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GIRIS

Elmi-texniki toraqqinin miasir inkisaf saviyyasi ¢ox mii-
rokkab funksiyalari yerino yetirmok gabilliyystino malik, yiik-
sok daqiglik va mohsuldarligla isloyan masin vo mexanizmlarin
istehsalini tolob edir. Belo yiiksok istismar gostaricilorine malik
masin vo mexanizmlorin istehsali onun hissalorinin keyfiy-
yatinin, etibarliginin vo uzunémiirliiyiiniin artirilmasina nail ol-
madan geyri-mimkiindiir.

Masin istehsali prosesindo pastahlarin vo ayri-ayr1 hisso-
larinin mexaniki emal marsrutunun se¢ilmasi masalasi ¢ox vacib
masalalardan biridir. Belo ki, har hansi bir hissonin hazirlanmasi
ticiin miixtalif variantlarda hazirlanma texnoloji proseslori toklif
etmok miimkiindiir. Bu variantlar igarisindan iqtisadi cohatdon
olverisli olan vo texniki cohotdon osaslandirilmis hallin
secilmoasi mithiim ohamiyyat kasb edir.

©lds olunan nazari biliklori méhkomlandirmak vo miis-
toqil is bacariglar1 qazanmaq ticlin 050610 —“Gomiqayirma va
gomi tomiri mithandisliyi” ixtisasi tizro bakalavr hazirlayarkon
tolobalor “Masinqayirma texnologiyasi” fonnindon kurs isi yeri-
no yetirirlar. Metodik gostaris talobalara kurs isinin yerina yeti-
rilmasinin asas istigamatini izah etmok tiglin nazards tutulmus-
dur. Mohz bu baximdan metodik gostorisdo agsagidaki masalolars
baxilmisdir:

- kurs isinin taxmini mazmunu va hacmi;

- kurs iginin yerina yetirilmo metodikast,

- kur isinin tortibi tigiin asas talablar;

- bibliografik siyahi;

- sorgu materiallari.



1. KURS ISININ MOQSODI VO MOSOLOLORI

Kurs iginin magsadi istehsalin texnoloji hazirligi metodi-
kasinin praktiki manimsanilmasidir. Kurs isini yerina yetiron za-
mani tolobo asagidakilart dyronmalidir:

- imumi miihandislik va xiisusi fanlorin yranilmasinda
aldo etdiyi nazari biliklori praktikada tothiq etmoayi;

- texniki adabiyyatdan istifads etmayi;

- ortaya ¢ixan problemlori miistaqil olaraq tayin etmayi
va hall etmoyi.

Kurs iginin rohbari tolobays yalniz momul va hissalorin
hazirlanma texnoloji proseslorinin islonmosi metodikasini ma-
nimsamays, isin hacmini toyin etmoayo, buraxilmis sohvlori gos-
tormays Vo lazimi adabiyyati tovsiys etmayas komok edir.

Kurs isinin movzusu iimumiyyatlo orta miirakkablikli bir
hissasinin istehsali iigiin texnoloji prosesin igloanmasidir (6-10
amoaliyyat).



2. KURS ISININ MOZMUNU VO YERINO YETIiRiLMO
ARDICILLIGI

Kurs isi taxminan 40 sohifo A4 formatindan ibarat hesa-
bat-izahat yazisindan (HIY) vo 4 voroq A4 formatinda qrafik
hissadon ibarastdir. HIY-nin sonunda hissanin hazirlanma tex-
noloji prosesinin xaritalori olavs olaraq verilir.

Kurs iginin yerina yetirilms vaxti1 todris plani ilo miiay-
yan edilir. Kurs isi morhalalarinin toxmini mazmunu va onlar
ticlin ayrilan vaxt cadval 2.1-ds verilmisdir.

Hor marhaloda maslohatloagmalor dars cadvaline uygun
olaraq kurs isi rahbari torafindon toyin olunan vaxtda aparilir.

Cadval 2.1
Is marhalalarinin mazmunu

Moarhalslarin adi Moarholonin yeri- | Isin yerino yeti-
no yetirilmasinin | rilmasinin artan
timumi hacma comdo %-i
nisbaton %-1ls
miqdari
Kurs isi tapsirigl, metodik
gostariglar, odabiyyat se- 3 3
¢imi ilo tanigliq
| Fosil — Umumi hisso 5 8

Il Fasil — Hissanin mexa-
niki emal texnoloji prose-

R . 74 82
sinin iglonmasi

Isin HIY-sinin vo grafik

hissasinin tortib edilmosi 18 100

Bir bolma vo ya biitiin islor vaxtinda basa ¢atmirsa, bu
barado maslohatlosmalor dayandirilir va taloba onu miistaqil so-
kildo tamamlayir.



Kurs isini tam sokilda bitirmis tolobalorin miidafiosino
icazoa verilir.

Miidafis miiddati vo komissiyanin torkibi tohsil prosesi
cadvaling uygun olaraq kafedra torofindon toyin edilir.

Miidafis kurs isina dair 5-8 daqiqolik isin togdimatindan
vo komissiya tizvlari torafindon talobays verilmis suallar1 cavab-
landirmagdan ibaratdir. Isin toqdimatinda isin biitiin osas bol-
molari lizro gobul edilmis gorarlarin xiilasasi olmalidir.

2.1. Hesabat-izahat yazisinin strukturu

Titul sahifasi

Titul sohifosi HIY-don ovvaldir. Titul sohifasinin
niimunasi alava 1-do verilmisdir.

Referat

Referat HIY haqqinda bibliografik molumati - sohifalo-
rin, cadvallorin, illiistrasiyalarin sayini, boyiik horflorlo yazilmig
acar sozlori, HIY-do yer alan mosalolorin qisa siyahisini ehtiva
edir. Referatin nlimunasi oalava 2-da verilmisdir.

Tapsiriq

Tapsiriq niimunasi alava 3-do gdstorilmis blankda verilir.

Miindoricat

HIY iki bélmodon ibaratdir:
1. Umumi hisso.
2. Hissonin hazirlanma texnoloji prosesinin islonmasi
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Har bolmanin va biitiin altbélmalarin strafli mezmununa
kurs isinin yerina yetirlmasi tiglin metodologiyani tosvir edarkan
baxilmisdir (bax 3-cii fasil)

Giris

Giris tamamlanmuis is9, yani kurs isinin yerina yetirilmo-
sinin son marholasinds yazilir. Girisdo asagidakilar oks olun-
malidir:

- masinqayirma texnologiyasinin miiasir inkisaf yollari;

- texnikanin miiasir inkisafi nozors alinmaqla gabul edil-
mis qorarlar.

Girisdoan sonra 3-cii fasilda verilmis metodologiyaya uy-
gun olaraq yerino yetirilmis HIY-nin materiallar1 yerlosdirilir.

HIY materiallar1 dévlot standartlarinin toloblorine uygun
tortib olunur.

