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Darslik mashinasozlikda o'zaro almashinuvchanlikning qo'llanilish turlari, 
detallar sirtlarining o'zaro joylashishi va shakllarining og'ishi, silliq silindrik, 
podshipnikli, shponkali, shlitsali, rezbali, konusli, tishli birikmalargajoizlik va 
o'tqazishlami aniqlash, selektiv yig'ish masalalariga qaratilgan. Unda na’munaviy 
detallami o‘lchash va yaroqliligmi aniqlashga doir hamda universal va maxsus o‘lchash 
vositalari va nazorat asboblarini qo‘llash, o‘lchamlar zanjirlarini hisoblashning 
uslublari bayon qilingan. Shuningdek, standartlashtirish, me’yorlashtirish hamda 
afzal sonlar tizimiga aloqador tushunchalar, mahsulot sifatini baholash, ulaming 
iqtisodiy samaradorligmi aniqlash masalalari ham o‘z aksini topgan.

В учебнике рассматриваются виды взаимозаменяемости и способы применения, 
отклонения формы и расположения поверхностей деталей, определение допусков 
и посадок гладких цилиндрических, подшипниковых, шпоночных, резьбовых, 
конусных, зубчатых соединений и задачи селективной сборки.

В ней изложены методы расчета размерных цепей, измерения и 
определения годности типовых деталей применением универсальных и 
специальных средств измерения и приборов контроля.

Нашли своё отражение понятия касающиеся стандартизации, 
нормализации и системы предпочтительных чисел, а также задачи оценки 
качества продукции и определения их экономической эффективности.

The textbook deals with different types of interchangeability, methods of 
application, deviation of forms and arrangement of detail surfaces, determination 
of tolerance and position of smooth cylindrical, bearinged, fitted, manyfitted, 
thread, cone, toothed joins and tasks of selective assembly.

Methods of calculation of sized chains, dimension and determination of su-itability 
of standard details by using universal and control instruments are stated in it.

Notions touching upon the problem of standardization, normalization and the 
system of chosen numbers have found its reflection, as well as the tasks of appreciation 
of production quality and of their economical effectiveness determination.
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S O ‘Z  B O S H I

Qishioq xo'jaligmi yangi texnika bilan ta’minlay borish va mavjudlaridan 
unurrdi, hamda samaiali foydalanish qishioq xo‘jaligi mahsuldorligini keskin 
oshiradi. Mahsulot sifatini dunyo standartlariga mos keladigan darajaga 
yetkazish esa qishioq xo'jaligining asosiy yo'nalishidir [1].

Ilmiy-texnikaviy taraqqiyotning zamonaviy bosqichida o'zaro 
almashinuvchanlik, metrologiya va standartlashtirishning roll mashinalardan 
foydalanish va ta’mirlash muammosini yechishga yordam beradi. Chunki 
o'zaro almashinuvchanlik mashina detallari va qismlariga qo'yiladigan texnik 
talabdangina iborat bo'lmasdan, balki uni loyihalashtirish, konstruktsiyalash, 
ishlab chiqish, foydalanish va ta’mirlash kabi hamma bosqichlami o ‘z ichiga 
oladi va ulami uzviy bog'laydi.

Mashinalardan foydalanish jarayonida sharoit ta’sirida ular o'zining 
ish qobiliyatini pasaytiradi. Ta’mirlash yordamida ulaming ish muddatini 
oshirish esa dolzarb muammolardan h isoblan ib , bu o'zaro  
almashinuvchanlik nazariyasiga asoslangan. Chunki ta’mirlash va tiklashda 
qo'llaniladigan texnologik jarayonlar va o'zaro bog'langan o'lchamlar asosiy 
ishlab chiqarish darajasida bo'lishi kerak. Dem ak, texnikadan  
foydalanuvchilar va ularni ta ’m irlovchilar am aliyotda o'zaro  
almashinuvchanlik nazariyasini asosiy ishlab chiqarishdagidek mufassal bilishi 
va qo'llay olishlari kerak [2-10].

Ma’lumki, birorta mashinani ishlab chiqarish uchun yuzlab turli 
korxonalar o'zaro hamkorlik qilishlari lozim. Bunda mahsulot sifatiga 
vazifalaming o'zaro almashinuvchanligisiz, metrologik ta’minotisiz, 
mahsulotni nazorat qilish uslub va vositalarini yaxshilash ishlarini amalga 
oshirmay va tashkil qilmay erishib bo'lmaydi.

Aytilganlardan ma’lumki, o'zaro almashinuvchanlik, metrologiya va 
standartlashtirish masalasi mashinalaming sifati, ulaming ishonchliligi va 
uzoq vaqt ishlashiga bevosita aloqadordir.

Shuning uchun zamonaviy agroinjenerlar tayyorlash jarayoni o'zaro 
almashinuvchanlik, metrologiya va standartlashtirish bilan bog'liq keng 
masalalar doiiasini o'zlashtirishni o‘z ichiga oladi. Shu sababli agroinjenerlar 
joizlik va o'tqazishlaming yagona tizimini, texnologik va konstruktorlik 
huiiatlarini rasmiylashtirishda aniq me’yorlarini ko'rsatishni, turli birikmalar 
uchun standart o'tqazishlami hisoblashni va tanlashni, chizma va texnologik 
xaritalarda uchrashi mumkin bo'lgan shartli belgilami bilishlari kerak.

Ular o'lchamlar zanjirlarini hisoblashni, texnik o'lchash asboblariga



yaxshi amal qila bilishni, ya’ni o'lchov asboblarini tekshirish, sozlash va 
ulardan foydalanishni, majburiy xatolaming kelib chiqish sabablarini, ulami 
aniqlash uslublarini, o‘lchashda paydo bo'lish mumkin bo'lgan xatoliklami 
taqqoslash asosida, ayni chog'da, o'lchash. vositalarini tanlash uslubini 
egallashi va, nihoyat, o‘lchash va nazorat qilish ishlarini mexanizatsiyalash 
va avtomatlashtirishdan xabardor bo'lishlari shart [12-14].

Bulardan tashqari, agroinjenerlar ishlab chiqarishni rivojlantirishda 
qishioq xo'jaligi texnikasining sifatini oshirish va undan samarali 
foydalanishning rolini, mahsulot sifatini kom pleks boshqarish  
tizimining strukturasini yaxshi bilishlari va ulardan foydalana olishlari 
kerak [11, 15, 17].

O’zaro almashinuvchanlik, metrologiya va standartlashtirish fani, 
chizmachilik, mashina va mexanizmlar nazariyasi, mashina detallari, 
metallar texnologiyasi, materiallar qarshiligi, nazariy mexanika kabi 
fanlarining mantiqan yakunlovchi bosqichi bo‘lib hisoblanadi.

Agar yuqorida nomlari keltirilgan umumtexnik fanlar mashina va 
mexanizmlami loyihalash, na’munaviy detallardan foydalanish, ulami 
mustahkamlik va birlikka hisoblashlar uchun asos bo'lib xizmat qilsa, bu 
fan o ‘zaro almashinuvchanlikning eng muhim sharti bo‘lgan geometrik 
parametrlaming aniqligini ta’minlash va sifatning eng muhim ko'rsatkichlari 
bo‘lgan ishonchlilik va ko‘pga chidamlilik kabi muhim masalalami hal qiladi. 
Shu bilan birga, bu fan qishioq xo'jaligi texnikasini loyihalash va ishlab 
chiqarish uchun ilmiy asos bo'lib, uning negizida “Qishioq xo'jaligi 
mashinalari va mashinasozligi texnologiyasi”, “Mashinalar ishonchliligi va 
ta’miri”, “Mashina-traktor parkidan foydalanish” kabi boshqa maxsus 
fanlami o ‘rganish uchun qulay imkoniyat yaratiladi.



O’ZARO ALMASHINUYCHANLIKNING UMUMIY 
PRINSIPLARI 

1.1. O’ZARO ALMASHINUVCHANLIK TUSHUNCHASI

O’zaro almashinuvchanlikning aniq kelib chiqishi ma’lum emas. Biroq 
Misr ehromlari o'lchamlari bir-biriga juda yaqin bo'lgan bloklardan tashkil 
topganligi, o ‘zaro almashinuvchanlik prinsipining qadimda ham  
qo'llanganligidan dalolat beradi. Bu taxminan 5000 yil ilgari bo'lgan edi. 
Bizgacha etib kelgan ayrim tarixiy manbalarga ko'ra, Markaziy Osiyo va 
Hindistonda 4000 yil ilgari g'ishtning o'lchamlariga, drenaj tizimiga, og'irlik 
va uzunlik o'lchovlariga ma’lum me’yorlar bo'lgan.

Eramizdan awalgi XV-XIV asrlarda, ya’ni bundan 2500-2600 yil 
ilgari Venetsiyada harbiy va savdo kemalari uzluksiz oqim usu-lida ishlab 
chiqarilar ediki, bungao'zaro almashinuvchanlikprinsiplarini qo'llamasdan 
bu darajaga yetib bo'lmas edi.

Ammo bu so'zning o'zi, hamda tushunchaning shakllanishi XX asr- 
da, ya’ni ancha kechroq paydo bo'ldi. O’zaro almashinuvchanlik tez ri- 
vojlanishi metallarga ishlov berishning rivojlanishi bilan chambarchas 
bog'liqdir, ya’ni aniqlik va unumdorlikning oshishi detallaming o'zaro 
almashinuvchanligini ta’minlashga yordam beradi.

O’zaro almashinuvchanlik prinsipini Rossiyadabirinchi bo'lib Tula 
shahrining, keyinchalik Ijevsk qurol ishlab chiqarish korxonasining ustalari 
tatbiq etishgan. 1706-1715 yil yo'riqnomalarida Pyotr I miltiqlar ishlab 
chiqarishdagi detallami tayyorlashda qo'llaniladigan kalibrlar va miltiq 
qismlarining bir jinsli bo'lishiga rioya qilishni ustalaiga buyurgan. Tuladagi 
zavodda miltiq ishlab chiqarishda o'zaro almashinuvchanlik prinsipi 1826 
yilda chet elliklaiga katta muvoffaqiyat bilan namoyish qilingan. Ombordan 
tanlanmay olingan 30 dona miltiq detallarga ajratilib, aralashtirilgan, so'ng 
bu detallardan tanlamay yana 30 dona miltiq yig'ilgan. Natijada har bir 
miltiq yana nuqsonsiz ishlaydigan bo'lgan.

Fuqaro sanoatida o'zaro almashinuvchanlikprintsipining qo'llanilishi 
birinchi jahon urushidan (1914-1918) keyin boshlandi. Bu urush 
Rossiyadagi va chet mamlakatlaridagi ayrim harbiy korxonalarda o'zaro 
almashinadigan detallar va qismlami konstruksiyalash va ishlab chiqarish 
sirlarini ochib tashlashga majbur etdi.



Mashinasozlikda o ‘zaro almashinuvchanlik hozirgi zamon yalpi va 
seriyalab ishlab chiqarishning asosiy zaruriy shartlardan hisoblanadi. O’zaro 
almashinuvchanlik prinsipigarioyaqilinmasa, hatto ko'pginauyjihozlaridan 
ham ko‘ngildagidek foydalanib bo‘lmaydi. Masalan, istalgan lampochka 
istalgan patronga buralib kiradi, o'tqazish o'lchami jihatdan bir xil tartib 
raqamli sharikli podshipnik istalgan mashinaga (mototsikl, avtomobil va 
b.), miltiq o ‘qlari bir xil kalibrli istalgan miltiqqa tushadi. Gayka bir xil 
oichamli istalgan boltga buraladi va hokazo. O’zaro almashinuvchanlik 
konstruktor va texnolog ishini o'zaro bog‘laydi va uni soddalashtiradi. 
Masalan, ixtisoslashtirilgan zavodlaming me’yorlashtirilgan biriktirish 
detallarini (bolt, shpilka, vint, gayka, shayba va boshqalarni), 
podshipniklami, tishli g'ildirakvauzatmalami va, shuningdek, boshqadetal 
va qismlami ko‘plab ishlab chiqishda konstruktsiyalash yangi mashinalami 
ishlab chiqarish jarayonini tezlashtiradi. O’zaro almashinuvchanlik 
konstruktorga ayrim detallami ulaming ma’lum muddat ishlagandan keyin 
ehtiyot qismlardan yasalgan boshqasiga almashtirish mumkinligini e’tiborga 
olib, engil va qulay gabaritli mashinalar yaratishga yordam beradi. Bunda 
eng katta yuklanish bilan va eng ko‘p ishlaydigan detallaming ishlash 
muddatini hisoblash yo‘li bilan aniqlash mumkin.

O’zaro almashinuvchanlik korxona va zavodlarda mashinalami yig‘ish 
ishlarim soddalashtiradi va yuqori ish sur’atini ta’minlaydi. Mashinalami 
ishlatishda esa ta’mir ishlarim ancha osonlashtiradi, chunki yaramas holga 
kelgan yoki endilikda ishlatish ishonchsiz bo‘lib qolgan detallar «zahira» qismlar 
hisobiga engilgina almashtiriladi. Konstruktorlar mashinalardagi, asbob va me- 
xanizmlardagi detallami o'zaro almashinadigan qilib, ya’ni mashinani yig'ish 
yoki ta’mirlashda biror detalni o'sha yoki o‘sha tartib raqamli boshqa detalga 
almashtirish mumkin bo‘ladigan qilib yaratishga intiladilar.

M ashinasozlikda o'zaro almashinuvchanlik deb, buyumlami shunday 
konstruktsiyalash vaishlab chiqarish prinsipi tushuniladiki, bunda erkin, 
ya’ni muayyan mashinani nazarda tutmasdan tayyorlangan, detallami 
tanlamasdan va maxsus to‘g‘rilab turmasdan yoki qo'shimcha ishlov 
bermasdan tegishli mashina qismlarga yig‘ilganda mashinaning unga qo'yilgan 
talablariga muvofiq ravishda ishlashini ta’minlaydigan bo'ladi. Erkin 
tayyorlash deganda detallami turli vaqtlarda, turli joylarda ishlab chiqarish 
tushuniladi. Masalan, biror qismning biror detalini ishlab chiqarish bir 
shaharda, boshqasi esa butunlay boshqa joyda ishlab chiqilgan bo'lishi, 
qismni yig'ish esa uchinchi bir shaharda bajarilishi mumkin.



1. O’zaro almashinuvchanlikning qisqacha rivojlanish tarixi.
2. O’zaro almashinuvchanlik va uning kelib chiqish sabablari.
3. Mashinasozlikda o'zaro almashinuvchanlik deb nimaga aytiladi?
4. O’zaro almashinuvchanlik qanday ta’minlanadi?
5. Nima uchun mashinasozlik mahsulotlarini ishlab chiqarishda o'zaro 

almashinuvchanlik muhim prinsip hisoblanadi?
6. O’zaro almashinuvchanlikning mahsulotlami loyihalash, tayyor- 

lash va foydalanishdagi roli.
7. Donalab ishlab chiqarishda o'zaro almashinuvchanlik prinsipini 

qo'llash mumkinmi?
8. O’zaro almashinuvchanlik prinsipidan konstruktor qanday 

foydalanadi?
9. Chizmaga qo'yilgan o'lchamlar o'zaro almashinuvchanlikni ta’min- 

lay oladimi?
10. Detalni erkin tayyorlash nima?
11. O’zaro almashinuvchanlik prinsipi detallam i ta’mirlashda 

ishlatiladimi?
12. O’zaro almashinuvchanlik prinsi pi qaysi holatlardabuziladi?

1.2. TO‘U Q , TO‘LIQMAS 0 ‘ZAR0 
ALMASHINUVCHANLIK

O’zaro almashinuvchanlik to'liq va to'liqmas (cheklangan) bo'lishi 
m um kin. T o 'liq  o 'z a r o  a lm a s h in u v c h a n lik  d eta llam i shunday  
konstruktsiyalash va ularga shunday ishlov berishni ko'zda tutganki, bunda 
to'plamdan tanlanmay olingan istalgan detalni mashinaning tegishli joyiga 
qo'yish mumkin bo'ladi. Mashinasozlikda to'liqmas (cheklangan) o'zaro 
almashinuvchanlik ham bo'ladi. Bunda ishlov berilgan detallar dastlabki 
o'lchamlariga qarab turli guruhlarga ajratiladi, so'ngra biror mashinani 
yig'ishda shu tartib raqamli va nomli detallaming istalgani emas, balki 
ayrim guruhdagilari ishlatiladi. Yig'ilish vaqtida detallardan biri tanlab olinadi 
yoki olingan detalga qo'shimcha ishlov beriladi.

Agar televizorda integral sxema ishdan chiqsa, uni almashtirish kifoya, 
demak, televizor to'la o'zaro almashinuvchanlikka ega. Agar televizorda 
elektron-nurli trubka kuygan bo'lsa, biz uning o'miga yangi sotib olinganini 
o'matamiz (o'lchamlarga nisbatan to'la o'zaro almashinuvchanlik), ammo 
trubkaning ba’zi konturlarini sozlashga to'g'ri keladi, bunday hollarda



televizor to'liqmas (cheklangan) o'zaro almashinuvchanlikka ega. Qismlami 
yiqganda turli-tuman qistirmalar, kompensatorlaming tanlanishi ham 
to'liqmas o'zaro almashinuvchanlikka misol bo'lishi mumkin.

Dumalash podshipniklari ham birikish o'lchamlari bo'yicha to'la 
o'zaro almashinuvchanlikka ega, ulami tanlamasdan huddi shunaqasiga 
almashtirish mumkin.

To'liq o'zaro almashinuvchanlik quyidagi afzalliklarga ega: 
yig'ish jarayoni soddalashadi, u asosan malakasi yuqori bo'lmagan 

ishchi tomonidan detallaming oddiy biriktirishi kabi amalga oshiriladi;
• vaqt jihatidan yig'ish jarayoni aniq me’yorlashtiriladi, ishning sur’atiga 

oson moslashiladi va uni oqim usuli bo'yicha tashkillashtirish mumkin, hamda 
mahsulotlami tayyoriash va yig'ishni avtomatlashtirish uchun sharoit yaratiladi;

zavodlami maxsuslashtirish va kooperatsiyalashtirishning keng 
imkoniyatlari paydo bo'ladi (ya’ni asosiy mahsulotni ishlab chiquvchi 
zavodlarga detallar, qismlar yoki unifikatsiyalangan birikmalarni 
tayyorlovchi zavodlar-ta’minlovchilari mahsulot yetkazib beradi);

• mahsulotlami ta’mirlash soddalashadi, chunki har qanday yemirilgan 
yoki yaroqsizga chiqarilgan detal yoki qism yangisiga (zahiradagisi bilan) 
almashtirilishi mumkin.

To'liq o'zaro almashinuvchanlikni 5,6 kvalitetlar (detal tayyorlashda 
aniqlik tavsffi, lot. Qualitas — sifat) aniqligida bo'lgan detallarga qo'llash 
iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiqdir.

To'liqmas o'zaro almashinuvchanlikni texnik jihatdan bajarilishi qiyin 
bo'lgan va iqtisodiy kam qo'llanishli joizlikka ega bo'lgan detallami tayyoriash 
yoki tiklashda qo'llash mumkin (porshen-gilza ichki yonuv dvigatellarida, 
plunjer-gilza yonilg'i nasosi va boshqalarda).

To'liqmas o'zaro almashinuvchanlikdan quyidagi hollarda foydalaniladi:
• kengaytirilgan joizlik bo'yicha tayyorlangan detallami guruhlab yig'ishda 

(selektiv yig'ishda) ular tor (guruhlangan) joizliklar bo'yicha bir xil 
nomU guruhlarga ajratiladi, yig'iladi va o'lchanadi;

birikmalarni kompensatorlar bilan sozlash. Bu ish mahsulotning 
me’yorda ishlashi (fimktsiyasini bajarishi) uchun zanjiming boshlang'ich 
(yopuvchi) zvenosining yig'ma xatosi bilan shu zveno uchun ruhsat berilgan 
xato orasidagi farqni olib tashlash uchun qo'llaniladi.

To'liqmas o'zaro almashinuvchanlik detallami tayyorlashda joizlikni 
oshirishga imkon beradi va to'liq o'zaro almashinuvchanlikni ta’minlash 
texnik jihatdan imkonsiz yoki iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq 
bo'lmagan hollarda ishlatiladi.



1. To'liq va to'liqmas o'zaro almashinuvchanlikning mohiyati va 
qo'llanilish sharoitini tushuntiring.

2. To'liq va to'liqmas o'zaro almashinuvchanlikka doir hayotiy mi- 
sollar keltiring.

3. To'liq o'zaro almashinuvchanlik qanday afzalliklarga ega ekanligini 
so'zlab bering.

4. To'liq va to'liqmas o'zaro almashinuvchanlik «joizlik» bilan 
bog'liqmi?

5. To'liqmas o'zaro almashinuvchanlikni qaysi hollarda qo'llash kerak?
6. Podshipniklarda o'zaro almashinuvchanlikning o'ziga xosligi 

nimadan iborat?
7. O’zaro almashinuvchanlik tudariningiqtisodiyot bilan bog'liqligibormi?
8. Qishioq xo'jalik mashinalarida to'liq va to'liqmas o'zaro al

mashinuvchanlik qo'llaniladimi?
9. O’zaro almashinuvchanlik hozirgi zamon ishlab chiqarishning qaysi 

turida zaruriy asosiy shart hisoblanadi?

1.3. O’ZARO ALMASHINUVCHANLIKNING 
BOSHQA TURLARI

O’zaro almashinuvchan detallar o'lchamlari, shakli, qattiqligi, 
mustahkamligi, kimyoviy, elektr va boshqa xossalari jihatidan bir xil bo'lishi 
shart. Agar detallar va qismlar sifatining funktsional parametrlari mashinaning 
(quwat, ishonchlilik, tezlik va boshqa) ko'rsatkichlariga nisbatan yuqori sifat 
bilan ishlashini ta’minlaydigan chegaralarda detaining optimal bahosini 
ta’minlaydigan qilib aniqlangan bo'lsa, bu junksional o'zaro almashinuvchanlik 
deyiladi. Funksionalo'zaro almashinuvchanlikka qo'shimcha qilib shuni aytish 
mumkinki, detallar hamda qismlaming yig'iluvchanlik xususiyatigina 
almashinuvchanlikni to'la ta’minlashi uchun yetarli emas.

Mashinalar foydalanish ko'rsatkichlariga har xil omillar ta’sir etadi. 
Jumladan, plunjer juftidagi tirqishga uning gidravlik tavsifi bog'liq, demakki, 
yoqilg'i nasosining unumdoriigiga bog'liq. Ba’zida detallaming o'lchamlari ulaming 
fizik, mexanik va boshqa xossalari bilan bog'liq bo'ladi. Masalan, prujina o'ramlari 
diametri kesimi uning tavsifi(ishonchliligi)m aniqlaydi. Traktor gidravlik tizimining 
nasosi faqatgina aniq o'rnashtiriladigan o'lchamlar bilangina o'zaro 
almashinuvchanlikka ega bo'lmasdan, balki ma’lum unumdoriikka egaligi, ma’lum



bosim berish va yetaiii texnik resuisga egaligi bilan ham o‘zaro almashinuvchanlikka 
egadir. Mana shu hammaparametriar, ulaming qiymallari va og'ishlari mashinaning 
foydalanish ko'isatkichiga ta’sir etadi. Funksional o'zaro almashinuvchanlikka 
quyidagi holatdagina erishish mumkin. Ya’ni, birinchi navbatda, o'zaro 
almashinuvchanlilikka geometrik parametrlar (o'lchamlar aniqligi, shakli, 
yuzalaming o'zaro joylashishi, yuziningg'adir-budirligi), kinematik parametrlar, 
detallar materialining fizik, mexanik xossalari, asosan uning yuza qismidagi 
ko'rsatkichlari ta’minlangan bo'lishi hisobiga erishish mumkin.

D eta llam i, qismlarni va m ashinaning o 'zin i loyihalash va 
konstruktsiyalashtirish jarayonidayoq funktsional o'zaro almashinuv
chanlikni hisobga olish kerak. Funktsional o'zaro almashinuvchanlilikning 
asosiy baholovchi mezoni bu foydalanish ko'rsatkichidir.

Bundan tashqari tashqi va ichki o'zaro almashinuvchanlik mavjud. Bu 
tushunchalar detallarga xos bo'lmay qismlar va butun mahsulotga tegishlidir.

Tashqi o'zaro almashinuvchanlik - bu qismning tashqi birikuvchi va 
erkin o'lchamlari yoki foydalanish parametrlari bo'yicha o'zaro 
almashinuvchanlikdir.

Masalan, dumalash podshipnigi yaroqsiz bo'lib qolsa, uning o'migaxuddi 
shu o'lchamdagi boshqasiga almashtirish mumkin. Agar elektnodvigatel kuysa, u 
boshqasi bilan almashtiriladi. Ikkala holatda ham qismlar tashqi o'zaro 
almashinuvchanlikkaegadir.Bu misollardapodshipnik tashqi vaichki halqalaming 
diametriari, elektrodvigatel esa uning quwati, aylanishlar soni bo'yicha tanlanadi.

Ichki o ‘zaro almashinuvchanlik — bu mahsulotni yoki qismni tashkil 
etuvchi ayrim detallar yoki mexanizmlaming o'zaro almashinuvchanligidir.

Masalan, dvigatelning ichki o'zaro almashinuvchanligi uni tashkil etuvchi 
detallaming o'zaro almashinuvchanligi bilan aniqlanadi. Agar bir nechta bir 
xil podshipniklar detallaigaajratilsava ulami aralashtirib yanayig'ilsa, hamma 
podshipniklar to'la texnik talabgajavob beradi deb bo'lmaydi, chunki 
podshipniklami ishlab chiqqanda cheklangan o'zaro almashinuvchanlik 
qo'llaniladi, ya’ni ma’lum o'lchamdagi halqalar bilan ma’lum o'lchamdagi 
sharikyoki roliklar yig'iladi.Boshqacha, aytgandapodshipnik ichki o'zaro al
mashinuvchanlikka ega emas, ammo tashqi o'zaro almashinuvchanlikka egadir.

Umuman, o'zaro almashinuvchanlikning zamonaviy tushunchasi 
quyidagicha:

geometrik o'lchamlar bo'yicha o'zaro almashinuvchanlik (detallar- 
ning yig'ilishi);

kinematik o'lchamlar bo'yicha o'zaro almashinuvchanlik, bu ma
shina ishchi organlarining haiakatlanish qonunlarini aniqlaydi;



fizik, texnik o'lcham (ko'rsatkichiar) bo'yicha o'zaro almashi- 
nuvchanlik, bu kim yoviy tarkibning b irlig in i, m ustahkam lik  
ishonchnomasini, detallar fizik va kimyoviy xossalarini aniqlaydi.

Detallar va qismlaming o'zaro almashinuvchanJigini qismli o'zaro 
almashinuvchanlik, butun mexanizmlar uchun esa agregatli o'zaro 
almashinuvchanlik deyiladi.

Ishlab chiqarishda o'zaro almashinuvchanlikning a jzallik lari

O’zaro almashinuvchanlik bu alohida ishlab chiqilgan detallami yig'ishni 
osonlashtiribgina qolmasdan, balki u keng ma’nodagi zamonaviy ishlab 
chiqarishni loyihalash, tayyoriash va ulardan foydalanishning iqtisodiy 
masalalarini ham o'z ichiga oladi.

O’zaro almashinuvchanlikning asosiy mohiyati mahsulotni katta 
hajmda, kerakli sifatda va minimal xarajatlar bilan ishlab chiqarishni 
ta’minlashdir.

O’zaro almashinuvchanlikning quyidagi afzalliklarini keltirish yuqorida 
aytilganlaming isboti uchun yetarlidir:

konstruksiyalash jarayoni engillashtiriladi. Konstruktor har safar yangi 
detal yoki qismni ixtiro etishi talab etilmaydi, u standart sanalgan konstruktiv 
echimlardan foydalanishi mumkin. U detallarga bo'lgan texnik talabni o'ylab 
chiqmasdan, balki me’yoriy hujjatlardan bu talablami tanlab oladi.

• keng ixtisoslashtirish va kooperatsiyalash ta’minlanadi. Detallar va qismlami 
har xil shaharlarda va davlatlarda joylashgan alohida sexlarda har xil zavodlarda 
ishlab chiqish imkoniyati paydo bo'ladi. O’zaro almashinuvchanlik, ayrim 
zavodlarga alohida qismlami ishlab chiqarish va boshqa zavodlaiga yetkazib berish 
bo'yichaixtisoslashtirish imkoniyatini beradi. Masalan, podshipniklar maxsus 
zavodlarda tayyodanib, hamma mashinasozlik zavodlariga yetkazib beriladi.

- ishlab chiqarish arzonlashtiriladi. Bu ham ixtisoslashtirish hisobiga erishiladi. 
Agar ishlab chiqarish ayrim detallar yoki qismlar bo'yicha bo'lsa, qator yillar 
davomida bir xil mahsulot ishlab chiqish uchun yuqori unumdoilikka ega bo'lgan 
maxsus dastgohlar ishlatiladi. Seriyali ishlab chiqarish qancha ko'p bo'lsa, 
mahsulotning narxi ham shuncha arzon bo'ladi.

uzluksiz ishlab chiqarishni tashkillashtirish ta’minlanadi. O’zaro 
almashinuvchanli ishlab chiqarishda konveyerda yig'ishni olib borish ancha 
oson bo'ladi, chunki yig'ish operatsiyalari vaqtini me’yorlashtirish mumkin, 
bunda qo'shimcha ishlov beril-masdan, yig'ish asosan detal va qismlami 
mahkamlashdan iborat bo'ladi.

yig'ish jarayoni soddalashadi. Yuqorida aytilganidek, yig'ish jarayoni



faqat detallar va qismlami biriktinsh va ulami mahkamlashdan Iborat bo‘lganligi 
uchun, yig'ish jarayonida yuqori malakaga ega bo'lmagan ishchilami ishlatish 
va yig'ishni avtomatlashtiiish mumkin bo'ladi. O’zaro almashinuvchanli yi- 
g'ishlarda robotlami (manepulyatorlami) ham qo'llash mumkin;

- ta’mirlash soddalashtiriladi. O’zaro almashinuvchanlikprintsi pi asosida 
ishlab chiqilgan mahsulotning zahira qismlarini ishlab chiqish imkoniyati 
yaratilib, ta’mirlash ishJari detal yoki qismni oddiy almashtirishdan iborat 
bo'ladi. Demak, ma-shinaning tuiib qolishi kamayadi, undan ishonchli va 
samarali foydalanish ta’minlanadi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Ishlab chiqarishni tashkillashtirishda o'zaro almashinuvchanlikning 
roli, qanday bo'ladi:

a) yalpida;
b) seriyalida.
2. O’zaro almashinuvchanlik qanday o'lchovlar bilan ta’minlanadi?
3. Tashqi va ichki o'zaro almashinuvchanlik qanday parametrlar bilan 

belgilanadi:
a) dumalash podshipnigida;
b) elektrodvigatellarda;
v) tishli reduktorlarda;
g) tishli muftalarda.
4. Funksional va geometrik parametrlar bo'yicha o'zaro almashi

nuvchanlik qanday belgilari bilan xarakterlanadi:
a) bolt va gaykalarda;
b) shponkali va shlitsali birikmalarda;
v) podshipnikli birikmalarda;
g) tishli g'ildiraklarda;
d) tishli reduktorlarda;
e) o'qlar va vallarda;
j) elektrodvigatellarda.
5. O’zaro almashinuvchanlikning zamonaviy tushunchasi qanday, 

uning mohiyatini oching?
6. O’zaro almashinuvchanlikning zamonaviy ishlab chiqarishdagi 

afzalliklari nimadan iborat?
7. Detal, qism, agregat va mashinalami loyihalashda o'zaro 

almashinuvchanlik muhimmi?
8. O’zaro almashinuvchanlikning kamchiliklarini aniqlang.



JOIZLIK УА 0 ‘TQAZISHLAR TO‘G’RISIDA ASOSIY 
TUSHUNCHALAR 

2.1. DETALLARNING O'LCHAMLARI HAQIDA 
TUSHUNCHA

Detallaming o'lchamlari va shakli mashinalami konstruktsiyalashtirishda 
aniqlanadi. Konstruktor detallaming ishlash sharoitini bilgan holda, material 
tanlaydi va eng ma’qul shaklini belgilab oladiki, uning hisoblab chiqilgan 
o'lchamlari ishchi yuklanish ostida detaining materiali, mustahkamlik zapasini 
saqlaydi. Hisoblarda hosil bo'lgan detal o'lchamlarining miqdori me’yoriy 
miq-dorgacha yaxlitlanadi va ko'p holatlarda butun raqamgacha keltirilib, bu 
oxirgi o'lcham chizmalarga qo'yiladi.

Detallami yasash uchun chizma asosiy hujjat hisoblanadi. Chizmaga 
qo'yilgan har qanday o'lcham (uzunlik, eni, diametr va h.k) nom inal 
o'lcham bo'lib hisoblanadi. Bu o'lcham hamma vaqt haqiqiy  o'lchamdan 
farq qiladi, chunki haqiqiy o'lcham, detal ishlov berish natijasida hosil 
bo'ladi. Haqiqiy o'lcham deb, yo'l qo'yilgan xatolik bilan o'lchangan 
o'lchamga aytiladi. Tayyor detaining o'lchami haqiqiy o'lchamdir.

Gap shundaki, amalda qanday ishlov berish usuli tanlanmasin, bari- 
bir berilgan nominal o'lchamni mutlaq aniq qilib bo'lmaydi, shu singari 
ikkala bir xil o'lchamga ega detallami ham ishlab chiqarish mumkin emas. 
Nominal va haqiqiy o'lchamlar orasida albatta hamma vaqt farqlanish bo'ladi. 
Buni detalni ishlashga o'matishdagi va o'lchashdagi yo'q qilib bo'Imas xatoliklar 
va boshqa ko'plab sabablar bilan tushuntirish mumkin. Hayotda, albatta juda 
ham yuksak aniqlikda detallami tayyoriash shart emas. Ba’zida nominal o'l
chamdan ma’lum miqdordagi og'ishlarga ega bo'lgan o'lchamli detallar ham 
qoniqarli darajada ishlab, unga qo'yilgan talabni bajaiadi. Shuning uchun, 
nominal o'lchamni albatta egallash maqsadga muvofiq emas. Har bir holatda 
bilish kerakki, bu og'ishlaming miqdori nominaldan qanchalik kattadir?

Haqiqiy o'lcham, yo'l qo'yilgan ikki chekka o'lchamlar oralig'ida bo'lishi 
kerak. Bundan xulosa chiqadiki, detal tayyorlanayotganda uning o'lchami 
ikkita qiymatlar, ya’ni yo'l qo'yilgan qiymatlar bilan berilishi mumkin.

Bu qiymatlar eng katta  va eng kichik  chekka o'lchamlar deyiladi. Yaroqli 
detaining o'lchami mana shu chekka o'lchamlar oralig'ida bo'lishi kerak. 
AQSHda, chizmalarda, shu chekka o'lchamlar ko'rsatiladi.



Ammo chizmalarda tayyoriash aniqligini ikkita chekka o'lchamlar bilan 
ko'isatish noqulay bo'lganligi uchun ko‘pgina davlatlarda og‘ishlar qo‘llaniladi.

Ogfishlar deb, chekka yoki haqiqiy o'lchangan o'lcham bilan no
minal o'lcham orasidagi algebrik farqqa aytiladi. Demak, og'ish deb, 
nominalga nisbatan o'lchamning qanchalik farqlanishiga aytiladi.

Ikki xil chekka o'lchamlar bo'lganligi uchun og'ishlar ham ikki xil bo'ladi.
Yuqqfi ogfish deb, katta chekka o'lcham bilan nominal o'lcham ora- 

sfflagCf^rqqa aytiladi.
P astk i offish  deb, kichik chekka o'lcham bilan nominal o'lcham 

orasidagi farqqa aytiladi.
Og'ishlar musbat va manfiy bo'lishlari mumkin.
Chizmalarda nominal o'lcham D v a d  harflarda belgilanadi. Chekka katta 

o'lchamlar D mm, , chekka kichik o'lchamlar D mln, dmln, haqiqiy 
o'lchamlar Dx, dx kabi belgilanadi. Yuqori og'ishlar ES, es va pastki og'ishlar 
esa EI, ei kabi belgilanadi.

NAZORAT SAVOLLAR1

1. Detaining o'lchami nima?
2. O’lchamlami nomlang.
3. O’lchamlami biibiridan farqlang.
4. Nominal o'lcham deb qanday o'lchamga aytiladi?
5. Chekka o'lchamlar bilan nominal o'lcham, orasidagi farqlaming 

nimaligini ayting.
6. Chekka o'lchamlami, og'ishlami turlarga ajrating.
7. Og'ishlami aniqlash qoidasini ayting.
8. Haqiqiy o'lchamning qaysi qiymatida detal ishga yaroqli hi

soblanadi?
9. Nominal va haqiqiy o'lcham orasida qanday farq bo'ladi?
10. Chekka o'lchamlar bilan haqiqiy o'lchamlar orasida bog'liqlik bormi?
11. O’lchamlar chizmalarda qanday belgilanadi?
12. Og'ishlar chizmada qanday ko'rsatiladi?
13. Valning nominal o'lchami Ш 50 mm bo'lsa, chekka o'lchamlari 

esa 50,12 mm va 49,98 mm bo'lsa, bulardan qaysilari eng katta va eng kichik 
chekka o'lchamlaridir, ulaming nomlarini to'liq ayting va valning og'ishlari 
nimaga tengligini aniqlang.

14. E S = 0 ,5 5  mm, 0 ^ = 1 0 0 ,2 2  mm, D =100m m  bulsa, D max, E I  ni 
aniqlang.



2.2. BIRIKMA TO‘G’RISIDA TUSHUNCHA

Har qanday mashina ayrim detal va qismlardan yig‘iladi. Birt ikkinchisiga 
kiradigan ikki detaining birikishida qamrovchi va qamraluvchi sirtlar bir- 
biridan farq qilinadi (1-rasm).

Qamraluvchi sirtlar

Qamraluvchi sirtlar

Qamraluvchi 
o'lcham (teshik)

1-rasm. Q amrovchi va qam raluvchi detallar va о ‘Ichamlar.

Bin biriga kiruvchi ikki detal, birbiriga nisbatan siljishi va siljimasligt 
mumkin, birinchi hoi qo'zgfaluvchi birikma, ikkinchisi esa qo*zgf alm as  
(siljimas, jips) birikmadeyiladi.Birikuvchi yuzalar birikma hosil qiladi.

Agar qamrab oluvchi va qamraluvchi yuzalar dumaloq tsilindrik yoki 
konussimon yuzadan iborat bo‘lsa (1-rasm, a, v) bu birikma silliq birikma



deyiladi. Agar har bir yuzi ikkita parallel tekisliklardan hosil bo‘lgan bo'lsa, 
bu birikma tekis parallel yuzali birikma deyiladi (1-rasm, b).

Birikuvchi yuzalar shakliga qarab birikmalar har xil boiadi.
1) Silliq tsilindrik va konuslik birikmalar asosan qamrab oluvchi va 

qamraluvchi silindrik va konusli tekis yuzalardan tashkil topgan bo'ladi;
2) Yassi birikmalar — qamrab oluvchi va qamraluvchi tekisliklardan 

tashkil topib, bnlarga, masalan, porshen halqasi bilan porshen o ‘yig‘i va 
vtulkayoki val o ‘yig‘idagi shponka, “Qaldiig'och dumi” tipidagi birikma, 
etaklovchi va etaklanuvchi birikish muftasining disklari va sh.k. kiradi;

3) Rezbali va vintli birikmalar-qamrab oluvchi va qamraluvchi vintli 
yuzalardan tashkil topgan, me’yor kesimda uchburchakli, trapetsiya va boshqa 
profilda bo'lishi mumkin;

4) Tishli va chervyakli birikmalar davriy bir-biri bilan birikuvchi tishli 
g'ildiraklardan, chervyakli g'ildirak tishlaridan va chervyakning vintli 
yuzasidan tashkil topadi;

5) Shlitsali birikmalar -  qamrab oluvchi va qamraluvchi (to‘gcri yonli, 
evolventli va boshqa profflli) yuzalardan tashkil topadi va h.k.

Tsilindrik birikishlarda (1-rasm, a) qamrovchi sirt teshik, qamraluvchi 
sirt esa val degan umumiy nom bilan ataladi.

Teshik va val nomlarini shartli ravishda, qamrovchi va qam-raluvchi 
sirtlari (1—rasm, b, v) parallel tekislik, tekis (yassi) birikishlarga nisbatan 
ishlatsa ham bo'ladi.

O ’lcham  deb, joizliklar va o'tqazishlar tizimida: silindrik birikmalarda
— diametr, parallel tekis (yassi) birikmalarda esa parallel tekisliklar orasidagi 
masofa tushuniladi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Birikuvchi detallar qanday nomlanadi?
2. Birikmalarni qanday farqlash mumkin?
3. Quyidagilarni qamrovchi va qamraluvchi detallar guruhlariga ajrating: 

vtulka, shayba.
vint, shponka, klapan. 
podshipnik tashqi halqasi. 
poishen, barmoq.
gil’za, vkladish, podshipnik ichki halqasi.

4. Qamrab oluvchi va qamraluvchi sirtlar qanday hosil bo'ladi?
5. Teshik deb qanday detalga aytiladi?
6. Qanday detallami shartli ravishda val deb atash mumkin?



2.3. O’TQAZISHLARNING TURLARI. TIRQISH VA 
TARANGLIKLAR

Teshik va val o'lchamlari orasidagi farq birikmaning tavsifini aniqlaydi, 
ya’ni o'tqazish deb nomlanadi.

Qo'zg'aluvchan o'tqazish hosil bo'lislii uchun valning o'lchami te- 
shikning o'lchamidan kichik bo'lishi kerak (2-rasm, a).

Qo'zgalmas o'tqazish hosil qilish uchun esa valning o'lchami te- 
shikning o'lchamidan katta bo'lishi (yig'ilishgacha) kerak (2-rasm, b).

2-rasm . B irikm alam ing  turlari.

Birikmadagi detallaming bir-biriga nisbatan siljishligining katta yoki 
kichik (miqdorini) erkinligini tirqish tavsiflaydi.



Teshik va val o'lchamlari orasidagi musbat farqqa tirqish — S  deyiladi.
Val bilan teshik o'rtasidagi (yig'ilishgacha) musbat farqqa taranglik — 

N  deyiladi.
S = D -d  (1)

N = d -D  (2)

Ba’zi zarur hollarda S  manfiy ishorali taranglik (S=-N ), taranglikni 
esa manfiy tirqish deb ifodalash mumkin (N=-S).

Mashinalarda tirqish va tarangliklari turlicha bo'lgan o'tqazishlar talab 
etiladi. Bir detaining ikkinchi detalga nisbatan qo'zg'alishi talab etilgan 
hollarda tirqish juda kichik bo'lishi shart: bir detaining ikkinchi detal ichida 
(masalan, valning teshikda) erkin aylana olishi uchun tirqish kattaroq 
bo'lishi kerak. Agar birikkan ikki detal, masalan, val bilan vtulka yaxlit bir 
butunni tasvirlaydigan bo'lsa, ular tarang qilib biriktirilgan bo'ladi va bir- 
biriga nisbatan siljiy olmaydi.

Shu sababli o'tqazishlar uch turga bo'linadi:
1) Qo'zg'aluvchan o'tqazish, bunda birikish joyida tirqish bo'ladi,
2) Qo'zg'almas o'tqazish, bunda birikish joyida taranglik bo'lishi shart,
3) Oraliq (o'timli) o'tqazish, bunda val bilan vtulkani biriktirmaguncha 

birikish joyida tirqish yoki taranglik bo'lishini aytib bo'lmaydi, chunki val va 
teshik uchun ko'rsatilgan chekka og'ishlar bir-birini qoplaydigan bo'ladi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. O’tqazish deb nimani tushunish kerak?
2. Nimaga asosan o'tqazishlar tirqishli va tarangli deyiladi?
3. Qanday o'tqazishlar mashinasozlikda qo'llaniladi?
4. Birikmada tirqish va taranglik qanday hosil bo'ladi?
5. Taranglikning mohiyatini tushuntiring.
6. O’tqazish detallaming o'lchamlari bilan qanday bog'langan?
7. Quyidagi detallar birikmalari orasida o'tqazish qanday bo'lishini ayting:
1) Porshen bilan gilza orasidagi o'tqazish;
2) Halqa bilan porshen orasidagi o'tqazish;
3) Porshen barmog'i va porshen teshigi orasidagi o'tqazish;
4) Porshen barmog'i va shatun vtulkasi orasidagi o'tqazish;
5) Klapan “egari” va korpus orasidagi o'tqazish.
8. Tirqish va taranglikni hisoblaganda manfiy ishorali qiymat nimani 

bildiradi?



2.4. DETALLARNING JOIZLIK MAYDONI VA UNI 
GRAFIKDA TASVIRLASH

Joiztik ( T— bilan belgilanadi) — eng katta va eng kichik chekka o'lchamlar 
yoki yuqori va pastki og'ishlar orasidagi algebraik farqning mutloq kattaligiga 
aytiladi.

Teshik uchun: T D  =  D max -  D mb =  E S  — E I  (3) 
Val uchun: T d  = d max -  d mm =  e s -  e i  (4)

Joizlik ishoraga ega bo‘lmaydi. Bu o'lchamlar qiymatlari sohasi bo‘lib, 
uning ichida haqiqiy o'lchamlar, ya’ni yaroqli detal o'lchamlari joylashadi.

Joizlik detallami tayyorlashda aniqlik mezoni sifatida qo‘llaniladi. Joizlik 
qancha kichik bo'lsa, detal shuncha aniq tayyorlanadi. Joizlik qancha katta 
bo'lsa, detal shuncha dag'al tayyorlanadi. Ammo bir vaqtda joizlik qancha 
kichik bo'lsa, uni tayyoriash shuncha qiyin va murakkab bo'lib, detaining 
narxi yuqori bo'ladi.



Teshikning joizlik maydoni

3-rasm . O ’lcham lar va og 'ish lam ing grafik tasviri.

Shu masalada detalni loyihalovchilar bilan ishlab chiqaruvchilar 
o'rtasida kelishmovchilik kelib chiqadi. Loyihalovchilar joizliklar kichik 
bo'lishini (detal aniq bo'ladi), ishlab chiqaruvchilar esa joizlik katta bo'lishini 
(tayyoriash oson bo'ladi) xohlaydilar.

Shuning uchun joizlik asoslangan holda tanlanishi kerak. Imkoniyati 
bor holatlarda katta joizliklami qo'llash lozim, chunki ishlab chiqarish 
uchun bu iqtisodiy jihatdan samaralidir, ammo bu ish mahsulotning sifatini 
aslo yomonlashtirmasligi kerak.

Ko'p hollarda, “jo iz lik ” atamasini “jo iz lik  m aydoni” atamasi bilan 
almashtirishadi (bu to'g'ri emas), chunki joizlik bu maydon bo'lib, yaroqli 
detaining o'lchamlari uning ichida yotadi. Joizlik maydoni esa, yuqori va 
pastki og'ishlar bilan chegaralangan maydon bo'lib, u joizlik miqdori va



nominal o'lchamga nisbatan joylashishi bilan aniqlaniladi. Bir xil joizlikka 
ega bo'lgan bir qancha detallaming joizlik maydonlari nominal o'lchamga 
nisbatan har xil joylashishi mumkin, bu esa birikmada turli o'tqazishlar 
turini beradi.

Yuqoridagi hamma o'lchamlar va og'ishlami grafik holatda ko'rsatish 
mumkin. Detallar birikmasini grafik holda tasvirlash val va teshikning chekka 
o'lchamlari nisbatlarini yaxshi tasawur qilish imkoniyatini beradi. Joizliklar, 
tirqish yoki tarangliklami aniqlashga doir hamma hisoblami ancha 
soddalashtiradi (3-rasm, a-d, yo, z). Eng katta va eng kichik chekka 
o'lchamlar orasidagi shtrixlangan soha joizlik maydoni deyilib, uning 
balandligi joizlikka teng. Ammo bunday sxema sodda va tasvirli bo'lsa ham 
uni masshtabda qurish ancha murakkab, chunki nominal o'lcham bilan 
og'ishlar va joizliklar orasidagi farq juda kattadir. Shuning uchun amaliy 
maqsadlarda joizlik maydonlarining birmuncha sodda sxemalaridan 
foydalaniladi (3-rasm, e, j). Unda chekka og'ishlaming hisob bosim qilib 
nominal o'lcham holatiga mos bo'lgan nol chizig'i olinadi. Bu chiziqning 
ustki qismiga masshtabda musbat ishorali og'ishlar, pastki qismiga manfiy 
ishorali og'ishlar qo'yiladi. Nol chizig'i odatda gorizontal chiziladi. Bunday 
sxema bo'yicha val va teshikning chekka o'lchamlari, tirqish va tarangliklar 
oson aniqlanadi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Detaining joizligi nima, uni qanday tushunish kerak?
2. Joizlik va joizlik maydonlarining farqi nimada?
3. Detalni tayyoriash aniqligining joizlikka bog'liqligi bormi?
4. O’lcham joizligi deb nimaga aytiladi?
5. Joizlik qanday ishoraga ega bo'lishi mumkin?
6. Joizlik maydoning joylashish sxemasi qanday quriladi?
7. Joizlik maydonidan chetda qanday o'lchamlar bo'lishi mumkin?
8. Joizlik maydonining katta va kichik bo'lishi nima bilan bog'liq?



MASHINA DETALLARINI TAYYORLASH VA QAYTA 
TIKLASHDAGI GEOMETRIK PARAMETRLARNING ANIQLIGI

3.1. DETAL ANIQLIGI VA UNGA TA’SIR 
QILUVCHI OMILLAR

Bir xil kerakli o'lchamdagi detallami tayyorlasak yetarli emasmi? 
Nima uchun o'zaro almashinuvchanlik, uning prinsiplari haqida 
gapiramiz? Hamma gap shundaki, mutlaq aniq o'lchamlarga ega 
bo'lgan detallami juda ko'p sabablarga binoan, ishlab chiqarish 
mumkin emas. Detalni qanchalik aniq ishlash talab etilsa, u shuncha- 
lik qimmatga tushadi. Masalan, silindrik detal ishlab chiqarmoqchi 
bo'lsak, ideal silindrni hosil qilish mumkin emas, u o'q bo'ylab va 
perpendikulyar kesimlarda to'g'ri shakldan og'gan bo'ladi. Detaining 
o'lchamlari esa chizmadagidan farq qilib, har xil joylarda har xil 
qiymatlarga ega bo'ladi.

Mashinasozlikda detallar, odatda, oddiy geometrik shakllarda 
konsruktsiyalanadi, chunki ularni tayyoriash oson bo'ladi. Ko'pincha 
ayrim detallar yoki ularning alohida qismlari tekislik (~12%) yo 
tsilindir (~70%) ko'rinishda tayyorlanadi. Boshqa geometrik shakl- 
lardagi detallar ancha kam ishlatiladi. Masalan: tishli g'ildiraklar 
(~3% ), korpusli detallar (~4%).

Biroq bir qator sabablarga ko'ra, detallar qat’iy geometrik shaklda 
kelib chiqmaydi. Bu hoi to'g'ri geometrik shakldan og'ish uchun ma’lum 
me’yor belgilashni taqozo qiladi. Detallar o'lchamlarining og'ishi va 
bu og'ish lam ing sababi bilan birga ideal geom etrik shakldan 
farqlanishlar orasidagi bog'liqlikni o'rnatish, hamda bu og'ishlaming 
ulardan foydalanish xususiyatlariga ta’sirini hisobga olish uchun to'rtta 
geometrik parametrlar m e’yorlashtiriladi.

1. O ’lcham ning  ogisAi-o'lcham ma’lum oraliqlarda bo'lishi va 
berilgan o'lchamga nisbatan ma’lum miqdorga farqlanish kerak.

2. S ir tla r  shaklin ing  ogVsA/'-detallar konfiguratsiyasining nominal 
(ideal) to'g'ri geometrik shakldan og'ishi, ma’lum che-garalarda bo'lishi 
kerak.

3 . Sirtlarningjoylash ishidan  ogisA/-detalni hosil qiluvchi sirtlaming



qominal joylashishidan o'zaro' siljishi, ma’lum miqdordan oshmasligi.
4. Yuza g 'a d ir-bu d irlig i—detal sirtidagiga nisbatan katta bo'lmagan 

notekisliklar ma’lum miqdordan oshmasligi kerak.
Tayyorlashdagi geometrik xatoliklami keltirib chiqaruvchi asosiy 

sabablar quyidagilar:
a) Dastgohlaming holati va uning aniqligi.
Ishlov beruvchi dastgohlar ko'p hollarda o'zining noaniqligini to'la 

holda ishlov beriluvchi detalga o'tkazadi. Masalan: charxning urishi va 
tebranishi yuza notekisliklarining paydo bo'lishiga olib keladi. 
Qirqilayotgan rezbaning qbdami tokorlik dastgohi vint qadamini to'la 
nusxalaydi va h.k.

Agar keskichga harakat beruvchi qurilma bir maromda ishlamasa, 
aniq o'lchamga erishib bo'lmaydi.

b) Texnologik jihozning holati va sifati.
Jihozlarga yordamchi uskunalar kiradi. Agar parmalash kon- 

duktorida teshik noto'g'ri joylashgan bo'lsa, xatolik detalga ham o'tadi. 
Agar charxlash dastgohida detalni o'matuvchi markazlar bu-zilgan 
bo'lsa, tsilindrik detal tayyoriash mumkin bo'lmay qoladi.

v) Ishlov berish rejimi.
O’lchamlari va ularga bo'lgan talablari yaqin bo'lgan har bir detal 

va detallar yuqorida ko'rsatilgan to'Pt geometrik parametrlar bo'yicha 
optimal ishlov berish rejimlariga ega bo'lishi kerak. Agar charxlaganda 
juda katta *uzatish» berilsa, yuzalarda notekisliklar, kuyishlar bo'ladi, 
ya ’ni detal shunday qizib ketadiki, * c h in iq t i r i lg a n » yuzalar  
«bo'shatilishi*  mumkin.

g) Xamaki mahsulotning qattiqlik bo'yicha turliligi va ishlov berishga 
«qo'yim » ning bir xil bo'lmasligi.

Bu sabablar asbob e y ilish in i, d astg o h n in g , a sb ob n in g , 
detaining va moslamaning notekis deformatsiyalanishiga, ishlov 
beriluvchi detaining shakli og'ishiga ta’sir etadi. Har xil «qo'yimlar» 
detaining turlicha qizishiga olib keladi va sovigandan keyin boshqacha 
bo'lad i. Xamaki m axsulotning uzunlig i va aylanasi b o 'y ich a  
qattiqligining har xil bo'lishi, kesish jarayonida tebranishga olib  
keladi, bu esa o 'z  navbatida ishlov berilayotgan yuzalarning  
notekisligiga sabab bo'ladi.

d) Harorat rejimi.
Butun jahonda hamma o'lchashlami 20° S bajarish qabul qilingan, 

chunki harorat 20° S dan farq qilsa, asosan ishlab chiqarish va o'lchash



jarayoniarida, detallar o'lchamlarida hamda joylashishlarida siljish yuz 
beradi.

e) Dastgoh, moslama, asbob, detal deformatsiyasi, qayishqoqligi.
Agar detalni dastgohga o'matishda markazlarda kuchli siqilsa, amalda 

silindrik sirt olib bo‘lmaydi. Detal dastgohning tekisligiga qattiq siqilgan 
bo'lsa, unga ishlov berilgandan so'ng yuklanish olinganda uning noaniq 
shaklga kirganligi bilinib qoladi.

j) Ishchining malakasi va subektiv xatolari.
Ishchi dastgohning ma’lum turida malakali ishlashi uchun ma’lum 

vaqt davomida ko'nikma hosil qilishi kerak. Bunga yfflar davomida erishiladi. 
Bir xil sharoitda va bir xil vaqtda ishchilar bir xil aniqliklar bilan detal 
ishlab chiqara olmaydilar, chunki bu aniqlik insonning o'zigagina hos 
bo'lgan shaxsiy qobiliyatiga bog'liqdir. Bu ishlab chiqarish jarayoniga 
ham, o'lchash jarayoniga ham taalluqlidir.

3) O’lchamni noaniq o'lchash.
O’lchash asboblari va vositalarining noaniq tayyorlanishi hamda 

o'lchash vaqtidagi yo'l qo'yiladigan xatoliklar detallarga ishlov be- 
rishdagi xatoliklar manbalaridan biri hisoblanadi, chunki o'lchash 
natijasi orqali biz detaining aniq tayyorlanganligi haqida xulosa qilamiz.

Keltirilgan sabablar shuni ko'rsatadiki, xatosiz, aynan bir xil 
detallam i tayyoriash mumkin emas. Shunday qilib detal o'zaro 
almashinuvchanlikka ega bo'lishi uchun, detaining o'lchamlari yuqorida 
keltirilgan to'rtta geometrik m e’yorlanadigan parametrlar bo'yicha 
qanchalik og'ishi mumkinligi haqidagi masalani yechishga to'g'ri keladi.

O ’lchash an iq lig i

Mashina va mexanizmlar ishonchliligi, ko'p jihatdan detallami 
tayyoriash yoki tiklashdagi ishlov berish aniqligiga bog'liqdir.

Ish lo v  b er ish  a n iq lig i  deganda, tayyorlangan detal geometrik 
o'lchamlari haqiqiy miqdorlarining detallami tayyoriash yoki tiklash 
uchun berilgan chizma yoki texnik shartlardagi parametrlarga moslik 
darajasi tushuniladi.

Haqiqiy geometrik o'lchamlaming nominaldan og'ishi, ishlov berish  
xa to lig i deyiladi.

Ishlab chiqarish yoki tiklash texnologik jarayonlari operatsiya-lari 
nazoratini yetarli darajada takomillashtirmasdan, detallar geometrik 
o'lchamlarining talab darajasidagi aniqligini ta’minlash mumkin emas.



Ko‘plab kuzatishiar shuni ko'rsatadiki, bir xil detallar partiyasiga, 
hatto, mexanik ishlov berganda ham, geometrik ko'rsatkichlari (masalan, 
o ‘lchamlari) mutlaqo bir xil bo'lgan detallami olish mumkin emas.

Har qanday o'lcham tasodifiy miqdor bo'lib, qator tasodifiy va 
muntazam xatoliklaming birgalikdagi ta’siri natijasidir.

Tasodifiy x a to lik la r  detal materialining fizik-mexanik xossalarining 
farqlaridan kelib chiqishi, DMAD (dastgoh, moslama, asbob, detal) 
tizimining qayishqoqlik deformatsiyasi, xomaki mahsulotga ishlov 
berishga qoldirilgan joizlikning bir xil bo'lmasligi va boshqa sabablar 
ta’sirida har xil kattalikka ega bo'lishi mumkin, har bir moment uchun 
uni oldindan aniq bilish imkoniyati yo'q.

M untazam  xa to lik  dastgohning noaniq sozlanganligi va ishdan oldin 
asbobning noaniq o'matilishidan, o'lchov asbobining noaniqligi va 
nosozligi, dastgoh yo'naltiruvchilarining to'g'richiziqmasliligi, hamda 
boshqa sabablardan kelib chiqishi mumkin. U mexanik ishlov berish 
jarayonida doimiy bo'lib turadi yoki qonuniy o'zgaradi.

O’lcham aniqligi ishlov berish uchun qo'yilgan joizlik orqali hisobga 
olinadi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Mahsulotning o'zaro almashinuvchanligiga geometrik parametrlar 
aniqligining ta’siri bormi?

2. Detal o'lchamlarining, shakl va o'zaro joylashishlaridan og'ishini 
me’yorlovchi geometrik parametrlami ayting.

3. Detallami tayyorlashda xatoliklami keltirib chiqaruvchi sabablami 
tushuntiring.

4. Detaldagi shakl va o'lchamdan og'ishni ifodalovchi me’yorlash- 
tirilgan geometrik parametrlami ko'rsating.

5. Detalga ishlov berish aniqligi va xatoligi nima?
6. Nima uchun bir xil o'lchamga ega bo'lgan detallami ishlab chiqa

rish mumkin bo'lmaydi?
7. O’lcham aniqligi nima va nima uchun o'lcham noaniq tayyorlanadi?
8. Muntazam va tasodifiy xatoliklami keltirib chiqaruvchi sabablami 

ayting va ulami solishtiring.



3.2. DETALLARN1NG SHAKL BO‘YICHA VA SIRTLARNING 
JOYLASHUVIDAN OG’ISHI

Shakl aniqligi O’z RST 759-96 va GOST 24642-81 (ST SEV 301-76) 
standartlariga muvofiq aniqlanadi.

Shakl aniqligi real sirt shaklining chizmada berilgan naminal sirt 
shaklidan og'ishini xarakterlaydi.

R ea l s ir t — bu detalni chegaralovchi va atrof muhitdan ajratuvchi 
yuzadir.

Nom inal sirt— bu ideal yuza bo‘lib, shakli chizmada yoki boshqa texnik 
hujjatlarda berilgan bo'ladi.

Ayrim sabablarga binoan detallami qat’iy geometrik shaklda ishlab 
chiqarish mumkin bo‘lmaydi. Har bir detalda bir qator tekisliklar bo'ladi 
va bu tekisliklar ham bir-biriga nisbatan ma’lum xolatda joylashishi zarur. 
Misol uchun oddiy silindrik valchada silindrik sirt yon tomonidagi tekis 
sirtga perpendikulyar bo'lishi kerak. Ko'p hollarda detal, ya’ni val bir xil 
diametrli bo'lmasdan har xil diametrli alohida tsilindrlardan tashkil topgan 
pog'onali valchalar tarzida bo'ladi. Ko'pincha, bu silindrlaming o'qlari 
bir to'g'ri chiziqda bo'lishi talab qilinadi. Detal sirtlarini bir biriga nisbatan 
mutlaq aniq joylashtirib bo'lmaganligi sababli, sirtlaming bir biriga nisbatan 
joylashishidagi og'ishlarini me’yorlash zarurati tug'iladi.

Shakl og'ishidagi yo'l qo'yiladigan xatolami me’yorlashda, yondosh 
sirt tushunchasidan foydalaniladi. Masalan: tekis sirtlar haqida gap borar 
ekan, и holda detaining bu sirtlari ideal sirt bilan qoplanadi, deb faraz 
qilish zarur va unga nisbatan detal sirtining og'ishi aniqlanadi.

Berilgan og'ish detallaming birikish xarakteriga ta’sir qiladi ya’ni 
qismlar va butun mashinaning ishlash sifatini o'zgartiradi. Shuning uchun 
detal va qismlaming vazifalariga, hamda ishlash sharoitiga qarab konstruktor 
shakllarda va sirtlaming joylashishida yo'l qo'yiladigan og'ishlar kattaligini 
joizlar yordamida cheklab qo'yadi.

Detaining yassi sirtlari tekismaslik va to'g'ri chiziqmaslik bilan 
tavsiflanadi.

Tekismaslik - tekislik (detal) nuqtalaridan yondosh tekislikkacha bo'lgan 
eng katta masofa bilan aniqlanadi.

To'g'ri chiziqmaslik (4-rasm, a) - detal sirtining berilgan yo'nalishdagi 
to'g'ri chiziqdan og'ishi bilan aniqlanadi. Amalda ko'pincha tekislik nazorat 
qilinadigan sirtdagi istalgan yo'nalishdagi to'g'ri chiziqmaslik bilan aniqlanadi. 
Tekismaslikka eng oddiy misol botiqlik va qavariqlikdir (4-rasm, b va v).



J  min

4-rasm . S h a k l og'ishi. 
а -to 'g 'ri chiziqm aslik; b-botiqlik; v-qavariq lik; g-doiraviym aslik; 

d-ovallik; e -ko  ‘p  qirralik.

Silindr ko‘rinishdagi detal shaklidagi og‘ish, silindrm aslik  bilan 
xarakterlanadi. Silindrmaslik deyilganda, detal sirtining ideal tsilindr sirtidan 
og'ishi tushuniladi.

O’lchashlami bevosita ishlab chiqarishning o ‘zida bajarish uchun 
profilning ko‘ndalang va bo‘ylama kesimlardagi og'ishidan iborat ikki xil 
chegaraviy og‘ishlar me’yorlanadi.

Silindming ko‘ndalang kesimdagi og‘ish doiraviymaslik (4-rasm, g) bilan 
xarakterlanadi. Doiraviymaslik deyilganda ham nazorat qilinayotgan detal real 
nuqtalarining uni qamrab oladigan ideal doiradan eng katta og'ishi tushuniladi.

Doiraviymaslikka shaklning doiradan har qanday og'ishi kiradi.
Biroq o'lchash va detalni ishlash texnologiyasi bilan bog'lanish oson 

bo'lsin uchun ovallik  (4-rasm, d) va ko'p q irra lik  deb ataladigan elementar 
ifodalangan og'ishlar ajratiladi. Ko'p qirralik deyilganda silliq doira o'miga 
bir necha yoqdan tashkil topgan shakl tushuniladi. 4-rasm, e da aniq 
tasvirlangan to'rt yoqli ko'p qirralik ko'rsatilgan.

Silindr bo'ylab kesim profilidagi og'ishlaming elementar ko'rinishlari 
konussim onlik  (5-rasm, a), bochkasim onlik  (5-rasm, b), egarsim onlik  
(5-rasm, v) va egilganlik (5-rasm, g) hisoblanadi.



5-rasm. Val ko iid a la n g  kesim idagi sh a k l og'ishi. 
a-konussim onlik; b-bochkasim onlik; y-egarsim onlik; g-egilganlik.

Siit va o'qlaming standaitda ko'rsatilgan to'g'ri xolatlaridan og'ishlarining 
na’munaviy ko'rinishlari parallelm aslik, (6-rasm , a, va b), 
perpendikulyarmaslik (6-rasm, v, g va d), o'qdoshmaslik (6-rasm, e), 
simmetrikmaslik (6-rasmj), bundan tashqari yonga va radial tepishga doir 
og'ishlar ham ko'zda tutiladi (7-rasm). Yondagi tepish yon sirtning 
perpendikulyarmasligi va yon shaklining qavariqlik va botiqlik ko'rinishdagi 
og'ishlarining natijasidir (7-rasm, a). Radial tepish detaining ko'rilayotgan 
ko'ndalang kesimi markazining aylanish o'qiga nisbatan siljishi va yumaloq 
emasligi natijasidir (7-rasm), radial tepishi sxemasi (7-rasm, b) da ko'rsatilgan.

Shakl va o'zaro joylashishlaming og'ishi son qiymatlari O’z RST-759- 
96, GOST 24643-81 va ST SEV 301-76 da keltirilgan va ular 16 ta aniqlik 
darajalari bilan ifodalanib, birinchisi eng aniq hisoblanadi. Bu standartda 
shakldan og'ishlar imtiyozli raqamlaming R5  qatoriga asoslangan.

Joylashishdan og'ish asosan korpusli detllarga xosdir va uning talablarini 
bajarish ishlab chiqarishning qiyinligini va narxini aniqlaydi. Masalan, aylanuvchi 
tipdagi detallar (vallar, teshiklar) mashinasozlikda hamma detallaming 70% 
ini, ulaming narxi esa, ishlab chiqarishning 45% ini tashkil etsa, korpusli 
detallar 3% ini tashkil etib, 37% ishlab chiqarish narxini tashkil etadi.

Shakldagi og'ishlami va sirtlaming joylashishidagi og'ishini nazorat 
qilish nisbatan ancha murakkab bo'lgani uchun detalga alohida talab 
qo'yilgandagina O’z RST-759-96 va GOST 24643-81 bo'yicha og'ishlami 
chizmalarda ko'rsatish tavsiya etiladi. Boshqa hollarda ulaming kattaligi 
o'lchamga belgilangan joizlik maydoni bilan cheklanadi.
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6-rasm. О ’q lar va sirtlar joylashishining og'ish turlari. 
a-sirtlam ing  noparallelligi; b -o  ‘q va sirtning noparallelligi; v-sirtlam ing  

perpendikulyarmasligi; g -o  ‘q lam ing  noperpendikulyarligi; d -o  ‘q va sirtlam ing  
noperpendikulyarligi; e-o  ‘qdoshm aslik, j-nosim m etrik lik .

7-rasm. Tepishlam ing turi. a -yondagi; b-radial. 
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S h a k lla rd a g i v a  s ir t la r  jo y la sh ish id a g i c h e k k a  o g 'i s h la r  O ’z R S T -7 5 9 -  
96 v a  S T  S E V  3 6 8 -7 6  g a  m u v o fiq  b e lg ila n a d i. C h iz m a la rd a g i o g 'is h la m i 
be lg ilash  o so n  b o 'l is h i  u c h u n  s ta n d a itd a  o g 'ish la m in g  to 'l iq  v a  q isqartirilgan  
n o m la r i  h a m d a , u la m in g  ra m z iy  b e lg ila ri b e r i lg a n  (1 -jad v a l) .

1-jadval.
S h a kl va joylashish joizliklarining shartli belgilanishi.
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O g 'is h n i  c h iz m a d a  o g 'is h  k o 'r in is h in i  ta sv ir lo v c h i s h a r tli  be lg i yok i 
c h izm a n in g  b o 's h  jo y id a  y o zm a  h o ld a  k o 'rsa tish  m u m k in . B elg ilam i q o 'y ishga  
a n c h a  k a m  v a q t k e ta d i, u la r  c h iz m a d a  o 'l c h a m la r  jo iz lig i b ila n  b irg a  
k o 'r s a t i ls a , a n c h a  o s o n  b o 'la d i ,  sh u  sa b ab li b ir in c h i n a v b a td a  s h u n d a y  
b e lg ila sh  tav siy a  e tilad i.



S h a rtl i  b e lg ila r  c h iz m a n i  q o ra y tir ib  y u b o ra d ig a n  y o k i u la r  d e ta lg a  
q o 'y ila d ig a n  te x n ik  ta la b la rg a  to 'l i q  ja v o b  b e rm a y d ig a n  b o 'ls a g in a , y o z m a  
b e lg ila sh d a n  fo y d a la n is h  ta v s iy a  e tila d i. Y o z m a  b e lg ila sh d a  q u y id a g ila r  
k o 'r sa ti la d i;  b e r ilg a n  o g 'is h n in g  1 -ja d v a ld a  k e ltir ilg a n  te x n o lo g iy a  b o 'y ic h a  
q is q a c h a  n o m i; c h e k k a  o g 'is h  v a  c h e k k a  o g 'i s h  k a tta lig i m m  la rd a  b e r ilg a n  
e le m e n tn in g  (m a s a la n  s ir tn in g )  h a rf iy  n o m la n is h i  yok i n o m i. A g a r  o g 'i s h  
s ir tin in g  jo y la sh ish ig a  ta a llu q li  b o 'ls a , u  h o ld a  y a n a  u la ig a  n is b a ta n  b e r ilg a n  
aso s h a m  b e lg ila n a d i (a so s  c h iz iq , u m u m iy  o 'q ,  y o k i s im m e tr iy a  tek is lig i 
v a  b o s h q a la rd a n  ib o ra t  b o 'l is h i  m u m k in ) .
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— sirtn in g  te k ism a s lig i k o ’p i 
b ilan  0,01 m m g a  ten g ;

— sirtn in g  to ’g ’ri ch iz iq  — 
lik d an  o g 'ish i 100 m m  
u zu n  — lik d a  0 ,02  m m g a  
ten g ;

— sirtn in g  ts ilin d rm a slig i 
k o 'p i b ilan  0,01 m m g a  ten g;

— sirtn in g  ts ilin d rm a slig i  
k o 'p i b ilan  0,01 m m , 
d oira  — v iy m a slig i k o ’p i 
b ilan  0 ,004  m m ga  ten g ;

— sirtn in g  A  a so s g a  paral — 
le lm a slig i k o ’p i b ilan  0,1 
m m ga ten g;

— sirtn in g  В  a so s g a  n is — 
b atan  p arp en d ik u lyarm as — 
l ig i 0 ,2  m m ga  ten g ;

— sirtn in g  A  va  В a so s  — 
larin ing  u m u m iy  o ’q lariga  
n isb atan  radial te p ish i k o ’pi 
bilan  0 ,04  m m ga ten g ;



S h a k l  o g 'i s h id a g i  v a  s i r t l a m in g  jo y la s h is h id a g i  jo iz l ik la r ,  b o s h q a  
jo iz l ik la r  b i l a n  a r a la s h ib  k e tm a s l ig i  u c h u n  c h iz m a d a  u la m i  t o ‘g ‘r i 
t o ‘r t b u r c h a k  ic h ig a  j o y l a s h t i r i l a d i ,  b u  r a m k a la r  s t r e lk a  y o r d a m id a  
c h iq a r i s h  c h iz ig 'i  b i l a n  y o k i s i r t  b i l a n  k o n tu r  c h iz iq ,  e l e m e n tn in g  
o 'l c h a m  c h iz ig 'i  b i la n  y o x u d  s im m e tr iy a  o 'q i  b ila n  (a g a r  o g 'i s h  u m u m iy  
o 'q q a  ta a l lu q l i  b o 'l s a )  b i r la s h t i r i la d i .

T o 'g 'r i  t o 'r t b u r c h a k  s h a k l id a g i  r a m k a la r  ik k i y o k i u c h  q is m g a  b o ‘- 
l in a d i :  b i r in c h i  q is m d a  o g 'i s h  r a m z i ,  ik k in c h is id a  c h e g a ra v iy  o g 'i s h  
k a tta lig i  k o 'r s a t i la d i ,  o g 'i s h  ta a l lu q l i  b o 'lg a n  a so s  y o k i b o s h q a  s i r t la m in g  
b e lg i la r i  k o 'r s a t i l i s h i  k e r a k  b o 'lg a n id a  u c h in c h i  q is m d a n  fo y d a la n i la d i .

S h a k ln in g  v a  s i r t la r  jo y la s h is h in in g  c h e k k a  o g 'is h in in g  b e lg ila n is h ig a  
d o i r  m is o l la r .

N A Z O R A T  S A V O L L A R I

1. S h a k ln in g  o g 'i s h i  n im a ?
2. Y o n d o s h  t o 'g ' r i  c h iz iq ,  y o n d o s h  a y la n a ,  y o n d o s h  te k is l ik ,  

y o n d o s h  s i l in d r  h a q id a  t u s h u n c h a  b e r in g ?
3. S i l in d m i b o 'y la m a  v a  k o 'n d a la n g  te k is l ik la r  b ila n  k e s g a n d a  h o s il  

b o 'l a d ig a n  s h a k l l a m in g  tu r l a r in i  a y t ib  b e r in g .
4. T o 'g 'r i  c h i z iq m a s l ik ,  t e k i s m a s l ik ,  s i l i n d r m a s l ik ,  d o i r a v iy 

m a s l ik ,  p a r a l le lm a s l ik ,  p e r p e n d ik u ly a r m a s l ik ,  o 'q d o s h m a s l ik  n im a ?  
U la r n i  b i r  b i r i d a n  fa rq la n g .

5. R a d ia l  v a  y o n d a g i  t e p i s h l a m in g  q a n d a y  f a rq i  b o r ?  U l a m in g  
q iy m a t in i  b a h o la s h  m u m k in m i?

6. D e ta l l a r  v a  u la r n in g  b ir ik m a s i  q a n d a y  k o 'r s a tk i c h l a r ,  o m i l la r  
b i la n  a n iq la n a d i?

7. D e ta l l a r  s i r t l a r in in g  s h a k ld a n  v a  o 'z a r o  j o y la s h is h id a n  o g 'i -  
s h in i  k e l t i r ib  c h iq a r u v c h i  s a b a b la r?

8. B o 'y la m a  v a  k o 'n d a la n g  k e s im  s h a k l la r i  jo iz l ik la r in in g  te s h ik  v a  
v a l o 'l c h a m l a r i  jo iz l ig id a n  f a r q in i  t u s h u n t i r in g .



3 .3 . D E T A L  Y U Z A S 1 N IN G  G ’A D I R - B U D I R L I G I  V A  
T O ‘L Q I N L I L I G I

D e ta lla rg a  h a r  q a n d a y  ish lo v  b e rilg an id a  a so sa n  k esk ich  b ila n  m a te r ia ln i 
k e s ish d a  id e a l tek is  s ir tla r  h o s il q ilib  b o ‘lm ay d i. C h u n k i , te b ra n ish la r , ish lo v  
b e ru v ch i asb o b n in g  notek islig i, x o m a k i m a h su lo t m a te ria lin in g  b ir  x il em aslig i 
“uzatish  ” v a  kesish  tezlig in ing  d o im iy  em asligi n a tija s id a  a sb o b lam in g  kesuvchi 
q irra la ri v a  jilv irlash  to sh la r in in g  d o n a la ri b ir  b irig a  y a q in  jo y la sh g an  n o tek is lik  
v a  ta ro q s im o n  k o ‘rin ish id ag i iz la r  q o ld irad i. H a m m a  n o te k is lik la r  b irg a lik d a  
k o ‘r ilay o tg an  s irtn in g  g 'a d ir  b u d irlig i dey ilad i.

Yuza g a d ir  budirligi deb , m a ’lu m  u zun lik da  k o ‘rilayo tgan , n isb a tan  k ich ik  
q a d am g a  eg a  b o 'lg a n  no tek is lik la r y ig 'ind isi (m a jm u i)  g a  ay tilad i. T a ’rifdan  
k o 'r in ib  tu rib d ik i, sirtdag i no tek is lik la r y u za  g 'a d ir  b ud irlig i d ey ilayapti v a  
m a ’lu m  u z u n lik d a  a n iq la n a y a p ti (y a ’n i b a h o la s h  d e ta in in g  b u tu n  s irtida , 
m a y d o n id a  v a  u zun lig ida  e m as , “ faq a t”  m a ’lu m  u z u n lik d a  b a ja rilm oq da).

S i r t la m in g  g 'a d i r  b u d ir l ig i  d e ta l la r  i s h in in g  s ifa t  k o 'r s a tk ic h la r in i  
y om o n lash tirad i. Q o 'z g ‘a lu v ch an  o 'tq az ish la rd a  g 'a d ir  b ud irlik  sirtlam in g  te zd a  
y em irilib  ish d a n  ch iq ish ig a  o lib  k e lad i, c h u n k i m e ta ld a n  ta y y o rla n g an  d e ta lla r  
ish lagan da  yey ilad i, m e ta ll u vo q la ri m o y  b ilan  a ra la sh a d i v a  s ir tlam in g  yeyilish  
ja ra y o n in i y a n a d a  te z la sh tira d i. T a ran g lik  o 'tq a z is h d a  g 'a d i r  b u d ir lik  b ir ik m a  
m u s ta h k a m lig in i k a m a y tira d i, c h u n k i ish lab  c h iq a r ish  v a q tid a  val o 'lc h a m i 
o sh irilg an , te sh ik  o 'lc h a m i e sa  k am ay tir ilg an  b o 'la d i  v a  g 'a d i r  b u d ir lik la m in g  
yeyilishi n atijasida b irikm adagi taranglik  b o 'sh a sh a d i. S irtlam ing  g 'a d ir  budirligi 
b ir ik m a la m in g  z ich lig in i va  zan g la sh g a  c h id a m lilig in i y o m o n la s h tira d i.

Y u z a  g 'a d i r  b u d ir lig i b a h o la n a y o tg a n  c h iz iq , asos chizig'i d ey ilad i.
Asos uzunligi d e b , s h u n d a y  a so s  c h iz ig 'ig a  a y tila d ik i , u n d a  g 'a d i r -  

b u d ir l ik la m i ta sv ir lo v c h i n o a n iq l ik la r  b o 'l is h i  s h a r t  v a  u la m i  s o n  j ih a t id a n  
a n iq la sh  m u m k in .

G ’a d ir  b u d irlik la m in g  so n  q iy m atla ri y a g o n a  asosga n isb a ta n  a n iq lan ad i. 
Y a g o n a  a so s  (p ro fil)  d a  o 'lc h a n a y o tg a n  y u z a  g 'a d i r  b u d ir l ig in in g  o 'r t a  
g e o m e tr ik  o g 'is h i  n o lg a  in tilish i k e rak .

G ’a d ir  b u d ir l ik n i m iq d o r iy  b a h o la s h  u c h u n  n o te k is lik la r  tu r ig a  q a ra b  
h a r  x il c h iz iq  o lin a d i. B iz d a  v a  k o 'p la b  ja h o n  d a v la t la r id a  a so s  c h iz ig 'i  q ilib  
p ro f iln in g  o 'r t a  c h iz ig 'i  o lin a d i  (8 -ra sm ).

Profilning o'rta  chizigfi “m ” d e b , n o m in a l  s ir t  p ro f ili  sh a k lig a  e g a  
b o 'lg a n  v a  a so s  u z u n lig i o ra l ig 'id a  p ro fil n u q ta la r i  o ra s id a g i m a so fa la r  y p 
y2,yn k v a d ra tla r i y ig 'in d is i s h u  c h iz iq q a c h a  m in im a l  b o 'lg a n , h a q iq iy  p ro filn i 
b o 'lu v c h i  a so s  c h iz ig 'ig a  a y tila d i (8 - ra s m ) .



е

8 -rasm. Ishlangan sirtningg'adir-budirligi.

G ’ad ir-b u d irlik n in g  so n  q iy m atin i o 'r ta  ch iz iq  p ro filiga  “OX”-m  n isba tan  
a n iq la n is h i  “M ” t iz im  d eb  a ta la d i. A sos u z u n lig i d a v la t  s ta n d a rd  x a lq a ro  
IS O  R 4 68  v a  M X D d a  S T  S E V  6 3 8 -7 7 , O ’z  R S T -6 4 0 -9 5 , G O S T  2 7 8 9 -7 3  
b o 'y ic h a  q u y id a g i q a to rd a n  a n iq la n a d i;  0 ,0 1 ; 0 ,0 3 ; 0 ,0 8 ; 0 ,2 5 ; 0 ,8 ; 2 ,5 ; 8; 
25 m m  la rd a  g ‘a d ir -b u d ir lik  q iy m a tla ri a n iq la n a d i, a g a r  b u n d a  ish o n ch s iz lik  
b o 'l s a ,  d e ta l  y u z a s in in g  b ir  n e c h a  jo y id a n  o 'lc h a n a d i .

A g ar profil ta ro q s im o n  c h o ‘qqilarining  (8 -ra sm ) k esim idan  o 'r ta  ch iziq  
“OX”-m  o 'tk a z ib , u n in g  ay rim  n u q ta la r id a n  sh u  c h iz iq q a  p e rp en d ik u ly a r  

tush irsak , Up U2 v a  h .k . m asofa la r y ig 'indisin ing  n songa  b o 'lin m a s i sirtn ing  
berilgan kesimidagi profilining o ‘ita  arifinetik og'ishi b o 'lad i va Ra b ilan  belgilanadi.

B u  Ra m e z o n  g 'a d ir -b u d ir l ik n i b a h o la sh d a  ish la tilad i. G ’a d ir  b u d ir lik n i 
b a h o la s h d a  ik k in c h i m e z o n  n o te k is lik  b a lan d lig i (R z b ila n  b e lg ila n a d i)  h a m  
q o 'l la n ila d i.  Rz k a tta lig in i a n iq la sh  u c h u n  “m ’’ o 'r t a  c h iz ig 'ig a  p a ra lle l q ilib  
s ilt p ro filid a n  p a s tro q d a  c h iz iq  o 'tk az ila d i v a  u n g a  c h o 'q q ila m in g  en g  y u q o ri, 
tu b la r in in g  e n g  p a s t  n u q ta la r id a n  p e rp e n d ik u ly a r  tu s h ir i la d i  (h i ,  h2,UhlO, 
8 -ra s m ) .

N o te k is l ik la r  k a tta lig i Rz s ifa tid a  b e s h ta  en g  y u q o ri n u q ta la m in g  v a  
b e s h ta  e n g  p a s tk i tu b  m a so fa la r in in g  o ‘r ta  q iy m a tla r i q a b u l q ilin a d i.

(5a)

yok i

(5b)
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j max i min
i=l i=l

y o k i Rz n i  p ro f i ln in g  a so s  u z u n lig i  c h e g a ra s id a g i  e n g  k a t ta  m a k -  
s im u m la r  v a  e n g  k ic h ik  m in im u m la r  b e sh  n u q ta la r id a  o 'r t a c h a  a r ifm e tik  
q iy m a tla r i  y ig 'in d is in in g  m u tlo q  o g 'is h i  d e b  h a m  h is o b la sh  m u m k in :

i  (  5

* ’  =  5
i min I I (6b )

/■ = 1 i=i 
R  v a  R  k atta lik larin in g  chegarav iy  q iy m atla ri s tan d a rtla sh tir ilg an  (G O S T  

2 7 8 9 -7 3  v a  S T  S E V  6 3 8 -7 7 ).

v

G ’adir-budirlik param etrlarini m e ’yorlashtirish

G ’a d i r - b u d i r l i k n i  j a h o n d a  b a h o l a s h n i n g  3 0  d a n  o r t i q  h a r  x il  
p a ra m e tr la r i  m a ’lu m . B iz d a  (O ’z  R S T -6 4 0 -9 5 , G O S T  2 7 8 9 -7 3 )  v a  b ir  
n e c h ta  ja h o n  d a v la tla r id a  g ‘a d ir -b u d ir l ik n i b a h o la s h n in g  m e z o n la r i  s ifa tid a  
6  t a  p a ra m e tr la r  o lin g a n , b u la rd a n  3 ta s i n o te k is lik la r  b a la n d lig in i  (v e rtik a l 
p a r a m e t r la r )  v a  y a n a  3 ta s i  n o te k is l ik la m in g  q a d a m iy  o ‘lc h a m la r in i  
(g o r iz o n ta l p a ra m e tr la r )  b a h o la y d i.

Vertikal parametrlar:
Ra -  p ro f iln in g  o 'r ta c h a  a r ifm e tik  o g 'ish i;
Rz -  p ro f i ln in g  o ‘n ta  n u q ta s id a  n o te k is lik la r  b a lan d lig i;
Rmax — p ro fil n o te k is lig in in g  e n g  k a t ta  b a la n d lig i;
Ra — 0 ,0 0 8  d a n  100 m k m  m iq d o r la r id a  b e lg ila n a d i;
Rmax, Rz — 0 ,0 2 5  d a n  1000 m k m  m iq d o r la r id a  m e ’y o rla sh tir ila d i;
RmaI — aso s u z u n lig i ch eg a rasid a  c h o 'q q ila m in g  en g  y uq o ri v a  tu b la m in g  

e n g  p a s t n u q ta s i  o ra s id a g i m a so fa d ir .
Gorizontal parametrlar:
Sm — n o tek is lik lam in g  o ‘r ta  q a d a m i (p ro fil o 'r t a  c h iz ig 'i  “m  " b o 'y ic h a ) ;
S  — p ro fil  m a h a lliy  d o 'n g lik la r in in g  o 'r t a c h a  q a d a m i;
t — p ro f i ln in g  n isb iy  tayanc t»_uzun lig i.
P ro fil no tekislik larin ing  o 'rtacha qadam i S m d e b , a s o s  u z u n l ig i  

c h e g a ra s id a  p ro f i l  n o te k is lik la r in in g  o 'r t a c h a  a r ifm e tik  q a d a m ig a  a y tila d i,



b o s h q a c h a  a y tg a n d a , p ro fil  n o te k is lik la r in in g  o 'r t a  c h iz ig 'i  b o 'y la b  u c h  
n u q ta d a  k esish ish i v a  ikk i c h e k k a  n u q ta la r  o ra s id a g i m a so fa n in g  o 'r ta c h a  
a r ifm e tik  m iq d o rig a  a y tilad i. Sm 0 ,0 0 2  d a n  12,5  m m  m e ’y o rla sh tir ila d i:

I f  _  +  S m 2  +  -  +  S mn -  1 У  С

n  n j - [  "  (7)
Profil mahalliy cho'qqilarining o'rta qadami S  d eb , asos u zu n lig id a  pro fil 

m ah a lliy  c h o 'q q ila r in in g  o 'r ta c h a  q a d am ig a  ay tilad i, b o sh q ac h a  a y tg ^ id a , b u  
p a ra m e tr  p ro fil ikk i c h o 'q q ila r i  e n g  b a la n d  n u q ta la r  o ra s id a  b o 'lm a g a n  o 'r t a  
ch iz iq  b o 'y lab  o lin g an  u zu n lik  o 'r ta c h a  arifm e tik  q iy m atig a  aytiladi.

S  h a m  0 ,0 0 2  d a n  12,5 m m  m e ’y o rla sh tir ilad i:

s _ S 1 + S 2 + . . .  +  S .  =  l £

n  n
Profilning nisbiy tayanch uzunligi tp — p ro f il  ta y a n c h  u z u n lig in in g  

aso s u z u n lig ig a  n isb a tig a  ay tilad i:

m n n /  1̂ "^^7 ш п л /  
t = — l  0 0 %  =  --------- 2-----------------1 0 0 %  (9 )
p I  p  w

n

b u  y e rd a : Лр ~  a so s  u zu n lig i o ra s id ag i b. q iy m a tla r in in g
/=i

y ig 'ind isi b o 'lib , u  o 'r ta  ch iz iqq a  n isba tan  (ekvidistanta) m a ’lu m  o ra liqda  
b o 'lad i;

"Lb — aso s u z u n lig i o ra s id a g i b. k e s m a la r  s o n i ta y a n c h  u zu n lig i s h u n d a y  
k e s im  s a tx id a  a n iq la n a d ik i, u  c h o 'q q i  c h iz ig 'ig a  n is b a ta n  fo iz  h is o b d a  o 'r t a  
c h iz iq  to m o n ig a  q o 'y ila d i.

P ro filn in g  (g 'a d ir-b u d ir lik n in g ) n isb iy  ta y a n c h  u zun lig i s h u n d a y  h aq iq iy  
ta y a n c h  m a y d o n n i  x a ra k te r la y d ik i, u n g a  q o 'z g 'a lu v c h a n  b ir ik m a la m in g  
yem irilish iga  c h id am lilig i, ta ra n g li b ir ik m a la m in g  e sa  m u stah k am lig i, h a m d a  
y u za la r  tu ta sh u v id a  p la stik  d efo rm a ts iy an in g  o 'lc h a m i k o 'p  m iq d o rd a  b o g 'liq .

P ro fil ta y a n c h  u zu n lig i h r  R  n in g  k e s im i s a th id a n  a n iq la n a d i.
C h o 'q q i la r  c h iz ig 'id a n  p ro fil  k e s im i sa th i, %  h iso b id a  q u y id a g ic h a  

a n iq la n a d i:

p  =  -  1 0 0 %  (10)



P  v a  t  la m in g  ra q a m iy  m iq d o r la r i  m e ’y o r la sh tir i lg a n . U la r  q u y id a g i 
q a to r la rd a  ta n la n a d i:

1 % -  10, 15, 2 0 , 2 5 , 3 0 , 4 0 , 5 0 , 6 0 , 7 0 , 8 0 , 90 ;
R, % -  5 , 10, 15, 2 0 , 2 5 , 30 , 4 0 , 50 , 6 0 , 7 0 , 8 0 , 90 .

Notekisliklarning to'lqinligi

U m u m a n  n o t e k i s l i k l a r  b a h o l a n g a n d a  u l a r  g 'a d i r - b u d i r l i k  v a  
to 'lq in lil ik la ig a  b o 'l in a d i.

To4qinli — b u  d a v riy  rav ish d a  n a v b a t b i la n  a lm a s h in ib  ta k ro r la n ib  
tu ru v c h i  d e ta l  y u z a s id a g i d o ‘n g lik la r  v a  c h u q u r l ik la r  y ig 'in d is i  b o 'l ib ,  
q o 's h n i  d o 'n g l ik la r i  y o k i c h u q u r lik la r i  o ra s id a g i m a s o fa  a so s  u z u n lig i /  d a n  
k a tta d ir .

S E V  tav siyasig a  k o 'r a  to 'lq in l ik  W  m e ’y o riy  p a r a m e tr  b ila n  a n iq la n a d i 
(9 - ra s m ) .

To'lqinlik balandligi W  — to 'lq in l i l ik n in g  b e s h  h a q iq iy  e n g  k a t ta  
q a d a m ig a  te n g , L K — u c h a s tk a  u z u n lig id a  o 'l c h a b  a n iq la n g a n  u n in g  b e sh  
o 'r ta c h a  q iy m a ti  m iq d o rid ir :

w ! = U w l + w 2 + . . . + w s )  ( „ )

T o 'lq in l ik n in g  r a q a m l i  c h e k l i  m iq d o r la r i  Wz q u y id a g i  q a to r d a n  
ta n la n a d i  (m k m ): 0 ,1 ; 0 ,2 ; 0 ,4 ; 0 ,8 ; 1 ,6; 3 ,2 ; 6 ,3 ; 1 2 ,5 ; 25 ; 50 ; 100; 200.
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To'lqinlikning o'rta qadami Sv — p ro f il  o 'r t a  c h iz ig 'i  mw b o 'y la b  b ir  
n o m la n is h li  q o 's h n i  to 'lq in la r  to m o n la r i  o ra s id a g i m a so fa  Swi n in g  o 'r ta c h a  
a r ifm e tik  m iq d o rid ir :

о  _  S w\ +  S W2 + -  +  S Wn _  1 V  О
w ( 1 2 )

n  n t f

T o 'l q i n l i k  v a  g 'a d i r - b u d i r l i k  o r a s id a g i  c h e g a r a  s h a r t l i  b o ' l i b ,  
e k sp lu a ta ts io n  fik rla rg a  b in o a n  a n iq la n a d i. A so s u z u n lig i I o 'z g a rg a n d a  
to 'lq in l ik  v a  g 'a d i r - b u d ir l ik n in g  ra q a m li  p a ra m e tr la r i  m iq d o r la r i  h a m  
o 'z g a ra d i .

U la m i fa rq la sh d a  m e z o n  s ifa tida  b a lan d lik  b o 'y ic h a  q a d a m la r  n isb a tid an  
fo y d a la n ish  m u m k in .

—  <  4 0  -  g 'a d ir -b u d ir l ik ;
W2

1 0 0 0 < —  -  sh a k l o g 'ish i;
Wz

с
4 0  <  —1-  <  1 0 0 0  -  to 'lq in lik .

W2

Chizmalarda yuza g‘ adir-budirligini belgilash

D e ta in in g  o 'lc h a m i b e lg is in i y u z a  g 'a d ir -b u d ir l ig i  b e lg is id a n  fa rq la sh  
u c h u n  m a x su s  b e lg ila r  q a b u l q ilin g a n . G ’a d ir -b u d ir l ik n i  k o 'r s a t is h  u c h u n  
3 t a  b e lg i ish la tila d i. A so san , g 'a d ir -b u d ir l ik n i  k o 'r s a tis h  u c h u n  60° b u rc h a k  
be lg isi s h a k lid a n  fo y d a la n ila d i. B ir  b u rc h a k n in g  c h o 'q q is i  y u z a  to m o n  
y o 'n a ltir ilg a n . U n in g  y o n  to m o n la r i  h a m  y u zag a  n is b a ta n  60° d a  jo y la sh g a n .

60V
1. E n g  k o 'p  is h la tila d ig a n  b e lg i бО°\УбО° b o 'l ib ,  u  s ir tn in g  q a n d a y  

u su l b ila n  h o s il  q ilin g a n lig in i h is o b g a  o lm a y d i.

jilvirlang

2 ^ ------------  belgi q o 'y ilg a n  y u z a n in g  g 'a d ir -b u d ir l ig i  d e ta ld a n
m a te r ia l  k e s is h  b i la n  (q i rq is h ,  j i lv ir la s h , f r e z e r la s h ,  p a rm a la s h )  h o s il  
q i l in is h in i  k o 'r s a ta d i .  B a ’z a n  ish lo v  b e r is h  ta v s iy a  e ti lg a n  tu r in i  h a m  
k o 'r s a t is h  m u m k in .



3. ҳ у '  b elg i ikk i m a q sa d d a  ish la tilad i. B ir in c h i h o ld a  b u  b e lg i x u d d i  
k o 'r s a ti lg a n d e k  q o ‘y ilsa  y u z a  u m u m a n  ish la n m a s lig in i b ild ira d i , y a ’n i  b u  
c h iz m a d a  y u z a  g 'a d ir -b u d ir l ig i  m e ’y o r la n m a y d i, b u n d a  b e lg i y o n ig a  g 'a d i r -  
b u d ir lik  p a ra m e tr i  k o 'rsa tilm a y d i. Ik k in c h i  h o la td a ,  b e lg i q o 'y i lg a n  s ir tg a  
ish lo v  b e r is h n i m a te r ia l  k e s ilm a s id a n  (q u y m a , k o v sh a r la s h , s h ta m p o v -  
k a la sh , p ro k a tla sh )  a m a lg a  o sh ir ilish i k e ra k . B u n d a  b e lg i y o n id a  h a m m a  
v a q t g 'a d ir -b u d ir l ik la m in g  b iro n ta  b e lg is i k o 'r s a ti l is h i  k e ra k .

Endi yuza gfadir-budirligini belgUashga doir 
bir nechta misollar keltiramiz:

1 . ~  yuza g ’adir—budirligi R a m ezoni bilan o ’lchanib
\ /  uning miqdori 6,3 mkm dan oshm asligi kerak.

R  6 3 /I 9 /  —bo'lsa, bunda R z m ezoni bilan g 'ad ir-b u d ir lik  b a —
< 7 holangan bo'ladi.

2. 0,1 — Belgida eng tepada, aw a l, vertikal keyin qadam iy  
RmaxO,S parametrlar ko'rsatiladi, ya'n i R a 0 ,1  mkm dan katta
S m 0,063i  /  bo'lmasligi, R max  0,5 mkm dan, S m  esa 0,063 mkm  

dan katta bo'lmaslicri kerak.

,32

dan katta bo'lm asligi kerak.

-G 'a d ir -b u d ir lik  0,25.. 
bo'yicha bo'lishi kerak.

0 32
3. й’ , {   ̂ -G 'a d ir -b u d ir lik  0 ,25...0 ,32  mkm R a m ezoni

1 ± 2 0 % /  —G'adir—budirlik R a kriteriyasi bo'yicha 1 m km  dan 
\ s  2 0 % og'ishi mumkin, ya'ni 0 ,8 . . . 1 ,2  mkm gacha.

R z80+10%  „  __ .
-  K z q72...80 mkm.

4. . ’ /  —G 'adir—budirlik ?q0,08 mm asos uzunligida  
’ R a  < 0,32 bo'lishi kerak.



6,3 bo'lsa, unda bu miqdorlar chizm ada o'z 
j o —yida ko'rsatiladi, qolgan yuzalar R z  32 
ekanligi esa ma'lum. Shunda burchakka qo' —

shim cha (\ / ) belg i kiritiladi.

N A Z O R A T  S A V O L L A R I

1. Y u z a  g 'a d i r - b u d i r l ig i  n im a ?  O ’z  R S T  6 4 0 -9 5  v a  G O S T  2 7 8 9 -7 3  
n i q o 'l la s h d a  u m u m iy  s h a r tn i  k o 'r s a t in g .

2. Y u z a  g 'a d i r - b u d i r l ik la r in i  ta v s if lo v c h i, p ro f i ln in g  o 'r t a  c h iz ig 'i ,  
a so s  u z u n lig i  (I) y u z a  p ro f i l id a g i  d o 'n g l ik la r  v a  c h u q u r l ik la r ,  o 'r t a  c h iz iq  
b o 'y i c h a  n o te k is l ik  q a d a m i ,  (Smj, S J ,  o 'r t a  a r i f m e tik  o g 'i s h ,  p ro f i l  
n o te k is lig in in g  b a la n d lig i  10 n u q ta d a  ( Ra, R., R ma) ,  p ro f i l  t a y a n c h  v a  
n is b iy  u z u n lig i ,  p ro f i l  k e s im i s a th i  (h ^  p)  n o te k is l ik la r  y o 'n a l i s h ig a  
tu s h u n c h a  b e r in g .

3 . G ’a d i r - b u d i r l ik  q a y s i  m e z o n in in g  b e lg is i c h iz m a la r d a  y o z i l -  
m a y d i?

4 . G ’a d ir -b u d ir l ik  i fo d a la r in in g  q iy m a ti  q a n d a y  o 'l c h o v  b ir l ig id a  
y o z ila d i?

5. G ’a d i r -b u d i r l ik n i  ta n la s h d a  q a n d a y  m u lo h a z a la r  q il is h  k e ra k ?
6 . T o 'lq in l ik  n im a  v a  u n in g  g 'a d i r - b u d i r l ik d a n  fa rq i n im a d a ?
7. G ’a d i r - b u d i r l ik ,  t o 'l q i n l ik  v a  s h a k l  o g 'i s h la r in i  q iy o s la n g  v a  

f a rq la r in i  b a h o la n g .
8 . D e ta in in g  s ir t ig a  ish lo v  b e r i lg a n d a  n im a  u c h u n  g 'a d i r  b u d ir l ik la r  

p a y d o  b o 'la d i?
9 . G ’a d i r -b u d i r l ik la r  y o 'n a l i s h i  c h iz m a la rd a  q a n d a y  k o 'r s a t i la d i?
10. G ’a d i r -b u d i r l ik la r  c h iz m a la rd a  q a n d a y  k o 'r s a t i la d i?



S I L L I Q  S I R T L I  B IR IK M A L A R D A  O 'Z A R O  
A L M A S H IN U V C H A N L IK

4 .1 . J O I Z L I K  V A  0 ‘T Q A Z IS H L A R N IN G  Y A G O N A  T I Z I M I
( J O ’Y A T) T U Z I L I S H I N I N G  A S O S IY  P R I N S I P I .  J O I Z L I K  

B I R L I G I  V A  O 'L C H A M L A R  O R A L IG ’I

D e ta l l a m in g  b ir ik is h id a  k e ra k l i  o 't q a z i s h la m i  o lis h  u c h u n  n o m in a l  
o 'l c h a m g a  n i s b a t a n  o g 'i s h l a r  m iq d o r la r in in g  h a r  x il  n i s b a t l a r i d a n  
f o y d a la n is h  k e ra k .

D e ta l l a r  o 'l c h a m la r ig a  t a l a b n i  m e ’y o r la s h t i r i s h g a  b o 'l g a n  y a g o n a  
y o n d a s h u v  m a s a l a s i n i  y e c h i s h  j o i z l i k l a r  v a  o ' t q a z i s h l a r  t i z i m i n i  
y a r a t i s h d a  o 'z  i f o d a s in i  to p a d i  ( O ’z  R S T  6 3 5 -9 5 ) .

Joizliklar va o 'tqazish lar tizim i d e b , d e t a l la r  o 'l c h a m l a r i  c h e k k a  
o g 'i s h la r i  v a  s t a n d a r t la s h t i r i lg a n  jo iz l ik la rn in g  q o n u n iy a t  b i l a n  q u r i lg a n  
h a m d a  s t a n d a r t  c h e k k a  o g 'i s h la r g a  e g a  b o 'l g a n  t e s h ik  v a  v a l la r  b i l a n  
h o s i l  b o 'l g a n  o 't q a z i s h la r  m a jm u ig a  a y t ila d i .

S h u n i  n a z a r d a  t u t i s h  k e ra k k i ,  jo iz l ik la r  v a  o 't q a z i s h la r  t i z im in in g  
y a ra tilish i s a n o a td a  m e ’y o r la s h tir is h  b o 'y ic h a  m a ’lu m  ta jr ib a  to 'p la n g a n d a  
y u z  b e r a d i ,  b u n in g  e s a  ik k i t o m o n i  b o r . B i r in c h is i  s h u k i ,  q a n d a y d i r  
q o n u n iy a t l a r  a n iq la n d i  v a  u la r  a m a l iy o td a  t e k s h i r ib  k o 'r i ld i .  I k k in c h i  
to m o n i ,  tu r l i  k o r x o n a la r d a  v a  tu r l i  d a v la t l a r d a  b i r - b i r ig a  j u d a  y a q in ,  
a m m o  b i r  x il b o 'l m a g a n  t a l a b la r  q o 'y i l a d i  y u ,  b u  m a s a la g a  y a g o n a  
y o n d a s h u v  b o 'lm a y d i .  B ir o q  h a r  q a n d a y  t i z im  y a g o n a  y e c h im n i  ta l a b  
e ta d i .  J o iz l ik la r  v a  o 't q a z i s h l a r  t i z im in in g  y a r a t i lg a n l ig ig a  50  y i ld a n  
o r t i q  v a q t  o 'tg a n l ig ig a  q a r a m a s d a n  h o z irg i  v a q tg a  q a d a r  m iq d o r la r n i  
m e ’y o r la s h g a  b o 'l g a n  y o n d a s h u v d a  t a f o v u t la r  s e z i la d i .

1971 y ili S E V  n in g  X X V  se s s iy a s id a  S E V  a ’z o la r i  b o 'lg a n  d a v la t la m i  
r iv o j la n t i r i s h d a  h a m k o r l ik n i  c h u q u r la s h t i r i s h  v a  ta k o m i l l a s h t i r i s h n in g  
k o m p le k s  d a s tu r i  q a b u l  q i l in d i .  B u n g a  a s o s a n , 1 976  y i ld a  S E V  a ’z o la r i  
b o 'lg a n  d a v la t l a r  u c h u n  jo i z l i k la r  v a  o 't q a z i s h la r n in g  y a g o n a  t i z im in i  
y a r a t i s h  v a  s t a n d a r t l a s h t i r i s h n in g  x a lq a ro  I S O  ( I S O  — i n t e r n a t io n a l  
O r g a n i z a t i o n  f o r  s t a n d a r d i z a t i o n  t a s h k i l o t  n o m i n i n g  i n g l i z c h a  
q is q a r tm a s i )  t a s h k i lo t i  ta v s iy a la r i  b i l a n  b o g 'l a b ,  u n i  1 9 8 0  y i lg a c h a  
b o s q ic h m a - b o s q ic h  jo r iy  q i l i s h n i  t a ’m in la s h  k o 'r s a t i l d i .



Y a r a t i lg a n  jo iz l ik la r  v a  o 't q a z i s h la m in g  y a g o n a  t iz im i  q is q a r t i r i l ib ,  
J O ’Y a T  d e y ila d i.  U n in g  s t a n d a r t la r i  e s a  q is q a c h a  S T  S E V  d e b  y o z i la d i .

