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KIRISH

Jahon iqtisodiyoti rivojlanishining hozirgi bosqichida mashinasozlik
mahsulotlari bozorida ragobat kuchayib.bormoqda, chunki mashinasozlik
igtisodiyotning asosi — asosiy kapital yaratuvchisidir. Turli mashinalar va
uskunalar, transport vositalari, asboblar va agregatlar o‘z faoliyati
jarayonida iqtisodiyotning asosiy kapitaliga aylanadi va mamlakatning
ishlab chiqarish imkoniyatini oshiradi.

Ragobat kuchayib borayotgan sharoitda bozor ulushini saqlab qolish
uchun mashinasozlik korxonalari bir qator muammolarni hal gilish —
bozorga yangi iste’mol xususiyatlariga ega murakkab mahsulotlami yangi
turlarini ko‘payishini va sifatini oshirishi kerak. O‘zbekistonda ushbu
muammolarni muvaffagiyatli hal etishga yo'naltirilgan innovatsion
dasturlarni joriy etish orqali erishish mumkin:

1. innovatsiyalar asosida korxonalami modernizatsiya qilish va ularni
rivojlantirish bo‘yicha optimal strategiyani ishlab chiqish va joriy
etish orqali yangi, yuqori samarali ishlab chiqarishni, shu jumladan,
chet el ishtirokida tashkil etish,;

2. ishlab chiqarish jarayonlariga ilg'or texnologiyalar joriy etish, yangi
yuqori samarali ishlab chiqarish dastgoh va uskunalar bilan jihozlash
va ularda zamonaviy va ilg'or texnologik boshqaruv tizimlarini
o‘zlashtirish;

3. ish unumdorligini, energiya va resurslarni tejashni ta’minlaydigan
yangi mashinalar va texnologik uskunalami ishlab chiqarishni
rivojlantirish (tejalgan bir kilovatt-soat elektr energiya bir yarim
kilogramm po‘latni eritishga etadi);

4. xalqaro standartlar bilan uyg‘unlashtirilgan texnik jihatdan tartibga
solishdagi texnik reglamentlar va boshqa normativ hujjatlami ishlab
chiqish.

Faqat kuchli va ilg‘or mashinasozlik sanoati milliy igtisodiyotning
to‘liq ragobatbardoshligini ta’minlaydi va mashinasozlik korxonalarining
innovatsion va texnologik yangilanishi O‘zbekistonning mashinasozlik
kompleksi barqarorligini oshiradi. Mashinasozlikda iqtisodiy jarayonlarni
barqarorlashtirishga qaratilgan rivojlanish  fagat  ilmiy-texnikaviy
taraqqiyot yutuqlariga asoslangan ishlab chiqarish faoliyatining barcha
yo‘(l;.alishlari bo‘yicha innovatsion o‘zgarishlarni keng joriy qilishni tagozo
etadl.

“Mashinasozlik texnologiyasi va jihozlari” va “Kimyoviy sanoat va
qurilish materiallari korxonalarining mashinalari hamda apparatlari” ta’lim



yo‘lanishlari bo‘yicha magistratura talabalari uchun  “Texnologik
innovatsiyalar va ilg'or texnologiyalar’ fanidan o‘quv qo‘llanma
O‘zbekiston Respublikasining Davlat standartlarining talablari asosida va
Farg'ona politexnika instituti mashinasozlik sohasida mutaxassislar
tayyorlash borasida ko‘p yillik yig‘ilgan tajribalarga tayangan holda
O‘zbekiston Respublikasida rivojlanayotgan mashinasozlikdagi ishlab
chiqarishning yangi talablarini inobat olgan holda tayyorlangan.
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FOYDALANILGAN ADABIYOT.

1.1. O‘ZBEKISTON IQTISODIYOTINING RIVOJLANISHIDA
INNOVATSIYALAR O‘RNI VA AHAMIYATI.

1.1.1. IQTISODIY RIVOJLANISHDA INNOVATSIYALAR
O‘RNI

Zahiralar va foydali qazilmalarining ko‘p turlari bo‘yicha O‘zbekiston
dunyoda birinchi o‘rinlardan birini egallaydi. Shu bilan birga,
O‘zbekistonda asosiy iqtisodiy ko‘rsatkichlar bo‘yicha jiddiy orqada
qolish mavjud. Inson kapitali, ijtimoiy institutlaming sifati iqtisodiy
rivojlanish omillarining atigi 14 foizini tashkil etadi. O‘zbekiston real
iqtisodiyotining sust rivojlanishi uning jahon bozorida munosib o‘rin
egallashiga imkon bermaydi.



O‘zbekiston iqtisodiyotini yanada rivojlantirish faqatgina barqaror
rivojlanish, zamonaviy, innovatsion, ilg‘or texnologik ishlab chiqarishni
joriy etish sharoitida amalga oshishi mumkin. Barqaror rivojlanish (BR):

* kelajak avlodlarga qo‘shimcha xarajatlar keltirmaydigan rivojlanish;

* kelajak uchun ishlab chiqarish salohiyatini doimiy ravishda oddiy
yoki kengaytirilgan takror ishlab chiqarishni ta’minlaydigan
rivojlanish;

- taraqgiyot, unda insoniyat faqat tabiiy kapitalning qiziqishi evaziga
yashashi kerak.

Barqaror rivojlanish funksiyasi:

F (LK, N,D<F1(L,K,N, )

Bu yerda:

L - mehnat resurslari, intellektual salohiyat;

K - ishlab chiqarish salohiyati, zamonaviy texnologiyalar, Jjihozlar,
uskunalar;

N - tabiiy resurslar;

I - institutsional omil, boshqaruv kapitali;

t - vaqt.

Tabiiy resurslar (N) va nisbatan past malakali (L) mehnat O*zbekiston
igtisodiyotining tarkibida asosiy rol o‘ynaydi.

Dunyoning rivojlangan mamlakatlarida Yalpi Ichki Mahsulot (YaIM)
bilimni talab giluvchi axborot texnologiyalari (I) va yuqori malakali ish
kuchi yordamida yaratiladi. Bu shuni anglatadiki, resurslarni kamroq sarf
qilish bilan mahsulot va xizmatlar ishlab chiqarish hajmi o‘sishi kuzatiladi.

O‘zbekiston igtisodiyoti uchun yuqori qo‘shimcha qiymatga ega
mahsulotlarni olish uchun xom-ashyoni chuqur qayta ishlash dolzarbdir.
Ushbu makroigtisodiy yondashuvni amalga oshirish tabiiy mahsulot
zanjirlarini (TMZ) yaratish orqali mumkin.

Masalan, neft uchun TMZ;

Neft — Neft mahsulotlari (benzin, kerosin) — Yugqori molekulyar
og‘irlikdagi birikmalar (kauchuk...) — Plastik mahsulotlar (masalan,
shinalar ...).

TMZ ning har bir bosgichida qayta ishlash mahsulotlari tobora
qimmatlashib boradi (qiymati 6000 M so‘m / tonna bo‘lgan 1 tonna xom
neftdan 80000-1000600 M so‘m / tonna narxda plastik mahsulotlarni olish
mumkin). Bunday qayta ishlash igtisodiyotni xom-ashyo yo‘nalishidan



yuqori ilmiy darajadagi bilim va yuqori texnologiyalar asosida qo*shimcha
giymatga yaratadigan texnologiyalarni yanada rivojlantirish talab qiladi.

Ya’ni, O‘zbekistonning iqtisodiy jihatdan zaiflashuvining sababi
texnologik ishlab chiqarishni modemizatsiyalashdagi juda muhim
kechikishdir.

Shuning uchun hozirda O‘zbekiston igtisodiyotning vazifalari:

1. Inson kapitalini iqtisodiy rivojlanishning maxsus omili sifatida
shakllantirish. (Eng katta muvaffaqgiyat insonga sarmoya kiritishda
erisxiladi — ta’lim, yangi texnologiyalar va uskunalar, tashkil etish va
boshqarish bilan bog‘liq yangi bilimlar).

2. Yangi texnologiyalar, yangi / takomillashtirilgan texnologik
jarayonlardan foydalanish.

3. Yangi iste’mol xususiyatlariga ega mahsulotlarni joriy etish.

4. Ishlab  chiqarishni  boshqarishni  takomillashtirish, iqtisodiy
institutsional boshqaruv tamoyillarini joriy etish.

Bugungi kunda O‘zbekistonning tarmoq tarkibida qo‘shimcha
qiymatning shakllanishi asosan xom-ashyo komplekslari hisobiga yuzaga
keladi, ya'ni igtisodiy o‘sish sur’atlari tashqi iqtisodiy omillar - narxlar va
xom-ashyo tashqi bozoridagi vaziyat bilan belgilanadi.

Bunday sharoitda mamlakat iqtisodiyotining asosiy muammosi
korxonalami innovatsion va texnik jihatdan qayta jihozlash bo‘lib, buning
uchun zarur shart-sharoitlarni yaratadigan dominant omil mamlakatning
ilmiy-texnik salohiyati rolini kuchaytirish va mexanik innovatsion
rivojlantirishdir.

Mashinasozlik ~ mahsulotining  loyihalari, ishlab  chiqarish
texnologiyalari, foydalanadigan xom-ashyo va materiallarini yaxsxilash
alohida e’tiborda bo‘lmog‘i lozim, chunki ular nafaqat buyumlami
tannarxining katta qismini tashkil etadi, balki materiallarning xususiyatlari,
ularning sarfini ham belgilaydi.

Masalan,

1. Rossiya mahsuloti bo*lmish EO-2621 ekskavatorning vazni bo‘yicha
shu klassdagi “Poklein” (Germaniya) ekskavatoriga nisbatan 9 tonna
ortq,

2. Kb-405-2 minora krani o‘z analogi Germaniyaning “Reiner”
minora kranidan 26 tonnagacha og'irroq,

3. T-130M traktori vazni AQShlik analogi D-7P traktoridan 730 kg
yuqor,

4. KAMAZ yuk tashish avtomobili esa bir yilda 0z vaznining ortigcha
yukini tashish uchun 1 avtomobil uchun 3 tonna yoqilg*i qo‘shimcha



sarflanadi.

Buning asosida mashinasozlik texnologiyasi va materialshunoslik fani
va mashinasozlik loyihalash amaliyotida kuzatilayotgan muammolar,
umuman texnologik rivojlanishda to‘la raqobatbardoshlikka erishish
muammolaridir.

Jahon va milliy bozorlarda raqobatbardoshlikni ta’minlash uchun ilm-
fanning so‘nggi yutuqlariga asoslangan texnologiyalarni rivojlantirish
zarur, ya'ni innovatsiyalar faoliyatga urg‘u berish va faol shug‘ullanish
darkor.

O‘zbekiston Respublikasida ilm-fan va innovatsiyalarni
rivojlantirishning uzoq muddatli magsadlari ikkita asosiy hukumat
hujjatlarida — “Ofzbekiston Respublikasini 2019 - 2021 yillarda
innovatsion rivojlantirish strategiyasi” va “2030 yilgacha ilm-fanni
rivojlantirish konsepsiyasi” da keltirilgan.

Kursning vazifalari:

1. Mashinasozlik ishlab chiqarish texnologiyalarini rivojlantirish
nazariyasi va amaliyoti asoslarini o‘rganish.

2.Zamonaviy mashinasozlik korxonasida innovatsion faoliyatni olib
borish bo*yicha bilim va ko‘nikmalarni rivojlantirish.

1.1.2. ZAMONAVIY TEXNOLOGIYA ALOMATLARIL,

Texnologiya - san’at, hunarmandcxilik, fan - ishlab chiqarish
jarayonlarini amalga oshirish usullari va vositalari to‘g‘risida bilimlar
to‘plami.

Zamonaviy texnologiyalarning asosiy vazifasi - jahon bozorida
mahsulotlarning raqobatbardoshligini oshirishdir. Yuqori texnologiyali
ishlab chiqarish yangi xususiyatlar to‘plamiga ega mahsulotlarni olish
imkonini beradi.

Zamonaviy (yuqori) texnologiyalarning raqobatbardoshlik darajasi
3 omil bilan baholanishi kerak:

1. Igtisodiy samaradorlik;

2. Ishlab chigarilayotgan mahsulotlarning sifati;

3. Ishlab chigarish jarayonining egiluvchanligi.

1.1.- jadval
Zamonaviy texnologiyalarning asosiy alomatlari

Yugqori samaradorligi Imiyligi
Tizimlilik Mustahkamliligi / Texnik
yordam




Bargarorlik va ishonchlilik Yuqori malakali kadrlar
ta’minlash
Strukturaviy-parametrik Kompyuterlashtirilgan
optimallashtirish texnologik muhit
Matematik modellash Ekologik tozalik
Egiluvchanlik Yugori samara va sifat talablari
Iqtisodiy samaradorlik - iqtisodiy ko‘rsatkichlar bo‘yicha

raqobatbardoshlik (mehnat unumdorligi, tannarx, resurs zichligi, energiya
intensivligi va boshgalar).

Sifat - mahsulot yoki xizmatning o‘ziga xos ehtiyojlarini qondirish
imkoniyatini beradigan xususiyatlari va xususiyatlar to‘plami.

Ishlab chiqarish egiluvchanligi - texnologik jarayonning tez "qayta

sozlash" qobiliyati, yangi turdagi mahsulotni ishlab chigarish, sifatini
o‘zgartirish.

1.1.3. TEXNOLOGIYA VA SANOAT TURLARI
TUSHUNCHASI

Yunoncha "techno" dan tarjima qilingan - mahorat, san’at; "logos" -
fan, o'qitish. Demak, so‘zma-so‘z “texnologiya" - bu hunarmandcxilik
haqgidagi fan.

Texnologiya - bu tabiiy mahsulotlami tayyor mahsulotlarga (iste’mol
tovarlari va ishlab chiqarish vositalari) qayta ishlash magsadida ishlab
chiqarish jarayonlarini o*tkazish usullari va vositalari to‘g‘risida bilimlar
majmuidir.

Shuningdek, texnologiya mahsulot ishlab chigarishda mehnat obyekti
holatini, xususiyatlarini va shaklini o‘zgartirish jarayonining ketma-
ketligini ochib beradi. Shu sababli, texnologiya - bu xom-ashyodan
materiallar, yarim tayyor mahsulotlar va belgilangan xossalari va
parametrlariga ega bo‘lgan mahsulotlarni olish mohiyati, usullari va
ketma-ketligini ochib beradigan ishlab chiqarish tavsifidir.

Sanoatning  xilma-xilligi texnologiya turlarini ham belgilaydi.
Texnologiyani rivojlantirish asosan ishlab chiqarish tarmoglarida amalga
oshiriladi (mashinasozlik texnologiyasi, asbobsozlik, qurilish ishlab
chiqarish, kimyoviy ishiab chiqarish va boshqalar). Shuning uchun sanoat
ishlab  chiqarish texnologiyasi tarmoglarning xususiyatlari bilan
belgilanadi.

Obyektiv omillarga ko‘ra sanoat sohasini texnologik innovatsiyalar
asosida modernizatsiya qilish asosiy harakatlanturuvchi omillardan biri
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deb hisoblanadi, real iqtisodiyotning tarmoglarida yaratilgan 121 ta yangi
texnologiya (texnik natijalar) mahsulotlarining 103 tasi aynan sanoat
tarmog‘iga tegishli.

1.1.4. MASHINASOZLIKNING O‘ZIGA HOS
XUSUSIYATLARI.
Sanoat ishlab chiqarishning igtisodiotdagi o‘mi quidagilar bilan
belgilanadi:
1. So‘ngi 100 yilda sanoat ishlab chigarish 50 martadan ko‘proq
oshgan, shundan 75% i so‘ngi 70 yilda.
2. Jahon mashinasozlik sohasida 350 millon odam mehnat qiladi
3. Barcha turdagi resurslarning yetishmasligi va natijada ularning
narxining oshib borishi:

3.1. Mehnat resurslari (ish haqi oshishi: avtomobilsozlikda 1 goyu¢
ish hagi ~ 20 USD dan ortiq);

3.2. Ishlab chiqarish jihozlari (UzAuto Motors zavodida tandem
press giymati ~ 100 min USD, shuning hisobidan | jgp o‘rni
~100 ming USD)

3.3. Mashinasozlikda xizmat ko‘rsatish sohasiga
7,5%~10% gacha ishchi yordamchi jarayonlarda)

3.4. Ishlab chiqarish maksimal darajada komputerlashgan.

Sanoat qiymatlari zanjiri juda ko‘p sonli bog‘lanishlardan iborat (ishlab
chiqarish, dasturly ta’minot, integratsiya, yig'ish, dilerlar, xizmat
ko‘rsatish tarmog'i) va uning ishtirokexilari doirasi juda keng.

Avtomobilsozlik sanoati eng innovatsion sohalardan biri va by fikni
robotlashtirish darajasi isbotlaydi.

Har yili avtomobilsozlik sanoatida yangi sanoat
bormoqda, masalan:

1. 2015 yilda - 98 ming dona,

2. 2017 yilda - 126 ming donani tashkil ctdi.
3. 2016 yili robotlarning (Collaborative Robots) 35%i avtomobilsozlik
sanoatida foydalanilgan.
Boshqa tarmoglarga nisbatan mashinasozlik sanoati quyidagilar bilan
tavsiflanadi:
e ichki ilmiy-tadqiqot ishlarining eng yuqori darajasi - korxonalarning 45
% 1,
e yangi mahsulotlarni joriy etishning eng yuqori ulushi - korxonalarning
74 % i,
e yangi texnologiyalarni joriy etishda kimyo va neft-kimyo sanoati

- ishcxilar

robotlari soni o‘sib
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korxonalaridan keyin ikkinchi o‘rin (40 %), .

o ichki ilmiy-tadqiqot va loyihalash ishlarini olib borish - korxonalarning
45%i,

o yangi mahsulotlami joriy etishning eng yuqori ulushi - korxonalarning
74%i,

o yangi texnologiyalarni joriy etishda kimyo va neft-kimyo sanoati
korxonalaridan keyin ikkinchi o‘rin (40%),

o yangi uskunalarni sotib olishning yuqori darajasi - korxonalaming 55
% i,

o kadrlami o‘gitish va qayta tayyorlash — 46 % korxonalarda amalga
oshirladi,

o barcha sohalarda patentlar va litsenziyalarni sotib olish bilan

shug'ullanadigan korxonalar soni kam, mashinasozlikda esa 8% ni
tashkil etadi.

1.L.5. INNOVATSIYA MOHIYATINING XUSUSIYATLARI:

1.llmiy-texnik taraqqiyot va global raqobat bilan bog'liq mashinasozlik
mahsulotlarining doimiy o‘zgarishi.

2.Mahsulotlaming hayotiy sikli davomiyligini qisqartirish va yangi
mahsulotlarni yaratish tadqiqotlari, loyihalash va tayyorlash bosgichlari.

3.1shlab chiqarish jarayonida juda ko‘p sonli turli xil texnologik
operatsiyalar mavjudligi.

4.Imiy intensivlikning yuqori darajasi va yakuniy mahsulotning
tarkibiy murakkabligi va ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash
davomiyligi.

5.Dunyoning ctakchi korxonalarida yangi mahsulotning chigarilishi
oldindan ishlab chiqarishning katta hajmlari bilan bog‘liq (chet ellik
tadqiqotcxilarning fikriga ko'ra, sotishning 7-10% i gacha).

6.Kuchli kadrlar va ilmiy-tadqiqot va loyihalash faoliyatining
rivojlangan moddiy-texnik bazasiga bo‘lgan ehtiyoj (ularning ahamiyati
cksperimental va laboratoriya bazasi narxining kompaniyaning asosiy
aktivlaridagi ulushi bilan belgilanadi). Kompaniyada tashqi va ichki
jarayonlarning salbiy rivojlanishi natijasida texnologik yangiliklami joriy
etish harajatlari oshib boradi va katta yo‘qotishlarga uchraydi.

Har qanday mamlakatda innovatsion mahsulotning ulushi uning
rivojlanish darajasi faqat ta’lim, ilm-fan va texnologiyalar
importining tegishli darajadagi rivojlanish sharti bilan yuqori bo‘lishi
mumkin.
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1.2, INNOVATSIYA VA INNOVATSION FAOLIYAT

1.2.1. INNOVATSIYA VA INNOVATSION FAOLIYAT

Innovatsiya - bu boshqaruv obyektini o*zgartirish va igtisodiy, ijtimoiy,
ekologik, ilmiy-texnik yoki boshqa turdagi ta’sirni olish orqali bozor
(ishlab chiqarish) ehtiyojlarini qondirish magsadida yangilik (ilmiy
yutuqg)ni joriy etishning yakuniy natijasidir.

Innovatsion jarayonlar tadbirkorlik subyektlarini rivojlantirishga va
tashkiliy tizimlarning mavjudligiga texnik, tashkiliy, iqtisodiy, ijtimoiy va
huquqiy yondashuvdagi progressiv, sifat jihatidan yangi o‘zgarishlar
majmuasi sifatida ifodalanishi mumkin. Innovatsiyalar ilmiy muhitda
rivojlanadi va ishlab chigarish sohasida yaxlit, uyg'un va yagona tizimni
shakllantiradi:

[Im-fan =4

Texnika va = Ishlab
texnologiya chiqarish

Xalq xo'jaligini rivaflanitinishda birfamchi rol o*ynaydigan sanoatning
as0sly tarmog'i bu mashinasozlikdir. Korxonaning texnik-iqtisodiy o‘sishi
va rivojlanishi uchun zarur bo‘lgan barchg tadbirlarni an’anaviy va
Innovatsion faoliyatga bo‘lish mumkin.

An’anaviy ishlab chigarish rivojlanish ~ siklini  qisqartirish,
uskunalaming samaradorligini, ishonchliligi va chidamliligini oshirish,
asosiy uskunalar va texnologiyani sezilarlj darajada o‘zgartirmasdan
mahsulotlar sifatini oshirish doirasida amalga oshiriladi.

1.2.- jadval
Mashinasozlikda innovatsion faoliyat obyektlari

| Texnologik innovatsiyalar Innovatsion dasturlar va loyihalar

| Istigbolli texnologiyalar Yangi texnologik bilimlar

Ishlab chigarish uskunalari va Ishlab chiqarishning tarkibi va

I jarayonlari sifati

Ishlab chigarish infratuzilmasi Takomillashtirishga garatilgan

( ishlab chiqarish texnik yechimlari J

Innovatsion jarayomlar sanoatni sifat jihatidan yangi darajada
rivojlanishini ta’minlaydi, bularga yangi texnologik jarayonlarni ishlab
chigish va ulardan foydalanish, ishlab chiqarishni kompyuterlashtirish,
avtomatik metallga ishlov berish majmualari kiradi.

Innovatsion faoliyat bu ilmiy g‘oyani yoki texnik ixtironi amaliy
foydalanish bosqichiga Kiritish va qo‘llab-quvvatlash, daromad olish
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va ijtimoiy samarani aks ettirishdir.

Innovatsion faoliyat obyektlari innovatsion mahsulotni yaratish va
amalga oshirish uchun protsedura va barcha zarur chora-tadbirlar
majmuini belgilaydigan hujjatlar to‘plamining innovatsion loyihasi
shaklida bo‘ladi.

Innovatsion faoliyat texnik jarayonmi iqgtisodiyot va jamiyat
rivojlanish darajasini belgilovchi texnologik tuzilmalarga ajratish uchun
asos bo‘ldi. Struktura tushunchasi va ularni ta’minlovchi asosiy texnologik
yangiliklar fanga avstriyalik olim J. Shumpeterov (innovatsiyalar) va rus
olimi N.D Kondratyev (Kondratev to‘lginlari) tomonidan kiritilgan.

Akademik S.Glazyevning fikrlariga ko‘ra, insoniyat endi 6-texnologik

ukladga kirmoqda, oxirgi 4-6 texnologik ukladlaming xususiyatlari 1.3-
jadvalda keltirilgan.

1.3.-jadval
1V, V va VI texnologik ukladlarning xususiyatlari (S.Glazyev)

l;:;l‘;. ';f Asosiy texnologiyalar

TU

Asos: neft va gaz ishlab chiqarish va qayta ishlash,
aloga. Avtomobilsozlik, atom energetikasi, sintetik
1930 . i . .
v materiallar, organik kimyo, rangli metallurgiya,
1980
elektron sanoat, konveyer.
Asosiy omil: ichki yonish dvigateli, neft-kimyo.
Asos: Elektron sanoat, hisoblash, telekommunikatsiya,
robototexnika, mikro va optik tolali texnologiyalar,
dasturiy ta’minot, kosmik texnologiyalar,
1980— ve s ve. s . .
2020 Sun’iy intellekt (sun’iy intellekt), biotexnologiya,
gen injeneriyasi, gaz ishlab chigarish va qayta ishlash,
axborot xizmatlari, yangi energiya turlari, materiallar .
Asosiy omil: mikroelektronik komponentlar.
Asos: Robototexnika, biotexnologiya, nanotexnologiya,
global axborot tarmeqlari, tezyurar transport tizimlari.

2020— Belgilangan xususiyatlarga ega bo‘lgan strukturaviy
VI 2060 materiallar.

(bashorat) Lazer texno!oglyasn o

Atom energiyasi, vodorod energiyasi, gayta
tiklanadigan energiya manbalaridan keng foydalanish.
O'‘ta tejamkor energiya, uglevodorodlardan
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IV, V va VI texnologik ukladlarning xususiyatlari (S.Glazyev)

TU D.avr,
yillar

Asosiy texnologiyalar

uzoqlashish, markazlashtirilmagan, “aqlli” energiya
ta’minoti tarmogqlari.

Asosiy omil: Yugori samarali yangi texnologiyalar.
Yangi materiallar va transport turlari. Bioinjeneriya.

Jadvaldan ko‘rib turganingizdek, 4, 5 va 6-texnologik ukladlarga o*tish
faqat tezkor, texnologik yangiliklarga asoslangan holda,
mashinasozlikning rivojlanishi natijasida yuzaga kelgan.

1.2.2. INNOVATSIYALARNING BELGILARI VA TASNIFI.

Innovatsiyalar tasnifi deganda yangiliklarni ma’lum bir mezonlargy
ko‘ra aniq guruhlarga tagsimlash tushuniladi. Innovatsiyalar uchyy
tasniflash sxemasini tuzish tasnif_lash x.usuSIyatIarml aniqlashdan
boshlanadi. Tasniflash xususiyati - bu innovatsiyalar guruhining 0°Ziga xog
asosiy xususiyati hisoblanadi.

Innovatsiyalami tasniflash frli xil tasnif belgilaridan foydalangan
holda turl( xil sxemalar bo‘yicha amalga oshirilishi mumkin. Iqtisodiy
adal?lyotlarda innovatsiyalarni tasniflash, shuningdek, uning mezonlarini
tagsimlash bo‘yicha turli xil yondashuvlar keltirilgan.

Innovatsiyalar quyidagi mezonlarga muvofiq tasniflanadi:

1. vujudga kelish sababi (reaktiv, strategik);

2. ahamiyatlilik (asosiy, takomillashtiruvchi, psevdo-innovatsiyalar);

3. digqat (almashtirish, ratsionalizatsiya qilish, kengaytirish):

4. ko'lami (texnik, texnologik, tashkiliy va boshgaruv, axborot va

boshqalar).

5. o‘zgarish chuqurligi (moslashuvchan o‘zgarish; yangi variant, yangi

avlod, yangi tur);

6. lslflal? chtqarish jarayonidagi o‘mi (asosiy ozig-ovqat va texnologik,

qo‘shimcha ozig-ovgat va texnologik);

7. qopdlglayotgan ehtiyojlarning tabiati (yangi ehtiyojlar, mavjud

chtiyojlar).

1.3. TEXNIKA VA TEXNOLOGIK INNOVATSIYALAR

Sanoatda innovatsiyalarning ikki turi mavjud - texnik (mahsulot) va
texnologik (jarayon).
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Texnik innovatsiyalar - bu mahsulotga taallugli bo‘lgan, uning
qo‘llanilish sohasi, funksional xususiyatlari, konstruktsion yoki ishlatilgan
materiallar va butlovehi gismlar bilan bog‘liq bo‘lib, uni ilgari chiqarilgan
mahsulotlardan sezilarli darajada ajratib turadigan xususiyat hisoblanadi.

Texnik yangilik dastgohga, jihozga, muhandislik mahsulotiga ta’sir
giladi, uning sifat ko‘rsatkichlari yanada samarali komponentlar va
materiallardan foydalanish, bir yoki bir nechta texnik quyi tizimlarning
gisman ozgarishi (murakkab mahsulotlar uchun) yordamida yaxsxilanadi.
Texnik innovatsiyalar, ularning ish faoliyatini sezilarli darajada
yaxsxilaydigan yangi funksiyalar yoki xususiyatlarni qo‘shib, prinsipial
yangi mahsulotlarni ishlab chiqish va amalga oshirishni o°z ichiga oladi.

Texnik innovatsiyalar misolini zamonaviy engil avtomobil tuzilishi va

ularni ishlab chigishdagi o‘zgarishlar misolida ko'rish mumkin (1.1. va
1.2-rasmlar).

1.1.-rasm. “Ford T” avtomobillari ishlab chiqish konveyeri
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1.2.-rasm. Zamonaviy avtomobil va uni ishlab chigarish konveyer;

Texnologik innovatsiyalar — bu T:akom il!ash:‘.u"ll‘ga.r-l ish_lab chigarish
jarayoni yoki amaliyotda ishlab chiqarish usuli ko r_ImSh_ldagf yangilikning
yakuniy natijasidir. Texnologik innovatsiyalar yangt yoki sezilarlj darajada
takomillashtirilgan ishlab chigarish usullarini ishlab chigish va amalga
oshirishni 0'z ichiga 01

V“l‘ oy
&= g [ i } M5

1.3.-rasm. Jahonda birinchi zamo
(Boeing kompaniyasi

1 AW G

naviy samolyot yig*ish konveyeri
— 2018 yil, konveyer tezligi — 5 sm/min)

Ushbu turdagi yangiliklar yangi ishlab chiqarish uskunalari, ishlab
chiqarish jarayonini tashkil etishning yangi usullari yoki ularni
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birlashtirishga, shuningdek, tadgiqot va tajriba-konstruktorlik natijalaridan
foydalanishga asoslangan bo‘lishi mumkin. Bunday innovatsiyalar, qoida
tariqasida, ishlab chiqarish samaradorligini oshirishga, mahsulot birligiga
ishlab chigarish xarajatlarini kamaytirishga, sifatini oshirishga va
texnologik jihatdan rivojlangan mahsulotlarni ishlab chigarishga qaratilgan

(1.3-rasm).

1.4.~jadval

Texnologik (jarayon) innovatsiyalari

Ko‘rinish doirasi

O‘zgarish obyektlari

Misollar

Yangi /

Yangi asosiy ishlab Metalllarni yuqori

takomillashtiriloan chiqarish tezlikda kesish, CAD /
o o E;]Sl b & texnologiyalari CAM /CAE
d;?sgilsh dullari Yangi jihozlardan avtomatlashtirilgan
AT foydalanish dizayni
) Korxonada logistika
Yordamchi c p .
jarayonlarni sezilarli bzimia] s a2y (RFID.)’. .
daraiade takomillashtirish; Intermodal logistikani
tif;—:iu‘l‘ash il Yangi logistika tashkil etish
tizimlari
Yordamchi
faoliyatning - . . )
A Ta mu_llaslm_x ITT tomonidan uskunalar
usullari (tcxnika takomillashtirilgan holatining diagnostikasi;
xizmat ko‘rsatish va TGyl
h.k.)
1.5.-jadval

Texnik (mahsulot) innovatsiyalar turlari

Texnik innovatsiyalar

Innovatsiyalar tavsifi

Misollar

turi
Ishlab chiqarishda Xerox; Uyali
Texnik jihatdan yangi | o‘zlashtirilgan, uning telefon;
mahsulot iste’mol xususiyatlari yoki Notebook;
ishlatilishi 3D printer

Texnologik jihatdan

Takomillashtirilgan

KOHVG;(E:I:, P
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yaxsxilangan mahsulot | xususiyatlarga ega, “Lean” ishlab
samaradorligi oshgan, texnik | chigarish usullari,

quyi tizimlarida qisman Avtomatlashtirish
o‘zgarishlar kiritilgan jarayoni
mahsulot

1.4. JAHON MASHINASOZLIGINING RIVOJLANISHINING
YO‘NALISHILARI

14.1. RIVOJLANISH UCHUN YANGI TEXNOLOGIYALARNI
JORIY ETISHNING AHAMIYATI

Rivojlangan mamlakatlarda texnologik yangiliklami ishlab chiqish vg
amalga oshirish ijtimoiy va iqtisodiy rivojlanishning hal giluvchi omijlj
igtisodiy xavfsizlikning kafolati hisoblanadi. Shunday qilib, Q0°Shm£
Shtatlarda, ushbu omil tfayli jon boshiga to'g'ri keladigan mill;
daromadning o°sishi 90% gacha. Hozirda AQSh dunyo ilmi%texm;}:
taraqgiyotining yetakchisidir.

So‘nggi 5 yil ichida lefmologik_innovatsiya[ami rivojlantirigh biliag
shug'ullanadigan mutaxassislar soni Qo‘shma Shtatlarda 0,8 dan |
million Kishiga, OECD mamlakatlarida 2,4 dan 2,7 million kishjgg .- 2
Texnologik innovatsiyalarni  rivojlantirishga sarflanadigan %1 . Sql'
xarajatlar va ushbu sohada ishlayotgan yuqori malakalj mutaxassj lm.umly
bo‘yicha Iqtisodiy hamkorlik va rivojlanish tashkilotiga a’zo d :15 ;u soni
ortda qoldirgan Amerika Qo‘shma Shtatlari moliyaviy res Vlat'la.ml
kontsentratsiyasi va belgilangan boshqgaruv mexanjzmlari tufs surslarning

samaradorligi jihatidan ortda qoldirmoqda. ayli ularni ish

AQSh texnologik yangiliklarinin . L _
taraqqiyotga bevosita ta’sjrj ularﬂj;;zi ;;;un dulﬂ)"o bQ Yf%_lb ilmiy-texnik

kirib borishi ML 1ot o iaro 1qusodiy siyosatga global
. ZHANOEIR to'lov balansi dinamikasi va yuqori texnologik
SOﬁalardﬂ .Ckgn-(i\‘t-'\\'ﬁ\?\“ﬁ\, OperﬂtSiyalari kO‘lami (aerokosmik
o munikatsiya, farmatsevtika, muhandislik). Xalqaro texnologi alz:ut
almashinuvi samaradorligini ~ baholashda “texnologik must rf: ?{Iik"
kocffitsienti hal giluvchi ahamiyatga €ga — mamlakat to‘l ;-q' va
daromadlarining texnologik balanslari nisbatj. So‘nggi 10 yil iﬂh.(()iv Xl o
da bu nisbat 4 dan pastga tushmagan. yilichida AQ

. Rossiya F'cderatsiyasida esa aksincha, ilmiy-texnik tadqiqotlar va
1shlaqmalgr bllan shug"ullanadigan mutaxassislar soni 895 mine kishini
tashkil giladi, 1992 yilga nisbatan tadgigotcxilar son; 1.9 biu‘avarga
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kamaydi, konstruktorlik byurolari soni 2,9 baravarga kamaydi va dizayn
va muhandislik tashkilotlari - 6,2 marta.

Hozirgi vaqtda tashkilotlarning texnologik innovatsion faoliyatining
asosiy turlari:

o texnologik innovatsiyalar bilan bog‘liq mashinalar va uskunalarni

sotib olish va rivojlantirish - 25,8%;

o ishlab chiqarishni loyihalash, yangi mahsulotlarni chiqarishga ishlab
chiqarishni tayyorlashning boshqa turlari, xizmatlami joriy etish yoki
ularni ishlab chiqarish (o*tkazish) usullari - 15,3%j;
yangi mahsulotlar, xizmatlar va ulami ishlab chiqarish usullarini,
yangi ishlab chiqarish jarayonlarini tadqiq etish va ishlab chiqish -
13,5%;

* dasturiy ta’minotni sotib olish - 11,2%;

texnologik yangiliklar bilan bog‘liq kadrlar tayyorlash - 9,9%;
texnologik innovatsiyalar sohasida marketing tadgiqotlari - 7,8%;
texnologik yangiliklarni sotib olish - 6,5%;

boshqa texnologik yangiliklar - 10,0%.

Aslida texnologik innovatsiya va istigbolli texnologiyalamni
rivojlantirishga korxonalar rivojlanish harajatlar hajmining 67 foizidan
ko‘pini sarflaydilar.

Statistik ma’lumotlar tadqiqot va tajriba-konstruktorlik xarajatlarining
jo‘natilgan mahsulotlarning umumiy hajmida tagsimlanishini aniqlashga
imkon beradi, ya’ni tashkilotlarning 64,4 foizi jo‘natilgan mahsulot sotuvi
hajmining 1% gacha, tashkilotlarning 11,7 foizi - 1-2%, 9 foizi - 3%,
tashkilotlar - 2-49,, tashkilotlarning 14,7% i - 4% va undan ortiq.

So‘nggi 10 vyil ichida 56 432 ta ishlab chigarishning ilg‘or
texnologiyalari o‘zlashtirilgan bo‘lsa-da, fagat 3017 ta tashkilot ilg‘or
texnologiyalardan foydalangan, bu sohadagi tashkilotlar umumiy sonining
0,09% ni tashkil etadi.

Texnologik innovatsiyalar foydalanish obyektlari bo‘yicha 6 guruhga
bo‘linadi.

1. dizayn va muhandislik;

2. ishlab chiqarish, qayta ishlash va yig-ish;

3. avtomatlashtirilgan transport va ehtiyot qismlarga ishlov berish;
4. ishlab chiqarish axborot tizimi
5.
6.

avtomatlashtirilgan monitoring va boshqarish uskunalari;
aloga, yaxlit boshqaruv va nazorat.
Ya’ni, Rossiya Federatsiyasida, shuningdek, O‘zbekistonda ham yuqori
texnologiyalar majmuasida ishlab chiqarishda sezilarli orqada qolish va
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Jahon darajasida ilmiy-texnik va ishlab chiqarish kadrlarining o‘rtacha
malakasining pasayishi kuzatilmogda.

1.4.2. MASHINASOZLIKDA TEXNOLOGIYALARI
RIVOJLANISH YO‘NALISHLARI

So‘nggi yillarda fan, texnika va texnologiyalarni rivojlantirish bo'yicha
turli xil prognozlami tahlil qilish mashinasozlik, shu Jumladan, uning
asosiy dastgohsozlik va avtomobilsozlik sanoatining rivojlanishidagi
asosiy jahon tendensiyalarini shakllantirishga imkon beradi:

1. Yugori tezlikda kesish va yuqori ishlab chigarishni kesish:

o Keskichni tezligi 30 m/s gacha ishlov berish,

* Olmos keskichi - 150 m/s gacha tezligida ishlov berisl,

= Podacha bir tishga 0,5 mm gacha:

» Kesish vositalarining zamonaviy material va dizayni,

* Yuqori tezlikda ishlaydigan motor.-shpindellardan foydal
(tokarlik ishida 15-20 ming aylanish/min gacha va frez
uchun 100 ming aylanish/min va undan yugqoriroq).

- Tezligi 60-200 m/h harakatlanadigan agregatlar uchyn yugori

: : qori
tezlikda harakatlanadigan uzatmalar.

2, Mlloy berifadigan qismni tayyor qismga maksimal yaqinlashtirish
bilan yangi yuqori texnologiyali va kombinatsiyalangan ishloy
berish usullari tufayli yangi energiya va resurslarn; t
texaalagirydarm 15mab chiqgish.

3. Ishlov beriladigan qismni tayyor gismga maksima]
bilan yangi yuqori texnologik va kombinatsiya
ishlesk wsulan tufayli yangi energiya va res
texnologiyalarini ishlab chigish.

4, Kombinatsiy:{lashgan ishlov berish usullarini amalga oshirish uchun
ko'p funksional, kp‘p maqsadli uskunalarni yaratish.

5. Aniglik (yuqori aniqlikda kesish) va o*ta aniq ishloy berishga intilish
(nanotexnologlya.yokl submikron texnologiyalar).

6. Uskunani  qurishning  agregat-modul  prinsipi va  modulli
texnologiyalar.

7. Industry 4.0 jarayonlar samaradorligini oshiradi:

* Maintenance (jihozlarga texnik xizmat ko‘rsatish);
* Remote control & monitoring (masofadan boshgarish);
 Chuqur avtomatlashtirish:

* Aglli energiya tejash va boshgalar (egiluvchan ishlab
chiqarish).

anish
alagh

¢jaydigan
yaqinlashtirish

lashgan qayta
urslarni  tejash
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Industry 4.0 dastaklarini joriy etish ishlab chiqarish umumiy tannarxini
8-12% ga pasaytiradi.
8. Industry 4.0 innovatsion dastaklari va vositalari:
° Big Data Analisys (katta ma’lumotlar);
* Internet of Things (IoT);
° Machine learning;
* Virtual reality va Robotics
° 3D model va 3D printing.
9. Industry 4.0 innovatsiyalaridan foyda:
* Samarali ishlab chiqarish (10-40% gacha);
* Mahsulotni tezroq yaratish (20~50%) va sifati ~20% gacha
oshishi;
* Tez modellashtirish va sinash (30-50% gacha);
e Ishlab chiqarishning egiluvchanligi oshishi (~55%).

Zamonaviy avtomobillarga oid wuchta muhim innovatsiyalar
avtomobilsozlikda texnologik yangiliklarni taqozo etadi:

1. To'liq elektrlashtirish (to‘liq elektr transport vositalariga o‘tish -

(PHEV - gibrid) va to‘la (BEV);

2. Avtonomlashtirish (to'liq odamsiz boshqaruvga o‘tish);

3. Transport vositasidan birgalikda foydalanish imkoniyati.

Ushbu tendensiyalamni hisobga olgan holda, ilmiy ishlanmalar chet
ellarda tavsiya etilgan, ammo mamlakatda yo‘q zamonaviy dastgoh
asboblarini takomillashtirish va nazariy jihatdan o‘rganishga emas, balki
ulamni qo‘llash g‘oyalariga, dastgoh asboblaridan samarali foydalanishga,
maxsus dastgohlar yaratishga va dunyo talablariga javob beradigan yangi
avlodning boshqa texnologik majmualari.

Rossiyada davlat darajasida istigbolli ishlanmalar uchun Internetda
bilimlar banki “Texnologik yangiliklar” maxsus ma’lumotlar bazasi
yaratildi. Bu Rossiya Federatsiyasining tadgiqot, tajriba-konstruktorlik,
ishlab chiqarish va ta’lim tashkilotlari va korxonalari tomonidan amalga
oshiriladigan doimiy ravishda yangilanib turadigan ilmiy-texnik yechimlar
va loyihalar fondidir.

2021 yil 21 mart holatiga ko‘ra ma’lumotlar bazasida texnologik
yechimlar va ishlanmalarni o‘z ichiga olgan 37512 ta hujjat mavjud.
Biroq, texnologik ishlanmalarning aksariyati talab gqilinmasdan
golmoqda.

Mashinasozlikning innovatsion sohasi sanoat ishlab chiqarishning sifat
jihatidan yangi darajasiga o‘tishni ta’minlaydigan, ya’ni VI texnologik
uklad (ogim) bilan parallel ravishda rivojlanib, uni asta-sekin almashtirib
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turadigan istigbolli texnologik uklad (ITU) konseptsiyasi asosida ilg‘or
texnologiyalarni ommaviy qo‘llash yo‘nalishi bo‘yicha rivojlanishi kerak.

Kasb-hunar maktablari tarkibini tavsiflashning uslubiy yondashuvi
post-industrial davrda inson hayotining sifatini yaxsxilash jamiyatni
ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish magqgsadiga erishishni aks ettiruvchi
ustuvorliklar tizimini shakllantirishga asoslangan.

Istigbolli texnologik ukladning asosini uchta texnologik sektor tashkil
etadi:

1. TS1 - keng qamrovli muammolamni hal qilishga qodir va
fundamental ilmiy tamoyillarga asoslangan texnologiyalar to‘plamini o‘z
ichiga oladi.

2. TS2 - bu bitta muammoni yechishga mo‘ljallangan, ammo tabiatning
turli xil boshlang‘ich  qonunlaridan  foydalanishga asoslangan
texnologiyalar to‘plami. _

3. TS3 - bu fanlar kesishmasida yaratilgan texnologiyalar to*plam,

Texnik-iqtisodiy paradigxnal?.rﬂing. o‘z.gansk'%l nafaqat jamj}'atning
iqtisodiy tomonlarini o‘zgartiradi: geosiyosiy vaziyat 0°zgarib borm, da

chuqur ijtimoiy o‘zgarishlar yuz bermoqda. Paradigma o‘zgarighi oldidar;
ijtimoiy ishlab chigarishning muhim tarmog'ida mahsuldorlikning

i g oshishi

kuzatiladi.
¢ . P . L.6.~jadval
Mashinasozlik texnologiyasi rivojlanishining ayrim natijalari va
istigbollari
Fanlar chegarasi Amalga oshirish natijasi Natija

Mashinasozlik ) Resurslarni tejash va ishlab
texnologiyalari - Yangf asbob materiallari: chiqarish xarajatlarining
materialshunostiv attiq qotishmalar, o'ta qattiq [kamaytirish.

sintez gilingan materiallar.  |Mexatronika, robototexnika.
Odamsiz ishlab chiqarish.

; ’ 'Yangi materiallar va ishlov Rc'.surs-larm tcj.aSh g .'Shlab

Mashinasozlik o chiqgarish xarajatlarining

. . usullari: lazer, elektrrazryad, |~ 7" L
texnologiyalari - lazma kimvyoviy va pasayishi.
fizika, kimyo P ‘ yovty Yangi turdagi uskunalarni

boshqalar. = :
yaratish. Mexatronika.

Mashinasozlik Yangi turdagi uskunalarni
texnologiyalari - CNC, CNC bilan jihozlash. [yaratish qobiliyati.
matematika, Aqlli ishlab chigarish Robototexnika.
Informatika. Odami kam ishlab chiqgarish.
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1. Shuni ta'kidlash kerakki, radikal va takomillashtiruvchi
innovatstyalar doimiy ravishda o‘zaro raqobatlashadi, bu Kondratyev uzoq
sikllarining paydo bo‘lishining harakatlantiruvchi kuchlaridan biridir.

Rivojlanayotgan yangi texnik g'oyalar va ixtirolar mavjud ishlab
chigarishni muvozanatlashtirmaydi va ilm-fan va texnologiyaning
yaqinlashishida ishtirok etib, yanada takomillashtirish yoki yanada radikal
yangiliklar orqali yangiliklarni rag‘batlantiradi. Mashinasozlik ishlab
chiqarishining asosiy gismini tashkil etadigan materiallarni kesish orqali
qayta ishlash texnologiyasi odatiy misol sifatida keltiriladi.

2.Shuning  uchun  mashinasozlik  texnologiyasining  (MT)
rivojlanishidagi ba’zi umumiy tendensiyalarni aniglash mumkin, bu amaliy
fan, sanoat ishlab chiqarish va ijtimoiy sohalarning ushbu eng muhim
sohasini rivojlantirishni rejalashtirish va rejalashtirishda hisobga olinishi
kerak (insonning iqtisodiy faoliyati).

3.Mashinasozlik texnologiyasining rivojlanishi turli xil texnologik
tuzilmalar doirasida ham tubdan, ham takomillashayotgan yangiliklarning
rolini namoyish ctadi va nafaqat ulaming kurashlari, balki ularning birligi
hagida gapiradi va shu bilan ikkita innovatsion yo‘nalishni ishlab chigish
zarurligini anglaydi: yangisi va mavjudini modemizatsiya gilish.

4.Mashinasozlik texnologiyasi (moddaning qattiq shakllarini qayta
ishlash) ilmiy asoslangan va amalda sinovdan o‘tgan metodikaga ega
bo‘lgan inson ijodiy faoliyatining eng qadimgi yo‘nalishlaridan biridir.
Shuning uchun uni rivojlantirishning muhim yo‘nalishlaridan biri sifatida
o'z texnologiyalari, ishlab chiqarish usullari va vositalarining yangi
texnologik tartibdagi innovatsion jarayonlar va loyihalarga tarqalishi deb
hisoblash kerak.

5.Konvergentsiya (fan va texnika chorrahasida birlashish) ba’zi
hollarda radikal yangiliklarni Kkeltirib chiqaradigan mashinasozlik
texnologiyasi rivojlanishining asosiy tamoyillaridan biridir. Aynan chegara
hududlarida eng muhim natijalarga crisxilgan va erisxiladi, shu sababli
birlashtirilgan va integratsiyalashgan texnologiyalarning roli va ahamiyati
doimiy ravishda oshib bormogda va yaqin kelajakda ularni qo‘llash doimiy

ravishda kengayib boradi.