2.2. Isin qrafik hissasinin maozmunu

Kurs isinin qrafik hissasino A4 formatinda 4 varaq daxil-
dir. Varaglaro kurs iginin miidaifasi zamani maruzoni tosvir et-
mok ligiin lazim olan qrafik materiallar yerlosdirilir. Materiallar
kurs isinin rohbori (maslohatci) ilo razilagdirilir.

Qrafik hissasindo 1-ci voroqdo postahin ¢izgisini
(¢ertyojunu) gostormok miitlag lazimdir. Hissanin hazirlanma
texnoloji prosesininin islonmasi zamani halledici amil texnoloji
bazalarin diizgiin secilmasi vo postahin Sothlorinin  emali
ardicilligidir. Buna goro, hissonin bazalasdirma variantlarinin
tohlilini kurs iginin qrafik hissasinds 2-ci veragqds yerlogdirmok
maslohatdir. Qalan varoaglor texnoloji sazlama sxemlori {igiin
nozardas tutulur.



3. KURS ISININ YERINO YETIRILMO METODIKASI
3.1. Umumi hissa

Kurs isi tigtin ilkin verilonlor asagidakilardir:

— moamul hissasinin ¢ertyoju (cizgisi);

— detala qoyulan texniki sortlor;

— detalin illik buraxilis programi (N;;) vo doyismoz ¢izgilor
izra buraxilis programi (Ng.).

3.1.1. Isin maqgsadi va masalalorin formalasdiriimasi

Isin mogsadi tapsiriqda gostarilon mdvzudan irali galir
Vo diggotla dyranildikdon sonra formalagdirilir.

Bu mogsads bir sira masalalorin halli ilo nail olunur.
Bunlarin formalagdirilmast vo siyahisi da kurs isinin tapsirigi ilo
mioyyan edilir. Kurs isinin mdvzusu adaton “Momul detalinin
istehsal” vo masingayirma texnologiyasinda kurs isinin mag-
sadi iso detal istehsalinin texnoloji hazirligi (ITH) olur.

ITH gox sayda problemin hallini talob edir. Kurs isindo
bunlardan yalniz biri qoyulur va hall olunur:

- detalin istehsali tigiin texnoloji prosesin iglonmasi.

Har bir masalanin hallinin naticalori momulun istehsali
tiglin talob olunan miivafiq sonadlarlo sonadlosdirilir (bax slave
4-9).

Qeyd: Mamulun hazirlanmasi miiassisanin mexaniki va yigma
sexlarinin isi ilo alagadar oldugundan burada miiassiSanin ig rejimi va
vaxt fondu, hor istehsal noviina miiayyan avadaniig va texnoloji tac-
hizat noviari miivafiq oldugundan, eloCa da istehsal néviiniin texnoloji
proseslarin xarakterina va istehsalin texnoloji hazirligi zamam ha-



zwrlanmis miivafiq sanadlagma néviina tasir gostardiyindan istehsal no-
viintin tayin edilmasi kurs isi rohbarinin verdiyi tapsirigia asasan ton-
zimlanir.

3.2. Detalin hazirlanma texnoloji prosesinin islanmasi

Detalin hazirlanma texnoloji prosesinin layihalondiril-
mosi ti¢iin ilkin verilonlor asagidakilardir:
— detalin is¢i gertyoju;
— illik buraxilis programi vo doyismoz ¢izgilor iizra buraxilis
programi,
Digar torafdon, detalin hazirlanma prosesini mitkommal qu-
rulmasi ti¢iin asagidakilarin da olmasi zaruridir:
— detalin daxiil oldugu y1gim vahidinin is¢i cizgisi;
— yi1gim vahidinin y1gilmasina texniki taloblor;
— texniki taloblorin dagigliyinin alds olunmasi metodlari.
Kurs igsindo govds, reduktorun govdasinin bir hissasi,
val, disli ¢arx, val-disli ¢arx, qapaq, oymagq, ling, flans tipli de-
tallarin hazirlanma texnoloji prosesi islanilir.
Qeyd: Detalin xidmati toyinatimin aragdirilmasi, detala
texniki tolablorin tangidi analizi kurs isi rohbarinin gostorisi ila hoyata
kegirilo bilar.

3.2.1. Detalin konstruksiyasmin tasviri vo onun
materialinin asas texniki gostaricilori

Tutaq ki, hazirlanma texnoloji prosesini val ti¢iin isloma-
liyik vo onun konstruksiyasinnin tasviri vo materialinin osas tex-
niki gostaricilorini asagida tosvir edok (Sakil 3.1). Buna goérs do
sonraki marhalalords paraqraflarin adlarinda detal avazins val

istifads edacayik.
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Texnolji prosesini isladiyimiz val ¢ox da dagiq deyildir.
Onun an daqiq sathi 11-ci doqiqlik kvaliteti {izro yerino yetirilir.
Valda @ 8,5 mm olan yuva va onun ug hissasinde M10X1-7H
yivi nazards tutulmusdur. Bundan basqa, detalda markazi yuva
ilo kosigon diametri 6 mm olan radial yuva vardir. Valin bir
sathinin kaloe-kotiirlityli Ra = 6,3 mkm-dir, digar sathlarinin kalo-
kotirlityi iss Rz =32 mkm-dir .
Valin yan sathinds bir-birindon 35+0,5 mm olan iki adad
M10 -8j yivli yuva nazords tutulmusdur. Baxmayaraq ki, valda
onun basqa pillalarindan fagrli @ 65-01 olan pillo vardir, vali ha-
mar vallar grupuna daxil etmok olar.
Valin materiali polad 45-dir. Bu poladin osas texniki
xassolori asigidakilardan ibaratdir:
- mohkamlik haddi - 6m=640 MPa;
- axma haddi - 6ax=380 MPa;
- nisbi uzanmasi — &s = 16 %;
- nisbi qisalmast — ¢ =40 %;
- zorba dzliiliiyii — 49,033 C/sm?.

3.2.2.Valin konstruksiyasinin texnolojiliys analizi

Moalumdur ki, dorin yuvalarin burgulanmasi bazi ¢atin-
liklorlo olagodardir. Belo darin yuvalar texnoloji prosesini iglo-
diyimiz valda da nazards tutulmusdur (@ 8,5 mm olan markazi
yuva). Qeyd olunan yuva valin konstruksiyasinin texnolojiliyini
asag1 salir. Valin morkazi yuvasinin uzunlugunu azaltmagqla
valin konstruksiyasinin texnolojiliyini yaxsilasdirmaq miimkiin-
diir.
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Molumdur ki, val tipli detallar markazlorindo emal edi-
lirlor, lakin detalin konstruktor cizgisinde markaz yuvalari no-
zords tutulmamigdir. Bu da valin mexaniki emalin1 ¢atinlosdirir.

Biitiin bunlara baxmayaraq, valin konstruksiyasini tex-
noloji hesab etmok olar.