J o iz l ik la r  v a  o 't q a z i s h la r  t i z im i ,  h a m d a  S E V  a ’z o la r ig a  y a g o n a  
b o 'lg a n  b o s h q a  o 'z a r o  a lm a s h in u v c h a n l ik n in g  a so s iy  m e ’y o r la r i  x a lq a ro  
m a s s h ta b d a  q u y id a g ic h a  e ’t i r o f  e t i la d i :

d e ta l la r ,  q is m la r  v a  m a s h in a la r n in g  o 'z a r o  a lm a s h in u v c h a n l ik -
l ig in i;

• t e x n ik  h u j j a t l a m in g  y a g o n a  r a s m iy la s h t i r i l i s h in i ;
a s b o b la r ,  k a l ib r l a r  v a  b o s h q a  t e x n o lo g ik  j i h o z l a r  p a r k in in g  

y a g o n a l ig in i  t a ’m in la s h  u c h u n  y a x s h i s h a r o i t  y a r a ta d i .
B u la rg a  b in o a n  S E V n in g  J O ’Y a T i q u y id a g i im tiy o z la rg a  e g a  b o 'la d i :  

b i r g a l ik d a  b a ja r i la y o tg a n  lo y ih a  — k o n s t r u k to r l ik  i s h la r in in g  
s a m a r a d o r l ig i  o s h a d i  v a  lo y ih a la s h t i r i s h  m u d d a t i  q is q a ra d i ;

a s b o b la m in g  o 'l c h a m l a r i ,  t e x n o lo g ik  j i h o z l a r ,  d e ta l la r ,  q i s m 
la r ,  m a s h in a la r  v a  h .k .  is h la b  c h iq i s h d a  x a lq a r o  ix t is o s la s h t ir i s h  v a  
k o o p e r a ts iy a la s h t i r i s h n in g  s a m a r a d o r l ig in i  o s h i r a d i ;

• b o s h q a  d a v la t la m in g  h u j ja t la r i  a s o s id a , m a s a la n , l i ts e n z iy a  a s o s id a  
is h la b  c h iq a r i s h n i  ta y y o r ia s h  m u d d a t l a r i  q is q a r a d i ;

S E V  a ’z o la r i  d a v la t la r id a  s t a n d a r t l a s h  b o 'y i c h a  i s h la m in g  s a 
m a r a d o r l ig i  o s h a d i ,  c h u n k i  n a v b a td a g i  s t a n d a r t l a m i  is h la b  c h iq i s h  
y a g o n a  n e g iz  a s o s id a  b o ra d i ;

x a lq a r o  b o z o r d a  V a ta n im iz  m a h s u lo t in in g  r a q o b a tb a r d o s h l ig i  
o s h a d i  v a  l i t s e n z iy a la m i  s o t is h  y e n g i l la s h a d i ;

c h e t d a n  k e l t i r i lg a n  d a s tg o h la r n i  j o r i y  q i l i s h g a  s a r f l a n a d ig a n  
x a r a ja t l a r  k a m a y a d i;

t o m o n l a r  o ra s id a g i  i lm iy - te x n ik  a y ir b o s h la s h  ( h u j j a t l a m i  q a y ta  
is h la m a y  a y irb o s h la s h )  s a m a r a d o r l ig i  o s h a d i .

H a r  x il  m a te r ia l la r  v a  is h lo v  b e r is h  u s u l la r i  u c h u n  y a g o n a  jo iz l ik la r  
v a  o 't q a z i s h la r  t i z im in i  q o 'l l a s h  q u y id a g i  im t iy o z la m i  b e r a d i :

b i r  t u r d a g i  m a h s u lo t la r  v a  b i r ik m a la r  u c h u n  m a te r ia l  v a  ish lo v  
b e r i s h  u s u l id a n  q a t ’iy  n a z a r  k o n s t r u k t o r l i k  t a l a b l a r i n i n g  y a g o n a  
m e z o n la r in i  q o 'l la s h ;

b i r ik m a  d e ta l la r in in g  h a r  x il m a te r ia l la r  y o k i  tu r l i  u s u l la r  b i la n  
t a y y o r la n g a n l ig i  h o la t id a  u la r d a g i  j o iz l ik la r  v a  c h e k k a  o g 'i s h la r in in g  
q o n u n iy  o 'z a r o  b o g 'l iq l ig i;

tu r l i  m a te r i l a la r d a n  ta y y o r la n g a n  b u y u m la r n i  is h la b  c h iq i s h n in g  
tu r l i  u s u l la r i  a n iq l ig in i  s o l is h t i r i s h ;

j o i z l i k l a r  v a  o ' t q a z i s h l a r  s h a r t l i  b e l g i l a n i s h i n i n g  v a  t e x n ik



h u j ja t l a r n i  r a s m iy la s h t i r i s h n in g  y a g o n a l ig i;
o 'l c h a m l i  te x n o lo g ik  u s k u n a la m i  u n i f ik a ts iy a la s h ;  
j o i z l i k l a r  v a  o 't q a z i s h l a r  t i z i m i n i  o 'r g a n i s h  v a  u n d a n  f o y -  

d a la n i s h n in g  s o d d a la s h u v i .

S E V  J O ’YaTuchun IS O  joizliklar va o 'tqazishlar tizim ining asosligi

S ill iq  d e ta l la r  v a  b ir ik m a la r  u c h u n  S E V  J O ’Y a T  I S O  n in g  R 2 8 6  
1 9 6 2  y . “ I S O  jo i z l i k la r i  v a  o 't q a z i s h l a r i  t i z im i .  1 -q is m . U m u m iy  
m a ’lu m o t la r .  J o iz l ik la r  v a  o g 'i s h la r ” d a  b a y o n  e t i lg a n  ta v s iy a n i  q u y id a g i  
m e ’y o r iy  h u j ja t la r  t o 'ld i r a d i :  IS O  R 1 8 2 9  “ U m u m iy  q o 'l l a s h  u c h u n  
j o i z l i k  m a y d o n la r in i  t a n la s h ,  s a r a l a s h ” ta v s iy a s i ;  I S O  1 9 3 8  “ I S O  
jo iz l ik la r  v a  o 't q a z i s h la r  t iz im i. 2 -q is m . S i l l iq  d e ta l la m i  n a z o r a t  q i l i s h ” 
ta v s iy a s i ;  I S O  2 7 6 8 - 1 9 7 3  “ J o iz l ig i  k o 'r s a t i l m a g a n  o 'l c h a m l a r n i n g  
c h e k k a  o g 'i s h l a r i ” x a lq a r o  s ta n d a r d .

IS O  t i z im i  x a lq a r o  jo iz l ik la r  v a  o 't q a z i s h la r n i n g  ik k in c h i  v a r i a n t i  
h is o b la n a d i .  U n in g  o 'tm is h d o s h i  IS A  ( I S A  — in t e r n a t io n a l  F e d e r a t io n  
o f  t h e  N a t i o n a l  S ta n d a r d iz in g  A s s o c i a t i o n s  — i n g l i z c h a  t a s h k i l o t  
n o m in in g  q is q a r tm a s i)  s h u  v a q tg a c h a  m a v ju d  b o 'l g a n  m ill iy  t i z im la r n i  
a lm a s h t i r i s h  u c h u n  is h la b  c h iq i lg a n ,  c h u n k i  m il l iy  t i z im la r d a  j id d iy  
f a r q la r  b o 'l ib ,  x a lq a ro  s a v d o - s o t iq  v a  iq t i s o d iy  h a m k o r l ik k a  x a la q i t  
b e r a r d i .  U  1 d a n  5 0 0  m m  o 'l c h a m l a r  o r a l ig ' in i  e g a l la g a n . I S A  n in g  
b i r in c h i  lo y ih a s i  G e r m a n iy a ,  F r a n t s iy a ,  C h e x o s lo v a k iy a ,  S h v e ts a r iy a  
v a  S h v e ts iy a  m u ta x a s s is la r i  g u r u h i  t o m o n i d a n  1931 y il  t a k l i f  e t i lg a n . 
O x irg i  lo y ih a s i  e s a  1935  y ili  c h o p  e t i lg a n .

R a s m iy  r a v is h d a  u  1940  y il i  I S A  № 2 5  B y u l le te n i  k o 'r i n i s h id a  
r a s m iy la s h t i r i lg a n .

IS O  t i z im i  IS A  t iz im ig a  a s o s la n g a n  v a  u n d a n  f a r q i  s h u k i ,  u  1 m m  
d a n  k ic h ik  v a  5 0 0  d a n  3 1 5 0  m m  b o 'l g a n  o 'l c h a m l a r n i  q a m r a y d i .  Y a ’n i
1 d a n  5 0 0  m m  g a c h a  b o 'lg a n  o 'l c h a m l a r  ik k i  a n c h a  a n iq  j o iz l ik la r  
q a to r i  v a  jo iz l ik la r  m a y d o n in in g  jo y la s h is h  q a to r l a r i  b i r  n e c h a  y a n g i  
t i p l a r i  b i la n  t o 'ld i r i lg a n .

M a m la k a t l a r n in g  x a lq a r o  j o i z l i k la r  v a  o ' t q a z i s h l a r a r o  t i z im ig a  
o 't i s h i  1 9 3 2 -1 9 3 6  y illa r  d a v r id a  b o s h la n d i . H o z irg i  v a q td a  h a m m a  s a n o a t i  
r iv o j la n g a n  v a  r iv o j la n a y o tg a n  d a v la t l a r d a  I S O  t i z im i  q o 'l l a n i l a d i .

U l a r  I S O  s t a n d a r t l a r i  v a  ta v s iy a la r i  a s o s id a  o 'z l a r i n i n g  m il l iy  
s t a n d a r t l a r in i  is h la b  c h iq q a n la r  v a  u l a m i  q o 'l l a s h  n a t i j a s id a  y u q o r i  
t a r a q q iy o t  d a ra ja s ig a  e r is h m o q d a la r .



H a r  q a n d a y  j o i z l i k l a r  v a  o 't q a z i s h l a r  t i z im i ,  u  q a n d a y  n o m -  
la n is h id a n  q a t ’iy  n a z a r  o 'z  ic h ig a  m a ’lu m  m a s a la la m i  k ir i t i s h i  k e ra k , 
y a ’n i  m a ’l u m  p r i n s i p l a r g a  e g a  b o ' l a d i .  S E V  J O ’Y a T  d a  s h u n d a y  
p r in s ip la r d a n  o l t i t a s in i  a j r a t i s h  m u m k in :  

o 'l c h a m l a r  k o 'l a m la r i  v a  in te r v a l la r i ;
• jo iz l ik  b ir l ig i;

a n iq l ik la r  q a to r i  ( jo iz l ik la r  q a to r i ) ;
• te s h ik  v a  v a l la r n in g  jo iz l ik  m a y d o n la r i ;
• te s h ik  v a  v a l t i z im la r id a  o 'tq a z i s h la r ;  

m e ’y o r iy  h a r o r a t .
S E V  J O ’Y a T  G O S T  2 5 3 4 6 -8 2  (S T  S E V  1 4 5 -7 5 )  “ U m u m iy  x o -  

la t la r ,  jo iz l ik la r  v a  a s o s iy  o g 'i s h l a r  q a t o r i ” v a  G O S T  2 5 3 4 7 -8 2  (S T  
S E V  1 4 4 -7 5 )  “ J o iz l ik la r  m a y d o n i  v a  ta v s iy a la n g a n  o 't q a z i s h l a r ” . B u  
s t a n d a r t l a r  3 1 5 0  m m  g a c h a  b o 'l g a n  o 'l c h a m la r g a  te g is h l id i r .  A y n a n  
s h u n d a y  G O S T  2 5 3 4 8 -8 2  (S T  S E V  1 7 7 -7 5 )  315 0D 1 00 00  m m  g a c h a  
b o 'lg a n  o 'l c h a m l a r n i  q a m r a y d i .

S h u  s t a n d a r t l a r  a s o s id a  O ’z b e k is to n n in g  O ’z  R S T  6 3 5 -9 5  “ O ’z a r o  
a lm a s h in u v c h a n l ik n in g  a s o s iy  m e ’y o r la r i .  J O ’Y a T . A so s iy  a t a m a la r  v a  
a n iq la s h la r ” y a ra t i ld i .

S E V  1 45 -7 5  s ta n d a rd  “ S E V jo iz l ik  v a o 'tq a z is h la m in g  y a g o n a  t iz im i” 
( J O ’Y a T ) d a  q u y id a g i  a s o s iy  q o id a la r  b e lg i la n g a n . S i l l iq  b i r ik is h la r  
u c h u n  d e ta l la r g a  ish lo v  b e r i s h  jo iz l ik la r i  tu r l i  s t a n d a r t l a r d a  k o 'r s a t i lg a n  
b o ' l i b ,  I S O  j o i z l i k l a r  t i z i m i d a  5 0 0  m m  g a c h a  b o ' l g a n  n o m i n a l  
o 'l c h a m l a r  k o 'l a m i  13 in te r v a l la r g a  b o 'l in a d i  (3  g a c h a ,  3 d a n  6 g a c h a ,
6  d a n  10 m m  g a c h a  v a  h .k . ) ,  5 0 0  d a n  3 1 5 0  m m  g a c h a  b o 'l g a n  k o 'l a m  
e s a  8 a so s iy  v a  16 o r a l iq  in te r v a l la r g a  b o 'l in a d i .

IS O  v a  S E V  t i z i m l a r i d a  1 8 0  m m  g a c h a  b o 'l g a n  o 'l c h a m l a r  i n t e r 
v a l la r i  b i r  x i l d i r .  F a r q  s h u n d a k i ,  I S O  t i z i m i d a  1 m m  d a n  k ic h i k  
b o ' l g a n  o ' l c h a m l a r  b i r i n c h i  i n t e r v a l  o r a l i g ' i d a  h i s o b la n a d i .  S E V  
J O ’Y a T  e s a  q u y id a g i  i n t e r v a l l a r  b e lg i l a n g a n :  0 ,1  m m  g a c h a ,  0 ,1  
d a n  0 ,3  m m  g a c h a ,  0 ,3  d a n  1 m m  g a c h a ,  1 d a n  3 m m  g a c h a ,  1 80  
m m  d a n  5 0 0  m m  g a c h a  o ' l c h a m l a r  u c h u n  10  v a  S E V  J O ’Y a T  d a  4  
i n t e r v a l  b e l g i l a n g a n  1 8 0 - 2 5 0 ;  2 5 0 - 3 1 5 ;  3 1 5 - 4 0 0 ;  4 0 0 - 5 0 0  m m , 
3 1 5 0  m m  d a n  1 0 0 0 0  m m  o 'l c h a m l a r  u c h u n  S E V  1 7 7 -7 5  s t a n d a r d  
b e l g i l a n g a n .

J o i z l i k n i n g  k a t t a l i g i  i s h la s h  a n i q l i g i n i  t o ' l a  t a v s i f la y d i .  A n iq l ik  
b i r l ig i  s i f a t i d a  j o i z l i k  b i r l i g i  b e lg i l a n g a n  b o ' l i b ,  b u  b i r l i k  y o r d a m i d a  
a n iq l ik n in g  d i a m e t r g a  b o g 'l i q l i g in i  i f o d a la s h  m u m k in .  S E V  J O ’Y a T



d a  5 0 0  m m  g a c h a  o ' l c h a m l a r  u c h u n ,  j o i z l i k  b i r l i g i  q u y id a g ic h a  
a n iq la n a d i :

/ =  0 ,4 5  з / г Г + 0 , 0 0 \D y (1 3 )
5 0 0  d a n  1 00 00  m m  o 'l c h a m l a r  u c h u n :

1 =  0 , 0 0 4 ^ + 2 , 1  (1 4 >

B u  y e rd a :
Dy -  n o m in a l  o 'l c h a m l a r  in te r v a l in in g  o 'r t a c h a  g e o m e tr ig i ;
0,001 Du — is h lo v  b e r i s h d a g i  x a to l ik n i  h is o b g a  o la d i ;
2,1 — o 'l c h a s h d a g i  v a  h a r o r a t  t a ’s i r id a g i  x a to l ik la m i  
h is o b g a  o la d i.

D  = J D  . D  ^ 15)у  V min max

N a z o r a t  s a v o l la r i

1. J o iz l ik la r  v a  o 't q a z i s h l a r  t i z im i  d e b  n im a g a  a y t i la d i?
2 . X a lq a ro  t iz im la m in g  y a r a t i l i s h in i  q a n d a y  tu s h u n t i r i s h  m u m k in ?
3. S E V  J O ’Y a T  q a n d a y  im t iy o z la r g a  e g a  b o 'l a d i ?
4 . IS O  v a  IS A  n in g  o 'l c h a m l a r  o ra l iq la r i  b o 'y i c h a  f a rq i  n im a d a  v a  

u n in g  y a r a t i l i s h i  q a n d a y  b o 'l g a n ?
5 . X a lq a ro  IS O  v a  S E V  J O ’Y a T  s t a n d a r t l a r in i  a y t ib  b e r in g .
6 . J O ’Y a T  q a n d a y  o 'l c h a m l a r  k o 'l a m i n i  q a m r a y d i?  N im a  u c h u n  

J O ’Y a T d a  h a m m a  o 'l c h a m l a r  a s o s iy  v a  o r a l iq  in te r v a l la r g a  b o 'l in a d i?
7 . J o iz l ik  b ir l ig in in g  m o h iy a t i  v a  u n i  q a n d a y  h is o b la s h  k e ra k ?
8. J O ’Y a T  q u r i l i s h in in g  a s o s iy  b e lg i la r in i  tu s h u n t i r in g .
9 . J o iz l ik  b i r l ig in in g  is h la b  c h iq a r i s h  b i la n  b o g 'l iq l ig in i  a n iq la b  

b e r in g .
10. IS O  v a  S E V  t iz im la r id a  o 'l c h a m la r  in te rv a l la r i  v a  jo iz l ik  b ir l ig in i  

a n iq la s h d a  t a f o v u t la r  b o r m i?



4 .2 . K V A L IT E T L A R  V A  A S O S IY  C H E K K A  O G ’IS H L A R , 
J O I Z L I K  M A Y D O N IN I  H O S I L  Q I L I S H ,  O 'T Q A Z IS H L A R

B ir  x il n o m in a l  o 'lc h a m g a  eg a  b o 'lg a n  d e ta lla rg a  u la m in g  fo y lan ish  
so h a s ig a  q a ra b  h a r  x il a n iq lik  ta la b i q o 'y il is h i  m u m k in . S h u n in g  u c h u n  b u  
x o la t  h a r  b ir  n o m in a l  o 'l c h a m  (a n iq ro g 'i  n o m in a l  o 'l c h a m la r  in te rv a li)  
u c h u n  h a r  x il jo iz l ik la m i m e ’y o r la sh n i ta q o z o  e ta d i. A n iq ro q  a y ta d ig a n  
b o 'l s a k ,  h a m m a  n o m in a l  o 'l c h a m la r  (n o m in a l  o 'l c h a m la r  in te rv a lla r i)  
u c h u n  jo iz lik la m in g  b ir  n e c h ta  q iy m a tla r in i b e r ish  k erak . S h u n in g  u c h u n  
h a r  b i r  t iz im d a  sh u n d a y  jo iz lik la r  q a to r i  ta sh k il e tilad i. S E V  n in g  J O ’Y aT  
tiz im id a  u la r  kvalitetlar d ey ilad i. B u  a ta m a la r  s in o n im la rd ir . Asosiy ogfish 
s ifa t id a  n o l c h iz ig 'ig a  y a q in  b o 'lg a n  o g 'i s h  m e ’y o r la sh tir i la d i  (1 0 -ra s m ) .

A sosiy  o g 'is h la r  jo iz lik  m a y d o n in in g  n o l c h iz ig 'i (n o m in a l o 'lc h a m )  
n in g  xolatiga n isb a tan  an iq lanadi. N o l ch izig 'iga  yaq in  o g 'ish  asosiy h isob lanad i, 
b u  o g 'ish  y uqorig i o g 'ish  h a m , p astk i o g 'ish  h a m  b o 'lis h i m u m k in . A sosiy 
o g 'ish la r  te sh ik la r u c h u n  lo tin  a lfav itin ing  k a tta  h arfla ri A, V, S, D  v a  h .k . 
v a lla r  u c h u n  k ic h ik  h arfla ri a, b, s, d  v a  h .k . b ila n  be lg ilanad i (3 -ilova).

O g 'is h la m in g  q u y id ag i sh a r tli  b e lg ila ri: te s h ik la m in g  y u q o rig a  o g 'ish i  
ES, te s h ik la m in g  p a s tg a  o g 'is h i  EI, v a ln in g  y u q o rig a  o g 'is h  es, v a ln in g  
p a s tg a  o g 'is h i  ei, b ila n  y o z ilad i.

J o iz l ik la r  v a  o g 'is h la r  q u y d a g ic h a  b o g 'la n g a n :

B u  y e rd a : ITD  v a  IT d  — te sh ik  v a  val jo iz lik la ri.
S h u n d a y  qilib, hamma h o la tla rd a  a so s iy  o g ‘ish la rd a n  nominal o 'lc h a m g a  

e n g  y a q in  b o ‘lg a n  o g 'i s h la r ,  y a ’n i e n g  minimal o g 'is h la r  k o ‘rs a t i la d i.
O g 'ish la m in g  ic h id a  ikk i h a rfd an  ibo ra tla ri (Is, ZA, ZB, ZC, FG, EF, 

CD) h a m  bor. B u  og 'ish lar, tu rli y illaida tiz im n i qay ta  ishlash natijasida kiritilgan. 
B u  s h u n i k o 'rsa tib  tu rib d ik i, h a r  q an d ay  jo iz lik la r v a  o 'tq a z ish la r  t iz im i ish lab  
ch iq a rish  fao liyatin ing  tu rli to m o n la rig a  kuch li t a ’sir e tad i, u n i b u tu n lay  tu b d a n  
q ay ta  ish lashga  in tilm ay , ag a r kerak  b o 'lsa , q o 'sh im c h a la r  k iritilad i, a m m o  
b u n in g  n a tija s ida  tiz im n in g  b ir  tekisligi m a ’lu m  m iq d o rd a  buzilad i.

S h u n i  a lo h id a  t a ’k id la sh  k e ra k k i, 1 0 -ra sm d a  a so siy  o g 'is h la m in g  t o 'l a  
to 'p la m i  k o 'r s a ti l ib , u  t iz im n in g  p o te n s ia l  im k o n iy a tin i  tav siflayd i. A m m o  
jo iz l ik  m a y d o n la r in i  m e ’y o r la s h t ir is h d a  a so s iy  o g 'i s h la m in g  h a m m a s i  
q o 'l la n ilm a y d i, a m a liy o td a  e sa  u n d a n  h a m  k a m  asosiy  o g 'is h la r  q o 'l la n ila d i.

IT D  =  E S  - E I  

I T d  =  e s - e i

(16)

(17 )



10-rasm. SE V  J O ’YaT bo'yicha asosiy og'ishlar.



H  v a  h o g 'ish la ig a  a lo h id a  t o ‘x ta sh  k e ra k , c h u n k i u la m in g  aso siy  
o g 'ish la r i n o lg a  ten g . B u  o g 'ish la r  a sosiy  te sh ik  v a  asosiy  v alga teg ish li b o 'l ib , 
e n g  k o ‘p  q o 'l la n ila d i.

■ V allam in g  a  d a n  A g a ch a  v a  te sh ik lam in g  A  d a n  TV g ach a  asosiy  o g ‘ish lari 
t irq ish li  o 'tq a z is h la m i  m o s  ra v ish d a  te s h ik la r  t iz im i v a  v a lla r  t iz im id a  
jo iz lik la r  m a y d o n la r in i  h o s il  q il ish d a  ish la tilad i.

O ’tim li o ‘tq az ish la rd a  h a m m a d a n  k o ‘p  js  d a n  n g ach a , va lla rda , v a  Is 
d a n  TVgacha, tesh iklarda asosiy og 'ish lar qo 'llanilad i (js va  b  harflarda h aq iq a tdan  
asosiy o g 'ish  k o 'rsa tilm ay d i, ba lk i b u  h arfla rd an  q o 'llan ilg a n d a  jo iz lik  m a y d o n i 
n o l ch iz ig 'iga  n isba tan  sim m etrik  joy lashad i, u la rda  yuqori v a  quy i o g 'ish lam in g  
q iy m atla ri b ir  xil b o 'l ib , m iq d o rig a  k o 'r a  teg ishli kvalite t jo iz lig inm g  y a im ig a  
ten g , a m m o  q a ram a -q a rsh i belg i, y a ’n i y o  o g 'ish la ig a  ega  b o 'la d i) .

Is v a  js  h a rf la r i  q o 'l la n ilg a n  jo iz lik  m a y d o n la r i u c h u n  a y tish  m u m k in -  
k i, u la rd a  o 'r t a c h a  o g 'is h  (aso siy  e m a s)  n o lg a  ten g . j  v a  I  a so siy  o g 'is h la r  
k o 'p  j ih a td a n  is v a  Is g a  o 'x s h a s h d ir ,  fa rq i s h u n d a k i, b u  h a rf li  jo iz l ik  
m a y d o n la r i q a t ’iy  s im m e tr ik  jo y la sh ish g a  e g a  b o 'lm a y d i.

V a lla m in g  r  d a n  zc v a  te sh ik la m in g  R  d a n  Z C  g a c h a  asosiy  o g 'ish la r i 
aas<wau” ta ran g li o 'tq a z ish la r  h o sil q ilish d a  ish la tilad i ( “Asosan” d e b  m axsu s 
a y tilish in in g  m a ’n o s i s h u n d a k i, u la r  h a m m a  v a q t h a m  q a t ’iy  ta ra n g lik  
o 'tq a z ish  e m as , b a lk i o 't im li  o 'tq a z is h la m i h a m  h osil q ilish d a  ish la tilad i) .

1 0 -ra sm d a  k o 'r s a ti lg a n d e k  aso siy  o g 'is h la r  h a m m a  o 'lc h a m la r  u c h u n  
d o im iy  q iy m atg a  ega b o 'lm a y d i. Asosiy og'ishning qiymati nominal o'lchamlar 
intervaliga bog'liq ravishda turlicha m e’yorlashtiriladi.

S E V  J O ’Y a T  n in g  muhim h u s u s iy a ti  s h u n d a k i, te s h ik n in g  a s o s iy  
o g 'ish la r i  o d a td a  (b a ’zi is tisn o la r  b ilan ) b ir  x il nominal o 'lc h a m la r  in te rv a lid a  
v a ln in g  x u d d i sh u n d ay  h a r f  b ila n  b e lg ilan g a n  a so s iy  o g 'is h in in g  te s k a r i  
ifod a li q iy m a tig a  te n g d ir .

S E V  JO ’YaT da jo izlik  maydoni asosiy og'ish bilan kva-litetni barcha  
ko'rinishidan (birikmasidan) hosil bo'ladi.

S h u n i y a n a  e s la ta m iz k i, b u  q o 's h i l is h d a  asosiy  o g 'is h  n o l  c h iz ig 'ig a  
n is b a ta n  jo iz lik  m a y d o n in in g  jo y la sh is h in i  tav siflasa , k v a lite t e sa  — jo iz lik  
m iq d o r in i  tav siflayd i. S h u n in g  u c h u n  jo iz lik  m a y d o n in in g  s h a r tli  b e lg is i, 
a so siy  o g 'is h  v a  k v a lite t ta r t ib  r a q a m id a n  ta sh k il to p a d i. M a sa la n , h7, d8, 
js 6  v a lla r  v a  H7, D8, Is6  te s h ik la r  u c h u n . A g ar n o m in a l o 'l c h a m  q o 's h i ls a , 
u n d a  b e lg ila sh la r  q u y id a g ic h a  b o 'la d i :  40N7, 40N12, 20gb, 30h 7 v a  h .k .

Demak. S E V  J O ’YaT  da faqat bir og'ish (asosivsi) m e ’vorlashtirilib. 
boshqasi shu op'ishga ioizlik miqdorini qo'shish bilan topiladi.

SEV  J O ’Y aT  jadvallarida jo izlik lam ing  qiym atlari kvalitetlaiga v a  o 'lc h a m la r



intervallariga b o g 'liq  rav ishda berilgan. G O S T  2 5347-82  d a  am a liy o td a  q o 'lla sh  
u c h u n  h a r  b ir  in tervalga yuqorigi v a  quy i o g 'ish lam in g  q iym atlari berilgan .

S hun i aytish lozim ki, S E V  J O ’Y aT  d a  x uddi xalqaro  tiz im  IS O  dagi sm gari 
asosiy og 'ish lar (harflar) b ilan  kvalitetlam ing (raqam lar) h a r qand ay  b irikm asin i 
olish m u m k in , a m m o  b u  nazariy  ho lat h isob lanadi v a  28 asosiy o g 'ish  b ilan  19 
kvalitet b irikm asidan  vallar u ch u n  517 jo izlik  m ay d o n i va tesh iklar u c h u n  516 
(h am m a intervallar u c h u n  asosiy og 'ish lar o 'm atilm ayd i) hosil qilish m u m k in . 
B unday u lk an  to 'p la m n i qo 'llash  iqtisodiy jih a td an  m aqsadga m uvofiq  em as, 
h am d a  texnik  jih a td an  u larga ehtiyoj yo 'q . Shuning  u c h u n , G O S T  25347-82 d a  72 
joizlik  m aydon la ri tesh ik lar u c h u n  va 80 jo izlik  m aydon lari vallar u c h u n  ajratilgan.

Bu to 'p lam lar asosiy tolplam  deyiladi va bun i asosan SEV  J O T a T  yaratilguncha 
SE V  ga a ’zo  davlatlam ing  milliy standartlarida qo 'llanilganlari kiritilgan. B u  asosiy 
to 'p la m d a n  tashqari G O S T  25347-82 ilovasida y a n a  q o 'sh im ch a  to 'p la m  vallar 
u ch u n  34 jo izlik  m ayd on i va  32 joizlik m aydon i teshiklar u c h u n  keltirilgan. A m alda  
joizliklar m aydon laridan  ju d a  kichik to 'p lam in i qo 'llash  b ilan  cheklaniladi, b a ’zilari 
ju d a  kam  qo'llaniladL Shuning uchun, G O S T  25347-82 g a  yana cheklangan tavsiyalar 
kiritilgan va u  imtiyozli joidiklar maydonlari deyiladi. B u  to 'p la m d a  (3-jadval) 
teshiklar u c h u n  10 jo iz lik  m aydon i v a  vallar u c h u n  16 joizlik lar m ayd on i (e’tibo r 
bering, vallam i texn ik  jih a td an  tayyoriash qulay  b o 'lish in i h isobga o lib  teshiklarga 
qaraganda b ir  xil an iq lik  u c h u n  ularga k o 'p  jo izlik  m aydon la ri berilgan, o 'tq a 
zishlam i esa tesh ik  v a  vallam ing turli b irikm alaridan hosil qilish m u m k in ) ajratilgan.

3-jadval

Imtiyozli jo izliklar maydonlari.
K vali — 

tetlar
V a lla m in g  jo iz lik  

m ayd on lari
T e sh ik la m in g  jo iz lik  

m ayd on lari

6
g b ;  h 6 ;  j s 6 ;  k 6 ;  

п б ;  р б ;  тб; s 6
—

7 f 7 ;  h 7 H 7 ;  J s 7 ;  K 7 ;  N 7 ;  P 7
8 e 8 ;  h 8 F 8 ;  H 8
9 d 9 ;  h 9 E 9 ;  H 9

и d l l ;  h l l H l l

Kvalitet (a n iq lik  k la ss i)  — b u  h a m m a  n o m in a l  o 'lc h a m la r  u c h u n  to 'g 'r i  
k e lu v c h i b ir  x il a n iq l ik  d a ra ja s id ag i jo iz lik la r  y ig 'in d is i  (m a jm u a s i)  d ir .

S E V  J O ’Y a T  d a  19 k v a lite t m o 'lja l la n g a n  b o 'l ib ,  u la r  ta r t ib  ra q a m ig a  
ega. T a r tib  ra q a m i o s h is h i b ila n  jo iz lik  q iy m a ti  h a m  o s h a d i 0 1 , 0 , 1, 2 ,



3 ,...1 7 . Q isq a r tir ilg a n  h o ld a  k va lite t f T  b ila n  b e lg ila n a d i ( in te rn a c h io n a l 
T o le ra n s  — x a lq a ro  jo iz lik )  v a  y o n ig a  k v a lite tn in g  ta r t ib  ra q a m i q o 'y ila d i. 
M a sa la n , f T 8  8  k v a lite t b o 'y ic h a  jo iz lik  ek an lig i b ild ira d i.

SEV  J O ’Y aT  d a  vallar va  teshiklar u ch u n  b ir xil nam ina l o 'lch am lar intervalida 
b ir  kvalitetda b ir  x il joizliklar, ya’n i  b ir  xil aniqlik  m o 'lja llangan  (2-ilova).

S E V  J O ’Y a T  d a  fT 6 vsl u n d a n  q o 'p o lla r i u c h u n  jo iz lik  b irlig i koeffitsien ti 
1 ,6  m a x ra j b i la n  g e o m e tr ik  p ro g re s s iy a  b o 'y ic h a  o 'z g a r a d i ,  y a ’n i  b ir  
k v a lite td a n  b o sh q a s ig a  o 'tg a n d a  jo iz lik  60%  g a  o sh a d i (4 -jad v a l).

4-jadvaI
Kvalitetlar bo'yicha jo izlik  miqdorlari.

Kvali — 
tetlar

5 6 1. 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

Joizlik
mikdori 7i lOi 16i 25i 40i 64i lOOi 160i 2501 400i 640i lOOOi 1600i

M a ’lu m k i, jo iz lik  m ay d o n i jo iz lik  m iq d o ri v a  n o m in a l o 'lc h a m g a  n isba tan  
jo y la sh ish i (n o l c h iz ig 'ig a  n is b a ta n  t o 'g 'r i  t o ‘r tb u rc h a k  jo y la sh ish in in g  g ra fik  
h o ld a  k o 'r s a ti l is h i)  b ila n  x a ra k te r la n a d i. Y u q o r id a  jo iz lik  m iq d o r i  q a n d a y  
a n iq la n is h in i  k o 'rd ik ,  e n d i  e sa  n o l c h iz ig 'ig a  n is b a ta n  jo iz lik  m a y d o n in in g  
jo y la sh is h i q a n d a y  m e ’y o r la n is h in i a n iq la sh im iz  k e rak .

S E V  J O ’Y a T  d a  jo iz lik  m a y d o n in in g  n o m in a l  o 'lc h a m g a  n is b a ta n  
jo y la sh is h i a so siy  o g 'is h la r  m iq d o r in i  m e ’y o r la sh  b ila n  a m a lg a  o sh ir ila d i.

N a z o ra t  sa v o lla r i
1. K v a lite t n im a  v a  u  J O ’Y a T  d a  q a n d a y  b e lg ila n a d i v a  h o s il  q ilin a d i?
2. A so s iy  o g 'i s h la r  n im a ?  T u r la r i ,  y o z i l is h i ,  jo y la s h is h i  q a n d a y  

b o 'la d i?
3. A so siy  o g 'is h la rd a g i ikk i h a rf lik  b e lg ila r  n im a g a  k ir itilg a n ?
4. Is  v a  / a s o s iy  o g 'is h la rd a  q a n d a y  fa rq  b o r?
5. T irq ish li, o 't im l i  v a  ta ra n g li  b ir ik m a la r  q a n d a y  a so siy  o g 'i s h la r  

b ila n  h o s il q ilin a d i?
6. Jo iz lik  m a y d o n la r i  q a n d a y  h o sil b o 'la d i?
7. N im a g a  im tiy o z li  jo iz lik  m a y d o n la r i  a jra tilg a n ?
8. Q u y id a g i sh a r t l i  b e lg ila m i o 'q in g  v a  tu s h u n tir in g :
1) T, IT , TD, Td, fTO, fT  8;
2) g7, G7, K6, m6, p8, js7;
9. N im a  u c h u n  S E V  J O ’Y aT  d a  jo iz lik la r  m a y d o n la r in in g  c h e k la n g a n  

m iq d o r la r i  q o 'l la n ila d i?
10. O ’tq a z ish la m i h o sil q ilish n i tu sh u n tir in g  v a  u la m i fa rq lab , b irik u v ch i 

d e ta l la m in g  o 'z a r o  siljish  d a ra ja la r in i b a h o la n g .



4 .3 .  V A L  V A  T E S H I K  T I Z IM L A R I . J O I Z L I K  VA 
O 'T Q A Z IS H L A R N IN G  C H IZ M A L A R D A  B E L G IL A N IS H I , 

M E ’Y O R IY  H A R O R A T
H a r  u c h c h a la  o 'tq a z is h la r  g u ru h i ( tirq ish li , ta ra n g li ,  o 't im l i )  d a  h a r  

xil m iq d o rd ag i tirq ish la r v a  ta ran g lik la m i ikkala b irik uv ch i d e ta lla m in g  jo iz lik  
m a y d o n la r i  h o la tin i  o 'z g a r t i r is h  h iso b ig a  o lish  m u m k in . T e x n o lo g ik  va 
fo y d a la n ish  j ih a t id a n  tu r l i  o 'tq a z is h la m i  fa q a t v a l y ok i te s h ik n in g  jo iz lik  
m a y d o n i h o la tin i  o 'z g a r t i r is h  h iso b ig a  h osil q ilish  q u la y d ir .

O ’tq a z is h  tu r in in g  h o sil b o i i s h id a  o 'z in in g  jo iz lik  m a y d o n i  h o la tin in g  
ro l o 'y n a m a y d ig a n  d e ta li  t iz im n in g  asosiy detali h is o b la n a d i. A so siy  d e ta l 
o 'm id a  val h a m ,te s h ik  h a m  b o 'l is h i  m u m k in .

S E V  n in g  jo iz lik la r  v a  o 'tq a z is h la r  t iz im id a  asosiy  d e ta l la r  b o 'l ib ,  val 
y ok i te s h ik la r  x iz m a t q ilish i m u m k in  v a  u la m in g  jo iz lik  m a y d o n id a  asosiy  
o g 'ish i n o lg a  te n g  b o 'la d i .

S h u n d a y  q ilib , a s o s iy  d e ta l  — b u  jo iz lik  m a y d o n id a  o 'tq a z is h  h osil 
q ilish d a  aso siy  h is o b la n a n u v c h i d e ta ld ir .

Asosiy teshik — q u y i o g 'ish i  ElqO b o 'lg a n  te sh ik d ir .
A sosiy  te sh ik d a  h a m m a  v a q t y u q o ri o g 'ish  m u sb a t b o 'l ib ,  jo iz lik k a  te n g  

b o 'la d i  ES-OqTD. Jo iz lik  m a y d o n i no l c h iz ig 'id a n  y u q o r i jo y la sh g a n  b o 'l ib , 
n o m in a l  o 'lc h a m n i  o sh ir ish  to m o n ig a  y o 'n a lg a n .

Asosiy val — y u q o rig i o g 'is h i  n o lg a  te n g  b o 'lg a n  v a ld ir  esqO. A sosiy  
v a ld a  TdqO~(-ei)q\ei\ jo iz lik  m a y d o n i n o l c h iz ig 'id a n  p a s td a  b o 'l ib , n o m in a l 
o 'l c h a m n i  k a m a y tir ish  to m o n ig a  y o 'n a lg a n .

Ikk i b irik u v ch i d e ta l la rd a n  qaysi b in  a so s iy  b o 'ls a , s h u n g a  q a ra b  ikk i 
x il o 'tq a z is h la r  g u ru h i h o s il b o 'la d i .

Teshiklar tizimi — b u  sh u n d a y  o 'tq a z is h la r  m a jm u ik i, b u n d a  b ir  an iq lik  
k va lite ti v a  b ir  n o m in a l o 'lc h a m d a  tesh ikd ag i ch eg a rav iy  o g 'is h la r  o 'z g a rm a s  
(b ir  x il) b o 'l ib ,  tu r l i  o 'tq a z is h la m i  h o sil q ilish  v a ld ag i c h e k k a  o g 'is h la r  
o 'z g a r tir i l is h i  h iso b ig a  b o 'la d i  ( 1 1 -ra sm , a).

Vallar tizimi -  b u  sh u n d a y  o 'tq a z ish la r  m a jm u ik i, b u n d a  o 'tq a z ish la r  
(n o m in a l o 'lc h a m  h a m , an iq lik  klassi h a m  b ir  xil b o 'l-g a n d a ) , valla rdag i 
ch e k k a  o g 'ish la r  o 'z g a rm a s  (b ir  xil) b o 'la d i, tu r li o 'tq a z ish la m i hosil q ilish  
u c h u n  esa  te sh ik lam in g  ch e k k a  og 'ish lari o 'zg a rtir ila d i (1 1 - ra sm , b ). Y ig 'ish  
c h izm a la rid a  d e ta l o 'lc h a m la r in in g  ch ek k a  o g 'ish la ri yoki sh artli belgilari k asr 
shak lida ko 'rsa tilad i. K asm in g  su ra tid a  h a m m a  v a q t tesh ik la ig a  teg ish li ch ekk a  
o g 'ish lam ing  shartli belgilari yoki u la m in g  so n  q iym atlari k o 'rsa tilad i. M axra jda 
esa vallaiga tegishli chekka o g 'ish lam ing  shartli belgisi yoki sonli q iym ali qo 'yiladi.

M asalan : Ш20 H7G’g6  — b irik m an ing  n o m in a l o 'lc h a m i 20 m m  b o 'lib ,



tesh ikn in g  jo iz lik  m aydon i N 7  (asosiy o g 'ish  H  b o ‘lib no lga ten g , jo iz lik  esa  7 
kvalitet b o ‘y icha  o lingan) valn ing  jo iz lik  m ayd on i e sa  g6 (asosiy o g ‘ish  g, jo iz lik  
esa 6 kvalitet b o 'y ich a); tesh ik  h a m , val h a m  teshiklar tiz im ida ishlab chiqarilgan.

S E V  J O ’Y aT  d a  o 'tq a z is h la m in g  o ‘zi m e ’y o r la sh tir ilm a y d i. A m m o  
te sh ik la r  v a  v a lla m in g  m e ’y o riy  m a y d o n la r i o rq a li h a r  q a n d ay  o 'tq a z is h la m i 
o lish  m u m k in . B iroq  b u  iq tiso d iy  j ih a td a n  m a q sa d g a  m u vo fiq  em as. S h u n in g  
u c h u n  G O S T  2 5 3 4 7 -8 2  ilo v a s id a  te s h ik la r  v a  v a lla r  t iz im la r id a  q o 'l la s h  
u c h u n  im tiy o z li o 'tq a z is h la r  ta v s iy a  e tila d i. O ’tq a z is h la r  h osil q ilish  u c h u n  
te s h ik la rd a  5 ...1 2  va v a lla rd a  4 ...1 2  k v a lite tla r  ish la tila d i (4 , 5 -U ov a la r).

T esh ik la r tiz im i eng  k o ‘p  ta rq a lg an d ir, c h u n k i ish lab  ch iq a rish d a  b u  
tiz im d a  ish lashda o 'lch am lari jih a tid a n  k a m  sonli tesh ik lar hosil q ilinadi. D em ak  
k o rx o n a d a  tesh ik lam i ish latishda u lam ing  o 'lch am larin i bevosita y a ra ta  o ladigan  
h a r  xil k esuv ch i a sb o b la r (p a rm a , z e n k e r , p ro ty a jk a la r) , k a lib rla r , y a ’n i 
m o s la m a la r  u c h u n  tiq in  v a  g a rd ish c h a la r  k a m ro q  ish la tilad igan  b o 'la d i. T u rli 
o 'lc h a m li  v a llam i ish latish  o so n ro q , b it ta  to k a rlik  yok i jilv iriash  s ta n o g id a  h a r  
x il o 'lc h a m li  va llam i hosil q ilish  m u m k in . A m m o  faq at b itta  te sh ik la r  tiz im i 
aso sid a  tu rli o 'tq a z ish la m i b a jarish  h a r  q an d a y  m a sh in a  u c h u n  h a m  m u m k in  
b o 'la v e rm a y d i, b a ’zi h o lla rd a  esa  b u  iq tisod iy  j ih a td a n  foydasiz b o 'la d i.

H a ro ra tg a  b o g 'l iq  ra v ish d a  ta y y o r la n g a n  d e ta in in g  o 'lc h a m la r i  h a r  x il 
b o 'lish i m u m k in . S h u n in g  u c h u n  b u tu n  ja h o n d a  m e ’yoriy  h u jja tla rda  b erilg an  
o 'lc h a m la m in g  q iy m a tla r i  d e ta l la m in g  h a ro ra t i  20°S b o 'lg a n  h o la t  u c h u n  
to 'g 'r i  h isob lanad i. H a ro ra t re jim i a n iq  o 'lc h a m la rd a , k a tta  g abaritli d e ta lla m i 
o 'l c h a s h d a ,  o 'l c h a n u v c h i  d e ta l la r  v a  o 'l c h a s h  v o s i ta la r in in g  c h iz iq l i  
k e n g a y ish  k o e ff its ie n tla ri  tu r l i  b o 'lg a n id a  saq la n ish i sh a rt.

O ’lch ash  v aq tida  o 'lc h an u v ch i o b ’ek t v a  o 'lch ash  vositasi b ir  x il h a ro ra tg a  
ega b o 'lish i v a  m ahalliy  q iz ishd an  saq lan ishi kerak . O ’lchash  xatosi Al (m m ), 
xaroratdagi va kengayish koeffitsientlaridagi farq  hisobiga quyidagicha aniqlanadi:

B u e rd a  / -o 'lc h a n u v c h i  p a ra m e tr ,  m m ;
6j va 62 -d e ta l va o 'lc h o v  asb o b la rin in g  ch iziq li kengayish  k oeffits ien tla ri;
Д/, =  /, - 2 0 °  С -d e ta l  x a ro ra ti  tt b ila n  m e ’y o riy  h a ro ra t  o ra s id a g i fa rq ;
Д t 2 = t 2 - 2 0 °  С  - o 'lc h o v  asb o b i x a ro ra ti  t2, b ila n  m e ’y o riy  h a ro ra t  

o ra s id ag i fark .
B u  fo rm u la  b ila n  ta x m in iy  h is o b la n a d i, c h u n k i u  d e ta l v a  o 'lc h o v  

a sb o b la r in in g  sh a k lin i h iso b g a  o lm a y d i.

M e ’y o r iy  b a r o r a t

(18)



a r a la s h m a la r d a n  to z a la s h g a  m o 'l ja l la n g a n .  A jra tg ic h  q u y id a g i  a s o s iy  
q ism la rd a n  tuz ilg an : q ab u l k am eras i, p n e v m o a jra tish  k an a li b o 'lg a n  к о ф ш ,  
h a ra k a tg a  k e ltiru v c h i m o slam a li ti tro v c h i ta m o v , ch iq a rish  m o slam a si.

4.3-rasm. R3 -BAB havoli ajratgichi:
a-konstruksiyasi; b -texnologik sxemasi; I - kotpus;2 —qabul qisqa quvuri; 3 - 

aspiratsiya teshigi; 4 - qabul kamerasi; 5 —osish moslamasi; 6 -titratgich;7 -titrovchi 
tamov;8 -stanina;9 -chiqarish konusi; 10 -oqim chegaralagich; 11,16,19 -shturvallar; 
12 -prujina; 13 -tuynuk; 14 -pnevmoajratish kanali; 15 -harakatlanuvchi devor;17 - 
drosselli to‘sgich;18 -jalyuzJar; I-dastlabki don;Il-tozfllangan don;lII-havo bilan

yengil aralashmalar.

Q a b u l k a m e ra s i k u z a tish  o y n as i o ‘rn a tilg a n , p ish ir ilg a n  k o n s tru k s iy a li 
m e ta ll  q u t in i  o 'z id a  n a m o y o n  q ila d i (4 .3 - ra s m ) . К о ф ш  v ertik a l h o ld a  
jo y la sh tir ilg a n  t o ‘g ‘r ib u rc h a k li k a n a ld a n  ib o ra td ir . U n in g  b ir  to m o n ig a  
b u tu n  b a la n d lig i  b o 'y la b  k u z a t is h  o y n a s i  o 'r n a t i lg a n  b o 'l s a ,  ik k in c h i  
to m o n ig a  e sa  y o r itg ic h  jo y la sh tir ilg a n . O rq a d a g i d e v o rd a n  h a v o n i к о ф ш  
ic h ig a  k iritilish ig a  im k o n  b e ra d ig a n  ja ly u z la r  o 'r in  o lg an la r. К о ф и в п ^  
ic h ig a  h a ra k a tla n u v c h i  d e v o rc h a  o 'rn a t i lg a n  b o 'l ib ,  u  b ila n  к о ф ш г ш щ  
o ld in g i d e v o r i o ra s id a  p n e v m o a jra tish  k a n a l i  h o s il  q ilin a d i. S h tu rv a lla r



y o rd a m id a  h a ra k a tla n u v c h i d e v o rc h a n in g  h o la ti o ‘zgartirilib  p n e v m o k a n a ld a  
h a v o n in g  tez lig i so z lan sa , d ro sse ln i tu z g ich  y o rd a m id a  esa  k a n a ln in g  y u q o ri 
q ism id ag i h av o  tez lig i so z lan ad i.

P ish ir ilg a n  k o n s tru k s iy a li t i t ro v c h i ta m o v n in g  u stig a  re z in a  q o p la n g a n  
b o ‘lib , u  d o n n i  p n e v m o k a n a lg a  b e r ilis h in i  t a ’m in la y d i. T i tro v c h i  ta m o v  
k o ф u s g a  r e z in a  o s g ic h la r  va  s s ilin d r ik  p ru j in a la r  y o rd a m id a  b o g ‘la n g a n . 
Q a b u l k a m e ra s id a  to 'p la n g a n  d o n  m a ssas i p ru j in a la r  q a rsh ilig in i y en g ib  
t i t ro v c h i  ta m o v  v a  q a b u l k a m e ra s i  o ra s id a  is h c h i  o ra l iq n i  h o s il  q ila d i. 
D o n n in g  u z a t i l i s h i  k a m a y g a n d a  ta r n o v  k o 't a r i l i b  o ra l iq  k ic h r a y a d i .  
S h u n d a y  q ilib  d o im o  q a b u l k a m e ra s id a  d o n  p o n a s i  m a v ju d  b o 'l ib ,  и 
p n e v m o k a n a lg a  h a v o n in g  su rilish ig a  y o 'l  q o 'y m a y d i .

D ebalansli yuk la r o 'rn a tilg an  elektrodvigatel titra tg ichn i tashkil qiladi. 
T itrovch i tam o v n in g  teb ran ish  am plitudasi (1 ,5 ...2 ,5  m m ) yuk lam ing  o 'z a ro  
joy lashuv idan  bog 'liqd ir. H avo li ajratg ichda texno logik  ja ray on  quy idag icha 
kechadi. D a s tla b k id o n a ra la s h m a s ia w a l qabul kam erasiga so 'n g ra  esa titrovchi 
tam ovga tushadi. U n in g  ustida d o n  q a tlam i p nev m o ajra tish  kanalin ing  b u tu n  
uzunlig i b o 'y ic h a  tek islanad i va yengil ara lashm alar y uqori qatlam ga ch iqib  
qoladi. S h u  h o ld a  tayyorlangan  d o n  a ia lashm asi havo  oq im in in g  t a ’sir zonasiga 
tushadi. S h u  b ilan  b iig a  yengil ara lashm alar d o n  qavati qarshiligiga uchram ayd i. 
B u  esa pnev m o ajra tish  k analida  u lam ing  ajialish sam aradorlig in i oshirad i.

A so s iy  h a v o  m iq d o r i  t i t ro v c h i  ta m o v  o s t id a n  o 't i b ,  ja ly u z la r d a n  
k ir g a n  h a v o  b i l a n  b i r l a s h a d i  v a  m a h s u lo t  q a t l a m in i  k e s ib  o 't a d i .  
J a l y u z l a r d a n  k i r g a n  q o 's h i m c h a  h a v o  p n e v m o a j r a t i s h  k a n a l i n in g  
d e v o r la r id a  c h a n g  q a tla m in in g  o 't i r ib  q o lish in i  b a r ta r a f  q ilad i. T o z a la n g a n  
d o n  k o n u s  o rq a l i  m a s h in a d a n  c h iq a r i ls a , y e n g il a r a la s h m a la r n i  o 'z id a  
u s h la g a n  h a v o  a s p ira ts iy a  s is te m a s ig a  y u b o r ila d i .

R3-BAB airateichini sozlash va tartihga solish ia rav on i q uy id ag icha  am alga  
o sh irilad i. M a s h in a n i ish ga  tu s h ir ish d a n  o ld in  b a rc h a  re zb a li b o g 'la m in g  
h o la ti , a y n iq s a  t i t ra tg ic h n in g  m a h k a m la n g a n lig i  te k sh ir ila d i. T i tr a tg ic h  
y u k la m in g  o 'z a r o  jo y la sh u v  h o la tla r in i  o 'z g a r t ir ib  t i t ro v c h i  ta m o v n in g  
te b ra n ish  a m p litu d a s i 1 ,5 ...3 ,0  m m  o ra liq q a  so z lan ad i. Y u k la r b ir-b ir ig a  
y aq in la sh tir ilsa , a m p litu d a  o sh ad i aks h o ld a  esa  k am a y ad i. Y u q o ri v a  p a s tk i 
ju f t  y u k la m in g  siljishi b ir  xil b o 'lib , и  ta x m in a n  90 ...100  m m  g a  ten g  
b o 'lis h i k e rak  (s iljitilad igan  y uk  b u rc h a k la ri o ra s id ag i en g  q isq a  m a so fa ).

A m p litu d a n i so z la sh  u c h u n  ti tra tg ic h n in g  y u q o ri v a  p a s tk i  g 'i lo f la r i  
y ech ilib , h a r  q aysi ju f t  ch e k k a d a g i y u k la m i q o tir ib  saq la y d ig a n  b o lt la r  
b o 's h a til ib , y u k la r  ta la b  q ilin a d ig a n  h o la td a  o 'm a t i la d i  v a  b o l t la r  q a y ta d a n  
q o tir ilib  g 'i lo f la r  k iy d irilad i.



T itro v c h i ta m o v  q a b u l k am eras i d evo rlariga  teg m asd an  e rk in  te b ra n ish i 
z a ru r . T itro v c h i ta m o v n in g  o sti v a  q a b u l k a m e ra s in in g  ch e k k a s i o ra s id ag i 
o ra liq  b u tu n  u z u n lik  b o 'y ic h a  b ir  x il, y a ’n i  3 ...4  m m  ga te n g  b o ‘lm o g ‘i 
k e ra k . I s h c h i  o ra liq  p ru jin a la r i to r t is h  a m a li  b ila n  so z lan ad i.

H a ra k a t la n u v c h i  d e v o r  s h u n d a y  o ‘rn a t ila d ik i ,  b u n d a  h o s il q i l in g a n  
k a n a ln in g  e n i m a s h in a n in g  y u q o r i  q is m id a  p a s tk i  q is m id a g id a n  k a t ta ro q  
b o ‘lish i k e ra k . B u n d a  d ro sse lli t o ‘s g ic h  sa l y o p ilg a n  b o 'l is h i  k e ra k : b u  
h o la t  k a n a ln in g  e n i b o 'y ic h a  te z lik  m a y d o n in in g  b ir  tek is lig in i t a ’m in la y d i.

M a s h in a n in g  a so s iy  so z la n a d ig a n  k o 'r s a tk ic h la r i  to 'g 'r i l a n g a n d a n  
k e y in  u n i  m a h s u lo ts iz  e rk in  ish la tib , te b ra n is h  c h a s to ta s i  va  a m p li tu d a s i  
te k s h ir ib  q u r ila d i . A g a r  b u n d a  b e g o n a  s h o v q in la r , ta q il la s h la r  b o 'lm a s a ,  
m a s h in a g a  d o n  o q im i y u b o r ila d i.

P n e v m o a jra t is h  k a n a lin in g  p a s tk i q is m id a  h a ra k a tla n u v c h i  d e v o rc h a  
y o rd a m id a  d o n  m a ssa s in i h avo  o q im i t a ’s iridag i zo n a g a  g o r iz o n ta l rav ish d a  
tu s h m o g 'in i  t a ’m in la s h  m u m k in . B u  to z a la s h  s a m a ra d o r lig in i  o s h ira d i . 
A g a r  c h iq in d i la r  ta rk ib id a  to 'l a q o n  d o n  p a y d o  b o 'l s a ,  h a v o  o q im in in g  
te z lig i  k a m a y tir i la d i .

T o 'g 'r i  so z la n g a n  a jra tg ic h d a  d o n n i  b e g o n a  a ra la s h m a la rd a n  to z a la sh  
s a m a ra d o r l ig i  90  % n i ta sh k il q ila d i. M a h s u lo t  y u k la m a s in in g  o p t im a l  
m iq d o r i  8 5 ... 110 k g /s o a t  x sm  n i, h a v o  o q im in in g  te z lig i e sa  4 ,4 ...6 ,1  
m / s  n i  ta s h k il  q ilish i k e ra k .

R 3 - B A B  h a v o l i  a j r a t g i c h i  b o s h q a  s h u  v a z i f a n i  b a j a r a d i g a n  
a jra tg ic h la rd a n  h a v o li a jra tish  re jim la r in i  so z la sh n in g  k e n g  im k o n iy a tla r i ,  
j a r a y o n n i  k u z a t is h  q u lay lig i, h a m d a  y u q o r i  s a m a ra d o r lik k a  e g a  e k a n lig i 
b ila n  a jra tib  tu ra d i.

R3-BAB havoli ajratgichning texnikaviy xarakteristikasi
U num dorlig i, 3t/soa t 8,9...11,8
H avo sarfi, m  /m in 80
Titrovchi tam ovning
tebranish  am plitudasi,
teb r./m in 1420
Tebranish am plitudasi, mm 1,5...3,5
Q u w ati, kVt:
elektrodvigatel 0,12
yoritg ich 0,04
G abarit o 'lcham lari, mm:
uzunligi 1130
eni 950
balandligi 1450
massasi, kg 270



4 - § .  A l - B V Z  R U S U M L I  Y O P IQ  H A V O  S IK L L I  A J R A T G IC H

A l- B V Z  r u s u m li  h a v o l i  a j r a tg ic h  y o r m a  v a  b o s h o q l i  d o n la r n i  
ae ro d in am ik  x ossa lari b ila n  fa rq  q ilu vch i b eg o n a  a ra la sh m a la rd a n  a jra tish da , 
h a m d a  q o b ig ‘id a n  a jra t i lg a n  y o rm a  d o n la r in i  p u s t lo g 'id a n  to z a la s h d a , 
sh u n in g d e k  u n - y o r m a  s a n o a ti  k o rx o n a la r id a  y o rm a  d o n la r in i  n a z o ra t  
q ilish d a  ish la tila d i.

4.4- rasm. A l-BVZ rusumli havoli ajratgich.
1 - elektrodvigatel; 2 - koipus; 3 - ventilyator; 4 — dros sel; 5 - drosselli to‘sgich;

6 - dastak; 7 - shnek; 8 - qisqa quvur; 9 - tarqatgich; 10 - qabul qilgich; 11 - 
cho‘qtirish kamerasi; 12 - kanal; 13 - taroq; 14 - klapan; 15 - ishchi kamera; 

16 - plankalar; 17 - chiqarish moslamasi.



B u  m a s h in a  ic h ig a  m a rk a z d a n  q o c h m a  h a ra k a tla n u v c h i v e n ti iy a to r  
va  sh n e k  jo y la sh tir ilg a n  коф и5(1ап  ib o ra t (4 .4 -  ra sm ). H a ra k a t m a sh in a n in g  
ish c h i o ig an la rig a  e lek tro d v ig a te ld an  p o n a s im o n  ta sm a li u za tg ich  v o s ita s id a  
o lib  b e rila d i.

A jra tg ic h d a  te x n o lo g ik  ja ra y o n  q u y id a g ic h a  k e c h a d i. M a s h in a g a  
y u b o rilg a n  d o n  tek is  q a tla m  b ila n  q a b u l m o s la m a s i b o ‘y lab  y oy ilad i. I s h  
k a m e ra s id a  и  b ir  ta x ta c h a d a n  ik k in ch is ig a  o ‘tib  h a v o  o q im i b ila n  p u f la n a d i 
v a  o g 'ir lik  k u c h i ev az id a  p astg a  h a rak a tla n ib  m a sh in a d a n  ch iq arilad i. Y en g il 
a ra la s h m a la r  e sa  d o n n in g  te sk a ri, y a ’n i y u q o rig a  y o ‘n a ltir ilg a n  h a v o  o q im i 
b ila n  c h o 'k t i r is h  k a m e ra s ig a  o ‘tad ila r . B u  y e rd a  h a v o  o ‘z  tez lig in i y u q o ta d i. 
Y en g il q is m la r  c h o ‘k tir ish  k a m e ra s in in g  tu b ig a  tu sh ib  sh n e k  y o rd a m id a  
m a s h in a d a n  c h iq a r ila d i.

A l-B V Z  havoli airatpichinins texnilcaviv xarakteristikasi
Unumdorligi, t/soat 12
Havo sarfi, m /sek 1,8
Quwati, kVt 3,0 
Havo-ajratgich kanalining
uzunligi, mm 1200
Gabarit o ‘lchamlari, mm 1860x1550x1962
Massasi, kg 775

5 - § .  A l- B D A  A S P IR A T O R I

A l-B D A a s p ir a to r ib o s h o q l i  va y o rm a  d o n la r in i a e ro d in a m ik  xossa lari 
b ila n  fa rq  q ilu v ch i b e g o n a  a ra la sh m a la rd a n  to z a la sh d a , q o b ig ‘id a n  a rch ilg an  
y o rm a  d o n la r  (sh o li, m a ijo n a , а ф а  su li)n i p u s tlo g ‘id a n  to z a la s h d a , 
sh u n in g d e k  y o rm a  v a  c h iq in d i la m i n a z o ra t q ilish  m a q s a d id a  ish la tilad i. U  
te g irm o n , y o rm a  v a  o m u x ta  y e m  zav o d la rm in g  d o n n i  to z a la sh  b o ‘lim la rid a  
q o ‘U an ilad i.

M a sh in a  y o p iq  h a v o  sik lli b o ‘lib , ta s h q a r id a n  q a ra g a n d a  m e ta lld a n  
p ish irilgan  к о ф ш г й  n a m o y o n  q ilad i. К о ф ш п я щ  ich ig a  m a rk a zd a n  q o c h m a  
h a ra k a tla n u v c h i  v e n ti iy a to r , q o p q o q li q a b u l q ilish  k o n u s i, c h o 'k t i r is h  
k a m e ra s i  va  c h iq in d i la m i  m a s h in a d a n  c h iq a r ish g a  m o ‘lja llan g a n  sh n e k  
jo y la s h tir i lg a n  (4 .5 - ra s m ) .



4.5-rasm. Al-BDA aspiratori.
1 - ag'dariladigart eshikcha; 2 - sochgich; 3 - yuk klapani; 4 - ishchi kanal; 5 

qabul moslamasi; 6 - korpus; 7 - himoya moslamasi; 8 - markazdan qochma 
ventiiyator; 9  - qabul konusi; 10 - zaslonka; 11, 14 - dastaklar; 12 - 

kontryuritma; 13 - shnek; 15 - cho‘ktirish kamerasi; 16 - elektrodvigatel.

K o ipusn ing  ustki qism iga qabul m oslam asi (5) o 'rnatilgan . Q ab u l qilgichning 
o stid an  esa  ish ch i kanal, y uk  k lapan i (3) va sochg ich  (2) o ‘rin  olgan.

V e n tiiy a to r  (8) h a ra k a tn i  k o n rh a rak a tlan tix g ich  (12 ) o rq a li p o n a s im o n  
ta sm a li u z a tg ic h  v o sita s id a  e lek tro d v ig a te ld a n  (16) o lad i.

Mashinaning ishlash prinsi pi. A sp ira to rg a  y u b o rila d ig a n  d o n  (y o k i 
u n in g  q o b ig 'id a n  a jra tilg a n  m a h su lo tla r i)  is h c h i k a n a l o rqaU  y u k  k la p a n ig a  
tu sh a d i. U  y e rd a n  m a h s u lo t  so c h g ich g a , u n d a n  e sa  tirq ish  o rq a li u z a tis h  
k a n a lig a  tu s h a d i. S h u  p a y td a  d o n  a ra la s h m a s i ru p a ra d a n  p u f la n a d ig a n  h a v o  
o q im i b ila n  to 'q n a s h a d i .  H a v o  o q im i y en g il a ra la s h m a la rn i c h o 'k t i r i s h  
k a m e ra s ig a  o lib  k ira d i. B u  y e rd a  a ra la s h m a la r  c h o 'k a d i  va sh n e k  o rqaU  
m a s h in a d a n  c h iq a r ila d i. H a v o  esa  k o n u s id a g i t irq is h  o rq a li  v e n ti iy a to r  
y o rd a m id a  s u r ilib , y a n a  q a y ta d a n  m a s h in a g a  q a b u l  q i l in a y o tg a n  d o n  
y o 'n a lis h ig a  q a rs h i  y o 'n a lt ir i la d i .  M a s h in a n in g  te x n ik a v iy  x a ra k te r is tik a s i. 

U num dorlig i, t/soa t: 
hajm iy og‘irligi
0,75 t/m bo‘lgan don uchun 5
archilgan yorma mahsuloti uchun 3,3
yorma uchun 3,8

Donni bir marta o'tkazishda tozalash koeffitsenti ,%



hajmiy og‘irligi 0,75t/m3 bo'lgan 
don uchun
archilgan yorma mahsuloti uchun 
yorma uchun 
Pnevmoajratish kanalining 
uzunligi, mm 
Havo sarfi, m /sek 
Quwati, kVt 
Gabarit o'lchamlari, mm 
Massasi, kg

650 
0 ,8 ...1 , 2  

2 , 2

1300x1100x450
450

80 
75 

95...97

6 - §  R 3 -B S D  H A V O L I A J R A T G IC H I

R 3 -B S D  h a v o li a jra tg ic h i d o n n i  a e ro d in a m ik  x o ssa la ri b i la n  fa rq  
q ilu v c h i q is m la rd a n  to z a la sh d a , sh u n in g d e k  d o n n i  ta sh u v c h i h a v o n i u n d a n  
a jra tish  m a q s a d id a  ish la tila d i. A jra tg ic h  q u y id a g i a so siy  b o 'g 'in la r d a n  
tu z ilg a n : q a lp o q , q a b u l va c h iq a r is h  m o s la m a la r i ,  y o 'n a l t i r is h  h a lq a s i, 
ic h k i g 'i lo f , p n e v m o a jra tish  k a n a h  va d o n  s a th in i  b e lg ilo v c h i s ig n a liz a to r .

Q a lp o q  (20 ) m e ta lld a n  p ish ir ilg a n  k o n s tru k s iy a n i n a m o y o n  q ilib , 
u n in g  y u q o r i q ism ig a  y o 'n a lt ir is h  v o ro n k a s in in g  (2) h o la tin i  so z la sh  v a  
m u s ta h k a m la s h  u c h u n  b u rag ich  m a h k a m la n g a n . Q a lp o q d a  u c h ta  k u z a tish  
o y n as i (4 ) m av jud . Q a lp o q  ta q s im la g ic h g a  (3) k iy d irilad i v a  y o 'n a l t i r is h  
h a lq a s i (7) u s tig a  o 'm a t i la d i  (4 .6 - ra s m ) . Q a b u l m o s la m a s i (2 2 )n in g  ic h id a  
q a y ta rg ic h  (2 1 ) o s ilg a n  v a  q a b u l q u v u r i  (1 ) q o tir ilg a n . T a q s im la g ic h  
k o n u s s im o n  v a  s s ilin d rik  q is m la rd a n  tu z ilg a n  b o 'l ib ,  ic h k i s s ilin d rik  g 'i lo f  
(6 )g a  k iy d irilg a n . G 'i lo fn in g  ic h ig a  c h o 'k t i r is h  k a m e ra s i (5 )n i  ta sh k il 
q ilu v c h i q irq ilg a n  k o n u s  jo y la sh tir ilg a n . T a q s im la g ic h  (3 ) va g 'i lo fn in g  
o 'r ta s id a  h a lq a s im o n  p n e v m o a jra tish  k a n a h  (1 7 ) jo y la sh g a n .

K o n u sg a  flans y o rd a m id a  d o n  s a th in i  be lg ilayd igan  e lek tro sig n a liza to ri 
(1 4 ) b ir ik tir i lg a n  b o 'h b ,  u  k o n u s n in g  ic h id a  jo y la sh g a n  p e d a l sez g ir  
e l e m e n t  v a  k o r p u s d a n  t a s h k i l  to p g a n .  S ig n a l i z a to r n in g  k o r p u s id a  
m ik ro to 'g 'r i la g ic h , s iq ish  m o s la m a s i v a  q a y ta r ish  p ru jin a s i jo y la sh tir ilg a n . 
C h iq a r ish  k o n u s i d o n  b ila n  to 'lg a n  p a y td a  s ig n a liz a to r  p e d a li  p ru jin a n in g  
q a rsh ilig in i y eng ib  b u r ila d i. K es ish  m o s la m a s i m ik ro to 'g 'r i la g ic h n i  q o 's h ib  
y u b o ra d i, e le k tr  signaU  d o n  b e r ilish in i ta q iq la s h  s is tem asig a  u z a tila d i, v a  
n a tija d a  d o n n in g  tu s h ish i to 'x ta y d i. K o n u sd a g i d o n n in g  sa th i k a m a y g a n d a  
p ru jin a n in g  t a ’siri o s tid a  p e d a l d a s tla b k i h o la t ig a  q ay tib , m ik ro to 'g 'r i la g ic h



4.6-rasm. R3-BSD havoli ajratgichi:
a-konstruksiyasi; b-texnologik sxemasi;!- qabul quvuri; 2- yo‘naltirish voronkasi; 
3- taqsimlagich; 4,15- qurish tuynugi; 5- cho‘ktirish kamerasi; 6- ichki ssilindrik 
g'ilof; 7- yo‘naltirish halqasi; 8- tayanch; 9- og'irroq uchuvchan aralashmalami 
chiqarish qisqa quvuri; 10- drosselli bo'g'in; 11- drosselli bo‘g ‘in sozlagichi; 12- 

suruvchi qisqa quvur; 13- tozalangan don uchun konus; 14- elekt- rosignalizfltor; 
16- tayanch oyoqlari; 17- pnevmoajratish kanali; 18- tashqi kanal; 19- ayvoncha; 

20- qalpoq; 21- qaytargich; 22- qabul moslamasi; I- donning havo bilan 
aralashmasi; II- tozalangan don; III- yengil aralashmalarning havo bilan 

qo'shilmasi; IY- og'irroq uchuvchan aralashmalar.

ajralad i va  a jra tg ichga d o n  a ra lashm asi tu sh a  bosh layd i. M a sh in ad a  texno logik  
ja ra y o n  q u y id ag ic h a  k e c h a d i (4 .6 ,b -ra sm ). A ia la s h m a li d o n  o q im i ta sh u v c h i 
h a v o  b ila n  b iig a  q a b u l m o s la m a s ig a  (1 ) y u b o r ila d i. S h u n d a n  s o 'n g  u  
q ay ta rg ic h g a  (21 ) u rilib , y o 'n a l t i r is h  v o ro n k a s ig a  (2 ) tu s h a d i, b u  y e rd a  
d o n  m assasi h a v o d a n  a jra la d i. S o 'n g ra  d o n  ta q s im la g ic h  (3 )g a  tu sh ib , u  
y e rd a n  ta sh q i k a n a l (11 ) o rq a li  y o 'n a l t i r is h  h a lq a s i (7 )g a  o q ib  tu s h a d i. B u  
y e rd a  u  q a ra m a -q a rs h i  h a v o  o q im ig a  d u c h  k e la d i. T o z a la n g a n  d o n  p a s tg a



Aylanish vaqtida ishqalanish kuchlari ta ’sirida val va teshik orasidagi ponasim on 
b o ‘sh liq  orasiga m oy  ilashadi. B irikm adagi o lc h a m la rn in g  an iq  m u n o sab a tid a , 
ay lanish  chasto tasida, m o y  qovushqoqlig i va p o n a d a  hosil b o ‘lad igan  bosim  
ta ’sirida val m o y  p onasiga  suyan ib  xuddi sш a y o tg a n d ay  b o 'lad i.

M a ’lu m k i, c h e k lo v c h i u z u n lik d a g i p o d s h ip n ik la rd a g i h v aS  q iy m a tla r i 
o ra s id ag i m u n o s a b a t q u y id a g i b o g ‘la n is h d a  ifo d a la n a d i:

b u  y e rd a  h -  ish  h o la t id a v a l  v a p o d s h ip n ik y u z a la r in in g  e n g  k o 'p  
y a q in la sh g a n  jo y id a g i m o y  q a t la m in in g  q a lin lig i, m ;

S  — t in c h  h o la td a v a l v a p o d s h i p n ik  o ra s id ag i t irq is h , m ; 
dn — b ir ik m a n in g  n o m in a l  d ia m e tr i ,  m ;
/  — p o d s h ip n ik  u z u n lig i , m ; 
to — b u rc h a k  te z lik , r a d /s ;
m  — ish  h a ro ra t id a  m o y lo v c h i m o y n in g  m u t lo q  q o v u sh o q lig i, P a 4 s ;  
r — o ‘r ta c h a s o l is h t i r m a b o s im , P a. U  p o d s h ip n ik  tsa p fa s ig a  t a ’sir  

q ila y o tg a n  y u k  R o rq a li  a n iq la n a d i.

M a ’lu m k i, m u a y y a n  h a r a k a td a  hqO,25S b o 'l s a ,  u n d a  is h q a la n is h  
k o e ff its ie n ti  e n g  k ic h ik  v a  b u n d a  issiq lik  re jim i e n g  y ax sh i b o 'la d i .

h n in g  q iy m a tin i y u q o rid a g i ifo d ag a  q o 'y sa k , m u q o b il  t irq ish  q iy m a tin i 
to p a m iz .

_  0 ,5 2  • d" • со - Ц i  

P  d n + t
(32)

p  = R /{ d n - i ) (33)



Q o ‘zg ‘a lu v c h a n  o 'tq a z ish la m i h isob la shd a  va ta n la sh d a  a lb a tta  ish lash  
ja ra y o n id a  v a l va  te sh ik  y u z a la ri y ey ilad i, n a tija d a  tirq ish  k a tta la sh a d i. 
Q o ‘z g ‘a lu v ch a n  b irik m a la rd a  vaq t b o 'y ic h a  tirq ish n in g  o 'zg a rish i 1 4 -ra sm d a  
k o 'rsa tilg a n  eg ri c h iz iq  b ila n  tavsiflanad i. B o sh la n g 'ic h  vaq t t} — (ish lab  
m oslan ish  o ra lig 'id a) d avo m ida  tirq ish  g 'a d ir  — bud irlik lam ing  ezilishi n atijasida 
tez  o sh ib  b o rad i, t2 ora liq da  b irikm an ing  m e ’yordagi ish vaqti. B u  vaq t o ra lig 'id a  
tirq ishn ing  o 'zg arish i sek in  b o 'lib , u  ish lash  vaqtiga to 'g 'r i  p ro po rtsion a l b o 'lad i. 
O xirgi t3 o ra la g 'id a  tirq ish  kesk in  o sh ib  k e tish i b ila n  tav siflanad i. B u n d a  
b irik m an in g  m e ’yorli ish lashi b uzilad i va  u n d a n  k ey in  foy da lan ish  fa lokatga  
olib  kelishi m u m k in . S hu n in g  u c h u n , b irik m ad a  m e ’yo iii foydalan ish  davrin ing  
ox iriga m o s  ke lgan  tirq ish  yo'l qo'yilgan chekka tirqish (Sy9) d eb  ata lad i. 
T irq ish n in g  b ir  tek isd a  o sh ib  b o rish i v a  y o 'l  q o 'y ilg a n  ch e k k a  tirq ish n in g  
o 'zgarm aslig i t a ’m in lang and a  b irikm aning  u zo q  m u d d a t ishlashiga b o sh lan g 'ich  
t i rq is h  q iy m a tin i  k a m a y tir is h  o rq a li  e r ish ish  m u m k in . S h u n in g  u c h u n  
bosh lang 'ich  tirq ish  q iym atin i val va tesh ik  g 'ad ir-budiriik  balandlik lari q iym aliga 
k am ay tirsak , b u  b irik m a  tex n ik  resu isin in g  o sh ish in i t a ’m in layd i.

Ish q a lan ib  m oslash ish  ja ray o n id a  g 'ad ir-b u d irlik  baland lik lari b o sh lan g 'ic h  
q iy m atig a  n is b a ta n  70%  k am ay ad i, u n i q u y id ag ich a  ifodalash  m u m k in :

S *  =  1 , 4 ^  +  Д  J  (35)

b u  y e rd a , R :d ■> R :d - te sh ik  v a  val s ir tla r in in g  g 'a d ir -b u d ir l ig i .
U n d a n  ta s b q a r i  ish  h o la tid a  h a r o r a t  o s h a d i, tu ta s h u v c h i d e ta l la m in g  

ch iz iq li k e n g a y is h  k o e ff its ie n ti  h a r  x il b o 'lg a n lig i u c h u n  u  b o s h la n g 'ic h  
t i rq is h  q iy m a tig a  t a ’s i r  q ila d i. H a r o r a t  t a ’s ir id a  t i rq is h n in g  o ‘z g a r is h  
q iy m ati:



S, 4 .  -  20° c K - a D) 4  (36)
b u  y e rd a  t  -  b ir ik m a n in g  ish  h a ro ra ti ;

u
a d , OCD -  val v a  tirq ish  m a te ria lla r in in g  ch iz iqU  k eng ay ish  k oeffits ien ti.
U  h o ld a  h iso b li t irq ish  q iy m ati:

S , = S M- b A - ( R *  + R j + S f ] (37)
Y ig 'is h  ja r a y o n id a g i  k o 'p  b ir ik m a la r  h is o b li  t i rq is h  q iy m a tig a  eg a  

b o 'l is h i  u c h u n , s ta n d a r t  t irq ish  q iy m a ti Ssto,rt h iso b li t irq ish  q iy m a tig a  Sx 
y a q in  b o 'l is h i  lo z im .

O ’tq a z is h  ta n la s h d a , b ir in c h i  n a v b a td a  a fz a l o 'tq a z is h la m i  ta n la s h  v a  
b u n d a v a l  5 1 ф а т 5 Ь  p o d s h ip n ig i  u c h u n  t irq is h  q iy m a ti  n o lg a te n g  b o 'lg a n  
o 'tq a z is h  tav s iy a  q ilish  m u m k in  e m a s lig in i h is o b g a  o lsak , u  h o ld a  q u y id a g i 
sh a r t b a ja rilish i lo z im .

S  < S  (38)cm.ypm — x V-,u /

T a n la n g a n  o 'tq a z is h n in g  e n g  n o m a q b u l  s h a ro i td a  e n g  y u p q a  m o y  
q a tla m in i t a ’m in la s h in i  h iso b g a  o lg a n  h o ld a  te k s h ir is h  lo z im . B u n d a :

=  S ^ + M ^ + S j + S ,  <39)

Q u riq  m oysiz  ish qa lan ish  b o 'lm as lig i u c h u n  en g  y u p q a  m o y  q a tla m i Иш  
val v a  te sh ik  s irtla ri g 'ad ir-b u d irlik la ri y ig 'in d is id a n  k a tta  b o 'lis h i lo z im , y a ’ni:

hmm> R :D+ R Id (40)
A g a r  y u q o r id a g i  ik k i s h a r t  b a ja r i ls a ,  t a n la n g a n  o 't q a z i s h  t o 'g 'r i  

h is o b la n g a n  b o 'la d i . A g a r  ik k in c h i s h a r t  b a ja r i lm a s a , b o s h q a  o 'tk a z is h  
ta n la s h  lo z im  v a  y a n a  te k s h ir is h n i ta k ro r la s h  z a ru r .

B ir ik m a n in g  te x n ik  r e s u rs ig a  t a ’s i r  q ilm ay d ig an  m uhim  b o ‘lm a g a n  v a  
k e y in ch a lik  fo y d a la n ish  ja ra y o n id a  m u qo b il t i rq is h  q iy m atin i a n iq la sh  u ch u n  
tirq ish li  o 'tq a z is h la r  o 'x s h a t is h  u su li b ila n  ta n la n a d i .

Eng kich ik tirqish qiymati nol bo'lgan o'tqazishlar — H G ’h, 4...12 
k v a li te t la rd a n  b e lg ila n g a n . U la r  y ig 'is h , a jra t is h  ja ra y o n in in g  so d d a lig i, 
m a rk az la sh tir ish n in g  y u q o ri a n iq lik d a  b a ja rilish i v a  o 'q  b o 'y ic h a  a s ta  siljishn i 
t a ’m in la sh i b ila n  a jra lib  tu ra d i  v a  q a y ta  a jra t is h  v a  y ig 'is h g a  im k o n  b e ra d i.

U l a r  i m t i y o z l i  r a v i s h d a  q o 'z g 'a l m a s  b i r i k m a l a m i n g  t e z - t e z  
b o 'la k la n a d ig a n  y o k i s o z la n a d ig a n  ro s tlo v c h i m e x a n iz m la r id a  q o 'l la n ila d i, 
b u n d a  b ir ik m a  q o 's h im c h a  m a h k a m la s h la r  b ila n  k u c h a y tir ila d i.



Я /А  o ‘tq a z ish in in g  q o ‘z g ‘a lu v ch i b ir ik m a la r id a  m e x a n iz m la m in g  ish i 
v a q tid a  o ‘q  b o 'y la b  v a  k o 'n d a la n g  y o 'n a lis h d a  sek in  s iljish la r v a  h a t to  k a tta  
b o 'lm a g a n  y u k la n ish d a  k ic h ik  c h a s to ta li  a y la n m a  h a ra k a tg a  y o 'l  q o 'y ila d i. 
U la m i o ra liq  o 'tq a z is h la r  o 'm id a  h a m  q o 'l la sh  m u m k in . Н7/И6o 'tq a z is h la r  
a lm a sh tir ib  tu r i la d ig a n  tishU  g 'ild ira k la r , fr ik ts io n  v a d u m a la s h  p o d s h ip n ig i  
ta sh q i h a lq a s i q o 'y ila d ig a n  k o ip u s  v a  s ta k a n  te sh ik la r id a  ish la tilad i. H8/h8, 
Н8/И9, H 9 /h 8 , H 9 /h 9  o 't q a z i s h la r  m a r k a z la s h t i r i s h g a  y u q o r i  t a la b  
q o 'y ilm a g a n  v a  y ig 'is h , a jra tish  ja ra y o n in i  e n g illa sh tir ish  u c h u n ,  m a sa la n , 
v a lla rg a  sh k iv la m i, m u f ta la m i, tish li  g 'i ld ira k la m i o 'm a t is h d a  fo y d a la n ilib , 
u n c h a  k a t ta  b o 'lm a g a n  y u k la rd a  ish la shg a  m o 'lja llan g a n .

K afolatlangan k ic h ik  tirq ishli o 'tqazishlar — H /g , G /h — a n iq  
jo y la sh is h n i, s iljish n in g  a n iq  v a  so k in  b o 'l is h in i , b ir ik m a n in g  g e rm e tik lig in i 
t a ’m in lay d i. U la r  o 't a  a n iq  q o 'z g 'a lu v c h a n  v a  h a ra k a t y o 'n a lis h i  o 'z g a ru v c h i 
b i r i k m a l a r d a ,  k a m  y u k la n i s h l i  v a  j u d a  k a m  q iz iy d ig a n  s i r p a n i s h  
p o d s h ip n ik la r in in g  o 't a  a n iq  m e x a n iz m la r id a  q o 'l la n ila d i.  M a sa la n , Н 7/ 
g6, G7/h6  o 'tq a z is h la r  u z a tm a la r  q u tis in in g  s ilju v ch i s h e s te m a la r in i  a n iq  
h a ra k a tla n u v c h i ju f t l ik la rg a  o 'm a t is h  u c h u n  q o 'l la n ila d i.

Kafolatlangan mo'tadil tirqishli o'tqazishlar - H /f, F/h. b u  o 'tq a z ish la rd a  
h o sil b o 'lu v c h i  tirq is h la r  s irp a n u v c h i p o d s h ip n ik la m in g  en g il v a o 'r t a i s h  
r e j im l a r i d a  y a r im s u y u q l i  v a  s u y u q l i  m o y la s h n i  t a ’m in la y d i .  U la r  
m arkaz la sh tirish  v a  siljishga n isb a tan  y uq ori ta lab la r q o 'y ilm a g a n d a  ish la tilad i. 
U la r  b o 'la k la s h  v a  y ig 'is h n i y en g illa sh tirad i.

H7/J7, H 8 /h 6 o 'tq a z is h la r i  y axsh i m o y la sh  s h a ro it in i  t a ’m in la y d i. U la r  
ilg a rila m a  s iljishg a  e g a  b o 'lg a n  y eng il v a  o 'r t a  m a s h in a la r  v a  b ir ik m a la m m g  
s irp a n ish  p o d sh i p n ik la r id a , m a sa la n , u z a tm a la r  q u tis in in g  p o d s h ip n ik la r i ,  
tish li g 'i ld ira k  v a  sh k iv la m in g  e rk in  ay lanu vch i v tu lka la ri, y a rim  m u fta la m in g  
v a lla r  b ila n  q o 'z g 'a lu v c h i  b ir ik m a la r id a  ish la tilad i.

H8//8, P8/h8, H8/J9, H 9/f9, F9/H8, Ғ8/И9 -  o 'tq a z is h la r  b irm u n c h a  
y u q o ri ay lan ish  c h a s to ta s id a  ish lovch i ikk i ta y a n c h li v a lla m in g , h a m d a  k a tta , 
o g 'i r  y u k la n is h li  m a s h in a la r ,  k e n g , o ra la r i  u z o q  ta y a n c h l i  v a l la m in g  
s irp a n ish  p o d s h i  p n ik la r id a  ish la tila d i. B u n d a n  ta s h q a r i ,  u z u n  s irp a n is h  
p o d sh i p n ik la r id a , y u q o ri an iq lik d am a rk az la sh tir ish  ta la b  e tilm a y d ig a n  e rk in  
a y la n u v c h i tish li  g 'i ld ira k  v a b o s h q a d e ta lla m in g  ta y a n c h  p o d s h i p n ik la r id a  
h a m  ish la tilad i.

Kafolatlangan ka ttaroq tirqishli o'tqazishlar H /e , E /h  la r  H / f
o 'tq a z is h ig a  q a ra g a n d a  2 m a r ta  k a tta  tirq ish la rg a  eg ad ir . U la r  y u q o ri  ish la sh  
re jim la r id a  ( a n c h a  k a t ta  y u k la n ish , y u q o r i  a y la n ish  tez lig i)  e rk in  a y la n ish n i 
t a ’m in la y d i .  B u  o 't q a z i s h l a m i  s i l j i t i lg a n  t a y a n c h l a r n in g  s i r p a n i s h



p o d s h i  p n ik la r id a , k o ‘p  ta y a n c h li  v a lla r  y o k i k a t ta  u z u n lik d a g i v a l la rd a  
q o ‘lla sh ad i. H6/e7, H l je l ,  E 8 /h6  o 'tq a z is h la r i  y u q o r i  a n iq lik d a g i v a  u z o q  
m u d d a tl i  ish lo v c h i su y u q  m o y la n u v c h i p o d s h i p n ik la rd a  ish la tila d i.

H 7/e8, H 8/e8 , H 9/h8 , E 8/h8 , E 8 /h 7  — bu  y u q o r i  v a  m e ’y o r iy  
an iq likd ag i o 'tq a z is h la r  k o 'p in c h a  k a tta  o 'lc h a m la ig a  (u z u n lik k a ) eg a  b o 'lg a n  
yok i keng  o ra liq d a  joy lash tirilgan , k a tta  tez likd a  v a  k ic h ik  b o s im la rd a  ish lo vch i 
su y u q li m o y la sh  p o d s h i p n ik la r id a  ish la tilad i.

H8/e9, H9/e9, Е9/И9 (p a say tir ilg a n  a n iq lik  o 'tq a z is h la r )  ta la b  u n c h a  
y u q o r i b o 'lm a g a n  s irp a n ish  p o d s h i p n ik la r id a , q o 'z g 'a lm a s  b ir ik m a la rd a  
(a g a r  k a fo la tli t irq ish n i k a tta la sh tir ish  k e ra k  b o 'ls a )  ish la tilad i.

Kafolatlangan katta  tirqishli o'tqazishlar - H 7/d , D /h  b ir ik u v c h i  
s i r t l a m i n g  jo y l a s h i s h d a n  a n c h a  k a t t a  o g ' i s h l a r i n i ,  h a m d a  h a r o r a t  
d e fo rm a ts iy a s in i k o m p e n sa ts iy a la sh tira d i, e rk in  s iljish n i, d e ta l la m i  s o z la sh  
v a  y ig 'is h n i t a ’m in la y d i. H7/d8, H8/d8, D8/h6, D 8/h 7 o 'tq a z is h la r i  a s o s a n  
o g 'i r  re jim la rd a  v a  k a t ta  d a ra ja d a  q iz ib  ish la y d ig a n  a n iq  q o 'z g 'a lu v c h a n  
b ir ik m a la rd a ish la tila d i, m a s a la n , tu ib in a la m in g  s irp a n is h  p o d s h i p n ik la r i ,  
t e z  y u ru v c h i e rk in  sh k iv li v a  tis h li  g 'i ld ira k la r  ta y a n c h la r i ,  ta y a n c h la r i  
k e n g  siljitilg an  p o d sh i p n ik la rd a .

H8/d9, H9/d9, H 8/d l0 , H 9/d l0 , D9/h8, D9/h9, D 1 0 /H 9-  o 'tq a z ish la r i  
ish id a  y uq o ri a n iq lik  ta lab  e tilm ay d ig an  b irik m a la rd a  ish la tilad i. O ’tq a z ish la rd a  
d9  jo iz lik  m a y d o n ig a  e g a  b o 'lg a n  v alga im tiy o z lik  b e rila d i.

H l l / d l l ,  D l l / h l l  - S iljish  v a  m a rk a z la sh tir ish d a  y u q o ri a n iq lik  ta la b  
e tilm ayd igan  b irik m ala ig a  m o 'lja llan gan . K afo latli t irq ish  b irik uv ch i s ir tlam in g  
jo y la s h is h d a n  o g 'i s h la r in i ,  o 'l c h a m la r  h im o y a lo v c h i  q o p la m a la r in in g  
su rtilish idan  o 'zg a rish in i k om p en satsiya lashg a  im k o n  b erad i. B u n d a n  ta sh q a ri, 
b irik u v ch i d e ta lla m i c h a n g li v a  iflo slan gan  sh a ro itd a  siljitish n i t a ’m in lay d i. 
U la r  to 'g 'r i  c h iz iq li h a ra k a tla n ish g a  y o 'n a ltiru v c h i q o 'p o l  ish la n g a n  to r tm a la r  
s h a m ir la r i vapast an iq lik d ag i siljish rich ag la rid a , коф и51аг b ilan  p o d s h ip n ik  
q o p q o q la r i b ir ik m a s id a , t irg a k  v tu lk a la m i, v a lla r  ta y a n c h in i  o 'm a t is h d a , 
h a m d a  q o 'p o l v a sek in  h arak a tlan u v ch i m e x an izm la r va lla rida , e rk in  o 't iru v c h i 
sh e s te m a la r , sh k iv la r, m u fta la rd a  q o 'lla n ila d i.

Kafolatli y ir ik  tirqishli o'tqazishlar H /a , H /v , H /c, A /h , B /h , C/h 
a so sa n  p a s t an iq lik d a g i k o n s tru k ts iy a la rd a , q o 'p o l  k v a li te t la rd a  (11 v a  12) 
ish la tila d i. B ir ik u v c h i s ir t la m in g  jo y la sh is h id a  k a t ta  o g 'i s h la m i  y o k i ish la sh  
s h a ro itid a  d e ta lla r  o 'lc h a m la r in in g  sez ila rli o 'z g a r is h in i  k a tta  t irq ish la r  o rq a li 
k o m p e n sa ts iy a la sh  k e ra k  b o 'lg a n d a  b u  o 'tq a z is h la r  q o 'l la n i la d i.  C h a n g  v a  
if loslan gan  sh a ro itd a  ish lo v c h i q ish io q  x o 'ja lig i m a sh in a la r i  b ir ik m a la ri x u d d i 
s h u n d a y  s h a ro i td a  ish la y d i.



H U /c l l ,  H J l / v l l , C l l / h l l ,  B l l / h l l ,  H l l / a l l ,  A U / h l l  flyanesli 
b ir ik m a la rd a , p a s t an iq likd ag i s h a m ir la m in g  k av sh a rlan u v c h i b ir ik m a la r id a , 
H 12/al2 , A 1 2 /h l2 e sa  k ich ik  an iq lik d ag i s h a m ir la rd a  q o 'lla n ila d i. B u  g u ru h  
o 'tq a z is h la r in i  im k o n iy a tg a  q a ra b  H l l / d l l  o 'tq a z is h i  b ila n  a lm a sh tir ish  
k e rak .

4 .5 .2 .  O R A L IQ  0 ‘T Q A Z IS H L A R N I  T A N L A S H

O raliq  o 'tq az ish la r q o 'zg 'a lm as, a m m o  ajratiluvchi de ta llam ing  b irikm alari 
u c h u n  m o 'l j a l l a n g a n  b o ' l i b ,  u l a r  b i r i k u v c h i  d e t a l l a m i n g  y a x s h i  
m arkazla sh tirilish in i t a ’m in layd i. O ra liq  b irik m ala rn i ta n la sh d a  sh u n i h isobga 
o lish  kerakki, u la rd a  taranglik  v a  tirq ish lam i hosil q ilish  eh tim o li m avjud . O raliq  
b ir ik m a la rd a  h osil b o 'lu v c h i ta ran g lik la r n isb a ta n  k a m  m iq d o rg a  e g a  b o 'lib , 
o d a td a  d e ta lla m i m u stah k a m lik k a  tek sh irish n i ta la b  e tm a y d i, ay rim  y u p -  
q adev orli d e ta lla r  b u n d a n  m u stasn o , a lb a tta . B u  ta ran g lik la r b ir ik m a  o rq a li 
b irm u n c h a  k a tta  ay lanm a m o m e n tlam i v a  k u ch la m i uzatish  u c h u n  yetarii em as. 
B u n in g  u stig a  y ig 'ilgan  h a r  b ir  b ir ik m a d a  ta ran g lik  o lish  d e ta lla m i o ld in d a n  
sa ra la n m asa  kafo la tlanm aydi. S h u n in g  u c h u n  o ra liq  b irik m a la rd a  b irik uv ch i 
d e ta lla r  (sh p o n k a la r, sh tiftlar, v in tla r, b o ltla r  v a  b o sh q a la r b ilan ) q o 's h im c h a  
m u stah k am lan a d i. B a ’z a n  b u  o 'tq a z ish la r  q o 's h im c h a  m u stah k am lash s iz  q o 'l 
lan ilad i. M asa lan , b irik ish  uzun lig i k a tta  b o 'lg a n d a  su ruvch i k u ch la r b irm u n c h a  
k a m  b o 'lsa , ag a r b u n d a  b irik m ad ag i d e ta lla m in g  n isb a tan  siljim asligi u la m in g  
sifatli ish lash i u c h u n  m ajburiy  sh a rt b o 'lm a s a  v a  h .k .

O ra liq  o 'tq a z is h la rd a  a y rim  h o la t la rd a  h o sil b o 'la d ig a n  t i r -q is h la r  h a m  
n is b a ta n  k a m d ir , b u  e sa  b ir ik u v c h i d e ta l la m i  sez ila rli s iljish in in g  o ld in i  
o la d i.

O ra liq  o 'tq a z is h la rd a  tirq ish  v a  ta ra n g lik la m in g  q iy m a tla r ig a  ta la b  h a r  
x il  b o 'l i s h i  m u m k in . B u la r  tu ta s h u v c h i  y u z a la m i  a j r a t is h  v a  y ig 'is h  
c h a s to ta s ig a , o 'q  b o 'y ic h a  siljish in i ch ek lsh g a  v a  y o 'l  q o 'y ilg a n  rad ia l u rish  
q iym atiga bog 'liqd ir. O raliq  o 'tqaz ishdag i tasodifiy  tirq ish  v a  taranglikn i an iq lash  
u su lin i v a  u la m in g  fo izdag i (% ) m iq d o r in i q uy id ag i m iso ld a  ta h lil  q ilam iz .

J .J 'J  +0)030

+0,039 V  b ir ik m a d a g i  v a l v a  t e s h ik  o 'l c h a m l a r i n i n g
^  \ + 0 , 0 2 0  )

so c h il ish  m a y d o n i  u la m in g  jo iz l ik  m a y d o n ig a  te n g , d e b  o la m iz , y a ’n i



T d — V d ; T D — V D val va teshik o'lcham lari sochilish maydoni

chegarasida m e’yoriy (15-rasm) bo'ladi.
U  holda tirqish (taranglik) lam ing taqsimlanish qonuni ham m e’yoriy 

bo'lib, u quyidagi qiymatlar bilan xarakterlanadi:

15-rasm. Oraliq о ‘tqazishdagi ehtimolli tirqish va tarangliklami aniqlash. 

о  _  5 m a* + 5 m in _  Ю  +  ( - 3 9 )  _

bypm ---------------------- --- --------- 2 -----------  5 m k m

V al jo iz l ik  q iy m a ti:

=  1 0  +  ( ~ 3 9 )  =  - 1 4 , 5  mkm

T e sh ik  jo iz lik  q iy m ati:

T D =  E S  — E I  =  3 0  — 0  =  3 0  mkm.

U  h o ld a  v a l v a  te s h ik  o 'lc h a m la r in in g  o 'r t a  k v a d ra tik  o g 'is h  q iy m atla ri:

- TD _ 3 0 _ <  _ T d _  1 9  ,
<*d -  mkm, ~  _  _  3 ,1 6  mkm..

6  6  6  6

B irik m a d a g i tirq ish  ( ta ra n g lik )  la m in g  ta so d if iy  o 'r t a  k v a d ra tik  o g 'ish i:

+crd =  л/52 + 3 ,1 6 2 =  5 ,9  mkm.
1 6 -ra s m d a n  ta so d if iy  t i rq is h  v a  ta ra n g lik  q iy m a tla r in i  a n iq la y m iz .

5 L x  =  S yPm +  3 c ts =  - 1 4 ,5  +  3 • 5 ,9  =  3 ,2  mkm,



s lin = s ypm +  3CT, =  -1 4 ,5  -  3 • 5,9 =  - 3 2 ,2  m km .

T irq ish  v a  ta ra n g lik n in g  ta so d if iy  q iy m a tin i  a n iq la s h  u c h u n  F(tt) va 
F (tJ  la r  q iy m a tin i  to p a m iz .  B u n in g  u c h u n  ta v a k k a ll ik  k o e f f i ts ie n tin i  
h iso b la y m iz :

^ _  = 1 7 Л = з 

5,9 ;л - 5 - -a

1 4 ,5
t 2 = —  = - E r  = 2 >4 9

5,9

16-rasm. Oraliq о ‘tqazishdagi tirqish va tarangliklaming foizdagi 
munosabatini aniqlash.

tj va t2 la ig a  m o s  b o 'lg a n  L a p la s  fu n k s iy a la r in i (1 -ilo v a )  a n iq la y m iz . 
T a ra n g lik n in g  ta so d if iy  p a y d o  b o 'l is h i  e h tim o li  — 14,5  d a n  3 2 ,2  g a c h a  
F(tj)q0,4986g a  teng . — 14,5 d a n  0  g a c h a  ta ran g likn ing  p ay d o  b o 'lish i eh tim o li 
e sa  F(t)qO,4938, u  h o ld a  u sh b u  o 'tq a z is h d a  ta ra n g lik n in g  p a y d o  b o 'l is h  
taso d ifiy lig i:

PT = F { h ) + F { t 2) =  0 ,4 9 8 6  + 0 ,4 9 3 8  = 0 ,9 9 2 4 ,
tirq is h n in g  p a y d o  b o 'l is h  e h tim o li:
Ps = l - P , = l - { F { t l ) +F { t 2)) =

= 1 -  (0,4986 + 0,4938) = 0,0076
T ir q is h  v a  t a r a n g l i k l a m i n g  fo iz d a g i  m u n o s a b a t in i  q u y id a g ic h a  

an iq lay m iz :
Q T = 1 0 0 PT = 9 9 ,2 4 %  , Q, =  1 0 0 P , =  0 ,7 6 % .
S h u n d a y  q ilib , H 7/n6  o ra liq  o 'tq a z is h d a  ta x m in a n  h a m m a s i ta ra n g  

b ir ik m a  h osil q ilad i.



Н а г  x il o ra liq  o 'tq a z is h la rd a g i  ta ra n g lik  v a  t i rq is h la m in g  ta x m in iy  
m u n o s a b a ti  q u y id a g i 5 -ja d v a ld a  k e ltir ilg a n .

5-jadval.

Oraliq o'tqazishlardagi tirqish va taranglik munosabatlari.

Birikma xili
O'tqazishdagi tirqish va tarangliklar munosabati
H 7 /n 6 H 7 /m 6 H 7 /k 6 H 7 /js 6

Taranglik bilan 99% 80% 37% 1%
Tirqish bilan 1% 2 0 % 63% 99%

Ja d v a ld a n  k o ‘r in a d ik i  H 7 /k6  o ‘tq a z is h d a g i h o s il b o 'lg a n  b i- r ik m a la r d a  
tirq ish  v a  ta ra n g lik n in g  o 'r t a c h a  q iy m a tla r i  n o lg a  y a q in  b o 'la d i .  S h u n in g  
u c h u n  d e ta l la m i  a n iq  m a rk a z la s h t i r is h d a  a n a  s h u  o 'tq a z i s h d a n  k e n g  
fo y d a la n ila d i.

H 7/n6  o 'tq a z is h n i  a n iq  m a rk a z la sh tir ish d a  v a  o 'q  b o 'y ic h a  s iljishg a  y o 'l  
q o 'y ilm a y d ig a n  b ir ik m a la rd a  k en g  q o 'l la n i la d i.

T e z - t e z  b o ' l a k l a n i b  v a  y ig 'ib  t u r i l a d i g a n  b i r i k m a l a r d a  H 7 /js6  
o 'tq a z is h d a n  fo y d a la n ish  m a q sa d g a  m u v o fiq .

O ra liq  o 'tq a z is h la m i  lo y ih a la s h d a  q o id a g a  k o 'r a ,  q iy o s la sh  y o 'l i  b i la n , 
y a ’n i fo y d a la n ish d a  u z o q  m u d d a t  ish lab  o 'z in i  o q la g a n la r i ta v s iy a  e tila d i.

K am  ehtim olli tarangli o'tqazishlar H /js, JJh .  B u  o 'tq a z i s h la r d a  
ta ra n g lik la r  v a l jo iz l ig in in g  y a r im id a n  o s h m a y d i. Y ig 'is h  v a  a jra tish  k a m  
k u c h  ta la b  e ta d i. A g a r  d e ta l la m i  m a rk a z la s h tir is h d a  k a m  t irq is h la rg a  y o 'l  
q o 'y i ls a , q a y ta  t e z - t e z  y ig 'is h  v a  a jra tis h  m u m k in  b o 'l s a ,  q o 'z g 'a lm a s  
b ir ik m a la r  u c h u n  b u  o 'tq a z is h la m i q o 'l la s h  m u m k in . U la m i  k a m  tirq ish li  
q o 'z g 'a lu v c h a n  b ir ik m a la r  u c h u n  h a m  q o 'l la s h  m u m k in . B u  h o la t la rd a  
se lek tiv  y ig 'is h  b ila n  ta ra n g lik k a  y o 'l  q o 'y i lm a y d i .

H 6/js5, Js6 /h5  o 'tq a z is h la r i  o d a td a  y u q o r i  a n iq lik d a g i p o d s h ip n ik l i  
q ism la rd a  q o 'l ia n ila d i.

H 7/js6, J J /h 6  o 'tq a z i s h la r i  d u m a la s h  p o d s h ip n ik la r in i  v a l la rg a , 
s ta k a n la m i d u m a la s h  p o d s h i  p n ik la r ig a , h a m d a  y u p q a  d ev o rli v tu lk a la m i 
k o ф u s g a , tish li g 'i ld ira k k a , m u ftag a , k ic h ik  e le k tr  m a s h in a la m in g  k a t ta  
b o 'lm a g a n  sh k iv la r in in g  v a lla rig a  o 'm a t is h d a  ish la tila d i.

H 8 /jJ ,  J 8 /h  7  — o 't q a z i s h la r i  p a s t  a n iq l ik d a ,  m a s a la n ,  к о ф и в  
d e ta lla r in i m a rk a z la s h t ir is h d a  ish la tilad i.

Teng ehtimolli tarangli va tirqishli o'tqazishlar H /k , K /h  k a m  k u c h la r  
sa rflab  y ig 'is h , a jra tis h  v a  y ax sh i m a rk a z la s h t ir is h n i  t a ’m in la y d i.



Н 7/к6, К7/И6 — o 'tq a z is h la r  a sb o b  v a  m a sh in a so z lik d a  k e n g  ta rq a lib , 
tish li g 'i ld ira k la m i, sh k iv la m i, m a x o v ik la m i, a jra tu v c h i m u f ta la m i v a lla r  
b ila n  b ir ik tir ish d a , p o d sh i p n ik n in g  q ism la ri s ta k a n la rin i v a v tu lk a lam i e rk in  
a y la n u v c h i tis h li  g 'U d ira k lam in g  g u b c h a k la rig a  o 'm a t is h d a  q o 'l la n ila d i.

H 8/k7, K 8 /h 7 o ‘tq a z ish la r in i b ir ik m a g a  p a s t a n iq lik  ta la b i q o 'y ilg a n d a  
ish la tilad i.

Yuqori ehtimolli tarangli o'tqazishlari H /m , M /h  sh a k ln in g  o g 'is h i  
h is o b ig a , o d a td a  s e z ilm a y d i. U la r  q o 'z g 'a lm a s ,  k a m  b o 'l a k la n u v c h i  
q o 's h im c h a  m a h k a m la n u v c h i b ir ik m a la rd a  q o 'lla n ila d i. K a m  y u k la n ish d a  v a  
k a tta  u zu n lik d a g i b ir ik m a d a  q o 's h im c h a  m a h k a m la m a s lik  m u m k in .

H7/m6, M 7 /h 6  tish li  g 'i ld ira k la m i v a lla rg a  m a h k a m la s h d a , s h tif t la m i 
коф и51аг§а v a  b o s h q a  d e ta lla rg a  o 'm a t is h d a , y u p q a  d e v o rli v tu lk a la m i y o k i 
p o 'la t  v tu lk a la rd a n  ta y y o rla n g a n  k o ip u s la rg a  o 'm a t is h d a  ish la tilad i.

Kam  ehtimolli tirqishli o'tqazishlar H /n , N /h , fa q a t q o 'z g 'a lm a s  k a m  
b o 'la k la n u v c h i  b ir ik m a la rd a  ish la tila d i. Y ig 'ish  v a  a jra tish  p re ss  y o rd a m id a  
a m a lg a  o sh ir ilad i. B u  o 'tq a z is h la r  y ax sh i m a rk a z la sh tir ish n i t a ’m in la y d i v a  
k a tta  y u k la n ish n i u z a tad i. K a tta  b o 'lm a g a n  d o im iy  m iq d o rd a g i y u k la n ish d a  
b ir ik m a n in g  q o 'z g 'a lm a s lig i  q o 's h im c h a  m a h k a m la sh la rs iz  t a ’m in la n a d i.

