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SO‘ZBOSHI

Respublikamiz taraqqiyotining hozirgi bosgichi xomashyoni gayta
ishlash bo‘yicha ishlab chigarishni rivojlantirish, ko'pgina sanoat
tarmoglariga garashli, jumladan, poyabzal ishlab chigarish korxonalari-
ni gayta qurish, mashina va uskunalarni zamonaviylashtirish, ishlab
chigarishni kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish, yuqori
sifatli, chiroyli poyabzallami ommaviy tayyorlash, yuksak unumli, tezda
gayta moslanuvchi yangi avtomatik gatorlarni go'llash yo‘li bilan ishni
tubdan yaxshilashga yo'naltirilgan.

Hozirgi paytda poyabzal ishlab chigarish sanoatida avtomatik bosh-
garuvli jihozlar, mikroprotsessor vositalari, unumdorligi yugori bo'lgan
mashinalar keng go‘llanilmoqgda. Poyabzal ustki va ostki detallarini yengil
va mustahkam materiallardan tayyorlashning yangi texnologiyalari joriy
etilmoqda. Korxonalarga zamonaviy jihozlar tatbig etish bilan poyabzal
sifatini yaxshilash, texnologik jarayonlar barqgarorligini ta’minlash va
mehnat unumdorligini oshirish mumkin. Bu borada ilmiy tadgiqot
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 goMlanmada respublikamiz poyabzal ishlab chigarish
korxonalarida keng goMlaniladigan va yangi yaratilgan zamonaviy
mashinalar va uskunalar xususida umumiy ma’lumotlar, ulaming tuzi-
lishlari hamda ishlash tamoyillari bayon etilgan.



I-tmh. TAYYORLOV VA BICHISHDA
QO'LLANILADIGAN JIHOZLAR

1.1. BICHIS1l USULLARI

Poyabzal mahsulotlarini tayyorlashda asosiy texnologik jarayon-
lardan biri materiallarni bichishdir. Materiallarni bichishda mexani-
kaviy, tok manbayi, kimyoviy va issiglik energiyalaridan foydala-
niladi. Hozirgi vaqgtda poyabzal korxonalarida materiallarni bichishning
turli usullari go‘llaniladi va bu usullar quyida keltirilgan.

BICHISH USULLARI
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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 piehoglar) yordamida ketma-kct deformatsiyalanib
girgiladi. Termofizikaviy usulda bir xil ko'rinishdagi energiya yor-
damida ta’sir ko'rsatilib material girgiladi. Termomexanik usulda bir
nechta energiyalar goMlanilib, materialga ta’sir ko‘rsatiladi.



1-rasm. Matcriallarni bichish usullari.

Materiallarni bichishning katokli usulida ishchi asbob sifatida
keskichlar go'llaniladi (1-rasm, a). Bu usulda plita (4) ustiga joylash-
tirilgan material (3) ning yuqorigi gismidagi keskichlar (1) ning ustki
yuzasi bo'ylab katok (3) lar bosim ostida harakatlantiriladi. Demak,
bichish paralel-ketma-ket usulda amalga oshiriladi. Bu usulning
asosiy kamchiligi shundan iboratki, katoklaming harakati paytida
keskichlar materialga nisbatan siljishi natijasida qirgish anigligi
pasayadi. Qirgish sifatini quyidagi usul goMlanilganda 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 qirgish, kesish (2) va qisuvchi (3)
vallari yordamida amalga oshiriladi (1-rasm, d). Materiallarni valiklarda
bichish usuli harakatlantirib bichish usuliga bir gadar o*‘xshaydi. Bunda
bichiladigan gazlama aylanib turadigan ikki valik orasidan o'tkaziladi.
Valiklardan biri girqadigan, ikkinchisi esa gazlamani bosib turadigan
boMadi. Qirgadigan valikka bichiladigan detallarga mos shaklda pichoglar
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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 gattigligini va mustahkamligini oshirish uchun ulaming devori kesisl
girrasidan 25 mm inasofada 10 mm gacha qgalinlikka ega bo'lishi kerak
Bichilgan dctallarni keskichdan oson chigarib olish uchun keskichning
ichki devori uning o'tkir gismidan obuxigacha 1—3’ ga konussimon
shaklda kengayib boradi. 98—105 mm |i 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
To'siglar 16x10 mm dan 16x20 mm kesimgacha bo'lgan rezirni
tasmalaridan yoki 1,2—1,5 mm qalinlikdagi po'latdan tayyorlanib
keskichga vint (3) yordamida yoki payvandlab biriktiriladi. Poyabzal
o'lchamlarini ragamlash uchun keskichning tig'iga ma’lum o'yiqglar (4)
(belgilar) go'yiladi. Bu belgilar esa bichilgan detallarda iz qoldiradi
Keskichning yuzasi, tig'idan tashqari barcha gismlari, zanglashdar
himoya qilish uchun bo‘yaladi.

Poyabzal ustki detallarini bichish keskichlari (4-rasm, b) 22, 48 mm
gacha balandlikda, devorining galinligi 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 pichoglari ham qo‘llaniladi.

Bichish pichoglari (4-rasm, d) ichi bo‘sh metall dastakka Kkiygi
zilgan va vint (2) bilan qotirilgan pichoq (1) dan tuzilgan. Pichognin®
galinligi —1,5 mm, eni 10—12 mm.

Etik pichoglari ponasimon (4-rasm, e) yoki egri chizigli (4- rasm
e) qgirrali po‘lat tasmalardan tayyorlanadi. Pichoglarning galinligi 1,5—
2 mm lIshlashga qulay bo'lishi uchun pichogning dastasiga himoyalovchi
lenta o'raladi yoki polivinilxloridli quvur kiygiziladi.

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

Bichishda material gatlamlarining siljishini oldini olish va
deformatsiyani kamaytirish uchun siquvchi prujinali keskichlar go'lla
niladi. Keskich ichidagi prujina bichilgan detallami chopish plitasi ustiga
itarib chiqgaradi. Keskichdagi bichilgan birinchi detail bilan oxirgi
detallarning oMchamlari bir xilda saqglanadi.

Yog'ochdan tayyorlangan bichish kolodalari (5-rasm, a) gattiq 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 tortgichlar 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 qgo'yilib qotiriladi. Maxsus kartondan tayyorlangan
kolodalar bilan yog'ochdan tayyorlangan kolodalaming oMchamlari bir xil.

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

Hozirgi paytda himoyalovchi plyonka yopishtirilgan alumin pli-
talar keng goMlaniladi. Plyonka yuzasiga lateks surtilgan gazlama
goplangan. Bu plitada ishlagan vaqtda keskichning oMkir tigM surilgan
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materialni ham, plyonkani ham kesib, detaining to‘lig bichilishiga
aniq kafolat beradi.

Plastmassadan tayyorlangan bichish plitalari (5-rasm, e) shaklga
quyish usulida yoki polivinil smolasi asosidagi aralashmalardan zich-
lashgan, asosan polivinilxloriddan tayyorlanadi. NMBI-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 HME, MB-38, MBr-18-0, NMNBr-18-1-
0, NMBr- 18-2-0, NMBIr-18-1300, MNBIr-18-1600 presslarida chopiladi.
HME va NB-38 elektromexanik presslari ham konstruksiyasi va ishlash
prinsipi jihatidan bir xilda tuzilgan bo'lib, ular fagat ish yoMining
kengligi, zarba beruvchi mexanizmning yo'li va tashgi o'lchamlari
bilan farq giladi. MBIr-1Sdan MBI-18-1600 pressigacha bo'lgan presslar
ham ish yo‘lining kengligi jihatidan farg giladi.

MBIr-18-1300 va MNBI-18-1600 presslarida alohida boshqgaruv pulti
va pressni ishga go'shish moslamasi mavjud.

MBIr-18-2-0 pressi. Pressning ishlash prinsipi. MBI-18-2-0 pressi
poyabzalning ostki detallari (charm, karton, rezina va boshga 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 yugoriga va pastga
harakatlanuvchi yuqori traversa gismi uning asosiy ishchi organi
hisoblanadi.

MBI-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 muhofazalangan yon
tomonidan ushlab qo'shish tepkisi bosiladi, undan so‘ng yuqori traversa
pastga tomon harakatlanib, keskichning obux gismiga uriladi va material
bichilgandan keyin yuqoriga ko'tariladi. Keyingi zarbani hosil qilish
uchun oyoqni tepkidan olib keskich gaytadan qo'yiladi va yana tepki
bosilib press ishchi holatga go'shiladi.

Press — staninadan, yuqori traversa mexanizmidan, gidrouzatish,
elektr jihozi va himoya blokidan iborat. Bichilgan detallami go'yish
uchun pressda orga yordamchi stoli mavjud. Pastki traversaga va press-
ning orga 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 qopqgog‘i
ustida dastagi mavjud. Shu dastak yordamida moy bakini pressdan chigarib
olish mumkin.
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6-rasm. MBI -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.

Yugqori 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) yordamida mahkamlangan. Pastdan traversa (24) ga
muhofazalangan gistirma orgali 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 vaqgtda qo‘zg‘almay turuvchi porshenlar mahkam-
langan. Ishchi silindrlar skalkaning pastki gismida joylashgan.
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Tortgich (19) ga yuqori travcrsani dastlabki holatiga gaytarish uchun
prujina kiygizilgan. Tortqichga skalkaning ichidan o'tib, kirmaksimon
g‘ildirak (21) ni shtok (14) bilan biriktiradi. Yuqori traversaning ichida
traversani balandlik bo'yicha harakatga keltiruvchi uzatish mexanizmi
joylashgan. Uzatma elektryuritkichidan, ikkita tishli g‘ildirak, valiklar
(25) va (26) dan hamda uchta mufta (27, 28 va 29) dan iborat. Yuqori
traversani harakatga keltiruvchi elektryuritkich qgo'shilgandan keyin
harakat undan silindrik tishli uzatma orgali, ikkita skalka va tortgich,
kirmaksimon uzatmasi orqali shtokka uzatiladi. Keyin shtoklar flanslarga
buralib kirib yoki flansdan chiqib, skalkalarni traversa bilan birgalikda
ko‘tarib yoki tushirib turadi.

Sozlanishi. Yuqori traversaning balandlik bo‘yicha holati boshqa-
ruv pulti (34) panelidan o‘ng tomon vertikal gatordagi 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) orqgali harakat shtoklarga uzatiladi
va traversa (24) ko‘tarilib tushib turadi. Traversaning eng yugori 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 vaqgtida yuqoriga va pastga harakatlanuvchi shtanga
(17) ga qattig mahkamlangan. Yuqori traversadan keskichning obux
gismigacha bo'lgan masofa 70 mm dan oshmasligi kerak.

Gidravlik uzatma. Gidravlik uzatma pressning pastki gismida joy-
lashgan bo'lib, quyidagicha ishlaydi. Elektr yuritkichi go'shilishi bilan
nasos gidrobakdan moyni haydab gidrotagsimlagich va quvur o'tkazgich
orgali moy chiqarish quvuriga uzatiladi. Gidrotizimda bosim bo'Imavdi.
Qo'shish tepkisi bosilishi bilan gidrotagsimlagich 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 orgali quvur o'tkazgichga chigaradi.

1.4. POYABZAL USTKI DETALLARINI CHOPISH PRESSLARI

Orlov shahridagi mashinasozlik zavodida MBI-8-2-0 pressidan tash-
gari uning bazasida yaratilgan bir gancha presslar chiqgariladi. Poyabzalning
ustkl detallari MBr-8, MBr-8-1-0, MBr-8-2-0, MKM-10va MNKIM-16
presslarida chopiladi. Bu presslarning barchasida burilib zarba berish
mexanizmi asosiy ishchi organ hisoblanadi.

MBI-8 pressi konstruktiv tuzilishi jihatidan juda oddiy bo'lib,
zarba berish mexanizmining burilishi qo'lda bajariladi. Bu pressda



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

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

MBI-8-2-0 pressi. Pressning ishlash prinsipi. Charm va sun’iy
charmdan poyabzal ustki detallarini konsol o‘rnatilgan avtomatik
buruvchi MBI-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 go'yilib, bir vagtning 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 gaytadi. Keskichdan chopilgan detal olinib, keskich
yana qaytadan material ustiga go'yiladi va ish jarayoni takrorlanadi.

Pressning asosiy mexanizm 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) joylashgan. Staninaning old tomonida ikkita tugmachali
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, yugori tomondan esa gayka bilan qotirilgan.
Skalkaning pastki gismida shtokka gattiq mahkamlangan, ishchi
porsheni bo‘lgan ishchi silindr joylashgan.

Zarbador balandlik bo‘yicha ko‘tarib-tushirish va zarbador yoMini
sozlash uchun shtokning pastki uchida rezbali gismi va unga birlashib
turuvchi tishli g'ildiragi bor. Tortgichga ikkita prujina kiygizilgan,
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prujinalar detal chopilgandan so'ng zarbadorni yugori holatga gaytarish
uchun xizmat giladi.

Zarbadorni burish mexanizmi. Bu mexanizm zarbadorni skalka
bilan birgalikda ish holatiga va material chopilgandan keyin uni
dastlabki holatiga qaytarish uchun xizmat giladi. Skalkaga tishli reyka
bilan hamma vagqt ilashib turishini ta'minlash magsadida tishlar ochilgan
va tishli reyka harakati natijasida skalka zarbador bilan birgalikda
buriladi. Zarbadorning burilish mexanizmi press staninasiga
mahkamlangan ikkita silindrdan harakatni oladi. Silindrlarda
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 gaytarma klapan, moy o‘tuvchi quvur va
moy bakidan tuzilgan. Kelayotgan moy gidrobakka filtr orgali quyiladi.
Moyning sathi moy ko‘rsatkich bo'yicha nazorat gilinib turiladi. Ishchi
suyugqlik sifatida T 22 va T — 22 markali turbin moyidan foydalanadi.

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

Poyabzal ishlab chigarish sanoatida ishlatiladigan materiallar
xususiyati va tuzilishi jihatidan xilma-xil. Tayyorlanayotgan poyab-
zal mahsulotlari assortimenti turli-tuman bo'lganligi sababli, ular-
ning materiallarni bichish usuli ham bir xil emas. Yozgi va yengil
poyabzallarning ustki gismlari asosan, yupqa teri, sun’iy material-
lardan yoki gazlamalardan tayyorlanadi. Hozirgi vaqtda poyabzal
ishlab chiqgarish korxonalarida yupga va to'gimachilik materialla-
rini universal usulda qirgishda quyidagi mashinalar ishlatiladi:
ko‘chma bichish mashinalari (33M-3, SS-529 tipidagi vertikal pla-
stinasimon pichoqli, 334M-3, 33A4'W-2 tipidagi disksimon
pichoqli mashinalar), qo'zg'almas mashinalar (P/1-4, P/1-5, P/1-6
va LWWBH-03 tipidagi lenta pichogli mashinalar).

Hozirgi paytda ikki, uch va to‘rt shkivli lenta pichoqli
mashinalar keng miqyosda qoMIlanilmoqda (8-rasm). Ikki shkivli
mashinalarga nisbatan uch va to‘rt shkivli mashinalarda L—ishchi
qulochi ancha kcngaytirilgan. Bu esa ishchining ishlashi uchun
qulaylik yaratishi bilan bir gatorda katta yuzali materiallarni kesish
imkonini beradi.
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S-rasm. Lenta pichogli bichish mashinalari.

PJ1-6 rusumidagi lenta pichogli statsionar bichish mashinasi

PN-6 rusumidagi lenta pichogli bichish mashinasi bir necha
shkivlardan tashkil topgan bo'lib mayda va murakkab shaklli detallarni
uzil-kesil qgirgib 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 pichogndng harakat xa-
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ligi shkivlar diametriga va ulaming aylanish tezligiga bog'liq bo'ladi. Bu
mashina lIcnta pichogni yo'naltirish, harakatni uzatish mcxanizmlari.
pichoq tig'ini avtomatik charxlaydigan va pichoqgni taranglash
(.lurilmalari, ishchi qo'lini jarohatdan saglaydigan, pichoq tezligini
o'zgartiradigan va o'lchaydigan moshimulardan 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. Pichog tezligi maxovik (29)
yordamida 0'zgartiriladi va taxometr (33) bilan o'lchanadi. Taranglash va
lentatutkich qurilmalari (19) yo'naltiruvchi shkiv (17) ga go'zg'aluvchan
karctka orqgali o'rnatilgan. Pichogning tarangligi maxovik (7), vint, gayka
(15) va pmjina (16) yordamida hosil gilinadi. Lentatutkich qurilmasi
ustki va ostki elcktromagnit lentatutkich (25) lar va kontakt ajratkichi
(30) dan tuzilgan. Pichogni taranglash qurilmasi vint (18) o'giga joylash-
tirilgan richag (6) va kulachok (I1), ostki kulachok (10) kronshtcyn (18)
va fiksator (12) lardan tuzilgan. Maxovik (7) ni burash yo'li bilan pichog-
ni tarangligini o'zgartirish mumkin. Kronshteyn (8) ga o'rnatilgan moy-
lash sistemasi orqgali pichoq doiiniy ravishda moylanib turiladi. Pichoq
harakati paytida o'tkirlash aylanalar (22) yordamida charxlanadi. O'tkirlash
mexanizmi tepki (23) yordamida boshgariladi. Bundan tashqari bu ma-
shinada material siljishini yengillashtirish uchun stol yuzasi bo'ylab havo
ogimini hosil giluvchi qurilma o'rnatilgan.

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

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

Vertikal pichogli CS-529 rusumidagi ko'chma bichish mashinasining
10-rasm) qirgish organi qalinligi 0,5 mm. uzunligi 15 mm va kengligi
2 mm li pichog (1) dan iborat. Mashinaning tik tutgichi (2) gajoylangan
Mchogning ikki yoni 15—20 burchakli qilib tczlangan, tig'i tik tutgichdan
'—10 mm oldinga chiqib turadi. Balandligi 180 mm i tik tutgich
nashinaning platformasi (3) ga o'rnatilgan. Tik tutgichning ustida 3500
narta aylanadigan elektryuritkich (32) o'rnatilgan.



Bu mashina bichish stoli bo'ylab, plastinkali prujinaga o'rnatilgun
rolikli platformada harakatlanadi. Platformaga tayanch (17)
mahkamlangan bo'lib, uning yuqori gismiga elektryuritkich
o'rnatilgan. Elektryuritkich valiga shponka (12) va vint (13) orgali
krivoship mahkamlangan (10-rasm, a).

