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SO ‘ZBOSHI

Respublikamiz taraqqiyotining hozirgi bosqichi xomashyoni qayta 
ishlash bo‘yicha ishlab chiqarishni rivojlantirish, ko'pgina sanoat 
tarmoqlariga qarashli, jumladan, poyabzal ishlab chiqarish korxonalari- 
ni qayta qurish, mashina va uskunalarni zamonaviylashtirish, ishlab 
chiqarishni kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish, yuqori 
sifatli, chiroyli poyabzallami ommaviy tayyorlash, yuksak unumli, tezda 
qayta moslanuvchi yangi avtomatik qatorlarni qo'llash yo‘li bilan ishni 
tubdan yaxshilashga yo'naltirilgan.

Hozirgi paytda poyabzal ishlab chiqarish sanoatida avtomatik bosh- 
qaruvli jihozlar, mikroprotsessor vositalari, unumdorligi yuqori bo'lgan 
mashinalar keng qo‘llanilmoqda. Poyabzal ustki va ostki detallarini yengil 
va mustahkam materiallardan tayyorlashning yangi texnologiyalari joriy 
etilmoqda. Korxonalarga zamonaviy jihozlar tatbiq etish bilan poyabzal 
sifatini yaxshilash, texnologik jarayonlar barqarorligini ta’minlash va 
mehnat unumdorligini oshirish mumkin. Bu borada ilmiy tadqiqot 
institutlarining xodimlari va shu soha mutaxassislari tomonidan ushbu 
yo‘nalishda ishlar olib borilishi talab etiladi. Bundan tashqari poyabzal 
sanoatini rivojlantirish uchun kadrlaming kasb tayyorgarlik darajasini 
oshirish muhim ahamiyatga ega.

Ushbu o ‘quv qoMlanmada respublikamiz poyabzal ishlab chiqarish 
korxonalarida keng qoMlaniladigan va yangi yaratilgan zamonaviy 
mashinalar va uskunalar xususida umumiy ma’lumotlar, ulaming tuzi- 
lishlari hamda ishlash tamoyillari bayon etilgan.
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l-tm h. TAYYO RLO V VA BIC H ISH DA  
QO'LLANlLADiGAN JIHOZLAR

1.1. B1CHIS1I USULLARl

Poyabzal mahsulotlarini tayyorlashda asosiy texnologik jarayon- 
lardan biri materiallarni bichishdir. Materiallarni bichishda mexani- 
kaviy, tok m anbayi, kim yoviy va issiqlik energiyalaridan foydala- 
niladi. Hozirgi vaqtda poyabzal korxonalarida materiallarni bichishning 
turli usullari qo‘llaniladi va bu usullar quyida keltirilgan.

BICHISH USULLARl

Mexanikaviy

Chopish - Shtampovkali

Katokli ■ Pichoq yor- 
damidakcsish

Valikli Suyuq
zarrachalar

I
Termofizikaviy

' ----- 1_____________

Tcrmomexanikaviy

Lazcr nuri

Elcktr uchquni

Plazmayoyi

Iilcktrotcrmik

Yuqori chastotali 
tokli

Ultratovushli

Gazli plazma

Kesish mexanizmi mexanikaviy, termik va termomexanik xarak- 
terga ega bo'lishi uchun materialga ta’sir ko'rsatish jarayoniga qarab 
bichish usullarini 3 asosiy turga ajratish rnumkin: mexanikaviy, ter- 
mofizikaviy va termomexanikaviy. Materiallarni mexanikaviy bichish 
usulida material maxsus ishchi asboblar (katoklar, valiklar, keskichlar 
va qo‘zg‘aluvchan piehoqlar) yordamida ketma-kct deformatsiyalanib 
qirqiladi. Termofizikaviy usulda bir xil ko'rinishdagi energiya yor­
damida ta’sir ko'rsatilib material qirqiladi. Termomexanik usulda bir 
nechta energiyalar qoMlanilib, materialga ta’sir ko‘rsatiladi.



1-rasm. Matcriallarni bichish usullari.

Materiallarni bichishning katokli usulida ishchi asbob sifatida 
keskichlar qo'llaniladi (1-rasm, a). Bu usulda plita (4) ustiga joylash- 
tirilgan material (3) ning yuqorigi qismidagi keskichlar (1) ning ustki 
yuzasi bo'ylab katok (3) lar bosim ostida harakatlantiriladi. Demak, 
bichish paralel-ketm a-ket usulda amalga oshiriladi. Bu usulning 
asosiy kamchiligi shundan iboratki, katoklaming harakati paytida 
keskichlar materialga nisbatan siljishi natijasida qirqish aniqligi 
pasayadi. Qirqish sifatini quyidagi usul qoMlanilganda ancha oshirish 
mumkin, ya’ni katok (3) plita (4) ga (1-rasm, b) o‘matilgan keskich
(1) laming ustiga joylashtirilgan material (3) bo'ylab harakatlantiril- 
ganda keskichning materialga nisbatan siljishi ancha kamayadi.

Valikli usulida materiallarni qirqish, kesish (2) va qisuvchi (3) 
vallari yordamida amalga oshiriladi (1-rasm, d). Materiallarni valiklarda 
bichish usuli harakatlantirib bichish usuliga bir qadar o‘xshaydi. Bunda 
bichiladigan gazlama aylanib turadigan ikki valik orasidan o'tkaziladi. 
Valiklardan biri qirqadigan, ikkinchisi esa gazlamani bosib turadigan 
boMadi. Qirqadigan valikka bichiladigan detallarga mos shaklda pichoqlar
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Poyabzal ostki detallarini bichish keskichlari (1) (4-rasm, a) 90—105 
mm balandlikda, devorining qalinligi esa 4,5—5,5 mm yoki 48 mm 
balandlikda, devorining qalinligi 7 mm qilib tayyorlanadi. Keskichlar 
ning qattiqligini va mustahkamligini oshirish uchun ulaming devori kesisl 
qirrasidan 25 mm inasofada 10 mm gacha qalinlikka ega bo'lishi kerak 
Bichilgan dctallarni keskichdan oson chiqarib olish uchun keskichning 
ichki devori uning o 'tkir qismidan obuxigacha 1—3’ ga konussimon 
shaklda kengayib boradi. 98—105 mm li balandlikdagi keskichlardu 
ishchining qo'li press zarba beruvchisi bilan keskichning o'rtasida qolib 
ketmasligini ta’minlash uchun keskichlarda himoya to'sig'i (2) o'matiladi 
T o 's iq lar 16x10 mm dan 16x20 mm kesim gacha bo 'lgan rezirni 
tasmalaridan yoki 1,2—1,5 mm qalinlikdagi po'latdan tayyorlanib 
keskichga vint (3) yordamida yoki payvandlab biriktiriladi. Poyabzal 
o'lchamlarini raqamlash uchun keskichning tig'iga ma’lum o'yiqlar (4) 
(belgilar) qo'yiladi. Bu belgilar esa bichilgan detallarda iz qoldiradi 
Keskichning yuzasi, tig'idan tashqari barcha qismlari, zanglashdar 
himoya qilish uchun bo‘yaladi.

Poyabzal ustki detallarini bichish keskichlari (4-rasm, b) 22, 48 mm 
gacha balandlikda, devorining qalinligi 6 mm qilib tayyorlanadi. Xudd 
shunday po'lat tasmalaridan sovuq egish usuli bilan tayyorlangan yupq; 
devorli keskichlardan foydalaniladi.

Materialni tejash va mehnat unumdorligini oshirish uchun guruli 
keskichlardan foydalaniladi. Shu bilan birgalikda materiallarni bichishda 
etik pichoqlari ham qo‘llaniladi.

Bichish pichoqlari (4-rasm, d) ichi bo‘sh metall dastakka kiygi 
zilgan va vint (2) bilan qotirilgan pichoq (1) dan tuzilgan. Pichoqnin^ 
qalinligi 1 — 1,5 mm, eni 10—12 mm.

Etik pichoqlari ponasimon (4-rasm, e) yoki egri chiziqli (4- rasm 
e) qirrali po‘lat tasmalardan tayyorlanadi. Pichoqlarning qalinligi 1,5— 
2 mm Ishlashga qulay bo'lishi uchun pichoqning dastasiga himoyalovchi 
lenta o'raladi yoki polivinilxloridli quvur kiygiziladi.

Ko‘p qatlamli materiallarni bichish keskichlari. Bu keskichlar 32 
yoki 48 mm balandlikda va tig‘ining o'tkirlik burchagi 20°—23" li qilib 
tayyorlanadi. Ular issiq katoklardan chiqarilgan U7 yoki U8 markal 
tasmali poMatlardan tayyorlanadi.

B ichishda m aterial qa tlam larin ing  siljishini o ld in i olish va 
deformatsiyani kamaytirish uchun siquvchi prujinali keskichlar qo'lla 
niladi. Keskich ichidagi prujina bichilgan detallami chopish plitasi ustiga 
itarib chiqaradi. Keskichdagi bichilgan birinchi detail bilan oxirgi 
detallarning oMchamlari bir xilda saqlanadi.

Yog'ochdan tayyorlangan bichish kolodalari (5-rasm, a) qattiq yog'och 
lardan (dub, buk yoki grab), kesilgan bruslardan yig'ilib elimlanadi
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S-rasm. Chopish koloda va plilalari.

Poyabzal ostki detallarini bichish uchun 900x420x300 yoki 1500* 420*300 
mm gabarit o'lchamli to‘g‘ri burchakli kolodalar, poyabzal ustki detallarini 
bichish uchun esa 550x420* 130 mm gabarit o'lchamli to ‘g‘ri burchakli 
kolodalar qoMlaniladi. Yog‘ochdan tayyorlangan barcha kesish kolodalari 
pcrimctri bo'yicha metall ramkali maxsus tortqichlar bilan tortiladi.

Maxsus kartondan tayyorlangan bichish kolodalari (5-rasm, b). Bu 
kolodalami ham oldindan presslangan va yelimlangan plastinkalardan 
bloklarga elimlanib yig'iladi. Yig‘ilgan kolodalar ikki yoki uch metall steijenlar 
bilan gayka yordamida tortiladi. Gaykalaming ostiga yog'och brusoklar va 
poMat plastinkalar qo'yilib qotiriladi. Maxsus kartondan tayyorlangan 
kolodalar bilan yog'ochdan tayyorlangan kolodalaming oMchamlari bir xil.

Metalldan tayyorlangan bichish plitalari (4-rasm, d). Bu plitalar 
СЧ 18 markali cho'yandan quyib tayyorlanadi. Chidamliligini oshi- 
rish uchun bu plitalarning ishchi yuzasiga 12—20 mm qalinlikda po‘lat 
qoplanadi. Bunday plitalarning oMchamlari ПВГ-8-2-0 presslari uchun 
500x350x60 mm, ПВГ-18 tipidagi barcha presslar uchun esa 
1600x400x180 mm ga teng.

Hozirgi paytda himoyalovchi plyonka yopishtirilgan alumin pli­
talar keng qoMlaniladi. Plyonka yuzasiga lateks surtilgan gazlama 
qoplangan. Bu plitada ishlagan vaqtda keskichning oMkir tigM surilgan
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m aterialni ham , plyonkani ham kesib, detaining to ‘liq bichilishiga 
aniq kafolat beradi.

Plastm assadan tayyorlangan bichish plitalari (5-rasm, e) shaklga 
quyish usulida yoki polivinil smolasi asosidagi aralashmalardan zich- 
lashgan, asosan polivinilxloriddan tayyorlanadi. ПВГ-8-2-0 tipidagi 
presslarda poyabzal ustki detallarini bichish uchun plitalarining 
o'lchamlari 500*350x30 mm bo'ladi.

1.3. POYABZAL OSTKI DETALLARINI CHOPISH PRKSSLARI

Poyabzalning ostki detallari НПЕ, ПВ-38, ПВГ-18-0, ПВГ-18-1-
0, ПВГ- 18-2-0, ПВГ-18-1300, ПВГ-18-1600 presslarida chopiladi. 
НПЕ va ПВ-38 elektromexanik presslari ham konstruksiyasi va ishlash 
prinsipi jihatidan bir xilda tuzilgan bo'lib, ular faqat ish yoMining 
kengligi, zarba beruvchi mexanizmning yo'li va tashqi o'lchamlari 
bilan farq qiladi. ПВГ-lS d an  ПВГ-18-1600 pressigacha bo'lgan presslar 
ham ish yo‘lining kengligi jihatidan farq qiladi.

ПВГ-18-1300 va ПВГ-18-1600 presslarida alohida boshqaruv pulti 
va pressni ishga qo'shish moslamasi mavjud.

ПВГ-18-2-0 pressi. Pressning ishlash prinsipi. П ВГ-18-2-0 pressi 
poyabzalning ostki detallari (charm, karton, rezina va boshqa material- 
lar) ni o 'tkir tig‘li keskichlar yordamida metallmas plita yoki kolodalarda 
hamda tig‘i o‘tmas keskichlar yordamida metall plita yoki kolodalarda 
chopish uchun qo‘llaniladi. Ishlash vaqtida pressning yuqoriga va pastga 
harakatlanuvchi yuqori traversa qismi uning asosiy ishchi organi 
hisoblanadi.

ПВГ-18-2-0 pressi (6-rasm) elektrogidravlik, bir zarbali, oyoq yor­
damida tepki bosilishi bilan ishlaydi. Texnologik jarayon quyidagicha 
bajariladi: bichish plitasining ustiga bichiladigan material to‘shalib uning 
ustiga keskich qo‘yiladi. Keyin keskichning m uhofazalangan yon 
tomonidan ushlab qo'shish tepkisi bosiladi, undan so‘ng yuqori traversa 
pastga tomon harakatlanib, keskichning obux qismiga uriladi va material 
bichilgandan keyin yuqoriga ko'tariladi. Keyingi zarbani hosil qilish 
uchun oyoqni tepkidan olib keskich qaytadan qo'yiladi va yana tepki 
bosilib press ishchi holatga qo'shiladi.

Press — staninadan, yuqori traversa mexanizmidan, gidrouzatish, 
elektr jihozi va himoya blokidan iborat. Bichilgan detallami qo'yish 
uchun pressda orqa yordamchi stoli mavjud. Pastki traversaga va press­
ning orqa tomonining o ‘ng burchagidagi ustuniga elektr shkafl mahkam- 
langan. Press ramkasiga gidrouzatish moy baki joylashtirilgan. Moy bakini 
pressdan chiqarib olish uchun pressning old tomonida moy bak qopqog‘i 
ustida dastagi mavjud. Shu dastak yordamida moy bakini pressdan chiqarib 
olish mumkin.
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6-rasm. ПВГ-18-2-0 tipidagi poyabzal ostki dclallarini chopish prcssi.

Pressning staninasi pastki traversa (9) ga bog'langan o ‘ng (35) va 
chap (39) ustunlari mahkamlangan tayanch ramasi (38) dan tuzilgan. 
Pastki traversa ustiga bichish plitasi joylashgan. Pastki traversa ramka 
(7) ga mahkamlangan chap (39) va o ‘ng (35) cho'yan ustunlarga o ‘rna- 
tilgan.

Yuqori traversa mexanizmi gidrouzatkichdan kerakli kesish kuchi- 
ni keskichga uzatadi. Yuqori traversa (24) press staninasining (10) va 
(33) yo'naltiruvchilariga o'rnatilgan ikkita skalkaga korpuslar (16) va
(29 ) y o rd a m id a  m ah k am lan g a n . P as td an  tra v e rsa  (24 ) ga 
muhofazalangan qistirma orqali plita (25) mahkamlangan. Pastki stani- 
naning har bir yo'naltiruvchilariga flanslar (13) mahkamlangan bo‘lib, 
ulardan trapetsidial rezba kesilgan va unga shtok biriktirilgan. Shtokka 
press ishlayotgan vaqtda qo‘zg‘almay turuvchi porshenlar m ahkam ­
langan. Ishchi silindrlar skalkaning pastki qismida joylashgan.
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T o r tq ich  (19) ga yuqori travcrsani dastlabki holatiga qaytarish uchun 
p rujina  kiygizilgan. Tortqichga skalkaning ichidan o 'tib , kirmaksimon 
g ‘ild irak  (21) ni shtok (14) bilan biriktiradi. Yuqori traversaning ichida 
tra v ersa n i balandlik bo'yicha harakatga keltiruvchi uzatish mexanizmi 
jo y la sh g a n . Uzatma elektryuritkichidan, ikkita tishli g‘ildirak, valiklar 
(2 5) va (26) dan hamda uchta mufta (27, 28 va 29) dan iborat. Yuqori 
tra v ersa n i harakatga keltiruvchi elektryuritkich qo'shilgandan keyin 
h arak at undan silindrik tishli uzatma orqali, ikkita skalka va tortqich, 
k irm a k sim o n  uzatmasi orqali shtokka uzatiladi. Keyin shtoklar flanslarga 
b u ra lib  k ir ib  y o k i flansdan chiqib, skalkalarni traversa bilan birgalikda 
k o ‘ta r ib  y o k i tushirib turadi.

S o z la n is h i.  Yuqori traversaning balandlik bo‘yicha holati boshqa- 
ruv pulti (34) panelidan o‘ng tomon vertikal qatordagi tugmachalardan 
birini bosib sozlanadi. Buning uchun elektryuritkichi (23, 22 va 21) 
tishli g'ildiraklar, (20 va 28) valiklar, (19) mufta, ikkita skalkaning 
kirmakli uzatmalari va tortqich (14) orqali harakat shtoklarga uzatiladi 
va traversa (24) ko‘tarilib tushib turadi. Traversaning eng yuqori holatini 
sozlash vaqtida g'ildirak (7) dan ishlab ketuvchi oxirgi ajratkich (8) 
bilan chegaralanadi. g'ildirak (7) korpus (29) bilan bog'langan va 
pressning ishlashi vaqtida yuqoriga va pastga harakatlanuvchi shtanga 
(17) ga qattiq mahkamlangan. Yuqori traversadan keskichning obux 
qismigacha bo'lgan masofa 70 mm dan oshmasligi kerak.

Gidravlik uzatma. Gidravlik uzatma pressning pastki qismida joy­
lashgan bo'lib, quyidagicha ishlaydi. Elektr yuritkichi qo'shilishi bilan 
nasos gidrobakdan moyni haydab gidrotaqsimlagich va quvur o'tkazgich 
orqali moy chiqarish quvuriga uzatiladi. Gidrotizimda bosim bo'lmavdi. 
Qo'shish tepkisi bosilishi bilan gidrotaqsimlagich elektromagniti va 
quvur o'tkazgich yopiladi, natijada moy gidrodozator bo'shlig'iga tushib 
porshenni yuqori tomon harakatlantiradi. Bunda moy gidrodozatorlar 
bo'shlig'idan quvur o'tkazgichlar orqali press skalkasi gidrosilindrlariga 
o'tkaziladi. Bunda press traversasi pastga harakatlanib, moyni teskari 
klapan orqali quvur o'tkazgichga chiqaradi.

1.4. POYABZAL USTKI DETALLARINI CHOPISH PRESSLARI

Orlov shahridagi mashinasozlik zavodida П ВГ-8-2-0 pressidan tash- 
qari uning bazasida yaratilgan bir qancha presslar chiqariladi. Poyabzalning 
ustkl detallari ПВГ-8, ПВГ-8-1-0, ПВГ-8-2-0, П К П -IO va ПКП-16 
presslarida chopiladi. Bu presslarning barchasida burilib zarba berish 
mexanizmi asosiy ishchi organ hisoblanadi.

ПВГ-8 pressi konstruktiv tuzilishi jihatidan  juda oddiy bo 'lib , 
zarba berish m exanizm ining burilishi qo 'lda bajariladi. Bu pressda



ishlash juda og'irbo 'lganligi sababli ham uning ish unumdorligi ancha 
past.

ПВГ-8-1-0, ПКП-10 va ПКП-16 presslarida zarba berish qurilmasi 
avtomatik tarzda buriladi. ПКП-16 pressi konstruktiv tuzilishi jihatidan 
ПКП-10 pressiga juda o'xshash bo‘lsa-da, tashqi o'lchamlari va chopish 
kuchining kattaligi bilan keskin farq qiladi. ПКП-16 pressi yirik o'lchamli 
charmlardan poyabzal ustki detallarini chopish uchun qo'llaniladi.

ПВГ-8-2-0 pressi. Pressning ishlash prinsipi. Charm va sun’iy 
charm dan poyabzal ustki detallarini konsol o ‘rnatilgan avtomatik 
buruvchi ПВГ-8-2-0 elektrogidravlik pressida chopish mumkin. Cho­
pish o‘tkir tig'li keskichlar yordamida alumin va plastmassali plitalarda 
yoki yog'och va maxsus kartonli kolodalarda amalga oshiriladi.

Texnologik jarayon quyidagicha bajariladi: chopish plitasining ustiga 
material tashlanadi va unga keskich qo'yilib, bir vaqtning o'zida o‘ng 
tomondagi tugmacha, chap qo‘l bilan esa chap tomondagi tugmacha 
bosiladi. Bu paytda zarbador burilib, chopish plitasining ustida to'xtaladi 
va ish bajariladi, ya’ni zarba boMadi, so‘ng zarbador avtomatik tarzda 
dastlabki holatiga qaytadi. Keskichdan chopilgan detal olinib, keskich 
yana qaytadan material ustiga qo'yiladi va ish jarayoni takrorlanadi.

Pressning asosiy m exanizm va uzellari: stanina, zarba berish 
mexanizmi, zarbadorni burish mexanizmi, zarbadorni ko'tarish mexa- 
nizmi, elektr jihozi va gidrouzatmadan iborat (7-rasm).

Pressning staninasi asos (16) dan va stol bilan to‘rtta tayanch (14) 
yordamida birlashgan. Stolning ustida chopish plitasi (2) joylashgan. 
Chopish plitasida texnologik kontakt (7) mavjud bo‘lib, texnologik 
kontakt pressning elektr sxemasiga va chopish plitasiga ulangan.

Staninaning ichida gidrouzatma, o ‘ng tomonida esa elektr shkafi 
(12) joy lashgan . S tan in an in g  old tom on ida  ikkita tugm achali 
kronshteyn va boshqaruv pulti (9) bor. Ikkinchi texnologik kontakt 
zarbadorning ostida — korpusga mahkamlangan. Uning vazifasi — 
keskich detalni chopib, plitaga 0,5 mm gacha botgandan so'ng pressni 
tokdan ajratishni ta ’minlash kerak.

Zarbador. Staninaning vertikal silindrik yo'naltiruvchisida skalka 
zarbadori bilan joylashgan, yuqori tomondan esa gayka bilan qotirilgan. 
Skalkaning pastki qism ida shtokka qattiq m ahkam langan, ishchi 
porsheni bo‘lgan ishchi silindr joylashgan.

Zarbador balandlik bo‘yicha ko‘tarib-tushirish va zarbador yoMini 
sozlash uchun shtokning pastki uchida rezbali qismi va unga birlashib 
turuvchi tishli g'ildiragi bor. Tortqichga ikkita prujina kiygizilgan,
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prujinalar detal chopilgandan so'ng zarbadorni yuqori holatga qaytarish 
uchun xizmat qiladi.

Zarbadorni burish mexanizmi. Bu mexanizm zarbadorni skalka 
bilan birgalikda ish holatiga va m aterial chopilgandan keyin uni 
dastlabki holatiga qaytarish uchun xizmat qiladi. Skalkaga tishli reyka 
bilan hamma vaqt ilashib turishini ta'minlash maqsadida tishlar ochilgan 
va tishli reyka harakati natijasida skalka zarbador bilan birgalikda 
b u rilad i. Z a rb ad o rn in g  b u rilish  m exanizm i press s tan in asig a  
m ahkam langan  ikkita s ilin d rd an  h arak atn i o lad i. S ilindrlarda 
porshenlar harakatlanadi. Porshenlar reykani harakatga keltirgach, 
skalkaning zarbador bilan birgalikda burilishini ta ’minlaydi.

Gidravlik uzatma. Gidravlik uzatma elektryuritkichdan harakat 
oluvchi nasos, gidrodozator tezlatkich, zolotnik, to ‘yintirish gidro- 
klapani, gidrobak, ikkita qaytarma klapan, moy o ‘tuvchi quvur va 
moy bakidan tuzilgan. Kelayotgan moy gidrobakka filtr orqali quyiladi. 
Moyning sathi moy ko‘rsatkich bo'yicha nazorat qilinib turiladi. Ishchi 
suyuqlik sifatida T 22 va ТП — 22 markali turbin moyidan foydalanadi.

1.5. QO‘ZG‘AL\IAS LENTA PICHOQLI VA KO'CHMA 
BLCHISll MASHINALAR1

Poyabzal ishlab chiqarish sanoatida ishlatiladigan m ateriallar 
xususiyati va tuzilishi jihatidan  xilma-xil. Tayyorlanayotgan poyab­
zal m ahsulotlari assortim enti tu rli-tum an  bo'lganligi sababli, ular- 
ning m ateriallarni bichish usuli ham bir xil emas. Yozgi va yengil 
poyabzallarning ustki qismlari asosan, yupqa teri, sun ’iy m aterial- 
lardan yoki gazlam alardan tayyorlanadi. Hozirgi vaqtda poyabzal 
ishlab chiqarish korxonalarida yupqa va to 'q im achilik  m aterialla- 
rini universal usulda qirqishda quyidagi m ashinalar ishlatiladi: 
ko‘chm a bichish m ashinalari (Э ЗМ -З, SS-529 tipidagi vertikal pla- 
s tin as im o n  p ich o q li, Э З Д М -З , Э ЗД !И -2 tip id ag i d isksim on 
pichoqli m ashinalar), qo 'zg 'alm as m ashinalar (РЛ -4, РЛ-5, РЛ-6 
va Ш ВН-03 tipidagi lenta pichoqli m ashinalar).

