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КИРИ 111

Хознрги машинасозликни жадаллаштирнш, унинг самарадор- 
лигнни ошириш ва чикариладиган махсулотнинг ракобатлаша 
олишнни таъминлаш учуу ишлаб чикариш унуминн ва техноло­
гик усулларнинг аниклигини жиддий ошириш, шунингдек уни 
кенг куламда автоматлаштириш талаб этилади.

Хозирги ^ашинасозликда ишлаб чикариладиган махсулот- 
ларнинг конструкциям узлуксиз мураккаблашиб, тури ортиб 
бормокда, ишлаб чикариш объектлари тез-тез алмашиниб. янги 
махсулотни узлаштириш муддатлари кискармокда. Юкорида 
келтирилган тадбирларни амалга ошириш учун мосланувчан иш­
лаб чикариш системаларини кенг куламда кулланиш талаб эти­
лади. Бундан системалар ЭХМ билан бошкарилиб, турли буюм- 
ларни ишлаб чнкаришга тезда мослана олади. Мазкур техник 
сиёсат, саноати ривожланган мамлакатларда давлат арбоблари- 
нинг, саноат рахбарларининг ва илмий-техник жамоатчиликнинг 
диккат марказида туради.

Мосланувчан ишлаб чикариш системаларининг асосини 
Кайта мосланадиган сонли дастур билан бошкариладиган (СДБ) 
технологик ва ёрдамчи ускуналар ташкил этади. Сонли дастур 
билан бошкариш (СДБ) системасининг тулик автоматик циклда 
ишлашини ва корхонадаги бошка булимлар (материалларни та- 
шиш воситалари, омбор курилмалари ва хк .)  билан алокани 
таъминлайди.

Мосланувчан ишлаб чикариш системаларида саноат роботла- 
ри кенг куламда ишлатилади. Бундай роботлардан асосин тех­
нологик ускуна сифатида хам, заготовкаларни бериб туриш-тай- 
ёр детални ечиб олиш ва ташишга м^лжалланган ёрдамчи уску­
налар сифатида хам фойдаланиш мумкин.

Иирик сернялаб ва ялпи ишлаб чикаришда технологик жара- 
енларнн автоматлаштириш махсус ва агрегат станоклардан, ро- 
торли автоматик линиялардан тузилган анъанавий автоматик



линияларнинг кулланилишига асосланган. Мазкур ускуналарда 
и шла б чикариш у ну мини жиддий
талнинг таннархини камайтириш. махсулот сифатини ва ишлаб 
чикариш маромини ошириш мумкин.

Дарсликда автоматлаштирилган корхоналарнинг станокла­
ри: СДБ станоклар, мослаиувчаи ишлаб чикариш модуллари ва 
системалари, роботлаштирилган комплекслар, автоматлашти­
рилган механик ишлов бериш ва йигиш лиииялари куриб чикил- 
ган. Шуиингдек, СДБ стаиокларда дастурлаш асослари хам бе- 
рилгаи. Дарслик «Автоматлаштирилган ишлаб чикариш станок­
лари» фанининг намунавий дастури асосида ёзилгаи.

Дарсликнинг кириш, 1, 2, 3 (3.1— 3.3). 4, 6, 8, 10. 11. 12-бобла 
рини Л. В. Перегудов, 3 (3.4—3.7) ва 7- бобларини А. Н. Хошимов, 
5- бобини И. К- Шалагуров, 9- бобини С. Л. Перегудов ёзган.
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СТАНОКЛАРНИНГ ТЕХНИК-ИЦТИСОДИЙ 
КУРСАТКИЧЛАРИ

Аник, ишлаб чикариш масалаларини хал этиш макбул станок­
ларни танлашда ва ул£рнинг техник даражасини киёсий 
бахолашда катор техник-иктисодий курсаткичлардан фойдала- 
нилади. Бундай курсаткичларга станокларнинг иш унуми, аник 
ншлов бериин^, пухталик, мосланувчанлик ва иктисодий самара- 
дорлик курсаткнчлари киради.

Техник-иктисодий курсаткнчлар мутлак ва нисбий б^лиши 
мумкин. Нисбий курсаткич одатда улчамсиз булиб, ундан ста­
нокларнинг лойихаланаётган вариантини замин нусхага таккос- 
лашда ёкн уларнинг турли вариантларини узаро таккослашда 
фойдаланилади.

Техник-иктисодий курсаткнчлар учта: талаб этилган, кутил- 
ган ва хакикий хилларга брлннади [5].

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 
мамлакатимиздаги хаМда хорижий станокларнинг техник дара- 
жасини тахлил этиш, патент хужжатларни хамда тажриба- , 
тадкикот ишларииинг натижаларини урганиш асоснда 
станокларни ишлаб чикиш техникавий топширнгида курсатиладн,

К у т и л г а н  т е х н и к - и к т и с о д и й  к ^ рс  а т  к и ч л а р ста­
нокларни лойнхалашда хисоблаб чикилади. Бу хисобларнинг 
ншончлилиги лонихалашнннг турли боскичларидаги: техникавий 
таклиф. эскиз лойиха, техникавий лониха, конструкторлик иш 
хужжатларини тузиш боскичларидаги бошлангич маълумотлар- 
нинг аниклигига боглик. Албатта, конструкторлик иш 
хужжатларини ишлаб чикиш боскичида хнсобланадиган техник- 
иктисодий курсаткнчлар анча иШончли буладн.

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 н ч л а р  тай- 
ёрланган, реал шароитларда ишлатилаётган станокларни тав- 
сифлайди. Бу к^рсаткичларнинг ишончлнлиги тадкик этишнинг 
Танланган даврига, ахборотнинг етарли хажмда булншига ва х к. 
га боглик булади.

1.1. Иш унуми
Станокнинг иш унуми — вакт бирлигнда ишлаб чикарилган 

ишга ярокли махсулот микдори билан улчанади [5]. Станоклар
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комплексидан тузилган автоматик линиянинг иш унуми, одатда, 
сунгги операция (иш) буйича хисобланади.

Станокнинг циклдаги ёки н азари й .рврад ^^гй ^у^ёеН ^й М г 
ми булади. Станокнинг циклдаги иш унуми унинг вакт бирлигида 
турли сабаблар билан т^хташ вактини хисобга олмаган холда 
ишлаб чикарилган махсулот микдори билан улчанади:

' • <|0 1 > 

бу ерда Та =  /, - f  2 / t — цикл вакти, — асосий (технологик) 
вакт ёки иш й^ллари вакти, яъни буюмга бевосита технологик 
таъсир этиш (кириш, коплама ёткизиш, йигиш, назорат килиш ва 
х к.) вакти; 2 /, — технологик таъсир этишга тайёрлаш (буюмни 
станокка куйиш, ечиб олиш, кисиш ва бушатиш, иш жойларига 
олиб бориш, иш бажарувчи органларни тез келтириш, хамда 
четлатиш ва хк.)га сарфланадиган ёрдамчи вахт; Р — цикл 
вактида тайёрланадиган буюмлар сони.

Т е х н и к  иш у н у м и  — станокнинг вакт бирлигида ишлаб 
чикарган ярокли буюмлари уртача микдори билан улчанади. 
Бунда станокни барча зарур асбоб-ускуналар билан таъминлаш 
шарт булиб, иш вакти хамда хусусий тухташлар вакти хисобга 
олинади.

Ялпи ишлаб чикариш шароитларида техник иш унуми 
куйидагича хисобланади:

Q' = w r Q' - K" - '  (102)

бу ерда /Стф. — техник фойдаланиш коэффициенти

•“" 7#
* U

2 /, — техник сабаблар (асбобни алмаштириш ва ростлаш, таъ- 
мирлаш ва механизм хамда курилмаларни созлаш, бузилган 
жойларни аниклаш ва бартараф этиш, ускунани профилактик 
к^здан кечириш, иш жойини йигнштириш хамда тозалаш ва х к.) 
га кура хусусий тухташ вакти; Г| — ярокли буюмларнинг чикиши 
коэффициенти.

Серияли ишлаб чикариш шароитларида:

* - r . + » ; + i c  " ' м >

е



бу ерда £/*.с. — етанокни бошка буюм тайёрлашга кайта созлаш 
вакШ, бунга асбоб ва мосламаларни, дастурташигичларни ал 
машгириш вахтларн хам киради.

X, а к, ик, и й иш  у ну ми — станокнинг мазкур конкрег ша- 
роитларда барча турдагн тухташларнн, шу жумладан ташкнлий- 
техник сабаблар (заготовка, асбоб, электр энергияси ва бошк.а 
ашёларнинг йуклнги, хнзмат курсатувчн ходимларнннг уз вакти- 
да келиб-кетмаслиги ва хк .)  га кура бекор туриш вактини 
хнсобга oiiraH холда ишлао чикарадиган ярокля махсулотииинг 
уртача микдори билан улчанади:

° ^ = т  Z Y , - f v i 1 ■ £ '  ■ <104)

бу ерда 2 /т«ш — ташкилий-техник сабабларга к?ра бекор туриш 
вахти

Станоклар нш унумининг баланси (мувоэанатн) 1.1- расмда 
келтирилган*Бунда К ва AQ,,AQ2,AQ3) — мос холда. технологик 
иш уиуми ва иш унумининг кушимча вахт, хусусий бекор туриш 
ва кайта созлашлар вахди, ташкилий-тёхник сабабларга кура 
бекор туриш вактн хисобига йуЧолншн. Бу к?рсаткичлар куйида- 
ги формулалар буймча аиикланадн: '»

I t - раем. Станок иш 
унумйнинг баланси

AQt =  R - Q U= K 1 — i V

A Q2 =  Qu -  <?т =  Qu

1 +

1

Ъ!±
t.

i +

(105)

(1.06)

(1,07)



ДОз =  Q r  -  Q  =  Q r l — ---------------------  ____ _
j РПУ^П^мы)lessor Fi-ф Version

(1,08)
.̂ +  2 / j +  2 /, +  2 t%c 

Иш унуми 'баланс^ни ва (1 02), (1.03), (1.04) формулаларнн 
тахлил этиш шуни к^рсатадики, станокларнинг \акикий иш уну- 
мнни оширишнинг куйидаги реал имкониятлари бор:

1. Ёрдамчи вактни турли механизмлар ва курилмаларнинг 
тезкорлигини ошириш, шунингдек бу вактда бажариладиган иш- 
ларни асосий вакт ичида кушиб бажариш йули билан камайти- 
риш.

2. Техник сабабларга кура хусусий бекор туришлар сонини ва 
вактини станокларнинг пухталигини ошириш ва уларнииг ишла- 
май колишларини олдиндан аниклаш тизиминн кулланиш 
хисобига кискартириш.

3. Станокларни кайта созлашга сарфланадиган вактни бу ста- 
нокларда сонли дастур билан бошкариш системасидан фойдала- 
ниш, юк ташийдиган саноат роботларини, асбоблар ва заготов- 
калар магазинларини кулланиш хисобига кискартириш.

4. Ярокли буюмларнииг чикиш коэффицнентини станоклар­
нинг технологик пухталигини ошнриш хисобига, масалан, фаол 
назорат курилмаларини кулланиш, тасодифий омилларнинг бу- 
юм сифатига таъсирини камайтирнш ва бошкалар хисобига оши­
риш.

Б. Ташкилий-техник сабаблар билан бекор туриш вактини 
кискартириш.

Шуни таъкидлаб утиш керакки, хакикий иш унумини оши­
ришнинг дастлабки тУрт усули станокларни такомиллаштириш- 
нинг асосий йуналишларини белгилаб беради.

.
1.2. Станокларнинг пухталиги

Пухталик хар кандай жихознинг топширикда кУрсатилган Уз 
вазифаларини маълум вакт ичида сифат курсаткичларини 
саклаган холда бажара олиши имконияти билан белгиланади. 
Сифат курсаткичлари топширикда кУрсатилган режимларга ва 
фойдаланиш шароитларига, техник хизмат кУрсатиш, таъмир- 
лаш, саклаш ва ташиш шароитларига мос булиши лозим [5,25]. 
Станокларнинг топширикда курсатилган вазифаси унинг бутун 
ишлатиш муддатида техникавий шартларни кондирадиган 
ярок,ли махсулот чикаришидан иборат.

Конструкторнинг фикрича, станоклар узлуксиз ишлаши (таш­
килий-техник сабабларга кура тухтаб колмаслигн шарти билан) 
ва факат ярокли махсулот чикариши лозим. Лекин унинг ишида 
ускунанинг ва ундаги алохида кнсмларнинг иш кобилиятини бу* 
задиган нуксонлар вакт-вакти бнлан содир булиб, ишламай 
колншлар булиб туради. Станоклар нуксон булиб бузилганда ё
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махсулот чикармайди, ёки яроксиз яъни техннкавнй шартларни 
кондирмайдиган махсулот беради.

Станокларнинг махсулот чикара олмайдиган бузнлнши фун­
кционал бузилиш (?з вазнфасинн бажара олмайдиган бузилиш) 
деб аталади. Агар яроксиз махсулот чикариладиган б?лса, ста­
нокнинг бузнлиши параметрик бузилиш деб аталади Хар иккала 
хил бузилишда хам станоклар бекор туриб колади ва уларни 
бартараф этиш учун одамнинг иштирок килиши, масалан, меха- 
низмларни ва асбобларни таъмирлаш ёки улчамларинн кайта 
созлаш й?ли билан бузилншларнн бартараф этиши лозим 
б?лади.

Станокларнинг бузилган кием ёки системаси параметрлари 
(курсаткичлари)нинг узгариши характерига караб т^сатдан ва 
аста-секин содир булган бузилиш (ишламай колиш) хиллари бор. 
Токгрлик станогнда валикларга ишлов беришда т^сатдан ва ас­
та-секин содир буладиган параметрик бузилишлар мнеол та- 
рикасида 1.2- раемда курсатилган. i — валикга ишлов бераётган- 
да т^сатдан содир булган параметрик бузилиш (диаметр d  нинг 
белгиланган улчамдан-жоизликлар майдонидан чикиши (кескич 
ч^ккисининг i — заготовка танасига ёпишган каттик модда таъ- 
сирида уваланиши окибатида пайдо булган. Мазкур холда ста­
нок марказларининг укидан кескич чуккисигача булган масофа 
(кескич чуккисн увалангандан кейин) тусатдан узгарган.

/' — валикга ишлов беришда секин-аста содир булган пара­
метрик бузилиш кескич орка киррасининг ейилиши натнжаси- 
да содир булган Бундай бузилишлар одамда бир хилда 
кечадиган кайталанмайдиган жараёнларда, жумладан буюм- 
нинг ейилиши, эскиришн, механизмнинг носозланиши ва х. к. 
да пайдо булади.

Бузилишлар баркарор (узил-кесил) ва такрорланувчан (бир 
пайдо булиб, бир йуколадиган) булади. Ускуна кисми, курилма- 
си ёкн механизм и баркарор бузил гандан кейин уларни алмаш- 
тириш ёки таъмирлаш зарур. Бундай бузилишлар функционал 
бузнлишларга киради. Такрорланувчан бузилишлар эса, одатда

1.2 - раем  В али к  б?йнн ди ам етрн вн нг ннйматлармнн таевнрловчн 
н укгалн  ди агр ам ы а
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параметрик бузилншларга киради ва чикариладиган буюмнинг 
параметрлари (курсаткнчч1арн)га таъсир этувчи омиллар бир-бн- 
рига номувофик кушнлиб колганда содир булади.

Пара метрик бузилишларнинг сод^фУбШ р&&*ФФв1УемН* 
ларнинг хаммаси уч категорияга булинади

) . Ва к , т  у т и ш и  б и л а н  у з г а р м а й д и г а н  ё к и  с и с ­
т е м а т и к  о м и л л а р .  Бу омилларнинг таъсири технологии ус- 
кунанннг хар иш циклида бархарор колади. Бундай омилларга, 
жумладан, суппорт силжиш йуналишининг ва деталь айланши 
укининг параллел холатдан четлашиши. шпиндель айланиш 
укииинг кондуктор втулкасининг ук чнзигига мос келмаслиги 
киради. Бундай омиллар таъсиринн катор холларда механизм - 
-ларни ростлаш, созлаш, ва х к. йуллар билан камайтириш мум 
кин

Систематик омиллар технологии уск.уна деталларини тайёр 
лашда, ускунани йигиш ва созлашда Хам шаклланади. Бу омил­
лар технологик жараёнининг йигиш ва созлаш сифатнни тавсиф- 
лайди.

2. В а к т - в а х т н  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 н ф и й  о м и л л а р .  Бундай омилларнинг узига хос хусусият- 
лари шундаки, улар хар гал пайдо булганда уларнннг сон 
хийматларн тасодифий катталик булади. Бу омиллар ташки 
шароитларнинг технологик ва конструктив параметрларнинг 
бекарорлиги. масалан, и шло в беришдаги куйимнинг ва заготов­
ка ашёси физика-химия вий хоссаларинннг, атроф мухит 
харораги ва намлигининг, «станок мослама-деталь» системаси 
бикрлигининг, ншкаланиш коэффициентининг, механизмлар 
ишга тушиш вактининг узгариб туриши ва х к. окибатида содир 
бУлади-

Тасодифий омилларнинг биргалнкдаги таъсиринн улар 
уртасида маълум корреляцион богланиш урнатиб камайтириш 
ёки йукотнш мумкин [80].

3. Б и р  х н л д а  т а ъ с и р  э т у в ч и  ё к и  в а х 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. Буларга, жумладан, йуналтирувчи станиналарнинг 
ейилнши, асбобнинг еиилиши, технологии ускунанинг температу­
ра таъснрида деформацияланиши ва хк. киради. Бу омиллар 
узгариш суръати жнхатдан паст, уртача ва нжори суръатли 
омилларга булинади. Шуни таъкидлаш керакки, кУрсатилган 
омилларнинг таъсиринн махсус курилмалар ёрдамида камайти­
риш мумкин. Бундан ташкарй, ншкаланувчи сиртларнинг ейили- 
шн билан боглик бУлган омилларнинг узгариш суръатини, жум­
ладан, сирпанма йуналтнргйчларнн думаланувчи йунал- 
тиргичлар билан алмаштнриш йуЛи билан камайтириш мумкин.

Бузилншларга сабаб буладнган омиллар 1.3- раем да келтй- 
рилган.



1.3- раем. Станокнинг бузилнш сабаблари

Станок жихозларнинг пухталигини бахолаш учун куйидаги 
курсаткичлардан фойдаланиладн [5].

Бузилишлар окими к^рсаткичи «  — бузилишларнинг Уртача 
даврий такрорланиши (частотаси):

ш = у ,  (1.09)

бунда Т — сталокларнинг иш (иш бажарган) вакти;
К — иш вакти (нш бажарган) вакти ичида содир булган бузи­

лишлар сони.
Бузилмай ишлашлик эхтимоллиги P(t) — топширикда курса- 

тилган иш муддатида, яъни топширикда курсатилган вакт ора- 
лнги t =  Т да бузилншнинг содир булмаслиги эхтнмоллигнни 
курсатадн:

ПО) — 1,0 объектнинг доим дуруст холатда ишга туширилишини 
билдиради, Р ( -  ) =  0 эса, бузилмасдан ишлайднган биронта 
*ам объектнинг йуклигини билдиради.

Кетма-кет бирлаштирилган п элементдан тузилган мураккаб 
станоклар системасинннг бузилмасдан ишлашлик эхтимоллиги, 
бу элементлар пухталиги жихатдан мустакил деб каралганда, 
Куйидаги формула буйича аникланади:

11



/»«.(/) =  [ ] т  ( 110)
i -  1

бунда Pit), — i — элементнинг й » Ч В Д М д а 1ог 
эхтимоллиги.

Бузилгунча ишлаш Уртача муддати /„ — станоклар иш ба- 
жарган вактининг бу вакт ичида содир б^лган бузилишлар сони- 
га иисбати билан тавсифланади:

«I

Станокларнииг хизмат муддати N уларнинг чегара холатгача 
ишлаш календар вакти билан улчанадн.

Станокларнииг Уртача техник ресурси R уларнинг ишлатила 
бошланган вактдан чегара холатгача жами ишлаган уртача 
вактига тенг. Бунда ускунанинг ишлаш соф вакти хисобга оли- 
нади.

Станокларни тиклаш уртача вакти Тт бузилиш содир 
б^лгандан кейин уларнинг иш кобилиятини тиклашга кетган 
вактнинг математик кутилмаси (математик уртача киймати) би­
лан улчанадн.

Тиклаш суръати — иш кобилиятини тиклаш уртача вактига 
тескари катталик.

Станокларнииг тайёрлик коэффициенти /Ст уларнинг талаб 
этилган исталган пайтда ишга кобилиятли була олиши матема­
тик кутилмаси билан тавсифланади.

Станокларнииг техник фойдаланиш коэффициенти Кт*. улар­
нинг ишга кобилиятли холатда булиши математик кутилмаси 
билан тавсифланади. Бунда иш бажариш вакти ва бузилишлар- 
ни аниклаш хамда бартараф этиш, техникавий хизмат курсатиш, 
таъмирлаш билан боглик б^лган бекор туриш вактлари хисобга 
олинади. Пухталик курсаткичлари уртасидаги богланишлар ва 
уларни хисоблаш мисоллари [5] ишда келтирилган. Бузилишлар- 
нинг физикаси (яъни пайдо булиши, узгариши конуниятларн) ва 
моделлари [97] ишда батафсил куриб чикилган.

1.3. Анмкямк
Станокларда'ишлаб чикариладиган хар кандай махсулот си- 

фат курсаткичлари билан, яъни бу махсулотнинг уз вазифасини 
бажара олиши кобилиятини белгилайдиган хусусиятлар мажмуи 
билан тавсифланади. Сифат курсаткичлари микдор жихатдан 
тавсифланади, масалан, сиртларнинг гадир-будурлиги — проф- 
илнинг уртача арифметик четлашиши /?„ мкм, тешиклар рк чи- 
зикларининг бир-бирига мос келишн — укдошликдан четлашиш 
А,, мкм ва х к. билан тавсифланади. Шунда махсулот сифати-
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пинг анрим ва комплекс кур- 
саткичларидан хам фойдалани- 
ладн. Айрим курсаткичлар 
махсулот хусусиятларидан бири- 
нн, комплекс курсаткич эса, бир 
неча хусуснятларини тавсифлай- 
ди.

Махсулот сифат жихатдан ик- 
китурга: ярокли ва яроксизларга 
б^линади: Ярокли махсулот си- 
фат кУрсаткнчларининг конкрет 
кийматига караб иавларга (си­
фат категорияларига) ажратилади. Яроксиз (брак) махсулот ту- 
зук ва бузук холда бул иши м ум кин. Масал ан, диаметри d энг катта 
диаметри dmах Дан катта булган валик тузатса б^ладиган яроксиз 
махсулот хисобланади (1 А- раем), диаметри dmin дан кичик булган 
валик эса, тузатиб булмайдиган яроксиз махсулот хисобланади.

Машинасозликда буюм сифатини хисоблаш ва тахлил этиш 
сифат парам^трларининг белгиланган улчамдан четлашишлари 
(хатоликлари)ни бу параметрлар учун белгиланган жоизликлар 
(допусклар)га таккослаш билан боглик Буюмларга ишлов бе- 
риш аниклиги асосан станокларнинг аниклигига боглик. Станок­
ларнинг аниклнги уларнинг геометрик ва кинематик аниклигига, 
бнкирлиги ва тебранишга чидамлилиги, иссикбардошлигн, маъ- 
лум холатга (позицияга) урнатнш 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 н г и  ундаги асо- 
сий узелларнннг узаро жойлашишидагн жамн четлашишлар 
микдори билан аникланади ва у замин деталларнинг тайёрла- 
ниш аниклигига, шунингдек уларни урнатиш (йигиш) ва узеллар- 
ни созлаш аниклигига боглик. Асосий узелларнинг узаро жойла- 
шишидаги четлашишлар 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 н г и  иш бажа- 
рувчи органлар харакати курсаткичларини мувофикловчн кине­
матик занжнрлар сифатида хизмат киладн. Кинематик аниклик 
тиш очиш, резьба очиш ва мураккаб контурли ишлов берадиган 
бошка станоклар учун мухим ахамиятга эга. Кинематик жуфт- 
ларни тайёрлашдаги ва урнатишдаги ноаннкликлар сабабли кн- 
нематик занжирлардаги хатоликлар иш бажарувчи органлар- 
нннг мувофиклашган харакатларини бузилишга олиб келади, 
пировардида эса ишлов бериладиган сирт шакли бузнлади.

С т а н о к н и н г  б и к и р л и г и  унинг ишлов бериш жараё- 
нида пайдо булиб, вакт утиши билан узгармайдиган ёки 
Узгарадиган кучлар таъсирида эластик кучишларнинг содир 
б?лишига каршилнк курсата олишлик хусусиятини тавсифлай- 
Ли Бикрлик кнймати куйидаги формула буйича аникланади

Tvjamca Итм/Игпм чиксон

!
------

//рецли \  
дета/глор

Тчэатид йчлнаиЖ/гон юцсон

1.4- раем. Яроксизлик турлари



J = ( 1.12)5 ’

бунда — эластик деформация HyHafflJfifiQMBflpesp'JMasifeKqien 
Бикрликка тескарн катталик берилувчанлик деб аталадн:

Мураккаб станоклар учун берилувчанлик унинг узелларининг 
берилувчанлнклари йигнндисига тенг:

«Станок-мослама-асбоб-деталь» системасининг умумий бик- 
рлиги шундай булиши керакки, асбоб билан заготовка 
уртасидаги эластик кучишлар досил килинадиган ^лчам 
йуналишнда булиб, топширикдаги чегараларда жойлашиши ло­
зим. Кучишлар чегараси ишлов беришдаги талаб этилган 
аникликка караб белгиланади. Бу шарт бажарилмаганда сис- 
темадаги бикрлиги паст узелни топиш ва бикрликни ошириш 
тадбирларини куриш зарур.

Станокларнинг тебранишга чидамлилигн уларнинг динамик 
сифати булиб, турли кучлар таъсирида тебранншларнинг пайдо 
булишига каршилик курсата олиш кобилиятини тавсифлайди. 
Ишлов бериш жараёнида содир буладиган тебранишлар станок­
ларнинг ншлов бериш аниклигини ва иш унуминн пасайтиради. 
Айникса, асбобнинг заготовкага нисбатан тебранишн хавфли 
булади.

Тебранишларнн келтириб чикдрувчи манбаларнннг характе- 
рига караб мажбурий, параметрик ва уз-з?зидан уйгонувчи теб­
ранишлар (автотебранишлар) булади. Шунингдек, станок узел- 
лари силжиганда, тинч холатдаги ва харакат вактидаги ншкала- 
ниш коэффициентларининг тенгсизлиги сабаблн паст частотали 
ишкаланма тебранишлар хам пайдо булиши мумкин [39, 98].

Станокларнинг эластик системасидаги мажбурий тебраннш- 
лар вакт-вактн билан ^згарувчи ташки кучлар, масалан, юрит- 
мадаги айланувчи звеноларнинг мувозанатланмаганлнгн сабаб- 
ли пайдо буладиган марказдан кочирма куч, фрезалашдаги ке- 
сиш кучининг узгариши ва х к. таъсирида содир булади. Мажбу­
рий тебранишларда резонанс ходисаси жуда хавфли булади. 
Бунда станоклар эластик системасининг хусусий тебранишлари 
частот'аси ташки галаёнланишларнинг узгариш частотасига тен- 
глашади.

Параметрик тебранишлар эластик система параметрининг, 
айнан система бнкрлигининг вак,т-вак,ти билан узгариши нати- 
жасида содир булади. Масалан, тебраниш таянчлари [98] ва

(1.13)

п
(1.14)

t=  1
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шюнка арикчалари ясалган айланувчн валлар бикрлнги 
Jsj ар^увчан булади. Параметрик тебранишлар мажбурий тебра- 
Н1Ш л*рга ухшайди.

. ;Уз-?;1Мдан уйгонувчи тебранишлар (автотебранншлар) кесиш 
жаоа«»шиЬг кечиш характерига боглик. Бундай тебранишлар 
кесиш кучларинннг Узгарувчан ташкил этувчисн томонидан 
кузгатнб турилади, холбуки бу кучларнннг узи баркарорлашган 
тебранишлар натижасида содир б^либ, кесиш жараёни билан 
бирга нукрладн [68]. Автотебранншлар станоклар эластик систе- 
масннннг i  хусусин частоталарининг бирнга якнн частотада 
зураядн. Автотебранишларнинг пайдо булиш табиати [57, 68] иш- 
ларда батафсил куриб чикилган '

Станокнинг тебранишга чидамлилигини ошнриш учун унинг 
вакт-вактн билан галаёнлануш манбаларини, резонанс 
ход}1оаларинн йукотнш, тебранувчи системада тебранишларни 
сундириш. эластик система параметрларини тугри танлаб, унинг 
тебранишларга чидамлилигини ошириш, тебраниш даражасини 
автоматик бошкариш системаснни кулланнш 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 ташки ва ичкн 
иссиклик манбалари таъснрида ножоиз деформацияланишга 
царшилик курсата олувчанлигини тавсифловчи сифат кур- 
саткичдир. Иссикликнинг асосий манбалари электр ва гидрав­
лик двигателлар, кесиш жараёни, харакатчан бирикмалардаги 
ншкаланиш, атроф мухнтдан иборат.

Замнн деталларнинг, масалан, станиналар, шпинделли баб- 
кала*р корпусларининг ва х к. нинг иссиклик таъсирнда дефор- 
мацияланиши ишлов бернш аннклигига жиддий таъсир 
курсатади Жумладан, токарлик станоги станинасининг баланд- 
лиги буинча нотекис кизншн натижасида эгилиши [98] шпиндел- 
ли ва кетинги бабкаларнинг узаро нотугрн жойлашишига сабаб 
булади.

Иссиклик таъсирида деформацияланишни камайтиришга 
Каратилган асосий йуналишлар куйидагилардан иборат:

— двигателлар; таяичлар ва узатмаларда суюк мойларни 
Кулланнш (суюк мой станокни кушнмча равишда совитади) йули 
билан иссикликнинг хосил булишини камайтнриш;

— иссиклик манбаларини замин деталлардан ажралиб турн- 
шнни таъминлаш (масалан, металл киринди ва мойлаш-совитиш 
суюклнгннинг станинага тушишига йул куймаслик), шунингдек 
уларни замин деталлардан ташкарнга чикариш, преинзнон ста- 
нокда эса, станокдан ташкарнга чикарнш (масалан, гидростан- 
Цияни станокдан ташкарнда жойлаштирнш);

— иссиклик таъсирида деформацияланишни компенсация 
Килувчи автоматик снстемаларнн кулланиш;

— термоконстант цехларни ташкил этиш, бундай цехларда 
атроф мухитнинг харорати доим бирдек сакланиб. деталларнинг 
тссикликдан деформацияланишга таъснри булмайди.

15



Позициялаш (ишлов бернладиган детални белгиланган вази-^ 
ятга урнатиш) аниилиги сифат курсаткичи булиб, у сиртларга 
ишлов бериш ва уларнинг )?заро жойлашиш аннклигига бевосита 
таъсир этади. Бу курсаткич сонли дастурйщищ^йщкарЩДОЩН, 
барча станокларнинг энг мухим снфат курсаткичидир

Позициялаш аниклиги жуда куп мунтазам ва тасодифий ха- 
толарга боглик

Тешик йз?надиган агрегатли станокларнинг кинем атик-техно- 
логик структураси бу станокларда тешикларга ишлов бериш ва 
уларнинг узаро жойлашиш аниклигига жиддий таъсир 
курсатади [79].

1.4. Мослануячанлмк
Маркетинг (инглизча market — бозор) сузининг асосий ту- 

шунчасига кура [53], максадга эришнш омиллари куйидагилар- 
дан иборат:

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

ларни таъминлаш.
Товар ишлаб чикариш билан боглик булган хар кандай усул 

маълум бир технологик систем ада жорий этилгани учун бу сис- 
теманннг яна бир техника-иктисодий курсаткичи— мосланув- 
чанлиги тугрисида хам с^злаб утиш зарур. Технологии система- 
нинг, шу жумладан станокнинг хам мосланувчанлигисиз якка ва 
гурух талабларини самарали хамда махсулли кондириб 
булмайди.

Технологии системанинг мосланувчанлиги деганда буюмга иш­
лов бериш максадлари ва вазифаларини системанинг структура- 
сини, ташкил этилишини, харакат дастурини узгартириш йули 
билан маълум чегарада ростлаш имкониятитушинилади[78]. Ста­
нокнинг мосланувчанлиги дейилганда — станокнинг бошка де­
тални тайёрлашга тез кайта мосланиш кобилияти тушииилади.

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

J. 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 лойихалашда мулжалл.анган барча деталларнинг 
исталганига маълум вакт ичида ишлов бера олиши кобилиятини 
билдиради, Мазкур холда хар кайси турдаги деталь датчик ёр- 
дамнда кайд этилади, яъни датчик бошкариш системасига ста­
нокнинг ва транспорт системасининг иш циклларини навбати 
билан шакллантириш, зарур асбобларни ишга солиш, кисиш ме- 
ханизмларини, саноат роботларинииг камрагичларини ва систе­
манинг бошка 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 жараёнида янги ёки лойихалаш боскичида кузда тутилмаган
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такомиллаштирнлган деталга ишлов беришга (ортнкча ?з- 
гартиришларсиз) кайта мослаш имкониятиии билдиради. Бундай 
мосланувчанликни амалга ошириш йулларндан бнрн станокни 
лойихалаётганда кушимча юзаларга ишлов бериш имкониятла- 
риии хамда ишлов бериш позицияларини таъминлашдан иборат

3. Т е х н о л о г и и  м а р ш р у т н н н г  м ос л а ну в ча н л и ги 
турли технологии операцияларнинг бажарилиш йулнни 
узгартириш имкониятларини тавсифлайди. Бундай мосланувчан- 
лик деталга ишлов бериш маршрутини узгартиришга имкон бе- 
радиган транспорт системасининг мосланувчанлигнга боглик- 
Транспорт системасининг мосланувчанлиги эса уз навбатида 
саноат роботларини кулланишга асосланади. Технологик марш- 
рутнинг мосланувчанлиги кУлланилган автоматик лннияларда 
резерв станоклар ва станок — дублёрлардан фойдаланиладн. 
Булар линиядаги станоклардан бирн бузилганда деталларга 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 узгартириш нмкониятинн fae- 
сифлайди. ОЙерацион мосланувчанлик мосланувчан автоматик 
линиядаги айрнм станокларнинг деталларга ишлов бериш цик- 
лининг давом этиш вакти Узгариб турганда, шунингдек айрнм 
станоклар бузилганда ишда давом этишни таъминлайди. Опера­
цион мосланувчанлик деталларнинг операциялар уртасида 
транспортёрларда булиши ва тупдагичларда тупланишн туфай- 
ли амалга ошади.

5. М а х с у л о т  ч и к а р и ш д а г и  м ос л а н у в ч а н л и к мос­
ланувчан автоматлаштирилган линияларда тайёрланадиган де- 
таллар руйхати чегарасида ишлаб чикариш дастурн (програм- 
маси)ни узгартириш имкониятиии тавсифлайди.

Технологии ускуналар мосланувчанлнкнннг юкорида 
курсатиб утнлган хоссалари жихатдан икки: Уртача ва юкори 
даражали мосланувчан булади. Мосланувчанликнинг 1,3 ва 4- 
хоссаларига эга булган ускуналарнинг мосланувчанлигн Уртача 
даражада, мосланувчанлнкнннг 2 ва 5- хоссаларнга эга булган 
ускуналарнинг мосланувчанлиги эса юкори даражада булади. 
Ускуналар идеал холларда мосланувчанликнинг барча хоссала- 
рига эга булади. Аммо бу хол иктисодин жихатдан узини доим 
Хам оклай бермайди.

Мосланувчан технологии ускуналар кайта созлашни автомат­
лаштириш даражаси буйича автоматик ва дастаки кайта созла- 
надиган хилларга булинади. Автоматик кайта созланадиган тех­
нологии ускуналарда шунга мос бошкариш механизмлари ва си- 
стемалари кулланилади.

Технологик ускуналарни деталларнинг бир туркумидан ик- 
кннчн туркуми (партияси) га утишда кайта созлашга сарфлана- 
Диган вакт ва маблаглар кайта со;зланурчанлик билад тавсиф-
2 - 7 2 3  17
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].5- par.и. Мосланувчан ишлаб чицарнш енстемаси (МИС)  нянгташкилнй структу- 
раси: АС!  —  дастурланган командоаппдратлардан бошкарилалиган бнрхнллаш 
тнрнлган (уиифнкацияланган) узеллар замивида яратилган агрегат станйкЛар; 
АСИ — СДБ махсус узеллар замнняда яратилган агрегат станоклар; АСШ — ре­
вольвер каллаклар ва алмашма шпинделли кутилар билан жнхозланган агрегат 
станоклар; CCI — дастурланадкган командоаппаратлардая бошнариладиган 

махсусстаноклар;ССИ — СДБ махсус станоклар

ища

ланади. Бу хам ускунанинг мосланувчанлнгнни тавснфлайдиган 
маълум курсаткич булиб хизмат киладн.

Мосланувчан технологии ускуналар йнгиндиси мосланувчан 
ишлаб чикариш системасини (МИС) т'ашкил этади. Бундай сис­
тема ташкилий структурасн жнхатдан куйидаги табакаларга 
булннади [23] (1.5- раем).

— мосланувчан ишлаб чик.ариш модули (МИМ),
— мосланувчан 

томатлаштирилггн 
ния (МАЛ)',

— мосланувчан 
томаглаштирилган уча 
стка (МАУ)\

— мосланувчан 
томатлаштирилган 
(МАЦ),

— мосланувчан 
том атл аштир и л ган 
вод (МАЗ).

Шуни кайд этнш ке- 
раккн, станокларнииг 
максадга мувофик. кела-

1.6- раем. Мосланувчанлик даражасн турлича д и г а н  мосЛанувчаИЛИК
б^лган станоклардан самарали фойдаланиш п я п я ж - гм НГПГ1ПП а р п и .
сохалари: А Л  —  кайта мосланмайдкган автома- Д араж аС И  НШЛОВ о ер н
тик линиялар; М А Л  — мосланувчан автоматик ЛаДИГЗН д е т а л л а р  HO-
лнннялар; М И М — мосланувчан ишлаб чикариш меНКЛЛТурасИ (руЙХаТИ)
(станоклн) модули; — деталлар гурухи га  боГЛНК,( 1.6- р а е м ) Ял
(р?йхатн| соки; П — гупуадагн деталлар сони| пи и ш л я 6  ч и к а р и ш д а

т е
I

СД1 стат

7 ^ .

ав-
ли-

ав-

ав-
цех

ав-
за-



(ft =  1 -4- 4) дастаки кайта созланадиган автоматик линия ва 
мосланувчан автоматик линия кулланилади; йирик сериялаб иш­
лаб чикаришда (У^= 4 Ч- 10) автоматик кайта созланадиган МАЛ 
ваМАУ, уртача сериялаб ишлаб ч и к ар и ш д а^  =  10 -Ь 30)асосан 
МАУ, майда сериялаб ишлаб чнк.арншда (N =  30 ч- 200) МАУ ва 
МИМ. доналаб ишлаб чикариш (N >  200) МИМ ва сонли дастур 
билан бошкариладиган алохида станоклар к,улланилади.

1.5. Сам ар ад орлик
Бирон махсулот-ишлаб чикаришни ташкил этишда энг мухим 

техника-иктисодий масалалардан бири технологик ускуналар- 
нинг мумкин булган бир неча вариантларидан макбул варианти- 
ни танлашдан иборат. Бунинг учун мумкин булган вариантлар 
самарадорлигинн иктисоднй тахлил этиш зарур булади.

Станоксозликда турли вариантдаги станокларнинг ^заро 
киёсий самарадорлигинн .аниклаш учун келтирилган харажат­
лар' курсаткичи к?лланилади [11, 35, 123, 125 ва б.]:

Д* =  S| +  ЕнКф, (1.15)
бунда Я, — ij— вариант учун махсулот бирлигига келтирилган 
харажатлар, с^м; 5 ,— махсулот бирлигига жорий харажатлар 
(таннарх)* сум; К# — солиштирма асосий харажатлар (станок­
ларнинг махсулот бирлигига тугри келадиган нархи), сум; Ея — 
асосий харажатлар самарадорлигининг норматив (меъёрий) ко­
эффициента (Е„ =  0,15).

Келтирилган харажатлар куйидагича хисобланади [125):

л , = i j s , + s .  +  +

+ Ь  - к - ! ? - .  (116)

бунда trf станокнинг i — варианта учун дона махсулот донасига 
кетган вакти, мин; S, — таъмирлаш (асосий таъмирлаш хам ки­
ради),.к^здан кечириш ва техникавий хизмат курсатиш харажат- 
ларининг станокнинг бир минутлик ишига т^гри келган улуши, 
сум/мин; 5 0 — станокчи ва созловчи (наладчик)нинг бир минут­
лик ишининг умумий киймати, хизмат курсатиладиган станойлар 
сонини хисобга олади, сум/мин; 5 1С — асбобни ишга ярокли дав- 
ри Т да ишлатиш харажатлари, сум; 6 — дона вактининг асосий 
(технологик) вакгга нисбати; — йиллик махсулот чикариш 
дастурига нисбатан хисобланган созлаш вакти, мин; S* — 
созловчининг бир минутлик иши нархи, сум/мин; CN — кушим- 
ча мослама'(оснастка) нинг станокнинг йиллик ишига нисбатан

*
Жорий (кундалнк) харажатларда заготовка ан:ёсниикг нархи цнсобга 

олинмаган



хисобланган нархи, сум; А„ — амортизацион ажратмаларнинг 
йиллик нормаси (меъёри); К, — станок нархи. сум; Фл1— станок- 
нннг ишлаш дона вактинииг фонди, мин; Ел — самарадорликнинг
норматив коэффициенти. PDF Compressor Free Version

Махсус Станоклар гурухига кнрган агрегат станоклар (уни- 
фнкацияланган узеллардан тузилган станоклар) учун келтирил- 
ган вактни хнсоблашнинг фанга хос хусусиятлари бор (11). Би- 
ринчидан, деталларни чнкарнш йиллик дастурнга сарфланадн- 
ган келтирнлган харажатларни ч аннклаш максадга мувофик 
булади, чунки агрегат станоклар махсус станок хисоблангани 
учун улардан тулик фойдаланиш учун бошка деталларга ишлов 
беришда фойдаланнб булмайди. Иккинчидан, келтирнлган хара- 
жатларда тайёрланиш-якунланнш вакти ва кУшимча мослама 
(оснастка) харажатларннн хнсобга олмаса хам булади. Учинчн- 
дан, станокни урштиш ва унинг геометрик аниклигинн таъмин- 
лаш, шунннгдек бу аникликни иш даврида кейинчалик яна тик- 
лаш билан боглик булган кушимча харажатларни хнсобга олиш 
зарур.

Агрегат станоклар учун бу хусусиятларни хисобга олган 
холда йиллик келтирилган харажатлар к\'йидагича аникланади:

бунда Zi — i — вариант буйнча станоклар сони

Ф — иккн сменалн ишлаганда йиллик вакт фонди, мин;
— станокдан техникавий фойдаланиш коэффициенти;

rjju — станокдан дона вакт буйнча фойдаланиш коэффициенти;
— агрегат станокни урнатиш ва геометрик аникликни таъ- 

минлаш харажатлари, сум; Тк -станокни асосий таъмирлашга- 
ча ишлатиш вакти ёкн ишлов бериладиган детални ишлаб 
чикаришдан олишгача ншлатиш вакти, йил; S* — станокнинг ге­
ометрик аниклигинн кайта тиклаш нархи. с>’м; а, — станокнинг 
йиллик ншида геометрик аникликни кайта тиклашлар сони,

Таккосланадигзн станоклар вариантлари ичида кайси бири- 
нинг келтирилган харажатлари энг кам булса, ушанисн макбул 
хисобланадн, яъни келтирилган харажатларнинг энг кам булишн 
самарадорлик мезони булади:

Станокнинг макбул влриантинн ишлатншдан куриладиган 
йиллик иктисодий фойда замии (асос килиб олинган) ва макбул

(1.17)

— min ёки =  msn
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вариант буйича хисобланган йиллик келтирилган харажатлар 
фарки билан аникланади:

Э =  Пи, — ПМвм

ёки
3  =  (S N +  Е„ • К), — (S N +  Е . - К ) .»  ( 1. 19)

И»:
Янги станок яратишда уни жорий этишдан кУриладиган нкти- 

содий фойдани аниклаш учун замни вариант сифатида буюртма- 
чида ишлатилаётган мос станокни олиш мумкин. Бундай холда 
келтирилган харажатларни узаро таккослаб факат буюртмачи 
оладиган иктисодий фойдани билиш мумкин булади. Яратилади- 
ган станокнинг техникавий ривожланиш даражасн тугрисидаги 
масала бундай холларда доим хал булабермайдн, чунки буюрт- 
мачндаги станок варианти/шнг техникавий савияси етарли дара­
жада юкори булмаслиги мумкин. Шунинг учун замин вариант 
сифатида вазифаси жихатдан ухшаш, асосий курсаткичлари (иш 
унуми, аниклиги, пухталиги, мехаиизациялаш ва автоматлашти­
риш даражада ва б.) жихатдан мазкур пайтда саноатдаги ста­
ноклар нчида энг яхшиси хисобланган вариант танланади.

Станокларнинг замин ва макбул вариантларини узаро 
таккослашда келтирилган харажатлар ва иктисодий самарадор- 
лик билан бир каторда кУшимча асосий харажатларнинг копла- 
ниш муддатини хам хисоблаш керак,

К — К
* =  ё  *- 5 —  <12°)

Шунда /< (/]  шарти бажарилиши лозим, бунда [t] — кУшимча 
асосий харажатларнинг копланиш жоиз муддати^ Станок ва 
бошка технологик ускуна учун

1'1 =  Г  =  оЛб =  6'вйил-

2 -  б о б

МЕТАЛЛ КИРКИШ СТАНОКЛАРМДА СИРТ ЯСАШ

2.1. Деталлар сиртинн каш

Хар кандай мураккаб деталь сирти (юзаси) куйиш, штамп- 
лаш, киркиш ва х- к. усулда хоснл килинган: текис, чизикли, 
Цилиндрсимон, конуссимон, сферасимон, торсимон (халкаси-
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мон), винтсимон ва б. оддий сиртлардан ташкил топади. Ме­
талл киркиш станокларида хосил кнлинган сиртлар идеал сир­
тлардан Улчамлари ва гадир-будурлиги билан фаркланади. 
Сиртларнинг узаро хакикий ж о й л а ^ ^ д а ^ ^ ^ ^ а н  
фаркланади.

Хар кандай идеал оддий сиртни ясовчи 1 (2.1- раем) деб ата- 
ладнган чизикнинг кетма-кет жойлашган жуда куп холатидан 
иборат деб караш мумкнн. Ясовчи чизик одатда йуналтирувчи 
2 (ёки 2', 2") деб аталадиган бошка чизик буйлаб 
харакатланадИ. Баъзи холларда ясовчи ва йуналтирувчи чи- 
зиклар вазифаенни узаро алмаштириш мумкнн, бундай усулда 
хосил килинган мос сиртлар эса к,айтувчан сиртлар (юзалар) 
деб аталади.

Текис енрт хосил килиш учун тугри чизик /  (2.1- раем, а, б) 
куринишидаги ясовчи йуналтирувчи тугри чизик 2 буйлаб сил- 
жийди. Айлана цилнндрсимон сиртни ясовчи тугри чнзик /  ни 
(2.1- раем, в ) айланасимон йуналтирувчи 2 буйлаб силжитиб ёки 
айланасимон ясовчи I ни (2.1- раем, г) йуналтирувчи тугри чизик 
2 буйлаб силжитиб хосил килиш мумкнн. Кесик конуссимон сирт­
ни хосил килиш учун ясовчи тугри чизик /  (2.1- раем, <?) радиус- 
лари R' ва R"  булган иккита айланасимон йуналтирувчилар 2' 
ва 2И буйлаб еилжитнлади. Кесик конуссимон сиртни узгарувчан 
радиус Кли айланасимон ясовчи 1 ни (2.1- раем, е) йуналтирувчи 
тугри чизик 2 буйлаб силжитиб хам олиш мумкин. Бу сиртлар­
нинг хаммаси кайтувчан булади.

Торсимон сирт кайтмас сиртларга мисол була олади. Бундай 
сирт айланасимон ясовчи 1 ни (2.1- раем, ж) бошка айланасимон 
йуналтирувчи 2 буйлаб силжитиб хосил кнлинади.

ж

2.1- раем. Юзаларнн ясаш:
/- ясовчи; 2 (2', 2")  — йуналтирувчи 
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2.2. )^осмя чнлувчи чиэикларни ясаш усуллари
Хосил килувчи (ясовчи ва йуналтирувчи) чизиклар-металл 

кирКиш станокларида асбоб ва заготовкани бир-бнрига нисбатан 
узаро мувофиклашган холда харакатлантириб олннади. Бундай 
харакатлар шакл ясовчи (ишчн) ^аракатлар деб аталзди ва Ф 
харфн бнлан белгиланади. Хосил килувчи чизикнннг шаклн ва 
уни ясаш усулнга «.араб, шакл ясовчи харакатлар одднй ва му- 
раккаб булиши мумкин. Масалан, шакл ясовчи одднй 
харакатларга айланма Ф (В) ва тугри чизикли харакат Ф (П) 
киради.

Хосил килувчи чизикларни ясашнннг туртта усулн [9]: нусха 
кучириш, атрофинн айланиб утиш (обкат), из ва уринма усулляри 
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) чизнкнинг шакли асбобнинг кеснш кир- 
рао>ининг шаклига мос кёлади (2.2- раем, а). Бу усул шаклдор 
асбобдан фойдалянганда кУлланилади. Мазкур холда ясовчи / 
ни олиш учун шакл ясовчи хеч кандай харакат талаб этилмайди, 
чункн хосил /.илинадиган 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 чизикнннг шакли заготовкага нисбатан 
харакатланган асбоб тигинннг кетма-кет жойлашган катор 
холатларини айланиб утувчи чизик шаклида булади (2.2- раем,

В г

2.2- раем. Хосил килувчи чнликларни ясаш усуллари: 
I —  ясовчи; 2  —  йУналтнруачм



б). Айланиб утувчи чизик тиш кертишда йуналтирувчи, тнш фре- 
залашда эса, ясовчи вазифасини бажаради.

И з  у с у л и д а  хосил килувчи чнзикнинг шакли асбоб 
кнркувчн нуктаси (чуккиси) нинг з аго-£4Ук 
изидан иборат булади (2.2- раем, в). Масалан, деталь енртннн 
нунишда А нуктанинг изи йуналтирувчи чизик, 2 ни хосил килади.

У р н н м а  у с у л д а  хосил килувчи чизикнинг шакли айла- 
ниш ухи 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 таеннфи
1 f

Металл киркиш станокларида заготовка ва асбобни тутиб 
ушлаб турувчи звенолар ишчи ёки бажарувчи звенолар деб ата- 
ладн. Бу звеноларнинг ишлов бериш жараёнидаги харакати хам 
ишчи ёкн бажарувчи харакатлар деб аталадн. Харакатлар вази- 
фасига кура шакл 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 мувофиклаштирнлган харакатига айтила- 
ди. Бундай харакатлар хосил килувчи чизикларни, бинобарин 
топширикда берилган шаклдаги сиртни узлуксиз ясайди.

Заготовкани ёки асбобни талаб этилган куйимни йуниш ва 
топширикдаги 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 аталади. Берилган диаметр- 
лардаги цилиндрсимон ва сферасимон сиртларни ясаш учун 
шаклдор 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.

Ишлов бериладиган бир хил сиртларнинг заготовкада маъ- 
лум тартибда жойлашишини таъминландиган харакатлар булиш 
харакатлари деб аталади. Улар узлуксиз ва узлукли булиши 
мумкнн. Бундай харакатлар тишли гилдиракларга ишлов бе- 
ришда содир булади. Узлуксиз булиш харакатлари узининг ту- 
зилишига кура шакл ясовчи харакатлар турига киради.

Заготовка ва асбобнинг кесиш жараёнидаги ишчи (бажарув­
чи) харакатлари асосий харакатларга ва суриш харакатларига 
булннади (ГОСТ 2562-83). Кирувчи асбоб ёки заготовканинг шу 
заготовкадан маълум тезликда кесиб киринди ажратишни таъ- 
минлайдиган тугри чизикли ёки айланма харакати а с о с и й  
X а р а к а т деб аталади. К,иркувчи асбоб ёки заготовканинг иш­
лов бериладиган жами сиртидан киринди ажратишни таъмин- 
лайдиган тугри чизикли илгариланма ёки айланма харакати су - 
р и ш  х а р а к а т и  деб аталади. Масалан, токарлик станогида 
заготовканинг айланма харакати асосий харакат (2.2- раем, в)
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кескичнинг шу заготовкага нисбатан тугри чизикли харакати 
эса, суриш харакати булади. Фрезалаш станогнда, аксинча, ас­
боб (фреза)нинг айланиши асосий харакат, эаготовканинг асбоб- 
га нисбатан тугри чнзнкли харакати эса суриш харакати булади 
(2.2- раем, г).

Металл киркиш станокларнда деталларга ишлов бериШ учун 
ишчн (бажарувчи) харакатлардан ташкари ёрдамчи харакатлар 
ва бошкариш харакатлари хам талаб зтилади. Заготовкани 
урнатиш ва детални ечиб олиш, заготовкани кнеиш ва бушатиш, 
асбобни келтнриш ва четлатиш, асбобнн урнатиш ва ечиб олиш, 
улчамларни назорат килиш ва х.к. лар билан боглик булган 
харакатлар ёрдамчи харакатлар каторига киради. Станокдаги 
бажарувчи органларнинг ишчи харакатларинн бошкариш, рост- 
лащ ва координациялащ билан боглик булган харакатлар 
б о ш к а р и ш  х а р а к а т л а р и  булади. Бундай харакатларга 
станокнинг юрнтмасинн ишга тушириш ва узиШ, шпинделнннг 
айланиш частотасини ва суриш микдорнни танлаш хамда ишга 
тушириш, шгЛшделнинг айланиш томонини узгартириш (реверс- 
лаш) ва б. мисол булади.

2.4. Кинематик гурух
Станоклардаги ишчи (бажарувчи, ижро этувчи) харакатлар 

харакат манбаи, бажарувчи орган (ёки органлар), кннематик 
богланиш унсурлари ва созлаш органидан тузилган хаМДа зарур 
харакатларни таъминлайдиган к и н е м а т и к  г у р у х Л а р т о ^  
монидан бажарилади. Кинематик гурух номи мос ишчи харакат 
номига тугри келади.

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

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

И ч к и  к н н е м а т и к  а л о к а  бажарувчи харакат тра- 
екториясини таъминлайди ва у битта кинематик жуфт — оддий 
гурух (2.3- раем, а, б) дан ёкн бир неча жуфт ва кинематик 
занжир — мураккаб гурухдан (2.3- раем, в) иборат булади. Му- 
раккаб кинематик гурухларда ичкн кинематик алокани ташкил 
этувчи кинематик занжнрлар сони элементар харакатлар сони- 
Дан бирга кам булади.

Ташки кннематик алока бажарувчи (ижро этувчи) органни 
Харакат манбаига (масалан, электр двигателга) бирлаштиради 
ва харакат тезлнги, йуналиши, йули ва бошлангич нуктасини 
таъминлайди. Ташки кинематик алока энергиянн харакат ман- 
баидан гурухнинг ички кинематик алокасига узатиш учун хизмат 
Килади.
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6
2.3- раем. Х.осил килувчн чнзикларнн ясаш усуллари: 

а — айланувчи жуфт; 6 — нлгариланма даракатланувчи кияематвк жуфтлар
(фпнлмаси

Тур ли кинематик гурухларнинг тузилиш (структура) схемала- 
ри 2.4- раемда курсатилган. Шакл ясовчи харакат Ф (В) ни таъ 
минловчи оддий кинематик гурухда (2.4- раем, а) энергияни 
харакат манбаи Мдан гурухнинг бажарувчи органи 1 га узатувчи 
заижио а — б ташки кинематнк алока вазифасини утайди. Бу 
ерда харакат тезлигини созлаш органи i харфли белги
билан харакат йуналишини созлаш органи эса Г^зП белги 
билан ифодаланади. Алмашма тишли гнлдираклар ёки шкивлар, 
теэдгак ва суриш кутилари (бу кутмлар сурилма шестернялар 
бирикмаси ёкн электромагнит муфталяр билан жихозланган 
булади), ростланма электродвкгателлар 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 (B,ilg) ни таъминловчи 
иккита бажарувчи (ижро этувчи) органли мураккаб кинематик 
гурухда (2.4- раем, б) а — б занжири ташки кинематик алока,

6
2.4- раем. Кинематик гурухларнинг структура схемаск: 

а — оддий кинематик гуру*; 6 — иккита бажарувчи органли мураккаб кинема- 
тик гурухнинг структура схемася
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бажарувчи органлар I ва II Уртасидаги б — в занжир эса, ички 
кинематик алока хизматини утайди. Бу ерда созлаш органи i, 
харакат тезлигини, созлаш органи i2 эсэ харакат траекториясини 
ростлайди.

Куриб Этилган кинематик гурухларнинг тузилиши схемалари- 
да ^заро кинематик алокалар механик воситалар, турли узатма- 
лар (тишли, тасмали, занжирли узатмалар) ёрдамида амалга 
оширилади. Хозирги. айникса дастурли бошкариладиган станок- 
ларда кинематик алокалар электр, электрон, гидравлик, пневма- 
тик ва х- к. воситалар ёрдамида амалга оширилади.

2.5. Станокларнинг кннематик структура»
Узаро турли уеулларда1 бирлаштирилган кинематик гурухлар 

стаЯокнннг к и н е м а т и к  е т р у к т у р а е и н н  ташкил зтади. 
Станокнинг кинематик структураси умуман шакл ясовчи кине­
матик гурухлар сони ва таркибИ ва бу гурухлар ^ртасидагн 
кинематик алокалар, шунингдек бошка вазифаларни бажаради- 
ган кинематик гурухлар сони ва таркиби хамда уларнинг гу- 
рухлараро алокалари билан тавсифланадн [9].

Металл киркиш станокларидаги турли кинематик структура- 
лар уч синф (класс) га булинади.

1. Оддий (элементар) структуралар синфн Э. Бу синф шакл 
ясовчи оддий харакатлар Ф(В) ва Ф(П) ни таъминлайдиган 
факат оддий кинематик гурухлардан тузилган булади.

2. Мураккаб структуралар синфи М. Бу синф хар бири шакл 
ясовчи харакатни хосил килувчи факат мураккаб кинематик гу 
рухлардан ташкил топади. Шакл ясовчи харакатнинг ]?зи эса 
иккита ёки бундан куп оддий харакатлардан, масалан, Ф(В,Пг), 
Ф ^В зП з) ва х к. дан иборат булади. Мураккаб кинематик гу- 
рухлардаги ички алока бир ва бундан к^п кинематик занжир- 
лардан тузилади.

3. Курама (комбинацняланган) структуралар синфи К Бу 
синф оддий хамда мураккаб кннематик гурухлардан нборат 
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 ракам — шакл ясовчи гурухлар сони, иккинчи 
ракам эса станокдаги барча шакл ясовчи харакатларни ташкил 
этадиган оддий айланма ва т^гри чизикли харакатларнинг уму- 
мий сонини ифодалайди. Масалан, К23 — шакл ясовчи икки гу- 
рухли ва учта оддий харакатли курама кинематик структурани 
билднради.

Станокнинг кинематик структураси шакл ясаш (ёки ишлов 
бериш) схемасига асосан тузилади. Шакл ясаш схемаси ишлов 
бериладиган сирт шаклига ва кесиш асбобига боглик Структу­
рани тузиш тартиби куйидагича булади:



— бажарувчн (ижро этувчи) органлар сони белгиланади;
— гурухнинг ичкн кинематик алокаси аникланади;
— харакат манбаи ва гурухнинг 

аникланади;
— харакат параметрларини созлаш органларннинг сони ва 

жойлашиши белгиланади.
Конуссимон винтли сиртга ишлов берадиган токарлик стано- 

гининг кинематик структураси 2.5- расмда курсатилган. Бу ерда 
шакл ясовчи мураккаб харакат Ф(В,П2П3) учта оддий 
харакатдан иборат. Станокда учта бажарувчи орган: заготовка 
2 урнатилган шпиндель /, буйлама суппорт 3 ва кесиш асбоби 5 
Уркатилгаи кундаланг салазка 4 бор. КУрилаётган кинематик 
структурада ички кинематик алока иккита ички кинематик за- 
нжирдан иборат (занжирлар сони оддий харакатлар сонидан бир 
га кам). Буйлама суриш учун занжир б — в хизмат килади. Бу 
занжир шпиндел 1 нинг айланма харакати В, ни буйлама суп­
порт 3 нинг тугри чизикли харакати П2 га боглайди, хамда со- 
злаш органи i4  ёрдамида созланади. Сиртнинг талаб этилган 
конуслиги кинематик занжир г — д ёрдамида таъминланади. Бу 
занжир буйлама суппорт 3 нинг тугри чизикли харакати П2 ни 
кундаланг салазкалар 4 нинг тугри чизикли харакати П3 га 
боглайди. Мазкур кинематик занжир созлаш органи ёрдами­
да созланади. Иккала кинематик занжир битта кинематик гу- 
рухни ташкил этади. Ташки кинематик алоканинг кинематик 
чанжири а — б харакат манбаи М дан шпиндель / га энергия 
узатиш учун хизмат килади. Асосий харакат тезлиги созлаш ор­
гани i, ёрдамида созланади.

2.5- раем. Токарлик стаиогииинг кинематик структураси



Станокни кинематик созлаш унинг кинематик занжирларини 
'ажарувчи органлар талаб зтнлган тезликда харакатланадиган 

MBitnmnпи шуиингдек бу органларнннг силжишларини ёки тез- 
ликларини мувофннлаштнрншдан иборат. Бундай г.оэлашдан 
максад деталнинг берилган шакл. ?лчам, аниклик ва гадир-бу- 

Яифликка эга булган сиртнни хосил килншдан иборат Кинема 
Игнк созлаш асо^ан созлаш органла^ининг параметрларини
* аниклашдан иборат б^лнб, станокни созлаш ншларининг тарки- 
бий кис ми хисобланади.

Механик алокалар билан жнхозлакган к^пчилик металл 
' киркиш станокларида тишли алмашма гилдираклар гитараларн, 

тасмалн узатмаларнинг алмашма шкивларн, вариаторлар, тез- 
ликлар ва суришлар кутисН созлаш органларн (звенолари) вази- 
фасннн бажарадн. Буларнинг аникланаднган параметри умумий 
узатиш нисбати i дан иборат.

Кинематик^анжирлар куйидаги тартибда созлзнади.
1. Танланган кинематик занжнр учун охирги звеноларнинг 

шишларн ёки тезликларннн мувофимаштнриш шароитларн 
(шикланади, яъни уларнинг хисобланган снлжишлари аннклана- 
дн. Масалан, токарлик станогн асосий харакатининг кинематик 
анжирида (2.5- раем) охирги звенолар электродвигатель М ва 

шпиндель /  дан иборат. Буларипнг хисобланган силжишлари 
(ГЙидагича булади:

2.6. Стамокларнн кмн«м«тик созлаш

л,

бунда — электродвигатель роторинннаг айланиш частотаси; 
лшп — шпинделнинг талаб этйЛ1ан айланиш частотаси. Бу 

"йидаги формула б^икча хисобланади:
1000 • V 

л • а

V — кесиш тезлигн, м/мин ёки м/с; 
d — ишлов бериладиган сирт диаметри, мм.
Буйлама суриш кинематик занжирида охирги звенолар шпин­

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

Шпинделнинг 1 айл, S 6,

^нда S6 — буйлама суппортнинг резьба кадамига тенг енлжи- 
ши.

2. Хисобланган енлжишларнн назарда тутган холда муво- 
фиклаш занжирининг кинематик балансн тенгламаси тузилади 
Бу тенгламада созлаш органининг узатиш нисбати i номаълум



б?лади. К^рилаётган мисолда асосий харакатнииг кинематик за- 
нжири учун мазкур тенглама куйидаги к^ринишда булади:

■ . PDF Compressor Free Versionлм • lgl ' К • ly2 =  rtmn ■
бунда iyi ва iy2 — кинематик заижирда созлаш органидан олдин 
ва кейин жойлашган механикавий (тишли, тасмали, занжирли) 
узатмайарнинг умумий узатиш иисбати.

■ 3 . Мувофиклаш заижири кинематик балансининг тенгламаси 
ни ечиб, созлаш формуласи аникланади. Токарлик станогининг 
асосий харакат юритмаси учун созлаш формуласи куйидаги 
куринишда булади:

ш̂пЦ = ------- :--- —
*у1'

3 -  б о б
ТИШ ВА РЕЗЬБА КЕРТИШ СТАНОКЛАРИНИНГ 

КИНЕМАТИКАСИ

3.1. Тиш кертиш станоклари
Тиш 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  

(шакл ясаш) 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  
Рилдирак тишларини тайёрлашнинг икки усули кулланилади:

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

э *  А Л

в.

3 '

3.1- раем. Тиш профи л нин нусха кучириш усулнда хосил к,иднш схенасн: 
/ — тишли гнлдхрак; 2 — модуллн днеклн фреза; S — модулях бармоклн фрега
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— тишли нлашмани механик кайта такрорлаш (акс эттириш-
) асосланган обкат (айланиб утнш) усули (3.2- раем. 6).

3.2- раем. Тиш кертнш станогннинг кинематик струхтурасн:
/ _  к ер тги ч .i  — заго то в к а :3  — полэук;*  —  кр^еош нпл* wesdHKiicS — иусхакаш ; 

6 *» 7 — реверс * е л ак и зм к ;Я * а  9 — кулачокдар

Амалда иккинчи усул кенг куламда кулланнлади. чунки у 
биринчл усул га нисбатан унумли ва ишлов беришнинг анча аник 
булицшни таъминлайди. шунингдек, асбоб универсал булади, 
яъни бир асбоб билан мазкур модулдаги хар канча тишли 
Щлдиракка ишлов бериш мумкин.

Обкат усулида ишлайдиган тиш кертиш станокларида асбоб 
сифатида долбяк (кертгич) 1 (3.2-раем) дан фойдаланилади. 
Кертгич тугри ёки винтенмон тишли цилиндрик гилдиракдаи ибо­
рат. Унинг тишларида олдииги у  ва кетинги а  кесиш бурчаклари 
бор Кертгич асбобсозлик ашёларидан тайёрланади. Бу станок- 
ларда ташки ва ички илашмали тугри ва винтсимон тишли ци­
линдрик гилдиракларга, шунингдек шеврон гилдиракларга иш­
лов бериладн.

Тнш кертиш станогида гилдираклар тишларииинг шаклини 
ясаш схемасиии куриб чикамиз. Кертгич / оддий т^гри чизикли 
Нлгарилама-кайтма харакат Ф^П^) килади. Бу харакатда заго­
товка 2 дан зарб билан уриб киринди йунилгани учун у асосий



Харакат хисобланади. Бундай харакат натижаснда тугри чизик 
куринишидагн ясовчи хоснл булади. Винтсимон тишли 
гилдиракларга ишлов беришда кеахшя / кайтмадлгарнланма 
винтсимон харакат Ф ^ П ^ )  кнлади, оундаВ харака! нгтШаси- 
да винтсимон чизик куринишндаги ясовчи хосил булади.

Кертгич /  ва заготовка 2 шакл ясовчи мураккаб харакат 
ФЬ(В3В4) кнлади. Б у, кертгичнинг ва тишли ги л дирак заготовка- 
сининг айланиб Утувчи (обкат) харакати булиб, бундай харакат 
натижаснда эвольвентасимон йуналтирувчи 2 (3.3-раем) хосил 
булади. Мазкур шакл ясовчи харакатнннг ташкил этувчилари В3 
ва В4 айлана суриш харакатлари булади.