H 7/n6, N 7 /h 6  o 'tq a z is h la r ,  o g 'i r  y u k la n g a n  t i s h l i  g 'i ld i r a k la m i ,  
m u f ta la m i, k r iv o s h ip la m i v a lla r  b ila n , b ro n z a l i  g a rd is h la m i c h e rv y a k  
g 'i l d i r a k  m a r k a z i  b i l a n ,  c h e r v y a k  g 'i l d i r a k n i  v a l b i l a n ,  5 1 ф а ш 8 Ь  
p o d sh ip n ik la r i  v tu lk a la rin i коф и51аг b ila n  b irik tirish  u c h u n  k e n g  ish la tilad i. 
B u  o 'tq a z is h la m i,  ag a rk i o 'tk a z is h  jo iz lig i k e n g  c h e g a ra la rd a  te b ra n a d ig a n  
b o 'ls a , H8/n7, N 8 /h 7  o 'tq a z is h la r  b ila n  a lm a sh tir ish  m u m k in .

4 .5 .3 .  T A R A N G L I 0 ‘T Q A Z IS H L A R N I H I S O B L A S H  
VA  T A N L A S H

T a r a n g l i  o 't q a z i s h l a r  q o 'z g 'a l m a s ,  a j r a t i lm a y d ig a n  (y o k i  f a q a t  
t a ’m ir la s h d a  a y r im  h o la t la r d a  a jr a t i la d ig a n )  d e ta l la r  b ir ik m a s i  u c h u n  
m o 'lja lla n g a n . O d a td a  u la rv in t la r ,  sh tif tla r , s h p o n k a la r  v a  sh .k . q o 's h im c h a  
m a h k a m la s h s i z  i s h la t i l a d i .  B u  o 't q a z i s h l a r d a  d e t a l l a m i n g  n is b iy  
q o 'z g 'a lm a s lig i  b ir ik u v c h i d e ta lla r  y o p is h u v c h i s ir tla r in in g  m a te r ia l la r id a  
p a y d o  b o 'lu v c h i  k u c h la n ish la r  h iso b ig a  e rish ila d i.

K o 'p  h o l la r d a  ta ra n g li  o 'tq a z is h la r  y o p is h u v c h i s i r t la m in g  e la s tik  
defo rm atsiya lan ish iga  o lib  k e lad i, a m m o  q a to r  ta ran g li o 'tk a z ish la rd a , a so san , 
n isb a tan  k a tta  ta ran g lik la rd a  yok i y eng il q o tish m a la r  v a  p la s tm a ssa la rd a n



ta y y o r la n g a n  d e ta l la r  b ir ik m a s id a  e la s tik p la s tik  d e fo r rn a ts iy a la r  (p la s tik  
d e fo rm a ts iya la r b itta  yok i ikkala  d e ta ld a  h a m  m a te ria ln in g  h a m m a  qalin lig iga 
ta rq a lm ay d i y ok i m a te ria ln in g  h a m m a  qalin lig iga ta rq a lu v ch i p la s tik  d e fo r
m atsiyalar) p ayd o  b o 'lad i. B u nd ay  o 'tq az ish la m i k o 'p  h o lla rd a  q o 'lla sh  m u m k in  
va m aqsadg a  m uvofiqd ir. T aran g li o 'tq a z ish la r  aso san  ay -lan tiru v c h i m o m e n t  
uza tilad ig an  v a  d in a m ik  y uk lan ish la r sh a ro itid a  ish layd igan  b ir ik m a la r  u c h u n  
tavsiya e tilad i. B u n d a y  o 'tq a z ish la r  a so san  m u s ta h k a m  m a te r ia lla r  u c h u n  
m o 'lja lla n g a n  b o 'l ib , ay n iq sa  y e ta r li d a ra ja d a  c h o 'z i l is h  k u c h la n ish i so d ir  
b o 'lad ig an  tesh ik  m ateria lla riga  tegishlidir. Pressli o 'tq a z ish la r  quy idag i h o lla rd a  
foyda lan ish  u c h u n  y aroq li h isob lanad i:

• a g a r  e n g  k ic h ik  m in im a l ta ran g lik  b ir ik m a n in g  m u stah k am lig ig a  k a fo la t 
b e rsa ;

tu ta s h u v c h i  d e ta l la r  e n g  k a tta  ta ra n g lik  q iy m a ti  u c h u n  y e ta r l ic h a  
m u s ta h k a m lik k a  eg a  b o 'lsa .

P re s s l i  o 'tq a z is h la rn i  h o sil q ilish n in g  q u y id ag i u su lla r i  m av jud :
• m e x a n ik  y o 'l  — d e ta lla m i p re ss  o s tid a  b irik tir ish : b u  u su l s o d d a  b o 'l ib ,  

lek in  k a t ta  q u w a t l i  p re s s la m i ta la b  q ila d i v a  b u n d a  tu ta s h u v c h i  d e ta l la r  
s h ik a s tla n ish i m u m k in ;

is s iq  s u v d a , m o y li  v a n n a d i ,  e le k tr  to k i  v a  b o s h q a  u s u l la r  b i la n  
q a m ro v c h i d e ta ln i  q iz d ir ib  b ir ik tir ish ; b u n d a y  u s u ld a  q a m ro v c h i  d e ta in in g  
tu z ilish i o 'z g a r is h i  v a  m e ta ll  k u y in d is i q iy in  a jra lish i m u m k in ;

• q a m ra lu v c h i d e ta ln i  so v u tib  b ir ik m a  h o s il  q ilish , b u  u su l b ir ik u v c h i 
d e ta l la m in g  n o m in a l  o 'lc h a m la r i  k ic h ik  b o 'lg a n d a  q o 'l la n ila d i.

B ir ik m a la rd a g i ta ra n g lik  b ir  xil b o 'l s a  h a m  u la m in g  m u s ta h k a m lig i  
k o 'p  o m illa rg a : m a te r ia l la m i b ir ik tir ish  u su lig a , d e ta l y u z a la r in in g  g 'a d i r -  
b u d ir lig ig a  b o g 'l iq . S h u n in g  u c h u n  s ta n d a r t  jo iz l ik  m a y d o n la r in i  h is o b la sh  
y o 'l i  b ila n  ta n la s h  m a q sa d g a  m u v o fiq d ir .

T a ra n g  o 'tq a z is h n in g  h is o b i q u y id a g i k e tm a -k e t l ik d a  b a ja r ila d i:
1. Y u k lan ish  tu rig a  b o g 'liq  h o ld a  y u k la n ish n i u za tish  u c h u n  z a ru r  b o 'lg a n  

so lis h tirm a  b o s im n i a n iq la y m iz  (1 7 -ra sm ).
• a g a rd a  y u k la n ish  a y la n tiru v c h i m o m e n t  o rq a li  u z a ti la d ig a n  b o 'l s a ,  u  

h o ld a  s o lis h tirm a  b o s im  q uy id ag i ifo d a  b o 'y ic h a  a n iq la n a d i:

p >
K d n - l - f



17-rasm. Tarang о ‘tqazishdagi val va teshik о ‘Ichamlarining munosabati.

a g a r  y u k la n is h  o ‘q  b o 'y ic h a  y o 'n a lg a n  k u c h  (Ro.J o rq a li  u z a ti-  
layotgan bo 'lsa , u  ho lda so lish tiim a bosim  (R) quyidagi ifoda bo 'y ich a  aniqlanadi:

P >
у  к

7 T - d n - l - f
(42)

a g a r  y u k la n is h  b ir  v a q tn in g  o 'z id a  a y la n tiru v c h i m o m e n t  v a  o 'q  
b o 'y ic h a  y o 'n a lg a n  k u c h  b ila n  u za tils a , u  h o ld a  R  q u y id ag i ifo d a  b o 'y ic h a



an iq lan a d i: 

b u  y e rd a
Л - d n •t - f

P- b o s im ;
/ -  ish q a la n ish  k o e ff its ie n ti; 
dn- n o m in a l  d ia m e tr ;
/-  tu ta s h is h  u zu n lig i;
MaCui- e n g  k a t ta  a y la n m a  m o m e n t;
P  - o 'q d a g i  e n g  k a t ta  k u c h .

D eta llam i p resslash  natijasida val Ad  g a  siqiladi, v tu lka  esa  Ad  ga cho 'z ilad i. 
B u n d a  h iso b li ta ra n g lik  q iy m a ti (N xmin) q u y id a g ic h a  a n iq la n a d i:

Nxmi„ = A d + A d  (44 )
Q a lin  d ev o rli ich i g ‘o v a k  id ish la m in g  m u s ta h k a m lik  n azariy asi (L y a m e  

m asa lasi)g a  k o ‘ra:

= P "
C ,

(45)
n ‘- 'd  n D

b u  yerda: Ed,E D- q am rovch i va qam raluvch i de ta llam ing  elastiklik m oduli; 
Cd , CD - L y a m e  k o e ff its ie n tla r i b o ‘lib , u n in g  q iy m a tla r in i ja d v a ld a n  

y o k i q u y id ag i ifo d a la rd a n  a n iq la s h  m u m k in :

1  +

c d =- к**,
1 +

1 -
J

1 -
(46)

b u  y erda:
d,  - val te sh ig in in g  d ia m e tr i  ( t o ‘liq  v a ld a  d,  = 0 );
D2 -  v tu lk a n in g  ta s h q i  d ia m e tr i ;
ц ^ у а  -  P u a sso n  k o e f f i ts ie n tla r i  b o 'l ib ,  tu ta s h u v c h i  d e ta lla m in g  

m a te ria lig a  b o g 'liq ;
Ad v a  Ad -  q iy m a tla r in i  y u q o r id a g i ifo d a g a  q o 'y sa k :

С  С

V
(47)

■‘d  D  J

D e ta l la m i  p re ss la b  b ir ik ti r is h  ja r a y o n id a  tu ta s h u v c h i  y u z a  g 'a d i r -



b u d ir l ik la r i  e z ila d i y o k i q irq i la d i , b u  h is o b la n g a n  ta r a n g lik  q iy m a tin i  
k a m d y tira d i. P ress la sh  ja ra y o n id a  g 'a d i r  b u d ir l ik la m in g  6 0%  g a  e z ilish  va 
q irq ilis h i o 'z  b a la n d lig in i k a m a y tira d i  d e b  h iso b la n a d i.

B u n d a n  ta sh q a ri, ta ra n g lik  q iy m a ti b ir ik u v c h i d e ta l m a te r ia l la r in in g  
c h iz iq li  k en g a y ish  k o e ff its ie n tla ri, h a ro ra t in in g  h a r  x illig i, te b ra n is h la r , 
z a rb a la r  n a tija s id a  o 'z g a r is h i  m u m k in . S h u n in g  u c h u n , h iso b la b  c h iq ilg a n  
ta ra n g lik  q iy m a tig a  tu z a tis h la r  k ir it ish  lo z im .

B ir  x il m e x a n ik  x u su siy a tg a , b i r  x il ch iz iq li  k en g a y ish  k o e ff its ien tig a  
v a  ta y y o rla n ish d a  b ir  x il h a ro ra tg a  eg a  b o 'lg a n  d e ta lla r  b ir ik tir ilg a n d a  h aq iq iy  
ta ra n g lik  q u y id ag i ifo d a  b o 'y ic h a  h is o b - la n a d i:

± 2 - +  (48)
b u  e rd a : К  -  g 'a d ir -b u d ir lik la m in g  ez ilish in i h iso b g a  o lu v ch i k oeffits ien t 

Щ 6 ;
11^ RzD- v a l v a  te sh ik  tu ta s h u v c h i y u z a la r in in g  g 'a d ir -b u d ir l ig i .
H a q iq iy  ta r a n g l ik  q iy m a ti  b o 'y i c h a  s t a n d a r t  o 'tq a z i s h la r d a n  b in  

ta n la n a d i , b u n d a  M m!n cm < b o 'l is h i  sh a r t.
S ta n d a r t  o 'tq a z is h  ta n la n g a n d a n  s o 'n g  b ir ik m a  d e ta l la r i  e n g  k a t ta  

ta ra n g lik  q iy m a ti b o 'y ic h a  m u s ta h k a m lik k a  te k sh ir ila d i, b u n d a  P ^  -  e n g  
k a t ta  ta ra n g lik d a g i m a k s im a l so lis h tirm a  b o s im  b o 'l ib , q a m ro v c h i d e ta in in g  
ich k i y u za la rid a  p lastik  d efo rm a ts iyan ing  y o 'q lig in i k o 'rsa tu v ch i y o 'l  q o 'y ilg a n  
s o lis h tirm a  b o s im d a n  k ic h ik  b o 'l is h i  k erak .

Py.k 1 -
A (49)

b u  y e rd a : <Tr- v tu lk a  m a te r ia l in in g  c h o 'z i l is h d a g i o q is h  c h eg a ra s i. 
Ртах ’  y u q o r id a g i ifo d a  (47 ) d a n  m a k s im a l s ta n d a r t  ta ra n g lik  q iy m a ti 

b o 'y ic h a  to p ila d i,  y a ’n i

P max

(50)

U s h b u  ifo d a  b o 'y ic h a  P ^  h iso b i h o z irg i z a m o n  k o n s tru k s iy a la r in in g  
u z o q  m u d d a t  ish la sh ig a  v a  p u x ta lig ig a  k a fo la t b e rad i.

J a d v a ld a n  u sh b u  q iy m a tg a  y a q in  b o 'lg a n  m u ra k k a b  o 'tq a z is h  t a n 
la n a d i. T a ra n g  o 'tq a z is h la r  n isb iy  o 'r t a c h a  ta ra n g lik  q iy m a ti b o 'y ic h a  u c h ta  
g u ru h g a  b o 'l in a d i:  o g 'i r ,  o 'r t a  v a  y eng il.



E n g il se riy ad ag i o 'tq a z is h la rd a  N  /  d n ~  0 , 2 5  m k m / ш  b o 'l ib ,  u la r  
k ic h ik  a y la n tiru v c h i m o m e n t la r  y o k i o 'q  b o 'y ic h a  y o 'n a lg a n  k u c h la m i  
u z a tish d a  fo y d a lan ish , n isb iy  siljim aslik  q o 's h im c h a  m a h k a m la sh  e lem en tla r i  
y o rd a m id a  a m a lg a  o sh ir ilad i ( Н  /  p , P /  h).

O ’r ta  se riy ad a g i o 'tq a z is h la r  ( H / r , H / s , R / h , S / h ) d a  N / d n ~  0 ,5  
m k m /m  b o 'l ib ,  u la r  q is ti rm a la m i sh e s te r -n y a la rg a , sh k iv la rg a , s h a tu n la rg a  
p re ss la sh d a  fo y d a lan ilad i.

O g 'i r  s e r iy a d a g i  o 't q a z i s h l a r  ( H l u , X I x , H I z , U I h ,  X / n ) d a  
N  / d n > 1  m k m /m  b o 'l ib ,  u la r  k a t ta  a y la n tiru v c h i m o m e n t  v a  o 'q  b o 'y ic h a  
y o 'n a lg a n  k u c h la m i d in a m ik  y u k la n ish la r  s h a ro it id a  u z a ta d i  v a  t a ’m irg a c h a  
a jra tilm a y d ig a n  b ir ik m a la rd a  fo y d a la n ila d i.

Q o 'z g 'a lm a s  o 'tq a z is h la rd a  a y la n tiru v c h i m o m e n t  y o k i o 'q  b o 'y ic h a  
y o 'n a lg a n  k u c h  q o 's h im c h a  m u s ta h k a m la sh  e le m e n tla r i  y o rd a m id a  u z a -  
tilsa , b u n d a y  b irik m a la rg a  o 'tq a z is h n i o 'x sh a tis h  u su li b ila n  ta n la sh  m u m k in .

Kafolatlangan minimal tarangli o'tqazishlar R/p, P /h  k a m  y uk la n ish la rd a  
q o 'lla n ila d i. A so san  u la r  q u y id ag i h o la tla rd a  q o 'lla n ilish i m u m k in , b irik u v ch i 
d e ta lla m in g  taso d ifiy  siljish i m u m k in  b o 'lg a n d a , en g il d e fo rm a ts iy a la n u v c h i 
y u p q a  d evo rli d e ta lla m in g  b irik m asi u c h u n , o g 'i r  y u k la n g a n  y ok i q o 's h im c h a  
m a h k a m la n g a n , tez  ay lan u v c h i k a tta  o 'lc h a m li d e ta lla m i m a rk az la sh tir ish d a , 
rang li m e ta lla r  v a  y eng il q o tish m a la rd a n  ta y y o rla n g an  d e ta lla m i b irik tirish da .

H6/p5, Р6/И5 o 'tq a z ish la r i ta ra n g lik la m in g  k a tta  m iq d o rd a  te b ran ish ig a  
y o 'l  q o 'y ilm a y d ig a n  h o l la rd a  ish la tila d i.

H7/p6, Р7/И6 o 'tq a z is h la r , v a lla rg a  tis h li  g 'i ld i r a k la m i  o 'm a t is h d a  
(b irik m a sh p o n k a  b ilan  m u sta h k a m la n a d i) , кофи51ап>а v tu lk a lam i p resslashda 
v a  v a lla rg a  o 'm a t i lu v c h i  x a lq a la m i k iy g iz ish d a  ish la tU adi.

Kafolatlangan m o'tadil tarangli o'tqadshlar H /r, H /s, H /t, R /h , S/h , 
T/h  o 'r ta c h a  m iq d o rd a g i y u k la n ish la m i q o 's h im c h a  m a h k a m la sh s iz  v a  o g 'ir  
y u k la n is h la m i q o 's h im c h a  m a h k a m la s h  b ila n  u z a t is h d a  ish la tila d i.

H7/r6, H7/s6, H8/s7, H7/t6, R7/h6, S7/h6, T7/h6o‘rfa aniqlikdagi o 'tqazishlar 
( ta ran g lik la r N=(0,0002...0,0006)D  n i tashkil e tad i) . U la r  o g 'ir  v a  urilish li 
yuklanishlardakorpuslaigavatishli g 'ildiraklaiga sirpanish podshi pnigjningvtulkasirii 
presslashda, og 'ir  ishlash sharoitida tishli v a  chervyak g 'ildirak lam i vallaiga, ham da, 
cho 'yan li m arkazlarga bronzali tishli gardishni presslab o 'm a tish d a  ishlatiladi.

Kafolatlangan katta tarangli o'tqazishlar H /u , H /x , H /z, U/h ta ra n g lik  
(0, OOUlO, 002)D  n i  ta sh k il e tad i. O d a td a  q o 's h im c h a  m a h k a m la sh s iz  o g 'i r  va 
u rilish li  y u k la n is h la m i q a b u l q ilad i.

B i r ik m a n in g  m u s t a h k a m l ig i n i  o s h i r i s h  u c h u n  s e le k t iv  y ig 'i s h  
q o 'l la n i la d i  y o k i a so siy  d e ta lg a  a n c h a  a n iq  jo iz lik  b e lg ila n a d i.



H7/u7, H8/u8, U 8/h7— b u  g u ru h  eng  k o ‘p  ish la tilad igan  o 'tq az ish la rd ir . 
U la r  a jra lm ayd igan  y a rim m u fta lam i v a llam ing  oxiriga, h a m d a , tish li-b ro n z a li 
v a  p o ‘lat b an d a jlam i c h o ‘y an  v a  p o ‘la t m arkazlarga presslashda, ka lta  v tu lkalam i 
e rk in  ay lanu vch i tish li g 'ild irak larga  presslab  k iygizishda ish latilad i.

H8/x8, H 8/z8  o 'tq az ish la r, o 'zg am v ch an  yuk lanish la iga, urilish larga v a  
tebranish laiga beriluvchi b irikm alarda, h am d a  m ateria lida ka tta  kuch lan ish  paydo  
bo 'luvchi qalin  devorli va  to 'la  kesimli detallam ing birikm alari u ch u n  m o'ljallangan.

N a z o ra t  sa v o lla r i
1. B irikm alar u c h u n  o 'tqaz ish lam i tan lash  yoki an iqlashning  q and ay  usullari bor?
2 . T irq ish li  o 'tq a z is h la r  u c h u n  o 'tq a z is h la m i ta n la s h d a  q a n d a y  h is o b la r  
b a ja r ila d i?
3 . T irq ish li  o 'tq a z is h la m i  h iso b la b  ta n la s h  n im a g a  a so s la n a d i?
4 . D e ta l la r  b ir ik m a s in in g  is h  v a q t id a  t i rq is h n in g  v a q t b o 'y ic h a  o 's is h  
ja ra y o n in in g  g ra fig i q a n d a y  b o 'la d i?
5. T irq ish li o 'tq a z ish la rd a  tesh ik  v a  v a lla m in g  g 'ad ir-bu d irlig i baland lik larin in g  
k am ay ish i n im a  sa b a b d a n  am a lg a  o sh a d i v a  q a n c h a  m iq d o rg a c h a  k am ay ad i?
6 . H a ro ra t  t a ’s ir id a  tirq ish  q iy m a tin in g  o 'z g a r is h  sa b a b in i ay tin g .
7 . H iso b li t irq ish , s ta n d a r t  t irq ish , m u q o b il t i rq is h la m in g  fa rq i n im a d a ?
8. H /h , H /g, G/h, H /e, E /h , H /d , D /h, H /a , H /v, H /c, A /h , B /h, C /h  
o 'tq a z is h la r in i  q a e r la rd a  q o 'l la s h  m u m k in lig m i a y tin g  v a  u la m i  q o 'l la s h  
b o 'y ic h a  tax liliy  m u lo h a z a la r  y u ritin g .
9 . O ra liq  o 'tq a z is h la r  q a n d a y  d e ta lla m in g  b ir ik ish i u c h u n  m o 'lja l la n g a n ?
10. O ra liq  b ir ik m a la rn i ta n la sh n in g  o 'z ig a  h o s lig i n im a d a n  ib o ra t?
11. O ra liq  b ir ik m a la rd a  t irq is h  v a  ta ra n g lik la m in g  h o s il b o 'l is h  e h t im o lin i  
q a n d a y  a n iq la sh  m u m k in ?
12. O ra liq  o 'tq a z is h d a g i ta so d if iy  tirq ish  v a  ta ra n g lik n i a n iq la s h  u su lin i 
tu s h u n tir in g .
13. H /js, Js/h, H /k , K /h, H /m , M /h , H /n , N /h  o 'tq a z is h la r in i  q o 'l la s h  
b o 'y ic h a  m u lo x a z a  y u r itin g  v a  q a e r la rd a  q o 'l la s h  m u m k in lig in i aso slan g .
14. T a ra n g li  o 'tq a z is h la r  q a n d a y  s h a ro itd a  q o 'l la n ila d i?
15. P ress li o 'tq a z is h la m i  h o s il q ilish n in g  q a n d a y  u su lla r i  b o r?
16. T a ra n g li o 'tq a z is h n i  h iso b la sh  ta r t ib in i  b a ja r ib  k o 'rsa tin g .
17. H a q iq iy , h iso b li, s ta n d a r t ,  y o 'l  q o 'y ilg a n  ta ra n g lik la m i o 'z a r o  fa rq la n g  
v a  tu sh u n tirin g .
18. T a ra n g li o 'tq a z is h la r  n isb iy  o 'r ta c h a  ta ra n g lik  q iy m a ti b o 'y ic h a  q a n d a y  
g u ru h la rg a  b o 'l in a d i?  H a r  b ir in in g  m o h iy a tin i  tax lil q iling .
19. S o lish tirm a  b o s im , y o 'l  q o 'y ilg a n  so lish tirm a  b o s im , m ak sim a l b o s im la m i 
fa rq la n g .
20. H jp , P /h , H /r, H /s, H /t, R /h , H /u , H /x , H /z, U/h b ir ik m a la rn i  
o 'rg a n in g , ta h lil  q ilin g  v a  q a e r la rd a  q o 'l la s h  m u m k in lig in i a n iq la n g .



4 .6 . S E L E K T IV  Y IG ’I S H

M a s h in a la r  ish o n c h lilig i v a  u z o q  m u d d a tl i  ish la sh ig a  q o ‘y ila d ig a n  
ta la b la r  k o ‘p  h o lla rd a  k o n s tru k to r la r  (va  fo y d a la n u v c h ila m i)  n i  ru x sa t 
b e rilg an  tirq ish la r va  ta ran g lik la m i ju d a  q a ttiq  ch eg a ra la rd a  ch ek la shg a  m a jb u r 
q ilad i. B u  y u q o ri ta la b la r  jo iz lik la m in g  m iq d o rin i k a m a y tir ish g a  o lib  ke lad i, 
y a ’n i d e ta ln i tay y o ria sh  an iq lig in i o sh irish  h iso b ig ag in a  q o n d irilad i. B u  h o ld a  
d e ta l la m i  m a v ju d  d a s tg o h la rd a  ta y y o ria sh  m u m k in  b o ‘lm a y  q o la d i y ok i 
m a v ju d  d a s tg o h la rd a  u la m i  ish la b  c h iq a r is h  iq t is o d iy  j i h a td a n  o 'z in i  
q o p la m a y d i.

Q is m  v a  m a s h in a la m i  y ig 'is h  a n iq lig in i  d e ta l la m i  is h la s h  u c h u n  
b e lg ila n g a n  jo iz l ik la m in g  m iq d o r in i  k a m a y tir is h  y o ‘li b i la n g in a  e m a s , 
y ig 'is h d a  se le k ts iy a  u s u lid a n  fo y d a la n ish  b ila n  h a m  b u  a n iq lik n i o sh irish  
m u m k in  ( “ seleksiya” lo tin c h a  “selektio” ta n la sh , a jra tish  m a ’n o s in i b erad i) .

S e lek tiv  y ig 'is h  ta s h k il iy - te x n ik  u su l b o 'l ib :
a) b ir ik u v c h i d e ta l la m i  ish lo v  b e r ish  u c h u n  m o 'l ja l la n g a n  jo iz lik la r in i 

k a m a y tirm a s d a n  y ig 'is h  a n iq lig in i o sh ir ish  h a m d a ;
b )  d e ta lla rg a  ish lo v  b e r ish  jo iz lik la r in i iq tiso d iy  j ih a td a n  m a q sa d g a  

m u v o fiq  j ih a tla ig a c h a  k en g ay tirib  b ir ik m a n in g  ta la b  e tilg a n  y u q o ri an iq lig in i 
s a q la sh  u c h u n  m o 'lja l la n g a n .

S e le k tiv  y ig 'is h  n a fa q a t s ilin d r ik  s h a k ld a g i d e ta l la m i  b ir ik tir ish d a , 
b a lk i b o s h q a , a n c h a  m u ra k k a b  sh ak ld ag i d e ta l la m i  (p o d s h i p n ik s a n o a t id a ,  
j ip s  re z b a li  b ir ik m a la rd a v a h .k .)  h a m  b ir ik tir is h d a  q o 'l la n ila d i.

B u  u su ln in g  m o h iy a ti  s h u n d a n  ib o ra tk i, te x n o lo g ik  b a ja r ish  m u m k in  
b o 'lg a n  v a  iq tiso d iy  j ih a td a n  m a q sa d li jo iz lik  c h e g a ra s id a  ta y y o rla n g a n  
b ir ik m a d a g i d e ta l la m in g  h a q iq iy  o 'lc h a m la r ig a  q a ra b  te n g  g u ru h la r  so n ig a  
a jra ti la d i, k e y in  b ir  x il g u ru h la rd a g i v a lla r  v a  te s h ik la m i  y ig 'is h  a m a lg a  
oshiriladi.

S elek tiv  y ig 'ish d a  (tirq ish li va  ta ran g li o 'tq a z ish la rd a )  en g  k a tta  tirq ish la r 
v a  ta ra n g lik la r  k a m a y a d i, en g  k ich ik la ri e sa  — k a tta ra d i-k i  b e rilg an  o 'tq a z is h  
u c h u n  tirq ish  v a  ta ran g lik la m in g  o 'r ta c h a  q iy m atig a  ta n la sh  g u ruh la ri son in ing  
o shish i b ilan  yaq in lash ilad i. B u  esa  b irik m an i a n c h a  b a rq a ro r  v a  k o 'p  m udd atli 
ish la sh ig a  o lib  k e la d i. H a q iq a td a n , s h u n g a  in ti l is h  k e ra k k i, q o 'z g 'a lu v c h i  
b ir ik m a la m in g  h a m m a s i yok i a k sa riy a ti ish  b o sh la sh  o ld id a n  tirq ish g a  ega 
b o 'l is h i  v a  u  ru x sa t e t i lg a n  e n g  k ic h ik  m iq d o r ig a  te n g  b o 'l is h i  k e rak . B u  
h o ld a  b ir ik m a n in g  e n g  k a tta  te x n ik  resu rs iga  eg a  b o 'l is h i  t a ’m in la n a d i.

S i l j im a s  ( q o 'z g 'a lm a s )  b i r ik m a la r d a  b o s h l a n g 'i c h  t a r a n g l ik n in g  
k a m a y is h i  b i r ik m a n in g  i s h o n c h l i l ig in i  p a s a y t i r a d i ,  c h u n k i  m a k s im a l



m iq d o rg a  y a q in  y u k la n ish  t a ’sir id a  d e ta l la m in g  o 'q  b o ‘y la b  siljish i y ok i 
a y la n ib  k e tis h  xavfi p a y d o  b o 'la d i . B o s h la n g 'ic h  ta ra n g lik la m i o sh ir ish  
h a m  m a q sa d g a  m u v o fiq  e m a s , c h u n k i b u  h a m m a  v a q t y ig 'is h  v a  a jra tish  
ish la rin i m u rak k ab lash tirad i, b a ’z a n  esa  q am ro v ch i d e ta in in g  p a rch a la n ish ig a  
o lib  ke lish i m u m k in .

S e lek tiv  y ig 'is h  b ir ik u v c h i d e ta lla rg a  ish lo v  b e r is h  an iq lig ig a  q o 'y i lg a n  
ta la b n i  o s h i r m a s d a n  ta la b  e t i lg a n  b a r q a r o r  t i r q i s h  v a  ta r a n g l ik la m i  
t a ’m in la y d i , s h u  b i la n  b irg a  g u ru h la r  s o n in i  k o 'p a y t i r is h  b ir ik m a n in g  
a n iq lig in i o sh ira d i v a  b ir ik m a d a  tirq ish  v a  ta ra n g lik la m i b a rq a ro r la sh tira d i.

A m m o  se le k tiv  y ig 'is h n i q o 'l la s h  o 'z  n a v b a tid a , q o 's h im c h a  h a ra -  
ja tla rg a  o lib  k e la d i, b u  h a ra ja t la r  g u ru h la r  s o n in in g  k o 'p a y is h i  b ila n  o sh ad i.

S e lek tiv  y ig 'is h  u s lu b id a n  fo y d a la n ilg a n d a  d e ta l la m in g  a so sa n  y u z a  
g 'ad ir-b u d irlig ig a  v a  g e o m e trik  sh ak lin in g  an iq lig ig a  y u q o ri ta la b la r  q o 'y ilad i. 
A g a r  g e o m e tr ik  sh a k ld a g i o g 'is h  o d a td a  ish lo v  b e r is h  jo iz lig id a n  o sh m a slig i 
k e ra k  b o 'ls a , s e le k tiv  y ig 'is h d a  u  g u ru h  jo iz lig i m iq d o r id a n  o sh m a slig i 
k e ra k . Y u za  g 'a d ir -b u d ir l ig i  y o 'l  q o 'y ilm a g a n  m iq d o r in i  b e lg ila sh d a  h a m  
u n i  g u ru h  jo iz lig i b ila n  so lish tir ish g a  to 'g 'r i  k e la d i. B u  a n iq  d a s tg o h la m i 
q o 'l la s h n i  ta la b  e ta d i  v a  g u ru h la r  so n in i  b ir m u n c h a  o sh ir ish  im k o n iy a tin i  
c h e k la y d i. B u n d a n  ta s h q a r i ,  g u ru h la r  so n in i  k o 'p a y t ir is h  se le k tiv  y ig 'is h g a  
k e ta d ig a n  h a ra ja t la m i  o s h ira d i ,  c h u n k i k o 'p la b  k o l ib r la r  ta la b  e ti la d i , 
s o z la s h , r u s u m la s h ,  s a q la s h  m u ra k k a b la s h a d i ,  tu g a l la n m a g a n  is h la b  
c h iq a r ish  k o 'p a y a d i . S h u n in g  u c h u n  h a r  q a n d a y  x o la td a  h a m  e n g  k a m  
g u ru h  so n i b ila n  c h e k la n is h  m a ’q u ld ir .

S e le k tiv  y ig 'is h d a  k e ra k li  g u ru h la r  so n in i an iq la sh

E n g  k a m  g u r u h la r  s o n in i  ( “n ”)  a n iq la s h  b ir ik m a d a  t i rq is h  (y o k i 
ta ran g lik ) g a  b o 'lg a n  ta la b d a n  kelib  ch iq ish i k e rak . U la rg a  h iso b la sh  y ok i 
ta jriba  o rqali erish ilad i, y a ’n i va (yoki va ) lam in g
m iqdo ria ri a n iq  b o 'lish i kerak . B u n d a n  tasfiqari TD va  7 o ( te s h ik  va val joizligi) 
n in g  m iq d o rla ri h a m  m a ’lu m  b o 'lish i kerak . T irq ish la r  va ta ran g lik la r h a m m a  
g u ru h la rd a  b ir  x ild a  b o 'l is h i  u c h u n , se lek tiv  y ig 'is h d a  te sh ik  v a  v a lla m in g  
ish lov  b e rish  u c h u n  jo iz lik la ri m iq d o ri b ir  x il q ilib  o lin ad i. (TD= Td), s h u n d a  
te sh ik  v a  v a ln in g  g u ru h  jo iz lik la ri h a m  b ir  x il b o 'la d i ,  y a ’n i

T D m  = T d gur
S h u n d a  d e ta l la m i  s a ra la s h  g u ru h la r i  s o n i  q u y id a g i fo rm u la  b ila n  

a n iq la n ila d i:



n - T D I T D  yoW  n  =  T d / T d gur (52 )
I. A g a r o 'tq a z is h  b e r i lg a n  b o 'l ib  TD=Td  b o 'l s a  g u ru h la r  s o n i  q u y id a g i 

fo rm u la  b ila n  a n iq la n a d i:  t irq ish li  o 'tq a z is h  u c h u n  (1 8 -ra sm ).

18-rasm. Selektiv yig'ishda tirqishli o'tqazish uchun saralash guruhlari sonini 
aniqlash sxemasi (TDqTd).

n = T D l ( s Z - S mb- T d ) 

y o k i n = T D /{smax- S Z l - T d )  (53)

ta ra n g li  o 'tq a z is h  u c h u n  (1 9 -ra sm )

* h  - u n  > i  ■ «

19-rasm. Selektiv yig'ishda tarangli o'tqazish uchun saralash guruhlari sonini 
aniqlash sxemasi (TDqTd).

n = T D l ( N Z < - N ^ - T d )  

y ok i n  =  T D / f a ^  -  N Z  -  T d )  (54 )

II .  A g a r o 'tq a z is h  b e r ilg a n  b o 'l ib  7 D №  Td  b o 'l s a
1. T irq ish li  o 'tq a z is h  u c h u n

a ) c h e k k a  q iy m a ti b e r ilg a n  (2 0 - ra s m ) .

T D  >  T d  b o 'lg a n d a ;  T d  >  T D  b o ig a n d a ;

s 2 -- - - - - - - - 0
1

В 2
J
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20-rasm. Selektiv yig'ishda tirqishli o'tqazishlar uchun sara-lash guruhlari sonini 
aniqlash sxemasi ( be-rilgan holat uchun).

n  =  T d t ( T d  +  S n iI  -  ) ;  n  = .7 D / ( n > + , -  « r )  
bu erda: - l-guruhning eng kichik tirqishi;
Sftin " ^ -g u ru h n in g  e n g  k ic h ik  tirq ish i.

b )  c h e k k a  q iy m a ti  b e r ilg a n  ( 2 1 -ra sm )

+
О

21-rasm. Selektiv yig'ishda tirqishli o'tqazishlar uchun sara-lash guruhlari sonini 
aniqlash sxemasi ( S j ^  be-rilgan holat uchun).

T D  > T d  b o 'lg a n d a ;  T d  >  T D  b o 'lg a n d a ;

n  =  T d  /(T d  +  -  S i f ) ;  л  =  TD  l(TD  +  S m„  -  S ' Z  )  
b u  e rd a : ^  - л -g u ru h n in g  e n g  k a t ta  tirq ish i;



S l ^  - 7 -g u ru h n in g  e n g  k a t ta  tirq ish i.
2 . T a ra n g li o 'tq a z is h  u c h u n
а) д j  gur c h e k k a  q iy m a ti b e r ilg a n  (2 2 -ra sm )

min
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22-rasm. Selektiv yig'ishda tarangli о ‘tqazishlar uchun saralash guruhlari sonini
aniqlash sxemasi (  * jgur berilgan holat uchun).

min

T D  > T d  b o 'lg a n d a ;  T d  > T D  b o 'lg a n d a ;

n  =  T d  / ( T d  + -  N"nir  >  «  =  T D /(T D  +  -  N ' S )  
b u  erd a :

N ^ r -  r t-g u ru h n in g  e n g  k ic h ik  ta ra n g lig i;

N 1 ^  -  7 -g u ru h n in g  e n g  k ic h ik  ta ra n g lig i.

b ) c h e k k a  q iy m a ti b e r ilg a n  (2 3 - ra s m )

T D  > T d  b o 'lg a n d a ;  T d  >  T D  b o 'lg a n d a ;
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23-rasm. Selektiv yig'ishda tarangli o'tqazishlar uchun saralash guruhlari sonini 
aniqlash sxemasi ( N f :  berilgan holat uchun).

n  = T d /( T d  + N  - N ]gur\'V ’ max max /*

n = T D / ( m  +  W  -  N nmZ r ) ̂ \  max max /
b u  e rd a : -  7 -g u ru h n in g  e n g  k a t ta  ta ran g lig i;
-^ m a x Г " « -g u ru h n in g  e n g  k a t ta  ta ran g lig i.
S e lek tiv  ta n la s h  u su lid a  y ig 'is h n i o 'tq a z is h n in g  an iq lig ig a  q a n d a y  t a ’sir 

q il is h in i  q o 'z g 'a lu v c h a n  Я 7 / / 7  s ta n d a r t  o 'tq a z i s h  m is o l id a  k o 'r s a t i s h  
m u m k in  (2 4 -ra sm ), b u n d a  te sh ik  60N7(+0,03)vz& esa  60f7(~%%) k o 'r in is h d a  
b e lg ila n a d i. B u  o 'tq a z is h  90  m k m  d a n  ib o ra t  en g  k a t ta  tirq ish  b ila n  v a  60  
m k m  d a n  ib o ra t  o 'tq a z is h  jo iz lig i b ila n  tav sifla n ad i.

vo
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24-rasm. Selektiv tanlash usulida yig'ishga doir misol.



E n d i m a s h in a n in g  y a n a  h a m  ta k o m illa sh g a n  k o n s tru k ts iy a s in i y ig 'ish  
a n iq lig in i o sh ir ish  v a  jo iz lik  m iq d o r in i  20  m k m g a  y e tk az ish  ta la b  e tilad i 
d e b  fa raz  q ilay lik , y a ’n i S f "  = 7 0  m k m ; S  = 50 m k m . M a ’lu m k i,

о  max min
TD=Td=30  m k m , o ’ v = 9 0  m k m , S  ■ = 3 0  m k m . M a ’q u l g u ru h la r7 шах 7 min * w
s o n in i  to p is h  u c h u n  y u q o r id a  k e ltir ilg a n  fo rm u la d a n  fo y d a la n a m iz , y a ’ni: 

n  = T D / ( s &  ~ S min - T d ) =  3 0 / ( 7 0 - 3 0 - 3 0 )  =  3 0 / 1 0  =  3 
G u r u h  t i r q i s h l a r i n i  b e lg i l a b  s e le k t iv  y ig ' i s h  u c h u n  j o i z l i k l a r  

m a y d o n in in g  sx em a sin i (2 4 -ra sm ) q u ra m iz .
T e s h i k  v a  v a l n i n g  g u r u h  j o i z l i k l a r i n i  h i s o b l a s a k

TD*1'  = 7 D / «  =  3 0 / 3  =  1 0  m k m ;  T d gur= T d / n  =  3 0 / 3  =  1 0
m k m . D e ta lla m in g  o 'lc h a m la r in i ,  ch e k k a  t irq ish la r in i v a  o 'tq a z is h  jo iz lig in i 
a n iq la b  n a tija s in i 6 -ja d v a ld a  k e ltira m iz .

6-jadval.

D etallam ing o'lchamlari, chekka tirqishlari va o'tqazish joizligi.

Guruh Teshik,
mm

Val,
mm

C «“<■ 
min 

mkm

O
max

mkm

O'tqazish
joizligi,
mkm

1 60rfo1 50 70 20
2 ftn-rt.02 605“ 50 70 20
3 лп*0-03^̂ +0.02 «>5S 50 70 20

J a d v a ld a n  k o 'r in ib  tu r ib d ik i , h a r  b i r  g u ru h  te s h ik la r in i  h u d d i  sh u  
g u ru h g a  k iru v c h i v a lla r  b ila n  b ir ik tir i lg a n d a  h a r  q a n d a y  h o la td a  h a m  70  
m k m li e n g  k a t ta  tirq ish  v a  50 m k m  li en g  k ic h ik  t irq ish  h o s il  b o 'la d i ,  
o 'tq a z is h  jo iz lig i esa  2 0  m k m g a  ten g . Seleksiya u su lin i qo 'U ash im iz  n a tijas ida  
e n g  k a t ta  t irq is h  k ic h ra y a d i, e n g  k ic h ik  t irq is h  e s a  k a tta la s h a d i, o 'tq a z is h  
jo iz lig ie sa  T S eur -  S ^ x -  S£“rn = 7 0 - 5 0  =  2 0  m k m  b o 'lib  3 m a ita  k am ayd i, 
y a ’n i y ig 'is h  a n iq lig i ta la b  e tilg a n  m iq d o rg a c h a  o sh d i.

M a s h in a la m i, se leksiy a  u su lid a n  fo y d a la n ib  y ig 'is h n in g  k a m c h ilig id a n  
b ir i  sh u k i, ta n la b  y ig 'is h d a  to 'l iq m a s  (c h e k li)  o 'z a r o  a lm a s h in u v c h a n lik  
hosil b o 'la d i v a  o q ib a td a  ish langan  d e ta llam ing  o 'lc h a m la ri b o 'y ic h a  gu ruh la iga  
a jra tish d a n  ib o ra t q o 's h im c h a  o p era ts iy a  v u jud ga  k elad i. Y ig 'ish  v aq tid a  faq at 
m a ’lu m  o 'lc h a m l i  g u ru h  d e ta lla r ig in a  b ir ik tir il ish i m u m k in  b o 'lg a n lig id a n  
ta y y o r la n g a n  d e ta l la m in g  h a m m a s in i  h iso b g a  o lish  v a  d e ta l la r  ta y y o r la sh n i



rejalashtirish m urakkablashadi. Selektiv  y ig 'ish  u su lin in g  a fza llig i 
birikmalaming yuqori aniqligida yig'ilishidir. Kengaytirilgan joizlikka ega 
bo'lgan detallam i ishlab chiqarish, m a’lum ki, mehnat unum dorligini 
oshiradi, yaroqsizlik foizini kamaytiradi, natijada maxsulotning tannarhi 
ancha pasaytirilishiga erishiladi.

4 .7 .  K O N U S L I  B IR IK M A L A R D A  0 ‘Z A R 0  
A L M A S H IN U V C H A N L IK

B u rc h a k  o 'lc h a m la r i  v a  jo iz lik la r i
K o n u s li  b ir ik m a la r  q a to r  a fza l x u su s iy a tla r i tu fay li k e n g  ta rq a lg a n . 

U la m in g  — g erm etik lig i (z ich  y o p iq lik ) , b ir ik m a n in g  y u q o ri m u s ta h k a m lig i 
va  k u c h la n is h i , d e ta l la m in g  o 'q  b o 'y la b  jo y la sh is h in i o 'z g a r t i r is h  h is o b ig a  
tirq ish  v a  ta ra n g lik n i en g il ro s tla sh  im k o n iy a ti, k o n u s  ju f t in in g  b ir ik is h  
e le m e n tla r i  s ir tla r in i z a ra r la m a s d a n  te z  y ig 'is h  v a  a jra tish , o 'z - o 'z id a n  
m a rk a z la sh ish  x u su s iy a tla ri ju d a  m u h im  h iso b la n d i.

K o n u sli b irik m alar m a sh in a lar , a sb ob lar , ap p aratlar, quvir  
o'tkazgichlarda, shkiv va variatorlarda keng qo'llaniladi. G O ST  8908-81  
(ST  SEV) 178-75 va ST SEV 513-77) bo'yicha ulam ing turlarini cheklash  
uchun mashinasozlikda keng qo'llash mo'ljallangan umumiy maqsaddagi 
m e’yoriy qatorlar va o'lcham lar reglamentlanadi.

Konusli birikmaning sifatiga burchaklar xatoligi va tutashuvchi sirtlar 
shaklining og'ishlari ta’sir etadi. Burchak kichik tom onining uzunligi 2500 
mm  gacha bo'lgan o'lchamlar uchun (hamma uzunlik ko'lami 13 intervalga 
bo'lingan; 10  m m  gacha, 10  dan 16 m m  gacha va sh.k.) uch qator 
burchaklar aniqlangan. Birinchi qatoriga 0° ;5° ;15° ;30°;45° ;60° ;90° ;120° 
burchaklar kiradi. Ikkinchi qator yana sakkiz burchaklar bilan to'ldirilgan, 
y a ’ni q o 'sh im ch a  ravishda quyidagi burchaklarni o 'z  ich ig a  o lad i 
301;l°;2o;3o;8o;10°;20o va 7 5 0, uchinchi qator — eng to'lasi hisoblanadi, u 
birinchi va ikkinchi qatom ing ham m a burchaklari va quyidagi qo'shim cha  
burchaklarni o'z ichiga oladi: 151 ;45‘ ;1° ;3° ;40;6°;7°;90;12° ;18° ;22° ;25° ;35°; 

40°;50°;55°;65°;70°;80°;85°;100°;110°;135o;150cl; - 180°;270o;360° Burchak  
tanlanganda birinchi qatordan tanlash tavsiya etiladi. Agar konstruksiya 
ulardan hech birini olishga imkoniyat bermasa, unda ikkinchi qatordan 
tanlash mumkin va iloji bo'lmasagina uchinchi qatordan olish kerak. M e’yoriy 
burchaklar hisoblashda dastlabki sanaluvchi bog'liq bo'lm agan burchak 
o'lcham lar uchun qo'llaniladi.



H iso b la s h  y o ‘li b ila n  o lin g a n  b u rc h a k la r  v a  G O S T  8593-81  b o 'y ic h a  
k o n u s la rg a  s ta n d a r t  ta a llu q li  e m a s , G O S T  178 -7 5  b o 'y ic h a  b u rc h a k  jo iz lig i 
атш va amm c h e k k a  b u rc h a k la r  farq iga  te n g  b o 'l ib , A T  h a rf la r  b ila n  b e lg ilan ib  
b u rc h a k  v a  c h iz iq li  b ir l ik la rd a  ifo d a la n ish i m u m k in . S ta n d a r t  b u rc h a k  
x a to lik la r in i c h e k la s h n in g  tu r l i  u su lla r ig a  b in o a n  q u y id ag i b e lg ila sh la m i 
a n iq la y d i: (2 5 -ra sm ).

25-rasm. Burchak о ‘Ichamlari joizligi va ulaming belgilanishi.

ATa - b u rc h a k  jo iz lig i, b u rc h a k  b irlig id a  m ik ro ra d ia n la rd a ;
ATFa  -  jo iz l ik n in g  y a x litla n g a n  q iy m a ti, g ra d u s d a , m in u td a , s e k u n d d a  

A T  n in g  a n iq  q iy m a tin i  y ax litla sh  b ila n  o lin a d i  v a  c h iz m a la rd a  c h ek li 
o g 'is h la m i b e lg ila sh  u c h u n  ish la tila d i (G O S T  2 .3 0 7 -6 8 ) .

ATh - b u rc h a k  jo iz lig i, b u rc h a k  u c h id a n  L , m a so fa  to m o n ig a  o 'tk a z ilg a n  
p e ф e n d ik u ly a г d a g i  «av» k e sm a  (2 5 -ra sm , a ) .

ATd - k o n u s b u rc h a g i jo iz lig i, и  k o n u s  o 'q ig a  p e rp e n d ik u ly a r  L  m aso fad a  
jo y la sh g a n  o 'q q a  m e ’y o riy  ikk i k es im d ag i k o n u s  d ia m e tr la r  fa rq i u c h u n  
i fo d a la n g a n  jo iz lik d ir  (2 5 - ra s m , b ).

/4 7^ tu r id a g i jo iz l ik la r  L ; u z u n lik k a  b o g 'l iq  ra v ish d a  1:3 k o n u s lik d a n  
k a t ta  b o 'lg a n  k o n u s la r  u c h u n  a n iq la n a d i. 1:3 k o n u s l ik d a n  k ic h ik  k o n u s lik  
u c h u n  L ~ L  o lin ib  A 7 a  tu r id a g i jo iz lik  b e lg ila n a d i.

B u rc h a k  o 'lc h a m la r  u c h u n  jo iz lik la r  ±A TG ’2  s im m e tr ik  ch ek li o g 'ish la r  
k o 'r in is h d a  k o 'r s a ti la d i .  A m m o  b a ’z a n  b ir ik m a  k o n s tru k s iy a n in g  m ax su slik  
ta lab ig a  aso san  s ta n d a rt b o 'y ic h a  jo iz lik  q iy m ati s a q la n g a n  h o ld a  n o s im m e trik  
jo y la sh ish g a  y o 'l  q o 'y ila d i.

J o iz l ik  m a y d o n in in g  jo y la s h is h id a n  q a t ’iy  n a z a r  b u rc h a k  o 'lc h a m la r i  
ch ek li o g 'ish la r i  b u rc h a k  n o m in a l o 'lc h a m id a n  b o sh la b  h iso b lan ad i. B u rch ak



o 'lc h a m la r i  u c h u n  17 a n iq lik  d a ra ja la r i o 'rn a t i lg a n . A n iq lik  d a ra ja s i jo iz lik  
b e lg is in in g  y o n id a  k o 'r s a ti la d i , m a sa lan : A T  10; A T  5; AT2. 17 a n iq lik  
d a ra ja la r  h a r  b ir in in g  q o 'l la n i l is h  soxasi b u rc h a k  o 'lc h a m la r  a n iq lig ig a  
b o 'lg a n  fu n k s io n a l ta la b la rg a  a so sa n  b e lg ila n a d i.

1 -6 - a n iq l ik  d a ra ja la r i  b u r c h a k  o 'lc h o v la r i ,  k a l ib r la m in g  b u r c h a k  
o 'lc h a m la r i ,  o 't a  a n iq  v a  g e rm e tik  b ir ik m a la r  u c h u n  ish la tila d i;  7 -y a x sh i 
m a rk a z la s h t ir is h n i  ta la b  e tu v c h i y u q o ri a n iq lik d a g i d e ta l la r  ( in s tru m e n ta l  
k o n u s li , y u q o r i  a n iq lik d a g i u z a tm a la rd a  t ish li  g 'i ld i r a k la m in g  v a lla r  b ila n  
k o n u s li  b ir ik m a la r id a ) ;  8 -9 -y u q o r i  a n iq lik d a g i d e ta l la rd a ,  y a ’n i k a t ta  
a y la n m a  m o m e n t la m i  u z a tu v c h i  k o n u s li  b ir ik m a la rd a  (m a s a la n , k o n u s li  
f r i k t s io n  m u f t a l a r d a ) ;  1 0 - 1 3 - m e ’y o r iy  a n iq l ik d a g i  d e t a l l a r  u c h u n  
(m a s a la n , y o 'n a l t i r u v c h i  p la n k a la r ,  m a r k a z la r  v a  m a rk a z la s h t i ru v c h i  
te s h ik la rd a ) ;  1 4 -1 5 -p a s t an iq lik d a g i d e ta lla rd a , y a ’n i  f ik s a to r la r  k o 'r in is h -  
d ag i to 'x ta tu v c h i  (q o t iru v c h i)  d e ta l la m in g  b u rc h a k  o 'lc h a m la r id a ;  16-
1 7 -a n iq lig ig a  y u q o r i  ta la b la r  q o 'y ilm a y d ig a n  b u rc h a k  o 'lc h a m la r d a  (e rk in  
o 'l c h a m la r )  q o 'l la n i la d i .

Jo iz lik  b u rc h a k  hosil q iluvchi k ich ik  to m o n n in g  uzunlig iga b o g 'liq  rav ishda 
a n iq la n a d i. B u rc h a k  o 'lc h a m la m i ta y y o r ia sh  v a  o 'lc h a s h  an iq lig i b ir in c h i 
n a v b a td a  b u rc h a k  to m o n in in g  u zu n lig ig a  b o g 'l iq  v a  u n in g  k am ay ish i b ila n  u  
p a sa y a d i. S h u n in g  u c h u n  jo iz lik  ta n la n g a n d a  b u rc h a k  k ic h ik  to m o n in in g  
u z u n lig in i a so s  q ilib  o lin a d i.

B u rc h a k  o 'lc h a m in in g  jo iz lig i b u rc h a k  b ir lik la rid a  b e rila d i, b iro q  k e ra k  
b o 'lg a n d a  u n i  c h iz iq li b irlik  b ila n  h a m  ifo d a la sh  m u m k in .

A T „ = A T a L r 1 0 - 3 (55)
b u  y e rd a : /47 ^ -ch iz iq li b ir lik d a g i jo iz lik , m k m ;
/4 7 a -b u rc h a k  b ir lik la rd ag i jo iz lik , m k ra d ;
Lj  -b u rc h a k  k ic h ik  to m o n in in g  u z u n lig i, m m .
B u rch ak  jo iz lik la ri n o m in a l b u rch ak k a  n isb a tan  m u sb a t (QAT)  va  m anfiy  

(-AT)  to m o n g a  yok i s im m e tr ik  (±AT)  jo y la sh ish i m u m k in . B u rc h a k la m in g  
k o 'r s a t i lm a g a n  ch e k li o g 'is h la r in in g  so n li q iy m a tla r i  G O S T  2 5 6 7 0 -8 3  (S T  
S E V  3 0 2 -7 6 ) b o 'y ic h a  ± A T 16va ±A T17g a  m o sd ir .

Silliq konusli birikm alam ing o'tqazishlari

K o n u s li  b ir ik m a la r  s ilin d rik  b ir ik m a la ig a  q a ra g a n d a  a y r im  a fza llik la ri 
b o 'l s a d a  u n c h a l ik  k e n g  ta rq a lm a g a n . U n in g  a so siy  afza llig i m a s h in a la m i 
ish la tis h d a  t irq is h  yok i ta ra n g lik n i b e rish id ir .



U c h  tu rd a g i k o n u s li  b ir ik m a la r  b o 'l a d i .  B u la r  q o 'z g 'a lm a s  (p re s s  
t ip id a g i , h a ra k a ts iz ) , h a ra k a tl i  v a  z ich .

Qo'zg'almas birikm alar d e ta lla m in g  o 'z a r o  h a ra k a tig a  y o 'l  q o 'y m a y d i  
y o k i a y la n t i ru v c h i  m o m e n tn i  u z a t is h  u c h u n  is h la ti la d i .  Q o 'z g 'a lm a s  
b ir ik m a la r  te z - te z  b o 'la k la n a d ig a n , k a m  h o ld a  b o 'la k la n a d ig a n  va u m u m a n  
b o 'la k la n m a y d ig a n  b o 'l is h i  m u m k in .

B ir ik m a n in g  is h in i  b ir ik u v c h i  s i r t la r  o ra s id a g i  i s h q a la n is h  k u c h i  
t a ’m in la y d i. B u  b ir ik m a n in g  asosiy  afza llig i s h u n d a k i , m o n ta j  v a  d e m o n ta j  
ish la ri y en g il k e c h a d i. U la r  a s b o b la m i m a h k a m la s h d a  v a  k o n u s li f r ik ts io n  
m u fta la rd a  ish la tilad i. B irikm an in g  y u k lan ish i k a tta  b o 'lg a n d a  va u la r  o ra s id a  
n is b iy  k a m  t a r a n g l i k  b o 'l g a n d a ,  h a m d a  u  t e b r a n i s h d a  b o ' l g a n d a  
q o 'z g 'a lm a s  k o n u s li  b ir ik m a la rd a  b i t ta  y o k i ik k i ta  s h p o n k a  m o 'l ja l la n a d i.  
M a s a la n , e le k t r  m a s h in a  va s ta n o k la r d a ,  k e m a la r ,  su v  k a n a l la r in in g  
k o n u s li  b ir ik m a la r in i  b ir ik ti r is h d a  ic h i t o ' l a  v a  b o 's h  v a l la m in g  f la n e ts l i  
m u f ta la r in i ,  k o n u s li  f r ik ts io n  m u f ta la m i ,  k o n u s l i  s h t if la m i v a  k a l la k la m i,  
z i c h l a s h t i r u v c h i  q o p q o q l a r n i  b i r i k t i r i s h d a  i s h l a t i l a d i .  K o n u s l i  
b ir ik m a la r d a n  ta r a n g l ik la r ,  h a m d a  s h p o n k a  s o n in i  (y o k i q o 's h im c h a  
m a h k a m la s h  k e ra k l ig in i)  h is o b la s h d a  m a te r ia l la r  q a rs h i l ik la r i  v a  s ill iq  
s ilin d r ik  b ir ik m a la r  u c h u n  p re ss li o 'tq a z is h la rd a g i  ta ra n g lik la m i h is o b la s h  
k a b i a n iq  u s u l la r  q o 'l la n i la d i .

Zich b irikm a lar  s i rp a n is h  e h t im o l i  b o 'l g a n  b ir ik u v c h i s i r t la r d a n  
g a z , su v  v a  m o y  o 'tk a z m a s l ik n i  t a ’m in la s h  u c h u n  q o 'l la n i l a d i ,  y a ’n i 
b ir ik m a  g e r m it iz a ts iy a  q il in a d i .  B u n d a  g e r m it iz a ts iy a  s i r t la m i  is h q a la s h  
h is o b ig a  e r is h i la d i ,  a m m o  d e ta l la m in g  t o ' l a  o 'z a r o  a lm a s h in u v c h a n l ig i  
b u z i la d i.  Z ic h  b i r ik m a la r  q u v u r  o 'tk a z g ic h  a r m a tu r a la r in in g  q o p q o q l i  
k ra n la r id a ,  d v ig a te l  k la p a n la r in i  «uy a»  s id a ,  k a r b y u r a to r la r  j ik ly o r la r in i  
o 'tq a z is h d a  is h la ti la d i .

H arakatli (siljishli) konusli birikm alar  fo y d a la n ish  ja ra y o n id a  ju f t l ik  
e le m e n tla r i  o ra s id a g i te z lik n i y o k i n isb iy  a y la n is h n i  t a ’m in la s h  u c h u n  
ish la tilad i. B u  b ir ik m a  o 'q  b o 'y ic h a  d e ta lla m i a n iq  m a rk az la sh tir ish  v a  ish ch i 
s ir tla r in in g  y e m ir i l is h in i  k o n p e n sa ts iy a la sh , u la m i  o 'q  b o 'y ic h a  s iljitish  
m u m k in lig i k a b i a fz a llik la rg a  ega . B u n d a y  o 'tq a z is h la r  a n iq  a s b o b la rd a , 
s ta n o k la m in g  k o n u s li  p o d s h i p n ik la rd a  m e ’y o r la g ic h  ro s tla sh  q u ro l la r id a  
q o 'l la n ila d i.

K o n u s li b ir ik m a la r  q u y id ag i a so siy  p a ra m e tr la r i  b ila n  ta v s if la n a d i (2 6 -  
ra sm , a):



26-rasm. Konusli birikmalaming a) о ‘khamlari, b) joizlik 
maydonining joylashishi.

b u  y e rd a : D  v a  D  -k o n u s  k a t ta  a so s la r in in g  n o m in a l  d ia m e tr la r i ;  
de va  r f -k o n u s  k ic h ik  a so s la r in in g  n o m in a l d ia m e tr la r i;
Lc va L -k o n u s  u z u n lig i, k o n u s  k a tta  v a  k ic h ik  asoslari o ra s idag i m asofa; 
С -k o n u s lik  ( Sq(D-d)Lq2tgaG’2 );
a  - k o n u s  b u r c h a g i ,  y a ’n i o 'q  b o 'y l a b  k e s im d a g i  k o n u s n i  h o s il  

q ilu v c h ila r  s i r t la r  o ra s id ag i b u rc h a k ;
a  G ’2  - o g 'i s h  b u rc h a g i, y a ’n i  k o n u s  o 'q i  b ila n  u n i  h o sil q ilu v c h i sirt 

o ra s id a g i b u rc h a k .
O ’lc h a s h  o so n la sh is h i u c h u n  n o m in a l d ia m e tr l i  y ok i h is o b la n u v c h i 

k e s im d a g i  d ia m e t r l a m i  k o n u s la r  a s o s la r id a n  b ir o r ta s in in g  y a q in id a n



ta n la n a d i yok i h iso b la n g an  d ia m e tr la r  s ifa tida  aso sla ri d ia m e tr la r in in g  o 'z la ri 
q ab u l q ilin a d i.

Konusning asos tekisligi -  k o n u s  o ‘q ig a  p e r p e n d ik u ly a r  o ‘tk a z i lg a n  
te k is l ik  b o 'l ib ,  k o n u s  k e s im la r i  h o la t i  u n g a  n is b a ta n  a n iq la n a d i .  K o n u s  
a s o s  m a s o fa s i  (z e, z ) - b u  k o n u s  a s o s  te k is l ik la r id a n  m u h im  d e b  o lin g a n  
b i r o r ta  h is o b la n u v c h i  k e s im g a c h a  b o 'lg a n  m a s o f a d ir .  A g a r  a so s  s if a t id a  
k o n u s n in g  m u h im  h is o b la n u v c h i  k e - s im i  o l in g a n  b o 'l s a ,  u n d a  k o n u s  
a so s iy  m a s o fa s i  n o lg a  te n g  b o 'l a d i .

K o n u s  b ir ik m a n in g  asos m a so fa s i ( Z p)  b u  b i r  d e t a i n i n g  
ik k in c h is ig a  n is b a ta n  h o la t in i  a n iq lo v c h i  t a s h q i  v a  ic h k i  tu ta s h u v c h i  
k o n u s la r  a s o s iy  te k is l ik la r i  o ra s id a g i  o 'q l i  m a s o f a s id i r .  A g a r  t a s h q i  v a  
ic h k i  k o n u s la r  a so s iy  k e s is h m a la r i  s i f a t id a  m u h im  k e s is h m a la r i  o lin g a n  
b o 'l s a ,  u n d a  b ir ik m a la m in g  n o m in a l  a so s  m a - s o fa s i  q u y id a g i  f o r m u la la r  
b i la n  a n iq la n a d i :

(56)
p С  p С

M e ’y o riy  k o n u s lik la r  v a  k o n u s la r  b u rc h a k la r i  G O S T  8 59 3-81  (S T  
S E V  5 1 2 -7 7 ) b ila n  a n iq la n a d i v a  u z u n lik  k o n u s li  d e ta l la r  e le m e n tla r in in g  
k o n u slig i v a  b u rc h a k la rig a  teg ish lid ir .

K o n u s li b ir ik m a la r  u c h u n  jo iz l ik la r  t iz im i G O S T  2 5 3 0 7 -8 2  (S T  S E V  
1 78 0-79 ) d a  k e ltir ilg a n  b o 'l ib  1:3 d a n  1 :500  k o n u s lik d a g i d ia m e tr i  500  
m m  g a c h a  b o 'lg a n  s illiq  k o n u s la r  u c h u n  m o 'l ja l la n g a n .

K o n u s l a r  u c h u n  q u y id a g i  j o i z l i k l a m i n g  t u r l a r i  r e g l a m e n t -  
la s h t i r i lg a n  ( 2 6 - r a s m ,  b ) :  k o n u s  d ia m e t r i  jo iz l ig i  ( T J ]  k o n u s  b u r c h a g i  
jo iz l ig i  (A T )-, k o n u s  s h a k l i  jo i z l i g i - d u m a lo q l ik  jo iz l ig i  ( T FR)  v a  t o 'g 'r i  
c h iz iq l i  jo iz l ig i  (TFL).

K o n u s la r  jo iz lig in i m e ’y o r la s h tir is h n in g  ik k i u su li  q o 'l la n i la d i.
1-usul-h&T q a n d a y  k e s im d a g i  k o n u s l a r  d i a m e t r l a r in in g  jo iz l ig i  TD 

b i la n  h a m m a  tu r d a g i  j o i z l ik la m i  b i r g a l ik d a  m e ’y o r la s h t i r i s h .  B u  h o ld a  
ik k i c h e k l i  k o n u s la r  b i la n  c h e k la n g a n  k o n u s la r n in g  jo i z l i k  m a y d o n id a  
k o n u s  r e a l  s i r t in in g  h a m m a  n u q ta la r i  j o y la s h is h i  m u m k in .  S h u n d a y  
q il ib ,  n a f a q a t  d ia m e t r in in g  o g 'i s h la r i  b a lk i  k o n u s  s h a k l i  v a  b u r c h a g i  
o g 'i s h la r i  h a m  c h e k la n a d i .

2 - u s u l - h a r  q a n d a y  t u r d a g i  j o i z l i k l a m i n g  a l o h i d a  m e ’y o r -  
la s h t i r i l i s h i :  b e r i lg a n  k e s m a d a  k o n u s  d i a m e t r in in g  jo iz l ig i  TDS; k o n u s  
b u r c h a g i  jo iz l ig i  A T\ k o n u s  h o s i l  q i lu v c h i  d u m a lo q l ik  TFR v a  t o 'g 'r i  
c h iz iq l i l ik n in g  TFL jo iz l ik la r i .



1 -u su l, k o n s tru k tiv  e le m e n tla r  b o 'y ic h a  s iljim ay d ig an  o 'tk a z g ic h la rd a  
va b e r ilg a n  o 'q  b o 'y la b  m a so fa d a g i tu ta s h u v c h i k o n u s la r  asosiy  tek is lik la r i 
o ra s id a  q o 'lla sh  tavsiya e tilad i. B u  o 'tq a z ish la rd a  tirq ish la r va ta ra n g lik la m in g  
o 'l c h a m la r i  fa q a t  tu ta s h u v c h i  k o n u s la r  d ia m e tr la r i  c h e k li  o g 'i s h la rg a  
b o g 'liq d ir .

K o n u s  b u rc h a g i v a  sh a k l o g 'ish i t irq is h  v a  ta ra n g lik la r  n o tek is lig ig a , 
h a m d a  tu ta sh u v  uzun lig iga t a ’sir etad i. K erak  b o 'lg a n d a  r jo iz l ig ig a  q araganda  
b u rc h a k  k o n u s li A T  va  k o n u s  shakli TFR v a  TFL g a  q o 's h im c h a  b irm u n c h a  t o r  
jo iz lik la r  b ila n  u la m i c h e k la sh g a  ru x sa t e tilad i.

2 -u s u ld a , b ir ik u v c h i k o n u s la r  b o s h la n g 'ic h  h o la td a n  b e r i lg a n  o 'q  
b o 'y la b  s il j i t is h d a n  y o k i p re s s la sh  k u c h ig a  n is b a ta n  q o 'z g 'a lm a y d ig a n  
o 'tq a z is h la rd a n  fo y d a la n ish  m a q sa d g a  m u v o fiq .

T irq is h la r  v a  ta ra n g lik  o 'lc h a m la r i  b u  h o la td a  y ig 'ish  s h a ro it i  b ila n  
a n iq la n a d i, d ia m e t r  jo iz lig i e sa  faq a t aso s m a so fas ig a  t a ’s ir  e ta d i. K o n u s  
b u rc h a k  va sh a k l jo iz lig i t irq is h la r  y ok i ta ra n g lik la r  va  tu ta s h  u z u n lig i  
n o tek is lig iga  t a ’sir e ta d i. T u ta sh m a y d ig a n  k o n u s la r  jo iz lig in i 2 -u su ln i q o 'l la b  
m e ’y o r la sh tir ish  tav s iy a  e tilad i.

K o n u s  d ia m e t r i  jo iz l ig i  s i l l iq  s i l in d r ik  b i r ik m a la r  jo iz l ik la r ig a  m o s  
b o 'l is h i  k e ra k . T a n la n g a n  k v a li te td a  jo iz lik  TB k o n u s  k a tta  a so sa n  n o m in a l  
d ia m e t r i  b o 'y i c h a  a n iq la n a d i ,  TDS jo iz l ig i  e s a  b e r i lg a n  k o n u s  k e s im i  
n o m in a l  d ia m e t r i  b o 'y i c h a  a n iq la n a d i .  B e r i lg a n  TD jo iz l ik d a ,  a g a r  TD 
jo iz lik d a n  t o ' l a  fo y d a la n ish g a  q a ra g a n d a  v a  b e r ilg a n  TDS d a  k o n u s  b u rc h a k  
o g 'i s h i  b i r  m u n c h a  t o r  c h e g a r a la r d a  c h e k la n g a n  b o 'l s a ,  u n d a  y a n a  A T  
k o n u s  b u r c h a g i  b u r c h a k l i  A Та y o k i c h iz iq l i  A T B b ir l ik la rd a  y a n a  jo iz l ik  
b e lg i la n is h i  s h a r t .

B ir ik u v c h i k o n u s la r  c h e k l i  b u rc h a k  o g 'i s h la r in in g  jo y la s h is h i  b i r  
to m o n la m a  ( QA T  y o k i -AT) yok i s im m e tr ik  (eA T G ’2) ,  b ir ik m a y d ig a n  
k o n u s la r  u c h u n  fa q a t s im m e tr ik  b o 'l is h i  m u m k in .

J o i z l ik  m a y d o n la r i  v a  o 't q a z i s h l a m i  t a n la s h ,  tu t a s h u v c h i  k o -  
n u s l a r n i n g  o 'q  b o 'y l a b  o 'z a r o  j o y l a s h i s h i n i  f u n k s iy a l a s h  u s u l ig a  
b o g 'l iq d i r .

K o n s tru k t iv  e le m e n t la r  b o 'y ic h a  y ok i a so s iy  te k is lik la r i  o ra s id a g i 
b erilg an  o 'q  b o 'y la b  joy lash ish i b o 'y ic h a  fiksatsiyalash o 'tq a z ish la r id a  q uy idag i 
jo iz lik  m a y d o n la r in i  q o 'l la s h  k erak :

Ic h k i k o n u s la r  u c h u n - N4, N5, N6, N7, N8, N9;
T a sh q i k o n u s la r  u c h u n  -d, e, f  g, h, is, k, m, n, p, r, s, t, y, x , z-

O ’tq a z i s h l a r d a  t a s h q i  v a  ic h k i k o n u s la r  d ia m e t r l a r in in g  jo iz l ik  
m a y d o n la r in i  fa q a t  b i r  k v a l i te td a  b irg a  q o 's h i s h  ta v s iy a  e t i l a d i  v a  f a q a t



a s o s la n g a n  h o la t l a r d a g in a  ic h k i  k o n u s  d ia m e t r i  jo iz l ig in i  b ir  y o k i  ik k i 
a n iq  e m a s  k v a l i te td a  o l is h  m u m k in .

T u ta s h u v c h i k o n u s la r  b o s h la n g 'ic h  h o la t ig a  n is b a ta n  b e r i lg a n  o 'q  
b o 'y ic h a  siljish o 'tq a z ish d a  o 'q  b o 'y lab  siljish c h e k k a  q iy m ati quyidagi fo rm u la  
b ila n  a n iq la n a d i:

B iriku vch i k o n u s la r  b o s h la n g 'ic h  h o la tig a  n is b a ta n  y ok i p re ss lash  k u c h i 
b o 'y ic h a  q o 'z g 'a lm a y d ig a n  o 'tq a z is h la rd a n  8 d a n  12 g a c h a  k v a lite tli jo iz l ik  
m a y d o n la r in i  q o 'l la s h  k e rak .

Ic h k i k o n u s la r  u c h u n -jV , Js, N;
T a sh q i k o n u s la r  u c h u n  -h , j s, k.

Ic h k i k o n u s la r  u c h u n  N  jo iz lik  m a y d o n i  im tiy o z li h iso b la n a d i.

1. K o n u s li  b i r ik m a la m in g  m a s h in a s o z l ik d a  v a  b o s h q a  s o x a la rd a  
q o 'l la n il ish i .

2. K o n u sli b ir ik m a la rd a  q a n d a y  jo iz lik la r  v a  o 'tk a z g ic h la r  q o 'lla n ila d i?
3. B u rc h a k  o 'lc h o v la r in in g  jo iz lig i u c h u n  n e c h ta  a n iq lik  d a ra ja s i 

b e lg ila n g an ?
4. N im a  u c h u n  b u rc h a k  k ic h ik  to m o n n in g  u z u n lig i  o r t is h i  b ila n  

b u rc h a k n in g  te g ish li jo iz lig i o 'z g a ra d i?
5. K o n u s li b ir ik m a la m in g  s ilin d rik  b ir ik m a la rd a n  afza llig i n im a d a ?
6. K o n u s li  b ir ik m a  c h iz in g  va u n in g  a so s iy  p a ra m e tr la r in i  k o 'r s a t in g .
7. K o n u s n in g  a so s  m a s o fa  v a  a so siy  te k is lig i d e b  n im a g a  a y tila d i va 

u n in g  k a tta lig in in g  o 'z g a r is h i  k o n u s  d ia m e tr i ,  jo iz l ik k a  h a m d a  k o n u s lik k a  
q a n d a y  b o g 'la n is h d a  b o 'la d i?

8. K o n u s la r  jo iz lig in i m e ’y o r la sh tir ish n in g  ikk i u su lin i g ap ir ib  b e rin g .

(57)
(58)
(59)
(60)

N a z o r a t  s a v o lla r i



4 .8 . D U M A L A SH  P O D S H IP N IK L A R ID A  0 ‘Z A R 0  
A LM A SH IN U V C H A N LIK

4 .8 .1 . P O D S H IP N IK N IN G  A SO SIY  B IR IK U V C H I E L E M E N T L A R I 
VA A N IQ L IK  KLASSLARI

D u m alash  podsh ipn ik lari s tandart m ahsu lo t b o 'lib  m axsus davlat 
p o d sh ip n ik  z a v o d la rid a  ish lab  ch iq a rilad i. U la r  to 'l a ,  ta sh q i o 'z a ro  
alm ashinuvchanlikka ega. Aniqlikka o 'ta  yuqori talab qo'yilgani uchun uning 
e lem en tlarin i guruhlab yig 'ish qo 'llan ilad i. P o d sh ip n ik la r a tam alari va 
aniqliklari G O S T  24955-81 bilan  reglam entlashtiriladi.

D um alash  podshi pniklari dum alash  e lem entlarin ing  shakligaqarab, 
sharikli, rolikli, qo 'y ilayotgan kuchni qabul qilish qobiliyatiga qarab, radial, 
rad ialtayanch , tayanch  va o 'q  podshi pniklari bo 'lad i.T ayyorlash  va yig 'ish 
aniqligiga qarab dum alash  podshi pniklari besh ta  aniqlik  k lassigabo 'linad i, 
aniq lik  klassining o rtib  borishi tartib i quyidagicha RO; R6; R5; R4; R2 
bo 'lad i.

RO, R 6-klass podshi pniklari eng k o 'p  ishlatiladi. P odsh ip n ik  asosiy 
elem entlari; Tashqi va ichki halqa, dum alash  e lem en ti va sepera to rdan  
iborat.

Asosiy o 'lcham lari: Z)-tashqi diam etr; rf-ichki diam etr; K-halqa kengligi 
(27-rasm , a).

P o d s h ip n ik  b ir ik u v c h i e le m e n tla r in in g  jo iz l ik  m a y d o n i s il l iq  
b irikm alardan  quyidagilar b ilan  farq qiladi.

1. T ashqi va ichki d iam etr jo izlik  qiym atlari davlat standarti ST  SEV 
144-75 d an  olinm aydi, balki G O S T  520-71 d an  olinadi.

2. Ic h k i d ia m e tr  b o 'y ic h a  jo iz lik  m ay d o n i asosiy  te sh ik  jo iz lik  
m aydon idan  farq qiladi va u  nol ch iz ig 'idan  pastda  joylashgan.

3. P o d s h ip n ik la r  u c h u n  a lo h id a  a n iq lik  k lassi q ab u l q ilin g a n  
(kvalite tlardan  olinm aydi).

Stanoksozlik va asbobsozlikda 6, 5 ,4  va 2 klasslar qo'llaniladi. Traktorlar, 
avtomobillar, qishioq xo'jaligi va gidromelioratsiya m ashinalarida faqat “ no l” 
klassidagi p o d sh ip n ik la r qo 'llan ilad i.

P o d sh ip n ik  aniqlik  klassi uning  tartib  raqam i oldiga yoziladi, 
m asalan, R 4-205 yoki 4-205, bu yerda R 4 yoki 4 -an iq lik  klassi, 205-shartli 
belgilanishi (belgilashlarda R -lotin  harfmi tushirib qoldirishga ruhsat etiladi).

P o d sh ip n ik la r birikuvchi o 'lcham lari u ch u n  jo iz lik  «nol» klassiga/75, 
IT 6  to 'g 'r i  keladi. Y uza g 'ad ir  — budirligi Ra=  1,25,2,5 m km .



Tashqi halqa u ch u n  joizlik  xuddi asosiy val singari jism  ichiga, ichki 
h a lqa  uchun  esa asosiy teshik kabi b o ‘lm asdan  (ichki halqa) tashqarisiga 
beriladi (27-rasm ). B unday qilishning sababi ichki ha lqa  b ilan  tarang li 
b irikm alar hosil qilish u ch u n  o 'tim li o 'tqazishga  m oslab ish langan s tandart 
vallar yetarli b o 'lad i va yangi o 'tq az ish la r kiritishga ehtiyoj qolm aydi. 
M asalan: Л va g  asosiy og 'ish lar oddiy  ho lda  tirqishli o 'tq az ish  b ersa  halqa 
b ilan val birikm asida halqaning joizlik m aydoni m inus tom onga joylashgani 
u ch u n  tirqishli b irikm a o 'm ig a  oraliq  b irikm a hosil bo 'lad i.

I It6  j  Valning jo iz l ik  m a ydon i 

I Valning jo iz l ik  m a yd o n i 

27-rasm . P odsh ipn ik  halqalari jo iz l ik  m aydonining joylash ish  sxem asi.



N azo ra t savollari

1. Podshi pniklam ing o 'zaro  alm ashinuvchanlik darajasigabaho bering.
2. D u m alash  p o d sh ip n ig i u c h u n  q an d ay  an iq lik  k lasslari m o 'l 

jallangan? K lasslar haq ida m a ’lum ot bering.
3. P o d sh ip n ik  shartli be lg isida  q an d ay  q o id a b o r?  B elg ilan ish in i 

izohlang.
4. P od sh ip n ik la r halqalarin ing detallar (vallar vakorpuslar) b ilan  

birikishidagi jo izlik lar va o 'tqazish lam ing  o 'z iga hos tom onlari n im alardan  
iborat?

5. P o d sh ip n ik  ichki halqasining joizligi qanday  joylashgan? N im a  
u ch u n  shunday  joylashtirishga y o 'l qo 'yilgan?

6 . D um alash  podshi pniklari ish qobiliyati qanday ko 'rsatk ichlar bilan 
harak terlanad i va u lam i ta ’m in lash  usullari qanaqa?

7. A yrim  aniqlik  guruhidagi dum alash podshi pniklari qaysi sohalarda 
ishlatilishini ayting.

8. Podshipnikhalqalarining vallar vakorpuslar bilan birikishidaqanday 
tirq ish  va taranglik lar qo 'llan ilad i?

4 .8 .2 . P O D S H IP N IK L A R  JO IZ L IK  M A Y D O N IN I B E L G IL A S H D A  
Y U K L A N ISH N IN G  R O L I. D O IR A V IY  Y U K LA N ISH D A  B O ‘LGAN 

P O D S H IP N IK  H A LQ A SI B IR IK M A S IG A  0 ‘T Q A Z IS H N I 
B E L G IL A S H

P o d s h ip n ik  m e ’y o rd a  is h la s h i u c h u n  h a lq a  b ila n  a y la n u v c h i 
s h a - r ik la r  o ra s id a t i rq is h  b o 'l i s h i  k e r a k .P o d s h ip n ik ta y y o r la n g a n d a  
b o s h la n g 'ic h  t irq is h  t a ’m in la n a d i  va u  q a t t iq  r e g la m e n tla s h tir i la d i .  
V a lg a v a  k o rp u s g a  p o d s h ip n ik  o 'r n a t i lg a n d a n  k e y in  o d a td a  t i rq is h  
k a m a y a d i, ch u n k i ich k i h a lq a  valga k u c h  b ila n  p resslab  o 'tk a z ilg a n d a  
d e f o rm a ts iy a la n a d i .  P o d s h ip n ik  ish g a  tu s h g a n id a  is h c h i re jim  va 
h a ro ra t  t a ’s ir id a  is h c h i  t i r q is h  h o s il  b o 'l a d i .  X u d d i sh u  t i r q is h  
p o d s h ip n ik n in g  ish la sh  m u d d a ti  q a n c h a  b o 'l is h in i  a n iq la y d i.A m m o  
is h c h i t i r q i s h n i  y e ta r li  m iq d o rd a  t a ’m in la s h  u c h u n  o 'tq a z i s h n i  
t o 'g ' r i  ta n la s h  va b e r i lg a n  o 'lc h a m d a g i  o 'tq a z i s h  t i rq is h ig a  a m a l 
q ilish  k e ra k .

D u m a la s h  p o d s h i  p n ik la r in in g  h a lq a la r i  b i la n  v a l va  k o rp u s  
o ra s id a g i o 'tq a z is h la m i o 'rn a t i s h  u c h u n  h a lq a la rn in g  y u k la n ish  ta v -



s if in i b ilish  k e rak .
P o d sh ip n ik  ichk i v a ta sh q i h a lq a la r ig a o ‘m a tila d ig a n  d e ta l u c h u n  

jo iz lik  m a y d o n in i b e lg ila sh d a  q u y id a g ila m i h isobga o lish  kerak :
1) val y ok i k o rp u sn in g  a y la n ish in i an iq lash ;
2 ) h a lq a la m in g  y u k la n ish  tavsifi;
3) y u k lan ish  q iym ati;
4) ay lan u v ch i h a lq a n in g  ay lan ish la r  soni.
Y u k lan ish la r  u c h  xil b o 'la d i:
1) m ah a lliy ;
2 ) d o irav iy ;
3) tebranm a.
A y la n m a y o tg a n  h a lq a  m a h a lliy  y u k lan ish , a y la n a y o tg a n  h a lq a  

do irav iy  yu k lan ish  t a ’sirid a  b o 'la d i.
D oiraviy  yu k la n g a n  ha lqa  yu k n i navbat b ilan  y o 'la k c h a n in g  h am m a 

joy i b ilan  qabul qiladi. Bu h o la t h a lqa  b ilan  b irikkan  d e ta in in g  b irgalikda 
do im iy  y o 'n a lish d a  t a ’sir e tu v ch i k uch  ta ’siri ostida ay lan ish i ja ra y o n id a  
hosil b o 'la d i.

M a h a lliy  yu k la n g a n  h a lq a  y u k n i h a lq an in g  c h e k la n g a n  u c h a s t-  
kasi b ila n  q a b u l q ila d i. M a s a la n , a y la n m a y d ig a n  h a lq a g a  d o im iy  
y o 'n a lish li k u ch  ta ’sir  e tg an d a .

T eb ra n m a  y u k la n is h d a  h a lq a g a  d o im iy  b ir  y o 'n a l i s h d a  t a ’s ir 
e tu v c h i k u c h , m iq d o r  j ih a t id a n  o 'z id a n  k am  b o 'lg a n  a y la n u v c h i 
ra d ia l k u c h  b i la n  b irg a lik d a  te n g  t a ’s ir e tu v c h i va  a y la n m a y d ig a n  
h a lq a n in g  m a ’lum  u c h a s tk a s id a  te b ra n u v c h i y u k la n ish n i h o s il q ilad i. 
B u n d a y  y u k la n is h n i q a n d a y d ir  m a h a lliy  va d o ira v iy  y u k la n is h la r  
o ra l ig 'id a  d eb  q a ra sh  m u m k in .

P o d s h i  p n ik la rd a  o 't q a z i s h l a r  s h u n d a y  ta n la n a d ik i ,  d o ira v iy  
y u k lan g an  h a lq a  b ila n  b ir ik u v ch i d e ta l q o 'z g 'a lm a s  va m ah a lliy  y u k 
lan g an  h a lq a  esa  k a tta  b o 'lm a g a n  tirq ish  b ilan  b irik tir ilad i.

T a ra n g l i  o 't q a z i s h  d o i r a v iy  y u k la n g a n  h a lq a n in g  b i r  te k is  
y e m ir ilish in i t a ’m in la y d i. M a h a lliy  y u k la n g a n  h a lq a la rd a g i t irq ish  
e s a  t e b r a n i s h l a r  t a ’s i r i d a  h a l q a n i n g  b i r m u n c h a  a y l a n i s h i n i  
t a ’m in la y d i ,  n a t i ja d a  h a lq a n in g  n a v b a t b i la n  y u k la n is h n i  q a b u l 
q ilu v ch i u c h a s tk a la r in in g  b i r  te k is  y em irilish ig a  e r is h ila d il  S h u la rd a n  
k e lib  c h iq ib  ra d ia l p o d s h ip n ik la r  u c h u n  te s h ik la r  (k o rp u s - la r )  va 
v a lla r  u c h u n  7 -ja d v a ld a g i jo iz l ik  m a y d o n la r i  ta v s iy a  e ti la d i.



О —M ass aniqligidagi ra d ia l p o d sh ipn ik la r b ilan b irikuvchi deta llar  
uchun jo iz lik  m aydonlari. G O S T  3 3 2 5 -8 5  ( S T  S E V  773-77).

Halqaning
yuklanish

turi

Valning joizlik m ay— donlari 
(podshipnik ichki halqasiga 

bin — kish uchun)

Korpus uchun joizlik 
maydonlari (podshipnik tashqi 

halqasiqa biri — kish uchun)
Doiraviy
M ahalliy
Tebranma

js 6. тб. пб. 
{6. дб. h6. js 6. 

js 6

K7,M7,N7,P7
Js7,H7,H8,H9,G7

Js7

D e m a k , a y la n a y o tg a n  h a lq a  o 'z  d e ta lig a  ta ra n g li o 'tq a z is h  b ila n  
o 'r n a t i l a d i .  A y la n m a y o tg a n  h a lq a  o 'z  d e ta l ig a  m in im a l t i r q is h l i  
o 'tq a z is h  b ila n  o 'rn a t i la d i .  D o ira v iy  y u k la n ish d a  b o 'lg a n  h a lq a  q o '
y ila d ig a n  d e ta l  jo iz l ik  m a y d o n i y u k la n is h  in te n s iv lig i  P R o rq a li  
ja d v a ld a n  o lin a d i.

PR = R / ( B - 2 r ) - K n F • F A K N /m  (61)

bu  yerda: R  - radial yuk, kN ;
В  - h a lq a  kengligi, m ; 
r  - ha lqan i o 'tm aslash  radusi, m ;
Kn - radial yuk ta ’sir qilish, tavsifiga bog 'liq  b o 'lg an  
d inam ik  koeffitsient;
F  — ichi g 'ovak  val va yupqa devorli к о ф ш  bo 'lganda  
taranglikning kam ayishini hisobga oluvchi koeffi
tsien t (val u ch u n  F ql...3 , to 'liq  val u ch u n  F ql\ коф ив 
uch u n  F q l...l ,8 ) \
FA — ikki qatorli konussim on rolikli podshi pn ik larda 
ro lik lar o rasida radial yuklanish  R  n i yoki ju ft 
qo 'y ilgan  zoldirli p o d sh ip n ik la rg ao 'q  bo 'y lab  ta ’sir 
etuvchi yuklanish A  tayanchga ta ’sir q ilganda, un ing  b ir 
tekisda taqsim lanm aganligini hisobga oluvchi koef
fitsient ( F q l...2 ).
B irikm aning m ustahkam ligini ta ’m inlovchi eng kichik taranglik:

N  Y.K.T = l l ,4 < T r - к - d  l { l k - r ) - \ Q 5 m m  (62)

b u  yerda: к  —o 'zgarm as koeffitsient b o 'lib , p o d sh ipn ik lam ing  yengil 
seriyasi u ch u n  k= 2,8 \ o 'r ta  seriyasi uchun  k=2,5; og 'ir 
seriyasi uchun  k = 2 ,0  ga teng;



o r - podsh ipn ik  p o 'la tin in g  ch o ‘z ilish igayo‘l qo 'y ilgan  kuchlan ish i, 
M P a ;'

d  - ichki halqa d iam etri, m m .
Podshipnik  halqasiga qo 'y iladigan detal uchun PR q iym ati bo 'y icha  

joizlik m aydoni olinadi. Halqaning tanlagan o'tqazishda darz ketmasligi uchun 
katta  taranglik (N maJ ,  y o 'l qo 'yilgan taranglikdan kichik bo 'lish i kerak.

-^max — N  rK T № )

N azo ra t savollari

1. Val у а к о ф и в 1 а г т  p o d s h ip n ik  ichki va ta sh q i h a lq a la ri b ilan  
b irik tirish  u ch u n  o 'tq a z ish la m i ta n la sh d a  qanday  asosiy o m illa r  h isobga 
o linad i?

2. P o d sh ip n ik  h a lq a la r id a  m a h a lliy , do irav iy  va  te b ra n m a  y u k - 
lan ish lam in g  paydo b o 'lish  sh a ro iti h a q id a  tu sh u n ch a  bering.

3. N im a  u c h u n  ish layo tgan  p o d sh ip n ik k a  tirq ish  za ru r, q an d ay  
usu l b ilan  kerak li rad ia l tirq ish  t a ’m in lan ad i?

4. D u m a la sh  p o d s h ip n ik la r  ta s h q i  va ichki h a lq a la r ig a  c h ek k a  
o g 'ish la r  va o 'tq a z ish la m i k o 'rsa tish  q o id asin i b ay o n  qiling .

5. D oirav iy  y u k langan  h a lq a  u c h u n  o 'tq a z ish  ta n la sh  u su lin i t u 
shun tirin g .

6 . P o d sh ip n ik  h a lq a la ri b ila n  tu ta sh m a h o s il q ilish  u c h u n  o 'tq a 
z ish lam i tan la sh g a  h a lq a la r  y u k lan ish in in g  n im a aloqasi bor?

7. M ah alliy , do irav iy  y u k lan g an  yoki xaraka tsiz  va ay lan u v ch i 
ha lq a la r u ch u n  qanday  o 'tq a z ish la r  ta n lan ad i va u lam i tan la sh d a  n im ala r 
hisobga olinadi?

8 . Ish lovch i p o d sh ip n ik  u c h u n  n im ag a  tirq ish  k e rak v a  tirq ish la rg a  
t a ’sir q iluvch i o m illa r  va o 'lc h a m la m i k o 'rsa tin g .



У -В О В

S H P O N K A L I VA S H L IT S A L I B IRIK M A LA RD A  0 ‘Z A R 0  
A L M A SH IN U V C H A N L IK

5 .1 . S H P O N K A L I B IR IK M A L A R N IN G  Q O ‘L L A N IL IS H I, A S O S IY
PA R A M ETR LA R I, TU R L A R I, J O IZ L IK  M A Y D O N LA RI VA 

0 ‘T Q A Z IS H L A R I

Q ishioq x o ‘jaligi m ashinalari va trak to rlarida  vallam ing q o 'zg 'a lm as 
b irik m ala ri, tu r li  d e ta lla m in g  (shk iv lar, tish li g 'ild irak la r , m u fta la r, 
vtulkalar, yulduzchalar va boshqalam ing) teshiklari shponkalar va shlitsalar 
yordam ida aylanm a m om en tlam i b ir valdan ikkinchisiga uzatadi. Bu holda 
q ism la r d e ta lla rg a  n isb a ta n  o so n  a jra tila d i va y ig 'ilad i. M a sh in a la r  
konstruksiyalarida shponkalam ing  b ir necha  tu ri uchraydi, b u la rd an  eng 
k o 'p  tarqalgan prizm atik  shponkalard ir (28-rasm ).

Shponkali b irikm alar qo 'llan ish iga ham d a ishlash sharoitiga bog 'liq  
ravishda val-vtulka birikm alari u ch u n  nom inal d iam etr d  bo 'y ich a  tavsiya 
etilgan joizlik  m aydonlari 8-jadvalda kel-tirilgan.

8-jadval.

V al-vtulka b ir ikm asi uchun ( d  — d iam etr bo 'y icha) 
tavsiya etilgan jo iz l ik  m aydonlari

? Ishlash sharoiti Tavsiya etilgan joizlik maydonlari O 'tka — 
zishTesh ik— (vtulka) uchun Val uchun

1
An iq  m arkaz- 

lashtirishda
N6 js6; кб; тб; пб Oraliq

2
Katta dinamik 
yuklanishlarda H7, H8 s7; x8; u8; s8 T a 

rangli

3

Val bo'ylab 
vtulkaning siljishi 
mumkin 
bo'lganda

H6, H7 h6; h7 T ir 
qishli

Shponkali b irikm alar shponkaning  shakliga va o 'm a tish  usuliga qarab 
asosan p rizm atik , segm entli, p o n asim o n  b o 'lad i (28-rasm ). E ng k o 'p  
tarqalgani p rizm atik  va segm entlisim onidir. P rizm atik  shponkalar b ilan  
biriktirish oda td a  6...500 m m  gacha b o 'lg an  d iam etrdagi vallarda am alga 
oshiriladi.



2  bajarilish 3  bajaritish  4  bajarilish

28-rasm . Shponkali birikm a va uning turlari. 
1-val; 2-shponka; 3 -v tu lka .

Shponka  o 'lch a m la ri -  (G O S T  23360-78, ST  SE V  189-75, va 189- 
79) 2x2 m m  d an  100x50 m m  (en in i balandligiga ko 'pay tirilad i) va 6...500 
m m  uzun lik d a  ishlatiladi. Shponkaning  shartli belgisida un ing  o 'lcham lari 
ko 'rsatilad i. (b  x h x I). M asalan , shponka 18x11x100 G O S T  23360-78.



Shponka o 'm a tish  u ch u n  vallarda t = 1,2...31 m m  vtulkada /2= 1...19 ,5  m m  
chuqurlikdagi o 'y iq la r tayyorlanadi.

B archa shponkali b irikm alar u ch u n  t, va ^q iym atlari beriladi, am m o 
d iam etm i hisobga olgan h o lda  h am  berilgan b o 'lish i m um kin. C hun o n ch i 
(d -tj)  val u ch u n  va (d Q tJ  tesh ik  uchun.

O ’yiq chuqurlik lari b o 'y ich a  chekli og 'ish lar 9-jadvalda keltirilgan.

9-jadval.

Shponka  o‘y ig fi chuqurligining chekli og'ishlari.

Shponka ba — 
landligi h, mm

Valdagi o 'y iq  — 
ning chuqurligi 

tt mm

O'lcham lam ing chekli og'ishlari, mm

(, yoki (d-t,) (dQd
2 dan 6 gacha 1,2 dan 3,5 gacha Q0,1 yoki ( — 0,1) Q0,1

6_ 18.. 3,5_ 11.. Q0,2 yoki (-0 ,2) Q0,2
18_ 50_ 11.. 31. Q0,3yoki (-0 ,3 ) Q0,3

Shponka aniqligiga talab  uning tashqi o 'lcham lariga qo'yiladi. Shponka 
en i b uchun  h 9  jo izlik  m aydoni m e ’yorlashtiriladi, balandlik  u ch u n  oda td a  
h l l  jo izlik  m aydoni va uzunligi / u ch u n  И14 jo iz lik  m aydonlari, val o 'y ig 'i 
uzunligi u ch u n  N 15, v tu lka o 'y ig 'i uzunligi uchun  h am  N 15, val o 'y ig 'i 
chuqurligi t} u ch u n  va vtulka o 'y ig 'i chuqurligi t2 frezerlash uchun  N 12  
joizlik m aydonlari m e ’yorlashtirilgan.

U shbu  jo iz lik  m aydon lari segm entli va p o na li shponkalarga h am  
taalluqlidir.

Shponka  o 'y iq la ri aniqligiga talab  val va v tulka uchun  birikish tu riga  
bog 'liq  ravishda beriladi. B irikish turlari 3 guruhga bo 'linadi.

E rkin  b ir ikm a  — kafolatli tirq ish li birikm a. Bu birikm adagi val 
o 'y ig 'in ing  en i u ch u n  N 9  va vtulka o 'y ig 'in ing  eni uchun  esa D IO  jo izlik  
m aydonlari belgilanadi.

M e ’yo rli b irikm a  — oraliq  o 'tqazish li b irikm a, bunda tirq ish lar hosil 
bo 'lish in ing  k a tta  eh tim ollari bor. Bu b irikm alarda valdagi o 'y iq  u ch u n  N 9  
va vtulkadagi o 'y iq  u ch u n  esa I s9  jo izlik  m aydoni belgilanadi.

Zich Qips) b irikm a  — oraliq  o 'tqazishli birikm a bo 'lib , bunda tirqishlar 
va taranglik lar hosil b o 'lish  eh tim ollari ten g d ir (ya’ni 50% ga 50% ). Bu 
b irik m alard a  val va v tu lka  o 'y iq la ri u c h u n  b itta  R 9  jo iz lik  m ay d o n i 
m e’yorlashtiriladi.

Y uqorida keltirilgan joizlik m aydonlaridan ko 'rin ib  tu-ribdiki, prizm atik 
shponkalar b ilan  birik tirilganda 5 ta  jo izlik  m aydonlari qo 'llan ilad i, y a ’ni



o ‘yiqlaming birikuvchi o 'lcham lari bo 'yicha 5 ta  joizlik m aydoni tavsiya etilsa, 
shponka uchun  faqat b itta  h9  jo izlik  m aydoni qo 'llan ilad i. Bu aytilganlar
10—jadvalda va 2 9 - n  “»*» o 'rsatilgan (G O S T  2 4 0 7 1 -8 0 , ST SEV  6 4 7 -  
77).

Va! o'yig'i V tu lka  o'yig'i

29-rasm . Prizm atik shponkali birikma jo iz lik  m aydonlarining joylashish sxemasi.
1-val; 2-shponka; 3-v tu lka .

Shponkali birikm alam ing o'tqazishlari - shponka va val yoki v tu lka 
o 'y iq lari joizlik  m aydonlarin ing birikishidan hosil qilish m um kin. Y uqorida 
keltirilgan  joizlik  m aydon laridan  kelib ch iq ib , shuni aytish m um kink i 
shponkalam ing  val va vtulka b ilan  birikishi val tiz im ida  am alga oshiriladi, 
yani b itta  shponkan ing  (asosiy val h9) joizlik  m aydon i berilgan va u lam ing  
b irikishida (29-rasm ) 3 xil b irikm alar hosil b o 'lad i.

S h p o n k a li b ir ik m a la m in g  o 'lc h a m la r in i p o g 'o n a li (d iffe ren ts ia l) 
nazora t q ilishda (bu ish albatta  u lam i ishlab ch iqarishda  yoki ta ’m irlashda 
am alga oshiriladi) universal o 'lch ash  vositalari yoki chekli kalib rlardan  
keng foydalaniladi.



Shponka  — val va v tu lka  o 'y iq la ri b irikm a la ri uchun tavsiya  
etilgan jo iz lik  m aydonlari

7 Birikma turi va ishlab chiqarish 
tavsifi

Tavsiya etilgan joizlik maydonlari
Shponka

eni
Val o’y ig 'i eni Vtulka o 'y ig 'i 

eni

t Zich birikma — aniq markaz — 
lashtirishda (yakka ishlab chiqarish)

Ji9 P9 P9

2 Me'yorli birikma (yalpi ishlab 
chiqarish) h9 N9 4 »

3 Erkin birikma 1 to'g'rilovchi 
yo'naltiruvchi shponkalar)

h9 H9 D9

N a z o ra t savollari

1. S hponkali b irikm alar qanday  m aqsadlarda qo 'llan ilad i va qanday  
talablaiga javob berishi kerak?

2. S hponkali b irikm alarda  birik ish  tavsifiga ishlash sharo iti ta ’sir 
etadim i?

3. Shponkali b irikm alam ing  asosiy tu tashuvchi va asosiy b o 'lm ag an  
tu tashuvda qatnashm aydigan  o 'lch am la rin i ko 'rsating?

4. G O S T  23360-78 b o 'y ich a  prizm atik  shponkalaiga m o 'lja llangan  
joizlik m aydon larin i shartli belgilari b ilan  yozing.

5. Jo iz lik lar m aydon larin ing  joylashish sxem alarini chizing va hosil 
bo 'lgan  o 'tq az ish lam i tavsiflab bering?

6 . G O S T  23360-78 (G O S T  24071-80) da  tavsiya e tilgan  jo iz lik  
m aydonlaridan tanlab  eng katta  tirqishli va eng katta  taranglikli o 'tqazishlam i 
hosil qilib u lam i baholang.

7. Q uyidagi hollarda:
a) p rizm atik  shponka yo 'na ltiruvch i bo 'lsa ; 

b) yalpi ishlab chiqarishda;
v) yakka ishlab ch iqarishda,
val va v tu lka o 'y iq la ri b ilan  shponkan ing  birikishi u ch u n  qanday  

o 'tqaz ish lam i q o 'llashn i tavsiya etasiz?
8. Shponkali b irikm ada shponka eni “v ” o 'lch am i bo 'y ich a  qanday  

o 'tqazish lar tiz im i (val yoki teshik) ni qo 'llash  qabul q ilingan va n im a 
uchun?



5 .2 . S H L IT S A L I B IR IK M A L A R N IN G  A S O S IY  PA R A M E T R L A R I, 
M A R K A Z L A SH T IR ISH  U SU L L A R I.

J O IZ L IK  M A Y D O N LA R IN I VA O 'T Q A Z IS H L A R IN I TA N LA SH  
H A M D A  U LA R N I C H IZ M A L A R D A  K O 'R S A T IS H

P rin ts ip  jih a td an  shlitsali b irikm ani shponkalari b ir xil o raliq larda 
joylashgan k o ‘p shponkali b irikm a deb qarash m um kin . Shlitsali b irikm a 
shponkali birikm aga qaraganda ancha  m urakkab tayyoriash texnologiyasiga 
ega ekanligiga qaram asdan keng qo 'llanishga egadir. Buning asosiy sabablari 
quyidagilardir: valga o 'rn a tilg a n  d e ta lla r  yaxshi m ark az lash tirilad i va 
yo 'na ltirilad i; tishn ing  balandligi b o 'y ich a  yuk an ch a  teng  taqsim lanad i; 
k uch lan ish  (z o 'riq ish i)  k onsen tra tsiyasi kam  b o 'lis h i h isob iga b ir  xil 
o 'lch am d a  k a tta  aylantirish m om entlarin i uzatadi.

Q o 'llan ilish  sohasi, ishlash sharoiti, konstruk tiv  xususiyatlaridan kelib 
chiqib shlitsali birikm aning uch  xil tu ri qo 'llan ilad i. U lar asosan tish lam ing  
shakli b ilan  farqlanadi: y a ’ni to 'g 'r i  yonli, evolventali (profil burchagi 
30°) va uchburchakli.

Juft sonli to 'g 'r i  yonli shlitsali b irikm a eng  k o 'p  tarqalgandir. U ch  
burchakli shakldagi shlitsali b irikm a ancha  kam  qo 'llan ilad i. T o 'g 'r i  yonli 
shlitsali birikm a  asosiy o 'lcham lari 30-rasm da keltirilgan.

30-rasm . To 'g 'ri yon li shlitsali birikm a. 
a) val; b) v tu lka ; v) va l va  vtu lkan ing  yig'ilgan xola ti; g) tashqi diam etr; d ) ichki 

diam etrlar; e) yon  tom on bo “yicha  m arkazlashtirish.



G O S T  1139-80 (ST  SEV 187-75 va ST SEV  188-75) la r  to ‘g ‘ri yonli 
shlitsali b irikm alam ing  uch  seriyasi u ch u n  o ‘lcham lam i belgilaydi bular: 
yengil, o 'r ta  va o g 'ir  seriyalardir.

Yengil seriya  eng kichik tish balandligi va kam  sonli tishga ega b o 'lib  
qo 'zg 'a lm as va kam  yuklanishli birikm alarda qo 'llan ilad i.

O ’rta  seriyadagj yengil seriyadagiga qaraganda tishlari ancha  baland va 
soni ham  k o 'p ro q  b o 'lib , o 'r ta  yuklanishlarda foydalaniladi.

O g'ir seriyadagi esa, eng katta  tish  balandligiga va k o 'p  sonli tishlari 
b o 'l ib ,  o g 'i r  ish  sh a ro iti  u c h u n  m o 'l ja l la n g a n  sh litsa li b ir ik m a la r  
q o 'zg 'a lu v ch an , vtulka valda erkin o 'q  bo 'y lab  suriladigan (u za tm ala r 
q u tis id ag i tish li g 'i ld ira k la r  yoki ta q s im la sh  q u tis id ag i g 'i ld ira k la r , 
o 'lchovch i va ayiruvchi m uftalar) yoki q o 'zg 'a lm as, vtulka ish jaray o n id a  
val bo 'y lab  q o 'zg 'a lm as bo 'lish i m um kin.

Texnologik va foydalanishdagi talablardan kelib chiqib yoki ulaiga bog'liq 
holda val va vtulkalami maikazlashtirish uch xil usul bilan amalga oshiriladi: tashqi 
diametr (D), ichki diametr (d) va yon tomonlari (b) (30-rasm, g, d, e) bo'yicha.

Tashqi d iam etr bo 'yicha  m arkazlashtirish .
Eng tejam li, sodda, dem ak eng k o 'p  ta rq a lg an  m arkazlash tirish  “D ” 

d iam etr s irti bo 'y icha  m arkazlash tirishd ir (3 0 -ra sm , g ), chunki sh litsa  
valining “D ” bo 'y icha  yuqori aniqligiga jilvirlash y o 'li bilan oson erishm oq 
m um kin, bunda vtulkadagi shlitsa teshiklarin ing qattiqligi “D ” o 'lcham ni 
pro tyajka usuli bilan hosil qilinishga y o 'l qo 'yadi.

Bu usul av to trak to r m ashinasozligida keng qo 'llaniladi.
Ic h k i d ia m etr  bo 'yicha  m arkazlashtirish .
D e ta lla m i a n ch a  an iq ro q  m arkazlash tirish  ta lab  q ilinganda  yoki 

m aterialn ing  o 'ta  qattiqligi yoki yopishqoqligi sababli vtulkadagi shlitsa 
teshigini protyajka usuli b ilan  ishlab bo 'lm ayd igan  hollarda ichki d iam etr 
“d ” s irti b o 'y ic h a  m a rk a z la s h tir is h d a n  fo y d a n ila d i. “d ” b o 'y ic h a  
m arkazlash tirishn ing  (3 0 -rasm , d) yuqori aniq lik lig i shlitsa tesh ig in i, 
shuningdek valni jilvirlash yo 'li bilan ta ’m inlanadi. ‘tf "bo 'y icha shlitsa teshigi 
m urakkab va q im m at tu rad igan  ichki jilvirlash stanoklari b ilan  bajariladi. 
Shlitsa valining d iam etrlarin i jilvirlash an ch a  m urakkab ishdir.

