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Та q r iz c h i la  г : Т. Almatayev — Andijou uiuhaiidislik-iqtisodiyot 
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'  «Qishloq xo'jalik texuikalari, foydalanisli va t&’miiiash»
kafedrasi dotsenti.

L slibu o'quv qo'llauina oliv o'quv yurtlariiiing «Qishloq xo'jaligiui lucxaui 
zalsiyalash», Kasb ta’liiui (qishloq xo'jaligiui incxanizatsiyalash). «Transport 
vositalaridan foydalauish». «Texuologik inashina va jihozlar* kabi tcxnika vo'na- 
lishidagi uiutaxassisliklar, tcxnika va agrosanoat yo'nalisltidagi kasb-hunar kolloj- 
lari talabalari uchun mo'ljallangan bo'lib, «Мelrologiya, standartlashtirish va 
o'zamalniashinuvchanlik» fauining yangi o'quv dasturi asosida tuzilgan. Mazkur 
o'quv qo'Uaumada fan va tcxnikauing ilg'or vutuqlari hamda tajribalari umuni 
lashtirilgan bo'lib, unda hozirgi kuuda ishlab chiqurilayotgan (cxnikalar sifatini 
vaxsbilasli bo'vicha anialiy va tajriba inashg'ulotlarini o'tkazish usullari kcng 
yoritilgan.

O'quv qo'llamua ikki qisiudan iboral bo'lib, birinchi qism o'zaroaliiiashiiiuv- 
rlianlik bo'vicha talabalar olgan bilintlarini mustahkainlash uchun asosiy tn- 
shunchalar va amaliy maslig'ulotlHrdan laslikil topgan. Ikkinchi qism csa met 
rologiyadan larixiy uia’luiuotlar. asosiy lusliunchalar, tc.xnik o'lcliash usullari. 
lexnik o'lcliash vositalari va universal o'lchash asboblarining tuzilishi hamda 
u lard a n foydalauish n i o'rganisli bo'vicha tajriba liiaslig'ulotlurign bag'islilangan.

O'quv qo'llanmaniiig ilova qisiuida amaliy va tajriba inashg'ulotlarini o'tkazish 
uchun kcrakli in a hiiiiotiiom a jadvallari kcltirilgau.
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KIRISH

M ashiualaming sifati, puxtuligi, uzoq nuidilal ishlay olishi va samara 
dorligini oshirish texuik rivojlauisliniug asosi hisoblauadi. Ushbu yo‘ualishda 
texnikaniug rivojlanishiga tnrlari kaiuaylirilgan va staiidartlashtirilgan de- 
tal, birikina va mexanizinlardan foydalauish, hauida ulaniiug o ‘zaroahuashi- 
nuvchanligini la’miulasb orqaligina crishish niinnkiu.

Zamouaviy uiashiua va luexanizinlar ishlab chiqarish hamda ulardan 
fovdabuiishni hulqarb standartl&shtirish va o ‘zaroaluiushinuvehunliksiz tasav- 
vur qilib bo'lmaydi. Ishlab chiqarilayotgau mahsulotiling sifati va saniara- 
dorligiui oshirish ma lum darajada detallarui tayvorlash aniqligini to'g'ri 
belgilasbga bog‘Iiq bo‘ladi. J

Buguugi kuuda uiashiua ishlab ohiqarish. iindan foydalauish va ta’niir- 
lash ishlari o ‘zaroaliiiashiuuvchaiilik lamoyillarini qo‘Hashga asoslauadi. 
Ta’mirlash ishlariui o'zaroalmashinuvchi delal, birikina va agregatlardan 
fovdalanmasdan ainalga oshirib bo'lmaydi.

Zamouaviy ishlab-chiqarish texnikasi doimiy ravishda mahsulo tiling 
sifalini oshirish bo‘yi<-ha I a labia r asosida rivojlanib boradi. Shu sababii. 
zamouaviy texnikalar yaralishga hamda nlardan ishlab chiqarishda fov- 
ilalanishga tavyorlaiiayotgan yosh mutaxassislar masliiualaniing (uzilishi 
va ularni tayvorlash lexnologivasi to‘g ‘risida chiiqur bilimga ega bo'lishlari 
inuhim ahauiiyalga ega.

Zamouaviy mashiua va mexanizmlaming sifat ko‘rsatkichlari (auiqli- 
gi, ishonrhliligi. chidaiuliligi va boshq.) detallarui bir-biri bilan birikish 
xususiyallariga. o'lehauilar aniqligiga, yuzalariniiig shakli va bir-hiriga uis- 
batan jovlashuviga ko‘p jihatdan bog‘lii|dir. Talabalar amaliy mashg‘ulollar 
chog ida liar xil birikmalarni optimal (maqbul) o ‘tqazishlarini tanlash. 
ma lumotiioma adabiyollaridan foydalana olish kabilarui o ‘rganadilar va 
bu masalalar ho‘vicha malakalarini oshiradilar.

»M ctrologiya. slaiidartlashtirish va o'zaroalmashinuvchanlik* fauidau 
о quv qo'llauniada bajarilishi ko'zda tntilgaii amaliy mashg‘ulollar oliy 
0 quv yurtlarining «Qishloq xo‘jaligiui incxanizatsiyalash», Kasb ta’limi 
(qishloq xo‘jaligiui mcxauizatsiyalash), «Transport vositalaridan fovdala- 
iiish», «Texuologik uiashiua vu jihozlar* kabi texuika yo‘nalishidagi niu- 
laxassislildari, tcxnika va agrosanoat yo‘nalishidagi kasb-hunar kollejlari 
talabalari tomonidan bajariladi. Ushbu o'quv qo‘llanuiada amaliy iuashg‘u- 
lollanii bajarish tartibi, ishni bajarishdau ko‘zda tiltilgau maqsad, kerakli 
nazariy va qo‘shiiucha m a’luniotlar kcitiriigau.



Fanning maqsadi: bo‘lajak niuhandislarga zauioiiaviv texnikalarni ish- 
lah i-hiqarish, ulardan foydalanish va la’mirlashda umuiutexnik stan- 
dartlaruing keng qatnrovli liziuiidan foydalanish va uning lalablariga araal 
qilish, aniqiik liisoblarini bajarish va nietrologik ta'in in lash kabi bilim va 
anialiy nialakalarui o'rgatishdan iborat.

M uhandis-uicxaniklar lishbu fanni o ‘rganish natijasida va uiufaxassis- 
lik xususiyatidau kelib chiqib quyidagilami bilishi kerak:

— staudartlashtirishning asosiv vazifalari, tushuucha va ta’rifiui;
— davlal stalldartiasblirish tizimining ilmiy-texnik rivojlanish jaravouiui 

tczlashtirishdagi, ishlab chiqarishni jadal rivojlanlirishdagi, qishloq x o ‘jalik 
lexuikalari sifatini osbirishdagi va uudan foydalanishning iqtisodiv saiua- 
radorligiui oshirishdagi o ‘niini;

— o'zaroalinashinuvohaulik va texnik o'lrhash uazariyasiuing asosiv 
vazifalari n i;

— konstruktorlik va texnologik linjjatlarda aniqiik m e’yorlariui belgi- 
lasli qoidalariui;

~  in ash in a didallarining ko‘p nchraydigau standart posad kalarini hisob- 
lasli va tanlash uslublarini;

— o'lcham zaujiriui hisoblashui;
— cbiziqli va burchak kattaliklarini o'lchash vositalarinblg tuzilishini. 

ulami sozlashni, ulardan foydalanish qoidalariui va taulasb uslublarini.
Mlibaudis-mexauik inahsulot sifatini boshqarishning keng qanirovli 

liziuii haqida tiisbunrhaga oga bo‘lishi, shu bilau birga dopusk va posad- 
kalaming vagoua tizimi (DPYaT) jadvallaridau aniqiik ko‘rsatki(*hlariui 
anialda tun I ash ui bilisbi korak.

Fan orqali olingan biliinlar inutaxassislik fanlariui o ‘rganishda uius- 
tabkanilanadi. chunki inashinalar isblab obiqarilishiiii tashkil (dish, ular- 
dan foydalanish va ta’iuiriash standartlashtirishga. o'zaroalniashimivchnii- 
likka va ishonohli o'lchash vositalarini ishlatishga asoslanadi.

Fan bo'yicha qabul qilingan asosiy tushunchalar

Standart — bu ko‘pchilik uianfaatdor towonlar ktdishuvi asosida ish­
lab chiqilgan va iiia’luin sohalarda eng inaqbul darajali tartiblashtirishga 
yo'naltirilgan hainda faoliyatniug har xil turlariga yokl natijalariga tegishli 
ho'lgan iiin inn iy va takror qoMlaniladigan qoidalar. uinumiy qonun-qoi- 
dalar, lavsiflar. lalablar, usullar hclgilaiigan va tan olingan idora toiuoui- 
dan lasdiqlangan nie’yoriy hujjatdir.

Standartlar fan, texnika va tajribalamiug uni uni lash tirilgau natijalariga 
asoslangan va jainiyat uchuii yuqori darajadagi fovdaga erishishga yo'nal­
tirilgan bo'ladi.
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Staudartlar darnjasiga qarab, hnlquro, luintaqaviy, davlatlararo, milliy 
ya k0 ixo и a uiiqvosida faoliyat ko'rsatadi.

Davlat standartlari mahsulotni ishlab chiqish va uni ishlab chiqurish- 
,,a qo'yisb bosqichida yaugi luahsulotlariiing vuqori sifatli turlarini vara 
lisli va o'zlashtirishni tezlashtirishga, ishlab rhiqaruvchi, tayyorlovrhi va 
islo’uiolchi o'rtalaridagi lnunosabatlami yaxshilashga yo'naltirilgan bo'ladi.

Standartlashtirish uiavjud yoki bo'lajak uiasalalurga nisbatan uinuiniy 
va ko'p uiarta tatbiq etiladigau lalablarui bclgilash orqali m a’lum sohada 
eng niaqbui darajada tarliblashtirishga yo'naltirilgan ibniv-texnikaviy faoliyat- 
dir. Bu faolivflt standarllami va texnikaviy lalablarui ishlab chiqishda. 
uashr etisbda va latbiq qilishdn uainoyou bo'ladi. Staudartlashtirishning 
uiuhiiu natijalari, odatda. inahsulot, jarayon va xizinatlarning belgilangan 
vazifaga in os kelishi. savrlodagi g'ovlarni bartaraf qilish liamda iluiiy 
texnikaviy hainkorlikka ko'niaklashishda uainoyou bo'ladi.

Metrologiya — o'lchovlar, ulamiug yagona birlikda bo'lishini ta’ininlash 
usullari va vositalari haiuda talab qiliuadigan aniqlikka erishish yo'llari 
haqidagi fan. Metrologiya o'lchash haqidagi fandir.

0 ‘lcliash — bu texnik vosita yordamida fizik kattalik qiyinatini aniq 
lashdir. Texnik vositadan fovdalaiiilgauligi uchuu o'lchash texnik o'lchash 
deb nomlauadi. Texuik o'lchash ikki xilda ~  bevosita fizik kattalik qiy- 
niatini aniqlash va o'lchash to'g'ri yoki nolo'g'ri bajarilganligini tekshirish 
inaqsadida bajariladi.

O'zaroalrmshimnchanlik — bu detallar, qLsiu larva agrcgatlaruini yig'ishda. 
ular heeh <|auday qo'sliimcha ishlovsiz niashinadagi o'z o'm iui cgallab, 
o'zining vazifalariui texnik talabga mos ravishda bajara olish xususiyati.

Mashina — insou uiehuati yoki faoliyatiui yengillashtirishga mo'ljal- 
langan texuik qurilma.

Birikma deb, detallaruing uiashinalarda bir-biriga nisbatan nia’luni 
vaziyalda jovlashishiga aytiladi. Mashinalaruing texnik talablar asosida 
uonnal ishlashi uchun uudagi detallar bir-biriga nisbatan qo‘zg ‘uluv<'hi 
yoki qo‘zg‘almas qilib biriktiriladi. Shu bilan birga, birikmada bir detal 
i kk i no hi detal bilan ichki yoki lashqi yuzasi bilan birikadi.

Otverstiya — leshik yoki ikkinchi detalga ichki yuzasi bilan hirikuvchi 
dehd.

Veil — o'q yoki tashqi yuzasi bilan birikuvehi detal.
Nominal o'lcltam — koustniktorlar tomonidan inustahkaniiik shartlari 

asosida hisoblab topilgan va standarllashtirilgan sonlar qatoriga nioslab 
i|al>n 1 qilingan birikinaning o'lchami. Mashiuada uinuiniy birikuvehi yu- 
zaga ega ho'lgan otverstiva va valuing nominal o'lcham i bir-biriga teng 
bo'ladi, va’ni О =  d .



Haqiqiy o'lcham — ishga yaroqli detaini nixsat etilgan auiqlikdagi 
o'lchov asbobi bilan to‘g ‘ridan-to‘g‘ri o'lchash natijasida olingan o'lcha- 
inidir.

Chegaraviy o'lchamlar deb, shunday o ‘leliain!arga aytiladiki, haqiqiy 
o'lchami ular oralig'idn bo'lgan detal ishga yaroqli bo'ladi. Detal ishlah 
chiqarishda haiinua sharoiti bir xil bo'lgan bir xil o'lchainli detallaniiog 
haqiqiy o'lchain lari har doiin har xil bo‘ladi. Chuiiki ularga oldindan 
hisobga olib bo'linaydigan bir qator xatoliklar ta’sireladi. 0 ‘lrhainlaming 
bunday soehilishidau qutilib bo‘linavdi, shuuing uchun o'lchainlaruiug 
sochilish oralig'i eng katta va eng kichik chegaraviy o ‘lchaiular orqali 
cbeklab qo'yiladi.

Dopusk — joizlik deb, chegaraviy o'lchamlar farqiga avtiladi. Dopusk 
bu — interval bo'lib, uuiug oralig'ida ishga yaroqli detallaniing haqiqiy 
o'lchainlari votadi. U doimo uiusbat katialik bo'ladi.

Chegaraviy chetlanishlar chegaraviy va nominal о ‘lchainlaming algcb- 
rnik ayinuasiga leng bo'ladi. Ular yvqorigi va pastkichegaraviy chetlanishlaigii 
fan|lanadi.

Yuqorigi chetlanish— eng katta chegaraviy va nominal o'lchainlaming 
algchraik ayinuasiga teug.

Pastki chetlanish — eng kichik chegaraviy va nominal o'lchainlaruing 
algchraik ayinuasiga teug.

Posadka — o'tqazishdeb, ikki detaining bir-bin bilan birikish xususi 
yatiga avtiladi. Ikki detal bir-biri bilan (|o‘zg‘aluvchi voki qo'zg'almas 
holda birikishi niunikiu. Shuuing uchun otversliva va val o'lchamlariuing 
bir-biriga nisbatan katta- kichikligiga qarab posadkalar zazorli voki natyag- 
li posadkalarga ho'liuadi.

Zazorh (tirqishli) posadka. Qo'zg'aiuvchi birikmalarda otverstiya 
о ‘lchain i val o'lchain idan in a Inin darajada katta bo'ladi. Bunday posadka 
zazorli posadka deyiladi, va’ui otverstiya o'lchamidan val o'lchaiiiiiiing 
ayinnasi musbat qivmatga ega bo'ladi.

NatyagU (tarang) posadka. Qo'zg'almas birikmalarda val o'lchami 
otverstiya o'lchamidan ma lum darajada katta bo'ladi. Bunday posadka 
iiatvagli posadka deyiladi, ya’ni val o'lchamidan otverstiya o'lchaiuiniug 
ayinnasi musbat qivmatga ega bo'ladi.

Posadka dopuski — posadkaoiug eng katta va eng kichik chegaraviy 
qiymatlariuiug ayinnasidir.

Dopusk maydoni — dopuskuing grafik holdagi ifodasi.
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Val o'leliaroi (nominal, eng katla (niaksi 
mal), eng kiehik (minimal), haqiqiy. 
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O'lchain uzuuligi (nominal, eng kalta 
(maksimal), eng kiehik (minimal), haqiqiy, 
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lanishlari (yuqorigi, pastki, haqiqiy. o ‘rta 
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I QISM

0 1ZARO ALMAS HINUVCHANLIК TUS H U N C H A SI, 
TURLARI VA UNIN G  XALQ X O ‘J ALIGIDAGI AHAMIYATI

Mashina va asbob-uskunalami aniq va sifatli tayyorlash, ulanii ihus- 
talikani va uzoq inuddat buzilmasdaii ishlashini ta’minlosh hozirgi zauiou 
texnika laraqqiyotiniug asosiv yo'ualishlaridan biridir. Bu yo‘nalishda tex- 
nikani rivojlantirish ulanii tayyorlashda zaiuonaviy usullanii, o'zaroabna 
shiouvcbanlik nazariyasiui va oMcbash-nazorat qilisb qurollariui qo'llash 
vo'li bilan ainalga oshiriladi. O ‘zaroalinashinuvchaulik faqat dotal yoki 
bin к ilia layyorlashga qo'yilgan tcxnik talab bo'lin asdan. u uiashiualar 
konstruksiyasini yaratish, isblab chiqarish. ulardau fovdalaiiish va ta’mirlash 
bauidir. Deinak, zaiuonaviy iiiashinalar ishlab chiqarish, ulardau foy 
dalanisli va ta’inirlash dctallaming, vig‘uia birikiualamiiig va agregatlar- 
uing o ‘zaroaliuashinuvchaiilik tanioyillariga asoslauadi.

Detallar. qisui larva agrogatlami yig'ishda, ularhech qaudav qo'shinicba 
ishlovsiz iiiashinadagi o ‘z o ‘miui egallab, о ‘zining vazifalariiii texuik talabga 
asosan bajara olish xususiyatiga o'zaroalmashinuvchanlik deyiladi.

Yuqoridagidau bu detallar qaudavdir qoidalarga, talablarga ill os ravish- 
da tayyorlaugan yoki, boshqaclia qilib avtgauda, stalldartlashtirilgau bo'lislii 
korakligi kclib chiqadi. Shuning uchuu n‘zaroalniashiiiiivohaiilik staudart- 
lashtirisbga asoslauadi va ishlab cbiqarishni nvojlantirishniiig innhiin qoi- 
dalandan bin hisoblanadi.

O'zaroaliuashiiiuvchanlik hozirgi zauiou luasbiuasozligida ishlab ehiqa- 
rish inatJanivatini osbirishniug asosiv vositasidir. Yig‘ish sexidagi kouvever- 
uiug oxirida layyor luashinaiiing vurib chiqib ketishi faqat o'zaroalniashi- 
uuvehaulik qoidalariga auial qiliugauligi urhungiua iu inn kin bo‘ldi. Buu- 
day iiiulauosiblikka vig‘ishda dotallarga har qaudav qo'shiuioha ishlov 
borisli ishlaiiga chek qo'vib, va’ui vig‘ishda lo ‘la o'zaroaliiiashinuvrlii 
dotal, birikina va agrogatlar q o‘llauitib erishitadi.

0 ‘zaroaliiiashiuuvrlianlik uiashinalardau fovdalaiiishiii soddalashtira- 
di. M ashinalami ta’uiirlashda ko‘pincha singan yoki yeyilgau detallar 
bosliqa o ‘zaroaluiashiuuvchi dotalga ahuaslitiriladi. Bulaniiug liarohasi ishlar- 
ni soddalashtiradi, ish unumini oshiradi va oqiiiatda vuqori iqtisodiy sa­
mara beradi.

0 ‘zaroaluiasltiiiuvchaulikning bir uecha turlari mavjud: to ‘la, to ‘la 
bo‘lmagan, tashqi, ichki va funksioiial.

T o ‘la o'zaroalmashinuvchanlikda ish tiro к etuvchi detallarning  
o ‘Iohaiulari aniq bajarilgan bo‘lih, ular qo‘shimoha ishlovsiz, tanlovsiz
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,ki sozlan ill asdan o ‘z о ‘ruin i egallaydi. Ko'plab ishlab chiqanivchi za- 
•' |jar vn korxoualar to'la o'zaroaluiashinuvcliaiilik asosida ishlavdi.
' To‘la bo‘lmagan o'zaroalmashinuvchanlikda ylg‘ilavotgau detallar a v- 

I rfliruj, usulida tanlanadi, yoki sozlauadi, yoki turli qo'shiuicha lo'ldi- 
mvrhi koiupensatorlar (qistinna, pona. shaybalar)dan fovdalaniladi.

Tashqi o'zaroalmashinuvchanlik birikuvchi yuzalaming o ‘lchaiulari \a  
diaklini hanida uudan foydalanishning asosiv ko‘rsatkichlari (in asalan, 
elektrodvigatel uchuu valuing quwati va aylanish chaslotasi)ui xarakterlaydi.

Icliki o ‘zaroalmashinuvchanlik birikuia, agrcgat voki buyuiuga kiruv- 
chi dotallaruing o'lchanilariiii xarakterlaydi. M asalan. porsheu barniog'i 
bilan shatuuning yuqorigi kallagi vtulkasi. gidrotaqsiiulagich korpusi bilan 
zololiiigi ichki gumhli o ‘zaroaluiashiuuvchi qilib tayyorlanadi.

Funksional o'zaroalmashinuvchanlikda yig‘ilavotgaii yoki aluiashliri- 
layotgan detallar uiashinadagi o ‘z о ‘mini egallabgina qolinasdan. iqtisodiy 
optini al ish lash vazifalarini hafii la’ininlaslii talab etiladi. M asalan, inashiuu 
gidrotiziiniuiug nasosi biriktirilayotgan o'lcbainlariniug aniqligidan tashqari, 
talab etilgau ish niiuuii, belgilangan шоу bosiiui va kerakli texuik niustah- 
kauilikni ta’uiinlashi kerak.

To'la o'zaroaliuashinuvehanlik biriuehi marta XVI11 asrda o ‘q otish 
qиrollarini ishlab chiqarishda qo‘llauiigan. Bu yenla ishlab chiqarisbning 
boshqa tannoqlariga nisbatan awalroq ko‘plab ishlab chiqarish vositalari 
tashkil etilgau. Bulling asosiy sababi — urush holatida texiiikadan foy- 
dalanish va ulanii ta’uiirlashda o ‘zaFnalniashiiiuvchanlik tanioyillarini 
ainalga oshirishuiug ayuiqsa qatliq talab etilgauligi.

XIX asroxiri va XX asr boshlaridn o ‘zaroaliuasliiiiuvchaulik taiuoyil- 
lari uinuiniy iiiashiuasozlikda dastgohlar va tikuv niashinalari ishlab 
chiqarishda keng q o‘llauila boshlaudi. Keviiichalik, xalq xo'jaligida texni- 
kauing keskin rivojlauishi o ‘zaroalinashinuvchanlik sohasida nazariy va 
aiiialiv ladqiqotlar olib borilishiga sabab bo‘ldi. Obb borilgan iliniy tad- 
qiqollar va niashiiiasozlik zavodlarida to‘plangan tajribalar uatijasida do- 
pusk va posadkalamiug tartibli tiziiuini ishlab ehiqishga erishildi.

1932-vildan boshlah barcha davlatlar o'zamalniashinuvchanlik sohasidagi 
standartlar va qo'shinichalanii «Xalqaro Standartlaslitirish toshkiloti* (ISO) 
lavsivalnriui hisobga olib tuza boshladilar. Xalqam texuik- iqtisodiy alo- 
qalaniiug keskin rivojlauishi ISO dopusk va posadkalar tizimiga o ‘tilishiiing 
«sosiy sababi bo‘ldi.

О z DSt 1.7 da ( ) ‘zbekistonda halqaro staudartlarni to ‘g ‘ridau-to‘g‘ri 
qi lielgilab qo'yilgan. Unga asosan qabul (|ilingan «O ’z DSt 635-95

^roalmashinuvclianlikning asosiy me’yorlari. Dopusk va posadkalarnirg 
>agona tizimi) to ‘g‘risidagi davlat staudarti ISOning shu sohadagi stan- 
dartlariga lo‘la m oskeladi
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O ‘zaroalniashinuvehaulik taiuoyillariui q o‘llash ishlab chiqarish kof. 
xoualariui keng uiiqvosda i xti so.slash tirish va kooperatsiyalash iuikonivatiuj 
bcradi va nalijada juda katta uichnat va iuahlag‘ tejaladi. Bunga vuqori is|, 
unuiuiga ega bo‘lgan maxsus dastgohlardan fovdalauish, ishlab chiqarish 
jaravonlariiii kouiplcks inexauizatsiyalash va avlouiatlashlirish nalijasida 
erisliiladi.

Zamonaviy trakloryoki avtomobil tavyorlashni zavodlaming kooperal- 
sivalashuvisiz tasa\Tvur qilib bo'hnaydi. Mar qauday traktoryoki avtomobil 
ishlab chiqaruvehi zavod kooperatsiyalashuv orqali boshqa o ‘ulab maxsus 
zavodlardai) о ‘zaro aim ash in live hi detallar, birikma va agregatlarni oladi. 
Bunga miso 1 qilib, respublikauiizdagi Asaka avtomobil zavodi. Toshkent 
traktor ishlab chiqarish birlashmasi kabilami uiisol kcltirish luuinkin. 
U lar nafnqat respublikauiizdagi ishlab chiqarish korxonalaridan, halki fair 
necha o'nlali chct cldagi zavodlardan ham bullovcbi qismlar oladi.

Qishloq xo'jalik ishlab chiqarishida ishlatilayotgan yoki ta’iuirlaua- 
yolgan niashinalar uchun o ‘zaroalmashinuvchi detal, birikma va agrcgal 
larui ixtisoslashtirilgan la’miriash korxonalaridan yoki zavodlaridan chli- 
vot qismlar tarzida olish mashiiialarni tezda ishga tnsliirib vuborish iiu- 
konini bcradi va katta iqtisodiy samara beradi.

Qishloq xo'jalik texnikasidau fovdalauish va ularni ta’niirlashda 
o'zaroalinasliiiui vchanlik juda mu hi in ahainiyat kasb etadi. Dalada ish- 
layotgan traktor. avtomobil va qishloq x o ’jalik luashinalariniiig biror-bir 
detalining ishdan chiqishi Iniliin agrcgatning bckor turih qolishiga olib 
keladi. Ta’mirlash uslaxonasidan tash(|arida buitdav nozoslikni bartaraf 
etishga faqal o ‘zaroalmashinuvrhi ehlivol qismlardan foydalanibgina erisbisli 
ilium kin. 0 ‘zaroaliiiashiiiiivchanlik tamoyilini buzish yoki sbu joyning 
o ‘zida dctalui «sozlash»ga majbur bo‘lish mashinaiiing uzoq muddat bckor 
In rib qolishiga, oqibalda esa dala ishlariiiiug cho'zilib kctishiga va katta 
iqtisodiy zarar ko'rilishiga olib keladi. Shiiniug uchun ham dala sharoitida 
o ‘zaroahuashinuvchi detal, birikma va agrcgatlarsiz mashina-traktor parkidau 
iii)uniii foydalanib bo‘lmavdi.

Qishloq xo'jalik texnikasiui ta’mirlash ham faqat ixtisoslashgan zavod- 
larrla yoki markazlashgaii holda layyorlaiigaii o ’zaroalmashinuvchi chtiyot 
ipsinlaixian foydalangaiidagina iqtisodiy jibatdau samarali bo‘lad i. Ta’iuirlash 
korxoualariuiug ixlisoslashuvi va yeyilgan detallanii markazlashgaii holda 
qayta tiklashni tashkil ctish o'zaroalmashiuuvchanLikning afzalliklaridun 
yaiia ham ko‘proq foydalauish imkouiui bcradi.

Traktor, avtomobil va qishloq xo‘jalik masliinalari avriiii birikmalariui 
tavyorlash aniqligini oshirish bilaii bir qatorda ulaming konstruksiyasiui 
vanada takoiuillashtirisb, puxtaligi va ishlash muddatini oshirish qishloq 
xo'jalik texnikalaridan foydalanishda o ‘zaroahuashiiiuvchanliknmg ahaini- 
vatini yanada ortliradi.
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1-mashg‘ulot

Asosiy tushuncha va atamalar
(birikma, otverstiya va val, posadka, zazor, natyag tushunchalari)

M ash ilia va uiexauiznilar bir qator detallardan lashkil lopadiki. ular 
shiash jarayouida bir-biriga nisbatau harakatda yoki tiucb holatda bo'ladi. 

Ko‘ * bollard* uiashina detallari tekis, silindrsiuion, kouussiuiou va shu 
kid)i oddiv yuzalar bilau chegaralangan geoiuelrik sliakllaidan iborat bo'ladi. 
Biiniu? asosiy sababi oddiy shakldagi yuzalami hosil qilish kiuematik va 
texnologik nuqtayi uazardan qulav bo'ladi. Detal hosil qiluvchi oddiy 
«coinctrik sliakllar lining eleineutlari deb ataladi.
0 q ’z Ds t  2.306-96 ga asosau koustruklorlik hujjatlariiii rasniiylashli- 
rishda quvidagi tushuuchalardau fovdalauish tavsiva elilgan.

M a’luuiki, xalq xo'jaligi ishlab chiqarishiniiig barrha sohasiui inaslii 
na va uicxanizmlarsiz tasawur qilib bo'hiiavdi. B11 uiashina va шexanizmlar 
bir iirchtadan lortib lo o'n va vuz iiiinglab lurli shakl va o'lchamlarga ega 
ho'lgan detalianlan tashkil lopgau bo'ladi. Ushbu uiashiualardagi detallar 
bir-biriga nislmtau ina’luin vazivalda joylashib birikma hosil qiladi.

Bun day detallar birikuvchi detallar, ularniug birikuvchi eleiuentlari- 
uing vuzalari esa birikuvchi yuzalar deb ataladi. Dctallaruing boshqa de­
tallar eleinentlari biIan hirikuiaydigau elementlariniug vuzalarini birik- 
maydiganyuzalar deb ataladi. Biriknialar birikuvchi yuzalariniug geouietiik 
shakli bo'vie ha silindrik, tekis (yoki silliq), konussimon kabi turlarga 
bo'linadi.

Shunday qilib, birikma deb, delallarning inashiualarda bir-biriga nis- 
batau 111a linn vazivatda joylashishiga avtiladi. M ashiualaniiug tcxnik ta- 
lablar asosida nonual ishlashi uchun uudagi detallar bir-biriga nisbatan 
qo'zg'aluvchi yoki qo'zg'almas qilib biriktiriladi. Shu bilau birga detal- 
laniing ba zilari ikkinehi detal bilau icliki yoki tashqi yuzasi bilau birikadi.

Ikkinchi delalga iehki yuzasi bilau birikuvchi detal otverstiya, tashqi 
yuzasi bilau birikuvchi detal val deb ataladi.

Otverstiya va val tushunchalari shartli bo'lib, u laqatgiiia tekis silindrik 
hirikmalar uchun tegishli cm as. Masalnu, shpoukaiiing val bilau birik- 
inasida shponka val bo'ladi, valdagi shponka uvasi esa otverstiya bo'ladi 
(l -rasut).
. birikma hosil qiluvchi detallaro'lehaiulari bilau xarakterlanadi. O'lcham-  
 ̂uziqli kattalik (dianietr, uzuulik, balaudlik va h.k.)uiug qabul qiliugau 
1 1 dagi sou qiyiuatidir. M ashiuasozlikda o'lchanilarui milliuietrlarda 

” «ilash qabul qiliugau.
v . ^ *'ers6yaga tegishli o'lchauilar lotin alifbosining bosh harflari bilau, 

a «-a tegishli o'lchauilar esa kiehik harflari bilau bclgilanadi.
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Birikuiuda otverstiva o'lclianii ij 
val o'lcliam i esa d bilan belgilanadj 

Koustniktorlar touiouidnn ц1(к 
tahkamlik sharllari asosida hiso[>|a| 
topilgan va standartlaslitirilgan 
qatoriga nioslab qabul qilingau birik. 
mailing o ‘lchami nominal o'lcliam D 
dn deb ataladi. Mashinada inn niiijy 
birikuvchi yuzaga ega bo'lgan otverstj. 
ya va valning nominal o'lchauti bjr. 
biriga teng bo‘ladi, ya’ni l)n =  d 

Haqiqiy o‘lcham Db, db ishga ya- 
roqli detaining ruxsat etilgan aniqlik 

dagi o ‘lehov asbobi bilan to‘g‘ridau-to‘g‘ri o'lchash natijasida olingan o‘l 
chantidir. Detaliar ishlab ehiqarishda barclia sharoili bir xil bo'lgan bir xil 
o'lchaiuli detallaming haqiqiy o'lchaiulari har doim har xil bo'ladi. Chiniki 
ularga oldindau hisobga olib bo'lmaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi.

O'lcliam laming buiiday socbilishidan qulilib bo'luiaydi, shuniug uchun 
detallarni tayyorlashda uia’lum xatolikka vo‘I qo'yishga majbur bo'linadi. 
Bunda detaining ina’lum vaql davouiida mashinada buziluiay ishlaslii 
kafolatlauadi. Sliulardan kelib ehiqib, detal o'lchamlarining soehilish oralig‘ini 
eng katla va eng kiehik chegaraviy 0 ‘lchamlar orqaii chekiab qoSiladi.

Chegaraviy o'lchamlar D nBX; Dnin; dnM; d ^ d e b , shunday o'lehamlarga 
aytiladiki, haqiqiy o'lchami shu o'lchamlar oralig'ida bo'lgan delal ishga 
yaroqli bo'ladi.

Chegaraviy o'lehamlar farqiga dopusk (joizlik) T deviladi:

Tf) — ^m,i — =  (L v  ~  'Kam-
Dopusk — bu interval bo‘lib, lining oralig'ida ishga yaroqli delallarniug 

ha<ji(|iv o'lcliam lari yotadi. U doimo musbat kattalik bo'ladi.
Chizntalarda chegaraviy o'lehamlar nominal o'lchamga nisbalan che­

garaviy chetlanishlar ko'rinishida ifodalanadi. Chegaraviy ehetlanishlar 
chegaraviy va nominal о ‘leham laming algebraik ayinnasiga teng bo'ladi- 
l  lar yuqorigi va pastki chegaraviy ehetlanishlarga farqlanadi.

Yuqorigi chetlanish ES, es — eng katla ehegaraviy va nominal o'leham- 
larniug algebraik ayinnasiga leng:

E S — D  — Г) ; es =  d ~~ d .max n ’ шах n

Pastki chetlanish EL e i~  eng kiehik chegaraviy va nominal o'lchatn- 
larning algebraik ayinnasiga teng:

E l — I) — D  • ei =  d — dmin n ’ mm Uu

1-rasm. Ichki va tashqi yuzasi 
bilan birikuvchi dclallaraa misollar.
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. |a„j]nr,)aii dopusk yuqorigi vu pastki chegaraviy chetlanish Iar 
У algebraik ayinunsiuing ahsolui qiyuiatiga teng ckauligi kelib chiqadi:

lllUg nlr
TD =  ES -  E l, T„ =  es ei.

'hc^araviy o'lchamlar voki chegaraviy chctluiiishlar orqali o'rtacha 
' г voki o'rtacha chetlanishlarui auiqlash luiiuikin:,,‘lchaiu >

Г» _  Е 1ПЯХ x   ̂ in
'Vrl 9

d„«=
'All .1 \ ÎilH 2

*
E S  + E I

'̂on 2

у es+ei
e . - -------'V r t  2

Ma’limiki, birikinalarda detaliar bir-biriga uisbatau qo'zg'aluvchi voki 
qo'zg'aluias bo'ladi. U lam ing buuday birikishi posadka degau tushuucha 
orqali ifodalanadi.

Posadka(o'tqazish) deb, ikki detaining birikish xususiyatiga avtiladi. 
Otvorstiva va vid o'lehamlariiiing bir-biriga uisbatau katla-kichikligiga ko‘ra, 
posadka zazorli (tirqishli) voki natyagli (tarang) posadkalarga bo'linadi.

Qo'zg'aluvchi birikinalarda otverstiya o'lchauii val o'Ichaniidan ina'luin 
darajada kalta bo'ladi. Buuday posadkani zazorli posadka deviladi, va’iii 
otverstiya o'lchaiui bilan val o'lcliamining musbat ayinnasiga zazor S deb 
ataladi:

S  — D — d.
Qo zg'ahnas birikinalarda esa val o'lchauii otverstiya o'lchainidan 

ma luin darajada kalta bo'ladi. Buuday posadka natyagli posadka deviladi, 
>a in val o'lchami bilan otversliva o'lchaiiiiiiing musbat avirmasiga 
natyag N  deb ataladi:

N  — d  — D.
Zazor va uatyaglaniing viiqoridagi ifodalaridau quyidagilar kelib chiqadi: 

N  = - S  voki S  =  —JV.
s|jj Jtvers,i>a va vallar haqiqiy o'lchanilariiiing dopusk oralig'ida sochili- 
sochT h-Va l,a,' a^ ari,'ng ham qiyinallariui m alum  chegaralar oralig'ida 
"atvacT ,”U ^е*а(*'- Birikma xusiisiyalini talilil qilish iichuu zazor va
|1 W - " ,I,,S 1,11 f,hcgara qiyinatlarini bilish kcrak bo'ladi. Zazor va natyag- 

e * 11 "ara 4iymatlariui quvidagteha auiqlash manikin:



Birikuiada otverstiva o ‘lchaini i, 
val o ‘lchain i esa d bilau belgilanadj 

Kouslruktorlar touiouidnu ц11ь 
tahkamiik shartlari asosida hisob|aj 
topilgan va stall dart lash tirilgan son|4r 
qatoriga moslab qabal qilingau birik. 
mailing o ‘Ichami nominal o'lchamfi 
dn deb ataladi. Mashinada шпитд 
birikuvchi yuzaga ega bo'lgau otverstj. 
va va valning nominal o ‘lehauii bir. 
biriga leng bo‘ladi, ya’ni Du — d 

Haqiqiy o'lcham Db, dh ishga ya- 
roqli detaining ruxsat etilgan auiqlik- 

dagi o'lehov asbobi bilau to‘g‘ridau-to‘g‘ri o'lehash natijasida olingan o‘l- 
chamidir. Detallar islilab chiqarishda bareba sharoili bir xil bo'lgnn birxil 
o ‘lehamli detallaming haqiqiy o'lchamlari hardoim harxil bo‘ladi. Chunki 
ularga oldindan hisobga olib bo‘lmaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etaHi.

0 ‘leliamlaming bunday sochilisliidan qulilib bo'lmaydi, shuniug nehun 
detaliariii tayvorlaslida uia’lum xatolikka yo‘I qo‘yishga majbur bo‘linadi. 
Bunda detaining lua’lum vaql davomida mashinada buzilmay ishlaslii 
kafolatlanadi. Shulandan kelib ohiqib, detal oiehamlaruiing sochilish oralig'ini 
eng katta va eng kiehik chegaraviy o ‘lchamlar orqali cheklab qo'viladi.