H ozirg i p ay td a  ikki, uch va t o ‘rt shk iv li len ta  p ich o q li 
m ashinalar keng m iqyosda qoM lanilmoqda (8-rasm ). Ikki shkivli 
m ashinalarga nisbatan uch va to ‘rt shkivli m ashinalarda L—ishchi 
qulochi ancha kcngaytirilgan. Bu esa ishchining ishlashi uchun 
qulaylik yaratishi bilan bir qatorda katta yuzali m ateriallarni kesish 
im konini beradi.
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S-rasm. Lenta pichoqli bichish mashinalari.

PJ1-6 rusumidagi lenta pichoqli statsionar bichish mashinasi

РЛ-6 rusumidagi lenta pichoqli bichish mashinasi bir necha 
shkivlardan tashkil topgan bo'lib mayda va murakkab shaklli detallarni 
uzil-kesil qirqib olishda ishlatiladi. Bu mashinadagi lenta pichoq (2) (9- 
rasm) g'ildiraklarga tortilgan, eni 20 mm ga yaqin, qalinligi esa 0,4—
0,7 mm po'lat lentadan iborat. Pastdagi harakatlantiruvchi shkiv (24) 
elektryuritkichidan kelgan tasma yordamida aylanadi. Lenta pichoq esa 
(32, 19, 20) shkivlami aylantiradi. Bunda lenta pichoqndng harakat x a -
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ligi shkivlar diametriga va ulaming aylanish tezligiga bog'liq bo'ladi. Bu 
mashina Icnta pichoqni yo'naltirish, harakatni uzatish mcxanizmlari. 
p ichoq tig 'in i avtom atik  charxlaydigan va p ichoqni taranglash  
(.lurilmalari, ishchi qo 'lini jarohatdan saqlaydigan, pichoq tezligini 
o'zgartiradigan va o'lchaydigan m os hi mu lard an tuzilgan.

Mashinaga harakat elektryuritkichi (28) dan uzatiladi (19, 20, 24 va 
32) shkivlar yuzalari bo'ylab (2) lentali pichoq tortilgan. Konussimon 
variator (27) to'xtatish barabani mahkamlangan yo'naltiruvchi shkiv (24) 
ga harakatni uzatadi. To'xtatish barabaniga elcktromagnit to'xtatish 
kolodkasi (26) o'rnatilgan. Mashina ish davrida elcktromagnit to'xtatish 
mexanizmi kuchlanishi ostida bo'ladi. Pichoq tezligi maxovik (29) 
yordam ida  o'zgartiriladi va taxometr (33) bilan o'lchanadi. Taranglash va 
lentatutkich qurilmalari (19) yo'naltiruvchi shkiv (17) ga qo'zg'aluvchan 
karctka orqali o'rnatilgan. Pichoqning tarangligi maxovik (7), vint, gayka 
(15) va pmjina (16) yordamida hosil qilinadi. Lentatutkich qurilmasi 
ustki va ostki elcktromagnit lentatutkich (25) lar va kontakt ajratkichi
(30) dan tuzilgan. Pichoqni taranglash qurilmasi vint (18) o'qiga joylash- 
tirilgan richag (6) va kulachok (I I) , ostki kulachok (10) kronshtcyn (18) 
va fiksator (12) lardan tuzilgan. Maxovik (7) ni burash yo'li bilan pichoq­
ni tarangligini o'zgartirish mumkin. Kronshteyn (8) ga o'rnatilgan moy- 
lash sistemasi orqali pichoq doiiniy ravishda moylanib turiladi. Pichoq 
harakati paytida o'tkirlash aylanalar (22) yordamida charxlanadi. O'tkirlash 
mexanizmi tepki (23) yordamida boshqariladi. Bundan tashqari bu ma- 
shinada material siljishini yengillashtirish uchun stol yuzasi bo'ylab havo 
oqimini hosil qiluvchi qurilma o'rnatilgan.

Vertikal pichoqli ko'chma bichish mashinalari materiallarni alohida 
qismlarga bo'lish, shuningdek, alohida detallami qirqish uchun ishlatiladi. 
Bu tipdagi mashinalardan jun, sun’iy teri va to'qimachilik materiallar 
to'shamasining balandligi 13—15 sm gacha yetganda ham foydalaniladi.

SS-529 rusumli ("Pannoniya" firmasi, Vengriya) vertikal 
pichoqli ko'chma bichish mashinasi

Vertikal pichoqli CS-529 rusumidagi ko'chma bichish mashinasining 
10-rasm) qirqish organi qalinligi 0,5 mm. uzunligi 15 mm va kengligi 
2 mm li pichoq (I) dan iborat. Mashinaning tik tutqichi (2) ga joylangan 

Mchoqning ikki yoni 15—20 burchakli qilib tczlangan, tig'i tik tutqichdan 
' —10 mm oldinga chiqib turadi. Balandligi 180 mm li tik tutqich 
nashinaning platformasi (3) ga o'rnatilgan. Tik tutqichning ustida 3500 
narta aylanadigan elektryuritkich (32) o'rnatilgan.



Bu mashina bichish stoli bo'ylab, plastinkali prujinaga o'rnatilgun 
ro lik li p la tfo rm ad a  h a rak a tlan a d i. P la tfo rm aga tay an ch  (17) 
m ah k am lan g an  b o 'l ib ,  un ing  yuqori q ism iga e lek try u ritk ich  
o 'rnatilgan. Elektryuritkich valiga shponka (12) va vint (13) orqali 
krivoship mahkamlangan (10-rasm, a).

Krivoshipga dumaloq podshipniklar orqali barmoq o'rnatilgan. 
Shatunning yuqorigi qismi barmoq bilan bog'langan bo'lib, ostki qisnu 
barmoq (5), vtulka (6) orqali polzun (7) ga mahkamlangan.

Polzunning ostki qismiga shtift (3) va vint (2) yordamida pichoq
(1) m ahkam langan. Polzun yo 'na ltiruvch ilar (7) va (4) orasidu 
ilgarilanm a-qaytm a harakatlanadi. Pichoq o ‘tkirlanish burchagim 
quyidagicha aniqlash mumkin.

10-rasm. SS-529 tipidagi ko'chma bichish mashinasi shakli. 
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bu yerda: о , — pichoqning yarim o'tkirlanish ishchi burchagi; a ,—pi­
choq y a r im  konstruktiv burchagi;

v — matcrialni pichoqqa uzatilish tezligi;
v '—pichoq harakati.
Polzun bilan yo'naltirgichlar orasidagi tirqish, yo'naltirgichlarni 

korpus (18) orqasiga siljitish yo‘li bilan sozlanadi. Polzunning 
y o 'n a lt ir g ic h la r  orasidagi harakatida yeyilishini kamaytirish uchun (8) 
m o y la sh  qistirmasi o'rnatilgan.

Ko'chma bichish mashinalari statsionar holatda o'rnatilsa, ulami 
lentali bichish mashinalari o 'rnida ishlatish ham mumkin.

Vcrtikal pichoqli ko'chma bichish mashinalariga pichoq harakati 
tezligini ko'rsatadigan taksometr o'rnatilsa, qirqish tezligini keragicha 
o 'z g a r t ir is h  m umkin. Buning zarurati shundaki, m asalan, sintetik 
tolalardan to'qilgan gazlamalar tez eriydigan bo'lgani uchun, bichish 
mashinasi elektryuritkichi aylanish tezligi minutiga 1800 martagacha 
kamaytirilishi kerak bo'ladi. Hozir vertikal pichoqli ko'chma bichish 
mashinalarini takomillashtirish ustida ishlanmoqda. Buning uchun 
elektryuritkich podshipniklari avtomatik moylanadigan, mashina 
mexanizmlari gazlama changidan, tolalardan, iplardan mexanik yo'l 
bilan tozalanadigan qilinmoqda. Mashinaning ichiga ip yoki siyrak 
to'qilgan gazlamalar kirib ketishiga yo'l qo'ymaydigan va gazlamaning 
bichish sifatini yaxshilaydigan qilib, pichoq tig 'in ing  yangicha 
konstruksiyalari topilayotir. Pichoq tig'ini tezlash va qirovini to'kish 
avtomatlashtirilyapti. Bundan tashqari, ko'rinishi har xil pichoqlardan 
foydalanish ustida ham ish qilinmoqda. Masalan, juda dag'al materiallarni 
kesish uchun dami silliq pichoqlar, maxsus kiyimlar tikiladigan qalin 
gazlamalami va dag'al sun’iy charmni qirqish uchun arrasimon, gazlamalar 
va sintetik materiallarni qirqish uchun esa dami to'lqinsimon pichoqlar 
ishlatish tavsiya etiladi.

ЭЗДМ-З rusumidagi disk pichoqli ko‘chma bichish mashinasi

Disk pichoqli ЭЗДМ -З ko'chm a bichish mashinalari materialni 
alohida qismlarga bo'lishda va shakllari murakkab bo'lmagan detallarni 
qirqishda ishlatiladi (11-rasm). Disk pichoqli bichish mashinalarining 
kichikroqlari ko'pincha, tekislash qaychilari deb ataladi. Ular balandligi 
*—3,5 sm to'shamalarni bichish va kiyim detallarini tekislab qirqish 
uchun ishlatiladi. Ularda pichoq tig'ini tezlaydigan va moylaydigan 
moslamalar bo'ladi.

ЭЗДМ-З mashinasining qirqish organi 120 mm diametrli 1,1 mm 
qalinlikdagi disk pichoq (1) dan iborat. Bu pichoqning tutqichi katta 
yassi doiradan iborat bo'lgani uchun, unda to'shamaning radiusi kichik
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I l-rasm. ЭЗДМ-З disk pichoqli ko'chma bichish mashinasi shakli.

trayektoriya liosil qilganda matcrialni qirqib bo'lmaydi, aks holda qirqi- 
layotgan joy yaqinidagi qismlar surilib ketadi. Bu mashinaning platfor- 
masiga qo‘zg‘almas yana bitta pichoq (2) o'rnatilgan bolib . u prujina 
yordamida disk pichoq tig‘iga qisilib turadi. Disk pichoqning tig'i ma­
shinaning o‘ziga o'rnatilgan qo'zg'almas ikkita doiraviy moslama (6) da 
charxlanadi. Disk pichoq yassi tutqich (3) ustiga o'rnatilgan elektryuritkici’ 
(4) yordamida konussimon tishli g'ildiraklar vositasida aylanadi. Tutqici 
disk pichoqnikidan kattaroq diametrli diskdan iborat bo'lib, mashinaniiv- 
platformasi (5) ga biriktiriladi. Bu mashinaning vertikal pichoq!: 
mashinadan farqi shuki, undagi pichoqning qirqish tezligi o'zgarmas 
m/sek bo'lishi mumkin. Bunday mashinalarni ishlatishda pichoqnina 
diametri 120 mm bo'lsa, materiallar qatlamining balandligi 20—25 mm 
dan oshmasligi shartligini va keskin burilishli hamda burchak joylariii 
qirqishda to'shamaning pastki qavatlari oxirigacha qirqilmay qolishini 
nazarda tutish kerak.

1.6. CHOPISH PRESSLARIDA ISHLASH VAQT1DA 
TEXNIKA XAVFSIZLIC1

Poyabzal sanoatining kelajakda loyihalanadigan va yaratiladigan 
iihozlari sanitariya holati hamda xavfsizlik talablariga javob berishi 
kcrak. Bu talablar tcxnika xavfsizligi, tebranish va shovqinni kamayti- 
rish usullarini, jihozlarga xizmat ko'rsatish va ularni ta ’mirlash vaqtida 
ishchining mehnatini cngillashtirishni, mahalliy shamollatish hamda 
yoritish qurilmalarini o ‘z ichiga oladi.

Ish boshlashdan oldin pressni bir necha marta salt ishlatish kcrak: 
birinchi galda keskichsiz, keyin esa pressning ishga tayyor ekanligiga 
aniq ishonch hosil qilish uchun materialsiz chopish plitalari ustiga 
kcskichni qo'yib, pressning elektr jihozida tok borligidan signal chirog'i 
ogohlantirib turadi. Pressning metall plitasida 12 V tok mavjud. Ish 
vaqtida tok urmasligi hisobga olinib, elektr sxemasi tuziladi.

Prcssda ishlash vaqtida pressning stoli yoki chopish plitasi ustiga 
har xil prcdmctlar qo'yilmasligi kerak. Xabar bcrish apparatlari nosoz 
bo'lgan vaqtda, gidrouzatma eshiklari, elektr jihozi yoki elektr shkafi 
cshiklari ochiq qolgan holatda, qo'shish tugmachalari nosoz bo'lganda, 
chopish plitasi noto'g'ri o'rnatilgan vaqtlarda ishlash qat’iyan taqiqlanadi.

Prcssda ishlash vaqtida b iror nosozlik sezilib qolinsa darhol 
elektryuritkichni o 'chirib, bu haqda ustani yoki ta ’mirlovchini chaqi- 
rish lozim.

Prcssda tozalikka e'tibor bcrish kerak. Stanina ichida joylashgan 
mcxanizmlarni faqatgina elektryuritkichi o'chirilgandan keyin tozalash 
mumkin.

Elektryuritkichi ishlab turgan vaqtda pressni qarovsiz qoldirish 
mumkin emas. Yuqori chastotali isitish xonalari umumiy shamollatish 
qurilmalari bilan jihozlanadi. Press oldida polga dielektrik gilamcha 
bo'lishi kerak.

N aiora t uchun savollar

1. Poyabzal malcriallari bichishning qaysi usullari mavjud?
2. Materiallarni kontaktsiz bichish usulini tush untiring?
3. Tcrmofizikaviy va tcrmomcxanikaviy bichish usullarining bir-biridan farqi 

nimada?
4 Kcskich va plitalaming qanday turlarini bilasiz?
5. Poyabzal osiki detallarini chopishda qanday jihozlar qo'llaniladi?
6 Poyabzal ustki detallarini chopishda qanday jihozlar ishlatiladi?
7. Lenta pichoqli bichish mashinalarining qaysi turlarini bilasiz?
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8 . РЛ-6 rusumidagi Icnta pichoqli bichish m ashinasi qaysi m cxanizm  va 
qism lardan tuzilgan?

9. SS-S29 rusumli ko'chm a bichish m ashinasining (uzilishini va ishlashim  
tushuntiring?

10. P ichoqni o'tkirlanish burchagi qanday aniqlanadi?
11. Э З Д М -З  va S S -529  bichish mashinalari bir-biridan tuzilishi jihatidan 

qanday farq qiladi?
12. C hopish  presslarida ishlashda qanday texnika xavfsizligi qoidalariga 

rioya qilish kcrak?



2-boh. POYABZAL DETALLARIGA ISHLOV BERISH

2.1. POYABZAL DETALLARIGA KESIB ISHLOV BERISH  
JARAYONLARI VA ISHCHI ASBOBLARI

Keying! yillarda poyabzal detallarini va har xil turdagi charm attorlik 
buyumlarini ikkiga ajratuvchi va turli xil profil (fason) larda kesish hamda 
tekislash zarurati ortib bormoqda.

Detallarni kesib ishlov berish jarayonlarining quyidagi turlari ma’lum:
1) poyabzal ustki va ostki detallarini qalinligi bo'yicha tekislash;
2) poyabzal ustki detallari chetlarini kerakli chuqurlikda qirqish;
3) ustki detal chetlaridan yupqa kant olish uchun qirqish;
4) frezalash yoki silliqlash (asosan ustki detalga biriktirilgan yoki 

hali biriktirilmagan tagliklami chetlarini ishlov berishda qo'llaniladi);
5) detal yuzalarini yelimlashdan oldin tirnalash;
Materiallarni kesish turli xil usullarda amalga oshiriladi. Chunonchi, 

qattiq terilar qo‘zg‘almas pichoq bilan kesiladi. Qattiq boMmagan mate­
riallarni ikkiga ajratish yoki yupqa qatlamini kesish qo‘zg‘aluvchan 
pichoqlar yordamida amalga oshiriladi. Ba’zan changitib kesish o ‘miga 
tebranuvchi p ichoqdan foydalaniladi. Q o‘zg‘aluvchan pichoqda 
materiallarni kesishda kesish burchagi kamayadi.

Changitib kesish buyumga ishlov berishda yuqori uzatish tezliklari- 
ni qoMlashni talab qiladi, natijada ishlov berish sifatini tushirmasdan 
jihozning unumdorligini oshiradi. Kesib ishlov berish jarayoni materialni 
ilib olib, uni qo‘zg‘almas yoki qo‘zg‘aluvchan pichoqqa uzatish yo'li 
bilan bajariladi. M ashinalaming ishchi organlari ishlov berish usuli 
jihatidan konstruktiv xarakterga ega (12-rasm).

Poyabzal ostki detallarining qalinligi bo'yicha tekislash uchun ДН 
mashinasidan foydalaniladi. Bunda, qo‘zg‘almas pichoq (1) ga materi­
al (3) (12 -rasm, a) tashuvchi vallar (2) va (4) yordamida uzatiladi.

Pastki g'adir-budur yuzali val har xil qalinlikdagi detallarga ishlov 
berish uchun prujinali qilib tayyorlangan. Poyabzal ustki detallarini 
tekislash uchun uzluksiz harakatlanuvchi lenta pichoqli maxsus 
mashinalar ishlab chiqarilgan. "Svit" firmasida (Chexiya) 06020/R3 
>nashinasi yaratildi. Bu mashinada eni 32 mm va diametri 50 mm li 12
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12-rasm. Poyabzal usikj va ostki detallarini qalinligi bo'yicha ikkiga 
ajraiish niashinalarining ishchi organlari shakli.

a*
ta halqacha erkin kiydirilgan pastki tashuvchi valik (3) (12-rasm. i 
mavjud. Val (3) rezina qoplangan val (4) ga tegishi bilan harakaid 
kcladi. Valdagi rezina qoplamining qalinligi 17 mm ga tcng. Bu о 
ishlov bcriladigan matcrialning val (2) va (3) orqali o ‘tib pichoq (i 
ga yctkazishda material qalinligini kompensatsiyalab turish imkon  ̂
beradi.

SKOM (AQSH) 1'irmasi niashinalarining ishchi organlari b o l l  
Icntali pichoq (1) (12-rasm. d), majburiy harakatda bo'lgan yuqol 
uzatuvchi (2) va pastki halqali (3) val xizmal qiladi. Halqali val (J 
pastdan rolik (4) lar majmuiga tcgib turib. o‘z navbatida prujin;i (I 
isluirokida ta ’sir qiladi. Roliklar soni halqalar soniga tcng.

"Fortuna" (G erm aniya) firmasi yupqa va fasonli ikkiga ajratuu 
lentali m ashinalar (12-rasm , e). detallarga kontur bo ’yicha ishl> 
beradi. M ashinada yuqori uzatuvchi val o ’rniga poyabzal us' 
detalidan yupqa qatlam  kesib olishni ta 'm in lovchi yo 'na ltiruv
lineyka ( I ) o 'rnatilgan .

Poyabzal ustki va ostki detallarining chetini (yupqalashtirish) ко 
mashinasi konstmksiyasining asosiy qismini kosasimon pichoq ta>i 
qiladi (13-rasm , a). Poyabzal ostki detallari (orqalik , stclk

26

13 rtifi» Poyabzal ustki va ostki detallari 
rhetlarini cirqish niashinalarining ishchi 

organlari (a. b) shakllari:
/-matcrialning qirqiladig.".n qatlami; 2 - yon 

t-yanch: Л-botiq rolik; 4-ishlov berilayotgan 
detail Л-kosasimon pichoq: 6-qavariq rolik; 7 -  

tepki.

boshqalar)ning ch e tla rin i kesish 
uchun ASG-12 mashinasi qo’llani- 
ladi. M a te r ia lla rn i ay lan u v ch i 
pichoqqa uzatish botiq (fasonli) va 
qavariq (g'adir-budurli) roliklar yor- 
damida bajariladi.

Poyabzal ustki d e ta lla rin in g  
chetlarini kesish mashinasining ostki 
d e ta lla r in in g  c h e tin i  kesish  14-rasnt. Poyabzal ustki detallariga 
m ashinalaridan konstruktiv  farqi Profilli uzatuvchi val vordamida fasonli 
sh u n d ak i, u la r an ch a  yengil Qfqhh ovntari
konstruksiyaga ega va m ajburiy 
aylanuvchi fasonli rolik o T n ig a -
qisuvchi tepki О matilgail (13-rasm, J_«uki uzatuvchi thalqali) valik; 
b). A—lineyka; 7—shablon matritsa.

Detallarni qalinligi bo’yicha tekislab, ikkiga ajratuvchi lentali 
takomillashtirilgan mashinalat uchun profilli (fasonli) tekislash yangi 
usul hisoblanadi. M ashinada yuqoriga uzatuvchi valik (3) yoki 
qo‘zg‘almas lineyka (6) mavjud. Mashinada detallarni konturi va kontur 
ichi bo’ylab fasonli kesish o ’zgarmas kesimli uzatuvchi valiklar va 
fason profile shablon-m atritsalarni qo'llash natijasida bajariladi (14-

Shablon-matritsalar sun'iy charm  yoki plastik m ateriallardan tay- 
yorlanadi. Shablon-m atritsa bo'yicha kesishda m ateriallarning bir 

i “zatuvchi valiklar orasidan shunday o'tkaziladiki, bunda shablon- 
matritsaning yuzasi yuqori uzatuvchi valikka tegib turishi kerak.

“ rofilii ishlov berish detaining chetlarini va ichki qismlarini kesish 
°peratsiyalarini birlashtirish imkonini beradi.
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Bu usul yuqoridagi profilli va|nj 
q o 'l la sh  b ilan  poyabzal tagl 
chetlarini profilli kesish va qalinligj 
b o 'y ic h a  tek islash  usuliga o '* , 
shashdir. O 'xshash mashinalarning 
ishlash prinsipi quyidagicha: agarda 
detal (2) ni (15-rasm , a) profile 
bo 'sh liq  ( I )  ga siljitsak va dcta] 
c h e tin i  shak l tek is lig i u s tid u n 
chiqarib  qo 'y ib  asosga qissak, u 
holda cd chiziq bo‘yicha joylash- 
gan pichoq (4) detain ing  chiqib 
turgan qismini kesib tashlaydi. By 
holatda ishchi organlam ing ko'ri. 
nishi shakli (15-rasm , b) da ko'rsa 
tilganday bo 'lad i. Tekis poyab/a 
tagligi ikki yoki bir profilli (3) \i 
e la s tik  (5 ) v a lik la r  y o rd an u J . 

qo 'zg 'alm as o 'rnatilgan pichoq (4) ga uzatiladi.
"Emxart" (AQSh) firmasi m ashinalarida detallarni profilli kes

16-rosm. Ko'ndalang ariqchali jil- 
virlash g'ildiragi.

17-rasm. Poyabzal ustki detali tortilgan 
chetini limalash halqalari.

15-rasm. Detallarni qalinligi bo'yicha 
profilli tekislash mashinalari ishchi 

organlari (a, b) shakllari.

J ilv ir lo v c h i toshga ko'ndalang o'yilgan ariqchalar kesish jarayoni- 
ga ijob iy  t a ’sir  ko'rsatadi. Jilvir toshi aylanganda undagi va poyabzal 
tag lig id a n  chiqqan chang va iflosliklar shamol ta ’sirida chiqib ketadi 
va jilv ir  to sh in in g  yuzasi hamda ishlov beriladigan material shamollardan 
so v ib  tu ra d i, chang ham o ‘z navbatida kam bo'ladi. Ba’zi mashinalarda
poyabzal ustki detalining chetlari halqachalar yordamida tirnalanadi 

va tekislash uchun diam etri 200 mm ga teng bo 'lgan po lat kes ic n , j 7 _rasm) Halqachalar asosan yagona oltita sektor (1) dan tuzilgan/ . nftMlonilaHiyoki jilvirli m aterialdan iborat diskli freza qoMlaniladi. Tekislash 
bilan bir vaqtning o 'z ida taglik yuzasi yelim surish uchun tirnaladi.

Poyabzal tagligi ilgarilanm a-qaytma harakat qiluvchi stolga mah 
kamlangan matritsa ustiga qo'yiladi. Matritsa poyabzal tagligi o'lcha 
miga qarab qandaydir masofaga harakat qiladi. Taglik frezaga uza 
tilganda elastik prujinalar yordam ida m atritsaga bosiladi.

M atritsa 0,5 mm qalinlikdagi to ‘g‘ri burchakli shaklda bo'lgai 
polistirol varaqlaridan tayyorlanadi. Q atlam lar oMchami va ular 
ning soni taglik o‘lchami yoki qalinligiga qarab aniqlanadi.

Poyabzal ostki detallarin ing yangi ko 'rin ish lari abraziv to! 
dirilganligi frezaning tez yeyilishiga sabab bo 'ladi. Rezinaning h 
xil turlaridan va boshqa m ateriallardan olingan poyabzal taglikla 
ayrim hollarda jilvirlanadi.

Frezalash operatsiyasidan oldin jilvirlash bir qancha afzallikl' 
ga ega: jilvirlovchi toshlar frezadan ancha arzon, ularni tezlash tal- 
etilm aydi, jilvirlovchi toshlarda ishlov berish natijasida material- 
qattiq bosilm asada sifat darajasi yuqori, poyabzal tagligi shakli.1 
yuqori darajada ishlov beriladi (16-rasm ).

moslama (3) dan iborat. Moslama (3) ga mahkamlangan oltita barmoq
(2) ga po‘lat yulduzcha (4) lar kiydirilgan. Yulduzchalar teshigining 
diametri barmoq diametridan 2 mm ga kattaroq, shuning uchun ham 
aylanish vaqtida yulduzchalar halqalari markazdan qochma kuch ta ’­
sirida barmoq o ‘qlariga nisbatan yon tomonga egilib, poyabzal ustki 
detaliga tegadi, natijada ustki detal hech qanday zararsiz tirnaladi. 
Sektor (1) lar poyabzal detallarining notekis yuzalari uchun tayanch 
hisoblanadi va ishlov berish vaqtida ustki detaining tovon va barmoq 
qismlaridagi notekis, g‘adir-budur yuzalarga yulduzchaning sanchilib 
ketmasligini ta ’minlaydi. Poyabzal detallari yuzalarini yelimlashga 
tayyorlab tirnalashda mctall cho'tkalardan va katta o'lchamdagi jilvir 
toshlardan ham foydalaniladi (18-rasm). Ishlov beriladigan buyum- 
ning (poyabzal tagligi yoki ustki detali) ko'rinishga qarab cho'tkaning 
ikki xil konstruksiyasi: har xil diametr va uzunlikka ega bo'lgan halqalar 
orasida qisilgan po‘lat (18-rasm, a) va issiqlik yordamida rezinaga bi- 
riktirilgan simlar (18-rasm, b) mavjud.
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IS-rasm. Material yuzasini tirnalov- 
chi mclall cho'tka konslruksiyusi:
/—simlar o'rami; 2—shayba; jayka; 

4— vtulka.