Ichki d iam etr b o 'y ich a  m arkazlashtirish usuli b irinchisiga qaraganda 
m arkazlashtirish  aniqligi yuqori bo 'lganligi uchun  deta llam i tayyoriash 
narh i ancha yuqori turadi.

E ni bo 'y icha  m arkazlash tirish .
T ish lam ing  yon tom on lari “b ” bo 'y ich a  an iq  m arkazlashtirish kam  

(30-rasm , e) qo 'llan ilad i. B unday o 'tqaz ish la r b ilan  biriktirilgan deta llar



ishoralari o 'zgaradigan yuklanishga ega bo 'lganda, yani ish sharoitida vtulkali 
val goh b ir tom onga , goh  ikkinchi to m o n g a  qarab  (m asalan , av tom obil 
keyingi ko 'p rik  valining aylanishi) aylanadigan holda foydalaniladi. B unday 
ishlash sharoitlarida shlitsalam ing yon tom onlarida katta tirqishlar bo 'lishiga 
y o 'l qo 'y ilm aydi. Z a ru r b o 'lib  qo lganda yon  to m o n la ri b o 'y ich a  m a r
kazlashtirish b ilan  birga b iro rta  d iam etr b o 'y ich a  h am  (y a’n i b ir vaq tn ing  
o 'z id a  ikki (juft) m arkazlashtirish) m arkazlashtirishni qo 'llash  m um kin . 
A m m o bunday  m urakkab, ju d a  q im m at tayyoriash usuli texnik  va iqtisodiy 
jihatlardan  asoslanishi shart.

Joizlik m aydonlari shlitsali birikm a markazlashtirish o 'lcham lari bo 'yicha 
G O S T  25347-82 silliq silindrik birikm alardan olinadi. Val o 'lcham lari uchun  
stan d artd a  20 jo izlik  m aydonlari 5,10 kvalitetlarda q o 'lla sh  uchun  ham d a 
vtulka param etrlari u ch u n  8 joizlik  m aydonlari 6D10 kvalitetlarda qo 'llash  
uchun  m o'lja llangan  (3 1-rasm ).

maydoni baa joizlik maydoni

3 1-rasm. Shlitsa li vallar va v tu lka lar jo iz l ik  m aydonlarining joylashish  sxemasi. 
a) ich k i-d  diam etr; b) tashqi-D  diam etr; 

v) tish la ryo n  tom oni-b  bo 'yicha  m arkazlashtirish.



M e’yoriashtirilgan joizlik maydonlaridan silliq silindrik birikmalardagi kabi 
10 ta  joizlik m aydoni vallar uchun va 4 ta  joizlik m aydoni vtulkalar uchun 
imtiyozli qo 'llash  rejalashtirilgan. Imtiyozli joizlik m aydonlari quyidagilar. 

vallarga -  g 6 ; j 6 ; f l ; j 7 ;  k l ;  e 8 ;f8 ; h9; d 9 ;f9 . 
vtulkalarga -  H 7, F8, D9, F10.
M a rk a z la sh tir ilm a y d ig an  d ia m e tr la r  b o 'y ic h a  ish o n c h li tirq ish  

ta ’m in lanadi (1 1-jadval). Bu o 'z  navbatida un ing  shlitsali b irikm a yig'ishga 
ta ’sirini yo 'qo tad i, ya’ni shakldagi va yuzalam ing joylashishidagi xatoliklam i 
kom pensatsiya qiladi.

11-jadval

M arkazlash tirilm aydigan  d iam etrlar bo 'y icha  jo iz lik  m aydonlari.
Markazlashti — Maikazlashtirish Joizlik maydoni

rilmaydigan diametr Valniki ’ Teshikniki
d D yoki b bo'yicha — N11
D d yoki b bo'yicha alt N11

• — d diametr dt dan kichik emas. d uchun 
mumkin.

11 yoki Ы2 joizlik maydonlarini qo'llash

Standartda tavsiya qilinadigan vallar va vtulkalam ing joizlik  m aydonlari 
ich idan  m arkazlashtirish  usuliga bog 'liq  ravishda im tiyozli o 'tqaz ish la r 
a jra tilgand ir

Ic h k i d ia m etr  bo 'y icha  m arkazlashtirishda:
M arkazlashtirish d iam etri (d) o 'tqazishlari N 7 /f7 ; N 7/g6;  eni bo 'y icha  

o 'tq az ish la r D 9/h9; D 9/js7; D 9 /k7 ; F 10/f9; F10/js7.
Tashqi d iam etr b o 'y ich a  m arkazlashtirishda:
M arkazlashtirish  d iam etri (D) o 'tqazish lari: H 7 /f7 ; H 7/js6;
E ni b o 'y ich a  o 'tqazish lar: F8//7; F 8 /f8 ; F8/js7.
T ish lam ing  en i (b ) bo 'y icha  m arkazlash tirishda:
E ni b o 'y ich a  o 'tqazish lar. F8/js7; D 9/e8; D 9/f8 ; F10/d9; F10/f8. 
To'g fri yo n li shlitsa li b ir ikm a  sh artli belgilanishiga d o ir  m isollar.

1 • d  - 8  • 3 6 ( Я 7 / / 7 ) • 4 0 ( t f  121 a \ \ ) - l { D 9 / h 9 ) 
bu yerda: d  - m arkazlashtiruvchi d iam etr;
Z q 8  - tish lar soni; 
dq36  - ichki d iam etr;
D q40 m m  - tashqi diam etr; 
bq7  m m  - tish  eni.
Shu b irikm a vtulkasining shartli belgisi; 

d - 8 - 3 6 H 7  - 4 0 H 1 2  ■ 1 D 9 -



Shu birikm a valining shartli belgisi; 
d  -  8  ■ 3 6 / 7  • 4 0 a l  1 • l h 9 .

2. 1 > - 8 - 3 6 - 4 0 ( Я 7 / / 7 ) - 7 ( Ғ 8 / / 8 )  “D ” b o ‘y ic h a  m a r 
kazlashtirish.

3. Z > - 8  -3 6  - 4 0 ( t f l 2 / a l l ) - 7 ( Z ) 9 / / 8 )  “b ” b o 'y i c h a  
m arkazlashtirish.

Evolventali sh litsali b irikm alar

Evolventali shlitsali birikm a to 'g 'r i  yonli shlitsali b irikm alardan  p rin tsip  
jiha tdan  faqat tashqi va ichki tishn ing  yon  sirtlari shakli b ilan  farqlanadi 
(32-rasm ). X uddi u h am  to 'g 'r i  yonli shlitsali b irikm a kabi qo 'llan ilad i, 
am m o b ir  q a to r  ustunlik larga ega.

* B irm uncha texnologiklikka ega, yani b ir  m odulga ega b o 'lg an  vallam i 
b itta  chervyakli freza yordam ida ishlash m um kin .

Ju d a  k a tta  ay lanm a m o m en tla ri uza tish  qob iliya tiga  ega, ch u n k i b u  
b irikm a b irm u n ch a  pux ta , tish i asosining qalin lig i kallagining qalin lig idan  
o rtiq , tish d a  o 'tk ir  q irra la r y o 'q  ( to 'g 'r i  yon liga n isb a tan  k uch lan ish i 
konsen tra to rlari 10...40%  ga kam ) b o 'lib  qalin  asosidan egri ch iziq  bo 'y lab  
to r  kallagiga qarab  y o 'n a lg an  silliq shaklga ega.

B irm uncha an iq  m arkazlashtirishni t a ’m in laydi va yuklan ish  ostida 
vtulka valga o 'z i o 'm ashib  oladi.

Shakl burchagi 30° (tishli g 'ild irak la r u c h u n  20°) qilib o lingan , 
bunga sabab b irm u n ch a  egik evolventali sirt hosil qilish va tish  asosining 
y o 'g 'o n ro q  bo'lishiga erishish.

Evolventali b irikm ada m arkazlash tirishn ing  u ch  usuli q o 'lla -n ilad i.
E volventali shlitsali b irikm alarda tashq i d iam etrla r 4 dan  500 m m  

gacha, m odullari 0,5 d an  10 m m  gacha va tish la r soni (d iam etr va m oduliga 
bog 'liq  ravishda) 6 d a n  82 tagacha m e ’yorlashtiriladi.

Evolventali b irikm adaaniq likn i m e ’yorlashtirishga b o 'lg an  p rin ts ip ia l 
yondashuv to 'g 'r i  yonli shlitsali b irikm a kabi b o 'lib  jo iz lik  m aydonlari 
G O S T  25347-82 o lin ib  m arkazlashtiruvchi e lem en tla ri u ch u n  beriladi.

M e’yorlashtirishning b a ’zi farqlari shuki, jo izlik  m aydoni ikki q ism dan 
tashkil to p ad i, birinchisi, val tishi va chuqurlig i, en i u c h u n  joizlik  m aydoni 
va ikkinchisi, profil e lem en tlari joylashishi va  shakl og 'ish larin i qoplash  
u ch u n  jo izlik  m aydoni. Bu m e ’yo rlar ka lib rlar yo rdam ida n azo ra t qilish 
hollari uchun  beriladi. Kalibrsiz o 'lchanganda bitta joizlik'm aydoni qo'llaniladi.



____  ____  . P ro fil e lem entlarin ing
CNXSN Valning jo iz l ik  Teshikning  Й Д  s h a k l va joy la sh ish

/идуAm/ jo izlik  m a ydon i jo iz lik  m a yd o n i

32-rasm. Evolventali shlitsali val va vtulkalaming asosiy parametrlari, joizlik 
maydonlarining joylashish sxemasi. 

a) evolventali profilli tishli shlitsali birikmaning asosiy parametrlari; b) tishning yon 
tomoni (sqe); va v) tashqi diametr D bo “yicha markazlashtirish.



Evolventali shlitsali b irikm alarda asosan , y o n  to m o n la ri S  va tashqi 
d iam etr Df bo 'y ich a  m arkazlashtirish  qo 'llan ilad i 32-rasm , am m o ichki 
d iam etr b o 'y ich a  ham  m arkazlashtirishiga y o 'l qo 'y ilad i.

Tishningyon tomonlari bo 'yicha markazlashtirishda  v tu lka en i “e " va 
tish qalinligi “s ” ning chekli og 'ish lari bo 'luvch i ay lana yoyning um um iy  
nom inal o 'lch am id an  hisoblanadi.

Joizlik lam ing  ikki tu ri belgilangan: Tt v tulka chuqurlig i en i joizligi 
(val tishi Ts qalinligi joizligi), a loh ida  nazorat qilinadi; r -u m u m iy  (yig 'rna) 
joizlik, bunga chuqurlik  eni (tish  qalinligi) og 'ish i va shakldagi og 'ish  va 
c h u q u rlik  (tish )  p ro filid ag i e le m e n tla r  jo y la sh ish id a n  o g 'ish , b u la r  
kom pleksli kalibr b ilan  aniqlanadi.

0,5 d an  10 m m  gacha m odulli b irikm alar u ch u n  tish lam ing  yon 
sirtlari b o 'y ic h a  tavsiya q ilinuvch i o 'tq a z ish la r  hosil q iluvchi birik ish  
elem entlari aniqlik  darajalari, val tishi qalinligi va v tulka chuqurlig i eni 
u ch u n  asosiy og 'ish lar qatori o 'rn a tilg an  (12-jadval).

12-jadvaI.

T ish lam ing  yon  s ir tla ri bo 'y icha  o 'tqazish lar.
Vtulka chuqurligi eni 

joizlik maydoni
Val tishi qalinligi joizlik maydoni

9r 8p 7n 8k 7h 9h 9g 7 f 81 lOd

7H 7 H 
9 r

7 H
8 p

IH
In

7 H
8 к

IH
Ih

9H - - - 9 H 
8k

- 9 H 
9 h

9 H
4

9 H
U

9 H 
8/

-

11H 11H 
10 d

Silliq tsilindrik birikmalarda joizlik m aydonini belgilashda aniqlik darajasi, 
asosiy og 'ishdan , keyin kelsa, evolventali shlitsali b irikm ada teskari tartib  
qabul qilingan.

Tavsiya q ilingan  jo iz lik  m ay d o n la ri o rq a li hosil q ilin g an  bosh q a  
o 'tqaz ish lam i qo 'llash  h am  m um kin .

T ashqi d iam etr b o 'y ich a  m arka zla sh tir ish d a , m a rk az la sh tiru v ch i 
d iam etrlar Df va da jo izlik  m aydonlari va u lam ing  birikm asi o 'rn a tilad i (13- 
jadval).

Jo izlik  m aydonlari tan lan g an d a  b irinch i q a to r  ikkinchisiga n isbatan  
im tiyozlidir.



M arkazlash tiruvchi d iam etrlar jo iz lik  m aydonlari

M a rk a z la s h ti — 
ru v c h i d ia m e tr

Jo iz l ik  m a y d o n i
1 — q a to r 2 — q a to r

D f H 7 H 8
da п б ; js6 ; h6 ; дб; f7 п б ; h6 ; дб; П

Vtulka chuqurligi eni “e "joizlik  m aydoniga 9 N  yoki 1 I N  n i berish, val 
tishi qalinligi “S ” ga joizlik m aydonlaridan m os ravishda 9h; 9g; 9d; 11c; 11a 
berish  m um kin.

M arkazlashtirilm aydigan diam etrlar joizlik m aydonlari tishlarining yon 
tom oni bo'yicha va tashqi diam etriar bo'yicha markazlashtirilganda 14-jadvalga 
keltirilganlarga m os bo 'lish i kerak.

14-jadval.

M arkazlash tirilm aydigan  d iam etrlarn ing  jo iz l ik  m aydon lari

Malta?—
lashtmsh

M a rka z—
lashtir—

maydigan
diametr

Joizlik maydoni

Tishning 
yon to — 
monlari 
bo 'yicha

Df Chuqurlikm ng tubi tekis shaklda bo 'lsa N6
Chuqurlik  tubi aylantirilgan bo 'lsa  DfminqD

Da Hll
da d9, hl2

Tashqi
diametr
bo 'yicha

d, Chuqurlik tubi tekis shaklda bo 'lsa hl6
Chuqurlik  tubi aylantirilgan bo 'lsa  dfmtaqD—2,2m

Da Hll

df

Chuqurlik  tubi tekis shaklda bo 'lsa hl6
Chuqurlik  tubi aylantirilgan bo 'lsa

d  = D  -  2 , 2 m
J max

C hizm alarda  evolventali shlitsali b irikm alarni belgilashda birikm aning 
nom inal d iam etri “D ”, m oduli “m  ”, b irikm a o 'tkazish in ing  belgisi (val va 
vtu lka jo iz lik  m aydonlari), m arkazlashtiruvchi e lem en tlam in g  o 'lch am la ri 
va s tandart belgilanishi bo 'y icha  bo 'lish i kerak.



Evolventali shlitsali birikm a belgilanishiga 
doir m isollar

1. T ish lam ing  yon  tom on lari b o 'y ich a  m arkazlashtirilganda: 

5 0 - 2 - 9 t f / 9 g  G O S T  6033-80;

2. Tashqi d iam etr bo 'y ich a  m arkazlashtirilganda:

5 0 - Я 7  /  g 6  - 2  G O S T  6033-80;

3. Ichki d iam etr b o 'y ich a  m arkazlashtirilganda:

/5 0  ■ 2  • H I  /  g 6  G O S T  6033-80.

N azo ra t savollari

1. Shlitsali b irik m alar qanday  m aq sad la rd a  q o 'llan ilad i?  M iso lla r 
keltiring.

2. Shlitsali birikm a shponkali birikmaga nisbatan  qanday tom onlari bilan 
farqlanadi?

3. M ashinasozlikda qanday shlitsali b irikm a qo 'llanadi?  K elajakda eng 
k o 'p  ishlatiladigani qaysi biri va n im a uchun?

4. T o 'g 'ri yonli va evolventali shlitsali b irikm a konstm ktsiyasining asosiy 
param etrlarin i ko 'rsating?

5. V tulkalam i vallarga m arkazlashtirishning:
a) to 'g 'r i  yonli;
b) evolventali shlitsali b irikm alarda o 'z ig a  hosligi va usullari qanday?
6 . Shlitsali b irikm aning joizliklari va o 'tq az ish la rin i gapirib bering.
7. Shlitsali b irikm alarda m arkazlash tirilm aydigan  d iam etrla r u ch u n  

qanday joizlik  m aydonlari o 'rna tilgan?
a) tashqi d iam etr b o 'y ich a  m arkazlashtirilganda;
b) ichki d iam etr b o 'y ich a  m arkazlashtirilganda;
v) shlitsalar yon to m on lari bo 'y ich a  m arkazlashtirilganda.
8 . Shlitsali birikm a detallam ing birikish uzunligi un i yig'ishga va birikm a 

tavsifiga qanday  ta ’sir qiladi?
9. Evolventali shlitsali b irikm ada jo iz lik la r va o 'tq az ish la r tiz im in ing  

asosiy xususiyatlari n im alardan  iborat?
10. Shlitsali b irikm alam ing  ( to 'g 'r i  y on li va evolventali) belgilanish 

qoidalari qanday?



R E Z B A L I B IR IK M A LA R D A  O ’ZA R O  A L M A S H IN U V C H A N L IK  

6 .1 . R E Z B A L I B IR IK M A L A R N IN G  TU R L A R I VA A S O S IY  
O ’LC H A M LA R I

R ezbali b ir ik m a la r m ash in aso z lik d a  ju d a  keng  ta rq a lg an  b o ’lib , 
trak to rlar, av tom obil va q ishioq x o ’jalig i m ash inalarin ing  h am d a  turli 
apparatlar, asboblar, in strum en tlar va m oslam alar kabi sanoatn ing  turli 
sohala rid ag i m a sh in a la r  k o n sruksiya la rida  fo y d a lan ilad i. Z am o n av iy  
m ash inalam ing  60% dan  o rtiq  detallari rezbaga ega.

Rezbali birikma deb, rezba yordam ida ikki detaining birikishiga aytiladi, 
b u n d a  b irik u v ch i d e ta lla m in g  y uzalari do im iy  kesim ga ega b o ’lgan  
alm ashinuvchi vin tli ariqcha  va b o ’rtm alardan  iborat b o ’ladi.

T ashqi va ichki rezbalarga um um iy  b o ’lgan, rezbaning  o ’qi orqali 
o ’tuvchi tekislikdagi ariqcha va b o ’rtm alar kesim ining k on tu ri rezbaning 
profili deyiladi.

Profilga qarab yohud  rezba kesim idagi shakl k o ’rinishiga qarab u la r 
uchburchakli (33-rasm , a), trapetsiyasimon (33-rasm , b ), tay an ch  (33- 
rasm , v), dum aloq  (33-rasm , g) va to ’g ’ri burchakli (33-rasm , d) b o ’ladi.

А Д А А -

AAAA-
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-------
г
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33—rasm. Rezbalaming profillari.

Rezba qirqilgan sirtga qarab, u  silindrik va konussimon b o ’ladi. Bulardan 
tashqari rezbalar tashqi, k o ’p ho llarda qisqagina qilib bolt yoki vint, shpilka  
deyiladi va ichki k o ’p  ho llarda gayka  deyiladi.



Foydalanish belgisiga, vavfasiga  qarab rezbalar.
1) U m um iy  m aqsaddagi;
2) M axsus turlariga b o 'lin a d i.

B irinchi guruhga quyidagilar kiradi:
a) M ahkam lovch i-a jra luvch i birikm ani ta ’m in lash  u ch u n  ishlatilib, 

unga uzoq foydalanishda birikm aning m ustahkam ligi saqlash talabi q o ’yiladi. 
Bu rezba odatda  uchburchak  profilli b o ’lib k o ’p q o ’llanilishga ega.

b) K in em a tik  — ay lanm a haraka tn i ilgarlam aga ay lan tirish  u ch u n  
ishlatiladi. B unday rezbalar harakatlantiruvchi vintlar (stanoklar) da, dom krat 
va presslarda va h.k. ishlatiladi. Bu rezbalar odatda trapetsiyasimon yoki dumaloq 
profilga ega. Bu rezbalarga qo ’yiladigan asosiy talab aniq siljishni ta ’m inlash, 
ko’p  xollarda esa katta yuklanishlaiga chidash qobiliyatiga ega b o ’lishdir.

v) Q u vryo fd  arm atura  uchun  tsilindrik va konusli rezbalar m o ’ljallanib, 
neftni qayta ishlash quvrlarini biriktirish, santexnika jihozlarida va h.k. uchun 
ishlatiladi. U larga qo’yilgan asosiy talab germetikUUk va m ustahkam  birifdshni 
ta ’minlash.

Ikk inchi guruhga sanoatn ing  ayrim  sohasida, m a ’lum  m ahsu lo tlarda  
ishlatiluvchi rezbalar kiradi, m asalan , e lek tr lam palardagi p a tro n la r va 
sokollarning rezbalari; protivogaz rezbasi, oku lyar va o p tik  asboblam ing  
rezbalari va h.k. kiradi.

R ezbalam i o ’lchashda ishlatiladigan biriikka qarab u la r m etrik  va dyum li 
turlariga bo ’linadi.

Profili 60° burchakka ega b o ’lgan uchburchakli rezbalar eng k o ’p 
tarqalgan  b o ’lib, sanoatda  va standartlarda “m etrik ” deyiladi.

M etrik rezbalar katta  va kich ik  qadamli b o ’lishi m um kin. K atta  qadamga 
ega b o ’lgan rezbalarda har b ir diam etrga m a’lum  qa-dam  to ’g’ri keladi. M ayda 
qadamga ega rezbalarda har bir diametrga turli qadam lar to ’g ’ri kelishi mumkin.

K irish lar soniga qarab rezbalar b ir  k irish li va k o ’p k ir ish li  b o ’lad i.
Ish  joy ida sharoit t a ’sirida rezbalam ing o ’z o ’zidan  buralib  b o ’shovchi 

h o la tlarida  m ayda qadam li rezbalar, katta  qadam liga n isba tan  ishonchli 
h isoblanadi. Shuning u ch u n  katta  qadam li rezbalam i do im iy  yuklanishga 
ega b o ’lib, ish vaqtida tebranm aydigan va siltanm aydigan detallar birikmalari 
u ch u n  q o ’llashadi. M ayda qadam li rezbalar o ’zgaruvchan yuklanishda, 
tebranuvchi sharoitda va kam  buralish uzunligiga ega b o ’lgan, yupqa devorli 
detallarda ham da turli sozlash qurilm alarida ishlatiladi.

M etrik rezbaning asosiy o ’lchamlari G O S T  24705-81 b o ’yicha aniqlangan 
b o ’lib, G O S T  9150-81 b o ’yicha rezbaning profillari va G O S T  8724-81 (ST 
SEV  182-75) b o ’yicha esa rezbaning diam etrlari va qadam lari aniqlanadi.



M e tr ik  rezbaning nom ina l p ro fili 
va uning  asosiy o ’lcham lari

M etrik  rezban ing  profili asosida u ch b u rch ak  jo y lash tirilib  u n in g  
b o ’rtm alari (uchlari) kesilgan (34-rasm ). U chburchakning  o ’tk ir  uch larin i 
tayyoriash q iyin, b u n d an  tashqari a riqchada o ’tk ir  burchak  rezba kesim ida 
xavfli b o ’ladi va ishlaganda parchalan ish i m um kin.

R ezbaning  tashqi d iam etri d  va D  (yana nom inal d iam etr h am  deb 
ata lad i) dey ilganda-shunday  faraziy silindm ing  d iam etri tushun ilad ik i, 
bu silindr tashq i b o ’rtm alar yoki ichki ariqchalar chegarasida u rin m a  qilib 
chizilgan b o ’ladi (agar rezba 20 m m  li deyilsa, dem ak uning  tashqi d iam etri 
20 m m  ekanligi nazarda  tu tilad i).

p
p
8

R ezba  o'qi

34-rasm. Metrik rezbaning profili.

R e zb a n in g  ic h k i  d ia m e tr i  d ] va Z>; d e y ilg a n d a sh u n d a y  fa raz iy  
s ilin d m in g  d iam e tri tu sh u n ilad ik i, bu  s ilin d r ta sh q i c h u q u rlik la r  va 
ichki b o ’r tm a la r  chegarasida u rin m a  qilib  ch izilgan  b o ’ladi. Bu o ’lch am  
rezbali b irik m an in g  m u stah k am lig id a  m u h im  rol o ’ynayd i, ch u n k i u 
b o ltn in g  havfli kesim in i an iq layd i.

R ezbaning  o ’rta  d iam etri d 2 va D2 deyilganda-rezba b ilan  o ’qdosh  
shunday  faraziy silindm ing d iam etri tushuniladiki, b u  silindr rezba profilini 
shunday  nuqtalarda kesadiki chuqum ing  kengligi va rezba tishining kesilgan



joydagi y o ’g ’onligi b ir-b iriga teng  b o ’ladi. Bu d iam etr rezbali b irikm a 
d e ta lla rin in g  b ir-b irig a  bu ra lib  k irish in i an iq lay d i va rezb a la r o ’zaro  
alm ashinuvchanlig ida asosiy p aram etr (o ’lcham ) hisoblanadi.

R ezban ing  n a za r iy  ba land lig i N  — b u  dastlabk i u ch b u rch ak n in g  
balandligi b o ’lib, profil yon tom onlari kesishguncha davom  ettirish  b ilan  
hosil qilinadi.

Rezbaning ish balanldigi N l - rezba o ’qiga perpendikulyar yo’nalishdagi 
tashqi va ichki rezbalar profillari to m on larin ing  tu tash ish  balandligi.

Rezba qadam i R  — bir-b iriga q o ’shni ikki profil yoki b ir xil nom li 
parallel yonlari orasidagi m asofa b o ’lib, rezban ing  o ’qiga parallel olinadi.

Shartli ravishda qadam ni katta  va kichikka b o ’lish m um kin. C hunk i 
silindrik sirtga h a r xil qadam li rezba qirqish m um kin . M e ’yoriy hujjatlarda 
m a ’lum  d iam etrla r u ch u n  bir q ancha q ad am la r k o ’rsatiladi. M asalan: 20 
m m  d iam etr u ch u n  2 ,5; 2; 1,5; 1; 0,75; 0 ,5  m m ; 68 m m  gacha b o ’lgan 
nom inal d iam etrla r u ch u n  eng katta  q ad am  2,5  m m  n i shartli ravishda 
k a tta  qadam , boshqalari esa k ic h ik  qadam lar  deyiladi. K atta d iam etrla r 
uchun  katta  q ad am lar y o ’q  va ham m a q ad am la r m ayda deyiladi.

M asalan: F o to ap p ara t o b ’ektivlari u ch u n  d iam etri 42 m m , qadam i 1 
m m  b o ’lgan (m ayda qadam li) rezba ish latiladi, chunki fo toapparat devori 
yupqadir. A gar 4,5  m m  qadam li rezba ish la tm oqch i b o ’lsak, b u  kam era 
devorini qalin  b o ’lishiga va uning  m assasi oshishiga olib keladi.

R ezbaning p ro fil burchagi b — o ’q  tekisligidagi profil yon tom onlari 
orasidagi burchak.

Profil burchagini o ’lchashda va joizliklami hisoblashda 6 /2  burchak hisobga 
olinadi, chunki rezba qirqayotganda un ing  profili b ir tom onga shunday 
qiyshayishi m um kinki, bu tu n  profil burchagi 6=60° ga teng b o ’lgani holda, 
o ’ng tom ondagi b /2  chap  tom ondagi b /2  dan  k a tta  yoki kichik b o ’lib qoladi.

R ezbaning  k o ’tarilish burchagi ss  deb , rezba o ’qiga perpendikulyar 
tekislik bilan rezbaning o ’rta diam etrida yotuvchi nuq tadan  o ’tgan vint sirtiga 
o ’tkazilgan u rin m a orasidagi burchakka aytiladi.

B ir kirishli rezba uchun:

P
(64a)

K o ’p  kirishli rezba uchun:

t



R ezbaning o ’z -o ’zidan  torm ozlan ish i ss burchakka bog’liq.
ss< arctgfn b o ’lganda yon tekisliklarda ishqalanish b o ’lm aganda o ’z- 

o ’zidan  to rm ozlan ish  ta ’m inlanadi. Bu yerda fn — rezbadagi keltirilgan 
ishqalanish koeffitsienti.

S im m etrik  profilli rezba uchun  fnqf/(cosb/2), bu yerda /H shqalanuvchi 
yassi yuzalardagi ishqalanish koeffitsienti.

O ’z -o ’zidan  to rm ozlan ish  sam aradorligi vint ju ftin ing  f.i.k. qiym ati 
b ilan  baho lanad i

zqtgu/tg(ss+ arctg fj, z  ~  ning kichik qiym atlarida rezbaning o ’z o ’zidan 
torm ozlanm asligi ancha  ishonchlidir.

R ezbaning buralish uzunligi I  deb , o ’q  b o ’ylab kesim dagi tashqi va 
ichki rezbalar yuzalarin ing tu tashish  uzunligiga aytiladi.

Boltda rezba chuqurligining shakli m e ’yorlashtirilm aydi va u tekis yoki 
dum aloq kesilgan b o ’lishi m um kin. D um aloq  kesilgani m aqsadlidir, chunki 
bu holda zo ’riqish kontsenratsiyasi kam  b o ’ladi. D um aloq shaklda kesuvchi 
asbob katta  ch idam lilikka ega b o ’ladi. G aykadagi ariqcha h am  xuddi bolt 
kabi m e’yorlashtirilm aydi, am m o asosan dum aloqlashtiriladi.

M etrik  rezbaning  profili b u tu n  jah o n d a  b ir xildir.
Rezbali b irikm alar h am  xuddi silliq silindrik b irikm alar kabi tirqishli, 

oraliq va tarangli o ’tqazishlarga ega b o ’ladi. A m m o detallam i m ahkam lash 
sharoitlari u c h u n  tirq ishli o ’tqazish lar eng ko ’p  q o ’llaniladi.

N azo ra t savollari

1. R ezbali b irikm a n im a uchun  kerak?
2. R ezbali b irikm alam ing  turlarin i ayting.
3. M e trik  rezb an in g  asosiy o ’lch am la ri, u lam in g  belg ilan ish i va 

ta ’riflanishi.
4. R ezbali b irikm alam ing  afzalliklari va kam chiliklari?
5. M etrik , trapetsiyasim on, tayanch  rezba birikm alarining eskizini 

chizing.
6 . B o ltda rezbaning  xavfli kesim ini qaysi d iam etr aniqlaydi?
7. R ezban ing  qadam i b irikm aning foydalanish k o ’rsatkichiga t a ’sir 

etadim i?
8 . G ayka va bo lt (shpilka, vint) ning birikmasligiga nim a sabab b o ’lishi 

m um kin?



6 .2 . JO IZ L IK  M A Y D O N LA RI YA A N IQ L IK  K LA SSLA R I. M E T R IK  
R E Z B A LA R N IN G  C H IZ M A L A R D A  B E L G IL A N IS H I

R ezbali birikm aning ishlashiga qadam dagi, profil burchagidagi va o ’rta  
d iam etrdag i og’ishlar eng  k a tta  ta ’sir qiladi, chunk i u la r rezbali b irikm alar 
tu tashuvi tavsifini, un ing  m ustahkam ligini, ilgarilam a siljish aniqligini va 
boshqa foydalanish sifatlarini aniqlaydi. U lam ing  h ar biriga joizlik  belgilash 
va n azo ra t qilish o ’ta  m urakkab va m eh n a tta lab  ishdir. Sanalgan  u ch  
param etrlardan  o ’lchashga eng qulayi o ’rta  d iam etrd ir. C hunki, q ad am 
dagi, burchakdagi va o ’rta  diam etrdagi og’ishlar orasida geom etrik bog’lanish 
mavjud. O ’rta  diam etrga berilgan joizlik qadam dagi va burchakdagi og’ishlar 
kom pensatsiyasin i ham  hisobga olishi zarur.

G aykaning  tashqi d iam etriga va bo ltn ing  ichki d iam etriga jo izlik lar 
belgilanm agan. R ezba qirqish texnologiyasi va rezba hosil qiluvchi asboblar 
(m etch ik lar, p lashkalar va boshqalar) n ing o ’lcham lari gayka rezbasining 
tashqi d iam etri nazariy d iam etridan  kichik b o ’lm asligini, bo lt rezbasining 
ichki d iam etri nazariysidan ka tta  b o ’lm asligini t a ’m inlaydi.

Tajriba shuni ko’rsatadiki, agar bolt yoki gayka qadami b o ’yicha yoki profil 
burchagi b o ’yicha og’ishgan bo ’lsa, u  holda detallarga ishlov berish jarayonida 
boltda o ’rtacha diam etm i kamaytirish yo’li bilan yoki gaykada o’rtacha diametmi 
oshirish yo’li bilan bolt va gaykaning bir-biriga burilishini ta ’minlash mumkin.

S hun i yodda tu tish  kerakki, bo lt va gaykaning rezbali sirtlari b u tu n  
vin t yuzalari b o ’ylab hech  q ach o n  tu tashm aydi, faqat ayrim  uchastkalarda 
tu tashuv  b o ’ladi.

M asalan: M ahkam lovchi rezba u ch u n  asosiy ta lab  shuki, bo lt b ilan  
gayka b ir  b irida  buralsin . Shuning  uchun  rezbadagi tu tashuv  b u tu n  yuzalar 
b o ’yicha b o ’lm asa ham , rezba qadam i va burchag ida  xato lar b o ’lishiga 
qaram asdan  bo lt va gaykalam ing  o ’rta  d iam etrla rin i o ’zgartirib u lam ing  
b u ra lish in i t a ’m in la sh  m u m k in . Bu x a to la rn i  o ’r ta  d ia m e tr  o rq a li 
kom pensatsiya q ilganim iz u ch u n  ayrim  p ro filla rda  (qadam dagi xatolik  
sab ab li)  yoki p ro f iln in g  a y rim  q ism id a  (p ro fild a g i x a to lik  sab ab li)  
b irikm aning  ayrim  joy larida tirq ish  b o ’lishi m um kin .

Q adam dagi Д Я  xa to lik  (35-rasm , a) borligi sababli, rezba buralm aydi, 
shun ing  u ch u n  rezba profilini o ’rta  d iam etr b o ’y icha “a ” nuq tadan  “b ” 
nuqtaga siljitish kerak. Bu qadam dagi xatolikni kom pensatsiya qilib buralishni 
t a ’m in lash  u ch u n , o ’rta  d iam etm i f  m iqdorga kam aytirish  kerak, shunda 
tashqi rezba profili o ’rta diam etr b o ’ylab “s  ” nuqtaga siljiydi va buraluvchanlik 
ta ’m in lanadi.



b)
35-rasm. Metrik rezba parametrlari orasidagi bog’liqlik. 

a) qadamdagi xatolikning diametr kompensatsiyasi, b) profil burchagidagi 
xatolikning diametr kompensatsiyasi.

R asm dan  k o ’rinib turibdiki, m etrik  rezba u ch u n  qadam  xatoligining 
d iam e tr kom pensatsiyasi:

0 ,5 /=  0 ,5  A R -  s fg 6/ 2 b u n d an  f  =APn c fg 6/ 2 (65)
M etrik  rezba uchun  6/= 3 0 P  hisobga olsak f = l ,  732 ARn.
D yum li rezba u ch u n  6=55° f =1,921 APn.
T rapetsiyasim on rezba u ch u n  6=3° f =3,732APn.
H R n x a to lik n in g  e n g  k a t ta  q iy m a ti  a so s id a  d ia m e tr  b o ’y ic h a  

kom pensatsiyan i an iq lash  lozim .



A gar m etrik  rezbadagi qadam  xatoligi 10 m km  b o ’lsa, u n i k o m 
pensatsiya qilish uchun  bolt o ’rta diam etrin i 17,32 m km ga kam aytirish yoki 
gaykaning o ’rta  d iam etrin i shuncha m iqdorga osh irish  kerak, faqat shunda 
qadam dagi xato kom pensatsiya qilinib detallar buralishi ta ’m inlanadi. Rezba 
p ro fili b u rch ag i xa to lig i un ing  yarim  b u rch ag in in g  a/ 2 xa to lig i b ilan  
(sim m etrik  profilga ega b o ’lgan) yoki profil yon  to m o n i og’ish burchagi 
(sim m etrik  profilli b o ’lm agan rezbalarda) b ilan  tavsiflanadi.

Profil burchagi yarim idan og’ish Aa/ 2 deb, berilgan rezba profildagi haqiqiy 
a^2 va nom inal a/ 2 yarim  burchaklar orasidagi farqqa aytiladi (3 5-rasm , b).

G ayka  n o m in a l p ro filin i v in t haq iq iy  p ro fili, y a ’n i p ro fil yarim  
burchagida xatoligi (o g ’ish) bilan b irlash tirganda k o ’ram izki, profillar b ir- 
birini kesadi va natijada ulam ing o ’rta diam etrlari va qadam larining tengligiga 
qaram ay rezba buralm aydi. or kom pensatsiya qilish u ch u n  vin tn ing  real 
profilini o ’rta  d iam etr d2 ni 0,5 fs m iqdoriga kam aytiram iz, na tijada profil 
pastga tushib  kesishish yo’qoladi, am m o u lam in g  “g ” nuqtadagi tu tash ish i 
saqlanadi. V int profilin ing siljishini s inuslar teo rem asi bilan  hisoblash  
m um kin , bunda g e f  uchburchakdan  foydalanam iz.

Bu uchburchakning "g” uchida A a/ 2; "e” uch ida a/ 2\a  ‘/" u c h id a  180°— 
(a/ 2+Aa/ 2) bu rchak lar hosil b o ’ladi. “g ” b u rch ak  qarshisidagi kate tn ing  
m iqdori 0,5 / ‘or teng. g e f  uchburchakda

e f  / e g  = (s in o r/2 )/s in [l8 0 °  - { a / 2  + Д а /2 )] 
bunda ef= 0 ,5 fa

e g  = 0 ,5 # ,  /(cos a l l )  
sin[180—(a /2 + A a /2 )J  s in a /2  

sin A a / 2 ... A a /2  va cos a/2-sin a /2= 0 ,5 s in  a  hisobga olsak 
(0 ,5fcr co sa /2 )/0 ,5 H 1 =(sinA a /2 ) /(s in  a /2 )

0,5 farcosa/2  -s in a /2 = 0 ,5 H fs in A a /2  bundan

f6—(2 H  rA a /2 ) /s in a  (66)

Agar ishchi balandlik  N , ni rezba qadam i R  b ilan  alm ashtirsak u  ho lda  
m etrik rezba uchun fa= 0, J 6 A iy 2trapetsiyasim on rezba uchun f= 0 ,5 8 2 P A \

Vint ham da gaykalaming fpva.fa qiymatlari bir xil formulalar bilan hisoblanadi, 
am m o ular nom inal konturga nisbatan har xil tom onga yo’naltirilgan, ya’ni vint 
rezbasi uchun pastga, gayka rezbasi uchun esa shu konturdan yuqoriga.

Ikkala deta l profilidagi tashqi va ichki rezbalam ing  farqi ten g  yoki 
qadam  va yarim  burchak diam etr kom pensatsiyalari yig’indisidan katta  b o ’lsa 
rezbalarda buralishni t a ’m inlash m um kin .



R ezbalam i n azo ra t q ilishda va jo iz lik larin i h isoblashda rezbaning  
“keltirilgan o ’rta  d iam etri” tushunchasi kiritilgan, u  quyidagi form ula bilan 
topiladi.

Tashqi rezba uchun: d ^ d ^ Q ^ Q f J ;  (67)
Ichki rezba uchun: (68)
K eltirilgan o ’rta  d iam etr b u  nazariy  rezbaning o ’rta  d iam etri b o ’lib, 

haqiqiy rezbaga tirqishsiz yoki tarangliksiz buraladi.
Agar shartli ravishda rezbali sirtni o ’z d iam etriga teng silliq tsilindrga 

alm ashtirsak, bunda ta sa w u r qilish m um kinki, rezbalam i ham  tayyorlashda 
og’ishlar b o ’lishi m uqarrar. D em ak, rezba o ’rta  d iam etri o ’zida ham  xatolik 
b o ’lishi m um kinligi u ch u n  un i h am  y o ’l q o ’yilgan jo iz lik  bilan qoplashim iz 
kerak b o ’ladi, yani Ad2 (A D )  aynan  silliq silindrik deta llar kabi unga ham  
joizlik q iym ati beriladi.

Q adam  va profil burchagi u ch u n  y o ’l q o ’yilgan og’ishlar m e ’yo r
lashtirilmaydi. F aqat tashqi va ichki rezbalar o ’rta  diam etriga um um iy joizlik 
beriladi. U m um iy  joizlik:

T d / T D ^ A d / A D J + f + f t ,  (69)

Rezbali detallam ing tirqishli o ’tqazishda buralishi uchun  quyidagi shart 
bajarilishi kerak d = D 2, shuning uchun  vintda um um iy joizlik Td2 konturdan 
pastda, gaykaniki TD2 yuqorida joylashadi. O g’ish lam i hisoblash d2 (D J  
d an  boshlanadi.

G O S T  16093-81 (S T  SEV  640-77) b o ’yicha rezbaning qabul qilingan 
aniqlik darajasiga qarab o ’rta  diam etrin ing joizligi aniqlanadi.

H am m a d iam etrla r u ch u n  asosiy qilib 6 -an iq lik  darajasidan joizlik  
olinib, un ing  qiym ati quyidagi form ula lar bilan hisoblanadi. 

d2uchun: T d /6 )= 90P °’4x d°'! 
d  uchun: T d(6)= 180 xP°-66-3 ,1 5 P 0 5 
D, uchun: T D /6 )= 4 3 3 ~ 1 9 0 P !22 (P  < lmJ  

TDj(6)q230P°’7 (P  > l mJ
D2 uchun: T D /6 )q  1,32 d 2
Xuddi shu o ’lcham lar uchun boshqa aniqlik darajalari 6-aniq-lik  darajasi 

joizligini koeffitsientlarga k o ’paytirish b ilan  topiladi (15-jadval). K oeffitsent 
RIO  im tiyozli son lar qatori b o ’yicha o ’zgarib, geom etrik  professiya m ahraji 
1,25 tengdir.



O ’lcham lar uchun a n iq lik  dara ja larin i hisoblash.
A n iq lik  d a ra ja s i 2 3 4 5 6 7 8 9 10

K o e ff its ie n t 0 ,37 0 ,4 9 0,63 0,8 1,0 1,25 1,6 2 ,0 2 ,15

B ir xil aniqlik darajasida gaykaning joizligi vintning joizligaga qaraganda 
l/ 3 katta  (T D = l,3 2 T d 2), chunki ichki d iam etrga ishlov berish  texnologik  
jihatidan  ancha  qiyin.

Buralish uzunligiga n isbatan  rezbali b irikm alar uch  guruhga b o ’linadi:
S  — kichik, N  — m e ’yorli, L  — k a tta  buralish  uzunligi.
H ar b ir qadam  uchun  rezba diam etrlari k o ’lam lariga n isbatan  m e ’yorli 

(N )  buralish  uzunligi u ch u n  ikki qiym atga ega, u la r 2 ,24  R d0 2 va 6,7  R d02. 
“L ” buralish  uzunligida jo izlikni oshirish va “S ” buralish  uzunlig ida b ir  
aniqlik  darajasiga kam aytirish tavsiya etiladi.

Rezbali birikm alardan siljish darajasiga n isbatan  foydalanish talablariga 
qarab  standartda  3 xil tirqishli, o ’tim li va tarangli o ’tqazish lar u c h u n  joizlik  
m aydonlari m o ’ljallangan.

Tirqishli o ’tqazishlar

T ashqi rezba uchun  5 (h, g , f ,  e, d), ichki u ch u n  4 (H , G, F, E ) asosiy 
og’ishlar hisobiga ishonchli tirq ishli o ’tqazish lar hosil qilish m um kin  (16- 
jadval va 36, 37-rasm lar).

16-jadval.

T irqishli o 'tqazishlar uchun m o ’ljallangan asosiy og 'ish lar va 
a n iq lik  dara ja lari (m e tr ik  rezba uchun) (G O S T  16093-81)

R e z b a
R e z b a

d ia m e tr i
A n iq lik  d a ra ja s i A s o s iy  o g ’is h la r

T a s h q i
d
d 2

4,6,8  
3 ,4 ,5 ,6 ,7 ,8 ,9

d, e, f, g, h

Ic h k i d 2
D ,

4 .5 .6 .7 .8 ,
4 .5 .6 .7 .8 ,

E , F , G , H

A w al am aliyotda oddiy m ahkam lovchi rezbali birikm alarda nolga teng 
b o ’lgan m in im al tirqishli o ’tqazish lar (bunda  asosiy o g ’ish lar N G ’h  to ’g’ri 
kelardi) q o ’llanilgan b o ’lsa, endi o ’lcham lari kam aytirilgan ishonchli tashqi 
rezbalam i q o ’llash joizlik  m aydon lari 6 g va <?g tavsiya etiladi.
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36-rasm. Tirqishli rezbali birikmalar uchun joizliklar maydonlarining 
joylashishidan misollar.

B u turdagi rezbali b irikm alar d e ta llam i yaxshi buralishiga va u lam in g  
sirtlariga zanglashga qarshi yupqa qoplam alar surtishga im kon beradi.



Ich k i rezba

I Ic h k i rezban ing  
\joizIik m a ydon i

37-rasm . M etrik  rezba jo iz l ik  m aydonlarining joylash ish  sxemasi, a -ich k i, b-tashqi 
rezbalar uchun, v-tirqishli о ’tqazishlar bo "yicha b irikkan rezbali detallar.



K atta  tirq ish li ishonchli rezbali b irikm alar yuqori h a ro ra td a  ishlashga, 
harorat t a ’sirida yuz beradigan deform atsiyalam i kom pensatsiya qilishda, 
detallar yuzalarida nuqson lar va iflosliklar b o ’Iishiga qaram asdan  tez  va 
yengil burash , rezbali b irikm alardan  yuqori siklik m ustahkam lik  ta lab  
etilganda va rezbali birikm alarni zanglashga qarshi qoplashda q o ’llaniladi.

Rezbaning joizlik maydoni belgisida aniqlik darajasini ko’isatuvchi raqam  
ham da asosiy og’ishni belgilovchi h a rf b o ’ladi.

Jo izlik  m aydonlarin i belgilashda b irinchi o ’rinda  o ’rta  d iam etr joizlik  
m aydoni va ikkinchi o ’rinda tashqi d  d iam etr jo izlik  m aydoni yoki ichki D, 
d iam etr jo iz lik  m aydonlari yoziladi. M asalan: 7g; 6g; 5H; 6H. Agar shu 
o ’lcham larga  b ir  xil jo iz lik  m aydon lari b o ’lsa, u n d a  belg ilashda u la r 
qaytarilm aydi (6g; 7H).

G O S T  16093-81 aniqlik  darajalaridan tashqari an iq , o ’rtacha , q o ’po l 
kabi uch  an iq lik  klasslari belgilangan (17-jadval).

17-jadval.

T irqishli rezbali b irikm a larda  tavsiya  
etilgan jo iz lik  m aydonlari

A n iq lik
k la s s i

B u ra lis h  u z u n lig i a so s id a  jo iz lik  m a y d o n la r i
S N L s N L

A n iq
T a s h q i re z b a Ic h k i re z b a

(3h 4h) 4h\ 4g| (5h, 4h) 4 H 4 H  5 H 6H

O 'r ta
5h 6h 

5g 6g

6 4  6g)

6/, 6e, 
6d

(7h 6h)

7g 6g„ 
7e 6e

5H , (5 G ) | 6Н| 6G. 7H,\ 7g]

O o 'p o l - 8h, 8g (9g 8g) - 7H, 7G 8H , (8 G )

Foydalanish  am aliyoti asosida h a r b ir aniqlik klassiga m a ’lum  imtiyozli 
(ram ka ichida) va q o ’llash tavsiya etilm agan (qavs ichida) joizlik m aydonlari 
kiritilgan (17-jadval).

R ezba jo izlik  m aydonin ing  belgisi un ing  o ’lcham idan  keyin q o ’yiladi.
M asalan, 1) bo lt M 12~8g; gayka M 12—7N; bo lt M 1 2 x l,5 —6g: gayka 

M 1 2 x l,5 -6 N ;
2) M 12 xl,5 —7h6g — metrik rezba tashqi diametri 12 m m , qadam i 1,5 m m  

va o ’rta d2 d iam etr joizlik m aydoni 7h, tashqi diam etr joizlik m aydoni esa 6g.
R ezbali b irikm alam ing  o ’tqazishi belgisida kasr q o ’llanilib, su ratda 

gayka joizlik  m aydoni va m axrajda vint (bolt) jo izlik  m aydoni k o ’rsatiladi:



M 1 2 -7 N /8 g ; M 1 2 x l,5 ~ 6 N /6 g ;  M 1 2 x l,5 ~ 4 N 5 N /4 g ; M 1 2 ~ 6N /5h4h .
M e’yorli (N )  buralish uzunligidan boshqa xolatlarda ( S  va L  uchun) 

buralish uzunligi belgining oxirida ko ’rsatiladi, m asalan: M 12~7g6g—30; 
M 12x 1,5 ~  7g6g—30.

M 1 2 x lL H —6H /6g—30  b u n d a  ikkinchi o ’rin d a  (1L H )  chap rezbada 
m ayda qadam  q o ’llanilganligini bildiradi.

Trapetsiyasim on rezbalar o ’tqazishlarini belgilashda Tr belgisi q o ’yiladi, 
xuddi m etrik rezbada Л/ q o ’yilgandagidek T tayanch  rezbalarda esa 5  belgisi 
q o ’yiladi. K o’p  kirishli rezbalarda d iam etr q iym atidan  keyin rezbaning 
y o ’li va qavs ichida qadam i k o ’rsatiladi. M asalan: R Z  (R -k o ’p  y o ’lli, 3- 
q a d a m i)

T 4Q x6-7e; T 4 0 x 6 -7 H T 40x6—7N/7e;
T 4 0  x  12(R6) ~ 8 N /8 e; S 8 0 x l0 -7 A Z /7 h .
A niq klass -  o ’tqazish larda kichik teb ranuvch i tirq ish lar hosil qilish 

kerak b o ’lganda ishlatiladi.
O ’rta klass -  qizdirib dum alatish  b ilan  o lingan  m ahsulo tlar va boshi 

berk  teshikli rezbalarida ishlatiladi.
E ng k o ’p  o ’rta  klass ish latiladi, chunki u  rezbali b irikm alam ing  statik  

va dinam ik m ustahkam ligini t a ’m inlaydi.
M etrik  rezbada jo izlik  m aydonlarin ing  joylashishiga do ir m isollar 37— 

rasm da keltirilgan.

N azo ra t savollari

1. M etrikrezbada o ’zaro  alm ashinuvchanlikni ta ’m inlash prin tsip lari.
2. Rezbali birikm alam ing ishlashiga rezba aniqligi qanday ta ’sir qiladi?
3. R ezbali b irikm alar u ch u n  qanday  o ’tqazish lar q o ’llaniladi?
4. Rezba o ’tqazish in ing  sifati rezbaning  qaysi elem entlari aniqligi va 

o ’lcham lar nisbatiga bog ’liq?
5. Tashqi va ichki rezbalar profiliga joizliklar m aydonlarining joylashish 

eskizlarini chizing va u n d a  chekli o ’lch am lar, o g ’ishlar va jo iz lik lam i 
belgilang.

6 . R ezba qadam idag i x a to lik  n im a? S h u  x a to likn i kelib  ch iq ish  
sabablarini k o ’rsating.

7. Q adam ning  d iam etr b o ’yicha kom pensatsiyasi nim a? fp ni kel
tirib  chiqaring, tu rli rezbalardagi un ing  q iym atlarin i toping.

8 . Rezba profili yarim  burchagi xatoligi, d iam etr kom pensatsiyasi 
n im a?



9 . f 6 va Ц (а/ )  orasini bog ’lovchi form ulani keltirib  chiqaring.
10. O ’rta  d iam etr (d 2 yoki D2) o ’z xatoligi nim a?
11. U m um iy  jo izlik  n im a va un i tashkil etuvchilari?
12. N im a uchun keltirilgan o ’rta  diam etr tushunchasi kiritilgan va qanday 

d iam etr shunday  nom lanadi?
13. N im a uchun o ’rta diam etriarda quyidagi shartlaming bajarilishi kerak?

2̂ке1 ^ 2‘ ^ 2
14. Rezbali birikm ada buralish uzunligi nim a? U  nim a bilan  tavsiflanadi 

va rezbali b irikm a ishiga qanday  ta ’sir qiladi?
15. N im a  u ch u n  va n im a m aqsadda rezbali b irikm alar u c h u n  klasslar 

kiritilgan?
16. R ezba o ’lcham larini va joizliklarini chizm alarda k o ’rsatilishi.
17. Q uyidagi yozuvlam i o ’qing.
a ) M 3 -6 G (6 d -8 ) ;  b ) M 4LH ~7G /7g6g~ 10;
v) M 8 x 2 ,5 (P l,2 5 ) -7 H G ’8h; g) M 1 4 x l,5 L H -6 H /6 g ;
d ) M 3 3 x l ,5 -6 G /6 e -4 0 ; e) M 56x4(P 2)L H ~5H /6g; 
j)  T 1 0 x 2 L H -6 e /6 H -5 0 ;  z) Tr3 6 x6L H ~ 7e/7H ~ 80 .
18. Q uyidagi k e ltirilg an  m a ’lu m o tla r  asosida  (18-jadval) v in t va 

gaykaning shartli belgilarini tuzing.
18-jadval

R ezba li b ir ikm a la rn i sh artli belgilashga doir m isollar.

№
Nominal
diametr

Qadam
Kirishlar

Joizliklar
maydoni Rezbaning 

yo nalishi
Buralish

d P soni
d ir  d 2 D U D

uzunligi

1 68 6 2 5 д 6 д 5 H O 'n g 30
2 76 3 1 5 b 6 h 6 G C h a p 14
3 80 6 1 6 d 6 G O 'n g 90
4 90 4 б д 6 H C h a p 42
5 24 2 1 6 f 6 G O 'n g 25
6 36 4 1 7 h 6 h 7 H C h a p 60
7 45 3 7 g 6 g 8 H O 'n g 40 ■'
8 14 1,5 1 4 j k 4 Н 6 И O 'n g 15
9 20 2 1 2 m 3 H 6 H C h a p 40
10 27 3 1 4 j 5 H 6 H C h a p 36



T IS H L I UZA TM A LA RD A  O 'Z A R O  A L M A SH IN U V C H A N L IK

7.1 . T IS H L I UZATM ALARGA Q O 'Y IL G A N  TALABLAR, 
U L A R N IN G  A N IQ L IK  PA R A M ETR LA R I VA 

N A ZO RA T Q IL IS H  U S U L L A R I

Tishli uzatm alar m itti soatlardan tortib  odim lovchi ekskovatorlargacha 
bo 'lgan  turli m ashinalarda ishlatiladi. Tishli uzatm alar m urakkab kinem atik  
juftlikdan iborat b o 'lib , uning aniqligini k o 'p lab  param etrlar ta ’m inlaydi. 
M a sh in a la rn in g  quy idag i k o 'rsa tk ic h la r i t ish li u z a tm a la rn in g  ishiga 
bog'liqdir, ya’ni avtom obilning ravon va shovqinsiz yurishi, traktorda aylanm a 
m om en tlam i uzatish , dvigatel gaz taqsim lash  m exanizm ida an iq  uzatm a 
nisbatini t a ’m in lash , m etal kesuvchi s tanok larda  k inem atik  zanjirlam ing 
yuqori aniqligi va shu kabilar. T ezlik lam ing, yuk lam alam ing  kattalashishi, 
ishonchlilik va k o 'p  m uddatli ishlashlikka bo 'lgan  talablam ing oshishi ancha 
aniq  tishli u za tm alam i ishlab chiqish zarurlig in i ta lab  etadi.

H shli uza tm a -bu  tishli g 'ild irak lar va reykalar vositasida harakatn i 
uzatish u ch u n  m o 'lja llangan  m exanizm dir. Bu m exanizm  aylanishlar soni 
orasidagi m unosabatn i ta ’m inlash, kuchn i, aylantiruvchi m o m en tn i b ir 
valdan ikkinchisiga uzatish  u ch u n  keng qo 'llan ilad i.

G ’ildiraklaming shakliga va o'qlarining o 'zaro  joylashishiga qarab tishli 
uzatmalartsilindisimon (o'qlari parallel), konussi-m on (o'qlari kesishadi), vintli, 
gipoidli va chervyakli (o'qlari ayqash) bo'lishi mumkin. Tishli uzatmalarning 
aniqligi ishlash qobiliyatiga yuqori darajada ta’sir ko'isatadi, chunki ulami tayyoriash 
xatoligi qo'shim cha dinamik yuklanishlar, shovqin, tebranishlar va aylanishlaming 
notekisligini keltirib chiqaradi. Tishli uzatmalarning joizliklar tizimi uzatmaning 
ishlash sharoitini va asosiy foydalanish ko'rsatkichlarini hisobga olib, bu xatoliklami 
cheklaydi. Foydalanish vositasiga ko'ra tishli uzatmalar quyidagi asosiy guruhlarga 
bo'linadi hisobli, tezkor, kuchli va um um iy vazifadagilar.

H isob li u za tm a la r-yu q o ri k in em atik  an iq lik n i, yoki an iq  u zatish  
munosabatini ta ’minlashi lozim (yetaklovchi va yetaklanuvchi g'ildiraklami 
burchak burilishining moslanganligi). Bu guruh uzatmalarga gaz taqsimlash tishli 
g'ildiraklari, dizel issiqlik nasosining shestemyasi va reykasi, W lis h  kallagi zanjiri, 
soat ko'rinishidagi indikatom ing tishli uzatm alari kiradi. U zatm alar kichik 
modulli, kichik yuklanishlami uzatish va kichik aylanish tezliklari bilan tavsiflanadi.



R everslovchi h isob lash  u za tm a la r  u c h u n  u zatm adag i yon  tirq ish  
m iqdorining o 'zgarishi m uhim  aham iyat kasb etadi.

Tezlik uzatmalari-Tavon ishlashni ta ’m inlashi, shovqinsiz va tebranishsiz 
ishlashlari lozim . Tishli g'ildiraklam ing aylanish tezligi oshib borishi bilan 
ravon ishlashlariga talab oshib boradi. Bu uzatmalarning muhim  xususiyatlaridan 
biri bo 'lib, tishlam i to 'liq  tutashishi va tishlam i tutashm aydigan profili orasida 
kafolatlangan yon tirqishning bo'lishidir. Tezlik uzatm alariga avtomobil va 
traktorlam ing uzatish qutilari, turbokom pressoiiar uzatmasi, turbinali reduktor 
uzatm alari, reduktor qismlari, m etall qirqish dastgohlarining tezlik qutilari va 
boshqalar kiradi. U zatm alar o 'r ta  m odul va tishning anchagina uzunligi bilan 
tavsiflanadi. Bu uzatm alar uchun texnik shartlarga shovqin va tebranish darajasi 
m unosabatlariga qo'yilgan talablar kiritiladi.

O g 'ir yuklangan tishli tezlik  uzatm alarida  tish lam ing  to 'l iq  tu tash ish i 
(kontakti) h am  m uhim  aham iyatga ega. Bu uzatm alar tishli g 'ildiraklarining 
aylana tezliklari 60... 150 m G ’s va u n d an  yuqori, n isbatan uzatish  q u w a ti 
esa 40000 KVt gacha bo 'lish i m um kin.

K uch li u za ftn a /a r-tish lam in g  to 'l iq  tu tash ish in i ta ’m in lash i lozim  
(uzunligi va balandligi bo 'y icha), chunki u lar katta  yuklanishlarda ishlatiladi.

Bu guruh  uzatm alarga k a tta  yuklanishlarda lekin kichik tezlik larda 
ishlaydigan trak to r bo rt uzatm asi, yuk k o 'ta rish  m ashinalarin ing va boshqa 
m ashinalam ing  reduktorlari, u zatm alar qutisi, o rqa  ko 'p rik  kiradi.

K uchli m exanizm lar tishning katta m oduli va uzunligi, kichik tezliklari 
va katta  aylantiruvchi m o m en t uzatishlari b ilan  tavsiflanadi.

G O S T  1643-81 (S T  SEV  641-77) ga m uvofiq ushbu foydalanish  
talablariga k o 'ra  tishli uzatm alarn ing  h am m a param etrlari u ch ta  guruhga 
bo 'linad i: aniqlikni t a ’m inlovchi param etrlar; ravon ishlashni ta ’m inlovchi 
param etrlar; tish lam ing  tu tash ish in i t a ’m in lovchi param etrlar.

Umumiy vazi/Sn/a,gi-uzatmalarga kinem atik aniqlik, ravon va shovqinsiz 
ishlashga, tish la r kon tak tiga  yuqori darajadagi ta lab la r qo 'y ilm ayd igan  
asboblar va m ash inalam ing  tishli uzatm alari kiradi.

Tishli uza tm alarn ing  a n iq lik  pa ra m etrla ri 
va u la m i nazora t qilish usu llari

Aksariyat holatlarda m ashina va m exanizm lam ing tishli uzatm alari ikkita 
yoki undan  k o 'p  g 'ild iraklardan tashkil topadi. Valga o 'rnatilgan va aylanm a 
h arakatn i uzatuvchi tishli g 'ild irak  etak lovchi, harakatn i o luvchi valga 
o 'm a ti lg a n i-e s a  y e tak lan u v ch i dey ilad i. B irikm adag i g 'ild ira k la m in g  
ikkitasidan kichigi shestem ya, kattasi esa g 'ild irak  deyiladi.



Tishli g 'ild irakning asosiy o 'lcham lari 38-rasm da keltirilgan.
Bo4uvchi aylana d  deb, o 'qi g'ildirak o 'qi bilan bir bo'lib, tishlami teng 

ikkiga bo'lib o 'tuvchi faraz qilinuvchi silindming aylanasiga aytiladi (38-rasm).

C h u q u r c h a l a r  a y l a n a s i

38-rasm. Tishli g'ildirak parametrlari.

B oshlang'ich  ду /дла-ta sa w u r q ilinad igan  aylana b o 'lib , bu aylana 
b o 'y ich a  ikkita aylanadigan silindr “tu tash m asi” sodir bo 'lad i va uning



o 'lch am i m arkazlar orasidagi m asofaga qarab o 'zgarib  turadi. B oshlang 'ich 
va bo 'luvchi aylana tushunchalarini aralashtirib yubormaslik kerak. Bo'luvchi 
ay lan a  g 'ild ira k d a  b o 'la d i  va u n d a n  san o q la r o lishda  fo y d a lan ilad i, 
boshlang'ich aylana esa g'ildiraklar jufti ilashgandagina paydo bo 'ladi. Hususiy 
ho lda, agar m arkazlararo  m asofa bo 'luvchi aylanalar radiuslari yig 'indisiga 
teng  b o 'lsa , bosh lang 'ich  ay lanalar bo 'luvch i aylanalar b ilan  b ir  xil b o 'lad i 
(ustm a-ust tushadi).

Hashish qadam i A -ikk i qo 'shni tish profili b ir xil nom lanishli sirtlari 
orasidagi masofa bo'lib m m  hisobida bo'luvchi aylana yoyi bo'ylab o'lchanadi. 
Qadam bo'luvchi aylana uzunligining tishlar soni Zgabo'linganiga teng. M a’lumki, 
har qanday aylananing uzunligi uning diametri bilan p  soniga ko'paytmasiga 
teng, bo'luvchi aylana uzunligi qadam i bilan tishlar sonining ko'paytmasiga 
teng. Bundan ja i  =  P t - Z  olam izva bo'luvchi aylana diam etrini topsak:

bu erda: m  — tishli ilashm aning m oduli.
M odu l m  deyilganda, bo 'luvch i aylana d iam etrida b itta  tishga to 'g 'r i  

keladigan m m  hisobidagi uzunlik  tushuniladi. B o 'luvchi aylana (sirt) tishni 
kallakka va oyoqchaga bo'ladi.

K a lla kn in g  ba landlig i Ae-g 'ild irak  b o 'lu v ch i aylanasi b ilan  tish lar 
ch o 'q q ila ri aylanasi orasidagi m asofadir:

Oyoqcha balandligi A(-bo 'luvchi aylana bilan chuqur (botiq) lik aylanasi 
orasidagi m asofadir:

Uzatish nisbati i-yetakchi g 'ildirak burchak tezligi w ; ning yetaklanuvchi 
g 'ild irakn ing  bu rchak  tezligi w 2 ga nisbatidir, u  g 'ild irak  tish larin ing  soniga 
teskari p roportsional va h a r  d o im  b irdan  katta:

( Р Л
(70)

h a -  m (71)

Қ  = 1 ,2 5  m (72)

T ishning to 'la  balandligi:

h  = m  + 1 , 2 5  m  =  2 ,2 5 m (73)

^ L  = ± a_ > i 
©■, Z,

b o 'lad i.



Tishli uzatm alarning aniqlik param etrlarini ularni nazorat usullaridan 
ajratilgan holda ko‘rish m um kin em as, chunki param etrlam i aniqlash ularni 
m a’lum usullar bilan o 'lchashga bog 'liqdir. Aniqlik param etrlarin i barcha 
turdagi tishli uzatm alarga o 'xshash bo 'lgan  silindrsim on to ‘g‘ri tishli uzatm a 
aniqlik param etrlari m isolida ko‘rib chiqish yetarlidir.

K inem atik uzatm a aniqligi quyidagi param etrlar bilan tav-siflanadi: 
U zatm aning  k in e m a tik  xa to lig i FKpp- u z a tm a  e ta k la n u v c h i tish li 

g 'ildiragining haqiqiy va nom inal burilish burchaklari orasidagi farq  bo 'lib , 
bo 'lish  aylanasining yoyi bilan ifodalanadi (39-rasm ).

39-rasm. Uzatmaning kinematik xatoligini aniqlash. 
I-etaklovchi g'ildirak; 2-etaklanuvchi g'ildirak.

Ғ к п п  ~  ( f P ix  Ф 2 Н  )  ■ r  (75)
bu yerda:
(ръ  - haqiqiy burilish burchagi;
(p2ll - nom inal burilish burchagi;
r  - yetaklanuvchi g 'ild irak  bo 'lish  aylanasining radiusi.
Uzatmaning eng ka tta  k inem atik  xatoligi / ^ ^ - t i s h l i  g 'ild irak lam ing  

to 'l iq  siklda nisbiy ho la tin i o 'zgarish idag i u za tm a  k in em atik  xatoligi 
qiymatlarining eng katta algebrik ayirmasidir. U uzatma ikkala g'ildiragi kinematik 
xatoliklarining yig'indisiga teng. Haqiqiy og 'ishni yo 'l qo 'yilgan og 'ishdan 
yoki joizlikdan farqlash uchun, asosiy belgiga “r ” indeksi qo'yiladi.



Tishli g 'i ld ira kn in g  k in e m a tik  xa to lig i F ^ -y e tak lan u v ch i o 'lch o v  
g 'ildiragining o ‘qi bilan parallelm aslik va aylanuvchi o 'q larn ing  qiyshayishi 
bo 'lm aganda  tishli g 'ild irakning  o 'z  ishchi o 'q id a  haqiqiy va nom inal 
burilishdagi ayirm asiga teng bo 'lib , u bo 'luvch i aylana yoy uzunligi bilan 
ifodalanadi.

T ishli g 'ild irak n in g  eng katta  k inem atik  xatoligi - tishli g 'ild irak n in g  
b itta  to 'l iq  ay lan ish  chegarasidagi k in em atik  xato lik larin ing  en g  k a tta  
algebrik ay irm asidan  ibora td ir. T ish li g 'ild irak n in g  k inem atik  an iq lig i 
shunday  xato lik larga bo g 'liq k i, u la rn i b irgalikdagi ta ’siri g 'ild irak n in g  
bitta aylanishida topiladi. U larga chin iq tirish  xatoligi, qadam ning yig 'ilgan 
xatoligi, tish  g a rd ish in ing  rad ial u rish i, um um iy  m e’yor uzun lig i va 
g 'ild irak n in g  b itta  aylanishidagi o 'lc h o v  o 'q la r i orasidagi m asofan ing  
teb ran ish i kiradi.

к  qa d a m n in g y ig in d i xatoligi Fpkr-k  ga to 'liq  nom inal burchak qadam iga 
buralgandagi tishli g 'ild irakning kinem atik  xato-ligi (* = 2 ...^-bu tun  son) 
bo 'lib , quyidagi ifodadan aniqlanadi:

( 2к Л
<p - ------ ■ k

1 г _

bu yerda:
Ф  - к  burchak  qadam iga m uvofiq bo 'lgan  g 'ildirakning haqiqiy burilish 

burchagi;
z ~  tish lar soni; 
r — bo 'lish  aylanasining radiusi;
(2 jt/z )k  - g 'ild irakning nom inal burilish burchagi.
Tishli g 'ild ira k  bo'yicha y ig 'in d i qadam  xatoligi F  -2  d an  (z /2 )  gacha 

chegaradag i h a m m a  к  q iy m atla ri u c h u n  to p ilg an  y ig 'in d i x a to lik la r 
qiym atining eng katta algebrik ayirm asidir (40-rasm ).

Tish g a rd ish in ing  ra d ia l tep ish i /"^-tish li g 'ild irak  profillariga sh artli 
u stam a yoki un in g  ish ch i o 'q id a n  yakka tish n in g  yoki b o tiq lik n in g  
dastlab k i m e ’y o r e le m e n tid a n  b o 'l is h  t o 'g 'r i  c h iz ig 'ig a c h a  b o 'lg a n  
m a s o fa la r  a y irm a s in in g  t is h l i  g 'i l d i r a k  c h e g a ra s id a g i  e n g  k a t ta  
q iy m atid ir  ( 4 1-rasm , a). T ish  g a rd ish in in g  rad ia l tep ish i o 'lc h a g ic h d a  
n a z o ra t q ilin a d i (4 1 -ra sm , b ) , u n d a  o 'lc h o v c h i m e’y o rli k o n u s  1 
d a s tlab k i k o n tu r  e le m e n ti ro lin i b a ja ra d i, tep ish i esa in d ik a to r  2  
k o 'rsa tish la rn in g  farq i s ifa tida  an iq lan ad i:



40-rasm. Qadam xatoligi.



Ғгт =ГГ Г2

b)
41-rasm. Tish gardishining radial tepishi (a) va tepishni 

o'lchash sxemasi (b).

Frr = R mM ~  R mAr2) (77)
Umumiy m e ’yor uzunttgining tebranishi uning uzunligi bilan aniqlanadi. 

U m um iy  m e’yor uzunligi W asosiy aylanaga urinm a hisoblangan um um iy 
m e’yor bo 'y icha  o 'lchangan  h ar xil nom dagi ikki tish profillari orasidagi 
masofa (42-rasm ):

W  = C D  =  A B  (78)
U m um iy  m e’yor uzunligi tebranishi F ^ -b it ta  g ‘ild irakning uzunligi 

W ^  va W min orasidagi ayirm aga teng.

Vwr = ~ (79)



U m um iy m e’yor uzunligi maxsus tish o 'lchovch i m ikrom etrlarda va 
indikatorli m e’yor o 'lchagichlardan foydalanib nazorat qilinadi. Quyi aniqlik 
darajasidagi g 'ild irakn ing  nazorati uchun, ham d a ta ’m irlash ja rayon ida  
nuqsonlarni aniqlashda aniqligi 0,05 m m  gacha bo 'lgan  shtangensirkullardan 
foydalanish m um kin.

O ’qlar orasidagi masofaning tebranishi. N om inal o ‘qlararo m asofaning 
tebranishi dastlabki konturi eng kichik q o 'sh im ch a  siljishga ega bo 'lgan  
tekshirilayotgan va o 'lchovli g'ildirak o 'qlari orasidagi hisobli masofaga teng.

Bunda g 'ild irak lam ing  tutashgan tishlari zich ikki profilli tishlashishda 
bo 'lad i. Tirqishsiz ikki profilli tishlashishdagi o 'q la ra ro  m asofani o 'lch ash d a  
o 'q lararo  o 'lchagichdan foydalanib nazorat qilinadi (43-rasm ). U ning ishlash 
prin tsip i quyidagicha: qo 'zg 'a luvchi a rav ach aJ  gao 'rn a tilg an  q o lip  2 ga, 
o 'lchovchi g 'ild irak  О ’o 'rnatilgan . Q o 'zg 'a lm as supportga 6  o 'rna tilgan  / 
qo lipga tekshirilayotgan g 'ild irak  T o 'rnatilad i. J  aravacha pru jina4  ta ’sirida 
o 'lchovch i g 'ild irakni tekshirilayotgan g 'ild irakka jipslash tirilad i, natijada 
ikki profilli tirq ishsiz tu tashish  hosil b o 'lad i. Tekshirilayotgan g 'ild irak  
burilganda o 'q la ra ro  m asofaning tebranishi ind ikato r 5  ko 'rsatishi orqali 
h iso b la n a d i yok i o ‘zi y o za r asbob  b ila n  q o g 'o z  ta sm ag a  y o z ilad i. 
G ’ildirakning to i iq  aylanishidagi o 'q la r  orasidagi o 'lch ash  m asofasining 
tebranishi F.r yoki b itta  tishdagi o 'q la r  orasidagi o 'lch ash  m asofasining 
tebranishi f jr, o 'lchovch i tishli g 'ild irak  b ilan  tekshirilayotgan g 'ild irakning  
tirqishsiz ikki profilli ishlashishidagi eng katta va eng kichik haqiqiy o 'q lararo  
m asofalar orasidagi farqqa teng b o 'lad i (oxirgisining to 'liq  aylanishiga yoki 
bitta burchak qadam iga burilishiga muvofiq).
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43-rasm. O ’qlar oralig'ini о ‘Ichagich.



Tishli g 'ild irakning kinem atik aniqligini g 'ild irakning radial urishini 
kamaytirib va uni yuqori aniqlikdagi dastgohlarda ishlov berish bilan oshirish 
m um kin.

Ravon yurishi. Tishli uzatm aning ravon yurishi tishli g 'ild irakni to 'liq  
aylanishida hosil bo 'lad igan  xatoliklari k o 'p  karra  (davriy) takrorlanib  
turadigan param etrlar bilan aniqlanadi va u kinem atik  xatolikning m a ’lum  
qism ini tashkil qiladi.

Qadam xatoligi (burchakli) f pb- tishli g 'ild irakni bitta nom inal qadam  
burchagiga burilishidagi xatoligidir:

Jlashish qadam ining xatoligi f t̂ -h aq iq iy  va nom inal ilashish qadam lari 
orasidagi farqqa teng.

llashishning haqiqiy qadam i asosiy silindrga u rinm a bo 'lgan  yuzadagi 
tish yo 'nalishiga perpendikulyar kesimdagi tishli g 'ild irakni ikkita b ir nom li 
faol yon tom onga ega bo 'lgan  qo 'shn i tish yuzalariga u rinm a bo 'lg an  ikkita 
parallel tekisliklar orasidagi masofaga teng  (44-rasm ).

Tish pro filin ing  xatoligi f fr (45-rasm )-ikkita  yaqin nam inal yon to m o n  
profillari 1 orasidagi m e’yor bo 'y icha o lingan  m asofa bo 'lib , u lar orasida

■ r (80)

liashmaning Haqiqiy

haqiqiy
qadami

44-rasm. Tutashish qadam ining og'ishi.



tishli g 'ild irakning  haqiqiy yon tom on  profili 2 joy lash ad i. Profil xatoligi 
uzatm aning ravon yurishini yom onlashtiradi va tishlam ing tutashish yuzasini 
kam aytiradi.

45-rasm. Tish profilining xatoligi:
I va 2-nominal va haqiqiy yon tomon profili; 3-asosiy aylana; 4-tish faol 

profilining chegaralari.
U z a tm a n in g  ravon  ilash ish in i buzu v ch i x a to lik la r, g 'ild ira k n in g  

to 'liq  aylanishida davriy ravishda takrorlanib  tu rad i va tish lam ing  urish in i, 
y u ritm a d a b u ra lm a  teb ran ish larga , valn ing  k o 'n d a lan g  teb ran ish lariga  va 
ag regatn ing  titrash ig a  olib  keladi, na iijada  shovq in  darajasi o sh ad i va 
ch idam lilig i kam ayadi. U za tm an in g  ra \on lig iga  tish larga ishlov beruvchi 
d a s tg o h la rn in g  b o 'lish  g 'ild irag i tishi ri son in i o sh irish , shu g 'ild irak  
b ilan  tu tash ad ig an  chervyak  an iq lig in ' jshirish b ilan  erish ilad i. B uning 
u c h u n  silliq lash  va g 'ild irak  tish i yo 1 to m o n in i jilv irlash  y o 'li  b ilan  
e rish ish  m um kin .

T ish la m in g  tutashishi. T ish lam in g  tu tash ish i u za tm a  ch idam lilig in  
aniqlaydi, chunk i tish lam i to 'liqm as va b ir tekisda tutashm asligi natijasida 
y u za la rn in g  k o 'ta r ish  q ob iliya ti k am ayad i, tu ta sh ish d ag i z o 'r iq ish la r  
ku ch ay ad i, m oy lan ish  sh aro iti y o m o n lash ad i. T u ta sh ish n in g  y ig 'in d i 
d o g 'i tu ta sh ish n in g  to 'liq lig in i tavsiflovchi kom pleks p a ra m e tr  b o 'lib  
h isob lanad i.

Tutashishning y ig 'in d i dogfi-Ъи g 'ild irak  tish faol qism ining yon tom oni 
yuzasi bo 'lib , u  ikkala g 'ildirak tishlarining uzluksiz tutashishini ta ’m inlovchi 
yig 'ilgan uzatm a aylangandan so 'ng  yengil to rm ozlashda ju ft g 'ild irakning  
ilashishidagi izlari bilan  aniqlanadi.

Ju ft g 'ild irak  tish lariga  o ld in d an  m oy qa tlam i surilad i. T u tash ish  
d o g 'la ri fo izlarda nisbiy o 'lc h a m d a  an iq lan ad i (4 6 -rasm ). T ish  uzunlig i 
b o 'y ic h a -m illim e trd a g i m odu l q iy m a tid an  o r tiq  b o 'lg a n  en g  ch ek k a  
o 'tir ish  izlari orasidagi m asofa " a " d a n  uzilish d an  ayirm asi " s ’'n i  tish



uzunligi ‘V ’ga nisbati: (a-s)cosfixJO O G V, to 'g 'r i  tishli g 'ild irak  u ch u n  
-(a -s) xlO O G ’v; tish  balandlig i b o 'y ich a  tutashish izlari o 'r ta c h a  (tishning 
ham m a uzunligi b o 'y ic h a ) ba landlig i hm ni faol yon to m o n  yuzasiga 
m uvofiq b o 'lg an  tish baland lig i A ga nisbati: (hmG ’h J G ’100. T u tash ish  
d o g 'in in g  o 'lch am la ri u za tm an i tayyoriash  va m onta j qilish xato lik lariga 
b og 'liq d ir. T ish larn i to 'l iq  tu tash ishga  ta ’sir q iluvchi asosiy xato lik lar, 
tish  y o 'n a lish i xatoligi, o 'q la r in in g  noparallellig i va ayqash lik  xato lik lari 
h isob lanad i.

Tishning yo 'nalish  xatolig i / b r-tishni ikkita b ir-b iriga yaqin bo 'lgan  
nom inal bo 'lish  chiziqlari orasidagi m e’yor bo 'y icha olingan m asofa b o 'lib , 
ular orasida gardishning ishchi kengligiga mos kelgan nshning haqiqiy bo'lish 
uzunligi yotadi (47-rasm). Tishning haqiqiy bo'lish chizig'i deganda, g 'ildirak 
tishi haqiqiy yon tom oni yuzasining o 'q i ishchi o 'q q a  to 'g 'ri keluvchi bo 'lish 
silindri bilan kesishish chizig 'i tushiniladi.

U zatm adagi g 'i ld ir a k la r  n in g  tutashish  x illa r i. U za tm ad ag i tish li 
g 'ild iraklam ing tutashish tishi evolvent profilli tishli uzatm aning  m e’yorda 
ishlashiga ta ’sir qiladi va kafolatlangan yon tirqishning mavjudligi bilan 
aniqlanadi.

1 2

46-rasm. Tutashish dog'i. 47-rasm. Tishning yo'nalish xatoligi. I-
tishning haqiqiy bo'lish chizig'i;

2- tishning nominal bo'lish chizig'i; 
3-gardish kengligi; 4-tishli g ‘ildirakning ishchi о 'qi.

Yon tirqishул-asosiy aylanaga urinm a bo'lgan tekislikda tish yo'nalishiga 
p e rp e n d ik u ly a r  k e s im d a  a n iq la n a d ig a n  tu ta sh u v c h i g 'i ld ira k la m in g  
ishlam aydigan tish profillari orasidagi tirqish (48-rasm ).



Yig‘ilgan ochiq  uzatm adagi yon tirqish tishning faol yon yuzasidagi 
o 'lchash tayoqchasiga o'rnatilgan indikator yordam ida nazorat qilinadi. Bunda 
tutashuvchi g'ildirakni to'xtatib turish lozim. G ’ildirakni tirakdan tirakka siljitish 
bilan indikator ko'rsatishining eng katta ko'rsatishlari farqiga teng bo 'lgan yon 
tirqish tanlanadi. Yopiq uzatmalarda yon tirqish tishning ishchi yuzalari orasidagi 
q o ‘rg‘oshin simni tiqish orqali aniqlanadi. Yon tirqish tishlarni moylashga 
kerakli sharoit yaratish, g'ildirakni tayyoriash va uzatm ani yig'ish xatoligini, 
uzatmadagi harorat deformatsiyasini qoplash uchun mo'ljallangan. U zatm a 
qanchalik ko 'p  qiziydigan bo'lsa, yon tirqish shuncha katta bo'lishi lozim. 
Tirqishning yetishmasligi uzatm ani qadalib qolishiga olib keladi. Boshqa 
tom ondan esa yon tirqishni kattalashtirish uzatmani reverslaganda zaibalarning 
havfliligini oshiradi. Shunday qilib yon tirqish miqdorini tanlash foydalanish 
talablaridan kelib chiqadi. Ishchi harorati yuqori bo 'lm agan, o 'q lararo  masofa 
katta bo'lm agan va ishlash sharoitiga ko 'ra erkin yurish zarur bo 'lm agan 
uzatmalarda yon tirqish nolga teng bo'lishi mumkin. Bunday ilashish ikki profilli 
deyiladi. Traktor, avtomobil va boshqa qishioq xo'jaligi mashinalarida aniq kafo
latlangan yon tirqish bo'lishi lozim. Harorat deformatsiyasini qoplash va moyni 
joylashishi uchun kerakli bo 'lgan kafolatlangan yon tirqish kattaligi:

Л т ш  = h T + 4 v ( « i  ’A '.0 - « 2  - A / j ) - 2 - s i n a  (81)
bu erda:
h T - tishlar orasidagi m oy qatlam i qalinligi;
L w -o 'q lararo  m asofa;
a , ,  a 2 - g 'ild ira k  va k o rp u s m a te ria lla r in in g  ch iz iq li kengayish  

koeffitsientlari;



A t,0, A //-g ‘ildirak va к о ф ш  haroratlarin ing 20°S dan og 'ish  m iqdori;
a  -dastlabki konturning profil burchagi.
Y on tirqish qiym ati tish qirquvchi asboblar dastlabk konturini nom inal 

holatidan g 'ild irakka nisbatan radial siljitish yo‘li bilai la ’m inlanadi.
D astlab k i k o n tu r  o ‘z in in g  n o m in a l h o la tid an  tish li g 'i ld ira k k a  

qo 'sh im cha siljitish uzatm ada kafolatlangan yon tirqishi п ta ’m inlash uchun 
kerak. B u siljishning eng kichik qiym ati Ehs bilan m e’v>rlanadi.

Umumiy m e ’yom ing oLrtacha uzunligi ^ - t i s h l i  g'ildiriN bo'yicha um umiy 
m e’yorlaming barcha haqiqiy uzunliklarining o 'rtacha arifnxtik  qiymatiga teng:

b u  yerda: Z  -tishlar soni;
fVjQlV2Q ...Q lV -u m u m iy  m e’yorlar haqiqiy uzunliklari.
Umumiy m e ’yor o 'rtacha uzunligining og'ishi E Wmz-bu um um iy  m e’yor 

o 'r ta  chizig'ining nom inaldan og'ishi bo 'lib , quyidagi form uladan aniqlanadi:

U za tm ada  kafolatlangan yon tirq ishn i ta ’m in lash  u c h u n  um um iy  
m e’yorning o 'r ta ch a  uzunligining eng kichik og 'ishi m e’yorlanadi.

lish  qalinligining og'ishi  ̂ -o 'z g a rm a s  xorda bo'yicha haqiqiy va nom inal 
tish qalinliklarining orasidagi farqdir. M oduli m >1 m m  tishli g 'ild irak  uchun 
standart tish qalinligining eng kichik og 'ishi o 'zgarm as xorda b o 'y ich a- 
va tish qalinligi joizligi bo 'y icha Ts qilib belgilangan (49-rasm ).

(83)

49-rasm. O ’zgarmas xorda  
bo “yicha  tish qalinligi.

50-rasm. Shtangentish o'lchagich.



Tishning o'zgarm as xordasi 5 ,-b u  nom inal holatdagi dastlabki konturni 
m e’yor kesimdagi ikkala profiliga tegishli nuqtalari orasidagi masofa. Bu 
nuqtalarning holati tishning yon yuzasiga tishli g 'ild irakni bo 'lish aylanasini 
tish o ‘qi bilan kesishgan nuqtasidan o 'tqazilgan nom inal bilan aniqlanadi.

O ’zgarmas xorda S  bo 'yicha tishning qalinligi (to 'g 'rilanm agan g'ildirak 
uchun a  =  10 , S= l,33m m ) shtangentish o 'lchagich bilan o 'lchanadi (50- 
rasm). Shtangentisho'lchagich bir-biriga perpendikulyar yaxlit ikkita shtangadan, 
ikkita qo'zg'aluvchi noniusli ram kadan va m ikrom etrli uzatish m exanizm idan 
iborat. Tish qalinligi o'zgarmas xorda bo'yicha jag'larining cheti bilan o'lchanadi. 
O ’lchashni o'zgarm as xordani m utloq o 'zida bajarish uchun, tirakni o 'lchash 
jag'laridan hflO, 7476m ga teng bo'lgan masofada vertikal shtanga bo'yicha o ‘matish 
lozim. O ’lchashda shtangentish o 'lchagich tiragi bilan tish balandligi orasida 
tirqish bo'lmasligiga alohida e ’tibor berish lozim.

N azo ra t savollari

1. Tishli uzatm alarning qanday turlari bor?
2. H ar b ir tishli uzatm a turiga baho  bering.
3. T ishli uzatm alarning turlari qanday  tanlanadi?
4. T ishli b irikm aning eskizini chizing va u n d a  asosiy param etrlarn ing  

nom larin i aytib ko'rsating.
5. Tishli uzatm alar ish qobiliyatiga tishli g' ildirak va uzatm aning aniqligi 

qanday bog'liq?
6 . Tishli uzatm alar param etrlarin ing quyidagi guruhlariga ta ’ rif bering 

va shartli belgilanishini yozing.
Asosiy, bosh lang 'ich , bo 'lu v ch i, c h o 'q q i va chuqurlik  aylanalari 

d iam etri;
Asosiy yon aylana, m e ’yor, bo 'luvch i va tashqi aylanalar o 'q i  ham da 

burchak qadam lari;
Yon aylana, bo 'luvchi va bosh lang 'ich  aylanalar bo 'y ich a  m e’yor 

m odul;
Yon sirt va tish profili, tu tashuv ch iz ig 'i va tish lar tutashuvi;
S hesternya, g 'ild irak , o 'q la ra ro  m aso fa , o 'q la ra ro  o 'lc h a n u v c h i 

masofa;
Tish profili m odifikatsiyasi va uning turlari;
A ylana bo 'y lab  m e’yor, xorda b o 'y lab , doim iy xorda bo 'y lab  tish 

qalinligi, tish  xordasigacha balandlik  um um iy  m e’yor.
7. K inem atik  uzatm a xatoliklarini ayting va m ohiyatini tushuntiring .



7 .2 . S IL IN D R IK  T IS H L I UZATM ALARGA JO IZ L IK  T IZ IM I, 
A N IQ L IK  DARAJALARINI VA K O M P L E K S  N AZORAT 

K O ‘R SA TK IC H LA R IN I TANLASH

T S IL IN D R IK  T IS H L I UZATM ALARGA JO IZ L IK  T IZ IM I

Evolventali silindrik tishli g'ildirak va tishli uzatmalarga G O ST  1643-81 (ST 
SEV 641-77) bo'yicha joizlik belgilangan. Shu standart bilan to 'g 'ri tishli, qiyshiq 
tishli, shevronli va evol-ventali silindrik tishli kengligi yoki yarim shevroni 1250 
mm  gacha, tish moduli 1 dan 55 mm gacha bo'lganlariga joizlik tartiblashtiriladi. 
Tishli g'ildirak va uzatm a uchun 12 aniqlik darajasi belgilangan bo'lib, aniqligi 
kamayib borish tartibidan 1 dan 12 gacha belgilanadi. Tishli g'ildirak va uzatmani 
foydalanish talablariga muvofiq har bir aniqlik darajasi uchun m e ’y o r la r  
belgilangan: kinematik aniqlik; rivon yurish; tishlaming tutashishi. Tishli g'ildirak 
va uzatma uchun har xil aniqlik darajalari bo'yicha kinematik aniqlik, ravon 
yurishi va tishlam ing tutashishini belgilashga yo'l qo'yiladi, chunki ularda 
foydalanish talablari bir xil bo'lmasligi mumkin.

Tishli g 'ild irak  va uzatm aga aniqlik darajasi bog 'liq  bo 'lm agan  holda 
yon tirqish qiym ati bo 'y icha  uzatm adagi tishli g 'ildiraklaiga olti xil tutashish 
(5 1-rasm) va yon tirqishga sakkiz xil joizlik (uning o 'sib  borishi tartibida, 
h, d, c, b, a, z, y , x )  belgilangan. T o 'p  yoki kom plekt uzatm alarga maxsus 
talab bo 'lm aganda N v a E  tutashishlarning yon tirqishiga h  joizligi, D, С, В  
tu tashishlarga-d , c, b \ a  a  joizlik  xillari m os keladi.

j  1-rasm. Tishli g  ‘ildiraklarning tutashish xillari.



Y on tirq ish  m e ’yorini va uzatm adagi tishli g 'ild irak lam ing  tu tashish  
xili va yon tirqishga joizlik  xilining m uvofiqligini y , x  va z dan  foydalanib 
o 'zgartirish  m um kin.

Q uyida (19-jadval) uzatm a kinem atik  aniqligi darajalarida qo 'llanilish i 
tavsiya etilgan tu tashish  xillari keltirilgan:

19-jadval

Uzatma k in em a tik  aniqligi dara ja larida  tutashish xillari.

Tutashish xili H E D С В A
Uzatma kinematik aniqligi daraja — sining oralig'i 3...7 3...7 3...8 3...9 3...10 3...12

Silindrik tishli g'ildirak va uzatm aning tayyoriash aniqligi aniqlik darajasi 
bilan, yon tirqishga ta lab  esa yon tirq ish  m e ’yori bo 'y ich a  tu tash ish  xili 
b ilan beriladi. Shunga asosan, standart b o 'y ich a  tishli g 'ild irak  va uzatm a 
uchun shartli belgilanish qoidasi qayd etilgan. Agarda uchala m e ’yor bo'yicha 
b itta  aniqlik darajasi belg ilangan b o 'lib , tu tash ish  xili va yon tirq ish  joizligi 
o 'za ro  m uvofiq b o 'lsa , quyidagicha: 7 -D d  G O S T  1643-81 belgilanadi, 
bunda, 7 -k inem atik  aniqlik  darajasi, 7 -ravon  yurish  darajasi, 7 -tish lam ing  
tu tash ish  darajasi, Z)-tutashish xili, d -yo n  tirq ish  uchun  joizlik.

H ar xil aniq lik  darajalari m e ’yorlanganda yon tirqishga joizlik  ham da 
tu tashish  xilining m uvofiqligi o 'zgarganda tishli g 'ild irak  va uzatm aning  
aniqligi ke tm a-ke t к о 'rsatk ichlar b o 'y ich a  darajalari, tu tash ish  xili ham da 
yon tirqishga joizlik  b ilan  belgilanadi.

M asalan, 8-7-7 Va G O S T  1643-81 belgilanishida: 8 -k inem atik  aniqlik 
darajasi, 7 -rav o n  ishlash darajasi, 7 -tish lam in g  tu tash ish  darajasi, V- 
tu tashish  xili, a -yon  tirqishga jo izlikni bildiradi.

A garda kafolatlangan yon tirq ish  hech  qaysi tu tash ish  xiliga to 'g 'r i  
kelm asa, u  ho lda  tu tash ish  xili o 'm ig a  kafo latlangan  yon  tirq ish  q iym ati va 
unga joizlik  ko 'rsa tilad i, m asalan , 7-600 u  G O S T  1643-81, b u n d a  7- 
k inem atik  aniqlikni; ravon yurishni va tish lam ing  tu tash ish  darajasini; 600 
m km -kafo latlangan  yon  tirqish; u -yon tirq ishga joizlikni bildiradi.

Agarda b iro n ta  an iq lik  m e’yoriga an iq lik  darajasi belgilanm asa, un ing  
o 'm ig a  N  harfi yoziladi, m asalan: N -7 -6 - va G O S T  1643-81.

Aniqlik darajasiga, tishli g'ildirakning diametriga, o 'q  bo 'y icha qoplash 
koeffitsienti, nazorat qilish usuliga va vositasiga bog'liq ravishda kinematik aniqlikni, 
ravon yurishni, tishlam ing tutashishini tavsiflovchi kompleks ko'rsatkichlar 
standart bo'yicha tavsiya etiladi. G O ST  1643-81 da aniqlik m e’yoriarining son 
qiymati quyidagi mavzuda ham m a ko'rsatkichlar bo'yicha berilgan.



S ilin d rik  tishli uzatm alarning an iq lik  darajalarini va 
kom pleks nazorat ko ‘rsatkichlarin i tanlash

Aniqlik darajasini tanlash uchun dastlabki m a ’lum ot bo 'lib , kinem atik  
aniqlikka, ravon ishlashga, tish lam ing tutashishiga talablar hisoblanadi va 
ular o 'z  navbatida, uzatm aning  vazifasiga, g 'ild irakning aylanish tezligiga, 
uzatiladigan quw atg a  bog'liqdir. Kerakli aniqlik  darajasi hisoblashlar orqali 
aniqlanishi m um kin (20-jadval).

20-jadval.

H a r x i l  a n iq lik  darajasidagi tishli g 'ild ira k la m in g  
qo'llanish sohasi va sharti

silindrik tishli 
g ’il — dirakning 
aniqlik darajasi

Q o’llanish sohasi

To’g 'ri tishli 
(to’g'rimas) 

g ' ildiraklar — ning 
aylanish tezligi, m G’s

5 —o’ta yuqori 
aniqlik

Yuqori aniqlikdagi mexanizmlami yoki yuqori 
tezlikdagi (turbinali) g ’ildiraklar, 8 va 9 —aniqlik 
daraja — sidagi tishli g'ildiraklaming o’lchash 
q'ildiraklari uchun.

30 dan yuqori 
(50 dan yuqori)

6 — (yuqori 
aniqlik)

Bo ’lish mexanizmlarining, tezlik reduktorlarining, 
avtomobilsozlik, stanoksozlikning juda muhim g 'il — 
diraklari.

IS  gacha 
(30 gacha)

7 — (aniq) Reduktorlar me’yor qatorlarining g'ildiraklari, 
avtomobilsozlikning tishli g'ildiraklari.

10 gacha 
(15 gacha)

8 — (o’rta aniqlik)

Bo ’lish zanjiriga kimiaydigan dastgoh g'ildiraklari, 
avtomobil va trak — torsozlikning muhim bo’lmagan 
g 'il —diraklari, qishioq xo’jalik  mashina —larining 
q'ildiraklari.

6 gacha 
(lOgacha)

9 — (pasay — 
tirilgan aniqlik)

Hisoblash natijalariga nisbatan konstruktiv 
fikrlashlarga ko’ra katta, deb bajarilgan yuklangan 
uzatmalar.

2 gacha 
(4 gacha)

H am m a u z a tm an in g  xato lig in i va ikkala  g 'ild ira k  ay lan ish id ag i 
burchaklam ing yo 'l qo 'yilgan kelishmovchiligi kinem atik hisoblash asosida, 
kerakli kinematik aniqlik darajasini topish m um kin. Uzatm aning dinamikasini, 
titrashlarini va shovqin darajasini hisoblash asosida ravon yurish m e’yori 
uchun aniqlik darajasini tanlash mumkin. Tutashish m e’yoriga aniqlik darajasini 
esa m ustahkam likka va chidam lilikka hisoblash yo'li bilan topish m um kin. 
Tugal aniqlik darajasini shunga o'xshash uzatm alardan foydalanish tajribasini 
hisobga olgan ho lda, h a r xil an iq lik  dara ja larin ing  kom binatsiyasidan  
foydalanib belgilash lozim. Tajribalar shuni ko'rsatadiki, traktor, avtom obil



va reduktorlarda aksariyat holatlarda kontakt m e ’yori aniqligiga ravon yurish 
m e’yori aniqligi m os keladi,7-6-6S;8-7-7S.

A n iq lik  d a ra ja s in i tax m in an  tan la sh d a  2 0 -ja d v a ld a n  foyda lan ish  
m um kin .

T ishli g 'ild irak lam i nazorat qilishdan o ld in  o ‘lchanish i lozim  b o 'lg an  
kom pleks p aram etrlam i belgilab olish lozim  (2 1-jadval). Bu param etrlar 
kom pleks tishli uzatm a to 'g 'ris id a  to 'liq  baho  berish i lozim .

2 1 -ja d v a l

Tishli g 'ild ira k la r  nazoratining kom pleks ko 'rsa tk ich ia ri

Me’yorlar

To’g'ri tishli va ensiz qiyshiq tishli g'ildiraklar 
uchun me’yor qiymati

O ’lchovchi,
bo’luvchi,
hisoblovchi

Aviatsiya, avto — mobil, 
dastgohlar

Traktorlar, kran — lar, 
qishioq xo’ja -  lik 

mashinalari
Aniqlik
darajalari

3...5 4...Б 6...B 6...Э 9...11

Kinematik
aniqligi

1.F,'
2.F, va FDk

1.F," F "vaV w
2.FDvaF,k

1 ,F" va Vw Fr 
2.Fr va Vw

Ravon yurishi l.fi'
2.f,b va tf fPb va fr f," l.fi

2.fpt fpt

Tishlaming 
tutashishi 

Yon tirqish
FP
F„ va T„

yig'indi tu — 
tashish dog'i 

Fp E.~, va E,"i 
E„vaTs l.Eu va E,i 

2. E wtjij vaT

yig'indi tutashish dog'i
1.E,",vaE,”i
2.Ewm,vaTwm EvnuvaTwn

T anlangan  nazo ra t elem entlari uchun  o 'lch ash  vositasini va usulin i 
tan lashda u lam ing  chekli xatoliklarini hisobga olish lozim . C hunk i u lar 
tekshirilayotgan e lem ent joizligiga solishtiriladi. O ’lchash xatoligi joizlik  
q iy m a t id a n  k ic h ik  b o 'l i s h i  lo z im . O ’lc h a s h n in g  c h e k l i  x a to lig i  
tekshirilayotgan e lem en t joizligining 20% i d an  oshm asa, tishli g 'ild irak lar 
uch u n  belgilangan o 'lch ash  vositasi va usulin i qo 'llash  m um kin.

M o du li 1 m m  d a n  56 m m  gacha va d astlab k i k o n tu ri G O S T  9587- 
81 b o 'lg a n  k o n u sli g ip o id li tish li u za tm a la r  u c h u n  an iq lik  m e ’yorlari 
G O S T  1758-81 d a  ta rtib lash tirilgan . K o nusli tish li u za tm alarn in g  jo iz lik  
tiz im i (S T  SEV  186-75) s ilin d rik u za tm a la r u c h u n  k o 'rilg an  p rin ts ip g a  
o 'x sh ash d ir.



N azo ra t savoUari

1. T ishli tsilindrik uzatm alarga joizlik  tizim ida qanday aniqlik  m e ’yori 
va darajasi aniqlangan?

2. T ishli g 'ild irak lam ing  qaysi ko 'rsatk ich lari kom pleks va elem entli 
deb ataladi? U lam ing  farqlarini va q o ‘llanish shartlarini ko‘rsating.

3. A niqlik  ko ‘rsatkichlari belgilarini hosil qilishning asosiy qoidalari?
4. K in e m a tik  an iq lik , rav o n  yu rish i, tish la m in g  tu ta sh ish i kab i 

m e’yorlarning tushunchasin i va m ohiyatin i ayting.
5. Tishli g‘ildirak va tishli uzatm a kinem atik xatoligi deb nim aga aytiladi?
6 . T is h li  g 'i ld ir a k  va u z a tm a la r  k in e m a tik  a n iq lig in in g  qay si 

ko 'rsatk ich lari kom pleksli h isoblanadi, u lam ing  joizligi qanday  aniqlanadi?
7. T ishli g 'ild irak  va uzatm aning  kinem atik  xatoligini qanday  sabablar 

yuzaga keltiradi va qaysi choralar bilan kinem atik aniqlikni oshirish m um kin?
8 . Q uyidagi k inem atik  aniqlik  ko 'rsatk ich larin i tushuntiring:
a) qadam lam ing  y ig 'ind i xatoligi;
b) tish  gardishining radial tepishi va aylanm a xatoligi;
v) um um iy  m e ’yor uzunligi tebranishi;
g) g 'ild irakning  b ir aylanishidagi o 'lch o v  o 'q lari orasidagi m asofaning 

tebranishi.
9. U zatm aning  ravon  ishlash ko 'rsatk ich larin i ayting.
10. T ishli g 'ild irak  va uzatm aning  ravon ishlashini qanday qilib oshirish 

m um kin?
11. N im a  u c h u n  va q an d ay  h o la tla rd a  tish la r tu tash ish  dog 'in in g  

o 'lcham lari va shakli tishli uzatm aning  ishlash qobiiiyatiga ta ’sir etadi?
12. U za tm ada  tish lar tu tash ish i to 'la lig in ing  kom pleks ko 'rsatk ichlari.
13. T ish la r  tu ta s h is h i to 'la lig ig a  qaysi p a ra m e tr la r  t a ’sir e tad i?  

U zatm ada tish lar tu tash ish in i oshirish choralarin i ko 'rsating.
14. T ishli g 'ild irak  va uzatm alar uchun  aniqlik  darajalarini tanlashda 

qaysi om illar hisobga olinadi? * .
15. A n iq lik  d a ra ja la rin i b irla sh tiijB fr 'iisu li q an d ay  av za llik la r va 

cheklanishlarga ega.
16. T ishli b irikm ada yon  tirq ish  n im aga kerak va ham m a vaqt zarurm i?
17. Y on tirqish m e’yori deb nim aga aytiladi? Tishli g 'ild irak  ilashm asida 

yon  tirq ish  q an d ay  usu lda  ta ’m in lan ad i va qanday  p a ram e trla r b ilan  
tavsiflanadi?

18. T ishlam ing qanday birikish turlari o 'rnatilgan va qaysi birikm a asosiy 
hisoblanadi?



19. Y on tirqishga m o 'lja llangan  jo izlik lam ing  turlari.
20. Birikish turi, yon tirqish joizligi va o 'q lararo  m asofadan  og 'ish  

klassi orasidagi bog 'lanish.
2 1 J mjn qanday  talabni qondirishi kerak?
22. T o 'la  yon tirqish deb nim aga aytiladi va u  qanday talablarga javob 

berishi kerak? j n hisoblash form ulasini yozing va tushuntiring.
23. Tishli uzatm alarning ilashishida kafolatli yon tirqish qan-day  usulda 

o linadi.
24. Quyidagi tishli u zatm alar u ch u n  qaysi aniqlik m e ’yorlari asosiy 

hisoblanadi va yuqori aniqlik  darajalari belgilanadi?
a) dastgoh m oslam alarin ing b o 'lish  m exanizm larida;
b) um um iy m aqsaddagi reduktorlarda;
v) yuk ko 'ta ruvch i m ash inalar reduktorlarida; 
g) av tom obillar uza tm a la r qutisida;
d) q u w a tli tu rb ina reduktorlarida;
e) hisoblab b o 'luvch i m exanizm larda; 
j) o 'lch o v ch i m exanizm larda;
z) q u w a tli yuk avtom obillari o rqa  ko 'p rig i differensialida; 
i) maxsus pretsizian  uzatish  m exanizm larida; 
k) m etall qirquvchi dastgohlar uzatish  m exanizm larida;
1) tashuvchi m exanizm lar uzatm alarida; 
m ) p ro k a t stanlari uzatm alarida.
25. T ishli g 'ild irak  va uzatm a aniqligini belgilash qoidalari.
26. Q uyidagi tishli uza tm alar aniqligi belgilashlarim  o 'q ing .

a) 7 - E  G O S T  1643-81; 
v) %-7-S-Ab G O S T  1643-81;
d) 9 -A  G O S T  1643-81; 
j)7 -6 -6 -D j G O S T  1643-81; 
i) 6 - V G W  G O S T  1643-81;
1) 7 -C  G O S T  1758-81; 
n) 9 -8 -8 -A e  G O S T  1758-81; 
p) 9 -6 -7 -100  G O S T  1758-81; 
s) 8 -7 -6 -B a  G O S T  3675-81;
u) 9 -7 -8 -A x  G O S T  3675-81;

b) 8 -7 -7 - V  G O S T  1643-81; 
g) 6 -5 -5 -К G O S T  1643-81;
e) 3-A TG O ST 1643-81;
z) 7 - S a G V - m  G O S T  1643-81; 
k) 4 -4 -N -D c  G O S T  1643-81; 
m ) 8 -7 -6 -B  G O S T  1758-81; 
o) 7 -8 -9 -B e  G O S T  1758-81; 
r) 7 -C  G O S T  3675-81; 
t) 8-10-1 l -A x  G O S T  3675-81;
f) 9 -9 -8 -D a  G O S T  3675-81.



O ’LC H A M LA R  Z A N JIR IN I H IS O B L A S H

8 .1 . A SO SIY  T U SH U N C H A LA R

Ilgarigi boblarda teshik vaval tipidagi ikki detal birikishini ko 'rgan edik. 
Am m o m ashina va mexanizmlarda va ba’zi detallarda o ‘qlam ing va sirtlaming 
o ‘zaro joylashishi ko‘p  jihatdan  birikuvchi o 'lcham larga bog'liqdir. H ar bir 
o 'lcham ga joizlik aniqlash ancha m urakkab ish, shu masalani yechish uchun 
o 'lcham lar tahlili qo'llaniladi. O ’qlar va sirtlaming o'zaro joylashishida maqbul 
joizliklam i aniqlash faqat o 'zaro  alm ashinuvchanliknigina ta ’m inlam asdan 
yig'ish jarayon in i ham  engillashtiradi, bu  o 'z  navbatida m ashinalardan  
foydalanish sifatini ham  oshiradi.