Mashinasozlik texnologiyasini rivojlantirishda fanning roli doimiy
ravishda oshib boradi, yangi ilmiy g‘oyalar va effektlarni amaliy
rivojlantirish uchun vaqt kamayadi. Ushbu tendentsiya materialga ta’sir
o'tkazish va uning xususiyatlarini boshqarishning fizik-kimyoviy
usullariga asoslangan yangi muhandislik texnologiyalari paydo bo‘lishini
kutishimizga imkon beradi.
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6.Bir qator texnik mahsulotlarning miniatizatsiyasi o‘lchovlari 10 ...
107 m bo‘lgan strukturaviy elementlarni olish uchun 107 ... 10 m
oralig'ida imtiyozlarni olib tashlashni ta’minlaydigan texnologiyalarni
talab giladi. Tahlil shuni ko‘rsatadiki, mikromashina texnologiyalari
ishlanmalarining ulushi sezilarli darajada oshib bormoqda, tegishli
texnologik uskunalar.

7.Mashinasozlik mahsulotlarining ilmiy intensivligi, ishlab chiqarish
tannarxidagi ilmiy-tadqiqot xarajatlarining ulushi bilan doimiy ravishda
oshib boradi va ba’zi hollarda 20 .. 30% ga yetadi, Zamonaviy
texnologiyalarning ilmiy intensivligi ularni ishlab chiqish va amalga
oshirish jarayonida ilmiy-tadqiqot ishlarining xarajatlarining ulushi ham
nisbatan oshadi.

XULOSA VA TAKLIFLAR

1. O‘zbekiston iqtisodiyoti yangilanish arafasida va
yo‘nalishlardan asosiysi — bu innovatsion tarragiyot.
2. Sanoat sohalari innovatsion faoliyatni tashkil etish masa]

0jlanjgh

; b asini  ha|
qilmog‘i lozim.
3. Texnik va texnologik innovatsiyalar — innovatsion faoljvatin:
Yatinin :
shakllari. £ sty

4. Texnik‘va ‘texnologik innovatsiyalar — ilmiy rivoj lanishgy
tarraqqiyoti  hamda mavjud imkomj/&df(rdg;} o'la fo
holdagiaz paydo bo‘ladi va t1voy topadi.

a texnika
ydalangan

NAZORAT SAVOLLARI

L ]ﬂnovatsiya tushunchasi va alomatlari,

2. Innovatsion faoliyat tushunchasi va turlari, texnik va texnologik
mnuvalsiyalar.

. Texnik innovatsiyalar misollari.

. Texnologik innovatsiyalar misollari.

: Ishlal:‘) chllqa.nshx_n modernizatsiyalashni kechiktirmaslikni oldini olish
borasida 1qtlsodxyotmn_g vazifalari nimalardan iborat ?

6. Innovatsiya mohiyatini belgilaydigan mashinasozlikning xususiyatlari

nimadan iborat?

Innov_atsiyala_iming belg?lari va me’zonlar bo‘yicha tasniflang.

Mashinasozlik .sanoatml_ng 0'ziga xos Xususiyatlarini tasniflang.

. Innovatsiya va innovatsion faoliyat deganda nimani tushunasiz?

0.Rivojlanish uchun yangi texnologiyalarni Joriy etishning ahamiyatini

aytib bering.

U bW

% =

— N
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11.

12.

13.

Tashkilotlarning texnologik innovatsion faoliyatining asosiy turlarini
aytib bering.

Jahon mashinasozlik texnologiyalari rivojlanish tendensiyalarini
bilasizmi?

O*zbekistonda innovatsion rivojlanish istigbollari.
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2-MAVZU. ISHLAB CHIQARISHNING TEXNOLOGIK
DARAJASINI TADQIQ VA TAHLIL QILISH.

Reja
1. TEXNOLOGIYALARNI O‘RGANISH KO‘RSATKICHLARI
2.1.1.  Texnologik jarayonning darajasi tushunchasi
2.1.2. Innovatsiyalarning texnik darajasining ko‘rsatkichlari

2. YANGI TEXNOLOGIYALARNING TEXNIK DARAJASI VA
SAMARADORLIGI KO‘RSATKICHLARI
2.2.1.  Texnologiya alomatlari
2.2.2.  Texnologik jarayonlar igtisodiy obyektlar sifatida
3.  ISHLAB CHIQARISHNING TEXNIK VA TEXNOLOGIK
DARAJASINING FUNKSIONAL VA XARAJATLARNI TAHLILI
(FXT).
2.3.1.  Funktsional xarajatlami tahlil (FXT)
2.3.2. FXT ning asosiy tamoyillari:
2.33. FXT usuli ishlash algoritmi
4. MAHSULOT VA JARAYONLARNING TEXNOLOGIK
DARAJASINI ANIQLASH USLUBLAR]
5 ISHLAB CHIQARISHNING TEXNOLOGIK RIVOJLANISH
DARAJASI KO‘RSATKICHLARLI

2.1. TEXNOLOGIYALARNI O‘RGANISH
KO‘RSATKICHLARI

2.1.1. TEXNOLOGIK JARAYONNING DARAJASI
TUSHUNCHASI

Texnologiya darajasining ko‘rsatkichi texnologik jarayonda mehnat
unumdorligining o‘zgarishini texnologik qurollaming o‘zgarishi bilan
bog'laydigan  tenglamada mutanosiblik  koeffitsienti  hisoblanadi.
Texnologiya darajasi ma’lum bir mahsulotni ishlab chiqarish usuliga xos
bo‘lgan har bir texnologik jarayonning o‘ziga xos xususiyati hisoblanadi.
Ushbu mulk texnologik jarayonning g‘oyasi va ushbu g‘oyani texnik
amalga oshirish bilan belgilanadi.Texnologik jarayonning g'oyasi
texnologik jarayonning ishchi va yordamchi harakatlarining tabiati va
ketma-ketligida o‘z ifodasini topadi.

Agar texnologik jarayonni takomillashtirish jarayonida uning asosiy
g'oyasi o‘zgarmasa, ya’ni texnologiyaning ogilona rivojlanishi mavjud
bo'lsa, texnologiya darajasi o‘zgarishsiz qoladi. Bu texnologiya darajasi
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ko‘rsatkichining sifatli tomoni. Miqdoriy jihatdan bu ko‘rsatkich ushbu
turdagi texnologiyaning samarali foydaliligini jamiyat nuqtai-nazaridan
umumlashtiruvchi baholashdir.

Ishlab chiqarish texnologik darajasi mahsulotning sifati bilan baholash
mumkin. Masalan: Suets kanalida qisilib qolgan va kanalaro

harakatlanishni to*xtatib turgan “Ever Given” konteyner tashuvchi kemani
kosmosdan fotosurati.

2.1-rasm. XKS ussia
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Texnologiya darajasi tirkk va o‘tmishdagi mehnat unumdorligi
mahsuloti bilan belgilanadi va tirik va o‘tmishdagi mehnatni mustaqil
ravishda o‘tkazish nuqtai nazaridan texnologik jarayonning umumiy

samaradorligini ifodalaydi.

Mumkin bo’lgan Shak! / Obyekt Obyekt
o’zgarishlar o’lchov tarkibi holati
Kirish v v ¥ v Chigish
obyekti + 1 4 4 obyekti
Axbotot BQ va xom- Inson ) quv.al.
ashyo resurslari energiya

2.3 —rasm Texnologik jarayonning sxema shakli

Texnologiya darajasini baholashda yangi texnologiyalar afzalliklari uni
amalga oshirishning dastlabki bosgichida yaqqol ko‘zga tashlanmaydi,
hatto eski texnologiyadan ortig bo‘lsa ham, ya’ni jarayon o‘zgarishlar
dinamikasi rivojlanish istigbolini yanada aniq aks ettiradi.

Baholashdan sifat jihatidan turli xil texnologik jarayonlami solishtirish
imkonini beradi. Masalan, texnologiya darajasiga ko‘ra, traktor va mato

ishlab chiqarish texnologiyasini takomillashtirish darajasini, har qan day
mahsulotni solishtirish mumkin.

2.1.2. TEXNOLOGIK RIVOJLANISH DARAJASI
KO‘RSATKICHLARI

Bozor iqtisodiyoti sharoitida korxona yangi texnika va
texnologiyalarning texnik darajasi va samaradorligini tahlil qilishi kerak.
Bunday tadbirlar ishlab chiqarish faoliyatini takomillashtirish uchun
o‘tkaziladi, chunki bu korxonani muvaffaqiyatli rivojlantirishning asosiy
shartlaridan biri bu innovatsiya.

Buning uchun yangi texnika va texnologiyalarning texnik darajasi va
samaradorligini umumlashtiruvchi ko‘rsatkichlaridan foydalaniladi.

1. Iimiy-tadqiqot ishlari bosgichida: javoblilik, patent tozaligi,
standartlashtirish va unifikatsiya darajasi, ilmiy-tadqiqot ishlari
xarajatlari, iqtisodiy samaradorlik, ilmiy intensivlik, dizaynning
uzluksizligi, mahsulotning murakkabligi, o‘zgaruvchanligi, ergonomik
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ko‘rsatkichlari, estetik ko‘rsatkichlari,

xavfsizligi, atrof-mubhit
ko‘rsatkichlari.

. Ishlab chiqarish bosgichida: unumdorligi, tezligi, parametrlari va
olchamlari, boshqarilishi, optimal tuzilishi, optimal ishlashi,
ishonchliligi va xavfsizligi; igtisodiy ko‘rsatkichlar: mchnat zichligi,

moddiy iste’mol, kapital intensivligi, asosiy xarajatlar, mehnat
unumdorligi, o‘ziga xos kapital
darajasi, avtomatlashtirish.

. Foydalanish bosgichida: ishonchlilik, xavfsizlik, barqarorlik, ishlash
ko‘rsatkichlari, quvvat, ishlab chigarish qobiliyati, ishlash davrining
davomiyligi, samaradorligi, dizayni, ckspluatatsiya Xarajatlari,
butlovchi qismlar va ehtiyot gismlarning mavjudligi, Xizmatga
yaroqliligi, kafolati.

Ya’ni, ishlab chiqarishning innovatsion texnik darajasi ko‘rsatkichlari
uning texnik va tashkiliy rivojlanishi bo‘yicha chora~tadbir1aming
igtisodiy samaradorligini tavsiflaydi.

qo‘yilmalar, mexanizatsiyalash

2.1-j
Ishlab chigarishning texnologik darajasi ko‘r Jadval.

arishnir _ Y satkichlarj
Ishlab chlqanshmng, texnologik darajasi ko‘rsatkichlari
Timiy-texnika darajasi Ishlab chigarigh darajas;
Yangi mahsulot _ Texnologik intizo, -
Texnologik samaradorlik M
1

Texnologik tarraqiyot

Texnik va energetik

hisoblanadi,

: urollangan|jg;
Ishlab chigarish texnologlk Ishlab chiq:l;i;h;-
jihozlarining tarraqiy etganlik avtomatlashtirish, qllealtlaqh -
darajafm _ . angitdan Ty s
Ishlab chigarishning texnika vz texnologiya darajasi

Ishlab - chigarish fextologiyasining holati ishlab ch
mahsulotfar sifatini oldindan belgilab beruvchi eng muhim omil
Shuning uchun har bir mahsulot ishlab  chiqarish

texnologiyasi rivojlanganligini eng to‘la va aniq ko‘rsatkichdir.

Shu bilan birga texnologik rivojlanish - bu faol ta’sir ko‘rsatadigan
ishlab chiqarishning qator elementlariga bog'liqdir:

1. uskunalar parkini shakllantirish;
2. kadrlar bilan ta’minlash;

3. yangi materiallar, yoqilg‘i va xom-ashyolardan foydalanish.

igarilayotgan

30



Texnologik daraja - bu ishlab chigarishning texnologik sikli bo’lib, u
yerda ishlab chiqarish vositasini boshqgaradigan kishi, gandaydir mehnat
mahsulotini yaratish uchun zarur bo‘lgan professional operatsiyalarni
bajaradi, texnologiya umuman alohida mahsulotlar va mahsulot guruhlari,
alohida birliklar, yig‘ilishlar va chtiyot gismlar uchun korxonada ishlab
chigarish texnologiyasi bo‘lishi mumkin.

Texnologiya darajasi tashqi ko‘rsatkichlari quyidagilarni o'z ichiga
oladi:

1. Ishni mexanizatsiyalash koeffitsienti (Km.r), mehnatni
mexanizatsiyalash (Km.t) va mehnat intensivligi bo‘yicha
mexanizatsiyalash (Km.tr):

K — O}!
amp. )

T
_ M

Kum -

“-- - At

AM.p. T
M.p

bu yerda: o . .
O mexanizatsiyalashgan usulda ishlab chiqarilgan mahsulot
(ish) hajmi; ) o
O - ishning umumty hajmi; .

Twm - mcxanizatsiyalashgqn ls!llarga sarf qilingan ish vagqti;
T' - ishlab chigarish yoki ishning ma’lum hajmi uchun ishlagan
umumiy vaqt.

_ Avtomatlashtirt

Cllgtor texnolog!

_puxtalik omilt; .

_Ishlab chiqarish uskunalarining nisbati;

_Progressiv  texnologik usullar  bilan  ishlab  chigarilgan

mahsulotlaming _ulushl va progressiv texnologiyalar yordamida bajarilgan

ishlarning nisbati; _

7. Texnologik mehnat intensivligida mashina vaqtining o'ziga xos
og'irligt;

8. Texnologik intizom ko‘rsatkichlari;

9. Birlashtirish va standartlashtirish koeffitsienti,
Texnologiya darajasi, shuningdek, quyidagilarga ham bog'liq:

sh koeffitsienti;
k jarayonlarning ulushi;

S R W
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1. texnologik boshqaruvni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish
darajasiga,
2. texnologik ta’sir darajasiga turli xil usullarning (fizikaviy, kimyoviy,
mexanik va boshgalar),
3. mehnat mavzusiga, jarayonning texnologik intensivligi darajasi,
4.texnologik jarayonning moddiy, energiya va vaqt parametrlaridan
foydalanish darajasi;
5.texnologik boshqaruv darajasidan - tashqi omillar o‘zgarganda
texnologik jarayonlarni o‘zgartirish imkoniyati, eng yuqori foyda
olish uchun eng yuqori mahsuldorlikka va maksimal ishlab chigarish
samaradorligiga erishish,
6.jarayonni texnologik tashkil etish darajasiga (_ial'ayouning
uzluksizligi, soni, optimal tarkibiga),
7. texnologik jarayonni moslashtirish darajasida - mavjuq ishlab
chigarish va atrof-muhit bilan birgalikda ushbu rejimga muvofiq
texnologiyaning ishlashining imkoniyati.

2.2.YANGI TEXNOLOGIYANING TEXNIK DARAJASI VA
SAMARADORLIGI KO‘RSATKICHLAR[

Innovatsion texnologiyalar ishlab f:lliqadshning texnolo

taminlaydi va ko‘p jihatdan texnologiyaning texnik darajas

samaradorligi belgilaydi.
Texnologik ta’sir darajasi:

e mecxanizatsiyalash, avtomatlashtirish, elektronlashtirigh:

fizik, kimyoviy, mexanik, elektron, jon, boshgqa ta’sjr tU’I‘lari

kompyuterdan va ABT lardan foydalanish darajasi, ‘
Texnologik intensivlik darajas;;

metal kesish tezligi,

Xom-ashyo, matcriallar, energiya sarfi;

o texnologik tsiklning davomiyligi;

o ishlab chigarish maydon va jihozlardan foydalanish darajasi,

va boshqalar.

gik ilg*orligin;
1va

Texnologik tashkil etilganlik darajasi:
e texnologik usullarning kombinatsiyasi:
Jarayonlarning uzluksizligi;
ishlov berishning texnologik bosqgichlari soni;
moddiy ogimlarning soni va harakat yo*nalish|ari;

32



Texnologik jarayonning moslashish darajasi:
e ishonchlilik, muammosiz va xavfsizlik;
e asbob va texnologiyalarni asrash,
e texnik estetika va ergonomika talablariga muvofiglik.

2.2.1. TEXNOLOGIYA ALOMATLARI:

e Dinamik o‘zgarishlar — har qanday harakatlar va jarayonlar amalga
oshirilishini (masalan, ishlab chiqarish jarayonlari - kimyoviy tola
olish, temirni eritish), ulaming bosqichlarini texnik hujjatlarida
chizmalar, diagrammalar, rasmlar va texnik vositalar bilan tasvirlash
yoki og‘zaki tavsiflash mumkin.

e Xususiyat — ma’lum bir natijaga erishishda texnologik jarayonlarning
maqsadga muvofigligini ko‘rsatadi.

e Ichki ta’minoti (zarur vositalar, moddiy resurslar, tegishli tayyorgarlik
va malakaga ega ijrocxilar, texnologik rejimlarga gat’iy rioya qilish
(quvvat, encrgiya, issiqlik va boshqgalar)

e Ishlab chigarish vositalari va tashqi muhit bilan o‘zaro ta’siri
(korxona faoliyatini xalq xo‘jaligi miqyosida rejalashtirish) va atrof-
muhit bilan ishlab chiqarishning ekologik muvozanati)

e Mantiglik - harakatlar, operatsiyalar va boshqalarning qat’iy ketma-

ketligi.

2.2.2. ZAMONAVIY TEXNOLOGIK JARAYONLAR
IQTISODIY OBYEKTLAR SIFATIDA

onavi texnolog?ya rivojlfmish darajasi korxonanin
raqbatbardoshligini ko'p jihatdan belgilaydi va shuning uchun iqtisodiy
ta’siriga ega. Ushbu ta sir lsh!ab chiqarish jarayonida korxonaning har bir
qatlamida o*zgacha ta’sir ctadi.

e Amal (operatsiya) deganda texnologik jarayonning to'liq gismi
tushuniladi, doimiy ravishda, qoida tariqasida, bitta ish joyida
bajariladi.

e Ish joyi - bu ma’lum bir texnologik jarayonni amalga oshirish uchun
mo‘ljallangan, tsexda, ustaxonada yoki boshqa hududda yoki
uskunalar yaqinida tegishli ravishda jihozlangan ish maydoni.

o Xom-ashyo - mahsulot ishlab chigarish uchun ishlatiladigan tabiiy
yoki sun’iy (tabiiy materiallardan olingan) materiallar; ular o‘z
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navbatida organik (yog'och; sun’iy - viskoza, asetat tolasi) va mineral
(tabiiy - temir rudasi; sun’iy - silikat, metall tolalar) ga bo‘linadi.

e Yarim tayyor mahsulot - bitta ishlab chigarish maydonida ishlab
chigarilgan va boshqa joyda mahsulot ishlab chigarish uchun
ishlatiladigan mahsulot. Ko‘pincha yarim tayyor mahsulot tayyor
mahsulot vazifasini bajaradi.

e Texnologik jarayonning mnatijasi - bu ishlab chiqarish va
iste’'molchiga yetkazib berish jarayonida ushbu obyektning shakli
o‘lchamlari, holati yoki holatining o‘zgarishi bilan bOg‘liqubo‘lgeu;
ishlab chiqarish obyektining har qanday o‘zgarishi.

o Ishlab chiqarish jarayonining natijasi iste’'molcxilar tomonidan

mo‘ljallangan maqgsadga muvofiq foydalanilishi mumiy, .
tayyor mahsulotdir. bo‘lgan

2.3.ISHLAB CHIQARISHNING TEXNTK VA TEXNOL Oy
DARAJASINING FUNKSIONAL XARAJATL ARy K
TAHLILI (FXT). NI

2.3.1. Funktsional xarajatlarni tahlil qilish - FXT
((DyHKLlHDHa."lBHD-(ETOHllVlOCTHin:iI AHAITH3 - F$A, Activity Baseq Conri
ABC) - bu kompaniyaning tashkiliy tuzilishidan qat’iy nazp . i hD‘s.tmg -
yoki xizmatning haqiqu naltxmi baholashga imkon berg digm; tea :;ulot.
To*g'ridan-to‘g'ri va bllVO'Slti.l xarajatlar mahsulot va Xizmatlay Xnologiya.
chigarishning har l?ll’ bosgichida talab qilinadigan resurslar %la 1_sh[ab
garab tagsimlanadi. B qdoriga

Ushbu bosqichlarda amalga oshirilgan harakatlar Fx
funktsiyalar deb nomlanadi. Matematik FXT quyidagi

K
—
> max

T usulj kontekstida
cha yozilad-

bu yerda:

FK = tah{il_qilinadigan obyektning iste’molchi uchun zaryy
xususiyatlarining umumiyligini aks ettiradi:

X — talab ilinadigan iste’mol xususiyatlarini ta’minlashga kerak
bo‘ladigan xarajatlar migdori.

FSAning magsadi to‘g‘ridan-to‘g‘ri va bilvosita xarajatlarga mahsulot

ishlap chiq_arish uchun ajratilgan mablag*larni to'g'ri tagsimlanishini
ta’minlashdir. Bu kompaniyaning xarajatlarini eng aniq yo'l bilan
baholashga imkon beradi.
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Funksional xarajatlarni tahlil gilish (FSA, Activity Based Costing,
ABC) - bu kompaniyaning tashkiliy tuzilishidan qat’iy nazar, mahsulot
yoki xizmatning haqigiy narxini baholashga imkon beradigan texnologiya.
To‘g'ridan-to*g'ri va bilvosita xarajatlar mahsulot va xizmatlarga ishlab
chiqarishning har bir bosgichida talab gilinadigan resurslar miqdoriga
garab tagsimlanadi. Ushbu bosgichlarda amalga oshirilgan harakatlar FSA
usuli kontekstida funksiyalar deb nomlanadi.

FXT ning magsadi to‘g‘ridan-to‘g'ri va bilvosita xarajatlarga
mahsulot ishlab chigarish uchun ajratilgan mablag‘larni  to‘g'ri
tagsimlanishini ta’minlashdir. Bu kompaniya xarajatlarini eng aniq
baholashga imkon beradi. U mahsulotlarni, xizmatlarni, ishlab chiqarish
texnologiyalarini, tashkiliy tuzilmalarni doimiy takomillashtirish uchun
metodologiya sifatida ishlatiladi.

Usulning mohiyati - bu strukturaning element-element rivojlanishi,
ishlash prinsipiga ko‘ra elementlarni asosiy va yordamcxilarga bo‘lishidir.
FSA ning vazifasl barcha turdagi ishlab chiqarish xarajatlarini kamaytirish
bilan birga mahsulotlarning eng yuqori iste’'mol xususiyatlariga
erishishdir.

2.3.2. FXT ning asosiy tamoyillari:

. [ste’molchi bu kabi }'nahsulotga emas, balki uni ishlatishdan
olinadigan foydalarga qi?iqad!. : . _

o [ste’molchi 0°Z xarajatlarini kam-aytlrlsl}ga intiladi.

. Iste’molchini giziqtirgan funktsiyalarni har xil yo‘llar bilan, shuning
uchun har xil samaradorlik va xarajat bilan bajari_sh mumkin.

. Funksiyalarni a_ma!ga 0§hlrlshq1ng, murnlfm bo‘lgan alternativalari
orasida sifat va narxning nisbati iste’'molchi uchun maqbul bo‘lgan
variantlar mavjud. . oy R T

Funksiyaning narxiga quyld:lgnlzlt" ?a Sll"qﬂ'.\d;:

« harakat tamoyilini amalga oshirish qiymati: energiya Xarajatlai,
materiallarning mavjudligi va narxi, nojo‘ya ta'sirlarning ogibatlari va
boshqalar;

o strukturaviy xususiyatlar: gismlar shakllarining soddaligi (ishlab
chigarilishi), ularing nisbiy holati va miqdori (xilma-xilligi) va boshqalar;

 parametr ko‘rsatkichlari: qismlarning material sarfi, ularning
o*lchamlari va sirt sifati, ishlab chigarish va yig‘ish anigligi va boshgalar.

2.3.3. FXT usuli ishlash algoritmi:
Mahsulot yoki xizmatni ishlab chigarish uchun zarur bo‘lgan
funksiyalar ketma-ketligi aniglanadi. Avvalo barcha mumkin bo‘lgan
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funksiyalar aniqlanadi. Ular ikki guruhga bo‘linadi: mahsulot /' xizmat
qiymatiga ta’sir etadigan va ta’sir gilmaydiganlar, Bundan ‘_(ash.qan, us-hbu
bosgichda ketma-ketlik optimallashtiriladi: qiymatga ta’sir qilmaydigan
qadamlar yo‘q qilinadi yoki kamayadi va xarajatlar kamayadi. .

1. Har bir funksiya uchun umumiy yillik Xarajatlar va ish vaqti soni
aniglanadi.

2. Har bir funksiya uchun 2-banddan kelib chigqan holda hisob-
kitoblarga asoslanib, xarajatlar manbasining miqdoriy tavsifi (costdriver)
aniglanadi.

Masalan, agar to'g‘ridan-to‘g'ri va qo‘shimcha xarajatlarni hisobga
olgan holda matbuotni ishlatish uchun yillik xarajatlar yiliga 250 ming
dollarga baholansa va shu vaqt ichida 25 ming buyum|ar o‘tadigan bo‘lsa,
unda xarajatlar manbasining taxminiy qiymati h
dollarni tashkil etadi.

FSA xarajatlarni tagsimlashda ikki turdagi manbalar

1. Xarajat obyekti xatti-harakatlari xususiyat detallarj dar

ar bir mahsuyle( uchun 10

ni go‘llaydi:

. : ajaSiga anda;
ta’sir qtllShlnl ko* rsamdigan fi.iohya.t d..l'aY\{E:rlarl, q Y
2. Funksiyalarning faollik darajal.an resurs  sarfiga danday ta’sir
qilishini ko‘rsatadigan resurs drayverlari.

Barcha funksiyalar ulaming xarajatlar manbalarj bilan
so‘ng, ma’lum bir mahsulot yok_l Xizmatni ishlab chiqarish
yakul';iy hisob-kitobi amalga oshiriladi.

2.4. MAHSULOT VA JARAYONLARNING
DARAJASINI ANIQLASH USL

Sanoat korxonalarinipg texnik. rivgjlapishini
vazifasi texnologiya va ishlab chiqarish Jarayon
haqigqiy holatini aks ettiradigan ishlab chiqarishning texpjj darajasini
bahalashdir. Tf-'}fmk n VOJ!?”’S}’- Ishlgh f/ﬁ/((&'r‘lkﬁning texnik darajasi, uni
baholash usullati fiaqidag; ilmiy bilimlar sohasidagi mavjud uslubiyj
noaniglik ishlab chiqarishning texnik darajasini baholashning uslubiy
yondashuvlarini o‘rganishni tagozo qiladi.

Sanoat ishlab chiqarishining texnik rivoj
olishni ta’minlaydi va ishlab chigarishnin
kabi elementlarning o‘zgarishini o‘z ich
o‘zgarishini anglatadi.

Texnik darajani boshqarish funksiyasi sifatida baholash kvalimetriya
ilmiy sohasining qo‘llanilishiga aylandi - obycktlar, jarayonlar va tadgiqot
uchun ajratilgan barcha moddiy, sifatini o‘Ichash fani.

aniglangandan
xara]atlarining

UBL

b0§11_qarisl111in g muhim
larini taghkjj etishning

TEXNOLOGIK
ARI

lanishi yakuniy mahsulotni
g vositalari, usullari va tashkiloti
iga olgan texnik quyi tizimning
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Kvalimetriyaning boshlang‘ich nuqtasi - bu obyektning sifatini (texnik
darajasini) turli xil xususiyatlarining ko‘pligiga qaramay, bitta miqdoriy
ko‘rsatkich bilan ifodalashning asosiy imkoniyati hisoblanadi.

Kvalimetriya texnik darajani texnologiyaning texnik yutuglarini amalga
oshirish darajasi bilan belgilanadigan ilmiy-texnik taraqqgiyot kategoriyasi
sifatida ko‘rib chiqgadi.

Ishlab chiqarishning texnik darajasi rivojlanishining kontseptsiyasida
ishlab chigarish natijalarining birligi nuqtai nazaridan belgilaydi:

e texnik daraja ishlab chiqarishning moddiy sharoitlari,

e vositalarining takomillashtirish darajasini tavsiflaydigan mehnat,
texnologiya va ishlab chiqarishni tashkil etish,

o belgilangan ishlab chiqarish natijalarini yashash va moddiy mehnatning
minimal xarajatlari bilan olishni ta’minlash.

Ya’ni, ishlab chigarishning texnik darajasi deganda texnika va
texnologiyaning texnik progressivlik darajasi, shu jumladan, xom-ashyo
va materialning sifati, tashkil etish va boshqarish darajasi va ishlab
chiqarish sifati tushuniladi.

-
1
2.4-rasm. Mahsulotning hayot sikli tadqiqotlar bo‘yicha

Ishlab chiqarishning texnik darajasini baholash texnik rivojlanish
sohasida tegishli qarorlarni qabul qilish uchun ma’lumot olishga
qaratilgan. Ishlab chiqarishning texnik darajasini baholash vazifalariga
quyidagilar kiradi:

1. Texnik darajani tahlil qilish va shu asosda texnik rivojlanish
rejalarini ishlab chiqish.

2. Ishlab chigarish quvvatlarini texnik darajaga muvofiq sertifikatlash.
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3. Texnik darajani oshirish uchun zahiralarni aniqlash.

4. Eng qoloq tarmoglarni aniqlash.

5. Texnik (innovatsion) rivojlanish dasturlarini ishlab chiqish.

6. Texnik (innovatsion) siyosatning ta’rifi.

Ishlab chiqarishning texnik darajasini baholash quyidagi prinsiplarga
asoslanishi kerak:

- izexillik prinsipi baholash obyektini baholash maqgsadlariga muvofiq
ravishda obyekt va tashqi muhitning o‘zaro bog‘liq xususiyatlari tizimi
sifatida ko‘rib chigishni talab qiladi;

- magsadga muvofiglik prinsipi shundan iboratki, obyekt
rivojlanishining  texnik  darajasini  baholashdan  oldin  magsadni
shakllantirish va vazifalarni belgilashdan iborat bo‘ladi;

- ko‘rsatkichlarning magbul soni prinsipi baholash uchun yetarli
migdordagi ma’lumot beradigan bunday ko‘rsatkichlarni baholagh uchun
tanlashni talab giladi; ) ]

- o‘xshashlik prinsipi o‘xshash obyektni topish va | hine
ko'‘rsatkichlarini baholashda foydalanish uchun obyekt xususiyatlm-jncj'
ushbu sohada ma’lum bo‘lgan o‘xshash narsalar bilan doimiy taqqoslashni
nazarda tutadi;

- ustuvorlik prinsipi ma’lum bir magsad uchun baholashpj amalga
oshirishda baholanadigan obyekt xususiyatlarining ahamiyag; hisobga

olishni anglatadi; o .
- kvalimetrik prinsip obyektlarni baholashda darajadagi ko‘rsa tkichlarn;

qo‘llashni majbur giladi. Rivojlanish darajasi - bu taggoslangan davrlarda
baholangan obyektning rivojlanish ko‘rsatkichlarini taqqoslash  yoki
ma’lum davrda taqqoslangan obyektlarni tagqoslash asosida nisbiy
xarakteristikadir. Shunday qilib, nisbiy xususiyat sifatida daraja taqqoslash
uchun bazaning mavjudligini taxmin qiladi - tagqoslangan davyr yoki
tagqoslanadigan obyekt.

Texnologiya va texnologiyalarni rivojlantirish chegaralar boyicha
baholanadigan obyektning texnik darajasini tagqoslash ("dinamik baholash
bazasi") mamlakatni taqqoslash amaliyoti uchun muhim bo‘lgan
vaqtinchalik xususiyatlarni aniglashga imkon beradi, masalan, ularning
sonini aniglash mamlakatning baholanadigan obyekti (tarmoqdan, sanoat
majmuasidan) jahon yutuglari darajasidan oldinda bo‘lgan yoki undan
orgada golgan davr (yillar).

Bu rivojlanish darajasini miqdoriy ravishda belgilashga va miqgdoriy
baholashni sifat xarakteristikasiga aylantirishga imkon beradigan nisbiy
darajadagi ko'rsatkich: past, o‘rta, yuqori, ruxsat etilgan, normal daraja.
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Mutlaq daraja taxmin gqilingan ko‘rsatkichlarning mutlaq qiymatlari
bilan, aniqrog‘i - o‘Ichovlar (ko‘rsatkichlar)ning mutlaq qiymatlari tizimi
bilan tavsiflanadi. Mutloq darajadagi kvalimetrik konseptsiya ‘“sifatning
intensiv miqdorini” aks ettiradi. Masalan, mashina va uskunalarning
o'rtacha eskirishi, asosiy vositalaming faol gismini yangilash darajasi,
mehnatni  texnik jihozlash koeffitsienti ishlab chiqarish vositalari
rivojlanishining mutlaq darajasini tavsiflaydi.

Texnik darajani baholash uslubiyatida markaziy o‘rinni baholash
usullari egallaydi, ko‘rsatkichni ifodalash shakli bo‘yicha: mutlag va
nisbiy ko‘rsatkichlar bo*yicha baholash usullari.

Mutlaq ko‘rsatkichlar ma’lum bir vaqt yoki davrdagi ko‘rsatkichlarni
tavsiflaydi. Vagqt momentida mutlaq gqiymatlar hodisaning holatini
(mashinalar va uskunalaming o‘rtacha yoshi), davr uchun - jarayon
natijalarini (elektr energiyasini iste’mo.l qilish darajasini) ko‘rsatadi.

Nisbiy ko‘rsatkichlar taqqosl_anqd:ge_m davrlarda yoki taqqoslanadigan
obyektlarning ma’lum davrdagi rivojlanish ko‘rsatkichlarini taqqoslashga,
baholanadigan vd bazaviy ~(ma’lumotnoma) obyckting mutlag
ko‘rsatkichlarini taqqoslashga 350513"13(5{ va texnik  rivojlanish
intensivligini baholash va tagqoslash uchun xizmat giladi.

Mutlaq ko‘rsatkichlarga agoslan_gan q‘xshash obyektlar — Mutlaq
ko‘rsatkichlarga nisbatan msbty'ko‘rsa!klc.hlar )foki nisbiy giymatlar
ko‘riﬂiShidagi ko‘rsaFkiclllal' hosilalar (1kk11_amch1) bo‘ladi. Intervallar
asshtabi obyckﬂamm_g q‘lchangml xarakteristikada qanday farq qilishi
hagida ma’lumotni 0°z ichiga oladi.

O*zbekistonda intervallar miqyosida statistik kuzatish, mashina va
jihozlarning tegishli sifatini baholashni tashkil etiladi:
0-5 yosh - yangi,
5-10 yil - eskirgan,
10-20 yil — modernizatsiyalashga muhtoj,
20 yildan oshib ketgan - almashtirish kerak.
To'g'ridan-to*g'ri usullar ishlab chiqarish vositalarini, usullarini va
tashkil etish darajasini to'g'ridan-to‘g‘ri baholashni anglatadi. Ishlab
chigarishni avtomatlashtirish darajasi, unifikatsiyalash va
standartlashtirish, materiallar sarfi, energiya sarfi va mahsulotning mehnat
zichligi ko‘rsatkichlari, ishlab chigarish chigindilari miqgdori ishlab
chigarish usullarini (texnologik jarayon) rivojlanish darajasini bevosita
baholashga xizmat giladu.
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Bilvosita baholash usullari bilvosita ishlab chiqarishning texnik
darajasini tasdiglashga garatilgan. Masalan, sotish dinamikasi, mahsulotni
sertifikatlash natijalari, ishlab chiqarishning iqtisodiy samaradorligi
ko‘rsatkichlari bilvosita dalillar, aslida esa ishlab chigarishning ma’lum
texnik darajasining natijasidir.

Yagona ko‘rsatkichlar texnik darajaning alohida tarkibiy qismlarini,
murakkab ko‘rsatkichlarni - ularning umumiyligini tavsiflaydi. Yagona
ko‘rsatkichlar bo‘yicha farglanadigan baholash usullari har ganday
“asosiy” ko‘rsatkichga yoki statistikada aks cttirilgan ko‘rsatkichlarga
muvofiq baholashga qaratilgan. Uning misoli qilib ishlab chiqarishni
avtomatlashtirish koeffitsienti, mashina va jihozlarning o‘rtacha yoshi,
materialdan foydalanish koeffitsienti va boshqalar bo‘yicha baholash
usullar.

Murakkab ko‘rsatkichni  baholash usullari taqqoslanean
ko‘rsatkichlarning geterogenligi bilan bog‘liq baholash qi}’i“CXilikla:ini
yengishga imkon beradi. Kompleks indikatorni baholash usullariga ballar
kiritish usuli, rcytin_g u§ullaﬂ, o‘nagha arifmetik va gecometrik qiymatlarni
baholash usullari kiradi. Baholashning axborot asosida barcha usullar fak;
yoki ekspert bo‘lishi mumkin. Uslubni tanlashda vq texnik dalrajani
S{ailllaﬁ:ia:shda uni qo‘llash imkoniyatini asoslashda bir qator mezon|ar ¢ aklif

- uslubiy adabiyotlarda metodik yoritilish;

- usulni amaliy qo‘llashning keng tarqalganligi:

- usuldan foydalanishda dastlabki ma’lumotlarnj to
qayta ishlashning murakkabligi;

- usulni baholovchi tomonidan 0*zlashtirishn;

- usuldan foydalanishda ma’lum taxminlar
zarurati;

- ushbu usul yordamida axborotnj
dasturiy mahsulotlarning mavjudlj gi;

- ogilona bahoni olish ehtimol;.

[3
Plash va axborotnj

ng qiyinligi;
yoki chekloviarni kiritish

qayta ishlashni avtomatlashtiradigan

24.1. ISHLAB CHIQARISHNING TEXNOLOGIK
RIVOJLANISH DARAJASI KO‘RSATKICHLARI

O“zbekistonning ilmiy-texnologik va iqtisodiy ragobatbardoshl; gini hal
qiluvchi omil — bu ishlab chigarish tarmoglarining  jadal texnologik
rivojlantirishdir. Bu strategik rivojlanishni doimiy ravishda kuzatib borish,
dasturlar va tadbirlarni amalga oshirishning umumlashtirilgan natijalarini
aniqlash, texnologik rivojlanish darajasini baholashni talab qiladi.
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Erisxilgan darajani miqdoriy baholamasdan turib, ishlab chiqarishni
innovatsion rivojlantirishning ko‘p jarayonlarini boshqarish mumkin emas.
Bu olimlar va sanoat amaliyotcxilarining ishlab chiqgarishni texnologik
rivojlanish darajasini baholash usullari va vositalarini ishlab chigishga
katta e’tiborini belgilaydi.

Sanoatning texnologik rivojlanishini tushunish uchun ishlab chigarishni
tashkil etish va boshqarishning barcha darajalarida qo‘llaniladigan
texnologik rivojlanish darajasini baholash metodikasi va ko‘rsatkichlari
tizimini ishlab chiqish zarur.

Ular quyidagi tamoyilga muvofiq bo‘lishi kerak:

1. ko'rsatkichlar iqtisodiy amaliyotda qabul qilingan qiymat birliklarida
texnologik rivojlanishning asosiy mohiyatini izcxil va yetarli
darajada aks ettirishi,

2. gabul gilingan ko‘rsatkichlarni hisoblash uchun mavjud statistika va
buxgalteriya hisobotlari tizimidan foydalanish;

3. xalqaro statistika qoidalarini, milliy hisoblar tizimini qo*llash xorijiy
ma’lumotlar bilan tagqoslash imkononi berish kerak;

4. ko'rsatkichlar soni minimal va shu bilan birga texnologik
modernizatsiya jarayonini aks ettirish uchun yetarli, tegishli
bo*Imagan jarayonlar ko‘rs?tkighlari bilan yuklanmagan;

5. ko' rsatkichlar ishlab chiqarishning bosh!ang‘ich bo‘g‘inidan korxona
va tarmoq majmualariga qadar “*boshidan to oxirigacha” bo‘lishi

6. }lf:];aul:uy ko‘rsatkichlami hisoblash murakkab matematik usullarni
talab gilmasligi, iqtisodiyot va menejment sohasidagi mutaxassislar
uchun tushunarli bo‘lishi kerak. .

Shakllangan tamoyillarga muvofiglik so‘nggi texnologiyalamfng
muhim xususiyatlarini aniq be_lgilashni. talab qiladi. Ular lfapltal
intensivligining doimiy o‘sishi bilan tavsiflanadi. Ko'p texnologiyalar,
shuningdek, qimmatbaho xom- ashyoni talab qiladi, ishlatilgan
uskunalaming yuqori mahsuldorligi ishlab chiqarish jarayonida ishtirok
etadigan xom-ashyo, material va unga tenglashtirilgan resurslar
massasining sezilarli darajada ko‘payishiga olib keladi.

Eng yangi texnologiyalar goida tariqasida, jarayonlami kompleks
mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish bilan ajralib turadi, bu esa
xodimlar sonining nisbiy (mutlaq) pasayishiga olib keladi. Bu korxona
kapitalining jonli mehnatga sarflangan mablag'larini kamaytirishga olib
keladi, bunga ishlab chigarishni avtomatlashtirish va yuqori ilmiy
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intensivlik sharoitida ishcxilarning malakasiga yuqori talab etishi
kuzatilmoqda.

Zamonaviy texnologik rivojlanishning ta’kidlangan xususiyatlari uchta
go‘shimcha ko‘rsatkichlar yordamida ishlab chiqarishning texnologik
darajasini baholash metodologiyasini taklif gilishga imkon beradi:

1. texnologik yangiliklarni joriy etish natijasida olingan iqtisodiy
samaraning aksi sifatida sotilgan kompaniya mahsulotlarining umumiy
hajmidagi qo‘sxilgan giymatning ulushi; .

2. ishlab chiqgarishning tadqiqot intensivligi darajasining aksi sifatida
xodimlarning umumiy sonidagi yuqori ma’lumotli firma xodimlarining
ulushi; )

3. Kapitalning funksional va xarajatlar tarkibi asosty ko‘rsatkichdir.

Ideal holda, uchta ko‘rsatkich ham ijobi){ U‘Sifh‘ ‘_li"arnikasiga ega
bolishi kerak. Agar ulaming vektorlari bir-biriga (0°g'ri keladipan po*leq
va o'sish sur’atlari iloji boricha bir-biriga yaqin 1_’0_ Isa, Unda ishlab
chigarishning rivojlanishi va uning tevmo\og:lk d?rajasmm.g 0'zga
magbul tarzda sodir bo‘ladi. Agar faqat kapltaln.mg ﬁ.lnlftsmnal v
tarkibi ko*payib, go‘shimcha giymatning ulushi kamayib e
omilini kam baholashni anlgl.atl_sh.l mumku?. '

Ya’ni, ko‘rsatkichlar tizimi 1sh'lab chiqarish teanlogiyalari
bir-biridan juda farq qilgdlgap turli sanoat quxonalar@a shaklly
o‘zgarishlarni va _vaZI.yatril ‘ yqtarh dar:'gada aks ettirad; Gk
metodologiyani faoliyati to grlsm.la noma .Ium bo‘lgan obyektlar shy
jumladan, soha va rpamlakat. m1qyos:dag1 sa'noat darajasjq, b;;;tafsil
ma’lumotdan foydalanish mumkin deh taxmin gilish mumkip.

Aytib o‘tilgan ko'rsatkichlar tizimi natijalarni mumkin bo‘lgan haqigi
ma’lumotlarga ma’lum darajada yaqinlashtirish bilan bashorag qilish Y
vositasi bo‘lib xizmat qilishi mumkin,

rishi eng
a tannarx
$a, bu inson

Jihatidan
nﬂyotgan

2.5. ISHLAB CHIQARISHNING TEXNOLOGI
RIVOJLANTIRISH AMALIYOTI

2.5.1. TEXNOLOGIK DARAJANI MIQDORIY BAHOILASH

Mashinasozlik mahsulotini texnik darajasini miqdoriy baholash
mahsulot  ko'rsatkichlarini  qgabul qilingan yakka holda olingm;
ko‘rsatkichlariga moslik darajasini, guruhlangan sifat ko‘rsatkichlarining
qiymatlari, umumlashtirilgan yakuniy ko‘rsatkichni birliknin g fraksiyalari
yoki ballarda, shuningdek, baholangan va istigbolli (sifatga erishish
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mumkin bo‘lgan) na’munaning yakuniy sifat ko‘rsatkichlarining nisbiy
giymatlari hisoblanadi.

Mahsulotlar sifati va texnik darajasining ko‘rsatilgan ko‘rsatkichlari
texnik mahsulotlarning ayrim turlari yoki maxsus turlari uchun ishlab
chigilgan va tegishli vazirlik (yoki idora) tomonidan “O‘zbekiston Texnik
jihatdan tartibga solish” Agentligi tomonidan tasdiqlanganidan keyin
xususiy usullarga muvofiq belgilanadi. Ma’lumki, muhandislik
mahsulotlarining yuqori texnik darajasiga erishish jarayoni (texnologiyasi)
texnologiyaning hayotiy siklining tadqiqotlar va ilmiy ishlanmalardan,
iste’mol qilish (ekspluatatsiya)dan  tayyor mahsulotni  utilizatsiya
qilishgacha bo*lgan barcha bosqichlarini 0*z ichiga qamrab olgan.

Mahsulotlaring talab qilinadigan sifati va yuqori texnik darajasini
ta’minlash  ilmiy-tadgiqot  ishlari  davomida,  ishlab chiqarish
jarayonlarining yangi materiallari va texno_logiyalaridan foyd_alanish,
shuningdek, iste’molchida mahsulotni 1s.hl_ashf1mg‘ magqbul usullarini joriy
etish va boshqalar orgali amalga oshiriladi. Slf'at va texnik darajani
umumlashtirilgan (yakuniy) baholashdan tashqari, ularning giymatlari
ko‘pincha mahsulot (mahsulotlar) hayotiy siklining har bir bosqichi uchun
bel%lizz;ﬁl va loyihalash. bos'qichida ‘normati\:r (Fasdiqlangan yoki
belgilangan) sifat lﬁo‘f'salktf:hlan:'U, - lsh?ab cl}lqanlayc.)tgan mahsulot
texnik darajasining .s,'uqb.olll (-I:‘el‘g lcl[?l.l,g-a"-) L, de’ g 1shlz‘tb chigarish
bosqichida ishlab chiqarish ii a? tdit«su_aSLbUt.m_— sotish bosqlchiqa sifati
darajasi, Uex = foydalamsl.‘l (¢ spluata 1ly\a) ojscluci.uda ishlash darajasi, U,,
_ hayotiy siklning s0'nggl bosgichida sifat darajasidan iborat.

Natijada sifat darajasining umumiy Korsatkichi Uy quyidagicha

aniglanishi mumkin:
Uk = UI’ + Uit‘h+ U(m+ I_]Ex + Um

252. TEXNOLOGIK JARAYONLARNI RIVOJLANISH
YO‘NALISHLARI

Jamiyat taraqqiyotining zamonaviy sharoitida mashinasozlik texnik
taragqiyotining muhim omillaridan biri ishlab chiqarish texnologiyasidir.
Mukammal mechnat vositalarini yaratish, prinsipial yangi texnologiyalarni
rivojlantirish natijasida ishlab chiqgarishni tubdan o'zgartirish mumkin.

Har gqanday zamonaviy ishlab chiqarishni rivojlantirish  va
takomillashtirish hozirgi paytda quyidagilari tagozo etadi:

1. Avtomatlashtirish va robotlashtirilgan tizimlarni yaratish;
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2. Kompyuterlardan keng foydalanish;

3. Ragamli boshqgaruv dastgohlardan keng foydalanish;

4. Yangi texnologiya va jihozlarni joriy etish,

5. Avtomatlashtirilgan boshqaruyv tizimlari yaratilishi;

6. Texnologik jarayonlar va ishlov berish rejimlarini optimallashtirish:

7. Moslashuvchan avtomatlashtirilgan komplekslarni yaratish;

8. Ilmiy-texnik taraqqiyot asosida yangi konstruktiv materiallarni
yaratish va ulardan keng;

9. Ishlab chiqarishda o*ta qattiq, issiqqa chidamli, kompozit, polimer va
boshqa materiallardan ko‘proq foydalanish;

10. Uskunalarning texnik murakkabligi va ishonchlilj gini keskin
oshirish.

2.5.3. TEXNOLOGIK JARAYONLARNI R[VOJLANT]R] SH

Ko‘rsatilgan muammolar mashinasozlik ishla iqar S
texnologik l;gmammolarni hal gilish bilan bog‘lig. b chiqarishda jiddiy
Mashinalar va moslamalarning konstruktsiyalarinj ; X
igtisodiy ko‘rsatkichlarini hisobga olgan h?)lda, L;)::;ai;mhdbaal U_lammg
xususiyatlarini va ishlashning ishonchliligini ta’minlagan h%) ia c gllangan
gismlarini ishlab chiqarish va ulami yig'g}, usullari _a,_mashlm}
o‘zlashtirishi lozim. Ushbu mavzu zamonaviy ratsional vq i 1shonchlj
targalgan texnologiyalarni rivojlantirish, buyum|ar v, mashs_al'loa_tda kepg.
shakllantirishning ilg‘or usullarini tizimli sifatds tagozo etad'md qismlarini
Texnologiyalarni tizimlashtirish ishlab chigarish usulla:r: _
ishlatiladigan materiallar asosiy, fundamenty| usullar birl,la_ddra_;asl va
bo‘yicha tagdim etiladi: 181
1. zagotovkalarni tayorlash - quyish, prokat v, boshgalar-
2. metalga shakllantirish, payvandlash va kesish: s
3. yig‘ish va sifatini baholash. ,
Stmkmrayly materrqlla'mmg zamon;ayiy texnologiyasidagi ushby
usullar ularning birlashishi va o*zaro kirib borishidan kelib chigad;
turli xil an’anaviy va yangi texnologik jarayonlar bilan tavgiﬂa‘;idligan
Texnologik jarayonlarning tavsifi ularning fizik mohiyatiga aq.o lanadi
va undan oldin qurilish materiallarining  tuzilishj va XUS;_[S? 2?121';
to‘g‘risida ma’lumotlgr keltirilgan. Ushbu bilimlarning to‘la, to‘gb‘/ri -
i;{ﬂfijnfi{;di. texnologiyani  o‘rganish universal  tiziml; yondashuvni
M_ahsulot dizaynining uni ishlab chigarish texnologiyasi bilan o*zaro
bog‘ligligi zamonaviy ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning eng
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murakkab vazifalaridan biri - mahsulot dizaynini yaratish (mashinasozlik
mahsuloti) va uni ishlab chiqarish gobiliyatini (zamonaviy mashinasozlik
texnologiyasi) belgilab beradi. Amalda ushbu funksiyani yetarli darajada
to'liq va aniq bajarmaslik sanoat mahsulotlarini ishlab chiqarishda mehnat,
mablag‘, materiallar va vaqtni asossiz sarflanishiga olib keladi.