3.2.3. Val ii¢iin pastah noviiniin secilmasi

Detallar ti¢iin pastahin novii asagidakilari nozors almagla
secilir:

a) hissonin materialini (onun plastikliyi, elastikliyi, axiciliq
gabiliyyati, doyiilma gabiliyyati);

b) hissanin forma va 6l¢iilarini;

c) materialin mexaniki emal gabiliyyatini;

d) istehsal sahasinin noviinii;

e) illik buraxiliginu.

Bunlar1 nazoro alaraq verilon detal, yoni val tigiin pastah
novii kimi yayma ils alinan gubuq pastahini gobul edirik. Bu asa-
son valin hamar sathli vo materialinin polad olmasi ilo alage-
dardir.

Hazir pastahlarin mamulun hissalori tiglin se¢ilmasi ho-
min momulu istehsal edon miiassisoni pastah hazirlamagdan
azad edir.

Yayma pastahlarindan hazirlanan detallarin méhkomliyi
basqa pastahlardan alinan detallara nisbaton yiiksok olur. Yayma
postahlarinin mexaniki emala ugrama qabiliyyati xeyli yliksok
olur. Bu da emal prosesinds yiiksok kasmo rejimlarinin gobul
edilmasina imkan verir.
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Yayma postahlar1 daha doqiq oldugundan onlarin
emalinda yongar ¢ixisinin azalmasi hesabina xeyli miqdarda
materiala gonast edilir.

Qeyd: Texnoloji bazalarin sesilmasi Vo pastahin emal ardicil-
hgimin tayin edilmasi, bazalagdirma variantlarimin aragdirilmast,
emal tisullarinin se¢ilmaSi Vo lazim olan zoruri kegidlorin saymin to-
yini pastahin mexaniki emal texnoloji prosesinin islanmasi zamani
asas oldugu tigtin kurs igi rohbari talobalara fardi qaydada 6z masla-
hatlarini verir va onlar: tapsirigin xarakterina uygun yonlandirir.

3.2.4. Valin mexaniki emalinin ilkin texnoloji marsrutu

Valin mexaniki emali liglin agagidaki ilkin texnoloji mar-
srutu gabul edirik:
005. Dograma amoliyyati
010. Frezloma-markazloma amaliyyati
015. RPI torna goxkaskili omaliyyati
020. RPI torna vintkeson omoliyyat:
025. RPI torna revolver amoliyyati
030. Torna vintkasan amaliyyati
035. Saquli burgulama amaliyyati
040. RPI saquli burgulama omoliyyati.

3.2.5.Emal paylarimin hesablanmasi

Minimal emal paylar1 agagidaki diisturlarla hesablanir:
a) Yyan sathlorin ardicil emal ii¢iin bir torafo diison emal

payt:

Zmini = Rz,_, thiy + Ay 1 + €y
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b) yan sathlorin paralel emalinda har iki torafo verilon emal
payt:

ZZmini = Z(Rzi—l + hi—l + AZi_l + 63’1');

c) firlanma sothlori tiglin diametra verilon emal payt:

2Zmini = 2(Rz,_, + hi_1 + /AZZi—l +E2y);

burada Rz, , hj_y v® Ay;_;- uygun olaraq avvalki kegidds
emal olunan sathlarin kalo-katiirliiklorinin hiindiirliiyii, zay to-
bagenin qalinlig1 va sathlarin bir-birina nozaran foza xotalarinin
hondoasi comidir.

Emal paylar1 an doagiq sathlor ti¢lin hesablanir. Bu sath @&
55 d11 xarici sothdir. Texnoloji marsrut {izra bu sath kobud va
tomiz yonulur. Bu kegidlar {iglin emal paylarini hesablayaq:

a) kobud emal tigiin
R, =200mkm, H = 300 mkm cadval 11[1];
Foza xotasi belo hesablanir:

A= /A%, + A%y,
burada, Amer — pastahin morkazlonma xotasidir:
Apor=0,25V1 + T2,

burada, T — yaymaya verilon miisaidadir:

15



T= "2 =16mm,

Apor= 0,251 + 1,62 = 0,47 mm;

A,y - pastahin ayriliyidir:
Agy= L Ay,
A, - xiisusi ayrilikdir;
Ay - 2 mkm/mm,  cadval 13 [1];
L — pastahin uzunlugudur, L = 360 mm;

Aoy =2x360 =720 mkm = 0,72 mm.

AY =/0,472 + 0,722 = /0,22 + 0,52 == 0,86 mm.
Kobud yonmadan sonra sathin miisaidasi:
T =300 mkm, 12-ci dogiglik kvaliteti;

Minimal emal pay1:

2Zmin = 2(200 + 300 + V0 + 3602 = 2x1360=

= 2720mkm = 2,72 mm
Maksimal emal pay1:

2Zmax = 2Zmin +T1 -T2 =2,72+ 1,6 — 0,3 = 4,02 mm
2) Tomiz emal tigiin:

R;=63 mkm, H = 60 mkm cadval 14 [1];

16



Faza xotasi:
A= Ky A Zpgs,

burada K,, - dogiglosdirmo omsalidir.
Kobud yonmadan sonra K,, = 0,06 cadval 34 [1]:

AX=0,06 x 360 =50 mkm

Yerlosdirma Xotasi, markazlordo emalda

gy = 0
Detalin cizgisi iizro

T=_03 =019mm

Minimal emal pay1:
2Zmin = 2(63 + 60 + V0 + 502 = 2x173 = 346 mkm = 0,346 mm
Maksimal emal payt:
2Zmax = 2Zmin+T1 -T2=0,346+0,3-0,19 = 0,456 mm
Pastahin diametrini toyin edok:
Dpos = Dger + 2Z555. = 65 + 4,02 = 69,02 mm
Codval 10 [2] iizro Dpy,s= 70 mm gobul edirik.

Qeyd: Avadanhqlarin daqiqlasdirilmasi, texnoloji tachizatin

(tortibatin, kasan alatlorin daqgiqlosdirilmasi, yaglayici-soyuducu ma-
yelorin sesilmasi) kurs isi raohbarinin tovsiyasi ila yerino yetirilir.
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3.2.6. Omaliyyatlar iiciin avadanhgin, tartibatin, kasici vo
olcii alatlorinin secilmasi

005 amaliyyati ii¢iin

Avadanliq — 8Q642 modelli disk misar dozgahi
Tortibat — prizmali sixic1, dayaq

Olcii aloti — metal xotkes

Kasici alat — disk misar1 @510 mm; z = 80, PCM5

8Q642 dazgahinin asas texniki gostoricilori:
1. Misarin diametri — 510 mm;
2. Dogramali materialin on bdyiik diametri — 160 mm;
3. Poastahin on boyiik uzunlugu — 1500 mm;
4. Spindelin dovrler say1 — 3,78+21;
5. Misar asagmin verislori haddi - 8500 mm/daq;
6. Elektrik miihorikinin giicii — 5,5 kvt.