A lohida detallardan  yig'ilgan m ashina va asboblardagi h ar b ir detal 
boshqa detallarga nisbatan o'ziga mo'ljallangan joyni to 'g 'ri egallasagina yaxshi 
ishlaydi. D etallam ing  to 'g 'r i  joylashuvi o 'lch am  zanjiri deb ataluvchi hisob 
bilan ta ’m inlanadi.

O ’lcham  zanjiri deyilganda detallar o 'lcham larin ing  shunday to 'p lam i 
tushiniladiki, bu o 'lch am la r berk kon tu r bo 'y lab  m a ’lum  ketm a ketlikda 
joylashadi va kon tu rn ing  o 'lch am larid an  biriga ta ’sir qiladi.

O ’lc h a m la r  zan jirla ri quyidagi 22-jadvaldag i s ta n d a rtla r  asosida  
m e ’yorlashtirilgan.

22 —jadva l.

O ’lcham lar zanjiri standartlari

Standart Nomlanishi
GOST

16319-80
O'lchamlar zanjirlari. Asosiy holatlari. Atamalar, belgilashlar va 
aniqlashlar.

GOST
16320-8

O'lchamlar zanjirlari. Yassi zanjirlami hisoblash.

GOST
10415-74

O'lchamlar zanjirlari. Nisbiy assimetriya va berkituvchi 
zvenolaming nisbiy taqsimlanish koeffitsientlari ni hisoblash 
uslublari.

Bir detal sirtlam ing o 'zaro  joylashuvini va aniqligini ifodalovchi o 'lcham  
zanjiri, deta l bo 'yicha o 'lcham  zanjiri deb ataladi (52-rasm ).



, 2
B 3

B j 1
52- rasm. Detal bo ‘yicha chiziqli о ‘Ichamlar zanjirlari.

a) detal о ‘Ichamlarining joylashuvi; b) о ‘Ichamlar zanjirlari sxemalari.

T urli detallarga tegishli o ‘lcham larn ing  yig‘m a-ch izm ad ag i o ‘zaro  
b og‘liqliligini ifodalovchi o 'lch am  zanjirlari y ig 'm a  o 'lcham  zan jiri deb 
ataladi. (53-rasm .)

53 — rasm. Tig'ma chiziqli o'lchamlar zanjirlari. 
a) yig'ma birikmalardagi o'lchamlaming o'zaro joylashuvi;

b) yig'ma o'lchamlar zanjirlari sxemalari.



Bu zanjirlar yig 'm a-chizm adagi detallam ing b ittadan  o ‘lcham larini o ‘z 
ichiga oladi va o 'zin ing  xususiy o 'lcham  zanjirini tashkil etadi. U lardan b in , 
oxirgisi berkituvchi zveno  deb ataladi. Bu zveno tirqish yoki taranglik  
ko'rinishida yoki qandaydir asosga nisbatan birorta tekislikning (yoki o'qning) 
holatin i aniqlovchi o 'lch am  bo 'ladi. O ’lcham lar zanjirini tashkil etuvchi 
h ar bir o 'lcham  zveno deyiladi. Zvenolaiga chiziqli yoki burchak param etrlar 
diam etrik o 'lcham , sirtlar yoki o 'q la r oralaridagi m asofalar, tirqish, taranglik, 
qop lash , shak ld an  va joy lash ishdan  og 'ish  o 'lch am la ri va h.k . kiradi. 
H isoblashlam ing qulay bo 'lish i uchun  ular ch izm adan  chiqarilib, 52, 53- 
rasm lam ing b, chizm alarida ko 'rsatilgandek grafik tarzida tasvirlanadi.

O ’lcham lar zanjirini tashkil etuvchi geom etrik  o 'lch am la r n o m inal 
m iqdoriarin i b irlashtiruvchi bog 'lan ish , param etrik  zanjirdagi funktsional 
bog 'liq likni ifodalovchi um um iy  tenglam aning xususiy ho la ti hisoblanadi. 
M asalan, U  foydalanish param etr-n ing  qa to r funksional, o 'z a ro  bog 'liq  
bo 'lm agan  param etrlar x r  x 2, x„ ...,xnga bog'liqliligi. P aram etrik  qatoriarga 
nafaqat geom etrik  o 'lcham lar, balki fizik param etrlar h am  kirishi m um kin.

G eom etrik o 'lcham lardan tashkil topgan zanjirlar, mashinasozlikda eng 
ko 'p  tarqalgan bo'lib ulam i hisoblash ayrim  tom onlari bilan o'ziga xosdir, 
ya’ni detal bo'yicha o 'lcham lar zanjirini tuz-ganda va hisoblaganda o'lchamlarga 
ishlov berish operatsiyalari ketma ketligini (tartibini) hisobga olish kerak. Shuning 
uchun bunday zanjirlami hisoblash usullari odatda um um iydan ajratiladi.

C hizm achilik qoidalaridan m a’lum ki, detaining ishchi chizm a-sidagi 
o'lchamlari berk (yopiq) zanjircha hosil qilmasligj kerak, shu sababli 52-rasmdagi 
detallarda bittadan o'lcham i ochiq qoldirilgan. A m m o grafik tasvirda o'lcham lar 
zanjiri berk kontur bilan ko'rsatilgan, ham da ochiq o 'lcham  ham  hisoblash uchun 
ko'rsatilgan (52-rasm b). O ’lchamlar zanjiri sxemasida yopiq kontur ham m a 
o'lchamlaming (berkituvchining ham ) aniqligini tahlil qilish uchun zarurdir.

O ’lchamlar zanjiriga kiruvchi o'lcham lar rus va lotin alfavitining katta harflari 
yoki grek alfavitining kichik (а , 5 Д  va cp tashqari) harflari bilan belgilanadi.

D etal bo 'y icha o 'lcham lar zanjirida ishlov beriluvchi o 'lcham lar chizm a 
yoki sxem ada kiritilib u lam ing  tartib  raqam i h a rf  indeksida ko 'rsa tilad i ( Af, 
A 2, B 3, S 4\ a  h.k.).

Zanjirda zvenolarning ikki tu rin i b ir-b iridan  farq  qiladilar:
Tuzuvchi zvenolar.
Berkituvchi zvenolar.

Berkituvchi zvenolar, bu zvenolar boshqa detallaiga ishlov berish natijasida 
(yani texnologik jarayonning oxixgi bosqichida ishlov berilm asdan) hosil 
bo 'ladi. Yoki m ashina qism ini yig'ish (yig 'm a zanjirda) oxirida hosil bo 'ladi.



B erkituvchi zven o la rn in g  m iqdorlari qo lgan  b a rch a  zveno larn ing  
kattaliklariga bog'liq bo'ladi. Berkituvchi zveno yoki o'lcham  o'lcham lar zanjiriga 
kiruvchi boshqa zvenolar qanday harfda belgilangan bo 'lsa u  ham  shunday 
harfda belgilanib, faqat indeksida Д  yoki ybelgisi qo'yiladi. M asalan, Ад, Вд, 
5S. G O S T  16319-80 bo 'y icha qo'yilgan masalani echish natijasida o 'lcham lar 
zanjiri oxirida hosil bo 'luvchi o 'lcham ga, berkituvchi zveno deyiladi.

Zvenolarning tartib  raqam in i odatda  soat strelkasi yo 'na lish i bo 'y icha  
berkituvchi zvenodan boshlab qo 'yiladi.

Z anjim ing tuzuvchi zvenolari berkituvchi zvenoga turlicha ta ’sir qiladi:
Agar birorta tuzuvchi zvenoning kattalashishi bilan boshqa o'zgarm agan 

zvenolarning o 'zgarm as holida berkituvchi zveno ham  kattalashsa, u holda 
bunday  tuzuvchi zveno kattalashtiruvchi zveno deyiladi. U lam ing  strelkasi 
(?) o 'n g  tom onga yo 'naltiriladi.

Agar birorta tuzuvchi zvenoning kattalashishidan berkituvchi zveno 
kichiklashsa, u  holda bunday tuzuvchi zveno kichiklashtiruvchi zveno deyiladi. 
U lam ing  strelkasi (?) chap  tom onga yo 'naltiriladi.

Loyihalashtirish jarayon i b ilan  bog 'liq  ravishda boshlang'ich zvenoni 
h am  o 'lch am lar zanjirida hisobga olish kerak. G O S T  16319-80 bo 'y icha  
bosh lang 'ich  zveno, bu  loyihalashda yechilayotgan m asala natijasida hosil 
b o 'lad i va shunga n isbatan  loyihalash m asalasi yechiladi.

(5 2 -rasm d a, Ay, Vy, Sy, Z>y-b erk itu v ch i zveno lar, A 2, Vr  D p S ,  
kattalashtiruvchi zvenolar; A p A3, V2, Vy  S 2, D2, - kichiklashtiruvchi zvenolardir, 
53-rasmda, Ay, Vy, Sy, E y -  ber-kituvchi zvenolar bo'lib, A p Vt, S r  D p E p - 
kattalashtiruvchi va A2, V2, S 2, E2 lar kichiklashtiruvchi zvenolardir).

M urakkab o 'lcham lar zanjirida kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi 
zvenolam i kontur bo 'y icha aylanish qoidasini qo'llash orqali aniqlash mumkin. 
O ’lcham lar zanjiri sxemasidagi dastlabki zvenoga m a’lum  yo'nalish beriladi, 
bu zvenoning harfli belgisi ustiga strelka qo'yish b ilan  bajariladi (54-rasm, a), 
ham m a tashldl etuvchi zvenolarga ham  ulaming dastlabki zvenoga ta’siriga qarab 
yopiq kontur hosil bo 'lishini hisobga olib yo'nalish beriladi (54-rasm, b), 
ya’n i kattalashtiruvchilar (A}, A )  b ir tom onga, kichiklashtiruvchilar (Ap 
A3, A )  ikkinchi tom onga yo'naltiriladi. Harflar ustidagi strelkalar o 'm iga zveno 
o 'lcham ining b ir tom oniga strelka qo'yib belgilash o 'lcham lar zanjiri sxemasiga 
ancha qulaylik kiritadi (54-rasm, v ) .0 ’lcham lar zanjiri zvenosi faqat ikki nuqta, 
chiziq yoki tekisliklar orasini birlashtiruvchi o 'lcham  bo 'lm asdan, balki k o 'n 
dalang kesimdagi ekstsentrisitet, o'qdoshm aslik, parallelmaslik va boshqa shakl 
og'ishlari ham  bo'lishi mumkin. Shakl og'ishlari o'lcham lar zanjiriga nol nominal 
o 'lcham ga ega bo 'lgan  zveno tariqasida kirishi m um kin.



54-rasm. 0  'Ichamlar zanjirlari zvenolarini tartiblash.

Keltirilayotgan o 'lcham lar zanjiriga doir m isollar ishlab chiqarishdagi 
masalalarga qaraganda sodda bo'lib o'quv maqsadlariga ega. Mahsulotlar chizmalari 
va o'lchamlarga ishlov berish texnologiyalari yozuvlari soddalashtirilgan. Eskizlarda 
zenkovka o'lcham lari, burchaklardagi aylantirish radiuslari va boshqa elementlar 
o 'lcham lar zanjiri hisobiga kirmagan bo'lsa ular ko'rsatilmagan. Ishlov berish 
(kesish, parm alash, frezerlash) tavsifi o 'm iga  k o 'p  hollarda, ishlov berish 
natijasida hosil qilingan deb ko'rsatilgan. Shuni ham  hisobga olish kerakki, chiziqli 
o 'lcham lar (qalinlik, uzunlik va h.k.) uchun joizliklar (diametr joizliklaridan 
tashqari) standart-lashtirilmagan. K o 'p  hollarda o'lcham lar zanjirida diam etrlar 
uchun m o'ljallangan joizliklardan foydalanish mum kin.

N azorat savollari

1. O ’lcham  zanjiri deb nim aga aytiladi? Q anday m asalalam i yechish uchun 
o 'lch am la r zanjiri h isobi bajariladi?
2. Z venolarn ing  joylashishiga qarab zanjirlar qanday  bo 'ladi?
3. B erkituvchi zveno kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi zvenolar b ilan  
qanday a loqada bo 'lad i?
4. M ashina va asbobsozlik m ahsulotlarining sifatini ta ’m inlashda o 'lcham lar 
zanjiri h isobining aham iyati qanday?
5. O ’lchamlar zanjiri zvenosi deb nimaga aytiladi? Ulaming belgilanishi va turlari.
6 . Q uyidagilam ing m ohiyati va farqini tushuntiring: 

kattalash tiruvchi va kichiklashtiruvchi zvenolar; 
berkituvchi (dastlabki) va tuzuvchi zvenolar.

7. D eta llar va y ig 'm a birikm alam ing  qanday  o 'lch am larin i berkituvchi 
(dastlabki) o 'lch am  sifatida olish m um kin?
8 . Detal yoki qism ning eskizini chizing. U n d a  eng sodda o 'lcham lar zanjirini 
tuzing ham da tahlil qiling.



8.2 . O ’LC H A M LA R  Z A N JIR L A R IN IN G  TU RLA RI VA 
U LA RN I T U Z IS H

O ’lcham lar zanjirlari ko'plab belgilariga qarab b ir nechta turlaiga bo'linadi. 
Qo'llanilish sohasi bo'yicha.

1. Loyihaviy  o 'lcham lar zanjiri. Bunda m ahsulotlam i loyihalashdagi aniqlikni 
ta ’m inlash  m asalalari yechiladi.
2. Texnologik  o 'lch am la r zanjiri. D e ta llam i ishlab chiqarishda aniqlikni 
ta ’m inlash  m asalalari yechiladi.
3. M etrologik  o 'lcham lar zanjiri. M ahsulot aniqligini tavsiflovchi m iqdorlam i 
o 'lch ash  b ilan  b o g 'liq  m asalalar yechiladi.
M ahsulotdagi o 'm i  bo'yicha.
1. D eta l bo 'y ich a  o 'lch am la r zanjiri. B ir deta in ing  o 'q la ri yoki sirtlarining 
o 'za ro  joylashish aniqligi hisoblanadi.
2. Y ig'm a  o 'lch am la r zanjiri. Y ig 'm a birikm aga kiruvchi detallar, o 'q la ri va 
sirtlam ing o 'za ro  joylashish aniqligi h isoblanadi.
Zvenolarning joylash ish i bo'yicha.
1. Chiziqli o 'lch am la r zanjiri. Zanjirn ing zvenolari chiziqli o 'lch am lard an  
tashkil topadi. Z venolar parallel chiziqlarda joylashadi.
2. B urchakli o 'lch am lar zanjiri. Zanjirning zvenolari burchak  o 'lcham lardan  
ib o ra t b o 'l ib , u la m in g  o g 'ish la ri sh a rtli u zu n lik k a  n isb a tan  ch iz iq li 
m iqdorlarda yoki graduslarda ham  berilishi m um kin .
3. Yassi o 'lcham lar zanjiri. Zanjirning tekis zvenolari bir-biriga parallel emas va 
bitta yoki bir qancha parallel va parallel bo 'lm agan  tekisliklarga joylashgan.
4. Fazoviy o 'lc h a m la r  zanjiri. O ’lch am la r fazo d a  ixtiyoriy jo y lash g an  
zvenolardan tashkil topadi.

Zvenolar tavsifi bo'yicha.
1. S k a ly a r o 'lc h a m la r  zan jiri. Z a n jirn in g  h a m m a  zv en o la ri sk a ly a r 
m iqdorlardan  iborat.
2. V ek to r o 'lc h a m la r  zan jiri. Z a n jirn in g  h a m m a  zv en o la ri v ek to rli 
ka tta lik lardan  iborat.
3. Y ig'm a o 'lcham lar zanjiri. O ’lchamlar zanjirini tashkil etuvchi zvenolarning 
bir qismi vektor kattaliklardan, qolgani esa skalyar miqdorlardan iborat.

O ’zaro bog'lanish tavsifi bo'yicha.
1. Parallel bog'lanishli o 'lcham lar zanjiri. K am  deganda bitta um um iy zvenoga 
ega b o 'lg an  (ikki yoki b ir  nechta) o 'lch am la r zanjirlariga aytiladi.
2. A lohida o 'lch am la r zanjiri. U m um iy  zvenoga ega bo 'lm agan  o 'lch am la r 
zanjirlaridan iborat.



Zvenolarni aniqlash va maqsadga muvofiq bo'lgan 
o'lchamlar zanjirlarini tuzish

O ’lch am la r tah lilin i o ‘tkazganda, quyidagi tavsiyalarga am al qilib 
zvenolarni ajratish va o 'lch am la r zanjirini tuzish m aqsadga m uvofiqdir.

1. Eng aw a lo  o 'lcham lar zanjiri yoki b ir nech ta  o 'lcham lar zanjirlari 
yordam ida echish  lozim  bo 'lgan  m asala aniq  shakllantirilishi lozim . H ar bir 
o 'lcham lar zanjirida faqat b itta  dastlabki (yopuvchi) zveno bo 'lish i m um kin.

2. D astlabki zvenoni izlash uchun  m ahsulotni yoki y ig 'm a birikm ani 
qanoatlan tiruvchi aniqlikka b o 'lg an  talabni bilish kerak. Bu ta lab lam i ikki 
guruhga ajratish m um kin.

foydalanish davrida m ahsulotning sifatli ishlashini t a ’-m inlovchi 
detallam ing, y ig 'm a birlik lam ing  o 'za ro  joylashish aniqligi. M asalan, tik 
parm alovchi dastgoh shpindeli o 'q in ing  stol ishchi yuziga peipendikulyarligi; 
val asos yuzasining rad ial va o 'q  bo 'y icha  tepishi; T ishh  yoki chervyakli 
uzatm adagi o 'q la ra ro  m asofadan  og'ish.

m ahsu lo t y ig 'ishni ta ’m inlovchi detallar, y ig 'm a birliklar o 'za ro  
joylashishi aniqligi. M asalan, m ufta bilan birikuvchi vallar o 'zaro joylashish 
aniqligi. M ahsulotni tayyoriash va yig'ishda bajarilishi shart bo'lgan chizmalar 
umumiy ko'rinishidan va yig'ma biiiiklarda aniqlikka bo'lgan hamma talabni aniqlash 
va o'matish. Boshqacha aytganda ham m a dastlabki (yopuvchi) zvenolar aniqlanadi.

3. D astlabki zvenolar aniq langanda u lam ing  nom inal o 'lch am la ri va 
y o 'l  q o 'y i lg a n  o g 'i s h l a r i  s t a n d a r t l a r ,  te x n ik  s h a r t l a r ,  o 'x s h a s h  
m ahsu lo tlardan  foydalanish  tajribasi asosida, nazariy  h isoblashlar y o 'li va 
maxsus qo 'y ilgan  tajribalar yordam ida aniqlanadi.

D astlabki zvenoning joizligi quyidagicha aniqlanadi:
L oy ihalash  o 'lc h a m la r  zan jirida m ahsu lo t yoki m exan izm ning  

funksional m ohiyatidan  kelib chiqiladi;
Texnologik o 'lcham lar zanjirida masofaga berilgan joizlikka binoan 

yoki detal (detallar) yuzalari (o 'qlari) n i nisbiy burash, b u  mahsulotga ishlov 
berish texnologik jarayoni va yig'ishni amalga oshirish zanuatidan kelib chiqiladi;

M etrologik  o 'lch am la r zanjirida o 'lchanad igan  o 'lch am  xatoligini 
cheklash u ch u n  o 'lch ash  aniqligi ta lab idan  kelib chiqiladi.

4. D astlabki zveno an iq langandan  so 'ng  zanjirn ing tashkil etuvchi 
zvenolarini aniqlash uchun dastlabki zvenoni hosil qiluvchi detallar sirtlari 
(o'qlari) dan shu detallar asosi (asos hisoblangan sirtlar o 'qi) tom on  boriladi. 
U lardan aw alo  birinchi detallaiga asos hisoblanuvchi detallar asosi tom on, 
keyin ikkinchisi tom on boriladi va h.k. To yopiq kontur hosil bo'lguncha. Shunday 
qilib, detallaming birikuvchi o 'lcham larini navbatm a-navbat bog'lab to 'g 'ridan-



to ‘g‘ri zanjirning dastlabki o 'lcham iga ta ’sir etuvchi ham m a tashkil etuvchi 
zvenolari aniqlaniladi. H am m a aniqlangan dastlabki (yopuvchi) va tashkil etuvchi 
zvenolari yopiq kontur hosil qilishi kerak. Birikuvchi detallar sirtlarining mos 
tushmasligi (tirqishlar, o ‘qdoshmasliklar) holatida ular alohida zvenolar qilib 
hisoblanadi. Tashkil etuvchi zvenolar qatoriga dastlabki (yopuvchi) zvenoga 
detaining to ‘g‘ridan — to ‘g‘ri ta ’sir etuvchi o'lchamlari kiritiladi va shunga harakat 
qilish kerakki h ar b ir detaldan chiziqli zanjirga faqat b ir o 'lch am  kirsin. 
Tekislikdagi va fazodagi zanjirlaida b ir detaining ikki va ko 'p  o'lcham lari tashkil 
etuvchi zvenolar bo'lishi mumkin. H ar bir o'lcham lar zanjiri iloji boricha kamroq 
zvenolar (“kaltaroq’’ o 'lcham lar zanjiri prinsi pi) dan tashkil topishi kerak.

5. O ’lcham lar zanjiri sxemasini tuzishda uni tashkil etuvchi zvenolari 
lo tin  alfavitining ( О, L, R, K, d an  tashqari, chunki bu  harflar boshqa 
m iqdorlam i belgilashda ishlatiladi) bosh harflari yordam ida raqam li indeks 
bilan belgilanadi. (masalan: birinchi zanjir A t ,A 2, A3 va h.k.; ikkinchisi Vp V2, 
V3va h.k.). Dastlabki (yopuvchi) zvenolar o 'sha harflar yordam ida У  yoki Д  
indeksi bilan (masalan birinchi va ikkinchi misollarda A ,̂ VL) belgilanadi. Tashkil 
etuvchi zvenolardagi indeks zvenoning o 'lcham lar zanjirida nechanchi tartib 
raqamiga ega ekanligini bildiradi. Zvenolar tartiblanishi boshlang'ich (dastlabki) 
yoki berkituvchi zvenoga qo'shni zvenodan boshlab navbat bilan tashkil etuvchi 
zvenolar vektorlari oqim i yo'nalishida amalga oshiriladi (54-rasm , b).

6. Zanjirning chiziqli va burchakli tashkil etuvchilari ichida chiziqli va 
burchakli tirqishlar (tarangliklar) farqlanadi. Chiziqli tirqish deb, val—teshik 
(o 'y iq -bo 'rtiq lik ) tip idag i birikuvchi detallar parallel sirtlari yoki o 'q lari 
orasidagi m asofaga aytiladi. Burchak tirqish deb, birikuvchi detallar sirtlari 
yoki o 'q la ri orasidagi burchakka aytiladi.

M ashinalam i geom etrik hisoblashda, shuni hisobga olish kerakki, detal 
o 'lcham laridag i xatoliklar skalyar (bir o 'lcham li, oddiy), b ir tavsifnom a 
(o 'zin ing m iqdori) bilan to 'la  aniqlanadigan va vektorli (ikki o 'lcham li), 
m oduli va yo 'nalish m iqdorlari bilan aniqlanadigan turlaiga bo 'linadi.

Skalyar xatoliklargamisollan val, vtulkauzunligidan vapodshipnik halqasi 
m ontaj balandligidan og'ish, o 'q lar orasidagi m asofadan og'ish va h.k.

V ektor xatolikka misollar: silindrik sirtlam ing o 'qdosh lig idan  og 'ish, 
teshiklar o 'qdoshm aslig i, o 'q la r  ekstsentrisiteti hisobiga sirtlam ing radial 
tepishi, sirtlam ing yon  tepishi va sh.k.

V ektor xato lik lar o 'lch am la r zan jirin ing  tashkil e tuvchi zve-nolari 
b o 'lish i m um kin.

7. O ’lcham lar zanjiri tarkibiga burchak va chiziqli tirqishlar ham  kirishi 
m um kin, chunki shular sababli detallam ing nisbiy siljishi ro 'y  berishi mumkin.



Tirqishli birikishning konstruktiv  bajarilishi u ch  variantda b o ‘ladi.
I  -S h tirn ing  teshik bilan birikm asi; I I  -S h tim ing  o ‘yiq bilan birikm asi;
///-B o 'r tm a n in g  o ‘yiq b ilan  birikm asi (55-rasm ).
Agar yig‘ish  va foydalanish jarayonida (yuk, ishchi zo 'riq ish , prujina 

yoki boshqa usul b ilan  ta ’sir ostida) tirqishlar to 'la  b ir yo 'nalishda tanlansa, 
I I  v a / / /v a r ia n t la r  u ch u n  o 'lch am la r zanjiri shunday tuziladiki, yopuvchi 
(berkituvchi) zvenoning m iqdoriga tirq ishlar ta ’sir ko 'rsatm asligi kerak.

Y o 'nalishga bog 'liq  bo 'lg an  o 'lch am la r zanjirlari sxem alari 55 va 56- 
rasm larda ko 'rsatilib  bu larda shakllantiruvchi tirqish tanlanadi. A gar yig'ish 
va foydalanish jarayon ida  qaram a-qarsh i yo 'nalishda navbat b ilan  tan lansa 
bunda ikkita o 'lcham lar zanjirini hisoblash keiak (55 va 56-rasmlar). Bajarilgan 
hisoblar natija-siga k o 'ra  berkituvchi zvenoning eng katta (birinchi o 'lcham lar 
zan jiridan) va eng kich ik  (ikk inchi o 'lc h a m la r zan jiridan) chekli o 'l 
cham lari olinadi, bunda  uning joizligi eng katta  bo 'lad i.

8. B a’zi hollarda b ir o 'lcham  zveno bo 'lib , b ir nechta zanjirlarga kirishi 
m u m k in  (parallel bog 'langan  zanjirlar). B unday um um iy  zvenolar shu 
zanjirlar belgilanuvchiharflarda belgilanadi. Masalan: A  va Kzanjirlarga kiruvchi 
zveno shu zanjirlar belgilangan harflar va o'ziga mos indekslar bilan belgilanadi 
(57-rasm , zveno A2 V3 q V3A2, 52-rasm , v zveno S P f lD jS ) .

Bunday parallel bog 'langan zanjirlarda um um iy zvenolarning o 'lcham lari 
va og'ishlari (joizliklari) b ir xil bo 'lish i kerak, bunga esa ba’zan  b ir nechta  
hisoblar natijasida erishiladi. Bunday hisoblam i kamaytirish uchun  bog'langan 
o 'lch am la r zanjiri h isobini, um um iy  zvenosi joizligi eng k ichik  bo 'lgan  
zan jirdan  boshlash kerak. B uni bajarish u ch u n  taxm inan  h a r b ir zanjir 
uchun  dastlabki zveno va tashkil etuvchi zvenolar sonini bilgan holda bajarish 
m um kin. Agar o 'lcham lar zanjirining dastlabki zvenosi bo 'lib  boshqa (asosiy) 
o 'lcham lar zanjirining tashkil etuvchisi kirsa, bunday zanjirlar ко ‘paytmali 
deyiladi. (57-rasm da F-asosiy, Л-ko 'pay tm a o 'lcham lar zanjirlari).

К о 'p ay tm a li va asosiy  zan jirla rn i h isob lash  ta rtib i yech ilayo tgan  
m asalalam ing tavsifiga bog 'liq .

9. B ir yoki b ir n ech ta  parallel tekisliklarda erk in  joy lashgan  yassi 
zanjirlar zvenolari berkituvchi zveno yo 'na lish i bo 'y icha  loyihalashtiriladi 
(58-rasm ), boshqacha aytganda tekislikdagi zanjir chiziqli holatga keltiriladi.

Yassi zanjirlarni hisoblaganda nafaqat chiziqli o 'lch am lar xatoligini 
(og'ishini) balki ular orasidagi burchak  xatoliklarini h am  hisobga olish kerak.

Parallel bo 'lm agan tekisliklarda erkin joylashgan fazoviy zanjirlar zvenolari 
uch (yoki ikki) o 'zaro perpendikulyar yo'nalishdagi tekisliklarga loyihalashtiriladi, 
yoki fazoviy zanjir ham  chiziqli (3 ta chiziqli zanjirlarga) turiga aylantiriladi.



55 rasm. 56-rasm.



58-rasm . О  ’Icham lar zanjiri. a ) fa zo v iy ; b ) chiziqli.

N azorat savollari

1. O ’lcham lar zanjirlari belgilariga qarab qanday  turlariga bo 'linad i?
2. Skalyar va vektor o'lcham lar zanjirlarining farqi nimada? Misollar keltiring.
3. Chiziqli o 'lcham lar zanjiri bilan fazoviy o 'lcham lar zanjirining farqi nimada?
4. O ’lcham lar zanjiri zvenolarini aniqlashda nim alarga e ’tibo r beriladi?
5. O ’lcham lar zanjirin i tuzish qo idalarin i tushuntiring.
6. B og 'langan o 'lch am la r zanjiri oddiy o 'lch am la r zanjiridan n im a bilan  
farqlanadi?



8 .3 . O ’LC H A M LA R  ZA NJ1RLAR1NI Y E C H IS H  U SU LLA R I

O ’lcham lar zanjiri yordam ida yechiladigan m asalalar

O ’lc h a m la r  z a n j i r in i  h is o b la s h  k e n g  ru s u m d a g i m a h s u lo t la r  
(m ashinalar, m exanizm lar, asboblar, apparatlar va sh.k.) ni loyi-halash , 
ishlab chiqarish va foydalanishning zaruriy bosqichi hisoblanadi. O ’lcham lar 
zanjiri nazariyasi yordam ida quyidagi konstruktorlik, texnologik va m etrologik 
m asalalarni yechish m um kin:

1) D etallar o 'lcham lari orasidagi geom etrik  va kinem atik bog‘liqliklam i 
o 'rn a tish , zvenolar o 'lcham larin ing  n o m in a l q iym atlarin i, og 'ish lari va 
jo izlik larin i hisoblash.

2) Aniqlik m e’yorini hisoblash, m ashina ham da uning tashkiliy qism lari 
u chun  texnik  shartlam i ishlab chiqish.

3) D eta llar ishchi ch izm alarida o 'lch am la r va og 'ish lam ing  to 'g 'r i  
qo 'yilganligini tahlil qilish.

4) O peratsiyalararo o 'lch am lam i, qo 'y im lar va joizlik lam i h isoblash, 
konstruktiv  o 'lch am lam i texnologik o 'lcham larga  aylantirish u ch u n  qayta 
hisoblash (konstruktiv  va texnologik asoslar m os tushm aganda).

5) M ah su lo tlam i ishlab ch iqarishda  va y ig 'ishda  texnologik  o p e- 
ratsiyalarning tartib in i asoslash.

6) M oslam alarning talab etilgan aniqligini hisoblash va asoslash.
7) O ’lchash  usu llari va v o s ita lam i tan la sh , o 'lch ash d ag i erish ish  

m um kin  b o 'lg an  aniqlik  hisobi.
O ’lcham lar zanjirining to 'la  hisobi m ash ina  ishchi loyihasini ishlab 

ch iq ish  ja ray o n id a  bajarilad i, dastlabk i h iso b lam i esa texnik  loy ihan i 
konstruktiv sinashda am alga oshirish m aqsadga m uvofiqdir.

O ’lcham lar zanjirining asosiy tenglamasi

O ’lcham lar tahlilin i bajarish u ch u n  o 'lch am la r sxem asidan tashqari 
o'lchamlar zanjirining (yopiqlik shartidan kelib chiquvchi) tenglamasi ham  tuziladi.

k xA x +  k 2A 2 + . . .  +  k m+nA m+n =  0  (84)

b u  yerda: A,, A 2 ..~Лт0„ - o 'lc h a m la r  zan jiri ham m a zvenolarin ing 
n om ina l m iqdorlari;

k [t k2 .--к -  -  m iqdori va y o 'n a lish i b o 'y ich a  zvenolar joylashishini 
yoki uzatish n isbatin i tavsiflovchi koeffitsientlar.



A gar o 'lch am la r zanjirida zvenolar parallel b o ‘lsa (chiziqli zanjir):

| f c , |= | i : 2 | =  . . . | i „ t „ | =  l  (85)

Tekislik yoki fazoviy o 'lch am la r zanjirida (um um iy  holat):

K i = d A z / d A j (i =  1 ,2 ,.. . , m  +  n )  (86)

K on tu r b o 'y ich a  aylanish qoidasidan foydalanib (54-rasm ) o 'lch am la r 
zanjiri u ch u n  quyidagi tenglam ani hosil qilamiz:

-  A x +  A 2 -  A 3 +  A a -  A s -  A z  =  0  (87a)

B ir yo 'nalishga ega bo 'lgan  vektorlar (o 'lcham lar) oq im i b ir  ishora 
(Q  yoki - )  b ilan  yoziladi. As  n isbatan  tenglam ani yechsak:

A z  =  ( A 2 +  A a ) — ( A x +  A 3 +  A 5 )  (87b)

54-rasm , a  dagi o 'lch am la r zanjiri u ch u n  yopiqlik qoidasini hisobga 
olgan holda tenglam a:

-  C, cos(90° - a ) +  C 2 cos a  +  C 3 cos(90° - a ) +  C 4 c o s a  -  C E =  0(88) 

-  nisbatan tenglam ani yechsak:

C z =  [C2 c o s a  +  C 3 cos(90° - a ) +  C 4 c o s a j -  C l cos(90° -  a )  (89)

K eltirilgan tenglam alarda chiziqli o 'lch am la r zanjiri (58-rasm ) Kt 
koeffltsientlarining absolyut m iqdorlari birga teng. Tekislikdagi o 'lch am la r 
zanjirida (58-rasm , a) K/qcosa yoki Kflcos(9(T-a).

O ’lcham lar zanjiridagi zvenolar uzatish  nisbati berk ituvchi zvenoga 
ta ’sir etuvchi, tashkil etuvchi zvenolar yo 'nalishi va darajasini hisobga oladi.

C hiziqli o 'lch am la r zanjirida kattalashtiruvchi zvenolar u ch u n  uzatish 
n isbati Q1 ga, kichiklashtiruvchi zvenolar uchun  esa —1 ga teng.

52...57, 58 b-rasm lardan  ko 'rin ib  turibdiki, chiziqli o 'lch am la r zanjirida 
berkituvchi zvenoning nom inal qiym ati kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi 
zvenolar nom ina l m iqdorlar y ig 'indilari orasidagi farq  b ilan  aniqlanadi:

m n
4  “ Х Д ™  (90)

bu yerda: m, n -kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi zvenolarning soni.
U m um iy  holatda berkituvchi zvenoning nom inal qiym ati:

m + n m n

A Z =  X  iK iA i =  X  \K K°n “  X 1 ^ - И™-  (91) 
1



Oxiigi ikki tenglam a chiziqli va tekislikdagi o 'lcham lar zanjirining asosiy 
tenglam alari hisoblanadi.

B undan  buyon ishni osonlashtirish u ch u n  kattalashtiruvchi zvenolarni 
Ap kichiklshashtiruvchi zvenolarn i esa Aj deb bel-gilaym iz.

To^gfri va teskari m asalalar

O ’lcham lar zanjirilarini hisoblash to 'g 'r i  va teskari m asalalam i yechish 
b ilan  bog 'liqdir.

T o ^ r i masala. D astlabki zvenoning nom inal o 'lcham i va joizligi ham da 
o 'lc h a m la r  z a n jir in i ta sh k il e tu v c h i h a m m a  z v e n o la rn in g  n o m in a l 
o 'lcham lari, berilganligi asosida u lam ing  jo izlik  va og 'ish lari aniq lanadi. 
B unday  m asala o 'lch am la r zanjirin i loyihaviy hisobiga taalluqlidir.

Teskari masala. B unda tashkil etuvchi zvenolarning berilgan nom inal 
o 'lcham lari, joizliklari va og'ishlariga asosan berkituvchi zvenoning nom inal 
o 'lch am i, joizligi va og 'ish lari aniqlanadi.

B unday m asala o 'lc h a m la r zanjirini teksh irishda k o 'p  qo 'llan ilad i. 
Teskari m asalani yechib to 'g 'r i  m asalani to 'g 'r i  yechilganligi tekshiriladi.

D astlabki zvenoning berilgan aniqligiga 
erishish usullari

Daslabki zvenoning berilgan aniqligiga erishish (o 'lch am la r zanjirini 
yechish)ning quyidagi usullari bor:

1) T o 'la  o 'zaro  alm ashinuvchanlik  usuli.
2) E h tim o lla r usuli.
3) G uruh li o 'za ro  a lm ashinuvchanlik  (selektiv yig 'ish) usuli.
4) M oslab o 'm ig a  tush irish  (haydab kirgizish) usuli.
5) R ostlash usuli.
O ’lcham lar zanjiri h isoblari o 'z  navbatida quyidagi m etodlari bilan  

bajarilishi m um kin:
A ) m aksim u m -m in im u m  m eto d i — b u n d a  fa q a t ta sh k il e tu v ch i 

zvenolarning chekli og 'ish lari hisobga olinadi.
B) ehtim ollar m etodi — b u n d a  detallar o 'lcham larin ing  taqsim lanish 

qonun lari va yig 'ishdagi u lam ing  birlashish tavsifining tasodifiyligi hisobga 
olinadi.

T ay y o rlan g an  d e ta lla r  h aq iq iy  o 'lc h a m la rn in g  zan jirdag i chekka 
o 'lch am la r b ilan  m os tush ish i eh tim oli foizi kam . Shuning  u ch u n  fo- 
yizdagi y o 'l qo 'y ilgan  taxm inn i buzib tashkil e tuvchi o 'lch am la r joizlik  
m aydonlarin i kengaytirish eh tim o li aniqlanadi.



D astlabki zvenoning berilgan  aniqligiga erish ishda q o ‘llaniladigan 
usullarining (G O S T  16319-80 bo 'y icha) tasnifi quyidagicha:

To1 la o'zaro almashinuvchanlik usuli

Tavsifhoma: Y ig 'ishda detallar zo ‘riab haydalm asdan, sozlanm asdan 
va tan lanm asdan  birikadi yoki joylashadi. H isoblangan jo izliklar chegarasida 
tayyorlangan deta llam i y ig 'ishdagi o ‘lcham lar-n ing  h a r qanday  birikishida 
berk ituvchi zvenoning q iym atlari o 'rn a tilg an  chegaralardan  chiqm aydi. 
O ’lcham lar zanjiri hisobi m aksim um  m in im um  usuli bilan bajariladi.

A/zalligi: Y ig 'ishning soddalashuvi va arzonligi, yig 'ish jarayonlarin i 
o q im  u s u lid a  ta s h k i l la s h tir is h n in g  e n g illa sh ish i;  z a v o d la rn i  k en g  
kooperatsiyalashtirish im koniyati, ehtiyoj q ism lam i tayyoriash tizim in ing 
soddalashuvi va u lar b ilan  iste’m o lch ilam i ta ’m inlash  va boshqalar.

K am chiligi: Tashkil e tuvchi zvenolarning joizliklari boshqa usullarga 
qaraganda kam  bo'lib, shuning hisobiga iqtisodiy samarasiz bo'lishi m um kin.

QpUlanilish sohasi: O datda yakka va kam  seriyali ishlab chiqarishda; 
o 'lcham lar zanjiriga kiruvchi zvenolarning soni va dastlabki zveno joizligining 
m iqdori kam  bo 'lganda; dastlabki zveno katta  m iqdordagi joizlik  qiym atiga 
ega b o 'lgan ida ; yakka qurilm a, m oslam alar, sh tam p lam i loyihalashda, 
q o 'sh im ch a  tavsifdagi o ld indan  hisoblash ishlarida.

Ehtim ollik usuli

Tavsifnom a: Y ig 'ish d a  d e ta lla r  b ir ik ish i va jo y la sh ish i o d a td a , 
zo 'rlam asdan , sozlam asdan, tan lam asdan  am alga oshiriladi. B unda k o 'p  
b o 'lm ag an  (ilgaridan tan langan) m iqdordagi m ahsulo tlar (oda tda  1000 
tad an  3 m ahsulo t, taxm iniy  foyizi 0,27) da berkituvchi zvenolar qiym atlari 
o 'rnatilgan  chegaradan chiqish m um kin, bo 'lganda o 'lcham lar zanjiri hisobi 
eh tim ollik  usuli bilan bajariladi.

Ajzalligi'. Afzalliklari to 'la  o 'lch am la r zanjirida qanday  b o 'lsa  xuddi 
shunday, plyus (to 'la  o 'z a ro  a lm ashinuvchanlikka qaraganda) jo izlik lar 
m aydonlarin i kengaytirish hisobiga detallam i ishlab chiqarish sam aradorligi 
oshadi. Asosiy afzalligi shundaki, bu  usul tashkil etuvchi zvenoning joizlik  
m aydonlarin i kengaytirish im koniyatin i beradi.

K am chiligi: E htim oli kam  bo 'lsa  h am  b a ’zi m ahsulotlarda berkituvchi 
zveno  q iy m a tla ri b e lg ilan g an  c h e g a ra d an  c h iq q a n d a  ay n i d e ta lla m i 
tayyoriash yoki alm ashtirish  uchun  qo 'sh im ch a  harajatlar b o 'lad i.



QoUlanilish sohasi: O datda seriyali va yalpi ishlab chiqarishda; dastlabki 
zveno joizligining m iqdori kam  b o 'lganda  va tashkil etuvchi zvenolar soni 
n isbatan  ko ‘p  b o 'lg an d a  qo 'llaniladi.

Guruhli o'lchamlar zanjiri (selektiv yig'ish) usuli

Tajsifiioma: D etallam i yig'ishda zo 'rlab  haydalm asdan va sozlanm asdan 
biriktiriladi. Y opuvchi zveno o 'lch am in in g  hisobiy jo iz lik  q iym ati Tgrl 
iqtisodiy m aqsadli ishlab chiqarish joizligigacha (T )  b ir necha m arta  oshadi. 
Tfln x T ^ .  D eta llar ishlab chiqarilgandan so 'ng  haqiqiy q iym atlarin ing 
m iqaoriga qarab saralab hisobiy joizlik chegarasida qator guruhlarga ajratila- 
di. Y ig'ish paytida berilgan chegaralarda berkituvchi zveno o 'lch am in i hosil 
qilish uchun  m os guruhlarga kiruvchi detallar biriktiriladi. O ’lcham lar zanjiri 
hisobi odatda m aksim um -m in im um  usuUda olib boriladi.

A/zalligi: Tashkil etuvchi zvenolar o 'lcham larin ing  iqtisodiy m aqsadli 
ishlab chiqarish joizliklarida berkituvchi zvenoning yuqori aniqligiga erishish 
eh tim oli borligidadir.

Kamchiligi: T ugallanm agan ishlab chiqarishning  ko 'payishi; d e ta l
lam i tekshirish va saralash uchun qo 'sh im cha xarajatlar qilinishi; yig'ishgacha 
detallam i saqlash va b a ’zi yig 'ishlam ing m urakkab-lashishi; ehtiyot qism lar 
bilan ta ’m inlashning m urakkablashishi.

QoHlanilish. sohasi: O datda yalpi va katta  seriyali ishlab chiqarishda kam  
zvenoli (3 ...4  zvenolari bor) o 'lc h a m la r zan jirlarida, m asalan, sharikli 
podshipnik lar uchun shariklar vahalqalam i tanlash, porshenlar va porshen 
halqalarini tanlash, barm oqteshik, porshen-tirq ish , IY oD  da shatun yuqorigi 
kallagi tesh ig i-barm oq-tirq ish  va boshqalarda.

M oslab o'm atish  usuli

TAFSIFNOMA: Y ig 'ishda dastlabki zvenoning ta lab  qilingan aniqligiga 
oldindandan belgilangan detal (kom pensator)n i m oslab o ‘rnatish  hisobiga 
erishiladi. Bunda kom pensatorga m exanik  ishlov berishda m a’lum joizlik 
q o 'y ilad i. K o m pensa to rdan  olinadigan  (a jra tilad ig an ) q o 'y im  m iqdori 
detallarn i oldindan y ig 'ish  va o ‘lchashdan keyin aniqlanadi. O ’lcham lar 
zaqjirlarini hisoblash maksim um -m inim um  yoki ehtimolli usullari yordam ida 
bajariladi.

A/zalligi: Tashkil etuvchi zvenolarga iqtisodiy jihatdan  maqsadli joizliklar 
qo 'yilishi m um kin.



Kamchiligi: Y ig 'ishning ancha  qim m atlashuvi va m uddatin ing  uzayi- 
shi; m ehnatta lab  y ig 'ish  ish larida, m oslab o 'm a tish d a  yuqori m alakali 
m e h n a t  ta la b  q i l i n a d i ,  i s h la r  q iy in  m e ’y o r l a s h t i r i l a d i  va  
m exanizatsiyalashtiriladi; ishlab chiqarishni rejalashtirish va ehtiyot qism lar 
b ilan  ta ’m inlash m urakkablashadi.

QpUlanilish sohasi: K o 'p  ho llarda yakka va k ichik seriyadagi ishlab 
chiqarishda; ayrim  tokorlik dastgohlarida vertikal tekislikda oldingi va ketingi 
“babka”lar m arkazlarin ing m os tushishiga erishishda.

Rostlash usuli

Tavsifitoma: Y ig 'ishda dastlabki zvenoning talab etilgan aniqligiga zveno 
m ateria lin i kesm asdan  k o m pensa to r zvenoning  o 'lc h a m in i o 'zgartirish  
hisobiga erishiladi. Y ig 'ishda o 'lcham ning  o 'zgarishi yo maxsus konstruksiya 
(kom pensator) la r hisobiga (rezbada, ponada, konussim on sirtlarda va h.k. 
d e ta l la m i d a v riy  s iljish )  y o k i (q is t irm a , h a lq a ,  v tu lk a  t ip id a g i)  
alm ashlanuvchi de ta llam i tan lash  hisobiga ta ’m inlanadi. O ’lcham lar zanjiri 
hisobi m aksim um -m in im um  yoki ehtim olli usu llar b ilan  am alga oshiriladi.

A/zalligi: Tashkil etuvchi zvenolarga iqtisodiy jihatdan  m aqsadli joizliklar 
beriladi, nafaqat yig 'ish, balki foydalanishda (yem irilishni kom pensatsiya 
qilish  u c h u n ) h a m  yo p u v ch i zveno  o 'lc h a m in i ro stlash  va an iq likn i 
avtom atik rostlashni ta ’m in lash  im koniyati yaratiladi.

Kamchiligi: M ahsu lo t konsruksiyasining m urakkablashish ehtim oli; 
o 'lc h a m la r  zan jirid ag i d e ta lla r  so n in in g  (b a ’zi h o lla rd a ) k o 'p ay ish i. 
y ig 'ishning rostlash va o 'lch ash la r zarurati tufayli m urakkablashishi.

Qp4lanilish sohasi: H am m a ishlab chiqarish turlarida juda keng tarqalgan. 
A sosan yuqori aniq lik  b ilan  ajralib turuvchi zanjirlarda keng tarqalgan. 
Tekislikdagi val o 'q i parallelligiga erishish. A ylanuvchi detallar, dastgohlar 
shpindellari, chervyaklar tishli g'ildirakli vallarining o 'q  bo'ylab kam  siljishlari 
ta ’m inlanadi, ham da dastgoh ishidagi va sh.k., tayanchlar va shpindellar 
bo'yinchalari orasidagi m inim al tirqishni ta ’minlash. Bu usulda berilgan aniqlik 
nafaqat yig'ishda balki foydalanish jarayonida ham  ta ’m inlanishi m um kin.

D astlabki zvenoning berilgan an ialieiea erishish usulini tanlash

Aniqlikka erishish usulin i tanlaganda m ahsu lo t (m ashina, m exanizm , 
apparat, asbob va h .k .) n ing funktsional vazifasini, uning konstruktiv  va 
texnologik xususiyatlarin i, tayyoriash  va y ig 'ish  narxini, foydalanishga



b o ‘lgan ta lab lam i, ishlab ch iqarish  tu rin i, un i tashkillashtirish va boshqa 
om illam i hisobga olish kerak.

D astlabki zvenoning berilgan aniqligiga erishish im k o n  q ad ar kam  
texnologik va foydalanish harajatlari bilan egallanishi lozim. Birinchi navbatda 
(o 'lcham lar zanjirini yechishda) shunday aniqlikka erishish usullari tanlanishi 
kerakki, bunda yig'ish tanlanm asdan, moslab o 'm atilm asdan , rostlanm asdan 
bajarilishi, ham da yig 'ilgan m ahsu lo tlar o 'lch am la r zan jirin ing  h am m a 
talablariga to 'la  javob beradigan bo'lishi kerak. Boshqacha aytganda to 'la  o 'zaro 
alm ashinuvchanlik yoki ehtim ollar usuli qo 'llanilishi kerak.

A gar ko 'rsa tilg an  u su llam i q o 'lla sh  iq tisodiy yoki texn ik  jih a td a n  
m aqsadga m uvofiq  b o 'lm asa , b u n d a  to 'la  b o 'lm ag an  (q ism an) o 'z a ro  
alm ashinuvchanlikning b iro rta  usullariga (rostlash, m oslab o 'rn a tish  yoki 
guruhli o 'za ro  alm ashinuvchanlik) o 'tish  tavsiya etiladi.

D as tlab k i zv en o n in g  b e rilg a n  an iq lig iga  e rish ish  u su lin i tad q iq  
qilayotganim izda tashkil etuvchi zvenolarning o 'rtach a  joizlik m iqdorini yoki 
o 'r ta c h a  an iq lik  darajasi (kvalitet) n i m o 'lja llash  kerak va to 'la  o 'za ro  
alm ashinuvchanlik , ehtim ollar, q ism an o 'zaro  alm ashinuvchanlik  usullarini 
navbat b ilan  tekshirib k o 'rish  kerak.

Tashkil etuvchi zvenolarning o 'rtach a  joizlik m iqdori Ts chiziqli zanjirlar 
u ch u n  (dastlabki zvenoning joizligi [ Г ]  berilgan bo 'lganda).

T c =  [TZ ] / m  +  n  (92)

bu  yerda: mQn — tashkil etuvchi zvenolarning soni.
Tashkil etuvchi zvenolarning o 'rta ch a  aniqlik darajasi (kvaliteti) joizlik 

birligi sonlarida as (aniq lik  koeffitsienti) quyidagi ifoda b ilan  hisoblanadi 
( to 'la  o 'za ro  alm ashinuvchanlik  usuli bo 'y icha):

m + n m + n  / ч

a ,  =  [ r I ] / £ i = t r I ] / £ ( o , 4 5 - ^  +  0 , 0 0 1 - B j  (93)
1 1

bunda: [ T  ] — dastlabki zvenoning joizligi, m km ;
Z_________

D y =  y j D ^  ■ D mn — o 'lcham lar intervalining o 'r ta  geometrigi, m m ;

/ -  ning qiym ati 23-jadvaldan olinadi.
owning hisoblangan m iqdori b o 'y icha  [2. 182-bet 13-jadval] aniqlik 

darajasi (kvaliteti) topiladi, keyin 24-jadvaldan kvalitet b o 'y ich a  a  ning 
qiym atiga eng yaqin m iqdor tanlanadi.



O ’lcham lar intervallari 
uchun jo iz lik  birligining  

qiym ati

O 'lcham lar 
interval —lari, 

mm

Joizlik 
birligi, mkm

1...3 0,63
3...6 0,83

6...10 1,00
10...18 1,21
18...30 1,44
30...50 1,71
50...80 1,90

80...120 2,20
120...180 2,50
180...250 2,90
250...315 3,38
315...400 3,60
400...500 4,00

ГГ5...1Т17 kvalitetlar uchun 
jo iz lik  b irlik lari soni 

qiym ati.

J o iz l ik
b ir l ig i

s o n i
K v a li te t

7 IT 5
10 ГГ6
16 IT 7
2 5 IT 8
40 IT 9
6 4 IT 10
100 ГГ11
160 IT 12
2 5 0 IT 1 3
40 0 IT 1 4
6 4 0 ГГ15
1000 IT 16
1600 IT 17

T o ‘la o ‘zaro  alm ashinuvchanlik  usuli kichik  aniqlikdagi yoki tashkil 
etuvchi zveno lar son i kam  b o 'lg an  o 'lc h a m la r zan jirla rn i h isoblashda 
iqtisodiy jih a td an  sam arali bo 'lish i m um kin. B oshqa hollarda detallam i 
tayyorlashdagi kerak b o 'lg an  aniqlik  nafaqat iqtisodiy aniqlik chegarasidan 
balki erishish m um kin  bo 'lg an  aniqlik  chegarasidan h am  chiqishi m um kin. 
B unday vaqtda eh tim ollar usulini qo 'llash  im koniyatlarin i tekshirish  kerak.

O datda ehtim ollar usuli bilan  hisoblaganda tashkil etuvchi zvenolarning 
jo izlik lari (T o 'la  o 'lch am la r zanjiri usuli b ilan  solishtirganda) b irm uncha 
katta  bo 'lad i (kam  zvenoli zanjirlar uchun  — 30...40%  ga, k o 'p  zvenoli 
zanjirlarda 2 m arta  va u n d an  yuqori) bu  esa deta llam i tayyoriash narxini 
tushiradi va m ahsulo tn i arzonlashtiradi. Shuning u ch u n  bu usu l to 'la  o 'za ro  
alm ashinuvchanlik  usuliga n isbatan  afzalroq hisoblanadi.



A. Chiziqli o'lcham lar zanjirlarini to'la o'zaro almashinuvchanlik 
m etodi bilan hisoblash

Y uqorida o 'lc h a m la r zanjirining asosiy tenglam asin i (90) keltiigan 
edik, endi berkituvchi zvenoning maksimal va m in im al qiym atlarini (chekka 
m iqdorlarin i) top ish  fo rm ulalarin i yozam iz. (90) fo rm uladan  k o 'r in ib  
turibdiki, Az  n ing  m ax  q iym ati A t qiym atlari eng ka tta  va Aj qiym atlari eng 
kichik b o 'lganda  hosil qilinadi, ya’ni:

m n
■̂ Imax — 4  max min (94)

i=l j=1
m n

^ I  min (95)
.=1 y=i

(94) ifodadan  (95) ifodani ayirsak:

A - A =
Z m a x  I  m in

f  m m \  (  n  n
V  A _A _____  A _ V  A
/  ^ m a x  I m in  /  i  j  m in  ^  j  m a x

i=l i=l J ^ i=l y=l

B unda. A y - ZyL  шах L mm L

m m m
X ^ ™ *  “ X ^m m  = X ^ 4  ~  kattalashtiruvchi zvenoning joizligi;
1=1 1 = 1 1 = 1n n Л
X ^ ;™ »  -  = X ^ . /  — kichiklashtiruvchi zvenoning joizligi;
1=1 is! is 1

natijada:
m n m+n

П ^ Т А ^ ^ Т А ^ ^ Т А ,  (96)
1=1 j = 1 У =1

Shunday qilib, berkituvchi zvenoning chiziq li o 'lch am lar zanjiridagi 
joizligi zanjirn i tashkil etuvchi ham m a zvenolar jo izlik lari yig'indisiga teng. 
(96) ifodani tah lil qilib berk ituvchi zvenoning aniqligini oshirishning 
asosiy yo 'lla rin i belgilash m um kin.

1. H ar b ir  tashkil etuvchi zvenoning jo izlik larin i kam aytirish.
2. O ’lcham lar zanjiridagi zvenolar so n in i kam aytirish, y a ’ni m Q n  

y ig 'ind in i kam aytirish  ("K a lta” zanjir p rin ts ip i); tashkil etuvchilar soni 
qancha kam  bo 'lsa  boshdagi (berkituvchi) zvenoning oldingi joizlik m iqdori 
saqlangan holda tashkil e tuvchi zvenolar jo izlik larin i shuncha oshirish va 
ishlab chiqarish narx in i ancha  kam aytirish m um kin .



(96) form uladan ko 'rin ib  turibdiki, berilgan dastlabki zvenoning joizligi 
kichik b o 'lsa  tashkil etuvchi zvenolarning h am  (soni qancha k o 'p  bo 'lsa) 
joizliklari kam  qiym atlarda belgilanadi.

O ’lcham lar zanjirini hisoblaganda og'ishlar E S  va £ /b ila n  emas o 'rtacha  
og 'ish lar b ilan  Es ishlash qulaydir (59 -rasm ).

E c = ( E S  +  E I ) /  2  (97)

(94) va (95) ifodalardan  navbat b ilan  (90) ifodani ayirsak u  holda:
(  m _m_ \  (  п я \

” ^1 ” | max — |~  I
I M  J=I J1=1 /=1

^Emin “

yoki

m \ r -
Y a i min I- - j  ПШХ- 1 4

V ,=i /=1 / 7=1 )

m ii

ESA1 =  ' £ ESAi ~ ' L EIAj
i=1 j =I

m n
EIAZ -  X  EIAi -  X  ESAj

i=i

Ec=0

59—rasm. Joizliklar maydonlarining о ‘rtacha og ‘ishini belgilash. 

(98) va (99) lam i qo 'shsak  va (97) ifodani hisobga olsak:

E a = ± E a - ± E <

(98)

(99)

(100)



b u  erda: - berkituvchi zveno jo izligining o 'r ta ch a  og'ishi;
Ed,E cr  k a tta la sh tiru v c h i va k ic h ik la sh tiru v c h i z v e n o la r  jo iz lik  

m aydonlarining o 'rtacha  og'ishi.
B undan  berkituvchi zvenoning ES  va E I  larin i quyidagicha aniqlash 

m um kin:

E S y — E r r  +  \/C Г,i (101)

E I z —E a ;  z (102)

B erkituvchi zvenoning chekka o 'lcham larin i quyidagi ifodalar bilan 
top ish  m um kin:

^ Im a x  =  ■*" ^ Z  (103)

^ Z m in  =  ^  M l  ^104^

To'g'ri m asala

T o 'g 'r i m asalada dastlabki zvenoning chekka qiym atlari (yoki ekvivalent 
m iqdorlar -  jo izlik , nom inal o 'lc h a m  va jo iz lik  m aydon in ing  og 'ish i) 

berilgan. S hular asosida dastlabki zvenoning jo izligi va 
og 'ish lari aniqlanadi:

] =  L^Imax 1 ~  t^Zmin ]

[£Л 41 ] = к л ] - и 1 ]

E c, _ = I e S A t ] - [ E I A ^ I 2

Shundan  keyin deta llam i tayyorlashning iqtisodiy jiha td an  m aqsadli 
aniqligini hisobga olib o 'lch am la r zanjiriga kiruvchi zvenolarga dastlabki 
zvenon ing  jo iz lig i f TA%\ taq sim lan ad i. Bu ish  quyidagi u su lla r b ilan  
bajariladi.

1. S inash usulida, o 'lc h a m la r  zan jiriga  k iruvch i z e n o la r  k o n st- 
ruktsiyalarining xususiyatlari, o 'xshash m ahsulotlardan foydalanish tajribasi 
va boshqa jihatlari hisobga olinib ularga iqtisodiy jiha tdan  m aqsadga to 'g 'ri 
keladigan joizliklar belgilanadi va berkituvchi (oxiri) zvenoning joizligi (96)



form ula bilan hisoblanib, dastlabki zvenoning joizligi [7ДУ] bilan solishtiriladi. 
Agar to ‘g‘ri kelm asa jo izlik  [T t, TJ laiga texnologik nuqtai n aza id an  m a’qul 
keladigan o 'z-garish lar kiritilib quyidagi tengsizlik tekshiriladi:

2. Teng jo iz lik la r  usulida ham m a tashkil etuvchi zvenolar u ch u n  bir 
xil joizlik lar beriladi, ya’ni:

(96) va (106) ifodalardan  foydalanib (92) ifodani olam iz. B unda  Г  
o 'rtacha  joizlikni hisoblaymiz. Bu Г  joizlik ham m a yoki ayrim  tashkil etuvchi 
zvenolarning n om ina l o 'lch am larin i tayyorlashdagi texnologik jiha tlarin i, 
k o n stru k ts iy an in g  ta la b la r in i va b o sh q a  x u su siy a tla rin i h iso b g a  olib  
korrektirovka qilinadi va (105) shartn ing bajarilishi tekshiriladi. B u teng 
jo iz lik la r u su lin i tash k il e tuvch i zveno lar u c h u n  o ld in d an  jo iz lik lam i 
belgilab ko 'rishda  qo 'llash  tavsiya etiladi va keyinchalik u lar korrektirovka 
q ilinadi. Y oki o 'lch am la r zanjirin i tashkil e tuvchi zvenolari b ir tartib li 
b o 'lg an  va b ir  xil iq tisodiy jih a td an  m aqsadli aniqlikda o lin ishi m um kin  
b o 'lg an  holda qo 'llan ilad i.

3. B ir an iq lik  d a rja si (kva lite ti) usulida  h am m a tashk il e tuvch i 
o 'lch am la r b ir  aniqlik  darajasida (bir kvalitetda) tayyorlangan deb qabul 
qilinadi, tashkil etuvchi zvenolarning joizliklari faqat nom inal o 'lch am g a
b o g 'liq  b o 'lad i. , ___ ,

T  =  a - i  =  a  ■ \p ,45  + 0 , 0 0 1 -  D v)  n i (96) form ulaga q o 'y ib  va 
ayrim  o 'zgarish lardan  keyin  (93) ifodani olam iz.

(93) form uladan h isoblangan a  m iqdoriga qarab 23-jadvaldan eng 
yaqin  kvalitet tan lanad i va tashkil etuvchi zvenolar jo izlik lari aniq laniladi. 
Joizlik lar quyidagicha belgilanadi:

• Q am rovchi o 'lch am la r uchun, agar bu jo iz b o 'lsa  asosiy teshik  singari 
olinadi.

Q am raluvchi o 'lch am la r u ch u n  esa asosiy val singari olinadi. 
Joizlik lar y ig 'indisi (105) ifoda bilan tekshiriladi.
Joizliklar m a ’lum  b o 'lg an d an  so 'ng  og 'ish lar aniqlanadi. 
K attalashtiruvchi zvenolar uchun  ESq T- EliqO  
K ichiklashtiruvchi zvenolar uchun  ESflO: E lfl-  Tt
Q am rovchi o 'lch am la r u ch u n  ESq T;. ElflO  
Q am raluvchi o 'lch am la r uchun  ES/qO: E lfl- T,
Y uqoridagi tu rla iga m os kelm asa ESI qQ 0,5Tt: EI/q-0,5Tl

TL < [ T Z] (105)

(106)



Shundan so‘ng (97) formula yordamida berkituvchi zvenoning o ‘rta og'ishi 
EsL aniqlanib u  berilgan [ E g ]  bilan taqqoslanadi. Agar to 'g 'r i kelm asa Ed; 
E^ larga b a ’zi o 'zgartirishlar kiritiladi va yangi qiym atlari bo 'yiga E&  qayta 
hisoblanadi, keyin yana [Eg]  bilan solishtiriladi. B u ish yuqoridagi shart 
bajarilguncha davom  ettiriladi. Agar bu  yo 'l b ilan  shart bajarilmasa, bunda 
istisno sifatida faqat bitta zvenodan tashqari (bog'liqli Ak deb ataluvchi) ham m a 
tash k il e tuvch i zveno larga o g 'ish la r be lg ilanad i. A gar b o g 'liq li zveno 
kattalashtiruvchi zvenolardan biri bo'lsa, uning og'ishlari quyidagicha topiladi:

n m-1

^  ck  тал  ^ c m in  ^ ^ с т а х  (1 0 7 )

Е ^ к т а х  ~  ^ckm a x  +  0 ,57 \  

E h ^ = E c l m n - 0 , 5 T k \  (108>

A gar bog 'liq li zveno kichiklashtiruvchi zveno lardan  biri bo 'lsa:
m п-1

^ c k m in  ^ с т а х  ^ c m i n  ( 1 0 9 )

E S t  - = £ .  . + 0 , 5 7 : 1к nun c k  min 5 k I

E L  . = E  . . - 0,57V I (I10)к  min c k  min ’ к  J

H isoblangan og 'ish lam ing  to 'g 'rilig in i tekshirish  kerak:

к  max ~ E I k  min =  T k  (1 1 1 )

bu  yerda: Tk — berkituvchi zvenoing joizligini taqsimlaganda aniqlangan.
B og 'liq li zv enon ing  h iso b lan g an  ch ek k a  o g 'ish la ri k o 'p  ho llarda  

standartga m os tushm asligi sababli ishlov berish  va o 'lchash  qulay bo 'lgan  
zv en o lar b o g 'liq li zveno  sifa tida  qabu l q ilin a d i (m asalan : ch uqurlik , 
balandlik , qalinlik o 'lch am i va h.k.).

Shunday qilib to 'g 'r i  m asalani to 'la  o 'lc h a m la r zanjiri usuli bilan 
quyidagi tartibda yechish  kerak:

1) M asalani shakllantirish, dastlabki zvenon i aniqlash, uning nom inal 
o 'lch am i, chekka og 'ish larin i va joizligini topish .

2) Z anjirn ing tashkil etuvchi zvenolarin i aniqlash .
3) O ’lc h a m la r  z a n jir i  sx em as in i q u r is h ,  k ic h ik la sh tiru v c h i va 

kattalashtiruvchi zvenolarn i aniqlash.



4) O ’lcham lar zanjirining asosiy tenglam asini tuzish, (90) form ula 
orqali tashkil etuvchi zvenolarning nom ina l o 'lcham larin i hisoblash.

5) Jo iz lik n in g  o 'r ta c h a  m iq d o rin i yok i tash k il e tu v ch i zv en o la r 
o ‘lcham larin ing o 'r ta c h a  an iq lik  darajasini hisoblash (92), (93) form ulalar.

6) Jo iz lik la rn i k o rrek tiro v k a  q ilish  va be lg ilan g an  jo iz lik la m in g  
to ‘g‘riligini teksh irish  (96), (105) form ulalar.

7) Z anjirn ing  tashkil etuvchi zvenolari o 'lcham lariga yo‘l qo 'y ilgan 
og 'ish lam i belgilash.

8) C hekka o g 'ish lam in g  to 'g 'r i  belg ilanganlig in i teksh irish  (100), 
(101), (102) form ulalar.

9) K erak  b o 'lganda  berkituvchi (oxirgi) zvenoning chekka o 'lch am - 
larini hisoblash (103), (104) form ulalar.

Teskari m asalan i yechishda bosh lang 'ich  m a’lum otlar 2 xil variantda 
bo'lishi m um kin.

1. H am m a tashkil e tuvchi zvenolarning nom ina l o 'lch am lari (A.max; 
Aj„ J  va chekka og 'ish lari (ESAimax; EIAlmax, ESAjmin EIAjmJ  beriladi.

2. H am m a tashkil etuvchi zvenolarning nom inal qiym atlari va chekka 
og 'ish lar ham d a dastlabki (bosh lang 'ich) zvenoning chekka o 'lch am lari

AZ „ J  (y°ki ularga ekvivalent bo 'lgan m iqdorlar [A^J chekka og'ishlar 
[ESAjJ, [EIAxJ beriladi.

Birinchi h o la td a , tashkil e tuvch i zveno larn ing  b o sh la n g 'ic h  m a ’- 
lum otlari asosida berkituvchi o 'lch am n in g  chekka o 'lcham lari (nom inal 
o 'lcham , jo izlik , chekka og 'ish lar) hisoblanadi.

Ikkinchi h o la td a , tashk il e tuvch i zveno larn ing  b o sh lan g 'ich  m a ’- 
lum otlari asosida berkituvchi zvenoning chekka o 'lch am lari A^max, 
aniqlanib, keyin u lam i bosh lang 'ich  zvenoning berilgan m iqdorlar lA^max) 
L4y . 1 b ilan  solishtiriladi.L 4*nnnJ

Agar (83) shart bajarilm asa tashldl etuvchi zvenolarning bosh lang 'ich  
m iqdorlari korrektirovka qilinadi, ya’ni to 'g 'r i  m asala yechiladi.

Agar berkituvchi zvenoning m aksim al qiym ati berilgandan ancha kichik 
Aymni« A zmaxva  m in im al o 'lch am i esa berilgandan ancha  katta  A-̂ mjn*A^min

Teskari m asala

Bunda:



b o ‘lsa , b u n d a y  h o la td a  ta sh k il e tu v c h i z v e n o la rn in g  b o s h la n g 'ic h  
m iqdorlarin i o 'zgartirish  va joizligini kattartirish  m um kin.

Shunday  qilib, teskari m asalani to 'la  o 'z a ro  alm ashinuvchanlik  usuli 
b ilan  quyidagi tartibda yechish kerak (G O S T  16320-80).

1) M asalani qo 'y ish  va shakllantirish. B erkituvchi o 'lc h a m n i ajratish.
2) O ’lcham lar zanjiri sxem asini tuzish  va zvenolarn i kattalashtiruvchi 

va kichiklashtiruvchilarga ajratish.
3) O ’lcham lar zanjirining asosiy tenglam asini tuzish  va berkituvchi 

zvenoning nom inal o 'lch am in i hisoblash, (90) form ula.
4) B erkituvchi zveno jo izlik  m aydonin ing  o 'r ta  og 'ish in i hisoblash

(100) form ula.
5) Berkituvchi zvenoning joizlik m iqdorini hisoblash. Agar lozim  bo 'lsa 

berilgan  q iym at bilan  solishtirish, (96) form ula.
6) B erkituvchi zvenoning chekka og 'ishlarin i va chekka o 'lcham larin i 

aniqlash. L ozim  b o 'lsa  berilgan qiym atlar [^4SmJ ,  (4SmJ ,  b ilan  solishtirish
(101), (102), (103), (104) form ulalar.

B. Chiziqli o'lcham lar zanjirlarini ehtim ollar 
m etodi bilan hisoblash

Biz yuqoridagi (94), (95), (96) form ulalam i m aksim um -m inim um  usuli 
bilan aniqlaganimizda detallam i ishlab chiqarish yoki yig'ishda kattalashtiruvchi 
zvenolarning m aksim al o 'lcham lari bilan kichiklashtiruvchi zvenolarning 
m inim al o 'lcham lari yoki buning teskarisi, kattalashtiruvchi zvenolarning 
m inim al o 'lcham lari va kichiklashtiruvchi zvenolarning maksimal o 'lcham lari 
b ir vaqtda sodir bo 'ladi va ular doim o birgalikda keladi deb faraz qildik.

B unda berkituvchi zveno esa jo iz lik  m aydoni chegarasidan chiqm asligi 
shart. Shu bilan to 'la  o 'za ro  alm ashinuvchanlikka erishiladi. B unda joizliklar 
asossiz ravishda k ichik belgilanadi, bu  esa deta llam i tayyoriashni ancha 
q im m atlash tirad i.

A m m o ishlab chiqarishda yoki yig 'ishda chegaraviy o 'lch am li (dmax, 
dmi„, Dmax, Dmm yoki Amax, AmJ  detallar ju d a  kam  m iqdorda  (1,5% ) b o 'lad i 
va b ir  qism ga yig 'ishda eng katta  chegaraviy o 'lch am li val (dmaJ  b ilan  eng 
k ich ik  chegaraviy o 'lcham li teshik (DmJ  li v tu lkaning (yoki teskarisi Dmax, 
dmjn) b irga b irikish eh tim oli ju d a  kam .

Z a n jir  zv en o la rin in g  jo iz lik la r in i n aza riy  h iso b lash g a  asos q ilib  
eh tim o lla r nazariyasining azaldan m a ’lum  ko 'paytirish  teorem asi olinadi,



b u  teorem a tasodifiy hodisalam ing m os kelishi ehtim oli u lar ehtimoUarining 
ko 'paytm asiga teng ekanligini hisobga olsak, ehtim ol 0 dan  1 gacha bo 'lgan  
son  bilan  ifodalangani u c h u n  alohida tasodifiy hodisalam ing m os kelishi 
ehtim oli am alda ju d a  kam  bo 'lad i.

M asalan, agar m exanizm dagi o 'lch am la r zanjirida 10 ta  zveno bo 'lsa , 
unda  eng yom on birikm aning (detallam ing  chekli o 'lcham lari bo 'y ich a  
birikm asi) paydo bulish  eh tim oli 0,0000000000002 ga tengdir. B u degani 
korxona b ir kunda 1 m in. shunday  m exanizm  ishlab chiqarsa eng yom on 
birikm aning paydo b o 'lish i 10...15 m ing yilda b ir m arta  b o 'lad i. K o 'rin ib  
turibdiki, k o 'p  zvenoli o 'lch am la r zanjirini nazariy  jih a td an  m aksim um - 
m in im um  usuli b ilan  hisoblash asossizdir, chunk i o 'lcham lam ing  og 'ishlari 
asosan joizlik  m aydonin ing  (taqsim lanish) m arkazi atrofida guruh lanad i va 
shunday  og 'ishli de tallam ing  birikishi ju d a  k o 'p  uchraydi.

D etallam i ishlab chiqarishda ulam ing o 'lcham lari m e’yoriy taqsimlanish 
qonuni bo'yicha sochiladi deb olib, chegaraviy qiymatlarga ega bo'lgan o'lcham li 
(joizlik chegarasidagi) detallar hosil bo 'lish  ehtim oli 0,27% dan  ortmaydi.

O ’lcham lar zanjirlarining joizliklarini ehtim ollar nazariyasi asosida hisob 
qilinganda, bir m exanizm da (m ashinada) o 'lcham lari chegaraviy o 'lcham larga 
teng detallam ing paydo bo 'lish  ehtim oli kam  ekanini e ’tiboiga olib, zanjirning 
barcha zvenolari joizliklari kattalashtiriladi. Bunda m ashinalar sonini barcha 
zvenolar katta joizliklarini hisob qilm asdan ilgari foizlarda aniqlanadi va u  
istalgancha kichik bo'lishi mumkin. A m m o bu foiz qancha katta bo'lsa, zanjirning 
barcha zvenolariga shuncha katta joizliklar belgilanishi mumkin.

Shulardan kelib chiqib, ko 'p lab  va yalpi ishlab chiqarishda, o 'lch am la r 
zanjirlarini hisoblashda eh tim ollar nazariyasining asosiy qoidalarini qo 'llash  
kerak. O ’lcham lar zanjiridagi berkituvchi zvenoning o 'lch am in i m urakkab 
tasodifiy hodisa deb b ir nech ta  m ustaqil tasodifiy hodisalam i tashkil etuvchi 
zvenolar o 'lcham lariga b o g 'liq  deb qarash m um kin.

D eta llar o'lcham lari taqsimlanishining 
asosiy qonunlari

T aqsim lanish q o nun i tasoddifiy kattalik  (detal o 'lcham lari) raqam iy 
qiym ati b ilan  u lam ing  paydo b o 'lish i “u” qaytalanishi (eh tim ollik  zichligi 
V ’) orasidagi bog 'liq likn i o 'm a tad i.

Partiyadagi detallar o 'lcham larin ing  taqsim lanishi em pirik  m ajm uasini 
taxm inan  m os ravishda to 'g 'r i  keluvchi nazariy  taqsim lanish  q o n u n i bilan 
tasvirlash m um kin.



O ’lch am la r zan jiri nazariyasida eng k o ‘p  u ch ray d ig an  va q o 'lla -  
n i la d ig a n  d e ta l la r  o ‘lc h a m la r in in g  ta q s im la n is h  a so s iy  q o n u n la r i  
quyidagilar: m e ’yoriy qon u n , teng eh tim ollar q o n u n i, uch b u rch ak  q o 
nun i va Maksvelldir.

M e’yoriy q o n u n  eh tim ollar zichligi (o 'lch am la r taqsim lanishi) nazariy 
egri ch iz ig 'i (60 — rasm , a) quyidagi tenglam a b ilan  ifodalanadi:

bu  yerda:
R  — tasodifiy kattalik (m a’lum  o 'lcham ) ning ehtim ollik  zichligi (uning 

qaytalanishi chastotasi);
At — tasodifiy kattalik  (o 'lcham ) ning jo riy  qiym ati;
M (A i)~B  — tasod ifiy  katta lik n in g  m a te m a tik  ku tilish i, tax m in an  

o 'lch am n in g  o 'rta ch a  arifm etik qiym atiga teng;
G — tasodifiy kattalikning o 'rtach a  kvadratik  og'ishi.
D eta llar o 'lch am ig a  qo'llasak:

Shu sohada partiyadagi detallardan  tah m in an  99,73%  joylashadi va
0,27%  detallar esa AmaxqAQ3a^AmlnqA-3a  dan  k a tta  qiym atlarga ega bo 'lad i.

60-rasm , a da  ko 'rsatilgandek  um um iy  ho la tda  taqsim lanish  m aydoni 
(sohasi) су. jo izlik  m aydoni Tt b ilan  m os tushm asligi h am  m um kin.

Taqsimlanish qonunlari
M e 'yoriy ( Gaus) qonuni

P { y ) = ^ l G r 4 b t \ e ~ [Ai~M{A,)Yl2aJ (113)

n

(114)

(115)

T aqsim lanish  m aydon i kattaligi qilib со. soha  olinadi:

(0,  =  ± 3 ( 7 ,  =  6CT, (116)



A ■
.  ~ 3<7i . A  + 5 0 /

7] -a i . - 6 ° i

60 — rasm. Detallar о ‘Ichamlarining taqsimlanish asosiy qonunlari. a -те yoriy; 
b-teng ehtimollar; v-uchburchak (Simpson) qonunlari.

bu yerda: ALx — detallar haqiqiy o 'lch am lari (uzunlik , d iam etr va h.k.). 
60-rasm da: 1-nazariy egri chiziq (113) form ula bo 'y icha  qurilgan; 2-em pirik  
egri chiziq detallar haqiqiy  o 'lcham lari b o 'y ich a  qurilgan. 

и — partiyadagi detallar soni.



Teng ehtimollar qonuni

E htim ollar zichligi (o 'lcham ning  qaytalanishi) b u  holda doim iy kattalik  
b o ‘ladi (60-rasm , b).

p =  1 1

' I
[ [ 4  - M ( A ) Y p d A  =  ^

I  2 V 3  2 V 3  0 1 9 )
Anin

ffl, =  t ,
bo’lganda,

z
(7 ,  =

2 V 3  02 0 )

U chburchak  (S im pson) qonuni

M ( A ) = ( A imx + А ^ п ) / 2 ^  A  ( i2 i)

^ 1  =  C^max “  ^m in У  ^ л / б  =  03i ^ ^ V 6  q 22)

® i =  ^  bo’lganda =  Z   ̂^ л / б  (123)

Hisoblash form ulalari

E htim ollar usu lida asosiy hisoblash bog 'liq lik larin i chiqarish  uchun  
m atem atik  kutish lar va dispersiyalar teorem asidan  foydalanam iz.

T aso d ifiy  k a tta lik la r  y ig 'in d is in i m a te m a tik  k u tilish  te o re m a s in i 
q o ‘llab:



m + n

л ф г ) = 2 > ( 4 ) olam iz (124)
I

b u  yerda: M(A^), M (A ) — berk ituvchi zveno va /—chi tashkil etuvchi 
zvenoning o 'lch am lari m atem atik  kutilishi.

D etallam i tayyorlashda m atem atik kutilish (partiyadagi o 'rtacha arifmetik 
o 'lch am ) joizlik  m aydoni m arkazi b ilan  m os tushm asligi m um kin. Shunday 
m os tushm aslik kattaligi, jo izlik  taqsim lanish m aydoni yarim i qism i ifodasida 
nisbiy assim m etriya - at koef-fitsien ti deyiladi (6 1-rasm ).

61 — rasm. Joizlik maydoni markazi bilan matematik kutilishning mos 
tushmaslik koeffitsientini aniqlash.

a i = [ M { A i ) - A i c ] /T i / 2  =  { M ( E i ) - E c i ) /Ti / 2  (125) 
bu  yerda:
M (A ) — m atem atik kutilish; i — zvenoning o 'rtacha  m atem atik o 'lcham i; 
Aic - jo iz lik  m aydoni m arkazi to 'g 'r i  keluvchi o 'lcham ;
M (E ) — m atem atik  ku tilish  koordinatasi;
Ecj — joizlik m aydoni m arkazi koordinatasi, zvenoning o 'rtach a  og'ishi. 
M(Ai) va M (Ei) n isbatan  o 'zgartirilgan  (125) ifodani (124) ifodaga 

qo 'y ib , jo izlik lar m aydonlari m arkazlariga m os keluvchi AsS, A clmax, Ajmin 
o 'r ta ch a  o 'lch am la ri orasidagi bog 'liq likn i

Aci +  /  2 =  Z(i4cmax +  o c ^  ■ Tmzx 1 2 ) —



va yana berkituvchi zveno E g  o 'r tach a  og 'ish i va tashkil e tuvchi zve
no la r (Ешю, E ^ J  orasidagi bog‘liqlikni olam iz:

E cl 'Tz I 2  =  £ ( £ спшх +  cCjmx ■ Тты /  2 ) —

" ,  ч (127)
m in +  a m in '  ^ m in  ^

D ispersiyalar teorem asini D  (Xi) qo 'llab , b o g 'liq  b o 'lm ag an  tasodifiy 
kattalik lar y ig 'indisidan quyidagini yozam iz:

m+n
<*l =  X е7.2 (128)

1=1
O ’rtacha  kvadrat og 'ishdan joizlikka yoki taqsim lanish m aydoniga o 'tish  

u ch u n  nisbiy taqsim lanish  koeffitsienti — A. qo 'llan ilad i.
N isb iy  o 'r ta c h a  kvadra t o g 'ish  h iso b lan g an  n isb iy  ta q s im la n ish  

koeffitsienti со gT. bo 'lganda:

A,. =  2 G { /  7) teng. (129)

M e’yoriy qonun  uchun  Tfl6cs., b o 'lg an d a

_  _  2Gj_ _  \_

' Tt 6 a ,  3 

T eng eh tim ollar qonun i uchun  T{ =  2^/Зсг, bo 'lganda

2a , _  2 a , _  1 

7; 2 ^  S

U chburchak  q o nun i uchun  7) =  2 у [ б о ~  bo 'lganda

_  2g,. _  2 a ,  _  1

' Г, 2 л/б • a ,  л/6

(129) form uladagi y i  n i topib un i (128) form ulaga qo 'ysak  b a ’zi m os 
o 'zgarish lardan  so 'n g  quyidagini hosil qilam iz.

1 Im+n



Berkituvchi zveno o 'lcham larin ing taqsim lanishi ko ‘p  hollarda m e ’yoriy 
qonunga b o ‘ysungani u c h u n  A j = 1 / 3  (130) ifoda:

M e ’yoriy  ta q s im la n ish  q o n u n id a  b e rk itu v ch i zv en o n in g  99 ,73%  
o 'lcham lari joizlik  m aydoni chegarasida (ichida) 7Sjoylashadi. 7S esa (130) 
yoki (131) fo rm ula b ilan  hisoblanadi. D em ak , tavakkallik eh tim o li “R ”
0,27%  n i tashldl etadi. A gar b iro rta  an iq  ishlab chiqarish sharo iti u c h u n  
berkituvchi zvenoning o 'lcham i o 'zin ing joizlik  chegarasidan boshqa chiqish 
foiziga ega b o 'lsa , u n d a  form ula quyidagicha o'zgaradi.

b u  yerda: t — tavakkallik R  foiziga b o g 'liq  bo 'lgan  koeffitsient, un ing  
qiym ati 25-jadvaldan tanlanadi.

Berkituvchi zveno о 'Ichamlarining m e ’yo riy  taqsimlanishda tavakkallik  
Jt ning turli fo izlarida  t —koeffitsientning qiymati:

p, % 0,02 0 ,05 0,1 0,27 0,5 1 2 3 5 10 32
T 3,89 3 ,48 3 ,29 3 2,81 2,57 2,32 2,17 1,96 1,65 1

(132) fo rm ula k o 'p  zvenoli o 'lch am la r zanjirlarini h isob-lashda va 
tashkil etuvchi zvenolarning o 'lch am lari m e ’yoriy taqsim lanish qonun iga  
bo 'ysinuvchi h a r  qanday  o 'lch am la r zanjirlarin i hisoblashda foydalaniladi.

(130) fo rm ula esa tashkil etuvchi zvenolari soni 6 tadan  k am  b o 'lg an  
kam  zvenoli zan jirla rn i va  o 'lc h a m la ri xatolig i m e ’yoriy taqsim lan ish  
qonunidan farq qiluvchi (At * 2/ 3)  boshqa qonunlarga bo'ysunuvchi zanjirlarni 
hisoblashda ishlatiladi.

ctj va Xj lam ing  sonli q iym atlari sharoitga va ishlab chiqarish  ko 'lam iga 
bog 'liq  bo 'lib  tu rli o 'lch am la r kategoriyalari, texnologik operatsiyalar va 
ishlov berish usullari u ch u n  turlichadir.

bo 'ladi. (131)

(132)

25-jadval.

a t va At koeffitsientlarining qiym atlari



26-jadvaIda va X. koeffitsientlam ing tahm in iy  qiym atlari u ch  xil 
kategoriyali o 'lcham lar u ch u n  keltirilgan.

26-jadval.
a, va Al koeffitsientlam ing qiym atlari

O'lchamlar kategoriyalari «<
Qamrovchi (Q0,25)...(-0,25) 0,37...0,47
Qamraluvchi (Q0,3)...(- 0,2) 0,33...0,47
Pog'onali (Q0,2)...(-0,2) 0,33... 0,47

Izoh: 1. a ,— qiymatini qamrovchi o'lchamlar uchun manfiy, qam ra—luvchiga —
musbat, pog'onaliga — nol olish tavsiya qilinadi.

2. Xj— qiymati kam miqdorli (qattiq) joizliklarda (TJ yuqori chegaralarga
yaqini, kengaytirilgan joizlik—larda esa 
olish tavsiya etiladi.

quyi chegaraga yaqinini

D astlabki hisoblarda A — koeffitsientning qiym ati quyidagicha olinadi: 
agar detal o 'lcham larin ing  taqsim lanish  egri ch izig 'i tavsifi haqida 

m a ’lum ot bo 'lm asa  (kam  seriyali va yakka ishlab ch iqarish  uchun):

А,. = 1 / л / з =  0,577 (Я? = 1 /3 )  

o 'lch am la r taqsim lanishi uchburchak  qonuniga yaqin deb tahm in

qilinsa: A, =  1 / Т б  =  0 ,4 0 8  (A? =  1 /б )
taqsim lanish egri ch izig 'i m e ’yoriy tavsifga ega deb taxm in qilinsa 

(m ahsu lo tlam i ko 'p lab  va yalpi ishlab chiqarishda):

A,. = 1 /3  = 0,333 (Я? = 1 /9 )
Ishlab chiqarish  hisoblashlarida a  va \  lam ing  haqiqiy qiym atlari 

texnologik jarayonlar aniqligining tahlili natijalari bo 'y icha  tajriba yo 'li b ilan 
aniq lanadi.

ct;, Xi va со, baholash lam i aniqlash  uslubi G O S T  19416-77 keltirilgan.
Agar ex., Xj va taqsim lanish m aydoni со. hisobiy va an iq  qiym atlari (со,*7] 

da) m os tushm asa, dastlabki zvenon ing  berilgan  aniqlig in i t a ’m in lash  
m aqsadida (126), (127), (130), (131) form ulalar yordam ida hisoblangan 
tashkil etuvchi zvenolarning joizliklarini korrektirovka qilish kerak.

a£ va A£ koeffitsientlarining qiym atlari

cXj. va Xj koeffitsientlar oda td a  soni 6 ta d a n  kam  b o 'lg an  k am  zvenoli 
o 'lch am la r zanjirlari u ch u n  hisoblanadi. va kz h isoblash uslubi G O S T  
19415-74 berilgan.



B erkituvchi zvenoning nisbiy asim m etriya koeffitsienti no lga  бдО  teng 
deb quyidagi shartlarda o linadi.

1) Agar, tashkil etuvchi zvenolar taqsim lanish qonun i sim m etrik  bo 'lsa 
(yani a  =  0 ) \

2) Agar, jo izlik lar m iqdori bo 'y ich a  b ir xil va h a r  qanday  taqsim lanish  
q o n u n i b o 'y ich a  tashkil etuvchi zvenolar soni besh tadan  kam  bo 'lm asa.

Berkituvchi zvenoning nisbiy taqsim lanish koeffitsientini A = 1 /3  teng 
qilib o lish  (va h isoblashlar u c h u n  (132) form uladan  foydalanish) quyidagi 
shartlarda m um kin.

1) agar, tash k il e tu v ch i zv en o la r taq s im lan ish  q o n u n i m e ’yoriy  
(G auss) b o 'lsa , yan i A = l/3 \

2) agar, jo izlik lar m iqdori bo 'y icha  b ir xil va h a r qanday  sim m etrik  
taqsim lanish  q o n u n i b o 'y ich a  tashkil etuvchi zvenolar son i besh tadan  kam  
b o 'lm asa ;

3) agar, jo izlik lar m iqdori bo 'y icha  b ir xil va h a r  qanday  b ir  cho 'qq ili 
taqsim lanish  q o nun i bo 'y ich a  tashkil etuvchi zvenolarning soni sakkiztadan 
kam  bo 'lm asa .

A g ar y u q o rid a g i s h a r t la r  b o 'lm a s a , arx va As  k o e ff its ie n tla m in g  
q iy m a tla r in i ta h m in a n  q u y idag i fo rm u la la r  (co=Tj b o 'lg a n d a )  b ila n  
aniqlash  m um kin:

0,98 eh tim ollik  bilan  or, u ch u n  0,05 va Az  uchun  0,08 d an  oshm aydi.

M asalani yechishda berilgan dastlabki zvenoning chekka o 'lch am lari 
[ALnJ> [Az n J  b ilan  [ TJ> l ESJ> l EIJ> l EJ  aniqlanib, dastlabki zvenoning 
jo izlig i [ T J  zan jim i tashkil etuvchilar orasida taqsim lanib , (105) tengsizlik 
bajarilishiga erishiladi.

(133)

i = i/

(133) va (134) form ula lar b ilan  hisoblangan koeffitsientlam ing xatosi

(1 3 4 )

To'g'ri m asala



D astlabki zveno joizligining taqsim lanish i sinash, teng jo izlik lar, b ir  
aniqlik  darajasi usullari b ilan  to 'la  o 'za ro  alm ashinuvchanlik  usu li singari 
bajariladi.

T eng joizlik lar usu lida tashkil etuvchi o 'lcham lam ing  o 'r ta c h a  (teng) 
joizligi (132) fo rm ula b ilan  (106) shart b o 'y ich a  hisoblanadi.

b u  yerda: Ac — tash k il e tu v ch i zveno larn ing  nisbiy  taq sim lan ish  
koeffitsientlari o 'r ta c h a  qiym ati.

Bir aniqlik darajasi usulida tashkil etuvchi zvenolar joizliklarini o 'r ta ch a  
joizlik birligida quyidagi form ula bilan topiladi [(132) ifodada T=axi e ’tiborga 
olib va ar . .=ar . .=  amQnq = ...ac shartidan]:

J o iz l ik la r  va fa ra z  q i l in g a n  ish la b  c h iq a r is h  te x n o lo g iy a la r i  
an iq langandan  so 'n g  chekka o g 'ish lar belgilanadi. (ES,; EI) ,  ax va A£ 
koeffitsien tlam ing  q iym atla ri an iq lanad i va  Ts  va EcI n i (127), (132) 
fo rm u la la r yok i (130) b ila n  an iq lan ad i. A gar lo z im  b o 'ls a  a£ va Ax 
qiym atlarini (133), (134) form ulalar b ilan  h isoblanadi. O lingan E ^  va T£ 
qiym atlarini dastlabki [EcJ ,  [ T J  b ilan  taqqoslanadi va u lar m os tushm asa 
to 'la  o 'zaro  alm ashinuvchanlik usulidagi to 'g 'ri masalaning 1 va 3 bandlaridagi 
ish lar bajariladi.

Agar berkituvchi zvenoning o lingan  joizligi (yoki b a ’zi tashkil
etuvchi o 'lch am lam in g  haqiqiy og 'ish lari hisoblanganga m os bo 'lm asa ,
a)#T), u n d a  m u m k in  b o 'lg a n  tavakka llik  fo izi R  n i an iq lash , u n in g  
q o 'lla n ilish in i b a h o la sh  tavsiya e tilad i. B u n ing  u c h u n  k o e ffits ien t t 
hisoblanadi.

(135)

Taxm iniy hisob lar u ch u n  quyidagi form ula foydalaniladi:

(136)

a

(137)



t  =
[ r j

25-jadvaldan R  aniqlanadi.
T aqqoslanuvchi kattaliklar va [E  J  m os tushm asa istisno sifatida 

(agar ESt va EIt standart o g 'ish lam i izlash yech im n i topishga olib kelm asa) 
h am m a tashkil etuvchi zvenolarga o g 'ish lam i belgilab, faqat b itta  bog 'liq  
deb ataluvchi zveno qoldiriladi va un ing  qiym atlari a loh ida hisoblanadi.

A gar b o g 'liq  zveno kattalashtiruvchi zvenolar son idan  tan lansa  un ing  
o 'r ta c h a  og 'ish i £'obmtc quyidagi form ula b ilan  hisoblanadi:

A gar b o g 'liq  zveno kam aytiruvchi zvenolar tark ib idan  olingan b o 'lsa  
un ing  o 'r ta c h a  og 'ish i E ^ .

T opilgan  Eck q iym atin ing to 'g 'rilig in i u n i (127) tenglam aga qo 'y ib  
tekshiriladi, shunda [ E J  =  [ T J olinishi kerak  E ^m  (108), (110) form ulalar 
b ilan  an iq langandan  so 'n g  bog 'liq  zvenoning chekka og 'ish lari an iq lanadi 
(T k m a ’lum  bo 'lg an d a) va ishchi ch izm ada u  ko 'rsatiladi.

Ilgari aytilgandek, bog 'liq  zveno u ch u n  o 'lch am la r zanjiriga kiruvchi 
shunday  zvenon i tan lash  kerakki, un i tayyoriash va universal vositalar 
b ilan  o 'lch ash  oson bo 'lsin .

S hunday  qilib, eh tim olli usul b ilan  to 'g 'r i  m asalani yechish quyidagi 
tartibda bajariladi.

1) M asala shakllantiriladi, dastlabki zveno aniqlanadi, un ing  nom inal 
o 'lch am i [A J , og 'ish lari [E S J , [E I J  va jo iz lik  m iqdori [ T J  aniqlanadi.

2) Z an jirn i tashkil etuvchi zvenolari ajratiladi.

n  m -1

E ckm ,* “  X f o m i n  + a nun ' Г т т / 2 ) _ Х ( £ с п » х  + ( X max ' Т т к / 2 ) +  

+  [ ^ c z ] + (ia i  ’ T z / 2 ) ~ ( a icmax
(139)

m n-1
F  =min

[ E j  a z ’ 2 ' 2
(140)



3) O ’lcham lar zanjirin ing sxem asi qurilad i va katta lash tiruvchi va 
kichiklashtiruvchi zvenolari aniqlanadi.

4) O ’lcham lar zanjirining asosiy tenglam asi tuziladi, tashkil etuvchi 
zvenolarning n om ina l o 'lcham lari h isoblanadi (90) form ula.

5) Q abul q ilingan tavakkallik foizi b ilan  tashk il etuvchi zvenolarning 
joizliklarining dastlabki hisoblari bajariladi (135), (136), (137) form ulalar.

6) ap Л, va (kerak bo 'lsa) aE , As  lam ing  qiym atlarin i h ar b ir  zveno 
o ‘lcham ining faraz qilingan taqsim lanish q o n u n id an  kelib chiqib aniqlash
(133), (134) form ulalar.

7) Tashkil e tuvchi zvenolarning dastlabki joizlik larin i korrektirovka 
qilish va u lam ing  to ‘g ‘ri belgilanganligini tekshirish (130), (132), (105) 
form ulalar.

8) Tashkil etuvchilarga chekka og 'ish lam i belgilash va u lam ing  to 'g 'r i  
belgilanganligini tekshirish , (127) form ula.

9) B erkituvchi zvenoning chekka o 'lch am larin i yoki chekka og 'ish 
larini hisoblash, texnologik jarayonlar aniqligini tahlil qilish natijasiga asosan 
joizlik lam i korrektirovka qilish. B ir nechta  o 'lch am la r zanjiriga ega bo 'lgan  
m ahsulo t u ch u n  tavakkallik foizini (kerak b o 'lg an  holda) aniqlash , (103), 
(104), (101), (102), (141), (142) form ulalar.

O ’lcham lar zanjirlarin i ehtim ollar usuli b ilan  yechganda shuni hisobga 
o lish  kerakki, m a ’lum  j  inch i o 'lch am la r zan jiri u ch u n  qabul qilingan 
tavakkallik foizi R ,  (agar m ahsulotda b ir n ech ta  o 'lch am la r zanjiri jq l ,2 . . . f  
bo 'lsa ) ham m a m ahsulo t um um iy  tavakkallik fo izi i ^ d a n  jiddiy farq qilishi 
m um kin. U m um iy  tavakkallik foizi R£ (% da):

j= f f  p i
100 1 -  П l  1

j =1 100V. / J
(141)

bu  yerda: Rj — j  inch i o 'lch am la r zanjirin ing tavakkallik foizi;
A gar ham m a o 'lch am la r zanjirlarining tavakkallik foizlari b ir xil bo 'lsa: 

P l = P 2 = .. .=  Pj =  P  ,unda:

Pz =100
j = f

1-77
j =i 1 0 0

/ j

(142)

27-jadvalda b ir  n ech ta  o 'lch am la r zanjiriga ega b o 'lg an  va h ar birida 
i?q0,27%  bo 'lg an  m ahsulo tn ing  if^qiymatlari keltirilgan.



M ahsulotda bo'lgan o'lcham lar zanjiri soniga bog'liq tavakkallik  
foizining R £ qiym atlari (h ar b ir o'lcham lar zanjiri uchun R q0,27% )

M a h s u lo td a g i 
o 'lc h a m la r  zan jiri 

so n i
l 2 3 4 5 6 7 8

R s  % 0,27 0,54 0,81 1,08 1,34 1,61 1,87 2,14
M a h s u lo td a g i 

o 'lc h a m la r  zan jiri 
so n i

9 10 11 12 13 14 15

R *  % 2,40 2,67 2,93 3,19 3,45 3,71 3,97

Teskari m asala

T eskari m asalan i eh tim o llar usuli bilan  yechish tartib i to ‘la  o ‘zaro  
alm ashinuvchanlik  usuli bilan  aynandir.

Asosiy tenglam a (90) tuzilgandan  keyin va un i A£ ga n isbatan  yechish, 
an iq rog 'i berkituvchi zvenoning nom inal o 'lch am i an iq langandan  so ‘ng 
7} va Ecl lam ing  ch izm alarda berilgan, yo‘l qo 'y ilgan  og 'ish lar b o 'y ich a  
qiym atlari an iq lanad i (yoki col va tajriba m a ’lum otlari asosida taqsim lanish  
m aydonining o 'r ta  og 'ishi), ham da a ,  Xt koeffitsientlam ing qiym atlari (hatto  
a p  ham ) aniqlanadi. K eyin (127), (130), (132) form ulalar b ilan  ES£va 
T£ aniqlanib [E CJ  va [ T J  (agar bu la r berilgan bo 'lsa) dastlabki q iym at
lari b ilan  taqqoslanadi.

Kompensatsiyalash usullari

B erkituvchi zveno o 'lcham in ing  zaru r aniqligini o 'lch am la r zanjiriga 
m a ’lum  oraliqda o 'lch am i o 'zgartiriluvchi va rostlanuvchi zveno kiritilishi 
hisobiga ta ’m inlash m um kin. Bunday holda bitta zveno o 'lcham ini o'zgartirish 
yo 'li b ilan  h am m a tashkil etuvchi o 'lch am la r xatoliklarini kom pensatsiya 
qilish m um kin . B unday  zveno kom pensatsiyalovchi yoki ko m p en sa to r 
deyiladi. K om pensato ri b o r o 'lch am la r zanjirida ham m a tashkil etuvchi 
zvenolarni kengaytirilgan jo izlik lar b ilan  tayyoriash m um kin, bunda qabul 
qilingan texnologik  jarayon  bem alo l bajariladi. K engaytirilgan jo izlik lar 
yig 'indisi berkituvchi o 'lcham in ing  berilgan jo izlig idan katta  bo 'ladi:



va bu  kattalik  m iqdori kom pensator yordam ida ba rta ra f qilinishi kerak. 
D em ak kompensatsiyalash miqdori:

T K =  % T A i j > T A 1
(m+n )- l

(144)

K o m p en sa to m in g  n o m in a l o 'lc h a m i u n in g  k a tta lash tiruvch i yoki 
kichiklashtiruvchi zveno ekanligiga bog'liqdir. U ni o 'lcham lar zanjiri um um iy 
tenglam asidan  an iq lash  m um kin:

b u  yerda: К  — kom pensatom ing  nom inal o 'lcham i.
A gar kom pensato r kattalashtiruvchi zveno b o 'lsa , u  tenglam aga plyus 

va kichiklashtiruvchi bo 'lsa , m inus ishora bilan kiradi.
M o sla b  o ^ n a tish  usu lin ing  m o h iy a ti sh u k i o 'lc h a m la r  z a n jir i  

b e rk itu v c h i zven o sin in g  ta lab  q ilin g an  an iq lig i ko m p en sa ts iy a lo v ch i 
zvenon ing  o 'lc h a m in i o 'zgartirish  hisobiga (m ateria l qa tlam in i kesish) 
erishish m um kin . Bu usul kom pensatsiya katta  b o 'lm ag an  joylarda va oson 
o 'zgartiriluvchi zvenosi b o 'lgan  o 'lch am la r zanjirida qo 'llan ilad i. U ning  
k a m c h ilig i, m o s la b  o 'r n a t is h  ( jo y la sh ) ja ra y o n i m e ’y o rla n ish in in g  
m u ra k k a b la s h is h i  va o 'z a r o  a lm a s h in u v c h a n l ik  p r in s ip id a n  to 'l a  
chetlashishidadir.

M oslab o 'm a tish n in g  turlariga yig 'ish paytidagi o 'lchash  natijalariga 
k o 'ra  q o 'sh im ch a  ishlov berish  usuli kiradi. U n d an  berkituvchi zvenoning 
ju d a  yuqori aniqligi talab  etilgan o 'lch am la r zanjirida foydalaniladi, am m o 
ham m a zvenolarga an iq  ishlov berish hisobiga un i egallash iqtisodiy jiha tdan  
foydali em as va konsruksiyaga sozlanuvchi kom pensator kiritish murakkabdir. 
M isol u ch u n , 62-rasm , e da konussim on tishli g 'ild irakni m ahkam lash 
qism i ko 'rsatilgan. U ning o 'q  bo 'y lab  an iq  joylashishi kom pensatsiyalovchi 
shayba 1 o 'lch am in in g  o 'zgarishi b ilan  ta ’m in lanadi. D etallam ing  haqiqiy 
o 'lcham lariga  b o g 'liq  ravishda yig 'ishda, kerakli o 'lcham gacha shaybaning 
qalinligi kam aytirilad i.O ’zaro  alm ash inuvchan likprin tsip idan  chekinish va 
y ig 'ishda m ehnat sig 'im ining oshishi, ishlab chiqarishni loyihalash va ehtiyot 
q ism lar b ilan  ta ’m in lash  m urakkab lash ish i b u  usu ln ing  kam chilig id ir.

m n

(145)



Shuning u ch u n  u  yakka va kam seriyali ishlab chiqarishda, boshqa usullam i 
qo 'llash  m um kin  b o 'lm agan  h o lda  ishlatiladi.

M oslab o 'm a tish n i jilvirlash, kesish, arralash, shaberlash, ishqalash 
va tu tashuvchi detallaiga birgalikda ishlov berish bilan am alga oshirish 
m um kin. M oslab o 'm a tish  ishlarining m eh n a t sig 'im in i kam aytirish asosan 
ishga m os konstruktiv  tadb irlam i qo 'llash  hisobiga erishiladi. (M asalan, 
kesilgan elastik halqalarda, p lastik  deform atsiyalanuvchi tayanch  vtulka, 
m ahkam lanuvchi detallar teshiklarining ovalsim on qilinishi va h .k.).

Rostlash usuli keng tarqalgan  usul b o 'lib , bunda o 'lch am la r zanjiridagi 
berk ituvch i zvenon ing  ta lab  etilgan aniqlig i kom pensatsiyalash tiruvchi 
zvenoning m ateriali qalinligini o 'zgartirm asdan  (kesm asdan, qirqm asdan) 
uning o 'lch am im  o 'zgartirish hisobiga erishiladi. Bu usul yordam ida chiziqli 
va diam etrik  o 'lch am lam in g  xatologini kom pensatsiyalashtirish m um kin  
(62 — rasm , d ). B u usu ln ing  asosiy a/zalligi va m uhim lig i shundak i, 
berkituvchi zvenoning berilgan aniqligini foydalanish jarayon ida  tashkil 
etuvchi zvenolarning yeyilishi va deform atsiyasi ta ’sirida xatolikka yo 'l 
qo 'y ilish larin i kom pensatsiya qiladi, am m o boshqa usullar yordam ida bu 
ishni am alga oshirish an ch a  m ushkul.

M asalan, IY oD  klapanning  balandlikka ko 'ta rilish  aniqligi ju d a  yuqori 
bo 'lib  u  ko 'p lab  detallam ing  aniqligiga bog 'liqd ir (62-rasm , a). M ashinani 
tayyorlashda shunday  aniqlikni ta ’m inlash va yana foydalanish jarayonida 
un i ushlab turish  rostlovchi v in t shaklidagi kom pensatorsiz m um kin  emas. 
K lapandagi tirq ishn i (Ah) rostlash  m urakkab o 'lch am la r zanjiridagi kerak 
b o 'lg an  aniqlikni tiklaydi.

K om pensator vazifasini m axsus zveno bajarishi m um kin . U  qistirm a, 
shayba, halqa va shu kabi ko 'rin ish larda bajarilishi m um kin. Shu holatlarda 
o 'lch am n i pog 'onali rostlash yuz beradi. M a-salan, 62-rasm , b  da  chervyakli 
reduk tor qism i ko 'rsatilgan, undarolik li podsh ipnik lardatirq ish  q istirm alar 
to 'p lam i bilan rostlanadi. Sozlash pog 'onalari soni bunda  va aynan  o 'xshash 
holatlarda quyidagi form ula b ilan  aniqlanadi:

bu  yerda: nk — rostlash  p o g 'o n a la ri son i, y a ’n i ko m p en sa to rla r 
hisoblanuvchi qistirm alar, shaybalar, turli o 'lcham dag i vtulkalar soni.

Bu kom pensato rlam i ishlab chiqarish u ch u n  jo izlik  quyidagi ifodadan 
aniqlanadi:

(146)



\Z A  ф  e)
62-rasm. Kompensatordan foydalanishga oid misollar. 

a - Dvigatel. G. T.M da, b- qistirmalar to ‘plami ко ‘rinishida, v, g, d, e — mos 
ravishda rezbali birikma, pona, konussimon kesilgan vtulka, shayba ко - 

rinishlarda; I- kompensator.