Krivoshipga dumalog podshipniklar orgali barmoqg o'rnatilgan.
Shatunning yuqorigi gismi barmoq bilan bog'langan bo'lib, ostki gisnu
barmoq (5), vtulka (6) orgali polzun (7) ga mahkamlangan.

Polzunning ostki gismiga shtift (3) va vint (2) yordamida pichoq
(1) mahkamlangan. Polzun yo'naltiruvchilar (7) va (4) orasidu
ilgarilanma-gaytma harakatlanadi. Pichoq o‘tkirlanish burchagim
quyidagicha aniglash mumkin.

10-rasm. SS-529 tipidagi ko'chma bichish mashinasi shakli.
20

bu yerda: o,—pichogning yarim o'tkirlanish ishchi burchagi; a,—pi-
choq yarim konstruktiv burchagi;

v —matcrialni pichogga uzatilish tezligi;

v'—pichoq harakati.

Polzun bilan yo'naltirgichlar orasidagi tirgish, yo'naltirgichlarni
korpus (18) orgasiga siljitish yo‘li bilan sozlanadi. Polzunning
yo'naltirgichlar orasidagi harakatida yeyilishini kamaytirish uchun (8)
moylash qistirmasi o'rnatilgan.

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

Vcrtikal pichogli ko'chma bichish mashinalariga pichoq harakati
tezligini ko'rsatadigan taksometr o'rnatilsa, qirgish tezligini keragicha
o'zgartirish mumkin. Buning zarurati shundaki, masalan, sintetik
tolalardan to'gilgan gazlamalar tez eriydigan bo'lgani uchun, bichish
mashinasi elektryuritkichi aylanish tezligi minutiga 1800 martagacha
kamaytirilishi kerak bo'ladi. Hozir vertikal pichogli ko'chma bichish
mashinalarini takomillashtirish ustida ishlanmoqda. Buning uchun
elektryuritkich podshipniklari avtomatik moylanadigan, mashina
mexanizmlari gazlama changidan, tolalardan, iplardan mexanik yo'l
bilan tozalanadigan gilinmogda. Mashinaning ichiga ip yoki siyrak
to'gilgan gazlamalar kirib ketishiga yo'l go'ymaydigan va gazlamaning
bichish sifatini yaxshilaydigan qilib, pichoq tig'ining yangicha
konstruksiyalari topilayotir. Pichoq tig'ini tezlash va girovini to'kish
avtomatlashtirilyapti. Bundan tashgari, ko'rinishi har xil pichoglardan
foydalanish ustida ham ish gilinmoqgda. Masalan, juda dag'al materiallarni
kesish uchun dami silliq pichoglar, maxsus kiyimlar tikiladigan galin
gazlamalami va dag'al sun’iy charmni girgish uchun arrasimon, gazlamalar
va sintetik materiallarni girgish uchun esa dami to'lginsimon pichogqlar
ishlatish tavsiya etiladi.

334M-3 rusumidagi disk pichogli ko‘chma bichish mashinasi

Disk pichogli 334M-3 ko'chma bichish mashinalari materialni
alohida gismlarga bo'lishda va shakllari murakkab bo'Imagan detallarni
girgishda ishlatiladi (11-rasm). Disk pichogli bichish mashinalarining
kichikroglari ko'pincha, tekislash gaychilari deb ataladi. Ular balandligi
*—3,5 sm to'shamalarni bichish va kiyim detallarini tekislab girgish
uchun ishlatiladi. Ularda pichoq tig'ini tezlaydigan va moylaydigan
moslamalar bo'ladi.

33AM-3 mashinasining qirgish organi 120 mm diametrli 1,1 mm
galinlikdagi disk pichoq (1) dan iborat. Bu pichogning tutgichi katta
yassi doiradan iborat bo'lgani uchun, unda to'shamaning radiusi Kichik

21



IlI-rasm. 934M-3 disk pichoqgli ko'chma bichish mashinasi shakli.

trayektoriya liosil gilganda matcrialni girgib bo'Imaydi, aks holda qirqi-
layotgan joy yaginidagi gismlar surilib ketadi. Bu mashinaning platfor-
masiga go‘zg‘almas yana bitta pichoq (2) o'rnatilgan bolib. u prujina
yordamida disk pichoq tig‘iga qisilib turadi. Disk pichogning tig'i ma-
shinaning o‘ziga o'rnatilgan qo'zg'almas ikkita doiraviy moslama (6) da
charxlanadi. Disk pichoq yassi tutgich (3) ustiga o'rnatilgan elektryuritkici’
(4) yordamida konussimon tishli g'ildiraklar vositasida aylanadi. Tutgici
disk pichognikidan kattaroq diametrli diskdan iborat bo'lib, mashinaniiv-
platformasi (5) ga biriktiriladi. Bu mashinaning vertikal pichoq!:
mashinadan fargi shuki, undagi pichogning girgish tezligi o'zgarmas
m/sek bo'lishi mumkin. Bunday mashinalarni ishlatishda pichognina
diametri 120 mm bo'lsa, materiallar gatlamining balandligi 20—25 mm
dan oshmasligi shartligini va keskin burilishli hamda burchak joylariii
girgishda to'shamaning pastki gavatlari oxirigacha qirgilmay qolishini
nazarda tutish kerak.
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1.6. CHOPISH PRESSLARIDA ISHLASH VAQTI1DA
TEXNIKA XAVFSIZLIC1

Poyabzal sanoatining kelajakda loyihalanadigan va yaratiladigan
iihozlari sanitariya holati hamda xavfsizlik talablariga javob berishi
kcrak. Bu talablar tcxnika xavfsizligi, tebranish va shovginni kamayti-
rish usullarini, jihozlarga xizmat ko'rsatish va ularni ta’mirlash vagtida
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 gilish uchun materialsiz chopish plitalari ustiga
kcskichni gqo'yib, pressning elektrjihozida 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 ochig golgan holatda, qo'shish tugmachalari nosoz bo'lganda,
chopish plitasi noto'g'ri o'rnatilgan vaqtlarda ishlash gat’iyan tagiglanadi.

Prcssda ishlash vaqtida biror nosozlik sezilib qolinsa darhol
elektryuritkichni o'chirib, bu hagda ustani yoki ta’mirlovchini chagi-
rish lozim.

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

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

Naiorat uchun savollar

1 Poyabzal malcriallari bichishning qaysi usullari mavjud?

2. Materiallarni kontaktsiz bichish usulini tushuntiring?

3. Termofizikaviy va tcrmomexanikaviy bichish usullarining bir-biridan farqi
nimada?

4 Kcskich va plitalaming ganday turlarini bilasiz?

5. Poyabzal osiki detallarini chopishda ganday jihozlar qo'llaniladi?

6 Poyabzal ustki detallarini chopishda ganday jihozlar ishlatiladi?

7. Lenta pichogli bichish mashinalarining qaysi turlarini bilasiz?
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8. PN1-6 rusumidagi lcnta pichogli bichish mashinasi gaysi mcxanizm va
gismlardan tuzilgan?

9. SS-S29 rusumli ko'chma bichish mashinasining (uzilishini va ishlashim
tushuntiring?

10. Pichogni o'tkirlanish burchagi gqanday aniqglanadi?

11. 334M-3 va SS-529 bichish mashinalari bir-biridan tuzilishi jihatidan
ganday farq giladi?

12. Chopish presslarida ishlashda ganday texnika xavfsizligi goidalariga
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 galinligi bo'yicha tekislash;

2) poyabzal ustki detallari chetlarini kerakli chuqurlikda qirgish;

3) ustki detal chetlaridan yupga kant olish uchun qirqish;

4) frezalash yoki silliglash (asosan ustki detalga biriktirilgan yoki
hali biriktirilmagan tagliklami chetlarini ishlov berishda go'llaniladi);

5) detal yuzalarini yelimlashdan oldin tirnalash;

Materiallarni kesish turli xil usullarda amalga oshiriladi. Chunonchi,
gattiq terilar qo‘zg‘almas pichoq bilan kesiladi. Qattiq boMmagan mate-
riallarni ikkiga ajratish yoki yupqga qatlamini kesish go‘zg‘aluvchan
pichoglar yordamida amalga oshiriladi. Ba’zan changitib kesish o‘miga
tebranuvchi pichoqgdan foydalaniladi. Qo‘zg‘aluvchan pichoqda
materiallarni kesishda kesish burchagi kamayadi.

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

Poyabzal ostki detallarining qalinligi bo'yicha tekislash uchun AH
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 galinlikdagi detallarga ishlov
berish uchun prujinali gilib tayyorlangan. Poyabzal ustki detallarini
tekislash uchun uzluksiz harakatlanuvchi lenta pichoqgli maxsus
mashinalar ishlab chiqgarilgan. "Svit" firmasida (Chexiya) 06020/R3
>nashinasi yaratildi. Bu mashinada eni 32 mm va diametri 50 mm li 12
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13 rtifi» Poyabzal ustki va ostki detallari

rhetlarini cirgish niashinalarining ishchi

organlari (a. b) shakllari: L'l]YI y I rl
/-matcrialning girgiladig.’.n gatlami; 2 -yon
t-yanch: J1-botiq rolik; 4-ishlov berilayotgan

detail /t+kosasimon pichog: 6-gavariq rolik; 7-
tepki.

boshgalar)ning chetlarini kesish
uchun ASG-12 mashinasi qo’llani-
ladi. Materiallarni aylanuvchi
pichogga uzatish botiq (fasonli) va
gavariq (g'adir-budurli) roliklar yor-

12-rasm. Poyabzal usikj va ostki detallarini qgalinligi bo'yicha ikkiga

ajraiish niashinalarining ishchi organlari shakli. damida bajariladi. i L
& Poyabzal ustki detallarining
chetlarini kesish mashinasining ostki

ta halgacha erkin kiydirilgan pastki tashuvchi valik (3) (12-rasm. i - . . ) .

. : S . detallarining chetini kesish 14-rasnt. Poyabzal ustki detallariga
manL.ld. Val (3) re_Zma quIan_ga_m val (4) g_a tegishi bilan harakaid mashinalaridan konstruktiv farqi Profilli uzatuvchi val vordamida fasonli
kcladi. Valdagi rezina goplamining galinligi 17 mm ga tcng. Bu o shundaki, ular ancha yengil Qfghh ovntari
ishlov bcriladigan matcrialning val (2) va (3) orgali o‘tib pichog (i konstruksiyaga ega va majburiy
ga yctkazishda material galinligini kompensatsiyalab turish imkon *aylanuvchi fasonli rolik oTniga-
beradi. gisuvchi tepki O matilgail (13-rasm, J_«uki uzatuvchi thalgali) valik;

SKOM (AQSH) lirmasi niashinalarining ishchi organlari boll b). Alineyka; 7—shablon matritsa.
Icntali pichoq (1) (12-rasm. d), majburiy harakatda bo'lgan yugol De.tallarr_]i. galinligi po’yicha tekislab_, _ikkiga ajratuychi Iental!
uzatuvchi (2) va pastki halgali (3) val xizmal giladi. Halgali val (Jtakomlllashtlrllgan mashinalat uchun profilli (fasonli) tekislash yangi

pastdan rolik (4) lar majmuiga tcgib turib. 0‘z navbatida prujin:i (USu! hisoblanadi. Mashinada yugoriga uzatuvchi valik (3) yoki
isluirokida ta’sir giladi. Roliklar soni halgalar soniga tcng. go‘zg‘almas lineyka (6) mavjud. Mashinada detallarni konturi va kontur

; " (G . fi . f i iKKi . ichi bo’ylab fasonli kesish o’zgarmas kesimli uzatuvchi valiklar va
F'ortuna ,( ermaniya) firmasi yupga va fasonli i 192 ajrat'uu fason profile shablon-matritsalarni qo'llash natijasida bajariladi (14-
lentali mashinalar (12-rasm, e). detallarga kontur bo’yicha ishl>

beradi. Mashinada yuqori uzatuvchi val o’rniga poyabzal us'  shaplon-matritsalar sun'iy charm yoki plastik materiallardan tay-
detalidan yupga gatlam kesib olishni ta'minlovchi yo'naltiruv yorlanadi. Shablon-matritsa bo'yicha kesishda materiallarning bir

lineyka (1) o'rnatilgan. i “zatuvchi valiklar orasidan shunday o'tkaziladiki, bunda shablon-
Poyabzal ustki va ostki detallarining chetini (yupgalashtirish) ko matritsaning yuzasi yuqori uzatuvchi valikka tegib turishi kerak.
mashinasi konstmksiyasining asosiy gismini kosasimon pichoq ta>i “rofilii ishlov berish detaining chetlarini va ichki gismlarini kesish

giladi (13-rasm, a). Poyabzal ostki detallari (orqalik, stclk °peratsiyalarini birlashtirish imkonini beradi.
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Bu usul yuqoridagi profilli va|nj
go'llash bilan poyabzal tagl
chetlarini profilli kesish va galinligj
bo'yicha tekislash usuliga o',
shashdir. O'xshash mashinalarning
ishlash prinsipi quyidagicha: agarda
detal (2) ni (15-rasm, a) profile
bo'shlig (1) ga siljitsak va dcta]
chetini shakl tekisligi ustidun
chigarib qo'yib asosga gissak, u
holda cd chiziqg bo‘yicha joylash-
gan pichoq (4) detaining chiqib
turgan gismini kesib tashlaydi. By
holatda ishchi organlaming ko'ri.
nishi shakli (15-rasm, b) da ko'rsa
tilganday bo'ladi. Tekis poyab/a
tagligi ikki yoki bir profilli (3) \i
elastik (5) valiklar yordanul.
go'zg'almas o'rnatilgan pichoq (4) ga uzatiladi.

"Emxart" (AQSh) firmasi mashinalarida detallarni profilli kes
va tekislash uchun diametri 200 mm ga ten bqélmm .!?nglat kes icn
yoki jilvirli materialdan iborat diskli freza GEMIQAFRAY. Tekislash
bilan bir vagtning o'zida taglik yuzasi yelim surish uchun tirnaladi.

Poyabzal tagligi ilgarilanma-gaytma harakat giluvchi stolga mah
kamlangan matritsa ustiga qo'yiladi. Matritsa poyabzal tagligi o'lcha
miga qarab gandaydir masofaga harakat giladi. Taglik frezaga uza
tilganda elastik prujinalar yordamida matritsaga bosiladi.

Matritsa 0,5 mm qalinlikdagi to‘g‘ri burchakli shaklda bo'lgai
polistirol varaglaridan tayyorlanadi. Qatlamlar oMchami va ular
ning soni taglik o‘lchami yoki galinligiga garab aniglanadi.

Poyabzal ostki detallarining yangi ko'rinishlari abraziv to!
dirilganligi frezaning tez yeyilishiga sabab bo'ladi. Rezinaning h
xil turlaridan va boshga materiallardan olingan poyabzal taglikla
ayrim hollarda jilvirlanadi.

Frezalash operatsiyasidan oldin jilvirlash bir gancha afzallikl'
ga ega: jilvirlovchi toshlar frezadan ancha arzon, ularni tezlash tal-
etilmaydi, jilvirlovchi toshlarda ishlov berish natijasida material-
gattig bosilmasada sifat darajasi yuqori, poyabzal tagligi shakli.l
yuqori darajada ishlov beriladi (16-rasm).

15-rasm. Detallarni galinligi bo'yicha
profilli tekislash mashinalari ishchi
organlari (a, b) shakllari.

28

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

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

Jilvirlovchi toshga ko'ndalang o'yilgan arigchalar kesish jarayoni-
ga ijobiy ta’sir ko'rsatadi. Jilvir toshi aylanganda undagi va poyabzal
tagligidan chiggan chang va iflosliklar shamol ta’sirida chiqib ketadi
va jilvir toshining yuzasi hamda ishlov beriladigan material shamollardan
sovib turadi, chang ham o°‘z navbatida kam bo'ladi. Ba’zi mashinalarda
poyabzal ustki detalining chetlari halgachalar yordamida tirnalanadi
,j7_rasm) Halgachalar asosan yagona oltita sektor (1) dan tuzilgan
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 halgalari markazdan qochma kuch ta’-
sirida barmoq o‘glariga nisbatan yon tomonga egilib, poyabzal ustki
detaliga tegadi, natijada ustki detal hech ganday zararsiz tirnaladi.
Sektor (1) lar poyabzal detallarining notekis yuzalari uchun tayanch
hisoblanadi va ishlov berish vaqgtida ustki detaining tovon va barmoq
gismlaridagi 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 garab cho'tkaning
ikki xil konstruksiyasi: har xil diametr va uzunlikka ega bo'lgan halgalar
orasida qgisilgan po‘lat (18-rasm, a) va issiglik yordamida rezinaga bi-
riktirilgan simlar (18-rasm, b) mavjud.
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2.2. POYABZAL OSTKI DETALLARIGA i Oiib. mufta (18) orgali bosh val (20) ga, undan (17) va (16)
ISHLOV BERISH lutraka nk|*rga uzata(jj Yuqori yetaklovchi val (34) ga bosh val (20)
MASHLMALARI *  h'ank it 39- va ° S‘<Idiraktar orqali uzatiladi. Val (34)
diUl > | harakat gilganda (39. 40 va 38) tislili g'ildiraklarning hamma
VC bir-biri bilan ilashib turishini ta'minlashi uchun tislili g'ildirak (3X)
14 o'qi (36 va ™ richaglarga sharnirli bog'langan. Yugqori val (34)
"1"m podshipniklari (22) prujina (21) ustida ponalarning (23) giya 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.

Sozlanishi. Detaining qalinligi ishlov berilgandan keyin shkala (33)
chlziglari bo'yicha aniglanadi, bu esa yuqori val (34) dan pichogning
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
giya tekisligi bilan podshipniklar (22) ni tushiradi yoki ularni prujina
(21) ta’sirida yuqoriga ko'tarishi mumkin.

Umuniiy tushuncha. Poyabzal-
ning ostki detallari yuqori detallari
ga biriktirilishdan oldin, ularya
kerakli bo'lgan oMchamlar, formalar
va xossalar berib ishlov bcriladi.
Detallarga ishlov berish asosan.
galinligi bo'yicha tekislash, chetki
gismlarini kesish, silliglash, yelim
lash, formaga Kkeltirish va boshq.i
operatsiyalardan iborat. Poyabzal os
tki detallarini galinligi bo'yiclm
tekislash AH, AH-1-0, AH-2-0.

