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КИ РИ Ш

Хозирги маш инасозликни ж адаллаш тириш , унингсам арадор- 
лигини ошириш ва чикарнладиган махсулотнинг ракобатлаш а 
олишини таъм инлаш  учун ишлаб чикариш  унумини ва техноло
гик усулларнинг аниклигини жиддий ошириш, шунингдек уни 
кенг к^лам да автоматлаш тириш  тал аб  этилади.

Хозирги маш инасозликда ишлаб чикариладиган махсулот- 
ларнинг конструкцняси узлуксиз м ураккаблаш иб, тури ортиб 
бормокда, иш лаб чикариш  объектлари тез-тез алмашиниб, янги 
махсулотни узлаш тириш  муддатлари кискарм окда. Ю корида 
келтирилган тадбирларни ам алга ошириш учун мосланувчан иш
лаб чикариш системаларини кенг к^лам да кулланиш  тал аб  эти
лади. Бундай систем алар  ЭХМ билан бош карилиб, турли бую м
ларни ишлаб чикариш га тезда мослана олади. М азкур техник 
сиёсат, саноати ривож ланган м ам лакатларда д авлат  арбоблари- 
нинг, саноат рахбарларининг ва илмий-техник жамоатчиликнинг 
диккат м арказида туради.

М осланувчан иш лаб чикариш системаларининг асосини 
кайта мосланадиган сонли дастур билан бош кариладиган (С Д Б ) 
технологик ва ёрдамчи ускуналар таш кил этади. Сонли дастур 
билан бошкариш (С Д Б ) системасининг тулик автоматик циклда 
ишлашини ва корхонадаги бошка булимлар (м атериалларни  т а 
шиш воситалари, омбор курилмалари ва х.к,) билан алокани 
таъминлайди.

М осланувчан иш лаб чикариш системаларида саноат роботла
ри кенг к^лам да ишлатилади. Бундай роботлардан асосий тех
нологик ускуна сифатида хам, заготовкаларни бериб туриш-тай- 
ёр детални ечиб олиш ва ташишга м улж алланган  ёрдамчи уску
налар сифатида хам фойдаланиш мумкин.

Йирик сериялаб  ва ялпи ишлаб чикариш да технологик ж ара- 
ёнларни автоматлаш тириш  махсус ва агрегат станоклардан, ро
торли автоматик линиялардан тузилган анъанавий автоматик



линияларнинг кулланилиииига асосланган. М азкур ускуналарда 
иш лаб чикариш  унумини жиддий ошириш, тайёрланадиган  де
талнинг таннархини камайтириш . махсулот сифатини ва ишлаб 
чикариш  маромини ошириш мумкин.

Д ар сл и кд а  автоматлаш тирилган корхоналарнинг станокла
ри: С Д Б  станоклар, мосланувчан ишлаб чикариш модуллари ва 
систем алари, роботлаш тирилган комплекслар, автоматлаш ти- 
рилган механик ишлов бериш  ва йигиш линиялари к^риб чикил- 
ган. Ш унингдек, С Д Б  станокларда дастурлаш  асослари хам бе
рилган. Д арсли к  «А втоматлаш тирилган ишлаб чикариш станок
лари» фанининг намунавий дастури асосида ёзилган.

Д арсликнинг кириш, I, 2, 3 (3.1—3.3), 4, 6, 8, 10, I I ,  12- бобла- 
рини Л . В. Перегудов, 3 (3.4—3.7) ва 7- бобларини А. Н. Хошимов, 
5- бобини И. К Ш алагуров, 9- бобини С. Л . Перегудов ёзган.



I -  б о б

СТАНОКЛАРНИНГ ТЕХНИК-ИКТИСОДИЙ 
КУРСАТКИЧЛАРИ

Аник иш лаб чикариш масалаларини х ал  этиш макбул станок
ларни танлаш да ва уларнинг техник дараж асини  киёсий 
бахолаш да катор техник-иктисодий курсаткичлардан фойдала- 
нилади. Бундай курсаткичларга станокларнинг иш унуми, аник 
ишлов бериши, пухталик, мосланувчанлнк ва иктисодий сам ара- 
дорлик курсаткичлари киради.

Техник-иктисодий курсаткичлар м утлак ва нисбий бутшши 
мумкин. Нисбий курсаткич одатда улчамсиз булиб, ундан ста- 
нокларнинг лойихаланаётган  вариантини замин нусхага таккос- 
лаш да ёки уларнинг турли вариантларини Узаро таккослаш да 
фойдаланилади.

Техник-иктисодий курсаткичлар учта: тал аб  этилган, кутил- 
ган ва хакикий хилларга булинади [5J.

Т а л а б  э т и л г а н  т е х н и к - и к т и с о д и й  к у р с а т к и ч 
л а р  буюртмачининг бошлангич талабини илгор ютукларни ва 
мамлакатим издаги хам да хорижий станокларнинг техник д а р а 
жасини тахлил этиш, патент хуж ж атларни хам да таж риба- 
тадкнкот ншларининг натиж аларини урганиш асосида 
станокларни иш лаб чикиш техникавий топширигида курсатилади.

К у т и л г а н  т е х н и к - и к т и с о д и й  к у р с а т к и ч л а р  с т а 
нокларни лойихалаш да хисоблаб чикилади. Бу хисобларнинг 
ишончлилиги лойихалаш нинг турли боскичларидаги: техникавий 
таклиф, эскиз лойиха, техникавий лойиха, конструкторлик иш 
хуж ж атларини тузиш боскичларидаги бошлангич маълумотлар- 
нинг аниклигига боглик- А лбатта, конструкторлик иш 
хуж ж атларини ишлаб чикиш боскичида хисобланадиган техник- 
иктисодий курсаткичлар анча ишончли булади.

Х а к и к и й  т е х н и к - и к т и с о д и й  к у р с а т к и ч л а р  тай 
ёрланган, реал ш ароитларда иш латилаётган станокларни тав- 
сифлайди. Бу курсаткичларнинг ишончлилиги тадкик этишнинг 
танланган  даврига, ахборотнинг етарли хаж м да булишига ва х.к. 
га боглик булади.

1.1. Иш унуми

Станокнинг иш унуми — вак.т бирлигида иш лаб чикарилган 
ишга ярокли махсулот микдори билан улчанади (5]. Станоклар



комплексидан тузилган автоматик линиянинг иш унуми, одатда, 
сунгги операция (иш ) буйича хисобланади.

Станокнинг циклдаги ёки назарий, техник ва хакикий иш уну
ми булади. Станокнинг циклдаги иш унуми унинг вакт бнрлигида 
турли сабабл ар  билан тухташ вактини хисобга олмаган холда 
иш лаб чикарилган махсулот микдори билан улчанади:

=  =  < ш >

бу ерда — цикл вакти, t , —  асосий (технологик)
вакт ёки иш йулларн вакти, яъни буюмга бевосита технологик 
таъсир этиш (кириш, коп лам а ёткизиш, йигиш, назорат килиш ва 
х.к.) вакти; 2 ^  — технологии таъсир этиш га тайёрлаш  (буюмни 
станокка кУйиш, ечиб олиш, кисиш ва бушатиш, иш жойларига 
олиб бориш, иш баж арувчи  органларни тез келтириш, хамда 
четлатиш  ва х к .)га  сарф ланадиган  ёрдамчи вакт; Р  — цикл 
вактида тайёрланадиган  бую млар сони.

Т е х н и к  и ш у н у м и  — станокнинг вакт  бирлигида ишлаб 
чикарган  ярокли бую млари уртача микдори билан улчанади. 
Бунда станокни барча зарур  асбоб-ускуналар билан таъминлаш  
ш арт булиб, иш вакти х ам да хусусий тухташ лар вакти хисобга 
олинади.

Ялпи иш лаб чикариш  ш ароитларида техник иш унуми 
куйидагича хисобланади:

Q, =  J ~ f = Q a-K ,t -n. ( 102)

бу ерда Ктф. — техник фойдаланиш  коэффициенти

1
Кг. —

1 + ^ ’ -г  J  
i (I

— техник сабаблар  (асбобни алмаш тириш  ва ростлаш, таъ- 
мирлаш  ва механизм хам да курилмаларни созлаш» бузилган 
ж ойларни аниклаш  ва б ар тар аф  этиш, ускунани профилактик 
куздан  кечириш, иш жойини йигиштириш хам да тозалаш  ва х.к.) 
га кура хусусий тухташ вакти; Т) — ярокли буюмларнинг чикиши 
коэффициенти.

Серияли иш лаб чикариш  шароитларида:

Ст =  7•„ +  X t,  +  I t J  ( Ш )



бу ерда 2 /*с. — станокни бош ка буюм тайёрлаш га кайта созлаш  
вакти, бунга асбоб ва мосламаларни, дастурташ игичларни а л 
маштириш вактлари  хам  киради.

X а к  и к  и й и ш  у н у м и  — станокнинг м азкур конкрет ша- 
роитларда барча турдаги гухташларни, шу ж ум ладан  таш килий- 
техник сабаблар  (заготовка, асбоб, электр энергияси ва бошка 
аш ёларнинг йуклиги, хизмат курсатувчи ходимларнинг уз вактн- 
да  келиб-кетмаслиги ва х.к.) га кура бекор туриш вактини 
хисобга олган холда иш лаб чикарадиган ярокли махсулотининг 
уртача микдори билан  улчанади:

бу ерда 2 *твш. — таш килий-техник сабабларга кура бекор туриш 
вакти.

С таноклар иш унумининг баланси (м увозанати) 1 .1-раем да 
келтирилган. Бунда К  ва Д ф ^Д ф ^Д Ф э. — мос холда технологик 
иш унуми ва иш унумининг кушимча вакт, хусусий бекор туриш 
ва кайта созлаш лар вакти, таш килий-техник сабабларга кУра 
бекор туриш вакти хисобига йуколиши. Бу курсаткичлар куйида
ги ф ормулалар буйича аникланади:

(1.04)

/ . / -  раем. С танок иш 
унумининг баланси

(1.05)

A Q t =  K - Q a =  K  1 (1.06)

(1.07)



1 +
~  ’11Ш.

К +  S 1 1  +  +  2  <*.fc
Иш унуми балансйни ва (1-02), (1.03), (1.04) формулаларни 

тахлил этиш шуни курсатадики, станокларнинг хакикий иш уну- 
мини ошнришнинг куйидаги реал имкониятлари бор-'

1. Ёрдамчи вактни турли механизмлар ва курилмаларнинг 
тезкорлигини ошириш, шунингдек бу вактда баж ариладиган  иш
ларни асосий вакт  ичида кУшиб баж ариш  йули билан камайти- 
риш.

2. Техник саб аб л ар га  кура хусусий бекор туриш лар сонини ва 
вактини станокларнинг пухталигини ошириш ва уларнинг ишла- 
май колиш ларини олдиндан аниклаш  тизнмини кулланиш 
хисобига кискартириш .

3. С танокларни кай та  созлаш га сарф ланадиган  вактни бу ста
нокларда сонли дастур билан бошкариш системасидан ф ойдала
ниш, юк таш ийдиган саноат роботларини, асбоблар ва заготов
калар  м агазинларини кулланиш  хисобига кискартириш .

4. Я рокли бую мларнинг чикиш коэффициентини станоклар
нинг технологик пухталигини ошириш хисобига, масалан, фаол 
назорат курилм аларини  кулланиш , тасодифий омилларнинг бу
юм сиф атига таъсирнни камайтириш  ва бош калар хисобига оши
риш

5. Таш килий-техник сабаблар  билан бекор туриш вактини 
кискартириш .

Шуии таъки длаб  Утиш керакки, хакикий иш унумини оши- 
ришнинг дастлабки  турт усули станокларни такомиллаш тириш - 
нинг асосий йуналиш ларини белгилаб беради.

П ухталик хар  кандай  жихознинг топширикда курсатилган уз 
вазиф аларини  маълум вакт ичида сифат курсаткичларини 
саклаган  холда б аж ар а  олиши имконияти билан белгиланади. 
С иф ат курсаткичлари  топш ирикда курсатилган реж им ларга ва 
фойдаланиш  ш ароитларига, техник хизмат курсатиш , таъмир- 
лаш , сакл аш  ва таш иш  ш ароитларига мос булиши лозим [5,25]. 
С танокларнинг топш ирикда курсатилган вазифаси унинг бутун 
иш латиш  м уддатида техникавий ш артларни кондирадиган 
ярокли махсулот чикариш идан иборат.

Конструкторнинг фикрича, станоклар узлукснз ишлаши (таш- 
килий-техник саб аб л ар га  кура тухтаб колмаслиги ш арти билан) 
ва ф акат  ярокли  махсулот чикариши лозим. Л екин унинг ишида 
ускунанинг ва ундаги алохида кисмларнинг иш кобилиятини бу- 
задиган  нуксонлар вакт-вакти  билан содир булиб, ишламай 
колиш лар булиб туради. С таноклар нуксон булиб бузилганда ё

1.2. Станокларнинг пухталиги



махсулот чикармайди, ёки яроксиз яъни техникавий ш артларнн 
кондирмайдиган махсулот берадн.

С танокларнинг махсулот чикара олмайдиган бузилишн фун
кционал бузилиш (уз вазифасини баж ара олмайдиган буэилиш) 
деб аталади. Агар яроксиз махсулот чикариладиган булса, с т а 
нокнинг бузилиши парам етрик бузилнш деб аталадн. Х ар иккала 
хил бузилишда хам станоклар бекор туриб колади ва уларни 
б артараф  этиш учун одамнинг иштирок килиши, масалан, меха- 
ниэмларни ва асбобларни таъм ирлаш  ёки улчамларини кайта 
созлаш  й^ли билан бузилишларнн бартараф  этиши лозим 
бУлади.

Станокларнинг буэйлган кием ёки системаси парам етрлари 
(курсаткичлари)нинг узгариш и характерига кар аб  тусатдан ва 
аста-секин содир булган бузилиш (иш ламай колиш) хиллари бор. 
Токарлик станогида валикларга ишлов бериш да тусатдан ва ас- 
та-секнн содир буладиган парам етрнк бузилиш лар мисол та- 
рикасида 1.2- раем да курсатилган. i — валнкга ишлов бераётган- 
да тусатдан содир булган парам етрик бузилиш (диаметр d  нинг 
белгиланган У лчамдан-жоизлнклар мандонидан чнкиши (кескич 
чУккисинннг i — заготовка танасига ёпишган каттик  модда таъ- 
енрида уваланиш и окибатида пайдо булган. М азкур холда ста
нок марказларининг укидан кескич чуккисигача булган масофа 
(кескич чуккиси увалангандан кейин) тусатдан узгарган.

/ — валикга ишлов бериш да секин-аста содир булган пара- 
метрик бузилиш кескич орка киррасининг ейилиши натижаси- 
да содир булган. Бундай бузилишлар одамда бнр хилда 
кечадиган кайталанм айдиган  ж араён ларда, ж умладан буюм- 
нинг ейилиши, эскириши, механизмнинг носозланиши ва х. к. 
да пайдо булади.

Бузилиш лар баркарор (узил-кесил) ва гакрорланувчан (бир 
пайдо булиб, бнр йуколадиган) булади. Ускуна кисми, курилма- 
си ёкн механизми баркарор бузилгандан кейнн уларни алм аш 
тириш ёки таъм ирлаш  зарур. Бундай бузилишлар функционал 
бузилиш ларга киради. Такрорланувчан бузнлнш лар эса, одатда

J.2' раем. Валнк б?Инкдмаметрмнинг к,ийматларкин тасвирло*чи 
нуктали диаграмма



парам етрик бузилиш ларга киради ва чикариладиган буюмнинг 
п арам етрлари  (курсаткичлари)га таъсир этувчи омиллар бир-би- 
рига номувофик кУшилиб колгаида содир булади.

П арам етрик бузилиш ларнинг содир булишига сабабчи омил- 
ларнинг хам маси уч категорияга булинади:

1. В а к т  у т и ш и  б и л а н  у з г а  р м а й д и г а  и ё к и  с и с 
т е м а т и к  о м и л л а р .  Бу омилларнинг таъсири технологик ус
кунанинг хар  иш циклида баркарор колади. Бундай омилларга, 
ж ум ладан, суппорт силжиш  йуналишининг ва деталь айланиш  
Укининг п араллел  холатдан четлашиши, шпиндель айланиш 
укининг кондуктор втулкасининг Ук чизигига мос келмаслиги 
киради. Бундай омиллар таъсирини катор холларда механизм- 
ларни ростлаш , созлаш, ва х.к. йуллар билан камайтириш мум
кин.

С истематик омиллар технологик ускуна деталларини тайёр* 
лаш да, ускунани йигиш ва созлаш да хам ш аклланади. Бу омил
лар технологик ж араёнининг йигиш ва созлаш сифатини тавсиф* 
лайди.

2. В а к т - в а к т и  б и л а н  т а ъ с и р  э т у в ч и  ё к и  т а  с о -  
д и ф и й  о м и л л а р .  Бундай омилларнинг узига хос хусусият
лари шундаки, улар хар гал  пайдо булганда уларнинг сон 
кийм атлари тасодифий катталик булади. Бу омиллар таш ки 
ш ароитларнинг технологик ва конструктив парам етрларнинг 
бекарорлиги, масалан, ишлов беришдаги кУйимнинг ва заготов
ка ашёси физика-химиявий хоссаларининг, атроф мухит 
харорати  ва намлигининг, «станок-мослама-деталь» системаси 
бикрлигининг, иш каланиш  коэффициентининг, механизмлар 
ишга тушиш вактининг узгариб туриши ва х.к. окибатида содир 
булади.

Тасодифий омилларнинг биргаликдаги таъсирини улар 
уртасида маълум корреляцион богланиш Урнатиб камайтириш 
ёки йукотиш мумкин [80].

3. Б и р  х и л д а  т а ъ с и р  э т у в ч и  ё к и  в а к т  У т и ш и  
б и л а н  у з г а р у в ч и  о м и л л а р .  Бу омилларнинг таъсири 
технологик ускунанинг хар  иш циклида бир хил маромда ошиб 
боради. Б уларга, ж ум ладан, йуналтирувчи станиналарнинг 
ейилиши, асбобнинг ейилиши, технологик ускунанинг тем перату
ра таъсирида деформацияланиш и ва х к . киради. Бу омиллар 
Узгариш суръати ж ихатдан  паст, уртача ва юкори суръатли 
ом илларга булинади. Шуни таъкидлаш  керакки, курсатилган 
омилларнинг таъсирини махсус курилмалар ёрдамида кам айти
риш мумкин. Бундан таш кари , ишкаланувчи сиртларнинг ейили
ши билан боглик булган омилларнинг Узгариш суръатини, ж ум 
ладан,. сирпанм ^ йуналтиргичларни думаланувчи йунал
тиргичлар билан алмаш тириш  йули билан камайтириш  мумкин.

Б узилиш ларга сабаб  буладиган омиллар 1.3- раемда келти- 
рилган.



1.3- раем. Станокнинг бузилиш сабаблари

Станок жихозларнинг пухталигини бахолаш  учун куйидаги 
к^рсаткичлардан фойдаланилади [5].

Бузилиш лар окими курсаткичи (о — бузилишларнинг уртача 
даврий такрорланиш и (частотаси):

<о =  у ,  (1.09)

бунда Т  — станокларнинг иш (иш б аж арган ) вакти;
К — иш вакти (иш б аж арган ) вакти ичида содир булган бузи

лиш лар сони.
Бузилмай иш лаш лик эхтимоллиги Р ( ( ) — топширикда курса

тилган иш муддатида, яъни топширикда курсатилган вакт ора- 
лиги t а= Т да бузилишнинг содир булмаслиги эхтимоллигини 
курсатади:

О < / > ( * ) < !

Р (0) =  1,0 объектнинг доим дуруст холатда ишга туширилишини 
билдиради, Р  ( ~ ) — 0 эса, бузилмасдан ишлайдиган биронта 
хам объектнинг йуклигини билдиради.

К етма-кет бирлаш тирилган п элементдан тузилган м ураккаб 
станоклар системасинннг бузилмасдан ишлашлик эхтимоллиги, 
бу элементлар пухталиги жихатдан мустакил деб каралганда, 
куйидаги ф ормула буйича аникланади:

И



л

p ,A t ) = n m  ( l . io )
i — 2

бунда P fj)y — i — элементнинг бузилмасдан ишлашлик 
эхтимоллиги.

Бузилгунча ишлаш Уртача муддати fH—  станоклар иш ба- 
ж арган  вактининг бу вакт ичида содир булган бузилиш лар сони- 
га нисбатн билан тавсифланади:

С танокларнинг хизмат муддати N  уларнинг чегара холатгача 
ишлаш календар  вакти билан улчанади.

С танокларнинг уртача техник ресурси R  уларнинг ишлатила 
бош ланган вактдан чегара холатгача ж ами иш лаган Уртача 
вактига тенг. Бунда ускунанинг ишлаш соф в.акти хисобга олн* 
нади.

С танокларни тиклаш  уртача вакти хт бузилиш содир 
булгандан кейин уларнинг иш кобилиятини тиклаш га кетган 
вактнинг математик кутилмаси (математик уртача киймати) би
лан  улчанади.

Тиклаш  суръати — иш кобилиятини тиклаш  Уртача вактига 
тескари катталик.

С танокларнинг тайёрлик коэффициенти /Ст уларнинг талаб  
этилган исталган  пайтда ишга кобилиятли була олиши м атем а
тик кутилмаси билан тавсифланади.

С танокларнинг техник фойдаланиш коэффициенти Кт.ф. улар
нинг ишга кобилиятли холатда бУлиши математик кутилмаси 
билан тавсиф ланади. Бунда иш бажариш  вакти ва бузилишлар- 
ни аниклаш  хам да бартараф  этиш, техникавий хизмат курсатиш, 
таъм ирлаш  билан боглик булган бекор туриш вактлари хисобга 
олинади. П ухталик курсаткичлари уртасидаги богланишлар ва 
уларни хисоблаш  мисоллари [5] ишда келтирилган. Бузилиш лар- 
нинг физикаси (яъни пайдо булиши, Узгариши конуниятлари) ва 
моделлари [97] ишда батаф сцл кУриб чикилган.

1.3. Аниклик

С танокларда иш лаб чикариладиган хар кандай махсулот си- 
ф ат курсаткичлари билан, яъни бу махсулотнинг Уз вазифасини 
б аж ар а  олиши кобилиятини белгилайдиган хусусиятлар мажмуи 
билан тавсифланади. Сифат курсаткичлари микдор жихатдан 
тавсиф ланади, масалан, сиртларнинг гадир-будурлиги — проф- 
илнинг Уртача арифметик четлашиши R t> мкм, теш иклар ук чи- 
зикларининг бир-бирига мос келиши — укдошликдан четлашнш 
Л ?> мкм ва х.к. билан  тавсиф ланади. Ш унда махсулот сифати-



нинг айрим ва комплекс кур- 
сатКичларидан хам ф ойдалани
лади. Айрим кУрсаткичлар 
махсулот хусусиятларидан бири-

Тузатса $ладиеан щ сои

Ярокли
дета/глврни, комплекс курсаткич эса, бир |

неча хусусиятларини тавсифлай-
ди.

М ахсулот сифат ж ихатдан  ик
ки турга: ярокли ва яроксизларга
булинади: Ярокли махсулот си
фат к У р сатК И Ч Л ар И Н И Н Г  КОНКрвТ / ^ .  раем. Ярок,сизлик турлари 
кийматига кар аб  навларга (си
ф ат категорияларига) аж ратилади. Яроксиз (брак) махсулот ту- 
зук ва бузук холда булиши мумкин. М асалан, диаметри d  энг катта 
диаметри rfmax дан катта булган валик тузатса бУладиган яроксиз 
м ахсулотхисобланади(1.4- раем), диам етриrfmin данкичикбулган  
валик эса, тузатиб б?лмайдиган ярокси? махсулот хисобланадн.

М аш ннасозликда буюм сифатини хисоблаш  ва тахлил этиш 
сифат парам етрларининг белгиланган Улчамдан четлашишлари 
(хатоликлари)ни бу парам етрлар учун белгиланган жоизлнклар 
(допусклар)га таккослаш  билан боглик. Бую мларга ишлов бе
риш аниклиги асосан станокларнинг аниклигига боглик- Станок
ларнинг аниклиги уларнинг геометрик ва кинематик аниклигига, 
бикирлиги ва тебранйш га чидамлилиги, иссикбардошлиги, м аъ 
лум холатга (позидияга) урнатиш аниклигига боглик.

С т а н о к л а р н и н г  г е о м е т р и к  а н и к л и г и  ундаги асо
сий узелларнинг узаро  жойлашишидаги жами четлашишлар 
микдори билан аникланади ва у замин деталларнинг тайёрла- 
ниш аниклигига, шунингдек уларни урнатиш (йигиш) ва узеллар- 
ни созлаш аниклигига боглик- Асосий узелларнинг узаро ж ой ла
шишидаги четлаш иш лар текширилади, янги станокларни 
урнатишда ва уларни ишлатиш даврида вакт-вакти билан жоиз- 
ликларга таккослаб  турилади.

С т а н о к л а р н и н г  к и н е м а т и к  а н и к л и г и  иш б аж а
рувчи оргаНлар харакати  курсаткичларини мувофикловчи кине
матик занж ирлар сифатида хизмат килади. Кинематик аниклик 
тиш очиш, резьба очиш ва мураккаб контурли ишлов берадиган 
бошка станоклар учун мухим ахам иятга эга. Кинематик жуфт- 
ларни тайёрлаш даги ва урнатишдаги ноаникликлар сабабли ки
нематик занж ирлардаги  хатоликлар иш бажарувчи о р ган л "^ ' 
нинг мувофиклашган харакатларини бузилишга олиб келади, 
пировардида эса ишлов бериладиган сирт шакли бузилади.

С т а н о к н и н г  б и к и р л и г и  унинг ишлов бериш ж араё- 
нида пайдо булиб, вакт утиши билан Узгармайдиган ёки 
узгарадиган кучлар таъенрида эластик кучишларнинг содир 
булишига карш илик курсата олишлик хусусиятини тавсифлай- 
ди. Бикрлик киймати куйидаги ф ормула буйича аникланади



У = ( 1. 12)

бунда Ру — эластик деф ормация йуналишида таъсир этувчи куч. 
Бикрликка тескари каттали к  берилувчанлик деб аталади:

М ураккаб  станоклар учун берилувчанлик унинг узелларининг 
берилувчанликлари йигиндисига тенг:

«С танок-мослама-асбоб-деталь» системасинннг умумий бик- 
рлиги шундай булиши керакки, асбоб билан заготовка 
уртасидаги эластик кучишлар хосил килииадиган улчам 
йуналишида булиб, топширикдаги чегараларда жойлашиши ло
зим. Кучишлар чегараси ишлов беришдаги тал аб  этилган 
аникликка кар аб  белгиланади. Бу шарт баж арилм аганда сис- 
тем адаги бикрлиги паст узелни топиш ва бикрликни ошириш 
тадбирларини куриш зарур.

С танокларнинг тебраниш га чидамлилиги уларнинг динамик 
сифати булиб, турли кучлар таъсирида тебраниш ларнинг пайдо 
булиш ига карш илик курсата олиш кобилиятини тавсифлайди. 
Иш лов бериш ж араёнида содир буладиган тебраниш лар станок
ларнинг ишлов бериш аниклигини ва иш унумини пасайтиради. 
Айникса, асбобнинг заготовкага нисбатан тебраниши хавфли 
булади.

Тебраниш ларни келтириб чикарувчи манбаларнинг характе- 
рига кар аб  мажбурий, парам етрик ва уз-узидан уйгонувчи теб
раниш лар (автотебраниш лар) булади. Шунингдек, станок узел- 
лари силжиганда, тинч холатдаги  ва харакат  вактвдаги ишкала- 
ниш коэффициентларининг тенгсизлиги сабабли паст частотали 
иш каланм а тебраниш лар хам  пайдо булиши мумкин [39, 98].

С танокларнинг эластик системасидаги мажбурий тебраниш- 
лар вакт-вакти  билан узгарувчи таш ки кучлар, масалан, юрит- 
мадаги айланувчи звеноларнинг мувозанатланмаганлиги сабаб
ли пайдо буладиган марказдан.»кочирма куч, ф резалаш даги ке
сиш кучининг узгариши ва х.к. таъсирида содир булади. М аж бу
рий тебраниш ларда резонанс ходисаси жуда хавфли булади. 
Бунда станоклар эластик системасинннг хусусий тебраниш лари 
частотаси таш ки галаёнланиш ларнинг узгариш частотасига тен- 
глашади.

П арам етрик тебраниш лар эластик система параметрининг, 
айнан система бикрлигининг вакт-вакти билан узгариши нати
ж асида содир булади. М асалан , тебраниш таянчлари [98] ва

(1.13)

я

(1.14)



шпонка арикчалари ясалган  айланувчи валлар  бикрлиги 
узгарувчан булади. П арам етрик тебраниш лар мажбурий тебра- 
ниш ларга ухшайди.

Уз-узидан уйгонувчи тебраниш лар (автотебраниш лар) кесиш 
жараёнининг кечиш характерига боглик. Бундай тебраниш лар 
кесиш кучларининг узгарувчан таш кил этувчиси томонидан 
кузгатиб турилади, холбуки бу кучларнинг узи баркарорлаш ган  
тебраниш лар натиж асида содир булиб, кесиш ж араёни билан 
бирга йуколади [68]. Автотебранишлар станоклар эластик систе- 
масининг хусусий частоталарининг бирига якин частотада 
зураяди. Автотебраниш ларнинг пайдо булиш табиатн  [57 ,68] иш- 
ларда батаф снл курнб чикилган.

Станокнинг тебраниш га чидамлилигини ошириш учун унинг 
вакт-вакти билан галаёнланиш  манбаларини, резонанс 
ходисаларини йукотиш, тебранувчи системада тебраниш ларни 
сундириш, эластик система параметрларини тугри танлаб, унинг 
тебраниш ларга чидамлилигини ошириш, тебраниш  дараж асини 
автоматик бош кариш  системасини кулланиш  зарур.

С т а н о к н и н г  и с с и к б а р д о ш л и г и  унинг таш ки ва ички 
иссиклик манбалари таъсирида ножоиз деформацияланиш га 
карш илик курсата олувчанлигини тавсифловчи сифат кур- 
саткичдир. Иссикликнинг асосий манбалари электр ва гидрав
лик двигателлар, кесиш ж араёни, харакатчан  бирикм алардаги 
ишкаланиш, атроф мухитдан иборат.

Замин деталларнинг, масалан , станиналар, шпинделли б аб 
калар корпусларининг ва х.к. нинг иссиклик таъсирида дефор- 
мацияланиши ишлов бериш  аниклигига жиддий таъсир 
курсатади. Ж ум ладан, токарлик станоги станинасининг баланд- 
лиги буйича нотекис к.изиши натиж асида эгилиши [98] шпиндел
ли ва кетинги бабкаларнинг узаро нотугри жойлашишига сабаб  
булади.

Иссиклик таъсирида деформацияланиш ни камайтириш га 
кдратилган асосий йуналиш лар куйидагилардан иборат:

— двигателлар, таянчлар  ва узатм аларда суюк. мойларни 
хУлланиш (суюк мой станокни кушимча равиш да совитади) йули 
билан иссикликнинг хосил булишини камайтириш;

— иссиклик манбаларини замин деталлардан  аж ралиб  тури- 
шинн таъминлаш  (м асалан , металл киринди ва мойлаш-совитиш 
суюклигининг станинага тушишига йул кУймаслнк), шунингдек 
уларни замин деталлардан  таш карига чикариш, прецизион с т а 
нокда эса, станокдан таш карига чикариш (м асалан, гидростан- 
цияни станокдан таш карида жойлаштириш);

— иссиклик таъсирида деформацияланиш ни компенсация 
килувчи автоматик системаларни кулланиш;

— термоконстант цехларни таш кил этиш, бундай цехларда 
атроф мухитнинг харорати  доим бирдек сакланиб, деталларнинг 
иссикликдан деф ормацияланиш га таъсири булмайди.



П озициялаш  (ишлов бериладнган детални белгнланган вази- 
ятга Урнатиш) аниклиги сифат курсаткичи булиб, у снртларга 
ишлов бериш  ва уларнинг узаро жойлашиш аникдигига бевосита 
таъсир этади. Бу курсаткич сонли дастур билан бошкариладиган 
барча станокларнинг энг мухим сифат курсаткичидир.

П озициялаш  аниклиги жуда куп мунтазам ва тасодифий ха- 
толарга боглик-

Теш ик йунадиГан агрегатли станокларнинг кинематик-техно- 
логик структураси бу станокларда теш икларга ишлов бериш ва 
уларнинг Узаро жойлашиш аниклигига жиддий таъсир 
курсатади [79].

 ̂ 1.4. Мосланувчанлнк

М аркетинг (инглизча m arket — бозор) сузининг асосий ту- 
ш унчасига кура [53}, м аксадга эришиш омиллари куйидагилар- 
дан иборат:

— бозорларнинг эхтиёжи ва талабларини  аниклаш;
— ракибларникига нисбатан сам арали  ва махсулдор усул- 

ларни таъминлаш . ' !
Товар иш лаб чикариш билан боглик булган хар кандай усул 

маълум бир технологик системада жорий этилгани учун бу сис- 
теманинг яна бир техника-иктисодий курсаткичи — мосланув- 
чанлиги тугрисида хам  сузлаб утиш зарур. Технологик система- 
нинг, шу ж ум ладан  станокнинг хам  мосланувчанлигисиз якка ва 
гурух талаблари н и  сам арали  хам да махсулли кондириб 
булмайди.

Технологик системанинг мосланувчанлиги деганда буюмга иш
лов бериш м аксадлари  ва вазифаларини системанинг структура- 
сини, таш кил этилишини, х ар акат  дастурини Узгартириш йули 
билан маълум чегарада ростлаш  имконияти тушинилади [78]. С та
нокнинг мосланувчанлиги дейилганда — станокнинг бошка де
тални тайёрлаш га тез кайта мосланиш кобилияти тушинилади.

Алохида станок ёки унинг системаси учун мосланувчанлик 
дейилганда, уни куйидагича таснифлаш  мумкин [23].

1. И ш л а б  ч и к а р и ш д а г и  м о с л а н у в ч а н л и к  с т а 
н о к н и н г  уни лойихалаш да мулж алланган барча деталларнинг 
исталганига маълум вакт ичида ишлов бера олиши кобилиятини 
билдиради. М азкур холда хар кайси турдаги деталь датчик ёр 
дамида кайд этилади, яъни датчик бошкариш системасига ста
нокнинг ва транспорт системасинннг иш циклларини навбати 
билан ш акллантириш , зарур  асбобларни ишга солиш, кисиш ме- 
ханизмларини, саноат роботларининг камрагичларини ва систе
манинг бош ка элементларини ростлаш тугрисида команда бе
ради.

2 . Н о м е н к л а т у р а н и н г  м о с л а н у в ч а н л и г и  станокни 
иш ж араёнида янги ёки лойихалаш  боскичида кузда тутилмаган



такомиллаш тнрилган деталга ишлов беришга (ортикча уз- 
гартириш ларсиз) кайта мослаш имкониятини билдиради. Бундай 
мосланувчанликни ам алга ошириш йулларидан бири станокни 
лойихалаётганда куш имча ю заларга ишлов бериш имкониятла- 
рини хам да ишлов бериш позицияларинн таъминлаш дан иборат 
{12, 119].

3. Т е х н о л о г и к  м а р ш р у т н и н г  м о с л а н у в ч а н л и г и  
турли технологик операцняларнннг баж арилиш  йулини 
Узгартирнш имкониятларини тавсифлайди. Бундай мосланувчан* 
лик деталга ишлов бериш маршрутини узгартириш га имкон бе- 
радиган транспорт системасининг мосланувчанлигига боглик- 
Транспорт системасининг мосланувчанлиги эса Уз навбаткда 
саноат роботларини кУлланншга асосланади. Технологик м арш 
рутнинг мосланувчанлиги кУлланилган автоматик линияларда 
резерв станоклар ва с т а н о к — дублёрлардан  фойдаланилади. 
Булар линиядаги станоклардан бири бузилганда д еталларга  иш
лов беришни давом эттиришга имкон беради.

4. О п е р а ц и о н  м о с л а н у в ч а н л и к  ишлов бериш режим- 
ларини ва операцион циклларни Узгартирнш имкониятини fae - 
сифлайди. Операцион мосланувчанлик мосланувчан автоматик 
линиядаги айрим станокларнинг деталларга ишлов бериш цик- 
лннинг давом этиш  вакти УзгариС» турганда, шунингдек айрим 
станоклар бузилганда ишда давом этишни таъминлайди. О п ера
цион мосланувчанлик деталларнинг операциялар уртасида 
транспортёрларда булиши ва туплагичларда тупланиш и туфай- 
ли ам алга ошади.

5 . М а х с у л о т  ч и к а р и ш д а г и  м о с л а н у в ч а н л и к  мос
ланувчан автоматлаш тирилган линияларда тайёрланадиган  д е 
таллар  руйхати чегарасида ишлаб чикариш дастури (програм- 
масн)нн узгартирнш  имкониятини тавсифлайди.

Технологик ускуналар мосланувчанликнинг юкорида 
курсатиб утилган хоссалари ж ихатдан икки: Уртача ва юкори 
д араж али  мосланувчан булади. М осланувчанликнинг 1,3 ва 4- 
хоссаларига эга булган ускуналарнинг мосланувчанлиги Уртача 
д ар аж ад а, мосланувчанликнинг 2 ва 5- хоссаларига зга  булган 
ускуналарнинг мосланувчанлиги эса юкори д ар аж ад а  булади. 
У скуналар идеал холларда мосланувчанликнинг барча хоссала- 
рига эга булади. Аммо бу хол иктисодий ж ихатдан узини доим 
хам оклай бермайди.

М осланувчан технологик ускуналар кайта созлашни автомат
лаш тириш  дар аж аси  буйича автоматик ва дастаки  кайта созла- 
надиган хилларга булинади. Автоматик кайта созланадиган тех
нологии ускуналарда шунга мос бош кариш  механизмлари ва си- 
стем алари  кулланилади.

Технологик ускуналарнн деталларнинг бир туркумидан ик
кинчи туркуми (партияси) га утишда кайта созлаш га сарф лан а
диган вакт ва м аблаглар  кайта созланувчанлик билан тавсиф-



1.5- раем. М осланувчан иш лаб чикариш  системаси ( МИС)  нинг таш килий структу
р а м :  A C I  — д астурлан ган  ком андоаппаратлардан  бош кариладиган бирхнллаш- 
ткр кл ган  (уннф ихацняланган) у зеллар  заминида яратилган агрегат станоклар; 
А СИ  — С Д Б  махсус у зе л л ар за м и я н д ая р а тн л га н  агрегат  станоклар; А С Ш  — ре
вольвер к ал л ак л ар  ва  алм аш м а ш пинделли кутилар билан ж ихозланган агрегат 
станоклар ; CCI — дастурлан адиган  ком андоаппаратлардан бош кариладиган 

махсус станоклар; C C II — С Д Б махсус станоклар

лакади . Бу хам ускунанинг мосланувчанлигини тавсифлайдиган 
маълум  к^рсаткич б^либ хизмат килади.

М осланувчан технологик ускуналар йигиндиси мосланувчан 
иш лаб чикариш  снстемасинн (М И С ) таш кил этади. Бундай сис
тема таш килий структураси ж ихатдан  куйидаги табакаларга 
булинади [23] (1.5- раем).

— мосланувчан иш лаб чикариш  модули (М ИМ ),

АЛ

ААЛ

МАУ

НИМ СДБ станоклар

-F

—  мосланувчан ав-
томатлаш тирилган ли-
ния (МАЛ)-,

— мосланувчан ав-
томатлаш тирилган уча-
стка (МАУ);

— мосланувчан ав-
томатлаш тирилган цех
(М АЦ);

— мосланувчан ав-
томатлаш тирилган за-

1/Оо
вод (МДЗ).

■ Шуни кайд этиш ке- 
ракки, станокларнинг 
м аксадга мувофик кела-

1 .6 -раем. М осланувчанлик д ар аж аси  турлича д и г а н  М0Сл а н у В Ч а н Л И К  
булган станоклардан  сам ар ал н  фоидаланиш  J
сохаларн: А Л — кайта м осланм айднган автома- Д ^ Р ^ ^ а с И  ИШЛОВ б е р И -  
тнк линиялар; М А Л — м осланувчан автом атик ЛаДИГаН д е т а л л а р  НО- 
линнялар; М И М  — мосланувчан иш лаб чикариш  м е н к л а т у р а с и  ( о у й х а т и )  
(станокли) модули; N -  д етал л ар  гурухн г а  б  р К , f i.  v  ч 
(руйхати) сони; Я  — гурухдаги  д етал л ар  сони л о о * л ш ц 1 .0  р а с м ; . * л

пи иш лаб чикаришда



(ЛГ =  1 -г-4) дастаки  кай та  созланадиган автоматик линия ва 
мосланувчан автоматик линия кулланилади; йирик сериялаб иш
лаб  чик.аришда(ЛГ =  4 Ч- 10) автоматик кай та  созланадиган МАЛ 
ва МАУ, уртача сериялаб  иш лаб чикариш да(М  =  10 -i- 30)асосан  
МАУ, майда сериялаб  иш лаб чикариш да (N  =  30 -4- 200) МАУ ва 
МИМ , доналаб иш лаб чикариш  (N >• 200) М И М  ва сонли дастур 
билан бош кариладиган алохида станоклар кулланилади.

1.S. Самарадорлик
Бирон махсулот иш лаб чикаришни таш кил этиш да энг мухим 

техника-иктисодий м асалалардан  бири технологик ускуналар- 
нинг мумкин булган бир неча вариантларидан макбул варианти- 
ни танлаш дан иборат. Бунинг учун мумкин булган вариантлар 
самарадорлигини иктисоднй тахлил этиш зарур булади.

Станоксоэликда турли вариантдагн станокларнинг узаро 
киёсий самарадорлигини аниклаш  учун келтирилган х ар аж ат
лар курсаткичи кулланилади [II ,  35, 123, 125 ва б.]:

^  =  S , +  EHK*, (1.15)

бунда /7, — i — вариант учун махсулот .бирлигига келтирилган 
хараж атлар , сум; S t— махсулот бирлигига жорий хараж атлар  
(таннарх)* сум; К* — солиш тирма асосий х ар аж атл ар  (станок
ларнинг махсулот бирлигига тугри келадиган нархи), сум; Ен — 
асосий хараж атлар  самарадорлигининг норматив (меъёрий) ко
эф ф и ц и ен т  (Е„ — 0,15).

Келтирилган х ар аж атл ар  куйидагича хисобланади (125]:

/ ? , = a s ,  +  s 0 + y f j + +

+ t * - A . - § ~  +  E , (1.16)
^  Di ^ af

бунда /а станокнинг i — варианти учун дона махсулот донасига 
кетган вакти, мин; 5 Т — таъм ирлаш  (асосий таъм ирлаш  хам ки- 
радн), куздан кечириш ва техникавий хизмат курсатиш  хараж ат- 
ларинннг станокнинг бир минутлик ишига тугри келган улуши, 
сум /м ин; S 0 — станокчи ва созловчи (наладчик)нинг бир минут
лик ишининг умумий киймати, хизмат кУрсатиладиган станоклар 
сонини хисобга оладн, сум /м ин; S ,c — асбобни ишга ярокли дав- 
ри Т да ишлатиш хараж атлари , сум; b — дона вактининг асосий 
(технологик) вактга ннсбати; — йиллик махсулот чикариш 
дастурига нисбатан хисобланган созлаш  вакти, мин; S „ — 
созловчининг бир минутлик иши нархи, сУм/мнн; Ск — кушим- 
ча мослама (оснастка) нинг станокнинг йиллик ишига нисбатан

Ж орий (кундалнк) хар аж атл ар д а  заготовка ашесинннг нархн хисобга 
олннмаган.



хисобланган нархи, сум; А н — амортизацией аж ратм аларнинг 
йиллик нормаси (меъёри); /С, — станок нархи, с£м; Ф *— станок
нинг иш лаш  дрна вактннинг фонди, мин; £„ — самарадорликнинг 
норматив коэффициенти.

М ахсус станоклар гурухига кирган агрегат станоклар (уни- 
ф икацияланган  узеллардаи  тузилган станоклар) учун келтирил- 
ган вактни хисобла'шнннг узига хос хусусиятлари бор {И]. Би- 
ринчидан, деталларни  чикариш йиллик дастурига сарф ланади
ган келтирилган х араж атларн и  аниклаш  м аксадга мувофик 
булади, чунки агрегат станоклар махсус станок хисоблангани 
учун улардан  ту’лик фойдаланиш  учун бошка деталларга ишлов 
бериш да фойдаланиб булмайди. Иккинчидан, келтирилган хара- 
ж атл ар д а  тайёрланиш -як/нланиш  вакти ва кушимча мослама 
(оснастка) хараж атларини  хисобга олмаса хам булади. Учинчи- 
дан, станокни урнатиш  ва у н и н г  геометрик аниклигини таъмин- 
лаш , шунингдек бу аннкликни иш даврида кейинчалик яна тик- 
лаш  билан боглик б у л м я  кУшимча хараж атларни  хисобга олиш

А грегат станоклар учун бу хусусиятларни хисобга олган 
холда йиллик келтирилган х ар аж атл ар  куиидагича аникланади:

бунда Zi — i — вариант буйича станоклар сони

Ф — икки см еняли иш лаганда йиллик вакт фонди, мин;
‘Птфл — станокдан техникавий фойдаланиш  коэффициенти;
%  — станокдан дона вакт  буйича фойдаланиш  коэффициенти; 
S** — агрегат  станокни урнатиш  ва геометрик аникликни таъ- 
минлаш хараж атлари , сум; — станокни асосий таъмирлаш га- 
ча ишлатиш вакти ёки ишлов бериладиган детални ишлаб 
чикариш дан олиш гача иш латиш  вакти, йил; S rt — станокнинг ге
ометрик аниклигини кай та  тиклаш  нархи, сум; а, — станокнинг 
йиллик ишида геометрик аникликни кайта тиклаш лар сони.

Т аккосланадиган  станоклар вариантлари  ичида кайси бири- 
нинг келтирилган х ар аж атл ар и  энг кам булса, ушаниси макбул 
хисобланади, яъни келтирилган  хараж атларнинг энг кам булиши 
С амарадорлик мезони булади.

С таноккннг макбул вариантини ишлатишдан куриладиган 
йиллик иктисодий фойда замин (асос килиб олинган) ва макбул

зарур.

П № — Z x • К, • [Ai\ -f- Ец) N  * t#  • ( S t +  5 0 -f- ( +

(1.17)

П ивЕ =* m in  ёки =  m in



вариант буйича хисобланган йиллнк келтирилган хараж атлар  
фарки билан аникланади:

Э =  Пц3 — n NMWt

ёки

Э =  <SN +  Е„ - К \  -  (S N +  Еи • K U  (1.19)

Янги станок яратиш да уни жорий этишдан куриладиган икти* 
содий фондани аниклаш  учун замин вариант сифатида буюртма- 
чнда иш латнлаётган мос станокни олиш мумкин. Бундай холда 
келтирилган хараж атларн и  узаро таккослаб  ф акат  буюртмачи 
оладиган иктнсодин фонда ни билиш мумкин булади. Я ратилади- 
ган станокнинг техник а в ий ривожланнш дараж аси  тугрисндагн 
масала бундай холларда доим хал булабермайди, чунки буюрт* 
мачидаги станок вариантининг техникавий савияси етарли дара- 
ж ада юкори булмаслиги мумкин. Шунинг учун замин вариант 
сифатида вазифаси ж ихатдан  ухшаш, асосий курсаткичлари (иш 
унумн, аниклнги, пухталиги, механизациялаш  ва автоматлаш ти
риш дараж аси  ва б.) ж ихатдан  мазкур пайтда саноатдаги ста
ноклар ичида энг яхшиси хисобланган вариант танланади.

Станокларнинг замин ва макбул варнантларини узаро 
таккослаш да келтирилган хараж атлар  ва нктисодий сам арадор- 
лик билан бир каторда кУшимча асосий хараж атларнинг копла- 
ниш муддатини хам хисоблаш  керак.

< =  ( 1 2 0 )

Ш унда ш арти баж арилиш и лозим, бунда [t] — кУшимча
асосий хараж атларнинг копланнш жонз муддати. Станок ва 
бошка технологик ускуна учун

M - i -  оД5 =  6’6йил-

2 -  б о б

МЕТАЛЛ КИРКИШ СТАНОКЛАРИДА СИРТ ЯСАШ

2.1. Деталлар сиртинм ясаш

Х ар кандай  м ураккаб  деталь сирти (юзаси) куйиш, штамп* 
лаш, кнркнш  ва х. к. усулда хосил килинган: текис, чизикли, 
цилиндренмон, конуссимон, сферасимон, торсимон (халкаси-



мои), винтсимон ва б. оддий сиртлардан таш кил топади. М е
тал л  киркиш  станокларида косил килинган сиртлар идеал сир
тлардан  Улчамлари ва гадир-будурлнги билан ф аркланади. 
Сиртларнинг узаро  хакикий жоблашиши хам идеал холдан 
ф аркланади.

Хар кандай  идеал оддий сиртни ясовчи /  (2. 1- раем ) деб ата- 
ладиган  Зизикнинг кетма-кет жойлаш ган ж уда куп холатидан 
иборат деб кар аш  мумкин. Ясовчи чизик одатда йуналтирувчи
2  (ёки 2 2 " )  деб аталадиган  бош ка чизик буйлаб 
харакатлан ади . Б аъзи  холларда ясовчи ва йуналтирувчи чи- 
знклар  вазиф асини узаро алмаштириш мумкин, бундай усулда 
хосил килинган  мос сиртлар эса к,айтувчан сиртлар (ю залар) 
деб аталади.

Текис сирт хосил килиш  учун тугри чизик 1 (2 .1 -раем, а, б) 
куринишидаги ясовчи йуналтирувчи тугри чизик 2 буйлаб сил* 
жнйди. А йлана цилиндрсимон сиртни ясовчи тугри чизик /  ни 
(2 .1* раем , в ) айланасимон йуналтирувчи 2  буйлаб силжитиб ёки 
айланасимон ясовчи /  ни (2 .1- раем, г) йуналтирувчи тугри чизик 
2 буйлаб силж итиб хосил килиш мумкин. Кесик конуссимон сирт
ни хосил килиш  учун ясовчи тугри чизик /  (2 .1- раем, д) радиус- 
лари R f ва R "  булган иккита айланасимон йУналтирувчилар 2 ' 
ва 211 буйлаб силжитилади. Кесик конуссимон сиртни узгарувчан 
радиус Кли айланасимон ясовчи /  ни (2 .1- раем, е) йуналтирувчи 
тугри чизик 2  буйлаб силжитиб хам  олиш мумкин. Бу сиртлар
нинг хам м аси кайтувчан булади.

Торсимон сирт кайтм ас сиртларга мисол бУла олади. Бундай 
сирт айланасимон ясовчи /  ни (2 .1- раем, ж) бошка айланасимон 
йуналтирувчи 2  буйлаб силжитиб хосил килинади.

2.1- раем. Ю заларни ясаш:
/• ясовчи; 2(2*, 2") — йуналтирувчи



I X  Хосил килувчи чнэмцяарим ясаа усуллари

Хосил килувчи (ясовчи ва йуналтирувчи) чизиклар • металл 
киркиш станокларида асбоб ва заготовкани бир*бирига нисбатан 
узаро мувофиклашган холда харакатлантнриб олинади. Бундай 
харакатлар ш а кл  ясовчи  (ишчи) царакатлар  деб аталади ва Ф 
харфи билан белгиланади. Хосил килувчи чизикнинг шакли ва 
уни ясаш усулига караб, шакл ясовчи харакатлар оддий ва му
раккаб булиши мумкин. Масалан, шакл ясовчн оддий 
харакатларга айланма Ф (В) ва тугри чизикли харакат Ф (П ) 
киради.

Хосил килувчи чизикларни ясашнинг тУртта усули [9J: нусха 
кучириш, атрофини айланиб Утиш (обкат), из ва урннма усуллари 
бор.

Н у с х а  к у ч и р и ш  у с у л и  шундан иборатки, бунда хосил 
килувчи (одатда, ясовчи) чизикнинг шакли асбобнинг кесиш кир* 
расининг шаклига мос келади (2.2- раем, а). Бу усул шаклдор 
асбобдан фойдаланганда кулланилади, Мазкур холда ясовчи /  
ни олиш учун шакл ясовчн хеч кандай харакат талаб этилмайди, 
чунки хосил килинадиган шакл бевосита асбобнинг Узида ясал- 
ган булади.

А й л а н и б  У т и ш (обкат) у с у л и  шундан иборатки, бунда 
хосил килувчи чизикнинг шакли заготовкага нисбатан 
харакатланган асбоб тигининг кетма-кет жойлашган катор 
холатларини айланиб утувчи чнзик шаклида булади (2.2- раем,

/ V ,

д

г

2.2- раем. Хосил килувчи чизнадарня ясаш  усуллари:
/  — ясовчи; 2 — йуиалтярум*



б). Айланиб Утувчи чизик тиш кертишда йуналтирувчи, тиш фре- 
зал аш д а эса, ясовчи вазифасини бажаради.

И з  у с у л и д а  хосил килувчи чизикнинг шакли асбоб 
киркувчи нуктаси (чуккиси) нинг заготовкага нисбатан хар акат  
изидан иборат булади (2.2- раем , в). М асалан, деталь сиртини 
йунишда А нуктанинг изи йуналтирувчи чизик 2 ни хосил килади.

У р и н м а  у с у л д а  хосил килувчи чизикнинг шакли ай ла
ниш Уки заготовкага нисбатан харакатланаётган  айланаётган 
асбоб чуккисининг траекториясига уринма чизик куринишида 
бУлади (2.2-расм, г). Бу усул фреза ва чарх тошлар ёрдамида 
хосил килувчи (йуналтирувчи) чизикларни олишда кулланилади.

\
2.3. Станоклардаги харакатлар таснифи

М еталл киркиш  станокларида заготовка ва асбобни тутиб 
уш лаб турувчи звенолар ишчи ёки баж арувчи звенолар  деб ата- 
лади. Бу звеноларнинг ишлов бериш ж араёнидаги харакати  хам 
ишчи ёки баж арувчи х ар акатл ар  деб аталади. Х аракатлар  вази- 
ф асига кура ш акл ясаш , урнатиш ва булиш харакатлари  дейи- 
лади.

Ш а к л  я с а ш  х а р а к а т л а р и  деб, заготовка ва асбобнинг 
бир-бирига нисбатан мувофиклаш тирилган харакатига айтила- 
ди. Б ундай х ар ак атл ар  хосил килувчи чизикларни, бинобарин 
топш ирикда берилган ш аклдаги сиртни узлуксиз ясайди.

Заготовкани ёки асбобни тал аб  этилган куйнмнн йуниш ва 
топш ирнкдаги улчамга эришиш учун зарур холатга силжитиш 
У р н а т и ш  х а р а к а т л а р и  деб  аталадй. Берилган диаметр- 
лардаги  цилиндрсимон ва сферасимон сиртларни ясаш  учун 
ш аклдор кескични кундаланг силжитиш урнатиш харакатига ми- 
сол була олади (2 .2- раем , а). Урнатиш харакати  вактида металл 
йуниладиган булса, бу й у н и ш  х а р а к а т и  деб аталади.

Иш лов бериладиган  бир хил сиртларнинг заготовкада м аъ
лум тарти бда жойлашишини таъминлайдиган х аракатлар  булиш 
х ар акатл ар и  деб аталади. Улар узлуксиз ва узлукли булиши 
мумкин. Бундай х ар ак атл ар  тишли гилдиракларга ишлов бе
риш да содир булади. Узлуксиз булиш харакатлари  узииинг ту- 
зилиш ига кУра ш акл ясовчи х аракатлар  турига киради.

Заготовка ва асбобнинг кесиш ж араёнидаги ишчи (баж арув
чи) х ар акатл ар и  асосий х ар акатл ар га  ва суриш харакатларига 
булинади (ГОСТ 2562-83). Кирувчи асбоб ёки заготовканинг шу 
заготовкадан маълум тезликда кесиб киринди ажратиш ни т а ъ 
минлайдиган тугри чизикли ёки айланма харакати  а с о с и й  
х а р а к а т  деб аталади. Киркувчи асбоб ёки заготовканинг иш
лов бериладиган ж ам и сиртидан киринди ажратиш ни таъм ин
лайдиган тугри чизикли илгариланма ёки айланма харакати  с у - 
р и ш  х а р а к а т и  деб аталади . М асалан, токарлик станогида 
заготовканинг айланм а харакати ' асосий харакат (2 .2- раем , в)



кескичнинг шу заготовкага нисбатан тугри чизнкли харакати  
эса, суриш хар акати  булади. Ф резалаш  станогида, аксинча, ас- 
боб (фреза)нинг айланиши асосий харакат, заготовканинг асбоб- 
га нисбатан тугри чизиклн харакати  эса суриш харакати  бУлади 
(2 .2- раем, г).

М еталл киркиш станокларида д еталларга ишлов бериш учун 
ишчи (баж арувчи) харакатлард ан  тапщ ари ёрдамчи харакатлар  
ва бошкариш харакатлари  хам  талаб  этилади. Заготовкани 
Урнатиш ва детални ечиб олиш, заготовкани кисиш ва бушатиш, 
асбобни келтириш ва четлатиш, асбобни Урнатиш ва е.чнб олиш, 
улчамларни назорат килнш ва х.к лар  билан боглих бУлган 
Х аракатлар ёрдамчи х ар акатл ар  каторига киради. Станокдаги 
бажарувчи органларнинг ишчи харакатларини  бошкариш, рост- 
лаш  ва координациялаш  билан боглик булган харакатлар  
б о ш к а р ц ш  х а р а к а т л а р и  булади. Бундай харакатларга 
станокнинг юритмасини ишга тушнриш ва узиш, ш п и н д е л н и н г  
айланиш частотасини ва суриш микдорннн танлаш  хамда ншга 
тушнриш, шпинделнинг айланиш томонини узгартириш (реверс- 
лаш ) ва б. мисол булади.

2.4. Кинематик гуру*

С таноклардагн ишчи (бажарувчи, ижро этувчи) х аракатлар  
х ар акат  манбаи, бажарувчи орган (ёки органлар), кинематик 
богланиш унсурлари ва созлаш органидан тузилган хамда зарур 
Х аракатларни таъминлайдиган к и н е м а т и к  г у р у х л а р  то- 
монидан баж арилади. Кинематик гурух номи мос ишчи харакат  
номига тугри келади.

Заготовка ёки асбоб Урнатиладиган органлар, масалан, стол, 
шпиндель, суппорт, ползун ва х  к. станокнинг ишчи органларига 
кнрадн. Бу органлар  купчилик холларда айланма ёки тугри чи- 
зикли харакатланади .

Кинематик гурухларда икки турли, яъни ички ва таш ки кине
матик богланиш (алока) булади.

И ч к и  к и н е м а т и к  а л о к а  бажарувчи хар акат  тра- 
екториясини таъминлайди ва у битта кинематик жуфт — оддий 
гурух (2.3- раем, а, 6 ) дан ёки бнр неча ж уф т ва кинематик 
занж ир — м ураккаб  гурухдан (2.3- раем , в)  иборат булади. М у
раккаб  кинематик гурухларда ички кинематик алокани таш кил 
этувчи кинематик занж ирлар  сони элементар харакатлар  сонй- 
дан бирга кам булади.

Ташки кинематик алока бажарувчи (ижро этувчи) органни 
харакат манбаига (м асалан, электр двигателга) бнрлаш гнрадн 
ва х ар акат  тезлиги, йуналиши, нулн ва бошлангнч нуктасини 
таъминлайди. Ташки кинематик алока энергияни харакат  ман- 
бандан гурухнинг ички кинематик алокасига узатиш учун хизмат 
килади.



6
2.3- рас*. Х,осял цилумм чвэихларии team усуллари: 

а — айлаиувчя жуфт; б — клгариланма харакатлаяувчи кквематнк жуфтлар
кУшялмаси

Турли кинематик гурухларнинг тузилнш (структура) схемала- 
ри 2.4- раемда курсатилган. Шакл ясовчи харакат Ф (В ) ни таъ- 
минловчи оддий кинематик гурухда (2.4- раем, а)  энергиянн 
харакат манбаи Мдан гурухнинг бажарувчи органи 1 га узатувчи 
занжир а — б ташки кинематик алока вазифасини утайдн. Бу 
ерда харакат тезлигиии созлаш органи i харфли «>< > *» белги 
билан харакат йуналишнни созлаш органи эса la ^ l  белгн 
билан ифодаланадн. Алмашма тишли гилдираклар ёки шкивлар, 
тезлик ва суриш кутилари (бу кутилар сурилма шестернялар 
бирикмаси ёки электромагнит муфталар билан жихозланган 
булади), ростланма электродвигателлар ва х> к. лар с о з л а ш  
о р г а н л а р н  хизматини бажаради.

Шакл ясовчи мураккаб харакат Ф (В,П2) ни таъминловчи 
иккита бажарувчи (ижро этувчи) органли мураккаб кинематик 
гурухда (2.4- раем, б) а — б занжири ташки кинематик алока,

6
2.4~ раем. К инематик гурухларнинг структура схемаси'. 

а — оддий кинем атик гурух; б  — иккита баж арувчи органли м ураккаб кинема
тик гурухнинг структура схемаси



бажарувчи органлар I ва II уртасидаги б — в  занжир эса, ички 
кинематик алока хизматннн утайди. Бу ерда созлаш  органи 
Харакат тезлигини, созлаш  органи 12эса х ар акат  траекториясини 
ростлайди.

Куриб утилган кинематик гурухларнинг тузилиши схемалари- 
да узаро кинематик алокалар  механик воситалар, турли узатм а- 
лар (тишли, тасм али , занж ирли узатм алар) ёрдамида ам алга 
оширилади. Хозирги, айникса дастурли бош кариладиган станок
ларда кинематик алокалар  электр, электрон, гидравлик, пневма- 
тик ва х- к. воситалар ёрдамида ам алга оширилади.

2.5. Станокларнинг кинематик структураси

Узаро турли усулларда бирлаш тирилган кинематик гурухлар 
станокнинг к и н е м а т и к  с т р у к т у р а с и н и  таш кил ътадн. 
Станокнинг кинематик структураси умуман ш акл ясовчи кине
матик гурухлар сони ва таркиби ва бу гурухлар уртасидаги 
кинематик алокалар , шунингдек бошка вазифаларни баж арад и 
ган кинематик гурухлар сони ва таркиби хам да уларнинг гу- 
рухлараро алокалари  билан тавсифланади [9].

М еталл киркнш  станокларидаги турли кинематик структура- 
лар уч синф (класс) га булинади.

1. Оддий (элем ентар) структуралар синфи 3 . Бу синф ш акл 
ясовчи оддий х ар ак атл ар  Ф(В) ва Ф(П) ни таъминлайдиган 
ф акат оддий кинематик гурухлардан тузилган булади.

2. М ураккаб структуралар  синфи М. Бу синф хар бири ш акл 
ясовчи харакатни  хосил килувчи ф акат м ураккаб кинематик гу 
рухлардан таш кил топадн. Ш акл ясовчи харакатнинг ?зи эса 
иккита ёки бундан куп оддий харакатлардан , масалан, Ф (В ,П Д  
Ф(В,В2П3) ва х  к. дан иборат булади. М ураккаб кинематик гу- 
рухлардаги ички алока бир ва бундан к?п кинематик занж ир- 
лардан тузилади.

3. К урама (комбинацияланган) структуралар синфи К- Бу 
синф оддий хам да м ураккаб  кинематик гурухлардан иборат 
булади.

Хар бир синфда маълум микдорда намунавий (типовой) кине
матик структуралар булади. Намунавий кинематик структура
лар сони харф  (структура синфи) ва иккита ракам  билан белги- 
ланади: биринчи р акам  — ш акл ясовчи гурухлар сони, иккинчи 
ракам  эса станокдаги барча ш акл ясовчи харакатларни  таш кил 
этадиган оддий айланм а ва тугри чизикли харакатларнинг уму
мий сонини ифодалайди. М асалан, К23 — ш акл ясовчи икки гу- 
рухли ва учта оддий харакатли  курам а кинематик структурани 
билдиради.

Станокнинг кинематик структураси ш акл ясаш  (ёки ишлов 
бериш) схемасига асосан тузилади. Ш акл ясаш  схемаси ишлов 
бериладиган сирт ш аклига ва кеснш асбобига боглик. С трукту
рани тузиш тартиби куйидагича булади:



— баж арувчи  (ижро этувчи) органлар сони белгиланади;
— гурухнинг ички кинематик алокаси аникланади;
— х а р а к а т  манбаи ва гурухнинг таш ки кинематик алокаси 

аникланади;
—  х ар а к ат  парам етрларини  созлаш органларииинг сони ва 

жойлаш иш и белгиланади.
Конуссимон винтли сиртга ишлов берадиган токарлик стано

гининг кинематик структураси  2.5- раем да курсатилган. Бу ерда 
ш акл ясовчи м ураккаб  хар акат  Ф ^ П гП » ) учта оддий 
х ар акатд ан  иборат. С танокда учта бажарувчи орган: заготовка 
2 урнатилган  шпиндель / ,  буйлама суппорт 3 ва кесиш асбоби 5 
Урнатилган кундаланг салазка  4 бор. КУрилаётгаи кинематик 
структурада ички кинематик алока иккита ички кинематик за- 
нж ирдан иборат (занж ирлар  сони оддий х ар акатл ар  сонидан бир 
га кам). Буйлам а суриш учун занжир б — в  хизмат килади. Бу 
занж ир шпиндел /  нинг айланма харакати  В} ни буйлама суп
порт 3  нинг тугри чизикли харакати  П2 га боглайди, хам да со
злаш  органи iH ёрдам ида созланади. Сиртнинг тал аб  этилган 
конуслиги кинематик занж ир г  — д  ёрдам ида таъминланади. Бу 
занж ир буйлам а суппорт 3  нинг тугри чизнкли харакати  П2 ни 
кундаланг салазкалар  4 нинг тугри чизнкли харакати  П3 га 
боглайди. М азкур кинематик занж ир созлаш органи ёрдам и
да созланади. И ккала кинематик занжир битта кинематик гу- 
рухнн таш кил этади. Таш ки кинематик алоканинг кинематик 
занж ири а — б  х ар а к ат  манбаи М  дан шпиндель 1 га энергия 
узатиш  учун хизмат килади. Асосий хар акат  тезлиги созлаш ор
гани iv ёрдам ида созланади.

з

2.5- р а ся . Т окарлик станогининг кинематик структураси



2.6. Станокларни кинематик созлаш

Станокни кинематик созлаш унинг кинематик эанжирлариии 
бажарувчи органлар тал аб  этилган тезликда харакатланадиган  
килишдан, шунингдек бу оргаиларнинг силжишларини ёки тез- 
ликларини мувофиклаштиришдан иборат. Бундай созлаш дан 
максад деталнинг берилган шакл, Улчам, аниклик ва гадир-бу- 
дурликка эга булган сиртини хосил килишдан иборат Кинема
тик созлаш асосан созлаш  органларининг параметрларини 
аниклаш дан иборат булиб, станокни созлаш ишларининг таркн- 
бий кисми хисобланади.

М еханик алокалар  билан жихозланган купчилик металл 
киркиш  станокларида тишли алмаш ма гилдираклар гнтаралари, 
тасмали узатм аларнинг алм аш м а шкивлари, вариатпрлар, тез* 
ликлар ва суришлар кутиси созлаш оргаилари (звенолари) вази* 
фасннн баж аради. Буларнинг ан и м ан ад и ган  параметри умумий 
узатиш  нисбати i дан иборат.

Кинематик занж ирлар куйидаги тартибда сояланади.
1. Танланган кинематик занжир учун охирги звеиоларнииг 

силжиш лари ёки тезликларинн мувофиклаштирнш шароитлари 
аникланади, яъни уларнинг хисобланган силжиш лари аниклана- 
ди. М асалан, токарлик станоги асосий харакатининг кинематик 
заиж ирида (2 .5 -раем ) охнрги звенолар электродвигатель М  ва 
шпиндель 1 дан иборат. Буларнинг хисобланган силжиш лари 
Куйидагича булади:

бунда — электродвигатель роторининаг айланиш частотаси;
пта — шпинделнинг галаб этилган айланиш частотаси. Бу 

куйидаги формула буйича хисобланади:

1000 • V
Ш̂П --  j  *я • а

V — кесиш тезлиги, м /м ин  ёки м /с;
d  — ишлов бериладнган сирт диаметри, мм.
Буйлама суриш кинематик заижирида охирги звенолар шпин

дель /  ва буйлама суппорт 3 дан  иборат Буларнинг хисобланган 
силжиши куйидагича булади:

Ш пинделнинг 1 айл. S6, 

бунда 5 б — буйлама суппортнинг резьба кадам ига тенг силжи-
ШИ.

2. Хисобланган силжиш ларни назарда тутган холда муво- 
фиклаш  занжирининг кинематик баланси тенгламаси тузнлади. 
Бу тенгламада созлаш  органининг узатиш нисбати i номаълум



б^ладн. К урилаётган мисолда асосий харакатнинг кинематик з а 
нжири учун мазкур тенглама куйидаги куринишда булади:

* tpl * *v ' *у2 “  ^шп •
бунда tyi ва ^ 2 — кинематик занж ирда созлаш органидан олдин 
ва кейин ж ойлаш ган механикавий (тишли, тасмали, занжирли) 
узатм аларнинг умумий узатиш нисбати.

3. М увофиклаш  занж ири кинематик балансининг тенгламаси
ни ечиб, созлаш  формуласи аникланади. Токарлик станогининг 
асосий х ар ак ат  ю ритмаси учун созлаш формуласи куйидаги 
куринишда булади:

* *у1 ’ *у2

3 -  б о б

ТИШ ВА РЕЗЬБА КЕРТИШ СТАНОКЛАРИНИНГ 
КИНЕМАТИКАСИ

3.1. Тиш кертмш станоклари

Т и ш  к е р т и ш  с т а н о г и н и н г  т и ш г а  и ш л о в  б е р и ш  
(ш акл ясаш ) с х е м а с и  в а  к и н е м а т и к  с т р у к т у р а с и .  
Рилдирак тиш ларини тайёрлаш нинг иккй усули кулланилади:

— кесувчи асбоб профилидан нусха олиш усули (3.1- раем);

&  А п

3.1- раем. Тиш профилинн нусха кУчнрнш усулида хосил килиш схемаси: 
/  — тишли гилдирак; 2 — модуллн дискли фреза; 3 — модуллн бармокли фреза



— тишли илаш мани механик кайта такрорлаш  (акс эттириш- 
га) асосланган обкат (айланиб утиш) усули (3.2* раем, б).

3.2- раем. Тиш кертиш  станогининг кинематик структураси:
/  — кертпгч; 2 — заготовка; 3 — ползун;-# — крнвошнпл» механням;5 — нусхакащ; 

6 ва 7 — реверс механизмн; $ва 9 — кулачоклар

А малда иккинчи усул кенг к^лам да кулланилади, чунки у 
биринчи усулга нисбатан унумли ва ишлов беришнинг анча аник 
б^лишини таъминлайди, шунингдек, асбоб универсал булади, 
яъни бир асбоб билан мазкур модулдаги хар канча тишли 
гилдиракка ишлов бериш мумкин.

О бкат усулида ишлайдиган тиш кертиш станокларида асбоб 
сифатида долбяк (кертгич) /  (3.2- раем ) дан фойдаланилади. 
Кертгич тугри ёки винтсимон тишли цилиндрик гилдиракдан ибо* 
рат. Унинг тиш ларида олдинги у  ва кетинги а  кесиш бурчаклари 
бор. Кертгич асбобсозлик аш ёларидан тайерланади. Бу станок- 
ларда таш ки ва ички илаш мали тугри ва винтсимон тишли ци
линдрик гилдиракларга, шунингдек шеврон гилдиракларга иш
лов берилади.

Тиш кертиш станогида гилдираклар тишларининг шаклини 
ясаш  схемасини куриб чикамиз. Кертгич /  оддий т^гри чизикли 
илгарилама-кайтма харакат килади. Бу харакатд а  заго 
товка 2 дан зар б  билан уриб киринди йуннлгани учун у асосий



х ар ак ат  хисобланади. Бундай харакат натижасида тугри чизик 
куринишидаги ясовчи хосил булади. Винтсимон тишли 
гилдиракларга ишлов беришда кертгич 7 кайтма-илгариланма 
винтсимон Х аракат ФУ(П 1В2) килади, бундай харакат  натижаси
д а  винтсимон чизик куринишидаги ясовчи ХОСИЛ булади.

Кертгич /  ва заготовка 2 ш акл ясовчи м ураккаб харакат 
Ф5(В3В4) килади. Бу, кертгичнинг ва тишли гилдирак заготовка- 
сининг айланиб утувчи (обкат) харакати  булиб, бундай харакат 
натиж асида эвольвентасимон йуналтирувчи 2 (3 .3 -раем) хосил 
булади. М азкур ш акл ясовчи харакатнинг ташкил этувчилари В3 
ва В4 айлана суриш харакатлари  булади.

Тиш кертиш станокларида кертилади- 
ган тишларнинг заготовкада бир текис 
жойлашиши учун зарур бУлгаи булиш 
ж араёни бажарилиш и лозим. Булиш ж а
раёни ш акл ясаш  ж араёни билан бирга 
баж арилади  ва заготовка хамда асбоб
нинг кУшимча харакатланиш ларини та-

3.3- раем. Тиш кертиш  .fi ' я й п и
с тан о гн д а  ти ш н и н г эволь- ,  ЭТМаИДИ.
вента сиртини хосил к.и- Кертгич еки заготовка тишлар шакли- 

лиш схемаси ни ясаш  ж араёнида йуниш харакатини 
ВР(Г15) баж аради. Бу харакат талаб  этил- 

ган куйимни йуниб, топширикдаги улчамни хосил килувчи 
Урнатиш х ар акатл ар и га  киради. 3.2- раем да курсатилган заго
товка йуниш харакатини  баж аради.

Тиш кертиш станокларида юкорида куриб Утилган 
х ар акатл ар д ан  таш кари  куйидаги ёрдамчи харакатлар  хам 
бУлади:

1. Керткичнингукайтиш йулидан унинг орка сирти заготовка
нинг ишлов берилаётган сиртига уринмаслиги учун заготовка ёки 
кертгич четлатилади, яъни Вс(П е) ёрдамчи харакатни бажаради. 
Н атиж ада кертгичнинг ейилиши камаяди.

2. Заготовканинг радиал (радиус йуналишида) тепишини 
текш ириш да унинг тезланган айланиш  харакати  ВС(В?) б аж а
рилади.

Иш лов бериш (ш акл ясаш ) схемасида курсатилган турли 
хар акатл ар н и  баж ариш  учун мос кинематик гурухлар мавжуд 
булади. Бу гурухлар йигиндиси тиш кертиш станогининг кинема- 
тик структурасини таш кил этади. Кертгичнинг кайтма-нлгари- 
лан м а тугри чизикли харакати  Ф ^Г ^) ни асосий харакатнинг 
оддий кинематик гурухи баж аради. Бу гурухда ички алокани 
илгариланм а харакатлантирувчи ползун 3 (станокнинг тугри чи
зикли йуналтирувчи стойкалари) жуфти таъминлайди, таш ки 
алокани эса, х ар ак ат  манбаи M t билан ползун Уртасидаги кине
матик занж ир а-б-в, шу ж ум ладан созлаш  органи iv ва криво- 
шипли механизм 4 ам алга оширади. Винтсимон тишли 
гилдиракка ишлов беришда (кертгичнинг ш акл ясовчи харакати



Фу(П1В2)) асосий харакатнинг кинематик гурухидаги ички 
алокани ползуннинг винтли жуфти (алм аш м а копир 5 нинг вин» 
тснмон йуналтирувчилари) таъминлайди.

Ш акл ясовчи м ураккаб  х ар акат  Ф5(В3В4) ни айлана суриш 
м ураккаб кинематик гурухи баж аради. Бу гурухда ички алоканн 
кинематик занж ир д-г-е  созлаш  органи i, ёки (*«**.)» таш ки 
алокани эса, кинематик занжир а-б-г  созлаш  органи билан 
таъминлайди. Таш кн ва ички алокаларда х ар акат  йуналншини 
созлаш органлари (реверс механизмлари) б ва 7 бор. М аълум 
микдордаги тишли гилдиракларга ишлов бергандан кейин керт- 
гич тигининг (кесувчи киррасннинг) текис енилншинн таъм инлаш  
максадида унинг айланиш  томонини узгартириш  учун реверс 
механизми 6  дан, ички илаш малн гилдиракларга ншлов беришда 
заготовканннг кертгичга нисбатан айланиш  томонини Уз- 
гартирнш учун эса  реверс механизми 7 дан фойдаланилади.

Заготовканннг (катор станокларда кертгичнннг) йуниш (кер
тиш) харакати  Вр(П б) ни радиал  суриш кинематик гурухи б аж а
ради; бу гурухда ички алокани илгариланма харакатлантирувчи 
стол кареткаси  (станинанинг тугри чизиклн йуналтирувчилари), 
таш ки алокани эса  х.аракат манбаи M t билан кулачок 8  
Уртасидаги кинематик занжир а-б-ж  билан созлаш  органи iSp 
таъминлайди.

Тиш кертиш станокларидаги ёрдамчи х ар акатл ар  куйидагича 
баж арилади:

— кертгичнинг кайтиш  йулида уни четлатиш харакати  Вс(Пв) 
кинематик занж ирга кривошиплн механизм 4 билан бирлаш ти- 
рилган кулачок 9 воситасида баж арилади;

— заготовканннг радиал тепишнни текшириш да унингтезлан- 
ган айланиши х ар ак ат  манбаи Щ  воситасида ам алга ошириладн.

Тиш кертиш станогини кинематик созлаш  куйидаги: асосий 
харакат, айланиб утиш (обкат), айлана ва радиал суриш кине
матик занж ирларини созлаш органларининг параметрларини 
аниклаш дан иборат. Тиш кертнладиган гилдирак ва кертгич 
ашёси, тиш лар сиртининг гадир-будурлиги, кертгичдаги Z , ва 
гилдиракдаги тиш лар сони модуль ш ва тишларнинг киялик 
бурчаги р созлаш даги бошлангич маълумотлар булади.

3.4- раемда 5В12 моделли тиш кертиш яримавтоматининг ки
нематик схемаси келтирилган. Бу станокни созлаш усулини 
курйб чикамиз.

А с о с и й  х а р а к а т  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу зан ж и р
нинг охирги звенолари электродвигател Afj нинг вали ва кертгич 
2 урнатилган ползун 1 дан иборат. Уларнинг х ар ак ат  тезликла- 
рнни узаро мувофиклаш керак. Н атиж ада куйидаги хисобланган 
силжиш ларга эга буламиз:

электродвигатель валининг айланиш  частотаси пи  *-+■ ползун- 
нннг лн ю, бунда пшм. — ползуннинг тал аб  этилган икки томонла- 
ма юриш частотаси, и.ю./мин:

3 —723 зз



3.4- раем. 5В12 моделли тиш  кертиш  ярнмавтоматининг кинематик схемаси 
Рклдираклар  тиш ларининг ва червяклар киримларинннг сони: Z 3 = l ;  Z < = 64; 
Z3=100; Ze—20; Z 7 = 7 2 ; Z s« 48; Z o= 64 ; Z to= 28 ; Z n = 3 5 ;  Z i2= 64; Z i3 -4 8 ; Z u - 28; 
Z  15=41; Z ie = 3 5 ; Z i7 = 4 0 ; Z i8 = 8 0 ; Z io = 7 4 ; Z  20=52, Z 2 i= l ;  Z22*90; Z23=44; 
Z26=35; Z27=80; Z28=39; Z 29- I ;  Z30=120; Z a i« 1 5 ; Za2=12; Zaз= 1 5 ; Zm— 1; 

Z 3 5 = H 3 ; Z38=58; Z3D=110; Z40=60; Z <i=116; Z42—4; Z43=50.

500 - Vf' ft =  ^

— киркиш  уртача тезлиги, м /мин, тиш кертиладиган
гилдирак ва кертгич аш ёсига, ишлов бериш турига — хомаки ёки 
тоза ишлов бериш га ва бош ка курсаткичларга караб  танланади:
L  — кертгичнинг иш йули, мм (3.5- раем):

L, =  В  -j- ,

бунда В — тиш кертиладиган гилдирак айлана гардишининг эни, 
мм:

Д1 — йуниш киймати, мм; Д2 —утиб кетиш (перебег) киймати, 
мм.

Х исобланган силжиш лар н азарда тутилганда кинематик б а 
ланс тенглам аси куйидагича ёзилади:

950 • «у • Лс =  пню_



3 .5 -раем. Тиш кертгич (долбяк)нинг иш й?лини 
аниклаш  схемаси.

Бу тенгламани ечиб, созлаш  формуласини 
хосил киламиз. Созлаш  органининг парам ет- 
ри iv куйидаги созлаш  формуласи буйича 
аникланади:

tv
dx

950 • т)с

бунда d\ ва d 2 — понасимон тасм али  узатм а- 
даги етакчи ва етакланувчи шкивларнинг ди- 
аметрлари; х\е — сирпаниш  коэффициенти.

5В12 моделли тиш кертиш (уйиш) ярнмав- 
томатида созлаш  органининг талаб  этилган 
параметри турт погонали понасимон тасм али  узатм а ёрдамида 
урнатилади.

А й л а н и б  У т и ш  (обкат) к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  А йла
ниб утиш (ва булиш) занж иридаги охирги звенолар кертгич 
(уйгич) 2 ва кесиладиган гилдирак заготовкаси 3 дан  иборат. Бу 
занжир кертгич билан заготовканинг айланиш  тезликларини ёки 
бурилиш бурчакларини узаро мувофиклаштиради. Кертгич ва 
заготовканинг хисобланган силжиш лари куйидагича булади: 

кертгич пк++- заготовка пэ
Z k .

заготовканинг аиланиши,ёки кертгичнинг 1 айланиши

бунда п3 =  пк h
z ,

пк, п3 —  кертгич ва заготовка нинг айланиш

частотаси, айл/м ин.
Х исобланган силжиш ларни назарга олиб, кинематик баланс- 

нинг куйидаги тенгламасини хосил киламиз:

90 64 35 64 72 ^  52 74
Клк 1 ' 35 ' 64 * 72 * 64 ' Ьх ' d x ' 74 ' 44 '

44 35 80 1 __ Zk
* 35 * 80 * 39 ‘ 120 Zs '

Кинематик баланс тенгламасини ечиб, созлаш  формуласини 
хосил киламиз. Созлаш  формуласи буйича созлаш органининг 
параметри i* (ёки i**) топамиз:

 О-i C j  Z k
1о6к— “  ’ • —b\ d[ Z,

Бу парам етрнинг тал аб  этилган киймати станокга кушиб бе
риладиган созлаш  органидаги алмаш ма ш естернялар тиш лари-



d с
нинг сонини -г- ' ~т тан лаб  таъминланади. Ш унда параметрнинг 

«1
хакикий киймати хисобланган кийматга жуда аник, вергулдаи 
сунг олтинчи р акам гача мос келиши лозим. Агар бу ш арт баж а- 
рилм аса, гилдиракда кертиладиган тиш лар кадамининг хатоси 
жоиз чегарадан  чикиб кетади.

А й л а н а  с у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу занжир 
кертгич 2 ни кайтм а-илгариланм а харакатга келтирадиган кри
вошип 4 нинг айланм а харакатини кертгичнинг айланма 
хар акати га  боглайди. Кривошип бир марта айланганда кертгич 

•бир м арта бориб-кайтади ва айни вактда айлана суриш 5 ,йл 
кийматига бурилади. А йлана суриш киймати булиш айланаси- 
нинг диаметри буйлаб Улчанади. Бу холда хисобланган силжиш 
куйидагича ифодаланади:

кертгичнинг 1 м арта икки томонлама юриши (1 к.».»-) 
кертгичнинг айлана сурилиши S tka мм/и.ю.
А йлана суриш  киймати ишлов бериш тури (хомаки ёки тоза 

йуниш)га, бинобарин кесиладиган гилдирак тишларининг гадир- 
будурлигига к а р аб  танланадй.

Б елгилангаи  хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кине
м атик баланснинг куйидаги тенгламасини оламиз:

1  ^  М  72 64 35 _1_
1™.». 50 ‘ 62 ‘ 72 * 64 ’ 35 * 64 ’ 90 *Л * Ш ^

К инематик баланс тенгламасини ечиб, созлаш формуласини 
оламиз. Бу ф ормула буйича созлаш  органи параметри it нинг
кийматини аниклаймиз:

_  я* 1125 
”  Ь2 ~  п  - т • Zy *

Бу парам етрнинг тал аб  этилган киймати созлаш  органидаги
а2

алм аш м а гилдираклар тиш ларининг сонини -г- танлаш  йули би-
о 2

лан таъминланади.
Р а д и а л  с у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу занжир 

кертгич 2  га кайтм а-илгариланм а хар акат  узатадиган кривошип 
4 нинг айланм а харакатини  ва кулачок 5 нинг айланма 
харакатини  бир-бирига боглайди. Кертгич шу кулачок ёрдамида 
радиал сурилади. Бу занж ир учун хисобланган силжиш куйида
гича ёзилади:

кертгичнинг 1 марта икки томонлама юриши +-*- кертгичнинг 
радиал  сурилиши S p> мм /и.ю
Р ад и ал  суриш киймати ишлов бериладиган ашё ва кертила

диган тиш лар модулига к ар аб  танланадй. Кулачок 5 тиш кер-



тишдаги бориб-кайтиш лар сонига к ар аб  бнр, икки ва уч йулли 
булади.

Белгиланган хисобланган силжишларни н азарда тутиб, кине
матик баланснинг куйидаги тенгламасини оламиз:

1 ±  £* £ l  £ l  • _L с
l “  50 62 &i di 80 *р ’ 64 ~

Созлаш органи iSp уч погонали тишли узатм адан  иборат. Бир 

йулли кулачокдан ф ойдаланилганда -тт тишли жуфт, икки йулли

кулачокдан ф ойдаланилганда тишли ж уфт ва уч йулли ку л а

чокдан ф ойдаланилганда —  тишли жуфт кУшилади.

Тиш кертиш станокларида винтсимон тишли цилиндрик 
гилдиракларга ишлов бериш да кертгич 2 ни кушимча буриш В2 
учун кинематик занж ир йук- Бундай х ар акат  кертгичга копир 
(нусхакаш ) системаси воситасида узатилади. Нусхакащ  систем а
нинг схемаси 3.6- раем да курсатилган.

Кертгич 2  га айлана -суриш  
харакати  В2 ни узатадиган  чер
вякли гилдирак 1 да нусхалаш 
втулкаси 3  м ахкам ланган. Бу 
втулкада винтсимон арихча 
ясалган. Винтсимон арикчанинг 
киялик бурчаги ишлов берилади- 
ган гилдиракдаги винтсимон 
тишларнинг киялик бурчагига 
тенг. Нусхалаш  втулкаси 3  нинг 
арикчасида б ар м о к 4  жойлаш ган 
булиб, у шток 5 га м ах
камланган. Ш ток 5 кертгич 2 би
лан  бирга кайтм а-илгариланм а 
харакат  П | килганда втулка 3 
нинг винтсимон арикчаси восита
сида штокга, бинобарин, керт
гичга хам кушимча бурилиш 
харакати  В2 узатилади.

Гилдиракдаги винтсимон 
тишларнинг киялик бурчаги 
узгартирилганда кертгич ва нусхалаш втулкаси алмаш тирила- 
ди.

3.6- раем. Нусха к?чирнш система- 
еннннг схемаси

СТАН О КНИНГТЕХНИКТАФ СИЛОТИ

Ташци илаш ма учун тиш кертиладиган гнлдиракнинг энг катта  диаметри,
мм ..............................................................................................................................................208



Таш ки илаш м а учун тиш кертиладиган гнлдиракнннг энг кнчнк диаметри,
мм ...............................................................................  12

Ички тиш кертиладиган  гнлдиракнннг энг катта таш ки диаметри, мм .............. 220
К ертиладиган гилдирак тиш ларининг энг катта модули, мм ......................................4
Тишли гардиш нннг энг катта  эии, м м :

— таш ки  тиш ли гилдирак у ч у я ......................................................................................50
— ичкн тиш ли гилдирак у ч у н ......................................................................................... 30

Ш пинделнннг кертгнч билан бирга энг катта  й у л и ......................................................... 55
Кертгичнинг иккн юриш (борнб-кайтиш ) энг катта

частотаси, н.ю ./мин .......................................................................................................... 600
Кертгичнинг икки юриш (борнб-кайтнш ) энг кичик

частотаси, и.ю ./м нн ' .......................................................................................................... 200
Кертгичнинг 1.м арта икки ю риш ида айланма суриш чегаралари,

м м /и .ю ..........................................................................................................................0,1—0,46
Асосий д а р ак а т  электромоторинннг куввати, кВ т.............................................................1,7

Т и ш  к е р т и ш  с т а н о г и д а  ш е в р о н  г и л д и р а к -  
л а р н и н г  т и ш л а р и г а  и ш л о в  б е р и ш  ( ш а к л  я с а ш )  
с х е м а с и .  Ш еврон гнлдираклар тишларнинг шаклига кура 
киялик бурчаги  р ва 180— р булган бир-бирига мувофиклашти- 
рилган винтсимон тишли иккита цилиндрик гилдиракдан иборат. 
Бундай ш аклдаги  тиш ларни кертиш учун иккита кертгичдан 
ф ойдаланилади. Узаро мувофиклаштирилган винтсимон тишли 
кертгичлар /  ва 2 (3.7- раем ) ш акл ясовчи кайтма-илгариланма 
винтсимон х ар ак ат  Ф ^ П ^ * )  килади. Кертгичлар заготовка 3 би
лан  бирга м ураккаб  ш акл ясовчи харакат  Ф5(В3В4) килади, яъни 
айланиб утиш (обкат) харакатини баж аради. Ш акл ясаш  ж а р а 
ёнида заготовкага йуниш харакати  Вр(П 5) узатилади. Ёрдамчи 
х ар акатл ар  нуктаи назаридан каралганда, кертгичлар четлатиш

харакатини Вс(Пв) баж аради, заго
товка эса тезланган айланма 
х ар акат  ВС(В7) килади.

Ш еврон гилдирак тишларининг 
туташ ган жойида (арикча йук 
булса) кириндиларни кетказиш 
учун кертгич уларни туташйш те- 
кислигидан Д масофага туртиб юбо- 
ради.

Т и ш  к е р т и ш  с т а н о к л а -  
р и н и  т а к о м и л л а ш т и р и ш  
й у л л а р н .  Сонли дастурли 
бош кариладиган станоклар. Тиш 
кертиш станокларини ва тиш кер- 
тишни такомиллаштириш даги асо
сий талаб  цикл иш унуми Qa ни оши-

3.7- раем. Ш еврон гнлдиракнннг риш ва бу билан боглик булган 
тиш ларига ишлов бериш схемаси махсулот МИКДОрИ Q НИ, шунингдек

с£
>

1 
. 

л*

bv=

/7/

YJ-
в ,



аннклик парам етрларини кутарнш дан иборат. Цикл иш унуми 
ва махсулот чикариш  меъёри куйидагц формулалардаи ан и кла
нади:

Q . -

Q  — (3.01)

бунда

t  L  , А  ,  .
’ail*

ta — тиш кертиш  ж араёнига сарф ланадиган  асосий (техноло
гик) вакт, мин; h — тиш баландлиги, мм; 5 Р ва S tta— мос холда 
радиал ва айлана суриш, мм/и.ю.; 2 ^  — заготовкани Урнатиш ва 
кисиш, тишли гилдиракнн бушатиш ва ечиб олиш, станокни 
бошкариш ва х.к. га сарфланадиган ёрдамчи вакт, мин.; tm  — 
станокга техникавий хизмат курсатиш вакти, яъни ейилган ас 
бобни алмаштириш, станокни мойлаш, кириндини кетказиш  ва 
х.к. га сарф ланадиган  вакт, мин.; /таш — иш бошлаш олдидан ва 
иш тугагач иш жойига таш килий хизмат кУрсатиш вакти, мин.; 
/п — табиий эхтиёж га сарф ланадиган  вакт, мин.; Т „ — д етал 
нинг чизмасини урганиш, станокни созлаш, шу ж ум ладан кине
матик занж ирларни мослаш, мосламалар хам да асбобларни 
олиш ва топшириш ва х-к. га сарфланадиган тайёрланиш-якун- 
ланиш вакти, мин.; п — партиядаги деталлар  сони.

М ахсулот иш лаб чикаришда, айникса партиядаги деталлар 
сони кам булганда (доналаб ва кам серияли иш лаб чикаришда) 
иш унумини ошириш йулларидан бири тиш кертиш станогининг 
кинематик занж ирларини мослаш вактини кискартириш  
хисобига тайёрланиш -якунланиш  вактини камайтИришдан ибо
рат. Бунга станокларда айрим юритмали электрон узатмаларни 
кУлланиш, яъни станокни сонли дастурли бошкариш йули билан 
эришилади. Бу тиш кертиш станокларини такомиллаштириш - 
нинг асосий йуналишидир.

LO R E N Z  фирмасининг LSA22 моделли сонли дастур билан 
бош кариладиган (С Д Б ) тиш кертиш яримавтоматининг кинема
тик структураси 3.8- раем да келтирилган. Бу станок 5BI2 модел
ли станокдан ф аркланиб, унинг асосий харакат, айлана ва р а 
диал суриш кинематик занж ирларида айланиш  частотаси д ас
турланадиган айрим-айрим Узгармас ток двигателларидан фой
даланилган. Ш у туфайли iy, ^ л а р н и  механикавий созлаш 
органларига эхтиёж  колмайди ва, бинобарин, курсатилган зан-



3.8- раем. L O R E N Z  фирмасннинг LS422 моделли С Д Б тиш кертиш 
яримавтоматининг кинематик структурасн

ж ирларни созлаш  вакти жиддий кискаради. Айланиб утиш (об
кат) занжирининг кинематик структураси 5В12 ва LS422 модел
ли станокларда бир хил тузилган.

L IE B H E R R  фирмаси ( W SC  251 мод.) янада такомиллаш ти- 
рилган С Д Б  тиш  кертиш  станогини ишлаб чикхан. Бу станокда 
кертгич ва заготовканинг (айланиб утиш занжири) айланиш ча
стоталари электрон мувофиклаштирилган. Шу туфайли ай ла
ниб утиш (обкат) занж ири 1обк ни созлаш  органига зарурат 
колмайди.

Шуни кайд  этиш керакки, тиш кертиш станокларида электрон 
узатм аларни кулланиш  кинематик занж ирларни созлаш вакти
ни, бинобарин, тайёрланиш -якунланиш  вактини жиддий кискар- 
тириш билан бир каторда айланиб утиш занжиридаги механика- 
вий узатм аларни  минимумгача камайтириш  хисобига аниклик 
парам етрларини хам оширади. Станокни тайёрлаш  жиддий сод- 
далаш ади.

С Д Б  тиш кертиш станогини созлаш электрон узатм алар 
юритмасининг айланиш  частоталарини дастурлаш дан иборат. 
Ю ритмаларнинг айланиш  частоталари уларни мос баж ариш



(ижро этиш ) органларининг силжиш тезликлари билан муво- 
фиклаш тириш ш артидан аникланади. М азкур холда 
хисобланган силж иш лар куйидагича булади:

— асосий х ар акат  кинематик занж ирлари  учун:
500- V*

асосии х ар акат  пм++плж =  £— L

— кертгични айлана суриш кинематик занжири учун:
5 айл

айлана суриш пм++пк. = ---------------- • пню.;
я  • ш  • Z K

— тугри тишли гилдиракларга ишлов беришда заготовкани 
айлантириш кинематик занж ири учун:

заготовкани аилантириш n№++na = п к- -=г
с .а

— радиал суриш кинематик занж ири учун:
радиал суриш пэл-«-*-салазкаларнинг Ке =  S p • nBJe., бу ерда Ve 

— салазкаларнинг силжиш  тезлиги, мм/мин;
Шуни кайд  этиш зарурки, кертгич ва заготовканннг айланиб 

утиш (обкат) ш артидан топилган айланиш  частоталарн электрон 
алока системаси билан мувофнклаштнрилади. Бундай электрон 
алока системасинннг блок-схемаси С Д Б тиш ф резалаш  станоги 
мисолнда куйида куриб чикнлган (3.15- расмга каранг).

Тиш кертиш станокларини такомиллаштириш нинг иккинчи 
йуналиши уларни техник хизмат курсатиш  вактини жиддий 
кискартнриш га имкон берадиган турли автоматик курилмалар 
билан жихозлаш дан иборат. Бундай курилм аларга иш вактида 
ейилган асбобни автоматик алмаш тириш  манипуляторлари, 
кириндиларни кетказиш  ва станокнинг ишкаланувчи сиртларини 
мойлаш механизмлари мисол була олади. ,

3.2. Тнш фрезалаш станоклари

Т и ш  ф р е з а л а ш  с т а н о г и н н н г  и ш л о в  б е р и ш  
( ш а к л  я с а ш )  с х е м  а с и  ва к и н е м  а т и к  с т р у к т у р а с и .  
Айланиб утиш (обкат) усулида ишлайдиган тиш ф резалаш  ста- 
нокларида асбоб снфатида червякли ф резадан  фойдаланилади. 
Бундай ф реза винтсимон сиртида кесувчи тиш лар жойлаш ган 
червякдан иборат. Червякли ф резалар  асбобсозлик аш ёларндан 
тайёрланади ёки уларнинг кесувчи тиш лари каттик  котишмадан 
ясалган  пластиналар билан ж нхозланади. Бу станокларда 
таш ки илаш мали тугри ва винтсимон тишли цилиндрик 
гилдиракларга ишлов берилади.

Тиш ф резалаш  станогида (3.9- раем ) гилдираклар тиш лари- 
нинг шаклини ясаш  схемасинн кУриб чикамиз. Червякли фреза 
1 ва заготовка 2 ш акл ясовчи м ураккаб харакат  Фу(B tB2) — 
айланиб утиш харакатини  баж аради, натиж ада эвольвента



3.9- раем . Тнш ф р езалаш  станогининг кинематик структураси 
/ — червякли фреза; 2 — заготовка; 3 — реверс ыеханнзмн; 4 — жанловчн механизм

(дифференциал)

куриниш идаги (3 .10 -раем ) ясовчи 1 хосил 
булади. М азкур харакатнинг В х таш кил 
этувчиси асосий х ар акат  булади, чунки бун
да заготовкадан  кирннди йунилади.

Заготовканинг узунлиги буйлаб турри 
тиш шаклини ясаш  учун червякли фрезага 
оддий ш акл ясовчи харакат  Ф ^Пэ) узати ла
ди, шунда тугри чизик куринишидаги 
йуналтирувчи 2  хосил булади. Винтсимон 

3 .1 0 -раем. Тнш ф реза- тиш  шаклини ясаш да червякли ф резага ва 
л аш  станогида эволь- заготовкага ш акл ясовчи мураккаб х ар акат  
вентли сиртни хосил Ф5(П 3В4) узатилади. Кесиладиган тишларни 

килнш  схем аси заготовкада текне жойлаштириш учун тиш 
ф резалаш  станокларида ш акл ясаш  ж араё- 

ни билан бир вактда булиш ж араёни  хам баж арилади  вазаготовка 
хам да асбобнинг кУшимча харакатланиш н талаб  этилмайдн.

Червякли гилдираклар тишларининг шаклини ясаш  ж араёни 
радиал ва тангенциал (Ук йуналиш ида) йуниш усулларнда б аж а
рилади (3 .11-расм ). Р ад и ал  йуниш усулида червякли ф резага 
радиал йуниш х ар акати  ВР(П 5) узатилади. Тангенциал йуниш 
усулида червякли ф резанинг конуссимон кисми ишлатилади, 6у- 
нинг учун червякли ф резага ва заготовкага ш акл ясовчи м урак
каб  х ар ак ат  Ф5(П бВ7) узатилади. Бунда кУшимча дйланиш  В?



3.11- раем. Ч ервякли гилдираклариинг тиш ларига ишлов бернш схемаси: а • р а 
диал й?ниш усулида; б - тангенциал й?ниш усулида

червякли фрезанинг тангенциал (ук  йуналишида) хара- 
катланиши П6 натиж асида пайдо булади. М азкур холда кесила- 
ётган тиш лар ён сиртларининг ш акли яна бир м арта ясалади, бу 
эса аникрок червякли гилдирак ясаш га имкон беради.

Ишлов бериш (ш акл ясаш ) схемасида курсатилган хара- 
катларни баж ариш  учун тиш ф резалаш  станогининг кинематик 
структурасини хосил этувчи мос кинематик гурухлар бор. Ш акл 
ясовчи харакат  Ф у ^ В а )  м ураккаб кинематик гурух томонидан 
баж арилади. Бу гурухда ички алока созлаш  органи ли ай л а
ниб утиш кинематик занж ири в-б-г, таш ки алока эса созлаш 
органи iv ли кинематик занж ир а-б-в  ёрдамида ам алга оширила- 
ди. Ташки алокада унг ва чапга айланадиган червякли ф реза- 
лардан  фойдаланиш га имкон берадиган реверс механизми 3  (3.9- 
раемга каранг) бор.

М ураккаб шакл ясаш  кинематик гурухи Ф5(П3В4) да бошкариш 
органи »диф ва жамловчи механизм 4 (дифференциал) ли ички 
кинематик занжир з-д-к-г  червякли фрезанинг заготовка буйлаб 
нисбий харакатини унинг кУшимча айланиши В4 га боглайди. 
Х аракат тезлиги П3 эса, созлаш органи is ли ташки кинематик 
занжир а-6-г-е-д-з ёрдамида таъминланади. Бу созлаш органи з а 
готовка шпиндели билан червякли фреза суппортинииг юриш винти 
(кинематик занжир г-е-д-з) ур,тасида жойлашган. Созлаш органи is 
бундай жойлашганда уинг параметрларини заготовка ва червякли 
фреза суппортинииг силжишларини мувофиклаштириш шартидан 
аниклаш мумкин. Заготовка ва червякли фреза кинематик занжир 
г-е-д-з  нинг охирги звенолари булади.

Ш акл ясаш  м ураккаб кинематик гурухи Ф5(П 6В7) да созлаш 
органи «днф ва жамловчи механизм 4 ли ички кинематик занж ир 
ж -е-д-к-г червякли фрезанинг тенгенииал харакати  П6 билан 
заготовканинг кУшимча айланиши В7 ни узаро мувофиклайди. 
Х аракат тезлиги Пб мазкур холда хам, яъни П3 харакатидаги  
каби созлаш органи ts ли таш ки кинематик занж ир а-6-г-е-ж  
билан таъминланади.



Червякли гилдиракларга радиал йуниш усулида ишлов бе
ришда В Р(П 5) харакати  оддий кинематик гурух томонидан б аж а
рилади. Бу гурухда ички алока мос илгариланма хара- 
катланувчи ж уф т алокаси билан, таш ки алока эса созлаш органи 
*s ли кинематик занж ир а-б-г-е-д-и  ёрдамида таъминланади. Д е
мак созлаш  органи is учта: вертикал, тангенциал ва радиал су
риш кинематик занж ирларида кулланилади.

Т и ш  ф р е з а л а ш  с т а н о г и н и  к и н е м а т и к  с о з л а ш .  
Тиш ф резалаш  станогинннг кинематик занж ирларини созлашда 
кесиладиган гилдирак ва червякли ф реза ашёси, тишларнинг 
гадир-будурлиги, ф реза диаметри <2Ф, фрезанинг киримлари сони 
ва кесиладиган гилдирак тишларининг сони Z„ тишлар модули 
ва киялик бурчаги (3 бошлангич маълумот булади.

К инематик схемаси 3.12- раем да курсатилган 5К324А модел
ли тиш ф резалаш  яримавтоматини созлаш усулини куриб 
чикамиз.

3.12- раем. 5К324А моделли тиш ф резалаш  яримавтоматннинг 
кинематик схемаси



А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и . М а з 
кур занжирнинг сунгги звенолари электродвигател Mj вали ва 
шпиндель /  дан иборат. Бу шпинделга червякли ф реза 2 
урнатилади. Буларнинг тезликларини Узаро мувофиклаштириш 
керак. Н атиж ада куйидаги хисобланган силжншни оламиз: 

электродвигатель валининг червякли фрезанинг лф,
айл/м ин, бунда

1000 • V
л • Ао

— червякли фрезанинг таш ки диаметри, мм; V — кесиш 
тезлиги, м /мин (кесиладиган гилдирак ва червякли ф реза ашёси, 
ишлов бериш тури — хомаки ёки тоза тиш фрезалаш  ва б. пара- 
метрларга кар аб  танланади).

Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балан- 
снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

140 . 29 29 16 
* 320 ' Iv ' 29 * 29 * 64 "  Пф’

бундан

iv=0,0063 • Пф.

Курилаётган тиш ф резалаш  яримавтоматида асосий хар акат  
занжирида червякли фрезанинг тУккнз хил (50, 63, 80, 100, 125, 
160, 200, 250, 310 ай л /м и н) частота билан айланишини таъм ин
лайдиган электромагнит муфтали автоматик тезликлар кутиси 
созлаш органи вазифасини баж аради.

А й л а н и б  у т и ш  к и н е м а т и к  з  а н ж  и р  и. Червякли ф ре
за 2 ва кесиладиган гилдирак заготовкаси 3 айланиб утиш (ва 
булиш) кинематик занжирининг сунгги звенолари вазифасини 
баж аради. Бу занж ир охирги звеноларнинг айланиш тезли кла
рини ёки бурилиш бурчакларини узаро мувофиклаштиради. Бу 
занжир учун хисобланган силжиш куйидагича булади:

червякли фрезанинг заготовканинг п3, айл/мин
К

ёки червякли фрезанинг 1 айл. -«-► заготовканинг -s- айл. Бунда
»

П3 =  Лф • ,

К — червякли ф реза киримларининг сони.
Х,исобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снннг куйидаги тенгламасини оламиз:
. 64 29 29 27 27 . 58 е а, сх 33



М азкур тенгламани созлаш  органининг парам етрига нисба
тан  ечиб куйидаги тенгламани оламиз:

; _  1  E i £ l  _  24—
W  “  /  * b, ' d x "  ’

e ва /  алм аш м а гилдираклар созлаш органинининг узатиш 
нисбатини ростлаш  диапозонини кенгайтириш учун хизмат ки ла

ди. 7 ,^ 1 6 1  булганда у  =  ̂ ,  2 3 >  1 6 1 д ау  =  Ц  булади. Шуни

кайд этиш  зарурки, айланиб утиш кинематик занж ири учун соз
лаш  органи узатиш  нисбатининг хакикий киймати хисобланган 
кийматга вергулдан кейин олтинчи ракам гача аникликда мос 
келиши лозим. Агар бу ш арт баж арилм аса, кесилаётган 
гилдирак тиш ларининг кадам идаги  хатолик жоиз чегарадан 
чикади.

В е р т и к а л  с у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  М азкур з а 
нжир заготовка 3  нинг айланиши билан фреза 2  нинг вертикал 
силжишини боглайди. Заготовка /  марта айланганда ф реза вер
тикал суриш SB кийматига силжийди. Вертикал суриш киймати 
кесиладиган гилдирак тиш ларининг талаб этилган гадир-будур- 
лигига к а р аб  танланади. Бу холда хисобланган силжишлар 
куйидагича булади:

заготовканннг 1 айл. -*-*■ червякли фрезанинг вертикал сури- 
лиши 5 В, м м /ай л . заг.

Х,исобланган силжиш ларни н азарда тутиб, кинематик балан- 
снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

. .  96 35 33 2 40 . 43 50 45 1
ИЛ * 1 ' 35 * 33 ‘ 26 ‘ 56 ’ *s '  53 ' 45 * 45 ' 24 0 “

Бундан

is =  0,55в.

КУрилаётган кинематик занж ирда электромагнит муфталар 
билан ж ихозланган  автоматик суришлар кутиси созлаш органи 
вазифасини баж аради . Бу кути 0,8 ... 5 м м /айл . чегарада туккиз 
хил узатишни таъминлайди.

В и н т с и м о н  т и ш л а р н и н г  к и я л и к  б у р ч а г и  к и н е 
м а т и к  з а н ж и р и .  Бу занж ир червякли фреза 2 нинг вертикал 
х ар акат  п арам етрлари  билан заготовка 3  нинг айланма 
харакатини узаро мувофиклаштиради. Червякли фреза тиш лар
нинг винтсимон чизиги кадами Т га силжиганда заготовка соат 
мили йуналишида ёки унга карш и томонга (бу, тишлар винтси
мон чизигининг йуналиши томонига боглик) бир айланага бури- 
лиши лозим. Н атиж ада куйидаги хисобланган силжишларни 
оламиз:



±  заготовканинг 1 айл. -*-+ червякли фрезанинг Т, мм, бунда
_ я  • m • Z3 0
Г = -------------- ; m — нормал модуль, мм; р — тишларнинг винт-

s in  р
симон чизигининг киялик бурчаги.

Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балан- 
снинг куйидаги тенгламасини оламиз: 

заготовканинг 1 айл.

96 35 33 di b i ' L . M  1  36 27 d± 63
1 35 33 с, а, е 58 2 1 27 с3 * а3

Х М . ± . 1 0 = 7
42 24 Ш 1

йз ^ r ^ j - r S i n p
Бундан 1у =  —  • — — 7,957747—------- .

J 63 а3 К  ■ m
Винтсимон тиш ларнинг киялик бурчаги (5 ни таъминловчи 

кинематик занж ирдаги  созлаш органи узатиш иисбатининг 
хакикий киймати хисобланган кийматга вергулдан кейин олтин- 
чи ракам гача мос келиши лозим.

Р а д и а л  с у р и ш  з а н ж и р и .  М азкур занжир заготовка 3 
нинг айланма хар акати  билан червякли фреза 2  нинг радиал 
силжишини узаро боглайди. Заготовка бир марта айланганда 
фреза радиал суриш S p кийматига силжийди. Радиал  силжиш 
киймати кесиладиган червякли гилдирак тишларининг гадир-бу- 
дурлиги дараж аси га кар аб  танланади. Бу холда хисобланган. 
силжиш лар куйидагича булади:

заготовканинг 1 айл. ■*-*• червякли фрезанинг Sp, м м /айл . заг. 
Бу хисобланган силжиш ларни н азарда тутиб, кинематик ба- 

ланснинг куйидаги тенгламасини оламиз:

. . 96 35 33 2 40 . 43 45 40 _L ш  _ с  
1 ‘ 35 ’ 33 ‘ 26 ’ 56 ‘ Н ' 53 ' 50 ' 50 ’ 36 " р ’

бундан is— 1,285* 5 р.
Ю корида кайд этиб утилганидек, радиал суриш занж ирида 

вертикал суриш занж иридаги созлаш органининг Узидан (авто
матик суришлар кутисидан) фойдаланилади.

Т а н г е н ц и а л  ( у к  б у й л а б )  с у р и ш  к и н е м а т и к  
з а н ж и р и .  Бу занж ир заготовка 3  нинг айланишини червякли 
гилдираклариинг тангенциал (ук буйлаб) силжишига тангенциал 
йуниш усулида боглайди. Бундай занж ир учун хисобланган сил
жиш лар куйидагича булади:

заготовканинг 1 айл+->- червякли фрезанинг 5 Т, м м /айл . заг. 
Хисобланган силжиш ларни н азарда тутиб, кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:



. . 96 35 33 _2_ 40 . 43 50 45 42 40 02 f s  v
1 ‘ 35 ‘ 33 ' 26 ' 56 ‘ *s * 53 ’ 45 * 45 ' 35 * 40 * b% ' d2 X

v  50 36 2 60 27 27 ^  , 9 _ o  
X  '  50 ' 36* 27 ' 48 ’ 27 * 27 * 48 T’

бундан % =  1,514 *5T, ~  • —■=  1.

Ч ервякли фрезанинг тангенциал силжиши натижасида заго
товка кУшимча бурилади (ф реза червякли гилдиракнинг заготов- 
касини рейка кабк  буради). Ш унинг учун дифференциал занж и
ри куйидаги хисобланган силжиш ларни н азарда тутиб ростлана-
ди:

1 * < п ' т-тг, бунда tQ  --------- ; у  — червякли
Z, cos у

ф реза винтсимон чизигининг кутарилиш  бурчаги.
Х исобланган силжиш ларни назарда тутиб кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

я  ■ т  _ 1 _ 4 8  27 27 48 27 36 5 0 ^ 6 2
1 2 .......................................................................

червякли ф резанинг t0

cos -у 5 27 27 60 2 36 50 с2 а2
4 0 х
40 х

35 42 £з £з 27 1  . 58 е 33
Х  42 * 35 ’ Ьг ‘ йг ' 27 * 36 ‘ ' 58 ‘ f  ' Ьх * d { * 33 Х

бундан

v  35
А  35 ' 96 “  Z ’

£ . ^ 2 , 6 5 2 5 8 - ^  
оъ а% К ‘ т

3.13- раем. Д иагонал тиш ф резалаш  
схемаси

Д и а г о н а л  ф р е з а л а ш  
к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу 
занж ир тугри ва винтсимон тиш
ли цилиндрик гилдиракларга 
ишлов беришда червякли ф реза
нинг вертикал 5 В ва тенгенциал 
5 Т (Ук йуналишида) силжишла- 
рини узаро мувофиклаштиради. 
Ч ервякли фреза бундай м урак
каб  силжиганда (диагонал фре> 
залаш да) унинг ишчи узунлиги /„ 
да  жойлаш ган (3.13- раем) барча 
тиш лари ишлов бериш ж араёни
да катнаш ади. Ш у туфайли фре-



занинг барча тиш лари бир хилда ейилади ва унинг улчам лари 
ф акат вертикал суриб тиш ф резалаш дагига нисбатан анча 
баркарор булади.

Диагонал тиш ф резалаш  учун хисобланган силж иш лар 
куйидагича булади:

червякли фрезанинг червякли фрезанинг ST м м /айл .заг . 
Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

5в 24 42 §  ^  £2 5 0 3 6 _ 2 _  60 27 27 
10 * 1 ‘ 35 ' 40 ' Ь2 ' d2 ’ 50 * 36 ' 27 ‘ 48 ' 27 ’ 27 Х

бундан

X ^  — ST ,

а2 С2   1$"!
Ь2 ' d2 ~ % -

ST =  5 В . деб кабул  килсак, куйидагини оламиз:
D

а 2 С2 __

Ъ% * d2 ~  В  ‘

Д иагонал тиш ф резалаш да дифференциал занжири хам созла- 
нади, чунки червякли ф реза тангенциал силж иганда заготовка

C<i 1ц
кушимча бурилади. Бу холда ' — • у  =  3 ^  ни хисобга олсак, 

созлаш формуласи куйидагича к?ринишда булади:

^ . ^  =  0 ,88419 B - C O S Y
b3 d3 ’ К  • т  • / „ '

Винтсимон тишли цилиндрик гилдиракларни диагонал фреза- 
лаш да айланиб утиш (обкат) кинематик занж ири (заготовканннг 
кушимча бурилиши хисобга олинади) дифференциалсиз созлана- 
ди, чунки дифференциал занж ири червякли фреза тангенциал 
силжиганда заготовканннг кушимча бурилишини таъминлайди.

Айланиб утиш занж ири дифференциалсиз созланганда 
хисобланган силжиш лар куйидагича булади:

. - /С Тчервякли фрезанинг 1 аил.* ►у • —-----— .
±  Op

Бу холда айланиб утиш занжирини созлаш формуласи 
куйидагича ёзилади:

_ е  а± Cj п л К  1



Рилдирак тиш лари ва червякли фреза урам лари карам а-кар- 
ши йуналган булса, ишораси, бир хил томонга йуналганда 
”— ” ишораси ёзилади.

С Т А Н О К Н И Н Г Т Е Х Н И К Т А Ф С И Л О Т И

И ш лов бериладиган заготовканинг энг катта диаметри, мм .................................... 500
К еснладиганти лднрактиш лари нинг энг катта модули, мм .........................................8
К еснладнган гнлдирактиш ининг энг катта  узунлиги, мм ........................................300
Тиш ларнинг энг катта  киялик бурчаги, град  ................................................................... 60
Ч ервякли ф резанинг энг катта  диам етри, мм ................................................................. 1S0
Ф резанинг Ук йуналнш ида энг катта силжиши, м м ..........................................................80
Ш пинделнннг айланиш  частоталари сони ............................................................................9
Ш пинделнннг энг к атта  айланиш  частоталари, а й л /м и н ...........................................310
Э н гк ат та  вертикал суриш, м м /ай л  ..................................................................................... 5,0
Энг кичнк вертикал суриш, м м / а й л ...................................................... 0.8
Энг катта  радиал  суриш, м м /ай л  .......................................................................................0,84
Энг кичик радиал  суриш, мм / а й л  ...................................................................................... 0,14
Асосий х ар ак ат  электродвнгателиииг куввати, к В т ......................................................7,5

С Д Б  т и ш ф р е з а л а ш  с т  а н о к  л а р и. Тиш фрезалаш  ста- 
нокларида индивидуал юритмали (уз ю ритмасига энг булган) 
электрон у затм алар  кулланилганда тиш кертиш станокларндаги 
каби станокларни созлаш  вактини кискартириш , ишлов бериш 
аниклигиии ошириш ва тайёрлаш га мехнат сарфини камайтириш 
мумкин булади.