Тиш кертиш станокларида кертилади- 
ган тншларнннг заготовкада бир текис 
жойлашишн учун зарур булган бУлиш 
жараёии бажарнлиши лозим. Булиш жа- 
раёни шакл ясаш жараёни билан бнрга 
бажарилади ва заготовка хамда асбоб
нинг кушимча харакатланишларини та-

3.3- раем. Тнш кертиш ^  э т м а й д и  
станогнда тншнинг эволь* ^
вента сиртнни хосил ки- Кертгич ёки заготовка тншлар шакли- 

лиш схемаси ни ясаш жараённда йуниш харакатини
1 ВР(П5) бажаради. Бу харакат талаб этил

гаи куйимни йуниб, топширнкдаги улчамни хосил килувчи 
Урнатиш харакатларига киради. 3.2- раемда кУрсатилган заго­
товка йуниш харакатини бажаради.

Тиш кертиш станокларида юкорида куриб утилган 
харакатлардан ташкари куйидаги ёрдамчи харакатлар хам 
булади:

1. Керткйчнинг кайтиш йулидан унинг орка сирти заготовка- 
нинг ишлов берилаётган сиртига уринмаслиги учун заготовка ёки 
кертгич четлатилади, яъни ВС(П&) ёрдамчи харакатни бажаради. 
Натижада кертгичнинг ейилишн камаяди.

2. Заготовканинг радиал (радиус йуналншида) тепишини 
текшнришда унинг тезланган айланиш харакати ВС(В?) бажа­
рилади.

Ишлов бериш (шакл ясаш) схемасида кУрсатилган турли 
харакатларни бажариш учун мос кинематик гурухлар мавжуд 
булади. Бу гурухлар йигиндиси тнш кертиш станогининг кинема­
тик структурасини ташкил этади. Кертгичнинг кайтма-илгари 
ланма тугри чизикли харакати Фу(П1) ни асосий харакатнннг 
одднй кинематик гурухи бажаради. Бу гурухда ички алокани 
нлгариланма харакатлантирувчи ползун 3 (станокнинг тугри чи­
зикли йуналтирувчи стойкалари) жуфти таъминлайди, ташки 
алоканн эса, харакат манбаи ^  билан ползун уртасидаги кине­
матик занжир а-б-в, шу жумладан созлаш органи iv ва криво- 
шиплн механизм 4 амалга оширади. Винтсимон тишли 
гилдиракка ишлов беришда (кертгичнинг шакл ясовчи харакати
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фу(П,Ва)) асосий харакатнинг кинематик гурухндаги ички 
алокан и  ползуннинг винтли жуфтн (алмашма копир 5 нннг вин- 
тсимон йуналтирувчилари) таъминлайди.

Шакл ясовчи мураккаб харакат Ф5(ВЭВ4) ни айлана суриш 
мураккаб кинематик гурухи бажаради. Бу гурухда ички алокани 
кинематик эанжир д-г-е созлаш органи ц ёки (»<*,.), ташки 
алокани эса, кинематик занжир а-б-г созлаш органи билан 
таъминлайди. Ташки ва ички алокаларда харакат йуналншнни 
созлаш органларн (реверс механизмлари) б ва 7 бор. Маълум 
микдордаги тишли гилдиракларга ишлов бергандан кейин керт­
гич тигининг (кесувчи киррасининг) текис ейилишини таъминлаш 
максадида унинг айланиш томонини узгартириш учун реверс 
механизми б дан, ички илашмали гилдиракларга ишлов беришда 
заготовканинг кертгичга нисбатан айланиш томоннни уз­
гартириш учун эса peeepq механизми 7 дан фойдаланилади.

Заготовканинг (катор станокларда кертгнчнинг) йуниш (кер- 
тнш) харакатн Вр(П6) ни радиал суриш кинематик гурухи бажа- 
радн; бу гурухда ички алокани нлгариланма харакатлантирувчи 
стол кареткаси (станинанинг тугри чизикли йуналтирувчилари), 
ташки алокани эса харакат манбаи М, билан кулачок 8 
уртасидаги кинематик занжир а-б-ж билан созлаш органи iSp 
таъминлайди.

Тиш кертиш станокларидаги ёрдамчи харакатлар куйидагича . 
бажарилади:

— кертгнчнинг кайтиш йулида унн четлатиш харакатн ВДП6) 
кинематик занжирга крнвошипли механизм 4 билан бнрлашти- 
рилган кулачок 9 воситасида бажарилади;

— заготовканинг радиал тепишинитекшнришда униНгтезлан- 
ган айланиши харакат манбаи Мг воситасида амалга оширилади.

Тиш кертиш станогинн кинематик созлаш куйидаги: асосий 
харакат, айланиб утиш (обкат), айлана ва радиал суриш кине­
матик занжирларини созлаш органларининг параметрларини 
аннклашдан иборат. Тиш кертиладиган гилдирак ва кертгич 
ашёси, тишлар сиртннинг гадир-будурлиги, кертгичдаги ZK ва 
гилдиракдаги тишлар сони Z,, модуль m ва тишларнинг киялик 
бурчаги р созлашдаги бошлангич маълумотлар булади.

3.4- расмда 5В12 моделли тнш кертиш яримавтоматининг ки­
нематик схемаси келтирилган. Бу станокни созлаш усулини 
куриб 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 занжир- 
нинг охирги звенолари электродвигател нннг вали ва кертгич
2 Урнатилган ползун 1 дан иборат. Уларнинг харакат тезликла- 
рини узаро мувофиклаш керак. Натижада куйидаги хисобланган 
силжишларга эга буламиз:

электродвигатель валининг айланиш частотаси /!„-*-► ползун­
нинг пию, бунда пыю. — ползуннинг талаб этилган икки томонла- 
ма юриш частотаси, и.ю./мин:
3 —723 зз /
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3.4- раем. 5В12 моделлн тнш кертнш яримавтоматинимг кинематик схемаси 
Рилднраклар тишларннннг ва червяклар кнримларннинг сонн: 1ъ— 1; Z«=64; 
Z3=100; Z6=20; Z7=72; Z8= 48; Z9= 64; Zm=28; Z n=35; Z u=64; Zi3_48; Zi*_28, 
Z is=41; Z 16=35; Z 17=40; Zm=80; Zw=74; Z20—52; Z a i- l ;  Z22—90; Z23—44; 
Z26=35; Z27=80; Z28=39; Z x = l \  Z30=  120; Z3i=15; Z ai=  12; 2 13=  15; Z34=l;

Z35= 113; Z38=58; Z:»=110; Z «= 60; Z «= 116; Z «= 4; Z «= 50 .

Vj — киркиш уртача тезлиги, м/мин, тнш кертиладиган 
гилдирак ва кертгич ашёсига, ишлов бериш турига — хомаки ёки 
тоза ишлов беришга ва бошх.а курсаткичларга караб танланади: 
L — кертгнчнннг иш нули, мм (3.5- раем):

L =  В Ai +  Д2 <

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

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

Хисобланган силжишлар иазарда тутилгаида кинематик ба- 
лайс теигламаси куйидагича ёзилади:

950 • iv • Лс =  л*».
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3.5- роем. Тнш кертгич (долбяк)нинг иш й^лнни 
аниклаш схемасн.

Бу тенгламани ечиб, созлаш формуласини 
хосил киламиз. Созлаш органининг парамет­
ры iy куйидаги созлаш формуласи буйнча 
аникланади:

dy

Л,

l v = T2 950 • tjc

бунда di ва d2 — понасимон тасмали узатма- 
даги етакчи ва етакланувчи шкивларнинг ди- 
аметрлари; г]с — сирпаниш коэффициенти.

-5В12 моделли тиш кертиш (уйиш) яримав- 
томатида созлаш органининг талаб этилган 
параметри турт погонали понасимон тасмали узатма 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 . Айла- 
ниб утиш (ва б^лиш) занжиридаги 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 силжишлари куйидагича булади: 

кертгич я,, заготовка п,

ёки кертгнчнинг 1 айланиши 

Zk

заготовканинг айланиши.

бунда п3 =  лк пк, п3 — кертгич ва заготовканинг айланиш

частотаси, айл/мин.
Хисобланган силжишларни назарга олиб, кинематик баланс- 

нинг куйидаги тенгламасини хосил киламиз:

кай.
90 64 35 64 72 о,
1 ' 35 ' 64 ' 72 ' 64 ' Ь, 

44 35 80 1 
’ 35 ' 80 ' 39 ‘ 120 “

52
74

74
44

Кинематик баланс тенгламасини ечиб, созлаш формуласини 
Хосил киламиз. Созлаш формуласи буйнча созлаш органининг 
параметри i, (ёки i<*„) топамиз:

6] d| Z,

Бу параметрнинг талаб этилган киймати станокга к^шиб бе- 
риладиган созлаш органидаги алмашма шестернялар тишлари-
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а I с i
нинг сонини — • — танлаб таъминланади. Шунда параметрнинг

хакикий киймати хисобланган кийматга жуда аник, вергуддан 
с^нг олтинчи ракамгача мос к е л н ш и ^ Ш ^ ^ Н ^ ^ т й ^ т ^ ' М -  
рнлмаса, гилдиракда кертиладиган тишлар кадаминннг 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 кайтма-илгариланма харакатга келтнрадиган кри­
вошип 4 нинг айланма харакатинн кертгичнинг айланма 
харакатига боглайди. Кривошип бир марта айланганда кертгич 
бир марта бориб-кайтадн ва айни вактда айлана суриш 5 , tJ 
кийматига буриладн. Айлана суриш киймати булиш айланаси- 
нииг диаметри буйлаб улчанадн. Бу холда хисобланган силжиш 
куйидагича ифодаланади:

кертгичнинг 1 марта икки томонлама юрнши
кертгичнинг айлана сурилнши Stfc, мм/и.ю.
Айлана суриш киймати ишлов бериш тури (хомаки ёки тоза 

йуниш)га, бинобарин кесиладиган гилдирак тишларининг гадир- 
будурлигига караб танланади.

Белгиланган хисобланган силжишларни назарда тутиб, кине­
матик балансиинг куйидаги тенгламасинн оламиз:

. 4 а2 64 72 64 35 1 _ _
*я» 50 ' Ь2 ' 72 ' 64 ' 35 ‘ 64 * 90 ' Я ' т к ~  *м

Кинематик баланс тенгламасинн ечиб, созлаш формулас-ини 
оламиз. Бу формула буйича созлаш органи параметри iI|tj нинг 
кийматинн аниклаймиз:

. _ а 2 _  1125 
**•*« ~  Ь2 ~  п . т ■ Z /  **д

Бу параметрнинг талаб этилган киймати созлаш органидаги
а2

алмашма гилднраклар тишларининг сонини танлаш й?ли би­

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 кайтма-илгариланма харакат узатадиган кривошип
4 нинг айланма харакатинн ва кулачок 5 нинг айланма 
харакатини бир-бирига боглайди. Кертгич шу кулачок ёрдамида 
радиал сурилади. Бу занжир учун хисобланган силжиш куйида­
гича ёзилади:

кертгичнинг 1 марта икки томонлама юришн кертгичнинг
радиал Сурилиши 5 р, мм/и.ю.
Радиал суриш киймати ишлов бериладиган ашё ва кертила­

диган тишлар модулига караб танланади. Кулачок 5 тиш кер-



1.

тишдаги бориб-кайтишлар сонига караб бнр, иккн ва уч йулли 
булади.

Белгиланган хисобланган снлжишларни назарда тутиб, кине­
матик баланснинг куйидаги тенгламасини оламнэ:

_4_ £ 1. £ 1. 40 . _ L r _ 9 
50 " " rf, ’ 80 *р ’ 64 р ‘

Созлаш органи iSp уч погоиали тишли узатмадан иборат. Бир 

йулли кулачокдан фойдаланилганда | |  тишли жуфт, икки йулли

кулачокдан фойдаланилганда тишли жуфт ва уч йулли кула­

чокдан фойдаланилганда тишли жуфт кУшилади.

Тиш кертиш станокларида винтсимон тишли цилиндрик 
гилдиракларга ишлов беришда кертгич 2 ни кУшнмча буриш В2 
учун кинематик занжир йук Бундай харакат кертгичга копир 
(нусхакаш) системаси воситасида узатилади. Нусхакаш система- 
нннг схемаси 3.6- расмда кУрсатилган.

Кертгич 2 га айлана суриш 
харакати В2 ни узатадиган чер- 
вякли гилдирак 1 да нусхалаш 
втулкаси 3 махкамланган. Бу 
втулкада винтсимон арикча 
ясалган. Винтсимон арикчанинг 
княлик бурчаги ишлов берилади- 
ган гилдиракдаги винтсимон 
тишларнинг киялик бурчагига 
тенг. Нусхалаш втулкаси 3 нинг 
арикчасида бармок4 жойлашган 
б^либ, у шток 5 га мах­
камланган. Шток 5 кертгич 2 би­
лан бирга кайтма-нлгариланма 
харакат П, килганда втулка 3 
нинг винтсимон арикчаси восита­
сида штокга, бинобарин, керт­
гичга хам кушимча бурилиш 
харакати В2 узатилади.

Рилдиракдаги винтсимон 
тишларнинг киялик бурчаги 
Узгартирилганда кертгич ва нусхалаш втулкаси алмаштирила- 
ди.

3.6- раем. Нусха к?чнриш систем а- 
синннг схемаси

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ
Ташци илашма учун тиш кертиладнган гнлдиракнннгэнг катта диаметр», 

мм .....................................................................................................................................208



Ташк.н нлашма учун тнш кертиладнган гнлднракнннг энг кнчик диаметри,
мм .......................................................................................................................................12

Ички тиш кертиладнган гнлднракнннг энг катта ташци диаметра, мм ............ 220
Кертиладнган гилднрак тншларннкнг энг KanBUlEiG(MJi|M'eSM) Г F ГСС. Y e^ io n  4 
Тишли гардншнинг энг катта эни, им:

— ташки тишли гнлднрак у ч у н ................................................................................. 50
— ячхнтишля гилднрак у ч у н .................. . . . ......................................... ..  .30

Шпинделнинг кертгич билан бнрга энг катта й?ля . ............... ................................... 55
Кертгнчнинг нккн юрнш (борнб-цайтиш) энг катта

частотаси, и.ю./мин ...................................................................................................600
Кертгнчнинг нккн юриш (бориб-мйтнш) энг кнчик

частотаси, и.ю./мнн ............................................. ..................................................... 200
Кертгнчнинг 1.марта нкки юрншнда айланма суриш чегаралари,

мм/и.ю...................................................................................................................0,1—0,46
Асосий харакат электромоторинннг цуввати, кВт.......................................................1,7

Тиш  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 си. Шеврон гилдираклар тишларнинг шаклига кура
киялик бурчаги {S ва 180— р булган бнр-бирига мувофиклашти- 
рилган винтсимон тишли иккита цилиндрик гилдиракдан иборат. 
Бундай шаклдаги тншларни кертиш учун иккита кертгичдан 
фойдаланилади. Узаро мувофиклаштнрилган винтсимон тишли 
кертгнчлар 1 ва 2 (&.7- раем) шакл ясовчи кайтма-илгариланма 
винтсимон харакат Ф ^ П ^ г )  килади. Кертгичлар заготовка 3 би­
лан бирга мураккаб шакл ясовчи харакат Ф5(В1В<) килади, яъни 
айланиб утиш (обкат) харакатини бажаради. Шакл ясаш жара- 
ёнида заготовкага йуниш харакати Вр(П5) узатилади. Ёрдамчи 
харакатлар нуктан назаридан каралганда, кертгичлар четлатнш

харакатини ВС(П«) бажаради, заго­
товка эса тезланган айланма 
харакат В,.(ВТ) килади.

Пк\ \ Шеврон гилднрак тишларининг
туташган жойида (арнкча й£к 
булса) кириндиларни кетказиш 
учун кертгич уларни туташиш те- 
кислигидан Д масофага туртиб юбо- 
ради.

Тиш  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 
бошкариладиган станоклар. Тиш 
кертиш станокларнни ва тиш кер- 
тишни такомиллаштиришдаги асо­
сий талаб цикл иш унуми <?ц ни оши­
риш ва бу билан боглик булган 
махсулот микдори Q ни, шунингдек

3.7- раем. Шеврон гнлднракнннг 
тншларнга ишлов бериш схемаси
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аниклик параметрларнни кутаришдан иборат. Цикл иш унуми 
ва махсулот чикариш меъёри куйндаги формулалардан аникла­
нади.

о „ =  1

q - ---------------------^ --------------=— , (3.01)
1 +  Q» ( 4 -  т̂.ш +  Л , •И "г1)

бунда

Л

— тиш кертиш жараёнига сарфланадиган асосий (техноло­
гик) вакт, мин; А — тиш баландлиги, мм; 5Р ва 5 ,м — мос холда 
радиал ва айлана суриш, мм/и.ю.; — заготовкани урнатиш ва 
киснш, тишли гилдиракни бушатиш ва ечиб олиш, станокни 
бошкариш ва хк. га сарфланадиган ёрдамчи вакт, мин.; — 
станокга техникавнй хизмат курсатиш вакти, яъни ейилган ас­
бобни алмаштириш, станокни мойлаш, кириндини кетказиш ва 
Х-К. га сарфланадиган вакт, мин.; fTta — иш бошлаш олдндан ва 
иш тугагач иш жойига ташкилий хизмат курсатиш вакти, мин.;

— табний эхтиёжга сарфланадиган вакт, мин.; Т„ — детал- 
нннг чизмасини урганиш, станокни созлаш, шу жумладан кнне- 
матик занжирларии мослаш, мосламалар хамда асбобларни 
олиш ва топшнриш ва х к. га сарфланадиган тайёрланнш-якун- 
ланиш вакти, мин.; п — партиядаги деталлар сони.

Махсулот ишлаб чикаришда, айникса партиядаги деталлар 
сони кам булганда (доналаб ва кам серияли ишлаб чикаришда) 
иш унумини ошириш йулларидан бири тиш кертиш станогининг 
кинематик занжнрларини мослаш вактнни кискартириш 
Хисобига тайёрланиш-якуиланиш вактини камайтиришдан ибо­
рат. Буига станокларда айрим юрнтмали электрон узатмаларни 
кулланиш, яъни станокни сонли дастурли бошкариш йули билан 
эрншилади. Бу тиш кертиш станокларини такомнллаштнриш- 
нинг асосий йуналишидир.

LORENZ фирмасининг Z.S422 моделлн сонли дастур билан 
бошкариладиган (СДБ) тиш кертиш ярнмавтоматининг кинема­
тик структураси 3.8- расмда келтирилган. Бу станок 5BI2 модел­
ей станокдан фаркланиб,унинг асосий харакат, айлана ва ра- 
Диал суриш кинематик занжирларида айланиш частотаси дас- 
турланадиган айрим-айрим узгармас ток двнгателларидан фой- 
Даланнлган. Шу туфайли i,, i^u , i. ларни механикавий созлаш 
оргаиларига эхтиёж колмайди ва, бинобарин, курсатилган зан-
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3.8- раем.. LO RENZ  фнрмасининг L S 422 моделлн СДБ тиш кертнш 
ярнмавтоматинннг кннематик структураси

жнрларнн созлаш вакти жиддий кискаради. Айланиб утиш (об­
кат) заижирининг кинематик структураси 5В12 ва LS422 модел- 
ли станокларда бир хил тузилган.

LIEBHERR  фирмаси (WSC 251 мод.) янада такомиллашти- 
рилган СДБ тиш кертиш станогинн ишлаб чиккан. Бу стаиокда 
кертгич ва заготовканинг (айланиб утиш занжири) айланиш ча- 
стоталари электрон мувофиклаштирилган. Шу туфайли айла­
ниб утиш (обкат) занжири к>бк ни созлаш органига зарурат 
колмайди.

Шуни кайд этиш керакки, тиш кертиш станокларида электрон 
узатмаларни кулланиш кинематик занжирларни созлаш вакти­
ни, бинобарнн, тайёрланиш-якунланиш вактини жиддий кискар­
тириш билан бир каторда айланиб утиш занжиридаги механика- 
вий узатмаларни минимумгача камайтириш хисобига аникльк 
параметрларини хам оширади. Станокни тайёрлаш жиддий сод- 
далашади.

- СДБ тиш кертиш станогини созлаш электрон узатмалар 
юритмасининг айланиш частоталарнни дастурлашдан иборат. 
Юритмаларнинг айланиш частоталари уларни мос бажариш
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(ижро этиш) органларининг силжнш тезлнклари билан муво- 
фиклаштириш шартндан аникланади. Мазкур холда 
хисобланган силжишлар куйидагича булади:

_ асосий харакат кинематик занжирлари учун:
500 • V,

асосий харакат пм-*-+пнж — ---- j -—
— кертгичнн айлана суриш кинематик занжири учун: 

айлана суриш ------ 153---- - и 1Jt * fTL * Zu
— тугри тишли гилдиракларга ишлов беришда заготовкани 

айлантириш кинематик занжири учун:
Z.

заготовкани айлантириш пм-«-иг,=пк-

— радиал суриш кинематик занжири учун: 
радиал суриш лм-«-*салазкаларнинг Vc =  5 р • пи , бу ерда Vc

— салазкал^рнинг силжиш тезлиги, мм/мии;
Шуни кайд этиш зарурки, кертгич ва заготовканинг айланиб 

утиш (обкат) шартидан топилган айланиш частоталари электрон 
алока системаси билан мувофиклаштирилади. Бундай электрон 
алока системасининг блок-схемаси СДБ тиш фрезалаш станоги 
мисолида куйида куриб чикнлган (3.15- расмга каранг).

Тиш кертиш станокларнни такомиллаштиришнинг иккинчи 
йуналнши уларни техник хизмат курсатиш вактини жиддий 
кискартиришга имкон берадиган турли автоматик курилмалар 
билан жихозлашдан иборат. Бундай курилмаларга иш вактида 
ейилган асбобни автоматик алмаштириш манипуляторлари, 
кириндиларни кетказиш ва станокнинг ишкаланувчи сиртларини 
мойлаш механизмлари мисол була олади.

3.2. Тнш фрезалаш станоклари,

Тиш  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 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 ншлайдиган тиш фрезалаш ста­
нокларида асбоб сифатида червякли фрезадан фойдаланнлади. 
Бундай фреза винтсимон сиртнда кесувчи тишлар жойлашган 
червякдан иборат. Червякли фрезалар асбобсозлик ашёларидан 
тайёрланади ёки уларнинг кесувчи тишлари каттик котишмадан 
ясалган пластиналар билан жихозланади. Бу станокларда 
ташки илашмали тугри ва винтсимон тишли цилиндрик 
гилдиракларга ишлов берилади.

Тиш фрезалаш станогида (3.9-раем) гилдираклар тишлари- 
нинг шаклини ясаш схемасини кУриб чикамиз. Червякли фреза 
1 ва заготовка 2 шакл ясовчи мураккаб харакат 0 y(BiB2) — 
айланиб утиш харакатини бажаради, натижада эвольвента
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3.9- раем. Тиш фрезалаш стаиоганинг кинематик структурасм 
1 — червякли фреза; 2 — заготовка; 3 — реверс мехаинзни; 4 — жамловчи механизм

(дифференциал)

куринишидагн (3.10-раем) ясовчи /  хосил 
булади. Мазкур харакатнинг В{ ташкил 
этувчиси асосий харакат булади, чунки бун­
да заготовкадан киринди йунилади.

Заготовканинг узунлиги буйлаб тугри 
тиш шаклини ясаш учун червякли фрезага 
оддий шакл ясовчи харакат Ф$(П3) узатила- 
ди, шунда т^гри чизик кУринишидаги 
йуналтирувчи 2 хосил булади. Винтснмон 

3.10-раем, тиш фреза- тиш “ ^клини ясашда червякли фрезага ва 
лаш станогяда эвадь- заготовкага шакл ясовчи мураккаб харакат 
вевтлн сиртни хосил Ф5(П3В4) узатилади. Кесиладиган тишларни 

цилиш схем а си заготовкада текис жойлаштириш учун тиш 
фрезалаш станокларида шакл ясаш жараё­

ни билан бир вактда булиш жараёни хам бажарилади ва заготовка 
хамда асбобнинг кушимча харакатланиши талаб этилмайди.

Червякли гилднраклар тишларининг шаклини ясаш жараёни 
радиал ва тангенцнал (Ук йуналишнда) йуниш усулларида бажа­
рилади (3.11-раем). Радиал йуниш усулида червякли фрезага 
радиал йуниш харакати Вр(П5) узатилади. Тангенцнал йуниш 
усулида червякли фрезанинг конуссимон кисми ишлатилади, бу- 
нинг учун червякли фрезага ва заготовкага шакл ясовчи мурак­
каб харакат Ф^ПеВ/) узатилади. Бунда кушимча айланиш Вт



3.11- раем. Червяклн гилднракларнинг тишларига ишлов бериш схемаси: а- ра­
диал fljHhiu усулида; б- тангенциал й?ниш усулида

червяклн фрезанинг тангенциал (ук йуналишида) хара- 
катланиши П6 натижасида пайдо булади. Мазкур холда кесила- 
ётган тишлар ён сиртларининг шакли яна бир марта ясалади, бу 
эса аникрок червяклн гилднрак ясашга имкон беради.

Ишлов б^риш (шакл ясаш) схемасида курсатилган хара- 
катларни бажариш учун тиш фрезалаш станогининг кинематик 
структураевни хосил этувчи мос кинематик гурухлар бор. Шакл 
ясовчи харакат Фу(В,В2) мураккаб кинематик гурух томонидан 
бажарилади. Бу гурухда ички алока созлаш органи ли айла- 
ниб утиш кинематик занжири в-б-г, ташки алока эса созлаш 
органи tv ли кинематик занжир а-б-в ёрдамида амалга оширила- 
ди. Ташки алокада унг ва чапга айланадиган червяклн фреза- 
лардан фойдаланншга имкон бераднган реверс механизми 3 (3.9- 
раемга каранг) бор.

Мураккаб шакл ясаш кинематик гурухи Ф5(П3В4) да бошкариш 
органи 1диф 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. 
Харакат тезлиги П3 эса, созлаш органи is ли ташци кинематик 
занжнр а-б-г-е-д-з ёрдамида таъминланади. Бу созлаш органи за­
готовка шпиндели билан червякли фреза суппортининг юриш винти 
(кинематик занжир г-е-д-з) уртасида жойлашган. Созлаш органи is 
бундай жойлашганда уинг параметрларини заготовка ва червякли 
фреза суппортининг силжишларини мувофиклаштириш шартидан 
аниклаш мумкин. Заготовка ва червякли фреза кинематик занжир 
г-е-д-з нинг охирги звенолари булади.

Шакл ясаш мураккаб кинематик гурухи Ф5(П6В7) да созлаш 
органи 1д,ф ва жамловчи механизм 4 ли ички кинематик занжир 
ж-е-д-к-е червякли фрезанинг тенгенциал харакати П6 билан 
заготовканинг кушимча айланиши Вт ни узаро мувофиклайди. 
Харакат тезлиги П6 мазкур холда хам, яънн П3 харакатидаги 
каби созлаш органи is ли ташки кинематик занжир а-б-г-е-ж 
билан таъминланади.
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Червякли гилдиракларга радиал йуниш усулида ишлов бе­
ришда ВР(Я5) харакати оддий кинематик гурух томонидан бажа- 
рилади. Бу гурухда ички алока мос илгариланма хара- 
катланувчи жуфт алокаси билан, таиЩММоифесздод^.гещА^рэтвни 
is ли кинематик занжир а-6-г-е-д-и ёрдамида таъминланадн. Де­
мак созлаш органи is учта: вертикал, таигенциал ва радиал су­
риш кинематик занжирларида кулланилади.

Тиш  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 фрезалаш станогининг кинематик занжирларини созлашда 
кесиладиган гилдирак ва червякли фреза ашёси, тишларнинг 
гаднр-будурлиги, фреза диаметри d^, фрезанинг киримлари сони 
ва кесиладиган гилдирак тишларининг сони Z,, тншлар модули
ва киялик бурчаги р бошлангич маълумот булади.

Кинематик схемаси 3.12- расмда курсатнлган 5К324А модел- 
ли тиш фрезалаш яримавтоматини созлаш усулини куриб 
чикамиз.

3.12- раем. 5К324А моделли тиш фрезалаш яримавтоматкнннг 
кинематик схемаси
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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. Маз­
кур занжирнинг сунгги звенолари электродвнгател М( вали ва 
шпиндель / дан иборат. Бу шпннделга червякли фреза 2 
с-рнатилади. Буларнннг тезликларини узаро мувофиклаштириш 
керак. Натижада куйидаги хисобланган силжишни оламиз:

электродвигатель валининг червякли фрезанинг л*,
айл/мин. бунда

1000 • Vпф = ------- ——
Я • Оф

— червякли фрезанинг ташки диаметри, мм; V — кесиш 
тезлиги, м/мин (кесиладиган гилднрак ва червяклн фреза ашёси, 
ишлов бериш тури — хомаки ёки тоза тиш фрезалаш ва б. пара- 
метрларга караб танланади).

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

140 . 29 29 16 
,  1440 ' 320 ' 'v ' 29 ’ 29 ' 64 П*'

бундан

iv=0,0063 • пф.
Курилаётган тиш фрезалаш яримавтоматида асосий харакат 

занжирида червяклн фрезанинг туккиз хил (50, 63, 80, 100, 125, 
160, 200, 250, 310 айл/мин) частота билан айланишини таъмин- 
лайднган электромагнит муфтали автоматик тезликлар кутиси 
созлаш органи вазифасини бажаради.

Аил а ни б у т и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и. Червякли фре­
за 2 ва кесиладиган гилднрак заготовкасн 3 айланиб утиш (ва 
булиш) кинематик занжирининг сунгги звенолари вазифасини 
бажаради. Бу занжир охирги звеноларнинг айланиш тезликла- 
рннн ёки бурилиш бурчакларини узаро мувофиклаштиради. Бу 
занжир учун хисобланган силжиш куйидагича булади:

червякли фрезанинг лф-«->- заготовканинг п„ айл/мин
К *ёки червякли фрезанинг 1 айл. •*-*■ заготовканинг — айл. Бунда

и *

П,== n * T t '
К — червякли фреза киримларининг сони.
Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:
64 29 29 27 27 . 58 е а, ^  33 

; 16 * 29 * 29 ' 27 * 27 ' ,д"ф‘ 58 ' /  ' 6, ‘ rf, ' 33 Х
v 35 _1

х  А 35 ' 96 ~  Z3
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Мазкур тенгламани созлаш органинннг параметрига нисба­
тан ечнб куйидаги тенгламани оламиз:

е Д| С) PDF Compressor Free Version
w  =  7 ' ' d [ =  24zJ •

e ва /  алмашма гилднраклар созлаш органинининг узатнш 
нисбатнни ростлаш диапозонини кенгайтирнш учун хизмат кнла-

ди. Z3̂ 1 6 1  б^лганда ~ = Ц-, Z} >  161 да у  =  Ц  булади. Шуни

кайд этиш зарурки, айланиб утиш кинематик занжири учун соз­
лаш органи узатиш нисбатинннг хакикнй киймати хисобланган 
кийматга вергулдан кейин олтинчи ракамгача аникликда мос 
келиши лозим. Агар бу шарт бажарнлмаса, кесилаётган 
гилдирак тишларининг кадамидаги 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. Мазкур за­
нжир заготовка 3 нинг айланиши билан фреза 2 нинг вертикал 
силжишини боглайди. Заготовка 1 марта айланганда фреза вер­
тикал суриш 5 В кнйматига силжийди. Вертикал суриш киймати 
кесиладиган гилдирак тишларининг талаб этилган гадир-будур- 

'лигига караб танланади. Бу холда хисобланган силжишлар 
куйидагича булади:

заготовканинг 1 айл. -*-*■ червякли фрезанинг вертикал сури- 
лиши SB, мм/айл. заг.

Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 
снинг куйидаги тенгламасинн оламиз:

. . 96 35 33 2 40 . 43 50 45 1
’ 1 ' 35 ' 33 ' 26 ‘ 56 ‘ ‘s ' 53 ‘ 45 ‘ 45 ‘ 24 в

Бундан

h =  0,55в.

Курилаётган кинематик занжирда электромагнит муфталар 
билан жихозланган автоматик суришлар кутиси созлаш органи 
вазифасини бажаради. Бу кути 0,8 ... 5 м м /^ л .  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 занжир червякли фреза 2 нинг вертикал 
харакат параметрлари билан заготовка 3 нинг айланма 
харакатинн jteapo мувофиклаштиради. Червякли фреза тишлар­
нинг винтсимон чизиги кадами Т га силжнганда заготовка соат 
мили йуналишида ёки унга карши томонга (бу, тишлар винтси­
мон чизигининг йуналиши томонига боглик) бир айланага бури- 
лиши лозим. Натижада куйидаги хисобланган силжишларни 
оламиз:
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^  заготовканинг I айл. червякли фрезанинг Т, мм, бунда
п ■ m • Z, „т = ----------— ; m — нормал модуль, мм; р — тишларнинг винт-

sin р
симон чизигининг киялик бурчаги.

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

заготовканинг 1 айл.

96 35 3 3 ^ 1 & 1 Д 5 8 ^ 3 6  2 7 ^ 6 з
1 35 33 Cj о, е 58 2 1 27 с3 flj

Х 42 '2 4  ‘ 10 =  Т
“з Сз пг^лт Sin РБундан (у =  т ------- ---  7,957747—------.
£>з Оз . (т К • m

Винтсимон тишларнинг киялик бурчаги р ни таъминловчи 
кинематик ^анжирдаги созлаш органи узатиш нисбатининг 
хакикий киймати хисобланган кийматга вергулдан кейин олтин- 
чн ракамгача мос келиши лозим.

Р а д и а л  с у р и ш  з а нж и р и. Мазкур занжир заготовка 3 
нинг айланма харакати билан червякли фреза 2 нинг радиал 
силжишини Узаро боглайди. Заготовка бир марта айланганда 
фреза радиал суриш Sp кийматига силжийди. Радиал силжиш 
киймати кесиладиган червякли гилдирак тишларининг гадир-бу- 
дурлиги даражасига караб танланади. Бу холда хисобланган 
силжишлар куйидагича булади:

заготовканинг 1 айл. -*-+■ червякли фрезанинг Sp, мм/айл. заг. 
Бу хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик ба- 

ланснинг куйидаги тенгламасини оламиз:

. . 96 35 33 2 40 . 43 45 40 I (П с 
ЭИЛ 1 * 35 ' 33 ' 26 ‘ 5 6 ' ‘s ' 53 ‘ 50 * 50 ’ 36 р ’

бундан15=  1,285* 5р.
Юкорида кайд этиб утилганидек, радиал суриш занжирида 

вертикал суриш занжиридаги 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 занжир заготовка 3 нинг айланишини червякли 
гнлднракларнинг тангенциал (ук буйлаб) силжишига тангенциал 
йуниш усулида боглайди. Бундай занжир учун хисобланган сил- 
жншлар куйидагича булади:

заготовканинг 1 айл-<->“ червякли фрезанинг ST, мм/айл. заг.
Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:
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_ 96 35 33 2 40 . 
аНЛ' 1 ‘ 35 * 33 * 26 ‘ 56 ’ h  53

43 50 45 42 4 0  %  Cj 
45 ’ 45 ‘ 35 ‘ 40 ' b2 ’ d2 X
PDF Compressor Free Version 

60 27 27 5
• \ Z  —  O f  ,

v  50 36 2 „
X ' 50 ' 3 6 ‘ 27 ' 48 27 27 48

бундан is — 1,514 * ST. у  • ^  =  1.
Червякли фрезанинг тангенциал силжнши натижасида заго­

товка кушимча буриладн (фреза червякли гилдиракнинг заготов- 
касини рейка каби буради). Шунннг учун дифференциал занжи- 
ри куйидаги хисобланган силжишларни назарда тутиб ростлана- 
ди:

тчервякли фрезанинг t0++-=r , бунда t0 = ------- ; у — червякли
Zj ' cos 7

фреза винтсимон чизигининг кутарилиш бурчаги.
Хисобланган силжишларни назарда тутиб кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:
1 48 27 27 48 27 36л • т

cos у

42

бундан

12 5 27 27 60 2 36

42
35

%
Ь3

Сз
4

27
27 36 лиф

35 1_
96

58
58

Г 
Z , '

50 
50 

£  
f  '

h  
' Ct

Ьг '

Ь.
а2

£ l
dt

. « X  40 A

33 л

£ . £  =  2 , 6 5 2 5 8 ^  b3 а3 К • т

Д н 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 
занжир тУгри ва винтсимон тиш­
ли цилиндрик гилдиракларга 
ишлов беришда червяклн фреза­
нинг вертикал 6'в ва тенгенцнал 
ST (ук йуналишида) силжишла- 
рини узаро мувофиклаштиради. 
Червяклн фреза бундай мурак­
каб силжиганда (диагонал фре- 
залашда) унинг ншчн узунлиги 
да жойлашган (313- раем) барча 

3.13- раем. Дяаговал тиш фрезалаш ТИШЛарИ ИШЛОВ берИШ жараёни- 
схсмаси да катнашади. Шу туфайли фре-
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эанинг барча тишлари бир хнлда ейилади ва унинг улчамлари 
ф акат  вертикал суриб тиш фрезалашдагига нисбатан анча 
б ар к ар о р  булади,

Диагонал тишфрезалаш учун хисобланган силжишлар 
куйидагича булади:

червякли фрезанинг Sb4-* червякли фрезанинг ST мм/айл,заг. 
Хисобланган силжишларни назарда тутиб кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасинн оламиз:
5 0 2 4 4 2 4 0 0 2 ^  50 36 ^  60 27 27 
10 ' 1 ' 35 * 40 ‘ Ь2 ' d2 ' 50 ' 36 ‘ 27 ' 48 * 27 ‘ 27 Х

бундан

X ^ g  • 1 2  =  5 Т ,

д а £ а __ 5 Т

6 2 d 2 5 В
j

ST =  SB . — деб кабул килсак, куйидагини оламиз:

Д; с2 __oliL
Ь2 dt~~ В

Диагонал тишфрезалашда дифференциал занжири хам созла- 
надн, чунки червякли фреза тангенцнал силжиганда заготовка

(i 2 Cj _ /j| jкушимча буриладн. by холда у  • — — 3^  ни хисобга олсак, 

созлаш формуласи куйидагича кУринишда булади:
аз В ■ cosy
Т 1  • - ^  =  0 , 8 8 4 1 9 - ----------------7 ~Ь3 d3 К • т • 1н

Винтсимон тишли цилиндрик гилднракларни диагонал фреза- 
лашда айланиб утиш (обкат) кннематнк занжири (заготовканинг 
кушимча бурилиши хисобга олинади) дифференциалсиз созлана­
ди, чунки дифференциал занжири червякли фреза тангенцнал 
силжиганда заготовканинг кушимча бурнлишини таъминлайди.

Айланиб утиш занжири дифференциалсиз созланганда 
Хисобланган силжишлар куйидагича булади:

К Тчервякли фрезанинг 1 айл.< > 7 • —— — .

_Бу холда айланиб утиш занжирини созлаш формуласи 
куйидагича ёзилади:

е Ci К
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Гилднрак тишлари ва червякли фреза урамларн карама-кар 
ши йуналган булса, ишораси, бир хил томонга йуналганда 

ишораси ёзилади. PDF Compressor Free Version

СТАНОКНИ H Г ТЕХН И К ТАФСИЛОТИ

Ишлов бериладнган заготовканинг энг катта диаметри, мм . .............................. 500
Кесиладиган гилднрак тншларннинг энг катта модули, мм . . .............................. g
Кесиладиган гилднрак тншннинг энг катта узунлигн, мм ....................................300
Тишларнннг энг катта киялик бурчагн, град ............................................................... 60
Червяклн фрезанинг энг катта диаметри, м м ............................................................ 180
Фрезанинг ?кй?налишида энг катта силжнши, мм . . ................................................ 80
Шпинделнинг айланиш частоталарн сонн .....................................................................9
Шпинделнинг энг катта айланиш частоталарн, а й л /м и н .......................................310
Эиг катта вертикал суриш,И м/ айл . . . . : ............................................................... 5,0
Энг кнчик вертикал суриш, мм/айл ....................................... ...................................... 0,8
Энг катта радиал суриш, мм/айл ............... ..................................................................0,84
Энг кнчик радиал суриш, мм/айл ................................................................................. 0,14
Асосий харакат электродвигателнннг кувватн, к В т ................................................ 7,5

С Д Б  т и ш ф р е з а л а ш  ст  а н о к л а р и. Тиш фрезалаш ста- 
нокларида индивидуал юритмали (уз юритмаснга энг булган) 
электрон узатмалар кулланилганда тиш кертиш станокларидаги 
каби станокларни созлаш вактини кискартириш, ишлов бериш 
аниклигинн ошириш ва тайёрлашга мехнат сарфини камайтириш 
мумкин булади.

СДБ МА70Ф4 моделли тиш фрезалаш яримавтоматининг кн- 
нематик структураси 3.14-расмда келтирилган. Бу яримавто- 
матда фреза /  ни айлантириш, уни вертикал, радиал ва танген­

циал силжитиш, шунинг- 
дек винтсимон тишли ци­
линдрик гилдиракларга ва 
червякли г и л д и р а к л а р га  
тангенциал йуниш усулида 
ишлов берганда заготовка
2 ни кушимча буриш учун 
электрон узатмалар кул- 
ланилган. Айни вактда  
фреза билан заготовка 
уртасида реверс 3, созлаш  
органи (алмашма
гилдираклар гитараси) ва 
дифференциал 4 воситаси­
да бикир механикавий 
алока сакланган. Асосий 
харакат юритмасининг 

фрезалаш яримавтоматининг кинематик макбул р еж и м д а  ИШЛаШИ- 
структурасн ни таъминлаш учун унинг

-  - | 1 1  f - '- f i -  - О ф ю -
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кинем атик занжирига автоматик алмашлаб кушиладиган тез- 
ликлар  кутиси — созлаш органи «у киритилган.

М А70Ф4 моделли станокнинг тиш фрезалашдагн иш унумдор- 
лиги кичик серияли ишлаб чикаришда универсал тишфрезалаш 
станогининг иш унумидан 3 —4 хисса «жори булиб, ГОСТ 1643-81 
бунича 6—7 даражага мос келади.

СДБ тишфрезалаш станоги кинематик структурасининг схе­
маси (бунда фреза / билан заготовка 2 уртасндаги кинематик 
алока ажратилган) 3.15- расмда келтирилган. Мазкур станокда 
фреза ва заготовканинг айланиб утиш (обкат шартларига кура 
аникланадиган) харакатлари электрон алока системасн восита- 
сида мувофиклаштирилади. Электрон алока системасида фреза­
нинг ва заготовканинг бурчак холатларини коррекциялаш (туза- 
тиш) назарда тутилган. Коррекция узели фреза шпинделининг 
жуда аник ишланган (прецизион) улчаш узгартгичи 3^1 ва заго­
товка столининг узгартгичи У$2, интерфейс И, СДБ курилмаси 
(СДБК) нинг микропроцессори МП, фаза дискриминатори ФД, 
импульс-аналог узгартгичи ИАЗ? ва жамловчи кучайтиргич ЖК 
дан тузилган.

SVl дан берилган 
сигнал интерфейс И 
оркали МП га кири- 
тилади. МП фреза ва 
заготовка бурчак тез- 
ликларининг хисоб­
ланган нисбатига 
мосланган булади 
Кириш сигнали
Узгартирилгач унинг 
микропроцессордан 
чикишдагн частотаси 
$$2  сигналининг ча- 
стотасига тенг була­
ди. Иккала сигнал 
(УУ2 дан ва МП дан 
келган сигналлар)
ФД да таккосланади.
6У сигналларнинг 
фазавий силжиш 
киймати фреза шпин 
Дели ва заготовка 
столининг бурчак хо- 
латларидаги фаркка мос келади.

HAS' нинг чикиш кучланишн (коррекцняловчн кучланиш UK) 
Унинг чикишидаги сигналнинг уртача кийматига мутаносиб 

улади. Бу кучланнш ЖК га киритилади ва стол юритмасининг 
сигнали Us га кушилади. Йул сигнали юритмаларни

3.15- раем СДБ ва кинематик алокаси узнлган 
тиш фрезалаш станогининг структура схемаси
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бошкариш блоки (ЮББ)дан келади. Сигнал UK й?к булганда Ж.К 
га стол двигатели М2 нинг узгартгичи У2 ни бошкарадиган сигнал
U& кнритнлади. PDFCompr s«c Free Version

У1 ва УЗ мос холда фрезанинг ва фреза кареткасннинг дви- 
гателлари М| ва М3 ни бошкариш учун хизмат килади. Фрезани 
радиал ва тангенцнал силжитиш двигателлари ва узгартгичлари 
3.15- расмда курсатилмаган. • '

СДБ тишфрезалаш станокларида ишлов беришнинг куйидаги 
асосий цикллари булади:

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

— червякли гилдиракларга тангенцнал йуниш усулида ишлов 
бериш;

— бочкасимон тишли гилдиракларга ишлов бериш;
— тишли блокларга ишлов бериш.
Курсатилган циклларнинг хар кайсисида фреза ишлов бериш 

олдидан нол нуктага автоматик тарзда чнкади.
США фирмасининг С£160СМЗ моделли СДБ тишфрезалаш 

яримавтоматинннг кинематик структураси 3.16-расмда келтн- 
рилган. Бу яримавтоматда фреза 1 ва заготовкани 2 ни айланти- 
риш, шунингдек, фрезани вертикал, радиал ва тангенцнал сил­
житиш учун электрон узатмалар бор. Бундан ташкарн, фреза­
нинг заготовкага нисбатан киялик бурчагини созлаш учун хам 
электрон узатма мавжуд (3.16- расмда курсатилмаган).

СДБ тишфрезалаш ста- 
ногини созлаш электрон 
узатмалар юритмалари- 
нннг айланиш частотала- 
рини дастурлашдан ибо 
рат. Юритмаларнинг айла­
ниш частоталари бу часто- 
таларни мос бажариш (иж 
ро этиш) органларининг 
силжиш тезликларига му- 
вофиклаштириш шартидан 
аникланади. Бу холда 
хисобланган силжишлар 
куйидагича булади:

—  асосий харакатнинг 
кинематик занжири учун

з .1 6 -раем. CIMA фирмасининг CEI60CNC6 асосий харакат эл ек т-  
моделли СДБ тиш фрезалаш станогининг роДВИГаТеЛИНИНГ 

кинематик структураси фрезанинг Лф =
1000 • V 

П • d*  ;

— заготовкани айлантнрнш кинематик занжири учун:

1 ' \ J
Й,< ГТ\ -

-----

L / v T "

г а)

В7
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я} тугри тишлн гилдиракларга ишлов беришда: заготовка-
Книнг айланиш частотаси г!„а++- п, =  лф • -=-;

б) винтсимон тишли гилдиракларга ишлов беришда: заготов-
К Т

канинг айланиш частотаси л3 =  лф • • ;
Л, /  i  Og

в) червякли гилдиракларга тангенциал суриш усулида ишлов
беришда:

заготовканинг айланиш частотаси 
К л ■ т ■ Zj

5 о ;

— вертикал суриш кинематик занжири учун:
К  Sвертикал суриш лы3+->* лф- у  • —— ;

— радиал суриш кинематик занжири учун:
К  Sрадиал судиш

*ю.».
— тангенциал суриш кинематик занжири учун:

К Sтангенциал суриш пм5-*-»-лф- у  • у -  .
*Ю.|.

КУрилаётган станокда фреза билан заготовка уртасндаги ки­
нематик алока ажратилган. Шунинг учун уларнинг айланиб 
Утиш шартидан аникланадиган узаро мувофиклаштирилган 
харакати электрон алока снстемаси 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 ,  Доналаб, майда сериялн ва серняли иш­
лаб чикариладиган тишясаш (тиш ишлаш) станокларининг тех­
ника -иктисодий кУрсаткичларинн ошириш йулларидан бири 
уларнинг автоматлаштириш даражасини оширишдан иборат. 
СДБ тиш кертиш станокларида автоматлаштириш даражаси 
уларни асбоблар (масалан, червякли фрезалар) ва заготовкалар 
магазинн билан, тез ишлайдиган автоматик юклаш (станокга 
заготовкаларни бериб туриш) курилмалари билан жихозлаш, 
янада юкори даражали бошкарувчи ЭХМ ни хамда назорат- 
улчаш курилмаларини кулланиш хисобига оширилади. Бундай 
жихозланган ва бошкариладиган станок мосланувчан ишлаб 
чикариш модули (МИМ) дёйиладн.

GLEASON фирмасининг (АК.Ш) тишясаш МИМ нинг схемаси 
3.17- расмда келтнрилган [8]. Бу модуль днаметри 250 мм гача 
6Улган тугри ва кия тишли гилдиракларни фрезалаш учун 
м?лжалланган. МИМ 782G-Tech-CNC моделли СДБ тишфреза­
лаш станок /, назорат-улчаш станцияси 2, червякли фрезалар 
оилан оправкалар магазини 3, заготовкалар столи 4 (заготовка- 
ЛаР магазинн ваз иф а си ни бажаради), заготовкаларни стол 4 га 
Узатиш конвейери 5 ва яроксиз деталлар конвейери 6 дан тузнл-
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3.17- раем. Cleason (АК.Ш) фнрмасинннг тишга ишлов берадиган МИМ нннг
схемаси:

I — 782G-Tech-CNC иоделлк СДБ тншфрезалаш станоги; 2 — назорат-Улчаш станцнясн; 
3 — червяклн фрезалар оправкаларн магазин*; 4 — заготовкалар учуй стол; 5 — заготов- 

каларнн узатиш конвейер»; 6 — яроксиз дегалларнн олкб кетиш конвейерн;
7  — сан оат  роботи

ган. Мазкур МИМ га саноат работи 7 хизмат к^рсатади. Бу 
робот ортиш-бушатиш ва ташиш ишларинн бажаради, шунинг- 
дек заготовкаларни ва червякли фрезалар билан оправкаларни 
алмаштиради. Модуль CNC тоифасидаги СДБК, билан 
жихозланган.

ЭНИМС да МА84Ф4 моделли тишфрезалаш МИМ яратилган. 
Бу МИМ да асбоб, мосламалар, заготовкалар автоматик тарзда 
алмаштирилади ва ишлов бериш режими узгартирилади [91]. 
Х,исобларнинг курсатишича, унинг иш унумн 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 гмлдиракларда тиш кеенш станоклари
Тиш  к е с и ш  с т а н о г и н и 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 кт  у р а с и .  Айла- 
ниб утиш усулида ншлайдиган тишкесиш станокларида конуссн- 
мон гилдирак тншларини кесиш ясси гилдирак* ( к о н у с с и м о н  

рейка)нинг (бу ясовчи гилдирак вазифасини бажаради) заго то в ­
ка билан илашмасини такрорлашга асосланган. Тугри тищли

• Булит конусининг чУккисидагн бурчак 2<ро =  t80°



конуссимон гилдиракларга ишлов беришда ясси гилдирак 2 нинг 
(3.18- раем, а) чукурчасини хосил килувчи иккита кескич 1 дан 
асбоб сифатида фойдаланилади. Кескичлар /  кайтма-илгарилан- 
ма харакат (асосий харакат) килиб, ясси гилдирак 2 нинг заго­
товка 3 билан илашиш жараёнида тиш кесади. Катор тишкесиш 
станокларида асбоб сифатида ясси гилдирак тишинн хосил 
килувчи дискли фрезалар / дан (3.18- раем, б) фойдаланилади. 
Дискли фрезалар асосий харакат килиб, ясси гилднракнн ва 
заготовкани айланиб утиш жараёнида заготовкада тиш кесади. 
Тиш кесишда фреза тиш буйлаб сурилмагани учун унинг туби R 
радиусли юмалок шаклда булади.

Конуссимон гилдиракларга айланасига ишлов беришда асбоб 
сифатида тиш кесиш каллаги 1 (3.18-раем, в) ишлатилади. Бу 
Каллакнинг кескнчлари 2 ясси гилдирак 3 тишинн хосил килади. 
»ищ кесиш (кескичлар) каллаги асосий харакат килиб, ясси

3.18- раем. Конуссимон 
гсидиракларнн кесиш 

схемалари: 
в »а б — тугри ткш лх 

^М дираклар; в — ай лан а  
тяшлк ги лд н р акл ар
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гилдиракни ва заготовкани айланиб утиш жараёнида заготовка 
да тиш кесади. Тиш кесиш станогида (3.19- раем) конуссимон 
гилдиракларнинг тишларини а й л а н р ^ ^ й Ь ^ ^ Ш ^ ^ г Ш 10

L

TD
1|

 ̂ ) 
В

5 *

* 1одк

3.19- раем. Тнш кесиш станогининг кинематик структураси:
/  — кеекячлар каллагн; 2 — заготовка; 3 — люлька; 4 — реверс 

м еханизм»; 5  —  бош каркш  бар аб ан н .

,  3.20- раем. Конуссимон гилдиракларда айлана
тишнинг ён юзасини хосил к#лиш схемаси

чикамиз. Кескичлар каллаги /  оддин 
шакл ясаш харакатини Фу(В[) бажаради. 
Шуида кескичлар каллагининг радиусига 
тенг радиусли айланасимон ясовчи / 
(3.20- раем) хосил булади. Заготовка 2 
(3.19- раемга каранг) ва люлька 3 (кес­

кичлар каллаги билан ясовчи гилдирак) шакл ясовчи мураккаб 
харакат Ф5(В2В3) — айланиб утиш харакатини бажаради. Бун­
дай харакат натижасида эвольвентасимон йуналтирувчилар 2'
ва (3.20- раемга каранг) хосил булади. Навбатдаги тишнн 
(тиш тубини) кесиш олдидан заготовка 2 (3.19-раемга каранг) 
булиш харакати Д(В4) ни, люлька 3 эса заготовка 2 четлатилган- 
дан кейин ёрдамчи харакат Вс(В5)ни килиб, бошлаигич холатига 
кайтади. Шундан кейин конуссимон гилдиракда тнш кесиш цик­
ли такрорланади.

Ишлов бериш схемасида курсатилган ха' тларни б аж а-  
рнш учун мос кинематик гурухлар бор. Одд .нематик гуру*
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оддий шакл ясаш харакати Фу(В,) ни бажаради. Бу гурухда 
кескичлар  каллатнинг шпиндели ва люлькадан иборат бфлган 
айланувчи жуфт ички алокани, созлаш органн iv ли а-б-в-г-д 
кинематик занжир эса ташки алокани таъминлайди. Шакл ясов­
чи мураккаб кинематик гурух Ф5(В2̂ 3) да созлаш органи ли 
ички кинематик занжир и-з-к-л заготовканинг ва хосил килувчи 
гилдирак (кескичлар каллаги Урнатилган люлька)нинг айланиб 
утиш харакатинн таъминлайди. Унинг созлаш органи is ли ташки 
кинематик занжири а-б-е-з двигатель М дан ички кинематик 
занжирга: реверс механизми 4 оркали люлькага ва заготовкага 
харакат узатади. Люлька бошлангич холатга кайтншда 
харакатни созлаш органи rs ни четлаб, кинематик занжир а-б- 
е-ж-з оркали олади.

Булиш харакати Д(В4) оддий кинематик гурух томонидан ба- 
жарилади. Бу гурухда заготовка шпиндели — булиш бабкасидан 
иборат айланувчи жуфт ички алокани, бо.шкариш органи »д ли 
кинематик занжир а-б-е-ж-з-к-л эса ташки алокани таъминлай­
ди. Бу харакат бошкариш барабани (таксимлаш вали) 5 ёрдами- 
да вакт-вактиубилан уланади ва узилади. Бошкариш барабани 
бир марта айланганда заготовка бир тишга бурилади (бир тишга 
буриш цикли бажарилади).

Тиш 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 и р и *  
ни 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 параметрларидан иборат 
булади.

Тиш кесиш станоги — 5П23БП моделли яримавтоматни соз- 
лашни кУриб 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 
эанжирнинг охирги звенолари электродвигателнинг вали М] ва 
ясси гилдирак 3 (люлька)даги кескичлар 2 дан иборат булади. 
Электродвигатель вали ва кескичларнинг харакат тезлнкларини 
Узаро мувофиклаштириш керак. Натижада куйидаги 
Хисобланган силжишларни хосил киламиз:

электродвигатель валининг кескичларнинг икки юриш
500у

частотаси п^ю, и.ю./мин.. бунда пшю .— 7- 7 - ;L +  Д , +  Д ,
L — тишнинг узунлиги, мм; Д1 ва Д2 — йуниш ва утиб кетиш 

(перебег)кийматлари, мм.
Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снннг куйидаги тенгламасинн оламиз:

35 65 23 52 А 37 44 4 4 _
* 65 * 30 52 63 ' В 44 44 ’ 62 — Пшж
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3.21- раем. 5П23ПБ моделли тиш кесиш ста ноги — яримавтоматнннвг 
кинематик схемаси:

гилднраклдр тишларннинг ва червяклар кнримларннннг сони: Zi- 65; Z2- 35; Z 3 - 

; Z\- 21; ZB- 35; Zs- 31; Z7- 65; Za- 71; Zo- 61; Zio- 30; Z n  23; Zu- 52; Z/s- 36; Zi^ 37, 
Zib- 44; Zi&.- 44, Z n -  62; Zi8- 72; Z19- 2; Z20- 34; Z21- 19; Z22- 19; Z ». 110; Zj<- 19; Z25- 

19; Z26- 315; Z 21- 34; Z28- 32; Z »- 16; Z30- 60; Z31- 24; Z%2- 19; Z33- 19; Zm- 40; Z35- 
1; Z36-20; Z37. 20; Zas- 1; Z39- 120.

бундан
•   A___ и̂.ю.
v ~  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- 
ларнда конуссимон гнлдираклар учун циклдаги суриш тушунча- 
сидан фойдаланилади. Циклдаги суриш бир тишга ишлов бериш 
вакти (секундлар) билан аникланади. Бошкариш барабани 4 бир 
марта айланганда бир тиш кесилади, яъни тиш кесиш циклининг 
вакти куйидагича булади:

т* =  к  +  и,
бунда tt — бевосита тиш кесишга сарфланадиган асосий (тех­

нологик) вакт (кесиш режимига караб таиланади); tt — ёрдамчи 
вакт, яъни заготовкани люльк ага келтириш в а ундан четлатиш, 
люлькани бошлангич холатга кайтаришга сарфланадиган вакт

58



Замонавий станокларда, шу жумладан 5П23ПБ моделли ста- 
нокда бошкариш барабани икки хил тезлнкда айланади: /, вакт 
ичида иш тезлигида ва tt вактда юкори тезликда айланади. Бу, 
цикл вактини кискартиришга имкон беради. Хисобланган сил- 
жншлар куйидаги куринишда брлади: Бошкариш барабанининг

J!L- айл-*-»- П>ясп ; бунда 6° — бошкариш барабанининг t, вакт 
360° 60 1 
ичида бурилиш бурчаги.

Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 
снинг куйидаги тенгламасинн оламиз:

970 t 2\_ я, £!_ 35 31̂  71_ ]9  J _____6°_
60 ‘ 25 6, dy 65 71 61 19 40 ~  360° ’

ж- Л

01 ci «8  10.76
3 6 0 „ ' ~

Бошкариш /барабанида жойи узгартириладиган кулачоклар 
бор. Бу кулачоклар ишкаланма муфта 5 ни иш тезлигидан юкори 
тезликка утказувчи гидросистеманинг золотнигига таъсир этади. 
Шунингдек, цикллар счетчигининг ишини золотник оркали 
бошкарадиган 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 
охнрги звенолари хосил килувчи ясси гилдирак 3 (люлька) ва ко- 
нусснмон гилдирак заготовкаси 6 дан иборат. Бу занжир ясси 
гилдирак ва заготовканинг айланиш тезликларини ёки бурилиш 
бурчакларини узаро мувофиклаштиради. Айланиб утиш кинема- 
тик занжири учун хисобланган силжишлар куйидагича булади:

I - 1 Г А 7люльканинг —  аил.-<->- заготовканинг -=- аил., бунда Z„c —
ЯС "1

хосил килувчи ясси гилдирак тишларининг шартли сони.
Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасинн оламиз:

J  72 b d 34 110 210 32 60 19 19 20
г яе ' 2 * а ' с ' 110 ■ 315 ' 34 ’ 16 ' 24 * 19 ' 19 ' 20 Х

Qj С2 1 1
2̂Х 6, ‘ d9 ' 120 ~  Z, '

Б у н д а н ^ к = £ . £  =  ^ . £ 2
Ь d Ь2 d2 Z* с

а2 с2
~  кийматини (куйидагига каранг) куйиб ёзамиз:

a с
Ь ' d ~~ Z . ’
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Б у л и ш  к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Бу занжирнинг охиргн 
звеноларн бошкариш барабани 4 ва заготовка 6 дан иборат

ка буралади, яъни. Бошкариш барабаиининг 1 айл. •*-*- заготов- 
Z'

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

тишга бурилиши.
Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снинг куйидаги тенгламасини оламиз:

Люльканинг тебраниш бурчаги Z' нинг кийматига боглик Z' 
кичик булганда тебраниш бурчаги етарли булмайди, натижада 
тиш чала кесилади. Z' катта булганда люльканинг утиб кетиш 
йули (перебеги) хаддан ташкари катта булиб станокнинг иш 
унуми пасайиши мумкин. Булиш занжирини созлашда бу камчи- 
ликга йул кУймаслик учун-Z' нинг макбул киймати танланадн. 
Шунда Z' нинг киймати Z3 га каррали булмаслиги керак. Акс 
холда конуссимон гилдирак тишларининг хаммасини ясаш мум 
кчн булмайди.

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

Бошкариш барабани бир марта айЛда?£щи1н*к«пзКгве4^б$|ряак

40 _19 ]9  ]9  20 aj £2 1 _  Z' 
аИЛ; 1 ' 19 ‘ 19 ‘ 19 ‘ 20 ’ Ь2 ' d2 ‘ 120 Z3 ’

3.4. Тнш снлликлаш станоклари

8
3.22- раем. Цилиндрик гилдиракларни 

снлликлаш схемалари

ошириш ва сиртларнинг 
гадир-будурлигини ка­
майтириш учун термик 
ишлов берилган гнл- 
дираклар силликлана 
ди. Цилиндрик гилдн 
ракларнн айланиб утиш 
усулида ишлайдиган 
станокларда силлик- 
лашда рейкали ёки чер 
вякли илашма такрор 
ланади. Рейкали илаш- 
мани такрорлаш да ас­
боб сифатида жилвирли 
чарх тош (3.22-расм, а) 
ёки иккита тарелкаси
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3.23- раем. Авланнб утувчн днскснмон чарх тошлн тншснллнклаш станогининг
кинематик структураси

мон жилвир тошдан (3.22- раем, б) фойдаланилади. Тарелкаси- 
ион жилвир тошлар кесими рейка тишининг профилини хосил 
килади. Червякли илашма такрорланганда червяксимон жилвир 
тош (3.22- раем, в) йшлатилади.

Тугри тишли конуссимон гилдираклар тарелкаенмон жилвир 
тошлар билан силлнкланади. Бу тошларнннг кесим юзаси хосил 
килувчи ясси гилдирак тиши (чукурчаси) нинг профилига мос 
ясалгаи. Айлана тишлар чашкасимон жилвир тошлар билан сил- 
ликланади. Бу тошларнинг кесим хосил килувчи ясси гилдирак 
Тншннннг 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  
^ « 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  
Унинг  к и н е м а т и к  с т р у к ту  р а с и . Тишсилликлаш стано- 
иДа гилдиракларга ишлов бериш схемаси 3.23-расмда
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к^рсатилган. Чарх тош / шакл ясовчи асосий харакат Ф^В,) 
килади. Тош ползун 2 билан бирга кайтма-илгариланма харакат

хар ак aivi ;fp н а т иж а си д  а ̂ р  и н 
чи хосил килинади.

Заготовка 3 $з рки атрофида ва стол 4 билан бирга шакл 
ясовчи мураккаб харакат Ф5(В3П4) — айланиб утиш харакатини 
бажаради. Бундай харакат натижасида эвольвентасимон й^нал- 
тирувчи хосил булади. Навбатдаги тишни силликлаш жараёни 
олдидан заготовка 3 булиш харакати Д  (Bj) ни, стол 4 эса чарх 
тош /  четлатилганда бошлангич холатга кайтарувчи ёрдамчи 
харакат ВС(П6) килади. Кейинчалик цилиндрик гилдирак тишла- 
рини силликлаш цикли такрорланади.

Бу харакатлар станокнинг кинематик структурасини таш- 
кил этувчи куйидаги кинематик гурухлар ёрдамида баж арила­
ди. Ш акл ясовчи оддий харакат Ф ^ В ^  оддий кинематик гурух 
томонидан бажарилади. Бу гурухда ички алока дисксимон чарх 
тошнинг шпиндели ва бабкадан иборат айланувчи жуфт воси­
тасида, ташки алока эса, кинематик занжир а - b воситасида 
таъминланади. Дисксимон чарх тош узгармас частота билан 
айланади. Оддий гурух чарх тошни буйлама суриш харакати 
Ф5(П2) ни хам бажаради. Бу гурухда ички алока илгариланма 
харакатланадиган ползун жуфти, ташки алока эса — созлаш 
органи <51ли кинематик занжир г - д воситасида таъминла­
нади.

Ш акл ясовчи мураккаб кинематик гурухда Ф5(В3П<) да соз­
лаш органи «„в, ли ички кинематик занжир к-и-л заготовка 3 нинг 
хосил килувчн рейка (дисксимон чарх тош 1) буйлаб айланиб 
Утишини таъминлайди. Гурухнинг iм созлаш органли ташки 
кинематик занжири харакатни двигател М3 дан ичкя занжирга: 
реверс механизми 5 оркали стол 4 га ва заготовка 3 га узатади 
Стол ёрдамчи (бошлангич холатига кайтиш) харакати ВС(П6) ни 
килганда унга харакат созлаш органи ts2 ни четлаб, кинематик 
занжир е-ж-з-и-л оркали узатилади.

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

Булиш харакати бошкариш барабани 6 ёрдамида вакт-вакги 
билан уланади ва узилади. Бошкариш барабани бир марта 
айланганда заготовка бир тишга бурилади (бир тишга буриш 
цикли бажарилади). •

Ч е р в я к с и м о н  ч а р х  т 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  ва  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 .24-расмда келтирилган ишлов бериш 
схемасида червяксимон чарх тош 1 ва заготовка 2 шакл ясовчи 
мураккаб харакат Ф ^ В ^ )  ни — айланиб утиш харакатини ба-



пади бунинг натижаснда эвольвентаснмон ясовчи хосил 
булади.' Бу харакатнннг В, ташкил этувчиси асосий харакат

П анДшни узунлиги буйлаб силликлаш учун заготовка 2 га шакл 
ясовчи О Д Д И Й  харакат Ф,(П3) — буйлама суриш харакати узати­
лади. Бундай харакат натижаснда тргри чизик куринишидаги 
йуналтирувчи хосил булади.

Силликланадиган тишларни заготовкада текис жойлаштириш 
учун тиш силликлаш станокларида булиш жараёнини хам бажа- 
риш керак.