K om pensatom ing  nom inal o 'lch am i o 'lch am la r zanjirinm g um um iy  
tenglam asi (90) d an  aniqlaniladi.

Zarur paytda uzluksiz o 'z  o'lchamlarini o'zgartimvchi kompensatorlar eng 
taraqqiylashganidir. Ularga vintli kompensatorlar kiradi (klapanlardagi tirqish xuddi 
shunday kompensatorlar bilan rostlanadi). Turli konstruktsiyalarda ekssentrik 
kom pensatorlardan keng foydalanish m um kin, yana foydalanish jarayonida 
o'lcham lar zanjirlarining o'zgarishini o 'z i sozlovchi prujinalilari ham  ishlatiladi.



R o stla sh  u su lin ing  a/za llig i sh u n d ak i, tashk il e tuvch i zvenolarga 
iqtisodiy jih a td a n  m aqsadli jo izlik lam i belgilash, nafaqat yig 'ish  paytida, 
balki m ahsulotdan foydalanish jarayonida (m asalan, yeyilishni kompensatsiya 
qilish u chun) h am  berkituvchi o ‘lcham ning  m iqdori rostlanadi va b a ’zi 
ho llarda m ahsulo tn ing  aniqligi avtom atik  sozlanadi.

B u  u s u ln in g  k a m c h ilig i  q u y id a g ila r : m a h s u lo t  k o n s tru k s iy a s i 
m urakkablashadi va detallar soni ko 'payadi; rostlash va o 'lchashn i o 'tqazish  
zarurati tufayh yig 'ishda m ehnat sig 'im i oshadi, bu  esa uni qim m atlashtiradi.

R ostlash  usu lida  berk ituvch i o 'lc h a m n in g  ta lab  e tilgan  aniqligiga 
harakatlanuvch i va harakatsiz  kom p en sa to rlam i qo 'llash  b ilan  erishish 
m um kin. H arakatsiz  kom pensatorlar sifatida alm ashinuvchi qistirm alar, 
shaybalar, v tu lkalar to 'p lam i qo 'llan ilad i. H arakatlanuvchi kom pensatorlar 
sifatida shunday  qurilm a yoki detal qo 'llan ilad ik i uning ho la tin i rostlash 
(siljitish yoki aylantirish) hisobiga talab qilingan aniqlikka erishiladi.

Guruhli o'zaro almashinuvchanlik usuli,
Selektiv yig'ish

G uru h li o 'lch am la r zanjiri usulini o 'rgan ish  u ch u n  sodda o 'lch am la r 
zanjirin i, y a ’n i silliq silindrik  b irikm ada tesh ik  va valning o 'lch am la ri 
zanjirning tashkil etuvchi zvenolari bo 'lib , tirqish va taranglik esa berkituvchi 
zveno b o 'lg an  h o la tn i ko'raylik.

Ba’zi hollarda mashinaning ishonchliligi va ko'pga chidamliligiga qo'yilgan 
talab konstruk to riam i ruxsat etilgan tirq ish lam i va taranglik lam i eng kichik 
m iqdorlarda (chegaralarda) cheklashga m ajbur qiladi. Bu esa ishlov berish 
uchun juda  kichik m iqdorda joizliklar belgjlashni talab etadi, oqibatda mavjud 
dastgohlarda de ta ln i tayyoriash m um kin  b o 'lm a y  qoladi yoki iqtisodiy 
jiha tdan  m aqsadga m uvofiq bo 'lm aydi. M asalan: yonilg 'i nasosining plunjer 
ju ftin i ishonch li va k o 'p  m uddatli ish lash in i ta ’m inlash  u ch u n  p lun jer 
b ilan  gilza orasidagi tirq ish  1...3 m km  b o 'lish i kerak.

S m —S -  =  3 — 1 =  T D  +  T d  =  1 + 1  b u  if o d a d a n  k o 'r in ib  tu r ib d ik im a x  m m
plunjer va gilzani ishlash u ch u n  joizlik  1 m km  bo 'lish i kerak. D iam etri 8,5 
m m  bo 'lganda joizlik birliklari soni a  =  T  I i =  1 /1  =  1- Bu shuni anglatadiki 
p lunjer va gilzani tayyoriash aniqligi 6-kvalitetga qaraganda 10 m arta yuqori 
bo 'lish i kerak. H ozirda qo 'llanilayotgan texnologik jarayon lam ing  b irortasi 
b u  aniqlikni ta ’m in lay  olm aydi.

B unday hola tda  guruhli o 'lch am la r zanjiri usuliga m urojaat qilinadi. 
U n ing  m ohiyati, tayyorlangan detallam ing  haqiqiy  d iam etrlariga qarab



guruhlarga saralanadi va b ir xil nom li o 'lc h a m la r guruhidagi vallar va 
teshiklar biriktirilib y ig 'iladi (selektiv yig 'ish). M isol tariqasida (63-rasm ,
a) D T -75 dvigatelining silindr gilzasi va porsheni joizlik  m aydonlari sxemasi 
va d e ta llam i to 'r t  guruhga saralashdagi jo iz lik la r gu ruh i ko 'rsa tilgan . 
S xem adan  k o 'r in a d ik i, p o rsh en la r  va s ilin d r g ilza larin i b ir  xil nom li 
o 'lch am la r guruhlariga y ig 'ganda h a r  b ir guruhda tirq ish lar 0,19 d an  0,23 
m m  bo 'lib  b u  texnik shartga javob beradi. B u detallar berilgan joizliklarda 
tayyorlanib yig 'ilganda porshen-gilza orasidagi tirq ish  0,13 d an  0,29 m m  
tashkil qilardi, yoki texnik  shartga am al q ilinm agan b o 'la r  edi. Buning 
natijasida b irikm ada 0,13, 0,19 m m  tirqish b o 'lg an d a  silindr devorlarida 
tim alish lar paydo b o 'lib  dvigatel ishdan  chiqardi, tirq ish  0,23, 0,29 m m  
b o 'lganda  esa texnik resurs anchagina kam ayar edi.

Shunday  qilib, ishlab chiqarishga berilgan joizlik  o 'zgarm agan  holda 
selektiv y ig 'ish  birikm aning aniqligini ancha oshiradi. Se-lektiv yig 'ishda 
o 'lc h a m la r guruh i sonin ing  oshishi gu ruh lar eng k a tta  tirq ish lari yoki 
tarangliklam ing kamayishiga ohb keladi. Eng kichiklari esa ko'payadi, dem ak 
o 'tqazish  ancha  turg 'un lashadi, bu esa m uhim dir. H aq iqatdan  ham , shunga 
in tilish  kerakki, ish boshida ham m a yoki aksariyat tirqishli b irikm alar eng 
kichik ruxsat berilgan tirqishga yaqin m iqdoiga ega bo 'ls in . Bu birikm aning 
katta texnik resursga ega bo 'lish in i ta ’minlaydi.

Tarangli b irikm alarda bosh lang 'ich  taranglikn i kam aytirish birikm a 
ishonchliligini pasaytiradi, chunki eng katta  yuklanish ta ’sirida detallar 
o 'q  bo 'y lab  siljishi yoki aylanib ketish xavfi ostida qoladi. B oshlang 'ich  
taranglik lam i ko 'paytirish  h am  yaxshi em as, chunk i b irikm ani yig 'ish  va 
ajratish qiyinlashadi, b a ’zan  esa qam rovchi detain ing parchalanishiga olib 
kelishi m um kin.



63 — rasm. Selektiv yig'ish: 
a) D T—75 dvigateliporsheni va silindr g il’zalarini selektiv yig'ish uchun joizliklar 
guruhiga ajratish sxemasi; b) о 'Ichamlar taqsimlanishi markazi holatining selektiv 

yig'ishni qo'llash maqsadliligiga bog'liqliligi.

G u ru h li  o 'z a ro  a lm a sh in u v c h a n lik  u su li b ir ik u v c h i d e ta lla m in g  
k v a lite tin i o sh irm a sd a n  t irq is h la r  va ta ra n g lik la m in g  ta lab  e tilg a n  
barqarorligini ta ’m inlaydi, bunda  o 'lcham lar guruhi sonining oshishi birikish 
aniqligini, tarang lik lar va tirq ish lar barqarorlig in i oshiradi. B u selektiv 
yig 'ishning asosiy afzalligidir.

A m m o selektiv y ig 'ishn ing  qo 'llan ilish i o 'z  navbatida  q o 'sh im ch a  
harajatlarga olib keladi, o 'lcham lar guruhi qancha k o 'p  b o 'lsa  harajatlar 
ham  shuncha ko 'payadi. H aqiqatdan  ham , selektiv yig'ish qo'llanilganda 
geometrik shakl, sirtlaming g'adir-budiriigi aniqligiga o 'ta  yuqori talab qo'yiladi. 
Agar geom etrik shakldan og 'ish  ishlov berish joizligidan oshmasligi shart 
bo 'lsa, selektiv yig'ishda u  guruh joizligidan oshmasligi shart.

Ruxsat berilgan sirt g 'adir-budiriigi tanlanganda uning param etrlari guruh 
joizligi bilan solishtirilishi lozim  bo'ladi. Bu aniq  dastgoh qo 'llashni talab 
etadi va o 'lcham lar guruhi sonini birm uncha oshirish im koniyatini cheklaydi. 
B undan tashqari, o 'lcham lar guruhi soni oshirilganda selektiv yig'ish uchun 
harajatlar oshadi, chunki, ko 'p roq  kalibrlar talab etiladi, saralash, rusumlash, 
saqlash murakkablashadi. Shuning uchun har qanday holatda iloji boricha kam  
o 'lcham lar guruhi bilan cheklanishga harakat qilish kerak.



O ’lcham lar gum hining kerakli eng kam  sonini birikm adagi tirqishlar 
qiymatiga bo'lgan talabdan kelib chiqib aniqlash lozim. U  hisoblash yoki tajriba 
yo 'li bilan aniqlanadi, ya’ni S™ x va S ™  qiymatlari aniq  bo 'lish i kerak. 
B undan tashqari berilgan birikm a detallanga mavjud dastgohlam ing qanday 
aniqlik bera olishini bilishimiz kerak, boshqacha aytganda, egallanishi lozim  
bo'lgan TD va Td qiymatlari m a’lum  bo'lishi kerak. H am m a guruhlarda tirqishlar 
va tarangliklar b ir xil bo 'lishi uchun, selektiv yig'ishda val va teshikning ishlov 
berish joizliklari bir xil (teng) TDqTd qilib olinadi. A m m o, b u  val va teshiklar 
guruhlari joizliklarining ham  bir xil bo 'lishini bildiradi, ya’n i f£)*yp = T d !yp, 
bu yerda TD ^ — teshikning guruhlari joizligi. T<P" -  valning guruhlari joizligi.

U nda guruh  joizligi quyidagi ifodadan  topiladi:

S Z  ~ S Z =  ТЕ>гур +  T d *yp ( 148>
b u ndan  TD™  =  T d iyp =  ( s *  - 5 ^ ) / 2
M asalan, gidro taqsim lagichdagi zo lo tn ik  -  korpus teshigi birikm asi 

u ch u n  tirq ish  quyidagi chegaralarda b o 'lish i berilgan, ya’n i =  16 
m km ; S ™  =  8  m km . U n d a  guruh joizligi:

T D ™  =  T d ™  =  (16 -  8)/ 2 =  4 mkm .

D eta llam i saralash guruhlari soni egallanishi m a ’lu m  b o 'lg an  ishlov 
berish joizlik qiym ati va guruh joizligining talab etilgan m a ’lum  qiym atlarida 
quyidagi form ula b ilan  aniqlanadi:

n =  T D /  T D ™  yoki n =  T d  /  T d ™  (149)
bu  yerda:
ТФШ, TD?" — val va teshikning guruhlari joizliklari;
Td, TD — val va teshikning ishlov berish  joizliklari.
K o 'rilayo tgan  m isol uchun  d iam etri 25 m m  b o 'lg an  taqsim lagich 

korpusi teshigiga ishlov berish  texnologik egallanish joizligi 7D q20 m km , 
guruh  joizligi ТЕР*q4 m km . U nda kerakli gu ruh lar soni

n = T D \T D gUr =  7 0 \4  =  5.
Iqtisodiy yoki texnik  m ulohazalarga b in o an  shu teshikni 7Z>q80 m km  

joizlik  b ilan  ishlab ch iq ish  ehtiyoji paydo b o 'lsa , bu guruh lar son in i keskin 
ko 'paytirishn i talab e tad i, chunki:

n = T D / T D ™  =20/4 = 5 •
H ar qanday ho la tda  h am  yechim  faqat texnik  iqtisodiy tahlil asosida 

qabul qilinishi kerak.



A gar standart o 'tq az ish  tan langan  bo 'lsa  va shunga asosan deta l ishlab 
chiqarilsa u n d a  saralanadigan guruhlar soni quyidagi nisbat bilan aniqlanadi:

S Z  = S « b c r  +  I T d  +  I T D  I n  bu n d an ,

n  =  I T D / ( s Z - S ^ C T - I T d )  (150)

M asalan D T —75 tiak to ri porshentsilindr gilzasi birikmasi u ch u n  kerakli 
gu ruh la r soni:

я  =  8 0 / ( 2 3 0 - 1 3 0 - 8 0 )  = 4
G uruh li o 'za ro  alm ashinuvchanlik  asosan konsruktiv joizlik  texnologik 

joizlikdan kichik bo 'lganda qo 'llaniladi yoki boshqacha aytganda o 'lcham lar 
zanjiri o 'r ta c h a  aniqligi ju d a  yuqori va iqtisodiy jih a td an  qo 'llash  o 'ta  qiyin 
bo 'lganda o 'lch am la r zanjiri hisobi odatda  m aksim um  m inim um  usuli bilan 
bajariladi. M axsus in strum en tlar (pog 'onali kalibrlar) yuqori ish unum li 
yarim avtom atlar va av tom atlar yordam ida detallar o 'lch am la r guruhiga 
saralanadi. B unda h a r b ir o 'lch am  guruhi odatda  alohida rusum lanib yig'ish 
u ch u n  m axsus id ishlarda yetkaziladi.

G uruhli o'zaro a lm ashinuvchanlik afza llik lariga , tashk il e tu v ch i 
zvenolar o 'lcham larin ing  iqtisodiy m aqsadli ishlab chiqarish jo izlik larida 
berkituvchi o 'lch am n in g  yuqori aniqligiga erishish im koniyati yaratilishi 
kiradi. M urakkab chiziqli o 'lch am la r zanjirida tayyoriangan detallarning 
o 'lch am lar guruhiga saralanishi va b ir nom li guruhlar detallarining yig'ilishi 
e v az ig a  b e rk itu v c h i z v e n o n in g  ta la b  e ti lg a n  a n iq lig in i t a ’m in la sh  
konsruksiyaga q o 'sh im cha  detallar k iritm asdan ta ’m inlash m um kin .

K am ch ilik la riga , tu g a llan m ag an  ish lab  ch iq a rish n in g  k o 'p ay ish i, 
deta llam i tekshirish, rusum lash va saralash u ch u n  qo 'sh im cha xarajatlar, 
y ig 'ishda m ehnat sig 'im ining oshishi, y ig 'ishgacha detallam i saqlash, yig'ish 
jarayonining b a ’zi m urakkablashishi, eh tiyo t q ism lar bilan ta ’m inlashning 
m urakkablashishi kiradi.

G u ru h li o 'z a ro  a lm ash inuvchan lik  oda td a  yalp i va k o 'p lab  ishlab 
ch iq a rish d a  k am  zveno li o 'lc h a m la r  z a n jirla rin i (ЗП4 zv en o ) yuqori 
aniqlikdagi birikm alarga y ig 'ishda qo 'llan ilib  saralash, rusum lash, guruh lar 
b o 'y ich a  deta llam i yig 'ish  va saqlashga qilingan q o 'sh im ch a  xarajatlam i 
m ahsulo tn ing  yuqori sifati b ilan  q o p lan ad i.U n i dum alash  podsh i pniklari, 
rezbali birikm alarni, b a rm o q  — porshen  teshigi, barm oq  — IY oD  shatun i 
yuqori kallagi birikm alari va sh. k. yig 'ishda qo 'llaniladi.



Shuni ta ’kidlash kerakki, guruhlar soni katta bo 'lganda guruh jo izligi 
kam  o'zgaradi, shu vaqtda nazoratni tashkillashtirish qiyinlashadi va yig'ishning 
murakkablashish b irm uncha oshishi m um kin. Shuning uchun am alda saralash 
guruhlari soni “« "b esh tad an  oshm aydi.Biroq podshipniksanoatidadum alash 
shariklarini saralashda n soni 10 ga etadi va undan  oshishi mumkin.

U niversal dastgohlarda detallarga ishlov berilganda joizlik m aydonida 
detallam ing taqsim lanishiga psixologik fak to r ta ’sir etadi, chunki ishchi 
tuzatib bo 'lm aydigan yaroqsizlikdan qochadi. N atijada vallarda taqsim lanish 
m arkazi plyus tom onga, teshiklarda esa m inus tom onga siljiydi (63-rasm , 
b.). B unday xolatda tugallanm agan m ahsu lo t ancha ko 'payadi, chunki b ir 
nom lanishli o 'lch am lar guruhlarida vallar va teshiklar soni keskin farqlanadi. 
Buning natijasida kom plektovka qilinm agan detallar ko 'payad i va buning 
uchun  m os ravishda qo 'sh im cha birikuvchi deta llam i ishlab chiqarish kerak 
b o 'lad i. Yalpi va ko 'p lab  ishlab chiqarishda bu  salbiy xolatning ta ’sirini 
kam aytirish u ch u n  avtom at — dastgohlar ishlatilib o 'lch am la r o ld indan  
sozlangan dastgohda avtom atik  ravishda tanlanadi.

K am  seriyali va yakka ishlab ch iqarishda yakka tanlov qo 'llanilish i 
iqtisodiy sam ara beradi. Shu b ilan  b o g 'liq  savol tug 'ilish i m um kinki, n im a 
u c h u n  q is h io q  x o 'ja l ig i  t a ’m ir la s h  k o rx o n a la r id a  g u ru h li  o 'z a r o  
alm ashinuvchanlik  usuli keng qo 'llan ilad i. H olbuki, u  k o 'p  seriyali yoki 
yalpi ishlab chiqarishga kirmaydi. M asala shundaki, qishioq xo'jaligi ta ’m irlash 
korxonalari ehtiyot q ism lam i y ig 'ishda guruhli o 'za ro  alm ashinuvchanlik  
usuli qo 'llan ilayotgan  (porshen, gilza, b a rm o q  va h .k .) maxsus zavodlardan 
oladi, u la r esa k o 'p  seriyali ishlab chiqarishga kiradi. B u xolatda ta ’m irlash 
ustaxonasi sh undan  zavodning b ir y ig 'uvchi sexi hisoblanadi.

N azo ra t savollari

1. O ’lcham lar zanjirini h isoblaganda qanday  ikki m asala uchraydi? 
Bu m asalalarning qo 'llan ilish  sohalari va o 'z ig a  hosligi nim ada?

2. O ’lc h a m la r  z a n jir in i h iso b la sh n in g  m a k s im u m -m in im u m  va 
eh tim olli usullarin ing m ohiyati va p rin si p ia l farqi. U lam ing  alzalliklari, 
kam chiliklari va qo 'llan ish  sohalari.

3. O ’lcham lar zanjiri asosiy tenglam asin i yozing. U  qanday  p rin 
si pga asoslangan?

4. O ’lch am la r zan jirid a  tashk il e tu v ch i, k a tta la sh tiru v ch i va k i
c h ik la sh tiru v c h i z v e n o la r  u c h u n  jo iz l ik la r  m a y d o n la r in in g  q a n d a y  
joylashishi tavsiya etiladi?



5. A g ar b e rk itu v c h i  (d a s tla b k i)  zv e n o  jo iz l ik la r  m a y d o n n in g  
joylashishi:

a) s im m etrik ; b) b ir  tom onlam a pastki og 'ish  nolga teng;
v) bir tom onlam a yuqoriga og'ishi nolga teng qilib belgilansa unda tashkil 

etuvchi, kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi zvenolar qanday  og 'ishga 
ega bo 'lish i kerak?

6. O ’lcham lar zanjirin i hisoblashning:
a) b ir kvalitet joizligi;
b) teng joizlik lar usullari m ohiyatini, afzalliklari va kam chiliklari ham da 

qo 'llan ish  sohalarin i baholang.
7. K alta o 'lch am la r zanjiri prinsi p i va un ing  dastlabki zveno berilgan 

joizligida:
a) berkituvchi zvenoga;
b) tashkil etuvchi zvenolari aniqligiga ta ’siri.
8. M ah su lo tn i tayyoriash  narx in i osh irm asdan  qanday  usullar b i

lan  berkituvchi o 'lc h a m  aniqligini oshirish m um kin?
9. O ’lc h a m la r  z an jir in i e h tim o lla r  usuli b ilan  h iso b lash  q an d ay  

prinsipgaasoslangan? O ’lcham lar zanjiri m isolidaushbu usulning m ohiyatini 
oching.

10. O ’lcham lar zanjiri eh tim o llar usuli b ilan  hisoblanganda:
a) berkituvchi o 'lch am ; b) tashkil etuvchi zvenolar chekka

o 'lcham lari va og 'ish lar qanday  aniqlanadi?
11. O ’lcham lar zan jirin i to 'la  o 'z a ro  alm ashinuvchanlik  usuli b ilan  

hisoblaganda, tashkil etuvchi zvenolar joizliklari yig'indisi berkituvchi zveno 
joizligiga tengligi qanday  usu l b ilan  ta ’m inlanadi?

12. B og'liqli deb qanday  zvenoga aytiladi va un ing  joizligi o 'lch am la r 
zanjirini:

a) m ak sim u m -m in im u m ;
b) eh tim ollar usullari b ilan  hisoblanganda qanday  aniqlanadi?
13. O ’lch am la r zanjirini:
a) to 'la  o 'z a ro  alm ashinuvchanlik;
b ) eh tim ollar usuli b ilan  loyihaviy va tekshiruv hisoblash tartib larin i 

bayon qiling.
14. O ’lcham lar zanjiri tahlili turlaridan: rostlash, m oslab o 'm a tish , 

selektiv y ig 'ish lam ing  m ohiyatin i, afzallik va kam chiliklarini, qo 'llan ish  
shartlarin i tushuntiring .



M E T R O L O G IY A . T E X N IK  0 ‘L C H A S H  A SBO BLA RI 

9 .1 . O ’L C H O V  B IR LIK LA R I. O ’L C H A S H  A SB O B L A R IN IN G  
M E T R O L O G IK  K O ‘R SA TK IC H LA R I. O ’L C H A S H  A SB O B LA R I 

H A M D A  U SU LLA R I

Rus kim yogar olim i D .I. M endeleev “ F a n  0‘lchash bosh langandan  
beri rivojlanm oqda, y a ’n i o 'lchashsiz fan  bosh lanm aydi” degan edi. H ozirgi 
davrda o 'lchashsiz  iqtisodiy va ijtim oiy hayo tn i ta sa w u r etib bo 'lm ayd i.

C hizm aga, ishlab chiqarish, nazorat qilish, defektlash yoki m ahsu- 
lotga xizm at qilish texnologik xaritalaridagi eskizlarga qo'yilgan o 'lcham  talab 
etilgan aniqlik b ilan  o 'lchanish i kerak. O ’lchash o 'rnatilgan  tartib va qoida, 
ham da asosli ravishda tanlangan o 'lchash  vositasi yordam ida bajariladi.

O ’lchash — bu  maxsus texnik vositalar yordam ida fizik m iqdom ing  
qiym atini tajriba yo 'li bilan aniqlashdir. O ’lchash —o'lchanayotgan m iqdom i 
(m asalan , val o 'lc h a m in i)  b irlik  sifa tida  q abu l q ilingan  m iq d o r b ilan  
taqqoslashdan iboratd ir (uzunliklam i o 'lchash  u ch u n  bunday birlik sifatida 
m etr qabul qilingan). O ’lchov birliklari, vositalarini va o 'lchash  usullarini 
o 'iganadigan  fan metrologiya deb ataladi. M etrologiyaning asosiy vazifalari 
O ’z R ST 8.010-93 (G O S T  16263-70) da  keltirilgan. O ’lchov birliklarini 
um um lashtirish m aqsadida ISO  ning oliy organi X I Bosh anjum ani tavsiyasiga 
b inoan 1960 yilda birliklaming xalqaro tizim i SI (intem atsional tizim) kiritildi. 
Shu asosda G O S T  8.417-81 (ST SEV 1052-78) ishlab chiqildi.

SI da har xil parametrlami: mexanik, issiqlik, elektrik, magnit, yomg'lik, 
akustik va ionlashtiruvchi nurlanishlami o 'lchashda ishlatiladigan oltita asosiy 
birlik bor. Asosiy biriiklar sifatida: m etr (m )—uzunlikni o 'lchash  uchun; 
kilogramm (kg)—massani o 'lchash uchun, sekund (sek)—vaqtni o 'lchash uchun; 
Kelvin gradusi (K °)-haroratn i o 'lchash uchun; A m per (A )-elek tr toki kuchini 
o 'lchash uchun; kandela (sham) kd yorug'lik kuchini o 'lchash uchun ishlatiladi.

K uch  birligi qilib N yuton  olinadi 1H  =  1 к г  ■ м  с~2’, bosim  birligi — 
Paskal 1 П а  =  1кг • м~' ■ c~ 2 va h.k. SI da  o 'n lik  ko 'pay tm alar u c h u n  qu 
yidagi q o 'sh im ch alar kiritildi:

eksa (e )—1018; peta (p)—1015; tera (t)—1012; giga (g)—109; m ega (m )—106; 
kilo (к)—103; gekto (g )—102; deka (da)—101; d itsi (d )—10_1; santi ( s )—10-2; 
m illi (m )—10-3; m ikro (m k )—10^; n ano (n )—10-9; p iko (p )—10-12; fem to  
(f)—10-'5; atto ( a ) - 1 0 - 18.

Uzunlik o‘lchovi birligi. 1960 yilgacha uzunlik birligi 1 m  ning xalqaro



etaloni sifatida kesimi X shaklida bo 'lgan va platina (90%) ham da iridit (10%) 
qotishm asidan yasalgan bm sning ikki shtrixi (chiziqchasi) o ‘rtalari orasidagi 
m asofa (°S da) qabul qilingan edi. Bu etalonda ikki shtrix o 'rtalari orasidagi 
m asofani yo 0,1 m km . dan  ortiq  aniqlik bilan o ‘lchash m um kin bo'lmaganligi 
uchun  fan va texnikaning talablariga javob berm ay qoldi. U ning yana bir 
kamchiligi tabiiy ofat (zilzila, suv toshqinni) vaqtida yo‘qolishi m um kin  edi. 
Shuning uchun  1960 yilda ISO  ning oliy organi X I Bosh anjum ani m etm ing 
yangi aniqlanishini qabul qildi.Yangi tiz im dal m etr krip ton (gaz) yorug'lik 
to ‘lqinlarining uzunliklari yordam ida ifodalangan, ya’ni bu tushuncha tabiiy 
m iqdorga bog'langan, ya’n i “m etr, vakkum da k r ip to n -8 6  spektrining to ‘q 
sariq chizig'iga mos nurianish tolqinlarining 1650763,73 tasiga teng uzunlikdir.”

B ir m e tr  m in . m ik ro m e tr  (m km ) ga teng , shu  sababli m e tm in g  
etaloniga yorug 'lik  to ‘lqin larin ing 1650763,73 ta  uzunligi joylashadi. Y angi 
e ta lon  yordam ida h o z ir 1 m etm in g  uzunligi 0,002 m km . Ii xato lik  bilan 
yasaladi, bu xatolik  esa ilgarigi etalondagi xatoUkdan 50 m arta kam . B M IT I 
da bu  e ta lonn i hosil qilish uchun  eta lon  in terferom etr yaratildi.

Haroratni o'lchash birligi. Kelvin gradusiterm odinam ik harorat shkalasi 
bo'yicha haroratni o 'lchash birligidir. Bu harorat shkalasi ingliz fizigi U. Tom son 
(lord Kelvin) tom onidan  1848 yildayoq taklif etilgan edi. Bu shkalaga muvofiq 
xaroratning no l qiym ati absalyut nolga (-273,15°S ga) teng. Suvning uchlik 
nuqtasining harorati 273,16 К  yoki Tselsiy bo 'y icha 0,01°S ga teng. Suvning 
uchlik nuqtasi deganda uning qattiq, suyuq va gazsim on fazadagi m uvozanatlik 
nuqtasi tushuniladi. Bunday nuqta m uz xarorati yo 0,0001°S gacha aniqlik bilan 
yo 0,01°S gacha yetganda hosil bo 'ladi. 1742 yildan buyon m avjud b o 'lg an  va 
keng tarqalgan  selsiy shkalasida m uzn ing  erish  nuqtasi 0°S deb  qabul 
qilinadi, suvning qaynash nuqtasi 100°S esa o 'lchashn ing  zaruriy  aniqligini 
ta ’m inlay olm aydi. Suvning qaynay boshlash nuq tasin i aniqlashdagi xato 
am aliy ravishda 0,01 d an  0,02°S gacha oraliqda ekani aniqlangan.

Asosiy shkala sifatida Kelvin shkalasi qabul qilinishi bilan (undagi aniqlik 
bitta  suvning uchlik  nuqtasin i aniqlashdagi 0,0001 dan  iborat xatoga bog 'liq) 
e ta lon  o 'lch ash lam in g  xatoligi kam ida 50 m arta  kam ayadi.

Kelvin graduslarida tuzilgan shkala hisoblashlar u ch u n  afzal shkala 
h isoblanadi, chunk i b u  shkalada m inus h a ro ra t bo 'lm asdan , faqat plyus 
ishorali haro ra t bo 'lad i.

Selsiy b o 'y ich a  h aro ra t t  m a ’lum  bo 'lsa , T  Kelvin b o 'y ich a  haro ra t 
7<7fQ273, 150 ga teng bo 'lad i. Bordiyu Kelvin haro ra ti T  m a ’lu m  b o 'lsa , 
selsiy b o 'y ich a  xarorat tqT—273,15° bo 'lad i.

O ’lc h a sh  a sb o b la r in i (v o s ita la rin i)  ta n la sh d a  u n in g  m e tro lo g ik



ko 'rsa tk ich lari deb ataladigan ko‘rsatk ichlardan foydalaniladi.
( “ M etro log iya” o 'lch ash la r  to ‘g ‘risidagi fan  dem akdir, m e tr  so ‘zi 

fran tsuzcha bo 'lib  m etre , grekcha m etron  o 'lch ash n i anglatadi.)
O ’lchash  vositalarining asosiy ko 'rsatk ichlariga shkala bo 'linm asin ing  

in te rv a li, y o 'l  q o 'y ilg an  xato lik , o 'lc h a sh  c h eg a ra la ri, o 'l-c h a sh d a g i 
zo 'riq ish la r kiradi (O ’z R ST  8.010-93).

Shkala bo'limining qiym ati deb, o 'lchanad igan  m iqdom ing  shkaladagi 
b ir  b o 'lim ig a  m os q iym atga  aytiladi. M asa lan , so a t tip id ag i in d ik a to r  
shkalasidagi b ir  bo 'lim n in g  qiym ati 0,01 m m  ga teng.

S h k a la  b o 'lim in in g  in te rv a l i  s h k a la  b o 'l im la r in i  b e lg ilo v c h i 
sh trix(chiziqcha)lar orasidagi m asofadir. K o 'p ch ilik  o 'lch ash  asboblarining 
b o 'lim lari intervali 1 dan  2,5 m m  gacha bo 'lad i.

O ’lchash asboblarida yo 'l qo'yiladigan xatolik  deb, o 'lchash asbobidan 
foydalanishda yo'l qo'yiladigan eng katta xatolikka aytiladi. O ’lchash xatolarini 
ko 'zdan kechirishda o'lchash asbobi ko'rsatkichlarining bir xil bo'lmasligi qaraladi 
(variatsiya-bir m iqdom i qayta-qayta o'lchab olingan qiymatlari ayirmasidir).

O ’lchash asbobining o'lchash chegaralari — ayni asbob yordam ida 
o 'lch ash  m um kin  bo 'lgan  eng katta  va eng k ichik  o 'lcham lard ir.

Shkala bo'yicha o'lchash chegaralari — o 'lch am n in g  shkala yorda
m ida  bevosita o 'lch ash  m um kin  bo 'lgan  eng k a tta  qiym atidir.

O ’lchashdagi zo'riqish — o 'lchanad igan  b u y u m  va o 'lch ash  asbobi 
sirtlarining yondashishida o 'lch ash  asbobida yuz beradigan zo 'riqishdir.

O ’lchash usuli deb, qandayd ir m iqdorn i o 'lc h a sh d a  ishlatiladigan 
vositalar va uslublar m ajm uasiga aytiladi.

O ’lchanadigan  buyum lam ing  qiym atlarini an iq lash  usullari absalyut, 
nisbiy, bevosita va bilvosita, kontaktli va kontak tsiz  b o 'lish i m um kin.

M utloq o'lchash usuli o 'lchanayo tgan  m iq d o m i o 'lch ash  asbobining 
ko 'rsatish lariga qarab bevosita to 'la  hosil q ilishdan  iborat. M asalan , detaln i 
sh tangentsirkul bilan o 'lchab , o 'lcham ning  25,5 m m  ekanin i topish.

N isbiy usul. Bu usulda o 'lchanad igan  m iqdor o 'lcham in ing  belgilangan 
o 'lch am d an  yoki n am unan ing  m a ’lum  o 'lch am id an  og 'ish i aniq lanadi. 
M asa lan , in d ik a to rn i p litadag i ustunga m ah k am lab  q o 'y ib , qandayd ir 
nam unaga qarab nol belgini qo 'yad ilar so 'ngra  esa deta ln i o 'lchaydilar. Bu 
ho lda  ind ikato r nazora t qilayotgan (o 'lchanayo tgan) detal o 'lcham in ing  
n am u n a  o 'lch am id an  qancha og 'ish in i ko 'rsa tad igan  bo 'lad i.

B evosita o 'lchashda  b e rilg an  m iqdor, m asa lan , va ln ing  d iam etri 
shtangensirkul b ilan  bevosita ( to 'g 'r id a n -to 'g 'r i)  o 'lch an ad i.

Bilvosita o'lchashda  iz langan m iqdor u  b ilan  m a ’lum  bog 'lan ishda



b o 'lg an  boshqa b ir m iq d o m i o 'lch ash  y o 'li b ilan  topiladi. M asalan, katta  
valning D  d iam etrin i top ish  u ch u n  u n i ruletka b ilan  aylantirib, o 'ra b  olib, 
ruletkaning valni bir m arta  o 'ra lgan  qism ini uzunligi topiladi. G eom etriyadan 
esa aylananing /  uzunligi p D  ga teng  ekani m a ’lum ;

K ontaktli o'lchash usuli b ilan  o 'lch ash d a  o 'lch an ad ig an  buyum  va 
o 'lc h a s h  asb o b in in g  sirti b ir  b iriga  tegad i (m asa lan , val o 'lc h a m in i 
shtangensirkul bilan  o 'lch an g an d a  shunday  bo 'lad i).

Kontaktsiz o'lchash usuli b ilan  o 'lchaganda  o 'lchanayo tgan  buyum  va 
o 'lch ash  asbobining sirti bir-biriga tegm aydi (m asalan, optik  yoki pnevm atik 
o 'lch ash  asboblari yordam ida o 'lchaganda  shunday  bo 'lad i).

D eta llam ing  yaroqli yoki yaroqsiz ekanin i aniqlash  m aqsadida ishlab 
c h iq a r is h d a  b a ’zan  d e ta l la m i n a zo ra t q ilish  d e g a n  tu s h u n c h a d a n  
foydalanadilar. N azora t qilish deganda o 'lch am n in g  haqiqiy q iym ati em as, 
balki detaining o 'lcham i yo 'l qo 'yilgan eng katta va eng kichik o 'lcham laridan, 
ya’n i jo iz lik  chegaralaridan og 'm aslig in i qayd qilish tushuniladi.

D ifferen sia l o'lchash usulida  de ta in in g  h a r  b ir  e lem en ti a loh ida  
boshqasiga bog 'liqsiz o 'lch an ad i yoki nazorat qilinadi. M asalan, tashqi yoki 
ichki d iam etrlarn i aniqlash, shlitsali birikm ada shlitsaning en in i aniqlash. 
D etain ing  yaroqliligi haqidagi xulosa ham m a o 'lchash lardan  keyin qilinadi.

Kom pleksli o'lchash usuli yoki nazoratin i am alga oshirish uchun  maxsus 
asboblar yoki kalibrlar qo 'llanilib  detaining yaroqliligi haqida darhol xulosa 
qilinadi. B unda birdaniga ham m a yoki bir nechta param etrlar o 'lchanadi yoki 
nazorat qilinadi. M asalan, shlitsali tiqin yoki halqa b ilan  nazorat qilishda.

N azo ra t savollari

1. O ’lchash deb nim aga aytiladi? O ’lchash usullari. M etrologiya nim a?
2. O ’lchash  vositasi n im a va unga n im alar kiradi?
3. O ’lchash  birligi e ta lon i nim a?
4. Shkala bo'limining qiymati, intervali nima? O ’lchash chegaia-lari, o'lchash usuli.
5. SI tizim i n im a va qanday m aqsadlarda tashkil etildi?
6. Uzunlikni o 'lchash birligi qilib nim a qabul qilingan va u  qanday tayyorlanadi?
7. T urli o 'lchash  usullariga absalyut, nisbiy, to 'g 'r i  va bilvosita o 'lchashlarga 
m iso llar keltiring.
8. D eta llam i kontak tli va kontak tsiz  o 'lchash .
9. D eta llam i nazora t qilish n im a degani?
10. D ifferensial va kom pleksli o 'lch ash  usullari.



9 .2 . U Z U N L IK N IN G  Y A SSI-PA RA LLEL 
U C H  О ‘LC H O V LA R I <UYAPUO’)

U zunlikning yassiparallel uch  o 'lchov lari q isqachap litkadeb  ataladi. 
P litka p o 'la td an  qilingan to ‘g ‘ri to ‘rtburchaklik  bo 'lib , uning ichki to m o n i 
o 'zg a rm as ka tta lik d a , baland lig i b o 'y ic h a  o 'lc h a m la r i esa  tu rlich ad ir. 
P litkalam ing u ch  o 'lchov i deb atalishiga sabab, u lam ing  an iq  o 'lch am la ri 
to ‘g ‘ri to 'rtb u rch ak n in g  uchlari (boshlari) da  hosil bo 'lish id ir (64-rasm ,
a). H a r b ir p litkaning ish o 'lch am i uning  “o 'r ta c h a  uzunlig i” b o 'lib , bu 
uzunlik  p litkaning b ir o 'lchash  sirtining o 'rta s id an  shu sirtga qaram aqarsh i 
joylashgan o 'lch ash  sirtining o 'rtasiga tushirilgan perpendikulyarga aytiladi.

U Y aP U O ’ m ashinasozlikda o 'lchovning birligini saqlaydigan va asosiy 
o 'lch o v  vositasi hisoblanadi. U lar orqali m ahsulotga e ta londan  uzunlik  
birligi o 'tq az ish  am alga oshiriladi.

UYaPUO’ o'lcham lari gradatsiyasi — odatda , h ar 0,001, 001 va 0,1 
m m  1...2 m m  o 'lch am la r uchun: 0,5 dan  25 m m  gacha h a r 0,5 m m  dan,
10 m m  d an  100 m m  gacha o 'lch am la r u ch u n  h ar 10 m m  dan , 25 dan 
200 m m  gacha h a r 25 m m  dan, 50 dan  300 m m  gacha h ar 50 m m  d an  va 
100 dan  1000 m m  gacha oraliq uchun  h a r  100 m m  dan  bo 'lingan .

H am m a nom inal o 'lcham lar uchun  uzunlik  uch  o 'lchovlarin i yasash 
shart emas, chunki ularbloklarga yig'iladi. Yig'ilishga sabab ishqalanib yqpishish 
xususiyatiga egaligidir. Agar birini ikkinchisiga qo 'y ib  b ir biriga qisib, birini 
ikkinchisiga nisbatan surilsa ular yopishishadi. Surish kuchi 3...4 kgs katta 
bo 'lib , ishqalanuvchi yuzalarga nisbatan perpendikulyar yo 'nalish ida u lam i 
ajratish uchun 10...20 m arta ko 'p  kuch talab etiladi (64-rasm, b). P litkalardan 
turli o 'lcham li to 'p lam  (blok) lar tuzib olish m um kin. Ikki, uch  k o 'p i bilan
4, 5 plitkadan iborat blok tuziladi. Yopishtirilgan plitkalar bloki tarqalib 
ketm aydi, chunki u lam i obdon yaxshi jilvirlangan sirtlarini (64-rasm , v) 
ko'rsatilganday ishqalab kiritilib yondashtirilsa, bu  sirtlar bir biriga m olekulyar 
tortish  kuchlari hisobiga qattiq  yopishib qoladi. Y opishqoqlikni plitkalar 
orasidagi 0,002 m km . qalirdikdagi m oy plankasi h am  ta ’m inlaydi. Y ondosh 
ikki plitkaning tutish kuchi shu qadar kuchliki, u lam ing bir biriga nisbatan 
ishqalab ajratilm asa, b ir-b iridan oson ajralm aydi.

UYaPUO’ materiali. K o 'p  hollarda p o 'la t olinib uning 1° ga harorat 
kengayish koeffitsienti (1 1,5±0,1) xlO-6 tengdir 10° dan  30° gacha o'zgaiganda, 
bu degani 1 m  o 'lchov harorati 1° S ga o 'zgarganda u  o'zining o 'lcham in i 11,5 
m km  ga o'zgartiradi. U Y aPUO’ qattiq qotishmadan ham  tayyoiianadi va yeyilishga 
chidamliligi 10,40 m arta po 'latdan k o 'p  bo 'ladi. Bular keng tarqalm agan, 
chunki harorat kengayish koeffitsienti po 'latga qaraganda 2 m arta  kam dir.



64-rasm. Yassi-parallel uzunlik uch о ‘Ichovlari: a —shayba ustidagi plitka; b— 
ishqalab yopishtirilgan plitkalar; v—plitkalami ishqalab yopishtirish.

Uzunlik uch o'Ichovlari to'plamlari. M a’lum  o 'lcham lar to ‘plam -lari 
ko'lam lari g'iloflarda chiqariladi. Q o'llanish sohasiga qarab 20 tacha to 'plam lar 
chiqariladi va bu  to 'p lam ning  h a r birida turli sonli o 'lchovlar bo 'ladi:

№ 1 to 'plam da 83 dona o'lchov; № 2-38; № 3-112; № 4-10; № 5-10; № 6- 
10; № 7-10; № 8-10; № 9-12; № 10-20; № 11-43; № 12-74; № 13-11; № 14-38; 
№ 15-4; № 16—29; № 17-19; № 18-19; №21 to 'p-lam da 7 dona o 'lchovlar bor.

M ikron  to 'p lam  deb ataluvchi to 'p lam d a: № 4-8  gacha 10 donadan; 
№ 1 5 d a 4 d o n a ;№ 2 1  da 7 dona plitka bo'ladi. Bulardan har birining o 'lcham i 
turlicha bo 'ladi.

U YaPUO’ — aniqligi. O ’zlarin ing ishlanish aniqligi b o 'y ich a , ya’ni 
u lam i ishlatishdagi jo iz lik lam ing  oshib borish  tartib ida besh  k lassga-00 ,
0 ,1 , 2, 3 bo 'linadi. Foydalanishda bo 'lganlarga qo 'sh im cha yana ikki klass 4 
va 5 qo'shilib jam i 7 klass bo'ladi. Plitkalam ing klasslari plitka “o 'r ta  o 'lcham i 
(uzunlig i)n ing” nom inal o 'lcham iga  yaqinlashish darajasini tavsiflaydi.

Ish o 'lcham larin ing  baholan ish i (attestatsiya qilinishi) b o 'y ich a , ya’ni 
plitkaning o 'z  o 'lcham i qanday aniqlik bilan o'lchashiga qarab besh razryadga 
(1, 2, 3, 4, 5) bo 'linad i.

O ’lcham lari eng an iq  b aho langan  plitkalarga birinchi razryad  beriladi, 
5-razryad p litkalam ing  o 'lch am la ri esa q o 'p o lro q  baholanadi. M asalan , 
nom inal o 'lch am i 100 m m  b o 'lg an  b irinch i razryad p litkaning 100 m m



dan  ibora t o 'lch am i 0,1 m km . gacha aniqlik  b ilan  an iq langan  (attestatsiya 
qilingan), 5-razryad plitkasining o ‘sha 100 m m  dan  iborat nom inal o 'lcham i 
±2 m km . aniqlik  bilan attestatsiya qilingan bo 'lad i.

To'plam tuzishga doir misollar.
1) 17,105 m m  o 'lch am  to 'p lam in i tuzaylik. B irinchi plitkani m ikron  

to 'p lam d an , tuzilayotgan to 'p lam  qiym atining oxirgi raqam iga m oslashtirib 
o k m iz , ya’n i 1,005 m m . Endi 17,105—1,005=16,1 m m  ning oxiigi raqam iga 
m oslashtirib  to 'p lam d an  o lam iz, ikkinchi p litkaning o 'lc h a m i 1,1 m m  
bo 'lad i; 16,1—1,1=15 m m  qoladi. D em ak, uch inch i va to 'r tin ch i plitkalam i
10 va 5 m m  o 'lch am li qilib olsak bo 'lad i.

2) 3 9 ,9 8  m m ; a) 1 ,0 8 ; b )  1 ,9 ; v ) 7 ; g) 30 d e m a k ,  
1 ,08+ 1 ,9+ 7+ 30= 39 ,98  m m .

3) 59,935 m m ; 1 ,005+ 1 ,03+ 1 ,9+ 50+ 6= 59 ,935  m m .
U YaPU O ’ n ing n a ’m unaviy va ishchi o 'lchov la r sifatida qo 'llan ish i 

turlichadir:
a) davlat e ta lon idan  ishchi o 'lchovlarga va asboblarga uzunlik  birligini 

saqlash va uzatish. Bu holda razryad bo 'yicha uch o 'lchovlardan foydalaniladi. 
Shu o 'lch o v lar bilan asboblar h am  tekshiriladi.

b) o 'lchanuvch i o 'lch am  u ch u n  o 'lchov  vositalarini rostlash (nolga 
m oslab o 'rn a tish ).

U lam ing  qo 'llan ilish  sohasini b irm uncha kengaytirish m um kin. Bunda 
m axsus m oslam alar: tru b ts in a , bokov ik lar, ch izm a  sirku l, asoslar va 
boshqalar ishlatiladi.

U ch  o 'lchov lam ing  m uh im  vazifalaridan b iri xalqaro uzunlik  etaloni 
o 'lch am i - m e tm i ishlab chiqarishda o 'lchanad igan  buyum largacha tadbiq 
etishga im kon  berishidadir.

M axsus o 'lc h a sh  q u rilm asid a  m e trn in g  e ta lo n i y o ru g 'lik  n u rla ri 
uzunliklarida belgilab olinadi va uzunlikning ish etalonlari deb ataladigan 
o 'lcham larin ing  qiym atlari va o 'z  navbatida e talon  deb hisoblanadigan 1- 
razryad plitkalarga 2-razryad plitkalari va shu kabi 2-3; 3-4; 4-5 razryadli 
p litkalari davriy ravishda taqqoslab turiladi. 1 razryadli plitkalar standartlar, 
o 'lchovlar va o 'lchash asboblari Q o'm itaning tekshirish laboratoriyalaridagina 
bo'ladi. Zavodlarda esa ular ishlab chiqaradigan m ahsulotning aniqligiga qarab
2 razryaddan 5-razryadgacha aniqlikda plitkalar ishlatiladi.

P litkalar yordam ida q a t’iy belgilangan m uddatlarda , davriy ravishda 
h am m a o 'lc h a sh  asbob lari teksh irilad i. Q o 'p o lro q  asbob lar, m asalan , 
shtangensirkul 5-razryad plitkalarga, an iqroq  asboblar esa an iq roq  razryadli 
plitkalarga taqqoslanadi.



N azo ra t savollari

1. U zunlikning yassiparallel uch  o 'lchov lari nim a?
2. U Y aP U O ’ konstruktiv  shakli va u lam in g  nom inal o 'lcham lari. 

S anoat va qanday  o 'lchov lar to 'p lam lari chiqariladi?
3. U ch  o 'lchov lam ing  klasslari va u lar n im a b ilan  tavsiflanadi?
4. U ch  o 'lc h o v la rd a n  b lo k lar tu z ish  q o idasi, p litk a la r b ir-b iriga  

q anday  yopishtiriladi?
5. U ch  o 'lchovlam ing razryadi nim a va u lar qanday farqlanadi. Klasslar 

va razryad lam i taqqoslang.
6. 71,875 m m  o 'lch am li b lok  tuzish  u c h u n  qanday  tartibda  p lit

kalam ing  o 'lch am la ri taqqoslanadi va nech ta  o lish  kerak?
7. 75,425 m m  o 'lch am li 2 xil b lok tuzing  va qaysi b iri im tiyozli 

ekanligini asoslang.

9 .3 . U N IV ER SA L O 'L C H O V  A SB O B LA R I

“Shtangenasbob” um um iy nomlanishda o 'lchov vositalarining katta guruhi 
birlashgan bo 'lib , ular chiziqli o 'lcham lam i o 'lchash  uchun mo'ljallangan.

S h ta n g e n  asb o b la rg a  k eng  ta rq a lg a n  s h ta n g e n s irk u lla r , s h ta n -  
genreysm uslar va sh tangenchuquro 'lchag ich lar kiradi (28-jadval).

Shtangenasbobning asosiy detali bu uning m etal lineykasi—shtangasi bo'lib, 
unda millimetrli shkala o'yilgan va unga siljiydigan ram ka kiygizilgan. Shtanga 
shkalasining har bir bo 'linm asi 1 m m  ga teng. Siljiydigan yordam chi shkala- 
nonius asosiy shkala bo'linmasimng ulushlarini hisoblashga imkon beradi. Nonius 
qurilmasi asosiy shkala va nonius shkalasi bo 'linm alari intervallarining farqiga 
(ayirmasiga) asoslangan. Misol: agar asosiy shkala bo 'linm asining intervali 1 
m m  ga, nonius shkalasi bo'linm asining intervali 0,9 m m  ga teng bo 'lsa, u 
h o ld a  n o n iu s  b o 'y ic h a  h iso b lash  q iym ati 1 ,0—0 ,9 q 0 ,l  m m  ga teng . 
Shtangenasboblar nonius hisoblash qiymati bo'yicha 0,1 va 0,05 m m  chiqariladi. 
Eng k o 'p  tarqalgan 0,1 m m  noniusli shtangenasboblar 10 ta bo'linishli 9 m m  
uzunlikdagi no-nius shkalasiga egadir. N onius shkalasi ikki qo 'shn i shtrixlari 
(bo'linm asi) orasidagi masofa 0,9 m m  ga teng, ya’ni nonius shkalasi bo'linm asi 
shtanga shkalasi bo 'linm asidan 0,1 m m  ga kaltadir.

Agar noniusning nol bo'linm asi (shtrixi) asosiy shkalaning nol bo'linm asi 
(shtrixi) bilan bir-biriga to 'g 'ri keltirilsa (65-rasm , a), u  holda noniusning 
birinchi bo'linm asi asosiy shkala (shtanga) ning birinchi bo'linm asidan shkalalar 
intervallarining ayirmasi qiymatiga, ya’ni 0,1 m m  ga siljiydi (orqada qoladi);



ikkinchi b o ‘linm a 0,2 m m  ga va hokazo, noniusning o 'n inchi bo 'linm asi esa 1 
m m  ga siljib, shtanga asosiy shkalasining to 'qqizinchi b o ‘linmasiga to 'g 'ri keladi. 
N oniusni yana davom  ettirish foydasizdir, chunki bu  ish nonius shtrixlarining 
asosiy shkalasi shtrixlariga nisbatan siljishining qaytarilishiga olib keladi, xolos.

28-jadval.

Turi O 'lchash (diapozoni) 
chegaralari, mm

Noniusning 
hisoblash qiymati, 

mm

Yo'l qo 'y ila—digan 
xatoliklar, 

±m km
GOST 166 - 8 0  (ST SEV 7 0 4 -7 7  -  ST SEV 707-77) 

bo'yicha shtangenasboblar.
S h T s-I  
S hT s-II 
ShTs —III

0...125 
0...160; 0...200; 0...250 
0...160; 0...200; 0...250

0,1
0,05 va 0,1 
0,05 va 0,1

100 
50 va 100 
50 va 100

ShTs-Ш

0...315; 0...400; 0...500; 
250...630;

250...800; 320... 1000;
500...1250; 500...1600;

0,1 100
100

S hT s-III 800...2000; 1500...3000; 
2000...4000 0,1 200...400

GOST 164— 80 bo'yicha shtangenreysmaslar
ShR 0...250; 40...400; 60...630 0,05 50

ShR 100...1000; 600...1600; 
1500...2500 0,1 100...200

GOST 162 -80  (ST SEV 704-77 , ST SEV 708-77) 
bo'yicha shtangenchuquro'lchagichlar

ShG 0...160; 0...200; 0...250; 
0...315; 0...400

0,05 50

Shtangenasboblarning tavsifi

O ’lchash vaqtida nonius qurilmasi bo 'yicha hisoblash asosiy shkalada 
millimetming kasr ulushlarini aniqlashdan iborat bo'ladi. Noniusning nol shtrixi 
ko'isatkich bo'lib xizmat qiladi, bo 'linm aning ulushlari esa nonius shtrixlaridan 
binning asosiy shkala shtrixiga to 'g 'ri kelishi bilan aniqlaniladi (65-rasm, b).

S h t a n g e n a s b o b  x a t o s i  t e k s h i r i s h d a  a n iq la n i la d ig a n  x a to l ik ,  
o d a td a  h is o b la s h  m iq d o r id a n  o sh m a y d i. O ’lc h a s h  x a to lig i ,  o d a td a  
a n c h a  k a t ta  b o 'l i b ,  ta s h q i  d ia m e t r la r n i  o 'l c h a s h d a  ik k i va  ic h k i  
d ia m e t r la r n i  o 'l c h a s h d a  u c h  h is o b la s h  m iq d o r in i  ta s h k il  e ta d i ,  
k a t ta  o 'l c h a s h  x a to l ig in in g  a so s iy  s a b a b i  p a ra l la k s  h iso b ig a  p a y d o  
b o 'lu v c h i  o 'q is h  x a to lig id ir ,  s h ta n g e n  s irk u lla rd a  q o 's h im c h a  y a n a  
A b b e  p r in ts ip ig a  a m a l q i lm a s l ik d a n  x a to l ik  y u z a g a  k e la d i .



Parallaksdan xatolik  paydo b o ‘lishiga sabab shuki, ch izg‘ich  shkalasi 
va non ius b ir  tekislikda joylashm agani uchun  opera to r k o 'z in in g  h a r xil 
burchak  ostida qaraganida shtrixlam ing ko‘rinuvchi nisbiy siljishi kuzatiladi.

K uzatuvchining k o ‘zi to ‘g‘ri (A nuqtada) joylashganda a v a b  shtrixlar, 
xuddi A S  n u r  kabi (66-rasm , a) b ir tekislikda yotishi kerak. K uzatuvchining 
ko‘zi V nuqtaga siljiganda hisoblashda xato  yuzaga keladi:
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0 10 20 
i i l

0 10 о
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hisob 0  qJ

30

Vff i'i’A y 11 ill» lI i,i l,i ij» у W \| yi у V VV j '1.' 'J у ..'i'
10 o s  10 is 20

Asosiy shka la  

40 so eo jo
liiiidijiyLl,

10 0 

hisob 2 2 + 0 ,1 -4 = 2 2 ,4  м м

во

s  1 0

N onius shka la si 

hisob 4 4 + 1 0 -0 ,0 5 = 4 4 ,5  м м  

b)
6 J

65-rasm. Shtangenasboblaming nonius shkalalari (a va b), ShTs~I (v); 
ShTs—II (g), shtangentsirkullari, shtangenreysmus (d), 

shtangenchuquro ‘Ichagich (e).



А О
OS ning qiymati ko'isatkich shtrixi (nonius shkalasi) bilan asosiy shkala 

shtrixi orasidagi masofa (u) ga bog‘liq. Agar kuzatuvchining ko‘zi 250 m m  masofa 
(m e’yoriy masofa)da joylashgan deb hisoblasak va tajribaga ko‘ra A V qiymati 30 
m m  ga teng deb aniqlasak, unda Axfmin)  qiymati taxminan 0,12 и ga teng bo'ladi.

Parallaksdan xatoni kam aytirish u ch u n  kuzatishni shkala tekisligiga 
perpendikulyar qilib oUb borish  kerak.

Qayishish tufayli paydo bo 'lad igan  xatolik Abbe prinsi p i buzilganda 
paydo bo 'lad i. Abbe p rin tsip in ing  m ohiyati shuki, 0‘lchash vositalarini 
yaratishda u lam ing  shkalalarini o 'lchanadigan  o 'lch am la r b ilan  b ir  chiziqda 
yotishga erishish lozim , ya’n i o 'lchov  ch iz ig 'i go 'y o  shkala chizig 'in ing 
davom i b o 'lish i kerak. 66-rasm , b  da ram kasi qiyshaygan shtangen sirkul 
ko 'rsatilgan. B unday sh tangen  sirkul lablari orasidagi m asofa b ir xil em as. 
Shtangen sirkul “a ” o 'l-ch am g a o 'm atilganda ram kaning qiyshayishi sababli 
un ing  lablari orasidagi o 'lch am la r “b” va “s” b o 'lad i. R am kaning qaysi 
tom onga qiyshayishiga qarab bu  o 'lcham lam ing  bir-biriga nisbatan katta yoki 
kichikligi o'zgaradi. B unda paydo bo'ladigan xatolik Дx =  c - a  =  £ ( p  bo'ladi. 
Abbe prinsi p i bajarilgandaqO  bo 'lad i. D em akki D x  h a m  nolgateng bo 'lad i.

A В

66-rasm. Hisoblashda xatoliklaming paydo bo ‘lishi. 
a) Parallaks hodisasi sababli; 
b) Abbe prinsi pi buzilganda.



S h tangensirku l ShT s—I  (6 5 -ra sm , v) c h u q u ro ‘lch ag ich g a  ega. 1 
shtangada 2 lab lar b ilan  siljiydigan 4 ram ka o 'rna tilgan  bo 'lib  un ing  h a m  3 
lablari bor. 4 ram ka 5 vint b ilan  siljimas holatga qo'yiladi.

Shtangensirkul ShTs—/ / n i n g  (65-rasm , g) ShTs—I dan  farqi shundaki 
tashqi va ichki o 'lch am la rin i o 'lchovch i lablam ing shakli boshqacha b o 'lib  
o 'lcham ga an iq  q o 'y ish  qurilm asi ham  bor. Bu qurilm a siljiydigan xo m u t 7, 
m ikrom etrik  v in t 8, gaykasi 9 ham da belgilovchi 6 vintlardan tuzilgan. Ichki 
o 'lch am lam i o 'lch ag an d a  shtangadagi shkala ko 'rsatgichiga lablar qalinligi 
(5Q5qlO  m m ) qo 'sh ilish i kerak.

O ’lcham ni o 'lch ash  u c h u n  old in  shtangensirkul artiladi va tekshirib  
lablarin ing zararlanm aganlig i aniq lanadi. N on ius shkalasining n o lin ch i 
ch izig 'i sh tanga shkalasining no l ch izig 'i b ilan  m os tushishi shart ham d a 
o 'lchovch i lablari orasidagi tirq ish  0,01 m m  dan  oshmasligi kerak. O ’lchash  
quyidagicha bajariladi: 5 va 6 v in tlar bo 'shatilib  lablar o 'lchanuvch i detalga 
tekiziladi. Siljima 7 ram kaning 6 vinti qisiladi va 9 gayka aylantirilib 4 ram kani
3 lablari b ilan  detalga yaqinlashtiriladi va tegishi b ilan  4 ram kani 5 vint 
b ilan  m ahkam lab  n on iusdan  asbobning ko 'rsatish i o 'q iladi.

S h t a n g e n r e y s m u s  ( 6 5 - r a s m , d ) m a h s u lo t  b a l a n d l ik l a r in i ,  
bo 'rtm a la rin i, belgilashlar ish larda o 'lch ash  uchun  m o'ljallangan. U  asosi
6 va unga m ahkam langan 5 shtanga, ham da unda siljuvchi ram ka 4 va siljuvchi 
m ikrom atrik  ram ka qurilm asidan iborat. R am kachaga xom ut va 2 qisuvchi 
vint b ilan  alm ashinuvchi belgilash oyoqchasi 3 yoki o 'lchovch i oyoqcha 1 
(balandliklar va chu q u rch an i aniqlash uchun) m ahkam lanadi.

Shtangenchuquro'lchagich  (65 -rasm , e) chuqu rlik la r va m ah su lo t 
balandlik larin i o 'lch ash g a  m o'ljallangan.

M i k r o m e t r i k  a s b o b la rg a  y a lp o q  m ik ro m e tr la r ,  m ik ro m e tr ik  
chuquro 'lchag ich  va icho 'lchag ich lar, ham da tish o 'lchagich  m ikrom etrlar 
(29-jadval) k irad i. B u o 'lc h a sh  vosita larin ing  p rin s ip ia l sxem alarida  
m ikrom etrik  v in t va siljim as gaykadan tashWl topgan  m ikrom etrik  ju ft 
qo 'llanadi. D eta llam i o 'lch ash d a  gaykada m ikrovintning 360° aylanishi un i 
m ikrovintda o 'q  b o 'y ich a  0,5 m m  siljishini ta ’m inlaydi.

M ikrom etr  (67-rasm , a) quyidagi konsruksiyaga ega. H alqaning 9 chap 
tom onida alm ashinuvchi 1 tovon presslangan, halqaning o 'ng  tom onida esa 
8 o 'zak  vtulka bilan m ikrom etrik  gayka vazifasini bajaruvchivtulkaning o 'ng  
tom onidan  tashqi konussim on rezba va aniq  ichki tsilindrik rezba qirqilgan; 
ichki rezbaga 2 m ikrovint buralgan, tashqisiga esa m ikrom etrik v in t juftidagi 
tirqishni rostlash  u ch u n  m o 'lja llangan  4 konussim on gayka kiygizilgan. 
M ik ro v in t 2 k o n u s li b ir ik m a  o rq a li 7 b a ra b a n  b ila n  b ir ik k a n . B u



Bo'linish qiym ati 0,01 m m  ga  ega bo'lgan m ikrom etrik asboblar tavsifitomasi

Turi O'lchash ko'lami, mm
Xatolik ± mkm

Aniqlik sinfi
1 | 2

GOST 6507 -  70 (ST SEV 344 -  76, ST SEV 352- 76) 
bo'yicha mikrometrlar.

MK
(sil-liq)

0...25 2 4
25...50; 50...75; 75...100 2,5 4

100... 125; 125... 150; 150... 175; 175...200 3 5
200...225; 225...250; 250...275; 275...300 4 6

300...400; 400...500 5 8
500... 600 6 10

GOST 7470 — 78 bo'yicha mikrometrik chuquro'lchagichlar.

GM
0...25 2 4
25...50 3 4
50...100 3 5
100... 150 4 6

b irikm ada taranglik  5 qalpoqchani to rtish  b ilan  hosil qilinadi. T irsillagich 6 
do im o o 'lch an u v ch i kuchni ta ’m inlab  turadi. M ikrovint gayka 3 yordam ida 
qotiriladi. O ’zakning tashqi tsilindrik sirtida bo 'y lam a hisoblash chizig'i bo'lib, 
unga yuqoridan  ham da pastdan  ikkita m illim etrli shkalalar o 'y ilgan  bo 'lib  
u lar b ir  biriga n isbatan  0,5 m m  ga siljitilgan. Pastk i shkala har 5 m m  d an  25 
m m  uzunlikda raqam langan. M ikrovint baraban  bilan  360° aylantiril-ganda 
uning yon sirti o 'q  yo 'nalish i bo 'y lab  0,5 sm  ga siljiydi. B arabanning oxirida 
aylana bo 'y lab  kesilgan ikkinchi (50 bo 'lin ish li) shkalasi b o r bo 'lib  h a r 
besh  bo 'lin ish d a  raqam langan. M ikrovint baraban  shkalasi bo 'y ich a  b ir 
b o 'linm aga  aylansa un ing  o 'q  bo 'y lab  0,01 m m  siljishiga to 'g 'r i  keladi.

O ’lchashdan  o ld in  m ikrom etr qarab  chiqiladi, o 'z a ro  harakatlanuvchi 
detallari tekshiriladi va nolga yoki pastk i o 'lch ash  ko 'lam iga o 'rna tilad i. 
M ik rom etr ko 'rsatish in i o 'q ishda  aw a lo  pastk i shkaladan sonlam ing bu tu n  
m illim etrdagi hisobi, keyin barabandagi shkaladan  m illim etm ing  yuzdan 
b ir u lush lari olinib b u tu n  qism iga qo 'sh ilad i (67-rasm  b , hisob 3,23 m m ). 
A gar baraban  chekkasi shkalaga chizilgan b o 'lak d an  o 'tsa , olingan natijaga 
yana  0,5 m m  n i qo 'sh ish  kerak b o 'la d i (67-rasm  v, hisob 3,71 m m ).

O ’lchashn i bajarish u ch u n  m ik rom etrn i ustunga m ahkam lash  yoki 
halqasidan  ush lash  kerak (67-rasm , g). O ’lchanuvch i detal m ik ro m etr 
o 'lch o v ch i sirtlari orasiga 1...2 m m  tirq ish  b ilan  kiritiladi. K eyin m ikrovint 
tirillagich orqali buralib  detal sirtiga tekkanda to 'x ta tilad i. O ’lchashning 
m e ’yordagi kuch i tirillagichning 2...3 m arta  ovoz ch iqarish idan  an iq lanadi 
va keyin m ikrovin t m ahkam lanib  ko 'rsa tish i o 'q ilad i.



1 2 3 4 5 6 7

j )
67-rasm. Yalpoq MK turidagi mikrometr (a); mikrometr shka-lasidan o'qishga 

misollar (b, v), mikrometr bilan o'l-chash (g), mikrometrik kallak (d), uzaytiruvchi 
to ‘plam (e), icho ‘Ichagichni о ‘Ichamga sozlash (j).

M ik ro m etr ik  chuquro'lchagich  — bo sh i b e rk  te sh ik la r  va s irtla r 
chuqurlig in i o 'lch ash d a  ishlatiladi va u halqa o ‘rn ida  yassi o 'lch o v ch i sirtli 
asos b ilan  ta ’m inlangan. M ikrovint tu rli uzunlikdagi alm ashinib o 'lchovch i 
tayoqchalar b ilan  biriktirilishi m um kin.

Mikrometrik icho‘lchagich-id№  o 'lcham lam i o'lchash uchun mo'ljallangan 
bo'lib mikrometrik kallak (67-rasm, d), uzaytirgich (67-rasm, e) va poynakdan 
tuzilgan. Mikrokallak 6 o'zagi ichida yig'ilgan mikrovint 4 baraban 5 va himoyachi 
kallak 7 bilan o'rnatilgan. Mikrovintning o 'ng oxiri sferik qilib yasalgan. M ikro- 
vintni o'zakda muayyan holatda mahkamlash uchun qotinivchi vint 3 mo'ljallangan. 
Chap tom ondan o'zakka himoya gaykasi 2 kiygizilgan, o 'zak ichiga sferik tayanch
1 o'rnatilgan. Agar kallakni uzaytirgich bilan biriktirish lozim bo'lsa undan himoya 
gaykasini 2 yechish  kerak, uning o 'rn iga  poynakli uzaytirgich buraladi. 
Mikrovintning ishchi qadami 13 yoki 25 m m  ni tashkil etadi. O ’lchamga qo'yish 
uchun icho'lchagich o'm atiluvchi o'lchovlar bilan ta’minlangan (67-rasm, j).



Dastlabki o 'lchash uchun aniqlanadigan o 'lcham ga binoan, kerak bo'lgan 
uzaytirg ich  tan lan ad i, u  m ikrokallak  va p o y n ak  b ilan  bu ra lad i, keyin 
o'lchanuvchi teshikka icho'lchagich kiritiladi. O ’lchanuvchi sirtga b ir tom oni 
siqilib ikkinchi tom oni esa siltanib teshik o 'q idan o 'tuvchi teshiklikdagi eng 
kichik o 'lcham  va teshik o 'qiga perpendikulyar tekislikdagi eng katta o 'lcham  
topiladi. Icho'lchagichning ikkala ko'rsatgichining m os tushushiga erishib 
icho'lchagichni qisuvchi vint bilan to'xtatib ko'rsatishi hisoblanadi.

M ik ro m etrik  tisho'lchagich  tish li g 'ild ira k  m e ’yo rin ing  u m u m iy  
uzun lig in i o 'lch ash  u c h u n  m o 'lja llangan . Y assi m ik rom etrla rdan  farqi 
tisho 'lchag ich  m ikrom etr ikki parallel tekislik hosil qiluvchi tovoqsim on 
o 'lchovch i yuzalariga ega.

Richag — m exanik asboblar. R ichag—m exanikasboblaiga: soat tip idagi 
indikatorlar, ind ikato r changaklar, k o 'p  aylanuvchi, richag-tishli ind ikator 
changaklar, richagli m ikrom etrlar, m ikrokator va op tikatorlar kiradi. Bu 
asboblar nisbiy usul bilan  katakli o 'lchash lar u c h u n  ham da shkalalarning 
k o 'lam i im koniyatida m utloq  o 'lchash lar u ch u n  m o'ljallangan.

S oat tipidagi indikatorlar. B o 'linm alar o ra lig 'i 0,01 m m  va shkalaga 
parallel siljuvchi o 'lchov li soat tip idagi ind ikato rlar tashqi o 'lch am lam i, 
shakl va yuzalar tekisliklari joylashishidan o g 'ish lam i nisbiy o 'lch ash  uchun  
m o 'lja llangan  (68-rasm , a). U  bundan  tashqari indikatorli changak  (69- 
rasm ), indikatorli chuquro 'lchag ich  va indikatorli icho 'lchag ich lar (71- 
rasm ) uchun ham  ko 'rsatuvchi asbob bo 'lib  x izm at kiladi.

Ind ikato r siferblatining yuz tom onida  ikkita shkala va ikkita strelkalar 
bor. Raqam langan 2 aylana shkala ustidagi 4 kichik strelka o'rnatilgan. Aylana 
katta shkala bo'linm alari oralig'i 0,01 m m , kichik shkala esa 1 m m . 6 o'lchovchi 
tay o q ch an in g  1 m m  ga siljishi 1 s tre lkan i 100 b o 'lin m ag a  (b ir to 'la  
aylanishga), 4 strelka esa bir bo'linm aga buradi. Shkalani nol bo'limga qo'yishda 
ind ikatom ing  2 shkalasi gardishi b ilan  birga 1 strelkaga nisbatan aylantiriladi 
va 3 to 'x ta tg ich  b ilan  qotiriladi.

Indikatom ing harakatlanish prinsi pi 6 o 'lchovchi tayoqchaning chiziqli 
siljishini tishli uzatma yordamida 1 va 4 strelkalaming burchak siljishiga ayiantirishga 
asoslangandir. Indikator m exanizm i (68-rasm, b) 1 o 'lchovchi tayoqchaga 
qirqilgan 7 tishli reykaga ega. Tishli reyka 5 g 'ildirak o 'm ashgan b ir o 'qda  
joylashgan 6 tishli g 'ildirak bilan tishlanishda bo 'ladi. 5 g'ildirakdan harakat 8 
markaziy tishli g'ildirakka uzatiladi, uning o'qida esa katta 9 strelka birikkan va u  
dum aloq  10 shkala ustiga joylashgan. U zatm ada tirqishni tanlash  uchun 
mo'ljallangan prujina 3 g'ildirak 4  bilan birikkan, u  esa g'ildirak 8 bilan tishlashishda 
bo 'ladi. O ’lchash kuchini ta ’m inlash uchun  prujina 2 xizm at qiladi.



d) 
T esh ik  o'qi

1 2  д -  rara lfe idan  ogistt
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68-rasm. Soat tipidagi indikator (a) va uning tuzilishi (b), chiziqlikdan (v), 
parallellikdan (g), dumaloqlikdan (d), tekislikka nisbatan o'qning parallelligidan 

(e), o'qlaming perpendikulyarligidan (j) og'ishlami o'lchashga doir misollar.



O ’lc h a sh la rd a  so a t tip id a g i in d ik a to rn i o 'lc h a sh  u s tu n in in g  
kronshteyniga m ahkam lanadi (69-rasm ).

68-rasm, v-j larda chiziqlikdan, tekisliklar paralleligidan, dumaloqligidan, 
tekislikka nisbatan o 'qning paralleligidan, o 'q lam ing peipendikulyarligidan 
og'ishlarini o 'lchash sxemalari ko'rsatilgan. M ahsulot asos tekisligiga qo'yilgandan 
so'ng 1 ustun keltiriladi, undaesasoat tipidagi indikator mahkamlangan. U ni 
shunday qo'yish kerakki o'lchovchi poynak nazorat qilinuvchi tekislikka m a’lum  
o'lchanuvchi kuch bilan tegib tursin (kichik strelka shkalaning biriga qo'yilsin). 3 
to'xtatgichni bo'shatib dum aloq shkalani aylantirib uning 0 belgisini katta strelka 
bilan m os tu-shishiga olib kelinadi va shundan keyin shkalani to 'xtatgich bilan 
qisiladi. Asbob endi o 'lchash uchun tayyor bo'ladi. O ’lchash uchun, masalan 
to 'g 'ri chiziqlilikdan og'ishni aniqlaganda indikatorni ustun bilan birga I holatdan
II holatga suram iz va shkaladagi ko'rsatishlar farqini aniqlaymiz. Bu farq 
tekislikdan, chiziqlikdan haqiqiy og'ishi bo'ladi.

69-rasm. Doiraviy (a) va 70-rasm. Indikatorli changak.
kvadrat (b) ustunli stollar.

In d ik a to rli icho'lchagich lar  m ah su lo tla rn in g  ich k i o 'lc h a m la r in i 
taqqoslash  usuli b ilan  o 'lchash  u ch u n  m o 'lja llangan  eng k o 'p  tarqalgan  
asboblardir. U lam i bo 'lin ish  qiym atlari 0,01 m m  (G O S T  868-82); 0,001 va
0,002 m m  (G O S T  9244-75) b ilan  ishlab chiqariladi.

Icho 'lchag ichn ing  tuzilishi 71-rasm da keltirilgan. Icho 'lchag ich -n ing
11 m adanida 8 vtulka o 'rnatilgan, unga esa bir tom ondan  10 siljimas o 'lchov 
tayoqchasi ikkinchi tom ondan  esa siljiydigan 1 tayoqcha buralgan, 1 tayoqcha
2 o 'q q a  m ahkam langan  12 dastakka ta ’sir etadi. Siljimas 10 tayoqchaning 
ho lati qotirish  gaykasi 9 b ilan  belgilanadi. Q uvr 4 ichida sh tok  joylashgan, 
u soat tip idag i ind ikatom ing  6 o 'lch ash  tayoqchasi vaspiral 5 prujinabilan



pastga siqiladi. Shtok 3 sharikli tayanch  7 orqali 12 dastakka ta ’sir etadi, u  
esa 1 siljish tayoqchasini eng chekka chap  holatga surib talab  qi-lingan 
o 'lch ash  kuch in i ta ’m inlaydi. M arkazlashtiruvchi 13 ko 'p rik ch a  ikkita 14 
pru jinalar b ilan  icho 'lchag ich  o 'q i b ilan  teshikning diam etrial tekisligini 
m os tushishiga x izm at qiladi. O ’lchash vaqtida icho 'lchag ich  teshikka to 'r t  
nuq ta  b ilan  u rinadi, ya’n i u ch ta  siljiydi-gan va b itta  siljimaydigan. N azorat 
qiluvchi teshikning o 'lcham iga  bog'Uq ravishda kerak bo 'lad igan  siljimas 
o 'lch ash  tayoqchasi tan lan ad i va icho 'lchag ich  m adaniga buralib  9 gayka 
yordam ida m ahkam lanadi. B unda siljish tayoqchasi 1 dagi belgi vtulka 8 
ning yon i b ilan  to 'g 'r i  kelishi kerak.

71-rasm. Indikatorli icho'lchagich.



Icho 'lchag ich  no m in a l o 'lch am g a o 'm a tish  halqasi yoki q isqichga b i-  
q in la r  b ila n  y ig 'ilg an  u c h  o 'lc h o v la r  to 'p la m i y o rd am id a  so z lan ad i. 
Icho 'lchagichni o 'ngga chapga harakatlantirib topilgan strelkaning m aksim al 
og 'ish ida  shkalaning no li in d ik a to r strelkasiga keltiriladi. Ich o 'lch ag ich  
o 'lch an ay o tg an  teshikka m arkazlash tiruvchi k o 'p rik ch an i s iqqan  ho ld a  
sekinlik b ilan  kirgiziladi.

Icho 'lchagichga 71-rasm da punk tir b ilan  ko 'rsatilgandek  h o la tn i berib  
(soat tip idag i ind ikato r shartli ravishda90° ga aylantirilgan) soat tip id ag i 
ind ikatom ing  eng k a tta  og 'ish in i topam iz va o 'lch ash n i bajaram iz, b u n d a  
agar ind ikator strelkasi n o ld an  o 'n g  tom onga siljisa (haqiqiy, ya’n i real 
o 'lch am  nom inaldan  yoki o 'm a tilg an d an  kichik) og 'ish  “m inus” ishora 
bilan olinadi va agar strelka nol belgiga yetmasa (haqiqiy o 'lcham  nom inaldan 
katta) og 'ish  “plyus” ishora b ilan  olinadi.

O ’lchanayotgan teshikning diam etri, uzunlikning yassi-parallel uch  
o 'lchov lari nom inal o 'lch am la ri blokining algebraik yig 'indisiga teng  va 
icho 'lchagich shu o 'lcham ga sozlangan bo 'lib , soat tip idagi indikatom ing 
noldan farqlanishi ham  shu o 'lcham ga nisbatan qaraladi. 7 1-rasmdagi indikator 
strelkasi nolda turibdi, dem ak teshikning diam etri (U Y aP U O ’ bloki) nom inal 
o 'lcham igateng.Shuni eslatib o 'tish  kerakki nolgasozlanayotgan soat tip idagi 
indikatom ing katta strelkasi 1,2 m arta  aylantirilib t a r a ng lik  berilishi kerak.

N azo ra t savollari

1. Shtangen asbob deb qanday  asboblarga aytiladi?
2. N onius bo 'y ich a  hisoblash p rin sip i nim a?
3. Shtangentsirku l, sh tangenchuquro 'lchag ich , sh tangenreysm uslar 

nim a? U lam ing  konstruksiyalari, t ip  o 'lcham lari.
4. Shtangen asbob b ilan  o 'lchagandag i xatolik va b u  o 'lch ash  xatolik- 

larining m anbalari?
5. M ikrom etr nim a? U ning ishlash printsipi, ko'rsatilishining o 'qilishi 

qanday?
6. M ikrom etrik  chuquro 'lchag ich , m ikrom etrik  icho 'lchag ich  nim a? 

U lar bilan ishlash prin tsip i.T uzilish lari vau lam i o 'lch ash  u ch u n  sozlash.
7. Soat tip idag i ind ikato r nim a? U ning  p rin sip ia l sxemasi?
8. Indikatorli ich o 'lch ag ich  nim a? U ning  ishlash p rin sip i va q o 'l

lanish  sohalari?
9. Soat tipidagi indikator vaindikatorli icho 'lchagichlar bilan o 'lchash  

u ch u n  qanday sozlash kerak? U la r b ilan  qanday  o 'lch am lam i o 'lch ash  
m um kin  va m um kin  em as?



9 .4 .  K A L I B R L A R N I N G  T U R L A R I . M E ’Y O R I Y  V A  C H E K K A  
K A L IB R L A R . K A L IB R L A R  O 'L C H A M L A R I N I  A N I Q L A S H ,  

J O I Z L I G I ,  A F Z A L L I K  V A  K A M C H I L I K L A R I

K a lib r la r  h a q id a  m a ’lu m o t .  U la m in g  tu r la r i.
M e ’y o r iy  v a  c h e g a r a v iy  k a lib r la r

Har xil sabablarga ko‘ra ishlab chiqarilgan detaining haqiqiy o'lchamlari 
joizlik maydoni qiymatlari chegarasidan chiqadi. Haqiqiy o'lchamlaming 
yaroqliligini o'lchash yoki nazorat qilish bilan aniqlash mumkin. Har 
ikkala holatda ham GOST 8.051-85 “500 mm gacha bo'lgan chiziqli 
o'lchamlami o'lchashdagi yo'l qo'yilgan xatoliklar” va ST SEV 1155-78 
“Uzunlik va burchaklarni o'lchashda m e’yoriy shart” lar hisobga olinadi. 
Oxirgisida o'lchash natijasiga ta’sir qiluvchi asosiy omillaming m e’yoriy 
qiymatlari ko'rsatilgan. Bular quyidagilar: harorat 20° S atmosfera bosimi 
101325 Pa, havoning nisbiy nam ligi 58%, ch iziq li va burchakli 
o'lchamlaming joylashish tekisligi gorizontal (og'irlik markazi yo'nalishdan 
90°) havo muhitining nolli nisbiy harakatlanish tezligi, tebranish va sil- 
tanishlaming yo'qligi.

Nazorat qilish deganda, tekshiriluvchi o'lchamning yaroqli yoki 
yaroqsiz ekanligi dalili o'matilishi tushiniladi. Ko'p hollarda bu ish uning 
haqiqiy miqdori aniqlanmasdan amalga oshiriladi. Nazorat qilish usullari 
faol va sustbo'ladi. Faol usulda texnologik jarayonning borishi nazorat qilinib, 
yaroqsizlik paydo bo'lmasdan oldin ogohlantiriladi va bu texnologik jarayonni 
sozlash uchun xabar hisoblanadi. Sust usulda tayyorlangan detallaming 
yaroqh yoki yaroqsiz ekanligi ta’kidlanadi.

Bajarilish maqsadlariga binoan texnik nazorat qilish (GOST 16504- 
81) ning turh shakllari bor: kirish, jadal qabul qilish, inspektsion va shu 
kabilar. Nazorat yavlik va tanlanma, uzluksiz va davriy bo'lishi mumkin. 
Yalpi va seriyalab ishlab chiqarishda o'lchamlarini nazorat qilish kalibrlar 
yordamida amalga oshiriladi.

Kalibr deb, haqiqiy o'lchamlar, shakl va sirtlar joylashishining berilgan 
(chizmadagi) ga mos ekanligini tekshirish uchun mo'ljallangan shkalasiz 
asboblarga aytiladi. Amaliyotda kalibr deb, nazorat qilinuvchi ob’ekt sirtiga 
teskari shaklga ega bo'lgan o'lchovga ham aytiladi.

IT6 dan /777joizliklariga ega bo'lgan detallar asosan yalpi va ko'plab 
ishlab chiqarishda kalibrlar deb ataluvchi asboblar bilan nazorat qilinadi. 
Kalibrlar nazorat qilinuvchi parametrning sonli qiymatini aniqlash uchun



emas, balki parametr katta va kichik yo‘l qo‘yilgan qiymatlar oralig'ida 
yotadimi, yo'qmi, o'shani aniqlash uchun ishlatiladi.

Kalibrlar quyidagi turlarga bo'linadilar:
1. Nazorat qilinuvchi mahsulot va parametrlaming turlariga qarab, 

tsilindrik mahsulotlar uchun silliq, rezbalar uchun shlitsali, uzunlikni 
nazorati uchun ponalar, chuqurliklar, balandliklar, mahsulot sirtlarining 
o'zaro joylashishi uchun mo'ljallangan turlari bo'ladi.

2. Bir vaqtda nazorat qilinuvchi elementlar soni bo'yicha kalibrlar 
elementli va majmuali bo'ladi. Elementli kalibrlar detallaming ayrim chiziqli 
yoki burchak o'lchamlarini nazorat qilish uchun, majmualisi esa bir vaqtda 
bir nechta elementlami nazorat qilish uchun mo'ljallangan.

3. Detaining yaroqliligini baholash sharti bo'yicha kalibrlar m e’yoriy 
va chegaraviy bo'ladi.

4. Texnologik mohiyatiga, hamda joyi va qo'llanilish tavsifiga ko'ra 
ishchi va nazoratchi kalibrlarga bo'linadi.

5. Konstruktiv belgilarga qarab kalibrlar qattiq, sozlanuvchi, bir 
tomonli va ikki tomonli bo'ladi.

6 . Tekshiriluvchi mahsulot bilan kalibr o'rtasidagi tutashish xa- 
rakteriga ko'ra kalibrlar sirtli, chiziqli, nuqtali, tutashuvchi bo'ladi.

Kalibrlar uglerodli tsementatsiyalangan yoki asbobbop po'-latlardan 
ishlab chiqiladi. ( U10A, U12A, 10,15, va b.). Yeyilishiga chidamliligini oshirish 
uchun qattiq qotishmali (VK-6) changak va tiqinlar ishlatiladi, po'lat 
kalibrlarga qaraganda ular-ning eyilishiga chidamliligi 50-150 marta oshirilgan, 
ammo narxlari 3...5 marta balanddir.

Hamma kalibrlar majmuasini ikki guruhga bo'lish mumkin.
Me’yoriy kalibrlar -  bularning o'lchamlari nazorat qilinuvchi 

ob’ektning nominal o'lchamiga mosdir. Yalpi ishlab chiqarish paydo 
bo'lguncha bir detalni ikkinchisiga moslab o'rnatish qo'lda tajribali 
chilangar tomonidan bajarilar edi. Bunday sharoitda yig'ish jarayoni uchun 
o'zaro almashinuvchanlikni ta’minlash mumkin bo'lmadi. XVIII asr 
oxirida birinchi marta detalni o'z joyiga moslab emas, kalibrga moslab 
tayyoriash usuli qo'llanildi. Bu usul tufayli tayyorlagan detallam i 
qo'shimcha mehnatsiz o'z joyiga yig'ish, ya’ni o'zaro almashinuv-chanlikka 
erishish imkoniyati yaratildi. Mahsulotning haqiqiy o'lchamlarini va 
shaklini o'zida aks ettiruvchi kalibrlar me’yoriy kalibrlar deyiladi. M e’yoriy 
kalibrlar bo'yicha moslab o'rnatish, mahsulot yaroqliligini baholash uning 
kirishi va mahsulotga o'tirish darajasiga qarab belgilanadi. O’matilish darajasi 
bajaruvchining sezgisiga bog'liq bo'lgani uchun tekshirish natijasi sub’ektiv



edi. Bu esa uning bir kamchiligi bo‘lsa, ikkinchisi mahsulot narxining 
yuqoriligi va ish unumining pastligi edi. Shuning uchun m e’yoriy 
kalibrlardan kam foydalaniladi.

Hozirgi vaqtda m e’yoriy kalibrlarning ayrim turlari qo'llaniladi: 
shablonlar, shuplar, konusli kalibrlar.

Skablon deb, tekshiriluvchi detal sirtini kesganda shakl va joylashishdan 
og‘ishining to‘g‘riligini tekshiruvchi m e’yoriy kalibrlarga aytiladi. Odatda 
shablonlar murakkab sirtli detallami tayyorlashda qo'llaniladi.

Mashinasozlikda radiuslar shabloni keng tarqaldiki ular yordamida 
botiq va qabariq sirtlaming egrilik radiuslari tekshiriladi. Bu shablonlar 0,5...1 
mm qalinlikda oxiri qabariq yoki botiq holda dumaloqlangan po'lat 
plastinkalardan iborat. Dumaloqlash radiusi 1...25 mm bo'ladi. Odatda radiusli 
shablonlar ma’lum to'plamlar (radius miqdoriga qarab, 1-6; 8-25 va b.) 
bilan chiqariladi. Rezba shablonlari ham mavjud.

Shup deb tekisliklar orasidagi tirqishni tekshiruvchi m e’yoriy kalibrga 
aytiladi. Shuplar 0,02 dan 1 mm gacha bo'lgan qalinlikdagi plastinkalar 
yoki to'plam (masalan 0,02...0,1 mm gacha har 0,1 mmdan) holida ishlab 
chiqariladi. Bu shuplaming bittasi, ikkitasi yoki bir nechtasi birga taxlanib 
ishlatilishi mumkin.

Chegaraviy kalibrlar deb o'lchamlari nazorat qilinuvchi ob’-ektning 
chekka o'lchamlariga to'g'ri keluvchi kalibrlarga aytiladi.

Zavodda buyumlar ko'plab chiqarilganda ular har kuni bir xil 
o'lch ov  bilan o'lchanadigan bo'ladi. Bunday hollarda o'zgarm as 
konstruksiyali asboblar chegaraviy kalibrlar ishlatiladi (72, 73-rasmlar), 
teshiklarni nazorat qilish uchun tiqinlar (72-rasm) va vallarni nazorat 
qilish  uch un  esa changaklar (7 3 -rasm ) ish latilad i. K alibrlarda  
o'lcham lam i tekshirib olish uchun maxsus moslamalar bo'lm aydi. 
Kalibrlar yordamida detallam ing faqat haqiqiy o'lcham i joizliklar  
chegarasida bajarilgan-bajarilmaganligi aniqlanadi xolos. Bu maqsadda 
kalibrlar tekshirilayotgan detaining muayyan o'lchamlariga moslab 
yasaladi (74-rasm). Masalan, 03O+0 023 mm teshik uchun tiqinning bir 
uzunroq boshi 30 mm nominal o'lchamli bo'lib o'tadigan “PR”yozuvli, 
kalibrning ikkinchi-kaltaroq boshi eng katta teshikning eng katta chekka 
o'lchami, ya’ni 30,023 mm ga teng, o'tmaydigan “NE” yozuvli bo'ladi. 
Kalibrning bu boshi faqat 30,023 mm dan kattaroq o'lchamli teshikka 
kira oladi. Bunday detallar esa yaroqsiz hisoblanadi.

Kalibr yordamida detallami nazorat qilish ishi ikkita chega-raviy kalibr 
bilan detallami uch guruhga saralashdan iborat:



V) g )  d )

72-rasm. Teshiklar uchun asosiy kalibrlaming turlari. 
a—silindrik kiygiz/nali 1...3 mm uchun ikki tomonlama tiqin; b~konussimon dumli 
1...50 mm uchun kiygizmali tiqin; v-kiygiziladigan 30... 100 mm uchun tiqin; g— 

to'la bo'lmagan 50... 150 uchun dastali tiqin; d-changaklar uchun nazorat kalibri 
(to'la shayba)18...100 mm uchun;

a) b) Vj g)
73-rasm. Vallar uchun asosiy kalibrlaming turlari. a—bir tomonli changak 1...180 

mm uchun; b—shtamplangan bir tomonlama changak 3...50mm uchun; v— 
shtamplangan ikki tomonlama changak 3...100 mm uchun; g—dastali bir 

tomonlama shtamplangan changak 50... 170 mm uchun.

74-rasm. Chekli kalibrlar bilan detallar joizliklarini nazorat qilish sxemasi.



1. Yaroqli detallaming o'lchamlari yo'l qo'yilgan chegaralarda (PR 
yozilgan boshi o'tadi. NE  yozilgani esa o'tmaydi) bo'ladi;

2. Valning o'lchami yo'l qo'yilgandan katta, teshikniki esa yo'l 
qo'yilgandan kichik (NE yozilgan boshi o'tmaydi) bo'lgan detal -  tuzatib 
bo ladigan—yaroqsiz detal deb ataladi;

3. Valning o'lcham i yo'l qo'yilgandan kam, teshikniki esa yo'l 
qo'yilgandan katta (NE yozuvli boshi o'tadi), bunday detal tuzatib 
boUmaydigan-yaroqsiz detal bo'ladi.

Shunday qilib, o'tuvchi kalibr (PR) deb nazorat qilinuvchi ob’ekt 
maksimum materialiga to'g'ri keluvchi chekka o'lchamni nazorat qiladi. 
O’tuvchi kalibr valni nazorat qilganda eng katta (chekka) yo'l qo'yilgan 
o'lchamni (bu holda yaroqli detal eng katta og'irlikka ega bo'ladi) nazorat 
qiladi. Teshikni nazorat qilganda o'tuvchi kalibr eng kichik (chekka) yo'l 
qo'yilgan o'lchamni (bu holda ham yaroqli detal eng katta og'irlikka ega 
bo'ladi) nazorat qiladi. Nazorat qilganda o'tuvchi kalibr detaining nazorat 
qilinuvchi elementi orqali “o'tishi” kerak. Demak, o'tuvchi kalibr hamma 
vaqt detal o'lchamini to'g'irlash mumkin bo'lgan chegarada cheklaydi (yo'l 
qo'yilgandan—val katta, teshik kichik—demak qo'shimcha ishlov berib 
to'g'irlash mumkin).

O'tmaydigan kalibr (NE) deb nazorat qilinuvchi ob’ekt minimal 
materialiga to'g'ri keluvchi chekka o'lchamni nazorat qiluvchi kalibrga aytiladi. 
O’tmaydigan kalibr valning eng kichik o'lchamini va teshikning eng katta 
o'lchamini tekshiradi, ya’ni o'tmaydigan kalibr tuzatib bo'lmaydigan 
yaroqsizlik chegarasini cheklaydi (yana 74-rasmga qarang).

Ishchilar detallami nazorat qilishda ishlatiladigan kalibrlar ish kalibrlari 
deb ataladi Bu kalibrlaming turlari, o'lchamlari va ularga tegishli texnik 
shartlar standartlashtirilgan bo'ladi. Demak, ishchi kalibrlar yuqorida 
aytganimizdek, i? -P i?-ish ch i o'tuvchi va R-N E— ishchi o'tmaydigan 
turlaiga bo'linadi. Ishchi kalibrlar mahsulotlami ishlab chiqishda qo'llaniladi. 
Bu kalibrlardan ishchilar va zavod texnik nazorat qilish bo'limi—TNB (OTK) 
nazoratchilari foydalanadilar.

Mashinalami ta’mirlashda sozlanadigan changaklar (75-rasm) keng 
qo'llanilishga ega. Changakni 1 ma’lum o'lchamga sozlash uchun qotiruvchi
6 vintni ikki-uch marta orqaga aylantirish va uning kallagiga bosib 
to'xtatkichning 5 vtulkasini itarib o'lchaydigan 2 kallakni erkinlashtirish 
kerak. Changakning o'lchovchi sirtlari oralig'iga uch o'lchovlarining kerak 
o'lchamdagi 3 to'plami qo'yiladi va 4 vint bilan o'lchovchi kallakni plitkalar 
to'plamiga tekkuncha suriladi. Shu holatda o'lchovchi kallakni qotiruvchi 6



vint bilan mahkamlanadi. Bundan keyin changakning to'g'ri sozlanganligi 
tekshiriladi. Ya’ni changak plitkalar to'plamidan Hengil ishqalanish bilan 
o'tishi kerak. Agar changakni surish mumkin bo'lmasa yoki juda erkin o'tsa 
qaytadan sozlanadi. Changakning to'g'ri sozlanganligi sezgi bilan  
baholangani uchun olingan o'lcham ishonchli bo'lmaydi, shuning uchun 
IT8  kvalitetdan aniq mahsulotlar uchun sozlanadigan changakdan  
foydalanish tavsiya etilmaydi. Ulami oldindan yaroqsizlik o'lchamiga sozlab 
nuqsonlashda qo'llash maqsadga muvofiqdir.

75-rasm. Sozlanadigan changak.

Changaklardan foydalanganda o'lcham kuchi muhim ahamiyatga ega. 
Changak o'tuvchi tomoni bilan o'tib, o'tmaydigan tomoni bilan o'z о ' gjrligi 
ta’sirida ushlanib qolishi kerak. Ba’zan mahsulotni changakka nisbatan 
yurg'izish yoki changakni mahsulotga tepadan emas balki yon tomondan 
surish qulaydir. Har qanday holatda ham o'lchash kuchi taxminan 
changakning massasiga teng bo'lishi kerak.

Kalibrlar o'lchamlarini aniqlash. Kalibr joizligi. Kalibrlarga qo'yilgan 
talablar, ajzallik va kamchiliklari

Kalibrlaming o'lchamlari va tayyoriash joizligi detaining joizligiga 
bog'liqdir. Hamma kalibrlaming og'ishlari mahsulot nominal o'lchamidan 
emas balki chekka o'lchamlariga nisbatan beriladi, ya’ni chegaralariga 
nisbatan olinadi. Ya’ni kalibrlar uchun nominal o'lcham bo'lib nazorat 
qilinayotgan detaining chekka o'lchamlar hisoblanadi. GOST 24853-81 
yoki ST SEV 157-75 500 mm gacha bo'l-gan teshiklar va vallar o'lchamlari



76-rasm. Teshiklar uchun kalibrlar joizlik maydonlarining joylashish 
sxemasi (I-o'tmaydigan tomoni; II-o‘tuvchi tomoni; III-yeyilish chegarasi). 
a) IT6...IT8 kvalitetlardagi 180 mm gacha diametrdagi teshiklar uchun; b) 

o'zi, IT9...IT17 uchun; vj IT6...IT8 kvalitetlardagi 180 mm dan ortiq 
diametrli teshiklar uchun; g) o‘zi IT9...IT17 uchun.



nazorati uchun silliq kalibrlar joizliklari tizimini belgilaydi.
Shu standartlarda joizliklar lotin harflarida belgilanib, TV—ishchi kahbr 

tiqinlar uchun (N —shu kahbrlar, lekin sferik o'lchovli sirtlar uchun); 
./V,—vallami nazorat qilish ishchi kalibr-changaklar uchun; N —vallami 
nazorat qilish nazorat kalibr-changaklar uchun.

6,8  va 10 kvalitetlarda changaklar uchun 7V; joizliklar taxminan 50% 
ga tiqinlar joizliklari N  dan ko‘p, chunki changaklami tayyoriash ancha 
murakkabdir. 7,11 va undan qo‘pol kvalitetlarda N v a N, joizliklari teng, 
nazorat kalibrlar Nr joizliklari bir xildir.

76-rasmda teshik joizlik maydoniga nisbatan kalibr joizlik maydonining 
joylashish sxemasi ko'rsatilgan.

Kalibrlaming o'lchamlari umumiy holda quyidagi ifodalar bilan 
aniqlanadi:

Yangi kahbrlar uchun

n P ^ = D mi„ + Z  +  ( H I  2 )  (15J)

n P ^ ,= D mi„+ Z - ( H I 2 )

HEiri,= D m - ( H I 2 )

(154 )

(155)

(156 )

r r p  — Г) _  у
Yeyilgan kalibrlar uchun izn min 1

O ’tmaydigan (NE) kalibrlar uchun tayyorlashda qo'llaniladigan ikki 
og'ish beriladi. O’tuvchi (PR) kalibr uchun uchta og'ish beriladi, bunda 
tayyoriash uchun berilgan ikkita og'ishdan tashqari, yana yeyilish uchun 
ruxsat etilgan og'ish beriladi. Bunday qilinishning mohiyati shuki, 
o'tmaydigan (NE) kahbr o'zining nazorat sirti bilan detalga tutashmaydi 
(chunki u o'tishi kerak emas), o'tuvchi (PR) kalibr aksincha, yaroqli 
detaldan o'tishi kerak, bunda u eyiladi. Shuning uchun yeyilishning yo'l 
qo'yilgan qiymatini belgilash talab etiladi.

Detaining keltirilgan chekka o'lchamlarini nominal o'lcham deb qarab 
uning og'ishlarini esa ±N G’2 deb belgilash mumkin. Ishchi uchun kalibrlami 
tayyorlashda o'lchamlami bunday ko'rsatish qulay emas. Bundan tashqari 
o'lcham ikki og'ish bilan berilganda, buning ustiga ikkala og'ish ham bir 
xil ishorali bo'lsa, ishchi hisoblab tayyoriash jarayonida qaysi o'lchamning 
birinchi hosil bo'lishini aniqlaydi va unga nisbatan bir tomonlama og'ishni 
belgilaydi. Shunday o'lchamlar texnologik yoki bajariluvchi deyiladi.



224

77-rasm. Vallar uchun kalibrlar joizlik maydonlarinying joylashish sxemasi (I- 
o'tmaydigan tomoni; II-o‘tadigan tomoni; Ill-eyilish chegarasi). 

a) IT6...IT8 kvalitetlarda diametri 180 mm gacha bo'lgan vallar uchun; b) o'zi, 
IT9...1T17 uchun; v) 1T6...IT8 kvalitetlardagi diametri 180 mm dan ortiq bo'lgan vallar

uchun; g) o'zi, IT9...IT17 uchun.



Hisoblab chiqishning umumiy qoidasi shundan iboratki, islilov berishda 
birinchi hosil bo'ladigan 0 ‘lcham nominal o ‘lcham deb qabul qilinadi va 
unga bir tomonlama detal badani (ichi) ga taraf joizlikka teng og‘ish beriladi. 
Val uchun eng katta o ‘lcham nominal o‘lcham deb olinadi va minus ishorali 
joizlikka teng og‘ish beriladi. Teshik uchun esa eng kichik o ‘lcham va plyus 
ishorali og'ish.

Shunday qilib, kalibr-tiqinlar uchun, ya’ni teshikni nazorat qilishda 
kahbrlami tayyoriash uchun o'lchamlar quyidagicha bo‘ladi:

77-rasm da vallarni nazorat qilish uchun kalibrlaming joizlik  
maydonlarining joylashish sxemasi keltirilgan. Vallaming o'tuvchi (PR) 
va o ‘tmas (NE) kahbrlari haqida teshiklar

kaUbrlari uchun aytilganlaming hammasini qaytarish mumkin. Ammo 
vallar uchun kalibr ro‘yxatida yana uchta kalibrlar bor bo‘lib ularning 
belgisida “K ” harfi qo'llaniladi. Bular nazorat kalibrlari (kontrkalibrlar) 
deyiladi.

Ma’lumki, PR va NE kalibrlari ishchi kalibrlar yoki ishchilarning 
kalibrlari deyiladi, chunki ulardan asosan dastgohlarda ishlovchilar 
foydalanadi.

Nazorat kalibri (kontrkalibr) deb vallam i nazorat qilish uchun 
mo'ljallangan kahbrlami nazorat qilish kalibrlariga aytiladi. Vallami 
nazorat qilish kalibri teshik hisoblanadi. Ammo tashqi sirtli detallami 
tayyoriash ichki sirtli detallami tayyoriash va o'lchashga nisbatan ancha 
yengil (talab etilgan aniqlikka va o'lchamga binoan 2...5 marta). Shuning 
uchun kalibr halqa (changak) lar uchun kontrkalibrlar, vallar  
tayyorlanadi, ular faqat kalibrlarni (K—PR va K—NE) tayyoriash uchun 
mo'ljallangan yoki ularning yeyilganlik darajasini (kontrkalibr K—N) 
nazorat qilish uchun qo'llaniladi.

Ishchi va kontrkalibrlardan tashqari ayrim ishlab chiqarishlarda qabul 
kalibrlari, ba’zan esa nazoratchi kaUbrlari ajratiladi. O’z RST, SEV, ISO 
standartlarida odatda bu kalibrlarga aniqlik m e’yorlari qo'yilmaydi.

H \
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Qabul kalibri -  bu qabul paytida buyurtmachi tomonidan ob’ektni 
nazorat qilish uchun qo'llaniladigan kahbrdir.

Nazoratchi kalibri — deb tayyorlovchi zavod texnik nazorati bo'limi 
(TNB) ishchilari tomonidan ob’ektlami nazorat qilishda qo‘llaniladigan 
kalibrlarga aytiladi.

Ko‘p hollarda bu kahbrlar o ‘zaro farq qilmaydi, chunki buyurtmachi 
va nazoratchi bir xil kalibrlardan foydalanadilar. Qabul kalibrlari maxsus 
tayyorlanmaydi, shu maqsadda qisman yeyilgan ishchi kalibr qo'llaniladi. 
Bu tizimning mohiyati shuki, ishchi aniqroq tayyorlay olsin, nazoratchi 
esa yaroqh detallami yaroqsiz deb topa olmasin.

Kalibrlar konstruktsiyasi asosiga shunday prinsip  qo'yilish i 
kerakki, o'tuvchi kalibr birikuvchi detaining tim soli bo'lishi va uning 
yig'ilishini aniqlashi kerak, o'tmaydigan kalibr esa har bir elem entni 
alohida tekshirsin.

Kalibrlar konstruktsiyalariga bunday prinsi pial yondoshuv Teylor 
prinsipi deyiladi, chunki 1905 yilda u tomonidan taklif qilingan. Ammo 
haqiqatdaaytilgan printsipni to'la holda amalgaoshirib bo'lmaydi.Shuning 
uchun ongli ravishda bu printsipdan chetga chiqilib, o'tuvchi kalibr 
birikma uzunligidan kalta va to'la bo'lmagan holda yoki diametrdan o'q 
bo'ylab tor enli yo'lak kesib tayyorlanadi. Detallar birikmasi uzun 
bo'lganda kaltalangan kalibr o'qning egilganini aniqlay olmaydi, to'la 
bo'lmagan tsilindr kahbri o'qqa perpendikulyar kesimdagi geometrik 
shaklning xatoligini aniqlay olmaslik ehtimolini ko'paytiradi.

Agar o'tmaydigan kalibrni Teylor printsipiga amal qilib nuqtali 
o'lchanuvchi sirtli qilib tayyorlasak unda bu tez eyilishga olib keladi, 
chunki bu kalibr o'tishi kerak bo'lmasada, yo'l qo'yiladiki, u qandaydir 
chegarada bo'lib, o'tishi mumkin (aytiladiki, kalibr “tishlashiga” yo'l 
qo'yiladi). Shuning uchun o'tmaydigan kalibr ko'p hollarda katta 
bo'lmagan nazorat qilinuvchi o'lchamlar uchun to'la bo'lmagan silindr, 
ba’zan esa to'la silindr ko'rmishida qilinadi. Bu holat ham nazorat qilishda 
xatolikka olib keladi, chunki nazorat qilinuvchi kesimda bir ikki nuqta 
bo'lib, ular kalibrning o'tishiga xalaqit beradi (xullas, detal yaroqli deb 
qabul qilinishi mumkin), shu vaqtda esa qolgan boshqa hamma nuqtalar 
yo'l qo'yilgan qiymatlardan og'ishi mumkin (aniqrog'i bu nuqtalar 
kalibrning o'tishiga halaqit bermas edi).

Kalibrlarni rusumlash. Silliq tsilindrik detallam i nazorat qilish 
kalibriarida nazorat qilinuvchi ob’ektning nazorat qilinuvchi nominal 
diametri va og'ishi (e ’tibor bering kalibrning emas) ko'rsatiladi. Masalan,



040 N 8 /’h8 o'tqazish uchun kaUbrlarda quyidagilar ko'rsatiladi: kalibr 
tiqinda 040 N8, o'tuvchi tomonida PR—0, o'tmaydigan tom onida esa 
NE  ± 0,039, kahbr halqada (changakda) 040 И8, o'tuvchi tom onida 
PR—0-, o'tmaydiganida NE—0,039.