010 amoliyyati iiciin

Avadanliq — MP71 modelli frezloma-morkazlomo dozgahr;
Tortibat — 6zii morkazloyoan prizmalar;

Olcii aloti — metal xotkes, kalibr-tixac;

Kasici alot — yan disli frez D = 160 mm, z = 8, T5K10. Moarkaz
burgusu @5mm, P6MS.

015 amoliyyat ii¢iin

Avadanliq — 1H713 modelli ¢cox kaskili torna yarim-avtomat;

Tortibat — iizon va firlanma morkazi, aparici,

Olgii aloti — kalibr-bond, iilgii;

Kasici alat — iist yonus kaskisi T15K6, hasiya kaskisi T15K6.
18



1H713 dazgahinin 2sas texniki gastaricilori:
Emal olunan pastahin on boyiik dlgiilari: gat1 tizarinds —
400 mm, support iizarinds — 250 mm, uzunlugu — 500 mm,;
Spindelin siiratlorinin say1 — 22;
Spindelin dovrlar say1 — 6,3+1250 dévr/dag;
Supportun is¢i verislori, mm/daq: uzununa — 25 + 400,
enina — 25 + 400;
Elektrik miiharikinin giicti — 12 kvt.

020 amoliyyat iiciin

Avadanliq — 16K20d13 modelli RPI torna vintkeson dozgahi;
Tortibat — iizon vo firlanma morkazi, aparici,

Olgii aloti — kalibr-band, iilgii;

Kasici alot — iist yonus kaskisi T15K6.

gk~ own

o

16K20®13 dazgahinin asas texniki gostoricilari:
Emal olunan pastahin on boyiik diametri: gat1 tizorinds -
400 mm, support tizorinds - 220 mm;
Emal olunan pastahin on boyiik uzunlugu — 1000 mm;
Spindelin siiratlorinin say1 — 22;
Spindelin dovrlar say1 — 12,5 + 2000 dévr/daq;
Verigloarin haddi, mm/daq: uzununa — 3 + 1200, enins —
1,5+ 600;
Verislori haddi — pillssiz;
Elektrik miiharikinin giicti — 10 kvt.

025 amoliyyati iiciin

Avadanliq — 1E365I1®3 RPI torna revolver dozgahi;
Tortibat — ti¢ yumrugqlu patron, tizon moarkaz;
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Kason alot — burgu ©¥8,5 mm P6M5, zenker @15 mm P6MD5, yiv
burgusu M10X1, P6M5, yan yonus kaskisi.

1E36511®3 dazgahinin asas texniki géstaricilari:
Emal olunan pastahin on boyiik diametri — 65mm;
Spindelin dovrlor say1 — 31,5 + 2000 dovr/dag;
Revolver basliginin verislori haddi — 3 + 2500 mm/daq;
Enino verislor haddi — 2 + 1200 mm/daq;
Pastahin on boyilik uzunlugu — 500 mm;
Elektrik mitharikinin giicti — 15 kvt.

o ks wnE

030 amaliyyati iiciin

Avadanliq — 16K20 universal torna vintkasan dozgahi;
Tortibat — sart vo firlanma morkazlori, aparici;

Olcii aloti — kalibr-bond;

Kasici alot — iist yonus kaskisi T15K6.

035 amaliyyati ii¢giin

Avadanliq — 2H125modelli saquli burgulama dozgaht;
Tortibat — xiisusi burgulama tortibati;

Olcii aloti — kalibr-tixac;

Kasici alot — burgu @5 mm, P6M5.

2H125 dazgahinin asas texniki gostoricilori:
. On boylik burgulama diametri — 25 mm;
. Stolun is¢i sothinin dl¢iilori — 400450 mm;
. Spindelin siiratlorinin say1 — 12;
. Spindelin dovrlor say1 — 45 + 2000 dévr/dog;
. Spindelin veriglorinin say1 — 9;
. Spindelin veriglarinin haddi — 0,1 + 1,6 mm/dovr;

o Ol W N
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7. Elektrik miihorrikinin giicti — 2,2 kvt.

040 amaliyyati ii¢iin

Avadanliq — 2D135MF2 modelli RPI saquli burgulama dozgahi;

Tortibat — xiisusi burgulama tortibati;

Olgii aloti — yivli kalibr-tixac, hamar kalibr-tixac, iilgii;

Kasici alot — burgu ©¥8,5 mm P6MS5, zenkovka @15 mm P6MD5,
yiv burgusu M10-7H, P6M5.

2D135MF2 dazgahinin asas texniki gostaricilori:
On boylik burgulama diametri — 32 mm,;
Stolun is¢i sathinin dl¢iilari — 400 x 700 mm;
Burgu basliginin on boyiik gedisi — 590 mm;
Saquli verislarin haddi — 10 + 5000 mm/daq;
Stolun verislorin haddi — 50 + 220 mm/daq;
Magazinda olan alatlorin say1 — 16;
Spindelin firlanma siirati — 45 + 2000 dévr/doq;
Elektrik miitharikinin giicti — 4,5 kvt.

N GRWNRE

3.2.7. Valin mexaniki emalnin daqiqlasdirilmis texnoloji
marsrutu

005. Dograma amaliyyati
1-ci kegid. Pastah1 dogramali.

) A d

| [

364+1
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010. frezloma - markazlama amaliyyat1

1-ci kegid. 1 va 2 yan sathlorini frezlomali.
2-ci kegid. 3 vo 4 markaz yuvalarini burgulamali.

P | ®

@ S e~

’ W ! . : :
4 16 “‘x@

361

015. Torna coxkaskili amaliyyati

Uzununa support ilo
1-ci kecid. 2 vo 7 iist sathlorini vo 3 hasiyasini yonmali.

Enina support ilo
Ei ;
P o

2-ci kegid. 4 hasiyasini yonmali.

——
65 |
N @55 5

X 45° 25 x 45°

17.5 42
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020. RPI torna vintkasan amoliyyati

1-ci kegid. 1 sothini kobud yonmali.
2-ci kecid. 2 sothini yonmali.
3-cii kegid. 1 sathini tamiz, 3 yan sathini va 5 hasiyasini

o

yonmali
[of g

@55d11 [

254d1
e
@54

2 x 45" 36

15 35

304

025. RPI torna revolver amsliyyati

1-ci kecid. 1 yan sathini yonmali.
2-ci kecid. 2 yavasini burgulamali.
3-cii kegid. 3 hasiyasini yonmali.
4-cii kecid. 2 yuvasinda yiv kasmali.

_ 1w

G

b %

35

——
@35 oy
N

80

360
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030. Torna vintkasan amaliyyat1

1-ci kegid. 1 sathini tomiz yonmali.

,_A
-\"—\—\_._,_,-
@55d11
P

035. Saquli burgulama amaliyyati

1-ci kegid. 1 yuvasini burgulamali.

..............