Станокда шакл ясаш харакатларидан ташкари яна иккита 
харакат:

_ червяксимон чарх тошнннг радиал йуниш харакати Вр(П4);
_ накатник 3 (ёки олмос) ёрдамида червяксимон' чарх тош

профилннинг шаклини ясовчи мураккаб харакат Ф ^ В ^ )  бор.
3.24- расмда келтирилган харакатларни бажариш учун мос 

кинематик гурухлар мавжуд. Ш акл ясовчи мураккаб харакат 
ФДВ,В2) ни бажариш учун иккита оддий кинематик гурухдан 
фойдаланилад#. Биринчи кинематик гурухда ички алокани чер­
вяксимон тошнинг шпиндели ва бабкадан иборат айланувчи 
жуфт, ташки алокани эса. бошкариш органи (т ли кинематик 
занжир а-6 таъминлайди. Иккинчи кинематик гурухда ички 
алокани заготовка шпиндели ва бабкадан иборат айланувчи

3-24- раем. Червякли чарх тошли тишеилллклаш станогининг кинематик струк­
т у р а м
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бор. Электродвигатель М, (N =  3,0 кВт, « = 1 5 0 0  айл/мин чарх 
тошни, электродвигатель Af2 эса(Ы =1,1кВт, л=1500 айл/мнн) си- 
лнкланадиган тишли гилдиракни а ^ ^ с т ^ С ^ ^ э л е к т р  
алокани кУлланиш айланиб Утиш занжнрида тишли узатмалар 
сонини кискартиришга, бннобарин, ишлов беришдаги хатоликнн 
камайтиришга им кон беради.

Белгиланган хисобланган силжишларни ва айланиб Утиш 
занжирида синхрон электр алоканинг мавжудлигини хисобга ол- 
ганда кинематик баланснинг куйидаги тенгламасини оламиз:

. А 99 70 а с е 26 К
Чарх тошнинг 1 айл. &  ’ 70 ‘ ~Ь ' d ' J  "Т5Ь =  Т , '
Бу тенгламани ечиб куйидаги созлаш формуласини оламиз:

а с е  _ К 
to6‘ ~  6 ' d ' 7  “  Z, •

бунда
р 87 

Z, =  2 \...200 учун j  =  ^  •

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 
снлликланадиган гилдирак суппортининг кайтма-илгариланма 
харакатини таъминлайди. Суппорт юритмаси сирпанма муфта 
МФ{ билан жихозланган булиб, тахо’генератор оркали погонасиз 
созланади. Буйлама суришни ростлаш диапазонини кенгайти- 
риш учун электромагнит муфталар МФ2 ва МФ3 билан алмашлаб 
кушиладиган икки погонали тишли кути бор. Бу юритма рост- 
ланма тираклардан команда берилганда суппортни оркага 
харакатлантиради.

М азкур кинематик занжир учун хисобланган снлжишлар 
куйидагича булади:

Сирпанма муфталарнинг айланиш частотаси -*-*■ суппор­
тни буйлама суриш S 6ft.

Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик ба- 
лансяинг куйидаги тенгламасини оламиз:

68
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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 
чарх тош урнатилган бабкани заготовка томон радиал суради ва 
силликлаш тугагач уни оркага четлатади. Радиал суриш кнне- 
матик занжири храповикли механизмдан ва силликлаш бабкаси- 
данг радиал суриш кийматига снлжишини 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 жараёнида 
йуколган чархлаш кобилиятини тиклаш) к и н е м а т и к  з а н ж и ­
ри.  Бу занжирнинг охирги звенолари чарх тошдан ва уни 
тугрилаш учун мулжалланган накатникдан иборат. Булар учун 
хисобланган силжишлар куйидагича булади:

, . л • т .
Чарх тошнинг 1 аил. -«-*--------— , бунда р, — чарх тош червягн

cosp,
винтсимон чизигинннг кутарилиш бурчаги; ты — нормал модуль.

Хисобланган к^чишларни назарда тутиб, кинематик баланс- 
нинг куйидаги тенгламасини оламиз:

, . 90 а. с, 66 „ я  • тнЧарх тошнинг 1 аил. —  • — • — • —  • 2 я  = ----- —  •# 90 а х оо cosp,
Бу тенгламани ечиб, созлаш формуласини хосил киламиз:

i _  °i ci _  т*
Т ft, di 2cosP,

Чарх тош (силликлаш тоши) тугрилаш жараёнида айланма
26 2 62 90 харакатни • —  • —  • —  узатмалар оркали икки тезликли

злектродвигателдан олади.

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

Ишлов бернладнган гнлднракнннг энг катта диаметри, мм ................................200
Ишлов бериладнгангилдиракнинг энг кичнк диаметри, им ................. ^ ..............20
Ишлов бернладнган гилдиракнииг энг катта модули, м и ........................................ 3
Ишлов бериладнгангилдиракнинг энг кичнк модули, ии ...................................0,3
Ишлов бернладнган гилдирак тишинннг энг катта узунлиги, ми . .....................100
Гилдирак тишларининг энг катта киялнк бурчаги, град ...................................± 4 5
Ишлов бернладнган гилднрак тишларининг энг катта сони ................................200
Чар*тошнинг энг катта ?лчамларн (диаметри X энн). мм X ни 400 ХбЗ
"ар* тошнинг айланиш частотаси, а й л /м и н ..........................................................1500
Заготовкани вертикал суриш энг катта адйиатн. ии/инн .................................. 165

аготовкани вертикал суриш энг кичнк доймати, ии/мин
ВР ®?лда энг катта радиал суриш, м м /й ? л .......................
ВР йулда энг кнчик раднал суриш, м м /й у л .......................
соснй харакат электродвнгателининг куввати, кВт

................................3.78

................................0,08

..........................................0,02

......................................................................................3



3.5. Тнш шммиглаш 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 
жуда юпка киринди олиш) p<RFeQ> 34? ffsso r УШШЙШЪ н 
гилднраклар тишларининг профилини аник ясаш ва тиш сиртла- 
рининг гадир-будурлигини камайтирнш учун шевинглаш ж араё­
ни кУлланилади. Асбоб сифатида шевер ишлатилади. Шевер 
тишли гилдиракдан иборат булиб, унинг тишларида киркувчн 
тиглар хосил килиш учун кундаланг арикчалар кесилган (3 26 
раем). Шевер 2 (3.27- раем) ишлов берилаётган гилдирак 1 билан

бнрга уклари узаро кесишган фазовий тишли узатма хосил кила 
ди. Улар айланганда тишлар узунлнги буйлаб ёнлама сирпана- 
ди, натижада шевернинг киркувчи тиглари тишлар сиртидан бу- 
тун узунлнги буйлаб юпка киринди кесади, гилдирак ёки шевер- 
га гилдирак уки буйлаб кайтма-илгариланма харакат бери- 
лади.

Ш евинглаш жараёнининг камчилиги шундаки, шевер ва иш­
лов берилаётган гилдирак Уртасида бикир кинематик алока 
булмайди, шунинг учун айланма кадамнинг жамлаиган хатолик- 
ларини жиддий тузатиб булмайди.

Бу камчилик тишларига ишлов бериладиган гилдирак 3 (3.28- 
расм) билан бикир кинематик алокада булгаи киррали шеверлар 
/ ва 2 ёрдамида шевинглашда булмайди.

Рилдирак 3 нинг тишларига киррали шеверлар /  ва 2 билан 
ишлов бериш жараёни куйидагича бажарилади. Ишлов берила­
ётган гилдирак 3 чекка чап холатдан шевер 1 га тез якинлашти- 
рилади (3.28- раем, а) ва секин суриш узатмаси кУшилади, ишлов 
бериш бошланади. Рилдирак А томоиига ишлов берилгач, чекка 
Уиг холатга силжийди. Тишнинг Б томонига ишлов бериш учун 
гилдирак 3 ва шевер 2 нинг айланиш томонлари Узгартирилади 
Рилдирак чекка Унг холатдан шевер 2 га тез келтирилади (3.28- 
расм, б) ва секин суриш узатмаси кУшилнб, ишлов бериш бош­
ланади. Рилдирак Б томонига ишлов берилгач, чекка чап холатга 
Утади.

7

Z

3.26- раем. Шевернинг тиши
2

3.27- раем. Шевинглаш схеиасн

68



3.28- раем. Тишли ш еверлар билан ишлов бериш схемаси

Т иш  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 шакл 
ясовчи мураккаб харакат ФТ(В 1В2) килади. Лекин айланиб утиш 
усулида ишлайдиган бошка тиш ишлаш станокларидан фаркла- 
ннб, шевер ва ишлов берилаётган гилдирак уртасида бикир ки­
нематик алока булмайди. Бунда мураккаб харакатнннг ташкил 
этувчиси В, асосий харакат булади, чунки шевер тишларининг 
ишлов берилаётган гилдирак тишларига нисбатан ёнлама сир- 
паниш тезлиги, яъни кесиш тезлиги шевернинг айланиш частота- 
сига боглик.

■43)

lsp
3.29- раем. Тиш шевинглаш станогининг кинематик структураси
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Тишнинг бор буйига ишлов бериш учун гилдирак шакл ясовчи 
оддий кайтма-илгариланма харакат Ф5(П3)га  келтирилади, яъни 
буйлама сурилади. Рилднракнннг йулини шуидай танлаш керак- 
ки, у шевенгдан аж ралиб колм айдййй ty ipipassor Free Version

Ишлов бериш жараённда гилдиракнииг хар галги буйлама 
юриш йулининг охирида шеверга радиал йуниш харакати ВР(ПЧ) 
бернлади.

Ю корида курсатиб утилгЛ  харакатларни амалга ошириш 
учун станокда куйидаги кинематик гурухлар бор. Асосий 
харакат ни бажарувчи кинеметик гурухда ички алокани шевер 
шпиндели ва бабкадан иборат булган айланувчи жуфт, ташки 
алокани эса созлаш органи ц ли кинематик занжир а-б таъмин­
лайди. Ю корида кайд этиб утилганидек, станокда шевер ва 
гилдиракнинг узаро мувофиклашган харакатини таъминлайди­
ган бикир кинематик алока йук- Рилдирак шевер билан илашиш 
хисобига айланади.

Оддий кинематик гурух шакл йсовчи харакат Ф5(П 3) ни ба­
жаради. Бу гурухда ички алокани нлгариланма харакатланувчи 
буйлама стол жуфти, ташки алокани эса созлаш органи %6̂ л и
кинематик занжир в-г таъминлайди. Суриш харакатининг 
нуналиши электр двигатель билан узгартирилади. Йуниш 
харакатини хам оддий кинематик гурух бажаради. Бу гурухда 
ички алокани нлгариланма харакатланувчи шпинделли бабка 
кундаланг столининг жуфти, ташки алокани эса бошкариш ор- 
ганн iSp ли кинематик занжир в-г-д таъминлайди.

Т и ш  ш е в н н г л а 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 .  Тишшевннглаш станогининг кннематик занжирларнни 
созлашдаги бошлангич маълумотлар гилдирак ва шевер ашёси, 
модуль т, шевер ва гилдирак тишларининг сони Zm, Zv  Уклар- 
нинг кееншиш бурчаги б, шевер ва гилдирак тишларининг 
киялик бурчаклари фьфг , тиш сиртларининг гадир-будирлиги- 
дан иборат.

А с о с и й  х а р а к а т н н н г  к н н е м а т и к  з а н ж и р и .  За- 
нжирнинг охирги звеноларн шевер /  ва электродвигатель дан 
иборат (3.30- раем). Бу занжир учун хисобланган силжишлар 
куйидагича булади:
электродвигатель валининг лм, ■+-*- шевернинг айланиш частотаси пш,

1000 - - cos<p2 „
бунда пш = ------------ ------- —— Ко, — кесиш тезлнги, м/мин.

я  ■ т • Zm • sin6
Белгнланган хисобланган силжишларни назарга олиб, кине­

матик баланснинг куйидаги тенгламасини ёзамиз:

\ а а *\ 1 4 0  5  4 6  •
* 200 ' 22 ‘ 50 ' 4  — Пш
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Бундан созлаш формуласини оламиз:

_  А _  , г- ■ С О Б ф г

** В т • Zm sin6

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 силжишлар куйидагича 
булади:

Электродвигатель валининг лм2 ■*-*-
za

бунда

* лш ■ 2  »

б̂уй.—гилдирак бир марта айлангаида буйлама суриш кнйма- 
тн, мм/айл (Укларнинг кесишиш бурчаги 6 ва гилдирак тиш ла­
рининг сони Z, га караб  танланади).

Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 
снииг куйидаги тенгламасинн оламиз:

, л Г А 1 • 2 5  с  С  и Z m

950 ' 50 ' '2 5  6,1 и ' Z , '

Бундан созлаш формуласини хосил киламиз:
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• J_ С _ 1 о
— О  114 * 6t* “  * Z,

Р а д и а л  с у р и ш  к и н е  м а т и Е ^ ^ В Д Я ^ ^ е ^ Щ е Ю а  
сини буйлама столнинг бир юриш йулига мослаб радиал суради 
Бу холда хисобланган силжишлар куйидагнча булади:

Буйлама столнинг 1 йули •*-*■ S p.
Белгиланган хисобланган силжишларни назарда тутиб, кине­

матик баланснинг куйидаги тенгламасини оламиз:

/С,г. 18
150 ' 30 р '

Бундан Кг. =  41,7 • S p,
бу ерда /С1Г — столнинг хар галги йулида собачка камраб 

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

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФ СИЛОТИ

Энг катта модуль, м м .....................................................................................................................8
Ишлов бернладнган гнлднракнннг энг катта днаметри.мм ....................................450
Ишлов бернладнган гнлднракнннг энг кнчик диаметри, мм ....................................150
Ишлов бернладнган гнлднракнннг энг катта энн, мм .................................................120
Шевер диаметри, мм .................................................................................................................. 250
Шпинделнинг айланнш частоталарн с о н и ...........................................................................5
Шпинделнинг энг катта айланнш частотаси, айл/мин .................................234
Шпинделнинг энг кичнк айланиш частотаси, айл/мин ............................................. 118
Столни буйлама суриш кийматлари сони ................................................................. . . 8
Столнинг нккн юриш энг катта частотаси и. ю./мнн ....................... .............................250
Столнинг нккн юриш энг кичнк сони частотаси, и. ю./мнн .......................... ................50
Радиал суришлар с о н н .......................... ....................................................................................... 4
Радиал суриш энг катта доймати, м м /й у л ....................................................................... 0.08
Радиал суриш энг кичнк кнйматн, м м /й у л ........................................................................0,02
Асосий харакат электродвигателннинг куввати, кВт .................................................2,2

3.6. Токарлнк-гардаилаш станокяарк

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 и .  То- 
карликтгарданлаш станоклари цилиндрик, червякли, дискли ва 
уйнкли фрезалар, шунингдек тугри ва винтсимон арикчали мет- 
чиклар тишларининг орка (гардан) юзаларига ишлов бериш (гар- 
данлаш) учун мулжалланган. Гарданлаш жараёни иккита текис 
харакатни: деталнинг айланма харакати ва кесувчи асбобнинг 
деталь томонга илгариланма харакатини кУшиш натижасида ба­
жарилади. Тишнинг гарданланган юзаси хар кайси кесимда мос 
Архимед спирали билан чекланади. Гарданланган тишнинг (3.31-
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а
3.31- раем. Тишлар турн:

— гарданланган тиш; 6 — jh-кир чарманган тнш

раем, а) уткир чархланган тишга (3.31- раем, б) нисбатан жиддий 
афзаллнги шундаки, гарданланган тишнинг олд юзасини кейин- 
чалнк кайта-чархлаганда унинг профили жуда оз (жоиз чегара- 
да) узгаради.

Тобланманган тишлар ни гарданлашда шаклдор кескичлар, 
тобланган тншларни гарданлаш да эса шаклдор жилвнр тошлар- 
дан асбоб сифатида фойдаланилади.

Червякли фреза тишларининг орка юзаларини гарданлашда 
шакл ясаш схемасинн куриб чикамиз. Червякли фреза /  (заго­
товка) ва шаклдор кескич 2 (3.32- раем) шакл ясовчи мураккаб 
харакат ФЛВ,Пг) — гарданлаш  харакатинн бажаради. Бу 
харакатнинг В! ташкил этувчиси асосий харакат, П2 ташкил 
этувчисн эса радиал суриш харакати булади; мураккаб 
харакатнинг П2 ташкил этувчиси даврий булганлиги учун у айни 
вактда булиш харакати хам булиб, червякли фрезадаги хар 
кайси тишнинг гарданига ишлов беришни таъминлайди.

Курсатилган бажарувчи звенолар яна бир шакл ясовчи му­
раккаб харакат Ф Д В ^з) — винтсимон харакат килади. Унинг П3 
ташкил этувчиси шаклдор кескични червякдаги винтсимон сирт 
кадамига суриш харакати булади.

Винтсимон арикчалари булган (бу арнкчалардан кнриндилар 
чикиб кетади) червякли фрезаларни ёки винтсмон тишли цилин­
дрик фрезаларни гарданлаш да шаклдор кескич шакл ясовчи му­
раккаб харакат Ф,(П3П 4) хам килади. Шаклдор кескич киринди 
вннтсимон арикчасининг кадамига ёки цилиндрик фреза винт­
симон тишларининг кадамига силжиганда у кушимча равишда

Z, марта икки йул юрнши керак. Бу ерда Z,— киринди 
арикчаларининг ёки тишларнинг сони.

Юкорида курсатилган харакатларни бажарувчи кинематик 
^УрУХлар токарлик-гарданлаш  станогининг кинематик структу- 
Раснни ташкил этади. Ш акл ясаш харакати Ф ^ В ,^ )  ни бажа- 
РУвчи мураккаб кинематик гурухда ички алокани бошкариш ор-



3.32- раем. Токарлнк-гарданлаш станогининг кинематик структураси

*---------------------s"&——■—'—|
PDF Compressor Free vjrsion

гани t, ли кинематик занжир б-в (3.32- раем), ташки алокани эса 
созлаш органи и, ли кинематик занжир а-б таъминлайди.

Шакл ясаш харакати Фу(В,П3) ни бажарувчи мураккаб кине­
матик гурухда созлаш органн ^ ли ички кннематик занжнр б-г 
червякли фрезанинг айланма харакати В! билан шаклдор кес- 
кичнинг червяк кадамига енлжиш харакати П3 ни Узаро муво- 
фиклаштиради. Ташки кинематик занжир юкорида куриб 
утилган шакл ясаш харакати Ф ^В ,!^ ) ни бажарувчи кинематик 
гурухнинг ташки кинематик занжирнга мос келади.

Ш акл ясовчи харакат Ф^ПзП*) ни хам мураккаб кинематик 
гурух бажаради. Бу гурухда ички алокани созлаш органи и, ли 
кинематик занжнр г-в , ташки алокани эса нлгари созланган 
органлар i'v ва i, билан бирга кинематик занжир а-б-г таъмин- 
лайдн.

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 созлашда бошлангич маълумотлар гарданланадиган 
фреза (ёки метчик) ва шаклдор кескич ашёси, тишлар сони Z3. 
червяк (ёки метчик резьбаси) нинг кадамн t ва фрезадаги кирин-
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ди арикчасининг киялик бурчаги р, фреза (ёки метчик) диаметри 
d* дан иборат.

Кинематик схемаси 3.33- расмда курсатилган 1Б811 моделли 
т о к а р л и к -г а р д а и л а ш  яримавтоматини созлаш усулини к ? р и б  
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 .  Бу 
занж ирда охирги звенолар эдектродвигател М нинг вали ва гар ­
данланадиган фреза /  (ёки метчик) Урнатнлган шпинделдан ибо­
рат. Шпинделнинг куйидаги формула буйича аникланаднган 
айланиш частотасини таъминлаш зарур:

100 • V
п

Курилаётган занжирда созлаш органи погонали тезликлар 
кутисидан иборат булиб, у шпинделнинг лшп =  2.8...63 айл/мин 
чегарада 12 хил частота билан айланишини таъминлайди. 

Кинематик баланс тенгламаси куйидаги кУрннншда булади:
22
46
28
40
34
34

24 20
68 45 80
46 ' 54 ‘ 50
46 50

24
96

Шпинделни тескари томонга айлантириш учун =  1400 
айл/мин частота билан айланадиган электродвигатель-М ревер- 
сланади. Н атиж ада тескари томонга айланиш частотаси т^грига 
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 занжнр 
гарданланадиган (тишининг орка томоннга ишлов бериладиган) 
фреза 1 (ёки метчик) нинг айланма харакати билан шаклдор 
кескич 2 нинг кайтма-илгариланма харакатини боглайди. Гар­
данланадиган фреза бир марта айланганда шаклдор кескич Za 
марта икки йул юриши керак, бунда Z, гарданланадиган заго­
товка тишларининг сони. Хисобланган силжишлар куйидагича 
булади:

З а го т о в к а н и н г  1 айл. к е с к н ч н и н г  Z, марта и к к и  й^л ю риш и.
Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик балан- 

снннг тенгламасини куйидаги куринишда ёзамиз.
80

44 45 47‘а й л * 20
50
50

36 47 33
с_
d

27
27 * *

®Унда isl =  0,5 — дифференциалнинг узатиш нисбати;
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X — шаклдор кескичга кайтма-илгариланма харакат узата- 
диган кулачок 3 киримларининг сони. Шуни кайд этиш зарурки,
во тишли узатма тишларининг сони Z, =  1... 10 булган заготов-
20 50
каларни, зд тишли узатма эса Z, =  4.., 40 ли заготовка л арни

гарданлашда к?шилади.
Кинематик баланс тенгламасини ечиб, созлаш формуласини 

оламиз:

г , =  1...10б?лганда ц =  | . ^  =  А . | .

Z3 =  4... 40 булганда i, =  |  ^  ~  • ^г,

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 занжир гарданланадиган фреза (ёки метчик) 
нинг айланма харакати билан шаклдор кескичнинг буйлама 
харакатини Узаро боглайди. Фреза бир марта айланганда кескич 
червяклн фреза (ёки метчик резьбаси) нинг кадамн t га снлжишн 
лозим. Натнжада куйидаги хисобланган силжишларни оламиз:

Заготовканинг 1 айл. винт чизик кадами /, мм. 
Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик баланс 

тенгламасини куйидаги куринишда ёзамиз:
— кадамни катталаштирувчи звеносиз:

. . 54 36 36 fli с\
1аил - 5 4  М - 3 6  т г т , 12~ , ;

— кадамни катталаштирувчи звено билан

80

1 айл. . Ц  - 
24

20
50
50

54 36 36 ^
54 ' 36 ’ 36 ’ 6, ' d,

К и н е м а т и к  баланс тенгламаларини еч и б , к у й и д а г и  созлаш 
ф о р м у л а л а р и н и  оламиз:

— Кадамни катталаштирувчи звеносиз k =  ‘ ~г =  тки j 12,
— кадамни катталаштирувчи звено билан:

50 . _  ai с± _  t 
50 да I, — ■ d{ - 4g;

I  ■ ' 80 . _  а , /
2 0 Да1‘ “  6, * d x ~  192
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Шуни кайд этиш зарурки, кадамни катталаштирувчи звено­
дан кддами t катта купкнримлн червякли фрезаларни 
гарданлаш да фойдаланилади. PDF Compressor Free Version 

Унакай ва чапакай червякли фрезалар {ёки метчиклар) ни 
гарданлаш учун суриш винткиркиш занжирида г  =  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 .  Мазкур занжир 
юкорида кУрилган занжир каби, заготовканинг айланма 
харакати билан кескичнинг буйлама харакатинн Узаро боглайди, 
лекин тугри ва винтсимон тишли цилиндрик фрезаларни 
гарданлашда боглайди. Бунда кескични кадам t кийматига аник, 
силжитиш талаб  этилмайди. Шунинг учун кескични буйлама сил- 
житишда винт-гайка жуфти эмас, балки рейкали узатма (г  =  12, 
т =  3) ншлатиладн, Бу кинематик занжирда бошкариш органи 
погонали суришлар кутисидан иборат булиб, 5^* =  0,1..1,0 
м м/айл чегарада олти хил буйлама суришларни таъминлайди. 

Кинематик баланс тенгламаси куйидаги куринишда булади:

. . 26 45 
|а и л  3 4 ' 5 8

27
54
36
45
45
36

=  V .
27 27 _  
54 ' 54 ~

Д  и ф ф  е р  е н ц и  а л ни нг  к и н е м а т и к  з а  н ж и р  и . Бу зан 
жир киринди кетказиладнган винтсимон арикчали фрезаларни 
гарданлаш да ишлатилиб, кескични буйлама йуналишда кайтма- 
илгариланма харакатлантирувчи кулачокнинг кушимча айлани- 
шини таъминлайди. Бу кушимча айланма харакат диф­
ференциал 4 ёрдамида кулачокнинг айланма харакатига 
кушилади ёки ундан айрилади. Кулачокнинг Узи айланма 
харакатни гарданлаш  кинематик занжири воситасида олади. 
«КУшув» ёки «олув» белгиси киринди арикчаси винтсимон чи- 
зигининг кутарилиш йуналишипа боглик.

Курилаётган занжир учун хисобланган силжишлар куйидаги­
ча булади:

Киринди арнкчасининг 7-<-*-кескичнинг икки йул юриш сони 
± Z „  бунда Т — киринди арикчаси винтсимон чизигинннг када- 
ми.

Бу хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик ба- 
ланснинг куйидаги тенгламасинн ёзамиз:

— червякли фрезаларни гарданлаш да
Т 48 42 а2 с2 3 а с 27 .
12 ' 36 * 42 ' Ь2 ' d2 ' 19 ' 1д ’ Ь ' d ' 27 * К _  *  ”

— цилиндрик фрезаларни гарданлаш да

78



55  30 2S 28 20 26 48 4 2 a i f j .  
^ Т ^ Т Г г  ' 20 ' 1 ' 28 ' 25 ' 60 * 76 ' 36 ’ 42 ' b2 ' d2 ' *я 

3 a с 27
X 19

К и н е м а т и к  баланснинг курсатилган тенгламаларидан 
к у й и д аги  созлаш формулаларини олаМиз:

— червякли фрезаларни гарданлашда
г, ь d

ч  =  тт • а = 114 • т  *о2 d2 Т а с

— цилиндрик фрезаларни гарданлаш да

^  =  =  114,2 
^  Ь2 Ъ2 Т а с

3.7. Резьба фрезалаш станоклари

Р е з ь б а  ф р е э 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  
(шакл ясаш) с х е м а с и  в а  к н н е м а т и к  с т р у к т у р а с и .  
Резьба фрезалаш  жараёни винт кесишнинг энг унумли усули 
хисобланади. Унинг мохияти шундаки, кесиладиган резьбанинг 
профилига эга булган дисксимон фреза /  (3.34- раем, а) берилган 
тезлнкда кесадиган килиб, айланма харакатга келтирилади — 
асосий харакатни бажаради. Айни вактда фреза ёки заготовка 2 
га буйлама суриш харакати, заготовкага эса айланма суриш 
харакати берилади. Кесиш жараёнининг бошланншида фрезага 
ёки заготовкага асбобнинг резьбанинг тулик чукурлигига ботиб* 
йунишн учун зарур булган кундаланг суриш харакати берилади.

Резьбаларни дисксимон ф резалардан терилган тароксимон 
фреза билан хам кесиш мумкин (3.34- раем, б, в). Бу холда 
тароксимон фреза буйлама йуналишда резьба кадамига тенг 
микдорда силжийди. Бу усулда биркиримлн ташки ва ички киска 
резьбалар кесилади.

3.34- раем. Резьба фрезалаш  схемаси:
-дисксимон ф резалар билан; б, в  — тароксимон фрезалар билан;

/  — фреза; 2 — заготовки
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Тароксимон фрезалар билан жнхозланган резьба фрезалащ 
ярим-автоматлари йирик с е р и я ^ в*, ялпиso™ ^ 6  ^  
шароитларида кУлланилади. 1 с

5В63 моделли резьба фрезалаш яримавтоматида винтсимон 
сиртни ясаш  схемасини ва унинг кинематик структурасини кУри<5 
чнкамиз {3.35- раем). Фреза 1 шакл ясовчи оддий харакат Ф^В,) 
-^асосий  харакатни бажаради. Заготовка 5 ва фреза 1 шакл 
ясовчи мураккаб икки харакатни: Ф,(ВаП,) ва Ф,(В2П4) ни ба­
жаради. Биринчи харакат резьба кадамини, нккннчн харакат эса 
заготовка маълум бурчакка бурилгач, фрезанинг резьба кеса 
бошлашнни таъминлайди. Бу мураккаб харакатларнинг В2, П3 
ва П4 ташкил этувчилари мос холда айланма, буйлама ва 
кундаланг суриш харакатлари булади. Фреза кареткаси шунин­
гдек ёрдамчи харакат B^rig) килиб, фрезани буйлама йуналишда 
заготовкага тез келтирапи.

3.35- раем. 5Б63 моделли резьба фрезалаш  яримавтоматниниг кинематик
структураси

Курсатилган бу харакатларни бажариш учун станокнинг кн- 
нематнк структурасини ташкил этувчи мос кинематик гурухлар 
бор. Асосий харакат Фу(В() ни оддий кинематик гурух бажаради. 
Бу гурухда ички алокани фреза шпинделининг айланувчи жуфти, 
ташки алокани эса, созлаш органи L, ли кинематик занжнр а-6 
таъминлайди.

Ш акл ясовчи мураккаб харакат Ф,(В2П3) ни мураккаб кине- 
матик гурух бажаради. Бу гурухда ички алокани реверс меха- 
низми 4, узатиш сони узгармас i„ =  0,76 булган тишли у з а т м а  ва 
алмашма кулачок 3 (созлаш органи) дан тузилган кинематик



занжир г-д, ташки алокани эса созлаш органи *,<#лли кинематик
за н ж и р  в-г (алмаш ма а, б, с да d гнлднраклар) таъминлайди. 
5уЮм шпинделининг айланиш томони электродвигател Af, ни 
р е в е р с л а ш  йули билан Узгартирилади. Бошка мураккаб гурухда 
(ш ак л  я с о в ч и  харакат Ф,(В2П4) да) ички алокани кулачок 2 ли 
к и н ем ати к  занжир г-д-е, ташки алокани эса биринчн мураккаб 
гу р у х д аги  кинематик заижирнинг узи таъминлайди.

5 Б 6 3  м о д е л л н  р е з ь б а  ф р е з а л а 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  асосий харакатнннг кинематик за- 
н ж и р л а р и д а г и  алмаш ма гилдираклар (a',b',с',d‘) ва буюмни 
айланма суриш кинематик занжиридаги алмашма гнлднраклар 
(а, Ь, с, d) тишларининг сонини аниклаш, шунингдек буйлама 
суриш  занжиридаги кулачок 3 ни (бу кулачок резьбанинг талаб 
эти л ган  кадамини таъминлайди) урнатишдан иборат. Созлаш 
учун бошлангич маълумотлар заготовка ва фрезанинг ашёси, 
р езьб а  кадами /р, чукурлиги Н, диаметри df ва узунлиги, 
фрезанинг диаметри dф дан иборат.

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 .  Бу 
занжирнинг охирги звенолари электродвигател М2 нинг вали ва 
шпиндел XII га (3.36- раем) урнатиладиган тароксимон фрезадан 
иборат. Бу занжир учун хисобланган силжишлар куйидагича 
булади:

Электродвигатель валининг лм2-«-*фрезанинг л ф,

d^ — тароксимон фрезанинг ташки диаметри, мм.
Бу силжишларни хисобга олиб кинематик баланснинг тенгла­

масини куйидаги кУринишда ёзамиз:

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 занжирда 
охирги звенолар электродвигател Mi нинг вали ва шпиндел V га 
?рнатиладиган заготовкадан иборат. Бу занжир учун 
хисобланган силжишлар куйидагича булади:»ч

' — бир тишга суриш киймати, мм/тиш; Zф— тароксимон

1000 . V
бу ерда я ф = ---------—

я  • йф

бундан

ai £l _  п*

Электродвигатель валининг лм, ++ заготовканинг п3,
бунда

тишларининг сонн; df — резьба диаметри, мм.
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9 раем . 6В63 моделли резьба фрезалаш  ярнмавтоматниинг кинематик
схемаси

Хисобланган силжишларни назарда тутнб, кинематик баланс 
тенгламасинн куйидагича ёзамиз:

150 28 а с 22 1 5 , • Zk • nt14f)0 • -----■ —  • — • — • —  • —  =  —1------ *-----*
14UU 250 42 b d 22 35 n • dp '

_  a с 5 , » 
бундай -  b * d -  16 . я  . d|> -

a, b, c, d алмаш ма гилднраклар заготовканинг 0,5... 16 айл/мин 
ч е г а р а д а  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 кайд этиб утилганндек, мазкур занжирда' 
созлаш  органи алмаш ма кулачок 42 дан иборат булиб, ундаги 
винтсимон чн?икнннг кутарилиши кесиладиган резьба кадами tr 
га тенг. Ишлов бериш цнклига фрезани заготовкага келтириш ва 
уни резьба чукурлигига ботириш, резьбани т?ла чукурликда 
фрезалаш, фрезани резьба кадамига силжитиш, .тозалаш ва 
фрезани резьбадан чикариш ишлари киради. Ишлов бериш цик- 
лида кулачок 42 бир айланага, заготовка эса 1,31 айланага 
буриладн. Шундан бир айланага бурилиш резьбани фрезалашга 
ва фрезани резьба кадамига енлжитншга кетади.

4 -  б о б  

ТОКАРЛИК СТАНОК/1 АРИ

Токарлик станокларида турли шаклдаги айланувчи жнемлар: 
Цилиндрик, конуссимон, шаклдор ва резьбали буюмларнинг 
ташкн. ён ва ички сиртларига ишлов берилади. Агар заготовка 
чивик шаклида булса, детални кесиб тушириш иши хам ба- 
жарилади. Сиртларнинг хосил килувчи чизиклари из ва нусха 
кучирнш усулида олинади (4.1- раем). М асалан, 4.1* раем, а, б, в, 
г Да йуналтирувчи ав лар из усулида хосил килинади. Ясовчилар
* 1- раем, а, г да узгармас радиусли айлана, 4.1- раем, б, в да эса 
Лгарувчан радиусли айланадан иборат. 4 .1 -раем, д да ясовчи 
аде нусха к}чириш усулида хосил килинади, йуналтирувчи эса
анланадан иборат.

Токарлик станокларида айланувчи жисмларнинг ташки, ён ва 
чкн сиртларига ишлов бериш учун асбоб сифатида турли кес- 

ВДчлар: Утадиган, шаклдор, резьба кесадиган, ён сирт кесадиган 
Ий1КеСИб тУшиРаДИган кескичлар и ш ла^лад и . Ички сиртларга 

лов бериш учун шунингдек пармалар, зенкерлар, разверт- 
аР ва метчиклар хам ишлатнлади.
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4.1~ раем, Ю заларга ишлов бериш схемалари: 
а — цилиндрик юзага; б  — кояусснмои юза га; в — 
ён юзага; г  — тешнк юзага; д  —  шаклдор юзага 

ишлов бериш схсмаси

Токарлик станоклари таснифлаш коидаларига к^ра 1- 
гурухга кнради. Уларнинг турлари хар хил к?рсаткичлар билан 
тавсифланади (металл киркиш станокларининг таснифига 
каранг [5]). М асалан, токарлик-винткиркиш станокларининг 
тури станок марказларининиг баландлигига, токарлик-револь- 
верли автоматлар тури эса ишлов бериладиган чивнкнинг энг 
катта диаметрига караб  аникланади ва х. к.

4.1. Токарлмк-вмнтцмрфШ станоклари

6 - турга кирувчи токарлик-винткиркиш станоклари детал- 
нинг ташки, ён ва ички юзаларини йуниш, уиакай ва чапахай 
метрик резьбалар, дюймли ва питч резьбалар, нормал ва кат- 
талаш ган кадамли бир- ва к?пкирнмли резьбалар, тореи 
резьбалар ва ,х. к. ни кесиш учун мулжалланган. Бундай ста- 
нокларда доналаб ва майда сериялаб ишлаб ч и к а р и ш  
шароитларида юмалок стерженлар (валлар), хавол цилиндр_лаР 
(втулкалар) ва дисклар классидаги [36] жуда майда, майда. 
уртача ва йирик деталларга ишлов берилади. Майда ва йири* 
деталларга ишлов бериш учун марказларинииг баландлнги 100 
дан 1000 мм гача булган турли улчамдаги токарлик-винт 
киркиш станокларидан фойдаланилади [124]. Марказларнинг 
баландлиги стаиокнинг шартли белгисида иккита и к к и н ч и
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4.2- раем. 16К20 токарлнк-винткнркит станогн;
/  _  станина; 2  — тогора; 3  — a t  ос; 4  — <хлд бабка; 5 — шпиндель; 6 — кетнкгн 
бабка; 7 — б^Алама суппорт; £  — кундаланг салазкалар; 9  — кескичтуткич; 10 —  
фартук; I t  — с) кутиси; 12 —  суриш винти; 13 — сурншлар кутнеи; 14 —

ракамлар бнлан ёзилади. М асалан, 1620 шартли белгида:16 — 
токарлик-винткиркнш станогини, 20 — м арказлар баландлиги 
200 мм эканлигини билдиради. Токарлик-винт киркиш станок- 
ларинннг тузилиши 4.2- раемда 16К20 моделли станок мисоли- 
да курсатилган. Бнкир кутисимон станина I. тобланган 
енлликланган йуналтнрувчнлар ва тогора 2 билан бнрга яхлит 
асос 3 га Урнатилган. Бу асос киринди туплагич ва мойлаш-со- 
витиш суюклиги солинадиган идиш вазифасини хам бажаради. 
Станинанинг чап томонида шпиндел 5 ли тезликлар кутиси 
Урнатилган олд бабка 4 жойлашган. Бу бабканинг олд кисмига 
ишлов бериладиган заготовкани Урнатиш ва махкамлаш учун 
марказ ёки патрон махкамланади. Станинанинг Унг томонида 
тутиб турувчи марказли кетинги бабка 6 Урнатилган. Кетинги 
бабка юмалок чивиклар (валлар) классидаги заготовкаларга 
ишлов беришда иккинчн таянч вазифасини бажаради. Ишлов 
бериладиган заготовканинг узунлигига караб кетинги бабка 
станинанинг йуналтирувчилари буйлаб силжитилади ва унга 
°лд бабкадан маълум масофада махкамланади.

Кетинги бабкадан деталдаги марказий тешикларга ишлов 
беришда хам фойдаланиш мумкин. Бу максадда кетинги бабка- 
Дан тутнб турувчи марказ урнига парма, зенкерлар ва х. к. 
Урнатилади.

Станинанинг йуналтирувчилари буйлаб силжнйдиган суппорт 
^ Д а  кескичтуткич 9 ли кундаланг салазкалар 8 жойлашади. 
уартук Ю да жойлашган ва юргизиш вали 11 ёки юргизиш винти

Дан айланма харакат олувчи механизмлар суппортни буйлама 
а салазкаларни кундаланг суриш учун хизмат килади. Юргизиш 
али Деталларни йунишда, юргизиш винти эса резьба кесишда 
‘“латилади. Шунда винт кадамн анча аник чикадн. Суппортни

9 , — мухофазаловчи икота; 16 — электр шкаф
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ва салазкаларни суриш киймати станинага олд бабка тагида 
махкамланган узатм алар кутиси 13 воситасида урнатилади,

Станокда хавфсиз ишлаш учуА'^фййШ^'й»»№ЬЙ№аШг(Шйт ищ 
суюклиги хавф манбаи булади) орка томонда экран 14, олд то- 
монда эса тусик 15 Урнатилган. Асосий электр ускуна 
электршкаф 16 да жойлашган.

16К20 токарлик-винткиркиш станогидаги механнкавий кисм- 
лар [67, 69] да батафсил тушинтнрилган.

Токарлик-винткиркиш станогининг ишлов бериш схемасини 
ва кинематик структурасини (4 .3 -раем) куриб чикамиз. Цн- 
линдрик ва ён винтли енртларга ишлов беришда заготовка 1 ва 
кескич 2 шакл ясовчи мураккаб харакатлар Ф ^ В ,^ )  ва Ф ^ В ^ з) 
килади. Бу мураккаб харакатларнинг ташкил этувчиси В! асосий 
Харакат, П2 ва П3 ташкил этувчилари эса мос холда буйлама ва 
кундаланг суриш харакатлари булади.

Станокда шакл ясаш харакатлари билан бир каторда кескич- 
нинг буйлама ва кундаланг йуналишларда тез силжишинн таъ- 
минлайдиган ёрдамчи харакатлар  ВС(П 4) ва ВС(П5) хам булади.

Ишлов бериш (шакл ясаш) схемасида келтирилган 
харакатларни бажариш учун токарлик-винткиркиш станогининг 
кинематик структурасини ташкил этувчи мос кинематик 
гурухлар бор.

Ш акл ясаш  харакати Ф ^ В ,!^ ) ни бажарувчи мураккаб кине­
матик гурухда ички алокани:

— юргизиш винтларнга ва аннк резьбаларга ишлов беришда 
созлаш органлари i,x  (кадамнн катталаштириш звеносн 
резьбаларнинг кадами катта tv =  16..Л12 мм бУлганда ишлати- 
лади) ва ir (алмаш ма гилднраклар гитараси) билан жихозланган 
кинематик занжир б-в-г таъминлайди;

— махкамлаш  резьбаларига ишлов беришда созлаш органи 
ten (суришлар кутиси) билан жихозланган кинематик занжир 
б-в-д-г таъминлайди. Унг ва чап винтли сиртларга ишлов 
беришда реверс механизм и 3 дан фойдаланилади. Курил аётган 
кинематик гурухда ташки алокани созлаш органи iv (узатма­
лар кутиси) билан жихозланган кинематик занжир а-б таъмин­
лайди. Заготовкани соат мили йуналишида ва унга карши 
айлантириб унга ишлов бериш учун реверс механизми 4 ишга 
туширилади.

Ш акл ясаш  харакати Ф* (B tn 3) ни бажарувчи бошка 
мураккаб кинематик гурухда ички алокани созлаш органлари 
V*, tr ва реверс механизмлари 3, 5 билан жихозланган кинематик 
занжир б-в-г-д-е-ж, ташки алокани эса созлаш органи t, ва 
реверс механизми 4 билан жихозланган кинематик занжир а-б 
таъминлайди.

Х аракат манбаи кинематик занжирлар з-д-е  ва з-д -e-otc 
оркали кескични мос холда буйлама В^П ^ ва кундаланг В^ГУ 
йуналишда ёрдамчи харакатларга келтиради.
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4.3- раем. Токарлик-вннткирк.нш станогннннг кинематнк структурасн: 1 — заго­
товка, 2  — кескич, 3, 4, 5 — реверс механизм л а рн щ  л>хо

1 6 К 2 0 м о д е л л и  т о к  а р л и к - в и и т к и  р к, и ш с т а н о г и -  
ни к и н е м а т н к  с о з л а ш* .  Токарлик-винткиркиш станок­
ларининг кинематнк занжирлариии созлаш учун бошлангич маъ- 
лумотлар деталь ва асбоб ашёси, уларнинг геометрнк 
кУрсаткичлари (диаметри, конуснинг бурчаги, резьба кадами ва 
*• к.), ншлов бериладиган сиртлар аниклигн ва гаднр-бу- 
Дурлигидан иборат б^лади.

А с о с и й  х а р а к а т н и н г  к и н е м а т н к  з а н ж и р и .  Бу 
занжирнинг охирги звенолари (4.4- раем) электродвигател

вали (N ~  10 кВт, пш — 1460 айл/мии) ва шпйндеЛдан 
иборат. Ишлов бериладиган заготовка шпинделга урнатилиб, 
Махкамланади. Шпинделнинг зарур айлаииш частотаси куйнда- 
гича хисобланади:

looo • v Т'.
п ‘  = ----------л • а,

®Унда dt — i- ишлов бериладиган сирт диаметри, мм; V — кесиш 
тезлиги, м/мин.
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КУрнлаётган занжирда шпинделнинг айланиш частотасини 
погонали ростлайдиган тезликлар
сини баж аради. Бу занжирнинг кинематик баланс тенгламасн  
куйидагича булади:

1420 140
260

51
39

56
34

Л  =  2 Р2

30
60 =  пи

Рл =  2

Бу тенгламага кУра тезликлар кутиси шпннделни 24 хил часто­
та билан айлантиради ва унинг структура формуласи куйидагича:

2 П =  Л  • Р2(Р3 +  Ро =  24.

ШунДан 22 хил айланиш частотаси бнр-бнридан фаркланади, 
иккита частота эса узаро копланади. Тезликлар кутисини созлаш 
гурухлар ва перебор (алмаш ма шестерня)ларнинг мос узатиш 
нисбатларини танлаб, шпинделнинг зарур частота пш„ билан 
айланишини таъмннлашдан иборат. Шунда лшп <  щ шарти ба- 
жарилишн лозим, яъни айланиш частотасининг энг якиндаги ки- 
чик киймати танланади.

С у р н 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 занжирларининг охирги звенолари  
заготовка урнатилган шпиндель ва кескичдан иборат. Мисол 
учун юргизиш винтига ишлов беришда буйлама суришлар кине­
матик занжирини созлашни куриб чикамиз. Бу холда кинематик 
занжирнинг хисобланган силжишлари куйидагича булади.

Заготовканинг 1 айл.-«->-буйлама суппортнинг tr  бунда tv — 
ишлов бериладиган юргизиш винти резьбасининг кадами.

Хисобланган силжишларни назарда тутиб, кинематик 
баланснинг тенгламасини ёзамиз:

1айл. • ^  • ir =  tt

Бу тенгламани ечиб, созлаш формуласини оламиз:
а с 

l' - ~ b ' d ~ T n

8Й





Узатиш сони »„ резьба кадамн tp га караб турли кийматларга 
зга булади:

1, <  16 ыы и  i, ■ f f - f
tp =  16...112 мм да харакат шпинделдан кадамни катталаш- 

хИрувчи звено оркалн узатилади ва i, икки кийматга эга булади:
60 72 45 3 0 __ 16 _  60 72 60 45 30 _  64

*■ “  30 ‘ 18 ’ 45 ' 45 “  3 Ва *■ “  30 ' 18 ‘ 15 ' 45 * 45 3
Йунишда буйлама ёки кундаланг суришнинг хакнкин кийма­

ти S ' погоиалн суришлар кутиси (созлаш органи i^) ёрдамида 
созлайади. Суриш киймати S, ишлов бериладиган i- сиртнннг та­
лаб этилган гадир-будурлигига караб, шунингдек кескичнннг ге- 
ометрйк кУрсаткнчларини ва ишлов бериш шароитларинн 
хнсобга рлиб танланади. Шунда S 'ts zS , шартига риоя килинади, 
яъни суришнинг энг якиндаги кичик ёки катта киймати танлана- 
дн. ;

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ
#  зд о в  бериладиган заготовканинг энг катта диаметри, нм:
.? станин? у с т и д а ........................................................................................................................400
— суппорт у с т и д а ........................................................................................................................220
Шпиндель ташигниинг диаметри, м м ....................................................................................52
М арказларорасндаги масофа, м м ..............................................................71 0 ,1000ва 1400
Шпинделнинг айланиш частоталари с о в и ..........................................................................22
Шпинделнинг эяг катта айланиш частотаси, айл/мин ..........................................1600
Шпинделнинг энг кичнк айланиш частотаси, айл/мин ............................................. 135
Сурнш лар-сони................................................................................................................................. 24
Кескични суркш, мм/айл:
— буйлама с у р и ш ...........................................................................................................0 ,0 5 ...  2,8
— кундаланг с у р и ш ..................................................................................................... 0,026. ..1,4
Кесиладиган резьба дедами:
— метрик резьба, м м .....................................................................................................0,05. .112
— дюймли резьба, дюймдагн нплар с о н и ....................-...........................................56 .. .0,5
— модулли резьба, модуль .................................... ...................................................0 .5 .. .112
— пнтчли резьба, п и т ч .................................................................................................... 56 ..
Тез силжнш тезлиги, мм/айл:
— суппорт тезлиги ................................. ......................... . ' ................................................... 3800
— куядаланг салазкалар т е з л а г и .................................................................................... *900
Асосий харакат электродвигателининг кувватн, кВт ....................................................10

4.2. Токарлик-винтциркиш станокларида конуссммон ва 
шаклдор юмларга ишлоа бериш

Hi. , £.* .г''*'
Токарлик-вннткиркиш станокларида конуссимон юзаларга 

ишлов беришнинг уч хил усули бор [69].



Биринчи урул кетинги бабкани кундаланг йУналишда h 
кИйматга силжитишдан иборат (4.5- раем, а). Натижада заготов- 
канинг ук чизиги кескични б^йлама силжитиш й^налиши билан 
а  бурчагини хосил килади. Схемага мувофик:

h =  L • sin  а  
tga =  ( D - d ) / ( 2 l )  (4.01)

Мазкур тенгламалар тизимини ечиб, куйидагини оламиз:
2 h  • I . „

“  =  a r“ ° SI ( D ^ j '  (4 02)

Бу усулнинг камчилиги шундаки, конус бурчаги унчалик аник 
б^лмайди ва кетинги бабканинг маркази заготовканинг 
марказлаш тешигига нисбатан кийшайиб, унинг ишлаш шароити 
нокулай булади.

Иккинчи усулда кескичли салазкалардан фойдаланилади. Бу
салазкалар кескич билан бирга зарур бурчак а  га бурилади (4.5- 
расм, б). Бу у«ул унчалик узун б^лмаган конуссимон сиртларга 
ишлов бериш учун кулланилади ва конус бурчагининг жуда аник, 
булишини таъмннламайди.

Учинчи усул станинанинг кетинги томоцида кронштейнлар 2 
га (4.5- раем, в) махкамланган нусха кучириш чизигичи 1 чи

не* Расм Конуссимон ю заларга ишлов бериш схеналари; а — кетинги бабканинг 
“  Усинн к^ндаланг й?налишда силжитиш; б — кескичлар ?рнатнлган салазка- 

лардан фойдаланнш; в — нусха к?чириш чизгнчидан фойдаланит
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махсус мосламадан фойдаланишга асосланган. Чизигични суп- 
портнинг силжиш й^налишига ннсбатан унча катта булмаган
бурчак а  остида аник урнатиш МУ̂ г ^ Ш й . ^ ^ с ^ ' Ж ^ ^ -  
диган ползун 3 бармок 4 ва кронштейн 5  войитасида суппортнинг 
салазкаларн б га бирлаштирилган. Кундаланг суриш винти гай­
ка билан ажратилган. Суппортни буйлама силжитганда махсус 
мослама айнн вактда салазкаларни чнзигнчинннг а  бурчак ос­
тида урнатилиши хисобига кундаланг силжнтишга им кон 
беради. Кескичнннг икки хил харакатн натижасида зарур конус - 
симон юза хосил булади. Бу усул конуссимон снртлар узунлиги 
катта чегарада узгарганда хам конус бурчагннинг жуда аник 
булишини таъминлайди.

Ш аклдор ю заларга ишлов беришда хам учннчи усулдан фой- 
даланиладн. Бунннг учун конуссимон чнзнгич урнига шаклдор 
чизигич урнатиладн. Киска шаклдор юзалар шаклдор кескичлар 
билан ишлов бернб хосил килинади.

4.3. Сонлм дастур билан бошкариладиган токаря н к 
стаиоклар

Токарлик-винткиркиш станоклари автоматлаштириш дара- 
жаси буйича машиналарнинг бнринчи гурухини ташкил этувчи 
дастаки бошкариладиган универсал стаиоклар каторига 
киради [25]. Бундай станокларнннг асосий хусусияти шундаки, 
заготовка ва асбобнннг нш харакатларинн (асосий харакатнн 
ва суриш харакатини) станок бажаради, ёрдамчи харакат- 
ларни ва бошкариш харакатларини эса одамлар кнопка (туг- 
ма), даста, ричаг, чамбарак ва к. ёрдамнда бажаради. 
Универсал станоклар мунтазам такомиллаштириб борилса (ме- 
ханнзациялаш ва кичик автоматлаштириш воситалари билан 
жихозланса) хам уларнннг асосий хусусиятлари узгармайди, 
яънн деталларга ишлов бериш жараённда о д а м  д о и м  
б у л и ш и  в а  к а т и а ш н ш и  л оз  и м . Одам бундай ншни ба- 
жарганда бир йула куп станокларга хнзмат кУрсата олмайди. 
Куп станокларга хизмат кУрсатиш мехнат унумдорлнгини 
оширишнинг истикболли усулларидан биридир. Бундан 
ташкарн, одам деталларга ншлов бериш жараённда катнаш- 
ганда иш унумига ва ишлов бериш аниклигига субъектив таъ- 
сир курсатади.

Дастаки бошкариладиган универсал станокларнннг афзалли- 
ги уларнинг юкори дараж ада универсал ва тез У т у в ч а н л н г и д а н  
иборат. Универсал деганда станокнинг турли деталларга ишлов 
беришга мосланиш кобилияти тушинилади. Тез Утувчанлик бйр 
детални чикаришдан бошка детални чикарншга кайта мослаш 
(утнш) вакти билан аникланади.
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-  Д астаки бошкариладиган универсал станоклар узига хос ху- 
с у с и я т л а р н  туфайли доналаб, майда Da уртача серияли ишлаб 
чикариш сохаларида кУлланилади. Бу сохалар учун станок- 
ларнинг нам унумли ишлаши хал этувчи ахамиятга эга 
булмайди. Лекин бу сохаларда станокларнинг юкори дараж ада 
универсал ва тез угувчан булнши уларга кУйиладиган энг мухим 
талаблардан хясобланади.

Кейннгн йнлларда станокларнинг иш унумини ва аникликни 
ошириш, мехнат сарфнни камайтириш талаблари кУйилганлиги 
шуносабати билан, айникса майда ва Уртача серияли ншлаб 
чимришда автоматлаштирнш усуллари ва воситаларинн из- 
лаш  асосий йуналнш булиб колди. Ишлаб чикарилаётган 
махсулотнннг куп кнсми майда ва Уртача серияли ншлаб 
чикариш сохасига тугри келади. Бу сохадаги муаммолар сонлн 
дастур билан бошкариладиган (СДБ) станокларнн кУлланнш 
йули билан хал этилади. СДБ станоклар махсус автоматлаш- 
тирилган станоклар учун хос булган юкори дараж ада аниклик 
ва унумдорлнк дастакн бошкариладиган универсал станок- 
ларга хос булган мосланувчанлик ва тез Утувчанлик хусусият- 
ларига эга.

Навонй машннасозлик заводида 16К20 моделли станок асо- 
сида яратнлган НТ—250И моделли токарлик-винткиркиш ста- 
ногининг кинематик структураси 4.6- расмда келтирилган. Бу 
станок интерполятор ва ракамли индекацня (дастур билан 
бошкарншнннг циклли тизими) билан жихозланган. Станок

раем. НТ -2 5 0 И  моделли СДБ токарлик-вннткнрк.иш станогниинг кинема 
тик структураси
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ташки ва ички цилиндрик, конуссимон ва шаклдор юзаларГа 
ишлов бериш, червяклар тайёрлаш, бнр ва купкнримлн 
резьбалар, шу жумладан Узгарувчан кадамли резьбалар ясащ 
учун мУлжалланган. „ 1Ч1. „  Ж7 .

Конуссимон ва сферасимон с и ^ Р ^ а ^ й ' | Й й й ° § аГо_ 
товка /  шакл ясовчи оддий харакат ФДВ1) — асосий харакатнн 
бажаради. Бундай харакат воситасида айланасимон йунал- 
тнрувчилар хосил килинади. Бурилм а кескнчтуткяч 3 га 
махкамланган кескич 2 шакл ясовчи мураккаб харакат Ф,(П2П3) 
ни бажаради. Бундай мураккаб харакатнинг П2 ва П3 ташкил 
этувчилари мос холда буйлама суриш (Z координатаси) ва 
кундаланг сурнш (X  координатаси) харакатлари булади. Резьба- 
ларга ишлов беришда заготовка ва кескич шакл ясовчи 
мураккаб харакат ФД&Пг) ни бажаради. Станокда шакл ясаш 
харакатлари билан бнр каторда ёрдамчи харакат B<(B4) — нес- 
кичтуткичнинг бурилиши хам бор.

Курилаётган станокнннг кинематик структурасида, хам меха- 
никавий, хам номеханикавий (электрон) богланишлар бор. 
Электрон богланишлар (алокалар) 4.6- расмда курсатилмаган. 
Конуссимон ва сферасимон ю заларга ишлов беришда оддий кине­
матик гурух шакл ясаш харакати 4>«(Bi) ни бажаради. Бу кинема- 
тик гурухда ички алокани шпинделнинг айланувчи жуфти, ташки 
алокани эса созлаш органи iv лн кинематик занжир а-б таъминлай- 
ди. Аралаш, яъни, хам механикавий, хам электрон алокалар билан 
жнхозланган кинематик гурух шакл ясовчи харакат Ф®(П2Пз) ни 
бажаради. Бу гурухда ички алока в-гвад-е  кинематик занжнрлар, 
айланиш тезликлари ростланадиган М 2 ва М з асинхрон электр 
моторлар, бу моторларни бошхариш курилмаси, тескари 
богланиш BE— 178 датчнклари, интерполятор ва «Размер 2М— 
51—21/11» тизимига кирувчи дастур киритнш курилмасидан 
иборат. Интерполятор сигналлар хосил киЛиб, Мг ва Мз мо­
торларни бошкариш курилмасига берадн. Бу сигналлар асбоб- 
нинг заготовкага нисбатан дастурда кУрсатилган ахборот буйича 
харакатланиш  траекториясини таъминлайди. Бу дастур ички 
алоканинг созлаш органи булади. Ташки алока ижрочн 
органларни (суппорт ва кундаланг салазкаларни) харакат манба- 
ларига, яъни М2 ва Мз моторларга бирлаштнрадиган e-г ва д-а 
кинематик занж нрлардан ташкил топган. Бу ерда айланма 
харакатни нлгариланма харакатга узгартириш учун винт-гайка- 
ли юмаланма узатмадан фойдаланилади. Бу узатма вннт-гайкали 
сирпанма узатмага нисбатан тиркишлар (зазорлар) нинг йуклиги 
ва ишкаланишдаги ишкаланиш коэффнциёнтининг узгармаслиги  
сабабли текисхаракатланиш и натижасида нжрочи органнингжУ" 
да аник позицияланишини таъминлайди. Бу узатманинг ФИК
0,90—0,95 га тенг. * ,

Резьбаларга ишлов беришда шакл ясовчи харакат Ф Д В ^ ] 
ни бажарувчи мураккаб кинематик гурухда ички богланишни
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4.7- раем. НТ 250И СДБ токарлик-винткирадцн ставогинннг кннематнк
схем асн

(шпиндель билан буйлама суппорт уртаендаги алоцани) 
электрон алока таъминлайди. Ичкн богланнш «Размер 2М—51— 
21/11» курилмасинннг элементларн ва BE— 178 датчикдан 
иборат. Бу датчик шпннделга узатнш ннсбатн i =  1 булган люф- 
тенз (яънн лицилламайдиган) тишлн узатма воснтасида 
бирлаштирилган.

Дастурлн бошкарншнннг цнкллн тнзими билан жихозланган 
НТ—250И токарлик-винткиркиш станогнни созлашнн кУриб 
чикамнз (4.7- раем).

А с о с н й  х а р а к а т н н н г  к н н е м а т н к  з а н ж н р и .  Бу 
занжнрнннг охнргн звеноларн Afj моторнинг вали (N  =  14 кВт, 

=34...4500 айл/м нн) ва заготовка махкамланаднган шпин- 
делдан иборат. Заготовканннг айланиш частотаси куйидагн 
формула буйича топилади

1000 * V

Асоснй харакат занжирннинг созлаш органи (тезлнклар кути- 
си) шпинделнинг уч хил поганали частота билан айланншнни 
таъминлайдн. У затмалар дастаки усулда алмаш лаб кушиладн. 
Айланиш частотасининг хар кайен погонаенда Afх воснтасида 
Щпннделни 85 хил частота билан айлантириш мумкин. Бу юритма 
У̂ УИ кннематнк баланс тенгламасн куйидагича ёзнладн:
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130
(34...4500) • ш  р

Р, =  85

48 55 
48 55 
24 55

ijrrelWrFree Version
24 23 
70 69

Р , =  3

Бу тенгламадан кУриниб турибдики, тезликлар кутиси ва ча­
стотаси ростланадиган асинхрон мотор шпинделни 255 хил час­
тота билан айлантиришга имкон беради.

Асосий харакат юритмасини созлаш шпинделнинг талаб этил­
ган айланиш частотаталари погонасини аниклаш ва асинхрон 
моторнинг керакли айланиш частотасинн танлашдан иборат. 
Шунда шпинделнинг хакикий айланиш частотаси л*. ^  л, 
шартнни таъминлаши лозим.

Суришлар кннематик занжири. Буйлама ва кундаланг 
суришлар кинематик занжирлари механикавий кисминннг 
охирги звенолари М3 ва М3 асинхрон электр моторлар ва бурилма 
кескичтуткичдан иборат. Дастур (программа) да берилган ах- 
борот созлаш органи булади. Суриш тезлиги 0...300 мм/айл че- 
гарада погонасиз равон узгартирилади.

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАОСИЛОТИ

Ишлов бериладиган заготовканинг энг катта диаметри, мм:
— станина у с т и д а ...........................................' ..........................................................................
— суппорт у с т и д а ........................................................................................................................ 210

Асбоблар сони ..................................................................... ....................................................... *
Шпинделнинг айланиш частоталари с о н и ....................................................................... 255
Шпинделнинг энг катта айланиш частотаси, айл/мин ..........................................  2500
Шпинделнинг энг кнчик частотаси, айл/мнн .................................................................2,61
Суришни ростлаш усули — погонасиз, равон
Суриш чегаралари, мм/айл:
— буйлама с у р и ш ...............................................................................................................0 ------300
— кундаланг суриш ..................................................................................................... ... .0 ----- 300
Кесиладиган резьбанинг энг катта дедам и, м м ..............................................................300
Тез силжиш тезлиги, мм/мни:
—  суппортнкки .................................................‘..................................................................... 6000
— кундалангсалазкаларннки ........................................................................................... 5000
Силжишнннг дискретлиги(калами), мм:
— буйлама с ил жишда ........................................................................................................... 0,001
— кундаланг силжишда ......................................................................................................... 0,001
Координаталар сони .....................................................................................................................^
Хисоблаштизими — мутлоксонларда ва орттирмаларда
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С у р и ш л а р  юрнтмаларннн бошк.ариштнзнмнтури — « Размер 2М —51— 2 1 /1 1» 
дсосий харакат Электр моторкнинг цувваги, к В т ............................................. ................11

1 6 К 2 0 Ф Э С 3 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 такомиллаштирилган хили булнб, ундан анча тако- 
циллаштирилган 2Р22 турдаги СДБ курилма билан 
^лдозланганлиги жихатдан фаркланади. Бу курилмада дастур 
клавиатура, магнит кассета ёки перфолентадан кирнтилади. Д а- 
сТур перфолентадан киритилганда ташки фотохнсоблаш 
курилмасн уланадн.

Асоснй харакат юритмасида айланиш частотаси 280... 4500 
айл/мин чегарада погонасиз равон Узгарадиган (1500 ...4500 
айл/мин чегарада айланиш частотаси доимий кувватда 
^ зг а р а д и )  частотаси ростланадиган асинхрон электродвигатель 
кулланилади. Бундай электродвигатель туфайли электромагнит 
муфтали АТК га зарурат колмайди (4.8-раем). Бу юрит- 
ма16К20ФЗС5 уоделли станокдагн каби шпинделнинг айланиш 
частотасини уч хил диапазон (чегара) да дастаки алмашлаб 
цушишга имкон беради. Аммо хар кайси диапазонда айланиш 
частотаси погонасиз равон узгаради. Бирннчн диапазон 20 ... 325 
айл/мин; нккннчи диапазон 63 ... 900 айл/мин, учинчи диапазон 
160 ...2240 айл/мин. Бу юритма учун кинематик баланс тенгла- 
маси куйидагича булади.

. ОК20ФЗСЧ:* моделли СДБ токарлик-вкнткиркнш стаиогииниг кине 
матик схемаси
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То =  (160—2240) айл /  мин 
&  4 о

(280—4500) • • | |  •

X  45 24 30 /ол „0, ,  ,
45 66 60 ~   ̂аИЛ I  “ ин

Суришлар юритмасида момент гидрокучайтиргичли кадам 
двигателларн урнига узгармас токда ишлайдиган катта момент- 
ли электродвигателлардаи, шунннгдек ВТМ-11 туридаги теска- 
ри богланиш датчикларидан фойдаланилади. Бундай юритма 
хисоблаш аниклигинн оширади, шунингдек харакат тезликлари 
унчалик катта булмаганда суппорт ва кундаланг салазкалар- 
нинг равон силжншини таъминлайди. Бундан ташкари, юритма 
тез силжиш (кучнш) тезлигини ошнриш имконини беради (техни- 
кавий тафснлотига каранг).

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Ишлов бериладиган заготовканннг энг катта днаиетри, ми: .............................
— станина устнда ...............................................................................................................400
— суппорт устнда ....................................... ................................................ ; ...................220

Асбоблар сони ....................................... ... . .................... ................................... ......................... 6
Айланнш частотасннн ростлаш у с у л н .................................................... Погонаснз равон
Шпниделнннг энг катта айл аннш частотасн, айл/мин ................  ...................  2240
Шпинделнинг энг кичик айланиш частотасн, айл/мнн .................................................20
Сурицшн ростлаш у с у л н ........................................ .................................Погонаснз равон
Суриш чегараларн, мм/мин:

—  б^йлама суриш ....................... ................................... . .................i . . . 10.. .2000
— кундаланг с у р и ш .................................... ...... ................................................... 5 . . .  1000

Кеснладиган резьбанинг энг катта кадамн, м м .................................................................40
Тез сил жига (кучи ш) тезлнги, мм/м ин:
—  суппорт учун .........................................................................................................................7500
—  кундаланг салазкалар 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 Москва «Красный пролетарий» станоксозлик заводи ва Гер- 
маниянинг «EMAG» станоксозлик фирмаси биргаликда ишлаб 
чиккан. Стаиоклар модуль принцнпида тузилган булиб, улар 
унификацняланган (бирхиллаштирилгаи) узеллар ва деталлар-  
даи йигилган.

USC11 моделли СДБ бир шпинделли токарлик автоматик 
тузилиши 4 .9 -раемда кУрсатилган [103]. Бирхиллаштири 
шпинделли бабка 2 ва сервоюритма 7 ёрдамида силжитиладш ; ’ 
юкорнги хамда куйи суппортлар 5, 6 нинг буйлама йуь--11' 
тиргичлари 3, 4 (Z координатаси) асос I га махкамланган-

98



4.9-шрасм.. USC  11 моделлн СДБ бир шпинделлн токарлик автомати:
I — «сое; 2 —  шпмиделли бабка; 3.4 — буйлама й^налтиргнчлар; 5 — юцориг» суппорт; 6 — 
п«сткк(к,уйн) суппорт, 7 — сер»отрм тиа;в — телесиоптс щ о та ;9 ,/0  — рс»оль*ер каллаклар; 

I I  — кетингк бабха; 12 — бошкариш пульти
«

Буйлама йуналтиргичлар асосда 45° киялантириб жойлаштирил- 
ган, шу туфайли кириндилар ва мойлаш-совитиш суюклиги 
(МСС) иш зонасидан осон кетади. Шунда йуналтиргичлар кирин- 
ди ва МСС да телескопии ихоталар 8 билан мухофазаланган. 
Суппортларда унификацияланган ун икки холатга куйиладиган 
револьверли каллаклар 9 ва 10 жойлашган. Бу каллаклар 
кундаланг йуналишда 250 мм гача силжий олади(Х  координата). 
Куйи суппортнинг буйлама йуналтиргичларига кетинги бабка 11 
Урнатилган. Станок пульт 12 дан бошкарилади.

Станокнинг асоси минералит (минерал куйма) — эпоксид 
смолали бетонда тайёрланган Бу ашёнинг титранишларни 
сУндирнш кобилияти чуяннйкидан 6-8 марта юкори булиб, ста- 
н°книнг титранишга чидамлилигинн жиддий оширади. М инера­
лит юкори хароратга чидамли, бинобарин, иссикликдан кам де- 
формацияланиб, ишлов бериш аииклиги юкори булади.

