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vosilalaridan foydalanishs . «Texnologik mashina va jihozlars kabi texnika yo'na-
lishidagi mulaxassisliklar, fexnika va agrosanoat vo‘nalishidagi kasb-hunar kollej-
lari falabalari uchun moljallangan bo'lib, «Melrologiya, slandartlashtirish va
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lashlirilgan bo‘lib, unda hozirgi kunda ishlab chiqarilayotgan texnikalar sifatini
vaxshilash bo‘yicha amaliy va tajriba mashg ulotlarini o‘tkazish usullar keng
voritilgan.

O’quv qo‘Nanma ikki qismdan iboral bo‘lib, birinchi qism o‘zaroalmashinuy-
chanlik bo‘vicha talabalar olgan bilim larini m ustahkamlash uchun asosiy tu-
shunchalar va amaliy mashg‘ulotlardan tashkil topgan. Tkkinchi qism esa met
rologivadan tarixiy ma’lumotlar, asosiy tushunchalar, texnik o‘lehash usullari.
lexnik o‘lchash vositalari va universal o‘lchash ashoblarining tuzilishi hamda
ulardan foydalanishni o'rganish bo‘yicha tajriba m ashg‘ulotlariga bag'ishlangan.

O'quvq o Hlanmaning ilova qismida amaliy va tajriba mashg ulotlarini o ‘tkazish
uchun kerakli ma’lumolnoma jadvallari keltirilgan.
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M ashinalarning sifati, puxtaligi, uzoq I.llll.dtlﬂ[ jshh‘a_\-‘ ("l]js[hi \»'r'zl.:-iffll.'tf (;u‘;
dorligini oshirish texnik l'iVOJlﬂl.llS-hllll]g asosi h:sob_lal:ad!.llL .\s[l )lll i\r'O.lI:i : ‘1;'{
texnikaning rivojlanishiga tu rlall'l kama‘\ihrllgan \.u stanc Iar[ ashtiri Ta -!| °
{al, birikma va mexanizmlardan ondalan.lsh'. hamda u!m'nmg o zaroalmashi-
nuvehanligini ta’minlash orqaligina erishish mmnl.(m.’ .

Zamonaviy mashina va mexanizmlar i_sh!ab l'_'hl{]j.t.l'lsh humt.{a .ulmilufl
fovdalanishni halqaro standartlashtirish va o‘zaroalm a.-:hfnu \-’[.‘Illillllll- Im}z [El‘.si’f‘-—
vur qilib bo ‘lmaydi. Ishlab chigarilayotgan |1|.:,thsulntnmg sﬂfm.u.[ h-ﬂ"h-.“,:“__-
dorligini oshirish ma’lum darajada detallarni layvorlash anigligini to ‘g ‘ri
belgilashga bog‘liq bo‘ladi. ol il % Aufiiso 75

Bugungi kunda mashina ishlab chiqgarish, lllul‘m} fn_\:datlmuhh va ta mir-
lash ishlari o ‘zaroalmashinuvchanlik tamoyillarini qo0 Hashga asoslanadi.
Ta’mirlash ishlarini o ‘zaroalmashinuvchi detal, birikma va agregatlardan
foydalanmasdan amalga oshirib bo ‘Imaydi. i

g Zamonaviy ishlab-chiqarish texnikasi doimiy ravishda l]_ljthll]t)t]]lil:‘.I
sifalini oshirish bo‘yicha talablar asosida rivojlanib boradi. Shu sababli.
iammmviy texnikalar yaralishga hamda ulardan ishlab chiq:frishda.l'fr‘\'-l
dalanishga tayyorlanayotgan yosh mutaxassislar mashinalarning lll.?.’lh‘ii]f
va ularni tayyorlash texnologiyasi to ‘g‘risida chuqur bilimga ega bo‘lishlari
muhim ahamiyalga ega. -

Zmnonavi:v mashina va mexanizmlarning sifal ko ‘rsatkichlari {tl[l.li']‘h—
gi, ishonchliligi. chidamliligi va boshq.) detallarni hir-.biri h.ilan. l:)]]’liil.!ih
Xususiyallariga, o‘lchamlar aniqligiga, vuzalarining shakli va bir- hir:ﬁ,a nis-
batan joylashuviga ko ‘p jihatdan bog'liqdir. Talabalar amaliy mflsvh;.; ulotlar
chog'ida har xil birikmalarni oplimal (maqbul) o‘iqazishlarini ta.nla.qlz.
ma’lumotnoma adabiyotlaridan foydalana olish kabilarni o ‘rganadilar va
bu masalalar bo ‘vicha malakalarini oshiradilar. & b 'd.

«Metrologiya. standartlashtirish va o ‘zaroalmashinuvehanliks fan il":{ll
o'quv qo‘lNanmada bajarilishi ko‘zda tutilgan amaliy mushg‘vuinl!ar,c'.h_\:
o'quy yurtlarining «Qishloq xo ‘jaligini mexanizalsiy&[aslw.. Kasb ta’limi
(qishloq Xo ‘jaligini mexanizalsiyvalash ), « Transport vo sila]andnlf I’o_\tdala-
nishs , «Texnologik mashina va iihozlars kabi texnika yo ‘nalishidagi mu-
laxassisliklari, texnika va agrosanoat yo ‘nalishidagi kasb- hunar ku[le;l:a:'n
talabalari tomonidan bajariladi. Ushbu o‘quy go‘llanmada amaliy mashg n-
lotlarni bajarish lartibi, ishni bajarishdan ko ‘zda tutilgan maqgsad, kerakli
azariy va go ‘shimecha ma’hum o tlar keltirilgan.
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Fanning magsadi: bo‘lajak muhandislarga zamonaviy texnikalarni ish-
lab chiqarish, ulardan foydalanish va ta’mirlashda um umtexnik stan-
dartlaruing keng qamrovli lizimidan foydalanish va uning talablariga amal
qilish, aniqlik hisoblarini bajarish va metrologik ta’minlash kabi bilim va
amaliy malakalarni o 'rgatishdan iboral,

M uhandis- mexaniklar ush bu fanni o‘rganish natijasida va mutaxassis.
lik xususivatidan kelib chiqib quyidagilarni bilishi kerak-

— standartlashtirishning asosiy vazifalari, tushuncha va ta’rifini;

— davlat standartlashtirish lizimining ilmiy-texnik rivojlanish jarayonini
tezlashtirishdagi, ishlah chiqarishni jadal rivojlantirishdagi, qishloq xo‘jalik
lexnikalari sifatini oshirishdagi va undan foydalanishning igtisodiy sama-
radorligini oshirishdagi o ‘mini:

— o‘zaroalmashinuvehanlik va lexnik o‘lchash nazariyasining asosiy
vazifalarini;

— konstruktorlik va texnologik hujjatlarda aniqlik me’yorlarini belgi-
lash qoidalarini;

~ mashina detallarining ko‘p uchraydigan standart posadkalarini hisoh-
lash va tanlash uslublarini:

— odeham zaujirini hisoblashni:

— chiziqli va burehak kattaliklarini o ‘lchash vositalarining tuzilishini.
ulami sozlashni, nlardan foydalanish qoidalarini va tanlash uslublarini.

M ubandis-mexanik mahsulot sifatini boshqarishning keng qamrovli
lizimi haqgida tushunchaga ega bo“lishi. shu bilan birga dopusk va posad-
kalarning yagoua tizimi (DPYaT) jadvallaridan aniqlik ko ‘rsatkichlarini
amalda lanlashni bilishi kerak.

Fan orqali olingan bilimlar mulaxassislik fanlarini o‘reanishda mus.
tahkamlanadi, chunki mashinalar ishlab chiqarilishini tashkil etish. ular-
dan foydalanish va ta’mirlash standartlashtirishga, o'zaroalmashinuvehan -
likka va ishonchli o‘lchash vositalarini ishlatishga asoslanadi.

Fan bo‘yicha qabul qilingan asosiy tushunchalar

Standart — bu ko’pehilik maunfaatdor tomonlar kelishuvi asosida ish-
lab chigilgan va ma’lum sohalarda eng magbul darajali tartiblashtirish ga
Yo naltirilgan hamda faoliyatning har xil tu rlariga yoki natijalariga tegishli
bo‘lgan umumiy va lakmrqn'llauiladigml qoidalar, umumiy qon un-qoi-
dalar, tavsiflar, talablar, usullar belgilangan va tan olingan idora tomoni-
dan tasdigqlangan me’yoriy hujjatdir.

Standartlar fan , texnika va tajribalarming umum lashtirilgan natijalariga
asoslangan va jam iyat uchun yuqori darajadagi foydaga erishishga yo ‘nal-
tirilgan bo‘ladi.

Standarllar darajasiga qarab, halqaro, mintaqaviy, davlatlararo . milliy
¢ iqyosida faolivat ko ‘rsatadi.
b kDOIt’?;;aq;t:;;g;}Tll;rl mah.sulutni ishlab chiqish va uni ishlab chiqarish-
“i\-‘ish ‘bosqichida yangi mahsuloarning yuqori sifatli turlarini _\-':1I|'a-
i o ‘zlashtirishni tezlashtirishga, ishlab chiqaruvehi, tayyorlovehi va
-mh’ - :"hi t;‘rlal&ﬂrlagi munosabatlarni yaxshilashga yo ‘naltirilgan bo‘ladi.
I51‘-.Sutl:ll((i’:lrthilShtiI'iSh mavjud yoki bo‘lajak masalalarga nisbatan umumiy
va ko ‘p marta tatbiq etiladigan lnlablm:ni hf)!gilits%l IJ‘FI_’I?.IJi m-t}h{".'[w:? l.t‘lil"i
eng magbul darajada tartiblashtirishga yo Ilij.il:ll'ligﬂll ll.!l]!_\-: ln‘exm aviy 'm.:_ I}‘;, -
dir. Bu faoliyat standartlarni va texnikaviy '1&|a.biil.rnl ishlab I'I.llfflhi'lf a..
nashr etishda va lalbiq gilishda namoyon I'lt)'l:l{’.l, .“'1:‘1Iltlili.‘“ii.'e‘.hlll'].*hIlllli,‘.'.
muhim nalijalari, odalda, mahsulot, jarayon va x:znlmt.hfrumg l_melgll.am:__'.an
vazifaga mos kelishi, savtlodagi g*ovlarni bartaraf q:chsll. hamda ilmiy
texnikaviy hamkorlikka ko ‘maklashishda uam(?_\-'(.m bo Ia:u?i. O
Metrologiya — o ‘Ichoviar, ulaming vagona InrhkdaA bo I]ﬁl'l.ljll'tﬂ mu}lml{
usullari va vositalari hamda talab gilinadigan aniqlikka erishish vo lari
haqidagi fan. M etrologiya o‘lchash haqidagi fandir. g i %
O‘lchash — bu texnik vosita yordamida fizik kattalik qumatnl: anig
lashdir. Texnik vositadan foydalanilganligi uchun o‘lchash texnik o .le:'!m.sh
deb nomlanadi. Texnik o‘lchash ikki xilda — bevosita fizik .szllﬂhk qiy-
matini aniglash va o‘lchash to‘g‘ri yoki nolo ‘gri bajarilganligini tekshirish
magsadida bajariladi, v ety
O*zaroalmashinuvchanlik — bu detallar, gismlar va agregatlarnini vig‘ishda.
ular hech qanday qo‘shimcha ishlovsiz mashinadagi o'z jl'rllilli 1.-.;_.{;1|lflls.
0 ‘zining vazifalarini texnik talabga mos ravishda bajara olish XUSI]HI‘\‘E.H‘!,
Mashina — inson mehuali yoki faoliyatini yengillashtirishga mo ‘ljal-
langan texnik qurilma. ;
Birikma deh, detallarning mashinalarda bir-biriga nisbatan ma li:llll
vaziyalda joylashishiga aytiladi. M ashinalarning texnik talablar ‘a.sum!u_
uormal ishlashi uchun undagi detallar bir-biriga nisbatan go‘zg‘aluvehi
yoki qo‘zealmas qilib biriktiriladi. Shu bilan birga, birikmada bir detal
ikkinchi detal bilan ichki voki tashqi yuzasi bilan birikadi. W _
Otverstiya — teshik voki ikkinchi detalga ichki yuzasi bilan birikuvehi
detal,
Val — 0°q voki tashqi yuzasi bilan birikuvchi detal. .
Nominal o‘lcham — konstruktorlar tomonidan mustahkamlik shartlari
asosida hisoblal topilgan va standartlashltirilgan sonlar qatoriga mc.;.-alul}
qabul gilingan birikmaning o ‘lchami. M ashinada umumiy birik?n‘n:lu yu-
Zaga ega bo‘lgan otverstiya va valning nominal o‘lchami bir-biriga teng
bo‘ladi, ‘va’ni.)‘)“ =d.



Hagigiy o‘lcham — ishga yarogli detalni ruxsat etilgan aniglikdagi

o‘lehov asbobi bilan to®

g‘ridan-to‘g’ri o ‘Ichash natijasida olingan o’lcha-
midir.

Chegaraviy o‘lchamlar deb, shunday o‘lchamlarga aytiladiki, haqiqiy
o‘lchami ular oralig‘ida bo‘lgan detal ishga yarogli bo‘ladi. Detal ishlah
chigarishda hamma sharoiti bir xil bo‘lgan bir xil o‘lchamli detallarning

haqigiy o‘lchamlari har doim har xil bo‘ladi. Chunki ularga oldindau
hisobga olib bo ‘lmaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi. O‘lchamlaming

bunday sochilishidan qutilib bo‘lmaydi, shuning uchun o’lchamlarning

sochilish oralig'i eng katta va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar orqali
cheklab qgo‘yiladi.

Dopusk — joizlik deb, chegaraviy o ‘lchamlar fargiga aytiladi. Dopusk
bu — interval bo‘lib, uning oralig‘ida ishga yaroqli detallarning haqiqiy
o‘lchamlari yotadi. U doimo mushat kattalik bo‘ladi.

Chegaraviy chetlanishlar chegaraviy va nominal o ‘lchamlarning algeb-
raik avinnasiga teng bo‘ladi. Ular yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlarga
farqlanadi.

Yugqorigi chetlanish — eng katta chegaraviy va nominal o’lchamlarning
algebraik ayirmasiga teng.

Pastki chetlanish — eng kichik chegaraviy va nominal o‘lchamlaming
algebraik ayirmasiga leng.

Posadka — o‘tqazish deb, ikki detalning bir-biri bilan birikish xususi-
vatiga ayliladi. 1kki detal bir-biri bilan qo‘zg aluvchi yoki qo ‘zg‘almas
holda birikishi mumkiu, Shuning uchun otverstiya va val o‘lchamlarining
bir- biriga nisbatan katta-kichikligiga qarab posadkalar zazorli yoki natyag-
li posadkalarga ho’linadi.

Zazorli (tirgishli) posadka. Qo‘zg‘aluvchi birikmalarda otverstiya
o‘lchami val o‘lchamidan ma’lum darajada katta bo ‘ladi. Bunday posadka
zazorli posadka deyiladi, ya’ni otverstiya o‘lchamidan val o‘lchamining
ayirm asi musbal giymaiga ega bo ‘ladi.

Natyagli (tarang) posadka. Qo‘zg‘almas birikmalarda val o‘lchami
otversliya o‘lchamidan ma’lum darajada katla bo‘ladi. Bunday posadka
natyagli posadka deyiladi, ya’ni val o‘Ichamidan otversliya o‘lchamining
ayirmasi mushal qiymatga ega bo‘ladi.

Posadka dopuski — posadkaning eng katta va eng kichik chegaraviy
gqivmaltlarining ayirm asidir.

Dopusk maydoni — dopuskning grafik holdagi ifodasi.
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I QISM

O“ZAROALMASHININCHANLIK TUSHUNCHASI,
TURLARI VA UNING XALQ XO‘JALIGIDAGI AHAMIYATI

M ashina va ashob- uskunalarni aniq v
tahkam va uzoq muddat buzilmasdan ishlashini ta’m inlash hozirgi zam oy
lexnika taraqqiyotining asosiy yo ‘nalishlaridan biridir. By Yo'nalishda tex-
nikani rivojlantirish ularni tayyorlashda zamonaviy usullarni, o‘zaroalina.
shinuvehanlik nazariyasini va o‘lechash- nazorat qilish qurollarini qo ‘Nash

Yo'li bilan amalga oshiriladi. O‘zaroalmashinuvchanlik faqat detal yok;
birikma tayyorlashga qo‘yilgan texnik talab bo‘lm asdan, u mashinalar
konstruksiyasini yaralish, ishlab chiqarish. ulardan foydalanish va ta’mirlash
hamdir. Demak, zamonaviy mashinalar ishlah chiqarish, ulardan foy-
dalanish va ta’mirlash detallarning, vig‘ma birikm alarning va agregatlar-
ning o‘zaroalmashinuvehanlik tamoyillariga asoslanadi.

Detallar, gismlar va agregatlarni yig‘ishda, ular hech qanday qo‘shimcha
ishlovsiz mashinadagi 0z o ‘minj egallab, o‘zining vazifalarini texnik talabga
asosan bajara olish Xususiyatiga 0‘zaroalmashinuvchanlik deyil

Yuqoridagidan bu detallar qanda
da tayyorlangan yoki, boshqacha gili
kerakligi kelib chigadi. Shuning uch
lashtirishga asoslanadi va ishlah chic
dalaridan biri hisoblanadi.

O‘zaroalm ashinuvchanlik hozirgi zamon m ashinasozligida ishlah chiqga-
rish madaniyatini oshirishning asosiy vositasidir. Yig‘ish sexidagi konveyer-
ning oxirida tayyor m ashinaning yurib chiqib ketishi faqat o‘zaroalm ashi-
nuvchanlik qoidalariga amal gilingauligi uchungina mumkin bo‘Idi. Bun-
day mutanosiblikka vig‘ishda detallarga har qanday qo‘shimeha ishloy
berish ishlariga chek qo’yib, ya’ni vig‘ishda to‘la o‘zaroalmashinuvehi
delal, birikina va agregatlar go ‘Hanilib erishiladi.

O ‘zaroalmashinuvehanlik m
di. M ashinalarni ta’midashda
boshqa o zaroalmashinuychi detal
ni soddalashtiradi, ish unumini
mara beradi.

a sifatli tayyorlash, ularni m Uus-

adi.

vdir qoidalarga, talablarga mos ravish-
b aytganda, standartlashtirilgan bo ‘lishi
un o‘zaroalmashinuvchanlik standart-
jarishni rivojlantirishuing muhim qoi-

ashinalardan foydalanishni soddalashtira-
ko ‘pincha singan yoki yeyilgan detallar
ga alm ashtiriladi, Bularning barchasi ishlar-
oshiradi va ogibatda yuqori iqlisodiy sa-

O‘zaroalmashin uvchanlikning bir nec
bo‘lnagan, tashqi, ichki va funksional.

To‘la o‘zaroalmashinuvchanlikda ishlirok etuvchi de
o’lchamlari aniq bajarilgan bo‘lib, ular

ha turlari mavjud: to‘la. tola

tallarning
qo‘shimeha ishlovsiz, tanlovsiz
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MM

RAL T 0 - ‘hi / i za-
sdan o'z o‘rnini egallaydi. Ko‘plab ‘IShIﬂh. {h!qarul\l("hl
yoki Bazantais m—- to‘la o ‘zaroalmashinuvehanlik asosida ishlavdi. T
yodlar va ko‘rxouaan o‘zaroalmashinuvchanlikda yig‘ila.\"f-"g-‘lf' d“t““"‘_;’i‘_'
TO‘]B bo h]m‘;g tanlanadi, yoki sozlanadi, ‘\mki turli qo Shll.llt:‘hﬂ 'ln ih-
val guruth usuti -at Har (qistirma, pona, shaybalar)dan foyaalantiadi, 7
ruvehi ko!ﬂl:;:;gatj’rmshiml\ffhamik birikuvchi yuzalarning o I(‘hamlm;la\ld
: g b i salan,
T%SlilQIO da undan fovdalanishning asosiy ko I'hﬂtkl}'?h%ﬂf’l (ma:sll »
shaklini hamda hun valning quvvati va aylanish chastotasi)ui xarakterlaydi.
- " n i - - a: o 1 i
e'leﬁlﬁﬁxﬂ?;;i;;&smnuvcmmik birikma, agregat yoki b“i“'“f" ‘I‘I"'t:"_hi
c 2 st cterlaydi. M asalan, porshen barmog
g ‘ xarakterlaydi ST
chi dEtalianINg O IChm-u:alelngi vtulkasi, gidrotagsimlagich korpusi bilan
bilan Sh%l-“u“%“g E'ug:)ir:)g‘zamalmash'um\-'chi qilib tayyorlanadi. ;4
zolotnigi ichki i hinuvchanlikda yig‘ilayotgan yoki alu.la.s.hhr?-
Funksional o‘zaroalmashin . sdan, iqlisodiy
tallar mashinadagi o ‘z o‘rnini egallabgina qolmasdan, iq J i s
lay?tgan-de sh vazifalarini hafn ta’minlashi talab etiladi. M u:saflan, mas 1111...1
”phnml"shl?hh o i biriktirilavolgan o ‘lchamlarining aniqligidan tashqari,
gidrotizimining nasosi {nn YO bt s Forch b ot Lot ot
talab etilgan ish unumi, belgilangan moy
. O A3 i > k i =
kam likni ta'minlashi kera THE CaiEeaE VI asrda o'q olish
To‘la o ‘zaroalmashinuvchanlik hl-l’ll_l{_ hi mulrla]—x g e Mk
qurollarini ishlab chiqarishda qo‘lla.ullgful; [;llb)-e:]:h\('lli'laﬁg" vosilalar
4 - 5 b 5 :
boshqa tarmoglariga nisbatan avvalroq ko plab is : mikadan foy-
POSRA : sosiy sababi — urush holatida texnikada :
tasi SN Buning asosly sa "‘“ shinuvchanlik tamoyillarini
dalanish va ularni ta'mirlashda o zt;:;ﬂllll"li e 9
irishni igsa qatliq talab etilganligi. ' .
amalgs OShmh.hE”ug i q—hl q'da o‘zar:ahu ashinuvchanlik tamoyil-
XIX asr oxiri va XX asr boshlari AP,
lari umumiy mashinasozlikda dastgohlar va : ‘edigidin Sexnil
igiishds ) ‘Hanila boshlandi. Keyinchalik, xalq xo‘jaligida te
chiqgarishda keng qo ‘lanila oshlandi. Key i o i e
kaning keskin rivojlanishi o‘zaroalmashinuve anlil " o ;-1d—
: . . ilishiga sabab ho‘ldi. Olib borilgan ilmiy L
amaliy tadqigotlar olib horilis iga sa 3 tajribalar natijasida do-
qiqotlar va mashinasozlik zavndlandfi l‘ﬂ‘ piailgﬂll_:_ i_ll‘:wl prbom o
pusk va posadkalarning tartibli tizimini Eshlah " Iql:“" :\"l“ha;ﬂjk sohasidagi
R barchs dusiatinro Zﬁ“:'ﬂ““ “—"‘l 1“' h.la.&ihkilf-:lia (1S0)
standartlar va qo‘shimchalami «Xalqaro standartlash ltns- o {iqu(!i\‘. ol
avsiyalarini hisobga olib tuza boshladilar. Xalqaro tzimiga otilidhming
qalarning keskin rivojlanishi ISO dopusk va posadkalar tizimiga o 1
asosiy sababi bo‘Idi, : ‘55
3 i i to‘g'ridan-to‘g'ri
0’z DSt 1.7 da O*zbekistonda halqaro btﬂ].lf_h.ll'.'uaﬂll 18 ,i l[“l)sr;u635;95
qo‘Hanilishi belgilah qo'yilgan. Unga asosan qabul qllmgﬂ_ll « Sealbir e
O‘Zaroahnashjmvchanlikning asosiy me’yorlari. Dopusk va p%a] A Stan -
¥ L . L o] stan-
Yagona tizimi, to“grisidagi davlat standarti ISOning shu sohadagi
dartlariga to‘la mos keladi.




O ‘zaroalmashinuve hanlik tamoyillarini qo ‘lash ishlal ¢
Xonalarini keng migvosda ixtisoslashtirish v
beradi va nalijada juda k
unuiniga ega bo‘lgan m
Jarayonlarini kompleks
erishiladi,

Zamonaviy traktor yoki
sivalashuvisiz tasavvur qilih

ishlab chiqaruvehi zavod kooperaisivalashuy orqali

zavodlardan o‘zaroalmashin uvchi detallar, birikm

Bunga misol qilib, respublikam izdagi Asaka avion

traktor ishlab chiqarish birlashm as; kabilarni mi
Ular nafaqat n:spuhljkmnizdagi ishlab chiqarish
necha o nlab chet cldagi zavodlardan b
Qishloq xo‘jalik ishlal ehiqarishid
Yolgan mashinalar uchuy u‘zam&lmashinuwhi de
larni ixtisoslashtirilgan ta’mirlash korxonalarid
Yol qismlar tarzida olish mashinalarni tezda i
konini beradi va katta iqtisodiy samara be
Qishlogq xo‘jalik texnikasidan foydalanish va ularni ta’mirlashdy
o‘zarmllnmshiuuwhm]lik Juda muhim ahamiyat kash efadj. Dalada ish-
layoigan traktor. aviomobil va qishloq xo ‘jalik mashjualuriuiug biror- hir
detalining ish regatning bekor turih qolishiga olih
keladi. Ta’mirlash uslaxonasidan lashqarida bunday nozosliknj bartaral
etishga fagal o'zaroalmashinuvehi el tiyot gismIardan foydalanibgina erishigl,
muwmkin . O‘zamahuashimn'(-haulik tamoyilini buzish yoki shu joyning
o 'zida detalni «sozlash>ga majbur bo ‘lish mashinaning uzoq muddat bekor
lurib qolishiga, oqibalda esa dala ishlarining cho‘zilib ketishiga va katta
iqlisodiy zarar ko rilishiga olib kelad;. Shuning uchun ham dala sharoitida

o‘zaroalm ashinuyehi de tal, birikma va agregatlarsiz i ashing- trakior parkid,
unumli foydalanih bo ‘Imaydi.

Qishloq xo ‘jalik texnikasini ta’mirlash ham fa
larda yoki markazlashgan holda layvorl
qismlardan f{a}‘da]ang&udagina iqtisodiy
kor.\'mmlm'iuiug ixtisoslas}
qayla tiklashni tashkil etis
yvana ham ko‘proq foydalanish imkouini heradi

Traktor, aviomobi va gishloq xo ‘jalik mashinalari ayrin birikmalarini
tayyorlash anigligini oshirish bilan bir qalorda ularning konstruksiyasini
vanada lakmnillashtirish, puxtaligi va ishlash muddatini oshirish qishloq

xo0 ‘jalik texnikalaridap foydalanishdg 0“zar(aahuashiuuwllamlikniug ahami-
valini yanada ortiiradi.

a krml'aemtsiyalash
atta mehnat va mablag® tejaladi.
axsus daslgohlard

an foydalanish, ishj
mexanizatsiyal

ash va aviom atlashiiri

aviomobil tayyorl

ashni zavodl
bo ‘lmaydi.

arning koopery|.
Har qanday trakto
boshqa o ‘ulah maxsyg
& va agregatlarni oladj
10bil zavodi. Toshkey
sol kellirish mumkiy
kurxrmularidan, balki by
am butlovehi qismlar o ladi,

a ishlatilayotgan yoki ta’y, irlang.

tal, birikma va agregal-

an yoki zavodlaridan chi;.

shga tushirib yuborish in-
radi.

{an

qat ixtisoslashgan zavod-
angan o‘zamulmashinuw-hi ¢
Jjibatdan sam aralj bo‘ladi, Ta’n
wivi va yeyilgan detallarni mark
h o'zaroalmashinyye

htiyo!
rirlash
azlashgan holda
hanlikning alzalliklaridan
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higarish kop.
im knniynliug
Bunga yuqori ish
ab chiqarig,
sh nalijasig,

r voki aviomol,j]

i

1= rnashgtu].ot

: " atamalar i
;osiy tushuncha va : ot Shatari)
t';: 3& {'al posadka, zazor, natyag tushunc
irikma tversiy ’ ¢ .
3 8 tor detallardan tashkil topadiki, uliu
i bir qator de %z b tadl
M ashina va mexal:,l'zl'“ellalrai:halrzlnl harakatda yoki tinch holatda h:).,IF-t:H
ida bir-biri i . : ssimon va shu
. jﬂm‘wmda ?]Zl;n;dilallari e bih"dmlmlnl;clllk(-)(iunlijth;l:]")]ral bo‘ladi.
< o'p hollarda e garalangan geometrik shakllard: o i el
anc;’ip(]ddiy )ﬂlﬂlgb:f“;ggf: ih akl{Tagi yuzalarni h uleq‘l}lbll 'I;.I,l:v:Il-‘l]iﬂfvtl diy
i iy panen’ 3 o‘ladi. Detal hosil giluy h
Buning asosiy $ i nazardan qulay bo‘ladi. .
xnologik nuglayi ni smentlari deb ataladi. X ol idoendicld Bl
le melrik shakitl]aé- g:l)l:: EI;::;“ A A hu_uaﬂi;““l rasmiylas
; e : siva elilgan.
e D.Sft 2'?1 shuu;]llll&l'dﬂ" foxd alamsll. s 01;12 sohasini mashi-
rishda quyidagi tu ‘jaligi ishlab chigarishining barcha sc rexanizmlar
o mq-‘mtzfsamr qilib bo ‘lmaydi. Bu muslmmh\larlllm;larﬁa e
ng i mexanizn lm'bi;zm o‘n va yuz minglab turli shakl :a_o linla“i (l:tali-m‘
bigRgp an lﬂlI:Jll tashkil l()l;gan bo‘ladi. U ._ujhhu' gwhruﬁ:s“ {lii:,"][”.
o ‘!gz'uf det?ul:r:an un;’lum vaziyalda jﬂ}’lashﬂ.‘r blrl.ki.ll\l.d AN by
g m; ? i detallan, wlaning bist “‘“ i l)l'aihﬁa de-
£ Toer ; : i. Detallarning boshqa ™
m:;ﬂial’m esa birikuvchi yuzalar deb Ttala;::”mniug wz;lal'i“i birik-
n | CRa A avdigan eleme _ - ekl ik
tnll}arfd_l gcal_enmlﬂemn ﬂ]m dl";a;ﬂl]:gikul; i f:iknrnlar birikuvehi yuz‘aiann i ; lt.,l f‘“:’l:l:_l; :.,_; a
TR it deb ataladi. B soki silliq), konussimon ka 8
3 ili tekis (voki silliq),
shakli bo‘yicha silindrik, 3 i f
bo'linadi. ing mashinalarda bir-biriga nis-
Shunday qilib, birikma deb, ‘def}allamm;“ v e ielk ta-
ook i jU}']HSh'F'il”g“ {ll]‘\lildﬂﬂi detallar bir-biriga nisbatan
i ishlashi uchun i : 2 Gl
pos. aSusldl_i LlUl"lllﬂlllh]'lhg‘ﬁI;I;S l(M]ilib biriktiriladi. Shu bllf.lll‘bll'glﬂ' t?;mi:h
R M okl o Zg ilan ichki yoki tashqi yuzasi lalla_u Wi Al
laming ba’zilari ikkinchi detal bilan ic LIy it by gy g
Ikkinchi detalga ichki yuzasi bilan ; ¢ _
Yuzasi bilan birikuvehi detal val rl'e.h ala 'ab-.‘lib  Takhcing takin siliud.rlk
R A tachunchalai 5h@1:1 ;Uth.mlknuing val bilan |'Iil’l]\'-‘
birikmalar uchun legishli emas. M 'a§a mnka it waivandioadiotiaili
masida shponka val bo‘ladi, valdagi shpo )
o e carakterlanadi. O‘lcham —
. Jen 1 xarakieris St
Birikma hosil qgiluvchi dt'lallar(? I llamlarll]:.ll: 3::1 h.k.)ning qabul qilingan
chiziqgli kattalik (diametr, “Z“”h.k‘ lmlﬁ-l;;| o‘lchamlami millimetriarda
birlikdagi soy qiymatidir. M ashinasozlikda
.. ih ets ; i bilan,
elgiiash qa.abul qlllll'}"-‘.ﬂﬂ‘- ‘lchamlar lotin alifbosining bosh i.lﬂl'ﬂﬂl'l ¥
Otvershynga tegishli o‘lcham ‘ L il
valga tegishli o‘lchamlar esa kichik harflari b 2lg

geo

11




b Birikmada otverstiya o ‘lehany; I

Konstruktorlar tomonidan iy,
tahkamlik shartlari asosida his:,IJ[l.,_.
lopilgan va standartlashtirilgan sonlg,
qatoriga moslab gabul qilingan by

d, deb ataladi. M ashinada wm Uinj,
birikuvehi yuzaga ega bo‘lgan otverst).
va va valning nominal o‘lcham; bir.
biriga teng bo‘ladi, va'ni p = d .

Lot 2 I" 4 L ] n

Hagiqiy o‘lcham D), d, ishga y,.
roqli detalning ruxsat etilgan aniqlik.
dagi o°lchov asbobi bilan to ‘g ridan-to‘eri o‘Ichash natijasida olingan 9.

I-rasm. Tchki va tashqi yuzasi
bilan birikuvehi detallarga misollar.

o

chamidir. Detallar ishlab chiqarishda barcha sharoiti bir xil bo‘lgan bir yj
o'lchamli detallarning hagiqiy o‘lchamlari har doim har xil bo‘ladi. C huni
ularga oldindan hiso bga olih bo ‘lmaydigan bir qator xatoliklar ta’sir ctadj

O’lchamlarming bunday sochilishidan qutilib bo ‘lmaydi, shuning uchuy
detallarni tayyorlashda ma’lum xalolikka yo‘l qo yishga majbur bo ‘linadi.
Bunda detalning ma’lum vaql davomida mashinada buzilinay ishlashi
kafolatlanadi. Shulardan kelib chigib, detal o ‘lchawlarining sochilish oralig'ini
eng katla va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar orqali cheklab qo‘yiladi,

Chegaraviy o‘lchamlar il ¥ d..; d. deb, shunday o‘lchamlarga
ayliladiki, haqiqiy o‘lchami shu o ‘lcham lar oralig‘ida bo‘lgan detal ishga
varoqli bo‘ladi.

Chegaraviy o lchamlar farqiga dopusk (joizlik) T'deyiladi:

BaPhs Do s To=ahon—id

max min® [ max min "

Dopusk — bu interval bo‘lib. uning oralig‘ida ishga yaroqli detallarning
haqigiy o ‘lchamlari Yotadi. U doimno musbat kattalik bo ‘ladi.