Chegaraviy o ‘lchamlar DnBX; Dnin; dnHX; dmndcb, shun day o ‘lehamlarga 
aytiladiki. haqiqiy o'lehami shu oMchamlar oralig‘ida bo‘lgan delal ishga 
yaroqli bo‘ladi.

Cliegaraviy o ‘lchamIar farqiga dopusk (joizlik) T deviledi:

Tf) ~  ~  1'd — dm>x ~  dm,n.
Dopusk — bu interval bo‘lib, lining oralig‘ida ishga yaroqli detallarniug 

haqiqiy o'lcbamlari yotadi. U doiino musbat kattalik ho'ladi.
Chizmalarda chegaraviy о ‘Ichamlar nominal oMehainga nisbalan che­

garaviy chetlanishlar ko‘rinishida ifodalanadi. Chegaraviy ehetlanishlar 
chegaraviy va nominal о ‘leham laming algebraik ayirmasiga leng b o‘Iadi- 
l Tlar yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlarga farqlanadi.

Yuqorigi chetlanish ES, e s — eng kalta chegaraviy va nominal o'lcham- 
laruing algebraik ayirmasiga teng:

ES = D — 1) ; es =  d ~  d .max n ’ шах n

Pastki chetlanish E l, ei — eng kiehik chegaraviy va nominal o ‘lchain- 
larniug algebraik ayirmasiga teng:

E l — I) — I) ; ei = d ~  dш In 11 ’ mm ” u

1-rasm. lehki va tasliqi vuzasi 
bilau birikuvchi dctallarga misollar.
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ridagilardan dopusk yuqorigi vu pastki chegaraviy elietlauislilar 
1 ap'ebraik avimiasiuiiig ahsolut qiymatiga leng ekanligi kelib chiqadi: 

" iDg a ° ‘  Td = E S ~  ЕЬ тл = es -  ei.
Chegaraviy o'lchamlar voki chegaraviy ehellauishlar or<iali o'rtaeha
. n'rtachachetlanishlarui auiqlash luumkin:o lcnaju >(,tu w

D =  ^max ~1~ ̂ iuin .
0‘rt Г) 1

< trt=

A'.rt=

fAua.\ ~  ^mill 2
»

E S  + E I

n es+ei
e . = -------'Vri 2

M a’lumki, birikinalarda detallar bir-biriga uisbatau qo‘zg‘aluvelii voki 
qo‘zg‘aluias bo'ladi. Ulam ing buuday birikishi posadka degan tushuucha 
orqali ifodalanadi.

Posadka(o'tqazish) deb, ikki detaining birikish xusiisiyatiga avtiladi. 
Otverstiva va val o ‘lclianilariiiiug bir-biriga nisbatan katta-kiebikligiga ko‘ra, 
posadka zazorli (tirqishli) voki natyagli (tarang) posad kalarga boMinadi.

Qo‘zg‘aluvehi birikmalnnla otverstiva olchauii val o ‘lcbainidau nia’biiu 
dar.ijada kalta bo‘lad i. Buuday posadkani zazorli posadka deyiladi, va’ni 
otverstiva olchauii bilau val oMehaiu bring uiusbat ayirmasiga zazor S  deb 
ataladi:

S  = D ~ d .
Q °‘zg‘abuas birikinalarda esa val o ‘lchauii otverstiva oMchauridan 

uia luiu darajada kalta bo’ladi. Buuday posadka ualyagli posadka deyiladi, 
>a in val o ‘lchanii bilau otverstiva o ‘lehainiuing musbat avinuasiga 
natyag JVdeb ataladi:

N = d ~  I).
Zazor va uatyaglaming vuqoridagi ifodalaridaii quyidagilar kelib chiqadi:

-V =  —S  voki 5  = —V.
>hi 0tVersliya va vnllar haqiqiy o ‘lchauilariiiing dopusk oralig'ida sochili- 
soehHLsp48 lla,‘Vâ *ari,i|,g bam qiyuiallarini ina’luin ebegaralar oralig‘ida 
natvaet '^а ^ ^ d i .  Birikiua xususiyatini talilil qilisli uchuii zazor va
■aniiir»11̂ 1"1” *,U 0,1<-<?nra qiyuiallarini bilish kcrak boladi. Zazor va natyag- 

” ‘ " gara qiyinatlariiii quyidagicha auiqlash uiiinikiu:



s a. x = Dm„ - d „ ia= E S - e i i

d » „  "  E I  ~  

Л ш.х =  “  ° m ,„  =  «  -  Ь 7 ;

л ы« =  rfn,in -  D,„„ =  «  -  £ 5 .

Posadka dopuski Тл eng katta va eng kichik zazor voki natvaglarni 
ayiraiasi orqali ifodalanadi:

Bundau

T A =  5 „ .x  "  5 n,in =  ( D m. X - (L J  ~  ( D min ~  d ,nJ  =

=  D m. x ~  D « ta  +  rfm.x “  rf,ul„ ~  T D +  Т л \

TA =  ~  Ami„ =  K «  “  D„ J  “  K,i,. “  °ш „) =
=  D ,u.x ~  D „ iu  +  d m.x ~  4 ,1 »  =  ^  +  T J

ekanligi kelib ehiqadi.
Bulardan posadka dopuski otverstiva va val dopusklari yig'iudisiga lenglioj 

kelib ehiqadi:
T  — T  + T  ' a ' d 1 <r

Konslniktorlarposadkalami hisoblash hamda lanlashda zazor va natyag- 
larniug chegaraviv qiyniallariuigina euias, balki ulaniing o'rtacha qiyinat- 
larini ham hisoblab topishlari kerak bo'ladi:

IIr
r~

r°

c  +  Я ^ m a x  ^ 17 id in .
2

^ V rt e o‘r!’ 

max +  ^  miu
^ o'rt 2

Co‘rt •

Biriknia detallariui grafik usulda ifodalash otverstiva va valuing chega- 
raviv o'lchanilari nisbatini osou o'rgauish inikouiiii berib, dopusk. zazor 
voki natyaglamiug bareha qivuiatlariiii hisoblashni aueha soddalashliradi 
(2-rasin). 2-a rasindagi eng katta va eng kichik chegaraviv o ‘lchaiiilar 
orasidagi shlrixlangan qisiu dopusk maydoni deb ataladi. Li ning balandlig' 
esa dopusk qiyinaliga leng. 2-u rasindagi sxcnia sodda bo'lishiga qarauinV. 
nominal va chegaraviv o ‘lchanilar bilan dopusk qiviuatlari orasidagi far‘l 
juda kattaligi uchun uni ina’luui uiasshtab bilau ehizib bo'Iiuaydi. Shu- 
ning uchun uinalda ancha sodda bo'lgau dopusk luavdonlari sxemasidaii 
foydaiauiladi (2-brusm ). Bu sxemada hisob boshi siiatida nominal o'lchaniga
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2-rasm. Birikma detallarining grafik usulda ifodalunishi: 
н -  birikma detallaruring sxciuasi; h -  birikma detallari dopusk 

maydonlariiiiiig jovlasliish sxciuasi.

nios keluvchi uol chiziqdan foydalanish qabul qilingan. N ol chiziqdan 
qahul qilingan inasshtab bo'yicha chegaraviv chellanishlar qo'yiiadi. Ch<- 
garaviv chetlanisiilaniiug qiyinatlari musbat ho'lsa nol chiziqdan vuqori- 
ga, niaufiy ho‘lsa uol chiziqdan pastga qo'viladi. Bundav sxeuiada val va 
otverstiyaJaming chegaraviv o'lchauilari, dopusklari, zazor va natyaglai 
osou auiqlanadi.

3-a rasunln zazorli posadkaga ega bo'lgan birikma dopusk inaydoni- 
ning joy lash ish sxeiuasi in iso I tariqasida kcltirilgan. Unda do|iusk lnaydon- 
lari chekkalarida chegaraviv chelanishlaniing inilliiiietrlardagi qiyinallari 
yozilgan. Ushbu birikma uchun sxcinadan quyidagilarui aniqlash inuuikin:

о  =max 50,025 inш ; T  =11) 25 in km;
D , =III ID 50,000 mm; II 25 uikin;
d =max 49.975 in in ; max =  75 in kin;
d  =tnin 49,950 nun; s  .min = 25 in km .

vuqoridagi kabi iiatvagli posadkaga ega bo
lining jovlasliish sxciuasi kellirilgan. unda:

D =IIIHX 50,039 nun; 39 in kin;
D =III in 50,000 in in ; 39 in km ;
d  =max 50,109 m in; =  109 in km;
d  =min 50,070 mm; \ 111 in = 31 in km .

(ĵ ĵ  jj^garaviy chetlanishlam i chizinalarda bclgilash qoidasi O ’z I)St 
' ^'-Igilaiigau. Unga ko'ra chegaraviv chotlanislilar nominal
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3-rasm. Dopusk maydoiilarining jovlashisli sxemasi: 
a — zazorli posadka; h — natvagli posadka.

syt cn*0.090  50.pot
И И

ВЧО'*0* н н WOiOJ 0 б о : 2 ф■peso

4-rasm. Vig‘ma ehiziualurda chegaraviy rhetlanishlarniug 
bclgilanishi.

o ‘lchaindaii keyin lining yoniga daraja ko'rsatkichi va indeks belgisi kabi 
voziladi (4-rasin).

Yig'ina chiznialarda detal o ‘k‘liaiiilariniiig chegaraviy chctlnnishlari ка*г 
ко riiiishida yoziladi. Unda nominal o ‘lchaindan so‘ug kasrchizig‘i chizila^1 
va uniiig suraliga otverstiyauiug chegaraviy chctlauishlari, inaxrajiga ^  
valuing chegaraviy chetlanishlari yoziladi.
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2- mashg'ulot

л  olik va xatolik tushunchalari. Dopusk va posadkalarning 
" y a g o n a  tizimi bo‘yicha asosiy tushuncha va atamalar

■hiiia detallarini loyihalashda ulaming geoinetrik ko'rsatkiehlari ele- 
'tlariuiufi o'lchamlari, yuzalarining shakli va ularniiig o ‘zaro joyla 

a, r„i bilan beriladi. Ularui tayyoriashda lav;men 
shish o ‘mi

Inyyorlaiigan real detal
I „ lovibadagi ideal delal geoinetrik ko'rsalkiehlariuing qiyinatlari o'rlasida 

het'-a cbiqishlar kuzaliladi. Bu kabi chetga chiqishlar xatoliklar deb alu- 
lidi°Xatoliklar lashqi muliit ta’sirida, material strukturasidagi iehki 
>‘z“arishlar, yeyilish va boshqalar natijasida, mashinalarni saqlash va ulardan 
foydalanish jarayonida ham paydo bo'lishi шиш kin.

Detallaruing baqiqty o'Ichanilariui ideal o'leham lariga vaqin kelish 
darajasi aniqlik deb ataladi. Aniqlik va xatolik tushuuehalari o ‘zaro bog'liq 
bo'ladi. Detal qaneha aniq tayvprlaugan ho‘Isa, xatolik shuueha kiehik 
bo'ladi. va aksineha. detal qaneha noauiq tayvorlangan bo'lsa, xatolik 
shuueha katta bo'ladi. DetaUaming geoinetrik ko'rsatkieblari bo‘vie ha aniq 
ligi kcug ma'uoli tushuneha bo‘lib, ular quvidagi belgilari bilau fan|lanadi:

1) eleineutlar o'lchamlari;
2) element yuzalarining .shakli;
3) yuzalaming g'adir- budurligi;
4) elemenUaniing o ‘zaro joylashish o ‘rni bilan.
Koustmktorlar xatoliklaming kelib ehiqishi nuu|arrar bo'lganligi uehun 

xatoliklamiug ma lum oralig'ida detaini yasushda mashinalami vig'ish va 
foydalanish lalablariga javob berislii mum kin ekanligidan kelib chiqadilar.
<■ hnnki real tavyorlash va o'lchash shuroiti<la ubsolut aniqlikdugi i<leal 
detal tayyorlab bo'lmavdi. Koustniktor xatolikka yo'l qo'yishga ruxsal 
berishda detaini boshidaii ishga yaroqsiz holga kelib <|olmasligi uehun 
xatolikui chegaralab qo'yishi kerak bo'ladi. Ushbu ehegaralar detaining 
i>hga yaro((lilik ko'rsatkiehi bo'ladi. Detaining yaroqlilik ehegarasiga ikki 
qaruma-qarshi ko'rsatkieh — aniqlik va iqtisodiy ko'rsatkiehlar ta’sir etadi.

‘P^alarning qisqarishini talab etsa, ikkiuehisi kattalashiui lalab 
a *• Shuning uehun ularniiig eng inaqbul qiymatlariui aniqlash inasa

' ^ h a l  qilUh kerak bo'ladi.
bo'i' j-' аГ ^ir 4alor sahablarga ko'ra yuzaga kelib, ular quvidagiiarga 
fly la *' ^°h"iy tiziiniy xatoliklar. o'zgaruvehi tizimiy xatoliklar va tasodi- 
qoidnUr- ^   ̂s^ ,u xah»liklar mateniatik statistika va chlinioUar nazariyasi,

opu.sklgf belgilaslida bisobga
X^OtOGiYAU

T E W ;

■ IQ . j  |  1 1 1 1  1 I I I  a  I t  i l l  c i I I  К  M a

«liliadi "ga aSOSan o r 8auiladi v« detallargn?
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1. Birikmalar va lining turlari.
Tekis siliudrik birikmalar vazifasiga koVa uchga bo'liiiadi:
a) qo'zg'aluvehi biriknialar;
b) qo'zg'ahuas birikmalar;
d) o'zgaruvchan (oraliq yoki o'luvchi) birikmalar.
Qo'zg'aluvehi birikmalarda birikuvehi delallar bir-biriga uisbatan er 

kin harakailaui.shi la’iniulangau bo‘ladi. Buiiday birikmalar garanliVa 
langan zazorga ega bo‘ladi.

Qo'zg'alm as birikmalarda dctallar bir-biriga uisbatan ui ustalikuiu 
birikkau bo'lib, bu muslahkamlik garantiyalangaii uatyag va qo'shiiuchg 
biriktiruvchi detallar qu‘llab ta’iiiiiilanadi.

0 ‘zgaruvchan (oraliq voki o'tuvchi) birikmalarda birikuvehi delallamj 
uiarkazlashtirish juda kiehik zazor yoki uatyag miqdori bilan ta’ininlanadi,

2. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi. Dctallenii ishlatish talab- 
lariga javob beruvehi eng kam uiiqdordagi posadkalar son ini ta’iuiiilash 
inaqsadida dopusk va posadkalar tiziini ishlab chiqilgau.

Dopusk va posadkalarning yagona tiziini tarkibiga a luma va tushuiicha- 
lar. no in in al o'lchanilainiiig intervnllari. dopusk va chetlanishlaruing for­
mula va son qiyniatlari. dopusk uiavdoni va posadkalarni liosil qilish 
qoidalari va shartli belgilari kiradi.

Dopusk va posadkalar vagoua tizimi dob slandartlar ko'riuishidn ras- 
miylashtirilgan va nia’lum qonuniyat asosida ishlab chiqilgau dopusk va 
posadkalar majinuyiga avtiladi. Standart dopusk va posadkalardan fov- 
dalanish o'zaroalmashinishni ta’minlab, katta iqtisodiy samara olish iui- 
konhii berndi. Hozirgi kundagi staudartlor Xalqaro staiidartlashlirisli qo‘initasi 
(ISO) tavsiyasiga asosan iiiuvofiqlashtirilgan. M ashinasozlikda dopusk va 
posadkalarning standart tizimi 3150 mm o ‘lcham uchun ishlab chiqilgau- 
Ammo traktorva avtoinobillamiug asosiy birikuvehi dctallarining o ‘lchanilari 
500 muidan orlmashgi sababli, bu lizim 500 mm gacha va undaii ortiq 
o ‘lchamlar uchun ikkiga bo'lib tayyoriangan. Dopusk va posadkalarning 
yagona tizimi quyidagi ко‘rsatkichlar bilan ifodalanadi.

3. Dopusk va posadkalar yagona tizimining asosi — otverstiya va val 
tizimlari. Stardartda ikkila teng huquqli posadka lizim lari belgilangan• 
otverstiya va val tizimlari.

Otverstiya tizimida otverstiya asosiy dctal hisobhtuib, turli xil biriknia- 
lar valuing o'lchamlariui o'zgartirish yo'li bilan olinadi. Otverstiya tiziiuid« 
otvcrstiyaniug paslki chegaraviy ehetlauishi nolga teng bo'ladi (E l ~ 0)-

Val tizimida val asosiy detal hisoblauib. lurii xil birikmalar olversb.'* 
o'lchauilariiii o'zgartirish yo‘li bilan olinadi. Val tizimida valuing yuqorI 
gi chegaraviy ehetlauishi nolga teng bo'ladi (es =  0).
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ish

. is|,iga dopusk va posadkalarni qavsi tizimda olinishi la ’s 
Birl|k"r yoki bu tiziuiui lanlash detallarni tayyorlash va ularni yig'is 

eliuaydi. L . . . .  j |ia|u{Ja berilgan qismui lavyorlash lannarxi orqalijjjrayouiiiuig niiiniKkitii e

a" b i r l i g i -  Tajribalaruing ko'rsatishichn, dctal diainetrining ortishi 
4' \ 7  i^rish xatoligi ham ortib boradi (koutakt yuzasi katta bo‘lgauligi 

........ ruzoqroqishhiydi).
^  0 ‘tkazilgan tajribalar asosida xatoUkning diainctrga bogliqhk egn ehizig i
qonimiyatianiqlangau:

V = e fld

bu vcrda: x  =  2,5...3,5, e 0,45. . . .  . ,
Sbuuga asosan dopuskniug diamctrga bog liqlik qoiiuiuyali aniqlangan:

i = 0 ,45  ̂ /d0>r + 0 ,001(/or

bu yerda: dQ-r = J d max ■ dmi~ -  m a’lum i.itervaldagi « ‘rtacha diametr;

/' -  dopusk birligi. (
Dopusk birligi detal tayyorlash uiurakkabliginiug diauietrga bog liqligiui 

ko'rsatib, uni dopusk masshtabi deb atash muiukin.
5. Diametr inlervallari. Dopusk iniqdoriuing diametiga bog'liqlik qouu- 

uivati bo‘vie ha, diametr ortishi bilan kiehik va katta diaiuctrlamiug bir xil 
iutervaliga har xil dopusklar to‘g lri keladi va, aksiucha. Qonuniyatga asosan 
1 dan 500 inni garhn bo‘lgan diametr 13 ta intervalga bo linib, ularda 
dopusk iniqdoriuilig doimiyligi ta’miulanadi.

lutervalluruing ortib borislii geometrik progressiva tarzida bo lib. maxraji 
1,5 ga teng:

1^3 , jL^G , 0 - 1 0  . 1 0 -1 8  , 1 8 -3 0  , 30...50 , 50...80 , 80,., 120, 
120-180  , 180...250 , 250...315 . 3 1 5 - 4 0 0 , 4 0 0 -5 0 0 .
Nominal o ‘lehainlaming asosiy intervallaridau tashqari oraliq interval- 

lari bam niavjud. 500 inni gaeha va undun orliq nomiual o ‘lchanilar uchun 
asosiy va oraliq intervallar 1-jadvalda keltirilgan.

Asosiy intervallar nominal o ‘lchaniga bog‘liq holda bir tekis o ‘zgaruvehi 
liziiuniiig ban-ha dopusklari va chegaraviy ehetlanishlari uchun qo'llaniladi. 
traliq intervallar 10 inui dan ortiq nominal oMehainlar uchun kiritilgan 

; ;  *||’' u'ar asosiy intervalui ikki yoki uehla oraliq intervalgu bo'ladi. 
luloo4 i,llerva**ar uominal o'lchant bilan anclia keskin bog'lanishga egn 
a .p,al1 cbegaraviy chetlanishlarni nuiqlash uchun qo'llaniladi. Bularga 
halnd ^ Sa< *la va rt*au гсgaeha asosiy ehetlanisblarga ega bo'lgan vallar. 
I tt ^ flun CD  gaeha va И dan 7.C gaeha asosiy chetlanishlarga ega 

olverstiyalar kiradi.
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l-jadval.
500 mm gacha va undan ortiq nominal o'lchamlar uchun asosiy va 

oraliq intervallar

500 uim gacha bo'1 "an nominal 
о '(chain laming intervallari

500 dan 10000 nun gacha bo'lgan 
nominal o'leham laming intervallari

Asosiy
intervallar

Oraliq
inlervallar

Asosiy
inlervallar

Oraliq
inlervallar

dan gacha dan gacha dan gacha dan gacha
- 3 - - 500 630 500 560

560 630
3 fi - - 630 800 630 710

710 800
0 10 - - 800 1000 800 900

900 1000 |
10 18 10 14 1000 1250 1000 1120

14 18 1120 1250
18 30 18 24 1250 1600 1250 1400

24 30 1400 1600
30 50 30 40 1600 2000 1600 1800

40 50 1800 2000
50 80 50 65 2000 2500 2000 2240

65 80 2240 2500
80 120 80 100 2500 3150 2500 2800

100 120 2800 3150
120 140 3150 4000 3150 3550

120 180 140 160 3550 4000
160 180
180 200 4000 5000 4000 4500

180 250 200 225 4500 5000
225 250

250 315 250 280 5000 6300 5000 5600
280 315 5600 6300

315 400 315 355 6300 8000 6300 7100
355 400 7100 8000

400 500 400 450 8000 10 000 8000 9000
450 500 9000 10 boo
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Jlitr bir nominal o'leham interval! uchun dopusk va ehegaraviv ehel- 
lanislilarni hisoblash lining ehegaraviv qiymatlariniug o'rta geometrigi 
|„,‘vieha bajariladi:

van. liar bir nominal o'lcham uing ehegara iutervallaridau faqal yuqori- 
wisigina ushbu intervalga kiradi. Paslki o'leham esa oldiugi intcrvalga te- 
vvishli ho'ladi. Misol uehun, 6 aim  dan 10 inui gacha iulervalda paslki 
6 шш li o'leham ushbu intervalga kirmavdi, 10 mm li o'leham esa ushbu 
intervalga kiradi.

6. Aniqlik klasslari (dopusklar qatori). DPYTga ko'ra 19 ta aniqlik 
klassi mavjud bo ‘lib, ular kvalitet deb ataladi. Bu so'z fransuzeha bo‘lib, 
«sifat» degaii ina’noui anglatadi.

Kvalitet bu dopusklar majmuyi bo'lib, u nominal o'lchaiuga qarab 
o'zgarib boradi. Aniqlik darajasi bare ha nominal o'leham lar uehun bir \il 
ho'ladi.

Kvalilel diametrdan qat’iy uazar o'leham olish in urakkabligini xarak-

15; 16; 17 kabi larlib raqainlari bilau belgilanadi. M a’liun kvalitetdagi 
ilopusk JTkahi lolin harllari hi Ian va kvalitet nouieri bilau belgilanadi. 
inasalau, Г Т 7yozuvi 7 -kvalitet bo'vieha dopuskni bildiradi. Shuuiiig uehun 
aniqlik klasslari bo'vieha dopusklar IT 0 1 ; ITO ; I T  1 . . . I T /7k ab i belgiln

Dopusk niiqdori aniqlik koeffilsiyenti deb ataluvehi dopusk biriigi soni 
a har bir kvalitet uehun o'zgannas son orqali ifodalanadi:

a soni bir kvalitetdan ikkinehisiga o'tishda maxraji 1,6 ga long bo'lgan 
geometrik progressiya tarzida ortib boradi.

terlaydi. U 19 ta bo'lib, 01; 0; I; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; 11; 12; 13; 14:

uadi.

I T  =  a •/.

К valitetlar quyidagi qo'llanish sohasiga ega: 
tekLs parallel vuzali o'lehovlarda — /
kalibrlar va juda aniq detallarda — /
niashina va mexanizm birikmalarida ~  /
kalibrlar va juda aniq detallarda — I T 2 .... IT 5
•a ash in a va mexanizm birikmalarida ~  1T6 ... ITT2

yuzali o'lehovlarda — IT01, ITO, IT 1



•ч

7. Asosiy chetlanishlar qatori. Dopusk va posadkalamiug yagona ijzj 
inida dopusk iiiavdonining noiniual o ‘lehainui ko'rsatuvchi uol chizig'j^ 
uisbatan vaqin turgan chcgaraviy chetlauishi asosiy chetlanish deb qâ tii 
qiiingan. N ol ehiziqdau pastda joylasligan barcha dopusk maydonlari иеЬцц 
yuqorigi chcgaraviy chetlanish asosiy chetlauish bo‘ladi va, aksincha, l(0| 
ehiziqdau yuqorida joylashgau barcha dopusk maydonlari uchun pastki 
chcgaraviy chetlnuish asosiy chetlanish bo'ladi. Dopusk va posadkalar soiiinj 
cbcgaralash maqsadida otverstiya va vallar uchuu 28 tadan asosiy ohetla- 
liishlar bclgilangan bo ‘lib, ular bir yoki ikkita lotin harflari orqali ifo<iala- 
uadi (5-rasin ). Agar dopusk maydonining nol chiziqqa uisbatan joylashish 
o ‘nii asosiy chetlanish orqali ifodalansa, u holda:

1) asosiy chetlanish yuqorigi chcgaraviy chetlauish bo‘lsa, pastki che- 
garaviv chetlanish quvidagicha lopiladi:

otverstiya uchuu: E l = E S  — IT , 
val uchun: ei =  es — IT;
2) agar asosiy chetlanish pastki chetlanish bo‘lsa, yuqorigi chcgaraviy 

chetlanish quvidagicha lopiladi:
otverstiya uchun: ES = E l + IT .
val uchuu cs =  ei + IT  (6-я, h rasin ).
Shu bilan birga otverstiya tizimida asosiy otverstiyaning pastki cliega- 

raviv chetlanishi E l = 0 bo‘lganligi uchun asosiy otverstiyaning ehetlani- 
shi H  harfi bilau helgilanuvchi chellanishga mos tushadi va, aksineha. val 
tizimida asosiy valuing ohetiauishi h harfi bilan bclgilauuvchi chctlauish- 
ga mos tushadi, ya’ui:

a) asosiy otverstiyaning chetlauishi:

II
Es
Ei = 0

b) asosiy valuing chetlauishi:

es - 0 
ei

Л dan II  gacha bo'lgan chetlanishlar qo'zg'aluvchi birikmalar. J da“̂ f 
gacha — o'zgaruvchi posadkalar, P  dan ZC  gachu bo'lgan chetlaiu 
qo‘zg‘almas birikmalar olishga mo'ljallangan. Is va is dopusk niaydoa 
nol chiziqqa uisbatan sini inetrik joylasligan. ^

Dirikmalarda posadkalar sonini va turiui kamaytirish maqsadida a 
va yordamchi posadkalar turidan foydalanish tavsiya etiladi.
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5-rasm. Otverstiya va val dopusk niaydonlariiiiiig asosiy crliellanishlar qalori.

Otvorstiya dopusk luaydonluii

t
4j,/

Asosiy chetlauish

^  0tVcrsliya va valuing

Val dopusk muydonlari

Asosiy chetlauish .

Asosiy chetlanish

f

1»
Asosiy r hr Hit nisii

asosiy clietlaiiishlari ifodalangan sxcmalar.

23



8. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi asosida posadkalar, куац_ 
tetlar va chegaraviy chetlanishlarning chizmalarda belgilanishi.

Dopusk va posadkalaming yagoua liziuiida posadkalar, kvalitcllar va ( |l(, 
garaviv chetlanishlami ehiziualarda quvidagicha belgilash qabul qilinga„

1. Otverstiva uchun

2. Vai uchun

i -  05O//R _ ,
r  > l

|<  a tn p 7  > |

0 4 0 —
3. Otverstiya va val birikinasi uchun r  > l

4. Shu birikniani belgilashuing 
boshqacha ko‘riuishi

| С 04OH7/P6

5. Shu birikniani belgilashuing 
yuiia bir ko‘rinishi

, 04OH7-p6
Г  Л

Chegaraviy rhellaiiishlaniing son qiymatini chizmalarda ko‘rsalish void 
ko‘rsatinaslik orqali ulami uch xil ko‘rinishda ifodalash muiukin:

a )018H 7,0I2e8  
b ) 0 1 Г ОШ.0 1 2 '% % ,  

d) 0 1 Я //7  »*"•>. 0 1 2 (3 SS )

3- mashg‘ulot
Tekis silindrik birikraalarning o'zaroalmashinuvchanlik 

ko'rsatkichlarini aniqlash

Ishning maqsadi. 1. 0 ‘zaroalmashiniivehaulikniug asosiy tushuncha- 
larini o'rgauish va dopusk maydoniuing asosiy va chegaraviy chellaiiish 
larini. o ‘lcham dopuski, o ‘lchaui kvaliteti, birikinaiiiug chegaraviy zaz°n 
voki natyagi, posadka dopuskini 10‘g ‘ri nuiqlashni oVganish.

2. Yig‘iua va detal chiziiialarida o'lchamuiug posadkasi lianida ch'r* 
raviv chetlanishlarini lo ‘g‘ri helgilashui o'rgauish.

Mashg‘ulotda quyidagilarni topshiriqlarni bajarish talab etiladi-  ̂ ^
1. Berilgan posadkaga ko‘ra lining qaysi dopusklar tizimida benlr 

ligini aniqlash.



V | va otverstiyaga tegishli asosiy va chegaraviy rhellaiiishlariiiing 
 ̂ ati'ha»11 r*a ishoralarini nia’luinotuoiua jadvallaridau aniqlash.

О1'"1 Vnl va otverstiyaniug chegaraviy o ‘lchamlari va dopuskiui aniqlash. 
'4 Birikmaniug chegaraviy zazori voki natvagi, posadka dopuski va

posadkaguruhinl aniqlash.
1 5 Berilgan birikinanmg dopusk inavdoui grafigi sxeiuasini ixliyony
niasshtabda chizisb.

G Birikmaniug dopuski va rhellanishlari ко rsatilgan yig'iua chizuia 
va detallar eskiziui chizisb.

Mashg’ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.
Mashg ulolni bajarisli uchun talabalarga topshiriq tariqasiila birikinalar 

shartli belgilanisfii bo'yicha uch xil (olverstlya tiziiuida, val tizimida bam da 
aralash) berilishi uiumkiu. Birinchi navbatda, birikinaiiing 110111 iuai 
oMchauii. qavsi tizimda bcrilganligi, olverstiva va valuing asosiy chellani 
shi hamda auiqlik klassi (kyalilcti) ta’riflaiiadi. Masalau:

variant ho‘yicha: a) 0 7 5 - ^ - ;  b) 0 2 0 ^ - ;  d) 0 4 0 —— birikinalar
s 7 «4 g 1

berilgan.
I-varianldagi birikma bo‘viclia topshiriqlami birin-ketin bajaraiuiz: 

/781. 0 7 5 ----  birikmaniug nominal o ‘lchaiui 75 min bo‘lib. olverstiva
s7

tiziiuida berilgan. olverstiva asosiy detal hisohlauib, lining asosiy chetlani- 
shi *W« bo‘lib, auiqlik klassi 8-kvalitct, valuing asosiy chctlauishi «да 
ho'lib, lining auiqlik klassi 7-kvalitet.

-■ M a luiiiotnoina jadvallaridau (1- va 2 - ilovalar) val va olverstiyalar- 
"ing chegaraviy ehctlnnishlariui aniqlaymiz:

otverstiya uchun: 0 7 5 //8 (^ O (U6);

val uchun: 0 7 5 s7 $ ;™ “ ) .

•I. Chegaraviy o ‘lchauilami aniqlaymiz:
otverstiya uchun: Dmtx =  Dn +  E S  = 75 +  0,04(5 =  75,046 111111, 

Д»,„ =  Dn +  E l =  75 +  0 =  75,0 mm; 
val uchun: </mu =  dn + cs =  75+ 0,080 =  75,089 111111,

dmin =  dn + ei = 75 + 0,059 =  75,050 m 111.
tversliya va valuing dopusklariiii aniqlaymiz:

~  ~  Dmm =  75,046 — 75.0 = 0,046 mm;

T1 = dn,„ ~  dmin -  75,080 -  75,059 =  0,030 111111.
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5. Posadka.ling cliegaraviy qiviuatlariin aniqlayiniz. Berilgan biiik,,, 
qo‘zg‘aluvchi (otverstivaniug o ‘lrha.ui val o'lcliainidan katta) bo'lsa Z(1'' 
zorning rbegaraviy qivuiatlarini aniqlayiniz, qo‘zg‘alinas (otversliyai,jn,( 
oMchaini val o'lehainidan kichik) b o ‘Isa, natyagning chegaraviy qiymi((* 
lariui aniqlayiniz. Bizning uiisolimizda q o‘zg‘alinas birikiua berilgan

-  Dnia = 75,089 -  75,0 =  0,089 turn;
=  da i„ -  Dm„  = 7 5 ,0 5 9 -  75,046 =  0.013 mm.

6. Posadka dopuskini aniqlayiniz:
T& =  -  .vmln =  0,089 -  0,013 =  0,076 ...in;
Тд =  T„ +  Td = 0,046 +  0,030 =  0,076 min.

7. Posadka.ting <lopi.sk mavdoni grafigini ohizauiiz. 8 9

8. 11-for.ualli ohizn.achilik (|og‘oziniug yuqori qisiuiga posadkaning 
dopusk uiavdoni grafigini, pastki qismiga esa birikinaiiiug yig‘ma va delul- 
lari eskizini rhizamiz. Eskizda posadka va uniug chellauisblari ko'rsatiladi.

9. Ba’zi ta’lini yo ‘.ialisblarida kurs ishini bajarishda berilgan birikma 
detallari urhuu tegishli o ‘lehov asbobini taulash hail, talab etiladi. Sbu- 
uing .ichuu biz ham berilgan posadkaga m os o ‘lchov asbobi tanlashi.i 
ko‘rib chiqa.uiz.

0 ‘lehov asbobini laulasb metrologik, koustrukfiv va iqtisodiy oniillarni 
l.isobga olgan holda a.nalga osbiriladi. Standartlarda o ‘lehan.uiug do- 
puskiga ko‘ra nni o ‘lchashda yo‘l q o‘yiladigan rnxsat etilgau xatolik qiy- 
n.atlari ±8 qilib belgilangan.

Bareha o ‘lehov asboblari delal o ‘lcbamiui o'lehasbda u.a’l.iui xatolikka 
vo‘l qo'yadi. ( ) ‘lcbov asbobini tanlashda nuing xatoligi asosiy ko‘rsalkich 
bo ‘lib, u detaining oMebanayotgan o ‘lchaniiniug aniqlik darajasiga bog’liq 
bo‘ladi.



0 ‘Icin'vasbobini tanlashda detaining oMchanayotgan yuiasining nominal 
, ‘lchftuii va dopusk qiyinatiga ko‘ra m a’luijiotnoina jadvallaridan (12- va 
| i ilovalar)o'lchaniniiigruxsatetilgan xatolik qiymati±S lopiladi. 0 ‘lcham- 
uill<f ruxsat etilgan xatolik qiymati ±5 ni bilgau holda. lua’luiuotnomaiiiiig 
tegishli jadvalidan o ‘leliaiuga nios o ‘lchov asbobi tan Ian ad i. 0 ‘lchov asbo- 
bini tanlashda aniqlangan nfa’luiuotlar 2-jadval ko‘rinishida yoziladi.

2-jadval
Berilgan o‘lcham asosida o ‘lchov asbobi tanlash

№ O'Icliainning xususivatlari 0 ‘lcliov asbobilling xususiyatlari

N oin i
1-X
X•Л

D
op

us
ki

, 
mi

 km = -E

T  (JO 
-H

1  *  X —

X

N om i

III III
'i.ni|HJH

.̂>i|a i|svq3|,o

III 111

jac ”, 

-
x  -H 
■ r ._
* .=? 

*+• “
X

1 Otverstiya- 
aing diainotri 075 N 8 4(i ±12,0 Indikator 

lintroiu er
0.002-

0.01 0.002 ±0.5
' alitiug 
diainotri 0 7 5s 7 30 ±9,0 R ich agU 

mikroinetr
0,002-

0,01 0.002 ±5

hi tl • .*r**una delallariuing tutashuvchi yuzaiariga g'adir-hudurlik qiy- 
11|а>,аП11' bolgUash. Buning uchun awalo aniqlik va xatolik boSieha na/ariy 
I'osad'k <|^аГ *̂'V*a^ai1 ° ' rS,ll,'b ehiqiladi. So'ngra M vagkovning dopusk va 
details * ПГ ^'c*,a m a’lum oluonia kitobining 2.07-jad validan birikina 

Bizn - «  '“bishuvehi yuzaiariga g‘adir-budiniik qiyniatlari laulanadi.
lari l,‘*8oliluiz‘lagi yuzalaiga g‘adir-budiirtikiiing quvidagi qiyinal

u S n keladi:
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a) otverstiyaning 0 7 5 //8 (у  ,04u) o'lrhaiui iichiin Rt =  8,2 inkiu;

b) valuing 075s7(^'J|?p) o ‘lchami uchuii Ra =  1,6 lukm /

Bnuda detal shak lining dopuski o'leham dopuskiga uisbatan 60% 0^ц 
gan deb qabnl qilinadi. Aniqlangan qiymallar detallar cskizidagi tutashm- 
chi viizulariga qabul qiliugan qoida bo'yicha qo'viladi ( l -a ehizina).

H 80 7 5 —— posadtailing grafigi va binkmaning t*skizi
s7

075.4-7 С й “ )

.6’5Eiidi 2 -variant bo'vieha berilgau 0 2 0 —  birikmaiii ko'rib ebiqamizli 4
1. Birikiua 20 mm nominal o'leham bilau val tizimida tavyorlang*11 

bo‘lib. unda val asosiy detal hisoblanib. tilling asosiy ehetlauishi 
aniqlik klassi esa 4- kvulitetda, otverstiyaning asosiy ehetlauishi <-G ■>. a,,ltl' 
lik klassi esa 5- kvalilelda.