Turli xil sanoat tarmoglarining alohida korxonalarida mahsulot dizayni
ishlab chiqarishga yarogliligi bo'yicha sinovdan o‘tkazilmogda, ammo
ishlab chigarish usullari odatda sezilarli darajada farq qiladi. Tuzilmalami
ishlab chiqarishga yaroqliligini sinovdan o‘tkazishning yagona
uslubiyatining yo‘qligi mahsulotlaming ishlab chiqarilishini tagqoslashni
va texnologik mahsulotlarni yaratish bo‘yicha tajriba almashishni
giyinlashtiradi.

Mahsulot  konstruksiyasini ulami ishlab chigarishning barcha
bosqichlarida ishlab chiqarilishi uchun sinovdan o‘tkazish majburiyati
ESTPL standartlari bilan belgilanadi. Mashina konstruktsiyasining
mukammalligi uning zamonaviy texnologiyalar darajasiga mosligi,
foydalanish ~samaradorligi va qulayligi, shuningdek, uni ishlab
chiqarishning eng tejamkor va samarali texnologik usullaridan foydalanish
imkoniyatlari qay darajada ekanligi bilan tavsiflanadi. Ushbu imkoniyatlar
to‘liq hisobga olinganida mashinaning dizayni texnologik nuqtai-nazardan
mukammal deb topiladi.

Shunday gqilib, mahs!.llot fii?ayni texnologiyabopligi (MD) - bu
belgilangan sifat ko‘rsatkichlari, ishlab chiqarish va ish sharoitlari uchun
ishlab chiqarish, ishlatish va ta.’rr.m:lashda magbul xarajatlarga erishish
uchun uning moslashuvchanligini  aniglaydigan mahsulot dizayni
xususiyatlarining kombinatsiyasi.

Bundan kelib chiqadiki, Mahsulot dizaynining texnologiyabopligi
nisbiy tushuncha. Ishlab chigarish qobiliyati bir xil mahsulot, ishlab
chiqarish turiga qarab, qayerda ishlab chiqarilgan va ma’lum ishlab
chiqarish sharoitlaridan kelib chiqqan holda, boshqacha bo‘lishi mumkin.

MD ning texnologiyabopligi - murakkab tushuncha va uni
quyidagilardan alohida hisobga olmagan holda ko‘rib chiqgish mumkin
emas:

1. o*zaro bog'ligliksiz va sotib olish jarayonlarini,

2. ishlov berish jarayonlarini;

3.yig'ish va boshqarish;

4. ta’mirlash va ekspluatatsiya qilish shartlarini.

Mashinasozlik mahsulotini ishlab chiqarish texnologiyasini yaxsxilash
orqali o‘sha, bir xil ishlab chiqarish jihozlari bazasida va vositalari bilan
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mahsulot ishlab chiqarishda mehnat sarfini ko*pincha 15-25% yoki ularni
ishlab chiqish tannarhini 5-10% kamaytirishga erishish mumkin.
Texnologik tizimlilikni ta’minlashning (TTT) asosiy vazifasi:
1. ishlab chigaruvchi va ishlab chiqarish;
2. korxonadan tashqarida montaj qilish, ish sifatini ta’minlash,
3.texnologik va texnik xizmat ko‘rsatish, ta’mirlash uchun magbul
mehnat, moddiy va yoqilg‘i-energetika xarajatlariga erishishdir.
TTT ga bo'‘lgan talablarni belgilovchi asosiy omillar quyidagilardir:
1.mahsulot turi, ishonchliligi va murakkabligi darajasi;
2.ishlab chiqarish, ta’mirlash va texnik xizmat ko‘rsatish shartlari;
3.sifat ko‘rsatkichlari;
4.ishlab chiqarish turi;
5.ishlab chigarish shartlari, shu jumladan, mukammallik mavjudligi va
shu kabi mahsulotlarni ishlab chiqarishning ilg*or usullari, uskunalar,
Jjihozlar va boshgqalar.

2.54. TEXNOLOGIK JARAYONLAR TIZIMLARINI ILMTY-
TEXNIK RIVOJLANISHI.
Ishlab chiqarishning ilmiy-texnik rivojlanishi beyosita amal
oshiriladigan ishlab chiqarish tizimining bir qism; sifatida texn
jarayonni tanlash ushbu rivojlanishning obyektiy qonunlarini t
old shartlarni yaratadi.
Keyingi gadam-bu rivojlanish uchun mumkin bolgan vari i )
qilish, ratsionalistik yok.i evris_,tik, bu‘rivojlanish qon uﬁ lari‘l’filr:::inllz}n;] tahli]
Ratsionalistik turdagi texnik yechimlar texnologik jarﬂ}'mmil? dj A
variantining texnik-iqtisodiy Xususiyatlarini tavsiflovehi XUSusiyi[:ri, u
arga

aga: o G L

1) ishlab chiqarish birligiga rcal mehnat xa“"ﬂ.iatlarining ulushini
kamaytirish orqali mehnat unumdorligini oshirish;

2) mehnat unumdorligini oshirish uchun ishlab ch;
sarflangan o‘tgan mehnatning o‘sishi;

3) texnologik jarayonning rivojlanishi bilan ratsio
samaradorligini pasaytirish;

4) ratsionalistik turdagi texnik yechimlarning vaqt va samaradorligj
cheklangan. 5

Shunday qilib, texnologik jarayonning ratsionalistik rivojlanish
gonunini shakllantirish mumkin:

1. texnologik jarayonning ratsionalistik rivojlanishi jarayonida

texnologik jarayonda sarflangan real mehnatning to‘g‘ridan-to*g‘ri

ga
ologik
opish uchun

qarish birligiga

nalistik qarorlarning
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almashtirilishi, mexanizmlarda ishlaydigan mehnat, ya'ni o‘tgan
ishga almashtiriladi.

2. mehnat unumdorligining har bir keyingi o*sishi jami mehnat
unumdorligining o°sish birligi uchun o‘tgan mehnatning barcha
xarajatlarini talab giladi.

Agar texnologik jarayonda bajarilgan mehnatning yillik xarajatlarini bir
yil ichida F,, (m.so'm) deb belgilasak, unda asbob-uskunalar narxi va
texnologik jarayonda boshqa barcha yillik xarajatlarni yillik amortizatsiya
yig‘indisi deb hisoblash mumkin(mehnat xarajatlari bundan mustasno).

Agar ushbu xarajatlarni bitta xodim uchun hisoblasak, texnologik
jarayonda ishlaydigan bir kishi tomonidan avval bajarilgan ishlarning
sonini ko‘rsatkich deb olamiz. Bu texnologik qurol-yarog'- Y “texnologik
mehnat qurollari” parametri sifatida ushbu jarayonda ishlaydigan bir
kishining ishi uchun olib borilgan o‘tmishdagi mehnat miqdorini
ko'rsatadi.

XULOSA VA TAKLIFLAR

1. Texnologik rivojlanish darajasi — har bir ishlab chiqaruvchi
korxonaning muhim ko‘rsatkichi hisoblanadi.

2. Texnologik jarayonlar o‘zgarishi texnologik qurollanganlik va
texnologik rivojlanish .dara‘ljasini oshia_shiga olib borishi kerak.

3 Texnologik rivojlanish darajasi yangi texnika va texnologiya joriy
etilganligi va ishlab Chi'qari_sh samar_ad(.)rligi ko‘rsatkichidir.

4 Texnologik rivojlanlsh dgrajasx — texnologik ta’sir, texnologik
intensivlik, texnologik tas_hktl etish va boshqarish, texnologik moslashish
darajalari bilan ifodalanadi.

5 Mashinasozlikda ~ zamonaviy texnologiya mantiglik, dinamik
o*zgarishlar, ichki va tashgi ta’minot hamda ishlab chiqarish vositalari,
texnologik rivojlanish va boshqaruvlarning o*zaro ta’siri va uzviy aloqalar
ifodalanadi.

NAZORAT SAVOLLARI.
1. Texnologiya tushunchasi igtisodiy o‘rganish obyekti sifatidagi
tushunchasi.
2. Texnologik rivojlanish darajasi ko‘rsatkichlari va unga ta’sir etuvchi
omillar nimalardan iborat?
3. Texnologik rivojlanish alomatlari.
4. Ishlab chiqarishni tashkil etish va boshqarishning texnologik
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rivojlanish darajasini baholash qanday tamoyillarga muvofiq bo*lishi

kerak?

5. Ishlab chigarishning texnik darajasini baholash vazifalariga nimalar
kiradi?

6. Ishlab chigarishning texnologik darajasini baholash tizimi.

7. Ishlab chigarishning texnologik darajasini baholash uslubiyati

tushunchasi.
8. Ishlab chiqarishning texnologik darajasini baholash misolj.

9. Bozor igtisodiy sharoitida innovatsiyalar texnik darajasini ng ganday
ko‘rsatgichlaridan foydalaniladi?
10. Ishlab chiqarish texnik va texnologik darajasining funksional-

xarajatlar tahlili.
11. Ishlab chiqarishning texnologik darajasini baholash uslubiyati

tushunchasi. S )
Zamonaviy texnologik rivojlanishning xususiyatlarj ish,p

12. _
chiqarishning texnologik darajasini ko‘tarishga qanday im o,

beradi?
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L S

3-MA’RUZA. YANGI TEXNOLOGIYALAR
RAQOBATBARDOSHLIGI, TEXNIK VA MOLIYAVIY
SAMARADORLIGI
Reja

Innovatsion texnologiyalarning texnik darajasi ko rsatkichlari
Yangi ishlab chiqarish texnologiyalarining texnik darajasi
Texnologik innovatsiyalarning igtisodiy samaradorligini baholash
tamoyillari
Yangi texnika va texnologiyalarni joriy etish loyihalar va ular
bo‘yicha investitsiyalarning iqtisodiy baholashning umumliy qoidalari
Yangi texnologiyalaring raqobatbardoshligi hamda moliyaviy va
texnik samaradorligi.

1. Yangi innovation texnologiyalarning texnologik va iqtisodiy
(moliyaviy) ta’siri.

Har bir innovatsiya va innovatsion tcxnologiyalaming ta’siri jamiyat

korxona va alohida O}i'ﬂgﬁ“ shaxs igtisodiy va ijtimoiy faoliyatiga rang-
barang ta’sir otkazadi.

3.1-jadval

Texnologik innovatsiyalar va ilg‘or texnologiyalarni Jjoriy etishning

ta’sir turlari
Ko'rsatkichlar
Innovatsiyalarni joriy etish har
natijalari
Foydalanish afzalliklari, inngygy
estetik va boshgalar

Moliyaviy ko‘rsatkichlar
Material, moddiy, energetik, mechnat va boshqa turdagi

Resurslar resurslar tejalishi va ogilona optimal ishlatilishi

Ta’sir turlari

ajatlari va moliyaviy

sion muhiti, texnik,

Itimoiy Innovatsialami joriy etish natijalari
_ Shovqin, vibratsiya, zaharli gazlar magnit mayd
L e = on
Ekologik ko‘rsatkichlarining yaxsxilanishi Y

3.1. Innovatsion texnologiyalarning texnik darajasi ko‘rsatkichlari
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Bozor iqtisodiyoti  sharoitida korxona yangi texnika va

texnologiyalarning texnik darajasi va ragobatbardoshligini muntazam tahlil
qilib borish kerak.

Bunday tadbirlar ishlab chiqarish faoliyatini takomillashtirish uchun

o‘tkaziladi, chunki bu korxonani muvaffaqiyatli rivojlantirishning asosiy
shartlaridan biri bu innovatsiya. Buning uchun yangi texnika va
texnologiyalarning texnik darajasi va samaradorligini umumlashtiruvchi
ko‘rsatkichlaridan foydalaniladi.

3.1.1. [Ilmiy-tadgiqot ishlari bosqichida:  patent tozaligi,
standartlashtirish va unifikatsiya darajasi, ilmiy-tadgiqot ishlari
xarajatlari, iqtisodiy samaradorlik, ilmiy intensivlik,
konstruksiyaning  uzluksizligi, mahsulotning  murakkabligi,
o‘zgaruvchanligi, ergonomik ko‘rsatkichlari, estetik
ko‘rsatkichlari, xavfsizligi, atrof-muhit ko‘rsatkichlari.

3.1.2. Ishlab chigarish bosgichida: unumdorligi, tezligi, parametrlari
va o‘lchamlari, boshqarilishi, optimal tuzilishi, optimal ishlashi,
ishonchliligi va xavfsizligi; iqtisodiy ko‘rsatkichlar: mehnat
zichligi, moddiy iste’mol, kapital intensivligi, asosiy xarajatlar,
mchnat  unumdorligi, o‘'ziga xos kapital qo‘yilmalar,

mexanizatsiyalash darajasi, avtomatlashtirish.

3.1.3. Foydalanish bosgichida: is}monchlilik, xavfsizlik, barqarorlik,
ishlash ko‘rsatkichlari, quvvat, ishlab chiqarish qobiliyati, ishlash
davrining davomiyl_igi3 samaradorli'gi, dizayni, ckspluatatsiya
xarajatlari, butlm_/c!u qismlar va ehtiyot gismlarning mavjudligi
xizmatga yaroqliligt, kafolati. )
ishiab  chiqarishning innovatsion  texnj ..
ng texnik va tash{dliy rivojlanishi bof;fichadzagii
diy samaradorligini tavsiflaydi,

Ya’ni, —
ko‘rsat.kichlar_l unt
tadbirlarning 1qt1s0

3.2. Yangi ishlab chigarish texnologiyalarining texnik darajasi
Yangi ishlab chiqarish texnologiyasining holati ishlab chiqarilayotgan

mahsulotlar sifatini oldindan belgilab beruvchi eng muhim omil

hisoblanadi. i o
Shuning uchun har bir mahsulot ishlab chiqarish texnologiyalarining

rivojlanganligi darajasining eng to‘la va aniq ko‘rsatkichdir.
Shu bilan birga texnologik rivojlanish - bu faol ta’sir ko‘rsatadigan
ishlab chigarishning qator elementlariga bog liqdir:
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o uskunalar parkini shakllantirish,
« kadrlar bilan ta’minlash,
- yangi materiallar, yoqilg‘i va xom-ashyolardan foydalanish.

3.2.1. Rivojlanish darajasi - bu ishlab chiqarishning texnologik sikli
bo‘lib, u yerda ishlab chiqarish vositasini boshqgaradigan kishi
gandaydir mehnat mahsulotini yaratish uchun zaru? bo‘lgal;
professional operatsiyalarni bajaradi, texnologiya umuman
alohida mahsulotlar va mahsulot guruhlari, alohida birliklar
yig'ilishlar va ehtiyot gismlar uchun korxonada ishlab chi arisl;
texnologiyasi bo‘lishi mumkin, d

.2.2. Texnologiya jasi i kot : ; . .
e 0‘z i(:higao(g;{lbﬁaldi‘;lam'laSI S ettt Rk quyidagilarni
1.Ishni mexanizatsiyalash koeffitsienti;
2. Avtomatlashtirish koeffitsienti;
3.1lg'or texnologik jarayonlarning ulushi;
4. Puxtalik omili;
5.Ishlab chigarish uskunalarining nisbati:
6.11g*or usullar bilan ishlab chigarilgan mahsulotlarn; .
progressiv texnologiyalar yordamidg bajari] _l‘ng ulushi va
nisbati; gan 1““‘hlaming;g
7. Texnologik mehnat intensivligida mashing vy
og'irligi;
8. Texnologik intizom ko‘rsatkichlari;
9. Birlashtirish va standartlashtirish koef’ﬁlsienti,

qtlmng Oszlga X08

i ajasi, shunin . ;
lz,s.bo?%ﬁ";? loghyn ders] gdek, quy ldagilarg, ham
8. texnologik boshqaruvni avtomatlashtirigp,
9. texnologik ta’sir darajasiga turlj xjj g,
kimyoviy, mexanik va boghqalay).
o C’;;i:;zti;mavzumgasJaraYOnnmg texnologik inteusivligi
11. texnologik jarayonning moddiy, energiya va vaqt
parametrlaridan foydalanish darajasi: a
12. texnologik boshqaruv darajasidap - tashqi omillar
o‘zgargan.da‘ texnologik jarayonlarni o'zgartirish imkoniyati
cng yuqor toyda olish uchun eng yuqori mahsuldorlikka va,
maksimal ishlab chiqarish samaradorl igiga crishish;

darajasigy,
arning (ﬁzikaviy,
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13. jarayonni texnologik tashkil etish darajasiga (jarayonning
uzluksizligi, soni, optimal tarkibiga);

14. texnologik jarayonni moslashtirish darajasida - mavjud ishlab
chiqarish va atrof-mubhit bilan birgalikda ushbu rejimga
muvofiq texnologiyaning ishlashining imkoniyati.

Innovatsion texnologiyalar ishlab chigarishning texnologik ilg“orligini
taminlaydi va ko‘p jihatdan texnologiyaning texnik darajasi va
samaradorligi belgilaydi.

3.2.4. Texnologik ta’sir darajasi omillari:

e  mexanizatsiyalash, avtomatlashtirish, elektronlashtirish;
e fizik, kimyoviy, mexanik, elektron, ion, boshqa ta’sir turlari;
e  kompyuterdan va ABT lardan foydalanish darajasi.

3.2.5. Texnologik intensivlik bo‘yicha raqobat ko‘rsatkichlar:

metal kesish tezligi;
xom-ashyo, materiallar, energiya sarfi;
texnologik siklning davomiyligi;
ishlab chiqarish maydon va jihozlardan foydalanish darajasi
va boshqalar.
3.2.6. Texnologik tashkilot darajasi bo‘yicha raqobat
ko‘rsatkichlar:
texnologik usullarning kombinatsiyasi;
jarayonlaming uz!uksizligi.;
. ishlov berishning texnologik bosgichlari soni;
e  moddiy oqimlarning soni va harakat yonalishlari.

o Texnologik jan.'yo““ing moslashish darajasi bo‘yicha
W raqobat ko‘rsatkichlar:

o ishonchlilik, muammosiz va xavfsizlik;

o asbob va texnologiyalaming asrash.

4. Yangi texnologiyalarni texnika samaradorligi va
raqobatbardoshligi ko‘rsatkichlari.

O‘zbekiston sanoati, aynigsa, mashinasozlik sanoati ilmiy-texnologik
va iqtisodiy raqobatbardoshligini hal qiluvchi omil bu ishlab chiqarish
tarmoglarining jadal texnologik rivojlantirishdir.
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3.2-jadval
Texnologik innovatsiyalar va ilg‘or texnologiyalar ta’siri

Yo‘nalishlar Soha Ko‘satkichlar
Qo‘shimcha qiymat | Ishlab chiqarishni Mehnat samaradorligi
(natijalar o‘sishi o‘sishi Asosiy fondlarning
yaxsxilinishi) ishlatilishi yaxsxilanish
Mabhsulotning Qo‘shimcha qiymatli
qiymati oshishi mahsulot Mahsulotlar turi
ko‘payishidan qo*shimcha |
foyda |
Xarajatlar kamayishi | Mehnat qiymati Mehnat resurslari o‘rniga |
(resurslami tejash) kamayishi kapitaldan foydalanish |
Mehnat resurslaridan |
samaraliroq foydalanish |
Resurslardan Mehnat bilan bog'lik |
samarali foydalanish bo‘lmagan resurslarning |
giymatini pasayishi '

Bu strategik rivojlanishni doimiy ravishda kuzatib borish, dasturlar va
tadbirlami amalga oshirishning umumlashtirilgan natijalarinj aniglash
texnologik rivojlanish  darajasini baholashni talab qiladi. Episxil dn
darajani miqdoriy baholamasda\_n_ turib, ishlab chiqarishp; innov'ltsgi
rivojlantirishning turli jarayonlarini boshqarish mumkin ey =y

Bu esa o‘z navbatida olimlar va sanoat amaliyotclea'. : .
chigarishni texnologik r1v0_|lamsh_ darajasini baholagh litzﬁ 1s e
vositalarini ishlab chigishga ka.tta c':’u.bgr qaratayotganip; belgila d_du va

Sanoatning texnologik riYOJla_lmshml tushunish uchyy ishlab yl .l-’ .
tashkil etish va boshgarishning barcha darajalarid, o‘umlqdn."’ A
texnologik rivojlanish darajasi baholash mesppip, va?( Sl o
tizimini ishlab chigish zarr o afaiois

Texnologik innovatsiyalar va ilg‘or ¢ i i
I i : g exnologiyalarnj igtisodiy-
yjumory ta’siri 3.2-jadvalda keltirilgan. & fqtisadty

Ular quj‘/idagi_ tamoyil'ga- muvofiq bo‘lishi kerak:

1, Igplr;eluk_tghlar lqtlspdl}{r 'amzfliyo_tda qabul qilingan qiymat
irliklari a.texnologlk‘ r;voﬂamshnmg asosiy mohiyatini izcxil va
yetarli darajada aks ettirishi;
2. qabul qllmgfm k(_)‘rsatkichlami hisoblash uchun mavijud statistika
va buxgaltenlya_ hlsobgtlari tliz'imidan foydalanish;
3. xalqaro statistika qoidalarini, milliy hisoblar tizimini qo‘llash
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xorijiy ma’lumotlar bilan tagqoslash imkonini berish kerak;

4. ko‘rsatkichlar soni minimal va shu bilan birga texnologik
modernizatsiya jarayonini aks ettirish uchun yetarli, tegishli emas
jarayonlar ko‘rsatkichlari bilan yuklanmagan;

5. ko‘rsatkichlar ishlab chiqarishning boshlang‘ich bo‘g‘inidan
korxona va tarmoq majmualarga qadar "boshidan to oxirigacha"
bo‘lishi kerak;

6. yakuniy ko‘rsatkichlarni hisoblash murakkab matematik usullarni
talab  qilmasligi, iqtisodiyot va menejment sohasidagi
mutaxassislar uchun tushunarli bo‘lishi kerak.

Shakllangan tamoyillarga muvofigqlik so‘nggi texnologiyalarning
muhim xususiyatlarini aniq belgilashni talab qiladi. Ular kapital
intensivligining doimiy o‘sishi bilan tavsiflanadi.

Ko‘p texnologiyalar qimmatbaho xom-ashyoni talab qiladi, ishlatilgan
uskunalarning yuqori mahsuldorligi ishlab chiqarish jarayonida ishtirok
etadigan xom-ashyo, material va unga tenglashtirilgan resurslar
massasining sezilarli darajada ko*payishiga olib keladi.

Eng yangi texnologiyalar qoida tariqasida, jarayonlarni kompleks
mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish bilan ajralib turadi, bu esa
xodimlar sonining nisbiy (mutlaq) pasayishiga olib keladi. Bu korxona
kapitalining jonli mehnatga sarflangan mablag‘larini kamaytirishga olib
keladi, bunga ishlab chigarishni avtomatlashtirish va yuqori ilmiy
intensivlik sharoitida ishcxilarning malakasiga yuqori talab qo‘yilisl{i
kuzatilmogda. L

Zamonaviy texnologik rlvo_]lamsl_mmg ta’kidlangan Xususiyatlari uchta
qo‘shimcha ko‘rsatkichlar y(_)rdam .'da I.Shlf'ﬂ.) chigarishning texnologik
darajasini baholash metodologiyasint taklif gilishga imkon beradi:

1. texnologik yangiliklarni joriy etish natijasida olingan iqtisodiy
samaraning aksi sifatida sotilgan kompaniya mahsulotlarininge
umumiy hajmidagi qo‘sxilgan qiymatning ulushi; N

2. ishlab chiqarishning tadgiqot intensivligi darajasining aksi
sifatida xodimlarning umumiy sonidagi yuqori ma’lumotli firma
xodimlarining ulushi;

3. kapitalning funksional va xarajatlar tarkibi asosiy ko‘rsatkichi.

Ideal holda, uchta ko‘rsatkich ham ijobiy o‘sish dinamikasiga ega
bo‘lishi kerak. Agar ularning vektorlari bir-biriga to*g‘ri keladigan bo‘lsa
va o‘sish sur’atlari iloji boricha bir-biriga yaqin bo‘lsa, unda ishlab
chigarishning rivojlanishi va uning texnologik darajasining o‘zgarishi eng
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magqbul tarzda sodir bo‘ladi. Agar faqat kapitalning funksional va tannar
tarkibi ko‘payib, qo‘shimcha giymatning ulushi kamayib ketsa, bu insq
omilini kam baholashni anglatishi mumkin.

Ya’ni, ko‘rsatkichlar tizimi ishlab chigarish texnologiyalari jihatiday
bir-biridan juda farq qiladigan turli sanoat korxonalarida shakllanayotga
o‘zgarishlarni va vaziyatni yetarli darajada aks ettiradi. Ushby
metodologiyani faoliyati to‘g‘risida noma’lum bo‘lgan obyektlar, sh,
jumladan soha va mamlakat miqyosidagi sanoat darajasida batafy
ma’lumotdan foydalanish mumkin deb taxmin qilish mumkin.

Aytib o’tilgan ko‘rsatkichlar tizimi natijalarni mumkin bo‘lgan haqiqiy
ma’lumotlarga ma’lum darajada yagqinlashtirish bilan bashorat qilish
vositasi bo‘lib xizmat gilishi mumkin.

3.3. Texnologik innovatsiyalarning igtisodiy samaradorliginj
baholash tamoyillari

Amaldagi texnika, texnologiya va ishlab chigarishnj tashkil
yangi takomillashtirishni joriy etish samaradorligi ishlaph chi
migqdoriy va sifat ko‘rsatkichlarini yaxsxilash bilan tavsiflanadi

Igtisodiy samaradorlik xalq xo‘jaligida yang; texnika, ;
ratsionalizatorlik takliflaridan foydalanishning iqtisodiy Sé
aniglash metodikasiga hamda nefini qayta ishlash va
yangi texnika, ratsionalizatorlik takhﬂari va
samaradorligini aniglash bo‘yicha yo‘riqnomala

Yangi texnologiyalarni jorly etish va mavjud bo‘lgan faoliyatn;
takomillashtirishning maq§adga mu_voﬁqhglm aniglashda ushby tacll:)is"nixi1 :
SSSR va chet eldagi mavjud yechimlari bilan tagqoslaganda, korxong v
xalq xo'jaligi ushbu tadbirni amalga oshirishda qanday ta’sir ko‘rsatadi. )

Zamonaviy ishlab chiqarishda va alohida mashinasozlik korxonalarida:

- yangi texnika va texnologiyalarni joriy ctishni igtisodiy baholash:

» rejalashtirish, prognozlash belgilangan migdorda mahsulotni amalga
oshirish uchun mehnat, moddiy va moliyaviy resurslarga
investitsiyalarning magsadga muvofigligini oqilona aniqlash:

- moliyaviy natijalarni aniqlash;

» xarajatlarni va narxlarni hisoblash uchun zarur ma’lumotlarni olish;

- xarajatlarni va daromadlarni boshgqarish;

tahlil qilish asosida ulami optimallashtirish imkoniyatlarini aniglash
kerak.

Ctishni
qarishning

ixtirolar vy
maradorligin;
_ I_left-klr_nyo sanoatidy
IXtirolarning iqtisodiy
82 muvofiq hisoblap

°
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Iqtisodiy baholash va rejalashtirish, birinchi navbatda, mahsulot, uning
sifati va ishlab chiqarish birligi boshiga xarajatlami kamaytirish bilan
tashkilot faoliyatining yakuniy natijalarini rejalashtirilgan hajmi xarajatlari
muvofiq bo‘lishi kerak.

Sabablari:

. yangi, yanada ilg‘or va innovatsion texnik vositalar va texnologik
jarayonlarni joriy etish va mavjud imkoniyatlardan yanada
yaxshiroq foydalanish;

. mehnatni tejaydigan texnologiyalarni qo‘llash, mechnatni tashkil
etishni  takomillashtirish, asosiy ~va  yordamchi ishlarni
mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish asosida iqtisodiy oshirish;

. materiallar, yoqilg‘i va elektr energiyasining iqtisodiy sarflanishi,
resurslarni  tejaydigan texnologiyalarni joriy etish, materiallarni
ishlatish, yo‘qotishlarni bartaraf etish natijasida moddiy xarajatlarni
kamaytirish;

. boshgaruv jarayonlarini axborotlashtirish, tashkiliy tuzilmani
takomillashtirish, xodimlarining malakasini oshirish,
mcncjmcnming .sar.nara.li usullarini qo_‘llash orqali boshgaruv va
boshga umumiy.lqtlsot.hy ﬁm-ajatlmni t_ejash;

. ishlab chiqarishnt ta§h_kxl epshni takomillashtirish, ishlab chigarishda
uzilishlaming oldini olish, mehnat, texnologik va moliyaviy
intizomni mus.tahkamlaSh bol‘ylclla.tezkor choralar ko‘rish orqali
samarasiz xarajattlsﬂjl;:]a )tio;qoglsh‘lar ;11 bjil“[i_n'a_f ctish.

: = innovatsl cxnologiyalarni () 1 >

Quyidaghsr, paholash imkonini g AT Sl

semar adcl)f llfmvcﬂitsiya sohasini optimallashtirish;

: ?;sohllzlomi Real vaqt rejimida uushgarish r?jl:njini ta’'minlash (bu
© chkilotni boshqarishning umurniy tizimli t’sirini beradj),

. temir yo'l transportining investitsion jozibadorligini va moliyaviy
barqarOl'“gini oshirish; ' o _

. mashinasozlik korxonlalar: a%ctwlan tuzilishini tlakomillashtirish.

Shunday gilib, yangl texnika va .texnolgglyalami joriy etish

samaradorligini iqtisodiy. baholash ma'lshmagorzhk sohasida qarorlarini
gabul gilish jarayonifi optimallashtirish imkonini beradi.

iqtisodiy

3.4. Yangi texnika va texnologiyalarni joriy etish loyihalar va ular
bo‘yicha investitsiyalarning igtisodiy baholashning umumiy
qoidalari
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Yangi texnika va texnologiyalarni joriy etish bo‘yicha investitsiya
loyihalarining samaradorligini baholash uchun quyidagi asosiy tamoyillar
belgilangan:

« loyihani umri davomida loyihani tugatishgach, loyihani hisob-kitob

davri bo*yicha ko‘rib chiqgish;

- mos kelmaydigan manfaatlarga ega bo‘lgan  turli loyiha
ishtirokexilarining mavjudligini hisobga olish;

o tizimlilik, ya’ni loyiha ishtirokcxilari va ularning  iqtisodiy
manfaatlari o‘rtasidagi munosabatlarning butun tizimini hisobga
olish, har bir ishtirokchining xarajatlari va natijalariga ta’sir
qiluvchi eng muhim omillar, shuningdek, ichki, tashqgi va
sinergetik ta’sirlar (bunday hisob uchun loyihaning tavsifi
loyihaning barcha ishtirokcxilarining o‘zaro ta’sir mexanizmini
tavsiflashni o°z ichiga olishi kerak);

- loyihaning eng muhim oqibatlarini hisobga olish (sapar e
baholashda loyihani amalga oshirishning barchg mﬁu?gd;;?;::;::
to‘g‘ridan-to‘gri iqtisodiy va iqtisodiy bo‘lmagan); i

- “loyiha bilan” va “loyiha holda” solishtirish:

« pul ogimlarini modellashtisisty,

. effektni maksimal darajada oshirish;

. vaqt omilini hisobga olish;
faqat kelgusi xarajatlar va natijalarni hisobga oljgp,.
turli loyihalarni tagqoslash (loyiha vadantlari); ’
suboptimization (loyiha §amaradorligini baholagp Wnin

optimal giymatlari l:f[l'an .amalga oshiriligh; feor gpal-a‘mf:trlari

chiqish va amalga oshirish jarayonida 0°Zgarishj mu > uni ishlab
. ko'p bosgichli baholash; mkin);
i chigarish fondlari Jovihasin/ b .
' Isﬁi:ﬂayggm mzﬁ/ag‘famzé]dsglaiﬁf lgichOSthh farayouida
8 . o PEUNG zarur po‘lgan
aylanma kapitalga bo‘lgan chtiyoj loyihasining samaradorligi
ta’sirini hisobga olish:; orligien

« inflyatsiya ta’sirini hisobga olish (loyihani amalga oshirish davrida
turli xil mahsulot va resurslar narxlarining o‘zgarishini fisobes
olish) va loyihani amalga oshirishda bir nechta valyutalardgn
foydalanish imkoniyati;

» loyihani amalga oshirishga yordam/qarsxilik beradigan noaniqliklar
va xavflarning ta’sirini hisobga olish (miqdoriy shaklda).

Ishlashni baholash quyidagi sxema bo‘yicha ikki bosqichda tavsiya

etiladi:
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1. loyihani umumiy baholash va uni yanada rivojlantirishning magsadga

muvofigligi;

2. har bir ishtirokchining loyihasida ishtirok etish samaradorligini aniq

baholash.

Birinchi bosgichda loyihaning umumiy va tijorat samaradorligi
ko‘rsatkichlari hisoblab chigiladi.

Ijtimoiy ahamiyatga molik loyihalar uchun birinchi navbatda ularning
ijtimoiy samaradorligi baholanadi. Qonigarsiz ijtimoiy samaradorlik bilan
bunday loyihalarni amalga oshirish tavsiya etilmaydi, chunki ular davlat va
jamiyat tomonidan go‘llab-quvvatlanmaydi.

Agar ularning ijtimoiy samaradorligi yetarli bo‘lsa, tijorat
samaradorligini hisoblash amalga oshiriladi, Agar tijorat ta’siri ijobiy
bo'lsa, loyiha ikkinchi bosgichda ko‘rib chiqilishi kerak. Aks holda,
muayyan davlat tomonidan qo‘llab-quvvatlash choralari orqali tijoriy
samaradorlikni oshirish uchun uni to‘g‘rilash imkoniyatini ko‘rib chigish
tavsiya etiladi.

[jtimoiy ahamiyatga cga bo‘lmagan loyihalar uchun faqat ularning
tijorat samaradorligi baholanadi (agar magbul bo‘lsa, baholashning
ikkinchi bosqichiga o‘tish mumkin).

Mabhalliy loyihalar uchun fagat ularning tijorat samaradorligi
baholanadt. . . _

Loyihaning tijorat samaradorligi, odatd_a . plr (virtual yoki hagqiqiy)
ishtirokchi tomonidan 0°Z mablag‘lari ‘11130}3.1.d3.ll to'liq amalga
oshirilganligi taxmin ql!mmogda. I-[J‘S!‘_b‘;l hiSPb—kltol?lar loyihaning bir
qator texnik va iqtisodiy pa.uamctrldum tezroq optimallashtiri
ikkinchi bosgichda loyihani amalga oshirishning

s st :qishea imkon beradi.
mexanizmini ishlab chlqls1g . = ‘

Ikkinchi bosgichda loylhap‘mg‘ h-ar b‘lr 1sht1rolfch1. uchun uni amalga
oshirishning muayyan tashk;lny-}qlmud\y mexanizmida (shu jumladan,
muayyan moliyalashtirish sxemast va davlat tomonidan qo‘llab-quvvatlash
chora-tadbirlarining muayyan tizimida) samaradorligini baholash amalga
oshiriladi. Ushbu bosqichda loyiha ishtirokexilarining tarkibi ham
aniglanishi mumkin.

ljtimoiy ahamiyatga ega bo‘lmagan 1oyi}1alar uchun ushbu bosqgichda
faqat tijoriy samaradorlik hisob-kitoblari amalga oshiriladi. Ushbu
bosqichda ijtimoiy ahamiyatga molik loyihalar uchun birinchi navbatda
xo‘jaliklararo, mintaqaviy va zarur hollarda tarmoq samaradorligi

belgilanadi. Qoniqarli natijalarga erishishda ushbu loyihalarning tijorat
samaradorligi yanada baholanadi.

shga va
tashkiliy-igtisodiy
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Loyihaning tijorat samaradorligi ishtirokcxilarning muayyan tarkibiga
va ular o‘rtasidagi munosabatlarning muayyan tizimiga, shu jumladan,
loyihani moliyalashtirish sxemasiga nisbatan baholanadi.

Tegishli hisob-kitoblar davomida, birinchi navbatda, ayrim ishtirokchi
korxonalar loyihasida ishtirok etishning moliyaviy amalga oshirilishi va
samaradorligi baholanadi.

Hisob-kitoblarni "loyiha o‘z ishtirokexilarining o'z mablag‘lari
hisobidan to‘liq moliyalashtiriladi” degan taxminda boshlash tavsiya
etiladi.

Agar loyihani amalga oshirish ishtirokcxilar uchun samarasiz bo‘lsa,
loyihani amalga oshirishning tashkiliy-iqtisodiy mexanizmini 0‘zgartirish,
shu jumladan loyihani moliyalashtirish sxemasini 0'zgartirish, uni davlat
tomonidan qo‘llab-quvvatlash choralari va loyiha ishtirokchilari tarkibini
o‘zgartirish imkoniyatlari ko‘rib chigiladi.

Bundan tashqari, agar kerak bo‘lsa, baholanishi mumkin-

: 1ssl';t;2;(:£1;r?il;si1;yadorhk korxonalari aksiyalariga nvestitsiya kiritish

. loyihani amalga oshirishda byudjet ishtiroki samar

efektivligi);

. loyihaning hududiy samaradorligi (ijtimoiy aham,

loyihalar uchun);

. loyihaning sanoat samaradorligi.

Loyihaning  samaradorligi  loyiha boshlanishida,
tugatilishgacha bo‘lgan vaqt oralig‘ini o'z ichiga ol hi] tortib ~ to
mobaynida baholanadi. Sob-kitob davri

Hisob-kitob davrining boshlanishi loyihaning samar oy
vazifasida, masalan, loyiha-gidiruy ishlariga n;zlrfgor[‘gml_ hisoblash
boshlanish sanasi sifatida belgilanishi tavsiya eti[adioyg iritishning
loyihani  amalga oshirish  variantlarini uning b;JShl:a zl 'hollardz}
tugatilishining turli nuqtalari bilan taqqoslash va ulard anishi okt
tanlash tavsiya etiladi. n eng yaxshisini

adorligi (byudjet

iyatga molj

3.5. Yangi texnologiyalarning raqobatbardoshligi hamda
moliyaviy va texnik samaradorligi ’

' Iqt::scvfdi.yotga innovgtsiyalamijoriy etish ishlab chiqarishning moddiy
intensivligi va energiya sarfini kamaytirish, mehnat unumdorligini
oshirish va mamlakat ragobatbardoshligini oshirishni ta’minlaydj
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Misol uchun, so‘nggi 40 yil ichida Yevropa Ittifoqi mamlakatlari
YIM - Yalpi Ichki Mahsuloti 5 marta oshdi, bunda mamlakatlarda
mehnat xarajatlari fagat 20% ga, ya’ni mehnat unumdorligi 4 marta yoki
undan ko*proq o‘sdi.

O‘zbekiston, Rossiya, Qozog‘iston, Azarbayjon sanoatida
innovatsiyalar joriy etish darajasi ortib bormogqda, yetakchi
mamlakatlarda uning ulushi 60-70% ni tashkil etadi. Masalan, so‘nggi
yillarda Rossiyada har yili o‘rtacha 300 ta mashinasozlik texnologiyasini
yaratalmogda, ulardan taxminan 12% dunyoda eng yahshi deb
hisoblanadi va 13 % i eng yangi texnologiyalar talablariga mos keladi.

Ishlab chiqarish salohiyatini rivojlantirish uchun quyidagi shartlar
talab gilinadi:

. mahsulotlar uchun barqaror talab;

raqobatbardosh ishlab chigarish quvvatlarining mavjudligi;

. ishlab chiqarish uskunalarini optimal yangilash darajasi;

+ yangi texnologiyalarni o‘zlashtirish, jarayon va mahsulot
innovatsivalarini joriy ctishni ta’minlovchi ilmiy, texnik va
m oliyavi)_f resurslardan foydglanish;

. mehnat resurslari bilan ta’mmlagh.

Shu bilan  birga, innovatsion  va  texnologik  omillarning
g ragobatbardoshligini oshirishga ta’siri mashinasozlik
tsion faoliyat bilan cheklanadi.

korxonalarinin
sohalarida kam innova

Investitsiyalarning i-nnovat?i““ ko‘rsatkichi. Moliyaviy bo‘lmagan
investitsiyalar hajmld‘a _ innovatsion-texnologik s
yo‘naltiriladigaﬂ mal:_;lag lamlpg u.lus]u Investitsiya faoliyati vektorini
ko‘rsatadi va investitsiyalamning innovatsion to‘yinganligi darajasini
tavsiflaydi. o |

Investitsiya faoliyatining innovatsion — texnologik tarkibiy qismini
baolash _uchun _moliyaviy bo‘lmagan investitsiyalar tarkibida
innovatsion komponentni miqdoriy baholash imkonini beruvchi

innovatsion investitsiyalarning toyinganlik ko‘rsatkichidan
foydalaniladi. , -
1 innovatsion va texnologik omilning korxonalarining

raqobatbardoshligini oshirishga ta’siri muhandislik sohalarida kam
innovatsion faoliyat bilan cheklanadi.

2.moliyaviy bo‘lmagan investitsiyalar hajmida innovatsion-texnologik
rivojlanishga yo'naltiriladigan mablaglarning ulushi investitsiya
faoliyati vektorini ko‘rsatadi va investitsiyalarning innovatsion
to'yinganligi darajasini tavsiflaydi.
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1. Texnologik innovatsiyalar va ilg‘or texnolq
: ta’sir turlari nimalardan iborat?

_ Zamonaviy tcxnologl_y 4 alo:patlarinj nimalardy ko‘rish mumkin?

. Innovatsion texnologiyalaming fexuit da o

(98]

3.investitsiya faoliyatining  innovatsion-texnologik  komponentini

S

baholash uchun migdoriy baholash imkonini beradi.
hu nuqtai nazardan, raqobatbardosh imkoniyatlarni oshirish o'z

ichiga olishi kerak:

beri

Texnologik rivojlanishda ishlab chi

istigbolli  korxonalarni qo‘llab-quvvatlash usullarini topish,
korxonalar uchun ichki va tashqi bozorda xorijiy firmalar bilan
samarali raqobatlashish uchun raqobatbardoshliknj oshirish uchun
zarur shart-sharoitlarni yaratish;

ITTKIni rag‘batlantirish, ilmiy-tadqiqot faoliyatining zamonaviy
axborot infratuzilmasini shakllantirish; z

raqobat afzalliklarini kuchaytirish va mahsulot sifatini oshirish
bo‘yicha mintaqaviy dasturlarni ishlab chigishni  go‘llab-
quvvatlash;

tegishli  import  siyosati  yordamida ishlab chiqarish
samaradorligini oshirish;

jahon bozorlarida ragobatlasha oladigan - S
‘:nahsulotlami yaratish bo'yicha investit;:iya d);l;ctll?rlilarit.&ll()loglyall
intellektual mulk huguqlarini yugori  samaraj h',
shuningdek, chet elda intellektya| mulkn; imo
kafolatlari; ‘

innovatsion texnologiyalarning asos; bo'lgan )
xodimlarni go‘llab - quvvatlash; Yuqori malakali

innovatsion faoliyat bilan Shllg‘ullanuvgxilarga ko'mak]aghigy
ashish.

imoya qilish,
himoya qilish

NAZORAT SAVOLLARI.
giyalarnj joriy ctishning
rajasi ko‘rsatkichlarin; aytib

ng.

qarishning faol ta’sir elementlari

nimalardan iborat?

. Yan
ko‘rsatgichlarini aytib bering.

Ishlab  chiqarishning texnologik darajasini
ganday ko‘rsatkichlarga e’tibor beriladi?
Yangi texnika va texnologiyalarnin
aniqlanadi?

gi texnologiyalarni texnik samaradorligi va raqobatbardoshligi
o
baholash uslubiyatida

g iqtisodiy samaradorligi qanday
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9.

Jf:‘-riy etilgan  investitsiyalarni  baholashning umumiy qoidalari
nimalardan iborat?

Ishlab chigarish salohiyatini rivojlantirish uchun qanday shartlar talab
qilinadi?

10.Investitsiyalarning innovatsion ko‘rsatgichlari nimadan iborat?
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4-MAVZU. ISHLAB CHIQARISH TEXNOLOGIYALARI
UNIFIKATSIYASI

REJA:
1. Texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash
2. Unifikatsiya asoslari

3. Tipli unifikatsiya.
4. Guruhli unifikatsiya.

4.1. TEXNOLOGIK JARAYONLARNI UNIFIKATSIYALASH

Unifikatsiya - mahsulotlar, jarayonlar va Xizmatlarnin

: ! _ g optimal sonip;
ularning parametrlari va o‘lchamlari qiymatlarini belgilaydi " (FOCT 1y,
95): =

Unifikatsiya (lotin. unus “One” + facio “men qilaman’: "birlashma")
bir xil tizim yoki shaklga olib kelish. Texnikada xilma-xillikni boshqarig,
(variety control — ingl.). sh

Unifikatsiyalash mahsulotlar va jarayonlarnin
ularning tarkibiy gismlarini va ishlab chigaris
rang-barangligini bartaraf etishga _qaratilgan_

Texnik unifikatsiya tamoyillari nafaqat ishlab c sohasj
boshga faoliyat sohalarigla ham teg;_Slillid]r. | SOhasiga, baly;

nologik jarayonlarni unifikatsiyalash .
e s, b, ik, o it
elementar sirtlari asosida qqulgé_m. . ng alohlda

Texnologik jarayonlarni umﬁkatswalash Va ishlap chigarishni
jihozlash uskunalari va qsbob—usk;malar bilan jihozlash na(zijl-;:i:;: 'qla
chigarishni tayyorlashning mosiashuvchan gy, S iy
chiqarishning kw!uk ishial chigarish XNS_u,sjy““' ishlab chi arish ” 11? l'ab'
qo‘llashni oglaydi, qarish usullarip;

Guruh usullari texnologik jarayonlarni unjfik

xil mahsulot guruhlari uchun (texnologik va konstruktiv xususiyatlar a
ko'ra) bir xil turdagi texnologik jarayonlar bir xil va tez 0‘lkaziladig§n
ishlab chigarish vositalari yordamida o‘rnatiladi. Shy bilan birga, ishlap
chiqarishni tayyorlash va qayta ishlash tezligi va uning samaradorligj
ta’minlanadi.

Guruh ishlov berish usullari klassik texnologiyalarning  turli
Jarayonlarini gisqartirish va kichik va ketma-ket ishlab chiqarish sharoitida
ilg'or texnologik jarayonlarni joriy etish, yuqori samarali va oson

g ortiqcha xilmg-

. xilligin;
h Jarayonlarining s,

Ortiqch,
higarigp

atsiyalashni anglatadi . Bir
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o'tkazuvchan texnologik jihozlarni joriy etish, ketma-ket ishlab chiqarishni

mexanizatsiyalash va  avtomatlashtirish uchun old shartlarni yaratish
imkonini beradi.

= | | | |

S5M = 1o
6M =
™
Jd

4.1- rasm. Texnologik jarayonlar (TJ) turlari va tavsifi

Davlat organlarining sa’y-harakatlari bilan texnologik jarayonlarni
unifikatsiyalash to‘plami yaratiladi. Birlashuvning afzalliklari shundaki, u
davlat mablag'laridan ko‘proq tejash imkonini beradi, xizmat ko*rsatishni
sezilarli darajada tezlashtiradi. Shu bilan birga, bir qator mehnat talab
giladigan opex‘aplyalaml marlfazlashtirish orqali mablag‘larni tashkil
ctishni boshqarish osonlashadi, davlat statistikasini yuritish mumkin
bo‘ladi, bir qator boshqa afzalliklarga erisxiladi.

Bundan tashqgari , shuningdek, goida tariqasida, tana va sifatlar
belgilangan, deb, belgilangan marginal og'ish bilan bir xil turdagi
clementlar uchun ishlatiladigan tcxnu]ogﬂ( j‘;}]“‘\y\}\\\'ﬁ\;‘ wh \\isnﬂarim
hajmi, interoperativ registri, vositalari va kalibrli bir xilda berad;.