Chizmalarda chegaraviy o ‘lchamlar nominal o‘lchamga nisbatan che-
garaviy chetlanishlar ko ‘rinishida ilodalanadi. C hegaraviy chetlanishlar
chegaraviy va nominal o‘lehamlarning algebraik ayirmasiga teng bo ‘ladi.
Ular yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlarga farqlanadi.

Yuqorigi chetlanish ES, es— eng kalta chegaraviy va nominal o “Iehan-
larning algebraik ayirmasiga leng:

ES = B D;: es=d —g

max n°
Pastki chetlanish EI, ef — eng kichik chegaraviy va nominal o ‘lcham -
larning algebraik ayi rmasiga teng:

Ef=p A O g

i ln

d, val o‘lchami esa d bilan belgilan;

maning o‘lchami nominal o‘lcham D

lopusk yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlar-
Y q(,l-idagilar'[!an dopusk 3 _

u :
- n‘ebﬂllk 7 i A
il T, = ES — El; T,= es —ei. |
IJ i 1 - TP ]
i iv ¢ ishlar orqali o rlacha

v o‘lchamlar yoki chegaraviy chetlan I

ha chetlanishlarni aniglash mumkin:

M

1 ng H.l solul g i‘-["a‘i"l{. leng i"killlll"‘ri i‘\’(fl“l i_'llil {]lii.
a\,‘]_r]_[lﬂ._"“ - rn ] = {

C hegaraviy
‘|cham yoki o rtac
(4] o

.=

o'rt

d

min_
N

rl‘I'IIZN +

dn'.r= 2
ES+ET

E. =——:

es+ei

Pir';‘f: o

- zis s aa ‘ze'aluvehi voki
s A elallar bir- biriga nisbatan qo'zg g
mki, birikmalarda d i BRI ? y ha
Mo s0'ladi. Ularning bunday birikishi posadka degan tushun«
(o ‘zg almas bo ladi. Ularning 3
i ifodalanadi. ; L S Lo A
mq;l’];;sadka(o‘tqazish) deb, ikki detalning birikish msusl,\d“?-ﬂ_ﬂ.‘tl :; 1
: LR r: . G Arhikliogs 0 i,
Otverstiva va val o ‘lchamlarining bir-biriga nisbatan katla-kic hlkh.-_"lwf‘!_ 3 i'
e i ; sadkalarea ho ‘linadi.
posadka zazorli (tirgishli) yoki natyagli (tarang) posadkal lr,.;‘_t; bo i
: T i val o'lchamidan n
Qo zg"aluvehi birikmalarda olverstiya ole h“”"_ml ” l'"_hﬂ Sociladi. veloi
darajada kalta bo‘ladi. Bunday posadkani zazorli l}ﬂ-‘:ﬂ‘“\d_' ey la(zor‘."s iy
olverstiya o ‘lehami bilan val o ‘lchamining musbat ayinmasiga Z ]
ataladi:
S —d.
iv e idas
Qo'zg*almas birikmalarda esa val o‘lchami otverstiya l)|k!{ hiﬂ“l-;d;il
P 3 0 A i posadka deviladi,
ma'lum darajada katta ho‘ladi. Bunday l_m.-a{”ul. lltll}“gl’ I“; i vt i
ya'ni val o‘lchami bilan olverstiva o'lchamining musbal a 4
natyag Ndeb ataladi:
N=d —D.
_ 154 . idacgilar kelib chigadi:
Zazor va natyaglarning yuqoridagi ifodalaridan quyidagilar kelib chig
Ni=—Styaki: §=—N.
: Ak .k oraliz‘ida sochili-
Otverstiya va vallar haqigiy o‘lchamlarining fiUl"“‘L oralig "'“_' &:‘j‘('r"id g
shi zazor v hatyaglarning ham qiymatlarini ma’lum chegaralar ora I'j-' ek
sochilishiga o, Keladi. Birikma xususiyatini tahlil gilish uchun ,(.aztlil :u
1 3= ‘ PR A . o Fi HY-
[lllty?glmmlg bu chegara qivmatiarini bilish kerak bo‘ladi. 1.5;1101 va natyag
aMming chegara givmatlarini quyidagicha aniqlash mumkin:
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D

Birikmada otverstiya o lehan,; I

val o ‘lchami esa d bilan belgilan
Kounstruktorlar tomoniday iy
tahkamlik shartlari asosida hiﬁn],f“é
topilgan va standartlash tirilgan sonlg,
qatoriga moslab gabul qilingan by
maning o‘lchami nominal o‘lcham D
d, deb ataladi. M ashinada um un.i"\j.
birikuvehi yuzaga ega bo‘lgan otvery;
va va valning nominal o‘lcham; bir
biriga teng bo ‘ladi, ya'ni D = d.
Haqiqiy o‘lcham D,, d, ishga v,
roqli detalning ruxsat etilgan aniqlik.
-t0°g'ri o “Ichash natijasida olingan .
arishda barcha sharoiti bir xil bo‘lg

I-rasm. Tchki va tashqi vuzasi
bilan birikuvchi detallarga misollar.

dagi o’lchov asbobi bilan to‘g ridan
chamidir. Detallar ishlab chig zan bir yi|
olchamli detallarning hagiqiy o‘lchamlari har doim har xil bo‘ladi. C hunki
ularga oldindan hiso bga olib bo‘lmaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi.

O'lchamlaming bunday sochilishidan qutilib bo ‘lmaydi, shuning uchuy
detallarni tayyorlashda ma’lum xatolikka yo‘l qo ‘yishga majbur bo‘linad;,
Bunda detalning ma’lum vagl davomida mashinada buzilinay ishlashi
kafolatlanadi. Shulardan kelib chigib, defal o‘lcham larining sochilish oralig’ini
eng katla va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar orqali cheklab qo‘yiladi,

Chegaraviy o‘lchamlar o ol s d . d. deb, shunday o‘lchamlarga
ayliladiki. haqiqiy o‘lchami shu o ‘lcham lar oralig‘ida bo‘lgan detal ishga
varoqli bo‘ladi.

Chegaraviy o‘lchamlar farqiga dopusk (joizlik) T'deyiladi:

TIJ T l)umx = i)n,i..:- T,; =id —d

max min®
Dopusk — bu interval bo‘lib. uning oralie‘ida ish g4 yaroqli delallarning
o =] oy q

haqiqiy o ‘lechamlari yotadi. U doimno musbat kattalik bo ‘ladi.
Chizmalarda chegaraviy o ‘Icham lar nominal o‘lchamga nisbhatan che-
garaviy chetlanishlar ko ‘rinishida ifodalanadi. C hegaraviy chetlanishlar
chegaraviy va nominal o ‘I ham larning algebraik ayirmasiga leng bo ‘ladi.
Ular yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlarga farqlanadi.
Yugqorigi chetlanish ES, es— eng kalla chegaraviy va nominal o*lcham-
larning algebraik ayirmasiga leng:
ES = B D: es= ' d..
Pastki chetlanish EJ. ef — eng kichik che
larning algebraik ayirmasiga teng:
EFr=p — D ;

i

:garaviy va nominal o ‘lcham-

adj

i i aaraviv che ishlar-
= Jardan dopusk yuqorigi va pastki chegaraviy « inl.tllaul shls i
7 ilar SK 3 @ AR S el
uq(mdai irmasining absolut givinatiga leng ekanligi ke I
ik ay : 2
. Jeebraik a)
ning e

B FES— Bl . T;="es =l

d
v i i o'rftacha
iv e ; rqali o'rlacha
iv o‘lechamlar yoki chegaraviy chetlanishlar orq
"h viy 0 Mt i o
° cgafﬂk_ le‘rlm'hu chetlanishlarni aniglash mumKkin
. virKl =

e D D

- . max "
“.-. rt 2

min .

— Jmax*in

max ' “min
d,n= 2

ES+EI
E e

a'rt 2

es+el

pu'rI: 2
iri ish ‘zg‘aluvehi yoki
i, biri bir-biriga nishatan qo‘zg'aluvehi ;
lumki, birikmalarda delallar rigs Misba : _ -
Mﬂl“m‘ 0 'ladi. Ularning bunday birikishi posadka degan tushun«
qo‘zg'almas bo‘ladi. Ularning 3
i ifodalanadi. ' | R WSCENTZ N P
Um;ha;fa(.)dk:l(o‘tqazish) deb, ikki detalning birikish xll.‘sllhl_\d!lgd_ﬂ_\::] 1; :
i . 5 B, .l sa k -
Otverstiva va val o ‘lcham larining bir- biriga nisbatan katta-kic [Ilkll,.{l,__.:ir 0 :
i : : i adkalar adi.
osadka zazorli (tirqishli) yoki natyagli (tarang) pusadkalluga bo m,;“m
y Qo zg‘aluyvchi birikmalarda olverstiya o ‘lchami val o ll.'hﬂl!ll({i:ll ;fm\_a‘“i
darajada kalta bo ‘ladi. Bunday posadkani zazorli pnfa:!kg_:}:‘\-zla;);.é L
otverstiya o ‘lchami bilan val o ‘Tchamining musbat ayinm asig
ataladi:
S=0D —d.
i ‘Te idai
Qo'zg*almas birikmalarda esa val o‘lchami otverstiya I)Ik!{ h;“"'llli;ii
i ; posadka n: i posadka deyiladi,
ma’lum darajada katta ho‘ladi. Bunday l||p_~aclk¢1.lltttgagll I'f; 1: cof e
ya'ni val o‘lchami bilan olversliva o‘lchamining musbal a) i

natyag Ndeb ataladi:
N=d-—D. _
. 1 = iidaeilar kelib chigadi:
Zazor va natyaglaming vuqoridagi ifodalaridan quyidagilar kelib chig

NI = =8tk §=—N. ;
J o k oralis‘ida sochili-
Otverstiva vq vallar haqiqiy o‘lchamlarining dopusk oralig'ida s e
F ¥ v b y i 2 + arali: £
shi zazor vq hatyaglarning ham qivmatlarini ma’'lum chegaralar oralig 1
sochilishiga o1, Keladi. Birikina xususivatini tahlil gilish uchun nutl da
: < Sudi /a nalyag-
{lﬂtyaglnmmg bu chegara qiyvmatlarini bilish kerak bo ‘ladi. /.Caznr va nalyag

4Ming chegarg qiymatlarini quyidagicha aniqlash mumkin:
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¥ 51

"'max T ‘E)J.mn' i ﬂ'““.n = Es = ei;

Omin Dmm i, dmu =] .~ €5,
"I\Lnax = diun B D.,“'“ = épi— Ii;

Neas it~ = ei ~ ES,

min nxin max

A

Posadka dopuski T, eng katta va eng

; . kichik zazor yoki |1alyﬂglarmu§
ayirmasi orgali ifodalanadi: .

T= e R
Tz\ P me 3 Nr..m-
Bundan
1= S T S = Dy T )~ (D, ~d) =
T Do Do d =T S P
TN o - AN S e T ) -
= B T B oozl Tt T,

ekanligi kelib chiqadi.
Bulardan posadka dopuski otverstiva va val dopusklari yig'indisiga tenglig
kelib chigadi:
PV 1%
Konstruktorlar posadkalarui hisoblash hamda lanlashda zazor va natyag-
larning chegaraviy qiymatlarinigina emas, balki ularning o ‘rtacha qiymat-
larini ham hisoblab topishlari kerak bo ‘ladi:

Snax+8

g = T max min
“o'n 2
bﬂ ri = ‘!.’u‘ﬂ & f"o r
N - N max * N min_
o' 9 ’
J e ‘ 28 ¥
‘\o'rt o ('u rt f.-"." '

Birikma detallarini grafik usulda ifodalash otverstiva va valning chega-
raviy o‘lchamlari nisbatini oson o ‘rganish imkonini berib,
voki natyaglarning barcha qiymatlarini hisoblashni ancha soddalash tiradi
(2-rasm). 2-a rasmdagi eng katta va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar
orasidagi shtrixlangan gism dopusk maydoni deb ataladi. U ning balandligi
esa dopusk giymatiga leng. 2- a rasmdagi sxema sodda bo‘lishiga gqaramay,
nominal va chegaraviy o ‘lchamlar bilan do pusk givmatl
juda kattaligi uchun uni ma’lum masshiah bilan ehizib
ning uchun amalda ancha sodda bo ‘Igan dopusk maydo
foydalaniladi (2- brasm ). Bu sxemada hisob boshi

dopusk, zazor

ari orasidagi farq
bo ‘lmaydi. Shu-
nlari sxemasidan
sifatida nominal o‘lchamge
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7,

a

ining grafik usulda 1 lanishi:
9-rasm. Birikna detallarining grafik }:e_.ul(lu 1fmh;] e
— hirikma detallarining sxemasi; b — birikma detallari dopus
i mavdonlarining jovlashish sxemasi.

i ili N ol chiziqdan
i 1Ziqc /dalanish gabul gilingan. Nol ¢
maos keluvehi nol chizigdan foydal L‘]g- 1 ,i.l Wi
abul gilingan masshtab bo‘yicha chegaraviy chetlanishlar qo 'y - Che
' l i ‘Is ‘hizigdan vuqori-
gnj'avi\"chetlauithamiug qivmatlari musbat bo‘lsa nol ¢ hqu.u1|3uq | I
: . : Aladi. F ; SXe da val va
ga, manfiy bo‘Isa nol chizigdan pastga qo‘yiladi. Bunday sxemac .:1ii i | :
r = 5 12 R ol molal
ol;erstivsiﬂming chegarayiy o‘lchamlari, dopusklari, zazor va natyag
oson aniglanadi. \ _ s
i posadk > irikma dopusk maydoni-
3-a rasmda zazorli posadkaga ega bo lg:a‘n hmi\?nai ; v g
ning joylashish sxem asi misol tariqasida keltirilgan . Unda ¢ opusk maydon-
i che 1 iy lanishlarning millimetrlardagi qiymatlari
lari ¢hekkalarida chegaraviy chelanishlarning L
iri i i as .
yozilgan. Ushbu birikma uchun sxemadan quyidagilarmi aniq

D, = 50,025 mm; T, = 25 mkm;
50,000 mm; T, = 25 mkm;

urin _d ol
= 49975 mm; & TR mkin ;
nax F g,
d = 49950 mm: S . = 25 mkm.
mim

3-b rasmda yuqoridagi kabi natvagli posadkaga ega bo’lgan birikma
dopusk maydonining joylashish sxemasi keltirilgan, unda:

D = 50,039 mm; T

max

= 39 mkm;

D .= 50,000 mm; T,= 39 mkm;
d. = 50,109 mm; N, = 109 mkm;
= 20.070 mm; N = 31 mkm.

min min

i 5 - . [
; (‘hcg“‘m"’i.\‘ chetlanishlarni chizmalarda belgilash qoidasi Oz I.h 1
635-95 da he!gilanguu. Unga ko‘ra chegaraviy chetlanishlar nominal
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SO0

*109
8 o
" = 70
o 8 <
s25 9 S =15
[ §
ot T & 4]
= S ] 7 0= 7
Ef »
AT S
& d
‘:;b L] ~50 %
£ "
S S
a b
3-rasm. Dopusk maydonlarining joylashish sxemasi:
a — zazorli posadka; b — natyagli posadka.
25058 |, 290 100281 @60 F5e
i b e B S A—— rq-.._'.a_”..'
! % |
q3y
I 7=
=g
l -a% ﬁ”‘ﬂ”
4-rasm. Yig‘ma chizmalarda chegaraviy chetlanishlarning

belgilanishi.

‘ . . .
0 ll..hﬂll.ld{lll keyin uning yoniga daraja ko ‘rsatkichi va indeks beluisi kabl
voziladi (4-rasm ), : o
pa ;
i 0 wal o » & - 1
L \ ig Elt;. ¢ llIZl:llealdd detal o‘lchamlarining chegaraviy chetlanishlari kas
o ‘rinishida yu.zllud:. Unda nominal o ‘lchamdan so‘ng kasr chizig‘i chiziladi
va uning s tversti ing : i i
o g “Wl'gﬂ' olverstivaning chegaraviy chetlanishlari, maxrajiga €%
valning chegaraviy chetlanishlari voziladi.
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2- mashg ulot

va xatolik tushunchalari. Dopusk va posadkalarning

yagona tizimi bo‘yicha asosiy tushuncha va atamalar
Mashina detallarini loyihalashda ulaming geometrik ko ‘rsatkichlari ele-

Jarining o‘lcham lari, yuzalarining shakli va ularning o‘zaro joyla-
““fnl . i bilan beriladi. Ulami tayyorlashda tayyorlangan real detal
;I:;:: l:yir]:adagi ideal detal geom f-,triklk(:‘rsalkich.lal'"iu ing giym a‘ttlari o‘rlasida
chetga chigishlar kuzatiladi. Bu kabi chetga i‘hlL[‘lSh]al‘ xatohkl‘ar L'll.?l'_l. alu-_
ladi. Xatoliklar tashqi muhit ta’sirida, material strukturasidagi ichki
o‘zganishlar, ygyi]jé]] va boshgalar |mtijm;;il.'ln,‘m ashinzlnlanu saqlash va ulardan
foy'd'ahlliﬁh jamyouida ham paydo bo lishi mum kin.

Detallarning haqiqgiy o‘lcham larini ideal o‘lchamlariga yagin kelish
darajasi aniglik deb ataladi. Ahiqlik va xatolik tushunchalari o zaro bog'lig
bo‘ladi. Detal gancha aniq tayyorlangan bo‘lsa, xatolik shuncha kichik
bo‘ladi, va aksincha, detal gancha noaniq tayyorlangan bo‘lsa, xatolik
shuncha katia bo‘ladi. D etallarning geometrik ko ‘rsatkichlari bo’yicha aniq-
ligi keng ma’noli tushuncha bo‘lib, ular quyidagi belgilari bilan farqlanadi:

1) elementlar o ‘lchamari;

2) element yuzalarining shakli;

3) yuzalarning g ‘adir- budurligi;

4) elementlarning o ‘zaro joylashish o’rni bilan.

Konstruktorlar xatoliklarning kelib chigishi muqgarrar bo‘lganligi uchun
xatoliklarning ma’lum oralig‘ida detalni yasashda mashinalarni vig'ish va
fuydl}.lll','fﬁl.l talablariga javob berishi mumkin ekanligidan kelib chigadilar.
Chunki real tayyorlash va o‘lchash sharoitida absolut aniglikdagi ideal
detal tayyorlab bo‘lmaydi. Konstruktor xatolikka yo'‘l qo'yishga ruxsal
berishda detalni boshidan ishga yarogsiz holga kelib qolmasligi uchun
?mlolikni chegaralab qo ‘yishi kerak bo‘ladi. Ushbu chegaralar detalning
ishga yaroqlilik ko ‘rsatkichi bo‘ladi. D etalning yaroqlilik chegarasiga ikki
E‘;’:m:‘qﬂmhi ko ‘rsatkich — aniglik va iqtisodiy ko ‘rsatkichlar ta’sir etadi.
E-tadic Schmmmg qisqaris'hiui talab etsa, ikkinchisi kattalashini talab
|!15ini' hnlun‘lflg uchun ularning eng maqgbul qiymatlarini aniglash masa-

X gilish kerak bo ‘ladi.
bo‘.::::‘):_ﬂ:lla? b_if t.[a.tm: sabablarga ko ‘ra yuzaga kelib, ular quyidagilarga
fiy ﬁmﬁi{h[:m[}ly tizimiy x.utoliklar, o‘zgaruvehi tizimiy xatoliklar va tasodi-
qoid 4 a a‘?«hbu fmtﬁllklar matematik statistika va g_hlimulh_i_r nazariyasi,
olinad;. &4 asosan o ‘rganiladi va dalallargam{ belgilaslida hisobga!
ﬁ\{'&c" YALA
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1. Birikmalar va uning turlari.

Tekis silindrik birikmalar vazifasiga ko ‘ra uchga bo‘linadi:

a) qo‘zg aluvehi birikmalar;

b) qo‘zg‘alnas birikmalar;

d) o'zgaruvchan (oralig yoki o'tuvehi) birikmalar.

Qo'zg‘aluvchi birikmalarda birikuvchi detallar bir-biriga nisbatay ¢,
kin harakallanishi la’minlangan bo‘ladi, Bunday birikmalar garan tiyy,
langan zazorga ega bo'ladi.

Qo‘zg‘almas birikmalarda detallar bir-biriga nisbalan mustahkgy,
birikkan bo‘lib, bu muslahkamlik garantiyalangan natyag va qo‘shinep,
biriktiruveli detallar go ‘Hab ta’minlanadi.

O*zgaruvchan (oralig yoki o‘tuvchi) birikmalarda birikuvehi detallapy;
markazlashtirish juda kichik zazor yoki natyag miqdori bilan ta’minlanagj

2. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi. D etallarni ishlatish talal.
lariga javob beruvchi eng kam miqdordagi posadkalar sonini ta’minlash
magsadida dopusk va posadkalar tizimi ishlab chiqgilgan.

D opusk va posadkalarning yagona tizimi tarkibiga alama va lushuncha-
lar, nominal o‘lchamlaming intervallari, dopusk va chellanishlarning for-
mula va son givmallari, dopusk mayvdoni va posadkalarni hosil qilish
qoidalari va shartli belgilari kiradi.

Dopusk va posadkalar yagona tizimi deb standartlar ko ‘rinishida ras-
miylashtirilgan va ma’lum qonuniyvat asosida ishlab chiqgilgan dopusk va
posadkalar majmuyiga aytiladi. Standart dopusk va posadkalardan foy-
dalanish o‘zaroalmashinishni ta’minlab, katta iqtisodiy samara olish im-
konini beradi. Hozirgi kundagi standartlar Xalgaro standartlashtirish (o ‘mitasi
(IS0 ) tavsiyasiga asosan muvofiglashtirilgan. M ashinasozlikda dopusk va
posadkalarning standart tizimi 3150 mm o‘lcham uchun ishlab chigilgan.
Ammo traktor va aviomobillarning asosiy birikuvehi detallarining o‘lehamlari
500 mmdan orlmasligi sababli, bu tizim 500 mm gacha va undan ortiq
o‘lchamlar uehun ikkiga bo ‘lib tayyorlangan. D opusk va posadkalarning
vagona tizimi quyvidagi ko ‘rsatkichlar bilan ifodalanadi.

3. Dopusk va posadkalar yagona tizimining asosi — otverstiya va val
tizimlari. Stardartda ikkita teng huquqli posadka tizimlari belgilangan:
olverstiva va val tizimlari.

Otverstiya tizimida ofversliva asosiy detal hisoblanib, turli xil birikm&-
lar valning o’lechamlarini o'zgartirish yo'li bilan olinadi. Otverstiva tizimida
otverstiyaning pastki chegaraviy chellanishi nolga teng bo ‘ladi (E/ = ”I"

Val tizimida val asosiy detal hisoblanib, turli xil birikmalar otversti¥®
o‘lchamlarini o ‘zgartirish yo‘li bilan olinadi. Val tizimida valning ynqo™
gi chegaraviy chetlanishi nolga teng bo‘ladi (es = 0).
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< hi HpUS yosadkalarni qaysi tizimda olinishi ta’sir
ik shiga dopusk va posa ) DN
Blrtkons o ;; blgl tizimni lanlash detallarni tayyorlash va ularni yig i.~.I1.
etmayd- e arakkabligi hamda berilgan qismni tayyorlash tannarxi orqali
P g uiniug m
pm}ﬂ

aniglanadi k birligi. Tajribalarning ko ‘rsatishicha, detal diametrining ortishi

¥ oligi ham ortib boradi (kontakt yuzasi kafta bo‘lganligi
U berish xut al 1 1 v ol ~
bilan ishlov

. i tallar uzogroq ishlaydi).
; diametri katta detalla 0q ishiny I ettt
O‘h Jean tajribalar asosida xatolikning diametrga bog ligqlik egri chizig'i

qonum‘yati aniglangan:
- ‘_ - ({I
9.5.3.5; ¢= 045

i gl dopuskning diamefrga bogliglik qonuniyati aniglangan:

Shunga asosan
7 i=0,453d,., +0,001d,,

d _-d,, — malum intervaldagi o’rtacha diamelr:
max

bu yerda: d, =
‘ Ig)iz]:;:: Il:i]:‘lli]:il;lclnl tayyorlash murakkabligining diametrga bog'ligligini
ku‘isﬁﬁb-, uni dopusk masshtabi deb atash mumkin. b
5. Diametr intervallari. Dopusk miqdorining diametrga bog‘hq.hk gonu-
niyati bo ‘yicha, diametr ortishi bilan kichik va katla {liqnmlrlfu'nmg bir xil
intervaliga har xil dopusklar to‘g‘ri keladi va, aksincha. Qonuu:ya?gu asosat
1 dan 500 mm gacha bo‘lgan diametr 13 ta intervalga bo‘linib, ularda
dopusk migdorining doimiyligi ta’minlanadi. 3 |
Intervallaming ortib borishi geometrik progressiya tarzida bo‘lib, maxraji
1.5 ga teng:
190806, 6..10,10..18 , 18..30 , 30...50 , 50...80 , 80...120,
120,180 , 180...250 , 250...315 , 315...400 , 400...500.

Nominal o‘lchamlarning asosiy intervallaridan tashqari oraliq interval-
lari ham mavjud. 500 mm gacha va undan orlig nominal o‘lchamlar uchun
asosiy va oraliq intervallar 1-jadvalda keltirilgan. .

Asosiy intervallar nominal o ‘lchamga bog'liq holda bir tekis o zgaruvchi
lizimning barcha dopusklari va chegaraviy chetlanishlari uchun qgo ‘Haniladi.
Oraliq inlervallar 10 mm dan ortiq nominal o‘lcham lar uchun Kkiritilgan
bolib, ular asosiy intervalni ikki yoki uchila oraliq intervalga bo ‘ladi.
E:'?liq intervallar nominal o‘lcham bilan ancha keskin hag”laqishgta ega
b dlm chegaraviy chetlanishlarni aniglash uchun qu‘llmula‘dl. Bularga

40 ed gacha va rdan ze gacha asosiy chetlanishlarga ega bo‘lgan vallar,
::““dﬂ a‘_l-dau CD gacha va R dan ZC gacha asosiy chetlanishlarga ega
~ St olverstiyalar kiradi.
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I-jadval

500 mm gacha va undan ortiq nominal o‘lchamlar uchun asosiy va
oralig intervallar

300 mm gacha bo‘lgan nominal ]

o’lchamlarning intervallari

200 dan 10000 mm gacha bo‘lgan |
nominal o‘lchamlarming intervallari

. _ _I‘_gn | 500

Asosiy Oraliq Asosiy Oraliq

L intervallar intervallar intervallar inlervallar
Fl'li-ll'l | gacha | dan gacha dan gacha dan gacha |

i 3 - — 500 630 500 560
| . 560 630 |
| & ‘ 6 — - 630 800 630 710 |
| 710 | 800 |
‘ 6 10 = = 800 1000 800 900 |
it - 900 1000 |
|10 18 10 14 1000 | 1250 | 1000 | 1120 |
,' 14 18 F 120 | 1250 |
(18 30 18 24 1250 | 1600 | 1250 | 1400 |
| 24 30 1400 | 1600 |
[ 30 50 30 10 1600 | 2000 | 1600 | 1800 |
| 0 | 50 1800 | 2000 |
‘ 50 80 50 65 2000 | 2500 | 2000 | 2240 |
| 65 80 2240 2500 |
‘ 80 | 120 80 100 2500 | 3150 | 2500 | 2800 |
I | 100 120 2800 | 3150 |
! ' 120 | 140 3150 | 4000 | 3150 | 3530 |
‘ 120 | 180 | 140 160 3550 | 4000 |
- 160 | 180 ,
[— 180 | 200 4000 1 5000 [4000 | 4500 |

180 | 250 | 200 | 225 4500 | 5000
‘ 225 | 250 |
|' 250 | 315 | 250 | 280 5000 | 6300 | 3000 56[.".1_-1
280 | 315 3600 | 6300 |
315 | 400 | 315 | 355 6300 | 8000 | 6300 | 7100 |
L 355 | 400 7100 | 8000 |

| 400 | 500 | 400 | 450 8000 | 10000 | 8000 | 9000

a000 | 10 000 |

L

Har bir nominal o ‘lcham intervali uchun dopusk va chegaraviy r_'lu?l-l
Janishlarni hisoblash uning chegaraviy giymatlarining o‘rta geometrigi
po ‘yicha bajariladi: 1
f‘] 5 V'I‘Dmin 4 Dluux -

3 mm gacha bo‘lgan birinchi interval uchun D = 3 deb qabul gilin-
gan. Har bir nominal o‘lchamuing f:heggra inlervallaridan faqal yuqori-
:'l-;igina ushbu intervalga kiradi. Pasiki o‘lcham esa oldingi intervalga li—"—.
;ishli bo'ladi. Misol uchun, 6 mm dan 10 mm gacha intervalda pastki
g mm li o‘lcham ushbu intervalga kirmaydi, 10 mm li o‘lcham esa ushbu
intervalga kiradi. 3

6. Aniglik klasslari (dopusklar gatori). DPYT ga ko‘ra 19 ta aniglik
klassi mavjud bo ‘lib, ular kvalitet deb ataladi. Bu so‘z fransuzcha bo‘lib.
«sifat» degan ma’noni anglatadi,

Kvalitet bu dopusklar majmuyi bo‘lib, u nominal o‘lchamga qarab
o ‘zgarib boradi. Aniqlik darajasi barcha nominal o‘lcham lar uehun bir xil
bo ‘ladi.

Kvalilel diametrdan qat’iy nazar o‘lcham olish murakkabligini xarak-
terlaydi. U 19 ta bo‘lib, 01; 0: 15 2; 3; 4; 5; 6; 7: 8; 9; 10; 11; 12; 13; 14:
15; 16; 17 kabi lartib ragamlari bilan belgilanadi. M a’lum kvalitetdagi
dopusk ITkabi lotin harflari bilan va kvalilel nomeri bilan belgilanadi,
masalan, IT 7 yozuvi 7-kvalitet bo ‘yicha dopuskni bildiradi. Shuning uchun
aniqlik klasslari bo ‘yicha dopusklar IT01; ITO; IT1...IT 17 kabi belgila-
nadi.

Dopusk migdori aniqlik koeffitsiyenti deb ataluvehi dopusk birligi soni
4 har bir kvalitet uchun o‘zgarmas son orqali ifodalanadi:

IT =a~"i

4 soni bir kvalitetdan ikkinchisiga o ‘tishda maxraji 1,6 ga leng bo‘lgan

geometrik progressiya tarzida ortib boradi.

Kvalitetlar quyidagi qo‘llanish sohasiga ega:

tekis parallel yuzali o ‘lchovlarda =10, 1T T

kalibrlar va juda aniq detallarda = ITZ .+ ITS

Washina va mexanizm birikmalarida — IT6 ... ITI2

hirikmaydigau delallarda ITT3 .. dTET

Berilgan kyalitet va nominal o‘lcham lar intervali uchun barcha turdagi
mentlar (val, olverstiya, qo’yim va boshq.) o‘lechamlari uehun dopusk
4dori o‘zgarmas boladi. D opusklarning yana bir o‘ziga xos tomoni
Sh"“dﬂki. 3-kvalitetdan boshlab keyingisiga o ‘tishda dopusk migdori 60% ga
OFadi. Har besh kvalitetda dopusk migdori 10 marta ortadi. Bu qoida
Maviud kvalitetlardan ham noanigroq kvalitetlar nchun dopusk belgilash
Wkonini beradi, M asalau: ITI8 =10 - IT13.
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7. Asosiy chetlanishlar gatori. D opusk va posadkalarning vagona tj; _
i .. i P ea e - % Otverstiva dopusk maydoulavining joylashishi
nominal o‘lchamni ko rsatuvehi nol chizig; ' ; ol
| g ! : 1 igy (asosiy chetlanishlari)
aviy chetlanishi asos1y chetlanish deb qapy,
gilingan. N ol chiziqgdan pastda joylashgan barcha dopusk maydonlari uchy,
yuqorigi chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish bo‘ladi va, aksincha,
chiziqdan yugorida joylashgan barcha dopusk maydonlari uchun pasyy;
chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish bo‘ladi. D opusk va posadkalar soyjy;
chegaralash maqsadida otverstiya va vallar uchun 28 tadan asosiy chefly.
nishlar belgilangan bo‘lib, ular bir yoki ikkita lotin harflari orgali ifodals.
nadi (5-rasm ). Agar dopusk maydonining nol chiziqqa nisbhatan joylashisy

hetlanish orqali ifodalansa, u holda:
nish yuqorigi chegaraviy chetlanish bo‘lsa, pastki che.

mida dopusk maydonining
nishatan yaqin turgan chegar

Chetlnnishlar

N+ ¢

o'ri asosiy ¢
1) asosiy chetla
garaviy chellanish quyidagicha topiladi:
otverstiya uchun: EI = ES — T,
val uchun: i =" —IT;
2) agar asosiy chetlanish pastki chet
chetlanish quyidagicha topiladi:
otverstiya uchun: ES = ET +1T,
val uchun es = ei + IT (6-a, b rasm).
Shu bilan birga otverstiva tizimida asosiy otverstiyaning pastki chega-
raviy chetlanishi EI = 0 bo‘lganligi uchun asosiy olverstiyaning chellani-
shi H harfi bilan belgilanuvchi chetlanishga mos tushadi va. aksincha, val
v valning chetlanishi h harfi bilan belgilanuvchi chetlanish-

Nowminal o'lchnm

J
Val dopusk maydonlarining joylashishi

lanish bo‘lsa, yuqorigi chegaraviy ;
| (asosiy chellanishlari)

hetlunistlar

¢

s

b
tizimida asosi E
ga mos tushadi, ya’ni:

a) asosiy otverstiyaning chetlanishi:

Nominal o‘leham

SA L II.- .. - 4
Es asm. Otverstiya va val dopusk maydonlarining asosiy chetlanishlar qatori.

mﬁi=ﬂ

Onm dopusk maydonlari

Val dopusk wmaydonlari

b) asosiy valning chetlanishi: =
7 A7

Asosiy chetlunish

Asosiv chetlanish

~3

oy
; }

s
@0

g+

Nominal o'leham

chellanish

N
ishlar qo ‘zg'aluvchi birikmalar, J '1““ ;
{qulshin

joR

A dan H gacha bo‘lgan chetlan
— o‘zgaruvehi posadkalar, P dan ZC gacha bo‘lgan che

alar olishga mo‘ljallangan. Is va is dopusk maye

oregs+]

gacha
qo‘zg‘almas birikm
nol chizigqa nishatan sim metrik joylashgan. o
Birikmalarda posadkalar sonini va turini kam aytirish magsadida o3
posadkalar turidan foydalanish tavsiya etiladi.