Ьуйлама йуналтиргичлар анча бикир, шпиндель подшипник- 
арининг диаметри катта ва асосий харакат юритмаси кучли 

„ ^ н н д а н  станок тезкор токарлик ишловини беришга им кон

ЛапСТаН° КДа заготовкалаРни бериш ва ишлов берилган детал- 
КУл ’ еЧИб олншда саиоат роботининг иш зонасига якинлашиш 
. и. Станок асбобни автоматик алмаштириш учун асбоблар



магазини билан жихозланган. Станокнинг узи мосланувчан нщ. 
лаб чикариш тизимига осон жойлашади.

U SC 11 моделли станокда CNC тоифасидаги СДБ курилмаси 
кУлланилади. Б у кур ил м а купВВ®)вопцрб88(»®(-в»Шг810ринннг 
станоксозлик фирмаларида ншлатнлади. Курилма митти Э\№[ 
бошкариш пульти, интерполятор, тезлик топшириш узели, су’ 
ришлар юритмасини бошкарнш узели ва CNC нинг имкониятла- 
рини кенгайтирадиган бошка блоклардан тузилган.

М азкур станок к^риб утилган СДБ токарлнк 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 червяклй узатма воснтасида шпинделни деталь бн- 
лан бнргаликда буради. Кутбли «С» координата купкиримли 
резьбаларни кесишда, шунингдек револьвер каллакнинг айла- 
нувчи фрезалари ёрдамида фрезалаш ишларини бажаришда за- 
рур булади. Ф резалар револьверли каллакни буриш сервоюрит- 
масидан планетар узатма оркали айлантирилади.

Кесувчи пластиналарнинг координаталаринн аник белгилаш 
ва станокни (унинг ейилиши сабабли) кушимча созлаш учун унда 
асбобнинг холатини назорат килиш курилмаси бор. Назорат 
аниклиги шундайки, ишлов беришдагн допуск (жоизлик) 0,03 мм 
дан кам булади.

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ I
250
.24

Ишлов бернладиган заготовканннг энг катта днаметри, мм
Асбоблар сони .....................................................................................
Айланиш частотасини ростлаш у с у л н .......................................
Шпннделнннг знг катта айланиш частотаси, айл/мин . . 
Сурншнн ростлаш усулн . ..............................................................

Погонасиз 
. . . .  5000 
Погонасиз

Суриш чегаралари, мм/мин:
— буйлама суриш . . .
— к^ндала нг суриш . .

1— 10000 
1— 10000 

.............50Кесиладнган резьбаиннг энг катта кадами, мм
Револьвер каллакларнннг б?йлама ва кУндаланг йУналншларда 

тез енлжнш тезлнги, мм/мни .......................................................... 15000

Револьвер каллакларнннг йулн, мм:
буйлама йуналишда Z Уки буйла6 селжнш йулн . 
кУндаланг йуналишда X  Уки буйлаб силжиш йули

1100

.250
0.001Силжиш дискретлиги (кадами), мм .............................

Суришлар юрнтмаеннннг т у р и .......................
Улчаш тизимн:
— буйлама й у н а л и ш д а.................................................... ...
— кУндаланг йуналишда .................................................
Координаталар сони ............. .............................................
Бир йула бошкариладиган координаталар сони . .
СДБ курилмасининг туря . ..............................................
Асоснй харакатэлектродвигателининг куввати, кВт

чнзиклн датчик 
. .дойра датчик

Сервоюритм^
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4.10- раем. LM70 —  А Т  моделли к$п операцияли токарлик станоги:
I — шлиндел ли бабка; 2 — устуи(стоИка); 5 — асос;4 — чорстол-,5 — револьвер блок; б — ре- 

*оль»ср каллак; 7 каллак;Л — шпиндель;? — асбоблар магаэиин; 10 — манипулятор

Буюртмачининг талабига кура USCW моделли СДБ токарлик 
автомати бошкача жихозланиши хам мумкин:

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

тиргичларга люнет урнатилган станок;
— карама-карш и йуналишларда харакатланадиган юкориги 

ва к.уйи суппортлар ва кетинги бабка билан жихозланган станок;
— юкориги ва куйи суппортлар билан Жихозланган (патронли 

ншларни бажарадиган) станок.
LM70 — 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 СДБ токарлик станокларидан фаркли 
равншда, токарлик иш ларидан бошка шпинделнинг айланиш 
?кига параллел ёки тик тешикларга ишлов бериш, фреза билан 
резьба кесиш, уйикларни, кемтикларни фрезалаш ва х. к. ишлар- 
ни хам бажариш мумкин [75].

Станок куйндагича тузилган. Шпннделли бабка 1 (4.10- раем) 
асос 3 га урнатилган стойка 2 нинг вертикал йуналтиргичлари 
\  координата) буйлаб силжий олади. Бу заготовканинг айлана- 
етган асбобга нисбатан холатини узгартиришга, яъни фрезалаш- 
а Имкон беради. Асосга урнатилган стол 4 да (X , Z координата- 

^аР) револьвер блок 5 жойлашган. Бу блок вертикал ук атрофида 
Уралади. Револьвер блокда токарлик ишларига мулжалланган 
"Ланмайдиган саккизта асбоб урнатилган револьвер каллак 6

Пайвандлаш хамда фрезалаш ишларида фойдаланнладнган 
Ни анадиган шпиндел 8 ли каллак 7 жойлашган. Револьвер блок- 

Нг *°Кори кисмида унта асбобли магазин 9 урнатилган. Асбоб-
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4.11- расы.. «Икэгай Айрон Уоркс» моделли к^п опсрациялн токарлик станогн:
/ — к^згалмас асбоблн каллак; 2 — айланадиган асбобли револьвер каллак;

3  — револьвер блок; 4 — шпиндель

лар манипулятор 10 ёрдамида 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 н  .'Б у  станокнинг технологик имкониятларн LM70- 
АТ моделли станокникига ухшайди. Лекин бунда шпиндель 4 
(4.11-расм) заготовка билан биргаликда У уки буйлаб эмас, бал­
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 ташкари, револьвер блокда мос холда олтита кузгалмас ва 
олтита айланадиган асбоблар урнатилган иккита револьвер кал­
лак 1 ва 2 жойлашган.

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

Станокнинг кинематик схемаси 4.12-расмда курсатилган. 
Асосий харакат погоналн тезликлар кутиси оркали узгарувчан 
ток асинхрон электродвигател дан олинади. Тезликлар кутиси 
63... 2000 айл/м ин чегарада 18 хил частота билан айланишни 
таъминлайди. Ш улардан 2 та айланиш частотаси такрорланади- 
Тезликлар гидравлик курилм адар ва электромагнит муфталар 
ёрдамида СДБ системаси воситасида автоматик а л м а ш л а б
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кушилади. Шпиндель олд бабка билан бирга буйлама силжиц 
олади, шунда тезликлар кутиси кузгалмасдан туради, Шпиндел, 
нинг кетинги кисмида шпонка урнатиладиган узун арикча боп 
Шпиндель шу шпонкали б и р н к м й ^ Й Ш д а ^ с тй ^ н я Ж (? % л о к н  
(туплами) дан айланма харакатга келтирилади. Асосий харакат- 
нинг мазкур юритмаси учун кннематнк баланснинг тенгламасн 
куйидагича ёзилади:

1460 ■

57
72 35 34

200 65 105 85
215 * 65 *' 81 \ 60

72 59 \ 59
57 1 \

=  п„

34 59 34 
85'60'85 —п„

Р, = 3  Р2 =  2 Рз =  (1 + 2 )

учунТенгламадан куриниб турибдики, тезликлар кутиси 
структура формуласи Z„ =  3 - 2 (1 + 2 )  = 1 8  булади.

Резьбаларни фрезалаш да шпинделни доиравий суриш ва 
айланувчи асбоблар билан ишлов беришда уни индексли бурнш 
ростланма электродвигател Мг дан амалга оширилади. Бу элек­
тродвигатель шпинделнинг айланиш частотасини 0,003— 1,75 
айл/мин чегарада погонасиз ростлайди.

Револьвер каллакдаги асбоблар асосий харакатни сервогид- 
року чайтиргнчли ва плунжерлн ростланма гидродвигателли 
электродвигатель М4 дан олади. Бу электродвигатель асбоблар- 
нинг 125— 150 айл/мин частота билан айланншинн таъминлайди. 
v  23 28 26 20
Л аракат куиидаги —  • ^  ^  кинематик занжир оркали 
узатилади. .

Шпинделни ва револьвер блокни мос холда Z ва X  координа- 
талари буйлаб суришда харакат узгармас токда ишлайдиган 
ростланма каттамоментли электродвигателлар М3 ва Мъ дан оли- 

42 42 36нади. Бу харакат —  - —  • —  бнр хил узатмали редукторлар ва
л *  и О

золдирли винт-гайка жуфти оркали узатилади.

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Ишлов бернладиган заготовканинг энг катта днаметри, м м ...................................
Энг катта снлжиш, мм:

— шпинделнинг Zyn,H буйлаб с и л ж н ш н ............. ......................................................
— револьвер блокнинг X Ук.и буйлабсилжиши ....................................................
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«елнинг айланнш частоталарн сони(турли частот алар) ....................... . . . 1 6
циделиинг айланиш частоталарн чсгарасн, айл/мин ............................. 6 3 . . .  2000

® пВ дац суришда (Скоординатасн) шпинделнинг айланиш
^"частоталари чегарасн, а й л /м и н .................................................................  0 ,0 0 3 ., .  1.75

< Р  каллакдагн асбоблариннг айланиш частоталарн
Р**^гарасн , а й л /м н н ..................................................................................................1 2 5 -1 2 5 0

СурвШЛаРннростЛаШуСуЛН ..................................................................................Погонасиз
Суряш чегаралари, мм/мин:

_  шпняделни Z  Укн буйлаб с у р и ш ................................................................. 1,12—640
_  револьвер блокнн X Укн б?Йлаб с у р и ш .................................... ... .0 ,0 1 —40,95

Тез снлжнш тезлиги, мм/мин:
_ШПИНдел ннн г£ Укн буйлаб снлжиши . ................................................................ 4800
_  револьвер блокннигХ Укн буйлаб снлжиши ................................................. 3600

Шпняделни тез буриш (С координатасн) тезлиги, а й л /м и н .............  ....................13.3
^аркайсн револьвер каллакдагн асбоблар с о н и ..............................................................6
С Д б'курилмасинннгтури................................. ................................................... Fanuc-240C
Асосий харакат электродвнгателинннг кувватн, кВт .................................................... 11
Револьвер блок электродвнгателинннг кувватн, кВт . . . . . . . . . . . . . . . .  2.2

4.4 Токарлик мосланувчан ишлаб чикариш модуллари

Токарлик мосланувчан ишлаб чикариш моделлари (МИМ)  
айланувчан жисмларга автоматик' циклда одамнинг иштироки 
чекланган холда, яъни «одамсиз технология» деб аталадиган ша- 
ронтларда ишлов бериш учун мулжалланган. МИМ нинг майда 
серияли ва серияли ишлаб чикаришда, деталлар гурухи такрор- 
ланиб турадиган шароитларда кулланилганн макбул булади.

4.13- расмда 16К20ФЗРМ132 моделли токарлик МИМ нингту- 
эилнши курсатилган. Унинг таркибий кисмлари: 16К20ФЭС32 
моделли СДБ токарлик-винткиркиш станогн / (юкорида баён 
этилган); М10П. 62.01 моделли саноат роботи 2\ У ГО 103.201 мо­
делли тактли стол 3 (ёкн МПБЕМ9.  59. 03 моделли эанжирли 
манипулятор); станокнинг СДБ пультн 4\ саноат роботинннг СДБ 
пульти 5; такт столнинг электр шкафи 6; ихота 7 ва эшик 8 дан 
иборат.

МИМ ни ишга тайёрлаш да заготовкалар тактли стол <3 нннг 
палетларига ёки оралик йулдошларига урнатилади. Кейинчалик 
МИМ ишлаганда саноат роботи 2 заготовкаларни навбати билан 
тактли столдан олиб, станок / га автоматик тарзда узатадн. 
Ишлов берилган деталлар уша роботнинг узи билан станокдан 
ечнб олиниб, тактли столнинг буш палетларига ёки идишга уза- 
™лади.

Конкрет деталга ишлов бериш дастури СДБ курилмага кла- 
атура ёки магнит кассета ёрдамида киритиладн.

Готовкани Урнатиш ва ишлов берилган детални станокдан 
Вобл* саноэт роботннинг кулинй силжитиш дастури саноат 

°°тининг СДБ курилмасига ургатиш режимида киритиладн ва



I

4.13- раем. 16К20ФЭРМ132 моделли МИМ нинг тузнлнши:
I — 16К20ФЗРМ1Э2 моделли СДБ токарлкк-»нитцкрцмш стакогх; 2 — М10П. 62.0] модели* 
саноатроботн;3 — УГ0103.201 (скнМПБЕМ9.59.03)¥оделлктактстоля;* — етаиокнингСДг, 
пульт*: 5 — сакоатроботкникг СДБ пультк:б — тактстадиккигздектршкафк;? —

. к нота; 8 — эшкк

унинг хотирасида сак,ланади. Саноат роботини ургатиш ва соз­
лаш вактида хизмат курсатаётган ходимларнинг хавфеизлигшп; 
таъминлаш учун унинг бажарувчи курнлмаларининг енлжнш 
тезликлари 0,3 м /с  дан ошмаслиги лозим.

ТОКАРЛИК МИМ НИНГ ТЕХНИК ТА+СИЛОТН '

Ишлов бериладиган заготовканинг энг катта диаметри, мм:
— марказларда ............ ............................................................................................ 22<)
— п а т р о и д а .................................................................................................................. 250

Заготовканинг (роботнинг имконнятнга караб)
энг катта узунлиги, мм:

— марказларга У р н атган д а ....................................................................................500
— патронга Урнатгаяда ..................... ....................................................................160

К,амраболннаднган деталлариннг чекка улчамларн, мм:
— тагак.и диаметри ..........................................................................................  20—250
— ички д и а м е т р и ................................................................................................ 68—240

Роботнинг номинал юк к^тариш кучи, кг:
— якка камрагични урнатганда ..............................................................................20
— к.ушалокк.аурагичнн Урнатганда ................................. ............................. 2 Х '°

Заготовка ни позицияга Урнатншдагн хатолик, мм ................................................ ±0.5
Камраш кучн, Н ............................................................................................................  8*
Чизим исилж нш тезлнкларининг чекка кийматлари, мм/мин ..................0,48—30
ТУликйУлни Утишда к.амраболншвабУшатнш вакти, камида.с ........................
Тактлнстол аравачаеннингэнгкупю ккутарнш  кучн, к г .......................................
Аравача сиртинингУлчамларн, мм .................................................................... ... 180X2S9
Т актлнстоларавачаларннннгсони . ............................................................... 18(ёки30)
Аравачаларнииг енлжнш тезлиги, м/мин ...............................................................
Пневматик йуллардагн хавонннг нш босими, МПа .......................................0,5
Ж ами истеъмол этиладиган цувват, к В т .......................................... ....................
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Патрон ншларини бажарншга мулжалланган 16К20ФЗРМ2Э2 
пелли токарлик МИМ (4.14- раем) юкорида кУриб утилган ста- 

иокга ухшайди.
Н k E M A G »  т о к а р л и к  М И М .  Бу модуль (4,15-раем) 
MSC 12 моделли СДБ икки шпинделли токарлик станоги 14 за- 
иинида яратилган (юкорида баён этилганларга каранг) булиб,
* Москва «Красний пролетарий» станоксозлик заводи ва 
г>пмания «£Af>4G» станоксозлик фирмаси биргаликда ишлаб 
чиккаН- Станокда асбоблар Урнатиладиган саккиз познциялн 
иккита револьвер каллак 15 бор. Бу каллаклар заготовкага 
бир вактда мос шпинделлар ёрдамида икки томондан ишлов 
беради Икки турлн заготовкаларга хам ишлов бериш мум-
кнн.

Заготовканн шпинделнинг патронига урнатиш, заготовками 
бир латрондан бош касига кайта Урнатиш ва тайёр детални 
ечиб олиш ишларнни икки камрагичли портал манипулятор 1

г  J 4

414- раем. 16К20Ф ЗРМ 132 моделли токарлик МИМ нинг умумкй кУриниши:
1 ~  такт столп; 2 — саи о атр о б о тн ;3  — 16К20Ф ЗРМ 1Э2 моделли С Д Б  то х ар лн к -ех н тк и р м ш  

станоги; 4 — станокнинг С Д Б  пульт*

бажаради. У тайёр деталларни автоматик тарзда тамгалаш 
Учун мулжалланган махсус лазерли курилма 2 га узатади.

Портал буйлаб, шунингдек, иккита манипулятор 4 ва 6 ли 
аравача 5 хам силжиши мумкин. Манипулятор 4 да револьвер 
Кг*ллаклардаги асбобни автоматик алмаштириш учун мул­
жалланган иккит^ камрагич бор. Камрагич асбобни магазин 9 

Инг уяларидан олади (магазинда 32 та асбоб жойлашади). 
°ШКа_манипулятор тамгаланган детални позиция 11 дан олиб, 

У н тайёр деталлар магазини (палети) 8 га узатади ёки ундан
аг°товкаларни олади
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л Iс. раем. Ш естерияларга ва втулкалар ва днсклар еннфндаги деталларга нш- 
лов бераднган «EMAG* токарлик МИМ: 

портал ыаикпулятор;.? — лазерли курилма; 3 ,7, в в а  9 — заготовкалар,тайёр деталларва 
Lji-Ajibp магазики(палетлари); 4 — маиипулятор;5 — аравача.6  — и а нкпулятор; 10 — шта- 
* \'У д(Тдлларки тахлаш курили зек): I I  — деталларинтуплаш  позиция си: 12 — бошкариш 

пульт»; 13 — Улчашцурилмаси; 14 — сгакок: IS — револьвер каллах;
16 — цнрннди цабул килгкч _____

Станокда револьвер каллаклардаги асбобларнинг ейилиш да- 
ражасини текширадиган иккита улчаш курилмаси 13 бор. Асбоб­
ларнинг ейилганлигини текшириш учун вакт-вакти билан хар 
бир асбоб киринди ва МСС дан мухофазаланган улчов шчупига 
келтирилади. К урилмаларда текширилаётган асбобнинг ул- 
чамларн бош кариш  систем^асида хисобга олинадИ.

Модуль СДБ системасили штабелёр 10 билан жихозланган. 
Штабеллёр заготовкалар, тайёр’деталлар ва асбоблар магазини 
«палети» ни талаб  этилган холатга силжитиб туради.

Ишлов бериш ж араёнида хосил б.Уладиган киринди транспор­
тер ёрдамида киринди кабулхонаси 16 га узатилади.

Мазкур модулда CNC тоифасидагн СДБ система кУл- 
ланнлгаи. Модуль пульт 12 дан бошкарилади.

4.5. СДБ «а мнм токарлик станокларини ривожлантириш
йуллари -I

Етакчи хорижий фирм ал ар ва мамлакатимиздаги станоксоз­
лик заводларининг токарлик станокларини яратнш сохасидаги 
тажрибалари асосида станокларни ривожлантиришнинг куйида- 
ги йулларини курсатиш мумкин.

I. СДБ ва МИМ  токарлик станокларнда ишлов бериш 
аннклигини янада ошириш. Хозир деярли барча фирмалар диа- 
метрли Улчамларни ±  0,01 мм, айрим фирмалар эса ±  (0,003— 
0,005) мм чегарада аниклик билан ишлов бериш кафолатини 
олади. Бундай аникликка куйидагича эришилади:

— станина ва суппортнинг сирпаниш йуналтиргичларини 
•окори дараж ада сифатли тайёрлаш, шунингдек сирпаниш жуф- 
тида пулат (ёки юкори сифатли чуян) — пластик коплама (фто­
ропласт торсайт) дан фойдаланиш;

— суппортни катта моментли двигателлар ва тескари бог- 
Ланнщ чнэик, л и датчиклари кУлланилган юритма ёрдамида за- 
РУр Познцияларга доим жуда аник урнатиш;

— шпинделли киемнинг таянчларида шпиндель учининг купи 
Илан *—2 мкм радиал тепишини таъминлайдиган жуда аник

ясалган (ультрапрецизион) подшипникларни кУлланиш;
жуда аник ясалган ва сифатли булиш курилмаларидан 

Ф°идаланиб, револьвер каллакни доим баркарор холатда мах-
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— деталь ва асбобни диагнозлаш ва назорат килиш системасн 
билан бир каторда асбобнинг холатинн ва силжншини, шунищ 
дек кесиш режимларинн автомат(^|даШ^ШЖР1»%да1И<|ШИфой- 
даланиш;

— силжиш кадамини 0,001 мм ва бундан хам камга келтирищ
2. СДБ ва МИМ  токарлик станокларининг иш унуминн 

куйндагилар хисобнга ошириш:
— станокларни кайта созлаш вактини камайтирищ 

бошкарувчи дастурларни ишлаб чикиш ва киритиш (бу уз навба^ 
тида янада такомиллаш ган СДБ системасини кулланиш билан 
боглик);

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

— деталларга тулик ишлов беришни таъминлайдиган куп ас- 
бобли револьвер каллакларни кулланиш (шунда детални кайта 
урнатишга ва уни бир операциядан иккинчи операцняга 
жунатишга сарфланадиган ёрдамчи вакт кискаради);

— станокдаги айрим кисмларнинг ва умуман станокнинг пух- 
талигини ошириш.

3. М арказлар уки ортида жойлашган кия ёки вертикал ста- 
нинали станокларнннг иш кисмларини энг макбул жойлашти- 
риш. Шунда станокларни заготовкаларни узатиб турадиган хар 
кандай курклм алар билан жнхозлашга, асбоб ва кисиш мосла- 
масига бемалол якинлашиШга, киринднларни иш зонасидан осон 
кетказишга имконият яратилади.

4. Погонаснз ростланадиган узгармас ва Узгарувчан ток 
электродвигагеллари билан жихозланган асосий харакат юрит- 
маларида шпинделнннг айланиш частоталарини погонаснз ро­
стлаш чегарасини кенгайтирувчи автоматик алмашлаб 
кУшиладиган тезликлар кутисини ишлатиш. Суришлар юрнт- 
мэсида катта моментли электр двнгателларни ва тескарн 
богланиш доиравий ёки чизикли (асосан фотоимпульсли) дат- 
чикларни кУлланиш. Бундай юритмалар ишчи суришлар дна- 
пазони кенг булгани холда асбобларни позицияларга аник, 
куйишга ва тез (салт) силжишлар тезлигини 15 ООО мм/мин дан 
оширншга нмкон беради.

5. Алмашма магазинли системалар, магазиндаги асбобларни  
кассетали алмаштирнш курилмаларидан, станокдан ташкарнда 
асбоблар куйиладнган кушнмча токча-жавонлардан фойдала- 
ниш хисобига асбоблар сонини купайтириш. Бундай тадбирлар  
билан бир каторда заготовкалар магазинининг сигимн хам оШН- 
рилс;а, токарлик станоги «одамсиз технология» режнмида узоЛ 
ишлай оладиган булади.

6. Цехда дастур тузишни тезлаштириш максадида СДБ сис­
темасини такомиллаштнриш, яъни дастурларни ишлаб чикиШ 
буйича оралик звенонн йукотиш ва операторни СДБ снстемасига
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нлаштириш. Бу срхада станокларни такомиллаштнришнинг 
« л и д а г и  устувор йуналишларнни кайд этиш зарур.
КГ Биринчидан, дастурларнн тузишда «меню усулини» к?лла- 

Ж щ  Бу усулнннг мохиятн шундаки, оператор дисплейнннг внде- 
' дэкранидан фойдаланнб, узидагн турли варнантларни куриб 
^ л ггсб. керагини танлаб оладиган булади.

J М асалан, аввал линиянинг номерига мос келадиган макбул 
вариант танланади. Кейин экранда макбул циклнн ва зарур 
(гёлган барча адресларнинг кнйматларини тушинтнрадиган 
щакл пайдо булади.

Иккинчидан, «график тасвнрлаш усулини» кулланиш. Бу 
усул деталга ншлов бериш жараёни моделини тузишда дисп­
л е й н н н г  видеоэкранида турли телевизион уйин Утказишдан ибо­
рат. График тасвир моделини тузишда оператор деталларга 
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 жараёни 
асбобларнинг берилган шаклларн ёрдамида моделланади; бу 
асбоблар дастурда курсатилган йул буйлаб харакатланиб, 
ёруглик (заготовка тасвири) ни «кесиб», экранда деталь конту- 
рини колдиради. Ишлов беришни бу хилда моделлашда дастур 
тузнш вакти кискаради ва дастурнинг нотУгрн тузилгаилнги 
сабабли кимматбахо асбобларнинг синиш холлари йуко- 
лади
кдотичидан, бошкариш системасига буйлама ва кундаланг 

хомакн йуниш, резьба кесиш, чукур тешиклар пармалаш, чарх 
тошнииг чикиши учун арикча уйиш ва хоказо намунавий цикл- 
ларни киритиш. Бу хисобланадиган координаталар сониии жид- 
днй камайтиришга, бинобарин дастур тузнш вактини кискарти- 
рншга имкон беради.

ТУртинчидан, турли ишчи оргаиларнннг тезликларини улар 
Уртасндаги электрон алока воситасида жуда аник синхронлаш. 
Бу конуссимон, шаклдор ва винтсимон сиртларга ишлов беришда 
зарур.
$ 7 . СДБ системаларида параллел дастурлаш ва тузатиш 

(тахрир этнш) курилмасидан фойдаланиш. Бу курилма микро- 
процессорда бажариладиган дастурдан бошка дастурни кнри- 
тнщ ёки перфорациялаш, ёки тузатиш, ёки ташлаб юборишга 
имкон беради.

8- СДБ ва МИМ токарлик сСанокларини яратншда бирхил- 
•^Штирилган узеллар ва деталларни кулланиш. Бу станокларни 
^°йихалаш ва танёрлаш  муддатларини кискартиришга имкон 
0еРади.



Револьверли-токарлик с т а н о к ^ р ^ щ ^ ^ .  В Д ^ г Ж а р и щ  
шаронтларида чнвикдан ёки дона заготовкалардан мураккаб 
шакллн деталлар ясаш да ишлатнладн. Бу станоклар универсал 
токарлик-винткиркиш станокларидан кетинги бабка ва сурНщ 
винтининг йУклиги, револьвер каллак урнатилган буйлама суп- 
портнинг мавжудлиги билан фаркланади. Револьвер каллакнннг 
уяларида мос асбоб (кескнчлар, пармалар, зенкерлар, разверт- 
кал ар, метчннглар ва хоказолар) махка мл анади. Револьверли- 
токарлик станоклари учинчи турга киради ва револьвер каллаги 
горизоитал ва вертикал Укларда айланадиган станокларга аж- 
ралади.

Револьверли-токарлик станокларининг универсал токарлик- 
винткиркиш станокларига нисбатан афзаллнкларнга куйидаги- 
лар киради:

— деталнинг сиртларига бир вактнинг узида револьвер кал- 
лакдаги ва кундаланг суппортдаги асбоблар билан бараварига 
ишлов бериш мумкин;

• — деталнинг сиртларига баравар ишлов беришни таъминлан- 
диган курама асбоблар (купкескичли туткичлар, пармалар 
урнатилган кескич туткичлар ва к. к.) ни кулланиш мумкин.

Бу афзалликлар асосий ва ёрдамчи вактларнн жкддий 
кискартиришга имкон беради.

1П326 моделли револьверли-токарлик сханогининг умумий 
куриниши 4.16-расмда курсатилган. Станина 1 нинг ён девори- 
га олдинги бабка 2 нинг корпуси бириктирилган. Бу корпус- 
да шпинделли узел 3, тезликлар кутиси 4, суришлар кутисн 5 
ва чивикни суриш ва кисиш механизми 6 жойлашган. Станина- 
нинг йуналтиргичлари буйлаб кундаланг суппорт 7 ва револь­
вер каллак 9 ли буйлама суппорт 8 силжийди. Револьвер 
каллак вертикал укда айланади. Буйлама суппортнинг фарту- 
ги 10 да унинг суриш механизми ва револьвер каллакни буриш 
механизми жойлашган. Станокдан чапда йуналтирувчи труба
13 учун таянч 12 ли устун И  жойлашган. Бу труба оркали чи- 
вик утади. Асосий электр жихозлар электршкаф 14 да жой­
лашган.

1П326 моделли револьверли-токарлик станогининг ишлов бе­
риш схемаснни ва кинематик структурасини куриб чикамиз (4,17- 
расм). Заготовка / , кундаланг суппорт 3 асбоби 2 ва буйлама 
суппорт 5 асбоби 4 шакл ясовчи оддий харакатларни: мос холда 
асосий харакат Ф ^В Д  кундаланг суриш харакатн Ф5(П3) ва 
буйлама суриш харакати Ф5(П 2) ни бажаради. Бу билан бир 
каторда буйлама суппорт ёрдамчи харакат ВДПД яъни тез 
(салт) силжиш харакатини хам бажаради. Револьвер каллак о 
хам ёрдамчи харакат B^Bg) килади. Бундай харакат натижасиД3 
асбоб алмашннади. Яна бир ёрдамчи харакат — чивикни— з3'

4.6. Рерольаерли-токарлик станоклари
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4.17- раем. 1П 326 моделли токарлик-револьвер сталокнннг кииематик
структураси

готовкани деталь киркилгандан кейин суриш харакати хам бор 
(4.17-расмда кУрсатилмаган).

Бу харакатларии бажариш учун станокнинг кинематик струк- 
тураеннн ташкил этувчи мос кинематик гуруХлар бор. Шакл 
ясовчи харакатлар  Ф^В,), Ф5(Пг), ФЬ(П 3) ни оддий кинематик 
гурухлар бажаради. Бу гурухларда ташки алокани созлаш  ор­
гани (тезликлар кутиси) t'v ли кинематик занжир а-б\ созлаш 
органи (суришлар кутиси) is ли кинематик занжир а-б-в-г-д-е-ж 
ва созлаш органи is ли кинематик занжир а-б-в-г таъминлайди. 
Ёрдамчи харакат ВДП4) харакат манбаи М2 дан кинематик зан­
жнр з-и-е-ж воситаснда узатилади. Ёрдамчи харакат ВС(П5) да- 
стаки бажарилади.

Револьверли-токарлик станокларининг кинематик занжирла- 
рнни созлашда куйидаги бошлангич маълумотлардан фойдала- 
ниладн: деталь ва асбоб ашёси, уларнинг геометрик параметр- 
лари, ишлов бериладиган сиртларининг аниклиги ва гадир-бу- 
дурлигн.

Асосий харакатнннг кинематик занжири. Бу занжирда охирги 
звенолар (4.18-расм) электродвигатель нннг вали (N  =  4,5 
кВт, п 1440 айл/мин)ва заготовкали шпинделдан иборат. 
Шпинделнинг айланиш частотаси куйидаги нфода буннча 
аникланади

щ = 1000 • V,

бунда Vi — i-технологик утишни бажаришдаги кесиш тезлиги, 
м/мин. Деталнинг енртларига бир вактнинг узида револьвер
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каллакдаги ва кундаланг суппортдаги асбоблар ёки мураккаб 
асбоб билан ишлов беришда шпинделнинг айланиш частотасн 
харакат тезлигини чекловчи а с б о ф Version

Асосий харакат занжирида шпинделнинг айланиш частотаси- 
ни погоналн автоматик соэлайднган тезликлар кутиси созлащ 
органи вазифасиии бажаради. Бу макеадда электромагнит муф- 
талар ишлатилади Электромагнит муфталариинг кераклиси ба- 
жариладиган технологии утиш (ёки утншлар) турига караб ку­
лачок К ли бошкариш барабани Б2 воситасида ишга туширилади 
Бу барабан револьвер каллак билан кинематик богланган булиб, 
улар Уртасидаги харакат узатиш иисбати £„ =  1. Револьвер кал­
лак бурилганда кулачоклар К электромагнит муфталарнн ток 
билан таъминлаш занжирларидаги микроалмашлаб улагичлар- 
га таъсир этади.

Асосий харакат занжири учун кинематик баланс тенгламасн 
куйидагнча булади:

1440

23
66
56
31

27
89
40
76
57
59

200
155

Р 1== 2  Р2 =  3

Бу тенгламадан кУриниб турибдики, тезликлар кутиси шпин­
делнинг 6 хил частота билан айланишини таъминлайди. Тезлик­
лар кутисининг тузилиш формуласи куйидагнча булади: 
Zn= 2 -3 = 6 . Тезликлар кутисини созлаганда мос узатишлар ни- 
сбатини танлаб, шпинделнинг пш„ ^  nt шарти бажариладиган 
тезликда айланишига 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 суришлар кинематик занжирларининг охирги звено- 
лари заготовкали шпиндель ва револьвер каллакга хамда 
кундаланг суппортга Урнатилган асбобдан иборат. Бу занжир- 
ларда умумий созлаш органи суришлар микдорини погонали 
автоматик ростлайдиган суришлар кутисидан иборат. Суриш­
лар кутиси хам тезликлар кутисидаги каби электромагнит 
муфталар ёрдамида ишга туширилади. Бу муфталариинг ке­
раклиси кулачок К ли бошкариш барабани Бг ёрдамида ишга 
туширилади.

Курилаётган суришлар занжири учун кинематик баланс тен- 
гламалари куйидагнча булади:

U 6



155 28
Шпинделнинг 1 айл. • ^  ^  ■

23
61
35
49
49
35

X

1 52 74 
23 ^  38 ' 52 ' 20 к?нл

Х 61 X  30 30 1 52 v  0
60 ‘ 60 ' 38 ' 52 Х  ” б?Лл

Электромагнит муфта МЭе Унгтомонга уланганда буйлама ва 
кУндаланг суппортлар реверсланади,

1П326 моделли револьверли-токарлнк станогида бнрор тех- 
иологик утишни бажаришда буйлама суппорт барабан 5 i  даги 
тираклар ёрдамида зарур микдорга силжитиладн. Бу барабан 
кинематик занжир воснтасида револьвер каллакга бирлашти- 
рилган. Технологик утиш охирнда барабандаги мос тирак ричаг 
оркали микроалмашлабулагнчларга таъсир этади. Шунда 
электромагнит муфта МЭэ унг томонга уланиб, электродвнга- 
тел М2 буйлама суппортии тезда четлатади. Кейинчалик ре­
вольвер каллак навбатдаги позицияга (ншлов бериш холатига) 
бурилганда тираклар барабани Б\ ва бошкариш барабани Бч 
бурил ади.

Чивикни сикиш ва суриш механнзми. Чивик ползушка П га 
Урнатилган цанга ёрдамида сурилади, шпинделнинг олд учига 
Урнатилган цанга Ц  ёрдамида эса киснладн. Ползушка ва 
кисиш цангасини рнчаглар Рг ва Р4 силжитади. Бу ричЪгларга 
барабанлар Бз ва f>4 нинг кулачоклари таъсир этади. Суриш 
ва чивикни кисиш циклини бажаришда барабанлар Бз ва £4 
электродвигатель Мз ёрдамида бир айланага бурилади, шун- 
Дан сунг у микроузгичга таъсир этувчи кулачок К\ ёрда)мида 
тУхтатилади.

4.7. СДБ револьверлн-токарлик стаиоклари

Револьверли-товарлик станоклари универсал токарлик-винт 
^Иркиш станокларига ннсбатан механнзациялаш ва кичнк авто- 
Матлаштириш воситалари билан кУпрок жихозланган булишига 
*аРамай, улар хам одамнинг станок олдида доим туришини ва 
Деталларга ишлов бирнш жараёнида катнашншини талаб этади. 
Щунинг учун уларни СДБ системалари билан жихозлаш зарура- 
™ булади.

1325Ф30 мод. СДБ револьверли-токарлик станогининг умумий 
Урнниши 4.19- расмда курсатилган. Бу станок хавол цилннир-
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4 .19-раем. 1325Ф30 моделли СДБ токарлик-револьвер станок

лар (втулкалар) ва курама (комбннацияланган) чивиклардан 
тайёрланган дисклар классндаги деталларга автоматик циклда 
ишлов бериш ва дона заготовкаларга патронда яриматовматик 
циклда ишлов беришга мулжалланган. Бу станокда цилиндрлар- 
нинг ташки ва ички сиртларини йуниш, кесиш, пармалаш, 
ариклар йуниш, зенкерлаш, йуниб кенгайтириш, метчиклар, 
плашкалар ва кескичлар ёрдамида резьба киркиш ишлари 6а- 
жарилади. Бу ишларни бажарадиган мос асбоблар 16 позицияли 
револьвер каллакга урнатилади, Револьвер каллак дастур асо- 
сида буйлама (Z координатасн) ва кундаланг (X координатасн) 
йуналишларда силжийдн.

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Ишлов бериладиган заготовканинг энг катта диаметри, мм:
— чивнкданясалгак д е т а л ь .......................................................................................... 25
— патронда ишлов бериладиган д е т а л ь ....................................................................'25

Ишлов бериладиган заготовканинг энг катта узуилигн, мм:
— цангалн кискнчда ишлов бериладиган(чнвнкдантайёрланган) 
заготовка .....................................................................................................................................
— патронда ишлов бериладиган за го т о в к а ................................................................ °

Шпинделларнинг айланиш частоталари чегараси, айл/мин:
— цангалн кисцич билан ншлаганда .......................................................... 90. . .  40°°
— патрон билан ишлаганда .................................... ......................................... 90. ■ 290°

Револьвер каллакни суриш чегаралари, мм/мин:
— б?йлама суриш .................................................................................................... 2— 2500
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— к?нда.панг с у р и ш .....................................................................................  1 — 1250
р г8илс.вер каллакнингтез силжиш тезлиги, мм/мин:
Г[ _  буйлама силжншда ............. .........................................................  10000

__ кундаланг силжншда ..........................................................  _000

Дссснйкаракатэлектродвнгателинииг к.уввати, кВт ...................  5

Буйлама ва кундаланг силжиши дастурли бошкариладиган 
хочснмон столга урнатилган иккита револьвер каллак билан 
жил яланган 1П326ДФЗ моделли СДБ револьверли-токарлик ста- 
ноп1 1.20-расмда келтирилган. Бу станок хам юкорндаги станок 
бажарадиган ишларга мулжалланган, лекин каттарок улчамлн 
заготовкаларга ишлов беради. Станокнинг пасткн револьвер кал- 
лагиДаги асбоб ички сиртларга, юкориги револьвер каллакдаги 
асб<тб зса ташки сиртларга’ишлов беришга мулжалланган.

4.20- раем. 1ПЭ26ДФЗ моделли СДБ токарлик-револьвер ставок

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Ииов бериладиган заготовканинг энг катта диаметри, мм:
станина устнда . .....................................................................................................................
суппорт устида _........................................................... .............................................................

Ицикв бериладиган чивикнинг энг катта диаметри, м м : ............................................. 65
Ишлов бериладиган буюмларнинг энг катта узунлиги, м м .......................... ■ - • -200
Шпинделнинг айланиш частотасн чегараларн, а й л /м и н .............................  36— 1800
Револьвер каллакларни суриш чегараларн, мм/мин:

бУйлама с у р и ш ...............................................................................................................2 2500
“ ^ к у н д а л а н г  с у р и ш .......................................................................................................................................................................................................................................... *  — 1 2 5 0



Револьвер каллакларнинг тезснлжнш  тезликлари, ми/мин:
— буйламаснлжкш  .............................................................................................................. lOOQo
—  кундаланг снлжнш ....................... ....................................................................................
Асосий харакатэлектродвнгателниннг n jettF aC cB epressO i; F r e c .V e r s io n

Кайд этиб утиш керакки, СДБ револьверли-токарлик станок­
лари уз вазифасига ва технологик имкониятларига кУра патрон- 
ли ишларни баж арадиган СДБ токарлик-винт киркиш станокла- 
ридан (мае. 16К20РФЗС32 моделли, USC11 моделли ва бошка 
станоклардаи) амалда кам ф арк килади.

4.8. Токарлик-карусель станоклар

Токарлик-карусель станокларда хавол цилиндрлар (втулка­
лар) ва дисклар классндаги уртача ва йирик деталларга ишлов 
берилади. Станоклар доналаб ва кнчик сериялаб ишлаб 
чикаришда ишлатилади. Бу станокларнинг узнга хос хусусияти 
шундаки, заготовка махкамланадиган донра столнинг юзаси 
(планшайба) горизонтал жойлашган (заготовка стол марказига 
махкамланади). Стол бундай жойлашганидан заготовкани 
Урнатиш ва текшириб олиш анча осонлашади, шунингдек шпин- 
делни радиал ва эгувчи кучлардан енгиллаштиришга имкон бе­
ради, бу эса уз навбатида, ишлов бериш аниклигини анча оши- 
рншга ва шпинделнинг олд таянчига таъсир этувчи кучни камай- 
тиришга имкон беради. Токарлик-карусель станоклар бешинчи 
тоифа станоклар каторига киради ва бир хамда икки устун (стой­
ка) ли стаиокларга булинади.

1512 моделли бир устунли токарлик-карусель станок. 4.21- 
раемда курсатилган. Станина 1 устун 9 га бикир махкамланган. 
Бу устундаги вертикал йуналтиргичларда траверса 6 ва 
тУртУрннли кескичтуткич 12 ли ён суппорт 10 силжий олади. 
Станинанинг айлана йуналтиргичларида планшайба 2ж ойлаш а- 
ди. Асосий харакат юритмасиниНг тезликлар кутиси станина 
ичида жойлашган. Траверса 6 нинг горизонтал йунал­
тиргичларида беш позицияли револьвер каллак 4 ли вертикал 
суппорт 5 силжий олади. Вертикал ва ён суппортларни сурншда 
харакат кутилар 7 ва И  дан узатилади. Суппортларни дастаки 
сугиш учун чамбараклар 8 ва 13 дан фойдаланилади. Станок 
пульт 3 дан бошкарилади. Курилаётган станокнинг ишлов бериш 
схемаси ва кинематик структураси 4.22- раемда келтирилган. За­
готовка / , ён суппорт 3 асбоби 2 ва вертикал суппорт 5 асбобн 4 
шакл ясовчи оддий харакат килади, яъни асосий харакат Фу(Б)) 
ва суриш харакатлари  Ф5(П2), Ф5(П3) ва Ф5(П 4), Ф ^ГУ  ни бажа­
ради. Курсатилган суппортлар асбоблар билан бирга ёрдамчи 
Харакатлар ВС(П 6), ВС(П 7) ва ВС(П8), ВС(П,) ни хам бажараДН- 
яъни тез силжийди. БунДан ташкари, вертикал суппорт т р а в е р с а
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4 2j .  раем. 1512 моделли С Д Б  мо- 
g/лли бир устунли токарлик-кару • 

сел ь  станок:
. станина; 2 — планш айба; 3 — 
» Т ьт. 4 — револьвер к ал л ак ; 5  — 
5п ти кал  суппорт: 7 — вертикал су п ­
п о р т н н  суриш кутиси; 8 — вертикал 
суппортни к.ул билан силжнтиш учун 
и и бар акч алар . 9 —  устун (стой ка);
0 __ён суппорт, I I  — е н суппортнн
суриш кутиси; 12 — кескич тутцич; 
lf__  ён суппортнн к.?л билан еилжи- 

тиш чам баракчаларн

4.22- раем. 1512 м оделли бкр устунли тока 
лик-нарусель станокнинг кннематнк<?тру 

турасн

. i i - a



•билан урнатиш харакати Вс(П10) ни хам бажаради. Беш позицц. 
яли револьвер каллакка зса асбобни алмаштнриш учун ёрдамчц 
харакат Вс(Пп) берилади. Ён супп в р т В Д й т с . 
таки бурилади.

Юкорида курсатилган харакатлар станокнинг кинематик 
структурасини хосил килувчи мос кинематик гурухлар ёрдамида 
бажарилади. Масалан, асосий харакат Ф^В^ни одднй кинематик 
гурух бажаради, бу кинематик гурухнииг ташки алокаси созлаш 
органи f, ли кинематик занжир а-б, дан тузилган. Ён суппортни 
горизонтал суриш Ф5(П2) ва вертикал суриш Ф5(П3) харакатл^, и 
хам оддий кинематик гурухлар ёрдамида бажарилади. Бу г\ 
рухларнинг ташки алокаси созлаш органи iSBC ли кинематик зан- 
жнрлар: а-б-в-г-д-е-ж ва а-б-в-г-з-и-к дан тузилган. Бу 
суппортлар ёрдамчи харакатлар Вс(П6)ва ВС(П7) ни харакат ман 
баи М2дан кинематик занжирлар л-г-д-е-ж ва л-г-з-и-к воситаси- 
да олади. Вертикал суппорт хам шундай кинематик гурухлар 
ёрдамчда харагкатга келтирилади. Бундан ташкари, харакат ман 
баи М4 билан жихозланган кинематик гурух траверсанннг 
урнатиш харакати ВС(П Ш) ни бажаради. Револьвер каллак 
харакат манбаи Мъ ли кинематик гурух ёрдамида бурилади

Токарлик-карусель станокларнинг асосий харакатнннг ва су- 
ряшларнинг кинематик занжирларини ростлашда бошлангич 
маълумотлар деталь ва асбобнинг ашёси, уларнинг геометрии 
параметрлари, ишлов бериш аниклиги ва ишлов берилади; • 
сиртларИинг гадир-будирлигидан иборат булади.

Асосий харакат занжиридаги созлаш органи (4.23- раем) тез­
ликлар кутисидан (Zn — IS) иборат. Бу кути мос электромагнит 
муфталарни улаш йули билан планшайбанинг айланиш частота- 
сини погонали ростлайди. Асосий харакат занжирини созлаган 
планшайбанинг айланиш частотаси паа ^  п, шартини кондириши 
лозим. Бу ерда

1000 • V,п . =
л ■ а,-

Вертикал ва ён суппортларга урнатилган курама асбоб ёкн 
асбоблар ёрдамида бир вактда деталнинг турли сиртларнга нш- 
лов берганда планшайбанинг айланиш частотаси щ харакат тез- 
лигини чеклайдиган асбоб учун аникланади.

Ён ёки вертикал суппортиинг горизонтал ва вертикал супя;» 
кинематик занжирларидаги созлаш органи суришлар ку тж  ;ъ 
(Zs =  16)иборат. Бу кути мос электромагнит муфталарни улаШ 
йули билан суппортларни суриш миклорини погонали ростлай­
ди. Кннематик занжирни ростлашда танланган узатиш иг. аТИ
S ' «  S, шартини бажариши лозим. Агар курама асбоб билан Ф 
вактнинг узида турли юзаларга ишлов бериладиган булса. У ,  
холда Sj нинг киймати харакатни чекловчи асбоб учун аник а- 
иади.
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СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Планш айба диаметри, м м ...................................... PDF.Compressor Free Version
Ишлов бериладиган эаготовкаларнинг ^лчамлари, мм:

— д н а м е т р и .....................................................................................................................  1250 гача
—  баландлиги ..............................................................................................................  1000 гача

Планшайбанинг айланиш частоталарн сони .................................................................... ... ]g
Планшайбаиинг айланиш частоталари чегарасн, айл/мин ...............................5 —250
Суппортларни суриш с о н и ................................................................................................................. ..
Суппортларни суриш чегараларн, мм/айл ...........................................................0 ,07— 12,5
Асосий хар ак ат электродвигателининг хуввати, к В т  .........................................................

4.24- раем. 
1А 516М Ф З модел- 
ли бир устунлн то- 
карлик-карусель 
станок

Токарлик-карусель стаиоклар токарлик гурухидаги барча 
универсал стаиоклар каби деталларга ишлов бериш жараённда 
одамнинг булишинн ва иштнрок этишини талаб этади. Шунинг 
учун уларни такомиллаштнриш йулларидан бири СДБ система- 
ларнни кулланишдаи иборат. 1А516МФЗ мод, бир устунлн СДБ 
токарлик-карусель станок 4.24- раемда кУрсатилгаи. Бу станок 
т^гри ва эгричизиклн сиртларга токарлик ишловиии бериш, 
арикчалар очиш, резьбалар киркиш, пармалаш, зенкерлаш ва 
марказий тешикларнн' кенгайтириш (разверткалаш) учун 
мулжалланган. Бу ишлар горизоитал (X координатаси) ва верти­
кал (Z координатаси) йуналишларда дастур буйича силжийдиган 
битта вертикал суппорт ёрдамида бажарнлади. Станок магази- 
нида 10 комплект асбоб жойлашади.
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СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТН

Планшайба диаметрн, м м ................................................ ..........................................................к и и
Ишлов берил аднган заготовка л ариинг ?лчэм лари , мм:

_  д и а м е т р н ............................... ................................................... ......... . . . ....... .... 1800гача
__ у з у н л н г н ............................ .........................................................................................ЮООгача

П л а н ш а й б а  нннг айланиш частотаснн* ростлаш  усулн ........................................... ......  Погонасиз
Планшайба айланиш частогаларниннг чегаралари, а й л / м и н ........................0 ,8 — 278
С у р и ш и в  ростлаш  у с у л н ................................................................................................ Погонасиз
Суппортнн суриш чегаралари, м м / м н и ........................................................................0,&— 500
Суппортни тез силжитнш тезлиги, мм/мин .......................................................... ...  5000
Силжиш кодами, мм .................................................................................................- ....................0,01

Коордннаталар сони ........................ .................................................. ............................................... 3
Бир вактда бошкариладиган коордннаталар сонн . ...........................................................2
Хисоблаш у с у л н ............................... ................................................Мутлоц ва ц?шилнб боради
Асосий *ар акатэлеитродвигателинннг цуввати, к В т  .......................................................55

4.9. Токарлик гуру^идаги СДБ станокларнииг тузклкш 
хусусмятлари

СДБ станокларни кратишда уларнинг юкори унумли, юкори 
даражада аник ишлов берадиган ва пухта булишига алохида 
эътибор берилади.

СДБ токарлик станокларннинг купчилигида асосий, ёрдамчи, 
тайёрланиш-якунланиш вактларини ва техник сабабларга кура 
т^хташ вактларини кискартириш хисобига, шунингдек ярокли 
буюмларнинг чикиш коэффициентини ошириш й^лн билан 
хакикий иш унумини ошириш (1.04 нфодага каранг) асосий 
нуналиш 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  иш 
у н у м и н и  о ш и р и ш  й ^ л л а р и д а н  б и р и  асосий вакт би­
лан боглик б^либ, шпинделнинг айланиш частотасини погонасиз 
ростлашга имкон берувчи асосий харакат юритмаснни 
кулланишдан нборат. Бундай юритма погонали юритмаларга хос 
камчиликлардан холи булиб, иш унумининг ошишини таъмин- 
лайди. Одатда погонали юритмаларда шпинделнинг кабул 
килинган (хакикий) айланиш частотаси хнсобланган частотадан 
кам б^лади.

Шпинделнинг айланиш частотасини погонасиз ростлаш учун 
■оритмада ?згармас ёки узгарувчан токда ишлайдиган ростлан- 
ма электродвигателлар автоматик алмашлаб кушиладиган икки, 
П  еки т^рт погонали тезликлар кутиси билан бирга ишлатилади. 
«УНдай тезликлар кутиси шпинделнинг айланиш частотасйни 
катта чегарада, жумладан Rn =  «m„/Wmra =  50...200 чегарада 
узгартириш учун зарур.

Узгармас токда ишлайдиган ростланма электродвигатель ва 
Ртп°гонали тезликлар кутиси билан жихозланган юритманинг
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кинематик схемаси \амда тафсилоти 4.25- расмда келтирнлган 
Бу юритма шпинделнинг 0,3— 1250 айл/мин чегарада (/?. =  iggv 
уч хил частота билан айланишини таъминлайди. Узгармас мо- 
ментли электродвигателнинг тезлиРЙВСрюрюеашдГг^йн^йДн,. 
тушиб кетмаслиги учун тишли узатмаларнинг узатиш нисбатла- 
ри шпинделнинг айланиш частоталари чегараларн бир-бирини 
Коплайдиган килиб танланган. Шу туфайли шпинделнинг энг к$п 
кУлланиладиган айланиш частоталари чегарасида (3 2 — 12S0 
айл/мин) электродвигателнинг куввати амалда узгарман 
колади.

r f f l =■7. 4 ч А - @

^ ч » o o g j j g d j q - 5  g £

Диапазон/
Диапазон II

Диапазом III

М,кЙт
10
5
0

J .
1

У *
f*

S’
1 1
1
1

1
1

,.* * *  Csj fS j r-~>, w-ц <<Э ^  ! ?  IT5 ** Э  101 R . Q w / f t  M ft

4.25- раем. Шпинделнинг айланиш частотасивн погонаснз ростлаш га имкон бе- 
радиган асосий хар акат юритмасн: 

а —  кинематик схем аси ; б —  айланиш частоталари графиги; в —  шпинделдагн
кувват графиги

Погонали тезликлар кутисидаги шестернялар гидроцилиндр- 
лар ёки электромагнит муфталар ёрдамида автоматик алмаш- 
лаб пушил адн.

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 й^ли билан 
асосий вактни камайтиришдан иборат. Бунинг учун стаиоклар 
купуринли револьвер каллаклар (ёки кескичтуткичлар) 
куринишидаги асбоблар магазини, катта сигимли кушимча ма- 
газинлар ва ейилган асбобни автоматик алмаштириш курилма- 
лари билан жихозланиши лозим. Стаиоклар асбоблар билан бу 
хилда жихозланганда асбобнинг чидамлилигини пасайтириШ 
хисобига кесиш тезлигини ошириш имконияти тугилади.

Мисол тарикасида 4.26- расмда «Duplomatic» (Испания) фир' 
масининг бирхиллаштирилган револьвер каллаги курсатилган
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Бу каллак айланувчи асбоблар (парма, зенкер, развертка, фре­
за) билан турт позицняга, кескичлар билан эса саккиз позицияга 
эга. Каллак мустакил узел булиб, унда каллакни буриш ва маъ­
лум холатда саклаш механизмлари, шунингдек асбобни иш по- 
зициясида айлантириш юритмасн бор.

Ёрдамчи вактни камайтнришга каратилган к о н с т р у к т и в  
х у с у с н я т л а р д а н  суриш юритмасининг хусуейятларинн 
курсатиш мумкин. Суриш юритмаси жуда мураккаб шароитлар- 
да ншлайди, яъни ишчи харакат тезлиги жуда паст (1—5 
мм/мин) б^лгани холда салт силжиш жуда катта тезликда ба- 
жарилиб, ёрдамчи вакт жиддий кискартирилади. Салт силжиш 
тезлиги 10 мм дан ошмайдиган тезланиш йулида 15000 мм/мин 
ва бундан хам катта кийматга эришиши лозим. Бундай шартнн 
катта моментли электродвигатель билан жихозланган суриш 
юритмасн т^ларок кондиради. Бунда электродвигатель айланма 
Харакатни тугри чнзнкли нлгариланма харакатга Узгартирувчи 
Думаланма вннт-гайкалн узатмага бевосита бирлаштирилядн. 
Думаланмг. винт гайкали узатманинг схемаси 4.27- раемда 
§Урсатилган. Бу узатма винт 1 ва гайка 2 дан иборат булиб, 
булар орасидагн винтсимон арикчаларда золдирлар 3 жойлаш- 
Ган- Золдирлар гайканннг биринчи ва охирги урамларини бир- 
Лаштирувчн арикча 4 да айланиб думаланади.

Думаланма винт-гайкали узатма универсал токарлик станок- 
арида ишлатиладиган сирпанма винт-гайкали узатмага нисба- 
ан катор афзалликларга эга, жумладан:

4.26- раем. «Duptomatio фнрмаси (Испания)да тайёрлаган револьвер каллак



4.27- раем, Д ум алан м а вннт-гайкали узагманинг схем асн.
/ —  в и н т ; 2 —  гай ка; 3 —  золдир; 4 —  зм д и рлари и н г «.айтиш арнкчаси; V ,  —  »кит теэлнги, 

Vo —  залднр лар маркаэинмкг теэлнгк

— думаланишда ишкаланишга кувватнииг кам нобуд булииш 
сабаблн ФИК юкори б^лади. Думаланма вннт-гайкали узатмада 
т) =  0,90— 0,95, енрпанма вннт-гайкали узатмада эса ц =  0,20— 
0,40;

— асбобнинг бикир ва аник енлжишини таъминлаш максадн- 
да узатмадаги тнркишни йукотиш билан бнр каторда унда та- 
ранглик хам хосил килиш нмконияти бор;

— узатманинг жуда бикирлигн ва ншкаланиш кучинннг тез- 
ликка боглик змаелнги сабабли асбобни паст тезликларда 
баркарор силжитиш мумкнн;

— узатма ейилишга чидамлн булганидан аниклик узок 
сакланади;

— узатма нссиклик таъенрида кам деформацияланадн, нати- 
жада думаланишдаги ншкаланишда нссиклик кам ажралади.

Думаланма вннт-гайкали узатманинг камчиликлэридан уз- 
Узнни т^хтатиш (тормозлаш) имкониятининг йуклигини, узатма­
нинг мураккаблнгнни тебранишларни сундиришнинг бнр оз суст- 
лигннн ва узатмани чанг хамда кирнндидан пухта нхоталаш за- 
рурлигини курсатиш мумкин.

СДБ токарлик станогннннг сурншлар юрнтмаси 4.28- рас- 
мда курсатилган. Бу юрнтмага катта моментли электродвига- 
тел 1 га муфта (енльфон) 3 ёрдамида бирлаштирилган дума­
ланма винт-гайкали узатма 4 ва 5 киради. Бу узатма жуда 
бикир булиб, тиркишеиз бнрлашишни таъминлайди. Узатмани 
чанг ва кирнндидан мухофазалаш учун бурма жилд 7 дан фой- 
даланилади. Узатмада таранглик хосил кнлиш учун гайканинг 
иккала ярмнни бир-бирига нисбатан буриш ва уларни 
Узларининг ён томонларидаги тшвлар воситасида м ахкам лаб 
куйиш керак.

Думаланма винт-гайкалн узатманинг хнллари ва уларни 
хисоблаш усули махсус адабиётларда [32] келтирилган.
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я
4-28- раем. С Д Б  токарлик станогининг суришлар юритмаси;

Г — катта момектли электродвигатель; 2  —  кронштейн; 3 — бмрлащтиркш иуфтаси 
(сильфон); 4 — виит; 5 — гайха ймлан эолдкрлар; 6 — суппорт;

7 —  *нм ояло»чн  б ур ка  жклд
J

СДБ станокларни асбоблар магазинн билан жихозлаш хам 
ёрдамчи вактни камайтиришга каратнлган. Курилмаларнинг 
тез ншлаши туфайли асбобларни алмаштнриш вакти жиддий 
кискаради. Бундан ташкари, магазинларнинг енгимн каттала- 
шиши билан деталга бир станокнинг узнда тулик ишлов бериш 
имконняти пайдо булди, бу эса детални кайта урнатишга сарф- 
ланадиган вактни тежаб колишга ва уни бир операциядан ик- 
кинчисига ташиб келтириш вактни кискартиришга 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  ини о ш и р и ш -  
нинг  у с т у в о р  й у н а  л н ш л а р н д а н  б и р  и станокларнинг 
техник сабабларга кура хусусий бекор туриб колиш вактини 
кискартиришдан иборат. Бунга СДБ станокларни уларга техник 
хизмат курсатишга мулжалланган турли автоматлаштирилган 
курилмалар: кириндиларни йигиштириш, ишлатилган асбобни 
алмаштириш (юкорида баён этилганларга каранг), ишкаланувчи 
сиртларнн мойлаш курилмалари ва х к. билан жнхозлаш оркали 
эришилади.

Киринди йигиштириш мухим, лекин мураккаб вазифадир. 
Факат кириндини йигнштиришнинг узи эм ас, балки уни мойлаш- 
совитиш суюклигидан ва бошка чикиндилардан тозалаш хам 
лозим булади. СДБ станокларда кириндинн йигиштириш учун 
тУрли конвейерлар [66J: пулат ёки резиналанган тасмали, 
рфгичли, тнканли, тебранма, шнекли конвейерлар ишлатилади 
(4 .29- раем).

Т а с м а л и  к о н в е й е р . )  ip (4 .29-раем, а) юкори унумли 
бУлади ва чикиндини катта масофага ташишга имкон беради. Бу 
5?Нвейерлар одднй тузилган, шовкинсиз ншлайдиган ва тежамли 
Улади. Уларнинг камчиликлари шундан иборатки, тасма тез



4,29- раем. С Д Б  стан окларда кнринднларнн йнгнш конвейер ларннинг
схем алари ;

—  лент ал и конвейер*, б  ва  в~— к,иртнчлн конвейер; 5  — тнканли конвейер! Д' 
тебранм а конвейер; е  ва ж  —  шнеклн конвейерлар

fas в в !ш й
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ва кириндининг бир кисми тасманинг салт тармогига
-пишнб нобуд булади.

К I р" г  И ч л и к о н в е й е р л а р  (4 .29-раем, б, в) асосан чуян, 
в а  б . дан чикаднган майда кириндиларни ташишда ишлати- 

ЖС< Бу конвейерлар икки хил ясалади: киргичлар билан 
ЛЯД з т а н г а н  чексиз тасма 1 (4 .29-раем, б) ёки кайтма-илгари-
*  н ч а  харакатланувчи киргичлар / (4.29- раем, в) билан 
Л и х о з л а н г а н  штанга 2 куринишида булади Бундай конвейерлар 
Ж а н и ш а б  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- 
а н д л а н г а н  металл нов 3 ва тирноклар 1 билан жихозланган 

штанга 2 дан иборат. Бу штанга кайтма-илгариланма харакат 
килади Штанга олдинга юрганда тирноклар кириндиларни ол- 
дннга суради. оркага тисарилганда эса, кириндилар устида сир- 
панадн. Бундай конвейерларда урама ёки узун кнриндини та- 
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 харакатланувчи нов 3 ёрдамида 
ташилади Нов механик ёки электромеханик тебранма юритма 1 
ёрдамида тебрантирилади. Бундай конвейерларда кириндилар- 
нинг кутарилиш бурчаги унча катта булмайди.

Шн е к л и  к о н в е й е р л а р  (4 .29 -раем, е, ж) металл нов / 
ичида жойлашган шнек ёрдамида хар кандай кУринишдаги 
кириндиларни ташишга мулжалланган. Улар бир шнекли (4.29- 
расм, е) ва икки шнекли (4.29- раем, ж) булади.

СДБ токарлик станокларининг тузнлишидаги узига хос хусу- 
сиятлари ярокли деталларнинг чикиш коэффициента г), ни оши- 
ришга каратилган. г), нинг киймати станокнинг техник ва 
хакикий иш унумига таъсир этади (1.1- параграфга каранг). Ста- 
нокл^рнинг бу хусусиятлари уларни асбобнинг ейилишини ва 
Деталларнинг улчамларини назорат киладиган улчаш курилма- 
лари, шунингдек асбобнинг холатини автоматик тугрилаш ва 
силжитиш системалари билан жихозлашдан иборат (бу курил- 
малар тавенфи 10 5- параграфда келтирилган). Станокларнинг 
тузнлишидаги бу хусусиятлари юкори даражада аник ишлов бе- 
Ришни таъминлаш билан хам боглик.

СДБ станокларнинг аниклнгини ошириш ва узок саклаш яна 
катор хусусиятларга боглик:

*— Юритмаларда катта момеитли двигателлар билан бирга 
Умаланма винт-гайкали узатмаларни ишлатиш (булар 
Угрисида ёрдамчи вактни кискартириш муносабати билан 

^корида туШунча берилган);
n=lti . тескарн богланишни таъминлайдиган чизикли датчиклар- 

Фойдаланиш;
Шпинделли узелнинг таянчларида радиал тепишни 4—5 

Камп83 бУНДан хам кам булишини таъминлайдиган прецизион 
а Ультрапрезицион подшипиикларни ишлатиш;
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— юкори сифатли сирпанма йуналтнргичларни кулланищ в 
уларни кириндилардан хамда мойлаш-совитиш суюклнкларида^
мухофазалаш. PDF Compressor Free Version

СДБ станокларнннг йуналтиргичларнни телескопии тл 
сиклар, босконсимон туснклар, ленталар ва х к .  ёрдамида пухт  ̂
ихоталаш мумкин. 4.30- расмда телескопик туснклар курСа. 
тилган. Булар кузгалувчан ва кузгалмас кнсмларга махкам- 
ланган иккита четки туснклар 1 дан ва бир нечта оралнц 
тусиклардан тузилган. Оралик туснклар сони кузгалувчан кис- 
мининг харакат йулига боглик. Оралик тусикларнинг кетинги 
кисми станинанинг йуналтиргичларига ёки планкасига таянади- 
ган замин сухарлар 5 ёрдамида марказланадн. Тусикларнинг 
олд кисми ораларида 0,4—0,5 мм тиркишлар колднриб, планка- 
лар 7 ёрдамида бнр-бирига мослаб урнатилади. Телескопик 
туснклар зичламалар, лабиринт \амда ён деворнинг куйи кисми- 
ни эгиш хисобига жипсланадн. Зичламалар телескопнинг олд

4.30- раем.. Телескопик туснклар:
I —  четки t J c h k ;  2 — тУенциниг асоснй кием я ; 3 —  бикрлнк кояургаск; 4  —  з я ч л а м а .  

таняч сухарь; в —  тнрак п лан ка; 7  —  ердамчн п лан ка; 8 —  энчлоачк элемент. 9 —  Кяс 
план касн ; 10 —  гай ка ; I I  —  »иит
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четига бириктирилади, лабиринт эса планкалар 6 ва 7 бил 
хосил килинади. dH

Телескопик тусиклар асосан ?ртача ва огир станокчаоп 
кУлланилади. PDF Compressor Free Version

Босконсимон тусик 4.31- расмда курсатилган. Бу т^сик 
босконга МСС оз сачрайдиган, шунингдек уткир ва Кайнок 
кириндилар булмайдиган станокларда ишлатилади. Бундай ста- 
иокларга силликлаш (шлифовка килиш), чархлаш, тиш ишлаш 
ва бошка станоклар киради. Думаланма винт-гайкали узатма- 
лар босконсимон курилмалар билан ихоталанади.

Бундан ихоталовчи курилма боскон /, пластиналар 3 ва 4 
(боскон бу пластиналар ёрдамида кузгалувчан ва к?згалмас кис- 
мларга бирлаштирилади), пружина-ричагли механизм 7 ва 8 
босконнинг солкишига й^л куймандиган таянч подшипник 6 ли 
бикирлик кисмлари 2, марказловчи сухарлар 5 ва босконни ши- 
шиб кетишдан саклайдиган каркаслар 9 дан иборат.

Босконсимон тусиклар узок муддат хизмат килиши лозим. 
Босконни ишга чидамли килиш учун улар чикиндиларни кисман 
кетказиш учун нншаб сиртли ясалади (4.31- раем, Б-Б киркими), 
шунингдек тирилен, неопрен, найритли латекслар каби махсус 
ашёлардан тайёрланади. Айникса хромлаб ошланган терндан 
ясалган баконлар купга чидамли булади, лекин улар жуда ким- 
мат ва ишга нолойик булади.