2. M a’luiuotnom a jadvallaridan (1- va 2- ilovalar) val va otvcrsOJ8 
laming ehegaraviy chellanishlarini aniqlaymiz.

28



otverstiya ucbuu: 0 д а й С ) ' 

valuchuu: 02ОЛ4(\ооб) •
,  ( be«araviy o ‘k hau.lanii aniqlayiuiz:

* * hun П  =  D  + £ 5  = 20 +  0,010 =  20,010 mm.otverstiva iicnuii. 1 max n
l )  = D  +  E l  =  20 + 0,007 =  20,007 in in :

ш in »
...... (/ = + es = 20 + 0 = 20,0 nun.valuchuu. "ш*х n

d =  d +  ei =  20 -  0,000 =  19,904 nun.uiin n
4 Otverstiya va valuing dopusklariui aniqlayiuiz:

г =  о  -  I)  = 20,010 -  20,007 = 0,009 unn,1 p ш а х  m t n

T  = d  -  d  , =  20,0 -  19,994 = 0,000 mm.1 rf “iu*.\ mm
5. Posadkaiiiug ehegaravij qiyiuatlariui aniqlayiuiz.
Berilgan birikina qo'zg'aluvclii (otverstiyaning o'ldm ini val o'ldiainidan 

katla) bo‘Isa. zazoming rhegaraviv qiyinatlarini, qo'zg'almas (olverstivan- 
ing o‘lchanii val o ‘Iebainidan kichik) bo‘Isa, nalyagning chegaraviy qiy- 
inatlarini aniqlayiniz. Bi/.ning inisolimizda qo‘zg‘aluvchi birikina berilgan. 

5 = D ~  <1 = 20.010 -  19.994 = 0.022 inui.
5 = l )  -  d  = 2 0 ,0 0 7 -  20,0 = 0,007 nun.

6. Posadka dopuskiui aniqlayniiz:
T. = S -  S  = 0,022 -  0,007 = 0.01Г) min.a  m a x  in  m

7' = T D + Td = 0,009 + 0,000 =  0,015 mm.
7. Posadkaiiiug dopu.sk maydoui grafigiui ehizauiiz.
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1. Birikina 40 шш nominal o'lchain bilan aralash tizinida tayyorlang811 
unda otvcrstiya val tizimida, val esa olverstiya liziiuida bo'Iadi, otverstt>J 
ning asosiv chetlanishi *P*, aniqlik klassi 6-kvalitetda, valuing 880 
chetlanishi esa «g>, aniqlik klassi 7- kvalitctda.

2 . M a’lumotnoiua jadvallaridan (1 - va 2 -ilovalar) val va otvershy8 
ning chegaraviv chetlanishlarini aniqlaymiz.

otvcrstiya iubun: 04O P 6(^ '^ 2);

0 4 O g 7 ( ^ ) .val uc hun:

30



ч Cbegaraviy o'lchauilarui aniqlay.uiz:
o t v c r s t i y a tichnu: Dm„ = Dn + E S  =  40 -  0,026 =  39.974 nun, 

Dmlu = Du + F.l =  40 -  0,042 =  39,958 nun; 
val uchun: d „  = du + ea =  40 -  0,009 =  39,991 m m ,

flmin =  </„ +  ci = 40 -  0,034 = 39,966 nun .
4 O t v c r s t i y a  va valuing dopusklariui aniqlay.uiz:

TD =  Dm,x ~  Dmin =  39,974 -  39,958 =  0,016 nun,
Td = </„„ -  =  39,991 -  39.966 =  0.025 .......

5. Posadkaning phcgaraviy qiyinatlariui airiqlavmiz.
Bcrilgau birikuiaqo‘zg‘aluvcbi (otvorstiyauiug o'lcbami val o ‘lcha.nidau 

katta) bn'lsa, zazon.ing cliegaraviy qiyinatlariui aniqlavmiz, q o ‘zg‘alnias 
(otverstiyauiug o'lcbami val o ‘lchauiidan kichik I bo'Isa, natyaguing d ie  
garaviy qiyuiallarini aniqlaymiz. Biz.ling misoliniizda o'zgaruvchi posad- 
kali birikuia bcrilgau.

•V.« =  4,,.* “  Dmia = 39,991 -  39,958 =  0,033 nun.

V  =  4 ... “  Dm  =  3 9 .9 6 6 -  39,974 = -0 .0 0 8  ......
V° ki 5™« = ‘Vmm =  0-008 Ullll.

6.  Posadka dopi.skiui a.riqlay.niz:
TA =  +  S mtx =  0,033 + 0,008 = 0,041 nun,
\  = li> +  Td =  0,016 +  0,025 =  0,041 nun.

<• Posadkaning dopusk ш ay do ni grafigi.ri rhiza.niz:

j °f’Usk niaydoui <rr ®°hilik qog‘ozi..ing yuqori qisu.iga posadkaning 
ari ’’skizinj ^a‘s*k' qisu.iga esa birikn.auing vig il.a  va delul-

-skizda posadka va uniiig cl.ellanishlari ko'rsaliladi.



040^7  (-0.009
-0.034 )

l-dchizma.

4- mashg'ulot
Guruhlar usulida o'zaroalmashinuvchanlik 

(Selektiv yig‘ish)

Ishning maqsadi. 1. Birikiualarda giiruhlararo o'zaroalmashinuvcbao 
likning iiiohivatini o'rgauish. ^

2. Birikuia detallarining har bir gunihga kiruvcbi chegaraviy 0 
chainlarini. gumhlararo o'lcham Hopusklarini, liuinda guruhlararo i'h<‘ga 
raviy zazorvoki iiatvaglariui aniqlashni o'rganish.
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d e t a l l a r i u i  selektiv yig'islida saralovchi xaritaui tuzishoi3. B i r ik m a

° ^Nazariy ma’lumotlar.
1 GuruWar usulida o'zaroalmashinuvchanlikning mazmuni va ahami- 

M ashinalar puxtaligi vauzoq liiuddat ishlashiga qo‘yiladigau talahlar 
koastniktorUrui ruxsat etilgan zazor va iiatvaglariii juda qattiq talahlar 

"sida cbegaralashga liiajhur qiladi. Hu esa detalga mexanik ishlov berish 
tir Ini a *hu qadar kichik miqdorda qoyiin  belgilashga olib keladiki. nati 
ada mavjud jihozlar yordamida huiiday detain i tayvorlash in uni kin 
bo‘lniavdi voki iqtisodiv sauiarasiz bo‘lib qoladi. Masalan. vouilg'i na- 
sosining plunjepjuftiiiiug ishonehli va uzoq liiuddat ishlashi uchini plunjer 
bunuog'i bilan gilzasi orasidagi zazor 1 dau 3 шкш gaeha bo‘lishi kerak. 
Posadka dopuskini lopish formulas!

5 Ш„  -  S mi> - T„ +  Td =  3 -  1 =  1 +  1

dan plunjer bariuog'i va gilzasiga mexanik ishlov berish urhun qo yim 
1 mkm ga long bo'lishi kelib chiqadi. Birikma nominal diametri 8.5 mm 
ekanligini hisobga olsak, dopusk birligi soui

ga lengligi kelib rhiqadi.
Biindan sliu narsa kelib chiqadiki, plunjer barmog‘i va gilzasiga ishlov 

berish aniqligi 6-kvalitetga nisbatau 10 maria yuqori bo'lishi kerak ekan. 
Hugungi kunda qo llanilib kelinayotgan lexnologik jarayonlarning birorta- 
sl ?ai ishlov berisbniug buuday aniqligini ta’minlay olmaydi.
 ̂ ‘ .**и<̂аУ hollarda guruhlararo o'zaroalmasbinuvehanlik usulidan fov- 

«‘Ich* u,azulull‘ tayvorlangan detallarni ularuiug liaqiqiy
kiruveh1' "i* guruhlarga ajratib. bir xil nomdagi o'lcham gunihiga
guruhli n” Verslj-Va va vallami birikmuga vig'ishdau iborat. Buuday vig'ish 
alaladi Mroa‘n^shinuvchanlik usulida yig'ish yoki selektiv vig'ish deb

zor va n at' ' uT ' (za*oryoki natyag bilan biriktirishda) eng kalla za 
bo'yichu ,la: c ;  *,:a,u«ytirilib1 eng kiehiklari oshiriladi, buuda guruhlar 
ЧГУШоН д̂ aS. I>0rllash) soni oshirilib, zazor va natyagniug o'rtuebu 
iashini ta’minlaV?U *>U CSa ^'г'^,па|1* ° ‘zgarmas va uzoq muddat ish- 

Biz 7 = 7-'
"chnn birgurj^j' 8 j!uri|hlar soui n la bo'lgan holui ko'raniiz. Bu hoi 
doimiy bo‘|:k „ p UL osh4a gunihga o'tganda ham guruhli zazor va nalvag

l°l«shi xarakterlidir (7-rasm ).



s * = S P Am a x n u n

; V  * r
111 III

=  N f rm a x

2. Guruhlar usulida o'zaroalmashinuvchanlikni hisoblash. 
Guruhlar soni wcjuyidagi formuladan hisoblah topiladi.

n

7 p +7rf

T * r  v a  T f  l a r  T,f  =  TlL v a  T f  = g a  и и u и n

Tp > Td b o M g a u d a  g u n i h l i  z a z o r  ( y o k i  n a t y a g )  b i r  g i m i h d a i i  

h i s i g a  o M g a n d a  d o i u i i v  b o ' l i b  q o l i i i a y d i .  b i i i o b a r i n  p o s a d k a i i i n g  I ’ H  x



ktiv vig‘ish»i ko'plab va virik serivali ishlab chiqarishlarda detal- 
■ *" riauiqlikda biriklirisli uchun qo'llash maqsadga inuvofiq bo'Iib, 

l*rnl ■ pul guruhlar bo'viclia sortlasb (navlash), inarkazlash, vig'ish va
1 Ir'a kttadigan qo'shiinoha xarujatlar biiyuinuing vuqori sifatliligi hiso-

b,gMashg'ulotda quyidagilarni aniqlash talab etiladi:
] Berilgau posadkaga asosan tilling qaysi dopusklar tiziniida (liziiuida) 

berilganliguii aniqlash.
2 'у'а| va otvnrstiyaga tegishli asosiv va chegaraviy chctlauishlariiiing 

ati haindaishoralariui ina’luniotuouia jadvallaridan aniqlash.
3 Val va  otverstiyaniug chegaraviy 0,‘lchaiulari va dopuskiui aniqlash.
4. R ir ik iu a  zazorvoki nalyagining chegaraviy qiymatlarini aniqlash.
5 Val va olverstivaning guruhlariga tegishli dopusklariui aniqlash.
6. B erilgan  b i r i k m a  otverstiva va valining dopusk maydoni grafigi s.\e 

m as in i  sa ra la sh  u c h n n  bdrilgan guruhlar soniga b o iib  chizish.
7. B i r i k i n a n i n g  gnrnhlararo chegaraviy zazorvoki nalyaglarini ani(|lash.
8. S a r a lo v c h i  x a r i t a n i  l u z i s h .
Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
Mashg'ulotni bajarish uchun talabalarga lopshiriq lariqasida birikma 

(lctallariniiig noininal o'lrhauii, usosiy chetiauishlari, aniqlik klasslari va
О 8

saralash uchun guruhlar soui beriladi. M asalan, variant bo'yicha 0 1 0 0  —
ho

birikma va saralash uchun guruhlar soui и =  3 berilgau.
Topshiriqiiiug b i r in c h i  to‘rtta bandini bajarish tartibi 3-inashg‘ulotdagi 

kabi hajariladi.
1. Birikinaning nominal o ‘Ichami 100 tutu bo'Iib, val tiziniida beril­

gan, val asosiy dclal hisoblauib, lining asosiv chetlaiiishi <h>, otverstiya- 
"ing asosiy chetlanishi esa « G* bo'Iib, ikkalasining ham a(ii«[liк klussi 
8-kvalitet.

■ Ma luinolnoma jadvallaridan (I- va 2 - ilovalar) val va otverstiya- 
aruing chegaraviy chetlanishlarini auiqiaytniz. 

otverstiva uchun: 0 1 OOC8(^®® ), 

val uchuu: 0 1 0 0 Л 8 (\ом ) .
egaraviy о Ichauilami aniqlayiuiz:

otverstiva uchuu: Datx =  + E S = 100 + 0.0G6 =  100,06(5 nun.

Dmi„ =  f> + E l = 100 +  0,012 =  100,012 nun; 
VaI uchun- .

=  dn + es = 100 +  0 =  100,0 mm, 
d»m = dn + ei = 100 -  0,054 = 99,946 mm.
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4. Otverstiya va valuing dopusklarini aniqlaymiz:
T„ = Ошшх -  Dmin = 100,066 -  100,012 = 0,054 nun,
* = (L.x ~  = 100,0 — 99,940 = 0,054 nun.

5. Posadkaniug chegaraviy qiyniallarini aniqlaymiz.
Berilgan biriknia qo‘zg"aluvohi (otverstivaniiig n'lehaini val n‘lrhaniidan 

kalta) bo Isa, zazom ing chegaraviy ijiyinatlarini aniqlaymiz, qo‘zg'alinas 
(otverstivaniiig o'lchami val o ‘lchainidan kichik) bo‘lsa. nalyagning cho- 
garaviy qiyniallarini aniqlaymiz. Bizning niisoliniizda qo‘zg‘aluvehi hirik- 
ma berilgan.

•sn,„ = “  rfmi„ = 100,0(50 -  99,946 = 0.120 mm.
= Dmln -  dm  = 100.0 1 2 -  100,0 =  0,012 mm.

(5. Otverstiya va valuing gumhlariga tegishli dopusklaiini aniqlasb uehun 
dotal dopuskini gnruhlar soniga bo‘laniiz.

T .f  = —  = = 0.018 nun

К
0.054

3
= 0,018 nun

ya ni otverstiya va valuing hnr hir o'lrhani guruhiga tegishli dopusklari 
o zaro bir-biriga teug bo'ladi.

Grafik qismi.
1. Posadkaning dopusk inaydoni grafigini qurib gumhlarga Im'lamiz. 

unga chegaraviy chetlaiiishiar va o ‘lehauilarni qo'yamiz (2-chizuia).

Б

G 9 X
(56 ii

3
48 a  I
30 2

12 I
i\ h 8

- i 3 0
E 2 18
= E 3 0

1 M___:

Q
X
rf-
ii

a  I

2 - c h i z i m .

0
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2 Berilgan posadka boVie.ha tayyorlaugan otverstiya va vallarni o'leliab 
rfuriixlarga ajratishni auialga oshirish ucbuu saralovelii xaritasini tuzamiz.

~04cinuii
gundilari

lartibi

Detal o'lcbamlari

Otverstiya Val

t
100.012 dan 99,946 dan
100.030 gacha 99.964 gacha

2
100,030 dan 99.964 dan
100.048 gacha 99,982 gacha

3
100.048 dan 99,982 dan
100,066 gacha 100,0 gacha

5-m ashg‘ulot

Dumalash podshipnikli birikmalarning o ‘zaroalmashinuvchanlik 
ko‘rsatkichlarini aniqlash

Ishning maqsadi. Dumalash podshipnikli birikmalar uchun posadka 
turini to‘g ‘ri tan lash ii i o ‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar.
1. Dumalash podshipniklarlning vazifasi va turlari. Dumalash pod 

shipniklariduu xalq xo‘jaligiuiug barcha sohalarida foydalaniladigan in ash ilia, 
mexauizm va turli jihozlarda keng qo‘llaniladi. Dumalash podshipniklari 
uiushina va lnexanizinlam ing bir-biriga nishatan qo‘zg‘aluvchi delallari 
orasidagi ishqalanish koeffitsiyeutiui keskin kamaytirish uchun xizmal 
qiladi. В ii hilau ishqalanish oqihatida detallaniing tez veyilib ishdan chi- 
qishi burtaraf (|ilinadi. Dumalash podshipniklariniug aksarivat ко‘pi ichki 
va tashqi halqali bo‘lib, ularniug lashqi halqasi korpns bilan, ichki halqasi 
esa val bilan birikina liosil qiladi.

Dumalash podshipniklariga aloliida vazifa yuklaiiganligi sababli. ular 
n>ug 1000 dan ortiq staudarllashtirilgaii o ‘h:hamlarga ega bo'lgan turlari 
niavjud, Ularniug ichki diametrlari 0,6 mm dan 1600 mm gacha bo‘iadi. 
Dunialash podshipniklariniug turlari, oMchamlari va boshqa ko'rsatkiehlan

yicha iiia'lumotlar mashina delallari fanida o ‘rgatiladi.
Dumalash podshipniklarida vuzalariuiug shakli. o'zaro joylashishi, 

0 r,,atiladigau o ‘lchainlariuing aniqligi va halqalariuiug aniq ayla.iiishini 
dodalovchi bosh la aniqlik klassi belgilangan. Aniqlik klasslari orlib borish 
•artibida quyidagiclia belgilangan: 0: 6; 5; 4; 2. M a’lum birikina uchun 

«ishli podshipnikniug aniqlik klassi mashina va mexauizm laming ay-



Iлиish aniqligiga va ishlash sharoiliga qo’yilgan talnblar asosida Ian 1а11а,|j
О- к lass aniqlikdagi pcxlsli ipuiklaiilan nvtotraktor va bosliqa qishloq xo ‘jalijj 
mashinasozligida fovdalmiiladi. 6; 5; 4; 2-aniqlik kl&sslaridagi pndship 
uiklardau yuqori auiqlik talab otiladigan asboblar tayyorlashda va sta 
uoksozlikda foydalauiladi. 0-klassdagi podshipuiklarniug dopusk qjy 
mati 5- va 6-kvaIitetIarda (1T5 va /ТВ), yuzalariuing notekisligj 0S!( 
Rt = 1 ,25...2,5 uikin bo’ladi.
- Podshipnik tashqi halqasiuing dopusk maydoni asosiv val kabi — detal 

jismiga, ichki halqaning dopusk uiavdoni asosiv otverstiva kabi enias 
balki u ko‘proq asosiy chellanislii «К» bo’lgairi kabi — dotal tashqarisi«a 
belgilanadi. Buudaii kelib chiqadiki, iohki halqa diaiuetri (<7)ga dopusk 
uiavdoni nominal o ‘lcbaiuiga nisbatau iiiaufiy qisinda joylashgan. Tckis 
siliudrik birikinalarda asosiy otverstiyaniug dopusk maydoni musbat qisinda 
joylashgan bo’ladi. Shu bois, oraliq posadka uchuu tavyorlaiigaii vallarda 
natyagli posadka liosil bo‘ladi.

2. Dumalash podshipniklarining yig‘ishdagi aniqligi. Podshipuiklar- 
ning buzilmasdan uzoq muddat ishlav olish ko’rsatkichi ulaming birik- 
mada qauoha avlauishlar souiga bardosh bora olishi orqali baholauadi. 
Podshipnik bardosh bora oladigan avlauishlar soni lining kouslruksiyasi- 
ga, luriga, biriktirish sharoitiga va yuklanish luriga bog‘liq bo‘Iadi. Pod- 
shipuik halqalariuiug bir-biriga nisbatau qo‘zg‘aluvchanIigini ta’in in lash 
maqsadida halqalariuiug ichki vuzalari hilau lining dumalash cleinouli 
(shank yoki rolik kahilnr) orasiga ichki zazor belgilanadi. Bu zazor radial 
va o ‘q bo’yicha bo’ladi. Radial zazor podshipnikuiug aylauish o ’qiga nis- 
batan perpend ikular tokislikda, o ‘q bo’yicha zazor osa aylauish o ‘qi ho’yicha 
aniqlanadi.

Ichki zazor, o ‘z uavbatida. boshlaug’ich, o ’rnatishdagi va ishchi zazor- 
larga ajratiladi. Ishlab chiqarish korxonasida podshipnik boshlang’icb zn- 
zor bilan ishlab ohiqariladi. Ichki va tashqi halqalaruing detallar bile» 
biriktirilishida deform atsiynlauishi natijasida podshipiiikning o'matisbdagi 
iohki zazori ko‘piucha boshlaug‘ich zazordau kichikroq bo’ladi. Podslnp- 
nikniiig ichki ishchi zazori birikuvchi yuzalanlagi g ’adir-budurliklaniing 
ezilishi bisobiga o ’ruatishdagi zazordau biroz kattaroq bo’ladi. Podshipnik" 
iiiug uzoq muddat ishlashi, asosan, ichki ishchi zazor qivmaliga bog hi 
bo'ladi. O'q bo’yioha zazor podshipnik dumalash eloiueiitlarini fovdal* 
uish davrida o ’q bo’ylab qisilib qolishdau saqlaydi.

3. Dumalash podsMpniWarining yuklanislii. Podshipiiikning uzoq inud«* 
ishlashini ifodalovchi ichki ishchi zazor qiviiiati unga ta’sir otayolg1'11 
kuch jadalligiga va hnlqalariuing yuklanish luriga bog’liq holda liolgil»11®1

Podshipnik halqalaii asosan uch xil yuklanishda bo’ladi: uiahallO 
a\lan in a va tebnunua.



(У

8-rasm. Podshipnik halqalarining yuklanish Inrlari: 
at ta s h q i  halqa avian ill a. irhki lialqa niahalliy yuklangan: 
b) ta s h q i  halqa niahalliy. ichki lialqa aylannia yuklangan:
J) tchraniua yuklanish sxciuasi.

Mahalliy yuklanishdagi halqa qo'zg'aliuas holatda bo'ladi. In g a  la’sir 
clayolgan kuch liir xil yo'nalishda bo'lganligi sabahli u yukni halqaning 
in a 'In in bir qisinida qabul qiladi.

Aylannia (sirkulatsion ) yuklauganda halqa biriktirilayotgan delal bilan 
hirga aylanadi. In g a  ta’sir etayotgan kiicli hir xil yo'nalishda bo'lganligi 
sabahli halqa yukni butun avlanasi bo'ylab ketina-ket uavbat bilan qalnil 
qiladi.

Tebranina vuklaiii.shda halqaga la’sir etayotgan bir xil vo'nalishdagi 
(loimiv kuch miqdor jihatdau undan kiehikroq bo‘lgan aylannia radial 
kuch bilan qo'shilib la’sir eladi. Bunda long ta’sir etuvchi kuch halqaning 
"la linn bir qisinida xuddi tcbranayolganday o'zgarib luradi (8-rasm ).

M ahalliy yuklangan halqa detal bilan kichik iniqdordagi zazor bilan 
nrikliriladi. Radial yo'iialgan kuch ta’sirida podshipiiikning mal um bir 

qi'iuida lining dumalash elcuicntlari halqalar orasidau qisilib o'ladi va 
•̂aijailn dumalash clcmeiitlariniug har bin niahalliy yuklangan hulqani 

dord>0- ^  ahalliy yuklangan halqa bilan delal orasidagi kichik niiq 
"•■kiidfkp7 <>Г*1а**ПКа *a s *r c *ay°*l?n" kuchning Inrlishi ta'sirida uui juda 
Ini In и * -I* a" ? Z *trofida aylanishini ta’iuinlaydi. Bu esa halqaning
'l°‘*g‘a*n a , a i  k‘r ,ekis vcyilishiga о lib keladi. Yoki bolinasa.
uvlanJ l,|, ,S 1,al,'n,,il,S 4*‘hik bir qismiiiiug vcvilishini halqaning butun 
■ л ylah bir Ickis laqsimlah y„boradi.‘ '

hidi. Bu bilan qo'zg'almas posadka bilan biriktiri-
1«?Пг va hi* .Ẑ i a*,,,tts posadka halqa toinoiilariiiin* butun avlauasi bo‘ylab 

lekis yeyilishini ta’iuinlaydi.
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4. Dumalash podshipnikli birikmalarning dopusk va posadkalari 
0-aniqlik klassidagi radial podsbipniklar bilan birikuvchi val va 01 

sliyalarga 3-jadvalda kellirilgan dopusk inavdoiilari tavsiya etiladi.

Posadkani aniqroq taulash uchuu quvidagi ifodadau foydalauiladi:

bu verda: R  — radial kuch, N; В — podshipnik halqasiuing oui, am: 
A'p, F, Fa — podshipilikiliug turli ko'rsalkichlarini hisobga oluvchi koeffit- 
siycntlnr.

Yuqoridagi ifoda orqali hisoblah topilgau yuklauish jadalligining qiy- 
inati asosida 4-ilovadan dopusk liiaydoni bclgilauadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. Berilgan birikiiiauiug ishlash xususivaliga qarnb podjshipnik halqalari- 

и ill g yuklauish turi auiqlauadi.
2 . Podshipnikning asosiy o'lchaiulari auiqlauadi.
3. Aylanuia (sirkulalsion) yuklaugau lialqa biIan birikkan detaining 

ishchi yu/asidagi radial vuk jndnlligi hisoblanadi.
Bu hisoblash quvidagi ifoda orqali aiualga oshiriladi:

hu yerda: R — podshipuik halqasiga la ’sir etuvchi radial reaksiva kuchi. k X  ; В — podshipuik halqasiuing eni, in in; r ~  podshipnik halqasi quTa' 
siiiiug egrilik radiusi, h i in; Kp — diuamik koeffitsiyent bo‘lib, u podship' 
nik hnlqnsiuing yuklauish xarakteriga bog'liq bo'ladi (uiasalau, agarh»ra' 
kal bir tekis tebranishlarsiz va yuklauuvchauligi 150% gacha bo ba- 
A’p=  l , 0 bo‘ladi; agar harakal siltanish va tobranishlar hilan, yuklaBU'

11 ali) ailing 
yuklauish turi

Valuing
dopusk niaydoni

Otverstiyaning 
dopusk niaydoni

A ylan m a is6; кв; тб; ив h 7; M 7; N7; P7
M ahalliy fli; 0 k  h6; is6 Is7; 117; H8; Щ); C7

Tehran in a
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..-мЫлп^ли lialqa va dotal urhuii radial viiklanisti jadnlligiga 4 Aylauiua >um« e
I nosadka tanlanadi.

<1*Га1) Mahalliv yuklaugau halqa va dotal uchun ISO uing dopusk va 
•*', . ■ vagona tizimi iavsiyalariga asosau posadka taulauadi.

posa< pumaiaTh''podshipuikli birikmailing birikish diuinelrlari urhuii che-
, raviv chetlanishlar auiqlauadi.
о _ pjpkmauiug ikkala diamotri uchun dopusk uiavdoui grafigi obiziladi.

g Birikuiaiiing va podshipuik Iialqalari bilan birikuvchi ikkala dotal 
aiug oskizi ohiziladi va unga o'lchamlar bilan birga ohegaraviy ehellu
nishlar qo'yiladi. ,

Maslig’ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
Mashg'ulotui bajarish uchun talabalarga topshiriq tariqasida variant 

hoSicha .\ol birikuia chizinasidagi .\Ь206 podshipnik va uuga ta’sir eluv- 
<-hi*Л = 4500 N ga tong radial roaksiva kuehi boriladi.

1. Birikuia detallarining vazifasiga ko‘ra podshipuik halqalarining yuk 
laiiish turiui belgilaymiz. Bizuing misoliinizda podshipuikuiug iohki halqasi 
avian in a yuklanisbda, lashqi hulqasi esa mahalliy yuklanishda bo‘ladi.

2. L'shbu qo‘llaiiniauiug 3-ilovasidau podshipuikuiug asosiy oMchani- 
larini auiqlayniiz:

podshipuikuing icliki diainctri — d  =  30 unn. 
pndshipuikning lashqi diaiuetri — l)  =  62 in in. 
podshipnik halqasiniug eni — В  =  16 min. 
podshipnik halqasi qirrasining egrilik radiusi — r =  1,5  шш.
•1. Aylanma (sirkulalsion) yuklaugau halqa bilan birikkan detaining 

i'h. hi \iuasidagi radial yuk jadalligiui hisobiayiniz:

РЯ =
(B -2ry]0-3 ' K ” F  F ‘ ~

4500
A  (16 -2  1,5)101-3 1 1 1  =

= 346000 — = 346 —
П1 111

radial v'ni; j 111*1 ' l,^̂ a,lgan ichki halqaga biriklirilavolgaii val vuzasidagi 
'•sidan poiad ka tau 1ауш ?46k ̂  /ш )ga qarab o ‘quv qoMlainuaning 4-ilo-

h |,v s  Uv-siva^r* }*Û **1 tashqi halqaga biriktirilayotgau otverstiya urhuii 
° ,v«Rtiva Hi»* ’ln<,au Posadka taulavuiiz (3-jadval):

d*nish|arj|,j ta|| | ^ ‘'P'Ogi uchun birikish diainelrlariiiiug ehegaraviy
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a) ichki halqa va val posadkasi uchuu: 
ichki halqa 03O4)O12 (5-ilova), 
val 0 aO/r6(^ ;^ 2 )uiin ( 1- va 2- ilovalar); 

h) lashqi halqa va korpus otverstiyasi posadkasi uchun: 
tashqi halqa 0 6 2_ooi3 (5-ilova) 
korpus otverstiyasi 0 6 2 //7 (* IM,'’°) (1- va 2- ilovalar).

,  Grafik qismi. Biriktirilayotgau diametrlar uchun dopusk mavdoui srafic. 
va hirikuia chizmasi ham da delallarini alohida chizib, chegaraviy chetlaT 
ishlar va o‘lchaiulariiii qo'yamiz (3-chizma).

a)  Ichki  h a lq a - val b i r ik m ash l in g  posadkasi



6-m ashg‘ulot

cu^nkali birikmalarning o'zaroalmashinuvchanlik 
814,0 ko'rsatkichlarini aniqlash

Ishning
maqsadi. Shpoukali birikmalar uchun posadkalami lo'g'ri (ни

lashn< 0 Shpoukali va shlitsali birikmalar tishli g'ildi
. ' rioii.mi shkivlami, vuhluzchalarui va hosliqa detallanii val

• biriktirish uchun xizmat qiladi. I- laming asosiv vazifasi birikuvch, 
|,lla“ nl|j(| markazlashlirish va aylantiruvrhi uiomentni uzatishdir. 
l* ckin**̂ )»0 и kali birifcmalardagi qiyshavish. vaf va teshikli dotallarning 
o riqlari natijasida inustahkainligiuiug kaniavishi auiq inarkazlashtirisbbi 
w, ka,la aviantiruvchi inomeutni uzatishui la’niinlay olinavdi. Shu hois 
buudav maqsadlarda shlitsali birikmalardan fovdalaniladi. Shlitsali birik 
mialarrla yuklanish val va shlitsali vtulkada bir tekis taqsinilanadi, shnning 
uchun ular aiicha mustahkam. puxla va katta aylantiru vchi inomeutni 
uzutish 11 i taniiulaydi.

Avtotraktor va qishloq xo'jaligi mnshilialarida turli koiistruksivadagi 
shponkalardau eng ko‘p prizniasimon va segincntli shponkalar qo'llaniladi.

Prizuiasinioii shpoukali birikmalar stand art bo'yicha belgilauadigim 
<i‘lchamlarga ega. Shpoukali birikmalarda yagona tutashuvchi о '(chain -  
liu shpouka, valdagi shponka uyasining va vtulkadagi shpouka uyasiuiug 
eai «/» dir. Ana shu 0‘lchamga chcklangan dopu.sk va posadkalar belgila- 
uadi (4-jadval). Qolgan o'lchainlar tutashmaydigau hisoblanadi va ularga 
quyidagi dopusklar belgilauga (9-rasui): 

h — shponka halaudligi — hi 1 ;
I — shponka uzunligi — h \ 4;

' fl|dagi sh|ionka uyasining uzunligi — //15;
" v,,dkadagi shponka uyasining uzunligi — //15; 
j ~  ' al,lnSi shponka uyasining chuquriigi — Л1 2 ;
Standart*(ai*‘a ^ i S*1^ ° u *ia  u y a s 'n i n g  c h u q u r i i g i  — / i l 2 .  

shponka  аГ* 1b° . Vi!'h a  P r ’z u l a s in io i i  s h p o n k a l a m i u g  v a ld a g i  v a  v t u lk a d a g i  
sh p o n k a la r*  *1°  Ь4аП ,,°*1 x ' ^ a  b i r ik i sh i  b e lg i l a n g a n :  e r k in  ( y o 'n a l t i m v c h i  
' s h la b c h iq a r i shU n ^ ' ,De ,vor*' ( k o ‘p l a b  i s h l a b  c h i q a r i s h g a )  va  zicli  ( d o n a l a b  
**УУог1апамГ * SFlP ° u k a l a r  k e u g l ig i  f a q a t  M) jo iz l ik  m a v d o u i  b o 'y i c h a

Sjjpo ^
е,'1к«п donii г' ** F' ' ,lFFiaIdagi shponka uvasi birikuiatari uchun tavsiva 

F dcin birikml <1| ' <l0,1*ari 4 ja<lva,da keltirilgan.
^jishini U ’lniiilavd’*80*1̂ 1 Za20r*' posadka hosil bo'lib. u vtulkaning valda 

• !> ше yorli biriknia asosan oraliq posadka hosil ipladi;
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a) b)

9-rasm. Prizmasimon (a) va segincntli (b) shponkali birikiualaruing
belgilanishi.

zich birik in a ham oraliq posadka hosil qiludi va u каш ajratiladigan birik 
uialarda fovdalauiladi.

Segmentli shponkali birikmalar aylautiruvchi mom ent uzatisk va <lelsl 
eleiueullariui qaydlash uchun qo'llaniladi. Standartda segincntli shpouka- 
lar uchun ikki xil (nie’yorli va zich) birikiua belgilaugan. LTlaming do 
pusk mavdoiilari prizinalik shponka dopusk inaydonlari kabi: slipoub 
kcngligi (/) 9), valdagi shponka uyasi (uic’yorli — N  9, zich — R 9), vtulkadaj 
shponka uvasi (m e’voriy — Is  9, vtulkadagi shponka uyasi — R 9) belgila 
uadi. Scgmcutli shponkaning diainetii «/ uchun Й12 dopusk maydoui 
belgilaugan. Valdagi shponka uvasiuing diametri uchun /414 va H15do- 
pusk inaydonlari to ‘g ‘ri keladi. Shunday qilib, shponka o'lchauilari ун 
qorida keltirilgau staudartlar bo'yicha val diamelriga qarab olinadi. Tuta 
shuvchi yuzalariuiug <■!>•> bo'yicha dopusk uiaydoui birikish luriga <lara 
yuqorida keltirilgau jadvallardan olinadi. Avlotrnklor va qishloq xo 
korxonalaridu shponkali birikma dctallari chekli kalibrlar vordaiuida ua 
zoral qilinadi.

Mashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. Hciilgan val diauielriga ko'ra shponkali birikmaning asosiy <» a j

larini Ian lash. i l l
2. Shponka cuiiiiug valdagi shponka uyasi eni hirikinasi uchun va » l

«'■lining vtulkadagi shponka uyasi cui hirikinasi uchun ISO ning “ ^
va posadkalarning yagoua tizinii» uchun ishluh chiqilgau lavsivau"111
ga asosau posadka tanlash. jSl,Ur

3. Tanlangan posadkalar uchun jadvallardan chcgaraviy cIh* 
aniqlash.
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4-Jadral
ka—val (vtulka)dagi shponka uvasining birikmalari uchuntavsiya 

ShponK etOgan dopusk maydonlari

Birikisb iuri va ishlab 
chiqarish xususivati

Tavsiya ctilgan dopusk inaydonlari

Sliponkaiiing 
eni uchun

Valdagi 
shponka 
uvasining 
eni uchun

Vtulkadagi 
shponka 
uvasining 
eui uchun

arkazlashtirishd agi
zicli h i r i k in a l a H d o n a la h

ishlab cbiqarishda)
Л9 * Pi) Pi)

^Me’yorli birikiliaJur (ko'plah 
ishlab chiaarisbda)

Л9 N9 W

i;rkin biriknia (yo'ualtiruvchi 
sliponkalar) //9 119 m

4. Posadkalaruiug chegaraviy qiyinatlarini (1 -topshiriq kabi) hisohlasli
5. Shponkali birikuinuing posadka qilimnaydigaii o'lehaui lari uchun 

asosiv chctlanishlnmi belgilash va ularuiug chegaraviy chetlanislilarini 
auiqlash.

*» Shponkaiiing eui uchun u bilan birikuvchi detallaming dopusk may 
doni grafigiui qurish.

"' Hiriknianiiig vig'nia chizuiasi eskizini va detallnrini aloliida chizish 
himida idaiga о Ichaui larva chegaraviy chetlauishlami qo'yish.

' as^  ulotni bajarish uchun uslubiy ko’rsatmalar. 
da«' *Ю •vil diaiuetri 40 nun bo'lgau val va doualab ishlab rhiqari.-di 

Г| у 1 -Ша U< ^un P^ 21118 shaklidagi shponka koiistruksiyasi hcriigan 
•shaklirla""4ь*' ° '̂Г*1а ,̂er'lgan diauictri d -  40 min bolgaii val va priziiin 
i*iii"»4. ' s ,**',l,*ca kouslruksiyasiga asosau 0-ilovadan shponkali biriknia

"hpo.X0e !; ,!" ,,,ariniani4,ayn,iZ-
"ing iiznnijjfj /"! ' u,u,; sbponkaniug balandligi h =  8 nun: shponka
v,ulkadaei vh. , UIUI’ valdagi shponka uvasining chnquHigi / = 5.0 nun : 

2 S h p o X "  ‘ Uyasil,i,,“ °hu4 urligi 3 ,3  nun.
'4hponkeeiiiiiin ' Vl,ldagi shponka uvasi eni birikinasi ucliuu va

l ,0l>usk va po^dkU. *dagi s^Pon^a «vasi eui birikinasi ucliuu ISO ning 
",,,iialarigaaijo' an*'ngyagona tiziini» uchun ishlab chiqilgau tavsiya - 

a) shponka eni bil Vâ aH Posadka taulavniiz.
*n ' shponka uvasining eni birikinasi ucliuu:

h = 1 2 ^ ;
hi)
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3. Tanlangan posadkalar uchun jadvallardan (1 - va 2- ilovalar) eheg 
chetlauishlarui aniqlaviuiz:

shpouka eniga: b = 12A9(%043) , mm.

valdagi shpouka uyasining eniga: h = 12P9CjJ'®e* ) ,  m m .

vtulkadagi shpouka uyasiuiug cniga: b  = 1 2 P 9 ( ^ ‘* ) ,  mm.

4. Posadkalaniiug chegaraviy qiymatlarini hlsoblayuiiz (1 - lopshiriq ко!,, 
shpouka uchun: dmxx =  dn +  es =  12  +  0 =  12,0 uim,

dn{„ = dn + ei =  12 -  0,043 =  11.957 mm,
Td = de„  -  dMln =  1 2 , 0 -  11,957 = 0,043 Dm,;

valdagi shpouka uyasiuiug eniga:
D  =  d  +  E S  =  12 -  0,018 =  11,982 mm,шах n

=  d  + £ 7  =  12 — 0,001 =  11.939 mm.
“  K m  =  11-982 -  11,939 =  0,043 mm; 

vlulkadagi shpouka uyasiuiug eniga:
П = d  +  ES =  12 -  0,018 =  11,982 mm.max n

Di<ln =  r/n +  E I  =  12 -  0,001 =  11,939 mm,
T„ = 7 ;  -  7 7 . =  11,982 -  11,939 =  0,043 mui.