С Д Б МА70Ф4 моделли тиш ф резалаш  яримавтоматининг ки
нематик структураси  3 .1 4 -раем да келтирилган. Бу яримавто- 
м атда ф реза 1 ни айлантириш , уни вертикал, радиал ва танген

циал .силж итиш , шунинг
дек винтсимон тишли ци
линдрик гилдиракларга ва 
червякли гилдиракларга 
тангенциал йуниш усулида 
ишлов берганда заготовка 
2 ни кушимча буриш учун 
электрон узатм алар кул- 
ланилган. Айни вактда 
фреза билан заготовка 
уртасида реверс 3, созлаш 
органи «об к (алмаш ма 
гнлдираклар гитараси) ва 
дифференциал 4 воситаси
да бикир механикавий 
алока сакланган. Асосий 
харакат  юритмасннинг 

ф резалаш  яримавтоматининг кинематик макбул режИМДа ИШЛаШИ- 
структураси ни таъминлаш  учун унинг

3.14* раем. МА70Ф4 моделли С Д Б  тиш



кинематик занж ирига автоматик алм аш лаб куш иладиган тез
ликлар кутиси — созлаш  органи tv киритилган.

МА70Ф4 моделли станокнинг тиш ф резалаш даги  иш унумдор- 
лиги кичик серияли иш лаб чикаришда универсал тиш фрезалаш  
станогининг иш унумидан 3—4 хисса юкори булиб, ГОСТ 1643-8! 
буйича 6—7 д ар аж ага  мос келади.

СДБ тиш ф резалаш  станоги кинематик структурасининг схе
маси (бунда ф реза J  билан заготовка 2 уртасидаги кинематик 
алока аж ратилган) 3 .1 5 -раем да келтирилган. М азкур станокда 
ф реза ва заготовканинг айланиб утиш (обкат ш артларига кура 
аникланадиган) харакатлари  электрон алока системаси восита
сида мувофиклаш тирилади. Электрон алока системасида ф реза-, 
нинг ва заготовканинг бурчак холатларини коррекциялаш  (туза- 
тиш) н азарда тутилган. Коррекция узели ф реза шпинделининг 
жуда аник ишланган (прецизион) улчаш узгартгичи ^ 1  ва заго 
товка столининг узгартгичи 5 ^ 2 , интерфейс И, С Д Б  курилмаси 
(СДБК,) нинг микропроцессори МП, ф аза дискриминатори ФД, 
импульс-аналог узгартгичи ИАУ ва жамловчи кучайтиргич Ж К  
дан тузилган.

^ У 1 дан берилган 
сигнал интерфейс И 
оркали  М П га кири
тилади. М П фреза ва 
заготовка бурчак тез- 
ликларининг хисоб
ланган нисбатига 
мосланган булади.
Кириш сигнали 
узгартирилгач унинг 
микропроцессордан 
чикишдаги частотаси 
У^ 2  сигналининг ча- 
стотасига тенг була- 
ди.ц И ккала сигнал 
(# ^ 2  дан ва МП дан 
келган сигналлар)
ФД да таккосланади, 
бу сигналларнинг 
фазавии силжиш 
киймати ф реза шпин
дели ва заготовка 
столининг бурчак хо- 
латларидаги  ф аркка мос келади.

ИА!/ нинг чикиш кучланиши (коррекцияловчи кучланиш (JK) 
унинг чикишидаги сигналнинг Уртача кийматига мутаносиб 
булади. Бу кучланиш Ж К  га киритилади ва/стол юритмасининг 
йул сигнали Us га кУшилади. Йул сигнали ю ритмаларни к

3.15- раем.. С Д Б  ва  кинематик алокаси  узнлган 
тнш ф резалаш  станогининг структура схемаси



бош кариш  блоки (Ю Б Б )дан  келади. Сигнал й£к булганда Ж К  
га стол двигатели М 2 нинг узгартгичи $ 2 ни бош карадиган сигнал 
U5 киритилади.

V4 ва УЗ мос холда фрезанинг ва ф реза кареткасининг дви- 
гателлари  Mj ва М3 ни бош кариш  учун хизмат килади. Фрезани 
радиал ва тангенциал силжитиш двигателлари ва узгартгичлари 
3.15- раем да курсатйлм аган .

С Д Б  тиш ф резалаш  станокларида ишлов беришнинг куйидаги 
асосий цикллари булади:

— гугри ва кия (винтсимон) тишли гилдиракларга ишлов бе- 
ришнинг икки утишли цикли;

— червякли ги лдиракларга тангенциал йуниш усулида ишлов 
бериш;

— бочкасимон тиш ли гилдиракларга ишлов бериш,
— тишли б локларга ишлов бериш.
К урсатилган циклларнннг хар кайсисида фреза ишлов бериш 

олдидан нол нуктага автоматик тарзда чикади.
С Ш А  фирмасининг CEIG0CN6 моделли СДБ тиш фрезалаш  

яримавтоматининг кинематик структураси 3.16*раем да келти- 
рилган. Бу ярим автом атда ф реза 1 ва заготовкани 2 ни айланти- 
риш, шунингдек, 4>Ре з а н и  вертикал, радиал в а  тангенциал сил
житиш учун электрон узатм алар  бор. Вундан таш кари, ф р еза
нинг заготовкага нисбатан киялик бурчагини созлаш учун хам 
электрон узатм а м авж уд (3 .16 -раем да курсатйлмаган).

С Д Б тиш фрезалаш  ста
ногини созлаш электрон 
узатм алар  ю ритмалари- 
нинг айланиш частотала- 
рини дастурлаш дан ибо
рат. Ю ритмаларнинг ай л а
ниш частоталари бу часто- 
таларни мос баж ариш  (иж- 
ро этиш ) органларининг 
силжиш тезликларига му- 
вофиклаштириш шартидан 
аникланади. Бу холда 
хисобланган силжишлар 
Куйидагича булади:

— асосий харакагнинг 
кинематик занжири учун: 

3.16- раем. С Ш А  ф ирмасининг С £Ч 60С \С 6 асосий харакат  элект- 
моделли С Д Б  тиш ф р езалаш  станогининг роДВИГаТеЛИНИНГ »■<-*-

кинематик структураси  фрезанинг Лф =
_  1000 • У 

п  • d)

— заготовкани айлантириш  кинематик занж ири учун:



а) тугри тишли гилдиракларга ишлов беришда: заготовка-
Книнг анланиш частотаси ям2-«-*-л, =  ;

б) винтсимон тишли гилдиракларга ишлов беришда: заготов-
/С тканинг айланиш частотаси п3 — я* • • -------
А  /  ±  S b

в) червякли гилдиракларга тангенциал суриш усулида ишлов 
беришда: *

заготовканинг айланиш частотаси 
К  я  • m  • Z 3

Лэл2 < > п з =  ~у~ ‘ ~  ~  7  , о  ’Я • /71 • Oq

— вертикал суриш кинематик занжири учун:
К  Sвертикал суриш лф • • —1- ;
" 3  *ю.».

— радиал суриш кинематик занж ири учун:
/С Sрадиал суриш /!„*-«-► у  •

*ю.».
— тангенциал суриш кинематик занж ири учун:

К  Sтангенциал суриш л^-*-»- лф* —  • .

Курилаетган станокда ф реза билан заготовка Уртасидаги ки
нематик алока аж ратилган. Шунинг учун уларнинг' айланиб 
утиш ш артидан аникланадиган узаро мувофиклаштирилган 
харакати  электрон алока системаси воситасида таъминланади.

Т и ш г а  и ш л о в  б е р а д и г а н  м о с л а н у в ч а н  и ш л а б  
ч и к а р и ш  М о д у л и .  Д оналаб, майда серияли ва серияли иш
лаб чикариладиган тиш ясаш  (тиш ишлаш) станокларининг тех- 
ника-иктисодий курсаткичларини ошириш йулларидан бири 
уларнинг автоматлаш тириш  дараж асини оширишдан иборат. 
СДБ тиш кертиш станокларида автоматлаштириш дараж аси  
уларни асбоблар (м асалан, червякли ф резалар) ва заготовкалар 
магазини билан, тез ишлайдиган автоматик юклаш (станокга 
заготовкаларни бериб туриш) курилмалари билан жихозлаш, 
янада юкори дар аж ал и  бошкарувчи ЭХ.М ни хам да назорат* 
улчаш курилмаларини кулланиш  хисобига оширилади. Бундай 
ж ихозланган ва бош кариладиган станок мосланувчан ишлаб 
чикариш модули (М ИМ ) дейилади.

G L E A SO N  фирмасннинг (АКШ ) тишясаш М ИМ  нинг схемаси 
3 .17 -раемда келтирилган [8]. Бу модуль диаметри 250 мм гача 
булган тугри ва кия тишли гилдиракларни ф резалаш  учун 
мулж алланган. М ИМ  782G-Tech-CNC  моделли С Д Б тиш фреза
лаш  станок / ,  назорат-улчаш  станцияси 2, червякли ф резалар 
билан оправкалар  магазини 3, заготовкалар столи 4 (заготовка- 
лар магазини вазифасини бажаради), заготовкаларни стол 4 га 
узатиш конвейери 5 ва яроксиз деталлар конвейери б дан тузил-



3.17- раем . C leason  (А К Ш ) фнрмасинннг тишга ишлов берадиган М И М  нинг
схемаси:

/  _  782G-Tech-CNC моделли СДБ тншфреэалаш станогн; 2 — назорат-?лчаш станцияск; 
3 — червякли фрезалар оправкалари магазини; 4 — заготовкалар учун стол; 5 — эаготов- 

каларнн узатиш коявейерн; 6 ~  яроксяз деталларни олиб кетиш конвейери;
7 —саноат роботи

ган. М азкур М ИМ  га саноат работи 7 хизмат курсатади. Бу 
робот ортиш-бушатиш ва ташиш ишларини баж аради, шунинг - 
дек заготовкаларни ва червякли ф резалар  билан оправкаларни 
алмаш тиради. М одуль CNC  тоифасидаги СДБК, билан 
жихозланган.

ЭН ИМ С да МА84Ф4 моделли тиш фрезалаш  М ИМ  яратилган. 
Бу М И М  да асбоб, м осламалар, заготовкалар автоматик тарзда 
алмаш тирилади ва ишлов бериш режими узгартирилади [91]. 
Хисобларнинг курсатишича, унинг иш унуми универсал тишфре- 
залаш  станогиникидан 5—8 хисса юкори булиб, уч сменали иш- 
лаганда йилига 70 000 . . • 80 000 дона тишли гилдирак тайёр- 
лайди.

3.3. Конуссимон рилднракларда тиш кесиш станоклари

Т и ш  к е с и ш  с т а н о г и н н н г  и ш л о в  б е р и ш  ( ш а к л  
я с а ш )  с х е м а с и  в а  к и н е м а т и к  с т р у к т у р а с и .  А йла
ниб Утиш усулида ишлайдиган тишкесиш станокларида конусси
мон гилдирак тишларини кесиш ясси гилдирак* (конуссимон 
рейка)нинг (бу ясовчи гилдирак вазифасини баж аради) заготов
ка билан илаш масини такрорлаш га- асосланган. Тугри тищли

* Б?лиш  конусининг чуккнеидаги бурчак 2<ро =  180е



конуссимон гилдиракларга ишлов беришда ясси гилдирак 2 нииг 
(3 .18-раем, а) чукурчасини хосил килувчи иккита кескич /  дан  
асбоб сифатида фойдаланилади. Кескичлар /  кайтм а-илгарилан- 
ма харакат (асосий харакат) килиб, ясси гилдирак 2  нинг заго 
товка 3 билан илашиш ж араёнида тиш кесади. Катор тишкесиш 
станокларида асбоб сифатида ясси гилдирак тишини хосил 
килувчи дискли ф резалар  /  дан (3.18- раем, 6) фойдаланилади. 
Дискли ф резалар  асосий хар акат  килиб, ясси гилдиракни ва 
заготовкани айланиб утиш ж араёнида заготовкада тиш кесади. 
Тиш кесишда ф реза тиш буйлаб сурилмагани учун унинг туби R 
радиусли ю малок ш аклда булади.

3 .1 8 -раем. Конуссимон 
гилдиракларни кесиш 

схемалари: 
а ва б — т^гри тишли 

гнлдираклар; в — айлана 
тишлн гнлдираклар

Конуссимон гилдиракларга айланасига ишлов беришда асбоб 
сифатида тиш кесиш каллаги  /  (3 .18-раем, в) иш латилади. Бу 
каллакнинг кескичлари 2 ясси гилдирак 3  тишини хосил килади. 
Тиш кесиш (кескичлар) каллаги  асосий хар акат  килиб, ясси



гилдиракни ва заготовкани айланиб Утнш ж араёнида заготовка- 
да тиш кесади. Тиш кесиш станогида (3 .19-раем) конуссимон 
гилдираклариинг тиш ларини айланасига ясаш  схемасини куриб

Z

3.19- раем. Тиш кесиш  станогининг кинематик структураси:
1 — кескичлар каллаги; 2 — заготовка; 3 — люлька; 4 — реверс 

механизми; 5 — бошкариш барабани.

/  3.20- раем. Конуссимон гилдиракларда айлана
тишнннг ён юзаенни хосил к.ил#гш схемаси

чикамиз. Кескичлар каллаги  /  оддий 
ш акл ясаш  харакатини Фу(В)) бажаради. 
Ш унда кескичлар каллагииинг радиусига 
тенг радиуелн айланасимон ясовчи / 
(3.20- раем ) хосил булади. Заготовка 2 
(3 .19 -раемга каран г) ва лю лька 3 (кес

кичлар каллаги  билан ясовчи гилдирак) ш акл ясовчи мураккаб 
х ар акат  Ф5(В2В3) — айланиб утиш харакатини баж аради. Бун
дай х ар ак ат  натиж асида эвольвентасимон йуналтирувчилар 2'
ва 2"  (3.20- раем га кар ан г) хосил булади. Н авбатдаги тишни 
(тиш тубини) кесиш олдидан заготовка 2 (3 .19-раемга каранг) 
булиш х ар акати  Д (В 4) ни, лю лька 3  эса заготовка 2  четлатилгаи- 
дан кейин ёрдамчи х ар ак ат  Вс(В5)ни килиб, бошлангич холатига 
кайтади. Ш ундан кейин конуссимон гилдиракда тиш кесиш цик
ли такрорланади.

Иш лов бериш схемасида курсатилган х аг тларни б аж а
риш учун мос кинематик гурухлар бор. Ода .нематик гурух



оддий ш акл ясаш  харакати  <J>v(Bj) ни баж аради. Бу гурухда 
кескичлар каллаш н ин г шпиндели ва лю лькадан иборат булган 
айланувчи ж уфт ички алокани, созлаш органи iv ли а-б-в-г-д  
кинематик занж ир эса таш ки алокани таъминлайди. Ш акл ясов
чи м ураккаб кинематик гурух Ф в(В А ) д а  созлаш органн ли 
ички кинематик занжир и-з-к-л  заготовканннг ва хосил килувчи 
гилдирак (кескичлар каллаги  урнатилган люлька)нинг айланиб 
утиш харакатини таъминлайди. Унинг созлаш  органи is ли таш ки 
кинематик занжири а-б-е-з двигатель М  дан ички кинематик 
•занжирга: реверс механизми 4 оркали лю лькага ва заготовкага 
Харакат узатади. Лю лька бошлангич холатга кайтиш да 
харакатни созлаш  органи is ни четлаб, кинематик занжир а-б- 
е-ж-з оркали олади.

Булиш хар акати  Д(В4) оддий кинематик гурух томонидан б а 
жарилади. Бу гурухда заготовка шпиндели — булиш бабкасидан 
иборат айланувчи ж уфт ички алокани, бо.шкариш органи iR ли 
кинематик занж ир а-б~е-ж -з-к-л эса таш ки алокани таъминлай
ди. Бу хар акат  бош кариш  барабани (таксимлаш  вали) 5 ёрдам и
да вакт-вакти билан уланади ва  узилади. Бош кариш  барабани 
бир марта айланганда заготовка бир тиш га бурилади (бир тншга 
буриш цикли бажарилади).

Т и ш  к е с и ш  с т а н о г и н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж н р к -  
н и  с о з л а ш .  Тишкесиш станогининг кинематик знжирларини 
созлаш учун бошлангич маълумотлар кесиладиган гилдирак ва 
кескичлар ашёси, тишларнинг гадир будурлиги, кесиладиган 
хамда хосил килувчи ясси гилдирак парам етрларидан иборат 
булади.

Тиш кесиш станоги — 5П 23БП  моделли яримавтоматни соз- 
лашни к^риб чикамиз (3.21- раем).

А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу 
занжирнинг охирги звенолари электродвигателнинг вали Mj ва 
ясси гилдирак 3  (лю лька)даги кескичлар 2 дан иборат булади. 
Электродвигатель вали ва кескичларнинг харакат  тезликларини 
узаро мувофиклаштириш керак. Н атнж зда куйидаги 
хисобланган силжиш ларни хосил киламиз:

электродвигатель валининг кескичларнинг икки юриш
500V.

частотаси п вж, и.ю./мин., бунда лН|0. =  — — -— f—т— ;
L  +  Д  I  +  Д  2

L  — тишнинг узунлиги, мм; A t ва Д2 — йуниш ва утиб кетиш 
(перебег)кийматлари, мм.

Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балан- 
снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

луп  35 65 23 52 А̂  37 44 44  
65 * 30 * 52 * 63 * В ' 44 ' 44 * 62 п**-



3.21- раем. 5П 23П Б моделли тиш  кесиш станоги — яримавтоматининг 
кинематик схемаси:

гилдираклар  тиш ларининг ва червяклар  кнримларннинг сонн: Z i- 65; Z 2 - 35; Za*
; Z \- 21; lb -  35; Z e-31 ; Z v  65; Ze- 71; Zo-61; Zio. 30; Z u - 23; Z 12 - 52; Z /з- 36; Z u . 37; 
Z 1 5 - 44; Z 16 - 44; Z 1 7 - 62; Zie- 72; Z 19 - 2; Z 20 . 34; Z 2 1 - 19; Z 22- 19; Z 2 3 . 110; Z u -  19; Z25- 

19; Z 26- 315; Z v -  34; Z 28- 32; Z 29- 16; Z 3o- 6<fc Z31 - 24; Z 3 2 * 19; Z 3 3 . 19; Z3 4 - 40; Z3 5 * 
1; Z36-20; Z 3 7 - 20; Z i8-1; Z3 9 - 120.

бундан

.  4̂ ftp.».
Iv ~  В  ~  246,6 ‘

С у р и ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Тишкесиш станок
ларида конуссимон гилдираклар учун циклдаги суриш тушунча- 
сидан фойдаланилади. Ц иклдаги суриш бир тишга ишлов бериш 
вактн (секундлар) билан аникланади. Бошкариш барабани 4 бир 
м арта айланганда бир тиш кесилади, яъни тиш кесиш циклининг 
вактн куйидагича булади:

бунда — бевосита тиш кееншга сарф ланадиган асосий (тех
нологии) вакт (кесиш реж им ига караб  танланади); i-t — ёрдамчи 
вакт, яъни заготовкани лю лькага келтириш ва ундан четлатиш, 
лю лькани бошлангич холатга кайтариш га сарфланадиган вакт.



Замои^вий станокларда, шу жумладан 5П23ИБ моделли ста
нокда бошкариш барабани икки Хил тезликда айланади: /, вакт 
ичида иш тезлигида ва ti вактда юкори тезликда айланади. Бу, 
цикл вактини кискартириш га имкон беради. Хисобланган сил- 
ж иш лар куйидаги куринишда булади: Бошкариш барабанининг 

п  • t
айл-*-»- ^  д ; бунда 6° — бошкариш барабанининг вакт

ичида бурилиш бурчаги.
Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

970 21 fL  1 1  I I  Ё  1 6 °
60 а ' 25 ' Ьх ' di ' 65 * 71* 61 ‘ 19 '  40 -  360° ’

а \бундан —  • —  =  — ^
Ь\ d \ 350°

Бошкариш барабанида жойи узгартириладиган кулачоклар 
бор. Бу кулачоклар иш каланм а муфта 5 ни иш тезлигидан юкори 
тезликка утказувчи гидросистеманинг золотнигига таъсир этади. 
Шунингдек, цикллар счетчигининг ишини золотник оркали 
бош карадиган кулачок хам урнатилган.

А й л а н и б  у т и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р  и. Бу занжирнинг 
охирги звеноларилосил килувчи ясси гилдирак 3 (лю лька) ва ко
нуссимон гилдирак заготовкаси 6 дан иборат. Бу занжир ясси 
гилдирак ва заготовканинг айланиш  тезликларини ёки бурилиш 
бурчакларини узаро мувофиклаштиради. Айланиб утиш кинем а
тик занжири учун хисобланган силжиш лар куйидагича булади:

1 .  1 . .  -люльканинг ■=— аил.-*-*- заготовканинг аил., бунда Z„c —
^ЯС " 3

хосил килувчи ясси гилдирак тишларининг ш артли сони.
Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

1 12 b d  34 110 210 32 60 19 19 20
Z„c * 2 ‘ а ' с * 110 ‘ 315 '  34 ' 16 ‘ 24 ' 19 ’ 19 ‘ 20 Х

£2 £2 1 _  1
Х  b2 ' d2 ' 120 Z3 ■

с  . а  С  А2 С2 Z3Б у н д а н ^ ,

— • ^  кийматини (куйидагига каранг) куйиб ёзамиз:
во dq

1
ь ' d  6  г . .



Б у л и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу занжирнинг охирги 
звенолари бошкариш барабани 4 ва заготовка 6 дан иборат.

7/
Бош кариш  барабани бир м арта айланганда заготовка бурчак-

ка буралади, яъни. Бош кариш  барабанининг 1 айл. -*-► заготов- 
Z '

канинг -у- айл., бунда Z '— заготовканинг цикл вакти ичида нечта

тишга бурилиши.
Х исобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балаи- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

1 - 40 _19 _19 И) 20 .аз 1 Z'
ЙИЛ- 1 ' 19 ' 19 ' 19 * 20 ‘ 62 * d2 '  120 Z3 ’

- ,  02 С2 „ Z'
бундан ty =  T 2 - T2 =  3 Т з .

Л ю льканинг тебраниш бурчаги Z ' нинг кийматига боглик. Z' 
кичик б^лганда тебраниш бурчаги етарли б^лмайди, иатижада 
тиш ч ал а  кесилади. Z '  катта. булганда люльканинг утиб кетиш 
йули (перебеги) хаддан таш кари  катта булиб станокнинг иш 
унуми пасайнш й мумкин. Б^лиш  занжирини созлаш да бу камчи- 
ликга йул куймаслик учун Z ' нинг макбул киймати танланади. 
Ш унда Z ' нинг киймати Z3 га каррали  б^лмаслиги керак. Акс 
холда конуссимон гилдирак тишларининг хаммасини ясаш мум
кин б^лмайди.

3.4. Тиш силликлаш станокларн

Т и ш л и  г и л д и р а  к л  а р н и  с и л л и к л а ш  с х е м а л а р и .  
Тугри ш аклли тиш-хосил килиш, яъни ишлов бериш аниклигини

ошириш ва сиртларнинг 
гадир-будур лигини ка- 
майтириш учун термик 
ишлов берилган гил
дираклар силликлана- 
ди. Цилиндрик гилди- 
ракларни айланиб утиш 
усулида ишлайдиган 
станокларда силлик
лаш да рейкали ёки чер
вякли илаш ма такрор- 
ланади. Рейкали илаш- 
мани такрорлаш да ас
боб сифатида жилвирли 
чарх тош (3 .22-расм, а) 
ёки иккита тарелкаси-

( +

3.22- раем. Цилиндрик гилдиракларнк 
силликлаш  схем алари



3.23- раем. Айланиб Утувчи дисксимон чарх тошлн тиш еилликлаш  станогинннг 
кинематик структураси

мон жилвир тошдан (3.22- раем, б) фойдаланилади. Тарелкаси- 
мон жилвир тош лар кесими рейка тишининг профилини хосил 
килади. Червякли илаш ма такрорланганда червяксимон жилвир 
тош (3.22- раем, в) иш латилади.

Тугри тишли конуссимон гилдираклар тарелкасимон жилвир 
тошлар билан силликланади. Бу тошларнинг кесим юзаси хосил 
килувчи ясси гилдирак тиши (чукурчаси) нинг профилига мос 
ясалган. Айлана тиш лар чашкасимон жилвир тош лар билан сил
ликланади. Бу тош ларнинг кесим хосил килувчи ясси гилдирак 
тишининг профилига мос келади.

А й л а н и б  у т у в ч и  д и с к с и м о н  ч а р х  т о ш л и  т и ш  
с и л л и к л а ш  с т а н о г и д а  и ш л о в  б е р и ш  с х е м а с и  в а  
у н и н г  к и н е м а т и к  с т р у к т у р а с и .  Тишсилликлаш стано
гида гилдиракларга ишлов бериш схемаси 3.23- раемда



курсатилган. Ч арх тош /  ш акл  ясовчи асосий х ар акат  Фг( 5 1) 
килади. Тош ползун 2 билан бирга кайтма-илгариланма харакат 
ФбСПз) — буйлам а суриш харакатини баж аради. Бундай 
х ар акатл ар  натиж асида уриниш усулида тугри чизиксимон ясов
чи хосил килинади.

Заготовка 3 Уз Уки атрофида ва стол 4 билан бирга шакл 
ясовчи м ураккаб х ар акат  Ф5(В3П4) — айланиб утиш харакатини 
баж аради. Бундай х ар а к ат  натижасида эвольвентасимон йунал- 
тирувчи хосил булади. Н авбатдаги тишни силликлаш  жараёни 
олдидан заготовка 3  булиш харакати  Д  (В5) ни, стол 4 эса чарх 
тош /  четлатилганда бошлангич холатга кайтарувчи ёрдамчи 
харакат  ВС(П 6) килади. Кейинчалик цилиндрик гилдирак тишла- 
рини силликлаш  цикли такрорланади.

Бу х ар акатл ар  станокнинг кинематик структурасини таш- 
кил этувчи куйидаги кинематик гурухлар ёрдамида б аж арила
ди. Ш акл ясовчи оддий х ар акат  Ф ^В ,) оддий кинематик гурух 
томонндан баж арилади . Бу гурухда ички алЬка дисксимон чарх 
тошнинг шпиндели ва бабкадан  иборат айланувчи жуфт воси
тасида, таш ки алока эса, 'кинематик занжир a • b воситасида 
таъм-инланади. Дисксимон чарх тош узгарм ас частота билан 
айланади. Оддий гурух чарх тошни буйлама суриш харакати 
Ф5(П 2) ни хам  баж аради. Бу гурухда ички алока илгариланма 
харакатланадиган  ползун жуфти, таш ки алока эса — созлаш 
органи isi^n  кинематик занж ир г - д  воситасида таъминла- 
нади.

Ш акл ясовчи м ураккаб кинематик гурухда Ф5(В3П4) да соз
лаш  органи ли ички кинематик занжир к-и-л заготовка 3 нинг 
хосил килувчи рейка (дисксимон чарх тош / )  буйлаб айланиб 
утишинн таъминлайди. Гурухнинг созлаш органля ташки 
кинематик занж ири харакатни  двигател М3 дан ички занжирга: 
реверс механизми 5 оркали  стол 4 га ва заготовка 3  га узатади. 
Стол ёрдамчи (бошлангич холатига кайтиш) харакати  Вс(П6) ни 
килганда унга х ар акат  созлаш  органи iS2 ни четлаб, кинематик 
занжир е-ж-з-и-л оркали  узатилади.

Булиш харакати  Д(В5) ни оддий кинематик гурух бажаради. 
Бу гурухда ички алокани заготовка шпиндели — булиш бабка- 
сидан иборат айланувчи жуфт, таш ки алокани эса созлаш органи 
|д ли кинематик занж ир е-ж-з-и-к таъминлайди.

Булиш харакати  бош кариш  барабани 6 ёрдамида вакт-вакти 
билан уланади ва узилади. Бошкариш барабани бир марта 
айланганда заготовка бир тишга бурилади (бир тишга буриш 
цикли баж арилади).

Ч е р в я к с и м о н  ч а р х  г о ш л и  с и л л и к л а ш  с т а н о -  
г и д а  и ш л о в  б е р и ш  с х е м а с и  в а  у н и н г  к и н е м а 
т и к  с т р у к т у р а с и .  3 .2 4 -раемда келтирилган ишлов бериш 
схемасида червяксимон чарх тош /  ва заготовка 2 ш акл ясовчи 
мураккаб х ар акат  Ф Д В ^ )  ни — айланиб утиш харакатини ба-



ж аради, бунинг натиж асида эвольвентасимон ясовчи хосил 
булади. Бу харакатнинг Bi ташкил этувчиси асосий харакат 
булади.

Тишни узунлиги буйлаб силликлаш учун заготовка 2  га ш акл 
ясовчи оддий харакат  Ф*(П3) — буйлама суриш харакати  узати
лади. Бундай х ар акат  натижасида тугри чизик куринишидаги 
йуналтирувчи хосил булади.

Силликланадиган тишларни заготовкада текис жойлаштириш 
учун тиш силликлаш  станокларида булиш жараёнини хам б а ж а 
риш керак.

Станокда шакл ясаш  харакатларидан  таш кари  яна иккита 
харакат:

— червяксимон чарх тошнинг радиал йуниш харакати  Вр(П 4);
— накатник 3 (ёки олмос) ёрдамида червяксимон чарх тош 

профилининг шаклини ясовчи мураккаб хар акат  Ф„(В5П6) бор.
3.24- раемда келтирилган харакатларни  баж ариш  учун мос 

кинематик гурухлар мавжуд. Ш акл ясовчи мураккаб харакат 
Ф„(В1В2) ни баж ариш  учун иккита оддий кинематик гурухдан 
фойдаланилади. Биринчи кинематик гурухда ички алокани чер
вяксимон тошнинг шпиндели ва бабкадан иборат айланувчи 
жуфт, таш ки алокани эса, бошкариш органи iv ли кинематик 
занжир а-б  таъминлайди. Иккинчи кинематик гурухда ички 
алокани заготовка шпиндели ва бабкадан  иборат айланувчи

3.24- раем. Ч ервякли чарх тошли тиш еилликлаш  станогининг кинематик струк
т у р а м



жуфт, таш ки алокани эса, бошкариш органи ли кинематик 
занж ир в~г таъминлайди. Курсатилган кинематик гурухлар 
уртасида «электр вал» тоифасидаги электр алока мавжуд булиб, 
синхрон электродвигателлар Mj ва М2 нинг роторлари бир хил 
тезликда айланади.

Оддий кинематик гурух буйлама суриш харакати  Ф,(П3) ни 
баж аради . Бу гурухда ички алокани заготовка суппортининг ил- 
гариланма харакатланувчи  жуфти, ташки алокани эса, кинема
тик занж ир д-е таъминлайди. Бу гурухда ростланма электродви
гатель М3 созлаш  органи вазифасини баж аради.

Червяксимон тош профилининг ш акл ясовчи мураккаб 
харакати  Фк(В5П6)м ураккаб кинематик гурух томонидан б аж а
рилади. Бу гурухнинг бошкариш органи iy ли ички кинематик 
занж ири ж-з-и червякнинг рейка билан илашиш шартини т а ъ 
минлайди. Бунда рейка вазифасини накатник 3 бажаради. 
Бош кариш  органи *„'ли ички кинематик занжири ж-з-и червяк
нинг рейка билан илашиш шартини таъминлайди. Бунда рейка 
вазифасини накатник 3  баж аради. Бошкариш органи in ли ташки 
кинематик занж ир к-з  харакатни двигател М 4 дан ички занжир- 
га: червяксимон тош ва накатникга узатади.

Радиал  йуниш харакати  Вр(П 4) заготовка суппортининг хар 
йулида автоматик тар зд а  гидроюритма воситасида бажарилади.

Т и ш с и л л и к л а ш  с т а н о г и н и  к и н е м а т и к  с о 
з л а ш .  Червяксимон тошли тишсилликлаш станогининг кине
матик занж ирларини созлаш учун бошлангич маъмумотлар 
червяк киримларининг сони К  ва силликланадиган гилдирак 
тишларининг сони Z3, модуль т  ва тишларнинг киялик бурчаги 
р дан иборат.

5В832 моделли тиш силликлаш  яримавтоматини созлаш усу- 
лини куриб чикамиз (3-25- раем).

Асосий харакатнинг кинематик занж ирида созлаш органи iv 
йук. Д иаметри 300.. 400 мм ли бир ёки икки киримли чарх тошлар 
1500 айл/м ин  узгарм ас тезликда айланади.

А й л а н и б  У т и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Занжирнинг 
охирги звенолари чарх тош ва силликланадиган тишли 
гилдиракдан иборат. Бу занжир уларнинг айланиш частоталари- 
ни ёки бурилиш бурчакларини узаро мувофиклаштиради. 
Курсатилган занж ирлар  учун хисобланган силжишлар куйида
гича булади:

чарх тошнинг тишли гилдиракнинг п3, айл/мин.
, . К .еки чарх тошнинг 1 аил. -*-* тишли гилдиракнинг аил.,

Кбунда п3 =  n Tj -

Айланиб утиш занжирининг узига хос хусусияти шундаки, 
унда иккита синхрон электродвигателли синхрон электр алока
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бор. Э лектродвигатель M t (N  =  3,0 кВт, п  = 1 5 0 0  айл/м ин  чарх 
тошни, электродвигатель М2 эса(Ы =1,1кВ т, л = 1 5 0 0  айл /м ин) си- 
ликланадиган  тиш ли гилдиракни айлантирадн. Синхрон электр 
алокани  кулланиш  айланиб утиш занж ирида тишли узатм алар 
сонини кискартириш га, бинобарин, ишлов беришдаги хатоликнн 
камайтириш га имкон беради.

Б елгиланган  хисобланган силжиш ларни ва айланиб Утиш 
занж ирида синхрон электр алоканинг мавжудлигини хисобга ол- 
ганда кинематик баланснинг куйидаги тенгламасини оламиз: 

гт , ,  99 70 а с е 26 К
Чарх тошнинг 1 айл. 99 ' 70 ' Т  d  ' J  '1 5 6  =  V
Бу тенгламани ечиб куйидаги созлаш  формуласини оламиз:

а с е  с  К

бунда

Z, =  21...200 у н у н у  ~  ^  •

Б у й л а м а  с у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу занжир 
силликланадиган  гилдирак суппортинииг кайтма-илгариланма 
харакатини  таъминлайди. Суппорт юритмаси сирпанма муфта 
М Ф , билан ж ихозланган  булиб, тахо'генератор оркали погонасиз 
созланади. Б уй лам а суришни ростлаш  диапазонини кенгайти
риш учун электромагнит муфталар МФ2 ва МФ3 билан алмаш лаб 
кУшиладиган икки погонали тиш лк кути бор. Бу юритма рост
ланм а ти раклардан  команда берилганда суппортни оркага 
харакатлантиради .

М азкур кинематик занж ир учун хисобланган силжишлар 
куйидагича булади:

С ирпанма муфталарнинг айланиш частотаси лмф1 *<->• суппор
тни буйлам а суриш  S 6J*.

Х исобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик ба
ланснинг куйидаги тенгламасини оламиз:



Р а д и а л  с у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу занж ир 
чарх тош Урнатилган бабкани заготовка томон радиал суради ва 
силликлаш  тугагач уни оркага четлатади. Радиал суриш кине
матик занж ири храповикли механизмдан ва силликлаш  бабкаси- 
нинг радиал суриш кийматига силжишини таъминловчи гидрав
лик кузатиш  системасидан иборат (3.25- раем).

Ч а р х  т о ш н и  т у г р и л а ш  (чарх тошнинг иш ж араёнида 
йуколган ч а р х л а ш к о б и л и я т и н и т и к л а ш )к и н е м а т и к  з а н ж и 
р и .  Бу занж ирнинг охирги звенолари чарх тош дан ва уни 
тугрилаш  учун м улж алланган  накатникдан иборат. Булар учун 
хисобланган силж иш лар куйидагича булади:

. .  t я ' • т„ „
Чарх тошнинг 1 аил.  т—, бунда fs, — чарх тош червяги

cosp,
винтсимон чизигининг кутарилиш  бурчаги; т ы — нормал модуль.

Хисобланган кучиш ларни назарда тутиб, кинематцк баланс- 
нинг куйидаги тенгламасини оламиз:

90 «1 fi 66 л я  - тн
Чарх тошнинг 1 айл. ™ • т  * Т" • 7 7  * 2 я  =

v 90 bx d x 66 cosp,
Бу тенгламани ечиб, созлаш  формуласини хосил киламиз:

£ i  °\ т*
1т bi d { 2cos0,

Чарх тош (силликлаш  тоши) тугрилаш  ж араёнида айланма
26 2 62 90

харакатни 73 * 35 ' g j  * до Уза™ ал аР оркали икки тезликли

электродвигателдан олади.

СТАН О КНИ НГТЕХНИ КТАФ СИ Л О ТИ

И ш л о вбер н л ади ган ги л ди р акн и н гэн гкаттад н ам етр и .м м  .....................................200
Иш лов бериладиган гилдиракнинг энг кичик диам етри, мм ....................................... 20
Иш лов бериладиган гилдиракнинг знг катта модули, м м ................................................3
И ш ловбери ладн гангилдиракнин гэн гкичнкм одули .м м  ......................................... 0,3
Ишлов бериладиган гилдирак тншининг энг катта узунлиги, мм ............................100
Рилднрак тиш ларининг энг к атта  киялнк бурчаги, гр ад  ......................................... ± 4 5
Ишлов бериладиган гилдирак тиш ларининг энг катта  сони ...................  .2 0 0
Чарх тошнинг энг, катта  Улчамлари (диаметри Х эн н ), мм X  мм 400 X  63
Чархтош нинг айланнш  частотаси, а й л /м и н ...................................................................1500
Заготовкани вертикал суриш  энг к атта  киймагн, м м /м ин  ........................................ 165
Заготовкани вертикал суриш  энг кичик киймати, м м /м ин  .......................................3,78
Бир й^лда энг катта  радиал  суриш, м м / й £ л ....................................................................0,08
Бир й?лда энг кичик радиал сурнш, м м / й ^ л ....................................................................0,02
Асосий хар акат  электродвигателининг куввати, кВт ...................................................... 3



3.5. Тиш шевинглаш станоклари

Т и ш л и  г и л д и р а к л а р н и  ш е в и н г л а ш  (тиш сиртидан 
ж уда ю пка киринди олиш) с х е м а с и .  Тобланмаган 
гилдираклар тиш ларининг профилини аник, ясаш  ва тиш сиртла- 
рининг гадир-будурлигини камантнрнш  учун шевинглаш ж а р а ё 
ни кулланилади . Асбоб сифатида шевер ишлатилади. Ш евер 
тишли гилдиракдан иборат булиб, унинг тиш ларида киркувчи 
тиглар хосил килиш  учун кундаланг арикчалар кесилган (3.26* 
раем). Ш евер 2  (3.27- раем ) ишлов берилаётган гилдирак /  билан

бирга уклари  Узаро кесишган фазовий тишли узатм а хосил ки л а
ди. У лар айланганда тиш лар узунлиги буйлаб ёнлам а сирпана- 
ди, н ати ж ада шевернинг киркувчи тиглари тиш лар сиртидан бу
тун узунлиги буйлаб юпка киринди кесади, гилдирак ёки шевер- 
га гилдирак Уки буйлаб кайтм а-илгариланм а х ар ак ат  бери
лади.

Ш евинглаш  ж араёнининг камчилиги шундаки, шевер ва иш
лов берилаётган  гилдирак уртасида. бикир кинематик алока 
булмайди, шунинг учун айланм а кадамнинг ж ам ланган  хатолик* 
ларини жиддий тузатиб булмайди. *

Бу камчилик тиш ларига ишлов бериладнган гилдирак 3 (3.28* 
раем ) билан бикир кинематик алокада булган киррали ш еверлар 
1 ва 2  ёрдам ида ш евинглаш да булмайди.

Гилдирак 3  нинг тиш ларига киррали ш еверлар /  ва 2 билан 
ишлов бериш  ж араён и  куйидагича баж арилади. Иш лов берила
ётган гилдирак 3  чекка чап холатдан шевер /  га тез якинлаш ти- 
рилади (3.28- раем , а )  ва секин суриш узатм аси кУшилади, ишлов 
бериш бош ланади. Гилдирак А томонига ишлов берилгач, чекка 
унг холатга силжийди. Тишнинг Б  томонига ишлов бериш учун 
гилдирак 3 ва шевер 2 нинг айланиш  томонлари Узгартирилади. 
Гилдирак чекка унг холатдан  шевер 2 га тез келтириладн (3 28 
раем , б) ва секин суриш узатм аси кУшилиб, ишлов (ЗериЪи бош
ланади . Гилдирак Б  томонига ишлов берилгач, чекка чап холатга 
Утади.

/

3.26- раем . Ш евернинг тиши
2

3.27s раем. Ш евинглаш  схемаси



3.28- раем. Тиш ли ш еверлар билан ишлов бериш  схемаси

Т и ш  ш е в и н г л а ш  с т а н о г и н и н г  и ш л о в  б е р и ш  
с х е м а с и  в а  к и н е м а т и к  с т р у к т у р а с и .  Тиш шевинг
лаш  станогида шевер 1 (3.29- раем ) ва тишли гилдирак 2 ш акл 
ясовчи м ураккаб х ар ак ат  Ф ^ В ^ )  килади. Л екин айланиб Утиш 
усулида ишлайдиган бош ка тиш ишлаш станокларидан ф аркла- 
ниб, шевер ва ишлов берилаётган гилдирак уртасида бикир ки
нематик алока булмайди. Бунда м ураккаб  харакатнннг таш кил 
этувчиси Bj асосий х ар ак ат  булади, чунки шевер тишларинннг 
ишлов берилаётган  гилдирак тиш ларига нисбатан ёнлама сир
паниш тезлиги, яъни кесиш тезлиги шевернинг айланиш частота- 
сига боглик.

ls p

8.29- раем. Тиш ш евинглаш  станогининг кинем атик структураси



Тишнинг бор буйига ишлов бериш учун гилдирак ш акл ясовчи 
оддий кайтм а-нлгариланм а х ар ак ат  Фв(П3) га келтнрилади, яъни 
буйлама сурилади. Рилдиракнииг йулини шундай танлаш  керак- 
ки, у шевенгдан аж рали б  колмайдиган бУлсин.

Иш лов бериш ж араёнида гилдиракнниг хар галги буйлама 
юриш йулининг охирида ш еверга радиал йуниш харакати  ВР(П 4) 
берилади.

Ю корида кУрсатиб у т и л гЛ  харакатларни  ам алга ошириш 
учун станокда куйидаги кинематик гурухлар бор. Асосий 
х ар акат  В! ни баж арувчи кинеметнк гурухда ички алокани шевер 
шпиндели ва бабкадан  иборат булган айланувчи жуфт, таш ки 
алокани эса созлаш  органи t* лн кинематик занж ир а-б  таъмин
лайди. Ю корида кай д  этиб утилганидек, станокда шевер ва 
гилдиракнинг узаро  мувофиклаш ган харакатини таъминлайди
ган бикир кинематик алока йУк- Рилдирак шевер билан илашиш 
хисобига айланади.

Оддий кинематик гурух ш акл ясовчи хар акат  Ф5(П 3) ни б а 
ж аради. Б у  гурухда ички алокани илгариланма харакатланувчн 
буйлама стол жуфти, таш ки алокани эса созлаш органи ли 
кинематик занж ир в -г  таъминлайди. Суриш харакатининг 
йуналиши электр двигатель билан Узгартирилади. Йуниш 
харакатини  хам оддий кинематик гурух баж аради. Бу гурухда 
ички алокани илгариланм а харакатланувчн шпинделли бабка 
кундаланг столининг жуфти, таш ки алокани эса бошкариш ор
гани iSp ли кинематик занж ир в-г-д таъминлайди.

Т и ш  ш е в и н г л а ш  с т а н о г и н и  к и н е м а т и к  со* 
з л а ш .  Тишшевинглаш станогининг кинематик занжирларини 
созлаш даги бошлангич маълумотлар гилдирак ва шевер ашёси, 
модуль т, шевер ва гилдирак тишларининг сони Z m 1 г> Уклар- 
нинг кесишиш бурчаги б, шевер ва гилдирак тишларининг 
киялик бурчаклари <plt(p2 , тиш сиртларининг гадир-будирлиги- 
дан  иборат.

А с о с и й  х а р а к а т н и н т  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  За- 
нжирнинг охирги звенолари шевер /  ва электродвигатель Mj дан 
иборат (3.30- раем). Бу занж ир учун хисобланган силжиш лар 
куйидагича бУлади:
электродвигатель валининг лм1 шевернинг айланиш частотаси пш,
^ 1000 • VCK • COS<p2 т/ /бунда пт = ------------ г -------7-“ ; — кесиш тезлиги, м/мин.

п  • т ■ • sind
Белгиланган  хисобланган силжиш ларни назарга олиб, кине

матик баланснинг куйидаги тенгламасини ёзамиз:



Бундан созлаш  формуласини оламиз:

• _ А _  I г- • соБфд
** В ’ т  • Za s in 6

Б у й л а м а  с у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и  ишлов бери- 
ладиган гилдирак столини кайтма-илгариланма харакатга  кел- 
тиради. Бу занжир учун хисобланган силжиш лар куйидагича 
булади:

Электродвигатель валининг п ^  бунда

* ПШ ' ~g~\

S 6fh—гилдирак бир м арта айланганда буйлама суриш кийм а
ти, м м /айл  (укларнинг кесишиш бурчаги б ва гилдирак тиш ла
рининг сони 1 , га кар аб  танланади).

Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балан- 
снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

пел 1 25    Z m
50 ' <s«* '2 5  s «»*. • n" • г ,  ■

Бундан созлаш  формуласини хосил киламиз:



Р а д и а л  с у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и  шевер бабка- 
сини буйлам а столнинг бир юриш йулига мослаб радиал суради. 
Бу холда хисобланган силж иш лар куйидагича б$лади:

Буйлам а столнинг 1 йули *«-+• S p.
Белгиланган  хисобланган силжишларни назарда тутиб, кине

матик баланснинг куйидаги тенгламасини оламиз:

Бундан /С*. г. =  41,7 • 5 Р,
бу ерда Кхг — столнинг хар галги йулида собачка кдмраб 

оладиган храповикли гилдирак тишларининг сони,:
5 Р— радиал  суриш, мм/йул.

СТАНО КНИ НГТЕХНИ КТАФ СИ ЛО ТИ

Энг катта  модуль, м м ..................................................................................................................... $
Ишлов бериладиган гилдиракнинг энг катта  диаметри.мм .................................... 450
Ишлов бериладиган гилдиракнинг энг кнчнк диаметри, мм .....................................150
И ш л о вбер н л адн ган ги л дн р акн н н гэн гкаттаэн н .м м  .....................................   120
Ш евер диам етри, мм ............................................................................................ 250
Ш пинделнинг айланнш  частоталари  сони ............................................................................5
Ш пинделнинг энг к атта  айланиш  частотаси, айл /м и н  .............................................. 234
Ш пинделнинг энг кичик айланиш  частотаси, айл /м нн  .............................................. 118
Столни буйлам а суриш  кийм атлари сони ............................................................................8
Столнинг икки ю риш  энг катта  частотаси и. ю ./м ин .................................................... 250
Столнинг икки юриш энг кичик сони частотаси, н. ю ./м ин ..........................................50
Радиал  суриш лар с о н и .................................................................................................................. 4
Радиал  суриш  энг катта  киймати, м м / й ^ л ...................................................................... 0.08
Р  адиал суриш  энг кичик кийм ати, м м / й ^ л ......................................................................0,02
Асосий х а р ак а т  электродвнгателининг куввати, кВ т .................................................. 2,2

3.6. Токарлмк»гарданлаш станокларн

Т о к а р л и к - г а р д а н л а ш  с т а н о , к л а р и н и н г  и ш л о в  
б е р и ш  с х е м а с и  в а  к и н е м а т и к  с т р у к т у р а с н .  То- 
карликтгарданлаш  станокларн цилиндрик, червякли, дискли ва 
Уйикли ф резалар , шунингдек т^гри ва винтсимон арикчали мет- 
чиклар тиш ларининг орка (гардан) ю заларнга ишлов бериш (гар- 
данлаш ) учун мулж алланган. Гарданлаш  ж араёни иккита текис 
Харакатни: деталнинг айланма харакати  ва кесувчи асбобнинг 
деталь томонга илгариланм а харакатини кушиш натижасида б а 
ж арилади. Тишнинг гарданланган  юзаси хар кайси кесимда мос 
Архимед спирали билан чекланади. Гарданланган тишнинг (3.31*



3.31- раем. Тиш лар тури: 
а — гарданланган  тиш; б — Уткнр чархланган  тиш

раем, а) уткир чархланган тиш га (3.31- раем, б) нисбатан жиддий 
афзаллиги шундакн, гарданланган  тишнинг олд юзасини кейин- 
чалик кайта чархлаганда унинг профили ж уда оз (жоиз чегара- 
да) узгаради.

Тобланманган тиш ларни гарданлаш да ш аклдор кескичлар, 
тобланган тишларни гарданлаш да эса шаклдор жилвир тош лар- 
дан асбоб сифатида фойдаланилади.

Ч ервякли ф реза тишларининг орка ю заларини гарданлаш да 
шакл ясаш  схемаснни куриб чикамиз. Червякли ф реза 1 (заго 
товка) ва ш аклдор кескич 2  (3.32- раем ) ш акл ясовчи м ураккаб  
хар акат  ФДВ1П2) — гарданлаш  харакатини баж аради. Бу 
харакатнинг Bj таш кил этувчиси асоснй х аракат , П2 таш кил 
этувчиси эса радиал суриш харакати  булади; м ураккаб 
харакатнинг П2 таш кил этувчиси даврий булганлиги учун у айни 
вактда булиш харакати  хам булиб, червякли фрезадаги хар 
кайси тишнинг гарданига ишлов беришни таъминлайди.

К урсатилган бажарувчи звенолар яна бир ш акл ясовчи му
раккаб  х ар ак ат  Ф ^ В ^ з )  — винтсимон харакат  килади. Унинг П3 
таш кил этувчиси ш аклдор кескични червякдаги винтсимон сирт 
кадам ига суриш харакати  булади.

Винтсимон арикчалари  булган (бу арикчалардан  кириндилар 
чикнб кетади) червякли ф резаларни ёки винтсмон тишли цилин
дрик ф резаларни гарданлаш да шаклдор кескич ш акл ясовчи му
раккаб  х ар акат  Ф,(П3П4) хам килади. Ш аклдор кескич киринди 
винтсимон арикчасининг кадам ига ёки цилиндрик ф реза винт
симон тиш ларининг кадам ига силжиганда у кУш^мча равиш да 
±  Z, м арта икки йул юриши керак. Бу ерда\ Z3— киринди 
арикчаларининг ёки тиш ларнинг сони.

Ю корида курсатилган харакатларни  баж арувчи кинематик 
гурухлар токарлик-гарданлаш  станогининг кинематик структу- 
расини таш кил этади. Ш акл ясаш харакати  Ф ^ В ,!^ ) ни бажа* 
рувчи м ураккаб  кинематик гурухда ички алокани бош кариш  ор-



гани is ли кинематик занж ир б-в  (3.32- раем), таш ки алокани эса 
созлаш органи iy ли кинематик занжир а-б  таъминлайди.

Ш акл ясаш  хар акати  Ф у ^ П з )  ни бажарувчи мураккаб кине
матик гурухда созлаш  органи ^ ли ички кинематик занжир б-а 
червякли ф резанинг айланма харакати  B t билан шаклдор кес* 
кичнинг червяк кадам и га силжиш харакати  П3 ни Узаро муво- 
ф иклаш тиради. Таш ки кинематик занж ир юкорида куриб 
Утилган ш акл ясаш  харакати  Фу(В1П2) ни бажарувчи кинематик 
гурухнинг таш ки кинематик занжирига мос келади.

Ш акл ясовчи х ар ак ат  Ф&(ПзП4) ни хам мураккаб кинематик 
гурух баж аради . Бу гурухда ички алокани созлаш органи ty ли 
кинематик занж ир г-в, таш ки алокани эса нлгари созланган 
органлар iv ва i, билан бирга кинематик занжир а-б-г таъмин
лайди.

Т о к а р л и к - г а р д а н л а ш  с т а н о г и н и  к и н е м а т и к  
с о з л а ш .  Токарлик-гарданлаш  станогининг кинематик занжир- 
ларини созлаш да бошлангич маълумотлар гарданланадиган 
ф реза (ёки  метчик) ва шаклдор кескич ашёси, тишлар сони 2 г> 
червяк (ёки метчик резьбаси) нинг кадами t ва фрезадаги кирнн-



ди арикчасининг киялик бурчаги р, ф реза (ёки метчик) диаметри 
dф дан иборат.

Кинематик схемаси 3 .3 3 -раемда курсатилган 1Б811 моделли 
токарлик-гарданлаш  яримавтоматини созлаш  усулини куриб 
чикамиз.

А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу 
занж ирда охирги звенолар $лектродвигател М  нйнг вали ва гар- 
данланадиган ф реза /  (ёки метчик) урнатилган шпинделдан ибо
рат. Ш пинделнннг куйидаги формула буйича аникланадиган 
айланиш частотасини таъминлаш  зарур:

100 . V
ftDD   JЯ • Оф

Курилаётган занж ирда созлаш органи погонали тезликлар 
кутисидан иборат булиб, у шпинделнннг пшп =  2,8...63 айл/м ин  
чегарада 12 хил частота билан айланишини таъминлайди.

Кинематик баланс тенгламаси куйидаги куринишда булади:
22

7 00 - I

46 24 20
28 68 45 80
40 46 ' 54 * 50
34 46 50
34

24
96

Ш пинделни тескари томонга айлантириш  учун пм =  1400 
айл /м ин  частота билан айланадиган эл е к т р о д в и гат е л ь ^  ревер- 
сланади. Н атиж ада тескари томонга айланиш  частотаси тугрига 
айланиш частотасига нисбатан 2 хисса катта булади.

Г а р д а н л а ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  М азкур занжир 
гарданланаднган  (тишининг орка томонига ишлов бериладиган) 
ф реза 1 (ёки метчик) нинг айланма харакати  билан ш аклдор 
кескич 2  нинг кайтм а-илгариланм а харакатини  боглайди. Гар- 
данланадиган ф реза бир м арта айланганда шаклдор кескич Z3 
м арта икки йул юриши керак, бунда Z, гарданланаднган заго 
товка тишларининг сони. Х исобланган силж иш лар куйидагича 
булади:

Заготовканинг 1 айл. -«-*• кескичнинг Z3 м арта икки йул юриши.
Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снинг тенгламасини куйидаги куринишда ёзамиз.

80 ,
44 45 47 а с 27
36 ' 47 ‘ 33 ‘ 1д1 * Ь ' d  ' 27

1 • 96 1аил.м
20
50
50

/С — Z, ,

бунда »д1 =  0,5 — дифференциалнинг узатиш  нисбати;



.а.



к  — ш аклдор кескичга кайтм а-илгариланм а х ар акат  узата- 
диган кулачок 3 киримларининг сони. Шуни кайд этиш зарурки, 
80 тишли узатм а тиш ларининг сони Z, =  1... 10 булган заготов

каларни, Щ  тишли узатм а эса Z, — 4... 40 ли  заготовкаларни

гарданлаш да куш илади.
Кинематик баланс тенгламасини ечиб, созлаш формуласинн 

оламиз:

Zs =  1... Ю булганда!, =  | . j  =  ^

Z 3 =  4... 40 булганда*, =  ^  ~

В и н т с и м о н  ч и з и к ,  к а д а м и г а  с у р и ш  к и н е м а т и к  
з а н ж и р и .  Бу занж ир гарданланадиган ф реза (ёки метчик) 
нинг айланма харакати  билан шаклдор кескичнинг буйлама 
харакатини Узаро боглайди. Ф реза бир м арта айланганда кескич 
червякли ф реза (ёки метчик резьбаси) нинг кадами t га силжиши 
лозим. Н атиж ада куйидаги хисобланган силжишларни оламиз:

Заготовканинг 1 айл. винт чизик кадам и t, мм.
Хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик баланс 

тенгламасини куйидаги куринншда ёзамиз:
— кадамни катталаш тирувчи звеносиз:

. .  54 36 36 a i  ci .
аи л ' ' S4 ’ 36 ' 36 ’ бГ ' </Г " ’

— кадамни катталаш тирувчи звено билан 

80
20
50
50

54 36 36 a.k Cj _
54 * 36 ‘ 36 ’ Ь{ * 4 Х * ’

Кинематик баланс тенгламаларини ечиб, куйидаги созлащ 
формулаларини оламиз:

«1 t— кадамни катталаш тирувчи звеносиз t, =  т -  • у  =  т х ;
й\

— кадамни катталаш тирувчи звено билан:



Шуни кайд  этиш зарурки, кадамни катталаш тирувчи звено- 
дан кадам и  t катта  купкиримли червякли фрезаларни 
гарданлаш да фойдаланилади.

У накай ва ч ап акай  червякли ф резалар (ёки метчиклар) ни 
гарданлаш  учун суриш винткиркиш занж ирида z  =  36 тишли 
кучма гилдиракли реверс бор.

С у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  М азкур занжир 
юкорида курилган занж ир каби, заготовканннг айланма 
харакати  билан кескичнинг буйлама харакатини узаро боглайди, 
лекин т^гри ва винтсимон тишли цилиндрик фрезаларни 
гарданлаш да боглайди. Бунда кескични кадам  t  кийматига аник 
силжитиш тал аб  этилмайди. Шунинг учун кескични буйлама сил- 
житиш да винт-гайка жуфти эмас, балки рейкали узатм а (z  =  12, 
т  — 3) иш латилади. Бу кинематик занж ирда бошкариш органи 
погонали суриш лар кутисидан иборат булиб, 5 6fi =  0 ,1...1,0 
м м /ай л  чегарада олти хил буйлама суришларни таъминлайди.

Кинематик баланс тенгламаси-куйидаги куринишда булади:

Д и ф ф е р е н ц и а л н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу зан 
жир киринди кетказиладиган  винтсимон арикчали фрезаларни 
гарданлаш да ишлатилиб, кескични буйлама йуналншда кайтма- 
илгариланм а харакатлантирувчи кулачокнинг кУшимча айлани
шини таъминлайди. Бу кушимча айланма х ар акат  диф 
ференциал 4 ёрдам ида кулачокнинг айланма харакатига 
кУшилади ёки ундан айрилади. Кулачокнинг узи айланма 
Харакатни гарданлаш  кинематик занжири воситасида олади. 
«КУшув» еки «олув» белгиси киринди арикчаси винтсимон чй- 
зигининг кутарилиш  йуналишига боглик-

КУрилаётган занж ир учун хисобланган силжиш лар куйидаги
ча булади:

Киринди арикчасининг TV^-кескичнинг икки йул юриш сони 
± 2 » ,  бунда Т  — киринди арикчаси винтсимон чизигининг када- 
ми.

Бу хисобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик ба- 
ланснинг куйидаги тенгламасини ёзамиз:

— червякли ф резаларни  гарданлаш да

27
54

, .  26 45 36
аил. ^4 - ^  45

54 ' 54 Sen-45
36

_ 7 . 4 8 4 2 f l 2 £ 2 _ 3 _ . / a £ ft'T 
12 ' 36 * 42 ' b2 ‘ d2 * 19 * h  ‘ b * d  ' ^

— цилиндрик ф резаларни  гарданлаш да



Кинематик балаиснинг курсатилган тенглам аларидан 
куйидаги созлаш  формулаларини олаМиз:

— червякли ф резаларни  гарданлаш да

^  Ь d 
Т ' а '  с'

^  =  1 1 4 . Z<
1 Do ао

— цилиндрик ф резаларни  гарданлаш да

Ь =  ' 7Г =  114,2 • 4 г  • — • —.у о2 о2 Т а с

3.7. Резьба фрезалаш станоклари

Р е з ь б а  ф р е з а л а ш  с т а н о г и н и н г  и ш л о в  б е р и ш  
(ш акл ясаш ) с х е м а с и  в а  к и н е м а т и к  с т р у к т у р а с и .  
Резьба ф резалаш  ж араёни  винт кесишнинг энг унумли усули 
хисобланади. Унинг мохияти шундаки, кесиладиган резьбанинг 
профилига эга булган дисксимон ф реза 1 (3.34- раем, а) берилган 
тезликда кесадиган килиб, айланма х ар акатга  келтирилади — 
асосий харакатни  баж аради . Айни вактда ф реза ёки заготовка 2 
га буйлама суриш харакати , заготовкага эса айланма суриш 
харакати  берилади. Кесиш жараёнининг бошланишида ф резага 
ёки заготовкага асбобнинг резьбанинг тулик чукурлигига ботиб* 
йуниши учун зарур булган кундаланг суриш харакати  берилади.

Резьбаларни дисксимон ф резалардан  терилган тарокенмон 
ф реза билан хам кесиш мумкин (3.34- раем, б, в). Бу холда 
тароксимон ф реза буйлама йуналишда резьба кадам ига тенг 
микдорда силжийди. Бу усулда биркиримли таш ки ва ички киска 
резьбалар кесилади.

3.34- раем. Резьба ф резалаш  схемаси:

а — дисксимон ф р езалар  билан; б, в — тароксимон ф р езалар  билан; 
/  — фреза; 2 — заготовка



Тароксимон ф резалар  билан жихозланган резьба фрезалаш  
ярим -автом атларн йирик сериялаб ва ялпи ишлаб чикариш 
ш ароитларида кулланилади.

5В63 моделли резьба ф резалаш  яримавтоматида винтсимон 
сиртнн ясаш  схемасини ва унинг кинематик структураснни кУриб 
чикамиз (3.35- раем). Ф реза 1 ш акл ясовчи оддий харакат  Ф»(В,) 
— асосий харакатн и  баж аради . Заготовка 5 ва  ф реза /  ш акл 
ясовчи м ураккаб  икки харакатни: Ф,(В2ПЭ) ва Ф ^В2П4) ни ба
ж аради. Биринчи х ар а к ат  резьба кадамини, нккирчи харакат  эса 
заготовка маълум бурчакка .бурилгач, фрезанинг резьба кеса 
бошлашини таъминлайди. Бу мураккаб харакатларнинг В* П3 
ва П4 таш кил этувчилари мос холда айланма, буйлама ва 
кундаланг суриш харакатлари  булади. Фреза кареткаси  шунин- 
гдек ёрдамчи х ар а к ат  В^Пв) килиб, фрезани буйлама йуналишда 
заготовкага тез келтирали

3.35- раем. 5Б63 моделли резьба ф резалаш  ярим автоматининг кинематик
структурасн

КУрсатилган бу харакатларн и  баж ариш  учун станокнинг ки
нематик структураснни таш кил этувчи мос кинематик гурухлар 
бор. Асосий х ар а к ат  Ф ^ В ^  ни оддий кинематик гурух бажаради. 
Бу гурухда ички алокани ф реза шпинделининг айланувчи жуфти, 
таш ки алокани эса, созлаш  органи U, ли кинематик занжир а-б 
таъминлайди.

Ш акл ясовчи м ураккаб  х ар акат  Ф,(В2ПЭ) ни мураккаб кине- 
матнк гурух баж аради . Бу гурухда ички алокани реверс меха- 
низми 4, узатиш  сони узгарм ас ia — 0,76 булган тишли узатм а ва 
алм аш м а кулачок 3 (созлаш  органи) дан тузилган кинематик



занж ир г-д, таш ки алокани эса созлаш органи *»#Длли кинематик 
занжир в-г (алм аш м а а, б, с да d  гилдираклар) таъминлайди. 
Буюм шпинделининг айланиш  томони электродвигател Mi ни 
реверслаш  йули билан узгартйрилади. Бош ка мураккаб гурухда 
(ш акл ясовчи х ар ак ат  Ф,(В2П4) да) ички алокани кулачок 2  ли 
кинематик занж ир г-д-е , таш ки алокани эса биринчи м ураккаб 
гурухдаги кинематик занжирнинг узи таъминлайди.

5 Б 6 3  м о д е л л и  р е з ь б а  ф р е з а л а ш  с т а н о г и н и  
к и н е м а т и к  с о з л а ш  асосий харакатнинг кинематик за- 
нжирларидаги алм аш м а гилдираклар ва буюмни
айланма суриш кинематик занж иридагн алм аш м а гилдираклар 
(а, Ь, с, d )  тиш ларининг сонини аниклаш , шунингдек буйлама 
суриш занж иридагн кулачок 3 ни (бу кулачок резьбанинг тал аб  
этилган кадамини таъминлайди) урнатиш дан иборат. Созлаш 
учун бошлангич маълумотлар заготовка ва фрезанинг ашёси, 
резьба кадами tp, чукурлиги Н , диаметри d p ва узунлиги, 
фрезанинг диаметри d^ дан иборат.

А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу 
занжирнинг охирги звенолари электродвигател М2 нинг вали ва 
шпиндел X II га (3.36- расм )урнатиладиган  тароксимон фрезадан 
иборат. Бу занжир учун хисобланган силжиш лар куйидагича 
булади:

Электродвигатель валининг л ^ -^ -ф р езан и н г
1000 • V 

бу ерда л* = ---------— ,
Я • Лф

d ф — тароксимон фрезанинг таш ки диаметри, мм.
Бу силжиш ларни хисобга олиб кинематик баланснинг тенгла- 

масини куйидаги куринишда ёзамиз:

\ л л л  Ш  £ l  i l ' 2 8  38
' 200 ' 6 , * d x * 38 ' 28 *’

бундан

fll Ci п .
и  = bx d x 1430

А й л а н а  с у р и ш  к и н е м а т и к  з а н ж  и р и . Бу занж ирда 
охирги звенолар электродвигател нинг вали ва шпиндел V га 
Урнатиладиган заготовкадан иборат. Бу занжир учун 
хисобланган силж иш лар куйидагича булади:

Электродвигатель валининг rzMj +*■ заготовканннг /ц,
- Z4 * пл

бунда п3 = --------- j — *;
Л • Up

S , — бир тиш га суриш киймати, мм/тиш ; — тароксимон 
ф реза тишларининг сони; d p — резьба диаметри, мм.
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3.36- раем . 5В63 моделлн резьба ф резалаш  ярнмавтоматннинг кинем атик
схемаси

Х исобланган силжиш ларни назарда тутиб, кинематик баланс 
тенгламасини куйидагича ёзамиз:

м т  150 28 а  с 22 1 S , • £« • п4
4W  '  250 '  42 '  b * 4  ' 22 * 35 “  п  . rfp '

,  д с S, • Za ■ Яж
бундан =

а, 6, с, d  алм аш м а гилдираклар заготовканинг 0,5...16 айл/м ин  
чегарада 16 частота хил билан айланишини таъминлайди.

Р е з ь б а  к а д а м и н и  т а ъ м и н л а ш  к и н е м а т и к  з а 
н ж и р и .  Ю корида кай д  этиб утилганидек, мазкур занж ирда 
созлаш органи алм аш м а кулачок 42 дан иборат булиб, ундаги 
винтсимон чизикнинг кутарнлнш и кесиладиган резьба кадам и tp 
га тенг. Ишлов бериш циклига фрезани заготовкага келтириш ва 
уни резьба чукурлигига ботириш, резьбани тула чукурликда 
фрезалаш , ф резани резьба кадам ига силжитнш, -тозалаш ва 
фрезани резьбадан чикариш  ишлари киради. Ишлов бериш цик- 
лида кулачок 42 бир айланага, заготовка эса 1,31 айланага 
бурилади. Ш ундан бир айланага бурилиш резьбани 'ф резалаш га 
ва фрезани резьба кадам и га силжитишга кетади.

4 -  б о б  

ТОКАРЛИК СТАНОКЛАРИ

Токарлик станокларида турли шаклдаги айланувчи жисмлар: 
цилиндрик, конуссимон, ш аклдор ва резьбали буюмларнннг 
таш ки, ён ва ички сиртларига ишлов берилади. Агар заготовка 
чивик ш аклида булса, детални кесиб туширнш иши хам б а 
ж арилади. Сиртларнинг хосил килувчи чизиклари из ва нусха 
кучириш усулида олинади (4.1- раем). М асалан , 4.1- раем, а, б , в, 
г  да йуналтирувчи ав  лар  из усулида хосил килинади. Ясовчилар 
4.1- раем, а, г  да узгарм ас радиуелн айлана, 4.1- раем, б, в  да эса 
^згарувчан  радиусли айланадан иборат. 4 .1 -раем, д  да ясовчи 
аде нусха кучириш усулнда хоенл килинади, йуналтирувчи эса 
айланадан  иборат.

Токарлик станокларида айланувчи жисмларнинг таш ки, ён ва 
ички сиртларига ишлов бериш учун асбоб сифатида турли кес
кичлар. утадиган, ш аклдор, резьба кесадиган, ён сирт кесадиган 
ва кесиб туш ирадиган кескичлар ишлатилади. Ички сиртларга 
ишлов бериш учун шунннгдек пармалар, зенкерлар, разверт- 
калар  ва метчиклар хам  ишлатилади.
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4.1- раем. Ю заларга ишлов бериш  схемалари: 
а — цилиндрик ю эага; б  — конуссимон ю зага; в  — 
ён ю зага; г  — теш ик ю зага; д — ш аклдор юзага 

ишлов бериш схемаси

Т окарлик станоклари  таснифлаш  коидаларига кура 1- 
гурухга киради. Уларнинг турлари хар хил курсаткнчлар билан 
тавсиф ланади (м еталл киркиш  станокларннинг таснифига 
каран г [5]). М асалан , токарлик-винткиркиш станокларннинг 
тури станок марказларининиг баландлигнга, токарлик-револь- 
верли автом атлар тури эса  ишлов бериладнган чивикнинг энг 
катта  диаметрига к а р аб  аникланади ва х. к.

4.1. Токаряик-аиитнирчиш станоклари

6- турга кирувчи токарлик-винткиркиш  станоклари детал
нинг таш ки, ён ва ички ю заларини йуниш, унакай ва чапакай 
метрик резьбалар , дюймли ва питч резьбалар, нормал ва кат- 
талаш ган  кадам ли  бир- ва к^пкиримли резьбалар, торец 
резьбалар  ва х. к. ни кесиш учун мулж алланган. Бундай ста
нокларда доналаб ва майда сериялаб ишлаб чикариш 
ш ароитларида ю малок стерж енлар (валлар), хавол цилиндрлар 
(втулкалар) ва дисклар  классндаги [36] жуда майда, майда, 
уртача ва йирик деталларга  ишлов берилади. М айда ва ,йирик 
д еталларга  ишлов бериш учун марказларининг баландлиги 100 
дан 1000 мм гача булган турли ^лчамдаги токарлик-винт 
киркиш  станокларидан фойдаланилади (124]. М арказларнинг 
баландлиги станокнинг ш артли белгисида иккита иккинчи



4.2- раем. 16К20 токарлик-вннтк.нрк.нш станоги;
/  — станина; 2  — тогора; 3  — асос; 4 — олд бабка; 5 — шпиндель; 6  — кетинги 
бабка; 7 — буйлама суппорт; 8  — кундаланг сал азк ал ар ; 9  — кескичтутцич'; 10 — 
фартук; U  — суриш лар кутиси; 12 — суриш винти; 13 — суриш лар кутиси; 14 — 

экран ; 15 — му*офазаловчн и*ота; 16 — электр  ш каф

ракам л ар  билан ёзилади. М асалан, 1620 ш артли белгида:16 — 
токарлик-винткиркиш  станогини, 20 — м арказлар  баландлиги 
200 мм эканлигинн билдиради. Токарлнк-винт киркиш станок- 
ларининг тузилиши 4.2- раем да 16К20 моделли станок мисоли* 
да курсатилган. Бикир кутисимон станина /  тобланган 
силликланган йуналтирувчилар ва тогора 2 билан бирга яхлит 
асос 3 га урнатилган. Бу асос киринди туплагич ва мойлаш-со- 
витиш суюклиги солинадиган идиш вазифасини хам  баж аради. 
Станинанинг чап томонида шпиндел 5 ли тезликлар кутиси 
урнатилган олд бабка 4 жойлашган. Бу бабканинг олд кисмига 
ишлов бериладиган заготовкани урнатиш ва м ахкамлаш  учун 
м арказ ёки патрон махкамланади. Станинанинг унг томонида 
тутиб турувчи м арказли  кетинги бабка 6 урнатилган. Кетинги 
бабка ю малок чивиклар (валлар) классидаги заготовкаларга 
ишлов беришда иккинчи таянч вазифасини баж аради. Ишлов 
бериладиган заготовканинг узунлигига кар аб  кетинги бабка 
станинанинг йуналтирувчилари буйлаб силжитилади ва унга 
олд бабкадан  маълум масофада махкамланади.

Кетинги бабкадан  деталдаги марказий теш икларга ишлов 
беришда хам фойдаланиш  мумкин. Бу максадда кетинги б аб к а
дан тутиб турувчи м арказ урнига парма, зенкерлар ва х. к. 
урнатилади.

Станинанинг йуналтирувчилари буйлаб силжийдиган суппорт 
7 да кескичтуткич 9 ли кундаланг салазкалар  8  жойлашади. 
Ф артук 10 да ж ойлаш ган ва юргизиш вали И  ёки юргизиш винти 
12 дан айланм а х ар акат  олувчи механизмлар суппортни буйлама 
ва салазкаларни  кундаланг суриш учун хизмат килади. Юргизиш 
вали деталларни  йунишда, юргизиш винти эса резьба кесишда 
ишлатилади. Ш унда винт кадами анча аник чикади. Суппортни



ва салазкаларни  суриш киймати станинага олд бабка тагида 
м ахкам ланган  у затм алар  кутиси 13 воситасида урнатилади.

С танокда хавфсиз ишлаш учун (киринди ва мойлаш-совитиш 
суюклиги хавф манбаи булади) орка томонда экран 14, олд то- 
монда эса  тусик 15 урнатилган. Асосий электр ускуна 
электрш каф  16 да жойлашган.

16К20 токарлик-винткиркиш  станогидаги механикавий кисм- 
лар [67, 69] да батаф сил тушинтирилган.

Токарлик-винткиркиш  станогининг ишлов бериш схемасини 
ва кинематик структураснни (4 .3 -раем ) кУриб чикамиз. Ц и 
линдрик ва ён винтли сиртларга ишлов беришда заготовка /  ва 
кескич 2  ш акл ясовчи м ураккаб х аракатлар  Фу(В,П2) ва Ф ^ В ^ з )  
килади. Бу м ураккаб  харакатларнинг таш кил этувчиси В, асосий 
х аракат , П2 ва П3 таш кил этувчилари эса мос холда буйлама ва 
кундаланг суриш х ар акатл ар и  булади.

Станокда ш акл ясаш  харакатлари  билан бир каторда кескич- 
нинг буйлам а ва кундаланг йуналнш ларда тез силжишини т а ъ 
минлайдиган ёрдамчи х ар акатл ар  В^Г^) ва Be(n6) хам булади.

Иш лов бериш  (ш акл ясаш ) схемасида келтирилган 
харакатларн и  баж ариш  учун токарлик-винткиркиш станогининг 
кинематик структураснни таш кил этувчи мос кинематик 
гурухлар бор.

Ш акл ясаш  хар акати  Ф Д В ^ )  ни бажарувчи м ураккаб кине
матик гурухда ички алокани:

— юргизиш винтларига ва аник резьбаларга ишлов беришда 
созлаш  органлари »** (кадамни катталаш тириш  звеноси 
резьбаларнинг кадам и  катта tp — 16...112 мм булганда иш лати
лади) ва ir (алм аш м а гилдираклар гитараси) билан жихозланган 
кинематик занж ир б-в-г  таъминлайди;

— м ахкам лаш  резьбаларига ишлов беришда созлаш органи 
ten (суриш лар кутиси) билан жихозланган кинематик занжир 
б-в-д-г  таъминлайди. # н г  ва чап винтли сиртларга ишлов 
беришда реверс механизмн 3 дан фойдаланилади. КУрилаётган 
кинематик гурухда таш ки алокани созлаш органи iv (узатм а
лар кутиси) билан ж ихозланган кинематик занжир а-6 таъмин
лайди. Заготовкани соат мили йуналишида ва унга карши 
айлантириб унга ишлов бериш учун реверс механизмн 4 ишга 
туширилади.

Ш акл ясаш  хар акати  Фу (В ,П 3) ни бажарувчи бошка 
м ураккаб  кинематик гурухда ички алокани созлаш органлари 
г,..*.» *г ва реверс механизмлари 3, 5 билан ж ихозланган кинематик 
занж ир б-в-г-д-е-ж , таш ки алокани эса созлаш органи ц ва 
реверс механизми 4 билан жихозланган кинематик занжир а-б 
таъминлайди.

Х ар акат  манбаи Мз кинематик занж ирлар з-д-е  ва з-д-е-ж 
оркали кескични мос холда буйлама Вс(П4) ва кундаланг В ^П 5) 
йУналишда ёрдамчи х ар акатл ар га  келтиради.



4.3 ' раем. Токарлнк-винт к.нркнш станогининг кинематик структураси: /  — заго 
товка, 2  — кескич, 3, 4, 5  — реверс механизмлари

16К20 м о д е л л и  т о к а р л и к - в и н т к и р к и ш  с т а н о г н -  
н и  к и н е м а т и к  с о з л а ш 1. Токарлик-винткиркиш станок- 
ларининг кинематик эанж ирларини созлаш  учун бошлангич маъ- 
лумотлар деталь ва асбоб ашёси, уларнинг геометрик 
курсаткичлари (диаметри, конуснинг бурчаги, резьба кадам и  ва 
х. к.), ишлов бериладнган сиртлар аниклиги ва гадир-бу- 
дурлнгидан иборат булади.

А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу 
занжирнинг охирги звенолари (4 .4 -раем ) электродвигател Af, 
нинг вали ( N =  10 кВт, « „ =  1460 айл /м ин) ва шпинделдан 
иборат. Ишлов бериладнган заготовка шпинделга урнатилиб, 
махкамланади. Ш пинделнинг зарур айланиш частотаси куйида
гича хнсобланадн:

1000 * V
n i —  А  ’я  • di

бунда di — i- ишлов бериладнган сирт диаметри, мм; V —  кесиш 
тезлиги, м /мин.



КУрилаётган занж ирда шпинделнннг айланиш частотасини 
погонали ростлайдиган тезликлар кутиси созлаш органи вазиф а
сини баж аради . Бу занжирнинг кинематик баланс тенгламаси 
куйидагича булади:

1420
140
260

51
39

56
34

30
60

—

Л  =  2 Л  =  3 Р* =  2

Бу тен глам ага кура тезликлар кутиси шпинделни 24 хил часто
та  билан айлантиради ва унинг структура формуласи куйидагича:

г п =  р ^ р 2{р , +  р ц ^ 2 4 .

Ш ундан 22 хил айланиш  частотаси бир-биридан фаркланади, 
иккита частота эса узаро копланади. Т езликлар кутисини созлаш 
гурухлар ва п ереб ор  (алм аш м а ш естерня)ларнинг мос узатиш 
нисбатларини танлаб , шпинделнннг зарур частота пша билан 
айланишини таъминлаш дан иборат. Ш унда пш <  п{ шарти б а 
жарилиш и лозим, яъни айланиш  частотасининг энг якиндаги ки- 
чик киймати танланади.

С у р и ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж и р л а р и .  Буйлама ва 
кундаланг суриш  кинематик занж ирларининг охирги звенолари 
заготовка урнатилган  шпиндель ва кескичдан иборат. Мисол 
учун юргизиш винтига ишлов беришда буйлама суришлар кине
матик занж ирини созлашни куриб чикамиз. Бу холда кинематик 
занжирнинг хисобланган силж иш лари куйидагича булади.

Заготовканинг 1 айл.-«->-буйлама суппортнинг /р, бунда /р — 
ишлов бериладиган  юргизиш винти резьбасининг кадами.

Х,исобланган силжиш ларни н азарда тутиб, кинематик 
баланснинг тенгламасини ёзамиз:

1айл. • in • г, =*= t?

Бу тенгламани ечиб, созлаш  формуласини оламиз:

. а  с _  *Р 
l r ~ b ‘ d ~  ia
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Узатиш  сони резьба кадам и  tw га кар аб  турли кийматларга 
эга булади:

60 30 2<  16 мм д а  i, =  ^  (кинематик схемага каранг);

tp =  16...112 мм да х ар ак ат  шпинделдан кадамни катталаш - 
тирувчн звено оркали узатилади ва t, икки кийматга эга булади:

60 72 45 3 0 _ _ 1 6  . _  60 72 60 45 30 _  64
'■ -  30 ‘ 18 '  45 ■ 45 _  3 ва *■ “  30 '  18 '  15 '  45 '  45 -  3

Йуннш да буйлам а ёки кундаланг суришнннг хакикий кийма
ти S '  погонали суриш лар кутиси (созлаш  органи *<*) ёрдамида 
соэланади. Суриш киймати Si ишлов бериладиган i- сиртнинг та- 
лаб  этилган  гадир-будурлигига караб , шунингдек кескичнинг ге
ометрик кУрсаткичларини ва ншлов бериш шароитларини
Хисобга олиб танланади. Ш унда ш артига риоя килинади,
яъни сурншнинс.энг якиндаги кичик ёкн катта киймати тан л ан а
ди.

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ

И-нло» бериладнган заготовканннг энг катта диаметре, мм:
— о т а н н н а у с т я д а .......................................................................................................................400
— суппорт у с т и д а ...............................................................................  220
Ш пиндель таш игннингдиам етри , м м ........................................................................   .52
М ар казл ар  орасидаги м а с о ф а .м м ............................................................ 7 1 0 ,1000 м  1400
Ш пинделнинг айланиш  частоталарн соня ......................................................................... 22
Ш пияделнниг анг к атта  айланнш  частотаси. айл /м и н  ............................................1600
Ш пинделнинг энг кичик айланиш  частотаси, айл /м ин  .............................................. 135
Суриш лар  ................................................................................................................................24
Кескични суриш, м м /айл :
— б у Д л а м а с у р ш п .......................................................................................................0 ,0 5 .. .  2,8
— кундаланг с у р и ш ..................................................................................................  0,026. ..1 ,4
К есиладиган резьба кадами:
— м е г р и к р е з ь б а .м м ........................................................................................   0,05. .112
— дюймли резьба, дю ймдаги нплар  с о н и ................................................................. 5 6 .. .0,5
—  модуллн резьба, модуль ......................................................................................0 ,5 ...1 1 2
— пнтчлв резьба, питч .................................................................................................. 5 6 ..  .0,5
Тез силжиш  тезлиги, мм /айл:
— суппорттезлиги  ............................................................................................................... 3800
•— кундаланг сал азк ал ар  тезлиги .....................................................................................1900
Асосий х а р ак а т  электродвнгателинннг куввати, кВт ....................................................10

4Л. Токарлик-виитцирциш станокларида конуссимон ва 
шаклдор юзаларга ишлов бариш

Токарлик-винткиркиш  станокларида конуссимон ю заларга 
ишлов беришнинг уч хил усули бор [69].



Биринчи усул кетинги бабкани кундаланг йуналишда h 
кийматга силжитиш дан иборат (4.5* раем, а), Н атнж ада заготов
канинг ?к  чизиги кескични буйлама силжитиш йуналиши билан
а  бурчагини хосил килади. Схемага мувофик:

h =! L  • sin  а  
tg a  =  ( D - r f ) / ( 2 f )  (4.01)

М азкур тенглам алар тизимини ечнб, куйидагнни оламиз:

2А • / , ,
a  =  arCC0SI ( D ^ -  <4 0 2 )

Бу усулнинг камчилиги шундаки, конус бурчаги унчалик аник 
булмайди ва кетинги бабканинг маркази заготовканинг 
м арказлаш  теш игига нисбатан кийшайиб, унинг ишлаш шароиги 
нокулай булади.

Иккинчи усулда кескичли салазкалардан  фойдаланилади. Бу 
салазкалар  кескич билан бирга зарур бурчак а  га бурилади (4.5- 
расм, б). Бу усул унчалик узун булмаган конуссимон сиртларга 
ишлов бериш учун кУлланилэди ва конус бурчагининг жуда аник 
булишини таъминламайди.

Учинчи усул станинанинг кетинги томонида кронштейнлар 2 
га (4.5- раем, в)' м ахкам ланган  нусха кучириш чизигичи 1 ли

4.5- раем. Конуссимон ю эаларга  ишлов бериш схемалари; а  — кетннгн бабканинг' 
корпуеннн кундаланг й?налиш да силжитиш; б  —  кескичлар урнатилган с а л а зк а 

л ар д ан  фойдаланиш ; в  — нусха к?чирнш чизгнчидан фойдаланиш



махсус м ослам адан фойдаланиш га асосланган. Чизигични суп
портнинг силжиш йуналишига нисбатан унча катта бУлмаган 
бурчак а  остида аник Урнатиш мумкин. Чизигич буйлаб силжий
диган ползун 3  б а р м о к 4 ва кронштейн 5 воситасида суппортнинг 
салазкалари  б га бирлаш тирнлган. КУндаланг суриш винти гай
ка билан аж ратилган . Суппортни буйлама снлжитганда махсус 
мослама айни вактда салазкаларни  чизигичининг а  бурчак ос
тида урнатилиш и хисобига кундаланг силжитишга имкон 
беради. Кескичнинг икки хил харакати  натижасида зарур конус
симон юза хосил булади. Бу усул конуссимон сиртлар узунлиги 
катта чегарада Узгарганда хам конус бурчагининг жуда аник 
булишини таъминлайди.

Ш аклдор ю заларга ишлов беришда хам учинчи усулдан фой- 
даланилади. Бунинг учун конуссимон чизигич Урнига шаклдор 
чизигич урнатилади. К иска шаклдор ю залар шаклдор кескичлар 
билан ишлов бериб хосил килинади.

4.3. Сонли дастур билан бошкариладиган токарлик 
станоклар

Токарлик-винткиркиш  станокларн автоматлаш тириш  дара- 
ж аси буйича маш иналарнинг биринчи гурухини таш кил этувчи 
дастаки  бош кариладиган универсал станоклар каторига 
киради [25]. Бундай станокларнинг асосий хусусияти шундаки, 
заготовка ва асбобнинг иш харакатларини (асосий харакатни 
ва суриш харакатини) станок баж аради, ёрдамчи х ар ак ат
ларни ва бош кариш  харакатларини эса одамлар кнопка (туг- 
ма), д аста , ричаг, чам барак  ва х- к. ёрдамида бажаради. 
Универсал станоклар мунтазам такомиллаш тириб борилса (ме- 
ханизациялаш  ва кичик автоматлаштириш воситалари билан 
ж ихозланса) хам уларнинг асосий хусусиятлари узгармайди, 
яъни д етал л ар га  ишлов бериш ж араёнида о д а м  д о и м  
б у л и ш и  в а  к а т н а ш и ш и  л о з и м .  Одам бундай ишни ба- 
ж арганда бир йула куп станокларга хизмат курсата олмайди. 
Куп станокларга хизмат курсатиш мехнат унумдорлигини 
оширишнинг истикболли усулларидан биридир. Бундан 
таш кари, одам деталларга  ишлов бериш ж араёнида катнаш - 
ганда иш унумига ва ишлов бериш аниклигига субъектив таъ- 
сир курсатади.

Д астаки  бош кариладиган у н и в е р с а л  станокларнинг афзалли- 
ги уларнинг юкори д ар аж ад а  у н и в е р с а л  ва тез Утувчанлигидан 
иборат. У н и в е р с а л  деганда станокнинг турли деталларга ишлов 
беришга мосланиш кобилияти тушинилади. Тез утувчанлик бир 
детални «чикаришдан бошка детални чикаришга кайта мослаш 
(Утиш) вакти  билан аникланади.



Д астаки  бош кариладиган универсал станоклар узига хос ху
сусиятлари туфайли доналаб, майда ва уртача серияли ишлаб 
чикариш сохаларида кулланилади. Бу сохалар учун станок
ларнинг кам  унумли ишлаши хал этувчи ахам иятга эга 
булмайди. Лекин бу сохаларда станокларнинг юкори дараж ад а  
универсал ва тез утувчан булиши уларга кУйиладиган энг мухнм 
талаблардан  хисобланади.

Кенингн йилларда станокларнинг иш унумнни ва аникликни 
ошириш, мехнат сарфини камайтириш  талаблари  кУйилгайлиги 
муиосабати билан,. айникса майда ва уртача серияли ишлаб 
чикаришда автоматлаш тириш  усуллари ва воситаларнни из- 
лаш асосий йуналиш булиб колди. И ш лаб чикарилаётган 
махсулотнинг куп кисми майда ва уртача серияли ишлаб 
чикариш сохасига тугри келади.^Бу сохадаги муаммолар сонли 
дастур билан бош кариладиган (С Д Б) станокларни кУлланиш 
йули билан хал этилади. С Д Б  станоклар махсус автом атлаш 
тирилган станоклар учун хос булган юкори д ар аж ад а аниклик 
ва унумдорлик дастаки бош кариладиган универсал станок- 
ларга хос булган мосланувчанлик ва тез утувчанлик хусусият- 
ларига эга.

Навоий маш инасозлик заводида 16К20 моделли станок асо
сида яратилган  НТ—250И моделли токарлик-винткиркиш  ста
ногининг кинематик структураси 4.6* раемда келтирилган. Бу 
станок интерполятор ва ракам ли индекацня (дастур билан 
бошкаришнинг циклли тнзими) бнлан жихозланган. Станок

4.6- раем. НТ —250И моделли С Д Б  токарлик-винткиркиш  станогининг кинема
тик структураси



таш ки ва ички цилиндрик, конуссимон ва шаклдор ю заларга 
ишлов бериш, червяклар тайёрлаш , бир ва кУпкиримли 
резьбалар , шу ж ум ладан Узгарувчан кадам ли резьбалар ясаш  
учун м улж алланган.

Конуссимон ва сферасимон сиртларга ишлов беришда заго 
товка 1 ш акл ясовчи оддий х ар акат  Ф ДВ^ — асосий харакатни 
баж аради . Бундай х ар ак ат  воситасида айланасимон йунал- 
тирувчилар хосил килинади. Бурилма кескичтуткич 3  га 
м ахкам ланган  кескич 2 ш акл ясовчи м ураккаб  харакат Ф,(П2П3) 
ни баж аради . Бундай м ураккаб харакатн и нг П2 ва П3 таш кил 
этувчилари мос холда буйлам а суриш (Z координатаси) ва 
кундаланг суриш (X координатаси) харакатлари  булади. Резьба- 
л ар га  ишлов бериш да заготовка ва кескич ш акл ясовчи 
м ураккаб  х ар а к ат  Ф Д В ^ )  ни баж аради. Станокда шакл ясаш  
х ар акатл ар и  билан бир каторда ёрдамчи хар акат  ВС(В4) — кес- 
кичтуткичнинг бурилиши хам  бор.

КУрилаётган станокнинг кинематик структурасида, хам меха- 
никавий, хам  номеханикавий (электрон) богланишлар бор. 
Электрон богланиш лар (ал о к ал ар ) 4.6- раем да курсатилмаган. 
Конуссимон ва сферасимон ю заларга ишлов беришда оддий кине
матик гурух ш акл ясаш  хар акати  Ф ^ В ^ н и  баж аради. Бу кинема
тик гурухда ички алокани шпинделнинг айланувчи жуфти, таш ки 
алокани эса  созлаш  органи iv ли кинематик занжир а-б  таъм инлай
ди. А ралаш , яъни, хам  механикавий, хам электрон алокалар  билан 
ж ихозланган кинематик гурух ш акл ясовчи харакат  Ф ^П гП з) ни 
баж аради. Бу гурухда ички алока в-гъь. д-е  кинематик занж ирлар, 
айланиш  тезлнклари  ростланадиган М2 ва Мз ясинхрон электр 
моторлар, бу моторларни бошкариш курилмаси, тескари 
богланиш B E— 178 датчиклари, интерполятор ва «Размер 2М— 
51—21/11» тизимига кирувчи дастур киритиш курилмасидан 
иборат. И нтерполятор сигналлар хосил киЛиб, Мг ва Мз мо
торларни бош кариш  курилмасига беради. Бу сигналлар асбоб
нинг заготовкага нисбатан дастурда курсатилган ахборот буйича 
харакатланиш  траекториясини таъминлайди. Бу дастур ички 
алоканинг созлаш  органи булади. Таш ки алока ижрочи 
органларни (суппорт ва кундаланг салазкаларни) х ар акат  манба- 
ларига, яъни М 2 ва Мз моторларга бирлаш тирадиган e -г ва д~а 
кинематик зан ж и рлардан  таш кил топган. Бу ерда айланма 
харакатни  илгариланм а х ар акатга  Узгартириш учун винт-гайка- 
ли ю маланм а узатм адан  фойдаланилади. Бу узатм а винт-гайкали 
сирпанма узатм ага нисбатантиркиш лар (зазорлар) нингйуклиги 
ва иш каланиш даги иш каланиш  коэффнциентининг Узгармаслиги 
сабабли текис харакатланиш и натижасида ижрочи органнинг ж у
да аник позицияланишини таъминлайди. Бу узатманинг ФИК 
0,90—0,95 га тенг.

Р езьбаларга ишлов бериш да ш акл ясовчи харакат  Ф ^ В ^ ]  
ни баж арувчи м ураккаб  кинематик гурухда ички богланишни



4.7- раем. НТ — 250И С Д Б  токарляк-винтвдрцвш  станогншгаг квнеыатшк
схем ася

(шпиндель билан буйлам а суппорт уртасидаги алокани) 
электрон алока таъминлайди. Ички богланиш «Размер 2М —51— 
21/11» курилмасининг элементлари ва B E — 178 датчикдан 
иборат. Бу датчик шпинделга узатиш  нисбати i =  1 булган люф- 
тсиз (яъни ликиллам айдиган) тиш ли узатм а воситасида 
бирлаш тирилган.

Д астурли бошкариш нинг циклли тизими билан жихозланган 
НТ—250И токарлик-винткиркиш  станогини созлашни куриб 
чикамиз (4.7- раем).

А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу 
занжирнинг охирги звенолари М х моторнинг вали (N  — 14 кВт, 
ям = 3 4 ...4 5 0 0  ай л /м и н ) ва заготовка м ахкамланадиган  шпнн- 
делдан иборат. Заготовканннг айланиш  частотаси куйидаги 
формула буйича топилади

1000 * V

Асосий х ар ак ат  занжирининг созлаш органи (тезликлар кути
си) шпинделнинг уч хил поганали частота билан айланишини 
таъминлайди. У затм алар  дастаки  усулда алм аш лаб кУшилади. 
Айланиш частотасининг хар  кайси погонасида М, воситасида 
шпинделни 85 хил частота билан айлантириш мумкин. Бу ю ритма 
учун кинематик баланс тенгламаси куйидагича ёзилади:



Бу тенглам адан  куриннб турибдики, тезликлар кутиси ва ча
стотаси ростланадиган  асинхрон мотор шпинделни 255 хил час
тота билан  айлаитириш га имкон беради.

Асосий х ар ак ат  юритмасини созлаш  шпинделнннг талаб  этил- 
ган айланиш  частотаталари  погонаснни аниклаш  ва асинхрон 
моторнинг керакли айланиш  частотасини танлаш дан иборат. 
Ш унда шпинделнннг хакикий айланиш частотаси пш  <  л, 
ш артинн таъминлаш н лозим.

Суриш лар кинематик занжири. Буйлама ва кундаланг 
суриш лар кинематик занж ирлари  механикавнй кисмининг 
охирги звенолари М 2 ва Af3 асинхрон электр моторлар ва бурилма 
кескичтуткичдан иборат. Д астур (программ а) да берилган ах
борот созлаш  органи булади. Суриш тезлиги 0...300 м м /айл  че- 
гарада погонасиз равон узгартирилади.

СТАН О КНИ НГТЕХНИ КТАФ СИ Л О ТИ

Иш лов бериладиган  заготовканинг энг катта  диаметри, мм:
— станина у с т и д а ....................................................................................................................... 500
— суппорт устид а ...............................................................................................  210
Асбоблар соня .................................................................................................................................. 4
Ш пинделнннг айланиш  частоталари сони ....................................................................... 255
Ш пввделнинг энг катта  айланиш  частотаси, айл /м и н  .........................................  2500
Ш пннделникг энг кичик частотаси, ай л /м и н  ................................................................2,61
Суриш ни ростлаш  усули — погонасиз, равон
Суриш чегаралари , м м /айл :
— б ? й л а л а  с у р я ш ............................................................................................................ 0 . . .  .300
— кундаланг с у р и ш ...................................................................................................... .0 ------300
Кесиладыган резьбанинг энг катта  кадам и , м м ..............................................................300
Тез снлж яш  тезлигн, м м /м ик:
— суппортники ...................................................................................................................... 6000
— кундаланг салазкаларннки  .........................................................................................  5000
Силжнш нинг дискретлиги (кддам и), мм:
— буй лам асилж иш да ..........................................................................................................0,001
— кундаланг с и л ж и ш д а .......................................................................  0,001
К оордннаталар сони ..................................................................................................................... 2
Хисоблаш  тизими — мутлок сонларда вао р ттяр м ал ар д а



Суриш лар ю ритмаларини бош кариш  тизим итури — «Разм ер  2М— 51—21/11» 
Асосий хар ак ат  электр моторннинг куввати, к В т ..............................................................11

1 6 К 2 0 Ф З С Э 2  м о д е л л и  С Д Б  т о к а р  л и к - в и н т -  
к и р к и ш  с т а н о г и .  Бу станок юкорида куриб утилган станок
нинг янада такомиллаш тирилган хили булиб, ундан анча тако- 
миллаш тирилган 2Р22 турдаги С Д Б  курилма билан 
жихозланганлиги ж ихатдан  ф аркланади. Бу курилм ада дастур 
клавиатура, магнит кассета ёки  перфолентадан киритилади. Д а 
стур перфолентадан киритилганда таш ки фотохисоблаш 
курилмаси уланади.

Асосий х ар ак ат  ю ритмасида айланиш  частотаси 280... 4500 
ай л /м и н  чегарада погонасиз равон узгарадиган  (1500 ...4500 
айл/м ин  чегарада айланиш частотаси доимий кувватда 
Узгаради) частотаси ростланадиган асинх^он электродвигатель 
кулланилади. Бундай электродвигатель туфайли электромагнит 
муфтали АТК га зарурат кол м а иди (4.8- раем). Бу ю рит
ма 16К20ФЗС5 моделли станокдаги каби шпинделнинг айланиш 
частотасини уч хил диапазон (чегара) да дастаки алм аш лаб 
кушишга имкон беради. Аммо хар кайси диапазонда айланиш 
частотаси погонасиз равон узгаради. Биринчи диапазон 20... 325 
айл /м ин; иккинчи диапазон 63 ... 900 айл/м ин , учинчи диапазон
160... 2240 айл/м ин. Бу ю ритма учун кинематик баланс тенгла- 
маси куйидагича булади.

<>К20ФГи '• .'-. делли С Д Б  токарлик-винткиркиш  станогининг кине
м атик схемаси



^  =  (160—2240) айл /  мин 

(2 8 0 -4 5 0 0 )  - Щ  - Ц  • ^  =  (6 3 -9 0 0 ) айл /  мин

• § ' 1 Н 20- - 325>айл / м и „

Суриш лар ю ритмасида момент гидрокучайтиргичли кадам  
двигателлари урнига узгарм ас токда ишлайдиган катта момент- 
ли электродвигателлардан , шунингдек ВТМ -11 туридаги теска
ри богланиш датчикларидан  фойдаланилади. Бундай юритма 
хисоблаш  аниклигини оширади, шунингдек х ар акат  тезликлари 
унчалик катта булм аганда суппорт ва кундаланг салазкалар- 
нинг равон силжишини таъминлайди. Бундан таш кари, юритма 
тез силжиш  (кучиш) тезлигиии ошириш имконини беради (техни- 
кавий тафсилотига каранг).

СТАН О К Н И Н Г ТЕХН И К  ТАФСИЛОТИ

Иш лов бериладнган заготовканннг энг катта  диаметри, мм: ......................................
— станина устида .............................................................................................................. 400
— суппорт устнда .............................................................................................................. 220

Асбоблар сони ...................................................................................................................................6
Айланиш  частотасини ростлаш  у с у л и ......................................................Погонасиз равон
Ш пинделнинг энг к атта  айланиш  частотаси, айл /м ин  .........................................  2240
Ш пинделнинг энг кичнк айланиш  частотаси, айл /м и н  ................................................ 20
Суришни ростлаш  у с у л и ................................................................................Погонасиз равон
Сурнш чегаралари , м м /м ин:

— б^йлам асурн ш  ............................................................................................. 10. ..2000
— кундалан г с у р и ш .................................................................................... -. . . 5 . . .  1000

К есиладиган  резьбанннг энг катта  к ад ам и , м м ................................................................ 40
Т ез силжиш  (к^чиш) тезлиги, м м /м ин:
— суппорт учун ....................................................................................................................... 7500
— кундаланг с ал а зк ал а р  у ч у н .........................................................................................  5000

М о д у л л и  С Д Б  т о к а р л и к  с т а н о к л а р и .  Бу станок- 
ни М осква «Красный пролетарий» станоксозлик заводи ва Гер- 
маниянинг «EMAG» станоксозлик фирмаси биргаликда ишлаб 
чикдан. С таноклар модуль принципида тузилган б^либ, улар 
униф икацияланган (бирхиллаш тирилган) узеллар ва деталлар- 
дан йигилган.

{ASCII моделли С Д Б бир шпинделли токарлик автоматнинг 
тузилиш и 4 .9 -раем да курсатилган  [103]. Бирхиллаш тирилган 
ш пинделли бабка 2  ва сервою ритма 7 ёрдамида силжитиладиган 
юцориги хам да куйи суппортлар 5, 6 нинг буйлама й^нал- 
тиргичлари 3, 4 (Z  координатаси) асос 1 га махкамланган.



4 .9чрасл. U SC  11 моделли С Д Б  бир шпинделли токарлик автомати:
/  — асос; 2 — шпинделли бабка; 9,4 — буйлама йуналтиргичлар; 5 — юкорнгн суппорт, 6 — 
пастк1г(к;уйк)суппорт;7 — сервою рнтка;#— телесгопяк и*ога; 9,10 — револьвер каллаклар;

I I  — кетинги бабка; 12 — бошкариш пульти

Буйлама йуналтиргичлар асосда 45° киялантириб жойлаштирил- 
ган, шу туфайли кириндилар ва мойлаш-совитиш суюклиги 
(М СС) иш зонасидан осон кетади. Ш унда йуналтиргичлар кирин
ди ва МСС да телескопии ихоталар 8  билан мухофазаланган. 
Суппортларда унификацияланган Ун икки холатга кУйиладиган 
револьверли калл акл ар  9 ва 10 жойлашган. Бу каллаклар  
кундаланг йуналишда 250 мм гача силжий олади ( X  координата). 
Куйи суппортнинг буйлама йуналтиргнчларига кетинги бабка / /  
урнатилган. Станок пульт 12 дан бошкарилади.

Станокнинг асоси минералит (минерал к у й м а)— эпоксид 
смолали бетонда тайёрланган. Бу ашёнинг тиграниш ларни 
сундириш кобилияти чУянникидан 6-8 марта юкори булиб, ста 
нокнинг титраниш га чидамлилигини жиддий оширади. М инера
лит юкори хароратга чидамли, бинобарин, иссикликдан кам де- 
формацияланиб, ишлов бериш аниклиги юкори булади.

Буйлам а йуналтиргичлар анча бикир, шпиндель подшипник- 
ларининг диаметри катта ва асосий харакат  юритмаси кучли 
булганидан станок тезкор токарлик ишловини беришга имкон 
яратади.

Станокда заготовкаларни бериш ва ишлов берилган детал 
ларни ечиб олишда саноат роботининг иш зонасига якинлаш иш 
К у л а й .  Станок асбобни автоматик алмаштириш учун асбоблар



магазини билан жихозланган. Станокнинг узи мосланувчан иш* 
л аб  чикариш  тизимига осон жойлашади.

USC11 моделли станокда CNC  тоифасидаги С Д Б курилмаси 
кулланилади. Бу курилма купчилик гарб мамлакатларининг 
станоксозлик ф ирм аларида ишлатилади. Курилма митти ЭХМ, 
бош кариш  пульти, интерполятор, тезлик топшириш узели, су
риш лар юритмасини бошкариш узели ва СЫС нинг имкониятла- 
рини кенгайтирадиган бошка блоклардан тузилган.

М азкур станок куриб утилган С Д Б токарлик станокларидан 
ф арк  килиб, «С» кутбли координата билан жихозланган. Бу ко
ордината станокда ишлов бериладиган деталнинг бурчак 
холатини 0,001 градусгача аникликда Урнатишга имкон беради. 
Сервоюритма червякли узатм а воситасида шпинделни деталь би
лан  биргаликда буради. Кутбли «С» координата купкиримли 
резьбаларни кесишда, шунингдек револьвер каллакнинг ай ла
нувчи ф резалари  ёрдамида ф резалаш  ишларини бажариш да за- 
рур булади. Ф резалар револьверли каллакни буриш сервоюрит- 
масндан планетар узатм а оркали айлантирилади.

Кесувчи пластиналарнинг координаталарини аник белгилаш 
ва станокни (унинг ейилиши сабабли) кУшимча созлаш учун унда 
асбобнинг холатини назорат килиш курилмаси бор. Н азорат 
аниклиги шундайки, ишлов беришдаги допуск (ж оизлик) 0,03 мм
д а н  к а м  б у л а д и .

С ТА Н О К Н И Н Г ТЕХ Н И К ТАФСИЛОТИ

Ишлов бериладиган заготовканинг энг катта  диаметри, м м .................................... 250
Асбоблар сони ............................................................................................................................... 24
Айланиш ч асто таси н и р о стл аш у су л и .................................................................. Погонасиз
Ш пинделнинг энг катта  айланиш  частотаси, айл /м н н  .........................................  5000
Суришни р о с т л а ш у с у л и ............................................................................................Погонасиз
Сурнш чегаралари . мм /м ин:

— б^йлам асурн ш  ...............................................................................................  1— 10000
— кундаланг с у р н ш ............................................................................................ 1— 10000

К есиладиган резьбанинг энг катта  кадами, м м ................................................................50
Револьвер каллакларнннг буйлама ва кундаланг йуналнш ларда

тез силжиш  тезлиги, м м /м ин  ...............................................................................  15000
Револьвер каллакларнн нг й?лн, мм:

б?& 1 ам ай ?н ал и ш д а7 ?!и 1 б ?й л аб сн л ж н ш й ?лн ..................................................1100
кундаланг й?налнш да X  ?ки  буйлаб силжиш й?ли ............................................. 250

С илж иш дискретлнги  (кадам и), мм ................................................................................ 0,001
С уриш лар ю рнтмасииииг т у р и ...............................  Сервоюритма
Улчаш  тизимн:
— б ? й л а м а й £ и а л н ш д а .....................................................................................чизнкли датчик
— кундаланг й?налнш да .................................................................................. дойра датчик
Координаталар сонн .................................................................................................................... 3
Бир йула бош кариладиган координаталар сони .....................................................  . 2
С Д Б курнлмасининг т у р и ....................................................................................................CNC
Асосий харакатэлектродвнгателииинг кувватн, кВт ..............................................•. .15



4.10- раем. LM 70  — А Т  м о д елли  к$п операцияли токарлик станоги:
7 — шпннделлнбабка;2 — устун (стойка); 3 — асос;4 — чорстол;5 — револьвер блок; 6 — ре* 

вольвер каллак; 7 — каллак; 5 — шпиндель;? — асбоблар иагазннк; 10 — манипулятор

Буюртмачининг талабига кура U S C 11 моделли С Д Б токарлик 
автоматй бош кача жихозланиши хам мумкин:

— юкориги (ёки куйи) суппортли ва кетинги бабкали станок;
— юкориги суппортли, кетинги бабкали ва куйи йунал- 

тиргичларга люнет урнатилган станок;
— карам а-карш и йуналиш ларда харакатланаднган  юкориги 

ва куйи суппортлар ва кетинги бабка билан ж ихозланган станок;
— юкориги ва куии суппортлар билан жихозланган (патронли 

ишларни баж арадиган) станок.
L M 70— АТ м о д е л л и  к у п о п е р а ц и я л и  т о к а р л и к  

с т а н о г и .  Бу станокда С Д Б токарлик станокларидан фаркли 
равиш да, токарлик ишларидан бошка шпинделнинг айланиш 
Укига п араллел  ёки тик теш икларга ишлов бериш, ф реза билан 
резьба кесиш, уйикларни, кемтикларни ф резалаш  ва х. к. иш лар
ни хам баж ариш  мумкин [75].

Станок куйидагича тузилган. Ш пинделли бабка /  (4.10- раем) 
асос 3  га урнатилган стойка 2  нинг вертикал йуналтнргичлари 
(У координата) буйлаб силжий олади. Бу заготовканннг айлана- 
ётган асбобга нисбатан холатини узгартириш га, яъни фрезалаш - 
га нмкон беради. Асосга урнатилган стол 4 да  (X , Z  координата
лар) револьвер блок 5 жойлашган. Бу блок вертикал ук  атрофида 
буралади. Револьвер блокда токарлик ишларига мулж алланган 
айланмайдиган саккизта асбоб урнатилган револьвер калл ак  6 
ва пайвандлаш  хам да фрезалаш  иш ларида фойдаланиладиган 
айланадиган шпиндел 8  ли каллак 7 жойлашган. Револьвер блок- 
нинг юкори кисмида унта асбобли магазин 9 Урнатилган. Асбоб-



4.11- раем. «И кэгай  Айрон Уоркс» моделли к^п операцияли токарлик станоги:
. 1 — ку згал м ас  асбобли кал л ак ; 2 — айланадиган асбоблн револьвер каллак; 

д — револьвер блок; 4 — шпиндель

лар  манипулятор 10 ёрдам ида магазиндан шпинделга ва аксинча 
олиб куйилади.

« И к э г а й  А й р о н  У о р к с »  к у п о п е р а ц и я л и  т о к а р 
л и к  с т а н о г и .  Бу станокнинг технологик имкониятлари LM70- 
АТ моделли станокникига ухшайди. Лекин бунда шпиндель 4 
(4.11-расм) заготовка билан биргаликда У Уки буйлаб эмас, б ал 
ки X  уки буйлаб силжий олади, револьвер блок 3 эса, X  ва Z  
уклари буйлаб эм ас, балки ф акат X  уки буйлаб силжийди. Бун
дан таш кари , револьвер блокда мос холда олтита кузгалм ас ва 
олтита айланадиган  асбоблар Урнатилган иккита револьвер к ал 
лак  /  ва 2 жойлаш ган.

Станок «Fanuc  -240С» тоифасидаги С Д Б системаси билан 
жихозланган.

Станокнинг кинематик схемаси 4 .12-раемда курсатилган. 
Асосий х ар ак ат  погонали тезликлар кутиси оркали узгарувчан 
ток асинхрон электродвигател М х дан олинади. Тезликлар кутиси
63... 2000 ай л /м и н  чегарада 18 хил частота билан айланишни 
таъминлайди. Ш улардан 2 та айланиш частотаси такрорланади. 
Т езликлар гидравлик курилм алар ва электромагнит муфталар 
ёрдам ида С Д Б  системаси воситасида автоматик алм аш лаб
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куш илади. Ш пиндель олД бабка билан бирга буйлама силжий 
олади, шунда тезликлар  кутиси кУзгалмасдая туради. Шпиидел- 
н и н г  кетинги кисмида шпонка Урнатиладиган узун арикча бор. 
Ш пиндель шу шпонкали бирикма ёрдамида ш естярнялар блоки 
(туплами) дан  айланма харакатга  келтирилади. Асосий харакат- 
иинг м азкур юритмаси учун кинематик баланснинг теигламаси 
куйидагича ёзилади:

1460 •
200
215

57
72
65
65
72
57

85 60 85

Р 1== 3  Р 2 =  2 Р 3 =  (Ц -2 )

Тенгламадаи куриниб турибдики, тезликлар кутиси учун 
структура ф ормуласи Zn =  3• 2 .(1 + 2 ) = 1 8  булади.

Р езьбаларни ф резалаш да шпинделни доиравий суриш ва 
айланувчи асбоблар билан ишлов беришда уни индексли буриш 
ростланма электродвигател М2 дан ам алга оширилади. Бу элек
тродвигатель шпинделнннг айланиш частотасини 0,003— 1,75 
айл /м ин  чегарада погонасиз ростлайди.

Револьвер каллакдаги  асбоблар асосий харакатни сервогид- 
рокучайтиргичли ва плунжерли ростланма гидродвигателли 
электродвигатель М 4 дан олади .'Б у  электродвигатель асбоблар- 
нинг 125— 150 ай л /м и н  частота билан айланишини таъминлайди.

23 28 26 20 
д а р а к а т  куиидаги эд ' 2$ ' 40 ' 32 кинематик занжир оркали
узатилади.

Ш пинделни ва револьвер блокни мос холда Z ва X  координа- 
талари  буйлаб суришда харакат  узгарм ас токда ишлайдиган 
ростланма каттамоментли электродвигателлар М3 ва М5 дан оли- 

42 42 36 .
нади. Бу х ар ак ат  —  * ’ 36 ^ ХИЛ Узатм али редукторлар ва

зоЛдирли винт-гайка жуфти оркали узатилади.

С Т А Н О К Н И Н ГТ Е Х Н И К Т А Ф С И Л О Т И

И ш лов бериладиган заготовканннг энг катта диаметри, м м .................................... 450
Энг катта  силжиш , мм:

— ш п и н д ел и и н г£ у к и б у й л а б си л ж и ш и ....................................................................450
-  револ! I' ‘ ‘ '« .ибуйлабсилж иш и ....................................................490



Шпинделнинг айланнш  частоталари  соня(турли частоталар) ................................. 16
Ш пинделнинг айланнш  частоталари чегараси , а й л / м и н ............................. 6 3 . . .  2000
Доиравий суриш да(С коордннатаси)ш пинделяннг айланнш

частоталари чегараси , а й л /м н н ................................................................ 0 ,0 0 3 .. .  1,75
Револьвер кал л акдаги  асбобларнинг айланиш частоталари

чегараси, ай л /м и н  ................................................................................................125— 1250
С уриш ларннростлаш усули ...................................................................................Погонаснз
Суриш чегаралари , м м /м ин:

— шпинделни Z  Ук.н буйлаб с у р и ш ..................................................................1,12— 640
— револьвер блокниЯ  У*и буйлаб с у р и ш ................................................. 0,01—40,95

Тез силжиш тезлиги, м м /  мни:
— ш п н н д ел н н н г2 у к и б у й л а б си л ж и ш и ................................................................  4800
— револьвер блокнингДТУки буйлаб силжиши ................................................  3600

Шпинделни тез буриш  (С  координатаси) тезлиги, а й л /м и н ....................................... 13,3
Х.ар цайси револьвер каллакдаги  асбоблар с о н и ................................................................6
С Д Б курилмасннннг т у р н ...................................................................................... Fanuc-240C
Асосий хар акат  электродвигателниинг куввати, кВт .................................................... 11
Револьвер блок злектродвигателининг кувватн, кВ т ...................................................2,2

4.4 Токарлик мосланувчан ишлаб чикариш модуллари

Токарлик мосланувчан иш лаб чикариш моделлари ( МИМ)  
айланувчан ж исм ларга автоматик' циклда одамнинг иштироки 
чекланган холда, яъни «одамсиз технология» деб аталадиган  ша- 
роитларда ишлов бериш учун мулж алланган. М И М  нинг майда 
серияли ва серияли иш лаб чикаришда, деталлар  гурухи такрор- 
ланиб турадиган ш ароитларда кулланилганн макбул булади.

4.13- раем да 16К20ФЗРМ1Э2 моделли токарлик М И М  нингту- 
зилиши курсатилган. Унинг таркибий кисмлари: 16К20ФЗСЭ2 
моделли С Д Б  токарлик-вииткиркиш  станоги 1 (ю корида баён 
этилгаи); М /0 П .62.01 моделли саноат роботи 2\ УГ010Ъ.20\ мо
делли тактли стол 3 (ёки МПБЕМ9.  59. 03 моделли занж ирли 

, манипулятор); станокнинг С Д Б пульти 4\ саноат роботининг С Д Б 
пульти 5; такт  столнинг электр шкафи 6; ихота 7 ва эшик 8  дан 
иборат.