Лентали тусиклар схемаси 4.32- расмда келтирилган. Бундай 
тусикларни куйидагича ясаш мумкин:

— лента 1 (4.32- раем, а) станинанинг ён томонларига 
махкамланади ва кузгалувчан кием (масалан, стол ёки суппорт)

1аашадаай!Ш>

4.32- раем. Лента лн хнмоялаш  курил мал ар ининг скемалари:
/ —  лен та; 2 —  ролик; 3 —  ю к; 4 —  пружинили тараиглаш  курилмасн; 5  —  барабан
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‘н?.Дй> 1енТа к.узгалувчан кнсмнинг ён томонларига 
К '  /камланади (4 .3 2 -раем; б), станинанинг ён томонларидаги 
’ * а*иктар 2 дан утади ва пружиналн курилма 4 билан тарангла-

иккита лента / кузгалувчан киемнинг ён томонларига би- 
ктирилиб(4.32- раем, в), станинанинг ён томонларидаги ролнк- 

2 дан утказилади ва юклар 3 ёрдамида тарангланади; 
иккита лента 1 кузгалувчан киемнинг ён томонларига 

махкамланади (4.32- раем, г), станинанинг ён томонида жойлаш- 
-̂ ■вн р0Лик.1ар 2 дан утказилади ва станина остидаги барабанлар
5 воситасида тарангланади;

— иккита лентанинг бир учи кузгалувчан киемнинг ён сирт- 
Л4рига махкамланади (,4.32- раем, д), бошка учи эса ташки 
кушммча таянчга (I хил тузилиш) ёки станинага (II хил тузилнш) 
бйриктирилиб, юклар 3 ёрдамида тарангланади.

Ихоталовчи лента резинали газламадан, полихлорвннилдан, 
неопренлн н^йлондан. пружинасимон пулат лентадан тайёрлана- 
ди. Пулатдан тайёрланган пружинасимон лента ва икки томони 
полиамид С-6 билан копланган лента кайнок киринднларга ва 
МСС га карши чидамли булади [38].

Лентадан тайёрланган мухофаза курилмалари лентанинг чет- 
ларннн мухофазаланадиган сиртга сикиб куйиш йули билан 
(лента узунасига тарангланганда сиртга сикнлади) ёки лента­
нинг учларини йугонлаштириб, махсус уйиклардан утказиб жнп-

i сланади.
Лентали нхоталар СДБ токарлик станокларида кенг куламда 

ишлатиладн.
Хозиргн СДБ токарлик станоклари станнналарининг тузили- 

швда узнга хос хусусиятларн бор. Бу хусусиятлар шундан ибо- 
раткн, суппоргнинг йуналтиргичларн нишаб жойлашган, бу эса 
ВДринди ва МСС нинг иш жойндан ва йуналтиргичларнинг 
мухофазалаш курилмаларидан тушишинн яхшилайди, шунинг- 
Дек станокга тшзмат курсатншни кулайлаштнради.

КУпоперацияли токарлик станокларннинг тузилишида яна 
бир хусуснят бор. Бу хусусият станокларнинг технологнк имко- 
ниятларнни кенгайтирнш билан боглик. Бунда деталнниг укнга 
параллел енртларнн фрезалаш, шунингдек ук чизиклари деталь 
УК.нга мос келмайдиган тешикларни пармалаш ишлари кузда 
тутилади. Бу максадда станоклар айланувчи асбоблн ва ишлов 

ернладиган детални турли бурчакка буриб урнатишни таъмин- 
■ а̂ндиган кутб координата «С» ли револьвер каллаклар билан 
^ихозланади ( М70— АТ, «Икэгай Айрон Уоркс» ва USC11 мо- 

^и.куппозицияли токарлик станокларига ка ранг).
Кейингн вактларда СДБ станокларни лойихалашда модулли

* «Ноклардан купрок кулланнлмокда, яъни станокларни бирхнл-

& -КНргИЗНЛиб, пружиналанган ролик 2 ёрдамида тарангла-
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лаштирилган узеллар ва деталлардан тузиш усулп, 
кулланилмокда (масалан, USC11, MSC12 ва бошка моделли то 
карлик станокларига каранг). Станокларнинг тузилишилаг^ 
бундай хусусиятлар: PDF Compressor Free УегаопДаги

— СДБ станокларни лойихалаш ва тайёрлаш муддатларнци 
кискартиришга;

— бутловчн (комплектловчи) узеллар р?йхатини кнекартн- 
ришга;

— бирхиллаштирилган (унификацияланган) узелларнн ихтн- 
сослаштнрилган корхоналарда намунавнй технологик жараён- 
лардан фойдаланиб ишлаб чикаришни ташкил этиш йули билан 
станокларнннг таннархннн пасайтирншга;

— станокларни ишлатиш ва таъмирлашии соддалаштириш, 
уларнинг пухталнгинн ва купга чидамлилнгини оширншга имкон 
беради.

5-  б о б

ТОКАРЛИК АВТОМАТЛАРИ ВА ЯРИМ АВТОМАТ ЛАРИ

Хозир доналаб, кам сериялаб ва сериялаб ишлаб чикариш 
корхоналарида СДБ токарлик станокларидан фойдаланилмозда 
(4.3, 4.4, 4.5 ва 4.7 параграфларга каранг). Йирик серияли ва 
ялпи ишлаб чикариш корхоналарида эса токарлик ишларн уни­
версал станокларда ва т а к с и м л а ш  в а л л а р и  воситасида 
бошкариладиган махсус токарлик автоматлари ва яримавтомат- 
ларида бажарнлади [25, 42, 116, 121].

Таксимлаш вали воситасида бошкариш энг оддий тизимининг 
схемаси 5.1- расмда келтирилган. Бунда бажарувчн орган / ишчи 
ва салт харакатларни айланувчи кулачок 3 ёрдамида автоматик 
бажаради. Кулачок 3 бажарувчн орган 1 га шток 2 оркали таъсир 
этади. Кулачок бир марта айланганда бажарувчн орган барча 
зарур ишчи ва салт харакатларни бажаради.

ш у ;/я ж ш т

5.1-раем. Тацсимлаш 
валнни энг оддий бошка­
риш системасинннг схе* 
масн:

/ —  бажарувчн орган;
2 —  шток; 3 — кулачок

Токарлик автома~?лари ва яримвтоматларида д и ск си м о н  ва 
барабансимон кулачоклар билан жихозланган мураккаб таксим­
лаш валлари ишлатилади. Бундай бошкариш тизимларини кай та  
созлаш кулачокларни алмаштиришдан, шунингдек мос ростлаШ  
Ишларини бажаришдан иборат.
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5.1. Таърмфлар ва тасннфлар

п  od> Г. А. Шаумяннинг таърифига к£ра [ 121] я р и м а в т о  - 
Р ^  автоматик циклда ишлайдиган, бу циклни такрорлаш 

МЗТ ишчинннг аралашуви талаб этиладиган технологик маши- 
ЯУ11 а,-1тИлади. Ишчинннг аралашуви асосан заготовкани 
»агатиш. ишлов берилган детални ечиб олиш ва машинани ишга 

тиришдан иборат, яъни иш циклидаги ёрдамчи ишларнинг бир 
2 см и  кулда бажарилади.

Т е х н о л о г и к  жараённи амалга оширишда ишлов бериш цикли- 
нинг барча иш хамда салт харакатларини бажарувчн, фанат 
н а з о р а т  кнлиш ва созлашнн талаб этувчи ишчи машина ёки ма- 
ш и н а л а р  тизими а в т о м а т  деб аталади.

К ш  ц и к л и  станок уэлуксиз ишлаганда иккита бир хил ном- 
ли технологик операциялар уртасидагн вакт интервалн (оралиги) 
дан иборат [25]:

Г . - Л  +  К ,  (5.1)

бу ерда — иш йуллари вакти ёки асосий вакт; t-t— салт й^ллар 
вакти ёки ёрдамчи вакт.

Токарлик автоматлари ва ярнмавтоматлари куйидаги белги- 
ларига: универсаллиги, шпинделларнинг жойлашиши, шпиндел- 
ларнинг сони, ишлов бериладиган заготовканинг тури, ишлов 
бериш усули ва иш циклини бошкариш усулига караб тасннфла- 
надн.

Токарлик автоматлари ва ярнмавтоматлари у н и в е р с а л -  
л н г н г а  к а р а б  универсал ва махсус булади. Универсал токар­
лик автоматлари ва ярнмавтоматлари мураккаб шаклли маълум 
гурух деталларга кайта созлаш (кулачокларни алмаштириш, со­
злаш ва х.к.) нули билан ишлов беришга мулжалланган, махсус- 
лари эса факат бир тоифадаги деталларга ишлов беришга 
мулжалланган. Махсус автоматлар ва яримавтоматларни кайта 
созлаш учун асоснй узелларни узгартириш ёки алмаштириш та­
лаб этилади.

Токарлик автоматлари ва ярнмавтоматлари ш п и н д е л л а р ­
нинг  ж о й л а ш и ш и г а  к а р а б  горнзонтал ва вертикал 
б?лади.

Автоматлар ва яримавтоматлар ш п и н д е л л а р н и н г  с о -  
н н г а к а р а б  бир ва кУпшпинделли (туртшпинделли ва саккиз- 
Щпинделли) булади.

Токарлик автоматлари ва ярнмавтоматлари и ш л о в  б е р и -
• 'й д н 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  чивнк (чи- 

«Каан тайёрланган заготовка)га ишлов берадиган ёки патронли 
ла°*,а _заГотовкага ишлов берадиган) б?лади. Патронли станок- 

Р бункерли ёки магазинли юклаш курилмалари билан 
Хозланади, заготовка донали булса, уни мулжалга т^грилаш 
автоматик юклаш кулай булади.



Автоматлар ва яримавтоматлар и ш л о в  б е р и ш  у с у л н г а 
к а р а б  шаклдоркиркувчи, буйлама йунувчи, револьверлн-то- 
карлик купкескичли ва нусхаловч#®?.Compressor Free Version 

Проф: Г. А. Шаумяннинг таснифига кура [121] токарлик ч&То. 
матлари ва яримавтоматлари иш циклини бошкариш усулигг' 
кура уч гурухга булинади. Бнринчи гурух автоматларининг 
бошкариш системаенда бнТта такеимлаш вали булади Бу вал 
бутун иш цикли давомида иш й?лларини бажариш шартидан 
аникланадиган Узгармас паст тезликда анланади. Бундай г Тс. 
матларнинг принципиал схемаси 5.2- расмда курсатилган. Бу ав- 
томатларнинг иш циклида ёрдамчи вакт улуши анча . га 
булади.

рв - 03 

*

т
1

8

РВ

~  ВВ

5.2- раем. А втоматларнинг принципиал схем аларн; 
а  —  биринчи гурух автом атлар ; б  —  иккинчи гурух автом атлар; *  —  учинчн гурух 
автом атлар; Р В  —  такеим лаш  вали; В В  —  ёрдамчи вал ; Mo —  п айланали муфта

Биринчи гурух автоматларннинг циклдаги иш унуми куйидаги 
нфода буйича аникланади [121]:

(5.2)

бу ерда К =  у-----технологик иш унуми; f}j — б и р л а ш т и р и л м а !  ан
'а

салт й^ллар бурчаги; — нш унуми коэффициента (у зга р мае 
кий мат).

Иккннчи гурух автоматлари ва яримавтоматларин!'!;Г 
бошкариш системасида хам битта такеимлаш вали бор. Лекнн 
бу вал иш цикли давомида икки хил тезликда айланади (5.2- 
раем, б): иш йулларини бажарншда паст тезликда ва  ̂ т
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к-iTia тезликда айланади. Бу эса иш циклида ёрдам- 
йуллар луШИНи жиддий кискартиришга имкон беради. Маз-
чН * Э\ л а  цикл иш унуми хуйидаги ифода буйича аникла- 
кур холд*
над»:

<?«■■ =  * , г 4 * - = К - Ч п  (5 3 )
Bit

бу ерда S^bii “  салт йУллаРга сарфланадиган вакт; т)„ — иш уну­
ми коэффициента (технологик иш унуми К га боглик булгаи
Сзгарувчаи киймат).

Учинчи гурух автоматларининг бошкариш системасида кула- 
чокли иккита вал бор (5.2- раем, в):

4) иш йулларини ва салт йулларнинг бир кисминн (суппортни 
четлатиш ва келтириш йулларини) бажаришга мулжалланган 
таксимлаш вали. Бу вал иш цикли давомида иш йулига боглик 
хол да узгармас кичик тезликда айланади;

2) салт йулларнинг куп кисмини бажарадиган, масалан, ре­
вольвер каллакни алмашлаб улаш, ашёни узатиш ва сикиш 
йулларини бажарадиган тез айланадиган ёрдамчи вал.

Бу бошкариш системаси хам ёрдамчи вакт улушини кискар- 
тиради. Учинчи гурух автоматлари учун циклдаги иш унуми 
куйидагича булади:

Quin —
1

— К 'H i '  Ли’ (5.4)

Куриб чикилган гу- 
рухлар автоматлари цикл­
даги иш унумларининг тех- 
нологнк иш унуми К га, би- 
иобарин деталларнинг му- 
раккаблигига богликлиги- 
ни тасвирловчи эгри чи- 
знадар 5.3- раемда келти- 
рилган. Бу эгри чизиклар 
звтоматлардан самарали 
фойдаланиш сохасини кур- 
^тади. Масалан, 0</С</С, . ,
Да (бундай ХОЛ t  НИНГ к Ят  5-3' расм• БйРинчн- иккннчи ва учинчи гурух 
та  1 * н и н г  к а т  автом атлао цикл нш унумлапинита автом атлар цикл нш унумларини 

ифодаловчи эгрн чизикларКииматларида содир 
« « » ) .  яъни мураккаб 

алларга ишлов берганда иккннчи гурух автоматларининг 
ляп!!4аГИ иш УНУМИ энг катта булади. Уртача мураккаб детал- 

П"~ ишлов беришда (/(, < : К <  /С2) учинчи гурух автоматлари- 
Иш унуми, оддий деталларга ишлов беришда (К ^  К2) эса,

ларга
вннг
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биринчи гур^х автоматларининг циклдаги иш учуми юкоп 
булади.

5.4- раем. Ш аклдор-кирк.иш автоматида ишлов бериш схем аси: 
а  —  автом атда ишлов бериладиган намуна деталлар ; б  — ишлов бериш

схем аси;
/ —  кетинги кески ч ; 2 —  шпинделли бабка; 3 —  кескичлар каллаги; 4 —  ва 

б —  олд ва Урта к.иск.нчлар; 5 —  енм (заго товка); 7 —  сал а зк а л а р ;
8 —  т^грнлаш  роликли механизми; 9 —  енм Урами

5.2. Шаклдор-кнркиб Version

Шаклдор-киркиб тушириш автоматлари иш цикли унча катта 
булмайдиган жуда майда оддий деталларга шаклли ишлов бе­
риш учун хизмат килади (5.4- раем, а). Шунинг учун автоматлар- 
нинг бир юкланишидан иккинчи юкланишигача узок вакт ишлай 
олиши учун заготовка сифатида урам холатидаги калибрланган 
симдан фойдаланилади. Бундай заготовка ишлов бериш схема- 
сига маълум даражада таъсир этади (5.4- раем, б). Бу ерда кал­
лак 3 га урнатилган иккита кескичнинг кар кайсиси шакл ясовчи 
иккита оддий харакатни: асосий харакат Фу(В,) ва радиал сурнщ

Ста/гь 4,5

6
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и ф5(П2)ии бажаради*. Кескичларнинг биттаси шаклдор 
харак- аДИ иккинчнси эса детални киркиб туширади. Заго­
на^0® /сцм) эса, олд 4 ва урта б кискичлар билан кисиб 
т°®ка н булиб, ишлов бериш жараёнида кузгалмайди. Сим 5 
^ ИИ,в берилгандан сунг ёрдамчи харакат В С(П3) килади, яъни 
ИШЛ узунликка сурилади. Бу харакат роликли т^грилаш меха- 
заР>Р g  ли салазкалар 7 ёрдамида бажарйлади. Салазкалар акс 
нНЗ” катланганда (тисарилганда) сим кетинги кискич / билан
^исилган б?лади.

Ш а к л д о р - к и р к н б  тушириш автоматлари оддий деталларга 
лов бериш учун мулжаллангани учун улар биринчи гурухга 

киоади, 1106 мод. станокнинг кинематик схемаси 5.5- расмда кел- 
тиг)илган. Бу станокда такеимлаш вали дисксимон 4 ва барабан- 
симон 3, 5, б ва 7 кулачоклар урнатилган вал V дан иборат. 
Куллчоклар 5  ва б кундаланг суппортларни мустакил радиал 
суриш, кулачок 3 симни суриш ва тугрилаш, кулачок 4 ва 7 лар

/  1~\  г' ' 2S Ц— Д (сменный)
раем, 1106 моделли шаклдор-кирк,иш автоматининг кинематик схем аси;

" *  клси"1;1ЧО'<ЛИ мУФт а ; 2  —  д а с т а : 3 —  симик суриш ва т^грнлаш  кулачоки; 4 ва 7 —  сии- 
ш » *  бУшатиш кулачокларн; 5 ва  6 — кундалан г суппортларни раднал суриш к у л а ­

ч о к л ар *; 8  —  кескнчлар к ал л агк .

буЛал^а’м и одднй ю заларга ишлов беришда бу хар акат кесиш харакати Вр(П2)
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эса симнн кетинги ва олдинги механизмлар ёрдамида мос хоц 
кисиш ва бушатиш учун мулжалланган.

Таксимлаш вали харакатни ищЛ((

узатмалар • алмашма гнлдираклар ва червякли узат^

оркали олади. Таксимлаш валининг айланиш тезлиги иш цИк.

' л
лининг давом этиш вактига караб алмашма гнлдираклар ~  gp. 

дамида созланади:
60

Пп~  Та ’ (5.5)

бу ерда Та =  иш цнклннинг давом этиш вактн, с.
Мазкур холда кинематик баланс тенгламаси куйидагича ёзн- 

лади:

. . . .  25 26 И 2 60
‘ 52 ‘ 40 ‘ ~В ' 45 “  Пп “  7 ;  ’

бундан 4  =  у -£> I ц

Станокни созлашда таксимлаш вали хул билан даста 2 ёрда-
12 28 

мида занжирли узатма — , тишлн узатма —  ва червякли узатма
1Ь 2о

2
оркали айлантирилади. Шунда муфта / ажратиб куйнлган 

булади.
А с о с и й  х а р а к а т  — кескнчли каллак 8  нинг айланма 

харакати ^ша электродвнгател М дан Д, ва Д2 шкнвли ясси 
тасмали узатма оркали олннади. Булардан Д х шкив алмашма 
шкив хисобланади. Бу кинематик занжир учун кинематик баланс 
тенгламаси куйидагича булади:

1440 ■ т р  • Л =  йкк =  1000 • ,
Лг я • а

V
бундан Д { =  Д2~ -  d.

Бу ерда — кескичлар урнатилган каллакнинг айланиш 
частотаси.

5.3. Буйлама йуниш автоматлари
Буйлама й^ниш автоматлари уртача мураккаб ва мураккаб 

жуда майда деталларга ишлов бериш учун ишлатилади Бун_ 
дай деталлар заготовкаси сифатида калибрланган чивнкларДаН 
фойдаланилади. Иш циклини бошкариш усулига караб днамет-
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гача булган чивикли автоматлар бнринчи гурухга, 6 
и катта чивикларга ишлов берадиган автоматлар эса ик- 

£ £  гурухга киради.
Бу автоматларнинг узига хос хусусияти шундаки, улардаги 

к 13 (5.6- раем) шакл ясовчи иккита оддий харакат: ФУ(В,) 
ЧИВИцй харакат ва Ф,(П2) — буйлама суриш харакатини бажара- 
аС°°Иккала харакатни шпинделли бабка в бажаради. Ишлов 
2 !  иладиган чивик атрофида елпигичеимон жойлашган кескич-

о 1 2, 3, 5 ва 9 нинг хар бири шакл ясовчи оддий харакат 
ф! п ) яъни радиал суриш харакатини бажаради*. Шаклдор 

ш л о У беришда шпинделли бабка 6 ва балансир 10 нинг суппор- 
и рИда жойлашган кескичлар / ва 9 мураккаб шакл ясовчи
харакат Ф,(П2П3) ни бажаради.

Чивик 13  шпинделли ,бабка 6 тескари томонга (оркага) 
харакатланганда унга ннсбатан сурилади, шунда чивик кискич- 
дан бушагаи ва киркиб туширувчн кескичга тиралиб турган 
булади (бу харакат 5.6- расмда курсатилмаган). Чивик ишкала- 
нйш кучн хисобига шпинделли бабка билан бирга оркага сурил- 
часин учун у кескичга шомпол 8  ва юк 7 ёрдамида киеиб тури- 
лади.

! 2 1 -  5'^'расм- Буйлам а йУннш автоматнда ншлов бериш схемаси:
K>K.'g вй ® —  кескичлар; 4 —  кузгалувчан люнет; 7 —  шпинделли бабка; 7 — 

Шокнад; Ю—  балансир; 11 —  балансир Уки; 12 —  кулачок; 13 —  чивик

Харакат баъзи оддий ю залар учун кесиш харакати булади.
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Буйлама йунищ , й 
томатининг иш зоНасн

“ OF Соm -

- стойкаси (устуни°£ 
учта кундаланг Су Г  
порт 3, 6 ва 7 силжий 
оладн. Суппортлар * а. 
ракатни таксимлащ 
вали 12 даги мос куда. 
чоклардан ростланма 
ричаглар 2, 4 ва 5 
оркали олади Иккита 
суппорт 1 ва 9 ли ба­
лансир 11 ук 10 атро- 
фи да тебрана олади. 

Ш  \ й  \ 1£  Намуна деталга
5.7- раем. Буйлама йуниш автоматннинг иш зонаеи: И ^Л О В бериш СХеМаси 

/ ва 9 —  б алаи ен рда ж ой лаш ган  суппортлар; 2. 4 ва  5 —  5 .8 -  рЛСМ Д а К в Л Т И р И Л - 
уэаткш  иясбатя ростлан адяган  рнчаглар; 3. 6 »а 7 — ГЭН. РаСМДа ТвХНОЛО- 
к?ндаланг суппортлар; 8 —  к| вгал м ас люнет учун теш ик; « т ш п п я п  п я  м п г  "
10 — баланенрнннг #кн; //— балансир; / 2 — такеимлаш y iH U W Id p  Bd МОС Ке-

вали скичлар курсатилган.
Схемада II, IV, V, VII, 

V III  ва X технологик утишлар чивикни буйлама сурншда бажа- 
рилади.

5.9- расмда иккинчи гурухга карашли 1Ш 2 моделли автомат - 
нинг кинематик схемаси курсатилган. Бу автоматнинг такенм- 
лаш вали вал V III  ва унга маълум тартибда урнатилган дисксн- 
мон 1—10 ва барабансимон 11— 13 кулачоклардан иборат. Кула- 
чоклар 5—9 кундаланг суппортларни ва балансирга урнатилган 
суппортларни радиал суриш учун; кулачоклар 10—13 кушимча 
мосламаларни (резьба киркиш курилмаси, пармалаш бабкасн ва 
х к.ни) бошкариш учун; кулачоклар 1 шпинделли бабкани 
буйлама суриш учун; кулачок 3 чивикни кисиш ва бу шатии] учун; 
кулачок 4 салт йулларнн бажаришда такеимлаш вали VIII нинг 
тез айланиш кинематик занжнрини кушиш учун ва кулачок 2 
чивик тугагач, автоматни тухтатиш учун хизмат килади.

Шакл ясовчи мураккаб харакат-Ф,(П2Пз) ни бажарувчи му­
раккаб кинематик гурухнинг ички алокаси вал VIII, кулачоклар 
1 ва 9, шунингдек бу кулачокларнинг харакатини мос холда 
шпинделли бабкага ва балансирнинг суппортига узатувчи ричаг- 
ли механизмлардан тузилган. Гурухнинг ташки алокаси харакат 
манбандан такеимлаш валигача булган кннематик занжирДаН 
иборат.

Т а к е 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 2 

харакат электродвигател М дан тасмали узатма ~  (А, Б алмаШ-
ь
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5.8-раем. Б?й лам а йуннш автоматида намуна д еталга ишлов бериш схем асн:
I —  X I I I  —  технологии ^тишлар

ма шкивлар шпинделнинг айланиш частотасини созлашда ишла- 
тилал„V В Д Ж И . Л• нлади;; -р. ~£, -д-, -дГ еки —  беш погонали понасимон тасмали

уэатма, —  червякли узатма; ^  алмашма гнлдираклар; ^  (ёки

I 38 2
занжирли узатма; —  тишли узатма ва ■— червякли узатма

”РКалн узатилади. Бу кинематик занжир учун кинематик баланс 
нгламаси куйидаги куринишда булади:

144П А. 4 а 18 38 2 60 • ат 
' Б ’ ** ‘ 24 " б * 40 * 42 ‘ 45 ”  2 • я  • t , '

1  -  7 Б
б ~  ' Г '

бУНдан
6v

* *  *«»— бещ погонали понасимон тасмали узатманинг уза- 
ла , Ннс6ати; °-г — таксимлаш валининг иш йулларини бажариш- 

УРилиш бурчаги. радиан.
Ю. -723

145





т я к с и м л а ш  в а л н н н  т е з  а й л а н т и р и ш д а  харакат
. .  100 12 

вша двигател М дан таем а ли узатма; —  винтли узатма;

' 3 8  212 заШкирли узатма; —  тишли узатма ва ^  червякли узатма

окали узатилади. Бу холда таксимлаш вали 10 айл/мин тезлик-
%  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- 
« j j  М дан: А, Б алмашма шкивли ва Д х, Д2 шкивли тасмали 
уз'атмалар оркали олади. Охирги узатмада Д { шкиви шпиндель 
буйлама силжиганда унга айланма харакат узатиш мумкин 
булсин учун кенг килиб ясалган.

Б^йлама йуниш автоматларининг тузилиши ва узелларнинг 
ишлаши [42, 121] ишларда батафенл баён этилган,

5.4. Револьверлм-токарлик автоматлари
револьвер^н-токарлик автоматлари (5 .10 -раем) калибрлан- 

ган (думалок. ва купкиррали) чивиклардан уртача мураккаблнк- 
дагн жуда майда ва майда деталларни ясаш учун мулжалланган. 
Чивиклар турли пулатлардан ва рангли металлардаи тайёрла- 
нади. Револьверли-токарлик автоматлари бункерли ёки магазин- 
ли юклаш (заготовкалар билан таъминлаш) курилмалари билан 
жнхозланганда уларда донали, масалан, куйиш, штамповка

*  Расл- Револьверли токарлик станокларида ишлов бериладиган намука
дсталлар



килиш ва бошка усуллар билан олинган заготовкаларга ищЛов 
бернш мумкин булади.

Мазкур автоматлар иш циклВВР f  етки^ш г 
учинчи гурухга киради. Уларда иш йулларини бажариш шароит- 
ларига к ар аб  танланадиган кичик тезлик билан айланадиган 
асосий вал ва тез айланадиган ёрдамчи вал бор.

Курнлаётган автоматларнинг узига хос хусусияти шундаки 
улар хар кайсиси иккита хар ак ат  киладиган асбоблар 6 ( 5 .ц !  
расмда шартли к^рсатилган) урнатнлган револьвер каллак би­
лан жихозланган. Револьвер каллакдаги асбоблар оддий шакл 
ясовчи (буйлама суриш) харакат Ф,(П2) ва янги позицияга бури- 
либ, асбобни алмаштирувчи ёрдамчи харакат ЕЦВ4) килади. Ик­
кита горизонтал ва бнтта вертикал кундаланг суппортлар 3 га 
урнатнлган кискнчлар буйлама йуниш автоматларидаги каби 
шакл ясовчн оддий харакат (раднал суриш харайати) Ф5{П3) 
килади*. Чивик 7 фанат шакл 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- расмда курсатилган. Бу станок асбоблар билан куйидагича 
таъмин лантан:

5.11-раем. Револьверли токарлик автоматда ишлов бериш схемасн.

Бу хар ак ат  баъзи оддий ю залар  учун кесиш харакатн булади.
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5.12- раем. Револьверлн-токарлик автоматииинг нш зояасн:
I — револьвер к а л л а к ; 2 —  асбоЛ лар комттлскти; 3 —  ткрдк; 4 ва 8 — олд ва кетинги 

к ?*д а л а н г  суппортлар; 5  —  чивик.; 6 —  в а  7  —  верти кал суппортлар

— револьвер каллак 1 нинг бешта лозициясида мос асбоб­
лар 2 комплекта, олтинчи позициясида эса чивик 5 ни суришда 
унннг силжишини чеклайдиган ростланма тирак 3 урнатил­
ган;

— кеокнчлар ва бошка асбоблар (масалан, думаланма ро- 
ликлар) комплекта Урнатилган олдинги 4 ва кетинги 8  горизон­
тал кундаланг суппортлар;

— арикчалар. рах (фаска) ларга ишлов бериш ва тайёр де­
талям киркиб тушириш учун мулжалланган кескичлар 
Урнатилган иккита вертикал суппорт в ва 7.

Олтн кирралн чивикдлн намуна деталь тайёрлашда ишлов 
оериш схемаси 5 .1 3 -расмда келтирилган. Бу схемада деярли 

арча технологик утишлар (еттитаендан олтитаси) ни револьвер 
ллакга Урнатилган асбоблар бажаради Вертикал суппортга 

-РНатилган кескич тайёр детални киркиб тушнради (VII техно- 
ик Утишни бажаради). 

га '^ в е р л и -т о к а р л и к  автомати куйидагича тузилган. Асос 2 
ИНсв ^ асм ) бириктирилган станина 10 га чивикни суриш ва 
Ту ш Ме*анизми 5 Ли шпинделли бабка 6, вертикал (киркиб 
лап- риш) суппорти 7; олдинги 8 ва кетинги кундаланг суппорт- 
си /9р В̂0ЛьВеР каллакли револьвер суппорт 9 ва узатмалар кути-

>РНатилган.
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5.13- раем. Револьверли  —  токарлик автоматида намуна д еталга ишлов бернш 
схем асн : I —  V II технологии ? т н ш л а р

Станинанинг олд деворида буйлама таксимлаш вали 14 жои- 
лашган. Бу валнинг дисксимон кулачоклари барча к)?ндаланг 
суппортларни суришга, кулачокенмон барабанлари эса револь­
вер каллакни буриш механизмини ва чивикни суриш хамда 
киенш механизмини ишга тушириш учун хизмат килади Стак»  ̂
нанинг унг ёнида кундаланг таксимлаш вали 11 жойлашган. ЬУ 
валда револьвер суппортни суриш учун дисксимон кулачок ва 
шпинделни реверслаш (акс томонга айлантириш) кулачоги бор̂  
Буйлама ва кундаланг валлар узаро узатиш нисбати / 
тенг булган тишли узатма воситасида бирлаштирилган (5- 
раем). Ёрдамчи вал станинанинг кетинги деворида жойлашг
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5.14- раем. Револьверли — токарлик автоматянияг туаилкшя:
/ — тем и клар  кугаси электродвигатели; 2 —  г сое; 3  —  Ердамчи га  таксим лаш  валларинк 
»Р«тиш аде*трод*|1гатклн; 4 — кронштейн; 5 —  чивикля суриш ва кненш м м ан и ги и ; 6 —  
юишдсдли Йабча; 7 - вертикал суппорт; 8 — олдинги кФндалакг суппорт; ?  —  револьвер 
суппорт; 10 — стами иг,; // —  иЯкдаланг таксим лаш  вали; / 2 —  суриш лзр кутиси; 13 —  

алесгр  и й д о зл ар  шкафи; 14—  б^й лаи а таксим лаш  вяли; 15 —  эш нкчз

(о. 14- расмда курсатилмаган) б^либ, электродвигатель 3 дан
аиланхирнлади.

Асос ичнда электр жнхозлар кутиси 13 ва тезликлар кутиси 
ишикча /5 билан ёпилган) электродвнгател / билан бирга жой- 
|«юган. Асоснинг чап ёнида чивнкнннг нуналтирувчи трубасини 
^ ‘ Расмда курсатилмаган) тутиб турувчи кронштейн 4 бирик--

И Р И З б  моделли* револьверяи-токарлик автоматининг 5.15-  
* Т д а келтнрилган кинематик схемасинн куриб чикамиз. 
И ^ £ ° с.нй х а р а к а т н и н г  к и н е м а т и к  з а н ж н р и .  Маз- 
^  ^аджнряинг охиргн звенолари электродвигатель М  (N — 4,5

мФодал-’ I] молелнлаги охнрги нкки ракам чивнкнннг энг катта днаметрнгш



5.15-раем. 1Б 136 моделли револьверли токарлик автоматннинг кинематих
схем асн:

I  —  д аста ; 2 —  охиргм уэгнч; 5  — тишли муфта; 6 — сакл аш  муфтаси; 9 ва  /0 — бкр айда- 
надигаи тишли м уф галзр ; 1 2 —  м ал ьта креста; 13.—  ди ск; 14 — м альта крестинкнг п н -  
лагичи; / 5 —  ш пкнделнкнг айланиш частоталарини алм аш л аб  улагич; 16 — чамбаракча; 
/7— 18- охкргк узгич; 20 —  копир: 21 —  револьвер калл  а к; 22 ва  23 —  бошцарнш ричаглар» 
(дастАлари); 24. 2S ва  26 —  кулачоксям он бар абаи лар ; 3 —  чккиклк суркш кулачогк; 4 — 
чивикни кисиш кулачогк; 7 —  тебранувчн тяр ак к к  суриш кулачогк; 8 ва // — бвр зйлаяа* 
дигак муф таларки аж р аткш  кулачокларк; 17 — револьвер х ал л акяя  суриш кулачогк. 19 — 
шпииделни рсверслаш  (а к с  темой г а айлачтириш ) кулачогк; 27, 28 ва  29 —  кегкиги. олдкнг* 
аа вертнкал сулпортларкм суркш кулачокл а рк

кВт, п =  1440 айл/мин) ва шпииделдан иборат. Шпиндель иш 
цикли давомида бажариладиган технологик ^тншлар турига 
караб турли частота билан айланади. Бундан ташкари, резьбали  
сиртларга ишлов беришда шпиндель реверсланади (т е с к а р и  то- 
монга айлантирилади).

Шпиндель уч хил частота билан айланишда электромагнит 
муфталар ЭМ, ва ЭМ2 ёрдамида автоматик алмашлаб уланади. 
кушалок. электромагнит муфталар ЭМг ва ЭМА ёрдамида эс 
реверсланади. ЭМ, ва ЭМ2 муфталар ажратиб ц^Аилганда шпин­
дель биринчи частота бнлан айланади. Бу холда айланм

27  шхаракат вал I дан вал II га —  тишли узатма ва роликли уздирИ

муфтаси (Z g =  68  ва Z7 =  53  шестернялар Уртасида жойлашгаи) 
воситасида узатилади. Иккинчи айланиш ч а с т о т а с н н и  хо  
килиш учун ЭМ1 муфта ажратилиб, ЭМ, муфта кушилади. • jj 
талар бу тартибда уланганда айланма харакат вал I дан ва' •,



42 -«ш л и  у за т м а  воситасида узатилади. Шунда етакланувчн 
г‘! ^3(ш е с т е р н я  Z7 =  5 3 )  пинг бурчак тезлиги етакчн валнинг (ше- 
031 ня =  5 8 )  бурчак тезлигидаи катта  б$лгани учун уздириш 

Ш^АтаеИДагн роликлар сирпаниб, х а р а к а т  узатмайди. ЭМ2 муф- 
м; 12Нган ва SMi муфта аж р ати л ган  х о л атд а  шпиндель учикчи 
частота бнлан айланади. Бу холда айланма х а р а к а т  вал I дан

вал Н га тишли узатма оркали узатнллди. Уздириш муфтаси-

яаги роликлар сирпанади.
Э л е к тр о м агн и т муфталарни улаш  дастури автоматнинг 

бошкариш пультнда жойлаш ган ал м аш л аб  улагнчлар ёрдамида 
ллда урнатилади. У лаш  дастури айланиш частотасини алмаш­

лаб ул агн ч  15 ёрдамида баж ари л ади . Б у  ал м а ш л а б  улагич

тишли узатма ва м’альта хочининг етаклагипи (поводоги)
38 46
14 воситасида револьвер к а л л а к  21  билан кинематик богланган 
Шунинг учун р евольвер  к а л л а к  21 канча позиция (хо л а т )  га эга 
булса, алмаи!лаб улагич 15 хам  шунча холатга  эга булади.

Шпинделнинг ф ойдаланиладиган айланишлар частотаси диа- 
пазонини кекгайтириш учун тезли клар кутисида ал м аш м а 
гилдираклар А ва  Б  бор. С озлаш  органи (тезликлар  кутиси) нинг 
узатиш нисбати шпинделнинг хисобланган энг катта  айланиш 
частотасига к а р а б  кинематик б а л а н с  теиглам асидан куйидагича 
аяикланади:

1440

27
68
42
53
58
37

А
Б

47 
y f  47

X  24 
40

40
60

240
180

«шл (Унгтомонга айланиш)

Бу тенгламани токарлик ишлари ва бошка ишлар учун (чапга 
айланиш) уч погонали гурухнинг энг катта узатиш ннсбати
I г 58.=  тту) да ечиб куиидаги ифодани оламиз:

10-» ■ пи

&У ерда /] <~ п. шп Л р т д 1 .

Шпиндель юкорида кайд этилганидек, ЭМ3 ва ЗЛ14 электро- 
УлГНИтлаР воситасида [>еверсланади. Шпиндель ЭМ3 муфта 
бощНГаНДа Чапга тез айланади. Бу харакатдан токарлик ва 
асбог НШЛаРДа- шунингдек резьба киркишда резьба киркиш 

Р°®ини бураб чикариш учун фойдаланилади. Агар муфта
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уланган булса, шпиндель унг томонга секин айланади til 
харакатдан резьба киркишда фойдаланнлади. Муфталар охи 
v ^ r i m  г я  т я т ч г и п  з т у я ч и ~ к у л я р п к  IQ р п п я м и п я  й п т п и - , ------ Р Гцузгич 18 га таъсир зтувчи'кулачок /9 ёрдамида автоматик v s 
нади. PDF Compressor Free Version '

Шуни кайд этиб утиш керакки, асосий харакатнинг кинем 
тик занжиридаги ростланма электр двигателдан автом » т н к 3 
злаш органи ва реверс механизм сифатида фойдаланиш мумкнн* 
Жумладан, ростланма узгармас ток электродвигатели 1А136 пе 
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 щ 
к и н е м а т и к  з а н ж и р и .  Автоматнинг таксимлаш вали икк» 
кисмдан: дисксимон кулачоклар 27, 28, 29 ва кулачоксимон ба- 
рабанлар 24, 25, 26 урнатнлган буйлама вал X III ,  шунингдек 
дисксимон кулачоклар 17, 19 урнатнлган кундаланг вал XII дан

44
иборат. Иккала кием узаро —  тишли узатма воситасида бирлаш-

тирилган. Кулачоклар 27, 28 ва 29 мос холда кетинги, олдинги ва 
вертикал кундаланг суппортларни суришга; кулачоксимон бара- 
банлар 24, 25 ва 26 мос холда револьвер каллакни бурши меха- 
низмини ва чнвикни суриш хамда кисиш механизмини улашга; 
кулачоклар 19 эса шпинделнинг реверсинн улашга 
мулжалланган.

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 М2 дан (N =  1 кВт, п — 1440 айл/мин) —  червякли 

узатма, даста 1 билан к^лдан ишга тушириладиган тишли муфта
90 Q Q

5, химоялаш муфтаси б, —  тишли узатма, — • -  алмашма
7У о г

1
гилдир.аклар хамда ^  червякли узатма оркали олади. Бу узат-

малар учун кинематик баланс тенгламаси куйидаги куринишда 
булади:

2 29 а в 1 60 1440 * ' • ■ — • — ■ . ■■ — -
24 79 б г 40 7 ?а

бундан
а в _  54,49
б г — Т„

Ёрдамчи валга иккита муфта 9 ва 10 урнатнлган. Бу муфта" 
лар кулачоксимон барабанлар 26, 25 ва 24 дан бериладиган ко­
манда буйича бошкариш ричаглари 23 ва 22 ёрдамида ул анаД- 
Уланган муфталар 9 ва 10 айланма харакатни мос холда чивих 
суриш ва кисиш кулачоклари 3, 4 Урнатнлган вал VIII га 
револьвер каллак 21 ни буриш механизми (мальта хочи 13, I*) 
узатади. Муфталар 9, 10 икки айланага бурилгач, автомат
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Е ^ э Л 2 аж р алад н . Кулачок 3, 4 ли вал VIII бу вакт ичида бир

Т рта айланади, револьвер калла к эса ^ айланага бурил ади.

р евол ь в е р л и -т о к а р л и к  автоматларииииг тузилиши ва кисм- 
«нинг и ш л аш н  [42, 121] ишларда батафсил тушинтирилган. 

Ла* г 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 и .  
Юкорида кайд этиб утилганидек. таксимлаш валлари билан 

ихозланган токарлик авгоматларинн кайта созлаш кулачоклар 
*омплектини алмаштнришдан иборат булиб, бунга анча тайёр- 
л ан и ш -якун л ан и ш  вакти сарфланади. Бундан ташкари, кулачок- 

к ом п лек ти н и  лойихалаш ва тайёрлашга хам вакт ва маблаг 
са р ф л а н а д и . Шунинг учун таксимлаш валлари билан жихоз- 
л ан ган  то к а р л и к  автоматлари одатда йирик сериялаб ва ялпи 
иш лаб чикаришда кулланилади.

Револьверли-токарлик .автоматларидан сам ар ал и  фойдала- 
ниш с о х а л а р и н и  кенгантириш учун улар СДБ системалари билан 
ж и хозл л н ади . Бундай станоклар биршпинделли токарлик авто- 
м атлар и  кабн юкори уиумли, СДБ универсал токарлик станок- 
лари каби эс4л мосланувчан булади.

11Б40ПФ4 моделли СДБ револьверли-токарлик автоматннинг 
умумий куриннши 5.16- расмда келтирилган. Бу станок чивикдан

5.16- раем. 1 1Б 40П Ф 4 С Д Б  револьверли —  токарлик автомати

ясаладиган мураккаб деталларга автоматик циклда икки томон- 
лама комплекс ишлов беришга, донали заготовкаларга эса пат- 
ронда ярим-автоматик циклда ишлов беришга м}?лжалланган. 
Автоматда токарлик ва пармалаш ишларидан ташкари, фреза- 
лац4, марказдан четта пармалаш, кескич билан резьба кирклш 
ва бошка ишларнн хам бажариш мумкин.

СТА Н О К Н И Н Г Т Е Х Н И К  ТА Ф СИ ЛО ТИ

Ишлов бериладиган деталлариииг энг катта диаметри. мм:

чи®нкдан я сал ад и ган д ет алл ар  у ч у н ....................................................^ ....................40
локал изаготовкадан тайёрланадигаи деталь у ч у н ......................................... 125

Щп бс*>нладнган деталлариииг энг катта узуилиги, мм ......................................100
иделиннг айланиш частоталари чегаралари, айл/мин ........................  40— 4000
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Баж арувчи оргаилариикг т е з  силжиш тезлиги, мм/мин ........................  . ^ 1
Баж арувчи органларнинг снлжиш кадам н, м м ............................................  Q
Револьвер к ал лак  позицняларинннг соий*ВЕ Compressor Free Version
Асосий хар ак ат  электродвигателииинг кувватн, к В т  ............................................  :

• l i §

5.5. Горнзонтал биршпннделли токарлик ярим»том*тлгрц
Горизонтал биршпннделли токарлик яримавтоматлари уч ру 

рухга: купкескичлн, нусхаловчи ва купкескичлн-нусхаловчнлап*
га булинади. Б у яримавтоматларда юмалок стерженлар классик 
даги куппогонали деталлар (валлар) га, кавак цилиндрлар (втул- 
калар) га ва куйиш, штамплаш, болгалаш ва бошка усулларда 
олинган донали заготовкалардан тайёрланадиган дискларга нш-

5./7- раем. Купкескичлн токар­
лик ярнмавтоматнда ишлов бе­

риш схемаси;
1 —  ишлов бериладиган деталь; 2 — 
к?кдал ан г суппорт, 3 — арккча 
й?наднгаи хескнчлар комплекти; 4 — . 
кеткнги б абка м аркахк; 5  — б?Йлаиэ 
суппорт; 6" —  Уташ кескячларн комп­
л е к т ;  7 —  олд б аб к а  маркази

лов берилади. Заготовка ашёси турли пулатлар, рангли метал- 
лар ва котишмалардан иборат.

К у п к е с к и ч л н  т о к а р л и к  я р и м а в т о м а т л а р и .  
Купкескичлн токарлик яримавтоматлари тузилиши ва иш орган- 
ларининг жойлашиши жихатдан универсал токарлик станокла- 
рига ухШайди. Улар асбоблар билан таъминланиши жихатдан 
фаркланади. Яримавтоматларда мос холда буйлама 5 (5.17- 
расм) ва кундаланг суппортлар 2 га урнатилган кескиклар b ва 
кескичлар 3 комлектлари бор. Бу кес.кичлар комплекти шакл 
ясовчи оддий харакатлар — буйлама суриш Ф5(Пг) ва кундаланг 
суриш 4>s( n 3) харакатларини бажаради*. Б у н д ан таш кар и , кес- 
кичлар 6 комплекти кесиш харакати Вр(В 4) ни хам бажа­
ради. Заготовка / олдинги бабканинг маркази ва кетинг 
бабканинг маркази 4 да жойлашиб, шакл ясовчи оддий харака 
Фу(В]) ни — асосий харакатни бажаради.

-А

\ .—

t i :
Л.

Т- v

Бу хар ак ат  баъзи оддий ю залар учун кеенш харакати булади.
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IA730 моделли купкескичли токарлик яримавтоматининг 
нематик схемаси 5.18- расмда келтирилган. Айланма харак*1 
шпинделга электродвигател Mi дан (N =  13 кВт, п =

PDF (fQJji pressor Free Version ^  
айл/мин) понасимон тасмали узатма алмашма гилднраклар

^  (созлаш органи) ва конуссимон тишли узатма || оркали у3а

тилади. Бу занжир учун кинематик баланс тенгламаси куйцдаги. 
куринишда булади:

125 А 26 _
' 327 ' Б ' 78 ~  Лвш’

бундан

^  =  0,0054 • /*„.

Бу ерда пшп харакат тезлигини чеклайдиган технологик Утиш
учун аникланади.

Б у й л а м а  с у п п о р т н и  с у р и ш  х а р а к а т  и шпинделдан
74 22 68 а

тишли узатмалар yg ’ ■ 7 3 - алмашма гнлдираклар — (созлаш

органи); тишли узатма jr| ; гилдирак 7  ̂=  64 га урнатнлган

20уздириш муфтаси; тишли узатма —  ва сирпанма винт-гаикали

узатма (юриш винтининг кадами =  10 мй) оркали узатилади. 
Бу занжир учун кинематик баланс тенгламаси куйидагича булади:

74 22 68 а 2 8 2 0 _  
шп ' 78 ' 68 ' 73 ' б ' 64 ' 78 6**л

Б у н д а н =  3,12 * 5 6?йл.

Буйлама суппортни чамбарак 3  ёрдамида кУл билан силжитиш  
мумкин; шунда харакат уздириш муфтаси ва тишли конусси м он

25
узатма ■— оркали узатилади. Бу узатма гайкани к у з г а л м а с  суриш

(юриш) винтига нисбатан айлантиради. Буйлама с у п п о р тн и н г
платформасини яримавтомат марказларинннг укига нисбатан
силжитиш учун сирпанма вннт-гайкали узатмага (<„,. =  5 мМ'
бирлаштирилган чамбарак 4 дан фойдаланнлади.

Б у й л а м а  с у п п о р т н и  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/мнн) тишли

34 20узатма — ; уздириш муфтаси; тишли узатма ва сирпанма

винт-гайкали узатма оркали берилади. Бу юритма ишлатилганД2 
тез силжишлар тезлиги 1900 мм/мин булади.
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v п а к а т  к у н д а л а н г  с у п п о р т г а  буйл ам а суппортдан
Ж г  . _ ' 25 28
ейкали узатма т — 4; Z17 =  15; конуссимои узатма ^  ^  ал-

ашма гилдираклар *  (созлаш органи) ва винтсимон арикчали

абан (/,. =  72 мм) оркали берилади. Бу занжир учун кинема- 
ик баланс тенгламаси куйидагича ёзилади:

I 25 28 в 70 _  с 
5б*й л • т ■ Z„ ' 25 ' 22 ' г * “

Св 0 ^  ° куид- 
бундан — — 2.06 5 в̂ 5 вуйл

К ундаланг суппорт бу хилда юритилганда унинг тез силжнш 
харакати буйлама суппор.тнинг тез силжиш харакати билан бир 
вактда бажарилади.

К ундаланг суппортнинг платформаснни станок марказлари- 
нинг укига нисбатан силжитиш учун сирпанма виит-гайкали 
узатм ага {tK{. =  5 мм) бирлаштнрнлган чамбарак 1 айлантири- 
лади. К ундаланг суппортни ишлов бериладиган деталга нисба­
тан урнатишда уни марказларнинг уки буйлаб кул билан силж и- 
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 .  Юкори- 
да куриб утилган купкескичли токарлик яримавтоматлари 
юкори унумли булишига карамай катор камчиликларга эга. Би- 
ринчидан, бир неча кескичларнинг бараварига ишлаши сабабли 
«станок-деталь-асбоб» тизимида катта кучлар пайдо булиб, бу- 
лар ишлов бериш аниклигинн пасайтирувчи ортикча деформаци- 
яларга сабаб булади. Иккинчидан, асбоблар комплектини соз- 
лашга анча вакт сарфланади.

Бундай камчиликлар нусхалаш токарлик яримавтоматларида 
булмайди. Бу яримавтоматларда нусхалаш суппорти мавжуд 
булиб, у бир кескнч билан ташки айлана сиртларга попэнали ва 
шаклдор ишлов беради. Лекин бу станокларнинг иш унуми 
купкескичли яримавтоматларникидан паст булади.

5.19- расмда нусхалаш токарлик яримавтоматнда ишлов бе- 
риш схемаси курсатилган. Ишлов бериладиган деталь 6 шакл 
ясовчи оддий харакат Ф ^ В ^  ни — асосий харакатни бажаради. 
Нусхалаш суппорти 1 га урнатилган кескич 2 шакл ясовчи мурак* 
* аб харакат Ф5(П2П3) ни бажаради. Бу харакатнинг П2 ва П3 

ашкнл этувчилари мос холда буйлама ва кузатиш суришлари 
^аракати булади. Кундаланг суппорт 5 га урнатилган кескичлар 

Комплекти шакл ясовчи оддий харакат ФЙ(П4) — радиал суриш 
аракатини бажаради. Лекин бу харакат баъзи оддий сиртлар, 
УМладан арикчанинг цилиндрик сирти, киска шаклдор ёки ко- 

бул(ИМ° Н сиРтлаРга ишлов беришда кесиш харакати Вр(П*)
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Токарлик нусхалаш яримавтоматларнда электрик, гидрав­
лик, пневматик кузатиш юритмаларидан гидравлик кузатиш 
юритмасн купрок кулланилади. Бу юритманинг харакатчан кис- 
мларида инерция кучлари кам булгани учун юритма тезгир иш- 
лайди; бажарувчи органлар равон харакатланади; нхчам булади; 
гидромеханик курилмалар пухта ва к^пга чидамли булади.

1722 моделли гидронусхалаш яримавтоматининг кинематик 
схемаси 5.20- расмда курсатилган. Бунда айланма харакат 
шпиндель / га электродвигател М дан (N =  28 кВт, п =  1450

. . .  140 4
аил/мин) понасимон тасмали узатма —̂ г, алмашма гилдираклар

А ва икки гурух тишли узатмалар (кузгалувчан блоклар Бх ва

Б2 билан жихозланган) оркали берилади. Бу занжир учун кине­
матик баланс тенгламаси куйидагича ёзилади:

34 24
140 А 54 60
280 ‘ Б ' 49 47

39 37

Мазкур холда пш„ нинг киймати харакатни чекловчи техноло­
гик утиш буйича танланади. Гидронусхалаш ст а н о к л а р и н и н г 
сунги моделларида шпинделнинг айланиш частотаси эл ек тр о­
магнит муфталар ёрдамида автоматик алмашлаб у л ан ад и . Бу  
эса турли технологик утишларни энг макбул кесиш тезлигидз  

бажаришга 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 ёрдам1) 
да сурилади. Кузатувчи суппортни ва кулачоклар махкам 
ланадиган платформа 6 ни силжитиб Урнатиш учун сирпан*13 
вннт-гайкали узатмага бирлаштирилган дасталар 4 ва 5 ДаЯ 
фойдаланиладн.
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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 // ёРДам 
сурилади. Бу гидроцилиндрнинг штоки винт VII га, винт эса г-4-3 
калар {t =  2 мм) ёрдамида поналар 12 га бирлаштирилган. Поц* 
лар бармоклар 13 га таъсир ВВй16С(«У[ИдаййнГrtftyVtJrsjion ц  
силжитади. Кундаланг суппортларни шпинделнинг ён юзасн (Tq 
реци) га ва унинг айланиш укига нисбатан снлжитиб урнатнш уЧун' 
гайка поналар 12 да кул билан айлантирилади ва юкориги плат­
форма сирпанма винт-гайкали узатма ёрдамида силжитилади 

Горизонтал биршпинделли токарлик яримавтоматларинннг
тузнлиши [42] ишда батафсил тушинтирилган.

5.6. Горизонтал купшпинделлитокарлик автоматлари 
ва яримавтоматлари

Горизонтал купшпинделли токарлик автоматлари юмалок. чи- 
виклар (валлар), хавол цилиндрлар (втулкалар) классмдаги май- 
да мураккаб деталларга ва калибрланган чивиклардан ясалади- 
ган дискларга, шунингдек куйиб. штамплаб ва бошка усулларда 
олинган заготовкаларга ишлов бериш учун мулжалланган. До- 
на-дона заготовкалардан фойдаланилганда станоклар бункерли 
ёки магазинли юклаш курилмалари билан жихозланади. Бу ста- 
нокларда ишлов бериладиган намуна деталлар 5 .21-расмда 
курсатилган.

Купшпинделли автоматлар ва яримавтоматларнинг узига хос 
хусусиятлари шундаки, улар бир вактда бараварига ишлайдиган 
бир нечта шпинделлар билан жихозланган. Станоклар умумий 
кулачокли бошкариш системаси, станина ва бошка кисмлар во-

Иг
5.21- раем. Горизонтал к?пшпннделлн токарлик автоматларида (<*) ва 

ярим автом атлари да (б ) ишлов бериладиган намуна деталлар



а бирлаштнрнлган бир нечта биршпннделли автомат ва 
сцтас 8Томатлар бирнкмасидан тузилгандек буладн. 
яРи” п̂ШПинделли токарлик автоматлари ва яримавтоматла-

и.1инг афзалликлари:
Рн турлн технологик утишлар бир вактда бажарилганидан 

ов беришдаги иш унуми юкори булади;
-грли асбоблар билан таъминланганлигидан уларнинг тех- 

0гик имкониятлари анча кенг булади; 
н __ деталларга жуда аник ишлов бериб, кейинчалик хеч кан- 
яай тоза ишлов бермаган холда тайёр деталлар олишга имкон 
беради;

_  ишлаб чикариш маидонлари, ишчи кучи ва иш хаки анча
тежаб колинади,

— хизмат кУрсатиш ишлари жуда оддий.
Маэкур’ автоматлар ва яримавтоматлар иш циклини бош- 

карнш усулига кура иккинчи гурухга киради, чунки улар 
мураккаб деталларга ишлов бериш учун хизмат килади. Бу ста­
нокларнинг бршкариш системасидагн такеимлаш вали иш цикли 
давомида икки хил тезликда: иш йулларини бажаришда паст ва 
салт йулларда катта тезликларда айланади.

Олтишпинделли токарлик автоматида ишлов бериш схемаси 
5.22- расмда курсатилган [42]. Шпинделлар 6 га кисиб куйилган 
калнбрланган чивиклар 8 шакл ясовчи оддий харакат Фу(В,) — 
асосий харакат килади. Станокдагн умумий буйлама суппорт 5 
гильза 4 буйлаб силжиб, шакл ясовчи оддий харакат Ф,(П2) — 
буйлама суриш харакатини бажаради. Буйлама суппорт 5 
купкнрралн булиб, кирралар сони шпинделлар сонига тенг. Суп-

S 22-раем. Горизонтал к?пш пинделлн токарлик автоматида ишлов бериш 
I ^  схемасн:

* * » * ;  &лоя (ш пинделлар б кр и км аси ); 2 —  кундалан г суппортлар; 3 —  юрнтиш
р* л ь з а ; 5  —  б ?4 л а м а  суппорт. 6 —  шпиндель; 7 —  м арказий тиш ли гилдирак;

8 — калнбрлангаи чгояк
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5.23- раем. Горнзонтал олтншпинделлн токарлик автоматинняг нш зо и а си . 
1, 2, 3; 4, 5 ва 6 —  кундаланг суппортлар; 7 —  бурнлма тирак; 8 —  б?йлама

суппорт

164

портнинг хар кайси киррасига мос асбоблар комплекти о 
натилади. Иккита киррага кУзгалувчан шпинделлн баб.калап  ̂
пармалаш ва резьба (522*
раемда курсатилмаган). Шпннделли бабкалар шакл ясовчи ол 
дий харакат ФУ(В Э) ва Ф^П4)ни — парма ёки резьба киркуВчн 
асбоб (метчик, плашка) нинг асосий харакатини ва буйлама 
суриш харакатини таъминлайди.

Автоматда хар кайси шпиндель каршненда кундаланг суп­
портлар 2 бор. Бу суппортлар шакл ясовчи оддий харакат Ф,(П )
— кундаланг суриш харакатини таъминлайди. Баъзн оддий 
енртлар (арикчанинг цилиндрик сирти, киска шаклдор ёки ко- 
нуссинон сирт) учун бу харакат ВР(П5) булади.

Шпинделлн блок / булиш харакати Д  (В 6) ни бажаради ва 
хар иш циклидан сунг \/Za бурчакка бурилади, бунда ZB — 
шпинделлар сони. Шпинделлн блокнинг позицияларндан бирида 
чивик ёрдамчи харакат Ве(Пт)нн — маълум узунлнкка суриш 
харакатини бажаради.

Горнзонтал олтишпинделли токарлик автоматннинг иш зона­
си 5.23- раемда келтирилган. Бу станокда олтита кундаланг суп­
порт I, 2, 3, 4, 5 ва 6 бор булиб, улар турли арикчаларни йунищ, 
киска конуссимон ва шаклдор ташки сиртларни йуниш, шунинг- 
дек, тайёр детални киркиш учун (кундаланг суппорт б) 
мулжалланган. Шпинделлн блок билан бир Ук чизикда олти



L  ли буйлама суппорт 8 жойлашган Кирраларнинг иккита- 
кузгалувчан пармалаш ва резьба киркиш бабкалари жой- 

сИ'аа Мазкур бажарувчи органларга урнатнлган асбоб ички 
■Ла!1,ташки цилиндрик сиртларни йунишга мулжалланган. 
®а лаШ бабкаси ёрдамида кичик диаметрли тешикларга иш-
лов берилади.

Намуна деталга ишлов бериш схемаси 5.24- расмда кел- 
пилган Буйлама суппортга ва резьба киркадиган шпинделли 

Аябкага урнатнлган асбоб технологик утишларни бешта I—V 
позниияда бажаради, кундаланг суппортларга урнатнлган асбоб 
«са технологик утишларни туртта I, IV, V ва VI позицияларда 
бажаради. VI позицияда деталь киркилади ва чивик бурилма 
чеклаги чгача сурилади. I—V позицияларда технологик утишлар 
бнр вактда бараварига бажарилади.

5 .25- расмда КА-371 моделли горизонтал олтишпинделли то­
карлик автомати курсатилган. Бу автомат куйидаги асосий кис- 
млардан тузилган. Тугрибурчаклик шаклидаги станина / га 
стойка (устуЬ) лар 3 ва 8  урнатнлган. 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-

$2, , 30

раем. Горизонтал олтишпинделли токарлик автоматнда намуна д еталга 
ишлов бериш схем аси:

I— V I — иш, а бернш познцияларн



5.25- раем. КА-371 моделли горизонтал олти шпинделли токарлик а в т о м а т :

/ — станина; 2 —  чнвнцларни механизациялаш тнрилгаи усулда бернб (солкб) 
турнш курилмасн; 3 ва 8 —  стойка л ар; 4 —  кундаланг суппортлар; 5 — бурил- 

ма тнрак; 6 —  шпинделли блок (ш пинделлар блоки); 7 —  буйлама суппорт; 9 — 
такеим лаш  валининг корпусн; 10 —  электр жнхозлар шкафи

ханизмили шпинделли блок б, шунингдек кундаланг суп­
портларни силжитаднган такеимлаш валининг булимлари жой­
лашган. Стойка 8  да блок 6 нинг, пармалаш ва резьба киркиш 
бабкаларининг шпинделларини айлантириш юритмаси Урна­
тилган. Такеимлаш вали стойкалар 3 ва 8  устндаги корпус 9 да 
жойлашган. Стойкалар уртасида буйлама суппорт 7 бор. Стани­
на 1 нинг унг булимида асосий харакат электродвигатели ва 
совитиш системасининг электронасоси; олд булимида — мой- 
лаш-совутиш суюклиги (МСС) учун резервур (хампа); чап 
булимда — насос; кетинги булимда — мой сакланадиган хампа 
жойлашган. Станок чивнкларни механнзацнялаштирилган усул­
да узатнб турадиган курилма 2 билан жихозланган.

Мисолга 1265-4 моделли (сунгидан олдинги икки ракам чи- 
викнинг энг катта диаметринн, охирги ракам эса — ш пинделлар 
сонини билдиради) горизонтал туртшпинделли токарлик автома- 
тининг кинематик схемасинн кУриб чикамиз.

Ас 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 .  Шпин­
деллар VI га (5.26- раем.) айланма харакат двигатель М, да^

=  28 кВт, п =  1450 айл/мин) понасимон тасмали узатма уэд ■

30 А В „ , яТ.тишли узатма ; алмашма гнлднраклар - уг ;ва тишли уза*
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Шоркали узатилади. Барча шпинделлар бир хил тезлик- малар 45 г
йланади. Бу тезлик харакат тезлигини чекловчи технологии 
и ни баж ариш  шартидан аникланади Бу занжир учун кнне- 

^ ти к  баланс тенгламасн куйндагнча ёзилади:
. . . .  190 30 А В 45

' 308 ' 60 ' ~Б ' Т  ' 45  — Пш" ’*

бундан ~Б ' Т  =  0,°®22 * Пшп ■

Пармалаш ва резьба киркнш бабкаларининг шпинделлари 
айланма харакатнн уша электродвигател Af, дан оладн. 
Уларнинг занжирлари . учун кинематик баланс тенгламасн 
куйндагнча булади:

— пармалаш шпиндели учун:
190 30 А В 47 22I г* J 1450 •----- • —  • — • — • —  • —  == п
308 60 Б Г  22 Р' шпп’

— резьба киркнш шпиндели учун 

|4СП 190 30 А В 41 С ^14и() * ■" * ... • — • —— • ■■—. I — •
|  308 60 Б Г 41 Т н  4? м

35 _  ,
^ 2  —  Л шп.р

Р  47 52 “ ” шпр

бу ерда С, Т, Н, Р — тишли алмашма гилдираклар. Бу 
гилдираклар резьба киркнш шпинделини икки хил: резьба 
киркишда секин ва асбобни (метчик ёки плашкани) бураб 
чикаришда тез айлантиради. Резьба киркишда ва асбобни бураб 
чикаришда шпинделнинг, блокнинг ва резьба киркиш шпнндели- 
нинг айланиш томони бир хил булади. Бунда факат айланиш 
частоталари фарк килади. Жумладан, унг резьба киркишда 
га«п >  л^пр, бураб чикаришда эса лшп <  п’ш„ р; чап резьба киркиш- 
Да лоВр <  л ^ , , асбобни бураб чикаришда эса пш„ >  л " п р. Резьба 
8-нркиш шпинделини турлн частоталар билан айлантириш 

ритмалари электромагнит муфталар М3 ва Af, ёрдамида ула- 
нади. 

тз а к с н м л а ш  в а л и н н  а й л а н т и р и ш  к и н е м а т и к  
* нжи Р и . X III ,  XVI ва XIX булимлардан тузилган таксимлаш 

ини секин айлантиришда харакат электродвигател М, дан
190 30тишли узатма ^

Б ~р (бу гилдираклар тишларининг сони асосий харакат зан-

Тасмали узатма -тт-~; тишли узатма —  ; алмашма гилдираклар 
А в
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ини созл аш да аникланган); червякли узатма ^  ; алмашма

И Дгнлдираклар • -j? (созлаш органи); уздириш муфтаси М0; ко­

нуссимон узатма Щ  ; электромагнит муфта Af* тишли узатма

38 . а червякли узатма j t  оркали узатилади. Таксимлаш вали- 
53 ’
нинг XVI ва X IX  булимлари умумий узатнш нисбати 1 га тенг 
6?лган тишли узатмалар ёрдамида X III  булимга бир- 
лаштирилган. Мазкур занжир учун кинематик баланс тенглама­
си куйндаги куринишда булади:

190 30 А $  3  И Д  30 38 1 60 ■ а ,
1450 ‘ 308 * 60 ' Б ' Г ' 24 ' К ' Е ' 30 ' 53 ' 40 ' 2 • л • /. *

бу ерда аР — иш йулларини бажаришда таксимлаш валининг' 
бурилиш бурчаги, радиан; ta — иш йулларининг хисобга олина- 
диган вакти, с. Бундан

И Д  . . O t  Б Г  
к ' е = 9* 1. ' а - в -

Таксимлаш валини тез айлантирипци харакат элек-
м  19Qтродвигател М1 дан понасимон тасмали узатма конуссимон

-  21
узатма — ; электромагнит муфталар Мх ва М2, тишли узатма 

W
38 1

ва червякли узатма —  оркали узатилади. Валнинг тез айла­

ниш частотаси 102 айл/мин га тенг. Станокни созлашда таксим­
лаш валини айлантириш учун электродвигател М2 дан фойдала- 
нилади (Л/- = 1 , 7  кВт, п =  930 айл/мин). Бу холда валнинг айла­
ниш тезлиги 2,7 айл/мин га тенг.

Буйлама суппорт кулачокли барабан Бх (5.26- раем), 
пармалаш ва резьба киркиш бабкалари эса кулачокли барабан 
6 j  ёрдамида сурилади, кундаланг суппортлар кулачоклар К\, К2, 

ва ёрдамида сурилади.
Вал XX ни айлантирганда (муфта МБ уланган) малта хочи 

шпинделли блокни буради, кулачокли барабанлар БА ва Б3 эса 
чивикни суради ва кисади.

Шнекли транспортёр кириндиларни йигиштиради. Бу 
Ранспортер электродвигател дан понасимон тасмали узатма

S раем. 1265-4 моделли горизонтал т?р т  шпииделли токарлик автоматииинг 
ц кинематик схем аси:

•M J, Мз, М 4 ва А*5—  муф талар; 5 t ,  Вг. Бз ва £4 —  кулачокли б ар аб ан л ар ; К 1, К2, КЗ
■a Ki  —  кулачоклар
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190 3 0  23 i
jjogj тишли узатма ^  винтли узатма ^  червякли узатма Ва

занжнрли узатма ■—  оркали айлаИ ^Й ?Й Щ е**огГгее^е™ оп

Горнзонтал купшпинделли токарлик автоматлари Ва 
яримавтоматларининг тузилишн ва ишлашн [42, 116] ншларда 
батафсил баён этилган.

5.7. Вертикал купшпинделли токарлик. яримавтоматлари
Агар горнзонтал купшпинделли токарлик яримавтоматини 

вертикал текисликда 90° бурчакга бурсак, вертикал купшпинделли 
токарлик автомати хосил булади. Бундай станоклар- кетма-кет 
ёки параллел иШлайдиган булади. Кетма-кет ишлайдиган ста- 
нокларда технологик утишларнинг барчаси бир нечта позиция- 
ларда бажарилади, ишлов бериладиган заготовкалар бу позици- 
ялардан навбати билан (кетма-кет) Утадй, параллел ишлайдиган 
станокларда эса барча технологик Утншлар заготовка узлукснз 
силжиб тургани холда бир позициянинг узида бараварига ба­
жарилади. Бараварига ишлов берадиган яримавтомат мантикан 
иш ротори хисобланади (10.6-га каранг).