040. RPI saquli burgulama amaliyyati

1-ci kecid. 1 va 2 yuvalarini burgulamali.
2-Ci kegid. 3 vo 4 hasiyalorini zenkerlomali.
3-cii kegid. 1 va 2 yuvalarinda yiv agmali.
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3.2.8. Kasma rejimlarinin va vaxt normalarimin
hesablanmasi

005 amaliyyat ii¢iin

Yayma postahini dogramali
a) Kasma darinliyi
t=6,5 mm (misarin eni)
b) Veris (bir diso diison)
S;=0,04+0,07 mm/dis cadval 43 [2],
Sz = 0,06 mm/dis gabul edirik.
c) Kosmo siirati
v =16+22 m/dag codval 44 [2],
v = 20 m/daq gobul edirik.
Misarin dovrlor say1
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_ 1000V _ 1000-20
mD  3,14-510

= 12,5 dovr/daq,

n = 12 dovr/daq gabul edirik.
d) Effektiv giic
Ne = 2,2 kVt [3]

Vaxt normasinin hesabi

1) osas vaxt bels hesablanir:

L .
T, = -0,

Sdaq

burada L — hesab1 uzunlug;
I — gedislorin sayidir, i = 1 olduqda

L=1+l+1

| — emal olunan sathin uzunlugudur; | = D = 70 mm, burada
I1 va |2 — alatin giris va ¢ix1s masafaloridir;

li =5mm; > =7 mm.
L=70+5+7=82mm
Sdoq — doqigalik verisdir vo bels tapilir:

Sisg = S,z 1n = 0068012 = 576.
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Doazgah tizra Sdoq = 50 mm/doq gobul edirik. Onda
T,=221=1,64daq
50
2) Komokgi vaxt belo hesablanir:
Tk = Tyer + Tkeg: + Té‘lg,
Tyer — pastahin yerlosdirilmasi ilo alagadar olan komokgi
vaxtdir.
Tyer = 0,42 doq [4] gotiiriiliir.
Tkee - kegidlo olagadar olan vaxtdir.
Tke§ = 0,18 daq [4],
Tsi — 6lgma ilo alagadar olan vaxtdir.
Toie = 0,12 daq [4];
T«=0,42 + 0,18 + 0,12 = 0,72 daq.
3) Texniki-xidmot vaxti
Tix. = 0,05(T, + Tx) = 0,05(1,64 + 0,72) = 0,05 2,36 =
~ 0,12 doq

4) Odadi vaxt
T,a=1,64+0,72+ 0,12 = 2,48 daq
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010 amaliyyat ii¢iin

1-ci kegid. 1 va 2 yan sathlarini frezlomali
a) kosma dorinliyi
t =2,0 mm (emal paylar1 hesabindan)
b) bir diso diisan veris
S;=0,09 + 0,18 mm/dis cadval 33 [2],
Sz =0,12 mm/dis qobul edirik.
c) koasma siirati asagidaki diisturla hesablanir.

DicC,

V= Tmxgypuze kv

Codval 39 [2] tizra bu parametrlor tapilir:

Cv=332; p=0; g=0,2; u=0,2; x=0,1; m=0,2;
y=0,4

T — frezin davamligidir, T = 180 doaq; cadval 40 [2] — dan

gotiriliir
Kp — diizelis omsalidir:

Ky = Kmy " Kny " Kuw,
K, - postahin materialini nozors alan omsaldir

K = Kq (22)" Codval 1[2]

Op

Kq=10; n=1,0 Cadvol 2[2]
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K,,,, - sathin keyfiyyatini nozors alan amsaldir, K,,,, = 1,0
Coadval 6 [2].
K., - alatin materialin1 nazors alan omsaldir K,,,= 1,0
Cadval 6 [2]
K,=117 - 10 - 1,0 =1,17

~ 332 - 100°7
- 18002 - 20.1.( 1204 . 700.2 . 1(0

v 1,17 = 168,2m/daq

Frezin dovrlar say1 belo tapilir:

_1000-v _1000-1682 . .
"0 D T 314-100 ovr/daq

doazgah tizra n = 500 dovr/daq gobul edirik.
Hoaqiqi kasma siirati bels tapilir:

n-Du  3,14-100-500

Y= 71000 1000 57m/daq
2) Kasma qiivvasi
10 C,t*S; B¥z
Z7 Dipe P’

Cadval 39 [2] tizra gobul edirik
Co=825 u=11, x=10;, 9g=13;, y=0,75;, v =0,2
29



o\ 1640\%7°
K= k= (725) = (555) =078

10 - 825 - 210.0,06%75- 701110
= 100%3 - 50002 0,78 = 2020N

Effektiv giic:

_ PRrv 2020 - 157
60 - 1020 60 - 1020

N, = 5,18 kvt .
2-ci kegid. 3 vo 4 morkoaz yuvalarini burgulamali:

=§=2,5mm

S =0,12 mm/dovr [4]

—12-% 14

v = daq[]
_1000-v_ 1000012 . .
"o D T 314-5 ovr/daq

n =720 dovr/daq gobul edirik

_ mDn _ 3,14-5-720
1000 1000

Uy, = 11,3m/daq

Ne = 0,35 [4]
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Vaxt normasinin hesabi

1) Osas vaxt
L

Sdaq

T, i

L=1+11+1L=70+4+4=78mm

Sdog = Szz'n = 0,12 - 8 - 500 = 480 m/daq

Sdoq = 400 m/daq gobul edirik
i — gedislorin sayidir, i =1

78
T,= —1=0,16daq,

480
o 16+240
°T 760 - 012 TP

T,=0,16 + 0,21 = 0,37 dagq.
2) Komokgi vaxt
Tk = Tyer + Thee + Toie

Tyer :0,42 qu [4],
Tkeg :0,22 dgq [4];
Teie = 0,18 dog [4].
Te= 0,42 + 0,22 + 0,18 = 0,82 dog
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3) Texniki-xidmat vaxti

Tex, = 0,05 - (T, + Ti) = 0,05(0,37 + 0,82) = 0,05 - 1,19 =
~ 0,06 dog

4) Odadi vaxt
T,a=0,37 +0,82 + 0,06 = 1,25 doq

015 amaliyyat ii¢iin

1 - ci kegid. 1 va 2 st sathlorini va 3 hasiyasini yonmali
a) Kosmo darinliyi

b) Veris

S =0,5 + 0,6 mm/dovr, Cadval 11 [2],
S = 0,52 mm/dovr gabul edirik.

c) Kosmo siirati agagidak: diisturla hesablanir

Cy

v= Tm.tx.Sy'KV
C, = 350;
x=0,15 cadval 17 [2];
y =0,35;
m = 0,20;
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T=30+60doq soh268[2];
T =45 doq gobul edirik.