2.2. POYABZAL OSTKI DETALLARIGA 
ISHLOV BERISH 

MASHLMALARl

U m u n iiy  t u s h u n c h a .  Poyabzal-
ning ostki detallari yuqori detallari 
ga b irik tir ilish d an  o ld in , u larya 
kerakli bo'lgan oMchamlar, formalar 
va xossalar berib ishlov bcriladi. 
D etallarga ishlov berish  asosan. 
qalinligi bo 'yicha tekislash, chetki 
qismlarini kesish, silliqlash, yelim 
lash, formaga keltirish va boshq.i 
operatsiyalardan iborat. Poyabzal os 
tki de ta lla rin i qalin lig i bo'yiclm  
tek islash  Д Н , Д Н -1 -0 , Д Н -2-0 . 
Д Н -3-0  va boshqa mashinalaridu 
bajariladi.

Bu m ashinalar ishlashi va aso- 
siy mexanizmlari konstruksiyasi bir 
x il . T e x n o lo g ik  ja ra y o n la r  
m ashinalarda quyidagicha bajarila­
di: ostki detal (5) bir-biriga qarama- 
qarshi aylanayotgan ikki val (4) va

__(6) lar orasidan o 'tib  (19-rasm ).
qo‘zg‘almas pichoq (2) ga uzatiladi 
Detal qalinligi bo ‘yicha ikkiga ajra- 
tilgandan keyin, yuqori qismi (3) 
lo tok b o 'y lab  deta l y ig 'ilad igan  
qutiga, pastki qismi esa chiqindilar 
tushadigan maxsus qutiga tushadi 
Pastki prujinali val (6) ish paytid.i 
pastga bosilib detain ing  qalinligi 

bo'ylab notekisliklarni kompensatsiyalab turadi.
Quyida ДН mashinasining mexanizmlari to 'g 'risida m a’lumot 

lar keltirilgan. ДН mashinasi stanina qismidan, bosh qismdan, poyab­
zal ostki xomashyosini avtomatik uzatish qurilm asidan tuzilgan.

Mashinaning bosh qismi uning ishchi organlarini biriktirib turisM 
uchun xizmat qiladi va staninaga nisbatan ko'tarilish yoki tushishi 
mumkin (20-rasm). Pastki tashuvchi val (9) elektryuritkichi (19) dan

19-rasm. Ostki dctallar qalinligi* 
ni tek islash  m ashinalari ishch i 
organlari shakli.

i 0 iib. mufta (18) orqali bosh val (20) ga, undan (17) va (16) 
lutraka nk|^rga uzata(jj Yuqori yetaklovchi val (34) ga bosh val (20) 
* h'ank it 39- va ^  S‘<ldiraktar orqali uzatiladi. Val (34) 
diUl > I harakat qilganda (39. 40 va 38) tislili g'ildiraklarning hamma 
VC b ir-b iri bilan ilashib turishini ta'minlashi uchun tislili g'ildirak (3X) 

14 o'qi (36 va ^  richaglarga sharnirli bog'langan. Yuqori val (34) 
"!"■ p od sh ip n ik la r i (22) prujina (21) ustida ponalarning (23) qiya tekis- 
nlv?a tayangan holda turadi. Pastki val (9) ning podshipniklari (15) 

ruiina (13) ninS ustitla joylashgan. Pichoq (30) kronshteyn (24) ga 
vint (25) yordamida mahkamlangan.

S o z la n ish i. Detaining qalinligi ishlov berilgandan keyin shkala (33) 
chlziqlari bo'yicha aniqlanadi, bu esa yuqori val (34) dan pichoqning 
tig'igacha bo'lgan masofaga bog'liq. Maxovik (29) ni aylantirganda tyaga
(32) ga ulangan ponalar (23) chapga yoki o'ng tomonga qo'zg'alib, o'zining 
qiya tekisligi bilan podshipniklar (22) ni tushiradi yoki ularni prujina 
(21) ta’sirida yuqoriga ko'tarishi mumkin.

Yuqori val (34) ning pichoq tig'i (30) ga nisbatan ayqashligi o'ng va 
chap tomoniga rezbalari bo'lgan tyaga (32) ni burab sozlanadi. Pastki val 
(9) ga nisbatan pichoq tig'i (30) ning parallelligi va ular orasidagi masofa 
(0,3—0,4 mm) gayka (10) yordamida sozlanadi. Ishlov beriladigan detalga 
val (9) ning beradigan bosimi materialning zichligi va qattiqligiga bog'liq 
bo'lib, bu bosim pastdan prujina (13) ta’siridagi vtulka (12) ni burash 
bilan sozlanadi.

Pichoqning qiyalik burchagi vint (27) bilan bog'liq bo'lgan maxo-vik 
gityka (26)ni bo'shatgandan so'ng kronshteyn (24)ni burish bilan sozlanadi. 
Pichoqning optimal qiyalik burchagi 5—70°. Pichoq tig'i (30) dan (9 va 
34) vallaming o'qi orqali o'tuvchi tekislikkacha bo'lgan masofa 4—8 mm 
bo'lishi kerak, bu esa o 'z navbatida kronshteyn (24) dagi vint (25) ni 
bo'shatib pichoqni siljitish yo'li bilan amalga oshiriladi.

Avtomatik uzatish qurilmasi mashinaning bosh qismiga mahkam­
langan bo'lib, poyabzal ostki tayyorlamasini pachkadan dona-donalab 
harakatlanuvchi lenta (I) orqali mashinaga uzatib turadi. Lentani hara- 
katga kcltiruvchi baraban (8), aylanama harakatni val (9) dan 41, 42 va 
43 tishli g'ildiraklar orqali oladi. Val (7) prujina (6) yordamida pastga 
bosiladi va baraban (8) dan (45 va 44) tishli g'ildiraklar orqali aylanma 
harakatni oladi (20-rasm).

Sozlanishi. Lenta (I) ning tarangligi vint (4)ni bo'shatib, baraban 
•) ni siljitish yo'li bilan sozlanadi. Plastinka (2) balandlik bo'yicha 

аоьг yordamida ostidan faqat bitta detal o'tishiga mo'ljallab, masofa 
40 irilgan holda sozlanadi va fiksator (5) bilan qotirib qo'yiladi.

30 31



a tarangligiga nisbatan ortiq bo'lishi kcrak. Detal chetlariga bir 
prtijina '  herilishi uchun tayanch ( I ) richagi va tutqich (3) bir xilda 
te \h i lozim. Uzatuvchi rolik pichoq tig'iga parallel tegib turishi lozim.

Nazorat uchun savollar

poyabzal ustki va ostki dctallariga kcsib ishlov bcrish jarayonlarining 
vd turlari mavjud?

Ч3> 2  p0yabzal detallarini qalinligi bo'yicha ikkiga ajratish mashinalarida kesish 
Joni uchun qaysi ishchi qism lar ishtirok etadi? 

jiiroyo po .̂abza| 0S(kj dctallariga ishlov bcrish m ashinalarining qaysi turlarini

bilaf - д н  m ashinasining 20-chizm ada ishlash prinsipini tushuntiring?
5 Mashinadagi asosiy m cxanizm lam ing sozlovehi qismlari to ‘g ‘risida so'zlab

Ь Г16* Poyabzal detallariga jilvirlab ishlov bcrishdan maqsad nima?
1. Material yuzasini tirnalovchi m ctall tozalagich tuzilishini tushuntiring? 
g’ «Bowbclli* firm asining M 0004 /  FV 3 m ashinasi qanday ishlarni 

bajarishga mo'ljallangan va qaysi m exanizm lardan tuzilgan?
9 . «Bowbclli* firmasining M 0004 /  FV 3 m ashinasida uzatuvchi rolik 

holati qanday rostlanadi?

22-rasm. Uzatuvchi rolik mexanizmi.

Poyabzal ustki detallari ishlov beriladigan chetlari eniga qarabl
yo‘naltirgichni quyidagicha rostlash mumkin:

— ishlov berish zonasining o'zgartirish pcdalini bosib, kcrakli holat^.il1
kcltiriladi;

— uch kulachokli disk tizimining kerakli oMchamiga shtift o‘mati- 
ladi.Jilvirli matcrialdan tayyorlan gan  rolik (7)ning ichida mctall v tu lk a s il  
bo’lib, undan o‘q o'tgan (22-rasm). 0 ‘qning bir uchi tutgich (8) ga m ah  
kamlangan. Tutgich (8) ning silindrik tomoni richag (I0)ning teshigid.i: !  
o‘tib turadi. Richag (I0)ning ostiga ikkita sozlovehi (4 va 9) vintlarb 
yordamida richag (3) mahkamlangan bo'lib, u tayanch (1) ga o'matilga i 
Tayanch richagining o'ng tomoniga taroqsimon shtift (5) prujina (I I»
bilan birgalikda o‘matilgan.

Uzatuvchi rolikni ikki yo‘nalishda sozlash mumkin:
1. Charmni parallel ikkiga ajratish uchun tagiga o'rnatilgan s o t ,

zlovchi vint (2) yordamida rostlanadi.
2. Charm chetlariga ishlov berishda tutqich (3) ga o'rnatilgan vini

(4) bo'shatib rostlanadi.
Yengil ishlarni bajarishda uzatuvchi rolik yo'naltiruvchi rolikka judfl

yaqin joylashishi lozim. Prujinali taranglash qurilmasi (5) ning tanmgligib’l
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3-bob. TIKUV MASHINALARI

3.1. TIKUV MASHINALARINING BELGILAN1SHI

Hozirgi paytda zavodlarda ishlab chiqarilayotgan poayabzal tiki 
mashinalari raqamlar va harflar bilan belgilanadi. Bu raqam va hart] 
orqali mashinalaming texnik hamda texnologik oMchamlarini aniqla; < 
mumkin. Rossiyadagi «Podol'sk* tikuvchilik — mashinasozlik korxona 
poyabzal tikuv mashinalari 2 raqamli tartibda belgilangan (masala 
22,26,51 va hokazo). Agar shu mashinalar asosida boshqa variantl^j 
yaratilgan bo‘lsa, ularni 22-A, 22-B, 26-A, 51-A sinf tikuv mashinala 
deb harflar qo‘shib belgilanar edi.

Keyinchalik yangi yaratilgan yoki takom illashtirilgan mashin 
lar variantlariga esa 2 raqam idan boshlangan tartib  raqam i va 
raqam ini qo 'sh ib  belgilashga qaror qilingan. M asalan, 1276- 
1276-2 yoki 823, 1823, 2823, 3823 va hokazo. Ayrim hollari 
moki baxyaqator hosil qilib tikuvchi ikki ignali tikuv mashinal 
sinfiga ignalar orasidagi m asofani bclgilovchi raqam  ko'paytirii 
belgisi orqali k iritilgan. Jum ladan , 852x38, 852-1x10. Avtomai 
to 'x ta tish  qurilm asi o 'rn a tilg an  tikuv m ashinalari sinfiy raqam! 
nol bilan boshlanadi.

Rostov-Don yengil mashinasozlik zavodi o'zining tikish va yo‘rmas: 
tno'ljallangan mashinalarini vazifasiga ko'ra, raqam va harflar bi 
belgilaydi (masalan, 408-AEM, 508-M va hokazo). 'Tekstima" (Germaniya) mashinasozlik birlashmasida ishlab chiqa- 

"PfafT" (G erm aniya) firm asi tikuv m ashinasi 22 ta  raqariladigan tikuv mashinalari 2 guruh raqamlar bilan belgilanadi. Masalan, 
belgilanishga ega. Masalan, 142-732/09-263/02-900/05x10 tikuv 8332/3355 rusumli tikuv mashinasida 8332-sinfiy belgisi hisoblansa, 3355- 
shinasi belgilanishi quyidagicha tahlil qilinadi: 1 — ikki ipli moki b texnikaviy va texnologik ma'lumotlarini bildiradi, ya'ni 3—moki baxyali, 
hosil qilib tikuvchi, 4 — tekis platformali, 2 — tebranma harakatlai ipni naychagao'rash mexanizmli, 3—materialni ostki surish vachekkasini 
chi ignali, materialni ostki reyka orqali suruvchi ikki ignali, (732/D'kesuvchi pichoq m exanizmli, 5—ipni qirquvchi, igna holatini 
material chetini qirquvchi qurilmali, (263/02)—material chetini I ta minlovchi, tepkini ko‘tarish va tushirish mexanizmli, 5—qalinligi 5 
tikuvchi qurilmali (900/05)—ipni qirquvchi pichoqli. Ignalar oras>tnm g»cha bo'lgan materialni tikuvchi mashina ekanligini anglatadi.
------ r_ in  - . . .  ®mlakatimiz poyabzal ishlab chiqarish korxonalarida "Minerva"

' lari ,4"pf  £ 0S!0vakiya) **rmasi siniq baxya qator bilan tikish mashina- 
a”  , Adler", "Juki" firmalarining har xil turdagi poyabzal

masofa 10 mm ga teng.
Yaponiyadagi "Juki" firmasining poyabzal ustki detallarini yo 

tikish mashinalari belgilanishi quyidagi chizmada keltirilgan:
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detallarini tikuv mashinalari, Rossiya va Bclontssiya yengil mashinasozlik 
zavodlarida ishlab chiqarilayotgan universal hamda maxsus vazifali tiku\ 
mashinalari keng qo'llanilmoqda.

3.2. TIKUV MASHINALAR1NING SIFATI VA PUXTALIGI.
ESTETIKA VA EKGONOM1KA

M ashina sifati uning belgilangan vazifani bajarishdagi ishlash 
darajasini bildiradi. Mashina sifati haqida fikr yuritilganda, uning 
puxtaligi, benuqson uzoq vaqt ishlash va ish yaroqligi tushuniladi.

Puxtalik — bu mashinani belgilab bcrilgan funksiyasi bo'yichii 
o 'rnatilgan muddat davomida to ‘xtovsiz ishlashidir. Benuqson ishla 
tish deganda mashinaning o'rnatilgan vaqt mobaynida o ‘zining ish 
lash qobiliyatini saqlab qolishligi tushuniladi.

Uzoq vaqt ishlashi — mashinaning ta'mirlash muddatlari oralig*ida 
ishlash qobiliyatini yo'qotmasligidir. Ishga yaroqli mashina deganda 
belgilangan funksiyani bajarish davomida texnik talablarga javob berish) 
anglanadi. Masalan, tikuv mashinalarida ulaming sifatli baxya hosil 
qilishligi, texnologik jarayonning to ‘g‘ri bajarilishi, moki iplari 
uzilmasligi va hokazo.

Ish paytida to ‘xtab qolish esa mashinaning konstruktiv ishlab chi 
qarish va foydalanish kamchiliklariga olib keladi. Misol tariqasida ishchi 
organlar o ‘zaro ish hamkorligi buzilishi, igna o'tmasligi yoki egrili- 
gi, reyka tishlari o'tmasligini keltirishi mumkin. Mashinaning barqaror 
ishlashini ta'minlash uchun texnik talablar yo'riqnoma va ko'rsatmalarga 
e'tibor qaratish hamda o‘z vaqtida moylash, joriy ta'm irlash lozim.

Poyabzal sanoatiga qarashli mashina, avtomat va avtomatik qa 
torlarni yaratishda, asosan ulam ing tashqi ko 'rinishiga, shakliga. 
rangiga, boshqarish va foydalanishga qulayligiga e'tibor beriladi. Shu 
sababli ham loyihalanayotgan jihozni estetik qoidalarga binoan tashqi 
ko'rinishi ishlab chiqiladi.

Zamonaviy mashinalarni yaratish mobaynida konstruktorlar bilan 
birgalikda rassom-dizaynerlar ishtirok etadi. Ular yaratilayotgan mashina 
yoki avtomatning tuzilishini, boshqarish tizimini, bajariladigan texnologik 
jarayonni o'rganib chiqqan holda tashqi ko'rinishini tasvirlaydilar. Hozirg.i 
qadar poyabzal sanoati jihozlari estetik ko'rinishi hamisha iste'molchilar 
e'tiborida bo'lgan. Masalan,"Zinger" firmasida hozirgi paytgacha ishlab 
chiqarilayotgan tikuv mashinalari zamon talabiga qarab turli xil dekorativ 
bezaklar bilan tayyorlanmoqda. "Future" elektron boshqaruvchi mashi 
nalarda esa ishlashga qulayligi e'tiborga olinib, ularga estetik ko'rinisli
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berilgan. "Rimol’di" va HJuki‘*iSD«»ari rassom -dizaynerlari y o ‘rm alab  
tikish mashinalari ustki qismif гв м qoMlanilgani bois ulaming k o r in i -  
shi va ycngilligi bilan ajralib is

Hozirgi paytda rassom-dbeanuuflar k o n stru k to rla r bilan lo y ih a la sh  
j a r a y o n id a  yangi mashina « tu t* * ig a  tu r l i  x i l  rang lam i q o M la h  
ko'rishmoqda. Barcha nissom. jlimiicrlar jih o z la rn i, scxlarni b o 'y a sh d a  
ocliiq ranglar ishlatilganda islusai imtfJorligi a n c h a  oshishi m u m k in lig in j  
ta'kidlashgan. Bundan tash q ro a M h in a la r  h a r  b ir qismi turli rangda  
boMganda boshqarishga qulaytimlt ‘lishini an iq lash g an .

P o y a b /a l  ishlab ch iqarishcsqxputf tig a  q a ra sh li mashina a v to m a l  va 
avtomatik qatorlarni yaraiishs»®: ta takom illash tirishda c r g o n o n n k a  
talablariga katta e’tibor berb 3 2  j# u  ta lab lar m ashinani b o sh q a r ish  
qurilma yoki clcktron apparar^saui tanlash. ish la tish  va ta 'm ir la sh d a  
qulaylikni, informatik you iv  t j^ u a n  b c lg ilash  hamda ta y y o r la sh n i  
ta'niinlashdan iboratdir.

3.3. T1KUV MASIlluK W /pM NG  G URU H LA NISH 1

Tashqi ko‘rinishi, vazif. ■ etfhlash p r in s ip i ,  tcxnikaviy ko 'r- 
satk ich lari, kincmatikasi, ius. . . » u jksiyasi j ih a t id a n  tikuv m a s h i ­
nalari ju d a  xilm a-xildir. Tib ai£uu«shinalarin i yaratish va takom il­
lashtirishda tikiladigan nar- П hieing fiz ik a -m ex an ik av iy  x o s s a s i  
va tuzilish i, tcxnologik j»ra - гщ] ta 's ir q i lu v c h i  om illar e 't iborga 
o lin ad i. T ik ilayo tgan  natccisiiaring i s h q a la n is h  koeffits iyen ti, 
c h o ‘zilish i, z ichlig i, er:sh t r t  / i r a t i  kabi p a ra m e tr la r i  — tikuv 
m ashinasi konstruksiyasga J»t. ,va q a to r h o s i l  boMishdagi ip la r  
bog'lanishligiga, qoMlaniad: :=5!tn.na g eo m e tr iy a s ig a , m ashina tez- 
lik ko 'rsa tk ich lariga b o g  lie M  b d i. B a x y a q a to r  hosil bo 'lish  j a ­
rayonida ip la r  chalishidi raa mweriga q a r a b ,  tikuv m ashinalari 
ikki guruhga boMinadi:

— moki baxyali tikw *e;m tica lari;
— zanjirsim on baxyili ^ л ran m a s h in a la r i .
Moki baxyaqatori kan c: zajbm uvchanligi va  puxtalik xususiya- 

tiga ega boMganligi uchtu n s:a</jaxyasi b i l a n  tikuvchi m ashinala­
ri asosan qattiq  va m ust2hksctitn)ieterialiarn i tik ishda qoMlaniladi.

f Poyabzal ishlab chiquishso ut«»atida a s o s a n  moki baxyali tikuv 
mashinalari keng qoMlaniUi.^riociirsimon b ax y aq ato r hosil qilib tikuv 
mashinalari detallarini vaqtnc: ni/ahiiirlashtirishga moMjal-langan. Tikuv 
mashinalari vazifasiga ko'n. q .~ iitti .i  gu ruhlarga boMinadi:
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— moki baxyali to 'g 'ri baxyaqator hosil qilib tikuvchi mashina-
lar;

— bir ipli zanjirsimon to ‘g‘ri baxyaqator bilan tikuvchi mashi- 
nalar;

— ko‘p ipli zanjirsimon to ‘g‘ri baxyaqator hosil qilib tikuvchi 
mashinalar;

— moki baxyali siniq baxyaqator bilan tikuvchi mashinalar;
— poayabzal ustki detallari chetlarini yo'rmash mashinalari.
Tezlik ko'rsatkichlari bo'yicha tikuv mashinalari uch guruhga bo‘li-

nadi:
— asosiy valning aylanishlar chastotasi 2500 m in-1 gacha bo'lgan 

past tezlikli;
— 2500 m in-1 dan 5000 m in-1 gacha bo'lgan o 'rtacha tezlikli;
— 5000 m in-1 dan baland bo'lgan yuqori tezlikli.
Ishchiga nisbatan joylashishi bo'yicha tikuv mashinalari o'ng, chap 

va frontal qulochli bo'ladi. Tikuv mashinasi ishchi qulochi ishlov be- 
rilayotgan mahsulotning maksimal o'lchamini aniqlaydi. Ishchi quloch- 
lari bo'yicha tikuv mashinalarini quyidagicha sinflash mumkin:

— qisqa ishchi qulochli (L-200 mm gacha);
— o 'rtacha ishchi qulochli (L-200 mm dan 260 mm gacha);
— katta ishchi qulochli (L-260 mm dan yuqori).
Butun bir texnologik jarayon uchun ishlab chiqariladigan tikuv- 

chilik uskunalari korxonaning aniq bo'lim iga yaroqliligiga, avto- 
matlashtirish va mexanizatsiyalashtirish darajasiga qarab guruhlanishi 
mumkin.

3.4. MOKI BAXYAQATORNING XUSUSIYATLAR1

Ikki ipli moki baxyaqator (23-rasm) ikkita—ustki A va ostki В 
ipning tikilayotgan gazlamalar orasidabir-biri bilan chalishishidan hosil 
bo'ladi.Ustki ip A igna ko'ziga taqilgani uchun igna ipi deb, ostki ip 
В esa moki ipi deb ataladi.

Igna o'tgan ikki qo'shni teshiklar orasidagi masofa baxya yirikligi — 
L ni ifodalaydi. Moki baxyaqator qiyin so'kiladigan bo'lib, bu baxyaqator 
uzunasiga ham, ko'ndalangiga ham uzilishga yetarli darajada chidamlidir.

Moki baxyaqator hosil qilishga sarflanadigan ipni aniqlashda o'rta 
hisobda 1,2—1,7 ga teng bo'lgan ishlatish koefTitsiyenti hisobga olinadi. 
Chunonchi, ishlatish koefTitsiyenti 1,3 ga teng bo'lganda, uzunligi 10 
sm bo'lgan chokka ustki ipdan 13 sm va ostki ipdan 13 sm sarflanadi. 
Ishlatish koefTitsiyenti baxya yirikligiga, tikiladigan material xususiyati 
vaqalinligiga, ipning taranglik darajasiga va boshqa omillarga bog'liq.
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Zanjirsimon baxyaqator hosil qi- 
l ijh g a  qaraganda, moki baxyaqator 
Jiosil qilish uchun murakkab mexa- 
nizmlarkerak bo'ladi. Masalan, moki 
qurilmasi ko'pgina detallardan iborat 
bo'lib. uni doimiy moylab, tozalab 
turish talab qilinadi. Moki qurilma- 
sida naycha borligi mashinaning ish- 
lash koetTitsiyentini kamaytiradi. 2J-num. Ikki iph moki

baxyaqator.

Moki baxyaqator hosil bo‘lish jarayoni

Moki baxyaqator hosil qilishda iplar chalishadigan, tcbranadigan 
va aylanadigan moki yordamida chalishtirilishi mumkin. Aylanadigan 
niokili mashinalar ko'proq tarqalgan, shuning uchun quyidagi ayla­
nadigan mokili mashinalarda moki baxyaqator hosil bo'lish jarayonini 
qarab chiqamiz.

G ‘altak(5) dagi ustki ip  ip tortkich shaybalar (3) orasidan olib 
o'tilib, ip  tortkich (4) ning qulog'idan o ‘tkaziladi-da. igna(2) ning 
ko'ziga taqiladi (24-rasm, a). Igna(2) materialni tcshib, ustki ipni 
undan olib o 'tadi va eng pastki holatga tushadi. Igna ostki holatidan 
1,5—2 mm ko'tarilgandaustki ipdan halqahosil bo'ladi, bu halqani 
moki (I)  ning uchi ilib oladi.

24-rasm. Moki buxyasi hosil bo'lishi. 
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Ignayuqorigako'tarilaboshlaydi. undamokining uchi (7) ustki ip 
halqasini ilib kengaytiradi (24-rasm, b). Ip tortkich (4) pastga tomon 
harakatlanib, mokigaip uzatib beradi.Ustki ip halqasini moki naycha 
atrofidan aylantiradi (24-rasm, d).

Ustki ip  halqasi 180° ortiq burchak hosil qiladigan darajada 
aylanganda, ip  tortkich yuqoriga ko'tarilib, baxyani taranglaydi (24- 
rasm, g). Tishli rcyka (6) gazlamani baxya uzunligiga suradi.