IS-rasm. Material yuzasini tirnalov- H-3-0 va boshga mashinalaridu . . . - . L
chi mclall cho'tka konslruksiyusi: f)l'ajariladi. a Yugori val (34) ning pichoq tig'i (30) ga nishatan aygashligi o'ng va

—simlar o'rami: 2—shayba;  jayka: . . . chap tomoniga rezbalari bo'lgan tyaga (32) ni burab sozlanadi. Pastki val
4—vtu||<a.yba Jy siiy riléxr:naiirr]r:rllsrlfrkc:zzlt?zklllsi;//:sfst?i-r (9) ga nisbatan pichoq tig'i (30) n_ing parallelli_gi va ular orasicjagi masofa
il Texnologik jarayonlar (0,3—0,4‘T mm) ga)_/ka (10) yordamlda} soglanafjl. !shlov berl_lad.lg_an detalga
ma.shinalarda quyidagicha bajarila- val (9) ning be_radlgan bosimi materlalnlng gl_chllgl va qatthllglgg bog'lig
di: ostki detal (5) bir-biriga qarama- Ef)l'llb, bLIJ bo;lm pastdan prujina (13) ta’siridagi vtulka (12) ni burash
) N ilan sozlanadi.

qarshi aylar.layotga'n. tkki val (4) va Pichogning giyalik burchagi vint (27) bilan bog'liq bo'lgan maxo-vik
— (6 ‘Iar‘ Iora5|da_1nh o'tib (19-ras_r|n)d._ gityka (26)ni bo'shatgandan so'ng kronshteyn (24)ni burish bilan sozlanadi.
(g)oetzag: aanl]iislipilcbc?‘q iE:Zh)agiaklgiza:a?rz; Pichogning optimal qgiyalik burchagi 5—70°. Pichoq tig'i (30) dan (9 va
tilgandqan kegyin ))//uqori qisgmi 1(3) 34) .vaI.Iaming o'qi orgali o'tuvchi .tekislikkacha bo'lgan ma.sofg 4—8 mm
lotok bo'ylab ’detal yigiladigan bO'|IShI. ker.ak, bu.es.a"o_‘z navpat!da kronshteyn .(.24) .dagl vint (25) ni

qutiga, pastki qismi esa chigindilar bo'shatib plt?hoqnl .SlljltISh .yo'll .bllan amalga OShII’I|adI.. .
~ 10-rasm. Ostki detallar galinligi* tushad’igan maxsus qutiga tushadi Avtom|a.t|k uzatish qurllma5| mashlnar?lr?g bosh gismiga mahkam-
ni tekislash mashinalari ishchi - I ) .. langan bo'lib, poyabzal ostki tayyorlamasini pachkadan dona-donalab
organlari shakli. Pastki prUjI.n.ah val (6) ish pa'ytl'd.! harakatlanuvchi lenta (1) orgali mashinaga uzatib turadi. Lentani hara-
) . . pas.tga b05|l|b. detaining qgalinligi katga kcltiruvchi baraban (8), aylanama harakatni val (9) dan 41, 42 va
bo'ylab notekisliklarni kompensatsiyalab turadi. 43 tishli g'ildiraklar orqali oladi. Val (7) prujina (6) yordamida pastga

Q“Y‘.da AH mashingsin.ing n.1exan.izm.lari to'g'ris.ida ma’lumot bosiladi va baraban (8) dan (45 va 44) tishli g'ildiraklar orgali aylanma
lar keltirilgan. JH mashinasi stanina gismidan, bosh gismdan, poyab- narakatni oladi (20-rasm).

zal ostki xomashyosini avtomatik uzatish qurilmasidan tuzilgan. Sozlanishi. Lenta (1) ning tarangligi vint (4)ni bo'shatib, baraban
Mashinaning bosh gismi uning ishchi organlarini biriktirib turism *) ni siljitish yo'li bilan sozlanadi. Plastinka (2) balandlik bo'yicha

uchun.xizmat Qiladi va stgninaga ni§batan ko'tarilish. y?“. tushishi aobr yordamida ostidan faqat bitta detal o'tishiga mo'ljallab, masofa
mumkin (20-rasm). Pastki tashuvchi val (9) elektryuritkichi (19) dan 44 irilgan’ holda sozlanadi va fiksator (5) bilan gotirib qo'yiladi.
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22-rasm. Uzatuvchi rolik mexanizmi.

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

a tarangligiga nisbatan ortiq bo'lishi kcrak. Detal chetlariga bir
herilishi uchun tayanch (1) richagi va tutgich (3) bir xilda
\hi lozim. Uzatuvchi rolik pichoq tig'iga parallel tegib turishi lozim.

prtijina '
te

Nazorat uchun savollar

poyabzal ustki va ostki dctallariga kcsib ishlov bcrish jarayonlarining
vd turlari mavjud?
U3>2 pOyabzal detallarini galinligi bo'yicha ikkiga ajratish mashinalarida kesish
Joni uchun qaysi ishchi gismlar ishtirok etadi?
jiiroyo po”abza| 0S(kj dctallariga ishlov bcrish mashinalarining qaysi turlarini

bilaf - g H mashinasining 20-chizmada ishlash prinsipini tushuntiring?
5 Mashinadagi asosiy mcxanizmlaming sozlovehi gismlari to‘g‘risida so'zlab

b I6* Poyabzal detallariga jilvirlab ishlov bcrishdan magsad nima?
1. Material yuzasini tirnalovchi mctall tozalagich tuzilishini tushuntiring?
g’ «Bowbclli* firmasining M 0004 / FV 3 mashinasi ganday ishlarni
bajarishga mo'ljallangan va gaysi mexanizmlardan tuzilgan?

9. «Bowbclli* firmasining M 0004 / FV 3 mashinasida uzatuvchi rolik
holati ganday rostlanadi?

—ishlov berish zonasining o'zgartirish pcdalini bosib, kcrakli holat”.ill

kCItlr—”audéh kulachokli disk tizimining kerakli oMchamiga shtift o‘mati-

ladi;\irli matcrialdan tayyoriangan rolik (7)ning ichida mctall vtulkasi
bo’lib, undan o‘q o'tgan (22-rasm). 0 ‘gqning bir uchi tutgich (8) ga mah
kamlangan. Tutgich (8) ning silindrik tomoni richag (10)ning teshigid.i: !
o‘tib turadi. Richag (10)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 tarogsimon shtift (5) prujina (I1»
bilan birgalikda o‘matilgan. ) )

Uzatuvchi rolikni ikki yo‘nalishda sozlash mumkin:

1 Charmni parallel ikkiga ajratish uchun tagiga o'rnatilgan sot,
zlovchi vint (2) yordamida rostlanadi. ) ] o

2. Charm chetlariga ishlov berishda tutgich (3) ga o'rnatilgan vini
(4) bo'shatib rostlanadi.. L . . . .

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 BELGILANI1SHI

Hozirgi paytda zavodlarda ishlab chigarilayotgan poayabzal tiki
mashinalari ragamlar va harflar bilan belgilanadi. Bu ragam va hart]
orgali mashinalaming texnik hamda texnologik oMchamlarini anigla; <
mumkin. Rossiyadagi «Podol'sk* tikuvchilik — mashinasozlik korxona
poyabzal tikuv mashinalari 2 ragamli tartibda belgilangan (masala
22,26,51 va hokazo). Agar shu mashinalar asosida boshqga variantl?j
yaratilgan bo‘lsa, ularni 22-A, 22-B, 26-A, 51-A sinf tikuv mashinala
deb harflar go‘shib belgilanar edi.

Keyinchalik yangi yaratilgan yoki takomillashtirilgan mashin
lar variantlariga esa 2 ragamidan boshlangan tartib ragami va
ragamini qo'shib belgilashga qaror gilingan. Masalan, 1276-
1276-2 yoki 823, 1823, 2823, 3823 va hokazo. Ayrim hollari
moki baxyagator hosil qgilib tikuvchi ikki ignali tikuv mashinal
sinfiga ignalar orasidagi masofani bclgilovchi ragam ko'paytirii
belgisi orgali kiritilgan. Jumladan, 852x38, 852-1x10. Avtomai
to'xtatish qurilmasi o'rnatilgan tikuv mashinalari sinfiy ragam!
nol bilan boshlanadi.

Rostov-Don yengil mashinasozlik zavodi o'zining tikish va yo‘rmas:
tno'ljallangan mashinalarini vazifasiga ko'ra, ragam va harflar bi

belgilaydi (masalan, 408-AEM, 508-M va hokazo). ‘"Tekstima" (Germaniya) mashinasozlik birlashmasida ishlab chiga-
"PfafT" (Germaniya) firmasi tikuv mashinasi 22 ta raqariladigan tikuv mashinalari 2 guruh ragamlar 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 gilinadi: 1— ikki ipli moki b texnikaviy va texnologik ma'lumotlarini bildiradi, ya'ni 3—moki baxyali,
hosil gilib tikuvchi, 4 — tekis platformali, 2 — tebranma harakatlai ipni naychagao'rash mexanizmli, 3—materialni ostki surish vachekkasini
chi ignali, materialni ostki reyka orgali suruvchi ikki ignali, (732/D'kesuvchi pichog mexanizmli, 5—ipni qgirquvchi, igna holatini
material chetini girquvchi qurilmali, (263/02)—material chetini | ta minlovchi, tepkini ko‘tarish va tushirish mexanizmli, 5—qalinligi 5
tikuvchi qurilmali (900/05)—ipni girquvchi pichogli. Ignalar oras>tnm g»cha bo'lgan materialni tikuvchi mashina ekanligini anglatadi.

masofa ) mm ga feng. . .. ®mlakatimiz poyabzal ishlab chigarish korxonalarida "Minerva"

. _Yaponiy.adagi' IIJUki_" fi.rmgsinin'g pgyapzal ustki dgtgllarini YO yari A'pf £ 0SlOvakiya) *®rmasi siniq baxya gator bilan tikish mashina-
tikish mashinalari belgilanishi quyidagi chizmada keltirilgan: a” Adler”, "Juki" firmalarining har xil turdagi poyabzal
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detallarini tikuv mashinalari, Rossiya va Bclontssiya yengil mashinasozlik
zavodlarida ishlab chigarilayotgan universal hamda maxsus vazifali tiku\
mashinalari keng qo'llanilmoqda.

3.2. TIKUV MASHINALARINING SIFATI VA PUXTALIGI.
ESTETIKA VA EKGONOMI1KA

Mashina sifati uning belgilangan vazifani bajarishdagi ishlash
darajasini bildiradi. Mashina sifati hagida fikr yuritilganda, uning
puxtaligi, benugson uzoq vaqt ishlash va ish yaroqgligi tushuniladi.

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

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

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

Poyabzal sanoatiga garashli mashina, avtomat va avtomatik ga
torlarni yaratishda, asosan ulaming tashqi ko'rinishiga, shakliga.
rangiga, boshgarish va foydalanishga qulayligiga e'tibor beriladi. Shu
sababli ham loyihalanayotgan jihozni estetik qoidalarga binoan tashqi
ko'rinishi ishlab chigiladi.

Zamonaviy mashinalarni yaratish mobaynida konstruktorlar bilan
birgalikda rassom-dizaynerlar ishtirok etadi. Ular yaratilayotgan mashina
yoki avtomatning tuzilishini, boshgarish tizimini, bajariladigan texnologik
jarayonni o'rganib chiggan holda tashqi ko'rinishini tasvirlaydilar. Hozirg.i
gadar poyabzal sanoati jihozlari estetik ko'rinishi hamisha iste'molchilar
e'tiborida bo'lgan. Masalan,"Zinger" firmasida hozirgi paytgacha ishlab
chigarilayotgan 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. "Rimoldi" va Huki‘*iSD«»ari rassom-dizaynerlari yo‘rmalab
tikish mashinalari ustki gismif rsmqoMIlanilgani bois ulaming korini-
shi va ycngilligi bilan ajralib is

Hozirgi paytda rassom-dbeanuuflar konstruktorlar bilan loyihalash
jarayonida yangi mashina «tut**iga turli xil ranglami goMlah
ko'rishmoqda. Barcha nissom. jlimiicrlarjihozlarni, scxlarni bo'yashda
ocliig ranglar ishlatilganda islusai imtforligi ancha oshishi mumkinliginj
ta'kidlashgan. Bundan tashqroaM hinalar har bir gismi turli rangda
boMganda boshgarishga qulaytimlt ‘lishini aniglashgan.

Poyab/al ishlab chigarishcsopqutf tiga gqarashli mashina avtomal va
avtomatik qatorlarni yaraiishs»®: ta takomillashtirishda crgononnka
talablariga katta e’tibor berb 32 j#u talablar mashinani boshgarish
qurilma yoki clcktron apparar®saui tanlash. ishlatish va ta'mirlashda
qulaylikni, informatik youiv tj*uan bclgilash hamda tayyorlashni
ta'niinlashdan iboratdir.

3.3. TIKUV MASIIIuK W/pMNG GURUHLANISH1

Tashqi ko‘rinishi, vazif. m etfhlash prinsipi, tcxnikaviy ko'r-
satkichlari, kincmatikasi, iuws...» ujksiyasi jihatidan tikuv mashi-
nalari juda xilma-xildir. Tib aifuu«shinalarini yaratish va takomil-
lashtirishda tikiladigan nar-T hieing fizika-mexanikaviy xossasi
va tuzilishi, tcxnologik j»ra - rw] ta'sir giluvchi omillar e'tiborga
olinadi. Tikilayotgan natccisiiaring ishqgalanish koeffitsiyenti,
cho‘zilishi, zichligi, ershtrt / irati kabi parametrlari — tikuv
mashinasi konstruksiyasga J»t. ,va gator hosil boMishdagi iplar
bog'lanishligiga, goMlaniad: :=5!tn.na geometriyasiga, mashina tez-
lik ko'rsatkichlariga boglie ™M bdi. Baxyagator hosil bo'lish ja-
rayonida iplar chalishidi raa mweriga qarab, tikuv mashinalari
ikki guruhga boMinadi:

— moki baxyali tikw *e;mticalari;

— zanjirsimon baxyili » nran mashinalari.

Moki baxyaqatori kan c: zajomuvchanligi va puxtalik xususiya-
tiga ega boMganligi uchtu n s:a</jaxyasi bilan tikuvchi mashinala-
ri asosan gattiq va musthksctitn)ieterialiarni tikishda goMlaniladi.

Poyabzal ishlab chiquishso ut«»atida asosan moki baxyali tikuv

.Eashinalari keng goMlaniUi.~riociirsimon baxyaqgator hosil gilib tikuv
ashinalari detallarini vagtnc: ni/ahiiirlashtirishga moMjal-langan. Tikuv
mashinalari vazifasiga ko'n. q.~iitti.i guruhlarga boMinadi:
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— moki baxyali to'g'ri baxyaqgator hosil gilib tikuvchi mashina-
lar;

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

— ko‘p ipli zanjirsimon to‘g‘ri baxyaqator hosil qgilib 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 min-1 gacha bo'lgan
past tezlikli;

— 2500 min-Ldan 5000 min-lgacha bo'lgan o'rtacha tezlikli;

— 5000 min-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 aniglaydi. Ishchi quloch-
lari bo'yicha tikuv mashinalarini quyidagicha sinflash mumkin:

— qgisqa 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 anig bo'limiga yarogliligiga, avto-
matlashtirish va mexanizatsiyalashtirish darajasiga garab guruhlanishi
mumKkin.

3.4. MOKI BAXYAQATORNING XUSUSIYATLAR1

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

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

Moki baxyaqator hosil gilishga sarflanadigan ipni aniglashda 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 vyirikligiga, tikiladigan material xususiyati
vaqalinligiga, ipning taranglik darajasiga va boshqga omillarga bog'liq.
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Zanjirsimon baxyaqator hosil qi-
lijhnga garaganda, moki baxyaqator
Jiosil gilish 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 baxyagator hosil bo‘lish jarayoni

Moki baxyaqator hosil gilishda iplar chalishadigan, tcbranadigan
va aylanadigan moki yordamida chalishtirilishi mumkin. Aylanadigan
niokili mashinalar ko'proq targalgan, shuning uchun quyidagi ayla-
nadigan mokili mashinalarda moki baxyaqator hosil bo'lish jarayonini
garab chigamiz.

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 tagiladi (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 halgahosil bo'ladi, bu halgani
moki (1) ning uchi ilib oladi.

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

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

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

3.5. "JUKI” (YAPONIYA) FIRMASINING bl1-1162 -S-5-4V
KUSUY1M IKKI IGNALI TIKUV MASH INASI

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

Bu mashinada ilgarilanma gaytma harakatlanuvchan ignalar, vertikal
joylashgan mokilar, gazlamani tishli reyka yordamida surish va ip
tortkich mexanizmlaridan tuzilgan. Mashinaning ustki gismiga texnologik
jarayonlami va mexanizmlar ishini nazorat giluvchi hamda chokning
bir ko‘rinishidan ikkinchi ko'rinishiga avtomatik o'tkazuvchi elektron
boshgaruv tizimi (1) o'rnatilgan (25-rasm, a). Elektron boshgaruv
tiziini go'llanilishi natijasida baxyagator sifatli bajarilishi va mexanizmlar
avtomatik moylash qurilmasining ishini doimiy nazorat gilish 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 giladi. Ishlash qulay bo'lishi
uchun ikki pcdalning balandligi ham shtanga (4) bilan birgalikda vertikal
surib rostlanadi. Buning uchun yig'ma tortgining 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 vaostki iplar tarangligini o’zgartiruvchi va nazorat giluvchi
qurilmalar o'rnatilgan. Mashinada charm mahsulotlarini va galin
materiallarni ham tikish imkoni yaratilgan.

Ip tagish. 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
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3.7. 1324 (ROSSIYA) RUSUML1 IKKI IGNALI TIKUV MASHINASI

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

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

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

27-rasm. 1324 rusumli tikuv mashinasi shakli.

46



(1) ni konussimon uzatmalar (28) bilan birgalikda siljitish yo'li bilan
i sozlanadi.

Poyabzal detallarini surish mexanizmi ikkita kinematik zanjirdan
| 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-
m chag (16), zveno (18), val (15) ga mahkamlangan va richag (16) bilan
| sharnirsimon bog'langan shayindan, richag (26), shayin (29), zveno
\ (25) bilan sharnirsimon bog’langan shayin (23) dan oladi.