М ИМ  ни ишга тайёрлаш да заготовкалар тактли стол 3  нинг 
палетларига ёки оралик йулдош ларига урнатилади. Кейинчалик 
МИМ  иш лаганда саноат роботи 2 заготовкаларнн навбати бнлан 
тактли столдан олиб, станок /  га автоматик тарзда узатади. 
Ишлов берилган д еталлар  Уша роботнинг узи билан станокдан 
ечиб олиниб, тактли  столнинг буш палетларига ёки идишга у за 
тилади.

Конкрет деталга ишлов бериш дастури С Д Б курилмага к л а 
виатура ёки магнит кассета ёрдамида киритилади.

Заготовкани урнатиш ва ишлов берилган детални станокдан 
олиш учун саноат роботининг куЛини силжитиш дастури саноат 
роботининг С Д Б  курилмасига ургатиш режимида киритилади ва



4.13- раем. 16К20ФЭРМ 132 моделли М И М  нинг тузнлишн:
- / — 16К20ФЗРМ132 моделли СДБ токарлик-вннткяркнш станогн; 2 — МЮП. 62.01 моделли 

саноат роботи;.? —  УГ0103.201 (ёки МПБЕМ9.59.03) моделлнтактстолн;4 —  стаяокнннгСДБ 
пульти; S —  саноат роботининг СДБ пульти; 6 — такт столининг электр шкаф*; 7 —

н*ота;£ —  эшнк

унинг хотирасида сакланади. Саноат роботини ургатиш ва соз
лаш  вакти да хизмат курсатаётган  ходимларнинг хавфеизлигини 
таъм инлаш  учун унинг баж арувчи курилмаларининг силжиш 
тезликлари  0,3 м /с  дан ошмаслиги лозим.

ТО КАРЛ И К М И М  И И Н ГТ ЕХН И К Т АФ СИ Л О Т И

И ш лов бериладнган заготовканннг энг катта  диаметри, мм:
— м ар к а зл а р д а  .................................................................................................................220
— патронда .........................................................................................................................  250

Заготовканинг (роботнинг имкониятига караб)
энг катта  узунлнги, мм:
— м а р к а з л а р г а У р и а т г а н д а .......................................................................................... 500

, — патроигаУ рнатганда ................................................................................................. 160
К ам раб  олинаднган деталларнннг чекка Улчамлари, мм:

— таш ки ди ам етр н  ...............................................................................................  20—250
—  и ч к н д и а м е т р и ...................................................................................................... 68—240

Роботнинг номинал ю к кутариш  кучи, кг:
— якка кам рагичии урнатганда ...................................................................................20
— к.Ушалок,к,амрагичниУриатганда ................................................... . . .  .2X 10

Заготовкани позицияга У р н ати ш д аги х ато л н к .м м .................................................... ± 0 ,5
К ам раш  кучи, Н .............................................................................................................................81
Ч и зиклисилж иш тезликларининг чекка кийматларн, м м / м н н .................... 0,48— 30
Т улик йУлни Утишда к ам р аб  олиш ва бушатиш вак,ти, камида, с ............................... 2
Т актли стол  аравачасинннг энг куп юк кУтариш кучи, к г ................................... . .30
А равача енртинннг Улчамлари, мм ...................................................................... 180X280
Тактли стол араваяаларинин г сони .......................................................................18(ёки 30)
А равачаларнинг силжиш  тезлиги, м /м ин  ..................................................................... 1,64
П невматик йуллардаги  хавонинг иш босими, МПа ......................................... 0 ,5 —0,7
Ж ам и  истеъмол этиладиган кувват, к В т ............................................................................ 29



Патрон ишларини баж ариш га м улж алланган  16К20ФЗРМ232 
моделли токарлик М ИМ  (4.14- раем) юкорида куриб утилган ста- 
нокга ухшайди.

« E M A G » т о к а р л и к  М И М .  Бу модуль (4 ,15-расм ) 
AfSC 12 моделли С Д Б икки шпинделли токарлик станоги 14 за- 
минида яратилган  (юкорида баён этилганларга каранг) булиб, 
уни М осква «Красннй пролетарий» станоксозлик заводи ва 
Германия «E M A G » станоксозлик фирмаси биргаликда иш лаб 
чиккан. С танокда асбоблар Урнатиладиган саккиз позиииялн 
иккита револьвер каллак  15 бор. Бу калл акл ар  заготовкага 
бир вактда мос шпинделлар ёрдамида икки томондан ишлов 
беради. И кки турли заготовкаларга хам ишлов бериш мум
кин.

Заготовкани шпинделнннг патронига урнатиш, заготовкани 
бир патрондан бош касига кайта урнатиш ва тайё£ детални 
ечиб олиш ишларини икки камрагичлч, портал манипулятор /

4.14- раем. 16К20Ф ЗРМ 132 моделли токарлик М И М  нинг умумий куриниши:
/  — такт столн; 2 — саноат роботи; 3 — 16К2003РМ132 моделли СД Б токарлнх-мкткиркиш 

станоги; 4 — станокнинг СДБ пультн

баж аради. У тайёр деталларни автоматик тарзда там галаш  
учун м улж алланган  махсус лазерли  курилма 2 га узатйди.

П ортал буйлаб, шунингдек, иккита манипулятор 4 ва 6 ли 
аравача 5 хам силжиши мумкин. М анипулятор 4 да револьвер 
каллаклардаги  асбобни автоматик алмаш тириш  учун мул- 
ж алланган  иккита камрагич бор. К амрагич асбобни магазин 9 
нинг уяларидан  олади (магазинда 32 та  асбоб жойлаш ади). 
Бош ка манипулятор там галанган  детални позиция И  дан олиб, 
уни тайёр деталлар  магазини (палети) 8  га узатади ёки ундан 
заготовкаларни олади.





4.15- раем. Ш естерняларга ва втулкалар  ва дисклар  синфидагн детал л ар га  иш 
лов бераднган  «E M AG » токарлик М И М :

I — портал манипулятор; 2 — лазерли курилма; 9,7 ,8 ы 9  — заготовкалар.тайёр деталлар ва 
асбоблар магазннн(палетларн); 4 — каннпулятор;5 — аравача;б — манипулятор; 10 — шта- 
белер (деталларни тахлаш курилмаси); I I  — деталларни т^плаш познцнясн; 12 — бошкариш 

пультн; 13 — Улчаш курилмаси; 14 — станок; IS — револьвер каллак;
16— куриалы кабул кнлгыч

Станокда револьвер каллаклардаги  асбобларнинг ейилиш да- 
раж асини текш нрадиган иккита улчаш курилмаси 13 бор. Асбоб
ларнинг ейилганлнгини текшириш учун вакт-вакти билан хар 
бир асбоб киринди ва М СС д ан  мухофазаланган улчов шчулига 
келтирнлади. К урилм аларда текш ирилаётган асбобнинг ул- 
чамлари бошкариш системасида хисобга олинади.

Модуль С Д Б системасили ш табелёр 10 билан жихозланган. 
Ш табеллёр заготовкалар, тайёр деталлар  ва асбоблар магазини 
«палети» ни тал аб  этилган холатга силжитиб туради.

Ишлов бериш ж араёнида хосил буладиган киринди транспор- 
тер ёрдамида киринди кабулхонаси 16 га узатилади.

М азкур модулда CNC  тоифасидаги С Д Б  система кул- 
ланилган. М одуль пульт 12 дан бошкарилади.

4.5..СДБ м  мим токарлик станокларнни ривожлантириш
йулларн

Етакчи хорижий ф ирм алар ва мамлакатимиздаги станоксоз
лик заводларининг токарлик станокларини яратиш  сохасидаги 
таж рибалари  асосида станокларни ривожлантиришнинг куйида- 
ги йулларини курсатиш  мумкин.

1. С Д Б ва М И М  токарлик станокларида ишлов бериш 
аниклигини ян ада ошириш. Х,озир деярли барча ф ирмалар диа- 
метрли улчамларни ±  0.0J мм, айрим ф ирм алар эса ±  (0,003— 
0,005) мм чегарада аниклик билан ишлов бериш кафолатини 
олади. Бундай аникликка куйидагича эришилади:

— станина ва суппортнинг сирпаниш йуналтиргичларини 
юкори д ар аж ад а сифатли тайёрлаш , шунингдек сирпаниш жуф- 
тида пулат (ёки юкори сиф атли чуян) — пластик коплама (фто
ропласт торсайт) дан фойдаланиш;

— суппортни катта  моментли двигателлар ва тескари бог- 
ланнш чизикли датчиклари кулланилган юритма ёрдамида з а 
рур позицияларга доим ж уда аник Урнатиш;

— шпинделли киемнинг таянчларида шпиндель учининг купи 
билан 1—2 мкм радиал тепишини таъминлайдиган жуда аник 
ясалган  (ультрапрецизион) подшипникларни кулланиш;

— ж уда аник ясалган  ва сифатли булиш курилмаларидан 
фойдаланнб, револьвер каллакнн доим баркарор холатда мах* 
камлаш;



— деталь  ва асбобни диагнозлаш  ва назорат килиш  системаси 
билан бир каторда асбобнинг холатини ва силжишини, шунинг- 
дек кесиш реж им ларини автоматик созлаш системаларидан фой- 
даланиш ;

— силжиш  кадам ини 0,001 мм ва бундай хам кам га келтириш.
2. С Д Б  ва М И М  токарлик станокларининг иш унумини 

куйидагилар хисобига ошириш:
— станокларни кай та  созлаш  вактини камайтириш, 

бош карувчи дастурларни  иш лаб чикиш ва киритиш (бу уз навба- 
тида ян ад а  таком иллаш ган  С Д Б системасини кулланиш  билан 
боглик);

— катта сигимли асбоблар магазинидан фойдаланиш, бу эса 
асбобнинг чидамлилигини камайтириб, кесиш тезлигини жиддий 
оширишга имкон беради;

— д етал л ар га  тулик ишлов беришни таъминлайдиган куп ас- 
бобли револьвер каллакларн и  кулланиш  (ш унда детални кайта 
Урнатишга ва уни бир операциядан иккинчи операцияга 
ж унатнш га сарф ланадиган  ёрдамчи вакт кискаради);

— станокдагн айрим кисм ларнинг ва умуман станокнинг пух- 
талигини ошириш.

3. М ар казл ар  уки ортида ж ойлаш ган кия ёки вертикал ста- 
нинали станокларнинг иш кисмларини энг макбул жойлашти- 
риш. Ш унда станокларни заготовкаларнн узатиб турадиган хар 
кандай  кури л м ал ар  билан ж ихозлаш га, асбоб ва кисиш мосла- 
масига бем алол якинлаш иш га, кириндиларни иш зонасидан осон 
кетказиш га имконият яратилади.

4. Погонасиз ростланадиган узгарм ас ва узгарувчан ток 
электродвигателлари билан  жихозланган асосий х ар акат  юрит- 
м аларида шпинделнинг айланиш  частоталарини погонасиз ро- 
стлаш  чегарасини кенгайтирувчи, автоматик алмаш лаб 
к^ш иладиган  тезли клар  кутисини ишлатиш. Суриш лар юрит- 
мэсида к атта  моментли электр двигателларни ва тескари 
богланиш доиравий ёки чизикли (асосан фотоимпульсли) дат- 
чнкларни кулланиш . Бундай ю ритмалар ишчи суришлар диа- 
пазони кенг булгани холда асбобларни позицияларга аник 
кУйишга ва тез (салт) силж иш лар тезлигини 15 ООО мм/мин дан 
оширишга имкон беради.

5. Алмаш ма магазинли снстемалар, магазиндаги асбобларни 
кассетали  алмаш тириш  курилм аларидан, станокдан таш карида 
асбоблар к?йиладиган  куш имча токча-жавонлардан ф ойдала
ниш хисобига асбоблар сонини к^пайтириш. Бундай тадбирлар 
билан бир каторда заготовкалар  магазининннг сигими хам оши- 
рил^а, токарлик станоги «одамсиз технология» режимида узок 
иш лай оладиган булади.

6. Ц ехда дастур тузишни тезлаш тириш  максадида С Д Б сис
темасини такомиллаш тириш , яъни дастурларни иш лаб чикиш 
буйича оралик звенони йукотиш ва операторни С Д Б системасига



якинлаштириш, Бу сохада станокларни такомиллаш тирнш иииг 
куйидаги устувор йуналншларини кайд этиш зарур.

Биринчидан, дастурларни тузишда «меню усулини» кУлла- 
ниш. Бу усулнинг мохияти шундаки, оператор дисплейнинг виде- 
оэкранидан фойдаланиб, узндаги турли вариантларни куриб 
чикиб, керагини танлаб  оладиган булади.

М асалан, аввал линиянинг номерига мос келадиган макбул 
вариант танланади. Кейин экранда макбул циклни ва зарур  
булган барча адресларнинг кийматларини тушинтирадиган 
ш акл пайдо булади.

Иккинчидан, «график тасвирлаш  усулини» кулланиш. Бу 
усул деталга ишлов бериш  ж араёни моделини тузиш да дисп- 
лейнннг видеоэкранида турли телевизион уйин утказиш дан ибо
рат. График тасвир моделини тузишда оператор д еталларга 
ишлов бериш дастурини текшириш ва тузилган бу дастурни 
амалий кулланиш олдидан ундаги геометрик ва бошка хато- 
ларни бартараф  этиш имкониятига эга булади. Бу холда заго 
товка экранда ёруг зона куринишида булади. Йуниш ж араёни  
асбобларнинг берилган ш акллари ёрдамида моделланади; бу 
асбоблар дастурда курсатилган йул буйлаб харакатланиб, 
ёруглик (заготовка тасвири) ни «кесиб», экранда деталь конту- 
рини колдиради. Иш лов беришни бу хилда моделлаш да дастур 
тузиш вакти кискаради  ва дастурнинг нотУгри тузилганлиги 
сабабли кимматбахо асбобларнинг синиш холлари йуко- 
лади.

Учинчидан, бош кариш  системасига буйлама ва кундаланг 
хомаки йуниш, резьба кесиш, чукур теш иклар пармалаш , чарх 
тошнинг чикиши учун арикча уйиш ва хоказо намунавий цикл- 
ларни киритиш. Бу хисобланадиган координаталар сонини жид* 
дий камайтириш га, бинобарин дастур тузиш вактини кискарти- 
ришга имкон беради.

Туртинчидан, турли ишчи органларнинг тезликларини улар 
Уртасидаги электрон алока воситасида ж уда аник синхронлаш. 
Бу конуссимон, ш аклдор ва винтсимон сиртларга ишлов беришда 
зарур.

/•  С Д Б систем аларида параллел дастурлаш  ва тузатиш 
(тахрир этиш) курилмасидан фойдаланиш. Бу курилма микро- 
процессорда баж ариладиган  дастурдан бошка дастурни кири
тиш ёки перфорациялаш , ёки тузатиш, ёки таш лаб юборишга 
имкон беради.

8. С Д Б ва М И М  токарлик станокларини яратиш да бирхил
лаш тирилган узеллар ва деталларни кулланиш. Бу станокларни 
лойихалаш  ва тайёрлаш  муддатларини кискартириш га имкон 
беради.



4.6. Револьверли-токарлик станокларн

Револьверли-токарлик станокларн сериялаб иш лаб чикариш 
ш ароитларида чивикдан ёки дона заготовкалардан мураккаб 
ш аклли д еталлар  ясаш да ишлатилади. Бу станоклар универсал 
токарлик-винткиркиш  станокларидан кетинги бабка ва суриш 
винтининг йуклнги, револьвер каллак  Урнатилган буйлама суп- 
портнинг мавж удлиги билан фаркланади. Револьвер каллакнинг 
уяларида мос асбоб (кескичлар, парм алар, зенкерлар, разверт- 
калар, метчйнглар ва хоказолар) махкамланади. Револьверли- 
токарлик станокларн учинчи турга киради ва револьвер каллаги 
горнзонтал ва вертикал Укларда айланадиган станокларга аж- 
ралади.

Револьверли-токарлик станоклари^инг универсал токарлик- 
винткиркиш станокларига нисбатан аф залликларига куйидаги- 
лар киради:

— деталнинг сиртларига бир вактнинг.узида револьвер к ал 
лакдаги  ва кундаланг суппортдаги асбоблар билан бараварига 
ишлов бериш  мумкин;

— деталнинг сиртларига баравар  ишлов беришни таъминлай
диган курам а асбоблар (купкескичли. туткичлар, пармалар 
Урнатилган кескич туткичлар ва х. к.) ни кулланиш  мумкин.

Бу аф залли клар  асосий ва ёрдамчн вактларни жиддий 
кискартириш га имкон беради.

1П326 моделли револьверли-токарлик станогининг умумий 
куриниши 4.16-расмда курсатилган. Станина /  нинг ён девори- 
га олдинги бабка 2 нинг корпусн бириктирилган. Бу корпус- 
да шпинделли узел 3, тезликлар кутиси 4, суришлар кутиси 5 
ва чивикни суриш ва кисиш механизмн 6 жойлаш ган. Станина- 
нинг йуналтиргичлари буйлаб кундаланг суппорт 7 ва револь
вер калл ак  9  ли буйлам а суппорт 8  силжийди. Револьвер 
каллак  вертикал Укда айланади. Буйлама суппортнинг фарту- 
ги 10 да унинг суриш механизми ва револьвер каллакни буриш 
механизмн жойлаш ган. Станокдан чапда йуналтирувчи труба 
/<?‘учун таянч 12 ли устун 11 жойлашган. Бу труба оркали чи- 
вик Утади. Асосий электр ж ихозлар электрш каф  14 да жой
лашган.

1П326 моделли револьверли-токарлик станогининг ишлов бе
риш схемасини ва кинематик структурасини куриб чикамиз (4,17- 
расм). Заготовка / ,  кундаланг суппорт 3  асбоби 2 ва буйлама 
суппорт 5 асбоби 4 ш акл ясовчи оддий харакатларни: мос холда 
асосий х ар а к ат  0 ,(6 ,), кундаланг суриш хараКати O s(n 3) ва 
буйлама суриш хар акати  Ф5(П 2) ни баж аради. Бу билан *бир 
каторда буйлам а суппорт ёрдамчи х ар акат  ВС(П Д  яъни тез 
(салт) силжиш  харакатини  хам баж аради. Револьвер каллак  6 
хам ёрдамчи х ар ак ат  ВС(В5) килади. Бундай хар акат  натижасида 
асбоб алмаш инади. Я на бир ёрдамчи х ар ак ат  — чивикни — за-





4.17- раем. 1П 326 моделли токарлнк-револьвер станокнинг кинематик
структураси

готовкани деталь киркилгандан кейин суриш харакати  хам бор 
(4.17-расмда к^рсатилмаган).

Бу харакатларн и  баж ариш  учун станокнинг кинематик струк- 
турасини таш кил этувчи мос кинематик гурухлар бор. Ш акл 
ясовчи х ар акатл ар  Ф ^В ,), Ф5(П 2), Ф5(П 3) ни оддий кинематик 
гурухлар баж аради. Бу гурухларда таш ки алокани созлаш ор
гани (тезликлар кутиси) iv ли кинематик занжир а-б\ созлаш 
органи (суриш лар кутиси) is ли кинематик занжир а-б-в-г-д-е-ж  
ва созлаш  органи is ли кинематик занж ир а-б-в-г  таъминлайди. 
Ёрдамчи х ар ак ат  ВС(П 4) х ар акат  манбаи М 2 дан кинематик зан 
жир з-и-е-ж воситасида узатилади. Ёрдамчи харакат  ВС(П 5) д а 
стаки баж арилади.

Револьверли-токарлик станокларннинг кинематик занжирла- 
рини созлаш да куйидаги бошлангич маълумотлардан фойдала
нилади: деталь ва асбоб ашёси, уларнинг геометрик параметр- 
лари, ишлов бериладнган сиртларининг аниклиги ва гадир-бу- 
дурлиги.

Асосий харакатнинг кинематик занжири. Бу занж ирда охирги 
звенолар (4.18-расм) электродвигатель М\ нинг вали (JV =  4,5 
кВт, п — 1440 ай л /м и н)ва заготовкали шпинделдан иборат. 
Ш пинделнинг айланиш частоТаси куйидаги ифода буйича 
аникланади

1000- V:

бунда Vi —  i-технологик утишни бажариш даги кесиш тезлиги, 
м /м ин . Д еталнинг сиртларига бир вактнинг узида револьвер
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каллакдаги  ва кундаланг суппортдаги асбоблар ёки мураккаб 
асбоб билан ишлов беришда шпинделнинг айланиш частотаси 
х ар ак ат  тезлигини чекловчи асбоб учун аникланади.

Асосий х ар ак ат  занж ирида шпинделнинг айланиш частотаси- 
ни погонали автоматик созлайдиган тезликлар кутиси созлаш 
органи вазифасини баж аради. Бу максадда электромагнит муф- 
талар  иш латилади. Электромагнит муфталарнинг кераклиси ба- 
ж ариладиган  технологик утиш (ёки утиш лар) турига караб  ку
лачок К  ли бош кариш  барабани  Б 2 воситасида ишга туширилади. 
Бу барабан  револьвер каллак  билан кинематик богланган булиб, 
улар уртасидаги х ар ак ат  узатиш  нисбати ia — 1. Револьвер к ал 
л ак  бурилганда кулачоклар К  электромагнит муфталарни ток 
билан таъм инлаш  занж ирларидаги  микроалмаш лаб улагичлар- 
га таъсир этади.

Асосий х ар акат  занж ири учун кинематик баланс тенгламаси 
куйидагича булади:

1440 .

27
23 89
66 40 200
56 76 155
31 57

59

Pi — 2 Р2 =  3

Бу тенглам адан куриниб турибдики, тезликлар кутиси шпин
делнинг 6 хил частота билан айланишини таъминлайди. Тезлик
лар  кутисининг тузилиш формуласи куйидагича булади: 
Zn= 2 * 3 = :6 . Т езликлар кутисини созлаганда мос узатиш лар ни- 
сбатини танлаб, шпинделнинг лшп^ л ,  шарти баж ариладиган 

 ̂ тезликда айланиш ига эришилади.
С у р и ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Буйлама ва 

кундаланг суриш лар кинематик занжирларининг охирги звено
лари  заготовкали шпиндель ва револьвер каллакга  хамда 
кундаланг суппортга урнатилган асбобдан иборат. Бу занжир- 
лар д а  умумий созлаш  органи суришлар микдорини погонали 
автоматик ростлайдиган суриш лар кутисидан иборат. Суриш
лар кутиси хам тезликлар  кутисидаги каби электромагнит 
муф талар ёрдам ида ишга туширилади. Бу муфталарнинг ке
раклиси кулачок К  ли бош кариш  барабани Бг ёрдамида ишга 
туширилади.

К урилаётган суриш лар занж ири учун кинематик баланс тен* 
глам алари  куйидагича булади:



155 28
Ш пинделнннг 1 аил. • * 45

61
35
49
49
35

n  / f  38 52 20 6к?нд

Х б 1  \  30 30 J _  52 ‘
60 * 60 ' 38 * 52 X  буйл'

Электромагнит муфта МЭ6 унг томонга уланганда буйлама ва 
кундаланг суппортлар реверсланади.

1П326 моделли револьверли-токарлик станогида бирор тех
нологии утишни баж ариш да буйлама суппорт барабан Б \  даги 
тираклар ёрдамида зарур  микдорга силжитилади. Бу барабан  
кинематик занжир воситасида револьвер каллакга бирлаш ти- 
рилган. Технологик утиш охнрида барабандаги мос тирак ричаг 
оркали микроалмаш лабулагичларга таъсир этади. Ш унда 
электромагнит муфта МЭя унг томонга уланиб, электродвига- 
тел М2 буйлама суппортни тезда четлатади. Кейинчалик ре
вольвер каллак  навбатдаги позицняга (ишлов бериш холатига) 
бурилганда тираклар  барабани Б\  ва бошкариш барабани £2 
бурилади.

Чивикни сикиш ва суриш механизми. Чивик ползушка П га 
Урнатилган цанга ёрдам ида сурилади, шпинделнннг олд учига 
урнатилган цанга Ц  ёрдамида эса кисилади. Ползушка ва 
кисиш цангасини ричаглар Рз  ва Р 4 силжитади. Бу ричагларга 
барабанлар Бз  ва Б а нинг кулачоклари таъсир этади. Суриш 
ва чивикни кисиш циклини баж ариш да барабанлар Бз  ва £4 
электродвигатель М з  ёрдамида бир айланага бурилади, ту н - 
дан сунг у микроузгичга таъсир этувчи кулачок Ki ёрдамида 
тухтатилади.

4.7. СДБ револьверли-токарлик станоклари

Револьверли-токарлик станоклари универсал токарлик-вннт 
киркиш станокларига нисбатан механизациялаш ва кичик авто- 
матлаштириш воситалари билан кУпрок ж ихозланган булишига 
карам ай, улар хам одамнинг станок олдида доим туришини ва 
деталларга ишлов бириш ж араёнида катнашишини талаб  этади. 
Шунинг учун уларни С Д Б системалари билан жихозлаш  зарура- 
ти булади.

1325Ф30 мод. С Д Б  револьверли-токарлик станогининг умумий 
куриниши 4 .19-раем да курсатилган. Бу станок хавол цилиндр-



4.19- раем. 1325Ф30 моделли С Д Б токарлнк-револьвер станок

лар  (втулкалар) ва курам а (комбинацияланган) чивиклардан 
тайёрланган  дисклар классидаги деталларга автоматик циклда 
ишлов бериш  ва дона заготовкаларга патронда яриматовматик 
циклда ишлов бериш га мулж алланган. Бу станокда цилиндрлар- 
нинг ташк.и ва ички сиртларини йуниш, кесиш, пармалаш , 
ариклар цуниш, зенкерлаш , йуниб кенгайтириш, метчиклар, 
плаш калар ва кескичлар ёрдамида резьба киркиш ишлари б а 
ж арилади. Бу ишларни баж арадиган  мос асбоблар 16 позицияли 
револьвер кал л акга  урнатилади. Револьвер каллак  дастур асо
сида буйлам а (Z  координатаси) ва кундаланг (X  координатаси) 
йуналиш ларда силжийди.

С Т А Н О К Н И Н Г ТЕХ Н И К ТАФСИЛОТИ

Иш лов бериладнган  заготовканннг энг катта диаметри, мм:
— чнвнкдан я с а л г а н д е т а л ь ............................................................................................ 25
— патронда ншлов бериладнган  д е т а л ь .................................................................... 125

Иш лов бериладнган  заготовканннг энг катта узунлнги, мм:
— цангали  кискичда ишлов бериладнган (чнвнкдан тайёрланган) 
з а г о т о в к а ...................................................................................................................................80
— патронда ишлов бериладнган з а г о т о в к а ................................................................60

Ш пннделларнинг айланиш  частоталарн чегараси, айл/мин:
— цангали КИСК.ИЧ билан нш лаганда .........................................................9 0 . . .  4 0 0 0
— патрон билан нш лаганда ........................................................................... 9 0 . . .  2800

Револьвер каллакни  суриш  чегаралари , мм/мин:
— буйлам а суриш  .................................................................................................... 2__2500



— кундаланг суриш ............................................................................................... 1— 1250
Револьвер каллакнинг тез силжиш  тезлиги, мм/мин:

.— буйлама силжиш да ............................................................................................  10000
— кундаланг силжиш да ............................................................................................  5000

Асоснй х,аракат электродвигателининг куввати, кВт ......................................................5

Буйлама ва кундаланг силжиши дастурли бош кариладиган 
хочеимон столга урнатилган иккита револьвер каллак  билан 
ж ихозланган 1Ш 26ДФ З моделли СДБ револьверли-токарлик ста
ноги 4.20*расмда келтирилган. Бу станок хам юкоридаги станок 
баж арадиган  иш ларга мулж алланган, лекин каттарок улчамли 
заготовкаларга ишлов беради. Станокнинг пастки револьвер кал- 
лагидаги асбоб ички сиртларга, юкориги револьвер каллакдаги  
асбоб эса таш ки сиртларга ишлов беришга мулжалланган.

4.20- раем. 1П 326Д Ф З моделли С Д Б токарлик-револьвер станок

С ТА Н О К Н И Н Г ТЕХ Н И К ТАФСИЛОТИ

Ишлов бериладиган заготовканинг энг катта диам етри, мм:
— станина устида . . . . , ....................................................................................................... 5 0 0
— суппорт у с т и д а ......................................   • . ....................................250
Ишлов бериладиган чивиклннг энг катта  диаметри, мм: ............................................. 65
Ишлов бериладиган буюмларнинг энг катта узунлиги, м м ........................................200
Ш пинделнинг айланиш  частотаси чегаралари, а й л / м н н ............................. 36— 1800
Револьвер каллакларнн  суриш чегаралари, мм/мин:
— б у й л а м а с у р н ш ............................................................................................................  2—2500
— кундаланг с у р и ш ................   1— 1250



Р ею л м е р  каллакларнинг тез силжиш тезликлари, ми/мин:
— буйлама с и л ж и ш .............................................................................
— кундаланг силжиш ......................................................................
Асоснй харакат электродвигателининг кувватн, кВт . . . .

10000 
5000 
. .22

К айд этиб утиш керакки, С Д Б револьверлН'Токарлик станок
л ари  Уз вазиф аеига ва техноЛогик нмкониятларига кура патрон- 
ли иш ларни баж арадиган  С Д Б  токарлик-винт киркиш  станокла- 
ридан (мае. 16К20РФЗС32 моделли, USC11 моделли ва бошка 
станоклардан) ам ал да кам  ф ар к  килади.

Токарлик-карусель станокларда хавол цилиндрлар (втулка- 
л ар ) ва  дисклар классидаги  Уртача ва йирик деталларга ишлов 
берилади. С таноклар доналаб ва кичик сериялаб ишлаб 
чикариш да иш латилади. Бу станокларнинг узига хос хусусияти 
шундаки, заготовка махкам ланадиган  дойра столнинг юзаси 
(планш айба) горизонтал ж ойлаш ган (заготовка стол марказига 
махкам ланади). Стол бундай жойлаш ганидан заготовкани 
Урнатиш ва текш ириб олиш анча осонлашади, шунингдек шпин
делни радиал ва эгувчи кучлардан енгиллаштириш га имкон бе
ради, бу эса уз навбатида, ишлов бериш аниклигини анча оши- 
риш га ва шпинделнинг олд таянчига таъсир этувчи кучни камай- 
тириш га имкон беради. Токарлик-карусель станоклар бешинчи 
тоифа станоклар каторига киради ва бир хам да икки устун (стой
ка) ли станокларга булинади.

1512 моделли бир устунли токарлик-карусель станок. 4.21- 
раем да курсатилган. С танина 1 устун 9  га бикир махкамланган. 
Бу устундаги вертикал йуналтиргичларда траверса 6 ва 
тУртУринли кескичтуткич 12 ли ён суппорт 10 силжий олади. 
Станинанинг айлана йуналтиргичларида планш айба 2ж ойлаш а- 
ди. Асосий х ар ак ат  юритмасининг тезликлар кутиси станина 
ичида жойлаш ган. Т раверса 6 нинг горизонтал йунал- 
тнргичларнда беш позицияли револьвер каллак 4 ли вертикал 
суппорт 5 силжий олади. В ертикал ва ён суппортларни суришда 
х ар акат  кутилар 7 ва 11 дан  узатилади. Суппортларни дастаки 
суриш учун чам бараклар  8  ва 13 дан фойдаланилади. Станок 
пульт 3  дан  бош карилади. КУрилаётган станокнинг ишлов бериш 
схемаси ва кинематик структураси 4.22- раем да келтирилган. З а 
готовка / ,  ён суппорт 3  асбоби 2 ва вертикал суппорт 5 асбоби 4 
ш акл ясовчи оддий х ар ак ат  килади, яъни асосий харакат Фу(В0 
ва суриш х ар акатл ар и  Ф8(П 2), Ф5(П 3) ва Ф5(П 4), Ф5(П 5) ни б аж а
ради. К урсатилган суппортлар асбоблар билан бирга ёрдамчи 
х ар ак атл ар  Вс(П6), ВС(П 7) ва В ^ П Д  ВС(П 9) ни хам баж аради, 
яъни тез силжийди. Бундан таш кари, вертикал суппорт траверса

4.8. Токарлик-карусель станоклар



4.21- расы. 1512 моделли С Д Б  мо
делли бир устунли токарлик-кару- 

сель станок:
/  — станина; 2 —  планш айба; 8  —  
пульт; 4  — револьвер к ал л ак ; 5 — 
вертикал суппорт; 7 — вертикал суп- 
портни суриш кутиси; 8  — вертикал 
суппортни к.ул бнлан снлжитиш  учун 
чам баракчалар ; 9 — устун (стойка); 
10 — ён суппорт, I I  — ён суппортни 
суриш кутиси; 12 — кескич туткич; 
1 3 — ён суппортни к?л билан склжн* 

тиш чам баракчалари

И М /-s.
— Н ®

4.22- раем. 1512 моделли бир устунли токар- 
лнк-карусель станокнинг ккнем атяк £трук- 

тураси



•билан урнатищ  хар акати  Вс(Пю) ни хам баж аради. Беш позици
яли револьвер кал л акка  эса  асбобни алмаш тириш  учун ёрдамчи 
х ар ак ат  Вс(Пи ) берилади. Ён суппортнинг кескич-туткичи дас- 
таки бурилади.

Ю корида курсатилган  х ар акатл ар  станокнинг кинематик 
структурасини хосил килувчи мос кинематик гурухлар ёрдамида 
баж арилади . М асалан , асосий х ар акат  <I>v(Bi)hh оддий кинематик 
гурух баж аради , бу кинематик гурухнинг таш ки алокаси созлаш 
органи iv ли кинематик занж ир а-б  дан  тузилган. Ён суппортни 
горнзонтал суриш Ф5(П 2) ва вертикал суриш Ф5(П 3) харакатлари  
хам  оддий кинематик гурухлар ёрдамида баж арилади. Бу гу- 
рухларнинг таш ки алокаси  созлаш  органи tSBc ли кинематик зан 
ж ирлар: а-б-в-г-д-е-ж  ва а-б-в-г-з-и~к дан тузилган. Бу
суппортлар ёрдамчи х ар ак атл ар  Вс(П6)в а  ВС(П 7) ни харакат  ман- 
баи М 2 дан кинематик зан ж и рлар  л-г-д-е-ж  ва л-г-з-и-к  воситаси
д а  олади. В ертикал суппорт хам шундай кинематик гурухлар 
ёрдам ида х ар акатга  келтирилади. Бундан таш кари, х ар акат  ман* 
баи М 4 билан ж ихозланган  кинематик гурух траверсанинг 
Урнатиш хар акати  ВС(П 10) ни баж аради. Револьвер каллак 
х ар а к ат  ^ан б аи  М 5 ли кинематик гурух ёрдамида бурилади.

Токарлик-карусель станокларнинг асосий харакатнинг ва су- 
риш ларнинг кинематик занж ирларини ростлаш да бошлангич 
маълум отлар деталь ва асбобнинг ашёси, уларнинг геометрик 
парам етрлари , ишлов бериш аниклиги ва ишлов бериладиган 
сиртларНинг гадир-будирлигйдан иборат булади.

Асосий х ар ак ат  занж иридаги  созлаш  органи (4.23- раем) тез- 
•ли клар  кутисидан (Zn =  18) иборат. Бу кути мос электромагнит 

муфталарни улаш  йули билан планш айбанинг айланиш  частота- 
сини погонали ростлайди. Асосий харакат  занжирини созлаганда 
планш айбанинг айланиш  частотаси n„„ ^  щ шартини кондириши 
лозим. Бу ерда

1000 • V,
Л‘ ™ я  • dt

В ертикал ва ён суппортларга урнатилган курам а асбоб ёки 
асбоблар ёрдам ида бир вактда деталнинг турли сиртларига иш
лов берганда планш айбанинг айланиш частотаси щ харакат тез
лигини чеклайдиган асбоб учун аникланади.

t Ёнуёки вертикал суппортнинг горнзонтал ва вертикал суриш 
кинематик занж ирларидаги  созлаш органи суришлар кутисидан 
(Zs =  16)иборат. Бу кути мос электромагнит муфталарни улаш 
йулц/билан суппортларни суриш  микдорини погонали ростлай
ди. Кинематик занж ирни ростлаш да танланган узатиш нисбати 
5 '  Ж  ^  шартини баж ариш и лозим. Агар курам а асбоб билан бир 
вактнинг узида турли ю заларга ишлов бериладиган б^лса, у 
холда S { нинг киймати харакатни  чекловчи асбоб учун ан и кла
нади.





П ланш айба диам етри , м м .............................................................
Иш лов бериладиган заготовкаларнинг флчамлари, мм:

— д и а м е т р и ................................................................................
— баландлиги  ..........................................................................

П ланш айбанннг айланиш  частоталари сони ......................
П ланш айбанинг айланиш  частоталари чегараси , айл /м нн
С уппортларии суриш  с о н и .............................................................
С уппортларни суриш  чегараларн , м м /ай л  ..........................
Асосий х а р ак а т  электродвигателииниг куввати, кВт . . .

4.24- раем. 
1А516МФЗ модел
ли бнр устунли то- 
карлн к 'карусель 
станок

Токарлик-карусель станоклар токарлик гурухидаги барча 
универсал станоклар каби д еталларга ишлов бериш ж араёнида 
одамнинг булишини ва иштирок этишини тал аб  этади. Шунинг 
учун уларни такомиллаш тириш  й^лларидан бирн С Д Б  система- 
ларини кулланиш дан иборат. 1А516МФЗ мод, бир устунли С Д Б 
токарлик-карусель станок 4.24- раемда курсатилган. Бу станок 
тугри ва эгричизикли сиртларга токарлик ишловини бериш, 
арикчалар  очиш. резьбалар  киркиш, пармалаш , зенкерлаш  ва 
м арказий теш и к лар н и ' кенгайтириш (разверткалаш ) учун 
м улж алланган. Бу иш лар горизонтал (Я координатаси) ва верти
кал  (Z  координатаси) йуналиш ларда дастур буйича силжийдиган 
битта вертикал суппорт ёрдам ида баж арилади. Станок магази- 
нида 10 комплект асбоб жойлашади.

. . .  1120

1250гача 
1000 гача
 18
. .5 — 250

 16
0,07— 12,5 
 30



П ланш айба диаметри, м м ............................................  • •
Иш лов бериладнган заготовкаларнинг улчам лари, мм:

1700

— узунлнги ......................................................................................
Планш айбанннг айланиш частотасинм ростлаш усулн . . . . 
Планш айба айланиш  частоталарннннг чегаралари, айл /м ин
Сурншнн ростлаш  у с у л и ......................................................................
Суппортнн сурнш чегаралари , м м /м и н .............................
Суппортнн тез силжнтиш тезлиги, м м /м ин  ................................
Силжиш кадам и , мм ............................................................................

— диам етри . 1800гача 
. 1000 гача 
Погонасиз 
. .0,8— 278 
Погояаснз 
. .0 ,5—500

Координатал ар сони ..........................................................
Бир вактда бош кариладиган координаталар сонн .
Хнсоблаш  у с у л н ...................................................................
Асосий хар акат  электродвигателннннг куввати, кВт

5000 
. 0,01 
.  . 3

 2
М утлоц ва кУшилиб борадн

55

4.9. Токарлик гурдеидаги СДБ станокларнинг тузилиш 
хусусиятлари

С ДБ станокларни яратиш да уларнинг юкори унумли, юкори 
д ар аж ад а аник ишлов берадиган ва пухта булишига алохида 
эътибор берилади.

СДБ токарлик станокларннинг к^пчилигида асосий, ёрдамчи, 
тайёрланиш -якунланиш  вактларини ва техник сабабларга кура 
т^хташ вактларини кискартириш  хисобига, шунингдек ярокли 
буюмларнинг чикиш коэффнциентннн ошнриш й?лн билан 
хакикий иш унумини ошириш (1.04 ифодага каранг) асосий 
йуналиш килиб олинган.

Замонавий С Д Б  т о к а р л и к  с т а н о к л а р н н и н г  и ш 
у н у м и н и  о ш и р и ш  й у л л а р и д а н  б и р и асосий вакт би
лан боглик булиб, шпинделяинг айланиш частотасини погонасиз 
ростлашга имкон берувчи асосий хар акат  юритмасини 
кулланиш дан иборат. Бундай юритма погонали ю ритмаларга хос 
камчиликлардан холи булиб, иш унумининг ошишини таъмин- 
лайди. О датда погонали ю ритмаларда шпинделнинг кабул 
килинган (хакикий) айланиш частотаси хисобланган частотадан 
кам булади.

Ш пинделнинг айланиш частотасини погонасиз ростлаш  учун 
ю ритмада узгарм ас ёки ^згарувчан токда ишлайдиган ростлан- 
ма электродвигателлар автоматик алм аш лаб к?ш иладиган икки, 
уч ёки турт погонали тезликлар кутиси билан бирга ишлатилади. 
Бундай тезликлар кутиси шпиндепнинг айланиш частотасйни 
катта чегарада, ж ум ладан  Rn =  nmtJ 'n min — 50...200 чегарада 
узгартириш учун зарур.

У згармас токда ишлайдиган ростланма электродвигатель ва 
т^ртпогонали тезликлар кутиси билан ж ихозланган юритманинг



кинематик схемаси хам да тафсилоти 4 .25-раем да келтирилган. 
Бу юритма шпинделнинг 0,3— 1250 айл/м ин  чегарада ( /? „ =  198) 
уч хил частота билан айланишини таъминлайди. ^згар м ас  мо- 
ментли электродвигателнинг тезлигини ростлаш да кувватнинг 
тушиб кетмаслиги учун тишли узатм аларнинг узатиш нисбатла- 
ри шпинделнинг айланиш  частоталари чегаралари бир-бирини 
коплайдиган килиб танланган . Шу туфайли шпинделнинг энг куп 
кУлланиладиган айланиш  частоталари чегарасида (32— 1250 
ай л /м и н) электродвигателнинг куввати ам алда узгармай 
колади.

118 187 JOO ш  II

^  и  *ч -  ̂  ^  ̂  ^  00 3  N JQ О Г; S .«> й  S  £  ̂^  ^ 1л1свв ̂  N
, Д и а п а з о н ! ________ ,

^Диапазон //
Д и а п а з о н  I I I  

5 1--------------------------- '

и
1

- 4

✓

у 1 1

И 1 } 1

1

1

1

П.Оо/HUH
"  «Ч< f ' j  *-i 'Л  ^  g  N j

4.25- раем. Ш пинделнинг айланиш  частотасннн погонасиз ростлаш га имкон бе- 
радигак  асосий хар акат  юрнтмасн: 

а  — кинематик схемаси; б  — айланиш  частоталари графигн; в  — шпинделдаги
кувват графиги

Погонали тезликлар  кутисидаги ш естернялар гидроцилиндр- 
лар  ёки электромагнит муф талар ёрдамида автоматик алмаш- 
л аб  куш илади.

С Д Б  т о к а р л и к  с т а н о к л а р и н и н г  т у з и л и ш и д а г и  
и к к и н ч и  х у с у с и я т  кесиш тезлигини ошириш йули билан 
асосий вактни камантнрнш дан иборат. Бунинг учун станоклар 
купуринли револьвер каллаклар  (ёки кескичтуткичлар) 
куринишндаги асбоблар магазини, катта сигимли кушимча ма- 
газинлар ва ейилган асбобни автоматик алмаштириш курилм а
лари билан жихозланиши лозим. Станоклар асбоблар билан бу 
хилда ж ихозланганда асбобнинг чидамлилигини пасайтириш 
хисобига кесиш тезлигини ошириш имконияти тугилади.

Мисол тари каси да 4.26- раем да «D uplom atic» (И спания) фир- 
масининг бирхиллаш тирилган револьвер каллаги курсатилган.



4.26- раем. «D uplom atic» фирмаси (И спания)да тайёрлаган  револьвер каллак

Бу каллак  айланувчи асбоблар (парм а, зенкер, развертка, ф ре
за) билан турт позицняга, кескичлар билан эса саккиз позицияга 
эга. К аллак  мустакил узел булиб, унда каллакни буриш ва м аъ
лум холатда саклаш  механизмлари, шунингдек асбобни иш по- 
зициясида айлантириш  юритмаси бор.

Ёрдамчи вактни камайтириш га каратилган  к о н с т р у к т и в  
х у с у с и я т л а р д а н  суриш юритмасннинг хусусйятларини 
кУрсатиш мумкин. Суриш юритмаси жуда мураккаб ш ароитлар- 
да ишлайди, яъни ишчи х ар акат  тезлиги жуда паст ( 1—5 
м м/мин) булгани холда салт силжиш ж уда катта тезликда ба* 
жарилиб, ёрдамчи вакт жиддий кискартирилади. С алт силжиш 
тезлиги 10 мм дан ошмайдиган тезланиш йулида 15000 мм/мин 
ва бундан \а м  к атта  кийматга эришиши лозим. Бундай шартни 
катта моментли электродвигатель билан жихозланган суриш 
юритмаси туларок кондиради. Бунда электродвигатель айланма 
харакатни тугри чизикли илгариланма харакатга  Узгартирувчи 
думаланма винт-гайкали узатм ага бевосита бирлаштирилади. 
Д ум аланм а винт-гайкали узатманинг схемаси 4.27* раем да 
курсатилган. Бу узатм а винт /  ва гайка 2  дан  иборат булиб, 
булар орасидаги винтсимон арикчаларда золдирлар 3 жойлаш 
ган. Золдирлар гайканинг биринчи ва охирги урамларини бир- 
лаштирувчи арикча 4 да айланиб думаланадн.

Д ум аланм а винт-гайкали узатм а универсал токарлик станок- 
ларида иш латиладиган сирпанма винт-гайкали узатм ага нисба
тан катор аф залликларга эга, жумладан:



4.27- раем. Д ум алан м а  винт-гайкали узатманинг схемаси:
/ — вмиг, 2 — гайка; 3 — золднр; 4 — золдкрларнниг *айткш арикчасн; Уш — винт тезлигн; 

Vq— золдирлар марказнымнг тезлигн

— дум аланиш да иш каланиш га кувватнинг кам нобуд булиши 
сабаблн Ф ИК юкори булади. Д ум аланм а винт-гайкали узатмада 
т) =  0,90— 0,95, сирпанма винт-гайкали узатм ада эса  т) =  0,20— 
0.40;

— асбобнинг бикир ва аник силжишини таъминлаш  максади- 
да узатм адаги  тиркишни йукотиш билан бир каторда унда та- 
ранглик хам хосил килиш имконияти бор;

— узатм анинг ж уда бикирлиги ва ншкаланиш кучининг тез- 
ликка боглик эмаслиги сабабли асбобни паст тезликларда 
баркарор снлжитиш  мумкин;

— узатм а ейнлишга чидамли булганидан аниклик узок 
сакланади;

— узатм а иссиклик таъсирида кам деформацияланади, нати- 
ж ада думаланиш даги иш каланиш да иссиклик кам ажралади.

Д ум алан м а винт-гайкали узатманинг камчиликлэридан уэ- 
узини т^хтатиш  (тормозлаш ) имкониятининг нуклигини, узатм а
нинг мураккаблигини тебраниш ларнн сундиришнинг бир оз суст- 
лигини ва узатмани чанг хам да кириндидан пухта ихоталаш за- 
рурлигини курсатиш  мумкин.

С Д Б  токарлик станогининг суриш лар юритмаси 4.28- р ае
мда курсатилган. Бу ю ритмага катта моментли электродвига- 
тел 1 га муфта (сильфон) 3  ёрдамида бирлаш тирилган дума
ланм а винт-гайкали узатм а 4 ва 5 киради. Бу узатм а жуда 
бикир б$либ, тиркиш еиз бирлашишни таъминлайди. Узатмани 
чанг ва кириндидан мухоф азалаш  учун бурма жилд 7 дан фой
даланилади. У затм ада таранглик хосил килиш учун гайканинг 
иккала ярмини бир-бирнга нисбатан буриш ва уларни 
узларининг ён томонларндаги тишлар воситасида махкамлаб 
куйиш керак.

Д ум аланм а винт-гайкали узатманинг хиллари ва уларни 
хисоблаш  усули махсус адабиётларда [32] келтирилган.



4.28- раем. СД Б токарлик станогинннг суришлар юритмасн;
1 —  катта мокентли электродвигатель; 2 —  кронштейн; 3 — бнрлаштярнш муфтася 

(енльфон); 4 — внхт; 5 — гайка бжлаи эолдкрлар; € — суппорт;
7 — *ныояловчн бурна жилд

СДБ станокларни асбоблар магазини билан жихозлаш  хам 
ёрдамчи вактни камайтириш га каратилган. Курилмаларнинг 
тез ишлаши туфайли асбобларни алмаш тириш  вакти жиддий 
кискаради. Бундан таш кари, магазинларнинг сигими каттала- 
шиши билан деталга бир станокнинг узида тулик ншлов бериш 
имконияти пайдо булди, бу эса детални кайта урнатишга сарф- 
ланадиган вактни теж аб колишга ва уни бир операциядан ик- 
кинчисига таш иб келтириш вактни кискартириш га имкон бе
ради.

С Д Б  с т а н о к л а р н и н г  у н у м д о р л и г и н и  о ш и р и ш -  
н и н г  у с т у в о р  й ^ н а л и ш л а р и д а н  б и р  и станокларнинг 
техник сабабларга кура хусусий бекор туриб колиш вактини 
кискартириш дан иборат. Бунга СДБ станокларни уларга техник 
хизмат курсатиш га мулж алланган турли автоматлаш тирилган 
курилмалар: кириндиларни йигиштириш, ишлатилган асбобни 
алмаштириш (ю корида баён этилганларга каранг), ишкаланувчи 
сиртларнн мойлаш курилмалари ва х.к. билан жихозлаш оркали 
эрншилади.

Киринди йигиштириш мухим, лекин мураккаб вазифадир. 
Ф акат кириндини йигиштиришнинг Узи эмас, балки уни мойлаш- 
совитиш суюклигидан ва бошка чикиндилардан тозалаш  хам 
лозим булади. С Д Б станокларда кириндини йигиштириш учун 
турли конвбйерлар [66]: пулат ёки резиналанган тасмали, 
киргичли, тиканли, тебранма, шнекли конвейерлар ишлатилади 
(4.29- раем).

Т а с м а л и  к о н в е й е р л а р  (4 .29-раем, а) юкори унумли 
булади ва ^икиндини катта масофага таш иш га имкон беради. Бу 
конвейерлар оддий тузилган, шовкинсиз ишлайдиган ва тежамли 
булади. Уларнинг камчиликлари шундан иборатки, тасма тез



4.29- раем. С Д Б  станокларда  кириндиларни йигиш конвейерларинннг
схемалари;

а  —  ленталн конвейер; б  ва в — кнргичли конвейер; г  — тиканли конвейер; д  — 
тебранм а конвейер; в ва ж —  шнеклн конвейерлар



ейилади ва кирнндининг бир кисми тасманинг салт тармогига 
ёпишиб, нобуд булади.

К и р г и ч л и  к о н в е й е р л а р  (4.29- раем, б, в) асосан чуян, 
ж ез ва б. дан чикадиган майда кириндиларни таш иш да иш лати
лади. Бу конвейерлар икки хил ясалади: киргичлар билан 
жихозланган чексиз тасм а /  (4.29- раем, 6 ) ёки кайтма-илгари- 
ланма харакатланувчн киргичл-ар 1 (4.29- раем, в)  билан 
жихозланган штанга 2 куринишида булади. Бундай конвейерлар 
анча нишаб холатда хам  киринди ташиши мумкин.

Т и к а н л и  к о н в е й е р л а р  (4 .29-раем, г) тирноклар пай- 
вандланган металл нов 3 ва тирноклар 1 билан жихозланган 
штанга 2  дан иборат. Бу штанга кайтм а-илгариланм а х ар акат  
килади. Ш танга олдиига юрганда тирноклар кириндиларни ол- 
динга суради, оркага тисарилганда эса, кириндилар устида сир- 
панади. Бундай конвейерларда урам а ёки узун кириндини т а 
шиш максадга мувофик булади.

Т е б р а н м а  к о н в е й е р л а р д а  (4 .29 -раем, д) урама ёки 
майда кириндилар тебранма харакатланувчн нов 3 ёрдамида 
таш илади. Нов механик ёки электромеханик тебранма юритма 1 
ёрдамида тебрантирилади. Бундай конвейерларда кириндилар- 
нинг кутарилиш бурчаги унча катта булмайди.

Ш н е к л и  к о н в е й е р л а р  (4 .29-раем, е, ж) металл нов /  
ичида жойлаш ган шнек ёрдамида хар кандай куринишдаги 
кириндиларни таш иш га мулж алланган. У лар бир шнекли (4.29- 
расм, е ) ва икки шнекли (4.29- раем, ж) булади.

СДБ токарлик станокларининг тузилишидаги узига хос хусу- 
сиятлари ярокли деталларнинг чикиш коэффициенти tj„ ни оши- 
ришга каратилган. г\я нинг киймати станокнинг техник ва 
хакикий иш унумига таъсир этади (1.1- п араграф га каранг). Ста- 
ноклдрнинг бу хусусиятлари уларни асбобнинг ейилишини ва 
деталларнинг улчамларини назорат киладиган улчаш курилм а
лари, шунингдек асбобнинг холатини автоматик тугрилаш ва 
силжитиш системалари билан жихозлаш дан иборат (бу курил
м алар гавсифи 10.5-п араграф да келтирилган). Станокларнинг 
тузилишидаги бу хусусиятлари юкори д ар аж ад а  аник ишлов бе- 
ришни таъминлаш  билан хам боглик.

СДБ станокларнинг аниклигини ошириш ва узок саклаш  яна 
катор хусусиятларга боглик:

— ю ритмаларда катта моментли двигателлар билан бирга 
думаланма винт-гайкали узатм аларни ишлатиш (булар 
тугрисида ёрдамчи вактни кискартириш  муносабати билан 
юкорида тушунча берилган);

— тескари богланишни таъминлайдиган чизикли датчиклар- 
дан фойдаланиш;

— шпинделли узелнинг таянчларида радиал тепишни 4—5 
мкм ва бундан хам кам булишини таъминлайдиган прецизион 
хам да ультрапрезицион подшипникларни ишлатиш;



— юкори сифатли сирпанма йуналтиргичларни кулланиш ва 
уларни кириндилардан хам да мойлаш-совитиш суюкликларидан 
мухофазалаш .

С Д Б станокларнинг йуналтиргичларини телескопик ту
сиклар, босконсимон тусиклар, ленталар ва х.к. ёрдамида пухта 
ихоталаш  мумкин. 4 .3 0 -раем да телескопик тусиклар курса
тилган. Б улар  кузгалувчан ва кузгалм ас кисм ларга м ахкам 
ланган  иккита четки тусиклар /  дан ва бир нечта оралик 
тусиклардан тузилган. О ралик тусиклар сони кУзгалувчан кис- 
мининг х ар ак ат  йулига боглик. О ралик тусикларнинг кетинги 
кисми станинанинг йуналтиргичларига ёки планкасига таянади- 
ган замин сухарлар 5 ёрдам ида марказланади. Тусикларнинг 
олд кисми ораларида 0,4—0,5 мм тиркишлар колдириб, планка- 
лар  7 ёрдам ида бир-бирига мослаб урнатилади. Телескопик 
тусиклар зичлам алар, лабиринт хам да ён деворнинг куйи кисми- 
ни эгиш хисобига жипеланади. Зичлам алар телескопнинг олд

4.30- раем. Телескопик тусиклар:
/ _  четки тУсик; 2 —  т?сик.нинг асосий кнемн; 3 ~~ бккрлик ковургаси; 4 —  зичлаиа; 5 — 
таняч сухарь; 6 —  тирак планка; 7 — ёрдамчи планка; S —  знчловчи ал е и ен т; 9 — к,нсиш 

планкасн; 10 —  гайка; 11 —  вннт
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четига бириктирилади, лабиринт эса планкалар  б ва 7 билан 
хосил килинади.

Телескопии тусиклар асосан уртача ва огир станокларда 
кулланилади.

Босконсимон тусик 4 .31-раем да курсатилган. Бу тусик 
босконга МСС оз сачрайдиган, шунингдек Уткир ва кайнок 
кириндилар булмайдиган станокларда ишлатилади. Бундай ста- 
нокларга силликлаш  (ш лифовка килиш), чархлаш, тиш ишлаш 
ва бош ка станоклар киради. Д ум аланм а винт-гайкали узатм а
лар  босконсимон курилм алар  билан ихоталанади.

Бундай ихоталовчи курилма боскон / ,  пластина лар 3 ва 4 
(боскон бу пластиналар ёрдамида кузгалувчан ва кузгалм ас кис- 
м ларга бирлаш тирилади), пружина-ричагли механизм 7 ва 8, 
босконнинг солкиш ига йул куймайдиган таянч подшипник 6 ли 
бикирлик кисм лари  2, марказловчи сухарлар 5 ва босконни ши- 
шиб кетиш дан саклайдиган  каркаслар  9  дан иборат.

Босконсимон тусиклар узок муддат хизмат килиши лозим. 
Босконни ишга чидамли килиш  учун улар чикиндиларни кисман 
кетказиш  учун ниш аб сиртли ясалади  (4.31- раем, Б -Б  киркими), 
шунингдек тирилен, неопрен, найритли латекслар  каби махсус 
аш ёлардан  тайёрланади. Айникса хромлаб ош ланган теридан 
ясалган  баконлар купга чидамли булади, лекин улар жуда ким- 
мат ва иш га нолойик булади.

Л ентали  тусиклар схемаси 4.32- раем да келтирилган. Бундай 
тусикларни куйидагича ясаш  мумкин:

— лен та /  (4.32- раем, а ) станинанинг ён томонларига 
м ахкам ланади  ва кузгалувчан кием (м асалан, стол ёки суппорт)

4.32- раем. Л ентали  хим оялаш  курилм аларининг схем алари-.
/ —  лента; 2 —  ролик; 3 —  юк; 4 — пружиналн таранглаш курнлмасн; 5 — барабан

1 д Vг



ичига киргизилиб, пружиналанган ролик 2 ёрдам ида тарангла- 
нади;

— лента кузгалувчан  кисмнинг ён томонларига 
м ахкам ланади (4.32- раем; б), станинанинг ён томонларидаги 
роликлар 2 дан утади ва пружинали курилма 4 билан таран гла
нади;

— иккита лента 1 кузгалувчан кисмнинг ён томонларига би- 
риктирилиб (4.32- раем, в), станинанинг ён томонларидаги ролик
лар  2  дан утказилади ва ю клар 3  ёрдамида тарангланади;

— иккита лента 1 кузгалувчан кисмнинг ён томонларига 
м ахкам ланади (4.32- раем, г), станинанинг ён томонида ж ойлаш 
ган роликлар 2  дан  утказилади ва станина остидаги барабанлар 
5 воситасида тарангланади;

— иккита лентанинг бир учи кузгалувчан кисмнинг ён сирт
ларига м ахкам ланади  (4.32* раем, д), бошка учи эса таш ки 
кУшимча таянчга (I хил тузилиш) ёки станинага (II хил тузилиш) 
бириктирилиб, ю клар 3 ёрдамида тарангланади.

Ихоталовчи лента резинали газлам адан, полнхлорвннилдан, 
неопренли нейлондан, пружинасимон пулат лентадан танёрлана- 
ди. П улатдан тайёрланган  пружинасимон лента ва икки томони 
полиамид С -6 билан цопланган лента кайнок кириндиларга ва 
МСС га карш и чидамли булади [38].

Л ентадан тайёрланган  мухофаза курилм алари лентанинг чет- 
ларини мухоф азаланадиган сиртга сикиб куйиш йули билан 
(лента узунасига тарангланганда сиртга сикилади) ёки лен та
нинг учларини йугонлаштириб, махсус уйикдардан утказиб жип- 
сланади.

Л ентали ихоталар С Д Б токарлик станокларида кенг кулам да 
ишлатилади.

Хозирги С Д Б  токарлик станокларн станиналарининг тузили- 
шида узига хос хусусиятлари бор. Бу хусусиятлар шундан ибо- 
ратки, суппортнинг йуналтиргичлари нишаб жойлаш ган, бу эса 
киринди ва МСС нинг иш жойидан ва йуналтиргичларнинг 
мухоф азалаш  курилмаларидан тушишини яхшилайди, шунинг- 
дек станокга хизмат курсатишни кулайлаш тиради.

К упоперацияли токарлик станокларининг тузилишида яна 
бир хусусият бор. Бу хусусият станокларнинг технологик имко- 
ниятларини кенгайтириш билан боглик- Бунда деталнниг Укига 
параллел  сиртларни фрезалаш , шунингдек ук чизиклари деталь 
Укига мос келмайдиган тешикларни парм алаш  ишлари кузда 
тутилади. Бу м аксадда станоклар айланувчи асбобли ва ишлов 
бериладиган детални турли бурчакка буриб урнатишни таъмин
лайдиган кутб координата «С» ли револьвер каллаклар  билан 
жихозланади (LM 70— АТ, «Икэгай Айрон Уоркс» ва USC11 мо
делли куппозицияли токарлик станокларига каранг).

Кейинги вактларда СДБ станокларни лойихалаш да модулли 
станоклардан купрок кулланилмокда, яъни станокларни бирхил-



лаш тирилган узеллар  ва деталлардан  тузиш усули 
К?лланилмокда (м асалан , USC11, MSC12 ва бошка моделли то
карлик станокларига каранг). Станокларнинг тузилишидагн 
бундай хусусиятлар:

— С Д Б  станокларни лойихалаш  ва тайёрлаш  муддатларини 
кискартириш га;

— бутловчи (комплентловчи) узеллар р^йхатини кискарти
ришга;

— бирхиллаш тирилган (унификацияланган) узелларни ихти- 
сослаш тирнлган корхоналарда намунавнн технологик ж араён- 
лардан  фойдаланиб иш лаб чикаришни таш кил этиш й?ли билан 
станокларнинг таннархини пасайтиришга;

— станокларни ишлатиш ва таъмирлаш ни соддалаштириш, 
уларнинг пухталигини ва крпга чидамлилигини оширишга имкон 
беради.

5- б  о  б

ТОКАРЛИК АВТОМАТЛАРН ВА ЯРИМАВТОМАТЛАР*

Хозир доналаб, кам  сериялаб  ва сериялаб иш лаб чикариш 
корхоналарида С Д Б  токарлик станокларидан фондалани/ш окда 
(4.3, 4.4, 4.5 ва 4.7 параграф ларга каранг). Йирик серияли ва 
ялпи иш лаб чикариш  корхоналарида эса токарлик ишлари уни
версал станокларда ва т а к с и м л а ш  в а л л а р и  воситасида 
бош кариладиган махсус токарлик автоматларн ва яримавтомат- 
лари да  баж арилади  [25, 42, 116, 121].

Таксимлаш  вали воситасида бошкариш энг оддий тизимининг 
схемаси 5.1- раем да келтирилган. Бунда бажарувчи орган /  ишчи 
ва салт харакатларн и  айланувчи кулачок 3 ёрдамида автоматик 
баж аради. К улачок 3 баж арувчи орган /  га шток 2 оркали  таъсир 
этади. Кулачок бир марта айланганда бажарувчи орган барча 
зарур  ишчи ва салт  харакатларн и  баж аради.

5 .1 -раем. Таксимлаш  
валини энг оддий бошка- 
рнш системасинннг схе
маси:

/  — баж арувчи орган;
2  — шток; 3 — кулачок

Токарлик автом атларн  ва яримвтоматларида дисксимон ва 
барабансимон кулачоклар билан жихозланган мураккаб таксим 
лаш  валлари  иш латилади. Бундай бошкариш тизимлариии кайта 
созлаш  кулачокларни алмаштириш дан, шунингдек мос ростлаш 
ишларини баж ариш дан иборат.



5.1. Таърифлар аа таснифлар

Проф. Г. А. Ш аумяннинг таърифига кура [121] я р и м а в т о -  
м а т  деб, автоматик циклда ишлайдиган, бу циклни такрорлаш  
учун ишчининг аралаш уви тал аб  этиладиган технологии маши» 
нага айтилади. Ишчининг аралаш уви асосан заготовкани 
Урнатиш, ишлов берилган детални ечиб олиш ва машинани ишга 
туширишдан иборат, яъни иш циклидаги ёрдамчи ишларнинг бир 
кисми кулда баж арилади.

Технологик ж араённи ам алга оширишда ишлов бериш цикли- 
нинг барча иш хам да салт  харакатларини  бажарувчи, ф акат 
назорат килиш ва созлашни тал аб  этувчи ишчи машина ёки ма- 
ш иналар тизими а в т о м а т  деб аталади.

И ш  ц и к л  и станок узлуксиз иш лаганда иккита бир хил ном- 
ли технологик операциялар уртасидаги вакт интервали (оралиги) 
дан иборат [25]:

Гц =  <. +  2 *6 (5.1)

бу ерда ib — иш йуллари вакти ёки асосий вакт; t-t— салт йуллар 
вакти ёки ёрдамчи вакт.

Токарлик автом атлари  ва ярим автом атлари куйидагн белги- 
ларига: универсаллиги, шпинделларнинг жойлашиши, шпиндел- 
ларнинг сони, ишлов бериладиган заготовканинг тури, ишлов 
бериш усули ва иш циклини бош кариш  усулига к&раб тасни ф ла
нади.

Токарлик автом атлари  ва яримавтом атлари у н и в е р с а л -  
л и г и г а  к а р а б  универсал ва махсус булади. Универсал то кар 
лик автоматлари ва ярим автом атлари м ураккаб ш аклли маълум 
гурух д еталларга кай та  созлаш  (кулачокларни алмаш тириш , со
злаш  ва х  к.) йули билан ишлов беришга м улж алланган, махсус- 
лари эса ф акат  бир тоифадаги д еталларга ишлов беришга 
мулж алланган. М ахсус автом атлар ва яримавтом атларни кайта 
созлаш учун асосий узелларни узгартириш  ёки алмаш тириш  т а 
лаб этилади.

Токарлик автом атлари  ва ярим автом атлари ш п и н д е л л а р 
н и н г  ж о й л а ш и ш и г а  к а р а б  горизонтал ва вертикал 
булади.

Автоматлар ва ярим автом атлар  ш п и н д е л л а р н и н г  с о 
н и г а  к а р а б  бир ва купшпинделли (туртш пинделли ва сакки з
шпинделли) булади.

Токарлик автом атлари ва яримавтом атлари и ш л о в  б е р и 
л а д и г а н  з а г о т о в к а н и н г  т у р и г а  к а р а б  чивик (чи- 
викдан тайёрланган  заготовка)га ишлов бера^иган  ёки патронли 
(дона заготовкага ишлов берадиган) булади. П атронли станок
лар  бункерли ёки магазинлн юклаш курилм алари  билан 
жихозланади, заготовка донали булса, уни м улж алга тугрилаш  
ва автоматик ю клаш  кулай  булади.



А втоматлар ва ярим автом атлар и ш л о в  б е р и ш  у с у л и г а  
к а р а б  ш аклдоркиркувчи, буйлама йунувчи, револьверли-то
карлик купкескичли ва нусхаловчи булади.

Проф: Г. А. Ш аумяннинг таснифига кура [121] токарлик авто- 
м атлари ва ярим автом атлари  иш циклини бошкариш усулига 
к^ра уч гурухга булинади. Биринчи гурух автоматларининг 
бош кариш  системасида битта таксим лаш  вали булади. Бу вал 
бутун иш цикли давомида иш йулларини баж ариш  шартидан 
аникланадиган узгарм ас паст тезликда айланади. Бундай авто- 
матларнинг принципиал схемаси 5.2- раемда курсатилган. Бу ав- 
томатларнинг иш циклида ёрдамчи вакт улуши анча катта 
булади.

5-2- раем. А втом атларнияг принципиал схемалари; 
а  — биринчи гурух автом атлар ; б  — иккинчи гурух автом атлар; в  — учинчи гурух 
автом атлар ; РВ  — таксим лаш  вали; ВВ — ёрдам чи вал; Mo — п айланали муфта

Биринчи гурух автоматларининг циклдаги иш унуми куйидаги 
ифода буйича аникланади [ 121]:

бу ерда К  =   технологик иш унуми; р, — бирлаш тирилмаган
4

салт йуллар бурчаги; т|| — иш унуми коэффициенти (узгармас 
киймат).

Иккинчи гурух автоматлари ва яримавтоматларининг 
бош кариш  системасида хам битта таксимлаш  вали бор. Лекин 
бу вал иш цикли давомида икки хил тезликда айланади (5 .2 - 
расм, б): иш йулларини баж ариш да паст тезликда ва салт

8

(5-2)



йулларда к тта тезликда айланади. Бу зса иш циклида ёрд ам 
чи вакт улушини жиддий кискартириш га имкон беради. М аз
кур холда цикл иш унуми куйидаги ифода буйича аникла- 
нади:

1

\ + K i t
К  • Г)и (5.3)

ВЦ

бу ерда 2 fBn — салт йулларга сарф ланадиган  вакт; т̂ ц — иш уну- 
мн коэффициента (технологнк иш унуми К  га боглик булган 
узгарувчан киймат).

Учннчи гурух автоматларининг бошкариш системасида ку л а
чокли иккита вал бор (5.2- раем , в):

1) иш йулларини ва салт йулларнинг бир киемнни (суппортнн 
четлатиш ва келтириш  йулларини) баж ариш га м улж алланган  
таксимлаш  вали. Бу вал иш цикли давомида иш йулига боглик 
холда узгарм ас кичик тезликда айланади;

2 ) салт йулларнинг куп кисмини баж арадиган, масалан , ре
вольвер каллакни  алм аш лаб  улаш, ашёни узатиш ва сикиш 
йулларини баж арадиган  тез айланадиган ёрдамчи вал.

Бу бошкариш системаси хам ёрдамчи вакт улушини кискар- 
тиради. Учинчи гурух автоматларн учун циклдаги иш унуми 
куйидагича булади:

1
1 -f- K 2 tBu =  К • Л1 • Ли- (5.4)

Куриб чикилган гу
рухлар автом атларн цикл
даги иш унумларининг тех
нологик иш унуми К  га, би- 
иобарин деталларнинг му- 
раккаблигига богликлиги- 
ни тасвирловчи эгри чи- 
зиклар 5.3- раем да келти
рилган. Бу эгри чизиклар 
автоматлардан сам арали  
фойдаланиш сохасини кУр* 
сатади. М асалан, О с /С с/С , _ _

- j  5 .3- р а ем . Б иринч и, иккинчи в а  учинчи гурухда (бундай ход I, нинг кат- "  автоматрлар цн1и1 иш унум' ари11„ уру*
та кийматларида содир н ф одаловчи  эгри  чи зи клар
булади), яъни м ураккаб
деталларга ишлов берганда иккинчи гурух автоматларинйнг 
циклдаги иш унуми энг катта булади. Уртача м ураккаб д етал 
ларга ишлов бериш да (К\ ^ К < ,  К2) учинчи гурух автоматлари- 
нинг иш унуми, оддий деталларга ишлов беришда (К ^  К2) эса,



биринчи гурух автоматларининг циклдаги иш учуми юкори 
булади.

5.2. Шаклдор-киркиб тушириш автоматлари

Ш аклдор-киркиб тушириш автоматлари иш цикли унча катта 
булмайдиган ж уда майда оддий деталларга ш аклли ишлов бе
риш учун хизмат килади (5.4- раем, а). Ш унинг учун автоматлар- 
нинг бир юкланиш идан иккинчи юкланишигача узок вакт ишлай 
олиши учун заготовка сиф атида урам холатидаги калибрланган 
симдан ф ойдаланилади. Бундай заготовка ишлов бериш схема- 
сига маълум  д ар а ж а д а  таъсир этади (5.4- раем, 6). Бу ерда к а л 
лак  3  га урнатилган  иккита кескичнинг хар кайсиси шакл ясовчи 
иккита оддий харакатни: асосий харакат  Ф /В }) ва радиал суриш

O.Sxitf

t *  J
А
в

С т аль 45

5 .4 - р а ем . Ш аклдор-к,нрк.нш  ав то м а ти д а  иш лов бериш  схем аси: 
а  —  а в т о м а т д а  и ш лов  б е р и л а д и га н  н ам у н а  д е т а л л а р ; 6  —  иш лов бериш

схем аси ;
/  —  кетн н ги  ки ски ч ; 2  —  ш п и н д елли  б а б к а ; 3  —  к еск и ч л ар  к а л л а ги ; 4  —  ва  

6 —  о л д  ва  У рта ц н с к и ч л а р ; 5  —  сим (заго т о в к а ); 7  —  с а л а з к а л а р ;
8  —  т у г р и л а ш  р о л и к л и  м ехан и зм и ; 9 —  сим Урами



харакати  Ф5(П 2)нн баж аради*. Кескичларнинг биттаси ш аклдор 
ишлов беради, иккинчиси эса детални киркиб туширади. З аго 
товка 5 (сим) эса, олд 4 ва Урта 6 кискичлар билан кисиб 
куйилган булиб, ишлов бериш ж араёнида кузгалмайди. Сим 5 
ишлов берилгандан сунг ёрдамчи харакат  ВС(П 3) килади, яъни 
эарур узунликка сурилади. Бу хар акат  роликли тугрилаш меха- 
низми £ ли салазкалар  7 ёрдам ида баж арйлади . С алазкалар  акс 
харакатлан ган да (тисарилганда) сим кетинги кискич 1 билан 
кисилган булади.

Ш аклдор-киркиб тушириш автом атлари  оддий деталларга 
ишлов бериш учун мулж аллангани учун улар биринчи гурухга 
киради, 1106 мод. станокнинг кинематик схемаси 5.5* раемда кел- 
тирилган. Бу станокда таксим лаш  вали дисксимон 4 ва барабан- 
симон 3, 5, 6 ва 7 кулачоклар урнатилган вал V дан иборат. 
Кулачоклар 5 ва 5  кундаланг суппортларни мустахил радиал 
суриш, кулачок 3 симни суриш ва тугрилаш , кулачок 4 ва 7 лар

йгЧ10

5.5- раем. 1106 моделли ш аклдор-киркиш  автоматининг кинематик схемаси:
/  — кулачокли муфта: 2 — д а с т а ; — екмии суриш ва 1?гржлаш кулачоки; 4 »».7 —  сям- 

ня кисиш вв бУшатнш кулачокларк; 5 ва кундаланг суппортларни радиал суриш куда- 
чокларн; 8  — хескичлар каллаги.

* В аъзи оддий ю зал ар га  ишлов берншда бу хар акат  кесиш  харакати  Вр(П2) 
бУладн.



эса  симни кетинги ва олдинги механизмлар ёрдамида мос холда
кисиш ва бушатиш учун мулж алланган.

Т аксим лаш  вали харакатн и  электродвигатель М  дан тишли
25 26 Ау затм алар  —  • — , алм аш м а гилдираклар ^  ва червякли узатма

2
—  оркали  олади. Т аксим лаш  валининг айланиш тезлиги иш цик*

А  _лининг давом  этиш вактига к ар аб  алмаш ма гилдираклар -g  ер- 

дам ида созланади:

60Птш — >r 1 
* п

бу ерда Та =  иш циклининг давом этиш вакти, с.
М азкур холда кинематик баланс тенгламаси куйидагича ёзи

лади:

. . . л 25 26 Л 2 60
0 * 52 ' 40 * В ' 45 ~  “  Т а ’

* А  3 бундан -g — -=г£> I ц
Станокни созлаш да таксим лаш  вали кул билан даста  2 ёрда-

12 28 
мида занж ирли  узатм а — , тишли узатм а -гг ва червякли узатма10 /о
2

оркали  айлантирилади. Ш унда муфта /  аж ратиб кУйилган 

булади.
А с о с и й  х а р а к а т — кескичли каллак  8  нинг айланма 

хар акати  Уша электродвигател М  дан Д 1 ва Д2 шкивли ясси 
тасм али  узатм а оркали олинади. Булардан  Д 1 шкив алмаш ма 
шкив хисобланади. Бу кинематик занжир учун кинематик баланс 
тенглам аси  куйидагича булади:

1 4 4 0 - ^ . r !  =  nkk=  1000 . - ^ ,
М2 п  • а

у
бундан Mi =  Д 2 • d.

Бу ерда п т — кескичлар урнатилган каллакнинг айланиш 
частотаси.

5.3. Буйлама йуниш аатоматларн

Б уйлам а йуниш автом атларн  уртача мураккаб ва мураккаб 
ж уда майда д еталларга  ишлов бериш учун ишлатилади. Бун
дай д етал л ар  заготовкаси сифатида калибрланган чивиклардан 
фойдаланилади. Иш циклини бошкариш усулига кар аб  диамет-



рн 6 мм гача булган чивиклн автоматлар биринчи гурухга, б 
мм дан катта чивикдарга ишлов берадиган автоматлар эса ик
кинчи гурухга киради.

Бу автоматларнинг узига хос хусусиятн шундаки, улардаги 
чивик 13 (5.6* раем ) ш акл ясовчи иккита оддий харакат: Ф ^В ^  
асосий хар акат  ва Ф5(П 2) — буйлама суриш харакатини б аж а р а 
ди. И ккала харакатни  шпинделли бабка 6 баж аради. Ишлов 
бериладиган чивик атрофида елпигичеимон жойлаш ган кескич- 
лар 1, 2, 3, 5 ва 9 нинг хар бири ш акл ясовчи оддий хар акат  
Ф,(П3), яъни радиал суриш харакатини баж аради*. Ш аклдор 
ишлов беришда шпинделли бабка 6 ва балансир 10 нинг суппор- 
тларнда ж ойлаш ган кескичлар 1 ва 9  м ураккаб ш акл ясовчи 
харакат  Ф5(П 2П3) ни баж аради.

Чивик 13 шпинделли бабка 6 тескари томонга (оркага) 
харакатланганда унга нисбатан сурилади, шунда чивик кискич- 
дан б^ш аган ва киркиб туширувчи кескичга тиралиб турган 
булади (бу х ар ак ат  5.6- раем да курсатилмаган). Чивик иш кала- 
ниш кучи хисобига шпинделли бабка билан бирга оркага сурил- 
масин учун у кескичга шомпол S  ва юк 7 ёрдамида кисиб тури- 
лади.

5.6- раем. Б уйлам а йуниш автоматида ишлов бериш схемаси:
1, 2, 3, 5 ва 9 — кескичлар; 4 — к.Узгалувчан люнет; 7 — шпинделли бабка; 7 — 
юк; 8 — шомпол; 10 — балансир; 11 — балансир Уки; 12 — кулачок; 13 — чивик.

*
Бу х ар ак ат  баъзи  оддий ю залар  учун кесиш  х ар ак ати  буладн.



Буйлама йуниш ав
томатининг иш зонаси 
5.7- раемда курсатил* 
ган. Бу ерда 'суппорт 
стойкаси (устуни)да 
учта кундаланг суп
порт 3, 6 ва 7 силжий 
олади. Суппортлар ха
ракатни таксимлаш 
вали 12 даги мос кула- 

% чоклардан ростланма 
ричаглар 2, 4 ва 5 
оркали олади. Иккита 
суппорт 1 ва 9 ли ба
лансир 11 ук 10 атро- 
фида тебрана олади.

_    Н амуна деталга
5.7- раем. Буйлама й?ннш автоматининг иш зонаси: ^ШЛОВ берИ Ш  СХеМЭСИ 

/  ва 9 — балзнсирда жойлашган суппортлар; 2, 4 *а 5 — О .о -р а с М Д а  кеЛ Т Н риЛ - 
уватнш кнебатн ростланадиган ричаглар; 3, 6 ва 7 — Г а н . Р аС М Д а ТеХНОЛО- 
к?ндаланг суппортлар; 8 — к?8галмас люнет учун тешнк; г и и  л - и ш л а п  п а  и л г  м  
!0 -  бадаиенрмикг / /  -  балансир; /2  -  таксимлаш ГИК У ™ Ш Л ар  В а  МОС Кв-

валн скичлар курсатилган.
Схемада II, IV, V, VII, 

V III ва X технологик утиш лар чивикни буйлама суришда б аж а
рилади.

5.9- раем да иккинчи гурухга караш ли 1П12 моделли автомат- 
нинг кинематик схемаси курсатилган. Бу автоматнинг таксим 
лаш  вали вал V III ва унга маълум тартибда Урнатилган дискси- 
мон 1— 10 ва барабансимон 11— 13 кулачоклардан иборат. К ула
чоклар 5—9 кундаланг суппортларни ва балансирга урнатилган 
суппортларни радиал  суриш учун; кулачоклар 10— 13 кУшимча 
мосламаларни (резьба киркиш  курилмаси, пармалаш  бабкаси ва 
х.к.ни) бош кариш  учун; кулачоклар /  шпинделли бабкани 
буйлам а суриш учун; кулачок 3  чивикни кисиш ва бушатиш учун; 
кулачок 4 салт йулларни баж ариш да таксим лаш  вали V III нииг 
тез айланиш  кинематик занжирини кушиш учун ва кулачок 2 
чивик тугагач, автоматни тУхтатиш учун хизмат килади.

Ш акл ясовчи м ураккаб х ар акат  Ф,(П2П3) ни бажарувчи му
р ак каб  кинематик гурухницг ички алокаси вал V III, кулачоклар 
1 ва 9, шунингдек бу кулачокларнинг харакатини мос холда 
шпинделли бабкага ва балансирнинг суппортига узатувчи ричаг- 
ли механизмлардан тузилган. Гурухнинг таш ки алокаси харакат 
манбаидан таксим лаш  валигача булган кинематик занжирдан 
иборат.

Т а к с и м л а ш  в а л и н и  с е к и н  а й л а н т и р и ш д а
А

х ар акат  электродвигател М  дан  тасмали узатм а -g (А, Б  алмаш-



(?

5.8- раем. Буйлам а йуниш автом атида иамуна детал га  ишлов бериш схемаси:
I — X III — технологии утнш лар

ма шкивлар шпинделнннг айланиш частотасини созлаш да иш ла

тилади); 7 :, % , ёки ~  беш погонали понасимон тасмали
/ с  3  А М
4 а 18

узатма; червякли узатма; алмаш ма гнлдираклар; (еки

30, 38 2— ) занж ирли узатм а; —  тишли узатм а ва червякли узатм а

оркали узатилади. Бу кинематик занжир учун кинематик баланс 
тенгламаси куйидаги куринишда булади:

, „ . п А . 4 а 18 38 2
' Б ' 4  ' 24 * б ' 40 ' 42 * 45

60 • а т

а - Б  ат 
бундан try • =  7 j  - у ,

бу ерда Цу — беш погонали понасимон тасмали узатманинг у за 
тиш нисбати; а т — таксим лаш  валининг иш й^лларини баж ариш 
да бурилиш бурчаги, радиан.
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Т а к с и м л а ш  в а л и н и  т е з  а й л а н т и р и ш д а  х ар акат
100 12Уша двигател М дан 77-г тасмали узатм а; -тт винтли узатм а;
110 1о

12 38 2
занж ирли узатма; ^  тишли узатм а ва червякли узатм а

оркали  узатилади. Бу холда таксимлаш  вали 10 айл/м ин  тезлик* 
да айланади.

Ш п и н д е л ь  а й л а н м а  х а р а к а т н и  Уша электродвига
тел М  дан: А, Б  алм аш м а шкивли ва Д ,. Д 2 шкивли тасмали 
узатм алар  оркали олади. Охирги узатм ада Д х шкиви шпиндель 
буйлама силж иганда унга айланма х ар акат  узатиш мумкин 
булсин учун кенг килиб ясалгаи.

Буйлама йуниш автоматларининг тузилиши ва узелларнинг 
ишлаши [42, 121] иш ларда батафсил баён этилган.

5.4. Револьверли-токарлик автоматларн

Револьверлн-токарлик автоматларн (5 .10 -раем ) калибрлан- 
ган (думалок ва купкиррали) чивиклардан уртача мураккаблик- 
даги жуда майда ва майда деталларни ясаш  учун мулж алланган. 
Чивнклар турли пулатлардан  ва рангли м еталлардан  тайёрла- 
нади. Револьверли-токарлнк автоматларн бункерли ёки магазин- 
ли юклаш (заготовкалар билан таъминлаш ) курилмалари билан 
жихозланганда уларда донали, масалан, куйиш, штамповка

5.10- раем. Револьверлн токарлнк станокларида ншлов бериладнган намуна
деталлар



к.илиш ва бош ка усуллар билан олинган заготовкаларга ишлов 
бериш мумкин булади.

М азкур автом атлар иш циклини бошкариш усулига кура 
учинчи гурухга киради. У ларда иш йулларини баж ариш  шароит- 
ларига к а р аб  танланадиган  кичик тезлик билан айланадиган 
асосий вал ва тез айланадиган ёрдамчи вал бор.

К урилаётган  автоматларнинг узига хос хусусияти шундаки, 
улар хар  кайсиси иккита х ар ак ат  киладиган асбоблар 6 (5.11- 
расм да ш артли курсатилган) Урнатилган револьвер каллак  би- 
лан ж ихозланган. Револьвер каллакдаги  асбоблар оддий шакл 
ясовчи (буйлам а суриш) х ар акат  Ф*(П2) ва янги позицияга бури- 
либ, асбобни алмаш тирувчи ёрдамчи хар акат  B^(B4) килади. Ик- 
кита горнзонтал ва битта вертикал кундаланг суппортлар 3  га 
урнатилган кискичлар буйлам а йуниш автоматларидаги каби 
ш акл ясовчи оддий х ар ак ат  (ради ал  суриш харакати) Ф,(П3) 
килади*. Чивик 7 ф акат  ш акл ясовчи битта харакат Ф„(В|) — 
асосий х а р а к а т  килади. Д еталь  киркиб туширилгач, чивик зарур 
узунликка сурилади.

Револьверли-токарлик автоматларидан бирининг иш зонаси 
5.12- раем да курсатилган. Бу станок асбоблар билан куйидагича 
таъминланган:

5.11- раем. Револьверли токарлик автом атда ишлов бериш схемаси:

/ —  шпинделли бабка; 2 — шпиндель; 3 —  кундаланг суппортлар (нккнта горнзонтал ва 
битта вертикал суппортлар); 4 —  револьвер каллак; 5 — револьвер суппорт; 6 — асбоб (шарт

ли тасвирланган); 7 — чивик

Бу х ар ак ат  баъзи  оддий ю залар  учун кесиш харакати  булади.



5.12- раем. Револьверли-токарлик автоматинннг иш зонаси:
/  — револьвер каллак; 2 — асбоблар комплекти; 3 — тирак; 4 ва 8 — олд ва кетннгк 

кундаланг суппортлар; 5 — чнвик; 6 — ва 7 — вертикал суппортлар

— револьвер калл ак  /  нинг бешта позициясида мос асбоб
лар 2 комплекти, олтинчи позициясида эса чивик, 5 ни суришда 
унинг силжишини чеклайдиган ростланма тирак 3 урнатил
ган;

— кескичлар ва бош ка асбоблар (м асалан , дум аланм а ро- 
ликлар) комплекти урнатилган олдинги 4 ва кетинги 8  горизон- 
тал кундаланг суппортлар;

— арикчалар , рах (ф аска) ларга ишлов бериш ва тайёр д е 
тални киркиб тушириш учун м улж алланган  кескичлар 
урнатилган иккита вертикал суппорт 6 ва 7.

Олти киррали чивикдан намуна деталь тайёрлаш да ишлов 
бериш схемаси 5 .13 -раем да келтирилган. Бу схемада деярли 
барча технологик утиш лар (еттитасидан олтитаси) ни револьвер 
каллакга урнатилган асбоблар баж аради. Вертикал суппортга 
урнатилган кескич тайёр детални киркиб туширади (VII техно
логик утишни баж аради).

Револьверли-токарлик а в т о м а т  куйидагича тузилган! Асос 2 
га (5.14- раем ) бириктирилган станина 10 га: чивикни суриш ва 
кисиш механизми 5 ли шпинделли бабка б; вертикал (киркиб 
тушириш) суппорти 7; олдинги 8  ва кетинги кундаланг суппорт
лар; револьвер каллакли  револьвер суппорт 9  ва узатм алар  кути
си 12 урнатилган.



С танинанинг олд деворида буйлама таксимлаш  вали 14 жой
лаш ган. Бу валнинг дисксимон кулачоклари барча кундаланг 
суппортларни суришга, кулачоксимон барабанлари  эса револь
вер каллакни  буриш механизмини ва чивикни суриш хамда 
кисиш механизмини ишга тушириш учун хизмат килади. Стани
нанинг унг ёнида кундаланг таксимлаш  вали 11 жойлашган. Бу 
валда револьвер суппортни суриш учун дисксимон кулачок ва 
шпинделни реверслаш  (акс томонга айлантириш ) кулачоги бор. 
Буй лам а ва кундаланг валлар  узаро узатнш нисбати 1 га 
тенг булган тишли узатм а воситасида бнрлаш тирилган (5.15- 
расм). Ёрдамчи вал станинанинг кетинги деворида жойлашган



5.14- раем. Револьверли — токарлик автоматннинг тузнлишн:
/  — тезликлар кутиси электродвигатели; 2 — асос; 3 — ёрдамчи ва таксимлаш валларннн 
юрнтнш электродвигатели; 4 — кронштейн; 5 — чивнкли суриш ва кнеиш механизм*; 6 — 
шпинделли бабка; 7 — вертикал суппорт; 8 — олдингн кундаланг суппорт; 9 — револьвер 
суппорт; 10 — станина; 11 — кУндаланг таксимлаш вали; 12 — суришлар кутисн; 13 — 

элехтр жи*озлар шкафн; 14 — буйлама таксимлаш вали; 15 — »шикча

(5 .14-раем да курсатилм аган) булиб, электродвигатель 3 дан 
айлантирилади.

Асос ичида электр ж ихозлар кутиси 13 ва тезликлар кутиси 
(эшикча 15 билан ёпилган) электродвигател 1 билан бирга жой
лашган. Асоснинг чап ёнида чивикнинг йуналтирувчи трубасини 
(5.14- раем да курсатилм аган) тутиб турувчи кронштейн 4 бирик- 
тирилган.

1Б136 моделли* револьверли-токарлик автоматининг 5.15- 
раемда келтирилган кинематик схемасини куриб чикамиз.

А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  М аз
кур занжирнинг охирги звенолари электродвигатель М  (N  =  4,5

*
Станок моделндаги охнрги иккн ракам  чивикнинг энг катта  диаметрини 

ифодалайдн.



5.15- раем. 1Б136 моделли револьверли токарлик автоматининг книематнк
схемаси:

/  — даста; 2 — охирги уагнч; 5 — тишли муфта; 6 — саклаш муфтаси', 9 ва 10 — бир айла
надиган тишли муфталар; 12 — мальта крестя; 13 — днех; 14 — ма.льта крестияяиг етак- 
лагнчк; 15 — шпинделнинг айланнш частоталарвня алнашлаб улагич; 16 — чамбаракча; 
17—18- охирги уагич; 20 — копир; 21 — револьвер каллак; 22 ва 23 — бошкариш ркчагларк 
(дасталари); 24, 25 ва 26 — кулачоксимои барабанлар; 3  —• чякнкяя суркш кулачогн; 4 — 
чивнкнн кксиш кулачогн; 7 — тебранувчн тнракях суриш кулачогн; 8 ва / /  — бкр айлана- 
дяган муфталарни ажратнш кулачокларк; 17 — револьвер каллакни суркш кулачогн; 19 — 
шпкиделнн реверслаш (акс томонга айлантнркш) кулачогн; 27, 28»» 29 — кетингк, олдинги 
ва вертикал суппортларни сурнш кулачокларн

кВт, п =  1440 ай л /м и н ) ва шпинделдан иборат. Ш пиндель иш 
цикли давомида баж ариладиган  технологик утишлар турига 
кар аб  турли частота билан айланади. Бундан таш кари, резьбали 
сиртларга ишлов бериш да шпиндель реверсланади (тескари то
монга айлантирилади).

Ш пиндель уч хил частота билан айланишда электромагнит 
муфталар Э М Х ва ЭМ 2 ёрдамида автоматик алм аш лаб уланади, 
кушалок, электромагнит муфталар ЭМ 3 ва ёрдамида эса 
реверсланади. Э М Х ва ЭМ 2 муфталар аж ратиб куйилганда шпин
дель биринчи частота билан айланади. Бу холда айланма

27
х ар ак ат  вал I д ан  вал II га тишли узатм а ва роликли Уздириш

муфтаси (Z8 =  68 ва Z7 — 53 ш естернялар Уртасида жойлаш ган) 
воситасида узатилади. Иккинчи айланиш частотасини хосил 
кнлнш учун ЭМ 2 муфта аж ратилиб, Э М Х муфта кУшилади. М уф 
тал ар  бу тартибда уланганда айланма хар акат  вал I дан вал II
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га тишли узатм а воситасида узатилади. Ш унда етакланувчи

вал (ш естерня Z; — 53) нинг бурчак тезлигн етакчи валнинг (ш е
стерня Z8 — 68) бурчак тезлигидан катта б^лгани учун уздириш 
муфтасидаги роликлар сирпаниб, харакат  узатмайди. ЭМ2 муф 
та уланган  ва Э М { муфта аж ратилган  холатда шпиндель учинчи 
частота билан айланади. Бу холда айланма х ар акат  вал I дан

вал II га ~  тишли узатм а оркали узатилади. Уздириш муфтаси-
О /

даги роликлар сирпанади.
Электромагнит муфталарни улаш  дастури автоматнинг 

бош кариш  пультида ж ойлаш ган алм аш лаб улагичлар ёрдам ида 
кулда урнатилади. У лаш  дастури айланиш частотасини ал м аш 
лаб  улагич 15 ёрдам ида баж арилади . Бу алм аш лаб улагич 
76 23—  • т е  тишли узатм а ва мальта хочининг ётаклагичи (поводоги) 
оо 46
14 воситасида револьвер калл ак  21 билан кинематик богланган. 
Ш унинг учун револьвер каллак  21 канча позиция (холат) га эга 
булса, алм аш лаб улагич 15 хам шунча холатга эга булади.

Ш пинделнннг фойдаланиладиган айланиш лар частотаси диа- 
пазонини кенгайтириш учун тезликлар кутисида алм аш м а 
гнлдираклар А ва Б бор. Созлаш  органи (тезликлар кутиси) нннг 
узатиш  нисбати шпинделнннг хисобланган энг катта айланиш  
частотасига караб  кинематик баланс тенгламасидан куйидагича 
аникланади:

1440

27
68
42
53
58
37

47 240
=  пшп (чапга айланиш)

А / * 4 7  180 

Б  24 40 240
40 60 180 =  Лцш ^ НГ том0НГа айланиш )

Бу тенгламани токарлик иш лари ва бошка иш лар учун (чапга 
айланиш) уч погонали гурухнииг энг катта узатиш  нисбати

( W  =  Ц )  Да ечиб куйидаги ифодани оламиз: 

i  =  0,33 • ю - 3 • я ш„

бу ерда п ша <  Прп,,,.
Ш пиндель юкорида кайд  этилганидек, ЭМ Ъ ва ЭМ А электро- 

магнитлар воситасида реверсланади. Ш пиндель ЭМ3 муфта 
уланганда чапга тез айланади. Бу харакатдан  токарлик ва 
бошка иш ларда, шунингдек резьба киркиш да резьба киркиш 
асбобйни бураб  чикариш  учун фойдаланилади. Агар ЭМ+ муфта



уланган булса, шпиндель унг томонга секин айланади. Бу 
х ар акатд ан  резьба киркиш да фойдаланилади. М уфталар охирги 
узгич 18 га таъсир этувчи кулачок 19 ёрдамида автоматик ула
нади.

Ш уни кайд  этиб утиш керакки, асосий харакатнинг кинема
тик занж иридаги  ростланма электр двигателдан автоматик со- 
злаш  органи ва реверс механизм сифатида фойдаланиш мумкин. 
Ж ум ладан , ростланм а узгарм ас ток электродвигатели 1А136 ре- 
вольверли-токарлик автоматида кулланилади.

Т а к с и м л а ш  в а л и  в а  ё р д а м ч и  в а л н и  ю р и т и ш  
к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Автоматнинг таксимлаш  вали икки 
кисмдан: дисксимон кулачоклар 27, 28} 29 ва кулачоксимон б.а- 
р аб ан лар  24, 25, 26 урнатилган буйлама вал X III, шунингдек 
дисксимон кулачоклар 17, 19 урнатилган кундаланг вал XII дан
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иборат. И к кал а  кием узаро ^  тишли узатм а воситасида бирлаш-

тирилган. К улачоклар 27, 28 ва 29 мос холда кетинги, олдинги ва 
вертикал кундаланг суппортларни суришга; кулачоксимон бара- 
банлар 24, 25 ва 26 мос холда револьвер каллакни буриш меха- 
низмини ва чивикни суриш хам да кисиш мехаиизмини улашга; 
кулачоклар 19 эса  шпинделнинг реверсини улашга 
мулж алланган.

Т а к с и м л а ш  в а л и  а й л а н м а  х а р а к а т н и  электро-
2

двигател М 2 дан (N  =  1 кВт, п =  1440 ай л /м и н) ^  червякли

узатм а, д аста  1 билан кулдан ишга тушириладигаи тишли муфта
с а  с 29 а в5, химоялаш  муфтаси б, —  тишли узатма, — • — алмаш ма

/у  о г

гилдираклар хам да ~  червякли узатм а оркали олади. Бу у зат 

м алар  учун кинематик баланс тенгламаси куйидаги куринишда 
булади:

1440
_2_ 29 а в  1 _  60 
24 ‘ 79 ' 6 ' г  ' 40 ~  7 ?

бундан
а в  54,49 
б г ~  Та

Ёрдамчи валга иккита муфта 9 ва 10 урнатилган. Бу муфта
лар  кулачоксимон барабанлар  26, 25 ва 24 дан бериладнган ко
м анда буйича бош кариш  ричаглари 23 ва 22 ёрдамида уланади. 
Уланган м уф талар 9 ва 10 айланма харакатни мос холда чивикни 
суриш ва кисиш кулачоклари 3, 4 урнатилган вал V III га хам да 
револьвер калл ак  21 ни буриш механизми (м альта хочи 13,12) га 
узатади. М уф талар 9, 10 икки айланага бурилгач, автоматик



тарзда аж ралади. Кулачок 3, 4 ли вал V III бу вакт ичида бир 

марта айланади, револьвер каллак  эса — айлаиага бурилади;

1*евольверли-токарлик автоматларининг тузилиши ва кисм- 
ларинииг ишлаши [42, 121] иш ларда батафсил тушинтирилган.

С Д Б  р е в о л ь в е р л и - т о к а р л и к  а в т о м а т л а р н .  
Ю корида кайд  эгиб утилганндек, таксимлаш  валлари  билан 
ж ихозланган токарлик автоматларини кайта созлаш  кулачоклар 
комплектини алмаш тириш дан иборат булиб, бунга анча тайёр- 
ланиш-якунланиш вакти сарф ланади. Бундан таш кари, кулачок
лар комплектини лойихалаш  ва тайёрлаш га хам вакт ва м аблаг 
сарфланади. Ш унинг учун таксимлаш  валлари билан ж ихоз
ланган токарлик автом атларн рдатда йирик сериялаб ва ялпи 
ишлаб чикариш да кулланилади.

Револьверли-токарлик автоматларидан сам арали  ф ойдала
ниш сохаларини кенгайтириш учун улар С Д Б системалари билан 
жихозланади. Бундай станоклар биршпинделли токарлик авто- 
матлари каби юкори унумли, СДБ универсал токарлик станок
лари каби эса мосланувчан булади.

11Б40ПФ4 моделли С Д Б револьверли-токарлик автоматининг 
умумий куриниши 5.16- раем да келтирилган. Бу станок чивикдан

5.16- р а ем . 11Б 40П Ф 4 С Д Б  р ев о л ь в ер л н  —  т о к а р л н к  авто м атй

ясаладнган  м ураккаб  деталларга  автоматик циклда икки томон- 
л ам а комплекс ишлов беришга, донали заготовкаларга эса п ат
ронда ярим-автоматик циклда ишлов беришга мулж алланган. 
Автоматда токарлик ва парм алаш  ишларидан таш кари, ф р еза
лаш, марказдан  четта парм алаш , кескич билан резьба киркиш 
ва бошка иш ларни хам баж ариш  мумкин.

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

И ш лов б ер и л ад н ган  д е т а л л а р н и н г  эн г  к а т т а  д и ам етр и , мм
— ч и в и к д а н я с а л а д и г а н д е т а л л а р у ч у н ...........................
— д о н ал и  за г о т о в к а д а н  т а й ё р л а н а д и га н  д е т а л ь  учун 

И ш лов б ер н л ад и ган  д е т а л л а р н н н г  эн г  к а т т а  узун лн ги , мм 
Ш пинделнинг а й л ан и ш  ч а с т о т а л а р и  ч е га р а л а р и , а й л /м и н

 40
. . . .  125 
. . . .  100 
40— 4000



Б аж арувчи  органларнннгтезсилж нш  тезлиги, м м /м нн ...................................  10000
Б а ж а р у в ч и  о р га н л ар н и н г  си л ж и ш  к а д а м н , м м ..............................................................0,001
Р е в о л ь в е р  к а л л а к  л о зи ц и ял ар и н и н г сони ..............................................................................16
А сосий х а р а к а т  эл ек тр о д в и гател и н и н г  к уввати , к В т  .......................................................15

5.5. Горнзонтал биршпинделли токарлик фимаатоматлари

Горнзонтал биршпинделли токарлик яримавтоматлари уч гу
рухга: купкескичли, нусхаловчи ва купкескичли-нусхаловчилар- 
га булинади. Бу ярим автом атларда юмалок. стерженлар класси- 
даги куппогонали деталлар  (валлар) га, кавак цилиндрлар (втул- 
калар) га ва куйиш, штамплаш , болгалаш  ва бошка усулларда 
олинган донали заготовкалардан  тайёрланадиган дискларга иш*

5.17- раем . К упкескичли  т о к а р 
л и к  я р н м ав то м атн д а  иш лов 6е- 

рнщ  схем аси ;
/ — ишлов бериладиган деталь; 2,— 
кундаланг суппорт, 3 — арикча 
йуиадмган кескичлар комплект; 4 — 
кетииги бабка маркази; 5 — бУйлама 
суппорт; 6 —  Утнш кескнчларн комп
лекта 7 —  олд бабка маркази

лов берилади. Заготовка ашёси турли пУлатлар, рангли метал- 
лар  ва котиш м алардан иборат.

К у п к е с к и ч л и  т о к а р л и к  я р и м а в т о м а т л а р и .  
Купкескичли токарлик яримавтом атлари тузилиши ва иш орган- 
ларининг жойлашиши ж ихатдан универсал токарлик станокла- 
рига ухшайди. У лар асбоблар билан таъминланиши жихатдан 
ф аркланади. Я рим автоматларда мос холда буйлама 5 (5.17- 
расм ) ва кундаланг суппортлар 2 га урнатилган кескичлар 6 ва 
кескичлар 3 комлектлари бор. Бу кескичлар комплекти ш акл 
ясовчи оддий х ар акатл ар  — буйлама суриш Ф$(П2) ва кундаланг 
суриш Ф5(П 3) харакатларини  баж аради*. Бундан таш кари, кес
кичлар 6 комплекти кесиш харакати  Вр(В4) ни хам б аж а
ради. Заготовка 1 олдинги бабканинг м аркази  ва кетинги 
бабканинг м аркази 4 да жойлашиб, ш акл ясовчи оддий харакат  
Фу(В|) ни — асосий харакатни  баж аради.

Б у  х а р а к а т  б а ъ зн  оддий ю за л а р  учун кесиш  х а р а к а т и  булади .
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1А730 моделли купкескичли токарлик яримавтоматининг ки
нематик схемаси 5 .1 8 -раем да келтирилган. Айланма харакат  
шпинделга электродвигател дан ( N = 1 3  кВт, п =  1600

- , 125аи л /м и н) понасимон тасм али  узатм а — г, алмаш ма гилдираклар
о2/

А . 26— (созлаш  органи) ва конуссимон тишли узатма оркали уза- 
Ь  / о
тилади. Бу занж ир учун кинематик баланс тенгламаси куйидаги
куринишда булади:

. ллп  125 А 26
327 ' Б  ' 78 ~  п‘

бундан

-=■ =  0,0054 • пшп.

Бу ерда пап х ар акат  тезлигиии чеклайдиган технологик утиш
учун аникланади.

Б у й л а м а  с у п п о р т н н  с у р и ш  х а р а к а т и  шпинделдан
74 22 68 а .

тишли узатм алар  73 ‘ gg ' 73* алмаш ма гилдираклар ^-(созлаш

28
органи); тишли узатм а — ; гилдирак Z0 =  64 га урнатилган04

20уздириш муфтаси; тишли узатм а —  ва сирпанма винт-гаикали
/ о

узатм а (юриш винтининг кадами *Ю1. =  10 мм) оркали узатилади. 
Бу занж ир учун кинематик баланс тенгламаси куйидагича булади:

74 22 68 а 28 20 _  _
Ш шп * 78 ’ 68 ‘ 73 ' б ' 64 ' 78 6?йл

Бундан ^  =  3,12 • 5 б?йл.

Буйлам а суппортнн чам барак 3 ёрдамида кул билан силжитиш
мумкин; шунда х ар ак ат  уздириш муфтаси ва тишли конуссимон

25 _
узатм а ^ о р к а л и  узатилади. Бу узатма гайкани кузгалм ас суриш

(юриш) винтига нисбатан айлантиради. Буйлама суппортнинг
платформасини яримавтом ат марказларининг укига нисбатан
силжитиш учун сирпанма винт-гайкали узатм ага (tM ~ S  мм)
бирлаш тирилган чам барак 4 дан фойдаланилади.

Б у й л а м а  с у п п о р т н н  т е з  с и л ж и т и ш  х а р а к а т и
электродвигатель М2 дан (N  — 1,1 кВт, п =  1400 айл/м ин) тишли

34 щ 20
узатм а уздириш муфтаси; тишли узатма ^  ва сирпанма

винт-гайкали узатм а оркали  берилади. Бу юритма иш латилганда 
тез силжиш лар тезлиги 1900 мм/мин булади.



Х а р а к а т  к у н д а л а н г  с у п п о р т г а  б у й л а м а  суппортдан
А  7  1 Z  2 5  2 8реикали узатм а т =  4; Z17 =  15; конуссимон узатм а ^  ал-

Zo 2,1*

машма гнлдираклар — (созлаш  органи) ва винтсимон арикдали

барабан (*».,.= 72 мм) оркали  берилади. Бу занж ир учун кинем а
тик баланс тенгламаси куйидагича ёзилади:

1 Л . 7 2  =  5 .
6*й- я  • /л • Z I7 25 22 г  ^

бундан -  =  2,06 • л ^ к-̂ д~—

Кундаланг суппорт бу хилда юритилганда унинг тез силжиш 
харакати  буйлама суппортнинг тез силжиш харакати  билан бир 
вактда бажарилади.

Кундаланг суппортнинг платформасини станок марказлари- 
нинг укига нисбатан снлжитиш учун сирпанма винт-гайкали 
узатм ага (*мв. =  5 мм) бирлаш тирилган чам барак /  айлантири
лади. Кундаланг суппортни ишлов бериладиган деталга нисба
тан Урнатишда уни м арказларнинг уки буйлаб кул билан силжи- 
тиш мумкин.

Н у с х а л а ш  т о к а р л и к  я р и м а в т о м а т л а р и .  Ю кори
да куриб утилган кУпкескичли токарлик яримавтоматлари 
юкори унумли булишига карам ай  катор камчиликларга эга. Би- 
ринчидан, бир неча кескичларнинг бараварига ишлаши сабабли 
«станок-деталь-асбоб» тизимида катта кучлар пайдо булиб, бу- 
лар ишлов бериш аниклигини пасайтирувчи ортикча деформаци- 
яларга сабаб булади. Иккинчидан, асбоблар комплектини соз- 
лаш га анча вакт  сарфланади.

Бундай камчиликлар нусхалаш токарлик яримавтом атларида 
булмайди. Бу ярим автом атларда нусхалаш суппорти мавжуд 
б^либ, у бир кескич билан таш ки айлана сиртларга погонали ва 
шаклдор ишлов беради. Лекин бу станокларнинг иш унуми 
кУпкескичли яримавтоматларникидан паст булади.

5.19-раемда нусхалаш токарлик яримавтоматида ишлов бе
риш схемаси курсатилган. Ишлов бериладиган деталь 6 ш акл 
ясовчи оддий харакат  Ф ^ В ^  ни — асосий харакатни баж аради. 
Нусхалаш суппорти 1 га урнатилган кескич 2 ш акл ясовчи мурак
каб харакат Ф5(П 2Пз) ни баж аради. Бу харакатнинг П2 ва П3 
ташкил этувчилари мос холда буйлама ва кузатиш суришлари 
харакати  булади. Кундаланг суппорт 5 га урнатилган кескичлар 
4 комплекти ш акл ясовчи оддий харакат Ф5(П 4) — радиал суриш 
харакатини баж аради. Лекин бу харакат баъзи оддий сиртлар, 
жумладан арикчанинг цилиндрик сирти, киска шаклдор ёки ко
нуссимон сиртларга ишлов беришда кесиш харакати  Вр(П4) 
булади.



518- раем. Н усхалаш  токарлик 
ярнмавтоматнда ишлов бериш 

схемаси;
/ — нусха кУчирнш суппорти; 2 — кееккч; 
$ — кетинги бабка маркази; 4 — арнкча 
йу»адигаи кескичлар комплекти; 5 — 
кундаланг суппорт, 6 — ишлов берилади- 
гак деталь; 7 — олд бабка маркази; 8 — 
буйлама суппорт

Токарлик нусхалаш  яримавтом атларида электрик, гидрав
лик, лневматик кузатиш  ю ритмаларидан гидравлик кузатиш 
ю ритмаси купрок кулланилади. Бу юритманинг харакатчан кис- 
м ларида инерция кучлари кам  булгани учун юритма тезгир иш- 
лайди; баж арувчи органлар равон харакатланади; ихчам булади; 
гидромеханик курилм алар  пухта ва купга чидамли булади.

1722 моделли гидронусхалаш яримавтоматининг кинематик 
схемасн 5.20- раем да курсатилган. Бунда айланма харакат 
шпиндель /  га электродвигател М  дан (U  =  28 кВт, п =  1450

- у ч . 140аи л /м и н) понасимон тасм али  узатм а ггтт, алмаш ма гилдираклар
zoU

4
-g- ва икки гурух тишли узатм алар  (кузгалувчан блоклар Б i ва

Б 2 билан ж ихозланган) оркали  берилади. Бу занж ир учун кине
матик баланс тенгламаси  куйидагича ёзилади:

1450 •

34 24
140 А 54 60
280 ’ Б  ' 49 ' 47

39 37

=  Пг,

М азкур холда пшп нинг киймати харакатни  чекловчи техноло
гик утиш буйича танланади. Гидронусхалаш станокларининг 
с^нги моделларида шпинделнинг айланиш частотаси электро
магнит м уф талар  ёрдам ида автоматик алм аш лаб уланади. Бу 
эса турли технологик утиш ларни энг макбул кесиш тезлигида 
баж ариш га имкон беради.

Б у й л а м а  7 в а  к у з а т у в ч и  15  с у п п о р т л а р  мос 
холда гидроцилиндр 2 ва гидравлик кузатувчи юритма 3  ёрдами
д а сурилади. К узатувчи суппортни ва кулачоклар махкам- 
ланаднган платф орма 6  ни силжитиб урнатиш учун сирпанма 
винт-гайкали узатм ага бирлаш тирилган дасталар  4 ва 5 дан
фойдаланилади.
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К у н д а л а н г .  с у п п о р т л а р  14 гидроцилиндр И  ёр д ам и д ^  
сурилади. Бу гидроцилиндрнинг штоки винт V II га, винт эса гай *  
калар  ( t  =  2 мм) ёрдам ида поналар 12 га бирлаш тирилган. Понаш 
лар барм оклар 13 га таъсир этиб, кундаланг суппорт 14 ни 
силжитади. К ундаланг суппортларни шпинделнннг ён юзаси (то? 
реци) га ва унинг айланиш  укига нисбатан силжитиб урнатиш y4y ( t? ; 
гайка поналар 12 да кул билан айлантирилади ва юкориги п л а т к ^ '; 
форма сирпанма винт-гайкали узатм а ёрдамида силжитилади. '  '

Горизонтал бирш пинделли токарлик яримавтоматларининг 
тузилиши [42] ишда батаф сил тушинтирилган.

5.6. Горизонтал купшпинделли токарлик автоматлари 
ва яримавтоматлари

Горизонтал купшпинделли токарлик автоматлари юмалок чи- 
виклар (валлар), хавол цилиндрлар (втулкалар) классидаги май
да м ураккаб  д етал л ар га  ва калибрланган  чивиклардан ясалади* 
ган дискларга, шунингдек куйиб, ш тамплаб ва бошка усулларда 
олинган заготовкаларга ишлов бериш учун мулж алланган. До- 
на-дона заготовкалардан  ф ойдаланилганда станоклар бункерли 
ёки магазинлн юклаш курилм алари  билан жихозланади. Бу с т а 
нокларда ишлов бериладиган  намуна деталлар  5 .21-раемда 
курсатилган.

Купш пинделли автом атлар ва яримавтоматларнинг узига хос 
хусусиятлари шундаки, улар бир вактда бараварига ишлайдиган 
бир нечта ш пинделлар билан жихозланган. Станоклар умумий 
кулачокли бош кариш  системаси, станина ва бошка кисмлар во-

5 .2 1 -раем. Горизонтал купш пинделли токарлик автом атларнда (а ) ва 
ярим автом атларида (б) ишлов бериладиган намуна деталлар



ситасида бирлаш тирилгаи бир нечта биршпинделли автомат ва 
ярим автом атлар бирикмасидан тузилгандек булади.

КУпшпинделли токарлик автоматлари ва ярим автом атла- 
рининг аф залликлари:

— турли технологик утиш лар бир вактда баж арилганидан 
ишлов беришдаги иш унуми юкори булади;

— турли асбоблар билан  таъминланганлигидан уларнинг тех
нологик имкониятлари анча кенг булади;

— д еталларга ж уда аник ишлов бериб, кейинчалик хеч кан- 
дай тоза ишлов берм аган  холда тайёр деталлар  олиш га имкон 
беради;

— иш лаб чикариш  майдонлари, ишчи кучи ва иш хаки  анча 
теж аб колинади;

— хизмат кУрсатиш иш лари ж уда оддий.
Мазкур* автом атлар ва яримавтом атлар иш циклинн бош 

кариш усулига кура иккинчи гурухга киради, чунки улар 
мураккаб д еталларга  ишлов бериш учун хизмат килади. Бу с т а 
нокларнинг бош кариш  системасидаги таксимлаш  вали иш цикли 
давомида икки хил тезликда: иш йулларини баж ариш да паст ва 
салт йулларда катта  тезликларда айланади.

Олтишпинделли токарлик автоматида ишлов бериш схемаси 
5.22- раемда курсатилган  [42]. Ш пинделлар 6 га кисиб куйилган 
калибрланган чивиклар 8  ш акл ясовчи оддий х ар акат  Ф ^ В ^ — 
асосий х ар акат  килади. Станокдаги умумий буйлам а суппорт 5 
гильза 4 буйлаб силжиб, ш акл ясовчи оддий х ар акат  Ф,(П2) — 
буйлама суриш харакатини  баж аради. Буйлам а суппорт 5 
купкиррали булиб, ки р р ал ар  сони шпинделлар сонига тенг. Суп-

5.22- раем. Горнзонтал к?пш пинделлн токарлик автом атида ишлов бериш
схемаси:

/  — шпкнделлн блок (шпинделлар бжрикмаси); 2  — кундаланг суппортлар; 3  — юрнтнш 
•алх; 4 —  гжльэа; 5 — б?1лама суппорт, 6  — шпиндель; 7 — маркаэнв тншлн гилдирак;

8 — калибрланган ч и н к



портнинг хар  кайси киррасига мос асбоблар комплекти ур- 
натилади. И ккита ки ррага  кУзгалувчан шпинделли бабкалар  — 
п арм алаш  ва резьба киркиш  бабкалари  урнатнладн (5.22- 
расм да курсатилм аган). Ш пинделли бабкалар  ш акл ясовчи од
дий х ар а к ат  Фу(В3) ва Ф,(П4)ни — парма ёки резьба киркувчи 
асбоб (метчик, плаш ка) нинг асосий харакатини ва буйлама 
суриш харакати н и  таъминлайди.

Автоматда хар  кайси шпиндель карш исида кундаланг суп
портлар 2  бор. Бу суппортлар ш акл ясовчи оддий харакат  Ф ^П 6) 
— кундаланг суриш харакатини  таъминлайди. Б аъзи  оддий 
сиртлар (арикчанинг цилиндрик сирти, киска шаклдор ёки ко
нуссимон сирт) учун бу х ар ак ат  ВР(П 5) булади.