Mashinasozlik ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning  texnologik
asoslari texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash bir xillikka olib keladt; -
bu standartlashtirish usullaridan biridir.

Bu standartlashtirish, texnologik jarayonlarni va ularning elementlarini
unifikatsiyalash, mchnat zichligini kamaytirish va ishlab chigarishni
tayyorlash vaqtini gisqartirish uchun juda muhimdir.

Individual ketma-ket ishlab chiqarishni avtomatlashtirish muammosini
hal gilishda texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash alohida rol o‘ynaydi .
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Ishlab chiqarish sharoitida ishlab chigilgan va ishlab chigqarilgan
qismlaming tasnifi va texnologik jarayonlarning birlashishi uskunalar va
texnologik asbob-uskunalar uchun aniq talablarni ishlab chiqishga imkon
beradi.

Texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash asosida qurilgan ketma-ket
ishlab chiqarishni tashkil etishni takomillashtirishning aniq masalalar
ushbu ishning barcha boblarida ko‘rib chigiladi.

Ishlab chiqgarishni tashkil etishni yanada takomillashtirish obyekti yopiq
ishlab chiqarish maydonlarini yaratish, qismlar va tugunlarni ishlab
chiqarishning texnologik jarayonlarini unifikatsiyalash, partiyalarning
ketma-ketligini oshirish ~ uchun ishlatiladigan tugunlarning
nomenklaturasini normallashtirish, muhandislik va texnik-iqtisodiy hisob-
kitoblar uchun hisoblash uskunalarini keng joriy etish, ishlab chiqarish
jarayonlarini boshqarish va hisobga olish hisoblanadi.

Vazifalar boshqaruvning muayyan funktsiyasini  aks ettiruvchi
ma’lumotlarning umumiyligini, texnologik jarayonni unifikatsiyalash
imkoniyatini, yagona matematik qurilma va nafmullaviy loyihalardan
foydalanishni hisobga olgan holda komplckslarga birlashtirilad;.

Detal guruh shakli ishlab ch.iqar.lshm' aviomatlashtirish uchun kene
imkoniyatlar ochib, ishlab chiqarish jarayonlarini (tipik g guruﬁ
texnologiyasi) unifikatsiyalash asoslangan ishlab  chiqarish usullari
amalga oshirish uchun zarur shart-sharoitlar ketma-ket ish|al chiqarjsh'
sharoitida yaratadi. : i )

Bunda nazorat qilish‘va eski texnolpg:k jarayonlarni avtomatlashtirishnj
ta’minlash istagi tufayli avtomat!asl}tlnsh muammolarni hal gjigh uchun
cheklangan yondashuv, texnologik Jarayonlam{ }Jmﬁkatsiyalash yo‘qligi
neft ishlab chigarishni kompleks avtomatlashtirish muhim turtki bo‘ldi‘
deb ko‘rsatilgan. ‘

Detal - guruh shakli faqat texnologik jarayonlarni uniﬁkatsiya]ashning
asosiy tamoyillaridan keng foydalangan holda guruh ishlab chigarishni
tashkil etish tamoyillariga asoslangan holda amalga oshirilishi mumkin.

Ishlab chigarishning ommaviy turlariga o‘tishga yordam beradigan
asosiy omillar mashinasozlik sohasida:

e ixtisoslashuv va hamkorlik darajasini oshirish,

o mahsulotlarni standartlashtirish,

e normalizatsiya qilish va unifikatsiya qilishni keng joriy etish,
shuningdek,

o texnologik jarayonlarni unifikatsiyalashdir .

ECKJI klassifikatori quyidagi asosiy vazifalarni hal giladi:
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e yangi ishlanmalarda ilgari ishlab chiqilgan mahsulotlarni tematik
qidirish va foydalanishga olish;

e ishlab chiqarishni unifikatsiyalash, standartlashtirish va
ixtisoslashtirish obyektlarini aniqlash;

¢ mahsulotlarning nomenklaturasini kamaytirish va ularning ketma-
ketligini oshirish;

e mahsulotlarni ishlab chiqarishning texnologik jarayonlarini
unifikatsiyalash.

Oqimli va ketma-ket ishlab chiqarishning xarakterli xususiyati
o‘zgaruvchan ogim va guruh ishlab chiqarish liniyalarining mavjudligidir.
Texnologik jarayonlamning va texnologik jihozlarga eng katta birlashuviga
erishish uchun texnologik jarayonlarni ishlab chiqish vazifasi texnologik
jihatdan bir xil tafsilotlarni o‘z ichiga olishi kerak. Texnologik jihozlarni
loyihalash uchun ijrocxilarga topshiriq ishlab chigarish liniyalari bo‘ylab
to‘liq berilishi kerak.

Texnologik jarayonlami unifikatsiyalash darajasiga qarab, amalga
oshirilayotgan guruh texnologiyasini ishlab chiqarish jarayonini qurishning
tashkiliy prinsiplari bilan bpg‘lashmng to‘llqh.gi., guruh ishl'fib cthansh
nafaqat moddiy maxsus bo‘l.lm'lar shaklida, balki ishlab chiqarish liniyalari
shaklida ham amalga oshirilishi 1r.lumkm. .

Shu bilan birga, texnologik Jaraypn!amn samarali unifikatsiyalash va

texnologiyasiga asoslangan turli xil mahsulotlarni yig‘ish holatlarida
to‘lig imkoniyat mavjud. _ o

Bunday tizimlarga yondashuvning murakkabligi, tabiiy ravishda, har
bir o‘lchamdagi ketma-ketlik uchun konstruktiv va kinematik
sxemalarning o‘xshashligi hagida gapirmaslik uchun materiallar, sotib

olingan mahsulotlar, uskunalar va avtpmau{c bir xilligini talab qiladi, bu
esa kuch-uskunalar va o‘zgarib turadigan o‘lchamlardagi o‘zgarishlardan
kelib chigadi. e ..

Ularda texnologik jarayonlamni ‘bn'xlllashtmsh tez sur’atlarda amalga
oshirilmoqda, bu esa ustaxon?larnmg fan va ?exnologik ixtisoslashuvini
rivojlantirishga yordam beradi va texnologik jarayonlarni boshqgarish va
mahsulotlarni loyihalashning kompleks. avtomatlashtirilgan tizimlarini
keng miqyosda joriy etish imkonini b'er.adl. '

Bunday shartlar odatda juda qiymn bo‘lggm uchun, fagat mumkin
bo‘lgan variantlardan biri tanlanadi va har doim ham magbul emas, bu
ko'pincha korxonalarga katta zarar yetkazadi.

Ushbu muammoni hal qilish texnologik jarayonlarni unifikatsiyalashda,

xususan, ularni yozishda, shuningdek, guruh texnologiyasidan
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foydalanishda hal etilishi kerak. Muhandislik faoliyatini mexanizatsliyalasb
vositalari (axborot-qidiruv tizimlari, bosma avtomatlar), shunmgfif:k,
texnologik jarayonlarni loyihalashni to‘liq yoki gisman avtomatlashtirish
| katta foyda keltiradi

4.2. UNIFIKATSIYA ASOSLARI
Unifikatsiya maqgsadi -mahsulotlar, buyumlar,komponentlar, elementlar,
Jarayonlar asossiz bartaraf etish va mahsulot va mahsulot guruhida
komponentlarini kamaytirish tomonidan minimal ularnj kamaytirishdan
iborat. Unifikatsiya darajasi ko‘rsatkichlar tizimj yordamida aniglanadi.
Masalan, unifikatsiyalashtirilgan (bir xil) elementlarning umumiy
soniga nisbati teng bo‘lgan koeffitsient. Uniﬁkatsiyalashtirilgan
qismlarning massasi yoki qiymatiga va butun mahsulotning umumiy
massasi yoki qiymatiga nisbati unifikatsiya darajasini baholashi mumkin,
Texnologik unifikatsiya — bu texnik yechimlar natijasida texnologik
jarayonlar xilmg—a'tilligini' kam'fxy_ugsl_l, lshlab. _chiqishni texnologik
tayyorlash ishlarint qa}(tar‘ﬂmash.g}rlu, lShl_ab chlqlsh.da vaqt va mehnat
miqdorini kamaytirish, ilg or v}?j'ltd i Ya Jal‘ay.onla-ml qo‘llash ko*laminj
kengaytiradi, resurslamni -t?air‘ WAER oshiradi va ishlab chigarigh
moslashuvchanligini ta miniaydi. - o
Texnologik ur}lfﬂ{atSlyan!ngh?iifizlly Yosnta‘sx_ = bu mazmup;j bo‘yicha
yaqin texnologik J Tr;)lmriﬂarm u miqdorin; asoslashdir.
ifikatsiya uslublarl: : -
F22i1pliﬁkatsiya {Jamyon A2 SSgddal"J's.ht“"51“1)_;
2. agregatlash (agomd ©. E\CEN dSmlami va monta;  pipfiifain
birlashtirib, maShl_ﬂalamf Oyihalash, yaratish va ishlatish usuli).
Texnologik unifikatsiyaning 3 turi mavud: LTip (xihli, 2. Guruhli, 3.
1li.
Morltli‘;,[i va guruhli unifikatsiyalash alomatlari quyidagilar bil

o Tipli unifikatsiyalashda bir xil texnologik Xususiyatlarga;

e Tipli unifikatsiyalashda bir xil texnologik xususiyatlarga ega
detallar bir xil konstruktiv  alomatlar bo‘yicha,  gumh
unifikatsiyasida esa har xil konstruktiv alomatlari bo‘yicha
go‘sxiladi.

o sinf va guruhlarga ajratish tasniflash asosida bo‘ladi.

an farqlanadi:

4.3. XILIGA KO‘RA UNIFIKATSIYALASH
Asosi : detallarni tasniflash.
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Tasniflash: texnologik vazifasi va geometrik shakli bir xil bo*lgan
detallar.

Bir sinfda bo'lgan detallar tipli texnologik jarayonlar bo‘yicha ishlov
gilinadi. Texnologik jarayonlar mazmunan bir xil va texnologik
o‘tishlaming ko*p xiligi ketma-ketligi bir xil.

Ushbu unifikatsiya turi avtomobilsozlik sohasida eng keng jotiy etilgan,
misol uchun: turli xil po‘lat listlarning shtamplash, metal yoki lak-bo‘yoq
goplama yaratish, kesish va yig‘ish jarayonlari.

Texnologik amallar va jarayonlarni tiplash — bu bir gator amallar va
jarayonlar uchun umumiy texnik ko‘rsatkichlar o‘rnatish va ular asosida
tipli texnologik jarayonlar va amallar yaratishdan iborat.

4.4. GURUHLI UNIFIKATSIYA

Guruhli unifikatsiyalashda texnologik ishlov berish bir xil, ammo tez
qayta o‘rnatiladigan ishlab chiqarish vositalardan foydalangan holda
lonstruktiv xususiyatlari bo*yicha turli xil bo*lgan detallarga tezkor ishlov
berish tushuniladi.

Guruhli texnologik jarayon maxsus ish joylarida texnologik marshrut
ketma-ketligida muayyan ishlab chiqarish sharoitlarida turli shakldagi
mahsulotlar guruhini birga!tkda 1shlgb chigarish uchun mo‘ljallangan.

Bir guruh mahsulotini qayta ishlashda texnologik vositalar qayta

amiehi mumkin. . . .
sozlanishi m hiqarishlli el cfih Selilah. a3

Guruh ishlab ¢ Gt pee s
cetligini (seriyaliligindsezilart dardjadaOshirads.

qarishning ketma-

4.5 Modulli unifikatsiya

Modulli texnologiyaning rf"(’hiyati 1?101{1‘5“‘13_11 (modullardan) iborat
jarayonlarni yaratishdir, ularning kombinatsiyasi muayyan vazifalar va

ishlab chiqarish charoitlari bilan belgilanadi.

Modul texnologiyasi asosida: dctallgr bu qism_ning rasmiy funksiyasini
birgalikda amalga oshirish uchun mo‘ljallangan sirtlamning kombinatsiyasi
deb tushuniladi.

Modulli tamoyil (modullashtirish) - texnik tizimning umumiy
tuzilmasidan ular o‘rtasida qat’iy yo‘naltirilgan alogalar bilan funksional
ravishda bog'langan tarkibiy qismlar (modullar) ga bo‘lishdir.

Modulli unifikatsiya turli xil magsadlar uchun mahsulotlarning alohida
variantlarini tuzadigan kichik miqdordagi maxsus (original) qismlardan
foydalangan holda unifikatsiyalashdir.
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Detallar sirtlari soni cheklangan 26 ta, bu texnologik jarayonlarni
modullash hisobidan unifikatsiyalashga katta imkon beradi.

Modulli texnologik jarayonlarni ishlab chiqishda turli gismlar ishlovida
texnologik jarayonlar, uskunalarni va jihozlarni unifikatsiyalash
istigbollarini ochib beradi.

Har bir operatsiya tegishli standart uskunalar, asboblar va o‘Ichash
vositalari bilan ta’minlanadi. Modullash afzalliklarini birlashtiradi.

Modulli birlashuvning asosiy xususiyati cheklangan miqdordagi
modulli texnologik operatsiyalarni cheksiz miqdordagi qismlarni qayta
tiklash uchun qo‘llashdir. Modulli texnologik jarayonning texnologik
xaritalari korxona standartlariga muvofiq ishlab chigiladj,

Texnologik jarayonlar unifikatsiyasi uchta darajada ijro etiladi:
o Davlat darajasi;

o Soha darajasi;

e Korxona darajasi.

Texnologik unifikatsiya yo‘nalishlari:

o Texnologik amallar va jarayonlarni tiplash;

o Texnologik hujjatlami uniﬁkatsiyalashtirish;

» Texnologik jihozlarni standartlashtirish va modul]agh-

o Texnologik jihoz-uskunalarni standartlash vy uniﬁkatsiy"llaqht' bk
alashtirish.

Shunday qilib, muayyan korxona sharoitida ishlab i
unifikatsiyalash optimal migdoriy texnologik parame 1a
amalga oshiriladi. i o

Optimallashtiruvchi giymati funksiyasi bo‘lgani sabap[: o
hisoblash optimum funksiyasi iteratsion jarayoﬁi bilanbzﬁ::;lg:f:}gg!l 'tar'tlb
Ya’ni, har bir hisoblash bosgichida paramentrlar sonj | ga k?)‘ yer ]ligl lbddl_ .

Ya’ni, (K+1) parametrda minimal harajat funktsiyasigy YCtiib l);l .Orlfldli
parametrlar soni yana 1ga oshadi va shart bajarilgunga qadar day orgach,
ushbu o°xshash hisoblash jarayoniga yetguncha: om etadi

o+ 1)>TI(n)..
Texnologik jarayonlarni optimallashtirish vazifasinj i i
shakllantirish mumkin: quyidagicha
<]
. ] ip
exnologik jarayonlar soni va turlarini minimallashtirish nuqtai-
nazaridan

P rish usullarin;
farnio‘matjgp orqali

‘matilgan cheklovlarga rioya qilgan hol da,
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[ ]
nifikatsiyalashgan detallar soni va unifikatsiya darasini aniqlash.

Korxonani kelajakda rivojlanish istigbollari mahsulot vatexnologiyalarni
yangilash qobiliyati bilan belgilanadi:

— g —
Co 6_K0 n=N
bu yerda:
N - yangi mahsulot turlari,
K 0=TK’ITH1/T m,

Txrrn — yangi mahsulotga ishlab chiqarishni texnologik
tayyorlash, ishchi soat
Tn — bir mahsulot turini ishlab chiqarish vaqti, ishchi soat
Unifikatsiya natijalari — bu ishlar natijasi tavsiya etilgan
1. texnologik tuzilmalar;
2. gismlar;
3. tugunlar (uzellar);
4. montaj birliklari va boshqalar albomlari bo‘lishi mumkin.
Unifikatsiyadan foyda!anish natijasida ishlab chiqarishni texnologik
tayyortash dav qlsqam’lt. To — Tun=To [1- To m]
?: i,e::giat;nkalts;iyalashdem gldin ishlap ‘l:.hl.(!ansh uchun konstruktsiya va
texnologik tayyorgarlikning davomiynigt,
T~ unifikatsiyalashdan (_)ldm 1shlal? c!ngansh uchun konstruktsiya va
texnologik tayyorgarlikning davomiyligy; .
m- gismlar va jarayonlami unlﬁlsat51yala§hda texnologl!( tayyorgarlikning
murakkabligi (montaj, sozlash, sinovlarming murakkabligi hisobga
olinmagan holda). . . o o
Birlashma darajasi mahsulotning to ylnga..nl.lgl dgr:gasn bilan
birlashtirilgan qismlar, tugunlar va yig‘ish birliklari bilan tavsiflanadi.

u

Unifikatsiyalash darajasining ko‘rsatkichi — bu amal qilish koeffitsienti:

KP =p/Pa* 100%
Unda: ‘ .
P — mahsulotdagi gismlarning umumiy soni, dona;
P — original qismlar soni, dona.
Birlashma darajasining ko‘rsatkichlarini aniqlashning misoli:
D = 10 gism, tugunlar, ularning nomlari soni H =5.
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Qismlarga, komponentlarming narxini hisobga olmagan holda
formulaga ko‘ra, biz yozamiz:

Ku=10/(10-1)*(1-5/10)*100 = 55,6 %

Eng katta iqtisodiy samara texnologik jarayoni loyihalash bosqichida
erishiladi:

e ushbu tafsilotlar uchun texnologik jarayonni ishlab chigqish;

e maxsus texnologik asbob-uskunalarni loyihalashda itlgari ishlab
chiqilganlardan foydalaniladi

o texnologik tayyorgarlik ishlari ulushi gisqartiriladi

e yuqori samarali uskunalardan foydalanish orqali mehnat
unumdorligini  oshiradi, mahsulot sifatini oshirishga yordam
beradi.

Tarkibiy unifikatsiyalangan gismlar soni 2 marta oshsa, ya’'ni tarkibiy
gismlarni kamaytirish va 2 marta unifikatsiyalashning quyi tizimlar ishlab
chiqarish hajmini os‘,hirish bilan mahsu!ot Ilf:lI'Xil’li 20 9, kamaytirishga
erishiladi, texnologik ta_yyorlaslp xarajatlari  kamayadj, yangi ishlab
chigarishga o°tish vaqti taxminan 2 marta kamayad;, texnologik
tayyorgarlikning hajmi va xarajatlari 50-60% ga kamayish; mumkin

Tarkib bo‘yicha unifikatsiya ichki hajmga bajariladj- '

1. o'lchovlararo (birlashma bir mahsulotning barcha ypigp; _ h

asosiy model, ham uning mod'lﬁkatmyalarini 0°z ichiga olad; ) am

2. ichki holda (fagat bitta asosly modelning modifikarsiyg|ar; ey

balki parametrik kctma-l-fethkn_lng turli O‘IChamdagi mashil;alarini?ls’
asosiy modellari ham unifikatsiyalanadi. Tulj x| parametrik ketmag
ketliklarga kiritilgan turli mahsulotlarga interspesifik Talablar usui
go‘llaniladi). ’

Unifikatsiya darajasini 100 % ga oshirish, albatta, maqsadea muvofi
emas, optimal chegaraga erishilganda, uni yanada oshilc'ish jshlag
chiqarishning texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlariga salbiy ta’sir ko*rsatadi

XULOSA VA TAKLIFLAR

1. Unifikatsiya darajasini 100 % ga oshirish, albatta, magsadga muvofiq
emas, optimal chegaraga erishilganda, unj yanada oshirish ishlab
chiqarishning texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlariga salbiy ta’sir
ko‘rsatadi.

2. Yagona uskunalar tizimlarini ishlab chigishning mumkin bo*lgan
yo‘nalishlari:

2.1. Texnologik tizimlarning ogilona darajadagi unifikatsiya turi va
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hajmini asoslash vazifalari “samaradorlik - xarajat** kompleks
mezonlari asosida hal gilinishi kerak.

2.2. Ular uchun berilgan Texnologik ko*rsatmalar uchun takliflar
(texnologik va konstruktiv tarkibiy ko‘rinishini asoslash)
shakllantirish darajasida hal etiladi.

3. Ishlab chiqishda quyidagi qoidalarga rioya qilish kerak:

3.1. ko'p magsadli tizimlar,

3.2. ko'p tomonlama unifikatsiya,

3.3. modullik tamoyili va uning asosida o'zgartirish va
moslashtirish.

NAZORAT SAVOLLARI.

. Unifikatsiyalashga oid atamalar va ularning mazmuni.

Unifikatsiyalashning qanday afzalliklari mavjud?

Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishda unifikatsiyalash ganday o‘rin
tutadi?

Mashinasozlik sohasida ishlab chigarishning ommaviy turiga o‘tishda
yordam beradigan asosiy omillar nimalardaniborat?

Unifikatsiyalash darajasi deganda nima tushuniladi?

Texnologik unifikatsiya mohiyati nimadan iborat?

Unifikatsiya uslublari hagida nimalami bilasiz?

_ Texnologik unifikatsiyalashning qanday turlari mavjud?

_ Guruhli unifikatsiya mohiyati nimalardan iborat?

0.Unifikatsiya natijalarini tavsiflab bering.

FOYDALANGAN ADABIYOTLAR.
“ManrHaiyHOCTUKHHHT JI013ap0 MyaMMOINApH Ba yNapHHHT eqnmu”
WUnmuii-aManuii alKyMaHn MaTepyaniapu. Towkeur. 462 6. 2019.
Mamypoe D.T. MarMHacO3MHK  TEXHOIOTHACH. YkyR-yciry6uii
MakMya. Daproua MoauTeXHuka HUCTHTYTH. Paprona. 329 6. 2019 o
Cvupro  A.A. CTaHjapTH3alUs H3ACAHH W TCXHONOTHYCCKHX
IIPOLIECCOB. Kypc JCKLHIL. [DnexTponnsbii JIOKYMEHT]
http://personalii.spmi.ru/sites/default/files/pdf/kurs_lekciy po_standarti
zacii_izdeliy_i_tp_mo-13 pdf
. Cyb66otuna O.B. TexHonoruveckas cTaHnapTH3anus W YHHUGMUKauus.

[OnexTponublii goxyment] hitps://ppt-online.org/148445
. VHup KA TCXHOJOTHYCCKHX TIPOLECCOB [DNEKTPOHHEIT TOKYMEHT]
https://ustroistvo-avtomobilya.ru/teoriya/unifikatsiya-tehnologicheskih-
protsessov/
6. Opuna HO.B. Pazpaborka MeToaa yHUHKAUMH KOHCTPYKTHBHO-
TEXHOJIIOPHYECKUX pellieHuii B yclioBuax ayrcopeunra. Jlucc.
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mezon uchun amalga oshiriladi, hisob-kitob natijalari jadvallarini tuzadi
va optimal yechimni tanlashni asoslash uchun ishlatiladi.
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5.1-rasm. Ishloy berishning yangi modeli

Dizaynning barcha mezonl‘arga muvofigligini bilish uchun dizayner
mijoz bilan birgalikda har bir f:hel-do‘vm ogilona belgilashi mumkin,
bunga esa, bir tomondgn, deyarli crishish mumkin, ikkinchi tomondan,
mijozning talablariga javob beraflj. Bundan tashqgn, hisoblash orqali
barcha cheklovlarni b!'l’ vaqtning o‘zxd.a qonlt_ilradlgan tuzilmalar
aniglanadi. Bunday tuzilmalar dizaynerning mijoz bilan birgalikda
magbul modelni tanlagan ko‘plab yechimlarni tashkil qgiladi. Agar
punday tuzilmalar bo ‘Imasa, cheklovlar "zaiflashishi" mumkin.

Yugqoridagilardan  kelib chiqadiki, texnologiyaning rivojlanishi
mashinalar va texnologik asbob-uskunalarning barcha tizimlarining
murakkabligi bilan birga keladi. Dizaynning sifati va samaradorligi
talablarini bir vaqtning o‘zida oshirib, ularni yaratishning murakkabligi
oshib boradi, bu esa uni ishlab chigish va sanoatni rivojlantirish
muddatini gisqartirish zarurligiga ziddir.

Ushbu qarama-qarshilikni bartaraf ectish kompyuter texnikasini
loyihalashda keng qo‘llanilganda to‘liq amalga oshiriladi. Asosiy
yo‘nalish-avtomatlashtirilgan  konstruksiyalash ~tizimlarini  yaratish
(SAPR).
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Konstruksiyalashning avtomatlashtirilishi barcha dizayn
operatsiyalari va jarayonlari yoki wularning bir qismi inson va
kompyuterlarning o'zaro ta’siri orqali amalga oshiriladigan dizayn
usulini  anglatadi. Kompyuterni ishlatish, dastgoh asboblarini
loyihalashda dizaynerlarning ish samaradorligini 5-10 marta oshiradi

(Alferov).
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Bu shuningdek, Rur universiteti (Germaniya) tomonidan tasdiqlangan
bo‘lib, unga ko‘ra gismning ishchi chizig‘ining mashina bajarilishi
qo‘lda 10 marta tezroq amalga oshiriladi va ish haqi 2 marta kamayadi.

Ba’zi  hollarda  konstruktiv ~ yechimlarni  optimallashtirish
kompyuterlardan foydalanmasdan umuman mumkin emas. Har ganday
dizayn va dizayn vazifasi, qoida tariqasida, ko‘plab yechimlarga ega,
ulardan biri boshqa barcha yechimlarga nisbatan iqtisodiy yoki samarali
bo‘lishi mumkin. Ushbu parametr fagat kompyuter yordamida optimal
tanlanishi mumkin.

Konstruksiyalash jarayonini tashkil etishning eng vyaxshi shakli-
avtomatlashtirilgan dizayn (SAPR) tizimlarini qo‘llash, ya’ni
tashkilotining bo‘linmalari bilan bog‘liq bo‘lgan va avtomatlasht
dizaynni amalga oshiradigan dizayn vositalarini avtom
Uni tashkil avtomatlashtirilgan dizayn (SAPR) tizimlarinj
avtomatlashtirilgan dizaynni amalga oshiradigan diza
avtomatlashtirish. CADni tashkiliy-texnik (inson
sifatida yaratish maqsadli}ri qu.yildagilm‘dir:

1. Dizaynning sifatini 0§hmslr.1, t:_ﬂ?lil qilinadigan diza
va ularning har birini ba_ta.fsu tahlil qilish. Chizmg
kitoblarning bajarilig.hml avtomatlashtirish, g4
ma’lumotlarni qayta ishlash orqali struktuu'a.ning

i irish;

QIsqzﬁ'lﬂlgompyutcrlardq.u foy}/lclialgr}masc}an amalgy

kamaytirish orgali loyiha ishlarining qiymatin; j,
Ushbu magsadlar:
1. mukammal ma

foydalanish; . 2z
2 san)‘;arali matematik modellam; 15h],

, ab Chigish:

3. ko'p tomonlani diza Jii va optimallashtirish v,

4. hisob-kitoblarni avtomatlashtirish vq
chiqish orqali erishiladi.

Shunday qilib, SAPR dan foydalanish konstruksi
vaqtning o‘zida ko'plab garama-qarshiliklarni hisobga o
tanqidiy muammolarni optimal bayon qilish uchup haqi
beradi.

SAPR dan foydalanish variantlarni tahlil gilish, optimallashtirish va
garor qabul qilishda shaxsning faol ishtirokini o‘z ichiga oladi.
konstruksiyalash uchun bunday ijodiy yondashuv texnologik
mashinalarning haydovchilarini o‘qitish uchun qulaydir, chunki undagi

loyiha
irilgan
atlashtirishdir.
qo°llash, ya’ni
YN vositalarini
“Mashina)  tjzimi

.23y yechimlari
chilik ishlarj v, hiSC'bi

ars_tla?ki| Va  olingan
Vojlanigh muddatini
oshiriladi

o dligan gismini
maytirig qismini
tematik  usullar v,

his
oblash texnikasidan

usullari;
grafik  hujjatlarn; ishlab
yalashga bir

lib juda ko'p
qly imkoniyat
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barcha vazifalar juda xavfli va ko‘plab boshgariladigan parametrlarni
o‘z ichiga oladi.

Optimal dizayn nafaqat belgilangan vazifalarni bajaradigan, balki
oldindan belgilangan sifat mezonlariga javob beradigan texnik obyektni
yaratishni ham o'z ichiga oladi.

Optimal dizaynning eng past darajasi kompyuter texnologiyasidan,
matematik modellardan va variantlarni optimallashtirishning tegishli
usu}lari_dgn foydalanmasdan bir nechta tanlov asosida eng yaxshi dizayn
variantini topishni 0°z ichiga oladi. Misol uchun, har bir variant uchun,
indl'wdual qadamlar orasidagi umumiy tishli nisbatini ajratish uchun ikki
yoki uch. variantlari uchun reduktor loyihalashtirish har qanday sifat
mezonlari (ommaviy, registri, va hokazo...) baholash va keyin nihoyat
eng mos variantni tanlash uchun, dizayn hisob-kitoblami amalga
oshirish mumkin reduktor ishlashi.

Yuqori darajadagi matematik- modellar shaklida shakllantirilgan
optimal dizayn muammolari kompyuter asosida optimallashtirishning
tegishli matematik usullarini qo‘llash orqali hal etiladi. Eng yuqori
darajaga SAPR doirasida hal gilingan optimal dizayn vazifalari kiradi.

SAPRda optimallashtirish muammolari dizayn jarayonining barcha
bosgichlarida hal gilinishi mumkin. Shunday qilib, eskizni ishlab chigish
bosgichida optimal dizayn vazifasi texnik obyektning kelajakdagi
ko‘rinishini aniglaydigan loyihaning asosiy parametrlarining zarur

sonining oqilona qiymatlarini aniglashdan iborat bo*lishi mumkin ;

Texnik va ishchi dizayn bosqichlarida optimallash vazifalari yanada

chuqurroq bo'lishi mumkin, bu hm t?byckt, ham alohida komponentlar
va gismlarning asosiy parametrlarining optimal giymatlarini
masalalarini qamrab oladi. SAPRni ishlab chigish jarayonida
dizayn muammosi quyidagi asosiy masalalarni hal qilishdir:
1) optimallashtirishning muayyan vazifalarini hal qilish bilan birga
avtomatlashtirilgan dizayn jarayonining bosqichlarini aniglash:
2)optimallashtirish matematik modellarini  yaratish va mashina
algoritmlarini ishlab chiqish;
3)yaratish  yoki qarz dasturiy ta’minot optimallashtirish
muammolarni hal gilish;
4)muayyan sifat ko'rsatkichlari qiymatlarini aniqlash, shuningdek,
matematik modellarni shakllantirish va tegishli muammolarni hal
gilish jarayonini boshqarish bilan dizayn obyektining variantlarini
muloqot qilish va ko‘rish tizimini ishlab chiqish.

aniglash
optiral
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Dizaynda dizaynni takomillashtirish bir yoki bir nechta mezonlarni
optimallashtirish  bilan ta’minlanadi. Turli mexanizmlar uchun
strukturaning samaradorligi mezonlari qabul qilinishi mumkin: yuqori
ishonchlilik, minimal massa, o‘lchov va xarajat, eng yuqori
samaradorlik, yuqori aniqlik va boshqalar.

Strukturaviy optimallashtirishda turli xil reduktorlarni tahlil gilish
mumkin, masalan, ko‘p bosqgichli silindrsimon, planetar, to*lqin. Texnik
topshirigga muvofiq mexanizmlarni loyihalashda dastlabki ma’lumotlar
quyidagi xususiyatlarni o‘z ichiga olishi mumkin: quvvat, tezlik, resurs,
ish tartibi, yuklash siklogrammasi va boshqalar.

Parametrik optimallashtirishda, masalan, nazorat paramctrlarining
tishli drayverlari quyidagilar bo*lishi mumkin:

1. tishli modullarning bosqichlari,

2. tish soni,

3. g'ildiraklarning nisbiy kengligi va materiallari,
4. tortishish geometriyasi,

5. dvigatelning aylanish tezligi va boshqalar,

Cheklovlar kinematik (bir juftning tishli nisbati, chegyr, atrof-mubhit
tezligi), kuch (tishli g'ildiraklaming aloga va buramgy kuchj shartlz _Ul
muvofiq), konstruktiv (o‘lchovlar, elementlarnj tartibga SOI;sh ld;ﬂo_a
ularning o‘zaro ta’siri va aloqasi) vg boshqalarga bo*linad;. holati,

Bir mezonni optimallashtirishda muammo ¢pge
etiladi. Misol uchun, echimni turli xil dizayn vﬁﬁaitlaiid‘iz ::alzda ha%
tanlov orqali olish mumkin.l ool e ng yaxshij

Ko‘p tangidiy muammolarni hal gilish yanada gy . o
optima{)lasht?rish sifatni baholash uchun bi,tta mezm? g;‘.‘“Ki;)ol‘al tanqgidiy
ishlatiladi. Misol uclzhun, agar transport vositasin; lOYihulaghd- magf_inda
ishonchlilik va minimal massanj t7'minfash yoki maksimzﬁ yjkn}]]aksma[
minimal o'lchamlarni ta’minfagh vazifasi mavjud bo‘lsa. YHE va

Ishlab chigarishda mashinaning optimal parametrlarini tanlash oson
ish emas, masalan, faqat 6ta parametrning o*zgarishi (hisoblashning 59

A . . . . o
aniqligi bilan) barcha echimlar uchun (1/0,05)%¢ = 64 000 000
imkoniyatlar beradi.

SAPR rivojlanish sharoitida texnik echimlarni avtomatlashtirilgan
qidirish jarayonini rasmiylashtirish va mashinasozlik tugunlarining
parametrlarini optimallashtirish katta Qiyincxiliklarga olib keladi va
qaror qabul qilishning maxsus sezgir usullarini, optimallashning ragamli
usullarini va kompyuterning vaqti va kuchi bilan katta resurslarni
qo‘llashni talab giladi.
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Mashinalaming  haydovcxilarini  texnik  jihatdan  magsadga
muvofiqligi tufayli loyihalashda asosan ikkita mezon qo‘llaniladi: massa
va hajm. Massa-gabarit xususiyatlari moddiy tanlash va issiglik
davolash katta darajada bog‘liq.

5.3. SAPR TURLARI

Tarmoqlararo xarakterga ega bo‘lgan va eng yirik milliy iqtisodiy
muammolarni hal qilish uchun yaratilgan noyob SAPR. Ushbu katta
tizimlar kompyuterlar va hisoblash markazlari tarmogqlari. Bunday
tizimlar doirasida hisoblash quvvatlarini sezilarli darajada oshirish,
tarmoqlararo ma’lumotlar banklarini yaratish va h. k.

Sanoat texnik mahsulotlarining barcha turlarini ishlab chigishni
ta’minlaydigan jamoaviy foydalanish tizimi bilan universal sektori.
Bunday SAPR odatda ikki darajali ierarxik printsipga asoslangan :

1. birinchi darajali-katta xotira va yuqori tezlik bilan kuchli

kompyutcrlar;

2 ikkinchisida-alohida terminallar, qurilmalar, abonent konsollariga

xizmat giluvchi periferik kompyuterlar.

Bunday SAPR tomonidan yaratilgan yillik loyiha hujjatlari 100 ming
hujjatga ctadi. o _ _ o

Bundan tashqarl, jamoaviy foydalanish tizimlari bo‘lgan, lekin
hsulotlar bo‘yicha eng katta loyiha ishlarini bajarishga
qaratilgan va Evropa Ittl.f(.)Cil yoki SM seriyali kﬂ'mp}’l.lterlarda amalga
oshiriladigan ixtisoslashtmlgan_SAPR ‘dlzayn lashkilotlari_

Bunday tizimlar yordamlda . dlzlaglnier. ma’lum  bir obyektni
loyihalashning barcl.w: asosiy Oilqml ilarida Samarali  matematik
modellar, modellasht1rns!1 va optimallashtirish usu_llfmdan foydalanish
imkoniyatiga cga bo‘ladi. Har qam}uy u\"mmat.lushnnlgan dizayn tizimi
ko‘plab o‘zaro bog'liq va o‘zaro ta sit glluvclll komponentlardan tashkil
topgan tashkilty va texnik kompl_eksdlr. SAPR ning asosiy funktsiyasi
matematik va boshqa modellami qo‘llash, avtomatlashtirilgan loyiha
protseduralari va hisoblash uskunalari asosida texnik obyektlar va
ularning tarkibiy qismlarini avtomatlashtirilgan loyihalash hisoblanadi.
Integral SAPR obyektni asosiy tavsifdan loyiha berishga qadar barcha
kerakli hujjatlar majmuasini o'z ichiga olgan loyihani amalga oshiradi.

Bugungi kunda mamlakatning turli hududlarida joylashgan, kuchli
markazlashtirilgan ma’lumotlar banklari bilan jihozlangan SAPR sun’iy
yo‘ldosh aloqasi tizimini ishlab chigish istigbolli hisoblanadi.

muayyan ma
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SAPR doimo rivojlanayotgan (evolyutsion) tizim sifatida qaralishi
kerak. Murakkab texnik va biologik tizimlar o‘rtasida aniq o‘xshashlik
mavjud. Ushbu rivojlanishning namoyonlaridan biri-mashina muhiti
dizaynerining tajribasi va intuitivligini etkazishdir. Shu bilan birga,
kompyuterda dizayn jarayonining muayyan modeli yaratiladi va SAPR
axborot-dasturly muhiti ta’siri ostida inson o‘zining intellektual
darajasini oshiradi.

GOST 23501.0-79 ma’lumotlariga ko‘ra, har ganday SAPR quyidagi
asosiy yordamga ega bo‘lishi kerak: uslubiy, dasturiy ta’minot, texnik,
axborot va tashkiliy. Ushbu turdagi ta’minotlarning tarkibiy gismlari 1-
jadvalda keltirilgan.

SAPR an’anaviy dizayn tizimidan farq qgiladi, chunki y kompyuter
yordamida axborotni tayyorlash va qayta ishlash Jarayonlarinj qisman
yoki to'lig avtomatlashtirilgan, texnik obyektlaming ishlash
tamoyillarini tanlash va gqaror gabul qilish, hisoblash va hisoblash
ishlarini bajarish, hujjatlami loyihalash. .An’anaviy bilan solishtirganda
avtomatlashtirilgan dizayn tizimi tufay_ll kompyuter kcng foy daf ish
xususiyatlari, bir qator bilan tavsiflanadi: tahrirlangan tashkiljy ¢ (;m}j
(emas, balki ishlab chiqll,_gan _mahsulol.:lar turlar bo‘yicha) uzi nsl 1,
oshirilgan ishlar turlari bo‘yicha ishlab Chlqu\_/cxilar ixtisog laShuviaT;‘ 1?3

fratsi muntazam operats i ’
mexanizatsiyalash va peralstyalarni _Vlomatlaghyjrish,

: i i i keng foydalanis}
texnik dizayn vositalari ' 1, oo :
ssional darajasi-SAPR foydalanuvexilar, eng ; ynetlar — yugori

g yodiy e .
g::ﬁflillar va farazlar yaratish. Jodiy tarti, ¢’tibor
SAPRning asosiy komponengjay S.1-Jadval.
Wmonenﬂaﬂ Quriligh :
turlari [ SRS | asoslarq
Uslubiy - Usullar, matemaiik Loyihalash obyekilar v——
(matematk | modellar, algoritmiar, ularing elementlarining
va standartlar, algoritmik va | matematik modellari, ko'p
lingvistik) | maxsus tillar, SAPR o‘zgaruvchan dizayn va
dizayn uslubiyatini optimallashtirish usullaginj
ta’minlaydi go‘llash
Dasturiy Dizayn echimlarini olish | Turli xil kompyuter operatsion
uchun mo‘ljallangan tizimlariga moslashish,
dasturiy ta’minot tizimi | qurilishning modulyarlig;,
va amaliy dasturlar va ko‘p dasturli ishlashni
operatsion hujjatlar ta’minlash, mulogot va vaqtni |
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ajratish rejimi.

Texnik Texnik qurilmalar, Umumiy maqsadli kompyuter
ma’lumotlar uzatish texnikasi va boshqa
vositalari, o‘lchash va zamonaviy texnik vositalar.
SAPR ta’minlash
qurilmala.

Axborot Ma’lumotlar (AMB) Majburiyat va vazifalarni
bazasi. Ma’lumotlar tartibga solish qoidalari.
mantiqiy tuzilishi, Dizayning ilg*or usullari,
moslashuvchanligi, rejalashtirish va moddiy
ma’lumotlarni himoya rag‘batlantirishning
qilish gobiliyati. zamonaviy usullari,

Ma’muriy | SAPR dizaynerlari, Zamonaviy ma’muriy
dasturcxilar va menejment
ma’lumotlar banki
operatorlari (ma’lumotlar
banki qo‘llab-quvvatlash
guruhlari) va SAPR

I_—___/ila’mrurlari:

5.4. DIZAYN BOSQICHLARI. SAPR TUZILISHI

5.4.1. Dizayn algoritmlari

avonining ketma-ketligi, Oflzltda,_ bir xil obyekt sinfiga h
l;imkin. cBuning sababllarl quyidagilar bo'lj ga ham
pa va an’analar * loyiha tashkilotida tas

] i . dllgl yokl yo‘qllgl; bdgilangan muddatla

tipning mavy Ditad . . r va
}:nrgltio Ell]‘::’iy E['G:Sllrsl ar  va b(}h_h(bﬂdl.‘ Shdk.l bo ylcha an’anaviy
avtozlatlashtirilgaﬂ bo‘lmagan dizaynning odatly mantigiy diagrammasi
berll\l/jgj;ﬁnnoning mohiyati texnik vazifada aniq ifodalanishi mumkin
emas. Misol uchun, "dengiz suvini tozalash moslamasini loyihalash"
vazi}ési bug'lanish va kondensatsiya jarayonlari yoki muzlash yoki
clektrodializ orqali amalga oshirilishi _n?umkl.n.‘

Shuning uchun vazifani aniglashtirish, gidiruv yo‘nalishini aniglash
bosqichi talab gilinadi. Bugungi kunda yangi texnik echimlarni topish
usullarini tanlash juda Kkatta. Bundan tashqari, tanlangan istigbolli
yo‘nalishlarda yechim izlanmogqda.

Dizayn ja
farq gilisht
tarixiy tajrl

shi mumkin:
hkil etilgan;
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Tanlangan yechimga asoslanib, eskiz loyihasi ishlab chigilmogqda va
muayyan texnik yechimning tavsifi, modellashtirish, jismoniy
printsiplarni qo'‘llash, hisoblash, tekshirish, baholash, optimallashtirishni
0‘z ichiga olgan muhandislik tahlili o‘tkaziladi. Baholash natijalariga
ko'ra, tanlangan variant asosida texnik loyihani ishlab chiqish yoki
yangi echim topishga qaytish to‘g‘risida garor gabul gilinadi.

Bunday holda, dekompozitsiya dizayn bosgichlari (eskiz, texnik,
ishchi loyiha) bo‘yicha amalga oshirildi. Har bir bosgichda modellarni
takomillashtirish, tahlilni chuqurlashtirish va natijada obyektning texnik
topshirigda ko‘rsatilgan xususiyatlarga yaqinlashishi kuzatiladi.

Dekomporzitsiya tavsif darajalari bo‘yicha ham amalga oshirilishi
mumkin. Keyinchalik quyidagi dekompozitsiya darajasini belgilaydi:

1. tizim - obyekt obyektining atrof-muhitga kiritadigan o*zgarishlarni
hisobga olgan holda obyekt va uning aloqalarining eng umumiy
ta’rifi;

2. me’moriy-obyekt strukturasining tavsifi ;

3. funktsional-obyektning quyi tizimlarining ishlash qonunlarining
tavsifi;

4. konstruktiv-tizimning barcha elementlarining batafsil tavsifi.

Bunday dekompozitsiya bilan, dizayn jarayonining algoritmining
strukturaviy diagrammast shakl -bo )f“fha ko‘rsatilgan shaklga ega
bo‘ladi. [shlatiladigan dlgayq tart}blarlmng bir xilligi va invariantligi
saqlanib qolmoqdai (:i"ambl u;ya_nant - bu holda, o‘tkazish shartlarini
o‘zgartirish, uning O_Z,gamzs. 18l :I ag.a E d‘?a)’n algoritm o‘zgartirish
bo‘lsa). Avtomatla.sht.lrxlgﬂﬂ 2y TRl Cladm Jarayonining texnologiyasi
asosan SAPR tuzilishi va kuchi bilan belgilanadj

5.4.2. SAPR sup tizimlari

Saprning asosiy tarkibly qismlari quyi tizimjardir. SAPR quyi tizimi
ba’zi sabablarga ko'ra sapming ajratilgan gismi deb ataladi, bu esa
tegishli dizayn echlml_an va loyiha hujjatlarini olish bilan tugallangan
loyiha protseduralarining bajarilishini ta’minlaydi. Dizaynning asosiy
bosqichlari va prqtsedurala}n' har ganday o‘lchovdagi SAPR tarkibiga
kiruvchi axborotni o‘zgartirishning quyidagi quyi tizimlari tomonidan
amalga oshiriladt.

Axborot quyi tizimi. Ushbu kichik tizimning asosiy vazifasi-axborotni
loyihalashtirish jarayonini ta’minlash uchun zarur bo‘lgan barcha
ma’lumotlarni to‘plash, saglash, qidirish, tartibga solish, to‘ldirish,
berish. '
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Kompyuterlardan foydalanish ma’lumotlar bazasini loyihalashtirilgan
obyekt hagida tartibli kompleks ma’lumotlar to‘plami sifatida yaratishga
imkon beradi, jumladan:

1. jahon ilmiy-texnik darajasi,

2.nashrlar shaklida gayd etilgan, kashfiyotlar va ixtirolarning

tavsiflari;

3. yechim variantlarini yaratish usullari jamg*armasi, shu jumladan,

4. yangi harakat tamoyillarini sintez qilish,

5. jismoniy cffektlar kutubxonasi;

6.ushbu sohadagi mutaxassislarning rasmiylashtirilgan jamoaviy

tajribasi bo*lgan dizayn usuli;

7. loyihalashtirilgan obyektning parametrlari va xususiyatlarini,

8. dizaynning turli bosqichlari uchun uning modellarini tavsiflash;

9. arxiv,

10. tizimda to‘plangan tajriba ombori,

11. butun vazifa va uning alohida gismlari uchun mavjud
echimlar shaklida;

12. dizayn jarayonini tartibga soluvchi standart clementlar,
komponentlar, materiallarning tavsifi;

13 rahbarlik va ma’lumotnoma ma’lumotlari,

1 4' me’yoriys standartlar, goidalar va boshqa ma’lumot| i

Sorovlar va ulaming ustuvorliklariga, mashina resurslagion
e . qarab, ularga kirish mexanizminij (ro'yxat S .va
bOShqalalé-‘l 'hsh yoki ma’lumot bCl‘iSh) ga 011311,

: - ich, harakat dI . tartib .
blrl?Shm:ls:; pazasini boshqarish tizimi mavjud. ga soluvchi
ma’lumo :

reh ish murakkab va vaat
> lar bazasil yaratis Vaqt sarfla
" ‘ll\ﬂba lumﬁt;p jihatdan butun‘SAPR faoliyatining
bzlnlila;yclili Boshgaruv tizimi bilan ma’lumotlar baz
bankini tashkil giladi ) -
Tewmlik muammolarni hal gilish uch.u;.] quyi tizim. Texnik muammen
hal_ qilish uchun variantlarni ishlab Chl.qlsh dizaynning ijodiy bosgichiga
mos keladi, uni amalga oshirishda dizayner o‘zining barcha bilim va

ko'nikmalaridan foydalanadi. - -

Shuning uchun bu muammaoni hal qlhshm_avtomatlashtirish sun’iy
aql muammosining cng m}llpm' yo“nahshlandan biridir. Intellektual
faoliyatni modellashtirish qumllg% bir gator mutaxassislar tomonidan
dizaynning dastlabki ijodiy bosgichlarida kompyuterdan foydalanish
ehtimoli hagida shubha tug dirdi.

ydigan jarayon
Samaradorligini
asl ma’lumotlar
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Shu bilan birga, mavjud tajriba shuni ko‘rsatadiki, yangi texnik
echimlarni topishning mavjud wusullari (evristik texnikalar wusuli,
magsadlar daraxti, morfologik tahlil va sintez va boshqalar) asosida
qurilgan dasturlar ma’lum bir qurilma, wusul yoki moddani
yaxsxilaydigan ixtirolar darajasida texnik cchimlarni yaratishga qodir.

Kichik tizim dizaynerga vazifalarning ikki sinﬁql hal qgilishda yordam
beradi: texnik obyektlarning yangi tamoyillarini topish va ma’lum
operatsion printsiplar uchun echimlarni top?sh: Quyi tizim texnik
muammolarni hal gilishning turli usullarini 0‘z ichiga oladi.