Posadkaniug chegaraviy qivmatiariui hisoblavmiz.
a) shpouka eni bilau valdagi shpouka uyasining eni birilunasi uchun

=  12,0 -  11.939 = 0,001 mm,
Dmmx =  11,957  -  11,982 =  -0 ,0 2 5  uini

voki *̂ „iax = '̂luiii =  0,025 mm; I
b) shpouka eni bilau vtulkadagi shpouka uyasining eni birikniasi u(

N  =  d — D = 12,0 -  11,939 = 0,061 mui,
Лш|л =  dmiK -  Dm,x = 11,957 -  11.982 =  -0 ,0 2 5  n.m 

y«ki -s’,u.r =  =  0,025 in in . ^

5. Shponkali birikiuanhig posadka qilinmaydigaii o ‘lehamlan u< 
chetlauishlarui belgilab, ularniug chegaraviy chetlanishlarini an"l

shponkauing balandligi: h  = 8/jl l(_o.o9<> J
valdagi shpouka uyasining ehuqurligi: /] = 5 ,0/7 I — (o

i\r = fi — Dшах max uiin

^  tu111 in
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4-chizma.

Sliponkali birikiu ailing eskizi

vtulkadagi shpouka uyasining chuquriigi: i2 = 3 ,3 /f I 2 (^ ’120) , ,lim;
shponkaning uzuuligi: 
v a l d a g i  sh p o u k a  u y as iu iu g  u zu u lig i;
6. S h p o u k au in g  en i uchun u Ini an birikuvrhi . „  

doiti grafigini chizawiz. ' ‘ ,a,,«niing dopusk  niay-

/  = 80Л14(% 740) ,  mm; 
/val = 80H15(J1,2no) , nun

- IP

Mw
43

h 9

P9

lo

P9
JL

01 01
.'li pon kali birikiu nning dopusk in ay do и i grafigi

S

47



7-m ashg‘ulot
Shlitsali birikmalarning o'zaroalmashinuvchanlik ko‘rsatkichlarini

aniqlash

Ishiling maqsadi. Shlitsali biriknialaruing shartli belgilarini o'qishni. 
jadvallardan chegaraviy chetlaiiishlami topish va islichi chi/malanla oMcham 
va posadkalami to‘g‘ri belgilashni o ‘rganishdan iborat.

Nazariy ma’lumotlar.
Qishloq xo‘jaligi texnikalarida qoMlaniladigan shlitsali hirikmalar shpon- 

kali birikmalarga iiisbatan quyidagi afzalliklarga ega: eug yaxshi niarkaz- 
lashtirish va val bilau birikkau detallarni yo'ualtirish: yuqori mustahkam 
lik va puxtalikka ega bo‘lgaui mhiui bir xil gabarillarda liaui kalta avian 
liravrhi inunicutni uzata olishi va tishiuing balandligi bo'yicha yuklanish 
niug bir tekisda taqsimlauishi. Silindrik shlitsali hirikmalar tish profili- 
niug shakliga ko'ra: to‘g‘ri yonli, cvolventali va uchburchakli bo‘ladi 
Ishlab rhiqarishda lislilar soni juft bo‘lgau to‘g‘ri youli shlitsali birikuialar 
keug qo'llaniladi (10-rasm).

10-rasm. To‘g‘ri yonli shlitsali hirikma Iiaimla lining vlulka va vnlining 
ko'ndalang kesinilari.

48



Foydalanish sharoiti bo'yicha lo ‘g ‘ri yonli shlitsali hirikmalar u1'*1 
giindigu bo‘linadi: yeugil, o ‘rla va og‘ir. Yengil seriyadagi birikmalar1' ( 
kirhik balandlikka va eng каш tishlnr souiga ega bo'lib, qo'zg'alin»* ( 
kit'h ik yuklanish da ishlaydigan birikinalar uehun tavsiya etiladi. (’  ̂
serivadagilar yengil seriyadagiga nishatan kattaroq balandlikka va ko‘l,r<| 
tishlarsoniga ega bo‘lib, o'rla yuklauishlarda ishlaydigan hirikmalar U<I'1 r 
lavsiva etiladi. Og‘ir seriyadagilar eng katla balandlikka va eng ko'p li'*1 ц 
souiga ega bo'lib, og'irsharoitda ishlaydigan hiriknialarrla ishiutilaili. Shi'1' , 
hirikmalar qo ‘zg‘aluvehi (avlomobil. Iraktor, kombayn va Iwshqalan'1̂  
uzatish qutisining tishli g'ildiraklari) va q o‘zg‘alnias birikiualarga bo'lii1''',, 

Koustniktiv va texuologik lalablarga bog'liq holda val failan vlulkai'1' 
o'qdoshligiga bog'liq bo‘lgau aniqlikka quyidagi markazlashtirish usiill1'1  ̂
dan hirini qo llab crishish inuinkin. To'g'ri yonli shlitsali birikniah'11 
nch xil nsulda niarkuzIasMirish ainalga oshiriladi. (

Tashqi diametr «D» bo'yicha markazlashtirish vtulkaga issiqlik h'1̂  
(tertuik) ishlov berilmaganda va uning uiateriali sidirish operatsiya' 1 
hajarishga hamda shlilsaniug ieliki o'lcliamlarini aniq hosil qilishga 
kon hergauda tavsiya etiladi. Val bunda tashqi diametri bo'yicha silli'l^j 
nadi. Bu usul anrha sodda va tejamli bo‘lib. avlotraktor va qishloq xo'j^' 
uiashinasozligida keng qo'llaniladi. Tashqi diametr bo‘yieha dopnsk ш1*' • 
•Ionian /7 7 , ITH kvalitetlarda. tishining eni bo'yicha /7Х, IT 9  va lfl’ 
diametri bo'yicha /71  1 , /7 1 2  kvalitetlarda hosil qilinadi (1 1 -a rasin )  ̂

Ichki diametr «d» bo'yicha markazlashtirish vtulka uiateriali yml'^j 
'laltiqlikka ega bo'lganda va vtulka ieliki diametri bo'yicha aniq o'lchai"1̂  

kiloinoiidagi silliqlash orqali ainalga oshirilganda foydalanish niaqsa'Jh,
^мзпрсйг. Val ichki diametrining shlitsali a 'lliq lashdadgohidagllid1',.

o  Icharru^erishish mumkin. U shbu usul yuqori aniqlikdam ark^ , 
* ™ 'l^ini ta lm in l^ d i, lekin bunda t^ /yorladi tannarxi an ch a  yucF

*■ ( 1 1 —Л rasm ). (|
ITR *!Û a diametrga dopusk niaydoulari /7 7 . ITR. you toinoi'l* 

S h l^  Va ,as*14* diametrga / 7 1 1 va /7 1 2  kvalitetlarda hosil qilinadi- 
W l tSa ^hlarining yon tomoni b bo'yicha markazlashtirish aniq ш'1' 
de - **rish,,i ta’ininlaiuaydi, lekin tishlar orasida kuehlaniiDg bir Irk'" ( 
llzahshd,llalliS,li,li *a ’“"ulaydi. Ushbu iisului katta aylautinivchi iiionn''' 
кацаГ(| a ishoralari o'zgarih turadigan yuklauishlarda (revei-s hai'^  
lir,|ish I ^ °n *°,u o ,,lar* bilau o'viq von tomoui orasida eng k id 11 ̂
VaHerid °  *'S*V *U*a  ̂ 4*l'"g«"da (uiasalaii. traktor va avtom obil kurdd 
Tisjjjiij a^’ 4° a*uvcl,uu shlitsali birikinalarda) qo'llash tavsiya etila^ 
larda l ^ ' ° u lol|ioni bo'yicha dopusk niaydoulari /7 7  va IT R  kvaliti’* 

qilinadi ( 1 1 - J  rasm).
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а ) h) <l)
1 1 - rasm .  Shlilsali  h i r ik m a la m in g  tasliqi (я),  icliki  (h) va lishiniiig yon 

t o m o n i  (</) b o 'v ic h a  m arkaz las l i t i r ishn i  i f o d a l c m h i  sxcmalari .

Titjiibada shun (I ay holat bo’ladiki, yuqori kiucmalik aniqlikdau tasliqw 
ishoralari o'zgaruvehan yuklniiishlargn yuqori qarshilikni, avian ish yo‘nalislii 
o'zgarganda shovqiiiiiing kamayishiui ta’uiinlashi loziui bo'lgan uzatm*- 
lar talab qiliuadi. Вunday holatlarda you tomoii va diamctriar bo'yichi 
inarkazlashlirisliiii qo‘llash inuiukin.

Shlilsali birikmalarda posadkalar otverstiya tiziuiida aiualga oshirilidi. 
Shlilsali hirikinu elcmeutlari dianietriari uchuu dopusk tiiaydonlari xuddi 
silliq silindrik birikma diainelrlariga o'xshash bo'ladi.

To'g'ri youli shlilsali birikuialar ehizmalarda quyidagicba belgilanadi: 
I ) iehki diamelr bo‘yicha uiarkazlashlirish:

, о HI ..„III 2 mJ  -  8x32-------x36-----xb —  ,
П  a l l  h9

bu yerda: «/ — uiarkazlashlirish diainetri; z =  8 — lishlarsoui; «/= d-" 
iehki diauietr; I) = 36 — lasliqi diamelr; h =  6 — lishiniiig eni.

Ushbu hirikuia vlulkasiiiing belgilauishi: </—8x3 2 // 7x36//12x6/W. 
valuing belgilauishi: d ~ 8x32/7x36allx6 /i9;
2 ) lashqi diamelr bo‘vie ha uiarkazlashlirish:

D -  8x32x36— x 6 — :
П  Г 8

3) lishiniiig eni bo‘yieha markazlashtirish:

/ , . 8 x 3 2 x 3 6 ^ x 6 ^ .
a ll f  8

Shlilsali birikmalaming yig'iliivehauligini la’minlash uehun vi|l ' a 
lanii kompleks hamda eleuienllari bo'vicha nazorat qilisli lozii" 

Mashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. Shlitsali birikmalarniug sharlli belgilarini o'qiv olish.



flluilar.jt* «'b. 'tfarftviy W j e l l a n i s h l a m i  tan  lash ,  
ч \ v v a l  marka/lashliritMignn o ' l c h a i n  l a r  l i c h u n .  k e v in  m a r k a z l a s h  

. .liunii o'lcbaiular u c h u n  P ^ ^ l k a l a r n i n g  c l i e g u r a v i v  q iv in a t l a r i i i i  
« * " * ' T ? M o Ps h i r i q k a b i b a j a r i l a d i ) .
h is«^ b la ^ (,ir ik iu a u iu g  inarkazlashtiriladigan o'lchamlart ..

usk uiavdoui grafigiui qurish^
pusk и \ ,  iiaui|1„ yig‘Uia ehizuiasi eskizini va detallarini alobida chizish 

1 a ularea o'lchain lar va chegaraviy ehetlanishlarni qo'yisfa. 
ha,Maslig-ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

Variant bo'yicha quyidagi to'g'ri lomonli shlilsali birikuia berilgan:

d -  6x26— x32x6— . 
c8 ГХ

If 7
1 Berilgan shlilsali fdrikiiia icliki diametri d bo'yieha (d=02G  —— ) va

shlitsa lishiniiig eni b bo'yicha ( h = 6—  ) inarkazlashtirilgaii. Shlitsa lish

larining soni 6 ta. Shlilsa valiuiug iehki diametri </ = 2(i nun. otverstiya 
tiziinida tayyorlangan, otverstivaning asosiy chetlanishi / /  7-kvalitetda 
valuing asosiy chetlanishi c 8-kvalilelda. Shlitsa tishining eni b =  (i m m . 
aralash tizinida tayyorlangan, otverstiya val tiziinida, val esa otverstive 
lizimidn, otverstiyaning asosiy chetlanishi П 9-kvaliletda, valuing asosiy 
i hetlanishi ( esa 8 -  kvalitetda kelgan.

Shlitsa valiuiug tashqi diametri iiiakazlashUrilmaydigan o'lchain ho'lih. 
lining diametri D — 32 linn. M arkazlashtirilinaydigau tashqi diamelr

uchuu 'tuyidagi posadka belgilangau: D =  0 8 2  —  .
.  , al I

1 о̂ 1 , ' ®g«r markazlashtirilmaydigan o'lchain iehki diamelr d bo'lsa. u
ttiiiidaUU'Û ° ,V,!rS*''aS' Uc^ul1 ^ 4 ’ vah uchun esa </, olinadi (8-ilova). 
‘'ЬеИапы*"'11'5 •vu4°rlgi chegaraviy chetlanishi 0 ga, paslki chegaraviy 
■livniaii -i ' i' Sa ^ ~  î “yirmaniug natijasiga teng qilib olinadi (</. iiing

2 Po , OVadan °hnadi).
sedkalarga chegaraviy chetlauishlar tanlaymiz:

hk* 'l,a,,,elrSa: otverstiya uchun d = 0 2 G //7 ((H;0 021), 

val uchun d =  0 2 6 e 8 ( ^ - ^ 3  );
snlitsa ti«K; •

“ ,Ug en*8a: otverstiya uchun b = ),

val uchun h = G / - 8 ( ^ ) ;
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ill a rk a z la s h t i r i l i n  avri i^ a n  d i a i n e t r g a :

otverstiya iichun 1) = 0 3 2  H 12ft0'2501

val u cliuii =  tf3 2 a ll( -0,310 , 
-0.470 I

. . . . . .  ,ai uiarkazlashtiriladigan o'lchamlar uchuu, so‘ugra inark^i
liriliiiaydigan о ‘lehamlar uchuu posadkalamiug chegaraviy qjv,n .,nstl 
hisoblavmiz (1-lopshiriq kahi): ar',|i

a)ichki diauictr uchuu:
vtulkaga: Dmix = Da + ES  =  26 +  0,021 =  26,021 mm.

Omin — Du +  E l =  26 +  0 =  26,0 min,

Tn =  ~  />rajn = 26,021 -  26,0 =  0,021 u.u.;
'alga: dmtx = dn + es = 26 -  0,040 = 25,960 mui,

dmin = dn + ei = 26 -  0,073 =  25,927 nun,

T„ =  4,,., ~  <L„ =  25,960 -  25,927 =  0,033 mm; 
b) shlilsa ti.shiniug eni uchuu:
vtulkaga: Dmn = Dn + ES  =  6 +  0,060 =  6,060 mm,

^min =  + E l = 6 +  0,030 =  6.030 uiui,

Tp =  =  «.060 -  6,030 =  0,030 inm;
valga: diuix =  dB + es =  6 -  0,010 =  5,990 nun,

(L n  =  </„ +  «  =  6 -  0.028 =  5,972 mm,

'1', = dm.x ~  dmin =  5,990 -  5,972 =  0,018 u. in;
d) iiiarkazlashtiriliiinydigau tashqi diamelr uchuu: 
vtulkaga: Dmn =  Dn + ES  =  32 +  0,250 =  32,250 nun.

îuin =  ^ ii ■*" F-I = 32 +  0 =  32.0 inni,
TD =  ~  Omin =  32,250 -  32,0 =  0,250 mm;

valga: =  dn + cs = 32 -  0,310 =  31,690 mm.

dmin =  dn + ei = 32 — 0,470 =  31,530 ш in.
Тл =  dntx -  dm.n = 31,690 -  31,530 =  0.160 nun. 

Posadkauing chegaraviv qiymatlarini hisoblavmiz: 
a) ichki diametr uchuu:

=  Ошп -  dmw = 26,021 -  25,927 =  0.094 inn., 

=  Dmia ~  d an = 26,0 -  25,960 =  0,040 mm:
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b)

_ n  -  d =  6, (WO -  5,990 = 0.040 in in;S' =  «/„in

ihlitsa tishining eni uchuu:
_ n - d  _ =  «,060 -  5,972 = 0,088 mm.

(1) Hit
a r k n / l a 'h t i r i l u m y d ig n u  tashqi diamelr uchuu;

=  32,250 — 31,530 = 0,720 in in,

=  32,0 -  31,690 = 0,310 nun.

I Markazlashtiriladigan o ‘lchauilur uchuu dopusk maydoni grafik- 
lariui quramiz:

Sma (/-

5 _ , „  =

H 7a) d = 0 2 6 -^ -  posadkaning dopusk maydoni grafigi.

h) d = c 09^  posadkaning dopusk maydoni grafigi.
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iuarkazlashtirilinaydigan diauietrga:

otverstiva uchun D — 0 3 2 / / 12(^°'2  ̂’
. «, = 032all(i'® i!!).val ui'liini '-0.41 0 '

. . .  »ai uiarkazlashtiriladigaii o ‘lrhaiular uchuu. so'ngra niarka î
tirilmavdigaii о ‘(chain lar uchuu posadkalarning chegaraviv qiyuiatl^'.
hisoblaymiz (1-topshiriq kabi): 01

a) ichki diainctr uchuu:
vtulkaga: Р лт =  Dn + E S = 20 +  0,021 =  20,021 mm.

D = D  +  E I  =  26 +  0 =  26,0 m ш .

T„ = Da„  ~  Dmin =  26,021 -  20,0 =  0,021 mu,; 

valga: <7nl>x = dn + es =  26 — 0,040 = 25,060 min,
d  =  d  +  ei =  26 — 0,073 = 25,027 m m , 

T = d  ~  d  = 25,900 -  25,027 =  0,033 mm;d iu«x mill ’ 1

b) shlitsa tishiniug eui uchun:
vtulkaga: Dma =  Da + ES  =  6 +  0.060 =  6,000 mm,

Dmfn = Dn + EI  = 0 + 0,030 =  0.030 mm,

Ti> = D,„^ ~  Dmi« = 6,060 -  0,030 = 0.030 mm; 
valga: dma =  dB + es =  6 — 0,010 =  5,0!)0 min,

d  =  d  +  ei =  6 -  0,028 =  5,972 m m .l i n n  II

T, = d ~  d = 5,990 -  5,972 = 0,018 uim;d mux min ’

d ) marka/.lashlirilinaydigau lashqi diamctr uchun: 
vtulkaga; Dmn = l)„ + E S  =  32 +  0,250 =  32,250 mm, 

D  =  D + E l =  32 + 0 =  32.0 inш ,Ш1П 11
7V =  I) -  D  , =  32.250 -  32,0 =  0,250 min:I) m ax in in

valga: dmn = dn +  es =  32 — 0,310 =  31.090 mm,

d  = d  +  ei =  32 -  0,470 = 31,530 min,111 in n

r d = -  dmin =  31,090 -  31,530 =  0,160 ШШ

Posadkauiug chegaraviv qiymatlarini hisoblaymiz: 

a) ichki diamctr uchun:
~  =  26,021 -  25,927 =  0,094 u.m,

^  -  dmn =  26,0 -  25,900 =  0,040 mm;



^mtn ~  1>шш ^m ,x ~  6,030 — 5,990 = 0,040 или-

,1) uiarkaz/ashUriJiiiaydignii tashqi dianicti uehiiu-

S ~ *  /;,"*x '/,uiH = 'i2,2o°  ~  51,530 = 0.720 щin
‘S'miu ^uiiu — 32,0 — 31,090 = 0,310 111 111

4 MarkazlaslitirilniJigan о ‘1сЬаш1аг uchun , i , .lariui quramiz: ,K"U,J ,1оР“*к inaydoni grafifc.

|,i sli/il-ii lishining <”ui uchun:
~ ^ “ ‘n “  6,060 ~  5,972 = 0,088 u,iu

a) <1 = 0 2 (i-^ - posadkaning dopusk inaydoni grafigi

>0 d
f 8 posadkaniiig dopusk inaydoni grafigi.
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( I -  6x26— x32xf>—
/, = 6 ™

/■ 8

0 2 6 // 7(5002' ) 026f8Co:o73)

a = 6 /-8c S:™)
b e / < ; S )

5-chizma.

8- mashg‘ulot
0 ‘lcham zanjiriga kiruvchi o ‘lchamlar uchun dopusklar hisobi

Ishrung maqsadi. 0 ‘lehaui zanjiri sxemasini tuzisliui va to ‘la o ‘zaro- 
a I m ash in u vc hail I i к usu lid a oMchain zanjiriiii tashkil etuvchi ho'laklaming 
dopusklarini hisoblab topishni o ‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar. M ash ill a, uiexanizui, agregat yoki hirikina vara 
tishda, avvalo, ularuiug shakli va ko'rinishiga (dizayniga) alohida e ’libor 
boriladi. Belgilaugau shakl yoki ko‘rinishga crishish uchun esa tashkil 
etuvchi detallaming o'lchainlariui uuga luoslash kcrak bo‘ladi. Bulling 
uchun oMchaiular I a h til ((ilinadi. M ashiualanii tashkil etuvchi detallar-
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niiif? o ‘zaro bog‘langau chekli chizi<|Ii o'lchani larining inunosabatiui aniq- 
lasbga o'lchamtahlill deyiladi. O'Ichain tahlilini o'tkazish uchun oMchaui 
zanjiri luziladi.

О Tchamzanjiri deb, shunday o'lebauilar to‘p!ainiga avtiladiki. buuda 
ulardotal, mcxanizm yoki buluu luashinani tashkil etishda qatuashuvehi 
о‘((I at' va yuzalamiug o ‘zaro jovlashish о ‘m ini aniqlashda isbtirok etadi va 
olchaiularuiug yopiq zanjiriui hosil qiladi.

0 ‘lchaui zanjiriui tashkil etgan o ‘lohamlarga bo'laklar deviladi. Detal 
tavvorlashda yoki ularni yig'ishda uiexanizmning texnik talab asosida 
normal ishlashiui ta’niinlovchi va o ‘lchaui zanjirida asosiy Iw'lgan o ‘lehainga 
yakunlovchi bo‘lak deviladi. О‘(chain zanjiriga kiruvchi boshqa bare ha 
boMaklar tashkil etuvchi bo'laklar deviladi.

Tashkil etuvchi ly>‘laklaniing yakunlovchi boMakka la’siretish xususi- 
vatiga qarab ular orlliruvchi yoki kamaytiruvchi bo‘laklarga bo‘liuadi. Agar 
koTilayotgau bo‘lak o ‘lcharaining ortishi bilau yakunlovchi bo'lakuin 
o‘lchami ham ortsa, bu bo‘lak yakunlovchi boTakka nisbatan orttiruvehl 
bo‘lak deyiladi. Agar ko‘rilayolgan bo‘lak o ‘lchaminiug ortishi bilan yakun­
lovchi bo'lakning oichain i kainavsa. bu ho‘Iak yakunlovchi bo‘lakka nis­
batan kamaytiruvchi bo‘lak deyiladi.

0 ‘lcham zanjirlari bir qator lurlarga bo‘liuadi.
Qo‘llanilish sohasiga ko‘ra konstruktorlik, texnologik va o'lchashdagi 

o‘lthaiu zanjirlari bo‘ladi. Ruyumdagi o ‘rniga qarab detaldagi va yig‘ishdagi 
oMchani zanjirlari bo'ladi.

12-rasm. Detaldagi o ‘lchain zanjirlari.

• C
rq



»

. A'<

13-rasm. Yig'ishdagi o'lcham zanjirlari: 
a) birikinalaming o ‘zida ifodalangan o'lcliain zanjirlari; b) birikmadan 

alohida sxeina shaklida ifodalangan o'lcliam zanjirlari.

14-rasm. 0 ‘zarobog'langan 
o'lcliain zanjirlari (.4 va H o'lcliain 

zanjirlaridagi ,42 va B2 bo'laklar 
billa o'lchamni ifodalaydi).

15-rasm. Konslruklorlik o'lcliam 
zanjiriui tuzishga in iso I.
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Bo'laklarining bir-biriga nisbalan jovlashbhiga ko'ra chiziqli, burchakli, 
tekislikdagi va fezoviy o'lcham zanjirlari bo‘lad i. Shunga o'xshash bo‘laklar 
•ling xususiyatiga va o'zam bogManganligiga ko‘ra vana boshqa turlarga bo'linadi.

0 ‘lchain zaiijirini tuzishda, awalo, aniq lexuik talali qo‘yilgan o ‘b'hain — 
yakunlovchi bo‘lak ajratib olinadi. Chunki bu bo'lak berilgan uiexanizin 
voki niashinaniug sifatli ishlashini la’minlavdi.

So'ngra qolgan bo'laklar icbidan yakunlovchi bo‘lakka bog'liq bo'lgau va 
0 lchaiu zaiijirini tashkil ctuvchi o'lchamlaraniqlanadi. Chunki bu bo'laklar 
0 lchatulariiiing o'zgarishi yakunlovchi ho‘lak o ‘lchainlarining o'zgarishiga 
°lib kciadi. M asalan, 15-rasinda ifodalangan reduktorda chervyak g'ildiragi 
1‘ilan chervyak o ‘qi layanch vlulkasi orasidagi zazor — Вл yakunlovchi 
bo'lak, В., ВВ. , ,  В. o'lchamlar esa tashkil etuvchi bo'laklar bo'Iadi.

I  л  Л' 4
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Bitla luexanizm voki niashinada bunday vakunlovchi bo'laklardan bir 
nechta bo‘lishi uiiiinkiu. Masalan, 14-rasmda 2 la, 16- rasmda esa 5 la 
vakunlovchi bo'lak mavjml.

Aiiiqlangan o'lchamlarorUinivchi va kaniavtinivehi bo'laklarga ajratiladi.
O'lcham zanjiriuiug sxemasini tuz- 

ish uehun liningyitqori qisniiga hani- 
ma orltiruvrhi bo'laklaming o'lcham - 
lari, pastki qisniiga esa haniina ka- 
maytiruvchi bo‘laklar va vakunlovchi 
bo'lak « ‘Ichamkiri qo‘yiladi. 15-rasmda 
ifodalangan konstruktorlik o'lcham /.an 
jifining sxemasi quyidagi ko'riuishda 
bo'ladi (17-rasin).

Izoh: chizma, sxeina va hisoblashlarda vakunlovchi bo'laklar ko‘pincha 
A voki £  indekslar bilau ifodalangan bo'ladi.

0 ‘lchaui zanjiri berk koutiir bo'lganligi uchun quyidagi ifodani qanoat- 
lantirishi kerak:

П 111
^7 ,y 0,l> _ ^  у  кяга — Д7 уакнм _  у 
<=1 7=1

Yakuulovchi bo'lakning o'lcham i liar bir tashkii etuvchi bo'laklar 
o ‘lcliamlariga bog'Uq. Shuning uchun vakunlovchi bo‘lak auiqligi har 
qavsi tashkii etuvchi bo'laklaming uniqligini topish bilan la’niinlanadi.

O'lcham zanjiriui hisoblushda to‘g‘ri va teskari masala yecliishga to'g'ri 
kcladi.

To'g'ri masalada vakunlovchi bo‘lakning ma’luiu dopuski va chegara- 
viy chetlaiiishidau lasbkil etuvchi bo‘laklaruing dopusklari va chegaraviy 
chctlanishlari auiqlanadi.

Teskari masalada lasbkil etuvchi bo‘laklarning m a’lum dopusklari va 
chegaraviy chetianishlaridan vakunlovchi bo‘lakuing dopuski va chegara 
viy chctlanishlari auiqlanadi.

Teskari niasaladan. ko'pincha, to'g'ri masala bo‘yicha ishlanib topil- 
gan tashkii etuvchi bo'laklar dopusklari va chegaraviy chellanishlarining 
lo ‘g ‘ri tayinlauganligini tekshirish uchun foydalaniladi. Ikkala masalan in g 
ham asosiy muqsadi vakunlovchi bo'lakni kerakli auiqlikka yetkazishdir. 
Bunga turli usullar bilan crishish in unikin: to'la o'zaroalmashish, to'la 
bo'lmagan o'zaroalmashish, guruhlararo o'zaroalmashish, sozlash va 
qo'shimeha ishlov berish.

To'la o'zaroalmashish ta’minlanishi kerak bo'lgau o'lcham zanjirlarida 
do p usklar m aksini u m - ill iuini u in usulida hisoblanadi. Bu usulda hisobla 
ganda o'lcham zanjiriuiug faqat cheraviy ehetlanishlarigina hisohga olinadi

B-i

Д;1  ̂ ^   ̂ | B,

17-rasm. O'lcham zanjiriuiug 
sxemasi.
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O'IcJiaui zanjirida vakunlovchi bo'likmsj dopusk miqdori haiuina 
lasbkil etuvchi bo'laklaming dopusklari yig'i*<tisiga teng bo'lishi kerak. 
Huuga ikki xil ustil bilan erishish шшпкш: teng dopusklar va dopusklarni 
bir xil kvalitetda tayinlash usullari.

Teug dopusklar usiilida tashkii etuvchi bolaklaming dopusklari yakini- 
lovchi bo'lakning dopuskini haiuina tasbkiletowhi bo'laklar soniga bo'lish 
bilan topiladi. ya’ni:

T  = ( u - \  )TA. voki Гл ~

Dopusklarni bir xil kvalitetda tayinlash usili quyida keltirilgan. 
Mashg'ulotda berilgan topshiriq quyidagi tartibda bajariladi.
1. Delallar birikniasidan iboral yig'raackizuiadan fovdalaiiib yakun- 

lovchi bo‘lakka ta’sir etuvchi tashkii eluvchibo'laklanii auiqlab o'lcham  
zanjiri tuziladi.

2. Tuzilgan o'lchaiiiJZaiijiridagi tashkii etavchi bo'laklar ictiidan oil- 
linivchi va kaniaytiruvehi bo'laklar auiqlanadi ham da

П1 П

ZKrt- I x'r-*b = o
i-1 j=iu-r\

ifoda orqali o'lcham zanjiri to'g'ri (uzilgaiiiip lekshiriladi.
3. O'lcham zanjiriui tashkii etuvchi harbir bo'lak o'lchainiga ко ra 

ulaniing dopusk birliklari auiqlanadi.
4. O'leham zanjiriui tashkii etuvchi bo'laklar iehidagi standard detal- 

laming oldindan berilgan dopusklarini hisobgaolgan holda. o'lcham zau- 
jirining an iqlik koeffitsiyenti a quyidagi ifoda orqali auiqlanadi:

T s A K ?
a = ------^ ----- •

u
.«=1

11 yerda: Tv  ̂ — vakunlovchi bo'lakning dopuski, inkui; ^  7’*" 1 

°*lchain zanjiriui tashkii eluvchi bo'laklar Hiidagi chegaraviy chctlanishlari

""aldan an iq berilgan detallaruing dopusklari vig'indisi, in kin;

^hkil etuvchi bo'laklaming dopusk birliklari vig'indisi (i z о h : chegara- 
v,.v chetlanishlari awaldau aniq berilgan detallaruing dopusk birliklari 

'•qlaiiniaydi va ushbu vig'iudiga kiritiluiavdi): r/ ~<lopuski aniqlaiiavot- 
Rau bo'laklar soni.



5. 11 iso blub topilgau aniqlik koeffitsiyentiga binoau taslikii etli vclii 
bn'laklarning aniqlik klassi (kvaliteti) belgilanadi.

0. Helgilangan kvaliletga binoau tashkil etuvchi bo'laklaniing chega­
raviy chetlanishlari aniqlanadi. Hunda orttiruvchi bo'laklar asosiy otverstiya 
kabi olinib, uniug paslki chegaraviy obetlanishi «0» ga teug qilib olinadi, 
kamaytiruvchi bo'laklar esa asosiy val kabi olinib, lining yuqorigi chega- 
raviv chetlanishi «0+ ga tcug qilib olinadi. Tashkil etuvchi bo'laklarning 
ikkinchi chegaraviy chetlanishlari esa lining o ‘lehaini va ynqorida bclgi- 
laiigan kvalitetga binoau auiqlangan dopusk niiqdoriga teng bo'ladi.

7. Dopusklaniing lo'g'ri belgilangauligi quyidagi shart bo‘vie lm tek- 
shiriladi:

n+in

/=!
ft+iii

bu yerda: ^  Ts — tashkil etuvchi bare ha bo'laklar dopusklariiiing yig'indisi: 
/=1

TvA ~  yakunlovchi bo'lakning dopuski.
8. Agar yuqoridagi tenglik bajariluiasa, n holda tashkil etuvchi bo'laklardau 

bin teuglashtiruvchi bo'lak sifatida taulauadi. Tanlangau tenglashtiruvchi 
bo'lakning chegaraviy chetlanishlari quyidagicha I) iso blab topiladi:

a) agar teugla.shtinivrhi bo'lak orttinivchi bo'lak bo‘Isa, lining chega­
raviy chetlanishlari quyidagi ifoda orqali topiladi:

Ш a—i
E S s•ortIrn# - s - каш

j +  « Л д  - S Escort
* /у=л+! 1=1

m II-1
E ls oliteng =  I

j=n+\
csy-kam

' J +  <% д -  S  
1=1

E l s он

b) agar tenglashtiruvchi bo'lak kauiaytiruvchi bo'lsa, lining chegaraviy 
chetlanishlari quyidagi ifoda orqali topiladi:

n ш—I
ir ka in 
* *«■»»«

-  ^  t /  v opt 
1=1 '

-  С/Л д -  I CS. r kam
j —u+\ J

a га-1
Cl у кит 

'teng =  ^  ES  yopt -  е % д  -  I Cl Y к л in
ji=l y=ii+l

Izoh.  ̂ uqoiidagi ifodalar orqali tenglashtiruvchi bo'lukning chegaraviy 
chetlauishlariiii aniqlashda lining avval auiqlangan chegaraviy chetlanish- 
lari hisobga oliuinaydi.
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9. Tenglashtiruvchi bo'lakning dopu.sk mavdoiii grafigi quriladi.
10. O'lchani zanjirini tashkil etuvchi barcha bo'laklaniing nominal 

o'lcbamlari. asosiy chetlanishlari, aniqlik darajasi va chegaraviy chetlanishlari 
jadvalga kirililadi.

1 1. G rafik qisnida bcrilgau hirikniailing chizinasi va uiiga bog'liq hol­
ds o'lchani zaujirining sxeinasi chiziladi.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.
1. Variant bo'yicha detallar birikiuasidau iborat 1-sonli vig'iiia chiz-

iua (1 1 -ilova) va yakunlovchi bo'lak 6’д = 4^'^ шш bcrilgau.

Bcrilgau yakunlovchi bo'lakka ta’sir etuvchi tashkil etuvchi bo'laklarni 
auiqlab, o'lchani zanjirini tuzamiz.*

strolka yo'nalishi bo'yicha yozainiz: 
shayba — yulduzcha stupitsasi; 
yulduzchastupitsasi — himova halqasi; 
hinioya halqasi — baruban stupitsasi: 
barabau stupitsasi — podshipnik; 
podshipnik — val stupitsasi; 
val stupitsasi — zazor (yakunlovchi bo'lak); 
zazor — shayba.
-  Tuzilgan o'leham  zaujiridagi lashkil etuvchi bo'laklar ichidau orlli- 

nivclii va kamaytiruvchi bo'laklarni aniqlayiniz: o'lchani zaujirining vu- 
qori qisniida jovlashgan Gr  Gv  G3, Gt bo'laklar orltiruvcbi bo'laklar. 
0 Ichani zaujirining pastki qismida yakunlovchi bo'lak bilan bir qatorda 
jovlashgan Gs bo'lak  esa kainaytinivchi bo'lak bo'ladi.

O'lchani zanjirini tashkil etuvchi bo'laklaniing uoiniiial o'lchanilari 
,0 g'ri olingaiiligin i quyidagi ifoda orqali tekshirauiiz:

( ' i  — 13-0,100 G3 — 33 G2 — 5 Gj — 33

O'lchauilar oralig'idagi detallamiug iiouilariiii biriuchi bo'lakdan boshlab

in П

/=1 y=iii+l

(C j +  G2 +  G3 +  Gt ) — G5 — G& =  0, 
<33 + 5 + 33 + 13) -  82 -  4 = 0.
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3. 0 ‘lchaui zaiijirini tashkil etuvchi har bir ho‘lak o'lchamiga binoan 
9-ilovadan ulaniing dopusk birliklarini auiqlayiniz:

4. 0 ‘lehaui zaiijirini tashkil etuvchi bo'laklar ichidagi standart detallaniiug 
avvaldau berilgau dopusklariui hisohga olgau holda o'lchain zaujiriuiug 
aniqlik koeffitsiyenti a ui quyidagi ifoda orquli auiqlayiniz:

5. Hisoblab topilgan aniqlik koeffitsiyentiga biuoan 10-ilovadan o ‘lchaui 
zaiijirini tashkil etuvchi bo'laklaruing aniqlik darajasi bo‘lgan 13-kvalitel- 
n i taiilayiniz.

G. Beigilangau 13-kvalitelga ko‘ra tashkil etuvchi bo'laklaruing chega- 
raviy clietlanishlariui auiqlayiniz.

Bunda orttiruvchi bo'laklarni asosiy otverstiya kabi olib, uning paslki 
ehegaraviy chetlanishi E l — 0 deb olaiuiz, kauiavtiruvchi bo'laklarui csa 
asosiy val kabi olib. lining vuqorigi chegaraviv chetlanishi es =  0 deb 
olaiuiz. Tashkil etuvchi bo'laklnrning ikkinchi chegaraviv chellanishlari 
ES  va ei lar esa uning o'lchaini va yuqorida beigilangau kvalitetga ko'ra 
auiqlangau dopusk uiiqdoriga teng bo'ladi.

G, =  33 turn 
G2 — 5 nun 
G3 = 33 nun

Gt = 15 -#лиош т ; 
6’5 = 82 in in:

dopuski berilgau slandari delal; 
ic =  in in =  2,20

Гуд - 1 Г“
Y /TiHnl(|

а = 295 dopusk birligi soni.

bu yerda: 7 \д =  ТГ) =  (itolsoo ) =  2000 uikin;

X  C  =  TGi =  ( \ ш  ) =  100 шкш.
П



G\ — I o o  *чhi:

0 :, =82% Мо пни.

U-r/И
i j  T(;. — 1,6  nun =  1600 in kin 

/=1
7. Dopusklarning to‘g‘ri belgilangaiiligiui quvidagi shart bo'yi. ha lek

shiruui iz:

X  I Gj * Л'Л

lining dopuskiga

i- t
„ 1600 *• 2000.

8. Teuglik bajarilinadi. Shiiniug uehun tashkil etuvrhj bo‘laklardan 
bin bolgaii O’, = 33 nun bo‘lakni teuglashtinivchi bo‘|ak sifalj(|N lnll|al, 
olaiuiz. Teuglik uchiyu yetishmayotgau 400 inkm nj 
([o‘shib qoSam iz:

Tr  =  390 + 400 =  790 inkm.&i
Tanlaiigaii teuglashtinivchi bolakuiug chegaraviv <hetia,lish|arj„i hisob- 

lab topainiz.
Teuglashtinivchi bo‘lak orttinivelii boMak bo‘lgauligi ,,phl||1 unjllg cho. 

garaviy chellanishlariiii quyidagi ifoda orqali h iso blab topan,jz . ^
II- 1

E S V «о = У  с/.лаш + es\. -  У  ES
ni«i* л i Лд —j=n+1 1=1

.V?" .

hi
E l . mi =  У  c s v k.„, +  е | 'Ч д  -  2 ,  ' ' . v -  ,

J ■""* j tZ \  1
ES, -  —540 + 1200 — (180 + 390) = 90 |цкп|

ES0{ = 0 + ( - 800) -  (-Ю 0) -  -700 ink,,,.