—_—

(€]

va vordamehi Otverstiya
o Y4 ¥Va valni L
valning asosiy cheflanishlari ifodalangan sxemalar.
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8. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi asosida posadkalar, fy,;
tetlar va chegaraviy chetlanishlarning chizmalarda belgilanishi. »a

D opusk va posadkalarning yagona tizimida posadkalar, kvalitetlar vy ¢
garaviy chetlanishlarni chizmalarda quyidagicha belgilash qabul n]ilinui:;;\

| @50HEG
B 40p7

S

ﬁziﬂi;

l D40H7 /pb

I @ 40H7-p6 ‘

C hegaraviy chetlanishlarning son qiymatini chizmalarda ko ‘rsalish yoki
‘rsatmaslik orqali ularni uch xil ko ‘rinishda ifodalash mum kin:

a) BISHT7. D12e8
b) @ 18+008 G2 02
d) D18HT7 o018 F12( 00%)

1. Otverstiya uchun

2. Val uchun

3. Otverstiya va val birikmasi uchun

4. Shu birikmani belgilashning
boshqacha ko ‘rinishi

5. Shu birikmani belgilashning
yana bir ko rinishi

B""

3- mashg‘ulot
Tekis silindrik birikmalarning o‘zaroalmashinuvchanlik
ko‘rsatkichlarini aniglash

Ishning magsadi. 1. O ‘zaroalmashinuvehanlikning asosiy tushunech?®
larini o ‘rganish va dopusk maydonining asosiy va che-garnvil_\-' chetlanish
larini, o‘lcham dopuski, o ‘lcham kvaliteti, birikinaning chegaraviy zaz0f
voki natyagi, posadka dopuskini to‘g'ri aniglashni o‘rganish.

2. Yig‘ma va detal chizmalarida o‘lchamning posn{lkasi hamda cheg®
raviy chetlanishlarini to‘g'ri belgilashni o‘rganish.

Mashg‘ulotda quyidagilarni topshiriglarni bajarish talab etiladi:

1. Berilgan posadkaga ko ‘ra uning qaysi dopusklar tizimida berilgt"
ligini aniglash.

. |J|||u|-| il

vaga tegishli asosiy va chegaraviy chetlanishlarining

na’lumotnoma jadvallaridan aniqlash.
hegaraviy o‘lchamlari va dopuskini aniglash.
yoki natyagi, posadka dopuski va

2. Val va otverstiyaga {
iv 'ati hamda jshoralarini ¥
(1131; Val va otverstiyaning ¢ \
4‘ B'lrikmmliug chegaraviy zazor
' ini aniqlash.
ka guruhbinl aniglas

lmS;d.BeiJ'“gau birikimaning dopus

masshlabdn chizish.
6. Biﬁklll&llil]g dopus

tallar eskizini chizish. : ‘
i clﬁashg"ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rs atmalar.

M ashg ulotni bajarish uchun talabalarga tn;{shitiq tal’iqa%;iujln !nirikm alar
sharlli pelgilanishi bo‘yicha uch xil (otverstiya tizim 'ltlfl,. val hz.muda hm?nlun
aralash) perilishi mum kin. Birinchi navbatda, hll’l.klll amn.g nominal
o'lchami, qaysi tizimda berilganligi, otverstiya va valning asosiy chetlani-
shi hamda aniqlik klassi (kyalileti) ta’riflanadi. M asalan:

k maydoni grafigi sxem asini ixtiyoriy

ki va chetlanishlari ko‘rsatilgan yig‘'ma chizma

variant bo ‘yicha: a) G715 —

si

B HG
e . b) .@2U£—l: d) D40— birikmalar
h4 gi

ramiz:

berilgan.

1-variantdagi birikma bo‘yicha topshiriqlarni birin- kelin baja

1 @75-}1—;‘- birikmaning nominal o‘lchami 75 mm bo‘lib, otverstiya
s

y detal hisoblanib, uning asosiy chetl
1g asosiy chetlanishi «s

lizimida berilgan, otverstiya asosi ani-
shi «Hs bo'lib, aniglik klassi 8-kvalitet, valuit
bo'lib, uning aniqlik klassi 7-kvalitet.
|2:IMg’lumnmomajadvallaridan (1-
ning chegaraviy chetlanishlarini aniglaymiz:

va 2- ilovalar) val va otverstivalar-

otverstiva uchun: Q)TSHS(;O‘”"G )i

val uchun: @75s7(ogs9) -
3. Chegaraviy o ‘Ichamlarni aniqlaymiz:
otverstivauchun: D = D + ES= 75 + 0,046 =

=D 4 El=7+0= 75,0 mm;

min

val uchun: d. =d +e= 75+ 0,089 = 75,089 mm,
= 75 + 0,059 = 75,059 mm.

75.046 mm,

d. =d + el

-4- yad :ﬂlll L4 ; i
Otverstiva va valning dopusklarini aniglaymiz:

T,= D — D, = 75046 — 75,0 = 0,046 mm;
T,—d,_—d._ - 75089 — 75,059 = 0,030 mm.




2. Posadkaning chegaraviy gqivimatlarini anigqlaymiz. Berilg
qo ‘zg‘aluvchi (otverstiyaning o‘lchami val o‘lchamid
zorning chegaraviy qiymatlarini an iqlaymiz, qo‘zg‘almas

(otversti v
o'lehami val o‘lchamidan kichik

) bo‘Isa, nalyagning chegaraviy

& 11yt 4.
larini aniqlaymiz, Bizning misolimizda qo‘zg‘almas birikma berilga,
_\’m“ =tk s D ... =75089—750= 0,089 mm;

N =l D, = 75,059 — 75.046 = 0,013 wmm.
6. Posadka dopuskini aniqlavmiz:

TOoN TN = D80 — 0,013 = 0,076 mm:

T,=T,+ T,= 0,046 + 0.030 = 0,076 mm.

7. Posadkaning dopusk maydoni graligini chizamiz,
89
: i s7

N = 0013 mm 59 i

46 8

il

HB8

+ 0 R

0— 0

s
&

8. 11-formatli chizmachilik qog‘ozining yuqori qismiga posadkaning
dopusk maydouni grafigini, pastki qism iga esa birikmaning Yig'ma va delal-
lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanishlari ko ‘rsatiladi.

9. Ba’zi ta’lim yo‘nalishlarida kurs ishini bajarishda berilgan birikma
detallari uchun tegishli o‘lehov ashobini tanlash ham talab etiladi. Shu-
ning uchun biz ham berilgan posadkaga mos o‘lchoy asbobi tanlashni
ko‘rib chigamiz.

Olchov asbobini lanlash metrologik, konstruktiv va iqlisodiy omillarni
hisobga olgan holda amalga oshiriladi. Standartlarda o'le
puskiga ko ‘ra uni o ‘lchashda yo'l go‘yil
matlari 8 gilib belgilangan .

Barcha o‘Ichov ashoblari delal o‘lchamini o ‘Ichashda ma’lum xatolikka
vo'l go‘yadi. O‘lchoy asbobini tanlashda uning xaloli
bo‘lib, u detalning o‘le hanay
bo‘ladi.

hamuing do-
adigan ruxsat etilgan xatolik qiy-

8i asosiy ko ‘rsalkich
otgan o'lchamining an iqlik darajasiga bog ‘liy

26

Zan f_:i;-jkm_
an katla) bo ‘Isy. 28

aning

ML

S soal i 0‘lchashda
pining chegaraviy xatoligi A, haqiqgiy o'k hmnull ;U- le ;:;.;m
A : Elerat bl a-
O’IchovﬂSI_’" l:] o'vishi mumkin bo‘lgan eng katta e il ];h latno
o‘lchov asbobi yo viqv xatolik 0‘lchov asbobining pasporti va shaho
hegm o i Cas 3
i Ushbu (': ‘rsatib o‘tiladi. {
f[:nsida gat Iy tM‘Zd'ab:‘l;an holda, o‘lchov asbobini tanlashda ularning r’lhl i
5 i ' % . 4 o vok
Y-“qcndagllfmlsllphash“i"g ruxsat etilgan xafolik r{l}‘limhg-“|1-(‘"P:\-'id‘:_
garaviy nt‘:{:llil :)ﬁsﬁi o‘lchoy asbobining metrologik ko rsalkichi quyid:
kichik bo Lishl, © 5 &
u.n:k.:ﬂ]](:i qanoallanlirishi kerak:
&l A

Tim

i ‘Ie 7 uzasining nominal
ini detalning o’lchanayotgan yuzas _ e
0‘:;:‘0" Mbmel: 13_“]“5;';:; ko'ra nrﬂ’luumhmma jadvallaridan (12- va
i P l““ - - 3o . - L . =
b e g d‘??;}l:u?h;d ruxsat etilgan xatolik qiymati £o tr.:pularll. O'le Ihu‘m“.
13-ilovalar) “ﬁf i xatu?ik givinati +8 ni bilgan holda, ma l.uu_n.)tnmn .n_;lm,___
o |ant :l'dga:l Onlt'hﬂlllgfi mos o lchov ashobi tanlanadi. O Il‘h.(l.}\ ;m 0
te];mglsi lI:lt:lll.»l‘;d.a aniglangan n'a’lumotlar 2-jadval ko ‘rinishida yozila

2-jadval

Berilgan o'lcham asosida o‘lchov asbobi tanlash

: ; : b ining xususiyatlari |
% O lchamning xususivatlari O ‘lchov asbob : - i 1
£ b S
E |5 S E 18"
= == E o | E]

o B o 1% =

: = oo v = B s
S z L Nomi < = | & H ‘

Nomi - i | R - 5 e

2 = % z 5 0

& B8 S = & e
Q=3 = | F|
ek ikator | 0.002— |

I [Otverstiya- Indikato

3 % 0,002 | £6.5
DI5N8 | 46 | +12,0 nutromer 0.01 iy

Richagli 0,002—
mikrometr 0,01

@75s7 | 30 | 49.0

0,002 +5

10. Birikm a delallarining tutashuvchi yuzalariga g‘iullr— P‘.’durm_‘.‘]l;.\;;-
natlarinj belgilash . Buning uchun avvalo aniqlik va xatolik I_m.ywha IM‘_[: \-;;
ma’lugotlar qaytadan o ‘rganib chigiladi. So‘ngra M }'ugk'.l\'m.ng dop.u?k
Posadkalar bo'yicha ma’lumotnoma kitobining 2_07-}3;}\'&[1{!3“ e I{].m
dehlllrining tutashuvehi Yuzalariga g*adir-budurlik qiymatla_f' lﬂf']%"_m ];

izning misolimizd&gi yuzalarga g adir-budurlikning quyidagi giymal-
lari to gy keladi:

2
~1




a) otverstivaning @7511 8(:"““} o‘lchami uchun K, = 3.2 mkin.

! e 1) B8 ‘ N ) /
b) valning @7557(;,4s¢) o‘lchami uchun R, = 1,6 mkm /

Bunda detal shaklining dopuski o‘lcham dopuskiga nisbatan 60Y% oliy
gan deb qabul gilinadi. Aniqlangan giymallar detallar eskizidagi tutashy,
chi yuzalariga gabul gilingan qoida bo‘yicha qo‘yiladi (1-a chizmna),

(] . . .
Endi 2-variant bo ‘yicha berilgan @20T4— birikmani ko rib chigam!%
4

1. Birikma 20 mm nominal o‘lcham bilan val tizimida tayyo rlangad

bo‘lib. unda val asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlanishi
aniglik klassi esa 4-kvalitetda, otversliyaning asosiy chetlanishi <G », anid’
lik klassi esa 5-kvalitelda.

2. Ma'lumotnoma jadvallaridan (1- va 2- ilovalar) val va otve
larning chegaraviy chellanishlarini anigqlaymiz.

psliva

28

@TSH—_S posadkaning grafigi va birikmaning eskizi
ST
89
N, .= 0013 mm s7 =
ES
Hi =3
HS8 G
: <
0%, 8 0
E @15 HH” D089
= ST @755 ooss) |
s 05¢
=y e 1y F0,046
DT5H B(, ) ——
/) / 7R / o ! |
/ 7, o / e | |
! / % . o /) [
|
|
l
1-a chizma.

& h" 1

ing o‘lchami val o i
matlarini aniglaymiz. Bizning misolimizda o ‘zg aluvchi birikma berilgan.

o & 0018
otverstiya uchun: @206 5500 )
Vﬂ-l u(‘lllll-l: @20}]‘1’ (ii:l,ll{}ﬁ } $

arni aniglaymiz:

3. (hegaraviy o‘lchaml
; 20 + 0,016 = 20,016 mm,

p_ =D +ES=

Ow‘,_rslj}’a uchun: max
9 D, + El = 20 + 0,007 = 20,007 mm:
e b o L0 =20
val uchun: T R S R e
d. =d, + ei= 20— 0006= 19,994 mm.

4. Otverstiva va valning dopusklarini aniglaymiz:
= D D

. — D, = 20,016 — 20,007 = 0,009 mm,
= d,, — d,, = 20,0 — 19,994 = 0,006 mm.

5. Posadkaning L'Ije_;_..'arm'i:_r giymallarini anigqlaymiz.
Berilgan birikma qo ‘zg aluvehi (otverstiyaning o ‘lchami val o'lchamidan

katta) bo‘lsa, zazorning chegaraviy qiymaltlarini, qo‘zg‘almas (otverstiyan-

‘lchamidan kichik) bo‘lsa, natyagning chegaraviy qiy-

S =D —d. = 20,016 — 19994 = 0,022 mm,

max AN win

S ) —d_. = 20,007~ 200 = 0007 mm.

win 1 min
6. Posadka dopuskini aniqlaymiz:
=5, — S, =0022—0,007= 0,015 mm,

" S
max min

g T = 0,009 + 0,006 = 0,015 mm.

1. Posadkaning dopusk mavdoni grafigini chizamiz.

16 =4
G5 g
7 N
0t [
= ) =
g Of pa |3
: e -4
5 i
@ B

8.11-1 !
ormatli chi 1 s S BRPIRE AT :
chizmachilik qog‘ozining yuqori gismiga posadkaning

dopusk
lari

K mavdayi i3 . :
i O grafigiui, pastki gismiga esa birikmaning yig'ma va delal-

120l chizamiz | ol & ; TR
niz. Eskizda posadka va uning chetlanishlari ko ‘rsatiladi.
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ol

~ — 3. Chegaraviy o‘lchamlami aniqlaymiz:
@20 (;; posadkaning grafigi va birikinaning eskizi otverstiya uchun: D =D + ES=40— 0,026 = 39,974 mm,
: 1 , S8R ety
_ D . =D + EI=40— 0,042 = 39,958 mm;
16 val uchun: d,,. = d, + es= 40 — 0,009 = 39,991 mm,
e E d,..=d + ei=40— 0,034 = 39,966 mm.
" 3 4. Otverstiya va valuing dopusklarini aniqlaymiz:
| i . ;AR - : o ;
+ 1 T TD = J”mm Dunu = 39,974 — 39,958 = 0,016 mm,
03 . i _Ié Td — dmnx = dmm = 39,991 — 39.966 = 0.025 mm.
4 # 6 2 5. Posadkaning chegaraviy qiymatlarini afiqlaymiz.
g 2 Bcrilgful birikina qo ‘zgaluvehi .((}lvm‘sii_\-uuiug o‘lchami val o‘lchamidan
< . kalta) bo Isa_, zaz:;mnlg‘chegﬂmﬂ_\' qiymatlarini aniqlaymiz, qo‘zg‘almas
8 : (otvefsﬁ)camng 0 .lc‘_han.u val 0.',_l_vha.midm; kichik) bo‘lsa, natyagning che
o ‘ garaviy qiym allarini aniglaymiz. Bizning misolimizda o‘zgaruvehi posad-
| kali birikmna berilgan.
o5 - 0 | 3 . o . ? Al
3207:- \2}2(”]4(_“'0“61 ‘ h'ﬂﬂ bl dmnx 'Uuu'n o Jﬂ_ﬂgl £ d{‘]‘ﬁ")g 5 “.'}33 nm,
| | yoki  § =~ =-—N__ = 0008 mm.
| ! y | 6. Posadka dopuskini aniglaymiz:
’ / i = N T S, = 0,033 + 0,008 = 0,041 mm,
////_ / 7 . fT"‘ =1, + T,= 0,016 + 0,025 = 0,041 mm.
i | 7. Posadkaning dopusk maydoni grafigini chizamiz:
oL
1- b chizma. i
- = | ?
_ P6 of o] iy
5 3-variant bo‘vicha berilgan @40— birikmani ko ‘rib chigamiz. v g :
| \ " 8f g o P6 | . 34
ZI |. Birikina 40 mm nominal o‘lcham bilan aralash tizimda (a.\}'urluugﬂ“- g E
:i unda otversliva val tizimida, val esa olverstiya lizimida bo‘ladi, ”i\"’“"m‘l.l_ T =
ning asosiy chetlanishi «P», aniglik klassi 6-kvalitetda, valning aso™ z |:
| chetlanishi esa <2, Elllii[li[( klassi 7- kvalitetda. - = Ié
i 2. Ma’lumotnoma jadvallaridan (1- va 2-ilovalar) val va otverstiyas® @
ning chegaraviy chetlanishlarini aniglaymiz. 8. 11.¢
| T Ivh St 7 :-J din T dopy ,i‘l"f“’maﬁi chizmachilik qog‘ozini
otverstiya uchun: @4(’?.'36(_‘_,:',: A T lani aps - Ydoui grafigin g .Ik.t]n.g Ozining vuqori gismiga posadkaning
o g : ehizﬂ—ﬂliz_ Eﬁk‘ifdahl i .(|15~||llga esa birikmaning vig'ma va delal-
e F40g7(00%). “da posadka va uning chellanishlari ko ‘rsatiladi.

al
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K
posadkaning grafigi va birikmaning eskizi
&
0 i o3 -
3 9
= 1
. . r &7
= 26 |
g ' 34 .
S| Eyae| PO =1 |
I = |
= z
a8
= |
24022 D40g7C00) |
87 |
D40P6(T)02) J ;;: f ‘
- i |
| I | |
I | ‘
1-d chizma. J
4- mashg ‘ulot

Guruhlar usulida o‘zaroalmashimivchanlik
(Selektiv yig‘ish)

Ishning magsadi. 1. Birikmalarda guruhlararo o ‘zaroalm ashinuveba?”
likning mohiyatini o ‘rganish. s

2. Birikma detallarining har bir guruhga kiruvchi chegaraviy © 4
chamlarini, guruhlararo o‘lcham dopusklarini, hamda guruhlararo cheg?
raviy zaznr_vb ki natyaglarini aniqlashni o‘rganish.

0
a2

L0

3. Birikma detallarini selektiv vig'ishda saralovchi xaritani tuzishni

u‘my ma'lumotlar. , e : :
Guruhlar usulida o°zaroalmashinuvchanlikning mazmuni va aham;-
—I. ngl;ji]n]ar puxtaligi va uzoq muddat ishlashiga qo‘yiladigan talablar
yati; M ktorlarni ruxsat etilgan zazor va natyaglarni juda qatliq talablar
‘mm-iml hegaralashga majbur qiladi. Bu esa detalga mexanik ishlov berish
mﬂd’.‘ Lfgndar kichik migdorda qo‘yim belgilashga olib keladiki, nati-
P:Ibul;;vjud jihozlar yordamida bunday detalni tayyorlash mumkiny
'L:‘:maydi voki igtisodiy samarasiz bo‘lib qoladi. M asalan. vonilg'i na-
sosining ph;njenjuftiuiug ishonchli va uzo§ muddat ishlashi uchun plunjer
parmog'i bilan gilzasi orasidagi zazor 1 dan 3 mkm gacha bo‘lishi kerak.
Posadka dopuskini topish formulasi
=t T, =3 —1=1+1}

min
dan plunjer barmog'i va gilzasiga mexanik ishlov berish uchun qo'‘yim

1 mkm ga teng bo ‘lishi kelib chiqgadi. Birikma nominal diametri 8.5 mm
ekanligini hisobga olsak, dopusk birligi soni

i =

—-1-
I

el

ga tengligi kelib chiqadi.

undan shu narsa kelib chiqadiki, plunjer barmog‘i va gilzasiga ishloy

i1 6-kvalitetga nishatan 10 marta yuqori bo ‘lishi kerak ekan.

 kunda qo ‘lanilib kelinayotgan texnologik jarayonlarning birorta-
oV berishning bunday aniqligini ta’minlay olmaydi.

ay hollarda guruhlararo o ‘zaro

. Usulning mazm uni tayvorl

almashinuvehanlik usulidan foy-
i angan detallarni ularning haqiqiy
ki b-o‘g'ichﬂ guruhlarga ajratib, bir xil nomdagi o‘lcham guruhiga

: "'.E-'-i,_‘lj:m“hya va vallarni birikmaga vigiishdan iborat. Bunday yig‘ish
1 O Zaroalmashinuychanik usulida yig‘ish yoki selektiv yig*ish deb

S&jékﬁv

yig'i ! : ;
20T va patyg 8 ishda (zazor yoLi natyag

bilan biriktirishda) eng kalta za-
aglar kamaytirilih, .

ng kichiklari oshiriladi, bunda guruhlar
g - S 5 . s s y = st z ‘riach:
iymatigg v, - {Gﬂ:!ash} soni (.)shmh‘h, zazor va natyagning o ILI..{ ha
esa birikmani o'zgarmas va uzoq muddat ish-

=T ; gl :
Uchuy piv oy -4 & Buruhlar sop; n ta bo‘lgan holni ko‘ramiz. Bu hol

doml”bo ib o dau !)OSh(lﬂ Buruhga o‘tganda ham guruhli zazor va natvag
T rasm ),

L% s
lib golish; Xarakterlidir (7-
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1 [
! 7-rasm. Guruhlar bo‘yicha o‘zaroalmashinuvchanlik.
| ﬁ 2. Guruhlar usulida o‘zaroalmashinuvchanlikni hisoblash.
il G uruhlar soni n quyidagi formuladan hisoblab topiladi.
il M PRAT
Il (1A - . 2 Fag - R - Dt
(/! SE., berilganda S e +—-———" .
i LT
i @ ’ ACEDY T e Ll d
! NE  berilganda NE 2INZ P
| I G uruhli dopusk berilganda
il o B s 1B
| | e va'L; lar Iy =—— va TS =—= ga
:. | nn n
il teng bo‘ladi, bundan
il T T T
i |1 i B u=-ﬂ—f;; u:—‘;—r,
i1 ! I} Ty I\'
i : . . jkkin-
T,> T, bo‘lganda guruhli zazor (yoki natyag) bir guruhdan Il"li /
Eoie £ Sy s iye i 4 " e 2. . hir X1
1l chisiga o‘tganda doimiy bo‘lib golmaydi, binobarin posadkaning |_’” \ ,;-I
Jitt ta’minlanmaydi, shuning uchun ham selektiv yig'ishni faqat Tp~
.i : bo ‘lganda go‘llash magsadga muvefigdir. R
Amalda n._= 4..5 ba'lib, podshipniklar ishlab chigarish sat't
max u I‘ I

il dumalash jismlarini sortlashda n > 10 deb olinadi.

34

4shni ko‘plab va yirik seriyali ishlab chiqarishlarda delal-
3 s clikda biriklirds ‘Nash magsadga muvofiq bo‘lib
& ori aniglikda biriktirish uchun qo jsadg I :
llﬁ“y“q'i guruhlar bo‘yicha sortlash (navlash), markazlash, yig'ish va
detati’ ketadigan go‘shimcha xarajatlar buynmning yugqori sifatliligi hiso-

Gelektiv yig

b@ﬁgﬁ:?gld;tda quyidagilarni aniglash talab ectiladi:
1. Berilgan posadkaga asosan uning qaysi dopusklar tizimida (tizimida)
. Tligini aniglash.
befg?:{“:ﬁ::‘owc‘fsﬁyag“ tegishli asosiy va chegaraviy chetlanishlarining
i ;ati hamda ishoralarini ma’]unmtno.ma jadvallaridan aniqlash.
3 Val va otverstiyaning chegaraviy o/lchamlari va dopuskini aniglash,
4, Bi:ikmx; zazor yoki nalyagining chegaraviy qiymatlarini aniqlash.
5. Val va otverstiyaning guruhlariga tegishli dopusklarini aniqlash.
6. Berilgan birikma otverstiya va valining dopusk maydoni grafigi sxe-
masini saralash uchun bérilgan guruhlar soniga bo'lib chizish.
2 Birikmaning guruhlararo chegaraviy zazor yoki natyaglarini aniqlash
'8 Saralovehi xaritani tuzish.
‘Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
‘M ashg'ulotni bajarish uchun falabalarga topshiriq tariqasida birikma
sallarining nominal o ‘Ichami, asosiy chetlanishlari, aniglik klasslari va

(

8
I8

nghuu guruhlar soni beriladi. M asalan, variant be ‘yicha &100

| vasnra]ash uchun guruhlar soni n = 3 berilgan.

mjmning birinchi to ‘rtta bandini bajarish tartibi 3-mashg‘ulotdagi
- lmln'auing nominal o‘lchami 100 mm bo‘lib, val tizimida beril-

'Vﬁl-amsiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlanishi «h», otverstiya-

HliRg asosiy chetlanishi esa « G» bo‘lib, ikkalasining ham aniqlik klassi

8-kvaliter.

__‘.?‘_f_c-ﬂﬂnmomomu jadvallaridan (1- va 2- ilovalar) val va otverstiva-
Fing ehegaraviy chetlanishlarini an iqlaymiz.

obverstiva uchun: 100G ),

) +0,012
;" .=Rou: G008, 54 ) -
: Chegaraviy o‘lchamlami aniqlaymiz:

0 = i . . .. "
SSauchun: D = p + ES =100 + 0,066 = 100,066 mm,

Dmln =D + ElI=100+ 0,012 = 100,012 mm;
dn,u =d + es= 100+ 0 = 100,0 mm,
d.. = d + ei = 100 — 0,054 = 99,946 mm.

i)
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4. Otverstiya va valning dopusklarini aniqlaymiz:

Ty=D,.— D, = 100,066 — 100,012 = 0,054 mm.

min

(R d. = 1000 — 99 946 = 0,054 mm.

5. Posadkaning chegaraviy qivinatlarini aniqlaymiz.

Berilgau birikma qo‘zg‘aluvehi (otverstivaning o‘lchami val o‘lchamidan
kalta) bo‘lsa, zazorning chegaraviy qiym atlarini an iqlaymiz, qo‘zg almas
(otverstivaning o‘Ichami val o ‘lchamidan kichik) bo‘lsa, natyagning che-
garaviy qiymatlarini aniqlaymiz. Bizning misolimizda qo‘zg‘aluvchi birik-
ma berilgan. ‘

e T e d,.. = 100,066 — 99,946 = 0.120 mm.
e e d .= 100,012—100,0 = 0,012 mm.
6. Otverstiya va vaming guruhlariga tegishli dopusklarini aniglash uchun
detal dopuskini guruhlar soniga bo‘lamiz.

Lig 1Py ho0se
1{%”=_"l= : =0,018 mm ,
n .

T Ty = 0,054
d

i 3

=0.018 mm ,

Ya ni olverstiya va valning har bir o‘lcham guruhiga tegishli dopusklari
o zaro bir-biriga teng bo‘ladi.

Grafik gismi.

.l. Pnsa{lkmluug dopusk maydoni grafigini qurib guruhlarga bo‘lamiz,
unga chegaraviy chetlanishlar va o‘lchamlarni qo‘yamiz (2-chizma)

G9 >3
66 3 i
48 @z
0= - )
; 1
i 12 h8
0— 0
= 3 10
: | 5118
£ = 36
= o 1154 9
8 4
I
E
2-chizma.

9 Berilgan posadka bo ‘vicha tayyorlangan otverstiya va vallarni o'lchab
gurﬂxlﬂ!‘:‘-’:ﬂ ajratishni amalga oshirish uchun saralovehi xaritasini tuzamiz,

m Detal o‘lcham lari Y A
gu m:?'lj.m Otverstiva Val
tarnibl
100,012 dan 99,946 _i]ffl.'l x
: 100.030 gacha 99.964 gacha
T 100,030 dan 99,964 dan
- 100,048 gacha 99,982 gacha
2] 100,048 dan | 99,982 dan
$ 100,066 gacha i 100,0 gacha
J

5- mashg‘ulot
Dumalash podshipnikli birikmalarning o*zaroalmashinuvchanlik
ko‘rsatkichlarini aniglash

Ishning magsadi. Dumalash podshipnikli birikmalar uchun posadka
turini to ‘g‘ri tanlashni o ‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar.

. 1. Dumalash podshipniklarining vazifasi va turlari. Dumalash pod-
ﬁlﬁpnikhlridau xalq xo ‘jaligining barcha sohalarida foydalaniladigan mashina,
mexanizm va turli jihozlarda keng go‘llaniladi, D umalash podshipniklari
mashina va mexanizmlarning bir-biriga nisbatan qo‘zg‘aluvchi detallari
orasidagi ishqalanish koeffitsiyentini keskin kamaytirish uchun xizinal
giladi. Bu bilan ishqalanish oqibatida delallarning tez yeyilib ishdan chi-
gishi bartaraf gilinadi. D umalash podshipniklarining aksariyat ko pi ichki
va lashgi halqali bo ‘lib, ularning tashqi halqgasi korpus bilan, ichki halqasi
€sa val bilan birikma hosil qiladi.

Dumalash podshipniklariga alohida vazifa yuklanganligi sababli, ular
ning 1000 dan ortiq standartlashtirilgan o‘lchamlarga ega bo‘lgan turlari
Waviud. Ularning ichki diametrlari 0.6 mm dan 1600 mm gacha bo ‘ladi.
Dumalash podshipniklarining turlari, o ‘lchamlari va boshqa ko ‘rsatkichlari
bo'yicha nia’lumotlar mashina detallari fanida o ‘rgatiladi.

] Dumalash podshipniklarida yuzalarining shakli, o‘zaro joylashishi,
9 Matiladigan o‘lchamlarining aniqligi va halqalarining aniq aylanishini
Wodalovehi besha aniqlik klassi belgilangan. Aniqlik klasslari ortib borish
‘a:“_ﬂ’ida quyidagicha belgilangan: 0: 6; 5; 4; 2. M a’lum birikma uchun
legishli podshipnikning aniqlik klassi mashina va mexanizmlarning ay-
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lanish aniqligiga va ishlash sharoitiga qo ‘yilgan talablar asosida lanlang;
0-klass aniqlikdagi podshipuiklardan avtotraktor va boshqa qishlog X"‘jﬂli!\:
mashinasozligida foydalaniladi. 6; 5; 4; 2-aniqlik klasslaridagi podship.
niklardan yuqori aniqlik talab etiladigan asboblar tayyorlashda va g,
noksozlikda foydalaniladi. 0-klassdagi podshipniklarning dopusk qiy.
mati 5- va 6-kvalitetlarda (IT5 va IT6), yuzalarining notekisligi *"Iaa
R,=1,25..2,5 mkmm bo‘ladi,

Podshipnik tashqi halqasining dopusk maydoni asosiy val kabi — dety
jismiga, ichki halqaning dopusk maydoni asosiy otverstiya kabi emag
balki u ko ‘proq asosiy chetlanishi «K» bo‘lgani kabi — detal tashqarisigy
belgilanadi. Bundan kelib chiqadiki, ichki halga diametri (d)ga dopusk
maydoni nominal o‘lchamiga nisbatan manfiy qismda joylashgan. Tekis
silindrik birikmalarda asosiy otverstiyaning dopusk maydoni musbat qismda
joylashgan bo‘ladi. Shu bois, oraliq posadka uchun tayyorlangan vallarda
natyagli posadka hosil bo‘ladi.

2. Dumalash podshipniklarining yig‘ishdagi anigligi. Podshipniklar-
ning buzilmasdan uzoq muddat ishlay olish ko ‘rsatkichi ulaming birik-
mada qancha aylanishlar soniga bardosh bera olishi orqali baholanadi.
Podshipuik bardosh bera oladigan aylanishlar soni uning konstruksivasi-
ga, turiga, biriktirish sharoitiga va yuklanish turiga bog‘liq bo‘ladi. Pod-
shipnik halqalarining bir-biriga nisbatan qo‘zg‘aluvchanligini ta minlash
maqsadida halqalarining ichki yuzalari bilan uning dumalash elementi
(sharik yoki rolik kabilar) orasiga ichki zazor belgilanadi. Bu zazor radial
va 0‘q bo‘yicha bo‘ladi. Radial zazor podshipnikning aylanish o‘qiga nis-
batan perpendikular tekislikda. o‘q bo‘yicha zazor esa aylanish o‘qi bo'yicha
aniglanadi.

Iehki zazor, o'z navbatida, boshlang‘ich, o ‘rnatishdagi va ishchi zazor
larga ajratiladi. Ishlab chiqarish korxonasida podshipnik boshlang'ich za-
zor bilan ishlab chiqariladi. Iehki va tashqi halgalarning detallar hilaﬂl
biriktirilishida deformatsiyalanishi natijasida podshipnikning o‘rnatishdagl
ichki zazori ko‘pincha boshlang‘ich zazordan Kichikroq boladi. Podship-
nikning ichki ishehi zazori birikuvehi yuzalardagi g‘urlir-lmrlurliklarni.ll{-"
ezilishi hisobiga o ‘rnatishdagi zazordan biroz kattaroq bo‘ladi. !’ntl:-hi]"]_[]l‘-_
ning uzoq muddat ishlashi, asosan, ichki ishchi zazor qivinaliga bog 1
bo‘ladi. 0‘q bo‘yicha zazor podshipnik dumalash elementlarini foydal®
nish davrida o‘q bo‘ylab qisilib qolishdan saqlaydi.

3. Dumalash podshipniklarining yuklanishi. Podshipnikning uzo(q " uddat
ishlashini ifodalovehi ichki ishchi zazor qiymati unga ta’sir etayols®
kuch jadalligiga va halqalarining yuklanish turiga bog'liq holda hf‘l:—’”"“‘afhl'

Podshipnik halqalari asosan uch xil yuklanishda bo ‘ladi: mahalliys
aylanima va tebranma.