Ekssentrik (20) dan shatun (19) orgali 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) orgali ta'minlanadi. Richag (2) ning vertikal surilishi uning
bo‘ylama harakati bilan qo'shiiib, reyka (4) ning talab gilingan
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 B 292-185082
RUSU.VILI IKKI 1GNALI TIKUV MASHINASI

Bu mashina turli qgalinlikdagi materiallardan tayyorlangan poyabzal
ustki detallarini ikki ipli ikkita parallel moki baxyagator 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 baxyaqgator turli poyabzal detallarini bezashda, bostirib
'ikishda va boshqga ishlarda keng goMlaniladi. Ikki parallel baxyaqatorni bir
‘gnali choklash mashinasida ham bajarish mumkin, lekin bunda
birinchidan, bu ish bir vaqtda bajarilmaydi, ikkinchidan esii, maxsus
n'oslamalar qo'llaganda ham buni bajarish ancha qiyin bo'ladi. Qo'sh
‘S7ali mashinalar mehnat unumdorligini (50—80 % ga) oshiradi va
I"*‘layotgan buyuni sifatini yaxshilaydi.

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

milgari ishlab chigarilgan go'sh ignali mashinalaming ko'rsatkichlariga
Isbatan 3,5 % oshgan.
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28-rasm. B 292-185082 tikuv mashinasi.
m
"Dyurkopp" firmasi yana bir gator qo'sh ignali mashinalarni
ya'ni baxyaqatorlar oralig'i 0 dan 12 mm gacha bo'lgan, barcha turdagi
kiyimlarni tikishga mo'ljallangan mashinalarni ishlab chigarmoqgda
Bu mashinada material shikastlanmasligi uchun tepki sekin tushishi
ta'minlangan. Ustki va ostki iplar tarangligini o‘zgartiruvchi vi
nazorat qiluvchi qurilmalar o'rnatilgan. Mashinada teri va galin ma-
teriallarni ham tikish imkoni yaratilgan.

Ip tagish. Ustki ipni bobinayoki g'altakdan muayyan izchillikda
chap igna (8) gatagiladi (28-rasm). Oldin ipni naychasimon ip
yo'naltirgichning teshigidan o'tkaziladi, burchaklik (1) ning uchta
teshigidan birin-ketin yuqoridan pastga, pastdan yugoriga va yana
yuqoridan pastga tomon o‘tkaziladi, asosiy taranglash rostlagichi
(2) ning shaybalari orasidan, qo‘shimcha taranglash rostlagichi (3)
ni shaybalari orasidan aylantirib, ip tortish prujinasi tagidan
olﬂ)g()/'&iiladi, pastdan yu_q_o;{a plastinasimon ip o'miﬁauiigioh tagﬁ

. B TEn If@rtkich (M€ VNG OyLdBHOgeNdghasiga
B D STl o 50 ARIGIEN (5 B8 8 hesed
Songra AN BLASSSIAN I Yo naliatch ¢ tagidan gtkas!
yugoridan pastg8 1§Ra THEKIER (7) 93@] Ip ygnaltirish teshigiga

o'ngdan chapga igna ko‘zi (8) gpn 0'tkazib tagiladi.
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Ustki ipni o'ng tomondagi igna(9) ga tagish uchun, ipni g'altak-
dan naychasimon ip yo'naltirgich (1) ning ikkitateshigidan 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 go'shimcha taranglash rostlagichi (11) ning
shaybalari orasidan aylantirib, ip tortish prujinasi tagigaolib 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 yugoridan pastga igna (9) ning ko'ziga taqiladi.

Ip tagishdan oldin maxovik g'ildirakni soat mili harakati yo'nali-
shida burib, ignalar (8) va (9) yugori holatga go'yiladi. Tepkini ham
ko'tarib qo'yish kerak. Bupaytdaip tortkich (4) skoba(6) ning tagida
bo'ladi. Igna (8) ni igna tutkich (S) ga oxirigacha tagab go'yiladi, bunda
uning gisqa arigehasi tikuvchidan o'ng tomonga garab turishi kerak. Igna
(8) chapaqay vint yordamida igna tutkich (7) ga mahkamlangan. O'ng
tomondagi igna (9) ni igna tutkichga oxirigacha tagab go'yiladi, uning
gisqa arigehasi ham tikuvchidan o’'ng tomonga garatib go'yilishi lozim.
Igna (9) vint yordamida igna tutkich (7) ga mahkamlanadi.

Ostki iplarning ikkalasi ham bir xil tagiladi, shuning uchun fagat
o'ng tomondagi moki qurilmasiga ip taqilishi bilan tanishamiz.
Plastinasimon prujina (1) ni o'ng qo'l bilan bosib turib, chap qo'l
bilan surilma plastina (2) ni o'ng tomonga surib go'yiladi. llgak (2) ni
ochib, bo'sh moki (1) chigarib olinadi (29-rasm). So'ngra naycha tutkich-
ning markaziy o'giga 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 tashgariga
chiqarib qo'yiladi. Ostki ip tarangligi vint (5) yordamidaplastinasimon
prujinaning bosimini o'zgartirish bilan rostlanadi.

Naychaga ip o'raydigan
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 tagiladi.

ir necha marta aylantirib,
° ralgan ipli naycha (13)
Pindel (14) ga kiydiriladi.
Mashina ishga tushganda  2"-num B292-185082 mashinasidaostki ipni
taqgish.
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JO-rasm. Mashinada turli ishlami bajarishga mo'ljallangan maxsus
moslamlalar.

naychaga ip o'rala boshlaydi. Naychaga kerakli migdorda ip
o‘ralgandan keyin, naycha cheklagich (IS) ni bosadi va qurilma
avtomatik to ‘xtaydi.

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

3.9. SINIQ BAXYAQATOR HOSIL QILIB TIKUVCHI MASHINALAR

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

By

31-rasm. Siniq baxyaqatorning tuiiari.
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Sinig moki baxyaqator quyidagicha hosil bo'ladi: igna chapki
teshik (1) ni teshadi va eng pastki holatdan ko'tarilayotganda ustki
ipdan halgahosil giladi, bu halgani mokining uchi ilib olib, naycha
atrofidan aylantirib o'tadi, keyin igna materialdan chigib, baxya-
gatorning ko'ndalangiga og'adi (reyka bu paytda materialni bir baxya-
gator kengligicha suradi) va ikkinchi teshik (2) ni teshadi. Undan
so'ng jarayon takrorlanadi.

Bezak ishlarini bajarishda detallarni bir-biriga juda pishiq qilib ulash
uchun ko'p sanchiqgli sinig moki baxyaqgator yuritiladi. 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 tomon garalsa), ko'p sanchiqgli baxya-
gatorlar uchta, oltita, o'n ikkita va ikkita ketma-ket takrorlanadigan
baxyalardan iborat bo'ladi.

Ikki chizigli sinig baxyagator yuritish uchun bitta moki bilan
ishlaydigan ikkita igna maxsus igna tutkichga o'rnatiladi. Ignalarni
gorizontal harakatga kopir g'ildiragi keltiradi.

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

Bu mashina siniqg moki baxyaqgator yuritib tikishga mo'ljallangan
bo'lib, ikki variantda ishlab chigariladi: 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,
baxyagatoming kengligi birinchi variantda 0 dan 6 mm gacha rostlanadi.

Mashinada krivoship-shatunli igna mexanizmi,chetlatkichi bor
aylanmamoki, sharnir-steijenli ip tortkich, materiallarni suradigan reyka
tipidagi mexanizm, choklarni puxtalash qurilmasi bor. Bundan tashgari
birinchi variant mashinada siniq baxyaqgatorni 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'rami yoki g'altakdan chiggan ustki ip sterjen (7)
n)ng teshigidan, ip yo'naltirish burchakligi (6) ning uchta teshigidan
Airin-ketin o'tkaziladi, ustki ipni taranglash rostlagichning shaybalari
JI4) orasidan aylantirib o'tib, ip tortish prujinasi (4) ning halgasiga

‘ntiladi, o'ngdan yuqoriga garatib ip yo'naltirgich (3) ning ortiga
Sibo'tiladi vao'ngdan chapga ip tortkich (5) ning qulog'iga tagiladi
'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 tagiladi.

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

Bosh val (6, 15) dumalash podshipniklardava (14) vtulka ichida
ilgarilanma gaytma harakatlanadi (33-rasm). Bosh valning chap uchiga
go'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 baxyagatorga
ko'ndalang surilishni ta'minlaydi.

Ignayuritkich (42) ramka (41) ning ikkita yo'naltirgichi va (7) —
polzun o'rnatilgan (3)—yo'naltirgichda harakatlanadi. Bu mashinada
1022-M rusumli tikuv mashinasidagidek krivoship-shayinli iptortkicl
mexanizmi qo'llanilgan.

Ignaning gorizontal og'ma harakati quyidagicha ta'minlanadi
ignayuritkich ramkasi (41) ekssentriksimon shpilka (40) orgali kulisal
shatun (27) bilan sharnirli bog'langan. U 0'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) arigchasida harakatlanadigan polzun (10)
bilan sharnirli bog'langan.

0O'g (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-121 rusumli tikuv mashinasining kincmatik shakli.

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

[ rostlagich (20) arigchasiga o'rnatilgan barmoq (19) holatini o'zgartirib
sozlanadi. Barmoqg (19) holatini vilka (18) aniglaydi.

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

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

I Agar dasta (8) ni soat mili harakati yo'nalishida burilsa, baxyagatorning
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
baxyaqgatorning o'ng tomondagi holatiga mos keladi.
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Baxya yirikligi mashinadagi belgiga nisbatan dasta (I1) ni burish
orqgali rostlanadi. Agar dasta (11) soat mili harakati yo'nalishida bu-
rilsa, baxya yiriklashadi. Baxyaqatorni puxtalashda dasta (12) bosiladi.
Qolgan hamma rostlashlar boshga tikuv mashinalaridagidek bajariladi.

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

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

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

Yaponiyadagi "Juki” firmasi ko'p turdagi yo'rmab tikish mashina-
larini ishlab chigaradi. Bu firmaning yo'rmab tikish mashinalari jahon
migyosida 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 baxyagator
yuritib tikishga mo'ljallangan.

Ikki ipli zanjirsimon yo‘rma baxyaning
hosil bo'lishi

Ikki ipli zanjirsimon yo'rma baxyani hosil gilishda mashinaning
quyidagi ish organlari gatnashadi: ustki ip tagiladigan igna(l), ostki
ip tagiladigan chalishtirgich (2), kengaytirgich (1), reyka, tepki va
yo'rmash oldidan detallar chetini girgadigan 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, halga hosil
giladi, bu halgaga chapdan o'ngga harakatlanib chap chalishtirgich
(2) kiradi (34-rasm, b).

Chap chalishtirgich (2) o'ngga harakatlanishda davom etib, garshi-
sidan kclayotgan kengaytirgich (3) bilan uchrashadi, kengaytirgich
chap chalishtirgich halqgasini ilib oladi. Igna (1) shu paytda materialdan
chigadi, 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 halqgasini 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 halgasiga kira-
di, materiallarni teshib o‘tib, pastga tusha boshlaydi. Bu paytda chap
chalishtirgich (2) chapga, kengaytirgich (3) esa — o0‘ngga harakatlanadi.
Shundan keyin baxya hosil bo‘lish jarayoni takrorlanadi. Matcriallar
siljiyotganda iplar tepki barmog'ida chalinadi, tortilgan halgalar tepki
barmog'idan sirpanib tushib, materiallarni ularning qirgimini tortmay
gamrab oladi.

Uch ipli zanjirsimon yo‘rma baxyaning hosil bo'lishi

Bunday baxyani hosil gilish uchun kengaytirgich o‘miga uchinchi
ip tagiladigan o'ng chalishtirgich (3) ishlatiladi. Igna (1) eng pastki
holatga tushadi, chap chalishtirgich (2) chapda, o'ng chalishtirgich
(3) o'ngda bo'ladi (35-rasm, a). Igna (1) eng pastki holatdan 2,5—3 mm
ko'tarilayotganda halga hosil giladi. Chap chalishtirgich (2) chapdan
o'ngga harakatlanib, shu halgaga kiradi (35-rasm, b).



35-rasm. Uch ipli zanjirsimon baxya hosil gilish.

0 ‘ng chalishtirgich (3) uning garshisidan kelayotgan chap cha-
lishtirgich (2) ning halgasiga kiradt. Igna (1) matcrialdan chigadi, reyka
ko'tarilib, materialni bir baxya bo'yi suradi (35-rasm, d).

0 ‘ng chalishtirgich (3) igna plastinasi tcpasiga ko'tarilib, o'zining
boshlang'ich harakati chizig'i ortiga chap chalishtirgich (2) halgasini
o'tkazadi va 0‘z halgasini igna (1) ning harakat chizig'iga to‘g‘rilab go ‘yadi
(35-rasm, e).

Igna (1) o'ng chalishtirgich (3) halgasiga kiradi. Materiallarni teshib
o ‘tib, pastga tushadi. Bu vaqtda chap chalishtirgich (2) chapga (6) o'ng
chalishtirgich (3) esa o'ngga harakatlanadi. Undan so'ng jarayon tak-
rorlanadi (35-rasm, f)-

Mashinaning tuzilishi va ishlash prinsipi

Asosiy valning aylanish chastotasi 6500 ayl/min, baxyasining yirikligi
0 dan 4 mm gacha, yo'rmash kengligi 3,2—6,35 mm, parallel ignalari
o'rtasidagi oralig 3,2 mm, chok kengligi 6,4—9,55 mm gacha rostlanishi
mumkin. DCx27 ignalari Yaponiyada ishlab chigarilgan.

Mashina besh ipli bo'lib, ikki ignasi va uch chalishtirgichi bor
M ateriallarni suradigan reykali diflcrensial mexanizmi ikkita reykadan
iborat bo'lib, oldingisi ham solqgi hosil gila oladi. Pichog mexanizmlari
gaychi sifatida ishlaydi. Mashinada tepki tagidan tikilib chigqgan
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maleriallardagi zanjirsimon iplarni qirqish uchun elektr magnit
qurilma go'llanadi. Mashinada markazlashtirilgan avtomatik moylash
tizimi bo'lib, uni asosiy val harakatga kcltiradigan tishli g'ildirakli
nasos ishlatiladi.

Ip tagish. Yo'rmash ignasining ipini g'altakdan chigarib, yuqo-
ridan pastga tomon ip yo'naltiruvchi richag (4) ning teshigidan,
burchaklik (6) ning ikkita teshigidan birin-ketin o'tkaziladi, ipni
yo'naltiruvchi vtulka(9) dan o'tkazib, ip taranglik rostlagichi shay-
balari (15) orasidan aylantirib olib, o'ngdan chapga tomon igna me-
xanizmini yopib turadigan shit tagiga kiritiladi (36-rasm). Keyin ip
simip yo'naltirgich (14) ilgagidan, ip yo'naltirgich (13) ning ikkita
teshigidan o'tkaziladi, yugoridan pastga tomon go'shimcha taranglik
rostlagichi plastinasi (49) tagidan olib o'tib, tikuvchidan nariga tomon
yo'naltirib, yo'rmash ignasi (24) ko'ziga taqiladi.

Choklash ignasi ipini g'altakdan chiqgarib, yuqoridan oldinga
tomon richaglar (2) va (1) teshigidan o'tkaziladi, yuqoridan pastga
to-mon burchaklik (6) ning ikkita teshigidan birin-ketin o'tkaziladi,
ip yo'naltiruvchi teshik (7) dan o'tkazib, taranglik rostlagichi
shaybalari (8) ning orasidan aylantirib, pastgatomon ip yo'nalti-
ruvchi teshik (12) ga, o'ngdan chapga ip yo'naltiruvchi (23) hal-
gasidan o'tkaziladi, keyin yuqoridan pastgatomon ip yo'naltiruvchi
teshiklar (48, 47) dan o'tkazib, tikuvchidan nariga tomon yo'naltirib
choklash ignasi (46) ko'ziga tagiladi.

Chap chalishtirgich ipini g'altakdan richag (5), burchaklik (6)
te-shiklaridan o'tkazib, yuqoridan pastga tomon ip yo'naltiruvchi
vtulka(ll) ga, ip yo'naltiruvchi teshik (18) ga kiritib, taranglik
rostlagichi shaybalari (19) orasidan aylantirib, ip yo'naltiruvchi te-
shik(20) dan, keyin ip yo'naltiruvchi vtulka(27) dan o'tkaziladi va
ip yo'naltirgich (29) teshigiga kiritiladi, o'ngdan chapgatomon ip
yo'naltirgich (32) teshigiga va pastdan yuqori tomon ip uzatgich
teshiklari (33, 34) dan o'tkaziladi. Maxovik g'ildirakni burab chap
chalishtirgich (26) ni chap chekkaholatgakeltirib, ipni gisgich yor-
damida chalishtirgichning uch teshigiga o'tkaziladi.

O'ng chalishtirgich ipi bobinadan ortdan oldinga tomon richaglar
(3) va (5) ning teshigidan o'tkaziladi, burchaklik (6) ning ikki
teshigidan o'tkazilib, yuqoridan pastga tomon ip yo'naltiruvchi
vtulka'lO) dan o'tkazilib, ip yo'naltiruvchi teshik(17) ga kiritiladi,
taranglik rostlagichi shaybalari (16) orasidan aylantirilib, ip yo'nal-
F/~chi teshik (21) ga kiritiladi. Keyin ip yo'naltiruvchi vtulka (28)

an, ip yo'naltirgich (30) ning teshigidan o'tkaziladi, o'ngdan
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chapga tomon ip yo'naltirgich (30) ning ketingi teshigiga va ip
uzatgich teshigi (33) ga Kkiritilib, old tomondan ip yo'naltirgich
(31) teshigidan o'tkaziladi. Maxovik g'ildirakni burib, o'ng cha-
lishtirgich (25) ni o'ng chekka holatga kcltirib, gisqich yordamida
uning teshigiga ip o'tkaziladi.