Shuuday qilib. Gf = З З ^ ^ о  ,̂0 Уа u' ^-i ''*** IBkin.
9. Teuglashtinivchi bo'lakiiing dopusk maydoni grafigj„j quraiuiz-

190

700
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10. 0 ‘lcham zaiijirini tashkil etuvchi bare ha bo 'laklarning noiniua 
o ‘lchainlari, asosiy ehetlauishlari, aniqlik daraja.si va rhegaraviy chetla 
liishlarini jadvalga kiritamiz.

5 -ja th a

G, g2 G3 c 4 g 5
oq+0,090 
** -0,700

-+0,180 
ao

о  +0,390
•*o H °1 ”-0,100

QoO
-0,540

11. G rafik qisnida berilgan birikm ailing chizinasi va uuga hog'liq hoi 
da oMchani zanjiriuiug sxemasini chizam iz (6-rh izn ia).

6-chizma.
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II QISM

METROLOGIYA VA ТЕХ Ш О Х сндд н

Tarixiy ma’lumotlar. Inson kundalik fao! U<aVomida turli maso- 
falarni chamalashiga, o'lchashiga to‘g ri kclact 

Masofa — bu ikki nuqta orasidagi eng qisq* 
vo‘1 bo‘lib, u nuqtalar orusiga o ‘lkazilgan to g г 
chiziqda votadi (18-rasm). M asofa uziinbgi 
lau farqlanadi. Masalan, atoraning yadrosi br 
Ian elektrqni orasidagi masofa, chizg|ich slikt 
Insiuing ikki yonnia-yon chiziqchalari orasid Jg.chizma. M asofani 
agi masofa, qalamnmg uchlari orasidagi ша» O‘lohash sxemasi 
fa, xonauing ikki burrhagi orasidagi masofi
shaharlar orasidagi masofa. Yer shariuing va janubiv qutblari
orasidagi masofa, Yer bilaii Ov orasidagi ui**!, Quyosbgarha bo'lgan 
masofa, yulduzlar orasidagi masofalar iizunlis.ar |an fan(|alla(|i

B iror-b ir kattalikui oMchashuing hur qaiifc **yoni o'lchaiiavotgan 
kaltalikni lining o‘lchov birligi bilaii taqqoslasb* <Ча1 у  zunlikiii о'If hash 
iichuu birlik ixtiyoriv taiilanishi mumkiu Та» ^  birlik etalouini o ‘l- 
i hanayotgaii buyumga qo‘yamiz va lining bu>am«̂ tetina-ket uecha maria 
yolishini auiqlaymiz. Oliiigan son b uyu u in a ^ iig j |)0 ‘1а<ц.

Agar eslasangiz, bir multfibiida bir to li b a „,nuing uzunligini qan- 
day о ‘lcbasil munikuiligini amalga oshirad; .:4 ilonning uzunligi 35 
to'tiga, 5 maymimga, 1,5 fil bolasiga tog U shbu ni iiltfilin da 
uzunlik birligi sifatida barqanday narsa olinssimmkiuligi ko‘rsatilgan.

Yuqorida kcltirilgan misollardagi niasofaLir ;IZui,|jklarini oMcbasb 
uchun angstrem, millimetr, sanlinietr, a"1- i oietr. ming kilouietr, 
yomg'lik vili kabi maxsus o'lchov birliklari

O'lebash odamzodning tabiiv ehtiyojiМац u bilaii birga paydo 
bo'lgan. Buuga sabab, odamlaro zlangaqi blida, uv qiirisbda. ki- 
yim tikishda. masofani belgilasbda о Irbast i«4ug‘ullauishga to ‘g ‘ri 
kflishgan. Ular o'lchashni maxsus asbob I i ,1S bulki o ‘z taualari- 
niug a ’zolari yordamida o'lchashni ainalga |ar qarich,
qulocb, qadam ). Ammo bunda o'lcbov voslas Viida xj7lnat ,|j|gni, bir 
odaiiiniug tana a ’zolari hosliqa odaumikidatlr l£an g ,, esa 0 ‘|(-hashda 
turli kelishmovf hiliklarga olib kelgau.

Kevinchalik o ‘zaro munosabatlaruing '''^ h i natijasida yagona 
o'lrhov vositalari paydo bo'la boshlagan. Qa,; - sreliromlarini qiirisbda 
yog'ochdan bo'lgan o'lchov vositalari q o 'h i^g j farixdau ma’luin.
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Hozirda qo'llaniladigau o'lchov hirliklari inson (ana a ’zolarining o'lchain. 
lari dan olingau. Masalan, yard hirligi sifalida Angliva qiroli burniuiu« 
uchidait yon tonionga ch o‘zilgan va kaftini niusht holida ushlab turgai, 
<|o‘lining bannog‘idagi uzuk ko'zigacha ho‘Igan inasofa olingau, fut esa 
tovondan ovoq panja.siiiing uchigacha bo‘lgan masofaga tengdir. Ingliz. 
larda yaua niilya, duyui kabi uzunlik hirliklari inavjud bo'lgan. 1 inilva 
1852 m ga teng bo‘lib. u tax in i n an Yer ineridianiniiig 1 niiniitiga tong. 
I duyui esa 2,54 sin ga teng bo'lib, u o ‘rta voshdagi odain bosh banuog'iniug 

Tceugligiga teng.
Rossiyada Pyotr I zaiuouida birqancha uzunlik hirliklari mavjud bo‘lgan: 

eliig‘auoq — Pyotr 1 niug qo'l chig‘anog‘idan qo'Iidagi uzuk ko‘zigaelia 
bo Igan inasofa; sajen — quloch, ya’ni ikki von touionga cho'zilgail qo'llar 
uehlarigacha bo‘Igan inasofa; kiva sajen — rhap ovoq uehidau yuqoriga 
eh o ‘zilgan o ‘ng q o‘l uchigacha bo‘lgan inasofa. Arshin, vershoklar yu- 
qoridagi uzunlik birliklaridau hosil qilingau liosiia uzunlik o ‘Ichovlari 
bo‘lib xiziuat qilgan.

XV—XVI asriarda buyuк ajdodimiz Zahiriddiu M uhaiuuiad Bobur za- 
inouida yurtdoshlariiniz uzunlikui o ‘lehashda «vig‘och* debataluvchi o ‘lehov 
asbobidan fovdalanganlar. 0 ‘rta Osiyoda, shuuingdek, qarieh, qadam, tir- 
sak. quloch, chaqiriui kabi uzunlik o ‘lchovlaridan ham kong foydalanilgan

’̂rausuzlal•da uzunlik o ‘lchov hirligi bo‘lib «tuaz» xiziuat qilgan. Tuaz — 
juft qadaiu orasidagi masofaga teng. Ynqoridagilardan ko'riuib turibdiki. 
uzunlik o'lchov hirligi turli janiiyat, shahar, qishloq, o ‘lka va davlatlarda 
liar xil bo‘lgan. Jainiyatning rivojlanishi, sanoat va texuika taraqqivoli. 
jamoalararo, shaharlararo, o ‘lka va davlatlararo aloqalaniing rivojlanishi 
o'lchov hirligi va uniug auiqligiga bo‘lgan talabniug rivojlauishiga olib 
kcldi. Yagona o'lchov hirligi joriy qilishga chtiyoj lug'ila boshladi. Avvali- 
ga bir o'lchov birligidan ikkiuchisiga o ‘tish jadvallari tuzildi (misol uchuu. 
1 sajen = 3 arshin =  7 fut =  84 duviu kabi).

O'lehashda ainal qilib keliuayotgan qoidani o'zgartirish boSicha birinchi 
revolutsion o'zgarishui frausuzlar ainalga oshirdilar. Bunda ular o'lchov  
biriigini iuson tana a ’zotariniug uzuiiligidan einas, balki tabiatdan olishui 
taklif etdilar. 1790-viIda o'tkazilgan Fransiya m illiy inajlisi koiuissiva 
luzdi va unda o ‘zlarining milliy o'lchov biriigini tuzish haqida qanir qabul 
qilindi. Bn koiuissiva Parij mcridiauini o'lehaslini ainalga oshirdi. Bunda 
tuaz o'lchov birligidan foydalauildi. 1799-yili uzunlik biriigi qilib Parij

meridiaiii uziiuligiuing ^()'()()()(|(>)| qisini olinih, и metr deb ataldi.

M etnii hosil qilislida 1795-yilda Konvent touiouidau taklif qilingau 
o'nlik sanoq sistemasidan foydalauildi. Mikrometr, milliuietr, santiuietr. 
detsimetr, kilomeh' kabilar mctniing o'uga karrali bo'laklaridan hosil qilindi.



gir vaqtning o'zida og'irlik birligi qilib 1 sm’ distillangan suvning og'irligi 
olindi va u gramrn deb ataldi.

XVIII va XIX asrlarda butun dunyoda va, ayniqsa, Yevropada sanoat 
iadal rivojlandi. Bu davr savdo sohasidagi xalqaro aloqalarda keskin buril- 
ishlar davri bo'ldi. Buning natijasida yagona o'lchov birligiga o'tishga 
bo'jgan ehtiyoj vujudga keldi va metrning boshqa o'lchovlardan afzalligi 
o'z isbotini topdi.

1870-yilda bir qancha davlatlar ishtirokida xalqaro konferensiya o'tkazildi. 
Unda yagona uzunlik o'lchov birligi sifatida metr qabul qilindi. Metmi 
barcha davlatlarda joriy qilish bo'yicha vazifalar belgilandi va tashkiliy 
komissiya tuzildi.

1875-yilda xalqaro «metrik» konvCnsiya o'tkazildi. Unda xalqaro va 
bir davlat uchun metr prototipi joriy qilindi. Ishtirokchi davlatlar soniga 
qarab asosiy etalon metrga mos ravishda qator birlamchi va guvoh etalon- 
lar tayyorlandi. Qur’a Jashlash yo'li bilan ular qatnashchi davlatlarning 
vakillariga tarqatildi. Masalan, bu konvensiyada Rossiyadan vakil bo'lib 
buyuk rus olim D.I. Mendeleyev qatnashib, o 'z yurtiga 28-sonli birlamchi 
va 11-sonli guvoh etalonlarini olib kelgan.

Birlamchi etalon davlatning uzunlik biriigini ta’minlovchi va saqlovchi 
vosita hisoblanadi. Guvoh etalon esa birlamchi etalonni to'gri saqlanayot 
ganligini tekshirib turish uchun va u ishdan chiqqan yoki yo'qolgan taqdirda 
o'miga qoladigan nusxasi hisoblanadi.

1-sonli metretaloni Fransiyaning poytaxti Parij yaqinidagi Sevr shahrida 
saqlanadi. Metretaloni platina va iridiy qotishmasidan tayyorlangan bo’lib. 
uzunligi 1020 mm ga teng va ko'ndalang kesimi ma’lum shaklda bo'lib, 
uning jilolangan yuqorigi chuqurchasi yuzasiga uzunligi bo'yicha ikki chek- 
kasiga yaqin joyiga orasidagi masofa 0,5 mm ga teng uchtadan ingichka 
shtrix chiziqlar chizilgan. Shtrixlar o'rtasidagi chiziqlar orasidagi masofa 
1 metrga teng (19-rasm).

Shundan so'ng ko'pgina davlatlar o'z 
milliy o'lchov birliklari bilan bir qatori- 
da metrdan ham foydalana boshladilar.
Keyinchalik ma’lum bo'lib qoldiki, Yer 
shari ham odam tanasi kabi doimiy o'z- 
garishda bo'lar ekan. Shuning uchun 
Parij meridianining keyingi o'lchashlar 
har xil natija berdi va Parij meridiani 
uzunLigining bo'lagi metr uchun o'zgar- 
°ias birlik bo'la olmasligi aniqlandi. Shu­
nt ng uchun uzunlik biriigini saqlovchi 
yangi o'zgarmas ko'rsatkich topish zaru- 
rati tug'ildi.

19-rasm. 1-sonli metr etaloni- 
ning sxemasi.
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1956-yili kripton-86 izotopiuing vakuuuidagi 1650763,73 ta to'lqiu 
uzunligi 1 tuetr birligi qilil> olindi. Zauionaviy ta’rifga ko‘ra, metr — b„

yonig‘likuiug ho‘shliqda sekuudning ulus,li<la masofa.
sidir.

1960-yilda o ‘tkazilgan Xalqaro o'lchov birliklari II konferensivasida 
«Xalqaro birliklar tizimi» qabul qilindi. Butun diuiyo bo‘yicha yagoita 
inolr birligi qabul qiliiiib. bar birdavlat bu tizimga o ‘lish uchuu nia’luui 
iiiuddat olgan, iiiasalan, Angliva 5 vil, AQSH 10 yil va h.k. 1975-yilga 
k-rlib ko‘p davlatlar bu liziuiga o ‘lib bo‘ldilar.

Bu davr ichiila metrdaii fan|li o ‘lcliov birligi asosida tavyorlaiigau 
bntuii adabiyotlar, lua’hiiuotnoina jadvallari kabilardan lortib ishlab 
chiqarishda foydalaniladigan jihozlar, quriliualar, asbob- uskunalar vaiigi- 
landi.

I lozirgi zaiuonda nefl barrellarda, oliuos karatlarda, lezlik quruqlikda 
km /soalda. dengizda esa uzellarda oMchausada, birliklamiug kalta qismi 
universal bo‘lib qoldi.

Xalqaro birliklar tizimi (SI) barcha fizik katlaliklar ucbun yagoua uiassh- 
lab beradi. Fail va texuikauing turli sohalarida hainda lurli uiainlakatlarda 
qabul qiliugau liar qandav maxsus o'lchov birliklariui shu inasshtabga 
kellirish iiiuuikiu.

SI sistem aside asosiv birliklar qilib quvidagi urlila ko‘rsalkich qabul
qilingan:

1 ) uzunlik birligi — inolr;
2) vaql birligi “ sekund,
3) luassa birligi — kilogramш.
Uzunlikniug hosila birliklari 1 lnetm ing o ‘nga karrali qisinlari orqali 

ifndalauadi:
1 augstrem =  l()_lom,
1 niikroiuetr =  10~fini,
1 n iilliin elr=  10- 3m,
1 sau timetr =  1 0~2 in ,
1 desiuietr =  10-1  in,
1 kiloinetr = 1000 ш ,
1 dengiz inilyasi =  1852 m,
1 yoruglik yili =  30000000000 • 365 • 24 • 60 • (iO * 946,08 • 1015 in . 
Masofailing uzunligi lining o ‘lchamiga qo‘yilgau auiqlik darajasiga 

qarab tayvorlanadigau, maxsus o'lchov asboblari vordainida o ‘lchauadi. 
Atom laming o'lchainlari elektron inikroskop vordainida, delallaniing yu 
qori aniqlikdagi mikroiuetrik o ‘lchauiIari optiiuetrva minim fir kabilarda. 
dftallaniing jilviriangau yuzalariiiing o ‘Ir ham lari slilangensirkiil va inikro-
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metr kabilarda, chizmachilikda chizg'ichlarda, 
j^atolarning uzunligi metrli chizg'ichlarda, 
vemi o'lchash o'lchov tasmasi (ruletka) va 
Jakka (dala sirkuli) kabilarda (20-rasm), shaha- 
rlar orasidagi masofa spidometrlarda, fazoviy 
masofalar binokllar va teleskoplarda o'lcha- 
nadi-

Demak, metr o'lchov birligi bugungi kun- 
(ja butun dunyo xalqlari uchun masofa va 
uzunlikning yagona o'lchov birligi bo'lib xiz- 
mat qilmoqda.

Metrologiya bo'yieha asosiv tushunchalar.
Metrologiya. O'lchashlar, ulaming usullari 

va birliligini ta ’minlovchi vositalar hamda 
kerakli aniqlikka erishish yo'llari haqidagi fan 
metrologiya deb ataladi. Demak, metrologiya 
o'lchash haqidagi fan ekan.

O'lchash — bu texnik vosita yordamida 20-rasm. Uzuniik olchov 
fizik kattalik qiymatini aniqlashdir. Texnik asboblaridan ruletka va 
vositadan foydalanilganlik uchun o'lchash dala sirkuli.
texnik o'lchash deb nomlanadi. Texnik o 'l­
chash ikki xil maqsadda bajariladi: bevosita fizik kattalik qiymatini ani- 
qlash hmda o'lchash to'g'ri yoki noto'g'ri bajarilganligini tekshirish.

Texnik o'lchash vositalarining turlari. Ishlab chiqarishni yo'lga qo'yishda 
o'lchashning qabul qilingan yagona tizimi va o'lchash aniqligi katta ahami- 
yatga ega.

«Davlat texnik o'lchash tizimi» bo'yicha barcha o'lchash jihozlari quyidagi 
turlarga bo'linadi:

1. Etalonlar — yuqori aniqlikda o'lchash, o'lchov birligini saqlash va 
ta’minlash uchun xizmat qiladi. Etalonlarga metr prototipi, birlamchi, 
ikkilamchi va uchlamchi etalonlar kiradi.

2. Namunaviy о ‘Ichovlar — laboratoriya va zavod ishlatiladigan o'lchash 
asboblarini tayyorlash. ularning birligini ta’minlash va tekshirish uchun 
xizmat qiladi. Namunaviy o'lchovlar uch xil razryadda bo'ladi. Ularga 
tekis parallel o'lchash jihozlari kiradi.

3. Sex o'lchov asboblari -  buyumlami o'lchash, tekshirish va ularni 
ishga yaroqligini aniqlash uchun xizmat qiladi. Hamma o'lchov asboblari 
o'zidan yuqori darajadagi va aniqlikdagi o'lchov asboblari yordamida tek- 
shiriladi va sozlanadi.

O'lchashni bevosita amalga oshirish uchun quyidagi o'lchash vosita- 
laridan foydalaniladi:



a) o'lcbovlar, ularga lekis parallel uzuiilikni o'lchash jihozlari. burclin^ 
o'lchash jihozlari, kalihrlar kiradi;

b) v ‘lrhasb nslmblari ra prihorlari, ular hilan uzunlik birligiga hisbatan 
o'lchasli am alga oshiriladi yoki o'lchab uni tizuulik biriigidan qanchaga 
kalta yoki kichikligi solishtiriladi;

d) universal o ‘lcbash aslxtblari, ular lurli o'lrhainlanii o'lchash uohiiii 
xizmat qiladi;

e) maxsus o'lcbash vositalari, ular tekislik, profil, rezba, qadam \ a 
hoshqalami o'lchashga nio'ljallangau bo‘ladi;

f) o ‘Ichash qitrilnmlari, ular o'lchashni amalga oshirish va uniug qiy. 
uiatiui а и iq lasli n i osonlashtirishga 1110‘ljallaugaii o'lchov asbolilari va 
qo'shuncha jihozlardau tashkil lopgau bo'ladi.

f) o'lcbash sisleinalari, u la r o ‘lchash qurilnialariga nisbatan lakomil 
lashgau bo‘lib, olingan uatijalami avtoinatik qavta ishlash. uzoq masofaga 
uzatish va avtoniatik ravishda boshqarish kabi qo'shiiueha qiiriliiialardan 
tashkil topgaii bo'ladi.

O'lchov asboblarining asosiy metrologik ko'rsatkichlari. 0 ‘lrhashui 
bajarish uehua o'lchov asboblariui lanlashda quyidagi metrologik ko'rsat- 
kichlar katta ahainiyalga ega.

1 . Ko'rsatkicli cbcgarasi — o'lchov asbobi shkalasiuing boshi va oxiri 
orasidagi qiyinati.

2 . 0 ‘lrliash cbcgarasi — o'lchov asbobining nixsat berilgaii o'lchasli 
chegarasi.

3. Sbkala b o ‘laginiug uzunligi — o'lchov asbobi shkalasiuiug ikkita 
yonm a-yon shtrix chizig'i orasidagi masofa.

4. Shkala b o ‘laginiug qiymati — o'lchauayotgan kattalikuing o'lchov 
asbobi shkalasiuing bir bo'lagi ko'rsatgau qiyinati yoki o'lchov asbobi 
shkalasi bir bo'lagining inilliiiietrlardagi qiyinati (salniog'i).

5. O'lchash auiqligi — o'lchasli nalijasida o'lchov asbobi ta’uiinlay 
oladigau aniqlik qiyinati.

6 . Sezgirlik — o'lchash usbobiniug ko'rsatkichiui o'zgartira oladigau 
o'lchash yuzasiniug eng kichik siljishi.

7. Uzatish soui ~  bu shkala bo'lagining uzunligi bilau lining qivinali 
orasidagi qivmat.

8 . O'lchash asbobiningxaloligi ~  o'lchash asbobining ko'rsatkichi bi- 
Ian haqiqiy o'lchash orasidagi farq.

9. О ‘kbasb  xaloligi — xatolikui keltirib chiqaruvchi barcha ko'rsatkichlar 
(ko'z xaloligi, o'lchash asbobining xatoligi, o'niatishdagi xatolik, o'lchash- 
dagi xatolik. teuiperatura ta’sirida hosil bo'luvchi xatolik va hoshqalar)ning 
vig'indi xatoligi.
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0 ‘lchash usullari. O'lchash qoidaiariga auial qilgan holda o'lchasli 
"hozlandau foydalanishga o'lchash usullari deyiladi. O'lchash usullariga 
quyidagi^rkiradi:

| Absolut usul — hunda o'lchanavotguu uiiqdom ing qiyinati o'lchash 
aShobining shkalasidan to‘g ‘ridan-to'g‘ri aniqlanadi.

2 . Nisbivusul — hunda o'lchov asbobi o'lehanayolgan iniqdorni lua’huu 
|,ir o'lchauiduu qanchaga fan] qilishini ko'rsatadi. Ilaqiqiv o'lcham nia’luin 
,,‘lchainga o'lchov asbobi shkalasiuing ko'rsatkichi qiyiuatiui algehraik 
qo'shish natijasida aniqlanadi.

3. T o‘g ‘ridan-to ‘g ‘ri aniqlash usuli — hunda detaining har bir o'lchami 
uuj o ic liov  asbobi yordamida lo ‘g ‘ridan-lo‘g ‘ri o'lchash yordamida aniq­
lanadi.

4. C held an aniqlash usuli — hunda delalniug biror-bir o'lcham i lining 
hoshqu o'lchamlariui aniqlah, so'ng nialcnialik hisohlash vo'li hiian lopi- 
ladi. Mnsalan, dcMl avlauu uzunligi uning diuiuetriui o'lchah. hu dia- 
iiiclrui l = n f)  ifodadagi D  ning o'rniga qo'yib hisohlab topiladi.

5. Konlaklii usul — buuda detaluig o'lchanadigan yuzasi bilau o'lchov  
asbobining o'lchash yuzasi hir-biriga tcgib turishi natijasida o'lchash ba- 
jariladi.

G. Kontaktsix usul — hunda o'lchash o'lchov asbobiui o'lchasli yuzasi 
ga tckkazmasdau bajariladi.

7. Differeusial (dementiari bo ‘viclia o'lchasli) usuli ~  buuda detaining 
liar bir dem enti alohida o'lchauib, u hnqidn uuiumiy xulosa qilinadi.

8. Kouipleks usul — buuda detaining bir neeha asosiy o'lcham lari uiaxsus 
o'lchov ashobiari bilau jiliozlangan qiirilma orqali bir vaqtuing o'zida 
n lchauib, u haqida darhol uuiumiy xulosa qilinadi.

9 -mashg'ulot
Tekis parallel tugal uzunlikni o 'lchash asboblari

Ishdan rnaqsad. Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblarining 
hirlari, auiqligi, vazifasi va ulardan foydalauishni o'rganishdan iborat.

Nazariy maTumotlar. Tekis parallel lugal uzunlikni o'lchash asboblari 
siliudrik sterjen yoki to'g'ri burehakli parallelepiped plita shaklida bo'ladi. 
Hu o'lchov asboblarining katta auiqlikda tayyorlaugan ikki parallel tekis 
yuzalari orasidagi masofa ishchi o'lchaiui hisoblauadi.

Siliudrik sterjeular kanidan- kam holiarda qo’llaniladi. U lardau, usosan, 
uniq o'lchamni bclgilashda foydaluniladi (inasalau, inikroinetrlaruchun). 
Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari tohlaiigau po'latdau tay- 
yorlanadi va jilvirlanadi, so'ngra jitolanib aniq o'lchamga keltiriladi. N ali-
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jada katta aniqlikdagi parallel va minirnai 
g‘adir-budurlikdagi yuza hosil qilinadi 
Shuning uchun bu plitalarning biri ik- 
kinchisiga yopishish xususiyatiga ega bo‘- 
ladi. Ularning bir-biriga yopishishini 
molekular tortishish va yuzaning toza ben- 
zin bilan yuvib, mato bilan artilganda ham 
saqlanib qoluvchi yupqa moy qatlami 
(0,002) hisobiga yuz berishi bilan tushu- 
intirish mumkin. Shunday qilib, kerakli 
aniq o‘lchamni plitalarning bir nechtasi- 
ni bir-biriga yopishtirib hosil qilish mum- 
kin (21-rasm).

Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari mashinasozlikda o‘lchov 
birligini saqlovchi qurol hisoblanib, ularning yordamida boshqa pribor va 
o'lchov asboblari tekshiriladi hamda xatoliklari tuzatiladi. Buning uchun 
namunali plitalardan foydalaniladi. Detallami o'lchash uchun esa ishchi 
plitalar qo‘llaniladi.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari beshta aniqlik sinfi 
bo'yicha tayyorlanadi, bular: 00; 0; 1; 2; 3. Bu asboblar awal ishlatilib, 
keyin foydalanishdan chiqarilgandan so‘ng, ulardan yana boshqa maqsad- 
larda qo'shimcha ravishda foydalanish uchun qo'shimcha ikkita -  4 va 5 
sinflar ham belgilangan. 0 ‘lchash aniqligini orttirish maqsadida namu- 
naviy plitalar uchun beshta (1; 2; 3; 4; 5) razryadlar belgilangan.

Tekis parallel tugal uzunlikni o ‘lchash asboblari vazifasiga va eng kam 
sondagi plitalardan kerakli olchamni hosil qilish imkoniyatiga qarab qulay 
bo‘lishi uchun to'plam lar ko‘rinishida ishlab chiqariladi. Shunday 
to‘plamlardan 14 ta standart to'plam mavjud.

22-rasm. Uzunlikning tekis parallel tugal o'lchovlariga namunalar.
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Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblarining to'plamlaridan 
hiri 83 ta plitadan iborat bo'lib, quyidagi o'lchamlardan tashkil topgan. 
пип larda: 1,005 -  1 dona, 1,01-5-1,49 (har 0,01 mm da) — 49 dona. 
I 6-ri,9 _  4 dona, 0,5-5-9,5 (har 0,5 mm da) — 19 dona, 10-5-100 (har 
Ю nan1 da) — 10 dona.

Kerakli o'lchamni hosil qilish uchun yopishtirib hosil qilinadigan to'p- 
larrida eng kam sondagi plitalar bo'lishi uchun o'lchamning o‘ng tomo- 
nidagi bir yoki ikki xonali sonni yo'qotishdan boshlash kerak.

Masalan. 73,45 mm oTchamli to‘plam tuzish quyidagicha amalga oshi-
riladi (23-rasm):

_ 73,45 mm 
1,45 mm 1-plita

_ 72,00 mm 
3,00 mm 2-f»lita

_ 69,00 mm 
9,00 mm 3-plita

_ 60,00 mm 
20,00 mm 4-plita

_ 40,00 mm 
40,00 mm 5-plita

23-rasm. Beshta plitadan iborat telds 
parallel tugal o‘lchovlar to'plami.

Shunday qilib, to'plam (1,45+3,00+9,00+20,00+40,00 = 73,45 mm) 
beshta plitadan iborat bo'ladi.

Xatolik ortib ketmasligi uchun to ‘plamda plitalar soni beshtadan ort- 
masligi kerak.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblarining qo'llanish soha- 
sini orttirish uchun bir necha xil moslamalardan foydalaniladi. Ular yor- 
damida ichki va tashqi diametriami o'lchash, chizg'ich tayyoriash va boshqa 
ishlami bajarish mumkin.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblaridan bin bo'lib shchup- 
lar hisoblanadi. Shchuplaming aniqhgi ancha past bo'ladi, ularning №1, 
^ 2 ,  №3, №4 li to'plamlari mavjud bo'lib, uzunligi 50, 100, 200 mm va 
Ralinligi 0,02 mmdan 1 mmgacha bo'ladi. Shchuplardan porshen va silindr, 
klapan bilan koromislo yoki tokni uzib ulovchi taqsimlagich kontakti 
orasidagi va boshqa zazorlami o'lchashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1 Tekis tugal uzunlikni o'lchash asboblari (83 plitali to'plam).
2. Har xil turdagi shchuplar.
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ishni bajarish tartibi.
1. Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblarining turlari va tuzi- 

lishi o‘rganiladi.
2. Plitalarning ishchi yuzalari tozalanib, ularni bir-biriga yopishtirish 

mashq qjlinadi.
3. Har bir talabaga topshiriq bo'yicha berilgan o'lchamni hosil qilish 

uchun kerakli plitalar hisoblab topiladi va ulardan to'plam yig'iladi.
4. Bajarilgan ishiar yuzasidan hisobot yoziladi.

10-mashg‘ulot
Detallarni sbtangenasbobiar bilan o'lchash

Ishdan maqsad. Shtangen oichash asboblarning turlari, tuzilishi, ish- 
latilish sohalari va ulardan foydalanishni o'rganish.

Nazariy ma’lumotlar. Shtangen o'lchash asboblariga, asosan, shtan- 
gensirkul, shtangenglubinomer (chuqurlik o‘lchagich), shtangenreysmus. 
shtangenzubomerlar kiradi.

Shtangen o'lchash asboblarning aniqligi / =  0,1; 0,05; 0,02 mm bo'lishi 
mumkin. Bu aniqlikni olish uchun shtangen o'lchash asboblar asosiv 
shkaladan tashqari qo'shimcha nonius shkalasi bilan jihozlangan boiadi.

Nonius shkalasi. Nonius shkalasi yordamida asosiy shkala bir bo'lagining 
ma’lum kichik bir miqdoriga teng qismlari aniqlanadi.

Nonius shkalasining bo'laklari intervali R asosiy shkala bo'laklari inter­
val! C dan / qiymatga kichik bo'ladi. Bunda nonius moduli у =  1 bo'ladi. 
Agar nonius moduli у =  2 bo'lsa, nonius shkalasi bo'laklarining intervali 
b asosiy shkala bo'laklari intervalining ikkitasidan i qiymatga kichik bo'ladi.



N«l holatda asosiy va nonius ........................g llo| shtrixlari bir-biriga
m«s keladi, bunda nonius shkalasining oxirgi shtrixi asosiy shkalaning 
l  „.asofadagi sl.lr.x.ga .nos k.-ladi. L u.asofa uouius shknlasiuinfi uzunlipi
deviled i

Pctalui o'lchash vaqtida nonius shkalasi asosiy shkalaga nisbatai. siljivdi 
va nonius shkalasi nol shtrixiniug vaziyatiga qarab asosiy shkalaning dotal 
0‘lchamiiii ко rsaluvrhi qiyniali JVolinadi.

Agar nonius shkalasining nol shtrixi asosiy shkalaning shtrixlari ora 
side jovlashib qolsa, u holda nonius shkalasining kevingi shtrixlari ham 
asosiy shkalaning shtrixlari orasida joylashadi. Lekin „laming har biri 
0‘zidan oldiugisiga qaraganda asosiy shkalaning shtrixiga vaqinroq joy- 
la s h  ad i va ulardan uia luni bitta К  shtrix asosiy shkalaning shtrixlaridan 
biriga nioskeladi yoki engyaqiu keladi. N onius shkalasining bn A’shtrixi 
asosiy shkala bo'laklari intervalining m a’luni qismiui ko‘rsatndi

Shunday qilib. shiaugenasboblari bilan o'lchauayotgan A  qiymat quvi- 
dagicha topiladi:

Л = N + Ki.

Asosiy va nonius shkalalari quyidagi ko'rsatkiehlarga ega:
C — asosiy shkala bo'laklari intervali, mui;
В — nonius shkalasi bo'laklari intervali. lunr 
i — o'lehash auiqligi, mm; 
н — nonius shknlasiniug bo'laklari soui;
L — nonius shkalasining uzunligi, пщ, ■ 
у — nonius shkalasiniug moduli (masshtabi).
I3u qivniatlar quyidagi ifodalar orqali o'zaro boglangan:
a) o'lchash auiqligi: /  =  С/л;
b) nonius shkalasi bo'laklari intervali: В  =  C • у — /•
d) nonius shkalasining uzunligi: / . =  /? ,, voki L = C{ _  j , b

verda y= l; 2; 3; 4; 5 bo'lishi uiuinkin.
Misol. Shtangen asbob asosiy shkala bo'laklari C = ] o'lchash 

eu.ql.g. i = 0,02 mm va nonius shkalasining moduli y =  2 bo‘Isa. nonius 
Shkalasining ко rsatkichlari topilsin.

Yftehish: a) nonius shkalasi bo'laklari intervali В

B =  C y -  i =  1 2 - 0 , 2  =  1,98 mm; 
b) nonius shkalasining bo'laklari soui n:

л =  C /i  =  1/0,02 = 50 ta; 
d) nonius shkalasining uzunligi L:

L -  Bu — 1,98 50 = 99 in in yoki 
L =  С(ул -  1) = 1 (2 50 -  1) =  99 m in
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Shtangen asboblarining tuzibshi va islilatilish sohalari.
A ) Sbtangcnsirkullarol'\c\iash qisqie Manning shakli bo S ich a  uch lurun 

bo'linadi: I I I , II, Ц - 1.
П- turdagi shtaugensirkullarda (25-rasm ) o ‘lchash qisqichlari ikki l(). 

inonlaina joylashgau bo‘lib, past Id qisqichlar jufti ichki vuzlarini o'lchashga 
xizmat qilsa, yuqorigi qisqichlar jufti esa tashqi yuzlarni oMchashga \ ;i 
razuietka ishlarini bajarishga moMjallaugan.

Slitangensirkullar uch xil aiiiqlikda ishlab chiqariladi: i = 0,1 шщ 
0,05 nan va 0,02 inin. Turiga qarab о ‘lcbash ii/uuligi 0 dan 125 mm gar ha 
hainda 125 dan 250 nan gacha boradi. Ашшо shtangeusirknllaruing shun- 
day turlari mayjudki, boshlang'irh Ullqlasi noldan farq qilgau hnlda o'lrhasli 
uzunligi bir uecha metrgacha borishi inuiukiu. Slitangensirkullar uio- 
slasbtirilgauligiga qarab tashqi va icbki o ‘lchamlarni, shu bilan birga ehu- 
qurlikni ham o ‘lchashga moslashgau boMishi niumkin.

25-rasm. Shtaugensirkul:
1 — qo'zg'almas to von:
2 — qo'zg‘aiuvrhi to von: 
,'S — raiuka:
4, 5 — stopor vintlari;
6 — xoiuut;
7 — slitanga;
Я — mikrovint:
9 — mikrovint gavkasi:
10 ~  nonius plastinkasi:
11 — lineyka.
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g ) Slitaugrnltibinomcrlaryovdninidii bahtndlik va ehuqurliklar o ‘lchaiiadi 
rasui). M ikrometrik uzatish viutining bir uchi rainkaga mahkamlaii 

~ go‘lad i. Rainkaiiing you tonionida joylashgan b o‘shliqning birqisuii- 
fa nonius shkalasi chizilgan plastiiika inahkaiulauadi. Shtangenglubino- 
ц1ег bilau o'lchashda uuiug asosi o ‘lchanayotgan detaining vuzasiga kucb 
bile,, bosib o'm atiladi va uehi chuqurlikuing ostiga tekkuncha shtanga 
siljitiladi

f) ) Shtaiigenreysuiuslaryordainida razinetka plitasi ustida detallariiin 
italaiidligini o'lehash va razmctka ishlari bajariladi (27-rasni). Asosuin 
04lki yuzasi bilan belgilash ucbuu qo'yilgan oyoqcha uchigaeha bo'lgan 
iijasofa asosiv va nonius sbkalasi orqali aniqlanadi. Shlaugenreysmuslar- 
„in o 'le h a sh  auiqligi i =  0,01; 0,05 va 0.02 nun va o ‘lchash rhegarasi 
0—250, 40—400, 00—030 va 100—1000 пни bo‘lgan turlari ishlab ehiqa 
riladi.

Kerakli jihoz va rrateriallar.
1. Shtaiigeiiasboblar/
2 . 0 ‘lchash uehun detallar.
3. Kaziuetka stoli va unga inoslamalar.

26-rasm. Slilaugengluhiuomer:
1 ~  ratuka: 2, 3 ~  stopor vintlari; 
4 ~  xomut; 5 ~ shtauga; 6 — mikro- 
vmt; sozlash gavkasi; 8 — nonius 

plastinkasi: 9 — asos.

27-rasm. Slitangeureysnius:
1 — qo‘zg‘aluvclii lovou: 2 — rauika. 
3 — mikrovint gavkasi: 4 — shtanga: 
5~xomut; 6’— asos: 7— qo‘sliiiueha 
xomut: 8 ~  almashinuvchi oyoqcha.

1*
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Ishni bajarish tartibi.
1 . Shtangenasboblarning lurlari va tuzilishi o ‘rgauila<ii.
2 . N onius shkalasiniug tuzilishi va ishlalilishi o'rganilib, berilgan 

sbiri(|i]kn asosan nonius shkalasiniug hisobi bajariladi.
3. Berilgan sblangeusirkului ishlalish o ‘rgauiladi va berilgan pog‘oualj 

valuing burcha o li hainlari uch ninrtadun o'lchanib, natijalar 0-jadval shakli- 
dagi jadvalga kiritiladi.

4. Shtaiigcughibiuouiemi ishlalish o ‘rganiladi va berilgan silindrik de. 
tabling cbuqurlnshtirilgan iehki qismi pog'onalaridau bar binning ehiu|urligi 
uch inartadan o'lchanadi va natijalar 7-jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi

5. Shtangcurcysniusni ishlatish o ‘rganiladi va berilgan shatun bo'yinchasi 
inarkazining val o'qiga nisbatan aylauish radiusi hisoblab topilib, natijalar 
8-jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

7. Bajarilgan ish ytizasidan hisobot yoziladi.

6-jadval
Shtangensirkulning ko'rsatkichlari va o‘lchash natijalari

O‘lchov 
asbo billing 

uonii

’ji

2

©

101ъс
о
"x

9

~ z

u .