Ky = K " Kny " Kuw K(pv Ky Ky " Kpe K(pv

750\™ 750\ "°
Kmv ES Kq (O'_b) ES 1,0 (%) == 117

Ky, = 0,9 cadval 5 [2];
K., = 1,0 cadval 6 [2];
Ky, =07,

K., = 0,94 codval 18 [2];
Ky, =0,97;

Kr,, = 1,0 cadval 7 [2];
Kr. = 1,0 cadval 8 [2];

K,=117-09-07-097-10 - 10=0,72

Onda

350
v 0,72 =92,2m/daq

~ 450.2. 2.5015 . () 52035

_ 1000-v _ 1000922 _
"= Tup T 314 -70

n =400 dovr/doq

Haqigi kasma siirati
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_ nDn _ 3,14 x 70 x 400
1000 1000

v = 87,9 m/daq

d) Kosmas qlivvasi
P, = 10 Cpt*S¥v"K,

Cadval 22 [2] tizra
Cy=300; x=1,0; y=0,75;, m=-0,15

Kp = Kup Kpp " Kyp " Kap " Krp

Kip = (2)" = (%)0'75 — 0,78 Codvol 18 [2]

K,, =089; K,, =1,1; K, =1,0 Cadval 23 [2]; K, = 1,0.
Kp=0,78-0,89-1,1-1,0-1,0=0,76
P,=10-300-2,5.0,52%% - 87,9015. 0,76 = 2480N
Effektiv giic:

_ Prv 2480 - 879
60 - 1020 60 - 1020

Ne = 3,56 kvt

2-Ci kecid. 4 hasiyasini yonmali
t =2 mm (hasiyasinin eni);
S =0,25 mm/dovr;
n =400 dovr/dag.
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nDn 3,14 - 65 - 400

V= 1000 1000

= 81,6 m/daq
Ne = 2,1 kvt [3].

Vaxt normasinin hesabi

1) Osas vaxt

L 42+42+0

T . =—i=—="2" " 1_0224d
1= 75"~ 400 - 052 o4

L 24240

T =—i=—-"2"" 1_-004d
227 75"~ 400 - 025 4

T,, > T,, oldugundan
Tal = TBZ = 0,22 daq
2) Komokgi vaxt
Tk = Tyer + Tke§ + Té’lg
Tyer = 0,40 dSq,
Télg = 0,12 dSq
Tk=0,40 + 0,18 + 0,12 = 0,70 doq

3) Texniki — xidmat vaxti
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Tix = 0,05 - (T, + Tk) = 0,05+ (0,22 + 0,70) = 0,05 -
-0,92 = 0,05 dog

4) Odadi vaxt
T.a=T,+ Tk + Tix = 0,22 + 0,70 + 0,05 = 0,97 dag

020 amoliyyat iiciin

Bu omoliyyat tiglin kasma rejimlorini 015 amaliyyati
tizra gobul edirik.
Vaxt normasinin hesabi

1) Osas vaxt

oo L._3at2t0
o175 T 400 - 042 ° T 20T

oL _ 2634240
2= 16t T 400 - 042 0 04

L  75+2+3

T.=—j=2T2"7
3= 75" 500 - 025

= 0,64 daq

T, = 3,64 + 1,58 + 0,64 = 5,88 dag
2) Komokgi vaxt

Tk = Tyer + TkeQ + Té‘lg:
Tyer =0,42 daq
Thee = 3,012 = 0,36 dag
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Tsic = 0 doq (emal RPI dozgahinda aparildigindan)
Tk=0,42+0,36 =0,78 dog
3) Texniki — xidmat vaxti
Tex. = 0,05(T, + Tk) = 0,05(5,88 + 0,78) = 0,05 6,66 ~ 0,33 doq
4) Ododi vaxt

Tod=To+ Tk + Tix = 5,88 + 0,78 + 0,33 = 6,99 doq

025 RPI torna revolver amaliyyati

1-ci kegid. 1 yan sothini yonmali
t=1mm;
S =0,25 mm/dovr [3];
v =95 m/daq [4].

~1000v _ 1000 - 95
"TTuD T 314 - 655

= 462 dovr/daq

n =400 dovr/daq gobul edirik

nDn 3,14 - 65,5 - 400

V= 1000 1000

= 82,3 m/daq

Ne = 1,85 kvt [3].
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2-ci kegid. 2 yavasini burgulamali

t = E= 724‘,25771771
S =0,18 mm/dovr [3];
v =22 m/daq [3].

~1000-v 1000 - 22
"TTD T 314 -85

= 824 dovr/daq

Dazgah tizro n = 750 dovr/daq gobul edirik.
Hoqiqi kasma siirati

_ mDn _ 3,14- 8,5 * 750
1000 1000

v = 20,0 m/daq

Ne = 0,55 kvt [3].

3-cii kegid. 3 hasiyasini zenkerlomali
t =1 mm (hasiyanin eni);
S=0,1mm [3].

nDn _ 3,14 - 10,5 - 750
1000 1000

V= = 24,7m/daq

Ne = 0,62 kvt [3].

4-cii kegid. 2 yuvasinda yiv kasmoali
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S =0,1 mm (yivin addimi1)

6m 4
v = daq[]

_10000v_1000-6_ ..
"=TuDp T 314-10 ovr/daq

Doazgah tizra n = 160 dovr/daq gobul edirik.
Hoqiqgi kasma siirati

nDn 314 -10-160 __
V= T000 1000 02m/daq

Ne = 0,22 kvt [3].

Vaxt normasinin hesabi

1) Osas vaxt

oo L._325+243
1706 T 400 - 025 - 0D

po_ L. _B0+340
2= s T 750 . 018 O

oo L1140
BT st T 750 .01 0BT
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po_2L._20743+0) o
Tt T T 160 -1 R

T, = 0,38 + 0,61 + 0,03 + 0,25 = 12,7daq.
2) Komokgi vaxt

Tk = Tyer + Tke; + lec

Tyer = 0,40 d9q [4],
Tree = 4,012 = 0,48 doq;
Tsic = 0 dog (smaliyyat RPI dozgahinda aparildigindan).

Tk=0,40 + 0,48 + 0 = 0,88 daq
3) Texniki — xidmat vaxti

Tex. = 0,05(T, + Tk) = 0,05(1,27+ 0,88) = 0,05 - 2,15~
~ 0,11 daog

4) Ododi vaxt

Toa=T,+ Tk + Tx. = 1,27+ 0,88 + 0,11 = 2,26 daq

030 amaliyyat ii¢iin

1-ci kegid. 1 sathini tomiz yonmali
a) Kasmo darinliyi
t=0,25 mm ( emal paylar1 hesabindan);
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b) Veris

S =0,25 mm/dovr [3];
c) Kaosmo siirati

v = 146 m/daq [3].

_ 1000y 1000 - 146
"TTID T 314 - 655

= 709 dovr/daq

Dozgah tizra n = 630 dovr/daq gabul edirik.
Hoqiqgi kasma siirati

nDn 3,14 - 65,5 - 630

V= 1000 1000

= 129,6 m/daq

d) Effektiv giic
Ne = 1,12 kvt [3].