Kalibrlarga qo'yilgan asosiy talablar va ulardan foydalanish qoidalari: 
Yuqori aniqlikda tayyorlanishi; vaqt davomida ishchi o'lchamlaming  
doimiyligi; ishchi yuzalaming yeyilishiga chidamliligi (termik ishlov berilishi, 
qattiq qorishmalar asosida tayyorlanishi); eng katta qattiqlik va eng yengil 
massaga ega bo'lishlik; yuqori unumdorlikni va o'lchash qulayligini ta’minlash.

Bundan tashqari mahsulotlami nazorat qilishda faqat attestatsiya qilingan 
kalibrlardan foydalanish; kahbr va buyumni ifloslikdan tozalash; kahbr 
bilan detallami nazorat qilishni dastgoh to'la to'xtatgan holda bajarish; 
kahbr va detallaming haroratini tenglashtirish uchun m a’lum vaqt ulami 
ushlab turish kerak; kalibrlarga yuqori haroratlar ta’sirini yo'qotish; katta 
o'lchamli kahbrlami faqat issiqlikni o'tmaydigan qiluvchi qoplagichlardan 
ushlab ishlatish; nazorat paytida katta kuch ishlatilmaslik, chunki kahbr 
o'z og'irligi ta’sirida teshikka kirishi kerak, aks holda kahbrlar va buyumlar 
deformatsiyaga uchrashi mumkin. Kahbrlar maxsus idishlarda saqlanishi 
kerak va agar uzoq muddat saqlanadigan bo'lsa, u holda o'lchovchi yuzalariga 
kislotasiz moylar surtilishi kerak.

Kalibrlaming ajzalliklari: konstruktsiyasining soddaligi; tayyoriash 
nisbatan oson; demak narxi ham yuqori emas.

Yig'ish sharoitiga yaqin sharoitlarda nazorat qilinadi, bu esa detallami 
o'zaro almashinuvchanligini va yig'iluvchanlik ehtimolini yuqori bo'lishini 
ta’minlaydi. Qo'llanish soddaligi uchun malakasi yuqori bo'lmagan  
operatoriar ham foydalanishi mumkin.

Ular qattiq qorishmalar bilan qoplansa yeyilishga o'ta chidamli bo'ladi.
Kalibrlaming kamchiliklari. Ob’ekt o 'lcham i haqida raqamli 

ma’lumotning yo'qligi, nazoratning xatoligi noma’lum, chunki xatolik 
nafaqat kahbr o'lchamlari, balki, detal o'lchamlari, uning sirtqi holati, 
no'malum o'lcham kuchi, harorat deformatsiyasi va hokazolarga bog'hq.

Ma’lum kahbrlar konstruktsiyalari geometrik shakl xatoligini amalda 
aniqlamaydi, bu esa ish davomida nazorat qilinuvchi ob’ektlaming tez 
eyilishiga ohb keladi va mahsulotning ishonchliligini pasaytiradi.

Yuqori aniqlikdagi (7 va undan yuqori kvalitetlarda) kalibriarni 
qo'llashdan chekinib detallami shkalah o'lchash vositalari yordamida 
aniqlash kerak.



N a z o r a t  s a v o lla r i

1. O’lchash va nazorat qilish nima? Farqini aytib bering.
2. Nima uchun kahbrlar yaratilgan?
3. Kahbr nima? Shablon, shupchi?
4. M e’yoriy va chegaraviy kahbrlar nima?
5. Chegaraviy kahbrlami qo'llashning prinsipi nimadan iborat?
6 . Kalibrlaming turlarini ayting?
7. Kahbrlami yasashda qanday materiallami qo'llash kerak-ligini 

asoslang?
8 . O’tuvchi va o'tmas kahbrlar qanday chekka o'lchamni chegaralaydi, 

baho bering?
9. Sozlanuvchi changak qayerlarda qo'llaniladi va uni qanday sozlash 

mumkin?
10. Ishchi, qabul va nazorat kalibrlari deb nimaga aytiladi?
11. Kahbrlar konstruksiyasiga qanday printsip joylangan? Asosiy 

prinsi pdan qanday chekinishlar qilinadi va shuning oqibatida qanday 
xatoliklar yuzaga keladi?

12. Kahbrlami rusumlash.
13. Kalibrlarga qo'yilgan talablar, ulaming afzalligi va kam-chiliklari.
14. N im a uchun faqat kalibr-changaklarni nazorat qilish uchun 

kontrkalibrlar ishlatiladi?
15. Teylor prinsi pining mohiyati.
16. Nima uchun chegaraviy kalibrlarda o'lchovchi yuzalaridan o'tuvchi 

tomoni o'tmaydigan tomoniga nisbatan uzunroq qilinadi?
17. Kahbrlardan tiqin va changaklaming qanday o'lchami texnologik 

yoki bajariluvchi deyiladi? Bu o'lchamlaming joizligi qanday joylashadi?
18. Chegaraviy kahbrlar uchun nominal o'lchamlar bo'lib qanday 

o'lchamlar olinadi?
19. Joizliklar maydonining joylashish sxemasini quring va shu sxema 

asosida kalibrlar o'tuvchi va o'tmaydigan tomonlarining bajariluvchi 
o'lchamlarini hisoblang.
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S T A N D A R T L A S H T I R I S H  V A  M A H S U L O T  S I F A T I

Insoniyat jamiyatining paydo bo‘lishi bilan “qoidalami o'rnatish va 
qo'llash” ning yuzaga kelishiga talab paydo bo'ldi. Yozuv, sanoq tizimi, pul 
birligi, har xil o'lchov birliklari—bulaming barchasi standartlashtirishning ilk 
kurtaklaridir. Ishlab chiqarishning rivojlanishi bilan standartlashtirish ham 
taraqqiy etdi. Bu esa ishlab chiqarish kuchlarining tez o'sishiga ta’sir ko'isatdi.

Qadimgi Rimda suv shaxobchalari aniq bir xil diametrli quvrlardan 
qurilar edi. Ishlov berilgan toshlaming qat’iy aniq (standart) o'lchamlarda 
bo'lishi esa to'g'ri geometrik shaklga ega Misr ehromlarini qurish imkonini 
berdi. Ehromlardagi bir necha tonna og'irlikdagi toshlar shunchalik aniq 
ishlangan va bir-biriga zich yotqizilganki ular orasidan igna ham o'tmaydi. 
90 m balandlikdagi Vavihon minorasini qurishda 85 min. dona standart 
g'ishtlar qo'llanilganligi shundan dalolat beradiki, g'ishtlami shakllantirishda 
va pishirishda ma’lum qoida va tartiblar mavjud bo'lgan.

Hind arxeologi S.R. Rao Hindistonda standartlashtirish g'oyasi 4 ming 
yil ilgari Harapp davrida tug'ilganligini isbotlagan. U vaqtda og'irlik o'lchovi, 
g'isht o'lchamlari, ularning drenaj tizimlari, vannalar, yo'llar, metall 
qurollar va bezaklar standartlashtirilgan.

Vaqt o'tishi bilan qo'shni mamlakatlar o'rtasidagi iqtisodiy aloqalami 
kengaytirish uchun savdo karvonlariga va ularni himoya qiladigan harbiy 
kemalarga bo'lgan talab oshdi. XV asrda Venetsiyada qayiqlar va kemalami 
qurish «bir oqim» usuli bilan tashkil qilingan edi. Unifikatsiya qilingan 
korpuslar, ya’ni savdo va harbiy kemalar uchun bir xil bo'lgan holda tor 
kanaldagi suvga tushirilar va har ikkala tomondagi ishchilar esa materiallar, 
jihozlar bilan kemalami yig'ishardi. Shuning uchun bu usul «bir oqim» 
deyilgan. Kanalda korpuslar siljishi davomida unifikatsiya qilingan dastgohlar 
bilan harbiy kemalar esa qurollar bilan jihozlanar edi. Kanal oxirida kemaga 
chuchuk suv, oziq-ovqat ortilib, kema bayrog'i ko'tarihb kema ulkan 
dengizlarda suzishga ketar edi. Kemalaming tezligi bir xil bo'lganligi sababh 
jangda ular birgalikda himoyalanar edilar. Zahiradagi “standart” detallar 
masalan, machtalar, rullar va h.k. Venetsiya elchixona omborlarida saqlangan. 
Keyinchalik bu tajriba unutildi va unga faqat XX asr o'rtalarida qaytildi.

Rossiyada standartlashtirishning boshlanishi 1535 yili standart 
kalibrlaming kiritilishi bilan boshlandi, zambaraklaming o'qlari bir xil 
qilib yasaladigan bo'lindi.



Kema qurilishida 1701 yildan boslilab galer, brander, yakorlaming va 
boshqa kemalaming anjomlari va qurollarining namu-nalari aniqlandi. Bu 
qisqa vaqt ichida shu sohani rivojlanishiga va rus flotining yaratilishiga ohb 
keldi. Metallaiga ishlov berish sanoatida jahonda birinchi bo‘lib o'zaro 
almashinuvchanlik ishlab chiqarish XVIII asr ikkinchi yarimida Tulada 
keyin esa Ijevskda yalpi qurollar tayyorlashda amalga oshiriladi.

Rossiya temir yo‘l sanoatining XIX asr oxiri va XX asr boshlarida 
rivojlanishida ko'ndalang o'qdagi g'ildiraklar enini, vagonlar rangini, 
tirkash qurilmasi balandliklarini, g'ildiraklar diametrlari, boshida turh 
materiallar va buyumlami standartlashti-rish zarurati paydo bo‘ldi.

MDXda birinchi marta standartlashtirish qo‘mitasi 15 sentyabr 1925 
yil tashkil qilindi. Bu vaqtda standartlashga xalq xo'jaligini qayta tiklash va 
ratsionalizatsiya qilish vositasi deb qaraldi.

O ’rta Osiyoda shaharlarni suv bilan ta’minlash uchun sopol qu- 
vurlardan qurilgan suv inshootlari, binolar, minoralar qurilishida g'ishtlar, 
drenaj tormoqlari, tanchalar va h.k. standartlashtirilgan.

1 0 .1 .  D A V L A T  S T A N D A R T L A S H T I R I S H  
T I Z I M I  V A  M A Z M U N I

O ’zbekiston Respublikasi 1991 yil mustaqillikka erishishi bilan 
standartlashtirishga katta e ’tibor berdi va 1992 yilning 2 martida Vazirlar 
mahkamasining “O’zbekiston Respublikasida standartlashtirish bo'yicha 
ishlarni tashkil qihsh” to'g'risidagi 93-sonh qaror qabul qildi. Unda 
O’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi huzurida standartlashtirish, 
m etrologiya va sertifikatlash tirish  O ’zb ek iston  D avlat m arkazi 
(O ’zdavstandart)-tashkil etildi (78-rasm) 117, 18].

Standartlashtirish bo'yicha milliy organ bo'lgan O’zdavstandartning 
vazifalari etib quyidagilar belgilandi.

Standartlashtirish sohasidagi milhy siyosatni shakllantirish va amalga 
oshirish;

Davlat boshqarish organlari va korxonalar birlashmalarining 
standartlashtirish bo'yicha faoliyatini o'zaro muvofiqlashtirish;

Standartlashtirish bo'yicha umumiy tashkiliy usuhy ishlarni bajarish 
tartibini o'matadi;

M e’yoriy xujjatlarga shu jumladan majburiyatlariga amal qilinishining 
nazoratini va tekshiruvini ohb boradi (amalga oshiradi;

Standartlashtirish sohasi bo'yicha xodimlarning kasbiy tayyorgarligi 
va qayta tayyorlashni tashkillashtiradi hamda amalga oshiradi.



Qurilish va qurilish sanoati bo'yicha, shu jumladan loyihalash va 
konstruktsiyalashni ham qo‘shgan holda Davlat arxitektura qurilish qo'mitasi; 
tabiiy resurslardan foydalanishni yo‘lga qo‘yish atrof-muhitni ifloslanishidan 
va boshqa zararli ta’siiiardan muhofaza qilish sohasi bo'yicha tabiatni muhofaza 
qilish davlat qo'mitasi; tibbiy yo'nalishdagi mahsulotlar, tibbiy texnika 
buyumlari, mod-dalar va respublika sanoatida ishlab chiqariladigan mahsulot 
tar-kibida inson uchun zararli moddalar bo'lmasligini nazorat qilish bo'yicha 
sog'liqni saqlash vazirligi respublikada standartlashtirish bo'yicha ishlarni 
o'zlarining vakolatlari doirasida tashkil etadilar va maqbul darajada olib boradilar.

78-rasm. О ’zdavstandartning tuzjlishi.



Dastlab O ’zdavstandart tarkibiga:
a) O’zbekiston standartlashtirish, metrologiya, sertifikatlashtirish va 

mahsulot sifatini boshqarish sohalari bo'yicha hodimlar tayyoriash va 
tadqiqotlar instituti (O ’zXTTI);

b) O ’zbekiston hududidagi filiallari va sexlari bilan “Etalon” 
O ’zbekiston ishlab chiqarish birlashmasi (O’zIChB);

v) Standartlar № 2 Toshkent do'koni;
g) Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish regional 

markazlariga aylantirilgan (SMSRM) Qoraqalpoq, Qo'qon va Chirchiq 
viloyatlari standartlashtirish va metrologiya markazlari kirdi. Keyinchalik 
O ’zdavstandart organlarini ishlab chiqarishga yaqinlashtirish maqsadida 
Olmahq, Bekobod va Toshkent shaharlarida SMSRMlari tashkil etildi.

Qaror bilan respublikada qo'llanilayotgan me’yoriy xujjatlar ro'yxati aniqlandi. 
Standartlashtirishning asosiy maqsadlarini o'matuvchi; standartlashtirish organlari 
xizmati va uning vazifa-larini aniqlovchi; me’yoriy xujjatlarda majburiy va tavsiyalovchi 
talablami aniq belgilovchi; xo'jalik bilan shug'ullanuvchi sub’ektlarga korxona 
standartlarini ishlab chiqish va tasdiqlash huquqini beruvchi 0 ’2bekiston Davlat 
standartlashtirish tizimi (O’zDST) ning asosiy prinsiplari tasdiqlandi.

O’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasining 3 oktyabr 2002 y. 
«Standartlashtirish tizimi, metrologiya va mahsulotlar va xizmatlarni 
sertifikatlashtirishni takomillashtirish choralari haqida» gi № 342 sonli 
qaroriga asosan O’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi qoshidagi 
Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish (SMS) O’zbekiston 
davlat markazi (O ’zdav-standart) Standartlashtirish, metrologiya va 
sertifikatlashtirish O’zbekiston agentligiga aylantirildi.

SMS O ’zbekiston agentligining asosiy vazifalari quyidagicha aniqlandi:
O’zbekiston Respublikasi hududida hamma jismoniy shaxslar va xo'jalik 

yurituvchi sub’ektlarining mulklari shakllaridan qat’iy nazar O’zbekiston 
Respublikasining «Standartlashtirish haqida», «Metrologiya haqida», 
«Maxsulot va xizmatlarini sertifikatlashtirish haqida» kabi qonunlari va SMS 
sohasidagi boshqa qonunchilik va m e’yoriy aktlariga amal qilishni ta’minlash 
va nazorat qilishning kompleks choralarini ishlab chiqish.

Ohb borilayotgan ilmiy tadqiqot ishlar asosida SMS sohasida yagona 
davlat siyosatini amalga oshirish.

Xalqaro standartlar bo'yicha yagona ma’lumotlar axborot bazasini 
yaratish.

Yangi paydo bo'lgan mahsulotlar va xizmatlar, hamda yangi 
texnologiyalar va materiallami hisobga olgan holda har yih yangilanuvchi



majburiy sertifikatlashni talab etgan yangi nomdagi mahsulotlar va 
xizmatlami o'rnatilgan tartibda tuzish va tasdiqlash.

Maxsulotlar va xizmatlami sertifikatlashtirishning yangi tartibini ishlab 
chiqish va unga amal qilinishini nazorat qilish.

Zamonaviy davlat standartlari va etalonlarini ishlab chiqish va ulami 
xalqaro tizimlar bilan muvofiqlashtirish.

Bir turdagi mahsulotlaming standartlarim ishlab chiqish bo'yicha 
tarmoq tuzilm asini tashkillashtirishga ko'maklashish, ilm iy-uslubiy  
rahbarlikni ta’minlash va ular faoliyatini nazorat qilish.

Mahsulotlar va xizmatlami sertifikatlash va sinashni o'tkazishning 
zamonaviy tizimini tashkillashtirish.

SMS O’zbekiston agentligi strukturasi va markaziy apparatining namunaviy 
strukturasi 1,2-ilovalar bo'yicha tasdiqlandi(79,80-rasmlar). Standartlashtirish 
va metrologiya hududiy boshqarish apparatining namunaviy strukturasi 3-ilovaga 
hamda SMS O’zbekiston agentligi haqidagi nizom esa 4-ilovaga (81-rasm) 
binoan tasdiqlandi [81]. U  1-Umumiy qoi-dalar, 2 -« 0 ’zstandart» agentligi 
funksiyasining asosiy vazifalari, 3 -« 0 ’zstandart» agentligining huquqlari, 4- 
«O’zstandart» agentligining faoliyati tashkillashtirish, 5 -«0 ’zstandart» agentligi 
faohyatini olib borish kabi boblarda iborat bo'ldi.

5-ilovada (82-rasm) esa sinash va sertifikatlashtirish Respublika 
markazining tashkihy tuzilmasi keltirilgan.

Albatta, SMS O ’zbekiston agentligining bosh vazifasi mamlakatda 
ishlab chiqarilayotgan mahsulotning sifatini va raqobatbardoshligini oshirishga 
ko'maklashmoq maqsadida O’zDST ni, o'lchash birligini ta’minlash davlat 
tizimini (O ’zD O ’T ), milliy sertifikatlashtirish tizimi (O ’zM ST) ning 
faohyatini yaxshilash va takomillashtirishdir [17-24].

O’zDST tashkiliy-usuliy va umumtexnik standartlarga bo'lin-gan asosiy 
m e’yoriy hujjatlar majmuidan tashkil topadi.

Tashkihy usuliy standartlar: 
ma’lum sohadagi ishlar bo'yicha maqsadlar, vazifalar, umumiy 

tashkihy-texnik holatlar;
m e’yoriy, texnik xujjatlar (konstruktorlar, texnologik, loyihaviy, 

dasturiy) ni ishlab chiqish, tasdiqlash va joriy qilish tartibini aniqlaydi.
Umumtexnik standartlar esa quyidagilarni aniqlaydi:

Xalq xo'jaligining hamma sohalari bo'yicha ilmiy-texnik atamalar va 
ulaming ta’rifini;

• Turh standartlashtirish ob’ektlari uchun shartli belgilami (nomlanishi, 
kodi, belgisi va h.k.);
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SMS rivojlanllilsb bo'ylcba 
mabkamalararo kengasbl

«Ozatandart» agentUgl SMS rlvojlantirlabl maxsus foodl

Standartlashtlrlab va meliologlay 
hndndly boabqarmalarl (SMB)

Qoraqalpog'isloa SMB

Andtjon SMB

Qaabqadaroy SMB

Navoly SMB

Namangao SMB

Samarqand SMB

Sbdaioy SMB

Sariondaroy SMB

TosbkeDl SMB

Forg'na SMB

Xorazm SMB

Toabkent «basar SMB

Slaaah va 
Mrtlflkallaabllileh 

Beapnbllka markazi

Sinaab va 
acrUflkallaabtlriah 
bodndly markazi

SertlflkaUaab t Irish 
bo'yicha akkretlzalaiay 

organlarl va flnaeb 
laboratoriaylari

MetrologUi xizmat 
ko'taalUb Reapnblika 

markazi

SMS llinly tadqiqol 
InaUlatl (SMSmi

Malaka oshirish markazi

MUlly etalonlar markazi

Sbtrlx kodlash markazi

Tlpograflay AJ va 
Standartlar flrma 

magazlnl

Davlat tablat qo'mltaal 
SMS xlzmall

Sog'tiqol aaqlash vazirligi 
SMS xlzmall

Metrologlay va 
•erllflkatlaahllriah davlat 

atxlteklnia xlzmall
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Andljon «Etalon* zavodl 
AJ

Bnxora «Etalon» zavodl 
AJ

Qo'qon «Etalon* zavodl 
AJ

Namangan «Etalon» 
zavodl AJ

Samarqand «Etalon» 
zavodl AJ

Fargo'na «Etalon* zavodl 
AJ

Urgench «Elaloo» zavodl 
AJ

Nukua «Etalon* zavodi 
AJ

Ynrtdlk abaxalar 
metrologik xlzmall

Sertlflkatlaab
bo'yichaakkredllalalay

organlarl

Akkretlzatalaylasbllriab 
sinaab laboratorlaylari

Staodarllaabtlrlab 
bo'ylcba larmoqlar lexnlk 

qo'mltalarl

SlandarllaablliUb 
bo'ylcba tannoqlar 

bazavly laabkilollarl

Metrologlay bo'ylcba 
larmoqlar bazavly 

xizmatlari
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Bosb dlieklor

Both dliektor 
o'rlnbosart

StandaxtlasbUrisb, 
koordinaslaylasbliris 

b bo'ylcba davlat 
□azoratl

Xalqaro xamkorllk 
bo'liml

Bosh dlieklor 
о rlnbos&rt

Muvoflqliluil 
tsuUqltfh sohasi 
bo'ykht teinlk 

iloyist

Axborot 
lexnologlaylailnl 

ladblq etlsh bo'liml

SiJal Uzlminl 
tadblq etlsh 

boqliml

Bosh
melrolog

Mablag'lar
Iqtisodiy
bo'liml

Yurldlk
bo'llm
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Metrologlay
bo'ylcba

bosbqarma

Inspekalon nazorat va 
akkiedilalslay bosbqarmasl

Alkogoi mabsuloliari sllati 
bo'yicha davlat inspekslaysl 

bosbligi

Alkogoi
mabsuloliari

slfaii bo'ylcba 
inspekelay 

bo’liml

Ageotlik maxailly 
boflhqarmalartda 

alkogoi 
mabsuloliari aifati 

bo'yicha 
lnspekalaylar

Umumiy
bo'llm

3.10.02 dagi №342 sonli Vazirlar 
Mahkamasi qaroriga 3-ilova
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Xujjatlaming turli shakllarini (m e’yoriy, konstruktorlik, loyihaviy, 
texnologik, dasturiy va h.k.) tuzishga, bayon etishga, rasmiylashtirish va 
mazmuniga talablami;

Ishlab chiqarishni texnik va shu jumladan metrologik ta’minlashga 
zarur bo'lgan umumtexnik kattaliklar, talablar va me’yorlami. Jumladan, 
bu standartlar quyidagilarni: o'lchashlar aniqligining m e’yorlari, afzal 
sonlar, elektr tokining nominal chastotasi va kuchlanishlari qatori, joizliklar 
va o'tqazishlar, yaroqsizlikka chiqarishning chekka yo'l qo'yilgan qiymati va 
zararli mahsulotiaming chekka yo'l qo'yilgan kon-tsentratsiyasi; shovqinning 
tebranish, radiatsion nurlanish, radioto'siqlaming chekka yo'l qo'yilgan 
darajasining qiymati; ekanomika va texnik nafosat talablari va boshqa ayrim 
texnik talablar va (yoki) m e’yorlami aniqlaydi.

Standartlashtirish — yangi va ko'pmartalab qo'llaniladigan haqiqiy 
mavjud yoki potentsial masalalarga nisbatan qonun, qoida o'rnatish orqali 
ma’lum sohada tartiblashning eng maqbul darajasini yegallashga yo'naltirilgan 
faoliyatdir [25].

Standartlashtirishni fan, texnika va iqtisodiyot doirasidagi takrorlanuvchi 
masalalaming yechimini topish va ma’lum sohada ma’qul darajada tartiblashga 
yo'naltirish bilan bog'liq faoliyat deb aniqlash ham mumkin.

1924 yildan boshlab “m e’yorlashtirish” atamasi o'm iga “stan
dartlashtirish” (ingliz Standartitsation so'zidan me’yorlashtirish) atamasi 
qo'llanila boshlandi.

Standartlashtirish -  bu mahsulot turlari, rusumlari, parametrlari, 
o'lchamlari va sifati bo'yicha, hamda ishlab chiqarish texnologiyasi, sinash 
va nazorat qilish uslubi, mahsulotni joylash, rusumlash, saqlash va 
boshqalarga me’yoriy birlik o'rnatishdir [17].

Standartlashtirish ob’ekti standartlashtirish talab etilgan ob’ekt 
(mahsulot, jarayon, xizmat) dir.

Standart — bu ko'pchilik manfaatdor tomonlar kelishuvi asosida ishlab 
chiqilgan va ma’lum sohalarda eng maqbul darajali tartiblashtirishga 
yo'naltirilgan hamda faoliyatning har xil turlariga yoki natijalariga tegishli 
bo'lgan umumiy va takror qo'llaniladigan qoidalar, umumiy qonun- 
qoidalar, tavsiflar, talablar va usullar belgilangan va tan olingan idora 
tomonidan tasdiqlangan m e’yoriy hujjatdir.

Standartlar fan, texnika va ilg'or, amaliy tajribalaming umumlashgan 
natijalariga asoslangan va jamiyatning eng ma’qul foyda olishini ta’minlashiga 
yo'naltirilgan bo'lishi kerak.

Standart moddiy ob’ektlar (masalan, boltlar, gaykalar, podshipniklar



va h.k.) hamda m e’yorlar, qoidalar, tashkiliy-uslubiy ob’ektlariga va 
umumtexnik tavsifdagi (masalan, chizmachilik shrifti, chizmalar uchun 
tasnifiy ro‘yxat shakli va b.) talablar uchun ham ishlab chiqilishi mumkin. 
Ta’sir sohasi, tarkibi va tasdiqlanish darajasi bo'yicha standartlar 
kategoriyalar va turlaiga bo'linadi.

Me yoriy hujjat -  turli faoliyatlarning shakllariga yoki ulaming natijalariga 
tegishli qoidalar, umumiy printsiplar yoki tavsifnomalar o'matuvchi hujjat.

Si/at — ob’ektning aniqlangan va kutilayotgan ehtiyojni qondirish 
qobiliyatiga tegishli tavsifnomalari majmui.

Standartlashtirish haqiqiy mavjud bo'lgan yoki potensial masalalami 
echishga, sifat esa mo'ljallangan va aniqlangan extiyoj-lami qoniqtirishga 
yo'naltirilgan.

Texnik shart (TSh) — mahsulotning aniq turiga, rusumiga ta-lablar 
majmuasini belgilovchi m e’yoriy-texnik hujjat hisobla-nadi:

Parametr — asosiy o'lchamlar (rezba qadami va h.k.), rejim-lar yoki 
mahsulotning holati (dvigatel quwati va h.k.), texnologik jarayonlar (kesish 
bilan na’munaviy detallarga ishlov berish va h.k.), fizik hodisa (muz hosil 
bo'lish temperaturasi va h.k.) ning sonli tavsiflaridir.

Parametrik qator — m a’lum parametming, berilgan o'zgaruvchi 
ko'lam ni qamrovchi va m a’lum qonuniyat bilan qurilgan parametr 
qiymatlarining ketma-ketlik qatoridir.

O’lchamlar qatori — parametrik qatorning bir turi bo'lib, bir turdagi 
standartlashtirish ob’ektlari shaklining o'lchamlari qiymatlarining ketma- 
ketlik qatoridir. Masalan, standart metrik rezbaning tashqi diametri ma’lum 
ketma-ketlik bilan o'zgaradi (mm da) 1; 1,1; 1,2; 1,4; va h.k.

Mashinasozlikda standartlashtirish deb, olimlar injener texnik hodimlar 
va iqtisodchilarning shunday hamkorlik sohasi tushuniladiki, bunda bir xil 
maqsadlar uchun ishlab chiqilgan ko'p xil mahsulotlardan eng yaxshi 
sifatli bir xili yoki bir necha xili tanlab olinadi.

Mashinalaming sifatini ko'rsatuvchi ishonchli ishlashi, unumdorligi, 
yuk ko'tarish, ishlash muddati, sig'imi, gabariti va boshqa belgilar orasida 
o'zaro almashuvchanlik alohida o'rin tutadi. Standartlashtirish buyumlar 
nusxalarning har bir qismi almashinuvchan bo'lishini talab etadi, aks 
holda mashinalami remont qilish, ulardagi yeyilgan detal va qismlami 
almashtirish mumkin bo'lmaydi.

Standartlar ko'plab va seriyali ishlab chiqariladigan eng muhim  
mahsulotlar uchun belgilanadi. Standartlarda mashina, asbob, qurol, turli 
material va h.k. uchun tur, xil, rusum, shakl, o'lchamlar, ularga nisbatan



qo'yiladigan texnik talablar, shuningdek, sinash usullari, joylash va saqlash 
qoidalari, yo'lda tashish qoidalari belgilanadi.

Standartlarda yagona o'lchov birliklari, belgilashlar, amaliy texnik 
atamalar va ta’riilar ham ko'rsatiladiki, bularsiz mahsulotning sifatini aniq 
belgilab bo'lmaydi.

Standartlashtirishning maqsadi va vadfalari

1993 yil 28 dekabrda O ’zbekiston O liy Kengashi tom onidan  
“ Standartlashtir ish  haqida” gi qonun  qabul q ilin d i. Q onunda  
standartlashtirishning asosiy maqsadlari aniqlandi [19].

Bu maqsadlar quyidagilar:
1) Hayot uchun mahsulotlar (xizmat) xavfsizligi, aholining mulki 

va sog'lig'i, atrof muhit masalalarida iste’molchilar va davlat manfaatlarini 
himoya qilish. Bu maqsadlami amalga oshirish uchun O’zDST tarkibida 
ISOG’MEK 51 qo'llanmasi asosida O’z RH 51-00 qo'llanma qabul qilindi. 
Bundan tashqari xalqaro standart asosida O’z DSt ISO 64 “Mahsulotlarga 
bo'lgan standartlarda atrof muhitni himoyalash nuqtai nazarini aks et- 
tirish bo'yicha qo'llanma” qabul qilindi.

2) Mahsulotning o'zaro almashinuvchanligini va mosligini ta’minlash.
3) Mahsulotning sifati va raqobatbardoshligini ta’minlash. Bu maqsadni 

amalga oshirish uchun O’zDST ga asos bo'ladigan m e’yoriy hujjatlar tarkibida 
to'xtta muhim xujjatlar (davlat standartlari) ishlab chiqildi: O’z DSt ISOG’IES 
21:2001, O’z DSt 1.7:1998, qo'llanma hujjat O’z RH 51-077 va tavsiyalar O’z 
T 51-052. Bu hujjatlar bilan xalqaro, davlatlararo, o'zaro che-garadosh 
mamlakatlar va xorijiy davlatlar standartlarini qo'llash, me’yoriy xujjatlaming 
ilmiy-texnik darajasini baholash, mamlakatimizda foydalaniluvchi xujjatlarini 
xal-qaro talablar bilan uyg'unlashtirish ususllari aniqlangan.

4) Hamma turdagi resurslarni iqtisod qilishga yordamlashish.
5) Ijtimoiy-iqtisodiy, ilmiy-texnik dastur va loyihalami amalga oshirish.
6) O’lchash birligini ta’minlash.
Shu maqsadlarga erishish uchun standartlashtirish bo'yicha faoliyat 

quyidagi vazifalarni bajarishga yo'naltirilishi kerak:
• Tayyor mahsulot sifatiga kompleks standartlashtirish asosida pirovard 

mahsulot, xomashyo, materiallar, yarimfabrikatlarvabutlovchi mahsulotlar 
sifatini tavsiyanomalariga talablar qo'yish;

Mahsulot sifatining yagona ko'rsatkichlar tizimini, uni sinash va 
nazorat qilish uslublari va vositalarini, hamda mahsulotning kerakli darajadagi



ishonchligini uning mohiyatini va foydalanish sharoitini hisobga olgan holda 
ishlab chiqish;

Mahsulot ma’qul sifatini ta’minlash va turlar, rusumlar va o'lchamlar 
turlarini xilma-xilligining ortiqchaligini yo‘qotish maqsadida mahsulotni 
loyihalash va ishlab chiqarishda me’yor, talablar va uslublami o ‘matish;

Ishlab chiqarishni maxsuslashtirish, ishlab chiqarish jarayonlarini 
kompleks mexanizatsiyalashtixish va avtomatlashtirish, o‘zaro almashinuvchanlik 
darajasini ko'tarish, mahsulotdan unumli foydalanish va ta’mirlashning muhim 
sharoiti sifatida sanoat mahsuloti unifikatsiyasini rivojlantirish.

Mamlakatda 0 ‘lchash birligini va aniqligini ta’minlash, yuqori 
aniqlikdagi o ‘lchash uslublarini qo‘llash va vositalarini takomillashtirish.

Hujjatlaming yagona tizimini, hamda fan va texnikaning muhim 
sohalarida yagona atamalar va belgilashlami o ‘matish.

M ehnat xavfsizligi, tabiat muhofazasi va tabiiy resurslardan 
foydalanishni yaxshilash sohasida standartlar tizimlarini o ‘matish.

Standartlashtirish darajalari va xillari

Standartlar xalq xo'jaligi fan va turli sohalarda ko‘p marta-lab 
qo'llaniluvchi ob ’ektlar uchun ishlab chiqariladi. Um um an stan
dartlashtirish ob’ektlariga quyidagilar kiradi:

Aniq mahsulot, uning foydalanish xossalari, texnik tavsifnomasi va 
sifat ko'rsatkichlari;

Xom -ashyo, materiallar, yarim fabrikatlar, alohida qismlar va 
butlovchi mahsulotlar — ulaming atamalar majmui, xossasi, sinash usullari;

Ilmiy va texnik m e’yor, qoidalar, talablar, usullar (afzal sonlar, 
joizliklar, o'tqazishlar, atamalar va b.);

Fizik miqdorlarni o'lchash birliklari;
Konstruktorlik, texnologik, foydalanishga doir hujjatlaming turli tizimlari;
N a’munaviy texnologik jarayonlar, texnologik jihozlar (Universal- 

yig'ma moslamalar uchun standartlar va sh.k.), texnologik m e’yorlar, 
kesuvchi va o'lchovchi asbob;

Xalq iste’mol mollari, maishiy mashinalar va asboblar.
Hamma darajalar bo'yicha standartlashtirish ob’ektlariga quyidagilar kiradi:

Davlatlararo standartlashtirish ob’ektlari, GOST 1.0 (yoki O’z DSt 
1.7) bo'yicha aniqlanadi;

Davlat standartlashtirish ob’ektlari quyidagilardir:
- tashkiliy-usuliy va umumtexnik me’yorlar va talablar;



- mahsulotga bo‘lgan majburiy talablar;
- tarmoqlararo maqsaddagi maxsulotlar;
- davlat maqomidagi shu jumladan bank tizimi, transport, aloqa, 

energotizim, mudofaa va h.k.;
davlat ijtim oiy-iqtisodiy va ilm iy-texnik dasturlar ob’ektlari 

(elementlari);
Tarmoq standartlari ob’ektlariga tarmoqni tashkillashtirish va 

boshqarish, sifatni ta’minlash, tarmoqqa tegishli bo'lgan maxsulotlar 
bo'yicha me’yorlar va qoidalar kiradi;

• Mahalliy ma’muriy standartlashtirish ob’ektlari, maxsus hududni boshqarish, 
sifatni ta’minlash, maxsulotlar bo'yicha me’yorlar va qoidalar bo'lishi mumkin;

Korxonalarda standartlashtirish ob’ektlari quyidagilar bo'lishi 
mumkin:

- xorijiy iste’molchilaiga sotiladigan mahsulotlar;
- ishlab chiqarishni tashkillashtirishga oid m e’yorlar va qoidalar;
- sifatni boshqarish;
- mazkur korxonada ishlab chiqariladigan va ishlatiladigan detallar va 

yig'ma birliklar;
- texnologik jihoz va asboblar.
M e’yoriy xujjatlaming belgilanishi quyidagicha lotin grafikasi asosida 

qabul qilingan:
a) davlat darajasida:

O’zbekiston davlat standard — O’z DSt;
Umumdavlat tasniflagichi — O’z DT;
O ’zbekiston rahbariy hujjati — O’z RH;
O’zbekiston tavsiyasi — O’z T.

b) tarmoq darajasida:
Tarmoq standard -  TSt;
Tarmoq tasniflagichi — TT;
Texnik shartlar — TSH;
Rahbariy hujjat — RH;
Tavsiyanoma — T.

v) m a’muriy-hududiy darajada:
Ma’muriy-hududiy standart — MHSt;
Rahbariy hujjat — RH;
Tavsiyanoma — T. 

g) korxona darajasida:
- Texnik shartlar -  TSH;



- Korxona standard — KSt.
Davlatlararo standartda rus tilidagi (GOST) belgilanishi ham saqlangan.
Sotiladigan maxsulotlaming hamma darajadagi m e’yoriy xujjatlari 

O ’zdavstandart organlarida davlat ro'yxatidan o'tishi kerak. Davlat 
ro'yxatidan o'tmagan m e’yoriy xujjatlar haqiqiy hisoblanmaydi. Agar 
m e’yoriy xujjatlarda muddati ko'rsatilmagan bo'lsa har besh yilda ular qayta 
ko'rilishi kerak. Chetdan keltirilgan maxsulotlar O’zbekiston xududida amal 
qiladigan m e’yoriy hujjatlarda ko'rsatilgan majburiy talablaiga mos kelishi 
va bu sertifikat bilan tasdiqlanishi shart.

Mashinasozlikda quyidagi standartlar qo'llaniladi.
Umumiy texnik shartlar standartlari bir turdagi mahsulotlaming berilgan 

guruhlari uchun umumiy bo'lgan foydalanish (iste’molchilik) tavsiflari, 
qabul qilish qoidalari, nazorat qilish uslublari, rusumlari, joylashga, tashish 
va saqlashga, butlash va tayyorlovchilar kafolatlariga qo'yiladi.

Texnik shartlar standartlari aynan o'xshash tarkibga ega bo'lib, ammo 
aniq bir mahsulot yoki uning yaqiniga (turlar, rusumlar, modellarga) 
taalluqli bo'ladi.

Umumiy texnik talablar standartlari bir turdagi mahsulot guruhi uchun 
umumiy m e’yor va talablami qo'yadiki bunga amal qilinsa loyihalash va 
tayyorlashda sifatning ma’qul darajasi ta’minlanadi.

Texnik talablar standartlari mahsulotning aniq turiga uning asosiy 
iste’moliy tavsifnomasiga binoan sifatiga, ishonchligiga, tashqi ko'rinishiga 
talablar qo'yadi.

Parametrlar yoki o'lchamlar standartlari. Mahsulotning asosiy iste’moliy 
tavsifnomasiga binoan parametrik yoki o'lchamlar qatorini qo'yadi va shu asosida 
mahsulotning aniq turlari, modellari, rusumlarini loyihalashtirish kerak.

Turlar, asosiy parametrlar yoki о 'Ichamlar standartlari mahsulotning asosiy 
foydalanish ishonchnomalariga binoan asosiy o'lchamlar qatorini qo'yadi.

Konstruktsiyalar va o'lchamlar standartlari mahsulotlar m a’lum  
guruhlarining konstruktiv bajarilishlari va asosiy o'lchamlari uchun ulami 
unifikatsiyalash va aniq turo'lchamlar, modellarini va h.k. ishlab chiqarishda 
o'zaro almashinuvchanligini ta’minlash maqsadida qo'yiladi.

Rusumlar standartlari rusumlar nomenklaturasi va material (xomashyo) 
ning ximik tarkibini aniqlaydi.

Navlar standarti mahsulotning geometrik shakllarini va o'lchamlarini 
aniqlaydi.

Nazorat qilish (sinash, tahlil qilish, o'lchash) uslublari standartlari 
mahsulot aniq guruhining sifat ko'rsatkichlami baholash birligini ta’minlash



maqsadida uning (iste’moliy) tavsifnomasidan na’munalar olish tartibini, 
nazorat qilish (sinash, tahlil qilish, o'lchash) uslublarini aniqlaydi.

Na ’munaviy texnologik jarayonlar standartlari ishlab chiqarishning ilg'or 
texnologiyasini va mahsulot sifatining bir xil darajasini ta’minlash maqsadida 
ma’lum mahsulotni tayyorlashda texnologik operatsiyalami bajarish va nazorat 
qilishning usullari va texnik vositalarini aniqlaydi.

Foydalanish qulay bo'lishi uchun aniq standartlar bir nechta turlar 
standartlariga xos bo'lgan ma’lumotlarga ega bo'lish mumkin.

Umumtexnik va tashkiliy-uslubiy standartlar. Umumiy me’yorlarga, sifat 
ko'rsatkichlari, loyihalash va hisoblash uslublari, kodlash va turlash, atamalar 
va aniqlamalar, fizik kattaliklar birligi, mahsulotga umumiy talablar, mehnat 
xavfsizligiga talablar, atrof muhit muhofazasi va sh.k. Bu standartlaming katta 
qismi tizimga biriktirilgan, ularni tartiblash arab raqamlarida bajariladi va 
standartning keyingi sonli belgilanishi nuqta bilan ajratiladi.

Standartlami ishlab chiqish, tasdiqlash, 
joriy qilish va belgilash tartibi

“Standartlashtirish haqida”gi qonunda respublikada qo'Uanilayotgan 
m e’yoriy xujjatlaming ro'yxati keltirilgan.

Xalqaro (davlatlararo, hududiy), xorijiy davlatlaming standartlari 
(O’z DSt 1.7 bo'yicha);

O’zbekiston davlat standartlari;
Tarmoq standartlari;
Texnik shartlar;
Ma’muriy-hududiy standartlar;
Korxonalaming standartlari.

Barcha darajalardagi me’yoriy xujjatlar uchun ishlab chiqish, kelishish, 
tasdiqlash (qabul qilish), hisobga olishning yagona tartibi o'rnatilgan.

M e’yoriy xujjatlaming loyihalarini ishlab chiquvchilar standartlashtirish 
bo'yicha texnik qo'mitalar, standartlashtirish bo'yicha tayanch tashkilotlar, 
davlat boshqarish organlari, korxonalar birlashmalari, korxonalar, 
tashkilotlar bo'lishi mumkin. Turli tashkilotlarning mutaxassis ishchi 
guruhlari tomonidan ham loyihalar ishlab chiqarilishiga ruhsat etiladi. 
M e’yoriy xujjatlar talablarining fan, texnika va ishlab chiqarishning 
zamonaviy darajadagi hamda majburiy talablarga mosligiga ishlab chiquvchi 
va xujjatni tasdiqlovchi (qabul qiluvchi) tashkilot javob beradi.

M e’yoriy xujjatlami ishlab chiqishning to'rt bosqichi o'rnatilgan.



Birinchi bosqich — loyihani ishlab chiqish uchun texnik topshiriqni 
tayyoriash va tasdiqlash.

Ikkinchi bosqich — loyihaning birinchi taxrirdagi variantini ishlab 
chiqish va taqriz uchun yuborish.

Uchunchi bosqich — taqrizlarni ко‘rib chiqish, oxirgi taxrirdagi 
variantini ishlab chiqish.

To ‘rtindii bosqich — tasdiqlash va me’yoriy xujjatni davlat hisobidan o‘tkazish.
Loyiha taqrizga (kelishishga) tushuntirish xati va m e’yoriy xujjatni tadbiq 

etish bo‘yicha asosiy tashkiliy-texnik reja bilan, umumiy xolatda: buyurtmachiga 
(asosiy iste’molchiga), davlat nazorati organlariga, kasaba uyushmasi organiga 
(mehnat muhofazasi qismi bo'yicha), sog'liqni saqlash vazirligining mos 
tashkilotlariga, tabiatni muhofaza qilish davlat qo'mitasiga (agar loyihada 
ularning vakolatiga tegishli talab qo'yilgan bo'lsa) yo'naltiriladi. 
Standartlashtirish bo'yicha texnik qo'mitalar tomonidan ishlab chiqilgan 
me’yoriy xujjat loyihasi, qachonki, tashkilot-qo'mita a’zolari, tomonidan 
loyihani ma’qullash bo'yicha bayonnomaga qo'l qo'ygan holatlaridagina 
kelishiigan hisoblanadi. M e’yoriy xujjat loyihasini tasdiqlash uchun uni ishlab 
chiquvchi, kuzatuvchi xatni quyidagilar bilan taqdim etadi:

Oxirgi taxrirdagi loyiha uchun tushuntirish xati;
Asosiy tadbirlar reja loyihasi;
To'rt nushadagi xujjat loyihasi, shundan ikkitasi asl nushada (davlat 

va rus tillarida) bo'lishi kerak;
Loyihani kelishish xujjatlarining asl nushalari;
Qarshi fikrlar haqida ma’lumot (zarur bo'lganda).

M e’yoriy xujjatlarni tasdiqlashning quyidagi darajalari o'rnatilgan:
O’zbekiston davlat standartlarini -  O'zbekiston Respublikasi 

Vazirlar maxkamasi tasdiqlaydi (uzluksiz ta’lim tizimida);
O’zbekiston davlat standartlarini — O’zdavstandart tasdiqlaydi 

(barcha iqtisodiyot tarmoqlari bo'yicha);
O’zbekiston davlat standartlarini -  Davarxitekqurilish, Davtabiatqo'm, 

Sog'liqni Saqlash Vazirligi tasdiqlaydi (vakolatlari doirasida);
Tarmoq standartlari va texnik shartlarni — davlat boshqarish 

organlari, korxonalar birlashmalari tasdiqlaydi;
Ma’muriy-hududiy standartlarni — hokimiyatlar yoki ularning 

topshirig'iga bilan mos hududiy boshqarish organlari tasdiqlaydi;
Texnik shartlami-xo'jalik yurituvchi sub’ektlar rahbarlari;
Korxonalar standartlarini — xo'jalik yurituvchi sub’ektlar rahbarlari 

tasdiqlaydi;



Rahbariy xujjatlar va tavsiyalami -  hamma darajalarda tasdiqlaydi 
(sotiluvchi maxsulotga ishlab chiqilmaydi).

Agar xujjatda boshqa muddat ko‘rsatilmagan bo‘lsa maxsulot (xizmat)ga 
bo‘lgan m e’yoriy xujjat odatda har besh yilda qayta ko‘rilishi zarur. Eng 
muhim xujjatlar, odatda, cheksiz muddatga tasdiqlanadi.

M e’yoriy xujjatlar ilm iy-texnik ekspertizadan o ‘tgandan keyin  
tasdiqlanadi va davlat hisobiga olinadi. Maxsulot (xizmat) ning m e’yoriy 
xujjatini davlat ro'yxatiga olishni O’zdavstandart tashlriloti amalga oshiradi. 
Davlat hisobiga olinmagan m e’yoriy xujjatlar haqiqiy hisoblanmaydi. 
M e’yoriy xujjatlarni o'zgartirish, asosiy xujjatlami ishlab chiqish, kelishish, 
tasdiqlash, hisobga olish tartibi kabi amalga oshiriladi [33-40].

Xalqaro standartlashtirish
Kengayib boruvchi xalqaro savdo, ilmiy texnik hamkorlik, iqtisodiy 

va madaniy aloqalarning mustahkamlanishi o ‘ta jiddiy ravishda yagona 
m e’yorlar, qoidalar, tartiblar, talablami qo'yishni umuman olganda xalqaro 
standartlashtirishni rivojlantirishni talab etadi.

Milliy standartlar bir-biridan farqlanib savdoni murakkablashtiruvchi, ilmiy- 
texnik hujjatlami almashlashga to‘siq bo‘-lib turadi, Xalqaro ixtisoslashtirish va 
ishlab chiqarishni kooperatsiya qilishni rivojlanishiga xalaqit beradi. Standartlashtirish 
bo'yicha milliy tashkilotlar o‘rtasidagi aloqalami mustahkamlash va hamkorlikni 
kengaytirish uchun qator xalqaro tashkilotlar tu-zilgan.

Umuman xalqaro standartlashtirish tarixi amalda 1906 yil Xalqaro 
elektrotexnik komissiya (XEK) tuzilishi bilan boshlandi. O ’zining 75 yilligida 
(1981 y) XEK a’zolarining soni 44 davlat bo'lib ularda yer shari aholisining 
80% yashar edi. Jahon elektr energiyasining 95% iste’mol qilar edi. 
Chiqarilgan standartlar soni 1500 hujjat atrofida edi.

Bu tashkilot Xalqaro standartlashtirish bo'yicha tashkilot (ISO) bilan 
yaqindan hamkorlik qiladi. Bu tashkilotlar o ‘xshash tashkiliy strukturaga 
(texnik qo‘mitalar va kichik qo‘mitalar) egadirlar.

XEK sanoatning Elektrotexnik va radioelektron sohalami qamrasa, 
ISO esa xalq xo'jaligi hayotining hamma boshqa sohalarini jumladan 
mashinasozlikni egallaydi.

1926 y. Pragada (Chexoslavakiyada) standartlashtirish bo'yicha milliy 
tashkilotlardan Xalqaro assotsiasiya tuzildi. Uning a’zolari safiga bu vaqtda 
20 tashkilot kirgan edi. Qisqacha bu tashkilot ISA deb belgilandi.

Ikkinchi jahon urushining boshlanishi bilan ISA o'z faoliyatini tugatdi. 
Urushdan keyin 1946 yili 14 oktyabrda yangi xalqaro tashkilot ISO amalda



rasmiylashtirildi. Dastlab ISO (ISO) tarkibiga 25 davlat vakillari kirdi.
ISO (Intemationali Standart Organisation) ustavida quyidagilar yozilgan:
Tashkilotning maqsadi jahon maktabida xalqaro tovar almashinuv va 

o‘zaro yordamni yengillashtirish hamda intellektual, ilmiy, texnik va iqtisodiy 
faoliyatda hamkorlikni kengaytirish uchun standartlashtirishni rivojlantirish;

ISO nodavlat tashkilot bo‘lib BMT da birinchi darajada maslahat 
beruvchi huquqiga ega, bu esa uning jahon xalqaro standartlashtirish 
sohasidagi boshchilik rolini rasmiy mustahkamlaydi.

ISO ga a’zolar soni doimo oshib bormoqda, o'zining 35 yilligida (1982 
y) a’zolari sonining 89 ga yetganligini va u jahon sanoati mahsulotining 
90% ko'pini berishi ta’kidlangan.

1973 yildan boshlab ISO xalqaro standartlami ishlab chiqara boshladi, 
bu standartlar milliy va hududiy standartlami ishlab chiqish va kengaytirishga 
asos bo'lib xizmat qiladiki natijada xalqaro iqtisodiy aloqalar kengayadi va 
mustahkamlanadi. ISO Xalqaro standartlarini (ISO XS), ishlab chiqishni 
texnik qo'mitalar (TQ) amalga oshiradi.

ISO ning rasmiy tili qilib ms, ingliz va fransuz tillari olingan.
ISO ning oliy organi — Bosh umumiy yig'ilishidir (ISO — tarkibiga 

kiruvchi davlatlar standartlashtirish milliy tashkilotlari vakillarining umumiy 
yig'ilishi). ISO ning tuzilishi 83-rasmda ko'rsatilgan.

Bosh umumiy yig'ilish odatda uch yilda kamida bir marta chaqiriladi. 
Uning qarori ko'pchilik ovozlar bilan qabul qilinadi. Har bir texnik qo'mita 
o'z sohasi bo'yicha ixtisoslashadi. Jami bo'lib 150 dan ortiq texnik qo'mitalar 
tuzilgan, ular tarkibida TK—1 “Rezbalar”, TK—2 “Boltlar, gaykalar va 
mahkamlash detallari”, TK—3 “Joizliklar va o'tqazishlar”, TK—22 
“Avtomobillar”, T K -22T  “Qishioqxo'jaligi traktorlari”, TK—23 “Qishioq 
xo'jaligi mashinalari” , TK—44 “Svarka” , TK—57 “Ishlov berilgan sirtlar 
sifati”, TK—123 “Sirpanish podshi pniklari” vah.k.bor.

1963 yili ISO ga uning elektrotexnik bo'limi sifatida XEK birlashdi.
Metrologiya sohasida bir nechta xalqaro tashkilotlar faoliyat ko'rsatdi: 

O’lchov va tarozilar xalqaro tashkiloti (O’TXT), uning boshqaruvchi oigani 
bo'lgan o'lchov va tarozilar xalqaro qo'mitasi (O’TXK), o'lchov va tarozilar 
xalqaro byurosi (O’TXB), qonuniy metrologiya xalqaro tashkiloti (KMXT).

Xalqaro standartlashtirish sohasida o'zaro iqtisod iy  yordam  
kengashi (SEV) katta ishlarni amalga oshirgan. U 1949 yili tashkil 
topgandi. Unga Bolgariya, Vengriya, Germaniya, Kuba, M ongoliya, 
Vet’nam, Ruminiya, Polsha, Chexoslavakiya, Rossiya kabi davlatlar 
a’zo bo'ldilar. Shuning uchun 1962 yili SEV ning standartlash bo'yicha



1. Qatnashuvchi davlatlar.........89 TQ 163
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83-rasm. ISO ning tuzilishi.



Doimiy komissiyasi va standartlashtirish bo'yicha SEV instituti tuzilgan.
1974-80 yillar oralig'ida 2000 dan ortiq SEV standartlari ishlab 

chiqilgan va tasdiqlangan, shulardan yarimi mashinasozlik sohasiga tegishlidir. 
1981-85 yillari esa 130 dan ortiq standartlar majmuini ishlab chiqish va 
joriy qilish ko'zda tutilgan edi. 1980 yildan boshlab SEV bo'yicha har yili 
900-1000 m e’yoriy texnik hujjatlar ishlab chiqila boshlandi. Jami SEV 
organlari tom onidan 5000 dan ortiq standartlar ishlab chiqilgan va 
tasdiqlangan, bu standartlar amalda SEV ga a’zo bo'lgan davlatlaming 
iqtisodiy va ilmiy texnik hamkorligining hamma sohalarini qamragan.

ISO 8402-98 standartlari va ISO 9000 standartlar seriyalari O’zbekiston 
davlat standartlari sifatida qabul qilingan. O’zdavstandart ma’lumot-axborot 
fondida (SIFN D ) 11000 ortiq standartlar mavjud.

N a z o r a t  sa v o lla r i

1. Standartlash jarayonining mohiyati.
2. Standart nima? Standartlarning kategoriyalari, turlari va ularning 

qisqacha tavsiyanomasi?
3. M e’yoriy-texnik hujjatlaming turlari?
4. O’zdavstandartning asosiy masalalari, uning fanlari va xizmatlari.
5. Standartlashtirish maqsadi va vazifalarini bayon eting. Ularni 

misollar bilan tushuntiring.
6 . Standartlashtirish ob’ektlariga nimalar kiradi?
7. Standartlami ishlab chiqish bosqichlari.
8 . Standartlashtirish bo'yicha xalqaro tashkilotlar.
9. Standartlashtirish bo'yicha xalqaro tashkilot ISO ning tash-kiliy 

tuzilish sohasi.
10. Nima uchun standartlar har qanday ko'rinishdagi mahsulotning 

sifatini baholash va kafolatlashga imkon beradi?



1 0 .2 .  S T A N D A R T L A S H T I R I S H N I N G  U S L U B I Y  
A S O S L A R I

Standartlashtirish hamma vaqt muhim ahamiyatga ega bo‘]gan ma-salalami 
yechishga ilmiy-texnik taraqqiyotga yordam berishga yo‘naltirilgan bo‘lishi 
kerak, tajriba shuni ko‘rsatadiki shu maqsadga erishish uchun quyidagi 
printsiplarga amal qilgan holda standartlashtirishni amalga oshirish kerak.

Standartlashtirish prinsipi. Texnik taraqqiyot va mahsulotning sifatini 
oshirish ishlab chiqarishga va xususan standartlashtirishni amalga oshirishda 
tizimli munosabatda bo'lishni talab qiladi. Hozirgi vaqtda standartlashtirish 
yaratishning hamda xom ashyo, materiallar, yig‘iluvchi birikmalar va 
pirovard mahsulotlardan foydalanishning hamma bosqichlarini qamrashi, 
barcha mahsulot turlari sifatiga o ‘zaro bog'langan talablami o ‘matishi kerak.

Kompleks va ilgarilovchi standartlashtirishni amalga oshirishda hamda 
mahsulot sifatini boshqarish tizimi kompleksini ishlab chiqish va joriy 
qilishda standartlash printsipi muhimdir.

Afzallik printsipi. Sanoatning ko'plab sohalarida foydalaniladigan 
mahsulotlarga standartlar qo'yiladi. Ular ko‘plab parametrlarga joriy qilinadi, 
shuning uchun standartlaming ishlab chiqishda afzallik printsi pi ishlatiladi. U 
esaturli tuman bir maqsaddagi mahsulotlar (boltlar, dumalash podshi pniklari 
va h.k.) atamalar majmui va o'lchamlar turlarining har xilligini cheklash, 
mahsulotlarning bir nomlanishli o'lchamlar turlarini (masalan, 20 mm 
diametrli o'rtaseriyadagi dumalash podshi pniklari) o'zaro almashinuvchanlik 
darajasini yoki qo'llash sohasini kengaytirishni; mahsulotni arzonlashtirish va 
seriya sonini oshirishni, korxonalar kooperatsiyasini va ixtisoslashini ta’minlaydi.

Standartlashtirish va unifikatsiyalashda afzallik printsi pining asosiy 
m ohiyati mashinalar parametrlari, ularning detallari va qismlarini 
tizimlashdir. U afzal sonlar qatorining qo'llanilishiga asoslangan.

Standartlami maqbullashtirish va rivojlantirish printsipi. Bu 
standartlashtirishning mohiyati hisoblanib, standartlashtirish va standartlar 
uchun qabul qilingan belgilanishlarda aks etgan. Yangi standartlar fan va 
texnikaning zamonaviy talablariga javob berishi kerak. Yangi standartlami 
qo'llashda kam harajatlar qilinib imkon darajasida maksimal foyda olinishi 
kerak.Shu printsi pni amalga oshirishda standartlami tizimlash, rivojlantirish 
va eng m aqbullik printsipiga asoslangan ilgarilovchi va kompleks 
standartlashtirish yordam beradi.

Standart mahsulotlarning funktsional о ‘zflro almashinuvchanlik printsipi. Bu 
printsip foydalanish ko'rsatkichlariga ko'ra mahsulot o'zaro almashinuvchanligini



ta’minlaydi. Bu prinsip kompleks va ilgarilama standartlashtirishda hamda 
mahsulotlami va ularga texnik shartlami standartlashtirishda asosiy hisoblanadi.

Standartlami o'zaro bog‘liqligi prinsipi. Umumtexnik vasohalararo 
standartlar keng turli-tumanlikka ega bo'lganda, ular orasida o'zaro bog'liqlik 
bo'lishi kerak. Standartlashtirishning hamma turlariga tegishli bo'lgan 
kompleks standartlashtirish usuli ko'rilayotgan printsi pning muhimligi va 
samaradorligiga eng ishonchli misol hisoblanadi. Standartlashtirish sohasida 
atamalar va aniqlik o'rtasidagi o'zaro bog'liqlilik muhimdir.

Standartlami ishlab chiqishda ilmiy-tadqiqotlik prinsipi.
Standartlar loyihalarini tayyorlashda va ulaming muvaffaqiyatli joriy 

etilishi uchun nafaqat amaliy tajribani keng ko'lamda umumlashtirish, 
balki maxsus nazariy, eksperimental va tajriba konstruktorlik ishlarini ham 
olib berish kerak. Bu printsip hamma standartlaming turlariga tegishlidir.

Materiallami minimal solishtirma saifi printsipi. Mashinasozlikda materiallar 
va yarim fabrikatlaming narxi mahsulot umumiy tannarxining 40 dan 80% gachasini 
tashkil etadi. Shuning uchun mahsulot birligiga nisbatan material solishtirma sar- 
fining kamaytirish katta xalq xo'jaligi ahamiyatiga ega. Masalan, prokat sarfini 1% 
kamaytirish MDH mamlakatlari bo'yicha 600 ming tonna metallni yiliga iqtisod 
qilishga olib keladi, bu iqtisod qilingan metalldan 200 ming traktor yoki 450 
ming “Moskvich” turidagi yengil avtomobil ishlab chiqarish mumkin.

Mahsulot va homaki mahsulotlami standartlashtirishda metallni iqtisod 
qilishga ma’qul konstruktiv sxemalar va mashinalami butlash, detallami 
mustahkamlikka hisoblash usullarini takomillashtirish va mustahkamlik 
zaxirasini kamaytirishni asoslash, samarali profillarni, davriy prokat, 
payvandli konstruksiyalar, plastmassalar, quyma g'amlanmalar, asosan 
eriydigan modellar bilan quyish orqali erishish mumkin.

Kukunli metallurgiya va sovuq hajmli shtampovka qilishni qo'llash katta 
samara beradi. Har 1 min. tonna prokatni ishlashda detallarga mexanik ishlov 
berishni shtampovka bilan almashtirish 250 ming t. metallni iqtisod qiladi 
va 15 ming dastgohlar va 30 ming ishchini ozod qiladi.

Mashinasozlikning ayrim sohalarida mahsulot massasi standartlar bilan 
cheklanadi. Masalan: GOST 9414-59 “Avtomobillar va avtopoezdlar. Og'irlik 
parametrlari va gabaritlari”

Materiallami iqtisod qilishning katta zahirasi mashinalar va ulami tashkil 
etuvchi qismlarining ishlash muddatini oshirish va zanglashdan himoya qilishdadir.

Dinamiklik printsipi. Xalq xo'jaligi samadorligini oshirish uchun 
standartlashtirish ob’ektlariga bo'lgan talabni texnik taraqqiyot talablariga 
mos keltirish maqsadida davriy ravishda qayta ko'rib chiqish kerak.



Standartlaming patent tozaligi prinsipi. Xorijiy davlatlardapatentlangan 
yangi mashinalar, mexanizmlar, asboblar va boshqa ajoyib konstruksiyalar, 
texnologik jarayonlar, sinash va o'lchash usullarini qo'llash mumkin emas. 
Bu tartibning buzilishi xalqaro jarimani qo'llashga olib keladi.

Afeal sonlar tizimi

Bir turdagi yalpi iste’mol mahsulotlar (navli prokat, mahkamlash 
detallari, dumalash podshi pniklari, elektrodvigatellar vah.k.) pirovard 
mahsulot (dastgohlar, ekskovatorlar va h.k.) ga nisbatan butlovchi 
mahsulotlar hisoblanadi va sanoatning turli sohalarida har xil ishlash 
sharoitlarida juda keng qo'llaniladi. Bunday mahsulotlarga bo'lgan talab 
ulaming o'lchamlari tipini ko'paytirishni talab qiladi.

Ammo bir maqsaddagi butlovchi mahsulotlarning katta miqdordagi turli- 
tumanligi maqsadga muvofiq yoki foydali emas, chunki bu o'z navbatida 
maxsus kesuvchi va o'lchash asboblari, turlarini ko'paytirish, butlovchi va 
pirovard mahsulotlami tayyoriash texnologik jarayonlarini murakkablashtirish; 
mahsulot va uning ta’miri narxini ko'tarilishiga olib keladi.

Sanoatning hamma tarmoqlarida parametrlaming bir qiymatidan 
ikkinchi qiymatiga o'tish yagona tartibining o'matilishi tur o'lchamlar sonini 
kamaytiradi, hom ashyo materiallami tejab sarflashga va turli buyumlaming, 
material, yarim fabrikat, transport vositalari, ishlab chiqarish jihozlarining 
tashqi o'lchamlari, quwatlari va shunga o'xshashlari jihatidan o'zaro 
bog'lanishni eng ma’qul tarzda xal etishga imkon beradi.

Masalan, qandaydir mashina ishlab chiqarish uchun 7 xil diametrdagi 
boltlar qo'llanilishi kerak, bular 24, 25, 26, 27, 28, 29 va 30 mm. Bunda 
boltlarda va gaykalarda rezbalar qirqish, hamda boltlar uchun teshiklami 
parmalashga 7 komplekt rezba qirquvchi asboblar va parmalar kerak. Agar 
faqat 3 xil diametrlardagi (24, 27 va 30 mm) boltlarni qo'llasak, unda 
metall qirquvchi asboblarning 3 komplekti kerak bo'ladi, bunda boltlar va 
gaykalami tayyoriash hamda boltlar uchun teshiklami parmalashga dastgohni 
qayta tayyorlashlar soni qisqaradi; ehtiyot detallar (bizning misolda boltlar 
va gaykalar) ning turli-tumanligi kamayadi va demak mashina ta’miri ham 
soddalashadi.

Keltirilgan misolda o'lchamlaming bir qatori, boshqa ratsional qator 
bilan almashtiriladi. Ikkinchi qatordagi sonlar loyihalash, tayyoriash va 
mahsulotdan foydalanish uchun qulay sharoit yaratgani uchun afzal 
hisoblanadi.



Bunday qatorlaraing qo'llanilishi natijasida respublika va xalqaro 
masshtabda mahsulotning o'lchamlari va parametrlarini unifikatsiya qilish 
mumkin. Ayrim mahsulotlar parametrlarining o'zaro bog'lanishining 
muhimligi shundaki, masalan, M D H  a’zolari bo'lgan davlatlarning 
konteynerlar, kemalar, temir yo'l platformalari, avtomobillar kuzovlari, 
ko'tarib tashuvchi qurilmalar parametrlarining bog'lanishi natijasida 
konteynerlar bilan ishlash Hengillashdi va katta samara berdi.

Afzal sonlar. M a’lum qonuniyatlar bilan qurilgan sonlar qatoridir. 
Eng maqsadga muvofiq qatorlar arifmetik va geometrik progressiyalar bo'yicha 
qurilgan afzal sonlar qatori hisoblanadi.

Arifmetik progressiya bo'yicha qurilgan aizal sonlar qatorida progressiyaning 
qo'shni sonlari a. va a. t orasidagi farq doimiy, ya’ni d=a.-aj l=const bo'ladi. 
Masalan, mavjud standartlarda og'ir seriyadagi dumalash podshipniklari 
diametrlari 20 dan 110 mm oralig'ida quyidagi qiymatlarga ega 20, 25, 30,
35,..., 100, 105, 110 mm, bundan ma’lumki d=5. Arifmetik progressiyaning 
asosiy kamchiligi uning nisbiy notekisligidir. Sonlar orasidagi doimiy farq 
bo'lsa nisbiy farq esa turli qiymatlami tashkil etadi. Yuqoridagi misollardan 
ko'rinib turibdiki q=25/  20 =1,25 bo'lsa, q=110/  105=1,047 tashkil etadi. 
Bundan ko'rinib turibdiki arifmetik progressiyada kam qiymatli sohalarda a’zolar 
zichlashmagan bo'lsa, katta raqamli sohalarda esa ancha zichlashadi.

Geometrik progressiya bo'yicha qurilgan afzal sonlar qatori progressiya 
a’zolari orasidagi nisbatning doimiyligini saqlaydi. Bu nisbiy progressiyaning 
maxraji q=a. G’ai t=const deyiladi. Masalan, 1; 1,6; 2,5; 4; 6,3; 10; 16; 
sonlar qatori qql,6 maxraj bilan geometrik progressiya hosil qiladi.

Bu progressiyaning asosiy xossalari quyidagilar:
Qator chegaralari a’zolari Hetarli darajada teng taqsimlangan; 
Qatorning ikki har qanday a’zolari o'zaro ko'paytirilsa yoki bo'linsa 

natija shu qatorning a’zosi bo'lib chiqadi (7 ,6x4=6,4; 10:2,5=4 va h.k.);
• Qatorning har qanday a’zosi musbat yoki manfiy darajaga ko'tarilsa, yana 

natijada shu progressiyaga tegishli raqam hosil bo'ladi (1,63=4; 7Гб = 4 va h.k.).
Birinchi marta geometrik progressiyaning xossalari 1877-1879 yillari 

frantsuz injener koфusining ofitseri Sh.Renar tomonidan paxtali iplarning 
tavsifistik tizimlarini ishlab chiqishda foydalanildi. Buning asosida 1 m 
uzunlikdagi “a ” massaga ega bo'lgan ip olindi. Progressiyaning maxraji 
shunday hisob bilan olindiki, qatorning har beshinchi a’zosi o'n marta 
kattalashishni bersin, ya’ni:

аоЎ=10а, bu erdan ф = 3/Й)
Sonlar qatori quyidagi ko'rinishga ega bo'ldi:



а  ; a \[ i0 а(л/Го)” a i^ f io j  a ^ j i o j  a i ^ l io j

Hisoblab chiqsak a; 1,5849a; 2,5119a; 3,9811a; 6,3096a; 10a.
Yaxlitlab olsak 1; 1,6; 2,5; 4; 6,3; 10 qatomi olamiz. Bu qator shartli 

ravishda R5 deb olindi va keyinchalik RIO, R20, R40 hosil qilindi va ulaming 
maxrajlari quyidagilar 4/Й) = 1,25 ; 2-^10 = 1,12: 4yf\0 «  1,06 edi.

1985 yili GOST 8032-56 o'miga GOST 8032-84 kiritildi “Afzal sonlar 
va afzal sonlar qatori” . Bu xalq xo'jaligining hamma sohalarida parametrlar 
uchun asos bo'lib turli mahsulotlami o'zaro bog'laydi.

GOST 8032-84 da to'rtta asosiy afzal sonlar qatori (R5; R10; R20; 
R40) va qo'shimcha {R80\a R160) qator mo'ljallangan. Qatoriarga kiruvchi 
sonlar yaxlitlanadi, bunda ulaming hisoblangan qiymatlaridan nisbiy farqi 
Ql,26% dan —1,01% oralig'ida bo'ladi.

1 dan 10 mm gacha bo'lgan o'lchamlar uchun afzal sonlar asosiy 
qatori 30-jadvalda keltirilgan.

Har qanday holatda shu 40 asosiy afzal sonlardan birortasini qo'llashga 
intilish kerak.

Parametrlami tanlashda RIO qatorga nisbatan R5 qatorni, R20 ga 
nisbatan RIO ni va R40 ga nisbatan R20 ni afzal deb olish kerak.

30-jadval.

Afzal sonlarning asosiy qatori.
R5 RIO R20 R 40 R5 RIO R20 R 40 R5 RIO R 20 R40
1,00 1,00 1,00 1,00 2,24 2,24 5,00 5,00 5,00

1,06 2,36 5,30
1,12 1,12 2,50 2,50 2,50 2,50 5,60 5,60

1,18 2,65 6,00
1,25 1,25 1,25 2,80 2,80 6,30 6,30 6,30 6,30

1,32 3,00 6,70
1,40 1,40 3,15 3,15 3,15 7,10 7,10

1,50 3,55 3,55 8,00 8,00 8,00
1,70 3,75 8,50

1,80 1,80 4,00 4,00 4,00 4,00 9,00 9,00
1,90 4,25 9,50

2,00 2,00 2,00 4,50 4,50 10,00 10,00 10,00 10,00
2,12 4,75

Detallar, yig'ma birliklar hamda mashina va mexanizmlar parametrlari 
o'lchamlar qatori (tur-o'lchamlari) konstruktiv o'xshashlikprinsipi asosida



afzal sonlar qatorini GOST 8032-84, GOST 6636-69 “M e’yoriy chiziqli 
o'lchamlar” bo'yicha olinadi.

Odatda, detallar va na’munaviy birikmalar tur-o‘lchamlari, joizliklar 
va o'tqazishlar qatorlari va boshqa parametrlari bir vaqtda sanoatning ko'plab 
sohalari uchun standartlashtiriladi.

M e’yoriy chiziqli o'lcham lam i (G O ST 6636-69) tuzishda R40 
parametrik qator asos qilib olingan. Demak 1 mm dan boshlab o ‘l-chamlar 
1,06 marta kattaradigan (yaxlitlangan) bo'ladi: 1; 1,06; 1,12; 1,18; 1,25; 
1,32; 1,4; 1,5 va h.k.

Agar elektrodvigatellar uchun afzal son ‘̂ To = 1,25 dan iborat RIO 
parametrik qator qabul qilinsa, har bir dvigatellaming quwati vatt hisobida 
quyidagicha: 2,5; 4; 6,3; 8; 10; 12,5; 16; 20; 25 va h.k. olinadi.

Sonlaming bu qatori qabul qilinishi bilan barcha quwatdagi dvigatellar 
ishlab chiqariladi, degan ma’no chiqmaydi. Eng muhimi shundaki, bu 
tartib iste’molchiga kerak bo'lgan dvigatel xilini istalgan vaqtda ishlab 
chiqarishga imkon beradi. Mashinasozlik va asbobsozlikda chiziqli va burchak 
o'lchamlar uchun o'yiq o'lchamlari, radius va pog'ona o'lchamlari, 
shuningdek, aniqlik kvalitetlari va shunga o'xshashlar uchun olingan afzal 
sonlar kesuvchi va o'lchash asboblarining (parma, razvyortka, zenker, 
kalibr va b.) sonini (xillarini), moslamalami, shtamp va boshqa xil texnik 
jihozlaming sonini kamaytirishga yordam beradi.

Afzal sonlar qatoriga asoslanib, ishlab chiqarish jihozlarining turlari 
aniqlanadi va shu yo'l bilan buyumlarning o'lchamlari, dvigatellaming 
quwati, uskunalaming unumdorligi va boshqa ko'rsatkichlari orasidagi 
monandlik masalasi xal qilinadi.

Standart va m e ’yoriylarning afzal sonlar orasida xal etilish i 
mashinalardagi detal, qism va agregatlaming o'zaro almashinuv-chanlik 
imkoniyatini yanada oshiradi.

Parametrlar va parametrik qatorlar

Standartlashtirishning asosiy vazifalaridan biri xalq xo'jaligi uchun 
ishlab chiqarilayotgan va iste’mol qilinayotgan mahsulot nomenklaturasini 
ma’qul darajada qisqartirish hisoblanadi. Buning uchun standartlami ishlab 
chiqish bilan bog'liq quyidagi masalalami to'g'ri yechish kerak; yangi 
berilgan mahsulotga mos bo'lgan parametrlami tanlash; standartlashtiriluvchi 
parametrlarning o'zgarish ko'lamini aniqlash; qabul qilingan oraliqda 
parametrik qatorning farqlanishini tanlash.



Mahsulotning parametrlari bosh, asosiy va qo'shimchalaiga bo'linadi. 
Asosiylari ichida bosh parametr deb shundayiga aytiladiki, u mahsulotni 
to'la shaklda tavsiflaydi, uzoq vaqt davomida o'zgarmasdan qoladi va faqat 
takomillashgan mahsulot joriy qilingandagina o'zgarishi mumkin. Masalan, 
ko'prik kranlar uchun yuk ko'tarishi, tokarlik dastgohi uchun ishlov 
beriladigan xomaki maxsulot o'lchamlari (markazlari balandligi va orqa 
babka va uning pinolining eng chekka holatidagi markazlari orasidagi masofa); 
protyajka dastgohidatortish kuchi, shtangenasbob, mikrometrlarda, richagli 
skobalarda o'lchash ko'lami va h.k. bosh parametrga binoan parametrik qator 
ko'riladi. Bosh parametmi va uning o'zgarish ko'lamini tanlash texnik va 
iqtisodiy jihatdan asoslanishi kerak.

Qatorning eng chekka raqamli qiymatlari shu mahsulotga bo'lgan joriy 
va istiqbol talabni hisobga olib tanlanadi.

Parametrik qator deb, ma’lum ko'lamda qonuniyat bilan qurilgan bir 
funktsional maqsaddagi va kinematikasi yoki ishlash jarayoni bo'yicha 
mashinalar (yoki boshqa mahsulotlar) bosh parametrining sonli qiymatlari 
majmuasiga aytiladi. Bosh parametr asosiy parametriaming sonli qiymatlarini 
aniqlash uchun asos bo'lib xizmat qiladi. Mashina sifatini aniqlovchi 
parametr asosiy deyiladi. Masalan, metall qirquvchi dastgohlarda bu ishlov 
berish aniqligi, quwati, kesish tezliklari chegarasi, unumdorlik; o'lchov 
asboblari uchun-o'lchash xatosi, shkalasining bo'linish qiymati, o'lchash 
kuchi va boshqalar.

Ba’zan asosiy parametrlar bosh parametr bilan ifodalanadi. Masalan, 
porshenli kompressor uchun bosh parametr silindrning diametri “D ” 
hisoblanadi. Asosiy parametrlardan biri bo'lib unumdorligi Q hisoblanadi. 
Ular quyidagicha bog'langan:

Q =  0,25л: D 2 S n  = К - D 2', К = 0 , 2 5 n n S
bu yerda:
S  — porshen yurish masofasi;
n -  aylanish chastotasi.
Parametrik qatorning turlaridan biri bo'lib tur-o'lchamli (yoki oddiy 

o'lcham li) qator hisoblanadi, uning asosiy parametri mahsulotning 
o'lchami hisoblanadi. Parametrik (tur-o'lchamli) qatorlar asosida bir xil 
konstruksiyadagi va bir funksional maqsaddagi mashinalar (modellar) aniq 
turiarining konstruktiv qatorlari yaratiladi.

Ba’zan mashinalaming parametrik, tur-o'lcham i va konstruktiv 
qatorlari ulaming foydalanish ko'rsatkichlari (quwati, unumdorligi, tortish



kuchi va boshqalar) proporsional o ‘zgarishidan kelib chiqib quriladi. Bu 
holda mashinalar geometrik tavsifnomasi (ishchi hajmi, silindr diametri, 
rotorli mashinalarda g'ildirak diametri va h.k.), foydalanish ко'rsatkichlaming 
hosilasi hisoblanadi va mashinalar qatori chegarasida foydalanish  
ко‘rsatkichlaming o'zgarishi qonuniyatidan farqli qonuniyat bilan o'zgarishi 
mumkin. Mashinalar parametrik, tur-o'lchamli, konstruktiv qatorlarini 
qurishda butun mashina va uning detallarini issiqlik hamda kuchli zo'riqish 
parametrlari tengligini ta’minlovchi, ishchi jarayonning o'xshashligiga amal 
qilish ma’quldir.

Bunday o'xshashlik ba’zan mexanik o'xshashlik deyiladi. U geometrik 
o'xshashlikka olib keladi.

Parametrik qatomi qurish prinsipi standartlaming texnik-iqtisodiy 
samaradorligini aniqlovchi asosiy omillarga tegishlidir. Standartlashtiriluvchi 
parametrlar (boltlar diametrlari, elektrodvigatellar quwatlari va b.) qo'shni 
miqdorlari oralig'idagi intervallaming kichik qiymatlarida hisoblangan 
maqsadlar bo'yicha mahsulotni tanlash yengillashadi, biroq bunda bir xil 
turlardagi va o'lchamlardagi mahsulotlarning seriyaligi kamayadi, demakki, 
ishlab chiqarishni texnologik tayyoriash murakkablashadi, pirovard 
mahsulotni ishlab chiqish va undan foydalanish narxi oshadi. Intervalni 
oshirish seriyalikni ko'paytiradi, ammo bu shunga olib kelishi mumkinki, 
parametrlari katta bo'lgan mahsulotni qo'llashga to'g'ri keladi (hisobda talab 
qilinganga qaraganda ancha katta quwatli elektrodvigatellar). Bu butlovchi 
mahsulotlar, foydalanish harajatlari narxining ko'tarilishiga, pirovard 
mahsulotni og'irlashishiga va uning tashqi o'lchamlarining oshishiga olib 
keladi, shuning uchun qatorning izchilligini aniqlashda shundan kelib chi
qish kerakki, materiallar harajatlari hamda ishlab chiqarish va foydalanish 
narxi orasidagi ma’qul nisbatni ta’minlovchi maqbul qator mahsulotning 
tur o'lchamlari eng ma’qul soniga ega bo'lishi kerak. Bunday masala texnik- 
iqtisodiy hisoblar asosida yechiladi.

Mashinasozlikning ko'plab sohalarida (metall kesuvchi dastgohlar, 
temirchilik presslash jihozi, dizellar, qurilish - yo'l mashinalari va b.) 
afzal ravishda RIO parametrik qatori qo'llaniladi. RIO qatori elektr 
mashinalar nominal quwati uchun ham mo'ljallangan. Qismlar, butlovchi 
mahsulotlar va detallar uchun parametrik qatorlarni ancha yuqori qator 
bo'yicha qurish samaralidir, masalan, R20 qatori bo'yicha. Arifmetik 
progressiyalar afzal ravishda mahkamlash mahsulotlarini, dumalash 
podshipniklari, novli prokat va yalpi iste’moldagi boshqa detallar va 
qismlami standartlashtirishda qo'llaniladi.



Afzal sonlar qatori chiziqli o'lchamlami standartlashtirish (GOST  
6636-69) uchun asos bo'lib xizmat qildi. Shu standart bo'yicha 0,001 dan 
20000 mmgacha ko'lam uchun to'rt sonlar qatori aniqlangan. R5, R10, 
R20, RAO sonli qatorlarga ba’zi yaxlitlashlar bilan mos qilib olingan. 
Yaxlitlashni hisobga olib me’yor chiziqli o'lchamlar qatori shartli ravishda 
Ra5, RIO, Ra20 va Ra40 qilib belgilangan (3 1-jadval).

Diametrlaming nominal o'lchamlari, pog'onalar, chiziqli joylashgan 
teshiklar markazlari orasidagi masofalar va boshqa o'lchamlar faqat GOST  
6636-69 bo'yicha belgilanadi. Bu standart turli mahsulotlar va texnologik 
jihozlarni cheklaydi, detallar, qismlar va butlovchi mahsulotlar o'zaro 
almashinuvchanligini ta’minlaydi, standart joizliklar va o'tqazishlaming 
qo'llanilishini yengillashtiradi. Boshqa parametrlarga bog'liq bo'lgan  
g'amlanmalar o'lchamlari, oraliq joizliklar (masalan, rezbaning o'rta 
diametri) GOST 6636-69 ga mos bo'lmasligi mumkin.

Shuni ham ko'rsatish kerakki, u yoki bu qatoriaming barcha sonlarini 
qo'llash hamma vaqt ham kerak bo'lmaydi. Standart tanlanma va yig'ma 
qatoriami qo'llashga yo'l qo'yadi.

31-jadval.

1 dan 10 mm gacha interval uchun me’yoriy chiziqli 
o'lchamlar (GOST 6636-69)

M e'yoriy o'lchamlar qatori
Ra5 RalO Ra20 Rtt40 Л„5 R at0 R a20 Ra40 Ra5 R a10 Ra20 Ra40

1,0 1,0 1,0 1,0 2 ,2 2 ,2 5,0 5,0 5,0

1,05 2,4 5,3

1 ,1 1 , 1 2,5 2,5 2,5 2,5 5,6 5,6

1,15 2,6 6 ,0

1 ,2 1 ,2 2,8 2,8 6,3 6,3 6,3 6,3
1,3 3,0 6,7

1,4 1,4 3,2 3,2 3,2 7,1 7,1
1,5 3,4 7,5

1,6 1,6 1,6 1,6 3,6 3,6 8,0 8,0 8 ,0

1,7 3,8 8,5
1,8 1,8 4,0 4,0 4,0 4,0 9,0 9,0

1,9 4,2 9,5
2,0 2,0 2 ,0 4,5 4,5 10,00 10 ,00 10 ,0 0 10 ,0 0

2 ,1 4,8



Tayyorlangan mahsulotning sifati xom ashyo, materiallar, detallar, 
qismlar, butlovchi mahsulotlar sifati, hisoblash uslubining takomillashganligi, 
texnologik jarayonlaming zamonaviyligi va boshqa omillar bilan aniqlaniladi.

Standartlashtirishni erishilgan sifatga asoslanib yoki pirovard 
mahsulotning sifat tavsifidan kelib chiqib amalga oshirish mumkin.

B irinchi holatda is te ’m olch in in g  talabi hisobga olinm asdan  
standartlashtirish amalga oshiriladi, pirovard mahsulot tayyorlanganda esa 
ishlab chiqarilishi yaxshi o ‘zlashtirilgan buyumlardan foydalaniladi. Bu 
standartlashtirishning sust usuli hisoblanib, u yalpi ishlab chiqiluvchi 
buyumlar uchun o'zining ahamiyatini saqlaydi (boltlar, gaykalar, dumalash 
podshi pniklari vah.k.).

Ikkinchi holatda xom ashyoga, materiallarga, butlovchi buyumlarga 
hamda me’yoriy-texnik hujjatlaiga standartlar va sifatiy ko'rsatkichlar pirovard 
mahsulotga qo'yilgan talablardan kelib chiqib ishlab chiqiladi. Bu holatda 
standartlashtirish fan va texnikaning rivojlanishiga faol ta’sir qiladi.

Bunday standartlashtirish usuli kompleks standartlashtirish (KS) deyiladi. 
U pirovard mahsulotga, xomashyoga, materiallarga va butlovchi buyumlarga 
fan va texnikaning rivojlanish darajasini hisobga olgan holdagi talablarni 
o'zaro bog'liqliligini ta’minlaydi. Bunday sharoitda standartlashtirishni 
rejalashtirish va sanoatning tegishli sohasini rejali rivojlantirish uchun qulay 
imkoniyat yaratiladi.

KS bu aniq muammoni optimal yechish uchun ob’ektga o'zaro 
bog'langan talablar tizim ini va maqsadga muvofiq, rejali talablarni 
qo'yishdir. KS ning muhim printsipigatizimlilik va standartlarning 
o'zaro bog'liqliligidir.

Amaldagi standartlar tayyor mahsulotlaiga o'ta yuqori talablarni qo'yadi. 
Ammo ularga bardosh berish uchun pirovard mahsulot sifatiga bog'liq 
bo'lgan xom ashyo va materiallar uchun talabni oshirish lozim. Holatning 
murakkablashishi yana shundaki, ishlab chiqarishning oraliq ishlab chiqarish 
bosqichlarida har xil standartlarning ko'rsatkichlari o'zaro yomon  
bog'lanadi.

Pirovard yillardagi standartlashtirish ishining printsipial, farqlanuvchi 
xususiyati bu uning kompleks dasturli uslubda tashkillashirilishidir. Tarqoq 
bo'lmagan O’zdavstandartlar yaratildi, kompleks dasturlar bo'yicha ishlab 
chiqiluvchi kompleks standartlarda xomashyodan tortib tayyor mahsulot bilan 
tugashgacha bo'lgan hamma talablar o'zaro bog'langan va kelishilgan bo'ladi.



GOST 19677-74 “Traktorlar. Umumiy texnik talablar” solishtirma 
material sig‘im ini kamaytirish va mos ravishda traktorlar quw atga  
to'yinganligini 25...50% ga oshirish, traktorlar motoresursini 8 ming soatga 
etkazish, har bir asos modelining unifikatsiya darajasini 50% dan kam 
bo'lmasligini, mashinalarga TXKdagi mehnat sig‘imini kamaytirishni 
mo'ljallaydi.

Bu dastumi bajarishda ko‘plab vazirliklar va idoralar qatnashadiki 
ulaming har biriga zarur sifatdagi alohida rusumli po'latlar va cho'yanlar, 
bronzalar, po‘lat quvrlar, yoqilg‘i, moy va lak b o‘yoq mahsulotlar, 
elektrojihozlar va asboblar, alohida agregatlar va qismlar, ulami sinash va 
tekshirish uslublari bilan ta’minlash kabi aniq topshiriq qo‘yilgan.

Shunday qilib, KS ning mohiyatini sifatning eng ma’qul darajasini 
ta’minlovchi (bu esa KS ning dasturini (KSD) ishlab chiqish va amalga 
oshirish hisobiga erishiladi) hamma o ‘zaro ta’sir etuvchi omillarning 
bog‘lanishi va tizimlashishi deb tushinish kerak [41].

KS ob’ektiga ta’sir etuvchi asosiy tashkiliy qismlar va boshqa omillar 
quyidagilar:

xom ashyoviy kiruvchilar (materiallar, yarim fabrikatlar, butlovchi 
buyumlar, detallar, qismlar va boshqalar);

nomaterial kiruvchilar (hisoblash, loyihalash, nazorat qilish 
(sinash, o'lchash, taxlil qilish) usullari, sifatni ta’minlash tizimi);

texnologik kuzatuvchilar (texnologik dastgohlar, texnologik jarayon, 
kirish va texnik nazorat).

KS ning yuqori texnik-iqtisodiy samaradorligi qator muhim shartlarga 
amal qilinganda ta’minlanadi:

tizimlilik — o b ’ektni yaratish va ishlatishda ( is te ’m olda) 
qo'llaniladigan KS ning o ‘z ob’ektiga va asosiy elementlariga o'zaro 
bog'langan talablarni o'matadi;

komplekslilik va eng maqbul cheklashlik -  tizimlilik prinsipiga amal 
qilgan holda KS ob’ektining sifatiga hal qiluvchi darajada ta’sir etuvchi 
elementlarnigina standartlashtirish zarur;

istiqbollilik — KS o'z ob’ektini va uning elementlarini umuman 
jahon darajasiga hamda fan va texnika taraqqiyoti yo'nalishiga moslik darajasini 
hisobga oladi;

amaldagi standartlar bilan bog‘langanlik — amaldagi m e’yoriy 
xujjatlaming maqsadga muvofiq katta xajmdan foydalanishni mo'ljallaydi;

amalga oshitishlik — KSD da mo'ljallangan m e’yoriy xujjatlar barcha 
majmuini o'z vaqtida joriy qilishni ta’minlash.



Xalq xo'jaligining rivojlanishiga ta ’sir etishiga ko'ra ikki xil 
standartlashtirishni ajratish mumkin: amalda mavjud mahsulotning 
xossalarini belgilovchi va ishlab chiqarish egallagan darajani maxkamlovchi 
standartlashtirish; kerakli yo'nalishda sanoatning rivojlanishiga ta’sir etuvchi 
standartlashtirish.

Birinchi holatda standartlar o ‘zlashtiriigan mahsulot ega bo'lgan 
ko'rsatkichlami o'z ichiga oladi. Masalan: GOST 1050-74 uglerodli sifatli 
po'latlaming mexanik xossalarini aniqlaydi: 08 po'lat uchun с =176 N / 
mm2, aT=294N/mm2 va h.k. Bunday standartlar kerak. Ammo eng zamonaviysi 
ikkinchi turdagisi bo'lib u oldindan standartlashtirish (OS) deyiladi.

Oldindan standartlashtirish (OS) standartlashtirish ob’ektlarining sifat 
ko'rsatkichlarini va parametrlarini vaqt bo'yicha o'zgarishini va rivojlanishini 
bashorat asosida amalga oshiriladi.

OS standartlari istiqbol parametrlar, mahsulot sifatining o'ta yuqori 
ko'rsatkichlarini va sanoatning uni o'zlashtirish muddatlarini aniqlaydi. Bunda 
o'zgartirish vaqti bo'yicha sifat ko'rsatkichlariga oshuvchi talablaming bir 
qancha p illapoyalari a n iq la -n ish i m um kinki, bu ko'rsatk ichlar  
rejalashtiriluvchi vaqt oralig'ida optimal bo'lsin.

OS ob’ektlari eng yangi yuqori foydalanish ko'rsatkichga ega bo'lgan 
buyumlar bo'lishi mumkin, ammo ular sanoatda xali chiqarilmaydi. OS 
boshqa mamlakatlarda yoki boshqa sohalarda o'zlashtirilgan na’munalarga 
asoslanishi mumkin.

O’zbekiston Respublikasining “Standartlashtirish haqida”gi qonunida 
istiqbol uchun oldindan qo'yilgan talabalar bo'yicha standartga an’anaviy 
texnologiyalar imkoniyatidan ilgariovchi, ya’ni ilgarlovchi standartlarga 
binoan maxsulot chiqaruvchi, davlat xo'jalik yurituvchi sub’ektlarini 
iqtisodiy qo'llab quwatlash va rag'batlantirish mo'ljallangan.

Ta’rifga binoan oldindan standartlashtirish sifati va darajasi mustaqil 
ishlatiladigan pirovard tayyor maxsulotlaming hamda ular bilan birgalikda 
ishlatiluvchi turli texnik majmua (tizim)laming texnik iqtisodiy tavsifnomasiga 
hal qiluvchi doirada ta’sir o'tkazuvchi xom ashyoga, materiallarga, detallarga, 
qismlarga, yig'ma birikmalarga, butlovchi buyumlarga, asboblar va na’munaviy 
texnologik jarayonlarga talablarni vaqt bo'yicha ancha erta standartlashtirishdir.

Oldindan standartlashtirishda qator atamalar ishlatiladi:
oldinlovchi standart (istiqbol talablar qo'yilgan davlat standard)

-  “Umumiy texnik talablar” ko'rinishidagi davlat standard bo'lib, maxsulot 
sifati va texnik darajasi bo'yicha ayirmali, bir turli maxsulot guruhi sifati va 
texnik da-rajasi asosiy ko'rsatkichlariga talablarni aniq belgilaydi;



- bir turdagi maxsulotlar guruhi — umumiy asosiy hossalarga ega bo'lgan, 
umumiy maqsadli (funktsional) vazifada tavsiflanuvchi maxsulotning 
majmui;

texnik daraja pog‘onasi va maxsulot sifati — asosiy standartda 
belgilangan, bir turli yoki muayyan maxsulotning texnik darajasi va sifat 
asosiy ko'rsatkichlari majmuining qiymati;

- muayyan maxsulot — aniq konstruktiv — texnologik yechimlar va 
uni maqsadli vazifadagi ko'rsatkichlarining aniq qiym atlari bilan  
tavsiflanuvchi maxsulotlaming modeli (rusumi, turi).

Oldinlovchi standartlami yaratish jarayonida fan va texnika rivojlanishi 
tendentsiyasining eng samarali natijalari nafaqat ulami ishlab chiqish va 
joriy qilish jarayonida, balki keyinchalik, ya’ni standartda ko'rsatilgan sifat 
ko'rsatkichlarini egallashni taminlaydigan ishlarni amalga oshirishda ham 
hisobga olinadi.

Oldinlovchi standart chiqariluvchi maxsulotning sifat darajasini emas 
balki, ishlab chiqish bosqichida turuvchi va standartda ko'rsatilgan ma’lum  
vaqtdan so'ng chiqariluvchi yangi va takomillashtirilgan maxsulot turining 
sifat ko'rsatkichlari va boshqa parametrlarini qonunlashtiradi. Shunday qilib, 
oldinlovchi standartni yuqori sifatdagi maxsulotni ishlab chiqarishni 
tashkillashtirishning dasturi deb qarash mumkin.

Oldinlovchi standart tasdiqlangan vaqtdan boshlab iste’molchilarda 
yangi ishlanmani loyihalashdayoq maxsulotdan foydalanishga yuridik huquqi 
paydo bo'ladi. Bunda tayyorlovchi yangi standart bo'yicha belgilangan vaqtda 
maxsulotni chiqarishiga majbur [42].

Tarmoqlararo standartlashtirish tidmlari

Nafaqat joriy davrda, balki kelajakda ham sotish bozori ehtiyojlarini 
qondirish, tadqiqot qilish va ishlab chiqish, maxsulotni o'zlashtirish va 
ishlab chiqarish jarayonlariga tashkihy usuliy hamda umumtexnik talablarni 
shakllantirishni tarmoqlararo qo'llaniladigan umumtexnik standartlar tizimi 
(TST) talablari bilan majmuada qarash kerak.

2001 yil fevralida ishlab chiqilgan, 2001 ...2010  [58] yillarda 
mo'ljallangan Respublikada TST shaldlantirish va qo'llash kontsepsiyasi, 
xalqaro m e’yoriy-huquqiy tizimlari bilan garmonlashgan va O’zbekiston 
iqtisodining hamma tarmoqlari ilmiy va ishlab chiqarish sohalarining 
rivojlanishiga O’zdavstandartning metodologik ta’siri rolini kuchaytiruvchi, 
yangilangan TSTlami keng qo'llash orqali jahon hamjamiyatiga xo'jalik



yurituvchi sub’ektlar va O ’zbekiston standartlashtirish tizimlarming 
integratsiyasini uzoq kelajakka davom ettirishni m o‘ljallaydi.

Kompleks standartlashtirish yangi texnikani yaratish va ishlab chiqishini 
o ‘zlashtirish muddatlarini qisqartirish, ixtisoslashgan ishlab chiqarishni 
tashkil qilishni tezlashtirish, mahsulot ishlab chiqarishdagi harajatlarni 
kamaytirish, ishlab chiqarish samaradoriigini oshirish va mahsulot sifatini 
yaxshilash masalalarini yechishga yordam beradi.

Shu maqsadda yagona TST yaratilgan va yaratiladiki, injenerlik faoliyatida 
bulardan har kuni foydalanishga to‘g‘ri keladi. Qisqacha ulaming ayrimlari 
bilan tanishaylik.

Texnik-iqtisodiy va ijtimoiy axbomtni tasniflash va kodlashning yagona tizimi 
(TIIA TKYaT) xalq xo'jaligida axborotning uzluksiz o'sishi natijasida yaratildi.

- texnik-iqtisodiy va ijtimoiy axborotlami tasniflash — tasnifiy guruhlar 
nomlari va ulaming kodli belgilashlarining tizimlangan majmuani ifodalovchi 
standartlashtirish bo'yicha m e’yoriy xujjat;

kodlash — tasnifiy guruhga va tasniflanuvchi ob’ekt uchun kod hosil 
qilish va berish.

O ’zbekiston mustaqil respublikaga aylanishi bilan xalqaro iqtisodiy 
munosabatlar sub’ektiga aylandi va yagona axborot tizim ini yaratishga 
va xalqaro darajada axborotlami almashlashga ehtiyoj paydo bo‘ldi. 1994 
yil 24 avgustda O ’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasining 433- 
sonli “O ’zbekiston Respublikasining xalqaro amaliyotda qabul qilingan 
hisobga olish va statistika tizimiga o'tish davlat dasturi haqida” qarori 
qabul qilindi.

Dasturda ko‘rsatilganki, texnik iqtisodiy va ijtimoiy axborotlami tasniflash, 
kodlashning yagona tizimini (TIIA TKYaT) O’zbekiston Respublikasining 
davlat statistika va boshqa boshqarish sohalarida qo‘llash, hamda rivojlantirish 
amaldagi tasniflashni yuritish va yangisini ishlab chiqish, joriy etishni va shu 
bilan birga tasniflash, kodlash bo‘yicha xalqaro standartlami mamlakat 
sharoitiga moslashtirish, garmonizatsiyalashni taklif etadi.

O’zbekiston Respublikasi TIIA TKYaT ning asosiy maqsadlari 
quyidagilardir:

hisoblash texnikasi vositalarini qo‘llash asosida xalq xo‘jaligini 
boshqarish jarayonlarining axborot ta’minotini standartlashtirish;

hisoblash texnikasi vositalarini qo'llash asosida xalq xo‘ja-ligini 
boshqarish jarayonlarining axborot mosligini ta’minlash;

xalqaro darajada axborotning elektron almashinuvini ta’minlash.
O’zbekiston Respublikasi TIIA TKYaT ning asosiy vazifalari:



xalq xo'jaligini boshqarish tizimida texnik-iqtisodiy va ijtimoiy 
axborotlami tasniflash va kodlash;

- tasniflashni ishlab chiqish va kiritish sohasida uslubiy birlikni 
ta’minlash;

o ‘zaro bog'langan tasniflash majmuini yaratish; 
axborotlami ishlash jarayonlarini avtomatlashtirish uchun sharoitni 

ta’minlash;
xalq xo'jaligini boshqarishda o ‘zaro bog'langan avtomatlashgan 

tizimi axborot mosligini ta’minlash;
tasniflashning xalqaro tizimlari bilan tasniflash va kodlash tizimlarini 

garmonlashtirish.
1999 yil O’zbekiston Respublikasida shtrix kodlashni kiritish haqida 

hukumatning ikki qarori qabul qilindi.
Birinchisi 1999 yil 21 aprelda 188-sonli “Sertifikatsiyalashga tayyorgarlik 

ko‘rish va O’zbekiston Respublikasida ishlab chiqiladigan maxsulotlar 
(mollar) ga shtrix kodlashni kiritish choralari haqida” [43]. Natijada 
maxsulotlami sertifikatsiyalashga tayyoriash va shtrixli kodlashni kiritish 
bo'yicha tadbirlarining majmuali rejasi tasdiqlandi. Ikkinchisi, ichki va xorijiy 
bozorlarda o ‘zbek mollari raqobatdardoshligini oshirish, mol belgilash 
xalqaro tizimi doirasida mol ishlab chiquvchini identifikatsiyalash, mollar 
ishlab chiqishni avtomatik hisoblashni ta’minlash maqsadida 1999 yil 21 
sentyabrda 438-sonli “O’zbekiston Respublikasida ishlab chiqiladigan 
mollami shtrix kodlashni kiritish haqida” [44] qabul qilindi. Qarorda 
O’zbekiston Respublikasi mol ishlab chiqaruvchilar va tadbirkorlar Palatasida 
“EAN Uzbekistan” mollar va hizmatlami avtomatik identifikatsiyalash 
Markazi yaratish m o‘ljallandi.

Maxsulotni ishlab chiqish va ishlab chiqarishga qo ‘yish tizimi (MIIQT) 
[54] umumtexnik va tashkiliy-usuliy standartlar va raxbariy xujjatlaming 
o'zaro bog'langan majmui bo'lib, maxsulot hayotiy siklining (tadqiq qilish 
va ishlab chiqish, ishlab chiqarish, muomalaga chiqarish va sotish, ishlatish 
va ta’mirlash) hamma bosqichlarida ishlarni bajarishning tashkiliy va texnik 
birligini ta’minlaydigan asosiy qoida va qonunlarni o'rnatadi.

O’zMIITQT ning asosiy maqsadi ichki va tashqi iste’molchilar talablarini 
to'la qoniqtirish manfaatida yuqori ilmiy-texnik darajani bozor munosabatlariga 
o'tish davri sharoitida maxsulotning sifati va raqobatbardoshligini 
ta’minlashning tashkiliy-usuliy asoslarini shakllantirishdir.

O’zMIITQT ning standartlashtiriluvchi ob’ektlari maxsulot hayotiy 
tsikli bosqichlarida hamma qatnashchilar (buyurtmachi, ishlab chiquvchi,



tayyorlovchi, is te ’m olch i, ta ’mirlab ishlab chiqaruvchi) ishlarini 
tashkillashtirish va olib borishni qat’iy belgilovchi asosiy qoida va nizomlardir.

O’zMIITQT qatnashchilarining asosiy vazifalari yangi maxsulotning 
tarmoqqa tegishliligiga bog'lab standartlarda [55, 56, 57] aniqlangan.

O ’zMIITQT bozor munosabatlariga o'tish davri sharoitida xo'jalik 
yurituvchi sub’ektlar faoliyatining tashkiliy-uslubiy hususiyatlarini hisobga 
oladi. Masalan, o'z hususiy maxsulot ishlab chiqarishni (ishlab chiqarish
— texnik maqsaddagi, xalq iste’moli mollari yoki oziq-ovqat maxsulotlari) 
tashkil qilgan hususiy tadbirkor faoliyati albatta O ’zMIITQT standartlari 
bilan reglamentlangan davlat strukturasi yoki aksionerlik jamiyati fao- 
liyatidan farq qiladi. Shunday muammolarni yechish O ’zdavstandart 
(SMSRM, O ’zXTTI) va tarmoq strukturalari (TK, ITI va h.k.) laming 
metodik qatnashishi bilan ta’minlanishi kerak.

O ’zMIITQT ishlarni tashkil etishning modul printsipini qo'llash 
imkoniyatini mo'ljallaydi.

O ’zMIITQT ga kiruvchi standartlarning umumiy tarkibi 10 tasnifiy 
guruhlarga bo'linadi.

0 -umumiy holatlar; 1-tadqiqotlar, loyihalar; 2-tajriba-konstruktorlik 
va tajriba-texnologik ishlar (TKJ, TTI); 3-maxsulot ishlab chiqish; 4- 
muomala va sotish (etkazish); 5-foyda-lanish (iste’mol); 6-ta’mir; 7-ishlatish 
va ta’mirlashni ta’minlash; 8-foydalanishdan chiqarib tashlash; 9-boshqa 
standartlar.

O ’zMIITQT m e’yoriy asosi bo'lib, davlatlararo va davlat darajasidagi 
umumtexnik va tashkiliy usuliy standartlar hamda boshqa m e’yoriy xujjatlar 
hisoblanadi. Yangi maxsulot yaratish bo'yicha tarmoqning o'ziga hosligini 
aniqlashtirish va aks ettirish maqsadida O ’zM IITQT rivojlanishini 
ta’minlovchi tarmoq xujjatlarini ishlab chiqishga ruxsat etiladi.

Konstruktorlik hujjatlariningyagona tizimi (KXYal) hamma konstruktorlik 
hujjatlarini bajarish va rasmiylashtirishning yagona tartibini nazarda tutadi. 
Tizimning maqsadi ishlatiladigan hujjatlaming hajmi va sonini kamaytirish, 
ularni tayyoriash va ko'paytirish usullarini tezlatish, ularni hisobga olishning 
maqbul tizimini va saqlashni qo'llash. KXYaT ga 150 dan ortiq standartlar 
kiradi. KXYaT standartlar majmuidan tashkil topgan.

Konstmktorlik xujjatJarining yagona tizimi. -  turli taimoqlar, korxonalar va 
tashkilotlar tomonidan ishlab chiqiladigan, konstruktorlik xujjatlarini ishlab chiqish, 
rasmiylashtirish va muomala bo'lishining o'zaro bog'langan qoida va taitibli holatini 
o'matuvchi, xalqaro standartlar kompleksidan iboratdir (ulaming bir qismi 
O’zbekiston davlat standard darajasida qayta ishlangan ) [51].



KXYaT talablari asosiy va qo'shimcha ishlab chiqarish buyumlariga 
tegishlidir. KXYaT standartlari yangi maxsulot konstruktorlik hamda 
foydalanish [52] va ta’mirlashga [53] oid xujjatlaming tarkibi va mazmunli 
talablarini ishlab chiqishning asosiy moddalarini va bosqichlarini aniqlaydi.

Konstruktorlik xujjatlarini ishlab chiqish va rasmiylashtirish talablarini 
unifikatsiyalash quyidagilami ta’minlaydi:

turli tarm oqlarning korxonalari va tashkilotlarida (qayta  
rasmiylashtirilmasdan) qo'llash imkoniyatini;

konstruktorlik xujjatlari turli sonin i va ularni ishlab chiqish  
bosqichlarini qat’iy belgilaydi;

- chizmalar, sxemalar va matnli xujjatlami rasmiylashtirishda shakl va 
qoidalarining soddalashuvi;

- konstruktorlik xujjatlarini ishlab chiqish jarayonlarini avtomatlashtirish 
imkoniyatini;

- maxsulotni ishlab chiqishning barcha bosqichlarida ishlab chiqarishni 
qayta sozlash va konstruksiya elementlarini ishlashda ilgarlama operatsiyalarini 
o ‘tkazish hisobiga yangi maxsulot ishlab chiqarishni tayyoriash texnologik 
jarayonlarini yaxshilash.