Ш пинделли блок /  булиш харакати  Д  (Вб) ни баж аради  ва 
хар иш циклидан сунг l / Z a бурчакка бурилади, бунда Z a — 
ш пинделлар сони. Ш пинделли блокнинг позицияларидан бирида 
чивик ёрдамчи х ар акат  Вс(П7)ни — маълум узунликка суриш 
харакатини  баж аради.

Горизонтал олтишпинделли токарлик автоматининг иш зона
си 5.23- раем да келтирилган. Бу станокда олтита кундаланг суп
порт 1, 2, 3, 4, 5 ва 6 бор булиб, улар турли арикчаларни йуниш, 
киска конуссимон ва шаклдор таш ки сиртларни йуниш, шунинг
дек, тайёр детални киркиш учун (кундаланг суппорт 6) 
м улж алланган. Ш пинделли блок билан бир ук чизикда олти

7 2

S
5.23- раем. Горизонтал олтиш пинделли токарлик автоматининг иш зонаси: 

1, 2, 3; 4, 5 ва  6  — кундаланг суппортлар; 7 — бурилма тирак; 8  — буйлама
суппорт



киррали буйлама суппорт 8  жойлашган. К ирраларнинг иккита- 
сида кузгалувчан парм алаш  ва резьба киркиш бабкалари  жой* 
лашган. М азкур баж арувчи органларга урнатилган асбоб ички 
ва таш ки цилиндрик сиртларни йунишга мулж алланган. 
П арм алаш  бабкаси  ёрдам ида кичик диаметрли теш икларга иш
лов берилади.

Н амуна деталга ишлов бериш схемаси 5.24- раемда кел- 
тирилган. Буйлама суппортга ва резьба киркадиган шпинделли 
бабкага урнатилган асбоб технологик утишларни бешта I—V 
позицияда баж аради , кундаланг суппортларга Урнатилган асбоб 
эса технологик утиш ларни туртта I, IV, V ва VI позицияларда 
баж аради. V I позицияда деталь киркилади ва чивик бурилма 
чеклагичгача сурилади. I—V позицияларда технологии утиш лар 
бир вактда баравари га баж арилади.

5.25- раем да КА-371 моделли горнзонтал олтишпинделли то
карлик автомати курсатилган. Бу автомат куйидаги асосий кис- 
млардан тузилган. Тугрибурчаклик ш аклидаги станина /  га 
стойка (устун) лар 3  ва 8  урнатилган. Стойка 3  нинг ён томонида 
кундаланг суппортлар 4 ва бурилма тирак 5, унинг ички кисмида 
эса блокни буриш ва махкамлаш , чивикни суриш ва кисиш ме-

к i W

А*

-4

62

3 ,6

а ?

г‘, ~  ■ 
1 VI — нш. 4 бериш позициялари



5.25- раем. КА-371 моделли горизонтал олти шпинделли токарлик автоматй:
1 —¥ станина; 2  — чивикларни м ехаинзациялаш тирнлган усулда бериб (солиб) 

турипг курилм аси; 3  ва 8  — стойкалар; 4 — кундаланг суппортлар; 5 — бурил- 
ма тнрак; б —  ш пинделли блок (ш пинделлар блоки); 7 — буйлама суппорт; 9  — 

такси м л аш  валининг корпуси; 10 — электр  ж ихозлар шкафи

ханизмили шпинделли блок 6, шунингдек кундаланг суп
портларни силж итадиган таксим лаш  валининг булимлари ж ой
лаш ган. Стойка 8  да блок 6 нинг, парм алаш  ва резьба киркиш 
бабкаларининг шпинделларини айлантириш юритмаси Урна
тилган. Т аксим лаш  вали стойкалар 3 ва 8 устидаги корпус 9 да 
жойлаш ган. С тойкалар уртасида буйлама суппорт 7 бор. Стани
на /  нинг унг булимида асосий харакат  электродвигатели ва 
совитиш системасинннг электронасосы; олд булимида — мой- 
лаш-совутиш суюклиги (М СС) учун резервур (хампа); чап 
булимда — насос; кетинги булимда — мой сакланадиган  хампа 
жойлаш ган. Станок чивикларни механизациялаш тирилган усул
да узатиб турадиган курилма 2 билан жихозланган.

М исолга 1265-4 моделли (сунгидан олдинги икки ракам чи
викнинг энг катта  диаметрини, охирги ракам  эса — шпинделлар 
сонини билдиради) горизонтал туртшпинделли токарлик автома- 
тининг кинематик схемасини куриб чикамиз.

А с о с и й  х а р а к а т н н н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и . .  Ш пин
деллар  VI га (5.26- раем .) айланма харакат  двигатель М} дан (N

190
=  28 кВт, п =  1450 ай л /м и н) понасимон тасм али  узатм а '•

30 А В
тишли узатм а ^  ; алмаш ма гилдираклар - j  • — ;ва тишли узат-



45м алар оркали  узатилади. Барча шпинделлар бир хил тезлик -

да айланади. Бу тезлик харакат  тезлигини чекловчи технологик 
утишни баж ариш  ш артидан аникланади. Бу занж ир учун кине
матик баланс тенгламаси  куйидагича ёзилади:

190 30 А В 45 _
' 308 ‘ 60 * Б ' Г  ‘ 45 "" Пшп ’

4 В
бундан ~Б ' ~Г ~  ^,0022 * Пшп •

П арм алаш  ва резьба киркиш  бабкаларининг ш пинделлари 
айланма харакатни  уша электродвигател М { дан олади. 
Уларнинг занж ирлари  учун кинематик баланс тенгламаси 
куйидагича булади:

— парм алаш  шпиндели учун:

14V) М  —  —  ~  —  —  -
* 308 ‘ 60 ’ Б  ‘ Г  ‘ 22 ' Р  ”  Пшпп’

— резьба киркиш  шпиндели учун

14ЧП 190 d  1  1 1  £  "
* 308 ’’ 60 ‘ Б  * Г  * 41 * Т

35 _  ,
42 — П шп-р

Я  47 34 _  „
Р ' 47 ‘ 52 “  Пшп р

бу ерда С, Г, И, Р — тишли алм аш м а гилдираклар. Бу 
гилдираклар резьба киркиш шпинделини икки хил: резьба 
киркиш да секин ва асбобни (метчик ёки плаш кани) бураб 
чикаришда тез айлантнради. Резьба киркиш да ва асбобни бураб 
чикаришда шпинделнинг, блокнинг ва резьба киркиш шпиндели- 
нинг айланиш томони бир хил булади. Бунда ф акат айланиш  
частоталари ф ар к  килади. Ж ум ладан, унг резьба киркиш да 
Лши >  n'miLp, бураб чикариш да эса пшя <  п'ша_р\ чап резьба киркиш 
да я шгг.р <  лшп.» асбобни бураб чикариш да эса пш  >  я£п р. Резьба 
киркиш  шпинделини турли частоталар билан айлантирнш 
ю ритмалари электромагнит муфталар Л13 ва Л14 ёрдамида ула- 
нади.

Т а к с и м л а ш  в а л и н и  а й л а н т и р и ш  к и н е м а т и к  
з а н ж и р и .  X III, XVI ва XIX булимлардан тузилган таксимлаш  
валини секин айлантириш да харакат  электродвигател Afj дан

190 30
тасм али  узатм а тишли узатм а ^  ; алм аш м а гилдираклар

А В
—  • — (бу гилдираклар тишларининг сони асосий харакат  зан- 
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жирини созлаш да аникланган); червякли узатм а ^  ; алм аш м а 

И Лгилдираклар ^  (созлаш  органи); уздириш муфтаси М0; ко-

30 , »»
нуссимои узатм а ; электромагнит муфта M2; тишли узатм а

38 1
; ва червякли узатм а ^  оркали  узатилади. Таксимлаш  вали-

нинг XVI ва XIX бУлимлари умумий узатиш  нисбати 1 га тенг 
булган тишли узатм алар  ёрдамида X III булимга бир-
лаштирилган. М азкур занж ир учун кинематик баланс тенглама- 
си куйидаги куриниш да булади:

|ЛГЛ 190 30 А В 3  И Д  30 38 1 60 * ар
1450 * 308 ' 60 * ~В '  Г '  24 * / ( ’ £ *  30 ' 53 * 40 * 2 • я  •

бу ерда ар — иш йулларини баж ариш да таксимлаш  валининг 
бурилиш бурчаги, радиан; fa — иш йулларининг хисобга олина- 
диган вакти, с. Бундан

а  £ - 9 5 ^  *  l  
К  Е  ’ А В -

Таксимлаш  валини тез айлантириш да х ар акат  элек-
U  190тродвигател Mi д ан  понасимон тасмали узатм а конуссимон

• 21
узатм а электромагнит муф талар М, ва М* тишли узатм а

38 1 ь  --гг-; ва червякли узатм а -гг оркали узатилади. Валнинг тез аила- 
Do 4U
ниш частотаси 102 ай л /м и н  га тенг. Станокни созлаш да такси м 
лаш  валини айлантириш  учун электродвигател М2 дан ф ойдала
нилади (ЛГ= 1,7 кВт, п =  930 айл/м ин). Бу холда валнинг ай л а
ниш тезлиги 2,7 ай л /м и н  га тенг.

Буйлама суппорт кулачокли барабан  Б х (5.26- раем), 
пармалаш  ва резьба киркиш  бабкалари  эса кулачокли барабан  
Б 2 ёрдамида сурилади, кундаланг суппортлар кулачоклар К ь К2, 
/(з ва Ki ёрдам ида сурилади.

Вал XX ни айлантирганда (муфта М$ уланган) м алта хочи 
шпинделли блокни буради, кулачокли барабан лар  £< ва £>3 эса 
чивикни суради ва кисади.

Ш некли транспортёр кирнндиларни йигиштиради. Бу 
транспортер электродвигател М х дан понасимон тасм али  узатм а

5.26- раем. 1265-4 моделли горизонтал турт ш пннделлв токарлик автоматининг
кинематик схемаси:

Ml, M i  Mi, M i  ва Ms — муфталар; fil. Б% 5з ва Ба —  кулачокли барабаклар; Ки Кз, Кз
ва K i ~  кулачоклар



190 30 23тишли узатм а винтли узатма червякли узатм а ^  ва

занж ирли узатм а *т§ оркали  айлантирилади.
16

Горизонтал купшпинделли токарлик автоматлари ва 
яримавтоматларининг тузилиши ва ишлаши [42, 116] ишларда 
батаф сил баён этилган.

5.7. Вертикал купшпинделли токарлик. яримавтоматлари

Агар горизонтал купшпинделли токарлик яримавтоматини 
вертикал текисликда 90е бурчакга бурсак, вертикал купшпинделли 
токарлик автомати хосил булади. Бундай станоклар- кетма-кет 
ёки п араллел  ишлайдиган булади. Кетма-кет ишлайдиган ста
нокларда технологик утиш ларнинг барчаси бир нечта позиция- 
л ар д а  баж арилади , ишлов бериладиган заготовкалар бу позици- 
ялардан  навбати билан (кетм а-кет) Утадй, параллел ишлайдиган 
станокларда эса  барча технологик Утишлар заготовка узлуксиз 
силжиб тургани холда бир позициянинг узида бараварига ба
ж арилади. Б араварига ишлов берадиган яримавтомат мантнкан 
иш ротори хисобланади ( 10.6-га каранг).

В ертикал купшпинделли токарлик яримавтом атлари иш цик- 
лини бош кариш  усулига кура хам биринчи (параллел  ишлайди
ган ярим автом атлар), хам иккинчи гурухга (кетма-кет ишлайди
ган ярим автом атлар) киради.

5.27- раем. К етм а-кет иш лайдиган вертикал саккизш пинделли токарлик ярим- 
автом атнда ишлов бериш схемаси: 

а: I  — шпинделли блок; 2 — шпинделлар; S  — загото»калар; 4 — суппортлар: 5 — колонна; 
I—VII — ишлов бериш позициялари; VII! — юклаш-б?шатиш познцияларн; 6: VII »а 

VIII — юклаш-бушатнш познцияларн



Позиция I  
Установочная

Позиция V

Позиция Ж

5.28- раем. Саккизш пннделли токарлик яримавтоматнда намуна деталга  ишлов 
бериш схемаси: I—VII — ишлов бериш позициялари; V III —  ю клаш  — 

б?ш атнш  позицнясн (урнатиш позицияси)



К етм а-кет иш лайдиган саккизшпинделли ток. олик ярим 
автоматида ишлов бериш схемасини курнб чинами*. Ш пиндел- 
лар 2  (5-27- раем ) даги патронларга м ахкамланган  заготовкалар 
3  ш акл ясовчи оддий харакатлар  Ф ,(ВП) — ФУ(В 17) ни (асосий 
харакатни) баж аради . Ш унда заготовка баж ариладиган  техно
логик утиш лар турига кар аб  хар кайси позицияда макбул тез- 
ликда айланади. Бунинг учун хар кайси позиция учун асосий 
харакатН инг кинематик занжирида алохида созлаш органи бор 
(5.30- раем га каранг).

Суппортлар 4 га урнатилган асбоблар комплекти ш акл ясов
чи оддий х ар ак атл ар  Ф8(П 21) — Ф5(П 27) ни, яъни вертикал суриш 
харакатини  ёки махсус мосламалар ёрдамида ш акл ясовчи од
дий х ар акатл ар  Ф*(П31) — Ф*(Пз7) ни яъни радиал суриш х а р а 
катини баж аради. Бу ерда хам асосий харакат юритмасидаги 
каби, хар  кайси позиция учун суришлар кинематик занжирида 
алохида созлаш  органи бор (5.30- раем га каранг). Ш пинделли 
блок /  яримавтом атнинг барча позицияларида иш циклларини 
баж аргандан . кейин колонна 5 га нисбатан \ / Z ma бурчакка 
бурилади — Д  (В4) харакати  баж арилади. Бурилиш вактида 
ш пинделлар айланиш дан тухтайди.

Тайёр детални ечиб олиш ва заготовкани Урнатиш ишлари 
охирги V III позицияда баж арилади, бунда шпиндель умуман 
айланмайди. Оддий д еталларга ишлов беришда турли заготовка- 

* лар учун иккита юклаш-олиш
позициялари V II e a V III  (5.27- 
расм, б) булади, яъни станок
да деталларнинг икки окими 
булади. Кетма-кет ишлайди
ган саккизшпинделли то 
карлик ярим автоматида на- 
муна деталга ишлов бериш 
схемаси 5 .28-раем да курса
тилган. Бу автоматда II, III, V 
ва VI позицияларда кескич- 
ларни радиал ва айлана 
суриш учун махсус мослама- 
лардан фойдаланилади.

Вертикал купшпинделли 
токарлик яримавтомати (5.29-

5.29- раем. К етм а-кет иш лайдиган 
вертикал купшпинделли токарлик 

яримавтомати;
/ —  асос; 2 —  шпинделли блок; 3 —  шпин
деллар; 4 —  электродвигатель; 5 — юкори- 
ги корпус; 6 — суппортлар; 7 —  кузгалмас



раем ) куйидагича тузилган. Ш пинделлар 3 урнатилган блок 
(буриш столи) 2 ва кузгалм ас колонна 7 асос /  га Урнатилган. Ко- 
лоннага йуналгнргичлар махкамланган. Б у  йуналтиргнчларда 
суппорт 6 силжийди. Ю кориги корпус 5 да хар кайси позициянинг 
электродвигател 4 дан  айлантириладиган тезликлар кутиси ва

5.30• раем. 1К282 моделли вертикал купшпинделли токарлик ярнмавтомати- 
нинг кинематик схемаси:

/  — гвдроцклкндр; 2 — ричаг; 3  — муфта; 4 — патрон гндроцилкидрх; 5 — патрон;
6 — шпинделлар блоки; 7 — шпинделлар блокииж ма*каилаш гндроцилнидри



суриш лар кутиси, шунингдек суппортларни силжитиш механизм- 
лари  ж ойлаш ган. Асос /  да шпинделлар блокинн буриш механизмн 
ж ойлаш ган.

IK282 моделли вертикал купшпннделли токарлик ярим- 
автоматининг кинематик схемасини куриб чикамиз (5 .30-раем).

А с о с и й  х а р а к а т  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Айланма 
х ар ак ат  i- шпинделга электродвигател Mi дан вал V гача шпин
делнинг паст тезликларда айланишини таъминлайдиган тишли

/16  22 22 39 118\ 
у затм алар  —  • —  • —  • - щ  ■ ва юкори тезликларда

айланиш ини таъминлайдиган '  тишли узатм алар 
П 6 39 1184
139 ' ТШ  ’ " з Г  °Р * али Узати лади. Кейинчалик айланма ха-

А 35р ак ат  алм аш м а гилдираклар —; тишли узатм а — ; гидроцилиндр

1 ёрдам ида ричаг 2 билан уланадиган муфта 3  ва тишли узатма 
37
зд  оркали  узатилади. Ш пинделнинг ичида патрон 5 нинг

гндроцилиндри 4 жойлаш ган. Бу гидроцилиидр заготовкани
кисиш ва ишлов берилган детални бушатиш ишларини б а 
ж аради.

М азкур занж ирда кинематик баланс тенгламаси куйидагича 
булади:

39 118 A k 35 37 
4  Tie * "зГ * Т ' 40 ‘ 50 “  n° ni ЮК°РИ тезликлар катори

1 4 5 0 - М ч

X  22 22 _39_ _П8 А_ 35 37 паст тезликлар ка-
39 39 118 31 Б  * 40 50 шя-1 т о р и

Бундан: юкори тезликлар катори учун =  0,002 • лшпj;

А
паст тезликлар катори учун ~  — 0,0065 • пщп„

бу ерда папЛ — шпинделнинг i- позицияда айланиш  частотаси, 
х ар а к ат  тезлигини чеклайдиган технологик утиш буйича аникла- 
нади.

С у п п о р т л а р н н н г  и ш  в а  т е з  с и л ж и ш и н и  т а ъ -  
м и н л о в ч и  к и н е м а т и к  з а н ж и  р л  а р . i- суриш кинематик 
занжирининг охирги звенолари i- шпиндель ва суппортдан 
иборат. Буларнинг хисобланган силжиши куйидагича булади: 

г- шпинделнинг 1 айланаси  -++• i- суппортнинг силжиши 5 , мм 
М азкур холда кинематик баланс тенгламаси куйидагича 

булади:



50 40 1 В, Д,
l . .U a • 3 7  • 3 J  * 3 J  • 77 ‘ T  •

35
62
58
39

• | . 1 2  =  S„

Бу занжирда ишлов бериш жараёнида электромагнит муфталар 9M j
35 58(тишли у з а т м а ^ )  ва ЭМ2 (тишли узатм а ^д) ёрдам ида 1:2,63

нисбатли иккита иш суришларини автоматик улаш  мумкин.
Курсатилган тенгламани секин суриш учун ечиб, куйидагини 

оламнз:

—  ^ « • S i r a i n .Л  El

i- с у п п о р т н и  п а с т г а  т е з  с и л ж и т и ш  (келтириш) 
учун харакат электродвигател Afj дан тишли узатм алар 
16 22 22 39 118 , ,
on • оо ' оо * ТГо ' ~оГ  (айланиш лар частотасининг паст39 39 ЗУ 11 о . о 1

20 70катори); конуссимон узатм а тишли узатм а электромагнит

А о »  57 38 27муфта ЭМ3; тишли узатм алар  -гг • тт • —  ва сирпанма винт-гай-
оУ оУ /о

кали узатм а (кадами =  12 мм) оркали узатилади. Ш пиндель 
айланиш лар частотасининг паст каторидан юкори каторига 
утишда суппортнинг тез силжиш тезлигиии саклаб  колиш учун 
Zjз s= 70 ва Z24 =  40 ш естернялар урни алмаш тирилади. i- суп- 
портни юкорига тез силжитиш (четлатиш) учун B M i муфтаси 
уланади. Суппортни тез келтириш ва четлатиш тезликлари мос 
холда 3500 м м/мин ва 3600 мм/мин га тенг.

Кулачокли вал XVI (командоаппарат) ни айлантириш учун
1хар акат  вал X III дан винтли узатм а ва червякли узатм а ^

оркали узатилади. К омандоаппарат вали бир м арта айланганда 
суппорт 406,4 мм га,силжийди.

Ш п и н д е л л а р  б л о к и н и  б у р и ш  у ч у н  х а р а к а т
1 I4электродвигател М 2 дан червякли узатм а тишли узатм а -r-rz-

Zo 105
ва м алта хочи оркали узатилади. М алта хочининг етакч^звеноси
(икки роликли планка) Z& — 105 гилдиракнинг гупчагига
Урнатйлган. П ланка 180° га бурилганда шпинделлар блоки 1 / Z aa
бурчакка бурилади. (бу ерда Zmn =  8 ), 360° га бурилганда эса —
2 /Z mn бурчакка бурилади.

Ш пинделлар блокини буриш ва махкамлаш  механизми
(гидроцилиндр 7) ни вал XXII га урнатилган кулачоклар охирги
улаб-узгичлар оркали бошкаради.



Вертикал купшпинделли токарлик яримавтоматларининг ту
зилиши ва ишлаши [42] адабиётда батафсил баён зтилган.

ПАРМ АЛАШ  ВА ТЕШИК ЙУНИШ СТАНОКЛАРИ

П арм алаш  станоклари берк ва очик теш иклар очиш, тешик- 
ларни йуниб кенгайтириш, зенкерлаш , разверткалаш  ва ички 
резьбалар  киркиш  учун мулж алланган. М ахсус асбоб ва мосла - 
малардан ф ойдаланилганда бу станокларда теш икларни йуниб 
кенгайтириш, варок, заготовкаларда катта диаметрли тешик 
йуниш, аник теш икларни иш калаш  ва х.к. ишларни хам б а 
ж ариш  мумкин. Иш лов бериладиган сиртларнинг хосил килувчи 
(ясовчи) чизиклари из ва нусха олиш усулларида олинади. М а
салан, парм алаш , зенкерлаш , разверткалаш  (кенгайтириш) ва 
йуниб кенгайтириш да «ава» айланалари куринишидаги ясовчи- 
лар из усулида олинади (6 .1 -раем). Бу ясовчилар тугри чизик 
кесм алари куринишидаги «ас* йуналтирувчилар буйлаб силжий
ди. Резьба киркиш да ясовчи (резьба профили) нусхалаш усулида 
олинади. Бу ясовчи винтсимон чизик куринишидаги йунал- 
тирувчи буйлаб силжитилади.

П арм алаш  станокларида теш икларга ишлов беришда парма, 
зенкерлар, развёрткалар , тешик йуниб кенгайтириш (расточка 
килиш ) м осламалари ва бошка махсус асбоблар, резьба киркиш- 
да эса метчиклардан фойдаланилади.

П арм алаш  станоклари таснифлаш  коидаларига кура 2- 
гурухга киради. У лар вертикал-пармалаш , радиал-пармалаш , 
марказлаш , чукур парм алаш  ва купшпинделли хилларга

6-6 о б

6.1- раем. Т еш икларга ишлов бериш схемалари: 
а — парм алаш  ; 6  — йуниш



булинади. В ертикал-парм алаш  ва радиал-парм алаш  станок- 
ларининг улчам турлари энг катта парм алаш  диаметри буйича 
аникланади.

6.1.1ертикая-шрмм1ш станокларн

В ертикал-парм алаш  станокларида доналаб ва майда серия
лаб  нш лаб чикариш ш ароитларида ю малокмас чивиклар 
(ричаглар), дисклар, хавол цилиндрлар (втулкалар) ва корпус

6.2• раем. 2Н135 моделли вертикал-парм алаш  станогининг умумий к?ринишн:
/ — пойдоюр плита; 2 —  стойка; 3 — шпинделли бабканннг корпуси; 4  —  суришлар кутнек- 
ли тезликлар кутнеи; 5 — шпинделли узел; 6 —  суриш механизм*; 7 — чамбарак; 8 —  даста;

9 —  стол .



деталлар  классидаги ж уда майда ва майда деталлардаги  снллик 
хам да резьбали теш икларга ишлов берилади. Д иаметри 75 мм 
гача булган теш икларга ишлов бериш учун пармалаш  диаметри 
18, 25, 35, 50 ва 75 мм булган станоклардан фойдаланилади. Бу 
асосий кУрсаткич станокларнинг шартли белгиларида охирги ик
ки р акам  билан ёзилади, масалан, 2А118, 2HI25, 2Н135 ва хж. 
Иккинчи р акам  (бирлик) бу станокларнинг вертикал-пармалаш  
станоклари эканлигинн билдиради.

6 .2 -раем да 2Н135 моделли вертикал-парм алаш  станогининг 
умумий кУриниши тасвирланган. Пойдевор плита /  га кути шак- 
лидаги  стойка (колонна) 2 урнатилган. Стойка (устун) нинг 
юкори кисмида вертикал йуналтиргичларда шпинделли бабка- 
нинг корпуси 3  м ахкам ланган. Бу корпусда Ук йуналишида сил- 
жийдиган ш пинделли узел 4, тезликлар кутиси билан суришлар 
кутиси 5 ва ш пинделли узелни суриш механизми 6 жойлашган. 
Ш пинделли узелни механик усулда ёки кул билан чам барак 7 
ёрдам ида кутариш  хам да тушириш мумкин. Стойканинг куйи 
кисм ида вертикал йуналтиргичлар буйлаб стол 9 ни даста  8  
ёрдам ида кул билан снлжитиш мумкин. Бу столга мосламалар 
ишлов бериладиган заготовкалар  билан бирга Урнатилади. Сто
лиц оз-куп кутариш  ёки тушириш мосламанинг заготовка билан 
биргаликдаги баландлигига боглик.

В ертикал-парм алаш  станогида асбоб /  (6.3- раем ) иккита од
дий ш акл ясовчи харакат: Ф ^В]) — асосий харакат  ва Ф,(П2) —

зиклар ораси анча ноаник булиб, 
хато ±  0,5 мм атрофида бУлади. 

Курсатиб утилган ш акл ясов-
6 .3 -раем. В ертикал-парм алаш  чи харакатларни баж ариш  учун 

станогининг кинем атик структураси ИККИТа ОДДИЙ кинематик гуруХ

суриш харакатини баж аради. 
Заготовка 2  бир нечта тешик 
парм аланганда мослама билан 
бирга стол 3 устида кУл билан 
силжитилиб, ишлов бериладиган 
хар кайси тешикнинг Ук чизиги 
шпинделнннг айланиш мехвари 
(Ук чизиги) га мос келтирилади. 
Ш пиндель ва тешик Укларини 
бир-бирига мос келтиришда мос- 
лам адаги  кондуктор (кузатгич) 
плнтанинг йуналтирувчи втулка- 
ларидан фойдаланилади ёки 
парманинг конуси заготовка 
сиртидаги реж алаш да керна 
уриб ясалган  конуссимон чу- 
курчага кУл билан мос кел* 
тирилади. Сунгги усулда Ук чи-



бор. Бу гурухлар станокнинг кинематик структурасини таш кил 
этади. Ш акл ясовчи х ар акат  4>y(Bj) ни бажарувчи гурухда ички 
алокани шпинделнинг айланувчи жуфти, таш ки алокани эса со
злаш  органи iy ли кинематик занжир «а-б» таъминлайди. 
Вертикал-пармалаш  станокларида созлаш органи сифатида 
айланиш частотасини погонали ростлайдиган тезликлар кутиси 
иш латилади (6.4- раем). Ш акл ясовчи хар акат  Ф ^П 2) ни б а 
жарувчи бошка кинематик гурухда ички алокани шпинделли 
узелдаги гильзанинг илгариланма харакатланувчи жуфти, 
таш ки алокани эса созлаш  органи is ли кинематик занж ир т -б -  
в » таъминлайди. Созлаш  органи is сифатида суриш лар киймати- 
ни погонали ростлайдиган суриш лар кутиси ишлатилади.

Кинематик занж ирларни созлаш да бошлангич маълумотлар 
деталь ва асбоб ашёси, уларнинг геометрик курсаткичлари, иш
лов бериладиган сиртларнинг аниклиги ва гадир-будурлигидан 
иборат.

А с о с и й  х а р а к а т  к и н е м а т и к  з а н ж и р  и.  Кинематик 
занжирнинг охирги звенолари электродвигател М (N  =  4 кВт, п 
=  1450 айл /м ин) ва шпиндель билан асбобдан иборат. Ш пиндел
нинг зарур  айланиш  частотаси nai куйидагича аникланади:

1000 • V, п = --------- — ,

бу ерда dxS — i- асбоб диаметри. К урам а (аралаш ) асбоб, маса- 
лан, парма-зенкер иш латилган холларда nti нинг киймати 
харакат  тезлигини чеклайдиган асбоб учун аникланади.

Асосий харакат  занж ири учун кинематик баланс тенгламаси 
куйидаги куринишда булади:

25

1450 •
30
45

35
30
30
35 
25

P't — 3 Р2 =  2

15 15
42 25 60
35 ‘ 50 * 50
35 25

=  п.

Ра =  2

М азкур тенглам адан  куриниб турибдики, тезликлар кутиси 12 
хил частота билан айланишни таъминлайди ва унинг структура 
формуласи Zn =s 3 • 2 • 2 =  12 дан иборат. Бундай тезликлар 
кутисини созлаш  гурухларнинг мос узатиш  нисбатларини тан- 
лаб, ас.бобнинг пшп̂ . п л[ шартини кондирадиган частота лшп билан 
айланишийи таъминлаш дан иборат.

С у р и ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж  и р и . Бу кинематик за н 
жирнинг охирги звенолари шпиндель V II да (6.4- раем ) ж ойлаш 
ган ш естернялар бирикмаси ва шпинделли узелнинг гильзасидан



6.4- раем. 2Н135 моделли вертикал-парм алаш  станогинннг кинематик схемаси

иборат. Ш пиндель бир марта айланганда гильза шпиндель ва 
асбоб билан бирга вертикал суриш 5 В кийматига силжийди. Бу 
холда кинематик баланс тенгламаси куйидагича ёзилади:



16 26
45 36

34 19 31 31
60 ' 54“ 31 31

45 45
16 26

Р = 3 Р2 =

Суришлар кутиси 9 погонали суришни таъминлайди ва унинг 
структура ф ормуласи 1 % =  3 • 3 — 9 булади. Суриш лар кутисини 
созлаш тезликлар кутиси каби гурухларнинг мос узатиш лар ни- 
сбатини танлаб , S B « 5 Bi шартини кондирадиган суриш S B 
кийматини таъм инлаш дан иборат, бу ерда S Bi— i - асбобни 
суриш киймати, теш икка ишлов бериш аниклигига ва гадир-бу- 
дурлигига, асбобнинг геометрик курсаткичларига, заготовка ва 
асбоб ашёсига, шунингдек ишлов бериш ш артларига к ар аб  маъ- 
лумотнома (справочник) дан танланади.

В ертикал-парм алаш  станоклари асосий кисмларининг тузи
лиши ва ишлаши [9] ишда батаф сил баён этилган.

6.2. СДБ аертикал-пармалаш станоклари

В ертикал-парм алаш  станоклари токарлик гурухидаги уни
версал станокларга нисбатан механизациялаш тириш  воснта- 
лари билан анча кам  жихозланган ва кичик автоматлаш тириш  
воситалари йук. Бу станокларда одам ёрдамчи харакатларн и  
ва бошкариш харакатлари н и  баж ариб, заготовкани бир неча 
тешик п арм алаш да кУл ёрдамида кушимча силжитиб, теш ик 
билан шпинделнннг укдош булишини таъминлайди. Бундан 
таш кари, ишчи ишлов бериладиган теш икда бир нечта техно
логик утиш ларни баж арганда, шунингдек турли диаметрдаги 
теш иклар парм аланганда асбобни алмаш тириш  зарур  булади. 
Н атиж ада теш икларга ншлов бернш ж араенида одам доим иш- 
тирок этиши лозим булади. Ю корида кайд этилганидек, куп 
станокга хизмат курсатиш  мумкин булмайди ва одам ишлов 
бериш ж араёнига: иш унуми ва ишлов бериш аниклигига к а т 
та таъсир курсатади. Ш унинг учун вертикал-парм алаш  ста- 
нокларини механизациялаш тириш  дараж асини ошириш ва 
уларни С Д Б системалари билан ж ихозлаш  зарурати  келиб 
чикади.

6 .5 -раем да 2Р135Ф2 моделли С Д Б  вертикал-парм алаш  с т а 
ногининг умумий куриниши тасвирланган. Бу станок универсал 
станоклардан ф аркланиб, куйидагилар билан жихозланган:



6.5- раем. 2Р135Ф 2 моделли С Д Б  вертикал-парм алаш  станогннннг умумий
кУриннши:

/ —  олтн поаициялх револьвер каллак; 2 — хочекмон стол.

— олти позицияли револьвер каллак  /  (Z координатаси) 
кУринишидаги асбоблар магазини. Бу магазин турли технологик 
утишларни баж ариш да асбобни тез алмаштириш га имкон 
беради;

— заготовкани дастур буйича буйлама ва кундаланг йуна- 
лиш ларда силж итадиган, яъни ишлов бериладнган тешик- 
ларнинг уклари  билан шпинделнинг айланиш укини узаро мос 
келтирадиган (Укдошлик жуда -аник ва ± 0 ,0 5  мм атрофида 
булади) хочеимон стол 2  (X, У, координаталари);

— станокнинг яримавтом атик циклда ишлашига имкон 
берадиган «Координата С-70-3» С Д Б система (заготовкани ста- 
нокка урнатиш  ва станокдан олиш ишлари кУлда бажарилади).

КУрилаётган станокнинг кинематик схемаси 6.6- раемда кел
тирилган. Погонали тезликлар кутисн 1 шпинделнинг 12 хил ча
стота билан айланишини таъминлайди (структура формуласи



6.6- раем. 2Р135Ф 2 моделли С Д Б  вертикал-парм алаш  станогининг кинематик
схемаси

Zn =  3 • (1 4 -3); тезликлар электромагнит муфталар ёрдамида 
автоматик алм аш лаб уланади. Погонали тезликлар кутисининг 
кинематик баланс тенгламаси куйидагича булади:



Суриш лар кутиси 2  айланиш частотаси погонали 
ростланадиган ПБСТ-23 узгарм ас ток электродвигатели 
ёрдам ида иш суришнинг 18 хил тезликда ва тез силжишнинг бир 
хил тезликда баж арилиш ини таъминлайди. Бу суришлар кутиси 
учун кинематик баланс тенгламаси  куйидагича булади:

ten чп п т 13 37 37 4(60...3000) * ^  ^  ^  ■ С .  -  SB.

Д очсимон стол 3 буйлам а ва кундаланг йуналиш ларда белги- 
ланган  холатларга (позицияларга) алохида ю ритмалар 4 ва 5 
ёрдам ида урнатилади. Бу ю ритмаларнинг хар бири столни икки 
хил тезликда силжитади: 

тез силжитиш:

..  10__ 32 26 34 16 55 ooln
У б ~  1370 * 48 ‘ 34 ' 16 * 55 * 37 ' “  3210м**/мин’

секин силжитиш:

I/ «Q-7A 17 25 25 16 16 55 . .
VM~  1370 * 62 ’ 64 * 55 ' 64 ‘ 55 ‘ 37 ’ мм/мин.

Ю ритмаларни тез снлжитиш дан секин силжитиш тезлигига 
алм аш лаб  улаш  электромагнит муфталар ёрдамида автоматик 
баж арилади . Тескари богланиш занж ирларида юриш винт- 

186лари га -гг-- узатм алар  воситасида бирлаш тирилган кодли
О!

халкасим он контактли датчиклар б ва 7 кулланилади.
Револьвер каллак  8  ни кисиш ва бушатиш, уни буриш ва 

м ахкам лайдиган  тиракгача етказиш, шунингдек асбоб танлайди- 
ган ком андоаппарат 9  ни буриш ишларини икки тезликли 
асинхрон электродвигатель М6 баж аради  (N =  0,7 /0 ,9  кВт; п — 
1400/2700 айл/мин). Электродвигатель уланганда вал XVI га

•7 , 20
м ахкам ланган  червяк Z =  1 узатм а gg оркали айлана бошлаиди.

Револьвер каллак  кисилганда червякли гилдирак Z =  28 айлана - 
олмайди. Ш унда, червяк ук йуналишида силжиб, рейкали узатм а



воситасида вал V II ни буради. Бу вал уз навбатида бошка 
рейкали узатм а воситасида шток XX ни силжитади, шток эса 
ш естярня Z — 47 ни илаш мадан аж ратади. Н атиж ада асосий 
харакатнинг кинематик занж ири узилади ва шпиндель т^хтайди. 
Бу билан бир вактда вал  V II нинг чап учидаги кулачок-ричагли 
система тарелкасимон пружиналарни сикиб, револьвер каллак- 
ни буш атади (к ал л ак  тарелкасимон пружина таъсиридаги Т-си- 
мон чангак ёрдам ида сикилади). Кейинчалик червяк Z =  1 ук

буйлаб тиракгача силжиб, айлана бошлайяи ва ±  . Я  узаТма.
£0 ОО

лар оркали револьвер каллакни буради. К аллак  билан бирга 
1 17 30—  . —  • —  узатм алар  оркали  асбоб танлаш  командоаппарати 

28 58 «30
9 хам бурилади, яъни револьвер каллак  навбатдаги позиция 
(холат)га утади. Д астурга ёзилган позиция номери револьвер 
каллакдаги  номерга мос келса, электродвигател М в нинг 
реверсига (тескари томонга айлантириш механизмига) команда 
берилади. Реверслаш да электродвигателнинг айланиш  частота- 
си 1400 айл /м ин  булади. Электродвигатель тескари томонга 
айланиб револьвер каллакни  тиракгача етказади ва каллак  
червякли гилдирак Z =  28 билан бирга тухтайди. Ш унда червяк 
Z =  1 яна ук буйлаб, лекин тескари томонга силжийди. Н ати ж а
да шестерня Z =  47 уланади ва револьвер калл ак  суппортга 
сикилади. Асосий х ар ак ат  занжири яна беркилади ва шпиндель 
навбатдаги технологик утишни баж ариш  учун зарур 'частота би
лан айлана бошлайди.

СТАН О КНИ НГТЕХНИ КТАФ СИ Л О ТИ

Ишлов бериладиган теш нкнинг энг катта  диаметри, мм ............................................. 35
Револьвер к аллакдаги  ш пинделлар сони ............................................................................ 6
Айланиш частоталари сони ............................................................................  12
Айланиш частоталари чегаралари , ай л /м и н  .......................... ................ 31,5— 1400
Револьвер к ал л ак  суппортини суриш с о н и .......................................................................... V8
Суппортян сурнш чегаралари , м м / м и н ...................................................................10—500
Суппортнн тез силжнтнш  тезлиги, м м /м ин  ................................................................  3360
Столнинг силжиш  тезлиги, м м /м ин: i

— тез силжнш да ............................................................................................................... 3210
— секин силж иш да ............................................................................................................ 2,1

Столнинг знг катта  й^ли, мм:
— буйлама йуналнш да .....................................................................................................560
— кундаланг й У н а л и ш д а ................................................................................................. 360

Силжиш кадам и . мм ................................................................................................................ 0,01
К оординаталар сони ......................................................................................................................4
Бир вактда бош кариладнган координаталар с о н и ............................................................ 2
С Д Б К ,н н н г т у р и .............................................................................................С-70-3 координата
Асосий хар акат  электродвигателинннг куввати, кВ т ......................................................4



КУриб чикилган С Д Б вертикал-пармалаш  станогининг асосий 
камчнликлари куйндагилардан иборат:

— олтишпинделли револьвер каллак мураккаб тузилган ва у 
етарли бикир эмас;

— асбоблар магазини, яъни револьвер каллак  сигимн кам 
б^либ, станокнинг технологик имкониятларини чеклайди;

— стол ва шпинделнннг тез силжиш тезликлари нисбатан кат
та эм ас, бу эса  станокнинг иш унумини, айникса куп тешнкли 
деталларга  ишлов бериш да пасайтиради.

КУрсатилган камчиликлар 2254ВМ1Ф4 моделли С Д Б тако- 
миллаш тирилган вертикал-пармалаш -фрезалаш -йуниш  станогн- 
да б ар тар аф  этилган. (6 .7 -раем). Бу станок кам сериялаб ва 
сериялаб  иш лаб чикариш  ш ароитларида пулат, чуян ва рангли 
м еталлардан  тайёрланадиган  уртача деталларга комплекс иш
лов бериш учун мулж алланган. Станокда теш икларни йуниш, 
парм алаш , зенкерлаш  ва кенгайтириш (разверткалаш ); метчик- 
лар ва кескичлар билан резьбалар киркиш; текис юзаларни, 
уйикларни ва эгри чизикли юзаларни охир, ён ва дисксимон 
ф резалар  билан яримтоза ва тоза ф резалаш  (кесиб ишлов 
бериш) мумкин.

К урсатилган иш ларни баж ариш  учун станок 30 Уринли асбоб
лар магазини 1 билан жихозланган ва шпинделнннг айланиш

6.7- раем. 2254ВМ 1Ф 4 моделли С Д Б  вертикал парм алаш -ф резалаш  теш ик
й^ниш  станоги:

/  — асбоблар магазини; 2 — столларни-йулдош ларни заготовкалар билан бир
га автом атик алм аш тириш  курилмаси; 3  — стол-й^лдош



частотасини (31,5—2000 айл/м ин) ва суришни ( I — 4000 мм/мин) 
чегарада погонасиз ростлаш га имкон беради. Стол ва шпиндел- 
нинг тез силжиш тезликлари (10000 м м /м ин) деярли уч хисса 
оширилган. Буларнинг барчаси станокнинг иш унумиин 
ошнрншга имкон беради.

Столларни, яъни заготовкалар Урнатилган йулдош (спутник) 
лар 3  ни автоматик алмаштириш курилмаси 2  хам станокнинг 
иш унумиин ошнради. Бу курилма детални станокдан олиш ва 
заготовкани урнатиш га кетадиган ёрдамчи вактни асосий 
вактга кушишга имкон беради. Бунда ф акат столларни- 
йулдошларни иш зонасида алмаштириш вакти асосий вактга 
кУшилмайди.

Станокдаги шпинделли узел жуда бикир тузилган булиб, 
барча айланиш частоталарида юкори д ар аж ад а  аник ишлов 
беришни таъминлайди. Чизикли силжишларни улчайдиган «Ин- 
дуктосин» тоифасидаги улчов узгарткичларининг кУлланилиши 
хам ишлов бериш аниклигини оширишга ёрдам беради. Теш ик
ларни тоза йунишда аниклик 7- квалитет, ю заларни контурли 
ф резалаш да эса 9- квалитет буйича таъминланади. У клар урта- 
сидаги масофа ± 0 ,01  мм аникликда булади.

Станок «Размер 2М-1300» тоифасидаги С Д Б системаси билан 
жихозланган. Бу система контурйи ва позицияли ишлов бериш 
реж имларида баж арувчи органларнинг силжишларини бош- 
кариш ни таъминлайди. Станок шунингдек, асосий х ар акат  ва 
суришлар ю рнтмалари билан хам жихозланган. Станокни 
перфолента ёрдам ида хам , С Д Б курилмасининг панелидан кул 
билан хам бошкариш мумкин.

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ

Стол нш ю засинннг?лчам ларн(энихузунлиги), м м .......................................400 X  500
Айланиш частотасини р о с т л а ш ................................................................................ погонасиз
Айланиш частотаси чегаралари , а й л / м и н ......................................................  31,5— 2000
Ш пинделни суришни ростлаш  ...............................................................................  погонасиз
Ш пинделни суриш чегаралари , м м /м нн  ...................................................................1—400
Ш пиндель ва столнинг т ез  силжиш  тезлигн, м м /м ин .........................................  10000
М агазиндагн асбоблар сони ................................................................................................... 30
Асбобни алмаш тириш га сарф ланадиган  вакт, с ............................................................. 13
С толлар-й^лдош лар иш юзасининг Улчамлари (эни х узунлиги),

мм ................................................................................................................................400 X  500
Столлар-й?лдош ларнн заготовкалар  билан бирга а л м а ш т и р и ш га .......................... 30

сарф ланадиган в а к т ,с  ...................................................................................................... 30
Столнинг силжиш  кадам и, мм .......................................................................................... 0,005
К оордннаталар сони ..................................................................................................................... 4
Бнр вактда бош кариладиган коордннаталар с о н и ............................................................ 3
С Д Б курилмасининг т о н ф а с и ............................................................... «Размер2М -1300»
Асосий харакат  электродвигателининг куввати, кВт ...................................................6,3



Р адиал-парм алаш  станоклари доналаб, майда сериялаб ва 
сериялаб иш лаб чикариш ш ароитларида втулкалар, дисклар ва 
корпус деталлар  классидаги уртача ва йирик деталлардаги  сил- 
лик ва резьбали теш икларга ишлов беради. Д иаметри 100 мм 
гача булган теш икларга ишлов бериш учун парм алаш  знг катта 
диаметри 25, 35, 50, 75 ва 100 мм булган станоклардан ф ойдала
нилади. Бу станоклар таснифлаш  коидасига кура 5- тоифага 
киради. Станок тоифаси унинг моделида иккинчи ракам  билан 
белгиланади.

Р адиал-парм алаш  станокларида вертикал-парм алаш  станок- 
ларидаги  каби ишлов бериладнган теш иклар уки шпинделнинг 
айланиш  укига кул билан мос келтириладн. Лекин фарки шун- 
даки, радиал-парм алаш  станокларида шпинделли бабка 
кузгалм ас заготовкага нисбатан (кутб координаталари буйлаб) 
кул билан силжитилади.

Кинематик схемадан куринибтурибдики(6.8- раем), шпиндел
ли бабка /  рейкали шестерня Z  =  19 ёрдамида траверса 2 буйлаб 
силжийди. Рейкали шестерня чам барак <?ни кул билан бураб вал 
XV оркали айлантирилади. Траверсани уз навбатида ташки 
буриш колоннаси 4 билан бирга ички кузгалм ас колонна 5 устида 
кулдан бураш, шунингдек электродвигател М2, тишли узатмалар 
22 16 „  в . .
—  • —  ва юриш винти ( t* , = 8  мм) ердамида таш ки буриш ко- 
oU bo
лоннаси буйлаб юкорига ва пастга тез силжитиш мумкин. Ишлов 
бериладнган теш ик уки шпинделнинг айланиш укига мос кел- 
тирилгандан кейин гидроюритма 6 ёрдамида шпинделли бабка 
траверсага ва таш ки буриш колоннаси ички кузгалм ас колонна- 
га сикилади. Гидроюритма сикувчи эксцетриклар 7 ва 8 
Урнатилган валлар  XVIII ва XIX ни айлантиради. Траверса 
таш ки буриш колоннасига гайка 9 таъсиридаги ричаглар систе
маси ёрдам ида сикилади.

А с о с и й  х а р а к а т  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Ш пиндель 
10 аиланма харакатни  электродвигател М, дан (N  =  7 кВт, п
— 1400 ай л /м и н ) тезликлар кутиси оркали олади. Бу кути 
шпинделни 32 хил частота билан айлантиради, шундан 24 таси 
турли частоталар, 8 та частота эса узаро копланади. Шпиндель

электромагнит муфта И  ёрдамида реверсланади: муфта -гг
5о

узатмани куш ганда шпиндель соат м-или буйлаб айланади, 
30 39
39 * 59 УзатмаНИ куш ганда эса соат милига карш и айланади.

М азкур занж йр учун кинематик баланс тенгламаси куйидагича 
булади:



6.$- раем. 2Н57 моделли радиал-парм алаш  станогининг кинематик схемаси:
/ — шпинделли бабка; 2 — траверса; 3 — чамбарак; 4 — ташки бурили а колонна; 5 — нчкн 

К^згалмас колонна; 6 — гидроюрнтиа; 7 —  ва 8 —  эксцентриклар; 9 —  гайка

16 26 23 16 14
43 40 ' 45 33 33 47 70
37 ' 56 * 37 • 29 * 29 • 29 * 47 --  ^шп.

24 29 - 26 34 38

Р = 2 Р2 = 2 F*3 “ 2 Р 4 = 2 Р5 =* 2

Бу тенгламага биноан тезликлар кутисининг структура
формуласи Zn =  2 - 2 * 2 - 2 * 2  =  32 булади. Лекин, юкорида кайд 
этиб утилганидек, бу тезликлар кутиси фак.ат 24 хил (12,5 — 
2250 айл /м ин  чегарада) айланиш частоталарини таъм инлай
ди.

С у р и ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Суриш лар кутиси 
харакатни шпинделдаги Z  — 55 шестернядан олади ва 12 шпин
делли узелнинг гильзасига 18 хил суриш тезликларини (0,063—



3,150 м м /ай л  чегарада) беради. Бу занжир учун кинематик б а 
ланс тенгламаси куйидагича булади:

55
•{кл.ш п  * g j

19 19
40 47
22 29
37 36
24 40
32 25

1 = 3 Р2 ==

^  50 ' Я ‘ 4 ‘ 12 5 в’

17 17 1 л ю  с
48 ’ 48 ‘ 50 ‘ Я в

Бу тенглам ага биноан суришлар кутисининг структура
формуласи куйидагича булади: Zs =  3 * 3 * (l 1).

Р адиал-парм алаш  станоклари вертикал-парм алаш  станок
лари  каби механизациялаш тириш  воситалари билан кам 
ж ихозланган ва уларда кичик автоматлаштириш воситалари 
йук- Теш икларга ишлов бериш ж араёнида харакатларнинг 
купчилиги (ишлов бериладиган теш иклар марказини шпиндел- 
нинг айланиш  укига мос келтириш, асбобни алмаштириш ва х.к.) 
кулда баж арилади . Ш унинг учун радиал-парм алаш  станок- 
ларини хам  механизациялаш тириш  дараж асини ошириш ва СДБ 
системалари билан ж ихозлаш  керак.

6 .9 -раем. 2М 55Ф 2 моделли С Д Б  радиал-па! ма. : станогининг умумнй
куриниши:

1 —  хочекмох стол; 2  —  стойка; 3 —  траверса таякчи



6.9- раем да 2М55Ф2 модели С Д Б радиал-парм алаш  станоги
нинг уйумий куриннши тасвирланган. Бу станок юкорида курнб 
Утилган универсал станокдан фаркланиб, заготовкани дастур 
буйича буйлама ва кундаланг йуналиш ларда (Я, У коор- 
динаталари буйлаб) силжитадиган хочеимон стол 1 билан 
жихозланган. Траверсанинг (консол т^синнинг) бикирлигини 
ошириш учун траверсанинг олдинги учи таянч 3  ли стойка 2  га 
таянади. Таянч хам  траверса каби ишлов бериладиган заготов
канинг баландлигига к ар аб  юкорнга ва пастга силжий олади. 
Бош ка томондан С Д Б  станок универсал радиал-парм алаш  ста- 
ногига ухшайди. Бу станокда хам  айланиш частоталари ва суриш 
тезликлари кулда алм аш лаб  уланади. Асбоб хам кулда алмаш - 
тирилади.

6.4. Горизонтал-тешик йуниш станокларн

Горизонтал-тешик йуниш станокларида доналаб, майда 
сериялаб ва сериялаб  иш лаб чикариш ш ароитларида корпус д е 
таллар  классидаги уртача ва йирик деталлардаги  силлик ва 
резьбали теш икларга, текис сиртларга ва уйикларга ишлов 
берилади. Асбоб сифатида йуниш борш тангалари (оправкалари), 
парм алар, зенкерлар, разверткалар , метчиклар, торец (ён), ци
линдрик ва бармокди (охир) ф резалар  ишлатилади.

М азкур станокларнинг асосий курсаткичи тешик йуниш шпин- 
делининг диаметридан иборат. Тешик йуниш ш пинделига асбоб 
урнатилади. Ш пиндель диаметрининг куйидаги кийм атлари  тав- 
сия этилади: 6 3 ,8 5 ,9 0 ,110, 125,150,175, 220,250 ва 320 мм.

Горизонтал-тешик йуниш станокларн парм алаш  гурухннинг
6-тоифасига киради. У ларнинг асосий хусусияти — ш пинделлар 
горнзонтал жойлаш ган.

6.10- раем да 2620А моделли горизонтал-тешик йуниш станоги
нинг умумий куриниши тасвирланган. Станина /  га олдинги стой
ка 2  ва кУзгалувчан люнет 4 ли кетинги стойка 3 Урнатилган. 
Люнет борш танга билан асбобни тутиб туради. Ш пинделли баб 
ка 5 олдинги стойканинг йуналтиргичлари буйлаб, хочеимон стол 
6 эса станинанинг йуналтиргичлари буйлаб, силжийди. Хочеимон 
столга. заготовка урнатилади.

Горизонтал-тешик йуниш станокларида теш ик йуниш шпин
делига м ахкам ланган  асбоб /  (6 .11-раем ) куйидаги х а р а 
катларни баж аради:

— силлик теш икларга ишлов беришда ш акл ясовчи иккита 
оддий харакат  Ф0(В ,)— асосий х ар акат  ва ФДП2) — ук 
йуналишида суриш харакати ;

— резьба киркиш да ш акл ясовчи м ураккаб х ар акат  ФР(В 1П2);
— вертикал  сиртларни ва уйикларни ф резалаш да ш акл ясов

чи иккита оддий х ар ак ат  Ф ^ В ^  ва Ф,(П3) — вертикал суриш 
харакати;
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П ланш айба 3 да ж ойлаш ган бошка асбоб — кескич 2  тешик- 
ларнинг ёнларини иш лаш га мулж алланган. Кескич ш акл ясовчи 
иккита оддий х ар ак ат  ФДВ4) — асосий харакат  ва Ф*(П5) — 
радиал суриш харакатини, заготовка эса ш акл ясовчи иккита 
оддий харакат Ф /П 6) — буйлама суриш харакати  ва Ф ^П 7) — 
кундаланг суриш харакати , шунингдек булиш харакати  Д (В 8) ни 
баж аради.

Ю корида курсатиб утилган харакатларни  баж арнш  учун ста
нокнинг кинематик структурасини хосил килувчи мос кинематик 
гурухлар бор (6 .11 -раем). Ш акл ясовчи х ар акатл ар  Ф0(В 1) ва 
Ф0(В4) ни оддий кинематик гурухлар баж аради. Бу гурухларда 
ички алокани мос холда сурилма тешнк йуниш шпинделининг ва 
планш айбанннг айланувчи жуфтлари, таш ки алокани эса созлаш  
органлари iel, irt ли a-6~e кинематик занж ир ва созлаш органи 
it»! ли а-б-е-д  кинематик занжир таъминлайди. Биринчи созлаш 
органи планш айбанннг 18 хил частота билан айланишини, 
биринчи ва иккинчи созлаш  органи \о2 эса, биргаликда сурилма 
йуниш шпинделининг 36 хил частота билан айланишини таъм ин
лайди. 36 та частотанинг 27 таси бир-биридан фаркланади.

Силлик теш икларга, текис сиртларга ва паз (у й ш ф а р га  иш
лов беришда фойдаланиладиган ш акл ясовчи суриш хара- 
катлари ФХП2), ФХП3),ФХП5), Ф5(П 6) ва Ф /П 7) ни оддий кинема
тик гурухлар баж аради. Бу гурухлар харакатни умумий манба- 
дан — ростланма узгарм ас ток электродвигатели М2 дан олади. 
Бу гурухларда ички алокани мос холда теш ик йуниш шпиндели
нинг, шпинделли бабканинг, планш айба радиал суппортининг,



t 
-8

м
м

, 
г-

ja
r

6.
12

- 
ра

ем
. 

26
20

А 
м

од
ел

ли
 

го
ри

зо
нт

ал
-т

еш
ик

 
й?

нн
щ

 
ст

ан
ог

ин
ин

г 
ки

не
м

ат
ик

 
сх

ем
ас

и



буйлама ва кундаланг столларнинг илгариланм а харакат- 
ланувчи ж уфтлари, таш ки алокани эса кинематик занж ирлар  
е-ж-з-и, е-ж-к, е-ж-з-л, е-ж-м ва е-ж-н лар  таъминлайди. Резьба 
киркиш да ф ойдаланиладиган ш акл ясовчи х ар акат  Ф ^ В ^ )  ни 
м ураккаб кинематик гурух баж аради. Бу гурухда ички алокани

алм аш м а гилдираклар дан иборат булган созлаш  органи *,

ли кинематик занж ир в-б-и,  таш ки алокани эса, созлаш  органи 
tvl ва iv2 ли кинематик занж ир а-б-в  таъм инлайди. Булиш 
харакати  Д  (В8) ни х ар ак ат  манбаи М3 га уланган  кинематик 
занж ир о-п баж арадн.

Горизонтал-тешик йуниш станокларининг кинематик зан- 
жирларини созлаш да бошлангич маълумотлар деталь ва асбоб 
ашёси, уларнинг геометрик кУрсагкичларн, ишлов бериладиган 
сиртларнинг аниклиги ва гадир-будурлнгидан иборат.

А с о с и й  х а р а к а т  к и н е м а т и к  з а н ж и р л а р и .  Ю ко- 
рида кайд этиб утилганидек, горизонтал-тешик йуннш станок
ларида асосий харакатнинг иккита кинематик занж ири бор. Бу 
занж ирларда охирги звенолар бир томондан электродвигател М х 
нинг вали (N = 1 0 ,0  кВт, л= 1440/2890  айл/м ин), бош ка томонда 
эса, сурилма теш ик йуниш шпиндели /  (6.12- раем ) билан асбоб 
ва планш айба 2 билан кескичдан иборат. Бу занж ирлар учун 
кинематик баланснинг умумий тенгламаси куйидаги куринишда 
булади:

1440
2890

Р ,=  2

18 19 19
72 60 ' 61
22 19 60
68 60 ' 48
26 44 60
64 35 ‘ 48

P i= ; i Р 2—3

=  Пг

/ \ = 2

=  пг

Бу тенглам ага биноан тезликлар кутисининг структура фор- 
муласи куйидагича булади:

— сурилма теш ик йуниш шпиндели учун Zn — 2 * 3 • 3 • 2 =  
= 3 6  (айланиш  частоталарининг хили 27 таХ

— планш айба учун Zn =  2 • 3 • 3 =  18.
Погонали тезликлар  кутиси юкорида куриб утилган 

парм алаш  гурухи станокларидаги каби созланади.
С у р и ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж и р л а р и .  2^к йуна- 

лишида, вертикал, радиал , буйлама ва кундаланг суриш лар ки
нематик занж ирларида ростланма узгарм ас ток эл ек 



тродвигатели М2 ( N =  1, 6 кВт, л=1500  ай л /м и н) умумий созлаш 
органи вазифасини баж аради . Бу занж ирларни созлаш ба* 
ж ариладиган  технологик утиш турнга к ар аб  иш (баж арувчи) 
органнинг тал аб  этилган суриш тезлигини таъмннлайдиган 
электродвигателнинг айланиш  частотасини танлаш дан иборат.

6.5. Гориэоитал-тешикйуниш стаиокларига yxuiaui 
тузилган купоперацияли станоклар

Куп иш ларни б аж ар а  оладиган С Д Б автоматлаш тирилган 
станок, яъни деталларн и  кайта урнатмасдан ва асбобни автома
тик алм аш тириб [65] куп технологии операцияларни баж ариш га 
имкон берадиган  станок к у п о п е р а ц и я л и  с т а н о к л а р  деб 
аталади. Бундай станокда пармалаш , зенкерлаш , кенгайтириш 
(разверткалаш ), теш ик йуниб кенгайтириш, резьба киркиш, те- 
кис ва м ураккаб  сиртларни ф резалаш  мумкин.

К упоперацияли станок асбоблар магазини ва асбобларни ав 
томатик алм аш тирадиган  манипулятор билан жихозланган. С та
нокнинг С Д Б  системаси:

— заготовка ва асбобнинг мос координата Уклари буйлаб 
автоматик силжишини таъминлайди;

— ш пинделнннг айланиш  частотасини ва баж арувчи орган- 
ларни суриш кийм атларини узгартиради, шунингдек салт снл- 
ж иш лар тезлигини улайди ва узади;

— асбобларни автоматик алмаш тиради ва станокдаги бошка 
курилм аларни  бош каради.

К упоперацияли станоклар ёрдамчи ва тайёрланиш -якунла- 
ниш вактини кескин кискартириш , шунингдек кесиш режим- 
ларини ж адаллаш тириш  хисобига универсал станокларга нисба
тан  анча унумли ишлайди. Ёрдамчи вакт, асосан, бажарувчи 
органларнинг сал т  юриш тезлигини 10000— 15000. м м /м ин гача 
ошириш ва асбобларни автоматик алмаш тириш  хисобига кис- 
картирилган . Н ати ж ад а цикл вактида асосий (м аш ина) вакти- 
нинг улуши ошади. Ж ум ладан, [65] маълумотларига кУра уни
версал станокларда асосий вакт улуши 18—20%  дан ошмайди, 
С Д Б станокларда 50—60%  гача ошади, купоперацияли станок
л ар д а  эса 80— 90%  га етади.

Кесиш режими утм асланнб колган асбобни тез алмаштириш 
хисобига ж адаллаш тирилган .

К упоперацияли станоклар  назорат иш лари вактини детал 
ларнинг аник ясалиш и хисобига 50—70% га кискартириш га им
кон беради.

П ировардида деталларн и  купоперацияли станокларда тайёр- 
лаш даги  иш унуми универсал станоклардагига нисбатан 4— 10 
хисса юкори булади [65]. Бундай таш кари, купоперацияли с т а 
ноклар куп станокга хнзмат курсатишни таш кил этиш га яхши 
ш ароит яратади.



Купоперацияли станокларнинг кулачокли бош кариш  систе
малари билан ж ихозланган станок-автоматларга нисбатан энг 
мухнм аф заллиги шундаки, уларни турли деталларни  тай 
ёрлаш да .оддий ва тез кайта созлаш  мумкин, бу эса тайёрланиш - 
якунланиш  вактини жиддий кискартириш га имкон беради. Бун
дай станокли корхона ж уда мосланувчан ва тез утувчан булади.

Купоперацияли станоклардан  фойдаланганда хнзмат кУр- 
сатувчн ходимлар мехнати хам бош кача булади. Бу станоклар 
юкори д ар аж ад а  автоматлаш тирилганидан юкори м алакали  
операторларга булган тал аб  кискаради. Ишчи-оператор вазифа- 
си бир ёки бир нечта станокларнинг дуруст ишлаётганини куза- 
тишдан иборат булади (купстанокга хизмат курсатилади). Ш ун
да жисмоний мехнат улуши камайиб, мухандис ва техникларнинг 
дастурлар тузиш, технологик ж араёнларни кодлаш ва лойн- 
халаш , станокларни созлаш ва таъмирлаш  буйича мехнатининг 
ахамияти ошадн.

К упоперацияли станоклар мосланувчан иш лаб чикариш мо- 
дуллари (М ИМ ) ни, мосланувчан автоматик линиялар (М АЛ) ни 
ва мосланувчан иш лаб чикариш системаларини (М И С) ни 
яратиш га замин булади. Бу станоклар МАЛ ва М ИС ни 
яратнш да наклиёт системаси га ва бошкарувчи ЭХМ га богла- 
нади. Бундай станоклар ва уларнинг системалари доналаб, кам 
сериялаб  ва сериялаб  иш лаб чикариш да фойдали булади.

К упоперацияли станокларни яратиш да агрегат тузиш ва 
бирхиллаштириш (унификациялаш ) усулидан кенг ф ойдаланила
ди [1]. Бундай усуллар юкори унумли ва аник ншлов берадиган 
ускуналарни иш лаб  чикариш нархини пабайтиришга имкон 
беради.

Купоперацияли станоклар асоснй технологик Утишларнинг 
характерига ва асосий харакат  турига караб  уч гурухга були
нади [75].

1. Ф резалаш -пармалаш -теш икйуниш  станоклари. Буларда 
асбоб айланади, иш органлари эса фрезалаш , п арм алаш  ва 
горизонтал-тешикйуниш станокларидаги каби жойлашган.

2. Т окарлик-пармалаш  ва токарлик-парм алаш -ф резалаш  ста
ноклари. Буларда ишлов бериладнган деталь айланади, у л ар 
нинг иш кисм лари эса токарлик гурухидаги станоклардаги каби 
жойлашган.

3. Ишлов беришнинг ж уда куп турларндан фойдаланилган ва 
иш кисмлари узига хос усулда жойлаштирилган станоклар.

Купоперацияли станоклар шпинделнинг жойлашишига кура 
горизонтал ва вертикал булади. Биринчи гурух станоклари ичи- 
да тахминан 70 фоизи горизонтал станокларни таш кил этади.

2623ПМ моделли горизонтал-тешикйуниш станоги заминида 
яратилган  2623ПМФ4 моделли купоперацияли станокнинг уму
мий куриниши 6.13- раем да келтирилган. Стойка 2 станина 1 нинг 
буйлама йуналтиргичлари (X  координата) буйлаб силжийди.



6 ./3 - раем. 2623ПМ Ф4 моделли купоперацияли станокнинг умумий к^ркниши:
/  — станина; 2 — стойка; 3 — кундаланг стол; 4 — буриш столн; 5 — шпинделли бабка; 6  — 
шпиндель; 7 — манипулятор; 8 — асбоблар занжнрли магазини; 9 — юклаш курилмаси;

10 — столлар-й^ддошлар

Станинага буриш столи 4 ли кундаланг стол 3  (Z  координатаси) 
урнатилган. Стойканинг вертикал йуналтиргичларида (К ко
ордината буйлаб) шпиндел 6  ли бабка 5 силжийди. Ш пиндель 6 
прецизион подш ипникларга урнатилган булиб, булар шпиндел
нинг аник айланишини, бикирлигини ва тебранишга чидамлили- 
гини анча вактгача саклайди. Стойкага шпинделли бабкадан  чап 
томонда манипулятор 7 урнатилган. Бу манипулятор асбобларни 
автоматик алмаш тиради. Алохида пойдеворга урнатилган зан- 
ж ирли магазин 8  га 50 та асбоб жойлашади. Станок юклаш 
курилмаси 9 билан жихозланган. Бу курилманинг йулдош-стол- 
лари  10 да тайёр деталь олинади ва навбатдаги деталга ишлов 
бериш ж араёнида уларга заготовка урнатилади.

Станокда Н55-2 тоифасидаги СДБ курилмаси ишлатилади. 
С танокда куйидаги силжиш лар: столнинг кундаланг; шпинделли 
бабканинг вертикал; стойканинг буйлама; шпинделнинг ук 
йуналишида; буриш столининг айлана буйлаб силжиши дас- 
турланади.

К урилаётган купоперацияли станокнинг кинематик схемаси
6 .1 4 -раем да келтирилган. Станокда асосий х ар акат  юритмаси 
ростланадиган 'Узгармас ток электродвигатели Мв  ва икки 
погонали узатм алар кутиси ёрдамида шпинделнинг турли часто
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тал ар  билан айланиш ига имкон беради. Электродвигателининг 
750—2350 ай л /м и н  ораликдагн айланиш частоталари кувват 
узгарм аган  холда ростланади, 47—75 айл /м ин  ораликдаги ай ла
ниш частоталари  эса буровчи момент узгарм аган холда рост
ланади. Т езликлар кутисидаги Z —50 ва Z = 2 3  тишли гнлдираклар 
гидроцилиндрлар ёрдам ида алм аш лаб кУшилади. Тишли 
гилдиракларни алм аш лаб  улаш ж араёнида электродвигатель Мб 
тебранм а х ар акатд а  булади. Тишли гилдиракларни алмаш лаб 
улаш  тугагач, электродвигателнинг расм ана айланиши тикланади.

Иш баж арувчи  органлар — шпинделли бабка, сурилма шпин
дель, стойка, буриш столи ва кундаланг столни суриш ва тез 
силжитиш  х ар акатл ар и  дастурланадиган ю ритмалар ёрдамида 
баж арилади . Бу ю ритмаларнинг катта моментли элект- 
родвигателлари иш бажарувчи органларни 2— 1600 мм/мин 
ораликда турли тезликлар  билан суришга имкон беради. Тес
кари  богланиш  датчиклари сифатида индуктосинлар иш латила
ди. Д етал л ар га  контурли ишлов беришда ва резьба киркишда 
иш баж арувчи  органлар уртасидаги ички алокани д ас
турланадиган  ю ритмаларнинг кинематик занж ирлари ва СДБ 
Курилманинг электронли кисмлари таъминлайди.

Занж и рли  магазин юритмасннинг ва йулдош-столларга заго- 
товкаларни урнатиш  курилмасининг кинематик схемалари с т а 
нокнинг умумий кУринишида тасвирланган  (6.13- раемга каранг).

С Т А Н О К Н И Н ГТ Е Х Н И К ТА Ф С И Л О ТИ

Сурилма ш пиндель диам етри, мм ........................................................................................110
Буриш  столи ва  й?лдош -стол Улчамлари, мм:

— э н и .........................................................................................................................................1120
— узунлиги ............................................................................................................................ 1250

Д еталнинг энг к атта  вазни, кг:
—  столгаурнати ш да ......................................................................................................  4000
—  й ?л д о ш * ст о л га ?р н а т и ш д а ...................................................................................... 2000

С нлж нш лар, мм:
—  ш пинделли бабканинг У Ук,и буйлаб с и л ж и ш и .................................................. 1250
— сурнлм а ш пинделнннг силжиши ............................................................... 1 . . . .500
— стойканинг Х укнйуналиш ида силжиши ............................................................1000
— ку н д ал ан гсто л н и н г/у к и й у н али ш и д а  с и л ж и ш и ............................................ 1600

Буриш  столининг силжиш и, гр ад  ....................................................................................... 360
Ш пинделнннг айланиш  частоталари сони ..........................................................................25
Ш пинделнннг айланиш  частоталари чегараси, а й л / м и н ............................5— 1250
Ш пиндель билан йуниладиган тешикнинг энг катта диаметри, м м ........................320
Суриш ларни ростлаш  ................................................................................................ погонасиз
Суриш лар чегараси , м м / м и н ................................................................................. 2— 1600
Тез силжиш  тезлигн , м м / м и н ............................................................................................  8000
М агазиндагн  асбоблар сони, дона ......................................................................................... 50
Силжиш  кадам н , мм ............................................................................................................. 0,001
К оордннаталар сонн ..................................................................................................................... 5



Бир вактда бош кариладигаи координаталар с о н н .............................................................4
С Д Б курилма тури ................................................................................................................Н55-2
Асосий хар ак ат  электродвигателииинг куввати, кВ т .................................................... 15
Умумий к,увватн, к В т ........................................................................................................... ,  . .55

И Р 5 0 0 М Ф 4  м о д е л л и  к у п о п е р а ц и я л и  с т а н о к . .  
Бу станок ф резалаш  — пармалаш -теш икйуннш  станоклари 
гурухига киради ва горизонтал-тешикйуниш станогн каби жой
лашган.. П ортал-(П -сим он) стойка 7(2-координата) (6 .15-раем ) 
станина 10 нинг йуналтиргичларида буйлам а йуналншда, стол I I  
(X  координата) эса кундаланг йуналншда силжийди. Стол 11 га 
йулдош 2 билан буриш столи 1 Урнатилган. М азкур станокда 
юкорида куриб утилган купоперацияли станокдан ф аркли 
равишда, кучли шпиндель 3 ва шпинделли бабка 4 стойканинг 
ёнида эм ас, балки унинг чукурчасида жойлаш ган. Иш 
органларининг бундай жойлашиши вазмин хам да бикир П-симон 
стойка биргаликда шпинделларнинг ж уда мустахкам булишини 
ва шпинделли бабка (К координата) нинг аник чизикли силжи- 
шини таъминлайди. [29]. Стойканинг ён томоннда 30 асбоблн 
магазин 6, унинг чукурчасида эса, икки камрагичли манипулятор 
5 урнатилган. Бу манипулятор асбобларни алмаш тиради. Икки

6.15- раем. ИР500М Ф 4 моделли купоперацияли станок:
J — бурнш столи, 2 ,8— Йулдошлар; 3 — шпинделли узел; 4 — шпинделли бабка; 5 — мани
пулятор; 6 — магазин; 7 — стойка; 9 — иккнпознцияли бурнш столи; 10 — станина;

1! — стол

С танок И вановскдагн теш нк Я?ннш станоклари буйича махсус 
конструкторлнк ш уъбасида иш лаб чикнлган.
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6.16- раем. ИР500М Ф 4 моделли купоперацияли станокнинг кинематик схемаси.

позицияли буриш столи 9  йулдош 8  билан бирга алохида пойде- 
ворга урнатилган. Бу стол заготовкани урнатиш вактини ва д е 
тални ечиб олиш вактини асосий вактга кушишга имкон беради.

Станок CNC тоифасидаги юкори класс СДБ позиция-контурлн 
система билан жихозланган. Бу станокда куйидаги силжишлар: 
стойканинг кундаланг, столнинг буйлама, шпинделли бабканинг 
вертикал, буриш столининг айланма силжишлари дастурланади. 
Чизикли силжиш кадам и  0,002 мм. Тескари богланиш датчиклари 
сифатида револьверлар ишлатилади. Д астур СДБ курилмасига 
перфолента оркали  ёки пультдаги харф*ракамли клавиатура 
ёрдам ида кул билан, шунингдек дастур туплагич, телетайп ёки 
марказий ЭХМ воситасида киритилиши мумкин.

6 .1 6 -раем да станокнинг кинематик схемаси келтирилган. 
Станокда асосий х ар ак ат  учун ростланадиган узгарм ас ток 
электродвигатели ва суриш лар юритмасида редукторсиз кенг 
микёсда ростланадиган катта моментли двигателлар ишлатил- 
гани туфайли кинематик схема анча оддий тузилган. Асосий 
х ар акат  ю ритмасида шпинделнинг айланиш частоталарини 
ростлаш  чегараларини кенгайтириш учун узатиш нисбати 

30 56 . 3 0  23
I l _ 5 6 '33 Ва h ~  
ишлатилади.

56*66 ^^лган икки погонали тезликлар кутиси



Станокнинг асосий курсаткичи стол иш юзасининг ул- 
чамларидан (эни узунлигига тенг) иборат. Бу улчамлар станок 
моделининг белгисида курсатилади. М азкур станокда стол иш 
юзасининг улчам лари 500X500 мм булиб, унга узунлнги 200— 500 
мм лн уртача корпус деталларни  Урнатиш мумкин.

С Т А Н О К Н И Н ГТ Е Х Н И К ТА Ф С И Л О ТИ

Стол иш юзасининг улчам лари , мм ......................................................................  500X 500
Ш пинделнинг айланиш  частоталари сони .......................................................................... 89
Ш пинделнинг айланиш  частоталарн  чегараси , а й л / м и н ............................. 21— 3000
Сурншни р о с т л а ш ...........................................................................................................погонасиз
Иш баж арувчи органлар (стол, стойка, шпинделли бабка)ннсуриш  чегаралари ,

м м / м и н .......................................................................................................................... 1— 2000
Силжиш, мм:
— стойканинг Zy*H буйлаб буйлам а силжиш и ........................................................... 500
— столнинг X Уки буйлаб кундаланг с и л ж и ш и ...............................................................500
— ш пинделли бабканннг У Уки буйлаб вертикал с и л ж и ш н .....................................800
Силж нш лар кадам н, мм ........................................................................................................0,002
П ознцияларга Урнатнш аниклиги, мм ...........................................................................0,025
Столни бурнш аниклиги, бурчак секундалари ...............................................................± 3
М агазнндагн асбоблар сони, д о н а .......................................................................................... 30
Асбобни алм аш тириш га сарф ланадиган  вак.т, с ................................................................ 6
К оординаталар сонн ...................................................................................................................... 4
Бир вактда бош карнладнган координаталар с о н и .............................................................2
С Д Б курилмасининг т о и ф а с н ...............................................................................................CNC
^соснй харакат  электродвнсателннинг куввати, кВт .................................................... 14

, ИР200АФ4 ва ИР320ПМ Ф4 моделли купоперацияли станок
лар майда ва ж уда майда корпус деталларга ишлов беришга 
мулж алланган булиб, уларда стол иш сиртининг улчамлари мос
холда 200X200 ва 320X320 мм га тенг.
к ИР320ПМ Ф 4 моделли купоперацияли станок 6.17- раем да 
курсатилган. Бу станок ИР500М Ф4 моделли станокдан ф аркла- 
ниб, унда иш юзаси вертикал жойлаш ган стол ва буйлам а 
суриладиган шпиндель бор. Станок столни уч хил реж имда 
айлантириш га имкон беради:

— позицияга куйиш режими — столни ± 5  бурчак секундаси 
аяиклнкда исталган бурчакка буриш мумкин;
. — айланасига ф резалаш  реж нмида стол 10 айл/м ин  гача 

Частота билан айланади:
— токарлик ишловини бериш реж имида стоя 200 ай л /м и н  

гача частота билан айлантирилади.
FQH50A м о д е л л и  к у п о п е р а ц и я л и  с т а н о к .  Станок 

кам сериялаб ва сериялаб  иш лаб чикариш ш ароитларида Уртача 
йирик корпус д етал л ар га  ишлов бериш учун мулж алланган. Бу 
станокда фрезалаш , парм алаш , зенкерлаш , разверткалаш  ва ич
ки резьбаларни киркиш  мумкин.



6.17- раем. И Р320П М Ф 4 моделли купоперацияли станок

6.18- раем. FQ H 50А моделли купоперацияли станок:
/  — станина; 2 — стойка; 3 — шпинделли бабка; 4 — асбоблар магазини; 5 — манипуля

тор; б — буриш столн; 7 — хоченмон стол

Станок иш кисмларининг жойлашиши ж ихатдан горизонтал* 
тешикйуниш станогига якин туради. Станина 1 га (6 .18-раем) 
урнатилган стойка 2 (У координата) буйлаб шпинделли бабка 3  
силжийди. Ш пинделли бабканинг юкори кисмида асбоблар ма-



6.19- раем. Асбобни автом атик алм аш тириш  курилмаси

газини 4 ва асбобни автоматик алмаш тирадиган манипулятор 5 
жойлаш ган (булар 6.19- раем да катта килиб курсатилган).

Заготовка буриш столи 6 га урнатилади. Бу стол хочеимон 
стол 7 ёрдам ида буйлам а (Л координата) ва кундаланг (1  
координата) й^налиш ларида силжийди.

Ш пиндель харакатни  тиристор билан бош кариладкган 
ростланадиган узгарм ас ток электродвигателидан олади. Бу 
электродвигатель шпинделнинг 14—2000 айл/м ин  частота билан 
айланишини таъминлайди. Хочеимон стол ва шпинделли бабка 
суриш харакатлари н и  хусусий электр сервою ритмалар ва зол- 
дирли винт-гайка ж уф тлари  ёрдамида олади.

Станок N547102 (Тесла) тоифасидаги С Д Б контур-позицияли 
система билан жихозланган. Дастур саккиз йулли перфолентада 
киритилади. Чизидли силжиш лар кадам и  0,005 мм.

С Т А Н О К Н И Н ГТ Е Х Н И К ТА Ф С И Л О ТИ

Заготовканинг энг катта  Улчамлари, мм 
Силж иш лар, мм:

500X 500X 500

— шпинделли бабканинг У Ук,и буйлаб вертикал силжиши
С нлж нш кадам н, мм ................................................................................
Познцияларга куйнш аниклиги, мм ...................................................
Столни буриш аннк.лнги, бурчак секундалари .............................
Айланиш частоталарй сони ............................................................    .
Айланиш частотасн чегаралари , а й л / м и н ......................................
Суришнн р о с т л а ш ......................................................................................

— £?к .и б ?й л аб к ?н д ал ан гси л ж н ш
— X  Ук,и буйлаб буйлам а силжиш . 630 

.5 3 0  

. 600 
0,005

± 0,02
3

87
14—2000

погонасиз



И ш  баж ариш  органларннн суриш чегаралари, м м /м ии .............................10— 1000
Тез силж и ш лар тезлигн, м м /м ин  ................................................................................ 10000
М агазн ядагн  асбоблар сони, д о н а ..........................................................................................30
Асбобни алм аш тириш га сарф ланадиган  вакт, с ............................................................... 8
Бир вактда  бош кариладиган коордннаталар с о н и ............................................................ 3
С Д Б  курилм асининг т у р и .............................................................................................WS47102
Асосий х а р ак а т  электродвигателинннг кувватн, кВ т .................................................12,8

7'С400 м о д е л л и  к у п о п е р а ц и я л и  с т а н о к .  М азкур 
стан о к (6.20- расм)к>корида кУриб утилган станоклардан ф аркла- 
ниб, катта  сигимли кассетали  асбоблар магазини билан 
ж ихозланган, бу эса  станокнинг технологик имкониятларини кен- 
гайтиради. Стационар (жойидан кУзгатилмайдиган) асбоблар 
кассетаси  /  да 80 та, кУшимча асбоблар кассетаси 2  да эса 172 
тагача асбоб жойлаш ади. Асбоб иккита грейфер 4 ли портал (П- 
симон) робот 3  ёрдам ида алмаш тирилади. Робот икки Ук буйлаб 
бош карилади. Асбобни алмаш тириш  вакти 5 с дан ошмайди.

Станок юкори унумли ишлайди. Бунга куйидаги йуллар билан 
эриш илган:

— заготовкани урнатиш  ва тайёр детални ечиб олиш 
вактларини  асосий вактга к.ушиш учун п алеталар  5 билан 
ж ихозланган  икки уринли ю клаш  столи 5 кУлланилган;'

— баж арувчи  органларнинг ёрдамчи силжиш вакти тез сил
жиш тезлигини 24000 м м /м ин  га етказиш  хисобига 
кискартирилган ;

— асосий х ар а к ат  учун тезгир (10000 айл /м ин) ва серкувват 
(N = 2 5  кВ т) юритмани кулланиш  хисобига асосий вакт кис
картирилган .



С танокда ишлов бериш аниклиги хам  юкори булади. Бунга 
кунидагнлар кумаклаш ади.

— шпиндель юкори д ар аж ад а  бикр булиб, мой-хаво билан 
мойланади ва уч ф азали  электродвигателдан бевосита (механик 
узатм аларсиз) х ар акатга  келтириладн; электродвигатель хавол 
вал билан жихозланган ва сув билан (мойлаш-совитищ суюклиги 
системасидан) совитилади;

— станок термосимметрик тузилган;
— дум аланм а йуналтиргичлар юкори д ар аж ад а  бикр ясалган;
— тескари богланиш датчиклари ж уда сезгир булиб, сезиш 

кобилияти 0,001 мм ни таш кил этади.
M ITSU I SE IK I я п о н и я  ф н р м а с и н н н г  к у п о п е 

р а ц и я л и  с т а н о к л а р и .  Б у  фирма тузнлишн ж ихатдан 
горизонтал-тешикйуниш станокларига якин турадиган бир неча 
хил купоперацияли станокларни чикаради. Бу станоклар буриш 
столи иш юзасининг улчамларига к ар аб  турлича тузилган асбоб
лар  магазини билан жихозланган. Бу асбоблар магазини шпин
делли бабкани кутариб тутиб турадиган стойканинг ён девори 
ёнига урнатилади. HR3C моделли станок (6.21- раем ) столининг 
иш юзаси 400X400 мм улчамли булиб, у 30, 45 ва 60 асбоб жой- 
лаш адиган дискли магазинлар билан жихозланган. Столннинг 
иш юзаси 630X630 мм ли булган HR5B моделли станоклар (6.22- 
расм ) 32, 46 ва 60 асбобга мулж алланган овал ш аклли занжирли 
магазин билан жихозланган. Столининг иш юзаси 1000X1000 мм 
булган HR6A моделли станоклар (6 .23 -раем ) хам 3 2 ,46  ва 60 
асбобга м улж алланган  худди шундай, лекин квадрат ш аклли 
занж ирли магазин билан жихозланган.

6 .2 /- раем. HR3C моделли купоперацияли станок



К урсатилган станокларда шпинделли бабка Y координата 
буйлаб, буйлама стол X  координата ва кундаланг стол Z  
координата буйлаб силжийди. Барча координаталар учун сил
жиш кадам и 0,001 мм. Тез силж иш лар тезлиги 12000 мм/мин.



Станоклар палетн ю клаш  курилмалари билан жихозланган. 
Бу курилмалар заготовкани Урнатиш ва тайёр детални олишга 
кетаднган вактларни асосий вактга кушишга имкон беради 
(HR6A моделли станокда ю клаш  курилмаси курсатилмаган). 
Станоклар бундай курилм алар билан жихозланганлиги, шпин- 
делнинг катта частота билан айланиши (м асалан, HR3C моделли 
станокда ^ „ = 4 5 0 0  ай л /м и н) хам да тез силжиш лар тезлигинннг 
катталиги (12000 м м /м ин) туфайли юкори унумли ишлайди. Б ун
дай станоклардан кам сериялаб ва сериялаб  иш лаб чикаришда 
сам арали  фойдаланилади.

64. Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурухидаги 
купоперацияли станокларнинг ривожланиш 

истикболлари

Станокларнинг, шу ж ум ладан купоперацияли станокларнинг 
хам асосий техника-иктисодий курсаткичлари: иш унуми, ишлов 
бериш аниклиги, станокларнинг пухталиги, мосланувчанлиги ва 
иктисодий сам арадорлигидан иборат (1-бобга каранг). Куп
операцияли станокларнинг ривожланиш истикболлари ана шу 
курсаткичларни яхш илаш  билан боглик. Бу нстикболлар С Д Б 
токарлик станокларининг ва токарлик мосланувчи иш лаб 
чикариш модуллари ( МИМ)  нинг ривожланиш истикболларига 
ухшайди (4.5 га каранг). Лекин, айнан фрезалаш -пармалаш -те- 
шнкйуниш гурухидаги купоперацияли станокларнинг Узига хос 
булган ривожланиш йуллари хам бор.

1. Купоперацияли станокларни бирхиллаштирилган (унифи- 
кацияланган) кием ва деталлардан  яратиш да агрегат-модуль 
усулндан фойдаланиш. Бу, станокларнинг янги моделларини 
лойихалаш  ва тайёрлаш ни жиддий тезлаш тириш га, шунингдек 
буюртмачининг талабларини  туларок кондиришга имкон беради. 
Бундай принцип купоперацияли станокларнинг макбул 
турларини автоматик лойихалаш  системаларини жорий этишга 
яхши имкониятлар яратади  [4, 81].

2. Купоперацияли станокларни палетали юклаш курил
малари билан ж ихозлаш  заготрвкани урнатиш Ра тайёр детал- 
ни ечиб олиш вактини асосий вактга кУшишга, яъни иш уну- 
мини оширишга имкон беради. Бундай таш кари, бу хилдаги 
станокларни мосланувчан автоматик линиялар ( М А Л )га ва 
мосланувчан иш лаб чикариш системалари (АШС)га жойлаш- 
тириш осой.

3. Станокда деталларнинг улчамларини улчайдиган, яъни иш
лов бериш технологик жараёнини назорат киладигаи каллак» 
лардан  фойдаланиш.

4. Баж арувчи органларнинг жуда аник ва равон силжишини 
таъминлайдиган, ишкаланишни камайтирадиган, станокни пухта 
ва ейилишга чидамли киладиган прецизион берк думаланма 
йуналтиргичларни кулланиш .

к.
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5. С танокда теш иклар гурухига параллел (бир вактда) ишлов 
бериш учун купшпинделли алм аш м а каллакларни  кулланиш. Бу 
кал л акл ар  асосий ёки махсус Урнатилган шпинделдан харакат 
олади.

6.7. Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурухинмнг 
мосланувчан мнлаб чицарин модули

Купоперацияли станоклардан унумли фойдаланиш учун улар 
йулдош лар (палеталар)ни деталлар  билан бирга автоматик ал- 
машТириш курилм алари  ва йулдошларнинг туплагичлари (мага- 
зинлари) урнатилган наклиёт (ташиш) воситалари билан 
ж ихозланган. Бундай жихозланган станокларни бош ка хил де
тал л ар га  ишлов бериш  учун автоматик кайта созлаш, уларни 
автоматлаш тирилган  комплексларга жойлаштириш [30], шунинг- 
дек хизмат курсатувчи ходимлар сонини кискартириш , яъни 
«одамсиз технология» ни жорий этиш мумкин булади.

К упоперацияли станоклар юкорида курсатиб утилган 
курилм алар  билан бирга мосланувчан иш лаб чикариш модули 
( МИМ)  ни тащ кил этади.

H IT A C H I S E IK I  фирмаси (Япония) тайёрлаган  занжирли 
туплагич билан ж ихозланган мосланувчан ишлаб чикариш моду
ли ( МИМ)  нинг схемаси 6.24- раем да келтирилган. Йулдошларни 
туплагич 1 овал ш аклда булиб ю ритмалар 2 ва 3 билан 
жихозланган. Ю ритма 2 туплагични бир томонлама узлукли 
(кадам ли ) силжитади, юритма 3  эса йулдош 4 ни заготовка билан 
бирга туплагичдан олиб, учпозицияли курилма 7 га узатади. Бу

6.24- раем. H IT A C H I S E IK I  фнрм асида (Япония) тайёрланган  йулдошларни 
тУ ш ийдиган занж ирли туплагич билан жихозланган мосланувчан иш лаб

чнкариш  модули:
/  — йулдошлар туплагнчи (магазини); 2 — туплагичнинг юрктмаси; $ — й?лдошнииг уза
тиш механизм; 4,$ — купоперацияли станок; 6 — станок столи; 7 — мокжеимон курил**



мокисимон харакатланувчи курилма купоперацияли станок 5 да 
йулдошларни автоматик алмаш тиради. Бу ж араён  куйидаги 
тартнбда баж арилади. Йулдош ишлов берилган деталь билан 
бирга станокнинг столи 6 ёрдамида иш зонаси Г  дан Б  позицияга 
кучади, мокисимон харакатланувчи курилма эса Б  дан уни В 
позицияга узатади. Кейинчалик мокисимон курилма йулдошни 
заготовка билан биргаликда А позициядан Б  позицияга узатади, 
станок столи эса  уни Б  позициядан иш зонаси Г га узатади. Янги 
заготовкага ишлов бериш ж араёнида мокисимон курилма 
йулдошни тайёр деталь билан бирга В  позициядан А  позицияга 
узатади, кейинчалик эса юритма 3 уни туплагич (магазин)нкнг 
буш хонаси (катаги)га жойлайди. Туплагич бир кадам га силжий- 
ди ва наклиёт (таш иш ) воситаси ишлов бериш циклининг
такрорланиш ига тайёр булади.

Т У П Л А Г И Ч Н И Н ГТ Е Х Н И К ТА Ф С И Л О ТИ

Йулдош лар т^плагичн (м агазини) познцняларннинг сони, д о н а ................................. 10
Йулдошларнннг габар и т?л ч ам л ар и , м м - ............................................................. 500X500
Й улдош нкнгвазни.кг ...............................................................................................................140
Ишлов бериладиган детал  нинг эн гк атта  Улчамлари (узунлиги х

эн нхбалаи длиги ),м м  ...............................................   600X 600X 700
Ишлов бериладиган деталнинг энг катта вазни, к г ........................................................500
Й ^лдош ларннташ нш тезлнги , м / м и н ......................................................................................5

.. Йулдош ларни алмаш тириш  вак,тн, с ................................................................................... 90

I  — бурнш столли позиция; 2 — конвейернянг роликлн б?йлама тариоги; S — хонвейерн^нг 
кундаланг занжнрлх тармогн; 4 —  к?тариш мехамзмн; 5 — йулдош; 6 — йулдошларни мо* 
кнсимон курхлмага узатиш механизмн; 7 — купоперацияли станок; 8  — мокисимон курилма



Япония ф ирм асида тайёрланган  йулдошлар магазини 6.25- 
расм да курсатилган. М агазин роликли-занжирли турри 
туртбурчакли конвейердан иборат. М агазинда иккита буйлама 
роликли тар м о к  2  ва иккита кундаланг занж ирли киска тармок 
3  бор. К ундаланг тарм окдар йулдошлар 5 ни бир буйлама 
роликли тарм окдан  бош касига тез силжишини таъминлайди. 
Туртта кутариш  механизми 4 йулдошларни бир тармокдан 
ббш ка тарм окка  узатади^ Буриш  столи /  ли позиция заготовка- 
ларни урнатиш  ва ишлов берилган деталларни олиш учун хизмат 
килади. Бу позициядан автоматлаш тирилган комплекснинг 
таш ки конвейерига богланиш  учун фойдаланиш  мумкин. 
Йулдошни заготовка билан фирга учпозицияли мокисимон 
курилма 8  га, шунннгдек йулдошнн ишлов берилган деталь билан 
бирга мокисимон курилм адан .м агазинга узатиш  учун механизм 
6  дан  ф ойдаланилади. Йулдош ларни автоматик алмаштириш 
ж араёни  ю корида курилган мосланувчан ишлаб чикариш модули 
(М И М ) даги  каби содир булади.

ТУ П Л А Г И Ч Н И Н ГТ Е Х Н И К Т А Ф С И Л О Т И

Й улдош лар туплагичи (м агазини ) позицияларннииг сонн, д о н а .................................12
ЙУлдошларнинг габари т  У лчамлари, м м ............................................................. 630X630
Йулдошнинг вазни, кг ..............................................................................................................280
V аш ов бериладнган  деталнинг энг катта  улчам лари (узунлигн х

эн и хбалан длиги ), мм ................................................................................. 800X 800X 700
\ш л о в б е р н л ад и ган д етал н и н гэн гк атта в азн и ,к г  . . .  .........................: . . . .9 0 0

:Г \'л д о ш л ар н и та ш и ш т езл н ги ,м /м и н ..................................................................................... 5
.^Улдошларни занж ирли  конвейер билан узатиш  тезлиги, м / м и н ............................... 7
Т уплагичнинг  бурчакли познцияларида йулдош ларни кутариш  баландлиги,

' мм ................................................................................................................................................ 60
Й улдош ларни алм аш тириш  вакти , с ...................................................................................90

Й улдош ларни автоматик алмаш тириш  ж араёнида барча 
йулдош ларнинг силжиш ига йул кУймаслик учун узиюрар 
аравачали  туплагичлар (6 .26-раем ) ишлатилади. LH EO N  
фирмасининг (Япония) бундай туплагичи бир ёки иккита 
купоперацияли станокга хизмат кУрсата олади. Туплагич: 20 по- 
чицияга м улж алланган  йулдош лар 2 туплагичи /  — икки ёкли 
стеллаж  (позициялар заготовкаларни Урнатиш ва ишлов 
берилган деталларни  олиш кулай булсин учун буриладиган 
килинган); буриш столили кабул килиш-узатиш курилмаси 3 (бу 
курилма заготовкани урнатиш  ва ишлов берилган деталларни 
олиш, шунингдек системани автоматлаш тирилган комплекснинг 
таш ки транспортига боглаш  учун хизмат килади); узиюрар 
аравача 4 дан  иборат. А равача 4 йулдошларни туплагич-стел- 
лаж дан  олиб, купоперацияли станоклар 6  нинг кабул  килиш-уза
тиш курилмаси 5 га етказиб  беради ва кайта туплагич-стеллаж* 
га келтиради.



6.26- раем. LH E O N  фирмасннинг (Япония) йулдош лар тУплагичи-стеллажи ва 
таш иш  аравачасн билан ж ихозланган станокли комплекс схемаси:

1 — т?плагич-стел/аж; 2 — йулдошлар; 3 — кабул к,нлиш-узатнш курилмаси; 4 — Узиюрар 
ташнш аравачасн; 5 — йулдошларни автоматик алмаштириш курилмаси; 6 — куп-

операциялн станоклар

Автоматлаш тирилган комплексга кирадиган станоклар б х а р  
кайсисн 60 та асбобли магазинлар билан жихозланган. Бу ком
плекс енгил котиш малардан тайёрланган 600X700 мм улчамли 
ва вазни тахминан 30 кг ли 50 хил номли корпу.с д еталларга 
ишлов бериш учун мулж алланган. Бир ойда уртача 50—60 детал- 
га ишлов берилади.

Ю корида куриб утилган йулдошлар туплагичили М ИМ  тунги 
смена давомида операторнинг иштирокисиз ишлай олади. Бун
дай М И М лар турли автоматлаш тирилган комплексларни 
яратиш да чексиз имкониятларга эга.



6.8. Фрезалаш-пармалаш-т«шикйунмш гурухид*гм СДБ 
станокларнинг тузилишидаги узмга хос хусусмятяар

Ф резалаш -пармалаш -теш икйуниш  гурухидаги С Д Б  станок
лар  хам  токарлик гурухидаги СДБ станоклардаги хусусият- 
л ар га  эга  (4.9. га каранг). Бундай хусусиятларга куйидагилар 
киради:

— ш пинделнннг айланиш  частотасини погонасиз ростлаш 
асосий х ар а к ат  ю ритмаси ва катта  моментли электр двигателлар 
хам да дум аланм а винт-гайкали узатм а билан жихозланган 
суриш лар ю ритмаси кУлланилган;

— турлича ясалган  асбоблар магазинидан фойдаланилган;
— станоклар  деталларнинг улчамларини назорат киладиган 

Улчаш курилм алари  ва  асбобнинг холатини автоматик тузатади- 
ган ва силж итадиган систем алар билан жихозланган;

— станокларни яратиш да модул усулидан фойдаланилган;
— баж арувчи  органларнннг йуналтиргичлари ва кирин- 

диларни йигиш тирадиган конвейерлар турли ихоталар билан 
жихозланган.

Ф резалаш -пармалаш -теш икйуниш  гурухидаги станокларда 
иш латиладиган  а с б о  б л  а р н и  а в т о м а т и к  а л м а ш т и р и ш  
к у р и л м а л а р и  хам  хар хил ясалган . Б улар  уч турга булинадн
[67]:

1) револьвер каллакни  буриб, ундаги асбобни алмаш- 
тирадиган  курилм алар (6.27- раем, а  ва б);

2) асбобларни манипуляторсиз автоматик алмаш тирадиган 
кури лм алар  (6.27- раем , в)

3) асбобларни манипуляторлар ёрдамида автоматик алм аш 
тирадиган  курилм алар .

Биринчи турдаги курилм аларнинг биринчи вариантида (6.27- 
расм, а) револьвер каллакнинг уки шпинделнннг айланиш Укига 
тик ёки деярли  тик, иккинчи вариантида (6.27- раем, б) эса, 
п араллел  жойлаш ган. Револьвер калл акл ар  исталган йуна- 
лиш да бурилиб, исталган  позицияда тухтайди. Иш зонасида жой
лаш ган позициянинг шпиндели айланма харакатини асосий 
харакатнинг умумий ю ритмасидан олади.

FCR50NC  моделли станок (Чехословакия) 6.28- раемда 
курсатилган. Бу станокда олти позицияли револьвер каллак  бор. 
Бундай курилм аларнинг камчилиги револьвер каллакларнинг 
м ураккаб  тузилгани ва позициялар сонинннг камлиги, бино- 
барин, асбобларнинг хам  камлигидир (купи билан 12 тагача ас 
боб булади).

Иккинчи тур курилм ада (6.27- раем, в  га каранг) асбобни 
магазин 1 дан станокнинг шпиндели 2  га ва аксинча кучириш 
учун м агазин хам да шпиндель махсус харакатга  келтирилади. 
Бу турдаги  курилманинг камчилиги асбобни алмаштириш вакти- 
нинг катталигидир, чунки катта вазнли кисмларни силжитишга

ш



6.27- раем. Асбобни автоматик алмаш тириш  
курилмасининг схемаси: 

а, б  — револьвер к ал л ак л ар  билан ж ихозланган курилма; 
в  — м анипуляторсиз магазиилн курилма;

1 — м агазин; 2 — шпиндель

6.28- раем. FCR50NC  моделли (Чехословакия) С Д Б  револьвер 
каллакли  ф резалаш -парм алаш  станоги

тугри келади. Бундан таш кари, магазинлар сигими хам катта 
эм ас — 12— 15 дона асбоб жойлашади.

Ф резалаш -пармалаш -теш икйуниш  гурухидаги СДБ станок- 
ларда асбобларни манипуляторлар ёрдамида автоматик алм аш 
тириш курилм алари  кенг к^лам да иш латилмокда (6.29- раем). 
Бу курилм аларда асбоб магазин 1 дан станокнинг шпиндели 3



га ва аксинча манипулятор 2 билан 
кучириладн. Асбоб енгил булгани учун 
уни кучириш вакти жиддий кискаради. 
Бундан таш кари, асбобни кидириш 
вакти асосий вакт ичида, булади. М аз
кур курилмаларнинг магазинлари кат
та  сигимли — 100 тагача асбобга мул
ж алланган.

Дисксимон магазинлн курнлманннг 
тузилиши 6.30- раем да курсатилган. Бу 
ерда манипулятор /  куйидаги харакат- 
ларни баж аради:

— Ш пиндел 2 нинг Укига параллел , 
кайтм а-илгариланм а харакат. Бундай 
Харакат магазин 4  нинг агдарилган ка- 
такчаси 3 дан янги асбобни ва шпин- 
делдан ишлатилган асбобни олиш, шу- 
нннгдек иш латилган асбобни катакча- 
га Урнатиш, янгисини эса шпинделга 
Урнатиш учун зарур;

Узлукли анланма харакат. Бундай 
Харакат асбобларни кам раб  олиш ёки 
бушатищ ва уларни агдарилган катак- 
д ан  шпинделга ва аксинча йуналишда 
кучириш учун зарур.

М анипуляторнинг учларида асбоб
ларни камрайдиган ва тутиб турадиган 
кам рагичлар бор.

Асбобларни автоматик алмаштириш 
курилмасининг яна бир хили 6.31- 
раем да келтирилган. Бу курилма аввал- 
гисидан ф арк килиб, каттарок сигимли 
занж ирли магазин билан жихозланган. 
Бундан таш кзри, катакчанн агдариш 
тал аб  этилмайди, чунки асбобни ечиб 
олиш ёки урнатиш  позицияларида ка- 
такчанннг Уки шпиндель Укига п ар ал 
лел туради.

Ф резалаш  • пармалаш  - тешикйуниш 
гурухидаги станокларда асбобларни ав 
томатик алмаштириш курилмаларини

6.29- раем. Асбобни автоматик алмаш тириш  учун 
манипуляторлар билан жихозланган курилм алар
нинг схемалари: а — дисксимон магазннли; б — за- 
нжнр магазинлн; в — халкасимон магазинлн;

/ —  магазин; 2 —  м анипулятор; 3 —  ш пиндель



6.30* раем . Асбобларни автоматик алмаш тириш  учун дискснмон 
м агазин билан ж ихозланган курилма;

/  —  м анипулятор; 2 —  ш пиндель; 3 —  м агаэнннкнг т^ нта р нлга и катакчасн;
4 —  магазин

кулланиш яна иккита конструктив хусусият: асбобни шпинделда 
автоматик кисиш ва бушатиш механизмнни ва шпинделни маълум 
вазиятда автоматик тУхтатиш курилмасини кулланиш  билан 
боглик- Бу курилма шпинделнинг шпонкаларини автоматик ал- 
маш тирилаётган асбобнинг арикчаларига нисбатан тугри 
йуналтириш учун зарур. Бундай курилма 7.2- булимда куриб 
чикилади (M C I2—250М1 моделли станокга каранг).

Асбобни шпинделда кисиш ва бушатиш учун мулж алланган 
энг оддий механизм резьбали бирикмадан иборат (6.32- раем , а). 
Лекин резьбали бирикма асбобларни тез-тез алмаш тирганда 
барвакт ейилгани учун С Д Б станокларда кам ишлатилади. Бай- 
онетли кискич (6.32- раем, б) такомиллаш ган механизм булиб, 
кисиш вактини кискартиради, лекин м ураккаб  тузилган.

СДБ станокларда радиал-силжийднган тнллар (собачкалар) 
ёки ш ариклар билан ж ихозланган кискичлар (6.33- раем ) кенг 
кулам да кулланилади. 6.34- раемда курсатилган оправкалар



6.31- раем. Асбобларни автом атик алмаш тириш  учун заиж ирли магазин билан
ж ихозланган курилма

А-А

6.32- раем. Асбоб оправкаеннн махкам лаш  турларн

куйидагича урнатилади ва кисиб куйилади. О правка 8  (6.33- 
раем га кар ан г) манипулятор ёрдамида (6.33- раемда курса* 
тилм аган) шпинделнинг кону сига киргизилади. Ш унда втулка 6 
билан шомпол 3  унг томонга силжитилган булади. Втулка чап 
томонга силж итилганда куйрук (хвостовик)нинг айлана чикиги



£.33- раем. Асбоблар оправкаларнни к,нснш ва буш атиш  механизми:
/  — рнчаг, 2 — б?шатмш ричаги; 3 — шомпол; 4 — тарелкасимон пружиналар пакети 
(т^пламк); 5 — тил (собачка); 6 — втулка; 7 — пружкналанган втулка; S — пружкка

тил (собачка)лар 5 ни осон керади. Сунг шпиндель секин айлан- 
тирилганда унинг ш понкалари оправкадаги арикчаларга рупара 
келади. Кейинчалик шомпол 3 билан втулка 6 акс томонга 
юрганда тиллар 5. пружиналанган втулка 7  нинг конуссимон 
сирти таъсирида оправканинг халкасимон арикчасига киради ва 
оправкани шпинделнинг конусига сикади. Ш омпол 3  унг томонга 
юрганда оправка бушайди.
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6.34- раем. А сбобларнинг конуссимон куйруклн оправкаларн

К урилаётган механизмда шомпол унг томонга ричаг 2 
ёрдамида мажбурий силжитилади. Бу ричагга уз навбатида ричаг 
/  таъсир этади. Ш унда тарелкасимон пружиналар 4 туплами 
сикилади. Ш омпол акс томонга шу пружиналар таъсирида сил- 
жийди. О правкани буш атиш да шомполни гидроюритма ёки пнев- 
моюритма ёрдам ида хам силжитиш мумкин.

Радиал-силж ийдиган золдирли механизмлар оддий тузилган 
б^либ, С Д Б  станокларда кенг кУлланилади. Лекин уларда 
уриниш сиртлари унчалик катта булмагани учун катта уриннш 
(контакт) деф орм ациялари содир булади.

Ф резалаш -пармалаш -теш икйуниш  гурухидаги СДБ станок
ларда заготовкани йулдошга урнатиш ва тайёр детални 
йулдошдан олиш вактини асосий вактга киритишга имкон 
берадиган конструктив хусусиятлар бор. Бу хусусият иккипози- 
цияли чизикли — ёки буриш-булиш столларидан тузилган юк- 
лаш-буш атиш (заготовкани урнатиш, тайёр детални олиш) 
курилмаларини кулланиш дан иборат.

Мисол тари каси да 6.35- раем да буриш-булиш столи 3 дан ту 
зилган ю клаш -бушатиш курилмаси билан жихозланган 
купоперацияли станок 1 курсатилган. Станок ишлаётган вактда 
аввал стол 3 даги йулдошдан ишлов берилган деталь олинади, 
сунгра йулдошга заготовка урнатилади. Заготовкага ишлов 
берилгандан сунг йулдош 2 тайёр деталь билан бирга юклаш- 
бушатиш столининг буш позициясига автоматик кучади. Кейин
чалик стол 180° га бурилади, шундан сунг йулдош заготовка 
билан бирга станокга автоматик тарзда узатилади ва ишлов 
бериш ж араёни  бош ланади, бошка йулдошдан эса тайёр деталь 
олинади ва навбатдаги заготовка урнатилади.

Купоперацияли станокни ташиш аравачасн 4 билан 
ж ихозлаш  мумкин. Бу аравача станокга заготовкалар билан



6.35- раем. Буриш-бУлиш буш атиш -ю клаш  столи билан ж ихозланган  
купоперацияли станок;

/  — купоперацияли станок; 2 — 1Улдош; S  — б?иатиш-юклаи столп; 4  — ташиш арамчаси

6.36- раем. Ю клаш-бУшатнш столн ва йулдош лар магазини билан ж ихозланган
купоперацияли станок;

/  — купоперацияли станок; 2,4 ва 5 — йулдошлар; 3 — юклаш-бушаткш столн; 6 — йУлдош-
лар магазини (тУплагнч)



йулдош ларни таш иб келтиради ва ундан бошка йулдошларни 
тайёр д етал л ар  билан  бирга олиб кетади. Бу холда ишлов бериш 
ж араёнида заготовкали йулдош аравачадан  юклаш-бушатиш 
столининг буш позициясига автоматик тарзда кучади. Ишлов 
бериш тугагач, столнинг бош ка буш позициясига тайёр деталли 
йулдош автоматик кучади. Сунг стол 180° га бурилади ва заго
товкали йулдош автоматик тарзда станокга узатилади, тайёр 
деталли йулдош эса аравачага  солиниб, тайёр деталлар ом- 
борига, ёки бош ка технологик ускунага олиб борилади.

6.37- раем. Й улдош лар м агазинлари  билан ж ихозланган купоперацияли станок
лар : а — к,узгалмас позициялар билан ж ихозланган; б, в — харакатчан 

(кУ згалувчан) позициялар биллан жихозланган;
/  — нккмпознцмялн ташнш аравачасн; 2 — магазинннкг юклаш-бушатиш курилмаси; 3 — 
магазин; 4 — й?лдошлар; 5 — купоперацияли станок столи; 6 — купоперацияли станок

К упоперацияли станок /  (6.36- раем )таш иш  аравачаси  урнига 
йулдош лар 5 магазини (туплагич) 6 билан жихозланиши мумкин. 
Й улдош ларда хам  заготовкалар, хам тайёр деталлар туради. 
Ю клаш -буш атиш  курилмаси сифатида буриш-булиш столи 3 дан 
фойдаланилади.

И ккипозицияли таш иш аравачаси /  (6.37- раем, а) ёки йул- 
дош лар 4 (6.37- раем , б, в ) магазини 3 нинг юклаш-бушатиш 
курилмаси 2 ю клаш -буш атиш  курилмасининг вазифасини ба- 
жариш и мумкин. К ейингихолда йулдошларни юклаш ва бушатиш 
ж араёнида купоперацияли станок 6 нинг столи 5 хам катнаш ади.

Ф резалаш -пармалаш -теш икйуниш  гурухидаги станокларда 
иш латиладиган йулдош ларнинг тузилиши 6 .38 -раемда курса
тилган. Й улдош ларнинг иш юзасида турли ш аклдаги заготовка- 
ларни м ахкам лаш  учун мулж аланган Т нмон арикчалар 1 (6.38- 
расм, а) ёки резьбали  теш иклар 2 (6.3^ ; м, б) бор. Йулдош- 
ларни силж итганда маълум томонга йуналтириш учун уларда



6.38- раем. Йулдошлар: 
а - -  Т-симон арнкчалар  тури билан:

/ —  арагачялар; 2 — резьбали тешиклар; 3 — йуналтиргичлар; 4 — кулф

йуналтиргичлар 3: таш ки (а ) ёкн ички (б) йуналтиргичлар 
булади. Йулдошлар станокларда текисликда ва иккита теш ик
ларга к ар аб  (6.38- раемда курсатилм аган) ёки учта текислик: 
пастки ва иккита ён текислик буйича зарур холатга урнатилади. 
Йулдошларни кам раш  учун кулф 4 ишлатилади.

Ф резалаш -пармалаш -теш икйуниш  гурухидаги СДБ станок
ларда дум аланм а йуналтиргичлар кенг кулам да кулланилади. 
Станокларнинг тузилиш идаги бу хусусият асосан ишлов бериш 
аниклигини ошириш билан боглик. Д ум аланм а йуналтир- 
гичларнинг куйидаги аф залликлари  бор [38]:

— баж арувчи органларнинг паст тезликларда равон хара- 
катланишини, бинобарин, урнатишдаги силжишларнинг жуда 
аник булишини таъминлайди;

— ейилишга ж уда чидамли булади ва аниклиги узок вакт 
сакланади;

— тарангликни нисбатан оддий усуллар билан ростлаш га ва 
бикрликнинг етарли д ар аж ад а  булишини таъминлаш га имкон 
беради;

— мойлаш системаси оддий тузилган.
Д ум аланм а йуналтиргичларнинг асосий ш акллари 6.39- 

раемда келтирилган. Улар куйидаги турларга булинади:
1) думаланувчи жисм ш аклига кар аб  — шарикли (б, в, ж, н,

о. р), роликли (г, м) ва нинали (а, д, е, з, и, к, л, п)\
2) тарангликни хосил килиш усулига кар аб  — таранглик да- 

стлаб ростланмайдиган (а, б, в, г), таранглик дастлаб  
ростланадиган (з, и, к, л, м, н, о, п, р)  ва таранглик ф акат 
горизонтал текисликда дастлаб  кисман ростланадиган (д, е, ж) 
йуналтиргичлар булади.

Таранглик дастлаб  ростланмайдиган йуналтиргичлар оддий 
тузилган ва уларни тайёрлаш  тарангликли йуналтиргичларга 
нисбатан арзон. У лар куйидаги холларда кулланилади [38]:

— тунтарувчи моментлар кичик ва бажарувчи органнинг 
аж ралиш  хавфи йук;



6.39- раем. Д ум алан м а  йуналтиргичларнннг асосий ш акллари: а, 6, в, г  таранг- 
лик дастлаб ростланмайдиган йуналтиргич; з, и, к, л, м, н, о, п, р — таранглнк дастлаб 
ростланадиган йуналтиргич; д, е, ж — таранглик (горизонтал текисликда) д а ст 

л аб  кнем ан ростланадиган йуналтиргич



— баж арувчи орган вазмин булиб, таш ки куч л ар кУйнлгаида 
хам йуналтиргичларга текис ётади.

— баж арувчи органнинг йуналтиргичлари етарли д ар аж ад а  
узун булиб, у тиркиш лар хисобига ж уда оз кийш аяди ва аж рал- 
майди.

Д астл аб  тарангланадиган  дум аланм а йуналтиргичлар ким- 
мат ва уларни тайёрлаш  анча мураккаб, чунки улар жуда катти к  
булганн холда ж уда аник ишлов беришни талаб  этади. Бу 
йуналтиргичлар асосан ж уда аник станокларда кулланилади.

Золдирлар ортикча юк кутара олмайдн ва уларнинг бикирлнги 
нисбатан паст булади. Ш унинг учун золдирлар кам (100— 200 кг) 
вазнли баж арувчи органларнннг йуналтиргнчларида ва таш ки 
кучлар унча катта булмаганда (1—2,5 кН ) куланилади. Колган 
холларда роликлар ёки ниналардан фойдаланилади.

С Д Б станокларда дум аланм а йуналтиргичлар учта схема 
буйича баж арилади  (6.40- раем). Биринчи схема буйича дум ала- 
нувчи ж исмлар ж ойлаш ган сепараторнинг узунлиги баж арувчи 
органнинг йуналтирувчи харакатчан  кисмининг узунлигидан 
катта булади (6.40- раем, а). М азкур холда сепараторнинг узун- 
лиги /с куйидагича хисобланади:

lc= L + 0 ,5 H .
бу ерда Н  — юриш йули.
Й уналтиргичларнинг бун

дай схемаси катта йулли 
столларда кулланилади.

Иккинчи схемада (6.40- 
расм, б) бажарувчи органнинг 
харакатчан  ва кузгалм ас кис- 
мларидаги йуналтиргичлар- 
нинг узунлиги бир хил. Бунда 
сепараторнинг узунлиги кис- 
карок  булади, яъни х а р а к а т 
чан кием думаланувчи жисм- 
ларга  йуналтиргичларнинг 
бор буйича таянмайди. бу 
холда L {= L - \ -0,5 Н. М азкур 
схема салазкалар  йули унча- 
лик катта булм аганда к у л л а 
нилади.

Учинчи схемада (6.40- 
расм, в)  думаланувчи жисм- 
лар  кайтарилади ва б аж арув
чи органнинг юриш йули чек- 
ланмайди. Бундай йунал
тиргичлар С Д Б станокларда 
кенг кулам да кулланилади. 6.40-расм . Д ум алан м а йуналтиргнчларнн

ясаш  схемалари



7 -  б о б

Ф РЕЗАЛАШ  СТАНОКЛАРИ

Ф резалаш  станокларида таш ки ва ички ва ички текис хам да 
ш аклдор ю заларга, шунингдек винтсимон сиртларга ишлов бе
рилади. С иртларнинг хосил нилувчи чизиклари нусха кучириш, 
из ва уриниш усулларида ясалади . Ишлов берадиган асбоб си
ф атида ф резалар  — куптигли асбоблардан фойдаланилади. 
Ф резаларнинг кесувчи тиглари айланувчи жисм сиртида ёки 
унинг ён ю засида ж ойлаш ади (7.!-расм).

Ф резалаш  станоклари таснифлаш  коидаларига биноан 6-гу- 
рухга киради. У ларнинг турлари  стол иш юзасининг габарит 
улчам лари билан тавсифланади.

Асосий кисмларнинг жойлашишига кура консол ва консолсиз, 
горизонтал-ва вертикал-, буйлам а- ва карусел-ф резалаш  станок
лари бор.