.2

ГЗ

W

0 ‘lcham qiyiuati

0 ‘rtai'ha
qiymal

f.
m

"c

я

"o
3-

o‘
Ic

ha
sh

Shtangen-
sirkul

7-jadval

Shtangenglubinomerning ko'rsatkichlari va o‘lchash natijalari

0 ‘lchov 
asbobining 

no mi
C

x
E
ъсc

я

*x

-5
Xя

W

0 ‘lcliain qiymuti

0 ‘rtaclia
qiymal

39

2-
o‘

lc
hu

sh "x

Shtangen-
glubinoiuer

78



8 jadval
Shtangenreysmusning ko‘rsatkichlari va o'lchash natijalari
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1 1-m ash g‘ulot

M ikrom etrik o ‘lchash asboblari

Ishdanmaqsad. Mikrometrik o ‘leliash asboblarining turlari, tuzilishi. 
ishlatisli sohalari va ulardau foydalaiiishui o ‘rganish.

Unuimiy ma’lumotlar. M ikrometrik о ‘lehash asboblariga, asosau, quyi 
dagilar kiradi: uiikroinctrlar, mikronielrik glubinomerlar, mikrometrik 
nutmuierlar.

Mikrometrik о ‘lehash asboblarining ikkita о ‘lehash shkalasi bo‘lad i. 
Ririuchi o'lrhash shkalasi stchelida bo‘lib, bo‘lagiiiiug qi viii ati 0,5 mm ga 
leug. I uiug ko'rsatuvchisi bo‘lib harabaiuiiug qirrnsi xiziunt rfila<li (29-rasm ).

Ikkiiiehi о ‘lehash shkalasi barabauuing koniissiuiou avlanasi bo'vlab 
joylashgan bo‘lib, uni ko'rsaluvehisi bo‘lib stebeldagi birinehi о ‘lehash 
shkalasi o ‘rtasiga ehizilgau bo‘ylania chiziq xizmat qiladi.

Barabau stebel iehida jovlashgau mikrometrik \intga biriktirilgan, uuing 
'(adaiui 0,5 nun . Shu sabuhli inikroiiietrik vin tiling to‘la bir maria ay Ian i - 
'higa barabau qirTasiniug stebelda jovlashgau birinehi о ‘lehash shkalasi 
bo vicha bir bo'lakkn siljishi lo ‘g'ri keladi. Barabanning koniissiinon avla- 
nasi bo‘vieha jovlashgau ikkiuehi shkala 50 ta leng bo‘lakka bo‘lingan. 
-‘'hu sahahli barabanning ikkiuehi shkala bo‘vicha bir bo'lakkn hurilishi 
tnikroinetrik vin tiling

'I'yuiatga bo‘ylania siljishiga teng bo‘ladi.
Deuiak, inikrometming о ‘lehash aniqligi / =  0,01 mm ga teng. 
Mikrometrik o ‘lehash asboblari yordauiida o'lehashda, o ‘lehani qiv- 

ma,i ikkalu shkala bo‘yieha olinib, so ‘ug ular jainlauadi.
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28-rasm . M ikm m clrda oM cham ui olish sxemasi.

Mikrouietrda o ‘lchamni aniqlash 28-rasmda ко‘rsatilgan.
Rasmdan ko'rinib turgauidek, birinchi shaklda birinchi shkala bo'yiclui 

oMehain N  =  58,5 m m , ikkiuchi shkala bo‘yicha esa A’ = 13. M ikrometr 
bilan oMcbaiiavotgan oMchaui qiyinati quvidagicha topiladi:

A =  N  + К  i “  58,5 +  13 0,01 = 58,63 mm.

Ikkiuchi shaklda birinchi shkala bo‘vie b a oMcham Лг=34 m in, ikkiu 
chi shkala bo'yicha A'=47. \ l  ikrometr bilan o ‘lchauayotgan o ‘lchain qiv- 
mati yuqoridagidck topiladi:

.4 = N  + K ' i =  34 + 47 • 0 ,01=34,47 min.

M ikroinetrik viutniug xatoligi ortib ketmasligi uchuu lining ishchi 
uzunligi 25 mm ga tcug qilib tayyorlaugau. Shuuing uchuu ham mikro- 
inetrik o'lehasb asboblari shkalasining o'lchash uzunligi 25 inm ga leng.

M ikrometr. M ikromclrlar tashqi o ‘lchamlarni o'lchashga uio‘ljallanib. 
o ‘lchash iutervallari har xil bo‘lib, ular skobaning oMchaniiga, o'lehash 
sterjenining uzunligiga, uzaytirgichning oMchaniiga bogMiq boMadi. M ikm- 
metrlaiiiing oMchash intcr\allari: 0...25 min, 25...50 mm, 50...75 nun, ..., 
275...300 mm, shu bilan birga mikrometrlarning 300 dan 600 mm gacha 
boMgan oMchash intervallarini olishga q o‘zg‘alinas tovonui almashtirisb 
yoki ularui siljitish bilan anialga oshiriladi.

IlaroMchashdan awal mikroinetr tekshiriladi. Bulling uchuu mikrometr 
komplcktiga kinivchi kalihr oMchaiiib, to‘g‘ri hisoblaiiayotgani aniqlanadi

Masalau, 50 uim li knlibr oMchangauda barahan qirrasi 50 min ni 
ko‘rsaluvchi shlrixga, barabanuing nol chizigM esa stebelning ho‘via in a 
chizigM ustiga kclishi kerak. Agar ko‘rsatilgaudck joylashmasa, mikrometr 
sozlanadi. Bulling uchuu oMchash sirtlari orasiga qo'yilgan kalibr treshel- 
ka yordamida (3—5 marta burab) asla siqiladi. Kaiibrni chiqanuay turib, 
mikrometrik vint aylanib ketmasligi uchuu stopor vint yordamida qotiri 
ladi. SoMigra barubanni avlauib ketmasligi uchuu chap qo‘1 bilan uslilah.
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29-rasm. Mikrometr:
I — skoba; 2 — qo^Zg'almas tovon; 3 stopor; 4 — stebel: ,5 — iiiikroinetrik 
viutga ulanailigan qo‘zg‘aIuvclri tovon: f i— gavka: 7 — iiiikroinetrik vint: 

8 ~  kolpachok; 9 — Ireshetka; 10 — baraban.

o‘ug qo‘l bilau kolpachok ho'shatiladi. Raraban mikroviutdaii ajralgaudau 
keyin uni kerakli jovga, ya’ni barabanniug nol shtrixi steheldagi uiilliinetr 
shkalasidagi bo'ylaiua chiziqqa avlantirib to‘g ‘rilanadi.

Rarabanui shu holatda chap qo‘I bilan ushlab turib, o ‘ng qoM bilan 
kolpachok asta burab niabkainlanadi. Raraban va mikronietrik vint kolpa­
chok yordamida niahkanilaugandaii keyin, qavtadaii inikroiuelrda kalibr 
oMchab tekshiriladi. OMchash chegarasi 0 ~ 25 nun hoMgan luikronietrlar- 
ni tckshirish uchuu oMchash sirtlarini bir-biriga tckkuuga qadar treshetka- 
ni burab, to‘g‘ri bisoblavolgaui auiqlanadi.

Mikrometrik glubinomcr. Asosiniug ostki qismi va oMchash sterjeni 
uiug oxiri bu asbobning oMchash sirtlari hisoblanadi. OMchash oraligMni 
ortlirish uchuu glubinomcrlar alinashinuvchi oMchash sterjenlari bilan ta’- 
uiinlangan. G lubiuoiuerlaruing oMchash oraliqlari 0~100 va 0~150 inui ga 
leng boMadi (30-rasni).

OMchash sterjeiii 0—25 inui ga tcng boMgan gliibiuoinerlarni uolga 
sozlash uchuu ularui tckshirish plitasiga o ‘rualiladi. Riming uchuu as- 
hobuiug asosi plitaga qisiladi, keyin ikkinchi oMchash sirti plitaga tekkun- 
8a qadar iiiikroinetrik vint treshelka yordamida aylantiriladi. OMchash 
s,f>rjeuini stopor vintidan mahkamlab, asbob nolga o ‘nialiladi. Qolgau 
° ‘lchash sterjenlari ishlatilganda glubiuomer nolga sozlash oMchovIari vor- 
‘lamida nolga o'ruatiladi.

Mikrometrik nutromer. M ikrometrik niitrouier mikrometr golovkasi- 
dan va uzaytirgichlar to ‘plain idan iborat (31-rasm). Mikrometr golovkasini
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30-rasm. Mikrometnk glubinoiuer:
I — slopor; 2 — baraban; 3 ~ treslietka; 4 — stebel; о ~ asos; 6 — almasliiuuvrlii 

olchasli steijenlari; 7 — nolga sozlasli o ’lohovlari.

h iso Mash inoslaniasi xnddi inikroiuetriaruikidek bo‘ladi. Mikromclrik 
viuliiing H2 (H ) oxiri va asboh korpusiga burab qoSiladigan uzaytirgich 
steijeniuing oxiri uutrouieruing o'lchash sirllari hisoblauadi. Nutroiuer- 
larda o ‘lchash kuchiiii chegaralovchi uioslaina v o ‘q. CUIohauayolgau 
otverstivaga o'lchash sirllari laxiuinan siqiladi, shuuing uchun hisoblasli 
aniqligi bir xil — 0,01 mm bo'lishidau qal’iv liazar, iiutroiiierlardagi 
o ‘lchash xatoligi inikroiiielrlarda o'lchashdagiga uisbatan birniuucba katta 
bo‘ladi.

N ulroiuerlar skoba shaklida (ayyorlangaii bo‘lib, irhki o'lchash sirllari 
oraliqlari ani<i inasofani o'matish o'lchagichida tckshiriladi. Agar uut- 
гошсг ko'rsalkichi aniq inasofaga teng bo'hunsa. и nolga oVnatiladi. Bulling 
uchun uutronicrui o'matish o ‘Ichagii-hidau cbiquniiasdan i n i k r o i u e l r i k  

xinIni slopor vinli bilau qotiriladi. Keviu barabanni usblab turib uiikrovintiii 
barabaudau ajratish uchun kolpachok burab bo'shatiladi. Barabanni ко 
rakli liolatga q o ‘yib, uni uiikrovint bilau biriklirisli uchun kolparhok 
burab qotiriladi. Nutromcniing lo ‘g‘ri soziaugaiiligi o'ruatish oVhagichidan 
fovdalanib qayta tokshiriladi.

Uzaytirgich sterjeu va stcrjeuni uutrouierga biriklirisli uchun ino ‘1 
jallangan Irubkadan tuzilgau. Trubkada uzaytirgich sterjcuiniug uzunligi 
ko'rsatiladi. Uzaytirgich uutrouierga burab qo'yilganda prujina sterjcinii 
nutromemiug o ‘lchash sirtiga zich qisadi.
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31-rasm. Mikrometrik nutromcr:
I — uzaytirgich urhligi; 2 — korpus: 3 ~  stopor vim’i: 4 ~  mikrometrik v'int:
5 — qopqoq: 6 ~  barabau; 7 ■ uzaytirgich sterjeni; 8 ~  prujiua: !) — truba.

Mikrometnk nutromerlamiug o'lchash iutervallari: 75...175, 75...600. 
150...1260 va 600...2500 mm boMadi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Harxil uzunliklanii oMchashga 1110‘ljallaugaii mikrometrik oMchash

asboblari.
2 . OMchash uchun tirsakli val. stakan shaklidagi detallar, gilzalar.
3. Mikrometrik oMchash asboblariiii sozlash uchun kalibrlar va tckis 

parallel tugal uzunlikni oMchash asboblari.
Ishni bajarish tartibi.
1. Mikrometrik о Me hash asboblariuing turlari va tuzilishi o'rganiladi.
2. Tckis mikrometr yordamida berilgan detal (tirsakli val) oMchanib, 

jadvallar loMdiriladi va shu detaining bo‘ylama hamda koMidalang kesiin- 
laridagi yeyilishining geometrik shakli sxema tarzida ko'rsatiladi.

3. Bajarilgau ish vuzasidan hisobot voziladi.
boh. Yuqorida toMdirish lalab etilgan judvallar !), 10-jadvallar ko‘riuishda 

l"j‘ladi. Jadvallar tepasida oMchanayotgan detal eskizi beriladi.
Olingan natijalar asosida detal oMehamiuing to ‘g ‘ri geometrik shakli 

flan chellanish grafiklari ehiziladi.
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Mikrometrning ko‘rsatkichlari
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12-mashg'ulot 
Burchak o‘lchash asboblari

Ishdan maqsad. Burchak o ‘ichash asboblariuing turlari, tuzilishi. ish-
latish sohalari va ulardau foydalanishni o ‘rgauish.

Urnumiy rna’lumotlar. Kontakt usulida ishlaydigan burchak o'lcliash 
asboblariuing ikki xili bo‘lib. ular Iransporlir sliaklidagi va universal bur­
chak o ‘lchash asboblariga bo'linadi.

1. Traiisportir sliaklidagi burchak o ‘lchash asbobi К ushnikov kouslnik- 
sivasi asosida tayvoriaiigau b o‘lib, u qiyuiati 0...180* oralig'ida bo‘lgan 
lasliqi burchaklami o ‘lchashga iu o‘ljallaugan (32-rasm).

Asosiy shkalaning bo‘laklari 1 .* ga, nonius shkalasining bo‘laklari csa 2' 
va 5' ga tcng. B11 burchak o ‘lchash asbobiuiug asosi yarinidoira shaklidagi 
disk bo‘lib, unga aylauasi bo'ylab 120» li asosiy shkala chizilgau. Diskka 
lincyka luahkainlangaii. Siljuvchi liueyka nonius shkalasi bilau birga A 
o ‘q atrofida aylanadi. N ouiussektori inikrovint bilan uiahkaiulanadi. Siljuv­
chi lineykaga xoinul vordainida 90? li ugolnik inahkainlanadi va bunda 
0 dan 9 0 sb o ‘lgau burchaklar o ‘lchauadi. 32-rasinda bcrilgan asbobning 
ko'rsatkichi lincyka bilau ugolnik orasidagi a  burchakka mos kcladi. 90s dan 
katla bo‘lgau burchaklarni o ‘lchash uchuu ugolnik olih lashlauadi. Bunda 
burchakiii o'lchashda asbobuing ko‘rsatkichiga 90s qo‘shib (90° +  я)
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32-rasm. Transports sliaklidagi burchak o ‘lchash as bo hi:
/ — lincyka: 2 — asos sektori; 3 — niikrovint sfopori: 4 — in ikrovint; 5 — nonius 
scktori: 6 — stupor; 7 — siljuvchi lineyka; 8 — xoinut; 0 — burchagi 90s boTgan

ugolnik.

Iiisoblanadi. Nonius' shkalasi bo‘vie ha 
ko'rsatkichni o ‘qish shtangeuasbob- 
lar nonius sbkalasini o ‘qish bilau bir 
xil am alga osliiriladi. Furqi shundaki. 
nonius shkalasiuiug ko'rsatkir hi 
tiziiulik birligida etnas, balki burchak 
hirligida o ‘qiladi. M asalan, agar bur- Nonius slikalasi Q
rhak o'lehash asbobiuing ko'rsatkichi
33-rasmda tasvirlangandek bo'lsa, u 33-rasm O'lclianayotgaii burchak 
•'olda shkalaning ko‘rsatkichi quv- qiymatini an iqlash sxemasi.
‘dagi lodadan hisoblab topiladi:

Д =  A  +  n ■ e,
*’u yerda: Д — o'lcbanayotgan burehakuiug haqiqiy qivuiati; A — asosiy 
sbkalaning ko‘rsatkiehi (bizning uiisolitnizda A  =  lot); n ~  nonius shka-

Asosiy silks In
\ t 0 °  
,\ 1 , . . 1 . .

20°  !

Л 1
1 1 1 1 1 ■ 1 "1—

Iff I 20

85



lasiuing 0 dan О- 0 vertikal cbiziqqacha bo'lgan bo‘laklari soui ((b-q 
vertikal chiziq asosiy va nonius shkalalariniiig bir to‘g‘ri chiziqda yotgan 
va’ui ustiua-ust (usbgau iio‘laklaridan o'tkaziladi, hizuing inisoliiuizda 
ii = 8 ); e — nonius shkalasi bo'laklarining qiyuiati (hizning misoliinjZ(|a
e = Z ) .

Deinak, ko'rilayotgan m isolimizdagi burcbak o‘Ichaminiug qiyuiati 
quvidagiga teng:

Д -  Л +' и ■ e =  15» +  8 • 2' =  15*16' .
2. Semenov konstruksiyasidagi universal burcbak o'lchash asbobi iohki 

va tasliqi burchaklarui o'lehashga 1110‘ljallangau. Ushbu burcbak o'lchash 
asbobi lurli shakldagi qo'shiincha delallari yordamida 0 dan 320» gacha 
burchaklarui o ‘lchash inikon ini bcradi, buuda tashqi burchaklarui o ‘lrha.sh 
0 dan 180» oraliqda, ichki burchaklarui o'lchash esa 40 dan 180» oraliqda 
aiualga oshiriladi. Asosiy slikala bir bo'liuni ashling qiyuiati I s ga, nonius 
shkalasi bir bo'liuiuasiuing qiyuiati esa 2" ga teng.

Ushbu burcbak o'lchash asbobi asosiy gradus shkalasi tasvirluugan asos 
sektori 6 \a  nonius shkalasi joylashgan nonius sektori 9dau iborat. Asosiy 
sektor 6' da bir shkala uoldau o ‘ugda, boshqasi esa chapda joylashgan. 
0 ‘lchanavotgau burcliakka qarab nalijuui u yoki bu shkala yordamida 
olish mu 111 kin. Asosiy sektor bilau linevka /lnahkaiu qolirilgau. Asosiy 
sektorui nonius shkalasi atrofida osougina 0 ‘rnatish va uinhkamlagich 8 
yordamida qotirisli muinkin. N onius sektori 9  plastinkasiga xoinut 4 yor- 
dainida ugolnik 3  birlashtiriladi. Juda tor joylanii o ‘lchashda asbobni 
0‘matish qulav bo'lishi uchuu almashinuvchi linevka 2 ning bir uchi qiya 
qirqilgan.

N onius sektori duiug ishchi qirrasini asos lineykasiuiug ishchi vuzasi- 
ga nisbatau aniq o ‘niatish uchuu orqa louionda joylashgan inikromctrik 
gaykadaii foydulaiiiladi.

Universal burcbak o'lchash asbobi tasliqi burchaklarui o'lchash uchuu 
uch xil ko'rinishga keltiriladi:

a) 0 dan 50.»gacha bo'lgan burchaklarui o'lchash uchuu asbob to'la 
vig'iladi. burcliakniug bir tomoniga asos liueykasi qo'yiladi, ikkiuchi to- 
uioniga ahnashinuvchi linevka 2  qo'yiladi. Burchakning qiyuiati o'ng 
shkaladan o'qiladi;

b) 50» dan 140.» gacha bo'lgan burchaklarui o'lchash uchuu ugolnik 
olib tashlanib. ahnashinuvchi liueyka xoinut 4 ga mahkauilauadi. N atijnda 
o'lchanavotgan burcbak 90» ga ortib qoladi. Shuuing uchuu 50* dan 
90» gacha bo'lgan burchaklarui o'lchashda chap shkaladan fovdalaniladi- 
90» dan 140*gacha bo'lgan burchaklarui o'lchashda esa o'ng shkaladan 
fovdalaniladi;



5

34-rasm. Universal burchak o'lchash asbohi:
/ va 4 — linevka va iigolniklami hi ah к а ш  lash uchun xouiutlar; 2 ~  ahuashinuvchi

l i n ev ka ;  3 “ Ugolnik: 3 ~  nonius shkalasi: 6 “  asos sektori; 7 — linevka:
8 -  uiahkamlagich; 9 -  nonius sektori.

d) 140*dan 180*gacha bo'lgan burchaklarui o'lchash uchuu linevka 
xoinut 1 bilan birgalikda ugolnikdan ajratib olinadi. N alijada o'lchash 
burchagi vana 90* ga ortadi. Burchakning qiyuiati esa chap shkaladan 
o'qiladi.

Universal burchak o'lchash asbobi iehki burchaklarui o'lchash uchun 
ikki xil ko'rinishga kelliriladi:

a) 180* dan 130? gacha bo'lgan iehki burchaklarui o'lchash uchuu 
burchak o'lchash asbobining yuqorida keltirilgan dholaldan fovdalaniladi. 
Bunda burchakning qiyuiati o'ng shkaladan o'qiladi;

b) 130* dan 40rgacha bo'lgan burchaklarui o'lchashda xomutlar 1 va 
4 ga inahkauilaugan ugolnik va ahuashinuvchi linevka olib lashlauadi. 
Bunda o'lchash qirralari sifatida lineyka 7 va nonius sektori plastiukasi- 
uing qirrasidan fovdalaniladi. Bulling natijasida ular orasidagi tasliqi burchak 
90* ga, va’ni uuing qiyuiati 230* dan 320* oralig'ida bo'ladi, hu esa iehki 
burchakning 130* dan 40* gacha bo'lgan oraliqdagi qivinatiga mos keladi
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Kerakli jihoz va materiallar.
1. Burchak o'lchash asboblari.
2. O'lchash uchuu dctallar.
Ishni bajarish tartibi.
1. Universal hurchak o'lchash asbobiniug turlaji, tuzilishi va ishlash 

turtibi o'rganiladi.
2. O'lchash uchuu bcrilgan detaining eskizi chiziladi.
3. Burchak o'lchash asbobiniug quyidagi untrologjk ko'rsatkichlari 

aniqlanadi:
a) o'lchash chegaralari;
b) asosiy va yordainchi shkalalaruing bir l>o'bniuasi qiyuiati;
d ) nonius shkalasiuing bir ho'linuiasi qiyuiati;
e) nonius shkalasiuing o'lchash aniqligi.
4. Berilgau detallaruing ichki va tashqi burcbali|ari o'lchanadi.
5. Bajarilgan ish vuzasidan hisobot yoziladi.

13- mashg'ulot
Soat turidagi indikatorli o'lchash asboblari

Ishdan maqsad. Tislili uzatina asboblariniugtur|ari, tuzilishi, ishlati 
lish sohalari va ulardan fovdalauishni o'rganish.

Umumiy ma luniotlar. Tishli uzatina usboblarijj ŝ<sosfli) soat luridagi 
indikator bilan ta’iiiiulaiigau o'lchash asboblari -  chuqurlik, qalinlik 
o'lchagicblar, stauok shpindelining radial urishiiij (tepishiui) tekshiradi- 
gan quriliualar, indikatorli skobalar, indikatorli ■ii|rnmer|ar kjradi.

Soat turidagi indikatorlar lishli jufllardan ibor,t bo'lgau mexauizinli 
asbob hisoblauadi.

O'lchash stc.rjciii o'rta qisinidagi qirqilgan reyk*0rq»]i tishli g'ildirak 
bilan tishlanadi. O'lchash sterjeniniug siljishi ti<fc|j g'ildirak orqali as- 
bobuiug strelkasiga uzatiladi. Tishli g'ildiraklardajj lufttolasiuiou spiral 
prujina va tishli g'ildirak vordauiida vo'qotiladi. Pr»jjuaiiiiig ikkinchi uchi 
asbob korpusiga uiahkanilaugan bo'ladi. Asbobdj jkkita shkala inavjud 
bo'lih, ulardan kattasi bo'yicha inilliuietniing bo'Uklari. kichigi bo‘vie tin 
esa hutuu qiyiuatlar hisoblauadi. O'lchash sterjoj j Шш „а sijjjga,|f|a 
katta shkaladagi strelka bir marta aylanadi. Agar k̂kala 100 la bo'liuuiaga 
bo'liiigan bo‘Isa, u holda katta shkaln lx> 'lin in alaini 1 (|1уШаЦ 0,01 шш ga 
teng bo'ladi.

Soat turidagi indikatorlar quyidagi 4 xil turda kklab chiqariladi:
1 . G ardishiuiug diainctri 68 in in va o'lchash еЦ аГа̂  q g шп| jjaul. 

da 0...10 in in bo'lgau normal o'lchanili iudikalori»r
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35-rasm. Soat turidagi iudikator va uniug sxemasi:
I ~  o'lcliash sterjeni; 2 — Irihka; 3 — juft tishli g'ildirak; 4 — kichik strelka; 
5 — tashqi qopqoq; 0 — gilza; 7 — tolasimou spiral pmjiiia; 8 — tishli g'ildirak.

2 . Gardishiuiug diametri 42 шш va o ‘lchash chegarasi 0...2 шш bo'lgau 
kichik gaharitli indikatorlar.

3. Gardishiuiug diametri 42 mm va o'lchash chegarasi 0...2 mm bo'lgau 
toreslami o'lchaydigau indikatorlar.

4. G ardishining diametri 90 linn va o'lchash chegarasi 0...5 in in (bo'linnia- 
lariuing qiymali 0,01 nun) hainda o'lchash chegarasi 0...10 nun (bo'liuma- 
larining qiymati 0,1 nun) bo'lgau kattalashtirilgan slikalali indikatorlar.

Bundau lashqari, o'lchash chegarasi 25...50 mm bo'lgau indikatorlar 
bam ishlah chiqariladi.

Indikatorlarda faqal bitla o'lchash uchi bo'ladi, xolos. Shuning uchuu 
ulardan fovdalanishda turli xil moslamalardau (bydalaniladi. M asalan, detal- 
lanuug tashqi o'lchamlarini o'lchashda iudikator skobadan foydalaniladi.

SI turidagi indikatorli skobalarOdan 100(1 nun gacliabo'lgau turli o'lchash 
' hegaralarida (0...50, 50...100. so'ng liar 100 mm dan kevin, buudan 
•ashqari. 600 mm dan keyin almashinuvchi tovonli bo'ladi) tashqi 
0 lehanilami o'lchash uchuu ishlab chiqariladi (36-rasiu). Skobalar
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37-rasm. Doiraviv (я) va kvadrat (b) stolga 
o‘ruatilguu indikalorlar.

bo'linuialarining (|iyuiati 0,01 iuiii dan bo‘lgau va o ‘lrhash rhegarasi 0...5 
yoki 0 ...I0  i u i i i  b o‘lgaii soul turidagi indikatoHar bilan jihozlanadi.

К iehik oMohanili delallami o'lehashda doiraviy stolli stoykaga (o‘lchauii 
80 nun gacha ho‘lgan detallar uehlin) o'rnatilgau va kvadrat stolli stuvkaga 
(o'leham i 125 шш garha bo'lgau detallar uehun) o ‘ruatilgan indikator- 
lardan foydalaniladi (37-rasin).

Stoykaga o ‘rnatilgau indikatorlar va iudikator skobalar tekis parallel 
tugal o'lehash asboblari yordainida nolga o'matiladi.
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38-rasm. Stauokka o'matilgan iudikatorlar.

39-rasm. Drtallaniiiig radial urisliini aniqlashga 
|  moslangaii indikator.

bll Вц‘И.,а" soat hiridagi ii.dikatoHardau ke.igroq fovdalai.i-1' uchuu
uidikatorlar uchim qo‘shiuicha quril.nalar va bar xil tekshinsh fch- 

n .„ bajanah uchun tegishli moslamalar ishlah rbiqariladi. Bu .i.oslaa.a- 
l|!HsUS burchakli va to‘g‘ri richagli qi.sish qurilmalari. bi.rHadigan 

ish. ' l  •n ," fU,.lar Va b°sbqalar kiradi. Bu quriln.alar staiioklan.M 'g '«» g n  
chir 4 ! 'П1 ' k'hiri.shga, detallar (ashqi va iehki vuzalarining shakldf*" ehetga 
l a rn,Iinl urishi,,i “"iqlashga, о ‘Ichash qivin b o lad ig an  ««rli i°>" 

о Ichashga никои beradi (38, 39-rasuilar).
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Indikatorli glubinomerlar (chuqur 
o'lchagichlar) bo‘liumalariuiug qi- 
vmaliO.Ol mui bo'lib, pazlar, otver- 
stivalarniiig rhuqurligini, balaudlik- 
ni, chiqiqlar va boshqalarni o'lchash. 
ga nio‘ljallangan. Bu asboblaruing o'l- 
chash chegarasi 0 dan 100 mm gaclia 
bo'ladi (40-rasm).

Indikatorli qalinlik o'lchagichlar 
va devor o‘lchagichlar ikki lunla ishlab 
chiqariladi. Biiiuohisi stolga o'rna- 
tiladigan bo ‘lib, lining b»‘liumalari 
qiyuiati 0,01 mm va o'lchash che- 
garasi 0...10 mm bo'ladi. Ikkinchisi 
daslaki bo£lib, bo'linmalarining qiy- 
mati 0,1 mm va o'lchash chegarasi
0...25 mm ham da 0...50 mm bo‘ladi.

Qalinlik o'lchagichlar buvurtma 
bo'vicha turli (yumshoq, qattiq) ma- 
teriallarning qalinligini Lekshirish 
uchun turli o'lcham va shakllardagi 
qattiq qotishmali uchliklar bilan ji- 

hozlauadi. Bo'Iinmalarinmg qivmati 0,01 mm bo'igan qalinlik o'lcbagicldarda 
yo'l qo‘yiladigan xatolik ±0,02 nun bo'ladi.

Devor o'lchagichlar trubalar, kolbalar va turli maleriallardau yasalgau 
boshqa detallarning devor lari qalinligini o'lchash uchun ishlatiladi. C -2 
va C-10A modelli devor o'lchagichlar bo'linmalarining qivmati 0,01 mm ga, 
С-10Б, C-25, C -50 CM T-60, CM T-90 modelli devor o'lchagichlar bo'lin- 
lnalarining qivmati 0,1 mm ga teng. M odellarning uoiulanishidagi hart 
bclgilari yonidagi raqainlareng katta o'lchash chegarasiui ko'rsaladi.

Indikatorli nutromerlar. Delallarning ichki diametrlari 0 mm dan 
1000 mm gacha bo'igan o'lcham lari iudikator uutromerlarda o'lchanadi. 
Amaliyotda bo'linmalarining qivmati 0,01 mm bo'igan indikatorli liutro- 
nierlar keng tarqalgau.

Indikatorli nutromerda o'lchush sterjenining siljishi teng yelkali riehag 
va slerjen orqali indikatorga uzatiladi. Otverstivalaming diametrini o'lchashda 
markazlashtirish ko'prikchasi kuchli prujinalarda o'rnalilganligi sababli 
o'lchash slerjeui detal diauietriga markazlashishga moslashgaii. Almashiuuv- 
chi steijen yordamida nutromer kerakli o'lchamga qo'yiladi. Buniug uchun 
lekis parallel fugal uzunlikni o'lchash asbobldan fovdalaniladi.

40-rasm. Indikatorli glubinoiuer: 
I — o'lchash sterjeni; 2 — asos; 

3 — iudikator; 4 — stupor.
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1 2  3  4

41-rasm. Iudikatorli Iiulromer:
1 — o'lchash sterjeni: 2 ~  in arkazlashtirgich; 3 — long yelkali ricliag: 

4 — sterjen: 3 — iudikator: 6 — stopor vinti.

42-rasm. Indikatorli nutrotucnii kcrakli o'lcliaraga o'rttatisli moslamasi: 
1 — lekis vuzaii devoriar: 2 — o'lchash sterjeni: — sozlash gaykasi;

4 — tekis parallel tugal o'lchash plitalari bloki.

1 I jn iJ va I
Indikator nutrom crlar haqida ma'lum otlar

0 ‘lcliash 
chcgaralari. in in

king katla 
o 'lchash 

okuqnrligi, min

0  ‘Ichasli
sterjenining siljisli 

kattaligi, ± mm

Xatoligi, 
in in

6 -10 50 0,6 0.015
10-18 130 0,8 0.015
18-50 150 1.5 0,015

50-100 200 4 0.02
1 0 0 -ICO 300 4 0,02
160-250 400 4 0.02
250—450 500 6 0,025
450-700 8 0,025

700-1000 8 y 0;'025
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Kerakli jihoz va materiallar.
1. Turli uioslamalarga o ‘ruatilgan snnt turidagi indikatoriar.
2 . Tekis parallel lugal oMehash asbublari.
3. OMehash uchuii detallar.
Ishni bajarish tartibi.
1. Tishli uzatina (scat turidagi indikator) asboblarining lurlari va tuzili. 

shi o ‘rgauiladi.
2. I<*hki vuzalami oMehovehi indikator (uutroiuer)ui ishlatish o'rganiladi 

va delal oMehamlari oMehanib, jadval shaklida toMdiriladi.
3. Berilgan detallaruing oMchainlarini oMehash o'rgauiladi.

14-m ashg‘ulot 
Aniq o'lchah asboblari

Ishdan maqsad. Aniq o ‘lehab asbob- 
larining turiari, luzilisbi va ishlash prin- 
sipi bila.ii tanishisb, ular vordamida tash- 
qi va ichki chiziqli o'lchaiiilami aniqlashni 
o ‘rganisb.

Umumiy ma’lumotlar. Aniq oMehash 
asboblariga nisbiy oMehashga luoMjalluugan 
mikrokator, mikalor, riehagli skoba, rieh- 
agli iiiikrometr, gorizontal optiuielr va 
boshqa bir qator o ‘Ichov asboblari kiradi. 
Ular tuzilisbi bo‘vielia nucha sodda va ish- 
latishga qulav IwMib, oMehash aniqligi 0,001 
mm gaeha boMadi.

M ikrokator va mikator. Bu ikkala 
oMehash ashohniug ishlash prinsipi bir xil 
boMib, ular bir-biridan og‘ir yoki yengil 
stoykaga o ‘niatilishi bilan farq qiladi.

M ikrokatorning oMehash sterjeni pru- 
jinasimou diskka va gorizontal joylasbgau 
pmjinasimon ugolnikka o ‘matilgan boMadi- 
Sterjenning yuqoriga yoki pastga harakati 
uatijasida sezgir pmjina harakatlanib, strel- 
kani u yoki bu youga buradi (43-rasui )■

43-rasm. Mikrokator:
/ — mikrovint: 2, 3 — stopor viutlari: 4 
kroiishtevn; 5 — mikrokator; 0 ~~ oMfhasb 

stoykasi; 7 ~  oMehash stoli.
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Asbohniug bare ha harakatlanuvehi qisuilari bir-bin bilan zieh bog‘- 
laugan bo'lib, ularorasidazazuryo'q.Sbuiiing ueliini asbohniug sezgirligi 
j»<la yuqoridir. VI ikrokatoriar asosiy shkalasi bo‘ibiinalariniug qiyinallari 
0,1: 0.2; 0,5; 1; 2; 5: 10 in kin o'lchaiuda bo'lib, o ‘lchash chegarasi ±30 
ho'linuiadau iboral bo'ladi.

M ikrokatoriar og‘ir sloykalarga o'ruatilib, birikish o ‘lchanii 28/j7 ga, 
iiiikatoresa yengil stovkaga o'malilih. birikish o'lehaini 8Л7 ga teng bo'ladi

M ikrokatoriar tekis jiarallel tugal uzualikni o'lchash asboblari vordaiuidn 
o'lebamga moslanadi.

Riehagli skoba. Ular 0 xil turda isblab ehiqariladi. Riehagli skohalar
0...25, 25...50, 50...75, 75...1(H), 100...125, 125... 150 in in o'lehash ehe- 
garalarida vij shkala bo'linniasining qiymiti 0,002 in in ga teng qilib tay- 
yorlanadi.

Riehagli skobauing siljuvchi tovoui barakatui richag orqali (ishsiinon 
sektorga uzalib, slrelkani o'z o'qi atrofida aylantiradi. 0 ‘lchanayotgau de- 
talni asbohniug o'lehasfi to von lari orasiga kiritishni oson lash tin sh uehun 
torlqidan foydalaniladi. Tortqi bosilganda siljuvehi tovon orqaga qayti! 
tovonlar orasini kengaytiradi. Riehagli skoba har bir yaugi o ‘lcbashdan 
oldin tekis parallel lugal uzuulikui o'lehash asboblari yordainida o'lehaiugi. 
moslanadi.

^ 44-rasm. Kichagti skoba:
siljuvchi tovon; 2 — richag: 3 ~  lortqi; 4 — slrelka va lining asosi; 
a ~  stopor vinti: 6 ~  hiniova qopqog'i; 7 — mikrometrik vint.



45-rasm. Richagli inikmmetr:
I  —  richag mexaiiiziniga iilangan strclka; 2  —  qo‘zg‘aluias tovon: 3  — qo'zg'aluvchi 
tovoii; 4 — slopor vinti; 5 — baraban; в — hiiuoya qopqog'i; 7 — stebel: 8 — sozlasli 
joyiniiig qopqog'i; 9 — tlopusk iiiaydoni cbegaralarini ko'rsatuvobi strelkalar.

Ricliagli mikrometr. Richagli uiikroinetruiug asosiv ishchi qisnii od- 
diy mikrometr kabi ishlaydi.

Barabandagi asosiv shkala ko'rsatkichiga riehag mexaiiiziniga ulangaii 
qo'shimcha strelkaning ko'rsatkichi o ‘z ishorasi hilan qo'shiladi. Dopusk 
iiiaydoni cbegaralarini ko'rsatuvchi strelkalar iiazoratehiiiiug ishini yengil- 
lasbliradi.

Gorizontal optimetr. Gorizonlal optimetr ichki va lasbqi rhiziqli o ‘l- 
chaiulariii kontaktli va nisbiy o'lchasli usuli bilan, 4—5 razryadli (toifali) 
tekis parallel tugal uzuulikni o'lchash ushoblari, kalibrlar va uamuuaviv 
o'lchovlar orqali solishtirish vo'li bilan aniqlashga mo'ljallangan.