Ko'pgina ijodiy vazifalar to‘liq rasmiylashtirilishi mumkin emas.
Bunday holda, inson-mashina muloqoti natijasida shaxg qaror qabul
giladi. Avtomatlashtirilgan echimlarni 1§1}lab_ :::hiqarishuing bunday
usullari dizaynerlarning intellektual qobiliyatini va ijodiy faolligini
oshiradi. L o

Ko‘rib chigilayotgan quyi tizimning al?afmy'fmnl hisoh
CADning tashkiliy tuzilmasida kl_chlk t1_21mm yangi g|
to'ldiradigan, hal qilinadigan vazifalaming tabiati v,
insormin: agliy faoliyatining xusumyathlmlni h
evristik = sohada mutaxassislar  guruhinj

figdir.] ) § .
mu;zul?and““k tahlil quyi tizimi. Quyi (izjn .

' zifasini hal gilishning tanlangan varjay,
loyiha Vo parcha hisoblash  ishlarini

ilan bog’liq b ob i Bl .
bi P nada murakkab obyekt model|qpin.: isoblashni

matlashtirish ya . e arinj vq
a\‘/to h usullarini qo‘llash {Il'{konlnx berad; Yanada kychj;
hisoblash ini obyektning hagiqiy ko'rsatki bl csa modelning
ko‘rsatlehla”m C sezilarli ]

: g arlt darajada
yaqmlashtira L

Hisof?lﬂlsh Il.‘;“{fﬂﬂ _EII‘S(:uahI doimiy ravishda yangilanadi, ko‘plab
muhandislik  vazifalari yangi yondashuvlar v usullarni, yangj
mezonlarni va algoritmlarni ishlab chigishni rag‘batlantiradj. 8

Obyekt parametrlarini tanlashda twrli xil modellardan fo
mumkin:

1. A-analitik (deterministik - doimiy va alohida, stokas

texnik, ishchi dizayn bosqichlari o°z modellariga mos

2. Agar obyekt ishning noaniqligi bilan ajralib tursa, ta

Bunday modellar loyihalashtirilgan obycktning ishlash jarayonini
takrorlaydi va nazorat o‘zgaruvcxilari o‘zgarishida turli xil cchimlarni
baholash ularning eng maqgbulini topishga imkon beradi.

€a olgan holda,
goritmlar bilan
: Strukturasini va
{sqbga olgan holda
ta’minlagp maqsudgii
. '8 8808y magsads
_ gsadi
t.lr_u batafsj) bayon qilish
darishdiy, 1y

ari ga

ydalanish
k) va eskiz,

keladi;
qlid qilish.,
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Evristik va o‘yin modellari, agar obyekt noaniq ishlashi bilan ajralib
tursa va uning parametrlarining qiymatlari aniqlanmagan bo‘lsa. Bunday
holda, to'lig bo‘lmagan axborot sharoitida intuittv qarorlar qabul
gilinadi. Dizayn jarayonida ko‘rib chigilgan modellar teskari tartibda
go‘llaniladi:eng umumiy va eng aniq.

Dizayn texnikasi doimiy ravishda takomillashib, o‘zgartirilganligi
sababli, SAPR tuzilishi tizimning ayrim qismlarini boshqa tarkibiy
gismlarni o‘zgartirmasdan yoki minimal o‘zgarishlar bilan o*zgartirishga
imkon berishi kerak, bu talablar integratsiyalangan saprning funktsional
tuzilmalariga to‘liq javob beradi. Bunday tizimlar matematik ta’minotni
yaratishning modulli printsipi, o‘rnatilgan operatsion tizimlar mavjudligi
va dizayn jarayonining turli _bomichlarida ml.}qobil dizayn tartib-
qoidalari va ularning baholashlari bilan tavsiflanadi.

Hujjatlarni saglash va ishlab chiqarish quyi tizin?_i. Qu.yi.tizim dizayn
obyektini yaratish uchun zarur bo‘lgan_loylha hu]:jatlarlm (chizmalar,
texnik tavsiflar, sxemalar, grafikalar, jadvallar) ishlab chigarish va
berish uchun mo-ljallangan va_shumng uch‘un eng ko'p mehnat talab
giladigan. monoton va zerikarli muntazam ishlarni avtomatlashtirishga
. adi.
1m1%);1f;iﬂj}:rayonlami avtomatlashtirish mehnat va vaqt sarfini sezilagl
e maytirishga lmk.o‘n beradl., _sl:xuningdek, loyiha hujjatlarinine
2 mlariga O‘Zgart!nspl‘ar kmtlsh. nisbatan oson,. Hujjatlmn?
hlab chiqarish chizilgan mashinalari va grafopostroiterlar
qurilmalari, qayta ishlab  chiqarish v boshqalar

darajada K
barcha qis!
avtomatik 15
mikroﬁlmlaSh

- 1. qmalga oshiriladi. . -
}’orgagl"n[;ﬁd l‘(‘?:;ik tizim hujjatlami tartibga soladi,
sh

. cahifalarga ajratish, grafik belgilarni
formatdagt ° i chiziglar bilan ulash,
Joylasi?t}llj lsclr;iq”g an quyi tizimlar texnik obyektlarni avtomatlashtirilgan
onﬁzl; b texnologiyasining asosini tashkil etadi. Ushbu dizayn
exnologiyasi S APR ma’lumotlarini qayta 1shlash. va.narpoyash qilish
“arayonini boshlash uchun maxsus qbyekt tavsifi t:llar_'1 va tizimni
{goshqarish direktivlari yordamida loylhalash uchuu‘ texnik topshirigni
yozish qoidalarini bilish uchun .etarll bo‘lgan dizayner tomonidan
qo‘llaniladi. Maxsus dialogla.r (d[sp'lcylar. ,A_RMl'ar) m}u-:fmmoni. hal
qilish jarayonida darhol oralig natualfil.m ‘ollsh lfnkon,m‘l bcrad:lvg
hisoblash jarayonini to*xtatmasdan hal qilish jarayoniga ta’sir ko‘rsatishi

Ya‘r_li uni standart
sahifa maydoniga

mumkin.
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Sodda boshqa kichik tizimlar mavjud bo‘lib, muayyan obyektni
loyihalashning muayyan bosqichida, masalan, obyektning detallarini
loyihalash, texnologik dizayn va loyihalashtirilgan obyektning
xususiyatlariga (dialog protseduralari, ragamli tahlil, optimallashtirish,
axborot-gidiruv tartib-qoidalari, grafik ma’lumotlarga bog‘liq bo‘Imagan
axborotni boshqgarish va qayta ishlash funktsiyalarini bajaradigan
invariant yoki obyektga asoslangan mustaqil quyi tizimlardir.

XULOSA VA TAKLIFLAR.

1. SAPR - loyiha avtomatlashtirilgan dizaynni amalga oshiruvchj
mutaxassislar jamoasi bilan o‘zaro bog‘liq bo‘lgan dizaynni
avtomatlashtirish vositalar majmuidir.

2. SAPR TP va ularning tarkibiy qismlarini yaratishda quyidag
rioya gilish kerak:

* tizim birligl; * tipligi:
: m“""ﬁ{? l'g'l;f diy tivoflanishaing gene 0! lanis
: viy texnik - 1quso ishning agog; ) _
> i‘:)r};g:tzllcic)lfllari quyidagilardan iborat bo‘Imog*j dgkr::vdr faqiyat

ilarga

tilean avtomatlashtirilgan dizayn il
31 )Lilal:'riiimalga oshirish muddatlari: an (SAPR) vu
1 lik ishlarini avtg .
2. lo iha-konstruktor : matlashigi. _
3 Cgiqarishni texnologik tayyorlash darajas rish va ishlab

atlashtirilgan dizayn vositalari t
3.3. 1‘3}}21” bo“yicha ishlab chigari]g
ulushi;
3.4. ishlab chiqarish xarajatlarini (cjagh darajasi;
3.5. asosly ishlab chiqarishda ishcxilar sonining’qisqarish
darajasi.
4. Bunday ko‘rsatkichlarning aksariyatini aniqlash SAPR TP mehnat
va SAPR igtisodiy samaradorligini hisoblashni talab qiladi.

Omonidan (4

. Yyorlang;
4n sanoat mas ngan

UIotning

NAZORAT SAVOLLARI.

1. CAD/CAM/CAE dasturlarining mashinasozlikdagi o*rnj haqgida nima
bilasiz?

2. Mashinasozlikda kompyuterlashtirilgan loyixalash tizimilarning
xozirgi xolati xaqida bilasizmi?

3. SAPR asosida mashinasozlikdagi optimal dizayn usullari xaqida
bilasizmi?
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7.
8.
9.
10.
11.
12.

Mashina sxemasi qanday me’zonlar asosida tanlanadi?

CAD ni tashkiliy-texnik (insonmashina) tizimi sifatida yaratish
magsadlari nimalardan iborat?

SAPRni ishlab chiqish jarayonida optimal dizayn muammosi qanday
masalalarni hal qilishni 0‘z oldiga qo‘yadi?

Strukturaviy va parametrik optimallashtirishlar mohiyatini bilasizmi?
SAPRning qanday turlari mavjud?

SAPRning asosiy komponentlari nimalardan iborat?

Dizayn algoritmi nimalardan iborat?

SAPR tizimi komponentlari nimalardani borat?

SAPR qurish tamoyillari nimalardan iborat?.
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6-MAVZU. MASHINA VA DETALLARNI 3D LOYIHALASH.

REJA. ‘

2.Mashinasozlikda loyihalash ishlarining mazmuni va ahamiyati.
3.Modellashtirish. 3D Modellashtirish asoslari

4.3D DIZAYN DASTURLARI

5.Dizayn dastaklari

6.1. MASHINASOZLIKDA LOYIHALASH ISHLARINING
MAZMUNI VA AHAMIYATI ‘

Mashinasozlikda loyihalash ishlarining ahami
bilan izohlash mumkin:
= Rossia mahsuloti bo'lmish EO0-2621
bo‘yicha shu klassdagi “Poklein” (Gery
nisbatan 9 tonna ortiq,
+ KB-405-2 minora krani 0°z analogj
minora kranidan 26 tonnagacha og‘irroq, “Reiner”
o T-130M traktori vazni AQShlik analpej 1. .
')I;uqori, | g1 D-7p traktondan 730 kg
« KAMAZ yuk tashish avtomobili ey bir yildg o
ortiqcha yukini tashish uchun 1 avtomoi] UC)}; a4 o'z Vaznining
go‘shimcha sarflanadi. un 3 tonna yoqilg'i
Keltirilgan raqamlar mashinasoyljk ishlab
rivojlanish  darajasini, alohidg gy konstrul
ko‘rsatadi. ‘
'Lo){fhaf'ash (konstruirovaniye, design) bu  mashinasozlik ishlab
chiqarishning barcha yutuglari ildizidur. Barcha mahsulot sifati i i
uzoq muddat o°z vazifasini bajarishi, loyihalashda topiloan,tunnrl}ﬁ
echimlar va gabul qilingan qarorlarning natijasi. Aytib O‘iish lfc):(rak
mashinalar ih sifati va ishlash muddati 80% ga loyiha sifatiuz;
bog‘likdur. °
Mahsulotning loyihasi uning visual tasavvuri bilan boshlanadi
ularning tagdimoti, eskizlari, texnik shartlari, :
detalllar chizmalarini chigarish bilan tugayda.
Keyin kerakli materiallarni tanlash. Dizayn jarayonida ishlab
chiquvchi (dizayner) oldida mahsulotning ko*plab variantlari mavjud
bo‘ladi.
O‘zgaruvchanlik-bu  muayyan obyektlarni ko'p qirrali  ko‘rib

yatini qyida g1 raqamlar

ekskavatomi

) ng  vazni
Manlya) ekg

kavatoriga

Gﬁrmaniyanino
t=]

chigarishnin

_—
torlik S hagiqiy

eskizlari, umumiy va
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chigishga qodir bo‘lgan, turli xil xususiyatlarni ajratib ko‘rsatish, ularni
birlashtirish va ajratib olishni biladigan, turli xil xususiyatlarni ajratib
turadigan va echimlarining muayyan to‘plamini ishlab chiqarishga qodir
bo‘lgan fikrlash usuli.

Sifat-qurilishning yakuniy magsadi ishonchli — mahsulotning asosiy
xususiyatlarini saglab qolishda mahsulotning belgilangan maqgsadga
erishish qobiliyati.

Bardoshli - mahsulotning ma’lum yuklanishda ish bajarish holatida
bo‘lish qobiliyati. . S

Texnologik — mahsulotni ishlab chiqarishning iqtisodiy texnologiyasi

lariga muvofigligi.
talz;l:lﬁsogdiy - ma(lllsulot ishlab 9hiqarishda mehnat va materiallarning
eng kam xarajatlariga muvofiqligi. o

Modellashtirish-har qanday obyekt modelini chizish uchun uning
kelajak ishlash imgoniyatlari xaku.ia. tasavvurlarni formallashtirishdur
jarayonidir — fizik, matematik, mantiqiy va boshqa usullar bilan.

Model — buyum va jarayonning qurilmasini va tamoyilini ko‘rsatish
uchun mo'ljallangan mahsulotming gisqartirilgan yoki kengaytirilgan

. .. o‘lchami, uzunligi, kengligi, balandligi A
nusxasi. Hajmb Oatish dir igi, ko‘rinishini
o . . " o‘rs . .
tm;dn Sl.f?;,dasli(“i q tsilindsimon birikmalar mashiasozlikda bu
amalla:r;ing’ 20% ~ 40% ni tashdil eta‘d'n, shuning uchun ush
n dolzarb vazifa bo‘lib olmogqda. Yigtuv

vtomatlashtiris L !
:Vtomaaashtirish esa detallar, elementlar va yig‘uv birliklamni bir-birga

nusbatan joylashtirish va to* g‘ri birlashthjs.lmi talab etadi, yani yiguv —
bu detallarni nisbiy mexgqlk grakatlanmsh va joylashtirishdir, soda
elementlardan muraggab tizimni shaqllantirishdir.

tun yigtuv
bu jarayonni
amallarinin

62. 3D MODELLASHTIRISH ASOSLARI

3D modellashtirish - maksimal aniqglik bilan obyektning o‘lchamini,
shaklini, ko‘rinishini va boshqa xususiyatlarini namoyish etish imkonini
beruvchi virtual modellarni shakllantirish jarayoni.

Aslida, bu kompyuter dasturlari yordamida uch o‘lchamli tasvirlar va
grafikalar yaratishdir. Zamonaviy kompyuter grafikalari juda aniq
modellarni aks ettirishga imkon beradi, shuningdek, 3D moslamalamni
yaratish ularni amalga oshirishdan kamrogq vaqt talab etadi.
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3D texnologiyalari modelni barcha burchaklardan taqdim etishga va

1 yaratish jarayonida aniqlangan kamecxiliklarni bartaraf etishga imkon
uni
beradi.

6.2.1. 3D MODELLASHTIRISH VA 3D MODELLAR
o7 TURLARI

Ushbu magola, birinchi o‘rind_a, 3D modellashning 1}ima ekanligini
eshitgan yoki fagat uning qo‘lir'li sinab ko‘rgalllarga_ qaratilgan.

3D simulyatsiyasi hayotimizga mustahlfam }(mb,
turlarini gisman yoki tp‘liq _qayta tlkl:&ldl. D
o‘zgarishlarini keltirib chl_qaradlgan‘ har bir sohada
standartlar, ham yashirin qqldalar mavjud.

Shuning uchun, biripchl pavbg.tda,r3D modella
va qaerda qo‘llanilishini ko‘rib cplqa)é 111(1.

Bugungi kunda uch o‘lchamli mode ar'dm.x f‘(.)
gila olmaydigan 3 yirik sanoat maVJu.d, bular ichj

Birinchidan, deyarli har }(u..m ({luCh
animatsiyalar va k.om?yutcr l({n‘(lr];lardﬁr_
belgilar bir xil printsip — ko'pburchak
yaratilgan.

biznesning ayrim
modellashining
ham muayyan

rining qanday turlari

ydalanmasdau tasavvur
da sanoat Xam bor,

kelamiy, Ular
Barchg virty
Modellaghti

filmlar,
al olamlar va
rish Yordamida

. ko*proq poligon]a, ani
Model maydoni uchun ko‘p > MQroq moge
Biroq, bu modelda kam pollgOI}lar (pi‘ii‘i_t pokly) Maviju bo‘lsa sl
bu yomon model va u erda Odarr.*m:;‘fg )q° ' Y0'q. Xudg; shu narg, Aigar
Over 999999 poligonlari (yuq(ﬁ'fli? ¥( IFOdehda bo 84, bu juda ’a gh'
Hamma narsa maqsadga bog Ilq. 0 pb\{rchak 5 e"ashtirisﬁ xshi.
kosmosdagi poligonlarni manipu ya}:mya qilish orqalj amalg
Chizish, aylanish, harakat qilish va h. k, Ugpp, o anin
Autodesk (ko‘pexilik tomomd@ AutoCAD) Mahsuloiq
Autodesk 3Ds Max mahsulotyrf y, Alllodesk M
standart 1 dj/’/!ll!(//. A‘J'(L‘}'ﬂﬂ, U“ngan tasvirlar Re
k‘(ﬁrishj, o'yinda / filmda / ish stolida rasm uchu

2 0shirjadi.
8 kashsho g

a4 tanilgan),

1y4, de facto sanoatning
nder (yakuniy tasvirni

n ishlatiladi.
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—Monens

Penpep
MOACN

6.2-rasm. Render modeli

Ko'pburchak 3D modellari haqigiy dunyoda bo‘lish uchun yagona
yo'ldir. Yugqorida aytib o‘tilganlardan ko‘pburchak modellashtirish fagat
ijodkorlar (rassomlar, dizaynerlar, haykaltaroshlar) uchun kerak degan
xulosaga kelish mumkin.

SAPR (avtomatlashtirilgan dizayn tizimi) yoki ingliz tilida
CAD/CAM/CAE (kompyuter-dizayn). Bu asosan modellashning
boshga turi. Ushbu usul ko*pburchak bilan qanday farq giladi? Bu erda
poligonlar yo'‘qligi. Barcha shakllar butun va Profil + yo*nalishi asosida

qurilgan.

6.3-rasm. Profil va yo‘nalsh.

Asosiy turdagi qattiq hol simulyatsiyasi. Nomidan tanani kesib
tashlasak, uning ichida bo*sh bo‘lmaydi. Har qanday SAPR tizimida
qattiq hol simulyatsiyasi mavjud. Ramkalar, tishli qutilar, dvigatellar,
binolar, samolyotlar, avtomobillar va sanoat ishlab chiqarishi bilan
bog'liq barcha narsalarni loyihalash uchun juda yaxshi.
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Sirt modellashtirish — emas, balki har doim mo‘ljallangan
topologiyasi va shakli murakkabligi qattiq holatda amalga oshirilishi
mumkin.

) 6.4-rasm. Fazoviy 3D tasvir.
Sirtdagl topologiya qattiq holatda modellashdan ko‘ra 10 marta

muhimroqdir. Yuqori darajadagi sirt topologiyasini rivojlantirigh

modellashidagi savollarning 70 foizini qoplaydi. SAPRda AL

modellashtirishda topologiyaga qo‘shimcha ravishdy diza

gobiliyatiga ega bo*lish kerak. Materiallarning Xusus’iyatlaﬁ:]- :

chiqarish texnologiyasini bilish. Sodda mahsulotning elel, e IShlab.

modelini olamiz. or-geometrik
Undan mumKkin:
e CNC mashinalari uchun dastur yozishingiz Mumkin

Parametrlashtirilishi mumkin (bu 1 parametrin; o1

modelni o*zgartirmasdan o‘zgartirishingiz mumki f) irganda

e Quvvat va boshqa hisob-kifgh/sni amalga oshirishingiz murkin

o Bundan tashqari, 31) chgp etish et s . _
yaxshiroq bo'ladi P ¢tish uchun yuborilishi mumkin va sifat

e Render qilish,

6.2.2. 3D MODELLAR TURLARI.

° Qattiq jismlar simulyatsiyasi. 3D bosib chiqarish uchun
modellarni yaratishning eng ishonchli turi. 3D-printer uchun
boshqaruv kodiga modelni tarjima gilishda kerakli parametrlarni
noto'g'ri ko‘rsatmasdan ishonchli tarzda ko‘rsatish va yzatish
imkonini beradi.

+ Haykalsimon modelashtirish. 3D modellashtirish by turi
umuman odamlar, hayvonlar, butun organik modellari yaratish
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uchun ko‘proq mos keladi. Haykaltaroshlar va rassomlarni juda
xursand qiladigan ragamli miqyosda "haykal" qilish imkonini
beradi.

* Poligonal (ko‘pburchak) modellashtirish. 3D
modellashtirishning asosiy turi. Uning asosida juda ko‘p kichik
turlar qurilgan. Obyekt bilan juda ko‘p turli xil manipulyatsiya
qilish imkonini beradi, juda funktsional

6.2.3. MUHANDISLIKDA 3D MODELLASHTIRISH VA
LOYIHALASH DASTAKLARI

3D modellashtirish kompyuter yordamida fizikaviy obyektlami
loyihalash uchun xizmat giladi. 3D modellashtirish CAD (Kompyuter
yordamida loyihalash) dasturi orgali kompyuter yordamida har qanday
loyihalashni amalga oshirishingiz mumkin. Odatda loyihalash uchun
ko‘plab dasturlar mavjud, ammo loyihaga vizuallashtirish berish lozim
bo‘lganda ushbu dastur qo‘l keladi.

Kompyuter orqali modellashtirishda o‘lchamlami aniq berish,
material turini aniqlash osonlashadi va RDB (Ragamli dastgox
boshqaruvi) dasturi yordamida amalga oshiriladi. Ularning axborot
bazasi fayllarga asoslangan

Part Vﬁ(% Assembly
Drawing . Q}E Presentation

O A e U "

 6.5-rasm. Fayl turlari

3D loyihalash (dizayn) dasturlari bir nechta turli xil fayl turlaridan
axborot bazasiga asoslangan. 3D modellashtirish odatda mahsulotni
loyihalash  jarayonini unumli qilib berishga xizmat qiladi.
Modellashtirish dasturlari asosan bizga tayyor mahsulotni tasavvur
qilish, modifikatsiya qilish, aniq o‘lchamlami qo‘yish va mos material
turini aniqlashga yordam beradi. 3D modellashtish orqali biz
predmetlarni 3D printer orqali yaratishimiz mumkin. Ushbu yo‘riqgnoma
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orqali siz 3D modellashtirish bo‘yicha ma’lumotlarga ega bo‘lasiz va
uning ahamiyatini bilishingiz mumkin. e
-

6.6-rasm. Umumiy chizma namunas;

Ishlab chiq.arish. jarz.xyo'n\:ilﬁda 3D modellashtirisyy Juda ham
muhimdir. Biz ishlatishimiz mumkin  bogap yuzdan o
modellashtirish dasturlari m_m-fjufld{r, har bir dastur orqali biz mua q
loyihalashni ~amalga oshirishimiz mumkin, 35 modellasht)lgag
muhandislarga hagiqatga gylamslydan oldin o*y g‘oyalarin; tash .
chigarishga imkon beradi, shuning uc.h_unl iz atrofingizda ~k:;1f11'lga
obyektlarning ~ aksariyati  ular yaratilishigqy, oldin  myp ng]an
tomonidan dastlal_) 3p dizayn qasmda Yaratiladi, gy, sabagl.ls ar
dizayn juda muhimdir: muhandislar, me’meyy,, Va shunga aoh 3D
narsalar har donrp qurishdan oldin 3D Cap dasturlm‘in% 10 _xshash
uchun foydalanadilar “rtash

6.3. 3D DIZAYN DASTURLARI

Autodesk 123D: 3D dizayn
dasturlar va dasturlar guruhi

Tinkercad: 3D tarkibni yaratish va cho
juda oddiy, bepul onlayn CAD dasturi

SketchUp: Boshqa oddiy, o‘rganilishi oson bo*lgan CAD dasturi

OpenSCAD:  Osonlik bilan o‘zgartirilishi mumkin bo‘lgan
dizaynlarni tayyorlash uchun ishlatiladigan dasturcxilar uchun 3D
dizayn vositasi

Blender: Ko‘plab mustaqil studiyalar tomonidan ishlatiladigan
haykaltaroshlik, tasvirlash va animatsiya qobiliyatlari bilan ko*proq
tabiry obyektlar uchun ishlatiladigan 3D dizayn vositasi/

ni osonlashtirishga mo‘ljallangan bepul

p etish uchun mo*ljallangan
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6.4. DIZAYN DASTAKLARI

Dizayn tarixi satrida dizaynini tahrirlash uchun qilingan barcha
harakatlar aks etadi. Ushbu vosita dizayn dasturlarida juda keng
tarqalgan va juda foydali, chunki bu

+ dizayning o‘tgan harakatlarni qaytarish va tahrirlash, shu
jumladan o‘lchamlami o‘zgartirish,

» xususiyatlarni o‘chirish,

» o‘zgartirish yoki shunchaki orqaga o‘girilib,

+ ma’lum bir nuqtadan qayta boshlashga imkon beradi.

Ushbu vosita qismni qanday yaratganligi ko‘rishga imkon
beradiganligi bilan ham qulaydir.

Xususiyat daraxti. Xususiyat daraxti, xuddi Dizayn tarixi kabi, ishni
kuzatib boradi. Biroq, sizning ishingizni xronologik ravishda ko‘rsatish
o‘rniga, uni operatsiya turlari bo‘yicha ko‘rsatadi.

Qismli hujjatda "Xususiyat daraxti" dan ushbu qismga qo‘shgan
barcha eskizlarni ko‘rish uchun foydalanish mumkin va operatsiyalar,
tanalar va xususiyatlarni ko‘rishni yoki yashirishni tanlash mumkin.
Vig'ilishda "Xusus'iyat. fim.axﬁn dan foydalanil?, .qz}nday qismlarga ega
ckanligini va ular bir-biriga qanday bog‘langanligini ko‘rish mumkin

) units: mm
(@ Centact: at
>, @ B3 Orgin,
4 QB Joints
o & ®  Shdeb
@ Rigid10
| @ Rigdn
. @ Rigew
a B3 Sketches
¢ [ Sketeh3
v (B Sketchb
5 [@ Skateh?
o [} Sketchd
[ Sketchi2
v [&) Sketchta
a4 3 B3 Constuction
i)

& 9

‘v (3} Plane2
(F Neck1
> ) BJ Ongin

6.7-rasm. Hususiyatlar darahti
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Asboblar paneli. Asboblar paneli CAD dasturining juda muhim
gismidir, bu 3D shakllarni yaratishga imkon beradi.

Asboblar panelining har bir gismida modelingizni shakllantirish va
tahrirlashga imkon beradigan xususiyatlar yoki harakatlar mavjud.

Har bir CAD dasturidagi vositalarni tashkil gilish har xil bo*lsa-da,
aksariyat funktsiyalarni deyarli har doim CAD dasturining asboblar
panelidagi ko*plab yorliglardan topish mumkin.

3
W RN .-‘nl

-G;S;Ehéﬁi;';&éﬂﬁblar paneli

Agar ma’lum bir vositani topa olinmasa,
mumkin, shuning uchun dasturda atamani gjq;

gidirish mumkin.

boshqa nom p;

. lan o‘tishi
tib yopish Yl O*tishi

Internetda

XULOSA VA TAKLIFL A
htirish va vizualizats; £

3D — modellas alizatsiyg - uch o

yaratish jarayoni. Ushbu texnologiyaning imkoni . IC )

har qanday shakl va o'lchapjygq firsilarni yuﬁt 'ﬁn Chd:SiZdir_

R SNSRI M ’ Aralish, ranglar bil

(ajriba ([l“f:”, U_ f‘gd.mﬂgh Vd 0'zgartirish mumkin, it blan

2. Uch o‘lchamh' vizualizatsiyaning asosiy afzalligi shundaki. u
tasayvurdﬂ .mfg ilgan ta’sirchan tasvirlar, ajoyib rasmlar va murak,kab
belgilar tartibini yaratishga imkon beradj.

3. Zamongwy texnologiyalar inson faoliyatining  deyarl; barcha
sohalarida ‘ tub  o‘zgarishlarni amalga oshirdi, bu muayyan
Jarayonlla.ml sloddalashtirish va avtomatlashtirish, Xarajatlarni
kamaypnsi_l va ish samaradorligini oshirish imkonini berdi.

4. 3D SIfatlI. ~modellari har qganday mahsulotning  ko‘rinishini
loyihalashtirishda, sifatli dastlabki loyihani yaratishga va uni tagdim
etishga yordam beradi.

hamli (agyimi
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NAZORAT SAVOLLARI.
Modellashtirish deganda nimani tushunasiz?
Modellashtirish qanday jarayonlardan iborat?
Analog qancha mos kelishi kerak?
Modellarni loyihalash va takomillashtirish jarayonning spiral
Xususiyati.
Modellashtirish qanday mavzularni o‘z ichiga oladi?
Qanday jarayonlar modellashtirish obyekti bo*lishi mumkin?
Asosiy texnologik jarayonlar.
Tasodifiy jarayonlarni tavsiflashda extimollikning roli ganday?
9. Algoritm va modellarning tuzilishi va ularning farqi.
10.Modellashtirishning pog‘onalari va vazifalari.
11.Mashinasozlikda loyixalashishlarining mazmun-mohiyati nimalardan
iborat?
12.3D modellashtirish moxiyati.
13.3D modellashtirishning turlari.
14.3D modellashtirishning fan va texnologiyalarda qo‘llanishi.
15.3D dizayn dasturlari va dizay nmubhiti.
16.Loyixalashning dastlabki bosqichlarida 3D modellashtirish.
17.Moddellashtirish uchun texnik topshiriq tuzish va axborot yig‘ish
bosqichlari. N
18. Dizayn texnologiyalarida qanday xujjatlar mavjud?
19 Murakkab tizimlarni 3D modellashtirish
20.«Y og‘nasosi» yig'uv buyumini loyihalashni 3D modellashtirigp
misolida tushuntirib bering.

Rl s e
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7-MAVZU. ADDITIV (3D PRINT) ISHLAB CHIQARISH
TEXNOLOGIALARI

REJA

1. Additive (qo‘shimcha) ishlab chi
2.3D print modellar

3.Additive (qo*shimcha) ishlab chiqarish: texnologiya va materiallar
4. Additiv ishlab chiqarishning asosiy usullari.

5. Additive texnologiyalar ishlab chiqarishdan foyfdalanish,
6.3D-print texnologiyalarining avtomobilsozlikda foydalanish

7.1. ADDITIVE ISHLAB CHIQAR[sg
TUSHUNCHALAR, S OSIY

. e xnologiyalari — i
Additiv YOkli 3D [;;lgfe:fik ;’h a%( lﬁZgainto‘liraanlh f‘nodelgz; asoslangan
deyarli har ganday geott bicariah ol quch ¢ Ichamj obyek P
o i. 3D print chiqansh obyektning | ini yektlami
Yaratlslfcjsr ag‘(l)lI:iniladigan qatlamlar bilan Obydcgtni?lf:‘liuln'l e Sttiruvehi
ketf:::]—idz,qﬁ) prigt Chiqaris‘h.mexal‘li_k ishlah Chi;;;iii aSOsla‘nadi.
Aslic ranaviy usullarining to'liq gq, . V@ 1shloy
berishning an’anavly nahsulotnin q'ama—qamhld” Masal
frezalash yoki kesish, 1t dl i "% lashqj shaki]anishd; orts'él al?,
materialni ("sub_tractlv.e }(ij‘;’) y -0 : o > Ataladi) olib tashlagh lg(; .
bog'liq. 3D-printerlar ¢ Milgria] gy, rzida qismlapyg
varatadigan va dasturty ta’minot asosida ishlaydigan mashinalar katala[dil
'3D — print texnologiyalari aytomobilsozlik, aerokosmik sanoati, harbiy-'
sanoat, sanoat dizayni, al"x:telftura, qurilish, muhandislik va tibbiyot
sohalarida, bioengineering, ta’lim va boshqa ko*plab sohalarda prototip
tayyorlash va taqsimlangan ishlab chiqarish ychup ishlatiladi.
Tadgiqotlar natijalariga ko‘ra, ochiq manba kod];
maishiy, uy-ro‘zg‘or buyumlari ishlab chigarishda samaralj bo‘lgani
tufayli sotib olish uchun kapital xarajatlarni qoplash imkonini beradi.
Asosiy tuchunchalar va atamalar. Additiv ishlab chiqarish oddiy,
an’anaviy subtractiv usullar — keraksiz materiallarni olib taghlash
usullaridan tubdan farq kiladi, va agsincha, kerakli materiallarn
qo‘shish orqali buyum va detallami yaratishni nazarda tutad;.
"Additiv - qo‘shimcha ishlab chigarish" atamasi materialning ketma-
ket qatlamlarini qo‘llash orqali uyumlarni yaratish texnologiyasini
nazarda tutadi. Ushbu usul bilan ishlab chigarilgan modellar har ganday
ishlab chiqarish bosqichida - tezkor prototip  yaratishda (ishlab

qarish. Asosiy tushunchalar,

3D printerlari xatto
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chigarishdan oldin tajribaviy namunalarni yaratish) va tayyor mahsulot
sifatida (tezkor va tagsimlangan ishlab chiqarish) ishlab chigarish uchun
ishlatilishi mumkin.

Additiv ishlab chiqgarish texnologiyalari har qanday mahsulotni
kompyuter 3D modeliga asoslangan qatlamda yaratishga imkon beradi.
Obyektni yaratish jarayoni, shuningdek, ishlab chiqarishning asta-
sekinligi tufayli "yetishtirish" deb ataladi. Texnologiyaga qarab, obyekt
pastdan yugqoriga yoki aksincha katlamlanib yi’giladi va turli xil
xususiyatlarga cga bo‘lishi mumkin.

Additiv_ishlab chiqarish  texnologiyalari ~ boskichma-boskich
rivojlanishi va kaysi sohalarda ulardan fodalanish rivojlanganligi 7.1-

rasmda keltirilgan.

T . ',}/”‘;

Istia

H ] i
Sirtlar Komplek Vagtinch

cho'kkilar
dditiv texnologiyalarning rivojlanishi va joriy etish
Pt bosgichlari
(2020 yol holatiga)
Sohalar:
. 5. — Elektronika

1. — Ilmiy tadgiqotlar
2. — Modellashtirish
3. — Tez prototiplash
4. — Tajriba ishlab
chigarish

6. — Aerokosmik
mashinasozlik

7. — Avtomobilsozlik

8. — Bioengineering

3D-modellar qo‘lda kompyuter grafik dizayni yoki 3D-skanerlash
orqali yaratilgan. 3D skanerlash-hagiqiy obyekt ma’lumotlarini, ya'ni
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shakli, rangi va boshqa xususiyatlarini avtomatik ravishda o‘lchgg
yiglish va tahlil qilish, keyinchalik ragamli uch o‘lchamli mode|,,
aylantiriladi. 3D bosilgan obyektlar uchun chizmalar sifatida bunday
raqamli modellar qo‘llaniladi

Birinchi qo‘shimcha ishlab chiqarish tizimlari asosan polin]eP
materiallar bilan ishlagan, Bugungi kunda qo‘shimcha ishlab chiqarishn-
o'z ichiga olgan 3D printerlari nafagat ular bilan, balki muhandislikl
plastmassalari, kompozit tuzlar, turli xil metallar, keramika, qum bj)
pl;arxlnfishlash;ga qodc}ir. Qo‘shimcha texnologiyalar mashinasozlik, sang
Um-fan, ta’lim, dizayn, tibbj i iqari ‘Blar
scttzlaris ] ishlatilzgi_ biyot, ishlab chigarish va boshqa ko pla,

Additiv ishlab chiqan’shning umumi

ketlikda ifodalanishi mumkig: Y sxemast quyidagi ketm,,

~ @ B
"y )

e

Kovurgalar

4

7.2-rasm. Additiv ishlab chiqarish boskichlarining Umumiy sxemag;

Qo‘shimcha texnologiyalarning sanoatda qanday qo‘llanilish;j
misollar — BMW va General Electric tajribasidan qo‘rsa bo‘ladj.

Qo‘shimcha texnologiyalarning afzalliklari:

1. tayyor mahsulotning takomillashtirilgan Xususiyatlari:

2. katta xomashyo tejash;

3. murakkab geometriyali mahsulotlami ishlab chiqarish qobiliyati;

4. ishlab chiqarishning harakatlanishi va ma’lumotlar almashinuyip;

tezlashtirish.

An’anaviy va qo‘shimcha ishlab chiqarishdagi sxematik farqlar 7.3.

rasm dagiday ifodalanishi mumkin:

— 2 @ @

O’sish 3 21

ga aniq

106



pivojlanishsgic Bosqichla O'sish 1
hlar
= = =

Boslang’ichchlar

O’sish osqichlar Yetuklik

Qatlamlarga CAD modellash .
ajratish = = =

I 3D Print STL fayl yaratish
=

7.3-pacM. An’anaviy va additive ishlab chiqarish tizimlari.

2.2. 3D PRINT MODELLAR

vagtida printer 3D pnnt faylini (odatda STL i
‘lch(:lmli model maslum?tlarlnl 0°z ichiga oladi f\?:?;gg?
yet qatlamlami suyualik, kukun, 408 B2 yoki qatlam materiallari bijan
posib chiqaradi, uch O‘IChamI} mo@e ni bir qator qatlam kesimlardan
wshkil qiladi. SAPR mt_)dellanda Vlﬂual.kesunlarga mos keladigan bu
qtlamlar oldindan belgilangan shakldag: cbyekini yaratish uchun bir-
biriga bog‘langan yoki }:nrlashtmlgan bo ‘ladl. Ushbu uming asosiy
afzalligi  deyarli cheksiz murakkab bo‘lgan geometrik shakliarini
ishdir. o

Yafapil; terning "o‘lchamlari” qO‘ll‘{nl!adlgan qatlamlarning qalinligini (Z
0'qi) va bosma gorizontal teklsh!cda (X va Y o'qlari bo'ylab)
joylashtirishning aniqligini anglatadi. Aniglilik DPT (DPI soni) yoki
mikrometrlarda o‘lchanadi ("mikron").

Odatda qatlam qalinligi 100mkm (250 DPI), ammo ba’zi Objet
Connex va 3D tizimlari ProJet kabi qmil;nalar qatlamlami 16mkm (1
600 dpi) qalinlikdagi chop etishga qodir. X va Y o'klar bo‘yicha
anigliligi an’anaviy ikki o‘Ichamli lazer printerlarining ko‘rsatkichlariga

Chop etish
o'qiydi, uch 0
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o‘xshaydi. Odatda zarracha hajmi diametri 50-100 mkm (510 dan 250
DPI gacha) bo‘ladi

7.4-pacm. Sciaky EBAM 300 Systep, Al o
tizimlarj, dditive Ishlab chigarigh

Ko‘rsatkichlayi,
o Ishchi kamera o‘Ichovlari: 7620 my
. Ishlab chiqarish fazosi: 6096 mm x 1?9?;0:85;‘:‘ N’[‘ 3048 mm
- Foydalanadigan materiallar: Tutay v, titan qq M Bt
718, 625, Tantal, Volfram, Niobiy, 2319/4().3,130:3T alari, Inkonel
Mis Nikel, 4130/4135 Po‘lat, zanglamas po oy (30(;0 MHHUH, 70/30
Zamonaviy texnologiyalardan foydalangan holda ijla) -
ishlatiladlg_aq usulga,  shuningdek, mq delnin mokdm yaratish
murakkabligiga qarab bir necha soatdan bir necha'gklll E}ttal‘lgl va
etadi. Sanoat prinerlarda va tizimlarida, odatda, vaqtni bi;gdchd s
gisqartirishi mumkin, ammo barchasi printer turiga s;h1,1rrl:i3':ha Soatga
vaqtning o‘zida ishlab chiqarilgan modellarning ha}fﬂi mngdck, bir
darajasi va miqdoriga bog'lig. » Muraqqablik
Tegishli printer qurilmani tanlashda asosiy e’tibar . o
tezligi, 3D printer narxi, bosilgan prototipfarnit:lzol’nar’lzios(lgj c(liml:laqsg
harajatlari — iste’mol va butlovchi qism va materiallar kiy aflf"?
shuningdek mos keladigan sarf materiallari assortiment; etalili gﬁ?? igi),
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To‘liq metall modellarni ishlab chigaruvchi printerlar juda kiymat
(yuqori narxga ega), ammo keyinchalik metall gismlami quyishga
kerakli quyma formalarni yaratish uchun kerak bo‘ladigan arzonroq
prinerlardan foydalanish mumkin.

3D printerlaming narxi 2010 yildan boshlab sezilarli darajada
kamayadi: o‘sha paytda 20 000 USD bo*lgan qurilmalar endi 1 000 USD
yoki undan arzondir. Ko‘pgina kompaniyalar va individual ishlab
chiquvcxilar 560 USD dan kam bo‘lgan RepRap yig‘ish uchun byudjet
to‘plamlarini taklif gilmoqdalar.

Ochiq loyiha Fab@Home diffuzor orqali chiqarilishi mumkin bo‘lgan
har qanday narsani (shokoladdan si.likon mozaikaga va kimyoviy
reagentlargacha) chop etishga qodir bo‘lgan umumiy ~magsadli

printerlarni ishlab chigishga olib keldi.. .
MUVe 3D va Lumifold kabi ba’zi 3D printerlar dastlab maksimal

narxda bo‘lsada Peachy Printer qurilmasi taxminan 100 USD gacha
qiymatga sotilmogqda.

7.3. ADDITIVE ISHLAB CHIQARISH: TEXNOLOGIYA VA
MATERIALLAR

ishiab chiqarish SAPR “modelida 3D printerda

mahsulotlarni ctishtirish jarayont stf.atlda msl}uniladi. Bu jarayon

innovatsion hisoblanadi va sanoat 1shlab‘ chiqarishning an’anaviy

usullariga zid kcladi.. ular quyiagicha bo‘lishi mumkin. 3D bosib

chiqarish texnologiyasl:

1. Stereolitografiya (SGC, SLA) 7. Tanlangan lazerli eritish

Qo‘shimcha

2. Ko'p diffuzor modellash (SLM)

MIM) 8. Tanlangan issiglik ishlov
3. Rangli inkjet bosib chiqarish (SES) .

(CIP) 9. Laminatsiya (LOM) usuli

4. Raqamli LED proektsiyasi 10. Katod nurlari (EBM)
(DLP) 11. Katod nurlari bilan eritish
5. Uch o‘Ichovli diffuzor (3DP) (EBF)

6. Tanlangan lazer ishlov (SLS)  12. Qatlamli goplama usuli
(FDM)
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Bugungi kunda qo‘shimcha ishlab chigarish uchun quyidagi
texnologiyalarni ajratib ko‘rsatish mumkin:

7.3.1. FDM (Fused deposition modeling) — eritilgan plastik ipdan
tayyorlangan mahsulotni qatlamli qurish. Bu 3ning eng keng
tarqalgan usulidird millionlab 3D printerlari asosida ishlaydigan
dunyoda chop etish-eng arzon va sanoat uch o‘lchamli bosma
tizimlardan. Fdmprinterlar turli xil plastmassa turlari bilan
ishlaydi, ularning eng ommabop va arzonligi ABS hisobl
Plastik mahsulotlar yuqori kuch, moslashuvchan, mahsulotni
sinovdan o‘tkazish, prototiplash, shuningdek, foydalanishga tayyor
obyektlarni ishlab chiqarish uchun jugla yaxshi. Dunyoning eng
yirik plastik 3D printer ishlab chiqaruvchjsi _ “Stratasys”
kompaniyasi (AQSh). : "l

M (selective laser melting) __ metall to]qon; "

'7'.3.2-l crliSqutiSl(lma. Eng kcng tarqalgan ,uSUI-_metal] biﬁin 13 [s)els(l)ctég
alllzi arish. Ushbu texnologiya _Y?fdamlda Siz tezdq Wcat sd
ﬁlu(rlakkab metall mahsulotlarni 1shla!) chiQarishingiz mumkinyabz
esa o'z navbatida quyma va pfokat 1shlab chiqarishdan ustundir.
SLM bosib chiqarish tizimlarining asosiy ishlab chiqaruvexilari -
“SLM Solutions™ va “Realizer kompaniyalari” (Germaniya),

73.3: SLS (selective laser sinteripg) — polimer kukunlarinj tanlah
lazerli sinterlash. Ushbu texnologiya yordamidz siz turli xi]
jismoniy xususiyatlarga ega bo‘l'gal? katta mahsulotlarni olishingjz
mumkin (kuch, moslashuvchanlik, issiglikka chidamlilik va
boshqalar). SLS printerlarining eng yirik ishla
Systems” kompanuyasi (AQSh).

7.3.4. SLA  (Stereolithography dan
stereolitografiyasi, lazer ta’sirida suyuq

anadi,

b chigaruvchisj “3D

qisqartirilgan) |azer
fotopolimer materialin;

davolash. ~ Ushbu  qo’shimcha ragamli ~ishlab  chigarish
texnologiyasi turli xil xususiyatlarga €82 yuqori aniqlikdagi
mahsulotlarni ishlab chigarishga qaratilgan, SLLA printerlarining

eng yirik ishlab chiqaruvchisi “3D Systems”
(AQSh).

Tez prototiplash texnologiyasini alohida toifaga Kiritish kerak. Bu
to'qimalarni shakllantirish uchun vizual baholash, test yoki master
modellari uchun namunalar olish uchun moljallangan 3D bosib
chigarish usullari.

kompanuyasi
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7.3.5. MJM (Multi-jet Modeling) — fotopolimer yoki mumli
materiallar bilan ko‘p Jetli modellashtirish. Ushbu texnologiya
turli xil mahsulotlarning protetiblarini yogish yoki eritish uchun
master-modellarni ishlab chigarish imkonini beradi. 3D tizimlari
ProJet seriyali 3D printerlarida ishlatiladi.

7.3.6. PolyJet - ultrabinafsha nurlanish ta’siri ostida suyuq
fotopolimerni davolash. “Stratasys” ning Objet 3D prinerlar
liniyasida ishlatiladi. Texnologiya silliq yuzalar bilan prototiplar
va master modellari ishlab chiqarish uchun ishlatiladi *“‘Stratasys”
kompaniyasi (AQSh)..

7.3.7. CJP (Color jet printing) — ququn materiallari orqali
yopishtiruvchi qatlamning tarqalishi. 3D bosma gips texnologiyasi
ProJet X60 seriyali 3D printerlarida (ilgari Zprinter deb
nomlangan) ishlatiladi. Bugungi kunga kelib, to‘liq rangli 3D
bosib chiqarishning yagona sanoat texnologiyasi. Uning yordami
bilan sinov va taqdimotlar uchun yorqin rangli prototiplar
shuningdek, wrli xil yodgorliklar, me’moriy nagshlar ishlab

chiqariladi.
7.1-Jadval
3D Print texnologiyalarida foydalanadigan materiallar
ishlatilishi
(“Jabil” kompaniyasi ma’lumotlari)
Materiallar, % 5015 Yillar 5051

Plastik / polimerlar 74 90
Kompozit materiallar 44 69
Metal 39 60
Keramika 23 44
Oynak 17 35

Shu bilan birga seriali additiv ishlab chigarishning hajmi nisbatan
past, masalan Rossiyada additiv ishlab chigarishda foydalanadigan sarf
materiallari deyarli ishlab chigilmayda hamda mavjud additiv ishlab
chigarishning bir yillik extiyoji tahminan yiliga faqat 20 tonnani tashqil
etadi.
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74. ADDITIV ISHLAB CHIQARISHNING ASOSIY
USULLARI

7.4.1. Ekstruzion bosib chiqarish

_Qatlaml@ qoplama usuli (FDM/FFF) 3D oprinterlarini ishlab
Chw‘la'm;(:t}l;] va ushbufe;noloigadan foydalanuvchi tijorat tashkilotlari
soni juda ko‘p va, natijada, ushbu texnologiya va unj . p
nisbatan ikki barobar past. ng vositalari narxi

Qgtlamli qoplan}a USl_lli l?ilan bosib chiqarish jarayoni nozik naycha
shaklida tez-tez ishlatiladigan materialni ekstruziya qilish  orgali
qatlamlarni yaratishgr_;t asoslangan. Odatda, sarf materiallar] (masa‘lqan
termoplastik) materiallar  "ekstruder" deb nomlanadi. Extry de;
eritmaning haroratigacha material isitiladi, so‘ngra eritilgan massanj
diffuzor orgali sigib chigaradi. . ani

Ekstruderning diffuzori (bosma boshi) uchta tekis}ik 4
ta’minlaydigan asta-sekin motorlar yoki seryg

S O i harakatlanishi mj;

boshgariladi. Ekstrudem_mg . ikrokontroler ;
ishlab chigarish dasmrl_an (CA_M) tomomdar_l Nazorat qilinadig1 ulangan

Sarf materiali sifatida pohmerlar - akl?ioniﬂilbuta adi.
polikarbonat (PC), polilaktid (PLA), yuqori .bOSin.}li polietilen (HDPE)
polikarbonat va @S p!astrpassa aralashmasi, pollfenilensulfbn (PPSU,
kabi va boshqalar ishlatiladi. Uskunalar shredders v, tefrakter qurilo] )
yordamida sarf materiallarini ishlab chiqarishga asoslangan. e

Additiv ishlab chiqarishning bir nechta asosiy usullari 79 vt
keltirilgan va ular tagibida:

Joylashtirishni
motorlar  bilan

o 7.2-jadval
Additiv ishlab chigarishning asosiy usullari
Usul Texnologiya Foydalanish materiallari
Ekstruzion | Qatlamli qoplama usuli | Termoplastiklar (polilaktid
bilan modellashtirish (PLA),
(FDM wumu FFF) akrilonitrilbutadienstirol
(ABS) va boshqalar)
Simli Elektron-nur eritish Deyarli barcha metal
(EBF3) kotishmalari
Ququnli Metallarni to‘g‘ridan- Deyarli barcha metal
to*g'ri laser bilan eritish | kotishmalari
Elektron-nur eritish Titan kotishmalari
(EBM)




Tanlovli laser bilan Titan kotishmalari, kobalt-
eritish (SLM) xrom kotishmalari, auminiy
Tanlovli termo eritish Ququnli termoporoshoklar
(SHS)
Tanlovli laser bilan Termoplastiklar, metal
eritish (SLS) ququnlari, keramik ququlari
Naychali Naychali 3D bosma Metal ququnlari, plastiklar,
(3DP) kum va gips aralahmalari
Laminatsiya | Xajmli laminatsiya Metall folga, plastic plyonka,
(LOM) qogoz
Polimerlash | Stereolitografiya (SLA) | Fotopolimerlar
Ragamli svetodiod Fotopolimerlar
ko*chirish (DLP)
7.4.2. Ququn bosib chiqarish usuli.