38

[ ,|l|+||||n

-

§-rasm. Podshipnik halgalarining yuklanish turlari:
a ) tashqi halga aylanma, ichki halga mahalliy yuklangan:
b) tashqi halqa mdhalliy, ichki.haiqa aylanma yuklangan;
d) tebranma yuklanish sxemasi.

‘za‘almas holatda bo‘ladi. Unga la sir
bo‘lganligi sababli u yukni halganing

‘M ahalliy yuklanish dagi halga go
ayolgan kuch bir xil yo‘nalishda
m bir gismida qabul giladi.

Janma (sirkulatsion ) ynklanganda halga biriktirilayo an
danadi. Unga ta’sir etayoigan kuch bir xil yo‘nalishda l{l'l‘lgallllgl
halga yukni butun aylanasi bo‘ylab ketma-ket navbat bilan qabul

tgan detal bilan

 Tebranma yuklanishda halqaga ta’sir elayotgan bir xil yo ‘nalishdagi
m&ch migdor jihatdan undan kichikroq bo‘lgan aylanma radial
kuch bilan qo‘shilib ta’sir etadi. Bunda leng ta’sir etuvehi kuch halqaning
ma lu bir gismida xuddi tebranayo tganday o‘zgarib turadi (8-rasm ; :
ahalliy yuklangan halqa detal bilan kichik miqdordagi zazor bilan
m‘“y ly":llliliﬂl i,::‘nalg(zlm kuch ta’sirida podshipnikning m a’lum bir
m uning dumalash elementlari halgalar orasidan qisilib o‘tadi va
‘m‘"d‘ﬂmahsh elementlarining har biri mahalliy yuklangan halgani
mﬂmﬁ M ahalliy yuklangan halga bilan detal orasidagi kichik mh:-
ordagi zazor halgaga la’sir elayotgan kuchning turtishi ta’sirida uni juda
mﬁk bilan “lzqoa‘ii atrofida ;)'lznishiui ta’minlaydi. Bu esa halqaning
q‘,g&m”’ bo‘ylab bir tekis yeyilishiga olib k!‘h‘id.i. Yoki %m'lnmr:u_
‘m af halq“_“"“a‘-" kichik bir gismining yeyilishini halganing butun
P ylay ’h.o ¥lab bir tekis lagsimlab yuboradi.
ﬁ%nq‘:szkh“g““ halqa detal bilan qo‘zg'almas posadka bilan hhi.rii‘(tiri—
S 90 zg alnas posadka halqa tomonlarining butun aylanasi bo ‘ylab
DIF lekis yeyilishini ta’minlaydi.
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4. Dumalash podshipnikli birikmalarning dopusk va posadkalar;
0-aniqlik klassidagi radial podshipniklar bilan birikuvchi val v, Otye
sliyalarga 3-jadvalda keltirilgan dopusk maydonlari tavsiya etilad;_ i

Halganing
yuklanish turi

Valuing ()iv&r&li}'m

dopusk maydoni dopusk maydaoni

i Aylanma is6; k6: m6; nb K7: M7: N7: p7
M ahalliy f6; g6: ho; is6 Is7; H7: H8; HY: (7
Tebranma is@i Is7

Posadkani aniqroq tanlash uchun quyidagi ifodadan foydalaniladi-

R 2
m- Hno-k-g,
bu yerda: R — radial kuch, N; B — podshipnik halqasining eni, mm:
K, F. F,— podshipnikning turli ko rsatkichlarini hisobga oluvchi koeffit-
siventlar.

Yugqoridagi ifoda orqali hisoblab fopilgan yuklanish jadalligining qiy-
mati asosida 4-ilovadan dopusk maydoni belgilanadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:

1. Berilgan birikmaning ishlash xususiyatiga qarab podjshipnik halqgalari-
ning yuklanish turi aniqlanadi.

2. Podshipnikning asosiy o ‘lchamlari aniglanadi.

3. Aylanma (sirkulatsion) yuklangan halga bilan birikkan detalning
ishchi yuzasidagi radial yuk jadalligi hisoblanadi.

Bu hisoblash quyidagi ifoda orqali amalga oshiriladi:

R - %
e K, -F-Fy kN/m,

bu verda: R — podshipnik halqasiga ta’sir etuvchi radial reaksiya kuchi,
kN : B — podshipnik halqasining eni, mm; r — podshipnik halqasi ‘li"lrﬂ'
sining egrilik radiusi, mm; K, — dinamik koeffitsiyent bo'lib, u podship-
nik halgasining yuklanish xarakteriga bog‘liq bo‘ladi (masalan, agar hard-
kat bir tekis tebranishlarsiz va yuklanuvchanligi 150% gacha ['lﬂ'l-‘“?‘
K,= 1,0 bo‘ladi; agar harakat siltanish va tebranishlar bilan, yuklant"’
chanligi 300% gacha bo‘lsa. K, = 1,8 bo‘ladi); F — val kmmlruksi."“f'fﬂl
hisobga oluvehi koeffitsivent (agar val ichi to‘la va ho ‘shliglarsiz bo I.-:l-
F= 1,0 bo'ladi); F,— detal o‘qi bo‘ylab yo‘nalgan yuklanishui ]qli:auh._-."l
oluvehi koeffitsivent (agar o‘q bo ‘vlab yo‘nalgan kuch bo ‘lmasa, F, = ©

bo‘ladi).

Pr =

?

Pr
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janma yuklangan halga va detal uchun radial vuklanish jadalligiga

";zgldka tanlanadi.

- M ahalliy yuklangan halga va detal uchun ISO ning dupl?ak va
8 in;; yagona tiziui taysiyalariga asosan posadka tanlanadi.
A ;‘::mﬁ.podshipuikli birikmaning birikish diamelrlari uchun che-
6  chetlanishlar auiqlauadi.. deiinanid. . .
w,n'mg ikkala diametri uchun dopusk mifyf]nm g!j{l‘ll{__'l chiziladi.
7-' ""hi'l'm'mlillg va podshipnik halqalari bilan birikuvchi ikkala delal-
nii‘:'gfgiﬁﬁ“i‘““di va unga o‘lchamlar bilan birga chegaraviy chella-
5 Beia:
i q"’-%;ﬂ;‘% bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
' “ﬁiﬁmi bajarish uchun talabalarga topshiriq tarigasida variant
ol birikma chizmasidagi No206 podshipnik va unga ta’sir eluv-
— 4500 N ga teng radial reaksiya kuchi beriladi.
ma detallarining vazifasiga ko ‘ra podshipnik halqalarining yuk-
belgilaymiz. Bizuing misolimizda podshipnikuing ie*hki. halqgasi
ishda, lashqi halqasi esa mahalliy yuklanishda bo ladi.

.

ng ichki diametri — d = 30 mm.
ng tashqi diamelri — D = 62 mm.

halgasining eni — B= 16 mm.

qasi qirrasining egrilik radiusi — r= 1,5 mm.
(sirkulatsion) yuklangan halqa bilan birikkan detalning
radial yuk jadalligini hisoblaymiz:

R 4500
K F-F, = .]-1:1=
B-2ry10% " AT (16-215)107°

H

= 346000 ~ = 346 XN
1]

m il

‘!’y“?]'migﬂ“ ichki halqaga biriktirilayotgan val yuzasidagi
181 (P;=346kN /m )ga qarab o‘quv go‘llanmaning 4-ilo-
laymiz:

uchun — ¢ = 3046

] k;flﬂgau lashqi halqaga biriktirilayotgan otverstiya uchun
Hoan posadka tanlaymiz (3-jadval):

MREtn uchun — p = gay7.

fr:ldth;::igi uchun birikish diametrlarining chegaraviy
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. a) ichki halqa va val posadkasi uchun: ual !
fl ichki halqa @301z (5-ilova), ] 6- mashg‘ulot

. val @30k6( 00 ymm (1- va 2- ilovalar); ‘Shponkall birikmalarning c_:‘z_aro_almashinuvchanlﬂc
il I) tashqi halga va korpus otverstiyasi posadkasi uchun: ' ' ko'rsatkichlarini aniglash

tashqi halqa @62_; 03 (5-ilova) # B ik ! g
L . - 4003 VELEN o o e i Shpenkali binkmaiar uc un posadkalami to'g'ri |
korpus olverstiyasi Z62H ;[Dl"'“‘o} (1- va 2- ilovalar). Bmﬁzt}fadl : 5 R b Lo
('3r.aﬁk qisn.'i. Hh:ikﬁrilayotguu diafm.eirl.ur‘gcln‘@ i'lll-)l-]“‘ik mu_nll.-.m Zrafig '@ql%’lumotlar. Shponkali va shlitsali birikmalar tishli g'ildi-

va birikima chizmasi hamda delallarini alohida chizib, chegaraviy chetlgy. e muftalami, shkiviarni, yulduzchalarui va boshqa detallarni val
s P, achun xizmal giladi. Ularning asosiy vazifasi birikuvehi

ishlar va o‘lcham larini qo‘yamiz (3-chizma ). ) Y
. — % ——4 gll:fm' rni aniq markazlashtirish va aylantiruvehi momentni uzatishdir.
g ¥ T Leﬁﬂﬂﬁl’o"k‘j‘ birikmalardagi qiyshayish, val va teshikli detallarning
N.. 6 0‘,,&1!",1 nalijasida mustahkam ligining kamayishi aniq markazlashtirishui
va katta ay itiruyehi momentni uzatishni ta’minlay olmaydi. Shu bois
' Wdlnrda shlitsali birikmalardan foydalaniladi. Shlitsali birik-
da yu klanish val va shlitsali viulkada bir tekis tagsimlanadi, shuning
wlar ancha mustahkam, puxla va katta aylantiruvehi momentui
i taminlaydi.
va gishloq xo‘jaligi mashinalarida turli konustruksivadagi
eng ko‘p prizmasimon va segmentli shponkalar qo‘llaniladi.
nor shponkali birikmalar standart bo ‘vicha belgilanadigan
ega. Shponkali birikmalarda yagona tutashuvchi o‘lecham —
n, valdagi s!!pcmka uyasining va vtulkadagi shponka uyasining
shu o lehamnga cheklangan dopusk va posadkalar belgila-
_Qﬂltz‘a_lnliﬂchauﬂur tutashmaydigan hisoblanadi va ularga
ar belgilanga (9-rasm ):
balandligi — h11; :
b) Tashqi halga—korpus birikm asining posadkasi m -::mﬂli’ — h14;
e o T ponka uyasining uzunligi — H15;
%mff shponka ulyasiniug unzunligi — H15:
g’"‘%&lhd:gip:;h uyasining chuqurligi — h12;
s B P“l'lkit uyasining chuqurligi — h12.
™ __,..y‘f]" prizmasimon shponkalarning valdagi va viulkadagi
¥alari bilan uch xilda birikishi belgilangan: erkin (yo nal ki
"y i 1._.l.ai}:,:.sn.i : er m' [\0 naltiruvehi
R SHo0r ot pla l'lb. ab ¢ IIIqt?I'l.bll.ga) va zich (donalab
] r kengligi faqat b9 joizlik maydoni bo’yicha

= 30 mm

0

[ITES
=
E

PIX

@80 mm | |+

I a) lehki halga—val birikm asining posadkasi |

30
HT

= 43 mkm

K

PTX

o

762 mm

)

018
-+, 0012
—

@I0E6(
—_——

-val i
: ma\(r;t:'l;ﬂ!dﬂﬁl shponka uyasi birikmalari uchun tavsiya
Sp aSn ari 4-jadvalda keltirilgan.
aydi: ::1“:‘1 za:folt]i posadka hosil bo‘lib, u vtulkaning valda
S8 e yorli birikma asosan oraliq posadka hosil giladi:

Birikmaning eskizi

opusk |

3-chizma. Podshipnikning biriktiriladigan o*lchamlari uehun 9
maydoni grafiklari va birikmaning eskizi.
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9. rasm, Prizmasimon (a) va segmentli (b) shponkali birikmalarning
belgilanishi.

zich birikma ham oraliq posadka hosil qiladi va u kam ajratiladigan birk
malarda foydalaniladi. i

Segmentili shponkali birikmalar aylantiruvehi moment uzah..qh va delsl
elementlarini gqaydlash uchun o ‘laniladi. Standartda Segllli'ltlll shponks:
lar uchun ikki xil (me’yorli va zich) birikma belgilangan. U larning do-
pusk maydonlari prizmalik shponka dopusk maydonlari ka]j;i: 5!1;1011an
kengligi (h 9), valdagi shponka uyasi (me’yorli — N 9, zich 7 R9), \1ulkadl,ap
shponka uyasi (me’yoriy — [s 9, vtulkadagi shponka uyasi — R 9) hel,glll-_
nadi. Segmentli shponkaning diametri d uchun hl2 dopusk nmy;d:llf
belgilangan. Valdagi shponka uyasining diametri uchun H.H va Hi-? ﬂ‘
pusk maydonlari to‘gri keladi. Shunday qilib, shponka o l('?uilll!ﬂ? \:
qorida keltirilgan standartlar bo‘yicha val diametriga qarab (_‘rh]]ﬂ.dl, u
shuvehi yuzalarining «b» bo‘yicha dopusk maydoni hirikiefh luriga I‘E:Jjgi
vuqorida keltirilgan jadvallardan olinadi. Avlotraklor va qishlog x_ui "
korxonalarida shpounkali birikma detallari ehekli kalibrlar yordamidd
zoral gilinadi. e

Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi: ol

1. Berilgan val diametriga ko ‘ra shponkali birikmaning asosiy ¢
larini lanlash. ‘

2. Shpounka enining valdagi shponka uyasi eni birikinasi m-huln
enining vitulkadagi shponka uyasi eni birikmasi uchun ISO nis
va posadkalarning yagona fizimi> uchun ishlab chigilgan tavsiyt
ga asosan posadka tanlash. ‘

i % Tanlangan posadkalar uchun jadvallardan chegaraviy

hati®

il _.;hp.;ul“
1 & I]UFH—‘
”mmﬂ

che nﬂﬂiﬁhw

aniglash.
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M 01

e 4-jadval
. val (vtulka)dagi shponka uyasining birikmalari uchun tavsiya
SW : etilgan dopusk maydonlari
. Tavsiya elilgan dopusk maydonlari
X I i, Valdagi Viulkadagi
Birikish turt v e Shponkaning shponka shponka |
chigarish Xususiy eni uchun | uyasining uvasining I
eni uchun | eni uchun
wq_mmﬂnshlmslidﬂgl ‘
-zi:ci: pirikm alar {donalah B P9 P9
ishlab chigarishda)
M i o o pisb 19 N9 9 |
! ‘n&h |
Mﬁ“‘l 3 TR ; '
Erkin. " QRS saRiruvchi 19 H9 D9

ning chegaraviy giymatlarini (1-topshiriq kabi) hisoblash.
li birikmaning posadka qgilinmaydigan o‘lehamlari uchun
shlami belgilash va ularning chegaraviy chetlanishlarini

ing eni uchun u bilan birikuvchi detallarning dopusk may-

 qurish.

ng __vig‘ma chizmasi eskizini va detallarini alohida chizish

dehamlar va chegaraviy chetlanishlarni qo‘yish.

bajarish uchun uslubiy korsatmalar.

tln diametri 40 mm bo ‘Igan val va donalab ishlab chiqarish-

{l:&;un prizma shaklidagi shponka konstruksiyasi berilgan .

: k“' Yicha berilgan diametri d = 40 mm bo ‘lgan val va prizma
0F koustmksi_\'asiga asosan 6-ilovadan shponkali birikin a-

lehan

I ilarini aniglaymiz.
b= 12 mm: shponkaning balandligi # = 8 mm:; shponka-

I= o : .
. 8:] i _‘ﬂ_idﬂgl shponka uyasining chuqurligi L=5.0mm;
"OnKa uyasining chuqurligi L= 3,3 mm.

2 S

sﬁmnhmm;:;:;:g "ﬂ%*lagi shpouka uyasi eni birikmasi uchun va
;l: R adagi shponka uyasi eni birikmasi uchun SO ning

Mg yagona tizimi» uchun ishlab chigilgan tavsiya-
valdan posadka tanlaymiz.

va ¥ . AR .
ldagi shponka uyasining eni birikmasi uchun:

San 4-jad
* eui bilap

19
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W

1g chuqurligi:  §, = 3.3H12(:“']2“) ,
I=80m4( ), mm:

2 i shponka uyasining uzu nligi: 1, =80H] S(GLM’ ), mim.

ing eni uchun u bilan birikuvchi detallarning dopusk may-

b) shponka eni bilan viulkadagi shponka uyasining eni birikn, W
P9 i

b= Izm. 9.5 aning uzunligi:

3. Tanlangan posadkalar uchun jadvallardan (1- va 2- ilovalar) ¢}y, ald
chellanishlarni aniglaymiz: Satuy SSRP““I“'“ ) ;
shponka eniga: b= l2b9(ﬂ_,_043 ), mm. .jnﬂgﬁﬁgim p ik

e

0

agi shponka uyasinil

valdagi shponka uyasining eniga: b = IQP!I{:{L;'_‘L;;? ), mm.

vtulkadagi shponka uyasining eniga: b= 12PU{::::J:T ), mm,

4 Posadkalarning chegaraviy qiymatlarini hisoblaymiz (1-lopshiriq Kabj
shponka uchun: d_ = d, + es= 12+ 0= 12,0 mm,

d . =d + e 12 — 0,043 = 11,957 mm,

T =d .. —d. =120—11,957 = 0,043 mm:

d max min
valdagi shponka uyasining eniga: L
D, =d + ES=12—0018 = 11,982 mm, T ) o1 g py ons
D, =d + El=12— 0,061 = 11939 mm, s = 1 e
= 11,982 — 11,939 = 0,043 mm;

f5=|,2 mm T

43

61 61
ShpmlkaliJhirikmanillg dopusk maydoni grafigi

min

By =il 5D

max min

viulkadagi shponka uyasining eniga:
¢ b ' ki ES=12—0,018 = 11,982 mm,.
BD.=d + El+d2- 0,061 = 11,939 mm,
Ty Do Bas s 11,982 = 11,939 = 0,043 mm.
Posadkaning chegaraviy qivmatlarini hisoblaymiz.
a) shponka eni bilan valdagi shponka uyasining eni birikm asi uehui
N =d —D =120—11939= 0,061 mm,

max max i

N. =d. =D,  =11957 — 11,982 = —0,025 mm

min min max

voki § = —N__ = 0,025 mm;

b) shponka eni bilan vtulkadagi shponka uyasining eni birikmasi uch®
N . =d . —D, =120=11,939 = 0,061 mm,
N, =d. — D = 11,957 — 11,982 = —0,025 mf

min min max R
yoki S = —N_. = 0,025 mm. O 1209, 445)

““max min

Fipacons

o6 )

80A14(% 14)

8a11(% 90)

miin

. a0l

5. Shponkali birikmaning posadka qilinmaydigan o ‘lchamlart un'|.1"]":“i:
chetlanishlarni belgilab, ularning chegaraviy chetlanishlarini aniqias

B = 8h11(%090) .

0120y it

§ = 5,0H12(,

Shponkali birikmaning eskizi

shponkaning balandligi:

4- chizma.

valdagi shponka uyasining chuqurligi:
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7- mashg‘ulot
Shlitsali birikmalarning o°zaroalmashinuvchanlik ko‘rsatkichlarini
aniglash

Ishning magsadi. Shlitsali birikmalarning shartli belgilarini o‘qishni,
jadvallardan chegaraviy chetlanishlami topish va ishchi chizmalarda o ‘lcham
va posadkalarni to‘g‘ri belgilashni o‘rganishdan iboral.

Nazariy ma’lumotlar.

Qishloq xo ‘jaligi texnikalarida qo ‘llaniladigan shlitsali birikmalar sh pou-
kali birikmalarga nisbatan quyidagi afzalliklarga ega: eng vaxshi markaz-
lashtirish va val bilan birikkan detallarni vo ‘naltirish: yuqgori mustahkam-
lik va puxtalikka ega bo‘lgani uchun bir xil gabaritlarda ham katta aylan-
tiruvehi momentni uzata olishi va tishining balandligi bo ‘yicha yuklanish-
ning bir tekisda tagsimlanishi. Silindrik shlitsali birikmalar tish profili-
ning shakliga ko‘ra: to‘g‘ri yonli, evolventali va uchburchakli boladi,
Ishlab chiqarishda tishlar soni juft bo‘Igan to‘g‘ri youli shlitsali birikm alar
keng qo‘llaniladi (10-rasm )-

10-rasm. To'g'ri yonli shilitsali birikima hamda uning viulka va valining
ko‘ndalang kesimlari.

438

ML

Foydalanish sharoiti bo‘yicha to ‘g'ri youli shlitsali birikmalar “_l!:l'
guruhga bo ‘linadi: vengil, o‘rta va og'ir. Yengil seriyadagi hif'iklinalm »
kichik balandlikka va eng kam tishlar soniga ega bo‘lib, go g alns
kichik yuklanishda ishlaydigan birikmalar uchun tavsiya etiladi. .tm q
seriyadagilar yengil seriyadagiga nisbatan kattaroq balandlikka va ko .lh."’
tishlar soniga ega bo‘lib, o‘ria vuklanishlarda ishlaydigan hif'ik"‘”l‘:'r " i
favsiya etiladi. Og'ir seriyadagilar eng katta balandlikka va eng k‘f p ["{_Fii
soniga ega bo lib, og'ir sharoitda ishlaydigan birikmalarda ishlatiladi. Shli .l.=f—'
birikmalar qo ‘zg‘aluvehi (aviomobil, traktor, kombayn va lf‘-lﬁll'iil[:‘_r“ll,.
uzatish qutisining tishli g'ildiraklari) va q:_:‘?.g‘alnms birikmalarga bo I]n*r 2

~ Konstruktiv va texnologik talablarga bog‘lig holda val bilan "'“'”‘"'I:I!-
o'qdoshligiga bog liq bo ‘Igan aniqlikka quyidagi mﬂl'kle]ﬂ-‘ihm?Sh usul 'Ilul
dan birini qo‘llab erishish mumkin. To‘g‘ri yonli shlitsali birikmal
uech xil usulda markazlashirish amalga oshiriladi. il
WTashgi diametr «D» bo'yicha markazlashtirish viulkaga issiqlik b ;
{fermik) ishlov berilmaganda va uning maleriali sidirish '-’Pf_'f_"‘l-“"’-‘"i‘l‘.
bajarishga ham da shlitsaning ichki o‘lchamlarini aniq hosil "'I'Shgn‘ I1:-'
kon berganda lavsiya etiladi. Val bunda tashqi diametri bo ‘vicha “'!mp}!
nadi. Bu usul ancha sodda va tejamli bo ‘lib, aviotraklor va qishlog xo J"“
mashinasozligida keng qo Naniladi. Tashqi diametr bo‘yicha dopusk I-”Illki
donlari 177, /78 kvalitetlarda, tishining eni bo‘yicha T8, IT9 va ic
dﬁuetn bo‘vicha IT11, IT12 kvalitetlarda hosil qilinadi (11-a e ) i
ehki diametr «d» bo‘yicha markazlashtirish vtulka materiali yuq' i
mukka ega bo ‘lganda va vtulka ichki diametri bo‘vicha auii:lo‘lchm:;ﬁn
iehkitom ondagi silliglash orqali amalga oshirilganda foydalanish magsa‘’
muvofigdir. \/3 ichi:i diametrining shiitsdi slquem_dquqhida slhq;f
1190 lchamiga erishish mumkin. Ushbu usul yugori aniglikda mark? ;
ihlfishi 2/ minizyci, |ekin bunda tayyoriaeh tannand ancha yudd
&ﬂﬂ'(ﬁ—b rasm ). 4
Bunda ichi; diametrga dopusk maydonlari I77, IT8, yon Jmons
0 ITY vy tashqi diametrga IT11 va IT12 kvalitetlarda hosil qlllnacil‘f'
Shiitsa tishlarining yon tomoni bbo‘yicha markazlashtirish anig ma!
d i8hiirishy ta’minlamaydi, lekin tishlar orasida ku(-h!urnillg bir lrle'llll
”‘fl{&imlauishiui ta’'minlaydi. Ushbu usulni kalta aylantiruvehi ummt'.IJ _
:ﬂ Suda yoki ishoralari o ‘zgarib turadigan }Uklﬂlliﬁ}fl(‘ll‘du. (”—"’"“'_';‘ l-_”_‘:lll-'
tlarg ) va tish Yon tomonlari bilan o ‘yig yon tomoni orasida eng ki "
m bo ‘lishij talab gilinganda (masalan, traktor va avtomobil kﬂ_n'“?;-
%gj 90 ‘zg‘aluvehan shlitsali birikmalarda) qo‘llash tavsiya etila®

%lng ¥Ou tomoni bo‘yicha dopusk maydonlari 77 va I'T8 kvalit¢

1
Arda ) Gilinadi (11-4 rasm).




.uwuuuhuumuw.. .

" chegaraviy ghetlanishlarni lanlash.
markazlashliriddisan o‘lchamlar uchun, keyin markazlash-
o‘lehamlar Pt‘hfln_pbi—dkalarning chegaraviy gqivmatlarini
topshiriq kabi bajariladi). iy
ol birikmaning markazlashtiriladigan o‘lchamlaritw.y . oo
: “i._gmﬁgiuiqurish.
_ L aning yig'ma chizmasi eskizini va detallarini alohida chizish
la ularga o ‘lchamlar va chegaraviy chetlanishlarni go“yish.
sylotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
i bo'yicha quyidagi to ‘g'ri lo‘m onli shlitsali birikma berilgan:
-

O 96 x32x6 22 .
eB 8

11-rasm. Shlitsali birikmalarming lashqi (a), ichki (b) va tishining yoy
tomoni (d) bo‘yicha markazlashtirishni ifodalovehi sxemalari. . |

Tajribada shunday holat bo ladiki, vuqori kinemaltik aniqlikdan tashqar
i ishoralari o‘zgaruvehan yuklanishlarga yuqori qarshilikni, aylanish yo nalishi
| i o‘zgarganda shovqinniug kamayishini ta’'minlashi lozim bo’lgan uzatma.

;ghﬁtsaﬁ hirikma ichki diametri d bo ‘vicha (d= @2(;% ) va

i| lar talab gilinadi. Bunday holatlarda yon tomon va diametrlar bo‘yicha - _‘gl'enibbo‘yic]m (b= GPE ) markazlashtirilgan. Shlitsa tish-
Il m arkazlashtirishni qo ‘Nlash mumKkin. f8

| Shlitsali birikmalarda posadkalar otverstiya tizimida amalga oshiriladi
Shlitsali birikma elem entlari diamelrlari uchun dopusk maydonlari xuddi
! silliq silindrik birikma diam etrlariga o‘xshash bo‘ladi.

‘ . To‘g'ri yonli shlitsali birikmalar chizmalarda quyidagicha belgilanadi
| 1 )ichki diametr bo‘yicha markazlashlirish:

i O ta. Shlitsa valining ichki diametri d = 26 mm, otverstiya
rlangan, otverstivaning asosiy chetlanishi H 7-kvalilelda
chetlanishi ¢ 8-kvaliletda. Shlitsa tishining eni b= 6 mm.
layyorlangan, otverstiva val lizimida, val esa otverstiy:
fiyaning asosiy chetlanishi D 9-kvalitetda, valning asosiy
-kvalitelda kelgan. ‘

Il _:_ . ( : ERiee
i d — 8x32 H17 x36 12 x6 Y , ing tashqi diametri makazlashtirilmaydigan o ‘lcham bo‘lib.
7 11 b9 : iz
7 a 8 etri D = 32 mm. Markazlashtivilmaydigan lashqi diametr

Hl12

i all ~
m.’-'_hleaShtirilmaydigau o‘lcham ichki diametr d bo‘lsa, u
otverstiyasi uchun H11, vali uchun esa d, olinadi (8-ilova).
o zﬂ_‘lﬂggi t:'hegar.nvi_v chetlanishi 0 ga, pastki chegaraviy
' y ayirmaning natijasiga teng qilib olinadi (d, ning

] ﬂuYgdan olinadi).

ga chegaraviy chetlanishlar tan laymiz:

1l bu yerda: d — markazlashlirish diametri; z= 8 — tishlar soni; d = 32 =
: ichki diametr; P = 36 — tlashqi diamelr; b = 6 — tishining eni.

12x609:

i posadka belgilangan: D= @32

i U shbu birikma vtulkasining belgilanishi: d—8x32H Tx36H
i valning belgilanishi: d—8x32f7x36al1x6h9;
2) tashqi diametr ho‘yicha markazlashtirish:

D -8x32x36 L x6 £2.
718

3) tishining eni bo ‘yicha markazlashtirish:

Hi2 D9
x6—.
all 8
Shiitsali birikmalaming yig‘iluvchanligini ta’minlash uchun V-'2_| val
larni kompleks hamda elementlari bo‘yicha nazorat qilish lozntt-
Mashg ‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:

1. Shlitsali birikimalarning shartli belgilarini o’qiy olish.

Letrga: otverstiya uchun d = @26H 7(:"")

b - 8x32x36

ulk® val uchun d = D26e8( 03 )

T

MShining enjgy. | ;
~HB eniga: otverstiya uchun b=GD9(f‘:‘t:f;:)‘

o val uchun b=6F8(0%);
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W1 g

_, tishining eni nchun:
d . = 6,060 — 5,972 = 0,088 mm,

markazlashtirihnaydigan diametrga:

olverstiva uchun D = @32H12(:"*"» 4 B D win =L 3 :
P @39311[_[""”":'1 A s - g d_ . = 6,030 — 5,990 = 0,040 mm;
val uchun s = ~0.470 ) - 19 m.- : ek
v o vval warkazlashtiviladigan o‘lehamlar uchun, s0‘ngra Markag),. 1) marka zlashiirilm aydigan tashqi ¢ : 2
tirilmaydigan o‘lchamlar uchun posadkalarning chega ish d) N

; 2 e g raviy ‘Ii)'llluuﬁril-. - D — d,. 32,250 — 31,530 = 0,720 mm,
hisoblaymiz (1-topshiriq kabi): I A m

QLC-i -

L. —d =320 — 31,690 = 0,310 mm.
a)ichki diametr uchun: Dpin ~ Dy ™ s : ; o
| vtulkaga: D = D_+ ES = 26 + 0,021 = 26,021 mw { Markazlashtiriladigan o’lchamlar uchun dopusk maydoni grafik-
| .: {)r:iiu = f)u + El = 26+ 0= 2[:‘.(] niam , miq‘“ﬂﬂlu: g
{ il : St L v Rk
Wit Ty= D — P = 26021 — 26,0 = 0,021 1w 2 T !
it 7
fi fhl valga: e = d, + es = 26 — 0,040 = 25,960 mm, g
il 1l 3 ] ) 4 0 e £
it dy = d, + i = 26 — 0,073 = 25,927 mm. - & 'E E
Il = = =+
|:‘ 0 T,=d,,, —d,. =25960— 25927 = 0,033 mm: e E B =
I b) shlitsa tishining eni uchun: ' < g < m,
¥ £ g
viulkaga: D = D, + ES = 6 + 0,060 = 6,060 mm, i - 4 v 40 w
e D, =D, + EI = 6+ 0,030 = 6,030 mm, Gt e8
" 1l Tp= D, — D,,, = 6,060 — 6,030 = 0,030 mm: 'j_ 73 /
il (It valga: d = d +es=6—0,010= 5990 mm, ‘ H7
Il i : e e 0.028 = 5.972 mm p..--i*“ x)d = @2ﬁ—ﬂ— posadkaning dopusk maydoni graligi.
Umin T G, T T TV T 0y ? L, S £
<R 3
¥, =d, —d_ =5990~5972= 0,018 mm: L 60
d) markazlashtirilmaydigan tashqi diametr uchun: ,—'—-Jb_'
vtulkaga: D, = D, + ES = 32 + 0,250 = 32,250 mm. A3 i
D.=D +El=32+0=320mm, 30 T =
Tp= Dy = Dy = 32,250 — 32,0 = 0,250 mm; E %
valga: d..=d + es=32—0310= 31,690 mm, g .k §” :l
dn:m = dn + el — 32 ¥ {}.470 = ?153(' nmin, 81 ; l..Eir J"é
T,=d, —d_  =31,690—31,530=0.160 mm. £ w10
1 nax nein - e = r 8
Posadkaning chegaraviy qiymaltlarini hisoblaymiz: L ;
Wit =8
a) ichki diametr uchun: Tikivs 11 :
x L et | — Ry B0 v R ) L 9
| Spa = D, —d,, =26,021 — 25,927 = 0,094 mm, .‘_.'-'_‘;4"""' b)d = S—rg Posadkaning dopusk maydoni grafigi.
i Sin = Diyin — dye = 26,0 = 25,960 = 0,040 mm: o
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m arkazlashtirilmaydigan diameltrga:
e 250
olverstiva uchun D = G32H12(*"

3 -0310
val uchun o = 032al1( 7).

. .+ + vat markazlashtiriladigan o‘lchamlar uchun, so‘ngra m arkag|
tirilmaydigan o ‘lchamlar uchun posadkalarning chegaraviy q""lall&n

hisoblaymiz (1-topshiriq kabi):

a)ichki diametr uchun:
viulkaga: D= D, + ES = 26 + 0,021 = 26,021 mm,
D =D + EI=26+0=260mm,

min

T.= D . —D. . = 26021 — 26,0 = 0,021 mm;

n max min

valga: d =d + es= 26— 0,040 = 25,960 mm,

d.=d +e= 26 — 0,073 = 25,927 mm,
To=ds =, =29 960 — 25,927 = 0,033 mm;

b) shlilsa tishining eni uchun:
vtulkaga: D= D, + ES= 6+ 0,060 = 6,060 mm,

D.. =D, + EIl =6+ 0,030 = 6,030 mm,
T,= D, — D, = 6,060 — 6,030 = 0,030 mm;

max

valga: d , =d +es=6—0010= 5,990 min,

max

d. =d e 6 — 0,028 = 5,972 min,

T, =) =i 1 5,990 — 72 = (0,018 mm;

d) markazlashtirilmaydigan tashqi diametr uchun:
viulkaga: D = D + ES= 32+ 0,250 = 32,250 mm,

max

D,. = D,+ El =32+ 0= 320 mm,

T,= D, = Dy = 32,200 — 32,0 = 0,250 mm:

max min

valga: d =d +es=32-0310= 31,690 mm,

max

d. =d + ei=32— 0,470 = 31,530 mm,

min
T =
d max mein

Posadkaning chegaraviy qiymatlarini hisoblaymiz:

a) ichki diametr uchun:

§ =D —d. = 26021 — 25927 = 0,094 mu,

“max max min

g o = 26,0 — 25,960 = 0,040 mm:

o . il
nin min max

a2

d . —d_. =31,69 — 31,530 = 0.160 mu.

ing eni uchun:
— 6,060 — 5,972 = 0,088 mm,

= (6,030 — 3,990 = 0.040 mm;

ﬁ,-i!mavdigﬂ“ tashqi diametr uchun:

o ) Wi 32,250 — 31,530 = 0,720 mm,
S max min
= lel‘l R dm

jean o‘lchamlar uchun dopusk maydoni grafik-

—489 ( — 31,690 = 0,310 mm.