7.1. Консол горизонтал- ва вертикал-фрезалаш станоклари

Консол горизонтал- ва вертикал-ф резалаш  станоклари турли 
ф резалаш  иш ларини-баж ариш да кенг кулам да ишлатилади. Бу 
станокларнинг тузилиш идаги узига хос хусусиятлари шундаки, 
уларда вертикал йуналтиргичли консол 1 (7.2- раем), кундаланг 
ва буйлам а столлар 2 ва 3  бор. Буйлама столдаги ку ш и т  ва 
нукта иш оралари унинг мос холда биздан кетишини ва бизга 
кар аб  харакатланиш ини ифодалайди. Ш пиндель 4 горизонтал 
(7 .2 -раем , а) ёки вертикал (7 .2 -раем, б) жойлашади. Ш унга 
к а р аб  8- ёки 1- турдаги  станок эканлиги аникланади.

Горизонтал-ф резалаш  станогининг станинаси 5 га (7.2- раем, 
а) хартум 6 урнатилади. Тутиб турувчи илгак (исирга) 7 шу 
хартум га осилади. Бир учи шпинделга, иккинчи учи эса 
исирганинг таянчига Урнатиладиган оправкага махкамланган 
ф резалар  туплами билан ишлов беришда хартум ва исиргадан

7.1- раем. Ф резаларнинг турлари: кесувчи 
тигларинннг жойлаш иш ига к.араб а) цилинд

рик ф реза; б )  торец (ён) фреза



маси: а )  горизонтал шпинделли; 6 )  вертикал шпиндели

фойдаланилади. В ертикал-ф резалаш  станогинннг станинасига 
вертикал ж ойлаш ган шпинделли бабка в  (7.2- раем, б) Урна
тилади. Бу бабка I— I горизонтал Укга нисбатан бурилади.

Консол ф резалаш  станоклари доналаб, майда сериялаб ва 
сериялаб иш лаб чикариш  ш ароитларида ж уда майда, майда ва 
уртача йирик корпус деталларга, ричагларга хам да дискларга 
ишлов беришда кулланилади.

Станок столи нш изасининг улчамлари 100X400 дан 500X2000 
мм гача булади. Охир (вал учига урнатиладиган) ва ён фреза* 
ларнннг энг катта диаметрлари стол иш юзасининг улчамларига 
караб  танланади [124].

Столнинг иш юзаси станокнинг шартли белгисида стол номе- 
рини курсатувчи 0, 1, 2, 3 ва хоказо ракам л ар  билан ифодалана- 
ди. М асалан, 681 ш артли белги куйидагиларни ифодалайди: кон
сол горизонтал-ф резалаш  станогн [68] №  1 стол билан 
жихозланган (стол иш юзасининг улчамлари 200X800 мм).

Консол ф резалаш  станокларннинг (7.3- раем ) ишлов бериш 
схемасини ва кинематик структурасини куриб чикамиз. Ф реза
лаш  станокларининг барча турларида, шу ж ум ладан консол ста
нокларда хам ф реза 1 ш акл ясовчи оддий хар акат  Фу(В{) — 
асосий х ар ак ат  килади. Заготовка 2  эса, консол  фрезалаш  ста- 
нокларида ш акл ясовчи оддий х аракатлар  Ф&(Пз)> Ф$(Пз) ва 
Ф5(П4) ни баж ариш и мумкин. Бу х ар акатл ар  буйлама, кундаланг 
ва вертикал суриш харакатларидан  иборат булади.

Курсатилган харакатларн и  баж ариш  учун  станоклар оддий 
кинематик гурухлар билан жихозланади. Ш акл ясовчи харакат 
Фу(В,) ни баж арувчи гурухда ички алокани горизонтал ёки вер-



г*®

7.3- раем. Консол ф резалаш  станокларининг кянематнк структураси

тикал шпинделнинг айланувчи жуфти, таш ки алокани эса со
злаш  органи iv ли кинематик занжир а-б  таъминлайди. Бу ерда 
созлаш  органи шпинделнинг айланиш чартотасини погонали ро
стлайдиган тезликлар кутисидан иборат. Ш акл ясовчи 
х ар акатл ар  Ф5(П 2), Ф$(П3) ва Ф5(П 4) ни бажарувчи кинематик 
гурухларда ички алокани илгариланма харакатланиш  жуфти 
(буйлама ва кундаланг столлар, консол), таш ки алокани эса, бу 
х ар акатл ар  учун умумий хисобланган созлаш органи ts ли кине
матик занж ир в-г-д-е  ва механикавий реверслар билан
ж ихозланган индивидуал кинематик занж ирлар е-ж, е-з  ва е-и 
таъминлайди. Станокда умумий созлаш органи сифатида 
х ар акатл ар  тезлигини погонали созлайдиган суриш лар кутиси 
ишлатилади.

Консол ф резалаш  станокларида дисксимон ва бармоксимон 
ф резалар ёрдам ида бир ва кУпкиримли винтсимон сиртларга 
ишлов берилади. Бу холда буйлама стол 3  да универсал булиш 
каллаги  2  ва кетинги бабка 4 нинг марказларида урнатилган



заготовка 1 (7.4- раем ) ш акл ясовчи м ураккаб  х ар ак ат  Ф5(П 2В5) 
килади. КУпкиримли винтсимон сартларга ишлов беришда заго 
товка кушимча равиш да булиш харакати  Д (В 6) ни хам б аж ар а- 
ди. Бу харакатдан  шунингдек, тишли гилдиракларга ва щлицли 
валикларга нусхалаш  усулида ишлов бериш да хам фойдалани
лади.

Ш акл ясовчи х ар а к ат  Фа(П2В5)н и  м ураккаб  кинематик гурух 
баж аради. Бу гурухда ички алокани созлаш  органи i{ ли (7.4- 
расм ) кинематик занж ир к-л, таш ки алокани эса  созлаш  органи 
is ли (7.3-расмга каран г) кинематик занж ир в-г-д-е-ж  таъм ин
лайди. Булиш хар акати  Д (В 6) булиш каллаклари  ёрдам ида б а 
ж арилади  [69].

7.4- раем. Винтсимон сиртларга  ишлов бериш схемаси

К о н с о л  ф р е з а л а ш  с т а н о г и н и  к и н е м а т и к  с о з 
л а ш .  Ф резалаш  станокларининг шу ж умладан консол станок
ларнинг хам кинематик занж ирларини созлаш да бошлангич 
маълумотлар деталь ва ф реза (кесувчи тиглар) ашёси, фрезанинг 
диаметри ва тиш ларининг сони, ишлов бериладиган сиртларнинг 
гадир-будурлигидан иборат булади.

6М80Г моделли консол горизонтал-фрезалаш  станогини соз- 
лаш ни куриб чикамиз (7.5- раем).

А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  М аз
кур занжирнинг охирги звенолари электродвигатель Mi нинг ва
ли (N = 2 ,8  кВт, п =  1420 айл /м ин) ва фреза Уринатиладиган 
шпинделдан иборат. Ф резани айлантириш частотаси куйидагича 
аникланади.

1000 • V 
ЛФ — -------- 1  '

КУрилаётган занж ирда созлаш  органи айланиш  частотасини 
погонали ростлайдиган тезликлар  кутисидан иборат. Бу тезлик
лар  кутиси учун кинематик баланс тенгламаси куйидагича 
булади:



7.5' раем. 6М 80Г моделли консол горизонтал-фрезалаш  станогинннг кинематик
схемаси

1420
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83 ‘ 71 =  п.

Р »= 3  Р2= 2  Рз—(1 +  1)

М азкур тенглам адан к^риниб турибдики, тезликлар кутиси 
икки гурух узатм а (P i= 3 , Р 2= 2 )  ва алмаш ма шестернялар 
Рз—0  +  1) воситасида шпинделнинг 12 хил частота билан ай ла

нишини таъминлайди ва унинг структура формуласи куйидагича 
булади:

ZK =  Р, • Р2 . Р3 =  3 - 2 • (1 +  1 ) =  12.



Тезликлар кутисини созлаш  гурухларнинг ва алм аш м а шес- 
герняларнинг узатиш  нисбатларини танлаб, ф резанинг Я ф '^Д ф  
иартини кондирадиган, яъни п га энг якин кичик частота 
Знлан айланишини таъминлащ дан иборат.

С у р и ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Суриш лар кинёма- 
гик занж ирлари учта булиб, буларнинг хар  кайсисида охирги зве- 
нолар электродвигател М2 нинг вали, буйлам а ва кундаланг 
столлар хамда коисолдан иборат. Бу занж ирларда умумий созлаш  
органи сифатида буйлама, кундаланг ва вертикал суриш тезлиги- 
ни погонали ростлайдиган суриш лар кутисидан фойдаланилади. 
Конкрет сиртларга ишлов беришда минутига суриш Sm (м м /м ин ) 
деб аталадиган  х ар ак ат  тезлиги куйидагича аникланади:

S K =  S 0 • Лф == S t • Z q • Яф,

бу ерда S0— ф резанинг бир м арта айланищ идаги суриш, м м /ай л ;
S z— фрезанинг бир тишига суриш, мм/тиш ; — ф реза тиш- 

ларининг сони.
Суришлар 1 $  ва5оК иймати ишлов бериш тури(хомаки ёкитоза 

ишлов бериш), деталнинг ва  ф реза тигининг ашёси, фрезанинг па- 
рам етлари ва «С танок-мослама-асбоб-деталь» системасининг би- 
кирлигига кар аб  маълумотнома буйича танланади[105].

Буйлам а суриш занжирининг кинематик схемасига (7.5- раем ) 
мувофик кинематик баланс тенгламаси куйидагича булади:

s
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Р * = 2  Р з - (1  +  1).

М азкур тенглам адан куриниб турибдики, суриш лар кутиси 12 
хил тезликни (минутига суриш) таъминлайди ва унинг структура 
формуласи куйидагича ёзалади:

Z s =  Р , - Р 2 , Р 3= 3 . 2  .(1 +  1 ) =  12.

Суриш лар кутисини созлаш  тезликлар кутисини сЬзлаш каби 
гурухлар ва кутининг узатиш  нисбатларини танлаб, минутига 
суриш S /  нинг «  5 М шартини кондирадиган, яъни шунга энг 
якин кийматини танлаш дан  иборат.

Винтсимон сиртга иШлов беришда винт кадамининг занжири 
хам созланади (7.4- раем). Бу занжир буйлам а сТолга Урна
тилган заготовканинг айлана ва чизикли силжиш ларини ёки 
уларнинг тезликларини узаро мувофиклаштиради. Бу занж ир 
учун хисобланган силж иш лар куйидагича ифодаланади:



Заготовканинг 1 айланиш и -*-*■ буйлама стол силжиши Т ёки. 
Заготовканинг айланиш  частотаси л, -«-► буйлама столнинг 

силжиши
бу ерда Т — винтсимон сирт кадами, мм.

Кинематик баланс тенгламаси куйндагича ёзилади:
1 dt b\

1 айл. загот. • т? * —  • —  * 6 = 7 ,N  а х
бу ерда N  — булиш каллагининг характеристикаси [69].

М азкур тенгламани ечиб, созлаш  формуласини оламиз:

bi di Т

7.2. СДБ консол вертикал'фрезалаш станокларн

Хозир маш инасозликда куп турли мураккаб ш аклли детал
лар: турбиналарнинг кураклари, мураккаб корпус деталлар, ма- 
салан , учиш аппаратларининг деталлари, ш тамплар, прессшак- 
ллар , куймачиликда иш латиладиган металл моделлар ва 
хоказолар  бор. Бундай деталлар  купчилик холларда йилига бир 
донадан юз донагача иш лаб чикарилади, яъни улар доналаб ва 
майда сериялаб  тайёрланади. Бундай деталларни универсал 
ф резалаш  станокларида тайёрлаш  ж уда сермехнат булиб, баъ- 
зан  умуман тайёрлаб  хам булмайди. Бундан таш кари, универсал 
ф резалаш  станокларн кам унумли ва ишлов бериш аннклиги 
паст булади. Ш унинг учун С Д Б  станоклардан фойдаланиш за- 
рурати  тугилади.

6Н1ЭФЗ-2 моделли С Д Б консол вертикал-ф резалаш  станоги- 
нинг кинематик структураси 7.6- раем да курсатилган. Бу станок
да ф реза 1 ш акл ясовчи оддий харакат  Фу(В|) — асосий 
харакатн и  баж аради . Ш аклдор деталлар контурига ишлов бе- 
ришда:

— ф реза ва заготовка 2  Ф5(П 2ПзП4), Ф8(П 2П4) ёки Ф5(П 3П4);
— заготовка Ф5(П 2П 3), ш акл ясовчи м ураккаб  харакатларни 

баж аради .
Бу м ураккаб  харакатларн и н г П2, П3 ва П4 таш кил этувчилари 

мос холда буйлам а (X координатаси), кундаланг(У  координата- 
си) ва вертикал (Z координатаси) суриш харакатлари  булади.

Ш акл ясовчи х ар акат  Фу(В1) универсал консол ф резалаш  ста- 
нокларидаги каби оддий кинематик гурух ёрдамида бажарилади. 
Бу гурухда таш ки алокани созлаш органи tv ли кинематик занжир 
а-б  таъминлайди. С озлаш  органи iy фрезанинг айланиш частота- 
сини погонали ростлайдиган тезликлар кутисидан иборат. Ш акл 
ясовчи м ураккаб  харакатларни  аралаш : механикавий ва электрон 
алокали  (кейингилари 7.6- раем да курсатилмаган) гурухлар ба- 
ж арадп . М асалан, ш акл ясовчи 'харакат ФзСПгПзШ) ни баж ара- 
диган гурухда ички алок.а кинематик занж ирлар в-г, д-е  ва ж-з



7.6- раем. ,H134>3— 2 моделли С Д Б  консол вертикал-ф резалаш  стаиогининг 
кинематик структураси

моментни гидравлик кучайтиргич ГМ лар  билан ж ихозланган 
кадам  электродвигателлари Мг, Мз ва М4, шунингдек кадам дви- 
гателларини бошкариш курилмалари, интерполятор ва С Д Б 
курилмасига караш ли  Н ЗЗ  - 1М дастур киритиш курилмасидан 
тузилган. Бу алокада созлаш  органи дастурдаги киритилган ахбо- 
ротдан иборат булади. Ташки алока кинематик занж ирлар в-г, 
д-е, ва ж-з дан  иборат. Бу занж ирлар бажарувчи органлар 
(буйлама ва кундаланг столлар, шпинделнннг пиноли) ни харакат  
манба?1арига: моментни гидравлик кучайтиргич ГМ лар билан 
жихозланган кадам  двигателлари Мг, М з ва М 4 га бирлаш тиради.

6Ш ЗФ З-2 моделли С Д Б  консол вертикал-ф резалаш  станоги- 
нинг кинематик схемаси 7.7- раем да келтирилган.

Ю корида к^риб Утилган СДБ станокда ф резалаш  ж араёни 
бир асбоб билан баж арилгани учун у нисбатан оддий деталларга 
ишлов беришга мулж алланган. Бундай камчилик 6Р13РФЭ мо
делли СДБ консол вертикал-ф резалаш  станогида бартараф  
зтилгян. Бу станокда купшпинделли револьвер каллак /  (7.8- 
раем) кулланилгани туфайли мураккаб деталларга бир нечта 
асбоблар: ён (торец) ва бармоксимон (охир) ф резалар, пармалар, 
зенкерлар ва разверткалар  билан ишлов берилади; Иш вазия-



7.7- раем .Ш ЗФ З— 2 моделли С Д Б  консол вертикал-ф резалаш  станогининг 
кинематик схемаси

тида турган шпиндель 2 га айланма хар акат  ростланадиган 
узгарм ас ток электр двигатели дан (я м1=575...2270 айл/мин) 
4 погонали тезликлар кутиси (Z„ — 2 • 2) оркали узатилади. И к
кита созлаш  органи бу хилда бирлаш тирилганда шпннделни 
40...2000 ай л /м и н  чегарада 18 хил частота .билан айлантириш 
мумкин булади. Айланиш частоталари берилган дастур буйича 
автоматик тарзда алм аш лаб  кушилади.

С Т А Н О К Н И Н Г ТЕХ Н И К ТАФСИЛОТИ

Стол иш ю засинингУ лчам ларн(энн X  узунлиги), мм ....................................400X1600
Ш пннделнииг айланиш  частоталари  сони ......................................................................... 18
Ш пинделнннг энг катта  айланиш  частотаси, айл/м ин ......................................  20000
Ш пинделнннг энгкнчнк айланиш  частотаси, айл /м ин  ................................................40
Суриш чегараларн, мм/мни:

— бУ йлам авакундалангсуриш  ....................................................................... 8__1200
— вертикал суриш  ; ................................................................................................... 8__800
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7.S- раем. 6Р1ЭРФЗ моделли С Д Б  консол вертикал-ф резалаш  станогннннг

кинематик схемаси

Суришнн созлаш  у с у л и ................................................................................................Погонасиз
Буйлам а ва к^ндаланг й^налиш ларда тез  силжиш тезлнги, мм /мин .............  4000
К оординаталар сони ......................................................................................................................6
Бир вактда бош кариладиган координаталар с о н и ............................................................ 3
Револьвер каллакдаги  асбоблар с о н и ......................................................................................5
Координата Уклари б^йлаб силжиш  кадам и, мм ..........................................................0,01
Асосий хар акат  электродвигателннннг куввати, кВт ...................................................7,8

М С 1 2 — 2 5 0 М 1  м о д е л л и  к у п о п е р а ц и я л и  с т а н о к  
умумий тузилиши ж ихатдан кенгуниверсал станокга якин тура- 
ди. Бу станокда теш икларга ва жуда майда хам да майда корпус 
деталлардаги  м ураккаб эгри чизикли контурларга яримавтома- 
тик циклда ишлов берилади.

Ш унда куйидаги гехнологик операциялар баж арнлади:
— стандарт асбобдан фойдаланиб парм алаш , зенкерлаш  ва 

разверткалаш ;
— С Д Б курилмасидан х ар акат  олиб айлана суриш усулида 

теш икларни фрезалаш ;
— теш икларни йуниб кенгайтириш;
— метчик билан резьба киркиш;
— таш ки ва ички резьбаларни фрезалаш ;



— ён сиртлар (торец лар)н и  айлана суриш усу лад*. •* ф резалаш ;
— учта координата буйлаб силжитиш усулидан ч)Ойдаланиб 

м ураккаб  эгри чизикли сиртларни фрезалаш ;
— арикча ва чунтакларни фрезалаш .
С таноклардан  сериялаб  иш лаб чикариш ш ароитларида сама- 

рали фойдаланилади.
К урилаётган станок куйидагича тузилган. Станина 1 (7.9- 

расм ) асо с2  га урнатилган. Бу асос чУяндан куйилган кути шакли- 
да  булиб, унда МСС сакланадиган  бир нечта хона бор. Станина- 
нинг юкори кисмида горизонтал йуналтиргичларда шпинделли 
калл ак  3 (2  координата) силжий олади. К ал л ак  устида кронштейн 
4 га асбоблар магазини 5 Урнатилган. Бу кронштейнга угиргич 
(кантователь) 6 ва манипулятор 7 хам Урнатилган. Б улар  асбобни 
автоматик алмаш тиради. Станинанинг юкори кисмида шпинделни 
12 хил частота билан айлантириш га имкон берадиган тезликлар 
кутиси хам  ж ойлаш ган. Станинанинг олдинги ён деворида верти
кал  йуналтиргичлар бор. Бу йуналтиргичларда суппорт <?( К коор
дината буйлаб) силжийди. Уз навбатида горизонтал салазкалар  9 
суппортдаги йуналтиргичлар буйлаб (X  координата буйлаб) сил
жийди. Горизонтал салазкалар га  иш сирти горизонтал ж ойлаш 
ган кутариш -буриш  столи 10 Урнатилган.

Станок «Разм ер 4» тоифасидаги С Д Б  контурли-позицион си
стемаси билан ж ихозланган. Бу система кУпкоординатли станок-



ларни, шу ж ум ладан фрезалаш -пармалаш -теш ик й^ниш гу- 
рухидаги станоларни бош кариш  учун хизмат килади. Станокда: 
шпинделли каллакнинг ук  йуналишида силжиши; суппортнинг 
вертикал силжиши; салазкаларнинг горизонтал силжиши; 
кутариш -буриш столининг айлана силжиши дастурланади. Д а с 
тур саккиз йулли перфолентада дастаки усулда ёки ЭХ.М билан 
алока килиш канали буйлаб киритилади. Баж арувчи органларни 
силжитиш учун кузатувчи юритмадан фойдаланилади. Бу ю рит
ма узгарм ас ток электродвигателлари ва «Индуктосин» тоиф а
сидаги тескари богланиш датчиклари билан жихозланган. Чи- 
зик.ли силжиш лар кадам и 0,001 мм.

7.10-раем да станокнинг кинематик схемаси келтирилган. 
Суппортни суриш юритмасининг кинематик схемаси эса 7.11- 
раемда курсатилган.

Асосий х ар акат  занж иридаги созлаш  органи шпинделнинг 
айланиш частотасини погонали ростлайдиган тезликлар  кутиси- 
дан и ф р ат .

Бу занжир 
ёзилади:

учун кинематик баланс тенгламаси куйидагича

35
42
42

53
_19
53

35

25
47
37
35
49
23

42
45

45
53 — п г

35
42
42
35

42
45

45
53 =  Пг

P i= ( l  +  1) Р2= 3  Рэ= 2

Тенгламадан куриниб турибдики, тезликлар кутиси алм аш м а 
ш естернялар Р ,= (  1 1), шунингдек ш естернялар гурухи Р 2= 3  ва
Р 3= 2  ёрдам ида шпинделни 12 хил частота билан айлантиради. 
Тезликларни алм аш лаб  улаш  механизми селектив ва ута- 
селектив бош кариш  принципига асосланган булиб, С Д Б снсте- 
маси ёрдамида тулик автоматлаш тирилган.

Асбобни автоматик тар зд а  ечиб олиш ва урнатиш учун шпин
делни маълум вазиятга буриш юритмаси электродвигатель Л14 
(N = 5 0  Вт, л —3000— 3600 айл/мин), вал VI га электромагнит

муфта билан бирлаш тириладиган червякли узатм а ва тишли



7.10- раем. М.С12— 250М1 моделли купоперацияли стаиокнинг кинематик
схемаси

узатм алар  ^  дан  тузилган булиб, шпинделни 60— 120

ай л /м и н  частота билан айлантиради. Фиксатор ишга солинганда 
шпинделнинг кетинги торецидаги микроалмаш лаб улагич Bj 
электромагнит муфтани ва электродвигател М4 ни узиб к.уяди. 
Н атиж ада шпинделнинг чицикли олдинги тореди белгиланган 
вазиятни эгаллайди . М икроалмаш лаб улагич В2 фиксаторнинг 
диекдаги чукурчага кнрганлигини хабар килади.



Су
пп

ор
т

7.
И

- 
ра

ем
. 

М
С

12
—

25
0М

1 
мо

де
лл

и 
ку

по
пе

ра
ци

ял
и 

ст
ан

ок
ни

нг
 

су
пп

ор
ти

ин
 

су
ри

ш
 

ю
ри

тм
ас

нн
ин

г
ки

не
м

ат
ик

 
сх

ем
ас

и



7-12- раем.. Мутлок, хисоблаш  датчиги 
(Узгартгичи)

Ростланадиган узгарм ас 
ток электродвигатели М6, ре
дуктор ва ю маланма винт- 
гайкали ж уфт шпинделли 
каллакни дастурли силжита- 
ди. Силжиш микдори датчик 
ёрдамида абсолют киймат- 
ларда 0,001 мм аникликда на- 
зорат килинади. Бу датчик 
бир-бирига тишли узатм алар 
20 30 n lf t—  • =  0,10 воситасида бог-
о0 75
ланган  туртта сельсиндан 
иборат (7.12* раем). Биринчи 
сельсин 3—C el вали (7.10- 
раем га каранг) харакатни

120 80 юриш винтидан - jg j • —  у зат 

малар оркали олади. Сель- 
синлар боииингич . иол хо- 
латга хомутча /  ни (7.12- 
расм ) бураб бушатиб, к?л  би 
лан урнатилади.

Суппортии, салазкаларни  
ва к^тариш -таш иш  столини силжитиш учун шпинделли каллак- 
нинг ю ритмасига ухш айдиган ю ритмадан фойдаланилади (7.11- 
раем га каранг).

Асбоблар магазини Узгармас ток электродвигатели М 2 (7.10-

раем га каранг), червякли узатм а в а ' тишли узатм алар

* -Ц- ёрдам ида бурилади. М агазин дискининг холати сельсин 
оо оо
7—Сс1 воситасида аникланади.

Бош кариш  барабани  манипуляторни ? к  йуналишида силжита- 
ди ва асбобни ечиб олиш хам да урнатиш  вазиятларига буради. Бу

б ар аб ан  айланм а харакатн и  червякли узатма-—  ва тишли узатма-

20 20 м  . ,  ,  
лар  ^  ^  оркали  электродвигател М3 дан олади. Асбобни ал-

маштириш циклида бош кариш  барабани  бир марта айланади.
Асбобни магазиндан манипуляторга ва аксинча узатадиган

угиргични буриш хар акати  электродвигател Mj дан  червякли
1 18 узатм а ^  ва тишли узатм а —  оркали узатилади. Угиргичнинг

горизонтал ва вертикал текисликлардаги охирги вазиятлари мос 
холда 7— В1 ва 7— В2 микроалм аш лаб улагичлар билдиради.



Станокнинг механикавий кисмлари [75] нища батафснл баён
этилган.

С Т А Н О К Н И Н Г ТЕХ Н И К ТАФСИЛОТИ

Т угритуртбурчаклистолнин гиш ю заси (эни  X  узунлиги),мм ................  250X 630
КУтариш-бурнш столи планш айбасининг диаметри, мм ...........................................250
П ланш айбанинг бурилнш бурчагинн Урнатиш аниклиги, буряак секундларв . ± 8  
К оордннаталар буй лабснлж иш лар, мм:
— сал азк ал ар н и н гх у к и б у й л аб си л ж н ш и  .................................................................... 250
— су ш то р тн н ягУ У к и б у й л аб си л ж н ш я ..............................................................................250
— ш пинделли к а л л а к н и н г г у ц и б у й л а б с и л ж и ш и ........................................................200
Ш пинделнннг айланиш  частоталари сони .......................................................................... 12
Ш пинделнннг айланиш  частоталари чегараси, а й л / м и н .............................  45—2000
Суриш лар с о н и .................................................................................................................................11
Суриш лар чегарасн , м м /м ин:
— с а л а з к а л а р у ч у н ......................................................................................................... 10— 1000
— суппортучун ............................................................................................................ 10— 1000
— шпинДеллн к ал л ак  учун ......................................................................................10— 1000
Т е зс н л ж и ш т е зл н г и ,м м /м и н ............................................................................................... 1200
Чнзикли снлж иш лар аниклиги, мм ...............................................................................± 0 ,01
Ч и зн клн сн лж н ш ларбаркарорли ги ,м м  ................................................................... ± 0 .0 0 3
М агазнндаги  асбоблар сони ................................................................................................... 20
Асбобни алмаш тириш  вакти, с .........................., ..................................................................... 6
Силжиш кадам и , мм ............................................................................................................. 0,001
К оордннаталар сони ......................................................................................................................4
Бнр вактда  бош кариладиган коордннаталар сони:
— чнзикли интерполяция ............................................................................................................ 3
— айланм а и н т е р п о л я ц и я .............................................................................................................1
— винтсимон и н те р п о л я ц и я .........................................................................................................3
С Д Б курн лм асиннн гтурн  , . . ......................................................................... Р а з м е р —4
Асосий хар ак ат  э^ектродвигателнннг кувватн, кВт ......................................................2,2

7.3. Консолсиэ фрезалаш станоклари
Консол ф резалаш  станокларининг камчнлнги шундаки, улар- 

да кУзгалувчан консол мавжудлигидан станоклар етарли бикир 
булмайди. Бундай камчилик консолсиз ф резалаш  станокларида 
бартараф  этилган. Консолсиз станокларда стол (заготовка билан 
биргаликда) ф акат  икки йуналишда: б^й^ама ва кундаланг 
йуналиш ларда силжийди. Фрезали бабка вертикал урнатиш (иш 
баж армайдиган) харакатини баж аради, натиж ада бундай с т а 
нокларнинг уннверсаллик дараж аси  ласаяди.

Консолсиз ф резалаш  станоклари кичик сериялаб ва сериялаб 
ишлаб чикариш ш ароитларида уртача йирик д еталларга ишлов 
бериш учун к^лланилади. Бу станоклар 5-тоифага киради.

656П моделли консолсиз вертикал-ф резалаш  станогининг ки
нематик структураси 7.13- раемда келтирилган. Ф реза /  иккита 
харакатни: ш акл ясовчи оддий хар акат  Ф^ЕМ  ва вертикал 
йуналишда урнатиш  харакати  Вс(П2) ни баж аради. Заготовка 2



7.13- раем. 656П моделли консолсиз вертикал-ф реаалаш  станогининг 
кинематик схемаси

ш акл ясовчи иккита оддий х ар ак ат  Ф$(ПЭ) ва Ф^ЛЦ): буйлама ва 
кундаланг суриш харакатларрн и  баж аради.

Ш акл ясовчи Х аракат Ф у(Ь|) ни баж арадиган  оддий кинема
тик гурухда ички алокани шпинделнинг айланувчи жуфти, таш ки 
алокани эса  созлаш  органи (у ли кинематик занжир а-б таъмин- 
лайди. Бу созлаш  органи шпинделнинг айланиш частотасини 
погонали ростлайдиган тезликлар кутисидан иборат. Тезликлар 
кутиси шпинделнинг 18 хил частота билан айланишини таъмин- 
лайди (7.14-расм) ва унинг структура формуласи куйидагича 
ифодаланади: Z n =  3 * 3 * 2 .  Ш акл ясовчи харакатлар  Ф$(П3) ва 
Ф5(П 4) ни индивидуал оддий кинематик гурухлар баж аради. Бу 
кинематик гурухларда ички алокани буйлама' ёки кундцланг 
стол, таш ки алокани эса кинематик занж ир е-д ёки ж-з таъмин- 
лайди. Б уларда созлаш  органи сифатида валининг айланиш ча- 
стотаси п =  24 .. .1800 айл/м ин  чегарада погонасиз ростланади- 
ган электр двигателлар Л13 ва дан фойдаланилади. Айланиш 
частотаси п =  2400 айл/м ин  булганда буйлама ёки кундаланг 
столлар тез силжиш харакатини баж аради.

Урнатиш  силжиши Вс(П2) ни баж арадиган  оддий кинематик 
гурухда созлаш  органи йук. Бу кинематик гурух тезликлар кути- 
сининг VB =  750 м м /м ин  тезликда вертикал силжишини таъмин- 
лайди.

7.4. СДБ консолсиз фрезалаш станоклари

Консолсиз ф резалаш  станокларида мураккаб шаклли д етал 
ларга ишлов бериб булмайди, чунки уларда вертикал йуналишда



7.14-раем. 656П моделли консолснз вертикал-ф резалаш  станогинянг 
кинематик схемаси

шакл ясовчи суриш харакати  хамда буйлама ва кундаланг су- 
ришлар уртасида алоца й?к. Бу станоклар ишлов бериш аникли- 
гига булган юк.ори талабларни  хам кондира олмайди. Бундай 
камчиликлар С Д Б  консолснз фрезалаш  станокларида бартараф  
этилган.

7 .15-раемда МА655ФЗ моделли С Д Б  станокнинг кинематик 
структураси келтирилган. Ф реза /  ш акл ясовчи оддий хар акат  
Фу(В ,) — асосий харакатни  баж аради. М ураккаб ш аклли д етал 
ларга контурли ишлов бериш да куйидаги ш акл ясовчи м ураккаб 
х аракатлар  баж арилади:

фреза заготовка 2  билан бирга Ф5(П 2ПзП4), Ф Д П ^ )  ёки 
Ф5(ПзП4), заготовкалар эса Ф^ПгПз) харакатни  баж аради.

Ш акл ясовчи х ар акат  Фу(В|) ни созлаш органи iv ли оддий 
кинематик гурух баж аради. Бу созлаш органи шпинделнинг 
айланиш частотасини погонали ростлайдиган тезликлар кутиси- 
дан иборат. Тезликлар кутисининг структура формуласи



V о г ^ '
3r I 1
- j / '  ^

5

ВТ

. /5 -  раем. МА655ФЗ моделли С Д Б  консолсиз вертнкал-ф резалаш  станогинннг 
кинем атик структураси

2 п =  6 ♦ 2 • 2 булиб, шпинделнинг 17 хил частота билан айлани- 
шини таъминлайди.

Ш акл ясовчи м ураккаб  харакатларни  аввалги С Д Б фрезалаш  
станокларидаги  каби механик ва электрон алокали мураккаб гу- 
рухлар баж аради . Уларнинг узаро  фарки куйидагилардан иборат:

1. К урилаетган  станокда анча такомиллаш ган УМС —2Ф то- 
ифасидаги С Д Б  курилм асидан фойдаланилади.

2. Суриш лар ю ритмасида х ар акат  манбаи сифатида дастурла- 
надиган тиристорли кузатувчи электр ю ритмалар ишлатилади.

3. Б аж арувчи  органлар  (буйлам а ва кундаланг стол, ползун) 
йули айланувчи трансф орм аторлар В Т  ёрдамида назорат кили- 
нади.

КУрилаётган станокнинг кинематик схемаси 7.16- раем да кел
тирилган. Схемадан куриниб турибдики., бажарувчи органлар- 
нинг йулини ян ада аникрок. хисоблаш учун кинематик занжир- 
ларда х ар ак ат  м анбалари  М 2, М3 ва дан юриш винтларигача 
ва юриш винтларидан айланувчи трансформ аторлар ВТ гача 
червякли ва тишли тиркдш еиз узатм алар ишлатилади.

Ш пинделли бабка (бунинг йуналтиргичларида ползун билан 
шпиндель силжийди) электродвигатель М5 ёрдамида урнатиш 
харакатини баж аради.



7.16- раем. МА655ФЗ моделли С Д Б  консолсиз вертикал-ф резалаш  станогинннг
кинематик схемаси

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Стол иш ю засинингУ лчамларн(эни X  узуилиги), м м .................................... 500X1250
Ш пинделнннг айланиш частоталари сони .......................................................................... 17
Ш пинделнннг айланиш частоталари чегараси, а й л / м и н ............................. 63—2500
Сурнш чегаралари, м м /мни:
— столни суриш . . . ...................................................................................................12— 700
— ползуннисуриш  ......................................................................................................... 12— 700
Суриш кийматини ростлаш  ......................................................................................Поговасиз
Стол ва ползуннннг тезсилж иш  тезлигн, мм /мин ......................................................1400
К оордннаталар сони ......................................................................  6
Бир вактда бош кариладиган коордннаталар с о н и ............................................................ 3



К оордината УкларнбУйлаб силж иш  х.адами,мУ . . 
Асосий х а р ак а т  электродвигателининг куввати, кВт

.0,01 

. 5,5

МА655ФЗ моделли станокнинг жиддий камчилиги шундан 
иборатки, бу станокда битта асбоб билан автоматик ишлов бе- 
рилади. Б у  эса станокнинг технологии имкониятларини анча чек* 
лайди.

7 .1 7 -раем да келтирилган  6904МФ2 моделли купоперацияли 
станокнинг технологик имкониятлари катта. Станок 30 асбобга 
м улж алланган  магазин 1 ва манипулятор 2  билан жихозланган. 
М анипулятор асбобларни автоматик алмаш тиради. Шунинг учун 
станокда уртача йирикликдаги корпус деталларга турли ишлов 
бериш: сиртларни торец, цилиндрик ва бармоксимон ф резалар 
билан ф резалаш , шунингдек парм алаш , зенкерлаш , развертка- 
лаш , теш икларни йуниб кенгайтириш ва метчиклар билан резьба 
к,ирк.иш мумкин.

7.17- раем. 6904ВМ Ф 2 моделли купоперацияли станок;
/  — асбоблар магазини; 2 — манипулятор; 3 — хочсныон стол; 4 — шпинделли каллак

Станок перф олента ёрдам ида бош карилади. Бунинг учун ко- 
ординаталарни ракам л ар  билан белгилайдиган «Размер-214» то- 
ифасидаги С Д Б  нинг турт координаталари системасидан фойда- 
ланилади. К уйидагилар дастурланади: хочеимон стол 3 нинг 
буйлам а ва кундаланг йуналиш ларда (X, Z  координаталар) си л
жиши, шпинделли калл ак  4 нинг силжиши (У координата); бу 
силжиш ларнинг тезлиги: ишлов бериш режими; асбобни танлаш  
ва алмаш тириш ; уни Улчамларга мослаш ва ишлов бериш цикл- 
лари. С танокда координаталар электр индуктив система билан



хнсобланадн; берк ю маланм а йуналтиргнчлар ва ш арикли винт- 
симон ж уф тлардан  фойдаланилган.

Станок ж уда аник, ишлов беради: днаметрнинг улчам лари 
0,008 мм гача аник, булади; текисликдан четлаии<.-> 0,008 мм дан  
ошмайди; ён сирт (торец) нинг тешик укига тиклиги 0,003 мм дан 
ортик. ф арк  килмайди.

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Стол иш ю засинингулчам ларн(энн  X  узунлигн), мм .......................   . . 400X 500
Столнинг Х ваЯ У клари  буйлаб энг куп буйлама ва кундаланг

силжишн, мм ..................................................................................................................... ..5 0 0
Ш пинделли каллакнинг У Уки буйлаб энг кУпсйлжишн, м м .....................................500
Ишлов бериладнган энг к атта  диам етр, мм:

— парм алаш  ...........................................................................................................................40
— теш икнийуннбкенгайтириш да ................' .......................................... 150

Ш пинделнинг айланиш  частоталари  чегараси , а й л / м и н ............................. 32— 2000
Суришнн ростлаш  у с у л и .............................................................................................Погонаснз
Сурнш чегараларн, м м /м и н ......................................................................................  25—2500
Столнинг ва шпинделли каллакнинг тезсилж иш  тезлиги, м м /м н н ...................  5000
П ознциялаш (вазиятларга  урнатнш ) аниклиги, мм ................................................. 0,012
М агазнндагн асбоблар сонн .................................................................................................... 30
Координаталар сонн ............................. .*......................................................................................3
Бир вактда бош кариладиган координаталар с о н н .............................................................2
С Д Б курилмасининг т у р и .............................................................................. «Разм ер  —214*
А со сн й х ар ак атэл ек тр ю р и тм аси н и н гк .у в в атн ,к В т .................................................  . 4,5

F Z 2 2 L  м о д е л л и  к у п о п е р а ц и я л и  с т а н о к
(C H IR O N  фирмаси) фрезалаш -пармалаш -теш икйуннш  гурухига 
киради ва доналаб хам да майда сериялаб ишлаб чикариш ша- 
роитларида уртача йирикликдаги корпус деталларга ишлов бе- 
риш учун мулж алланган. Узининг тузилиш ига кура станок кон- 
солсиз-ф резалаш  станокларига якин туради. Лекин улардан  
фаркланиб, ишлов бериладнган заготовка урнатиладиган 
кузгалм ас стол 1 (7.18- раем ) ва хочеимон-кузгалувчан стойка 2 
билан жихозланган. Хочсимон-кузгалувчан стойка (устун) стани
на 3 да буйлама (X координатаси) ва кундаланг ( У координатаси) 
йуналиш ларда силжийди. Ш пинделли бабка 4 стойканинг верти
кал йуналтиргичлари (Z координатаси) буйлаб силжийди. Стой
ка билан шпинделли бабка уртасида асбоблар магазини 5 ж ой
лаш ган. Бу магазин занж ирли булиб (7 .19 -раем), V  — симон 
ш аклда ясалган . М агазинда 36 та асбоб жойлашадн. Станок 
CNC тоифасидаги С Д Б  системаси билан жихозланган.

С ТА Н О К Н И Н Г ТЕХ Н И К ТАФ СИЛОТИ

КУзгалмас столнинг нш ю засн , м м .........................................   475X1480
Координаталар буйлаб силжиш , мм:



/  — кУзгалмаДднган стлт; 2 — устун (стойка); 3 — станина; 4 — штшнделлн бабка; б — ка-
гаэнн

7:19- раем. Асбоблар магазини

— стойкан^нгХ  координата Уки буйлаб силжиши ............................................ 1200
— стойканинг Y координата Уки буйлаб силжиши .............................................. 400

. — ш пинделли бабканинг Z  координата Уки буйлаб силжиши ........................425
Суришни ростлаш  у с у л и    Погонасиз



Б аж арувчи орган л ар н и у кл ар  буйлабс^риш  чегаралари, м м /м и н   1— 4000
Силжиш кадам и , мм .......................   0,001
Тез силжиш  тезлиги, м м / м и н ..........................................................................................  20000
Ш пинделнинг айланиш  ч асто та 'си н и р о стл аш у су л и ...................................... Погонаснз
Ш пинделнинг айланиш  частотасн чегараларн, а й л / м и н .............................  20—6000
М агазиндагн асбоблар сонн ....................................................................................................36
Асбобнн алмаш тириш  вактн , с ................................................................................................4,8
К оординаталар сони .......................................................................................................................4
Бир вактда'бош к.ариладнган координаталар с о н и .............................................................3
С Д Б  курилмасннннг т у р и ..................................................................................................... CNC
Асосий х ар ак ат  электр двигателинннг кувватн, к В т  ....................................... 27

SHW  — UFZ43 м о д е л л и  к у п о п е р а ц и я л и  с т а н о к  
кенгуниверсал булиб, ф резалаш -парм алаш  станокларн гу- 
рухига киради, доналаб, майда сериялаб ва сериялаб ишлаб 
чикариш ш ароитларида уртача йирикликдаги ва цисман йирик 
корпус д еталларга  ишлов бериш учун мулж алланган. Станок 
Узининг тузилиши ж ихатдан  консолснз ф резалаш  станокларига 
якин туради. Унинг технологик имкониятлари хатто м ураккаб  
ш аклли деталларни  хам  кайта урнатмасдан ишлов беришга 
мосланган.

М азкур станок модуль тоифасида ясалган  булиб, турлича 
жойлаштириш мумкин булган бнрхиллаш тирилган кисм лар ва 
деталлардан  иборат. Стойка 1 нинг (7.20- раем ) ён томонидаги 
вертикал йуналтиргичларда силж ийдаган сал азк ал ар  2  га (У 
координатаси) ук. йуналишида харакатланаднган  шпинделли 
бабка 3  (2  координатаси) Урнатилган. Ш пинделли бабканинг 
корпусида шпинделли узел 5 нинг буриш гильзаси 4 ж ойлаш 
ган. Буриш  гильзаси шпинделли узелнинг айланиш  укини ав 
томатик тарзда вертикал ёки горнзонтал холатга келтиришга 
имкон беради. Стойканинг орк.а томонида алохида пойдеворда 
занж ирли асбоблар магазини 6 жойлаш ган. Стойканинг атро- 
фига м ахкам ланган  йуналтнргичлар 7 да  манипулятор 8  сил- 
жийди. Бу манипулятор асбобни алмаш тиради. Стойканинг ол- 
динги деворига паегки кисмида к.ия буйлама станина 9 
махкамланган. Бу станинада кузгалувчан горнзонтал стол 10 

! (X координата) жойлаш ган. Столга С Д Б  универсал стол И  
Урнатилган. Стрл И  учта координата буйлаб силжийди, жум- 
ладан вертикал ва горнзонтал Ук атроф ида буралади, шунинг- 
дек кияланиш и мумкин.

М одулли системанннг агрегатлари (йирик мустакнл кисмла- 
ри) 7.21- раемда келтирилган.

«Сименс 3MTNC 355»тоифасидаги С Д Б  системаси дисплей 
экрани билан ж ихозланган булиб, дастур диалогли (Узаро му- 
лоцат) системада киритилади, бу эса дастурни цех шароитида 
хам тез ва пухта тузиш га имкон беради.



7.20- раем. SH W  —  UFZ43 моделли купоперацияли станок:
/ — устун (стойка); 2 —  шпинделли бабканкнг салаэиаларн; S  —  шпинделли бабка; 4 —  бу
рит гильзасн; 5 — шпинделли кием; 6 —  асбоблар магазннм; 7 —  манипуляторнинг 
й?налтнргнчлари; 8 —  манипулятор; 9 —  буйлама станина; 10 —  горизонтал стол; I I  —  СДБ

универсал стол

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Универсал столнинг нш ю засн , м м .......................................................................... 840X1100
Ш пинделнинг айланиш  частотасини созлаш  усуля ...................................... Погонаснз
Ш пинделнинг айланиш  частотаси чегараларн , а й л / м н и    36—2800
Ш пинделли халлакни  вертикал *олатдан горизонтал холатга буриш вак,ти, с . . 3 
К оординаталар буйлаб силжиш , мм:

— сал азкал ар н и н г КУк,и б у й л а б е н л ж и ш н ............................................................ 1070
— ш пинделли бабканинг Z Ук.и буйлаб силжиш и .................................................900
— столнинг ХУк,и буйлаб силжнш н .........................................................................1200

Суришни ростлаш  у с у л и .............................................................................................П огаиасиз.
Б аж арувчи органларнн X , Y, Z  Уклари буйлаб суриш чегаралари,

м м / м и н ....................................................................................................................... 2— 12000
Тез силжиш  тезлиги, м м / м н н .......................................   12000
Универсал столнинг айланиш  частотаси, а й л /м и н ..................................................4 гача
У ниверсал столнинг те з  айланиш  частотаси, айл/м ин  ...................................................4
М агазиндаги  асбоблар сони ................................................................................................... 40
С Д Б  курилмасининг т у р и ............................. Сименс 3MTNC 355
Асоснй хар ак ат  электр  двигателининг кувватн, к В т ................................................ 18/25



7.21- раем. А грегатли система схемаси

Кайд этиш зарурки, С Д Б консолсиз ф резалаш  станоклари ва 
С Д Б консолли станоклар турли кузатиш  системалари билан 
ж ихозланган нусхалаш -фрезалаш  станокларини деярли четга 
чикариб куйди’ [9J. Н усхалаш -ф резалаш  станокларидан С Д Б 
фрезалаш  станоклари пайдо булмасдан аввал м ураккаб  ш аклли 
деталларга: кулачоклар, копирлар, андазалар , ш тамплар, пресс- 
ш акллар, куймачияик учун металл моделлар ва хоказоларга иш
лов беришда фойдаланилган.

7.5. Буйлама-фрезалаш станоклари

6-тои ф ага кирадиган буйлам а-ф резалаш  станоклари йнрик 
сериялаб иш лаб чикариш  ш ароитларида йирик корпус д етал л ар 
га ишлов бериш учун мулж алланган. Бу станокларнинг узига хос 
хусусияти шундаки, улар деталнинг бир нечта сиртига бир 
вактда ишлов беришни таъминлайдиган бир нечта асосий 
харакат  кинематик гурухлари билан жихозланган. Бу эса асосий 
(технологик) вактни кискартириш га имкон беради.

6652 моделли буйлам а-ф резалаш  станогида туртта фреза 1, 2, 
3 ва 4 нинг (7.22- раем ) хар  бири ш акл ясовчи иккита харакатни: 
мос холда Фу(В0 ва ФДП5), Ф ^ )  ва ф ДПб)* 3\<Вз) ва ФДП7), 
ФУ(В4) ва Ф,(П8) харакатини  баж аради. Ш унда П6, П7 ва П8



7.22- раем. 6652 моделли буйлам а-ф резалаш  станогннннг кинематик
структураси

х аракатлари д ан  урнатиш  харакатлари  сифатида фойдаланиш 
мумкин. Бундай таш кари, фрезаларнинг хар кайсиси мос холда 
В с(П 10), В с(П и ), В с(П 12) ва Вс(П13), урнатиш харакатларини  б а 
ж аради . Ш у билан бир каторда, ф резалар 2 ва 3  траверса 6 
билан бирга яна куш имча В с(П 14), урнатиш харакатини б аж ар а
ди. Заготовка 5 ш акл ясовчи оддий харакат  ФДП9) ни бажаради. 
Бу х ар ак ат  урнатиш  харакати  булиши хам мумкин.

Ш акл ясовчи х ар акатл ар  ФЛВД Фу(В2), ФУ(В3) ва ФЛВ4) ни 
баж ариш  учун асосий харакатнинг алохида оддий кинематик 
гурухлари бор. Бу кинематик гурухларнинг хар бирида ички 
алокани айланувчи шпинделнннг айланувчи жуфти, таш ки 
алокани эса созлаш  органи iy ли кинематик занжир таъм инлай
ди. Созлаш  органи i4 шпинделнннг айланиш частотасини 
погонали ростлайдиган тезликлар кутисидан иборат. Мос фреза* 
ли бабкаларнинг тезликлар кутиси бир хил тузилган булиб, 
уларнинг структура формуласи (7.23- раем) куйидагича булади: 
Z„ =  2 • 2 ■ 3.

Ш акл ясовчи х ар акатл ар  ФДП5), Ф,(Пб), ФДПД Ф,(П8) ва 
Фа(П 9) ни суриш оддий кинематик гурухлари баж аради. Бу ки-
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нематик гурухларнинг х ар акат  манбаларн МБ ва М* умумий 
булиб, улар мос холда ф резали бабкаларнинг ва буйлама сто
лнинг иш ва урнатнш  харакатларини таъминлайди. Суриш 
харакати  тезлигиии созлаш  органи ростланма узгарм ас ток дви
гатели Мв дан  иборат.

урнатиш  х ар ак атл ар и  Вс(П10), Вс(П„), Вс(П12). ва Вс(Г1|3), ни 
баж ариш  учун ф резали  бабканинг шпинделли пиноли кул билан 
силжитилади. Траверсани шпинделли бабкалар  билан бирга 
урнатнш харакати га келтириш учун харакат  манбаи М7 ли оддий 
кинематик гурухдан фойдаланилади. Станок иш лаётган вактда 
фрезали бабкаларнинг пиноллари ва траверса сикилган холатда 
булади.

БУ йлама-фрезалаш  станоклари барча универсал станоклар 
каби деталларга  ишлов бериш ж араённда одамиинг доим 
булишини ва катнаш иш ини талаб  этади. Бу камчиликни бартараф  
этиш учун станокларни С Д Б  системаси биЛан жихозлаш  зарур.

7.6. Карусель-фрезалаш станоклари

К арусель-ф резалаш  станоклари катта сериялаб ва ялпи иш
лаб  чикариш ш ароитларида деталларга ишлов бериш учун мул
ж алланган. У ларнинг Узига хос хусусияти шундаки, фрезалаш  
ж араёни узлуксиз давом этади ва уларда асосий харакатнинг 
иккита кинематик гурухи бор. Бу гурухлар бир сиртнинг узини 
бир йула хам  хомаки, хам  тоза фрезалаш га имкон беради.

7.24- расм дан  куриниб турибдики, ф резалар /  ва 2 ш акл ясовчи 
оддий х ар ак атл ар  <t>v(Bi), ва Ф ^В г) ни баж аради. Бундан 
таш кари, ф резалар  иккитадан Урнатиш харакатларини: ишлов бе- 
риладиган деталнинг баландлигига караб  шпинделли бабка 3 би
лан  бирга Вс(П4) харакатини; тал аб  этилган ф резалаш  чукурли- 
гини урнатиш учун шпинделнинг пиноли билан алохида Вс(Пб) ва

7.24- раем. К арусель-ф ре
залаш  станогинннг 

кинематик структураси



Вс(Пб) харакатларини  баж аради. Заготовка 4 шакл ясовчи оддий 
х ар акат  Фв(Вз) — айлана суриш харакатини, шунингдек кун
даланг стол билан бирга заготовкаларнинг буриш столи 5 да жой- 
лашиш радиусига к ар аб  урнатиш харакати  Вс(П7) ни баж аради.

Ш акл ясовчи х ар акатл ар  Фу(В,), ва Фу(В2) ни баж ариш  учун 
асосий харакатнинг оддий кинематик гурухлари (бу гурухлар 
умумий манба Mj дан харакатга  келтирилади) ва алмаш ма 
гилдираклардан иборат булган созлаш органи ^  мавжуд. Ш унда 
тоза ишлов бериш шпинделинннг айланиш  частотаси хомаки иш 
лов бериш шпинделининг айланиш частотасидан тахминан 2,4 
м арта катта булади. Ш акл ясовчи харакат  Ф /В 3) ни б аж ар ад и 
ган оддий кинематик гурухда ички алокани буриш столининг 
айланувчи жуфти, таш ки алокани эса, алм аш м а гилдираклардан 
тузилган созлаш органи is ли кинематик занж ир г-б  таъм инлай
ди. Барча урнатиш харакатлари  кУл билан бажарилади.

8 -  б о б  

СИЛЛИКЛАШ СТАНОКЛАРИ

М аш иналар ва механизмларнннг пухталигини ошириш, яъни 
уларнинг Уз вазифаларини баж ариш  хусусиятларини яхш илаш  
асосий йулл-аридан бири деталлардаги  ишкаланувчи сиртлар- 
нинг ейилишга чидамлигигини (ейилишбардошлигини) ошириш- 
дан иборат. Сиртларнинг ейилишбардошлиги куп омилларга, шу 
ж умладан уларнинг каттиклиги ва гадир-будирлигига боглик. 
Сиртларнинг каттиклиги уларга  термин ишлов бериш йули би
лан оширилади. Лекин деталларга термин ишлов бергандан кей
ин сиртларнинг иссиклик таъсирида аниклиги пасаяди ва сифати 
ёмонлашади. Шунинг учун каттик сиртларга кейинчалик яна 
ишлов бериб, уларнинг аниклигини ошириш ва гадир-будирлиги- 
ни пасайтириш зарур булади. Бу иш лар силликлаш  станоклари- 
да силликлаш  асбоблари, яъни жилвир (абразив) тошлар ёр д а
мида баж арилади.

С и л л и к л а ш  с т а н о к л а р и  в а з и ф а с и г а  к а р а б  бир 
неча турга булинади: м арказли ва марказсиз доиравий сил- 
ликлаш ; ички силликлаш ; текис (ясси) силликлаш; шилиш-сил- 
ликлаш; чархлаш; ихтисослаш тирилган силликлаш  станоклари 
ва силликлаш  асбоби билан ишлайдиган бошка станоклар. Бу- 
ларнинг барчаси учинчи гурухга киради ва шартли белгиларда 
биринчи ракам  3 булади.

8.1. Марказли ва марказсиз доиравий силликлаш станоклари

М а р к а з л и  д о и р а в и й  с и л л и к л а ш  с т а н о к л а р и  
биринчи турга киради ва таш ки цилиндрик, конуссимон ва ён 
сиртларга ишлов бериш учун  мулжалланган. Ж илвир тош /  (8.1-



раем) силликлаш ж ара- 
ёнида иккита х ар а к ат 
ни: буйлама суриш усу- 
лида силликлаш да 
ш акл ясовчи оддий х а 
р акат  ФУ(В |) — асосий 
х ар акат  ва урнатиш 
харакати  Ус(П4)ни ёки 
радиал суриш усулида 
силликлаш да кесиш х а 
ракати Вр(П4) ни бажа-- 
ради. Бнринчи усулдан 
узун, иккинчи усулдан 
эса киска цилиндрик ва 
конуссимон сиртларни 
силликлаш да фойдала- 

ниладн. Ён (торец) сиртларга ишлов берганда иккинчи харакат 
хам ш акл ясовчи х ар акат  Ф*(П4) булади.

Ишлов бериладиган деталь 2  хам иккита оддий харакат: шакл 
ясовчи х ар ак ат  Ф5(В2) — айлана суриш харакати  ва шакл ясовчи 
х ар акат  Ф5(П 3)— буйлам а суриш харакатини бажаради.

Ишлов бериш ж араёни тугагач ва ж араённинг бошланиши 
олдидан ж илвир тош ёрдамчи х ар ак ат  Вс(П5) — тез четлатиш ва 
иш зонасига келиш харакатларини  баж аради.

Д оиравий силликлаш  станоГининг иш зонаси 8.2- раемда 
курсатилган. Станокнинг олдинги 3  ва кетинги 7 бабкалари мар- 
казлари га урнатилган деталь 4 га силликлаш  тоши 6 (дойра шак- 
лидаги жилвир тош) билан ишлов берилади. Бу тоифадаги станок
ларнинг узига хос хусусияти шундаки, уларда ишлов бериш ж ара- 
ёнида улчам ларни фаол назорат киладиган курилма 2 булади. Бу 
курилма детал  4 нинг олдида жойлаш ган булиб, ишлов бериш зо
насига механизм 1 ёрдамида киритилади. Н азорат килинаётган 
улчам топш ирикдаги кийматга етгач курилма 2  силликлаш тоши 
6 ни тез четлатиш га буйрук беради. Бундай курилма туфайли ди
аметр ал улчам лар аниклиги 6— 7- квалитетларга эришади.

М еханикавий ва гидравлик алокалар билан жихозланган 
ЗМ151 моделли доиравий силликлаш станогининг кинематик схе
маси 8 .3 -раемда курсатилган. Бу станокда а с о с и й  х а р а к а т

153понасимон тасм али  узатм а оркали электр двигатель Mj дан

( N  =  10 кВт, п =  1460 ай л /м и н) олинадн.
С илликлаш  бабкаси /  кесиб силликлаш да у з л у к с и з  а в т о 

м а т и к  р а д и а л  с у р и ш  х а р а к а т и н и  гидродвигатель П

дан электромагнит муфта М Э2\ червякли узатм а -^г; конуссимон

39 2
узатм а — ; червякли узатм а ^  ва сирпанма винт-гайкали узатма

ns *—  ;
1>

И
\

# ./-  раем. М арказлн  доиравий силликлаш  
станогнда ишлов бериш  схемаси:

/  — ж илвир тош (дойра); 2  — ишлов 
бериладиган деталь



, S.2- раем. Д оиравий силлнклаш  станогинннг иш зонаси:
/  — фаол назорат кнлнш  курилмасини ишлов бериш зонасига суриш механиз
м у  2  — фаол назорат к,илиш курилм асн; 3 —  олд бабка; 4 — деталь; 5 — сил- 

ликлаш  бабкаси; 6  — силликлаш  доираси (тошн); 7 — кетинги бабка

( f =  10 мм, киримлар сони 2) оркали олади. Буйлама суриш 
усулида силликлаш да д а в р и й  а в т о м а т и к  радиал суриш 
харакати  хам шу кинематик занжир ёрдамида таъминланади. Бу 
максадда электромагнит муфта МЭ2 маълум вактга кушилади.

Силликлаш  бабкасини у р н а т и ш д а  с и л ж и т и ш  учун гид
родвигатель Г2  дан  фойдаланилади. Х аракат бу гидродвигател-

35дан радиал суриш винтига тишли узатм а электромагнит муф-

39 2
та Мэ 1. конуссимон узатм а ^  ва червякли узатм а оркали

берилади. Т е з  к е л т и р и ш  в а  ч е т л а т и ш  харакатларини  
гидроцилиндр 6 баж аради.

Олдинги' 8  ва кетинги 2  бабкаларнинг м арказларига 
урнатиладиган силликланадиган детални д о и р а в и й  с у р и ш -  
д а  харакат  айланиш частотаси погонасиз ростланадиган 
узгарм ас ток электродвигатели М2 Лан  понасимон тасмали узат-



Ma Too ва TẐ T оркали узатилади. Бу юритма деталнинг 40—400 
IZ Z  l o o

ай л /м и н  чегарада айланишини таъминлайди.
Олдинги ва кетинги бабкалар  урнатилган стол 7 ни 

б у й л а м а  с у р и ш  учун тезлигн дроссель билан ростланадиган 
гидроцилиндр 5 дан фойдаланилади. Стол йули тираклар  Ух ва 
У2 билан  чекланади. Бу тираклар  золотник (8.3- раемда 
курсатилм аган) ёрдам ида суюклик окимининг йуналишини, яъни 
стол 7 нинг х ар ак ат  томонини узгартиради.

С илликлаш  станокларинииг узига хос хусусияти шундаки, 
уларда жилвир тош созлаш асбоблари билан жихозланади. Соз
лаш  асбоблари ёрдамида жилвир тошнинг кесиш кобилияти, ге
ометрик ш акли ва иш сиртининг микропрофили тикланади. Ж и л 
вир тош уч хил; айланасига йуниш, думалатиш  ва силликлаш 
усулларида созланади.

А й л а н а с и г а  й у н и ш  усулида созлаш да олмос калам  
ш аклидаги созлаш  асбоби ж илвир тош сиртидан ишлатилган 
жилвир донларни ва уларни богловчи моддалар катламини 
йуниб таш лайди. Бу усул жилвир тошларни автоматик ва проф- 
илли созлаш да, шунингдек ж уда аник ишлов бериб (6—7- квалн- 
тетга етказиб), R ,  ^  0,32 мкм гадир-будирлик хосил килишда 
кулланилади.

Д ум алатиб созлаш да созлаш  асбоби сифатида металл ёки 
каттик  котиш мали дисклар иш латилади. Созлаш дисклари ж и л -' 
вир тош га иш каланиш  натиж асида анланадн. Д ум алатиб созлаш 
усули бакелитли жилвир тошлар билан шилиш ва хомаки сил
ликлаш  учун м улж алланган  станокларда кулланилади.

С и л л и к л а б  с о з л а ш д а  с о з л а ш  а с б о б и  (олмос ро- 
ликлар  ёки кремний кора карбидидан тайёрланган чарх тошлар) 
ж илвир тошга карам а-карш и  йуналишда 2— 10 м /с  тезликда 
мажбурий айлантирилади. Бу усул кенглиги 100 мм ва бундан 
катта  кенгликдаги жилвир тошли станокларда кУлланилади.

Д оиравий силликлаш  станогининг силликлаш  тошини автома
тик созлаш  асбоби 8.4- раем да келтирилган. Асбоб каретка 3  га 
Урнатилган. Бу каретка силликлаш  бабкасининг корпуси 1 га 
м ахкам ланган  роликли йуналтиргичлар 2 да силжийди. Каретка 
гидроцилиндрнинг штоки 13 ёрдамида харакатга келтирилади. 
Х аракатланиш  тезлиги дроссель (8.4- раемда курсатилмаган) ёр
дам ида погонасиз ростланади. К ареткага 45° бурчак остида ро
ликли йуналтиргичлар 6 урнатилган. Бу йуналтиргичларда суп
порт 8  силжийди. Суппорт силликлаш  тошини созлаш шаклини 
белгилаб берадиган копир (нусхакаш ) 10 га уринади. Суппорт- 
нинг ичида олмос калам ни туткич 12 билан пиноль И  ж ойлаш 
ган. Буларни кУл билан ёки автоматик тарзда суппорт ичидан 
йуниш чукурлигига мос силжитиб чикариш мумкин. Туткич 12 
билан пинол И  суппорт ичидан кул билан силжитилганда чам- 
б арак  9, конуссимон ва цилиндрик тишли узатм алар ва юриш





8.4- раем. Д оиравий силлнцлаш  станогининг енллнклаш  тошннн автоматик.
созлаш  асбоби:

/ —  бабка корпус*; 2 —  роликли й ?иа лти р ги чла р ; 3 —  каретка; 4 — тиш ли гид р а вли к п лун 
жер; 5 —  храповик; 6 —  роликли кун д а ла н г йрналтиргм члар; 7 —  юриш ви н ти ; 8 —  суппорт; 
9 —  ча иб а р а к; 10 —  копир (нусхакаш ); / /  —  пнноль; 12 —  олмос ка ле нии  ту тц к ч ; 13 —  гид- 

роцнлиндрнииг ш то ки ; 14 —  енллнедаш ча рх тоши

винти 7 дан фойдаланилади, автоматик силжитнлганда эса гид
равлик плунжер 4, тил (собачка), храповик 5 ва юриш винти 7 
дан фойдаланилади.

С озлаш  асбобини ишлов берилган деталлар сонига кар аб  ав
томатик ёки тугма (кнопка) ни к?л  билан босиб ишга тушириш 
мумкин.

Х,озирги доиравий силликлаш  станоклари СДБ системалари 
билан ж ихозланади. «O V E R B E C K » фирмасининг 600R — CNC 
моделли бундай станоги 8.5- раем да курсатилган. Бу станок CNC 
тоифасидаги С Д Б системаси билан жихозланган.

Бу ф ирм ада иш лаб чикилган доиравий силликлаш  автоматй 
(8 .6- раем)  заготовкалар  учун занж ирли магазин 3 ва портал 1 
буйлаб силжийдиган икки кулли робот 2 билан жихозланган. 
Робот тайёр детални станокдан олиб, уни тайёр махсулот иди- 
шига узатади, шунингдек заготовкани станокга урнатади.

М а р к а з е и з  д о и р а в и й  е й л л и к л а ш  (ёки марказеиз 
силликлаш ) станоклари м арказлаш  тешиклари булмаган детал- 
лардаги  айланувчи сиртларни силликлаш  учун мулжалланган. 
Бу станоклар йирик сериялаб ишлаб чикариш ш ароитларида 
кулланилади.



8 .5 -рас и . «O V E R B E C K * фирмасннинг. 600R — CNC моделли С Д Б доиравий
силлик,лаш станоги:

/ — олд бабка; 2 — силликлаш бабкаси; 3  -  кетингн бабка; 4 — СДБ системаси; 5 — фаол 
назорат килиш курклмасн; 6 — буйлама стол

8,6- раем. *O V E R B E C K » фирмасннинг 600 RE моделли доиравий силликлаш
автоматн:

1 — портал; 2 — икки к$лли робот; 3 — заготовкалар учун занжирли магазин;



М арказсиз силликлаш  схемалари 8.7- раем да келтирилган. 
Таш ки сиртларни м арказсиз силликлаш да жилвир тош 3  (8.7- 
расм, а) ш акл ясовчи оддий хар акат  ФУ(В,) — асосий харакатни, 
деталь /  эса, ш акл ясовчи оддий харакат  Ф /В 2) ни бажаради. 
Ш акл ясовчи оддий х ар ак ат  Ф,(В2) доиравий суриш харакатидан 
иборат булиб, у етакчи жилвир тош 4 дан олинади. Д еталь таянч) 
пичок 2  га таянади.

Таш ки м арказсиз силликлаш ни уч усулда (8 .8- раем): утиш, 
й^ниш ва тиракгача суриш усулларида баж ариш  мумкин. Утиш 
усулида силликлаш да деталь 2  (8.8- раем, а) яна бир ш акл ясовчи 
х ар а к ат  Ф*(Г13) — буйлам а суриш харакатини баж аради. Д етал 
ям буйлам а суриш учун етакчи тош 4 нинг (8.9- раем, а га каранг) 
айланиш  уки силликлаш  тоши 1 нинг Укига нисбатан а  бурчакга 
бурилади. Йуниш усулида силликлаш да деталь 2 (8 .8- раем, б  га

8.7- раем. М арказси з силликлаш  схемалари: 
а  — таш ки  оилликлаш  схемаси:: /  — деталь; 2 — тирак ; 3  — силликлаш  (ж ил
вир) тоши: 4 — етакчи ж илвир тош; б  — ички силликлаш  схемаси: /  ва 2 — т а 

янч ва сикиш роликлари; 3  — деталь; 4 — силликлаш  тоши; 5 — етакчи тош

каран г) кузгалм ас тирак 5 га тиралиб, буйлама ейлжимайди. 
Лекин етакчи тош 4 нинг радиал силжиши хисобига йуниш 
харакати  Вр(П4) ни баж аради . Тиракгача суриш усулида сил
ликлаш  биринчи усулга ухшайди. Уларнинг фарки шундаки, ти
ракгача суриш усулида деталь (8 .8- раем, в) буйлама йуналишда 
кузгалм ас ти рак  5 гача силжийди.

Ички м арказсиз силликлаш да (8.7- раем, б га каранг) сил
ликлаш  тоши 4 ва деталь 3 мос холда ш акл ясовчи оддий 
х ар ак атл ар  Ф ^ В ^  ва Ф,(В2) ни баж аради. Бундан таш кари, тош 
4 буйлам а суриш харакати  Ф,(П3) ни хам баж аради. Д еталь 
етакчи тош 5 билан таянч 1 ва сикувчи 2  роликлар уртасида 
жойлаш ади.



8.8- раем. М арказсн з силликлаш  усуллари: о  — ?тиш  усулнда; б  — йрннш усу- 
лнда; в  — ти р ак к ача  суриш усулидя силликлаш ;

] — силликлаш тоши; 2 — деталь; 8 — таякч пмчощ 4 —  етакчи тош; 5 — ткрак.

Ю корида кайд  этилганидек, детал 2 ни (8.9- раем, а) буйлам а 
суриш учун етакчи тош 4 нинг айланиш  Укини силликлаш  тоши
/  нинг укига нисбатан а  бурчакга буриш керак. Бу холда 
буйлама суриш тезлиги куйидагича булади:

S — V - sim i

бу ерда V — етакчи тош (дойра) нинг айлана тезлиги.
Д етал 2 ни (8.9- раем , б) буйлам а суриш учун таянч пичок, 3 

ни силликлаш  тоши /  ва етакчи тош 4 Укларига нисбатан буриш 
усулндан фойлаланиш  мумкин.

8 .10- раем да механнкавий ва гидравлик алокалар  билан 
жихозланган 3180 моделли марказснз-силликлаш  станогининг 
кинематик схемаси келтирилган. Бу станокда асосий х ар ак ат  
электр двигатель М { дан (N  =  14 кВт, п =  1460 айл/м ин) пона-

158
симон тасмали узатм а

1
190

оркали олинади.

8 .9 -раем. М ар казсн з силликлаш да буйлама суриш  харакатини олнш схемаси; 
а етакчи тош ?кини буриш  й?ли билан; б  — таянч пнчокии буриш й?ли

билан:

1 — силликлаш  тоши; 2  — деталь; 3  ~  таянч личоц; 4  — етакчи тош
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Е т а к ч и  т о ш  5 н и  а й л а н т и р и ш  у ч у н  айланиш час
тотаси дроссель билан ростланадиган аксиал-поршенли двига
тель 7  дан фойдаланилади. Айланма х ар ак ат  бу двнгателдан 
етакчи тош (дойра) га занж ирли узатм а Z J Z 3 воситасида узати
лади. Кинематик схеманинг пастки Унг бурчагида етакчи тошни 
айлантиришнинг иккинчи й?ли курсатилган: х ар акат  электр дви-

17 А гатель щ  дан занж ирлн узатм а алм аш м а гнлдираклар -g

(созлаш  органи) ва червякли узатм а оркали  узатилади.

Силликлаш  тоши ва етакчи тош мос холда асбоблар 2  ва 6 
билан созланади. Асбоб 2  тошларни созлаш  ж араёнида гидроци- 
линдрлар 1 билан силжитилади.

8.2. Ички силликлаш станоклари
И ч к и  с и л л и к л а ш  с т а н о к л а р и  иккинчи тоифа с т а 

ноклар гурухига киради ва очик хам да ёпик тешикларни, 
шунингдек уларнинг ён сиртларини (торецларини) силликлаш  
учун мулж алланган. Цилиндрик жилвир тош 1 (8.11* раем) сил
ликлаш  ж араёнида: ш акл ясовчи асосий х ар ак ат  ни; ш акл
ясовчи буйлама суриш харакати  ФДП3) ни ва йуниш харакати  
Вр(П4) ни баж аради. Йуниш харакати  буйлама суриш усулида 
силликлаш да узлукли ёки кундаланг (ради ал) суриш усулида 
силликлаш да узлукли булиши мумкин. Иккинчи жилвир тош 3 
ш акл ясовчи иккита оддий харакат: асосий харакат  Ф /В 5) ва 
кундаланг суриш харакати  Ф^Пв) киладн. Д еталь 2 эса ш акл 
ясовчи оддий х ар акат  ФХВ2) — доиравий суриш харакатнни б а 
ж аради.

Ички силликлаш  станогинингнамунавий тузилиши 8.12- р аем 
да курсатилган. Станина 1 га буюм б аб 
каси 2 ва силликлаш  бабкаси I I  ур- 
натилган. С илликлаш  бабкаси  хочеимон 
стол (8 .12- раем да курсатилм аган) ёрда
мида буйлама ва кундаланг йуна- 
лиш ларда силжитилади. Буюм бабкаси- 
га махкамланган корпус 4 ичида сурилма 
пиноль 5 билан косаснмон тош 8  юритма- 
си 3  жойлаш ган. Пинолнинг унг учида 
жойлаш ган буриш курилмаси 9 косаси- 
мон тош 8  ни кундаланг сурншни таъмин
лайди.

М еханикавий ва гидравлик алокалар 
билан ж ихозланган ЗА252 моделли ички 8.1 1 - раем. Ички снллицлаш  
силликлаш  станогининг кинематик схе- станогида ишлов бериш схе
маси 8 .13-раем да келтирилган. С и л - .  маси:
ликлаш  тоши 4 а с о с и й  х а р а к а т н и  S S i -
электр двигатели М] дан  ЯССИ тасмали А*гак косвенном тош;



8.12- раем. Ички силликлаш  станогн:
/  — станина; 2 — буюм бабкасн; S — косаснмоя тош (домра)нкнг юрггмаск; 4 — корпус;
5 — пиноль; 6 — патрон; 7 — ишлов бериладнган деталь; 8 — косаснмон тош; 9 — буриш 

курилмасн; 10 — цилнндрехкон тош; / /  — скллшщат бабкася

узатм а оркали  олади. Тасмали узатманинг ш кивлари алмаштнри- 
лади. Тош 4 Урнатилган силликлаш бабкасини б у й л а м а  
с у р и ш  учун гидроцилиндр 7 дан фойдаланилади. Силликлаш 
бабкасининг нули тираклар  6 ёрдамида урнатилади. Бу тираклар 
ричаг 5 оркали  реверс 8  нинг золотнигини силжитади. Силликлаш 
бабкасини к у н д а л а н г  с у р и ш д а  х ар акат  кадам ли  электро
магнит ю р и тм а /0 (б у  юритма xa p a n a T H H Z  =  200 тишли храповик- 
ли гилдиракга узатади)ва сирпанма винт-гайкали узатм а (f =  3 
мм) ёрдам ида берилади. Силликлаш  бабкасини буйлама ва 
кундаланг йуналишда кУл билан силжитиш учун мос холда чамба- 
раклар  9  ва 11 дан  фойдаланилади.

Кисувчи патрон <? ли шпиндел III ни д о и р а в и й  с у р и ш д а  
х а р а к а т  айланиш частотаси ростланадиган электродвигатель 
М 2 дан (JV =  1,2 кВт, п  =  740— 1470 айл/м ин) тасмали узатм а

, вариатор 2 (иккинчи созлаш органи) ва тасмали узатма

100
-jgg оркали  берилади. Д еталь  патрон 3 да гидроцилиндр /  ёр д а

мида кисилади.
С танокда гидравлик алокаларни  хосил килиш учун электро

двигатель М 3 {N =  2,8 кВт, п  =  1450 айл/м ин) билан ишлатила- 
диган насос ва автоматика панели бор.

Хозирги ички силликлаш  станоклари СДБ системалари билан 
ж ихозланади. М исолга 8.14- раем да «OVERBECK»  фирмасининг
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8.14- раем. «O V E R B E C K »  фнрмасинннг 6001 —  CNC моделли С?ДБ ички 
силликлаш станогн:

/ —  гидростанция; 2 — буюм бабкаси; 3  —  силликлаш бабкаси; 4 — к*ота кожух; '
5 —  СДБ системаси

3NC тоифасидаги С Д Б  системаси билан ж ихозланган 6001 — 
3NC моделли станоги курсатилган.

Германиядаги B W F  фирмаси ички ва таш ки ю заларни сил- 
ш клаш  учун SR4— CNC моделли С Д Б силликлаш  станогини 
зратди. Бу станок турт позицияли револьвер каллак  1 (8.15- 
эасм) билан жихозланган. Револьвер каллакдаги  турли жилвир 
гошлар уз ю ритмалари — электр шпинделларига эга. Тошлар- 
ш нг бири таш ки ю заларни силликлаш  учун мулжалланган.

Станокда: ишлов бериладнган деталнинг анланиши С (ISO  
системаси буйича ш артли белгиланган); буюм бабкаси  2 нинг 
(^ндаланг силжиш и О, буюм бабкасининг вертикал Укка нисба- 
ган бурилиши В\ револьвер каллакнинг X  ва 1  координаталар 
Зуйлаб буйлам а ва кундаланг силжиши; револьвер каллакнинг 
Зурилиши D  дастурланйди (программаланади). Д астурлаш  жа- 
>аёни «меню» усулида клавиатура ёрдамида к^л билан бажари- 
1ади; дастурни укитиш, ёзиш ва кайта тиклаш RS232C интерфей- 
:и оркали ам алга оширилади.

Барча координаталар учун ^згарувчан ёки узгарм ас ток двига- 
геллари билан ж ихозланган  сервою ритмалардан фойдаланилади.

СТАН О К Н И Н Г ТЕХН И К  ТАФСИЛОТИ

-1чки юзаларга ншлов беришда:
—  силликлаш диаметри, мм ........
—  силликлаш энг катта узунлнги, мм

5— 270 
. .250



8.15- раем. B W F  фирмасининг (Г ерм ания) SR4 — CNC моделли С Д Б  сил- 
лнк.лаш станоги (ички ва таш ки силликлаш  учун мулж алланган):

/ —  тУрт познциялм револьвер каллак; 2 —  буюм бабкас»

— буюм бабкасини энг катта  буриш бурчаги, г р а д .................................................30
Таш ци ю заларга  ишлов беришда:

— силликлаш  диам етри, мм ............................................................................ 10—270
— с и л л и к л а ш э и г к а т т а у зу н л н ги .м м .......................................................................... 60
— буюм бабкасини энг катта  буриш бурчаги, г р а д .................................................30

Ишлов бериладиган деталнинг энг катта  узунлиги, м м .............................................. 250
Ишлов бериладиган деталнинг лю нет билаи энг катта  узунлиги, м м .....................600
Буюм шпинделининг айланиш  частотаси, айл /м ин  ..........................................0— 1100
Силликлаш  тош (донра)ларнннг айлана тезлиги, м / с ....................................................45
Револьвер к ал л ак  позицияларининг сони ............................................................................ 4
Силжиш кадамн:

— А’координатасибуйлаб .м м  ...................     0,0005
— Я коордннатасн буйлаб, мм ...................................... 0,001
— t /координатаси  буйлаб, мм ............................................................................. 0,0005
— В  коордннатаси буйлаб, гр ад  .........................................................................  0,0001

Ж ам иистеъ м ол  этиладиган кувват, к В т .......................................................................... 18,5

С илликлаш  станокларининг технологии имкониятларини кен- 
гайтириш учун улар бошка гурух станоклари каби асбоблар 
магазини билан ж ихозланади. 8.16- раем да мисол учун Германи-



ядаги BUDEJ^US фйрмасининг CNC352IUG моделли СДБ 
купоперацияли силликлаш  станоги курсатилган. Бу станок сил- 
лик ва резьбали  теш икларни жилвирлаш учун турли шаклдаги 
20 дона силликлаш  тоши жойлаш ган дисксимон магазин билан 
жихозланган. *

С танокда ички ю заларни силликлаш  учун ишлатиладиган 
силликлаш  бабкаси  4 дан (8.17- раем) таш кари, силлик ва винт 
симон ю заларни таш ки силликлаш га мулж алланган бабка 3 
жилвиртош ларни созлаш  асбоблари 2  ва 5, шунингдек олмос 
ш арош ка 6  хам урнатилган.

К урилаётган станокда куйидаги харакатлар : буюм бабкаси- 
нинг кундаланг силжиш и Xi; буюмнинг айланиши С; силликлаш 
бабкаси  3  нинг ва Х 2 координаталар буйлаб буйлама ва 
кундаланг силжиши; силликлаш  бабкаси 3 даги доиранинг айла
ниши S 2; силликлаш  бабкаси  4 нинг буйлама силжиши 1\\  сил
ликлаш  бабкаси  4 тошининг айланиши S i ва силликлаш  бабкаси 4 
нинг бурилиши/1 дастурланади. Бунда буюм шпинделининг ай л а
ниши билан силликлаш  бабкалари  3 ва 4 нинг буйлама силжишла-

8.16- раем. B U D E R U S  фирмасннинг (Герм ания) CNC352IU G моделли СДБ 
купоперацияли силликлаш  станоги (ички ва таш ци енртларнн силликлаш  учуя

Мулжалланган);
/  — буюм бабкаси; 2 — силликлаш тошларк магазини; S — силликлаш бабкаси; 4 — С ДБ

1 систСмася

ри Z2 ва Z \  уртасида электрон алока урнатилган. Бундай алока 
таш ки ва ички винтсимон ю заларни силликлаш га имкон беради.

CNC 352IUG моделли С Д Б купоперацияли силликлаш стано- 
гида баж ариладиган  намунавий ишлар' 8 .18-раемда курса
тилган.



S .t7 -  раем. CNC352JUG моделли купоперацияли силликлаш  станогида ишлов
бериш схемаси:

/ — бую и бабкаск; 2 —  силликлаш гошмхх созлаш приборм; 3 — ташки силликлаш бабкаси; 
4 —  кчкн силликлаш бабкаси; 5 —  жил»ир тошик созлаш асбобм; б —  олмосли шарошка

8.3. Ясен силликлаш станоклари

Еттиичи тоифага кирадиган ясси силликлаш  станоклари ясси 
ю заларга силликлаш  тошининг чети ёки ённ билан ишлов бериш- 
га мулж алланган. Ясси силликлаш нннг бир неча усулн бор. 
Ж илвир тош /  (8.19* раем, а, б ) чети билан силликлаганда учта: 
асосий харакат  Ф ^В ^; кундаланг суриш харакати  Ф8(П 2) ва 
йуниш ёки вертикал суриш харакати  Вр(П3) — ни баж аради. Д е 
таль эса стол 2 да (8.19- раем, а) буйлама суриш харакати  Ф,(П4) 
ни ёки буриш столи 2  да (8.19- раем, б) доиравий суриш харакати  
Ф*(В4) ни баж аради. Ж илвир тош 3 ёни билан силликланганда 
(8.19* раем, в, г)  иккита: асосий х ар акат  Ф ^ В ^  ва йуниш ёки Ук 
нуналишида суриш харакати  Вр(П2) ни баж аради. Д еталь, чети 
билан силликлаш  усулидаги каби, стол 2 да (8.19- раем , в) 
буйлама суриш харакати  Ф,(П3) ёки буриш столи 2  да ($.19« раем, 
г) доиравий суриш харакати  Ф,(В3) ни бажариш и мумкин.

Икки томонлама ясси силликлаш  усуллари 8.20- раем да кел 
тирилган. Бу ерда силликлаш  ж араёни  тошлар /  ва 2  нинг ён 
ю залари билан баж арилади. Тошларнинг айланиш уклари гори* 
зонтал (а, 6 )  ёки вертикал (в, г )  жойлашиши мумкин. Ш унда 
деталлар  3 буйлама суриш (а, в)  ёки доиравий суриш (б, г) 
харакатларини  баж аради.



3E7113 моделли ясси сил
ликлаш  станогининг кинема
тик схемасини кУриб чикамиз. 
С и л л и к л а ш  т о ш и  7 
а с о с и й  х а р а к а т н и
электр двигатель М\ дан (N  =  
5,5 кВт, п — !500айл/м ин)тас- 

194
м ал и узатма оркали олади

(8.21-расм). С и л л и к л а ш  
т о ш и н и  в е р т и к а л  с у 
р и ш  у ч у н  двигатель Мз дан 
(л =  88 айл/м ин) фойдалани
лади. Х,аракат бу двигателдан

34 100
тишли узатм алар ва

червякли у з а тм а

100±
30

100 

о р кали

сирпанма винт-гайкали узат- 
мага берилади. Силликлаш 
бабкаси  3 ни тез снлжитиш 
харакатлари  электр двигатель 
Л*4 дан (N  — 0,4 кВт, п — 1500 
айл/м ин)олинади.

КУрилаётган станокда те- 
кис силликлаш  усулидан 
ф аркланиб (8.19* раем, а, б га 
каранг), к у н д а л а н г  с у 
р и ш  х а р а к а т и  кундаланг 
салазкалар  4 га (8.21- раемга 
каранг) берилади. Бу салазка- 
ларда шарикли йунал
тиргичлар бор. Кундаланг су
риш харакати  электр двига
тель М 2 дан тишли узатм алар 
34 50

ва сирпанма винт-
100 100 
гайкали узатм а оркали бери-

8.18- раем. CNC3521UG  моделли С Д Б 
купоперацияли силликлаш  станогида ба
ж ариладиган  намунавий ишлар: а — сил- п Г  ^
лик  таш ки ва ички айланувчи сиртларни лаДИ. ^ .Т О Л  О НИ
силликлаш ; б, в  — ички ва таш ки винтсн* б у й л а м а  С.у р И Ш у  Ч У Н 

мои сиртларни силликлаш  д р о ссель  би лан  р о стл а н а д и га н
икки штокли гидроцилиндр* 

дан фойдаланилади. Гидроцилиндрнинг корпуси кундаЛанг са л а з
калар  4 га, ш токлар эса, стол 5 га махкамланган. Столда роликли 
йуналтиргичлар бор. С алазкаларни  ва силликлаш бабкасини кул 
билан снлжитиш  учун чам барак 6 дан фойдаланилади.



8.19- раем. Текнс енртларнн силликлаш  схем алари: а, 6  — жилвир тошкннг че
тн билан снллицлаш:

/ — жилакр тош; 2 — буйлама сгод ёкн буриш столи; в, г  — ж нлмр т&шяинг €ям билан 
силликлаш; /  — ншлок бериладиган деталь; 2 — буйлама стол ёкн буриш столи; 3 — жнлшнр

тощ

8.20- раем.. И кки томонлама текне ю занн силликлаш  схемалари:
^  &  ж илвир тош ларнииг айланиш  ?к.я горнзонтал жойлаш ган; в, г  — жнлвнр

тош ларнинг айланиш ?ки вертикал жойлашган;
/  ва 2 —  ж илвир тош лар; 3 —  ншлов бериладиган деталлар



8.21- раем. 3E 7113 моделли ясси силликлаш  станогннннг кинематик схемаси:
1 — станина; 2  — устук (стойка); .3 — силликлаш бабкасг, 4  — салаясалар; В — стол;

6  — к?л билан суриш чаибаракларн; 7  — скллкцлаш тошн

ЗА722ВФ2 моделли С Д Б  ясси силликлаш  станоги 8.22- раемда 
курсатилган. Бу станок ясси ва погонали деталларни улчамлн 
силликлаш  учун мулж алланган. П улат ва чуян деталларни элек* 
тромагнит плитага Урнатиш мумкин (8.24* раем, а).

С Т А Н О К Н И Н Г Т ЕХ Н И К  ТАФСИЛОТИ

Стол нш ю засининг ?лч ам л ар и  (узунлиги хэни), м м ....................................... 1250X320
И ш лов бериладнган деталнинг энг катта  ?лчам ларн, мм:

— стслда ...................................................................................................  1250X 320X 400
—  электром агнит плитада ................................................................ 1250X320X280

С илликлаш  тошинннг улчам лари, м м ............................................................. 450X 80X 203
С толнинг силж иш  тезлиги (погонаензростланадд), м / м и и ................................... 1—35
В ертикал суриш кадам и , мм ............................................................................................. 0,001
Асосий *ар ак ат  электр  двигателннинг кувватн, к В т .......................................................11



8.22- раем. ЗА 722В Ф 2 моделли С Д Б  ясси си лли к ла ш  станогн;-'
/ — станкна; 2 —  буйлама стол; 3 — уступ (стойка); 4 — енллкмаш бабкаск; 5 — ;к*ота ко

жух; 6 —  СДБ скстекасн

Я с с и  с и л л и к л а ш  с т а н о к л а р и д а  д е т а л л а р  жил- 
виртошнинг ён сирти билан силликланади. Бундай станоклар бир 
ва икки шпинделли булади. Икки шпинделли ясси силликлаш  с т а -  
ногннинг кинематик схемаси 8 .23-раем да курсатилган. Бу ерда 
шпинделли бабка 4 ю заларни хомаки силликлайди, шпинделли 
бабка 8  эса тоза силликлайди. Х ар икки холда хам деталнинг ба- 
ландлиги курилм алар 6 ва 7 ёрдамида назорат килинади.

Ж илвир тош лар электр шпинделлар ёрдамида а й л а н т и р и -  
л а д и .  Уларни вертикал суриш харакати  двигател М3 дан олти 
погонали суриш лар кутиси оркали, кейинчалик вал IV дан икки
та бир хил кинематик занжир: конуссимон узатм алар; червякли

1 А С .
узатм а алм аш м а гнлдираклар -g (еки д  ); червякли узатм а

-т—г; электромагнит Муфта МЭ\ (ёки МЭ2); конуссимон узатм а 
НА/
20—  ва сирпанма винт-гайкали узатм а ( /  =  6 мм) оркали берила

ди. Электромагнит муфталар Мэ i ва Мэ2 мос холда д е т а л л а р 
н и н г  б а л а н д л и г и н и  н а з о р а т  килиш курилмалари 6 ва 
7 ёрдам ида бош карилиб, ишга туширилади. Силликлаш бабка- 
ларини т е з  с н л ж и т и ш  у ч у н  элёктр двигателлар ва М ь 
дан фойдаланилади.

Буриш столи 5 га урнатилган силликланадиган деталларни 
айлана с)*риш х ар ак ати ’ электр двигатель М3 дан  уша олти





8.24- раем. Э лектромагнит плиталар ; а  — г?грн  т^ртбурчакли плята; б  —  дон-
равнй плита

1
погоняли суришлар кутиси; червякли узатм а ^  ва тишли узатм а 

13-rrjr оркали берилади. М агнит хоссаларга эга булган деталларни 
182
столга м ахкамлаш  учун электромагнит плитадан фойдаланила- 
ди (8.24- раем, б).

8.25- раем да мисол учун GM N  фирмасннинг (Германия) M RS 
R700S моделли бир шпинделли ясси силликлаш  станоги



8.25- раем. G M N  ф ирмасннинг (Герм ания) M PS R700S моделли ясси сил-
ликлаш  станоги:

/  — буриш столи; 2  — назорат  килиш  столи; 3 — бошкариш ш кафи; 4 — шпин
делли бабка; 5 — ихота кожух

курсатилган. Бу станок йирик сериялаб ва ялпи иш лаб чикариш 
ш ароитларида дискларни, халкаларни  ва пластиналарни жуда 
аник силликлаш  учун мулж алланган. Буриш столининг ёнлама 
(торец) ва радиал  тепишини камайтириш  учун стол гидростатик 
таянч билан жихозланган. Станокда вертикал суриш автоматик 
б аж арилади  ва у иш дастури (программаси) ни бошкариш курил- 
маси билан  ж ихозланган. Бу станокда ёрдамчи вакт мумкин 
Кадар камайтирилган.

9- б  о б 

АГРЕГАТ СТАНОКЛАР

Дон ал а б, майда сериялаб  ва сериялаб иш лаб чикариш шаро
итларида теш икларга ишлов бериш ж араёнлари  хам универсал, 
хам  С Д Б п арм алаш  ва тешикйуниш станокларида баж арилади. 
Й ирик сериялаб  ва ялпи иш лаб чикариш ш ароитларида эса бу



ишларни баж ариш  учун куп хил ишларни б аж ар а  оладиган, иш 
унумини бир вактнинг Узида бир нечта ва турли теш икларга 
ишлов бериш хисобига оширадиган станоклар тал аб  этилади. 
Бундай талабларни  агрегат станоклар кондиради. Агрегат с т а 
ноклар мустакил иш б аж ар а  оладиган унификацияланган (бир
хиллаш тирилган) йирик кисмлар (агрегатлар) дан тузилган 
булиб, ягона бошкариш , назорат килиш ва мувофиклаштириш 
системалари билан жихозланган.

Агрегат станокларда асосан куйидаги кйсм лар бирхиллаш ти
рилган: куч каллаклари  ва турли ю ритмалар билан ж ихозланган 
столлар; купшпинделли кутилар (парм алаш , резьба киркиш ва 
хоказо купщпинделли кутилари); буриш-булиш столлари ва ба- 
рабанлар; гидравлик юритиш, мойлаш ва совитиш станциялари; 
асосий (замин) корпус деталлар  (станиналар, стойкалар, бурчак- 
ликлар ва х.к); киринди йигиш транспортёрлари; электр схема- 
лардаги  асбоблар ва х.к. Бирхиллаш тирйлган кисмларнинг 
купчилиги катта-кичиклиги ж ихатдан Узаро ф аркланадиган 
килиб чикарилади, бу эса агрегат станокларни ишлов  бериладн
ган деталларнинг улчамларига кар аб  тузишга имкон беради.

Агрегат станокларда бирхиллаштириш дараж аси  75 --8 0  фо- 
изга етади, бу эса станокларни тайёрлаш да ва ишлатишда катор 
аф залликлар беради [26]:

1) агрегат станокларни лойихалаш  ва тайёрлаш да (махсус 
станокларга нисбатан) вакт ва маблаг сарф и камаяди, шунинг- 
дек ихтисослаштирилган станоксозлик заводларида бирхиллаш 
тирилган кисмларни сериялаб  иш лаб чикариш хараж атлари  
кискаради;

2) станоклар мустакил кисмлардан тузилгани учун уларни 
турли деталларга ишлов беришга Кайта созлаш, шунингдек таъ- 
мирлаш анча осонлашади;

3) станокнинг таж риба нусхасини тайёрлаш  ва синашга вакт 
ва м аблаг сарф ланмайди, чунки агрегат станоклар турли синов- 
лардан  утган тайёр кисм лардан тузилади.

А грегат станокларда теш иклардан таш кари, таш ки айлана 
ю заларга, текис (ясси) ва винтсимон сиртларга хам ишлов бери
лади. Шунинг учун бундай станокларда: пармалаш , зенкерлаш , 
разверткалаш , теш ик йуниб кенгайтириш, фрезалаш , таш ки 
айлана сиртларни йуниш, резьба киркиш, ён сиртлар (торец- 
лар)ни кесиш ва х. к. ишлар бажарилади.

Теш икларга ишлов бериш ва резьба киркиш га мулж алланган 
агрегат станокларда ишлов бериладнган деталь одатда кУз* 
галмайди, асосий х ар ак ат  ва суриш харакати  эса, парм алаш  
станокларидаги каби асбобга берилади. Лекин баъзи холларда 
асосий х ар акат  асбобга, суриш харакати  эса ишлов бериладнган 
деталга берилиши мумкин.

Агрегат станоклар купинча яримавтомат-станок тарзида 
булади, чуНки уларда баЖарувчи органларнинг барча хара-



цатлари  автоматлаш тирилган, заготовкани Урнатиш ва тайёр де- 
тални ечиб олиш эса кУлда бажарилади. Ишлов бериладиган 
заготовкаларнинг ш акли уларни автоматик тарзда йунал- 
тириш га ва  станонга урнатиш га кулай булганда станокларни 
тулик автоматлаш тириш  хам  мумкин.

А грегат станокларнинг ш артли белгилари одатда стандартга 
мос келмайди. Х ар кайси  махсус конструкторлик шуъбаси 
(М К П ) Узининг ш артли белгиларидан фойдаланади.

9.1. Агрегат станоклар таснифи ва тузилиши

Станокларни ясаш да иш латиладиган бирхиллаштирилган 
кисм лар станоксозлик меъёрлари (нормаллари) буйича серия* 
лаб  иш лаб чикарилади. Бу меъёрлар ЭНИМС томонидан Москва 
АЛ ва АС М КШ , М инск АЛ М КШ , Харьков АС МКШ  ва бошка 
конструкторлик ш уъбалари  билан хамкорликда ишлаб чикил- 
ган. Бу кисм лардан  турли агрегат станоклар ясаш  мумкин. Аг.- 
регат станок (9.1- раем ) куйидаги бирхиллаш тирилган кисм лар
дан: стойка 1, купшпинделли кути 3  нинг юритмаси 2, ён станина 
4, иккита куч стол 5, тешик йуниш шпинделли бабкаси 6, марка- 
зий станина 7, буриш-булиш столи 8  ва таглик-станина 9  дан 
тузилган. Станок таркибига, шунингдек, бирхиллаштирилган 
гидроюритма, мойлаш ва совитиш станциялари, электр схема 
(9 .1 -раем да курсатилм аган) хам  киради. Станонга Урнати-

9.1- раем. Агрегат станокнинг тузилнш структураси:
1 —  устун; 2 —  к?пшпинделлн кутинкнг юритмаси; S, 4 ён станина; 5 —  куч стол; 6 —  тешик 
йуниш шпинделли бабкаси; 7 >— иаркаэий станина; 8 —  буриш-бУлкш столи; 9 —  таглик-

стаинна



9.2- раем. А ралаш  бир позицияли икки томонлаыа парм алаш  агрегат  етаногн- 
нинг стационар (жойидан олннмайднган) м ослам а бнлан бирга умумий

кУрннншн:
/ —  ён станина; 2 —  маркаэий станина; 3 —  таглик-станина; 4 — устуг, 5 ва 14 — куч 
столлар; б ва 13 —  к?п шпинделли кутиларнинг юрмтмаларн; 7 ва 12— к?п шпинделли 

кутилар; 8 ва И  —  асбоблар; 9 —  деталь; 10 —  мослама

ладиган мослама бирхиллаш тирилган кием булмаса хам , асосан 
бирхиллаш тирилган д еталлардан  тузилган.

Агрегат станокларни тузиш усулларини маълум белгиларга 
кар аб  таснифлаш  мумкин. Ж ум ладан, агрегат станоклар т е х 
н о л о г и к  б е л г и с и  б у й и ч а  бир ва куп позициялнларга 
булинади. Бир позицияли станокларда барча технологнк 
Утишларни баж ариш да деталнинг станокнинг иш органларига ва 
асбобга нисбатан вазияти узгармайди, к^п позицияли станоклар
да эса деталь вазияти узгаради.

Бир позицияли агрегат станокнинг умумий куриниши 9.2- 
раем да келтирилган. Бу станокда ишлов бериладиган деталь 9 
марказий станина 2  да жойлаш ган к?згалм ас (олинмайдиган) 
мослама 10 га урнатилиб, кисилади. Таглик-станина 3 да жой- 
лаш ган стойка 4 га куч столи 5 урнатилган. Куч столи юритма 6 
ни купшпннделли кути 7 ва асбоблар 8  билам бирга верти
кал  текисликда силжитади. Яна бир куч столи 14 ён с т а 
нина 1 га урнатилган. Бу стол юритма 13 ни купшпннделли 
кути 12 ва асбоблар 11 билан бирга горнзонтал текисликда 
силжитади.



9.S- раем. В ертикал к?п по- 
знцияли бир томонлама пар- 

ы алаш -резьба киркиш 
агрегат  станогинннг буриш 

— б?лиш  столи бнлав бнрга 
умумий к?ринншн:

1 — куч стол; 2  — к^п- 
шпинделли к,утн; 3 — ншлов 
бериладнган деталлар; 4  — 
к^ппозийняли м ослака; 5  — 

буриш-бУлнш столи

КУппозицияли агрегат станокнинг умумий куриниши 9.3* 
раем да келтирилган. Бу станокда бир позицияли станокдан 
ф аркланиб, ишлов бериладнган деталлар 3 буриш-булиш столи 
5 д а  жойлаш ган куп позицияли мослама. 4 га Урнатилиб, 
м ахкам ланади. Купшпинделли кути 2  мос асбоб билан бирга куч 
столи 1 ёрдам ида вертикал текисликда силжийди.

9.4- раем да ян а бир куп позицияли станок курсатилган. Бу 
ерда ишлов бериладнган деталлар  3 горизонтал укда бурилади- 
ган буриш-булиш барабани  7 да жойлаш ган куп позицияли мос- 
л ам а  4 га урнатилиб, махкамланади. Куч столлари /  ва 6 воси- 
тасида горизонтал текисликда силжитиладиган куп шпинделли 
кутилар 2 ва 5 деталларга  икки томондан ишлов беради.

Бош ка технологиибелги — и ш л о в  б е р и ш  т у р и г а  кар аб  
агрегат станоклар б и р  т о и ф а д а г и  ишловни берадиган (п ар 
малаш , резьба киркиш , тешик йуниш, фрезалаш  ва х.к. ишларни 
баж арадиган) ва т у р л и  т о и ф а д а г и  ишловларни берадиган 
(парм алаш -резьба киркиш , пармалаш -теш ик йуниш, пармалаш - 
ф резалаш  ва х.к.) станокларга булинади.

С таноклар к у ч  а г р е г а т л а р н н н г  ж о й л а ш и ш и  в а  
с о н и г а  к а р а б  х а м  икки хил тузилган булади (куч агрегат 
куч столнинг куп шпинделли кути ёки шпинделли бабка билан 
бирикмасидан иборат). А грегат станоклар бу белгиларига караб  
горизонтал, вертикал ва аралаш , шунингдек, бир ва куп томонли
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9.5- раем. А грегат станокларнинг намунавий турлари: в ) жойидан олннмайдн- 
ган м ослам а билан; 9.5- раемнинг давомн 285 бетда -»>



б)  буриш-б?лнш столи билан; 9.5- расмнинг давоми 286- бет да. -+■



булади (хар кайси куч а г 
регат деталнинг бир томо- 
нига ишлов беради).

Бундай таснифга кура,
9.2- раемда кУзгалмайди- 
ган мосламали аралаш  ик
ки томонли бир позицияли 
пармалаш  агрегат станоги,
9.3- раемда — бурнш-бу* 
лиш столи билан жихоз
ланган вертикал бир то
монли куп позицияли пар- 
малаш -резьба киркиш аг 
регат станоги, 9.4- раемда 
эса буриш-булиш б ар аб а
ни билан жихозланган го- 
ризонтал икки томонли куп 
позицияли пармалаш -те- 
шик йуниш агрегат станоги 
курсатилган.

Ж ойидан олинмайдиган 
мослама, буриш-булиш 
столи ва барабани билан 
жихозланган агрегат ста
нокларнинг купрок кулла- 
ниладиган намунавий тузи- 
лиши 9 .5 -раемда келти- 
рилган.

9.2. Агрегат станоклар- 
нмнг замин тузмлмалари

Ю кори унумли агрегат 
станокларни нисбатан куп- 
рок, чикариш ва улардан 

унумли фойдаланиш  сохаларини (шу ж умладан сериялаб ишлаб 
чикаришни) кенгайтириш йулларидай бири бу станокларни яра- 
тишда Уларнинг замин компановкала£>и (тузилмалари)дан фой- 
даланиш дир [83,85]. М аълум тоифадаги агрегат станокларнинг 
замин тузилмаси дейилганда уларнинг бирхиллаштирилган кис- 
м лардан тузилган, шунингдек ишлов бериладиган деталларнинг 
шакли ва улчамларидан катъи назар узгарм ас геометрик пара- 
м етрларга эга булган умумий кисми тушинилади.

9.6- раем да энг куп таркалган  вертикал бир томонли куп по
зицияли агрегат станокларнинг замйн тузилмаси келтирилган. 
Бу тузилма диаметри 1000 мм ли план’шайбали буриш столи /  ва 
олтинчи габаритли куч стол 2  дан йЙЬ'|>ат. Куч стол 2 нинг плат- 
формаси 630 мм юради ва унйнг yefttita олтинчи габаритли бур-



9ф - расм. В ертикал куппозицнялн бнр томонлн агрегат  станокларнинг замни 
•. компановкаси (тузнлмасн):

/ —  бурввйфзтш столи; 2 —  куч стол; 3 —  бурчакляк; 4 —  и«рказмй станина; 5 —  таглик- 
станина; 6 —  устуи; 7, 8, 9, 10 —  штафтлар

чаклдас# жойлаш ган. К урсатилган столлар мос холда марказнй 
станина,'^  ва таглнк-станнна 5 га Урнатилган стойка б га 
махкмаданган.

М азкур замнн тузилма бирхиллаштирилган бошкарувчи 
электр" схема ва мос электр ускуналар билан жихозланган. Бу 
тузилма^а шунингдек, бирхиллаш тирилган гидростанция (9.6* 
раемда К#рсатилмаган) ва деталларни куп позицияли мослама* 
да сикиш учун гидроюритма хам бор.

Замин.тузилманинг асосий геометрик парам етрлари кунида- 
гилардан иборат:

— таглик-станина 5 дан куч стол 2  нинг ён томонигача (торе- 
цигача) булган масофа Н =  1300 мм;

— куч стол платформасининг иш сиртидан буриш-булиш сто
ли /  планшаЯбасининг укигача булган масофа В =  530 мм;

— буриш-булиш столи планшайбасинннг иш сиртидан бур- 
чаклик 3  нинг ёткизиш текислигигача булган масофа (платформа 
урта вазиятда булганда улчанади) Я , ^  1150 мм;



— куч стол платформасннинг уртача вазиятдан пастга юриш 
йули Ья =  250 мм ва юкорига юриш йули Lb *  380 мм;

— куч стол платформасннинг энг кичик кУшимча пастга 
юрнш йули L niia =  20 мм.

Зам ин тузилма асосида яратиладиган  барча станокларда И  
ва В  геометрик парам етрлар  доимнй кийматга эга булади. Hi 
парам етри купчилик станоклар учун турлича булади ва 
купш пинделли кутининг ук  (м ехвар) улчамига, асбобни созлаш- 
даги  (иш лов бериш схемасидаги) туташтирувчи улчамларга, 
планш айбанннг иш сиртидан мосламадаги таянч сиртгача 
булган м асоф ага, шунингдек ишлов бериладнган сиртларнинг 
таянч сиртга нисбатан жойлаш иш ига боглик

Станокнинг замин тузилмасига купшпинделли кути ва мосла- 
ма Урнатилмайди. Б улар  ишлов бериладнган деталларнинг хар 
кайси тури учун турлича булади. Геометрик улчамларнинг 
аниклигини текш ириш да купшпинделли кути урнатнладнган з а 
мин кисм лар (бурчаклик 3 даги штифтлар 7 ва 8  хам да унинг 
ётиш текислиги) нинг мослама урнатиладиган замин кисмлар 
(планш айбадаги  ш тифтлар 9  ва 10 хам да унинг иш сирти) га 
нисбатан жойлаш иш и назорат килинади. Геометрик аниклик 
махсус курилм алар ёрдам ида текширилади.

Геометрик аниклик бу хилда текш ирилганда кейинчалик з а 
мин тузилм ага турли купшпинделли кутиларни ва мосламалар- 
ни Урнатганда шпинделларнинг айланиш Укининг деталга нисба
тан  ж ойлаш иш  аниклигини тугрилаш га эхтиёж  колмайди. М аз
кур холда тулик узаро  алмаш инувчанликга риоя килинади.

Куриб чикилган замин тузилмали агрегат станокларда майда 
ва уртача йирикликдаги корпус деталлар, ю малокмас стержен- 
л ар  (ричаглар), хавол цилиндрлар (втулкалар) ва дискларда те
ш иклар парм алаш , теш икларни п арм алаб  кенгайтириш, зенкер- 
лаш , тоза ишлов бериш (разверткалаш ), йуниб кенгайтириш ва 
резьба киркиш  мумкин. Теш икларга ишлов бериш (пармалаш , 
зенкерлаш , хомаки ва тоза разверткалаш ) аниклиги 7- квалитет- 
га, уларнинг узаро жойлаш иш  аниклиги эса 8- аниклик дараж а- 
сига эриш ади.

А грегат станоклар  замин тузилма асосида яратилганда 
куйидаги аф залли кларга эришилади:

1) м ехнат сарф и ва станокларни лойихалаш муддатлари 
кискаради, чунки бунда ф акат  купшпиндёли кутилар, м ослам а
лар  ва асбобларни созлашнинг уз и иш лаб чикилади;

2 ),сотиб олинадиган ва тайёрланадиган бирхиллаштирилган 
кисм лар хам да деталлар  руйхати жиддий кискаради. Н атиж ада 
станинанинг айрим кисмларини, купшпинделли кутилар, гидро- 
станциялар ва х.к. даги корпус деталларни майда сериялаб иш
л аб  чикаришни таш кил этиш мумкин булади. Бу хам уларни 
тайёрлаш даги  мехнат сарфини маълум дараж ад а камайтириш га 
ва иш лаб чикариш маромини оширишга имкон беради;



3)иш лаб чикариш ш ароитларида замин тузилмадаги купшпин- 
делли кутини, мосламани ва асбоблар созини Узгартириш йули 
билан бир хил деталдан  иккинчи хил деталга утишга имкон 
яратилади. Бунга эришиш учун замин тузилмага турли 
купшпннделли кутиларни ва мосламаларни урнатиш да тулик 
Узаро алмаш инувчанликни таъминлаш , шунингдек бирхиллаш 
тирилган злектр ва гидравлик схемаларни кулланиш  зарур;

4) замин тузилмаларни буюртмачи талабига кура майда 
сериялаб иш лаб чикариш  имкони пайдо булади, бу эса агрегат 
станокларни жорий этиш муддатларини кискартиради.

Курсатилган бу аф залликлар  9.7- раем да келтирилган замин 
тузилма асосида агрегат станоклар яратиш да яккол куринади. 
Бу замин тузилма юкорида кУриб Утилган тузилмадан ф ар к  
килиб, асосий х ар ак ат  юритмаси билан жихозланган. Бу тузи л
ма уклари орасидаги бурчак р =  90° булган (Уклари Узаро тик 
жойлаш ган) конуссимон редукторларнинг корпусларидаги асо
сий теш икларга ишлов берадиган агрегат станокларни яратиш да 
кенг кулланилади. Ф акат траЪторсозлик ва киш лок хужалик 
машинасозлиги заводларида конуссимон редукторларнинг 115 
хили чикарилади, бу эса мазкур сохадаги редукторлар руйха- 
тининг тахминан 90 фоизини таш кил этади.
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9.7- раем. Горнзонтал куппозицияли к?п томонлама теш ик йуниш агрегат  ста- 
нокларининг бурнш-булиш столлари билан бирга замин тузилмаси:

/• буриш-бУлкш столи; 2 ва 7- куч столлар; 3 ва 8- икки шпинделли тешик йуниш бабкаси; 
4 ва 9- редукторлар; 5- марка»** стаккяа; 6  ва 10- ён станкналар



М азкур замин тузилма таркибига диаметри 800 мм ли план
ш айба Урнатилган буриш-булиш столи /  ва платформасининг 
й^ли 400 мм булган бешинчи габарит куч столи 2 киради. Куч 
стол платф орм асига бирхиллаштирилган иккишпинделли те- 
шикйУниш бабкаси  3  ва редуктор 4 урнатилган. Буриш-бУлнш 
столи м арказий станина 5 га, куч стол эса ён станина .6 га 
урнатилган. Буриш-булиш столининг планш анбасига ишлов 
бериладиган конуссимон редукторлар корпусларининг турига 
кар аб  турли туртпозицияли мосламалар урнатилади.

К урсатилган замин тузилманинг асосий геометрик пара- 
метрлари куйидагилардан иборат:

— теш ик йуниш бабкаси  3 шпинделларининг Уклари ора- 
сидагн м асоф а £ (£  =  400 мм);

— ишлов бериладиган теш иклар Укларининг кесишиш нукта- 
ларининг буриш-булиш столи 1 нинг планш айбасида жойлашиш 
радиуси R  {R — 283 мм);

— планш айбанинг иш сиртидан тешик йуниш бабкаси шпин
делларининг Укларигача булган масофа Н (Н  =  370 мм).

Курсатилган зам ин тузилма асосида яратиладиган агрегат 
станоклар купчилик холларда конуссимон редукторларнинг 
корпусларидаги асосий теш икларга хомаки ва аниклик дара- 
ж асига тал аб  унчалик юкори булмаганда (ишлов бериш аникли
ги 9 - квалитетдан ош м аганда) узил-кесил ишлов бериш учун 
кулланилади. 9.8- раем да келтирилган замин тузилма асосида

/ —  буряш-бУлнш столн; 2 ва 7 —  куч столлар; 3 ы  8 —  нккм шпинделли тешик униш баб- 
халарк 4 ва 9 —  редукторлар; 5 — марказий станина; 6 ва 10 —  ён сганнналар



яратилган станокларда ишлов бериш аниклиги анча юкори 
булади (7- квалитетгача етади). Бу замин тузилма аввалгисидан 
яна бир куч стол 7 нинг мавжудлиги билан ф аркланади. Бу 
столга урнатилган бирхиллаштирилган иккишпинделли бабка 8 
ва редуктор 9 тоза ишлов беришга утиш ларда кУлланилади.

М азкур замин тузилмалар асосида яратилган агрегат станок
ларда конуссимон редукторларнинг кичик корпусларидаги асо
сий теш икларга ишлов берилади. Уртача ва йирик корпуслар 
учун иш латиладиган станокларда бирхиллаштирилган кисм- 
ларнинг габаритлари, шунингдек асосий геометрик парам етрлар 
киймати бош кача булади: Е =  500 ва 630 мм; R  =  354 ва 445 мм; 
И  =  370 ва 420 мм.

9.3. Агрегат станокларнинг бирхиллаштирилган цисмлари

Куйида агрегат станокларда ш акл ясовчи' ва булиш 
харакатларини таъминлайдиган бирхиллаштирилган кисмлар: 
куч каллаклар  ва столлар, купшпинделли кутилар ва шпинделли 
бабкалар , буриш-булщи столлари куриб чикилади.

К у ч  к а л л а к л а р  кесувчи асбобларга асосий хар акат  ва 
суриш харакатларини  бериш учун мулжалланган. Куч к ал л ак 
лар узининг технологик вазифасига, кувватига, асосий харакат 
юритмасининг турига, бажарувчи узатувчи органнинг тузилиши- 
га ва суришлар  механизмининг тузилишига, суришлар ю рит
масининг жойлаш иш ига кар аб  таснифланади [37].

Куч каллаклар  т е х н о л о г и  к в а з и ф а с и г а  кура п арм а
лаш, фрезалаш , тешик йуниш, резьба киркиш, токарлик, сил
ликлаш  ва махсус иш ларга мулж алланган бошка каллакларга 
булинади.

Куч каллаклар  к у в в а т и г а  к у р а  куйидагича булади.
— двигателининг куввати 0,1 дан 0,4 кВт гача булган 

микрокаллаклар;
— двигателининг куввати 0,4 дан 4,0 кВт гача булган к ал л ак 

лар;
— двигателининг куввати Уртача 3,0 дан  17 кВт гача булган 

каллаклар;
— двигателнинг куввати катта 17 дан 30 кВт гача булган 

каллаклар.
Агрегат станокларда кичик ва уртача кувватли куч к ал л ак 

лар кенг кулам да ишлатилади.
Куч каллаклар  асосий х а р а к а т  ю р и т м а с и н и н г  

т у р и г а  к ар аб  электр, гидравлик ва пневматик двигателли 
булади. Купчилик холларда асосий хар акат  юритмасида электр 
двигателлардан фойдаланилади.

Куч каллаклар  с у р и л а д и г а н  и ш  о р г а н и н и н г  т у з и 
л и ш и г а  кар аб  сурилма пинолли, кУзгалувчан корпусли, кУз- 
галувчан корпус ва сурилма пинолли булади. Сурилма пинолли



калл акл ар  асосан п арм алаш да, кУзгалувчан корпусли калл ак 
лар  эса  тещ икларни йуниб кенгайтирииг, ф резалаш  ва катта 
бшшрликни тал аб  этадиган бошка иш ларда кулланилади. 
Сурилма пинолли каллакларнинг жиддий камчилиги шундакн, 
купшпинделли учлнк (н асадка) лар билан иш лаганда кушимча 
йуналиш зарур  булади. Бу йуналиш цилиндрик жува ёки тугри 
туртбурчаклик йуналтиргичлар ёрдамида хосил килинади.

Куч кал л ак л ар  с у р и ш л а р  м е х а н и з м н н и н г  т у з  и л и  - 
ш и г а  кура механик, (кулачокли ва винтли механизмлар билан 
жихозланган), пиевматик, гидравлик ва пневмогидравлик 
булади. А грегат станокларда гидравлик, винтли ва кулачокли 
механизмлар билан ж ихозланган каллаклар  кенг ишлатилади.

Куч кал л акл ар  с у р и ш л а р  ю р и т м а с н н и н г  ж о й л а ш н -  
ш и г а  к ар аб  суриш лар ю ритмаси каллакнинг ичида жойлашган 
узииш лар ва суриш лар юритмаси каллакдан  таш карида ж ойлаш 
ган узииш ламас булади. ^зииш лам ас каллаклар  жуда майда де
тал л ар га  ишлов берадиган агрегат станокларда ишлатилади.

Ясси кулачокли суриш механизми билан жихозланган Г С 0 5  
у з и и ш л а р  к у ч  к а л л а к н и н г  кинематик схемаси 9.9- 
расмда курсатилган. Асосий харакатни баж арадиган  шпиндель 
20 айланма харакатни  электр двигателдан понасимон тасмали 
узатм а /  (ёки понасимон тасмали узатм а урнига редуктор 21) 
оркали олади. Суриш механизминийг ясси кулачоги 17 
харакатни  шпинделнннг шлицали учида жойлаш ган червяк 4 дан 
червякли гилдирак 5, ш лицали вал 6, кулачокли муфта 7, алм аш 
ма гнлдираклар Z i/Z a ва тишли узатм а Z3/Z 4 оркали олади. Ясси 
кулачок пинол 19 га м ахкамланган  ролик 11 га таъсир этиб, унга 
суриш харакатини  беради. Ш унда ролик кулачокнинг эгри иш 
сиртига пружина 18 таъсирида ричаг 16 оркали сикилади. 
Ш арикли муфта 2 суриш механизмини ортикча юк таъсир этган- 
да синишдан саклайди.