Tikish chalishtirgichi ipini bobinadan chiqarib richag (1) bilan
burchaklik(6) teshiklaridan o'tkaziladi, sim ip o'tkazgich yordamida
o'ngdan chapgatomon naycha(45) dan, ip yo'naltirgich (44) teshigi-
dan o'tkaziladi, taranglik rostlagichi shaybalari (43) orasidan aylanti-
rib, ip yo'naltirgich teshigi (42) ga kiritiladi.Keyin ipni oldinga tomon
ip uzatkich (40) ustidan uning o'ng tarmog'i tagiga olib boriladi, ip
yo'naltirgichning ikkita teshigi (39) va (38) dan oldinga tomon o'tka-
zib, chapdan o'nggatomon ip yo'naltirgichning ikki teshigi (37) va
(36) dan o'tkaziladi. Maxovik g'ildirakni burib, tikish chalishtirgichi
(36) ni o'ng chekkaholatga keltirib, pintsent yordamida ip chalishtir-
gichning ikki teshigiga taqiladi.

Ish usullari va asosiy rostlashlar. Mashina maxsus ish stoliga o'rnatilgan
bo'ladi. Uning karteri (11) ish stolining qopqog'i tagida joylashgan (37-
rasm, a). Mashinaning old o'ng tomonida girgim va chigindilarni idishga
tushirish uchun nov bor. Mashina qo'sh pedal yordamida boshqariladi:
chap pedal friksion yuritmani ishga tushirishga, o'ngi esa tepki (3) ni
go'l bilan ko'tarishi mumkin. Bunda richag (6) ni soat mili harakatiga
garshi yo'nalishda burib, keyin richag (4) ni soat mili harakati yo'nalishida
burib, tepki (3) ish zonasidan chiqariladi. Material tepki (3) tagidan
chiggandan keyin ip zanjiri richag (5) ni bosib girgiladi.Reykalarning
ko'tarilish balandligini mahkamlash vintlarini bo'shatgandan keyin rey-
kalarni tik surib rostlanadi.

Ostki pichog (15) ning balandlik bo'ylab holatini bolt (16) ni
bo’shatgandan keyin igna plastinasi sathida o'rnatib rostlanadi (37-rasm,
b). Ustki pichoq (14) ning balandlik bo'ylab holatini vint (13) ni bo'shat-
gandan keyin rostlash mumkin, bunda ustki pichog (14) ning girgadi-
gan qirrasi uning eng chekka ostki holatida ostki pichoqg (15) ning
girgadigan qirrasidan 1,5 mm pastga tushib turishi kerak.

,jOldinga differensial reykaning surilish kattaligi quloqli gayka
lekl TM* k°‘shatgandan Kkeyin, richag (21) ni burib rostlanadi,

oldin stopor qurilmasini ishlamaydigan qilib gqo'yish uchun,
ANB (19) ni soat mili harakatiga qarshi yo'nalishda burib go'yish

buril ®&m* <*). Richag (21) soat mili harakati yo'nalishida
(2i) -tl oWingi reykaning surilish kattaligi oshadi; agar richag
ter«alni b n‘sbatan o'rta holatda bo'lsa, har ikki reyka ma-

1 xil baxya yirikligida suradi. Ish jarayonida oldingi reyka-
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ning surilish kattaligini tez-tez.o‘zgartirib turish kerak boMganda,
richag (21) ni mashinaning o'ng pedali bilan ushlash uchun unda
maxsus teshik (22) bor.

Yo‘rmash kengligini o‘zgartirish uchun pichoglami yo'rmash igna-
larining harakat chizig‘iga nisbatan siljitib rostlanadi. Yo'rmash kengligini
oshirish uchun vintlar (13), (18) ni kolodka (17) ni bo'shatib, tutkich
(12) go'lda o‘ngga suriladi (37-rasm, b).

Mashinani moylash va unga qarab turish. Mashina ishlatilayotga-
nida tishli g'ildirakli nasos shafTof nazorat galpoqchasi (7) tagiga moy
yo'naltirib turadi. Moy sochilib chiqgib, dctallarning tutashmalarini
moylaydi. Karterdagi moy sathi nazorat oynasi (9) dan garab tekshiriladi,
bu oyna tagida kartcr (11) dagi moyning ostki va ustki sathini ko‘rsatuvchi
ikkita belgi chizig‘i bor. Karterga moyni shafTof qalpogcha (7) ni burab
kiritgandan keyin rezbali teshik yopiladi (37-rasm, a).

3.12. TIKUV MASHINALARI ISHIDAGI SODIR BOLADIGAN
NUQSONLAR VA ULARN'l BARTARAF ETISH YCVLLARI

Tikuv mashinalarida ko'pgina sabablarga ko'ra nugsonlar vujudga kelishi
mumkin: mexanizmlaming, ishchi organlarning o‘zaro ta’siri buzilishi,
dctallarning yoyilishi. detallar yuzasi tozaligining o'zgarishi va hokazo.
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Tikuv mashinalarining asosiy nuqsonlariga baxyagatorning sifati
pastligi, ip tashlab tikilishi, ip wuzilishi materialning qiyin
surilishi, igna sinishi kiradi.

Baxyaqatorning sifati pastligi. Baxyagator bo'sh (iplari yaxshi
tortilmagan) bo'lsa, tarang yoki kir bo'lsa, shuningdek, agar
iplar gaziamalar ustidachalishsayoki gazlamalar tagidachalishsa
bunday baxyaqatorlar past sifatli hisoblanadi.

Baxyaqgator bo'sh boMgandaiplar tikilayotgan materiallar ora-
sidan chalishadi, lekin materiallar bir-biridan qochib turadi. Bu
kamchilikni yo'gotish uchun ostki va ustki ipni taranglash kerak.

Baxyaqatorning ortigcha tarangligi iplarning haddan tashqari
tarangligidan kelib chigadi. Bunday baxyaqator tikilgan material-
laming baxyagator chizig'i bo'ylab tortilsa, baxyaqgator iplari oson-
gina uzilib ketadi. Bunday kamchilikni tashqgi ko'rinishidan aniqla-
sa bo'ladi, bunda chok baxyaqgator ko'ndalangiga terilib qoladi. Buni
ustki vaostki ip tarangligini bo'shatib bartaraf etiladi.

Agar wustki ip ostki ipni tortib ketib, ular materiallarning
ustidan chalishayotgan bo'lsa, bunda baxyagator materiallar "ustida
chalishgan” bo'ladi. Bu kamchilikni yo'gotish wuchun iplar
tarangligini ustki ipdan boshlab rostlash kerak.

Agar ostki ip ustki ipni tortib ketib, ular materiallar tagida
chalishsa, bunda baxyaqgator materiallar "tagida chalishgan" bo'ladi.
Bu kamchilikni yo'qotishda iplar tarangligini ostki ipdan boshlab
o'zgartirish kerak. Kir baxyagator mashinaga yomon qarab turil-
ganligi oqibatida kelib chigadi va oq rangli materiallarini tikishda,
aynigsa, sezilarli bo'ladi.

Ip tashlab tikilishi. Igna bilan mokining o'zaro harakatlarida
moslik buzilsaip tashlab tikilishi vabundaignaning noto'g'ri ishla-
shiga quyidagilar sabab bo'lishi mumkin: ignadagi nugsonlar (uning
o'tmasligi, bukilganligi); ignani ragamli belgisi va ragami noto'g'ri
tanlanganligi; ignaning balandligi noto'g'ri (baland yoki past o'rna-
tilganligi); tepki yoki igna plastinasi igna uchini chapga bukib yubo-
radigan qilib noto'g'ri o'matilganligi; iplarning noto'g'ri taqili-
shi; igna arigchalari moki uchiga nisbatan teskari garab qolganligi;
igna mexanizmi birikmalarining yeyilishi.

Quyidagilar mokining noto'g'ri ishlashiga sabab bo'ladi: moki
uchining ignaga vaqtida yaqinlashishi noto'g'ri rostlanganligi; igna
bilan moki uchi orasidagi masofa noto'g'ri rostlanganligi; moki
mexanizmi birikmalaming yeyilganligi yoki bo'shab ketganligi. Ip
tashlab tikilish sabablarini igna mexanizmidan boshlab aniglash
kerak.
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Ustki ipning uzilishi. Quyidagilar ustki ipning uzilishiga sabab
bo'lishi mumkin: ipning sifatsizligi, ipning haddan tashqari
tarangligi, ipning noto'g'ri taqilishi, ignaragami ip ragamigato'g'ri
kelmasligi, ip vaqtida tushmasligi yoki baxyaning tortilib qolishi,
mokining haddan ortiq qizib ketishi, ip yo'naltirgichlarning yomon
holatdaligi (qirgilganligi, g'adir-budurligi) yoki ip yo'naltirgich-
lardan ba'zilarining yo'qligi, igna plastinasi teshigida, moki
qurilmasida tepki tagida qirilgan yoki g'adir-budur joylari bo'lishi.

Ostki ipning uzilishi. Ostki ip kamroq detallarga tcgib o'tadigan
bo'lgani uchun, uning uzilishi ustki ipganisbatan anchakam bo'ladi.
Quyidagilar ostki ip wuzilishigasabab bo'ladi: naychaning devorlari
singanligi yoki ezilganligi, ip naychaga bo'sh yoki notekis
o'ralganligi, ip noto'g'ri tagilganligi, moki qurilmasi detallaming
ostki ip tegadigan joylari chaqaligi yoki g'adir-budurligi.

M ateriallarning qiyin surilishi. Bu kamchilik revka yoki tepkining
yaxshi ishlamasligidan kelib chigishi mumkin. Quyidagilar reyka ishidagi
kamchiliklar hisoblanadi: reykadagi nugsonlar (tishlar singan, moy
tekkan yoki tishlar o'tmaslashgani yoki noto'g'ri tanlanishi), reykaning
past-balandligi noto'g'ri o'matilganligi yoki igna plastinasining o'yiglariga
nisbatan uning holati noto'g'riligi, materiallarni surish mexanizmi
birikmalarning bo'shab qolganligi yoki yoyilganligidir.

Tepki ishidagi kamchiliklar quyidagilar hisoblanadi: tepkining
balandligi noto'g'ri o'rnatilgan: materialga tepkining bosimi noto'g'ri
rostlangan, tepkidagi nosozliklar — tepki tagining yuzasi g'adir-
budurligi, tepki reykaga nisbatan noto'g'ri tanlangan (tepki reyka-
dan kengroq bo'lishi kerak), shuningdek tepki tugunidagi birikma
lar bo'shab qolgan yoki yeyilgan.

M ateriallarni surish mexanizmidagi va tepkidagi detallar bo'shab
golgan yoki yeyilganligi, ignaning ko'ndalang siljishi borligi, tepki
reykaga nisbatan noto'g'ri turib golganligi natijasida baxyalar giyshiq
tushadigan baxyaqatorlar ham materiallarni surish mexanizmining
nosozliklari hisoblanishi kerak.

Igna sinishi. Quyidagi hollarda igna sinishi mumkin: agar ign;i
harakat vaqgtida biror noto'g'ri turib qolgan detalga tegib o'tadigan:
igna balandligi noto'g'ri (pastroq) o'rnatilgan; tepkida, igna plasti-
nasida, mokida siljishlik yoki ular noto'g'ri o'rnatilgan bo'lsa; igna
pastligida materiallar surilsa; tikib bo'lgandan keyin materiallarni
tepki tagidan ehtig'tsizlik bilan olinsa.

Mashina ishidagi boshga kamchiliklar (igna tegadigan detail s j
singanligi yoki ularda g'adir-budur joylar borligi) natijasida ha»’
igna sinishi mumkin, shuning uchun tikish oldidan maxovi |



g'ildirakni aylantirib, igna o‘z yo'lida bironta detalga tegmayotganligini
ko'rish tavsiya etiladi.

Mashinani tozalash va moylash

Tikuv mashinasining mexanizmlarini tozalash va moylash ularni
anig hamda beto'xtov ishlashini ta’'minlaydi. Tutashgan dctallarning
ishgalanadigan yuzalarini moylash uchun mineral moylar ishlatiladi.
Moylash materiallari ishqgalanadigan yuzalaming orasida detallarni ajratib
turadigan ma’lum galinlikdagi moy gatlamini hosil giladi. U dctallarning
ishgalanishini kamaytiradi, ish yuzalari o'miga moylash materiallari
gatlamlari bir-biriga ishqgalanib, detallar yeyilishining oldini oladi.

Mashinani tozalash va moylash shu mashinada ishlaydigan tikuvchi-
ning vazifasidir. Har bir ish o‘midan moydan, o ‘rta va kichik (mokibop)
maxsus asboblar, artish uchun yumshog mato bo'lishi kerak. Tikuvchi
ich kiyim tikadigan bo'lsa, bir haftada kamida bir marta, ip gazlama
tikkanda haftasiga ikki marta, paxta solinadigan va titilgan, dag'al jun
gazlamalardan buyum tikishda esa har kuni mashinalarni tozalab, moylab
turishi lozim.

Mashinaning hamma joyini tozalash va moylashda elektryuritkichi
o'chirib go'yiladi. Yuritma tasmasi olinadi, igna eng yuqori chekka holatga
o'matiladi. Tepki ko'tarib gqo'yiladi va naycha galpoqchasi chigarib olinadi.
Avval mashinaning bosh gismidagi kir va gazlama tuklari tozalanib,
detallar latta bilan artiladi. So'ngra mashinani ag'darib qo'yib, platforma
tagidagi detallar va taglik artiladi.

Tutashgan detallar orasidagi ishqalanadigan joylarga ikki-uch tomchi
moy tomiziladi. Moy to'g'ridan-to'g'ri detallaming tutashgan joylariga,
moy o'tkazadigan teshiklarga yoki maxsus maydonlariga tomizib qo'yilishi
mumkin. Moylash teshiklari gizil rangga bo'yalgan bo'ladi. Oldin mashina
platformasi tagidagi detallar, so'ng mashina korpusi tayanchidagi,
platforma ustidagi va nihoyat, mashina korpusidagi detallar moylanadi.
Moylash ishlari tugagandan so'ng mashina qo'lda aylantirib, asosiy valning
yengil aylanishi tekshirib ko'riladi, ortigeha moy latta bilan artiladi,
moy bir tekis tagsimlanishi uchun tepkini ko'tarib qo'yib, mashina bir
necha sekund salt ishlatiladi. Mashinada ish boshlash oldidan gazlama
Parchasi baxyaqator sifati tekshirib ko'riladi.

Nazorat uchun savollar

«PfafT» firmasining 142—732 (09-263/02-900/05x10 rusumli tikuv
hinasi belgilanishi ganday tahlil gilinadi?
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2. Mashinaning puxtaligi va sifati deganda nimani lushunasiz?

3. Tikuv mashinalarini baxya turi va tczlik ko'rsatkichlariga garab ganday
guruhlarga ajratish mumkin?

4. Moki bahosi hosil bo'lish jarayonini tushuntiring?

5.«Juki» firmasining LH-1162-S-5-4B rusumli tikuv mashinasidaustki ip
ganday tartibda tagiladi?

6. «Adler» firmasining 69-FA-373 rusumli tikuv mashinasining vazifasini va
texnikaviy ko‘rsatkichlarini ayting?

7. «Dyurkoll* firmasining V 292-185082 rusumli tikuv mashinasida ostki
ip ganday tagiladi?

8. Siniqg baxyagator hosil bo‘lishi jarayonini tushuntiring?

9. «Minerva» firmasining 335—121 rusumli tikuv mashinasida igna
mexanizmining ishlash prinsipini tushuntiring?

10. Ikki ipli zanjirsimon yo'rma baxya ganday hosil bo'ladi?

11.Uch ipli zanjirsimon yo'rmabaxya hosil bo'lishidagaysi ishchi organlar
ishtirok ctadi?

12. «Juki» firmasining MO-816-D4 rusumli tikuv mashinasida ustki ip
ganday tagiladi?

13. Tikuv mashinalarining ichki gismida ganday nugsonlar sodir bo'lishi
mumkin?

14. Tikuv mashinalari mcxanizmrari qanday tozalanadi va qay tartibda
moylanadi?
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4-bob. POYABZAL DETALLARINI YIG'UV JARAYONIDA
QO ‘LLANILADIGAJN JMOZLAR

4.1. POYAB7AL USTKI TAYYORLAMASIM YELIMLAB QOLIPGA
TORT1SH JINNIO/IARI. 3HK-2M-0 MASHINAS1

Mashinaning ishlash prinsipi. 3HK-2M -0 mashinasi poyabzalning
ustki tayyorlamasi barmoq gismini cho'zib tortish va bir vaqtning o‘zida
patakka yelim surtish uchun ishlatiladi. Mashina ikki seksiyadan iborat
bo'lib, birinchi seksiyada 0'ng poyabzalga, ikkinchisida esa chap poyabzalga
ishlov bcrishi mumkin. Mashinaning har bir seksiyasi quyidagi
mexanizmlarga ega: patak tayanchi, tovon tayanchi, yon va barmogq qgismini
tortuvchi gisqichlar va tekislovchi plastina. Bundan tashqgari mashinada
alohida gidrouzatma ham mavjud.

J8-rasm. 3HK-2M-0 mashinasining ishchi organlari shakli.
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Mashinada tcxnologik jarayon quyidagicha bo'ladi: xomashyo ko-lodka
(qolip) bilan birgalikda chetki gismi yelimlangan holda patak tayanchi
(1) ga yelimlangan tomoni pastga qilib joylashtiriladi (38-rasm).
Tortiladigan xomashyolami chetki gismi 6 ta gisqich 3, 4 va 5 tishiga
gistiriiadi, 2 ta barmoq gismiga, 3ta o'rta va yana 2 ta uchki gismiga. Keyin
esa kolodka barmoq tayanchi (7) ga tiraladi. Seksiyaning to'liq ish davri 3
taktga bo'linadi. Chap tepkini bir marta bosish bilan gisqgichlar yopilib
xomashyo qisib olinadi va bir necha vaqtdan so'ng patak tayanchi (I)
oboyma (6) bilan yuqori ko'tarilib, xomashyo tortiladi. Agar xomashyo
yetarlicha tortilmasa, unda dastak (44) lar yordamida barmoqg va o'rta
gisqichlar pastga tushiriladi (39-rasm). Xuddi shunday xomashyo yig'ilib
golsa ham dastaklar yordamida to'g'rilanadl.

Kolodkaga xomashyoning qiyshiq kelishi tirsakli richagni bosib
patak tayanchi va oboymani pastga tushirilib to'g'rilanadi, keyin esa
richag yana bo'shatiladi, patak tayanchi va oboyma yuqori holatga
ko'tariladi.

