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Annotatsiya: Ushbu magolada mashinasozlikda ko'p ishlatiladigan dastgohlar
va ularning avtomatlashtirish orgali ishlash prinsipidagi o zgarishlar hagida so 'z
boradi. Avtomatlashtirilgan dastgohlarning ishlab chigarishda tutgan o'rni va ish
unumdorligini oshirishi hagida so"z yuritiladi.

Ka'lit so'zlar: texnologik jarayon, kichik ishlab chigarish, kesish uskunasi,

freza.

Ommaviy va katta hajmli ishlab chigarishda texnologik jarayon
differentsiatsiya tamoyiliga yoki operatsiyalarning kontsentratsiyasi printsipiga
asoslanadi.

Ikkinchi tamoyiliga ko'ra, jarayon bir vaqtning o'zida bir necha operatsiyalarni
ishlab chigarish, bir chiziq (avtomatik chiziglar) bilan bog'liq har bir mashina yoki
avtomatlashtirilgan mashinalari alohida-alohida, ko'p ish mashinalari, yarim
avtomatik, agregat, ko'p joyli, ko'p kesish mashinalari amalga operatsiyalar
kontsentratsiyasini 0'z ichiga oladi Kichik-

Rejani tuzishda va gayta ishlash usulini tanlashda texnologik jarayonning
tabiati mahsulot turiga va ishlab chigarish turiga (turiga) garab belgilanadi. Qayd
etilganidek, yagona va kichik ishlab chigarish jarayoni muayyan mashinalari uchun
ularni ta'minlash bilan operatsiyalar uchun tabagalashtirilgan ketma-ket ishlab
chigarish jarayoni, umumiy maqgsadlar uchun mashinalari amalga birlashtirilgan

texnologik jarayonini gabul gildi. Katta va ommaviy ishlab chigarishda texnologik
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jarayon boshlang'ich operatsiyalarga farglash printsipi yoki operatsiyalarning
kontsentratsiya printsipi bo'yicha ikki tamoyildan biriga muvofig amalga oshirilishi
mumkin.

Ko'p kesish mashinalariga ishlov berish.

Bir vagtning o'zida bir nechta aylanish yuzalarini bir nechta asboblar bilan —
ko'p kesuvchi mashinalarda kesish orgali kesish jarayonida operatsiyalarning
konsentratsiyasi printsipi amalga oshiriladi. Bunday yarim avtomatik mashinalar
ommaviy va ommaviy ishlab chigarishda keng qo'llaniladi. Odatda ko'p kesish
mashinalarida ikkita kaliper mavjud: old va orga. Uzunlamasiga (shuningdek,
ogsoqollar) harakatga ega bo'lgan oldingi kaliper, asosan, ish gismlarini — Miller
yoki boshga gismlarni (aylanish organlari) uzunlamasiga maydalash uchun xizmat
giladi. Orga qo'llab-quvvatlash, fagat ko'ndalang harakatga ega, uchlarini kesish,
oluklarni kesish, shakllarni maydalash uchun mao'ljallangan. Ko'p kaliperlar 20-ga
etib boradigan ko'plab kesgichlar bilan jihozlanishi mumkin. Markazlarning uzoq
masofasiga ega bo'lgan ko'p girrali mashinalar ikkita old va ikkita orga kaliperga
ega. Kaliperlar harakati avtomatlashtirilgan tarzda ishlov berishni tugatgandan
so'ng, kaliperlar avtomatik ravishda boshlang'ich holatiga gaytariladi. Mashina
avtomatik ravishda to'xtaydi, ishchi fagat ish gismlarini o'rnatadi va olib tashlaydi
va mashinani ishga tushiradi.

Pozitsiyalar bo'yicha operatsiyalarni tagsimlash va konsentratsiyalashda
alohida operatsiyalar, qulay xizmat ko'rsatish va kuzatish, tizimning gat'iyligi talabi
bilan sinxronizatsiya qilinishi kerak mashina — qurilma — qism, chiplarni to'lig
olib tashlash qobiliyati.

Har bir turdagi gismlarni gayta ishlash uchun mashinalar tizimlarini qurish
uchun turli xil variantlar mavjud bo'lib, ular turli usullar va ishlov berish
yo'nalishlari, texnologik jarayonning differentsiatsiyasi va kontsentratsiyasi, asbob-
uskunalar turi va ish joylari soni, transport tizimining joylashuvi, miqgdori, turi va
operatsion drayvlar hajmi va boshqalar. Ulardan, texnik taklif bosgichida eskiz va

texnik loyihaning bosgichlarida konstruktiv echimlarning variantiga ruxsat berilgan
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barcha keyingi dizayn jarayonining asosi sifatida gabul gilingan yagona strukturaviy
va kompozitsion variant tanlanishi kerak.

llgari fagat autotraktor sanoatiga xos bo'lgan  operatsiyalarning
kontsentratsiyasi ketma-ket ishlab chigarishda bir gator gimmatbaho afzalliklarga
ega va eng keng targalgan bo'lib quyidagi ishlov berish usullari uchun ishlatilishi
mumkin 1) ko'p gismli yarim avtomatik mashinalar va mashinalarda aylanish
jismlarini aylantirish 2) frezer, baraban va karusel-frezer mashinalarida ko'p girrali
samolyotlarni frezalash 3) ko'p gavatli agregatlarda bitta, ikkita va uch tomonlama
mashinalar mavjud.