Вертикал купшпинделли токарлик яримавтоматлари иш цик- 
лини бошкариш усулига кура хам биринчи (параллел ишлайдн- 
ган яримавтоматлар), хам иккинчи гурухга (кетма-кет ишлайди­
ган яримавтоматлар) киради.

5.27- раем. К етм а-кет ишлайдиган вертикал саккизш пинделли токарлик ярим- 
автом атида ишлов бериш схемасн: 

а ! — шпинделлн блох; 2 — шпннделлар; 3 — заготовкалар; 4 — суппортлар: 5 — колок*’ 1 
I— VII — ишлов бериш познцияларх; VIII — юклаш-бУшатиш позициялари; 6: VII »»

V II I  —  ю клаш -6?ш ати ш  позициялари

170



Позиция VПозиция I  
установочная

Позиция ШПозиция Е

Позиция ШПозиция Ш

Позиция ШПозиция Ш

'£?СМ' Саккизш пннделли токарлик яримавтоматида намуна д еталга ишлов 
с Рнш схем аси: I— V II —  ишлов бериш позициялари; V II I  —  юклаш  — 

б^шатиш позицияси (Урнатиш позицияси)



Кетма-кет ншлайдиган саккизшпннделли ток. олик япц 
автоматида ишлов бериш схемасини кУриб чиками^. Шпинл^ 
лар 2(5-27- раем) даги патронларга махкамланган заготовкгл^
3 шакл ясовчи оддий харакатлар ФУ(В П) — Ф„(В17) ни (асосий 
харакатни) бажаради. Шунда заННЬ6кпп0№(№р№Г£^ 
логик Утишлар турига караб хар кайси поэицияда макбул Те°’ 
ликда айланади. Бунинг учун хар кайси позиция учун асосий 
харакатНинг кинематик занжирида алохида созлаш органи f r̂. 
(5.30- раемга каранг).

Суппортлар 4 га Урнатилган асбоблар комплекти шакл ясов­
чи оддий харакатлар Ф5(П2,) — Ф^П^) ни, яъни вертикал сурищ 
харакатини ёки махсус мосламалар ёрдамида шакл ясовчи од. 
дий харакатлар Ф5(П3!) — Ф^П^) ни яъни радиал суриш хара­
катини бажаради. Бу ерда хам асосий харакат юритмасидаги 
каби, хар кайси позиция учун суришлар кинематик занжирида 
алохида созлаш органи бор (5.30- раемга каранг). Шпинделли 
блок ] яримавтоматнинг барча позицияларида иш циклларини 
бажаргандан кейин колонна 5 га нисбатан 1/Z mn бурчакка 
бурилади — Д  (В 4) харакати бажарилади. Бурилиш вактнда 
шпинделлар айланишдан тухтайди.

Тайёр детални ечиб олиш ва заготовкани урнатиш ишлари 
охирги VIII позицияда бажарилади, бунда шпиндель умуман 
айланмайди. Оддий деталларга ишлов беришда турли заготовка­

лар учун иккита кжлаш-олиш 
позициялари VII ва VIII (5.27- 
расм, б) бУлади, яъни станок­
да деталларнинг икки окнмн 
булади. Кетма-кет ишлайди- 
ган саккизшпннделли то­
карлик ярим автоматида на- 
муна деталга ишлов бериш 
схемаси 5.28- расмда 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 лаА д н ган 
вертикал купшпинделли токарлик 

яримавтомати;
/ — асос; 2 — шпинделли блож; 3 — шли*' 
деллар; 4 — электродвигатель: S — юкор*’ 
гн корпус; 6 — суппортлар; 7 — *.?эгал*



\ куйидагича тузилган. Шпинделлар 3 урнатилган блок 
раем) • ■ w )2  ва кузгалмас колонна 7 асос 1 га урнатилган Ко-
(бурИШ  с йУналтиргичлар махкамланган. Бу йуналтиргичларда 
лоннаг  ̂  ̂сИЛЖИйди. Юкоригн корпус 5 да хар кайси позициянннг 
суппор гател 4 дан айлантирнладиган тезликлар кутиси ва
электрсд

°' Раем. 1К282 моделли вертикал купшпинделли токарлик яримавтоматн- 
нинг кинематик схем аси:

^г*Дроцилкидр; 2 — ричаг: 3 — муфта: 4 — патрон гндроцнлиндри; 5 — патрон; 
огоннделлар блоки; 7 — шпинделлар блокннн мацкамлаш гндроцнлиндри



суришлар кутиси, шунингдек суппортларнн силжитиш механи ’  
лари жойлашган. Асос 1 да шпинделлар блокини буриш механиз ** 
жойлашган. ’

1К282 моделли вертикал 
автоматининг кинематик схема я р а т е ' й -

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 .  Айланм
Харакат i- шпинделга электродвигател Af[ дан вал V гача шпщ^
делнинг паст тезликларда айланишини таъминлайдиган тишл

(16 22 22 39 118\ и
узатмалар -  . —  . ^  . —  . —  ва юкори тезликлард,

айланишини таъминлайдиган '  тишли узатмалап 
П 6 39 1184 „  . . р
39 ’ ТШ ’ ~зГ °Рк,али Узатилади. Кеиинчалик айланма х.а-

А 35
ракат алмашма гнлдираклар —; тишли узатма — ; гидроцилиндр

1 ёрдамида ричаг 2  билан уланаднган муфта 3 ва тишли узатма
37
зд оркали узатилади. Шпинделнинг ичида патрон 5 нинг

гидроцилиндри 4 жойлашган. Бу гидроцилиндр заготовкани 
кисиш ва ишлов берилган детални бушатиш ишларини ба­
жаради.

Мазкур занжирда кинематик баланс тенгламаси куйидагича 
булади:

1450 • £  . /
ч

39 118 А, 3 5  37
Tie ‘ ~зГ ' 'б[ ’ 40 ' 50 =  Пшп 1 юк.ори тезликлар катори

39
22 22 _39_ _П8 А 35 37 паст тезли клар  ка-
39 ‘ 39 ■ 118 ' 31 ‘ Б ' 40 ' 50 “  ши‘ тори

А
Бундан: юкори тезликлар катори учун =  0,002 •

А
паст тезликлар катори учун =  0,0065 • пшп(,

Pi
бу ерда «шп, — шпинделнинг i- позицияда айланиш частотаси, 
харакат тезлигини чеклайдиган технологик утиш буйича аникла- 
нади.

С у п п ор т л а р н и н г иш в а  т е з  с и л ж и ш н 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 
нборат. Буларнинг хисобланган силжиши куйидагича булади: 

i- шпинделнинг 1 айланаси ■++■ i- суппортнинг силжиши 5, мм 
Мазкур холда кинематик баланс тенгламаси к у й и д а г и ч а  

булади:
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50 40 _1_ В, Д, 
!.»«>* ' 3 7  * 3 5  ’ 32 ’ 77 "Щ  '

35
62
58
39

27
• | . 1 2  =  5,.

ода ишлов бериш жараёнида электромагнит муфталар ЭМ,бузаяжиуА ^

(тювли у за тм а ^ ) ва ЭМ2 (тишли узатма — ) ёрдамида 1:2,63

__|, и иккита иш суришларини автоматик улаш мумкин.
Я?КУРсаТИЛГан тенгламани секин суриш учун ечиб, куйидагини
оламиз:

В\ Д{ . о с  
7Y ’ '17 =

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 М, дан тишли узатмалар 
W 22 22 69  118 . .i® . —  . —  . тттг • ~пТ~ (аиланишлар частотасининг паст
39 39 39 118 31 v F

20 70катори); конуссимон узатма — ; тишли узатма — ; электромагнит

57 38 27муфта ЭМ3; тишли узатмалар ~  ^  • —  ва сирпанма винт-гай-

калн узатма (кадами =  12 мм) оркали узатилади. Шпиндель 
аиланишлар частотасининг паст каторидан юкори каторига 
Утншда суппортнинг тез силжиш тезлигини саклаб колиш учун 
Zv =  70 ва ZM =  40 шестернялар Урни алмаштирилади. i- суп­
портни юкорига тез силжитиш (четлатиш) учун ЭМА муфтаси 
уланади. Суппортни тез келтириш ва четлатиш тезликлари мос 
холда 3500 мм/мин ва 3600 мм/мин га тенг.

Кулачокли вал XVI (командоаппарат) ни айлантириш учун
18 1 

харакат вал XIII дан винтли узатма ^  ва червякли узатма —

°ркали узатилади. Командоаппарат вали бир марта айланганда 
суппорт 406.4 мм га силжнйди.

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

ЗДектродвигател М2 дан червякли узатма тишли узатма
1ио

(нк ЛТа Х0ЧИ °Рк>али узатилади. Малта хочининг етакчи звеноси 
роликли планка) =  105 гилдиракнинг гупчагига 

бу атилган- Планка 180° га бурилганда шпинделлар блоки 1 / 1 шп 
2/7 ЗК.Ка бУРИлади. (бу ерда Zan =  8), 360° га бурилганда эса — 

()Урчакка бурилади.
(Гн ПИнДеллар блокинн буриш ва махкамлаш механизми 
У л а П Г ИНДР ^  ни вал га УРнатилган кулачоклар охирги 

Узгнчлар оркали бошкаради.
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Вертикал купшпинделли токарлик яримавтоматларинин 
зилнши ва ишлаши [42] адабиётда батафсил баён этилган Т̂ '

PDF Compressor Free Version
6 - 6  о б

ПАРМАЛАШ ВА ТЕШИК ЙУНИШ СТАНОКЛАРИ
Пармалаш станоклари берк ва очик тешиклар очнш, теши 

ларни йуниб кенгайтириш, зенкерлаш, разверткалаш ва ичк 
резьбалар киркнш учун мулжалланган. Махсус асбоб ва мосл ** 
малардан фойдаланилганда бу станокларда тешикларни йуниб 
кенгайтириш, варок заготовкаларда катта диаметрли тещик 
йуниш, аник тешикларни ишкалаш ва х к .  ишларни хам ба 
жариш мумкин. Ишлов бериладиган сиртларнинг хосил килувчи 
(ясовчи) чизиклари из ва нусха олиш усулларида олинади Ма- 
салан, пармалаш, зенкерлаш, разверткалаш (кенгайтириш) ва 
йуниб кенгайтнришда «два» айланалари куринишидаги ясовчи- 
лар из усулида олинади (6 .1 -раем). Бу ясовчилар тугри чизик 
кесмалари куринишидаги «ас» йуналтирувчнлар буйлаб енлжий- 
ди. Резьба киркишда ясовчи (резьба профили) нусхалаш усулида 
олинади. Бу ясовчи винтсимон чизик куринишидаги йунал- 
тирувчи буйлаб силжитилади.

6.1- раем. Теш икларга ишлов бериш схемалари: 
а  —  пармалаш  ; б  — йуниш

Пармалаш станокларида тешикларга ишлов беришда пар*18, 
зенкерлар, развёрткалар, тешик йуниб кенгайтириш (раст°ч 
килнш) мосламалари ва бошка махсус асбоблар, резьба кирки 
да эса метчиклардан фойдаланилади. _ а.

Пармалаш станоклари таснифлаш коидаларига кура 
гурухга киради. Улар вертикал-пармалаш, р а д и а л - п а р м а л а  ^  

марказлаш, чукур пармалаш ва купшпинделли хиллар
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ади. Вертикал-пармалаш ва радиал-пармалаш станок- 
^ ининг улчам турларн энг катта пармалаш диаметрн буйича
яНЙКЛЗНаДИ-
ап 6.1. Вертмкая-мрмаляш стаиокларн

Вертикал-пармалаш станокларида доналаб ва майда серия- 
аб ишлаб чикариш шароитларида юмалокмас чивиклар 

(рнчаглар), дисклар, хавол цилиндрлар (втулкалар) ва корпус

6 2 раем. 2 H I3 5  моделли вертикал-парм алаш  станогининг умумий кФриниши:
ПЛИТ*; 2 —  стой ка; 3 — ш пккделлк б а б х а х х х г  корпус*; 4 —  сурхш лар кутхеи- 

кллр цутнск; 5  —  ш п ххдел лх у зел ; 6 —  сурхш  механи зм »; 7  —  чам бар ак ; 8 — д аста ;
9 — стол
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деталлар классидаги жуда майда ва майда деталлардаги силт 
хамда резьбали тешикларга ишлов берилади. Диаметри 75 и*

^ ч^ б^ га” теш^ ларг,а -ншлов18, 25, 35, 50 ва 75 мм булган станоклардан фоидаланиладн К 
асосий курсаткич станоклариинг шартли белгиларида охиргн и/ 
ки ракам билан ёзиладн, масалан, 2А118. 2Н125, 2Н135 ва * к 
Иккинчи ракам (бирлик) бу станоклариинг вертикал-пармалаш
станоклари эканлнгини билдиради.

6 .2 -раемда 2Н135 моделли вертикал-пармалаш Ь-аногннинг 
умумий куринишн тасвирланган. Пойдевор плита / га кути щак. 
лидаги стойка (колонна) 2 урнатилган. Стойка (устун) нинг 
юкори киемида вертикал иуналтиргичларда шпннделли бабка - 
нннг корпуси 3 махкамланган. Бу корпусда Ук йуналишнда сил- 
жийдиган шпннделли узел 4 , тезликлар кутиси билан суришлар 
кутиси 5 ва шпинделлн узелни суриш механизми 6 жойлашган 
Шпинделлн узелни механик усулда ёки кул билан чамбарак 7 
ёрдамида кутариш хамда тушириш мумкин. Стойканинг куйи 
кисмида вертикал йуналтиргичлар буйлаб стол 9 нн даста 8 
ёрдамида кул билан силжитиш мумкин. Бу столга мосламалар 
ишлов бериладиган заготовкалар билан бирга урнатилади. Сто­
лпи оз-куп кутариш ёки туширнш мосламанинг заготовка билан 
биргаликдаги баландлигига боглик.

Вертикал-пармалаш станогида асбоб 1 (6.3- раем) нккнта од­
дий шакл ясовчи харакат: ФУ(В,) — асосий харакат ва Ф,(П2) ~

суриш харакатини бажаради. 
Заготовка 2 бир нечта тешик 
пармаланганда мослама билан 
бирга стол 3 устида кул билан 
силжитилиб, ишлов бериладиган 
хар кайси тешикнинг ук чизягн 
шпинделнинг айланиш мехвари 
(ук чизиги) га мое келтирилади. 
Шпиндель ва тешик Укларинн 
бир-бирига мос к ел ти р и ш д а мос­
ла мадаги кондуктор (кузатгич) 
плнтанннг йуналтирувчн втулка- 
ларидан фойдаланилади ёки 
парманинг конуси заго то вка 
сиртидаги режалашда керна 
уриб ясалган к о н у сси м о н  ЧУ' 
курчага кул билан мос кел- 
тирилади. Сунгги у с у л д а  Ук ч1*' 
зиклар ораси анча ноаник булио, 
хато ±  0,5 мм атрофнда булаД1̂  

Курсатиб утилган шакл яс°в" :
6.3-раем. Вертикал-пармалаш ЧН ХЭраКаТЛарнИ баЖарИШ УЧУ 4 

станогининг кинематик структурасн и к к и т а  оДДИЙ КИНемаТИК гурУ*
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J . - V  гурухлар станокнинг кинематик структурасини ташкнл 
60? 'Ц]акл ясовчи харакат Ф у ^ )  ни бажарувчи гурухда ички 
этаД1'- ^ шпинделнинг айланувчи жуфти, ташки алокани эса со- 
йЛ0К;и органи tv ли кинематик занжир «а-б» таъминлайди. 
зЛаШ«кал'пармалаш станокларида созлаш органи сифатида 
®fPTL|ui частотасини погонали ростлайдиган тезликлар кутиси 
а11ЛЙ тил ад и (6 .4 -раем). Шакл ясовчи харакат Ф,(П2) ни ба- 

бошка кинематик гурухда ички алокани шпинделли 
^пдаги гильзанинг илгариланма харакатланувчи жуфти, 
У8 и алокани эса созлаш органи is ли кинематик занжир «а-б-
3 таъминлайди. Созлаш органи i, сифатида суришлар киймати- 

погонали ростлайдиган суришлар кутиси ишлатилади.
К Кинематик занжирларни созлашда бошлангич маълумотлар 
леталь ва асбоб ашёси, уларнинг геометрик к^рсаткичларн, иш- 
л о в  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/мнн) ва шпиндель билан асбобдан иборат. Шпиндел­
нинг зарур айланиш частотаси п  ̂ куйидагича аникланади:

п .  i =
1000 • v{

я

бу ерда dtl — i- асбоб диаметри. Курама (аралаш) асбоб, маса­
лан. парма-зенкер ишлатилган холларда л„ нинг киймати 
харакат тезлигини чеклайдиган асбоб учун аникланади.

Асосий харакат занжири учун кинематик баланс тенгламаси 
иуйндаги куринишда булади:

125

1450 -
30
45

35
30
30
35
25

15 15
42 25 60
35 ' 50 ' 50
35 25

— п„

Рз =  2Р, =  3 Р2 =  2

^М азкур тенгламадан куриниб турибдики, тезликлар кутиси 12 
частота билан айланишни таъминлайди ва унинг структура 

^ “ уласи Zn =  3 - 2 - 2 = 1 2  дан иборат. Буидай тезликлар 
Лаб СИНИ С03лаш гУРУКларнинг мос узатиш нисбатларини тан-
айламСб° бНИНГ шартини кондирадиган частота пш„ билан

С у̂ Шнни таъмннлашдан иборат.
*нрн'иРИ Ш лаР к и н е м а т и к  з а н ж и р и . Бу кинематик зан- 
га„ ш*Нг охирги звеноларн шпиндель VII да (6 4- раем) жойлаш- 

Тернялар бирнкмаси ва шпинделли узелнинг гильзасидан



6.4- раем. 2H 135 моделли вертикал-парм алаш  станогинннг кинематик схемас

иборат. Шпиндель бир марта айланганда гильза шпиндель в 
асбоб билан бирга вертикал суриш S B кийматига силжийди 
холда кинематик баланс тенгламасн куйидагича ёзилади
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Р. 3 ]Э2 =

_1
60™ • я  ■ 3 • 13 =  5о

Суришлар кутиси 9 погонали суришни таъминлайди ва уни г 
тоуктура формуласи Zs =  3 • 3 =  9 булади. Суришлар кутисини 

созлаш тезликлар кутиси каби гурухларнинг мос узатишлар ни- 
сбатинн танлаб, 5 В »  S B, . шартини кондирадиган суриш 5 ,  
кхйматнни таъминлашдан иборат, бу ерда 5 В, — I-асбоб и 
суриш киймати, тешикка ишлов бериш аниклигига ва гадир-бу- 
дурлигига, асбобнинг геометрнк курсаткичларига, заготовка ва 
асбоб аш ёсига;'шунингдек ишлов бериш шартларига караб маъ- 
лумотнома (справочник) дан танланади

Вертикал-пармалаш станоклари асосий кисмларининг тузи- 
лиши ва ишлаши [9] ишда батафсил баён этилган.

6.2. СДБ вертикал-пармалаш станоклари

Вертикал-пармалаш станоклари токарлик гурухидаги уни­
версал станокларга нисбатан механизациялаштириш восита- 
лари билан анча кам жихозланган ва кичик автоматлаштириш 
воснталарн йук. Бу станокларда одам ёрдамчи харакатларни 
ва бошкариш харакатларини бажариб, заготовкани бир неча 
тешик пармалашда кул ёрдамида кушимча силжитиб, тешик 
WW4H шпинделнинг укдош булншини таъминлайди. Бундан 
зшкари, ишчи ишлов бериладиган тешикда бир нечта техно- 

?тншларни бажарганда. шунингдек турли диаметрдаги 
Н ИклаР пармаланганда асбобни алмаштириш зарур булади. 
Тивмс Тешикларга ишлов бериш жараёнида одам доим иш- 
стано ЭТНШи Лозим булади Юкорида кайд этилганидек, куп 
бернщГЗ Хи^мат кУрсатиш мумкин булмайди ва одам ишлов 
Та ЖаРаёнига: иш унуми ва ишлов бериш аниклигига кат- 
Н0МгвСИР кУРсатади. Шунинг учун вертикал-пармалаш ста-
У^арни ' г п  „МеХанизациялаштиРиш Даражасини ошириш ва 
чИКат.и систем а лари билан жихозлаш зарурати келиб

в 5
Н ^ Р ^ м д а  2Р135Ф2 моделли СДБ вертикал-пармалаш ста- 
^ЗДокла УМУМИЙ К̂ РИНИШИ тасвирланган. Бу станок универсал 

РДан фаркланиб. куйидагилар билан жнхозланган:
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6.5-раем. 2Р135Ф2 моделли СДБ вертикал-пармалаш станогинннг умумий
кУриннши:

I — олти поэхциялк револьвер каллах; 2 — хочеимон стол.

— олти позицняли револьвер каллак / (Z  координатаси) 
куринишидаги асбоблар магазини. Бу магазин турли технологик 
утишларни бажаришда асбобни тез алмаштиришга имкон 
беради;

— заготовкани дастур буйича буйлама ва кун далан г  йуна- 
лишларда силжитадиган, яъни ишлов бериладиган тешик- 
ларнинг уклари билан шпинделнинг айланиш укини узаро м°с 
келтирадигая (укдошлик жуда аник ва ±0 ,05  мм атрофиД2 
булади) хочеимон стол 2 (X, У, координаталари);

— станокнинг яримавтоматик циклда ишлашига имко 
берадиган «Координата С-70-3» СДБ система (заготовкани ста 
нокка урнатиш ва станокдан олиш ишлари к^лда бажарнлад»1̂

Курилаётган станокнинг кинематик схемаси 6.6- раем да  ке 
тирилган. Погонали тезликлар кутиси /  шпинделнинг 12 хил ‘ 
стота билан айланишини таъминлайди (структура ф о р м у л а  ,
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N*t.7/0.9*BT
nzimwooofy П=960od/f**JH

 ̂ Расы 2P1Ч*;<Ь9 моделли СДБ вертикал-пармалаш станогннннг кинематик 
схемаси

^Г' ^  3 • / 1 I о\
автоцатик '* тезликл^р электромагнит муфталар ёрдамида 
КмНецат1 рлмзшлаб уланадн. Погонали тезликлар кутисининг 

баланс тенгламаси к.уйидагича булади:

м  \  N= f.JxSrt in s  ЛПП/) nsп * ЗОООод/MU*

N- *1 гBr

3J N^O.SKdT
n = П70 од/мим

N'QSttr
r,fJVa
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Суришлар кутиси 2 айланиш частотаси погонадн 
ростланадиган ПБСТ-23 узгармас ток электродвигатели 
ёрдамида иш суришнинг 18 хил тезликда ва тез силжишнинг бир 
хил тезликда бажарилишини таъминлайди. Бу суришлар кутиси 
учун кинематик баланс тенгламасн куйидагича булади:

/fin 13 3 7  37 4(60...3000) • 86 ‘ 37 • 37 • 25 • -  5 в-

Хочеимон стол 3 буйлама ва кундаланг й^налишларда белги- 
лангаи холатларга (позицияларга) алохида юритмалар 4 ва 5 
ёрдамида уриатилади. Бу юритмаларнинг хар бири столни икки 
хил тезликда силжитади: 

тез силжитиш:

Vs = I 3 7 0 - f  . f  . 5 - И Ю - Ч / . Щ  .

секин силжитиш:
17 25 25 _16 _1б 55 г _ 21мм/ мин 

Км -  1370 • 62 • 64 '  55 * 64 • 55 * 37 • 5 -  2-1 мм ' МИН’

Юритмаларни тез силжитишдан секин силжитиш тезлигиг* 
алмашлаб улаш электромагнит муфталар ёрдамида автоматик 
бажарилади. Тескари богланиш занжирларида юриш винт-

ларига —р  узатмалар воситасида бирлаштирилган k0^ 11

халкасимон контактли датчиклар б ва 7 кулланилади.
Револьвер каллак 8 ни кисиш ва б^шатиш, уни буриШ 

махкамлайдиган тиракгача етказиш, шунингдек асбоб таила 
ган командоаппарат 9 ни буриш ишларнни икки т^ лН̂  ^  
асинхрон электродвигатель Ms бажаради (N =  0.7/0.9 к Вт, ^  
1400/2700 айл/мин). Электродвигатель уланганда вал X

махкамланган червяк Z =  1 у з д т м а ~ о р к а л и  аилана боШла3ЙДИ
69 „  ло яЛЛя г̂Револьвер каллак кисилганда червякли гилдирак Z =  ‘ 

олмайди. Шунда, червяк ук йуналишида силжиб, рейкали У



_  ' ваЧ VII ни буради. Бу вал ^з навбатида бошка 
* ^ 2 ° £ а т м а  воситасида шток XX ни силжитади, шток эса 
рейками У ̂  47 д И илашмадан ажратади. Натижада асосий 
ц)естЯрн^нНГ кинежатик з'анжири узилади ва шпиндель тухтайди. 
хаРакаТ* 6Нр вактда вал VII нинг чап учидаги кулачок-ричагли 
gy бил** лкасимон пружиналарни сикиб, револьвер каллак- 
система (каллак тарелкасимон пружина таъсиридаги Т-си- 
нн буш** ёрдамида сикилади). Кейинчалик червяк Z =  1 ук 
„он чан r  1 17

а6 ти ракгача  силжиб, айлана бошлайди ва —  • узатма-

оокали револьвер каллакни буради. Каллак билан бирга 
лар V •
1 LL . —  узатм алар оркали асбоб танлаш командоаппарати 

28 58 30
9 хам бурилади, яъни револьвер каллак навбатдаги позиция 
(холат)га ^тади. Дастурга езилган позиция номери револьвер 
каллакдаги номерга мос келса, электродвигател М5 нинг 
‘версига (тескари томонга айлантириш механизмига) команда 

берилади. Реверслашда электродвигателнинг айланиш частота­
си 1400 айл/мин булади. Электродвигатель тескари томонга 
айланиб револьвер каллакни тиракгача етказади ва каллак 
червякли гилдирак Z =  28 билан бирга тухтайди Шунда Ч'ервяк 
Z =  1 яна ук буйлаб, лекин тескари томонга силжийди. Н атиж а­
да шестерня Z =  47 уланади ва револьвер каллак суппортга 
сихилади. Асосий харакат занжири яна беркилади ва шпиндель 
навбатдаги технологик утишни бажариш учун зарур‘частота би­
лан айлана бошлайди.

СТАНОК Н И Н Г TEX Н ИК ТАФСИЛОТИ

Ншло» бериладиган тешнкнннг энг катта диаметри, мм .......................................... 35
Р«»оль»ер каллакдаги шпинделлар сонн ............................................. ..  ...................6
Айланиш частоталари сони .................................................................................................12
Айланиш частоталари чегараларн, айл/мнн ............................................. 31,5— 1400

мольвер каллак суппортнни суриш с о н н ..................................................................... 18
-̂Уппортин суриш чегаралари, м м /м и н ............................................................... 10—500

^чаортннтез силжитиш тезлиги, мм/мнн ............................................................  3360
тв*нвнг силжиш тезлиги, мм/мнн:

— тезсилжншда ........................ .............................................................................. 3210
~  секнн силжишда .................................................................................................... 2,1

“янииг ангкатта й?ли, мм:
 ̂бУйлам* й?налншда ........................... ..................................................................560

С ~  к^н*аланг й £ н ал и ш д а ........................ ..................................................................360

• ••................................................................................°-01
Бцр ^ ННатвлар сонн ................................................................................................. . . . . 4
СДБ -  ®°ш*.арил алиган координаталар с о н и ...................................................... 2
Acojug ^̂ НГтУРн • • .................................................................•.............С-70-3 координата

яракатэлектродвнгателининг куввати, кВт ................................................ 4



КУриб чикилгаи СД Б вертикал-пармалаш станогинннг а 
камчиликлари куйидагилардан иборат: 0сИй

— олтишпинделли револьвер каллак мураккаб ТУзилгаи 
етарли бикир эмас; ™ F Compressor Free WrsibH ва у

— асбоблар магазини, яъни револьвер каллак енгнмн 
бУлиб, станокнинг технологик имкониятларини чеклайди; Ка|<

— стол ва шпинделнинг тез силжиш тезликлари н и с б а т а н  к  

та эмас, бу эса станокнинг иш унумини, анникса куп тешик^ 
деталларга ишлов беришда пасантиради. Ли

КУрсатилган камчиликлар 2254ВМ1Ф4 моделли СДБ так 
миллаштнрилган вертикал-пармалаш-фрезалаш-йуниш станоги 
да бартараф этилган. (6.7-раем). Бу станок кам сериялаб в 
сериялаб ишлаб чикариш шароитларида пулат, чуян ва рангли 
металлардан тайёрланадиган Уртача деталларга комплекс иш­
лов бериш учун мулжалланган. Станокда тешикларнн йунищ 
пармалаш, зенкерлаш ва кенгайтириш (разверткалаш); метчик' 
лар ва кескичлар билан резьбалар киркиш; текис юзаларин 
уйнкларни ва эгри чизикли юзаларни охир, ён ва дисксимон 
фрезалар билан яримтоза ва тоза фрезалаш (кесиб ишлов 
бернш) мумкин.

КУрсатилган ишларни бажариш учун станок 30 уринли асбоб­
лар магазини 1 билан жихозланган ва шпинделнинг айланиш

6.7- раем. 2254ВМ1Ф4 моделли СДБ вертикал п а р м а л а ш - ф р е э а л а ш  теШИ
й?ниш станоги:

йила„ тI — асбоблар магазини; 2 — столларни-Й^лдошларни заготовкалар ои. 
га автоматик алмаштириш цурилмаси; 3 — стол-йулдош



Еягасини (31,5—2000 айл/мин) ва суришни (1—4000 мм/мин) 
чаГТ°Тда погонасиз ростлашга имкон беради. Стол ва шпиндел- 
чвП1ртез силжнш тезликлари (10000 мм/мин) деярли уч хисса
в,,нг , 1ган. Буларнинг барчасн станокнинг иш унумнин
° 2 и ш г а  иМКОН 6еРаян-

Гтолларни, яънн заготовкалар урнатилган йулдош(спутник) 
j  нн автоматик алмаштириш курилмаси 2 хам станокнинг 

ларунумнни оширади. Бу курилма детални станокдан олиш ва
'товКани Урнатишга кетадиган ёрдамчи вактни асосий 
га кушишга имкон беради. Бунда факат столларни- 

йуддошларни иш зонасида алмаштириш вакти асосий вактга 
кушнлмайди.

Станокдаги шпинделлн ,узел жуда бикир тузнлган б^лнб, 
барча айланиш частоталарида кжори даражада аник ишлов 
беришнн таъминлайди. Чнзикли силжишларни улчайдиган «Ин- 
д у к т о с и н »  тоифасидаги улчов узгарткичларининг кулланилиши 
хам ишлов берлш аниклигини оширишга ёрдам беради. Тешик­
ларни тоза йунишда аниклик 7- квалитет, юзаларни контурли 
фрезалашда эса 9- квалитет буйича таъминланадн. 5?клар урта- 
сндагн масофа ±0,01 мм аниклик да булади.

Станок «Размер 2М-1300» тоифасидаги СДБ системасн билан 
жнхозланган. Бу система контурли ва позицияли ишлов бериш 
режимларида бажарувчи органларнинг силжишларини бош- 
харншни таъминлайди. Станок шунингдек, асосий харакат ва 
суришлар юритмалари билан хам жнхозланган. Станокни 
перфолента ёрдамида хам, СДБ курилмасининг панелидан к?л 
билан хам бошкариш мумкин.

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ

чЗДшпюзасннингулчамларнСэннжузунлигн), мм ....................................400 X 500
АЬаниш частотасинн ростлаш . ........................................................................ погонасиз

йланнш частотасн чегараларн, айл/мнн ............ ......................................  31,5—2000
пинделви сурншнн ростлаш ........................................................................... погонасиз

™ Ц д елнисурнш чегараларн, мм/мин ...............................................................1—400
нндель вастолнннг тезснлжнш  тезлигн, мм/мин .............................., ... 10000

Асбоб ИНЛаГН ЗСбоб,,,аР сони ............................................................................................. 30
Стад НН алмаШтиРншга сарфланадигаи вакт.с  ......................................................... 13

й?лдошлар иш юзасннинг Улчамлари (знн хузунлиги),
СТадла f i ............................................................................................................ ..  ... .

улд0111ларнн заготовкалар билан бирга ал м ащ ти ри ш га ........................30
.............................................................................30

Илжншкадами,мм .................................................................................... 0,005
Бар&акт*дТааларс°ни ............................................................................................................ 4

курил б° ШадРиладкган коордннаталар с о н и ...................................................... 3
ЛсосяЯ \ар Г аСИНИНГ Т°НфаСИ............................................................ «Размер 2М-1300»

^г*Хатэлектродвнгателинннг кувватн, кВт . .......................................... 6,3



6.3. Радиал-пармалаш станоклари
PDF Compressor Free Version

Радиал-пармалаш станоклари доналаб, майда сериялаб 
сериялаб ишлаб чикариш шароитларида втулкалар, диск.чяп Ва 
корпус деталлар классидаги Уртача ва йирик деталлардаги г Йа 
лик ва резьбали тешикларга ишлов беради. Диаметрн IQ0 Л 
гача булган тешикларга ишлов бериш учун пармалаш энг К; Мм 
диаметри 25, 35, 50. 75 ва 100 мм булган стаиоклардан фойдал * 
нилади. Бу станоклар таснифлаш коядаснга кура ^-тоцфаг' 
киради. Станок тоифаси уиинг моделида иккиичи ракам билан 
белгиланади.

Радиал-пармалаш станокларида вертикал-пармалаш станок- 
ларидаги каби ишлов бериладиган тешиклар уки шпинделнинг 
айланиш Укига кУл билан мос келтирилади. Лекин флрки щун- 
даки, радиал-пармалаш станокларида шпинделли бабка 
К у з га л м а с  заготовкага ннсбатан (кутб координаталари буйлаб) 
Кул билан силжитилади.

Кинематик схемадан куриниб турибдики (6.8- раем), шпнндел- 
ли бабка 1 рейкали шестерня Z — 19 ёрдамида траверса 2 буйлаб 
енлжийди. Рейкали шестерня чамбарак 3 ни кУл билан бураб вал 
XV оркали айлантирилади. Траверсани Уз навбатида ташкн 
буриш колоннаси 4 билан бирга ички кузгалмас колонна 5 устида 
кулдан бураш, шунингдек электродвигател М2, тишли узатмалар
22 {6 /4 0 4 -оп ' сё  ва юриш винти (t*,, =  8 мм) ердамида ташки буриш ко-
OU DO

лоинаси буйлаб юкорига ва пастга тез силжитиш мумкин Ишлов 
бериладиган тешик уки шпинделнинг айланиш укига мос кел- 
тирилгандан кейин гндроюритма 6 ёрдамида шпинделли бабка 
траверсага ва ташки буриш колоннаси ички кузгалмас колонна* 
га сикилади. Гидроюритма сикувчи эксцетриклар 7 ва 8 
Урнатнлган валлар XVIII ва XIX ни айлантиради. Траверса 
ташки буриш колоннасига гайка 9 таъсиридаги ричаглар систе- 
маси ёрдамида 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 .  Шпиндель
10 айланма харакатни электродвигател дан (N =  7 кВт, 0 
=  1400 айл/мин) тезликлар кутиси оркали олади. Бу кути 
шпинделни 32 хил частота билан айлантиради, шундан 24 таси 
турли частоталар, 8 та частота эса узаро копланади Шпинд^ь

электромагнит муфта 11 ёрдамида реверсланади: муфта 56

узатмани кушганда шпиндель соат мили буйлаб айланади*
30 39 . лпянаД1*-jg  • узатмани кУшганда эса соат милига карши аилап

Мазкур занжИр учун кинематик баланс тенгламаси куйиДагИЧ|  
булади:

188



6.S-раем. 2Н57 моделли радиал-пармалаш  стан о ги н и н г к и н ем ати к  схем аси  
I — шпинделли бабка; 2 -  траверса; 3 — чамбарак; 4 — ташкн бурилиа колонка; 5 — ички 

ПУзгалмас колонна; 6 — гндроюрктка; 7 — sa  в  — эксцеетрнклар; 9 — гайка

1440 • —43
37

4 0

56

116 26 23 16 141
45 33 33 47 70
37 29 29 29 47
24 29 26 34 38

=  пп

Р, =  2 Р2 =  2 P3 =  2 P 4 =  2 P s =i 2

Б у тенгламага биноан тезликлар кутисининг структура 
Ф°рмуласн Zn =  2 - 2 - 2 - 2 * 2  =  32 булади. Лекин, юкорида кайд 

?тилганидек. бу тезликлар кутиси факат 24 хил (12.5
2250 айл/мин чегарада) айланнш частоталариии таъминлаи вДдж 11

.  с У р и ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж и р и . Суришлар кутиси 
п!£акатни шпинделдаги Z =  55 шестернядан олади ва ^  “ пин- 
«елли узелнннг гильзасига 18 хил суриш тезликларини (Олям



6.9- раем. 2М55Ф2 моделли СДБ раднал-па, ма. i станогининг у м у м н
кУрннишн;

I — хочехмон стол: 2 — стойка; 3 — траверса таякчх

3,150 мм/айл чегарада) беради. Бу занжир учун кинематик 
ланс тенгламаси куйидагича булади:

PDF Compressor Free Version

55I . —1 «ЙЛ.ШЛ gg

19 19
40 47
22 29
37 36
24 40
32 25

1 = 3 Р2 —

Бу тенгламага биноан суришлар кутисинннг структура 
формуласн куйидагича булади: ZS =  3*3*{1 -f- 1).

Радиал-пармалаш станоклари вертикал-пармалаш станок- 
лари кабн механизациялаштириш воситалари билан кам 
жихозланган ва уларда кичик автоматлаштириш воситалари 
й?К. Тешикларга ишлов бериш жараёнида харакатларнинг 
купчилиги (ишлов бериладиган тешиклар марказини шпиндел­
нинг айланиш укига мос келтириш, асбобни алмаштириш ва х.к.) 
кулда бажарилади. Шунинг учун радиал-пармалаш станок- 
ларини хам механизациялаштириш даражасини оширнш ва СДБ 
системалари билан жихозлаш керак.



J P 7. - _асМда 2М55Ф2 модели СДБ радиал-пармалаш станоги- 
уЮ'МНЙ куриниши тасвирланган Бу станок юкорида куриб 

станокдан фаркланиб, заготовкани дастур 
б?йлама ва кундаланг ' йуналишларда (X, У коор- 

i-алари буйлаб) силжитадиган хочсимон стол 1 билан 
Д,,НЗ 31анган- Траверсанинг (консол тусиннннг) бикирлигини 
*АгоиШ учун траверсанинг олдинги учи таянч 3 ли стойка 2 га 
° н а д и .  Таянч хам траверса каби ишлов бериладиган заготов- 
Т*нинг баландлигига караб юкорига ва пастга силжий олади 
Вешка томондан СДБ станок универсал радиал-пармалаш ста- 
ногига ухшайди. Бу станокда хам айланиш частоталари ва суриш 
тезлнклари кУлда алмашлаб уланади. Асбоб хам кулда алмаш-
тирйлади.

6.4. Горизонтал-тешик йуниш станоклари

Горизонтал-тешик йуниш станокларида доналаб, майда 
сериялаб ва сериялаб ишлаб чикарнш шароитларида корпус де­
таллар классндаги уртача ва йирик деталлардаги силлик ва 
резьбалн тешикларга, текис сиртларга ва уйикларга ишлов 
берилади. Асбоб сифатида йуниш борштангалари (оправкалари), 
пармалар, зенкерлар, разверткалар, метчиклар, торец (ён), ци­
линдрик ва бармокли (охир) фрезалар ишлатилади.

Мазкур станокларнинг асосий курсаткичи тешнк йуннш шпин- 
делинннг диаметридан иборат. Тешик йуниш шпинделига асбоб 
Урнатиладн. Шпиндель диаметрининг куйидаги кийматлари тав- 
сия этнлади: 63. 85 ,90, 110, 125, 150, 175, 220, 250 ва 320 мм.

Горизонтал-тешик йуннш станоклари пармалаш гурухинннг
6-тоифасига киради. Уларнинг асосий хусусияти — шпинделлар 
горизонтал жойлашган.

6.10- расмда 2620А моделли горизонтал-тешик йуннш станоги­
нинг умумий куриниши тасвирланган. Станина 1 га олдинги стой­
ка 2 ва кузгалувчан люнет 4 ли кетинги стойка 3 Урнатилган.

ю“ет борштанга билан асбобни тутиб туради. Шпинделли баб­
ка 5 олдинги стойканинг йуналтиргичлари буйлаб, хочсимон стол 

эса станинанинг йуналтиргичлари буйлаб, силжийди. Хочсимон 
толга заготовка урнатиладн.

°ризонтал-тешик йуниш станокларида тешик йуниш шпин- 
Ига махкамланган асбоб /  (6.11-раем) куйидаги хара- 

катларни бажаради:
°дди' Силлик тешикларга ишлов беришда шакл ясовчи иккита 
л* Харакат Ф„(В,) — асосий харакат ва ФЛП2) — Ук 

^лишида суриш харакати;
___ Р ^ьб а  киркишда шакл ясовчи мураккаб харакат ФДЕ^Пг); 

ян нк ВеР™Кал сиртларни ва уйикларни фрезалашда шакл ясов- 
XapaKgHTa °ДДий харакат ФДВ^ ва Ф,(П3) — вертикал суриш





Планшайба 3 да жойлашган бошка асбоб — кескич 2 тешик- 
ларнинг ёиларини ишлашга мулжалланган. Кескич шакл ясовчн 
иккита одднй харакат Фа(В4) — асосий харакат ва Ф,(ПЙ) — 
раднал сурнш харакатини, заготовка эса шакл ясовчи иккита 
одднй харакат ФДП6) — буйлама суриш харакати ва Ф,(П7) — 
кундаланг суриш харакати, шунингдек булнш харакати Д(В8) ни 
бажаради.

Юхорида к^рсатиб утилган харакатларнн бажариш учун ста- 
нокнинг кииематик структурасиии хосил килувчи мос кинематик 
гурухлар бор (6.11-раем). Шакл ясовчи харакатлар Ф„(В,) &а 

ни оддии кинематик гурухлар бажаради. Бу гурухларда 
нчкн алокани мос холда сурилма тешнк йуниш шпинделининг ва 
планшайбанинг айланувчи жуфтлари, ташки алокани эса созлаш 
^рганлари iol, ieJ ли а-б-в  кинематик занжир ва созлаш органи 
lui ли а-б-в-д кинематик занжнр таъминлайди. Биринчи созлаш 
органи f* планшайбанинг 18 хил частота билан айланишини, 
иринчн ва иккинчн созлаш органи io2 эса, биргаликда сурилма 

Шпинделининг 36 хил частота билан айланишини тат>мин- 
нДн. 36 та частотанинг 27 таси бир-бирндан фаркланади.

Лов нлдик. тешикларга, текис сиртларга ва паз (уйик)ларга иш- 
Кат. РИШДа фойдаланиладнган шакл ясовчн суриш хара- 
О "  ф *(п а). П П 3),ФДПВ), ФДП6) в а ФДП7) ни оддий кинема- 
дан _^РУХлар бажаради. Бу гурухлар харакатни умумий манба- 
Бу Гу Р°стланма узгармас ток электродвигатели М2 дан олади. 
нйнг ^ * ЛаРДа ички алокани мос холда тешик ну ниш шпиндели- 

’ ШпинДелли бабканинг, планшайба радиал суппортининг,
723
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а к^ндаланг столларнинг нлгарнланма харакат* 
^у^лама *»“ тларИ, ташки алокани эса кинематик занжнрлар 
дзНУВчИ е-ж-з-л, е-ж-м ва е-ж-н лар таъминлайди. Резьба
е-# '3' и’ 6г фойдаланиладиган шакл ясовчи харакат Ф ^В,П2) ни 
!У»Рк 1 к кинематик гурух бажаради. Бу гурухда ички алокани
„уракк^ а с

шца гилдираклар дан иборат булган созлаш органи it

тик занжир в-б-и, ташки алокани эса, созлаш органи 
лн к^ке ли КИнематик занжир а-б-в  таъминлайди. Булиш 
ifi ва д  / g g) ни харакат манбаи Мъ га уланган кинематик
«янжир о-п бажаради.

Г пизонтал-тешик иуниш станокларининг кинематик зан- 
лаоини созлашда бошлангнч маълумотлар деталь ва асбоб 

*шёсн уларнинг геометрик курсаткичлари, ишлов бериладиган 
а“  ларНинг аниклиги ва гадир-будурлигидан иборат.
С Д 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 .  Юко- 
вида кайд этиб утилганидек. горизонтал-тешик йуниш станок- 
1арнда асосий харакатнинг нккита кинематик занжири бор. Бу 
зан ж и р л ар д а  охирги звенолар бир томондан электродвигател М х 
нинг вали  (# = 1 0 ,0  кВт, «=1440/2890 айл/мин), бошка томонда 
эса, сурилма тешик йуниш шпиндели /  (6.12- раем) билан асбоб 
ва планшайба 2 билан кескичдан иборат. Бу занжирлар учун 
кинематик баланснинг умумий тенгламаси куйндаги куринишда 
Зулади:

1440
2890

Р ,=  2

18 19 19
72 60 ' 61
22 19 60
68 60 ' 48
26 44 60
64 35 * 48

Р  1 = 3 Р2= 3

=  п.

=  п„

Бу тенгламага биноан тезликлар кутисининг структура фор- 
“Уласн куйидагича б?лади:
s-3g"/ с„УРилма тешик й^ниш шпиндели учун Zn =  2 ■ 3 • 3 • 2 =  

(айланиш частоталарининг хили 27 та);
ц  лланшайба учун Z, =  2 • 3 - 3 =  18.

Парм0Г0Нали тезликлар кутиси юкорида куриб ^тилган 
^_алаш гурухи станокларидаги каби созланади.

Лишил ̂ ИШЛа Р к и н е м а т и к  з а н ж и р л а р и .  У к й^на- 
Вемати3’ ВеРТ1,Кал> раднал, буйлама ва кундаланг суришлар кн- 

занжирларида ростланма узгармас ток элек­
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тродвигатели М2 ( N =  1, б кВт, л= 1500 айл/мин) умумнй со* 
органи вазифасини бажаради. Бу занжирларни созлащ 31,1 
жариладиган технологик утиш турига караб иш (б аж ап  ба' 
органнинг талаб  эти л га н ‘?У ^й ощ в*ш Р # 1̂ е е гу ^ щ 1айР_ ®Чц) 
электродвигателнинг айланиш частотасини танлашдан иборатаН

6.5. Горизонтал-тешмкйуннш станоклармга ухшаш 
тузилган купоперацияли станоклар

Куп ишларни баж ара оладиган СДБ автоматлаштирилг 
станок, яъни деталларни кайта урнатмасдан ва асбобнн автома** 
тик алмаштириб [65] куп технологик операцияларни бажаришг 
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, кенгайтирищ 
(разверткалаш), тешик йуниб кенгайтириш, резьба кнркнш, те- 
кис ва мураккаб сиртларни фрезалаш мумкин.

Купоперацияли станок асбоблар магазини ва асбобларни ав­
томатик алмаштирадиган манипулятор билан жихозланган. Ста- 
иокнинг СДБ системаси:

— заготовка ва асбобнинг мос координата уклари б?йлаб 
автоматик силжишини таъминлайди;

— шпинделнинг айланиш частотасини ва бажарувчи орган- 
ларни суриш кийматларини узгартиради, шунингдек салт сил- 
жишлар тезлигини улайди ва узади;

— асбобларни автоматик алмаштиради ва станокдаги бошка 
курнлмаларни бошкаради.

Купоперацияли станоклар ёрдамчн ва тайёрланиш-якунла- 
ниш вактини кескин кискартирнш, шунингдек кесиш режим- 
ларини жадаллаштириш хисобига универсал станокларга нисба- 
тан анча унумли ишлайди. Ёрдамчи вакт, асосан, бажарувчи 
органларнинг салт юриш тезлигини 10000— 15000 мм/мин гача 
ошириш ва асбобларни автоматик алмаштириш хисобига кис- 
картирилган. Натижада цикл вактида асосий (машина) вакти- 
нинг улушн ошади. Жумладан, [65] маълумотларига кура уни­
версал станокларда асосий вакт улуши 18—20% дан ошмайди, 
СДБ станокларда 50—60% гача ошади, купоперацияли станок­
ларда эса 80—90% га етади.

Кесиш режими утмасланиб колган асбобни тез алмаштириш 
хисобига жадаллаштнрилган.

Купоперацияли станоклар назорат ишлари вактини Дета 
ларнинг аник ясалиши хисобига 50—70% га кнскартнришга и 
кон беради.

Пировардида деталларни купоперацияли станокларда таи 
лашдаги иш унуми универсал станоклардагига нисбатан * 
хисса ю к о р и  булади [65]. Бундан ташкари, к у п о п е р а ц и я л и  с 
ноклар куп станокга хизмат курсатишни ташкил этишга я 
шароит яратади.
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«ерааняли станокларнинг кулачоклн бошкариш систе- 
н ж  бнлан жихозланган станок-автоматларга нисбатан энг 
малаРи аф3аллиги шундаки, уларни турли деталларни тай- 
мУхиМ. а оддий ва тез кайта созлаш мумкин, бу эса тайёрланиш- 
*рЛаШДнИШ вактини жиддий кнскартнришга имкон беради. Бун- 
якун-п/ ; кли КОрХОНа жуда мосланувчан ва тез Утувчан булади. 
Д̂ г/ 'ТпопераЦИЯЛИ станоклардан фойдаланганда хизмат кУр- 

ходимлар мехнати хам бошкача булади. Бу станоклар 
саТУВ( дар аж ад а  автоматлаштирнлганидан юкори малакали 
юК° РаторЛ*рга булган талаб  кискаради. Ишчи-оператор вазифа- 
°пеР £КИ бир нечта станокларнинг дуруст ишлаетганини куза- 
СИпш.ан иборат булади (купстанокга хизмат кУрсатиладн). Шун- 
Т11 ж н см о н и й  мехнат улуши камайиб, мухандис ва техникларнинг 
дастурлар тузиш, технологик жараёнларни кодлаш ва лойи- 
халаш, станокларни созлаш ва таъмирлаш буйича мехнатининг 
ахамияти ошади

Купоперацияли станоклар мосланувчан ишлаб чикариш мо- 
дуллари (МИ,М) ни, мосланувчан автоматик линиялар (МАЛ ) ни 
ва мосланувчан ишлаб чикариш системаларини (МИС) ни 
яратиш га замин булади. Бу станоклар МАЛ ва МИС ни 
яратиш да наклиет системасига ва бошкарувчн. ЭХ.М га богла- 
надн. Бундай станоклар ва уларнинг системаларн доналаб, кам 
сериялаб ва сериялаб ишлаб чикаришда фойдали булади.

Купоперацияли станокларни яратишда агрегат тузнш ва 
бнрхиллаштириш (уннфикациялаш) усулидан кенг фойдаланила- 
аи(1|. Бундай усуллар юкори унумли ва аник ишлов берадиган 
ускуналарнн ишлаб чикариш нархини пасайтиришга имкон 
беради.

Купоперацияли станоклар асосий технологик утишларнинг 
характерига ва асосий харакат турига караб уч гурухга були- 
надн [75],

1. Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш станоклари. Буларда 
асбоб айланади, иш органлари эса фрезалаш, пармалаш ва 
г°рнэонтал-тешикйуниш станокларидаги каби жойлашган.

2.Токарлик-пармалаш ва токарлик-пармалаш-фрезалаш ста- 
чоклари. Буларда ишлов бериладиган деталь айланади, улар- 
нннг иш кисмлари эса токарлик гурухидаги станоклардаги каби 
жойлашган.

^ Шлов беришнинг жуда куп турларидан фойдаланилган ва
^исмлари Узига хос усулда жойлаштирилган станоклар.
*упоперацияли станоклар шпинделнинг жойлашишига кура 

^физонтал ва вертикал булади. Биринчи гурух станоклари ичи- 
««ннан  70 фоизи горизонтал станокларни ташкил этади. 

яр м°Делли горизонтал-тешикйуниш станоги заминида
*нй ^'?Ган 2623ПМФ4 моделли купоперацияли станокнинг уму- 
бУйла^^НН”ШИ Расмда келтирилган. Стойка 2 станина / нинг 

Ма йуналтиргичлари (X координата) буйлаб силжийди.



6.13- раем. 2623ПМФ4 моделли купоперацияли станокнинг умумнй кУринншв:
/  — станина; 2 — стойка; 3 — к?ндаланг стол; 4 — бурши столп; 5 — шпкнделли бабка; 6 -  
шпянделъ; 7 — манипулятор; 8  — асбоблар эакжмрли магазкнн; 9 — юклаш курилмася; 

10 — столлар-#?лдошлар

Станинага буриш столи 4 ли кундаланг стол 3  (Z координатаси) 
урнатилган. Стойканинг вертикал йуналтиргичларида (У ко­
ордината б^йлаб) шпиндел 6 ли бабка 5 силжийди. Шпиндель 6 
прецизион подшипникларга урнатилган б^либ, булар шпиндел- 
нинг аник айланишини, бикирлигини ва тебранишга чидамлнли- 
гини анча вактгача саклайди. Стойкага шпинделли бабкадан чап 
томонда манипулятор 7 урнатилган. Бу манипулятор асбоб ларни  
автоматик алмаштиради. Алохида пойдеворга урнатилган зан- 
жирли 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 жараёнида уларга заготовка Урнатилади.

Станокда Н55-2 тоифасидаги СДБ курилмаси и ш л а т и л а Д  
Станокда куйидаги силжишлар: столнинг кундаланг; шпиндеЛ̂ | 
бабканинг вертикал; стойканинг буйлама; ш п и н д е л н и н г  У 
й^налишида; буриш столининг айлана буйлаб с и л ж и ш и  Да 
турланади. аС„

Курилаётган купоперацияли станокнинг кинематик схеМ‘ и 
6.14-расмда келтирилган. Станокда асосий харакат 1°Рит1̂ кКн 
ростланадиган узгармас ток электродвигатели Мб ва ‘ст0. 
погоналн узатмалар кутиси ёрдамида шпинделнинг турлИ ча
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талар билан айланишига имкон беради. Электродвигателями 
750—2350 айл/мин оралицдаги айланиш частоталарн kvbr^  
^згармаган холда ростланади, 47—75 айл/мнн оралицдаги айн** 
ниш частоталарн эса буровчи м о я й У р о ^ ^ ж т 'Я н е е ф о д д о ^  
лаиади. Тезликлар кутисидаги Z = 5 0  ва Z = 2 3  тишли гнлдираклап 
гидроцилиндр л ар ёрдамида алмашлаб кУшилади. ТищЛи 
гилдиракларни алмашлаб улаш жараёнида электродвигатель Мб 
тебранма харакатда б^лади. Тишли гилдиракларни алмашлаб 
улаш тугагач, электродвигателнинграсмана айланишн тикланади 

Иш бажарувчи органлар — шпинделли бабка, сурилма шпин­
дель, стойка, буриш столи ва кундаланг столни суриш ва тез 
силжитиш харакатлари дастурланадиган юритмалар ёрдамида 
бажарилади. Бу юритмаларнинг катта моментли элект- 
родвигателлари иш бажарувчи органларни 2— 1600 мм/мин 
ораликда турли тезликлар билан суришга имкон беради. Тес- 
кари богланиш датчиклари сифатида индуктосинлар ишлатила- 
ди. Деталларга контурли ишлов беришда ва резьба киркишда 
иш бажарувчи органлар уртасидаги ички алокани дас­
турланадиган юритмаларнинг кинематик занжирлари ва СДБ 
курилманинг электроили кисмлари таъминлайди.

Занжирли магазин юритмасининг ва й)>лдош-столларга эаго- 
товкаларни урнатиш курилмасииииг кинематик схемалари ста- 
нокнинг умумий куринишида тасвирланган(6.13- раем га каранг).

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ
Сурилма шпиндель диаметра, мм .........................................................
Буриш столи ва й^лдот-стол ̂ лчамлари, мм:

— э н и ............................................................................ .............................
— у з у н л н г и ............ ............... .....................  ̂ .

Деталнинг энг катта вазни, кг:
— столга урнатишда ...............................................................
— й^лдош-столга У р н атн ш д а ............................................. ..............

Снлжишлар, мм:
— ш пинделлкбабканияг К^ки б^йлаб е н л ж и ш и ............ ...
— сурилм а'шпинделнинг силжнши ................................................
— стойканиаг .X ?ки й^налишнда силжнши ........................
— к^ндал акг столяинг Z ^цяй^иалиш ида с и л ж н ш и ...............

Буриш столининг силжнши. град ....................................
Шпинделнинг айланиш частоталарн с о н и ..........................................
Шпинделнинг айланиш частоталарн чегараси, а й л /м и и ...............
Шпиндель билан й^ниладиган тешикнииг эиг катта днаметри, мм
Суришларни ростлаш .................. .................  .....................................
Суришлар чегараси, м м /м и н ............... .................................
Тез силжнгатезлнги, м м /м и н ...............................................................
Магазиидагн асбоблар сони, дона .................. .............................
С нлж нт кадамн, мм ...............................................................................
Координаталар сони ............................................. ........................

______ 110

. . . 1120 

. . . 1250

4000
2000

. . 1250 
. 500 

. . .  1000 

. . .  1600 
360 

'  ̂ . .26 
. 5-1250 
. . . .  320

погонаси3 
2—1600 
, 8000 

50 
0.001 

Ь



6.15- раем.  ИР500МФ4 моделли купоперацияли станок: 
cтoл,,• — йУлдошлар; 3 — шпинделли узел: 4 -- шпинделли бабка; 5 — мани- 

Р- в— нага Зин; 7 — стойка; 9 — икккпознцнялк бурнш стали; !0 — станина;
/ /  — стол

кс* - !утанок Ивановскдаги тешнк йуннш 
1 1®*®?Рлкк шуъбасида ишлаб чнкнлган

станоклари буйича махсус

бошкариладиган координаталар с о н н ............ ......................................... 4

.................................................................................. Н&5’2
~ й  арлкатэлектродвнгателининг кувватн, кВт ............... .................................15

удуший иУввати’ * В т .............................................................................................................55

ы 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 . .
станок фрезалаш — пармалаш-тешикйуниш станоклари 

ухига киради ва горизонтал-тешикйуниш станогн каби жой- 
^ш ган  Портал (П-снмон) стойка 7(2-координата) (6.15-раем) 
Станина 10 нинг йуналтиргнчларида буйлама йуналишда, стол 11 
/X  к о о р д и н а т а )  эса кундаланг йуналишда силжнйди. Стол И  га 
йулдош 2 билан буриш столи / урнатилган. Мазкур станокда 
юкорида кУриб Утилган купоперацияли станокдан фаркли 
павишда, кучли шпиндель 3 ва шпинделли бабка 4 стойканинг 
£нида эмас, балки .унинг чукурчасида жойлашган. Иш 
органларининг бундай жойлашиши вазмин хамда бикир П-симон 
стойка биргаликда шпинделларнинг жуда мустахкам булишнни 
вг шпинделли бабка (У координата) нинг аник чизикли силжи- 
шини таъминлайди. [29]. Стойканинг ён томонида 30 асбобли 
магазин 6, унинг чукурчаенда эса, икки камрагичли манипулятор 
5 урнатилган. Бу манипулятор асбобларни алмаштнради. Икки
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6.16- раем. ИР500МФ4 моделли купоперацияли станокнинг кинематик схемасн.

позицияли буриш столи 9 йулдош 8 билан бирга алохида пойде-
ворга урнатилган. Бу стол заготовкани урнатиш вактини ва де-
тални ечиб олиш вактини асосий вактга кушишга имкон беради.

Станок CNC тоифасидаги юкори класс СДБ позиция-контурли
система билан жихозланган. Бу станокда куйндаги силжишлар:
стойканинг кундаланг, столнинг буйлама, шпинделли бабканинг
вертикал, буриш столининг айланма силжишлари дастурланади.
Чизикли силжиш кадами 0,002 мм. Тескари богланиш датчиклари
сифатида револьверлар ишлатилади. Дастур СДБ курилмасига
перфолента оркали ёки пультдаги харф-ракамли клавиатура
ёрдамида к^л билан, шунингдек дастур туплагич, телетайп екй
марказий ЭХМ воситасида киритилиши мумкин.

6.16-расмда станокнинг кинематик схемасн к е л т и р и л г а я

Станокда асосий харакат учун ростланадиган у згар м ас то
электродвигатели ва суришлар юритмасида редукторсиз ке
микёсда ростланадиган катта моментли двигателлар ишлат
гани туфайли кинематик схема анча оддий тузилган. Асос
харакат юритмасида шпинделнинг айланиш ч а с т о т а л а р и

ростлаш чегараларини кенгайтириш учун узатиш н и с о а
30 56 . 30 23 „  «утясива «2 булган икки погонали тезликлар ко"
оо оо оо оо

ишлатилади.



E L  окиинг асосий курсаткичн стол иш юзасннинг ул- 
Ста э̂ни узунлнгига тенг) иборат. Бу улчамлар станок 

чаМ-’>аР‘,'1̂ г белгисида курсатилади. Мазкур станокда стол иш 
Мо Д ^ И г  улчамлари 500X500 мм булиб, уига узунлиги 200—500 
,озаСИ Сптача корпус деталларни урнатиш мумкии.
цМ ЛИ >К

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ
^ю засннингулчам лари , мм .................................... ;............................. 500X500

Шпнид*лнниг айланиш частоталарн с о н н ..................................................................... 89
е л н и н г  айланиш частоталарн чегараси, а й л /м и н ...........................  21—3000

CypHiuHH ростлаш . . . .................................................... ■ ........................ погонасиз
6 жарувчи органлар (стол, стойка, шпинделли бабка) ни суриш чегараларн,

„„/«.» ........................ ; ................ ............................................. ,~ т к
Силжиш, мм: %
_  стойканинг Z Ук.и буйлаб буйлама силжиши ...................................................... 500
__ столнинг X Ук,и буйлаб кундаланг си л ж и ш и ......................................................... 500
_  шпинделли бабканннг Y Уки буйлаб вертикал с и л ж и ш и ................................. 800
Силжншлар кадами, м м .................................................................................................0,002
Позмиияларга Урнатиш аннклнгн, мм ..................................................................... 0,025
Столни буриш аннцлнги, бурчак секундалари ........................... ..............................± 3
Магазнндагн асбоблар сонн, д о н а .....................................................................................30
Асбобни алмаштиришга сарфланаднган вакт .с  ......................................................... 6
Координаталар сони ................................................................................................. ... 4
Бир вактда бошцариладиган коордииаталар с о н и ...................................................... 2
СДБ курилмасннннг то н ф а с и ........................................................................................CNC
Асосий харакат электродвигателннинг куввати, кВт ................................................ 14

ИР200АФ4 ва ИР320ПМФ4 моделли купоперацияли станок- 
лар майда ва жуда майда корпус деталларга ишлов беришга 
мулжалланган булиб, уларда стол иш сиртининг улчамлари мос 
холда 200X200 ва 320X320 мм га тенг.

_ ИР320ПМФ4 моделли купоперацияли станок 6.17-расмда 
кУрсатилган. Бу станок ИР500МФ4 моделли станокдан фаркла- 
ни6. унда иш юзаси вертикал жойлашган стол ва буйлама 
^Уриладнган шпиндель бор. Станок столни уч хил режимда 
зилантиришга имкон беради:
ан 7~ Познцияга куйиш режими — столни ± 5  бурчак секундаси 

иклнкда исталган бурчакка буриш мумкин;
айланасига фрезалаш режимида стол 10 айл/мин гача 

частота билан айланади:
Гача т°карлик ишловини бериш режимида стол 200 айл/мин

FOHe*°Ta ®илан айлантирилади.
Ка м ^  м 0 Д е л л и к у п о п е р а ц и я л и  с т а  но к.  Станок 
йнр-Рнялаб  ва сериялаб ишлаб чикариш шаронтларида Уртача 
стано КоРпУс Деталларга ишлов бериш учун мулжалланган. Бу 
Ки ре, Д/  ФРезалаш, пармалаш, зенкерлаш. разверткалаш ва ич- 

ь аларни киркиш мумкин.
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6.17- раем. ИР320ПМФ4 моделли купоперацияли станок

6.18- раем. FQH 50А моделли купоперацияли станок:
I — стаиииа; 2 — стойка; 3  — шпинделли бабка; 4 — асбоблар м агаж ии; 5 — ыаннпул* 

тор; 6 — буриш столп; 7 — хочекмон стол

Станок иш кнемларининг жойлашиши жихатдан горизон ^  
тешнкйуниш станогига якин турадн. Станина /  га (6.18- РаС‘  ̂
урнатилган стойка 2  (У координата) буйлаб шпинделли 
силжийди. Шпинделли бабканинг юкори кисмида асбоблар
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6.19-раем. Асбобни автоматик алмаштнриш курилмаси

газини 4 ва асбобни автоматик алмаштираднган манипулятор 5 
жойлашган (булар 6.19- расмда катта килиб курсатилган).

Заготовка буриш столи 6 га урнатилади. Бу стол хочсимон 
стол 7 ёрдамида буйлама (Л координата) ва кундаланг (Z 
координата) йуналншларида силжийди.

Шпиндель харакатни тиристор билан бошкариладиган 
роетланадиган узгармас ток электродвигателидан олади Бу 
электродвигатель шпинделнинг 14—2000 айл/мин частота билан 
збланншини таъминлайди. Хочсимон стол ва шпинделли бабка 
суриш харакатларини хусуеий электр сервоюритмалар ва зол- 
лирли винт-гайка жуфтлари ёрдамида олади.

Станок A/S47102 (Тесла) тоифасидагн СДБ контур-позицняли 
система билан жихозланган Дастур саккиз йулли перфолентада 
инритнлади Чизикли силжишлар кадами 0,006 мм.

СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ

Заготовканинг экг катта Улчамларн, м м ...............
Силжишлар, мм:

Хуки буйлаб буйлама силжиш ..................
2 Ук,н буйлаб кУидал г

500X500X500

»анг силжиш
— Шпинделли бабканинг К ук.и буйлаб вертикал силжншн 

■ ***10  цадами. мм
Пади,

'««ларга кУйиш аннклиги. ммс ajmhui лн>
^бУР-Ш аиимиги.Айд
Айд*ниш част°таларн сонн

бурчак секундал ари

£ * * КИш Частотасн чегаралари, айл/мин ....................................
Р о с т л а ш ............  .................................................

. . \  . 630 

. . . .  530 

. . . .  600 

. . . 0.005 
. ±0,02
......... 3

...........87
Н—2000 

погонасиз



И ш баж ариш оргаялариня суриш чегаралари, мм/мни . . . ...............
Тез силжишлар теалиги, им /м ин ..................................................................
М агазиндаги асбоблар сони, дона PDF'CampressorFi’ce Version
Асбобни алмаштнрншга сарфланадиган вацт, с .......................................
Бир вактда бошкарнладиган координаталар с о н и ....................................
СДБ курил масининг тури . . ........................................................................
Асосий харакат электродвнгателннннг куввати, кВт ..............................

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 .  Маз 
станок(6.20- раем)юкорида к?риб Утилган станокларданфар**?Р 
ниб, катта сигимли кассетали асбоблар магазини бНла‘ 
жнхозланган, бу эса станокнинг технологик имконнятларинн кев* 
гайтиради. Стационар (жойидан к?згатилмайдиган) асбобл’ 
кассетаси /  да 80 та, кушимча асбоблар кассетасн 2  да эса 17j 
тагача асбоб жойлашади. Асбоб иккита грейфер 4 ли портал(П 
симон) робот 3 ёрдамида алмаштирилдди. Робот иккн буйлаб 
бошкарилади. Асбобни алмаштириш вактн 5 с дан ошмайди.