Moki ikkinchi salt aylanishida boshqa ishchi organlar o‘z ishini 
tugallaydi (24-rasm, O-Tebranma mokili mashinalar ham shu prinsipda 
ishlaydi. Bunday mokilar past tezlikli mashinalarda ko'proq qo'llanilgan.

3.5. "JUKI” (YAPONIYA) F1RMASIN1NG Ы1-1162 -S-5-4V  
KUSUY1M IKKI IGNALI TIKUV MASH I NAS I

Bu mashina kastumbop va paltobop m ateriallardan tikiladigan 
poyabzal buyumlari detallarini ikki ipli parallel moki baxyaqatorni 
yuritib tikishga mo'ljallangan. Asosiy valining aylanish chastotasi 3000 
ayl/m in. gacha, baxyasining yirikligi 0 dan 6 mm gacha, parallel 
baxyaqatorlar oralig'i 3,2 mm.

Bu mashinada ilgarilanma qaytma harakatlanuvchan ignalar, vertikal 
joylashgan mokilar, gazlamani tishli reyka yordamida surish va ip 
tortkich mexanizmlaridan tuzilgan. Mashinaning ustki qismiga texnologik 
jarayonlami va mexanizmlar ishini nazorat qiluvchi hamda chokning 
bir ko‘rinishidan ikkinchi ko'rinishiga avtomatik o'tkazuvchi elektron 
boshqaruv tizimi (I )  o 'rnatilgan (25-rasm, a). Elektron boshqaruv 
tiziini qo'llanilishi natijasida baxyaqator sifatli bajarilishi va mexanizmlar 
avtomatik moylash qurilmasining ishini doimiy nazorat qilish imkoni 
yaratilgan.

Bu mashinada ikki pedal bo'lib, rnaxsus ish stoliga o'rnatilgan pedal
(2) mashina asosiy valining aylanish chastotasini sozlashga, pedal (3) 
esa tepkini oyoq yordamida ko'tarishga xizmat qiladi. Ishlash qulay bo'lishi 
uchun ikki pcdalning balandligi ham shtanga (4) bilan birgalikda vertikal 
surib rostlanadi. Buning uchun yig'ma tortqining boltlari (5) bo'shatiladi 
va ish stoli (6) tayanchlari (7) dagi tegishli teshiklar ichiga suriladi 
Tikishni boshlashdan oldin mashinani ishga tushirish tugmachasi (8) 
bosiladi.

Ustki va ostki iplar tarangligini o’zgartiruvchi va nazorat qiluvchi 
qurilm alar o 'rnatilgan. M ashinada charm  mahsulotlarini va qalin 
materiallarni ham tikish imkoni yaratilgan.

Ip taqish. Ustki ipni bobinayoki g'altakdan muayyan izchillikda 
chap igna (9) gataqiladi (25-rasm, b). Oldin ipni naychasimon ip
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25-rasm. a. LH -1162 -S-5-4V rusumli tikuv mashinasining umumiy 
ko'rinishi.

yo'naltirgichning teshigidan o'tkazilib, taranglash rostlagichi (2) ning 
shaybalari orasidan, asosiy taranglash rostlagichi (3) ning shaybalari 
orasidan aylantirib, ip  tortish prujinasi tagidan olib o 'tiladi, past- 
dan yuqoriga plastinasimon ip  yo‘naltirgich tagiga, o 'ngdan chapga 
ip tortkich (4) ning yuqori quloqchasigavayuqoridan pastgaplasti- 
nali ip  yo'naltirgich (S) dan o ‘tkaziladi. So'ngra ikkinchi plastina- 
imon ip  yo‘naltirgich (6) tagidan o 'tkazib, yuqoridan pastgaigna

43



3.7. 1324 (ROSSIYA) RUSUML1 IKKI IGNALI TIKUV MASHINASI

Bu mashina poyabzal detallarini ip yordamida biriktirish uchun 
xizmat qiladi. Mashina quyidagi asosiy mexanizmlardan tuzilgan: ip 
tortkich, moki, detallarni surish mexanizmlari va materialni qisib tumvchi 
rolik uzeli.

Igna mcxanizmi, krivoship polzun tipida bo'lib, ignailgarilanma- 
qaytmaharakatni bosh val (10) dan krivoship va shatun orqali oladi 
(27-rasm). Ip tortkich (8) krivoship barmog'iga kiydirilgan shatun
(9) orqali va kulisali mexanizmida bo'ladi.

Moki (3) tekis aylanma harakatni bosh val (10) dan vertikal val
(I I ) ,  oraliq gorizontal val (24), konnusimon tishli uzatma (28) dan 
vertikal val (1) orqali oladi. Mokining ignaga nisbatan holati moki vali

27-rasm. 1324 rusumli tikuv mashinasi shakli. 
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(1) ni konussimon uzatmalar (28) bilan birgalikda siljitish yo'li bilan 
i sozlanadi.

Poyabzal detallarini surish mexanizmi ikkita kinematik zanjirdan 
I tuzilgan bo'lib, ular reyka (4) ning ellipsimon trayektoriya bo'ylab 
[ murakkab harakatini ta'minlaydi. lkkala kinematik zanjir ham harakatni 
I oraliq val (24) ga mahkamlangan ekssentrikdan oladi.

Tishli reyka (4) bo'ylama harakatni ekssentrik (20), shatun (19). ri- 
■ chag (16), zveno (18), val (15) ga mahkamlangan va richag (16) bilan 
I sharnirsimon bog'langan shayindan, richag (26), shayin (29), zveno 
\ (25) bilan sharnirsimon bog’langan shayin (23) dan oladi.

Ekssentrik (20) dan shatun (19) orqali richag (16) ga uzatilayotgan 
harakat val (15) ning tebranma harakatini ta’minlaydi. Val (15) dan 
uzatilayotgan harakat shayin (29), richag (26) va kulisa (2) orqali tishli 
reyka (4) ga bcriladi. Tishli reykaning vertikal harakati ekssentrik (22), 
shatun (21), val (27), shayin (23), zveno (25), richag (26) va kulisali 
richag (2) orqali ta'minlanadi. Richag (2) ning vertikal surilishi uning 
bo‘ylama harakati bilan qo 'sh iiib , reyka (4) ning talab qilingan 
trayektoriyasini ta'minlaydi. Tishli reykaning igna plastinkasiga nisbatan 
balandligi (27) va (15) vallardagi shayin (23) va zveno (25) laming 
holatini o'zgartirib sozlanadi.

3.8. "DYURKOPP" (GER.MANIYA) FIRMASINING В 292-185082 
RUSU.V1LI IKKI 1GNALI TIKUV MASH1NASI

Bu mashina turli qalinlikdagi materiallardan tayyorlangan poyabzal 
ustki detallarini ikki ipli ikkita parallel moki baxyaqator yuritib tikishga 
moMjallangan. Asosiy valining aylanish chastotasi 4000 ayl/min. gacha, 
baxyasining yirikligi 0 dan 6 mm gacha, parallel baxyaqatorlar oralig'i 
3,5/5,0/6,5 mm igna tutkich, tepki, igna platinasi va reykadan iborat 
almashtiriladigan qo‘shimcha detallari bor.

Ikki parallel baxyaqator turli poyabzal detallarini bezashda, bostirib 
'ikishda va boshqa ishlarda keng qoMlaniladi. Ikki parallel baxyaqatorni bir 
'gnali choklash m ashinasida ham bajarish m um kin, lekin bunda 
birinch idan , bu ish bir vaqtda bajarilmaydi, ikkinchidan esii, maxsus 
n'oslam alar qo'llaganda ham buni bajarish ancha qiyin bo'ladi. Qo'sh 
‘S^ali mashinalar mehnat unumdorligini (50—80 % ga) oshiradi va 
!'*‘layotgan  buyuni sifatini yaxshilaydi.

Mutaxassislarning ma'lumotlariga ko‘ra, ikki ignali mashinani qo'llash 
i ,Jas>da buyum sifati yaxshilanibgina qolmay, balki mehnat unumdorligi

■n ilgari ishlab chiqarilgan qo'sh ignali mashinalaming ko'rsatkichlariga 
lsbatan 3,5 % oshgan.
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I

28-rasm. В 292-185082 tikuv mashinasi.
m

"Dyurkopp" firmasi yana bir qator qo 'sh  ignali m ashinalarni 
ya'ni baxyaqatorlar oralig'i 0 dan 12 mm gacha bo'lgan, barcha turdagi 
kiyimlarni tikishga m o'ljallangan m ashinalarni ishlab chiqarm oqda 
Bu mashinada m aterial shikastlanmasligi uchun tepki sekin tushishi 
ta 'm inlangan. Ustki va ostki ip la r tarangligini o ‘zgartiruvchi v;i 
nazorat qiluvchi qurilm alar o 'rnatilgan. M ashinada teri va qalin m a­
teriallarni ham tikish imkoni yaratilgan.

Ip taqish. Ustki ipni bobinayoki g 'altakdan muayyan izchillikda
chap  igna (8) ga taqiladi (28-rasm ). Oldin ipn i naychasimon ip 
yo 'naltirgichning teshigidan o 'tkaziladi, burchaklik (1) ning uchta 
teshigidan birin-ketin  yuqoridan pastga, pastdan yuqoriga va yana 
yuqoridan pastga tom on o ‘tkaziladi, asosiy taranglash rostlagichi 
(2) ning shaybalari orasidan, qo ‘shim cha taranglash rostlagichi (3) 

shaybalari orasidan aylantirib, ip  tortish prujinasi tagidan 
y tilad i, pastdan yuqoriga plastinasim on ip  yo'naltirgich tag' 

l ------»rtr,iriph nine yuqori quloqchasi
ning -----
olib o‘tiladi, pastdan yuqoriga plastinasimon ip  yu iiauiigivn 
ga, o ‘ngdan ch ap g a ip  tortkich (4) ning yuqori quloqchasiga v3l 

—и «o‘naltirgich (5) tagiga o'tkazilad'
‘ ' o'tkazib

ga, O IlgUdll wnap^u . r  -----
yuqoridan pastgaplastinali ip  yo'naltirgtcn [3) lagiga и ! « » - .

a n n r h i  plastinasimon ip  yo‘naltirgich 6 tagidan o 'tkaz  
n iona tutkich (7) dagi ip  yo 'naltirish teshigiga 

dan o 'tkazib  taqiladi.

--- . _
So'ngra ikkinchi р ш м ш ^и » » ., . K 
yuqoridan pastga igna tutkich (7) dagi ip  yo‘ 
o 'ngdan chapga igna ko‘zi (8) dr

48

Ustki ipni o 'ng tomondagi igna(9) ga taqish uchun, ipni g'altak­
dan naychasimon ip  yo'naltirgich (1) ning ikkita teshigidan o'tkazi- 
lib, o'ngdan chapga, chapdan ongga va yana o'ngdan chapga birin-ketin 
(1) uning uchta teshigidan o'tkaziladi, asosiy taranglash rostlagichi (10) 
ning shaybalari orasidan qo'shimcha taranglash rostlagichi ( I I )  ning 
shaybalari orasidan aylantirib, ip  tortish prujinasi tagiga olib kelinadi, 
pastdan yuqoriga plastinasimon ip  yo'naltirgich (5) ning tagidan 
o'tkazilib, o'ngdan chapga ip  tortkich (4) ning ostki teshigi-ga, yuqo­
ridan pastga plastinasimon ip  yo'naltirgich (6) ning tagidan o'tkazila­
di va yuqoridan pastga igna (9) ning ko'ziga taqiladi.

Ip taqishdan oldin maxovik g'ildirakni soat mili harakati yo'nali- 
shida burib, ignalar (8) va (9) yuqori holatga qo'yiladi. Tepkini ham 
ko'tarib qo'yish kerak. B upay tdaip  tortkich (4) skoba(6) ning tagida 
bo'ladi. Igna (8) ni igna tutkich (S) ga oxirigacha taqab qo'yiladi, bunda 
uning qisqa ariqehasi tikuvchidan o 'ng tomonga qarab turishi kerak. Igna 
(8) chapaqay vint yordamida igna tutkich (7) ga mahkamlangan. O 'ng 
tomondagi igna (9) ni igna tutkichga oxirigacha taqab qo'yiladi, uning 
qisqa ariqehasi ham tikuvchidan o'ng tomonga qaratib qo'yilishi lozim. 
Igna (9) vint yordamida igna tutkich (7) ga mahkamlanadi.

Ostki iplarning ikkalasi ham bir xil taqiladi, shuning uchun faqat 
o 'ng tom ondagi moki qurilmasiga ip  taqilishi bilan tanisham iz. 
Plastinasimon prujina (1) ni o 'ng qo 'l bilan bosib turib, chap qo'l 
bilan surilma plastina (2) ni o 'ng tomonga surib qo'yiladi. Ilgak (2) ni 
ochib, bo'sh moki (1) chiqarib olinadi (29-rasm). So'ngra naycha tutkich- 
ning markaziy o'qiga to 'la naycha (1) kiydiriladi. Ip naychadan, yuqori­
dan pastga, naycha tutkichning o'yig'iga (3) ga o'tkaziladi. Plastinasi­
mon prujina tagidan ipni o'tkazib, uning kesimi (4) dan tashqariga 
chiqarib qo'yiladi. Ostki ip  tarangligi vint (5) yordamida plastinasimon 
prujinaning bosimini o'zgartirish bilan rostlanadi.

N aychaga ip o 'ray d ig an  
avtomatik qurilma. Bu qurilma 
roashinaning o'ziga o'rnatilgan.
| p g 'altakdan o 'ngdan chapga 
jP yo'naltirgichning ilgagiga 
kiritiladi va ip  yo'naltiruvchi 
richag (12) teshigiga taqiladi. 

ir necha m arta ay lantirib ,
° ra lgan ip l i  n ay c h a  (1 3 )

Pindel (14) ga kiydiriladi.
Mashina ishga tushganda 2^-num B292-185082 mashinasidaostki ipni

taqish.
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JO-rasm. Mashinada turli ishlami bajarishga mo'ljallangan maxsus 
moslamlalar.

naychaga ip  o 'ra la  boshlaydi. Naychaga kerakli m iqdorda ip 
o ‘ralgandan keyin, naycha cheklagich (IS ) ni bosadi va qurilma 
avtom atik to ‘xtaydi.

M ashinada turli ishlarni bajarish uchun maxsus moslamalarm 
o 'rnatib  detallarga ishlov berish imkoni bor (30-rasm ).

3.9. SINIQ BAXYAQATOR HOSIL QILIB TIKUVCHI MASHINALAR
»

Siniq baxyaqator hosil boMish xususiyatlari. Siniq baxyaqatorlar 
poyabzal ishlab chiqarish sanoatida keng foydalaniladi (31 -rasm, a). Bund i 
baxyaqator moki baxya mashinalarda ham, zanjirsimon baxya mashinalarit 
ham yuritilishi mumkin. Siniq moki baxyaqator yuritishda igna vcrtikai 
harakatdan tashqari baxyaqatorning ko'ndalangiga (platformaning 
uzunasiga) ham harakatlanadi, shuning uchun moki shunday burilgan 
bo'ladiki, uning aylanish tekisligi ignaning og‘ish tekisligiga parallel 
bo‘lsin.

Втхул̂ Шт
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Siniq moki baxyaqator quyidagicha hosil bo'ladi: igna chapki 
tcshik ( I )  ni teshadi va eng pastki holatdan ko'tarilayotganda ustki 
ipdan halqahosil qiladi, bu halqani mokining uchi ilib olib, naycha 
atrofidan aylantirib o 'tad i, keyin igna m aterialdan chiqib, baxya- 
qatorning ko'ndalangiga og'adi (reyka bu paytda materialni bir baxya­
qator kengligicha suradi) va ikkinchi teshik (2) ni teshadi. Undan 
so'ng jarayon takrorlanadi.

Bezak ishlarini bajarishda detallarni bir-biriga juda pishiq qilib ulash 
u ch u n  k o 'p  sa n c h iq li s in iq  m oki b ax y a q a to r y u r iti la d i. Bu 
baxyaqatorlar bir ignali va ikki ignali niashinalarda bajariladi. Bunday 
baxyaqatorlar 31-rasm, b, da tasvirlangan. Bu chizmalarda ko'rini- 
shicha (ularga chapdan o'ngga tom on qaralsa), ko 'p  sanchiqli baxya­
qatorlar uchta, oltita, o 'n  ikkita va ikkita ketma-ket takrorlanadigan 
baxyalardan iborat bo'ladi.

Ikki chiziqli siniq baxyaqator yuritish uchun bitta moki bilan 
ishlaydigan ikkita igna maxsus igna tutkichga o 'rnatilad i. Ignalarni 
gorizontal harakatga kopir g'ildiragi keltiradi.

3.10. "MINERVA" (CHEXIYA) FIRMASINING 335-121 RUSUML1 
TIKUV MASHINASI

Bu mashina siniq moki baxyaqator yuritib tikishga mo'ljallangan 
bo'lib, ikki variantda ishlab chiqariladi: 335—121 rusumli tikuv mashinasi 
tabiiy va sun’iy teri mahsulotlarini va 335—121 rusumli tikuv mashinasi 
esa yengil materiallarni tikishga mo'ljallangan. Birinchi variant mashina 
asosiy valining aylanish chastotasi 4000 min. gacha, ikkinchi variantniki 
4200 min. gacha, baxyasining yirikligi 0 dan 5 mm gacha rostlanadi, 
baxyaqatoming kengligi birinchi variantda 0 dan 6 mm gacha rostlanadi.

M ashinada krivoship-shatunli igna m exanizm i,chetlatkichi bor 
aylanmamoki, sharnir-steijenli ip tortkich, materiallarni suradigan reyka 
tipidagi mexanizm, choklarni puxtalash qurilmasi bor. Bundan tashqari 
birinchi variant mashinada siniq baxyaqatorni igna plastinasi markaziga 
nisbatan o'ngga yoki chapga surish qurilmasi ham bor. Moki avtomatik 
rooylanadi, moki vali moy karterining ichida aylanadi.

Ip taqish. Ip o 'ram i yoki g'altakdan chiqqan ustki ip  sterjen (7) 
n)ng teshigidan, ip  yo'naltirish burchakligi (6) ning uchta teshigidan 
^irin-ketin o'tkaziladi, ustki ipni taranglash rostlagichning shaybalari 
J!4) orasidan aylantirib o 'tib , ip  tortish prujinasi (4) ning halqasiga 
‘ntiladi, o 'ngdan yuqoriga qaratib ip  yo'naltirgich (3) ning ortiga 
>lib o 'tiladi vao 'ngdan chapga ip  tortkich (5) ning qulog'iga taqiladi 
' 3‘ -rasm). Keyin yuqoridan pastga ipni sim ip yo'naltirgich (13)
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32-num. 335—121 rusumli tikuv mashinasi.

dan, igna tutkich (2) ning teshigidan o 'tkazib, tikuvchidan narigi 
tomondagi igna (1) ko'ziga taqiladi.

Igna mexanizmi ikkita tugundan: ignani tik harakatlantirish va 
gorizontal og'ma harakatlantirish tugunidan iborat.

Bosh val (6, 15) dumalash podshi pniklarda va (14) vtulka ichida 
ilgarilanma qaytma harakatlanadi (33-rasm). Bosh valning chap uchiga 
qo'shaloq barmoq o'rnatilgan ekssentrik mahkamlanadi. Barmoqni tashqi 
yelkasiga (3) shatunning ustki kallagi kiydirilgan. Povodok tortish vinti 
yordamida (42) igna yuritkichiga mahkamlangan (8) shatun ustki va ostki 
kallaklarining sharnirli bog'lanishi igna yuritkichning baxyaqatorga 
ko'ndalang surilishni ta'minlaydi.

Ignayuritkich (42) ramka (41) ning ikkita yo'naltirgichi va (7) — 
polzun o'rnatilgan (3)—yo'naltirgichda harakatlanadi. Bu mashinada 
I022-M rusumli tikuv mashinasidagidek krivoship-shayinli iptortkicl 
mexanizmi qo'llanilgan.

Ignaning gorizontal og 'm a harakati quyidagicha ta'm inlanadi 
ignayuritkich ramkasi (41) ekssentriksimon shpilka (40) orqali kulisal 
shatun (27) bilan sharnirli bog'langan. U o 'z navbatida uch markaz! 
kulachok (9) dan harakatni oladi.

Tishli g'ildirak (8) bosh valga nisbatan 2 marta kam aylanadi. Kulisa 
shatun (27) sozlagich (11) ariqchasida harakatlanadigan polzun (10) 
bilan sharnirli bog'langan.

O 'q (12) old uchiga richag (16) mahkamlangan bo'lib, u igna siljisl 
masofasini o'zgartirish imkonini beradi. Moki (34) bosh valdan tishl;
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33-rasm. 33S-I2I rusumli tikuv mashinasining kincmatik shakli.

tasma (17) orqali aylanma harakatlanadi. (22) ostki valning chap uchiga 
sksscntrik (28) o'rnatilgan bo'lib, undan naycha ushlagich (1) itargichi
(33) buralma-qaytma harakatini oladi.

Materialni surish mexanizmi quyidagicha tuzilgan: tishli reyka (38) 
bo‘ylama harakatini (22) ostki valdan ekstsentrik (29), shatun (30), 
shayin (31), surish vali (32) va shayin (39) lardan oladi. Baxya qadami, 

[ rostlagich (20) ariqchasiga o'rnatilgan barmoq (19) holatini o'zgartirib 
sozlanadi. Barmoq (19) holatini vilka (18) aniqlaydi.

Vilka (19) shayin (24), zveno (25), tortkich (26) va mufta (28) 
bilan bog'langan. Richag (21) material surilish yo'nalishini o'zgartirish 
uchun xizmat qiladi. Materialni vertikal surish uzeli xuddi 1002-M ti­
kuv mashinasidagi singari.

Asosiy rostlashlar. Baxyaqator kengligi dasta (8) ni (32-chizmaga 
qarang) bosib va uni darajalangan shkala (9) ga nisbatan burib rostlanadi. 

I Agar dasta (8) ni soat mili harakati yo'nalishida burilsa, baxyaqatorning 
kengligi oshadi.

Siniq baxyaqatorning igna plastinasi markaziga nisbatan holati dasta
(10) ni bosib, shu dastaning o'zini darajalangan shkala (9) dagi uchta 
belgi P, S, L ga nisbatan burib rostlanadi. Birinchi belgi siniq 
baxyaqatorning o'ng tomondagi holatiga mos keladi.
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Baxya yirikligi mashinadagi belgiga nisbatan dasta ( I I )  ni burish 
orqali rostlanadi. Agar dasta (11) soat mili harakati yo'nalishida bu- 
rilsa, baxya yiriklashadi. Baxyaqatorni puxtalashda dasta (12) bosiladi. 
Qolgan hamma rostlashlar boshqa tikuv mashinalaridagidek bajariladi.

Hozirgi paytda "Minerva" firmasi chiqaradigan 72524-105 rusumli 
tikuv mashinasi poyabzal ustki detallariga ishlov berishda siniq moki 
baxyaqator yuritib ham qavib, ham bukib tikishga mo'ljallangan. Mashina 
asosiy valining aylanish chastotasi 4400 min. gacha, baxyasining yirikligi 
0 dan 4,5 mm gacha rostlanadi, baxyaqator kengligi 0 dan 10 mm gacha, 
materiallarning tepki tagida qisilgan holatidagi maksimal qalinligi 4 mm.

Bu mashinaning 335121 rusumli tikuv mashinasidan farqi shun- 
daki, mashina igna yuqori holatidaligida mashinani avtomatik to 'x ta- 
tadigan mexanizm va ip  qirqkich bilan ta'm inlangan bo'ladi.

3.11. "JUKI” (YAPONIYA) FIRMASINING M O-816-DD4 RUSUMLI 
YO'RMAB-TIKISH MASHINASI

Yaponiyadagi "Juki" firmasi ko'p turdagi yo'rmab tikish mashina- 
larini ishlab chiqaradi. Bu firmaning yo'rmab tikish mashinalari jahon 
miqyosida juda keng qo'llaniladi. Mashina poyabzal ustki va ichki detallari 
uchun ishlatiladigan materiallarni ikki ipli zanjirsimon baxyaqator 
yuritib tikishgavabir yo'lauch ipli zanjirsimon yo'rmabaxyali baxyaqator 
yuritib tikishga mo'ljallangan.

Ikki ipli zanjirsimon yo‘rma baxyaning 
hosil bo'lishi

Ikki ipli zanjirsimon yo'rma baxyani hosil qilishda mashinaning 
quyidagi ish organlari qatnashadi: ustki ip  taqiladigan igna(l), ostki 
ip taqiladigan chalishtirgich (2), kengaytirgich (1), reyka, tepki va 
yo'rmash oldidan detallar chetini qirqadigan pichoq mexanizmi (34- 
rasm).

Igna (1) eng pastki holatga tushadi, chap chalishtirgich (2) chapda, 
kengaytirgich (3) esa o'ngda bo'ladi (34-rasm, a).

Igna (1) eng pastki holatdan 2,5—3 mm ko'tarilib, halqa hosil 
qiladi, bu halqaga chapdan o'ngga harakatlanib chap chalishtirgich
(2) kiradi (34-rasm, b).

Chap chalishtirgich (2) o'ngga harakatlanishda davom etib, qarshi- 
sidan kclayotgan kengaytirgich (3) bilan uchrashadi, kengaytirgich 
chap chalishtirgich halqasini ilib oladi. Igna (1) shu paytda materialdan 
chiqadi, reykalar ko'tarilib, materiallarni bir baxya bo'yi suradi (34-
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34-rasm. Ikki ipli zanjirsimon yo'rmash baxyasining
hosil bo'lishi.

rasm, d). Kengaytirgich (3) igna plastinasi tepasiga ko'tarilib, chap 
chalishtirgich (2) ning halqasini pastga tomon harakatlana boshlayotgan 
igna (1) ning harakat chizig’iga to ‘g‘rilab qo‘yadi (34-rasm, e).