=i tll'llﬂd

=(),094 mm

0,040 mm

X

'Hm n
el

40

5
o

25-}:?? posadkaning dopusk m aydoni grafigi.

(0,088 mm

0,040 mm

i
S

S

10

28

n DY ; 2
: 6?5 posadkaning dopusk maydoni grafigi.
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L 5-chizma. |

8- mashg‘ulot
O‘Icham zanjiriga kiruvchi o‘lchamlar uchun dopusklar hisobi

Ishning magsadi. O‘lcham zanjiri sxemasini tuzishni va to‘la o‘zaro-
almashinuvchanlik usulida o ‘lcham zanjirini tashkil etuvchi bo ‘laklarnine
dopusklarini hisoblab topishni o‘rganish. i

Nazariy ma’lumotlar. M ashina, mexanizm, agregat yoki birikma vara.-
tishda, avvalo, ularning shakli va ko‘rinishiga (diza‘\.’niéa) alohida e’tibor
beriladi. Belgilangan shakl yoki ko‘rinishga erishish uchun esa tashkil
etuvehi detallamiug o‘lchamlarini unga moslash kerak bo‘ladi. Buning
uchun o‘lchamlar tahlil qilinadi. M ashinalarni tashkil etuvchi detallar-

24

ping o ‘zaro bng"lm:ga.m chekli chizigli o‘lehamlarining munosabatini aniq-
hﬁi’ﬂ’a o'lcham tahlili deyiladi. O ‘leham tahlilini o ‘tkazish uchun o ‘Iecham
zanjiri tuziladi. = _

O ‘lcham zanjiri deb, shunday o‘lechamlar to ‘plamiga aytiladiki, bunda
wlar detal, mexanizm yoki bulun mashinani tashkil etishda qatnashuvehi
o'qlar va yuzalarning o ‘zaro joylashish o‘rnini aniglashda ishtirok etadi va
o'lchamlarning yopiq zanjirini hosil giladi.
~ O‘lcham zanjirini tashkil etgan o‘lchamlarga bo‘laklar deyiladi. D ctal
mu_r]ashda voki ularni yig‘ishda mexanizmning texnik talab asosida
wormial ishlashini ta’minlovehi va o‘lcham zanjirida asosiy bo‘lzan o‘lchamga
yakunlovchi bo‘lak deyiladi. O‘lcham zanjiriga kiruvchi boshqga barcha
bolaklar tashkil etuvchi bo‘laklar deyiladi.

Tashkil etuvchi hp ‘laklarning yakunlovehi bo‘lakka ta’sir etish xususi-
jaiiga garab ular orttiruvehi yoki kamaytiruvehi bo ‘laklarga bo ‘linadi. A gar

ilayolgan bo‘lak o‘lchamining ortishi bilan yakunlovehi bo‘lakning
o'lehami ham ortsa, bu bo‘lak yakunlovehi bo‘lakka nishatan orttiruvehi
bo'lak deyiladi. A gar ko ‘rilayotgan bo ‘lak o‘lchamining ortishi bilan yakun -
lovehi bo ‘lakning o ‘lchami kamaysa. bu bo ‘lak vakunlovehi bo‘lakka nis-
batan kamaytiruvchi bo‘lak deyiladi.

O°lcham zanjirlari bir qator turlarga bo ‘linadi.

Qo llanilish sohasiga ko ‘ra konstruktorlik, texnologik va o‘lchashdagi
o 'leham zanjirlari bo ‘ladi. Buyumdagi o ‘rniga qarab detaldagi va yig‘ishdagi
o'lcham zanjirlari bo ‘ladi.

y c A A o
WU W
A; 41 Bz B-'ﬁ - (1-‘ -
4, g L C,\D
L ey ik
A, B, C,
4: B.'s d (‘:
4 & C,n,
A, B
2 - - D,C,
D
D,

12-rasm. Detaldagi o‘lcham zanjirlari.
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13-rasm. Yig‘ishdagi o‘lcham zanjirlari:

a) birikmalaming o‘zida ifodalangan o‘lcham zanjirlari; b) birikmadan
alohida sxema shaklida ifodalangan o‘lcham zanjirlari.

4,8,
A

— ! ANNNENNN
B. : 4 B,

4 T e Bﬂ Bl ] B,\
By =

14-rasm. O‘zarobog‘langan
o'lecham zanjirlari (4 va B o‘lcham
zanjirlaridagi A, va B, bo‘laklar
bitta o‘lchamni ifodalaydi).

15-rasm. Konstruktorlik o‘lcham
zanjirini tuzishga misol.

-hotlak, BB.B,.'B, o‘lchamlar esa tashkil etuvehi bo‘laklar bo‘ladi.

E,

17
31
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" 16-rasm. Tarkibida 5 ta yakunlovehi bo‘lagi bo‘lgan mexanizmuing
chizmasi.

Bo‘laklarining bir- biriga nisbatan joylashishiga ko'ra Cf]iziqll. bur‘chakh,
tekislikdagi va fazoviy o ‘lcham zaujirlari bo ‘ladi. Shunga o "xshash bo Ea‘kfur.—
‘ﬁfg'mﬁiyﬂﬁga va o‘zaro boglanganligiga ko ‘ra yana boshqa‘ Tl.II‘lﬂ[‘gﬂ ho lmadi

O‘lcham zanjirini tuzishda, avvalo, aniq texnik talab qo'yilgan o lr'hau.u
Yakunlovchi bo‘lak ajratib olinadi. Chunki bu bo‘lak berilgan mexanizm
_yﬂki mashinaning sifatli ishlashini ta’minlaydi. ” 5 ; .

S0ngra qolgan bo‘laklar ichidan yakunlovchi bo |H.!{1(fl bog I.ll’] bo lrtf.nn_ va
0lcham zanjirini tashkil etuvehi o ‘lchamlar aniglanadi. (,I?ll?lkl h}l bo .lalx‘]ur
0'leham larining o ‘zgarishi yakunlovehi bo‘lak o ‘lchamlarining o ‘zgarishiga

“0lib keladi. M asalan, 15-rasmda ifodalangan reduktorda chervyak g'ildiragi

bilan ¢hervyak o‘qi tayanch viulkasi orasidagi zazor — B, yakunlovehi
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Billa mexanizm yoki mashinada bunday yakunlovehi bo‘laklardan bip

nechta bo‘lishi mumkin. M asalan, 14-rasmda 2 ta. 16- rasmda esa 5 1y
vakunlovehi bo‘lak mavjud.

Aniglangan o’lchamlar orttiruvehi va kamaytiruvehi bo ‘laklarga ajratiladi.

O‘leham zanjirining sxemasini tuz-

B, ish uchun uning yuqori gismiga ham -
ma orttiruvehi bo‘laklarning o ‘lcham
lari, pastki qismiga esa hamma ka-
maytiruvehi bo ‘laklar va yakunlovehi
bo‘lak o‘lchamlari qo ‘yiladi. 15-rasmda
ifodalangan konstruktorik o ‘lchan zan-
Jirining sxemasi quyidagi ko ‘rinishdy
bo‘ladi (17-rasm ).

Izoh: chizma, sxema va hisoblashlarda yakunlovehi bo ‘laklar ko ‘pincha
A yoki T indekslar bilan ifodalangan bo ‘ladi.

O’lcham zanjiri berk kontur bo ‘lganligi uchun quyidagi ifodani qanoat-
lantirishi kerak:

B.'-z B_;

4
e |

17-rasm. O‘lcham zanjirining
SXemasi.

i ‘_?\;—;.utp K i ‘,\..-}QHI]} g vakun =0
i=1 j=

Yakunlovehi bo‘lakning o‘lchami har bir tashkil etuvehi bo‘laklar
o‘lchamlariga bog ‘liq. Shuning uchun yakunlovchi bo‘lak aniqligi har
qaysi lashkil etuvehi bo‘laklarning anigligini lopish bilan ta’minlanadi.

O°lcham zanjirini hisoblashda to‘g‘ri va teskari masala vechishga to‘g'ri
keladi,

To’g'ri masalada yakunlovehi bolakning ma’lum dopuski va chegara-
viy chetlanishidan tashkil etuvehi bo‘laklarning dopusklari va chegaraviy
chellanishlari aniglanadi.

Teskari masalada tashkil etuvehi bo*laklarning ma’lum dopusklari va
chegaraviy chetlanishlaridan yakunlovehi bo‘lakning dopuski va chegara-
viy chetlanishlari aniglanadi.

Teskari masaladan, ko ‘pincha. to‘g‘ri masala ba‘yicha ishlanib topil-
gan tashkil etuvehi bo‘laklar dopusklari va chegaraviy chetlanishlarining
lo ‘g'ri tayinlanganligini tekshirish uchun foydalaniladi. Ikkala masalaning
ham asosiy maqgsadi yakunlovehi bo ‘lakni kerakli aniqlikka yetkazishdir.
Bunga turli usullar bilan erishish mumkin: to‘la 0'zaroalmashish, to‘la
bo‘lmagan o‘zaroalmashish, guruhlararo o‘zaroalmashish, sozlash va
go‘shimcha ishlov berish.

To‘la o‘zaroalmashish ta’minlanishi kerak bo‘lgan o‘lcham zanjirlarida
dopusklar maksimum-minimum usulida hisoblanadi. Bu usulda hisohla-
ganda o‘lcham zanjirining faqat cheraviy chetlanishlarigina hisohga olinadi.
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. O‘Icham zanjirida yakunlovehi bo‘lskniag dopusk mi‘-l"l‘ﬂ.r_i FI;"'"’:
@kil etuvchi bo ‘laklarning dopusklari yigindisiga teng f?o éhhlski:;n;
':Iil‘llsﬂ ikki xil usul bilan erishish mumkin: teng dopusklar va dopu 2
pir xil kvalitetda tayinlash usullari. ‘ _ ol ek 2
!g*’l’eng dopusklar usulida tashkil etuvehi lm'iak}ﬂf'""':‘-‘ do!"'*“f_"? }Idi“llt"ll
lovehi bo ‘lakning dopuskini hamma tashkil ebvehi bo laklar soniga o lish

pilan topiladi. ya’ni:
g Sl
T'=(n-1)T, yoki Ty= Ty

i i bir xi i inlash usali quyida keltirilgan.

D opusklarni bir xil kvalitetda tg}:ula._h usull quy g

Mashg'ulotda berilgan topshirig qup_daf;‘tal‘tlbda F‘a‘deﬂaq:_‘ i

1. Detallar birikmasidan iboral yig'ma chizmadan It.l."d?iﬂ'" ) .‘:]“.I‘
lowihi bo ‘lakka ta’sir etuvehi tashkil etuschibo‘laklarni aniqlab o’lcham
zanjiri tuziladi. 1 BN i -
o, Tuzilgan o ‘lchamzanjiridagi tashkil etvehi bo‘laklar ichidan ort
tirnvehi va kam aytiruvehi bo ‘laklar aniglanadi hamda

113

Z _\I‘:Jﬂ g i ‘\.‘;‘“" -_\'_\ =1
i=l

" j=m+]

-ifé’(ll:m'quli o'lcham zanjiri to‘g'ri luzilganlig _l"-kSh‘iril“di‘_' oy o
'8, O‘lcham zanjirini tashkil etuvehi har bir bo‘lak o’lchamiga ko'r:
ulaming dopusk birliklari aniqlanadi. b v : _
‘4. O°lcham zanjirini tashkil etuvchi bo’laklar ichidagi Sl“f'dﬂﬂ d#m_
laming oldindan berilgan dopusklarini hisobga olgan holda. o l"-:h“'" ah-
Jeining aniqlik koeffitsiventi a quyidagi ifods orqali aniqlanadi:
fyy -3

i=l

a=

4 .\——:] :

i : N g i
bu yerda: Ty, — yakunlovchi bo‘lakning dopuski, mkm; ZI Iy,

Oeham zanjirini tashkil etuvchi bo'laklar ichidagi chegaraviy chetlanishlari

i
i . ' i O Jan e TGP km:if -
avvaldap aniq berilgan detallarning dupn_\klan vig'indisi, m e

lashkil etuychi bo‘laklarning dopusk biriklari yig'indisi (izoh: t‘l_le{%i_trﬂ-_
‘ éhéﬂauishlari avvaldan aniq berilgan detallarning tlnl.}uslf lnrhk—larl

M’ﬂlma_wu va ushbu yig‘indiga kiritilmaydi); ¢ — dopuski aniqlanayol-
Al bo ‘laklar soni.
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2. Hisoblalh topilgan aniqlik koeffilsiyentiga binoan lashkil etuvey;
bo’laklarning aniqlik klassi (kvaliteti) belgilanadi.

6. Belgilangan kvaliteiga binoan tashkil etuvehi bo‘laklarning chega.
raviy chetlapishlari aniglanadi. Bunda orttiruvehi bo‘laklar asosiy otverstivy
kabi olinib, uning pastki chegaraviy chetlanishi «0» ga teng qilib olinad;
kamayliruyehi bo‘laklar esa asosiy val kabi olinib, uning yugorigi chegy.
raviy chetlanishi «(» ga teng qilib olinadi. Tashkil eluvehi bu']akhu-umg
ikkinchi chega raviy ehetlanishlari esa uning o‘lchami va yuqorida belgi.
langan kvalitetga binoan aniglangan dopusk miqgdoriga teng bo ‘ladi.

7. Dopusklarning fo°g’ri belgilanganligi quyidagi shart bo‘vicha fek.
shiriladi:

n+m
Z T =Ty

i=l

At

i+

bu yerda: Z T; —tashkil etuvehi barcha bo ‘laklar dopusklarining vigindisi,

i=]
T - — s k . 3 ] H 3
Nao T Yakunlovehi ho lakning dopuski.

8. Agar Yuqoridagi tenglik bajarilmasa, u holda tashkil etuvehi bo ‘laklarday
biri tenglashtiruyeh; bo‘lak sifatida tanlanadi. Tanlangan tenglashtiruveh;
bo‘lakning chegaraviy chetlanishlari quyidagicha hisoblab topiladi:

a) agar tenglashtiruvehi bo ‘lak orttiruvehi bo “lak bo‘lsa, uning chega-
raviy chetlanishlari quyidagi ifoda orqali topiladi:

o

-1
i Z el kam t sy, _ZFS_\'PH )
i=1 i

leng i3
j=n+l J

] n—1
El I ‘\-turll-\lg = Z CS_\'?‘.BI'“ + (.'f_\_'a = Z El A ;]J'l 3
J=n+1 i=1
b) agar tenglashtiruvehi bo ‘lak kamaytiruvehi bho ‘Isa, uning chegaraviy
chetlanishlar quyidagi ifoda orqali topiladi:

-}

n
] = i ] ]
=l J=u+l

a m~1
er_\.#l.'.‘n; = ZE:!_\-;);‘I —esy, — Z eiy -
i=1 J=n+]
Izoh. Yuqoridagi ifodalar orqali tenglashtiravehi bo‘lakning chegaraviy
chetlanishlariy; aniqlashda uning ayyal aniglangan chegaraviy chetlanish
lari hisobga olinmaydi.

60

: i iladi.
9. Tenglashtiruvehi bo‘lakning dopusk mavdoni gl_ﬂflé-" 'I“_""r .
e E)‘T{ Illam zanjirini tashkil etavehi barcha bo iaklaml!;]n"" i
: : { el — % sHanis 1
p Lomlari asosiy chetlanishlari, aniglik darajasi va chegaraviy che
olcha . ASOSiY

o kiritiladi. . . & - L
pd‘;ﬂllg?} rafik qismda berilgan birikmaning ehizmasi va unga bog’lig
I jirining sxemasi chiziladi.
Icham zaunjirining _ b
d.a;&ashgqﬂotnj bajarish uchun uslubiy ko rb.atmalar. it g e Jok
]. Variant bo ‘yicha detallar birikmasidan iborat I-sonli yig

. 5 +1,2 il .
ma (11-ilova) va yakunlovchi bo'lak ¢ = 475 mm berilgan

Berilgan yakunlovcehi bo‘lakka ta’sir etuvehi tashkil etuvehi bo laklarni
eri A P !
aniglab, p'lcham zanjirini tuzamiz

Gy=15010 G3=33 Gy =5 G =33

G b 4 +1,200
"_1 B 4_n,sf:r:

Gy =82 TN

=

O'lchamlar oralig‘idagi detallaming nomlariui birinchi bo‘lakdan boshlab
strelka yo ‘nalishi bo‘yicha yozau iz:
~ shayba — yvulduzcha stupitsasi; .

ﬁll&uzr‘ha stupitsasi — himoya halq.am;

i‘li.]]l ova halqasi — baraban stupitsasi;

baraban stupitsasi — podshipnik;

~podshipnik — val stupilsasi; A
val stupitsasi — zazor (vakunlovchi bo‘lak);

Zazor — shayba. : 2 etk .
2. Tuzilgan o‘lcham zanjiridagi tashkil etuvchi bo‘laklar ichi

i iz: . zanjirining vu-
Tuvehi va kam aytiruvehi bo ‘laklarni aniglaymiz: o‘le IIH.[II m:%lr#”«;;kim.
0% gismida o ;.. G,, G., G, bo‘laklar orlliruvehi bo ;
0Tt gismida joylashgan G, G,, G,, G, T gron e
. Chgm z'mjif'h;in" {:asiki qismida yakunlovehi bo'lak bilan bir qa
3 1 - - 15 L o -4
Jovlashgan G, bo'lak esa kam a‘vtmwejhl hﬁo l_al\ bg l;ut:;,mhml T
*0'Icham zanjirini tashkil etuvehi bo lakl:;::uml.‘
i o idagi if i tekshiramiz:
to'g"ri olin ganligini quyvidagi ifoda orqali tekshira

m n

ro rham _ ar 0,
YNM-Y N™-N,
i=l Jj=m+!
(G, + G,+ G, + G)— G,— G, =0,
(33 + 5+ 33+ 15)—82—4=0.
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3. O'leham zanjirini tashkil etuvehi har bir bo ‘lak o'lchamiga binoay,
9-ilovadan ularning dopusk birliklarini aniglaymiz:
G, = 33 mm f,;[ =
= 3 mm 1'6.2 i
33 mm I, =
= 15, grypp MM ; dopuski berilgan slandart delal-

82 mm; fge = 'mm = 220

x=]
4. O'lcham zanjirini tashkil etuvehi bo ‘laklar ichidagi standart detallarning
avvaldan berilgan dopusklarini hisobga olgan holda o‘lcham zanjirining
aniqlik koeffitsiyenti a ni quyidagi ifoda orqali aniqlaymiz:

,
SN 2000-100
6.45

=295 dopusk birligi soni,

bu yerda: = :;{:3&: ) = 2000 mkm;

[ i
anic [
;T_\.i i Ty = (Y100) = 100 mkm.

9. Hisoblab topilgan aniglik koeffitsiyentiga binoan 10-ilovadan o ‘lcham
zanjirini tashkil etuvchi bo ‘laklarning aniqlik darajasi bo‘lgan 13- kvalite!-
ni tanlaymiz.

6. Belgilangan 13-kvalitetga ko ‘ra tashkil etuvchi bo ‘laklarning chega-
raviy ehetlanishlarini aniglaymiz.

Bunda orttiruvehi bo ‘laklarni asosiy olverstiya kabi olib, uning pastki
chegaraviy chetlanishi EI = 0 deb olamiz, kamaytiruvchi bo‘laklarni esa
asosiy val kabi olib, uning yuqorigi chegaraviy chetlanishi es = 0 deb
olamiz. Tashkil etuvchi bo‘laklarning ikkinchi chegaraviy chetlanishlari
ES va ei lar esa uning o‘lchami va yuqorida belgilangan kvalitetga ko ‘ra
aniglangan dopusk migdoriga teng bo‘ladi.

. 2+0,39
G, = 336{"3  mm;

+ _ =+0,180
Gy =5, mim;

2q+0,300
G3 =33 mm:

-
e 0 .
_i'f_“GJ =15_0100 MM;

0
65 = 82_055“’_. nini.

o+in >
Z T. = 1,6 mm = 1600 mkm
< _
7. D opusklarning lo'g'ri belgilanganligini quyidagi sh 4 bo‘yicha tek-
shiramiz:
Z 'f;;" = (T"\J\ *
i=1
1600 #2000.

: ‘8. Tenglik bajarilmadi. Shuning uchun tashki] etuvehi bo‘laklardan
biri bo‘lgan G, = 33 mm bo‘lakni tenglashtiruvehi h{):]ak bt taniub
olamiz. Tenglik uchyn vetishmayotgan 400 mkm nj tning dopuskiga
qo‘shib qo‘yamiz: '
f T, =390 + 400 = 790 mkm.

Tanlangan tenglashliruychi bo ‘lakning chegaraviy chetlayighlarini hisob-
lah topamiz.

Tenglashtiruvehi bo‘lak orttiruvehi bo ‘lak bo'lgauligi yopyn uning che-
garaviy chellanishlarini quyidagi ifoda orqali hisoblab Opamiz:

m n—1

ESyei = Y ‘eiyiam + 65y, = Y. ES, o .
i=1 :

“Nieug ;
J=n+l

w n=1

= Z I".'S__\-;um e t‘-f‘_\'.’:.\ K ZI -".‘!_\ :.,1 1
i=

j=
ES, = —540 + 1200 — (180 + 390) = 90 .
ESg =0+ (—800) = (—100) = =700 mj,_

.b.! N orl

leng

&unday' qilib, G, = H:’ﬂ?gg bo ‘ladi, va’ui Tﬁl = 790 mky,

3. Tenglashtiruvchi bo ‘lakning dopusk maydoni grafigin quramiz.

90

0 EE

33 mm |

Gy=




10. O'lcham zanjirini tashkil etuvchi barcha bo‘laklarning nomingy|
o‘lchamlari, asosiy chetlanishlari, aniqlik darajasi va chegaraviy chetla.
nishlarini jadvalga kiritamiz.

3-jadva]

Gy

G

Gs

Gy

Gs

GA}

qo+HLOS0
33—(],?1}(’

=+ 180
0

0a+0.300
33,

=0
154 100

w13 U
82—05#0

+1,200
4~Il,!'30l.'l

11. G rafik gismda berilgan birikmaning chizmasi va unga bog‘liq hol-
da o’lcham zanjirining sxemasini chizamiz (6-chizma).

340,25
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11 QISM
METROLOGIYA VA TEXNIK)|cHASH

Tarixiy ma’lumotlar. Inson ku"‘_di‘l?k 1a0?.‘r:1|; davomida turli maso-
falarni chamalashiga, o‘lchashiga to'g T kclb“L
~ Masofa — bu ikki nuqta orasidagi eng qisgt
yo'l bo'lib, u nug talar orasiga o' tkazilgan 1087
chizigda yotadi (18-rasm ). M a}i(!fa uzunlig Ihl-
Jan farqlanadi. M asalan, atomping yfdm:“* k’f'
lan elekirgni orasidagi masofa, {:hlzf-.'ulf'h 5h._“'
Jasining ikki yonma-yon ehiziqrha.laﬂ _f"‘ﬁb"“i
‘agi masofa, qalamning uchlari nrasldl_lg‘ mase
fa. xonaning ikki blﬂrt'hagi orasidagl .m_a-_-ofa
shaharlar orasidagi inasofa, Yer Shﬂ(l‘lllll.lg ““j-ﬂlaiu,_\- va janubiy quiblari
‘orasidagi masofa, Yer bilan Oy nlrasldagl “;_“h Quyoshgacha bo‘lgan
‘masofa, yulduzlar orasidagi masofalar uzun |§nn ban farqlanadi.

Riror-bir kattalikni o ‘lchashuing har A% ayoni o ‘lehanayo tgan
kattalikni uning o ‘lchov birligi bilan taqq“f"lﬁh‘“" lsrat. Uzunlikni o‘lehash
‘uchun birlik ixtivoriy fanlanishi mum.klll- Ta"‘“f'iau birlik etalonini o‘l-
.c-ﬁanuyolgun buynmga qo ‘yamiz va uning bu?uulﬁn ietma-kel necha marta
‘yolishini aniqlaymiz. Olingan son h?‘y“]f;}"vl_lu""‘“'igi b “Laieli

. Agar eslasangiz, bir m ultfilmda bir to lldk_dué baning uzunligini qan-
‘day o‘lchash mumkinligini ama]ga_ﬂﬁllln.l i ilonning uzunligi 35
fo'tiga, 5> maymunga, 1,5 fil bolasiga to t_f.’vr_'f-'lauii. Ushbu multfilmda
uzunlik birligi sifatida har qanday narsa “h":““"_il-tmkinligi ko ‘rsatilgan.
. Yuqorida keltirilgan misullarrla:gl IIIHSOfﬂ-flﬂJIItg“Z“"]ik[aﬁ“i o‘lchash
uchun angstrem, millimetr, snnllm.et_r. m.r’r-' fll'umelr, ming kilometr,
yorug‘lik yili kabi maxsus o ‘lchov hll‘lllfi_ﬂitl_'!' 'fa;!adi
" O“lchash odamzodning tabiiy ehtiyojidl 4 hilan birga paydo
bo‘lgan. Bunga sabab, odam laro'Zlﬂl:'lga 1" ¥ghda, uy qurishda, k.i-‘
yim tikishda, masofani belgilashda o lf‘hﬂb{t:"'-Ji:ltehug‘ullunishga to‘g'ri
kelishgan. Ular o‘lchashni maxsus aSbOh. '!Jllll-'mﬂ‘ balki 0°z tanalari-
Bing a’zolari yordamida o‘lehashni amalga Wiy, - (masalan, garich,
e ] % s il _ 1 =
quloch, gadam). Ammo bunda o lcht.r\’.\ﬂ-‘"_i“-wia;jda xizmat gilgan bir
odamning tana a’zolari boshga odam nikidavioyie,, Bu esa o‘lehashda
turli kelishmovchiliklarga olib kelgan. :
Kevinchalik o‘zaro munosabatlarning ®jyp; patijasida yagona
o‘lchov vositalari paydo ho’la boshlagmn: Qw‘i,lll“'r-' ehromlarini qurishda
yog‘ochdan bo‘lgan o‘lchov vositalari 40 Wy e tarixdan ma’lum.

18- chizma. M asofani

o‘lehash sxemasi.




H u.zu'da qo ‘llaniladigan o ‘Ichov birliklari inson lana a’zolarining o‘lcl

Iamqmi olingan. M asalan, vard birligi sifatida Angliva qirolinhuruim?“.
IlI_']‘l’_{IE_lll yon tomonga cho‘zilgan va Kkaftini mushlbhfi}lida ushlab tu:-lnlvnw
qo’lining barmog‘idagi uzuk ko ‘zigacha bo ‘Igan masofa oliikjgau. t'utﬁ-ﬂ-“
tovondan oyoq panjasining uchigacha ho‘lgar.l masofaga h‘ll“ﬂil“ Iutrli'-NI
Iuril‘a Yauna milya, duym kabi uzunlik birliklari muvjutl; Im.‘l;{m..] u:lljf
:8‘:2 .111 gg t:_ulg bo‘lib, u lmﬂ_llimm Yer meridianining 1 miimtiga lon‘:
Lllu:l\;:r:gf:a:e_l.l;i s ga teng bo'lib, u o'rta yoshdagi odam bosh ]JaI‘Ill{J{.‘;'illit:g
.Rgosm}-'ada Pyotr | zamonida bir qancha uzunlik birliklari mavjud bo‘lgan.
1‘I1:g anoq — Pyolr I ning qo‘l chig‘anog‘idan qo‘lidagi uzuk kﬂ'ziﬂut:’I"I
bo l;_l‘-‘lt-l masofa; sajen — quloch, ya’ni ikki you [emung:-l cho‘zilgan rir‘ll-w
uchlarigacha bo‘lgan masofa; kiya sajen — chap amq uchidal.; \fllqm’i:r
t‘lu.a.‘zilg.an o‘ng go'l uchigacha bo‘lgan masofa. . ver-‘.hnlk]{:u' v:“
anl‘riagl uzunlik birliklaridan hosil qilingan hosila uzu.ulikku‘lchm“i
bo’lib xizmat gilgan. - .
mm?'&i[\la é:—";sz;llz;rg:i:Il_\juk f'tjd?di:niz ?,uhiria_!rlin M uhammad Bobur za-
omide] s uzunlikni o‘lchashda <vig‘och» deb alaluvehi o‘lchoy
ashobidan foydalanganlar. O ‘rta Osiyoda, shuningdek, qarich, qadam , tir
.sak.]r.lulm_'h, chagqirim kabi uzunlik c_r‘lt:huvlaridauhhum. keug.!'o,v?ialanil;zau_
“ransuzl zunlik o* irligi bo‘li i  qilg e
juft qadal::lf;::s’ill]l:l;lil]ili;:_:: I"I.: (I:::el:: 12‘3 :O h?’ “t“_”z" ’“Zmﬂt i'lil"ga“. l““‘ :
— g ¢. Yuqoridagilardan ko ‘rinib turibdiki

uzun |.!k o'lchov birligi turli jamiyat, shahar, qgishloq, o‘lka va {iavlalianh;
!mr xil bo‘lgan. Jamiyatuing rivojlanishi, sanoat va texnika taraqqiyoli
]a‘umﬂlaram, shaharlararo, o‘lka va davlatlarare aloqalarning l‘i\-’Ojlﬂllli.\'}li
E_hll.m‘i birligi va uning aniqligiga bo‘lgan talabning rivujl:fuishiga ul-lih
t‘< [;1.1. Y.a%rmaf o }tih.av hirlig.i joriy qilishga ehtiyoj tug‘ila boshladi. Avvali-
ga biro Ichoy birligidan ikkinchisiga o ‘tish jadvallari tuzildi (misol uchun
1 :iiljfill = 3 arshin = 7 fut = 84 duvin kabi). ‘ |
0 IPIJIrLc,hda amal qilib kelinayotgan qoidani o‘zgartirish bo ‘yicha birinchi
r'f“:"f”f"‘_‘"“ o‘zgarishni fransuzlar amalga oshirdilar. Bunda ular o‘lchoy
bll‘[l.;.ﬁlllll inson tana a’zolarining uznnligiﬂau emas, balki tabiatdan ﬂli.qhui
mkh_f eldilar. 1790-yilda o‘tkazilgan Fransiya milliy majlisi k01uif~:-ei\"l
llf%fll va unda o'zlarining milliy o‘lchov bii‘ligi‘ni tuzish haqida garor qlln:*
qllmdl: Bu komissiya Parij meridianini o‘Ichashni amalga ushirdi. Bl:ud a
tuaz olchov birligidan foydalanildi. 1799-yili uzuulikebiriigi qilvih Parilj

meridiani vzunligining 20000000 qismi olinib, n metr deb ataldi.

L, ].1k(“_illll In.l:‘all qilishda 1795-yilda Konvent tomonidan taklif qilingan
: 1!11 mmm.[ sistemasidan fovdalanildi. M ikromelr, millimetr, santimetr,
detsimetr, kilometr kabilar metruing o‘nga karrali bo ‘laklaridan hosil qilindi.
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ning o'zida og‘irlik birligi gilib 1 sm? distillangan suvning og'irligi

i va u gramm deb ataldi.

V111 va XIX asrlarda butun dunyoda va, ayn igsa, Yevropada sanoat
wojlandi. Bu davr savdo sohasidagi xalgaro alogalarda keskin buril-
davri bo‘ldi. Buning natijasida yagona o‘lchov birligiga o‘tishga

an ehtiyoj vujudga keldi va metrning boshga o‘lchovlardan afzalligi
ptini topdi.
0-yilda bir gancha davlatlar ishtirokida xalgaro konferensiya o‘tkazildi.
'yagona uzunlik o‘lchov birligi sifatida metr gabul gilindi. Metrni

davlatlarda joriy gilish bo‘yicha vazifalar belgilandi va tashkiliy
siya tuzildi.

5-yilda xalgaro «metrik» konvensiya o‘tkazildi. Unda xalgaro va
vlat uchun metr prototipi joriy gilindi. Ishtirokchi davlatlar soniga

b asosiy etalon metrga mos ravishda gator birlamchi va guvoh etalon-

tayyorlandi. Qur’a gashlash yo'li bilan ular qatnashchi davlatlarning
riga tarqatildi. Masalan, bu konvensiyada Rossiyadan vakil bo‘lib
rus olim D.I. Mendeleyev gatnashib, 0z yurtiga 28-sonli birlamchi
1-sonli guvoh etalonlarini olib kelgan.

irlamchi etalon davlatning uzunlik birligini ta’ minlovchi va saglovchi
hisoblanadi. Guvoh etalon esa birlamchi etalonni to’ gri saglanayot-

i tekshirib turish uchun va u ishdan chiggan yoki yo‘golgan tagdirda

miga goladigan nusxasi hisoblanadi.
" 1-sonli metr etaloni Fransiyaning poytaxti Parij yaginidagi Sevr shahrida
‘saglanadi. Metr etaloni platina va iridiy gotishmasidan tayyorlangan bo'lib,

" uzunligi 1020 mm ga teng va ko‘ndalang kesimi ma’lum shaklda bo'lib,

uning jilolangan yuqorigi chuqurchasi yuzasiga uzunligi bo‘yicha ikki chek-
‘kasiga yaqin joyiga orasidagi masofa 0,5 mm ga teng uchtadan ingichka
@nnx chiziglar chizilgan. Shtrixlar o‘rtasidagi chiziglar orasidagi masofa
1 metrga teng (19-rasm).

Shundan so‘ng ko‘pgina davlatlar 0°z

‘milliy o‘lchov birliklari bilan bir gatori-
‘da metrdan ham foydalana boshladilar.
“Keyinchalik ma’lum bo‘lib goldiki, Yer
‘shari ham odam tanasi kabi doimiy 0°z-
garishda bo‘lar ekan. Shuning uchun
Parij meridianining keyingi o‘lchashlar
har xil natija berdi va Parij meridiani
Uzunligining bo‘lagi metr uchun o‘zgar-
mas birlik bo‘la olmasligi aniglandi. Shu-
Hing uchun uzunlik birligini saglovchi
Yangi o‘zgarmas ko‘rsatkich topish zaru-
rati tug‘ildi.