Chap tepkini ikkinchi marta bosish bilan ishchi organlari hara-
katga keladi. Tayyorlama kiydirilgan kolodkaga barmoq qisqich, tovon
gismi tayanchi va yon tayanchlar yaqginlashadi. Tortish plastinkasi
hara-katlanib, gisqgichlarni ketma-ket ochadi va patak tayanchi bilan
oboyma pastga tushadi. Plastina oxiriga borguncha yon tayanchlar va
uchki gisqgichlar boshlang'ich holatga qaytadi. Tayyorlama kolodka
bilan birgalikda yclimlash uchun bosim ostida ushlab turiladi. Vaqt
tugashi bilan o'ng tepki bosilib ishchi organlar boshlang'ich holatga
keltiriladi.

Mashinaning har qaysi seksiyasi: gisqich, qgo'shimcha tortish.

patak tayanchi, oboyma, tovon qismi tayanchi, barmoq qismi
gisqgichi va tortish plastinkasidan iborat.
Qisqgich mexanizmi — mashina seksiyasi 2 ta barmogq, 2 ta o'rtalik

2 ta chetki gisqichdan iborat bo'lib, poyabzalning konturi bo'yicha
go'yilgan (39-rasm). Barmoq qgismi qgisgichlari xomashyoning cheti-
ni tortib ushlash uchun xizmat giladi. Qisqichning yuqori labi stoyka
yordamida silindrga ulangan, pastki labi esa silindr shtoki (54)ga mah-
kamlangan. Qisqichlarni yopish silindr ostiga moyni yuborish nati-
jasida sodir bo'ladi. Qisqich prujina (48) yordamida ochiladi. Tortila-
digan xomashyoning chetki gismining eni shtirlar yordamida chek-
lanadi, shtirlar qisgich labining ustki gismiga presslangan bo'lib.
pastki labining teshigiga kirib turadi. Silindrning pastki qopqgog'i vin-
tlar va o'q yordamida povodokka ulangan, povodok balandlik 41
dastakdan tuzilgan. Povodokning balandligi kulisaning egri chizicj111l
o'yig'iga Kkiritilgan, kulisa esa ikkinchi o'gga mahkamlangan. ~ 11l
66



Ipfeys meiuoury  Buiuiseulysewu

67



korpusning yo'naltiruvchisiga o'rnatilgan bo'lib, yuqori va pastga
harakatlanadi. O'q qisqgichlar bilan birgalikda go'shimcha tortish
mexanizmi yordamida tushiriladi va o'z holatiga gaytish prujina
yordamida bo'ladi.

O'rta gisqgichlar ham shu usulda ishlaydi. Chetki gism qisqgichlari (9)
esa chetki gism xomashyoni tortib ushlaydi va bukib beradi. Bu gisqgichlar
ochilib yopiladi, pastga va yuqoriga harakatlanadi va vertikal 0'q bo'yicha
gaytariladi. Qisqgichning yuqori labi silindr korpusiga pastki labi esa korpus
bilan sharnirli biriktirilgan va shtokka tiralgan silindr 2S ustunga, ustun
esa 4S silindr korpusi teshigiga Kiritilgan, ustunga mahkamlangan barmoq
korpus o'yig'idan o'tadi. Barmoqgning holati va ustun balandligi silindr
korpusidagi vintlar yordamida sozlanadi. 4S silindri o'q va korpus orqali
5S silindri bilan ulangan.

Stelka tayanchi va tortish mexanizmi. Patak tayanchi (l) va tortish
mexanizmi (6) kolodka bilan xomashyoni o'rnatish va tayyorlamani tortish
uchun, tovon tayanchi (8) esa xomashyoni tortish vaqtida kolodkani
ushlab turish uchun xizmat qiladi.

4.2. "SVIT FIRMASINING 02146/RZ MASHINASI

02146 RZ mashinasi poyabzalning tovon qismini tortish uchun
go'llaniladi. Mashinada turli xil fason va o'lchamli crkaklar, ayollar, o'g'il
va qiz bolalar poyabzallarining tovon gismlari tortib mixlanadi yoki sovuq
yelim surtiladi.

Tayyorlama chetlarini tortib yelimlash uchun uning birlashtiriladigan
joylariga dastlab yelim surilgan bo'lishi kerak. Mashina konstruksiyasida
tovon qgismining balandligi 45-150 mm |li kolodkalar go'llanilishi
imkoniyati yaratilgan.

Bu mashina tekislash qurilmasi (1), kolodka tayanchi (2), tovon shakli
(3), mix gogish mexanizmi (4), uzatmali mix ta'minlagich (5),
tayanchlarni ko'tarish muftasini sozlovchi vint (6), asbob-uskuna qutisi
(7), shit (8), kulachokli mexanizm (9) va havo tozalagich (10) lardan
tuzilgan (40-rasm, a).

Asosiy texnik ko'rsatkichlari

1. Poyabzalning ko’rinishiga qarab mashina

unumdorligi, soatigaC.....ccvvvvcvcvences L 480 juft
2. Asosiy valining aylanishlar soni 44 ayl/min
3. Qo'llaniladigan mlxlarning o'lchami:

galpoq diametri e .. 2,8 mm

sterjen diametri....ncincinnnne. 1—1,1 mm

UZUNTIG T it .7—12 mm



40-rasm, a. Svil" firmasining 02146/RZ mashinasi.
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4. Poyabzalning ko'rinishiga garab bir lovonga

goqiladigan mixlar SONi.....cccuiviivniinineene 14.16.18.20 dona

poyabzalning ko'rinishiga garab sozlanadi.
5. Havoning ishchi bosimi, mPa 0,4—0.,6
6. Bir juft poyabzal uchun erkin soriladigan

havoning Sarfi......e 24 1ga yaqin
7. Umumiy quwaii 2 kVt
8. Ta'minlagich clcktryuntkichining

QUW AT 0.18 kvt
9. Ta'minlagich clcktryuntkichining

aylanishlari SON ..o, 1350 ayl/min
10. Mashina clcktryuntkichining

QUW AtH i 1.5 kVt

Mashinada erkaklar va ayollar poyabzallari tovon gismiga (1) va
baland poshnali ayollar poyabzallariga ishlov berish (2), 15— 18 mixli
biriktirishda (4) mo'ljallangan moslamalar va mashinani tozalash (5)
qurilmalari qo'llash imkoni bor (40-rasm, b).

Mashinani ishlatish. Mashina elektr manbayiga ulangandan so'ng
dastak (1) | bclgisi tomonga buraladi va clektryuritgich ulagichi (2)
o'ng tomonga | bclgisiga garab buriladi. Mashina to'g'ri ishlashida tasmali
shkiv (4) soat mili yo'nalishi bo'yicha aylanishi kerak. Qopgoqg vint
(5) buralgandan so'ng ochiladi. So'ngra gisilgan havoni tagsimlovchi
pnevmatik sistcma ishga tushiriladi. Sigilgan havo bosimi 0,4—0,6 mpa
ni tashkil giladi. Havo bosimi maxsus monometr yordamida nazorat
gilinadi (40-rasm, d).

Ishlov beriladigan poyabzal galinligiga va shakliga garab mashina
ishchi tsikliga keltiriladi. Ishlov berish siklini 0 dan 10 s gacha sozlash
mumkin. O'rnatilgan siklda texnologik jarayon tugaydi va mashina
avtomatik ravishda to'xtaydi.

Mix ta'minlagich elektryuritkichi ajratkich (6), dazmollarni qiz-
dirish qurilmasi ajratkich (7), qo‘l dazmolini gizdirish esa ajratkich
(6) yordamida ishga tushiriladi. Ishlov beriladigan joydagi yoritkich
(7) yordamida qo'shiladi (40-rasm, d).

Mashinani ishga tushirishdan oldin poyabzal tayyorlamasi kolodka
bilan birgalikda sapfaga kiydiriladi. Sozlovehi vtulka (1) ni aylantirib
kolodka sapfasi shunday o'rnatilishi kcrakki, kolodkaning ustki cheti
poyabzal formasining ustki chetiga nisbatan 1,5 sm masofada joylashishi
lozim (40-rasm, e).

To'g'ri sozlangan mashina ishga tushirilganda kolodka cheti poyab-
zal tovon gismi chetiga nisbatan pastda bo'lsa tayanch ko'tarilishi kerak.
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40-ram, b. "Svif firmasining 02146/RZ m&shinasiga 0’matiladigan
moslamalar.

Mashmani sozlash uchun vint (2) yordamida chap yon tomoni
gopgogi (3) ochilib, vint (3) bo'shatiladi. Poyabzal tovon gismi yuzasi
dazmol tckisligiga parallel joylashishi kerak.

Dazmollaming ochilishi va qgisilishi mashinada o'rnatilgan g'ildiraklar
yordamida amalga oshiriladi. g'ildiraklar buralib, har ikki dazmol ham
bir xil o'matiladi.
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40-rasm, d. Mashinani boshqarish pulti.

Tcxnika xavfsizligi. Mashinaning normal ishlashini ta'minlash uchun
har 2 yilda rczinali halga va manjetlar, yeyilgan dazmollami almashtirib
turish lozim. Harakatga keltiruvchi mexanizm tasmasi doimo tarang holda
bo'lishi kerak. Mashinani ishlatishda gigiyena va sanitariya goidalariga rioya
gilish kerak. Mashina ixtig’riy ishga tushib ketishdan himoyalangan.

Mashinani ishlatish uchun boshqgaruv va sozlash elementlari ergo-
nomik talablarga binoan joylashtirilgan. Ish joyi bir xil yoritilgan.
Mashinani bir kishi boshqgaradi. Ishlov beriladigan poyabzal ko‘rinishiga
garab sozlanishlari bajariladi va kerakli moslamalar hamda mixlar
tanlanadi.
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Mashinaning tcxnik ko‘rsatkichlari

Gabaril oMchamlari, mm 1400*1800x2000
Gidrou/atmadagi moyning miqgdori., kg 65
Og'irligi, kg 1420
Quwaii, kV 4.75
0 ‘rtacha quwal sarfi, kV 3.8
gizdirish quvvati, kV 12
umumiy ishchi bosim, Pa 60
havo bosimi, Pa 4—6
mchnat unumdorligi, soatigajuft poyabzal 160—200

Poyabzal ustki detallariga tagligini biriktirish uchun go'llanila-
digan yelimning tarkibiy ko'rsatkichlari quyidagi jadvalda keltiril-
gan:

Harorat i )

Oowshgixjnk  zihinp O Qovushaodgl mﬁ?

darajasi LiaC °C 40C lcoc 50°C indeksi
46 0.874 216 447 6.74 39 104

Mashinada ishlaydigan operator bajariladigan operatsiyalarni
bajarishi uchun jismonan va ruhan tetik hamda ishlashga tayyorbo'lishi
kerak.

Mashinaning barcha xavfli gismlariga himoya asboblari va to ‘sig-
lar mahkamlangan. Ishlab turgan vaqtda biror xavf tug*ilib golsa,
harakatlanuvchi to'siq ochilib xavfsizlantirish ajratkich yordamida
mashinani ishlashdan to'xtatadi. Bu vaqtda u mashina asosining ichi-
ga harakatlanib, oxirgi tayanch ustun, rezinali to‘siq himoyasiga bo-
rib goladi.

M ashinani ishga tushirishdan oldin kolodkaga kiydirilgan poyab-
zal ustki qismi tagligi bilan birgalikda tayanchga o'rnatiladi (43-rasm).

Mashinaning yon tomonida joylashgan dastaklar P3 va P5 bir
vaqtda bosilishi natijasida ish jarayoni boshlanadi. Bu vaqtda poyabzal
ustki detaliga yelim surtilib, bir vagtning o'zida tagligiga birlashtirish
uchun mixli biriktiriladi. Ish jarayoni tugagandan so'ng poyabzal
4»ydirilgan kolodka tayanchdan chiqgarib olinadi. Shu tariga ish davri
takrorlanadi.

Sozlanishlari. Mashinadagi barcha sozlanishlar mashina to'xtab
turgan vaqtda bajariladi.
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4.1-rasm Poyabzal tayyorlamasini patak toyanchiga o'maiish.

4.5. 02146/P2 YARIM AVTOMATI

Erkaklar, ayollar va bolalar poyabzaiining ustki tayyorlaniasi tovon
gismini tortish uchun 02146/P2 yarfmavtomati go'llaniladi. Ustki tay-
yorlama tovon gismining cho'zilgan chcti mix bilan yoki climlab birikti-
riladi. Vclimlab biriktirishda ustki tayyoriamaning cho'zilgan chcti oldindan
yelimlab qo'yilgan bo'lishi kerak.

Yarimavtomat go'shma pnevmatik yuritmaga ega bo'lib unda og'ir
poyabzallaming ustki tayyorlamalariga tovon gismining balandligi 45 dan
150 mm gacha bo'lgan kolodkalami go'llab ishlov beriladi. Yarimavtomatda
bcsh xil ko'rinishda matritsa mavjud bo'lib, unda barcha o'lchamli
assortimentdagi tayyorlamaga ishlov beriladi. Tovon matritsasini
almashtinsh tez va qulay bajariladi. Tortish plastinalari elektr toki bilan
gizdiriladi. Tayyoriamaning cho‘zilgan chctini issiq tekislash muddatini
sozlash mumkin. Issiq tekislash davomiyligini sozlash va cho'zish
plastinasining harorati, ayniqsa, gattiq materialdan ustki tayyorlamaga
ishlov berishda muhim o'rin tutadi va cho'zishning sifatini oshiradi.

Yarimavtomat bolg'a mexanizmiga ega bo'lib, ish vaqtida birmuncha
shovqinli ishlaydi. Yarimavtomatni havo purkagich bilan tozalab turisli
ham mumKkin.

Ish boshlashdan oldin tugmacha (19) (44-rasm) yordamida yarimav-
tomat qo'shiladi, keyin tugmacha (20) bosilib yuritma elektryuritkichi
(6), tugmacha (21), mix uzatish (16) mexanizmining elektryuritkichi
go'shiladi. (22 va 23) tugmalar yordamida mashina ishchi organlari qizi-
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va past poshnadagi tuflilar, beres (orga tomon) ning balandligi 135
mm bo‘lgan botinkalarga ishlov beriladi. Qatorni umumiy boshgarish
birinchi o'rinda joylashgan PU-3 boshgaruv pulti yordamida
bajariladi (45-rasm).

Qatordagi texnologik jarayon quyidagicha bajariladi: boshqgaruv
pulti garshida turgan operator kolodkaga patakni biriktirib, unga
ustki tayyorlamani kiygizadi va kolodkani yo'ldan maydonchaga
o'matadi, keyin konveyerning yurish gismi bir o'ringa harakatla-
nadi. Ikkinchi o'ringa boshga operator yo'ldosh maydonchadan ko-
lodkani yechib olib T-0 termonamlagichga ustki tayyorlamani ho'llab
oladi. Ustki tayyorlama tumshuq gismini alohida turgan 3HK-2M-0
mashinasida tortadi. Keyin kolodka ustki tayyorlamasi bilan yo'ldosh
maydonchaga o'rnatiladi.

Uchinchi o'rinda ikki seksiyali Alr-3-0 avtomatida poyabzal us-
tki tayyorlamasining yelimlangan ustki yon tomonlari tortiladi. Ja-
rayon tugashi bilan avtomatning ishchi organlari dastlabki holatiga
gaytadi, kolodka esa ustki tayyorlama tovon gismi yelimli tortuvchi
ikki seksiyali AT -3-0 avtomatida to'rtinchi o'ringa siljiydi. Bunda
tovon matritsasining ustki tayyorlamasi tovon gqismini qisib, ter-
moplastik yelim surtadi, issiq tortish plastinkalari uni tortadi va
bosim ustida ushlab turiladi.

Tortish operatsiyalari bajarilgandan so'ng beshinchi o'rinda ikki
seksiyali C®-0 avtomatida shaklga tortiladi. Keyinchalik oltinchi
o'rinda joylashgan T®-0 qurilmasida tortilgan poyabzal ustki bo'la-
gini ho'llab-issiq holatida ishlov beriladi. T®-0 qurilmasi kolodkani
termofiksatsion kameraga Kkirituvchi ikkita barabanga ega va har 4,5
min. da ishlov berilgan poyabzal dastlabki holatga qaytadi.

Yettinchi o'rinda tayyorlamaning tortilgan chetlari va yon to-
monlari tashgi tomondan tirnaladi va ichki tomoniga AB-6-0 avto-
matida ishlov beriladi.

Sakkizinchi o'rinda AB-7-0 avtomati o'rnatilgan bo'lib, tovon
va tumshuqg gismining tortilgan chetlari va yonlari ichki tomondan
tirnaladi. Kolodkali yo'ldosh maydonchasi tirnalgandan keyin AH-
5-0 mashinasida tortilgan tayyorlamaning yelim surtish jarayoni
to'qqizinchi o'rinda kechadi.

Quritilgan poyabzal quritish kamerasidan tortish stansiyasi SP
ga chigariladi. O'ninchi o'ringa operator stellajdagi poyabzal tagli-
gini go'yadi. Shu yerning o'zida taglik uchun TA-0 termoaktivatori
o'rnatilgan. Shundan keyin kolodka MK-3-0 pressida poyabzal ostki
tagligi yelimlanishi uchun o'n birinchi o'rinda yo'naltiriladi. O'n
ikkinchi o'rinda AC-3-0 avtomatidan poyabzal kolodkadan olinadi
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Bu jarayon bilan aylanish sikli tugaydi, undan so'ng kolodka PU-
3 boshqgaruv pulti zonasiga birinchi ishchi o'ringa kcladi. Shu yo'sinda
ish sikli takrorlanaveradi.

Nazorat uchun savollar

1. 3HK-2M-0 mashinasida texnologik jarayon ganday bajariladi?

2. «Svit* firmasining 02146/RZ mashinasi vazifasi va tcxnikaviy ko'rsatkich-
larini ayling?

3. «Svit* firmasining 02146/RZ mashinasida ganday moslamalar ishlatiladi?

4. «Vigevano* firmasining SK-24 mashinasida qo'llaniladigan yclimning tarkibiy
ko'rsalkichlarini ayting?

5. 02146/P2 yarim avtomatida texnologik jarayon ganday bajariladi?

6. 02146/P2 yarim avtomati asosan qaysi ishlarni bajarishga mo'ljallangan?