Igna (1) (34-rasm, 0  chap chalishtirgich (2) ning halqasiga kira- 
di, materiallarni teshib o‘tib, pastga tusha boshlaydi. Bu paytda chap 
chalishtirgich (2) chapga, kengaytirgich (3) esa — o‘ngga harakatlanadi. 
Shundan keyin baxya hosil bo‘lish jarayoni takrorlanadi. Matcriallar 
siljiyotganda iplar tepki barmog'ida chalinadi, tortilgan halqalar tepki 
barmog'idan sirpanib tushib, materiallarni ularning qirqimini tortmay 
qamrab oladi.

Uch ipli zanjirsimon yo‘rma baxyaning hosil bo'lishi

Bunday baxyani hosil qilish uchun kengaytirgich o ‘miga uchinchi 
ip taqiladigan o'ng chalishtirgich (3) ishlatiladi. Igna (I) eng pastki 
holatga tushadi, chap chalishtirgich (2) chapda, o 'ng chalishtirgich
(3) o'ngda bo'ladi (35-rasm, a). Igna (I) eng pastki holatdan 2,5—3 mm 
ko'tarilayotganda halqa hosil qiladi. Chap chalishtirgich (2) chapdan 
o'ngga harakatlanib, shu halqaga kiradi (35-rasm, b).



35-rasm. Uch ipli zanjirsimon baxya hosil qilish.

0 ‘ng cha lish tirg ich  (3) un ing  q arsh is id an  kelayotgan  ch a p  cha- 
lish tirg ich  (2) ning halqasiga kiradt. Igna ( I )  m atcria ldan  ch iqad i, reyka 
k o 'ta rilib , m ateria ln i b ir baxya b o 'y i suradi (35 -rasm , d).

0 ‘ng chalish tirg ich  (3) igna plastinasi tcpasiga ko 'ta rilib , o 'z in ing  
bosh lang 'ich  harakati ch iz ig 'i ortiga ch a p  chalish tirg ich  (2) halqasini 
o 'tkazad i va o ‘z halqasini igna (1) ning harakat chizig 'iga to ‘g ‘rilab q o ‘yadi 
(35 -rasm , e).

Igna (1) o 'n g  chalish tirg ich  (3) halqasiga kiradi. M ateria llarn i teshib 
o ‘tib , pastga tushadi. Bu vaqtda chap  chalish tirg ich  (2) chapga (6) o 'n g  
chalish tirg ich  (3) esa o 'ngga harakatlanad i. U n d an  so 'ng  ja ray o n  tak- 
rorlanadi (35-rasm , f)-

M ashinaning  tuzilishi va ishlash prinsipi

Asosiy valning aylanish chasto tasi 6500 a y l/m in , baxyasining yirikligi
0 dan 4 m m  gacha, yo 'rm ash  kengligi 3 ,2—6,35 m m , parallel ignalari 
o 'rtasidag i oraliq  3,2 m m , chok kengligi 6 ,4—9,55 m m  gacha rostlan ish i 
m um kin . D Cx27 ignalari Y aponiyada ishlab ch iqarilgan .

M ash ina besh ip li b o 'lib , ikki ignasi va uch  ch a lish tirg ich i bor 
M ateria llarn i suradigan reykali d iflcrensial m exanizm i ikkita r eykadan 
iborat bo 'lib , oldingisi ham  solqi hosil qila o ladi. P ichoq  m exanizm lari 
q ay c h i s ifa tid a  ish lay d i. M a sh in a d a  te p k i ta g id a n  tik ilib  ch iq q an

56



m a le r ia lla rd a g i z a n jir s im o n  ip la r n i  q irq ish  u c h u n  e le k tr  m a g n it 
q u rilm a  q o 'l la n a d i.  M a sh in ad a  m a rk a z la sh tirilg an  av to m atik  m oylash 
tiz im i b o 'lib , u n i asosiy  val h arak atg a  k c ltirad ig an  tish li g 'ild irak li 
nasos ish la tilad i.

Ip ta q ish . Y o 'rm a sh  ignasin ing  ip in i g 'a lta k d a n  ch iq a rib , y u q o - 
ridan  pastga to m o n  ip  y o 'n a ltiru v c h i r ich ag  (4) n ing  tesh ig id an , 
b u rch a k lik  (6 ) n ing  ikk ita  te sh ig id a n  b ir in -k e tin  o 'tk a z ila d i,  ip n i 
y o 'n a lt iru v c h i v tu lk a (9 )  d an  o 'tk a z ib , ip  ta ran g lik  rostlag ich i shay- 
ba lari (15 ) o ra s id a n  ay lan tirib  o lib , o 'n g d a n  ch ap g a  to m o n  igna m e- 
x an izm in i yop ib  tu rad ig an  sh it tagiga k iritilad i (3 6 -ra sm ). K eyin ip  
s im ip  y o 'n a ltirg ic h  (14) ilgagidan, ip  y o 'n a ltirg ich  (13) n ing  ikkita 
te sh ig id a n  o 'tk a z ila d i,  y u q o rid an  pastga to m o n  q o 'sh im c h a  ta ran g lik  
rostlag ich i p lastinasi (49) tag idan  o lib  o 't ib ,  tikuvch idan  nariga to m o n  
y o 'n a lt ir ib , y o 'rm a sh  ignasi (24) k o 'z ig a  taq ilad i.

C h o k la sh  ignasi ip in i  g 'a l ta k d a n  c h iq a r ib , y u q o rid a n  o ld in g a  
to m o n  r ich a g la r  (2) va (1) te sh ig id an  o 'tk a z ila d i,  y u q o rid an  pastga 
to -m o n  b u rch a k lik  (6) n ing  ikk ita  te sh ig id an  b ir in -k e tin  o 'tk a z ila d i, 
ip  y o 'n a l t i ru v c h i  te sh ik  (7 ) d a n  o 'tk a z ib ,  ta ra n g lik  ro s tla g ic h i 
shaybala ri (8 ) n ing  o ra s id a n  a y la n tir ib , pastga to m o n  ip  y o 'n a l t i ­
ruvchi te sh ik  (12) ga, o 'n g d a n  ch ap g a  ip  y o 'n a ltiru v c h i (23) ha l- 
qas idan  o 'tk a z ila d i,  keyin  y u q o rid an  p a s tg a to m o n  ip  y o 'n a ltiru v c h i 
te sh ik la r  (48 , 47) d an  o 'tk a z ib , tik u v c h id a n  nariga  to m o n  y o 'n a lt ir ib  
ch o k lash  ignasi (46) k o 'z ig a  taq ilad i.

C h a p  ch a lish tirg ich  ip in i g 'a lta k d a n  richag  (5 ), b u rch a k lik  (6) 
te -sh ik la r id a n  o 'tk a z ib , y u q o rid an  pastga to m o n  ip  y o 'n a ltiru v c h i 
v t u l k a ( l l )  ga, ip  y o 'n a ltiru v c h i te sh ik  (18) ga k iritib , ta ran g lik  
rostlag ich i shaybala ri (19) o ra s id a n  ay lan tir ib , ip  y o 'n a ltiru v c h i te -  
s h ik (20) d a n , key in  ip  y o 'n a ltiru v c h i v tu lk a (2 7 ) dan  o 'tk a z ila d i va 
ip  y o 'n a ltirg ic h  (29) tesh ig iga  k ir itilad i, o 'n g d a n  ch ap g a  to m o n  ip  
y o 'n a ltirg ic h  (32) tesh ig iga va p as td an  yuqori to m o n  ip  uza tg ich  
tesh ik la ri (3 3 , 34) d an  o 'tk a z ila d i. M axovik  g 'ild ira k n i b u rab  c h a p  
ch a lish tirg ich  (26) ni c h a p  ch e k k a h o la tg a k e ltir ib , ip n i q isq ich  y o r­
dam ida  c h a lish tirg ich n in g  uch  tesh ig iga o 'tk a z ila d i.

O 'n g  c h a lish tirg ich  ip i b o b in a d a n  o r td a n  o ld inga to m o n  r ich ag la r
(3) va (5 ) n in g  te s h ig id a n  o 'tk a z i la d i ,  b u rc h a k lik  (6 ) n in g  ikki 
tesh ig idan  o 'tk a z ilib , y u q o rid an  pastga  to m o n  ip  y o 'n a lt iru v c h i 
vtu lk a 'IO ) d an  o 'tk a z ilib , ip  y o 'n a ltiru v c h i te s h ik (17) ga k iritilad i, 
tarang lik  rostlag ich i shaybala ri (16) o ra s id a n  ay lan tirilib , ip  y o 'n a l-  

F / ^ c h i  te sh ik  (21 ) ga k iritilad i. K eyin ip  y o 'n a ltiru v c h i v tu lka  (28) 
an ,  ip  y o 'n a lt irg ic h  (3 0 ) n ing  te sh ig id a n  o 'tk a z ila d i,  o 'n g d a n
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ch ap g a  to m o n  ip  y o 'n a ltirg ic h  (30) n ing  keting i tesh ig iga  va ip  
u za tg ich  tesh ig i (33) ga k iritilib , o ld  to m o n d a n  ip  y o 'n a lt irg ic h  
(3 1 ) te sh ig id a n  o 'tk a z i la d i .  M axov ik  g 'i ld ir a k n i  b u r ib , o 'n g  c h a ­
lish tirg ic h  (2 5 ) ni o 'n g  c h e k k a  h o la tg a  k c ltir ib , q isq ic h  y o rd a m id a  
u n in g  te sh ig ig a  ip  o 'tk a z i la d i .

T ikish  ch a lish tirg ich i ip in i b o b in ad an  ch iq arib  richag (1) b ilan  
b u rc h a k lik (6) tesh ik laridan  o 'tk az ilad i, sim  ip  o 'tkazg ich  yordam ida 
o 'n g d an  ch ap g a to m o n  naycha(45) dan , ip  yo 'naltirg ich  (44) tesh ig i­
dan  o 'tk az ilad i, taranglik  rostlagichi shaybalari (43) o rasidan  ay lan ti- 
rib, ip  yo 'naltirg ich  teshigi (42) ga kiritiladi.K eyin  ip n i old inga tom on  
ip  uzatk ich  (40) ustidan  uning o 'n g  ta rm o g 'i tagiga o lib  borilad i, ip  
yo 'na ltirg ichn ing  ikkita teshigi (39) va (38) dan  o ld inga to m o n  o 'tk a -  
zib, ch ap d an  o 'ngga to m o n  ip  yo 'na ltirg ichn ing  ikki teshigi (37) va 
(36) dan  o 'tkaz ilad i. M axovik g 'ild irakn i burib , tikish chalish tirg ich i 
(36) ni o 'n g  chekka ho la tga keltirib , p in tsen t yordam ida ip  cha lish tir- 
gichning ikki teshigiga taqiladi.

Ish usullari va asosiy rostlashlar. M ashina maxsus ish stoliga o 'rnatilgan 
bo 'lad i. U n ing  karteri (11) ish sto lin ing  qo p q o g 'i tagida joy lashgan  (37- 
rasm , a). M ashinaning  old o 'n g  to m o n id a  qirq im  va ch iq ind ila rn i idishga 
tushirish uchun  nov bor. M ash ina q o 'sh  pedal yo rdam ida boshqariladi: 
chap  pedal friksion yuritm ani ishga tushirishga, o 'ng i esa tepki (3) ni 
q o 'l bilan ko 'tarish i m um kin . B unda richag (6) ni soat mili harakatiga 
qarshi yo 'nalishda burib, keyin richag (4) ni soat mili harakati yo 'nalish ida 
burib, tepki (3) ish zonasidan  ch iqarilad i. M aterial tepki (3) tagidan 
ch iqqandan  keyin ip  zanjiri richag (5) ni bosib q irq ilad i.R eykalarn ing  
ko 'tarilish  balandlig ini m ahkam lash  vin tlarin i b o 'sh a tg an d an  keyin rey- 
kalarni tik surib  rostlanadi.

O stki p ich o q  (15) n ing  b a lan d lik  b o 'y la b  h o la tin i bo lt (16) ni 
bo’shatgandan  keyin igna plastinasi sa th ida o 'rn a tib  rostlanadi (37-rasm , 
b). Ustki p ichoq  (14) ning balandlik  bo 'y lab  ho la tin i vint (13) ni b o 'sh a t­
gandan keyin rostlash m um kin , bunda  ustki p ichoq  (14) ning q irqadi- 
gan qirrasi un ing  eng chekka ostk i h o la tid a  ostki p ichoq  (15) ning 
qirqadigan qirrasidan 1,5 m m  pastga tush ib  turishi kerak.
„ j O l d in g a  d iffe re n s ia l rey k a n in g  su rilish  k a tta lig i q u lo q li gayka 
lekl П* k ° ‘s h a tg a n d a n  k e y in , r ic h a g  (2 1 ) ni b u r ib  r o s t la n a d i ,  

o ld in  s to p o r  q u r ilm a s in i ish la m a y d ig a n  q ilib  q o 'y is h  u c h u n , 
^ ^ B ( I 9 )  ni so a t m ili h a ra k a tig a  q a rsh i y o 'n a l is h d a  b u r ib  q o 'y ish  

buril ®s m * <*). R ich ag  (21 ) so a t m ili h a ra k a ti y o 'n a lis h id a  
(2 i )  - t l  oW ing i re y k a n in g  s u r ilis h  k a t ta l ig i  o s h a d i;  a g a r  r ich a g  
te r«alni b n ‘sb a ta n  o 'r t a  h o la td a  b o 'l s a ,  h a r  ikk i reyka m a-

1  xil baxya y irik lig id a  su rad i. Ish ja ra y o n id a  o ld in g i reyka-
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n in g  su rilish  k a tta l ig in i t e z - t e z .o ‘z g a r tir ib  tu r ish  k e ra k  boM ganda, 
r ic h a g  (2 1 ) ni m a sh in a n in g  o 'n g  p e d a li b ila n  u sh la sh  u c h u n  u n d a  
m axsus te sh ik  (2 2 ) b o r.

Y o‘rm ash kengligini o ‘zgartirish u ch u n  p ichoq lam i yo 'rm ash  igna- 
larining harakat chizig‘iga nisbatan  siljitib rostlanadi. Y o 'rm ash  kengligini 
oshirish u ch u n  vin tlar (13), (18) ni kolodka (17) ni b o 'sh a tib , tu tk ich  
(12) q o 'ld a  o ‘ngga suriladi (37 -rasm , b).

M ash inan i m oylash va unga qarab  tu rish . M ash ina ishlatilayotga- 
nida tishli g 'ild irak li nasos shafTof nazorat qalpoqchasi (7) tagiga m oy 
y o 'n a lt ir ib  tu rad i. M oy so ch ilib  ch iq ib , d c ta lla rn in g  tu ta sh m a la rin i 
m oylaydi. K arterdagi m oy sath i nazorat oynasi (9) dan qarab  tekshiriladi, 
bu oyna tagida kartcr ( 1 1) dagi m oyning ostki va ustki sa th in i ko‘rsatuvchi 
ikkita belgi chizig‘i bor. K arterga m oyni shafTof q a lpoqcha  (7) ni burab  
k iritgandan keyin rezbali teshik  yopiladi (37 -rasm , a).

3.12. TIKUV MASHINALARI ISH1DAGI SODIR BOLADIGAN 
NUQSONLAR VA ULARN'I BARTARAF ETISH YCVLLARI

Tikuv mashinalarida ko'pgina sabablarga ko 'ra  nuqsonlar vujudga kelishi 
m um kin: m exan izm lam ing , ishchi o rgan larn ing  o ‘zaro  ta ’siri buzilishi, 
dcta llarn ing  yoyilishi. de ta lla r yuzasi tozalig in ing  o 'zgarish i va hokazo.
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T ik u v  m a s h in a l a r in in g  a s o s iy  n u q s o n la r ig a  b a x y a q a to r n in g  s i f a t i  
p a s t l i g i ,  i p  t a s h la b  t i k i l i s h i ,  i p  u z i l i s h i  m a t e r i a ln i n g  q iy in  
s u r i l i s h i ,  ig n a  s in is h i  k ir a d i .

B a x y a q a to rn in g  s ifa t i  p a s tlig i .  B a x y a q a to r  b o 's h  ( ip la r i  yaxsh i 
to r t i lm a g a n )  b o 'l s a ,  ta r a n g  y o k i k ir  b o 'l s a ,  s h u n in g d e k ,  a g a r  
ip la r  g a z ia m a la r  u s t id a c h a l is h s a y o k i  g a z la m a la r  ta g id a c h a l is h s a  
b u n d a y  b a x y a q a to r la r  p as t s ifa tli h iso b la n a d i.

B a x y aq a to r  b o 's h  b o M g a n d a ip la r  tik ila y o tg a n  m a te r ia l la r  o r a ­
s id a n  c h a lis h a d i,  lek in  m a te r ia l la r  b ir -b i r id a n  q o c h ib  tu ra d i .  Bu 
k a m c h il ik n i y o 'q o t is h  u c h u n  o stk i va u s tk i ip n i  ta ra n g la s h  kerak .

B a x y a q a to rn in g  o r t iq c h a  ta ra n g lig i ip la rn in g  h a d d a n  ta sh q a r i 
ta ra n g lig id a n  k e lib  c h iq a d i.  B u n d a y  b a x y a q a to r  tik ilg a n  m a te r ia l-  
la m in g  b a x y a q a to r  c h iz ig 'i b o 'y la b  to r tils a , b a x y a q a to r  ip la r i  o so n -  
g in a  u z ilib  k e ta d i. B u n d a y  k a m c h ilik n i ta sh q i k o 'r in is h id a n  a n iq la -  
sa b o 'la d i ,  b u n d a  c h o k  b ax y a q a to r  k o 'n d a la n g ig a  te r ilib  q o la d i. B uni 
u s tk i va o s tk i ip  ta ra n g lig in i b o 's h a t ib  b a r ta ra f  e t ila d i.

A g ar u s tk i ip  o s tk i ip n i  to r t ib  k e tib , u la r  m a te r ia l la rn in g  
u s tid a n  c h a lis h a y o tg a n  b o 'ls a ,  b u n d a  b a x y a q a to r  m a te r ia lla r  "u s tid a  
c h a l i s h g a n ” b o ' l a d i .  Bu k a m c h i l ik n i  y o 'q o t i s h  u c h u n  i p l a r  
ta ra n g lig in i u s tk i ip d a n  b o sh la b  ro s tla sh  k e rak .

A g ar o s tk i ip  u stk i ip n i  to r t ib  k e tib , u la r  m a te r ia l la r  ta g id a  
c h a lish sa , b u n d a  b a x y a q a to r  m a te r ia lla r  " tag id a  ch a lish g a n "  b o 'la d i .  
Bu k a m c h ilik n i y o 'q o tis h d a  ip la r  ta ra n g lig in i o s tk i ip d a n  b o sh la b  
o 'z g a r t i r is h  k e rak . K ir b a x y a q a to r  m a sh in a g a  y o m o n  q a ra b  tu r i l -  
g an lig i o q ib a tid a  k e lib  c h iq a d i va oq  ran g li m a te r ia l la r in i  t ik ish d a , 
a y n iq sa , se z ila r li b o 'la d i .

Ip  ta s h la b  tik ilish i . Ig n a  b ila n  m o k in in g  o 'z a r o  h a ra k a tla r id a  
m o slik  b u z i ls a ip  ta sh la b  tik i lish i v a b u n d a ig n a n in g  n o to 'g 'r i  ish la - 
sh ig a  q u y id a g ila r  sab ab  b o 'l is h i  m u m k in : ig n a d ag i n u q s o n la r  (u n in g  
o 'tm a s l ig i ,  b u k ilg a n lig i) ; ig n a n i ra q a m li belg isi va raqam i n o to 'g 'r i  
ta n la n g a n lig i;  ig n a n in g  b a lan d lig i n o to 'g 'r i  (b a la n d  yok i p as t o 'r n a -  
tilg an lig i); te p k i yoki igna p la s tin a s i igna u c h in i c h a p g a  b u k ib  y u b o - 
rad ig a n  q ilib  n o to 'g 'r i  o 'm a t i lg a n l ig i ;  ip la rn in g  n o to 'g 'r i  ta q il i-  
sh i; igna a r iq c h a la r i  m ok i u ch ig a  n isb a ta n  te sk a r i q a ra b  q o lg a n lig i; 
igna m e x a n iz m i b ir ik m a la r in in g  y ey ilish i.

Q u y id a g ila r  m o k in in g  n o to 'g 'r i  ish la sh ig a  sa b ab  b o 'la d i :  m ok i 
u c h in in g  ignaga  v a q tid a  y a q in la sh ish i n o to 'g 'r i  ro s tla n g a n lig i;  igna 
b ila n  m ok i u c h i o ra s id a g i m a so fa  n o to 'g 'r i  ro s tla n g a n lig i;  m ok i 
m e x a n iz m i b ir ik m a la m in g  y ey ilg an lig i yok i b o 's h a b  k e tg a n lig i. Ip 
ta sh la b  tik ilish  sa b a b la rin i igna  m e x a n iz m id a n  b o sh la b  a n iq la sh  
k e ra k .
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U stk i ipn ing  uzilish i. Q u y id ag ila r  ustk i ip n in g  u z ilish ig a  sabab  
b o 'l i s h i  m u m k in :  ip n in g  s i f a t s iz l ig i ,  i p n in g  h a d d a n  ta s h q a r i  
ta ran g lig i, ip n in g  n o to 'g 'r i  ta q ilish i, ig n a ra q a m i ip  r a q a m ig a to 'g 'r i  
k e lm aslig i, ip  v aq tid a  tu sh m aslig i yoki b ax y an in g  to r ti l ib  q o lish i, 
m o k in in g  h a d d a n  o r tiq  q iz ib  k e tish i, ip  y o 'n a lt irg ic h la rn in g  y o m o n  
h o la td a lig i (q irq ilg an lig i, g 'a d ir -b u d u rlig i)  yoki ip  y o 'n a lt irg ic h -  
la r d a n  b a 'z i l a r in i n g  y o 'q l ig i ,  ig n a  p la s t in a s i  t e s h ig id a ,  m o k i 
q u r ilm a s id a  te p k i ta g id a  q irilg a n  yoki g 'a d ir -b u d u r  jo y la r i b o 'l ish i.

O s tk i ipn ing  uzilish i. O stk i ip  k am ro q  d e ta lla rg a  tcg ib  o 'ta d ig a n  
b o 'lg a n i u c h u n , u n in g  u z ilish i ustk i ip g a n isb a ta n  a n c h a k a m  b o 'la d i .  
Q u y id ag ila r  o stk i ip  u z ilish ig a  sab ab  b o 'la d i:  n a y c h a n in g  d ev o rla ri 
s in g a n lig i  y o k i e z i lg a n l ig i ,  i p  n a y c h a g a  b o 's h  y o k i n o te k is  
o 'ra lg a n lig i,  ip  n o to 'g 'r i  ta q ilg a n lig i, m ok i q u rilm a s i d e ta lla m in g  
o stk i ip  te g ad ig a n  jo y la r i ch a q a lig i yoki g 'a d ir -b u d u rlig i.

M a teria lla rn in g  qiyin surilishi. Bu kam chilik  revka yoki tepkining 
yaxshi ishlam asligidan kelib ch iq ish i m um kin . Q uyidagilar reyka ishidagi 
k am ch ilik la r  h isob lanad i: reykadagi n u q so n la r  ( tish la r  s in g an , m oy 
tekkan  yoki tish lar o 'tm aslashgan i yoki n o to 'g 'r i tan lan ish i) , reykaning 
past-balandligi n o to 'g 'r i o 'm atilgan lig i yoki igna p lastinasining o'yiqlariga 
n isb a ta n  u n in g  h o la ti n o to 'g 'r i l ig i,  m a te ria lla rn i su rish  m exan izm i 
b irikm alarn ing  b o 'sh ab  qolganligi yoki yoyilganligidir.

T ep k i ish idag i k a m c h ilik la r  q u y id a g ila r  h iso b lan a d i: te p k in in g  
b a lan d lig i n o to 'g 'r i  o 'rn a tilg a n : m a te ria lg a  te p k in in g  b osim i n o to 'g 'r i  
ro s tla n g a n , te p k id ag i n o so z lik la r  — te p k i ta g in in g  yuzasi g 'a d ir -  
b u d u rlig i, te p k i reykaga n isb a ta n  n o to 'g 'r i  ta n la n g a n  ( tep k i reyka- 
d a n  k en g ro q  b o 'l ish i k e ra k ), sh u n in g d e k  tep k i tu g u n id a g i b ir ik m a 
la r  b o 's h a b  q o lg an  yoki yey ilgan .

M a te r ia lla rn i su rish  m ex an izm id ag i va te p k id ag i d e ta lla r  bo'shab  
q o lg a n  yoki y ey ilgan lig i, ig n an in g  k o 'n d a la n g  s iljish i b o rlig i, tepki 
reykaga n isb a ta n  n o to 'g 'r i  tu r ib  qo lgan lig i n a tija s id a  b ax y a la r qiyshiq 
tu sh a d ig a n  b a x y a q a to rla r  h am  m a te r ia lla rn i su rish  m ex an izm in in g  
n o so z lik la ri h iso b lan ish i kerak .

Ig n a  s in ish i. Q uy id ag i h o lla rd a  igna s in ish i m u m k in : ag a r ign;i 
h a ra k a t v aq tid a  b iro r  n o to 'g 'r i  tu r ib  q o lg an  d e ta lg a  te g ib  o 'ta d ig a n :  
igna b a lan d lig i n o to 'g 'r i  (p a s tro q )  o 'rn a ti lg a n ; te p k id a , igna p la s ti-  
n a s id a , m o k id a  s iljish lik  yoki u la r  n o to 'g 'r i  o 'rn a ti lg a n  b o 'ls a ; igna 
p a s tlig id a  m a te r ia lla r  su rilsa ; tik ib  b o 'lg a n d a n  key in  m at e r i a l l a rn i  
te p k i ta g id an  e h tig 'ts iz lik  b ila n  o lin sa .