Qo‘shimcha ishlab chigarish usullaridan biri ququn materiallarini
tanlab sinterlashir. Modelning qatlamlari ququn materialning yukka
gatlamida chiziladi (sintezlanadi), undan keyin ishchi platforma tushadi
va yangi ququn qatlamll qo‘]]aml:fldl. Jarayon butun model
yaratilishigacha takrorlanadi. Foyda!am[me_ly qolgan materiallar ish
kamerasida goladi va osma qatlamlamni tashkil etishga xizmat qiladi.

Lazer bilan sintezlashga asoslangan 1.15“1!5“‘ eng keng tarqalgan:

1. metall va polimerlar (masalan, poh:dmld' (PA),

2. poliamid, shisha tolali dori (PA-GF), shisha tolali (GF),

3. polyester (PEEK) va polistirol (PS),

4. alumid, poliamid, karbonmid (karbonmid), elastomerlar) va metall
to‘g'ridan-to'g'ri lazer sintezlash (masalan, poliamid), uglerod
tolasi (karbonmid), elastomerlar) o‘tish.

7.4.3. Selektiv lazerli eritish (SLM) o ' N

Ququnni kuchli lazer nurlari bilan sintez (bir jism holatiga lfeltn.rlsh)
joylardan  critib, an’anaviy usullar bilan ishlab clnq?.nlgan
mahsulotlarning mexanik xususiyatlariga o‘xshash yuqori zichlikli
materiallarni yaratishga imkon beradi.

744. Katod nurlari eritmalari (EBM) B .

Metalldan (masalan, Titanium qotishmalaridan) additive ishlab
chigarishning o‘xshash usulidir, lekin lazerlar o‘rniga elektron nurl_arc!an
foydalaniladi. EBM vakuum kamerasida metall tuzlar qatlamini erishiga
asoslangan.
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7.4.5. 3D inkjet print.

Bog'lovchi material ragamli modelning ketma-ket qatlamlariga
muvofiq nozik ququn qatlamlariga (plastmassa) qo‘llaniladi. Jarayon
tayyor modelni olishdan oldin takrorlanadi. Texnologiya rangli
modellarni yaratish, osma Kkonstruktsiyalarni yaratish, elastomerlarni
qo‘llashni taqdim etadi. Modellarning dizayni keyinchalik mum yoki
polimer bilan kuchaytirilishi mumkin.
7.4.6. Laminatsiya.

Printerlar qog‘oz modellarini yaratish uchun material  sifatida
foydalana.di, shu bilan bosi-b chigarish Xarajatlarinj kamaytiradi
Texnologiya tayyor mahsulotni yaratish uchun konturlarni bir vaqtning

o‘zida laminatsiya qilish bilan karbonat angidrid | . )
qog'oz modelining qatlamlarini kesishdan ibog azert yordamida

: - Yu , o dgs
plitalar bilan laminatsiyani amalga OShiradiganp q;urzfrt::”l V_d plastik
variantlar mavjud. alar uchun
7.4.7. Fotopolimerizatsiya.

Fotopolimerizatsiya asosan suyuq materiallardy,, atti _
yaratish uchun stereolitogl‘ﬁlﬁyada (SL.A) Qo‘llaniladifl% lllq obyektlarn;
urinishlardan sezilarli darajada fal_'q qiladi. )

Objet PolyJet) nozik qa'tlamlamz (16‘.30mkm
modelni olishdan oldin ish platformasiga . e

gattiqlashgunga gadar ultrabinafsha nur bilan nurlanagi Natii ”i qatlam
foydalanishga tayyor model. Geometrik Murakkakb modéllan:g:( i-d?h?l
qismlarini qo‘llab-quvvqtlush. uchun ishlatilﬂdigan oelon gofshl:g
c}u‘llah—qgvvu_tlusll materiallari }llodclni qo‘lda va yu:fisl? yo'li bilan
ishlab chiqarilgandan so‘ng chiqariladi. Texnologiya elastomerlardan
foydalanishga imkon beradi.

7.5. ADDITIVE TEXNOLOGIYALARDAN ISH LAB
CHIQARISHDA FOYDALANISH

3D additiv texnologiyalari XX asrning  80-larida paydo bo‘lgan
bo‘lsa-da, 3D printerlarining tijorat magqsadlarda foydalanish faqat 2010
ddan keyin keng tarqalishi boshlangan. Wohlers Associates konsalting
kompaniyasiga ko‘ra, 2012-yilda 3D-printerlar va tegishli xizmatlar
global bozor hajmi 2011 yilga nisbatan 29% 0'sib, 2.2 milliard USD
tashkil etgan,

Additiv ishlab chiqarishning dastlabki qo*llanilishi subtractiv usullar
(uda sckin va qimmat) bilan solishtirganda yangi qismlar va
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qurilmalarni ishlab chigish vaqtini kamaytirishga qaratilgan tezkor
prototip  sifatida  qaralishi mumkin. Ushbu texnologiyasini
takomillashtirish ilm-fan va sanoatning turli sohalarida targalishiga olib
keladi. Ilgari fagat mashinani qayta ishlash orqali mavjud bo‘lgan
gismlarni ishlab chiqarish endi qo‘shimcha usullar va qulay narxlarda
amalga oshirilishi mumkin.
3D print texnolgiyasi ishlab chiqarish faoliyati turlari bo‘icha
foydalanishi quyidagi jadvalda keltirilgan.
7.3-Jadval
3D texnologiyasidan fodalanish ko‘rsatkichlari

Foydalanish ko‘rsatkichlari, %
[Imiy Texnolo | Integra | Seriali | Texnik
Yillar { tadgiqot | Prototi gik |lishlab| ishlab | hizmat
va tajriba | plash [ jihozlas | chiqari | chiqaris | ko‘rsati

ishi h sh h sh
2017 - 69 30 23 27 14
2019 | 53 66 37 39 52 33
2021 | T3 2 37 56 62 46

al additive texnologiyalar bozori har yili o'sib bormoqda:
bug?x:); kunda uning hajm! 5 milliard dollardan oshib ketdi va 2%?5
yildan keyin 21 milliard dollardan ortig bo‘ladi. AQsh, Germaniya,
Buyuk Britaniya, Yaponiya va boshqalar kat?l texnologik rahbarlar, jami
hon qo‘shimcha ishlab chlqansh' bogornpmg 50 foizidan ko‘proq
nazorat giladi va uzoq muddatda uning rivojlanish lokomotivlari bo‘lib
qo%tbal additive texnologiyalar bozor‘ining yillik o*sish sur’ati 15% ni
tashkil etadi. 2025 tomonidaq tfu darajadz_x CAGR saglab, bozor hajmi
$5,31 milliard joriy $ 21,5 ml_lllard oghagn. Bu vaqtga kelib, bozoming
51% gacha aviatsiya sanoatt, spg‘hqm .saqlash va avtc_)mobilsozlik
sohasiga to‘g‘ri keladi. Shimoliy Amerika mamlakatlari dunyedagi
Additiv texnologiyalarning eng yirik iste’molchisi bo‘lib kelgan va
qolmogqda va additiv texnologiyalar bozorining hajmi 2015-yilda
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7.5-pacm.Additiv texnologiya usullari bilan ihlab chigilgan “Space
X kompaniyasining “SuperDrakon” raketaning inkoneldap (Ni -
nikel asosidagi issigga chidamli qotishma) to‘g‘ridan-¢

e . - y 0°gri |
pilan eritish usulida ishlab chlqllgan d\flg_ateli det g ABEr

allari,

e ra—

7.6-pacm.Additiv texnologiya usullari bilan ihlab chiqilgan
CrewDragon raketa dvigateli sinovda

2,35 milliard USD tashkil kilgan bo*lsada, 2025 yilga borib $7,65
milliard USD hajmida bashorat gilinmoda.
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- sl :
7.7-pacm. Airbus A320 samolyoti uchun an’anaviy va additiv
texnologiya usullari bilan ihlab chigilgan kronshteyn detallari.

“Airbus” aerokosmik korporatsiasi o‘zining Airbus A350 XWRB
aerobusida FDM texnologiyasi bo‘yicha 3D printerda 1000 dan ortiq
component detal chop etildi. Oddiy ishlab chigarishda katta migdordagi
xom ashyo sarflanadi Va,“.r"“.% ety dqls_m‘ yo'kotiladi. 3D-printda
bunday muammo yo'd chiqin ihidg m;gl s maotaba past bo‘ladi:
printerlar deyarli nol chlqmdllaml qulradl.ZOZS.yllda additive ishlab
chiqarish texnologiyalaridan €ng  keng  darajada foydalanadigan
tarmoglar 7.3-rasmda keltirilgan.

L] tzanvant kimmat
] Ter

Tawuar mahailat

thlah rhiaarich turi

L] Maheulnt varatich
L] An’anaviv varatich
- Yakuniy ishlav berish

7.8-pacm. Additive texnologiyalar ishlab chiqarish sohalarida
foydalanish (2025 yil uchun bashorat).
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7.6. 3D-PRINT TEXNOLOGIYALARINING
AVTOMOBILSOZLIKDA FOYDALANISH MISOLI

EDAG, Voestalpine va Simufact kompaniyalari additiv ishlab
chigarish salohiyatidan foydalanib, LightHinge + Oldingi kapot kulfini
ishlab chigdilar. Komponentlar Voestalpine ning additiv ishlab chiqarish
markazida ikkita lazerli SLM 280 (selektiv lazerli eritma texnologiyasi)
usuli bilan metall 3D printerida ishlab chiqarilgan va natijada detalnning
vazni yengillangab, material tejalgan va funktsional int
erisxilgan.

Vaziyat va vazifalar. LightHinge + Oldingi kapot
xavfsizlik va funksionallikning qat’iy talablari tufayli
ishlab chiqish edi.

Bunday tizimlarni viliga 30 000 dan ort hajmda i Bl
chiqar?sh shtamplash yoki quyish yo'li bilanzmai]ga OSII?:;‘;‘ES;’IY ishlab
Murakkab kinematika wfayli koplab (har by avtomobil uchun 40
komponent — jami og‘:rllg! 1,5 !{g) Va murakkab montaj ishlap \;ln L1
ishlar ko'p migdorda xarajatiart talab gilardi vy gyyopopio O daish
oshishiga olib kelardi. " texn()logyasi Mahsulot massasinc; L;%_olrhgl
kamaytirishga va komponentlar sonini 68% g, 1y, ot ko
berdi. g + Oldine: 88 lmloy

Loyihalash. .nght inge - ingi kapot kulfiga boshid
talablar qo'yildi = massaning maksimal gisqqpigp; y.o - 40
mustahkamlik talablarint bajan§h kerak  egi
(komponentlar) ning sonini kamaytirish bilan fy
amalga oshirish ham muhimdir,

egratsiyaga

kulfi bu tizimni
Juda murakkab

yuqori
N kuch va
Targlb qismlar
nal Integratsiyani

nktsio

-~ w A

7.9-rasm. Oldingi kapot kulfi: additive texnglogiyasi (SLM 280 — selektiv
lazerli eritma texnologiyasi - a.) va ap’qp aviy texnologiya (Potlat
listidan shtampovka — b.) yo“li bilap tayyorlangan (" EDAG)




Birinchi bo-lib, topologik optimallashtirish amalga oshirildi, yani,
haqiqiy yuklarga asoslangan materiallar uchun minimal talablami
hisoblandi. Ushbu jarayondan kelib chiggan murakkab geometrik
shakllar odatda fagat turli xil go‘llab-quvvatlashlar yordamida lazer
erish texnologiyasi yordamida amalga oshirilishi mumkin. LightHinge +
loyihasida keyinchalik chiqarilgan qo‘llab-quvvatlovexilaming ulushi
eritilgan materialning umumiy hajmining 50% ga teng bo'ldi, keyin 30%
ga, keyinchi esa 18% ga kamaytirildi. Shunday qilib, qayta ishlash
operatsiyalarining katta qismi bartaraf etildi va materiallardan
foydalanishning yuqori samaradorligi ta’minlandi.

Topologik optimallashtirish so‘ng ishlov berishni kamaytirish uchun
sezilarli tarkibiy o‘zgarishlarni talab gilsa-da, yakuniy natijalar bionik
tamoyillarni qo‘llash orqali dastlabki metall konstruktsiyasiga nisbatan

52%, massa pasayishini ta’minladi.

7 l-rasm.Additi cxnologiyasi (SLM 280 — selektiv lazerli eritma
- yasi) foydalanishda 50"/.: (!an 30% dacha materiallar
hajmining kamaytirish © EDAG
tegratsiya. LightHinge + Oldingi lfapot kulﬁ gchish
uchun avtomatik funktsiyani ta’minlashi kerak_ Cdl.. Addmv. 1sMab
chigarishni ta’minlash uchun EDAG kompaniyasi muhandn_slgr;ga
oldindan aniglangan yoriq nugtali murakkab dizayni ishlab chlqnshga
imkon berdi. Ushbu funktsional integratsiya tarkibiy qismlarning sonini
68% ga qisqartirishni ta’minladi, bu esa asl tuzilish massasini sezilarli
darajada kamaytirdi.

simufact Additive dasturi. Additiv ishlab chiqarish jarayonida tez
isitish detalni deformatsiyaga va ichki stresslarning paydo bo‘lishiga
olib keladi xamda additiv usul haqiqiy lazer erish jarayonini

texnologi

Funktsional in
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modellashtirishdir va bu maxsus ishlab chigilgan Simufact Additive
dasturi ishlatilgan. Ushbu dastur 3D bosib chigarish jarayonini va
keyingi ishlov berish bosqichlarini simulyatsiya gilish imkonini beradi,
bu deformatsiyalar va ichki stresslarning ko*rinishini taxmin qiladi.
Additiv  ishlab chiqarish jarayonini modellashtirish dizaynni
takomillashtirish, xavfsizlikni yaxshilash va ishlab chiqgarilgan buyum va
detalning deformatsiyasini optimallashtirishda muhim rol  o‘ynadi.
Simufact Additive dasturiy ta’minotidan foydalanish LightHinge +
Oldingi kapot kulfi deformatsiyasining miqdorini taxminan 80% ga
kamaytirishga imkon berdi. Bundan tashqari, gimmatbaho va mehnat
talab giladigan ishlab chiqarish sinovlarinj o‘tkazmasdan amalga
oshirish imkonini berdi, chunki ishlab chigarilgan komponentlar

dastlabki ishlab chiqarish partiyasidan talab qilinadigan jpizlik doirasida
edi. )

1

7.11-rasm. Kapot kulfining pastki qismi singy deformatsijrdan

oldingi va keyingi holatini taqqoslash; CAp modeliga nisbatan
deformatsiya (chapda); simulyatsiya natijalari bo‘yicha yaratilgan
detalning deformatsiyasi (o‘ngda) © Simufact
Lighthge + loyihasi "B2B 2018 sohasidagi yutuqlar =
avtomobilsozlik texnologiyasi" toifasida Germaniya Innovation Award 2
oltin mukofotiga sazovor bo‘ldi:
1. EDAG Engineering GmbH jahon avtomobilsozlik sanoati uchun
mustaqil muhandislik xizmati provayderi. Texnologiya va innovatsiya
sohasida ctakchi bo‘lgan EDAG, shuningdek, avtomobil sanoati uchun
innovatsion texnologiyalarni ishlab chigadigan bir qator innovatsion

markazlarning  yangi ishlab chiqarish texnologiyalari  ishlarini
boshqaradi.




2. Voestalpine GmbH additiv ishlab chiqarish markazi "Voestalpine"
kompaniyalar guruhi — texnologiya va ishlab chiqarish vositalari
sohasida global etakchi, materiallar va qayta ishlash jarayonlari
tajribasining noyob kombinatsiyasi bilan ajralib turadi.

3. Simufact Engineering — dasturiy ta’minot ishlab chiqaruvchi
xalqaro kompaniya. Jarayonlarni modellashtirish orqali ishlab chiqarish
jarayonlarini loyihalashtirish va optimallashtirish uchun dasturiy
echimlami ishlab chiqadi.

QISQACHA NATIJALAR:

1. Xavfsizlik talablari va murakkab xom-ashyo metall
konstruktsiyasiga massasiga nisbatan 52% pasaydi.

2. Funktsional integratsiya komponentlarning sonini dastlabki
detallarga nisbatan 68% ga kamaydi.

3. Qo‘shimcha ishlab chiqarishning barcha texnologik zanjirini
hisobga olgan gismlarni ishlab chiqishda yaxlit yondashuv.

4. Materiallar sarfini kamaytirish va jarayonlar soniga olib keladigan
qo‘llab-quvvatlash harajatlari kamaydi.

XULOSA VA TAKLIFLAR,

0-i yilarda 3D-print texuologiyalari butun dunyo bo‘ylab
l'zz(a)szbob-lilskunalar ishlab thqanshn, joriy etadi, bu esa bir q);tor
afzalliklarini aniq ko‘rsatlb bera}dl,
5 Professional foydalanuvexilaming 50% yakuniy mahsulotlami
" ishlab chiqarish uchun additive ‘ex?91<>giyalmi qollaydi.
3.2025 yilgacha bo‘lgan davrda additive texnologiyalar bozorining
umumiy o‘rtacha yillik o‘sish sur’:‘m 25% dan oshadi.
4.Kelgusi besh yil ichida 3D printerlarini sotish ikki baravar
ko‘payadi. N ' -
5.yangi materiallarni ishiab chlglsh va ulami qo‘lla§h sohalarini
kengaytirish sanoatning eng istigbolli yo*nalishi bo‘lib golmoqda.
6.So‘nggi ikki yil ichida materiallar etkazib beruvcxilar soni ikki
barobarga oshdi.

NAZORAT SAVOLLARI.

1. Additiv ishlab chiqarishning qanday turlari mavjud?
2. Additiv ishlab chigarish jarayoni mohiyatini tushuntirib bering.
3. Additiv ishlab chiqarishda diffuzor vazifasi nimalardan iborat?
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4. Mashinasozlikda additiv ishlab chiqarish jarayonlari xaqida gapirib
bering.

5. Additiv ishlab chiqarishda funktsional integratsiya xaqida gapirib
bering.

6. Additiv ishlab chiqarish jarayonida detal termodeformatsiyasi
qanday bartaraf etiladi?

7. Additiv ishlab chiqarishning asosiy usullarini tushuntirib bering.

8. Ekstruzion additiv ishlab chiqarish usulini tushuntirib bering.

9. Simli additiv ishlab chigarish usulini tushuntirib bering.

10. Ququnli additiv ishlab chigarish usulini tushuntirib bering.

11. Naychali additiv ishlab chiqarish usulini tushuntirib bering.

12. Laminatsiya additiv ishlab chiqarish usulini tushuntirib
bering.

13. Polimerlash additiv ishlab chigarish usulini tushuntirib
bering.

14. Additiv ishlab chiqarish ning istigbollarini tushuntirib bering
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8-MAVZU. MASHINASOZLIKDA ISTIQBOLLI
TEXNOLOGIYALAR

Reja,

1. Texnologik taraggiyot yo‘nalishlari.

2. Mashinasozlikda hozirda mavjud yangi texnologiyalar.
3. Metal kesish dastgohlarining yangi turlari

4. Zamonaviy mashunasozlikning yutuklari

Bugungi kunda mashinasozlik sohasida yangi texnologiyalar tobora
ko‘payib bormoqda. Bu, birinchi navbatda, ishlab chiqarish faoliyatiga
garatilgan taraqqgiyotning yana bir bosc_;ichi pi!an bog‘liq. Muhan dislik-
transport, robototexnika, sanoat mashinalari ishlab chigarish, majsh;
texnika, radiotexnika, ele!ctrotex:}ika sano?ti va bOShQalar;]i ol 113:
chiqarish va ishlab chiqarish kabi sohalarni o'z ichiga olgan ko la
sohalarga ega bo‘lgan ulkan sanoatdir. . o'plab

Zamonaviy mashinasozlikning asosida bjr

! ) n .
kesishmasida yuzaga keladigan ilm-fan °chta fanlarnin

texnologiya|ar

innovatsiyalardir. Hozirgi vaqtda texnik taraqqiyot va
1. energiya, )
2. jismoniy va kimyovn'y yutfquar,
3. kompyuter texnologiyalari,
4. dasturiy mahsulotlar va boshqalarni rivojlantirish o ; .
Bu kombinatsiya juda ko‘p eksantri{(, m:g%:r::ltﬁl;:erdn. ‘
funktsiyali mashinalami ishlab chiqish va ishlab chiqarishning ko P
usullarini topishga imkon beradi. g yangi

Bir ma’ruzada har bir sohaning yangiliklarini tagvj
yangi tendentsiyalami belgilash va bir nechta miso|
keltirish mumkin.

1. Ishlab chigarishni avtomatlashtirish

Yangi avlodning kompyuter dasturlarida yangi
mashinalarni loyihalash qulay.

Agar ilgari faqat bir nechta korxonalar analog CNC mashinalari bilan
Jjihozlangan bo‘lsa, bugungi kunda kornpaniyalaming yarmidan ko*pi
raqamli CNC mashinalaridan foydalanadi. Asta-sekin, ular aqlli CNC
bilan yuqori tezlikda markazlari bilan almashtirildi.

namuna sifatida

gismlar va
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Ilmiy muassasalarda virtual hagiqat markazlari murakkab ishlab
chiqarishni loyihalashtirish, har bir tsexning modellarini yaratish
imkonini beradi. Virtual muhit yuqori texnologiyali ishlab chigarish
xodimlarini o*qitish uchun ishlatiladi.

2. Lazer xususiyatlari

[shlab chiqarishdagi so‘nggi yangiliklardan biri lazerlamni qo*llashdir.
Mashinasozlikda ular metallni kesish uchun ishlatiladi. Lazer nurlari
mexanik asboblarga nisbatan katta afzalliklarga ega: Jismoniy
xususiyatlardan qat’i nazar, deyarli har qanday metall yoki qotishmani
kesishi mumkin. o

Lazerli kesish avtomatlashtirilishi va takroriy harakatlarni amalga
oshirish uchun dasturlashtirilishi mumkin. Bu ishcxilarning kuchini
tejaydi va inson xatosi xavfini kamaytiradi.

Mashinasozlikda avtomatlashtirilishi mumkin bo'lgan yana bir
clement payvandlash hisoblanadi. Lazer nurlari katta o'lchamli metall
gismlarni ulash uchun javob beradi. Havoda va argon muhitida
foydalanish mumkin. Bu vaqni va , xarajatlarni va pulni tejash imkonini
beradi, shuningdek, ishlab chiqarishni "inson omili"xavfidan himoya
giladi.
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3. Detallarni ishlab chigarish

Lazerli gatlamli sintez usuli titan, alyuminiy yokj jqei 1: ‘
po‘latdan murakkab geometrik shakli bo‘lgan qismlii;]qhkka c.h{dam]j
Lazer metall kukuni eritadi va uning gismini bir necp, Sol te-tlshtm.shdir.
chiqaradi. B"g_uflgi kund.a texnologiya aviatsiya dav'mhlda ishlab
gismlarini ctishtirish uchun ishlatiladi, 'gatellarining

Mahsulotlarni etishtirish uchun 3D modellashtiri

) shtirish Tlamilad:

Grafik dasturlarda mu.haﬂq_lslar batafsil rejalar “Radila?-o léa;mlgdl.
dasturlar bunday mashaqqatli ish uchun mos emas, shuning el andart
ch1qBanshda maxsus muhandislik paketlari qo*llaniladi un ishlab

ozor raqobati korxonalar egalarini ishlab qar
o gy chiqarish tezligj

ﬁla}_lsu_lm _S'fatlﬂ} OSthl} uchun yangi echimlar izlashga majbﬁhgilla;ia
miy institutlar innovatsion texnologiyalar uchun asos taYYOTIamogda .
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MaberBot: Replic

-4 g L,
Qtor .

4. O*ta mustahkam materiallar.

Ular avtomobil, aviatsiya va kosmik sanoati mutaxassislari o‘nlal
yillar davomida minimal vaznga cga.bO‘lga}n, aMmo ayni paytda yuqori
kuchga ega bo‘lgan yangi materiallami ishlab chigishda ishtirok
ctmoqda.

Ushbu xususiyatlar qanchalik yuqori bo‘lsa, ushbu sohalarda ishlab
chiqarilgan transport vositalari igtisodiy, ekologik jihatdan Xavfsizroq va
ishonchli bo‘ladi. Mashinasozlik texnologiyasini ingilob qilishni taxmin
giladigan yangi turdagi qotishmalarni sintezi muvaffagli bo‘ldi.
Qotishma kimyoviy formula —  AI20Li20Mgl0Sc20Ti30 bilan
belgilanadi.

Tarkibi beshta ma’lum metalning aralashmasi: magniy, alyuminiy,
litiy, titan va scandia. Materialning zichligi alyuminiy zichligidan
oshmaydi va uning kuchi titandan oshib ketdi.

Asosiy sir qotishma ishlab chiqgarish usuli hisoblanadi. Teng nisbatda
ishlab chiqarishdan oldin, 12 nanometrdan yuqori bo‘lmagan zarracha
kattaligi bilan chang ingredientlar yaxsxilab aralashtiriladi va o*rtacha
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hisoblanadi. Shundan so‘ng, 5,9 MPA da ortigcha bosim ostida diffuziya
bilan qotishma jarayoni o‘tkaziladi.

Yangi metall qotishmasining kuchi uglerod tolasi darajasida
saglanadi, ammo bunday tolalar juda plastikdir, bu esa og‘ir yuklarda
yoki mexanik stressda deformatsiyaga olib keladi, shuning uchun uni
muhandislikda qo‘llash juda cheklangan.

Ayni paytda sanoat miqyosida qotishma ishlab chiqarish va uning
ishlab chiqarishini minimal narxga tushirish bo‘yicha ishlar olib
borilmoqda. Shu bilan birga, uni "kelajak uchun material" deb
atashmogda va bu nuqtai nazardan ilmiy doiralarda hech qanday raqib
yo‘qdir.

5. Ishqalanishni bartaraf etish

Mashinasozlik uchun ishlab chiqilgan yangi texnologiya taqdim
etildi, bu ikki xil materialning ishqalanishini makroskopik darajada
deyarli nolga kamaytirish imkonini beradi.

Ishgalanish har qanday mexanizmning harakatlanishi uchun energiya
talab giladigan parametrdir. Ishqalanish qanchalik yuqori bo‘lsa, uni
bartaraf etish uchun ko'proq yoqilg'i kerak. Ushbu parametrni
kamaytirish uchun zamonaviy yog‘lar ishlatiladi, ammo uni qisqartirish
uchun biroz chiqadi. Shuning uchun olimlar nanopartikullar darajasida
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ishqalanishga e’tibor berishga qaror qilishdi, chunki bu erda atomik
tortishish ~ makro miqyosda  ishqalanishga  olib  keladigan
tartibsizliklardan ko'ra muhimroqdir.

Sinov jarayonida ishlab chiquvexilar bir tekislik Grafen bilan
qoplangan, boshqa sirt esa olmos-uglerod tarkibiga qo‘llanilgan.
Shundan so‘ng, har ikkala sirt ham bir-biriga ko‘chib o‘tdi. Kichkina
olmoslar o'z tekisligidan chiqib, sirtlar orasiga tushib qolganda,
ishqalanish koeffitsienti deyarli nolga aylandi. Mutaxassislar o‘zlarining
taxminlarini tasdiglash uchun yana bir tajriba o‘tkazdilar: ular sun’iy
ravishda olmosdan  nanopodshipniklarni  joylashtirdilar ~ va
harakatlanayotganda ishqalanish juda kichik bo‘lib, uni hatto eng nozik
asbob-uskunalar bilan o‘lchash mumkin emas edi. Ushbu
texnologiyaning ta’sir mexanizmi, bir qatlamning nanoshariklari
o‘zgartirilgan  soqol vazifasini  bajaradigan Grafen pufagidan
tagillatilganligiga asoslangan.

Tajribalar tarli sharoitlarda, turli ishqalanish stavkalari va turli
yuklarda amalga oshirildi, ammo koeffitsient nol bo‘lib qoldi.
Hodisaning oldini olish mumkin bo‘lgan yagona shart - bu ozaro ta’sir
giluvchi sirtlar orasidagi suvning Kirishi edi. Tnnovatsion  yangi
yondashuv keyingi 15 yil ichida amalga oshirish niyatidamiz qaerda
kosmik rivojlantirish bilan shug‘ullanuvchi mexanik muhandislar,
burilish oldi.

T mmm TR e TR TES ey

6. Raqamli Boshqaruv Dastgoxlar.

Ragamli boshqaruv dastgoxlar (CNC stansiyalari) 16 dunyoning eng
etakchi mamlakatlaridagi eng yirik ilmiy va texnik loyihalardan biri
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sifatida ko‘rsatilmoqda. 2020 yilga kelib aviatsiya va kosmonavtika,
kema qurish, avtomobilsozlik, energetika uskunalari sohasida Xitoy
ishlab chiqarish uchun yuqori sifatli CNC mashinalari 70-80% milliy
talablarga javob beradi.

2006 yilda "Dalian Machine Tools Group" kompaniyasi Xitoyda
birinchi to‘qqiz okli CNC mashinasini muvaffaqiyatli ishlab chiqdi.
O“sha paytda Toshiba kompaniyasi 4 to‘qqizta okli CNC-mashinalarini
ishlab chiqdi. 9-okli CNC-mashinalar Xitoyda ishlab chiqarilganda,
Xitoy submarinlarining shovqinsizligi sifat jihatidan yangi darajaga
ko‘tarilishini tasavvur gilish mumkin,

Bunday yutuqglar bilan birga, Xitoy hali ham qattiq hagiqatga duch
kelmogqda, hozirgi vaqtda Xitoyning yuqori sifatli CNC mashinalari va
asosiy funktsional gismlari importga katta ta’sir ko‘rsatadi.

. - PR Masalan,
CNC tizimlari uchun amal qiladi, bunday tizimlar 9¢o; hali xam
Yaponiyadan ("Fanuc” va "Mitsubishi®) va Germaniya ("Siemens")dan

import qilinad:. 1 ilg‘or daraja ish
95% xalqaro ilg‘or ga crishishga jpy;
£t b‘;r korxona yoki hatto bita Sang mmayotga“l‘glﬂ! va

golgan 5% 94t tomonidan

= . bar qildi, mamlakatning " : amalga
shirilmasligini xabar : . sanoat g amalga
?emir po‘lat, metallurgiya, SIov va shu kabi qotgpy,, sa’;bhai:llccgtll?lsm
, & rni

amalga oshirishi kerak.

7. O“z-0‘zini tozalaydigan bo‘yoq
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Mashinasozlikning rivojlanishi ajoyib g‘oyalar va tayyor
mahsulotlarning ko‘rinishiga mutlaqo yangi yondashuv paydo bo‘lishini
0°'z ichiga oladi. Yaqinda Yaponiyaning "Nissan" avtoulovi bu
yo‘nalishda o‘z rivojlanishini tagdim etdi. Biz 0‘z-0°zini tozalash
xususiyatlariga ega bo‘lgan avtomobil bo*‘yogqlari haqida gapiramiz,
buning natijasida avtomobilni parvarish gilish harakati
minimallashtiriladi.

Ushbu ta’sir nanozirrachalardan iborat Ultra yupga gatlam bilan
ta’minlanadi. Bu ifloslantiruvchi moddalarni yo*q giladi:

e mashina yog'i;

e chang;

e organik erituvcxilar;

e uglevodorod yoqilg‘isi va boshgalar.

Texnologiya Ultra-Ever Dry deb ataladi. Pastki chiziq bo‘yoq
yuzasidan yugorida ko‘rsatilgan moddalarni bartaraf etadigal} nozik
havo qatlami hosil bo'lishidir. Bunday qoplamadan foydalanish
tozalashlar orasidagi vaqtni sezilarli darajada oshiradi va tanani suv
bilan aloqa kontakt gilishda deformatsiyalardan himoya giladi.

8. Yangi plastic materiallar

AvtOmObi”aming samaradorhgi asosan vaznga bog‘liq, shuning
uchun dizaynerlar kuzov va tananing massasini kamaytirish orqali
mashinalar va qayiglaming og irligini engillashtiradi, Nemis
muhandislari bu masalani davom ettirdilar: ular vositani osonlashtirishni
taklif qilishdi. Bu mos tolasi 4o sxilgan plastik metall gismlar,
almashtirish orqali amalga OSh“ﬂdl'- PlﬂStﬂ}ﬂSS'ﬂHing organik moddalarga
chidamliligini ta’minlash uchun uning tarkibida Termoreaktiv moddalar
qo*sxildi. To*qimalarining oldindan tayyorlangan shakllarda amalga
oshirildi, bu esa keyingi ishni bartaraf etishga imkon berdi. Sinov modeli
metall analogga qaraganda ancha engilroq, shovkinsiz va iqtisodiy
tejamkor bo‘ldi.
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9. Xavodan engil material

Boeing tomonidan taqdim ctilgan innovat; .
mashinasizlik dunyosida haqigiy yangilikga a;ﬁl;i[’i“{"tl"i{ﬁ
havoga cga bo‘lgan Ult::a engll‘ Mikrolattice matefialid'ar ibida 99 990/,
tashqari yengillik tufayli, yangi materialning kichij " lr._Hafidan
momagqaldirog kabi havoda suzishga qodi, ' qismi tuklar yokj

Bundan tashqari, u:

1. juda moslashuvchan,

2. zarba assimilyatsiya qilish qobiliyatiga ega

i. gtgoq/o:ii I:;"osimga‘ ch(;damli bo‘lishi mumkin )

. 50% deformatsiyadan keyin asosi kst & g

Micr(?lat.tice strukturasi lOOynanomci’rt:]l:llil:ililgil;g{‘llafl'm . .
polimer ichi bo'sh quvurlardan iborat bo'lb, bu inson sochiga i
ming barobar nozikdir. Naychalar alohida metallarnin : 1l £t S
panjarasi shaklida tartibga solinadi. Quvurlar orasid é} mo eku{ya.r_
havo bilan band. Sida barcha bo‘sh joy

Microlattice-ga xos bo‘lgan energiyani o e i
xusgsiya}i. 25 qa.va'tli uyning tomidtﬁa};urslllliiilzglz‘;h;giilﬁgf ajoyib ‘
qobig'ining yaxlitligini saqlab qolish uchun 1-2 metr qalinl?kt(;m%mmmg
?lffoql@h kllﬂ(;mllig lcllatléll]l‘ni talab gilinadi. Microlattice yordaligi:ia

umni saqlab qolish uchun us . 3
santimetr etarli. ! bu materialning fagat bir necha o'n
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"Boeing" kompaniyasi hozirgi vaqtda "Microlattice" ni nafaqgat
aviatsiya ishlab chiqarishda, balki mashinasozlikning boshqa sohalarida
ham foydalanish imkoniyatini ko‘rib chigayotganini ¢’lon qildi.
Mutaxassislar 10 yil ichida deyarli barcha transport vositalarida
Microlattice bir yoki bir nechta foizlarda mavjudligini istisno gilmaydi.
Robotlar, shuningdek, maishiy texnika ishlab chigarishda foydalanish
imkoniyatini istisno gilmang.

10. 5-okli ishlov berish

5-okli ishlov berish, bir vagtning o*zida besh xil ok bo‘ylab bir
qismini yoki chiqib ketish asbobini harakatlantirish uchun CNC dan
foydalanadi. Bunday ishlov berish juda murakkab gismlarni ishlab
chigarish imkonini beradi, shuning uchun u aynigsa acrokosmik yoki
mashinasozlik sohasida juda mashhur.

Birog, bir necha omillar 5-eksenel ishlov berishning eng keng
go‘llanilishiga yordam berdi. Ular orasida:

1. Printsipga maksimal yaqinlashish-bitta o‘rnatish uchun bitta ishlov
berish (ba’zan "bir vaqtning o‘zida" deb ataladi), bu esa ish
vaqtini gisqartiradi va samaradorlikni oshiradi.

2. Mahsulotning geometriyasining murakkab gismlariga kirishning
qulayligi va kesish asbobini yoki stolni burish qobiliyati tufayli
asbob egasi bilan to‘qnashishdan qochish qobiliyati.
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3.Mashina vositasi va ishlov berish davrining ishlash muddatini
optimallashtirish va yaxsxilash. Bunga asbobni / stolni burish
orqali erisxiladi, natijada optimal holat va kesish tracktori
saqlanadi.

NAZORAT SAVOLLARI.

1. Zamonaviy ishlab chiqarishni rivojlantirish va takomillashtirish
ganday omillarga bog'liq?

2. Maxsulot dizayni deganda nimani tushunasiz va uni ishlab chiqarish
texnologiyasi bilan qanday aloqasi bor?
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8.

9.

. Mashinasozlik texnologiyasining umumiy jixatlari nimalarni o‘z

ichiga oladi?

Texnologik tizimlilikni ta’minlash (TTT)ning asosiy vazifasi va
omillari qanday ko‘rsatgichlardan iborat?

Ishlab chiqarishdagi asosiy va yordamchi jarayonlarga qanday
Jjarayonlar kiradi?

Mashinasozlik texnologiyasida ishlab chiqarish jarayoni qanday
bosqichlardan iborat?

Texnologik jarayonlar tizimlarini ilmiy-texnik rivojlanishi ganday
xususiyatlarga ega?

Texnologik jarayonning darajasi tushunchasini tavsiflab bering.
Texnologik jarayonlarni tasniflang.

10. Texnologik tizimlarni tavsiflash alomatlari nimalardan iborat?
11.Sanoat ishlab chigarishida qanday texnologik tizimlar mavjudi.
12. Texnologik jarayonlar va tizimlarni rivojlantirishning asosiy

gonunlari va yo‘nalishlari nimalardani boorat?
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9-MAVZU. MASHINASOZLIKDA CHEGARAVIY VA
NOAN’ANAVIY TEXNOLOGIYALAR

REJA

. Ilg‘or metallga ishlov berish ishlash mashinalari va ularning

rivojlanish tendentsiyalari

. Dastgohlarni boshqaruvi
. Eng katta meralga ishlov beruvchi dastgohlar
. Noan'anaviy ishlov berish usullari va dastgohlari

9.1. ILG‘OR METALLGA ISHLOV BERISH ISHLASH

9.1.1.

9.1.2. Dastgohlarni rivoj

MASHINALARI VA ULARNING RIVOJLANISH
TENDENTSIYALARI

Dastgohlarni rivojlantirish yo‘nalishlari (chigish
ko ‘rsatkichlari):

Samaradorlikni oshirish.
Modernizatsiyalash va modernizatsiyalash resursi.

Foydalanuvexilar uchun qulaylik uchun ko*p variantlilik ijrosi
Quvvatini oshirish. -~

Metallni kesish tezligini oshirish.

K esishning yugori sifatL.

lantirish yo‘nalishlari (texnil

ko‘rsatkichlari):
ari bilan mos kelishi

CAD/ CAM dasturl 3 _
Aniglikni ta’minlash uclu'm. tayanch ustunlarining (stamina)

gattigligi va mustahkamhgt

. Yugqori tezlikda sillig harakatlanish uchun qadamli motorlar
o‘rniga ornatiladigan servo motorlar .
Modernizatsiya qilish uchun go‘shimcha qurilmalar
Asboblarni tez almashuvini ta’minlash uchun 3 position
changer qurilma _ _

Asbob ushlagichini ifloslanishdan himoya qilish va xizmat
ko‘rsatish vagtini gisqartirish uchun avtomatik himoya

gopqoqlari.

9.1.3. Texnologik jihozlarning tasniflanishi
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9-MAVZU. MASHINASOZLIKDA CHEGARAVIY VA
NOAN’ANAVIY TEXNOLOGIYALAR

REJA

1. Ilg‘or metallga ishlov berish ishlash mashinalari va ularning

rivojlanish tendentsiyalari
. Dastgohlarni boshqaruvi
. Eng katta meralga ishlov beruvchi dastgohlar
. Noan'anaviy ishlov berish usullari va dastgohlari

W N

9.1. ILG‘OR METALLGA ISHLOV BERISH ISHLASH
MASHINALARI VA ULARNING RIVOJLANISH

TENDENTSIYALARI

9.1.1. Dastgohlarni rivejlantirish yo‘nalishlari (chigish
ko‘rsatkichlari):
. Samaradorlikni oshirish.
Modernizatsiyalash va modernizatsiyalash resursi.

Quvvatini oshirish. o N
. Metallni kesish tezligini oshirish.

. Kesishning yugori sifati.

9.1.2. Dastgohlarni rivojlantirish yo‘nalishlari (texnik

ko‘rsatkichlari):

. CAD/ CAM dasturlari bilan mos kelishi

. Aniglikni ta’'minlash uchun tayanch ustunlarining (stamina)
qattigligi va mustahkamligi

. Yuqori tezlikda silliq harakatlanish uchun qadamli motorlar
o‘rniga o‘rnatiladigan servo motorlar

. Modernizatsiya gilish uchun qo‘shimeha qurilmalar

. Asboblarni tez almashuvini ta’minlash uchun 3 position
changer qurilma

. Asbob ushlagichini ifloslanishdan himoya qilish va xizmat
ko‘rsatish vaqtini qisqartirish uchun avtomatik himoya
qopqoqlari.

9.1.3. Texnologik jihozlarning tasniflanishi
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Xar bir korxonada barcha jihozlar dvigatelning kuchi, uning ruxsat
etilgan ish vaqti va boshqa texnik xususiyatlari bo‘yicha majburiy
tasniflanadi. Metall uchun tokarlik dastgohlarning tasnifi bir necha
mezonlarga muvofiq amalga oshiriladi:

. aniglik darajasi (klassi),

. vazni;

. avtomatlashtirish darajasi;

. ishlab chiqarish tizimining moslashuvchanligi;

- metallni qayta ishlashda maxsus magsadlar;

. metall operatsiyalarda birlikning universalligi yoki tor
yo‘nalganligi.

9.1.4. Dastgohlarning aniqliligi belgilanishi

Dastgohlarning aniqliligi belgilanishi ularning nomining oxirida kiri|]
harflar bilan belgilanadi:
. H — normal aniqlilik belgisi;
. II-— yuqorilangan aniglilik belgisi;
. B —yugqori aniglilik belgisi;
A — o‘ta yugori aniglilik belgisi;
C —o‘ta aniglilik dastgoh.

0.1.5. Ogirligi bo‘yicha tasniflash;

. yengil dastgohlar (og'irligi I tonna gachy (< 1 ),
o'rta dastgohlar (og‘llrl{gl. I tonnadan (g 10 tonnz;gacha :
. o‘taog'ir dastgohlar (og'irligi 100 tonnadan ortiq (’>100 1)

9.1.6. Metall ustida ishlash dastgohlari 9 guruhga
birlashtirilgan, ularga quyidagilar kiradi:
1 guruh — tokarlik dastgohlar,
2 guruh — parmalash va burg*ulash,
3 guruh — jilvirlash va silliglash (polirovka),
4 guruh — kombinatsiyalashgan,
5 guruh — rezbali va tishli sirtlarni ishlov uchun,
6 guruh — frezalash,
7 guruh — randalash va tortish (protyajka),
8 guruh — kesish,
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9 guruh — eng keng guruh, quvur va kavramalarni qayta ishlash
uskunalari, burma agregatlari, sinov, bo‘linish,
muvozanatlash uskunalari.

Metallni qayta ishlash uchun bir gator tokarlik dastgohlar ishlatiladi.
ENIMS tasnifiga ko‘ra, metall uchun barcha turdagi tokarlik dastgohlar
1 guruhiga tegishli bo‘ladi va ular quyidagicha:

. bir shpindelli avtomatik va yarim avtomatik.

. ko*p shpindelli avtomatik va yarim avtomatik.

. ko*p shpindelli revolver avtomatik tokarlik dastgohlar.
. parmalash va kesish tokarlik dastgohlar;

. karuselli tokarlik dastgohlar ;

_vint kesuvchi tokarlik dastgohlar;

. ko*p kesuvchi tokarlik dastgohlar;

_ixtisoslashgan tokarlik dastgohlar;

_turli xil tokarlik dastgohlar.

Ve AN~

9.2. DASTGOHLARNI BOSHQARUVL

Dastgohlar quyidagi turlarda ishlab chiqiladi:
|. avtomatik dastgoh va liniyalar;
2. avtomat!ashtirilgan dastgqh]ar,
3. poshqaruvi avtomatlashtmlhgau dastgohlar;
4. raqamli Dastur Bo.shqaruvlz dastgohlar;
5.qo‘lda boshqaruvli dastgohlar.

jiro elemementlari
2. Boshqarllv 1jro ! ; )
;;-cha turdagi dastgohlarni boshqarish uchun dastgoh tarkibida

‘lluyllcif:hgilﬂ_rl delni xarakatini boshqaruvchi friktsion mufta;

2. shpindel aylanish tezligini 0°zgartirish uchun riatorlar;

3. avtomatik o‘chiruvcxilar; N 3
4. mahovillar, qo'l richaglari, qotirish va siljitish mexanizmlar va

boshqalar.

9.2.1.

9.3. ENG KATTA METALGA ISHLOV BERISH
DASTGOHLARI

Albatta eng katta metallga ishlov berish dastgohlarini yaratish va
ishlab chigarish yangi texnika yechimlarni izlash va ulami dastgohlar
tarkibiga joriy etishni tagozo etadi.
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9.3.1. “Kolomna” og‘ir dastgohlar zavodi mahsulotini
Quyidagi suratda “Kolomna” og’ir dastgohlar zavodi mahsulotini
xaqiqiy o‘lchamlarini ko‘rsatadi.

9.1-rasm. “Kolomna” og'ir dastggh,, Zavodi mahgy)
sulo

- Dot RN
&

9.2-rasm. “Kolomna” og‘ir dastgohlar zavodi mahsuloti 2
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9.3.2. Quvur detallarini bukish mashinasi

Quvur detallarini bukish mashinasi juda nozik ishni bajaradi -
kompyuterning nazorati ostida u quvurlardan murakkab uch
o‘lchamli konfiguratsiyalarni yaratadi - bunday gismlar, Xususan,
yonilg'i raketa tizimlarida qo‘llaniladi.

e

9.3-rasm. Quvur detallarini bukish mashinasi

9.3.3. Eng Katta tokarlik dastgohi

Germaniyada ishlab chi-qanlgan va Janubiy Afrika Respublikasida
ESCOM korxonasida 43 ylldan. b.en ishatilib kelmogda.

Og'irligi 458.6 tonna, uzunligi 3_;8,4 metr. Diametri 5 metrgacha
bo*lgan detallarga ishlov bera oladi..
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9.3.4. URS-3200 Stani

URS-3200 Stani rolling usuli bilan tashqi va ichki maxsus anig
aylanish shaklli gismlarni (konuslar, sxilinglar, ikkilama kavisli 4o0ig)
ishlab chiqgarish uchun mo‘ljallangan.

Ishlash texnologiyasi maxsus magsadlar uchun quvurlar va qobiqlarni
olish uchun ishlatiladi. Uning asosiy afzalligi-mahsulot geometrik
o‘lchamlarini yuqori aniqligi va ish jarayonida mustahkamlash imkoni
mavjudligi.

Mashinada tashgi va ichki rolling jarayoni amalga oshirilishi
mumkin. Bir jarayondan ikkinchisiga otish Qayta sozlash va tegishli
asbobni o‘rnatish orqali erisxiladi.

9.5-rasm. Eng katta URS-3200 S¢an;

9.3.5. Eng katta frezalash markazi.

Dunyoning eng yirik frezalash mashinasi — bu Gcrmaniyaning EEW
Maschinenbau kompaniyasining mahsuloti bo‘Imish tezkor ishloy berish
markazi 5-0°qli raqamli boshgaruvli HSM-Modal Portal CNC
mashinasi.