Davlat standartlarining tasnifiga ko‘ra KXYaT standartlar klassiga 2 
raqam beriladi. KXYaT ga taalluqli hamma standartlar quyidagi tasnifiy 
guruhlarga taqsimlanadi. Umumiy holatlar—0; asosiy holatlar—1 (masalan, 
mahsulotlar turlari, konstruktorlik hujjatlarining turlari va butligi, ishlab 
chiqilish bosqichi, chizmalarga va matnli hujjatlarga bo‘lgan talab va h.k. 
GOST 2.101-68...2.114-70). Konstruktorlik hujjatlarida mahsulotlami tas
niflash va belgilash—2; chizmalarni bajarishning umumiy qoidalari-3; 
mashina va asbobsozlik mahsulotlari chizmasini bajarish qoidalari-4; 
konstruktorlik hujjatlarining muomalada bo‘lish qoidasi—5; foydalanish va 
ta’mir hujjatlarini bajarish qoidalari—6; sxemalarni bajarish qoidasi-7; 
qurilish va kemasozlik hujjatlarini bajarish qoidasi—8; maxsus talablar va 
boshqa standartlar—9.

Shunday qilib, KXYaT standartning chiziqlar masshtabini aniqlovchi 
3 gumhiga kiruvchi, ko'rsatilgan guruhda 02 tartib raqamli. 1968 yilda nashr 
qilingan standart quyidagicha GOST 2.302-68 belgilanadi. KXYaT 
standartlarini joriy qilish loyiha konstruktorlik ishlarini soddalashtiradi; 
chizmalarni o‘qishni yengillashtiradi; loyihalash va texnik hujjatlami ishlashda 
EHM foydalanishga imkon beradi.

KJYaT standartlarining talablari ISO talablari bilan garmonlashtirilgan 
va ilm iy texnika taraqqiyotini hamda texnika va ishlab chiqarish



texnologiyasidagi yangi rivojlanishga intilish yutuqlarini hisobga olib doimiy 
to'g'irlash lozim bo'ladi.

Texnologik hujjatlaming yagona tizimi (TXYaT) [59]—davlatlararo 
standartlar va raxbariy m e’yoriy xujjatlaming majmuasi bo'lib, buyumlami 
tayyoriash va ta’mirlashda ishlatiluvchi texnologik xujjatlami rasmiylashtirish 
va muomalaga kiritish, butlash, ishlab chiqishning qoida va qonunlari 
tartibining o'zaro bog'lanishini o'matadi.

TXYaT standartlari majmui quyidagi imkoniyatlami ta’minlaydi: 
texnologik xujjatlami ishlab chiqish va qo'llashning turli usul va 

vositalarini qo'llash;
kam qayta rasmiylashtirish bilan boshqa korxonalarda texnologik 

xujjatlardan foydalanish (qo'llash);
texnologik xujjatlaming unifikatsiyalangan blankalari va ulami 

markazlashgan holda ko'paytirishni qo'llash;
ishlab chiqarishning turi va tavsifi, ishlab chiqilayotgan texnologik 

jarayonlar (operatsiyalar) ning tarkibi va turi hamda ulami bayon etishda 
qo'llaniladigan usullaming yagona rasmiylashtirish qoidalaridan foydalanish;

ishlab chiqarish menejmenti jarayonlarini avtomatlash uchun 
sharoit yaratish;

texnologik xujjatlami ishlab chiqish muddatlarini qisqartirish va 
mehnat sig'imini kamaytirish.

TXYaT standartlari KXYaT standartlari majmui bilan hisobga olish, 
ro'yxatdan o'tkazish, o'zgartish kiritish, saqlash va h.k. qismlari bilan o'zaro 
bog'langan.

TXYaT mashina va asboblami tayyoriash va ta’mirlashda qo'llaniladigan 
texnologik hujjatlami ishlab chiqarish rasmiylashtirish va yuritilishidagi o'zaro 
bog'liqlik qoidalari hamda tartiblarini o'rnatadi va buni texnologik  
hujjatlaming boshqa turlariga yoyadi.

TXYaT standartlari tasnifiy guruhlaiga quyidagicha taqsimlanadi: 0— 
umumiy qoidalar; 1—yeng asosiy standartlar; 2—texnologik hujjatlaming tasnifi 
va belgilanishi; 3—texnologik jihozlanish vositalari, detallar va mahsulotlar 
yig'ma birikmalarining qo'llanilish hisobi; 4—asosiy ishlab chiqarish. Texnologik 
xujjatlar shakllari va ish turlari bo'yicha ixtisoslashtirilgan texnologik hujjatlami 
rasmiylashtirish qoidalari; 5—asosiy ishlab chiqarish. Texnologik xujjatlaming 
shakllari, nazorat va sinash uchun texnologik hujjatlami rasmiylashtirish 
qoidalari; 6—yordamchi ishlab chiqarish. Texnologik hujjatlaming shakli va 
ulami rasmiylashtirish qoidalari; 7—texnologik xujjatlami to'ldirish qoidasi; 
8-zaxirali (TXYaT rivojlanishi uchun mo'ljallangan); 9—axborot bazasi.



TXYaT belgilanishiga doir misol: GOST 3.1103-82 quyidagicha o'qiladi. 
GOST me’yoriy-texnik hujjat turi, davlatlararo standard; 3—klass (texnologik 
hujjatga doir standart); 1—sinf (TXYaT standartlari mashinasozlik va asbobsozlik 
mahsulotlariga tegishlidir); 1-tasnifiy guruh (eng muhim standartlar); 03— 
guruhdagi standartning tartib raqami; 82—standart hisobga olingan yil. TXYaT 
standartlarining joriy qilinishi texnologik hujjatlami ishlash hajmini 
kamaytiradi va muddatini qisqartiradi. Texnologik hujjatlami ishlab chiqish 
sifatini yaxshilaydi, hamda texnologlar mehnat unumdorligini oshiradi.

TXYaT da texnologik xujjatlami belgilashning tasnifiy tizimi qabul 
qilingan [60]. Bunda har bir ishlab chiqilgan hujjat uchun bir ma’noli 
mustaqil belgilashni berish mo'ljallangan. Bu esa uni boshqa jarayonlarda 
qo‘llanilishida, o‘sha belgilanishni saqlash imkonini beradi.

M axsulotni ishlab chiqarishda o ‘zlashtirish uchun texnologik  
hujjatlaming [61] tipi vaturini tanlash imkoniyati aniqlangan. TXYaT 
standartlari maxsulotlami ta’mirlashga texnologik hujjatlar majmuini ishlab 
chiqishga talablarni aniqlaydi [62].

Ishlab chiqarish dinamikasi va maxsulotning o ‘zi talablar asosida 
texnologik hujjatlarga o ‘zgartirishlar kiritishni m o‘ljallaydi [63].

Bulardan tashqari O’zbekiston Respublikasida о ‘Ichashni yagonaligini 
ta’minlash tizimi ( O’YaTT) [66], materiallami zanglashdan va eskirishdan 
saqlash, atrof muhitni va tabiatni himoya qilish, mehnat xavfsizligini 
ta’minlash va boshqa davlat tizimlari yaratilgan.

MIIQT va TXYaT joriy qilish seriyali ishlab chiqarishda mehnat 
unumdorligini 30...35% va yalpi ishlab chiqarishda 10... 15% oshiradi, ishlab 
chiqarishning muddatini, harajatlarni va yangi mahsulotlami o ‘zlashtirishni
2 ...2,5 baravar qisqartiradi.

Simplifikatsiyalashtirish, tipizatsiyalashtirish, 
unifikatsiyalashtirish va agregatlashtirish

Standartlashtirishning eng sodda uslublaridan biri simplifikatsiya 
hisoblanadi.

Simplifikatsiyalashtirish — standartlashtirishning bir turi b o ‘lib, 
foydalanilayotgan rusumlar, turlar, navlami, materiallami, jarayonlarni 
yoki boshqa mahsulotlami iste’molchining bugungi kungi mavjud talabini 
qondirish nuqtai nazaridan ma’qul miqdorgacha cheklashdir. Bu ta’rif xalqaro 
standartlashtirish tashkiloti ISO tomonidan qabul qilingan.

Simplifikatsiyalashtirishda mahsulotning tashkil etuvchi qismlari va 
d eta lla r in in g  kerak b o 'lm a g a n  tu rlarin i ch iqarib  tash lan ad i.



Simplifikatsiyalashtirish ob’ektlariga har qanday texnik takomillashtirishlar 
kiritilmaydi. Simplifikatsiyalashtirishning iqtisodiy samaradorligi ancha 
yuqoridir. Masalan, benzinni tur lituman oktan sonlarida tayyoriash mumkin. 
Ammo standart ularning turlarini cheklab A-72, A-76, A-93 va boshqa 
rusumlarini aniqlagan. Agar benzinli dvigatellami loyihalash ma’lum oktan 
sonidagi benzinni tanlashdan boshlanashini hisobga olsak unda bunday 
cheklash ahamiyatining muhimligi tushunarli bo'ladi. Avtomobil saroyini 
m a’lum rusumdagi benzin bilan uzluksiz ta’minlash va avtomobillardan 
texnik jihatdan to‘g‘ri foydalanish uchun u juda zamrdir. Texnikada aynan 
o ‘xshash masalalarni tipizatsiyalashtirish yechadi.

Tipizatsiyalashtirish—m ash inalar, dastgoh lar, asboblar  
konstruktsiyalari, texnologik jarayonlaming xilma xilligini asosli ravishda 
umumiy texnik tavsifnomalari asosida ko‘p bo‘lmagan turlar soniga 
keltirishdir. M ashinalar konstruktsiyasini tipizatsiyalashtirish asos 
hisoblanuvchi ularning eng yaxshi foydalanish ko‘rsatkichlarga ega 
bo‘lganlaridan na’muna olishga imkon beradi. Masalan, MTZ-80 traktori 
konstruktsiyasi asosida qator ixtisoslashtirilgan g‘ildirakli va zanjirli traktorlar, 
ekskavatorlar va boshqa mashinalar chiqariladi.

Tipizatsiyalashtirish bilan mashinalar, mexanizmlar vaasbob-lar 
o'lchamlari qatorini yaratishda, mashinalar parametrik standartlarini ishlab 
chiqishda, mashina detallari va asboblami m e’yorlashtirishda, texnologik 
jarayonlami ishlab chiqishda va detallaiga guruhli usullar bilan ishlov berishni 
tashkillashtirishda shug‘ullaniladi. Mamlakatimizda ishlab chiqariluvchi 
traktorlarni tipizatsiyalanmaguncha qishioq xo'jaligi mashinalari (QXM) 
va qurollar majmuasini yaratish amalda mumkin bo‘lmas edi. Tortish ku- 
chiga bog‘liq ravishda traktorlar 6 kN; 14 kN; 30 kN; - klasslarini aniqlash 
mashina va qurollarni loyihalashdayoq ma’lum klassdagi traktorni to‘la 
yuklashga intilinadi.

Ikkinchi tarafdan yangi rusumda shu klassdagi traktorlaming yaratilishi 
maxsus KXM va qurollarni loyihalashni talab qilmaydi.

Texnologiyalarni tipizatsiyalashtirish texnologik operatsiyalar xilma- 
xilligini qisqartirishga va konstruktiv o ‘xshash detallami na’munaviy 
texnologik jarayonlar bo'yicha ishlov berishga imkon beradi.

Tipizatsiyalashtirish mehnat unumdorligini oshiradi, material 
resurslami tejaydi, mahsulot tannarxini pasaytiradi.

Unifikatsiyalashtirish. (lotin tilidan olingan bo‘lib unio—yakka va facere— 
qilish, ya’ni nimanidir yakka shaklga yoki tizimga) — bu bir funktsional 
vazifadagi ob’ektlarni bir xillikka keltirishdir (masalan, ob ’ektlarning



turlari, o ‘lchamlarini m a’qul darajada qisqartirib qulay konstruktsiyaga 
k e ltir ish ). Bir x il m aqsaddagi o b ’ek tlarn in g  q o ‘lla n ilish id a g i  
samaradorligi b o ‘yicha olingan m a’lumotlar asosida shu ob ’ektlar 
sonining ma’qul qisqartirilish ya’ni unifikatsiyalashtirish hisobiga eng 
kam , am m o etarli son d ag i m ahsu lotlar , y ig 'm a birikm alar va 
d e ta lla m in g  y u q o r i s ifa t  k o 'r sa tk ic h la r ig a  ham da o 'z a r o  
almashinuvchanlikka ega bo'lgan turlari, tur o'lchamlari olinadi.

ISO G ’STAKO qo'mitasi unifikatsiya atamasiga quyidagicha ta’rif 
beradi: bu standartlashtirishning shakli bo'lib, ikki va undan ko'p bir 
maqsaddagi hujjatlaming (texnik shartlarning) umumlashtirilishidir. Bu 
ish shunday maqsadda qilinadiki, foydalanishda shu hujjat bilan ishlab 
chiqarilgan buyum o'zaro almashtirilishi mumkin bo'lsin.

D etallar, qism lar, agregatlar, m ashina va asboblar qatorini 
unifikatsiyalashtirish asosida ulaming konstruktiv o'xshashligi yotadi. Bu 
esa ish jarayonlarining, mahsulot ishlash sharoitining umumiyligi, ya’ni 
ulardan foydalanish talablaming umumiyligi bilan aniqlanadi.

Unifikatsiyalashtirish standartlashtirishning eng ko'p tarqalgan va 
samarali shaklidir. Agar unifikatsiyalashtirish natijalari standart bilan 
rasmiylashtirilmasa, uni standartlashtirishgacha amalga oshirish mumkin. 
Mashinalar konstruktsiyasini unifikatsiyalashtirish konstruktorlik ishlar 
hajmini kamaytirish, loyihalash, ishlab chiqarishni tayyoriash va 
o'zlashtirish muddatini qisqartirish, buyumlarni tayyoriash mehnat 
sig'imini hamda ularga texnik xizmat qilish va ta’mirlash harajatlarini 
kamaytirish imkonini beradi.

Unifikatsiyalashtirish boshqalardan printsipial farqi shundaki, bunda 
tahlil asosida qaralayotgan xilma-xil buyumlarning qismini yoki to'la 
almashtirishga yaroqli yangi buyum tanlanadi yoki yaratiladi.

Unifikatsiyalashtirish mahsulot yaratilishida fan, texnika va ilg'or 
tajriba yutuqlarini joriy qilish, qolaversa uni konstruktiv va texnologik  
m odernizatsiyalash mumkin. M asalan, universalchopiq traktorlari 
oilasini va ularning modifikatsiyalarini yaratishda traktorsozlar nafaqat 
traktorlarning uniflkatsiyasi darajasini oshirish balki ularning sifatiy 
ko'rsatkichlarini b irm uncha yaxshilashga erishdilar (32-jadval). 
Hususan, M T Z -80, M T Z -82, T -70S, T -70V , T -70L traktorlarida 
u n ifik a ts iy a la n g a n  q ism la r  d v ig a te l, (su v  va m oy) rad iator, 
elektrojihozlar o'rnatilgan.



Maxsus maqsaddagi traktorlar modifikatsiyalarini uniflkatsiyasi.

Traktomi tashkil 
etuvchi qismlari

Asos
model
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Dvigatel Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
Suv radiatori Q Q X X Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
M oy radiatori Q Q X X Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
Hashish muftasi Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
Uzatma qutisi Q X 0 0 Q X X X Q Q Q Q Q Q
Taqsimlash qutisi - Q — — — Q Q Q X
Kardan vallar - Q — — - Q 0 Q ©
Oldingi ko'prik — Q - — - Q 0 0 0

Oldingi o'q Q - © © Q
Orqa ko'prik Q Q © © Q Q Q Q 0 X X X X 0

Yarimrama Q Q X X Q Q Q Q Q 0 0 0 0 0

Rul boshqarmasi Q X 0 0 Q Q 0 0 Q
Tormozlar Q Q X X Q Q Q Q 0 0 0 0 0 0

Elektr jihozlar Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
Asboblari Q Q Q Q Q Q 0 Q Q Q Q Q Q Q
Qanotlar va 
qoplamalar

Q X X X Q X X 0 Q 0 0 0 0 0

Asos rusumga 
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Belgilar: x, 0, +  -  har xil traktor modellarida qaytariladigan tashkil 
etuvchi bir xil qismlar; 0  — о ‘ziga hos qaytariluvchi qismlar; - belgi 

qo ‘yilgan modelda bunday qism yo ‘q.

M insk  traktor zavod i M T Z -80  asosida m a sh in a la m in g  18 
modifikatsiyalarini yaratdi. MTZ-142 traktori oldinga qanday yursa orqaga 
ham xuddi shunday yuradi. Xalqaro ko‘rgazmalarda bu traktorlar besh 
oltin, bir kumush va bir bronza medallarini olgan.



SK-4 galla kombayni yaratilganda yulduzchalar, shesternalar, 
prujinalari, shlitsali va rezbali birikmalar, vtulkalar, shaybalar va h.k. 
unifikatsiyalashtirildi. Kombayn qismlar bo‘yicha 90% ga, detallar bo'yicha 
93,5% ga unifikatsiyalandi.

Unifikatsiyalashtirish Minsk avtomobil zavodida yangi modellami 
loyihalash muddatini bir necha yildan 5-6 oygacha qisqartirdi. Bunga ilgari 
qo'llanilgan detallar qismlari va agregatlami qo'llash hisobiga erishildi.

Minsk avtozavodida MAZ 6422 asosida 1984 yildan boshlab seriyalab 
katta yuk ko'taruvchi unifikatsiyalangan avtopoezdlar ishlab chiqarila 
boshlandi. Bunday avtopoezdlar joriy etilgan yilidayoq 16 ming haydovchini 
qisqartirib 100 millionlab pulni tejash imkonini berdi.

Ko'tarish-tashish jihozlari Petrograd zavodida unifikatsiyalangan portal 
kranlar qatori yaratildi. Unda 42 unifikatsiyalangan qismlar oldin  
qo'llanilayotgan 226 alohida konstruktsiyalar qismlarini almashtirdi. Bu 
kranlar mehnat sig'imini 50% ga, ularning massasini 15% ga qisqartirish 
imkonini berdi.

Germaniya mashinasozligida yangi texnikaning unifikatsiyasi 80% dan 
kam bo'lsa u seriyalab chiqarilmaydi. “Opton” firmasi to'la unifikatsiyalangan 
turli mikroskoplar chiqaradi.

Minsk avtomobil zavodida unifikatsiya darajasi 82-93%, YaMZ 
dvigatellarida 80-95%, ZIL-avtomobillarida o'rtacha unifikatsiya darajasi 80%.

Maxsus zavodlarda tayyoriangan elektrojihozlami unifikatsiyalashtirish 
hisobiga uning resursi 6-10 barobar oshdi.

Vladimir traktor zavodi ishlab chiqaradigan to'rt silindrli D -37M , 
uch silindrli D-21 va ikki silindrli D -22 dvigatellari unifikatsiyalangan 
tsilindrlar, halqalar, porshenlar, porshen barmog'i, shatun yuqori kallagi 
vtulkasi, shatunlarga ega.

Temirchilik presslash dastgohi va unga kiruvchi yig'ma birliklarni 
unifikatsiyalash va standartlashtirish konstruktorlik ishlari hajmini 30% 
ga kamaytirib, mahsulot sifatini oshirib, unifikatsiyalangan qismlar ishlab 
chiqarish bilan ularni ishlab chiqish mehnat sig'im ini 16-40% ga 
kamaytirdi.

Respublikamizda ishlatilayotgan hamma traktorlar unifikatsiyalangan 
yoqilg'i nasosi, gidravlik tizim, elektr jihozlariga ega.

Tizimlash va tasniflash unifikatsiyalash uchun asos bo'lib hizmat qiladi.
Predmetlar, voqealar yoki tushunchalarni tizimlash deganda ularni 

foydalanish uchun qulay, aniq tizim hosil qiluvchi ma’lum tartib va ketma- 
ketlikda joylashtirish maqsadi nazarda tutiladi.



Tizimlashda ob’ektlar orasidagi o ‘zaro bog'liqlikni hisobga olish kerak. 
Tizimlashning eng sodda shakli ob’ektlami alfavit tizimida joylashtirishdir. 
Bu tizim entsiklopedik va politexnik ma’lumotnomalarda, bibliografiyalarda 
va h.k. qo'llaniladi. Mashina uning qismlari va detallari parametrlari, 
o'lchamlarini tizimlashda afzal sonlar qatori tavsiya etiladi.

Xalq xo'jaligida tizimlashning turi bo'lgan tasniflash keng tarqalgan. TJ 
predmetlar, hodisalar va tushunchalami klasslar, klasschalar va razryadlar 
bo'yicha ularning umumiy belgilariga bog'liq ravishda joylashtiradi. Ko'p 
hollarda tasniflash o'nli tizim bo'yicha bajariladi. Uning asosida mahsulotlar 
tasnifi yaratilgan. Universal o'nlik tasnif (U O ’T) (ruscha UDK ) texnik va 
gumanitar adabiyotlarni xalqaro tizimi sifatida qabul qilingan. Masalan, 
UDK-62—texnika; UDK-621—umumiy mashinasozlikvaelektronika; UDK- 
621,3 — elektronika va h.k.

Unifikatsiyalash darajasi quyidagi ko'rsatkichlar bilan aniqlanadi (%).
1. Unifikatsiyalangan detallar soni bo'yicha:

rg = ( i ^ / w j - 100 (159)

bu yerda: N  yg =  N cg +  N 3g +  N ng -  mahsulotdagi

unifikatsiyalangan detallar soni;
N -  standart detallar soni;

-  boshqalardan olib o'zlashtirilgan detallar soni;
N — sotib olingan tayyor holdagi detallar soni;
N — mahsulotdagi detallaming umumiy soni.
2. Unifikatsiyalangan detallar massasi bo'yicha:

r « = f e , , , / e , . J ' i o o  «а д
bu yerda:
Qum — unifikatsiyalangan detallar massasi;
Qumm ~ mahsulotning umumiy massasi.
3. Mehnat sig'imi bo'yicha:

^  = ( V r J - i o o  (i6i)
bu yerda:
Г  -unifikatsiyalangan detaliarni tayyoriash mehnat sig'imi;
Г^-mahsulotning hamma detallarini tayyoriashdagi umumiy mehnat sig'imi
4. Unifikatsiyalash darajasining kompleks ko'rsatkichi Uk quyidagicha 

aniqlanadi:



(о с +т с +т. с )т г  __ \ & у . м  у . м  у  с . у  и.и c . v . g  /к~Тп ^  +т ~с +т Тс ) 1̂62^у&ул«.л< у м .м  у м  С .у м  у.И-g C .V M .g  /

bu yerda:
Sum — unifikatsiyalashgan detal material! massasi birligining o'rtacha narxi;
Summ — mahsulot materiali umumiy massasi birligining o'rtacha narxi;
Ssu — unifikatsiyalangan detalni tayyorlashning bir soatlik o'rtacha narxi;
Ssum — mahsulot hamma detallarini tayyoriashning o'rtacha bir soatlik narxi;
T t\  a T — unifikatsiyalangan detallar va mahsulot hammasini yig'ish 

ishlari mehnat sig'imi;
.S ^ v a  Ss — unifikatsiyalashgan detallar va hamma mahsulotni 

yig'ishdagi bir soatlik yig'ish narxi.

Agregatlashtirish (lotincha—birlashtiraman, ma’nosini beradi)-bu bir 
xil geom etrik  o'lcham lari va vazifasiga ega bo'lgan  standart va 
unifikatsiyalashtirilgan detallar, qismlar va mexanizmlami komponovka 
qilish yo'li bilan yangi mashina, asboblar va dastgohlami yaratish usulidir. 
Masalan, bir xil klassdagi ammo turli maqsaddagi traktorlar oilasini 
yaratishda hamma yoki bir nechta modifikatsiyalarda qator agregatlar 
(dvigatel, ilashish muftasi, uzatmalar qutisi, ko'prik) ni qo'llash mumkin.

Loyihalash uslubi sifatida unifikatsiyalashtirish va agregatlashtirishni 
qo'llash, loyihalash va yangi texnika ishlab chiqarishni o'zlashtirish 
muddatini 2...4 marta qisqartirib uni tayyoriash tannarxini 25...30%  
kamaytiradi.

Unifikatsiyalashtirish va agregatlashtirish mashinasozlik tarmoqlarining 
hammasidakeng qo'llanilishni topmoqda, chunki ularning printsi plarini 
qo'llash mahsulotlami loyihalash, tayyoriash va ta’mirlashda ancha mehnat 
sig'imini qisqartiradi, standartlashtirish imkoniyatlarini kengaytiradi, 
buyumlar o'zaro almashinuvchanligini va korxonalarni ixtisoslashtirish 
darajasini oshiradi, ishlab chiqarish jarayonlarini mexanizatsiyalash va 
avtomatlashtirish, mahsulot sifatini yaxshilash, korxonalarning yangi 
mahsulotga o'tishi va uni chiqarishni o'zlashtirishi uchun ishlab chiqarishni 
qayta qurishni yengillashtiradi.

Agregatlashtirish yangi m ashinalar rusum larini o'zlashtirish  
muddatlarini deyarli 8 marta qisqartirib ularni ishlab chiqarish va ta’mirlash 
sifatini yaxshilaydi. U mashina va dastgohlami ta’mirlashda keng qo'llaniladi. 
Agregatlashtirish uslubi samolyotlar, avtomobillar, traktorlar va qishioq



xo'jaligi mashinalari, qurilish va boshqa mashinalarini ta’mirlashda ko'p 
tarqalgan.

Agregatlashtirish usulida mashina va dastgohlaming ishlash qobiliyatini 
yo‘qotgan yoki resurslarini tugatgan agregatlari va qismlari yangisi yoki 
almashtirish fondi hisobidan ta’mirlangani bilan almashtiriladi.

N a z o r a t  sa v o lla r i

1. Q uyidagi standartlashtirishning ilm iy -texn ik  prinsip larin i 
tushuntiring:

a) materiallarning minimal solishtirma sarfi;
b) tizimlashtirish;
v) standartlarning patent tozaligi;
g) afzallik;
d) standartlami maqbullashtirish;
e) funksional o ‘zaro almashinuvchanligi;
j) Standartlarning o ‘zaro bog‘liqligi.
2. Afzal sonlar qatori va ularni kiritish sabablarini asoslang.
3. Arifmetik va geometrik progressiyalar asosida ko‘rilgan afzal sonlar 

qatorlarining asosiy xususiyatlari, qurilish prinsipi vaqo'llanilish sharoitlariga 
baho bering.

4. Geometrik progressiya bo‘yicha qurilgan afzal sonlar qatori uchun 
quyidagilami ko‘rsating:

a) o ‘nli oraliqdagi a’zolari sonini;
b) bir qatordagi kichik va katta qiymatlar sohasida yon a’zolarning 

orasidagi nisbiy va absolyut farq qanday o ‘zgaradi va nimaga teng?
v) turli qatorlar bir xil a’zolarga ega bo'lishi mumkinmi?
5. Afzal sonlar qatoridagi shartli belgilashning ma’nosini tnshuntiring:
a) R5/3; b) R5/3 (1,6... 1000);
v) R20/4 (...500); g) Ra40/2\ d) Ra20/3.
6 . Parametr va parametrik qator nima?
7 Qanday parametrlar bosh, asosiy va yordamchi deyiladi?
8 . Parametrik qatorlar ko‘lami va bo‘linishi qanday aniqlanadi?
9. M e’yoriy chiziqli o'lchamlar qatorini qurish prinsipi va shartli 

belgilanishi.
10. Quyidagilarga tushuncha bering? Qo‘llanilish sharoiti va xu- 

susiyatlarmi sanang:
a) kompleks standartlashtirish;



b) oldindan standartlashtirish;
v) unifikatsiyalashtirish;
g) agregatlashtirish;
d) simplifikatsiyalashtirish;
e) turlashtirish.
11. Yirik tarmoqlararo standartlashtirish qanday maqsadda o ‘tkaziladi? 

Sizga qanday yirik tarmoqlararo tizimlar ma’lum?
12. Unifikatsiyalashtirish darajalari qanday aniqlanadi?
13. ICHTTYaT, KXYaT, TXYaT mohiyati, qurilishi va standartlarning 

shartli belgilanish qoidasi.
14. Quyidagi keltirilgan misollar mahsulotning qaysi turiga taalluqli 

(unifikatsiyalashtirilgan yoki maxsus):
a) olti qirrali kalakU boltlar, rim boltlar;
b) mahkamlovchi, sozlovchi, yurgizuvchi vintlar;
v) turli shponka va shlitsali birikmalar;
g) tishli va chervyakli g'ildiraklar, vallar;
d) silindrik, konusli, chervyakli reduktorlar;
e) uzatmalar qutisi;
i) uzatma va tortma zanjirlar, yulduzchalar va vallar;
j) dumalash va sirpanish podshi pniklari.

1 0 .3 .  S T A N D A R T L A S H T I R I S H N I N G  T E X N I K -  I Q T I S O D I Y  
S A M A R A D O R L I G I

Kompleks standartlashtirish bo'yicha yillik va istiqbol re-jalarga kiritilgan 
hamma tadbirlar: unifikatsiyalashtirish, turlashtirish, agregatlashtirish kabi 
standartlashtirish masalalari yechilayotganda eng maqbul variantni tanlashda; 
standartlashtirish bo'yicha tadbirlarning korxona va tarmoqlar ishi 
ko'rsatkichlariga ta’sirini aniqlash orqali standartlami ishlab chiqish va tasdiq- 
lashning maqsadga muvofiqligini asoslashda; mahsulot narxini aniqlash va 
standartlami kelishib ishlab chiqish vaqtidagi hisoblami bajarishda iqtisodiy 
jihatdan asoslanishi kerak. Xalq xo'jaligida va korxonalarda hamda 
stan d artlash tirish  soh asid ag i ish larn i rag'batlantirish  uchun  
standartlashtirishdan olinadigan iqtisodiy samaradorlikni aniqlash uchun 
haqiqiy iqtisodiy samaradoriik hisoblanadi.

Standartlashtirishning iqtisodiy samaradorligini aniqlash RD 50-652- 
87 [17 , 4 9 ], R U z 5 1 -0 5 5 -9 7  G SS U z  [5 0 ], G O ST  2 0 7 7 9 -7 5  
"Standartlashtirishning iqtisodiy samaradoriigim aniqlash usullari” va GOST



20780-75 “Amaldagi standartning haqiqiy iqtisodiy samaradorligini aniqlash 
usullari”ga binoan amalga oshiriladi.

Standartlashtirishning iqtisodiy samaradorligi bu pul yoki tabiiy shaklda 
ifodalangan, ijtimoiy ishlab chiqarishda standartni joriy qilish natijasida va 
buning uchun zarur harajatlami hisobga olgan holdagi tirik hamda 
moddiylashtirilgan meh-natni iqtisod qilishdir.

Loyihalash bosqichida standartlashtirishning iqtisodiy sama-radorligi 
loyihalash ishlari hajm ini, m ehnat sig'im ini, narxi va loyihalash  
muddatlarini qisqartirish hisobiga quyidagi asoslarda erishiladi:

Loyiha-konstruktorlik ishlari tashkillashtirilishini yaxshilash;
Standart texnik hujjatning ko‘p martalab ishlatilishi;
Standart shartli grafik tasvirlashni qo'llash;
Standart hisoblash uslublardan foydalanish;
Nusxa ko'chirish ishlari hajmini kamaytirish;
Texnik arxivlarda saqlanuvchi hujjatlar hajmini kamaytirish;

• Standartlarga to'la mos holda loyihalami navbatdagi qayta ishlashga 
harajatlarni qisqartirish;

Yangi chiqariladigan texnik hujjatni kelishish va tasdiqlashga ketadigan 
vaqtni qisqartirish.

Ishlab chiqarish bosqichida iqtisodiy samaradorlik mahsulotning 
seriyaligi (yalpilik darajasi) ni hisobga olgan holda aniqlanadi. U quyidagilami 
hisobga oladigan iqtisoddan iborat:

Material sig'imini kamaytirish;
Jarayonlarning mehnat sig'imini pasaytirish;
Ixtisoslashtirilgan ishlab chiqarish korxonalarida qismlardan yig'ishni 

qo'llashni kengaytirish;
Unifikatsiyalashtirish;
Fond sig'imini kamaytirish;
Elektr energiya va yoqilg'i solishtirma harajatini kamaytirish;
Mahsulotni chiqarish natijasida uning birligiga to'g'ri keluvchi shartli- 

doimiy harajatlar qismini kamaytirish.
Foydalanish bosqichida iqtisodiy samaradorlik quyidagilar asosida 

iste’molchining harajatlarini kamaytirishdan qo'shiladigan samara hisobiga 
olinadi:

Mahsulot sifati va texnik darajasini oshirish;
Bir standart mahsulot bilan bir nechtasini almashtirish;
Mahsulotning ishlash muddatini ko'paytirish;
Mahsulotning ishonchliligini oshirish;



Solishtirma energiya sig'imini, yoqilg‘i, suv va qo'shimcha mate
riallar sarfini kamaytirish;

Xizmat qiluvchi xodimlar soni va uning malakasini pasaytirish;
Ta'mirlash ishlari narxini pasaytirish;
Ehtiyot qismlarga va nazorat-sozlovchi apparaturaga bo'lgan talabni 

kamaytirish.

lip o'lchamlar qatori sonini tanlashni iqtisodiy 
asoslash usuli

Empirik yo'l bilan dastlabki parametrik qator tanlanadi. Masalan, RIO, 
shu qator uchun keltirilgan harajatlarning yig'indisi aniqlanadi:

I l i = C t + E ■ K t (163)

bu erda: S. — ishlab chiqarish va foydalanish sohasida qatorning / nchi 
variantida mahsulot birligi uchun joriy hara-jatlarning yig'indisi;

Kj — qatorning o'sha varianti uchun solishtirma kapital
harajatlar;
E -  kapital harajatlarning samaradorligi m e’yoriy
koeffitsienti.
Keyin P, ning qiymati ko'p yoki kam siyraklashgan qatorlar uchun 

aniqlanadi va parametrik qator tanlanadi. Bunda standartlashtirilgan 
mashinalarga yoki boshqa mahsulotlarga bo'lgan talab eng kam keltirilgan 
harajatlar yig'indisi bilan qoniqtiriladi. Ba’zan parametrlar standartlari 
bilan birga mahsulot turlarini va boshqa qiziqtiruvchi tashkilotlar bilan 
kelishisliigamuvofiq tipajlari ishlab chiqiladi. Bu mahsulotlami loyihalash 
vachiqarish uchun tipajlar asos bo'lib hisoblanadi.

Eng maqbul qatorni tanlash usuli

Standartlashtirish va unifikatsiyalashni joriy qilish hisobiga mahsulotning 
tur o'lchamlari soni qisqaradi, ularning seriyaligi (yillik ishlab chiqarish 
hajmi) oshadi. Standartlashtirishda ishlab chiqarishning hajmini 2...3 
baravarga ko'tarish mumkin, buning natijasida tayyorlashdagi mehnat 
sig'imini 15...20% ga pasaytirish imkoni yaratiladi. Ishlab chiqarishning 
seriyaligini keyingi 5...8 marta ko'tarish mehnat sig'imini 30...35% ga kamay- 
tiradi. Traktor sanoatida traktorlar uchun detallar va agregatlami ishlab



c h iq a rish g a  ix tiso slash u v ch i zav o d la rn in g  y a ra tilish i va k o ‘rsa tilg an  
m ah su lo tlam i ishlab ch iqarishn i 6,50 m arta  oshirish m eh n a t sig‘im in i 
27,46% ga pasaytiradi. B iroq m ahsulo t tu r -o ‘lcham lari sonini qisqartirishda 
foydalanish harajatlarin i oshiradi, chunk i m ahsulotning eng yaqin  (katta) 
standart o 'lch am in i qo 'llashga to ‘g ‘ri keladi. Bu o 'lcham li m ahsu lo t esa 
katta  m assaga ega b o 'lib  talab qilinganga qaraganda k o 'p  q u w a t sarflaydi, 
bu esa f.i.k. pasayishiga va boshqa salbiy oqibatlarga olib keladi.

Shuning uchun  standartlashtirish bo 'y icha ish olib boiganda m ahsulo tn i 
tayyoriash  va un ing  foydalanish  sharo itin i qon iq tirad igan  eng  m aqbu l 
param etrik  yoki o 'lch am la r qa torin i tan lash  va asoslash kerak.

B unday m asalalam i yechish uslubiyoti ketm a-ket alohida uch  m asalani 
echishga keltiriladi:

1. Bosh param etr tanlanadi. M asalan, elektrodvigatel u ch u n  bun-day  
bosh param etr q u w at (valning belgilangan aylanish chas-totasida), reduktor 
uchun  uzatuvchi q u w at yoki aylanm a m om ent (yana chiquvchi valning 
belgilangan aylanish chastotasi), trak tor uchun  ilgakdagi tortish  kuchi;

2. B osh  p a ra m e tr  b ilan  b o sh q ala ri, m asa lan  m assasi, tayyo riash  
narxi, foydalanish narxi o 'rtasidagi bog 'liq likn i o 'rnatish ;

3. B osh param etr o 'lch am lari qa to rin i texnik-iqtisodiy asoslash va 
unifikatsiyalashtirilgan m ahsu lo t tu r  o 'lch am lari optim al son in i o 'rn a tish . 
M asalan, yakka m ahsulotning dastuiga bog 'liq  ravishdagi S  tannarxi quyidagi 
form ula b ilan  aniqlanishi m um kin:

C  =  P  +  ( B / W )  (164)

bu  yerda: R  — o 'zgaruvch i harajatlar, ya’ni m ahsulo tn i ishlab c h i
qarishga bo 'lgan  p roportsional harajatlar, bular: m ateriallar narxi, ishlab 
chiqarishdagi ishchilar oyligi, dastgohlar va asboblam i ishlatish bilan bog 'liq  
harajatlar;

W — shartli -  doim iy harajatlar, m ahsulot ishlab chiqarish  hajm iga 
k am  b o g 'l iq  vaqt b irlig id ag i u m u m iy  hajm ; b in o  va q u rilish la rd a n  
foydalanish, ITX va m a’m uriy -  xo 'jalik  hodim larin i, m eh n at m uhofazasi 
va h.k. bilan bog 'liq  harajatlar;

V — m ahsulo t chiqarish dasturi.
U nifikatsiyalash tirilgan  m ahsulo t o 'lch am la ri eng m a ’bu l q a to rin i 

tanlashda b ir qatordagi qo 'shni tu r o 'lch am la r tayyoriash tannarx i bilan 
uning boshqacha tannarx i solishtirilib ishlab chiqarish uchun  a rzon rog 'i 
qabul qilinadi. M asalan , m ahsulo t uch  q o 'sh n i tu r o 'lch am la rid an  h a r  
b irin ing tayyorlanish tannarxi quyidagi m a ’lum otlar bilan ifodalangan:



C 2 = 9  +  ( l8 0 0 /J F 2) so ‘m ;

C 3 = 1 0 +  ( 2 0 0 0 / ^ )  so ‘m.

M ahsulotga (m ax.) b o ‘lgan talab quyidagiga teng:
W = 80 m ax/yiliga;
И ^=120 m ax/yiliga;
^ = 1 0 0  m ax/yiliga.
H a r b ir tu r -o ‘lcham ning tannarx i yuqoridagi fo rm ula b ilan  aniqlanadi. 

O ’rtacha  tannarxn i quyidagi tenglam a b ilan  aniqlaym iz:

Cr W , + C 2 -fV2 + C 3 -W3 27 • 80 + 24 • 120 + 30 -100 „ . 0 ,
C lD = —— 1 5 1  = -----------------------------------= 26,8 so m.

Wx + W2 + W} 300

A gar unifikatsiyalashtirish natijasida u ch  tu r -o ‘lcham  o 'rn ig a  b itta  
unifikatsiyalangani qabul qilinsa, unda Kq300 m ax G ’yiliga.

U nifikatsiyalashtiriluvchi m ahsulot o 'rn iga  eng q im m at tu r -o ‘lcham ni 
qabul qilsak, u n i tayyoriash tanarx in i olam iz:

C VH = 1 0  + (2 0 0 0 /3 0 0 ) = 16,7 so ‘m.

M ahsulo t eng q im m at tu r -o ‘lcham i seriyasini oshirish hisobiga b ir 
nusxasining tannarxi ancha pasaydi va unifikatsiyalashtirilmagan m ahsulotlar 
o ‘rtacha  tannarx idan  kam: 

bo 'ld i.
Unifikatsiyalashtirilgan m ahsulotni ishlab chiqarish haqidagi yakuniy xulo- 

saga kelish uchun foydalanish jarayonidagi harajatlam i h am  solishtirish kerak.
M ahsu lo tdan  foydalanish sohasida iqtisodiy sam aradorlik  foydalanish 

k o 'rsa tk ich la rn i ya’n i ishonchlilikni va uzoq m uddat ishlashlikni yaxshilash 
hisobiga erishiladi. S tandartlashtirish m ahsulotga xizm at qilish va ta ’mirlash 
haraja tlarin i kam aytirishga ohb keladi.

Tajriba-statistik  m a’lum otlarga ko‘ra standartlash tirish-n ing  iqtisodiy 
sam aradorligi ham m a bosqichlar bo 'y icha quyidagicha taqsim langan: ilmiy- 
tekshirish va loyilia konstruktorlik  ish la rid a-3 0 % , m ahsulo tn i tay y o rash - 
20% , m ahsulo tn i ishlatish va ta ’m irlashda-50% .

Texnikadan foydalanish va unga texnik xizmat qilishdagi standartlarning 
iqtisodiy sam aradorligi undan  foydalanish davri uchun  hisoblanadi.

S tandartlash tirish  bo 'y icha  yillik texnik iqtisodiy sam arani quyidagi 
form ula b ilan  aniqlaym iz:



Э  =  [(С , +  Е К 1) -  ( с 2 +  Е К 2 )]■ W2 (165)

Agar m ahsulot birligiga em as, balki yiliga tegishli m a’lum otlar b o r b o ‘lsa:

Э  =  ( C j  +  E K X)  -  ( C 2 +  E K 2 )  (166)

bu yerda: S , va S2 — standartlashtirishgacha va u n d an  keyingi m a h 
su lo t birligining tannarx i yoki ish birligini bajarish u ch u n  harajatlar, so ‘m;

K t va K2 — standartlashtirishgacha va standartlash tirishdan  keyingi 
solishtirm a kapital harajatlar (yillik ish hajm i birligiga to 'g 'r i  keluvchi ishlab 
chiqarish  asosiy va aylanm a fondlar yig 'indisi), so ‘m ;

W2— chiqariluvchi m ahsulotning yillik ish hajm i yoki standartlashtirishni 
ikkinchi yil joriy  qilishdagi bajarilgan ish hajm i, ish birligida;

E — kapital harajatlarning samaradorligi m e’yoriy koeffitsienti (£q0,15). 
Standartlashtirish darajasini ko ‘tarishdan olinadigan foyda (EJ  quyidagi 

form ula b ilan  aniqlanadi:

Э с = A C  W  n - K K 0  • К и с  (167)

bu  yerda: MS — ajoyib va standart deta llam i ishlab chiqishdagi 
narx lar farqi;
W  — m ahsu lo tn i chiqarishning  yillik dasturi; 
n — standartlash tirish  darajasini oshirish hisobiga 
standart detallar sonining o 'sishi;
Kko -  q o ‘sh im cha ish  haqi u ch u n  ajratilgan m ablag 'n i 
hisobga o luvchi koeffitsient (Kkoq \,№ )\
Kis — ijtim oiy sug‘u rta  u ch u n  ajratilgan m ablag‘ni 
hisobga oluvchi koeffitsient (AT.^1,078).
D e ta l la m i ta y y o ria sh  n a rx id a g i fa rq n i q u y id ag i fo rm u la  b ila n  

aniqlaym iz:

Д С  =  F  - t - K  (168)
bu  yerda: F -  b ir soatn ing o 'rtach a  qiym ati, so ‘m  (F=0,44  so ‘m); 
t -  o 'r ta ch a  m urakkablikdagi bitta  ajoyib detalni tayyoriash vaqti ( /= 2 

soat);
К  — s ta n d a r t la s h tir is h  d a ra ja s in i k o 'ta r is h  h iso b ig a  d e ta l la m i 

tayyorlashdagi m ehnat sig‘im ini pasaytirislini hisobga oluvchi koeffitsient.
Q a to r  m a sh in a so z lik  zav o d la rin in g  m a ’lu m o tla r i  b o 'y ic h a  so tib  

o lin u v c h i d e ta lla r  u c h u n  k o e ffits ie n t ^ = 0 ,2  ga, s ta n d a r tla s h tir i lg a n i 
u c h u n - 0 ,4 ;  u n if ik a ts iy a la sh tir ilg a n i u c h u n —0,8  va b o sh q a la rd a n  olib



o 'z la s h tir is h  u c h u n —0 ,6  teng .
Iq tisodchilam ing  hisoblariga k o 'ra  davlat standartiga sarf-langan h ar 

b ir so 'm  yiliga 3 d an  14 baravargacha k o 'p  sam ara beradi.
Iqtisodni tarbiiy (m ahsulot) shaklda hisoblashda quyidagi form ulalardan 

foydalanish tavsiya qilinadi:
M ateriallar harajatin i (tonna, litr va boshqa) kam aytirishda:

Э м  = W { M H l - M H 2 )  (169)

M ehnat sig 'im in i kam aytirishda (ozod qilingan ishchilar soni):

3 „  =  [ w (  Т , - Т 2) ] / Ф  (170)

Ishlab chiqarish  davri davom iyligini kam aytirishda (vaqt birligida):

Э Ц = И Х - И 2 (171)

bu erda: W  — yillik ishlab chiqarish  hajm i (dastur);
Af — bir m ahsu lo t u ch u n  m ateriallar sarfi m e’yori;
T  -  operatsiya u c h u n  vaqt m e’yori;
F  — ish vaqtin ing yillik fondi;
/  — ishlab chiqarish  davrining davomiyligi.
A m aliyotda m a ’lu m  standartlar tu rlari u ch u n  iqtisodiy sam aradoriikni 

an iq  hisoblash u ch u n  (165) va (166) form ulalarn i standartlashtirish  joriy  
qilinishi ta ’siri b ilan  o 'zgaruvch i tannarx  va kapital m ablag 'lar e lem en tlam i 
hisobga ohb o 'zgartirilad i.

S tan d artla sh tirish  va u n d an  keyingi h o la tla rn i so lish tirishda  yoki 
standartlash tirish  turli variantlarin ing sam aradorlig in i solishtirishda eng 
yaxshi standart deb eng kam  m uddatda kapital m ablag 'larin ing qoplanishini 
ta ’m inlaydigan standartga aytiladi.

TK = ( K 2 - K l ) / ( C l - C 2 ) = l / E  (172)

Q o p la n is h  m u d d a tig a  te sk a r i  m iq d o r  k a p ita l  m a b la g 'la rn in g  
sam aradorlig i koeffitsienti b o 'lad i, u esa ta rm o q  m e ’yoriy koeffitsienti 
( £ = 0 ,1 4 )  dan kam  bo 'lm aslig i kerak.

S tandartlarn ing  ayrim  turlari uchun  iqtisodiy sam aradoriikni aniqlash 
xususiyatlarini ko 'raylik.

K o rx o n a la r  a so s iy  fo n d ig a  k iru v c h i a sb o b la r  va m a s h in a la m i 
standartlash tirishda o 'r ta c h a  yillik iqtisodiy sam ara yil uchun o 'rn a tilad i, 
bunda ishlab chiqarilishga m o'ljallangan m ashina (asboblar) um um iy sonining 
yarm idan  foydalaniladi, tayyorlanuvchi bu  m ash inalar soni esa xizm at



m uddati davom ida teng o 'lchovlisiga alm ashtirilganda u lam ing  o 'rtach a  
chiqarilishiga muvofiqdir:

Э  =  [(Г  • Д77э  /  2 ) - A « r ]- W  (173)

bu  yerda: T  — m ahsulotning ishlash m udati;
APe — m a h su lo td a n  fo y d a lan ish  y illik  k e ltir ilg an  h a ra ja tla rn i 

kam aytirish;
Ant — b ir  m ahsulo t uchun  keltirilgan harajatlarn ing ko 'payishi;
W  — yillik ishlab chiqarish hajm i (dastur).
Faraz qilaylik yangi standart b o 'y ich a  10 yillik ish  m u d d ati b ilan  15 

m ing m ashina tayyorlanadi. Standart m ashinadan foydalanish uchun  o 'rtacha 
keltirilgan haraja tlar, u  alm ashtiruvchi m ash inalar harajatiga qaraganda 
100 so 'm ga kam  (A P ). Standart m ashinani tayyoriash uchun ketgan o 'rtacha  
keltirilgan  h a ra ja tla r kapital m ab lag 'la r va jo riy  h a ra ja tla rn ing  oshishi 
oqibatida 400 so 'm ga ko 'paygan (AnJ. Y uqorida aytilganga k o 'ra  m ashinalar 
yarim i foydalanilayotgan yil u ch u n  son in i hisob qilam iz, ya’n i 15000/ 
2=7500, yillik ishlab chiqarish esa ^= 1 5 0 0 0 /1 0 = 1 5 0 0  m ashina. U n d a  stan
dartlashtirishning iqtisodiy sam aradorligi:

Э  =  [(10 • 10 0 ) /  2 -  40 0 ]-1 5 0 0  =  15000 so 'm .
Agar standartlash  m ashinaning xizm at m uddatin i oshirishga olib kelsa 

unda iqtisodiy sam aradoriikni hisoblash formulasiga alm ashtirish koeffitsienti 
Kal kiradi. Bu koeffitsient standartlashgan m ashina ilgari tayyorlangan nechta  
m ash inalar so n in i a lm ash tirish in i ko 'rsa tad i. F oydalan ish  haraja tlariga 
kiruvchi am ortizatsiyaga ajralgan m ablag 'n i aniqlashda ham  xizm at m udda- 
tining o 'zgarishi hisobga olinadi. X izmat m uddatining o'zgarishidagi iqtisodiy 
sam aradorlik:

Э =
Я 3 АП_Э

К..
nT + Д nT 

К..
W; (174)

bu  erda: T  — m asliinaning xizm at m uddati;
Pe -  uskuna birligidan foydalanish uchun  keltirilgan harajatlar; 
nt -  uskuna birligini tayyoriash uchun  keltirilgan harajatlar. 
M asalan, agar 15000 m ashina tayyorlanib standartlashtirilish-gacha 

ularning xizm at m uddatlari 8 yil, undan  keyin esa 10 yil b o 'lsa , unda 
Kafl 1,2, dem ak, m ashinaning unum dorligi 20% ga oshadi. Yangi m ashinadan 
foydalanish uchun  keltirilgan harajatlar Pe standartlashtirishgacha b o 'lgan  
500 so 'm  o 'm ig a , yiliga 400 so 'm n i tashkil etadi. S tandartlashtirishgacha



m ashinan ing  narxi 2000 so 'm  (nJ, standartlashtiriJganniid  esa— 2400 
so 'm . Foydalan ish  u ch u n  keltirilgan hara ja tlam i an iq lashda am ortizatsiya 
ajratm a m ab la-g 'in i (m ashina xizm at m uddatin ing  o 'sish i natijasida) 250 
so 'm d an  (2000:8) 240 so 'm ga (2400:10) kam avishini hisobga olam iz.

U n d a  standartlash tirishdan  iqtisodiy samara:

э  = | ( 5o o - 5 0 0 -1 0 0  l+ 2 0 0 0  2000 + 400 15222 =  1250250 s o 'm .
1,2 J 1,2

M ashinalam i sinash usullarin i standartlash  sinash davrin i qisqarishiga, 
u lam ing ishonchligini oshirishga olib keladi, bu esa yaroqsizlikning o 'tishiga 
va u n d a n  keladigan zararn i kam aytirishga yo rdam  beradi. B u ho la tda  
standartlashtirishning iqtisodiy sam aradorligi:

Э  =  \ф  (Ф - W  ■ В  - 0 , 0 l ) - l ]

[H  +  {E +  0 ,0 l a )  K ] + lV  0 ,0 \ B  Tai Ц с (175)

b u  erda: F  — yillik vaqt fondi;
W  — m ahsulo tn ing  yillik chiqishi;
V — an iq lanm agan  yaroqsizlikning kam ayish foizi;
Tal — keyingi bosqichda yaroqsizlikni alm ashtirish vaqti;
N  -  shartli doim iy bevosita harajatlar;
a — am artizatsiya ajratm a pu l foizi;
К  — asosiy fondlam ing  narxi;
U s — ishlovchining soatlik ta ’rif qiym ati.
M asalan, PF=400000 m ahsulotni chiqarishda sinash usullarining yetarli 

bo 'lm agan  ishonchligi natijasida 0,025%  yaroqsiz m ahsulotlar iste’m olchiga 
boradi. Sinash usulini standartlash ham m a yaroqsizlikni o 'z  vaqtida aniqlash 
va ajratish im konin i berdi. Iste’m olchi b ir  sm ena ishlaganda (/"=2100 soat) 
yaroqsiz m ahsu lo tn i alm ashtirish u ch u n  1,16 soat sarflardi. B unda T s= 0,6 
so 'm /so at. Is te ’m olchining asosiy fondlari K = 500 m ing so 'm , shartli doim iy 
harajatlar yillik m iqdori N =100 m ing so 'm . A m ortizatsiyaga ajratm a puli 
a =  2%. Bu holatda standartlash tirishdan  yillik iqtisodiy sam ara:

Э  =  {[2100  / ( 2 100 -  4 0 0 0 0 0  • 0 ,0 2 5  0 ,0 1  1 ,1 6 ) ] - 1}- [l 0 0 0 0 0  +

+ (0,12 + 2 ■ 0 ,0 1) - 5 0 0 0 0 0 ]+ 4 0 0 0 0 0  ■ 0 ,0 2 5  ■ 0,01 1,16 0,6 =  10269 ,6  so 'm .
S tandartlashtirish  sam aradorligi yana uning o b ’ekti detallam ing joizligi 

bo 'lganda ham  aniqlaniladi. M asalan, detallam i tayyoriash uchun joizliklarni 
eng m aqbul “siqish” da detalni joyiga haydash va roslash ishlarining kamayishi 
natijasida yig'ishga bo 'l-g an  harajatlarning kamayishiga olib keladi. Bu holda



iqtisodiy sam ara: э  = w  е  (г, Ц р1- т г ц рг) (176)
bu  yerda:

W  — standartlash tirishdan  keyingi m ahsulo tn ing  chiqishi hajm i;
Tp T2 - standartlashtirishgacha va undan keyingi operatsiya uchun vaqt m e’yori;
" — operatsiyalar soni;
Tsrl, Tsr2 — standartlashtirishgacha va undan keyingi soatlik ta’rif setkasi, so‘m.

M asalan, agar detallaiga ishlov berish u ch u n  jo iz lik n i«siqish» agregatni 
yig‘ish vaqtin i 1,5 d an  1,2 soatgacha kam aytiigan  b o ‘lsa, u n d a  yiliga 2000 
agregat tayyorlanganda va b ir soatlik yig'ish naixi 0,8 so‘m  bo 'lganda iqtisodiy 
sam ara:

Э  =  2 0 0 0  • 0 ,8  • (1,5 - 1 , 2 )  =  4 8 0  so 'm .

Agar aniqlikni oshirish, detallar tayyorlanish tannarxini 10 tiyingacha 
ko'taigan bo'lsa, unda iqtisodiy samaraning kattaligi korrektirovka qilinishi kerak:

Э  =  4 8 0  -  0,1 • 2 0 0 0  =  2 8 0  so 'm .

N azora t savollari

1. R D  50-652-87, R U z 51-055-97 G SS U z G O S T  20779-75 va G O S T  
20780-75 qanday  hujja tlar va ularning farqi n im ada?

2. T u r  o 'lc h a m la r  q a to ri son in i tan la sh n i iq tisod iy  asoslash  u s- 
lubiyotin i tushuntiring .

3. S tandartlash tirish  iqtisodiy sam aradorligining m ohiyatin i ayting.
4. L oy iha lash , ish lab  ch iqarish , foydalan ish  b o sq ich la rid a  s ta n 

dartlashtirishning iq tisodiy sam aradorligini aniq lash  xususiyati.
5. S tandartlashtirish  bo 'y icha  yillik texnik-iqtisodiy sam arani aniqlash 

form ulasini yozing va u n i tahlil qiling.
6. S tandartlash tirish  darajasini ko 'ta rish  hisobiga olinadigan foyda 

qanday  hisoblanadi?
7. Iq tisodni tabiiy shaklda hisoblash form ulalarin i ayting.
8. K apital m ab lag 'n i qoplash  m u d d ati b ilan  kapital m ab lag 'n in g  

sam aralik  koeffitsienti orasidagi bog 'liq lik  nim ada?
9. M a s h in a la r  x iz m a t m u d d a tin i o sh ir ish d a  va s in ash  u su lin i 

s tandartlash tirishdan  qanday  iqtisodiy sam ara chiqadi?
10. D eta llar joizlig in i standartlashtirishda h am  sam aradorlik  borm i, 

b o r b o 'lsa  iq tisodiy sam ara  qanday  aniqlanadi?



10.4. M A H S U L O T  SIFA T I T O ‘G ’R IS ID A  A SO SIY  
M A ’LU M O TLA R . M A H S U L O T  S IF A T I D A RA JA SIN I 

B A H O LA SH  U SU L L A R I

S ifa t  — strategiyani ishlab chiqish, ishlab chiqarishni tashkil etish, 
m a rk e tin g  va b o sh q a  ish  k ab i fa o liy a tla rn in g  h a m m a  to m o n - la r i  
sam aradorligini tavsiflaydigan kom pleks tu sh u n ch ad ir [17].

S ifa t — aniqlangan va kutilayotgan ta lablarni qondirish qobiliyatlariga  
taalluqli o b ’e k t tavsifhom alari m ajm uid ir [74].

ISO  9000 standartlari [75-77, 79] quyidagi to ‘rt holatlarda q o ‘llanilish 
u ch u n  m o ‘ljallangan:

a) raqobatbardosh likn i osh irish  m aq sad id a  m a ’m uriy  b o sh q a-rish  
uchun ;

b) sifat tizim i elem entlarining ayrim lari tekshirilayotgan paytda b irinchi 
va ikkinchi tom on lar orasidagi shartnom a sharoitida;

v) ISO  standard  h am m a elem entlari b o 'y ich a  iste’m olchi to m o n id an  
ta ’m in lovch in ing  sifat tiz im in i b ah o lash d an  ibo ra t b o ‘lgan sh a rtn o m a  
talablari b o ‘yicha;

g) uch inch i to m o n  b ilan  sertifikatsiya qilinganda.
M ahsulot sifatiga M D H  da va chet ellarda qo ‘llaniladigan o ‘nlab aniqlam a 

va tushunchalam i tahlil qilish natijasida G O S T  15467 quyidagi ta ’rifhi beradi: 
m ahsulot sifati, bu  m ahsulo tn ing  m oxiyatiga b in o an  m a ’lum  ehtiyojlam i 
qondirishni hisobga oladigan yaroqlilik xususiyatlarning m ajm uidir.

Bu ta 'rifdan  m a ’lum  b o ‘lm oqdaki, b irinch idan , m ahsulotning ham m a 
xususiyatlari «sifat» tushunchasiga kirm aydi; ikk inchidan , m ahsulotning 
sifati jam iyatning shu m ahsulotga b o ‘gan  ehtiyoji b ilan  aniqlanadi, agar 
qandaydir sabablarga b in o an  shu m ahsulotga b o ‘lgan ehtiyoj yo‘qolsa, unda 
un ing  sifati h am  nolga teng bo 'lad i; uch inch idan , ehtiyojni qondirish  shu 
m ahsulot vazifasiga b inoan  an iq  am alga oshirihshi kerak.

D em ak, U z R ST  ISO  8402 [74] ga m uvofiq m ahsulot sifati deganda 
m ahsulotning belgilangan va m o'ljallangan ehtiyojlam i qondirish xususiyatiga 
o id  tavsiflarning yig 'indisi tushuniladi.

Sifat xususiyati bu buyum ning ob ’ektiv xususiyati bo 'lib  uni yaratishda, 
foydalanishda yoki is te ’m ol qilishda nam oyon  b o 'lad i. H ar b ir m uayan 
buyum  turi o 'ziga xos xususiyatlarga ega. U lam ing  m ajm ui un i boshqa 
m ahsulo tlardan  ajratishga im kon bo 'ladi.

M asalan, m etallar sifati kimyoviy tarkibi va m exanik xossalari bilan, 
detallar sifatiulaming konstruktsiyasi, texnologikligi, aniqligi, mustahkamligi,



qattiqligi, emrilishga chidamliligi va hokazolar bilan; m ashinalar, asboblar, 
jihoz la r sifati u la r konstruktsiyasining takom illashganligi va foydalanish 
ko'rsatkichi bilan aniqlanadi.

K o n stru k ts iy as in in g  tak o m illa sh g an lig i o ‘z n avba tida  m ex an izm  
kinem atik sxemasining; m ustahkam likka, aniqlikka, ishonchlilikka hisoblash 
u c h u n  q a b u l q ilin g a n  u su lla rn in g ; d e ta lla r , q ism la r va y ig 'ish n in g  
texnologikligini; texnik nafosatining o b ’ek t tashqi ko‘rinishining chiroyliligi 
takomillashganligiga bog'liqdir.

Tayyor buyum ning  foydalanish xususiyatlari um um iy  va m axsus-likka 
bo 'linadi. Ishonchlilik  m ahsulot sifatining um um iy ko 'rsatk ichi hisoblanadi. 
M axsus xususiyatlar tarkibi m exan izm  tu ri va vazifasiga bog 'liqd ir. M etall 
q irq u v c h i d a s tg o h la rd a  b u  ish lo v  b e r ish  an iq lig i, ish lo v  b e rilu v c h i 
buyum ning tashq i o 'lcham lari, m eta llam i qirqish tezligi; asboblar u ch u n - 
aniqlik, o 'lch ash  chegaralariga; yuk ko 'ta ruvch i m ashinalar u ch u n  yuk 
ko 'ta rish i, yuk lam i k o 'ta rish  balandligi, tezligiga bog'liqdir.

H am m a m ahsulo t tu rlarin ing  sifati to 'la  ho lda iqtisodiy sam aradorligi 
bilan tavsiflanadi. H ozirgi laboratoriya usulida tarkibida o 'ta  kam  aralashm asi 
bo 'lgan  m etallar olinm oqda. Bular toza m etallar deb ataladi. A m m o hozircha 
bunday m etallar ju d a  qim m atligi uch u n  keng qo'llanilm aydi. Texnik jihatdan  
o 'ta  uzoq m u d d a t x izm at qilishi m um kin  bo 'lgan  dastgoh, avtom obil, 
sam olyot yaratish  m um kin . B iroq b u n d ay  m ashinalar ju d a  q im m at va foy- 
d a lan ish d a  k a m  sam ara li b o 'l is h i m u m k in . C h u n k i ilm iy  tex n ik  ta - 
raqqiyotning uzluksiz tez sur’atlarda o 'sishi, asosan, m ashinasozlik sohasida 
ishlab chiqarilayotgan m ahsulo tlarn ing  m a ’naviy eskirishini tezlashtiradi. 
X alq xo'jaligiga keltiradigan foydasini hisobga olgan holda m ahsulo tn ing  
iqtisodiy sam aradorligiga shunday  ho la tda  erishish m um kinki, qachonki 
bunda buyum ning zam onaviy texnik xususiyatlarini m um kin qadar m inim al 
loyihalash, ishlab cliiqarish va foydalanishda kam  harajat qilinsin. B unday 
shartga am al qilish m ahsulo tn ing  eng m aqbul darajadagi sifatini ta ’m in 
laydi. M ahsulo t sifati m ahsulo tn ing  asosiy xususiyatlarini m iqdoriy  tavsifini 
hisobga o luvchi ko 'rsatk ich lari b ilan  baholanadi. M asalan, m etallar sifati, 
u n in g  m e x a n ik  tav s if i h a m d a  le g ir lo v c h i e le m e n tla r  y o k i z a ra r li  
aralashm alam ing tarkibidagi foizi bilan baholanadi; m ashina va uning detallari 
ishonchligi ishonchlilik koeffitsienti bilan; uzoq muddatligi - ishlash m uddati 
bilan baholanadi.

M a h s u lo tn in g  s ifa ti k o n s tru k tiv , te x n o lo g ik , i lm iy  -  te x n ik , 
ta sh k ih y —tex n ik , c h o ra la r  b ilan  ta ’m in la n a d i va m ah su lo tn in g  b u tu n  
m avjud lig i d av ri — u n in g  h ay o tiy  ts ik li d av o m id a , y a ’n i  lo y ih a lash



bosh lan ish idan  to  yaroqsizlikka ch iqarilguncha saqlanishi kerak. M ahsulo t 
sifati loy iha lash  ja ray o n id ay o q  tad b iq  e tila d i, y a ’n i bu  ish la r ilm iy— 
texn ika  ta raq q iy o ti rivo jlan ish i b ash o ra ti va yangi y u tu q la rin i hisobga 
o lgan  xo lda  am alga oshirilish i kerak.

U z R ST  ISO  8402 ga muvofiq m ahsulotning sifati darajasini boholashda 
d ifferentsial, kom pleks yoki aralash usu ldan  foydala-niladi. D ifferentsial 
usul m ahsulot sifatining alohida ко 1 rsatkichlaridan foydalanishga asoslangan.

D ifferentsial usulda m ahsulot sifatining nisbiy ko 'rsatk ich lari quyidagi 
form ula yordam ida hisoblanadi.

q ,  =  P i /  P i 6  yoki q , = p » / p ,  (177)

b u  y e rd a  p  b a h o la n a y o tg a n  m a h s u lo t  s ifa tin in g  /  — c h i 
ko 'rsatk ich in ing  qiym ati.

P i6- i ~ c h i asos ko 'rsatk ich in ing  qiym ati.
M ahsulot unum dorligi, qu w at, energiya bilan  ta ’m inlanganlik uchun  

ko 'rsatk ichning nisbiy qiym ati birinchi form ula bo 'y icha , m ahsulot tannarxi, 
ashyo sarfi, tayyorlashning serm ehnatligi, zararh  aralashm aning m iqdori 
uchun  ko 'rsatk ichning nisbiy qiym ati ikkinchi form ula b ilan  aniqlanadi.

K o m p lek s usu lda  s ifa tn in g  d a ra ja s in i b a h o la s h  u c h u n  u m u m - 
lashtiruvchi ko 'rsatk ich lari qo 'llaniladi. Bu usul m ahsu lo t sifat darajasining 
faq a t yagona  m a ’nodagi sonli b ah o sin i o lishga  y o rd am  b erad i. A gar 
ko 'rilayotgan m ahsulot sifatining alohida ko 'rsatk ich i ballarda p . ifodalansa 
va u larda vazn koeffitsienti К  berilsa, u nda  sifatning um um lash tiruvchi 
ko 'rsa tk ich i

m

е = х р д ,  (178)
i=i

b u  yerda m — ko 'rilayotgan ayrim ko 'rsatk ich lar soni kom pleks usulda 
baholashda sifat darajasi hisobini um um iy kompleks ko'rsatkichning ilgaritdan 
aniqlangan um um -lashtirilgan asosiy ko 'rsatk ichning nisbatiga teng.

Aralash usul alohida к о 'rsatk ich lam ing  y ig 'indisi yetarii darajada keng 
va u m u m la sh tir ilg a n  xu losa lar o lishga  im k o n  b e rm ay d ig an  h o lla rd a  
qo 'llan ilad i. H a r  xil jinsli m ahsulotlarn ing sifat darajasini aniqlash uchun 
sifat va nuqsoniylik  indeksidan foydalaniladi. Sifat indeksi.

C k = t n i - P i - K i / t n r K iB (179)
i=l /=1



bu  yerda S  — h a r xil turdagi m ahsu lo tlar soni;
n, - i — turdagi buyum ning  ko 'rilayo tgan  oraliqdagi soni;
P t — shu turdagi m ahsulo tn ing  vazn koeffitsienti;
Kt - i — turdagi m ahsulo tn ing  ko 'rilayo tgan  oraliqdagi kom pleks sifat 

ko 'rsatk ich i;
KiB — m uvofiq  asos ko 'rsatk ich i.

A . = c , . / i c , .  ( 180)
1=1

b u  yerda Ct — ko 'rilayo tgan  oraliqdagi, i - tu rd a g i  m ahsulotning 
narxi n u q so n  indeksi

Н и = Ъ М & / 1 М  (181)
i=i i=i

bu  yerda Mt — m ahsu lo tn i tayyorlashdagi sifat ko 'rsatkichi;
Q — i — turdagi m ahsulo tn ing  nisbiy nuqson  koeffitsienti.
Sifat va nuqson  indeksi korxonalam i, uyushm alam i, assotsiyalam i, 

u m u m an  tarm oqlam ing  faoliyatini baho lashda foydalaniladi.
M ahsu lo t sifat ko 'rsa tk ich larin ing  q iym atin i aniq lash  usul-lari ikki 

guruhga bo 'linadi:
1) A xborotni olish usuli.
Bu u su ld a  m ah su lo tn in g  sifa t k o 'rs a tk ic h la r i q iy m atin i an iq lash  

o 'lchash , qayd qilish, hissiyotlar, h isoblash kabi turlarga bo 'linad i.
O ’lchash — texnik  o 'lch ash  vositalari orqali olinadigan m a ’lum otga 

asoslangan (m asalan  to k  kuch i, m assa, aylanish chastotasi va h.k.)
Qayd qilish — aniq langan  ho la tlam i, p redm etlarn i yoki harajatlarn i 

hisoblash y o 'li b ilan o lingan  axboro tdan  foydalanishga asoslangan.
H issiyot — sezgi organlari: k o 'rish , yeshitish, anglash, ta ’m  bihsh 

kab ilardan  olingan natijalarning tah lih  asosidagi m a ’lum otga asoslangan.
H isob lash  — n azariy  yoki em pirik  b o g 'lan ish la rn i h isob -lash la r 

yordam ida o lingan  m a’lum otlarga asoslangan ishonchlilik , chidam lilik , 
unum dorlik , yordam ida.

2) A xborot olish m anbai.
Bu usu lda  m ah su lo t sifa tin ing  k o 'rsa tk ic h la ri q iym atin i an iq lash  

a n ’anaviy, tajribaviy, ijtim oiy kabi tu rla iga bo 'linad i.
A n ’anaviy — maxsus tajriba xizm atlar: laboratoriya, sinash stantsiyalari 

poligonlari yoki hisoblash b o 'lim la ri (hisoblash m arkazi, konstruktorlik  
bo 'lim i) to m o n id an  m asul shaxs orqali am alga oshiriladi.



T ajribaviy  -  ekspert -  m utaxassislar (iq tiso d ch ila r, in jen e rla r, 
dizaynerlar, degustatorlar) guruhi tom on idan  am alga oshiriladi.

Ijtim oiy  — m ahsulotga haqiq iy  yoki po tensia l ta lab  (eks-pertlar 
yordam ida fikrlam i jam lash, ko‘igazm a, auksionlar tashkil qilish) yordam ida 
amalga oshiriladi.

M ahsulo tn i ishlab chiqarish jarayonida berilgan sifatni ta ’m inlovchi 
h a m m a  ta la b la r  m o d d iy  ta d b iq  q ilin ish i k e rak , y a ’n i d e ta lla r  m os 
m ateria llardan  tayyorlanishi, belgilangan shaklda va o ‘lcham larda b o ‘lishi 
kerak. Ishlab chiqarishda sifat m a’qul ishlov berish va o ‘lchash texnologiyalari 
bilan  ta ’m inlanadi.

M ahsulot sifati saqlanish, tashish  va m antaj qilish jarayonida (to 'la  
e y ilish g a c h a  y o k i m a ’n a v iy  e sk ir ish g a c h a )  u n d a n  fo y d a la n ish  va 
ta ’m irlashning o 'rnatilgan  qoidalariga am al qilish yordam ida ushlab turiladi.

Zam onaviy  sharoitida m ahsulotning sifatini boshqarish quyidagilam i 
o 'z  ichiga oladi:

Ish lab  c h iq a r ish n in g  u m u m iy  h a ra ja tla r in i k a m a y tir ish  b ila n  
m ahsulo tn ing  yuqori sifatiga erishish;

• Texnologik jarayonlarini standartlashtirish yordam ida sifatini oshirish;
O ’z sifatiga k o 'ra  eng yaxshi ja h o n  andozalariga m os keladigan 

bu y u m lar yaratish.
Sifat m uam m osin ing  o 'z iga  xos zam onaviy  bosh  xususiyati un ing  

kom pleksliligi, tarm oqlararolik  tavsifidir. Bu m ateriallar, yarim  fabrikatlar, 
butlanuvchi buyum lar va yakuniy m ahsulot; tu rli korxonalardan keltiriluvchi 
m urakkab m ashina va m exanizm lardan yuqori ishonchli tizim lam ing sifatini 
kom pleks oshirish zarurati bilan tushuntiriladi.

M ahsulot sifa tin i boshqarishning kom pleks tizim i va 
sam aradorlig i

M ahsulotning sifa tin i boshqarish  — bu  u n i yaratish, ishlab chiqish  va 
foydalanish davrida m ahsulot sifati darajasini aniqlash, ta ’m inlash  va talab 
darajasida ushlab turishdir. Bu ish m ahsulot sifatiga ta ’sir etuvchi sharoit va 
om illarga m aqsadga yo 'naltirilgan tizim li va sifatli nazorat va ta ’sir o 'tqazish  
y o 'li b ilan  am alga oshiriladi.

M ahsulot sifatini yaxshilash bo 'y icha ishni tashkil qilishning sam aradorli 
uslublari va shakllarini ishlab chiqishning boy tajribalarini ya’n i standartlarda 
an iqlangan texnik, tashkihy, iqtisodiy va ijtim oiy tadbirlam i um um lashtirish 
natijasida, m ahsulo t sifatini boshqarishning kom pleks tizim ini (M SB  KT) 
tadq iq  etish asosini yaratish im koniyatin i beradi.



M S B  K T  ning asosiy prin tsip i korxona s tandart (K ST) larin i davriy 
ravishda belgilangan m uddatda (har 5 yilda) qaytadan to 'la  ко ‘rib chiqishdir.

M S B  K T  ning asosiy m aqsad i — xalq  xo 'ja lig in i, m am lak a tim iz  
m udofaasin i va eksportn i to 'liq  ta ’m in lash  u ch u n  ishlab chiq ilayotgan  
m ah su lo tla rn in g  s ifa tin i yaxshilash , ish lab  ch iq a rish n i tashk il e tish n i 
takom illashtirishdan iborat.

M S B  K T  vazifasi m ahsulotning ho lati to 'g 'ris id a  m a ’lu m o t to 'p lash , 
u n i tahlil qilish, tegishli qaro r qabul qilish va un i bajarilishini tashkil va 
n azo ra t qilish h am d a  rag 'ba tlan tirishdan  iboratdir.

M SB  K T  ishlab chiqarishga tayyoigarlik boshlanishi b ilan  m axsus 
muvofiqlovchi -  ishchi guruh (M IG ) tuziladi. M IG  ning raisi aniqlanadi, 
ko 'p incha tashkilot rahbari yoki birinchi o'rinbosari tayinlanlb, uning tarkibiga 
sifat bo'yicha boshliq o'rinbosari, yetakchi xizm atlar va bo 'lim lar xodim lari va 
boshliqlari kiritilishi m um kin . M IG  boshqa korxonalarda, uyushm a va 
birlashm alarda m ahsulot sifatini boshqarish tajribasini o 'iganadi va o'zidagi 
sifatni boshqarish tizim ini tahlil qiladi. M IG  m ahsulot sifatini boshqarishning 
texnik topshirig'ining asosiy bosqichlarini ishlab chiqadi va amalga tadbiq etadi.

M SB asosiy m aqsadi raqobatbardosh, iste’m olchilarning talabini to 'liq  
qondirad igan  sifatli m ahsu lo t yaratishdir.

M SB  K T  quyidagi asosiy m asalalam i hal qiladi.
M ahsulotni belgilangan sifatda ishlab chiqarish uchun  uni to 'liq  texnik 

jih a td an  tayyoriash;
X om  ashyo, m ateria llar ya’n i fabrikatlar, butlovchi q ism lam i keltirish 

nazora tin i tashkil etish;
Ishlab ch iqarishn i yangi nazora t va sinash vositalari b ilan  ta ’m inlash;
A lohida texnologik ja rayon lam ing  sifatini baholash;
M a ’lu m  hajm dagi m ahsu lo t sifatining nazora tin i davriy ravishda 

o 'tqazib  borish;
M eh n a t va m ahsu lo t sifatini baholash;
M ahsu lo t sifatini korxona va davlat attestatsiyasidan o 'tkazish ;
Talab qilingan  m utaxassis xodim lam i baholash;
M SB sam arali ishlash u ch u n  axborotning tarkibini va hajm ini, uni 

yig 'ish va qayta ishlash tartib in i aniqlash;
M ahsu lo tn ing  belgilangan sifatiga erishishni ta ’m inlovchi tashkiliy- 

texnik tadbirlarn i am alga oshirish.
Sifatni boshqarish  ja rayon ida  m ahsu lo tn i loyihalash, ishlab chiqish, 

foydalanish boschiq lari kabi ixtisoslashgan n a ’m unaviy vazifalar m ajm ui 
amalga oshiriladi.



L oyiha lash  bosq ich ida  m a h su lo t p a ra m e tr la r i b a sh o ra tla sh tir ila d i, 
sifat va ish o n ch lilik  k o 'rsa tk ic h la r i ta n la n a d i, u la rn i t a ’m in lash  y o 'lla r i 
va u s lu b la r i  a n iq la n a d i;  K o n s tru k to r l ik  s in a s h n in g  tu r i  va  h a jm i 
an iq lanad i; foydalan ish  hu jja tlari va kafolatli m u d d a tla rn i ish lab  ch iq ish  
ta rtib i, h am d a  k o n stru k to rlik , texnologik , p a te n t va m e ’yoriyash tirilgan  
n a z o ra tn i o 'rn a tish ; ta jribav iy  ish lab  ch iq a rish d a  m a h su lo tn i q iyom iga 
y e tkaz ish ; m a ’lu m  p a rtiy a d a  ish lab  c h iq a rish n i ta sh k il e tish  tiz im i; 
m e ’yoriy  tex n ik  h u jja tla rn i to p sh ir ish  ta r tib i an iq lan ad i.

Ish lab  chiqish bosq ich ida , m ah su lo t s ifa tin i o sh irish  re ja lash tirilad i: 
ish lab  ch iq a rish n i y u q o ri s ifa tli tex n o lo g ik  va m e tro lo g ik  ta ’m in o tin i 
am alg a  o sh irad i; d a s tg o h la m i texno log ik  an iq lik k a  tek sh irad i; Q a ttiq  
texno log ik  ta rtib n i t a ’m in laydi; texnologik  ja ray o n la rn i sta tistik  tah lilin i 
o 'tq a z a d i ;  M e ’y o r iy - te x n o lo g ik  h u j ja t la r  ta la b in in g  b a ja r i l is h in i  
k o n stru k to rlik  va tex n o lo g ik  n a z o ra tin i am alga  o sh irad i, m a te ria lla r, 
y a rim fab rik a tla r  va b u tlo v c h i m ah su lo tla rn in g  k ir ish  n a z o ra tin i q ilad i; 
M a h su lo t s ifa tin i o sh ir ish  ta d b ir la r i  va re ja la r in in g  q a n d a y  ta d b iq  
e tilish in i n a z o ra t q ilad i; M a h su lo tn i h u jja tla rd ag i ta lab la rg a  b in o a n  
saq layd i; Ish lab  ch iq ish  ja ra y o n id a  sifa t k o 'r -s a tk ic h la rn in g  n azo ra ti 
xaq ida axboro t berad i.

F oydalan ish  b osq ich ida  fo y d a lan ish  m e ’y o ri va qo id asig a  am al 
q ilin ish in i n azo ra t q ilad i; foydalan ish  davrida  m ah su lo t in k o rla ri tu rlari 
va o 'z in i  y u ritish i o 'rg a n ila d i, h a m d a  sab ab lari tah lil q ilin ib  u la rn i 
y o 'q o tis h  tad b ir la ri ish lab  ch iq ilad i.

M a s h in a n in g  e n g  s a m a ra li  f o y d a la n is h in i  t a ’m in la s h d a  s ifa t 
k o 'r s a tk ic h in in g  en g  m u h im i h is o b la n g a n  k a fo la tla n g a n  ish la sh  
m u d d a ti  (K .I .M ) n i be lg ilash  va asoslash  k a tta  ah am iy a tg a  ega. K .I .M  
d e g a n d a , fo y d a la n ish n in g  sh u n d a y  tu r i tu sh u n ila d ik i ,  b u  m u d d a t 
d a v o m id a  ta y y o r lo v c h in in g  i s t e ’m o lc h i  to m o n id a n  m a s h in a d a n  
fo y d a lan ish i, shu  ju m la d a n  u n i  saq lash  va  ta sh ish  q o id a la rig a  rioya 
q ilgan h o lda  m ash inaga q o 'y ilg an  ta lab la rn ing  bajarilish in i ta ’m in lan ish i 
tu sh u n ila d i. I s te ’m o lc h i u c h u n  K .I .M . n i b a h o la sh d a  sam arad o rlik  
m ezo n i q o 'lla n ila d i.

С М = Ф / X  (182)

bu  yerda
F  — m ashina K .I.M . d an  olingan sam aradorlik
X  — shu m uddatda  iste’m olchi tom on idan  sa rf qilingan harajatlarning 

yig 'indi qiymati.



F oydalan ish  sh a ro itid a  m ash in an in g  K .I.M . n i o sh irishda  asosan  
quyidagilarga e ’tib o m i qaratish  kerak:

■ M ashinaning ham m a elem entlari va detallarining chidamligini oshirish;
M uqobil konstruktsiyalash natijasida ish davom ida paydo b o ‘ladigan 

nosozlik lam i deta llam i erk in  alm ashtirish hisobiga yo 'qotish.
M ah su lo t s ifa tin i b o sh q arish  u n d a n  foyd a lan ish  sam arad o rlig in i 

osh irishga  q ara tilg an . S ifa tn ing  h a r  q an d ay  k o 'rsa tk ic h in i yaxshilash  
um u m an , m ahsulo t ishlab chiqarish, tayyoriash va foydalanish harajatlarin i 
ortish i bilan uzviy bog 'langan.

M ahsu lo tdan  foydalanish sam aradorligi m a ’lum  sifatdagi m ahsu lo tdan  
olinadigan sam arani uni yaratish va foydalanishga ketgan um um iy harajatlarga 
nisbati b ilan  aniqlanadi.

Сф = Ф с / Ф у (183)

b u  yerda Сф — m ahsu lo tdan  foydalanish sam aradorligi.
Ф, — foydalanishdan olinadigan foyda.
Ф — m ahsu lo tn i yaratish va foydalanishga ketgan um um iy
harajatlar.
M ahsulot sifatini oshirish natijasida xalq xo'jaligining um um iy  iqtisodiy 

sam aradorlig i { X )

X c = y c I M x (184)

b u  y e rd a  У  — S ifa ti o sh ir ilg a n  m a h su lo td a n  o lin g a n  u m u m iy  
sam aradorlik .

У — m ahsu lo tn i tayyoriashga ketgan harajatlar.
M SB  K T  ta k o m illa sh tirish  u c h u n  u n in g  m aqsad  va v azifa larin i 

kengaytirish kerak, bunda ilg 'o r tajriba hisobga olinishi, yangi usullarni 
ishlab ch iq ishda tizim ning  vazifalarini aniqlashtirishi kerak. B u tizim ning 
ishlashi jarayonida aniqlangan barcha noaniqliklar va kam chiliklam i bartaraf 
etish m ahsulo t sifatini b irm uncha  yaxshilashga yordam  beradi.

Sifatni attestatsiyalash m ahsulot sifatini oshirishning m uhim  omili bo'lib 
xizmat qiladi. Attestatsiya qilinadigan ham m a m ahsulotlar oliy, birinchi yoki 
ikkinchi sifat toifasiga taalluqlidir. Oliy toifali sifatga ega bo 'lgan oliy sanoat 
maxsuloti: texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlari bilan eng yaxshi jahon  yutuqlari 
doirasida bo'lishi yoki undan  o'tishi; tashqi bozorda raqobatbardosh bo'lishi; 
doimiy yuqori sifat ko'rsatkichlariga ega bo'lishi, xalqaro standartlar talablarini 
hisobga oluvchi standartlarga (texnik shartlarga) m os bo 'lish i; iqtisodiy 
samaradoriikni ta ’minlovchi; xalq xo'jaligi talablarini qondiruvchi bo'lishi kerak.



B irin ch i to ifa li m ahsu lo t tex n ik -iq tiso d iy  k o 'rsa tk ich la rig a  k o 'ra  
zam onaviy standartlar (texnik shartlar) talabiga m os bo 'lish i va xalq xo'jaligi 
h am d a  m am lakat aholisi ehtiyojini qondirish i kerak.

Ikk inchi toifaga shunday m ahsulo tlar kiradiki, u lar o 'z in in g  texnik- 
iqtisodiy ko'rsatkichlariga ko 'ra  xalq xo'jaligi va m am lakat aholisi zam onaviy 
talablariga m os emas. Qolaversa m a’naviy eskirgan va m odem izatsiyalashni 
ta lab  e tild i yoki ishlab ch iqarishdan shu m ahsu lo t iste’m olchisi-vazirlik  
o 'm a tg a n  m uddatda olib tashlanishi kerak.

Nazorat savollari

1. M ahsu lo t sifati deganda n im an i tushun ish  kerak?
2. M ahsulo t sifatining foydalanish xususiyatlarini tushuntiring.
3. M ahsulo t sifati darajalari qanday usu llarda baholanadi?
4. Sifat va nuqson  indekslari nim a?
5. M ahsu lo t sifat ko 'rsatk ich larin ing  q iym atin i aniq lash  usu llarin i 

tushuntiring .
6. M ahsu lo t sifatini boshqarishga tu sh u n ch a  bering.
7. M ahsulo t sifatini boshqarishning kom pleks tizim i nim a?
8. M ahsu lo t sifatini boshqarishning p rin ts ip i m aqsadi vavazifalari.
9. M a h s u lo t  s ifa tin i b o s h q a r is h n in g  k o m p le k s  t iz im i q a n d a y  

m asalalam i hal qiladi?
10. M ahsulo tn i loyihalash, ishlab ch iq ish  va foydalanish bosqichlarida 

sifatni boshqarish  jarayon i qanday  ishlarni o 'z  ichiga oladi?
11. K afolatlangan ishlash m uddati nim a?
12. M ahsu lo tdan  foydalanish sam aradorlig in i aniqlash m um kinm i?
13. S ifatni attestatsiyalash nim a?
14. M ahsu lo tlar toifalariga b aho  bering?



T Fa, t Fm 1 Fm t F,„
0,00 0,0000 0,80 0,2881 1,60 0,4452 2,40 0,4918
0,02 0,0080 0,82 0,2939 1,62 0,4474 2,42 0,4922
0,04 0,0160 0,84 0,2995 1,64 0,4495 2,44 0,4927
0,06 0,0239 0,86 0,3051 1,66 0,4515 2,46 0,4931
0,08 0,0319 0,88 0,3106 1,68 0,4554 2,48 0,4934
0,10 0,0398 0,90 0,3159 1,70 0,4573 2,50 0,4938
0,12 0,0478 0,92 0,3212 1,72 0,4591 2,52 0,4941
0,14 0,0557 0,94 0,3264 1,74 0,4608 2,54 0,4945
0,16 0,0636 0,96 0,3315 1,76 0,4625 2,56 0,4948
0,18 0,0714 0,98 0,3365 1,78 0,4541 2,58 0,4951
0,20 0,0793 1,00 0,3413 1,80 0,4656 2,60 0,4953
0,22 0,0871 1,02 0,3461 1,82 0,4671 2,62 0,4956
0,24 0,0948 1,04 0,3508 1,84 0,4686 2,64 0,4959
0,26 0,1026 1,06 0,3554 1,86 0,4699 2,66 0,4961
0,28 0,1103 1,08 0,3599 1,88 0,4713 2,68 0,4963
0,30 0,1179 1,10 0,3643 1,90 0,4726 2,70 0,4965
0,32 0,1255 1,12 0,3686 1,92 0,4738 2,72 0,4967
0,34 0,1331 1,14 0,3729 1,94 0,4750 2,74 0,4969
0,36 0,1406 1,16 0,3770 1,96 0,4761 2,76 0,4971
0,38 0,1480 1,18 0,3810 1,98 0,4772 2,78 0,4973
0,40 0,1554 1,20 0,3849 2,00 0,4783 2,80 0,4974
0,42 0,1628 1,22 0,3888 2,02 0,4793 2,82 0,4976
0,44 0,1700 1,24 0,3925 2,04 0,4803 2,84 0,4977
0,46 0,1772 1,26 0,3962 2,06 0,4812 2,86 0,4979
0,48 0,1844 1,28 0,3997 2,08 0,4921 2,88 0,4980
0,50 0,1915 1,30 0,4032 2,10 0,4830 2,90 0,4981
0,52 0,1985 1,32 0,4066 2,12 0,4838 2,92 0,4982
0,54 0,2054 1,34 0,4099 2,14 0,4846 2,94 0,4984
0,56 0,2123 1,36 0,4131 2,16 0,4854 2,96 0,4985
0,58 0,2190 1,38 0,4162 2,18 0,4861 2,98 0,4986
0,60 0,2257 1,40 0,4192 2,20 0,4868 3,00 0,49865
0,62 0,2324 1,42 0,4222 2,22 0,4875 3,20 0,49931
0,64 0,2389 1,44 0,4251 2,24 0,4881 3,40 0,49966
0,66 0,2454 1,46 0,4279 2,26 0,4887 3,60 0,499841
0,68 0,2517 1,48 0,4306 2,28 0,4893 3,80 0,499928
0,70 0,2580 1,50 0,4332 2,30 0,4898 4,00 0,499968
0,72 0,2642 1,52 0,4357 2,32 0,4904 4,50 0,499997
0,74 0,2703 1,54 0,4382 2,34 0,4909 5,00 0,499997
0,76 0,2764 1,56 0,4406 2,36 0,4913
0,78 0,2823 1,58 0,4429 2,38 0,



O’lchamlar intervali, 
mm

Tegishli kvalitetdagi joizlik qiymati, mkm
01 0 1 2 3 4 5 6 7

3 gacha 0,3 0,5 0,8 1Д 2 3 4 6 10
3 dan katta 0,4 0,6 1 1,5 2,5 4 5 8 12
6 dan 10 gacha 0,4 0,6 1 1,5 2,5 4 6 9 15

10 dan 18 gacha 0,5 0,8 1,2 2 3 5 8 11 18
18 dan 30 gacha 0,6 1 1,5 2,5 4 6 9 13 21
30 dan SO gacha 0,6 1 1,5 2,5 4 7 11 16 25
SO dan 80 gacha 0,8 1,2 2 3 5 8 13 19 30
80 dan 120 gacha 1 1,5 2,5 4 6 10 15 22 35

120 dan 180 gacha 1,2 2 3,5 5 6 12 18 25 40
180 dan 250 gacha 2 3 4,5 7 10 14 20 29 46
2S0 dan 315 gacha 2,5 4 6 8 12 16 23 32 52
315 dan 400 gacha 3 5 7 9 13 18 25 36 57
400 dan 500 gacha 4 6 8 10 15 20 27 40 63

O’lchamlar intervali, 
mm

Tegishli kvalitetdagi joizlik qiymati, mkm
8 9 10 И 12 13 14 15 16 17

3 gacha 14 25 40 60 100 140 250 400 600 1000
3 dan katta 18 30 48 75 120 180 300 480 750 1200
6 dan 10 gacha 22 36 58 90 150 220 360 580 900 1500

10 dan 18 gacha 27 43 70 110 180 270 430 700 1100 1800
18 dan 30 gacha 33 52 84 130 210 330 520 840 1300 2100
30 dan 50 gacha 39 62 100 160 250 390 620 1000 1600 2500
50 dan 80 gacha 46 74 120 190 300 460 740 1200 1900 3000
80 dan 120 gacha 54 87 140 220 350 540 870 1400 2200 3500

120 dan 180 gacha 63 100 160 250 400 660 1000 1600 2500 4000
180 dan 250 gacha 72 115 185 290 460 720 1150 1850 2900 4600
250 dan 315 gacha 81 130 210 320 520 810 1300 2100 3200 5200
315 dan 400 gacha 89 140 230 360 570 890 1400 2300 3600 5700
400 dan 500 gacha 97 155 250 400 630 970 1550 2500 4000 6300

Izffh: 1 mm gacha o’lchamlaiga 14...17 kvalitetlar qo’llanilmaydi.



0  ’Icham lar intervali, 
m m

A sosiy o g ’ishlar qiym ati, m km
QA
-a

Q B
- b

QC
—c

Q P
- d

QE
—e

Q F
- f

QG
- g

Q H
- h

Q J
- j

3 gacha ±270 ±140 ±60 ±20 ±14 ±6 ±2 0

Chekli
og’ish

lar

2

3 dan 6 gacha ±270 ±140 ±70 ±30 ±20 ±10 ±4 0
6 dan 10 gacha ±280 ±150 ±80 ±40 ±25 ±13 ±5 0

10 dan 14 gacha 
14 dan 18 gacha

±290 ±150 ±95 ±50 ±32 ±16 ±6 0

18 dan 24 gacha 
24 dan 30 gacha

±300 ±160 ±110 ±65 ±40 ±20 ±7 0

30 dan 40 gacha 
40 dan 50 gacha

±310
±320

±170
±180

±120
±130 ±80 ±50 ±25 ±9 0

50 dan 65 gacha 
65 dan 80 gacha

±340
±360

±190
±200

±140
±150 ±100 ±60 ±30 ±10 0

80 dan 100 gacha 
100 dan 120 gacha

±380
±410

±220
±240

±170
±180 ±120 ±72 ±36 ±12 0

120 dan 140 gacha ±460 ±260 ±200
140 dan 160 gacha ±520 ±280 ±210 ±145 ±85 ±43 ±14 0
160 dan 180 gacha 
180 dan 200 gacha

±580
±660

±310
±340

±230
±240

200 dan 225 gacha 
225 dan 250 gacha

±740
±820

±380
±420

±260
±280 ±170 ±100 ±50 ±15 0

250 dan 280 gacha 
280 dan 315 gacha

±920
±1050

±480
±540

±300
±330 ±190 ±110 ±56 ±17 0

315 dan 355 gacha 
355 dan 400 gacha

±1200
±1350

±600
±680

±360
±400 ±210 ±125 ±62 ±18 0

400 dan 450 gacha 
450 dan 500 gacha

±1500
±1650

±760
±840

±440
±480 ±230 ±135 ±68 ±20 0

K valitetlar B archa kvalitetlar



Asosiy og'ishlar ahmati. mkm
O'lcham tar шterrain тт 04 QB

-h
QC
—c

OP
-d

QE
-e

QF
f

QG
-*

QH
-h

QJ
4

3 gacha ±270 ±140 ±60 ±20 ±14 ±6 ±2 0

Chekli
og’ish-lar

± *
2

3 dan б gacha ±270 ±140 ±70 ±30 ±20 ±10 ±4 0
6 dan 10 gacha ±280 ±150 ±80 ±40 ±25 ±13 ±5 0

10 dan 14 gacha 
14 dan IB eacha ±290 ±150 ±35 ±50 ±32 ±16 ±6 0

18 dan 24 gacha 
24 dan 30 gacha ±300 ±160 ±110 ±65 ±40 ±20 ±7 0

30 dan 40 gacha 
40 dan 50 gacha

±310
±320

±170
±180

±120
±130 ±80 ±50 ±25 ±9 0

50 dan 65 gacha 
65 dan 80 gacha

±340
±360

±190
±200

±140
±150 ±100 ±60 ±30 ±10 0

80 dan 100 gacha 
100 dan 120 gacha

±3B0
±410

±220
±240

±170
±180 ±120 ±72 ±36 ±12 0

120 dan 140 gacha ±460 ±260 ±200
140 dan 160 gacha ±520 ±280 ±210 ±145 ±85 ±43 ±14 0
160 dan 180 gacha 
180 dan 200 gacha

±580
±660

±310
±340

±230
±240

200 dan 225 gacha
225 dan 250 gacha

±740
±820

±380
±420

±260
±280 ±170 ±100 ±50 ±15 0

250 dan 280 gacha 
280 dan 315 gacha

±920
±1050

±480
±540

±300
±330 ±190 ±110 ±56 ±17 0

315 dan 355 gacha 
355 dan 400 gacha

±1200
±1350

1600
1680

±360
±400 ±210 ±125 ±62 ±18 0

400 dan 450 gacha 
450 dan 500 gacha

±1500
±1650

±760
±840

±440
±480 ±230 ±135 ±68 ±20 0

Kvulbetiar Barcha kvalitetlar
O'lchamlar intervali, 

mm
Asosiy og’ishlar Qiymati, mkm

OA-a OD-d QF-f
3 qacha 0 0 0 ±2 ±2 ±4 ± 4
3 dan 6 gacha + 1 0 0 ±4 +8 +8
6 dan 10 gacha -1+ Д -1 + Д - -4+ Д ±4 — 8+Д 0

10 dan 14 gacha +1 0 0 +6 +6 +10 + 10
14 dan 18 gacha -1+ Д -1 + Д - — 6+Д -  10+Д 0
16 dan 24 gacha +1 0 0 +7 +12 + 12
24 dan 30 gacha -1+ Д -1+ Д - -7+ Д +7 -12+Д 0
30 dan 40 gacha +2 0 0 +8 +15 + 15
40 dan 50 gacha -2+ Д -2+ Д - -8+ Д +8 -  15+Д 0
50 dan 65 gacha +2 0 0 +9 +17 +17
65 dan BO gacha -2+ Д -2 + Д - -9+ Д ±9 -17+Д 0
80 dan 100 gacha +2 0 0 +11 +20 +20

100 dan 120 gacha — 2+Д -2+ Д - -11+Д ±11 — 20+Д 0
120 dan 140 gacha +3 0 0 +13 +23 +23
140 dan 160 gacha -3+ Д -3 + Д - -13+Д ±13 -2^+Д 0
160 dan 160 gacha +3 0 0 +15 ±15 +27 +27
160 dan 200 gacha -Э+Д -3 + Д - -15+Д -27+Д 0
200 dan 225 gacha +4 0 0 + 17 ±17 +31 +31
225 dan 250 gacha -4+ Д -4 + Д - -17+Д -31+Д 0
250 dan 260 gacha +4 0 0 +20 +34 +34
260 dan 315 gacha — 4+Д — 4+Д - -20+Д ±20 -34+Д 0
315 dan 355 gacha +4 0 0 +21 +37 +37
355 dan 400 gacha -4+ Д -4 + Д - -21+Д ±21 -37+Д 0
400 dan 450 gacha +5 0 0 +23 +40 +40
450 dan 500 gacha -5+ Д -5 + Д - -23+Д ±23 — 40+Д 0

Kvuiitetiar 4 dan 
7 gacha 0 8 dan 

yuqori 8 gacha 8 d an
yuqori 8 gacha 8 dan 

yuqori



O'fchamiar intervali, mm Asosiy og'ishlar qiymati, mkm
Qp-P Qr-R 0*4 Qt-T Qu-V Qv-V Ox-X

3 gacha ±6 ±10 ±14 ±16 — ±20
3 dan 6 gacha ±12 ±15 ±19 - ±23 — ±28
6 dan 10 gacha ±15 ±19 ±23 — ±28 —

±34
±4010 dan 14 gacha 

14 dan IB gacha ±18 ±23 ±28 - ±33 -

18 dan 24 gacha ±22 ±28 ±35 - ±41 ±39
±47

±45
±54

24 dan 30 gacha 
30 dan 40 gacha

±22
±26 ±34 ±43 ±41

±48
±48
±60

±55
±68

±64
±60

40 dan 50 gacha 
50 dan 65 gacha

±26
±32 ±41 ±53 ±54

±66
±70
±87

±81
±102

±97
±122

65 dan 80 gacha 
80 dan 100 gacha

±32
±37

±43
±51

±59
±71

±75
±91

±102 
. ±124

±120
±146

±146
±178

100 dan 120 gacha 
120 dan 140_gacha

±37
±43

±54
±63

±79
±92

±104
±122

±144
±170

±172
±202

±210
±248

140 dan 160 gacha 
160 dan 160 gacha

±43
±43

±65
±68

±100
±106

±134
±146

±199
±210

±228
±252

±280
±310

100 dan 200 gacha 
200 dan 225_gacha

±50
±50

±77
±80

±122
±130

±166
±180

±236
±256

±284
±310

±350
±585

225 dan 250 gacha 
250 dan 280 gacha

±50
±56

±64
±94

±140
±158

±196
±218

±284
±315

±340
±385

±425
±475

280 dan 315 gacha 
315 dan 355 gacha

±56
±62

±98
± toe

±170
±190

±240
±266

±350
±390

±425
±475

±525
±590

355 dan 400 gacha 
400 dan 450 gacha

±62
±68

±114
±126

±208
±232

±294
±330

±430
±490

±530
±595

±660
±740

450 dan 500 gacha ±68 ±132 ±252 ±360 ±540 ±660 ±820
Kvaiitetiar 7—Jcva/itetgacha P dan Z gacha teshiknina og'ish/ап  A ga ko'payadi

O'lchamlar intervali,mm Harflar belgilash Л, mkmQA-a QD-d
3 gacha
3 dan & gacha

— ±26
±35 - - -

6 dan 10 gacha 
10 dan 14 gacha

— ±42
±50 1,5 1 3 4 6

14 dan 18 gacha 
18 dan 24 gacha ±63

±60
±73 1 1,5 2 3 6 7

24 dan 30 gacha 
30 dan 40 gacha

±75
±94

±88
±112 2 3 3 7 9

40 dan 50 gacha 
50 dan 65 gacha

±114
±144

±136
±172 1,5 2 3 4 8 12

65 dan 80 gacha 
80 dan 100 gacha

±174
±214

±210
±258 1,5 3 4 5 9 14

100 dan 120 gacha 
120 dan 140 gacha

±254
±300

±310
±365 2 3 6 6 11 16

140 dan 160 gacha 
160 dan 180 gacha

±340
±380

±415
±465 2 4 5 7 13 19

180 dan 200 gacha 
200 dan 225 gacha

±425
±470

±530
±575 3 4 6 7 15 23

225 dan 250 gacha 
250 dan 280 gacha

±520
±580

±640
±710 3 4 6 6 17 26

280 dan 315 gacha 
315 dan 355 gacha

±650
±730

±790
±900 4 4 7 9 20 29

355 dan 400 gacha 
400 dan 450 gacha

±820
±920

±1000
±1100 4 5 7 11 21 32

450 dan 500 gacha ±1000 ±1250 5 5 7 13 23 34

Kvalitetlar

7—kvali—letgacha P 
dan Z gacha 
teshikning 

og'ishlari Л ga 
ko’payadi

3 4 5 6 7 8
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О 'Ichashda ruxsat etiladigan chetga chiqishlar qivmati 
(GOST 8.051-81)

Nominal о 'Ichamlar, 
mm

Chiziali o ’lchamlami o ’lchashda ruxsat etiladigan xatoliklar Qiymati, mkm
IT s IT s IT S IT S IT S IT s

3 Eacha 12 0,4 2 0,8 3 1 4 1,4 6 1,8 10 3
3 dan katta 1,5 0,6 2,5 1 4 1,4 5 1.6 8 2 12 3
6 dan 10 gacha 1,5 0,6 2,5 1 4 1,4 6 2 9 2 15 4

10 dan 18 gacha 2 0,8 3 1,2 5 1,6 8 2,8 11 3 18 5
18 dan 30 gacha 2,5 1 4 1,4 6 2 9 3 13 4 21 6
30 dan 50 gacha 2,5 1 4 1,4 7 2,4 11 4 16 5 25 7
50 dan 80 gacha 3 1,2 5 1,8 8 2.8 13 4 19 5 30 9
80 dan 120 gacha 4 1.6 6 2 10 3 15 5 22 6 35 10

120 dan 180 gacha 5 2 8 2,8 12 4 18 6 25 7 40 12
180 dan 250 gacha 7 2,8 10 4 14 5 20 7 29 8 46 12
250 dan 315 gacha 8 4 12 4 16 5 23 8 32 10 52 14
315 dan 400 gacha 9 3 13 5 18 6 25 9 36 10 57 16
400 dan 500 gacha 10 4 15 5 20 6 27 9 40 12 63 18

Kvalitetlar 2 3 4 5 6 7
Nominal о ’Ichamlar, 

mm
Chiziali о ’Ichamlarni о ’Ichashda ruxsat etiladigan xatoliklar iymati, mkm
IT S IT 8 IT 5 IT 5 IT S

3 gacha 14 3 25 6 40 8 60 12 100 20
3 dan katta 18 4 30 8 48 10 75 16 120 30
6 dan 10 gacha 22 5 36 9 58 12 90 18 150 30

10 dan 18 gacha 27 7 43 10 70 14 110 30 180 40
18 dan 30 gacha 33 8 52 12 84 18 130 30 210 50
30 dan 50 gacha 39 10 62 16 100 20 160 40 250 50
50 dan 80 gacha 46 12 74 18 120 30 190 40 300 60
80 dan 120 gacha 54 12 87 20 140 30 220 50 350 70

120 dan 180 gacha 63 16 100 36 160 40 250 50 400 80
180 dan 250 gacha 72 18 115 30 185 40 290 60 460 100
250 dan 315 gacha 81 20 130 30 210 50 320 70 520 120
315 dan 400 gacha 89 24 140 40 230 50 360 80 570 120
400 dan 500 gacha 97 26 155 40 250 50 400 80 630 140

Kvalitetlar 8 9 10 11 12
Nominal о ’Ichamlar, 

mm
Chiziali o ’lchamlami o ’lchashda ruxsat etiladigan xatoliklar tiymati, mkm
IT s IT s IT s IT S IT S

3 gacha 140 30 250 50 400 80 600 120 1000 200
3 dan katta 180 40 300 60 480 100 750 160 1200 240
6 dan 10 gacha 220 50 360 80 580 120 900 200 1500 300

10 dan 18 gacha 270 60 430 90 700 140 1100 240 1800 380
18 dan 30 gacha 330 70 520 120 840 180 1300 280 2100 440
30 dan 50 gacha 390 80 620 140 1000 200 1600 320 2500 500
50 dan 80 gacha 460 100 740 160 1200 240 1900 400 3000 600
80 dan 120 gacha 540 120 870 180 1400 280 2200 440 3500 700

120 dan 180 gacha 630 140 1000 200 1600 320 2500 500 4000 800
180 dan 250 gacha 720 160 1150 240 1850 380 2900 600 4600 1000
250 dan 315 gacha 810 180 1300 260 2100 440 3200 700 5200 1100
315 dan 400 gacha 890 180 1400 280 2300 460 3600 800 5700 1200
400 dan 500 gacha 970 200 1550 320 2500 500 4000 800 6300 1400

Kvalitetlar 13 14 15 16 17
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