M a sh in a  ish idag i b o sh q a  k a m c h ilik la r  ( igna  te g ad ig a n  d e ta il s  j 
s in g an lig i yoki u la rd a  g 'a d ir - b u d u r  jo y la r  b o rlig i)  n a tija s id a  ha»’ 
ig n a  s in is h i  m u m k in ,  s h u n in g  u c h u n  t ik is h  o ld id a n  m a x o v i I



g 'ild irak n i ay lan tirib , igna o ‘z y o 'lid a  b iro n ta  detalga tegm ayo tgan lig in i 
k o 'r is h  tavsiya  e tila d i.

M ash inan i tozalash  va m oylash

T ikuv m ash inasin ing  m exan izm larin i tozalash  va m oylash  u larn i 
an iq  ham d a  b e to 'x to v  ish lash in i ta ’m inlaydi. T u tash g an  d c ta lla rn in g  
ishqalanad igan  yuzalarin i m oylash  u ch u n  m ineral m oy la r ishlatiladi. 
M oylash m ateriallari ishqalanadigan yuzalam ing orasida detallarn i ajratib  
tu rad igan  m a’lum  qalinlikdagi m oy qatlam in i hosil qiladi. U dctallarn ing  
ishqalan ish in i kam ay tirad i, ish yuzalari o 'm ig a  m oylash m ateria lla ri 
qatlam lari b ir-b iriga ishqalanib , de ta lla r yeyilishining old in i oladi.

M ashinani tozalash  va m oylash shu  m ashinada ishlaydigan tikuvchi- 
ning vazifasidir. H ar b ir ish o ‘m id an  m oydan , o ‘rta va kichik (m okibop) 
maxsus asboblar, artish  u ch u n  yum shoq m ato  bo 'lish i kerak. T ikuvchi 
ich kiyim tikadigan bo 'lsa , b ir haftada kam ida b ir m arta , ip  gazlam a 
tikkanda haftasiga ikki m arta , paxta solinadigan va titilgan, dag 'a l ju n  
gazlam alardan buyum  tikishda esa h a r kuni m ashinalarni tozalab , m oylab 
turishi lozim .

M ash inan ing  ham m a joy in i tozalash  va m oylashda elek tryuritk ich i 
o 'ch irib  qo 'yiladi. Y uritm a tasm asi o linadi, igna eng yuqori chekka holatga 
o 'm atilad i. Tepki ko 'tarib  qo'yiladi va naycha qalpoqchasi chiqarib  olinadi. 
Avval m ash inan ing  bosh qism idagi kir va gazlam a tuk lari tozalan ib , 
detallar la tta b ilan  artiladi. S o 'n g ra  m ash inan i ag 'd a rib  q o 'y ib , p la tform a 
tagidagi deta llar va taglik artiladi.

T utashgan  deta llar orasidagi ishqalanadigan joylarga ikk i-uch  tom chi 
moy tom izilad i. M oy to 'g 'r id a n - to 'g 'r i  deta llam ing  tu tashgan  joylariga, 
moy o 'tkazadigan  teshiklarga yoki m axsus m aydonlariga tom izib  qo 'yilishi 
mumkin. M oylash teshiklari qizil rangga bo 'yalgan bo 'lad i. O ldin m ashina 
platformasi tag idag i d e ta lla r , so 'n g  m a sh in a  k o rpusi ta y a n c h id a g i, 
platforma ustidagi va n ihoyat, m ashina korpusidagi de ta lla r m oylanadi. 
Moylash ishlari tugagandan so 'ng  m ashina q o 'ld a  aylantirib, asosiy valning 
yengil aylanishi teksh irib  k o 'rilad i, o rtiq eh a  m oy la tta  b ilan  artilad i, 
moy bir tekis taqsim lan ish i u chun  tepkin i k o 'ta rib  qo 'y ib , m ash ina b ir 
necha  sekund salt ishlatiladi. M ashinada ish boshlash o ld idan  gazlam a 
Parchasi baxyaqato r sifati teksh irib  ko 'rilad i.

Nazorat uchun savollar

«PfafT» firmasining 142—732 (0 9 -2 6 3 /02 -900 /05x10  rusum li tikuv
hinasi belgilanishi qanday tahlil qilinadi?
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2. M ashinaning puxtaligi va sifati deganda nim ani lushunasiz?
3. Tikuv m ashinalarini baxya turi va tczlik ko'rsatkichlariga qarab qanday 

guruhlarga ajratish m um kin?
4. Moki bahosi hosil bo 'lish  jarayonini tushuntiring?
5 .«Juki» firmasining L H -1162-S-5-4B  rusumli tikuv m ashinasidaustki ip  

qanday tartibda taqiladi?
6 . «Adler» firmasining 69-FA -373 rusumli tikuv m ashinasining vazifasini va 

texnikaviy ko‘rsatkichlarini ayting?
7. «Dyurkoll* firmasining V 292-185082 rusumli tikuv m ashinasida ostki 

ip  qanday taqiladi?
8 . Siniq baxyaqator hosil bo ‘lishi jarayonini tushuntiring?
9. «M inerva» firm asin ing  335— 121 rusum li tikuv m ash in asid a  igna 

m exanizm ining ishlash prinsipini tushuntiring?
10. Ikki ipli zanjirsim on yo 'rm a baxya qanday hosil bo 'ladi?
11.U ch ipli zanjirsim on yo 'rm a baxya hosil bo 'lishidaqaysi ishchi organlar 

ishtirok ctadi?
12. «Juki» firmasining M O -816-D 4 rusumli tikuv mashinasida ustki ip  

qanday taqiladi?
13. Tikuv m ashinalarining ichki qismida qanday nuqsonlar sodir bo'lishi 

m um kin?
14. Tikuv m ashinalari m cxanizm rari qanday tozalanadi va qay tartibda 

m oylanadi?
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4-bob. POYABZAL D ETA LLA RIN I Y IG 'U V  JA RA Y O NID A  
Q O ‘LLANILADIGAjN jmOZLAR

4.1. POYAB7AL USTKI TAYYORLAMASIM YELIMLAB QOLIPGA 
TORT1SH JIIIO /IA R I. 3HK-2M-0 MASH1NAS1

M ashinaning ishlash prinsipi. 3 H K -2 M -0  m ashinasi poyabzalning 
ustki tayyorlam asi barm oq qism ini ch o 'z ib  tortish va b ir vaq tn ing  o ‘zida 
patakka yelim surtish uchun  ishlatiladi. M ashina ikki seksiyadan iborat 
bo'lib, birinchi seksiyada o 'n g  poyabzalga, ikkinchisida esa chap  poyabzalga 
ish lov  b c rish i m u m k in . M a s h in a n in g  h a r  b ir  se k s iy as i q u y id a g i 
mexanizmlarga ega: patak tayanchi, tovon tayanchi, yon va barm oq qism ini 
tortuvchi q isqichlar va tekislovchi p lastina. Bundan tashqari m ashinada 
alohida g idrouzatm a ham  mavjud.

1

8

3

6

7

J8-rasm. 3HK-2M-0 mashinasining ishchi organlari shakli.
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M ashinada tcxnologik jarayon quyidagicha bo 'ladi: xom ashyo ko-lodka 
(qo lip ) b ilan birgalikda chetki qism i yelim langan ho lda patak  tayanchi 
( I )  ga y e lim la n g a n  to m o n i p as tg a  q ilib  jo y la sh tir ila d i (3 8 -ra sm ). 
T ortilad igan  xom ashyolam i chetk i qism i 6 ta  q isqich 3, 4 va 5 tishiga 
qistiriiadi, 2 ta barm oq qism iga, 3 ta  o 'r ta  va yana 2 ta uchki qismiga. Keyin 
esa kolodka barm oq  tayanch i (7) ga tiraladi. Seksiyaning to 'liq  ish davri 3 
taktga bo 'linad i. C h a p  tepkini b ir m arta  bosish bilan q isqichlar yopilib 
xom ashyo qisib o linad i va b ir necha  vaq tdan  so 'ng  patak  tayanchi ( I )  
oboym a (6) bilan yuqori ko 'tarilib , xom ashyo tortiladi. Agar xom ashyo 
yetarlicha to rtilm asa, unda dastak  (44) lar yordam ida barm oq  va o 'r ta  
q isqichlar pastga tushiriladi (39-rasm ). X uddi shunday  xom ashyo yig'ilib 
qolsa ham  dastak lar yordam ida to 'g 'r ilan ad l.

K o lodkaga x o m a sh y o n in g  q iy sh iq  kelish i tirsak li r ich ag n i bosib  
p a tak  ta y an c h i va o b o y m a n i pas tga  tu sh iril ib  to 'g 'r i la n a d i ,  key in  esa 
richag  y an a  b o 'sh a ti la d i ,  p a tak  ta y a n c h i va o b o y m a yuqori ho la tga  
k o 'ta r i la d i .

C h a p  te p k in i ik k in ch i m a rta  bosish  b ila n  ishch i o rg an la ri h a ra - 
katga kelad i. T ay y o rlam a k iyd irilgan  ko lodkaga b arm o q  q isq ich , tovon  
q ism i ta y a n c h i va yon  ta y a n c h la r  y aq in la sh ad i. T o rt ish p lastinkasi 
h a ra -k a tla n ib , q isq ic h la rn i k e tm a -k e t o ch a d i va p a ta k  ta y a n c h i b ilan  
o b o y m a pastga tu sh ad i. P la s tin a  ox iriga  b o rg u n c h a  y o n  ta y a n c h la r  va 
uchk i q isq ic h la r  b o sh la n g 'ic h  h o la tg a  q ay tad i. T ay y o rlam a ko lodka 
b ilan  b irg a lik d a  yclim lash  u c h u n  bosim  o s tid a  u sh lab  tu r ila d i. Vaqt 
tu g ash i b ilan  o 'n g  tep k i bo silib  ishch i o rg a n la r  b o sh la n g 'ic h  h o la tg a  
k e ltir ila d i.

M a sh in an in g  h a r  qaysi seksiyasi: q isq ich , q o 's h im c h a  to rtish . 
p a ta k  ta y a n c h i,  o b o y m a , to v o n  q ism i ta y a n c h i ,  b a rm o q  q ism i 
q isq ich i va to r tish  p la s tin k a s id a n  ib o ra t.

Q isq ich  m ex an izm i — m a sh in a  seksiyasi 2 ta  b a rm o q , 2 ta  o 'r ta l ik
2 ta  ch e tk i q isq ich d a n  ib o ra t b o 'l ib ,  p o y ab z a ln in g  k o n tu ri b o 'y ic h a  
q o 'y ilg a n  (3 9 -ra sm ). B arm o q  q ism i q isq ich la ri x o m a sh y o n in g  c h e t i ­
ni to r tib  u sh lash  u c h u n  x izm at q ilad i. Q isq ic h n in g  y u q o ri labi sto y k a  
y o rd am id a  silindrga u la n g an , pastk i labi esa s ilin d r sh tok i (54)ga m ah - 
k am lan g a n . Q isq ic h la rn i y o p ish  s il in d r  ostiga m oyn i y u b o rish  n a t i ­
ja s id a  so d ir b o 'la d i . Q isq ich  p ru jin a  (48) y o rd am id a  o ch ilad i. T o r t i la ­
d igan  x o m ash y o n in g  c h e tk i q ism in in g  en i sh tir la r  y o rd am id a  c h e k - 
la n a d i, sh ti r la r  q isq ich  la b in in g  u stk i q ism iga  p ress lan g a n  b o 'l ib .  
p astk i lab in in g  tesh ig iga k irib  tu rad i. S ilin d rn in g  pastk i q o p q o g 'i  v in- 
t la r  va o 'q  y o rd am id a  p o v o d o k k a  u la n g an , p o v o d o k  b a l a n d l i k  4:1 
d a s ta k d a n  tu z ilg an . P o v o d o k n in g  b a lan d lig i ku lisan in g  egri chizicj111 
o 'y ig 'ig a  k iritilg an , ku lisa esa ik k in ch i o 'q q a  m a h k a m la n g a n . ^  111
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k o rp u sn in g  y o 'n a lt iru v c h is ig a  o 'rn a ti lg a n  b o 'l ib ,  yuq o ri va pastga 
h a ra k a tla n a d i.  O 'q  q isq ic h la r  b ila n  b irg a lik d a  q o 's h im c h a  to r tish  
m e x an iz m i y o rd a m id a  tu sh ir ila d i va o 'z  h o la tig a  q ay tish  p ru jin a  
y o rd am id a  b o 'la d i.

O 'r ta  q isqichlar ham  shu usulda ishlaydi. C hetk i qism  qisqichlari (9) 
esa chetki qism  xom ashyoni to rtib  ushlaydi va bukib beradi. Bu qisqichlar 
och ilib  yopiladi, pastga va yuqoriga harakatlanadi va vertikal o 'q  bo 'y icha 
qaytariladi. Q isqichning yuqori labi silindr korpusiga pastki labi esa korpus 
bilan sharnirli biriktirilgan va sh tokka tiralgan silindr 2S ustunga, ustun 
esa 4S silindr korpusi teshigiga kiritilgan, ustunga m ahkam langan  barm oq 
korpus o 'y ig 'id an  o 'tad i. B arm oqning  holati va ustun balandligi silindr 
korpusidagi v in tlar yordam ida sozlanadi. 4S silindri o 'q  va korpus orqali 
5S silindri bilan ulangan.

S te lka  tayanchi va to rtish  m exanizm i. Patak tayanchi ( I )  va tortish 
m exanizm i (6) kolodka bilan xom ashyoni o 'rna tish  va tayyorlam ani tortish 
u ch u n , tovon  tayanch i (8) esa xom ashyoni to rtish  vaqtida ko lodkani 
ushlab turish uchun  xizm at qiladi.

02146 R Z  m ash inasi p o y ab zaln in g  tovon  q ism in i to rtish  u chun  
qo 'llan ilad i. M ashinada turli xil fason va o 'lcham li crkaklar, ayollar, o 'g 'il 
va qiz bo la lar poyabzallarining tovon qism lari to rtib  m ixlanadi yoki sovuq 
yelim  surtiladi.

T ayyorlam a chetlarin i to rtib  yelim lash uchun  uning birlashtiriladigan 
joylariga dastlab yelim  surilgan bo 'lish i kerak. M ashina konstruksiyasida 
to v o n  q ism in in g  b a lan d lig i 4 5 -1 5 0  m m  li k o lo d k a la r  q o 'l la n ilish i 
im koniyati yaratilgan.

Bu m ashina tekislash qurilm asi ( I ) ,  kolodka tayanchi (2), tovon shakli
(3 ) ,  m ix q o q ish  m e x a n iz m i (4 ) ,  u z a tm a li m ix ta 'm in la g ic h  (5 ), 
tayanchlarn i ko 'tarish  m uftasini sozlovchi vint (6), asbob-uskuna qutisi 
(7), shit (8), kulachokli m exanizm  (9) va havo tozalagich (10) lardan 
tuzilgan (40-rasm , a).

4.2. "SV IT  FIRMASINING 02146/RZ MASHINASI

Asosiy texnik ko'rsatkichlari

1. Poyabzalning ko’rinishiga qarab mashina 
unum dorligi, so a tig aC .............................. ..... 480 juft

44 ayl/m in2. Asosiy valining aylanishlar soni
3. Qo'llaniladigan mlxlarning o 'lcham i:

qalpoq d iam e tr i......................................
sterjen d ia m e tr i......................................
u zu n lig i.....................................................

... 2,8  mm 
1 — 1,1 mm 
. 7—12 mm
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40-rasm, a. Svil" firmasining 02146/RZ mashinasi. 
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4. Poyabzalning ko'rinishiga qarab bir lovonga
qoqiladigan mixlar s o n i..................................
poyabzalning ko'rinishiga qarab sozlanadi.

14.16.18.20 do n a

5. Havoning ishchi bosimi, mPa 0,4—0,6
6 . Bir juft poyabzal uchun erkin soriladigan 

havoning sa rfi.................................................... 2 4 1 ga yaqin 
............ 2 kVt7. U m um iy quw aii

8 . Ta'minlagich clcktryuntkichining 
q u w a ti ................................................ 0.18 kVt

9. Ta'm inlagich clcktryuntkichining 
aylanishlari s o n i ............................. 1350 ayl/m in

10. Mashina clcktryuntkichining 
q u w a ti ........................................ 1.5 kVt

M ash in ad a  e rk ak la r va ay o lla r poyabzallari tovon  q ism iga (1 ) va 
b a lan d  po sh n a li ay o lla r poyabzallariga  ishlov berish  (2 ), 15— 18 mixli 
b irik tirish d a  (4) m o 'lja lla n g an  m o slam a la r va m a sh in an i toza lash  (5) 
q u rilm a lari q o 'lla sh  im kon i b o r (4 0 -ra sm , b).

M ash in an i ish la tish . M ash in a  e lek tr  m anbay iga u lan g an d an  so 'n g  
dastak  (1) I bclgisi to m o n g a  bu ra lad i va c lek try u ritg ich  u lag ich i (2) 
o 'n g  tom onga I bclgisiga qarab  buriladi. M ashina to 'g 'r i ishlashida tasm ali 
shkiv (4 ) soat m ili y o 'n a lish i b o 'y ic h a  ay lan ish i kerak . Q o p q o q  vint
(5) b u ra lg an d an  so 'n g  o ch ilad i. S o 'n g ra  q isilgan  havon i taqsim lovch i 
p nevm atik  sis tcm a ishga tush irilad i. S iq ilgan havo  bosim i 0 ,4 —0,6  m pa 
ni tashk il q ilad i. H avo bosim i m axsus m o n o m e tr  y o rd am id a  nazo ra t 
q ilinad i (4 0 -rasm , d).

Ishlov berilad igan  poyabzal qalin lig iga va shakliga q a ra b  m ash ina  
ishchi tsik liga keltirilad i. Ishlov berish  sik lin i 0 d an  10 s gacha  sozlash  
m u m kin . O 'rn a tilg a n  sik lda texno log ik  ja ra y o n  tugaydi va m ash ina 
av tom atik  rav ishda to 'x tay d i.

M ix ta 'm in lag ich  e lek try u ritk ich i a jra tk ich  (6 ), d azm o lla rn i q iz - 
d irish  qu rilm asi a jra tk ich  (7 ), q o ‘1 d azm o lin i q izd irish  esa a jra tk ich
(6) y o rd am id a  ishga tu sh irilad i. Ishlov berilad ig an  joydag i yoritk ich
(7) yo rd am id a  q o 'sh ila d i (4 0 -ra sm , d).

M ash inan i ishga tu sh irish d an  o ld in  poyabzal tayyorlam asi ko lodka 
b ilan  b irgalikda sapfaga k iyd irilad i. S ozloveh i v tu lka  ( I )  ni ay lan tirib  
ko lodka sapfasi sh u n d ay  o 'rn a tilish i kcrakk i, ko lo d k an in g  ustki che ti 
poyabzal form asin ing  ustki ch e tig a  n isbatan  1,5 sm  m asofada joylashishi 
lozim  (4 0 -rasm , e).

T o 'g 'r i  sozlangan  m ash ina ishga tu sh irilganda  ko lodka che ti p o y ab ­
zal tovon qism i chetiga n isba tan  pastda b o 'lsa  tayanch  ko 'ta rilish i kerak.
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40-ram, b. "Svif firmasining 02146/RZ m&shinasiga o’matiladigan 
mosla malar.

M a sh m a n i so z la sh  u c h u n  v in t (2 )  y o rd a m id a  c h a p  y o n  to m o n i 
q o p q o g i (3 ) o ch ilib , vint (3) bo 'shatilad i. Poyabzal tovon  qism i yuzasi 
dazm ol tckisligiga parallel joylashishi kerak.

D azm ollam ing  ochilishi va qisilishi m ashinada o 'rna tilgan  g 'ild irak lar 
yordam ida am alga oshiriladi. g 'ild irak lar buralib , h ar ikki dazm ol ham  
b ir xil o 'm a tilad i.
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40-rasm, d. Mashinani boshqarish pulti.

T cxnika xavfsizligi. M ashinaning  norm al ishlashini ta 'm in lash  u chun  
h a r  2 yilda rczinali halqa va m an jetlar, yeyilgan d azm ollam i alm ash tirib  
turish lozim . H arakatga keltiruvchi m exanizm  tasm asi do im o  tarang  holda 
bo'lishi kerak. M ashinani ishlatishda gigiyena va sanitariya qoidalariga rioya 
q ilish kerak. M ash ina ixtig’riy ishga tush ib  ketishdan  him oyalangan .

M ash inan i ishlatish u ch u n  boshqaruv  va sozlash  elem en tla ri ergo- 
n o m ik  ta lab larg a  b in o a n  jo y la sh tirilg an . Ish joy i b ir  xil yoritilgan . 
M ash inan i b ir kishi boshqarad i. Ishlov beriladigan poyabzal k o ‘rinishiga 
q a ra b  so z lan ish la ri b a jarilad i va kerak li m o slam a la r h am d a  m ix lar 
tan lan ad i.
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M ash in an in g  tcxnik  ko ‘rsatk ich lari

G abaril oMchamlari, mm 1400*1800x2000
G idrou/atm adagi moyning miqdori., kg 65
Og'irligi, kg 1420
Q uw aii, kV 4.75
0 ‘rtacha q uw al sarfi, kV 3.8
qizdirish quvvati, kV 1.2
umum iy ishchi bosim, Pa 60
havo bosimi, Pa 4 —6
m chnat unumdorligi, soatigajuft poyabzal 160—200

P oyabza l u stk i d e ta lla r ig a  ta g lig in i b ir ik tir is h  u c h u n  q o 'l la n ila -  
d ig a n  y e lim n in g  ta rk ib iy  k o 'r s a tk ic h la r i  q u y id ag i ja d v a ld a  k e ltir il-  
g an :

Oovushqixjhk Zihi^p
Harorat Qovushqoqtgi Qovush-

qoqlik
indeksidarajasi 15/4"C °C 40“C IOO"C 50°C

46 0.874 216 44,7 6.74 3,9 104

M a sh in a d a  ish la y d ig a n  o p e r a to r  b a ja r ila d ig a n  o p e ra ts iy a la rn i  
bajarish i u ch u n  jism o n an  va ruhan  te tik  h am da ishlashga ta y y o rb o 'lish i 
kerak .

M a sh in an in g  b a rc h a  xavfli q ism larig a  h im o y a a sb o b la ri va t o ‘siq- 
la r  m a h k am lan g a n . Ish lab  tu rg an  v aq td a  b iro r  x av f tug*ilib qo lsa , 
h a ra k a tla n u v c h i to 's iq  o ch ilib  xav fsiz lan tirish  a jra tk ic h  y o rd am id a  
m ash in a n i ish lash d a n  to 'x ta ta d i .  Bu v aq td a  u m a sh in a  aso sin in g  ic h i-  
ga h a ra k a tla n ib , ox irg i ta y a n c h  u s tu n , rez in a li to ‘siq h im o y asig a  b o - 
rib  q o lad i.

M a sh in an i ishga tu sh irish d a n  o ld in  ko lo d k ag a  k iy d irilg an  p o y a b ­
zal ustki qism i tagligi b ilan  b irgalikda tay an ch g a  o 'rn a tila d i (4 3 -rasm ).

M a sh in an in g  yon  to m o n id a  jo y la sh g a n  d as ta k la r  P3 va P5 b ir 
vaq tda bosilish i na tija s id a  ish ja ra y o n i b o sh lan ad i. Bu vaq td a  poyabzal 
ustki d e ta lig a  yelim  su rtilib , b ir v aq tn in g  o 'z id a  tag lig iga b ir la sh tir ish  
uchun m ixli b ir ik tir ila d i. Ish ja ra y o n i tu g a g an d a n  s o 'n g  p o yabzal 
4»ydirilgan ko lodka  ta y a n c h d a n  ch iq a r ib  o lin a d i. S hu  ta r iq a  ish davri 
ta k ro rla n a d i.

Sozlan ish lari. M ash in ad ag i b a rc h a  so z la n ish la r  m a sh in a  to 'x ta b  
turgan v aq tda b a ja rilad i.
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4.1-rasm Poyabzal tayyorlamasini patak toyanchiga o'maiish.

4.5. 02I46/P2 YARIM AVTOMATI

Erkaklar, ayollar va bo la lar poyabzaiining ustki tayyorlaniasi tovon 
qism ini to rtish  uchun  0 2 I4 6 /P 2  yarfm avtom ati qo 'llaniladi. Ustki tay- 
yorlam a tovon qism ining cho 'z ilgan  chcti mix bilan yoki clim lab birikti- 
riladi. Vclimlab biriktirishda ustki tayyoriam aning cho 'zilgan chcti oldindan 
yelim lab qo 'y ilgan  bo 'lish i kerak.

Y arim avtom at q o 'sh m a pnevm atik  yuritm aga ega bo 'lib  unda o g 'ir  
poyabzallam ing ustki tayyorlam alariga tovon q ism ining balandligi 45 dan 
150 m m  gacha bo'lgan kolodkalam i qo 'llab  ishlov beriladi. Y arim avtom atda 
bcsh xil k o 'rin ish d a  m atritsa  m avjud b o 'lib , u nda  barcha  o 'lch a m li 
a s so rt im e n td a g i ta y y o rla m a g a  ish lov  b e r ila d i. T o v o n  m a tr itsa s in i 
a lm ash tinsh  tez va qulay bajariladi. T ortish plastinalari e lek tr toki bilan 
qizdiriladi. Tayyoriam aning c h o ‘zilgan chctin i issiq tekislash m uddatin i 
soz lash  m u m k in . Issiq tek is la sh  davom iy lig in i soz lash  va c h o 'z ish  
plastinasining harorati, ayniqsa, qattiq  m aterialdan ustki tayyorlam aga 
ishlov berishda m uhim  o 'r in  tu tad i va cho 'z ishn ing  sifatini oshiradi.

Y arim avtom at bo lg 'a  m exanizm iga ega bo 'lib , ish vaqtida b irm uncha 
shovqinli ishlaydi. Y arim avtom atni havo purkagich bilan tozalab  turisli 
ham  m um kin.