19-rasm. 1-sonli metr etaloni-
ning sxemasi.
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1956-yili kripton-86 izotopining vakuumdagi 1650763,73 ta to'lgiy,
uzunligi 1 metr birigi qilib olindi. Zamonaviy la'rifga ko‘ra, metr — by

voruglikning bo ‘shliqda sekundning m ulushida o ‘tgan masofy-
sidir.

1960-yilda o‘tkazilgan Xalqaro o‘lchov birliklari 11 konferensivasidy
«Xalqaro birliklar tizimi» qabul qilindi. Butun dunyo bo‘yicha yagong
melr birligi qabul qilinib, har bir daviat bu tizim ga o ‘tish uchun ma’lyp,
muddat olgan, masalan, Angliva 5 vil, AQSH 10 vyil va h k. 1975-yilgq
kelib kop davlatlar bu tizimga o‘tib bo ‘Idilar. -

Bu davr ichida metrdan farqli o‘lchov birligi asosida tayyorlangay
butun adabiyotlar, ma’lumotmoma jadvallari kabilardan tortib ishlal,
chiqarishda foydalaniladigan jihozlar, qurilmalar, ashob- uskunalar vangi-
landi.

Hozirgi zamonda neft barrellarda, olmos karatlarda, lezlik qurqlikda
km /soatda, dengizda esa uzellarda o‘lchansada, birliklarning katta gisii
universal bo‘lib qoldi.

Xalqaro birliklar tizimi (S1) barcha fizik kattaliklar uchun yagona massh-
tab beradi. Fan va texnikaning turli sohalarida hamda turli mamlakatlarda
qabul qgilingan har qanday maxsus o‘lchov biriklarini shu masshtabga
keltirish=mumkiu.

SI sistemasida asosiy birliklar gilib quyidagi uchta ko ‘rsatkich qabul
qilingan:

1) uzunlik birligi — metr:

2) vaql birligi — sekund,

3) massa birligi — kilogramm .

Uzunlikning hosila biriklari 1 metrning o'nga karrali qismlari orqali
ifodalanadi:

I angstrem = 10710y,

1 mikrometr = 1075,
millimelr = 107
santimetr = 1072 m,
desimetr = 107" m,
kilometr = 1000 m,
dengiz milyasi = 1852 m,

I yoruglik yili = 30000000000 - 365 24 - 60 - 60 ~ 946,08 - 109 m

M asofaning uzunligi uning o‘lchamiga qo ‘yilgan aniqlik darajasiga
qarab tayyorlanadigan, maxsus o‘Ichov asboblari yordamida o‘Ichanadi.
Atomlarning o‘lchamlari elektron m ikroskop vordamida, detallarming yu-
qori aniglikdagi mikrometrik o‘lchamlari optimetr va minimetr kabilarda,
detallaming jilvilangan yuzalarining o‘lechamlari sh tangensirkul va mikro-

o ol o e i
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kabilarda, chizmachilikda chizg‘ichlarda,
olarning vzunligi metrli chizg'ichlarda,
1i o‘lchash o‘lchov tasmasi (ruletka) va
a (dala sirkuli) kabilarda (20-rasm), shaha-
orasidagi masofa spidometrlarda, fazoviy

falar binokllar va teleskoplarda o‘lcha-

e Demak metr o‘lchov birligi bugungi kun-
da butun dunyo xalglari uchun masofa va

‘uzunlikning yagona o‘lchov birligi bo‘lib xiz-
Pg{qﬂmoqda ;
~ Metrologiya bo‘yicha asosiy tushunchalar.
" Metrologiya. O‘Ichashlar, ularning usullari
wa birliligini ta’minlovchi vositala; hamda
akli aniqlikka erishish yollari hagidagi fan
‘metrologiya deb ataladi. Demak, metrologiya
"0'lchash hagidagi fan ekan.

BTIE  |

" O'ichash — bu texnik vosita yordamida  20-rasm. Uzunlik o‘ichov

asboblaridan ruletka va
dala sirkuli.

. kattalik giymatini aniglashdir. Texnik
Wositadan foydalanilganlik uchun olchash
sxnik o‘lchash deb nomlanadi. Texnik o‘l- _ o ey

hash ikki xil magqsadda bajariladi: bevosita f;z;k kat_ta_hl_{ qiymatini ani-
glash hmda o‘Ichash to‘g‘ri yoki noto‘g‘ri bajarilganligini tekshirish.

i Texnik o‘lchash vositalarining turlari. Ishlab chigarishni yo‘lga qo‘yishda

‘o‘lchashning gabul gilingan yagona tizimi va o‘Ichash anigligi katta ahami-
;‘.- a e ) - . - .
'&"mgéaDaﬁat texnik o‘lchash tizimi» bo‘yicha barcha o‘Ichash jihozlari quyidag
turlarga bo‘linadi: _ S )
l.rg Etalonlar — yugori aniglikda o‘Ichash, o‘lchov bzrhgu_n se_lqlash va
fa’minlash uchun xizmat qiladi. Ftalonlarga metr prototipi, birlamchi,
ikkilamchi va uchlamchi etalonlar kiradi. ‘ it ‘

2. Namunaviy o ‘lchoviar — laboratoriya va zavod 1sh]atlladlga_n o‘lchash
-asboblarini tayyorlash, ularning birligini ta’minlash va lekstnn;h uTchun
Xizmat giladi. Namunaviy o‘lchovlar uch xil razryadda bo‘ladi. Ularga
tekis parallel o‘lchash jihozlari kiradi. ’ A -

3.pSex o Ichov asboblari — buyumlarni 0‘_1chash, teks}unsh v?. uldrn;
ishga yaroqligini aniglash uchun xizmat giladi. Hamma 0 Ichov BTbObfd[‘]
©'zidan yuqori darajadagi va aniqglikdagi o‘Ichov asboblari yordamida tek-
shiriladi va sozlanadi. IRy _

OFIchashni bevosita amalga oshirish uchun quyidagi o‘lchash vosita-
laridan foydalaniladi:
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a) o'lehovlar, ularga tekis parallel uzunlikni o ‘lchash jihozlari, burcy,
o'lchash jihozlari, kalibrlar kiradi;

b) o’lchash ashoblari va priborlari, ular bilan uzunlik birligiga nishata,,
o'lchash amalga oshiriladi yoki o‘Ichab uni uzunlik birligidan qanchg
katta yoki kichikligi solishtiriladi:

d) universal olchash asboblari, ular turli o‘lcham lami o’lchash uchy,,
xizmat qiladi;

€) maxsus o‘lchash vositalari, ular tekislik. profil, rezba, qadam y,
boshqalarni o ‘Ichashga mo ‘ljallangan bo ‘ladi:

f) o'lchash qurilmalari, ular o‘lchashni amalga oshirish va uning qiy-
watini aniglashui osonlashtirishga mo ljallangan o‘lchov ashoblari va
qo‘shimcha jihozlardan tashkil lopgan bo ‘ladi.

[) o'lchash sistemalari, ular o‘lchash qurilmalariga nisbatan takomil-
lashgan bo‘lib, olingan natijalarni aviom atik qayta ishlash, uzoq masofaga
uzatish va avtomatik ravishda boshqarish kabi qo‘shimcha qurilmalardan
tashkil topgan bo ‘ladi.

O‘Ichov asboblarining asosiy metrologik ko‘rsatkichlari. O‘Ichashui
bajarish uchun o‘lehov ashoblarini tanlashda quyidagi metrologik ko ‘rsat-
kichlar katta ahamiyalga ega.

1. Ko'rsatkich chegarasi — o‘Ichov asbobi shkalasining boshi va oxiri
orasidagi qivimati.

2. O'lchash chegarasi — o‘lchov ashobining ruxsat berilgan o°‘lchash
chegarasi.

3. Shkala bolagining uzunligi — o‘lchov ashobi shkalasining ikkita
yonma-yon shirix chizig‘i orasidagi masofa.

4. Shkala bo‘lagining qiymati — o‘lchanayotgan kattalikning o‘lchov
ashobi shkalasining bir bo‘lagi ko‘rsatgan qiymati voki o‘lchov asbobi
shkalasi bir bo ‘lagining millimetrlardagi qivinati (salmog"i).

5. Oflchash anigligi — o‘lchash natijasida o‘lchov ashobi ta’minlay
oladigan aniqlik qiymati.

6. Sezgirlik — o‘lchash asbobining ko ‘rsatkichini o‘zgartira oladigan
o'lchash yuzasining eng kichik siljishi.

7. Uzatish soni — bu shkala bo‘lagining uzunligi bilan uning givinali
orasidagi qivmal.

8. O‘lchash asbobining xatoligi — o ‘Ichash asbobining ko ‘rsatkichi bi-
lan haqiqiy o ‘lchash orasidagi farq.

9. O'lchash xatoligi — xatolikui keltirib chigaruvchi barcha ko ‘rsatkichlar
(ko‘z xaloligi, o ‘Ichash ashobining xatoligi, o ‘ratishdagi xatolik, o lchash-

dagi xatolik. temperatura ta’sirida hosil bo ‘luvehi xatolik va boshqalarjning
vig'indi xatoligi.

ak

£a
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*ichash usullari. O‘lchash qoidalariga amal qilgan holda o'lehash
ozlaridan foydalanishga o ‘lehash usullari deyiladi. O°lchash nsullariga
jagilar kiradi: ] i § Ry i
" Absolut usul — bunda o‘lchanayotgan migdorning qivmati o lehash
] { SIRNEL .
ning shkalasidan to‘g'ridan-fo‘g'ri al‘nqlanadi. ; V!
* Nisbiy usul — bunda o ‘lchov ashobi o‘lchanayolgan migdomni ia lm
: = 1 H 1 I ] * # "
‘lehammdan qanchaga farq qilishini ko ‘rsatadi. Hagqigiy o Iu_h.n.m ma ]lll.!s
amga o‘lehov asbobi shkalasining ko ‘rsatkichi qiymatini algebraik
ghis;h natijasida aniqlanadi. . £ i :
To ‘g ridan- lo g 'ri aniglash usuli — bunda detalning har bir o‘lchami
: H E Cgt o d » "o T & - 1 -
Lo'lchov asbobi yordamida lo g ridan-lo‘g‘ri o ‘Ilchash yordamida aniq
-
: : : T TR
Chetdan aniglash usuli — bunda delalning biror-bir o I’a .‘ha‘ml uning
ga o‘lchamlarini aniglab, so‘ng matematik hisoblash vo’li bilan topi-
. Masalan, detdl aylana uzunligi uning diametrini o Ir-hah‘. bu dia-
trni [ = nD ifodadagi D ning o‘rniga qo ‘yib hisoblab topiladi.
5. Kontaklli usul — bunda detalnig o ‘lchanadigan yuzasi I}l]‘ill.l o'lehov
bining o‘lchash yuzasi bir- biriga tegib turishi natijasida o‘lchash ba-

6. }l{ontak!‘siz usul — bunda o‘lchash o‘lchov asbobini o’lchash yuzasi-

jekkazmasdan bajariladi. ;

7. Differensial (elementlari bo‘yvicha o‘lchash) usuli — buudu‘ (_ielal.nm;,-

bir elementi alohida o‘lchanib, u hagida umumiy X|.:lu_-‘.a :[1]1{13:]1.

8. Kompleks usal — bunda detalning bir necha asosiy (‘)"lchzuullan m:‘lx:-su-s

thov asboblari bilan jihozlangan qurilma orqali bir vaqining o'zida
ib, u haqgida darhol vmumiy xulosa gilinadi.

4 Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblari

@ ; 9- mashg*ulot
%

Lli Ishdan magsad. Tekis parallel tugal uzunlikni r_‘}"lulu.ish a.-;!u.)hlarining
:ﬁﬂm‘i, aniqligi, vazifasi va ulardan foydalanishni o'rga%m::hdan thurul,' X
" Nazariy ma’lumotlar. Tekis parallel tugal 1lzunhkn_| 0 lvllus}] asbuﬁl; liil.l
silindrik sterjen yoki to‘g'ri burchakli parallelepiped plltﬂ. shfakllgia bo la 1
Bu o‘lchoy ashf;hlarining kalta aniglikda tayyorlangan ikki parallel tekis
:Walari orasidagi masofa ishchi o ‘lechami Ili_qohlana.di. e ;

~ Silindrik sterjenlar kamdan-kam hollarda qu‘llam]afh. Ulardan, asosan,
anig o‘lchamni belgilashda foydalaniladi (masalan, mikrom |3’[I"lﬂl' uchun).
- Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lehash ashobinri‘ toblangan po !ald'auT!n_\‘--
;::7¥Pﬂﬂnalli va jilvirlanadi, so ‘ngra jilolanib aniq o ‘lchamga keltiriladi. N ati-

=/
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Jjada katta aniglikdagi parallel va mjnimal
g adir-budurlikdagi yuza hosil Qilinag;
Shuning uchun by plitalarning biy ik-
kinchisiga yopishish Xususiyatiga ega b
20 ladi. Ularning bir-biriga Yopishiship;
molekular tortishish va Yuzaning toza be,.
zin bilan yuvib, mato bilan artilganda hj m
saglanib qoluvchi yupga moy qatlam;
(0,002) hisobiga yuz berishi bilan tushy,.
21-rasm. Tekis paralle] tugal  intirish mumkin. Shunday qilib, kerakj
uzunlikni o'lchash plitalarining aniq o‘lchamni plitalarning bir nechtas;-
olchash yuzalari. ni bir-biriga yopishtirib hosil qilish mum-

kin (21-rasm).

e et

di. Buning uchun
namunali plitalardan foydalaniladi. Detallarni o‘lchash uchun esa ishchj
plitalar go‘llaniladi.

Tekis paralle] tugal uzunlikni o‘Ichash asboblari beshta aniqlik sinfi
bo‘yicha tayyorlanadi, bular: 00; 0; 1; 2; 3. Bu asboblar avval ishlatilib,
keyin foydalanishdan chiqarilgandan so‘ng, ulardan yana boshga magsad-
larda qo‘shimcha ravishda foydalanish uchun qo‘shimcha ikkita — 4 va 5
sinflar ham belgilangan. O‘lchash aniqligini orttirish magsadida namu-
naviy plitalar uchun beshta (1;2:3; 4

&

bo‘lishi uchun to'plamlar ko‘rinishida ishlab chiqariladi. Shunda;'
to‘plamlardan 14 ta standart to‘plam mavjud.

22-rasm. Uzunlikning tekis parallel tugal o'lchovlariga namunalar.
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ikni o ining to‘plamlaridan
al uzunlikni o‘lchash asboblarining ‘

tsall):ﬁiligr: Lilgorat bo‘lib, quyidagi o‘lchanﬂardandta)shkl;;og‘%;g.
J -+ 01 mm da) — :
da: 1,005 — 1 dona, 1,01+1,49 (har 0, i .
¢ i,dona, 0,5+9,5 (har 0,5 mm da) — 19 dona, 10=-100 (har
— 10 dona. . oo il e
dz.‘)(ylchamni hosil gilish uchun yopishtirib hosil q}hnaqlgazz (:gn g_

] ' kam sondagi plitalar bo‘lishi uchun o‘lchamnmgko ng
bir yoki ikki xonali sonni yo‘qotishdap boshl_ash _kera' i Y
an, 73,45 mm o‘lchamli to‘plam tuzish quyidagicha amalg i

23-rasm. Beshta plitadan ib?rat tc.jkis
parallel tugal o‘Ichovlar to*plami.

[ ekis parz;llel tugal uzunlikni o‘Ichash asboblarining q;;‘légn{lji:{;l:; :
6rtt.irish uchun bir necha xil moslamalardgn Eoyda]am a 1h et £4158
ida ichki va tashqi diametrlarni o‘Ichash, chizg‘ich tayyorlas
i bajarish mumkin. : Wi )
'cklisb;;?:ﬁel tugal uzunlikni o‘lchash asboblandan‘ bm_ boE lib 'shck;}ipl
hisoblanadi. Shchuplarning anigligi a_ncha past !:_'o }}adllt’) {1)1 azrélénr;gun va
i Neo3, Ne4 li to‘plamlari mavjud bo‘lib, uzunligi 50, h! e
linii 0,02 mmdan | mmgacha bo‘ladi. Shchuplardan pors ;nh k‘ e
Apa lglb»iian koromislo yoki tokni uzib ulovchi _taq;unlagc on
. idagi va boshqa zazorlarni o‘lchashda foydalaniladi.

 Kerakli jihoz va materiallar.

L Tekis tugal uzunlikni o‘Ichash asboblari (83 plitali to‘plam).

* 2. Har xil turdagi shchuplar.
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Ishni bajarish tartibi.

L. Tekis parallel tugal uzunlikni o’lchash asboblarining turjari va tug;.
lishi o‘rganiladi.

2. Plitalarning ishchi yuzalari tozalanib, ularnj bir-biriga Yopishtirig,
mashgq gilinadi.

3. Har bir talabaga topshirig bo‘yicha berilgan o‘lchamnj hosil qilish
uchun kerakli plitalar hisoblab topiladi va ulardan to'plam yig‘ilad.

4. Bajarilgan ishlar yuzasidan hisobot yoziladi,

10-mashg‘ulot
Detallarni shtangenasboblar bilan o‘lchash

Ishdan magsad. Shtangen o‘Ichash asboblarning turlari, tuzil ishi, ish-
latilish sohalari va ulardan foydalanishni 0°‘rganish.

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

Shtangen o‘Ichash asboblarning anigligi / = 0,1; 0,05; 0,02 mm bo‘lish;
mumkin. Bu aniglikni olish uchun shtangen o‘Ichash asboblar asosiy

1 aniglanadi.

Nonius shkalasining bo‘laklari intervali B asosiy shkala bo‘laklari inter-
vali C dan / giymatga kichik bo‘ladi. Bunda nonius moduli y= ] bo‘ladi.
Agar nonius moduli Y= 2 bo‘lsa, nonius shkalasj bo‘laklarining intervali
b asosiy shkala bo‘lakiari intervalining ikkitasidan ; giymatga kichik bo‘lad;.

Shkalaning nol holati O‘lchashga misoljar _||

RO e
! 3
[

#=| mm; 2 ans

a'=1,95; T AT - nlin
|l[[f L N s

=0,05 mm; 2

24-rasm. Nonjus shkalasini o‘rganish uchun sxemalar.
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I holatda asosiy va nonius shkalalarining nol shtrixlari bir-biriga
keladi, bunda nonius shkalasining oxirgi shtrixi asosiy shkalaning
. kel ’ 4 . 1E -
' pfadagi shirixiga mos keladi. L asofa nonins shkalasining uzunlizi

-[ui o‘lehash vaqtida nonius shkalagi asosiy shkalaga nisbatan siljiydi

&iﬂ e nius shkalasi nol shirixining vaziyaliga qarab asosiy shkalaning detal

hamini ko ‘rsatuvchi giymati N olinad;

g sar nonius shkalasining nol shirixi asosiv shkalaning shtrixlari ora-

o  joylashib qolsa, u holda nonius shkalasining keyingi shirixlari han{
y shkalaning shtrixlari orasida Joylashadi. Lekin ularning har biri
an oldingisiga qaraganda asosjy shkalaning shirixiga yaqinroq joy-
idi v&t ulardan ma’lum bitta K shirix asosiy shkalaning shtrixlaridan
ja mos keladi yoki eng yaqin keladi. N o 1ius shkalasining bu K shirixi
shkala bo‘laklari intervalining ma’lym qismini ko ‘rsatadi. ;

 Shunday qilib, shiangenasboblari bilay o’lchanayotgan A qiymat quyi-

dagicha topiladi:
A= N + ki
Lsosiv va nonius shkalalari quyidagi ko ‘rsalkilrhlﬂrga ega:

i t’ — asosiy shkala bo ‘laklari intervali, inm;

¥ g L nonius shkalasi bo ‘laklari intervali, mm:

) ’}I;f.— o'lchash aniqligi, mm;

= i onius shkalasining bo ‘laklari sonj:

L —nonius shkalasining uzuull_gl, min; :

¥ — nonius shkalasining moduli (in asshlahl‘,_
% ‘Bu giymatlar quyidagi ifodalar orqali o ‘zaro boglangan:
.'m}-o‘]chash anigligi: i = C/m;

~ b) nonius shkalasi bo‘laklari intervali: B = ¢ -y — ;.

d) nonius shkalasining uzunligi: I, = g . , yoki L =C(ym — 1), bu

yerda Y=1; 2; 3; 4; 5 bolishi mumkin,

Misol. Shtangen ashob asosiy shkala ho‘laklari ¢ = 1 g m, o‘lchash
igi i = 0,02 mm va nounius shkalasining moduli Y= 2 bo‘lsa, nonius
asining ko ‘rsatkichlari topilsin.

-~ ¥echish: a) nonius shkalasi bo‘laklari intervali g -

: B=GC-y—=i=12 402198 mm:

b) nonius shkalasining bo‘laklari sonj u:

ni=.0/i=:1/0,02 = 50 ta;

) nonius shkalasining uzunligi L:

' L=8Bn=198 50=99 mm yoki
L=Clyn—1)=1(2 50— 1) =99 mm,
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Shtangen asboblarining tuzilishi va ishlatilish sohalari.

A ) Shiangensirkullar o ‘lehash qgisqichlarining shakli bo ‘yicha uch turgy,
bo‘linadi: I, IT, I1-1. '

[1- turdagi shlangensirkullarda (25-rasm ) o‘lchash gisqgichlari ikki 1,
monlama joylashgan bo‘lib, pastki gisqichlar julti ichki yuzlarini o’lchashg,
xizmat gilsa, yuqorigi qisqichlar jufti esa tashqi yvzlarni o‘lchashga :;,
razmetka ishlarini bajarishga mo ‘ljallangan.

Shtangensirkullar uch xil aniglikda ishlab chiqariladi: i = 0,1 nim -
0,05 mm va 0,02 mm. Turiga qarab o ‘lchash uzunligi 0 dan 125 mm gachy
hammda 125 dan 250 mm gacha boradi. Ammo shtangensirkullarning shuy,.
day lurlari mavjudki, boshlang‘ich nuqglasi noldan farq gilgan holda o ‘lehas),
uzunligi bir necha metrgacha borishi mumkin. Shtangensirkullar .
slashfirilganligiga qarab tashqi va ichki o‘lchamlarni, shu bilan birga ¢hy-
gurlikni ham o°‘lehashga moslashgan bo ‘lishi mumkin.

25-rasm. Shtangensirkul:
I — qo‘zg‘almas lovon:
2 — go'zg'aluvehi lovon:
4 — ramka;

4, 5 — stopor vintlari:

6 — xomul;

7 — shtanga;

8 — mikrovint:

9 — mikrovint gavkasi:
10 — nonius plastinkasi;
11 — lineyka.

R

; * B) Shtangenlubinomeriar vordamida balandlik va chuqurlikiar o ‘Ichanadi
" bp. rasm ). M ikrometrik uzatish vintining bir uchi ramkaga mahkamlan-
o bo'ladi. Ramkaning yon tomonida joylashgan bo ‘shligning bir gismi
';"nunius shkalasi chizilgan plastinka mahkamlanadi. Shtangenglubine-
7 pilan o ‘lchashda uning asosi o‘lchanayotgan detalning yuzasiga kuch

Zit

Saon hosib o‘ratiladi va uchi chuqurlikning ostiga tekkuncha shtang
siljitiladi. = :
" D) Shiangenreysmuslar yordamida razmetka plitasi ustida detallarning
palandligini o‘lchash va razmetka ishlari bajariladi (27-rasm ). Asosning
,5&1 yuzasi bilan belgilash uchun go‘yilgan oyoqcha uchigacha bo‘lgan
ﬁ.snfa asosiy va nonius shkalasi orqali aniqlanadi. Shtangenreysmuslar-
ﬁg o'lchash aniqligi i = 0,01; 0,05 va 0,02 mm va o lchash chegarasi
g=250, 40—400, 60—630 va 100—1000 mm bo‘lgan turlari ishlab chiqa-
" Kerakli jihoz va materiallar.

1 .\'Shtaugeu asboblar.”

2. O‘lchash uchun detallar.

" 3. Razmetka stoli va unga moslamalar.

¢ 26-rasm. Shtangenglubinomer: 27-rasm. Shtangenreysmus:
= ramka: 2, 3 — stopor vintlari;
= Xomul; 5 —shlanga; 6 — mikro-
¥t 7 — sozlash gaykasi; 8 — nonius
iy plastinkasi: 9 — asos.

1 — qo'zg‘aluyehi tovon: 2 — ramka:
3 — mikrovinl gaykasi; 4 — shlanga:
5— xomut; 6 — asos; 7 — qo'shimcha
xomul: & — almashinuvehi ovoqeha.




Ishni bajarish tartibi.

) Shtangenashohluming turlari va tuzilishi o ‘rganiladi.

2. N onius shkalasining tuzilishi va ishlatilishi o ‘rganilib, berilgay, top.
shiriggka asosan yopius shkalasining hisobi bajariladi.

3. Berilgan shtangensirkulni ishlatish o ‘rganiladi va berilgan Pog‘onal;
valning barcha o lchamlari uch martadan o‘lchanib, natijalar 6-jadval ;;h,-ll\-h,
dagi jadvalga kiritiladj_

4. Shlangenglubinomerni ishlatish o ‘rganiladi va berilgan silindrik (.
talning C‘hl“l“"lﬂﬁhtiﬁlgan ichki gismi pog‘onalaridan har birining chuquig
uch martadan o‘lechanadi va natijalar 7- jadval shaklidagi Jjadvalga kiri!il;u{:

2. Shtangenreysm usni ishlatish o ‘rganiladi va berilgan shatun bo ‘yinchas;
markazining val o‘qiga nishatan aylanish radiusi hisoblab topilib, natijalap
8-jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

7. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi,

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

O°lcham qiymati

‘ Olehov
| asbobining
nomi

O'rtacha
qivmal ‘

l-0‘lehash
2-0‘lehash

5

O'lchash belgisi

Oflchash aniqligi
O‘lehash chegarasi

Shitangen-
sirkul

]

7-jadval

Shtangenglibinomerning ko‘rsatkichlari va o‘lchash natijalari

O'lcham qiym ati

O'lchov
ashobining
noui

O'rtacha
qivmal

Oflchash aniqligi
Olchash chegarasi
O'lehash belgisi

Shtangen-

|_Blubinomer

I

8-jadval

Shtangenreysmusning ko‘rsatkichlari va o‘Ichash natijalari

O’lcham qiymati

O ‘rtacha
qivial

O‘lehash belgisi
I-0°lehash
2-0lchash

O'lehash aniqligi
O*lchash chegarasi

> 11- mashg‘ulot
Mikrometrik o‘Ilchash asboblari

.7;,,;Ishdan maqgsad. M ikrometrik o‘lchash ashboblarining turlari, tuzilishi,

ishlatish sohalari va ulardan fovdalanishui o‘rganish.
A L i =

Jmumiy ma’lumotlar. M ikrometrik o‘lehash ashoblariga, asosan, quyi
gilar kiradi: mikrometrlar, mikrometrik glubinomerlar, mikrometrik
omerlar,

Mikrometrik o‘lchash asboblarining ikkita o‘lchash shkalasi bo‘ladi.
chi olchash shkalasi stebelida bo‘lib, bo lagining qiymati 0,5 mm ga
Uning ko ‘rsatuvehisi bo‘lib barabanning qirrasi xizinat qgiladi (29 rasm ).

iichi o‘Ichash shkalasi barabanning konussimon aylanasi bo*ylah
bgan bo‘lib, uni ko ‘rsatuvehisi bo‘lib stebeldagi birinchi o‘lchash
alasi o rtasiga chizilgan bo‘ylama chiziq xizmal giladi.
- Baraban stebel ichida Jjoylashgan mikrometrik viniga biriktirilzan, uning
i 0.5 mm . Shu sababli mikrometrik vintning to‘la bir marta aylaui-
baraban qirrasining stebelda joylashgan birinehi o‘lchash shkalasi
c¢ha bir bo ‘lakka siljishi to ‘g‘ri keladi. Barabanning konussimon ayla-

i boyicha joylashgan ikkinchi shkala 50 ta leng bo‘lakka bo ‘lingan.

S8l sababli barabanning ikkinchi shkala ho‘yicha bir bo‘lakka burilishi
-%mmetrik vintning
.3 W

[ =—=—"—=0.01 mm
n a0

H¥alga bo ‘ylama siljishiga teng bo‘ladi.

i
.';’,_‘Bemak, mikrometrning o‘lchash aniqligi 7 = 0,01 mm ga teng.
“ Mikrometrik o‘lchash asboblari yordamida o‘lchashda, o‘lcham qiv-

M tkkala shkala bo ‘yicha olinib, so ‘ng ular jamlanadi.
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28-rasm. Mikromeirda o‘lchamni olish sxemasi.

M ikrometrda o‘lchamni aniqlash 28-rasmda ko ‘rsafilgan.
Rasmdan ko ‘rinib turganidek, birinchi shaklda birinchi shkala bo‘yicha
o‘lcham N = 58,5 mm, ikkinchi shkala bo‘yicha esa K = 13. Mikromeltr
bilan o‘lchanayotgan o‘lcham giymati quyidagicha topiladi: skoba: 2 — qoSzg‘almas tovon; 3= stopor; 4 — slebel; 5 — mikrometrik
e M2 ) A% a8 fga ulanadigan qo‘zg‘aluvehi tovon; 6 — gayka: 7 — mikromelrik vint:
A N+ K-i=585+13001 98,63 mm. 8 — kolpachok; 9— treshetka: 10 — baraban.

29-rasm. M ikromeétr:

Ikkinchi shaklda birinchi shkala bo ‘yicha o‘lcham N=34 mm, ikkin-
chi shkala bo‘yicha K=47. M ikrometr bilan o’lchanayolgan o‘lcham qiy- o bilan kolpachok bo‘shatiladi. Baraban mikrovintdan ajralgandan
n uni kerakli joyga, ya’ni barabanning nol shirixi stebeldagi millimelr
alasidagi bo ‘ylama chizigqa aylantirib to ‘g rilanadi.

M ikrometrik vintning xateligi ortib ketmasligi uchun uning ishehi ; _.'r]:b:m{: s::u I:l;'plutdhakcl:ip (;l'iill_l;::allh;rl::lﬂzﬁt;i;l;. l: I:‘g sl ]I.(b;lan
uzunligi 25 mm ga teng qilib layyorlangan. Shuning uchun ham mikro- ___.c ":-daaiii:l l:;tlh:l;nl:li a‘::i':“ .ke\riu avtadan m;::. r:n \;rulk lt: F:
metrik o‘lchash asboblari shkalasining o ‘lchash uzunligi 25 mm ga teng. 'fl‘:! k“h' .? di. O‘lch hg h ; i-ﬂ ;én m bo'lg A ;: - lall ’

: ; i g AR : ; ; ekshiriladi. O ‘lchash chegarasi 0—20 m an mikrometrlar-
¢ i I.k?‘()!ll{,ll‘?ﬂl‘ lﬂsSI-“u Ik N W g e peant) kshirish uchun o ‘lchash Qirlla:mi bir-biriga tekkunga qadar treshetka-
o‘lchash intervallari har xil bo‘lib, ular skobaning o‘lchamiga, o‘lchash Myte fpipwla l&- SR - gaq S

IR M SR > A s P i i burab, to‘g'ri hisoblayolgani aniglanadt.
sterjenining uzunligiga, uzaytirgichning o lchamiga bog‘liq bo ‘ladi. M ikro- Mikl‘()l'(;lﬂ?rik glubhlz)mc: Aco:ilninu oatil qhari v o Telsasls steiedi
metrlarning o‘lchash intervallari: 0...25 mm, 25...50 mm, 50...75 mm, ..., : LR LhyaEn At L Sl i
Ry d : é o ; s oxiri bu asbobning o‘lchash sirtlari hisoblanadi. O ‘lchash oralig'ini
275...300 mm, shu bilan birga mikrometrlarning 300 dan 600 mm gacha A u(‘h‘:n? vl?ll)inoimrlar T skt el b Tehaak ey :ﬁ;ri {t))i:la:lgl:’.-l
bo‘lgan o‘lchash intervallarini olishga qo‘zg‘almas tovonui almashtirish 7 c ’;, 1 Bl q Lh b Seadiid i 0—100 j'e(—l'O .
voki ularni siljitish bilan amalga oshiriladi. ’ hof,::;u._ Ihl luf;‘nmer arning o‘lchash oraliglari vt 0—150 mm ga

Har o‘lchashdan avval mikrometr tekshiriladi. Buning uchun mikromefr | e hadlll {‘?U' ':“""_“ [)}'_25 toni Boikiah: gt e .
komplektiga kiruvehi kalibr o ‘lchanib, to‘g‘ri hisoblanayotgani aniglanadi. c ash "'h'r-:em_ . k*h'm‘;lll g'll“;q?"’a oﬂrfn:zl:dli! );:rl'iler arl: s

M asalan, 50 mm li kalibr o‘lchanganda baraban qirrasi 50 mm ni ..-r. l::so:i“ :;1:]:: iZﬂ:dlinkevl;u ik‘kﬁujhi o‘l«:haah.sirli ;;fajfiéllll:ll::
ko‘rsatuvchi shirixga, barabanning nol chizig'i esa stebelning bo‘ylan gr mik::]m:triz xvint ;_I't“ililelkﬂ \’ol;damida .';\'lantirf'ladib O “lchash
chizig'i ustiga kelishi kerak. Agar ko ‘rsatilgandek joylashmasa, mikrome!r fjenini stopor vintidun mal';k'uulub- ashob 110I:-’.:sl u‘rlmliim.ii QQI .
sozlanadi. Buning uchun o‘lchash sirtlari orasiga o yilgan kalibr treshel- s ¥ Kot st ‘lubim;mer ikl At n‘lrho;rlari f "
ka yordamida (3—5 marta burab) asta sigiladi. Kalibrni chigarmay turib, ida ' n;rjen‘ e l:l ﬁ:. ¢ & ik Ve : .
mikrometrik vint aylanib ketmasligi uchun stopor vint yordamida gotiri- 'I il JEes o mattac ; ; - .
ladi. So‘ngra barabanni aylanib ketmasligi uchun chap qo’‘l bilan ushlab, dan v u:g:tl;lkl?ll;ﬁ I:jrg;ﬁl;“?-:[; :ﬁ;;:fr::}:;“:g:; ;31'\';1::::’ 1]:11;:-rgiti(lf.\‘i\ti:ll1_i

L \ Zic al- - TKas

mati yuqoridagidek topiladi:
A=N+ K i=34+ 47-0.01=34,47 mm.
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30-rasm. M ikrometrik glubinomer: g
| — stopor; 2— baraban; 3 — treshetka: 4 — stebel; 5 — asos; 6 — almashinuvcli
o’lchash sterjenlari: 7 — nolga sozlash o‘lchovlari. y 31-rasm. Mikrometrik nutromer: . ilne
| X : 5 e : - uzaylirgich uchligi; 2 — korpus; 3 — stopor vinii: 4 — m__lkm"wmk ity
hisoblash moslamasi xuddi mikrometdarnikidek I_m'ladl. M ikrom etrik M gopqoq; 6 — baraban: 7 — uzaytirgich sterjeni; 8 — prujina; 9 — truba.
vinluing H2 (H ) oxiri va ashob korpusiga burab qo ‘yiladigan uzaytirgich 8 s
sterjenining oxiri nutromeruing o‘Ichash sirtlari h isoblanadi. Nutromer- .L'“illromf',il'ik nutromerlarning o ‘lchash intervallari: 75...175, 75...600.
larda o‘lchash kuchini chegaralovehi moslama yo ‘q. O‘lchanayolgan " 1260 va 600.. 2500 mm bo ‘ladi.
olverstivaga o‘lchash sirtlari taximinan siqiladi, shuning uchun hisoblash Zerakli jihoz va materiallar. \irti
aniqligi bir xil — 0,01 mm bo‘lishidan qal’iy nazar, nutromerlardagi 1. Har xil uzunliklarni o ‘lchashga mo‘ljallangan mikrometrik o ‘lchash
o‘lchash xatoligi mikrometrlarda o‘lchashdagiga nisbatan birmuncha katta 1!hl1
bo ‘ladi. S O‘l;:hnsh uchun tirsakli val, stakan shaklidagi detallar, gilzalar. '
Nutromerlar skoba shaklida tayyorlangan bo‘lib, ichki o‘lchash sirtlari ' ";.;M'ikmmclrik o‘lchash asboblarini sozlash uchun kalibrlar va tekis
oraliglari aniq masofani o‘rnatish o‘lchagichida tekshiriladi. Agar nut- 1 tugal uzunlikni o‘lchash ashoblari.
romer ko ‘rsatkichi aniq masofaga teng bo‘lmasa, u nolga o ‘matiladi. Buning shni bajarish tartibi. . ity £,
uchun nutromerni o ‘ratish o‘lchagichidan chiqgarmasdan mikrometrik B M ik ro i e trik o “Ichash asbo blarining turlari va tuzilishi o rg;amlafl‘:.
vinlni slopor vinti bilan qotiriladi. Keyin barabanni ushlab turib mikrovintui . Tekis mikrometr yordamida berilgan detal (tirsakli val) o I‘-'hﬂ‘_”lh
barabandan ajratish uchun kolpachok burab bo‘shatiladi. Barabauni ke- R r to‘Idiriladi va shu delalning bo‘ylama hamda ku‘udalal'lg kesim-
rakli holatga qo‘yib, uni mikrovint bilan biriktirish uchun kolpachok Tanids i veyilishining geometrik shakli sxema tarzida ko ‘rsatiladi.
burab qotiriladi. N utromeming lo‘g‘ri sozlanganligi o ‘rnatish o‘lchagichidan i "’-ﬁ-..Ba;jarilguu ish yuzasidan hisobot yoziladi.