Boshqa barcha CNC ishlov berish platformalari singari, HSM-Modal,
asosan, maxsus SAPR dasturlari tomonidan ishlab chiqarilgan buyruglar
bo‘yicha uch o*Ichamli fazoviy harakatlanadigan asbob bilan
jihozlangan mexanik qo‘ldir.
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9.6-rasm. Eng katta frezalash dastgohi 5-0‘qli RDB HSM-Modal
Portal mashinasi

HSM-Modal markazining umumiy va funksional o‘lchamlari uni
CNC uskunalari massasidan ajratib turadi. HSM-Modal markazining ish
maydoni juda katta:

X o‘qi bo‘yicha uzunligi — 150 metr,
Y o‘qi bo‘ylab — 9 metr va
Z o*qi bo‘ylab — 4 metr.

Aniqlilik X 1 Y o‘glari uchun £0,2 mm va 7 0‘qi uchun + 0,17
mm/m tashkil etadi. Dastgohning nisbatan yengi]|; €1 200 mm ,1
bo*lgan fundamentni mos giladi (temirbeton). Dastgoh (uri; ci‘g .
CAM dasturlari bilan ishaydi. -

HSM-Modal markazining dizayni alyuminiy va ugleroq
plastmassasidan tayyorlangan bo‘lib, u juda yengildir. Uning hajmi
qaramay, ish vaqtida soatiga faqat 5 ~ 7 kVt elektr quvvat ishlat‘:ldi =

HSM-Modal markazi juda ko'p girrali bo‘lib, u ishlatilgan asbof
turiga bog’liq, uning yordamida frezalash, arralash, maydalash, suv
ogimi, qum yoki lazer nurlari bilan ishlov berishning 0,1 mm anigligi
bilan kesish mumkin.

HSM-Modal qayta ishlash markazi allagachon ba’zi sanoat
korxonalarida ishlatilmoqda. Uning yordami, bundan oldin faqat qo‘l
bilan gilingan, bundan oldin to‘rt marta tezroq qumli quyma formalari
ishlab chiqariladi. HSM-Modal markazi kema korpuslarini ishlab
chigarish uchun ishlatiladi va avtomobil sanoatida 1:1 migiyosida
avtomobil modelini ishlab chiqarishda qo‘llaniladi.

9.3.6. Eng katta polat listni bukish mashinasi.
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Eng yirik to‘rt rolikli bukish mashina Italiyaning DAVI Promau
korhonasi tomonidan Rossiyaning atom sanoati “Atommash”
korporatsiyasiga kiruvchi "Petrozavodskmash" korhonasi uchun ishlab
chiqarilgan va dengiz burg‘ulash platformalar va inshootlar xamda atom
stansiyalari uchun yirik gismlarni ishlab chigarishda foydalanadi.

o e G st

9.7-rasm. “DAVI Promau” eng katta list bukish mashings; (Itali

Xozirda ushbu bukish mashinasi, korxona Mashina parkig. )
elektr stansiyalari uchun.ehtlyzcl): dQismlarnj ishlab chigarigp, b.ii alom
shug-ullanadigan eng anids (CzK0" Va oson ishlay e, ausii ian

25,5 mm gacha bo‘lgfiI‘1 qalmlfgl‘ ‘{afi M gacha bo i Hma,
kengligi, qobianing to EXICE P 8 P dismining ' Smining
bo*lgan gatlamda o llanila 'i ctma-ket listi ustidy ok nligj
purilish holda bir dovoni amalga oshiriladi vy o14;,) 4 - liq[m'ng rolling
joylashishni aniglaydi. Barchalari aviomagig peiip \ *1 1St qayta
va faqat listning etakchi cheliga ulash uchyp oldindan ¢ 4 oshirilad
giladi. Perasiya (alap

9.8-rasm. Eng katta tirsakli val sirﬁ;lriga nozik yuza ishlov berish
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9.4. NOAN’ANAVIY ISHLOV BERISH USULLARI

Noan’anaviy ishlab chigarish jarayonlari mexanik, issiqlik, elektr
yoki kimyoviy energiya yoki bu energiyalarning kombinatsiyalarini 0z
ichiga olgan turli usullar bilan ortiqcha materialni olib tashlaydigan,
ammo an’anaviy ishlab chiqarish jarayonlari uchun ishlatilishi kerak
bo‘lgan o‘tkir kesish vositalaridan foydalanmaydigan jarayonlar guruhi
sifatida tavsiflanadi,

Juda qattiq va mo‘rt materiallar aylanish kabi an’anaviy ishlov
jarayonlar tomonidan mashina uchun quyma (lityo), parmalash va
burg‘ulash (sverleniye), shakllantirish va frezalash.

An’anaviy ishlov berish jarayonlari, shuningdek, ilg‘or ishlab
chigarish jarayonlari deb ataladigan an’anaviy ishlov berish jarayonlari
quyida keltirilgan maxsus sabablarga ko‘ra qonigarli yoki igtisodiy
bo‘lmagan joylarda qo‘llaniladi.

e An’anaviy ishlov berish uchun gisish giyin juda gattiq mo‘rt

materiallar

e Ish qismi maxsus yoki nozik bo‘lsa

o Qismiy shakli juda murakkab bo‘lsa

9.9-rasm. Simli elektr ishlov berish mashinasi (EDM machina)
(Edison Industrial Service Center rasmi)

Qo‘shimcha talab gilinadigan ishlov berish sharoitlarini qondirish
uchun noan’anaviy ishlov berish jarayonlarining bir necha turlari ishlab
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chigilgan. Bu jarayonlar to‘g‘ri ish bilan band bo*lsa, noan anaviy ishlov
jarayonlar ustidan ko‘p afzalliklari mavjud.

9.4.1. Noan’anaviy ishlov berish (NTM) jarayonlariga

quyidagilar mosdir:

1. Moddiy olib tashlash shakllanishi bilan sodir bo*lishi mumkin.
Masalan, zarrachalar mikroskopik kattalikda va elektrokimyoviy
ishlov berishda materialni olib tashlash atom darajasida crishi
tufayli sodir bo‘ladi.

9.10-rasm. Past bosimli Helium muhitida elektron nuy tasviril

5 NTMda jismoniy vosita mavjud bo‘lmasligi mumkin. Lazer jet
ishlov masalan, ishlov lazer nuri bilan amalga oshirilad;. Birog
elektrokimyoviy ishlov berishda ishlov berish uchun juda zapyy
bo‘lgan jismoniy vosita mavjud.

9.11-rasm. Yaqindan olingan plazma ishlov berish jarayoni
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3. NTMda asbob ishchi buyum materialidan qiyin bo‘lmasligi kerak.
Masalan, EDMda, mis mashinada po‘lat uchun asbob material
sifatida ishlatiladi.

NTM jarayonlari, albatta, moddiy ta’minlash uchun mexanik
energiya foydalanishi chetlangan. Ular ishlov berish uchun turli
energiyadan foydalanadilar. Masalan, mashina materialiga USM, AJM,
WJIM mexanik energiya ishlatiladi

9.4.2. Noan’anaviy jarayonlarni rivojlantirish zarurati:

1. Aviatsiya va avtomobilsozlik qabi yuqori texnologik sanoati, .
energetik chidamliligi yugori kuch harorat foydalanishni oshirish
yangi materiallar (titan kabi) qiyin, keramika, yarim o‘.tka}zglchla.r
foydalanish. Bu qotishmalarni mashina uchun an’anaviy jarayonida
foydalanish mumkin bo‘lmaydi.

9. Murakkab shakllar ishlab chigarish va qayta ishlash qismlari qiyin,
vaqt ishlov an’anaviy usullari bilan kop ketadi.

3. Kerakli aniqlik bilan yangi materiallardan tayyorlash, mahsulotlar
va komponentlarni innovatsion geometrik dizayni sirtlami
an’anaviy ishlov tomoni_dat} iqtisodiy nuqtai nazardan ham ishlab
chigarilgan gimmat bOillS}'ll mumkin.

NTM jarayonlari an’anaviy ishlov jarayonida afzalligiga quyidagi
misollar: i
1. Murakkab shaklli ko'p teshik - masalan, 15 mm x 15 mm kvadrat
teshigini 30 mm chuqurlikda 100 mkm aniqlik bilan tayyorlash;
2. Mashina materialiga qiyin — masalan Inkonel, Titan qotishmalar
yoki karbidlar, keramika, kompozitlar, HSTR qotishmalari va
boshqalar.
3. Past bosimda silliglash - elektrokimyoviy silliglash an’anaviy
silliglash nisbatan afzallik beriladi;
4. Kichik diametrli teshik - masalan, d = 20 chuqurlikka ¢ 1.5 mm
teshish
5. Kompozitlarga ishlov berish

9.4.3. Noan’anaviy ishlov jarayonini tanlash mezinlari:

Noan’anaviy ishlov berish usullarini to*g‘ri tanlash quyidagi
jihatlarga asoslanishi kerak.
1. Jarayonning fizik parametrlari
2. Ishlanadigan shakl
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3. Jarayon qobiliyatlari
4. Jarayonlar igtisodiyoti.

9.4.4. NTM jarayonlarini tasniflash

NTM jarayonlarini tasniflash materiallarni olib tashlash uchun
ishlatiladigan energiya tabiatiga qarab amalga oshiriladi. Keng tasnif
quyidagicha berilgan:

I. Mexanik jarayonlar
1.1. Abraziv Jet Mexaniklar (AJTM)

1.2. Ultratovushli Mexaniklar (USM)
1.3. Suv Jet Mexaniklar (WIM)

Al oy : o
'YF;:I i 5 'iJ‘ by i
i - g%
=

3 s .l‘ - ; 1
9.12-rasm. Yuqori bosimli suv ogimi pilap ishlov berish (wy
o )
I1. Elektrokimyoviy jarayonlari
2.1. Elektrokimyoviy ishlov berish (EKM)
2.2. Elektro kimyoviy silliglash (EKG)
2.3. Elektro Jet Burg‘ulash qurilmalari (EJD)

IM1. Elektro-Issiqlik Jarayonlari
3.1. Electro-oqimli mexaniklar (EDM)
3.2. Lazer Jet Mexaniklar (LIM)
3.3. EBM Elektron Nur Mexanikli

IV.  Kimyoviy Jarayonlar
4.1. Kimyo tegirmon mashinasi (CHM)
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4.2. Photochemical tegirmon mashinasi (PCM)

9.13-rasm Sof toza issiklik bilan zanglamas po‘latni ertish

9.4.5. METALNI ROTATSION CHO‘ZISH USULLI.

Rotatsion cho‘zish metallni gayta ishlashning nisbatan kam tarqalgan
usuli bo'lib, u aylanish ish organlari shaklida yupqa devorli ichi sferik
shaklli gismlarni ishlab chigarish uchun ishlatiladi.
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Metallni qayta cho‘zilgan shaklini olgan yoki ichi bo'sh ish qismiga
bosim qo‘llash orqali amalga oshiriladi.

9.14-rasm.Yarim sferik maxsulotni rotatsion ugyjqa
cho‘zish.

Rotatsion chokishda maxsulot mandraga (opravka) o‘rnatiladj.
Preform 2 mandrel 3 ga siquvchi babka 4 bilan gisiladi va u bilag
birgalikda aylantiriladi. Ezuvchi rolik zagotovka markazidan un; kirgogi
tomon yunaltiriladi. Unda tayyorgarlik shakli burchak ostida uzgarib
boradi. So*ng rolik 1 orqa tomonga qaytariladi. Uning tarkibida preform
sekin asta mandrel shakliga kirib boradi va ezilib mandrel 3 shaklin;
egallaydi. Uzun detallar chizishda tuxumli turuvchi rolik 5 dan
foydalaniladi.
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1.3. Po‘latni bo‘shatish va uning po‘latning mexanik xossalariga
ta’siri

Po‘latni bo‘shatishdan (otpusk) magsad bargaror struktura xolatiga
erishish, kuchlanishni yo‘qotish yoki kamaytirish, govushogligini va
plastikligini oshirish, shuningdek toblangan po‘latning qattiqligi va
mo‘rtligini kamaytirishdan iborat. Toblangan po‘latning sifati ko‘p
jihatdan bo'shatishning sifatli bajarilishiga bog‘liq. Ko‘zlangan magqgsadga
garab bo‘shatish temperaturasi 150° dan 700°S gacha o‘zgaradi. Past,
o‘rtacha, yuqori temperaturalarda bo‘shatish xillari bo‘ladi.

9.15-rasm. Po‘latni toblash jarayoni
past temperaturada bo‘shatishda detal 150—250°S temperatura
oralig'ida qizdirilib, shu temperatu:ra'da Futlb turiladi va havoda sovitiladi.
Ubo- shatilgan martensit strukturasini olish, toblangan po‘latda gisman
ichki kuchlanishlarni yo*qotish bilan gattigligini kamaytirmasdan
kovushoqgligini oshirish magsadida qilinadi. Asbobsozlik po‘latlari

turad:

sementitlangandan so‘ng past tempera

a bo‘shatiladi.
TR

—rin

9.15-rasm. Po‘latni tblash uchun o‘rta olchamli petch
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Yugqori temperaturada bo‘shatish 500-650°C issiglikda bajariladi. Bu
struktura po‘latning mustahkamligi va plastikligi yaxshi bo*lishini
ta’minlaydi.

% 9,16—raS!11.-‘P0‘latni toblash uchun kattq olch S
Bo'‘shatish sorbitida sementit zarrali S!Ja.aklnj oladj. Namll petch
sorbitda esa sementit plastinkali tuzilishga b()r‘mal.lab olingan
uchun qattigligi bir xil yoki bir oz yugor p ganf) ladi. Shuning
po*latning zarbiy q0w§h0q[1g1 normallangan po . . : ! holda bunday
bo'ladi. Bunday bo'shatish zaibly yuklyng, = 8 nisbatan yugori
konstruksion po‘latdan yasalgan detallarga ishlo, berishss;da |i15h'aYdigan
qo‘llaniladj,

it s < ,,,__-
9.16-rasm. Po‘latni toblash uchun ulkan gorizontal tudgi petch
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6.
7.
8.
9.

10.

1.

HULOSA VA TAKLIFLAR

1. Metallar sirtlariga zamonaviy yuz ishlov berish texnologiyalar va
usullari fan-texnika rivojlanishi va yangi yutuqlari
mashinasozlikka kirib kelganligi xamda mashina gismlariga
quyiladigan fizikaviy, mexanik, chidamlilik va estetik talablami
qondirish sabablariga asosan rivoj topdi va topmogda.

2. Metallarga ishlab chiqarishda quyidagi turlarda joriy etilgan:
2.1. Yangi yuz ishlov texnologiyalari va jihozlar,

2.2. Yugori darajada takomillashtirilgan texnologik jihozlar.

3. Yangi texnologiyalar faqat an’anaviy texnologiyalar samarali
natija (operasion va mexnat samaradorligi, sifat ko‘rsatkichlari va
boshqalar) bera olmaydigan operatsiyalarda ishlatilmog'i lozim.

NAZORAT SAVOLLARI

Mashinasozlikda ishlatilayotgan metallaming qanday turlari mavjud?
Mashinasozlik materiallarining qanday tasniflari mavjud?
Mashinasozlikda qo‘llaniladigan metallar tasnifi.

Mashina detallari va birikmalariga go*yiladigan foydalanishdagi
talablar nimalardan iborat? . _
Mashinalardanfoydalanishdagitalablarniqondirishningasosiymezonlar

inimalardaniborat? .
Dastgoxlamni rivojlantirish omillari nimalardan iborat?

Dastgoxlarning tasnifi ko‘rsatgichlari nimalardan iborat?
virik detallarga ishlov beruvchi stanoklar.

Noana’naviy ishlov berish usullari.

Mashinasozlikda titandan qanday foydalaniladi?

FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR

Asuazasurareib ITJ[-14 CoToBhie YIUIOTHEHHA KITIOYEBLIE
xommoHeHTR! MaiiiH XXI Beka [DeKTpOHHEIA 0KYMEHT)
https://zaorotec.ru/sotovye-uplotnenia/

bapckuii P. HoBas TexHONOTHA BEICOKOTOYHOTO JTIUTHSA JIOTIATOK
TypOuHbl. « 'HOpHAHKIA» HHTEPMETATMAHLIN CIIaB U1t

neurarenei I11-14 u T111-35 https://naukatehnika.com/ tehnologiya -
vysokotochnogo-litya-lopatok-turbiny.html

. bocepman M JIsuratens ITJ{ 14 TexHonorns npaMoro jazepHoro

BhIPAIHBAaHHWA KPYMTHOraGapHTHEIX aBHAUMOHHEIX H3ACTHI
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10-MAVZU. ARALASH ISHQALANMA PAYVANDLASH
(AIP) TEXNOLOGIYASI

REJA

. Ishqalab payvandlash jarayoni va turlari

. Aralash ishqalanma payvandlashning asosiy ish tamoyili

. Payvandlash dastgoxlari va ishchi elementlar

- Aralashma ishqalanish payvandlash parametrlari .

. Aralashma ishqalanish payvandlash jarayonini raqamli
modellashtirish o

. Aralashma ishqalanish payvandlashning afzalliklari va

kamcxiliklari

h BN =

o}

Aralash Ishqalanma Payvandlash (AIP) / Friction Stir Welding
(FSW) texnologiyasi - bu yangi qattiq jismlami mexanik ta’sir ostida
mmoddalarni diffuziya jarayonida yuqori sifatli, nugsonsiz ko‘shish
imlonini beradi. Aralash Ishqalanma Payvandlash har xil qalinlikdagi
metall va plastic plitalarni (alyuminiy gotishmalaridan to po‘lat va
issiglikka chidamli va qattig qotishmalargacha) qo‘shish uchun xizmat
kiladi. ) )

AIP texnologiyaining alohida, betakror afzalliklari bor va
mashinasozlikda istigbolli texnologiyalardan xisoblanadi. Farg‘ona
poliexnika institutida _Xam ushbu texnologiyani o°rganish, tez
rivojlantirish va O‘zbckist.on mas_hinasozlik korhonalarida joriy etishga
qaratilgan tadgiqotlar olib borilmogda. Ko‘p sanoat sohalarida —
acrokosmik sanoatida, avtomobilsozlik, kemasozlik va sanoat
komponentlar sohalarida xilma-xil materiallarni  payvandlash ilan
biriktirish muammolari mavjid va dolzarb.

Buning asosida — buyumlarni vazni va puhtaligi/chidamliligi
muvozanatini ta’'minlash, yangi iste’molcxilik xususiyatlarini arpo ctish
- ushbu materiallarning mexanik kuchlanishni po‘latlar va yengilligi
bilan birlashtirib, og‘irlikni sczilarli darajada kamaytirish.
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10.1-rasm. Ishkalanish bilan payvandlash birikma.

ISHQALAB PAYVANDLASH JARAYON] v A TURLARI
10.1.

sohalarda ishqalab payvandlash texnologiyasi (IPT)

Bir n.echtah uchun ishlatiladi va o'z nomidan ayon - py b g'inlarni
qismlar(ril; u;lail chun ishqalanishdan foydalanishgq asoslangan. IpT _ bu
payvan as

dlash usullarining umumiy yig‘indisining nomi va
bir nechta p;?na;qlaridafoydalanadl’ bu tez, Samaral;

g ; Va qattiq holatda
ko‘p sanoah uchun eng m.ashhur' Variantlardan biridir. Ulanish
payvand(liastashqi isitish ishlatilmaydi, shunmg uchun ;

a

jarayoﬂi mlarming materialinj eritish bilan
dlash qism
pay'\faﬂ

i oli irikma ko'pincha asosiy metall bjjap
ba%lf’ :1”; agtzz ﬁisljnkgjflan payvandigsh j'arayolm‘.dir.
e Isghqalab payvandlash texnol.oglya.Si asosini ang
siz kaftlaringizni bir-biriga sxlab _lshqa]ase;, k
sezasiz, kaftlarning nisbiy Ixaral‘(a.tm. tezlashtlscg
bosimini oshirsangiz, issith; Chlqlshl. yana oshadl.' .

Ishqalanish tufayli issiglik yaratl-hshl va tarqalishl.
ayvandlashda ishlatiladi, metall qlSr.nlar ]u_da yugori t¢ _
P ilan bir-biriga ishgalanganda, bu ikki sirt orasidagi o‘zare ta’_su-
bilan nik ishqalanishga olib keladi, hatto ikkita payvandlangan materia]
l?:f;abilan silliq ko‘rinishi mumkin bo‘lsa -ham, [’1l'likr0.sk0pik d_arajada bii
g‘adir-budurlar bor va ulaming sirtlari orasida ishqalanish paydo
bo Il:f(:ll materiallar ishqalanib payvand _hq‘lsla, hir—t_)iriga bi!an m'S]bI}"
harakati va ularga qo’llaniladigan bosim issiqlik yaratish orkali nuq@ﬁg
orasida aloga yaratiladi, ikki materiallar aloga nuqtalarida yopishi

Payvandlash emas,
bir xil kuchga ega

lash juda oson — agar
aftlaringiz qiziganini

va ularning bir-biriga

tamoyili ishqalab
tezlik va bosim
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J

boshlaydi, ikki gism o‘rtasidagi harakat, ularning aloga nuqtalarida
aralashtirish ulanishga yordam beradi. Asosan ishqalab payvandlash
Jjarayonlari to‘rt turi bor.

1. Aylanish bilan ishqalanish payvandlash: Ikki materiallardan biri
payvandlash jarayonida talab gilinadigan radial yo‘nalishda bosim bilan
boshqa sirtga nisbatan aylanadi, bosim kuchi va yuqori aylanish tezligi
ikkala materialning kontakt maydoni bo‘yicha plastiklashtirishga olib
keladi va natijada ularning ulanishiga erisxiladi (10.1 va 10.2-rasmlar).

10.2-rasm. Aylanish bilan ishqalantirib payvandlash

2. Chizigli ishqalab payvandlash (CIP): materiallar bi biriga
nisbatan bir tekisda borish-qaytish harakat natijasida Ishkalanish u fayli
sirt ustida hosil bo‘lgan issiglik, yuza gatlami metall plastifike s
olib keladi, va okibatda yuqori t_)omm kuchlari bilan R £t
boshgasiga nisbatan o‘zgarib turadi.

el )

rewy

",‘-,,'.4». ' . i N _
10.3-rasm. Chizikli ishqalantirib payvandlash dastgohi
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Chizigli ishqalab payvandlash (CIP) jahonning etakchi aerokosmik
mashinasoz kompaniyalari tomonidan tumalok bo‘lmagan po‘lat,
aluminiy, titan, nikel kotishmalaridan buyumlarni biriktirishda
foydaniladi. Bu usulning afzalligi — materiallar har xil burchak ostida
biriktirilishi mumkin (10.3 va 10.4-rasmlar).

o ___ Promplace ry
10.4-rasm. Chizikli ishqalantirib payvang) P

3. Aralash ishqalanma payvandlash: arajagh o Stt)igioh. (2)
payvandlash e i lShllamad1 e PaYVandlanzz- tshqalab
o'tadi, burtik tegishiga AT, CAT TOsHast qaytiy gy, Ht bilan tez
ishgalanish mefall YUmSEs ' °6 Fre ssbtiilad, 1gp oy ¢ O rlasidagi
ravishda payvand chiZig'i DO Vi harakatlangg; ) < 451q chizigli
natijasida yumshagan metallni aralashtirib, ulanish A

> SNQalanigh oo
1n a . SS!g 1
10.6- rasmlar) YAt (10.5 vq

ash da

10.5-rasm. Aralash ishqalanma payvandlangan raketa baklari
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10.6-rasm. “TANGO — Evropa Ittifoqi aviasozlikda yangi
texnologiyalar”loyihasida
AIT usulida “AIRBUS- 380” aerobusining qanot elementlari (a) va
fuzelyaj
panellari (b) ishqalanish payvandlash

4. Aralash ishgalanish bilan nuqtali payvandlash: aralashgan
ishqalanish bilan nugtai payvandlash — bu aralash vositasi — ishchi
element payvandlash nuqtada aylanadi va boshga yo‘nalshda harakat
qilmaydi. U aylanadi va yuqoriga-pastga harakat giladi va shu bilan
aralash-payvandlanish alogani yaratadi, so‘ng asbob yuqoriga
ko*tariladi. Nisbatan .harakat.sodir bo‘lgan tezlik va ish qismlarignj
qo*llaniladigan bosim ishgalanishda po‘lat uchun payvand chok yaratish
uchun zarur bo‘lgan 900 dan 1300 °C darajali issiqlik harorat sodir
bo*ladi (10-7'”’5‘“)'

10.7-rasm. Aralash ishqalanish bilan nugtali payvandlash sxemasi
va uning bajarish dastgohi (“Masda” avtomobil kompaniyasi)
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5. Inertial payvandlashni ishqalanish bilan aylanadigan payvandlash
turidir. Payvandlash yuri "inertial payvandlash" deb ataladi, chunki bu
aloqa texnikasida aylanish usuli ish qismlarini biri statsionar bo‘lib
qoladi, ikkinchisi esa shpindelda aylantiriladi. Shpindel ikki metall sirt
o‘rtasida ishqalanish hosil gilish uchun yuqori tezlikda aylanadi. Bu erda
ishchi elementning maksimal aylanish tezligi aniglanadi - u materialning
turi va ikki gismni bir-biriga payvandlash uchun erishish kerak bo‘lgan
haroratga bog‘liq.

Ish shpindel maksimal aylanish tezligiga ctib borgach,
to‘xtatiladi va statsionar ish gismi kinetik energiyadan kelib
inertiya kuchi tufayli 0*z-0‘zidan aylanishni davom ettiradi.

Barcha payvandlash usullari bir xi] payvandlash
ta’minlamaydi. Shuning uchun payvandlash turin;
payvandlash jarayoni va payvandlash uchyp
aniglashga asoslanan.

ishqalanish
chigadigan

natijalarini
tanlash — by
berilgan xususiyatlar

10.2. ARALASH ISHQALANMA PAYVA
ASOSIY ISH TAMOYTLI

Umumiy ishqalanish bilan payvandlash usullarq
texnologiyasi sanoatda keng foydalanilad;.

jismlar bir-biriga nisbatan hzrak-aﬂal.lga.n holda ma’lum bosim bjlan
yakinlashtirﬂsa komakt-may[ m'"i] o) lanish tezligi va bosim
iqdoriga bog-lia x.olt.ia ishka ar'us- paydo boladj (10-8-1‘asm)_
mlc}shqalanjsh natiasida jismlarning shqalanish alarida  jggiql
chigadi, uning ta’sirida }I{;llf;%ll{:lrr Cgatlal'm Materialj eriydj 3a lzi.li?,;ﬁ
materiallar kO‘f:hlayOganJ a OrFaSIda.PaYVaﬂdlas i =
bo‘ladi. Har bir 'komponenfmmg kirralari moddiy
qo‘shma xosil qﬂ&'dl.‘ Qo sI'lma [?aydo bo‘lganid
to‘xtatiladi va yuqor1 so‘ngi bosim ostida sovutiladi.

NDLASHNING

texnika va
Ushbu texnologia qattiq

4 nisbiy haraqat

10.8-rasm. Aralash ishqalanish bilan payvandlash sxemasi
1. — burtik
2. —elkacha
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. _AIP ning ishlash prinsipi payvandlanadigan materiallarga bir-biriga
iloji boricha yaqin joylashtiriladi va qo‘sxiladigan girralari bilan
kontaktga keltiriladi. O‘ta qattiq materialdan yasalgan ishchi element
tepadan bosim bilan tushiriladi va tez aylanish harakatiga keltiriladi.
Asbob (rotating tool) aylanish jarayonida o‘z ishchi girgogi (trailing
edge of rotating tool) bilan ishqalanish hisobidan atrof zonani isitadi
vaishchi element bilan kontaktda bo‘lgan material gismini isitadi va
haraqati hisobidan aralashtiradi. Aralashgan va issiglik tufayli erigam
material katlamalari aralashib tez sovutish hisobidan biriktiriladi.

Aralash ishkalanma payvandlash jarayoni 10.9-rasmda ko‘rsatilgan.
Birinchi bosgichda Ishchi element payvand kilinayotgan materiallarni
aylanib ihkalanish issigligi bilan plastik (yamshaq holatgacha) yetkazad,
so‘ng ishchi element yelkagacha materialga tushuriladi (botiriladi) -
yelkacha erigan materialni saklaydi. Keying bosqichda Ishchi element
payvand choki bo‘yi harakatlantiriladi va oxirida Tshchi element
payvandlash chokidan chiqariladi.

Aluminiy (Al) va Kremniy (Si) aralashmasi po‘lat bilan Aralash
Ishkalanma Payvandlash natijasida issigliq ta’siri va termo-mexanik
(aralshtirish) ta’siri ostida va ularning asosiy metalga nisbatan
joylashganligi 10,10 rasmda ko‘rsatilgan.

10.9-rasm. Aralash ishqalanma bilan payvandlash arayoni

1.Ishchi element payvand kilinayotgan materiallarni aylanib
ihkalanish issigligi bilan plastik (yumshagq holatgacha) yetkazadi,

2.Ishchi element yelkagacha materialga botirildi, yelkacha erigan
materialni saklaydi,

3 va 4. — Ishchi element chok bo‘yi haraatlanishi,

5 va 6. — Ishchi element payvandlash chokidan chigariladi.
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10.10-rasm. AIP bilan payvandlash natijasida Payvan choki xolati
(A) va atrof material mikrostrukturasi (B)

(a) — asosiy metal,
(b) - issigliq ta’sir etgan zona,
(c) - termo mexanik ta’sir zona

10.3. ARALASH ISHQALAB PAYVANDLASH
DASTGOXLARI VA ISHCHI E1EMENTL ARL

Quyida oltita suratlar tipik aralashtish ishqalanintirish bilan
payvandlash dastgolari ko‘rsatilgan.
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T R T
10.11-rasm. AIP usuli bilan payvandlash dastgoxining umumiy
ko‘rinishi

10.3.1. MST-7501 AYLANMA ISHQALANTIRIB
PAYVANDLASH DASTGOXI

MST-7501 aylanma ishqalantirib payvandlash dastgoxi ABA
Injiniring kompaniyasi tomonidan 2012 yildan boshlab ishla_b ;
chigarilmoqgda. Dastgox silindrik shaklidagi mqul detallarni o°zaro
pirgalikda plastic deformatsiya yo‘li bilan biriktirish uchun
mo*ljallangan. ;

Payvandlash detallar diametri — 40~140 mm

Payvandlash maydoni — 50 cngacha

payvandlash detallar uzunligi — 12 000 sm gacha ]
Gidromotor yuritmali shindel aylanish tezligi — 700 min’
Bosim yaratuvchi 2 gidrosilindr umumiy quchi — 750 kN
payvandlash sigli = I min"' (RBD tufayli)

Boshgaruv dasturl: material va zagotovka oflchami

o i » : va
payvandlash jarayonini boshqaruvini ta’minlaydi

’

10.12-rasm. AIP MST-7501 payvandlash boskichlari

Re-Stir ™ ning o‘ziga xos xususiyati asbobning aylanish jarayonida
aylanish jarayonida yotadi. Bu an’anaviy STP jarayoniga xos bo‘lgan
tikuv assimetriyasi muammosini hal qildi. Tikuvlar nosimmetrik shakli
va yuqori charchoq xususiyatlariga ega, ammo Re-Stir ™ jarayonining
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sanoat qo‘llanilishidan oldin uni batafsil o‘rganish va payvandlash
usullarini optimallashtirish talab etiladi

10.13-rasm. Aralash Ishqalah Payvandlag
turlari:

h uchun dastgox

a — KoHcoJ turi;

B — quvur payvandlash uchun;
asosida

0~ nopran turi;
r - frezalash dasgoxi

10.3.2. ISHCHI ELEMENTLAR
Har bir ishchi elementning yelkachasi bo‘lib, u payvandlash uchun
kerak bo‘lgan issiqlikni yaratadi, Ishchi ¢lementning qismi bo‘lmish
barmoq (pin) material ichiga kiritiladi va qattiq holatdagi metallni
aralashtirishga yordam beradi.
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10.14-rasm. AIP payvanash ishchi elementlari (svarochnaya
golovka)

PCT uchun asboblar po‘lat (payvandlash plastmassa va eriydigan
metallar), tez po‘lat (payvandlash alyuminiy va magniy qotishmalari),
meta\l-kcramik qattiq qotishmalar va mineral-keramik, maxsus

KompoZitsion materiallar (payvandlash alyuminiy qotishmalari, po‘lat,
nikel va titan qotishmalari) yasalgan.

SR TAAT (L7 11 (0t WL Ty | e
S P PRy 131 RRSECE RS SR W 1, st

e B L o
10.15-rasm. AIP payvandlash ishchi elementlar turlari

169



Qurilmaning sifat ko‘rsatkichlarini oshirish uphup t?a’zan sirtni
mustahkamlash va qoplama texnologiyalari qo‘llamlac-h._ Pu_‘la va Burta
sirtlarida maxsus profilli kesmalar amalga oshiriladi, bu esa

plastiklashtirilgan materialning oqimini nazorat giladi. Burt shakli tekis,
konkav yoki konusning bo‘lishi mumkin.

\ 4

Tez Ragamli

Texnologi An‘anaviy An’anaviy
prototipla yaratish yalar ishlab texnologiyalar
sh usullari cheklovi chigarish chigarish

chiqaris

10.16-rasm. AIP payvandlash ishchi elementlar turlari

STP uchun pinsiz o‘zgaruvchan PIN uzunlj
bilan statsionar burma, lasan, aylanadigan

bgi bilan konusning pinasi
& urma bilan a
vositalari qo‘llanilishi mumkin. payvandlash

(a) (b)

10.16-rasm. AIP payvandlash asboblarining ishchi gismlari
shu erda:

(a) — eng ko'p tarqalgan, an’anaviy tuzilishi,
(b) — chuqur payvand choki olish ishchi element,
(c) — mahsus kirrali ishchi element.
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b

asm. AIP usulida o‘ta mahsus payvandlash asboﬁini“
ishchi qgismlari g

Yo [

bl 2.

10.17-

ASHMA  ISHQALANISH  PAYV
, A
PARAMETRLARI NDLASH

10.4.1. MATERIALLAR OQIMI

Moddiy harakat ikkijara_yon .tufayli §0dir bo‘ladi:

payvandlash yuzasi oldidagi material ishchi elementning barmog*i
ta’sirida aralashayotgan zonaga kiradi. Ushbu material juda yuq.;gn-i
darajada deformatsiyalangan va yuqoridan qaralganda payvand zonasi
shagliga moslashib boradi. Barmoq atrofida aylanish zonaga kirishda
material parchlanadi. Bu parchalar faqat moddiy yoyi shakli
xususiyatlariga ega. Engil modda barmoq old tomonida orkasiga
aylantirib o‘tqaziladi va bo‘shliglar to‘ldirilgan. Past qatlamlar materiali
aylanmayda va deformatsiya okibatida katta donzarrachalariga

10.4

aylantiriladi.
10.4.2. ISSIQLIK PAYDO BO‘LISHI VA OQIMI
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Har ganday payvandlash jarayoni unumdorligini oshirish va mexanik
xususiyatlariga issiqliqni ta’sirini kamaytirish magqgsadida, jarayon
tezligini oshirish kerakdir. Shu bilan birga, ishchi clement atrofidagi
harorat materialni okimligini saklash va asbobning sinishini oldini olish
uchun etarli darajada yuqori ekanligini aniglash kerak.

Payvandlash tsiklini bir necha bosgichda bo‘lish mumkin:

1. material oldindan isitilmasdan, aylanuvchi asbob oldindan etarlicha
haroratga erishish uchun isitiladi. Bu holatda asbob ish muhitiga
tusxiladi.

2.asbob harakatlana boshlaganda issiglik ishlab chiqarish va asbob
atrofida harorat barqaror-holatga erishguncha murakkab tarzda
o‘zgaradi.

3. issiqlik asbob atrofida samarali yaratilsada, juda 0z migyosda.

4. jarayon oxiriga yagin asbob atrofida qo‘shimcha isiqliq "aks" etishi
mumkin.

10.4.3. PAYVANDLASH KUCHLARI

Payvandlash jarayonida asbobda bir qator kuchlar ta’sir qiladi:
Asbobning sirtidagi yoki. ostidagi holatini sa_lqlab turish uchun pastga
qaraltirilgan kuch kcrakdx‘r. ]?.a’zi arala§h-1sllqalani5h payvandlash
dastgoxlar yuk nazorat ostida ishlaydi lekin ba’zi hollard
vertikal holati oldindan 0‘.mat11gan bo‘lfad.i va shunin
ayvandlash paytida keng migyosda o‘zga-niu mumkin.
P Harakatlantirish kuchi asbob harakatiga paralle] hara
kat yo‘nalishida musbat bo‘ladi. Asbob harakatiga

a asbobning
g uchun yuk

kat qiladi va

hara " . " g Mmaterialning
qarsxiligi natijasida bu kuch o'sishi kuzatilganligi uchyn asbob atroﬁd:

materialning harorati ortganida bu kuch kamayib borishj bashoratlanadi

yon bosh (lateral) _asbobmng harakat yo‘nalishiga nisbatan
perpendikulyar harakat qilishi va payvandlashga jjobiy ta’sir etadi deb
aniqlash mumkin.

Asbobning sinishini oldini olish va boshqa mashinalarning ortiqcha
eskirish va yemirilishini kamaytirish uchun payvandlash tsikli asbobda
ta’sir etishni imkon gadar past va nohush o‘zgarishlar bo‘lmasligiga
garatilmog'i lozim.,

10.4.4. ISHCHI ELEMENTLARNI (ASBOBLARNI)
LOYIHALASH.

Payvandlash sifatini yahsxilash va payvandlash tezligini oshirishda
xam ishchi elementlarni (asboblarni) ning dizayni juda muhim omildir.
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Payvandlash harorati sharoitida ishchi elementlar (asboblar) moddiy
etarlicha kuchli, gattiq va biqir bo‘lmogi lozim. Bundan tashqari, u
oksidlanishga yuqori qarsxilik, mashina issiglik yo‘qotilishi va
issiglikdan zarar kamayishi uchun past termal o‘tkazuvchanligi bo‘lishi
kerak.

AISI H13 qabi issigqga chidamli po‘lat 0,5 — 50 mm qalinlikda
bo‘lgan materiallarni payvandlash uchun juda qulay, ammo
yahsxilangan yuqori abraziv metal compozitlar uchun yoki yuqori erish
haroratli po‘latlar yoki titan va uning kotishmalari uchun yanada
rivojlangan asbobsozlik materiallar go‘llanish kerak.

10.4.5. MEXANIK XUSUSIYATLARI
1. Qattiqlik profili

110 - ST T e
100 ¢
§ 90 -
£ 80 -
@
23
2 70
B , ,
x 60 - ’ ole
0 R | [EEREEE I T . .
-40 -30 -20 -10 0 10 20 30 40

Distance from the weld centre (mm})
10.17-rasm. AIP usuli va an’anaviy elektrod (MIG) bilan
payvandlashda
materialning Vickers bo‘icha metal qattiqligi

10.18-rasmda AIP usuli (shpindel tezligi 1400 min')va an’anaviy
elektrod bilan payvandlash (MIG) da materialning payvand chokining
ko‘ndalak kesimida Vickers bo‘icha metal qattiqligi o°‘zgarishi
keltirilgan. ‘ . o -

Ikkala payvandlashda ham issiglik ta’sir zqnasxdagn (HAZ) qattiglik
miqdori kamayadi. Qattigligi eng past miqdori (60 HV dan past) MIG
manba markazi atrofida aniglangan. Sababi termoyadroviy payvandlash
yugori harorat 0‘z ichiga oladi va qo‘shimcha metall qo*shish strikturaga

o'z ta’sirini o‘tkazadi.
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ATP payvandlashda MIG payvandlashga nisbatan ko‘proq issiglik
ichki beriladi va HAZ zonasi shuning uchun birmuncha kengroq bo‘ladi.
AIP usulida HOZ da tezlikka bog‘liq sezilarli farq kuzatilmadi.

10.4.6. CHIDAMLILIKKA SINOV

Payvand birikma materiallarining charchoqlikka o‘tqazilgan sinovlari
quidagi natijalarni ko‘rsatdi.

Payvandlash usullaridan ATP usuli ko‘rsatkichlari solishtirgan MIG
va TIG usullariga nisbatan yahshiroq natija aniglandi.

500 000 tsikldagi gobiliyatsizlik ko‘rsatish uchun bosim migdori:
- MIG uchun tahminan 60 MPa,

- TIG uchun tahminan 70 MPa

- AIP uchun tahminan 90 MPa (700 va 1400 mm/min va 1400
mm/dan bir oz yuqori xam sharoitlarda).

b

T it M R L
10.18-rasm. 6P80 frezer dastgohi bazasida Yaratilgah Ap
texnologiyasini organish laboratoria tizimi

10.19-rasm. 4-komponentli datchiklartizimi
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10.6-jadval
Payvandlash parametrlarini kayd etish tizimining asosiy

ko‘rsatkichlari

[O‘lchanayotgan Xvostovik turi Nominal Nominal
kuch, moment Datchik tui ko‘rsatkich o‘lchovlar
diapozoni

F, Xvostovik—40 10000 N +10000N

F, GOST 25327- 10000 N +10000N

Fj 93 40000 N +=10000N

M; M34-10k-40k- 100 Nm +100Nm
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10.20-rasm. Boshqaruv paneli

texnologik jarayonlami yaratishda va ishlab chiqarishda nazariy
k tadqigotlar hamda amaliy tajriba ishlar o‘tkazishda AIP
a SolidWorks dastiriy kompleks raqamli

yangi €
ya analits '
:arayonlarini Deform — 3Dv Soli
modellashtirish tizimlari afzaligini 4o'TsatmogUa.

10.21-rasm. AIP texnologiyasida foydalanish uchun universal ishchi
elentlar (CTP ISPF 22.141.00.00.000)
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10.22-rasm. AIP texnologiyasida foydalanish uchun o‘ta gattiq

universal ishchi elentlar (CTP ISPF 22.142.00.00.000)
Almasuvchan o‘ta qattiq ish elementlar bilan ishlashda payvandlash
galinligi 1,0~5,0 mm tashkil qilishi mumkin.

10.5. ATP USULIDA NUQTALI VA CHOKLI PAYVANDILASH
JARAYONINI RAQAMLI MODELLASHTIRISH

AIP usulida payvandlash jarayonini Mizes okuvchanlik shartlari
koidasi bo‘yicha xamda okimni uzliksizligi koidasidan kelib chigqan
holda material okuvchan (Basko-Texyuunit) va ish organiqattiq eb ilndan
holda modellashtirilgan.

AIP usulida payvandlash jarayoni “Deform-30" texnologik

jarayonlarni o*xshatma modellashtirish tizimida raqamli tahlil
o‘tkazilgan, Natijalar quyidagi rasmlarda keltirlgan.

10.23-rasm. Material okuvchan (Bazko-niaacTu4nbiii) ishchi element
kattik deb modellashtiriladi

10.24-rasm. Chokli payvandlashda materialda deformatsiya
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10.25-rasm. Nugqtali payvandlashda issiglik darajasi tagsimlanishi
va payvand nuqtani qo‘ndalang grsimi

Modelni ishinchliligini (verifikatsiya) payvanlashning termik tsiklaari
bo‘yicha o*tkazilgan (10.26-rasm).

T.%

10.26-rasm. Payvandlash tsikllari (vaqt bo‘yicha)

Alyuminiy, po‘lat va mis asosidagi qotishmalardan tayyorlangan STP
gatlam materiallari texnologiyasi ishlab chigilgan, asbob ishlab
chiqariladi. OXP ISP da ishlab chigilgan texnologiyalar asosida ishlab
chiqarilgan payvandlangan birikmalarga misollar.
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10.27—rasm. AIP usuli 4 mm kalinli O9I'2C po‘latni payvandlash
a) — payvand chokining ko‘ndalak kesimi
b) — payvand chokini orka tomoni

b)
10.29-rasm. AIP usuli bilan payvandlangan namunalar sinovi
a) — sinov oldidan
b) — sinov natijalari
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10.30-rasm. AIP usuli bilan payvandlangan namunalar sinov
natijalari

AIP usulining an’anaviy payvand jarayonlariga nisbatan bir qator
afzalliklari aniqlandi.

10.6. ARALASH ISQALANIB PAYVANDLASH USULI
AFZALLIKLARI VA KAMCXILIKLARI

10.6.1. ARALASH ISQALANIB PAYVANDLASH
AFZALLIKLARI

[, Har xil materiallarni  ko'shish imkoni .Umumiy‘ bimetalilk
'ishqalanish yo'li l?ilgin birikmalarni yaratish turlari: Po'lat —
Alyuminiy, Alyuminiy — Mis, Mis — Titan, Po‘lat — Nnikel
qotishmalari. Odatd.a, har ganday zarba bilan ishlov kilinadigan
metall ishqalanish bllqn payvandlanishi mumkin.
2 Texnologik at}zalllikl.an: N o
o1 Tashgi ssighik KEWSIH R yo'k: ishqalanish  bilan
payvandlash tashqi issiglik yoki oqimni talab gilmaydi, bu
jarayonni oddiy va tartibli giladi.

2.2. Payvandlashda critma hosil bo‘masligi va eritma suyukligi
yokligi sabab jarayon barcha fazoviy holatda o'tkazilishi
mumkin (gorizontal, vertikal, va hokazo).

2.3. AIP jarayoni oson avtomtlashtiriladi va oddiy frezalash
dastgoxlarida bajarilishi mumkin, yangittan o‘kitish va
yuqori malakali operator kerak emas.

3, Payvandlash sifati yahsxilanadi:

3.1. Minimal nugsonlar yoki ularming yo'qligi - qoldig
deformatsiyalar soni 10-25 marta qamayadi: gattiq holatda
payvandlashning eritmani payvandlash bilan solishtirganda
minimal nugsonlar soni asosty afzalliklaridan biridir.
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3.2. AIP texnologiyasi 0,5 ~300 mm qalinlikdagi asosiy metallni
0.8 — 0,95 payvandlashning kuch faktori bilan, shu bilan
birga 6 m/min gacha payvandlash tezligida geterogen
materiallar  va qo‘shimcha murakkab shakldagi 3D
mahsulotlarini yaratishga qodir.,

Payvandlashdan so‘ng biriktirilgan qismlarda yahshiroq
mexanik xususiyatlariga ega bo*ladi.

4. AIP texnologiyasini qo‘llash yuqori igtisodiy samara beradi;

4.1. Metalni  eritishdan  ishqalanish ga  o'tish  umumiy
ko‘rsatkichlarni yahsxilaydi,

3.3,

4.2. Sarf-xarajatlar miqdori pasayishi, elektrodlar sarfi va

koplama  gazlar keramasligi  tufayli  (asbobsozlikda
ishlatiladigan toblangan AIST H|3 po‘latdan kilingan ishchi
clementlar 1000 m payvand choki yaratishga yetadi va
himoya qalqon gaz kerk mas).

4.3. Ishqalab payvandlash juda tey Jarayondir
payvandlash usullaridan biri hisoblanadi, u an’:
usulidan 2~100 marta tezroq amalea oshiriladi, E i
ishlab chiqarish vaqti 50-75‘?& ga kfmayadi. i Eng kamida

4.4. Elektr energiyaga iste’'moli 2-5 marta pasayadj (lazer
payvandlash paytida iste’mol gilingan energiyaning 2 59
boshq manbaida iste’mol gilingan energiyaning lO%)b T

5. Sodda va ko'p mexnat talab kilmaydi:

5.1. Payvandlashdan oldin: ishlov sirtlari maxsus tg
gilishni talab gilmaydi: qayta ishlangan, k
ishqalanish payvandlash bilan bog‘liq bo*|js

5.2. Payvandlashdan keyin: Payvandlash choki
ko'rinishi sababli payvandlashdan so‘ng ko*
ishlov - pardoz faoliyat kerak emas.

6. Mexnat sharoitlari yahshirog, chunki tutun va toksik gazlar
eritilgan moddalar kaynashi yo'qligi. Shu tufayli atrof-
xam ta’siri past.

va eng tez

> layyorgarlik
esilgan yoki girt
hi mumgiy,

Va atrofi yahshi
shimcha qimmat

xamda
muhitga

10.6.2. ARALASH ISQALANIB PAYVANDLASH
KAMCXILIKLARI

1. Ishchi clement payvand chokidan chiqarilganda chiqgish teshigi
qoladi.

2. Payvndlanayatgan materiallarni bir -biriga mahkam biriktirish
uchun bosim yaratishga katta kuchlanish talab gilinadi.
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. Qo‘lda va boshga payvand jarayonlariga nisbatan kamroq

moslashuvchanlik. (qalinligi o‘zgarishi va chizigli bo‘lmagan
payvandlashda giyinexilik).

. Payvandlash tezligi pastroq bo'lishi mmkin.
. Payvandlashning muhim parametrlari murakkab bo*lishi mmkin.
. Ishchi elementlar dizayni murakkab bo‘lishi mmkin (10.17-rasm).

HULOSA VA TAKLIFLAR

. “Space X", “Airbus”, “BMW” va “Mazda” gabi aerokosmik va

avtomobilsozlik texnologik ilg‘or ishlab chiqaruvexilar ishqalanish
bilan payvandlashning ilg‘or tajribasi Aralash Ishkalab
Payvandlash texnologiyasini texnologik istigbilli ayrim
mashinasozlik sohalarda porloq desa bo‘ladi.