Иш циклини тухтатиш учун куч каллакда тепкили механизм 
бор. Тепкили механизм бошлангич холатга кайтаётганда пинол- 
нинг суриш харакатини узиб куяди. Бу куйидагича содир булади. 
Пинол узининг бошлангич холатига кайтаётганида шпонка 13 
ёрдамида ричаг 12 ни буради; ричаг тортки 9 га таъсир этади. 
Тортк.и уз навбатида ричаг 8  ни буради ва бу билан кулачокли 
муфта 7 ни аж ратади , натиж ада пинол тухтайди. Циклни 
такрорлаш  учун кулачокли муфта турткич 15 ни кул билан босиб 
ёки электромагнит 14 ёрдам ида автоматик тарзда уланади.

К улачок 22 ва микроалм аш лаб улагич 23 каллакнинг электр 
схемасини мухосара (блокировка) килиш учун мулжалланган. 
Кулачок 24 ва м икроалм аш лаб улагич 25 эса куч каллакдан  
резьба киркиш да ф ойдаланганда кушимча равишда Урнатилади. 
Ж ум ладан, м икроалм аш лаб улагич 25 резьба киркиш тугаллан- 
гач электр двигатель Д  га шпинделни тескари айлантиришга 
буйрук беради.



9.9- раем. ГС05 моделли ?зишлар куч каллакнинг кинематик схемаси:
/ —  понаенмон тасмали узатма; 2 — саклаш (мухофазалаш) муфтаси; 3 — муфтанннг пру- 
жнналарн; 4 —  червяк; 5 —  червякли гнлднрак; 6 — вал; 7 — кулачокли муфта; 8 —  ричаг; 
9 —  торткн; 10 —  пружина; И  —  ролик; 12 —  ричаг; 13 — шпонка; 14 —  электромагнит; 15 
— туртккч; 16 —  рнгач; 17 —  суриш ясси кулачоги; 18 — пружина; 19 — пмноль; 20 — шпин
дель; 21 —  редуктор; 22 ва 24 —  кулачоклар; 23 ва 25 —  мнкроалмашлаб улагичлар

Ясси кулачокли механизм билан жихозланган куч каллак* 
ларнинг камчиликлари: бикирлиги етарли эмас, суриш кучи кам, 
асбоб нули киска, механикавий алокалар  куп булганлигидан 
мураккаб тузилган, салт йуллар вакти машина вактининг куп 
кисмини (33 фоизини) таш кил этади. Булардан таш кари,'бундай 
каллакларда пармани бир неча м арта чикариб чукур тешик- 
ларни парм алаш  ж уда кийин.

Агрегат станокларда гидравлик суриш механизми билан 
жихозланган узииш лар куч куллаклар кенг кулам да 
кулланилади. Бунга сабаб  шуки, гидравлик механизмли куч к а л 
лаклар  бошка тоифадаги каллакларга нисбатан катта аф зал- 
ликларга эга.

М осквадаги АЛ ва АС МКШ  да иш лаб чикилган гидравлик 
каллак 9 .10 -раем да келтирилган. Гидравлик каллак  к^лшпин-
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делли насадка (учлик) билан 
ж ихозланганда бир ёки бир нечта те- 
ш икка ишлов беради. К аллакнинг 
юритиш вали /  айланм а харакатни 
электр двигатель 7 дан  тишли гил- 
дираклар  6 оркали  олади. Айни бир 
вактда куш алок парракли  насос 4 
муфта 5 оркали  айланм а х ар акат  о л а
ди. Бу насос каллакнинг корпуси 2 ни 
йуналтирувчи плита 11 буйлаб силжи- 
тадиган гидроцилнндр 10 га мой 
юборади. Гидроцилиндрнинг ишини 
гидропанель 13 бош каради. Н асосга 
б ер и лад и ган  мой тур ф ильтр  8  ли 
теш ик 9 о р к а л и  б уш ли к 3  га куй и ла- 
ди.

Агрегат станоклар ва улардан  ту- 
зилган  автоматик линняларнн рн- 
вожлантириш м аксадида куч каллак- 
лар  иккита мустакил бирхиллаш- 
тирилган кисмга: куч столлар ва 
купшпинделли кутилар ёки индивиду
ал юритмали шпинделли бабкаларга 
аж ратилди.

К у ч  с т о л л а р  суриш харакатнни  
таъминлайди ва купшпинделли кути- 
ларни ёки шпинделлИ бабкалар  
(ф резалаш , теш ик йуниш ва бошка 
баб калар) ни урнатиш  учун мул- 
ж алланган. Б аъзи  холларда столлар- 
нинг иш сиртига деталларни  кисиш 
мосламалари урнатилади.

Куч столларнинг асосий иш цикли: 
тез келтириш — ишчи суриш (бир ёки 
бир нечта) — бикир тиракда тутиб 
туриш — тез четлатиш дан иборат. Тез* 
лнклар  бош кариш  тираклари  ёр д а
мида алм аш лаб уланади. Бошкариш 
тираклари  контактли ёки контакт- 
сиз алм аш лаб улагичларга таъсир 
этади.

М осква АЛ ва АС МКШ да ишлаб 
чикилган 5У4631—5У4672 м о д е л  л и 
г и д р а в л и к  к у ч  стол 9 .1 1 -расмда 
курсатилган. П латф орм а /  асос (пли
та) 4 нинг тугри бурчакли йунал- 
тиргичларида силжий олади. Плат-

9 .1 1 -раем. 5У4631—5У4672 
моделли гидравлик куч стол:

/ — платформа; 2 — гндроцнлнкдр- 
нхяг штоки; S — гндроцнлкндрнннг 
корпус*; 4 — асос (плита); 5 — ти- 

рак-вмнт



ф орма гидроцилиндр ёрдам ида сурилади. Гидроцилиндрнинг 
корпуси 3  платф орм ага, штоки 2 эса асосга махкамланган. 
Мой цилиндрга хавол шток оркали киритилади. Плат- 
форманинг ёнида ти раклар  (9.11- раемда кУрсатилмаган), асос- 
нннг ёнида эса  контактли алм аш лаб улагичлар жойлашган. 
Контактли алм аш лаб  улагичлар мой окимини таксимлагич- 
ларнинг электромагнитларини бошкаради. Асоснинг олд томо- 
нида ж ойлаш ган тирак-винт 5 куч стол платформасининг иш 
й?ли охирида силжишини чеклайди.

П ольш адаги W IE P O F A M A  фирмасининг г и д р а в л и к  к у ч  
с т о л и  9 .12 .-раем да келтирилган. Бундай столлар 8 хил 
улчамли ясалади. Б улар  бир-биридан платформанинг ишчи 
Улчамлари, платформанинг юриш нули, суриш юритмасининг 
куввати ва бошка курсаткичлари билан фаркланади.

А грегат станокларда ва автоматик линияларда М ЗАЛ (М ос
ква автоматик линиялар заводи) да  иш лаб чикилган 
У М 2 4 2 4  — У М 2 4 7 4  м о д е л л и  куч столлар кенг куламда 
кулланилади. Бу столлар электромеханикавий винтли суриш 
юрнтмаси билан жихозланган. Уларнинг умумий куриниши 9.13- 
раем да, кинематик схемаси эса  9 .14-раем да курсатилган. Бун

дай столлар 6 хил улчамли ва аниклик дараж аси га (нормал, 
юкори аникликдаги), иш йулининг кийматига (киска, Уртача, 
узун йулли) ва йуналтиргичларда кискичнинг мавжудлигига 
к ар аб  9 тоифада баж арилади .

Куч столнинг платф орм аси тез силжиш харакатини 
электродвигател 4 дан  (9 .14 -раем ) олади. Бу электродвигатель 
электромагнит муфта 7 аж ратилганда тишли узатм а 5 оркали 
винт 8 ни айлантиради. П латф орм а ншчи силжиш харакатини 
электродвигател /  дан (электродвигатель 4 узилган булади) тиш
ли узатм алар  11 ва 2, алм аш м а гилдираклар 3, дискли ишкалан- 
ма (фрикцион) муфта 10, тишли узатм алар  9  ва б, уланган 
электромагнит м уф та 7, тишли узатм а 5 ва винт-гайка жуфтн 
оркали  олади.

КУрилаётган куч столлар горизонтал, вертикал ва нишаб 
(кия) холатларда иш лай олади (9.15- раем). Стол вертикал ва кия
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9.13- раем. УМ2424 — . УМ2474 моделли куч столлар

9 .1 4 -раем. Суриш электромеханикавнй вннтлн ю рнтмаси билан ж ихозланган 
куч столнннг кинематик схемаси:

I — платформанинг нш й?лннн бажарадиган двигатель; 2, 5, 6, 9, I I  — электромагнит/* 
муфта; 8  — суриш винти; 10 — дискли ншкаланма муфта



холатлард а  булганда унинг харакатланувчи кисмн асосий 
х ар а к ат  ю ритмаси билан бирга посанги—юк ёрдамида мувоза- 
натланади. Посанги-юк стойка ичида жойлаш ган (штрих—пунк
тир чизиклар билан курсатилган). Посангининг вазни куйидаги 
ф ормула буйича аникланади:

бу ерда Q — стол харакатланувчи  кисми ва асосий хар акат  
ю ритмасининг (купш пинделли кути ёки шпинделли бабка) вазни; 
i — посанги блокларининг узатиш  сони.

Кейинги в актл ар да  С Д Б  станоклардан доналаб, майда 
сериялаб  ва сериялаб  иш лаб чикариш дагина эмас, хатто йирик 
сериялаб  ва ялпи иш лаб чикариш ш ароитларида хам фойдала- 
нишга интилиш пайдо булди (119]. Бундай интилиш дастурли 
бош кариладиган  бирхиллаш тирилган куч столлар ва буриш- 
булиш столларини яратиш ни тал аб  этди. Бундай кисмлар замин 
тузилм али агрегат станокларни деталлар тури узгарганда кайта 
созлаш ни осонлаш тиради. С Д Б бирхиллаштирилган кисмлар ал- 
м аш ма асбоб ва алм аш м а шпинделли кутилар билан жихоз
ланган  купрперацияли агрегат станокларнннг (9.4- булимга 
караи г) асоси булиб хам  хизмат килади.

Германиядаги M O N SB E R G  станоксозлик фирмаси чи- 
карадиган  С N - S Е м о д е л л и  С Д Б  к у ч  с т о  л  9 .16 -расмда 
курсатилган. Стол 1 ён станина 2  га урнатилган. Унинг ёнида 
С Д Б  системаси билан ж ихозланган электрош каф  3 жойлашган. 
Столнинг платформасини суриш механизмида золдирли винт-

9.15- раем. Куч столларнн Урнатиш турлари: 
а )  вертикал; б )  горизонтал; в) нишаб урнатиш



т а й к а  жуфти урнатилган. П латформанинг силжиш даги энг катта 
тезлиги 15000 мм/мин.

К У п ш п и н д е л л и  к у т и л а р  в а  ш п и н д е л л и  б а б к а -  
л а р тешик, текислик ва резьбаларга ишлов берадиган асбоб- 
ларнинг асосий харакатини  таъминлайди. Ю корида кайд  этиб 
утилганидек, бу кисм лар асбобларга суриш харакатини 
берадиган куч столларга урнатилади.

* ° ° к

3

9.16- раем. C N -SE  (H O N S B E R G )  моделлн С Д Б  куч стол:
/ —  куч стол; 2 —  ён станина; 3 —  СДБ системаси билан жихозланган электр шкаф

Ш п и н д е л л и  б а б к а л а р  узининг технологик вазифаси- 
га к?ра теш ик йуниб кенгайтириш (тешик йуниш), кесиш-те- 
шик йуниш, парм алаш , ф резалаш  ва резьба киркиш  бабка- 
ларига булинади. У лар тузилишига кура бир ва купшпинделли 
булади.

ТеШик йуниш б абкалари  бикир шпинделлар ёрдамида тешик- 
ларни хомаки, яримтоза, тоза ва юпка йуниб кенгайтириш учун 
мулж алланган. Бунда асбоб кондуктор втулкалар буйлаб 
й^налтирилмайди. Теш ик йуниш бабкалари  и ш л о в  б е р и ш  
а н и к л и г и г а  к а р а б  нормал, юкори ва катта аникликда иш
лов берадиган хилларга булинади. Н ормал аникликда ишлов 
берадиган бабкалар  хомаки ва яримтоза, юкори аникликда иш
лов берадиган б аб кал ар  — тоза, катта аникликда ишлов 
берадиган баб калар  эса, теш икларни тоза ва юпка йуниб кенгай- 
тиришда кулланилади. Биринчи холда теш икларга ишлов бериш 
аниклиги 10—9, иккинчи холда 8—7 ва учинчи холда 7—6 
аниклик квалитетида булади.



М инскдаги АЛ М КШ  яратган  б и р х и л л а ш т и р и л г а н  
б и р ш п и н д е л л и  т е ш и к  й у н и ш  б а б к а с и  9.17-расм да 
курсатилган. К орпус 5 да иккита радиал-тирак золдирли под- 
ш ипниклар 1 га (кетинги таянч) ва радиал  икки каторли 
роликли подшипник 9  га (олд таянч) бикир шпиндель 3

9.17- раем . Б ирхиллаш тирилган биршпинделли теш ик йуниш бабкаси:
/ —  радиал-тярак золдирли подшипниклар; 2 ва 4 —  гайкалар; 9 —  шпиндель; 5 —  бабна- 
нниг корпуса; 6 —  халка; 7 —  золдирли тирак подшнпннклар; 8 —  халка; 9 —  радиал мкки 
каторля роликли подшипник; 10 ва I I  —  и^маклашувчи (компеисацнои) халмлар

Урнатилган. О лд  таянчда жойлашган иккита тирак золдирли 
подшипник 7 ук  йуналиш ида таъсир этувчи кучларни кабул 
килади. П одш ипниклар 1 даги  дастлабки таранглик гайка 2 ва 
кумаклаш увчи х ал к а  11 ёрдам ида (халкани  силликлаш  йули 
билан) ростланади, подшипниклар 7 даги таранглик эса 
кумаклаш увчи (компенсацион) халка 10 ёрдамида, роликли 
подшипник 9 даги  таранглик эса гайка 4 ва кумаклашувчи 
хал ка  12 ёрдам ида ростланади. Тешик йуниш бабкаси 7 хил 
улчамли булади. Бу улчам лар шпинделнинг олд таянчдаги ди- 
аметри (40, 60, 80, 100, 130, 160 ва 200 мм) билан тавсифланади. 
Тешик йуниш бабкасининг шпинделини айлантириш учун 
бирхиллаш тирилган ю ритмаларнинг икки тури: тишли-тасмали 
узатм а ва тиш ли узатм али  ю ритмалар кулланилади. Тишли- 
тасм али  узатм а кулланнлганда айланма х ар акат  электр дви- 
гател 6 нинг (9 .1 8 -раем , а ) валидан бабканинг шпинделига ик
кита алм аш м а шкив 2  ва 8  хам да тишли тасм а 3  воситасида 
узатилади. Тишли тасманинг ён холати х ал кал ар  9 билан чек- 
ланади. Т асм а винт 7 билан тарангланади. Винтни бураганда 
мотор остидаги плита 4 юритманинг корпуси 1 га нисбатан сил- 
жийди. М азкур ю ритма 4 хил улчамли булиб, хар кайси 
улчамдагиси электр  двигателнинг бабкага нисбатан (бабканинг 
устида ёки кетида) ж ойлаш иш ига караб  икки хил ясалади.
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9.18- раем. Тешик А?ниш бабкаларннннг бирхиллаштирилган юрнтмалари: 
а) I  —  юрктманниг корпусе; 2 —  алмашма етакчя шкя»; 3 —  тишля тасма; 4 —  мотор остнга 
Урнатилган плита; 5 — моторости плктанн махкамлаш вяятларк; 6 — электродвигатель; 7 — 
ростлаш вянти; 8 —  алмашма етакланувчн шкив; 9 — халм; б) 10 —  тицин (пробка); /1 — 
юритманияг корпус*; 12 ва 17 —  тишли гнлдираклар; 13, 16 ва 18 — валлар; 14 —  копцои,;

IS ва 19 —  алмашма гилднраклар; 20 —  мектр двигатель

Тишли узатм али ю ритмада айланма х ар акат  электр двига- 
тел 20 нинг (9.18- раем , б) валидан бабканинг шпинделига ал 
машма гилднраклар 19 ва 15, корпус I I  даги валлар 18, 16, 18 
га урнатилган тишли гнлдираклар 17, 12 воситасида узатилади. 
А лмаш ма гнлдираклар к,огщоц 14 билан ёпилади. Бу юрит
ма беш хил улчамли булиб, хар кайси улчамлиси элек- 
тродвигателнинг шпинделли бабкага нисбатан жойлашишига 
ва шпинделнннг айланиш  тезлнгига караб  4—5 хил тузилади. 
Ш пинделнннг секин айланиши учун 241 ...641 ва 242 ...642 
(9 .19 -раем, а, б), Уртача тезликларда айланиши учун 540, 640 
(9 .19-раем , <?) ва юцори тезликларда айланиш и учун 244 ...644 
ва 243 ... 643 (9.19- раем , в, г)  ракам ли ю ритмалардан фойдала
нилади;

Ш пинделли бабкаларнинг куриб чикилган бирхиллаш ти
рилган ю рнтмалари шпинделнннг фа кат  бир хил тезликда айла-
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9.19- раем.. Тишли у затм ал ар д ан  тузилган ю ритмаларнинг хиллари ва кинематик 
схем алари: а )  241 ... 641 р акам л н  хиллари; б) 242 ... 642 ракдм ли хиллари; в) 244... 
644 ракам лн  хиллари; г )  243 ... 643 ракам лн  хиллари; д ) 540,640 ракам лн  хиллари

нишини таъминлайди, натлж ада маълум холларда агрегат ста- 
нокларнинг иш унуми пасаяди. М азкур холда асосий киска те- 
ш икларга ишлов бериш назарда тутилади (бундай теш иклар 
редукторларнинг корпусларида к^п учрайди. Киска теш икларга 
ишлов бериш да битта шпинделли бабка бир нечта турли техно
логик утиш ларни кетма-кет баж аради, масалан, хомаки, 
ярим тоза ва тоза йуниб ишлов беради. Бундай утиш ларда шпин
дель энг кичик частота билан айланади, айланиш частотаси тез- 
ликни чеклайдиган технологик утиш учун танланади.

9.20- раем. Б локлн  ю ритманннг кинем атик схемаси: а) шпннделиннг юкори час- 
толарда ва Уртача частоталарнинг иккинчи ярмидагн частоталарда айланишини 
таъм инлайдиган ю рнтманииг кинем атик схемаси; б) шпинделнннг Уртача часто
таларнинг биринчи ярм идагн ва паст  частоталарда айланишини таъминлайдиган 
ю рнтманииг кинем атик схемаси; в) айланиш частоталарн графигн;

1 ва 3 —  блок-редукторлар; 2 — шпинделли бабка



b

зоз



К урсатилган  камчиликлар блокли ю ритмада бартараф  этил- 
ган [89]. Бундай ю ритма ишлов бериш ж араёнида шпинделнинг 
икки хил тезликда айланишини таъминлайди. Ю ритманинг ки
нематик схемаси ва айланиш  частоталари графиги 9.20- расмда 
келтирилган. И ккита тезгир блок-редуктор /, алмаш ма

гилдираклар ~  ва шпинделли бабка 2  дан (9.20- раем, а) тузил-

ган ю ритма шпинделнинг юкори ва Уртача (250... 1120 
ай л /м и н ) частоталарда айланишини таъминлайди. Бунда <рп =  
1,12. Электромагнит муф талар ЭМ1 ва ЭМ2 ёрдамида иккита 
айланиш  частотаси (<рп =  1,58) алм аш лаб уланади, бу эса ик
кита технологик утишни (м асалан , хомаки ва яримтоза 
йунишни) энг макбул тезликларда баж ариш га имкон бе
ради.

Ш пинделни паст ва уртача погоналарнинг биринчи ярмига 
оид частоталарда  (40—315 ай л /м и н) айлантириш учун блок-

редуктор /  га алм аш м а гилдираклар “ билан жихозланган блок-

редуктор 3 (i =  0,29) бирлаш тирилади.
Блокли  ю ритмаларнинг бош ка аф залликлари ичида куйида- 

гиларни кУрсатиб утиш зарур:
1. Блокли  ю ритмада шпинделни юкори частоталар ва уртача 

погоналарнинг иккинчи ярм ига оид частоталарда айлантириш 
учун ки ска  кинематик занж ирлар ишлатилади, шу туфайли 
иш каланиш га кувват кам нобуд булади, шпинделни тезлатиш  ва 
юритмани тухтатиш  енгил булади.

2. А лм аш м а гилдираклар иккита ~ в а 4  гурухга булинганив и
учун ш пинделнинг айланиш  частоталари чегараси кенгайиши би
лан  бир каторда ж уф т алм аш м а гилдираклар сони кискаради. 
М асалан , тишли гилдиракли бирхиллаштирилган юритмада 
(9.19- раем ) ж уф т алм аш м а гилдираклар сони 12 дан 21 гача 
булса, блокли ю ритмада шпинделни худди шундай тезликларда 
айлантириш  учун ф ак ат  8—9 ж уф т алм аш м а'гнлдираклар талаб  
этилади.

3. Блокли  ю ритмада алм аш м а гилдиракларнинг хар кайси 
гурухи мос блок-редуктордан кейин жойлашади, бу эса блок- 
редуктордан чиккан валнинг айланиш частотасини ошириб, 
хисобланган буровчи момент кийматнни камайтириш га, валлар 
ва ш естерняларни ихчамлаш тириш га имкон беради.

Шуни хам  кайд  этиш лозимки, блокли юритма горизонтал 
куппозицияли теш ик йуниш агрегат станокларининг иккишпин- 
делли б абкалари да хам ишлатилади. Блокли юритма билан 
ж ихозланган  бабкалар  конуссимон редукторларнинг кор- 
пусларидаги асосий теш икларга (р =  90°) ишлов беради (9.2- 
булимга каранг).



Б и р х и л л а ш т и р и л г а н  б и р ш п и н д е л л и  ф р е з а -  
л а ш  б а б к а с и  узининг тузилишига к^ра асосан юкорида 
куриб утилган теш ик йуниш бабкасига ухшайди (9 .17-расм га 
каранг). У ларнинг ф арки  шундаки, шпиндель 3 (9 .21 -раем ) 
корпус 1 га эмас, балки подшипниклар 8, 9  ва 10 да пинол 2  га 
урнатилади. Иш лов бериладиган деталь ф резалангандан кейин 
оркага ^айтганда пиноль 2 отилиб кочадн. Пиноль отилнб кочнш 
харакатини гидроцилиндр 14 дан унга бирлаш тирилган ползун 
13, ростлаш  винти 11 ва исирга 4 оркали олади. Ростлаш  винти 
пиноль нулнни созлаш , бинобарин ф резани ишлов бериш 
улчамига мослаш учун хизмат киладн Контактсиз охирги

А'А
4 t l  Гг ГЗ /4

9.21- раем.. Бирхиллаш тирилган  биршпинделли ф резаш  бабкаси;
/  — корпус; 2 — пиноль; $ — шпиндель; 4 — ненрга; 5 ва 6 — контактен» охирги (с?вгрн) 
улаб-уагнчлар; 7 — шпинделдаги тешик; 8, 9 ва /0  — подшипниклар; / /  — ростлаш вннтн; 
/ ? -а л м а ш м а  калибр; /5  — ползун; 14 — гндроцнлиндр; / 5 — киенш гидроцнлиидрн;

16 — сухарь





(сунгги) улаб-узгичлар 5 ва 6 пинолнинг мос холда олд ва кетинги 
холатларини назорат килади. Пинолни сикиш ва бушатиш 
харакати  сухар 16 га таъсир этувчи гидроцилиндрлар 15 дан 
бернлади. 1эабканинг яна бир хусусияти шундаки, шпиндель очик 
тешик 7 ли булиб, бу тешик оркали утказиладиган торткл 
ф{)езани м ахкам лаш  учун хизмат килади (9 .21 -раем да курса- 
тилмаган).

Куриб утилган бирхиллаш тирилган теш нк йуниш ва 
фрезалаш  б абкалари  билан бир каторда агрегат станокларда 
киркищ-тешик йуниш, парм алаш  ва резьба киркиш бабкалари  
хам ишлатилади. Бу бабкаларнинг тузилиши [26, 49, 111] адаби- 
ётларда батаф еил баён этилган.

К у п ш п и н д е л л и  к у т и л а р  парм алаш , зенкерлаш , раз- 
верткалаш  ва резьба киркиш учун мулж алланган. У лар 
бирхиллаш тирилган ва махсус кисм лар уртасида оралик уринни 
эгаллайди. Купш пинделли кутиларнинг барча деталлари  
бирхиллаштирилган, вахоланки, корпуслардаги ш пинделлар- 
нинг ва оралик валларнинг подш ипниклари урнатиладиган т е 
ш иклар махсус чизм алар буйича йуниб кенгайтирилади.

Купшпинделли кути (9 .22 -раем): кутини бурчаклик 1 га 
бирлаш тирадиган кетинги плита.2; шпинделлар 10 нинг ва 
оралик валлар  8  нинг таянчлари урнатилган корпус 12, урнатиш  
дарчаларининг копк^клари  3  ва олд копкок 5 дан  тузилган. Кути 
вертикал вазиятда ж ойлаш ганда олд копкок 5 мой идиш вазнф а- 
сини баж аради. Кетинги плита 2 га стакан  16 ёрдамида электр 
двигатель 17 урнатилган. Электр двигатель эластик муфта 15 
оркали оралик валлар  8  ва шпинделлар 10 ни айлантиради. 
Ш пинделларни зарур  тезлик ва нуналишда айлантириш учун 
тишли гилдираклар 7 дан фойдаланилади. Бу гилдираклар турт 
катор: О, I, II ва III  каторларда жойлаш тирилади. Асбобларни 
алмаш тириш да шпинделларни кул билан буриш учун узун 
оралик вал 11 нинг учидаги олти киррали каллак  айлан- 
тирилади. Тишли гилдираклар ва подшипниклар парракли  насос 
6 ёрдамида мойланади. Н асос харакатни  вал 4 дан олади. Мой 
бу насосдан мойтаксимлагичга, сунгра маълум кесимли 
трубалар буйлаб мойланадиган ж ойларга берилади.

Купшпинделли кутиларнинг бирхиллаш тирилган шпинделли 
кнемларн ва орали к  валлари  9.23 ва 9 .24 -расм ларда ку р са
тилган. Ш пинделлар радиал золдирли подш ипникларга ва ук 
йуналишда таъсир этувчи кучларни кабул килувчи тирак под
шипникларга урнатилади. О ралик валлар  радиал золдирли под
шипникларга урнатилиб, халкалар  билан махкамланади.

Бирхиллаш тирилган кисм лардан тузилган купшпинделли 
кутиларни лойихалаш да шпинделларнинг талаб  этилган ай л а 
ниш частоталари ва йуналишларини таъминлаш , маълум 
кийматдаги буровчи моментни узатиш, яъни кинематик схемани 
ишлаб чикиш м ураккаб  масаладир. М асаланинг мураккаблиги



9.23• раем. Ш пинделли кисм ларнннг бирхиллаш тирилган йигмалари: а) верти
кал ж ойлаш ган; 6 )  горизонтал жойлаш ган

шундаки, ш пинделларнинг координаталари ишлов бериладиган 
теш икларнинг ж ойлаш иш ига к ар аб  аввалдан ж уда аник белги- 
ланган  булади. Кинематик схема оралик валларнинг сонига ва 
жойлаш иш ига к ар аб  бир неча усулда тузилади. Ж умладан, 
оралик валлар  сони энг кам булганда кинематик схема анча 
оддийлашади.

М инскдаги АЛ М КШ  ва бошка МКШ  да купшпинделли кути- 
ларни автоматлаш тирилган  лойихалаш  системаси ва тайёрлаш  
системаси иш лаб чикилган [32]. Бу системада ЭХМ кинематик 
схемани ва таъ си р  этувчи кучларни хисоблайди, бирхил
лаш тирилган  кисмларнинг Узаро мувофиклигини назорат кила- 
ди, шунингдек кинематик схемани автоматик тузиш ва С Д Б ста
ноклар учун бошкарувчи дастурларни ишлаб чикиш учун зарур 
булган хуж ж атларни  беради. Бундай тизим {А ВТО П Р И З) бир 
купшпинделли кутини лойихалаш да конструкторлик ишларини
2—2,5 м арта, иш лаб чикаришни технологик тайёрлаш даги 
мехнат сарфини 3— 4 хисса камайтиради [54].

Резьбаларни метчиклар билан киркиш учун мулжалланган 
купшпинделли кути 9.25- раем да курсатилган. Бу станок аввал- 
гилардан ф арк  килиб, унда резьба киркадиган бирхил
лаш тирилган ш пинделлар 7 дан фойдаланилади, олдинги копкок 
9 да эса ск ал ка  3 ларда резьба киркадиган пиноллар 5 билан 
плиталар 6 Урнатилган. Бу пиноллар метчикларни суриб туради. 
Олд копкокда хисоблаш механизми 4 хам урнатилган. Бу меха-
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9.24- раем. Оралик. валларнннг бирхиллаш тирилган йнгмалари

низм айланма харакатни  оралик валларнинг биридан олади, 
резьба киркиш да резьба урамларининг сонини хисоблайди ва 
топширикдаги кийм атга эришилгач, электр двигател 1 га тес
кари айланиш га ва бошлангич холатда т^хташ га буйрук беради.

Резьба киркадиган  ва пармалайдиган шпииделлар билан 
жихозланган к^лшпинделли кутилар хам бор. Бундай кутининг 
шпинделлари алохида ю ритмалар билан айлантирилади.

Б у р и ш  с т о л и ,  ч и з и к л и - б ^ л и ш  с т о л и  в а  б а р а 
б а н л а р  таш иш  курилм алари вазифасини баж ариб, к^п- 
позицияли агрегат станокларда ва автоматик линияларда ишлов 
бериладиган деталларни  жойдан-жойга автоматик силжитади 
(к^чиради).

Буриш-булиш столлари деталларни горизонтал текисликда, 
барабанлар  эса, вертикал текисликда доиравий силжитади. Де-





талларни  чизикли силжнтиш  учун думалатувчи столлар, таш ий- 
днган купсекцияли кури лм алар  ва С Д Б  системалари билан 
жихозланган столлардан  фойдаланилади.

К урсатилган таш иш  курилм аларида гидравлик ёки эл ек 
тромеханик ю ритма иш латилади.

Электромеханик ю ритма билан ж ихозланган  У М 4 1 2 5  . . .  
У М 4 1 4 5  м о д е л л и  б у р и ш - б у л и ш  с т о л л а р и н и н г  ки 
нематик схемаси 9.26- раем да келтирилган. Корпус 2  кириндй

9 .2 6 -раем. УМ4125 ... УМ 4145 моделли бурнш-бУлнш столларининг кинем атик
схемаси:

/  ва 5 —  мос колда планш айбанияг тез ва  секив бурилиш  электр  двнгателла- 
рн; 2  — корпус; 3  — роликли подшипник; 4  — планш айба

туплагич билан бир бутун килиб яхлит куйилган. Бу корпуснинг 
текис айлана йуналтиргичларига планш айба 4 Урнатилган. К а т 
та  кувватли электр двигатель 1 планш айбани тез айлантириш  
учун, кам кувватли электр двигатель 5 эса  тескарига таш лам а 
тираккача секин буриш учун хизмат килади. П ланш айба радиал  
йуналишда роликли конуссимон подшипник 3 ёрдам ида 
м арказланади. М азкур столлар планш айбанннг диаметрига (800, 
1000 ва 1250 мм) к а р аб  уч хил улчамли ясалади . Б арча столлар 
учун позициялар сони 2 дан  12 гача булади.

Гидравлик ю ритма билан ж ихозланган У Н 2 0 5 6 - У  Н 2 0 5 8  
моделли б у р и ш - б у л и ш  с т о л л а р и .  9 .27 -раем да курса
тилган. Корпус 1 нинг ясси халкасимон йуналтиргичларига п лан 
шайба 2  Урнатилган. П ланш айба конуссимон тешикли аник 
тайёрланган  икки каторли  роликли подшипник 6 да  Ук 5 
атрофида айланади. П ланш айба гидромотор 26 ёрдамида э л а 
стик муфта 24, червяк 30, червякли гилдирак 29  ва ш естернялар 
3 ва 4 (сунггиси планш айбага м ахкам ланган) оркали бурилади. 
П ланш айбага м ахкам данган  тирак И  навбатдаги  позицияга 
якинлаш ганда фиксатор 13 ни ш танга 12 билан биргаликда па- 
стга ботиради. Ш танганинг пасткн учи дроссел 20  нинг золотни- 
гини босади. Н атиж ада гидромотордан чикадиган мой окими ка- 
маяди ва планш айбанннг тезлиги равон пасаяди.

Ш танга 12 пастга ю рганда унга м ахкам ланган  ричаг 23 нинг 
ростлаш  винти 18 охирги улаб-узгич 17 га таъсир этади. Бу улаб-
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9.27- раем. Гидравлик ю рнтмд билан ж нхозланган УН2056 ... УН2058 моделли 
буриш-булиш столларн:

/ —  корпус; 2 —  планшайба; 8 ва 4 —  тншли гнлдяраклар; 5 —  Уш 6 — нвки каторли ролик- 
ли подшипник; 10—  планшайбанн кненш гндроциляндрн; I I  —  тиран; 12 — штанга; 13 — 
фиксатор; 14 —  пружина; IS  —  винт; 16 ва 17 —  охирги (с^нгги) улаб-узгнчлар; 18 —  винт; 
19 —  тешяк; 20 —  дроссель; 21 —  тешнк; 22 —  к.опк.ок_; 28 —  ричаг; 24 —  эластик муфта; 25 
—  шестерня; 26 —  гндромотор; 27 —  планшайбанн дастакн буриш шеетернясн; 28 —  пружи

на; 29 —  червяклн гилднрак; 80 —  червяк

узгич гидромоторни тескари  айлантириш учун буйрук тайёрлайди. 
П ланш айба секин айланиш да давом этганда тирак 11 фиксатор 13 
ни буш атади. Ш унда фиксатор пружина 14 таъсирида юкорига 
силжийди ва охирги улаб-узгич 17 гидромоторни тескари айлан- 
тириш га буйрук беради. Т ирак 11 тескари айланиш охирида ш тан
га 12 ни ричаг 23  билан бирга буради, шунда ричаг2<? нинг ростлаш 
винти 15 охирги улаб-узгич 16 га таъсир этади. Бу улаб-узгич вакт 
релеси оркали  планш айбанинг гидромоторини т^хтатиш ва план- 
шайбани кискич 7 билан кисадиган гидроцилиндр 10 ни ишга ту- 
шириш тугрисида буйрук беради. Тирак 11 ни фиксатор 13 га пухта 
кисиш учун бир оз вакт  тухташ зарур б^лади.

М азкур тоифадаги столларда созлаш вактида планшайбанн 
К?л билан буриш имконияти кузда тутилган. Планш айба



пружиналанган шестерня 27  (бу ш естерняда калит солинаднган 
олти ёкли теш ик бор) ва шестерня 25 воситасида к,ул бнлан 
бурилади.

К урсатилган столларда планш айбанинг иш цикли: Планшай- 
бани бушатиш ва гидравлик енгнллаштириш, тез айланиб, 
бурилиш охирида секинлаш иш , тескари айлантириш  ва фикса- 
торга сикиш, гидромоторни тухтатиш (гидравлик енгиллаш - 
тиришни узиб куниш) ва планш айбани сикншдан иборат. П лаи- 
шайбани гидравлик енгиллаштириш да теш икларга ва 
йуналтиргичларга мой босим остида юборилади. Ш унда план
шайбани буриш учун зарур булган буровчи момент кам аяди  ва 
йуналтиргичлар деярли  ейилмайдиган булади.

К урилаётган столлар планш айбасининг диаметри 800, 1000 ва 
1250 мм булган уч хил улчамли килиб ясалади . Барча столлар 2 
тадан 12 тагача позицияга эга.

Гидравлик ю ритмали буриш-булиш столлари купчилик 
хорижий станоксозлик фирм аларида чикарилади. Мисол учун 
9 .28 -раемда П ольш адаги W IEPO FAM A  ф и р м а с и н и н г  Н Т

9 .2 8 -раем, в W IE P O F A M A » фирмасининг гидрою рнтмали НТ моделли буриш-
булнш столи

тоифасидаги столи курсатилган. Бундай столлар планш айба- 
ларининг диаметри 965, 1220, 1525, 1830 ва 1940 мм булган беш 
хил улчамли килиб ясалади.

Агрегат станокларда чизикли-булиш столлари сифатида ду- 
м алатма столлардан кенг кулам да фойдаланилади. Бундай стол
лар икки позицияли булади. УМ2312 моделли дум алатм а стол- 
нинг гидравлик юритмасининг схемаси 9.29- раемда курсатилган. 
Суюклик гидроцилиндр 1 нинг штоксиз хонасига берилганда 
платформа унг томонга ростланадиган бикир тирак 2  гача сил- 
жийди, суюклик гидроцилиндрнинг штокли хонасига берилганда 
эса столнинг платф ормаси чапга ростланадиган бикир тирак 4 
гача силжийди. Столнинг платформаси хар  иккала холатда 
плунжерлар билан котирилади. П лунж ерляр платформани 
йуналтирувчи плита 3  га сикади. Стол комплектига бошкариш 
тираклари киради. Бош кариш  тиракларининг контактсиз ал 
маш лаб улагичлари 5 столнинг ён томонида жойлашган.



9.29- раем. УМ 2312 моделли д ум алатм а  стол гидравлик ю ритмасинияг схемаси: 
/  — гядроциликдр; 2  ва 4 —  ростланаднгав  бякяр тн раклар ; 3  — й?иалтирувчв 

плита; 5 — Б В К  201— 24 к о н т а к т е »  алм аш лаб  улагичлар

Д ум алатм а стол платф орм а йулининг катталигига кар аб  уч 
хил ясалади .

А грегат станокларни такомиллаш тириш  йулларндан бири 
бирхиллаш тирилган кисмларни С Д Б системалари билан 
ж ихозлаш дан иборат. КУпоперацияли агрегат станокларни ва 
мосланувчан иш лаб чикариш  модулларини яратнш да фойдала- 
ниладиган С Д Б  бирхиллаш тирилган кисм лар туркуми 9.30* 
раем да келтирилган. Бу туркумга куйидагилар киради:

—  золдир-винтли ж уф т ва юкори моментли электр двигатель 
бнлан ж ихозланган  еттн хил габарит Улчамли бир координатали 
куч столлар (9.30* раем , а);

—  гидравлик ю ритма билан жихозланган икки хил габарит 
Улчамли бир координатали куч столлар (9.30- раем , б);

—  уч хил габари т Улчамли хочеимон (икки координатали) 
столлар  (9.30- раем , в );

— гидравлик ю ритма билан жихозланган икки хил габарит 
Улчамли буйлам а-буриш  столлари (9.30- раемда курсатилмаган).

Бирхиллаш тирилган кисмларнннг бу туркумига шунингдек 
С Д Б  станоклар тизимнда фойдаланиладиган куйидаги бир ва 
купшпинделли б аб кал ар  хам  киради:

—  ш пннделлари елпигнчеимон ж ойлаш ган револьвер бабка
л ар  (9.30- раем , и);

—  купш пинделли б аб кал ар  (9.30- раем, е%
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— ш пинделлари п араллел  жойлаш ган револьвер бабкалар 
(9.30- раем , <?);

— плансуппорт билан жихозланган тешик йуниш бабкалари 
(9.30- раем , г).

Ш пинделлари п араллел  жойлаш ган револьвер бабкада (9.30- 
расм, д) ю ритма 2 револьвер каллак  5 ни корпус 3 га нисбатан 
буради ва шпиндел 4 ни иш холатга суради, ю ритма 1 эса асосий 
х аракатн и  беради.

Ш пинделлари елпигичеимон жойлаш ган револьвер бабкада 
(9.30- раем , и) ю ритма 2  револьвер калл ак  1 ни буради, юритма 
3  эса асосий харакатн и  беради.

К^пш пинделли бабка (9.30- раем, е) асосий харакатни  юритма 
/  дан олади.

Б арча ш пинделли б аб калар  суриш харакатини бир коор- 
динатли куч столлардан  олади.

9.4. Купоперацияли агрегат станоклар ва мосланувчан 
ишлаб чикармш модуллари (МИМ)

К упоперацияли агрегат станоклар замин тузилм алар acocHfta 
яратилади  (9.2. б?лим га каранг). Агрегат замин тузилмаларни 
донали асбоблар магазини ёки купшпинделли кутилар магазини 
билан, шунингдек бу асбобларни автоматик алмаштириш 
курилм алари  билан  ж ихозласак, у холда бирхиллаштирилган 
кисм лардан  тузилган купоперацияли станоклар хосил буладн.

Ж ум ладан , 9.31- раем да ихтисослаштирилган купоперацияли 
агрегат станок курсатилган. Бу станок сериялаб иш лаб чикариш 
ш ароитларида р =  90° ли конуссимон редукторларнинг кор- 
пусларидаги асосий теш икларга ишлов бериш учун мулжал* 
ланган  [86]. Бундай редукторларнинг к^п хили киш лок хужалик 
маш инасозлиги заводларида тайёрланади. М асалан, Тошкент 
агрегат заводида 30 хил номли конуссимон редуктор корпуслари 
йилнга 1500 дан  6000 донагача ишлаб чикарилади.

КУрсатилган станок 9.8- раем да келтирилган замин тузилма 
асосида яратилган . Купооперацияли станок (9 .31-расм)диа- 
метри 1000 мм булган планш айбали буриш-булиш столи 1 ва 
платформасининг й^ли 500 мм булган олтинчи габаритли куч 
столлар 2 дан  иборат. Бу кисмлар мос холда марказий станина 
5 га ва ён станина 6 га урнатилган. Куч столларнинг плат- 
ф орм аларига икки шпинделли бабкалар 3 редукторлар 4 билан 
бирга урнатилган.

Станок иккита асбоблар магазини 7 ва шпинделли кисмлар 
10 да асбоблар 8  ни автоматик алмаш тирадиган манипуляторлар 
9 билан ж ихозланган. Асбоблар магазини манипулятор билан 
бирга теш ик й?ниш бабкалари  устида силжийди. Бундай 
хар акат  хар  канси  шпинделли киемдаги асбобларни автоматик 
алмаш тириш  учун зар у р  б^лади.
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9 .31-раем. А сбоблар ж ойлаш ган кузгалувчан м агазинлар билан ж ихозланган 
КУ поперацияли агрегат  станокнинг умумий кУриниши:

/ „  буриш-6?лхш столп; 2 —  куч столлар; S  —  иххнкшпххделлш бабха; / —  редукторлар; S  
—  ыарказвй станина; 6 —  £н станикалар; 7 —  асбоблар ма»агини; 8 —  асбоб; 9 — наннпу- 
ляторлар? !0 —  шпинделли кисмлар; // —  кшлов бериладнган деталлар; 12 —  мосламалар

Урнатилган палетлар

Ишлов бериладнган деталлар  И  палеталар  12 га мосламалар 
билан урнатилади. П алеталарни  буриш-булиш столига Урнатиш 
ва олиш ишларини портал робот баж аради  (9 .31 -раемда кур- 
сатилмаган).

Асбобларни автоматик алмаш тириш  учун мулжалланган бу 
ёрдамчи кисм лардан асбоблар вазни 10 кг гача булганда ф ойда
ланиш м аксадга мувофнк. булади. Асбоблар вазни 10 кг дан 
ортик булганда (уртача ва ннрнк корпуслар гурухига ишлов 
берилганда) асбоблар магазинини жойндан кузгатилмайдиган 
килиб урнатнш м аксадга мувофик булади (9 .32-раем). М азкур 
холда жойидан кУзгатилмайдиган (стационар) магазинлар 7 ста 
нокнинг ён томонида жойлаш тирилади. Иккишпинделли б аб ка
лар  3  да  асбоблар S  порталлар 14 буйлаб силжийдиган манипу
ляторлар 9 ёрдамида алмаш тирилади.

Куриб чикилган кУпоперацияли станоклар туртпозицияли ва 
иккитомонли булади.

КУпоперацияли агрегат станокларнинг бошка бир хили 9.33- 
раемда курсатилган. Бу станок туртта купшпинделли кути 3 ли 
револьвер курилма билан жихозланган. Куч стол /  га урнатилган 
буриш-булиш столи 2 револьвер курилма вазифасини баж аради. 
Купшпинделли алм аш м а кутилар умумий юритма 4 га эга булиб, 
бу юритма станокнинг иш зонаендаги кутининг шпинделларига 
айланма х ар акат  узатади.

Бу камчиликлар «Технолог» илмий-ишлаб чикариш бир* 
лаш м аенда (Тошкент ш ахри) яратилган  8 та купшлннделлн кути-



9 .3 ? -раем. А сбоблар ж ойлаш ган стационар (жойндан к.?згатнлмайдиган) мага* 
зннлар билан ж ихозланган купоперацияли агрегат  станокнинг умумнй кУрннншн: 
1 — буриш-бУлнш столк; 2 —  куч столлар; 3 — иккн шпинделли бабкалар; 4 — редукторлар; 
5 — марказмй станина; 6 — ён станнналар; 7 — асбоблар магааинларя; 8  — асбоб; 9 — на- 
ннпуляторлар; 10 — шпинделли кнемлар; 11 — ишлов бериладиган деталлар; 12 — мослама- 

лар Урнатилган палетлар; 13— кожух; 14— порталлар

9.33- раем. А лм аш м а кУпшпннделлн купнлар билан ж ихозланган бнр томонли 
купоперацияли агрегат  станокнинг умумнй кУрнниши:

1 — куч стол; 2  —  буркш-бУлиш столя; 3  —  к?пшпккделлн кутилар; 4 — к^лшпинделли кути-
ларнниг юрнтмасн



лар билан ж ихозланган купоперацияли агрегат станокда маъ- 
лум д ар аж ад а  б ар тар аф  этилган. Бу станокда (9.34- раем) шпин
делли кутилар 6 нинг жоиидан олинмайдиган револьвер м агази 
ни /  (бу сиф атда буриш-булиш столи иш латилади) куч стол 4 
нинг устида портал 5 да жойлашган. Куч стол 4 олдинга юрганда 
махкамловчн ва сикувчи курнлма (ш пинделлар ю ритмасида 
жойлаш ган) ёрдам ида мос шпинделли кутини камрайди ва уни 
скалкалар  8 дан ечиб олади. С калкалар  8 магазиннинг крон- 
штейнлари 7 га м ахкам ланган. К,айд этиш лозимки, магазинда 
алмаш ма биршпинделли фрезалаш  ва теш ик йуниш бабкалари  
жойлашиши мумкии.

9.34- раем. КУпшпинделлн кутиларнинг стационар магазини билан 
ж ихозланган  купоперацияли агрегат  станок*

/  — револьвер магазин; 2 — мослама Урнатнлган палета; 3 — куч стол; 4 — шпинделлар 
юрнтмасн Урнатнлган куч стол; 5 — портал; 6 — шпинделли кутн; 7  — кротвтеАвлар; 8  —

скалкалар

Ишлов бериладиган деталь палета 2  га урнатилади. Бу пале
та куч стол 3  ёрдам ида шпинделларнинг Укига т и к  силжийди. 
Бундай силжиш текисликларни ф резалаш да зарур б^лади.

М азкур станокда пармалаш , шу ж ум ладан бир неча утншда 
чукур парм алаш , зенкерлаш , цековка кнлиш  (теш ик атрофига 
ишлов бериш), йуниб кенгайтириш, теш иклар чукурлигини тек- 
шириш, резьба к.иркиш ва фрезалаш  ишларини баж ариш  мум- 
кин. Бу иш ларни баж ариш  учун куч стол 4 иш вактида 16—400 
мм/мин чегарада сурилади. Тез силжиш тезлиги 1000 мм/мин. 
Кутини алмаш тириш  вакти — 25 с.



Ю цорида курсатилган  купоперацияли агрегат станокнинг ту
зилиши 9.35- раем да келтнрилган.

9.95- р а ем . К упоперацияли агрегат  станок:
/  — ре*олыер магазин; 2  — кУпшпннделлн кутилар; 3  — крокштейилар; 4  — екалкалар; 5 — 
бошкариш пультм; 6 —■ куч стол; 7 — мослама Урнатилган палета; S — клрнндм йшгнш м емн;

9 — шпинделлар юритмасн Урнатилган куч стол

Х арьковдагн АС М КШ  да ХПАЧ моделли СДБ купопе- 
рацияли агрегат станок яратилган. Бу станок юкорида кУриб 
утилган станокка ухшайди. Т -симон станина /  га (9 .36-раем) 
Урнатилган куч стол 2  нннг платформасига кУпшпннделлн кути- 
ларнинг ю ритмаси 4 м аккам ланган . Куч столни кам раб  олган 
стойка з га кУпшпннделлн алмаш ма кутилар 5 нннг стационар 
магазини урнатилган. К утиларни магазнндан юритма 4 га ва 
аксинча узатнш  иши маятниксимон кУл 6 ва манипулятор 7 
ёрдам ида баж арнлади.

Т- симон станинада куч стол 2 га тик холатда координатли- 
куч стол 9  Урнатилган. Бу столнинг платформасига буриш-булиш 
столи 8  урнатилган.

КУпшпннделлн кутиларнинг стационар магазини билан 
ж ихозланган купоперацияли станокнинг яна бири 9.37- раемда 
курсатилган. Бу станок Германиядаги «Букрхарт ва Вебер» 
ф ирмасида иш лаб чикилган булиб, йирик корпус деталлардаги .



^siib^7

9.36• раем. ХПАЧ моделли С Д Б  купоперацияли агрегат станок:
/  — Т-сямон стаяяжа; 2 —  куч стол; 3 — уступ (сто*ка); 4  —, к?пшпянделлм кутжларшяяг 
юрятыаеж; 6 — к^пшпхнделлн цутялар; 6 — маятяякля *^л; 7 — маяяпулятор; 8 — буряш- 

б?лниг стол*; 9 — коордянатля куч стол

масалан, автомобиллар двигателларинннг цнлнндрлар блокида- 
ги силлик ва резьбали теш икларга ишлов бериш учун мул* 
ж алланган. Бу станокда деталь /  га алмаш ма купшпннделли 
кутилар 2 билан ж ихозланган куч агрегатлар 4 икки томонлама 
ишлов беради. Алмаш ма купшпннделли кутилар 2 П- симон жо- 
вон ш аклидаги магазинлар 3  да жойлаш ган. М агазиидаги 
купшпннделли кутилар бир турдаги деталларга ишлов бериш 
учун зарур. Турли тоифадагн деталларга ишлов беришда ишла- 
тиладиган кутилар станок ёнидаги ж овонларда туради (9.37- 
раем да курсатилмаган).

КУпшпннделли кутиларнинг стационар магазини билан 
жихозланган купоперацияли станоклар мосланувчан ишлаб 
чикариш модулларнинг асосини таш кил этади, Бундай модуллар 
майда сериялаб ва сериялаб иш лаб чикариш заводларнда 
«одамсиз технология» ш ароитларида м ураккаб корпус детал
ларга ишлов бериш учун мулжалланган. У лар купшпннделли 
кутиларнинг катта сигимли магазинлари ва ишлов бериладиган 
заготовкалар магазинлари билан  жнхозланадн.



9.37- раем. «Б урххар ва Вебер» фирмасининг купоперацияли агрегат станогн- 
нинг умумий кУрнниши:

/  — ншлов бериладиган деталь; 2  — кУпшпннделлн алм аш м а кутилар; 3  — 
кУпшпннделлн кутилар магазини; 4 — куч агрегатлар

9.38- раем да келтирилган мосланувчан ишлаО чикариш моду- 
лида купшпинделли кутилар 2  магазини тугри тУртбурчак шак- 
лидаги таш иш  курилмаси 3  дан  иборат. Бу курилмага юзлаб 
асбоблар ж ойлаш адиган 12 тагача кутини урнатиш мумкин. Т а
шиш курилмаси алм аш м а кутилар 2 ни куч агрегат 4 га маълум 
тартибда узатиб бериб турадн.

Заготовка 1 конвейер буйлаб аввал стол 5 га узатилади, 
сунгра транспортер 6 ёрдамида мослама 7 томонга силжийди. 
Ш унда ишлов берилган тайёр деталь стол 8  да туради. Стол 9 
заготовканинг бир томонига т^лик ишлов берилгандан кейин уни 
буриш учун хизм ат килади.

IN G E R SO L L  фирмасининг маълумотларига к^ра бундай 
мосланувчан модуль кунига 2—3 та бир хил ёки турли мураккаб 
корпус деталларни  тайёрлаб  чикарганда сам арали  булади.
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К анд этиш  лозимки, агрегатли  мосланувчан иш лаб чикариш 
м одулларида кУ лланиладиган йулдошлар магазинлари фре- 
зал аш -п ар м алаш  тешнкйуннш гурухидаги М ИМ  нинг тУплагич 
(м агази н )ларн га ухшайди.

Ф ранциянинг «Рено машин Утнй» фнрмасинннг агрегатли 
М И М  9.39- р аем д а курсатилган. Бу М ИМ  призматик корпус де- 
т ал л ар д а  асосан  п арм алаш  ва резьба киркиш ишларини ба- 
ж ариш га м улж алланган . М И М  дастурли бош кариладнган куч 
агрегат 1 (бу агрегатга алм аш м а купшпинделли кутилар 6 
Урнатилиб, махкам ланади), купшпинделли кутиларнинг

9.39• раем. «Рено машнн-Утий» фнрмасинннг (Ф ранция) агрегатли  МИМ:
/  — куч arpcrar, 2 ва 7 — юклаш-т^нтариш курилмасн; 3 ва 4 — б?1лама траиспоргёрлар; 
5  — куч агрегатмхмг бурчаклнгм; 6 — к?п-шп*иделлж алмашма кутила р; 8 — бураш-б?лиш

столп; 9 — мослам»

буйлам а транспортёрлар  3, 4 тарзидаги  магазини, буриш-булиш 
столи 8  билан  мослама 9 дан иборат. Стол 8  деталларнинг икки, 
уч ва турт томонига ишлов беришни таъминлайди. Т ранс
портёрлар 3, 4 нинг ён томонида ю клаш тунтариш  курилмалари 
2, 7 бор. Бу курилм алар  купшпинделли кутиларни куч агрегатга 
Урнатишдан олдин ва уларни олгандан кейин бошка томони би
лан  тунтариб кУяди.

М азкур модуль янада м ургккаброк автоматлаш тирилган тп- 
зим лар таркибида ёки мустакил ишлай олади. Модуль мустакил 
иш лаганда у заготовкалар магазини ёкк заготовкалар Уриа- 
тиладиган йулдош лар магазини билан жихозланади.



Агрегат станоклар икки йуналишда: бирхиллаш тирилган кис
мларни такомиллаш тириш  ва умуман станоклар буйича 
конструкторлик ечимларни юкори д ар аж ага  кутариш  хисобига 
ривожланади. Бирхиллаш тирилган кисмларни ривожлантириш 
умумий йуллари куйидагилардан иборат [2]:

— шпинделли кисм лар ва куч столлар ю ритмаларининг кув- 
ватини ошириш. Б у  бир куч агрегатда ва бутун станокда кУпрок 
асбоб Урнатишга имкон беради;

— шпинделли кисмларнинг ю ритмаларида частотаси рост
ланадиган узгарувчан ток электр двигателини, куч столларнинг 
ю ритмаларида эса катта  моментли двигателларни кУлланиш. Бу 
шпинделларнинг айланиш  частотасини ва суришларни автом а
тик ростлаш га имкон беради;

— куч столларнинг тез силжиш  тезлигини ошириш ва бурил
ма — ва чизикли — булиш столларининг ишга тушиш вактини 
камайтириш . Бу ёрдамчи вактни жиддий кискартириш га имкон 
беради;

— бирхиллаш тирилган кисмларни дастурли бош кариш  ку
рилм алари билан жихозлаш;

— куч столларда винт-гайка жуфтини ва дум аланм а йунал- 
тиргичларни кУлланиш;

— бир — ва купшпинделли позицияларга эга булган револь
вер каллаклар  билан  ж ихозланган куч агрегатларни яратиш. 
«Мулхед» фирмасининг (Англия) бундай куч агрегати  9.40- 
расм да курсатилган. Бу куч агрегат купшпинделли туртта пози- 
цияга эга булган револьвер каллак  билан жихозланган.

Агрегат станокларнинг асосий ривожланиш  йулларн:
— агрегат станокларни яратиш да замин тузилмаларни 

Кулланиш. Бу усул станокларни лойихалаш даги мехнат сарфини 
ва лойихалаш  муддатини кискартириш га, сотиб олинадиган ва 
тайёрланадиган  бирхиллаш тирилган кисм лар руйхатини камай- 
тиришга имкон беради, йирик иш лаб чикариш ш ароитларида 
станокларнинг маълум д ар аж ад а  мосланувчан булишини т а ъ 
минлайди;

— алмаш ма асбоблар ва купшпинделли кутилар билан ж и 
хозланган купоперацияли агрегат станокларни яратиш ;

— агрегат станокларнинг технологик имкониятларини кен- 
гайтириб, сидиришдеш иш , думалатнш , силликлаш , ялтиратиш  
ва бошка иш ларни баж ариш га имкон яратиш ;

— шпинделли кисм ларда ж уда аник подшипникларни кУл- 
ланнш, уларнннг бикирлнгнни ошириш ва хоказо  йуллар билан 
ншлов бериш аниклигини бешинчи квалитетгача ошириш;

— купоперацияли агрегат станокларни автоматик юклаш ва 
бушатиш (ишлов бериладиган деталнн автоматик Урнатиш ва 
ечиб олиш) курилм алари, шунингдек заготовкалар магазини ёки



заготовкалар урнатиладиган йулдошлар магазини билан 
жихозлаш;

— кай та  созланадиган агрегат станокларни С Д Б системала* 
ри билан жихозлаш.

10- боб

АВТОМАТИК ЛИНИЯЛАР ВА МОСЛАНУВЧАН 
ИШ ЛАБ ЧИКАРИШ СИСТЕМАЛАРИ

10.1. Атамалар, таърифлар ва таенмфлар

М аш ннасозликни ривожлантиришнинг асосий йуналиши ман
да сериялаб, сериялаб, йирик сериялаб ва ялпи ишлаб 
чикаришни автоматик линиялар, участкалар, цехлар ва заводлар 
зам инкда кенг автоматлаш тириш дан иборат.

А в т о м а т и к  л и н и я  деб, ишлов бериш технологик ж араё- 
нининг баж арилиш  тартибида Урнатилган, узаро автоматик 
транспорт билан бирлаш тирилган ва автоматик кжлаш-бушатиш 
(заготовкани урнатиш 'тайёр детални олиш) курилмалари, 
шунингдек бир умумий ёки бир нечта Узаро богланган бошкариш



системалари билан ж ихозланган  технологии ускуналар мажмуига 
айтилади[16].

Автоматик линиялар к у л л а н и л а д и г а н  т е х н о л о г и к  
у с к у н а  т у р и г а  к а р а б  куйидагиларга булинади [58]:

— универсал станоклар — автом атлар ва ярим автом атлар 
линияси;

— купоперацияли станоклар ва М И М  линиялари;
— агрегат станоклар линияси;
— махсус станоклар — автом атлар ва ярим автом атлар лини

яси;
— айланма (роторли) технологик ускуналар линияси;
— аралаш  технологик ускуналар линияси.
Автоматик линиялар и ш л о в  б е р и л а д н г а н  д е т а л 

л а р н и  т а ш и й д и г а н  т р а н с п о р т  т у р и г а  к а р а б  бикр 
(синхрон) ва мосланувчан (асинхрон) алокали  автоматик линия- 
ларга булинади.

Бикир алокали  линияларда (10.1- раем, а) деталларга линия- 
даги технологик ускуналарнинг барчасида бир вактда ишлов 
берилади ва ишлов берилгандан кейин оралик курилм аларда 
тупланиб колм асдан бир ускунадан иккинчи ускунага тухтовсиз 
узатилади. Ш унинг учун бундай линияларни яратганда хар 
кайси ускунадаги иш циклининг давом этиш вакти бир-бирига 
тенг ёки кам ф ар к  килиш ига эришиш зарур. Бундай линия- 
ларнинг камчилиги шундаки, линиядаги бирор станок ёки бирор 
курилма тухтаб колса, бутун линия ишламайди.

М осланувчан алокали  линияларда (10 .1 -раем, б) хар кайси 
технологик ускуна ёки ускуналар гурухи уртасида магазин- 
туплагич булади. Н атиж ада деталь бир ускунада ишлов
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10.1- раем. А втоматик линиялардагн алокалар  тури: 

а )  бикир алокали автом атик линия; б) мосланувчан алокали автоматик линия; 
в) аралаш  алокали автом атик линия; (?) — ц — технологии ускуна; 1  — ишлов 

бериладнган  деталларни тУплагич



берилгандан кейин аввал  туплагичга узатилади, бу туплагичда 
аввалдан  турган деталь эса  навбатдаги ускунага узатилади. 
М азкур холда линиядаги бирор технологик ускуна т?хтаб колса, 
линнянннг дуруст кис ми туплагичлардаги деталлар  хнсобига 
ишни давом эттира беради. Л екин туплагичлар кулланнлганда 
автоматик линиялар мураккаблаш ади.

А втоматик линиялар и ш л о в  б е р и л а д и г а н  д е т а л 
л а р н и  т а ш и ш  у с у л и г а  Караб йулдошлн ва йулдошсиз i 
булади. Йулдош лн линиялар таш иш ёки иш позицияларида мос- 
л ам ал ар га  м ахкам лаш  учун нокулай муракка'б ш аклли д етал 
л ар га  ишлов бериш да кулланилади Йулдошлар билан ж ихоз
ланган  автоматик линиялар деталларни технологик ускунанинг 
баж арувчи органларига нисбатан пухта ва аник вазиятда 
урнатишни таъминлайди. Айни вактда йулдошларни детални 
кабул  килиш  жойига кайтарувчи транспорт (ташиш) курил- 
м алари  автоматик линияларнн мураккаблаш тирадн ва уларнинг 
нархини оширади.

Автоматик линиялар т а ш и ш  к у р и л м а л а р и н и н г  т е х 
н о л о г и к  у с к у н а н и н г  и ш  з о н а с и г а  н и с б а т а н  ж о й -  
л а ш и ш и г а  к ар аб  очик ва берк булади. Очик линияларда т а 
шиш курилм алари  технологик ускуналарнинг барча иш зона- 
ларидан  утади, берк линияларда эса иш зоналаридан таш карида 
утади. Б ерк линияларда ишлов бериладиган деталлар  ускуна
нинг иш зонасига алохида-алохида ташиш курилмалари 
ёрдам ида таш иб келтирилади.

Очик автоматик линиялар берк линияларга нисбатан оддий 
тузилган. Л екин очик линиялар, одатда, узунрок булади, чунки 
у лард а деталларнинг бир ёки икки томонига ишлов берадиган 
бирпозицияли агрегат станоклар (берк линиялардаги куппо- 
зицияли станоклар урнига) ишлатилади. Очик транспортёрдан 
ф ойдаланганда агрегат станокларнинг иш зоналарини бир 
сатхда жойлаш тириш  хам зарур  булади, бу эса станокларни 
м ураккаблаш тирадн ва уларни урнатиш хам да геометрик 
аниклигини текширишни кийинлаш тиради [12]. Бундан таш кари, 
бундай автоматик линияларда корпус деталларга куптомонлама 
ишлов бериш да тунтаргичлар талаб  этилади, натиж ада ташиш 
системаси м ураккаблаш ади ва линия узунлашади. Курсатилган 
камчиликлар деталларни  таш иш  учун портал роботлар билан 
ж ихозланган  берк автоматик линияларда бартараф  этилган.

Х ар кайси  позицияда бир вактда ишлов бериладиган б и р  
х и л  д е т а л л а р  с о н и г а  к а р а б  бир — ва кУпокимли лини
ялар  булади, т у р л и  д е т а л л а р  с о н и г а  к а р а б  э с а  — 
бир — ва кУппредметли линиялар булади.

Автоматик линиялар к а й т а  с о з л а ш  и м к о н и я т и н и н г  
м а в ж у д л и г и г а  к а р а б  кайта созланмайдиган ва кайта со- 
зланадиган  ёки мосланувчан линиялар дейилади. Мосланувчан 
линиялар икки турли булади:



1) илгаридан топш ирикда курсатилган, улчамлари ва ишлов 
бериш технологияси бир хил б^лган деталлар  гурухига ишлов 
беришга кайта созланадиган  линиялар;

2) тузилиши ва ишлов бериш технологияси аввалдан маълум 
булмаган янги д еталларга  ишлов беришга кайта созланадиган 
линиялар. Бундай линиялар технологик ускуналарнинг айрим 
кисмларини, ташиш ва юклаш курилмаларини, кесиш асбоб- 
ларини ростлап] ёки алмаш тириш  йули билан кайта созланади.

К а й т а  с о з л а ш  ж а р а ё н и н и  а в т о м а т л а ш т н р н ш  
д а р а ж а с и г а  к ар аб  автоматик ва дастаки кайта созланадиган 
мосланувчан технологик ускуналар булади. Автоматик кайта 
созланадиган технологик ускуна мое механизмлар ва бошкариш 
системалари билан ж ихозланади.

М осланувчан технологик ускуналар мажмуи мосланувчан иш
лаб чикариш системаси (М И С) ни таш кил этади. ГОСТ 26228—85 
га мувофик М ИС таш килий алом атларига караб  мосланувчан 
автоматлаш тирилган линиялар (МАЛ), мосланувчан автомат- 
лаш тирилган участкалар  (МАУ), мосланувчан автом атлаш 
тирилган цехлар (М АЦ ) ва мосланувчан автоматлаш тирилган 
заводлар (М АЗ) га булинади.

МАЛ мосланувчан иш лаб чикариш модуллари (М ИМ ), С Д Б 
станоклар ва бошка автоматлаш тирилган технологик ускуналар 
асосида яратилади.

М ИС нинг курсатилган ташкил этувчилари куйидагича 
таъриф ланади [20J,

М ИМ  — топш ирикда курсатилган буюмга ишлов бериш учун 
кайта созланадиган асосий технологик ускуна булиб, дастурли 
бошкариш курилмалари, асбобни ва буюмни алмаштириш 
курилмалари (туплагич, манипулятор ёки саноат роботи), чикин- 
диларни кетказиш , технологик жараённи назорат кнлнш ва 
кушимча созлаш, шунингдек буюм сифатини тУгрилаб туриш 
курилмалари билан жихозланади; иш циклларинн автоматик 
тарзда куп такрорлайди; мустакил ишлашга м улж алланган  ва 
янада юкори д ар аж ал и  системаларга жойлашиш ммкониятнга 
эга.

МАЛ — бошкариш нинг автоматлаш тирилган системаси ва 
ташиш-туплаш системалари (заготс?вкалар, чала махсулотлар, 
буюмлар, асбоблар, м осламалар, чнкиндилар учун м улж ал
ланган) воситасида узаро  бирлаш тирилган С Д Б  технологик ус
куна ва (ёки) М ИМ  лар  мажмуидан иборат булиб, ускуна
ларнинг технологик имкониятларига кар аб  аввалдан  маълум 
булган буюм учун кайта созланади.

МАУ хам МАЛ га ухшаш таърифланади. МАЛ дан фарки 
шундаки, бую млар асосий технологии ускуналар буйлаб мус
такил оким тарзида утади. МАУ нинг МАЛ дан ф арки яна шун- 
дакн, бунда технологик операциялар (ишлов бериш) навбатини 
узгартириш мумкин.



М АЦ —  технологик ж араёнларни  навбати билан бажарнш га 
м улж алланган  ва топширикда курсатилган буюмларни 
тайёрлаш га кай та  созланадиган МАУ, М АЛ, М ИМ  ва бошка 
турдаги ассонй ускуналар комплексидан тузилган булади.

М АЗ — иш лаб чикариш  ва реализация килиш реж аларига 
кирган тайёр бую мларни тайёрлаш га каратилган  технологик 
ж араён ларга  кай та  мосланадиган МАЦ, МАУ, МАЛ, МИМ 
(куймачилик, темирчилнк-пресслаш , йигиш, саклаш га тайёрлаш, 
ж ойлаш  ва х  к. модуллари) ва бошка турдаги асосий ускуналар 
комплексидан тузилади.

10.2, Агрегат станоклардан тузилган' asTOMafMK линнялар

А грегат станоклардан  тузилган автоматик линиялар жуда 
куп технологик утиш ларни тал аб  этадиган мураккаб деталларга 
ишлов бериш учун мулж алланган. Бундай деталларга двигател- 
ларнийг цилиндрлар блоки ва блокларнинг каллаклари , узатм а
лар кутиси ва автомобиллар кетинги кУприкларининг кор- 
пуслари, электр  двигателларнинг станиналари, двигателларнинг 
тоза хаво киритиш ва иш латилган газларни чикариш ко л  л ек - 
торлари, тирсакли  валлар  ва х. к. киради. Курсатилган детал
ларни таш иш  ва м ослам аларга махкамлаш  учун уларда аник 
замин юза булмайди. Ш унинг учун агрегат станоклардан тузил
ган автоматик линнялар йулдошлар билан жихозланиши ёки 
ж ихозланмаслиги мумкин.

2

10.2- раем. Бикр алокали  ва очик транспортёрлар билан ж ихозланган автома
тик лннияларнниг схемалари: 

а) ншлов бериладнган деталь Уз холатини Узгартнрмайднган линия; б) ншлов 
бериладнган деталь буриладнган линия;

1 — очик транспортёр; 2  — агрегат  станоклар; 3  —  буриш столи



Агрегат станоклардан тузилган автоматик линияларда 
бирхиллаштирилган кисм лар ва деталлар  60—75 фоизни таш кил 
этади [26]. Бунга агрегат станокларни таш кил этган кисм лар ва 
деталлар, шунингдек ташиш ва буриш курилмалари, ёрдамчи 
курилмаларнинг гидравлик юрнтмалари, кириндиларни 
йигиштириш транспортёрлари, назорат курилм алари ва автом а
тик линияларнинг бошка механизмлари киради.

Агрегат станоклардан тузилган автоматик линиялардан 
йирик сериялаб ва ялпи иш лаб чикариш ш ароитларида са- 
марали фойдаланилади.

Теш икларга ишлов берадиган автоматик линияларда куч 
агрегатлар горизонтал, вертикал ва аралаш  жойлаш ган бир— 
ва иккитомонли агрегат станоклар кенг кулам да кУлланилади. 
Горизонтал жойлаш ган иккита ва вертикал жойлаш ган 
(порталга урнатнладиган) битта куч агрегатлар  билан жихоз- 
ланган уч томонли станоклар нисбатан кам кулланилади, чунки 
вертикал куч агрегатга хизмат курсатиш ж уда кийин.

К урсатилган линияларда, одатда, ишлов бериладиган д етал 
лар учун очик транспортёрлардан  фойдаланилади. Бундай линия 
схемаси 10.2- раем, а да курсатилган. Линия туртта икки томон
ли горизонтал агрегат станок 2 дан ва очик (тугри окимли) 
транспортёр 1 дан тузилган. Линия бошида ишчи (ярми буялган 
дойра) заготовкани урнатади, линия охирида эса иккинчи ишчи 
тайёр детални олади. М ураккаброк д еталларга турт ёки олти 
томондан ишлов бериш учун бундай линиялар иккита ёки учта 
участкадан тузилиб, улар уртасида буриш столи 5(10.2- раем, б) 
жойлаштирилади.

И ккита агрегат станок Уртасида бикр алока урнатилган очик 
автоматик линиянинг тузилиши 10.3- раемда курсатилган. Бу ли- 
ниядаги бир томонли теш ик йуниш станоги: ён станина / / ;  ста- 
нинага кистирм алар 9, 10 ёрдам еда Урнатилган куч стол 6; ик
кита бир шпинделли тешик йуниш бабкаси  7 ва улардаги  шпнн- 
делларнинг юритмаси 5 дан иборат. Вертикал бир томони 
парм алаш  станоги таглик 16, устун 17 ва купшпинделли бабка 1 
ва унинг юритмаси 2 урнатилган куч столдан иборат. Йулдошлар 
12 транспортёри Урта станина 14 га Урнатилган. Заготовкаларни 
бериш (ю клаш ) ва ишлов берилган деталларни  олиш (бушатиш) 
позицияларида дум алатм а столлар 15 урнатилган.

Худди шундай, лекин м ураккаброк д еталларга ишлов беришга 
м улж алланган  автоматик линия 10.4- раемда келтирилган. Бу ли 
ния ун битта бир ва икки томонли С 0 1 ... С 11 агрегат станоклардан 
ва орасидан транспортёр 5 Утадиган ювиш станцияси 4 дан иборат. 
Йулдошлар кундаланг транспортёрлар 3  ва буйлама ён 
трагспортёр 6 ёрдамида юклаш (заготовкани урнатиш ) позицияси 
1 га кайтарилади. Транспортёр 6 га йулдошларни шамол бериб 
пуфлаш станцияси 2 урнатилган. П уфлаганда йулдошларнинг 

* асосий кисмларидаги кириндилар ва МСС кетказилади.



J0.3- раем. И ккнта бир томонли агр егат  станокдан тузнлган бикяр алокали 
очик, автоматик линия:

/  — к?пшпннделлн кути; 2 — тнрах бурчаклнк; 3 — электр ускуналар кутисг, 4 — ыектр 
шкаф; 5 — шпннделлар юрнтмаеннкнг редуктор*; 6 — куч стол; 7 — тешик й?ииш бабкасн; 
8 — бошкариш пульти; 9 — компенсация кистирмаси; 10 — ккстирма; 11 — ён станина; 12 — 
й?лдошлар; 13 — махкамлаш ва енкиш станциясн; 14 — ?рта станина; 15 — думалатма стол;

16 — таглнк; 17 — устун (стойка)

Очик автоматик линияларда йулдошларни к.айтарнш 
транспортёри линиянинг ён томонида эм ас (10.5- раем, б), балки 
унинг устида ж ойлаш ади (10.5- раем, а) ёки линиядаги станок- 
ларнинг станиналари оркали  утади (10.5- раем, в).

Д етал л ар га  олти томонлама ишлов берадиган аралаш  (бикр- 
мосланувчан) алокали  линиянинг схемаси 10.6-раемда кел- 
тирилган. Бу линияда секция 2 очик транспортёрли иккита участ
к а / в а  4 дан иборат булиб, бу участкалар Уртасида буриш столи 3 
жойлаш ган. Линиянинг секцияси в  очик транспортёрли битта уча- 
сткадан иборат. С екциялар 2 ва 8  уртасида кундаланг транс
портёр 5 ва ишлов бериладиган деталларни туплагич 6 урна* 
тилган. Аслида транспортёр 5 хам туплагич вазифасини ба- 
ж аради. Секция 2 тухтаб колганда линиянинг секцияси 8 
туплагичдаги д етал л ар га  ишлов беради, ва аксинча, секция 8 
тухтаб колганда, секция 2  деталларни туплагичга узатишда давом 
этади.
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в
J0.5- раем. Йулдош ларни кайтариш  транспортёрларннннг жойлашиш схемаси: 
о) линия устида; б )  линнянинг ён томонида; в) лнвиядаги станокларнинг станн-

наларнда

Бундай автоматик линиянинг тузилиши 10.7- раемда кел- 
тирилгаи. Линия очик транспортёрлар 1 ва 3  билан жихозланган 
иккита секция, шунингдек айни вактда кундаланг транспортёрлар 
вазифасини хам баж арадиган  иккита т^плагич 2 ва 4 дан иборат.

Очик транспортёрли автоматик линияларда, одатда, детал
ларга бир, икки ёки уч томонлама ишлов берадиган бирпозицияли 
агрегат станоклар кулланилади. Бундай линиялар майда д етал 
л ар га  ялпи ишлов беришда бефойда булади. М айда деталларга 
буриш-булиш столлари ёки барабанлари билан жихозланган 
куппозицияли станоклардан тузилган автоматик линияларда иш
лов бериш фойдали булади. Бундай станокларда ишлов бериш 
хиллари куп булганидан автоматик линиянинг узунлиги 
бирпозицияли станоклардан тузилган линияларнинг узунлигидан



10.6- раем. А ралаш  (бикнр-мосланувчан) алокали автоматик линиянинг
схемаси:

1 ва 4 — лнниядаги секция 2 нкнг участкалар*; 3 — буриш столк; 5 — кундаланг транспор
тёр; 6 — т?плагмч; 7 — угнргич; 8 — лиинянииг секцияси

анча киска булади. Куппозицияли станоклардан тузилган линия- 
ларда берктранспортёрлар  ишлатилади. Бундай транспортёрлар 
деталларни (ёки деталлар  урнатилган йулдошларни) станокдан 
станокга узатади, лекин улар станокларнинг иш зоналаридан 
утмайди. Д еталлар  (деталлар  урнатилган йулдош лар) станок
ларнинг иш зонасига якка юклаш-бушатиш курилмалари (м аса- 
лан, манипуляторлар) ёрдамида узатилади ва иш зонасидан оли- 
нади, бу эса  таш иш системасини мураккаблаш тиради.

10.8- раем да куппозицияли станоклар /  ва 4 ва берк транс
портёр 8  билан жихозланган автоматик линиянинг схемаси 
курсатилган. Станок /  да иккита иш позицияли буриш-булиш 
столи ва умумий вертикал куч агрегат 2  бор, станок 4 да эса, 
учта иш позицияли буриш-булиш столи, иккита горизонтал 3  ва 
6 ва битта вертикал 5 куч ^грегатлар бор. Йулдошлар 10 станок
ларнинг юклаш позицияларига юклаш-бушатиш курилмалари 7 
ва 9 ёрдамида урнаТилади ва улардан олиб кетилади.
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\

10 .8 -раси . КУппозициялн станоклар ва берк транспортёрлар бнлан 
ж ихозланган автоматик линия схемаси:

/  ва 4 — к^ппозицияли станоклар; 2 ва 5 — вертикал куч агрегатлар ; 3  ва б — 
горизонтал куч агрегатлар ; 7 ва 9 — ю клаш -б^ш атиш  курилм алари (транспор- 

тёрлари); 8 — берк транспортёр; 10 —  д еталь Урнатилган й?лдош

О  о

4 д д

ГД] 1 Й  1 Й

] С с

10.9- раем. Транспортёр схемаси: а, б, а — ш тангали транспортёрлар; г  —  рей- 
нер транспортёр; д  — туртадиган  транспортёр; е  —  занж нрлн транспортёр





Бикр, мосланувчан ва аралаш  алокали очик ва берк автом а
тик линияларда тузилиши ва ишлашн билан ф аркланадиган  
транспортёрлар кУлланилади. Бундай транспортёрлар даврий 
ва узлуксиз иш лайдиган икки гурухга булинади.

Айникса, кадам ли  силжийдиган ш тангали транспортёрлар 
(10 .9-раем, а) кенг крлам да кулланиладн. Бундай транспор- 
тёрларда штанга 3 электромеханик, гидравлик ёки пневматик 
юритма (10 .9 -раем , а да кУрсатилмаган) ёрдамида кайтма-ил- 
гариланма х ар акатга  келтириладн. Ш танга /  олдинга ю рганда 
собачкалар 2 деталлар  3 ни (ёки деталлар  урнатилган йул- 
до!шларни) к ам р аб  олиб, уларнн бир кадам га силжитади. Д е 
талларни  силжитиш аниклигини ошириш максадида ш танга уз 
йулининг охирида х ар акат  тезлигиии пасайтиради. Ш танга 
катта тезликда оркага ю рганда' собачкалар деталлар остидан 
сирпаниб утади. Д етал л ар га  мос агрегат станокларда иш
лов берилгандан кейин транспортёрнинг иш ' цикли такрор- 
ланадн.

Байрокчалар (1 0 .9 -раем, б) билан жихозланган ш тангали 
транспортёр 1 д еталлар  2 (ёки деталлар  Урнатилган йулдош лар) 
ни кадам га янада аникрок силжитади. Бунда силжитиш аникли
ги асосан деталь билан байрокча орасидаги тиркишнинг катта- 
лигига, шунингдек бу тиркиш улчамининг жоиз четлашишига 
боглик.

Д аврий иш лайдиган мазкур транспортёрда штанга 1 икки 
хил: кайтм а-илгариланм а ва кайтм а-айланм а харакат  килади. 
Ш танга олдинга юрганда байрокчалар деталларни станокдан 
станокка силжитади. Ш танга бундай холатда тескари юради, 
тескари йул охирида бошлангич холатига бурнладн. Ш ундан 
кейин транспортёр иш циклини такрорлаш га тайёр булади.

Д еталларин силжитиш олдидан уларни биронта сабабга кура 
кутариш, масалан, заминловчи ш тифлардан олиш зарур булиб 
Колса, у холда грейферли кадам ли  транспортёр (10 .9-раем, в) 
ишлатилади. Бу транспортёрда олдингисидан ф аркланиб, ш тан
га /  байрокчалар ва деталлар  2 билан бирга иккита кайтм а-ил
гариланма: тик ва Уз Уки буйлаб харакатланади .

Д аврий иш лайдиган транспортёрларга туртадиган тран с
портёр 2 (10.9- раем , д) хам киради. Бу транспортёрда деталлар  
3 урнатилган йулдош лар гидро- ёки пневмоцнлиндрнннг штоки /

10.10- раем. М осланувчан автом атик линиянинг тузилнш н (мосланувчанлик д е
т ал л ар  номи буйича белгнланган):

/, / / ,  /8  — т?плагичлар; 2 — транспортёр; 3 — транспортёрдаги оралик позициялар; 4, 5, 6, 
7, 16, 19, 2! — агрегат станоклар; S, 9 — ншлов берадиган «ршкича токомларга эга булган 
станоклар; 10, 20 — кУшнмча позициялар; 12, 13 — деталлар гурухнга ишлов берадиган 
агрегат станоклар; 14, 15 ва 17 — к?пшпннделли алмашма кутнлари буряш курилмаларида 
жойлашган станоклар; 19, 20, 21 ва 22, 23 — параллел окнмлар; 22 ва 2 3 — к?пшпниделли 
алмашма кутнлар магазини билан жихозланган станоклар; 24 — купшпинделли кутмлар

магазини



билан туртиб силжитилади Ш ток йули линиядаги позициялар 
Уртасидаги к ад ам га  тенг

Занж и рли  транспортёр 1 (109- раем, е) узлуксиз ишлайдиган 
транспортёрлар  каторига киради. Бу транспортёр линиядаги 
станокларда д еталлар  2  га ишлов бериш ж араёнида уларни уз
луксиз таш иш  тал аб  этнлган холларда кулланилади.

Ю корида куриб утилган автоматик линиялар кайта созлан- 
майдиган агрегат  станоклардан  тузилади. Шунинг учун улар 
мосланувчан эм ас ва янги ёки такомнллаш тирилган деталга иш
лов бериш учун линиядаги агрегат станокларни ва ташиш 
курилм аларини жиддий узгартириш  зарур булади.

Л инияни мосланувчан килиш  учун агрегат станоклардан ту
зилган  х^зирги автоматик линияларда куйидагилар назарда ту* 
тилган [113]:

— куш имча позициялар; бош ка хил деталга Утилганда бу по- 
знцияларга кушимча ускуналар жойлаштирилади;

— куш имча ж ойлаш тирилган ускунада кушимча томонларга 
ишлоЬ бериш  имкония1и;

—  агрегат  станоклар каторида деталлар  гурухига ишлов 
бериш;

—  ш пинделли алм аш м а кутилар билан жихозланган агрегат 
станокларни кУлланиш;

— турли деталларн и  тайёрлаш да бир-бирига мос келмайди- 
ган иш ларни баж ариш  учун п араллел  ишлов бериш йуллари.

К орпус деталларга аралаш  ишлов беришга мулжалланган 
бундай мосланувчан автоматик линия 10.10-раемда келтирил- 
ган. Бу линияда иккита куш имча позиция 10 ва 20 хам да ишлов 
берадиган  куш имча томонларга эга булган иккита агрегат ста
нок 8, 9 бор Кушимча позициялар 10 ва 20 га зарур  булиб 
Колганда куш имча ускуналар урнатилади. Агрегат станоклар 14, 
15, 17 нинг купшпинделли алм аш м а кутилари буриш (револьвер) 
курилм аларида, станоклар 22 ва 23 ники эса магазинлар 24 да 
ж ойлаш ган. А грегат станоклар 12, 13 да турли корпус деталлар 
гурухига ишлов бериш кУзда тутилган. Турли деталларни- 
тайёрлаш да ишлов бериш  тури ва кесиш реж имлари бир-бирига 
мос келм айдиган ишларни баж ариш  учун агрегат станоклар 19, 
20 , 21, ва 22, 23  дан тузилган иккита оким (ишлов бериш йули) 
бор. Колган агрегат  станоклар 4, 5, 6, 7, 16 да бир турли корпус 
деталларга  ишлов берилади. Курсатиб утилган барча станок
ларнинг иш зонаси бир сатхда жойлашган

Линиянинг транспорт системаси туртта очик транспортёр 2 
ва учта тУплагич 1, 11, 18 дан иборат. Топширикда курсатилган 
д еталлар  гурухидаги бош ка деталга ишлов беришга утилганда 
транспорт системасини кайта созлаш талаб  этилмайди, чуики 
уларда бир хил йулдош лардан фойдаланилади.

Турли д етал л ар га  ишлов беришга мосланувчан автоматик ли
ниянинг яна бир хили 10.11-раемда курсатилган. Бу линия



10.11- раем. П ортал таш нш  роботларн билан ж ихозланган  мосланувчан автом а
тик линиянинг тузилиши:

/  ва 2 — фрезалаш аграгет станокларн; 5, 5 ва 7 — тУплагнчлар (скгмим уларнммг соатли 
иш унумнга нос келади); 4 ва 6 — пармалаш аграгат станокларн; 8  ва 9 — тешик й?ияш 

агрегат станокларн; 10 ва I I  — портал саноат роботларн

юкорида к^риб утилган линиядан фаркланиб, иш лаб чикариш 
ш ароитларида бир турдаги деталдан иккинчисига утишга имкон 
берадиган турли замин тузилмалар асосида яратилган агрегат 
станоклар 1, 2, 4, 6, 8, 9 дан тузилган. Бир турдаги деталдан 
иккинчи тур деталга ишлов беришга Утиш учун бу станокларда 
шпинделли кутилар мосламаси (кулдан) алмаш тирилади ва ас
боблар созланади [12].

Линиянинг таш иш (транспорт) системаси иккита портал са
ноат роботи 10 ва 11 дан иборат булиб, уларнинг биринчиси 
станоклар 1, 2 ,4  ва туплагичлар 3, 5 га, иккинчиси эса, станоклар 
6,8, 9 ва туплагичлар 5, 7 га хизмат кУрсатади. Бундай транспорт 
системаси хулланилгани туфайли линияда куп хил ишларни ба- 
ж ара оладиган (турт томонли ва куппозицияли) турли тоифадаги 
агрегат станоклардан фойдаланиш мумкин булган. Бу станок
ларнинг иш зоналари турли сатхда жойлаш ган, масалан, 
пармалаш  агрегат станокларн 4  ва 6  нинг иш зонаси 1140 мм, 
тешик йуниш станокларн 8, 9 ники эса 1410 мм баландликда 
жойлашган. Бундан таш хари, ишлов бериладиган деталлар учун 
буриш хурилм аларидан фойдаланишга эхтиёж  холмайди, бу иш
ларни саноат роботи баж аради.

Курсатилган линияни кайта созлаш парм алаш  ва тешик 
йуниш станокларида мосламаларни, купшпннделли кутиларнн 
алмаштириш ва асбобни созлашдан иборат, фрезалаш  станок
ларида эса  мосламаларни алмаштириш ва асбобни созлаш дан



иборат. Бундан таш кари , парм алаш  ва тешик йуниш станок* 
ларининг ёрдамчи (резерв) томонларида, зарурат булиб колган
да, мос куч агрегатлар  урнатилади. Линиянинг ташиш 
(траснпорт) системаси варифасини саноат роботларининг чан- 
гаклари  баж аради.

H O N SB E R G  фирмасининг (Германия) мосланувчан автом а
тик линияси 10.12-раем да келтирилган. Бу линия шпинделли 
алм аш м а баб калар  ва > буриш . столларига урнатилган 
купшпннделли кутилар хам да аравачали  ягона транспорт систе
маси билан ж ихозланган  агрегат станоклардан тузилган. Линия

10.12- раем. Ш пинделли алм аш м а б аб к ал ар  ва купшпннделли кутилар бнлан 
ж ихозланган  агр егат  станоклардан  тузилган мосланувчан автоматик линия

юкори д ар аж ад а  мосланувчан булиб, янги деталга ишлов 
беришга тез Утишга имкон беради. Бундай линия йирик сериялаб 
иш лаб чикариш да сам арали  булади.

10.3. Купоперацияли станоклар ва М ИМ  дан тузилган М АЛ

А й л а н у в ч и  ж и с м л а р г а  и ш л о в  б е р а д и г а н  МАЛ. 
Бундай М АЛ С Д Б  токарлик станокларидан ва (ёки) М ИМ  дан 
тузилади. Б улар  узаро ягона бошкариш системалари ва ташиш- 
туплаш  системаси билан богланади. Ташиш-туплаш системасига 
саноат роботларн ва туплаш -узатиш  курилмалари киради.

Бу МАЛ т е х н о л о г и и  у с к у н а л а р  т а р к и б и г а  к у р а  
бир турли ва бир турлим ас булади. Бир турлимас МАЛ 
таркибига бошк.а гурух станокларн: ф резалаш -м арказлаш , сил- 
ликлаш  ва б. станоклар киради.

МАЛ с т а н о к л а р н и н г  л и н и я д а  ж о й л а ш и ш и г а  
к у р а  буйлам а (ф ронтал) ва кундаланг жойлашган булади. Бун-



дай МАЛ да токарлик станокларининг м арказларидан  утган чи- 
зиклар ишлов бериладиган деталларнинг станокдан станокга 
силжиш йуналишига мос холда параллел ва тик булади. С танок- 
лар линияда хам  п араллел , хам кундаланг жойлаш ган булиши 
мумкин.

Станоклар буйлам а жойлаш ган токарлик МАЛ нинг уч хили 
10.13-раемда курсатилган. Биринчи хилда (10.13-раем, а) ли 
ния 1П756ДФ311 моделли С Д Б  учта токарлик станоги 1 дан ва 
станоклар иш зоналарининг олд томоннда жойлаш ган берк 
транспорт системасидан иборат. Транспорт системаси заготов- 
каларни туплагич-кассета 5, тайёр деталлар  идиши 2, иккита 
туплаш-узатиш курилмаси 4 ва «Бриг-10» моделли учта саноат 
роботи 3 дан иборат. Бу роботлар ишлов бериладиган д е 
талларни мос станокларга урнатиш ва олиш ишларини б а 
жаради.

Линиянинг иккинчи хили (10.13- раем, а) ТПК-125ВМ  моделли 
учта СДБ токарлик станоги 10 дан тузилган булиб, биринчи хил 
линиядан ф арки шундаки, у станоклар иш ;зоналарининг устида 
ж ойлаш ган РФ- 204 моделли битта портал саноат роботи 11 би
лан  жихозланган. Бу робот линиянинг транспорт системаси в а 
зифасини баж аради.

Фронтал линиянинг учинчи хилида (10.13-раем, г) транспорт 
система биринчи хил линиядагига Ухшайди, лекин ундан ф аркла- 
ниб, станоклар иш зонасининг оркасида жойлаш ган. Бу линия 
С Р - 161 моделли (Б олгари я) С Д Б  учта токарлик станоги 12, «Ф а
нук 0» моделли учта саноат роботи 13 ва юкорида айтиб утилган 
туплаш курилм алари  5, 4, 2 дан тузилган.

К ундаланг тузилмали М АЛ 10.13- раем, б  да келтнрнлган. Бу 
линия учта 16К20ФЗ модеЛли С Д Б токарлик станоги 6 дан  ту
зилган. Унинг берк транспорт системасида ишлов бериладиган 
деталларни учта туплагич 7 га узатадиган ТРМ - 50 моделли 
портал саноат роботи 8  ва мос станокларда ишлов бериладиган 
деталларни урнатиш хам да олиш учун мулж алланган учта 
НТЦМ —01 моделли саноат роботи 9 бор.

А ралаш  тузилмали (станоклар буйлама ва кундаланг жой
лаш ган) МАЛ 10.13- раем , д  да курсатилган. Бу линия буйлам а 
жойлашган 1325Ф30 моделли СДБ чивик автомати9/б, иккита 
кундаланг жойлаш ган 16Б16Т1 моделли С Д Б токарлик станок
лари 18 ва берк транспорт системасидан иборат. Линиядаги 
чап саноат роботи 8  ишлов берилган деталларни  идиш 2  да 
станок 16 дан  бункер-йуналтирувчи курилма 19 га узатади. Унг 
робот 8  деталларнй  иккита кабул килиш -узатиш курилмалари 
17 уртасида силжитади. Учта саноат роботи 9 дан бири д етал 
ларни бункер-йуналтирувчи курилмадан олиб, уларни кабул 
килиш-узатиш курилмаси 17 нинг кассетасига битталаб жой- 
лайди. Колган иккита робот 9 ишлов бериладиган деталлар-



10.13- раем. Т окарлик М АЛ жойлашиш схемаси: 
а): / —  1 П 7 5 6 Д Ф З П  моделли С Д Б  то ка р лн к  станогн; 2 — идиш ; 3 —  « Б р и г-  10* моделли 
саноат роботи; 4 —  т?пла ш -у8а тиш  курилм асн; 5  —  кассета; б): 6 —  16К 2 0 Ф З  С Д Б  токар лик 
станогн; 7 — х ? п л а ги ч ; 8 —  Т Р И -  50 моделли портал саноат робота; 9 —  Н Ц Т М - 0 1  моделли 
саноат роботи; 10 — Т П К -  1 2 5 В М  моделли С Д Б  токар лик станогн; / /  —  Р Ф - 204 моделли 
саноат роботи; 12 — С Р -  161 моделли С Д Б  то ка р лн к станогн; /.?—  «Ф а и у к О * моделли саноат 
роботи; 14 — склиэ; 15 — чи внкла р н и  бериб турнш  (ю кла ш ) аггом ати ; 16 — 1325Ф 30 модел
ли  С Д Б  ч и в и м а р  автом атн; 17 —  каб ул ки ли ш -уза ткш  курилмасн; 18 — 1 6 Б 1 Т1  моделли 

С Д Б  тЪка р лик станогн; 19 — бункер ли-й?на лтир увчн  курилма



ни станоклар 18 га Урнатиш ва улардан  олиш учун мУлжал- 
ланган.

Иккинчи хилга (10.13- раем , в га каран г) ухшаган станоклар 
буйлама ж ойлаш ган бир жинслимас М АЛ [100] 10.14- раем да 
келтирилган.

Бу линия М Р179 моделли ф резалаш -м арказлаш  станогн 2 ва 
1Б732ФЗ моделли С Д Б  иккита токарлик станоги 9, 13 дан тузил- 
ган. Бу станокларда электр  двигателларнинг узунлиги 500 дан 
1400 мм гача ва диаметри 140 мм гача булган уттиз хил улчамлн 
валларнинг икки учини киркиш, м арказлаш  ва уларга тулик 
токарлик ишлови бериладн.

Линиянинг транспорт системасида: кесилган прокат Шакли- 
даги заготовкалар 5 ни узатадиган конвейер /;  заготовкаларнн 
туплагич 3; оралик. туплагичлар 6, 10; кутиш позициялари 8, 12; 
тайёр деталларни  туплагич И  ва монорельс 15 да силжийдиган 
УМ160Ф2, 81.01 моделли портал саноат роботи 14 бор. Робот 
к.уйидаги ишни баж аради: заготовкаларнн транспортёр /  дан 
олиб, уларни туплагич 3 нинг катакчаларига жойлайди; ишлов 
бериладиган деталларни  бир станокдан иккинчи станокга узата- 
ди ва уларни оралик. туплагичлар 6, 10 га жойлайди, шунингдек 
станоклар 9, 13 олдида кутиш позициялари 8, 12 Да т^плайди; 
ишлов бериладиган деталлар  вазиятини узгартиради (детал- 
ларни 180° га буради) ва тайёр деталларни туплагич 11 га ж ой
лайди.

Роботнинг кУли тактиль шчуп билан ж ихозланган. Робот бу 
шчуп ёрдам ида керакли заготовкани кядиради ва уиинг дна- 
метрини улчайди. Заготовканинг узунлиги курилма 4  ёрдам ида 
улчанади. Агар деталнинг бу улчамлари жоизлик (допуск) че- 
гарасидан таш карига чикса, у холда заготовка яроксизга 
чнкарилади.

МАЛ нинг хавфли кисмларини ихоталаш  учун устунлар 7 га 
фотодатчиклар урнатилган. Ф отодатчиклар Уртасидаги чи- 
зикдан ичкари утилганда улар ишга тушади ва МАЛ ишдан 
тухтайди.

Станоклар кундаланг ж ойлаш ган бир жинсли МАЛ 10.15- 
раем да курсатилган. Бу линия 1И611ПФЗ, АТПР-2М 12С„, 
16Б1ФЗ ёки 1П17ПФЗ моделли С Д Б  токарлик станокларн 4 ва 
берк транспортёрдан иборат. Транспортёр хар бир станокда з а 
готовкани урнатиш ва ишлов берилган детални олишга 
мулж алланган  курилма 3  ва портал 2  да силжийдиган саноат 
роботи 7 дан  тузилГан. Робот ишлов бериладиган деталлар  ж ой
лаш ган кассеталарни  бир станокдан иккинчи станокга узатади.

Бундай М АЛ диаметри 10— 20 мм ва узунлиги 100—400 мм ли 
валикларга ишлов бериш учун мулж алланган. Заготовканинг э м  
катта вазни 5 кг.

«EM AG > фирмасининг (Германия) линияси аралаш  ж ойлаш 
ган ва асосий технологик ускуналари бир жинсли бУлмаган МАЛ





10.15• раем. К ундаланг ж ойлаш ган МАЛ:
/  — портал таяичлари; 2 — портал; 3 — заготовкани Урнатнш ва ншлов берилган детални 
ечкб олиб курилкаларн; 4 — СДБ тохарлнк станоклари; В ва б — бошкариш пультларн; 7 — 

саиоат роботи; 8 — электр ускуналар ва таъыннлаш шкафларх

га мисол булади. Бу МАЛ узунлиги 300— 1000 мм ва диаметри 
40— 140 мм булган червякли валларга ишлов беришга м^л* 
ж алланган. Линиянинг б?йлам а жойлаш ган кисмида UKS710 
моделли С Д Б киркиш  автоматй 4 (10.16- раем ) ва USC21 модел
ли токарлик автоматй /  бор, кундаланг жойлаш ган кисмида эса, 
Уша токарлик автоматй / ,  USC21F моделли купоперацияли стз- 
нок (токарлик-ф резалаш  м аркази) 2  ва К37 моделли С Д Б 
доиравий силликлаш  станоги 3  бор.

МАЛнинг транспорт системасига чивиклар жойлашган 
кундаланг й^налиш да силжиндиган ясси магазин, чнаикларни 
суриш механизми, ишлов бериладнган деталлар  учун оралик 
туплагичлар 7, тайёр деталлар  конвейери 11 ва икки коор- 
динатли порталли саноат роботи 5 киради. Робот мос станок
ларда заготовкаларни урнатади ва ишлов берилган деталларни 
олади, деталларни бир станокдан иккинчи станокга узатади ва 
уларни оралик туплагичларга жойлайди, дета'лларнинг вазияти- 
ни узгартиради, шунингдек алохида манипулятор ёрдамида мос 
холда магазинлар 8  ва 9 да жойлаш ган токарлик ва фрезалаш  

’ асбобларини алмаш тиради.
МАЛ микро — 95QM 10 ёрдамида бош карилади.
П р и з м а с и м о н  д е т а л л а р г а  и ш л о в  б е р а д и г а н  

М А Л .  Бу линиялар куп операцияли станоклар ва ( жи )  М ИМ  
дан тузилади. Линиянинг ускуналари ягона бошкариш системаси 
ва таш иш -туплаш  системаси билан узаро богланади. Улар 
юкорида куриб утилган МАЛ каби технологик ускуналар 
таркиби ж ихатдан б и р  ж и н с л и  в а  б и р  ж и н с л и м а с  
б у л а д и ,  станокларнинг линияда жойлашншига кар аб  эса.



10 .16-раем . Ч ервякли  в ал л ар га  ишлов бериш учун *EM AG*  ф нрмаенда (Г ер
м ания) яратилган  ар ал аш  ж ойлаш ган МАЛ:

/ — U S C 2 1  моделли С Д Б  то ка р ли к  автом ата; 2  —  U S C 2 1 F  моделли токарлик*фрезалаш 
м аркам  (купоперацияли станок); 3  —  К 3 7  моделли С Д Б  донра вяй а м лн кла ш  станоги; 4 —  
U K 5 7 1 0  моделли С Д Б  донравий енллидоаш станоги; 5  —  и к к и  координатлн порталли саноат 
pooonq 6 —  чи вн кд а р  ясен м агазини; 7 —  эаготовкалар у ч у н  орали* тУ п л а гн ч; в  —  токарлик 
асбоблари м агазини; 9  —  фревалаш асбоблари м а газин*; 10 —  бош карувчи мнкро Э Х М ; 

/ /  —  тайёр деталлар конвейери

б у й л а м а  ва к у н д а л а н г  т у з и л а д и .  Бундай линиялар 
учун станокларнинг X  координатаси ишлов бериладиган детал- 
ларнинг станокдан станокга силжищ йуналишига мос холда 
п араллел  ва тик булади. У скуналар аралаш  жойлаш ган бУлиши 
хам  мумкин.

«Е Х — C E LL — О» фирмасининг (АКШ ) буйлама жойлашган 
бир жинсли МАЛ 10.17-раем да келтирилган. Бу линия иккита 
купоперацияли станок М  (бу ерда фирма кабул килган белги- 
лардан  ф ойдаланилади) асбоблар учун занж ирли магазинлар 11 
ва транспортёрдан иборат. Транспорт системаси станоклардаги 
палетларни алмаш тириш  курилмаси 31 ва палетлар учун овал 
ш аклли таш иш -туплаш  конвейери 32 дан  тузилган. Заготовка- 
ларни Урнатиш ва тайёр деталларни  палетлардан олиш иш
ларини ю клаш -бушатиш позициялари 52 ва 53 даги ишчи 51 
баж аради.

Ш у фирманинг узи ар алаш  жойлаш ган бир жинслимас МАЛ 
ни чикаради (10.18 ва 10.19-раем). Бундай линиянинг биринчи



/0 ./7 -  раем. *ЕХ • C E LL  ■ О» фнрмаси (АК.Ш) яратган  буйлама ж ойлаш ган бшр 
жинсли М АЛ: М — купоперацияли станок;

/ /  — асбоблар учун занжирлн магазин; 31 — палет (йУдош)ларнн алмаштириш журнлнаен; 
32 — овал шаклли ташиш-тУплаш коявейери; 5 / — ншчи; 52 ва 53 — юклаш-б?шатиш по**- 

цняларн; 55 — ыосламаки Урнатиш одйн

хили (10 .18-раем) занж ирлн магазин / /  ли купоперацияли с т а 
нок М  дан ва шпинделли алм аш м а кутилар билан ж ихозланган 
икки томонли агрегат станок 24 дан тузилган. Ш пинделли ал 
машма кутилар револьвер курилмаларда жойлаш ган. Л иния
нинг транспорт системасига станокларда палетларни алм аш 
тириш курилмаси 31 ва т&шиш-туплаш конвейери 33 киради. 
Конвейерда пале'гларни юклаш-оушатиш позициялари 52 ва 53 
га кайтариш  тармоги бор.

кF.X-C ELL-0»  фирмасининг аралаш  жойлаш ган бир жинсли- 
мас МАЛ нинг иккинчи хили стационар магазин 14 да жойлашган 
купшпннделли алм аш м а кутилар билан ж ихозланган 
купоперацияли агрегат станок M l дан ва асбоблар учун занжирли

10.18- раем. «E X -C E L L -О» ф нрм аенда (АК.Ш) яратилган  аралаш  жойлаш ган 
бир ж инслим ас МАЛ: М — купоперацияли станок;

11 — асбоблар учун занжнрлн кагазки; 24 — шпинделли кутилар учук револьвер к ага« я - 
лар бнлан жнхоаланган икки тоионли агрегат станох; 31 — палетларни алмаштириш курил* 
наси; 33 — ташиш-тУплаш конвейери; 51 — ншчи;52ва М — юклаш-бУшатнш позмииялари; 

55 — кхлам а урнатнладнган жой



10.19- раем. *E X -C E LL - О* 
фнрмаснда яратнлган  а р а 
л аш  ж ойлаш ган бнржякслн- 
мае МАЛ: M l — куп-
шпинделли алмаш ма к.ути- 
л ар  билан жихозланган 
купоперацияли агрегат ста 
нок; М 2 — купоперацияли 

станок;
11— асбоблар учунмнжмрлн 
магазин; 14 — к?ашпякделли 
кутялар учун стационар (жойи- 
дан кузгатнлмайдигаа) мага
зин; 2 1 — купшарин алмаштх- 
рнш *урмлмаса; 41 — ташиш 
арааачаларк; 5) — ишчя; S2 »а 
53 — юклаш-б?шатвш позиция- 
лари; 55 — мосдаманн Урнатнш 

жойн

магазин 11 ли купоперацияли станок М 2 дан тузилган. Бу линия- 
да п алетлар  бир станокдан иккинчи станокга махсус йуналтир- 
гичларда силжийдиган аравачалар  41 да  таш иладн. Заготовка- 
ларни урнатнш  ва тайёр деталларни аравачалардан  олиш иш
ларини ю клаш -буш атиш  позициялари 52 ва 53 даги ишчи 51 
баж аради.

Б уй лам а ж ойлаш ган бир жинсли МАЛ нинг умумий к?- 
риниши 10.20- раем да келтирилган. Бу линияда купоперацияли 
станоклар 3 транспорт системаси воситасида бирлаштирилган. 
Транспорт воситаси палетлар  19 ни туплайдиган доиравий 
туплагичлар 18, юклаш -бушатиш ишларини баж арадиган  буриш 
столлари 21 ва йуналтиргичлар 22 буйлаб силжийдиган ташиш 
аравачаеи  20 дан  туЗилган. А равача заготовкалар жойлаш ган 
палетларни  бошлангич туплагич 15 дан доиравий туплагичлар 18 
га таш нб келтиради (заготовкали палетлар бошлангич туп- 
лагичга заготовкалар  омбори 16 дан келтириладн), ишлов 
берилган д еталлар  ж ойлаш ган палетлар  эса тескари йуналишда 
таш илади.

МАЛ М арказий бош кариш  системасидан бошкарилади. Бу 
система дисплей 13 ли дастурланадиган  назоратчи (кон
троллер) 8, назорат килувчи ишорали дисплейли курилма 9  ва 
монитор 10 дан  иборат. Контроллер бутун линиядагн ускуна- 
ларнинг ишини дастурлайди, барча системаларнинг иши 
тугрисидаги ахоборотни туплайди ва тахлил этади, зарур 
кумакчи дастур (подпрограмма) ни саклайди (хотирасида 

.асрайди), алохида бош карувчи системаларни бирлаш тиради ва 
уларнинг ишини бош каради, маълумотларни олий дараж али  
ЗХ М  га узатади  ва х  к.



10.20- раем.. Б уйлам а ж ойлаш ган биржннсли МАЛ:

/ —  асбоблар магазини; 2 —  асбобларни алмаштириш манипулятори; 3 —  к?поперацияли 
станоклар; 4 — видеокамералар; 5 — СДБ курилмалари учун шкаф; 6 —  олий даражалк 
ЭХМ билан алока й?ли (шина); 7 — монитор билан алом й?ли; 8 — дастурланадмгак конт
роллер; 9 —  дисплейлк курилма; 10 —  монитор; 11 —  станокнинг бЭДлам* столи (X коорди
ната); 13— дисплей; 14 —  коитроллернннг юклаш зокасинн бошкариш системаси блоке 
билан алок.а кнлнш й?ли; 15— бошлангич тУплагич; 16— заготовкалар омбори; I T — 
бошкариш блоки; 18 —  донравий тУплагич; 19 — палетлар; 20 — ташиш аравачасн; 21 — 

юклаш-бУшатнш учун бурнш столлари; 22 — йУналткрувчан аравачалар .

МАЛ нинг оператори клавишли дисплей 13 ёрдамида линия
даги исталган ускунанинг ишига аралаш а олади. Клавиш ли дис- 
плейга дисплейли назорат килувчи курилма 9  дан маълумотлар, 
масалан, линиядаги барча ускуналарнииг ишлаетганлиги 
тугрисида ш артли иш оралар куринишидаги маълумотлар узлук
сиз келиб туради. Рангли дисплейга *шк.арилган маълумотлар 
барча заготовкалар, деталлар, ташиш аравачаси  ва х- к. нинг 
айни пайтдаги холатини курсатади.

10.4. Механиками ишло* берадиган М АУ

MAC нинг МАЛ дан кейинги таш килий боскичи МАУ дан 
иборат. М осланувчан автоматик участка (МАУ) мосланувчан 
автоматик линия (М АЛ)каби иккита ва бундай ортик С Д Б тех
нологик ускуна ва (ёки) МИМ дан тузилган булиб, булар 
бошкаришнинг автоматлаш тирилган системалари ва (заготов-



калар , ярим ф абрикатлар , буюмлар, асбоблар, мосламалар, 
чикиндилар учун) ташиш-туплаШ  системалари воситасида 
узаро бирлаш тирилган. МАУ ни ускуналарнинг техникавий им- 
кониятларига к ар аб  топширикда курсатилган буюмларни 
тайёрлаш га кайта мослаш мумкин. Лекин МАУ нинг МАЛ дан 
ф арки шундаки, унда технологик операцияларнинг бажарилиш  
навбатини узгартириш  мумкин, бу эса кушимча киритилган ус- 
куналардан  туликрок фойдаланиш га нмкон беради. Бундан 
таш кари , МАУ таркибига унинг бошкариш системаси ёки уму- 
мий транспорт системаси билан богланмаган мустакил иш- 
лай  оладиган ускуна хам  кириши мумкин [118]. МАУ д етал 
ларни йигма ком плектлар куринишида тайёрлаш га имкон 
беради.

МАУ вазиф асига кура деталлар  ва кисмлар тайёрлайдиган 
хилларга булинади. Д етал л ар  тайёрлайдиган МАУ маълум 
гурухдаги д еталларга  ёки вал, втулка, корпус ва х.к. деталлар 
гурухига (заготовкадан деталгача) ишлов беради, кнсмлар 

'Т айёрлайдиган  МАУ эса, маълум улчам гурухидаги деталлар ва 
кисм ларга ишлов беради. МАУ баж ариладиган ишлар та^сифи- 
га кар аб , тайёрлов, механикавий ишлов бериш ва йигиш участ- 
каларига булинади. Бундай таснифлаш  [118] 10.21-раемда 
берилган.

МАУ ни деталларнинг янги гурухини ясаш га тайёрлаш да 
барча хизмат курсатувчи ходимлар катор мажбурий ишларни 
баж аради . Бундай иш ларга: бошхарувчи дастурни тайёрлаш  ва 
жорий этиш ,мосламаларни танлаш  ва уларни йигиш, зарур ке- 
сувчи асбобларни тУплаш ва х.к. киради. МАУ да янги 
гурухдаги биринчи деталь барча хизмат курсатувчи ходимлар 
иштирокида, кейинги д еталлар  эса, кисман ходимлар иш- 
тирокида, яъни «одамсиз» технология ш ароитларида ясалади. 
Такрор гурухлардаги  деталлар  хам шу ш ароитларда тайёр- 
ланади.

МАУ даги  узаро алмаш инувчан (технологик имкониятлари 
ж нхатдан  узаро алмаш инувчан) станоклар, одатда, бир хил 
реж им ларда иш латилади. Иш  режнмлари деталь ва асбоб ашё- 
сига кар аб  белгиланади. МАУ д а  деталларга исталган тартибда 
ишлов берилади, бу эса станоклардан унумли фойдаланишга 
имкон беради.
. Д етал л ар  тайёрлайдиган  МАУ ни корпус деталларга ишлов 

бериш га мослаш  10.22- раем да курсатилган. Участка таркибига: 
олти дона купоперацияли станок 7; улчаш машннаси 10\ заготов- 
калар , деталлар  ва асбобларнинг алмаш ма магазини учун авто
матлаш тирилган таш иш -туплаш  системаси; ЭХМ 12 ва оператор 
пульти 13 дан тузилган бош кариш  маркази, шунингдек асбоб
ларни чархлаш , комплектлаш  ва созлаш, мослама-йулдошларни 
йигиш ва алм аш м а магазинларни комплектлаш булимлари 14, 
15, 16, 17 киради.
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10.21- раем. МАУ ни вазнфаенга ц араб  таснифлаш

МАУ нинг автоматлаш тирилган таш иш -туплаш  системасига: 
узиюрар робокар-аравачалар  8, 9 (буларнинг хар акат  схемаси 
калин чизиклар билан курсатилган); мос холда алмаш ма мага- 
зинларнинг йулдошлари, заготовкалар ва деталлар  сакланади- 
ган омборлар 1, 2, 4 га хизмат кУрсатувчи штабелёр-робот 3; 
ишлов бериладнган деталларни станокларга автоматик 
урнатадиган ва улардан  оладиган туплагичлар 6, шунингдек 
оператив (иш ж араённда) туплаш  жойи 11 киради.

Автоматлаш тирилган ташиш-туплаш системасинннг кУр- 
сатиб утилган кисм лари дастур асосида куйидаги асосий иш* 
ларни баж аради:



Ц
ен

т
р 

дп
ра

Ь
пе

ни
я



1) ш табелёр-робот 3:
— заготовкаларни, йулдошларни ва асбоблар урнатнладнган 

алм аш м а магазинларни омборлар 4, 1 ва 2 дан Урнатиш столи 5 
га узатади;

— тайёр деталларни , шунингдек иш латилган йулдош ларни ва 
асбоблар магазинларини урнатиш  столидан олиб, омборларнинг 
катакчаларига жойланди;

2) робокар-аравачалар  8  ва 9:
— заготовкалар урнатилган йулдошларни ва зарур  булган 

асбоблар магазинларини купоперацияли станоклар 7 нинг 
туплагичлари 6 га, шунингдек оператив туплаш  жонн / / г а  т а 
шийди;

— тайёр д еталлар  урнатилган йулдошларни улчаш  маш инаси 
10 ва бундан яна урнатиш  столига ташийди;

— иш латилган а«боблар магазинларини Урнатиш столига ёки 
булим 17 га;

— булим 17 да бутланган асбоблар магазинларини омббр 2
га;

— ишлов бериладиган  деталлар  урнатилган йулдошларни 
купоперацияли станоклар уртасида ташийди;

3) туплагичлар б оператив магазинлар вазифасини баж аради  
ва махсус курилм алар ёрдам ида заготовкали йулдошларни ста- 
нокларга урнатади ва улардан  тайёр деталли йулдошларни ола- 
ди.

И кки хил класс деталларни  — корпус деталлар  ва хавол ци
линдр (втулка) ларни тайерлаш  учун мулж алланган МАУ нинг 
яна бир. хили 10.23-раем да келтирилган. М азкур участкада 
туртта (булардан  иккитаси икки томонли) купоперацияли станок 
7  ва деталларни кириндилардан тозалаш  кам ераси  2 дан ф ойда
ланилади.

МАУ нинг автоматлаш тирилган таш иш -туплаш системаси з а 
готовкалар ва тайёр деталлар  сакланадиган  автоматлаш тирил
ган омбор 3\ 25 та  йулдош И ; йулдошларни технологик ускуна- 
ларга Урнатиш ва улардан  олиш агрегатлари  14; оператив 
туплагич 12; манипулятор 5; штабелёр-робот 7 ва рельелардан  
юрадиган ташиш аравачаси  15 дан иборат.