7. MNK-3-0 yarim avtomatik gatorining vazifasi nimadan iborat?

8. MJIK-3-0 yarim avtomatida texnologik jarayon ganday bajariladi?

9. Tortish jarayoni tugallangandan so'ng, poyabzal dctallariga ganday ishlov
beriladi?
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5-boh. POYABZAL ISHLAB CHIQARISH SANOATI

MASHINALARIDA BAJARILADIGAN TEXNOLOGIK

JARAYONLAR VA ISHCHI ORGANLARGA TA’SIR
QILUVCHI KUCHLAR

5.1. POYABZAL ISHLAB CHIQARISH MASIIINALARINI LOY1HALASH
BOSQICHLARI. SIKLOGRAM MALAR

Poyabzal ishlab chigarish sanoati mashinalari ishlatilishi jarayonida
ikki xil eskiradi:

1. Jismoniy.

2. Ma’naviy.

Mashinaning ba’zi bir detallari sinishi yoki yemirilishi jarayonida
ishdan chiqishigajismoniy eskirish deyiladi. Mashina 0'zining texnikaviy va
igtisodiy ko'rsatkichlari bilan zamon talablarigajavob bermasligiga ma’naviy
eskirish deyiladi. Jismoniy eskirishda mashinalami ta’mirlash orgali gayta
ishlatish mumkin. Ma’naviy eskirgan mashinalarning o‘rniga esa yangi
mashinalami yaratish talab gilinadi.

Yangi mashinalami yaratish — bir gator texnikaviy masalalami nazariy
va amaliy yechishni talab giladi. Loyihalash yangi mashinalami yaratish
yoki mavjud mashinalar konstmksiyalarini takomillashtirishni o‘z ichiga
oladi. Mavjud konstmksiyalarni takomillashtirish deganda zamonaviy
talablar va texnik normativlarga bog'liq holda ishlov berish metodlarni va
konstruksiyalami o'z.gartirish tushuniladi. Yangi mashinalami yaratishdan
magsad esa. texnologik jarayonlami bajarilishida fan va texnika yutuglariga
asoslanib, ularning avtomatlashtirish darajasini oshirishdan iborat.

Yangi mashinalami yaratish va takomillashtirish jarayonida loyihalov-
chi texnologik jarayonni, texnik va patent adabiyotlami o'rganib chigish,
mavjud konstmksiyalarning konstmktiv va texnologik kamchiliklarini
aniglashi hamda tahlil qgilishi kerak. Loyihalovchi mashinaning kinematik
sxemasida mexanizm va uzellardan tashqari, himoyalash, gizitish, sovitish,
sozlagichlar kabi qurilmalarni ham ko‘rsatishi kerak.

Yangi mashinalami yaratish yoki mavjud konstmksiyalarini takomil-
lashtirish jarayoni quyidagi bosqichlarda amalga oshiriladi:

1 Texnik topshirigni ishlab chigarish. Bu bosqichda mashinaga qo'yil-
gan texnik talabalar bo'yicha loyiha hujjatlari tayyorianadi va texnik topshi-
rig ishlab chiqilib, ilmiy texnik kengashda tasdigdan o'tkaziladi.

2. Loyiha uchun kerakli ma’lumotlami to'plash va texnik talabni ishlab
chigish. Texnik talab patent materiallari, mashinaning mavjud yangi
konstruksiyalari konstmktiv va ekspluatatsion xususiyatlari giyosiy tahlil
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gilinib bajariladi. Texnik taklifo'rnatilgan tartibda tasdiglangandan keyin
eskiz va texnik loyihaning asosi hisoblanadi.

3. Eskiz lovihasini ishlab chigish.

Eskiz loyihasida loyihalanayotgan mashinaning vazifasi, asosiy
parametriari va gabarit o'lchamlari hagida ma’lumotlar ko'rsatiladi va mashina
ishlash prinsi pini ko'rsatuvchi sxemalar bajariladi. Ba’zi hollarda makcti
tayyorlanib, uni sinovdan o'tkaziladi.

4. Texnik loyihani ishlabchigish.

Bu bosgichda loyihalanayotgan mashina tuzilishi hagida to'liq
ma’lumotlar beriladi, ya’ni loyihaning ishchi hujjatlari (umumiy
ko'rinishlari, tsiklogrammalari, kinematik sxemalari, asosiy mexanizm-
larining yig'ma chizmalari) bajariladi.

5. Ishchi hujjatlar loyihasini ishlab chigish.

Bu bosgichda yangi yoki takomillashtirilgan mashina konstruksiyasi
tayyorlanadi va dastlabki tajriba sinovidan o'tkaziladi. Tajriba sinovidan olingan
natijalar bo'yicha konstruktiv kamchiliklari tuzatilib, ishchi chigarish
korxonalarida sinovdan o'tkaziladi.

6. Konstruktorlik hujjatlarini korrektirovka qilish.

Ishlab chigarish sinovi va tayyorlanish natijalari bo'yicha hujjatlar ishlab
chiqilib, davlat sinovidan o'tkaziladi. O'tkazilgan sinov natijalari bo'yicha
hujjatlar tayyorlanadi. Yangi yaratilgan yoki takomillashtirilgan mashina
loyihasi barcha texnik va igtisodiy talablarga javob bergan holatida ishlab
chiqgarishga tatbiq gilinadi.

Mashinalar siklogrammalarini tu/ish

Poyabzal ishlab chigarish korxonalaridagi mashinalarning ko'pchili-
gida texnologik jarayon davriy ravishda bajariladi. Mashina mexanizmlari
texnologik jarayon bajarilish davrining to'liq vaqtida yoki uning bir gismida
harakatlanadi.

Mashinalarda texnologik jarayon bajarilishi texnologik, ishchi va kinematik
davrlari bog'ligligi bilan xarakterlanadi. Yangi mashinalarni loyihalashda va
mavjud konstruksiyalami takmillashtirishda alohida mexanizmlar bilan
bajariladigan texnologik jarayonlaming ratsional ketma-ketligini ko'rsatuvchi
grafiklar siklogrammalar tuziladi.

Siklogrammalar mexanizmlaming ganday ketma-ketlikda ishga tushishi
va ishni tugatishini ko'rsatadi. Loyihalash ishlarining bajarilishi
siklogrammalar qurilishiga bog'liq bo'ladi.

Siklogrammalar quyidagi ko'rinishlarda quriladi:

a) aylanma shaklda;

b) to'g'ri burchakli;

d) chizigli ko'rinishda.
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Mavjud mashinalar siklogrammasi mexanizmlaming ish bajaruvchi
urganlaming bitta kinematik davrda harakatini belgilab tajriba yo'li bilan
quriladi va asosan gradusli disk, xronografyoki ossillograf qo'llaniladi.

46-rasmda «PfafT» firmasining 35-9090035-001/001 poyabzal ustki
detallarini moki baxyasi bilan tikish mashinasining siklogrammasi
ko'rsatilgan. Bu tikuv mashinasida moki baxyaqatori hosil gilinishida igna,
moki, iptortgich vamaterialni surish mexanizmlari ishtiroketadi.Tepki
baxya qator hosil bo'lish jarayonida materialga ustdan bosim berish turadi.
Moki baxyasining hosil bo'lish jarayonini ninaning gazlamaga sanchilishidan
boshlab ko'rib chigamiz.

Ignaning sanchilishi tikilayotgan materialning galinligiga garab bosh
valuing 90"—105° ga burilganda (A nuqtada) boshlanadi. Bosh valning
180"ga burilganda (B nuqtada) igna o'zining eng ostki holatiga yetadi. Bosh
val yana 24°—25° ga burilib, igna ostki holatidan 2 mm ko'tarilganda igna
ipidan halgahosil bo'ladi. Bosh val (D nuqtada) o‘rtacha260° gaburilganda
igna gazlamadan chiqgadi.

Ignaning ish yo‘li koeffitsiyenti quyidagicha aniqglanadi:

K = 160°/ 360" = 0,44

Material galinligiga garab K = 0,4*-0,5 ga teng bo'ladi.

Moki uchi ignaipini (E nuqtada) bosh val 210° gaburilgandailib oladi.
Moki ignaipini o'zatrofidan (F nuqta) bosh valning 320"—330° burilishida
aylantirib oladi va ustki hamda ostki iplar bir-biri bilan chalishadi.

Mokining ish yo'li koeffitsiyenti quyidagicha aniglanadi:

K = 110"/ 360" = 0,3

Importgich bosh val 310"ga burilganda (G nuqtada) yuqoriga haraka-
tini boshlaydi.Yuqori holatgayetgandaustki ipni g'altakdan bo'shatadi va
pastgaharakatlanib, chok hosil bo'lish uchun sarfbo'ladigan ipni uzatadi.
Ipni uzatish jarayoni bosh valning 60"—70" dan 310" gacha burilishida
amalga oshadi.

Tishli reykaning gazlamani surishi bosh val 10" ga burilganda boshlanib
(H nuqgtadan) 95" ga (J nuqtagacha) burilishida tugaydi.

Tishli reyka ish yo'li koeffitsiyenti:

K = (50"—60") / 360" = 0,15-0,16

Sifatli baxya gator hosil bo'lishi uchun mashina ishchi organlari
harakatlari o'rtasidagi bog'liglik gat’iyan saqglanishi kerak.
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5.2. POYABZAL ISHLAB CHIQARISH MASHINASOZLIGIDA
QO'LLANILADIGAN MATKRIALLAR

Poyabzal ishlab chigarish mashinalarini loyihalashda detallarning
tayyorlanishi va ishlash sharoitlarini o'rganib, ya'ni tahlil gilinib, ularga
materiallar tanlanadi. Olib borilgan ilmiy izlanishlar hisobi shuni
ko'rsatadiki, poyabzal ishlab chigarish mashinalarining asosiy detallari
uncha katta bo‘lmagan hajmiy kuchlanishlarga ega.

Poyabzal ishlab chigarish mashinalarining detallari ishlatilganda,
o'lchamlari kichrayganda va loyihalash jarayonidagi oraliglar buzilganda
detallar ishga yaroqgsiz bo'lib goladi. Har bir detal turli materiallardan
tayyorlanishi mumkin, shuning uchun ham kerakli materiallarning
tanlanishi juda murakkabdir.

Loyihalovchi detal materialining to'g'ri shakllanishi uchun uning ishlash
sharoiti, unga go'yilgan talablami o'rganishi shart. Bu talablar detaining
mustahkaniligi, qattiglik ko'rsatkichi, qgizish harorati, uzoq ishlashi,
ishgalanish koeffitsiyenti, massasi va boshga ko'rsatkichlari bilan bog'liq.
Loihalovchi har birining tarkibini, texnikaviy ko'rsatkichlarini, ulaming
narxini, mexanikaviy va issiglikka ishlov berishga xosligini o'rganishi kerak.

llgarilanma-qaytnia, tebranma harakatlanuvchi detallarda katta iner-
tsiya zo'rigishlari hosil gilmasligi uchun yengil va mustahkam bo'lishi,
aylanma harakat giluvchi maxovikli, harakatlantiruvchi gildirakli vallaming
notekis aylanishi bartaraf etilishini hisobga olib, ulaming og'ir vaznli
bo'lishi talab etiladi.

Poyabzal ishlab chigarish mashinalarining detallarini tayyorlashda
asosan cho'yan, po'lat, aluminiy, rangli metallar, plastmassalar va
metallmas materiallar keng qo'llaniladi.

Cho'yan quymalari. Cho'yan asosiy quyish materiallardan bo'lib,
kuchlanish va tcbranishni so'ndiradi, qgisilish va burilishlarga yuqori gar-
shilik ko'rsatadi. Arzonligi sababli murakkab shakldagi detallar yasaladi.

Cho'yan tarkibida 2,14% dan 6,7% gacha uglerod bo'lgan temir bi-
lan uglerod gotishmasidan iboratdir. Qo'yiladigan talablarga, kimyoviy
tarkibiga va boshga xususiyatlarga garab cho'yanlar quyidagi gismlarga
bo'linadi:

a) kulrang cho'yanlar;

b) antifriksion xossali cho'yanlar;

v) puxtaligi yuqori bo'lgan cho'yanlar.

Cho'yanlar CU-12-28 kabi belgilanadi, ya’ni CY - kulrang cho'yan
bo'lib, 12-28 esa uning yeyilish va cho'zilishdagi mustahkamlik chegara-
sini bildiradi. Poyabzal ishlab chigarish mashinasozligida quyidagi turda-
gi cho'yanlar go'llaniladi: CY-12-28 markali cho'yandan kamrogq
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zo‘rigishda ishlaydigan detallar, staninalar: CY-18-36 markali cho'yandan
shkivlar kronshteynlar, kulachoklar tayyorlanadi. AKY-I antifriksion
cho'yanlardan esa vtulkalar, tishli gildiraklar tayyorlanadi.

Po'latlar. Tarkibida 2,14 gacha uglerod bo'lgan temir bilan ugle-
rodning qotishmasi po'lat deyiladi. Po'latlar yugori puxtalikka egali-
gi, issiglik va kimyoviy issiqlik bilan ishlov berishga qulayligi uchun
ham wulardan o'zgaruvchan tezlikda ishlaydigan zarbiy kuchlarga
chidamli detallar tayyorlanadi. Uglerodli po'latlar vazifasiga ko'ra
ashobsozlik va ligcrlangan po'latlarga bo'linadi.

Po'latlar oddiy, o‘rta va yuqori sifatli boMishi mumkin. Oddiy sifatli
po'latlarga C | dan 4 gacha bo'lgan markali po'latlar kiradi. Undagi
ragamlar poMatning cho'zilishdagi mustahkamlik chegarasining 1/10
ulushiga teng. Bu po'latlardan qotiriladigan detallar vint, ya’ni gayka,
shayba, shkivlar tayyorlanadi.

0 ‘rta sifatli konstruksion po'latlarga C 10 dan 45 gacha bo'lgan markali
po'latlar bo'lib ulardan vallar, shatunlar, richaglar kabi detallar yasaladi.

Ligcrlangan po'latlar asosan puxtaligi, qovushqoqligi, yeyilishiga
chidamliligi va texnologik xususiyatlari yuqori bo'lgan detallar
tayyorlnadi. Tarkibida xrom, marganes, kremniy, nikel volfram, ti-
tan, aluminiy, mis bor po'latlar ligerlangan po'latlar deyiladi.

Plastmassalar. Poyabzal ishlab chigarish mashinasozligida plastmas-
salar titrashni kamaytirish xususiyatiga ega bo'lganligi sababli, ulardan
shkivlar, g'ildiraklar kabi detallar tayyorlanadi. Plastmassalar
termoreaktiv va termoplastik guruhlarda bo'linadi. Plastmassalardan
tayyorlanadigan detallar bosim ostida quyma, presslash va mexanikaviy
usullarda olinadi. Hozirgi paytda asosan tekstolit, getinaks, shishali
tekstolit, voloknit, viniplast, kapron kabi plastmassalar kengqo'llaniladi.

Aluminiylar. Poyabzal ishlab chiqgarish mashinasozligida aluminiylar
ham keng qo'llaniladi. ANn-4, AJ1-6, AJ1-8 markali aluminiylardan kam
zo'rigishda ishlaydigan detallar, shkivlar, korpuslar tayyorlanadi.

AJ1-3, AJ1-4, AJ1-5 markali aluminiylardan esa yuqori tezlikda
ishlaydigan mashinalar uchun shatunlar va richaglar tayyorlanadi.

Aluminiylardan tayyorlangan detallar yengil bo'lganligi uchun
ularni go'llashda mashina og'irligi va tayyorlanishi uchun sarfbo'ladi-
gan xarajatlar kamayadi.

Metallmas materiallar. Poyabzal ishlab chiqgarish sanoati mashi-
nalarida titrashni so'ndirgichlar, manjetlar kabi detallarni tayyorlashda
rezinalar qo'llaniladi. Issiglik va elektrdan himoyalash elementlarini
tayyorlashda esa asbestdan foydalaniladi. Asbest tolasi uzilishga yuqori
puxtalikka (300 kgs/sm), dielektrik xususiyatga ega.

Podshipniklar vkladishlari, elektr kontaktlari va moylash sistema-
lari uchun grafitdan foydalaniladi.
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5.3. POYABZAL ISHLAB CHIQARISH SANOATI MASHINALARINING
PUXTALLIK KO'RSATKICHLARI

Fan va texnikaning rivojlanib borishi zamonaviy ishlab chigarilayo-
tgan mashinalaming sifatiga katta talab qo'ymoqda. Mashina sifati deganda
go'llanilishi bo'yicha tarkibiy birikmasi tushuniladi.

Har bir yangi texnologik jihoz uning sifatini tavsiflaydigan ishga
gobiliyatlilik, ishonchlilik va uzoq muddat ishlash ko'rsatkichlariga egadir.
Uzoq muddat ishlash deganda mashinaning buzilgunga qadar yoki boshqa
chegaraviy holatga kelgunga gqadar undan uzluksiz foydlanishga yaroqliligi
tushuniladi.

M ashinaning ishonchliligi deganda uning berilgan vazifalarni
belgilangan ish ko‘rsatkichlari giymatlarini saglagan holda texnik xizmat
ko'rsatish, ta’mirlash va tashish tartibi shartlariga mos kelgan holda bajarish
xususiyati tushuniladi.

Mashinaning ishga qobiliyatliligi deganda uning me’yoriy-texnik
hujjatlar, texnik shartlar va standartlarga qo'yilgan talablardagi
parametrlami saqlab gqolgan holda topshirilgan funksiyani to'liq bajarishi
tushuniladi. Bunga misol gilib mashinaning quwati, bosh valning aylanish
chastotasi, unumdorligi, sifat ko‘rsatkichlari va boshga ko'rsatkichlarini
ko'rsatish mumkin.

Mashinaning nosozligi — uning shartlar talablarining birortasiga
ham mos kelmaydigan holati tushuniladi. Biroq jami nosozliklar ham
ishga gobiliyatlilikning yo'qolishiga olib kelmaydi. Masalan, mashinaning
bo'yalgan gismidagi bo'yoq zararlansa, mashina nosoz hisoblanadi, lekin
ishga qobiliyatililigini yo'gotmaydi. Agar nosozlik mashina ish
gobiliyatining buzilishini keltirib chigarsa, unda bu inkor sodir
bo'lganligini bildiradi. Inkor deganda mexanizmning ish qobiliyatini
to'lig yoki gisman yo'gotgan paytidagi holati tushuniladi.