Ba'zi gayta ishlash usullari, xususan, freza va ko'p kesimli operatsiyalar uchun
operatsiyalar kontsentratsiyasi printsipi ketma-ket ishlab chigarishda ogimni tashkil
etishning nolojik shartlaridan biridir.

Aggregatli mashinalardan foydalanishning magsadga muvofigligi iqtisodiy
jihatdan asosli bo'lsa, ishlov beriladigan sirtlarning shakllari va joylashuvi agregat
mashinalarining dizayn xususiyatlariga mos kelishi kerak, chunki ularning ishlashi
fagat operatsiyalarning kontsentratsiyasi sharoitida eng katta darajada ishlatilishi
mumkin. Misol uchun, bir qopqoq bilan teshik orqali bilyali rulmanlar o'rnatish
uchun teshik uch tizimli teng shakllarini ko'rib, agar mashina dizayn ta'siri, aniq
bo'ladi, gopgog uchun alohida yeng bilan teshik orgali, ikkita gopgoqgli teshik orgali
— teshikning har bir tomonida harakatlanish qurilmasi mavjud.

Mahalliy va shatun bo'yinlarini maydalash mashinalarida yoki ikki tomonlama
go'zg'aysanli ikki tomonlama tornalarda amalga oshiriladi. Shu bilan birga, goida
tarigasida, bo'yin va millerlarning uchlarini ko'p gismli gayta ishlash amalga
oshiriladi. Shu bilan birga, kesish asbobining nisbatan soddaligi va mashinani
sozlash, operatsiyalarning maksimal kontsentratsiyasining imkoniyati, Torna ishlov
berishdan foydalanish krank Millerining ko'piga, ularning uzunligi, tuzilishi, ish
gismiga (ishlov berish uchun to'lovlar) bog'liq va ba'zi muhim kamchiliklarga ega.
Shunday qilib, karbid asbobini past garshilik tufayli ishlatish giyin. Ko'pgina krank
millerlari, aynigsa, o'rta o'lchamli, yuqori tezlik bilan o'ralgan holda nisbatan yuqori

atrof-muhit kuchlarini idrok etish uchun etarli gat'iylikka ega emas. Natijada,
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tebranishlar yuzaga keladi, bu esa ishlov beriladigan sirtlarning piiriizliiliigiiniin past
hassasiyetine va katta parametrlarni, shuningdek, asbobning erta chigib ketishiga
olib keladi. Markaziy haydovchi ostida bazalarni oldindan gayta ishlash kerak va
buning uchun muvozanatlardagi to'lginlar, ya'ni. zarb konfiguratsiyasi
murakkablashadi, freza ishlarining hajmi oshadi. Bundan tashgari, markaziy
mashinasidagi krank mili bilan, uning egriligi, mil markazlarining o'qgini va sirtini
markaziy haydovchiga bog'laydigan o'lchamdagi tolerantlikning o'zgarishi tufayli
sodir bo'ladi. Krank Millerining bo'yinlarini ishlov berish usuli sifatida frezalash,
tornalanish kamchiliklarini deyarli bartaraf etish, eng keng targalgan.

Ommaviy, ketma-ket va kichik ishlab chigarish mahsulotlari uchun har ganday
avtomatlashtirilgan mashina tizimi usullari va gayta ishlash usullari yoki yig'ish
usullari, farglash darajasi va jarayon operatsiyalari kontsentratsiyasi, turi va asosiy
texnologik va yordamchi uskunalar tarkibi, turi farq bir necha versiyalarida amalga
oshirilishi  mumkin. Shuning uchun boshlang'ich bosgichning eng muhim
vazifalaridan biri dizayn va muayyan mezon uchun eng yaxshi tanlov jarayoni va
uni qurishning tuzilish sxemasi, ya'ni. optimal konstruktiv va texnologik yechim.
Optimal dizaynning ilmiy va texnik asoslarini ishlab chigish zaruriyati mavjud,
ya'ni. ilmiy asoslangan usullar, ma'lum bir dastlabki ma'lumotlarga ko'ra, texnik
jihatdan mumkin bo'lgan variantlarning umumiy majmuasini shakllantirish, ularni
giyosiy tahlil gilish va tanlash, optimal variantni tanlashga imkon beradi. Mashina

texnologik tizimlarini optimal loyihalashga asoslangan bo'lishi kerak.,
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