У часткадаги таш килий асбоб-ускуналарга куйидагилар ки
ради: урнатиш столи 9. Оператор бу столда тайёр детални 
йулдошдан олади ва унинг урнига заготовкани урнатади; назорат

10.22- раем. М еханикавнй ишлов бериш МАУ нинг тузилиши:
/ —  йулдошлар (палетлар); 2 —  асбоблар магазинн омборн; S  —  штабелёр-робот (тахлагмч- 
робот); 4 —  заготовкалар ва деталлар оибори; 5 — монтаж килиш столи; 6 —  автоматик 
юкланаднган туплагичлар; 7 —  мосланувчан технологии уСкуна; 8  ва 9 —  робокарлар- 
Увнюрар аравачалар; 10 —  улчаш машинаси; И  —  оператив т?плаш жойи; 12 —  ЭХМ; 13 — 
оператор пультн; 14 —  асбобни чархлаш бУлкмн; /5 —  асбобии созлаш; 16 —  йулдошларни 

йнгнш бУлннн; 17 —  алмашма иагазнкларнк коиплектлаш б?лкмн





столи 13 ва йулдош лар ва мосламаларни йигиш сТоли 10. Созлов- 
чи уста стол 10 да янги деталлар  учун йулдошлар комплектини 
ва м осламаларни тайёрлайди.

Автоматлаш тирилган таш иш -туплаш  системасининг хисоб- 
лаш  комплекси 16 восиТасида бош кариладиган цисмлари 
куйидаги асосий ишларни баж аради:

1) ш табелёр-робот 7:
— заготовкаларнн омбордаги токчалар 4 дан олиб оралик 

стол 8 га узатади;
— тайёр деталларни  кабул  килиб, уларни омбордаги катак- 

чаларга жойлайди;
2) манипулятор 5 заготовкаларнн оралик стол 8  дан урнатиш 

столи 9 га узатади, тайёр деталларни  эса тескари йуналишда 
узатади;

3) агрегатлар  14 йулдошларни заготовкалар билан бирга ста- 
нокларга урнатади ва улардан  ишлов берилган деталли 
йулдошларни олади;

4) таш иш аравачаси  /5;
— тайёр деталли  йулдошларни кириндилардан тозалаш  ка* 

мераси 2  га ва ундан стол 9 га;
— ишлов бериладиган деталли  йулдош ларни купоперацияли 

станоклар уртасида ташийди.
КУп номли деталларни  сериялаб иш лаб чикариш шароит- 

ларида айланм а ж исм ларга ишлов берадиган МАУ нинг наму- 
навий схемалари 10.24- раем да келтирилган.

Биринчи схемада (10.24- раем , а) технологик ускуналар 3  т а 
шиш модули 4 нинг икки томонида жойлаш ади. Бу модуль авто
матлаш тирилган омбор 6 дан заготовкалар ва асбобни олиб, 
уларни ускуналарга узатади. Асбоб булим 5 д а  комплектланади 
ва созланади. МАУ хисоблаш комплекси 1 воситасида бошка- 
рилади.

Иккинчи схемада (10.24- раем, б) хам  технологик ускуналар 3 
ташиш курилмасининг икки томонида жойлаш ган. Ташиш 
курнлмаси автоматлаш тирилган аравача 8  дан  иборат. Бу 
аравача заготовкаларнн ва асбобларни автоматлаш тирилган ом- 
бор 6 дан олиб, мос технологик ускунага ташийди. У частка 
хисоблаш комплекси 1 воситасида бош карилади.

Учинчи схемада (10.24- раем, в) биринчи схемадан ф аркланиб, 
технологик ускуналар 3  таш иш модули 5  нинг бир томонида 
жойлаш ган. Бундан таш кари, буриш столи 5 урнатилган. С аноат 
роботи 9 заготовкаларни бу столдан олиб, уларни иккита техно
логик ускуна 3  га Урнатади. МАУ хисоблаш комплекси 8  восита
сида бош карилади.

Ш табелёр-роботли автоматлаш тирилган туплагич-токча 
МАУ нинг зарурий ва асосий кисмларидан бири хисобланади. 
Унинг вазиф аси — заготовкалар  ва тайёр деталларни, мослама- 
лар  ва йулдошларни, асбоб ва асбоблар магазинини, ишловдан



10.24- раем. А йланм а ж исм ларга  ишлов бериш  МАУ нрнг схемалари: 
а) : / —  бошкарувчн хнеоблаш комплекси; 2 —  ювнш б?лнмн; 3 —  технологик ускуна; 4 — 
ташнш модули; 5 —  асбобларни комплектлаш ва созлаш б^лимн; 6 —  автоматлаштирилган 
омбор; 7 —  хкриндн йигиш учун контейнер; б): / —  бошкарувчн хнеоблаш комплексн; 3 —  
технология ускуна; 5 —  асбобларни комплектлаш ва созлаш 6?лнкн; б —  автоматлаштирмл- 
ган омбор; 8 —  ташнш аравачасн; в): / — асбобларни комплектлаш ва созлаш б?лнми; 2  — 
мосламаларни йнгнш б?лнмн; 3 — технологик ускуна; 5 — буриш столи; 6 —  ташнш модули; 
7 —  автоматлаштирилган омбор; 8 —  бошк,*^увчн хисоблаш комплексн; 9  —  саноат роботн

тулик Утмаган деталларни  кабул килиш, саклаш  ва беришдан 
иборат.

Ш табелёр-роботли автоматлаш тирилган туплагич-токчанинг 
тузилиш и 10.25- раем да келтирилган. Токча 3 га юкориги ва 
куйи рельели йуллар 2, 4 Урнатилган. Бу йуллардан штабелёр- 
робот 1 юради. Ш табелёр-роботнннг вертикал йуналтир- 
гичларида каретка б юкорига ва пастга харакатланади. 
К ареткага сурилма майдонча (платф орм ам и  телескопик стол 
7 Урнатилган.

Ш табелёр алохида (автоном) бошкариш системаси воситаси- 
да автоматик циклда иш латилади. Ш табелёр-робот ю клаш  ёки 
бушатиш тугрисида буйрук, ва катакча адресини олгандан кейин 
дастур буйича катакча томон юради, каретка эса катакча жой
лаш ган каватгача кутарилади. Токчани ю клаш да, масалан, унга 
тайёр деталларни  ж ойлаш да аввал  телескопик стол идиш билан 
бирга катакчага  киритилади, сунгра каретка 40 мм га пасаяди



10.25- раем. Ш табелёр-роботли автом атлаш тирилган тонча-т^плагич:
/ — штабелёр-робот; 2 — устки рельелн й?л; 5 — катакчали токча; 4 — куйн рельелн й?л; 

5’— токчанннг катакчасида жойлашган нднш; 6'— каретка; 7 — телескопии стол

ва телескопик стол катакчадан  (идишни колдириб) чикади. Ток- 
чани буш атиш да телескопик стол аввал катакчага киритилади 
(бунда каретка 40 мм га туширилган булади), сунгра каретка 40 
мм га кутарилади ва телескопик стол заготовкали идиш билан 
бирга катакчадан  чикарилади.

10.5.Мослану*чан станокларда ишлов бериш сифатини 
назорат килмш

М осланувчан станокларга куйиладиган асосий талаблардан  
бири д еталлар  га ишлов бериш сифатини топширикда 
курсатилган д ар аж ад а  каф олатли таъминлаш дан иборат. Бу 
м аксадда ишлов бериш сифатини автоматик бошкариш, яроксиз- 
ликнинг олдини олиш ва унга йул к^ймаслик учун автоматик 
назорат системалари кулланилади. Бу системалар куйидаги на- 
зорат-улчаш  ишларини баж аради  [109]:

— асбоб холатини назорат килади ва диагнозлайди;
— рлчамларни улчайди ва асбобнинг иш вактини хисобга 

олади;



— бош карувчи дастурларни тугрилаш учун маълумотлар 
туплайди;

— ускуналар  холатини назорат килади;
Автоматик назорат системалари икки гурухга булннади:
1) станокиинг Узига Урнатилган назорат системалари. Булар 

станокда деталларга  ишлов бериш ж араёнида зарур Улчаш ва 
назорат ишларини баж аради;

2) станокдан таш карида урнатилган назорат системалари. Бу
лар  назорат-улчаш  ишларини станокдан таш карида, деталларга 
ишлов бериш олдидан ёки ишлов бергандан кейин баж аради.

Станокнинг узига урнатилган назорат системаларига: заго- 
товкалар, ишлов бериладиган деталлар  ва кесиш жараёнининг 
курсаткичларини фаол назорат килиш курилмалари; асбобнинг 
холатини диагноз килиш курилмаси; дастурли бошкаришни 
тугрилаб туриш ва бош кариладиган курсаткичларни Узи созлай- 
диган курил мал ар киради. Бу курилмалар етарли дараж ада 
универсал, мосланувчи ва мосланувчан станокларни янги детал- 
га ишлов бериш га.утказиш да автоматик кайта созлана оладиган 
булиши лозим.

Т аш карида Урнатилган назорат системаларига назорат килиш 
позицияларнда ёки Улчаш лабораторияларида урнатилган Улчаш 
маш иналари ва роботлар киради. Бу системалар кУлланилганда 
станоклар системаси мураккаблаш ади. Лекин, улар тайёр детал 
нинг курсаткичларини ж уда аник улчашга имкон беради.

Б арча автоматик назорат системаларига куйидаги асосий та- 
л аб лар  кУйилади (109]:

— Улчаш ва назорат килиш воситаларини топширикда 
курсатилган деталлар  чегарасида автоматик кайта созлаш им- 
конияти булиши керак;

— назорат, шу ж ум ладан  ахборотни Узгартириш ва узатишни 
назорат килиш  тулик ва ишончли булиши лозим;

— улчаш  ва назорат воситалари ж уда пухта ишлаши керак;
— уларнинг динамик таф силотлари назорат килинадиган 

объектларнинг динамик хоссаларига мос келиши лозим.
Бевосита станокнинг узида ишлов бериладиган деталнинг 

зарур  улчамларини таъминлайдиган системалар автоматик назо- 
ратнннг энг мухим системаларидан бири хисобланади. Бундай си
стем алар ичида асбоб мосламаси (оправкаси) га урнатилган мах- 
сус улчаш курилм аларидан  тузилган автоматик Улчаш ва компен
сация килиш системалари кенг куламда кулланилмокда [30]. 
Бундай системага караш ли курилманинг намунавий конс- 
трукцияси 10.26- расм да кУрсатилган. Курилма уринма Улчаш 
датчиги / ,  датчикнинг корпусида радиал ва ук йуналишида сил- 
жийдиган шчуп 2, сигнални узатиш курилмаси 3  ва куйрукли 
оправка 4 дан иборат. Д атчик ичида ток билан таъминлаш  манбаи 
(кумуш оксидили элемент) ва нурли сигналлар берадиган 
инфракизил генератор жойлашган.



10.26- раем. Улчаш курилмаси:
/ — ,?лчаш-уриниш датчигн; 2 — шчуп; S —  сигнал узатиш курммасн; 4 —  мослака (оп-

ракка)

/ _  шпиндель; 2 — уриниш датчигк; 3 —  адаптер; 4 —  куйрук; 5 — сигнал узатиш курилма- 
си; 6 ~  оптик кабул килгич; 7 — асбобни созлаш датчигн; 8 —  ишлов бернладиган деталь;

9 —  оптик узатгкч (передатчик)



М азкур курилм а фрезалаш -пармалаш -теш икй^ниш  станок* 
ларида асбоблар магазинининг катакчаларидан бирида жой
лаш ган б^либ, ундан бнрорта технологик ^тишнинг тугри бажа- 
рилганини, м асалан , йуниш сифатини текшириш зарур булганда 
фойдаланилади. К урилм а бу м аксадда станокнинг шпинделига 
асбобни алмаш тирувчи автоматик курилма билан дастур буйича 
Урнатилади. Бу курилм а С Д Б токарлик станокларида асбоблар 
револьвер каллагидаги  катакчаларнинг бирида жойлашади.

Ф резалаш -парм алаш  — тешикй^ниш ва токарлик гурухлари- 
даги станокларда улчаш  ва сигнални СДБ системасига узатиш 
схем алари  10.27 ва  10.28- расм ларда келтирилган. Уринма д ат
чик 2  нинг шчупи (10 .27-раем ) дастур буйича аввал асбобни 
созлаш датчиги 7 га уринади, сигнал бу датчикдан интерфейс 
оркали С Д Б  системасига келади. Кейинчалик шчуп й^ниладиган 
тешикнинг карам а-карш н  томонларига дастур буйича уринади. 
Уриниш пайтида сигналлар датчикдан узатгич (передатчик) 9

10.28- раем. Т окзрлик  станокларида сигналнн улчаш ва СДБ системасига у за 
тиш схемаси:

/ — асбоб Уриатиладигаи револьвер каллак; 2 —  уриниш датчиги; 3 —  узайтиргнч; 4 —  сиг
нал узатиш курилмасн; 5 —  оптик кабул килгич; 6 — асбобни создаш датчиги; 7 — ишлов 

бериладнган деталь; 8 — оптнк узатгич



оркали оптик кабул килгич 6 га (шпинделнинг ён томонида жой- 
лаш ган) жУнагилади, бундан эса интерфейс оркали С Д Б систе- 
масига келади. Н атиж ада С Д Б системаси деталдаги йунилган 
тешикнинг шчуп икки м арта уринган пайтлари Уртасида канчага 
силжиганини аниклайди. Тешикнинг силжишини тескари 
богланиш датчиги мос бажарувчи органнинг холати буйича 
Улчайди.

Кайд этиш заруркн, улчанган силжиш киймати шпинделнинг 
курилма билан бирга 180° га бурилишидан олдин ва кейин улчаб 
аникланган силжиш ларнинг уртача арифметик кийматига тенг 
олинади. Бу холда шчуп марказининг теш ик укига мос келмас- 
лиги улчаш натиж аларига таъсир этмайди.

Тешикнинг хакикий диаметри курсатилган силжиш ва шчуп 
днаметринннг йигандиси каби аникланади. Олинган кнймат иш
лов бериш дастурида курсатилган кийматга таккосланади ва 
таккослаш  натиж аларига караб  ишлов беришни давом эттириш 
ёки тешикни кайта йуниб кенгайтириш ёки деталнинг яроксиз* 
лиги тугрисида сигнал берилади.

«РЕН И Ш О У » фирмасининг сигнзлни 360° га оптик узатиш 
системаси 10.29-расм да курсатилган.

О М М  -  о п т и ч е с к и й  
м о д у л ь  м а ш и н ы

У п р а в л е н и е
В х о д /В ы х о д
ИК передатчик/ 
лрнемнин

Хвостовик

Наконечник

В ы х о д  с и т а л а  д а т ч и к а  к а с а н и я
9 радиально расположении СД 
датчиков образуют ИН конус 360°. передающий 
нлзлд сигналы датчкна л&сяяня.

/0 .29- раем. *Р ЕН И Ш О У » фирмасининг сигиални 360е га  узатаднган  оптик
узатиш  системаси



Ш ундай килиб, куриб чикилган автоматик улчаш ва компен
сация килиш  системасида купоперацияли станок улчаш маши- 
насининг вазнфасини баж аради . Шунинг учун Улчаш аниклиги 
станокдаги бажарувчи органларнинг коордннаталар буйлаб сил- 
жиш аниклигига боглик. Иш  [30] маълумотларига кура тешик- 
ларнинг диаметрини икки нукта буйича улчаш аниклиги ±  (8 
мкм +  0,03 м км /м м ) ни таш кил этади.

С Д Б токарлик станокларида фойдаланиладиган бундай сис
тем алар  хам шу тарзда ишлайди.

Т аш карида назорат килиш  системаси — М ИМ  ёки МАЛ кон- 
вейерига урнатиладиган улчаш машиналари ишлов берилган 
ю заларнинг геометрик курсаткичларини (диаметр, Уклар 
уртасидаги оралик ва х.к. ни) янада аникрок улчайди. 10.30- 
расм да Д ЕА  фирмасининг (И талия) Bravo моделли улчаш маши- 
наси курсатилган. Бу машина таркибида дастурланадиган икКи- 
та робот I  бор булиб, булар деталларнинг ишлов берилган юза- 
ларини X, Y ва Z коордннаталар буйлаб шчуплар 2 ёрдамида 
катта тезликда улчайди. Роботнинг коордннаталар буйлаб сил- 
жиш йули мос холда 5080, 1200 ва 1500 мм ни таш кил этади. 
Улчаш аниклиги ±  (5 +  8Z./1000) мкм чегарада булади, бу ерда 
L — улчаш  узунлиги, мм.

А втоматлаш тирилган станокларда, айникса мосланувчан ус- 
куналарда ишлов бериш аниклиги ва сифати кесиш асбобининг 
холатига анча боглик. М асалан , асбоб ейилган холларда ишлов

10.30- раем. Д Е А  фирмасининг (И тал и я) Bravo моделли Улчаш машинасн: 
/  — дастурланадиган робот; 2 — шчуп



бериладнган ю заларнинг улчамлари жоиз чегаралардан 
таш карига чикади, асбоб уваланган б^лса, станокга ортикча куч 
таъсир этиб, унинг мос кнсмлари синиши \а м  мумкин. Ш унинг 
учун асбобнинг холатини автоматлаш тирилган усулда назорат 
килиш зарур.

Сифатлн асбоб бнлан ишлов беришни таъминлашнинг энг од- 
дий усули унинг яроклилик (^лчамларининг баркарорлиги) муд- 
датига каф олат бериш ва хакикий иш лаган вактини автоматик 
хисоблашдан иборат. Асбоб яроклилик муддатини ишлаб б^лгач, 
худди шундай янги асбоб (дублёр) билан автоматик алмаш тири- 
лади. М азкур усулнинг камчилиги шундаки, асбобнинг ишга 
яроклилик имкониятларидан тулик фойдаланилмайди ёки 
яроклилик муддатини белгилаш да йул куйилиши мумкин булган 
хатолик натиж асида сифатсиз асбоб билан ишлов берилади. Бун* 
дан таш кари, асбобдаги к^зга курннмайдиган нуксонлар хисобга 
олинмандн. Ш унннг учун асбобнинг иш вактини хисобга олиш 
билан бир каторда асбобнинг холатини бевоснта ёки билвосита 
назорат килишнинг турли усуллари кулланилади [30]. Бу усул- 
лар  10.1-ж адвалда келтирилган.

10.1 - ж адвал

М ехан н кави й  иш лов б е р н п  ш арон тлари н и  бош кдряш  у суллари  {30].

Бош кариш  усули Рлчанаднган  курсаткич Улчаш асбоби

Бевоснта Асбоб геометрнясн Микроскоп, миникомпью* 
тер, фотодатчик

Кесиш кучи Динамометр, тензодатчик- 
лар

Улчамларнннг аннклигн ва 
сиртнинг гаднр-будирлиги

Улчамни Улчаш курилмасн

Кеснш дагн шовк,ин Шовкинни ^лчаш  курилм а-

Билвосита Кесиш тем пературасси Терможуфт

Радноактнв нурланиш Радноактнв нурланишин 
Улчаш курилмасн

Титраниш Акселерометр

И стеъм ол этиладиган цувват Ваттметр

Асбобнинг холатини назорат килишнинг энг к^п кулла- 
ниладиган усулларини к^риб чикамиз.

П арм алар ва метчикларнинг утмасланганлигинн, шунингдек 
уларнинг синганлигини аниклаш учун асосий харакат юритмаси- 
д а  ю клама токини улчайдиган курилма ^рнатилади. Агар ю кла- 
ма токи юкори чегарадан чикса, мазкур асбоб Утмасланган, агар 
пастки чегарадан чнкса, асбоб синган булади.



Бу м аксадл ар  учун шпинделдаги моментии ёки суриш Меха* 
низмидаги кучии улчайдиган тензометрии курилм алар тобора 
кенг кулам да кулланилм окда. Бундай курилм алардан шунинг- 
дек асбобнинг загот<?Ькага уринган пайтидаги бошлангич момен- 
тни аниклаш да хам фойдаланилади. Бу эса асбобнинг заготов
кага келиш  ва ундан кочиш масофасини йукотиш хисобига иш 
йулининг узунлигини камайтириш га имкон беради. Шу билан 
бир каторда станокнинг иш унуми ошадн.

К упоперацияли станокларда ва М ИМ  да кесувчи асбобнинг 
улчамларини бевосита станокда улчаш усули кенг кУлла- 
нилмокда. Бу м аксадда асбобнн созлаш датчиклари (асбобнинг 
вазиятини назорат килиш  курилм алари) дан фойдаланилади. Бу 
кури лм алар  кузгалм ас ёки кУзгалувчан булади. Кузгалмас 
кури лм алар  бир жойда туради ва назорат килинадиган асбоб 
уларга якинлаш тирилади. КУзгалувчан курилм алар назорат 
килинадиган асбобга, масалан , дастурланадиган  робот ёрдам и
да якинлаш тирилади. Асбобнинг вазиятини кУзгалувчан курил
ма ёрдам ида назорат килиш  схемаси 10.31- расм да берилган.

Кесиш асбобининг улчамларини улчашнинп курсатилган усу
ли асбобнинг канчалик ейилганлигини аниклаш га ва ишлов да-

10.31- раем. Д астурлан ад и ган  роботдан фойдаланнб асбобнинг холатини улчаш
схемасн

Ч



стурига мос тузатиш лар киритишга, шунингдек унинг синганли- 
гини аниклаш га имкон беради.

10.6. Роторли автоматик лнннялар

Роторли линиялар автоматик технологии ускуналарнинг олий 
ш аклларидан бири б?либ, иш унумининг ва махсулот сифатининг 
юкори дараж али  булишини тат>миилайди. У лар ялпи ишлаб 
чикариш ш ароитларида унчалик катта булм аган  ва нисбатан 
оддий деталларни ш тамповка килиш, пресслаш , куйиш, кесиш ва 
бошка усулларда ишлов бериш, шунингдек йигиш, жойлаш  ва 
сифатни назорат кнлиш  учун м^лж алланган.

Ялпи ишлаб чикаришни роторли линиялар асосида комплекс 
автоматлаштиришнинг илмий асосларини ишлаб чикишда, шу
нингдек уларии саноатда жорий этишда академик Л . Н. Кошкин 
рахбарлигидаги конструкторлик шуъбаси катта хисса кушган. Бу 
конструкгорлик ш уъбасида унлаб операциялардан иборат техно- 
логик ишлов бериш ж араёнларини баж ариш  учун роторли автом а
тик линиялар яратилган. Роторли линиялар булинган (айрим- 
айрим жойлаш ган) автоматик ускуналарга нисбатан иш унумини
3—6 м арта оширади, буюмларни тайёрлаш дагн мехнат сарфини 
2—4 м арта камайтиради, банд этиладиган иш лаб чикариш май- 
донлари 3— 10 м арта кискаради ва махсулот тайёрлаш даги ишлаб 
чикариш циклини 10—20 марта 
камайтиради [45].

Р о т о р л и  в а  р о т о р  - 
к о н в е й е р л и  а в т о м а т и к 1 
л и н и я л а р  булади. Бир стани- 
нага урнатилган ва юритиш 
Хамда бошкариш системалари 
билан бирлаш тирилган техноло
гик ва ташиш роторлари мажму- 
аси роторли автоматик линия 
деб аталади [45, 55]. Ротор-кон- 
вейерли автоматик линия ротор
ли линиядан ф аркланиб, унда 
ишлов бериладиган бую млар ва 
асбоб технологик роторларнинг

10.32- раем. Технологик ва таш нш  робот- 
ларннннг иш лаш  схемаси:

{' 2  ва S — тишлн гнлдкраклар; 4 га 10 — под- 
аундэр; 5 *а И  — к?згалмас копирлар; 6 — 
вал; 7 ва 9 —  ташнш роторларкиннг к?тарнб 
турувчн органлари; 8 —  асбоблар блоки; 12 ва 
I S  —  гашиш роторлари; I »а III — телнологик 
роторхн юклаш ва б?иатнш (заготовками 
урнатнш ва ншлов бернлган деталкн олиш) so- 
наск; II — ишлов бериш зокаск; IV — асбоблар 

блокларнни алмаштнриш эонаси



10.33- раем. Роторли автом атик лнниянинг схемаси:
/  — ваготовкалар магаэнни; 2, 8, 4 ва 5 — ташнш роторлари; 6 — тай€р деталларнн кабул 

килиш магаэнни; 7, 8 ва 9 — технология роторлар

баж арувчи органларидан аж ратилган  хам да мосланувчан та- 
шиш конвейерларида жойлаш ган.

10.32- раем да технологик ва ташиш роторларининг ишлаш 
схемаси келтирилган. Заготовка технологик роторга I зонада 
ташиш ротори 13 ёрдам ида берилади. Бунда технологии ва т а 
шиш роторлари узлуксиз айланиб -туради. Бу зонада ташиш ро- 
торининг кутариб турувчи органи 7 очилади ва заготовка асбоб- 
лар  блоки 8  да  колади. Кейинчалик II зона да технологик ротор 
узлуксиз айланиб тургани холда ползунлар 4, 10 кузгалм ас ко- 
пирлар 5, 11 таъсирида блок 8  даги асбобларни силжитади, на- 
тиж ада маълум технологик утиш (ёки утиш лар) баж арилади. III 
зонада таш иш  ротори 12 нинг кутариб турувчи органи 7 ишлов 
берилган детални технологик роторнинг асбоблар блокидан кам- 
раб олиб, уни технологик занж ир буйлаб харакатни  давом этти- 
риш учун узатади (бунда хам роторлар узлуксиз айланиб ту р а
ди). Ейилган асбобли блоклар роторлар айланиш дан т^хта- 
гандан кейин IV зонада алмаш тирилади. Технологик ва ташиш 
роторлари айланм а харакатн и  умумий юритмадан тишли 
гилдираклар I, 2, 3 оркали  олади.

Ш ундай килиб, роторли автоматик линияларда заготовкалар- 
дан тайёр буюм олгунга кад ар  деталларга ишлов беришда д е 
таль ва асбоб узлуксиз х ар акатд а  булади.

Ю корида кай д  этиб утилганидек, бир станинага урнатилган 
ва юритиш хам да бош кариш  системалари билан бирлаштирил- 
ган технологик ва таш иш роторларининг мажмуаси роторли ав 
томатик линияни таш кил этади. Бундай линиянинг схемаси 
10.33- раем да курсатилган. Бу линияда тёхнологик роторлар 9, 
8  ва 7 мос холда саккиз, уттиз олти ва т^рт позицияга эга, 
чунки уларда технологик Утишларни баж ариш  вакти хар хил 
булади. Заготовкалар  линияга магазин 1 дан ташиш ротори 2 
ёрдамида урнатилади, таш иш  ротори 5 эса танёр деталларни



10.34- раем. Бихнр технологик оцнмли роторлн ва ротор-конвейерли линиялар
схемаси:

а )  роторли машина; б )  таш иш  роторлари ва туртиб ю боргнчлар мавж уд брлган 
роторля линия; а) таш иш  роторлари ва туртиб юборгичлар м авж уд б?лган ротор- 
конвейерли линия; г)  таш иш  роторлари, туртиб юборгичлар ва к?п каватли кои- 

вейердан тузилгаи ротор-конвейерли линия



10.35- раем. М осланувчан технологии окнмлн роторли лннияларнинг схемалари: 
а) дискли ротор билан ж ихозланган  роторли линнялар; б )  склиз ва механикавнй 
элеватор билан ж ихозланган роторли линнялар; в)  т^плагич ва механнкавнй 
элеватор  билан ж ихозланган  роторли лнниялар; г) элеватор, йкгнш ва бериш 

конвейерлари бнлан ж ихозланган роторли линнялар



20.36- раем. Роторли к?пноменклатуралн линия схемаси:
/ ,  2, 3 ва 4 — ншлов бериладиган деталлар тур*

линиядан олиб, кабул магазини 6 га узатади. Ташиш роторла
ри 3, 4 ишлов бериладиган деталларни технологии роторлар 
уртасида узатади.

Роторли линиялар иккита асосий принцип буйича куриладн.
1. Ишлов бериладиган деталлар  узлуксиз окимда харакат- 

ланадиган б и к и р  (синхрон) технологии окимли линия. Бундай 
линияда деталларнинг технологии роторлар Уртасида тупланиб 
колишига йул куйилмайди, деталлар ташиш роторларида 
тупланиши мумиин (10.34- раем).

2. Ишлов бериладиган буюмларнинг технологии окими мосла
нувчан (асинхрон) булган линия. Бу линияда деталларнинг 
склизлар, дискли роторлар, механикавий элеваторлар, конвейер- 
лар  ва X- к. да туланиш ига рухеат этилади (10.35- раем).

Биринчи принцип буйнча курилган линияларда иш лаб 
чикариш цикли киска булиб, 2—3 минутдан ошмайди. М осланув
чан технологии окимли линияларда иш лаб чикариш цикли 
узокрок давом этади.

Роторли ва ротор-ионвейерли автоматик линиялар технологик 
окимни, линиянинг мосланувчанлигини, транспорт (ташиш воси- 
таси)нинг, бошкариш системасини ва х. к. ни тавсифлайдиган 
нуп белгиларга кар аб  таснифланади. М азкур линиялар таснифи 
[45П 0.2- ж адвалда иелтирилган.

Технологии роторлар вазифаси, окимга таъсир этиш усули, бу 
окимнинг номенклатуралиги, асбоблар юритмасининг тури, 
каватлар  сони ва х. и. га к ар аб  таснифланади (10.3- ж адвал).

Ташиш роторлари хам тасниф ланади (10.4-ж адвал). Бу ро
торлар окимнинг зичлиги, оким йулининг баландлиги, оким тез- 
лиги ва деталларни йуналтириш усулига кар аб  таснифланади 
(10.4- жадвал).

Ю корида кайд этилганидек, роторли ва ро'гор-конвейерли ав
томатик линиялар ялпи иш лаб чикариш ш ароитларида сам ара- 
ли булади. Лекин кУпноменклатурали линиялардан сериялаб



10.37- раем. И ккн томонли мехаинкавнй (а, в) ва гидравлик (б) 
ю ритмали технологии роторлар



ишлаб чикариш ш ароитларида хам сам арали  фойдаланиш мум
кин. Бундай лйниянинг схемаси 10.36- раем да берилган. Бу ли- 
нияда турли асбоблар билан турт хил деталга ишлов берилади.

Технологик роторларнинг мухим курсаткичларидан бири ас 
боб юритмасидир (10.3- ж адвалга каранг). Асбоб юрнтмаси тех
нологик утишни (ёки утиш ларни) баж ариш  учун зарур булган 
кучга, шунингдек асбобнинг харакат  конунига кар аб  танланади. 
10.37- раем да икки томонли механикавий {а, в) ва гидравлик (б) 
юритмали технологик роторлар мисол тарикасида курсатилган. 
Роторли линияларни яратиш  таж рибасининг курсатишича, меха
никавий юритма 100 кН, гидравлик юритма эса 100 кН дан ортик. 
куч хосил к.ила олади.

Асбоб механикавий юритиладиган роторларда унинг иш 
харакати  деталларни  ташиш окимининг курсаткичларига функ
ционал богланган. Л екин бундай богланиш асбобнинг талаб  
этилган х ар акат  конунини олишга хар доим хам имкон бермай- 
ди. Бундай холда асбобнинг иш харакатини кенг чегарада 
узгаргириш га имкон берадиган гидравлик ёкн механнкавий-гид- 
равлик юритма кулланилади.

10.2- ж адвал

Роторли ва ротор-конвейерли автоматик лнниялар таснифи |45]

Б елгнлар Л иннялар

Технология тури Бир ёки ухшаш техиологияли

О ким лар сонн Бир ёки к^покнмлн

Оким тури М устакнл ёки номустакнл окнмли

О к,нм структураси Бикр (синхрон) еки мосЛЗнувчан 
(асинхрон) ок.имлн

Оким тафенлотн Оким тезлиги узгарм ас ёки 
Узгарувчан

Линия таркнби Роторли ёки ротор-конвейерли мапиГ- 
налардан тузилган

Линия автоматларииннг уннверсаллик 
дараж асн

А грегатланган ёки нхтнсослаштнрил - 
ган м аш нналардан тузилган

Номенклатуралилиги Бир-ва к^пбуюмли

Мосланувчанлик К,айта созланмайдиган ёки кайта со- 
зланадиган

Линиянинг структураси У часткалар уртасида захиралар й?к. 
ёки бор

Транспорт турн Й^лдошсиз ёки й?лдош ларн бор

Роботларнннг мавжудлнги Роботлар й^х. ёки бор

Ички бошкариш Д астурли бош карилмайди ёки дастур
ли бош карнладн

Таш ки бошкариш Бошкаришнннг автоматлаш тнрилган 
системасига уланм аган ёкн улаиган



Технологик ротор л таснифи |45]

Б елгнлар Технологик ротор

В азифаси

Боснм билан ишлов бериш 

Кеснб ишлов бериш 

Термин ишлов бериш 

Химиявий ишлов бериш 

К оплам а ёткнзиш 

Ювиш

Н азорат кнлиш 

Йнгнш

О картириш  ва кавш арлаш  

Ж ойлаш  (кадоклаб  жойлаш) 

К онплектация (т£п-т?п килнб жойлаш)

О кнм га таъси р  этиш  усули Асбоб билан ишлов бериш (блокли хили) 
А ппарат билан ишлов бериш (блокснз хили)

О кзм нинг ном енклатуралвлиги Б ир ва  к?пбук>мли ишлов бериш

А сбоблар ю ритмасн М еханнкавнй 

Гидравлик 

Э лектр магнитлк 

А ралаш

Ю ритманн ж ойлаш  усули 

К,аватлнлиги

Ротор Укинияг ф азода ж ойлаш и-
ШИ

А сбоблар блокннииг ротор укига 
нисбатан холати

Б ир ёки икки томонлама юрнтмали 

Бир ёки к?п каватли 

В ертикал, горнзонтал ёки кия ?кли

П араллел  ёки айкаш  (кесиш ган) ?кли

10.4* ж адвал

Ташнш роторларинннг таснифи [45}

Б елгилар Таш яш  ротори

О кимнинг зичлиги 

Оким й^лннннг баландлнги

Окимнннг знчлкгинннг узгарм ас ва 
Узгарувчан б?лишинн таъминлайдиган

Оким йулининг баландлигини 
$згартирмайдиган ёкн Узгартнрадиган



Б елгнлар Ташиш ротори

Д еталларни  й^налтирнш Д е га л л ар я я  ф азодагн й?налншнни 
Узгартнрмайднган ёки ?згартнрадиган

Ок,нм тезлигн Оким тезлнгнни У згартирмайдиган 
ёки ?эгартнраднган

Технологии роторларнинг юкориги ва куйи кисмларининг кон- 
струкцияси асбоб юритмасининг турига боглик, буни 10.38- р ае 
мда келтирилган намунавий роторлардан куриш мумкин. Лекин 
бу билан бир вактда асбоблар блоки 4 урнатиладиган блок- 
туткичлар, шунннгдек роторларнинг ползунларини блокларнинг 
ш токларига бирлаш тирадиган кулфларнинг тузилиши 
узгаришеиз колади.

Механик ю ритмали роторларда асбоб бир (10.38- раем , б) ёки 
иккита механизм (10.38- раем, а) дан Урнатиш ва иш харакат- 
ларига келтирилади. Асбоб иккита механизм билан юритилганда 
урнатиш харакати  ён копир 7 дан, иш харакати  эса торец (олд 
ёни) даги копир 8  дан берилади. Гидравлик юритма (10.38- раем, 
в)  асбобга урнатиш ва нш харакатларини  беради. М еханик-гид- 
равлик юритма (10.38-раем да курсатилм аган) кулланнлганда 
асбобга Урнатиш харакати  ён копирдан, иш харакати  эса, гид- 
роцилиндрдад берилади.

Ташиш роторларининг намунавий конструкциялари 10.39- 
раемда курсатилган. Ташиш роторларида деталлар  силжиш би
лан бир вактда уз Уки атрофида бурилади (а), бурилмасдан 
силжийди (б )  ва силжиш да х ар акат  траекториясининг баландли- 
гини узгартиради (в). Д етал л ар  харакатчан  копир 9 ёрдамида 
бурилади. Бу копир ротор айланганда шток-рейкани силжитади. 
Ш ток-рейка эса, уз навбатида омбирсимон камрагични буради. 
Д еталларнинг харакатланиш  йули (траекторияеи) кузгалм ас ко
пир 10 ёрдамида балан д  паст килинади.

Роторли линияларнинг техник унумдорлиги (1.02) ф ормулага 
ухшайдиган куйидаги ифодадан аникланади:

бу ерда t/p ва Тар — мос холда ротордаги асбоблар ж ойлаш ган 
катакчалар  (ёки асбоблар блоки) сони ва лнниянинг охирги тех
нологик роторидаги цикл вакти; — ишлов берилган хар  бир 
деталга тугри келадиган техник сабабларга кура хусусий ишла- 
май туриб колиш  вакти.

С аноатдаги иш таж рибаларининг курсатишича [45] роторли 
линияларда хусусий иш ламай туриб колиш вактининг деярли 90 
фоизи асбобнинг ишдан чикиш сабабларини аниклаш  ва уларни

о
7̂  +  2 ^ /



10.38- раем. И ккн томонли механнкавий (а, 6) ва гидравлик (в )  (орнтмалар би
лан  ж ихозланган  технологии роторларнннг конструкция лари:

/  — асосяй вал; 2 ва 5 — юцормгя ва куйн полаунлар блокларк; S — шток; 4 — асбоблар 
блоки; 6  — червяхли редуктор; 7 — ёк ко^гкр; 8  — торец, томокдагн копир



бартараф  этиш га сарф ланади.
Шунинг учун роторли линияларни 
яратиш  ва иш датиш да хал  этили- 
ши лознм булган асосий вазифа- 
лардан  бири м азкур вактни о 
кискартириш дан иборат. Хозир бу 
м асала линияларда ишдан чиккан 
асбоблар блокини автоматик ал- 
маштириш йули билан хал  этил- 
мокда.

10.7. Йигиш мосланувчан ишлаб 
чицариш системалари

М аш иналар, приборлар, меха- 
низмлар ва х.к. ни йигиш ишлаб 
чикарнш ж араённнинг якунловчи 
ва аникловчн боскичидир. Бу 
боскичда уларнинг техникавий 
тафсилоти ва сифати таъминлана- 
ди; йигиш ишлари куп мехнат та- 
лаб  килади. М асалан, доналаб, 
майда сериялаб  ва сериялаб иш
лаб  чикариш ш ароитларида кнсм- 
ларни ва умумий йигишда сарф ла- 
надиган мехнат буюмнн тайёрлаш - 
да сарф ланадиган  мехнатнинг 
25— 60 фоизини таш кил этади [31].

Ш унга карам ай  йигиш ишлари* 
нинг ф акат  25 фоизи механизация* 
лаш тирилган, 6 фоизга якини эса 
автоматлаш тирилган. Шунинг 
учун йигиш ишларини автомат- 
лаштириш энг м ухим ' вазифа 
хисобланади, шундагина иш унумини, чнкариладнган мах- 
сулотнинг техник савиясини ва сифатини ошириш мумкин. 
Йигнш ишларини оддйй автоматлаш тириш  эм ас, балки янги 
махсулот чикариш га тез кайта мослаш га имкон берадиган мос
ланувчан автоматлаш тириш  зарур. Бу талабларнн  йигиш м осла
нувчан иш лаб чикариш системалари (М И С) кондиради.

Йигиш М ИС да технологик ускуналар ва воситалар сифатида 
куйидагилар кУлланилади [31]:

— кай та  созланадиган блок-модуль тарзи да ясалган  станок 
лар ва линиялар;

— дастурланадиган  кенг универсал ва ихтисослаш тирилган 
йигиш воситалари: С Д Б  станоклар ва линиялар, йигиш каллак* 
лари, саноат роботлари ва марказлари;



10.39- раем. Таш нш  роторлари: а )  детал л ар  буриладиган; 6 )  д еталлар  бурил* 
майдиган; в )  д е та л л ар  хар акатл ан ад дган  й?л баландлигн ^згартириладнган т а 

шнш роторлари:
/  —- вал; 2 -  юрмтканцнг тишлн гвлднрагн; 3 — ставима; 4 — ротор корпуск; 5 — демрагкч- 
лар блока; 6 — оыбнрсякон домрагкч; 7 — деталь; 8 — еннхронлаш муфтасм; 9 — оыбнреи- 
мок камрагнчнн деталь бклан бнрга буриш копжрм; 10 — деталлариииг харакатланиш 

йфлинянг (траекторвясяммнг) баландлягиии ^эгартиряш копире

— к^пм аксадли  манипуляторлар, робокарлар; к^пкаторли ва 
ростлаиадиган таъминлагич-магазинлар;

— турли иш ларга м ^лж алланган  камрагичлар ва кайта со- 
зланадиган  ю клаш  (заготовкаларни бериб туриш) курилма*

' лари; .
— транспортёрлар , буриш столлари ва х. к.
Йигишдаги асосий ва ёрдамчи ишларни автоматлаштиришда

С Д Б йигиш роботлари эиг сам арали  восита хисобланади. Бу 
роботлар анча мосланувчан ва тезиш лар булади, улар сенсор 

.(сезгир) систем алар: куриш, тактиль (уринма сезиш), акустик 
(товушли), кинетостатик ва бош калар билан ж ихозланганда эса 
куп вазиф аларни б аж ар а  оладиган булади.

М исолга 10.40- раем да икки кулли робот 2 билан ж ихозланган 
йигиш марказининг схемаси келтирилган. Бу маркаэ чанг- 
с^ргични куйидаги кисм лардан  йигишга м^лж алланган: йигик 
холдаги фильтр 3\ электр двигатель 4 ва корпус 5.

*



10.40- раем. Ч ангс?ргичларни йигнш учун м ^лж алланган  нкхи к^лли робот би
лан  ж ихозланган йигнш м арказининг схемаси;

/ — куч манипулятор; 2 —  йигиладиган кисмларни камраб олиш, й?налтнрнш ва узатнш 
учуй ы?лжаллангаи сенсор (сезгнр) манипулятор; 3 —  йнгнк х,олдаги фильтр; 4 — электр 

двигатель; 5 —  корпус; €  ьа 12 — тедекамералар

Бу ерда чап куч манипулятор /  йигиш ишларини баж аради, 
унг сезгир манипулятор 2 эса комплектловчи кисмларни камрлй- 
ди, йуналтиради ва йигиш зонасига, яъни манипулятор /  га у за 
тади. И ккала манипуляторнинг кам раш  курилмалари куриш ва 
уринма сезиш датчиклари билан жихозланган. Комплектловчи 
кисмларни йуналтириш ва узаро жойлаштириш ишлари телека- 
мералар 6—8, йигиладиган чангсургичнинг вазияти эса телека- 
мералар 9— 12 ёрдам ида аникланади.

Йуналтирувчи курилм алар  ва «Скилам» (Япония) роботи би
лан жихозланган йигиш марказининг схемаси 10.41- раемда кел- 
тирилган. Комплектловчи деталлар  йигиш позициясига куп сек- 
цияли магазин 1 ва тебранма бункер (хам па) ли курилмалар 3 
дан новлар 2 буйлаб келади. Робот 6 кам раш  курилмаси 4 ёрда
мида деталларни  маълум тартибда олиб, уларни йигади. Йигиш 
натижасида буюм 5 олинади.

Олти хил йигиш курилмалари /  ва икки координатли стол 3 
билан жихозланган янада м ураккаброк йигиш марказининг схе
маси 10.42- раем да курсатилган. Бу м ар казд а  йигиш кури лм ала
ри сифатида деталлар  автоматик узатиладиган йигиш каллакла- 
ри ёки умумий дастур билан бошкариш системаси 2 га эга булган 
манипуляторлар ишлатилади.

Йигиладиган деталлар  <?( 10.43- раем, б) блокларда жойлаш а- 
ди. Бу блоклар пулат туникадан ясалган  тогора 1 (10.43-раем,



10.41- раем. «Скнлам» роботн (Япония) билан ж ихозланган 
йнгнш марказининг схемаси:

/ —  к^лсехциялк магазин 2.—  узатувчи иовлар; 3  — тебраима бункер (хампа) ли курклма- 
лар; 4 —  камраш курилмасн; 5 —  йнгнладнган буюм; 6 —  робот

10.42- раем. Олтнта <Ыгиш курилмасн билан жихозланган марказ схемаси:
/ — йигиш курнлыаларн; 2 — дастур билан бошкариш снстеиасн; 3 — нккнкоордниатали 
стол; 4 —  тога; 5 —  ташнш курнлмаси; 6 —  тогараларга деталларни (блокларнк) урнатнш

курилмасн



6
10.43- раем. Турта блок (б )  урнатилган TOfapa (а):

/ —  тогара; 2 — замни деталь; S —  йнгиладиган деталлар; 4 —  эамкн деталь жойлашган 
йнгиш мосланасннн Урнатнш зонасн

а) га турт донадан урнатилади. Х ар бир блокда зона 4 бор; бу 
зонага буюмнинг замин детали жойлашган мослама урнатилади. 
Шундай килиб, бир вактда туртта буюм йигилади.

Ю кори д ар аж ад а  мосланувчан ва кенг универсал йигиш м ар
кази 10.44- раемда курсатилган. Й нгиладиган деталлар  бу мар- 
казга бевосита механикавий ишлов бериш участкасидан кассе- 
талар  4 да конвейер 2  ёрдамида келтириладн. М анипулятор 20 
бу деталларни кассеталар  3  га маълум' таргибда жойлайди. М а
нипулятор турли ш аклдаги деталларни кам рай  олиши учун к а м 
раш курилмаларини автоматик алмаштириш системаси 19 билан 
жихозланган.

Йнгиладиган деталлар  жойлашган кассеталар  купозицияли 
йигиш зонасига конвейерлар /, б ва 12 ёрдамида келтириладн.





Биринчи позицияда. камраш -йуналтириш  курилмаси 17 детал
ларни кассеталар  15 ва 18 дан маълум тартибда олиб, уларни 
мослама 5 га нисбатан йуналтиради. Бу ерда X, Y, 2  координа- 
тал-ар буйлаб х ар акатл ан а  оладиган курилма 16 деталларни 
Урнатади ва босим остида бирлаш тиради. К урилм алар 17, 16 
камрагичларни ва йигиш асбобларини автоматик алмаш тириш  
системаси 14 билан жихозланган.

Йигилаётган буюм мослама билан бирга марказнинг иккинчи 
позициясига конвейер 7 ёрдамида келтирилади. Бу позицияда 
резьба бураш курилмаси 9 ва винт бурагич 13 ёрдам ида буюмни 
йигиш давом эттирилади. Резьба бурагич ва винт бурагич дастур 
буйича X, Y, 2  координата уклари буйлаб силжий олади. Бу 
курилмалар йигиш асбобларини автоматик алмаш тириш  систе
малари 10, 11 билан жихозланган. Буюм йигиш иш лари тугагач, 
конвейер 7 ёрдамида м арказдан  таш карига чикарилади.

Ю коридаги тавсиф лардан  маълум булишича, йигиш маркази- 
да куп хил ишларни баж ариш  мумкин. Йигиш маркази  майда 
сериялаб ва сериялаб иш лаб чикариш ш ароитларида турли бу- 
юмларни йигишда ишлатилади.

Йигиш линиялари роботлар билан жихозланган йигиш мар- 
казларидан тузилади. Электр двигателларни йигишга м^л- 
ж алланган  бундай линия 10.45- раемда келтирилган. Роботлар 3

5

10.45- раем. Э лектр двигателларни йнгиш линияси:
/ —  йигиладиган деталлар иагазмнн; 2 ва 11 —  туплагич-траиспортврлар; 9, 6, 9, 10, IS, 

15, 16 —  йигиш роботлари; 4, 5, 7, 8, 12, 14, 17 — телекаыерадар; 18 —  т?плаш конвейере; 
19 — т?плагич-коивейерлар



/0 .46- раем. Й игиш  м ар к азл ар н  донра б$6лаб  ж ойлаш ган йигиш линиясннннг 
тузилиш н («Фанук» фнрмасн):

/  —  таъмннлагшч-робот; 2 ,7 ,9 -— и ос *олда корпусларян, роторларнк ва копцоклария уваткб 
турадиган бурнлма таъмиилагнчлар; 3  —  цоплама ёткианш (бряш) ускуиасм; 4 — магяжтлаш 
усхунасн; 5 — мойдонларни босим билак урнатиш ускунасн; 6 — подшнпнмкларни пресслаб 
Урватиш; 8.11, 16 — йигиш роботлари; 10 —  ротор ва к,опк&кнн ймгмш жойк; 12 —  болтларни 
бураб махкамлаш; 13, 14, 1S— мос халда, болтларни, ч^ткаларнн ва гайкаларян уэатнб 

турадиган таъмннлагнчлар; 17 —  гайкаларян бураб котнрнш; 18—  чнцнш траяспортёрн

ва телекам ералар  4, 5 билан жихозланган бирннчи м арказда ён 
(торец) копкоклар йнгилади. Бу ерда телекам ералар йигиш си- 
фатини назорат адлади  ва ён копкокларнн тугри йуналтириб 
туради. Анча м ураккаб  деталларни (тумблёрлар, конденсатор- 
лар , алм аш лаб улагичлар) йигишга мулж алланган навбатдаги 
м арказда роботлар 9,1 0  ва телекам ералар 7, 8  бор. Йнгилаётган 
деталлар  роботлар 3, 6, 9, 10 га магазинлар /  ва туплагич-транс- 
портёрлар 2,11  ёрдам ида узатилади. Йигиш ишлари тогара(под- 
дон)ларда баж арилади .

Йигиш иш лари учинчи м арказда роботлар 13, 15 ва телекаме
ралар  12, 14 ёрдам ида давом эттирилади. Булар деталлар сифа- 
тини ва уларнинг тугри йуналтирилганлигини назорат килади. 
Бундан таш кари, робот /5  болтларни бураб таранглаш  кучини 
назорат килувчи датчик билан жихозланган. Электр двигателлар 
туртинчи м арказда робот 16 ва талекам ера 17 ёрдамида узил-ке- 
сил йигилади. Бу телекам ера йигилаётган кнемлар ва деталлар* 
нинг тугри бирлаш тирилаётганини назорат килишга имкон б ера
ди. Йигиладиган д еталлар  учинчи ва туртинчи м арказларга 
туплагич-транспортёрлар 19 ёрдамида узатилади. Робот 16 
йигилган электр двигателни туплагичли конвейер 18 га кучиради, 
тогаралар  зса  цопкокларни дастлабки йигиш марказига кайта- 
риш конвейерига тахланади.



10.47• раем. Йигиш м ар казл ар н  асосида таш кил этнлган автом атлаш тирнлган 
участканинг тузилиши:

/. 12, I S  —  гомейерлар; 2  —  йхгяладнгах деталларни хохаейер I  га узатиш; 3 —  поддонлар- 
ни бутлайдхгаи (комплеятлайднган) ншчнлар; 4  —  поддоя; 5 —  к?идаланг конвейерлар; 6 — 
деталларни териш станцяяси; 7 ва I I  —  конвейерларни бошкариш системалари; 8 —  йнгиш 
марказларн; 9 — оператор; 10, 16 ва I J  —  йигуачклар; 13 —  йнгаднгаи махсус курилма;
14 —  йнгнлга* буюмнииг чжкиш жойи; 18 —  йнгаднган универсал курилма; 19 — т?плаунч-

транспортёр

Ю корида куриб утилган йнгиш линиясида йигиш м арказларн  
бнр тугрн чнзивда жойлаш ган. «Фанук» фирмаси (Япония) 
туртта йигиш м аркази  дойра буйлаб жойлаш ган йигиш линняси- 
ни яратдн (10.46-раем). Биринчи м арказда бурнлма таъминла- 
гич 2 дан келаётган корпусларни коплаш  ва магнитлаш ишлари 
умумий таъминлагич-робот /  ёрдамида баж арилади. Иккинчи 
асосий йигиш марказида мойдонлар ва подшипниклар босим би
лан урнатилади, шунингдек ротор ва копкоклар йигилади. Бу 
ишлар позициялар 6, 5 ва 10 да робот 8  хам да умумий таъмин
лагич-робот 1 ёрдам ида баж арилади. Йнгиладиган деталлар ро
бот 8  га бурилма таъминлагичлар 7 ва 9 ёрдамида узатилади.

Робот И  ва таъминлагич-робот /  хизмат курсатадиган учинчи 
йнгиш марказида болтларни бураш ишлари баж арилади. Болт- 
лар йигиш жойига таъминлагич 18 дан келади. Охирги йигиш 
марказида чуткалар урнатилади ва гайкалар бураб мах- 
камланади. Б улар  робот 16 га таъминлагичлар 14, 15 дан бери-



10.48- раем. М осланувчан корхона схемаси:
/ —  робокар; 2 —  матерналнн омборга ёки цехларга узатнш; 3 —  ашёлар сацланаднган ав
томатик омбор; 4 —  сотнб олинаднгак бутловчи йирик буюмларни омборга ёки цехларга 
узатнш; 5 — сотнб олинаднгак буюмларни очиш, мойдан тоаалаш ва текшнриш участкаси; 6 
—  деталлар, кнемлар ва бутловчи буюмлар саклаваднгая автоматлаштнрнлган омбор; 7 — 
тайёр буюмларни ж?натиш; 8 — тайёр буюмлар саклаяадиган автоматлаштнрнлган омбор; 
9 —  йигнш марказларн; 10 —  йигиладиган ва йигилган кисмларни т?плагнчлар; 11 —  асбоб 

ва мослакалар сахданадиган автоматлаштхрияган омбор (

лади.- Тайёр махсулот таъминлагич-робот 1 ёрдамида чикиш кон- 
вейери 18 га урнатилади.

Йигиш м арказларн  дойра буйлаб жойлаш ган йигиш линияла- 
ри «Фанук» фирмаси учун намунавий хисобланади. Фирмада 
бундай линиялар насослар, электрон блоклар ва бошка нхчам- 
рок бую мларни йигиш учун яратилган.

М ураккаб  бую мларни йигиш автоматлаш тирилган участка- 
ларини йигиш м арказларн  ва тогаралари заминида (10.43- раем- 
га кар ан г) таш кил этиш мумкин. Бундай участка 10.47- раемда 
курсатилган. Бу ерда йигиладиган деталлар  механикавий ишлов 
бериш участкаларидан  конвейер 1 га узатилади, ишчилар 3  де
талларн и  тогаралар  4 га маълум  тартибда жойлайди. Д еталлар 
ж ойланган тогаралар  кейинчалик конвейер 1 ва к^ндаланг кон
вейер 5 ёрдам ида йигиш м арказларн  8  га узатилади, бу марказ- 
лар д а  зарур  йигиш ишлари бажарилади.

Биринчи йигиш м арказидан кейин тогаралар кисман йигилган 
бую млар билан бирга т^плагич-транспортёр 19, конвейерлар 12, 
5 ёрдам ида бош ка йигиш м арказларн  8 га узатилади, бу марказ- 
лардД бую млар узил-кесил йигилади. Йигувчилар 17 йигишда 
йул куйилган нуксонларни бартараф  этади, йигувчи 16 эса бу
юмларни к^здан кечириб боради. Йигилган бую млар конвейер 15 
га, с^нгра чикиш 14 жойига боради.

Умумлаш тирилган иш лаб чикариш комплекслари алохида 
диккатга сазовор (31]. Бундай комплекслар автоматлаштирилган 
лойихалаш  системаси ва бошкаришнинг автоматлаштирилган
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ва линия



системасидан фойдаланйб, иш лаб чикаришга оид барча масала- 
ларни хал этади. И ш лаб чикариш  билан боглик м асалаларга 
бую мларни, технологияни, ускуналарни ва деталлар  тайёрлаш  
ва уларни йигишда иш латиладиган мосламаларни лойихалаш 
ишлари киради. У мумлаш тирилган комплексли мосланувчан 
корхона схемаси 10.48- раем да келтнрилган.

И ш лаб чикариш  корхоналарини умумлаштирилган комплек- 
слар асосида яратиш  учун иш лаб чикариш системасини ташкил 
этувчи элем ентлар узаро конструктив, технологик, энергетик, 
таш килий-иш лаб чикариш, ахборот, дастур-алгоритм жихатдан 
узаро мувофиклаш тирилган булиши лозим [31]. У мумлаш тирил
ган иш лаб чикариш  комплекслари ихтисослаштнрилган корхона- 
лар: куймачилик, темирчнлик-пресслаш , пайвандлаш , механик 
ишлов бериш, термин ишлов бериш, йигиш, синаш ва бошка 
корхоналарнинг барча М ИС ни бирлаш тиради (10.49-раем).

1 1 - б о б

МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ-ЙИГИШ КОРХОНАЛАРИДА 
КУЛЛАНИЛАДИГАН САНОАТ РОБОТЛАРИ 

ВА МАНИПУЛЯТОРЛАР

11.1. Атамалар, таърифлар ва таенмфлар

С аноат роботлари ва манипуляторлар м еталларга ишлов бе
риш корхоналарида одамнинг соглиги учун хавфли ва зарарли 
булган, иш ш ароитлари огир ва турли ж ойларда одам урнида ёки 
унга ёрдамчи сиф атида тобора кенг кулам да кулланилмокда. Р о 
ботлардан фойдаланиш нинг учта конуни бор [ 106J.

1. Роботлар одам лар урнини хавфли ва зарарли  иш ларда 
эгаллаш и лозим (бу билан барча хараж атлар  копланади).

2. Роботлар одам лар бажариш ни истамаган иш ларда 
кулланилиш и лозим (бу билан хам  барча хараж атлар  копланади).

3. Роботлар узлари (роботлар) кам хараж атлар  билан юкори 
сифатли б аж ар а  о'ладиган иш ларда одам урнини эгаллаш и лозим.

М еталларга ишлов бериш автоматлаш тирилган систем алар
да саноат роботларини ва манипуляторларни кулланиш учта 
сабабга асосланган [106J:

— ишни баж ариш  одам учун жуда огир ёки иш шароитлари 
таъминланмаган;

— кул билан иш лаб махсулот сифатини таъминлаб бул- 
майди;

^  чикариладиган  махсулотга талаб  шунчалик каттаки, иш
лаб  чикариш иинг ян ада такомиллаш ган усулларини жорий этиш 
фойдалн булади.

Бу сабаблар , асосан, юкорида тавсифланган роботлардан 
фойдаланиш нинг учта конунига асосланган.



Робот нима? «Робот» сузини чех ёзувчиси К- Ч апек уйлаб 
топган ва у «robota» сузидан ясалган  булиб, мажбурий мехнат 
еки мажбурий ишлаш маъносиии билдиради. Ч апекда робот — 
одамсимон мохирлик билан ишлайдиган машина булиб, атроф 
мухит билан узаро алока килган холда одам вазифасини кисман 
баж арадиган, яъни ишлай оладиган, лекин фикрлаш  кобилияти 
булмаган машинадир [115].

Роботтехника саноати уюшмаси (АК.И1) роботни куйидагича 
таърифлайди [107].

Р о б о т  маълум туркумдаги иш ларни баж ариш га мул- 
ж алланган, бошкарувчи дастурни алмаштириш , материал, де
таль, асбоб ва махсус курилмаларни топш ирикда курсатилган 
х ар акат  дастури асосида силжитиш имкониятига эга булган 
купвазифали манипулятордан иборат.

С тандартлаш тириш  буйича Х алкаро таш килот (ИСО ) робот
ни куйидагича таъриф лаш ни таклиф  этган.

Р о б о т  маълум туркумдаги ишларни баж ариш га мулж ал- 
ланган, бошкарувчи дастурни алмаш тириш  имкониятига эга 
булган, харакатчанлик дар аж аси  бир канча булган ва матери- 
аллар , деталлар , асбоблар ва махсус курилмаларни дастурлар 
воситасида бош кариладиган харакатга  келтира оладиган а в т о 
м а т и к  п о з и Ц и о н - б о ш к а р и л а д и г а н  к у п в а з и ф а л и  
м а н и п у л я т о р д а н  иборат.

М ам лакатим изда чоп этилган адабиётда [46] роботга унинг 
харакати  ойдинлаш тирилмаган холда умумий тушунча берил
ган. Бу тушунча К- Ч апек берган таъриф га якин туради.

Р о б о т  — одам ларнинг мехнат ф аолиятида учрайдиган 
харакатларнинг бажарилнш ини таъминлайдиган кайта дастур
ланадиган бошкариш курилмаси ва бош ка техникавий воситалар 
билан жихозланган автоматик машинадир.

Кенг таркалган  ва мазкур китобда хам кайта-кайта учрайди
ган саноат роботи атам аси  хам бор. ГОСТ 25686-85 буйича с а -  

ноат роботи куйидагича таъриф ланади.
С а н о а т  р о б о т и  — бирж ойдаи ш лай диган(стац и онар)ёки  

кучма автоматик маш ина булиб, у бир нечта кузгалувчанлик да- 
раж асига эга булган иш бажарувчи курилма вазифасини б аж а р а 
диган манипулятордан ва иш лаб чикариш ж араёнида харакатга 
келтириш ва бош кариш  вазифаларини бажарувчи кайта дастур
ланадиган  дастурли бош кариш  курилмасидан таш кил топган.

Ю корида келтирилган техник таъриф лардан  куриниб туриб- 
дики, робот ёки саноат роботининг асосини манипулятор таш кил 
этади. Робототехника саноати ассоциациясининг (АКШ ) изохига 
кура м а н и п у л я т о р  — бири иккинчисинингустида силжийди- 
ган (сирпанадиган) ёки Узаро шарнирли бирлаш тирилган бир 
нечта звено ёки сегментлардан тузилган, одам ёки ЗХ М  билан 
бош кариладиган ва кузгалувчанлик д ар аж аси  сонига кар аб  тур
ли харакатларн и  баж арадиган  механик курилмадир [107].



М ам лакатим изда чоп этилган адабиётда [46] манипуляторни 
баж арадиган  ишига к ар аб  одам калига таккослайдиган таъриф  
берилган:_ Манипулятор — объектларни ф азода кучиришда 
о д а м  к у л и  б а ж а р а д и г а н  харакатларни  баж ариш га мул- 
ж алланган , иш органи билан  жихозланган курилмадир. Ш унга 
ухш аган таъриф  [13] ншда хам  берилган. М анипулятор — оп ера
тор ва (ёки) дастурли  курилм а билан масофадан бош карилади- 
ган курилма булиб, унинг таркибидаги иш органи оператор- 
кулининг барм оклари  б аж арадиган  каракатларни  ва ишларни 
такли д  этади.

Саноат роботлари ва манипуляторлардаги механик кисмлар- 
нинг номлари одам кулининг номлари билан аталади  [107].

П а н ж а  (кисть) кУпбармоклн кам рагичлар класси булиб, 
баъзан  барм оклар  сонига ва уларнинг кУзгалувчанлигига кар аб  
ф аркланади. Бу барм окларнинг кузгалувчанлиги одам панжаси- 
даги барм окларнинг харакатчанлигига якинлаш ади.

К  а ф т — манипуляторнинг билаги билан роботнинг иш орга- 
ни (м асалан , панж аси) уртасида жойлаш ган звенолар (одатда, 
айланм а харакатланувчи  звенолар) бирикмасидан иборат булиб, 
роботнинг ф азода м улж алдаги  харакатларни  бажариш ига им- 
кон беради.

Б и л  а к — куп звеноли манипуляторнинг кафти билан тирса- 
ги уртасидаги кисми.

Т и р  с а к  — манипуляторнинг елкаси билан билагинн бир- 
лаш тирувчи бугим

Е л к а  — манипуляторнинг асосидан кейин бевоснта жойлаш- 
ган звеноси. ^

Ю корида кай д  этилганидек, манипулятор робот ёки саноат 
роботининг таркибий кисми булади. У лардаги блокларнинг 
узаро богланиши саноат роботининг структура схемасида 
курсатилган  (11.1- раем). С аноат роботи манипуляторни мос чан- 
гак (иш органи), ахборот курилм алари  (сезиш системалари), дви
гатель ва тормоз; жойдан-ж ойга кучиш, шунингдек кушимча 
курилм аларни  ва умуман роботни бош кариш  системалари билан 
ж ихозлаб хосил килинади.

«Ретаб» фирмасининг (Япония) «КОАТ-А-МАТИК» моделли 
саноат роботи 11.2- раем да курсатилган. Бу робот учта блокдан: 
манипулятор, насосли станция ва бошкариш курилмасидан ибо
рат. Унинг манипулятори одам  кулига Ухшайди ва куйидагилар- 
дан тузилган:

1) устунсимон елка 8  гидроцилиндр 21 ёрдамида тебратилади, 
гидроцилиндр 18 ёрдам ида эса  вертикал Укка нисбатан бури- 
лади.

2) билак 28 гидроцилиндр 9 ёрдам ида тирсакда тебратилади;

/ / . / -  раем. С аноат роботининг тузилиш  схемаси 
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П .2 - раем. «КОАТ-А-М АТИК» моделли саноат роботинннг схемаси (Япония):
/  ва 3 — кафтин тебрагувчи жуфтдарнннг гндродвнгателларя; 2, 4, В, 7, I S — тескари 
богланнш датчикларн вазифаенни бажарадиган потенцяометрлар; 6 — кафтин аАлантярув- 
чк жуфтнннг гидродвнгатели; 8 — устун (елка); 9 — елкаоддн билакни тебрагувчн гкдроцн- 
линдр; 10 — рнгач; И  — мувоэанатловчн пружиналар; 12 — иеярга; I S  — ?к; 14 — штырь; 
16 — планшайба; 17 — кривошип; 18— елканн вертикал ?КМ нисбатан буряш гндроцилни- 
дрн; 19 — цилиндр 21 штоки; 20 — кронштейн; 21 — елканн тебратиш гидроцнлнндрн; 22 ~  
станина', 2S — шток; 24 — вилка; 25 — тортки; 26 — шток; 27 — жаг, 28 — елкаоддн бнлак

3) каф т гидродвигателлар 1,3 ёрдамида тебратиладиган икки
та ж уф тдан ва гидродвигатель 6 ёрдамида айлантириладиган 
жуфтдан тузнлган;

4) пуркайдиган каллак  куринишидаги иш органи. 
Потенциометрлар 15, 7 ,2 ,4 в г 5  мос холда елка бурилганда ва

тебранганда, билак тирсакда тебранганда ва кафт маълум



йуналишдаги харакатларни  баж арганда тескари богланнш дат- 
чиклари вазифасини баж аради. М анипуляторнинг кузгалувчан 
кисм лари(елка ва билак)пруж иналар 11 билан мувозанатланади.

Курилаётган роботда контур тоифасидаги бош кариш  курил- 
маси магнит диск куринишидаги дастурташ игич билан бирга 
фойдаланилади.

КУрсатилган робот маиипуляторининг тузилишини курса
тувчи оддий схема ва унийг иш зонаси (ш трихланган) 11.3- рас- 
мда келтирилган.

гж

11.8- раем. М анипуляторнинг одднйлаш тирилган схемаси ва унинг иш зонаси
(ш трихланган);

Саноат роботлари бошкарувчи хисоблаш системасининг кув- 
ватига кар аб  аникланадиган «акллилиги» ж ихатдан уч авлодга 
булинади. Б и р и н ч и  а в л о д  р о б о т л а р и д а  бошкариш сис- 
темаларининг хисоблаш куввати жуда кам (баъзан  нолга тенг) 
булади. Бу системаларнинг бирдан-бир «акллилиги» Укитувчи 
пультдан оператор томонидан топширилган х ар акатл ар  тарти- 
бини зелаб  колиш дан иборат. Бу роботлар майда сериялаб  ва 
сериялаб иш лаб чикариш ш ароитларида автоматлаш тирилган 
системаларда (М ИМ , МАЛ, МАУ, йигиш М ИС) таш иш ва ёрд ам 
чи ишларни баж ариш да сам арали  ишлайди.

И к к и н ч и  а в л о д  р о б о т л а р и д а  хотира хаж ми унча 
катта булм аган  микропроцессорлар ва турли сезиш системалари 
кулланилади. Роботлар сезиш системалари воситасида таш ки 
мухитдаги узгариш ларни сезади. Иккинчи авлод роботларида 
манипулятор звеноларининг барча кузгалувчанлнк дар аж ал ар н  
буйлаб харакатланиш  вактини хисоблаш мумкин. Бу эса иш 
органининг топширикдаги траекториялар буйлаб равон хара- 
катланиш ига нмкон беради. Бундай роботлар харакатлан аётган  
конвейердаги деталлар  билан ишлай олади. Иккинчи авлод ро
ботлари автоматлаш тирилган корхоналарда нуктали ва электр 
ей билан пайвандлаш , пуркагнч билан буяш, йигнш ишларннн 
баж ариш да кенг кУлланилмокда.



И к к и н ч и  а в л о д  р о б о т и н и н г  телевизион камера 
(«куз-кул» системаси) билан биргаликдаги схемаси ва бошкариш 
системасинннг блок-схемаси 11.4- раемда курсатилган. Бу ерда 
манипулятор /  телевизион кам ера 2  ёрдамида стол 3  да тукиб 
ую мланган турли деталлар  ичидан топширикдаги ш аклли детал- 
ни танлай  олади.

О З *
С Г Э *

Преобра - 
зователь буферное 1

4 i"аналог- ЗУ
код”

Манипуляционная подсистема

З У  
на ленте

ЗУ  на барабане

99
Центральная

ЭВМ

I R
Дисплей

Пишущая
машйнка

И  б
I I . 4- раем. Иккинчи авлод роботининг схемаси (а )  ва бошкариш системасинннг

блок-схемаси (б):
/  — манипулятор; 2 — теле»иэкон камера; 3 — турли буюмлар к^йиладигаи стол

Иккинчи авлод роботлари мосланувчан роботлар деб хам а т а 
лади, чунки улар сезиш системалари билан жихозланган булиб, 
бу систем алар ёрдам ида таш ки мухитнинг Узгаришларига мос- 
лан а олади.

У ч и н ч и  а в л о д  р о б о т л а р и  (интеграл роботлар) ёки баъ- 
зан  сунъий аклли  роботлар деб аталувчи роботларнинг юкорида 
куриб Утилганлардан ф арки  шундаки, уларнинг бошкариш систе* 
маси бир нечта асинхрон ишлайдигаи микроЭХМ дан тузилган. 
М азкур холда роботнинг хар бир кузгалувчанлик дараж аси  учун 
бош карувчи микропроцессорлар ва уларнинг ишини бошкарувчи 
м арказий  процессор бор. Х ар бир микропроцессор манипулятор- 
даги Уз звеносининг вазиятини ва тезлигиии билдирувчи ички дат- 
чиклардан келган  сигналларни ишлаб чикади, марказий процес
сор эса, уларнинг ишини бошкариб, таш ки датчиклар, автомат - 
лаш тирилган  системаларнинг бошка роботлари ва элементлари



(м асалан, станоклари) билан jteapo алокада булади, узхотирасида 
турли дастурларни саклайдиган  ва бошка ЭХ.М билан ахборот ал- 
машинади.

Учинчи авлод роботларда математик таъминот жуда муракк- 
каб. Уларнинг «хотираси» га таш ки мухитнинг математик м оде
ли ва вазифанинг умумий максади киритилади [108]. Конкрет 
хар акат  дастури роботнинг х ар акат  ж араёнида таш ки мухит 
модели, умумий м аксад ' ва сезиш системаларидан олинадиган 
ахборотни такхослаш  асосида ишлаб чикилади. Учинчи авлод 
роботлари дастурни Узи мустакил укийдиган маш иналар като- 
рига киради.

Кддамли юрадиган олти оёкли учинчи авлод роботининг схе
маси (а) ва бошкариш системасининг блок-схемаси (6) U .5- 
расмда келтирилган. Бу робот телевизион кам ера 2 ёрдамида 
нотекис ж ойлардан юра олади.

U .5 - раем. Учинчи авлод роботининг схемаси (а ) ва бош кариш  системасининг
блок-схемаси (б);

/  — <элтн оёклн робот; 2  —  телечныон намерз

Учинчи авлод роботлари таж ри б алард ан  утиш боскичида ту- 
рибди. М утахассисларнинг фикрича, улар  одам ишлай олмайди- 
ган мухитларда к^лланилиш и лозим. Бундай мухитларга океан : 
лар  ости, коинот, бош ка сайёралар , юкори радиацион нурланиш 
зоналари киради. Бундай роботлар маш инасозлик саноатида му- 
раккаб  йигиш ишларини хам баж ариш и мумкин.



С аноат роботлари авлодидан кагьи  назар, вазифасига, асосий 
кУ рсаткичларига, ю ритмасига ва х. к. га караб  таснифланади.

Р о б о т л а р  б а ж а р а д и г а н  и ш н и н г  т у р и г а  к а р а б  
уч гурухга булинади:

— технологик (иш лаб чикариш ) роботлари. Булар ишлаб 
чикарувчи ёки ишлов .берувчи маш иналар сифатида асосий тех- 
нологик ишларни: пайвандлаш , буяш, эгиш, кавш арлаш , йигиш 
ва х  к. ларни баж ариш да иштирок этади;

— ёрдамчи (кутариш -таш иш  ишларини баж арадиган) po6ot* 
лар. Б улар  олиш-ташиш-кУйиш тоифасидаги харакатларни  (за- 
готовкаларни урнатиш ва ишлов берилган деталларни ечиб 
олиш, оператив м агазиилардагн  асбобни алмаштириш ва х к . 
иш ларни) баж аради;

— универсал роботлар турли технологик ишларни: асосий ва 
ёрдамчи операцияларни баж ариш га мулж алланган.

Технологик ва ёрдамчи саноат роботлари ихтисослашиш да- 
раж асига к ар аб  куйидагиларга булинади:

— махсус роботлар. Б улар  маълум технологик операцияни 
баж арад и  ёки конкрет моделдаги технологик ускунага хизмат 
курсатади;

— ихтисослаш тирилган (м аксадли ) роботлар. Булар бир тур
даги (пайвандлаш , буяш, йигиш ва х. к.) технологик операция
ларни баж арад и  ёки турли моделдаги асосий технологик ускуна
га хизмат курсатади;

— к^пм аксадли  роботлар. Б у л ар  турли асосий технологик 
ёки ёрдамчи ишларни баж аради.

С аноат роботлари и ш  ж о й и г а  У р н а т и л и ш  у с у л и г а  
к а р а б  полга урнатиладиган, шипга осиладиган ва ичкари жой- 
ланадиган, к у ч и ш  и м к о н и я т и г а  к а р а б  эса, бир жойда 
иш лайдиган ва кучма булади.

С аноат роботлари м а н и п у л я т о р н и н г  ю р и т м а с и г а  
в а  к у ч и ш  к у р и л м а с и н и н г  т у р и г а  к а р  а б электроме
ханик, гидравлик, пневматик ва аралаш  юрнтмалн булади.

С аноат роботлари ю к  к у т а р и ш  к у ч и г а  к а р а б ,  ута 
енгил (1 кг гача), енгил (1— 10 кг), уртача (10—200 кг), огир 
(200— 1000 кг) ва ута огир (1000 кг дан огир) роботларга 
булинади.

С аноат роботлари к у з  г а  л  у в ч а н л  и к д а р а ж а с и  с о н и -  
г а к а р а б ,  манипулятори иккита, учта, туртта ва бундан ортик 
кУзгалувчанлик д ар аж аси га .эга  булган роботлар дейилади.

С аноат роботлари к У л л а р и н и н г  с о н и г а  к а р а б  бир 
кулли, икки кУлли ва куп кулли булади.

С аноат роботларида куйидаги: тугри бурчакли, цилиндрик, 
сферик ва аралаш  коордннаталар буйлаб силжиш системалари 
кулланилади.

С аноат роботлари б о ш к а р и ш  у с у л и г а  к а р а б  циклли, 
позицион ва контурли дастурли бош кариладиган роботларга; по-



зицион ва контурли адаптив (мосланувчан) бош кариладиган ро- 
ботларга аж ралади.

Саноат роботлари б о ш к а р и ш  с и с т е м а с и д а  ф о й д  а - 
л а н и л а д и г а н  с и г н а л л а р  т у р и г а  кар аб  аналогли, 
ракам ли  ва ракам -аналоглн  системалар билан бош кариладиган 
булади.

Саноат роботлари д а с т у р л а ш  у с у л и г а  к а р а б  
таш каридан дастурланадиган , укитиладиган ва аралаш  дастур
ланадиган булади.

П о з и ц н я г а  к е л т и р и ш  а н и к л и г и  ё к и  т р а е к т о р -  
ц и я н и н г  к а й т а л а н и ш  а н и к л и г и г а  к а  р а б саноат ро
ботлари ту р тта :0 , 1 ,2 в аЗ - классларгабУ линади.Ф оизхисобндаги 
нисбий хатолик 0- классда 0,01 гача; 1- классда 0,01 дан 0,05 гача; 
2- классда 0,05 дан  0,1 гача; 3- классда 0,1 дан ортик булади.

Саноат роботларннинг асосий техник курсаткичлари:
1. Р о б о т н и н г  ю к  к у т а р и ш  к у ч и .  Бу куч робот 

кУлларининг умумий юк кутариш  кучига кар аб  аникланади.
2. К у л н и н г  ю к  К ' у т а р и ш  к у ч  и . Бу куч энгогир шароит- 

ларда харакатга  келтириладиган буюмнинг (кам раш  курилмаси- 
нинг вазнини хисобга олган холда) энг катта вазнига тенголинади.

3. К у з г а л у в ч а н л и к  д а р а ж а л а р и  с о н и .
4. П о з и ц н я г а  к е л т и р н ш  х а т о с и .  Бу хатолик б а ж а 

рувчи механизмнинг топшнрикдаги позициясининг хакикий пози- 
циядан кайта-кайта позициялаб кургандаги четлашишидан ибо
рат. Хатолик чизик ёки бурчак улчамларининг бирликларида 
ифодаланади.

5. Т р а е к т о р и я н и н г  к а й т а л а н и ш  х а т о л и г и . Б у  ха
толик хакикий траекториянинг дастурда белгиланган траектори- 
ядан четлашиш киймати билан улчанади.

6. С а н о а т  р о б о т и н и н г  и ш  м а й д о н и .  М азкур май- 
дон иш органи харакатланадиган  майдоннинг катталиги билан 
улчанади.

7. И з  з о н а с и .  М азкур зона саноат роботи ишлаганда иш о р 
гани бориши мумкин б^лгаи майдон катталиги билан аникланади.

8. С а н о а т  р о б о т и г а  х и з  м а т  к у р с а т и ш  з о н а с и .  
М азкур зона техник тафсилотларнинг топширикдаги кийматла- 
ри тулик сакланган  иш зонасинииг бир кисми билан аникланади.

11.2. Саноат роботларннинг тузмлишм

С а н о а т  р о б о т л а р и  м а н и п у л я т о р л  а р и н и  иг  к и -  
н е м а т и к а с и .  С аноат роботлари манипуляторлариниКг тузи- 
лиши ишлаб чикариш м аксадларида кандай харакатларни  ба- 
жариш ига боглик- Бу х аракатлар  уч турга: глобал, регионал ва 
локал х ар акатл ар га  булинадн.

Г л о б а л  х а р а к а т л а р  деб роботнинг бир-биридан узокда- 
ги технологик объектлар билан нш кУриши (м асалан, ускуналар
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гурухи, автоматик линия ва х к. га хизмат кУрсатиш) учун зарур 
булган операциялараро  х ар акатл ар га  айтнлади. Бундай х ар а 
катлар  одатда роботнинг улчамларидан катта булган масофа- 
ларда ва икки коордннатли порталлар, портал аравалар  ёки 
таш иш ар авал ар и  ёрдам ида баж арилади.

М анипуляторнинг р е г и о н а л  х а р а к а т л а р и г а  иш орга
нининг иш зонасида операциями баж ариш даги харакатларн  ки- 
ради ва улар кУл звеноларининг уляамларнга боглик- Бундай 
х ар акатл ар га  заготовкаларни ва бир технологик ускунада ишлов 
берилган деталларни  таш иш  билан боглик булган барча хара- 
катлар  киради.

Л о к а л  х а р а к а т л а р  деб, чангалланган детални маълум 
томонга нуналтирнш  х ар акатл ар и га  (ишлов берилган д еталлар
ни кайта зам инлаш , деталларни  йигишда дойига йуналтириш ва 
х к.) айтнлади.

Ж нсмни (биз кураётган  холда заготовка,, деталь ёки асбобни) 
иш зонасининг исталган  жойига силжитиш учун силжитиш меха- 
низмйда кам ида олтита кузгалувчанлнк дараж аси  булиши, яъни 
учта — X, Y, Z  координата Уклари буйлаб Кучма х ар акат  килиши 
ва учта — бу Укларга нисбатан айланма х ар акат  килиши керак. 
М азкур х ар ак атл ар  мос илгариланма ва айланма кинематик 
ж уф тлар ёрдам ида баж арилади .

Саноат роботларининг манипуляторларида илгариланма ва 
айланм а кинематик ж уф тлар сони ва тартиби исталганча 
булиши мумкин. У лар манипуляторнинг баж арадиган  ишига 
боглик. Кинематик ж уф тлар  тартиби уз навбатида манипулятор- 
да кулланиладнган  коордннаталар системасини белгилаб бе
ради.

М анипуляторда ф ойдаланилган кинематик ж уф тлар турига 
кар аб  илгариланм а, айланм а ва аралаш  х аракатлар  б аж ар и л а
ди. Кинематик ж уф тларни  турлича бирлаш тириб, 60 хил 
кузгалувчанлнк индексини хосил килиш мумкин [108], шунга 
кура манипуляторнинг кинематик структураси хам 60 хил 
булади. Х,акикатда кинематик структуралар сони бундан анча 
куп бУлади, чунки улар  кинематик жуфтларнинг ф акат сонига 
эмас, балки жойлаш иш  тартибига хам боглик [127].

11.6- расм да саноат роботлари манипуляторларннинг кинема
тик структураларн  кузгалувчанлнк индекслари, хар акат  гу- 
рухлари (калин  кора чизиклар билан курсатилган) ва иш зона- 
лари  (майдонлари) билан тасвирланган. Бу ерда кузгалувчанлик 
индексида йуналган чизик бор [108]. М асалан, 1%Z —  В , — П* 
ёзувлари манипуляторнинг куйидаги структурасини ифодалай- 
ди: айланувчи устунга (Вг ) буриш юритмаси (Ву) урнатилган, бу 
ю ритмада эса  уз навбатида илгариланма силжиш юритмаси (П х) 
жрйлашган.

М анипуляторларда фойдаланиладиган хар кайси координа- 
талар  системасининг уз иш зонаси ва иш органларини бир нукта-
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11.8- раем. М аннпуляторларнинг оддий схем алари ва уларнинг т^гри бурчаклн 
(о ) ва аралаш  (б) коордннаталар системасидагн иш зоналари

дан иккинчи нуцтага утказиш  тартиби булади. Бу хол роботнинг 
харакатини  дастурлаш да хисобга олинади.

11.7 ва И .8- расм ларда маннпуляторларнинг тузилишини 
ифодаловчи оддий схемалар ва турли коордннаталар системаси- 
даги иш зоналари курсатилган. Координаталарнннг цилиндрик



системасида (11.7-.расм, a) I, II ва III кучма кузгалувчанлик 
дар аж ал ар и  кулнинг узунлигини (X уки), кулнинг Z укига нисба- 
ган бурилиш бурчаги а  ни ва кутарилиш  баландлиги Н  ни (Z  
уки) айрим-айрим мустакил узгартиришга имкон беради. Иш 
зонаси бу системада R, b, h ва а  курсаткичли киркилган ёки 
тулик хавол цилиндр куринишида булади.

Координаталарнинг сферик системасида (11.7* раем, 6 ) 'I ,  II, 
111 кУчма кузгалувчанликнинг дараж алари  кулнинг узунлигини 
(кугбий системадаги р координата), кулнинг Z ук,ига нисбатан 
бурилиш бурчаги а  ни ва вертикал текисликда тебраниш бурча
ги р ни мустакил равиш да узгартиришга имкон беради. Бу ерда 
иш зонаси Ясф, Ь, ва а  курсаткичли киркилган ёки тулик 
тор куринишида булади.

Координаталарнинг тугри бурчакли системасида (11.8- раем, 
a) I, II ва III кучма кузгалувчанлик дараж алари  кулнинг узун
лигини (Я уки), унинг У уки буйлаб силжишини ва кутарилиш 
баландлигини (Z уки) мустакил узгартириш га имкон беради. 
М азкур системада иш зонаси а, Ь ва h курсаткичли параллели- 
пипед куринишида булади.

К оординаталарнинг аралаш  системасида (U .8 - раем, б) II ва 
III кучма кузгалувчанлик дараж алари  а  ва р бурчакларни (кут- 
бий системада ф ва в  координаталари), I ва III кузгалувчанлик 
дараж алари эса, р координатасини  мустакил равиш да узгар
тиришга имкон беради. Бу ерда иш зонаси умумий м арказга эга 
булган иккита сф ера билан чекланган майдон куринишида 
бУлади. Иш зонасининг курсаткичлари R b ,  а, ув ва ун
дан иборат.

Саноат роботларини танлаш да (ёки лойихалаш да) куйидаги 
мезонлардан фойдаланилади: позициялаш аниклиги, ишгол эта- 
диган иш лаб чикариш  майдони, м одуллитузилм аларданф ойдала- 
ниш имконияти, дастурлаш  (программалаш )нинг мураккаблиги, 
шунингдек конструктив ва технологик м асалалар . М асалан, бир 
хил ш ароитларда тугри бурчакли координаталар системасига эга 
бУлган роботларда позицияларга урнатиш аниклиги энг юкори 
булади. Бу аниклик дар аж аси  иш органининг бошлангич холатига 
ва силжиш кийматига боглик булмайди. Координаталарнинг сф е
рик, цилиндрик ва аралаш  системалари кулланилган саноат ро
ботлари учун кичик, тугри бурчакли система кУлланилганлари 
учун эса катта иш лаб чикариш майдони тал аб  этилади. Агар иш 
органининг бутун траектория буйлаб ёки бу траекториянинг 
айрим ж ойларида силжиш аниклигига алохида талаблар 
кУйиладиган булса, бундай холларда координаталарнинг тугри 
бурчакли системасини танлаш  аф зал курилади. Бундай система 
учун харакатларн и  дастурлаш  оддийрок булади. Нихоят, коорди
наталарнинг тугри бурчакли системасидан ф ойдаланилганда мо
дуль тузилмали манипуляторларни яратиш  хам  осон буладн. .



11.9- раем. Ц илиндрик коордннаталар системаси билан жихозланган 
«R O B O T R O N » моделли саноат роботи (Германия):

/ — тираклар механизми; 2  — камраш модели; 3 — кафт; 4 — вертикал каретка; 5 — колон
на; 6 — оралик, цнсч; 7 — чузиш механизм» билан жихозланган к?л; 8 — буриш курил

маси; 9 — асос; 10 — пневмоцилиндр

С аноат роботларининг тузилиши. 11.9- раемда «R O B O TR O N » 
моделли (Германия) стационар саноат роботининг тузилиши 
курсатилган. Бу робот координаТаларнинг цилиндрик система* 
сидан фойдаланилган роботлар туркумига киради. Буриш 
курилмаси 8  лневмоцилиндр 10 билан бирга, шунингдек тирак
лар механизми /  асос 9 га урнатилган. Кулнинг Z укига нисбатан 
бурилиш бурчагн тираклар  механизми ёрдамида белгиланади. 
Буриш курилмасига колонна 5 урнатилган. Кул 7 ва уни чузиш 
механизми билан жихозланган вертикал каретка 4 колонна 5 
буйлаб силжийди. Кулнинг учига махкамланган каф т 3 камраш  
модули 2 ни ф азода чизикли ва бурилма харакатларга келтириб. 
уни зарур  томонга йуналтиради. Кареткани суриш ва кулни 
чузиш механизмларида, шунингдек каф тда пневматик юритма- 
дан фойдаланилади. Позицняга Урнатиш аниклиги ± 0 ,0 5  мм га 
етади.

Кинематик структураси жихатдан юк.орида курилгаига 
ухшайдиган саноат роботлари МДХ, Да (М20П40.02, РКТБ, 
СМ 40Ц40.П ва б.), АКШ да (М-1200, «VERSATRAH Е—ESH» ва



б.), Германияда (ZF20, S ibot-2 ва б.), Японияда («М НУ Junior», 
ТУРЕ РТР, «Taibot-N-25» ва б.) ва б. м ам лакатларда чикарилади. 
Бундай роботларнинг техник тафсилоти [46] нища келтнрнлган. 
У ларда пневматнк, гидравлик ва электромеханик юритмадан фой- 
даланилади. Бош кариш нинг циклли, позицияли, контурли ёки 
аралаш  системалари кулланилади. Д астурлаш  усуллари: тирак- 
лар буйича ёки укитиш йули билан дастурланади.

Сферик коордннаталар системаси кУлланилган станционар 
саноат роботининг тузилиши 11.10-расмда курсатилган. Бундай 
роботлар [46] М ДХ да («Универсал-15, «Универсал-60» ва б.), 
АКШ Да («U nim ate M ark  II», «U nim ate 2000» ва б.), Англияда 
(«U nim ate 2100», «SPACE SAVER» ва б.), Японияда 
(«KAWASAKI U nim ate  2100», «TUPE RB») ва бошка м ам лакат
ларда тайёрланади. М азкур тузилмали роботда гидростанция ва 
буриш колоннаси 31 умумий асос 4 га Урнатилган. Буриш колон- 
наси чузилма кул 29 ни гидроцилиндр 18 ёрдам ида Z  Укига ни
сбатан буради. Бундан таш кари, кУл вертикал текисликда гид
роцилиндр 17 ёрдам ида колоннага н и с ^ т а н  тебранма харакат  
киладн. Чузилма кулда (чузиш механизми 11.10-расмда 
курсатилм аган) иккита гидроцилиндр 30 ва 13 урнатилган. Бу 
гидроцилиндрлар ёрдам ида кафтдаги камрагич мос холда р бур- 
чакка букилади ва а  бурчакка бурнлади. Б ар ч а  ю ритмалар 
холатни курсатувчи кодли датчиклар билан жихозланган. Д ас- 
турлн бошкаришнинг позицияли, контурли ёки аралаш  система
лари кулланилади. Д астурлаш  усуллари: укитиш йули билан, 
ЭХМ дан ёки магнитли таш игичда дастурланади.

Тугри бурчакли коордннаталар системаси кУлланилган сан
оат роботлари туркумидаги «Бош» фирмасининг роботи 11.11- 
расмда келтирилган. Бу роботда кУзгалмас асос 2  да  горизонтал 
салазкалар  1 (X уки) жойлашган. С ал азкал ар га  колонна 3 
Урнатилган (11.11- расм да роботнинг асосий кисм лари бир-бири- 
дан аж ратилган  холда курсатилган). Чузилма кУл 5 ли (У Уки) 
каретка 4 (Z  уки) колонна буйлаб силжийди. Чузилма кул охи- 
рига каф т 6 урнатилган. Бу каф т кам раш  курилмаси 7 га иккита 
йуналтирувчи х ар акат  беради: курилмани б у р ад и .ва  чизикли 
силжитади. Горизонтал са л а зк а л а р  / ,  чузилма кУл 5 ва каретка 
X, Y ва Z  координата уклари буйлаб электромеханик ю ритмалар 
ёрдамида силжитилади. Бу ю ритмаларда дискли роторли сер- 
водвигателлардан фойдаланилган. Йул датчиклари сифатида 
айланадиган оптик датчиклар ишлатилади. Кафтнинг 
йуналтирувчи харакатлари  пневматик ю ритмалар воситасида 
ам алга оширилади.

Курсатилган туркумдаги саноат роботларида позицион, кон
турли ва аралаш  дастурли бошкариш системалари кУлланилади. 
Д астурлаш  усуллари: укитиш йули билан, 3 Х1Л. дан ёки магнит
ли ташувчида дастурланади. Позицияга Урнатишдаги хатолик 
±  0,05 мм дан ошмайди.



11.10- раем. С ф ерик коордннаталар системаснли саноат роботи: а — роботнинг 
асосн$ тузнлмасн (« U nim ate  M ark II»); б  ва в — роботнинг ?нг ва чап томон-

лардан  к^ринишн;
? — коллектор; 2 — клапан; 3, 22, 25 — гидравлик' ва *аво фнльтрларн; 4 — асос; 5 — гид
равлик аккумулятор; 6 — электр шкаф; 7 — сакдагиЧЛар; 8 — пульт; 9 — мухосаралаш (бло
кировка) курилмаси; 10 — IIV шкафк; //-^ д атч и к ; 12 — кафтнм айлантмраднган тншлк 
гнлдирак; 13‘— камрагич (чангак) ни буряш гидроцилиндрн; 14 — занжирлк уаатма; 15 — 
адмрагич (чангак); 16 — датчик; /7 — кУлни тебратиш гидроцилиндрн; 1 8  — к?лни буриш 
гндроцилиндри; 19 — радиатор; 20 — манипулятор; $1 — гидростанцнянинг электр двигател- 
ларя; 23 — босим рел«ск; 24 — боек* датчиги; 26 — енгиллаштириш клапани; 27 — бурилма 
гидроколлектор; 28 камрагич (чаигак)иииг бурилМа каллаги; 29 — к?л; 30 — камрагични 

букнш гидроцилнндри; 31 — бурилма колонна



l l . l l - раем. Т?грн бурчакли координаталар снстемаснлк саноат роботн («Бош»
фнрмаск, Германия):

/  — горизонтал салазкалар; 2 — асос; 3 — колонна; 4 — каретка; 5 — ч?знлма 
К?л; 6 — кафт; 7 — камраш курилмасн

11.12-раемда купзвеноли кул билан ж ихозланган «Контур- 
002» моделли стационар саноат роботи курсатилган. Бу робот 
аралаш  координаталар системаси кУлланилган роботлар турку- 
мига киради. Бундай роботлар М ДХ да («Колер», «Контур-002» 
ва б.), И талияда («SPRAYING ROBOT», «PAINTER»), Ш вецияда 
(«ASEA IRB-б», «СОАТ-А-МАТ1С» ва б  ), Германияда (IR-5E, 
IR-30E ва б.) ва бош ка давлатларда чикарилади.



К урсатилган  роботда кузгалм ас асос /  га буриш курилмаси 
2 урнатилган. Бу курилманинг юкори кисмида Укка куп звеноли 
кулнинг елкаси  3  Урнатилган. Елка гидроцилиндр 9 ёрдамида 
буриш курилм асига нисбатан тебрана олади. Елкаолди билак 5 
елкага ти рсак  бугими воситаснда бирлаш тирилган. Билак 5 хам 
гидроцилиндр 4 ёрдам ида елкага нисбатан тебранади. Билак 5 
учига каф т 6 махкамланган. Бу кафт иш органи 7 га 
йуналтирувчи х ар ак ат  беради. Универсал роботлар гурухига ки- 
рувчи бундай роботларда иш органлари сифатида пневматик

11.12* раем. А ралаш  коордннаталар снстемасилн «Контур- 002» моделли
саноат роботи:

/ —  асос; 2 —  буркш курилмаси; 3 —  елка; 4 —  гидроцклиндр; 5 — елкаолди бнлак; 6 — 
кафт; 7 —  иш оргаии; 8 —  пружиналар; 9 — гидроцнлнндр



б уёк  пуркагичлар, кум-питир пуркаш  соплолари, пайвандлаш  
учликлари, омбирсимон чангаклар ва х к .  ишлатилади.

КУрилаётган б у ёк  пуркаш  роботида « С ф ер а -16» тоифасидаги 
дастурли бошкариш нннг контурли системаси кулланилади. Б ун
да укитиш йули билан дастурланади. Х ар акат  траекториасИ М нг 
кайталаниш идаги хатолик катта булиб ± 3 ,0  мм га етади.

А втоматлаш тирилган станоклар системасида стационар (пол
га ёки станокнинг узига урнатилган) портал саноат роботлари 
билан бир каторда кучма портал саноат роботлари хам кенг 
кулам да кулланилади. 11.13- расм да портал роботларнийг турт 
хили келтирилган. Икки кулли (2 -хил) робот асосан бир кули 
билан заготовкаларни станокга урнатади, бош ка кули билан эса 
тайёр деталларни  станокдан олади. Бу холда ташиш иш ларига 
бир кУлли ( I -х и л ) роботдагига нисбатан кам вакт сарф ланади. 
Учинчи кул (3- хил робот) асосан магазиндаги асбобни автоматик 
алмаш тириш  учун ишлатилади.

М о д у л ь  т а р з и д а  т у з н л г а н  с а н о а т  р о б о т л а р и  
(11.14- раем). Робототехникани ривож лантириш да автом атлаш ти
рилган технологик ускуналарнинг ривожланицшдаги каби агрегат- 
лаш  принципи,яъни турли манипуляторларни, ахборот ва бошк~ рув- 
чи системаларни модуллар асосида яратиш  принципи т. т а  
ахамиятга эга. М азкур принцип куйидагиларга имкон беради:

— саноат роботларини лойихалаш  ва тайёрлаш  муддатлари 
кискаради;

— бутловчи кисм лар руйхати кискаради  ва намунавий техно
логик ж араён лар  кУлланилган ихтисослаштирилган корхоналар- 
ни таш кил этиш  йули билан роботлар таннархини камайтириш га 
имкон беради;

— иш лаб чикариш  сохасидаги хараж атларн и  кискартириш  
натиж асида саноат роботларини арзонлаш тириш  хисобига у л ар 
нинг кулланиш  сохаларини кенгайтириш, шунингдек керакли ро- 
ботни яратиш  учун зарур  булган модулларнинг узини сотиб олиш 
мумкин булади;

— саноат роботларини ишлатиш ва таъм ирлаш  оддийлашади, 
уларнинг пухталиги ва купга чидамлилиги (у йрбокийлиги) ошадн.

11.15-расм да келтирилган саноат роботи модуль тарзидаги  
роботларга мисол була олади. М одуллардан фойдаланиб, турт 
хил: тугри бурчакли (а), цилиндрик (б), сферик (в) ва аралаш  
коордннаталар системаси кУлланилган саноат роботларини я р а 
тиш мумкин.

М одуллар 4, 5, 6, 7, 8  ва 9 кУлнинг Y уки буйлаб радиал 
юришини, X  Укига нисбатан тебранишини, икки м арта тебрани- 
шини, Z Укига нисбатан бурилишини, X  уки буйлаб кундаллиг 
юришини ва Z  уки буйлаб кутарилишини таъминлайди. Барчи 
модуллар тезлик ва холат (вазият) ни билдирувчи электрйк ку- 
затувчи ю ритма билан жихозланган. Кузатувчи юритма 
бошкаришнннг хам позицион, хам контурли системаларини



11.13- раем. Портал саноат роботларининг хиллари:
а  —  умумий курииишн; б  —  чизими бир кУл билан жихозланган / —  хил робот; в —  чизшуш 
иккита *ул билан жихозланган 2 —  хил робот; г  — чиэиади учта к?л билан жихозланган 
.? —  хил робот; д —  куп звеноли кУл билан жихозланган 4 — хил робот; I  —  монорельс 

(портал); 2  —  каретка; 3  —  цул; 4 —  устунлар.



11.15- раем. М одуль роботларнинг тузилиш  хилларн: ч 
о — тугрн бурчаклн; б — цилиндрик; в  — сфернк ва г — аралаш  координата си

стем алари  билан ж ихозланган роботлар:
/  — кУзгалуьчанлнк даражаси бирга тенг булган к?л; 2 — кузгалувчанлик даражаси иккнга 
тенг булган кУл; 3 — к?згалувчаклнк даражаси учга тенг булган к?л; 4 — р'аднал суриш 
модули; 5 — тебраннш модули; б — икки томонлама тебраннш модули; 7 — бурвдяш модули; 
8 — кУндаланг енлжитнш модули; 9 — кутариш модули; 10 — чакгак (камрагич); / /  — 

Каталок, чангак; 12 — сурнлиалк чэмгак .
\

К ^ л л а н и т г а  имкон беради. Айланма харакатни  тугри чнзикли 
илгариланма харакатга  узгартириш учун золдир-винтли жуфт- 
дан фойдаланилади.

Ю корида кайд  этилган модуллар ва курсатилган тузилмалар- 
дан таш кари учта пневматик камрагич (чангак) модули: оддий 
чангак 10, куш алок чангак 11 ва сурилмали чангак 12 
кулланилади.



М одулларнинг техник тафсилоти [13] 11.1-ж адвалда келти- 
рилган.

1 1 . 1 - ж адвал

М одулларнинг техник тафсилоти

С илж иш  че- 
гара'лари

Силжиш  тез- 
лиги

юк
кута-
рнш
кучи

номи

Познцняга урнатишдаги ха- 
толнк:

Модуль бур

номи
нал
мо

аналогли дат- 
чиклар билан

кодли датчик- 
лар  билан

чак
гра-

дусла-
ри

мм г р а 
д у с /с м м /с нал

кий-
мати

мент

мм

бур
чак

мину-
галарн

мм
бурчак
минута-

лари

буриш
модули

300 — 135 — — 800 — ± 4 — ± 0 ,5 6

к^тариш
модули

— 400 — 400 250 — 0.4 — 0,05 —

силжи- 
тиш мо
дули '

800 600 200 0,8 0,1

Тебра- 
тиш мо
дули

60 45 3000 2 0,22

Радиал 
суриш 
модули 
икки 
тебра* 
тиш мо
дули:

1000 600 200 0.8 0,1

пастки
ричаг

90 1000 65 800 250 1800 1,8 3,0 0,2 0,4

юкорн
ричаг

коллар:

90 65 1800 3,0 0,4

айланиш 360 — 180 — — 200 — 10 — 1,3

букилиш 200 — 180 — — 200
9

10 — 1,5

арава-
чалар

— 100 — 1500 70 — ■> 2 — 0,4 —

«Ц иаки» фирмасининг (Ф ранция) бирхиллдштирилган модул- 
ларидан тайёрланган  олтита кузгалувчанлик дараж асига эга 
булган уч хил универсал саноат роботларининг схемаси 11.16- 
расмда курсатилган. Бу ерда олтита универсал модуллардан:



учта кузгалувчанлнк дараж аси га эга булган кафт модули /;  Y 
уки буйлаб сирпанадиган кареткали модуль 2; тебранувчи мо
дуль 3; айланувчи асос модули 4; Z  уки буйлаб вертикал силж и
тиш модули 5 ва асоснинг чизикли модули 6 (Я Уки) асосида 
сферик (а), цилиндрик (б) ва тугри бурчакли (декарт) (в) коорди
наталари  системалари. кулланилган уч турли робот ясалади.

Саноат роботларида кУлланиладиган модуллар автоном ме- 
ханизмлардан иборат булиб, уларни бир-бирига тез ва осон бир- 
лаштириш мумкин. Замин (асосий) модулларни бир-бирига тур- 
лича бирлаш тириб, кинематик структураларн турлича булган 
саноат роботларини олиш мумкин. Бундай роботлар мисолга
11.17- расмда келтирилган. Бу ерда еттита модуль 5, L, R, DT 
RG, RT, G кузгалм ас звено S L  ва каретка Т даьгроботларнинг 39 
хил кинематик структураси хосил килинади. Буларнинг 
кузгалувчанлнк дараж аси иккитадан олтитагача булади.

М одуллардан ясалган  саноат роботлари уларни ишлаб чи- 
карувчилар учунгина эмас, балки истеъмолчилар учун хам фой- 
далидир. И стеъмолчилар кимматбахо универсал роботлардан 
чала фойдалангандан кура, модулли роботга эга булган дуреет. 
Бу холда истеъмоЛчи хакикатан  зарур булган ускунага м а благ 
сарфлайди. Бундан гаш кари модулли роботларни ишлатиш анча 
о д д й й .

А д а п т и в  (таш ки мухитга узи мосланувчи) с а н о а т  р о 
б о т л а р и .  Адаптив роботлар таш ки мухит холати (ташки 
мухитдаги объектларнинг жойлашиши ва хоссалари), роботда- 
ги айрим кисм лар ва ёрдамчи системаларнинг хамда бажарув* 
чи органларинннг холати ва ишлаши тугрисидаги ахборот асо- 
сида хакикий таш ки мухит билан маълум максадда фаол 
узаро таъсирда булади [45]. Шунинг учун адаптив роботнинг 
бошкарувчи дастурида зарур ахборотнинг хаммаси хам 
булмайди, чунки ахборотнинг маълум кисми роботнинг иш жа- 
раёнида баж ариладиган  харакатларни  тахлил этиш, таш ки 
мухитнинг парам етрларини ва робот кисм лари хамда ёрдам- 
чи системаларининг холатини назорат этиш асосида ш акл- 
ланади.

Саноат роботлари таш ки мухитнинг парам етрлари ва 
холати тугрисида ахборот олиш учун ишлов бериладиган буюм 
(объект) нинг мавжудлиги, унинг шакли, вазни, сиртининг 
холати ва х к. тугрисида ахборот берувчи мос датчиклар билан 
жихозланади. Роботлар шунингдек, уларнинг айрим кисмлари 
ва ёрдамчи системаларининг холати ва ишлаши, яъни буюмни 
тутиб туриш кучи, буюмнинг сирпаниб кетиш эхтимоли ва х.к. 
тугрисида ахборот берувчн датчиклар билан  хам ж ихозла
нади.

Адаптив саноат роботлари катъий дастурланадиган робот
лардан  ф аркланиб, кушимча равишда куйидаги масалаларни 
хал этади:
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11.17- раем. Модуль тар зи да  тузнлган саноат роботлари кинематик структурася- 
нииг хМллари [128]: S L  —  к ^згалм ас  звено; Г — каретка; S  — илгариланм а 
харакатлантирнш  модули; L  — кУтариш-тушириш модули; R —  айлантириш  мо
дули: D T  — ш арннрли модуль; RG  — думалатиш  модули; R T  — телескопик мо

дуль; G — чангак

— буюмгача булган масофани ва у билан контактнинг мав- 
жудлигини аниклайди;

— буюмни кидиради, унинг турини ва холатини аниклайди;
— идишдаги ихтиёрий ётган детални кам раб  олиб, маълум 

томонга йуналтиради;
— ишлов бериладиган буюмни сикиш кучини назорат кила-

ди;
— м ураккаб  йигиш, пайвандлаш  ва б^яш ишларини б а ж а р а 

ди;
— иш дастуринн тугрилайди ёки таш кн мухитнинг парам ет- 

рлари топширикдаги кннматлардан ф аркланганда ишни дархол 
тухтатади. УМ160Ф2.81.01 моделли саноат роботи сезгир моду- 
лининг ишлаш схемаси 11.18-раемда курсатилган [46]. М одуль 
электр механик тактил (кул бармоклари билан сезадиган) 
курилма билан жихозланган. Тактил курилма вертикал текис* 
ликда силжийдиган штирь 4, штирнинг куйи учига Урнатилган 
шайин (коромисло) 6 ва штирь хам да шайиннинг холатини бил- 
дирувчи датчиклар 5 дан тузилган. Электр чизгич хам бор'. Бу 
электр чизгич устунлар 7 га махкамланган охир уагичлар 8  билан 
жихозланган.

Заготовкани кидириш да (11.18- раем, 6) идиш ичи горизонтал 
текисликда призм алар ёрдамида изланади (сканланади). Ж ум- 
ладан, коромисло 6 заготовка 2 га уринганда бурилади, штирь 4 
эса юкорига силжийди. Н атиж ада датчиклар 5 дан бошкариш



системасига кам раш  курилмасилн кУлни заготовкани кам раб 
олиш вазнятига силжиш тугрисида сигнал келади. Камраш  
курилмасн кейинчалик бу холатга келгач, заготовкани кам раб 
(чан галлаб) олади (11.18- раем, б нинг иккинчи ва учннчи кисм- 
лари).

Идиш даги буш жойга (позицияга) тайёр детални ёткизиш
11.18- раем, в  да курсатилган. Бу холда хам коромисло 6 илгари 
тахланган  деталга уринганда датчиклар 5 бошкариш системаси
га сигнал беради, кам раш  курилмасили кул эса бу сигнал асо-

rh
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/1 .18- раем. УМ160Ф2.81.01 моделли саноат роботи сезгир модулининг ишлаш 
схемаси: а  — тактнл сезгир модулнинг ишлаш схемаси; 6  — заготовкани кам раб 
олишд* иш лаш  тартиб-иавбатн ; в  — буюмни тахлаш да ишлаш тартиб-иавбати;

г  — деталнинг узунлигини ?лчаш ;
/  _  ftf налтирувчн м агазин; 2  — в ал л ар  (заготовкалар  ёкн деталлар); 3  — к ам 
раш  курилм асн; 4 — штнрь; 5 — вазият  (холат) датчиклари; 6 — шайнн (коромве- 

ло); 7 — устуи; 8  — охир (охирги) узгич

сида тайёр детални идишдаги буш позицияга тахлаш  холатига 
силжийди ва детални ёткизади (11.18- раем, в  нинг иккинчи ва 
учннчи кисми).

Заготовканинг узунлигини Улчаш ва камрагичларни заготов
кага нисбатан маълум  холатда урнатнш ишлари электр чизгич 
ёрдам ида баж арилади.

«H I-T-H and E X P E R T -2» моделли (Япония) йигиш роботида 
сезгир модулдан фойдаланиш  схемаси 11.19- раемда келтирил- 
ган. Бу роботни уз ичига олган йигиш м арказида кушнмча ёр 
дамчи манипулятор 7, йнгиладиган деталларни  узатиб турадиган 
/чурилм алар 5, 6 ва йулдошлар Урнатилган конвейер / 
(йулдош лар урнида замин корпус деталлардан  фойдаланиш 
мумкин) бор.



Асосий роботнинг кам раш  курилмаси сезгир курилма ёр д а
мида кул 3 билан бирлаш тирилган. Сезгир курилма япрокли 
пружина 2 кУринишида булиб, тензометрии куч датчиклари 
билан жихозланган. Д атчиклар пружина япрокларининг X, Y 
ва Z  Уклари буйлаб эгилишига пропорционал сигнал юборади. 
Пружина япроклари йигиш ж араёнида бирлаш тириладиган д е 
талларнинг уклари  узаро  мос келм аганда эгилади (11.19- 
расм, б).

Валик билан втулка куйидагича йигилади. Аввал ёрдамчи 
манипулятор 7 втулкани узатувчи нов 6 дан олиб, уни йулдошга 
урнатади. Сунгра асосий роботнинг манипулятори 4 валикни у за 
тувчи нов 5 дан олиб, уни йигиш зонасига келтиради. Бу ерда 
валикни втулкага киритишда кучлар ва кулнинг тебранма 
харакатлари  сезгир курилманинг датчикларидан берилган сиг- 
наллар буйича назорат килинади. Пировардида валик втулка 
тешигига киради.

11.19- раем. Сезгир курилм алн «H I-T-H and E xpert- 2» моделли (Япония) робот- 
дан фойдаланиб автом атик йигиш схемаси: а — йигиш марказининг схемаси;

1 — конвейер; 2  — тензодатчиклар билан ж ихозланган хочеимон пруж ина; 3  —  
асосий роботнинг к^ли; 4  — асосий роботнинг манипулятори; 5 ва 6  — узатувчи 

новлар; 7 — ёрдамчи манипулятор; б  — йигиш ишларининг боскичлари; в —  
йигиладиган киемга мисол



С аноат роботларининг кам раш  курилмалари уларнинг иш б а 
жарувчи энг мухим кисм ларидан бири хисобланади. Улар ишлов 
бериладиган  буюмларни кам раб  олиш ва уларни маълум вази- 
ятда тутиб туриш учун хизмат килади [46]. Бундай буюмларнинг 
улчам лари, ш акли, вазни турлича булиб, улар хар хил физик 
хоссаларга эга булади.

К ам раш  курилм аларига куйидаги зарур талаблар  куйилади 
[46].

— бую мларни пухта кам раб  чангаллаш  ва уларни тутиб ту
риш;

— чангалланадиган  буюмни ш икастламаслик ёки синдир- 
маслик;

— буюмни белгиланган холатга баркарор Урнатиш;
— кам рагичларнинг иш бажарувчи кисмлари ихчам ва енгил 

булгани холда мустахкам  булиши.
Бундан таш кари, кам раш  курилмалари айникса, уларни бу

юмларнинг турига к а р аб  алмаш тирганда, каф тга пухта бирик- 
тирилиши зарур.

К ам раш  курилм алари  куп белгиларга кар аб  таснифланади 
[46].

К ам раш  курилм алари  б у ю м н и  т у т и б  т у р и ш  у с у л и 
г а  к а р а б  куйидагича булади:

— бую мларни иш каланиш  кучи хисобига ёки кулфловчи куч 
билан чангаллаб  турадиган кам раш  курилмалари (лаблар, бар- 
моклар, омбирлар ва х- к. ишчи кисмлар таъсирида тутиб тура- 
ди);

— бую мларни кисм асдан  уларнинг куйи сиртларидан, чи- 
киб турган  кисм ларидан ёки теш икларидан фойдаланиб (ил- 
моклар, сиртмок, айри ва х,к. ёрдамида) тутиб турадиган 
курилм алар;

— ишлов бериладиган  буюмни магиитли, вакуумли ва бошка 
м ослам алар ёрдам ида тутиб турадиган курилмалар.

И ш л а ш  у с у л и г а  к а р а б ,  механик, магнитли, вакуумли, 
эластик кам ерали  ва бошка кам раш  курилмалари булади.

Б у ю м л а р н и  з а м и н л а ш  (асосий ю зага Урнатиш) х а -  
р а к т е р и г а  к а р а б >  кам раш  курилмалари беш гурухга 
булинади:

1) иш кисм лар (м асалан , шарнирли бармоклар) нинг 
харакатлари н и  бош кариш  йули билан объектни кайта заминлай 
оладиган курилм алар ,

2 )бую м  уки ёки симметрия текислигининг фазодаги холатини 
аниклай оладиган марказловчи курилмалар (лаблар , призмалар 
ва х. к. билан  ж ихозланган  кам раш  курилмалари);

3) буюмнинг замин сирти (ёки сиртлари)нинг фазодаги вази- 
ятини аниклайдиган заминловчи курилмалар;



4) буюмнинг кам раш дан  олдинги вазиятини саклаб  коладиган 
курилма;

5) буюмни заминлайдиган ёки бошлангич вазиятини сакла- 
майдиган курилм алар (булар саноат роботларида деярли ишла- 
тилмайди).

К ам раш  курилм алари и х т и с о с л а ш т и р и ш  д а р а ж а с и -  
г а  к а р а б  куйидагича булади:

— универсал кам раш  курилм алари — геометрик ва физик 
курсаткичлари кенг чегарада узгарадиган  буюмларни кам раб, 
уларни тутиб туради;

— махсус кам раш  курилм алари — бир турли буюмларни 
кам раб , тутиб туриш га мосланган.

К ам раш  курилм алари  и ш  п о з и ц и я л а р и н и н г  с о н и г а  
к а р а б  кетма-кет, п араллел  ва аралаш  ишлайдиган бир — ва 
куп'позицияли булади.

К ам раш  курилм алари к ^ ш и м ч а  к у р и л м а л а р  в а  м е -  
х а н и з м л а р н и н г  м а в ж у д л и г и г а  к а р а б  кУшимча 
курилмасиз, йуналтирувчи курилм алар ва технологик ишларни 
(пайвандлаш , буяш ва х.к.) баж ариш  учун мулж алланган мосла- 
м алар билан ж ихозланган булади.

К ам раш  курилмалари бошкариш турига к ар аб  бошкарил- 
майдиган, буйрук билан иш латиладиган, катъий дастурланади
ган ва адаптив (мосланувчан) булади. Адаптив кам раш  курил
м алари (буюмнинг шаклини, сикиш кучини ва х.к. ни аниклаш  
учун) таш ки ахборот датчиклари билан жихозланади.

К ам раш  курилмалари уларни кулнинг каф тига махкамлаш  
усулига караб , алмаш тирилмайдиган, алм аш м а, тез алмаш ма ва 
автоматик алмаш тириш га ярокли булади.

Д еталларга ишлов бериш ва йигиш автоматлаш тирилган сис
тем аларида фойдаланиладиган саноат роботларининг куп 
таркалган  кам раш  курилмаларининг тузилишини ва ишлашини 

, куриб чикамиз.
М еханик кам раш  курилм алари бош карилмайдиган, харакатга  

келтирилмайдиган булиб, кулф лаш  (стопор) механизмлари билан 
жихозланган ва буйрук билан иш латиладиган хилларга булинади. 
Бош карилмайдиган курилм аларда заготовка (ёки деталь) м аъ 
лум сиртларидан эластик куч хисобига уш лаб турилади, кам ра- 
гичдан эса кУшимча мослама ёрдамида мажбурий аж ратиб оли- 
нади. М азкур холда кесик эластик валиклар ёки втулкалар (цан- 
галар), шунингдек бир ёки иккала лаби пруж иналанган омбирлар 
(11.20- раем ) ишчи кисм лар вазифасини баж аради . Бош карилмай- 
диган кам раш  курилмаларининг камчилиги шундаки, ишчи кием- 
ларнинг ёки деталнинг сирти уни кам раш  ёки аж ратиб олиш пай- 
тида шикастланиш и мумкин. Бундай кам раш  курилмалари нхчам 
буюмларни кам раб , тутиб туришда ишлатилади.

Кулфлаш  механизмлари билан жихозланган харакатга  кел
тирилмайдиган кам раш  курилм аларида буюмни кам раб  сикиш



я  I?