Yugorida to‘ldirish talab etilgan jadvallar 9, 10-jadvallar ko ‘rinishda

foydalanib qayla tekshiriladi.
adi. Jadvallar tepasida o ‘lchanayolgan detal eskizi beriladi.

U zaytirgich slerjen va sterjenni nutromerga biriktirish uchun mo'l-

jﬂl]_mlgﬂn trubkadan tuzilgan. Trubkada uzaylirgich sterjenining uzunligi “Olingan nalijalar asosida detal o‘lchamining to‘g‘ri geometrik shakli-
ko rsatiladi. Uzaytirgich tutromerga burab qo ‘yilganda prujina sterjenni . _‘_;_.'thellauif-:h grafiklari chiziladi.

nutromerning o‘lchash sirtiga zich qisadi.
83
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Mikrometrning ko‘rsatkichlari

| Ashobning :I Aniglik O lchash Hisoblash Zavod Zavod
‘ nouti klassi chegarasi, aniqligi, tartib markagj
min nm ragami

| ‘ ]
[ Mikrometr |

— |
”-'-jzuh'a,l
O'Ichash natijalari

Kesimlar Kesim lardagi Elipslilik. mm Konussim onlik
haqiqiy o‘lchamlar | egarsimonlik

a-a b-b c-e a-a b-b c-c nin
bo'yi- | bo‘y- | ho‘yi-
cha icha cha

|
|

12- mashg‘ulot
Burchak o‘Ichash asboblari

Ishdan magsad. Burchak o‘Ichash asboblarining turlari, tuzilishi. ish-
latish sohalari va ulardan foydalanishni o‘rganish. .

Umumiy ma’lumotlar. Kontakt usulida ish laydigan burchak o‘lchash
ashohh’u'ining ikki xili bolib. ular transportir slmklidagi va universal bur-
chak o’lchash ashoblariga bo ‘linadi. :

L. Transportir shaklidagi burchak o‘Ichash asbobi K ushnikoy konstruk-
siyasi asosida tayyorlangan bo‘lib, u qivmati 0.,.1802 oraligfida bo‘lgan
tashqi burchaklarni o ‘lchashga mo ‘ljallangan (32-rasm ).

Asosiy shkalaning bo ‘laklari 1¢ ga, nonius shkalasiuiﬁg bo ‘laklari esa 2'
va 5 ga teng. Bu burchak o‘lchash asbobining asosi varimdoira shaklidagi
disk bo‘lib, unga aylanasi bo‘ylab 120: Ii asosiy shkala chizilgan. Diskka
lineyka mahkamlangan. Siljuvchi lineyka nonius shkalasi bilan birga A
0°q atrofida aylanadi. N onius sektori mikrovint bilan mahkamlanadi. Siljuv-
f'hi lineykaga xomut vordamida 90: li ugolnik mahkammlanadi va bunda
0 dan 90¢ bo‘Igan burchaklar o‘lchanadi. 32-rasmda berilgan asbobuiug
ko rsatkichi lineyka bilan ugolnik orasidagi o burchakka mos keladi. 90: dan
kalla bo‘lgan burchaklami o‘lchash uchun ugolnik olib tashlanadi. Bunda
burchakni o‘lchashda ashobning ko'rsatkichiga 90: qo‘shib (90° + o)
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32-rasm. Transportir shaklidagi burchak o lchash asbobi:
peyka: 2 — usos sekiori; 3 — mikrovint stopori: 4 — mikrovint; 5 — nonius
: 6 — stopor: 7 — siljuvehi lineyka: 8§ — xomul; 9 — burchagi 902 bo'lgan
ugolnik.

-

padi. N onius shkalasi bo‘yicha
atkichui o gish shiangenasbob-
nius shkalasini o‘qish bilan bir 10° 20°

Asosiy shkala tl.?
=
alga oshiriladi. Farqgi shundaki, — L | e 1',', e
|
|
|
g

us s.hl:m.!ﬂsiuiug ko‘ll‘saalkif'hi e=2' ) 10 2|0
k birligida emas, balki burchak
ida o‘qiladi. M asalan, agar bur- Nonius shkalasi
k olchash asbobining ko ‘rsatkichi
rasm da lasvirlangandek bo‘lsa, u 33-rasm. O‘lchanayotgan burchak
da shkalaning ko rsalkichi quy- givmatini aniglash sxemasi.
fodadan hisoblab topiladi:
A=At 0 e

'J.__erda: A — oflchanayotgan burchakning haqiqiy qiymati: A — asosiy

alaning ko ‘rsatkichi (bizning misolimizda A = 15¢); n — nonius shka-
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lasining 0 dan 0—0 vertikal chiziqqacha bo‘lgan bo‘laklari soni (0—
vertikal chiziq asosiy va nonius shkalalarining bir to'g'ri chiziqda yotga,,
va'ni ustma-ust tushgan bo‘laklaridan o‘tkaziladi, bizning misoliniiz |,
n = 8); ¢ — nonius shkalasi bo‘laklarining qiymati (bizning misolimiz,
e=2').

D emak, ko ‘rilayotgan misolimizdagi burchak o‘lchaminiug qiyi
quyidagiga leng:

A=A+n-e=15:+ 8- 2 = 1516'".

2. Semenov konstruksiyasidagi universal burchak o‘lchash asbobi ichk;
va tashqi burchaklarni o ‘lchashga mo‘ljallangan. U shbu burchak o‘lchash
ashobi lurli shakldagi qo‘shimcha delallari yordamida 0 dan 320¢ gachg
burchaklarni o ‘lchash imkonini beradi, bunda tashqi burchaklami o lchash
0 dan 180% oraligda, ichki burchaklarni o‘lchash esa 40 dan 180z oraligda
amalga oshiriladi. Asosiy shkala bir bo ‘linmasining qivmati 1# ga, nonius
shkalasi bir bo‘linmasining giymati esa 2’ ga teng.

Ushbu burchak o‘lchash asbobi asosiy gradus shkalasi tasvirlangan asos
sektori 6 va nonius shkalasi joylashgan nonius sektori 9 dan iborat. Asosiy
sektor 6 da bir shkala noldan o‘ngda, boshqasi esa chapda joylashgan.
O’lchanayotgan burchakka garab nalijani u voki bu shkala yordamida
olish mumkin. Asosiy sektor bilan lineyka 7 mahkam qolirilgan. Asosiy
sektorni nonius shkalasi atrofida osongina o ‘matish va mahkamlagich &
yvordamida qotirish mumkin. N onius sektori 9 plastinkasiga xomut 4 yor-
damida ugolnik 3 birlashtiriladi. Juda tor joylarni o‘lchashda asbobni
o‘rnatish qulay bo ‘lishi uchun almashinuvchi lineyka 2 ning bir uchi qiya
qirgilgan.

Nonius sektori 9ning ishchi qirrasini asos lineykasining ishchi yuzasi-
ga nisbatan aniq o‘matish uchun orga tomonda joylashgan mikrometrik
gaykadan foydalaniladi.

U niversal burchak o‘lchash asbobi tashqi burchaklarni o‘lchash uchun
uch xil ko‘rinishga keltiriladi:

a) 0 dan 502 gacha bo‘lgan burchaklami o‘lchash uchun ashob to‘la
yig‘iladi, burchakning bir tomoniga asos lineykasi qo‘yiladi, ikkinchi to-
moniga almashinuvehi lineyka 2 qo‘yiladi. Burchakning giymati o'ng
shkaladan o ‘giladi;

b) 502 dan 140¢ gacha bo‘lgan burchaklarni o‘lchash uchun ugolnik
olib tashlanib, almashinuvchi lineyka xomut 4 ga mahkamlanadi. N atijada
o‘lchanayotgan burchak 90 ga ortib qoladi. Shuning uchun 50: dau
90 gacha bo‘lgan burchaklami o ‘Ichashda chap shkaladan foydalaniladi.
90¢ dan 140t gacha bo‘lgan burchaklami o‘lchashda esa o‘ng shkaladan
foydalaniladi;
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34-rasm. Universal burchak o‘lchash ashobi:
4 — linevka va ugolniklarni mahkamlash uchun xomutlar; 2 — almashinuvehi
- linevka; J' — ugolnik; 5 — nonius shkalasi: 6 — asos sektori; 7 — linevka:
3 ‘ 8 — mahkamlagich; 9 — nonius sektori.

I' d) 140: dan 1801 gacha bo‘lgan burchaklarni u‘lchur‘:h uchun l‘iue_vka
mut I bilan birgalikda ngolnikdan ajratib olinadi. Nalijada o’lchash
_"hagi yana 90 ga ortadi. Burchakning qivmali esa chap shkaladan
i
niversal burchak o ‘lchash asbobi ichki burchaklarni o‘lchash uchun
xil ko ‘rinishga kelliriladi: ;
a) 180: dan 130z gacha bo‘lgan ichki burchaklarni o'lchash uchun
rehak o‘lchash ashobining yuqorida keltirilgan d holaldan foydalaniladi.
nda burchakning giymati o ‘ng shkaladan o’qiladi;
) 130: dan 402 gacha bo‘lgan bure haklarni o‘lchashda xomutlar 1 va
ga mahkamlangan ugolnik va almashinuvchi lineyka olib tashlmmd.l.
nda o‘lchash girralari sifalida lineyka 7 va nonins scktfn'i plﬂ.stjukam—
girrasidan foydalaniladi. Buning natijasida ula_r orasidagi tashqi hm:rrhnl\:
80t ga, va'ni uning giymati 2308 dan 320+ oralig‘ida bo‘ladi, bu esa il.'hl\jl
'nfhal-cnin,‘!. 130t dan 402 gacha bo‘lgan oraliqdagi qiymatiga mos keladi.
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Kerakli jihoz va materiallar.

1. Burchak o‘lchash asboblari.

2. O'lchash uchun detallar.

Ishni bajarish tartibi.

L. Universal burchak o‘lchash ashobining tuari, Wzilishi va ishlash
tartibi o ‘rganiladi. _

2. O'Ichash uchun berilgan detalning eskizi chizjladi.

3. Burchak o‘lchash asbobining quyidagi Wetrologik ko ‘rsatkichlari
aniglanadi:

a) o‘lchash chegaralari;

b) asosiy va yordamchi shkalalarning bir bo liyyasi qivmati;

d) nonius shkalasining bir bo‘linmasi qiymat

¢) nonius shkalasining o‘Ichash aniqligi.

4. Berilgan detallarning ichki va tashqi burchejgri o‘lchanadi.

5. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

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

Ishdan magsad. Tishli uzatma ashoblarining lypari. tuzilishi, ishlati-
lish sohalari va ulardan foydalanishni o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Tishli uzatna ashoblariy asosay soat turidagi
indikator bilan ta’minlangan oflchash ashoblar — chuqurlik, qalinlik
o‘lehagichlar, stanok shpindelining radial urishin; (tepishini ) tekshiradi-
gan qurilmalar, indikatorli skobalar, indikatorli Wtromerlar Kiradi.

Soat turidagi indikatorlar tishli juftlardan ibogy bo‘lgan mexanizm i
ashob hisoblanadi,

O’lchash sterjeni o ‘rta gismidagi qirgilgan rey, orqali tishli g‘ildirak
bilan tishlanadi. O‘lchash sterjenining siljishi tigl; g'ildirak orqali as-
bobning strelkasiga uzatiladi. Tishli g‘ildiraklardag; jyf; tolasimon spiral
prujina va tishli g‘ildirak yordamida yo ‘qotiladi. Prjinaning ikkinchi uchi
asbob korpusiga mahkam langan bo‘ladi. As}mbda ikkita shkala mavjud
bo‘lib, ulardan kattasi bo‘yicha millim etrning bo'likjari. kichigi bo ‘yicha
esa butun qiymatlar hisoblanadi. O‘lchash steTiai 1 wmm ga siljiganda
katta shkaladagi strelka bir marta aylanadi. Agar shigla 100 (a bo ‘linmaga
bo‘lingan bo‘lsa, u holda katta shkala bo ‘linm alariting qiyimati 0,01 mm 2
teng bo‘ladi.

Soat turidagi indikatorlar quyidagi 4 xil turda ishlab chigariladi:

1. G ardishining diametri 68 mm va o‘lchash hegarasi 0.6 mm ham-
da 0...10 mm bo‘lgan normal o‘lchamli indikator
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35-rasm. Soat turidagi indikator va uning sxem asi:
o'lchash sterjeni; 2 — tribka; 3 — jufl tishli g'ildirak; 4 — kichik strelka;

@ — tashqi qopgoq; 6 — gilza: 7 — lolasimon spiral prujina; & — tishli g'ildirak.

2. G ardishining diametri 42 mm va o ‘Ichash chegarasi 0...2 mun bo‘lgan
hik gabaritli indikatorlar.

3 G ardishining diametri 42 mm va o‘lchash chegarasi 0...2 mm bo ‘lgan
toreslami o ‘lchaydigan indikatorlar.

4. G ardishining diametri 90 mumn va o ‘lchash chegarasi 0...5 mm (bo‘linma-

lar ping qivinati 0,01 mm ) hamda o‘lchash chegarasi 0...10 mm (bo ‘linma-

ming qivmati 0,1 mm) ho‘lgan kattalashtirilgan shkalali indikatorlar.
Bundan lashqari, o‘Ichash chegarasi 25...50 mm bo‘lgan indikalorlar

:-:i-f_” ishlab chiqariladi.

Indikatorlarda faqat bitta o’lchash uchi bo‘ladi, xolos. Shuning uchun
rdan foydalanishda turli xil moslamalardan foydalaniladi. M asalan, detal-
i g ta:;hqi o ‘lchamlarini o ‘lchashda indikator skobadan I'oydala‘uiladi.
turidagi indikatordi skobalar 0 dan 1000 mm gacha bo‘lgan turli o’lchash
aralarida (0...50, 50...100, so‘ng har 100 mm dan keyin, buudﬂn_
ari, 600 mm dan keyin almashinuvehi toveuli bo‘ladi) tashgi
amlarni o‘lchash uchun ishlab chiqgariladi (36-rasm). Skobalar
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37-rasm. Doiraviy (@) va kvadral (b) slolga
o‘rnatilgan indikatorlar.

bo‘linmalarining giymati 0,01 mm dan bo‘lgan va o‘lchash chegarasi 0...5

yoki 0...10 mm bolgan soal turidagi indikato rlar bilan jihozlanadi.
Kichik o lchamli detallari o ‘lchashda doiraviy stolli stoykaga (o‘lchami

80 mm gacha bo'lgan detallar uchun ) o'rnaltilgan va kvadrat stolli stoykaga

(o’lchami 125 mm gacha bo‘lgan detallar uchun) o‘rmalilgan indikator-
lardan foydalaniladi (37-rasm ).
Stoyk

aga o‘rnatilgan indikatorlar va indikalor skobalar tekis parallel
tugal o‘le

hash asboblari yordamida nolga o ‘ratiladi.
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39-rasm. Detallarning radial urishini aniglashga
moslangan indikator.

ish uchun
; 1nk
Bundan tashqari, soat turidagi indikatorlardan kengroq foydala

jrish ish-
. : - - xil tekshi™®
B indikatorlar uchun qo‘shimcha qurilmalar va har xil te g moslama-

urihuli‘gi‘tl!
ing logn
jan chetga
Joy-

farini bajarish uchun tegishli moslamalar ishlab rhiql}rﬂ&':‘- B i
arga maxsus burchakli va to‘g‘ri richagli gisish qurilma "-‘I:'I’*m
.i},';ﬁlqichli muftalar va boshqalar kiradi. Bu quriimalar. st.a|1q_h akl(
Bhlashini tekshirishga, detallar tashqi va ichki }'llznlt}ﬂlllil“; hi'ﬂ o turli
hiqishini, radial urishini aniqlashga, o‘lchash giyin bo ladig
Hni o°lchashga imkon beradi (38, 39-rasmlar).
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Indikatorli glubinomerlar (chuqur
o‘lchagichlar) bo‘linmalarining qi-
vimali 0,01 mm bo‘lib, pazlar, otver-
stivalarning chuqurligini, balandlik-
ni, chigiglar va boshqalarni o ‘lchash.-
ga mo‘ljallangan. Bu asboblarning ol-
chash chegarasi () dan 100 mm gachgy
bo‘ladi (40-rasm ).

Indikatorli galinlik o‘lchagichlar
va devor o‘lchagichlar ikki turda ishlah
chiqariladi. Birinchisi stolga o‘rna-
tiladigan bo‘lib, uning be‘linmalari
qiymati 0,01 mm va o‘lchash che-
garasi 0...10 mm bo‘ladi. Tkkinchisi
dastaki bo‘lib, bo‘linmalarining iy-
mati 0,1 mm va o'lchash chegarasi
0...25 mm hamda 0...50 mm bo ‘ladi,

Qalinlik o'lehagichlar buyurtma
bo‘yicha turli (yamshoq, qatliq) ma-
teriallarning qalinligini lekshirish
uchun turli o‘lcham va shakllardagi
qattiq qotishmali uchliklar bilan ji-
hozlanadi. Bo‘linmalarining givmati 0,01 mm bo‘lgan qalinlik o ‘lchagichlarda
vo'l go ‘viladigan xatolik 0,02 mm bo‘ladi.

Devor o‘lchagichlar trubalar, kolbalar va turli materiallardan yasalgan
boshqa detallarning devorlari qalinligini o'lchash uchun ishlatiladi. C-2
va C-10A modelli devor o ‘Ilchagichlar bo Tinmalarining givmati 0,01 mm ga,
C-10B, C-25, C-50 CM T-60, CM T-90 modelli devor o ‘Ichagichlar bo ‘lin-
malarining qivmati 0,1 mm ga teng. Modellarning nomlanishidagi harf
belgilari yonidagi ragamlar eng katta o‘lchash chegarasini ko ‘rsafadi.

Indikatorli nutromerlar. Delallarning ichki diametrlari 6 mm dan
1000 mm gacha bo‘Igan o‘lchamlari indikator nutromerlarda o ‘lchanadi.
Amaliyotda bo‘linmalarining qivmati 0,01 mm be ‘lgan indikatorli nutro-
merlar keng tarqalgan.

Indikatorli nutromerda o‘lchash sterjenining siljishi teng velkali richag
va slerjen orqali indikatorga uzatiladi. Otverstivalaming diamelrini o ‘lchashda
markazlashtirish ko prikchasi kuchli prujinalarda o‘matlilganligi sababli
o ‘Ichash slerjeni detal diametriga markazlashishga moslashgan. Almashinuv-
chi sterjen yordamida nutromer kerakli o ‘lechamga qo ‘yiladi. Buning uchun
tekis parallel tugal uzunlikni o ‘lchash asbobidan foydalaniladi.

40-rasm. Indikalorli glubinomer:
I — o'lchash sterjeni; 2 — asos;
3 — indikator; 4 — slopor.
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41-rasm. Indikatorli nutromer:
I — o'lchash sterjeni; 2 — markazlashtirgich; 3 — teng velkali richag:
4 — sterjen: o — indikafor; 6 — stopor vinti.
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42-rasm. Indikalorli nutromerni kerakli o‘lchamga o‘ruatish moslamasi:
I — tekis yuzali devorlar; 2 — o'lchash sterjeni; 3 — sozlash gaykasi:
4 — tekis parallel tugal o lchash plitalari bloki.
I1-jadval

Indikator nutromerlar hagida ma’lumotiar

O ‘lchash

| ehegaralari, mm

(TN.

Eng kalla
olchash
chuqurligi, mm

O lchash
sterjenining siljish
kattaligi, = mm

Xatoligi.
mim

6—10
10—18
18—30

al—100

00— 160
160—250
250—450
450—700

—

700—1000

a0
130
150
200
300
400
200

0,6
0.8
1.5

0.015
0,015
0.015
0.02
0.02
0.02
0.025
0,025
0,025




Kerakli jihoz va materiallar.

1. Turli moslamalarga o ‘rnatilgan soat turidagi indikatorlar.
2. Tekis parallel tugal o‘lchash asboblari.

3. O‘lchash uchun detallar.

Ishni bajarish tartibi.

1. Tishli uzatma (soat turidagi indikator) asboblarining turlari va tuzili-

shi o ‘rganiladi.

2. Ichki yuzalarni o ‘lchovehi indikator (nutromer)ni ishlatish o ‘rganiladi

va detal o‘lchamlari o‘lchanib, jadval shaklida to‘ldiriladi.

3. Berilgan detallarning o‘lchamlarini o‘lchash o ‘rganiladi.

14- mashg ‘ulot
Aniq o‘lchah asboblari

Ishdan magsad. Aniq o‘lchah asbob-
larining turlari, tuzilishi va ishlash prin-
sipi bilan tanishish, ular yordamida tash-
gi va ichki chizigli o ‘lchamlarni aniglashni
o‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Anig o‘lchash
asboblariga nisbiy o ‘lchashga mo ‘ljallangan
mikrokator, mikator, richagli skoba, rich-
agli mikrometr, gorizontal optimelr va
boshqa bir qator o‘lchov asboblari kiradi.
Ular tuzilishi bo ‘yicha ancha sodda va ish-
latishga qulay bo ‘lib, o ‘Ichash anigligi 0,001
mm gacha bo‘ladi.

Mikrokator va mikator. Bu ikkala
o‘lchash asbobning ishlash prinsipi bir xil
bo‘lib, ular bir-biridan og‘ir yoki yengil
stoykaga o‘rnatilishi bilan farqg qiladi.

M ikrokatorning o‘lchash sterjeni pru-
jinasimon diskka va gorizontal joylashgad
prujinasimon ugolnikka o ‘rnatilgan bo ‘ladi.
Sterjenning yuqoriga yoki pastga harakali
natijasida sezgir prujina harakatlanib. strel
kani u yoki bu yonga buradi (43-rasm ).

N
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43-rasm. Mikrokalor:
I — mikrovint; 2, 3 — stopor vintlari: 4~
kronshteyn: 5 — mikrokalor; 6 — o‘lehash
stoykasi: 7 — o‘lchash stoli.
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Ashobning barcha harakatlanuvchi qgismlari bir-biri bilan zich bog'-

gan bo'lib, ular orasida zazor yo'q. Shuning uchun ashobning sezgirligi

a yuqoridir. M ikrokatorfar asosiy shkalasi bo linmalarining giymallari

- (.2; 0,5; 15 2: 5: 10 mkm o‘lchamda bo‘lib, o‘lchash chegarasi £30
po‘limmadan iborat boladi.
 Mikrokatorlar og'ir stoykalarga o‘matilib, birikish o‘lchami 2847 ga.
mikator esa yengil sloykaga o ‘rnatilib, birkish o'lchami 8h7 ga teng bo ladi

M ikrokatorlar tekis parallel tugal uzulikni o ‘lehash asboblari yordamida
o'lchamga moslanadi.

Richagli skoba. Ular 6 xil turda ishlab chigariladi. Richagli skobalar
0...25, 25...50, 50...75, 75..100, 100..125, 125...150 mm o‘lchash che-
garalarida va shkala bo‘linmasining givmati 0,002 mm ga teng qilib lay-
yorlanadi.
~ Richagli skobaning siljuvehi tovoni harakatni richag orqali lishsimon
Sekforga uzalib, strelkani o'z o'qi atrofida aylantiradi. O ‘lchanayotgan de-
W asbobning o‘lchash tovonlari orasiga kiritishui osonlashtirish uchuu
Tfﬁﬁij’idan foydalaniladi. Tortqi bosilganda siljuvehi tovon orqaga qayvtil
Movonlar orasini kengaytiradi. Richagli skoba har bir yangi o ‘lehashdan

“oldin tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash ashoblari yord amida o lchamg:

— 7T
nT 1
BRI, _-_l__l-[.] ,

N

; 44-rasm. Richagli skoba:
f'l]“""lli tovon; 2 — richag; 3 — loriqi; 4 — strelka va uning asosi:
9= stopor vinli; 6 — himoya qopqog‘i: 7 — mikrometrik vinl.
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45-rasm. Richagli mikrometr:
I = richag mexanizmiga ulangan strelka; 2 —
tovon: 4 — stopor vinti; 5 — baraban; 6
Joyining qopqog’i; 9 — dopusk mayd

qo‘zg‘almas tovon; 3 — qo‘zg aluvehi
— himoya qopgog'i; 7 — stebel: 8 — sozlusl,
oni chegaralarini ko ‘rsatuvchi sirelkalar.

Richagli mikrometr. Richagli mikrome
diy mikrometr kabi ishlaydi.

Barabandagi asosiy shkala ko ‘rsatkic
qo‘shimcha strelkaning ko ‘rsatkic
maydoni chegaralarini ko ‘rsatuvch
lash tiradi,

Gorizontal optimetr. G orizontal optimetr ichki va lash
chamlarni konlaktli va nisbiy o ‘lchash usuli bilan, 4—
tekis parallel tugal uzunlikni o‘lehash asboblari, kalibrlar va nam unaviy
o‘lehovlar orqali solishtirish vo‘li bilan aniqlashga mo ‘Hallangan.

G orizontal optimetrning o‘lchash moslamasiga optik-mexanik o ‘lehash
kallagi o ‘rnatilgan bo‘ladi. O ptik-mexanik o‘lechash kallagi, odalda, opli-
metr deb alaladi. Optimetr I'-simon shakldagi trubka bo ‘lib, uning bir
tomonida okular, ikkinchi tomonida esa o ‘Ichash sterjeni joylashgan bo ‘ladi.

Sterjenning ichki uchiga toblangan po‘latdan layyorlangan sharcha o ‘rna-
tilgan bo‘lib, unga yorug‘likni qaytaruvchi oynak tayanadi. O ynakning bir
lomoni sharnirga mahkamlangan bo‘lib, prujina yordamida doimo shar-
chaga tiralib turadi, Sterjen siljiganda oynak ma’lum burchakka buriladi.

Yon yog'idan tushayotgan yorug‘lik vordamida Yorililgan o “lchash shka-
lasining aksi optik prizma va linzalar 0
oynakka borib qaytadi va asosiy §
O’lchash sterjenining biroz siljis
ka buradi va natijada okulardan

frning asosiy ishehi qismi od-

higa richag mexXanizmiga ulangan
hi 0z ishorasi bilan qo‘shiladi. D opusk
i strelkalar nazoratchining ishini yengil-

qi chiziqli ol-
3 razryadli (toifali)

rqali o ‘lchash sterjeniga tayangan
hkala yonida parallel ravishda ko ‘rinadi.
hi qaytaruvehi oynakni m a’lum burchak-
ko ‘rinadigan shkala aksining siljishiga olib
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Hichagli mikrometr, gorizontal oplimetr,

= mikrovint; 5 — pinol; 6 — almashinuvchi uchlik;: 7 — stol; 8 — trubka;
9 — optik moslama.

ladi. O‘lchash sterjenining siljishi asosiy shkala aksining siljish daraja-
ma’lum nisbatda mos keladi. ¥ L § e
Optimetr shkalasi 100 bo‘linmadan iborat bo‘li,b o‘lchash anigligi
001 mm ga teng. ‘ ‘ o . i
Optimetr o°zi o ‘matiladigan moslamaga ko ‘ra verll. al, gorizontal
hqa qo‘shimcha nomlar bilan birgalikda llomlauadr‘. Ularning ll("lld.:‘l
rizontal oplimetr universal hisoblanadi (46-rasm ). f‘. DI‘I‘ZUIITHI‘ oplimetr-
asosiga harakatlanuvehi kronshteyn o ‘matilgan yo llalﬁﬂj\:’thl m.nhka'r‘n-
gan. Chap kronshleynga o rnatilgan pinolning inrllumomda m "km‘_{;lt
“Iib, uning yordamida ikkinchi tomoniga o‘rnatilgan ﬂll]lﬂshllll:‘ ‘u
“Iehash uchligi harakatga keltiriladi. O ‘ng kronshtevnga n!m:m'!r 0 mma-
an bo ‘ladi. O Ichanadigan detal stolga o ‘rnatiladi. Ichki o'lchamlarni
thash uchun gorizontal oplimetrga o‘lchash voylari bo‘lgan maxsus
thagli moslama o ‘rnatiladi.

Kerakli jihoz va materiallar. _ Apurs oy
1. Aniq o‘lchash asboblaridan mikrokator, mikalor, richagli skoba,

2. Tekis parallel tugal uzunlikni o ‘lchash ashoblari.
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3. O'lchash uchun kalibr va boshqa detallar.

4. Qo yim va chegaraviy og‘ishlar ho‘yicha ma’lumotlar.

Ishni bajarish tartibi.

1. Mikrokator, mikator, richagli skoba, richagli mikromelr va gorizon-
tal optimetrlarning tuzilishi, metrologik ko ‘rsatkichlari va ishlash prinsiyp.
lari o ‘rganiladi,

2. Kalibr probka va boshqa o‘lchanadigan detallarning qo‘yimlar sxe-
masi tuziladi.

3. Berilgan detal yoki kalibr probkaning o‘lchami aniglanadi.

4. Berilgan detal yoki kalibr probkaning ishga yarogliligi to‘g'risida
xulosa qilinadi.

15- mashg ‘ulot
O‘Ichash asboblarini tanlash va tekshirish

Ishdan magsad. Berilgan detalning barcha o‘lchamlari uchun tegishli
o‘lchash asboblarini tanlashni o ‘rganish.

Urmumiy ma’lumotlar. M ashinasozlikda detalning ixtiyoriy bir o‘lcha-
mini o ‘lchash uchun duch kelgan birinchi o‘lchov asbobidan foydalanish
mumkin emas. Aniq bir o ‘lechov ashobini tanlash ishlab chiqarish ko‘lamiga,
nazorat gilishning qabul qilingan tashkiliy- texnik shakliga, detalning kon-
struksiyasi va materialiga, aniqlik darajasiga bog‘liq bo ‘ladi.

M ashinasozlikda ishlab chiqarish ke ‘lamiga ko ‘ra ko'plab, seriyalab va
donalab (yvakka) ishkab chiqarish turlariga bo ‘linadi.

Koplab ishlab chigarishda yo‘lga qo‘yilgan texnologik jarayonga na-
zoral ishlari ham kirib, u yuqori ish unumiga ega bo‘lgan mexanizalsiya-
lashgan va avtom atlashiirilgan o‘lchash hamda nazorat gilish qurollarini
o'z ichiga oladi. Bu yerda universal o‘lchov ashoblaridan kam foydalaniladi.

Seriyalab ishlab chiqarish yo‘lga qo ‘yilgan mashinasozlik zavodlarida.
ta’mirlash zavodlarida va virik inutaxassislashtirilgan ta’'mirlash korxona-
larida detallarning ishga yaroqliligini nazorat gilishda chegaraviy kalibr-
lardan, shablonlardan, maxsus nazorat moslamalaridan foydalaniladi. Bu
verda sharoitga qarab universal o‘lchoy ashoblaridan ham foydalanish
mumkin.

Yakka tartibda ishlab chiqarish yo‘lga qo‘yilgan ta’mirlash ustaxonalari
kabi kichik korxonalarda universal o‘lchov ashboblaridan foydalaniladi.