Vaxt normasinin hesabi

1) Osas vaxt

L 42+2+0
T, =—i

nS' T 630 025 L 028daq

2) Komokgi vaxt

Tk = Tyer + Thee + Tore
Tyer = 0,40 doq [4];
Tkee = 0,18 doq [4];
Teie = 0,12 doq [4].
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T«=0,40 + 0,18 + 0,12 = 0,70 daq
3) Texniki — xidmat vaxti

Tex. = 0,05 - (T, + Tx) = 0,05- (0,28+ 0,70) =
= 0,05 - 0,98~ 0,05 daq

4) Odadi vaxt

T,a=T,+ Tk + Ttx. = 0,28 + 0,70 + 005 = 1,03 daq

035 amaliyyati ii¢iin

1-ci kegid. 1 yuvasini burgulamali
a) Kosmo darinliyi

b) Veris
S=0,10+ 0,15 mm/dévr Cadval 25[2];
S = 0,12 mm/d6vr gabul edirik.

c) Kosmo siirati agagidak: diisturla hesablanir

C,DA
= Kv
TmSYy

v

Cadval 28 [2] tizra
Cv=70; 9g=0,40; m=0,20; y=0,70.
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750

K, = K (—)
uv 1\g,

nv

K, = 1,0 Cadval 6 [2],

K;,, - yuvanin darinliyini nozars alan amsaldir.
L 28+2+3

== = 6,6 olduqda,
D 5

Kiv = 0,7
K, =117 - 1,0 - 0,7 = 0,82
Onda
70 - 5040
V= 150z, 0,120-70 0,82 =12,2m/daq
1000-v 1000 - 12,2 )
n= = = 764 dovr /daq

D 3,14 - 5
n =720 dovr/daq gabul edirik

_ mDn 3,14 -5 - 720
1000 1000

v = 11,3m/daq

d) Burucu moment

M=10-C,-D9-§” K,
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C.=0,0345; q=2,0 Cadval 32[2]; y=08.

op \"P (640\%7°
=K =(725) =(555) =078

M =10 - 0,0345- 5%0-0,12°8.0,78 =32 N.m

Effektiv giic
N = nM B 720 - 3'2—031k .
¢~ 9750 9750  °or 'Vt
Vaxt normasinin hesabi
1) Osas vaxt

oL _ 284243
° T 0s' T 720 - 0,12

1=0,38daq
2) Komokgi vaxt
Tk = Tyer + Thee + Tote
Tyer =0,38 daq;
Tkeg = 0,15 qu,
Tsic = 0,12 dag.
T«=0,38 + 0,15+ 0,12 =0,65daq

3) Texniki — xidmat vaxti

Tix.=0,05(T, + Tk) = 0,05(0,38+ 0,65) = 0,05 - 1,03~ 0,05 doq
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4) Odadi vaxt
Toa=T,+ Tk + Ttx. = 0,38 + 0,65 + 005 = 1,08 daq

040 RPI saquli burgulama smoliyyati

Bu omaliyyatin kegidlari tigiin kasma rejimlarini 0,25 amoaliy-
yatinin uygun kegidlori tizra qobul edirik.

Vaxt normasinin hesabi

1) Osas vaxt
L
T31=Ek
k — yuvalarin sayidir
T = 26+2+02—041d
27 750 - 0187 M
T, = 1+1 2=0,05d
27750017 M
222 +2+2)
= = ™2 =043dagq

37 160 - 1,5

T,=0,41+ 0,05+ 0,43 =0,89 daq

2) Komokgi vaxt
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Tk = Tyer + Tkeg: + Té‘lg
Tyer = 0,42 deq [4];
Tiee = 0,15 x 3 =0,45 doq [4];
Tsie = 0 doq ( amaliyyat RPI dozgahinda aparildigindan).

Tk=0,42 + 0,45 = 0,87 daq.
3) Texniki — xidmat vaxti

Tix. = 0,05(T, + Tx) = 0,05(0,89+ 0,87) = 0,05- 1,76 =
=~ 0,09 dag.
4) Odadi vaxt

T,a=T,+ Tk + Tix = 1,27 + 0,89 + 0,87 + 0,09 = 1,85 daq

3.2.9. Texnoloji prosesin xaritasinin tartib edilmasi

Detalin istehsali iiglin lazim olan vo texnoloji prosesin
islonmasi zamani oldo edilon biitiin molumatlar texnoloji
prosesin xaritasina (TPX) vo eskiz xaritalorinoe (EX) daxil edilir.

0sas TPX, EX va onlarin doldurulmasi niimunalori alava
4-5-ds verilmisdir.

Qeyd. Kurs isinin yerino yetirilmasi zamani asagidaki
monbaloro miiracist etmok olar. Bu moanbolarin oksariyyatini in-
ternet sobokasindon yiiklomok olar.

1. T'yzees, B.W. Pexxumsbl pe3anus i1 TOKapHBIX U CBEp-

JTHIBHO-(QPE3EPHO-PACTOYHBIX CTAHKOB C YHCIIOBBIM
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nporpaMMHbIM yripaBiennem: CrpaBouynuk. / B.U. I'y-
3eeB, batyes B.A., Cypkos 1.B. ITox pen. B.W. I'y3eesa.
2-e u31.— MockBa: Mamunoctpoenue, — 2007. — 368 c.
Marmunoctpoenue. Duiukinoneaus: [B 40 tomax]. Tex-
HOJIOTHSI M3TOTOBJICHUS JeTajcii MamuH. / A. M. Jlanb-
ckuii, A.I'. Cycnos, F0.®. Hazapos [u ap.]. -Mocksa:
Marmmnoctpoenue. T. 11I-3. — 2000. — 840 c.
OOpaboTka Ha TOKapHBIX CTAHKaX: Haja/lKa, PEKUMBbI
pesanus: CrpaBounuk / Ilog obmieit pen. mpod. A.A.
Kommna. — Yensbunck: Cutu-Ilpunt, — 2012. —744 c.
OO011eMalIMHOCTPOUTENIbHBIE HOPMAaTUBBl BPEMEHU U
PSKMMOB pE3aHUs HA TOKAPHO-AaBTOMATHBIE DPAaOOTHI.
Yacr 1. / — Mocksa: Dxonomuka, — 1989. — 299 c.
OO01eMaIMHOCTPOUTENIbHBIE HOPMATUBBl BPEMEHH U
PEKUMOB pE3aHMsl Ha TOKAPHO-aBTOMAaTHBIE PaOOTHI.
Yacr II. / — Mocksa: IIBHT, — 1989. — 239 c.
CrnpaBOYHHUK TEXHOJOra — MAaIIMHOCTpOUTENs: [B 2
tomax]. T. 1/ Tlox pen. A.M. Jansckoro, A.I". Kocuio-
Bo#, P.K. MemepsikoBa, A.I'. CycnoBa. — 5-e u3j., uc-
mpaBi. —-MockBa: MammraOocTpoenue-1, — 2003. — 912 c.
CrnpaBOYHHK TEXHOJIOTA — MAIIKMHOCTPOUTENS: [B 2 TO-
max]. T. 2 / TTox pen. A.M. [ansckoro, A.I'. Cycnoga,
A.T'. Kocunosoii, P.K. MemepsikoBa. — 5-e u3na., uc-
npasi. — MockBa: Mammnoctpoenue-1, —2003. — 944 c.
Cycnos, A.I'. Hay4Hble OCHOBBI T€XHOJIOTUU MAIIHHO-
ctpoenusi / A.I'. Cycnos, A.M. Jlansckuii; — Mocksa:
MamuHocTtpoenne, — 2002. — 684 c.