ва бушатиш учун бошкариш снс- 
темасидан махсус командалар 
бериш ва кУшимча энергия кел- 
тириш талаб  этилмайди. Бундай 
автоном курилм аларда заготов
ка (ёки деталь) ишчи кисмларни 
пружиналар таъсирида тортиб 
туриш ёки кулфлаш  хисобига ту* 
тиб турилади.

11.20- расм .Бош к,арилмайдиган меха- 
ннкавий к ам раш  курилм алари

Кулфланадиган лаблар билан 
жихозланган кам раш  курилма
сининг схемаси 11.21- раем, а да 
курсатилган. Бу ерда курилма- 
нинг корпуси 7 га йуналтиргич 5 
махкамланган. Йуналтиргичнинг 
пастки учига кулфловчи планка 4

Урнатилган. Йуналтиргич 5 буйлаб силжийдиган каллак  3  га бар- 
моклар ёрдам ида л аб лар  1 урнатилган. К аллак ва лабларга мос 
холда пруж иналар 6 ва /Я таъсир  этади. Бундан таш кари, камраш  
курилмасида кулф лаш  механизми мавжуд булиб, у каллакга 
м ахкам ланган  Ук 12, чикиклар 10 ли кулф И  (Ук /2  да эркин айла- 
нади), корпус 7 даги цилиндрга урнатилган пастки ва юкорига 
втулкалар 9  ва 8  дан  тузйлган.

М азкур кам раш  курилмаси куйидагича ишлайди. Д етал (ва
лик ёки втулка) ни станокдан олиш позициясидаги тогарага 
куйишда деталь аввал кам раш  курйлмасига уринади ва 
тухтайди. Айни вактда калл ак  3  хам тирак 2 га уриниб тухтайди. 
Корпус 7 ни пастга тушириш давом этганда куйидаги 
х ар акатл ар  содир булади:

1) кулфловчи планка 4 каллак  3  нинг лаблари 1 ни куйиб 
юборади ва улар пружина 13 таъсирида очилади;

2) кулф  И  пастки втулка 9 оркали эркин Утади, узининг 
чикиклари 10 билан юкориги втулка 8  нинг тиш ларига илашади 
ва 45° га бурилади.

К ам раш  курилмаси оркага кайтганда кулф энди пастки втул
ка 9 нинг тиш лари билан илашади, натиж ада у яна 45е га бури
лади. К ам раш  курилмаси шу холатда пастки втулка таъсирида 
тухтаб туради. Ш унда курилманннг лаблари  11.21-раем, а унг 
томонда курсатилганидек очик холатда колади.

Ю клаш позициясида заготовкани камраш да унга аввал тирак 
2  тиралади  ва каллак  3 тухтайди. Сунгра корпус 7 ни пастга 
туширишда давом этилганда кулф И  Узининг чикиклари 10 во- 
ситасида юкориги втулка 8  нинг тиш ларига илашиб, 45вга бури
лади. Кейинчалик кам раш  курилмаси оркага кайтганда кулф 
энди пастки втулка 9  нинг тиш ларига илашиб, яна 45° га бури
лади. К ам раш  курилмаси шу холатда пастки втулканинг арикча- 
сидан эркин утиб, йуналтиргич 5 нинг каллак 3 га нисбатан



ди. Пневматик юритма оддийлиги, энергияни келтиришнинг осон- 
лиги, сикувчи кучнн осон ростлаш  мумкинлиги, шунингдек еми- 
рувчи ва юкори хароратли мухитларда кУлланиш мумкинлиги 
билан бошка ю ритмалардан ф аркланади. Ленин пневматик 
юритма нисбатан купол булиб, сикиш кучи камрок булади. Бун
дай камчиликлар гндроюритмада булмайди, лекин унда 
суюкликнинг сизиши каби нуксонлар содир булади. Электр 
юритма м ураккаб булганидан у кам раш  курилмаларида нам 
кУлланилади.

Ричаглр узатиш механизмлари ва пневматик юритма билан 
жихозланган золдир (куп м аксадли) кам раш  курилмалари 11.22- 
расмда курсатилган. Бундай курилм алардан  турли шакл ва 
улчамдаги буюмларни кам раш  ва тутиб туриш учун фойдаланиш 
мумкин.

11.22* раем, а да келтирилган кам раш  курилмасини кайта 
созлаш да сикувчи л аб лар  алмаш тирилади. 11.22-раем, б да 
курсатилган кам раш  курилмасини кайта созлаш да сикувчи л аб 
лар 7 ни алмаш тириш дан таш кари, торткилар 2  нинг Уклари 
пневмоцнлиндр /  нинг штокига м ахкам ланган  планка 5 нинг 
кушимча теш икларига кайта урнатилади. Н атиж ада кам ралади- 
ган ю заларнинг улчам чегаралари кенгаяди. Призмасимон д е 
талларни  кам раш га м улж алланган  л аб лар  6 (11.22- раем, в ) п а 
раллел енлжийдиган курилмада кайта мосланмайди, чунки п а
раллелограмм хосил киладиган ричагли система лабларнинг 
катта очилишига имкон беради.

К оманда билан бош кариладиган кам раш  курилмаларида 
рейкали узатиш  механизмлари асосан гидравлик юритма билан 
бирга иш латилади, чунки бу механизмлар катта кам раш  кучи 
хосил’килади. Погонали ва силлик валикларни кам раб, тутиб 
туришга мулж алланган бундай курилм алардан бири куйидагича 
ишлайди. Л аб лар  1 (1 1.23-раем, а) заготовка (ёки детал)ни кам- 
райди, уни м арказлайди ва тутиб туради. Л аблар  рейкалар 3  ва 
узларидаги тишли секторлар 8  ёрдамида бурнлади. Рейкалар 
гидроцилиндрнинг штоки 2 ёрдам ида юкорига силжитилади. 
Шток 2  рейкаларга ричаглар 4 хосил килган шарнирли п ар ал 
лелограмм воситасида бирлаш тирилган. М азкур параллелог
рамм хар кайси ж уфт лабларнинг мустакил ишлашини таъмин* 
лайди, бу эса погонали валикларни пухта кам раш  ва тутиб ту
ришга имкон беради.

Адаптив (мосланувчи) кам рагичлар турли камрагичлар ичида 
алохида урин эгаллайди. Бундай кам рагичлар буюм тугрисида 
роботга ахборот берувчи турли датчиклар билан жихозланган. 
Д атчиклар, ж ум ладан, буюмнинг мавжудлиги, унннг фазодаги 
холати, шакли, улчамлари, вазни, сиртларнинг холати ва х к. 
тугрисида ахборот беради.

11.24- раемда адаптив кам рагичларга мисоллар келтирилган 
[2]. К амрагичларнинг биринчи тури антропоморф (инсон



11.22- раем. Ричагли узатнш  механизм лари ва пневматнк юритма билан 
ж ихозланган кенг нмконнятлн (кУпмаксадлн) кам раш  курилмалари: а  — алм аш 
ма л аб л ар  билан ж ихозланган; 6  — торткнларнннг Уклари кайта Урнатиладнган 

ва алм аш м а л аб л ар  билан ж ихозланган курилма:
/  — пневмоцнлнндр; 2 — тортцн; 3 — буриш рхчаглари; 4 — шток; 5 — планка; 6 — туткнч- 
лар; 7 — сикувчя лаблар; в — лаблари параллел силжийднган курилма: /  — ричаглар; 2 »а 

5 — ричаглар; 3 — корпус; 4 — шток; 6 — лаблар

кулининг харакатларини  б аж ар а  оладиган) уч бармокли кам- 
рагичдан иборат. 11.24-раем, а). Х аракат  бармоклар ичидан 
Утказилган тросча (ингичка пулат аркон)лар воситасида узати
лади. Б арм ок суяклари хар кайси шарнирда ± 4 5 °  букилади. 
М азкур бармок Ун бир кузгалувчанлик дараж асига эга. Бу 
кузгалувчанлик дар аж ал ар и  кам раш  курилмасидан таш карида 
Урнатилган Узгармас ток двигателлари ёрдамида таъминла- 
нади.

МН-1 тоифасидаги адаптив кам раш  курилмасининг таж риба 
нусхаси 11.24- раем, б  да  курсатилган. Бу камрагич лабларнинг 
таш ки томонида жойлаш ган олтита тактиль (уринганда сезувчи) 
датчик 3, лабларнинг ички юзасида ва ричаг /  да жойлаш ган ун 
еттита потенциометрик босим датчнклари 2, 4 ва 6 ва иккита 
фотодиод 5 билан жихозланган. М икроалмаш лаб улагичлар асо-
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11.23- раем. А йланаднган ж нем ларнн кам раш  учун м ?лж алланган  рейкалн уза- 
тиш механнзмлари бклан ж ихозланган к^пмаксадли м арказловчн кам раш  курил- 
малари: а — погоналн ва енллик, валларни кам райдиган омбнренмон курнлма;

б  — дисклар  ва  втулкалар  к,амрайдиган омбнрли курилма;
/ —  бурилма лаблар; 2 —  шток; 3  —  рейкалар; 4 — рнчаглар; 5 ва 6 —  лабларнннг калин 

ва калннмас кмемларм; 7 —  Уклар; 8 —  тишлн секторлар



сида курилган  тактиль датчиклар лабларнинг буюм билан урин- 
ганлигини сезади, фотодиодлар эса, буюмнинг жойини аниклаб, 
унга кам раш  курилмасини йуналтиради.

Адаптив кам раш  курилмасининг учинчи турида (11.24- раем, 
в) датчик 2  ва шчуп 3  ли сурилма кием / ,  шунингдек лаблар 4 
нинг ён томонларида жойлаш ган фотомасофа^лчагичлар 5 бор. 
Бу курилм а ихтиёрий вазиятда ётган дискларни кам раш  учун 
м улж алланган. К урилма куйидагича ишлайди. Л аблар  очилган- 
д а ш чуплар 3  деталлар  ётган майдонни куздан кечиради. Шчуп 
деталга урингандан кейин унинг холати датчик 2 ёрдамида 
аникланади. Бунда шчуп дискнинг цилиндрик сиртига тик чи- 
зикни аниклайди. Ш ундан с^нг курилма диск м арказига чикари-

11.24- раем. Адаптив к ам раш  курилм аларн: а ~  уч бармоклн к,амраш к.урнлма- 
си; б  — М Н -1 турдаги  адаптив курилма:

/  — рнчаг; 2, 4 ва 6 — потенциометрик боекм датчнкларн; S — тактхл датчиклар; 5 — фото
диод; в — тактнл шчуплк камраш курилмаги; /  — сурилма кнем; 2 — куч датчик; 3 — шчуп; 

4  — енкнш лабларн; 5 — фотомасофа?лчагич

лади ва роботнинг б^йлам а уки атрофида бурилади. Кейин фо- 
томасоф аулчагичлар 5 деталнинг таш ки юзасидаги буш жойни 
кам раш  учун топади.

Адаптив кам раш  курилмаьлари одатда йигиш ишларини ав* 
томатлаш тириш да кУлланилади.

*



Саноат роботларини бошкариш системалари иш бажарувчи 
энг мухим кием хисоблаиади. Бундай кисм лар роботларнинг им* 
кониятларини белгилайди. Роботлар к У л л а н и л а д и г а н  
б о ш к а р и ш  с н с т е м а л а р и н и н г  т у р и г а  к а р а б  авлод- 
ларга булинади.

Б и р и н ч и  а в л о д г а  дастурли бош кариладиган роботлар 
киради. Буларнинг купчилигида бошкарнш нинг позицнон, 
купинча циклли системаси кулланилган. Стационар саноат ро* 
ботларида бош кариш  системаси уларнинг манипуляторларини 
бошкариш системасидан, ташувчи саноат роботларида эса — ро
ботларнинг силжиш ларини бошкариш системасидан иборат.

С а н о а т  р о б о т л а р и н и н г  и х к и н ч и  а в л о д и  сезгир 
системали роботлардан (сезгир роботлардан) йборат. Роботлар 
бундай системалар ёрдам ида таш ки мухитнинг узгариш ларига 
мос'лана олади. Улар купинча адаптив (мосланувчан) роботлар 
деб аталади. Адаптив роботлар таш ки мухит холати тугри- 
сидаги ахборот асосида тугрилаб туриладиган дастур буйича 
ишлайди. Бундай роботларга тактиль датчиклар ва телевизион 
кам ералар  билан ж ихозланган йигиш роботлари мисол була 
олади.

У ч и н ч и  а в л о д  р о б о т л а р и г а  сезгир курилмалари, шу 
ж умладан техник кузлари рнвожланган ва бу курилм алардан  
олингаи ахборотни кайта ишловчи мос системалар билан 
жихозланган интеграл роботлар киради. Бундай роботлар баъ- 
зан  сунъий идрокли роботлар деб хам аталади.

Биринчи авлод роботларининг б о ш к а р и ш  с и с т е м а л а 
р и  б о ш к а р и ш  у с у л и г а  к  а р а б циклли, позицион ёки кон- 
турли булади.

Бошкариш системалари тескари богланишнинг мавжудлиги- 
га караб  очик ва берк системаларга аж ралади. Очик системалар 
оддийлиги билан ф аркланади, лекин уларда саноат роботининг 
ва таш ки мухитнинг холати тугрисида кириш ахбороти 
булмайди. Ш унинг учун роботнинг пухта ишлашини таъминлаш  
максадида роботнинг жисмоний курсаткичларини ва таш ки 
мухитнинг курсаткичларини маълум чегарада саклаш  зарур 
б^лади, бу эса купчилик холларда кийин булади.

Хозирги вактда бошкаришнинг берк системалари тобора 
кенг кУлланилмокда. Бундай системаларда саноат роботи ва 
таш ки мухит курсаткичларининг жорий кийматлари хисобга 
олинади. Мос ахборотлар турли тескари богланиш датчиклари- 
дан келади.

Бошкариш системалари фойдаланиладиган сигналлар турига 
кар аб  аналогли, ракам ли  ва аралаш  булади. Аналогли система
ларда ахборот потенциаллар куринишида берилади ва саклана- 
ди. Бундай систем аларда узгармас токда иш лайдиган хал этувчн



ва операцион кучайтиргичлардан фойдаланилади. Ракамли 
бош кариш  систем аларида барча ахборот ракам лар  куринишида 
берилади ва тез алмаш инадиган  таш увчиларда: магнитли«а пер- 
ф орацияли (тещ иклар очилган) ленталар, барабанлар , дисклар 
ва х,к, д а  сакланади.

Бош кариш  систем аларида д а с т у р л а ш  и ш л а р и  дастур- 
ни хисоблаш , Укитиш ва мустакил ^китиш й^ли билан бажари- 
лади.

Бош кариш  систем алари  манипуляторнинг звеноларини сил- 
житиш учун ф ойдаланиладиган  ю р и т м а н и н г  т у р и г а  
к а р а  б пневматик, гидравлик, электрик ва аралаш  юритмали 
бош кариш  систем аларига б^линади.

Б о ш к а р и ш н и н г  ц и к л л и  с и с т е м а л а р и  технологик 
ускуналарга, шу ж ум ладан  станокларга хизмат курсатувчи сан- 
оат роботларида кулланилади. Бундай роботлар йирик сериялаб 
ва ялпи иш лаб чикариш  ш ароитларида ишлатилади. Уларда, 
одатда, кар  кайси  к^згалувчанлик дараж аси  буйича позициялар- 
га урнатиш ж ойлари нам б^лади.

Оддий циклли бош кариш  системаларида дастурли курилма 
сиф атида ш теккерли панелдан фойдаланилади (11.25-раем, а). 
Бу ерда манипуляторнинг иш цикли ш теккерларнинг жойини 
кайта узгартириш  й^ли билан узгартирилади. М ураккаброк 
бош кариш  систем аларида дастурли курилма сифатида айлана- 
диган кулачокли барабандан  фойдаланилади (11.25-расм, б). 
Б ар абан  айланганда унинг кулачоклари буйрук берадиган эле- 
ментларга таъсир этади. М азкур холда дастур ташувчилар си
ф атида перф окарталардан  ёки перфотасмадан хам фойдала- 
ниш мумкин. Ч изикли йуналтиргичлар билан жихозланган 
систем аларда манипулятор иш органларинииг силжиши охир- 
ги узгичларнинг холатларига кар аб  аникланади (11.25- 
расм, в).

С аноат роботларини бош кариш  учун УЦМ  (У  — универсал, Ц 
— цикл, М  — модуль) тоифасидаги циклли бошкариш система
лари сериялаб  иш лаб чикарилади. Мисол учун 11.26- раемда 
УЦМ-663 (биринчи рак ам  бош кариладиган координаталар сони- 
ни, иккинчи ракам  эса, бир вактда бош кариладиган координата
лар сонини курсатади) тоифасидаги системанинг тузилиш схема- 
си келтирилган. Бу система иш бажарувчи куйидаги асосий 
блоклардан тузилган:

1) бош кариш  блоки — ахборотни топширикдаги дастур 
буйича ишлайди ва роботнинг манипуляторига хам да технологик 
ускунага бош карувчи таъсирларни  беради;

2) хотира курилмаси — манипуляторнинг топширилган иш да- 
стурини саклайди;

3) оператор пульти — бош кариш  системасининг иш тартибини 
белгилайди ва манипуляторнинг звеноларини дастаки бошка- 
ради;



cb cb ch eb cb d] i

< Х > < Х > 0 0 & "
л у  Кисть

11.25- раем. Цнклли бошкариш курил маларн: а  — ш теккерли панель; б — айлана- 
дигаи барабан; в  — охнр узгичлар билан жихозланган чизикли й^налтиргичлар;

I  — кадамли излагич; 2 —  барабан; 3 —  чизиадн йуналткргичлар;

11.26- раем. УЦМ- 663 системасининг структура схемаси



4) д астаки  бош кариш  пульти — манипулятор звеноларини 
созлаш  ж араён и да уларни дастаки  бошкаради;

5) кучайтиргичлар блоки — манипуляторнинг ва технологик 
ускунанинг иш баж арувчи механизмларига бошкарувчи буйрук 
беради.

Бош кариш  системами куйидаги тартибларда ишлай олади: 
«Д астаки», «Созлаш», «Кадр», «Команда», «Цикл», «Автомат», 
«Д астур топшириш».

УЦМ-663 системасикнкг техник тафсилоти

Бош кариш  системасининг тури ...................................................................................циклли
Б ош кариладиган  коордннаталар сони .................................................................................. 6
Бир вак тда  бош кариладиган  коордннаталар с о н и ............................................................ б
П ознцияларга Урнатиш ж ойлари сони:

— иккита к о о р д и н а т а б ^ й и ч а ............................................................................................ 8
— т^р тта  координата буйнча ............................................................................................ 4

Бош кариладиган  к ам раги члар  сонн ......................................................................................6
Верила диган теск ар и  богланнш лн технологии буйруклар с о и и .................................12
Бир вак тда  бериладнган технологии буйруклар сони ......................................................2
Хотира курилм асининг сигнми (якка  буйруклар сонн) .............................................. 224
Хотирада б н р й у л а  ж ойланаднгав  дастурлар  с о н н ............................................................ 4
Д асту р д агн тар м о к л ар со н н  ......................................................................................................8
Д астурдаги  ц и к л л а р с о н и ............................................................................................................ 2
М аннпуляторнн бош кариш  кан ал л ар и  с о н н .......................................................................28
Ускунани бош кариш  к ан аллари  с о н и ....................................................................................12

С Д Б  систем алари роботнинг иш бажарувчи органини пози- 
циялаш  (м аълум  вазиятга урнатиш) талаб  этилганда техноло
гик систем аларда саноат роботларини бошкариш учун 
кулланилади. С ериялаб  иш лаб чикариладиган бошкариш сис
тем алари  куйидагича белгиланади: масалан, УПМ  — 772: У — 
универсал, П — позицияли, М  — модуль, биринчи ракам  — 
бош кариладиган  коордннаталар сони, иккинчи ракам  — бир 
йула бош кариладиган  коордннаталар сони, учинчи ракам  — те
скари богланишнинг мавжудлиги (2 — берк система, /  — очик 
система).

У ПМ  — 772 тоифасидаги С Д Б  системасининг тузилиш схема- 
си 11.27- расм да соддалаш тириб курсатилган. Бу системада маг
нит лентали кассетали  туплагич асосий дастур ташигич вазифа- 
сини баж аради . У бош кариш  блоки билан биргаликда микрода- 
стурли автом атдан  келган тал аб  б^йича дастурни кабул килади, 
саклайди  ва  беради. Ярим^тказгичли хотира курилмаси иш дас- 
турини иш вактида (оператив) саклаш  учун мулжалланган. Бу 
курилм а бош ка блоклар билан ш иналар А (Укиш) ва С (ёзиш) 
буйича ахборот алмаш инади. Бошкарувчи сигналлар микрода- 
стурли автом атда ш аклланади, манзил (адрес) тугрисидаги ах
борот эса  оператив-логик (мантикий) блокнинг манзиллар



/ 1.27~ раем. У М П -7 7 2  системасининг соддалаш тнрнлган структура схемаси

хисобчиси (счетчиги) дан келади. М анзиллар хисобчиси микро- 
дастурли автомат билан биргаликда бошкарувчи хисоблаш  
курилмасини таш кил этади. Бу курилма иш бажарувчи барча 
блокларнинг узаро таъсирда б^лишини таъминлайди ва м арка- 
зий бош карма вазиф аларини баж аради  хам да ахборотни мантик 
ж ихатдан иш лаб чикади.

Технологии ком андалар блоки баж ариш  учун технологии ва 
ёрдамчи командаларни беради ва технологик ускуна хам да ма- 
нипулятордан ж авоб сигналларини, дастурни танлаш  хам да уни 
баж ариш  ш артлари т^грисида суроклар кабул этади.

М азкур бош кариш  системасида тескари богланиш датчикла- 
ри билан ж ихозланган икки хисобли Улчаш схемаси кул- 
ланилган. ,Бу схема датчикларни электр ток билан таъминлаш  
блоки, датчикларнинг ф азаларини ш акллантиргичлар ва ф азани 
р акам га узгартиргичлардан тузилган.

Бош кариш  пульти системанинг «Дастур», «Кадрни излаш», 
«Д астаки бошкариш » «^китиш » ва «Лентани белгилаш »режим- 
ларида ишлашини таъминлайди. Бундан таш кари, бошкариш 
пультидан туриб технологик командаларни саклаш  (тутиб ту- 
риш) вактини танлаш , катор ишларни тугрилаб олиш, зона ва 
кадрни р ак ам л ар  билан бериш, системанинг холати тугрисидаги 
ёруглик сигналнни олиш ва х.к. мумкин.

С ДБ контурли системасидан автоматик пайвандлаш  ва буяш 
системаларида технологик саноат роботларини бошкариш учун 
фойдаланилади. Бунга мисол килиб, УКМ-772 (К  — контурли) 
тоифасидаги системани курсатиш мумкин. Бу система улчам- 
ларнй мутлок кийматларида хисоблаш  системаси ва чизикли 
интерполяция билан таъминланган. УКМ- 772 системасида 
укитиш й^ли билан дастурланади. Д астур ташувчи сифатида 
магнит лентали кассетадан  фойдаланилади.



К урсатйлган  системанинг тузилиш (структура) схемаси 11.28- 
р асм да келтирилган. Бу схема куйидаги иш бажарувчи блоклар- 
дан: микро ЭХ.М, «Электроника — 60М», «И скра 005-33» турида- 
ги кассетали  туплагич, оператор пульти, укитиш пульти, ман- 
тик.ий блок, электр билан  таъминлаш  ва ш амоллатиш  аппарат - 
лари дан  тузилган. Бу системада бошкарувчи дастурлар кадрлар  
буйича «Укнтиш» реж имида ш аклланади. Ж орий технологик ва 
кадрнинг ёрдам чи ахбороти Укитиш пультидаги алм аш лаб ула- 
гичларга берилади.

М ураккаб  роботтехника комплексларида роботларни бош
кариш  учун микропроцессорли системалардан фойдаланила- 
ди. М икропроцессорлар роботларнинг «идроки» ни анча оши- 
ради.

Пульт
обучении

Сигналы •травйптя 
тебящим п р и м о *

 ______________От ЦОС

Теямйяогтн/гие /гопоя 
Л /  но одорчдование  
TftHOHOfuuernif ко п а н  - 

бы от  оборудования 
Сеть З -ф озная 3 6 0 6

11.28- раем. УКМ - 772 системасинннг структура схемаси

С аноат роботларини дастурлаш  коидалари ГОСТ 24836—81 
«Саноат роботларини дастурли бошкариш курилмалари. Код- 
лаш  ва дастурлаш  усуллари» да белгилаб берилган. Бу 
стандартга биноан роботларни уч усулда дастурлаш  мумкин: 
укитиш, аналитик ва аралаш  усул.

Укитиш усули турли саноат роботларида кенг кулам да 
К^лланилади. Унинг мохияти шундаки, маиипуляторнинг зару* 
рий х ар ак атл ар и  оператор томонидан канта тикланади. Ш унда 
зарур  ахборот бош кариш  системасинннг хотирасига ёзилади. 
К ейинчалик робот автоматик режимни ишга туширади ва м а
нипулятор барча хар акатл ар н н  ^з навбати билан кай та  тик- 
лайди. Хозирги бош кариш  системалари ^з хотирасида зарур 
б^лганда кай та  тиклаш  мумкин булган бир нечта дастурни 
сакл ай  олади.

Аппаратура Вентиляции 1



Д астаки  Укитиш ж араёни  субъектив хатоликларнинг пайдо 
булиши билан боглик- Бу хатоликлар укитувчи операторнинг 
имкониятларига боглик- Агар маннпуляторнн дастаки бош
кариш  кийин булса, хатто таж рибали оператор хам катта хатога 
йул куниши мумкин. Бундан таш кари, оператор бнр нечта техно- 
логик курсаткичларни бош кара олмайди.

Бу камчиликлар яримавтоматик укитиш усулида булмайди. 
Ярим*автоматик Укитиш усули кенг кулланилмокда. Унинг 
мохияти шундаки, оператор махсус укитиш пульти ёрдамида ма- 
нипуляторнинг иш бажарувчи органини кераклн вазиятга 
чикаради, сунг ёзишга сигнал беради. Бу пайтда манипулятор- 
нинг фазодаги холатини аникловчи барча координаталари ёзи- 
лади. Кейинчалик манипуляторни навбатдаги позицияга 
утказиб, Укитиш ж араёни  такрорланади. Н атиж ада манипуля- 
торнинг макбул иш дастури хосил булади.

А н а л и т и к  д а с т у р л а ш  у с у л и  С Д Б  нинг контурли сис- 
темаси билан жихозланган саноат роботларида, масалан, ей би
лан пайвандлаш  роботларида кулланилади. Аналитик усулнинг 
мохияти шундаки, бунда манипулятор иш бажарувчи органининг 
траекториясида кетма-кет жойлаш ган нукталарнинг бош карила
диган барча координаталарининг орттирмаси хисобланади. Бу 
усул С Д Б  станокларда кенг кулам да кулланилади.

Аналитик дастурлаш  ж араёни куйидаги асосий иш лардан 
иборат [108].

1) ишлов бериш, масалан, ёй билан пайвандлаш  тартиб-на- 
вбати ва барча технологик курсаткичлар аникланади;

2) координата уклари танланадн ва  иш баж арувчи органнинг 
харакат  траекториясидаги асосий нукталарнинг координатала
ри хисобланади;

3) аппроксимация кадам и аникланади ва траекториядаги ге
ометрик эЛементлар аппорксимацияланади (бошка оддийрок 
курсаткичлар оркали ифодаланади);

4 )о р ал и к  нукталар координаталари хисобланади ва ж адвали 
тузилади;

5) дастурнинг тугриланадиган жойлари ва тузатиш тахминий 
кийматларн аникланади;

6) дастурнинг матнини интерполяторнинг кодида ёзиш;
7) ахборот дастур таш увчига ёзилади;
8) интерполяция килинади;
9) дастур иккиламчи дастур таш увига кайга ёзилади;
10) саноат роботи олинган дастур буйича бошкарилади.
Аналитик дастурлаш ни кулда баж ариш  ёки автоматлашти-

риш мумкин. К улда аналитик дастурлаш  ж уда сермехнат 
булади. Д астурлаш  автоматлаш тирилганда мехнат сарфи жид- 
дий кискаради. Бу усулда хнсоблаш техникасидан тузилган ав- 
томатлаш тирилган комплекслар кулланилади ва дастурлашнинг 
куйидаги боскичлари автоматлаш тирилади.



1) иш баж арувчи органнинг траекториясини аниклаш;
2) траектория элементларини аппроксимациялаш  ва интерпо- 

ляциялар;
3) контур б^йлаб харакатланиш  к^рсаткичларини аниклаш;
4) иш баж арувчи органнинг силжиш кийматларини тузатиш- 

тугрилаш,
5) ишлов бериш стандарт циклларининг командаларини 

аниклаш.
Кейинги йилларда С Д Б  нинг позицион ва контурли система

лари учун м ^лж алланган  автоматлаш тирилган дастурлаш  сис- 
темасн кенг к^лам да кулланилмокда. Бундай системалардан 
ф ойдаланилганда дастурлаш  бошлангич ахборотни т^гри бериш- 
дан иборат б^лади.

12- б  о б

СОНЛИ ДАСТУР БИЛАН БОШЦАРИЛАДИГАН (СДБ) СТАНОК- 
ЛАРДА ДАСТУРЛАШ  АСОСЛАРИ

12.1. Атамалар, таърифлар ва таснифлар

С т а н о к н н  с о н л и  д а с т у р  б и л а н  б о ш к а р и ш  
(С Д Б ) дейилганда станокда заготовкага бошкарувчи дастур 
буйича ишлов бериш тушинилади. Бу дастурда ишлов беришга 
оид м аълумотлар р ак ам л ар  ш аклида келтирилади* [29].

Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р  — конкрет заготовкага ишлов бе
риш учун станокнинг ишлаш тартибини белгиловчи дастурлаш  
тилида ёзилган ком андалар мажмуасидир. Бошкарувчи дастур- 
ларни к^лда (ЭХМ дан фойдаланмасдан) ва автоматлаш тирил
ган усулда (ЭХМ ни кулланиб) тайёрлаш  мумкин.

Бош карувчи дастур кадри, сузи, номери ва кадр формати, 
шунингдек С Д Б  манзили (адреси) тушинчалари бор.

Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р  к а д р и  — дастурнинг киритила* 
диган ва яхлит иш ланадиган хам да таркибида камида битта 
буйрук бор булган таркибий кисмидир.

Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р  с у з и — кадрнинг заготовкага 
ишлов бериш ж араёни  курсаткичлари т^грисидаги маълумот- 
ларни ва (ёки) бош кариш га оид бошка маълумотларнн ичига 
олган таркибий кисмидир.

С Д Б  м а н з и л и  ( а д р е с и ) — бошкарувчи дастур с?зи- 
нинг бир кисми булиб, у шу суз таркибидаги маълумотларнинг 
вазифасини белгилайди.

*
Бу ерда  ГОСТ 20523—80 д а  С Д Б  сохасн  учун бслгиланган атам ал ар  ва 

таъриф лар  к?рнб чикиладн.



Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р  к а д р и н и н г  н о м е р и  — кадр 
бошидаги суз булиб, бошкарувчи дастурдаги кадрларнинг навба- 
тини белгилайди.

Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р  к а д р и н и н г  ф о р м а т и — суз- 
лар сони энг к?п булган бошкарувчи дастур кадридаги 
сУзларнинг структураси ва жойлашишининг шартли ёзмаси.

А с о с и й  к а д р  — танаф ф усдан кейин заготовкага ишлов 
бериш жараёнини давом эттириш учун зарур булган барча маъ* 
лумотларни уз таркибига олган бошкарувчи дастур кадридир, У 
махсус ишора билан белгиланади.

М у т л о к  ( а б с о л ю т )  у л ч а м — бошкарувчи дастурда 
курсатиладиган ва нуктанинг кабул килинган хисоблаш нолига 
нисбатан холатини курсатадиган чизикли ёки бурчак улчам.

О р т т и р м а д а г и  у л ч а м  — бошкарувчи дастурда ку р са
тиладиган ва станок иш органининг аввалги холатини белгилай- 
диган нуктанинг координаталарига нисбатан нуктанинг 
холатини курсатадиган чизикли ёки бурчак улчам.

С т а н о к н и н г  н о л  н у к т а с и — станок координаталари- 
нинг боши деб кабул килинган нукта.

С т а н о к н и н г  б о ш л а н г и ч  н у к т а с и — станокнинг нол 
нуктасига нисбатан аникланадиган ва бошкарувчи дастур  
буйича ишлай бошлаш учун фойдаланиладиган нукта.

С т а н о к н и н г  к а т ъ и й  б е л г и л а н г а н  н у к т а с и — 
станокнинг нол нуктасига нисбатан аникланадиган ва станок иш 
органининг холатини аниклаш  учун фойдаланиладиган нукта.

И ш л о в  б е р и ш н и  б о ш л а ш  н у к т а с и — конкрет заго 
то в к ам  ишлов беришни бошлаш нуктаси.

Д е т а л н и н г  н о л  н у к т а с и — деталдаги нукта булиб, де- 
талнинг барча Улчамлари шу нуктага нисбатан берилади.

Э р к и н  н о л  — С Д Б  системасининг иш органининг силжиши 
(к^чиши) ни хисоблаш  бошини станокнинг нол нуктасига нисба
тан исталган холатга куйиш хоссаси.

Станокии позицион, контурли ва адаптив С Д Б хиллари бор.
П о з и ц и о н  С Д Б  — бош кариш  хили булиб, бунда станок

нинг иш органлари топширикдаги нукталарга кучиш траектори- 
ялари  кУрсатилмаган холда кучади. М азкур бошкариш асосан, 
пармалаш -теш ик йуниш станокларида ва асбобнинг уки топши
рикдаги нуктага урнатилгандан кейин ишлов бериш бошланади- 
ган бошка станокларда кУлланилади,

К о н т у р л и  С Д Б  — бош кариш  хили булиб, бунда станок
нинг иш органлари ишлов бериладиган зарур контур хосил 
булгунга кадар  топширикдаги траектория буйлаб ва топш ирикда
ги тезликда силжийди. Бундай бошкариш шакл ясовчи мураккаб 
харакатлар  мавж уд булган станокларда, масалан, токарлик, фре- 
залаш  ва б. станокларда кулланилади. Ш акл ясовчи мураккаб 
харакатлар  оддий харакатларн и н г бир вактда бир нечта координ- 
талар  буйлаб баж арилиш н натижаснда пайдо булади.



А д а п т и в  С Д Б  — бошкаришнинг бу.усулида заготовкага 
ишлов бериш ж араёни  ишлов бериш шароитларининг 
узгарнш ига автоматик мосланади. Ишлов бериш шароитлари ке- 
сиш чукурлиги, заготовка ашёсининг каттиклигн, «станок — мос- 
л ам а  — асбоб — деталь» системасининг бикирлиги ва х. к. га 
к ар аб  узгаради.

С Д Б  с и с т е м а с и  дейилганда баж арадиган  иши жихатдан 
jteapo богланган ва Jteapo таъсирда б^лган, станокнинг бошкари- 
лишини таъминлайдиган техникавий ва дастурли воситалар 
м аж м уаси тушунилади. С Д Б  системалари очик ва берк булади.

Б о ш к а р н ш н и н г  о ч и к  с и с т е м а л а р и д а  (тескари 
боглаииш йУк булган систем аларда) ф акат топширувчи ахборот - 
дан яъни ахборотларнинг бир окимидан фойдаланилади. Бундай 
систем аларда бошкарувчи дастурнинг баж арилиш и устидан на- 
зорат ва технологик ж араённи баж ариш да содир б^ладиган 
галаёнлар  т^грисидаги ахборот б^лмайди.

Б о ш к а р и ш н и н г  б е р к  с и с т е м а л а р и  топширувчи ах- 
боротдан хам да бошкарувчи дастурнинг бажарилиши ва техноло
гик ж араённинг кандай кечаетганлигн тугрисидаги тескари 
богланиш ахборотидан биргаликда фойдаланиш асосида ишлайди.

Бош карувчи дастур д а с т у р  (программ а) т а ш у в ч и л а р г а  
ёзилади. Д астур  таш увчилар таш ки ва ички булади. Ташки д ас 
тур таш увчиларга перф окарталар , перфоленталар, магнит тас- 
м алар , сим, б арабан лар  ва дисклар, кинотасма киради. Ички 
дастур  таш увчиларга ш теккерли панеллар ва коммутаторлар, 
алм аш лаб  улагичлар ёки кнопкалар (тугм ачалар) урнатилган 
п анеллар, электрон-нур трубкалар ва х- к. киради. Таш ки дастур 
таш увчиларни тез алмаш тириш  мумкин, ички дастур ташувчи
лар  эса  С Д Б  курилмасининг аж ралм ас кнсмн булади.

Б арча дастур таш увчилар сигими, ахборотни ёзиш ва 
хисоблаш  тезлиги, тез алмаш тнрилиш и (таш ки дастур ташувчи
лар), пухталиги, нархи ва х. к. билан тавсифланади.

С Д Б систем алари дастурни ифодалайдиган а х б о р о т  х а -  
р а к т е р и г а  кар аб  узлуксиз, дискрет ва дискрет-узлукснз 
булади. У злуксиз систем аларга ф азали  системалар (ф азали  мо- 
дуллаш  систем алари) мисол була олади (43]. Б уларда дастур 
ф азаси  дастурланадиган  кучиш ларга мутаносиб (пропорционал) 
булган синусоидал кучланиш билан берилади. Купчилик фреза- 
лаш  станокларн С Д Б узлуксиз системалари билан жихозланган.

Д искрет систем аларга кадам  — импульсли ва хисоб-импуль- 
сли систем алар киради. Очик системаларга кирадиган кадам- 
импульсли систем аларда харакат  манбаи сифатида моментки 
кучайтиргичли кадам ли  двигателлар ишлатилади. Хисоб-им- 
пульсли систем аларда тескари богланиш датчиклари билан 
ж ихозланган  хисоблаш  схемаларидан фойдаланилади. Бундай 
систем алар тур ли гурухдаги замонавий станокларда кенг 
кУлланилади.



С Д Б  к у р и л м а с и  дейилганда бошкарувчи дастурга ва 
бош кариладиган объектнинг холати тугрисидаги ахборотга му- 
вофик. станокнинг иш бажарувчи органларига бош кариш  таъси- 
рини курсатувчи курилма тушиниладн. С Д Б  курилмасининг турт 
хил вазифасини курсатиш  мумкин.

1. Д еталнинг ш аклланиш ини бошкариш (С Д Б  нинг геометрик 
вазифаси [93]). Б у  вазиф а чизмадаги геометрик ахборотни чизма- 
ни конкрет буюмга айлантирувчи ш акл ясовчи хар акатл ар га  
узгартириш дан иборат.

2. Станокнинг дискрет автоматикасини бошкариш (С Д Б нинг 
мантикий вазифаси). Бу вазифа технологик таъминот билан 
боглик булган бир канча ёрдамчи иш ларни автоматлаш тириш - 
дан иборат. Бундай иш ларга асбобни автоматик алмаштнришни 
бошкариш; асосий х ар а к ат  ва суриш ю ритмаларидаги алм аш лаб 
улаш ларни бошкариш ; снкиш курилмаларини, совитид!, мойлаш, 
ихоталарни силжнтиш  ва х к. ишларни бошкариш киради. Бу 
вазифаларни хал  этиш учун циклли электроавтоматика система- 
лари яратилади.

3. Станокнинг иш жараёнинн бош кариш  (С Д Б нннг техноло- 
гик вазифаси). Бу вазиф а ишлов бериладиган деталларнинг т а 
лаб  этилган сифатига кам хараж атлар  билан эришишдан ибо
рат. Сифатнинг асосий курсаткичлари сиртларга ишлов бериш 
аниклиги ва уларнинг узаро жойлашиш аниклиги, шунингдек 
гадир-будирлик дараж аси дан  иборат. Станокнинг иш жараёнини 
бошкаришга асбобнинг холатини назорат килиш ва аниклаш , уни 
улчам ларга мослаб урнатиш ишларн (10.5- булимга кар ан г) ми- 
сол була олади.

4. Атроф иш лаб чикариш мухити билан узаро таъсирда булиш 
(С Д Б нинг терм инал вазифаси). Бундай узаро таъсирга оператор 
ва бош ка бош кариш  системалари билан мулокатда булиш киради.

Геометрик ва технологик ахборот булади.
Г е о м е т р и к  а х б о р о т  д е т а л ь  ва асбобнинг шаклини, 

улардаги элем ентар ю заларнинг улчамларини ва уларнинг фа- 
зода Узаро жойлашишини тасвирлайди.

Т е х н о л о г и к  а х б о р о т  деталнинг технологик тафсилотла- 
рини ва уни тайёрлаш  шароитларини тасвирлайди.

СДБ станокларда барча ахборот маълум код ёрдамида код- 
ланади. Код катор коидалардан  ва бир турдаги ахборотни бошка 
турдаги ахборотга узгартириш да кУлланиладиган катор шартли 
белгилардан иборат.

Иккили ахборотнинг биринчи д араж али  (энг кичик) бирлиги 
б и т  деб аталади. Б а й т  — иккита ахборот микдорини билди- 
рувчи бирлик. Бир байт саккиз битга тенг.

K n f l o 6 a f l f  — иккита ахборот микдорини кУрсатувчи бир
лик. Бир килобайт 1024 (а* 103) байтга тенг.

М е г а б а й т  — иккили ахборот микдорини билдирувчи бир
лик. Бнр мегабайт 1048576 ( »  106) байтга тенг.



М а ш и н а  с у з и  — Э Х М блоклари н и н гд араж али ги гакараб  
мос холда 1 ,2 ёки 4 б а й т (8, 16 ёки 32 бит) га тенг ахборот сигими.

Т а я н ч  н у к  т а — хисобланган траекториянинг нуктаси. Бу 
нуктада ё шу траекгарияни тасвирловчи конун Узгаради, ёки тех
нологик ж араённинг бориш ш ароитлари узгаради.

Э к в и д и с т а н т а  — деталь  контурининг чизикларидан тенг 
м асоф адаги  чизик.

А п п р о к с и м а ц и я  — бир функционал богланишни маълум 
аникликда бош ка функционал богланиш билан алмаш тириш  жа- 
раёни.

И н т е р п о л я ц и я  — текисликда ёки фазода асбоб маркази- 
нинг х ар а к ат  траекториясидаги  оралик нукталарнинг координа- 
таларини  олиш (ёки хисоблаш).

Г е о м е т р и к  э л е м е н т — хисобланган траекториянинг 
ёки деталь  контурининг бир конун буйича ва бир координаталар 
системасида кУрсатилган узлуксиз кисми (участкаси).

И н т е р п о л я т о р  — С Д Б  системасининг хисоблаш блоки. 
Бу блок станок иш органларининг координата уклари буйлаб 
силжиши учун бош карувчи таъсирларни навбати билан беради. 
Бунда иш органлари  станокни бошкариш дастурида кУрсатилган 
таянч нукталарнинг координаталари уртасидаги функционал 
богланиш га мос холда силжийди.

12.2. СДБ станокларда и шло* бериШ хусусиятлари

С Д Б  станокларнинг Узига хос хусусияти шундаки, уларнинг 
иш дастури, ж ум ладан, иш органларининг силжиш катталиги, 
тезлиги ва йуналиши мос дастур ташувчига ёзилган кодларда 
курсатилади. Бош карувчи дастурни тайёрлаш  ж араёни деталга 
ишлов бериш  ж араенидан  бош ка вакт ва жойда тайёрланади. 
Л екин шуни кайд  этиш лозимки, бошкарувчи дастурни бевосита 
цехда станокни бош кариш  пультида тайёрлаш га имкон беради- 
ган С Д Б  систем алари хам  пайдо булган.

Ч изм а 1 даги  (12 .1 -раем ) ахборотни моддий детал  5 га уз- 
гартириш  ж араён и  куйидагича кечади. Аввал бошкарувчи д ас
тур иш лаб чикилади. Бу дастур маълум код билан дастур таши- 
гич 2  га ёзилади. СУнгра дастур ташигич СДБ курилмаси 3 га 
урнатилади. Д астурни киритиш курилмаси (Д К К ) дастур таши- 
гичдан топширувчи ахборот (ТА) ни хисоблайди (12.1- раем, б) ва 
уни электр  сигналлар куриниш ида иккита канал  буйлаб 
жунатади:

1) технологик ком андалар  курилмаси (ТКК) оркали техноло
гик ком андаларни баж арувчи элементларга;

2) дастурни ишлаш курилмаси (Д И К ) ва юритмасини 
бош кариш  курилм аси (Ю БК ) оркали  станокнинг иш органлари- 
ни суриш ю ритмалари (СЮ ) га йуналтиради. Бош карувчи д ас
турнинг баж арилиш и тугрисидаги ахборот тескари богланиш



12.1- раем. С Д Б  станокда чизм адагн ахборотни моддий детал га  1?згартириш схе
маси: а —  узгартириш  схемаси;
1 —  деталнннг чнзмасн; 2 —  бошкарувчи дастурли дастур ташнгкч; S  —  СДБ цурилмаси; 4 
—  СДБ станок; 5 — деталь; 6 —  СДБ снстемасннинг нш схемаси; БД бошкарувчи дастур; 
ДКК — дастурни кнрктиш курилмасн; ДИК — дастурнн кшлаш курилмасн; ЮБК — юрит- 
манк бошкаркш курилмасн; СЮ —  сурнш юритмаси; ТБД — тескарн богланнш датчкгк; 
ТБК — тескари богланиш курилмасн; ТКБК, —  технологи* командаларнк бажарнш кнемлари

датчиклари (Т БД ) ва тескари богланиш курилмаси (Т БК ) оркали 
дастурни ишлаш курилмасига келади.

Бошкарувчи дастур С Д Б станок 4 да ам алга оширилгач мод- 
дий деталь 5 пайдо булади. Бу деталь узининг чизмасидаги гео
метрик ва технологик ахборотларга мос келади. Бош ка шаклдаги 
деталга ишлов бериш учун СДБ курилмасига мос бошкарувчи 
дастурли дастур ташигични Урнатиш етарли булади.

Бошкарувчи дастурни ишлаб чикиш (тайёрлаш ) ж араёни  
Куйидаги боскичлардан иборат [108]:

1)заготовканива уни олиш (тайёрлаш )технологиясини танлаш ;
2) сам арали  ишлов беришни таъминлайдиган С Д Б станокни 

танлаш  ва унинг техник тафеилотларини белгилаш;
3) деталнинг чизмасини технологик (ишлов беришга кулай 

килиб) ишлаб чикиш, технологик база (замин) ларни аниклаш  ва 
заготовкани м ахкам яаш  усулнни танлаш;

4) кесиш асбобини ва унинг параметрларини танлаш;
5) ю зага ишлов бериш тартиб-навбатини (марш урт тех1йологи- 

яни) ва барча технологик парам етрларни танлаш  ва аниклаш;
6) координаталар Укини танлаш  ва контур таянч нукталари- 

нинг координаталарини хисоблаш;
7) асбоб марказинннг (м асалан, ф реза укининг) силжиш тра- 

екториясини аниклаш;



8) эквидистанта таянч нукталарининг координаталарини 
хисоблаш;

9) аппроксим ациялаш  кадамнни аннклаш  ва эквидистанта- 
нинг геометрик элементларини аппроксимациялаш ;

10) орали к  нукталарнинг координаталарини хисоблаш ва 
уларнинг ж адвалини тузиш;

11) дастурнинг т^гриланадиган  (тузатиладиган) жойларини 
ва тугрилаш  кийм атлариии аниклаш;

12) бош карувчи дастурни кУлланиладиган интерполяторнинг 
коди билан ёзиш,

13) ахборотни дастур  таш игичга ёзиш;
14) интерполяциялаш ;
15) дастурни иккиламчи дастур ташигичга кайта ёзиш;
16) ускунани олинган бош карувчи дастур (ёки бевосита интер- 

полятр) дан бошкариш ;
Д астлаб ки  беш та боскич Уз мазмунига кура универсал ста- 

нокда ишлов беришни технологик тайёрлаш  боскичларига 
Ухшайди. У лар заводнинг техникавий булимида баж арилади. 6— 
15 боскичлар С Д Б  станокларга хизмат курсатувчи махсус 
булимда иш лаб чикилади. Охирги боскич цехда созловчи ёки 
операторнинг иш урнида баж арилади . Бош карувчи дастур тех
нолог ва дастурчи-техник назорати  остида синаб курилади.

К айд этиш лозимки, курсатилган  булимлар уртасида икки 
том онлам а алока  булади, яъни хуж ж атларга узгартиш лар кири- 
тиш тугрисидаги такли ф лар  м’ос булимларга узатилади.

12.3. Санок сист*м*ларн

Ахборотни узатиш, саклаш  ва узгартириш да, шу ж умладан 
С Д Б  систем аларида хам  ахборот мос кодлар воситасида кодла- 
надн. С Д Б  систем аларида код уч кисмдан: силжиш лар коди, 
технологик ком андалар коди ва зарур  мантикий ахборот кодидан 
иборат булади. Силжиш ларни тавсифловчи ракам ларни  кур- 
сатиш да санок системаси каби аникланадиган кодлардан фойда- 
ланилади. Бундай кодларда ракам л ар  полином куринишида ёзи
лади:

А =  ал • т* +  • т —1 - f  ...

- f  До * т ° +  а - \  '  +  а - 2  * т ~ 2 +  (12.1)

бу ерда а (— коэффициент, санок системасидаги символлар 
(р ак ам л а р ) дан бири; т  — системанинг асоси; п — хона (разряд) 
номери (п =  0 асосий р азр я д  деб кабул килинади).

У и л и  с а н о к  с и с т е м а с и .  Бу системада а с о с т  =  10, сим
воллар (коэф ф ициентлар) сиф атида эса Унли ракам лар  0 ,1 ,2 ,3 ,4 , 
5 ,6 , 7, 8, 9 дан фойдаланиладИ. М асалан, унли системада 5839,17 
ракам ини  куйидаги полином кУринишида келтириш мумкин:



5839,17 =  5 . 103 +  8 - 102 +  3 • 101 +  9 • 10° 4  1 ■ 10- 1  + .
+  7 • 1СГ2'

М азкур системанинг хаж ми катта, лекин ундан хисоблаш тех- 
никасннннг курилм аларида фойдаланиш кийин, чунки ун хил 
холатли элементни тайёрлаш  жуда м ураккаб булади.

У н и т а р  с а н о к ,  с и с т е м  а с и .  Бу системада битта р акам - 
лн символ 1 булади. Хар кандай ва ф акат  бутун сон бир ракам - 
лар  туплами билан  ифодаланади, масалан, 5 сони I 4  1 4  1 +  I 
4- 1. 13 сони — l +  1 +  l +  l +  l +  l +  l +  l +  l +  l +  l +  l 
+  1 ва X- к. куриниш да келтирилади. Бу система оддий булиб, 
уни ам алга ошириш осой, лекин жуда кУпол туэилган.

И к к и  с а н о к  с и с т е м а с и .  Бу системада асос т  =  2 
булади, символлар сиф атида эса, иккита ракам  — 1 ва 0  дан 
фойдаланилади. М асалан , бу системада 38,5 сони ни куйидаги 
полином кУринишида ёзиш мумкин:

38,5 =  1 • 25 4 0  • 24 4  0  * 23 4  1 • 23 4  1 * 21 4  0 * 2° 4
4 1 - 2- 1  =  1 - 3 2  4 0 *  16 4 0  - 8 4 1 - 4 4 1 . 2 4 0 ‘ 1 4

Санок системасидан фойдаланганда сон одатда полином 
кУринишида эм ас, балки символларни санаб курсатиш  йули би
лан  ёзилади. М асалан , келтирилган 38,5 сони 100110,1 
кУринишида ёзилади. И ккили санок системаси узининг оддийли- 
гн ва теж амлилиги билан ф аркланади. Бу система хисоблаш 
техникасида ва автом атикада кенг куламда кулланилади, чунки 
у турли приборлар, курилм алардан  ва 0 ва 1 символларга мос 
келувчи иккита баркарор  холатга эга булган элементлардан 
фойдаланиш га имкон беради.

Иккили системада сонларни ёзиш унли системадагига нисба- 
тан анча кУполрок булади. М асалан, сонни иккили тасвирлаш - 
даги ракам лар  микдори шу сонни унли тасвирлаш даги ракам лар  
микдоридан 13,3 м арта куп булади [29]. Бу камчилик иккили — 
Унли, иккили — саккизли ва х- к. аралаш  санок системаларида 
булмайди.

И к к и л и - У н л и  с а н о к  с и с т е м а с и .  Аслида унли бул- 
гаи бу системада 0, 1, 2, ...9 символлари иккили код билан ёзи
лади, бунинг учун туртта иккили хона (тетрада) дан ф ойдалани
лади. М асалан, 0  ракам и  0000, 1 ракам и — 0001, 2 ракам и  — 
0010,..., 9 ракам и  — 1001 куринишида ёзилади. М азкур система
да 0 дан 999 гача булган сонларни ёзиш учун учта иккили тетрада 
(туртлик) тал аб  этилади. М асалан, 941 сони 1001 0100 0001, 837 
сони — 1000 0011 0111 ва х. к. куринишда булади.

Агар иккили — Унли системада иккили системанинг хар 
кайси разрядининг нормал киймати (вазни) дан фойдаланилса.



тетрададагй  хоналар киймати 2 3 • 22 • 21. • 2°, ёки 8421 булади. 
Р азр яд л ар й  бундай вазнга зга будган система иккили — Унли 
вазний код 8421 деб аталади. РаЗрядлар буйича вазнларнинг 
бош кача туплам лари  билан  ёзиладиган кодлар, масалан, 2421, 
2511, 7421 ва  х- к. кодлар хам ишлаб чикилган.’.

С анок систем алари [29] адабиётда батаф сил баён этилган.

12.4. СДБ станоклардагм дастур ташигичлар

Ю корида курсатиб утилганидек, дастур таш игичлар таш ки ва 
ички булади. Т а ш к и  д а с т у р  т а ш и г и ч л а р г а : перфокар- 
тал ар , перф отасм алар, кинотасмалар, магнит тасм алар , сим, ба- 
р аб ан л ар  ва дисклар киради. И ч к и  д а с т у р  т а ш и г и ч л а р  
ш теккерли панетлар ва  коммутаторлар, алм аш лаб улагичлар 
ёкй кнопка (тугм ачалар) Урнатилган панеллар, электроннурли 
трубкалар  ва х. к. дан  иборат.

П е р ф о к а р т а  бурчаги ки ркдлга»  ъалинлиги 0,18 мм ли 
калин  когоздан иборат. К иркилган бурчак ахборотнинг ёзнлнш 
бошини белгилайди. Ахборот тугри бурчакли (3X 1,5 мм) ёки ду- 
маЛоя (Ф 3 мм) теш иклар ш аклидаги код билан ёзилади. Тешик- 
лар  ясаш  перф орациялаш  деб аталади.

П ерф окарталар  арзон ва„уларни осон тузатиш  мумкин. Ленин 
улар С Д Б 'стан о к л ар -у ч у н  ярамайди, чунки барча ахборотни 
ёзиш учун ж уда куп перф окарта тал аб  этилади.

П е р  ф о т а  с м  а (перфолента) лар д а  курсатилган камчилик- 
лар  йук ва улар С Д Б станокларда кенг кулам да ишлатилади. 
У лар калинлиги 0,1 мм ли  эни 17,5; 22,5 ва 25,4 мм ли когоздан 
тайёрланади . Ахборот перф отасм аларга диаметри 1,83 мм ли 
(1 2 .2 -раем ) код теш иклар воситасида ёзилади. Теш иклар сатр- 
лари  ораси  2,54 ±  0,05 мм булади. Етакчи (наклиёт) йулчадаги 
теш иклар диаметри 1,17 мм га тенг.

Эни 17,5 мм ли иерф отасм ада бешта, эни 22 ,5  мм ли да олтита 
ёки еттнта, энн 25,4 мм ли  да эса- саккизта код йулчалари жой- 
лаш ади. Ахборот турли перфораторлар (тешик ясагичлар) ёрда- 
мида ёзилади.

М а г н и т л и  д а с т у р  т а ш и г и ч л а р  перф окарталар ва 
перф отасм алардан  фарк, килиб, тасма, сим, барабан  ва диск 
ш аклида ясалади , катта  сигнмлн ва й у х та , булади. ,'Бундан 
таш кари , улардан  ахборотни куп марта ва кайта ёзишда фойда- 
ланиш  мумкин.

М а г н и т  т а с м а  полимер аш ёдан тайёрланган асос 3  (12.3- 
расм ) ва унга копланган ишчи ферромагнит катлам  2  — темир 
оксйдл<г,< кукунидан иборат. Ферромагнит катлам  асосга масхус 
богловчи модда ёрдам ида ёпиштирилган. Асоснинг калинлиги 
60— 120 мкм, ферромагнит катлам  калинлиги эса кукун.донла- 
рининг улчам лари 0,3—0,9 мкм булганда 5— 20 мкм ни ташкил 
этади. Т асм а эни 35 мм. Тасмани 200 м /с  гача тезликда тортиш 
ва кай та  ураш  мумкин.



12.2- раем . С аккиз й?лли пер- 
фотасма: I — сатр л ар ; II — код 
теш нкларнинг й^лчаларн; III 
— наклнёт (таш иш ) йулчасн

Ахборот магнит тасм ага  магнит каллак  ёрдамида ёзилади. Бу 
каллак  юпка пермоллойдаи ясалган  иккита ярим халка 4 дан 
тайёрланган  махсус электромагнитдан иборат. М агнит каллак- 
нинг узагида иккита тиркиш бор. Ю кориги тиркиш ж ез кистирма 
билан тулатилган. Бундай кистирма узакнинг колдик магнит- 
ланганлигини камайтиради. Куни тиркиш (20—50 мкм) очик 
б^либ, тасманинг ишчи ферромагнит катлам и билан узаро  таъ- 
сирида булади. У закка умумий нуктаси заминланган (ерга улан- 
ган) битта ёки иккита чулгам урнатилган.

Каллакнинг чулгамла- I
ридан бирига (м асалан , унг 
чулгамга) ток импульси бе- 
рилганда (12.3-раем, а) 
узакда магнит майдон пайдо 
булади. Бу магнит майдон 
очиктиркиш да ферромагнит 
катлам  оркали туташади.
Н атиж ада бу катламнинг 
кичиккисми(10мкмгаякин) 
жуда аник йуналншда маг- 
нитланади ва диполь —  эле- 
ментар узгармас магнит 
пайдо булади. Каллакнинг 
иккинчи (чап) чулгамига ток 
импульси берилганда кутб- 
лари бошкача жонлашган 
диполь пайдо булади. Шун- 
дай  килиб, каллакнинг тур- 
ли чулгамларига ток им- 
пульсини бериш йули билан 
1 ва 0 символларни ёзиш 
мумкин булади. Х ар кандай

12.S- раем. М агнит тасм ад ан  фой- 
даланганда ахборотни ёзиш  (в ) ва 

?к#ш  (б) схемаси



диполь майдони агар  унга таш ки магнит майдонлар таъсир этма- 
са, чексиз узок вакт сакл ан а  олади. Шунинг учун магнитли таши- 
гичлардаги кодланган ахборотдан ЭХМ нингхотирани узок вакт 
саклаш  кури лм аларида фойдаланилади.

М агнит тасм адаги  ахборот уни ёзишда кулланилганга 
ухшайдиган магнит к а л л а к  (12.3- раем, б) билан укилади. Тасма 
узлуксиз силж иганда, диполь каллакдаги  очик тиркиш га якин- 
лаш ганда унинг куч чизиклари узак оркали туташ ади ва ундаги 
магнит оким миадоринн узгартиради. Ш унда каллакнинг 
чулгам ларида ЗЮ К  индукцияланади. Бу куч фойдали сигнал 
булади. М агнит кал л акл ар  сони тасм адаги  йулчалар сонига тенг 
булиши лозим.

М агнит б ар аб ан л ар  номагнит аш ё (Д 16 алюминий котишма- 
си, JI62, ЛС59 ж ез ва бош калар) дан ясалган  хавол цилиндр 
ш аклида булиб, унинг сирти металл ёки феррит билан коплан- 
ган. Ахборот магнит калл акл ар  блоки ёрдам ида ёзилади ва айла- 
ниб турган  б ар аб ан д ан  укилади (12 .4-раем). К аллакларни  мос 
йулчаларга Урнатиш учун блокни барабаннинг уки буйлаб сил- 
житиш мумкин. М агнит барабан лар  ахборотни- катта, яъни ка- 
мида 1,25 М  б а й т /с  тезликда ёзиш ва укишга имкон беради.

Хозир ахборот таш нгичлар сифатида магнит дисклар кенг 
кулланилм окда. У лар  катта  хаж м даги  ахборотни саклаш га им
кон беради, уларни алмаш тириш  ва саклаш  осон. Бундай ахбо
рот таш нгичлар: бир (12.4- раем, в)  ва куп (12.4- ра,см, б)  дискли; 
бикр ва эгилувчан, улардаги  магнит калл акл ар  бир жойда тура- 
диган ва турли позицияларга урнатиладиган булади.

Бикр дисклар номагнит ю пка аш ёдан {масалан, Д16М П алю
миний котиш м асидан) калинлиги 1,27— Г,9 мм, диаметри 400 мм 
гача килиб ясалади , эгилувчан дисклар эса, полимер, аш ёлардан 
тайёрланади. Д иск сиртига калинлиги 0,9—6 мкм ли ферролак 
ва бош ка магнит утказадиган  коплам алар ёткизилади.

Хозирги магнит дискларнинг бир томонида 77 дан 410 гача 
йулча бор. У ларнинг айланиш  частотаси 360—3600 айл/м ин. Ах
боротни кидириш вакти  20—90 мс.

Эгилувчан дискли ва магнит каллак  турли позицияларга 
урнатиладиган  хотира курилмасининг схемаси 12.4- раем, в  да 
келтирилган. Бу курилм ада диск 3  кассета 5 да гупчак 7 га 
Урнагилади. Б у  гупчак юритма 6 ёрдамида айлантирилади. Д иск 
ю коридан кискич 4 билан босилади. К ассета 5 нинг радиал ке- 
сигида (А куриниш га каран г) магнит каллак 2 жонлашадн. К ал 
лак  дискга кискич 1 билан босилади, ва позицияга урнатиш ме- 
ханизми (ю ритма 10, винт 9, гайка 5) ёрдамида радиал 
йуналишда силжитилиб, мос й^лчага Урнатилади.

М агнит ахборот таш игичларнинг умумий камчилиги: ёзилган 
ахборотни куз билан куриб назорат килиш ва уни тузатиш  имко- 
нияти булмайди; перф окарталар  ва перф отасмаларга нисбатан 
ж уда ким м ат туради.

ш



12.4- раем. М агннтлн хотира курилм аларининг схем алари [29J а — магнит бара
бан; 6  —• олинадиган дисксимон пакет; в —  эгилувчан диск схемаси;

'  1 — кисцмч; 2 —  магнит халлак; 3 —  диск; 4 —  джек кнсцнч; 5 — кассета; 6 — айлантмриш
механкзминмнг юритмаеж; 7 — гупчак; 8 —  гайка; 9 — м иг. 10 —  юрктма

Ички дастур таш игичлар С Д Б  курилмасининг аж ралм ас к.ис- 
ми булади. Улар таш ки дастур таиЛ гичларга нисбатан куйидаги 
аф залликларга эга [29]:

— ахборотни бевосита иш жойида киритиш (дастурни териш) 
мумкин;

— киритилган ахборот кузга куриниб туради;
— ахборотдан станокни бош кариш да фойдаланиш ж араёнида 

уига тузатиш лар киритиш мумкин.



Ички дастур таш игичлар сигами кичик булади ва улар ста- 
нокни кайта созлагандан кейин илгари фойдаланилган ахборот
ни саклай  олмайди.

Ш теккерли панелда ахборот ш теккерлар 3  ни (12 .5-раем) 
уялар 4 га Урнатиш йули билан киритилади. Панел 2  нинг енрт 
томонидаги мос уя манзнл /  ва сатр номери буйича танланади. 
У рнатилган ш теккерлар юкоригн 6 ва пастки 5 шиналарни ту- 
таш тиради. Б у  ш иналар иш бажарувчи релеларни улаш  схема- 
сини курсатади.

Ш теккерли панель барабан  куринишида ясалиш н мумкин. Бу 
холда ахборот барабанни бураб  ш теккерларни микроалмаш лаб 
улагичларга таъсир эттнриш йули бнлан Укнлади.

Ал*машлаб улагичлар урнатилган панеллерда ахборот ал- 
м аш лаб улагичларни керакли  познцняга Урнатнб киритилади 
(12.6- раем). Бундай дастур  ташигич оддий ва кулай булади. СДБ 
станокларда турли ком андаларни киритиш учун кенг куламда 
кУллянилади.

12.5- раем. Ш теккерли икки каватлн  панель:
/  —  маж9ял (адрес); 2 —  енр ткн  па ке ль; S  —  ш теккер; 4 —  у « ;  5 >а 6 —  к у й я  »а  юцорнгн

шиналар

С Д Б станокларда декадли дисксимон алмаш лаб улагичлар 
билан ж ихозланган  панеллар кенг кулланилади (12.7- раем). 
У лардан ракам ли  ахборотни киритишда, масалан, бошкарувчи 
дастурни тузатиш да фойдаланилади.

Злектрон-нурли трубкалар  тезгир дастур таш игичлар катори- 
га киради [29]. У ларда ахборот электрон нурлар ёрдамида200 • 103 
и м п /с  тезликда ёзилади ва Укилади.



12.6- р а о к .С е к т о р л к  алм аш лаб  улагичлар панели

12.7- р ее* . Д ек ад л й  лисксимон алм аш лаб  улагич

12.5. Бошкарувчи дастурлар учун ахбо*^’1 тайёрлаш

Д еталларга ишлов берганда асбоб ва деталь мос г'.чкл ясовчи 
харакатларни  баж арнб, би>бирига нисбатан *иъл> л траекто
рия буйича харакатланади . Н атиж ада деталнинг талаб  этчлган 
контури хосил булади, С Д Б 'станокларда а с б о б  м а р к  j h  Р  
нинг харакат  т р аек то р и ям  дастурланади (12 8 - раем), ^тувчи 
кескичлар учун асбоб маркази- Р  — асбоб ч?кхисидаги дойра
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ёйининг маркази; охир ф резалар , пармалар, разветркалар ва 
зенкерлар учун — асос маркази , сферик торецли охир ф резалар 
учун — ярим сф ера м аркази  ва х. к. булади. Агар ишлов бериш 
ж араёнида асбоб радиуси деталнинг контури буйлаб узгармаса 
(12.8- раем, е), у холда асбоб м аркази Р  нинг траекторияси де
талнинг контурига нисбатан эквидистанта булади. Акс холда 
асбоб м аркази  Р  нинг х ар ак ат  траекторияси деталнинг контури- 
дан жиддий ф арклан ади  (12.8- раем, ж-л). Лекин ам алда бундай 
траектория хам  эквидистантли деб аталади.

Асбоб марказининг эквидистанта буйлаб харакати  ишчи 
х ар акат  булади. Ш у билан бир каторда асбоб маркази тайёр- 
ланиш харакатлари н и  ва ёрдамчи харакатларни хам баж ара- 
ди. Бундай харакатларн и н г характери бошлангич (нол) 
нуктанинг холатига, мосламанинг жойлашишига ва х. к. га 
боглик.

Ш ундай килиб, бошкарувчи дастурни тузиш учун энг аввал 
асбоб марказининг ишчи, тайёрланиш  ва ёрдамчи харакат- 
ларининг траекторияларини аниклаш  зарур.

Асбоб марказининг х ар акат  траекториясини дастурлаш да 
траектория айрим-айрим, навбати билан бир-бирига уланадган 
кисм ларга аж ратилади . М исолга [29] 12.9- раемда асбоб маркази 
траекториясннинг кисм лари келтирилган.

С Д Б  станокларда таянч нукталар холати 12.10-раемда 
курсатилган тугри бурчакли (декарт), цилиндрик ва сферик ко- 
ординаталар систем аларида берилиши мумкин. Тугри бурчакли 
координаталар системасида (а ) А  нуктанинг холати X, Y, Z  ко- 
ординаталарида координаталар бошига нисбатан маълум ишора 
билан курсатилади. X, Y ^Z  координаталари мос холда абцисса, 
ордината ва аппликата деб аталади.

Ц и л и н д р и к  к о о р д и н а т а л а р  с и с т е м а с и д а  А 
нукта ф азода радиус-вектар q., марказий бурчак ф ва аппликата 
Z билан курсатилади  (12.10- раем, б). С ф е р и к  к о о р д и н а т а 
л а р  с и с т е м а с и д а  А нуктанинг холати радиус-вектор /?, 
узоклик у  ва^кутб бурчак 0 билан берилади.

Бир координаталар системасидан бошкасига утиш оддий ифо- 
далар  буйича хисоблаб топилади.

Д астурлаш  деталнинг нол нуктаси W  ни танлаш дан бошла- 
нади. Бу нукта Хл, YA, Za координаталар системасинннг боши 
булади (12.11- раем , а). Бу системада заготовкадаги замин ейрт- 
ларнинг ва ишлов берганда асбоб марказининг харакат  траек
ториясини белгилайдиган барча таянч нукталарнинг холати бе
рилади.

Сунг, агар  заготовка станок столнинг иш сиртига бевосита 
урнатиладиган .булса, деталь ноли ( W  нукта) нинг X Y Z  коорди
наталар системасидаги холати катъий белгиланган булиши ло- 
зим (12.11- раем, б). Бу координаталар системасинннг боши ста-



12.10- раем. К оордннаталар снстемасн: а — т^грн бурчаклн; б  — цнлнндрнн;
« — сферик

нокнинг ноль нуктаси М  да жойлаш ади. Умумий холда деталнинг 
ноли (W  нукта) xM W , yM W , z M W  координаталарга эга булади.

Заготовка мосламага урнатилса, бу мосламанинг холати ста- 
нокнинг нолига (М  нуктага) нисбатан координатланган булиши 
лозим (12.11-расм, в). Ш унда деталнинг коордннаталар систем а
си XaW Y& мосламанинг коордннаталар системаси XaGYn га мос 
келиши лозим.

Асбобнинг коордннаталар системаси ZUN X H булади (12.11- 
расм, б).

Траектория таянч нукталарининг координаталари деталнинг 
коордннаталар системасида икки усулда берилади:

1) мутлок улчам ларда, яъни хар кайси таянч нуктанинг де
талнинг нол нуктаси W  га нисбатан улчамлари билан берилади
(12.12- раем, а);

2) асбобнинг бир таянч нуктадан бошкасига кар аб  хара- 
катланнши орттирм алари билан берилади (12.12- раем, б).

Бошкарувчи дастурни ёзишда таянч нукталарнинг координа- 
таларини беришнинг биринчн усулн харф ли-ракам ли ишора G 
90, иккинчи усули эса G 91 билан кодланади.

Траекториядаги таянч нукталарнинг координаталарини бе
риш усули деталь улчамларининг кандай кУйилганлигига кар аб  
танланади. ^лч ам лар  мутлок кнймати билан курсатилган б?лса, 
биринчи усул, нисбий киймати курсатилганда эса, иккинчи усул- 
дан фойдаланилади.

Д еталларнинг улчамларини куйиш схемалари ва таянч нукта
ларнинг координаталарини бериш усуллари 12.13- раемда келти- 
рилган. Таянч нукталар координаталарининг кийматлари 12.1- 
ж адвалда берилган.

С ДБ системалари дискрет (кадам ли) булгани учун таянч 
нукталар координаталарининг орттирмаларини миллиметрда 
эмас, балки импульелар микдори билан ифодалаш мумкин. М а
салан, Ах, =5 11,25 мм ва Ау{ =  9,17 мм орттирмаларни координа- ■ 
та уклари буйлаб дискретлик 0,01 мм/имп булганда Д х =  1125 
имп. ва А у  =  917 имп. каби ифодалаш  мумкин.



12.11- раем. Д еталнинг станокда жой- 
лашнш схемаси: а — деталнинг коор* 
динаталари системаси; б — детални 
станокда жойлаштириш; в  — мосла- 

мани станокда жойлаштириш

Берилган  иккита таянч нукта уртасидаги тугри чизикли 
харакатн и  иккита координата уклари буйлаб олинган орттирма- 
лар  белгилай олмайди. Хатто уклар буйлаб узгарм ас тезликда 
х аракатлан ган д а хам, орртирм алар тенгмас (Дх( Ф  Дг/() бУлгани 
учун координаталарнинг бири буйлаб харакатланиш  вакти кам 
булади, берилган траектория эса  бузилади (12.14-раем, а). 
Хакикий траекторияни берилган траекторияга якинлаштириш 
учун траекторияни янада майда к и с м л а р га 1 булиш усулн 
кУлланилади, яънн кушимча (оралнк) таянч нукталар 2—5 
(12 .14-раем , б) киритиладн ва асбоб м арказига бу нукталар 
Уртасидаги мос орттирмалар: нукта 2 га (Дх, Ду), нукта 3 га — 
(Дх, Ду  ), нукта 4 га — (Дх), нукта 5 га — (Дх, Д#) берилади.

12.12- раем. Таянч нукталар  1— 3  нинг коордниаталаринн бернш усуллари; а — 
мутлок, ?лчам ларда; б — орттирм аларда берилган Улчамлар
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12.13-раем. Д еталларн инг ?лчам ларнни бериш схемалари: а  — мутлок, 
Улчамларда; б  — ннебнй ?лчам ларда

12.14- раем. Асбоб марказининг чизикли х ар ак ат  траекториясн: 
а — орали* таянч нукталарнн бермасдан; 6 — 2 ,3 ,4 » * 6  орали* таянч нуцталарни бернб; 
в — коордннаталар ?клари б?йлаб навбатиа-навбат иыпульелар бернб; А — бернлгаы тра

ектория; Б  — хакикнй траектория; б — ншлашдаги хатолнк



T u n  ц ^ т и а р а м г  i M p i n t T U i p i

Нукта

Коорднваталари бериш усуллари

мутлак ̂ лчаыларда орттнрмалар билан

X У Ах Ajf
0 0 0 0

1 25 0 +25 0
2 25 20 0 +20
3 65 20 +40 0
4 65 0 0 —20
5 105 0 +40 0
6 105 70 0 +70
7 45 70 <-60 0
8 45 90 0 +20
9 0 90 —45 0

Асбоб м арказининг траекториясини дастурлаш да кушимча 
таянч н укталар  киритилса, хисоблаш  кийинлаш ади ва дастур 
хаж ми ошади. Ш унинг учун камчиликларни бартараф  этиш 
м аксадида С Д Б  системасида махсус хисоблаш  элементи — ин
терполятор (12.1- булимга кар аи г) булади. И нтерполятор иккита 
асосий н укталар  уртасида берилган траекторияни аник тасвир- 
лаш  ж араёнини  автоматлаш тиради (шунда координата Уклари 
буйлаб мос харакатланиш га ком андалар хам беради). Асбоб 
марказининг бир таянч нуктадан иккинчисига силжиш жараёни* 
да интерполятор таянч нукталарнинг координаталари уртасида 
функционал алокани узлуксиэ саклаб  туради, яъни траектория
ни функцнянинг турига к а р аб  тугриланишннн таъминлайди. 
Агар функция тугри чизикни ифодаласа, интерполятор — чи
зикли, агар  функция дойра ёки бошка тартибдаги эгри чизикни 
иф одаласа — доиравий деб аталади.

Траекториянинг хар  бир м азкур нуктасида координата Укла- 
рн буйлаб харакатлан и ш лар  Уртасида аник функционал алокани 
таъм инлаш  ж уда огир. Ш унинг учун кабул килинган харакат 
тавсифига к а р аб  интерполятор импульсларни галма-галдан, бир 
гал бу, иккинчи гал бош ка координата буйлаб беради (12.14- 
расм, в), яъни погонали силжиш содир булади. Лекин, хозирги 
С Д Б  станокларда импульс киймати 0,001 мм га тенг булгани 
учун кУшни таянч нукталар  Уртасидаги силжиш ам алда равон 
булади, бош карувчи дастурни баж ариш даги хато эса, ж уда оз 
булади.

Чизикли ва доиравий интерполяция схемалари, шунингдек 
импульсларни координата уклари буйлаб бериш схемалари 
12.15- расм да келтирилган. Бу расмдан куриниб турибдики, X  ва 
Y Уклари буйлаб ю ритмаларни бошкариш импульслари галма- 
галдан  берилади. Элементар участкада (знг киска) силжиш им-



1 г 3 4 5 9 7 8 9 Ю Н П
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12.IS- раем. Ч изиклн (а )  ва  донравий (в) интерполяция; б в  г г  — Л  ва У Хилари 
буйлаб нмпульеларни бернш схемалари;

1, 2, 3, 4, & 6, 7, 8, 9, 10 »а Н  — оралнк. таянч нукталар

пульеларининг микдори С Д Б снстемасининг дискретлигига 
(кадамига), яъни импульс кийматига боглик.

СДБ станокларда чизикли интерполяторлар кУлланилган 
булса, дойра ш аклидаги траекторияни дастурлаш  кийин булади. 
Бу масаланн ечиш учун дойра ёйлари синик чизиклар билан ал- 
маштирилади (12.16- раем), яъни аппроксимация килинади (12.1* 
булимга кар ан г).Н ати ж ад а ораликтаянч  нукталар пайдо булади. 
Аппроксимацияланаднган энг кнека ей кийматн бурчак кадам  
Д(р, ей радиуси К ва кабул  килинган этилиш микдори б га боглик.

12.16-ерасм. Дойра ёйларини 
чизикли аппроксимация 

кнлиш



Хозирги С Д Б  станоклар чизикли-доиравий ннтерполяторлар 
билан ж ихозланади. Ш унинг учун дойра ёйларини аппроксима- 
циялаш  зарурати  булмайди.

12.6. Ахборотни кодлаш
Конкрет деталга С Д Б  станокда ишлов беришни таъминлай- 

диган бош карувчи дастурдаги  ахборот мос дастур ташигичга 
(купинча перф отасм ага) маълум тартибда терилган кадрлар 
тарзи да ёзилади. Х ар бир кадрда деталнинг элементар участка- 
сига, м-асалан, таянч нукталар уртасидаги участкага ишлов бе
риш учун зарур  булгаи  геометрик ва технологик ахборот мавжуд 
булади. К ад рлар  уз навбатида сузлардан иборат булади. Бу 
сузлардаги  ахборот айрим бажарувчи оргаиларнинг ишини: X, У, 
Z  коордннаталар буйлаб снлжишларни, асбобларяи алмашти- 
риш механизмларининг ишини ва х, к. ни белгилаб беради. Хар 
бир суз перф отасм ада бир нечта кундаланг сатрии эгаллайди.

Бош карувчи дастурни перфотасмага ёзишнинг иккита: кадр- 
лар  узунлигини У з г а р м а с в а  у з г а р у в ч а н  к и л и б  ё з и ш  
у с у л л а р и  бор.

Биринчи усулда кадр хаж ми дастурнинг бошидан охиригача 
узгарм ай колади ва перф отасм ада эгаллаган  сатрлар  сони бир 
хил булади. Бундай кадрда барча сузлар (ком андалар) ни 
уларнинг такрорланиш идан ва кандай ракам ли  булишндан 
катъий  л аза р , ёзиш учун жой колдирилади. Кадрнинг маълум 
бир кисми бирор ахборотни билдиради. Бу усулнинг камчилик- 
ла'ри: перф отасма куп сарф лаиади  ва дастурлаш  ж уда сер- 
мехнат булади.

К урсатилган  кам чиликлар бошкарувчи ахборотни кадр узун
лигини Узгарувчан килиб ёзишда бартараф  этилади. Бу усул 
харф ли-ракам ли  кодлардан фойдаланганда кенг кулланилади. 
Бундай кодларга харф ли-ракам ли  код БЦ К - 5 (станоксозлик 
нормали Э68-1) ва етти разрядли  харф ли — ракам ли  код ИСО- 
7 бит мисол булади. ИСО- 7 бит коди хозирги С Д Б  станокларда 
кенг кулам да иш латилади.

И С О -7 бит коди бош карувчи ахборотни саккиз йулли пер
ф отасм ага ёзиш учун м улж алланган  ва 128 та символни код- 
лаш га имкон беради. Д астлабки  турт йулчага (12.17-раем) 
иккили — унли код 8421 нинг вазни ёзилган. 5ч-7 — йулчаларга 
белгилар (алом атлар) ёзилади. М асалан, О .дан 9 гача унли 
р ак ам л ар  алом ати  перфотасманинг 5 ва 6 — йулчаларидаги те- 
ш иклардан иборат. Л атин алфавитидаги А дан О гача харф лар 
мос холда 0 дан  15 гача ракам лар  билан ифодаланади. Булар 
перфотасманинг 7  йулига ёзилади. Р  дан Z гача охирги 
харф лар  0 д ан  10 гача ракам л ар  билан ифодаланади, лекин 
улар А дан О гача булганлардан  бошкача белги билан ифода
ланади, яъни 5 ва 7-йулчалардаги теш иклар билан иф одала
нади.



12.17- раем. ИСО- 7 бит харф лк-ракам ли  код: а —  0 дан 9 гача булган ракам - 
ларнн кодлаш ; б  — Р  дан  Z  гача булган харф ларни  кодлаш ; в  — А дай  0 гача 

булган харф ларни кодлаш

Хизмат ва ёрдамчи символлар тасвири 12.18-раем да келти- 
рилган. Бу енмволларнинг к^пчилигн б-й^лчадаги теш иклар би
лан белгиланади.

ИСО- 7 бит кодда халакитлардан  сакланиш  учун хар кайси 
сатрдаги теш икларнинг жуфт сонли б^лиши назорат килинади. 
Бундай назорат 8- й^лчадаги теш иклар билан ам алга оширила- 
ди, бунда аввалги еттита й^лчадаги теш иклар сони ток. б?лиши 
лозим. Д ем ак, перфотасманинг хар кайси сатрида ж уфт сонли 
теш иклар ясалади  ва укилади.

12.18- раем. И СО- бит кодида енмволларни таевнрлаш : а, б  — хизмат символла- 
ри; в  — ёрдамчи символлар



ГО СТ 20999— 83 га биноан ИСО- 7 бит кодининг символлари 
учун маълум  кийм атлар  бириктирилган. Бу кийматлар 12.2- 
ж адвал д а  келтирилган.

12.2- ж адвал

ГО С Т 20999— 83 б^ймчасимволлар кийматм [29]

Символ Номи М аъноси

X, Y, Z 1. А дреслар снмволн
X , Y, Z  укдарига п ар ал л ел  силжиш  даст- 

лабки  узунлнги.
А, В, С М ос холда X, Y, Z  ?к,лари атрофида бурилиш 

бурчаги
U, V, W X, Y, 1  Укларнга п араллел  снлж яш  иккилам- 

чи узунлнги
P. Q X, Y  Укларнга параллел силжиш  учннчн узун- 

лигн
R Z  ?к.н буйлаб тез силжиш ёки Z  ?кига 

п ар ал л ел  силжиш учинчи узунлнги
G Тайёрлаш  функциясн

F, Е Суриш биринчи (F ) ва  иккикчи (Е ) функция- 
л.ари

S  ■ Асоснй хар акат  функцняси
N К адр иомери
М Ёрдамчи функция

Т, D Асбобнннг биринчи ( Т) ва икннчн (£>) функцн- 
яси

I, J. К Интерполяция парам етрн ёкн резьбанянг X , 
У, Z  укларига параллел кадам и

Н , L , О А иицланмаган 
2. Бош карувчи снмволлар

% Д астурнннг Бош карувчи дастурнинг бошланишинн бил-
бошланиши дирувчн белгн. П ерф отасманн кайта Урашда 

м аълум отлар ташнгнчнк т?хтатяш  учун хам 
фойдаланилади.

L F ( n C ) К адр  охнри К адр охирини билдирувчи символ. Сатрни 
Утказнш

АсоснЙ кадр Асоснй кадрни билдирувчи белгн
± П лю с, минус М атем атик иш оралар (силжиш  й^налиши)
• Нуцта # н л и  белги
/ К адрии Утказиб Узидан кейин «К адр охнри» ни к?рсатувчи

юбориш биринчи снмволгача б^лган ахборотнннг ста
нокда ншланишинн ёкн иш ланмаслигнии (бу 
С Д Б  курилмасинннг пультидаги бошкариш 
органининг холатнга боглик) билдирувчи 
ишора. Бу ишора «К адр номери» ва «Асосий 
кадр» снмвалларндан олдин турганда, у бу- 
тун кадрга хам та-ьсир этадн.



Символ Номн М аъноси

( ) Юмалок. кавс: чап, К авслар  ичида ж ойлаш ган ахборот станокда.
Унг нш ланмаслиги керак , деган  белги

И Т  (ГГ) Горизонтал т аб у л я  Ёзиш  курнлмасини иш лаб турган позицияси*
ция дан  шу сатрнннг Узнда олдиндан белгиланган 

навбатдаги позицняга Утказишни 
бош карувчи символ. Бош карувчи дастурни 
ёзиш  ва ёзув (р аспечаткам и  бериш  
курилм аларини бош кариш  учун 
мУджаллангаи.

N U L (n y C ) Буш П ерф отасм адаги  сатрни Утказиб юбориш
B S  (В Ш ) К адам га Э лектрлаш тирилган  ёзув маш инаси (Э Ё М )

кайтариш ни бош кариш  учун
СR  (В К ) К ареткани Ш унинг Узи

Кайтариш
S R (П Р ) Х.арфлар Уртасн- Э ЁМ  нинг кареткасини бир кадам га  силжи-

даги оралик, кол- тиш
дириш

Бош карувчи дастурни . ёзнш да Э ЁМ  ник н Ташувчи
охнрн тУхтатиш учун мУлжаллаиган символ

D EL  (З Б ) Тнкнлнш С Д Б  курилм аси ахборотииинг тнкилиб
колнш символи Укилмайди
3. К,Ушнмча снм воллар
Н укта
Вергул

/ Апостроф
# «Диёз» белгиси
* Ю лдузча
S Д о л л ар  белгнсн
&. «Тиж орат И» белгиси 

Н укта билан вергул
< О чиладнган бурчакснмон кавс
SS Тенглик аломати
> Ёпиладиган бурчакснмон кавс

Савол аломатн
@ «По» тиж орат белгиси 

Тирноклар
[ Ч ап  ш аклдор кавс

I £ н г  ш аклдор кавс
DC1 Т асм адан Укнш курнлмасини ншга тушнриш
DC2 ' Тасм ани теш иш га курсатм а бериш
DC3 Т асм адан укиш  курнлмасини тУхтатяш
DC 4 Т асм а теш гнч (перф оратор) ни бушатнш

Бош карувчи дастурларни  иш лаб чикиш да G адресли функция- 
л а р — тайёрланиш  ф ункцияларидан фойдаланилади (12 .3 -ж ад- 
вал). Бу функциялар станокиинг ва С Д Б  курилмасининг иш



ш ароитларини ва режиминн аниклайди. Бу функциялар ООО дан 
G99 гача кодланади. У ларни бир нечта гурухларга б?лиш мумкин:

— G 0 0 ,.... G09 умумий тартибдаги командалар: позицняга 
урнатиш, чизикли ёки доиравий интерполяциялаш, тезлатиш, се- 
кинлатнш , пауза (тухтаб туриш);

— G10.........   G39 — узлуксиз ишлов бериш. хусусиятлари:
укларни, текисликларни, интерполяция турларини танлаш;

— G 4 0 , , G59 — асбоб Улчамларини ^кларни силжитмасдан
хисобсиз т^грилаш ;

— G60....... . G79 —  иш тури ва характерн: аник, тез;
— G 8 0 , , G89 —  доимий автоматик цикллар;
— G 9 0 , , G99 — улчамларни, ишлов бериш режимларини

топшнрнш хусусиятлари.

12.3- ж адвал

Тайёрланнш  ф ункцняларинннг маъноси ( ГОСТ 20999— 83)

Функция
коди Ном и М аъноси

G00 Тез познцнялаш Д астурланган  нуктага энг кагта  тезликда 
кучиш. Д астл аб  дастурлаиган силжиш тез- 
лиги инкор этилади, лекин рекор к,нлинмай- 
дн. Координата Уклари буйлаб силжиш 
координациялаимаган булиши мумкин.

G01 Чизикли интер
поляциялаш

Бош кариш  тури. Бунда координата Уклари 
буйлаб силжиш  тезликлари Уртасида 
Узгармас ннсбат, иш оргаии иккита ёки бун
да н кУп Уклар буйлаб бир вактда свлжиши 
лозим булган м асоф алар Уртасида 
пропорцнонал нисбатан таъминланади.

G02 Д оиравий интерполя Дойра ёйиии олнш учун контурли бошкариш
G03 циялаш тури. Бунда ей зсосил килиш учун фойдала- 

ннладнган, координата Уклари буйлаб век- 
торли тезликлар бошкариш. курнлмаси бн- 
л ай  узгартирилади

G02

G03

Д оиравий интерполя
циялаш . С оат мили 
буйлаб харакатланнш  
Доиравий ин
терполяциялаш. Соат 
милига карш и кара- 
катланиш

Х ар ак ат  йуналиши ишлов бериладиган 
сиртга тик Укнннг мусбат йуналиши томони- 
д ан  аникланади

G04 П ауза  (тУхтаб турнш ) В актинчалнк тухтаб туриш тугрисида 
кУрсатма. Бу тухтаб туриш вактининг 
конкрет к,иймати бошкарувчи дастурда 
кУрсатиладн ёки бош ка усулда бериладв. 
М аълум  вакт ичида баж ариладигаи  ва ta -  
ткарилганлиги тугрисида ж авоб талаб  зт- 
майдиган ишларни бал ар н ш  учуь 
кулланилади



М аъноси

G06

008

009

G17 дан 
G19 гача

G41

042

G43

G44

053

G54 дан 
G59 гача 

G80

G90

G91

П араболик интерполя- 
циялаш

Тезлатнш

Тормозлаш

Текисликни
танлаш*

Ф резага тузатиш  
киритиш  — чал ко р 
рекция.

Ф резага  тузатиш  
кнрнтнш  — унг кор
рекция

Асбобнинг вазнятига 
тузатиш  киритиш  — 
м усбат коррекция.

Асбобнинг вазнятига 
тузатиш  киритиш  — 
манфий коррекция

Топширилган снлжнш - 
нн бекор кнлнш. 
Топширилган 
силжиш
Доимий циклни бекор
К.НЛИШ
Мутлок. улчам

О рттнрм аларда 
рнлган улчам

бе-

Вазиятни м утлак 
тУплагичларни урна- 
тиш

П арабола ёйини олиш учун контурлн 
бошкариш тури. Контурлн бош карнш да 
парабола ёйини хосил кнлнш  учун векторли 
тезликлар координата Уклари буйлаб. 
бошкариш курилмасн ёрдамнда
Узгартириладн.
Х,аракат бошида силжиш  (кучиш) тезлягннн 
дастурланган  цийм атгача автом атик 
ошириш
Д астурланган  нуктага яцннлаш ганда сил
ж иш  тезлнгини дастурланган  тезлнкка ни
сбатан  автом атик камайтириш .
Ш ундай функциялар текислнгини топ- 
шнриш, доиравий интерполяциялаш , 
ф резага тузатиш  киритиш ва б.
Контурлн бош карнш да ф р езага  тузатиш  
кнрнтнш. Бундай коррекциядан ф реза ишлов 
берилаётган ю задан (фрезанинг заготовкага 
нисбатан харакатланиш  йУналншидан) чап1 
да ж ойлаш ганда фойдаланнлади.
Контурлн бош кариш да ф резага  тузатнш  
киритиш. Унг коррекция ф реза ишлов 
берилаётган ю задан (заготовкага нисбатан 
харакатланиш  йуналиш ндан) Унг томонда 
ж ойлаш ганда кУлланилади.
Асбоб вазнятига кирнтиладиган тузатиш  
кийматини мос кадрда ёкн кадрларда топ- 
ш нрилган координаталар кУшнш зар у р  
эканлигинн курсатади.
Асбобнинг вазнятига кирнтиладиган т у за 
тиш кийматинн мос кадрда ёки кадрларда  
берилган координатадан айирнш зарур  экан* 
лнгини кУрсатади.
И сталган  функцияни бекор килиш. Б у  код 
ф ацат Узн ёзилган кадрда ишлайдн 
Д еталь нол чизнгинннг станокнинг бош- 
лангич нуктаснга нисбатан силжиш.
Бу функция исталган доимнй циклни бекор 
килади.
Силжиш кнймати танланган  нол нуктага ни
сбатан хнсобланадн (Улчанадн)
Силжиш кийматн бундан аввалги д ас 
турланган нуктага нисбатан хнсобланадн 
(Улчанадн).
Базиятни абсолю т (м утлак)
туплагичларнинг холатикн узгартириш . 
Шунда баж арувчн органларнинг харакатида 
Узгариш булмайди.



М аъноси

G93

G94

G95

G96

G97

В актга тескари  функ- 
цияда иф одаланган 
суриш тезлигн

Суриш тезлигн  мнну- 
тига миллиметр

Суриш тезлигн, хар 
айлан ада  мм хисобнда

У згарм ас кесиш  тезл и 
гн

Минут нга 
(айл ./м ин)

айлаяа

Бу код манзил (адрес) F дан кейин келадиган 
соннинг ишлов бернш учун зарур  булган 
вакт  (минутлар) нинг тескари кийматнга 
тенг эканлигинн билдиради.
Б у  код манзил F дан кейнн келган соннинг 
мннутига миллиметрда иф одаланган 'суриш  
тезлнгига тенг эканлигинн билдиради.
Бу код манзил F дан кейнн келадиган сон
нинг м м /ай л  да ифодаланган суриш тезлиги- 
га  тенг эканлигинн билдиради.
Б у  код манзил 5  дан кейин келадиган сон
нинг м /м нн  да ифодаланган кеснш тезлнгига 
тенглигинн билдиради. Ш унда шпинделнннг 
тезлиги дастурланган кесиш тезлигинн 
саклаш  м аксадида автоматик ростланади. 
Б у  код манзил S  дан кейин келадиган сон
нинг шпинделнннг ай л /м и н  да ифодаланган 
тезлнгига тенглигинн билдиради.

Бош карувчи дастурларни  тузишда фойдаланиладиган М  ман- 
зилли ёрдам чи ф ункциялар (ГОСТ 20999—83) 12.4- ж адвалда бе- 
рилган.

12.4- ж адвал

Ёрдамчи ф ункциялар маъноси (Г О С Т 20999— 83)

Функция
коди Номи М аъноси

МОО Д астурланадиган
т^хташ

Мос кадр ишланнб бУлгач, ахборотни йУкот- 
м аган  холда т?хташ . К ом андалар ба- 
ж арнлгандан  кейнн шпиндель, совитиш, 
суриш тухтайди. Кнопкани босиб, дастур 
буйича иш лаш  давом эттирилади.

AfOl Т асдиклангач  тУхташ Бу функция М00 га ^хшайди, лекин 
бош кариш  пультидан тасдн к  олгач, ба- 
ж арилади.

Af02 Д астур  охири Бош карувчи дастурнинг тугалланганлнгини 
курсатадн  ва кадрдаги барча командалар 
баж арнлгач , шпиндель, сурнш ва совнтишнн 
тухтатади. Б у  функциядан С Д Б 
курнлмасини ва (ёки) станокдагн баж арувчи 
органларни бошлангнч холатга келтирнш  
учун фойдаланилади.



М аъноси

МОЗ

М 04

МОЬ

М06

М07

Af08

М09
AflO

M il
М19

Af 30

M49

M55
M56

M59

Ш пинделни соат мили 
буйлаб айлантириш

Ш пннделнк соат мнлн- 
га карш и айлантириш

Ш пинделни тУхтатиш

Асбобни алмаш тнриш

JSs 2 совитишии нш га 
тушириш
№  1 совитишии иш га 
тушириш
Совитишии тУктатиш 
ft,ucuiu

Кисишнн буш атиш  
Ш пинделни топ- 
ш ирилгак познцняда 
тУхтатиш 
Ахборот охирн

Д астаки  тузатиш ии 
бекор к.илиш

Асбобни силжнтиш

Ш пинделнинг уз
гар м ас  тезлиги

Заготовкани алм аш  
тирнш

Ш пинделни айлантириш  уланади. Бунда 
ш пинделга м ахкам лан ган  Унг резьбали винт 
заготовкага буралиб киради.
Ш пинделни айлантириш  уланади, Ш пиндел
га  м ахкам ланган  унг резьбали винт заготов- 
кадан  буралиб чикади 
Ш пинделни энг сам ар ал и  усулда тУхтатиш. 
Совитишии тУхтатиш
Асбобни кУл билан ёки автоматик (асбобни 
излам асдаи) алм аш тириш га бериладиган 
команда. Б у  функция шпинделни ва совитш- 
ни автоматик тухтатиш и мумкнн.
№ 2 совитишии, м асал ан , мой буглари билан 
.совитишии ишга тушириш.
№  1 совитишии, м асал ан , сую клик билан со- 
витишни иш га тушириш.
М 07 ва M 0S ни  бекор кяладн  
Станокнннг кУзгалувчан органларини кисув- 
чи мослама билан иш лаш да кУлланнлади. 
M l0 ни бекор киладн
Ш пиндель маълум бурчакга бурилгач, 
тУхтатнладн.

М азкур кадрдагн  барча ком андалар ба- 
ж арилгач , ш пинделни, суришни, совитишии 
тУхтатади. Б у  функциядан С Д Б  
курилмасини ва (ёки) стаиокнинг баж арувчи 
органларини бош лангич холатга Урнатнш 
учун фойдаланилади. С Д Б курил масини 
бошлангич холагга  урнатнш  функцняснга 
«Д астурнннг бошланиши» символига 
кайтиш  хам киради.
Б у  функция суриш тезлигиии ва (ёки) асосий 
х ар акат  тезлигиии дастаки  тузатиш ии бекор 
кнлади ва бу  парам етрларни  дастурланган  
кийм атларига кайтаради.
Асбобни 1, 2 холатларга  чизикли силжнтиш. 
Бу холатлар бикир механикавий ёки бошка 
турдаги ти р ак л ар  ёкн датчиклар билан бел* 
гнланадн.
Станок иш органларннннг силжнш идан ва 
кандай функция нш га солииганлигидак 
кагьи й  н азар  шпинделнинг тезлигннн 
Узгармас саклаш .
Заготовкани иш баж арнладигаи  познцняда 
алмаш тариш ни таъм инлайдиган циклим 
улаш.



Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р н и н г  с т р у к т у р а с и .  Б ош ка
рувчи дастур И СО —7 бит кодида шундай тузиладики, бунда 
кетма-кет ж ойлаш ган кадрларда ф акат  бундан олдингн 
кадрдагига нисбатан узгарадиган геометрик, технологик ва 
ёрдамчн ахборот ёзилади. Н атиж ада мазкур кадрга ёзилган ко
м андалар навбатдаги  кадрлард а такрорланмайдн. У лар шу 
гурухдаги бош ка ком анда ёки махсус бекор килиш командаси 
билан бекор кнлинади. Бу бошкарувчи дастурни узунлиги 
Узгарувчан кадр га  ёзиш га имкон беради.

Д астур ташигичнинг структураси 
12.19- расмда курсатилган. Бошкарувчи 
дастур % — «Д астур боши» символи би
лан  бошланади. Кейин П С  (L F ) — «кадр 
охири» символи келиши керак. % символ-

Начало перфоленты
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Г

ли кадр номерланмайди. Номерлаш ке- 
йинги каДрдан бошланади. Бошкарувчи 
дастур, агар  зарур булса, бевосита % («да
стур боши») снмволидан кейин ПС  («кадр 
охири») снмволидан олдин белгиланади. 
М асалан , % 12 ПС  бошкарувчи д а с 
турнинг номери 12 эканлигинн билдиради.

Агар символлар гурухи станокда иш- 
ланмайдиган булса, бу гурух юмалок 
кавс  ичига олиниши керак. К авслар ичи- 
д а  % ва : («асосий кадр») символлари 
булмаслиги керак.

Бошкарувчи дастур М02 — «дастур 
охири» ёки «ахборот охири» символи би
л ан  тугалланиш и лозим.

Перфотасма бошида ва охирида, шу- 
нингдек, бошкарувчи дастурлар Уртасида 
перфотасмани укнш курилма сига кири- 
тиш учун раккордлар (ПУС  символлари) 
колдирилади. ПУС  снмволидан кейин % 
символигача тавсифлар (комментарий- 
л ар ) ёзиш мумкин. Тавсиф матнида чиз- 
манинг номери, деталнинг номи, С Д Б ста
нок модели, технолог — дастурчининг фа- 
милияси, сана ва X- к. лар курсатилади.

/9 -  раем. Д астур  ташигнчнннг структураси:
/ ва /9- раккорд; 2 ва 12 комментарий; 3 —  <Ьув Учиргичдар; 
4 —  дастур бошв; 5 — бошкарувчи дастур номера; 6,13 ва 16 
—  кадр охнри; 7 — асосий кадр; 8 —  к?шнмча кадр; 9 — 
асосий кадрни чикариб ташлаш; 10 — к?шимча кадркн 
чицариб ташлаш; // —  ёрдамчн дастур (подлрограмма)га 
мурожаат килиш; 14 —  кадрлар ?ртасядаги оралик; 15— 
дастур охири; 17 — бошкарувчи дастурлар ?ртасидагн ора

лик; 18 —  дастур ташнгич охнрн



Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р  к а д р л а р и н и н г  с т р у к т у р а -  
с и .  Кадр структурасига маълум талаблар  куйилади [29].

1. Х ар бир кадр N  («кадр  номери») символи билан бошлани* 
ши, унинг таркибида ахборот сузлари ёки сУз булиши ва ПС  
(«кадр охири») символи билан тугалланиш и лозим. Зарур  
булганда кадрда табуляция символлари курсатиладн. Б у  сим
воллар «кадр номери» сузидан бошка исталган сУз олдида ёзи- 
лади.

2. К адрда ахборот сузларини куйидаги навбат — тартибда 
ёзиш тавсця этилади:

— «тайерланиш  функцияси:» сУзи;
— «улчамли снлж иш лад» сузи X, У, Z, U, V, W, Р, Q, R, А, В> 

С тартибда ёзилади;
— «интерполяция парам етри  ёки резьба кадами»: I, J, К  

сузлари;
— маълум координата укига тегишли «суриш функцияси» 

сузи (еки сузлари) бевосита шу Ук буйлаб «Улчамли силжиш» 
сузидан кейин ёзилищи лозим. Агар «суриш функцияси» сузи 
иккита ва бундай ортик, укларга тегишли булса, у холда бу суз 
узига царашли охирги «улчамли силжиш» сузидан кейин келиши 
лозим;

— «асосий х ар ак ат  функцияси» сузи;
— «ёрдамчи функция» сузи (ёки сузлари).
3. 12.2- ж адвалд а  курсатилган  маънолардан  бошка ч а маъно- 

ларда ф ойдаланиладиган V, V, W, Р, Q, R адресли сузларни ва 
D, Е, И  адресли сузларни ёзиш тартиби конкрет С Д Б 
курилмасининг форматида курсатилган булиши лозим.

4. Битта кадр ичида:
— «улчамли силж иш лар» ва интерполяция парам етри ёки 

«резьба кадами» сузлари такрорланм аслиги керак;
— бир гурухга кирган «тайёрланиш  функцияси» сузларидан 

фойдаланмаслик керак.
5. «Асосий кадр» символидан кейин ишлов беришни бошлаш 

ёки кайта тиклаш  учун зарур булган барча ахборот ёзилади. Бу 
холда «асосий кадр» символи N  символи урнига «кадр номери» 
сузида манзил (адрес) сиф атида ёзилади. «Асосий кадр» симво- 
лидан перфотасмани кайта ураш да уни керакли жойда т^хтатиш  
учун фойдаланиш мумкин.

6. «Кадрни ишга тушириш» режимидан фойдаланиш  зарур 
булганда «кадр номери» сузидан ва «асосий кадр» символидан 
олдин «кадрни утказиб юбориш» символи ёзилади. Бу режимдан 
станокни созлаш да фойдаланилади.

Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р н и н г  к а д р л а р и д а  с У з л а р -  
н и  ё з и ш .  Бош карувчи дастурнинг кадридаги хар бир сузда 
манзил символи, зарур  булганда «плюс» ва «минус» математик 
иш оралар, ракам л ар  тартиб-навбати булиши лозим. Р акам л ар



унли иш орадан ф ойдаланмасдан ёки фойдаланиб ёзилиши мум- 
кин. Кейинги холда иш орадан олдин ва (ёки) кейин турган 
ахамиятсиз ноллар тушириб колдирилиши мумкин, масалан: X  
уки буйлаб 0,75 мм ва 348,0 мм улчамларни Х-\-.7Ъ ва / + 3 4 8  
(бутун сонларда унли ишора куйилмайди) каби ёзиш мумкин.

Р акдм ларн и  унли иш орадан ф ойдаланмасдан ёзганда (унинг 
борлиги ф ар аз  этилади) ахборот сонини кискартириш  максадида 
биринчи ахам иятли  ракам  олдида турган нолларни (етакчи нол- 
ларни) ёки охирги нолларни тушириб колдириш мумкин. М аса
лан, X  уки буйлаб 349,4 мм улчамни ракамнинг бутун сонли 
к.исми беш хонали, каср кисми уч хонали булганда куйидагича 
ёзиш мумкин: Я +00349400 (т^лик ёзиш), X-j-349400 (етакчи нол
ларни ёзм асдан) ва X-f003494 (охирги нолларни ёзмасдан) 
курсатиш  мумкин. Иккинчи ва учинчи холларда ракамнинг хо- 
налари кичик ва катта  хоналардан бошлаб аникланади.

Ю корида кай д  этиб утилганидек, улчамли силжиш лар мутлок 
ки й м атларда ёки орттирм алар билан ёзилиши мумкин. 
Бош карувчи дастурдаги  мос ёзув тайёрланиш  функцияларига 
кар аб  аникланади: G90 функцияси улчамнинг мутлак киймат- 
л арда, G9I функцияси эса  улчамнинг орттирм аларда берил- 
ганини билдиради. М асалан  X  уки буйлаб 102,3 мм га ва Y уки 
буйлаб 94,8 мм га тез силжишни (G00) мутлок ^лчамларда: 
G90GOOX+lO2.3Vr+ 9 4 .8  каби ёзиш мумкин. «Улчамли силжиш* 
лар» сузидаги «плюс» ишорасини баъзи С Д Б  курилмаларида 
тушириб колдириш  рухсат этилади.

Б у р ч а к л и  у л ч а м л а р  бошкарувчи дастурларда радиан 
ёки градусларда ифодаланади. Буриш столлари учун бурчакли 
улчамлар айлананинг ундан бир улуш ларида ёзилади.

С у р и ш  ф у н к ц и я л а р и ( Р в а £  символлари) суриш тез- 
лигини аниклайди. Суриш тезлиги сон билан кодланади. Бу сон* 
даги хоналар микдори конкрет С Д Б курилмасининг форматида 
к^рсатилади. Суриш тури тайёрланиш  функциялари: G93 — 
«вактга тескари функцияда суриш»; G94 — «минутига суриш»; 
G95 — «хар ай лан ага суриш» функцияларини топшириш й^ли 
билан белгйланади. М асалан , кескич билан Z координата буйлаб 
83,4 мм м утлак  улчамгача 0,45 м м /айл  тезликда суриб ишлов 
беришни куйидагича: G90G01G95Z +  83.4F.45 каби ёзиш мумкин.

А с о с и й  х а р а к а т  ф у н к ц и я с и  (5  символи) асосий 
Харакат тезлигини аниклайди. Бу функция суриш тезлиги каби 
сон билан кодланади. Бу сондаги хоналар микдори конкрет С Д Б 
курилмасининг ф орматида курсатилади. М азкур функция 
куйидаги тайёрланиш  функцияларини: G96 — «узгармас кесиш 
тезлиги» ва G 97 — «минутига айлана» ни аниклаб беради.

А с б о б  ф у н к ц и я с и  ( Т символи) асбобни танлаш да 
Кулланилади. Б аъ зи  С Д Б  курилм аларида мазкур функциядан 
асбобни тугрилаш  (ёки ейилишнинг Урнини коплаш ) учун хам 
ф ойдаланилади. Бу холда у икки гурух р акам лардан  тузилади.



Ракам ларнинг биринчи гурухидан асбобни танлаш да, иккинчи 
гурухидан эса, уни тугрилаш да фойдаланилади. Бош ка С Д Б  
курилм аларида асбобни т^грилаш  (ёки ейилишни коплаш ) фун- 
кцияларини ёзиш учун D ёки Н символларидан фойдаланиш  тав- 
сия этилади.

Т, D ва Н  символларидан кейин келадиган ракам л ар  сони 
конкрет С Д Б курилмасининг форматида курсатилади.

Ш ундай килиб, сузларнинг кадрда жойлашиш тартиби ва хар 
кайси сузнинг структураси айрим холда кадр фомрати билан 
аникланади. К адр формати эса СДБ курилмасининг турига 
боглик. М исолга куйида формат ёзувчи келтирилган:

% :/D SN 03G 2X  +  053У +  053Z +  053F031S047U5M 2L/\
К урсатилган ф орматли С Д Б  курилмасн % («дастурнинг бош- 

ланиши»), : («асосий кадр»),/«кадрни утказиб юбориш» ва D S  
(очик унли вергул) символларини кабул килади. G ва М  манзил- 
ли сузлардан бош ка барча сузларда етакчи нолларни тушириб 
колдириш мумкин (буни хоналар микдори олдидагн 0  ракам и- 
нинг борлигига кар аб  билиш мумкин, масалан, N03, X  +  053, 
/^031 ва х-к.).

М азкур ф орм атда JV03 кадр номерига уч хона аж ратилган, 
етакчи нолларни тушириб колдириш муккин эканлигини, яъни 
бошкарувчи дастурда № 1 дан № 999 гача кадрлар  бутшши м ум
кин эканлигини билдиради.

Н авбатдаги G2 ёзуви тайёрланиш  функциясининг номерига 
икки хона аж ратилган  ва етакчи нолларни тушириб колдириш 
мумкин эмас, яъри  гайёрланиш  функциялари ООО'дан G99 гача 
б^лиши мумкин эканлигини курсатади (12.3- ж адвалга каранг).

Ф орматдаги X  +  053, Y  + 0 5 3  ва Z  053 ёзувлар мос холда 
X, Y, 1  уклари буйлаб «плюс» ва «минус» ишорали силжиш- 
ларни билдиради. Ш унда «плюс» ишораларини ва етакчи нол
ларни тушириб колдириш  мумкин. Агар бу ёзувлар X  ±  53, 
У ±  53 ва Z  ±  53 каби ёзилганда эди, у холда «плюс» 
ишорасини ва етакчи нолларни тушириб колдириш мумкин 
эмас. К урсатилган ёзувларда биринчи ракам  силжиш киймати- 
нинг бутун кисмига аж ратилган  хоналар сони (беш хона) ни 
ифодалайди, иккинчи ракам  эса, силжиш кийматининг касрли 
кисмига аж ратилган  хоналар мнадоринн билдиради (мнсолда 
уч хона аж ратилган). Бутун сонни ва касрни аж ратиш  учун 
унли ншора (нукта белгиси) д ан  фойдаланилади. Буни 
ф орматдаги D S  символидан билиш мумкин. М асалан, X  уки 
буйлаб мусбат йуналишда 1349,27 мм, на Z уки буйлаб манфий 
йунадишда 356,35 мм га силжиш куйидаги куринишда ёзилади: 
Х1349.27 ва Z — 356.35. Х ар кайси ук буйлаб энг катта силжиш 
99999,999 мм га тенг.

Н авбатдаги  F031 ёзуви суриш функцияси булади. Бу ерда 
суриш тезлигини курсатувчи кинматнинг бутун кисмига уч хона, 
каср кисмига эса бир хона аж ратилади. Ш унда етакчи нолларни



® О® ® 0ОС 12.20- р а са . W019G50G65X +  270534/?18S40r27M 03£/? 
кадрнни ИСО - 7 бит коди билан перф отасм ада тас- 

вирлаш.

тушириб колдириш мумкин. Агар 
ф орм атда ^ 3  езуви б^лганда эди, бу етакчи 
нолларни тушириб колдириш мумкин эмас- 
лигини, суриш тезлигининг киймати эса  уч 
хонали бутун сондан иборат булиши лозим- 
лигини билдирган б^лар эди.

Форматдаги навбатдаги ёзувлар мос 
\олда асосий хдракатнинг турт хонали функ- 
циясини (504) асбобнинг беш хонали функ- 
циясини (7D5), Л/00 дан Л/99 гача булган 
ёрдамчи функцияларни ва кадр охири (L F  
ёки ПС) ни ифодалайди.

S N C  тоифасидаги СДБ курнлмасини 
тавсифловчи N3Q2X  ±  33 К ±  33Z ±  
42B32F2S2T2M2LF  формати учун кадр ми- 
солга 12.20- расм да келтнрилган. Кадр

G19

sZ
.£02

Z,

12.21- раем. Д оиравий  траектория кисмларинн кодлаш  схемалари: а  — XXPY те- 
кислигида; б  — X W Z  текислигида; в —  YW Z  текйелнгида кодлаш  схемаси



W019G50G65X +  270534F18540Г27ЛЮЗLF. Бу кадр номери 19 
(ЛГ019); ф реза радиусини X  уки буйлаб ( G50) «плюс» ишора билан 
хисобга олинсин; топширилган коордннатага аник келтириб иш
лов берилсин (G65); X  +  270534 коордннатага кесиш тезлиги S40 
булганн холда суриш F18 билан чикилсин; асбоб тайёрланснн 
(727); шпиндель соат милининг йуналиши буйлаб ишга ту* 
ширилсин (МОЗ); кадр охири ( LF)  деган маъноларнн ифодаланди.

Дойра траекториянинг элементларини кодлаш. Кодлаш схе- 
маларн 12.21— расм да келтирилган. Бу ер да коордннаталар 
силжиш адреслари (манзиллари) X, Y  ва Z  билан мутлак 
улчамларда берилганда охирги нукта Pj нинг координаталари 
курсатилади, интерполяция манзиллари I, J  ва К  билан 
берилганда эса  ёйнинг бошлангич нуктаси Р0 ва йуналишлари, 
яъни хс — %о» Ус— Уо ва zc — кУрсатилади. X, Y  ва Z  Уклари 
буйлаб силжиш улчамлари орттирм аларда берилган булса, у 
холда мос орттирмаларнинг кийматлари x t — х0, у х — у0 ва г х — 
2о курсатилади. М асалан, 12.21- раем, а да курсатилган кодлаш  
схемаси учун i- кадр интерполяциялаш да куйидаги куринишда 
булади:

Ш в  17090002Лх,)У{!/ |)1{хс - xrJJ{yc - y jL F .

Турли гурухдаги С Д Б станоклар учун бошкарувчи дас- 
турларни тайёрлаш  усуллари ва дастурлаш ни автоматлаш - 
тириш системалари [29] адабиётда батаф еил куриб чикилган.
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К инематнк занж нрлар  элементларннинг в ар т л н  белгнларя

Номи Белгиси

В ал, валик, Ук, стерж ень ва х. к.
С терж енларнннг.ш арнирли бирикмаси 4 -----  /
Д ум аланиш  ва сирпаниш  подш ипникларн (тури
кУрсатилмайдн): ---

а) р адиал  подшипник
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— икки томонли '
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Д ум аланиш  подшипииклари:
а )р а д и а л

б) роликли радиал

в) узи Урнашувчи радиал
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Деталнинг вал билан бирикмаси:
а) эркнн айланадиган килиб бирлаш тнриш

б) айланмасдан снрпанаднган цилнш 
бирлаштнрнш

в) сурилма ш понка билан бнрлаш тириш

г) каттик. м ахкам лаш  

Иккита валнинг бирикмаси

а) маркам бирлаш тнриш

б) эластик бирлаш тнриш

в) ш арнирли бирлаш тнрнш

г) телескопик бирлаш тнрнш  

муфтаснд) саклаш  
бирлаштнрнш

Кулачокли илашиш  муфталари:
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б) бнр томонлн

в) злектром агии тли  бир томонли

г) икки томонли

д ) электром агннтлн  икки томонли

е) бир томонлн конуссимон

ж ) дискли бнр томоили

з )  дискли нкки томонлн
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Электр двигателлар (м оторлар)

Бир хил микдорда берувчи насослар
а) ок,нм й^налиши узгар м ас  насос

б) оким й^налиши узгарадиган  насос

Бериладиган суюцлик. микдорн ростланаднган 
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б) ОК.ИМ йуналишн ?згартн риладиган  насос

Гидромотор

Гидроцилиндрлар:
а) умумий белгиси

б) штоки пруж ина билан кайтариладиган  бир 
томонлама нш лайднган гидроцилиндр
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