Gorizontal opliinelmiug o'lchasli nioslaniasiga optik-uiexanik o'lchash 
kallagi o'matilgau bo'ladi. Optik-uiexanik o'lchash kallagi, odatda, opti- 
w eb-deb  ataladi. Optimetr Г-simon shakldagi trubka bo'lib , lining bir 
toinouida okular, ikkiuchi tnnionida esa o'lchasli sterjeni joylushgau bo'ladi. 
Steijenning ichki ucbiga toblangan po'latdau tayyorlaugan shareha o ‘rna- 
tilgan bo‘lib, unga yonig‘likni qavtaruvchi ovnak tavanadi. Oynakning bir 
loinoni sharnirga mahkanilangan boTib. prujiua vordamida doim o shar 
chaga tiralib turadi. Sterjen siljiganda oyuak ma lum burchakka buriladi

Yon yog‘idan tushayotgan vonig'Iik vordamida yoritilgan o'lchash shka- 
lasining aksi oplik prizuia va liuzalar orqali o'lchash stcrjcniga tayangau 
oyuakka bo rib qavladi va asosiy shkala youida parallel ravishila ko‘rinadi. 
O'lchash sterjeniuing biroz siljishi qavtaruvchi ovnakni ma lum  burehak 
ka buradi va natijada okulardan ko'rinadigan shkala aksining siljishiga o l i b



I — optiiiietrning asosi; 2 ~  yo‘iialliruvchi; 3 ~  harakatlaiumlii kronshlevn; t
4 — iiiikrovinl; ,5 — pinol; 0 ~  alin ash in uvc hi uchlik: 7 ~  stol; 8 ~  lrubka:

9 — optik nioslaina.

kcladi. O'lchash sterjeuining siljishi asosiy shkala aksiuiug siljish daraja- 
siga u ia’luni uisbatda m os keladi.

Optinietr shkalasi 100 bo'Iinuiadan iborat bo‘li,b o'lchash aniqiigi 
0,001 min ga teug.

Optimetr o'zi o'rnatiladigaii uioslamaga ko'ra vertikal, gorizoutal va 
hoshqa qo'shim eha nomlar bilan birgalikda uoinlauadi. U lam ing iehida 
gorizontal optimetr universal hisoblanadi (46-rasm ). G orizontal optiuietr- 
ningasosiga harakatlauuvchi kronshteyn o'matilgau vo'iialtiruvehi mahkam- 
langaii. Chap kronshleynga o'rnatilgan pinolniiig bir tomonida mikroyiut 
bo‘lib, uning yordaniida ikkinehi tomoniga o'rnatilgan alinashiuuvchi 
о lehash uehligi harakatga keltiriladi. O'ug kronshtevnga optimetr о ‘rna- 
lilgau bo'ladi. O'lehauadigaii detal stolga o'matiladi. Ichki o'lchamlarni 
0 lehash uchun gorizontal oplimetrga o'lchash voylari bo'lgau uiaxsus 
richagli moslama o'rnaliladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Aniq o'lchash asboblaridan uiikrokator, uiikator, richagli skoba, 

richagli mikrometr, gorizontal optimetr.
2. Tekis parallel tugal uzuulikni o'lchash asboblari.
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'Л. O'lehash ueliuii kiilihr va boshqa delallar.
4. Qo'yiui va ehegaraviy og'ishlar ho'yieha iiia’liunotlar.
Ishni bajarish tartibi.
1. M ikrokator, mikator, riehagli skoba. riehagli niikroinetr va gorizon- 

lal optinietriaruiug tuzilishi, inetrologik ko'rsatkiehlari va ishlash prinsip- 
lari o'rgauiladi.

2 . Kalibr probka va boshqa o'lehanadigan detallaruiiig qo'viuilar sxe- 
inasi tuziladi.

«{.■Berilgan detal yoki kalibr probkaning o'lchaiu i aniqlauadi.
4. Berilgan delal yoki kalibr probkaning ishga varoqliligi to ‘g‘ri,sida 

xulosa qilinadi.

15-mashg'ulot
0 ‘lchash  asboblarini tanlash va tekshirish

Ishdan maqsad. Berilgau detaining hareha o'lehanilari uchim tegishli 
o'lehash asboblarini taiilaslini o'rganish.

Urnumiy m a’lumotlar. M ashiuasozlikda detaining ixtiyoriv bir o'leha- 
mini o'lehash uchun duch kelgan birinehi o ‘lehov asbobidau fovdalauLsh 
in inn kin emas. A niq biro'lchov asbobini tanlash ishlab ehiqarish ko'lamign, 
nazorat qilishiiing qabul qilingan tashkiliy- lexnik shakliga, detaining kon- 
stmksiyasi va m alerialiga, aniqlik darajasiga bog‘liq b o‘ladi.

M ashiuasozlikda ishlab ehiqarish ko‘lniniga ko‘ra ko'plab, seriyalab va 
donalab (vakka) ishkab ehiqarish turlariga bo‘linadi.

K o‘plab ishlab ehiqarishda v o ‘lga qo'yilgan texnologik jaravouga na- 
zoral ish lari ham kirib. u vuqori ish iiniiniiga ega bo'Igan mexanizatsiya- 
lashgan va avloiiuitlashtirilgan o'lehash hainda nazorat qilish qurollarini 
o'z ichiga oladi. Bu yerda universal o'lehov asboblaridaii kain fovdalaniladi.

Seriyalab ishlab ehiqarish y o ‘lga qo'yilgan uiashinasozlik zavodlarida. 
ta’inirlash zavodlarida va virik inutaxassislashtirilgan ta ’niiriash korxoiia- 
larida delallaruiiig ishga varoqliligini nazorat qilishda chegaraviy kalibr- 
lanlau, sliablon lard a il, inaxsus nazorat tnoslainalaridan fovdalaniladi. Ни 
verda sharoitga qarah universal o'lehov asboblaridaii ham foydalanish 
in inn kin.

'I akka tarlibda ishlab ehiqarish vo'lga qo'yilgan ta’inirlash ustaxoualnri 
kabi kiehik korxonalarda universal о ‘lehov asboblaridaii fovdalaniladi.

O'lehash asboblarini taulashda detaining о 'lehamlarini, inassasini, shak- 
lini va tanlaugaii o'lehash  asbobi bilan iishbu o'lehainni o'lehash niuin- 
kin yoki in iiuikiu rniasligi kabi faklorlanii hisobga olish kerak bo'ladi- 
Detaining u iateriali, bikriigi, yuzasining g'adir-budurligiga qarah o'lehash 
kuelii belgilaiiadi va uiiiug asosida o'lehov asboblariuing turi aniqlauadi
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Yuqoridagi hareha laktorlar belgilanib oliugandan so'ng, tan lash uiuni- 
kiu bo‘lgan o'lehov asboblari turlarining ichidan shiindav biri lanlanadiki. 
lining o'lehash xaloligi detaining belgilangan aniqlik darajasini ta’niiulaj 
olishi kerak.

Auialda o'lehov ashobiuing ruxsat etilgau xaloligi delal o ‘lehaniini 
o'lchashda ruxsat etilgau xatolikdan in a ’luin darajada kiebik bo'lsagina 
o'lehovasbobi to‘g ‘ri tanlangan bo'ladi, v a ’ui:

К  А11ш S 8
Ini yerda: AUiii — o'lehov asbobining ruxsat etilgun xatoligi; 8 — detal 
o'lchamini o'leliashda ruxsat etilgan xatolik.

KerakJi jihoz va materiallar.
1. Turli xil va sinfga oid o'lehash asboblari va uskunalari lo'planii.
2 . O'lehanadigan detallar va ularuiug chizm alari.
3. O 'lchaiular uehuu clyegaraviy chetlanishlarning jadvallari-
4. O'lehov asboblarining mxsat etilgau xatoliklari (A,jui) jadvallari.
5. O'lehasbda nixsat etilgan xatoliklar (5) jadvallari (ilovaga qarang). 
Quyida in iso I tariqasida detaining ba’zi o'lchaiu lari uehun o'lehov as-

bobi tanlashga misol keitirilgaii.

47-rasm. O'leliov asbobi tanlash uehun berilgan detaining cliizmasi.



12-jaiJ\al

Berilgan o'lcham asosida tanlangan o'lchov asboblari

№

O'lcliainuing xususivatlari 0 ‘lchov aslMibining xususivatlari

N о ill i
Po

sa
d 

ka
si -2

12

./**>

2 -2jof -
 ̂ f/d

3 sу —
— "2У

N oini
rJd •—
5 J
Js> = ~  «-
w 1stC

III III
^цЬ

пш
 4s»iM

,0

-  .2cc z tf -

~ <

= t
y.

1 Vain ing 
uzuuligi 140/i 15 1600 ±160 Slitangen-

sirkul 0-200 0,05 ±100

2 Shponka 
paziiiiug 
uzuuligi

40Л15 1000 ±100 Slllangen-
sirkul

0-200 0.05 ±1(KI

3 0 ‘lehaiu
diaiuetri 40A12 250 ±25 M ikrouietr 25-50 0,01 ±10

4 O'leliam
uzuuligi 15Й15 700 ±140 Shtangeu-

sirkul 0-200 0,05 ±100

5 0 ‘lcbain 
clia.ni etri 20 AO 13 ±4 Kicliagli 

in ikrouietr 0—25 0,002 ±3

Ishni bajarish tartibi.
1 . 0 ‘lehash asbobini tan lash tainoyillari « ‘rgauiladi.
2. 0 ‘lchov asboblari и ing nixsal etilgan xaloliklaii (A,im) jadvallaridnii 

fovdalauish о ‘rgauiladi.
3. 0 ‘lchashda ruxsat ctilgau xatoliklar (5) jadvallaridan fovdalauish 

o ‘rganiladi.
4. Berilgan detaining xususivatlari, tuzilishi va sliakli о ‘rgauiladi.
5. Berilgan detaining chizinasi ehiziladi va lining o'lehanilari ehega- 

raviy chetlauishlari aniqlauadi.
(i. Topshiriq bo'yieha berilgan o ‘lehamlar uchun kerakli o ‘Ichov as­

boblari tanlanadi.
7. Bajarilgan ish vuzasidaii xulosa voziladi.
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16-m ashg‘ulot
Metrik rezba o ‘lchamlarmi differensial usulda o ich a sh  va 

rezba turini aniqlash

Ishdan maqsad. Rezbaning lurlari, tuzilishi va asosiy elementlarini 
n‘iganish.

Urnumiy ma’lumotlar. Rezbali biriknialar luashinasozlikiiing ban liu 
sohalarida keng qo‘llanila<li. Vazifasiga ko'ra rezbalar uiuuniiy qo'llaniladigau 
va inaxsus turlarga bo'liuadi.

Urnumiy qo'llaniladigan rezbalarga quyidagiiar kiradi:
1 . Mahkaiulash (metrik, duym li)>rezbalar.
2 . Kiuetliatik (trapetsial va to ‘g ‘ri burchakli) rezbalar.
3. Trtibali va annaturali (tnibali silindrsimon. konussinioii va metrik 

konussimon) rezbalar.
Melrik rezbalar ikki guruhga bo'linadi: in ayda qadamli va virik qa­

damli. M ayda qadamli rezbaniug liar bir dianietriga har xil qadaiu to‘g ‘ri 
kelishi muinkin. M ayda qadamli rezbalar o ‘z -o ‘zidau buralib ketmasligi 
ta’niiulanadigaii birikuialarda qoMlaniladi. Yirik qadamli rezbalarui esa 
o'zgarmus yuklauishlarda, zarbsiz va tebranishlarsiz ishlaydigan birikuia- 
larda qo'llash tavsiva etiladi.

Maxsus vazifalarga mo'ljallanganrezbalar alohida vazifalami bajarisliga 
mo‘Ijallaiigaii birikuialarda ishlatiladi, masalau, doiraviy rezbalar — elektr 
lain palariu ing so ко 1 lari va patrouiarida, okular rezbalar — oplik asboh- 
larda. niikmskoplarda, pmtivogaz о bye к li rid a va boshqalarda. Rezbali birik- 
iiialaruiiig vazifasiga qarab ulardan toydalanish talablari aniqlanadi. 11 am ­
nia rezbalar uehun uiuuniiy talab — ularuiug puxtaligi, uzoq niuddat 
ishlashi va birikmauing fovdalauish sifatlarini saqlagan holda, rezbaniug 
qanday usulda tayvorlaiiishidan qat’iy nazar, ishlov bermasdan buralishidir.

Metrik rezbaning asosiy element lari. Mashinasozlikda metrik rezbalar 
keng qo‘llauiladi. Shuniiig uchun metrik rezba laming asosiy elemeullari 
bilan tauishib ehiqam iz.

Metrik rezbaniug asosiy eleinentlariga profil shakli va burehagi, dia- 
■netrlari, qadami kabilar kiradi. Silindrsimon metrik rezbaning asosiy 
'‘lenientlari quvidagilardasn iborat:

0  (d) — bolt rezbasining lashqi diametri (gavka rezbasiuing iehki
diametri);

(d ,) — bolt rezbasiuing iehki diametri (gavka rezbasining tashqi
diametri);

(^2) ~  bolt va gavka rezbasining o ‘rta diametri, u rezba kanalcliasi 
e,,gligi qadamiiiing yanniga teng bo‘lgau nuqtalardan o ‘tadi. Rezbaning



o ‘rta diainetri birikiuauing yig‘iluv_ 
chauligini va o ‘zaroaluiashiiiuvehnn- 
iigiui ta ’in in layd i;

/ /  — rezbaning balandligi, u rezba 
profilidagi to‘ldirilgau uehburchaknina 
balandligidir;

W, — rezba profiliuiug ishchi bal­
andligi, u rezba profilidagi qinplgan 
urhburehakuiug halaudligidir;

P  — rezba qadanii, u rezba pro- 
milling bir xil iiomdagi tomonlarin- 
ing rezba o'qiga parallel yo'nalishda 
o ‘lchangan uznnligidir;

a  — rezba profiliuiug burchagi, u 
rezba profili toinoulari orasidagi bur- 
rhakdir;

a /2  — rezba profiliuiug yarim burehagi. pro fi tiling bir lo in on i bilau 
lining o'rtasidan o ‘tkazilgan perpendikular orasidagi burehak.

4* ~  rezbaning ko‘tarili.sh bureliagi, u rezbaning o ‘r(a diainetri orqali 
o'tgan vi nisi in о n chiziqqa o'tkazilgan uriunia bilan rezba o ‘qiga perpend ikn 
lar lekislik orasidagi burehak. Bu burehak rezbaning tonuozlaiiishiui belgi- 
lab, uni o ‘z -o ‘zidan bo‘shall ketinasligini ta’iuiulaydi. Rezbaning ko‘tarilish 
burehagi quvidagieha auiqlanadi:

Rezba ishlab ehiqarishda ikki xil o'lehov asboblaridau keng qo'llauiladi. 
Yuqori auiqlik talab qiliuinaydigan hollarda oddiv rezba inikroinetridau 
fovdalauiladi. Yuqori auiqlik talab qiliuadigan hollarda esa ueh siui usuli- 
da o ‘lchashga inoslashtirilgau inikrouietrdau fovdalauiladi. Boshqa hoi 
larda rezbalar kalibrlar, shabloular va rezba indikntorlari bilan o'lehab 
lekshiriladi (49~53-rasuilar).

L eh siin usuli rezbaning o ‘rta diainetriui auiqroq o'lchash imkoniui 
beradi (54-rasin). 0 ‘lehash siniiniug diainetri shuuday lanlauadiki. sim- 
niug rezba profiliga tegib turgaii nuqtasi rezbaning o'siq va o ‘yiq qisnilari 
kengliklarining bir xil bo'lishini ta iiiiulashi kerak. Mikroiuetr yordainida 
о lehangau tashqi M diauietr orqali rezbaning o ‘rta diainetri quvidagielia 
auiqlanadi:

d2 = M  -  3d +  0.8GGP,
bu venla: d2 rezbaning o ‘rta diainetri; M  ~  o ‘Iehangau tashqi dianietr; 
d — siuiniug diainetri; P ~  rezba qadanii.

48-rasm. Metrik rezbaning profili 
va asosiy elementlari.
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49-rasm. Rezba mikroiuetri:
I — mikromelr; 2 ~  luikromctrni uolga keltirish lie him maxsus uehlik:

;{ — uiikmmetniing qo‘zg‘alinas toyuuiga o'matiladigan maxsus prizinasimon 
almSsliiuuvilii moslama; 4 — inikrometrning qo‘zg'aluvehi lovoniga 

o‘nialiladigan maxsus konussimon alniashiiuivchi moslaina.

50-rasm. Rezlia kalibri.

51-rasm. Rezba shablonlari.

52 -rasm. Uch sim usulida o'leliashga 
moslashlirilgun шikroiuclr: 

l ~  inikrometrui usblab tiirisb inosla 
•uasi: 2 ~  mikrometr: 3 ~  sim; 4 ~  sim 

ilish uehun moslama; 5 — pliia 
6 — bir-biriga bog'langan simlar.
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53-rasm. Indikatorli rezba o'lrliasli asbobi:
I ~ almashinuvchi rezbali probka; 2 ~  gayka. 
3— turtkich; 4 ~  ilgak; 5 ~  steijeii; 6 ~  o ‘lc h a s li  
knopkasi: 7 ~  prujina; 8 — iudikator; 9 — mah- 
kamlash gavkasi; 1 0 — korpus: 11 — o 'lc h a .s l i  

ucliliklari.

54-rasm. Rezbaning o‘rta 
diam elrin i uch aim usulida 

aniqlasli sxem asi.

IndikatoHi rezba o ‘lchash asbobi ichki rezbalanii o ‘rta diauietri bo'yieha 
o'lchab tekshirish uchun xizinal qiladi. Indikatorli rezba oMchnsh asbobi 
dan diaiuetri 16 min gaeha bo'lgan ochiq va vopiq ichki rezbalanii 
o'lchashda foydalauiladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Rezba shabloui, rezba niikronietri. ueh siui usulida o ‘lchashga uio- 

slashtirilgan uiikroiuetr o'lchov asboblari.
2 . M ikroinetnii mahkauilasb uchun stovka.
3. M ikrometniing almashinuvchi uchiiklari.
4. Uch situ usulida o ‘lchash uchun siinlar.
5. Bikrqadamli oddiy inctrik rezbali boltlar.6 . Shatun boltlari.
' Rezbali dctallarga oid dopusk va posadkalar jadvallari.
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Ishni bajarish tartibi.
1 . Rezbauiug (urlari, tuzilishi va asosiy eleincntlari о 'rganiladi.
2. Rezba o ‘lcbash asboblari о ‘rganiladi.
3. Oddiy nietrik rezbali boltlar rezba inikroinetri vordaiuida o ‘lehanadi.
4. Shatun boltlari ueh siui usulida o ‘lebashga uinslosblirilgan luikroinelr 

yordamida oMehanadi.
5. Hajarilgan ish yuzasidan hisobot tayyorlnnadi.

17- m ashg‘ulot

Detallarning yeyilish xarakterini aniqlash maqsadida o ic h a sh  
usullari (mikrometraj)

Ishdanmaqsad. Detallaruing yeyilish xarakterini aniqlash uchun o'lehash 
usullarini o'rganish.

UmiUTliy ma’lumotlflr. Detallarningyeyilish xarakterini o'rganish ular- 
uing texnologik jarayouiga, konstruksiyasiga ina’luin o'zgartishlarkiritish 
ga iinkon beradi. Shu bilau birga detallarning yeyilish darajasini vaqt va 
kesiinlar bo'yieha taqsinilanishi aniqlauib, detaining ishlash inuddati. ma­
terial sifati kabi ko‘rsatkichiariga bah о beriladi.

Detallarning yeyilish xarakterini aniqlashda kesiinlar usulidau keng 
foydalauiladi. Bu usulda detal ishqalauish vuzasi o ‘qiga ko‘ndalang va 
bo'ylaina vo'ualishlarda kesinilarga bo'liuadi (55-rasni).

Detaining belgilangau kesiinlardagi o ‘Ichaiiilari tegishli o ‘lchov asbob- 
lari vordaiuida aniqlauadi. Kesiinlar bolyieha aniqlaiigan o'lehainiar asosidu 
detaining yeyilish xarakteri aniqlauadi.

^5-rasm . D etaln i o ‘qiga k o ‘ndalang va bo 'y laina yo 'nalish larda kesinilarga
bo‘fish sxemasi.



56-rasm. Siliiidr giizasini lnikruinclraj qilish sxemasi: 
a) silindr gilzasiui kesiiiilarga ajratish sxeniasi; b ) gilzaning yeyilish xaraktci 

ifodalangan egri rhiziqlar.

a b

■ " /////A Y //////-'
чча

57-rasm. ShatiUl yuqwri kallagi vlulkasining ycyilish xarakteri.
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Kesinilar orasidagi uiasofa ixtivoriy belgilauadi, lekin ular qanchalik 
lijrbiriga yaqiu bo‘Isa, natija shuncha an i<| bo'ladi. Avriiu Ьо11ап1н bu 
uiasofalar detal uztniligi va kengligi bo‘yicha ta’sir qilayotgan kuchlarniiig 
xarakteriga qarab helgilanadi.

13-jatlval
Ichki yuzalarni oichovchi indikatorli nutromerning ko'rsatkichlari

T/r. Asbobning 
no in i

Aniqlik 
Idas si

O 'l c h a s h
r h c g a r a s i .

in  III

H i s o b la s h  
a n i q l i g i .  

in  III

Zavod 
nom eri

Zavod
■uarkasi

** »

Detal eskizi va o ‘lchauayotgan o ‘lrhaiiilaii.

Silindr gilzasining nominal o ‘lchanii ... mm.

O'lchash natijalari
14-jarlral

Kesiin lar Kcsimlardagi haqiqiv o'lchamlar Ilova
1-1 2-2 3-3 4-4 5-5

.4-/1
В И

Silindr gilzasining bo‘ylama liainda ko‘ndalang kesiinlaridagi yeyilishn- 
iug geometrik shakli sxeina larzida ko'rsatiladi.

Bo'ylama kesiin:

A-A  „ B -B

Ko'ndalang kesiin:

1-1 2-2 3-3 4-4 5-5

Kerakli jihoz va materiallar.
I Indikatorli uutroiuer. bolg’a, kerner.
2. Yangi va ishlatilgan silindr gilzalari.
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Ishni bajarish tartibi.
1. Delallarni mikrumelraj qilish usullari n ‘rgauiladi.
2. 0 ‘lehushni boshlashdau oldin keruer yordamida gilzaning blokdagj 

holati btdgiiab olinadi.
3. Blokdan chiqarib olingan gilza shntuiiuiiig chavqalish tekisligi Va 

miga perpendikuiar lekislik bo'vlab kesimlarga ajraliladi.
4. Bdgilangan kesimlaniing o ‘lchanilari indikatorli nulroiuer yordamida 

o ‘lchanadi.
5. Auiqlangau oMcliauilar bo‘yicha gilzauiug yeyilish egri ehizig'i chi- 

ziladi va undan eng ko‘p yeviladigan uchaslkalar hanula ularni kcltirib 
chiqanivohi sabablar auiqlauadi.

6. Hajarilgan ish yuzasidaii hisobot tavyorlanadi.



ILOVALAR

I ilo\H
1 dan 500 mmgacha o'lchamlar uchun dopusk qiymatlari

0  ‘Irliam 
intcrvallari. in m

К valilctlardagi dopusk qivm atlari. nikin lard a

4 5 G 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

3 gacha 3 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250 400 600 1000

3 dan 6 gacha i 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300 480 750 1200

6 dan 10 gacha 4 G 9 15 22 36 58 90 150 220 300 580 900 1500

10 dan 1 3 gacha 5 8 11 18 27 43 70 110 180 270 430 7(H) 1100 1800

18 dan 30 gacha 8 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520 840 1300 2Ю0

30 dan 30 gacha 7 11 16 25 39 62 100 160 250 390 620 1000 IGOO 2500

50 dan 80 gacha 8 13 19 30 40 74 120 190 300 460 740 1200 1900 3000

80 dan 120 gacha 10 15 22 35 54 87 140 220 350 540 870 1400 2200 3500

120 dan 180 gacha 12 18 25 40 03 100 160 250 400 660 1000 IGOO 2500 4000

180 dan 250 gacha 14 20 29 40 72 115 185 290 460 720 1150 1850 2900 4600

250 dan 31 5 gacha 16 23 32 52 81 130 210 320 520 810 1300 2100 3200 5200

515 dan 400 gacha IS 25 3G 57 89 140 230 360 570 890 1400 2300 3600 5700

400 dan 500 gacha 20 27 40 63 97 155 250 400 630 970 1550 2500 4000 0300
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Asosiy chetlanisWarning qiymatlari
2-ilovs

0 ‘lchain 
inlcrvallari, mm

D opuskning do I chiziqqa yaqin tnrgan asosiy 
chetlanisbining q iym atlari, nikm larda

+A + Н + C + D + E + F + G +11

“ a -  h — C -  d — e -  f ~ g -  Ii

3 gacha ±270 ±140 ±60 ±20 ±14 ±6 ±2 0

3 dan 6 gacha ±270 ±140 ±70 ±30 ±20 ±10 ±4 0

0 dan 10 gacha ±280 ±150 ±80 ±40 ±25 ±13 ±5 0

10 dan 18 gacha ±290 ±150 ±95 ±50 ±32 ±16 ±6 0

18 dan 30 gacha ±300 ±160 ±110 ±05 ±40 ±20 ±7 0

30 dan 40 gacha ±310 ±170 ±120 ±80 ±50 ±25 ±9 0

40 dan 50 gacha ±320 ±180 ±130 ±80 ±50 ±25 ±9 0

50 dan  65 gacha ±340 ±190 ±140 ±100 ±60 ±30 ±10 0

65 dan 80 gacha ±360 ±200 ±150 ±100 ±60 ±30 ±10 0

80 dan 100 gacha ±380 ±220 ±170 ±120 ±72 ±36 ±12 0

100 dan 120 gacha ±410 ±240 ±180 ±120 ±72 ±36 ±12 0

120 dan 140 gacha ±460 ±260 ±200 ±145 ±85 ±43 ±14 0

140 dan 160 gacha ±520 ±280 ±210 ±145 ±85 ±43 ±14 0

160 dan 180 gacha ±580 ±310 ±230 ±145 ±85 ±43 ±14 0

180 dan 200 gacha ±660 ±340 ±240 ±170 ±100 ±50 ±15 0

200 dan 225 gacha ±740 ±380 ±260 ±170 ±100 ±50 ±15 0

225 dan 250 gacha ±820 ±420 ±280 ±170 ±100 ±50 ±15 0

250 dan 280 gacha ±920 ±480 ±300 ±190 ±110 ±56 ±17 0

280 dan 315 gacha ±1050 ±540 ±330 ±190 ±110 ±56 ±17 0

315 dan 355 gacha ±1200 ±600 ±360 ±210 ±125 ±62 ±18 0

355 dan 400 gacha ±1350 ±680 ±400 ±210 ±125 ±62 ±18 0

400 dan 450 gacha ±1500 ±760 ±440 ±230 ±135 ±68 ±20 0

450 dan 500 gacha ±1650 ±840 ±480 ±230 ±135 ±68 ±20 0

+ h
—  h i
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2-ilovaning ihi votni

0 ‘lebam 
iu lervallari, in in

D opuskning no l chiziqqa vaqiii turgan asosiy 
chellan ish iiiing  q iym atlari. шкш larda

- t k

- K

+ m

- M

+ n

-N

3 gacha 0 0 0 ±2 ±2 ±4 ±4

3 dan  0 gacha
+  1

-1 + Д
0

-1 + Д

0 + 4
-4 + Д

+4
- 4

+ 8
-8 + Д

+ 8 
0

-------
G rlnn 10 gacha 

**

+  1

-1 + Д

0

-1 + Д
0
»

+ 0

-6 + Д
+ 6
-G

+  10 
-10+ Д

+ 10 
0

10 dan 1 8 gacha
+1

-1 + Д
0

-1 + Д
0 +7

-7 + Д
+  7 
- 7

+ 12 
-12+ Д

+ 12 
0

18 dan 80 gacha
+ 2

-2 + Д
0

-2 + Д
0 + 8

-8 + Д
+ 8 
- 8

+ 15 
-1 5 + A

+ 15 
0

30 dan 50 gacha
+ 2 

-2 + Д
0

—2+ A
0 + 9

-9 + Д
+ 9 
- 9

+17
-17+ Д

+ 17 
0

50 dan 80 gacha
+  2 

-2 + Д
0

-2 + Д
0 + 11 

-11+ Д
+  11 
-11

+20
-20+ Д

+ 20 
0

80 dan 120 gacha
+3

-3 + Д
0

-3 + Д
0 +  13 

-1 3 + Д
+ 13 
-13

+ 23 
-23+Д

+ 23 
0

120 dan 180 gacha
+ 3 

-3+Д
0

-3+Д
0 + 15 

-15+Д
+15
-15

+27
-27+Д

+27
0

180 dan 250 gacha
+ 4

-4+Д
0

-4+Д
0 + 17 

-17+Д
+ 17 
-17

+31
-31+Д

+ 31 
0

250 dan 31 5 gacha
+4

-4+Д
0

-4+Д
0 + 20 

-20+Д
+20
-20

+34
-34+Д

+34
0

315 dan 400 gacha
+ 4 

-4+Д
0

-4+Д
0 +21

-21+Д
+21
-21

+37
-37+Д

+37
0

КЮ dan 500 gacha
+5

-5+Д
0

-5+Д
0 +23

-гз+д
+ 23 
-23

+ 40 
-40+Д

+ 40 
0

Kvalitcllar
4 dan 

7 gacha
8 8

dan
kalta

8 gacha 8 dan 
katta

8 gacha 8 dan 
kalta
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2- ilo vauing На vot„j

О ‘к-ham
Dopuskning но 1 chiziqqa vaqin lurgan asosiy 

clietlanishining qiyinatlari, in kin larda
intervallari, ni m +P

-P
+r
-H

+s
-S

+t
- T

+u
- V

+ r
-V

+x
-X

+y
- Y -Z

3 gaclia ±6 ±10 ±14 - ±18 - ±20 - ±2lT
3 dan 6 gaclia ±12 ±15 ±19 - ±23 - ±28 - ±зГ

6 dan 10 gaclia ±15 ±19 ±23 - ±28 - ±34 - ±42
10 dan 14 gacha ±18 ±23 ±28 - ±33 - ±40 - ±50
14 dan 18 gacha ±18 ±23 ±28 - ±33 ±39 ±45 - ±60
18 dan 24 gacba ±22 ±28 ±35 - ±41 ±47 ±54 ±63 ±73
24 dan 30 gacha ±22 ±28 ±35 ±41 ±48 ±55 ±64 ±75 ±88
30 dan 40 gacha ±26 ±34 ±43 ±48 ±60 ±68 ±80 ±94 ±112
40 dan 50 gacha ±26 ±34 ±43 ±54 ±70 ±81 ±97 ±114 ±136
50 dan 65 gacha ±32 ±41 ±53 ±66 ±87 ±102 ±122 ±144 ±172
65 dan 80 gacha ±32 ±43 ±59 ±75 ±102 ±120 ±146 ±174 ±210

80 dan 100 gacha ±37 ±51 ±71 ±91 ±124 ±146 ±178 ±214 ±258
100 dan 120 gacha ±37 ±54 ±79 ±104 ±144 ±172 ±210 ±254 ±310
120 dan 140 gacha ±43 ±03 ±92 ±122 ±170 ±202 ±248 ±300 ±363
140 dan 160 gacha ±43 ±65 ±100 ±134 ±199 ±228 ±280 ±340 ±415
160 dan 180 gacha ±43 ±68 ±108 ±146 ±210 ±252 ±310 ±380 ±465
180 dan 200 gacha ±50 ±77 ±122 ±160 ±236 ±284 ±350 ±425 ±530
200 dan 225 gacha ±50 ±80 ±130 ±180 ±258 ±310 ±385 ±470 ±575
225 dan 250 gaclia ±50 ±84 ±140 ±196 ±284 ±340 ±425 ±520 ±640
250 dan 280 gacha ±56 ±94 ±158 ±218 ±315 ±385 ±475 ±580 ±710
280 dan 315 gacha ±56 ±98 ±170 ±240 ±350 ±425 ±525 ±650 ±790
315 dan 355 gacha ±62 ±108 ±190 ±268 ±390 ±475 ±590 ±730 ±900
355 dan 400 gacha ±62 ±114 ±208 ±294 ±430 ±530 ±660 ±820 ± 1 0 0 0

400 dan 450 gacha ±68 ±126 ±232 ±330 ±490 ±595 ±740 ±920 ± 1 1 0 0

450 dan 500 gacha ±68 ±132 ±252 ±360 ±540 ±660 ±820 ± 1 0 0 0 ± 1 2 5 0

К valitetlar 7-kvalitctgacha P d  an Z  gaclia o tverstiya d ie llan ish la ri 
+Д  ga o rttir ib  olinadi

П2



2- ilovauiiig da rum:

0 ‘lcliaiu 
interval lari, mm

Кvalitetlardagi Л ning qiymatlari. шкш larda

К valitetlar

3 4 5 6 7 8
3 gacha - - - - - -

3 dan 6 gacha 1 1 1 3 4 G

(i dan 10 gacha 1 1,5 2 3 6 7

10 dan 18 gaclia 1 2 . 3 3 7 9

18 dan 30 gacha 1,5 2 3 4 8 12

30 dan 50 gacha 1,5 3 4 5 9 14

50 dsm 80 gacha J  2 3 5 G 11 1G

80 dan 120 gacha 2 4 5 7 13 19

120 dan 180 gacha 3 4 G 7 15 23

180 dan 250 gacha 3 4 G 9 17 2G

250 dan 315 gacha 4 4 7 9 20 29__ ___
4 _ 3231 о nan 400 gacha 0 7

400 dan 500 gacha 5 5 7 13 23 34



Radial sharikli podshipniklarning asosiy oichamlari
Я- Й'Н»

Radial sharikli 
podtdiipniklaruing 

sliartli Ixdgisi

Icliki 
diaiuetri, 

in in

Tasliqi
dianietri,

mm

H alqailing 
kengligi. 

min

Halqa qirrasiii7Iî T~
egrilik radiusi. 

in Ш
1 2 3 4 5

Yeugil seriyalilar
200 10 30 9 i
201 12 32 10 i
202 15 35 11 i
203 17 40 12 1,5
204 20 47 14 1,5
203 25 52 15 1,5
200 30 62 i6 1,5
207 35 72 17 2
208 40 80 18 2
200 45 85 19 2
210 50 90 20 2
211 55 100 21 2,5
212 60 110 22 2,5
213 G5 120 23 2,5
214 70 125 24 2,5
215 75 130 25 2.5
216 80 140 26 3
217 85 150 28 3
218 00 160 30 3
219 95 170 32 3,5
220 100 180 34 3,5

0 ‘rta scriyalilar
300 10 35 11 1
301 12 37 12 1,5
302 15 42 13 1,5
303 17 47 14 1,5
304 20 52 15 2



3-Uovaniag da vomi

2
tiO
05
70
75
80
85
00

05
100

25
30
35
40
45
50
55
00

05
70
75
80
85
90

3
130 __
140 __
150 __
100 __
170 __
180 __

. 100 __
200 __
215

Og‘ir seriyalilar

80 __
00______
100 __
IIP __
120
130 __
140 __
150 __
160 __
180
190 __
200 __
210 __
225

4
■H

33
35
37
39

i i
43
45
47

21_
23
25
27
29

33
35
37
42

45
48
52
54

a
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5 
4 
4 
4 
4

2.5
2.5
2.5 
3
3

3.5
3.5
3.5
3.5
4 
4 
4
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4- Hoyh

Podshipnik halqalarining yuklanish jadalljgiga binoan ular bilan 
birikuvchi val va korpus detallari uchun dopusklar

Podshipnik irhki
lialnncitii nor Kuxsat etilgan yuklanish jadallig*. k.N /m

diainetri. min larda V alJar uchun tavsiya etilgan dopusklar
dan gaeha ts6 *6 /116 jiB
18 80 300 gaeha 300... 1400 1400... 1600 1600..3000

* 80 180 600 gaeha 600... 2000 2000...2500 2500...4000
180 360 700 gaeha 700... 3000 3000...3500 3500...6000
360 630 900 gaeha 900... 3400 3400...4500 4500...8000

Podshipnik lasliqi Ruxsal etilgau vuklanish jadnlligi’ kN /ni

diainetri. in in larda Korpus uchun tavsiya etilgau dopusklar
dan gaeha A'7 M l N7 Я7
50 180 800 gaeha 800... 1000 1000... 1300 1300...2500
180 360 1000 gaeha 1000... 1500 1500... 2000 2000-3300
360 630 1200 gaeha 1200...2000 2000...2600 2600...4000
030 1600 1600 gaeha 1600... 2500 2500...3500 3500... 5500

.5- //ova

Podshipnik halqalarining chetlanishlari

No
dial

initial 
aetrlar. 
n in

Podshipnik icliki 
halq ashling 

ehellauishlari, 
in km

N oin inal 
diametrlar, 

mm

Podshipnik lasliqi 
lialq ashling

chetlanishlari, nikni

dan gaeha yuqorigi pastki 1 dan gaeha vuqorigi pastki
10 18 0 -8 - 18 0 - 8
18 30 0 - 1 0 18 30 0 - 9
30 50 0 - 1 2 130 50 0 - 1 1
50 80 0 “ 15 50 80 0 -1 3
80 120 0 -2 0 80 120 0 — 15
120 180 0 -2 5 120 150 0 -1 8
180 250 0 -3 0 150 180 0 “ 25
250 315 0 “ 35 180 250 0 -3 0

250 315 0 -3 5
315 400 0 -4 0
400 500 0 -4 5



Prizma simon shponkali birikmalarning 
asosiy 0‘lchamlari, mm larda

6-ilova

Val diainetri. d
O'lehaiu - 

lari.