Ish boshlashdan oldin tugm acha (19) (44-rasm ) yordam ida yarim av­
tom at qo 'sh iladi, keyin tugm acha (20) bosilib yuritm a elektryuritkichi
(6), tugm acha (21), mix uzatish  (16) m exanizm ining elektryuritkichi 
qo 'sh ilad i. (22 va 23) tugm alar yordam ida m ashina ishchi organlari qizi-
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va past p o sh n a d a g i tu f lila r , b e re s  (o rq a  to m o n )  n in g  b a lan d lig i 135 
m m  b o ‘lgan b o tin k a la rg a  ish lov  b erilad i. Q a to rn i u m u m iy  b o sh q arish  
b i r in c h i  o 'r i n d a  jo y la s h g a n  P U - 3  b o s h q a ru v  p u lt i  y o r d a m id a  
b a ja r ila d i (4 5 -ra sm ).

Q a to rd a g i te x n o lo g ik  ja ra y o n  q u y id a g ic h a  b a ja r ila d i: b o sh q a ru v  
p u lti q a rsh id a  tu rg a n  o p e r a to r  k o lo d k a g a  p a ta k n i b ir ik tir ib , unga 
u stk i ta y y o rla m a n i k iy g izad i va k o lo d k a n i y o 'ld a n  m a y d o n c h a g a  
o 'm a ta d i ,  key in  k o n v e y e rn in g  y u rish  q ism i b ir  o 'r in g a  h a ra k a t la ­
n ad i. Ik k in c h i o 'r in g a  b o sh q a  o p e ra to r  y o 'ld o s h  m a y d o n c h a d a n  k o ­
lo d k an i y ech ib  o lib  T -0  te rm o n a m la g ic h g a  ustk i ta y y o rlam a n i h o 'lla b  
o la d i. U stk i ta y y o rla m a  tu m s h u q  q ism in i a lo h id a  tu rg a n  3 H K -2 M -0  
m a sh in a s id a  to r ta d i. K eyin  k o lo d k a  ustk i tay y o rlam asi b ila n  y o 'ld o sh  
m a y d o n ch a g a  o 'rn a tila d i.

U c h in c h i o 'r in d a  ikki sek siy a li А Г -3 -0  a v to m a tid a  p o y ab z a l u s ­
tk i ta y y o rla m a s in in g  y e lim la n g a n  ustk i y o n  to m o n la r i  to r t i la d i .  J a ­
ray o n  tu g a sh i b ila n  a v to m a tn in g  ish ch i o rg a n la ri d as tla b k i h o la tig a  
q a y ta d i, k o lo d k a  esa  u stk i ta y y o rla m a  to v o n  q ism i yelim li to r tu v c h i 
ikki seksiya li А П -3 -0  a v to m a tid a  to 'r t in c h i  o 'r in g a  s iljiy d i. B u n d a  
to v o n  m a tr its a s in in g  u stk i ta y y o rla m a s i to v o n  q ism in i q is ib , te r -  
m o p la s tik  yelim  su r ta d i, issiq  to r tis h  p la s tin k a la r i  u n i to r ta d i  va 
b o sim  u s tid a  u sh la b  tu r ila d i.

T o rtish  o p e ra ts iy a la r i b a ja r ilg a n d a n  s o 'n g  b e sh in c h i o 'r in d a  ikki 
seksiya li С Ф -0  a v to m a tid a  sh ak lg a  to r t i la d i .  K e y in c h a lik  o ltin c h i 
o 'r in d a  jo y la sh g a n  Т Ф -0  q u r ilm a s id a  to r tilg a n  p o y ab z a l u s tk i b o 'la -  
g in i h o 'l la b - is s iq  h o la tid a  ish lo v  b e r ila d i. Т Ф -0  q u r ilm a s i k o lo d k a n i 
te rm o fik s a ts io n  k am erag a  k ir itu v c h i ik k ita  b a ra b a n g a  ega va h a r  4 ,5  
m in . d a  ish lov  b erilg an  p o y a b z a l d as tla b k i h o la tg a  q ay ta d i.

Y e ttin ch i o 'r in d a  ta y y o rla m a n in g  to r ti lg a n  c h e tla r i  va y o n  t o ­
m o n la r i ta sh q i to m o n d a n  tirn a la d i va ich k i to m o n ig a  A B -6 -0  a v to ­
m a tid a  ish lo v  b e r ila d i.

S a k k iz in c h i o 'r in d a  A B -7 -0  a v to m a ti o 'rn a t i lg a n  b o 'l ib ,  to v o n  
va tu m s h u q  q ism in in g  to r tilg a n  c h e tla r i  va y o n la ri ic h k i to m o n d a n  
tirn a la d i.  K o lo d k a li y o 'ld o sh  m a y d o n c h a s i tirn a lg a n d a n  key in  A H - 
5 -0  m a sh in a s id a  to r tilg a n  ta y y o rla m a n in g  yelim  su r tish  ja ra y o n i 
to 'q q iz in c h i  o 'r in d a  k ec h ad i.

Q u ritilg a n  p o y ab za l q u r itish  k a m e ra s id a n  to r tis h  s ta n s iy a s i SP  
ga c h iq a r ila d i.  O 'n in c h i  o 'r in g a  o p e ra to r  s te lla jd ag i p o y ab za l ta g li-  
g in i q o 'y a d i.  S h u  y e rn in g  o 'z id a  tag lik  u c h u n  T A -0  te rm o a k tiv a to r i 
o 'rn a t i lg a n .  S h u n d a n  k ey in  k o lo d k a  П К -3 -0  p ress id a  p o y ab za l ostk i 
tag lig i y e lim la n ish i u c h u n  o 'n  b ir in c h i o 'r in d a  y o 'n a lt ir i la d i .  O 'n  
ik k in c h i o 'r in d a  A C -3 -0  a v to m a tid a n  p o y ab za l k o lo d k a d a n  o lin a d i
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Bu ja ra y o n  b ila n  a y la n ish  sik li tu g a y d i, u n d a n  s o 'n g  k o lo d k a  P U -
3 bosh q aru v  pu lti zonasiga  b irin c h i ishch i o 'r in g a  kclad i. S hu  y o 's in d a  
ish sikli tak ro rlan av erad i.

Nazorat uchun savollar

1. 3HK-2M -0 mashinasida texnologik jarayon qanday bajariladi?
2. «Svit* firmasining 02146/RZ mashinasi vazifasi va tcxnikaviy ko'rsatkich- 

larini ayling?
3. «Svit* firmasining 02146/RZ mashinasida qanday moslamalar ishlatiladi?
4. «Vigcvano* firmasining SK-24 mashinasida qo'llaniladigan yclimning tarkibiy 

ko'rsalkichlarini ayting?
5. 02146/P2 yarim avtomatida texnologik jarayon qanday bajariladi?
6. 02146/P2 yarim avtomati asosan qaysi ishlarni bajarishga mo'ljallangan?
7. П Л К -3-0 yarim avtom atik qatorining vazifasi nim adan iborat?
8 . П Л К -3-0 yarim avtom atida texnologik jarayon qanday bajariladi?
9. Tortish jarayoni tugallangandan so'ng, poyabzal dctallariga qanday ishlov 

beriladi?
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5-boh. POYABZAL ISH L A B  C H IQ A R IS H  SAN О  ATI 
M A SH IN A LA R ID A  BA JA RILA DIG A N  T E X N O L O G IK  
JA RAYONLAR VA IS H C H I ORG ANLARGA TA’S IR  

Q IL U V C H I K U C H LA R

5.1. POYABZAL ISHLAB CHIQARISH MASIIINALARINI LOY1HALASH 
BOSQICHLARI. SIKLOGRAM MALAR

Poyabzal ishlab ch iqarish  sanoati m ashinalari ishlatilishi jarayon ida 
ikki xil eskiradi:

1. Jism oniy.
2. M a’naviy.
M ashinaning  b a ’zi b ir detallari sinishi yoki yem irilishi ja rayon ida 

ishdan chiqishiga jism oniy eskirish deyiladi. M ashina o 'zin ing texnikaviy va 
iqtisodiy ko'rsatkichlari bilan zam on talablariga javob bermasligiga m a’naviy 
eskirish deyiladi. Jism oniy  eskirishda m ash ina lam i ta ’m irlash orqali qayta 
ishlatish m um kin. M a’naviy eskirgan m ashinalarn ing  o ‘rniga esa yangi 
m ash ina lam i yaratish ta lab  q ilinadi.

Yangi m ashinalam i yaratish — b ir qato r texnikaviy m asalalam i nazariy 
va am aliy  yechishni ta lab  qiladi. Loyihalash yangi m ash ina lam i yaratish 
yoki m avjud m ash ina lar konstm ksiyalarin i takom illash tirishn i o ‘z ichiga 
o ladi. M avjud konstm ksiyalarn i takom illash tirish  deganda zam onaviy  
ta lab lar va texnik norm ativ larga bog 'liq  ho lda ishlov berish m etod larn i va 
konstruksiyalam i o'z.gartirish tushuniladi. Yangi m ashinalam i yaratishdan 
m aqsad esa. texnologik ja rayon lam i bajarilishida fan va texnika yutuqlariga 
asoslanib , u larn ing  av tom atlash tirish  darajasini osh irishdan  iborat.

Yangi m ashinalam i yaratish va takom illashtirish ja rayon ida loyihalov- 
ch i texnologik ja rayonn i, texnik  va paten t adabiyotlam i o 'rgan ib  chiqish, 
m avjud konstm ksiyalarn ing  konstm k tiv  va texnologik  kam chilik larin i 
aniqlashi ham da tahlil qilishi kerak. Loyihalovchi m ashinaning  kinem atik 
sxem asida m exanizm  va uzellardan tashqari, h im oyalash, qizitish, sovitish, 
sozlagichlar kabi qurilm alarn i ham  ko‘rsatishi kerak.

Yangi m ash ina lam i yaratish  yoki m avjud konstm ksiyalarin i takom il­
lashtirish jarayoni quyidagi bosq ichlarda am alga oshiriladi:

1. Texnik topshiriqni ishlab chiqarish. Bu bosqichda m ashinaga qo 'y il­
gan texnik talabalar bo 'y icha loyiha hujjatlari tayyorianadi va texnik topshi- 
riq ishlab chiqilib , ilm iy texnik kengashda tasdiqdan o 'tkazilad i.

2. Loyiha uchun  kerakli m a ’lum otlam i to 'p lash  va texnik talabni ishlab 
ch iq ish . T exnik  ta lab  p a ten t m ateria lla ri, m ash inan ing  m avjud yangi 
konstruksiyalari konstm ktiv  va ekspluatatsion  xususiyatlari qiyosiy tahlil

84



qilin ib  bajariladi. T exnik tak lif o 'rn a tilg an  ta rtibda tasdiqlangandan keyin 
eskiz va texnik loyihaning asosi hisoblanadi.

3. Eskiz lovihasini ishlab chiqish.
E skiz lo y ih asid a  lo y ih a la n ay o tg a n  m a sh in a n in g  vazifasi, asosiy 

parametriari va gabarit o 'lcham lari haqida m a’lumotlar ko'rsatiladi va mashina 
ishlash prinsi pini ko 'rsa tuvchi sxem alar bajariladi. Ba’zi hollarda makcti 
tayyorlanib , uni sinovdan o 'tkaz ilad i.

4. T exnik loyihani ishlabchiqish.
Bu b o sq ic h d a  lo y ih a la n ay o tg a n  m a sh in a  tu z ilish i haq id a  to 'liq  

m a ’lu m o tla r  b e r ila d i,  y a ’ni lo y ih a n in g  ish c h i h u jja tla ri ( u m u m i y  
ko 'rin ish lari, tsik logram m alari, k inem atik  sxem alari, asosiy mexanizm-  
larin ing y ig 'm a ch izm alari) bajariladi.

5. Ishchi hujjatlar loyihasini ishlab chiqish.
Bu bosq ichda yangi yoki takom illashtirilgan m ashina konstruksiyasi 

tayyorlanadi va dastlabki tajriba sinovidan o'tkaziladi. Tajriba sinovidan olingan 
natija lar b o 'y ich a  konstruk tiv  kam chilik lari tuzatilib , ishchi chiqarish 
korxonalarida sinovdan o 'tkaziladi.

6. K onstruktorlik hujjatlarini korrektirovka qilish.
Ishlab chiqarish sinovi va tayyorlanish natijalari bo 'y icha hujjatlar ishlab 

chiqilib , davlat sinovidan o 'tkaz ilad i. O 'tkaz ilgan  sinov natijalari bo 'y icha 
hujjatlar tayyorlanadi. Yangi yaratilgan yoki takom illashtirilgan m ashina 
loyihasi barcha texnik va iqtisodiy talablarga javob  bergan holatida ishlab 
chiqarishga tatbiq qilinadi.

Mashinalar siklogrammalarini tu/ish

Poyabzal ishlab ch iqarish  korxonalaridagi m ashinalarn ing  ko 'pchili- 
gida texnologik jarayon  davriy ravishda bajariladi. M ashina m exanizm lari 
texnologik jarayon bajarilish davrining to 'liq  vaqtida yoki uning bir qism ida 
harakatlanadi.

M ashinalarda texnologik jarayon bajarilishi texnologik, ishchi va kinematik 
davrlari bog'liqligi bilan xarakterlanadi. Yangi m ashinalarni loyihalashda va 
m avjud konstruksiyalam i takm illash tirishda aloh ida m exanizm lar bilan 
bajariladigan texnologik jarayonlam ing ratsional ketma-ketligini ko'rsatuvchi 
grafiklar sik logram m alar tuziladi.

S iklogram m alar m exanizm lam ing qanday ketm a-ketlikda ishga tushishi 
va ish n i tu g a tish in i k o 'r s a ta d i .  L o y ih a la sh  is h la r in in g  b a ja r i l is h i  
sik logram m alar qurilishiga bog 'liq  bo 'lad i.

S ik logram m alar quyidagi ko 'rin ish larda quriladi:
a) ay lanm a shaklda;
b) to 'g 'r i burchakli;
d) chiziqli ko 'rin ishda.
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M avjud m ashinalar siklogram m asi m exanizm lam ing  ish bajaruvchi 
u rgan lam ing  bitta k inem atik davrda harakatin i belgilab tajriba yo 'li bilan 
quriladi va asosan gradusli disk, x ronog raf yoki ossillograf qo 'llan ilad i.

4 6 -rasm da «PfafT» firm asining 35-9090035-001/001 poyabzal ustki 
d e ta lla r in i m oki baxyasi b ilan  tik ish  m a sh in a s in in g  s ik lo g ram m asi 
ko 'rsatilgan. Bu tikuv m ashinasida moki baxyaqatori hosil qilinishida igna, 
m oki, ip to rtg ich  vam aterialn i surish m exanizm lari ish tiroke tad i.T epk i 
baxya qa to r hosil bo 'lish  jarayon ida m aterialga ustdan  bosim  berish turadi. 
M oki baxyasining hosil bo'lish jarayonini ninaning gazlamaga sanchilishidan 
boshlab  ko 'rib  chiqam iz.

Ignaning sanchilishi tikilayotgan m ateria ln ing  qalinligiga qarab  bosh 
valuing 90"— 105° ga burilganda (A nuq tada) boshlanadi. Bosh valning 
I80"ga burilganda (B nuqtada) igna o 'zin ing eng ostki holatiga yetadi. Bosh 
val yana 24°—25° ga burilib, igna ostki holatidan 2 m m  ko 'tarilganda igna 
ip idan  halqahosil bo 'ladi. Bosh val (D  nuqtada) o ‘rtacha260° ga burilganda 
igna gazlam adan chiqadi.

Ignaning ish y o ‘li koeffitsiyenti quyidagicha aniqlanadi:

К =  160° /  360" =  0,44

M aterial qalinligiga qarab К  =  0 ,4*-0 ,5  ga teng bo 'ladi.
Moki uchi ignaipini (E  nuqtada) bosh val 210° gaburilgandailib  oladi. 

M oki igna ipini o 'za tro fid an  (F  nuqta) bosh valning 320"—330° burilishida 
aylantirib oladi va ustki ham da ostki ip la r bir-biri bilan chalishadi.

M okining ish yo 'li koeffitsiyenti quyidagicha an iqlanadi:

К =  110" /  360" =  0,3

Im portg ich  bosh val 3 l0 " g a  burilganda (G  nuq tada) yuqoriga haraka­
tin i boshlaydi.Y uqori ho la tgaye tgandaustk i ip n i g 'a ltakdan  bo 'shatad i va 
pastgaharakatlanib , chok  hosil bo 'lish  u chun  sa rfb o 'lad ig an  ip n i uzatadi. 
Ipni uzatish jarayon i bosh valning 60"—70" dan  310“ gacha burilishida 
amalga oshadi.

Tishli reykaning gazlam ani surishi bosh val 10" ga burilganda boshlanib 
(H  nuq tadan ) 95" ga (J nuq tagacha) burilishida tugaydi.

Tishli reyka ish yo 'li koeffitsiyenti:

К =  (50"—60") /  360" =  0 ,1 5 -0 ,1 6

Sifatli baxya q a to r  hosil b o 'lish i u ch u n  m ash ina ishchi o rganlari 
harakatlari o 'rtasidag i bog 'liqlik  q a t’iyan saqlanishi kerak.

86



46
-ra

sm
. 

«P
fal

T»
 

nm
ia

sin
in

g 
35

-9
09

-0
03

5-
00

1/
00

1 
ru

su
m

li 
po

ya
bz

al
 u

stk
i 

dc
ta

lla
rin

i 
tik

ish
 

m
as

hi
na

sin
in

g 
sik

lo
gr

am
iiM

si.



5.2. POYABZAL ISHLAB CHIQARISH MASH1NASOZLIGIDA 
QO'LLANILADIGAN MATKRIALLAR

Poyabzal ishlab ch iqarish  m ash ina larin i loy ihalashda deta llarn ing  
tayyorlanishi va ishlash sharo itlarin i o 'rgan ib , y a 'n i tahlil qilinib, u larga 
m a te r ia lla r  ta n la n a d i. O lib  b o rilg an  ilm iy  iz la n ish la r  h isob i sh u n i 
ko 'rsa tad ik i, poyabzal ishlab ch iqarish  m ashinalarin ing  asosiy detallari 
uncha katta b o ‘lm agan hajm iy kuchlanishlarga ega.

Poyabzal ishlab ch iqarish  m ash in a larin in g  detallari ish latilganda, 
o 'lch am lari k ichrayganda va loyihalash jarayonidagi oraliq lar buzilganda 
deta llar ishga yaroqsiz b o 'lib  qoladi. H ar b ir detal turli m ateriallardan 
tay y o rlan ish i m u m k in , sh u n in g  u c h u n  h am  kerak li m a te ria lla rn in g  
tanlanishi ju d a  m urakkabdir.

Loyihalovchi detal m aterialining to 'g 'r i shakllanishi uchun uning ishlash 
sharoiti, unga qo 'yilgan ta lablam i o 'rganishi shart. Bu talablar detaining 
m ustahkan ilig i, qa ttiq lik  k o 'rsa tk ic h i, q izish  h a ro ra ti, uzoq  ishlashi, 
ishqalanish koeffitsiyenti, massasi va boshqa ko 'rsatkichlari bilan bog'liq. 
Loihalovchi har birining tarkibini, texnikaviy ko 'rsatkichlarini, u lam ing 
narxini, m exanikaviy va issiqlikka ishlov berishga xosligini o 'rganishi kerak.

Ilgarilanm a-qaytn ia, teb ran m a harakatlanuvchi detallarda katta  iner- 
tsiya zo 'riq ish lari hosil qilm asligi u ch u n  yengil va m ustahkam  bo 'lish i, 
aylanm a harakat qiluvchi maxovikli, harakatlantiruvchi gildirakli vallam ing 
notekis aylanishi b a rta ra f etilish in i hisobga olib, u lam ing  o g 'ir  vaznli 
bo 'lish i talab etiladi.

Poyabzal ishlab ch iqarish  m ash ina larin ing  detallarin i tayyorlashda 
asosan  c h o 'y a n , p o 'la t ,  a lu m in iy , rangli m e ta lla r , p la stm assa la r va 
m etallm as m ateria llar keng qo 'llan ilad i.

C ho 'y an  quym alari. C h o 'y a n  asosiy quyish m ateria lla rdan  b o 'lib , 
kuchlanish  va tcbranishni so 'n d irad i, qisilish va burilishlarga yuqori qar- 
shilik ko 'rsa tad i. A rzonligi sababli m urakkab shakldagi deta llar yasaladi.

C h o 'y an  tarkibida 2,14%  d an  6,7%  gacha uglerod bo 'lgan  tem ir b i­
lan uglerod qo tishm asidan  iboratd ir. Q o 'y ilad igan  talablarga, kim yoviy 
tarkibiga va boshqa xususiyatlarga qarab ch o 'y a n la r  quyidagi qism larga 
bo 'lin ad i:

a) kulrang ch o 'y an lar;
b ) antifriksion xossali cho 'yan lar;
v) puxtaligi yuqori bo 'lgan  ch o 'yan lar.
C h o 'y an la r  С Ч - 12-28 kabi belgilanadi, y a ’ni СЧ -  kulrang ch o 'y an  

bo 'lib , 12-28 esa un ing yeyilish va cho 'z ilishdagi m ustahkam lik  chegara- 
sini bildiradi. Poyabzal ishlab ch iqarish  m ashinasozligida quyidagi tu rd a- 
gi c h o 'y a n la r  q o 'l l a n i l a d i :  С Ч -1 2 -2 8  m ark a li c h o 'y a n d a n  k am ro q
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zo ‘riqishda ishlaydigan detallar, staninalar: С Ч - 18-36 m arkali ch o 'y an d an  
shkivlar k ronsh teyn lar, ku lachok lar tayyorlanadi. А К Ч -П  an tifriksion  
ch o 'y an la rd an  esa vtu lkalar, tishli g ild iraklar tayyorlanadi.

P o 'la t la r .  T ark ib id a  2 ,14  gach a  ug le rod  b o 'lg an  te m ir  b ilan  ug le- 
ro d n in g  qo tishm asi p o 'la t  dey ilad i. P o 'la tla r  yuqori pux ta likka egali- 
gi, issiqlik va k im yoviy  issiqlik b ilan  ishlov berishga qulaylig i u ch u n  
h a m  u la rd a n  o 'z g a ru v c h a n  te z lik d a  ish lay d ig a n  za rb iy  k u ch la rg a  
c h id a m li d e ta lla r  ta y y o rlan ad i. U g lero d li p o 'la t la r  vazifasiga k o 'ra  
asbobsozlik  va ligcrlangan  p o 'la t  larga b o 'lin a d i.

P o 'la tla r  odd iy , o ‘rta va yuqori sifatli boMishi m um kin . O dd iy  sifatli 
p o 'la tla rg a  С  I d a n  4 gach a  b o 'lg an  m arkali p o 'la t la r  k irad i. U ndag i 
raq a m lar poM atning ch o 'z ilish d a g i m u stah k am lik  ch eg aras in in g  1/10 
u lush iga teng . Bu p o 'la t la rd a n  q o tirilad ig an  d e ta lla r  v in t, y a ’ni gayka, 
shayba , sh k iv la r tay y o rlan ad i.

0 ‘rta sifatli konstruksion po 'latlarga С  10 dan 45 gacha b o 'lgan  markali 
p o 'la tla r  b o 'lib  u lardan  vallar, sh a tu n la r, richaglar kabi deta llar yasaladi.

L igcrlangan  p o 'la t la r  asosan  pux ta lig i, qovushqoq lig i, yeyilishiga 
c h id a m lil ig i  va te x n o lo g ik  x u su s iy a tla r i  y u q o r i b o 'lg a n  d e ta l la r  
tay y o rln ad i. T ark ib id a  x ro m , m arganes, k rem niy , n ikel vo lfram , t i ­
ta n , a lu m in iy , m is b o r p o 'la t la r  ligerlangan  p o 'la t la r  dey ilad i.

P lastm assa la r. Poyabzal ishlab ch iqarish  m ashinasozligida p lastm as­
salar titrashni kam aytirish xususiyatiga ega bo 'lganlig i sababli, u la rdan  
s h k iv la r ,  g ' i ld i r a k l a r  k ab i d e ta l l a r  ta y y o r la n a d i .  P la s tm a s s a la r  
te rm o reak tiv  va te rm o p lastik  g u ru h la rd a  b o 'lin a d i. P lastm assalardan  
tayyorlanadigan deta llar bosim  ostida quym a, presslash va m exanikaviy 
usullarda olinadi. Hozirgi paytda asosan tekstolit, getinaks, shishali 
tekstolit, voloknit, v iniplast, kapron kabi plastm assalar kengqo 'llan ilad i.

A luminiylar. Poyabzal ishlab ch iqarish  m ashinasozligida alum iniy lar 
ham  keng qo 'llan ilad i. А Л -4, AJ1-6, AJ1-8 m arkali a lum in iy lardan  kam  
zo 'riq ish d a  ishlaydigan detallar, shkivlar, korpuslar tayyorlanadi.

AJ1-3, AJ1-4, AJ1-5 m arkali a lu m in iy la rd an  esa yuqori tez lik d a  
ish laydigan  m a sh in a la r  u c h u n  sh a tu n la r  va rich ag lar tayyo rlanad i.

A lu m in iy la rd a n  tay y o rlan g an  d e ta lla r  yeng il b o 'lg a n lig i u c h u n  
u la rn i q o 'lla sh d a  m ash in a  og 'irlig i va tayyo rlan ish i u ch u n  sa rf  b o 'la d i-  
gan x a ra ja tla r  kam ayad i.

M e ta llm as  m a te r ia lla r. Poyabzal ish lab  ch iqarish  san o a ti m ash i- 
n a larid a  titra sh n i so 'n d irg ich la r , m a n je tla r  kabi d e ta lla rn i tayyo rlashda 
rez in a la r q o 'lla n ila d i. Issiqlik  va e lek trd an  h im oyalash  e lem e n tla rin i 
tayyo rlashda esa asbestdan  foydalan ilad i. Asbest to lasi uzilishga yuqori 
pux ta likka (300 k g s/sm ), d ie lek trik  xususiyatga ega.