Станок юкори унумлн ншлайди. Бунга куйидагн йуллар билан 
эришилган:

— заготовкани урнатнш ва тайёр детални ечиб олиш 
вактларини асосий ваклта кушнш учун палеталар 5 билан 
жихозланган икки уринли юклаш столи 5 кулланнлган;

— бажарувчи органларнинг ёрдамчи силжнш вакти тез енл- 
жиш тезлигини 24000 мм/мнн га етказиш хисобига 
кискартирилган;

— асосий харакат учун тезгнр (10000 айл/мин) ва серкувват 
(ЛГ=25 кВт) юритмани к^лланиш хисобига асосий вахт кне- 
картирнлган.

• 10-1!
■ ■ • lOQoi
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”  ИВ да ишлов бериш аниклиги хам юкори б^лади. Бунга
СТагилар кумаклашади. 

цуйияа пИНдель кжори дараж ада бикр булиб, мой-хаво билан
— Ш j ва уч фазали электродвигателдан бевосита (механик 

цойлаиз из) харакатга келтирилади; электродвигатель хавол 
узатмлЛа1| жихозланган ва сув 6илан (мойлаш-совитиш суюклнги
Вигтемасидан) совитилади; '

с т а н о к  термосимметрик тузилган;
”  д у м а л а н м а  йуналтиргичлар кжори даражада бикр ясалган; 

__ тескари богланнш датчиклари жуда сезгир булиб, сезиш 
й и л и я т и  0,001 мм ни ташкил этади.

VHTSLJI SEIKI я п о н и я  ф и р м а с и н и н г  к у п о п е -  
ци я л и с т а н о к л а р и .  Бу фирма тузилиши жихатдан 

горизонтал-тешикйуниш станокларига як.ин турадиган бир неча 
х и л  купоперацияли станокларни чикаради. Бу станоклар буриш 
столи иш юзасннинг улчамларига караб турлича тузилган асбоб- 
лар магазинн билан жихозланган. Бу асбоблар магазини шпин­
делли бабкани кутариб тутиб турадиган стойканинг ён девори 
ёнига урнатилади. HR3C моделли станок (6.21-раем) столининг 
нш юзаси 400X400 мм улчамли булиб, у 30, 45 ва 60 асбоб жой- 
лашадиган дискли магазинлар билан жихозланган. Столининг 
нш юзаси 630X630 мм ли б^лган HR5B моделли станоклар (6.22- 
расм) 32,46 ва 60 асбобга мулжалланган овал шаклли занжирли 
магазин билан жихозланган. Столининг иш юзаси 1000X1000 мм 
булган HR6A моделли станоклар (6.23- раем) хам 32, 46 ва 60 
асбобга мулжалланган худди шундай, лекин квадрат шаклли 
занжирли магазин билан жихозланган.

6-21 -раем. HR3C моделли купоперацияли станок 
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6.22- раем. HRSB моделли купоперацияли ставок

6.23- раем. HR6A моделли купоперацияли станок

Курсатилган станокларда шпинделли бабка К коорДиН2  ̂
буйлаб, буйлама стол X координата ва к у н д а л а н г  cT0J1[t„. 
координата буйлаб енлжийди. Барча координаталар учун 1 
жиш кадами 0,001 мм. Тез силжишлар тезлиги 12000 мм/М
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8L ярклар палети юклаш курилмалари билан жилозланган. 
З и л м а л а р  заготовкани урнатиш ва тайёр детални олишга 

БУ вактларни асосий вактга кушишга имкон беради
ке1аЛ  моделли станокда юклаш курилмаси курсатилмаган) 
(HRoA  ̂ бун дай  курилмалар билан жихозланганлиги, шпин- 

я н г  к а т т а  частота билан айланиши (масалан, HR3C моделли 
ДеЛНокда ^ « = 4 5 0 0  айл/мин) хамда тез силжишлар тезлигининг 
СТ̂ талиги ( 1*2000 мм/мин) туфайли юкори унумли ишлайди. Бун- 
КЛ* с т а н о к л а р д а н  кам сериялаб ва сериялаб ишлаб чикаришда 
самаралн фойдаланилади.

6.6. Фрезалаш-пармалаш-твшикйугннш гуруодаги 
купоперацияли станокларнинг рнвожланиш 

м^ткцболлари

Станокларнинг, шу жумладан купоперацияли станокларнинг 
хам асосий техиика-иктисодий курсаткнчлари: иш унумл, ишлов 
бериш аниклиги, станокларнинг пухталиги, мосланувчанлиги ва 
нктисодий саяарадорлигидан иборат (1-бобга каранг), Куп­
операцияли станокларнинг рнвожланиш истикболлари ана шу 
курсаткичларни яхшилаш билан боглик. Бу истикболлар СДБ 
токарлик станокларининг ва токарлик мосланувчи ишлаб 
чикариш модуллари (М И М )  нинг рнвожланиш истикболларнга 
ухшайди (4.5 га каранг). Лекин, айнан фрезалаш-пармалаш-те* 
шнкйуниш гурухидаги купоперацияли станокларнинг узнга хос 
булган рнвожланиш йулларн хам бор.

1. Купоперацияли станокларни бирхиллаштмрилган (унифи- 
кацияланган) кием ва деталлардаи яратишда агрегат-модуль 
усулидан фойдаланиш. Бу. станокларнинг янгн моделларини 
лойихалаш ва тайерлашни жиддий тезлаштиришга, шунннгдек 
буюртмачининг талабларини туларок кондиришга имкон беради. 
Ьундай принцип купоперацияли станокларнинг макбул 
г>'рларини автоматик лойнхалаш снстемаларини жорий этишга 
яхши нмкониятлар яратади [4, 81].

2. Купоперацияли станокларни налетали юклаш курил- 
алари билан жихозлаш заготовкани урнатиш ва тайёр детал-

„ еЧи® °ЛИШ вактини асосий вактга кушишга, яъни иш уну- 
с ни 0ширишга имкон беради. Бундан ташкири, бу хилдаги 

мосланувчан автоматик ликийлар (М А Л)гг  ва 
ишлаб чикариш системалари (МИС)га жойлаш-

ТаН0КДа деталлаРнинг улчамларини улчандиган, яъни иш- 
Лапп технологик жараёнинн назорат киладиган каллак- 

РДан фойдаланиш.
°рганларнинг жуда аинк ва равон силжишини 

8а ейцп аИДИГан’ ишк.аланишни камайтирадиган, станокни пухта 
”?Натг,.1ИШГа чиДамли киладиган прециэион берк думаланма 

«ргичларни кулланиш
14-723

209



m
i

5. Станокда тешнклар гурухига параллел (бир вактда) ищл 
бериш учун купшпинделли алмашма каллакларни кулланищ с 8 
каллаклар асосий ёкн ыахсус 
олади.

6.7. Фрезалаш-пармалаш-тешмкйунмш гурухинннг 
мосланувчан и ш и в чмррмв модули

Купоперацияли станоклардан унумли фойдаланиш учун уЛап 
йулдошлар (палеталар)нн деталлар билан бирга автоматик ал- 
маштириш курилмалари ва йулдошларнинг туплагичларн (мага* 
зинлари) Урнатилган наклиёт (ташнш) воситалари билан 
жнхозланган. Бундай жнхозланган станокларни бошка хил де. 
талларга ншлов бериш учун автоматик кайта созлаш, уларни 
автоматлаштирилган комплексларга жойлаштириш [30], шунинг­
дек хизмат курсатувчи ходимлар сонини кискартириш, яъни 
«одамсиз технология» ни жорий этиш мумкин булади.

Купоперацияли станоклар юкорида курсатиб Утилгаи 
курилмалар билан бирга мосланувчан ншлаб чикариш модули 
( МИМ)  ни ташкил этади.

HITACHI S E IK I  фирмаси (Япония) тайёрлаган занжирли 
туплагич билан жнхозланган мосланувчан ншлаб чикариш моду, 
ли ( МИМ)  нинг схемаси 6.24- расмда келтирилган. Йулдошларни 
туплагич /  овал шаклда булиб юритмалар 2  ва 3 билан 
жнхозланган. Юрнтма 2 туплагични бир томонлама узлукли 
(кадамли) силжитади, юритма 3 эса йулдош 4 ни заготовка билан 
бирга туплагнчдан олиб, учпозицияли курилма 7 га узатади. Бу

6.24- раем. H ITACH I S E I K I  фнрмасида (Япония) тайёрланган й?лдошл3^. 
тУплайднган эанжирли туплагнч билан жнхозланган мосланувчан ншл

ч и к ар и ш  м одули:  ̂ нг
1 — йАлйошлар туплагичн (магаэннн); 2 — тУплагичнияг юритмаси; 3 — 
тнш механизм; 4.S— купоперацияли станок: 6 — станок столи; 7 — мок иск и он к . .



5.̂ 5.
и* йр"н* |"T A C H I SEIKI фнрмасинннг йулдошларнн туплайдиган ролик-за- 

/ — <SypH т' плагич билан жихозланган мосланувчаи ншлаб чикарнш модули;
ъталлн полиция; 2 — коивейериниг роликли буйлама т а р м о т ; Я — коивейериииг 

с*Ио« xvgkV***^1* T*P*ofг. 4 — к?таряш иеханизми; 5 — йулдош: 6 — й^лдошларин мо- 
*га У*атиш мехаииз.чи: 7 — купоперацияли станок; 8 — кокисимон курилма

: он харакаТЛанУвчи к-УРилма купоперацияли станок 5 да 
мокНс,1М° и автоматик алмаштиради. Бу жараён куйидаги 
йулДошЛ‘ ^джарилади. Йулдош ишлов берилган деталь билан 
тарт«6да ноКНННг столи 6 ёрдамида иш зонаси Г дан Б позицияга 
6нрга<Тм о к и с и м о н  харакатланувчи курилма эса Б дан уни В 
и^яади- _ узатади. Кенинчалик мокисимон курилма йулдошни 
позииия ' 6’илаН биргаликда А позициядан Б позицияга узатади, 
jaroT ou ^ ^  ^  уни £  позициядан иш зонаси Г га узатади. Янги 
сТаН°К кага ишлов бериш жараёнида мокисимон курилма 
заг°т-  тайёр 'деталь билан бирга В позициядан А позицияга 
***** кенинчалик эса юритма 3 уни туплагич (магазин)нинг 
' 3-аТ хонаси (катаги)га жойлайди. Туплагич бир кадамга силжий- 

Шва наклиёт (ташиш) воситаси ишлов бериш циклининг
?акгорланишига тайёр буладн.

ТУПЛАГИЧ К И Н Г TEXH ИК ТАФСИЛОТИ

Й?ядошдар тУплагичн (магазини)познцияларинннг сони, д о н а .............................. 10
ЙУлдошларнинг габарит улчамлари, м м .........................................................  500X500
Йу.чдошнинг вазуи, кг .......................................................................................................И 0
Ишлов бериладиган деталнинг энг катта улчамлари (узунлиги х

энн хбаландлиги), мм ............................................................................600X600X700
И ш лов бериладиган деталнинг энг катта вазнн, к г .................................................................... 500
Й?лдошларни ташиштезлиги, м /м н н .............................................................................. 5
Йулдошларнн алмаштириш вацти, с .............................................................................. 90
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Япония фнрмасида тайёрланган йулдошлар магазини 6.25- 
оасмда кУрсатилган. Магазин роликли-занжирли туГри 
т^отбупчакли конвейердан ибо?«Я СОирМШ» Н О Г О яЙН л а т  
роликлн тармок 2 ва иккита кундаланг эанжирли кискаi тармо*
3 бор  К У ндаланг тармоклар йулдошлар 5 ни бир буилама 
роликлн тармокдан бошкасига тез силжишини таъминлаид„. 
Туртта кУтариш механизми 4 йулдошларни бир тармокдан 
бошка тармокка узатади. Буриш столи / ли позиция заготовка- 
л^рни Урнатиш ва ишлов бернлган деталларни олиш учун хизмат 
килади Бу позициядан автоматлаштирилган к о м п л ек сн а  
ташки ' к онвейерига богланиш учун фоидаланиш мумкин. 
ЙУадошни заготовк а  билан бирга учпозицияли мокисимон 
курилма 8 га, шунингдек йулдошни ишлов берилган деталь билан 
S r a  ы оквсм он  курилмадаи «агааинга уаатиш учун механизм 
в  дан фойдаланилам . Йулдошларни автоматик алмаштнрии, 
жараёни юкорида П рилган  мослану.чан ишлаб чикариш модули 
(МИМ) даги каби содир.булади.

Т>П ЛА ГИ ЧН И Н ГТЕХ Н И КТА *СИ Л О ТИ

Йулдошлар тУплагичи (магазини) позяцияларннинг соня, дона . . . . - . ^ . 1 2
Йулдошларнинг габарит Улчамлари, м м ........................................................  2gQ
Йулдошнингвазни.кг ................................................... * ....................
V "ллов бериладиган деталнинг энг катта улчамлари (узунлигн х

эняхбаландлиги). мм ...........................................................................  ^
г щлов бериладиган деталнинг эяг катта вазни, кг ....................  ^

''-лдош ларииташ игатезлигн, м /м и н ..............................................................
йулдошларни эанжирли конвейер билан узатиштезлигя м/мии ^ .  ^  . ^

ТУплагичнияг бурчакли позицияларида йулдошларни кУгаряш балаядлиги. ^

ММ
Йулдошларни алм аттирнш вак,ти,с ..........................................• • •

Йулдошларни автоматик алмаштириш жараёнида барча 
йулдошларнинг силжишига йул кУимаслик учун у ^  
аравачали туплагичлар (6.26-раем) ^ л а т и л а д и ^  LHEU^  
фирмасининг (Япония) бундай туплагич ТР. . 20 по-
купоперацияли станокга хизмат к ^ р с а т ё к л н  
зицияга мулжалланган йулдошлар 2  иц]лов
стеллаж (поаициялар з а ш т о . ^ . р . и  5р»ати>. “  
берилган деталларни олиш кулай булсин у . ^  „ 3 (6У
килинган); буриш столили кабул к,илиш'^3^ ™  ^  д е т а л л а р н 1* 

курилма заготовкани урнатиш ва ишлов б е р м  ан *ет ниНГ 
олиш, шунингдек системани автоматлаштирилган iкомалек 
ташки транспортига боглаш учун хизмат килади) ?зи ^  
аравача 4 дав иборат. Аравача 4 йулдошларни т у п . у с ­
лаждай олиб, купоперацияли станоклар 6 н и н г телЛа#'  
тиш курилмаси 5 га етказиб беради ва каита туплагич
га келтиради.
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6.26-раем. LH EO N  фнрмаеннинг (Япония) йулдошлар тУплагичи-стеллажн ва 
ташиш аравачасн билан жнхозланган станокли комплекс схемасн:

I —туплагич-стеллаж; 2 — йулдошлар; 3 — кабул килиш-узатиш курилмаси; 4 — уэиюрар 
пшиш аравачасн; 5 — йулдошларни автоматик алмаштириш курилмаси; 6 — куп­

операцияли станоклар

Автоматлаштирилган комплексга кирадиган станоклар 6 хар 
Кайсиси 60 та асбобли магазинлар билан жнхозланган. Бу ком­
плекс енгил котишмалардан тайёрланган 600X700 мм Улчамли 
а вазни тахминан 30 кг ли 50 хил номли корпу.с деталларга 

"Шлов бериш учун мулжалланган Бир ойда Уртача 50—бОдетал- 
Га ишлов берилади.
^К>Корида куриб утнлган йулдошлар туплагичнли МИМ тунги 
Иена давомида операторнинг иштирокисиз ишлай олади. Бун- 

МИМлар турли автоматлаштирилган комплексларни
Рзтишда чексиз имкониятларга эга.
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6.S. Фрезалаш'пармалаш-ташмкйуннш гуру^идагк С Д е 
станокларнинг тузнлншндаги узнга кос хусусмятяар

Фрезалаш-пармалаш-теш ЙШ11 Ст
лар хам токарлик гурухидаги СДБ станоклардагн хусугН°К 
ларга эга (4.9. га каранг). Бундай хусусиятларга куйидагиН1!т' 
киради: HflaP

— шпинделнинг айланиш частотасинн погонасиз рост* 
асосий харакат юритмаси ва катта моментли электр двигателл*01 
хамда думаланма винт-гайкали узатма билан жихозланг^ 
суришлар юритмаси кУлланилган; 38

— турлича ясалган асбоблар магазннидан фойдаланилган-
— станоклар деталларнинг улчамларинн назорат киладиган 

улчаш курилмалари ва асбобнинг холатини автоматик тузатади. 
ган ва силжитадиган системалар билан жихозланган;

— станокларни яратишда модул усулндан фойдаланилган;
— бажарувчи органларнинг йуналтиргичлари ва кнрнн- 

диларни йигиштнрадиган конвейерлар турли ихоталар билан 
жихозланган.

Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурухидаги станокларда 
ншлатиладиг'ан 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 н р н ш  
к у р и л м а л а р и  хам хар хил ясалган. Булар уч турга булинади 
|67]:

1) револьвер каллакни буриб, ундаги асбобни алмаш- 
тирадиган курилмалар (6.27- раем, а ва б);

2) асбобларни манипуляторсиз автоматик алмаштирадиган 
курилмалар (6.27- раем, в)

3) асбобларни манипуляторлар ёрдамида автоматик алмаш­
тирадиган курилмалар.

Биринчи турдаги курилмаларнинг биринчи вариантида  (6.27- 
расм, а) револьвер каллакнинг уки шпинделнинг айланиш укнга 
тик ёки деярли тик, иккинчк вариантида (6.27- раем, б)̂  зи  
параллел жойлашган. Револьвер каллаклар исталган йуИ* 
лишда бурилиб, исталган познцияда тухтайди. Иш зонасида яю ‘ 
лашган познциянинг шпиндели айланма харакатини асоси 
харакатнннг умумий юритмасидан олади.

FCR50NC  моделли станок (Чехословакия) 6.28- РаС* 
курсатилган. Бу станокда олти позицияли револьвер каллаКнИ£  
Бундай курилмаларнинг камчилиги револьвер каллаКла^ нН0. 
мураккаб тузилгани ва позициялар сонининг камлиги, ^  
барин, асбобларнинг хам камлигидир (купи билан 12 тагача , 
боб булади).

Иккинчи тур курилмада (6.27- раем, в  га каранг) 
магазин 1 дан станокнинг шпиндели 2 га ва ак с и н ч а  ку о* 
учун магазин хамда шпиндель махсус харакатга кеЛТИрва^ | 
Бу турдаги курилманинг камчилиги асбобни а л м а ш т и р и ш  
нинг катталигндир, чунки катта вазнлн кисмларни с и л  ж



6.27-раем. Асбобнн автоматик алмаштирнш 
курилмасининг схемасн: 

а, б — револьвер каллаклар билан жихозланган курилма; 
р — маннпуляторсиз магазинли курилма;

1 — магазин; 2 — шпиндель

6.29- раем. FCR50NC  моделли (Чехословакия) СДБ револьвер 
j- каллакли фрезалаш -пармалаш  станогн

***ас Бундан таш кари, магазинлар сигимн хам катта

^Реза ° На ас^ °6 ж ойлаш ади.
'1аРДа асб алШ'ПаРм ал аш-тешикйуниш гурухндаги С Д Б станок- 
1нРищ ЛаРНИ манипуляторлар ёрдам ида автоматик алмаш -

* *Ури’1иИЛМалаРи кенг кУлам да иш латилмокда (6 .2 9 -раем), 
иаларда асбоб магазин /  дан станокнинг шпиндели 3



га ва аксинча манипулятор 2 
кучирилади. Асбоб енги. " '«и
уни
Бундан ташкари, асбобни ки’и ! ^  
вакти асосий вакт ичида б^лади 
кур курилмалариинг магазниларц* * 
та сигимли — 100 тагача асбобга м«Т 
жалланган. *л*

Дисксимон магазинли курилмаш» 
тузилиши 6.30- расмда курсатклган В 
ерда манипулятор 1 куйидаги \аракат! 
ларни бажаради:

— Шпиндел 2 нинг ?кига пара л лее 
кайтма-илгариланма харакат. Бундай  
харакат магазин 4 нинг агдарилган ка- 
такчаси 3  дан янги асбобни ва шпин- 
делдан ишлатилган асбобни олиш, шу- 
нингдек ишлатилган асбобни катакча- 
га урнатиш, янгисини эса шпинделга 
урнатиш учун зарур;

Узлукли айлаима харакат. Бундай 
харакат асбобларни камраб олиш ёки 
бушатиш ва уларни агдарилган катан- 
дан шпинделга ва аксинча й;унглишда 
к^чириш учун зарур.

Манипуляторнинг учларида асбоб­
ларни камрайдиган ва тутиб турадиган 
камрагичлар бор.

Асбобларни автоматик алмаштириш 
курилмасининг яна бир хили 6.31- 
расмда келтирилган. Бу к у р и л м а  аввал- 
гисидан фарк килиб, каттарок с игимЯ 
занжирли магазин билан жихозлаягЛ 
Бундан ташкари, катакчанн агдарв* 
т ф а б  этилмайди, чунки асбобни еч*? 
олиш ёки урнатиш позииияларнда 
такчанинг уки шпиндель укига пар 
лелтуради. ^

Фрезалаш - пармалаш - тешим . ^  
гурухидаги станокларда асбобларн' 
томатик алмаштириш курилмал*Р*

6.29- рася. Асбобни автоматик алмаигти|I 
манипулиторлар бнлан жихозланган K--Vi’ 
нинг схемалари: а — днскснмон магазин,л н’лк: [ 
нжир магазинлн; в — халцасимон мага*

/  — иагаэим; 2 — манипулятор; 3 — ul‘ J  
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6.30- раем. Асбобларни автоматик алмаштирнш учун дисксимон 
магазин билан ж нхом ангаа курилма;

I — тнипулятор; 2 — шпиндель; 3 — кагазиняикг тУнтарилгак катакчасм; 
4 — магазин

Фианиш яна иккита конструктив хусусият: асбобни ш пинделда  
автоматнккисиш ва буш атиш  механизмини ва шпинделни маълум  
^азнятда автоматик тухтатнш курилмасинн кулланиш билан  
?*яик. Бу курилма шпинделнинг шпоикаларини автоматик ал- 

аштнрнлаётган асбобнинг арикчаларига нисбатан тугри 
чнгиЛТН̂ ИШ зарур . Бундай курилма 7.2- булимда к^риб

д ^ Дн(М С12— 250М.1 моделли станокга каранг).
3HroflJ06-H,i ш пинделда кисиш ва бушатиш учун мулжаллаш 'ан  
•^кнн И Механизм резьбали бирикмадан иборат (6.32- раем, а). 
барйаКт*>е-Ьбали биРикма асбобларни тез-тез алмаш тиргандз 
^етлн ЛГаНи Учун С Д Б  станокларда кам ишлатнлади. Бай- 
ИнСНщ (6.32- раем, 6) такомиллаш ган механизм б^либ.

СДБаКТИНИ ^ Иск'аРтиРа^и> лекин мураккаб тузилган.
*кн щ СтакокларДа радиал-силж ийдиган тидлар (собачкалар) 
"Уламда К/1  аР билан ж ихозланган кискичлар (6.33- раем ) кенг 

[Щулланилади. 6.34- расм да курсатилган оправкалар
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6.31- раем. Асбобларни автоматик алмаштириш учун занжнрлн магазин били
жихозланган курилма

6.32- раем. Асбоб оправкасини махкамлаш турлари

8куйидагича урнатилади ва кисиб куйилади. Оправка ^  
раемга каранг) манипулятор ёрдамида (6 .3 3 -расмда KJf 
тилмаган) шпинделнинг конусига киргизилади, Шунда 8 • 
билан шомпол 3  унг томонга силжитилган булади. 
томонга силжитилганда куйрук (хвостовик)нинг айлана



А^З-рагл. Асбоблар оправкаларннн к,нснш ва 6?шатнш механизмы: 
■ туп^'Г ' ^ “-буш атиш  ркчаги; 3 — шонпел; 4 — тарелкасммон пружкиалар пакети 

** ® — тал (собачка); 6 — втулка; 7 — пружииаланган »тулка; 8 — пружина

тЛр *собачка)лар 5 ни осон керадн. Сунг шпиндель секин айлан- 
ке<1а'дГаНда Унинг шпонкалари оправкадаги арикчаларга рупара 
юрГа̂ и Кейинчалик шомпол 3 билан втулка 6" акс томонга 
„ р т * а тиллар 5 пружииаланган втулка 7 нинг конуссимон 
опра *аъсирида оправканинг халкаснмон арикчасига киради ва 
юрГа aflH Шпинделнинг конусига сикади. Шомпол 3 унг томонга 

а °правка бушайди.
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6.34- раем. Асбобларнинг конуссимон куйруклн оправкалари

^  «Ш бушатиш сголн ва й^лдошлар магазинн билан жю 
**B®ntPiu купоперацияли станок;

К ? 1 * « аи о к ; 2.4 »а 5 — й?лдошлар; 3 _  кжлаш-б?шатнш стол*- 6 
лар м агазин»(трплагнч) йУлдош



йулдошларни ташиб келтиради ва ундан бошка йулдоцц, j  
тайёр деталлар билан бирга олиб кетади. Бу холда ишлов бе ч 
жараёнида заготовкали йулдош аравачадан юклаш-буц]-РИ|11 
столининг буш позицияснга г ё ё К М о М щ Щ
бериш тугагач, столнинг бошка буш позицияснга тайёр д е т ^
йулдош автоматик кучади. Сунг стол 180° га бурилади ва заг1" 
товкали йулдош автоматик тарзда станокга узатилади, тай‘° 
деталли йулдош эса аравачага солиниб, тайёр деталлар 0?  
борига, ёки бошка технологик ускунага олиб борилади. i

6.37- раем. Й^лдошлар магазннларн билан жихозланган купоперацияли станок­
лар: а — к^згалмас познциялар билан жихозланган; 6, в — харакатчан 

(кузгалувчан) познциялар бнллан жихозланган;
/  — иккнпознцинлн ташнш аравачаси; 2 — нагаэнниииг юклаш-бушатиш «.урилчлеи; J  — 
магазин; 4 — йулдошллр; 5 — купоперацияли станок столи; 6 — купоперацияли станок

Купоперацияли станок 1 (6.36- расм)ташиш аравачаси Урнига 
йулдошлар 5 магазини (туплагич) 6 билан жихозланнши мумкин 
Йулдошларда хам заготовкалар, хам тайёр деталлар туради 
Юклаш-бушатиш курилмаси сифатида буриш-булиш столи 3 дан 
фойдаланилади. .

Иккипозицияли ташиш аравачаси 1 (6.37- раем, а) ёки иу ■ 
дошлар 4 (6.37- раем, б, в) магазини 3 нинг ю к л а ш - б у ш а т и  
курилмаси 2  юклаш-бушатиш курилмасининг в а з и ф а с и н и  
жариши мумкин. Кейинги холда йулдошларни ю к л а ш  ва бУшаТ 
жараёнида купоперацияли станок б нинг столи 5 хам катнаша^ _ 

Фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурухидаги с т а н о к л а р ^  

ишлатиладиган нулдошларнинг тузилиши 6.38- расмда куР 
тилган. Йулдошларнинг иш юзасида турлч шаклдаги заГ0.т|^з8- 
ларни махкамлаш учун мулжаланган Т »««ои арикчалар j 
раем, а)  ёки резьбали тешиклар 2 (6.. и, б) бор " д»
ларни силжитганда маълум томонга йуналтириш учун Vj
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■  4 "' '  3
6.38- рас*  Йулдошлар: 

а  — Т-симон арих.чалар т?рн бил ан:
/  _  аравачалар; 2 — ре»ьбалк тешккллр: 3 — В ?иалт»,рг)1члар; 4 -лиф

нуналтнргнчлар 3: ташки, (а) ёки ички (б) йунлгиргичлар 
Л лади. Йулдошлар станокларда текислик да  ва икнкта тешик- 
парга караб (6.38- расмда курсатнлмаган’З ёки уч:- текислик: 
пастки ва иккита ён текислик буйича зарур \олатга ■рнатнладн. 
Йулдошларни «.амраш учун кулф 4 ишлати лади.

фрезалаш-пармалаш-тешикйуннш гурул^ндагн ОБ станок­
ларда думаланма нуналтиргичлар кенг ку ламда 1фланилади. 
Станокларнинг тузилишндагн бу хусусият всосан  шиов бериш 
аниклигини ошириш билан боглик. Ду -маланма йуналтир- 
гнчларнинг куйидаги афзаллнклари бор [38 ];

— бажарувчи органларнинг паст те зл и к л а р д а  [авон хара- 
катланишини, бинобарин, урнатншдагн с и  лжишлар-мнг жуда 
аник булншини таъминлайдн;

— ейилишга жуда чидамли буладн ва аниклип /зок вакт 
сакланади;

— таранглнкни нисбатан оддий усуллар билан рсстлашга ва 
бикрликнинг етарли дараж ада  булншини Т аъм инлага  имкон 
беради;

— мойлаш системаси оддий тузилган.
Думаланма йуналтиргичларнинг асосадй шакшри 6 39- 

расмда келтирилган. Улар куйидаги турлар»-а булинцн:
1) Думаланувчи жисм шаклига караб — каырикли б, в, ж, н,

0 Р), роликлн (г, м) ва нинали (а, д, е, з, и, / t ,  л. п)\
Ч таранглнкни хосил килиш усулнга кар  аб  — та^яглик да- 

лаб ростланмаидиган (а, 6, в, г), т-аранглж дастлаб 
ГОр™анадиган (з, и, к, л, м, н. о. п. р) в ,а  тарангак факат 

Р зоНхал текислнкда дастлаб кисман рост-ланадипя (д, е, ж) 
^лтиргнчлар булади.

тУзнлРаНГЛИК дастла6 ростланмайдиган нуналтиргнш р оддий 
«Нсбдт™ ВЯ улаРни тайёрлаш тарангликли нуналтвргичларга 

d.H арзон. Улар куйидаги холларда ку-лланнладо [38]:
a>KDa^TyHTapyB4H момеитлар кичик ва б аж арувч и  оргаинннг 

F ИШ хавфи йук;
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6.39- раем. Думаланма йуналтиргнчларнннг асоснй шакллари: 
лик дастлаб роетланмайлнган й?н ^лтнргич; з, и, к. л, м. н, о, п, р — 
ростланадиган й?налтиргич; д, е, ж — таранглик (горнзонтал 

лаб  кнеман ростлаиаднган йуналтиргнч
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I баЖаРУв4И орган вазмин булиб. ташкн кучлар кунилгакда 
"йувалтиргичларга текис ётадн.

[ t P  бажарувчи органнинг йуналтиргичлари етарлн дараж ада 
уя*бУлИ®’ У тиркишлар хисобига жуда оз кийшаяди ва ажрал-

^ а с т л а б  тарангланадиган думаланма йуналтиргичлар ким- 
^ д яуларни тайёрлаш анча мураккаб, чунки улар жуда кагтик 

холда жуда аник ишлов берншнн талаб этади. Бу 
йяалтиргнчлар асосан жуда аник станокларда кУлланиладн 

ЗолДирлаР °РТИК-Ча юк «Утара олмайди ва уларнинг бнкирлиги 
„сбатан паст булади. Шунннг учун золдирлар кам (100—200 кг) 

JjSjiя бажарувчи органларнинг йуналтиргичларида ва ташки 
“ лар унча катта булмаганда (1—2,5 кН) куланнладн. Колган 
*олларДа роликлар ёки ниналардан фойдаланнладн.
* СДБ станокларда думаланма йуналтиргичлар учта схема 
*{ннча бажарилади (6.40- раем). Биринчи схема буйича думала- 
F' B4H жисмлар жойлашган сепараторнииг узунлиги бажарувчи 
органнинг йуналтирувчи харакатчан кисмининг узунлнгидан 
катта булади (6.40- раем, а). Мазкур холда сепараторнииг узун- 
jдая /с куйидагича хисобланади:

l c = L + 0 , 5  Н ,

бу ерда Н — юриш нули.
Йуналтиргичларнинг бун­

дай схемаси катта йулли 
-лолларда кУлланилади.

Иккинчи схемада (6.40- 
рзс.м.б) бажарувчи органнинг 
иракатчаи ва кузгалмас кис- 
«ларндаги йуналтиргичлар- 
нинг уаунлнги бир хил. Бунда 
-параторнинг узунлиги кис- 
;>.ароц булади, яъни харакат- 

Кием думаланувчи жисм- 
йуналтиргичларнинг 

®°Р бУйича таянмайди. бу 
*адДа £ ,* £ .+ 0 ,5 / / .  Мазкур 
лик*13 СаЛазКалаР иУли унча- 
Нн-1аадТТа бУлмаганда к.Ул л а -

Учннчи схемада (6.40- 
л4р ’ в) Думаланувчи жисм- 
чн 0р , ТаРилади ва бажарув- 
■̂ нм -ННинг юриш йули чек-

г п Г ДаЙ ^ НаЛ'«енг аР W1Б станокларда
^ а м д а  Ку.ЛЛаНИЛаДН. 6.40- расы. Думаланма й^налтнргичларнн

ясаш схемаларн



7 -  б  о  б
Ф РЕЗАЛ АШ  СТАНОКЛАРИ

Фрезалаш станокларида т*auiK.Si()fi,a,> г̂ а'% к и 'т  е'к и с * 5 
шаклдор юзаларга, шунингдек винтсимон сиртларга ищЛ о М̂а 
рилади. Сиртларнинг хосил килувчи чизиклари нусха кучнп бе' 
из ва уриниш усулларида ясалади. Ишлов берадиган асбоб ^  
фатида фрезалар — куптигли асбоблардан фойдаланилаСН 
Фрезаларнинг кесувчи тиглари айланувчи жисм сиртида §*Н 
унинг ён юзасида жойлашади (7.1-раем). " Кн

r -G Q

7.1- раем. Ф резаларнинг турларн: кесувчи 
тигларининг жойлашишнга караб а) цилинд­

рик фреза; 6) торец (ён) фреза

Фрезалаш станоклари таснифлаш коидаларига биноан 6-гу- 
рухга киради. Уларнинг турлари стол иш юзасининг габарит 
улчамлари билан тавсифланади.

Асосий кисмларнинг жойлашишига к^ра консол ва консолсиз, 
горизонтал-ва вертикал-, буйлама- ва карусел-фрезалаш станок­
лари бор.

7.1. Консол гормзоитал> ва вертикал-фрезалаш станоклари

Консол горизонтал- ва вертикал-фрезалаш станоклари турлн 
фрезалаш ишларини-бажаришда кенг к^ламда ишлатилади. by 
станокларнинг тузилишидаги узига хос хусусиятлари шундаки, 
уларда вертикал йуналтиргичли консол 1 (7.2- раем), к > н д а л а  
ва буйлама столлар 2 ва 3  бор. Буйлама столдаги кушиш 
нукта ишоралари унинг мос холда биздан кетишини ва из 
караб харакатланишини ифодалайди. Шпиндель 4 г0Ри^ унг3 
(7.2- раем, а) ёки вертикал (7.2- раем, б) жойлашади. ШУ 
караб 8- ёки 1-турдаги станок эканлиги аникланади.

Горизонтал-фрезалаш станогининг станинаси 5 га (~ - ‘ 
а) Хартум 6 урнатилади. Тутиб турувчи илгак (исирга) ^  
хартумга осилади. Бир учи шпинделга, иккинчи УчИ' fin 
исирганинг таянчига уриатиладиган оправкага м а х к а м -п ^ ^  
фрезалар туплами билан ишлов беришда хартум ва исир '“1
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фойдаланилади. Вертикал-фрезалаш станогининг станинасига 
вертикал жойлашган шпинделли бабка 8 (7.2- раем, б) Урна- 
тилади. Бу бабка I— I горизонтал ?кга нисбатан бурилади.

Консол фрезалаш станоклари доналаб, майда сериялаб ва 
сернялаб ишлаб чикариш шароитларида жуда майда, майда ва 
Уртача йирик корпус деталларга, ричагларга хамда дискларга 
ишлов беришда хулланилади.

Станок столи иш изасининг улчамлари 100X400 дан 500X2000 
мм гача б?лади. Охир (вал учига урнатиладиган) ва ён фреза- 
ларнинг энг катта диаметрлари стол иш юзасининг улчамларига 
*.араб танланади [124].

Столнннг иш юзаси станокнинг шартли белгисида стол номе- 
PHH** курсатувчи 0, 1, 2, 3 ва хоказо ракамлар билан ифодалана- 
M Масалан, 681 шартли белги куйидагиларни ифодалайди: кон- 
°л горнзонтал-фрезалаш станоги (68] № 1 стол билан 
ихозланган (стол иш юзасининг улчамлари 200X800 мм). 

*ГНсол фрезалаш станокларниинг (7.3-раем) ишлов бериш 
Лащасини Ва кинематик структурасини куриб чикамнз. Фреза- 
нокл^аНОКЛаРининг 6аРча турларида, шу жумладан консол ста- 
асосИй Яа. *ЗМ ^ P 633  ̂ шакл ясовчи оддий харакат Ф ^ В ^ — 
н°клап ХаРакат Килади. Заготовка 2 эса, консол фрезалаш ста- 
Ф5(П РИДа Шакл ясовчи оддий харакатлар Ф5(П2). Фз(Пз) ва 

вепт И бажаРИши мумкин. Бу харакатлар буйлама, кундаланг 
щ  НКЗЛ СУРИШ харакатларидан иборат булади. 

^НеЧатаТИЛГа» Харакатларни бажариш учун станоклар оддий 
Ф^В,) н ,К гУРУХлар билан жихозланади. Шакл ясовчи харакат 

Е®8 бажарувчи гурухда ички алокани горизонтал ёки вер-
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7.3- раем. Консол фрезалаш  станокларииинг кинематик структурасн

тикал шпинделнинг айланувчи жуфти, ташки алокани эса со­
злаш органи iv ли кинематик занжир а-б таъминлайди. Бу ерда 
созлаш органи шпинделнинг айланиш частотасини погонали ро- 
стлайдиган тезликлар кутисидан иборат. Шакл ясовчн 
харакатлар Ф 5(П г), Ф 5( П 3) ва Ф £(П «) ни бажарувчи кинематик 
гурухларда ички алокани илгариланма харакатланиш жУ<Ри 
(буйлама ва кундаланг столлар, консол), ташки алокани эса, У 
харакатлар учун у мумий хисоблаигаи созлаш органи is лИ кйНй 
матик занжир в-г-д-е  ва механикавий реверслар t 
жнхозланган индивидуал кинематик занжирлар е-ж, е -з_ва а 
таъминлайди. Станокда умумий созлаш органи сифаТ 
харакатлар тезлигини погонали созлайдиган суришлар к.ут 
ишлатилади. йМОц

Консол фрезалаш станокларида дисксимон ва бармокс^ 
фрезалар ёрдамида бир ва купкиримли винтсимон сИР^лпц[Л 
ишлов берилади. Бу холда буйлама стол 3  да у н и в е р с а л  У ^  

каллаги 2  ва кетинги бабка 4 нинг марказларида УрнаТ
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Ре-
И  I (7.4- раем) шакл ясовчи мураккаб харакат Ф£(П2В6) 

заГО’Г°вК̂ - пКНрИМли винтсимон сартларга ишлов беришда заго- 
к.и-1*4*’я111Имча равишда булиш харакати Д(В6) ни хам бажара-

• хар ак атдан  шунингдек, тишли гилднракларга ва шлицли 
ди ^ларга нусхалаш усулида ишлов беришда хам фойдалани-

Л&Шакл ясовчи харакат Ф5(П2В6) ни мураккаб кинематик гурух 
пади. Бу гурухда ички алокани созлаш органи i, ли (7.4- 

кинематик занжир к-л, ташки алокани эса созлаш органи 
^  и (7 .3-расмга каранг) кинематик занжир в-г-д-е-ж  таъмин- 
h g и Б?лиш харакати Д(В6) б^лиш каллаклари ёрдамида ба- 
2 рялади [69].

7.4- раем. Винтсимон енртларга ншлов бериш схемасн

Ко нс ол  ф р е з а л а ш  с т а н о г и н н  к и н е м а т и к  с о з ­
лаш.  Фрезалаш станокларининг шу жумладан консол станок- 
ларнинг хам кинематик занжирларини созлашда бошлангич 
чаълумотлар деталь ва фреза (кесувчи тиглар) ашёси, фрезанинг 
днаметри ва тишларининг сони, ишлов бериладиган сиртларнинг 
гадир-будурлнгидан иборат б^лади.

6М80Г моделли консол горизонтал-фрезалаш станогинн с.оз- 
тйшни к^риб чикамиз (7.5- раем).

Ас ос ий 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 .  Маз- 
^ заш кирниж - охирги звенолари электродвигатель М, нинг ва- 

IN =2,8 кВт, п =  1420 айл/мин) ва фреза уринатиладиган 
авв̂ дан иборат. Фрезани айлантирнш частотаси куйидагича

1000 . V 
п * = ------- Т ~  '

занжирда созлаш органи айланиш частотасини 
‘Чар Р°СТЛайдиган тезликлар кутисидан иборат. Бу тезлик- 
б?лади'. Иси Учун кинематик баланс тенгламаси куйидагича
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7.5- раем. 6М80Г моделли консол горизонтал-фрезалаш станогининг кинематш
схемаси

1420 26 210 
22 ' 210

=  П л

83 * 71
=  ПЛ

Р ,= 3  Р2= 2 Р з= (  1 + 1)
кутяс»Мазкур тенгламадан куриниб турибдики, тезликлар . . 

икки гурух узатма (P t= 3 ,  Р2= 2 )  ва алмашма ш е с т е р н я  
Рз=(1 +  1) воситасида шпинделнинг 12 хил частота билан а • 

нишини таъминлайди ва унинг структура формуласи куйиДа 
булади:

Z . =  P , . P a . P 3 =  3 . 2 . ( l  +  l ) = 1 2 .

/7= № 20 о5/м им
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, _ кутнсмни созлаш гурухларнинг ва алмашма шес-
,Л И I’--' ,,^v»rL(ni н и г Л я т л я п и н и  ТЯНЛйА Л>П1»ЯЯНИНГ ф

частота
Т иииг Узатиш нисбатларини танлаб, фрезанинг пф' 

■ерн«лзр коНДирадиган, яъни пф' га знг якин кичик лф ча< 
ларТйИИ нншини таъминлашдан иборат.
>илаНа ш л а р  к и н е м а т и к  з а н ж и р и . Суришлар кинема*

СУР и ’арИ yqTa булиб, буларнингхар кайсисида охирги зве- 
ги*заН*  ^тродвигател нинг вали буйлама ва кундаланг 
нолар 9хамДа консолдан иборат Бузанжирларда умумий созлаш 
столлзр фатИд а  буйлама, кундаланг ва вертикал суриш тезлнги- 
°РгаНН„аЛи ростлайдиган суришлар кутнсидан фойдаланилади. 
нН П° Г°Т сиртларга ишлов беришда минутига суриш SM (мм/мин) 
°̂б аталадиган харакат тезлигн куйидагича аникланади:

5 |  =  50 • яф — ' ЛФ’
„да 5 о__ фрезанинг бир ^ а р та  айланишидаги суриш, мм/айл;

* 5Z_  фрезанинг бир тишига суриш, мм/тиш; Zф— фреза тиш-
ларининг сони. -

Суриш лар Дф ва So кииматн ишлов бериш тури (хомаки еки тоза 
ишлов бериш), деталнинг ва фреза тигининг ашёси, фрезанинг па- 
раметлари ва «Станок-мослама-асбоб-деталь» системасннинг би- 
кнрлигига караб маълумотнома буйича танланади [105].

Буйлама суриш занжнрининг кинематик схемасига (7.5- раем) 
мувофик кинематик баланс тенгламаси куйидагича булади:

п о п  2 1  3 2

' « ° - 7 Г б Г

30
60 24
37 66
53 45
45 45
45

!=3 Р2=

Х _ 1 8
72'

60
60

30
'60

34

6 0 ^  4 0

60

48
52'

_18
18

28
28 5м

Р з= (1 + 1 ) .
Мазкур тенгламадан куриннб турибдики, суришлар кутиси 12 

*нлтезликнн (минутига суриш) таъминлайди ва унинг структура 
Ф°рмуласи куйидагича ёзалади:

Zs =  P, . р 2 . р 3 = 3  . 2 .(1 +  1 ) =  12.

Суришлар кутисинн созлаш тезликлар кутиснни созлаш каби
" “ ■ Р *  кутининг узатиш нисбатларини танлаб, минутига 

Я1у)нШ иинг 5 /  л; S„ шартннн кондираднган, яъни шунга энг
ВннНЙМатини танлашдан иборат.

Ха* „ Тсим°н сиртга иШлов беришда винт кадамининг занжири
lH*raCJJ3f aHaiUi (7 -4 ' Раем). Бу занжир буйлама столга Урна-
Улар„и 3аготовканинг айлана ва чизикли силжишларини ёки 
УЧун х 1г ^езликларини узаро мувофиклаштиради. Бу занжир 

дуРвовДанган силжишлар куйидагича нфодаланадн:



Заготовканинг 1 айланиши буйлама стол снлжищи г 
Заготовканинг айланиш частотаси п, буйлама ст

силжиши S„, ,, °ЛН$_т ____ _____ ___  . PDF Compressor Free Versionбу ерда Т — винтсимон сирт кадами, мм.
Кинематик баланс тенгламаси куйидагича ёзилади:
1  ̂ с т1 аил. загот. • — • — • — • 6 =  / ,

N  с, а,
бу ерда N  — б^лиш каллагининг характеристикаси [69]. 

Мазкур тенгламани ечиб, созлаш формуласини оламиз

7.2. СДБ консол вертмкал-фр«залаш сганоклфн
\

Хозир машинасозликда к?п турли мураккаб шаклли детал 
лар: турбиналарнинг кураклари, мураккаб корпус деталлар, *а' 
салан, учиш аппаратларининг деталлари, штамплар, прессшах- 
ллар, куймачиликда ишлатиладиган металл моделлар ва 
хоказолар бор. Бундай деталлар к^пчилик холларда йилига бнр 
донадан юз донагача ишлаб чикарилади, яъни улар доналаб ва 
майда сериялаб тайёрланади. Бундай деталларни универсал 
фрезалаш станокларида тайёрлаш жуда сермехнат булиб, баъ- 
зан умуман тайёрлаб хам булмайди. Бундан ташкари, универсал 
фрезалаш станоклари кам унумли ва ишлов бериш аишряШ 
паст булади. Шунинг учун СДБ станоклардан фойдаланиш за- 
рурати тугилади.

6ШЗФЗ-2 моделли СДБ консол вертикал-фрезалаш станоги- 
нинг кинематик структураси 7.6- расмда кУрсатилган. Бу станок 
да фреза /  шакл ясовчи оддий харакат Фу(В1) — асосий 
харакатни бажаради. Шаклдор деталлар контурига ишлов бе­
ришда:

— фреза ва заготовка 2 Ф5(П2ПзП4), Ф£(П2П4) ёки Ф5(П3Г1»)-
— заготовка Ф5(П2П3), шакл ясовчи мураккаб харакатларни 

бажаради.
Бу мураккаб харакатларнинг П 2, П 3 ва П 4 ташкил этувчилар 

мос холда буйлама (X координатаси), кундаланг (К координат  
си) ва вертикал (Z координатаси) суриш харакатлари бУлаД*-

Шакл ясовчи харакат Фу(В|) универсал консол фрезалаш с 
нокларидаги каби оддий кинематик гурух ёрдамида бажарилал* 
Бу гурухда ташки алокани созлаш органи iy ли кинематик зан 
а -6 таъминлайди. Созлаш органи iv фрезанинг айланиш част 
сини погоналн ростлайдиган тезликлар кутисидан иборат. Ш 
ясовчи мураккаб харакатларни аралаш: механикавий ва элек 
алокали (кейингиларн 7.6- расмда курсатилмаган) гурУ*ла"а а. 
жаради. Масалан, шакл ясовчи харакат Ф$(П2ПзП4) ни оа 
диган гурухда ички алока кинематик занжирлар в-г, д-е в
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7.6-раем. .Н13ФЗ—2 моделли СДБ консол иертнкал-фрезалаш станогининг 
кинематик структураси

моментнн гидравлик кучайтиргич ГМ лар билан жихозланган 
кадам электродвигателлари Мг, Мз ва М4, шунингдек кадам дви- 
гателларнни бошкариш курилмалари, интерполятор ва СДБ 
курилмаенга карашли НЗЗ - 1М дастур киритиш курилмасидан 
гУзнлган Бу алокада созлаш органи дастурдаги киритилган ахбо- 
ротдан иборат булади. Ташки алока кинематик занжирлар в-г, 
|,5’ Ва ж~3 Дан иборат. Бу занжирлар бажарувчи органлар 
ча fi ЗМа 83 к^Д алангстоллар , шпинделнинг пиноли) ни харакат 

аларига: моментни гидравлик кучайтиргич ГМ лар билан 
6Н|\3л Га.Н к,адам Двигателлари Мг, Мз ва М4 га бирлаштиради. 

нннг ^ моделли СДБ консол вертикал-фрезалаш станоги- 
«нематик схемаси 7.7- расмда келтирилган.

Л  куриб утилган СДБ станокда фрезалаш жараёни 
Н1Ш1ов я ®Илан бажарилгани учун у нисбатан оддий деталларга 
деля,, г п г ШГа мУЛЖалланган- Бундай камчилик 6Р1ЭРФЗ мо- 
ЭтН/1Гац R конс°л вертикал-фрезалаш станогида бартараф 
Раем) и- ^ станокда купшпинделли револьвер каллак 1 (7.8- 
^&06л-УЛ- аННЛГани тУФайли мураккаб деталларга бир нечта 
'*нКерла вН Т̂0Рец) ва бармоксимон (охир) фрезалар, пармалар, 

Р ва разверткалар билан ишлов берилади. Иш вазия-
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7.7- раем Н1ЭФЗ—2 моделли СДБ консол вертикал-фрезалаш станогкнивг
кинематик схемаси

тида турган шпиндель 2 га айланма харакат ростланадиган 
узгармас ток электр двигатели М, дан (пы1= 575...2270 айл/мин) 

4 погонали тезликлар кутиси (Z n =  2 - 2 )  оркали узатилади. Ик- 
кита созлаш органи бу хилда бирлаштирилганда шпинделни 
40...2000 айл/мин чегарада 18 хил частота билан айлантириш  
мумкин булади. Айланиш частоталарн берилган дастур буйШ* 
автоматик тарзда алмашлаб кушилади.

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Стол иш юзасннинг Улчамлари (эни X узунлиги),мм ...............
Шпинделнинг айланиш частоталарн с о н и ........................ ... •
Шпинделнинг энг катта айланиш частотаси, айл/мин . . : . . 
Шпинделнинг энг кнчик айланиш частотаси. айл/мин 
Сурнш чегаралари. мм/мин:

— буйлама ва кундаланг сурнш ............ ................................
— вертикал сурнш \ ............... ......................................

400Х!6ЙО 
• 18 

2000® 
40

/V» 7,5 кВт 
Пя t*50 od/tfUN
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7.i - раем. 6Р1ЭРФЗ моделли СДБ консол вертикал-фрезалаш станогининг 
кннематик схемаси

Сурилнк созлаш усули ....................................................................................... Погонасиз
БФЙдама ва кундаланг йуналишларда тез силжнш тезлиги, мм/мни ............  4000
Кюрдинаталзр сояи ............................................................................................. ...............®
Бнрвахтда бошкариладнган коордниаталар с о н и ...................................................... 3
Р«алъвер каллакдаги асбоблар с о н и .............................................................................. 5
Координата Ухлари буйлабенлжнш кадами, мм ............ .. ...................................... 0.01
Асосий харакат электродвнгателинииг цуввати, кВт ............................................. 7,8

МС1 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  
' УМИй тузнлиш и жихатдан кенгуниверсал станокга якин тура- 
д ' У СТанокда тешикларга ва жуда майда хамда майда корпус 
тик ЛЛаРДагн мураккаб эгри чизикли контурларга яримавтома- 

ц^ Д а иш лов берилади.
^ ш Унда куйидаги технологик операциялар бажарилади: 

Разверт^^3^1 асбобдан фойдаланиб пармалаш, зенкерлаш ва
—■ CURтеши^„ *УРИлмасидан харакат олиб айлана суриш усулида 

ФРезалаш; 
меШИКЛаРни йуниб кенгайтириш;

~~тймЧИК билан резьба киркиш;
Ки ва ички резьбаларни фрезалаш;



— ён сиртлар (торецлар)ни айлана суриш усул^ ■> ф0
— учта координата буйлаб силжитиш усулидан »ойл За<,|в; 

мураккаб эгри чизикли сиртлаони фрезалаш; ,s la»H6
— арикча ва чУнтакларн&Цр;Й98Жй!г?0Г ^ ree Versi°n 
Станоклардан сериялаб ишлаб чикариш шароитларн; -

рали фойдаланилади. 1,1 <:а,Ц-
КУрилаётган станок куйидагича тузилган. Станина 1 

раем) асос 2 га урнатилган. Бу асос чуяндан куйилган кутн ш 
да булиб, унда МСС сакланадиган бир нечта хона бор, Стан*1*’ 
нинг юкори кисмида горизонтал йуналтиргичларда шпННлИНа‘ 
каллак 3 (Z  координата) силжий олади. Каллак устида кронщ/-1*
4 га асбоблар магазини 5 урнатилган. Бу кронштейнга Угип6*14 
(кантователь) 6 ва манипулятор 7 хам урнатилган. Булар асбоб**4 
автоматик алмаштиради. Станиианинг юкори кисмида шпиндели* 
12 хил частота билан айлантиришга имкон берадиган тезликла" 
кутиси хам жойлашган. Станиианинг олдинги ён деворида верти 
кал йуналтнргичлар бор. Б^ йуналтиргичларда суппорт5(У коор. 
дината буйлаб) силжийди. Уз навбатида горизонтал салазкаларЭ 
суппортдаги йуналтнргичлар буйлаб (X координата буйлаб) сил­
жийди. Горизонтал салазкаларга иш сирти горизонтал жойлаш­
ган кутариш-буриш столи 10 урнатилган.

Станок «Размер 4» тоифасидаги СДБ контурли-позицион си- 
стемаси билан жнхозланган. Бу система купкоординатли станок-

шпннделл" о -
штейн;

-с у п п о р т ; * 
салазкадар; Ю -

буриш стод* Л

7,9- раем. МС12 -7  ] 
250М1 м°де-"Л* ,

куп оп ерац и яли  ст ^
I — станина; 2 —-
шпииделл" бабка,
штейн; *л ______ 7 -  м а н и п у л " 'и .
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г  ж ум ладан фрезалаш-пармалаш-тешик йуниш гу- 
, арНй. ШУтаноларии бошкариш учун хизмат килади. Станокда: 
р¥* * Д ^  я Каллакнинг ук йуналишнда силжнши; суппортнинг 
{цПн«ДеЛ' сНЛжиШи; салазкаларнииг горизонтал силжиши; 
вертикгЛ иШ сТОлининг айлана силжиши дастурланади. Дас- 
кутаРиШ ,3 йулли перфолентада дастаки усулда ёки ЭХМ билан 
тур саК>и ,(Ш канали буйлаб киритилади. Бажарувчи органларни 
аЛ0КаК-иш куэатувчи юритмадан фойдаланнладн. Бу юрит- 
сИЛ? НТИ мае ток электродвигателлари ва «Индуктосин» тоифа- 
*а y3r3L cKapH богланиш датчиклари билан жихозланган. Чи- 
СИДпиНсилЖИШлар кадами 0,001 мм.
* 7 10- оасмда станокнинг кинематик схемаси келтирилган. 

птнн суриш юритмасининг кинематик схемаси эса 7.11-
S a  кУрсатилган.

Асосий харакат занжиридаги созлаш органи шпинделнинг 
« л а н и т  частотаснни погонали ростлайдиган тезликлар кутиси- 

дан иборат.
5 v занжир учун кинематик баланс тенгламаси куиидагича

ёзиладн:

1430 103
144

25
47
37
35
49
23

35
42
42

] 9
53

J9
53

35

25

42
45

45
53 =  п„

47
37
35
49
23

35
42
42
35

42
45

45
53

Р » = 0 - И )  Р2= 3  Рз=2

Ше7 енгламаДан куриниб турибднки, тезликлар кутиси алмашма 
Р ^ е^НяЛаР ^ i—(1 +  1). шунингдек шестернялар гурухи Р2= 3  ва 
Тезли е11Дамнда шпинделни 12 хил частота билан айлантиради. 
Сел КлаРни алмашлаб улаш механизми селектив ва Ута- 
Маси™ - б0Ш1<а РИШ принципига асослаиган булиб, СДБ систе- 

ДсЙ!5 амида тулик. автоматлаштирнлган.
Делнн 0' авт°матик тарзда ечиб олиш ва урнатиш учун шпин- 
^ = 50Мв ЪЛУМ вазиятга буриш юритмаси электродвигатель М4 
^  от, п=3000—3600 айл/мин), вал VI га электромагнит

нлан бирлаштириладиган червякли узатма ва тишли
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7.10- раем. МС12—250М1 моделли купоперацияли станокнинг кннематик
схемаси

4 2  4 5  *  „ и и  аа-120узатмалар —  • ^  дан тузилган булиб, шпинделни w

айл/мин частота билан айлантиради. Фиксатор ишга солинган^ 
шпинделнинг кетинги торецидаги микроалмашлаб УлагИ*-||й 
электромагнит муфтани ва электродвигател М* ни  у з и б  ай 
Натижада шпинделнинг чик,икли олдинги тореци б е л г и л а  ^  
вазиятни эгаллайди. Микроалмашлаб улагич В2 ф и к с а т о р  
диекдаги чукурчага кирганлигини хабар кллади.
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7.12-раем. Мутлок. хисоблаш датчнгн 
(Узгартгичи)

Асбоблар магазини узгармас ток электродвигатели М2(7.

узатма ~  
60

10-

ва тишли узатмаларраемга каранг), червякли

J* i i  ■
36 ' 85 еРдамида бурилади. Магазин дискининг холати сельсин
7—Сс1 воситасида аникланади.

Бошкариш барабани манипуляторни Ук йуналишида силжита- 
Д ва асбобни ечиб олиш хамда урнатиш вазиятларига буради. Бу

барабан айланма харакатни червякли узатма ^ - в а  тишли узатма- 
20 20 60 •

ЛЗр 40 ' 40 °Р*али электродвигател М3 дан олади. Асбобни ал-
маштириш циклида бошкариш барабани бир марта айланади.

Асообни магазиндан манипуляторга ва аксинча узатадига* 
Угиргични буриш харакати  электродвигател М, дан червякл*

узатма gQ ва тишли узатма —  оркали узатилади. УгиргичНИДд

»пл!!°7Тас  Г3 Ве,рТи^ л Текисликлардаги охирги вазиятлари 
холда / — ы  ва 7— В2 микроалмашлаб улагичлар билдираД**- j

240

Ростланадиган 
ток электродвигатели
COMPRESSOR Ре-1
гаикали жуфт вицт.
каллакни даетурли 

[Г Н  ди. Силжиш микдорн п 
U ердамида абсолют

ларда 0,001 мм аниад„ "Й*а*- 
зорат килинади Bv „ н«- 
бир-бирига тишли у з я т * 1*  
20 30 _  узат«аЛар
80 * 75 ~ 0’10воситасидабог 
ланган туртта оРп,., 
иборат (7 12- раем) БИрннчН 
сельсин 3—Сс1 вали ( Й ?  
раемга каранг) Ха ^

юриш винтидан — ■ . 2° v, „
150 20 у ат* I 

малар оркали олади. Сель I 
синлар бошлангич нол ад- 
латга хомутча / ни (712- 
раем) бураб бушатнб, *ул би­
лан урнатилади.

S r a i S T !  СТТ НИ снлжити“  ^ ^ ^ ш п ^ н д м л ^  калла™ I  
p a c i r a 'каранг) УХШаИДИГаН юРитмадан фойдаланилади (7.11- |

1КН„нг механикавий кисмлари [75] ишда батафеил баён

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТН

т#гР*т^Гт^ ' ,аКЛИСТаЛНННГНШ,° 3аСИ(9НН *  У3Унлиги), мм ...............  250X630
СТ0ЛН диаметри. мм ..............................  250

П,,яШ«**,НННГ 6” ИЛИШ бурЧаГННН ?Рна™ш аннхлнгн. бурчак секундлари + 8  
буйлаб силжишлар, мм: '

е*»*яс*лариингДГУк.я буйлаб силжиши . ...........................
^сувпортнинг У Узд буйлаб с и л ж и ш и ....................................... ’ ' ..........................
Г  шлдаделли каллакнииг I  у*и буйлаб с и л ж и ш и ..................... ’ ’ .....................^
щлияделнянг айланиш частоталари сонн ...........................  .....................

Швямелнннг айланиш частоталарн чегараси, айл/мин . . . . . . . .  . 4 5 -2 0 0 0
Сурашлар сон н ......................................................................................................
Сурноьмр чегараси, мм/мии: * ...........................
— салазкалар у ч у н ................................................................................................
-суппортучун ............................................................. .......................
— шпаяАелля каллак учун ..........................................................I......................
Тез силжиш тезлиги, мм/мнн . . .......................................................  1200
)*5«клиснлжншлар аннклигн, мм .................................

Чынцлнсилжишлар барцарорлнги. мм .....................  ............... • • • • • •  ^ °  01
Магазннлагн асбоблар сони . . *.....................  .......................................... ± 0  003
АсбоЛнн алмаштириш вакти, с . . . . . .  ..................... * .................... ^
Саламш м хам и, мм .................................. ....................................................................
Коордяиаталар сонн ...........................  ................................................ 0,001

Б»р мктда бошкарнладнган коордннаталар сони: ................................. *
-  чнзнкли интерполяция ...............

а и нтерп оляц и я........................  .............................. .......................... 3
н интерполяция.....................  .............................................
'аеннинг тури .................................

Лс-* « р а к а т э л е к т р о д В„ гагелнкнг ^  ‘ ‘ ’ ’ ' ' ‘ J *

I  Кон А 7 3 Консолснэ фр*зал»ш станоклари 
Да ^ r Z Z e: i T  СТаН0КлаРининг камчилиги шундаки. улар-
^ « о й д н  Бундай ка^чилиГУДЛИГИДаН " аноклаР етаРл« бикир 17т*раф этилган К о н г П  КОНСОЛСИЗ Ф Р «алаш станокларида 
^Ргаликда) фака/  "“ Л<с»3 станокларда стол (заготовка билан 
1>Налншлап'Ляф^ ат ”кки иУналишда: буйлама ва кундаланг 
**3Р*айдиган) IfiT  Фрезали бабка в«Фтпкал Урнатиш (иш 
*2аРнинг у н н ^ с я ^ аТИНИ 6аж аРади- «атижада бундай ста­

и, Консолси, ЛЛИК д а Раж аси пасаяди.
ЧнКариц, ЗШ станоклаРИ кичик сериялаб ва сериялаб

& yH^ a H HS T, f aRPH;ia ?РТгЧа ?ИРИК деталлаРга ишлов Не,,606^  М о д ел л и ^ . Бу станоклар 5-тоифага киради.
" Р ^ т у р а м Т и 3, веРтикал'ФРеээлаш станогининг ки­

Ни ШакГ расмда келтирилган. Фреза /  иккита

^  W H ^ K a T B r f n  f f * Iхаракати Вс(П2) ни бажаради. Заготовка 2 
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7.13-раем. 656П моделли консолснз вертнкал-фрезалаш станогнннвг 
кинематик схемаси

шакл ясовчи нккита одднй харакат Фз(П3) ва Фз(П4): буйлама ва 
кундаланг суриш харакатларини бажаради.

Шакл ясовчи харакат Фу(В,) ни бажарадиган оддий кннеыа- 
тик гурухда ички алокани шпинделнинг айланувчи жуфти, таши 
алокани эса созлаш органи iv ли кинематик занжир а-б таъмнн- 
лайди. Бу созлаш органи шпинделнинг айланиш частотами* 
погонали ростлайдиган тезликлар кутисидан иборат Тезликлар 
кутиси шпинделнинг 18 хил частота билан айланишини таъмии- 
лайди (7.14-расм) ва унинг структура формуласи куйидагнч» 
ифодаланади: Zn =  3 • 3 • 2. Шакл ясовчи харакатлар Ф5(П1)*1 
Ф5(П4) ни индивидуал оддий кинематик гурухлар бажаради Бу 
кинематик гурухларда ички алокани буйлама ёки к у н д а л а н г  

стол, ташки алокани эса кинематик занжир е-д ёки ж-з таъм 
лайди. Буларда созлаш органи сифатнда валининг айланиш ч 
стотаси л =  24. . .1800 айл/мин чегарада погонасиз Р0СТЛ.аНа̂ ,  
ган электр двигателлар /И3 ва М4 дан фойдаланилади. 
частотаси л =  2400 айл/мин булганда буйлама ёки к?ндал 
столлар тез силжиш харакатини бажаради. тИц

Урнатиш силжнши Вс(П2) ни бажарадиган оддий  кине 
гурухда созлаш органи йук. Бу кинематик гурух т е з л и к л а р  • ^  
сининг VB =  750 мм/мин тезликда вертикал с и л ж и ш и н и  та 
лайди.

7.4. СДБ консолснз фрезалаш с т а н о к л а р и

Консолснз фрезалаш станокларида мураккаб шакЛ.лИ^  
ларга ишлов бериб булмайди, чунки уларда вертикал иу
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Ня 2£*в*

кннематик схемасн

Шакл ясовчи суриш харакати хамда буйлама ва кундаланг су­
ришлар рртасида алока йук, Бу станоклар ишлов бериш аникли- 

Га булган юкори талабларни хам кондира олмайди. Бундай 
э~ а р  СДБ консолснз фрезалаш станокларида бартараф

7 1 г
струк Расмда МА655ФЗ моделли СДБ станокнинг кинематик 

!Ураси келтирилган. Фреза / шакл ясовчи оддий харакат 
ларгд асосин харакатни бажаради. Мураккаб шаклли детал- 

КонтУрли ишлов беришда куйидаги шакл ясовчн мураккаб
ФрезГар баж аРиладН:

Ф^ПдП \ Заготовка 2 билан бирга Ф5(П2П3П4), Ф^ПгП*) ёки
щ ак ' заготовкалар эса Ф5(П 2П3) харакатни бажаради

>;нчрщП,тЛ Ясовчи харакат Фу(В|) ни созлаш органи iv ли оддий
ГУРУХ бажаради. Бу созлаш органи шпинделнинг

Дан Ибо 1астотасини погонали ростлайдиган тезликлар кутиси-
g P aT- Тезликлар кутисининг структура формуласи
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15- раем. МА655ФЗ моделли СДБ консолснз вертикал-фрезалаш станогннннг 
кинематик структурасн

=  6 * 2 - 2  булиб, шпинделнинг 17 хил частота билан айланн- 
шини таъминлайди.

Шакл ясовчи мураккаб харакатларни аввалги СДБ фрезалаш 
станокларидагн каби механик ва электрон алокали мураккаб гу- 
рухлар бажаради. Уларнииг узаро фарки куйидагилардан иборат.

1. Курилаётган станокда анча такомиллашган УМС—ЙФ1®" 
ифасидаги СДБ курилмасидан фойдаланилади. j. t

2. Суришлар юрнтмасида харакат манбаи сифатида даетурл 
надиган тиристорлн кузатувчи электр юритмалар ишлатилади.

3. Бажарувчи органлар (буйлама ва кундаланг стол, поЛ3̂  
йули айланувчи трансформаторлар ВТ  ёрдамида назорат к. 
нади.  ̂ т кеЛ.