Mashinaning bajargan ishi bu uning ishlash davomiyligi yoki hajmi
bo'lib, vaqt, uzunlik, mahsulot soni va boshga birliklarda o'lchanadi.
Mashinaning texnik shartlarda ko'rsatilgan oxirgi holatga kelgunga gadar
bajargan ishi uning resursi deb aytiladi. Mashinaning ta’mirlashga yaroqliligi
— uning texnik xizmat ko'rsatish va ta'mirlash yo'li bilan ishlamay
qolishi hamda nugsonlarining oldini olish, aniglash va bartaraf etishga
moslashganligidan iborat bo'lgan xususiyatidir.

Ishonchlilikning ko'rsatib o'tilgan har bir tarkibi mashinaning sifatiga
o'zgacha ta’sir giladi. Shubhasiz, mashinalaming ishonchliligini oshirish
ishlatiladigan mashinalar sonini oshirishga olib keladi.
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Mashinaning saqglanuvchanligi — uning o'z ko‘rsatkichlarini saqla-
shi va saqlanish muddati davomida hamda bu muddat tugagandan so‘ng
ham texnik shartlarda ko'rsatilgan giymatlarda saglanib turish xususiya-
tidir.

Yengil sanoat korxonalari jihozlarining ishonchliligi gisman joriy
inkorlar bilan, shuningdek, detallar yeyilishi natijasida yuzaga keladigan
to'liq inkorlar bilan aniglanadi. Jihozlarga texnik xizmat ko'rsatishning
elementlaridan biri bo'lib joriy inkortami bartaraf etish hisoblanadi.
To'lig inkorlar mashinaning ish gobiliyatini yo'qgolishiga olib keladi va
kapital ta’mir o'tkazish zaruriyatini keltirib chiqgaradi. Tasodifiy inkorlar,
aynigsa, yangi mashina va avtomatlarda kamdan-kam uchraydi.
Foydalanishga kiritilgan yangi jihozlaming birinchi inkori ularning
konstruksiyalari sifati va tayyorlanish texnologiyasini tavsiflaydi.

Mashina ishining asosiy ishonchlilik ko'rsatkichlaridan biri bo'lib,
texnik foydalanish koeffitsiyenti hisoblanadi. Texnik foydalanish
koeffitsienti Ku quyidagi tenglikdan aniglanadi:

K f ~i'k+tl+i,.x.)

bu erda:
tt — ko'rib o'tilayotgan davrda mashina bajargan ishining yig'indisi;
\ — shu davr ichida ta’mirlash uchun sarflangan vaqt yig'indisi;
tu — shu davr mobaynida texnik xizmat ko'rsatish uchun sarflangan
vaqt yig'indisi.

5.4. KESKICHLARDA POYABZAL DETALLARINI Q1RQISH JARAYONI

Ko'ndalang kesimli keskichlarda elastik materiallarni (natural, sun’iy)
kesish jarayonini ko'rib chigamiz. (47-rasm). Materiallaming bo'laklarga
ajralish jarayoni keskich uchida kontakt kuchlanish hosil bo'lgunga qadar
bajariladi.

Keskichga tushadigan Pk kesish kuchi materialning keskich uchiga
nisbatan qarshilik Q, N,va N} normal kuchlari, material va keskich uchi
orasidagi ishqgalanish kuchlarining yig'indisiga teng bo'ladi.

Pk= 0 + N (sinc+”~cosa”™+Njjij

bu yerda: u, va - keskich tig'i va material orasidagi ishgalanish
koefTitsiyentlari.



Keskichlaming | sm kesuvchi gismiga ta’sir giluvchi kuchni quyidagi
formuladan aniglash mumkin:

Gh= q/b

bu yerda: G.,— keskich tig'iga nisbatan materialning qgarshiligi;
b — keskich uchining o'tmasligini bildiruvchi uzunlik. Materialning
garshilik kuchi quyidagicha aniglanadi:

Q=qL=BLGH
bu yerda: L — keskichning tig'i parametrlari.

N reaksiyani aniglash uchun materialning deformatsiyalanishini ko‘rib
chigamiz. Umumiy hollarda material Xz o'qlarga va xoz tekisligiga nisbhatan
pedpcndikular yo'nalishda deformatsiyalanadi.

Keskich konturining to‘g‘ri chizigli gismlarida material xva zo'glari
bo‘ylab deformatsiyalanadi. Egri chizigli joylarida esa material
deformatsiyalanishi kesish radiusiga bog'lig bo'ladi.

\Pb

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

Agar material cheti keskich o'tkir gismiga yaqginroq joylashgan bo'lsa,
n holda material chetki yuzasi bo'ylab keskich o'tkir gismining holati eaf
chiziqga to'g'ri keladi.

(iburchak material va keskich o'tkir gismiga bo'lgan masofaga, keskich
o'tkirlanish burchagiga, materialning fizik-mexanikaviy xossasiga va ta’sir
giluvchi kuch o'lchamlariga bog'lig bo'ladi.

Keskich konturining to'g'ri chiziqli joylariga ta’sir giluvchi N kuchni
aniglaymiz. Material deformatsiyalanadigan joylarining elementar
bo'laklarga ajratamiz va dN, reaksiyaning elementar giymatlarini topamiz:



dN, = dR, cosip

bu yerda: dR, — materialning deformatsiyalanish yo'nalishini bildimvchi
0 =a+ < burchak ostida d”/cosa yuzaga ta’sir giluvchi
reaksiya kuchi;
(o — ishgalanish burchagi.
Agardx, —Xx o°‘qi bo‘ylab elementar reaktsiya proyektsiyasini hisobga
olsak, u holda

cos(a e+ ip)

Agar elastiklik moduli va qgisilishga nisbatan x o‘qi bo'ylab yuzaga
keladigan kuchlanishlarni Exdeb bclgilasak, u holda dx,B5aLd£ bo'ladi.

Polimcr materiallar uchun Sx=(exEx)

bu yerda koeffitsiyent m=0,8+1 ni tashkil etadi.

f Lo c'c"—c"c %{iga-tgp)

Agar A6=— = =
tea 6
bo'lsa, u holda ----------- ni R orqali belgilab quyidagini olamiz:
1
dX=(k Ex)mLmd 8§
Demak,
cos<p{kEx ) ” . m cos tp(KEX)" , ~
N |- p{ ). L)é’ - .p(.).L
cosfatip) o M+ mlcos™a +<)

N} reaksiya kuchini aniglash uchun x o‘qi bo‘ylab ta’sir qgiluvchi
barcha kuchlar proeksiyalari yig‘indisini olamiz.

Ex0; Nj=NZXosa+N,M|sina+T

bu yerda: T — keskichning ko'ndalang egilishdagi garshiligi;
T — qarshilik N, ning murakkab funksiyasi hisoblanganligi
sababli, uni birinchi yaqinlikda T=kjZ deb gabul gilamiz.
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kj — keskich ko'ndalang yo'nalishdagi qattiglik koeffisiyenti. (1)
tenglamaga (2) — (4) ifodalarni qo'yib, kesish kuchini analitik usulda
aniglaymiz:

A =bLs +7-MSRFHEY o)
(@ + /njcos(a +<P)

(

. \
Isma+//,cosa+//->cosa +pPp->sm«)

~k2 =fi2
Amaliy hollarda kesish kuchini aniglash uchun quvidagi ifodadan
foydalaniladi:

PT =g L kykyk,

q — solishtirma og'irlik, N/m;

L — keskichning maksimal parametri;

K — keskich uchining o‘tmaslik koeffitsiyenti;

(P=10-30° K=1,1+ 1,8);

K2 — keskich o'tkir gismi radiusi;

k3 — ta’sir giluvchi kuchning koeffitsiyenti;

Pj=0,1-0,4 — material va keskich orasidagi ishgalanish koeffitsiyenti;
V — keskichning harakat tezligi m/s.

5.5. POYABZAL DETALLARINI FIZIK-KIMYOVIY USUL
BILAN BIRIKTIRISH JARAYONI

Bu usulda yangi yopishqog materiallarning, ya’ni termoplastik
moddalarining hosil gilinishi natijasida biriktirish jarayoni bajariladi.

Fizik-kimyoviy usuliga yopishtirish, vulkanizatsiyalash yordamida
detallarni bir-biriga biriktirish usullari kiradi. Mexanikaviy biriktirish
usullariga nisbatan bu usullar unumdorligi, mahsulotni sifatli tayyorlash
va iste’molchi talablarini gondirilishi bilan ustunlikka egadir. Aynigsa,
poyabzalni ta’mirlash ishlarida yuqori samara beradi.

Yopishqoq moddalar yordamida materiallarni biriktirish quyidagi
afzalliklarga ega:

- atmosfera ta’siriga va yemirilishga chidamli;

- tashqgi muhitdan namlikni va suvni o'tkazmasligi;

- ishlab chigarish tannarxi arzonligi;

- kam massali va tayyorlanish texnologiyasi oddiyligi.

Shu bilan bir gatorda quyidagi kamchiliklarga ega:

- haroratga kam bardosh beradi;

- yuqori mustahkamlikka ega emasligi;
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- yuqori zo'rigishda dctallaming bir-biridan ajralishi.

Yopishqog moddalar asosan kolloid gqorishmalar hamda yupga gat-
lamli polimerlardan mustahkam qoplama hosil gilib, materiallarni bir-
biriga biriktirishini ta’minlaydi.

Yopishgoqlik asosan adgeziya, kogeziya va yupga qoplamning materi-
al yuzasiga yopishishining mexanikaviy tuzilishiga bog'lig bo'ladi.

Adgeziya — biriktirilayotgan materiallar yuzasida yupga yopishqoq
goplamaning o'zaro birikib ajralmasligi holatidir.

Kogeziya — bu yopishqogq yupga qoplama molekulalarining o'zaro
ajralmasligini xaraktcrlovchi xossadir.

Yopishqogq yupga qoplamada detal yuzasida molekular bog'lanishlar
natijasida yagona gatlam hosil bo'ladi. Poyabzal detallarini yopishqoq mod-
dalar orqgali biriktirishdagi (48-chizma) P kuchi quyidagicha topiladi:

Pw = G (l-cosa)

G — yuzalami yopishqoq modda bilan biriktirishdan keyin hosil
bo'lgan taranglik yoki tortilish kuchlanishi;

a —yopishqoqg moddalaming detal yuzasi bilan hosil gilgan yopishish
burchagi.

"ZZZ"ZZZLI

w /S /1 7 77T

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

Amalda yopishqgoq moddalami yupga qgatlami galinligi 0,1—0,6 mm
4lymati tavsiya etiladi. To'gima materiallardan tayyorlangan detallarni
e tirishda YnPfa gatlami galinligi 0,13—0,27 mm oraliqda ruxsat etiladi.
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Termoplastik yelimlami qo‘ilashda, awalo, shablonlar 2, 4 yordami-
da poyabzal detali (1)ning chetlari egiladi va press plitalari (3, 5) yordamida
harorat ostida presslanadi.

Ishlov berish jarayonida presslanayotgan yuza harorati 1200—1600°C,
solishtirma bosim 2—5 N/sek, presslash vaqgti 15—60 sek, sof namligi
40—45% oraligda boMishi kerak.

5.6. VULKANIZATSIYALASH USUL1DA DETALLARN1 BIRIKT1RISH

Vulkanizatsiyalash usulida poyabzalning ostki detali (2) (49-chizma)
qolip (l)ga Kiydiriladi. Qolip (1) esa matritsa (4)ga o'matilgan. Richag
(5) yordamida matritsa (4)ga bosim beriladi va poyabzal detalining kauchik
yoki rezinali goplami (3) issiglik ta’sirida presslanadi.

Vulkanizatsiyalash jarayoni ustki bosim kuchi, matritsaga beriladi-
gan ostki bosim kuchi, prujina (6)ning elastiklik kuchiga va solishtirma yuza
kuchiga bog'lig bo'ladi.
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50-rosm. Prcsslash kuchining material galinligiga nisbatan o'/garish grafigi.

Issiq vulkanizatsiyalashda presslash va shakllantirish jarayonlari birgalikda
olib boriladi. Matritsadagi harorat 160—170°C, materialni vulkanizatsiyalash
vaqti 10—15 minut hamda hosil gilinadigan bug* bosimi 2,5-10,5 Pa
oraligda bo'ladi.

Bu usulda ko‘pincha sovugq muhitga mo'ljallangan oyoq kiyimlari,
maxsus issiq saqlovchi poyabzallarni tayyorlashda hamda ta’mirlash
ishlarida keng foydalaniladi.

5.7. POYABZAL DETALLARINI PRESSLASH USULIDA
SHAKLLANTIRISH JARAYONI

Presslash — bu yumshoq elastik materiallarni tashqi kuch ta’sirida,
ya’ni bosim ostida ishlov berish jarayonidir. Ayrim texnologik jarayonlar
bajarilishida presslash usulidan material tarkibidan namlikni chiqarib
yuborish magsadida ham qo'llaniladi.

Detallarni shakllantirish kuchi, materiallarning fizik-mexanikaviy
xossalariga bog'ligdir. Ko'pincha poybzal ishlab chigarishda yumshoq elastik
detallar va polimer materiallariga presslash yo‘li bilan shakl beriladi.
Materiallardan tayyor mahsulotlami shakllantirish jarayoni asosan gisish,
cho'zish va egish hisobiga bajariladi. Presslash jarayoni uch xil bosqgichda
bajarilishi mumkin:

a) dastlabki kam kuch ostida;

b) kuch berilmasdan, siquvchi element orgali;

d) doimiy kuch ostida.
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Kuchning migdori materialning qalinligiga, shakllantirish tcxnikaviy
shartiga, materialning fizik-mexanikaviy xossasiga qarab aniglanadi.
Presslash mobaynida materialning deformatsiyalanishi kiichi quyida-
gicha topiladi:
RQ =a q

bu yerda: @ — material tomonidan sodir bo'ladigan solishtirma kuch;
a — materialning uzunligi.
Materiallar har xil kattalikka ega bo'lsa, ulaming deformatsiyalani-
shi ham har xil giymatda bo‘ladi.
Charm materiallarining qisilishdagi deformatsiyasi quyidagi formu-
ladan topiladi:

bu yerda: K — proporsionallik koeffitsiyenti;
ho —presslanayotgan dctallarning boshlang'ich qgalinligi;
m — daraja ko'rsatkichi, hisoblash uchun 0,77—0,9 gabul
gilinadi.
Materialning qisilish deformatsiyasiga sarflangan ishi quyidagicha
aniqglanadi:

fh =b\ i\
A*is = bl » p\h) d h>

h3 — presslangan detallarning oxirgi qalinligi

5.8. MATERIALLARNI AARBA
OSTIDA SHAKLLANTIRISH
JARAYONI

Poyabzalni golipga
tortilgandan so'ng uni bukilgan
cheti presslash va shakllantirish
jarayoniga uzatiladi. Qolip ustki

M- gismi notekisligi zarba berish na-
tijasida tckis holatni egallaydi va
ostki detalni presslab biriktirish
imkoniyatini yaratadi.

R Shakllantirish jarayonida
51-rasm. Poyabzal ostki detallarini presslab ishchi organ (1) (51-rasm),
birikirish

) ) - ) katta tezlikda ilgarilanma-qayt-
/—zaifca bewvchi organ. 2—prujina; J—mcxanizm L ) )
zvenosi: 4—material; 5—pastki zartw gabul giluvchi ~ Ma harakat qilib, ishlov beri-

ishchi organ. layotgan yuzaga qisqa vagtda
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ko'plab kctma-ket zarba beradi. Materialni ezib yubormaslik uchun me-
xanizmda zveno (3) bilan bog‘langan pnijina (2) o'rnatilgan. Material
(4) ostki zarba qgabul giluvchi organ (5) o'rnatilgan. Ishchi organ kine-
tik cnergiya hisobiga ish bajarib, ya’ni to'plangan energiyaning ma'lum
talab etilgan gismini zarba uchun beradi.

Prujinaning reaksiya kuchi:
PP = sty W

bu yerda: X — qo‘zg‘aluvchan kuchning va sistemaning xususiy tebra-
nishlar chastotasi;

P2 — qgo'zg'aluvchan kuch.

l, 5-zvcnolaming massalarini m, va m2tezliklarini Wlo deb belgila-
sak, zarbalardan so'ng hosil boMadigan kinetik energiyani quyidagicha
topish mumkin:

(m, -w 2)K2
2

wko

Ishchi organning qo‘zg‘almas materialga (u2=0) zarba berishdagi
energiya quyidagi formulalardan topiladi:

m, o»
wko=

wki=wko mi(mi+T1r)

%\ = Ko emr)

bu erda: — ishchi organning zarbagacha bo'lgan kinetik energiyasi;
Wk| — zarba berish jarayonidagi hosil bo‘ladigan energiya;
WKk} — zarbadan so‘ng hosil bo‘ladigan kinetik energiya.

Formuladan ko'rinadiki, m, massaning kamayishi natijasida ishchi
organi kinetik energiyani kamaytiradi, ya’ni texnologik jarayonga ta’sir
etadi.
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5.9. MAHS<JLOTHRN| HAJIMIY IIOLATDA SHAKLLANTIRISH

Poyabzal ustki detallarini qolipga tortish jarayoni XYZ o‘qglari
bo'ylab sodir etilats (52-rasm).

Poyabzalnii’S qolipda shakllanishida qisqgichli, rolikli, plastinkali
shakllantirish bcAvchi mexanizmlar go'llaniladi. Siquvchi kuch P rolikli
mexanizmlarda o'zaro teng bo'lishi zarur.

Detal (2)ni Q°I|P (*)sa solib, shaklga keltirish jarayonida charmning
cho'zilishdagi n'-A'Y deformatsiyasini quyidagicha topamiz:
E=a Gm
bu yerda: m= l.«“Charmning cho'zilishini xarakterlovchi koeffitsiyent;

G =300 N/s*112~ *“stki detaining kuchlanishi.
Ishchi organga ta’sir etuvchi kuch P ni quyidagicha topamiz:

P=s(£'«)'»

bu yerda: S —wmashyo cho'zilayotgan gismining yuzasi.
Rolikli torfl-41 mexanizmlardagi taranglash kuchini quyidagi formuladan
aniglash inumkin;

p=—V *
2/ cosa

Rolik vacharm orasidagi ishgalanish kuchi quyidagicha topiladi:
Pirbl ~ P -2 f ecos nr

bu yerda: Fw" va material orasidagi ishqgalanish koeffitsiyenti.
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