Uzunlik 
intervallari. /

Shpcnka uyasining 
ehuqurligi

hSIi dan gaeha vaklagi, f, vtulkadagi.
h

12 dan 1 7 gaeha 58 5 10 56 3.0 2.3
17 dan 22 gaeha 6S6 14 . 70 3,5 2,8
22 dan 30 gaeha 88 7 18 90 4,0 3,3
30 dan 38 gaeha 10S 8 22 110 5,0 3,3
38 dan 44 gaeha f2S 8 28 140 5,0 3.3
44 dan 50 gaeha 14S 9 36 160 5,5 3.8
50 dan 38 gaeha 16S 10 45 180 6,0 4.3
58 dan 05 gaeha 18S 11 50 200 7.0 4.4

65 dan 75 gaeha 20S 12 56 220 7.5 4,9
75 dan 85 gaeha 228 1 4 63 250 9,0 5.4
85 dan 95 gaeha 258 1 4 70 280 9.0 5,4
95 dan 110 gaeha 28S 10 80 320 10.0 6,4

Segmentsimon shponkali birikmalarning 
asosiy o'lchamlari, mm larda

Hu - ilovu

Val diainetri. d
0 ‘lehamlari, Shponka uyasining elniqurligi

bS AS d valdagi, vtulkadagi. lz
16 dun 1 8 gaeha 5S6.5S 16 4,5 2,3
18 dan 20 gaeha 5S 7,5S 19 5,5 2,3
20 dan 22 gaeha 5S 9S 22 7.0 2.3
22 dan 23 gaeha 6S 98 22 6,5 2.8

_ 25 dan 28 gaeha 6S I0S 25 7,0 3.3
28 dan 32 gaeha 88 MS 28 8,0 3,3

_32 dan 38 gaeha I0S 13S32 10,0 3,3
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Shlitsaniiig ichki diametri markazlashtirilmaganda 
с/, ning oichamlari

y-ilm-it

zS d S  l) d\ zS d  S D
~  |

Ycngil seriyada
as 32S 38 5 7  1
8S 36S 42 33,5

as 23S 26 22.1 as 42S 48 39,5
os 2as 3o 24.6 as 4OS 54 42.7
as 28S 32 26,7 8S 52S 00 48.7
as 32s 36 30,4 8S 5as 05 52.2
8S 36S 40 34,5 as 02S 72 57,8
as 42S 40 40.4 10S72S82 07.4
8S 40S 50 44,0 10S82S92 77.1
as 52S 58 40.7 10S92S 102 87.3
8S 5aS 02 53.0 KVS102S 112 9
8S02S 68 59,8 Og‘ir seriyada

10S72S78 09,6 ia s ia s2 0 14.1

iaS82S88 79.3 ios l a s 23 15,0
10S92S98 89,4 10S21S26 18,5

10S 102S 108 99.9 iaS23S29 20,3
10S112S 120 108,8 1 OS 2 as 32 23.0

O'rla seriyada 10S28S35 24,4
a s u s  14 9,9 10S32S40 28.0
as ias io 12,0 I0S 3as 45 31.3 -1
a s ia s  20 14,5 10S42S 52 30.9
GS las 22 10.7 1 OS 4 as 50 40,9
6S2IS 25 19,5 16S 52S 00 47.0
as 23S 28 21,3 10S 5as 05 50,0
as 2as 32 23,4 10S02S 72 56,1
as 2as 34 25,9 las 72S 82 05.9
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Shlitsali birikmalarda markazlashtirilmagan o ‘lchamlar uchun 
tavsiya etilgan dopusk maydonlari

S-ilova

Markuzlashtirihnagan
o'kham

VI arkazlashtirish 
iuri

Dopusk inaydoui
valga vtltlkaga

d D va b d\ ning qiyiuati 
7-ibvadau 

olinarli

HU

1) d va b a ll //12

9-iUivu 10-ilova
Turli o'lcham intervallarHichun 5 dan 17 gacha kvalitctlar uchun

dopusk birligining qiymatlari dopusk birligi sonining qiymatlari

ОЧсЬаш intervallari,
Ш 11)

Dopusk 
hirligi, in kin К vali letlar Dopusk 

birligi soni

3 gacha 0,03 5 7

3 dan (i gacha 0,83 0 10

6 dan 10 gacha 1.00 7 10

10 dan 18 gacha 1.21 8 25

18 dan 30 gacha 1,44 9 40

30 dan 50 gacha 1,71 10 04

50 dan 80 gacha 1,90 11 100

80 dan 1 20 gacha 2.20 12 100

120 dan 180 gacha 2,50 13 250

180 dan 250 gacha 2.90 14 400

250 dan 315 gacha 3,38 15 040

315 dan 400 gacha 3,00 10 1000

400 dan 500 gacha 4,00 17 1600



J 1-iloYH
O'lcham zanjirini hisoblash uchun chizmalar

120



11 - ilova ning 'If vomi
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11 - ilova ning da vomi
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Chiziqli o 'kbm  okaashda ruxsat ctiladigan xatoliklar
12-ilova

0 ‘lrhanilar, 
ш in

1...5fK'omonliqda(£i o ‘lchamlarui o 'lchashda o ‘Iehaui 
(lopusii !Тч Tlebaslida ruxsat ctilgaii xatolik 5. шкш

IT s 1 n 1 a г 6 IT 8 IT 8 IT 8

3 garlm 1.2 0.4t 0.8 3 1 4 1.4 6 1,8 10 3

3...6 1,5 O.b 2,o , 1 4 1,4
*
5 1,6 8 2 12 3

6...10 1.5 0.6 2.5
j

1 4 1.4 6 2 9 2 15 4

10. 18 2 0.8 3 12 5 1.6 8 2.8 11 3 18 5

18...30 2.5 1 4 1.4 (5 2 !) 3 13 4 21 6

30...50 2.5 1 4 1.4 7 2.4 11 4 16 5 25 7

50...80 3 1.2 5 1.8 8 2.8 13 4 19 5 30 9

80... 120 4 1.6 в 2 10 3 15 5 22 о 35 10

120...180 5 2 S !2.8 12 4 18 6 25 7 40 12

180...250 7 2.8 1ft | 4 14 5 20 7 29 8 46 12

250...315 8
— Г
з ! 12 4 16 5 23 8 32 10 52 14

315...400
— г 

9 3 1
i

5 18 g 25 9 36 10 57 16

CM О О •» 4 5 5 20 о 27 9 40 12 63 18

Kvaliletlar 2 j 3 4 5 6 7



12- ilova ning da vouij

0 ‘lchain lar, 
111 m

1...500 mill oraliqdagi oMchamlarui oTchashda o'lrham 
dopnski IT va o'lchashda ruxsat elilgan xatolik 5. inkni

IT S IT 8 IT 5 IT 5 IT 8 IT 8

3 gaclia 14 3 25 6 40 8 60 12 100 20 140 30

3...6 18 4 30 8 48 10 75 16 120 30 180 40

6... 10 22 5 36 9 58 12 90 18 150 30 220 50

10.. .18 27 7 43 10 70 14 110 30 180 40 270 60

18...30 33 8 52 12 84 18 130 30 210 50 330 70

30... 50 39 10 62 16 100 20 160 40 250 50 390 80

50...80 40 12 74 18 120 30 190 40 300 60 460 100

80... 120 54 12 87 20 140 30 220 50 350 70 540 120

120...180 63 16 100 30 160 40 250 50 400 80 630 140

180...250 72 18 115 30 185 40 290 60 460 100 720 160

250...315 81 20 130 30 210 50 320 70 520 120 810 180

315...400 89 24 140 40 230 50 360 80 570 120 890 180

400...500 97 26 155 40 250 50 400 80 630 140 970 200

К valitetlar 8 9 10 11 12 13
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I Я- ilova ning <ln vomi

OMchov asbobining 
nomi

Stoyka
turi

Sozlashda 
tekis parallel

Detallaming turli oMcham intervallarini (mm) oMchashda universal 
asboblarining ruxsat ctilgan xatolik chegaralari +Лит > nikm

3‘lchov

tugal o'lchov 
asbobining 

klassi
1...3 3...6 6 . . .  10 1 0 .1 8 18..30 30. .50 50...80 80... 120 120..180

11. Indikator, ИЧ va ИТ
turlari, oMchash aniqligi С-П1
0,01 mm: va
yengil stoykada C-1V 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7

shtativda Ш 3 6 6 6 7 10 10 10 10 10

Strelkaning bir marta C -lll
aylanishida: va
yengil stoykada C-1V 3 6 6 6 6 7 7 7 7

shtativda 111 3 10 10 10 10 10 10 10 10 10

Strelkaning ikka va undan
ortiq aylanishida: C -lll 4 10 10 10 10 10 11 11 12 13

yengil stoykada C-1V 5 11 II 11 12 13 14 14 17 20

shtativda Ш 5 20 20 20 20 20 20 20 20 25

12. Indikator, МИГ turi: C -ll 3 3 3 3 3,5 4 4 4 4,5 4,5
oMchash aniqligi 0,01 mm

o ‘lchash intervali ±1 mm C -lll 2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2 2

oMchash aniqligi 0,02 mm C-II 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5
oMchash intervali ±2 mm C -lll 3 4 4 4 4 4 4 5 5 5

13- ilnvnniug ilit vonii

0 ‘lchov asbobining Stoyka Sozlashda Detallaming turli oMcham intervallarini (mm) oMchashda universal oMchov
nomi turi tekis parallel 

tugal oMchov
asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari ±A|jm, mkm

asbobining
klassi

1...3 3...6 6... 10 10...18 18. .30 30... 50 © oe © OC © NJ © 120... 180

13. Mikator, ИПМ turi, 
oMchash aniqligi 0,01 mm: C -ll va

1

oMchash intervali ±0,05 mm C -lll 1 1,2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 -
oMchash intervali ±0,05 mm 111 2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2
14. Mikromer, ИГ turi: C -ll va
oMchash aniqligi 0,001 mm C -lll 1 1 1 1 1 1 .  1 1 1 1
oMchash intervali +0,05 mm 111 2 2 2 2 2,5 2,5 2,5 2,5 3 3,5
oMchash aniqligi 0,002 mm C -ll va 

C -lll 2 1 1 1 2 2 2 2 2 2

oMchash intervali +0,1 mm HI 3 4 4 4 4 4 4 4 5 6

15. Mikrokator, ИГП turi:
oMchash aniqligi 0,001 mm, 
oMchash intervali ±0,03 mm C-II I 0.5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
oMchash aniqligi 0,002 mm, 
oMchash intervali ±0,06 mm C -lll 0 0,5 0,5 0,5 0.5 0,5 0,5 0.5 1,0 1.0

o‘lchash aniqligi 0,005 mm. C-II 4 5 5 5 6 6 6 7 9 9
oMchash intervali ±0,15 mm C -lll 3 3 3 3 3 3 3 3 5 5
oMchash aniqligi 0,01 mm, 
joMchash intervali ±0,03 mm C -ll 4 6 6 6 7 7 7 8 10 10



130

/;) Поvu niiift tin voiui

0 ‘lchov asbobining 
nomi

Stoyka
turi

Sozlashda 
tckis parallel 
tugal o'lchov 
asbobining 

klassi

Detallaming turli o'lcham intcrvallarini (mm) o'lchashda universal o'lchov 
asboblarining mxsat etilgan xalolik chegaralari ±Ацт , mkm

1...3 3...6 6 ..1 0 10...18 18...30 30... 50 50...80 80... 120 120... 180

16. Optimctr, o'lchash 
intervali ±0,1 mm va 
optikator, o'lchash 
interval! ±0,125 mm va 
±0,25 mm, o'lchash 
aniqligi 0,001 mm C -ll

0
1
2
3

0,5
0,6
0,7
1,0

0,5
0,6
0,7
1,0

0,5
0,6
0,7
1,0

0,7
0,8
1,0
1,5

0,7
0,8
1,0
1,5

0,8
1,0
1.4
1.5

0,8
1,0
1,4
2,0

0,9
1,2
1,8
2,5

1,0
1,4
2,0
3,0

o'lchash aniqligi 0,002 mm, 
o'lchash intervali ±0,025 mm C-l 2-razryad 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0.4 0,4 0,5 0,5

17. Indikatorli nutromer, 
o'lchash aniqligi 0,01 mm: 
butim shkala bo'ylab

11И-4 yoki 
mikrometr 15 15 15 20 20 25 25 25

shkalaning 0,1 mm qismida - 10 10 10 10 10 15 15 15

18. Indikatorli nutromer, 
o'lchash aniqligi 0,01 mm 
yoki 0,02 mm: 
shkalaning 0,1 mm qismida

ПИ-1 yoki 
kolso 4,5 4,5 4,5 5,5 5,5 6,5 6,5 7,5

shkalaning 0,1 mm qismida - 2,8 2,8 2,8 3,5 3,5 4,5 4,5 6,5

19. Indikatorli skoba, 
o'lchash aniqligi 0,01 mm

Qo'lda 5 15 15 15 15 15 15 20 20 20

Stoyka- 
da 3 10 10 10 10 10 10 10 10 10

13 - ilnvii n in ff da  voiui

O'lchov asbobining Stoyka Sozlashda Detallaming turli ylcham intervallarini (mm) o'lchashda universal o'lchov
nomi turi tekis parallel 

tugal o'lchov
asboblarining ruxsat etilgan xatolik'chegaralari ±Лнт , mkm

1...3 3...6 6. 10 10..18 18..30

оino

50...80 80... 120 120... 180asbobining
klassi

20. Indikatorli glubinomcr, 
o'lchash aniqligi 0,01 mm ГИ O'rnatish

o'chovi - 20 20 20 20 20 20 20 -

ГИ 3 5 5 5 5 5 5 5 5 -

ГИ 4 5 5 5 5 5 10 10 10 -

21. Indikatorli nulromer. НИ 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2o'lchash aniqligi 0,001 mm

22. Richagli skoba, 
o'lchash aniqligi 0,002 mm. Qo'lda 3 4 4 4 4 4 5 10 10 20
o'lchash intervali ±0,14 mm CP 3 4 4 4 4 4 4 5 5 10
tekis va chiziqli kontaktda CP 3 3 3 3 3 3 3,5 3,5 - -

2 3 3 3 3 3 3 3,5 3,5 -
nuqtaviy kontaktda CP 4 4 4 4 4 4 4 5 5 8

3 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 3 4 6,5
23. Optimetr, o'lchash Vertikal 0 0,3 0,3 0,4 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7 0,7

1,2
aniqligi 0,001 mm, 
o'lchash intervali ±0,1 mm: 1 0,4 0,4 0,5 0,6 0,6 0,6 0,8 1,0

chiziqli kontaktda 2 0,4 0,5 0,5 0,7 0,8 0,8 1,0 1,3 1.61 _ J 0.4 0.7 1.0 J »•" j i.o 1.3 ) /.6 ) /..sMHiMtit A* ] " ____L 1 i.o / у 1,0 /- J tL 1,0 / ------------ L_ i H
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IS ilovniiiiig da vomi

OMchov asbobining Stoyka
turi

Sozlashda 
tekis parallel

Dctallaming turli oMcham intervallarini (mm) o'lchashda universal 
asboblarining ruxsat etilgan xatolik chcgaralari ±Дцт , mkm

nMchov

tugal oMchov 
asbobining 

klassi
1...3 3...6 6...10 10 ...18 1 8 .3 0 30...50 50...80 80..120 120..180

24. Optimetr, oMchash Gori- 0 0,4 0,4 0,4 0,4 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6

aniqligi 0,001 mm, zontal 1 0,4 0,4 0,4 0,5 0,6 0,6 0,8 1,0 1,2
oMchash intcrvali +0,1 mm: 2 0,5 0,5 0,5 0,6 0,7 0,8 1,0 1,3 1,6

sferik va chiziqli kontaktda 3 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 1,0 1,3 1,6 1.8

nuqtaviy kontaktda 3 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7

25. Optimetr, oMchash Gori- 0 - - - 0,9 0,9 0,9 1,1 1,3 1,4

aniqligi 0,001 mm, zontal 1 - - - 1,0 1,0 1,0 1,3 1,6 1,8

oMchash intervali ±0,06 mm. 2 _ _ _ 1,4 1,4 1,4 1,8 2,0 2,2
otverstiyalami oMchashda 3 - - - 1,5 1,5 1,5 2,2 2,5 5.0

26. MM1 asbobsozlik 5 5 5 5 5 5 10 10 -
mikroskopi, chiziqli 
o'lcham 2 2,5 2,5 3,5 3,5 3,5 4,0 4,0 '

Kurs ishini bajarish uchun lopshiriqlar
I-----
I

UЯ33aя
1

1-topshiriq 2-topshiriq 3-topshiriq 4-topshiriq Ŝ topshiriq 6-topshiriq
b

МНПОПК
rikmalar Sielekliv yig'ish Podshipnikli

birikma Shponkali birikma Shlitsali birikma 0 ‘lcham zanjiri

1 
No

m
in

al 
o'l

ch
am

Dopusk
maydoni

Dopusk
maydoni

Po
ds

bi
pn

ik
 n

om
er

i

Ch
izm

a 
no

m
er

i

Ra
di

al 
yu

ld
an

ish

Va
l d

iam
etr

i *3! 
я  5, 

1 1  
i s
(Л g о-M Bi

rik
m

a 
tu

ri

r

* 
Sh

lit
sa

li 
bir

ikm
a 

be
lgi

si

Ch
izm

a 
no

m
er

i

Ya
ku

nl
ov

cb
i b

o'l
ak

 
0

‘lc
ba

m
i v

a 
be

lgi
si

’ 
Ot

ve
rs

tiy
a

73>

No
m

in
al 

o‘
lch

am

Я.£>
чЛ
fc
t
о

l

•a
a
я—
2в

о

1 l 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
l. 112 H1I d 10 120 119 P9 3 205 1 2500 36 Segment Mc’yorli D -  6x23x26 x6 —  

/ 7  </9 I Лс=48±0,6
2. 30 D8 h7 70 P7 h7 3 206 1 3000 45 Prizma Erkin d  -  6x26 —  x30 x6 —  

а 11 k l I Ал=48±0,8
3. 54 H8 s7 24 H9 k9 4 207 1 3500 25 Segment Zicli D -  6x28x32 —— x7 —  

/ 7  /8 1 Ад=48±1,0
4. 18 N7 h6 40 P10 Ы0 4 208 1 3800 80 Prizma Me’yorli d - 8 x 3 2 ^ x 3 6

e8 o l1 k l
1 Ал=48± 1,2

5. 160 E9 h8 50 H8 d8 3 209 1 4500 45 Segment Me’yorli 0-8x36x40 — x8 —  
/ 8  ,19 1 Ал=48±0,7

6. ,0 H8 r7 75 H10 slO 4 210 1
___

5000 90 Prizma Erkin ( / - 8 x 4 2 -^ x 4 6 ^ 1 1 x 1 0 - ^
X’6 а\ 1 / 8 I В,=20±0,5|
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14-ilo vanin# ila vonii

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

7. 180 F10 h9 30 M10 h 10 3 211 1 5400 20 Segment Zich 0-8x46x50—  x9 —  
A6 /7 1 BA=20±0,7

8. 8 M il d 10 120 H8 k8 3 212 1 5600 48 Prizma Me’yorli , u c-, H I  , ,  H 12 Л 0d  -8x52---- x56------ x 0 ------
e8 a 11 S I

1 Вд=20±1,2

9. 65 D ll hi 1 18 H8 d8 3 213 1 6000 30 Segment Erkin n  „ «  о  H I  Л 0  D -  8x56x62—- x  0 —  
Li 6 A9 1 B.,=20±l,8

10. 36 H8 17 60 D ll 111 1 5 214 1 6500 110 Prizma Zich
. u W7 H 12 Л 0

(1 -  8x62 —— x68------xl 2------
n6 al 1 /9 1 G.\=4±l,4

11. 130 N7 ll6 40 HIO dlO 5 215 2 7000 40 Segment Me’yorli 0 -  10x72x78 —  xl2 —  
e8 A8 1 G A=4+0,8

12. 28 H7 гб 126 E9 h9 4 216 3 8900 26 Prizma Erkin d -  10x82- ^ x 8 8 - ^ x l 2  —  
g5 a ll A8 1 G a=4±1,0

13. 75 E9 h8 24 H8 e8 3 217 1 6700 26 Segment Zich л m ат ло W8 . 090 10x92x98---- xl4 —
eH ha

1 Ga=4±1,6

14. 100 H8 is7 52 D ll hi 1 5 218 2 9000 80 Prizma Me’yorli d -  10x102 — x!08xl6 —  
f8 hH 1 Ga=4±I,2

15. 105 P7 h6 36 H8 d8 3 219 3 9100 24 Segment Erkin 0-10x112x120 — xl8—
h i  ha

1 Da=10±I,2

16. 16 H8 Г7 140 BIO hlO 4 220 3 10000 58 Prizma Zich <7-6x11---- xl4------ x3------
«6 al 1 k l 1 Da=10±I,4

17. 140 117 f7 24 F9 h9 4 308 1 12000 84 Prizma Mc’yorli . , . . H I  7/12 . 09d  -6x16-----x20------ x4-----
n l  all к 8 1 Ea=4±1,0

18.
_

48 E9 Ы0 90 H8 c8 3 309 2 15000 50 Segment Erkin . ... „  , ,  012 ,  09h 10x21x26----- x3-----
a! 1 k l

1 Ea=4±1,5

14 ilovaniii# rlavomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 i6 17

19. 78 F6 h9 140 H9 p9 4 311 1 4500 44 Segment Mc’yorli
. . » -Q //12 . Л 0h -  10x23x29------x4------

al 1 /8 i Ел=4±2.5

20. 120 HI2 d ll 60 P8 Ii8 2 312 2 18000 68 Prizma Erkin n A , ,  07  ,  Л 0  0  - 6x21x25-—-x5— 
h i  A9 i JA=7±0,6

21. 20 R7 h6 95 H ll b ll 5 313 3 19000 19 Segment Zich , . n 012 . Л 0h -  10x28x35------x4——
al 1 d  9 i Ja=7±1,0

22. 52 Mil dlO 110 D9 h9 3 314 1 18500 120 Prizma Erkin 0  - 6x23x28 ̂ - x 6
A6 /7 i Ja=7±1,3

23. 33 N6 h6 180 HIO elO 4 315 2 19500 46 Segment Zich n A . .  н а  ,  09 0  -  6x26x32 —— хб —— 
e l  ha

i Ja=7±1,8

24. 6 116 гб 84 119 h9 3 316 3 8000 36 Prizma Mc’yorli , 1 i J H l  , .0 1 2  ,0 9  d  -  6x28—  x34—— x7—  
лб al 1 J 8 i 1A= 17+0,45

25. 105 K7 ll6 36 HIO mlO 4 317 I 18000 24 Segment Erkin 0 -8 x 3 2 x .t8 |fx 6 ^ i Ia=17±0,6

26. 180 H7 k6 24 B ll h ll 5 318 2 150(H) 72 Prizma Me’yorli ft -16x52x60 -^ i^x 5  —  
al 1 /8 i Ia=17±0,9

27. 150 HU d 10 8 S7 h7 3 407 1 13500 100 Prizma Erkin n  о 07  ,  /8  0  -  8x36x42 —— x7 —  
«6 /8 i Ia=I7±1,4

28. 15 DIO 111 1 75 HIO dlO 4 408 2 9000 22 Segment Me’yorli d  -  8x42—— x48—-— X8-:— e8 al 1 h i
i I4=17±l,5

29. 120 H7 s6 40 D l! h ll 5 409 3 17500 60 Prizma Zich _ „ . . . .  0 7  .  F80  -  8x46x54---- x9-----
A6 e8 2 Aa=43±0,8

30-
40 K8 h7 100 HIO clO 2 410 1 16000 36 Segment Erkin . ln //12 D9  h 10x72x78— —xl 2 - -  

al 1 e8 2 Aa-43±0,3
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14 ilovaning <lu voini

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

31. 16 H7 16 140 F8 h8 3 411 2 14000 100 Prizma Me’yorli
#12 09 6 -  10x82x92 H - L tx \4 ± Z  
o ll /8 2 A,=43±0,5

32. 125 N7 Ii5 25 H9 f9 4 412 3 12000 44 Segment Zich ,, о „  # 7  .„ F10 O - 8x52x60—- x lO - —  лб 69 2 Ал=43± 1,0

33. 14 H8 17 96 F ll h ll 5 413 1 19000 46 Prizma Erkin i „ «  H U  m 010
^ 8x56^ x65 ы Т х10^ 2 Aa=43±1,2

34. 100 A ll h]0 69 H7 u7 3 414 2 17500 30 Segment M e’yorli b -  10x92x102- ^ - x U - ^  
а 11 d  8 2 Ул=2±0,8

35. 8 H 12 b ll 120 F8 Ii8 3 417 3 17000 90 Prizma Mc’yorli
, C -U. H 6 ,,, #12 , ncl -  6x26 —— x30 — — x6 —  

g5 а  11 J  8 2 Va=2±0,9

36. 170 N8 h7 16 H ll a l l 5 412 1 16000 20 Segment Zich n £ •» H I  n D9 O - 6x28x32 _ x 7 _ 2 Va=2±1,2

37. 145 H5 s6 30 K9 h9 2 411 2 12000 40 Prizma Erkin 6 -  1 6 x 7 2 x 8 2 - ^ x 7 - ^  
al 1 69 2 Va=2±1,5

38. 14 G9 h8 125 H8 g8 3 410 3 15000 33 Segment Me’yorli # u „ Я 7  . .  И 12 A D9 
e8 а 11 k l

2 VA=  2+2,0

39. 28 H6 h7 84 C ll hi 1 4 409 1 12500 45 Prizma Zich П о лп H I  .  FI0 0  -  8x36x40 —— x7 —— 
«6 69 2 Од=4±0,6

40. 48 Bll hlO 100 HlO plO 5 408 2 11000 48 Segment Erkin
, ... „  , ,  #12 , Л 0  6 -  15x62x72——- x 6 —— 

ol 1 /8 2 G a= 4 ± 1 ,0

41. 66 H7 t6 160 F9 h9 2 407 3 8000 85 Prizma Mc'yorli
, „ # 7  #12 „  Л 0  

#6 ( i \ \  J  8 2 G a=4±1,3

42. 90 T7
1____

h6 24 на e8 3 406 1 10500 30 Segment Zich 0  -  8x46x50------x9—-«6 68 2 G a=4±2.0

14-ilovaning da voihi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

43. 128 H ll dlO 36 K6 h6 4 318 2 15000 106 Prizma Erkin i i t  г/ f c H \2  e D9b -  16x56x65------x5 —
а\ 1 /8 2 G a=4±2,4

44. 160 K6 h5 60 HI0 clO 5 317 3 18000 46 Segment Me’yorli d -  8x52 —  x58 xlO —  
лб o il d9 2 D,=3*0.25

45. 120 H9 x8 20 DIO h 10 2 316 1 19000 64 Prizma Zich n v ел  H i  Л 0x. £>-8x56x62----- r  O------
67 /7 2 D.4=3±0,4

46. 42 N7 h5 10 H9 k9 3 315 2 14000 22 Segment Erkin , , ,  ... #12 c Л 06 -  16x52x60------x5------
ol 1 /8 2 D4=3±0,8

47. 114 H7 Ф 82 H9 r9 3 314 3 15000 42 Segment Erkin n о <.o H I  ._ Л 00  -  8x62x68——x l2 ------
j  7 69 2 D4=3±l,0

48.
—

28 N7 h6 65 S7 h7 3 313 2 14000 98 Prizma Zich . ... , ,  H I  , v #12 ... D9
a  -10x12—— x78-------xl2 —

g5 ol 1 k l 2 D4=3±l,3

49. 56 H8 17 20 H9 m9 4 312 1 11500 38 Segment Mc’yorli 6 -1 0 x 4 6 x 5 6 -^ x 7  —  
ol 1 eS

2 Ea=8±0,6

50. 20 Dl 1 hi 1 48 RIO hlO 4 310 3 12500 27 Prizma Erkin 0 -  10x78x88-^x12 —
g6 68 2 Ел=8±1,0

51. 140 H ll dlO 32 H8 m8 3 .309 1 11000 25 Segment Zich о in m  H I  #12 . .  09о -  10x92----- x98--------x!4------
e8 ol 1 e8 2 Ел=8±1,2

52. 12 F ll h9 72 HlO sit) 2 308 2 9500 88 Prizma Me’yorli £ .П H 12 , 096 -  10x42x52-------x6-----
ol I /8 2 Ед=8±1,5

53. 170 H8 r7 24 M10 hlO 3 307 1 8600 34 Segment Erkin 0-10x102x108 — xl6 —  Л6 /7 2 Ел=8±1,8

54. 7 F9 h8 110 H8 k8 3 306 3 9000 72 Prizma Zich 6 10x36x45-—  xS —
fll 1 <?8 2 EA=8±2,0





14-ilovaning <ln vonii

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
—

13 14 15 16 17

74. 86 H 12 hi 1 24 Bll hi 1 5 211 2 12000 112 Prizma Erkin . ■ /) , ,  . „ Я  12 .  010b -  0x32x40------x5 ——•
ol 1 d 8 3 D,\=4±0,4

75. 135 E9 h9 32 H10 n o 2 212 3 6800 18 Segment Zich
, ,  „  tf  12 , 09 A_ 6x23x38 _ x 6  — 3 D.,=4±0,6

76. 5 H8 k6 75 CIO Ы0 3 213 1 9000 95 Prizma Zich 0 -1 0 x 8 2 x 9 2 -^ x 1 2 -^  
eH c8 3 Ол=4±0,9

77. 64 P7 h6 140 H9 d9 4 214 2 11500 30 Segment Mc’yorli , iл «  «  Я12 . FlOb -  10x36x45------x5------
а 11 k l

3 D ,=4±l,2

78. 180 H11 dlO 6 D ll hi 1 5 215 3 10000 too Prizma Erkin 0 -  10x102x1
h l  /7 3 D„=4±l,5

79. 16 R7 h6 90 H8 k8 2 216 1 5600 30 Segment Zich d  -  8x32 —— x38——  x6 —— 
j?5 ol 1 /9 3 Ел=1±0,2

80. 8 HIO f9 75 G8 h8 2 217 2 7800 64 Prizma Erkin 0-8x52x58-^-xIO  —  
n(s Л9 3 Ед=1±0,4

81. 33 D7 h8 95 H9 f9 3 305 3 11000 22 Segment Me'yorli , ... „  m  Я12 t 09 b -  10x52x60—— x5—— 
«11 e8 3 Ел=1±0,5

83. 46 ЕЮ h9 88 H8 d8 3 307 2 5800 50 Segment Zich
. „ Я7 Я12 ,  F8

e8 o il /8 3 Ел=1±0,3

84. 11 H7 r6 82 CIO hlO 5 308 3 4500 56 Prizma Me'yorli
. , n „  „  Я12 , 09b -  10x42x52------x6 - —

ol 1 78 2 Vfl=2±0,6

14 - ilo v /iiiiiig  d a v n in l

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

85. 76 FlO h8 130 H9 p9 4 309 1 9000 42 Segment Erkin
//X DQ

D - I0 x l2 x 7 8 -^ fx l2 -^ - 
eis

2 Va=2±0,8

86. 118 НИ d 10 56 P8 h8 2 310 2 8200 68 Prizma Zich . „  Я12 , 09b -  10x42x52------ x6 —
ч o il k l

2 Va=2±0,9

87. 20 S7 h6 90 H ll b ll 5 311 3 12000 19 Segment Erkin о о дх с , Я8 „ FH 0  -  8x46x54 ——- х9 —— 
h i  е9 2 G A=4iO,7

88. 54 НИ d9 105 D9 h9 3 312 1 11000 120 Prizma Zich 0-6x16x20 — х4 —  
/ 7  /8 2 G a=4±0,8

89. 35 N6 h5 160 HIO n o 4 313 2 10000 44 Segment M c’yorli , ..  ,  Я12 7 /-10 
b -  16x72x82 ——  х7 —— 

о 11 d  9 I Ед=4±0,8

90. 100 H8 r7 84 R9 h9 3 405 3 12000 25 Segment Erkin 0  -  8x62x68 —  х12 —  
ИЬ е8

1 Ед=4+1,2

91. 26 N7 h6 64 T7 h7 3 406 1 18600 36 Prizma Zich
. u . .  Я8 ... Я12 _ 0 9d  -  8x36---- х40------ х7 —

е8 о 11 /8 1 G a=4±0,7

92. 36 Н8 s7 68 G il h ll 5 407 2 16200 44 Segment Me'yorli хп Я12 с 010 Ь -  16x52x60—— х5——- 
ol 1 d  8

1 D\=I0±0,25

93. 35 DX h9 100 H9 f9 3 307 3 9500 22 Segment Zich 0-6x13x16—— хЗ,5——•- 
«6 /7 1 Ед =4± 1,0

94. 10 НИ f9 80 G8 h8 2 306 2 7500 64 Prizma Erkin Ь -  10x18x23------хЗ —
ol 1 /8 1 Од =10+1,0
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14-ilovaniiig ihi voini

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 i6 17

96. 12 H 6 Гб 85 CIO h 10 5 310 3 11000 56 Prizma Zich D -6x18x22 -^ - x .5 - ^  e8 a 9 i F.a=4+2,0

97. 66 N7 h6 18 H8 d 8 3 173 1 4080 110 Prizma Zich 0 - 8 x 3 2 x 2 8 ^ x 6 ^  
h 6 ./ 7 i Da=l0±0,5

98. 26 N7 Il6 150 H7 m l 2 406 3 12000 50 Segment Zich h -  16x56x65 ——  x5 —— 
a ll e8 i 1л=17±1,2

99. 16 R7 h6 90 H8 k8 2 216 1 5600 30 Segment Zich 0 -  8x52x58- ^ - x l O - ^  
h6 h 9 i Ei=l±0,4

100. 38 H8 s7 68 B 1 1 hi 1 5 219 1 9100 33 Prizma Erkin
/77 /70 /)- 10x112x120 £ L L x \% ^ l  /26 <?X

3 Ал=2±0,6

О1 4* сс to - о со эо ч сз Cl 4** сз to - - Variant tartib raqami

toо ClCl toCl Cl CI toос 4*>CI 4-о юCl сзС1 *vjо сзto 03CI toCI сз KJ Birikmaning nominal 
x o‘lchami

Xч сз
X -1 —1 - Т

ос сз -ч X00 X—1 X•ч ос
XСС UJ Otverstiyaning asosiy 

chetlanislii

wl э* Я"Cl ъ00 03 “Ссз 55’сз о.со ос ■лсз —•» ч а ОС Q.
ч
4̂ Valning asosiy 

chetlanishi

00Cl сзCl ■чCl сз сзС1 озОТ С1Cl сзю оо сзо 4*.to сзст о

L L

СЗCl 03

г
L/I Birikmaning nominal 

o‘lchami

г;ОО 2:-ч 3 UCl “С00 ссСО Г*7
50 оо 00 жос 2 53*4 Lоо

Lч L"Ч1 ON Otverstiyaning asosiy 
chetlanislii

сз 2Гсз X 00 ос 30 ~1 Cl 05 03 сз 03 -ч Valning asosiy 
chetlanishi

о ЮCl со соCl ClС1 соо 00Cl СЗС! ССCl toCl о сзс
wlCl -1 оо Birikmaning nominal 

o'lchami
с
*4 ■и«ч TJсо -оОС TJ00 -1 "Соо 53•о н■ч •ч т.

1̂
слоо Ч J 1̂ "ПОС ж

»ч чо Otverstiyaning asosiy 
chetlanishi

3 <г.о гоос с00 5 сз сз г, *сос СЗ сос -ч
___L

•—1 d 11
ч

f
V. *ч о Valning asosiy 

chetlanishi



15-ilovanhig rln voiui

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

16 90 H8 (19 70 IS8 h7 35 T7 r7

17 65 H 7 isO 82 T7 h6 20 E6 (17

18 85 118 17 45 06 Ii5 60 S8 r8

19 40 H7 iu6 100 Г 7 h6 75 F8 g"

20 110 II8 (18 75 M 8 Ii7 45 R8 s7

21 70 H 8 is7 40 R8 li7 110 1)11 e ll

22 105 H9 e9 65 R7 h6 40 K7 g8

23 60 H8 m 7 45 F7 h5 140 P9 17

24 12 H6 m 5 100 T7 Ii6 25 F7 f6

25 130 II10 dlO 40 N6 li5 65 N8 1*8

26 55 117 k6 25 Cfi Ii5 95 U9 r8

27 75 118 u7 95 N7 he 35 D7 еб

28 150 1111 b ll 110 K8 1)7 25 M 6 пб

29 65 H8 k7 35 К 6 Ii5 85 119 h9

30 100 H ll d ll 125 N8 Ii7 20 P6 s6

31 55 H8 n7 45 C8 ll6 100 T7 u9

32 70 117 (7 40 MB li5 125 S9 r9

33 90 118 e8 60 P7 h6 150 1110 Ы0
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15- ilovH ning da voini

Г  i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

34 90 118 (19 70 IS8 h7 35 T7 r7

35 05 H 7 is6 82 T7 H6 20 EG d7

3(5 85 H 8 17 45 P6 li5 60 S8 r8

37 40 117 ni 6 100 1 7 h e 75 F8 *7

38 110 118 (18 75 M 8 li7 45 118 s7

39 1W 118 is7 40 * R8 Ii7 110 Dll ell

40 105 119 e9
r

65 117 Il6 40 K7 Й»

41 60 H 8 in 7 45 F7 1)5 140 P9 17

42 12 116 ru 5 100 T7 Il6 25 F7 16

43 130 H 10 dlO 40 N 6 Ii5 05 N 8 l>8

44 35 H 7 k6 25 G 6 Ii5 95 1 9 r8

45 75 118 u7 95 N7 li6 35 D7 еб

46 150 H it hll 110 K8 Ii7 25 M 6 и в

47 65 H 8 k7 35 F6 1)5 85 H 9 ьо

48 100 H ll d ll 125 N 8 Ii7 20 PG s6

49 55 118 ii 7 45 C8 h6 100 T7 u9

50 70 H 7 17 40 M 6 1)5 125 S9 r9

51 90 H 8 e8 60 P7 Ii6 150 Н Ю It 1 0
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15-Uovhniug da vowi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

52 40 H7 isO 20 FO li5 60 T7 r/

53 00 H 8 П 25 N 6 h5 45 S8 r8

54 45 117 in G 70 R7 на 95 F8 g?

55 75 H 8 <18 40 K8 Ь7 100 R8 s7

56 55 H 8 is7 15 FO h5 40 P9 17

57 110 H 9 <■9 75 N 8 Ii7 25 P8 $7

58 65 118 ш 7 45 C8 liO 110 N 8 p8

59 12 HO in 5 20 SO Ь5 55 D l l e l l

CO 140 H 10 d 10 35 P7 L6 65 K7 g8

61 35 117 s6 55 1S7 hO 90 F7 10

02 70 H8 u 7 40 D8 liO 105 M 8 g"

63 200 1111 Ы1 12 КО h5 75 1/9 r8

04 60 118 k7 85 E8 Ii6 35 R7 $0

65 100 1111 d l l 45 K7 liO 70 MO nO

66 65 119 19 25 FO h 5 95 119 b9

67 45 118 ro 65 N8 h7 100 PO s6

68 90 1110 $10 40 08 liO 00 0  8 n 9
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1 5 -Hovening davomi
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15-ilo vn ning tin vom i

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

86 35 H7 kC 95 E8 liG 60 U7 P?

87 55 118 u7 45 N8 Ii7 100 F9
*8

'88 150 1111 bll 20 M6 Ii5 75 R7 16

89 85 H8 k7 70 S7 hC 125 C9 Ы0

90 65 H ll «111 35 ISO Ii5 85 S8 n 9

91 110 H8 n 7 65 A8 Iw 40 T7 sG

92 60 H7 17 15 K6 li5 n o U8 P7

93 90 H8 e8 60 T7 Ii8 35 M 7 «6

94 140 H9 d9 40 M 7 III) 70 N8 r7

93 40 H7 иб 25 F6 h5 130 P8 11.8

90 70 H ll all 40 N6 hO 55 R7 t7

97 45 H7 гб 55 0 8 li7 90 ISO kS

98 95 H9 f9 45 K7 1.6 60 S7 u8

99 110 1111 e ll 20 M6 h5 45 T7 s6

100 75 H8 ш 7 85 U7 Ii7 150 F8 e7
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