_ Texnologiyalar, asbob-uskunalar va jixozlarni uzluksiz

takomillashtirish natijasida aralash ishqalab payvandlash
birikmalarnining sifati va yuqori mexanik xususiyatlarini

ta’minladi. .
Tadgiqotlar aralash ishqalab payvandlashning bir qator

" fzalliklarini gayd ctmoqda statik va charchoglikka chidamlilik,

korroziya va chirishga yuqori qarsxilik, payvandlash
dcfommts:yalan, cnerglya sarfi pastligi va ekologik xavfsizligi.

NAZORAT SAVOLLARI

 Aralash ishqalab payvandlashning mashinasozlikdagi o'ri haqida

nima bilasiz?

. Mashinasozlikda ayvandlash tizimlaming x0zirgi xolati xagida

bilasizmi?

. Aralash ishgalab payvandlashning asosida optimal dizayn usullari .

Aralash ishqalab payvandlash qanday me’zonlar asosida tanlanadi?
Aralash ishqalab payvandlash tashkiliy-texnik (insonmashina)
tizimi sifatida.

. Ishqalab payvandlashning qanday turlari mavjud?
. Aralash ishqalab payvandlashning asosiy komponentlari

nimalardan iborat?

. Payvand dastgoxlarni rivojlantirish omillari nimalardan iborat?
. Payvand dastgoxlarning tasnifi ko‘rsatgichlari nimalardan iborat?
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10. Quvur ishlab chiqarishda Aralash ishqalab payvandlashning
vazifasi nimalardan iborat?

11. Aralash ishqalab payvandlashning Shtamlash amallari
ganday amalga oshiriladi.

12. Ishqgalab payvandlashning bilan ishlov berishda innovatsion
usullari.
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VI. INTERNETDA MASHINASOZLIKDA

6.
L

VRN LW

INNOVATSIYALAR BO‘YICHA ADABIYOTLAR
MANBALARI

1. INTERNETda AHBOROT IZLASH TIZIMLARI

Axanemus Google
http://scholar.google.com

Amnopr http://www.aport.ru

Rol portal http://www.rol.ru

Ack.cort http://ru.ask.com

Bunr.cot http://www.bing.com

Google Poccus http://www.google.ru

Nigma.ru http://www.nigma.ra

Poiskknig.ru http://www.poiskknig.ru

Rambler http://www.rambler.u

10. Chop etilgan ilmiy ishlar izlash http://www.scholar.ru
11. Yandex http://www.yandex.ru www.ya.ru

6.2. MASHINASOZLIK PORTALLAR

1.
2
3.
4

8.

“Mashinasozlik instituti” http:/www.imash.ru
IlepBrIii MamMHOCTPOUTENBHBI TOpTaN hitp:/www.lbm.ru

HopTan mammHOCTpoeHHs hitp://www.exponet.ru/exhibitions
OBO

h.tm://www.obo.ruf’?lamz=ru&mid=1 148 &option=ips&task= item
list
Cricuuanu3npoBaHHas cpema juis KOHCTPYKTOPOR U TEXHOJIOTOR
MAUTHHOCTPOUTEIbHBIX PeMTDUSTHI]
http://www.avaxhome.ws/ebooks. html P )
Kpyroceer - yHUBepcallbHas SHUMKIIONe I
http://www.krugosvet.ru
Wikipedia-kpynHeiimas 3JIEKTPOHHAS
http://ru.wikipedia.org P, HUMKIIONe st
ALp://Tu. WiKIpedla.org  Fasiel  MamHHOCTpoeHus Wikipedia
Cobpanne  kKopoi rarelf :
PAHAC — KOPOTKHX — CTATEN 110 pamvnev  paspesam

MAlTHHOCTPOEHUS.
I'pynna kommannit «tACKOHy. Poccus.
WWW.ascon.ru
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9.  Emmnoe okHO jocTynia K 00pa3oBaTelbHBIM yueOHO-

L.

METOHYECKHM pecypcam
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6.3. ELEKTRON KUTUBHONALAR
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http://elibrary.ru/defaultx.asp

2. TlyGmuunas DnexkTponnas bubmoreka «IIpomereii»

http://lib.prometey.org

3. TexHuueckas OHOIHOTEKA

http://techlibrary.ru

4. Texuuucckas marepartypa: http://www.tehlit.ru Meyoriy-texnika

1

adabiyotlar kutubhonasi - FTOCT, CHull, xizmat yo‘riknomalar va
boshqalar.

Caunxr-ITerep6ypr  politexnik universiteti kutubxonasi
http://www.unilib.neva.ru

Onektpon arxiv Archive.Ru
http://www.bookarchive.ru/mashinostroenie

6.4. MASHINASOZLIK BOYICHA JURNALLAR

«Hayunble  myOnukauuM — aclUPaHTOB W JOKTOPAHTOBY.
http://ww.jurnal.org

7. «Texnonorus METANIIOB».

http://www.nait.ru/journals/index.php?p id=8

3. «MetamnoodpaboTkay.

hitp://www.polytechnics.ru/index.php?option=_  com content
Sview=article&id=10&Itemid=36

4. «CBapoyHOE MPOU3BOJCTBON. http://www.ic-

tm.rw/info/svarochnoe proizvodstvo

5. «CraHkH H HHCTPYMCHTBD?

6. «YupouHdionne 1

http://www.stin ournal.ru/5583004336
- Q)_'Z_H(\Jlﬂ‘l"““ MMOKPBITUSA».

http://www 2D RSN

7. «BeCTHHK MalIHHOCTPOCHHI,

http://www.mashin.ru/zhurnal=58361

8. «Bectnux MI'TY um. H. 3. baymana. Cepus

«Mawnnoctpoenne». http://baumanpress.ru/vestnik,
http://elibrary.ru/defaultx.asp

9. «M300peraTenu MalIMHOCTPOCHHION.
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http://www.mashizdat.ru/izobr.html

10. «Muxenep. Texuonor. PaGounii».
http://www.mashizdat.ru/itr.html

11. « KoHCTpyKTOp MamIMHOCTPOUTENEY
http://www.konstruktor.net

12. «MamuHOCTpOEHHE U HHKEHEPHOE
obpa3oBaune».
http://www.mio.msiu.ru/about

13. «ManiHHOCTPOHTENHY.
http://www.mashizdat.ra

14. «(IpobneMe! MAMIHHOCTPOEHUA U AaBTOMAaTH3aLHH».
http://elibrary.ru/issues.asp?id=7307

15. «PeMOHT, BOCCTaHORJICHUE, MOJICPHH3ALMAY,
http://www.nait.rw/journals/index.php?p journal id=6

16. «CoBpemenHoe MammHoCcTpoeHue». http://www.sovmash.com

17. «CnpaBounuk. HHxeHepHBII xKypHam».
http://www.mashin.ru/jurnal/content.php?id=8;

18. «TexHHUKa MaIMHOCTPOCHUA».
http://www.mashizdat.ru/tehmash.html

19. «TexHonorus MalIMHOCTpOEHUA». http://Www.ic-tm.ru/info/o

gurnale
20. «TpeHue u cMa3Kka B MALIHHAX U MEXaHU3Max».
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VII. GLOSSARIY

Algoritm - modul ta’limi tarkibiy bo‘laklarining o‘zaro joylashishi
hamda texnologik jarayonni amalga oshirish ketma-ketligining avvaldan
belgilangan tartib-qoidalari.

Aralash model — bir necha shakllarning integratsiyasiga asoslangan
model.

Birlik — bu to ‘lig bir-birining o ‘rnini bosadigan, mahsulotda muayyan
Sfunktsiyani mustagqil ravishda bajarish qobiliyatli va boshqa gismlardan
alohida yig ‘ish qobiliyatiga ega bo ‘Igan birlikdir.

Elementar o‘tish — doimiy texnologik rejimlar va ish gismini
o‘matishda texnologik uskunalar bilan bir xil vositalar uchun texnologik
o‘tishning bir gismi.

Guruh texnologik jarayoni turli tarkibiy, ammo umumiy texnologik
xususiyatlarga ega bo‘lgan qismlar va montaj birliklarini ishlab
chigarish uchun ishlab chigilgan va ishlatiladigan asbob-uskunalar va
asbob-uskunalaming umumiyligi bilan ajralib turadi. Barcha turdagi
ishlab chiqarishda qo*llaniladi.

Tjodiy loyihalar — indiviual yoki ha‘mko.rl.ik asosida ijodiy xarakterga
ega yangi mahsulotlarni yaratishga yo‘naltirilgan loyihalar

In povatsion ta.’lim -yar}gi g‘pya, me’yor, qoidalarni yaratish, o‘zga
ghaxslar tomonidan yaratilgan ilg‘or g*oyalar, me’yor, qoidalamni tabiiy
qabul gilishga oid sifatlar, malakalarni shakllantirish imkoniyatini
yaratadiga“ ta'lim. . B

povatsiya — muayyan tizimning ichkt tu2111.shiqi o‘zgartirishga
qaratilgan faoliyat.Ish joyi—ustaxon'amng |sl_ﬂab. chlqax:mh maydonining
bir gismi bo‘lib, unda ijrocxila{ va ishlab chiqarish vositalari (uskunalar,
asbob-uskunalar va boshqalar) joylashgan.

Ishlab chigarish jarayoni — korxona tognonidan ishlab chigarilgan
mahsulotlarni ishlab chigarish yoki 'ta.\’mlrlash uchun zarur bo‘lgan
ishexilar va ishlab chiqarish vositalarl_n{ng haralgatlan to‘plan:u‘((."iOST
3.1109-82). Ishlab chiqarish jarayqnmmg texmk_ t_ayyorgarllgl !shlab
chigarishning dizayn va texnologik fayyorgarhgl, dehydan !shlab
chiqarishni taqvimiy rejalashtirishdan ‘lbqrat. Bu_ marketing, dizayn,
texnologik va tashkiliy bosqichlami 0‘z ichiga oladi.

In
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Ishlab chiqarish turlarining xususiyatlari — texnologiya ishlab
chiqarish gismlari, sirtni gayta ishlash usullari, texnologik uskunalar,
asbob-uskunalar va ishlab chiqarishni tashkil etish shakli va ishlab
chiqgarish hajmiga bog‘liq.

Ishlab chigarish vositalari va ishlab chiqarish kuchlari texnik,
tashkiliy va moliyaviy tayyorgarligini, xizmat ko‘rsatish joylarini o‘z
ichiga oladi; materiallar va butlovchi gismlami olish va saqlash;
mashina qismlarini ishlab chiqarish; materiallar, zagotovkalar, ehtiyot
qismlar, komponentlar, mahsulotlarni yig‘ish va Joylashtirish; texnik
nazorat, sinov va mahsulotni sertifikatlash; tayyor mahsulotlar
qadoglash va mahsulotni ishlab chiqarish bilan bog'liq boshqa
harakatlarni kamrab oladi.

Ishlab chiqarishni avtomatlashtirish avtomatik qurilmalar orqali
avtomatlashtirilgan boshqaruv uchun ishlab chiqarish Jarayonini qo‘lda
boshqartish ~ funktsiyalarini  gisman, keng qamrovli ~yok; to‘lig
almashtirishni nazarda tutadi.

Ishlab chigarishni mexanizatsiyalash ishlab chigarish mexanizmlari
bilan go‘lda mehnat vositalarini qisman yoki komplekg almashtirishni
nazarda tutadi.

Ishlab chigarishni tcanlogik tayyorlash (ICHTT) quyidagi ishlarnin g
bajarilishini ~ ta’minlaydi: mahsulot dizayni ishlap chiqarilishini
ta’minlash; texnologik jarayonlar va texnologik uskunalar vositalarini
loyihalash; texnik jihatdan asoslangan moddiy va mehnat standartlarini
hisoblash, zarur miqdorda uskunalar va ishlab chiqarish maydonchalari;
ishlab chiqarishga texnologik jarayonlarni joriy etish; ma’lum miqdordz;
yangi sifatni yaratish uchun texnologik jarayonlarni boshqarish.,

Ishlov berish — bu ir xil quyma, plastik deformatsiva va boshga amallar
bilan ishlab chigarish amali.

Kompleks — bu ishlab chigaruvchi amallari bilan bog lig bo ‘lmagan,
lekin o'zaro bog'lig funktsivalarni bajarish uchun mo ‘ljallangan,
masalan, avtomatik ishlab chigarish linivalari,

Komplekt - ishlab chigaruvchi montaj operatsiyalari bilan bog ‘lig
emas, ikki yoki undan ortig buyumlar, masalan, ta’'mirlash zaxira
buyumlar to plamlari.

Komponentlar — bu ishlab chigarilgan mahsulotming ajralmas qismi
sifatida  ishlar  etkazib ~ beruvchi  korxonaning — mahsulotidir.
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Mahsulotning tarkibiy qismlari, ehtivot gismlar va montaj birliklari
bo ‘lishi mumkin.
Loyiha — aniq reja, magsad asosida natija faoliyat mazmunini ishlab
chigishga garatilgan harakat mahsuli.
Loyihalash — boshlang‘ich ma’lumotlar, aniq belgilangan vaqt, maxsus
tanlangan shakl, usul, va vositalarga tayanib, kutiladigan natijani taxmin
qilish, bashoratlash,rejalashtirish orqali avvaldan faoliyat modelini
tuzish, faoliyat yoki jarayon mazmunini ishlab chigishga garatilgan
amaliy harakat.
Loyihalashni avtomatlashtirish. Avtomatik bo‘lmagan dizayn mehnat
talab giladi, dizayn echimlari subyektiv va optimaldan uzoqdir. Faqat
haqida 10-15% vaqt qaror gabul qilish bo‘yicha texnologlar tomonidan
sarflanadi, va golgan-axborot va hujjatlarni topish uchun. Natijada,
davomiyligi ortadi va TPP sifati kamayadi.
M ahsulot — bu mashinasozlik ishlab chigarish obyekidir.
Manzillash usuli — Ma_’lumotlar bazasida mavjud bo‘lgan wva
gom pyuterlal'dﬂﬂ fgydala!}lshga asoslang.au (xqrijiy amaliyotda —
texn010giyalarg,a. Old. ma luml_atlég baza& _b?j1k|), ishlab chiqishga
el alashtirilgan qismning xpSI}Slyab aﬂ%a} tal.‘_klbly va texnologik belgilar
os keladigan gismlarni ishla ' Chiqarishning  odatiy  texnologik
{, .ayonlaridan o*hshash mezoni bo_ytcha lfiﬂl'dﬂadl. Avtomatlashtirilgan
d'tdil‘ll" sxemasi va jarayonni olish jarayoni quyidagicha: batafsil detal —
Ialog detal, batafsil jarayon - analog jarayon. Dizayn kodiga ko'ra,
ana’mmotlar bazasida analog qism tanlanadi va ma’lum bir ishlab
g;liqarishga moslashish uchun jarayon kodi ushbu qismga o‘xshash
(exnologik jarayonni tanlanadi.
Mashina sinflari (vazifalari bo ‘vicha). energiya, texnologik, transport
ya axborol.
Mashinalar — bu energiya, materiallar va axborotni qayta ishlash
uchun birgalikda ishlaydigan va harakatlantirilagan  mexanik
quriln-zalar.
Mashinalar turli materiallarni gayta ishlash wchun mo ljallangan:
metallar, yog ‘och, tosh va boshgalar.
Mashinalarning asosiy magsadi — bu insonning ishlab chiqarish
funktsi_vafaffda” gisman voki to'liq ozod qiladigan xamda ish
unumdorligi va sifatni oshirishdir.
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Mashinasozlik ishlab chigarish obyekti — bu turli magsadlar uchun
mashinalar, mashinalar va mexanizmlar-

Mexanizm — bu amaliy kuchlar ta’sirida muayvan magsadga muvofig

harakatlarni  amalga  oshiradigan  harakatlanuvchi hog 'langan
strukturaviy elementlarning to ‘plami.

Modellashtirish - hodisa, jarayon yoki tizimning umumiy mohiyatini
to‘la yorituvchi modelni yaratish.

Modernizatsiya — obyektning yangi talablar va me’yorlar, texnik
ko*rsatmalar, sifat ko‘rsatkichlariga mos ravishda yangilanishi

Novatsiya - tizimdagi ayrim elementlarmi
qiluvchi faoliyat

O‘quv topshiriglari - o‘rganilayotgan mavzu bo‘yicha talabalar
tomonidan o‘zlasht_irilgan bilim, ko‘nikma va malakalar darajasini
aniqlashga xizmat qiladigan ta’limiy vazifalar yig‘indisi.

O‘Ichov vositalari  o‘lchamlarnin
sirtlarning shakli va joylashishini, sirt qatlamining sifat parametriarin;
va boshqalarni aniglash uchun mo‘ljallangan.

Ommaviy ishlab chigarish — shartl; ravishda katta, o'rty va kichik
ishlab chiqarishga bo‘linadi. Vagti-vaqti bilan takrorlanadigan qismlarn;
nisbatan katta miqdorda ishlab chiqarish bilan tavsiﬂcanagil CNC
mashinalari, ishlov berish markazlari, universal va maxsus usi<una[a1.
ishlatiladi. Ishcxilar va texnologlarning o'rtacha malakagjey talablari
ancha past. Batafsil darajadagi texnologik hujjatlar °
texnologiyaga mos keladi. Uzoq vaqt davomida ¢
nomenklaturasini katta hajmdagi uzluksi, ishla
ixtisoslashganligi bilan tavsiflanadi. Maxsus yuqori samarali uskunalar
avtomat va yarim avtomatik mashinalar, CNC-mashinalar va ishlov
berish markazlari ishlatiladi. Moslashtirilgan vositalar aniq o‘lchovga
erisxiladi.  Ishcxilarning  ofrtacha malakasiga talablar pastligi;
texnologlarning malakasiga talablar yugoriligi  bilan tavsiflanadi.
Texnologik hujjatlar batafsil ishlab chidilgan bo‘lib, texnik me’yorlar
digqat bilan hisoblab chigiladi va cksperimental tekshiriladi,
Ofrnatish — texnologik operatsiyani bajarish uchun
uskunalar va jihozlarni tayyorlash va sozlash tartibi.
Parametrik usul — Kompyuter va operator o‘rtasidagi funktsiyalarni bir

necha bosgichlarga ajratishdan iborat: qayta ishlash yo‘nalishini
avtomatik ravishda ishlab chiqish, uskunalar, asboblar va bazaviy

gina o‘zgartirishga xizmat

operatsion
. or mahsulot
b chiqarish va yuqori

texnologik
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sxemalarni tanlash; gabul qilish va chiqib ketish rejimlarini
avtomatlashtirilgan hisoblash, jihozlarni tanlash; boshqarish dasturlarini
normalizatsiya qilish, ishlab chiqish; hujjatlami shakllantirish.
Qism — bu bir xil materiallaridan tayyorlangan, mahsulotning tarkibiy
gismi bo ‘Imish yaratma.
Sintez usuli — analog texnologiyalar topilmaganda qo‘llaniladi. Birinchi
bosgichda jarayonning sxematik diagrammasi ishlab chiqiladi. Amallar
ketma-ketligi aniglanadi, texnologik bazalar belgilanadi, uskunalar turi
o‘rnatiladi. Uchinchi bosqichda operatsion texnologiya ishlab chiqilgan
bo‘lib, unda opecratsiyalar tuzilishi aniqlanadi, qurilmalar, o‘lchash va
kesish asboblari tanlanadi, operatsiyalarning har bir o‘tishida ishlov
berish usullari hisoblab chiqiladi, operatsiyalar normallashtiriladi,
texnologik hujjatlar rasmiylashtiriladi. To‘rtinchi bosqichda CNC-
mashinalar uchun boshqaruv dasturlari ishlab chiqilmoqda, ishlab
chigilgan texnologiyaning samaradorligi baholanadi.
Ta’lim innovatsiyalari - ta’lim sohasi yoki o‘quv jarayonida mavjud
muammoni yangicha yondashuv asosida yechish magsadida qo‘llanilib,
avvalgidan ancha samarali natijani kafolatlay oladigan texnologiyalar
Texnologik amal — gismlarni qayta ish'lash (GOS_T 3.1109-82) uchun,
bir ish joyi_da operaton_‘ va (yoki) ma_shma tomomdanr ame}lga jarayoni
to'lid gismi, U gayta tiklash va mashina tark holda o‘rnini 0‘zgartirish
kin davomlda.

um

n'ljexnologik asbob-uskunalar — —  uskunalar  bilan  birgalikda
 platiladigan ishlab chiqarlsh asboblarining bir qismi (kesish va
is oblari, qurilmalar va boshqalar). Texnologik uskunalar

‘|chash asb . L ,
410 ‘oh mashinalari, issiqlik pechlari, nazorat va o¢lchash

ta” l(cslqh ; e B . 5 T :
S:;ihina]a"i va boshqalar) ishlab ’L’\\\\\x\\\:\h asboblarining bir qismidir,
unda ishlov beriladigan qismlar, encrgiya manbalari, axborot va

poshqaruv jarayoni amalga oshiriladi.

Texnologik jarayon — materialning s.hak.li, o‘lchami va xususiyatlarini
o*zgartirishga qaratilgan ishlab chigarish Jarayonining bir qismi; Fc.g;shh
Joyixa hujjatlari, komp_onentlar va agregatlarm yig‘ish, nazorat qilish va
sinovdan o‘tkazishlarni kamrab oladi.

Texnologik model - ta’lim yoki ma’naviy-ma’rifiy ta_dbi;n_ling asosly
Ko‘rsatkichlari va ularning texnologik tavsifini yorituvchi hujjat
Texnologik o‘tish — mashinaning ishlash rejimlarini o‘zgartirmasdan
yoki avtomatik ravishda o*zgartirmasdan ishlov beriladigan gismning
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bir nechta yuzasini bir vaqtning o‘zida bir nechta asboblar bilan ishlov
berishning texnologik jarayonining to‘liq qismi,.

Texnologik xarita - ta’lim jarayonni bajaruvchi yoki ma’lum obyektga
texnik xizmat ko‘rsatuvchi pedagoglarga taqdim etiladigan barcha zarur
ma’lumotlar, ko‘rsatmalarni o°z ichiga olgan hujjat.

Tez prototiplash usuli — uch o‘lchamli geometrik tasvir va batafsil
analitik tavsifga asoslangan avtomatlashtirilgan rejimda texnologiya va
dasturiy ta’minotni ishlab chigadigan avtomatlashtirilgan yuqori darajali
loyixa va elektron hujjat aylanish tizimlaridan foydalanishga asoslangan.
Unifikkatsiyalashgan texnologiya usuli — detallarni tasniflash va
guruhlash tizimiga asoslangan. Tafsilotlarning har bir guruhi uchun
ushbu guruhning barcha qgismlarini o‘z ichiga olgan kompleks qism
yaratiladi. Murakkab gismning sirtlari va zarur hollarda koordinatali

o‘gi va _ nuqgtalar muayyan qoidalarga muvofiq raqamlanadi.
Keyinchalik, murakkab tafsilotlar uchun yagona (standart) operatsion
jarayon ishlab chigiladi..

Ustanov — ishlov beriladigan gismning doimiy ravishda o‘rnatilishi
bilan amalga oshiriladigan texnologik operatsiyaning bir qismi.

Yakka dona ishlab chigarish - mahsulotni keng nomenklaturasini
donalab miqdorda ishlab chigarish. Universal uskunalar, asboblar va
qurilmalar ishlatiladi; ishlov berishning anigligi sinov va o'Ichash usuli
bilan aniglanadi, ishcxilar va texnologlarning yugori malakasi talab
gilinadi; texnologik hujjatlar marshrut xaritasi va chizmalar bilan
cheklangan.

Yordamchi o‘tish - ishlov beriladigan gismni o‘rnatish, asbobni
o‘zgartirish, o‘lchamlarni o‘lchash va hk. uchun operator va (yoki)
mashina tomonidan bajariladigan texnologik operatsiyaning tugagan
qismi, ishlov beriladigan yuzaning shakli, o‘lchami va piriizliligi
o‘zgarishi bilan birga bo'lmaydi.
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1-ILOVA.

MURAKKAB MASHINOSOZLIK BUYUMLARINIT
LOYIHALASHNING DASTLABKI 3D BOSQICHLARI
NAMUNASI.

Zamonaviy mashinasozlik korxonalarida mahsulotning konstruktorlik
va texnologik hujjatlarni (KTH) tayyorlash keyin ishlab chiqarishga
yuborishda 3D qattiq jismli loyihalash faol foydalaniladi — bu esa
avtomatlashtirilgan dizayn va ishlab chigarish CAD/CAM tizimlarini
rivojlantirishning asosiy yo‘nalishlaridan biri bo‘lib koldi. Zamonaviy
texnik tilda uch o‘lchamli dizayn — bu 3D modellashdir.

3DFLEX CAD 3D tizimida modellash SAPR bozorida (Computer
Aided Design System) qattiq jism modellash usullaridan eng samarali va
qulaidir. TFLEX CAD parametrik tizimining keng imkoniyatlari turli
turdagi va murakkablik darajasidagi qismlar va yig'uv birliklarining
modellarini yaratishga imkon beradi.

TFLEX CAD 3D tizimida "74976SB yog‘ nasisi" misolida 3D
modellashtirish uslublari va da_staqlalini. ko‘rib chigamiz. Mahsulot bir
nechta birikmalar (usellar) va bir nechta juftli gismlardan iborat.

Modcllashtirish jarayonini boshlashdan oldin, xatti-harakatlar
mini ogilona tuzish va uni bosqichma-bosqich ajratish kerak, bu
OdC"a.Shtl{'lSh va tahlil qlllsh.zb:hlarini sezilarli darajada
shuningdek, umumiy ish vagtini kamaytiradi.

algoritmint
mahsulotm m

osonlashtiradi,
1. Ishni bajarish bosqichlari

2 Texnik topshirigni tuzish va axborot yig'ish (nom va magsad, ktd
va boshgqalar).

3. Mahsulotning dizayn texnik hujjatlarini tahlil gilish (texnologik
magsad va tavsif, chizmalar, spetsifikatsiyalar, sxemalar va
yig'ish algoritmi, Gost).

4. Kichik o‘lchamli va oddiy tuzilish gismlarini modellashtirish
(burmalar, shaftlar, gardish va boshqalar).

5. Juda murakkab geometriya va konfiguratsiyaga cga bo‘lgan o'rta
o‘lchamdagi gismlarni modellashtirish (valyshesterny, cksa,
pistonlar, tishli g‘ildiraklar va boshqalar).

6. ljodiy ko'nikmalar va SAPR tizimining to‘liq funktsiyalaridan
foydalangan holda geometrik murakkab korpus qismlarini
modellashtirish.
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7. Tanlangan SAPR dasturiy muhitiga biriktirilgan kutubxonalardan
standart mahsulotlarni qidirish va ulardan foydalanish va mavjud
bo‘lmagan standart mahsulotlarni yoki zavodni kichik
bog‘lamlarni (yong‘oq, murvat, chiziglar, yuvish mashinalari,
PIN va boshgqalar) mustaqil loyihalash.

8. Bajarilgan modellarni alohida tugunlarga (pastki qismlarga)
yig‘ish.

9. Parchalar va modellarning barcha tarkibiy gismlarini yakuniy
yig‘ish.

10.  O‘zgaruvchan harakatlanuvchi animatsiyani yaratish.

2. Texnik topshirigni tuzish va axborot yig‘ish

Birinchi bosqichning natijasi juda muhimdir, chunki ishnin
natijasi muammoni to‘g‘ri shakllantirish va to*plangan ma’]
etarli miqdoriga bog‘liq. Uni amalga oshirish jarayonida mo
obyekti nima ekanligini aniglash, mahsulotning texnik
uning alohida elementlarini aniqlash kerak.

‘U:f;hb1'1 ma’lumotlar as.osida‘ rejalaslhtirilgan_ yakuniy natijaga
go‘yiladigan talablar belgilanadi. Texnik topshirigni aniqlagandan
so‘ng, chizmalar, dizayn tcxnikasi (KTS), eskizlar, sXemalar, GOSTlar
va boshqalarni o‘z ichiga olishi mumkin bo‘lgan obyekt hagida
ma’lumot to‘plashni boshlash kerak.

Modellashtirish uchun tanlangan obyekt — "749765R yog ‘pompasi”

. ; . R pasi
mahsuloti-maxsus texnologik uskunalaming bir qismidir, bir nechta
tugunlardan iborat. Yog ° nasosining Xizmat ko‘rsatish magsadi ichki
yonish dvigatelining harakatlanuvchi qismlarini moylash uchyn Gizirmitia
bosim hosil qilishdir.

Quruq karterli soqol tizimida yog ‘pompasi qo*shimcha ravishda
vosita karteridan yog' tankiga nasos vazifasini bajaradi. Krank mil; yoki
cksantrik mili haydovchi mili bilan boshgariladi. Boshgqarish
xususiyatiga ko‘ra, neft nasoslari tartibga solinmagan va sozlanishi
bo‘linadi.

Ushbu loyihada regulyatsiya qilinmagan nasos ishlatiladi, bu esa
soqol tizimida bosim o‘tkazuvchi valf yordamida doimiy bosimni
saqlaydi. Dizaynga qarab, tishli turdagi yog ‘ nasoslari va qaytib turi
farglanadi. Modellashtirilgan nasos tishli turdagi dizaynga cga. Tishli
turdagi yog * pompasi — bu ikkita tishli haydovchi va qul bo‘lib, tanaga
Joylashtirilgan. Nasosdagi yog * assimilyatsiya kanalidan o'tib, viteslar
bilan ushlanib, nasos kanali orqali tizimga pompalanadi.

g yakuniy
umotlarning
dellashtirish
magqsadini va
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Tishli nasosning ishlashi krank milining aylanish tezligiga mos
keladi. Agar pompalanadigan yog ‘ bosimi ma’lum bir giymatdan oshib
ketgan bo‘lsa, bosim valfi ishlaydi, yog‘ning bir gismini assimilyatsiya
bo‘shlig‘iga yoki to‘g‘ridan-to‘g‘ri dvigatel karteriga o‘tkazadi.

Modellashtirishning yakuniy natijasi "74976SB Yog ‘pompasi”
uzelining to‘liq uch o‘lchamli montaj modelidir, bu mahsulotning asosiy
korpusida  joylashgan aylanadigan tishli va  boshqariladigan
mexanizmlarning dinamik harakatini ko‘rsatadi.

Loyihaning magsadlarini amalga oshirish uchun mahsulot uchun
KTDNI yig‘ish kerak: montaj chizmalari, tugunlarga kiritilgan barcha
gismlarning rasmlari, mahsulotning xususiyatlari va unga Kkiritilgan
tugunlar, montaj sxemasi, ishlash printsipi sxemasi va standart
mahsulotlarning Gostlari.

3. Dizayn texnologiyalari hujjatlarini tahlil gilish

Bunday murakkab mahsulotni modellashtirish uchun dizayner
muhandislik sohasida tajribaga ega bo‘lishi kerak, shuningdek quyidagi
bilim va ko'nikmalarga e¢ga bo‘lishi kerak:

CAD tizimida ishonchli foydalanuvchi darajasida ishlash;

CAD tizimida chizish uchun muhandislik grafikasi va chizma

geometriyasi hagida ma’lumot;

o chizmalamni o'qish va tahlil qilish uchun dizayn hujjatlarini

bilish;

model o‘zgaruvexilari parametrizatsiyasi uchun dasturiy tajriba;
o davlat sandartlant  Kuwbxonalaridan (GOST)  foydalanish

imkoniyati.

"74976SB yog ‘pompasi" mahsuloti to‘rtta tugunni o'z ichiga oladi,
ularning har biri original va standart yoki zavod gismlaridan iborat.

CTD tarkibiga quyidagilar kiradi: mahsulotni montaj qilish, mahsulot
tarkibiy gismlarining montaj chizmalari, qismlarga va mahsulotga
kiritilgan  qismlarning  chizmalari, mahsulot va tugunlarning
xususiyatlari, montaj sxemasi.

Eng murakkab dizayn va geometriya mahsulotning asosiy gismini —
"Korpus 74976.01"ni chizishdir.

A1l formatidagi ikkita varaqda ishlab chiqariladi va ko‘plab twrlar,
kesmalar va kesmalar, shuningdek, ilg®or texnik talablar (1-rasmlar).
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I-rasm. Yig‘ma birigma chizmasi.

2-rasm. Bir necha amal bilan modelanayotgan detallar

Ushbu bosgich eng uzoq vaqt va eng qiyin ishlardan biridir. Buni
amalga oshirishda ehtiyotkorlik talab etiladi, chunki gismlar soni katta
va ulaming geometriyasi juda murakkab. O‘rtacha murakkablikdagi
gismlarga quyidagilar kiradi: 46 qopqoq, 26 shlangi, 27 pinion, 02
pinion, 031 gijgijlash tishli, 07 shaftlari, 53, 10 o°qi, 17 Sleeve, 543
piston.
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Ushbu guruhning eng qiziqarli va murakkab tafsilotlari pinion va
pistondir. Keling, ulami batafsil ko‘rib chiqaylik. Viteslar bir-biriga
bog'langanligi sababli, biz strukturada yanada murakkabroq tanlaymiz-
chizilgan rasmda ko‘rsatilgan haydovchi tishli quti.

"74976.02 etakchi tishli" qismi gijgijlash tishli bilan mos keladi,
uning maksimal diametri 120 mm, minimal-67 mm, uzunligi-352 mm.
68 mm uzunlikdagi ichki slot yuzasi va evolvent tishlari bo‘lgan
teshikdan iborat. tashqi tomondan tishli tishli Profil (9,5 mm moduli,
tishlar soni — 10) uzunligi 220 mm.

Tishli modelni yaratishda rotatsiya, Ejeksiyon, tekislash, teshik,
spiral va dairesel array operatsiyalari, shuningdek, operatsiya pichoqlari
ishlatilgan.

Dastlab, mil barcha yIV va teshik bilan modellenmistir, uyasi aloga
(aylanish operatsiya) uchun teshik tashqari. Keyin teshik funktsiyasi
teshik turi, uning parametrlari va teshik markazining joylashuvini
ko‘rsatuvchi tugun bilan qo‘llaniladi. Ushbu funktsional imkoniyat juda
ko*p turli xil teshiklari bo‘lgan qismlarni 3dmodellashni osonlashtiradi.

Sae b
T

PRSI Bt

D155 SR T S A

3-rasm. «Tishli g‘ildirak 74976.02» detali

Keyingi qadam, Ejeksiyon va dairesel array operatsiyalari yordamida
spline aloqasini yaratishdir. Birinchi operatsiyani bajarish uchun, spline
birikmasini belgilashda ko‘rsatilgan GOSTga asoslangan holda,

P R T
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evolvent tish profilini chizish kerak (Ev.40 S1, 0538 S3a GOST
603351).

Keyin olingan Profil istalgan chuqurlikka “itariladi" va bitta slot
modelini hosil giladi. Barcha 38 tishlarining modellarini olish uchun
aylana bo'ylab operatsiyani nusxalash orqali
funktsiyasidan foydalaning.

Buni amalga oshirish uchun slot va silindrsimon yuzaning o*qini
qurish jarayonini tanlashingiz kerak, unda spline alogasi bo‘ladi,
shuningdek nusxalar soni va umumiy burchakning qiymatini kiriting.

Keyinchalik, spiral yordamida tishlami kesish modellanadi. Bu sizga
spiral va spiral hosil qiluvchi jismlarni yaratishga imkon beradi. Bu
holda, ma’lum bir burchak b = 13°00 ‘10 ostida mil silindrsimon
yuzasida tish Profil siqish kerak.

Buning uchun siz qurilgan tish profilini, milning sirtining o'qini va
ulanish nuquasini  tanlashingiz kerak, shuningdek, burilish va
gadamlaming sonini kiritishingiz kerak. Biroqg, siz funktsiyadan
foydalanishingiz mumkin qadam uzunligi va faqat buriligh maydonining
qiymatini kiriting. Bu qadam qiymati aviomatik ravishda naybat joriy
soniga qarab hisoblab, degan ma’noni anglatadi.

dairesel array

4-rasm. “74976.02 lecTepuda Beaymian” detalining 3D-modeli

Modellashtirish yakuniy bosqichi zarur yuvarlanmalar yaratish
hisoblanadi.

Keyinchalik segmentli oluklarni modellashtiramiz. Ularning
sakkiztasi bor. Biz har safar to‘rtta oluk konturini ko‘rsatib, ikki marta
Ejeksiyon operatsiyasini qo‘llaymiz.

Modellashtirish oxirida biz ikkita operatsiyani bajaramiz:

» pastki ichki sohada yumaloq qurilish;
» modellashtirish jarayonida hosil bo*lgan ortigcha metallni olib
tashlash uchun piston ichki profilini "kesish".
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shakldadir.

2-ILOVA

YIG‘UV BIRLIIGT VA MURAQQAB TANA QISMINING 3D
MODELLASHTIRISH NAMUNASI.

Ushbu namuna « TFLEX CAD 3D» CAD/CAM tizimida «74976CH
Yog' nasosi» yig‘uv buyumini lyihalashni 3D modellashtirish misolida
ico*rib chigilgan. Buyum bir nechta birigma (subtizim) va dctallardan
iborat. TFLEX CAD 3D nbzimi esa muragqab shakladgi buyumlarni
modellashtirish uchun kerakli asboblarning to°la ig'indisiga ega.

Loyihalash slarini modellaghtirish.

Ishni bajarish bosqichlari

Texnik topshiriqni tuzish va axborot yig‘ish (nomi va magsadi, ktd va
boshgqalar).

Mahsulotning dizayn texnik hujjatlarini tahlil qilish (texnologik
magsad va tavsif, chizmalar, spetsifikatsiyalar, sxemalar va yig'ish
algoritmi, Gost).

Kichik o‘lchamli va oddiy tuzilish gismlarini modellashtirish
(buralar, shaftlar, gardish va boshqalar).



O‘rta o‘lchamli gismlarni modellashtirish va murakkab dizayn va
konfiguratsiyaga ega, ya’ni SAPR tizimining to‘liq funktsiyasidan
(valyshesterny, Axis, piston, tishli g‘ildiraklar va boshqalar)
foydalanishni talab giladi.

Tjodiy ko‘nikmalar va SAPR tizimining to‘liq funktsiyalaridan
foydlangan holda geometrik jihatdan murakkab korpus gismlarini
modellashtirish.

Tanlangan SAPR dasturiy muhitida biriktirilgan kutubxonalardan
standart mahsulotlarni gidirish va tanlash va mavjud bo‘lmagan standart
mahsulotlarni yoki zavodni kichik bog‘lamlarni (yong‘oq, murvat,
chiziglar, yuvish mashinalari, PIN va boshqalar) mustaqil loyihalash.

Bajarilgan modellarni alohida tugunlarga (pastki gismlarga) yig‘ish.

Parchalar va modellarning barcha tarkibiy gismlarini yakuniy yig‘ish.

O‘zgaruvchan harakatlanuvchi animatsiyani yaratish.

Muraqqab tana gismlarni modellashtirish

Profil geometriyasi va konstruksiyasi muraqqabligi bilan ajrab
turadigan eng muragqgab buyum gismlarini modellashtirish boskichi.
Tjobiy natijaga erishish uchun avvalgi bosgichlarda olingan
modellashtirishda barcha bilim va tajribalarni qo‘llash, shuningdek
TFLEX SAPR 3D modellashining to*lig 3D funksiyasidan foydalanish
kerak.:

» (05 ichki gopgog'i;
« tashqi qopqoq 04;
« 01 va 06 korpuslari.

nrfashqi qopqoq 7497606" va “Kmpus 4976.04” qiSmlari Chizmalari
va 3D modellari 1~ 4 rasmlarda keltirilgan,

I-rasm. “Tashqi qopqoq 74976.04” qismining 3D modeli
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3-rasm. “Korpus 74976.06” gismining 3D modeli

«Kopryc 74976.01» gismining modellashtirish jarayoninin batafsil
tahlili, chizmasi 3 va46 rasmlarda keltirilgan.
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Aoy

4-rasm. «Kopmyc 74976.01» qismining chizmasi (1-list)

Modellashtirish boshlanishidan oldin, qismning dizaynini tahli]
gilaylik. Bu kulrang chugun, profil va konturning ko‘p o‘lchamli
to‘gimasidan tayyorlangan katta hajmli qism bo‘lib, tashqi sirt bo‘ylab
ko‘plab sferik burmalar va uklonlar, shuningdek, ichki bo‘shliglar
mavjud. Qism geometriysi va dizayni murakkabligi tufayli oldindan
modellashtirish jarayonida harakatlar ketma-ketligini optimal algoritm
aniglash muammolidur.

Birinchidan, koordinatalar tizimining boshlanishiga mog keladigan
detallar markazini (nol) tanlashingiz kerak. Ishchi sifatida biz
koordinatali samolyotlardan birini tanlaymiz, masalan, "Old ko*yinjgp"
Bu qo‘shimcha ish samolyotlarin'i yaratish uch.un asos bo*ladj. '

Baza uchun konturni yaratayllk—barcha_ keyingi oberatsiyalar amalgq
oshiriladigan asosiy tanasi. Rasmda_ m§hq|, maksimal O‘ICh"‘mdagi g
profilni tanlang va 110 mm balandlikni o‘rnatib, nosimmetrik ekstruziya
yo'nalishini tanlah, ejeksiyon operatsiyasidan foydalaning.

Birinchidan, koordinatalar tizimining boshlanishiga mos keladigan
detallar markazini (nol) tanlashingiz kerak. Ishchi sifatida biz
koordinatali samolyotlardan birini tanlaymiz, masalan, "Old ko‘rinish".
Bu go‘shimcha ish samolyotlarini yaratish uchun asos bo"ladi.

Baza uchun konturni yarataylik-barcha keyingi operatsiyalar amalga
oshiriladigan asosiy tanasi. Rasmda tashqi, maksimal o*lchamdagi
profilni tanlang va 110 mm balandlikni o‘rnatib, nosimmetrik ekstruziya
yo‘nalishini tanlab, ejeksiyon operatsiyasidan foydalaning.
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5-rasm. Asosiy tanani va profilni yaratish operatsiyalari

Keyin, o‘rta profilni quramiz, keyin pastki yuzdagi ish tekisligini 20
mm balandlikda yaratamiz va yuqori tekislikdan 200 mm balandlikda
ortigcha olib tashlaymiz.

Asosiy sirtni aniglagandan so‘ng, qurilgan profilni sozlash kerak,
ya’ni nosimmetrik bo‘lmagan shaklning garshi tomonlari bilan hosil
gilingan qirralarni qurish kerak. Buni amalga oshirish uchun profilni
belgilangan tracktoriya bo‘ylab surish imkonini beruvchi tracktoriya
opcratsiyasidan foydalanamiz.

Avvalo, biz 3dput yaratamiz, unga ko‘ra, qurilgan kontur chiqariladi.
| varaqidagi asosiy turga nisbatan pastki chetidan boshlang. "Yugqori
ko‘rinish" tekisligiga parallel ravishda ishlaydigan tekislikni yarating,
uni pastki chetiga 205 mm ga o'tkazing. R68 radius va devor qalinligi
10 mm. summada ular 78 mm qarshi giyalikning maksimal radiusini
beradi. oxir-oqibat, cjckulyatsiya profiliga ko‘ra, biz 78 mm radiusli

arim doira olamiz. tracktoriya 30° Nishab burchagi bilan tekis chiziq
bo*ladi, uning kesmasi bo‘yicha rasmga ko‘ra.

Chigqarish traektoriyasi liniyast _yuqori gismning konturidan iborat.
wChapdagi ko‘rinish" tekisligiga nisbatan 15 mm o‘zgaruvchan ishchi
likni yaratish va tracktoriya bo‘ylab ikki ejektsiya jismini qurish

tekis .
uchun ikki gismga bo'lish qulayrog (6-rasm).

0

...
L. A

. - . "‘!
6-rasm. Ishning yuqori qismidagi qarshi burchakni yaratish
jarayoni

215



Keyingi qadam texnik talablarga muvofiq 610 mm garshi radiuslarni
yaratishdir. Ortacha qiymatni tanlang-8 mm. pastki chetida ish
samolyotini quramiz va tracktoriya bo‘yicha buyrugni yana qo‘llaymiz.

Natijada ikki bosqichda ham olinadi, ya’ni traektoriyaning yo‘llarini
samolyotning chap va o ng tomon]an 51fat1da alohida beIgnlaymw

L T LN 1
7-rasm. Yugqori tekislikning qarshi radiuslarini yaratish
operatsiyalari
Yugqori sirtning oxirgi konturini yarating., Buni amalga oshirish
uchun, yangi ish tekisligida sketchni 1-sonli varagqning asosiy shakli
(R92 radiusidan hosil bo‘lgan yopiq pastadir) bo‘yicha o‘lchamlarga
muvofig quramiz va rasmga ko‘ra 35 mm chuqurlikdagi Ejeksiyon
operatsiyasini qo‘llaymi

8-rasm. Tepa sirtning konturi yaratish amali
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Keyin olingan modelga qismlarni (proektsiyalarni) qo‘shishni davom
eting. Pastki chetiga tekisligiga "yuqori View" dan 220 mm banddir bir
1sh samolyotini yaratish va soni 1 varagning (2) shaklida belgilangan
kontur bo‘lgan ejeksiyon tanasini, qurish.

Yuqori tomonda, xuddi shu tarzda, biz ish tekisligini yaratamiz, fagat
yuqori qismning chetiga 200 mm ga siljiydi va shunga o*xshash
ejektsiya tanasini quramiz. Uning konturi 2 varaqdagi b turiga qarab
belgilanadi va yuqori chetga nisbatan chuqurlik 70 mm. birinchi tanadan
fargli o*larog, u to‘liq ishlamaydi.

Qurilgan elementga yumshatuvchi operatsiya yordamida 10 mm
radius bilan yumaloglik qo‘shing. Tkkala proektsiyalar ham shakldadir.

i

9-rasm. Pastki va yuqori girralarning uchlarida protrusionlarni

yaratish amallari

Tananing tashqi yuzasi simulyatsiyasi tugagandan so‘ng, uning ichki
gismini modellashtirishga, ya'ni nasosning ichki bo‘shliglarini
shakllantirishga o‘tamiz. Birinchidan, materialni olib tashlash parametri
bilan ejeksiyon operatsiyalari Markaziy bo‘shligni va 97,5+0.02 mm,
R60 mm, 15£0,5 mm , bo*shliq uchun 57 mm va 50, 125 mm va 106
mm o‘lchamlari bo*yicha teshik hosil giladi. Tegishli konturlar ish
tekisligida pastki yuzadan quriladi.

Keyin, nasos tanasining pastki chetidan boshlab, biz ichki bo*shliqni
modellashtiramiz,

Dastlab, "yuqori ko‘rinish" tekisligidan 215 mm ga ko‘chirilgan
ishchi tekislikni yaratib, operatsiyant 2151 mm va [15mm (2-sonli
varagdagi D ko‘rinishi) o‘lchamlari bilan konturga aylantirib, "teshikni
kesib tashlang".

Bu bizga kelajakda ishning ichki qismini qanday o‘zgartirishni
ko'rish imkonini beradi.
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10-rasm. Ichki bo‘shliglarni yaratish amallari
(markaz, pastki chet, oluklar)

Yugori burchakda ikkinchi ichki bo‘shligni bajarishga kirishamiz.
Biz uchta gadamni bajarib, Ejeksiyon operatsiyasidan foydalanamiz.
Bo‘shliq uch gismga bo‘linadi, chunki u turli chu
quyidagi printsipga ko‘ra bo‘linadi:

» teshik bilan chegaralangan qism va
0‘ng qismi;
o teshik va pastki bo‘shligning o‘ng qismi bilan chegaralangan
ism;
. ;lruqori va pastki gismida, shuningdek, teshik bilan
chegaralangan o‘ng bo‘shliq.

Konturlar 143 mm, 65£0,5 mm, 40+0,5 mm, R55 mm, R90 mm_ R20
mm, R16 mm va R10 mm, 2-sonli varaqdagi L] kesimiga ko*ra, 1061

mm, 50 mm, 44 mm, 34 mm, R9 mm va R6 mm varaqdagi D ga
muvofiq Ne 2.

Chizilgan tahlildan ko‘rinib turibdiki, "kesish" ning uchta chuqurligi:
160 mm, 195 mm va 180 mm, uchta konturga mos keladi. Bo‘shligni
modellashtirishda oxirgi harakat birinchi va uchinchi yuzlarda R20 mm
radiusi va devorlar bilan ikkinchi yuzdagi R6 mm radiusi bilan yuzlarni
yumshatadi.

Nasosi tanasining ichki qismi tayyor, shuning uchun tugatish va
biriktiruvchi operatsiyalarga o‘ting.

R2 mm, R3 mm, R6 mm, R10 mm va R20 mm radiuslari bilan
olingan tashgqi va ichki sirtlarda bir qator girralarni yarating,

qurliklarga ega. Kontur

yuqoridagi bo‘shligning
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Ko‘rsatilgan barcha operatsiyalaming natijasi rasmda ko‘rsatilgan. 23
va "korpus 74976.01" qismining yakuniy modeli.

T

Sy

12-rasm. Tana qismini so‘ngi boskichi
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