P odsh ipn ik la r vkladishlari, e lektr kontaktlari va m oylash sistem a- 
lari u ch u n  grafitdan foydalaniladi.
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5.3. POYABZAL ISHLAB CHIQARISH SANOATI MASHINALARIN1NG 
PUXTAL1K KO'RSATKICHLARI

Fan va texn ikan ing  rivojlanib borishi zam onaviy  ishlab ch iqarilayo - 
tgan m ashinalam ing sifatiga katta talab  qo 'ym oqda. M ashina sifati deganda 
qo 'llan ilish i b o 'y ich a  tark ibiy  b irikm asi tu shun ilad i.

H ar b ir  yangi texnologik  jih o z  un ing  sifatin i tavsiflaydigan ishga 
qobiliyatlilik, ishonchlilik va uzoq m uddat ishlash ko 'rsatk ichlariga egadir. 
U zoq m uddat ishlash deganda m ashinaning  buzilgunga qadar yoki boshqa 
chegaraviy holatga kelgunga qad a r undan  uzluksiz foydlanishga yaroqliligi 
tu sh u n ilad i.

M a sh in a n in g  ish o n c h lilig i d e g a n d a  u n in g  b e r ilg a n  v az ifa la rn i 
belgilangan ish ko ‘rsatk ich lari q iym atlarin i saqlagan ho lda texnik  xizm at 
ko 'rsatish, ta ’mirlash va tashish tartibi shartlariga m os kelgan holda bajarish 
xususiyati tu shun ilad i.

M ash in an in g  ishga qobiliyatlilig i deganda u n in g  m e ’yo riy -texn ik  
h u jja t la r ,  te x n ik  s h a r t la r  va s ta n d a r t la rg a  q o 'y ilg a n  ta la b la rd a g i 
p a ram etrlam i saqlab qolgan ho lda  topsh irilgan  funksiyani to 'liq  bajarishi 
tushuniladi. Bunga misol qilib m ashinaning  q u w a ti, bosh valning aylanish 
chasto tasi, unum d o rlig i, sifat k o ‘rsatk ich lari va boshqa k o 'rsa tk ich larin i 
k o 'rsa tish  m um kin .

M ash inan ing  nosozligi — u n in g  sh a rtla r  ta lab larin ing  b irortasiga 
ham  m os kelm aydigan ho la ti tu shun ilad i. B iroq ja m i nosozlik lar ham  
ishga qobiliyatlilikning yo 'qo lish iga olib kelm aydi. M asalan , m ashinaning 
bo 'yalgan  qism idagi b o 'y o q  zararlansa , m ash ina nosoz h isob lanadi, lekin 
ish g a  q o b il iy a ti l i l ig in i  y o 'q o tm a y d i .  A g ar n o so z lik  m a sh in a  ish  
q o b il iy a tin in g  b u z ilish in i k e ltir ib  c h iq a rs a ,  u n d a  bu  in k o r  so d ir  
bo 'lgan lig in i b ild irad i. Inko r deganda m exan izm ning  ish qobiliyatin i 
to 'l iq  yoki q ism an  y o 'q o tg an  paytidagi ho la ti tu shun ilad i.

M ash inan ing  bajargan ishi bu  un ing  ishlash davom iyligi yoki hajm i 
bo 'lib , vaqt, uzun lik , m ahsu lo t soni va boshqa  b irlik larda o 'lch a n ad i. 
M ash inan ing  texnik  shartlarda ko 'rsa tilgan  oxirgi ho la tga kelgunga qad a r 
bajargan ishi uning resursi deb aytiladi. M ashinaning ta ’mirlashga yaroqliligi
— un ing  texnik  x izm at k o 'rsa tish  va ta 'm irla sh  yo 'li b ilan  ishlam ay 
qolishi ham d a  nuqson la rin ing  o ld in i o lish , an iq lash  va b a rta ra f  etishga 
m oslashganlig idan iborat b o 'lg an  xususiyatidir.

Ishonchlilikning ko 'rsa tib  o 'tilgan  har b ir tarkibi m ash inan ing  sifatiga 
o 'zg ach a  ta ’sir qiladi. Shubhasiz , m ash ina lam ing  ishonchlilig in i oshirish 
ish latilad igan  m ash in a lar son in i osh irishga o lib  keladi.
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M ash inan ing  saq lanuvchanlig i — u n in g  o 'z  k o ‘rsatk ich larin i saq la- 
shi va saq lan ish  m uddati davom ida ham d a  bu m uddat tugagandan  so ‘ng 
ham  texnik  shartla rda  ko 'rsa tilgan  q iym atla rda  saq lan ib  tu rish  xususiya- 
tid ir.

Yengil sanoat korxonalari jih o z la rin in g  ishonchlilig i q ism an  jo riy  
inko rla r b ilan , shun ingdek , de ta lla r yeyilishi natijasida yuzaga keladigan 
to 'liq  in k o rla r b ilan  an iq lan ad i. Jihoz la rga texnik  xizm at k o 'rsa tish n in g  
e lem en tla rid an  biri b o 'lib  jo riy  in k o rta m i b a rta ra f  etish  h isob lanad i. 
T o 'liq  inko rla r m ash inan ing  ish qob iliyatin i yo 'qo lish iga o lib  keladi va 
kapital t a ’m ir o 'tk az ish  zaruriyatin i keltirib  ch iqarad i. Tasodifiy  inkorlar, 
a y n iq sa , y an g i m a sh in a  va a v to m a tla rd a  k a m d a n -k a m  u c h ra y d i.  
F oy d alan ish g a  k iritilgan  yangi j ih o z la m in g  b irin c h i inko ri u la rn in g  
konstruksiyalari sifati va tayyorlan ish  texnologiyasin i tavsiflaydi.

M ash ina ish ining asosiy ishonch lilik  ko 'rsa tk ich larid an  biri b o 'lib , 
texnik foydalan ish  koeffitsiyenti h is o b la n a d i.  T e x n ik  fo y d a la n ish  
koeffitsienti Ku  quyidagi teng likdan  an iq lanad i:

K, f  ~ i 'k+t!+i, .x. )

bu erda:
tt — ko 'rib  o 'tilayo tgan  davrda m ash ina bajargan ishining y ig 'indisi;
\ — shu davr ichida ta ’m irlash u ch u n  sarflangan vaqt yig 'indisi; 
tu  — shu davr m obaynida texnik  xizm at ko 'rsa tish  uchun  sarflangan

vaqt yig 'indisi.

5.4. KESKICHLARDA POYABZAL DETALLARINI Q1RQISH JARAYONI

K o'ndalang kesimli keskichlarda elastik m ateriallarni (natural, su n ’iy) 
kesish jarayonini ko 'rib  chiqam iz. (47-rasm ). M ateriallam ing bo 'laklarga 
ajralish jarayoni keskich uchida kontakt kuchlanish hosil bo 'lgunga qadar
bajariladi.

Keskichga tushadigan Pk kesish kuchi m ateria ln ing  keskich uchiga 
nisbatan qarshilik Q , N ,v a  N } norm al kuchlari, m aterial va keskich uchi 
orasidagi ishqalanish kuchlarin ing yig 'indisiga teng bo 'lad i.

Pk =  0  +  N  ( s in c ^ + ^ c o s a ^ + N jji j

bu yerda: ц, va -  keskich tig 'i va m ateria l o rasidagi ishqalan ish  
koefTitsiyentlari.



K eskichlam ing I sm  kesuvchi qism iga ta ’sir qiluvchi kuchni quyidagi 
fo rm uladan  aniqlash  m um kin:

G h =  q / b

bu yerda: G .,— keskich tig 'iga nisbatan  m ateria ln ing  qarshiligi;
b  — keskich uchin ing  o 'tm aslig in i bildiruvchi uzunlik. M aterialning 

qarshilik kuchi quyidagicha an iq lanadi:

Q  =  q L = B L G b 

bu yerda: L — keskichning tig 'i param etrlari.

N  reaksiyani aniqlash uchun  m aterialn ing deform atsiyalanishini ko‘rib 
chiqam iz. U m um iy  hollarda m aterial xz o 'q larga va xoz tekisligiga nisbatan 
p eф cn d ik u la r  yo 'nalishda deform atsiyalanadi.

Keskich konturin ing  to ‘g ‘ri chiziqli qism larida m aterial x v a  z o 'q la r i  
b o ‘y la b  d e fo rm a ts iy a la n a d i.  E g ri c h iz iq l i  jo y la r id a  esa  m a te r ia l 
deform atsiyalanishi kesish radiusiga bog 'liq  bo 'lad i.

\P b

Al-rasm. a) kesish jarayonida ta’sir qiluvchi kuchlar; b) keskichning kinematik
parametrlari.

Agar m aterial cheti keskich o 'tk ir  qism iga yaq inroq  joylashgan bo 'lsa , 
и holda m aterial chetki yuzasi bo 'y lab  keskich o 'tk ir  q ism ining holati e a f  
chiziqqa to 'g 'r i keladi.

(iburchak  m aterial va keskich o 'tk ir  qism iga bo 'lgan m asofaga, keskich 
o 'tk irlan ish  burchagiga, m ateria ln ing  fizik-m exanikaviy xossasiga va ta ’sir 
qiluvchi kuch o 'lcham lariga bog 'liq  bo 'lad i.

Keskich konturin ing to 'g 'r i chiziqli joylariga ta ’sir qiluvchi N  kuchni 
a n iq lay m iz . M a te ria l d e fo rm a ts iy a la n a d ig a n  jo y la r in in g  e le m e n ta r  
bo'laklarga ajratam iz va dN , reaksiyaning e lem en tar q iym atlarini topam iz:



d N , =  dR , cos ip

bu yerda: dR , — m ateria ln ing  deform atsiyalanish  yo 'nalish in i b ildim vchi
0  = a + <p burchak  ostida d ^ /co sa  yuzaga ta ’sir qiluvchi 
reaksiya kuchi;

(p — ishqalanish burchagi.
A gardx , — x  o ‘qi b o ‘ylab e lem en ta r reaktsiya proyektsiyasini hisobga 

olsak, u  holda

d R , -------
cos(a ♦  ip)

A gar e lastik lik  m odu li va q isilishga n isb a tan  x  o ‘qi b o 'y lab  yuzaga 
keladigan k u ch lan ish larn i Ex deb  bclg ilasak , u  ho lda d x ,B 5aLd£ b o 'lad i.

P o lim cr m ateria llar u ch u n  S x = ( e x Ex)

bu yerda koeffitsiyent m =0,8+I ni tashkil etadi.

f До с 'с" — с" с % {iga-tgp)
A g ar Аб = —  = ------- -------- = ------------------

tea  — tg6
bo 'lsa , u holda -----------  ni R orqali belgilab quyidagini olam iz:

1

d X = (k  Ex)m Lm d §
D em ak ,

cos<p{kEx ) ” p,„ m  c o s  tp(k Ex)"’ , ^
N | -  . . L ) S, -  . . . . L 

cos^a -t ip) о 1̂ + m Jcos^a + <p)

N } reaksiya kuchini aniqlash  uchun  x  o ‘qi b o ‘ylab ta ’sir qiluvchi 
barcha kuchlar proeksiyalari yig‘ indisini olam iz.

Еж= 0 ; N j= N 1cosa+ N ,M |s in a + T

bu yerda: T  — keskichning ko 'ndalang  egilishdagi qarshiligi;
T  — qarshilik  N , ning m urakkab  funksiyasi h isoblanganligi 

sababli, uni birinchi yaqinlikda T=kjZ  deb  qabul qilam iz.
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kj — kesk ich  k o 'n d a la n g  y o 'n a lish d ag i q a ttiq lik  koeffisiyen ti. ( 1) 
ten g lam ag a  (2 ) — (4 ) ifo d a la rn i q o 'y ib , kesish  k u c h in i an a litik  usu lda  
an iq lay m iz :

, m cos<p(к £ ,У  , ~ ( .  \
A  = bLS + 7 -------\  /  — S L i ls m a + / / ,c o s a + // -> c o s a  + p 1p->sm «)

(J + /n jcos(a  + <p)

~ k 2 = f i 2

A m aliy hollarda kesish kuchin i aniqlash uchun  quvidagi ifodadan 
foydalaniladi:

P T = q  L  k y k y k ,

q  — so lish tirm a og 'irlik , N /m ;
L — keskichning m aksim al param etri; 
к — keskich uch in ing  o ‘tm aslik  koeffitsiyenti;
( P =  1 0 - 3 0 °  к = 1 , 1 +  1,8);
к2 — keskich o 'tk ir  qism i radiusi;
k3 — ta ’sir qiluvchi kuchning  koeffitsiyenti;
P j= 0 ,1 -0 ,4  — m aterial va keskich orasidagi ishqalanish koeffitsiyenti; 
V — keskichning harakat tezligi m /s.

5.5. POYABZAL DETALLARINI FIZIK-K1MYOVIY USUL 
BILAN BIRIKTIRISH JARAYONI

Bu u su ld a  yang i y o p ish q o q  m a te r ia lla rn in g , y a ’ni te rm o p las tik  
m oddalarin ing  hosil qilinishi natijasida biriktirish jarayoni bajariladi.

F izik-kim yoviy  usuliga yop ish tirish , vulkanizatsiyalash  yordam ida 
deta llarn i b ir-b iriga b irik tirish  usullari kiradi. M exanikaviy b iriktirish 
usullariga nisbatan  bu usu llar unum dorlig i, m ahsulo tn i sifatli tayyorlash 
va iste’m olchi talablarin i qondirilish i b ilan ustunlikka egadir. Ayniqsa, 
poyabzalni ta ’m irlash ishlarida yuqori sam ara beradi.

Y opishqoq  m o d d a la r yo rdam ida  m ateria lla rn i b irik tirish  quyidagi 
afzalliklarga ega:

-  atm osfera ta ’siriga va yemirilishga chidam li;
-  tashqi m uh itdan  nam likni va suvni o 'tkazm aslig i;
-  ishlab chiqarish  tannarxi arzonlig i;
-  kam  massali va tayyorlanish  texnologiyasi oddiyligi.
Shu bilan b ir qatorda quyidagi kam chiliklarga ega:
-  haroratga kam  bardosh beradi;
-  yuqori m ustahkam likka ega em asligi;
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-  yuqori zo 'r iq ish d a  dcta llam ing  b ir-b iridan  ajralishi.
Y opishqoq m oddalar asosan kolloid qorishm alar ham da yupqa qat- 

lam li po lim erlardan  m ustahkam  qop lam a hosil qilib, m ateria llarn i b ir- 
biriga b iriktirishini ta ’m inlaydi.

Y opishqoqlik asosan adgeziya, kogeziya va yupqa qoplam ning  m a te ri­
al yuzasiga yopish ish in ing  m exanikaviy tuzilishiga bog 'liq  bo 'lad i.

Adgeziya — biriktirilayotgan m ateria lla r yuzasida yupqa yopishqoq 
qop lam aning  o 'z a ro  birikib ajralm asligi holatidir.

Kogeziya — bu yopishqoq yupqa qop lam a m olekulalarin ing o 'za ro  
ajralm asligini xaraktcrlovchi xossadir.

Y opishqoq yupqa qop lam ada detal yuzasida m olekular bog 'lan ish lar 
natijasida yagona qatlam  hosil bo 'ladi. Poyabzal detallarini yopishqoq m od­
dalar orqali b iriktirishdagi (48 -ch izm a) P kuchi quyidagicha topiladi:

Pw  =  G ( l - c o s a )

G  — yuzalam i yopishqoq  m odda bilan b irik tirishdan  keyin hosil 
bo 'lgan  taranglik  yoki to rtilish  kuchlanishi;

a  — yopishqoq m oddalam ing  detal yuzasi b ilan hosil qilgan yopishish 
burchagi.

P n

^ Z Z Z ^ Z Z Z L I

V ---------------------------
1

w / / / / / / / /

- 5

48-rasm Poyabzal detallarini icmioplaslik yclimlash.
/ —poyabzal dctali; 2. 4— shablonlar; 3. S— pres» plitalari.

A m alda yopishqoq m oddalam i yupqa qatlam i qalinligi 0 ,1 —0,6  m m  
4|ym ati tavsiya etiladi. T o 'q im a  m ateria llardan  tayyorlangan detallarn i 

• tirishda УиРЯа qatlam i qalinligi 0 ,13—0,27 m m  oraliqda ruxsat etiladi.
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T e rm o p la s tik  yelim lam i q o ‘ilashda, aw a lo , shablon lar 2, 4 yo rd am i­
d a  poyabzal detali ( I )ning chetlari egiladi va press plitalari (3, 5) yordam ida 
harorat ostida presslanadi.

Ishlov berish jarayon ida presslanayotgan yuza harorati 1200— I600°C, 
solish tirm a bosim  2—5 N /sek , presslash vaqti 15—60 sek, so f  nam ligi 
4 0 —45%  oraliqda boMishi kerak.

5.6. VULKANIZATSIYALASH USUL1DA DETALLARN1 BIRIKT1RISH

Vulkanizatsiyalash usulida poyabzalning ostki detali (2) (49-ch izm a) 
q o lip  ( l)g a  kiydiriladi. Q o lip  (1) esa m atritsa (4)ga o 'm atilg an . R ichag 
(5) yordam ida m atritsa (4)ga bosim  beriladi va poyabzal detalining kauchik 
yoki rezinali qoplam i (3) issiqlik ta ’sirida presslanadi.

V ulkanizatsiyalash ja rayon i ustki bosim  kuchi, m atritsaga beriladi- 
gan ostki bosim  kuchi, prujina (6)ning elastiklik kuchiga va solishtirm a yuza 
kuchiga bog 'liq  bo 'ladi.
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50-rosm. Prcsslash kuchining material qalinligiga nisbatan o'/garish grafigi.

Issiq vulkanizatsiyalashda presslash va shakllantirish jarayonlari birgalikda 
olib boriladi. Matritsadagi harorat 160— 170°C, materialni vulkanizatsiyalash 
vaqti 10— 15 m inu t ham da hosil q ilinad igan  bug* bosim i 2 ,5-10 ,5  Pa 
oraliqda bo'ladi.

Bu usu lda k o ‘p in c h a  sovuq m u h itg a  m o 'lja llan g an  oyoq k iy im lari, 
m axsus issiq saq lovch i poyabzalla rn i tay y o rlash d a  ham d a  t a ’m irlash  
ish larida  keng foydalan ilad i.

5.7. POYABZAL DETALLARINI PRESSLASH USULIDA 
SHAKLLANTIRISH JARAYONI

Presslash — bu yum shoq elastik m ateria llarn i tashqi kuch ta ’sirida, 
y a ’ni bosim  ostida ishlov berish jarayonid ir. Ayrim  texnologik ja rayon lar 
bajarilish ida presslash usu lidan  m ateria l ta rk ib idan  nam likni ch iqarib  
yuborish m aqsadida ham  qo 'llan ilad i.

D eta lla rn i shak llan tirish  kuch i, m ateria lla rn ing  fizik-m exanikaviy  
xossalariga bog'liqdir. K o 'p incha poybzal ishlab chiqarishda yum shoq elastik 
d e ta lla r va po lim er m ateriallariga presslash yo ‘li b ilan shakl beriladi. 
M ateria llardan  tayyor m ahsu lo tlam i shakllantirish  jarayoni asosan qisish, 
ch o 'z ish  va egish hisobiga bajariladi. Presslash jarayon i uch xil bosqichda 
bajarilishi m um kin:

a) dastlabki kam  kuch  ostida;
b) kuch berilm asdan, siquvchi elem en t orqali; 
d ) do im iy kuch ostida.
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K uchning m iqdori m aterialn ing qalinligiga, shakllantirish tcxnikaviy 
shartiga, m aterialning fizik-m exanikaviy xossasiga qarab aniqlanadi.

Presslash m obaynida m ateria ln ing  deform atsiyalanishi kiichi quy ida­
gicha topiladi:

RQ  =  a q

bu yerda: q — m aterial tom o n id an  sodir bo 'lad igan  so lish tirm a kuch; 
a — m aterialn ing uzunligi.

M ateriallar h a r xil kattalikka ega bo 'lsa , u lam ing  deform atsiyalani- 
shi ham  h ar xil q iym atda b o ‘ladi.

C harm  m ateriallarin ing qisilishdagi deform atsiyasi quyidagi form u- 
ladan topiladi:

К h - p ” 
h = ------

bu yerda: К — proporsionallik  koeffitsiyenti;
ho —presslanayotgan dctallarn ing  bosh lang 'ich  qalinligi; 
m  — daraja ko 'rsa tk ich i, hisoblash uchun  0 ,77—0,9  qabul 

qilinadi.
M ateria ln ing  qisilish deform atsiyasiga sarflangan ishi quyidagicha 

an iq lanadi:
f h =b\ i  \

A *is = Ы »  p \ h) d  h>
h3 — presslangan detallarn ing  oxirgi qalinligi

5.8. MATERIALLARNI AAR BA 
OSTIDA SHAKLLANTIRISH 

JARAYONI

P o y a b z a ln i  q o l ip g a  
to rtilgandan  so 'n g  uni bukilgan 
cheti presslash va shakllantirish 
ja rayoniga uzatiladi. Qoli p ustki 
qism i notekisligi zarba berish n a ­
tijasida tckis ho la tn i egallaydi va 
ostki detaln i presslab biriktirish 
im koniyatini yaratadi.

S h a k lla n t i r is h  ja ra y o n id a  
is h c h i o rg a n  (1 )  ( 5 1 - r a s m ) ,  
katta  tezlikda ilga rilanm a-qay t- 
m a harakat q ilib , ish lov b eri-  
layo tgan  yuzaga q isqa  vaq td a

м .

/ / / / / / / /

51 -rasm. Poyabzal ostki detallarini presslab 
birikirish

/ —zaifca bewvchi organ. 2 —  pru jina; J —m cxanizm  
zvenosi: 4—material; 5— pastki zartw qabul qiluvchi 

ishchi organ.
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k o 'p lab  k c tm a-ket zarba berad i. M ateria ln i ezib yuborm aslik  u ch u n  m e- 
xan izm da zveno  (3) b ilan b o g ‘langan pn ijina  (2) o 'rn a tilg a n . M aterial
(4) ostk i zarba qabul q iluvchi o rgan  (5) o 'rn a tilg a n . Ishchi o rgan  kine- 
tik cnerg iya h isobiga ish bajarib , y a ’ni to 'p la n g an  energ iyaning  m a 'lu m  
ta lab  etilgan  q ism ini zarba u ch u n  beradi.

Prujinaning reaksiya kuchi:

р рт = : . ! .  2 pvI-A lu)

bu yerda: X — q o ‘zg‘aluvchan  kuchning  va sistem aning xususiy teb ra- 
n ish lar chasto tasi;

P2 — q o 'zg 'a luvchan  kuch.
I, 5 -zvcno lam ing  m assalarini m , va m 2 tezlik larin i W lo deb belgila- 

sak, zarba la rdan  so 'n g  hosil boMadigan k inetik  energ iyan i quyidagicha 
top ish  m um kin :

wko
(m, - ш 2) к 2

2

Ishchi o rg an n in g  q o ‘zg‘alm as m ateria lga (u 2= 0 )  zarba berishdagi 
energiya quyidagi form ulalardan  topiladi:

m, »•.
wko=

w k i  =  w ko m i ( m i + т г )

%\ = Ко  ♦ '" г )

bu erda: — ishchi organning zarbagacha bo 'lgan  kinetik energiyasi; 

W k| — za rb a  b erish  ja ra y o n id a g i hosil b o ‘lad igan  en erg iy a ; 
W kJ — za rb a d a n  so ‘ng hosil b o ‘lad igan  k in e tik  en erg iy a .

F o rm u lad a n  k o 'r in a d ik i, m , m assan ing  kam ayish i n a tija s id a  ishch i 
o rgani k ine tik  energ iyan i kam ay tirad i, y a ’ni texno log ik  ja ray o n g a  t a ’sir 
e ta d i.
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5.9. MAHS<JLOTHRN| HAJiMIY IIOLATDA SHAKLLANTIRISH

P o y ab za l u s t k i  d e ta lla r in i q o lip g a  to rtish  ja ra y o n i XYZ  o ‘q la ri 
b o 'y la b  so d ir  e t i l a t*i (5 2 -ra sm ).

P oyabzalnii’S qo lipda shak llan ish ida q isqichli, rolikli, p lastinkali 
shak llan tirish  b c ^ v c h i m exan izm lar qo 'llan ilad i. S iquvchi kuch  P rolikli 
m exanizm larda o 'za ro  teng  bo 'lish i zarur.

D eta l (2 )n i Q°I|P (^ ) s a  so lib , shak lga  keltirish  ja ra y o n id a  c h a rm n in g  
c h o 'z il ish d a g i п '-^'У  d e fo rm a ts iy a s in i q u y id ag ich a  to p a m iz :

E =  a  G m
bu  y e rd a : m =  I .•♦“C h arm n ing  c h o 'z il is h in i  x a ra k te rlo v c h i k o e ffits iyen t; 

G = 3 0 0  N/s*112 ~  “ stki d e ta in in g  k u ch lan ish i.
Ishch i organga ta ’sir etuvchi kuch  P ni quyidagicha topam iz:

P = s (  £ '/« ) '»

bu  y e rd a : S — w m a sh y o  c h o 'z ila y o tg a n  q ism in in g  yuzasi.
Rolikli torfl-4*1 m exanizm lardagi taranglash kuchini quyidagi form uladan 

aniqlash  inumkin;

р = —V *
2/  cos a

R olik  vacharm  orasidagi ishqalanish  kuchi quyidagicha topiladi:

Рц>.гЫ ~ P - 2 f  • cos nr

b u  y e rd a : F w "  va m a te ria l o ras idag i ish q a lan ish  koeffits iyen ti.
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