Cycinos, A. I'. TexHonorust MalimHOCTPOEHHUSI. Y UeOHUK
IUTSL CTYJICHTOB MAIIMHOCTPOUTEIFHBIX CIIEIHAITBHOCTEH
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

By30B. / A. I'. CycnoB.— 2-¢ u3a. mepepad. U JIOm. -
Mocksa: Mammnoctpoenune, — 2007. — 430 c.
TexHonorua mammHocTpoeHus:: B 2 kH. KH.1 OcHOBBI
TEXHOJIOTUM MALIMHOCTPOCHUS: YueOHOe mocoOue JuIs
By30B / D.JI. Xykos [u ap.]; mox pexn. C.JI. Mypamkuna.
— Mocxkaa: Bricimas mkona, — 2003. — 278c.
I'OCT 14320. Buasl coopku. — M.: 31-Bo cTaHIapTOB,
1981.
I'OCT 23887. Coopka. TepMuHbI U onpeneneHus. — M.:
N3n-Bo crangapros, 1980.
OO011eMaIMHOCTPOUTENIbHBIE HOPMAaTUBbl BPEMEHU Ha
ciiecapHyro 00pabOTKy JieTaneii u cliecapHo-COOpOIHBIC
paboTel M0 cOOpke MammH. MeNnKocepuitHoe W efu-
HUYHOE ITPOU3BOJICTBO. — M.: MammHocTtpoenue, 1974.
—220c.
OO01IeMaIMHOCTPOUTENIbHBIE HOPMAaTUBBI BPEMEHU Ha
cliecapHO-COOPOYHBIE U cliecapHble paboThl MO cOOpKe
MamiH. MaccoBoe U KpyIHOCEpUHHOE MPOU3BOICTBO.
— M.: MammnocTpoenue, 1973.
OO01eMaIMHOCTPOUTENIbHBIE HOPMAaTUBbBI PEXKUMOB pe-
3anusi: CrnpaBounuk: B 2-x T1.; /A Jlokres, .
@. I'ymun, B.A. baryes u ap. — M.: MammHoCTpoeHue,
1991.
OO01IeMaIMHOCTPOUTENIbHBIE HOPMATHUBBI  BCTIOMOTA-
TETHHOTO BPEMEHU U BPEMEHH Ha 00CITy:)KUBaHHE pado-
4ero MecTa Ha padoThl, BHITIOTHIEMbIE Ha METALIIOPEIKY-
X cTaHkax / MaccoBoe mpou3BOACTBO. — M.: DKOHO-
muka, 1988.
OO01eMaIMHOCTPOUTENIbHbIE ~ HOPMAaTUBBI  BpPEMEHU
BCIIOMOTaTEJIbHOT0, HAa 00CITYyKHBaHUE Pab0OvYero MecTa
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18.

19.

20.

U BPEMEHHU IOJArOTOBUTENIbHO-3aKJIIOYUTEIBHOTO IS
TEXHUYECKOTO HOPMHPOBaHUS CTaHOUHBIX pabot / Ce-
puitHoe npou3BoACcTBO. — M.: MamunHoctpoenue, 1974.
OO1IeMaIMHOCTPOUTENIbHBIE ~ HOPMATUBBI ~ BPEMEHH
BCIIOMOTI'aTeNIbHOT0, Ha 00CIy)KUBaHUE PabOvero Mecra
U BPEMEHM IOArOTOBUTENIbHO-3aKJIIOUUTEIBHOIO IPH
paloTe Ha MeTaJUIOPEXYLINX cTaHKax / MenkocepuiiHoe
U eIMHUYHOE NPOMU3BOJACTBO. — M.: MammHocTpoeHue,
1974.

OO011eMalIMHOCTPOUTENIbHBIE YKPYITHEHHbIE HOPMATHU-
BbI BPEMEHHU Ha paboTHI, BHIMOIHAEMBIC HA METaJlIope-
KYIMMX cTaHkax / ExuHudHOE, MeNnKocepuitHOe U Cpe-
HecepuiHoe NMpou3BoACTBO. — M.: DkoHOMuKa, 1988.
OO011eMalIMHOCTPOUTENIbHBIE HOPMATUBBI BPEMEHU IS
HOPMHUPOBAHUS MHOTOCTAHOYHBIX pabOT Ha MeTasope-
KYIIUX cTaHkax / EauHudHOe, MenKkocepuitHoe U cpel-
HECEpUHHOE MPOU3BOACTBO. — M.: DkoHOMHKa, 1989.
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PEXMMOB pe3aHus A HOPMUPOBaHUS PabOT, BHIMOIHIEMbIX Ha
YHUBEPCATBHBIX ¥ MHOTOIIEJIEBBIX CTAHKAX C YUCIIOBBIM IPOT-
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Oalva 1

AZBRBAYCAN DOVLOT DONIZ AKADEMIYASI

« » fakiiltas
“ » kafedras:
« » fanmi
KURS IST

Movzu:

Kurs:

Qrup:

Talaba:

Rahbar:

Baki— 20
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Olava 2
Referat

soh., cadval., il.

TEXNOLOJI PROSES, MEXANIKI EMAL, YIGMA,
DETAL, BAZALASDIRMA, POSTAH, TORTIBAT, OY-
MAQ, MARSRUT, EMAL PAYI, KOSMO REJIMLORI

Kurs igindo iglonmisdir: DM -15.01 oymaginin emal tex-
noloji prosesi.
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Olava 3

AZDRBAYCAN DOVLOT DONIZ AKADEMIYASI

Kurs: Qrup:

1. Kurs isinin movzusy:

» FAKULTSSI
» KAFEDRASI
KURS Isi
UZRD TAPSIRIQ
Talaba:

2. Tapsingin verilms tarxi:

Laa

. Hesabat iigiin venilanlor:

4. Hesabatin mazmunu:

. Qrafiki matenallar:

Lh

6. Odabiyyat:

Tapsinig kafedrada tasdig olunmusgdur

ProtokolNe . 20 - 1l

Kafedra miidiri

(mza) (tarix)
Talaba

(imza) (tarix)
Rahbar

(imzz) (tarix)

Kurs iginin miidafis tarixi « ) 202 - il Qiymat
Miidafis komissiyast
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Yusubov Nizami Domir oglu
Texnika elmlori doktoru, professor

Xankisiyev Isaq Abuzor oglu
Texnika elmlori iizro falsafo doktoru, dosent

Cabbarov Rovson Calal oglu
Bas miiallim

*® K W K W

“MASINQAYIRMA TEXNOLOGIYASI”
fonnindon kurs isini yerino yetirmak tigiin

METODIK GOSTORIS
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