O‘lchash asboblarini tanlashda detalning o‘lchamlarini, massasini, shak-
lini va tanlangan o‘lehash asbobi bilan ushbu o‘lchamni o‘lchash munt-
kin yoki mumkin emasligi kabi faktorlarni hisohga olish kerak bo ‘ladi.
Detalning maleriali, bikligi, yuzasining g‘adir- budurligiga qarab o‘lehash
kuchi belgilanadi va uniug asosida o‘lchov asboblarining turi aniqlanadi.
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" Yugoridagi barcha faktorlar belgilanib uli’ngundan so‘ng,.tfmlﬂr‘ih lfl l;‘l;:i'
bo‘lgan o‘lchov asboblari turlarining ichidan lz-‘.hfimlay I.Jm' le.u: ana rla\,

ing o ‘lchash xatoligi detalning belgilangan aniqlik darajasini I& M1,

: g\nf:]:?ak‘u‘lchov asbobining ruxsat etilgan xatoligi detal t'l‘ll‘__h.ﬂllll“'.'

hashda ruxsal etilgan xatolikdan ma’lum darajada kichik bo’lsagina

hov asbobi to ‘g ri tanlangan bo ‘ladi, ya’'ni:

' A, €6

yerda: A, — o'lchov asbobining rux_sﬂl elilgan xatoligi;
amini o‘lchashda ruxsat etilgan xatolik.

Kerakli jihoz va materiallar. g i _

. Turli xil va sinfga oid o‘lchash asboblari va ut.ikunalﬂl‘l to’plami.

" 9 0‘lchanadigan detallar va ularming chizmalari. :

"8 O‘lchamlar uchun chegaraviy chetlanishlarning jadvallari.

"4 O‘Ichov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari (4,,,) jadvallari.

it 5. O‘lchashda ruxsat etilgan xatoliklar (8) jadvallari (ilovaga fl«'ll‘&llfé)l

| jﬁuyida misol tariqasida detalning ba’zi o‘lchamlari uchun o‘lchov as-

| tanlashga misol keltirilgan.

& — detal

R 1Y0h15(208)
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"47-rasm. O°lchov asbobi taniash uchun berilgan de talning ch
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12-jadvaj
Berilgan o‘lcham asosida tanlangan o‘lchov asboblari

O‘lcham ning xususivatlari O'lchov ashobining xltsu&i}'allarﬂl

Nomi Nomi

mm
Ruxsat elilgan

chegaralari, mm

Ruxsal elilgan
xaloligi &, mkm

Posadkasi
Dopuski, mkm
O‘lehash aniqligi,

=
&

Valning = b Shlangen-
1600 | +160 :
uzunligi i ¢ sirkul

Shponka
pazining | 40415 | 1000
uzunligi

Shlangen-
sirkul

O'leham
diametri

O leham 15h15 Shtangen-
uzunligi i ; sirkul
O‘lecham Richagh

diam eiri niikrometr

40412 L Mikrometr | 25—50 | 0,01

0—200 | 0,05

20k6 0—25 | 0,002

Ishni bajarish tartibi.

1. O’lchash asbobini tanlash tamoyillari o ‘rganiladi.

2. O‘lchov asboblarining ruxsal etilgan xaloliklari (A, ) jadvallaridan
foydalanish o‘rganiladi.

3. O‘lchashda ruxsat etilgan xatoliklar (5) jadvallaridan foydalauish
o ‘rganiladi.

4. Berilgan detalning xususiyatlari, tuzilishi va shakli o ‘rganiladi.

9. Berilgan detalning chizmasi chiziladi va uning o‘lehamlari chega-
raviy chetlanishlari aniglanadi.

6. Topshirig bo‘yicha berilgan o‘lchamlar uchun kerakli o‘lchov as-
boblari tanlanadi.

7. Bajarilgan ish yuzasidan xulosa voziladi.

16- mashg ‘ulot

; Metrik rezba o‘Ichamlarini differensial usulda o‘lchash va
1 rezba turini aniglash
[ +
~ Ishdan maqgsad. Rezbaning turlari, tuzilishi va asosiy elementlarini
~o'rganish.
= Umumiy ma’lumotlar. Rezbali birikmalar mashinasozlikning barcha
" sohalarida keng qo ‘laniladi. Vazifasiga ko ‘ra rezbalar um umiy qo ‘Haniladigan
“wa maxsus turlarga bo ‘linadi.
' ~ Umumiy qo‘llaniladigan rezbalarga quyidagilar kiradi:
1. Mahkamlash (metrik, duymli),rezbalar.
' *" 2. Kinethatik (trapetsial va to ‘z‘ri burchakli) rezbalar.
3. Trubali va armaturali (trubali silindrsimon, konussimon va metrik
ymussimon ) rezbalar.
Melrik rezbalar ikKi guruhga bo‘linadi: mayda qadamli va yirik ga-
li. M ayda qadamli rezbaning har bir diameltriga har xil gadam to‘g‘ri
shi mumkin. M ayda qadamli rezbalar o z- o ‘zidan buralib ketmasligi
ninlanadigan birikmalarda qo‘Haniladi. Yirik qadamli rezbalarni esa
mas yuklanishlarda, zarbsiz va tebranishlarsiz ishlaydigan birikmna-
1 o ‘llash tavsiya etiladi.
Maxsus vazifalarga mo‘ljallangan rezbalar alohida vazifalarni bajarishga
ljallangan birikmalarda ishlatiladi, masalan, doiraviy rezbalar — elekir
palarining sokollari va patronlarida, okular rezbalar — oplik ashobh-
a. mikroskoplarda, protivogaz obyeklivida va bo shqgalarda. Rezbali birik-
itning vazifasiga qarab ulardan foydalanish talablari aniglanadi. Ham-
rezbalar uchun umumiy talab — ularning puxtaligi, uzoq muddal
hi va birikmaning foydalanish sifatlarini saqlagan holda, rezbaning
day usulda layyorlanishidan qat’iy nazar, ishlov bermasdan buralishidir.
letrik rezbaning asosiy elementlari. M ashinasozlikda metrik rezbalar
. qo ‘Naniladi. Shuning uchun metrik rezhalarning asosiy elemen tari
lanishib chigamiz.
~ Metrik rezbaning asosiy elementlariga profil shakli va burchagi, dia-
“REHar, qadami kabilar kiradi. Silindrsimon metrik rezbaning asosiy
@hﬂ;‘enﬂari quyidagilardasn iborat:
ﬁ {(d) — bolt rezbasining lashqi diametri (gayka rezbasining ichki
diameny);

NeD, (d,) — bolt rezbasining ichki diametri (gayka rezbasining tashyi
‘Qa (d,) — bolt va gayka rezbasining o ‘rta diametri, u rezba kanalchasi
gligi gadamining yarmiga teng bo ‘Igan nuqtalardan o‘tadi. Rezbaning
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o‘rta diametri birikmaning yig‘iluy
chanligini va o ‘zaroalmashinuveha,,_

p
ligini ta’minlaydi;
2 A %/2} 5 7. H — rezbaning balandligi, u rezh,
A \ a AN 5’/ profilidagi to‘ldirilgan uchburchakniy,
{\\ % %7 balandligidir;
\ “Q H, — rezba profilining ishchi ba].
\ andligi, u rezba profilidagi qirqilga,
uchburchakning balandligidir;

’ oy
- \ P — rezba qadami, u rezba pro-
N

filining bir xil nomdagi tomonlarin-
ing rezba o‘qiga parallel yo ‘nalishds
48-rasm. M etrik rezbaning profili
va asosiy elementlari.

o‘lchangan uzunligidir;

o — rezba profilining burchagi, y
rezba profili lomonlari orasidagi bur-
chakdir;

o /2 = rezba profilining yarim burchagi, profilning bir tomoni bilan
uning o ‘rtasidan o‘tkazilgan perpendikular orasidagi burchak.

W = rezbaning kotarilish burchagi, u rezbaning o‘rta diametri orqali
o'lgan vintsimon chiziqqa o ‘tkazilgan urinma bilan rezba o'qiga perpendiku-
lar tekislik orasidagi burchak. Bu burchak rezbaning tormozlanishini belgi-
lab, uni 0°z-0 ‘zidan bo‘shab ketmasligini ta’minlaydi. Rezbaning ko "tarilish
burchagi quyidagicha aniqlanadi:

tgw = - (‘2 :

Rezha ishlab chigarishda ikki xil o ‘lchov asboblaridan keng qo‘llaniladi.
Yugqori aniqlik talab qilinmaydigan hollarda oddiy rezba mikrometridan
foydalaniladi. Yuqori aniglik talab qilinadigan hollarda esa uch sim usuli-
da o‘lchashga moslashtirilgan mikrometrdan foydalaniladi. Boshqa hol-
larda rezbalar kalibrlar, shablonlar va rezba indikatorlari bilan o‘lchab
tekshiriladi (49—53-rasmlar).

Uch sim usuli rezbaning o ‘rta diametrini aniqroq o’lchash imkonini
beradi (54-rasm). O ‘lchash simining diam etri shunday tanlanadiki, sim-
ning rezba profiliga tegib turgan nuqlasi rezbaning o'siq va o ‘yiq gismlari
kengliklarining bir xil bo ‘lishini ta’minlashi kerak. M ikrometr yordamida
o‘lechangau tashqi M diametr orqali rezbaning o ‘rta diametri quyidagicha
aniglanadi:

d,= M — 3d + 0,866P,

bu yerda: d, — rezbaning o‘rta diametri: M — o‘lchangan tashqi diametr;
d = simning diametri; P — rezba qadami.

102

49-rasm. Rezba mikrometri:
1 — mikromelr; 2 — mikromelrni nolga keltirish uchun maxsus .Ill'hhlf;
— mikrometming go‘zg'ahmas loyoniga o matiladigan maxsus prizmasimon
alm@shinuvchi moslama; 4 — mikromeirning o ‘zg aluvehi lovoniga
o‘rnaliladigan maxsus konussimon almashinuvehi moslama.

S1-rasm. Rezba shablonlari.

~ 32-rasm. Uch sim usulida o‘lchashga
moslashtirilgan mikrometr:
"I — mikrometrni ushlab turish mosla-
S Wasi: 2 — mikrometr; 53— sim; 4 — sim-
tlish uchun moslama: 5 — plila
6 — hir-biriga bog'langan simlar.
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33-rasm. Indikatorli rezba o‘lchash asbobi:
I' = almashinuvchi rezbali probka; 2 — gayka-
3= turtkich; 4 — ilgak; 5 — sterjen; 6— o‘Ichas),
knopkasi: 7 — prujina; 8 — indikator; 9— maj,_
kamlash gaykasi; 10 — korpus; 11 — o‘lehas)
uchliklar.

AN

N
2

DA
22

%

54-rasm. Rezbaning o‘rta
diamelrini uch sim usulida
aniglash sxemasi.

Indikatorli rezba o‘lchash ashobi ichki rezbalarni o'rta diametri bo‘yicha
o‘lchab tekshirish uchun xizmat qiladi. Indikatorli rezba o‘Ichash asbobi-
dan diametri 16 mm gacha bolgan ochiq va yopiq ichki rezbalarui
o‘lchashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Rezba shabloni, rezba mikrometri, uch sim usulida o‘lchashga mo-
slashtirilgan mikrometr o‘lchov ashoblari.

2. Mikrometrni mahkamlash uchun stoyka.

3. Mikrometrning almashinuvchi uchliklari.

4. Uch sim usulida o‘lchash uchun simlar-.

5. Bikr qadamli oddiy m etrik rezbali boltlar.

6. Shatun boltlari.

7. Rezbali detallarga oid dopusk va posadkalar jadvallari.
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" Ishni bajarish tartibi.
1. Rezbaning turlari, tuzilishi va ﬁmsiy elementlari o ‘rganiladi.
2. Rezba olchash asboblari o ‘rganiladi.
= 3. Oddiy metrik rezbali boltlar rezba m ikrometri yordamida o‘lchanadi.

= 4. Shatun boltlari uch sim usulida o‘lchashga moslashtirilgan mikrometr

amida o‘Ichanadi.
. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot tayyorlanadi.

_ 17- mashg‘ulot

] ~ Detallarning yeyilish xarakterini aniglash magsadida o‘Ichash

1 usullari (mikrometraj)
magsad. Detallaming yeyilish xarakterini aniqlash uchun o‘lchash
arini o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotjar. D etallarning yeyilish xarakterini o ‘rganish ular-
texnologik jarayoniga, konstruksiyasiga ma’lum o ‘zgartishlar kiritish -
ikon beradi. Shu bilan birga detallarning yeyilish darajasini vaqt va
ilar bo ‘yicha tagsim lanishi aniqlanib, detalning ishlash muddati, ma-

sifati kabi ko ‘rsatkichlariga baho beriladi.
j)etullanliug yeyilish xarakierini aniqlashda kesimlar usulidan keng
uiladi. Bu usulda detal ishqalanish yuzasi o'qiga ko ‘ndalang va

00" ylam a yo ‘nalishlarda kesim larga bo linadi (55-rasm ).

Detalning belgilangan kesimlardagi o ‘lchamlari tegishli o lchov ashob-
yordamida aniqlanadi. K esimlar bo‘yicha aniglangan o ‘lchamlar asosida
#lning veyilish xarakteri aniqlanadi.

S90-rasm. D etalni o‘qiga ko‘ndalang va bo‘ylama yo‘nalishlarda kesimlarga
] bo‘lish sxemasi.
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56-rasm. Silindr gilzasini mikrometraj qilish sxem asi;
a) silindr gilzasini kesimlarga ajratish sxemasi; b) gilzaning veyilish xarakleri
ifodalangan egri chiziglar.

57-rasm. Shatun yuqori kallagi viulkasining yeyilish xarakteri.
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. Kesimlar orasidagi masofa ixtiyoriy belgilanadi, lekin ular qanchalik

-biriga yaqin bo’lsa, natija shuncha aniq bo‘ladi. Ayrim hollarda bu
falar detal uzunligi va kengligi bo ‘yicha ta’sir qilayotgan kuchlarning
teriga qarab belgilanadi. ;

1.3-jadval

Ichki yuzalarni o'Ichovehi indikatorli nutromerning ko‘rsatkichlari

Ashobning | Aniqlik | O‘lchash | Hisoblash | Zavod Zavod
nomi klassi chegarasi, aniqligi, nomer | markasi
1 m mm

»

14-jadval
O‘Ichash natijalari

Kesim lardagi haqiqiy o‘lcham lar
1-1 2-2 3-3 4-4

Silindr gilzasining bo‘ylama hamda ko ‘ndalang kesimlaridagi yeyilishn -
geometrik shakli sxema larzida ko ‘rsatiladi.

Bo‘ylama kesim:

Ko‘ndalang kesim:
1-1 2-2 3-3 41
erakli jihoz va materiallar.
- Indikatorli nutromer, holg‘a, kerner.

- Yangi va ishlatilgan silindr gilzalari.
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Ishni bajarish tartibi.
1. Delallarni mikromelraj gilish usullari o ‘rganiladi. !
9. O‘lchashni boshlashdan oldin kerner yordamida gilzaning hinkdaui |
holati belgilab olinadi. )

3. Blokdan chiqarib olingan gilza shatunning chayqalish tekisligi v,
unga perpendikular tekislik bo ‘ylab kesim larga ajratiladi.

4. Belgilangan kesimlarning o ‘lchamlari indikatorli nutromer yordamid,
o‘lchanadi.

5. Aniglangan o‘lchamlar bo‘yicha gilzaning yeyilish egri chizig'i chi.
ziladi va undan eng ko‘p yeyiladigan uchastkalar hamda ularni keltiri, |
chigaruvehi sabablar aniglanadi.

6. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot tayyorlanadi.

4

ILOVALAR

1-ilova
1 dan 500 mm gacha o‘lchamlar uchun dopusk giymatlari
.
O ‘Icham Kvalitetlardagi dopusk giym atlari, mkm larda J
interyallari. mm |
: alslel7lsl o lo|uiz|is] 14} 15 ) 16} 17
4 5
3 gacha 3| 4| 6l10]14] 25140 60 |100]140] 250 | 400 600 | 1000
B : Ay L LN |
B dan 6 zacha | 4|5|8/12|18] 30| 48 | 751120 180! 300] 480 | 750 l_n_m]
|
i 51220 36 | 5 5029 | =80 | 900 (1500
G dan 10 gacha |4]6 911522 36 | 58 | 90 |150 290| 360 | 580 | 900 |15
Odan 18 gacha |5 g |11{18]27] 43 | 70 110 180{270| 430 700 11001 1800
4 dan 30 gacha |6]9]13 21133} 52 | 84 |1301210|330 520 840 [130012100
dan 50 zacha |7 |11]16}25|39 62 | 100]160|250]390| 620 1000]1 60012500
ek, -
Jéﬂ dan B0 gacha |8 |13 19130]46] 74 {120{190{300 4601 740 |1200{1900{3000
3
a8
.I'l dan 120 gacha [10]15 99135|54| 87 |140]220{3530 540] 870 |1400{2200]3500
190 dan 180 gacha|12{18|25{40|63]100|160|250)400) 660 1000 1600{2500{4000
180 dan 250 gacha|14|20 29146|72/115]185{290| 460 7920|1150 1850{2900 4600
;il dan 315 gacha|l16]23|32 52|81|130}210{320|520|810 1300[2100{3200{5200
':' 315 dan 400 gacha|18]25 36|57|89]140{230| 3601570 800(1400{2300[3600{5700
ll dan 500 gacha (20|27 40163197|155{250{400{ 630 970[1550|2500{4000 G300

&

i y




2-ilovaning davomi
2-ilovy

Asosiy chetlanishlarning giymatlari ' - Dopuskning nol chiziqqa vaqin turgan asosiy
O'lcham chetlanishining qiymatlari. mkm larda

O°lcham Dopuskning nol chizigqa Yaqin turgan asosiy - "-;.- tervallari, mm ik fm e
inlervallari, mm chetlanishining qiymatlari, mkm larda M N

tA | +B | +C'| +D | +E ") +6 | +H o
=R | =il e =d =y ¢ | —h i
+8

~8+A

+10
—10+A

3 gacha 270 | £140 | 60 | +20 + 0

3 dan 6 gacha [ +270 | 140 | +70 | 430 i 0

iy

6 dan 10 gacha | 4280 | +150 | +80 +40

10 dan 18 gacha |+290 | +150 | +95 2

-12+A

. dan 18 gacha

18 dan 30 gacha | +300 [ +160 | +110

+13
-15+A

I8 dan 30 gacha

30 dan 40 gacha | +310 [ £170 | +120

40 dan 50 gacha |+320|+180 *130

+17

o0 dan 65 gacha |+340|+190 | +140 -
—174+A

dan 50 gacha

65 dan 80 gacha |+360 | +200 | +150 :
+20

-20+A

80 dan 100 gacha | +380 | +290 90 dan 80 gacha

100 dan 120 gacha | +410 | +240

+23
_3+A 3 |-23+A

2 *ha
120 dan 140 gacha | +460 | +260 dan 120 gacha

140 dan 160 gacha | +520 | +280 +3 j +27

= A —27+A

dan 180 gacha
160 dan 180 gacha | +580 | +310

+4 ( +31
—4+A = =31+A

180 dan 200 gacha | +660 | +340

200 dan 225 gacha | £740 | £380

l)‘)_" = i ¥
225 dan 250 gacha | +820 | +420 —4+A —34+A

£30 dan 315 gacha

250 dan 280 gacha | +920 | +480 ) | £190 e : a7

—4+A . —37+A

280 dan 315 gacha [+1050] +540 | +330 | +190 p9 dan 400 gacha

la chegaraviy ¢hetlanishlar nol chizigga simmetrik joylashadi yoki 17

315 dan 355 gacha {+1200] +600 +360 [ £210 +5 | +93 +40

—3+A ~23 | —40+A

200 dan 500 gacha
355 dan 400 gacha |+1350| 680 | +400 | +210 : :

Barchasi

400 dan 450 gacha |+1500| +760 | +440 +230 4 dan : 8 dan |8 gacha

' ~ Kvalitetl _ kalta
| 450 dan 500 gacha |+1650] 840 | +480 | £230 + | g [T eacha ' ;




2-ilovaning da Vo

O 'lcham
intervallari, mm

Dopuskning nol chiziqga yagin turgan asosiy
chetlanishining qivmatlari, mkm larda

+t
=T

+u
i 7

+v
=¥

+x +v
=X | =Y

3 gacha

+18

+20 =

Jdan 6 gacha

23

128 T

6 dan 10 gacha

+28

10 dan 14 gacha

+33

14 dan 18 gacha

+28

+33

18 dan 24 gacha

*35

+41

24 dan 30 gacha

35

48

30 dan 40 gacha

+43

60

+68

40 dan 50 gacha

+43

=70

+81

50 dan 65 gacha

+33

+87

+102

65 dan 80 gacha

=59

+75

+102

120

2-ilovaning davomi

e O ‘lcham
*indervallari, mm

Kvalitetlardagi A ning givmatlari, mkm larda

K valitetlar

3 gacha

180 gacha

250 gacha

80 dan 100 gacha

+71

+91

+124

+146

315 gacha

100 dan 120 gacha

+54

+79

+104

+144

+172

+210

400 gacha

120 dan 140 gacha

+63

92

+122

+170

+202

+248

500 gacha

140 dan 160 gacha

165

+100

+134

199

+228

+280

160 dan 180 gacha

168

+108

+146

+210

+252

+310

180 dan 200 gacha

+77

+122

+166

1236

1284

+350

200 dan 225 gacha

+80

=130

+180

+258

+310

+385

225 dan 250 gacha

+84

+140

+196

+284

+340

+425

250 dan 280 gacha

+94

+158

+218

+315

+385

+475

280 dan 315 gacha

+08

+170

+240)

+350

+425

+525

315 dan 355 gacha

1108

+190

+268

+390

+475

+390

355 dan 400 gacha

+114

+208

+294

+430

+530

+660

400 dan 450 gacha

+126

+232

+330

+490

+595

+740

450 dan 500 gacha

+132

+252

+360

+540

+660

+820 |+

K valitetlar

7-kvalitetgacha P dan Z gacha otverstiva ehetlanishlari
+A ga orttirib olinadi
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Radial sharikli pods hipniklarning asosiy o‘lchamlari

Halga qirra.siniug
egrilik radiys;_

Radial sharikli Ichki Tashqi Halqaning
lmdshipniklammg diametri, diametri, kengligi,
shartli belgisi mm mm mm
1 2 3 4
Yengil serivalilar
200 10 30 9
201 12 32 10
202 15 35 11
203 17 40 12
47

72

83
90

-7' l’fﬂi-a

211

100 21

212
213

Lo 22

2.5

120 23

25

214

125 24

2.5

215
216
217
218
219

130 25

25

140 26

150 28

3

160 30

170 32

3,5

220

100

1580 34

3.5

300
301
302
303

O'rta seriyalilar

32 11

a7 12

————______—————____-—————_____

42 13

47

a2

114

3-ilovaning davomi

1 2 3 4 5 [
312 60 130 31 3.5
313 65 140 33 3.5
314 70 150 35 3.5
315 75 160 37 3.5
316 80 170 39 3,5
: 317 85 180 41 4
KT 90 . 190 13 4
T 319 95 200 45 4
: 320 100 215 47 4
il Og'ir seriyalilar
__= 405 25 mn 2] 2,5
406 30 90 23 2.5
B 407 35 100 25 2,5
B 08 10 110 27 3
409 45 120 29 3
410 50 130 31 3.5
411 55 140 33 3,5
412 60 150 35 3,5
413 65 160 37 3.5
414 70 180 42 4
415 75 190 45 4
416 80 200 48 4
417 85 210 52 5
B 45 90 225 54 5
’E.
i




birikuvchi val

Podshipnik halgalarining yuklanish Jadalligiga binoan ular bilan
va korpus detallari uchun dopusklar

ié || P“;::::;i;‘fi:‘il‘l;}'k‘ Ruxsat etilgan yuklanish jadalligi. kN /m
}I|§I:|| diametri; mm larda Vallar uchun tavsiya etilgan dopusklar :
l| i gacha is k6 mb n6 "‘
[ / 80) 300 gacha [ 3001400 | 14001600 IGUO---'WW
i |-_ 180 600 gacha | 600..2000 | 20002500 2500...4000 |
||| : 360 700 gacha | 700...3000 | 3000, 3500 3500..1‘;%
| : 3;;?' £ 630 | 900 gacha [ 900...3400 | 3400...4500 _| 4500....8000 |
!:t o h"a}::‘;;t;j;hm Ruxsal etilgan yuklanish jadalligi, kN /m j
|i diametri, mm Jarda Korpus uchun tavsiya etilgan dopusklar "
il dan gacha K7 M7 N7 P7

| 50 180 800 gacha | 800.,,1060 | 10001300 | 1300...2500

| 180 360 1000 gacha | 1000...1500| 1500.. 2000 | 2000...3300 J
|I; 360 630 | 1200 gacha [ 1200...2000] 20003600 | 2600 2000 l
Il 630 1600 | 1600 gacha | 1600...5500 2500...3500 | 3500...5500 |

Podshipnik halqalarining chetlanishiari

J-1lova

'. Nominal Podshipnik ichki Nominal Podshipuik fashqi
| diametrlar, halqasining diamefrlar, halgasining
I| mm chellanishlari, mm chetlanishlari, mkm
| m km
. gacha | yuqorigi pastki || dan | gacha yugorigi pastki
| 18 0 -8 - 18 0 —8
| 30 0 —10 18 30 0 -9
50 0 —12 30 50 0 i
[};l‘_l) b4 | Tk 50 80 i i
( 0 —20 80 | 120 0 —15
l.!’_in 0 —25 120 | 150 0 —18
2m_) 0 —30 150 | 180 0 -2
315 0 —35 180 | 250 0 —30
250 | 315 0 —35
315 | 400 0 =4 |
400 | 500 0 ~45" |

116

4- .l'fm;{

Prizmasimon shponkali birikmalarning
asosiy o'lchamlari, mm larda

G-ilova

Val diametri,

O ‘lcham -
d lari,

Uzunlik

intervallari, |

Shpenka uyasining -
chuqurligi

bS I

dan

gacha

valdagi, 4 | vtulkadagi.

12 dan 17 gacha 355 10 a6 3.0 &3
B0 o2 gacha 656 14 L 70 3,5 2.8
22 dan 30 gacha 857 18 90 4,0 3.3
" 30 dan 38 gacha 105 8 22 110 5,0 3.3
38 dan 44 gacha 1258 28 140 5,0 }
| 44 dan 50 gacha 1459 36 160 5,0 3.8 i
' 50dan 58 gacha | 16510 | 45 180 6,0 o
P 58dan 65 gacha | 18511 | 30 200 7.0 -~
65 dan 75 gacha 20812 | 56 220 1.5 4,9 J
~ 75 dan 85 gacha 22514 63 250 9.0 5.4 |
85 dan 95 gacha 25514 70 280 9.0 2.4 _E
b 95 dan 110 gacha | 28516 | 80 320 10.0 6.4 j

Segmentsimon shponkali birikmalarning
asosiy o‘lchamlari, mm larda

fiar-ilova

i

b y O lchamlari, Shponka uyasining chuqurligi
Val diametri, d 2N - -
" bS S d valdagi, { viulkadagi, &
6 dan 18 gacha 28 6,58 16 4.5 2.3
218 dan 20 gacha 587.55 19 5.5 2,3
120 dan 22 gacha 58 95 22 7.0 2.3
B . 25 gacha 65 9S 22 6.5 2.8
B8 dan 28 gacha 6S 108 25 7,0 3.3
dan 32 gacha 85118 28 8.0 3.3
i2 dan 38 gacha 105 135 32 10,0 3.3




Shlitsaning ichki diametri markazlashtirilmaganda
d, ning o‘lchamlari

Shlitsali birikmalarda markazlashtirilmagan o‘lc_:hanﬂar uchun
tavsiya etilgan dopusk maydonlari

'.M arkazlashiirilmagan

o'leham

M arkazlashtirish Dopusk maydoni

d

d; ning qiviali

" Turli o'lcham intervallarific
: dopusk birligining giymatlari

i

O Icham infervallari,

min

3 gacha

d dan 6 gacha

'}

G dan 10 gacha

10 dan 18 gacha

5 dan 17 gacha kvalitetlar uchun
dopusk birligi sonining giymatlari

18 dan 30 gacha

J0 dan 50 gacha

~ 30 dan 80 gacha

z5dS D d,
Yengil serivada
63 23S 26 22,1 -
65 265 30 246
65 285 32 26,7
85 325 36 30,4
8S 365 40 34.5
85 42S 46 40.4
85 465 50 44,6
8S 528 58 49.7 '
85 565 62 33.6 1051025 112
85 625 68 398
10572578 69.6
10S 82S 88 79.3
10S 925 98 80.4
105 102S 108 99.9
1051125 120 108.8
O'ria ser
65115 14 8.9
65135 16 12,0
65168 20 14.5
6S 185 22 16.7
65 215 25 19.5
G5 23S 28 21,3
65 265 32 23.4
63 285 34 25,9

80 dan 1

20 gacha

120 dan 180 gacha

* 180 dan 250 gacha

315 gacha

400 gacha

500 gacha
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O'lcham zanjirini hisoblash uchun chizmalar o
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11-ilovaning davomi
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12-ilova
Chizigli o'lchanmi 0 imshda ruxsat etiladigan xatoliklar

ire kit dum el e

|
[ 1..500 mm jligdagi o‘lcham larni o‘lchashda o’lcham |
dopuski T “lchashda ruxsat etilgan xatolik 8. mkm |

’ |
O ‘lchamlar, |
i im

L 400..,500 | 10

Kvalitetlar Loy 3 | 4

123



12-ilovaning dave,, 1 12-ilovaning davomi

1...500 mm oraligdagi o‘lchamlarni o‘lchashda o‘leham | I 1...500 mm oraliqdagi o‘lchamlami o‘lchashda o‘leham

O kb ins. dopuski /T va o°lchashda ruxsal etilgan xatolik 8, mkm B Ichiamlar dopuski /T va o‘lchashda ruxsat elilgan xatolik 8, mkm

1 1 m
3 gacha 3 | 2 20 | 140 1 250 | -5 30 1000 | 200 ‘

16 {120 30 180/ | . 300 ; 1200 | 240 ‘

—— ]

Inm

30 [ 220 { 360 : 580 900 1500 | 300 ‘

— i

| |
40 | 270 430 700 1100 1800 | 380 ‘

18...30 ; ; 50 (330 70 | 520 840 1300 2100 | 440 J

30...50 ; 3 1100 | 20 40 1250 50 | 390 1000 1600 2500 | 500 ‘
AT LY |
120 80

50...80 - n 30 460

80...120 12 30 120 870 1400 2200 3500 | 700 ‘

120...180 | 63 | 18 630 | 140 1000 1600 2500 4000 | 800 |J

180...250 | 72 30 1185 40 (290 60 720 | 160 1150 1850 2000 4600 | 1000 ‘!

30 180 5 1300 2100 3200 5200 | 1100 ‘

315...400 ; : 80 H 1400 2300 3600 2700 | 1200
970

! 1
400...500 2 80 140 . g 1550 2500 4000 6300 | 1400 ‘
K valitetlar I K valitetlar . |‘

124

1200 1900 3000 | 600 |

e T

250...315 81
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Fan bo‘yicha qalml qnlmgau asosiy luqhuu( halar
Qabul gilingan belgilashlar ....

I QISM. O'ZAROALMASHINUVCHANLIK TUSHUNCHAS],
TURLARI VA UNING XALQ XO‘JALIGIDAGI AHAMTYATI

I-mashgulot. Asosiy tushuncha va atamalar (birikma, otverstiva va val.

posadka, zazor, natyag tushune halari) ..
2-mashg'uiot. Aniqlik va xatolik tushunchalari. I)opuqk va put;adkajaﬂnng

yagona tizimi bo‘yicha asosiy tushuncha va atamalar ..
J-mashg‘ulot. Tekis silindrik birikmalaming o‘zaroalmashinuve hauhh

ko rsatkichlarini aniglash .. * 25
4-mashg‘ulot. G uruhlar usulida o zamahnashmuvchan]ﬂ; f%e-lcl\tn vig 1-.]1)
2-mashg'niol. Dumalash podshipnikli birikmalarning

o‘zaroalmashinuvehanlik ko ‘rsatkichlarini aniqlash .............
6-mashg‘ulot. Shponkali birikm alarning o‘zaroahmashinuvehanlik

ko ‘rsatkichlarini aniqlash ..
7-mashg‘ulot. Shlitsali birikmalarning o ?ﬁmalmu\:lmmull:mhk

ko‘rsatkichlarini aniglash ..
8-mashg'ulot. O‘lcham zanjiriga kiruvehi u‘lehamldr ue hun

dopusklar Bmabi D st anag. s sarged T

II QISM. METROLOGIYA VA TEXNIK O‘LCHASH Rk

9-mashg‘ulot. Tekis parallel tugal uzunlikni o°lchash T e e N i
10-mashg'ulot. D etallami shtangenasboblar bilan o'lchash............
11-mashg'ulot. M ikrometrik o‘lchash asboblari ..

12-mashg‘ulot. Burchak o‘lchash asboblari ..
13-mashg’ulot. Soat luridagi indikatorli o‘le lmsh acbuhlan

14-mashg‘ulot. Aniq olchash ashoblari ..
15-mashg‘ulot. g lchash asboblarini l&lllﬂb}l va lvkc]nnqll

16-mashg ulot. M etrik rezba o‘lcham ]anm differensial usulda

maqs&dlda 0 khmh usn“an (m:kmmeh‘aj}
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T.5. Xudoyberdiyev, K. Qosimov , O*.R. Igamberdiyev

METROLOGIYA,
STANDARTLASHTIRISH VA
O*ZAROALMASHINUVCHANLIK

O ‘zbekiston Respublikasi Oliv va o'rla maxsus la lim vazirligi
tomonidan qishloq xo Jaligi yo‘nalishi talabalari uchun
o'quv qo’llanma sifatida lavsiva elilzsan

«TAFAKKUR-BO'STONI»
Toshkent — 2011

Bosh muharrir M. Saparov

M uharrir A. Rahimgoriyev
M usahliih F. Safaraliveva
Rassom D. O ‘rinova

15.07.2011 chop elishga ruxsal etildi. Bichimi 605 84'/
«Times» gamiturasi. 10,0 kegl. Ofset hosma usulida llmp PIIM[.
Bosma t. 9.5. Adadi 500. Buyurtma No 22/05.

«Tafakkur-ho ‘slonis nashriyoli. Toshkent sh., Yunusohod 9-13.

«Tafakkur» nashrivoti bosmaxonasida chop etildi.
Toshkent sh., Chilonzor ko‘chasi, 1-uy.
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. Qosimov, K. 11. Igamberdiyeyv, O° R,
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