Курилаётган станокнинг кинематик схемаси 7.16- РасмДнлар- 
тирилган. Схемадан куриниб турибдики., баж ар ув чи  °Р га 
нинг нулини янада аникрок хисоблаш учун кинематик ra4s 
ларда харакат манбалари М2, Af3 ва дан юриш винтлаР' ^  
ва юриш винтларидан айланувчи трансформаторлар о , 
червякли ва тиш ли тиркишеиз узатмалар иш латилади ^|[Л8а

Шпинделли бабка (бунинг йуналтиргичларида ползу!' 
шпиндель силжийдн) электродвигатель М5 ёр д а м и д а  УР 
Харакатини бажаради.
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7-16- раем. МА655ФЗ моделли СДБ консолсиз вертнкал-ф реэалаш  станогнннкг
кннематик схемасн

В Ш  СТАНОКНИНГТЕХНИКТАФСИЛОТИ

ШпнаНШК>3аСИНИНГ̂ Л чанла*1и э̂ни X  узунлнгн), м м ......................................500X 1250
а®ланнщ частоталарн с о н н ........................................................................ . .17

'•УРвШв ВННГ а®ланнш частоталарн чегарасн, айл/мнн ............................... 63—2500
^ст0,1*Гараларн-м‘</“ин:
' пЗДз! " СУРИШ........................................................................................................................ 1 2 -7 0 0■ К Г  ........................... 12-700-̂Tom**noji3 НниРОстлаш .............................................................. Погонаснз
^РДйв »ЛЛУ1,Н,1,,гтезснлжиш тезлнгн,мм/мнн ................................................. 1400

^ и а Х аРС°НИ ................................... ...................................................  В Ц  вдрнладиган коордннаталар с о н н ..............................................................3
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Коорди ната ?к д а  ри б?йл аб  с нл жи ш к,ада м н, м м 
Асосий х ар акат  электродвнгателннивг куввати . кВт

■« . с гГАО PDF Compressoi;Free Version
МА655ФЗ моделли станокнинг жиддии камчилиги ш V 

иборатки, бу станокда битта асбоб билан автоматик ншл^**1 
рилади. Бу эса станокнинг технологик нмкониятларини ан'ч°В ^  
лайди. ’d Чек-

7.17- расмда келтирилган 6904МФ2 моделли купопераци 
станокнинг технологик имкониятлари катта. Станок 30 асбол** 
мулжалланган магазин / ва манипулятор 2 билан жихозланг 
Манипулятор асбобларни автоматик алмаштиради. ШунингуЗН 
станокда уртача йирикликдаги корпус деталларга турли ищ/* 
бериш: сиртларни торец, цилиндрик ва бармок.симон фрезала* 
билан фрезалаш, шунингдек пармйлаш, зенкерлаш, развертк^ 
лаш, тешикларни йуниб кенгайтириш ва метчиклар билан резьба 
киркиш мумкин.

7.17- раем . 6904ВМФ2 моделли купоперацияли станок;
/ — асбоблар нагаэнни ; 2  — маиийулятор: 3  — хочекном стол; 4 — шпинделли

Станок перфолента ёрдамида бошкарилади. Бунинг УЧУН * 
ординаталарни ракамлар билан белгилайдиган «Размер-21'»* 
ифасидаги СДБ нинг турт координаталари с и с т е м а с и д а н  ф° , 

ланилади. Куйидагилар дастурланади: хочеимон стол 
буйлама ва кундаланг йуналишларда (X, Z координаталар) ^ 
жиши, шпинделли каллак  4 нинг силжнши ( У координату^  
силжишларнинг тезлиги: ишлов бериш режими; асбобни 
ва алмаштириш; уни улчамларга мослаш ва ишлов бер(1 
лари. Станокда координаталар электр индуктив система i
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а «и- берк юмаланма йуналтнргичлар ва шарикли винт- 
& ***' уфтлардан фойдаланилган.

ж уд а  аник ишлов берадн: диаметрнинг улчамлари 
Ста» аник булади; текисликдан четлаши 0,008 мм дан

0.00” _ - СИрТ (торец) нннг тешнк укнга тиклигн 0,003 мм дан 

- л“ айаи
СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

(ШКвасининг Улчамлари(энн X  узунлигн). мм 400X 500
г х  ва Z укларн буйлаб эиг кУп буйлама ва кУидаланг

• v — - -  ................................... \ L ' .......................................................
шявниелли каллакнинг К ?кн  буйлаб энг куп силжишн, мм .................  ..............500
HiLio» бериладиган энг к атта  диаметр , мм:

,-__пармалаш ............................ ? ............................................... ... ............................................... 40
— тешикннйуниб кенгайтириш да . . . ..................................................................... 150

Шпинделнинг айланиш частоталарн чегарасн , айл/мнн ...............................  32—2000
Сур тонн ростлаш у с у л и ................................... ............................................................. Погонасиз
Сурига чегаралари, м м / м и н .............................................................................................  25—2500
Сголиингва шпинделли каллакнинг тез силжиш тезлнги. м м / м и н .....................  5000
Пш«цнялаш(вазнятларга Урнатиш) аниклиги, мм ....................................................0,012
Магазиндаги асбоблар сони ........................................................................................................... 30
Коордняаталар сони ................................................. ... ..................................................................... 3
Бнрмцтда бошкариладиган коордннаталар с о н и .............................................................. 2
СДБ курилмасининг т у р и .................................................... • .........................сРазм ер  —214»
Асосий харакат электр ю ритмасиниигкуввати , к В т ....................................................... 4,5

FZ22L 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  
(CHIRON фнрмаси) фрезалаш-пармалаш-тешикйуниш гурухнга
кирадн ва доналаб хамда майда сериялаб ншлаб чикариш ша- 
ронтларида Уртача йирикликдаги корпус деталларга ишлов бе­
риш учуН мулжалланган. Узининг тузилишига кура станок кон- 
солснз-фрезалаш станокларига якин туради. Лекин улардан 
фаркланиб, ишлов бериладиган заготовка урнатиладиган 
б^ГаЛМаС °Т0Л  ̂ (7-18- Расм ) ва хочсимон-кузгалувчан стойка 2 
на 3 ж”*03ланган- Хочсимон-кузгалувчан стойка (устун) стани- 
йуи Д3 ®^Лама(^  координатаси) ва кундаланг (У координатаси) 

■■ЛИШларда силжийдн. Шпинделли бабка 4 стойканинг верти- 
Ка"б”уналтиРгнчлари (Z координатаси) буйлаб силжнйди. Стой- 
лащг-1аНгШпиндел^и бабка уртасида асбоблар магазини 5 жой- 
шак-^Н °У магазин занжирли булиб (7 .19-расм), U — симон 
CNq Td ”Салган. Магазинда 36 та асбоб жойлашади. Станок 

•“"фвсидаги СДБ системаси билан жнхозланган

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

КаоРДина ССТОЛИН1,гиш,озас1,. ,|“ * .............................................................. .................475X1480
а<лар буйлабснлжиш, мм:



7.19- раем. Асбоблар магазины

— стойканннг X координата Уки буйлаб силжнши
— стойканинг У координата Ук,н буйлаб силжнши .................
— шпннделлн бабканннг I  координата Уки буйлаб силжнши 

Сурншни ростлзш у с у л н ........................................................... ... ..............
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7.18- р а ем . FZ22L моделли купоперацияли станок;
I — ц ^згалкай дн ган  стол; 2 — устун (стойка); 3  — станина: 4 — ш зкяделли Саби

гм и н
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^ ^ ^ Б д е г а н л а р н н  ?кл ар  б?йлаб сурнш чегараларн . и и / м и н ..............1—4000

^ Л а Д ^ и . * * * *  ■ • • ' ■ ' ............. .................................................................................0,001
С*Д иР« тезл нги. м м/м и н , ................................................................................................. 20000
1цС ***  ^ ^ la la -iH in ii частот а с нни ростл а ш у с у л и ......................................Погонасиз

^дакнш частотаси чегараларн, айл/мин . .................  20—6000
^ * ИДеЛдап< асбоблар сонн ........................................................................................................... 36
^ н ^ ш т н р ш п в а к т н . с  .......................................................................................... 4.8 
^ „ . а т а л а р с с н н  .............................................................................................................................4
™  -  бои^аркдадю -аи координаталар с о н и .............................................................. 3
^ - . с и и - н г г у р я ........................................................................................................... CNC

соекй харакаталеитр двнгателинннг цувватн , к В т ...........................................................27

W — 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  
кеНгуннверсал булиб, фрезалаш-пармалаш станокларн гу- 
руинга кирадн, доналаб, майда сериялаб ва сериялаб ншлаб 
!;икариш шароитларида уртача йирикликдаги ва кисман йирик 
корпус деталларга ишлов бериш учун мулжалланган, Станок 
узннйнг тузилиши жихатдан консолснз фрезалаш станокларига 
яхнн турадн. Унинг технологик имкониятлари хатто мураккаб 
шаклли деталларни хам кайта урнатмасдан ишлов беришга 
«осланган.

Мазкур станок модуль тоифасида ясалган булиб, турлича 
жонлаштириш мумкин булган бнрхиллаштирилган кисмлар ва 
деталлардан иборат. Стойка 1 нинг (7.20- раем) ён томонидаги 
вертикал йуналтиргичларда силжийдаган салазкалар 2 га (К 
координатаси) ук  йуналишнда харакатланадиган шпинделли 
бабка 3 (2 координатаси) урнатнлган. Шпинделли бабканинг 
корпусида шпинделлн узел 5 нинг буриш гильзаси 4 жойлаш- 
гав. Буриш гильзаси шпинделли узелнинг айланиш укини ав ­
томатик тарзда вертикал ёки горизонтал холатга келтнрншга 
имкон беради. Стойканинг орка томоннда алохида пойдеворда 
занжнрлн асбоблар магазини в жойлашган. Стойканинг атро- 

махкамланган йуналтнргичлар 7 да манипулятор в енл- 
У манипулятор асбобни алмаштирадн. Стойканинг ол- 

Ма и дев°рига пастки кисмида к.ия буйлама станина 9 
(х амланган. Бу станинада кузгалувчан горизонтал стол 10 
£рнат|°РДННаГа  ̂ Жойлашган- Столга СДБ универсал стол 11 
лада„ '1ган Стол 11 учта координата буйлаб силжийди, жум- 
Дек к йеРТИКал ва горизонтал у к атрофида буралади, шунинг-

МодуЛаННШи мУм«ин 
Рн) 7 9 Г 1ЛИ системан|1нг агрегатлари (йирик мустакил кнемла-

«Сцад<?аСМДа „КелтиРилган-
3MTNC 355»тонфасидаги СДБ системаси дисплей 

■1аК,ат) ..JH Лан Жи*озланган булиб, дастур дналогли (узаро му- 
*аК| тй1 в СТемаДа киритнлади, бу эса дастурни цех шароитида 

пухта тузиц!га имкон беради.
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СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Универсал столнннг нш юзасн, м м ...............................................................................840X1100
Шпинделнинг айланиш частотасини созлаш усули ..................................... Погонасю
Шпинделнинг айланиш частотаси чегаралари , а й л / м и н .............................. 36—ЯШД
Шпииделли каллакни  вертикал холатдан горизонтал холатга буриш вак.ти,с . .  * 
Координаталар буйлабсилжнш , мм:

— салазкалар н и н г У Уки буйлаб с н л ж и ш к ............................................................
— шпинделли бабканинг Z Укн буйлаб силжнши ...............................................
— столннигХ Уин буйлаб силжнши . . . ................................................................ ,

Суришни ростлаш у с у л и ................................................................................................ Пота** нч
Баж арувчи органларнн X, У, Z Уадари буйлаб суриш чегаралари.

мм/*™...................................................................................................2" 12000
Тез снлжиш тезлиги , м м / м и н ...............................................................................................  „
Универсал столнннг айланиш частотаси, а й л / м и н ................................................... 4
Универсал столнннг тез айланиш частотаси, айл/мин ........................................  40
М агазиндаги асбоблар сони .........................................................................................  N03^
СДБ курилмасииннг т у р и ............................ ................................................СименсЗМТ ^
Асосий х ар акат  электр  двигатели  нинг кувватн , к В т ..................................  '

7.20- р а см . SH W  — UFZ43 моделли купоперацияли станок:
/ — устун (стойка); 2 — шпинделли бабканинг сал азкал ар н ; 3  — ш пнидмм* бабка; 4 — бу. 
рнш гкльзасн ; 5 — шпинделли кием; 6 — асбоблар кагази н н ; 7 — «амипулитермй 
йуналткргнчларн; в  — манипулятор; 9 — буй лам а станина; 10 — горизонтал стол; II  — СДБ

уннаерсал стол



В " '  7.21- р а ем . А гр егатлк система схемаси

Кайд этиш зарурки, СДБ консолсиз фрезалаш станоклари ва 
СДБ консоллн станоклар турли кузатиш системаларн билан 
жихозланган нусхалаш-фрезалаш станокларини деярли четга 
чицаряб кунди [9]. Нусхалаш-фрезалаш станокларидан СДБ 
фрезалаш станоклари пайдо булмасдан аввал мураккаб  шаклли 
деталларга: кулачоклар, копирлар, андазалар,  штамплар,  пресс- 
шакллар, куймачилик учун металл моделлар ва хоказоларга  нш- 
108 беришда фойдаланилган.

7.5. Буйлама-фрезалаш станоклари

Сер ’ т°ифага кнрадиган 65'йлама-фрезалаш станоклари йирик 
ra Hû a6 ишлаб чикариш шароитларида йнркк корпус деталлар- 
,  бериш учун мулжалланган .  Бу станокларнинг узига хос
вактд- и  шУНдаки, улар  деталнинг бир нечта сиртига бир 
' аРака ИШЛов беришнн таъминлайдиган бир нечта асосий 
( т е , -  КИНе«зти к  гурухлари билан жихозланган.  Бу эса асосий 

50г£°ГИк) Ва^тни кискартиришга имкон беради.
3 Ва 4 ^ Моделли буйлама-фрезалаш станогида туртта фреза 1, 2, 
чос XoJ Hr^ ,22‘ раем} хар бнри шакл ясовчи иккита харакатнн:  

ва ФДП5), ФДВг) ва Ф, (П6), ФЛВ3) ва ФДП7), 
“  *v**a) харакатини бажаради .  Шунда Пг,, П5, П7 ва П8
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7.22- р ас* . 6652 моделли б ?й л ам а-ф р езал ат  станогинннг кннематик
структураси

харакатларидан урнатиш харакатлари сифатида фойдаланиш 
мумкин. Бундан тапщари, фрезаларнинг хар кайснси мос xoj№ 
Вс(П10), Вс(Пп), Вс(П12) ва Вс(П13), урнатиш харакатларини бз' 
жаради. Шу билан бир каторда, фрезалар 2 ва 3 траверса 
билан бирга яна кушимча Вс(П14), урнатиш харакатини бажара­
ди. Заготовка S шакл ясовчи оддий харакат Ф^ПЭ) ни бажаради 
Бу харакат урнатиш харакати булиши хам мумкин.

Шакл ясовчи харакатлар Ф^В^, Фу(В2), ФУ(В3) ва ФДЕ^ 
бажариш учун асосий харакатнинг алохида оддий кинемат 
гурухлари бор. Бу кинематик гурухларнинг хар бирида и 
алокани айланувчи шпинделнинг айланувчи жуфти, тл . 
алокани эса созлаш органи ц ли кинематик занжир таъМИЙс(1Ни 
ди. Созлаш органи ^ шпинделнинг айланиш частота ^  
погонали ростлайдиган тезликлар кутисидан иборат. Мос 
ли бабкаларнинг тезликлар кутиси бир хил тузилган к 
уларнинг структура формуласи (7.23- расм) куйидагича бу

Z« ==2* 2 * 3 ' А ,П.)Шакл ясовчи харакатлар  Ф5(П6), Ф,(П6), ФДП7), <
ФДП9) ни суриш оддий кинематик гурухлари б аж ар ад и
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нематик гурухларнинг харакат  манбаларн Ms ва Af 1  
б^либ, улар мос холда фрезали бабкаларнинг ва б у й л а ^ *
лнинг иш ва урнатиш харакатларинн таъминлайди " 
харакати тезлигини с о з л а и ^ ^ ?щ т | е ^ ^ с с УрН 
гатели Ms дан иборат. * Д»,

Урнатиш харакатлари Вс(П(0). Вс(Пп), Вс(П1а), Ва Вс(П 
бажариш учун фрезали бабканинг шпинделли пинолн к,ул к Hi< 
силжитилади. Траверсани шпинделли бабкалар билан к а” 
Урнатиш харакатига келтириш учун харакат манбаи М7 ли f ИрГа 
кинематик гурухдан фойдалаиилади. Станок ишлаётган в а к ^  
гЬпйяали бябкяляпнинг пиноллапи ва тпавепса

*олатдафрезали бабкаларнинг пиноллари ва траверса снкилган 
булади.

Буйлама-фрезалаш станоклари барча универсал станокл 
каби деталларга ишлов бериш жараёнида одамнинг донар 
булишини ва катнашишини талаб этади. Бу камчиликни бартарал 
этиш учун станокларни СДБ системаси биЛан жихозлаш зарур

7.6. Карусель-фрезалаш станоклари

Карусель-фрезалаш станоклари катта сериялаб ва ялпи иш­
лаб чикариш шароитларида деталларга ишлов бериш учун мул­
жалланган. Уларнинг узига хос хусусияти шундаки, фрезалаш 
жараёни узлуксиз давом этади ва уларда асосий харакатнннг 
иккита кинематик гурухи бор. Бу гурухлар бир сиртнинг Узини 
бир йула хам хомаки, хам тоза фрезалашга имкон беради.

7,24- расмдан куриниб турибдики, фрезалар / ва 2 шакл ясовчн 
оддий харакатлар Фу(В1), ва Фу(В2) ни баЖаради. Бундан 
ташкари, фрезалар иккитадан урнатиш харакатларинн: ишловбе- 
риладиган деталнинг баландлигига караб шпинделли бабка 3 би­
лан бирга Вс(ГЦ) харакатини; талаб этилган фрезалаш чукурлн- 
гини урнатиш учун шпинделнинг пиноли билан алохида Вс(Пб)

( ^ ) — — 11—

[Г
Its

h-j п
t
г

1h -

В,

---- офо-

S
7.24-раем. K a p ^ f  

залаш  станогн ^  
кинематик стр)
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|й катларинн бажаради. Заготовка 4 шакл ясовчи одднй 
(В з)— айлана суриш харакатини, шунингдек кун- 

я билан бирга заготовкаларнинг буриш столи 5 да жой- 
Ш^нусига караб урнатиш харакати Вс(П7) ни бажаради. 
.^ясовчи харакатлар Ф,(В,). ва Ф,(В2) ни бажариш учун 
каракатнинг оддий кинематик гурухлари (бу гурухлар 

манба М, дан харакатга келтирилади) ва алмашма 
Я ^паклардян  иборат булган созлаш органи i,. мавжуд. Шундг 
щИДНР2 'оъ 5ериш шпииделииинг айланиш частотаси хомаки иш 
п»3 иШмШ шпинделннннг айланиш частотасидан тахминан 2.4 
job 6еРаГга б^лади. Шакл ясовчи харакат ФДВ3) ни бажаради- 
*,аРТа анй кинематик гурухда ичкн алокани буриш столининг 
Г*Н ° ивчи жуфти. ташки алокани эса, алмашма гнл чираклардан 
*** ган созлаш органи i5 ли кннематик занжир г-0 таъминлай- 
дГ Барча урнатиш харакатлари кул билан бажарилади.

8- б о б  

У СИЛЛИКЛАШ СТАНОКЛАРИ

Машиналар ва механизмларнинг пухталигини ошириш. яънн 
уларнинг уз вазифаларини бажариш хусуснятларнни яхшилаш 
асосий йулларидан бири деталлардаги ишкаланувчи сиртлар- 
нннг ейилншга чидамлигигини (ейилишбардошлигини) ошириш- 
дан иборат. Сиртларнинг ейилншбардошлиги куп омилларга, шу 
*.учладан уларнинг каттиклиги ва ^адир-будирлигига боглик 
Сиртларнинг каттиклиги уларга термик ишлов бериш йули би­
лан ошнриладн. Лекин деталларга термин ишлов бергандан кей- 
нн сиртларнинг иссиклик таъсирида аниклиги пасаяди ва сифати 
ёмонлашади. Шунинг учун каттик сиртларга кейинчалик яна 
ишлов бериб, уларнинг аниклнгини ошириш ва гадир-будирлиги- 
нипасайтириш зарур булади. Бу ишлар снлликлаш станоклари- 
Ла силликлаш асбоблари, яъни жилвир (абразив) тошлар ёрда- 
МнДг бажарилади.

С н 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 
1 а тУРга булинадн: марказли ва марказсиз доиравнй сил- 

няки силликлаш, текнс (ясси) снлликлаш; шилнш-сил- 
ва снаШ' ЧаРхлаш; ихтисослаштирилган силликлаш станоклари 

асбоби билан ншлайднган бошка станоклар. Бу- 
бнпми.НГ баРчасн учинчи гурухга киради ва шартли белгиларда 

и ракам 3 булади.

Маркаэлн м  марказсиз доиравнй силликлаш станоклари

^  ® D к я 1'"Рннчц ! ЗЛи Д о и р а в н й  с и л л и к л а ш  с т а н о к л а р и  
СнРтларгТу*ЗГа Киради ва ташки цилиндрик, конуссимон ва ён 
^ивГг ишлов бериш учун мулжалланган. Жилвир тош / (8 1-
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8.1- раем. Марказлн доиравий силликлаш  
станогнда ишлов бериш схем асн:

/ — жнлвир тош (дойра); 2 — щплов 
бериладиган деталь

рдсм) силликлаш «  
енида иккита * * * *  
ни: буйлама с у Й !аК 

ssomfteee Version 1 у
шакл ясовчи ' o J J J J  
ракат ФУ( В , ) _ “Н U  
Харакат Ва *DHC°CK6 
харакати УсЦГЬм -® 
радиал сурнш усул?" 
силлнадашда кесиш » 
Ракатн Вр(П;) нн бА  
ради. Биринчи уСул, 5 
Узун. иккиичи ус ;  ;  
эса киска цилиндрщ! 
конуссимон енртларнн 
силликлашда фойдад, 

нилади. Ён (торец) сиртларга ишлов берганда иккинчи харакат 
хам шакл ясовчи харакат  Ф*(П4) булади.

Ишлов бериладиган деталь 2 хам иккита оддий харакат: ша к л 
ясовчи харакат  Ф,(В2) — айлана суриш харакати ва шакл ясовчи 
харакат  Ф5(П3)— буйлама суриш харакатини бажаради.

Ишлов бериш жараёни тугагач ва жараённинг бошланншн 
олдидан жилвир тош ёрдамчи харакат  Вс(П5) — тез четлатишва 
иш зонасига келиш харакатларини бажаради.

Доиравий силликлаш станогининг иш зонаси 8.2- расмда 
курсатилган. Станокнинг олдннги 3 ва кетинги 7 бабкалари кар- 
казларига урнатилган деталь 4 га силликлаш тоши б (дойра шак- 
лидаги жилвир тош) билан ишлов берилади. Бу тоифадаги станок- 
ларнннг узига хос хусусияти шундаки, уларда ишлов бериш жара- 
ёнида улчамларни фаол назорат киладиган курилма 2 булади. Бу 
курилма детал 4 нинг олдида жойлашган булиб, ишлов бериш зо­
насига механизм 1 ёрдамида киритилади. Назорат килинаётгав 
улчам топширикдаги кийматга етгач курилма 2 с и л л и к л а ш  тоши 
6 ни тез четлатишга буйрук беради. Бундай курилма туфайлнди- 
аметрал улчамлар аниклиги 6—7- квалитетларга эришади.

Механикавий ва гидравлик алокалар билан ж и х о з л а н г а  

ЗМ151 моделли доиравий силликлаш станогининг кинематик сх̂  
маси 8.3-расмда курсатилган. Бу станокда а с о с и й  хара*

153 м. данпонасимон тасмали узатма оркали электр двигатель < ч

(N =  10 кВт, п =  1460 айл/мнн) олинади. вТ„.
Силликлаш бабкаси 1 ке^сиб силликлашда уз л у к с из а г; 

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  г и д р о д в и г а т е

дан электромагнит муфта МЭ2', червякли узатма конус

39 2
узатма — ; червякли узатма —  ва сирпанма винт

50’
гайкали
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- 8.2- раем . Доиравий силликлаш  станогининг иш зонаси:
/ — фаол назорат килиш курилмасинн ишлов бериш зонаенга суриш механиз­
ма; 2 — фаол назорат килиш курилм аси ; 3 — олд бабка; 4 — деталь ; 5 — сил­

ликлаш бабкаси; 6 — силликлаш  доираси (тоши); 7 — кетинги бабка

U=10 мм. киримлар сони 2) оркали олади. Буйлама суриш 
усулида енлликлашда 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 
"аксадда электромагнит муфта МЭ2 маълум вактга кушилади. 

иимиклаш бабкасинн у р н а т и ш д а  с и л ж и т и ш  учун гид- 
нгатель Г2 дан фойдалаиилади Харакат бу гидродвигател-

^  Радиал суриш винтига тишли узатма электромагнит муф-
Та Af 39 2

si. конуссимон узатма jg  ва червякли узатма — оркали

га». ади Т е з  к е л т и р и ш  в а  ч е т л а т и ш  харакатларинн 
^ иилнндр 6 бажаради.

ЧНатиИНГИ ^ ва кетннги бабкаларнинг марказларига 
Да к Лад”ган силликланадиган детални до  и р а в и и с у р н ш -  
^ rap.4-faKaT айланиш частотаси погонасиз ростланадиган 

электродвигатели М2 дин понасимон тасмали узат-
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ма -j22 ва оркали узатилади. Бу юритма деталнннг 41

айл/мин чегарада айланишини таъминлайди 
_ Олдинги в а кетинги
б у й л а м а  с у р и ш  учун тезлиги дроссель билан ростлана 
гидроцилиндр 5 дан фойдалаиилади. Стол нули тиракдап у  
У2 билан чекланади. Бу тираклар золотник ’ (8.:j\ р-,''1 
курсатилмаган) ёрдамида суюклик окиминииг йуналишиии Мда 
стол 7 нинг харакат  томонини узгартиради. ;ъ,)

Силликлаш станокларининг узига хос хусусияти щУНл 
уларда жилвир тош созлаш асбоблари билан жихозланади г**’ 
лаш асбоблари ёрдамида жилвир тошнинг кесиш кобилиятн °3 
ометрик шакли ва иш сиртияииг микропрофили тикланадн. Ж.[!" 
вир тош уч хил; айланасига йуниш, думалатиш ва силликлаш 
усулларида созланади.

А й л а н а с и г а  й у н н ш  усулида созлашда олмос калач 
шаклидаги созлаш асбоби жилвир тош сиртидан ишлати 
жилвир донларни ва уларни богловчи моддалар катла 
й^ниб ташлайди. Бу усул жилвир тошларни автоматик ва пр 
иллн созлашда,'Шунингдек ж уда  аник ишлов бериб(б—7- ква 
тетга етказиб), ^  0,32 мкм гадйр-будирлик хосил килиш 
кулланилади.

Думалатиб созлашда созлаш асбоби сифатида металл " 
каттик котишмали дисклар ншлатилади. Созлаш днскларн Ж1» 
внр тошга ишкаланиш натижаснда айланади. Думалатиб созлаш 
усули бакелитли жилвир тошлар билан шилиш ва хомаки 
ликлаш учун мулжалланган 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 
ликлар ёки кремний кора карбидидан тайёрланган чарх тош 
жилвир тошга карама-карши йуналишда 2— 10 м/с тезли 
мажбурий айлантирилади. Бу усул кенглиги 100 мм ва бу~ 
катта кенгликдаги жилвир тошли станокларда кулланилади.

Доиравий силликлаш станогининг силликлаш тошини авто 
тик созлаш асбоби 8.4- расмда келтирилган. Асбоб каретка 3 i 
урнатилган. Бу каретка силликлаш бабкасининг корпусе / г 
махкамланган роликли йуналтиргичлар 2 да силжийди КареТ* 
гидроцилиндрнинг штоки 13 ёрдамида харакатга  келтирила ■ 
Харакатланиш тезлиги дроссель (8.4- расмда к ур са ти л м аган )  г 
дамида погонасиз ростланади. Кареткага 45° бурчак остида р 
ликли йуналтиргичлар б урнатилган. Бу йуиалтиргичларД2 - 
порт 8 силжийди. Суппорт силликлаш тошини созлаш ^ аК'0'' 
белгилаб берадиган копир (нусхакаш) 10 га уринадн ( 
нинг ичида олмос каламни туткич 12 билан пиноль 11 жо1 ,д 
ган. Буларни кул билан ёки автоматик тарзда суппорт и 
йуниш чукурлигига мое силжитиб чикариш мумкин. • VT , ,  
билан пинол 11 суппорт ичидан к?л  билан силжитилгаНД3̂  
барак 9, конуссимои ва цилиндрик тишли узатмалар  ва
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8.4- ра ем . Доиравий силлнцлаш станогинннг енллнклаш  тошинн автоигш
созлаш а^бобк:

/ -  б аб ка  корпус»; 2 — ролик л и йУналтнргнплар; 3  — каретка; 4 — тншли ги др авлт.ъ  
жер; S — храповик; 6  — ролкклн к^идаланг й^налтиргнчлар; 7 — юриш »«итн; 8  — ~вр 
9 — чам б ар ак ; /0  — копир (н усхакаш ); I I  — пхноль; 12 — олмос налам ни гутккн; lt- ц .  

роцилнкдрнхнг ш гокк; 14 — силлнцлаш чарх тошк

винтн 7 дан фойдаланилади, автоматик силжнтилганда эагад. 
равлик плунжер 4, тил (собачка), храповик 5 ва  юриш вга 7 
дан  фойдаланиладн.

Созлаш асбобини ишлов берилган деталлар соннга кар® гг- 
томатик ёкн тугма (кнопка) ни кул билан босиб ишга туязнш 
мумкин.

Х,озирги доиравий силликлаш станоклари СДБ систем..,*рН 
билан жнхозланади. « OVERBECK» фирмасининг 600R-$C 
моделли бундай станогн 8.5- раемда курсатилган. Бу станса Ж 
тонфасидаги СДБ системасн билан жихозланган.

Бу фирмада ишлаб чикилган доиравий силликлаш авт:;,гтн 
(8 .6 -раем) заготовкалар учун занжнрли магазин 3 ва пор<л / 
буйлаб енлжийдиган икки кулли робот 2 билан ^кихозл^аа. 
Робот тайёр детални станокдан олиб. уни тайёр махсулс ш- 
шига узатади, шунингдек заготовками станокга урнатади

М а р к а з с и з  д о и р а в и й  с и л л и к л а ш  (ёки маркиз 
силликлаш) станокларн марказлаш тешикларн б^л магаН д*?ал- 
лардаги айланувчи сиртларни силликлаш учун мулжал&чга*. 
Бу станоклар йирик сериялаб ишлаб чикариш шароитл^нда 
кУлланилади.
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^ERBECf(» фнрмасннннг 600 RE моделлн доиравнй силликлаш  
автомати:

 ̂ мк**н кулли робот; 3 — заготовкалар  учун эанжирлм 
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: магазин;

8.5- р а см . tOVERBECK»  фнрмасннннг 600R — CNC моделли СДБ донравий
силликлаш  станоги:

I _  олд ба(б*а; 2 — сялликлаш  бабкаси ; 3 — четиигн б аб ка ; 4 — СД Б  системаси; 5 — фаол 
назорат килиш курилм аси; 6 — б?й лам а стол



Марказсиз силликлаш схемалари 8.7- расмда келти 
Ташки сиртларии марказсиз силликлашда жилвир тоц!3»',|Га 
раем, а) шакл ясовчи оддий (8."*
деталь 1 эса, шакл ясовчи оддий харакат Ф^(В2) ни б а * 3*11-. 
Шакл ясовчи оддий харакат  Ф*(Вг) доиравий суриш харак 
иборат булиб, у етакчи жилвир тош 4 дан олинадн. Дета л 
пичок 2 га таянади.

Ташки марказсиз силликлашни уч усулда (8 .8 -раем)- й 
йуниш ва тиракгача суриш усулларида бажариш мумкин у 0, 
усулида силликлашда деталь 2 (8.8- раем, а) яна бир шакл ясо ИШ 
харакат Ф*(Г13) — буйлама суриш харакатини бажаради. ДетВЧИ 
ни буйлама суриш учун етакчи тош 4 нинг (8.9- раем, а га хапан* 
айланиш уки силликлаш тоши 1 нинг укига нисбатан а  бурчаКг 
бурилади. Йуниш усулида силликлашда деталь 2 (8  8- раем, бга

8.7- р а ем . М арказси з силликлаш  схемалари: 
а  — таш ки оиллнклага схемаси :: I — деталь ; 2  — тирак ; 3 — снллнцлаш (***^ 
вир) тоши; 4 — етакчи  жилвир тош; 6 — ичкн силликлаш  схемаси: / ва / 

янч ва е н к и т  роликлари; 3  — деталь ; 4 — силликлаш  тоши; 5 — етакчи т

каранг) кУзгалмас тирак 5 га тиралиб, буйлама силжимайД* 
Лекин етакчи тош 4 нинг радиал силжиши хисобига 
харакати Вр(П4) ни бажаради. Тиракгача суриш УсУлида СтИ. 
ликлаш биринчи усулга ухшайди. Уларнинг фарки шундак • ( 
ракгача суриш усулида деталь (8.8- раем, в) буйлама йуна.ч 
кУзгалмас тирак 5 гача силжийди. , сЛд-

Ички марказсиз силликлашда (8.7- раем, б га карай  ̂ ^  
ликлаш тоши 4 ва деталь 3 мос холда шакл ясовчи ■ ^ 
харакатлар ФДВ^ ва Ф,(В2) ни бажаради. Бундан таШка£|етаЛ1’
4 буйлама суриш харакати ФДП3) ни хам бажараДИ-^ 
етакчи тош 5 билан таянч / ва сикувчи 2 роликлар УР 
жойлашади,
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М арказсиз силликлаш  усуллари ; а  — ?тиш  усулнда; б  — йуниш усу- 
!./-Рас ' л вда; о — ти р аккач а  суриш усулнла силликлаш ;

I силдккдаш тоши; 2  — деталь ; 3 — таянч пичок; 4 — стает*  тош; 5 — тирах

Юкорида кайд этилганйдек, детал 2 ни (8.9- расм, а) буйлама 
суриш  учун етакчи тош 4 нинг айланиш укини силликлаш тоши 
I нннг укига нисбатан а  бурчакга буриш керак. Бу холда 
буйлама суриШ тезлиги куйидагича булади:

5  =  V • s ina

буерда V — етакчи тош (дойра) нинг айлана тезлиги.
Детал 2 ни (8.9- расм, б) буйлама суриш учун таянч пичок 3 

нн силликлаш тоши / ва етакчи тош 4 укларига нисбатан буриш 
усулндан фойлаланиш мумкин

8.10- расмда механикавий ва гидравлик алокалар билан 
жихозлангаи 3180 моделли марказсиз-силликлаш станогининг 
кинематик схемасн келтнрилган. Бу станокда асосий харакат 
электр двигатель Afj дан (N =  14 кВт, п =  1460 айл/мин) пона-

158снмон тасмали узатма оркали олинади.

1

Ш • V  1I I
Ш ;
Ш л -

Расм \\
0 ■— етакои^КаЗСИЗ сял л иклаш да буйлам а суриш харакатини олиш схемаси: 

тош Ухиии б ур и т  йу.аи билан; 6 — таянч пичокнн буриш ft У л и
( билан;

г  - ВКлаш тоши; 2  — деталь ; 3  — таянч  пнчок; 4 — етакчи
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и т о ш  5 ни а й л а н т и р и ш  у ч у н  айланиш час-
ЕтаК 'ссель билан ростланадиган аксиал-поршенли двига-

гог*сЯ фойдалаиилади. Айланма харакат бу двигателдан
тель 7 да (дойра) га занжирли узатма Z,/Z2 воситасида узати-
^ ТГ м а т и к  схеманинг пастки Унг бурчагида етакчи тошни
лаДй _ и иШНинг иккинчи йули курсатилган: харакат электр дви-

17 А
дан занжирли узатма — , алмашма гнлднраклар

гатель
1

органи) ва червякли узатма —  оркали узатилади(созлаш
ЙгилЛИКЛаШ тоши ва етакчи тош мос холда асбоблар 2 ва 6 

озланади. Асбоб 2 тошларни созлаш жараёнида гидроци-
лннДрлаР 1 билан с и л ж и ти л а д и -

■

8.2. Ички силликлаш станоклари

Ички с и л л и к л а ш  с т а н о к л а р и  иккинчи тоифа ста­
ноклар гурухига киради ва очик хамда ёпик тешикларни, 
шунингдек уларнинг ён сиртларини (торецларини) силликлаш 
учун мулжалланган . Цилиндрик жилвир тош / (8.11- раем) сил­
ликлаш жараёнида: шакл ясовчи асосий харакат ФЧ(В,) ни; шакл 
ясовчи буйлама суриш харакати ФДП3) ни ва йуниш харакати 
Вр(П4) ни бажаради. Йуниш харакати буйлама суриш усулида 
енллиадашда узлукли ёки кундаланг (радиал) суриш усулида 
силликлашда узлукли булиши мумкин. Иккинчи жилвир тош 3 
шакл ясовчи иккита оддий харакат : асосий харакат Фу(В6) ва 
кундаланг суриш харакати Ф,(Пв) килади. Деталь 2 эса шакл 
ясовчи оддий харакат Ф4(В2) — доиравий суриш харакатини ба- 
жарадн.
7||Ички силликлаш станогининг намунавий тузилишив 12- расм­
да курсатилган. Станина 1 га буюм баб- 
каси 2 ва силликлаш бабкаси 11 Ур­
натилган. Силликлаш бабкаси хочсимон 
стол (8.12- расмда курсатилмаган) ёрда- 
*нда буйлама ва кундаланг йуна- 
ишларда силжитилади. Буюм бабкаси- 
*«ахкамланган корпус 4 ичида сурилма 

са *Ль^ ИЛан косасимон тош 8 юритма- 
жойлашган. Пинолнинг унг учида

L
У

V
3 г

1
Пк

*О йл?т  ' “  ч п п ш ш п ш  j n ,  jr-inA a
"онт л ” уРиш курилмаси 9 косаси- 
•lafiiH Ш НН к? ндаланг суришни таъмин-

биланеХаННКавий ва гидРавлик алокалар _  
СИЛЛИкЖИХ03ЛаНГаН ЗА252 моделли ИЧКИ 8.и -  раем . Ички силликлаш 
МаСи 'П®Ш станогининг кинематик схе- станогида ишлов б«риш схе- 
■’йКл „ Расмда келтирилган. Сил- маси:

‘“'■«щ  T q ip u  Л „ _____. . .  I — енллнм айднган  цнлкндрнк
Т̂р д р  а с о с и и  х а р а к а т н и  Т0П1; 2 _  деталь; 3 — силликлай* 

^ ^ “ вригатели  Mi дан ясси тасмали ........................ —дмган косасимон тош;



8.12- расм. Ички силликлаш  станоги:
/ — станина; 2  — буюм б аб каск ; 3  — косасииои тош (дояра)нннг юритмаск; 4 — корпус;
S — пннол!.; 6 — патрон; 7 — ишлов беркладнган  деталь; S — косаснион тош; 9 — бурщ 

Курилмаси; 10 — цилкндрсимон тош: // — си ллн м аш  бабхаси

узатма оркалиолади. Тасмали узатманинг шкивларн алмаштирн- 
лади. Тош 4 урнатилган силликлаш бабкасини буйлама  
с у р и ш  учун гидроцилиндр 7 дан фойдаланилади. Силликлаш 
бабкасининг н^ли тираклар 6 ёрдамида урнатнлади. Бу тираклар 
ричаг 5 оркали реверс 8  нинг золотннгини силжитадн. Силливдмл 
бабкасини к у н д а л а н г  с у р и ш д а  харакат кадамли электро­
магнит юритма /0(бу юритма харакатни Z =  200 тишли храповик- 
ли гилдиракга узатади)ва сирпанма винт-гайкали у з а т м а  (( = 3 
мм) ёрдамида берилади. Силликлаш бабкасини буйлама ю 
кундаланг йуналишда кул билан силжитиш учун мос холда чамба- 
раклар 9 ва // дан фойдаланилади.

Кисувчи патрон 3  ли шпиндел III ни до  и р а в и й с у  ри ШДЙ 
х а р а к а т  айланиш частотаси ростланадиган электродвигатель
М2 дан (N =  1,2 кВт, п =  740— 1470 айл/мин) тасмали узатм» 

вариатор 2 (иккинчи созлаш органи) ва тасмали узати*
IOU

оркали берилади. Деталь патрон 3 да гидроцилиндр ^
lo o
мида кисилади. тро*

Станокда гидравлик алокаларни хосил килиш учун эл , 
двигатель М3 (N =  2,8 кВт, п =  1450 айл/мин) билан иш-та 
диган насос ва автоматика панели бор.

Хозирги ички силликлаш станоклари СДБ системалари ' ^ 
жихозланади. Мисолга 8.14- расмда « OVERBECK» фирм30
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8.14- ра ем . *OVERBECK* фнрмасинннг 6001 — CNC моделлн СДБ ичкн 
енлликлаш  станогн:

/ — гидростанция: 2 — бук>м бабкаси ; 8  — снллицлаш бабкаси ; 4 — ицотп кожух,-
5 — СД Б  системаси

CNC тоифасидаги СДБ системаси бнлан жнхозланган 6001 — 
CNC моделлн станогн курсатилган.

Германнядагн BWF фнрмасн ичкн ва ташки юзаларни сил- 
лик.лаш учун SR4—CNC моделлн СДБ силликлаш станогини 
яратдн. Бу станок турт познциялн револьвер каллак / (8.15- 
расм) бнлан жнхозланган. Револьвер каллакдагн турлн жилвир 
тошлар уз юрнтмаларн — электр шпннделларнга эга. Тошлар- 
нннг бнрн ташки юзаларни силлиадаш учун мулжалланган.

Станокда: ишлов бериладиган деталнинг анланиши С (ISO 
системаси буйича шартли белгиланган); буюм бабкаси 2 нинг 
кундаланг силжишн U\ буюм б_абкасинннг вертикал укка ннсба- 
тан бурилишн В, револьвер каллакнинг X ва Z координаталар 
буйлаб буйлама ва кундаланг силжишн; револьвер каллакнинг 
бурилишн D дастурланади (программаланади). Дастурлаш жа- 
раёни «меню»-усулида клавиатура ёрдамида кул бнлан бажари- 
лади; дастурни укитиш, ёзиш ва кайта тиклаш RS232C интерфеи- 
сн оркалн амалга ошнрнладн.

Барча координаталар учун узгарувчан ёкн узгармас ток двига- 
теллари бнлан жнхозланган сервоюритмалардан фойдаланиладй-

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСНЛОТИ

Ички ю заларга ишлов берншда:
— силликлаш  диаметры, мм ..............
— енлликлаш  энг катта  узунлигн, мм



8.15-расм. BWF фнрмасннннг (Герм ани я) SR4 — CNC моделли СДБ сил- 
лнклаш стаиогн (ички ва ташцн снлликлаш учун мулж алланган ):

/ — тУрт позмцняли р е ю л ьм р  я эл л а к ; 2  — буюм блбкас*

— буюм бабкасини эк г  катта  буриш бурчаги , г р а д ................. • ■ • ....................... 30
Тзшкн юзаларга ишлов беришда:

1 о __2 70
—  о д я д тл аш д и ам гтр !:, мм ................................................................................. .....  .  I V

— снлликлаш энг катта  узунлиги, мм ................................................................................
— буюм бабкасини энг к атта  буриш бурчаги, г р а д .............................................. .30

Ишлов бернладнган деталнинг энг катта  узунлиги, м м ................................................ 250
Ииисп бернладнган деталнинг люнет билан энг катта узунлиги, м м .....................600
Бук>м шпннлелининг айланиш частотаси, айл/мин .............................................0 1100
Силликлаш тош (донра)ларнннг айлана тезлиги. м / с .......................................................
Р*«ольвер каллак позиция л арннинг сонн ...................... .........................................................*
-Мжищ ка дам и:

-  *  коордииатаси буйлаб ,мм  ................................................................................... 0,0005
~~ 2 координатаси буйлаб, мм ...................................................................................... 0,001

^координатаси буйлаб, мм ........................................................................ ... ■■ • 0>0005
®кооРли натаси буй лаб .град  ................................................ ..............................  0,0001

"■чсгеъмол этнладнган кувват , к В т ...............................................................................

гайтиЛЛИК,Лаш СТаноклариннпг технологик имкониятларини кен- 
Чагя учун улаР бошка rypvx станоклари каби асбоблар 

“ «нибнлан жихозланади. 8.16- расмда мисол учун Германн-
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ядаги BUDERUS фирмасининг CNC352IUG Моделл 
купоперацияли енлликлаш станогн курсатилган. Бу стан ^  
лик ва резьбали тешнкларнн жилвирлаш учун турли ^  К 
20 дона силликлаш тоши ж ф д а М й а г ё в  и 
жнхозланган. liJ4

Станокда ички юзаларни силликлаш учун ишлатит- J i  
силликлаш бабкаси 4 дан (8.17- раем) ташкари, силлик на ДИГан 
симон юзаларни ташки силликлашга м^лжалланган би{-БИНт' 
жилвиртошларни созлаш асбоблари 2 ва 5, шунингдек  ̂
шарошка 6 хам урнатилган.

Курилаётган станокда куйидаги харакатлар: буюм бабк 
нинг кундаланг силжиши Ли буюмнннг айланиши С; силлнкл^ 
бабкаси 3 нинг Z2 ва Х2 координаталар б^йлаб б?йламй!<1Ш 
кундаланг силжиши; силликлаш бабкаси 3  даги доиранинг ай ^  
ниши S 2; силликлаш бабкаси 4 нинг буйлама енлжишн Z\\ сн!  
ликлаш бабкаси 4 тошининг айланиши S i  ва силликлаш бабкасн* 
нинг бурилиШи А дастурланади. Бунда буюм шпинделининг аила- 
ниши билан енлликлашбабкалари3 ва 4 нингбуйлама силжнпщ!

8 .16 - р а ем . B U D E R U S  фнрмаеннинг (Германия) CNC352IUG моделлн -Д 
к?поперацияЛн енлликлаш  станогн (нчнн ва ташкн енртларни снллнклаш ,

мулжалланган); j
I — бую * бабкаси ; 2  — силликлаш  тошлари кагази н н : 3 — силлик,ллш баб *асн'  ̂””

снстсиасн

ри Z2 ва Zr Уртасида электрон алока урнатнлгаи. Бундяй аЛ№| 
ташки ва ичкн винтсимои юзаларни силликлашга имкон

CNC 352IUG моделли СДБ купоперацияли силликлаш с ^  
гида бажариладиган наМунавий ишлар 8 18-расмда У j 
тилган.
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3.17- раем. CNC352IUG моделли купоперацияли силликлаш  станогида ишлов
бериш схемаси;

буюн бабкаси ;2 — силлкклаш  тошинк созлаш прибори; 3 — таш ки силликлаш бабкаси ; 
(~ тг»кк силликлаш бабкаси ; 5 — жилвир тошии созлаш асбобд; 6 ~  олмосли ш арошка

8.3. Яссм силликлаш станоклари

Еттннчи тоифага кнрадиган яссн силликлаш станоклари ясси 
юзаларга силликлаш тошининг чети ёки ёни билан ишлов бериш- 
га мулжалланган. Яссн сплликлашнииг бир неча усули бор. 
Жилвир тош / (8.19- раем,  а. 6 ) чети билан енлликлаганда учта; 
асосий харакат Фу(В(); кундаланг сурнш харакати  Ф5(П2) ва 
йуннш ёки вертикал суриш харакати  Вр(П3) — ни бажаради.  Д е ­
таль эса стол 2  да  (8.19- раем,  а) буйлама  суриш харакати  Ф5(П4) 
™*'*£н буриш столи 2 да (8.19- раем.  6) доиравий суриш харакати  
(8 10 НИ ®а ж а Ради Жилвир тош 3  ёни билан силлнкланганда 
L  ' Расм' в. г) иккита: асосий х ар ак ат  ФУ(В, )  ва йуниш ёкн ук 
бад'аЛИШИДа СУРИШ харакати  Вр(П2) ни бажаради.  Деталь,  чети 

силликлаш усулидаги каби, стол 2 да (8 .19-расм,  в) 
г) дои*13 С̂ ,РИШ Харакати Ф,(П3) ёки буриш столи 2 да (8.19- расм.

Равнй суриш харакати Ф,(В3) ни бажариши мумкин.
— к и том он л а м а ясси силликлаш усуллари 8.20- расмда кел-______ . --------------------- --- ------j ~j-----Г—---- I------ -------

Ш Ш о й  л  е^Да силли* лаш жараёни тошлар 1 ва 2 нинг ён 
зонтал / 6нла«  бажарилади Тошларнинг айланиш уклари гори- 
Деталла -̂ КИ веРтикал ( й< г ) жойлашиши мумкин. Шунда 
>.аракат^_ бУйлама суриш (а, в) ёки доиравий сурнш (б, г)

Ларнни бажаради.



Ш Ш 11И !

ищ
с у .

3E7113 моделли яссв 
ликлаш станогннннг

, ИНе*?.
[ Л Л и к л а и Г .....Г о Л ац«>.

а с о с и й  х а р а к а т  7
электр двигатель Mi д ан Д,Ни 
5.5кВт. „ = , 5 0 0 айл/« « ^

(8.2 1- расм). Сил л ицл -  
т о ш и н и  в е р т и к а л  ' 
ри ш у ч у н  двигатель 
(п =  88 айл/мин) фойдалани 
лади. Харакат бу двнгателдан
тишли узатмалар

И 100 100ва
червякли узатма ^  орМд>

сирпанма винт-гайкали узат- 
мага берилади. Силливдаш 
бабкаси 3 ни тез снлжитнш 
харакатлари электр двигатель 
Mi дан (Ы =  0,4 кВт, п = 1500 
айл/мин)олинади.

Курилаётган станокда те- 
кис силликлаш усулндан 
фаркланиб (8.19- расм, а, б га 
каранг), к у н д а л а н г  су­
р и ш х а р а к а т и  кундаланг 
салазкалар 4 га (8.21- расмга 
каранг) берилади. Бу салазка- 
ларда шарикли й?Н**- 
тиргичлар бор. Кундаланг су' 
риш харакати электр ^вЯГа 
тель Мг дан тишли узатмал Р 
34 
100

ва сирпанма
1 ои

0  
у чуя

8.18- ра см . C N ttbH U G  моделли СДБ l w  l w  „
купоперацияли силликлаш  станогида ба- г аЙкаЛИ узатм а  ОрКаЛИ ОеР 
жариладиган  намунавий ишлар: а  — сил- С т о л  5
лнк, таш ки ва ички айланувчи снртларни л а д и . *
силликлаш ; б , в  — ички ва таш ки винтсн- б у й л а м а  с. У р t няди*"- 

мои сиртларни силликлаш  дроссель билан рОСТЛЭН'
икки штокли / и д р о и и л и н Д Р

дан фойдаланилади. Гидроцилиндрнинг корпуси к у  н д а  л a hpj- 
калар 4 га, штоклар эса, стол 5 га махкамланган. С т о л д а  р' 
йуналтнргичлар бор. Салазкаларни ва силликлаш б а б к а с  
билан силжитИш учун чамбарак 6 дан ф о й далан и лади



i/o паем Текнс сиртларнн силликлаш  схемаларн: а, б  — жилвнр тошнинг че 
ти бклая силликлаш:

,0л,; г_ б у * л ам а  стол ёкн буриш стол*; в. г — жилвнр т&шиинг снк бнлан 
айииии; / —  йнлов бсриладнган деталь; 2  — б^Йлама стол скн буриш столп; 3  — жилвнр

ТОШ

YC

8.20.1Я ' Р°см. Икки томонлама текнс юзани силликлаш  схемаларн;
РГ*»*«Р тешларнннг айланнш Jkh  горизонтал жойлашган; в, г  — жилвнр 

тошларнииг анланиш ^ки зертикал жойлашган;
К '-** *  — жилвнр тош лар; 3 — ишлов бериладнган деталлар
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8 .2 1 - р а с м .  3E7113 моделли ясси силликлаш  стан б гн н и н г ки н ем ати к  схем»сг 
/ — станина; 2 — устун (стойка); 3 — силликлаш бабкаси; 4 — салазкалар ; 5 —стог. 

6 — к$л бнлан сурнш чамбаракдари; 7 — силликлаш  тоши

ЗА722ВФ2 моделли СДБ ясси силликлаш станогн 8.22- расм. 
курсатилган. Бу станок ясси ва погонали деталллрнн ?лч* 
силликлаш учун мулжалланган. Пулат ва чуян д е т а л л а р н и э л  

тромагнит плитага урнатиш мумкин (8.24- расм, а).

СТАНОКНИНГ ТЕХНИК ТАФСИЛОТИ

Стол и ш ю заси н и н г?л ч ам л ар и (у зун л и гн х эн н ),м м .................
Ишлов бериладиган деталнннг энг катта  ?лчамларн , мм:

— столда
— электромагнит плитада . . .

Силликлаш тошининг улчамларн , м<м 
Столнинг силжиш тезлиги (погонасиз ростланадн), м/мин . .
Вертикал сурнш кадам н , мм .................................................................
Асосий х ар акат  электр  двигателикннг кувватн , к В т .................

1250Х32®*
1250X320

450Х80
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' <*■
122- раем. ЗА722ВФ 2 моделлн СДБ ясси силликлаш  станогн:

; 2 — б?Й ла*а & — устун (стойка); 4 — силликлаш бабкаси : 5 — ицота ко­
ж ух ; 6 — С Д Б  системаси

Ясси 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- 
внртошнинг ён сирти бнлан енллнкланади. Бундай станоклар бир 
вз нкки шпинделли брлади. Иккн шпинделли ясси силликлаш ста-  
погкшшг кинематик схемасн 8.23- раемда курсатилган. Бу ерда 
шпинделли бабка 4 юзаларни хомакн силликлайди, шпинделли 
бабка 8эса тоза силликлайди. Хар иккн холда хам деталнннг ба- 
•чандлиги курилмалар б ва 7 ёрдамида назорат килинади.

Жвлвир тошлар электр шпинделлар ёрдамида а й л а н т и р и -  
?-Ди Уларни вертикал суриш харакати двнгател Af3 дан олти 

стонали сурншлар кутисн оркали, кейинчалик вал IV дан нкки- 
*>ир хил кинематик занжир: конуссимон узатмалар; червякли

^*™а foo; алмашма гилдираклар (ёкн —г ); червяклн узатма 

100’ Ме*трочагнит Муфта Af31 (ёкн МЭ2); конуссимон узатма 

t. РПанма винт-гайкалн узатма (/ =  6 мм) оркали берила-

N h  ЛеКТ^0М агнит м у ф т а л а р  М ы  ва М  
7>ьР Б а л а н д л и г и н н  н а з о р а т
_ _ _ _ _ _ _ _ _  мос холда д е т а л л а р -
в ^ л а н д л и г и н и  н а з о р а т  килиш курилмалари & ва 

бошкарилиб, ишга тушириладн Силликлаш бабка- 
,  ез с и л ж и т и ш  у ч у н  электр двигателлар М4 ва М5

^ланилади.
столи 5 га урнатилган силликланадиган деталларни 

рУрНш харакати электр двигатель М3 дан уша олти





Расм. Электромагнит плнталар ; а  — т ?гр н  т?ртбурчаклн  плита; б  — дои- 
равиб плита

Во,'0валн суришлар кутиси; червякли узатма —г ва тишли узатма 

182°Р^али берилади. Магнит хоссаларга зга булган дегллларниСТад^
^ ( 8 ^ Малкамлаш УЧУН электромагнит плитадак фойдаланнла- 

825- пРаСМ>
«700& ™ да мисол учун GMN фнрмасининг (Германия) MRS 

**0Деллн бир шпинделли яссн силликлаш станоги



АГРЕГАТ СТАНОКЛАР

Доналаб, майда сериялаб ва сериялаб ишлаб чикариШ ^^ 
итларнда тешикларга ишлов бериш жараёнлари хам уние  ̂
хам СДБ пармалаш ва тешикй^ниш станокларида бажаР^до 
Йирик сериялаб ва ялпи ишлаб чикарнш ш ароитлариД 3

8.25- раем . GMN фнрмаеннннг (Герм ания) M PS R700S моделлн яссн сил-
ликлаш  станоги:

I — б ур и т  столи; 2 — назорат килнш столи; 3 — бошкарнш шкафи; 4 — штго- 
деллн б аб ка ; 5 — и хота кожух

курсатнлган. Бу станок йирик сериялаб ва ялпи ишлаб чикарнш 
шароитларида дискларни, халкаларни ва пластнналарни жуда 
аник силликлаш учун мулжалланган. Буриш столннинг ёнлам* 
(торец) ва радиал тепишини камайтириш учун стол гидростата* 
таянч билан жихозлаиган. Станокда вертикал суриш автоматы 
бажарилади ва у иш дастури (программаси) ни бошкариш к/Р 
маси билан жихозланган. Бу станокда «рдамчи вакт м у м  
Кадар камайтирилган.
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 ̂ ч^апиш учун куп хнл ишларни б аж ар а  оладиган,  нш 
. ^ арни * вактнинг узида бир нечта ва турли тешикларга  

иш хисобига оширадиган станоклар талаб  этнлади. 
йШЛаВ. 6е,лабларни агрегат  станоклар кондиради, Агрегат ста 
5уиДай Т?!стак.ил иш баж ар а  оладиган унификацняланган (бнр- 
(^клаР м5рИдган) йирик клсмлар (а грегатлар )  дан тузилган 
\цлЛаа1 аа бошкариш, назорат килиш ва мувофнклаштирнш 
й?лн6, С и  билан жнхозланган.
сясте#3' тРсТаН0КЛарда асосан куйидаги кисмлар бирхиллашти- 

к а л л а клари ва турли юритмалар билан жнхозланган 
рнлгаг ^ , пШПИнделли кутилар (пармалаш, резьба киркиш ва 
сТол л ар» ^^инде л л и кутилари);  буриш-булиш столлари ва ба- 
х°каз° ар. гндравлик юритиш, монлаш ва совитиш станцияларн;

(замни) корпус детал лар  (станиналар,  стойкалар,  бурчак- 
гС°лаР ва Х.к); киринди hhfhiu транспортёрлари;  электр схема- 
ЛЯКяагн асбоблар ва х к. Бирхнллаштнрйлган кисмларнингЯЯ ПДд* ' « а

•’пчнлнги к а т т а -кичиклиги жихатдан узаро фаркланадиган 
к̂лнб чнкарилади, бу эса агрегат  станокларнн ишлов бериладн- 

ган деталларнинг улчамларига к араб  тузишга имкок беради.
Агрегат станокларда бирхиллаштириш даражас.и 75—80 фо 

юга етади. бу эса станокларнн танёрлашда ва ишлатишда катор 
афзаллнклар беради [26]:

1) агрегат станокларнн лонихалаш ян тайёрлашда (махсус 
станокларга нисбатан) вакт  ва маблаг  сарфи камаяди,  шунинг- 
у-к изсгисослаштирнлган станоксозлик заводларида бирхиллаш- 
тирилган кисмларни сернялаб ишлаб чикарнш харажатлари 
иисхарадн;

2) станоклар мустакнл кисмлардан тузнлгани учун уларни 
1'рли деталлар га ишлов беришга кайта созлаш, шунингдек таъ- 
инрлаш анча осонлашадЯ;

3) станокнинг тажриба нусхасинн тайёрлаш 'ва  сннашга вакт 
£'а чзблаг сарфланманди, чунки агрегат  станоклар турли сннов- 
■ардзн ^тган тайёр кисмлардан  тузилади.

Агрегат станокларда тешнклардан ташкари,  ташки айлана 
3алаР«> текис (ясси) ва винтсимон сиртларга хам ишлов бери- 

Щунииг учун бундай станокларда:  пармалаш, зенкерлаш, 
И1я2 }ткалаш, тешнк й^ниб кенгайтириш, фрезалаш, ташки 
„ р . 3 сиртларни йуниш, резьба киркиш, ён сиртлар (торец-

ТешКеСНШ Ва *' к ‘ ишлаР бажарилади 
агрегатИКЛаРга ишлов бериш ва резьба киркишга мулжалланган  
гУ|цай„ СТан°кларда ишлов бериладиган деталь одатда куз- 

асосИ1*1 х а р а к а т  ва суриш харакати  эса,  пармалаш 
• е о в д ? * * * *  каби асбобга берилади. Лекин баъзи холларда 
^Талг, аРакат  асбобга, суриш харакати  эса ишлов бериладиган
«  С г ? / Или,т* «у»™«

ч ^ СТад°клар купинча яримавтомат-станок тарзида 
fcvtKH уларда бажарувчи органларнинг б;Грча хара-
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катлари автоматлаштирилган, заготовкани урнатиш в 
тални ечиб олиш эса к^лда бажарилади. Ишлов бе* Та^  
заготовкаларнинг шакли уларни автоматик 
тнришга ва станокга урнr f Wf i i f e * »> 
тулик автоматлаштириш хам мумкин. ''°Кларн̂

Агрегат станокларнинг шартли белгилари одатда ст 
мос келмайди. Хар кайси махсус конструкторлик аНДаРтГа 
(МКП) Узининг шартли белгиларидан фойдаланади. U3̂ a q i

9.1. Агрегат станоклар таснифм ва туэнлишм

Станокларни ясаш да ншлатиладиган бирхиллаштнп 
кисмлар станоксозлик меъёрлари (нормаллари) буйича Ган 
лаб ишлаб чикарилади. Бу меъёрлар ЭНИМС томонидан МСрНя' 
АЛ ва АС МКШ, Минск АЛ МКШ, Харьков АС МКШ ва 
конструкторлик шуъбалари билан хамкорликда ишлаб чнкн̂  
ган. Бу кисмлардан турли агрегат станоклар ясаш мумкин А* 
регат станок (9.1- расм) куйидаги бирхиллаштирилган кисмлав 
дан: стойка /, 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 дав 
тузилган. Станок таркибига, шунингдек, бирхиллаштирилган 
гндроюритма, мойлаш ва совитиш станциялари, электр схема 
(9 .1 -расмда курсатилмаган) хам киради. Станокга Урнатн-

9.1- р а см . А гр егат  станокнинг тузнлиш структураси :  ̂
I — уступ ; 2  — купшпинделли кутииннг юритмаси; 3, 4 си станина; 5 -  кУ4 ст0^  _  
й^нищ шпинделли бабкаси ; 7 — маркаэий  станина; 8  — бурнш-булиш стели.

станина
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$2-расм. Арал а ш бнр позицияли нкки томонлама пармалаш  агр егат  станоги- 
нянг стационар (жойндан олинмайдигак) мослама билан бирга умумнй

к?рнннши:
| - Ь  п ш » ;  3 — х ар х азн *  стаиика; 3 — тагл кк -с таккн а ; 4 — усгун ; 5 ва 14 — куч 
™ «ip : 4 и  13 — к ?л  шпиидслли куткдарн кн г ю ритмалари; 7 ва 12 — Kfn шпивдйлли 

кутклар ; S a l t  — асбоблар; 9 — деталь ; 10 — иослама

лииган Мослам а бирхиллаштирилган кием булмаса хам, асосан 
бирхиллаштирилган деталлардан тузилгаН.

Агрегат станокларнн тузиш усулларини маълум белгиларга 
караб таснифлаш мумкин. Жумладан, агрегат станоклар т е х ­
нологии б е л  ги си б у й и ч а  бир ва куп позициялиларга 
улннадн. Бир позицияли станокларда барча технологик 

s 2 ? * ,Н баж«рншда деталкинг станокнинг иш органларнга ва 
«юога нисбатан вазияти узгармаиди, куп позицияли станоклар- 

gCa деталь вазияти ^згаради. *
Р*сц/ Познцияли агрегат станокнинг умумий кУриниши 9.2- 
*аРКаз *елтиРилган- Бу станокда ишлов бериладнган деталь 9 

/лТЗНИНа ^ да жойлашган кузгалмас (олинмайдиган) 
•̂ Шгац3 - Га УРНатилиб, кисилади. Таглнк-станнна 3 да жой- 
“н Kfn,.Cl0HKa * га КУЧ столи 5 урнатилган.  Куч столи юритма 6 

"И_Нделли «-Ути 7 ва
силжитади. Яна бир куч столи 14 ён ста-

кал т"ШПИНделли КУ™ 7 ва асбоблаР 8  билан биРга веР™- 
ннна е.КИсликДа силжитади. Яна бир куч столи 14 ён ста ­
нут,, ,0Га Урнатилган. Бу стол юритма 13 ни купшпинделлиI-------- ---- J --------- --------
^ н т й, ;  ас0«блар 11 билан бирга горизонтал текнеликда



Куппозицияли агрегат станокнинг умумий курннишн 9.3- 
расмда келтирилган. Бу станокда бир позиция л и станокди 
фаркланиб, ишлов бериладиган деталлар 3 буриш-булиш стели
5 да жойлашган куп позицняли мослама 4 га урнатилиб, 
махкамланади. Купшпинделли кути 2 мос асбоб билан бирга куч 
столи / ёрдамида вертикал текисликда силжийди.

9.4- расмда яна бир куп позицняли станок курсатилган ьу 
ерда ишлов бериладиган деталлар 3 горизонтал укда бурилади- 
ган буриш-булиш барабани 7 да жойлашган куп позиция ли 1104 
лама 4 га урнатилиб, махкамланади. Куч столлари / ва 6 воя* 
тасида горизонтал текисликда силжитиладиган куп шпинД 
кутил ар 2 ва 5 деталларга икки томондан ишлов беради. 1 

Бошка технологик белги — и ш л о в  б е р и ш  т у р и г a WP ■. 
агрегат станоклар б и р  т о и ф а д а г н  ишловнн берадигаЩ. г 
малаш, резьба киркиш, тешик йуниш, фрезалаш ва х.к. иШ' raj 
бажарадиган) ва т у р л и  т о и ф а д а г и  ишловларнн 6еРа 
(пармалаш-резьба киркиш, пармалаш-тешнк йуниш, пар»1 : 
фрезалаш ва х.к.) станокларга булинади. ( в*

Станоклар к у ч  а г р е г а т л а р н и н г  ж о й л а ш и *  
с о н и г а  к а р а б  х а м  икки хил тузилган булади (куч 
куч столнинг куп шпинделли кути ёки шпинделли ба&кя 
бирикмасидан иборат). Агрегат станоклар бу белгилари*^ 
горизонтал, вертикал ва аралаш, шунингдек, бир ва куп

PDF Compressor Free Version

9.3- расм . Вертикал к*, 
эицияли бнр ТОМСНЛ*|(, ,  

малаш-резьба «нРии 
агрегаГ  станогининг бур-.
-  б? лнш стади бнлаи 

умумнй кУринншш 
/ — куч стол; 2 — ф . 
шпинделли кути; J  — 
б е р и л а д и ган  деталлар ; 
кФппозиинялн «ослам»; 5— 

буриш-б^лнш стоп
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, булади (хар

Бундай тас»
9.2- расмда кузГаД  
ган мосла малн anaj»! 
ки томонлп бнр Й Я  
парМалаш агрегат „ 7
9 .3 -расмда -  « j J J L  
лиш столи билан жв - 
ланган вертикал
МОНЛИ куп позицнялй п1̂
малаш-резьба хцрщцв £ 
регат станогн, 9.4-па* Р  
эса буриш-булиш ба«? 
ни билан жихозланган 
ризонтал иккитомощщ* 
позицияли пармалаш-' 
шик йуниш агрегат стал 
курсатилган.

Жойидан олинмаи 
мослама, бурипИИ 
столи ва барабани 
жихозланган агрегат 
нокларнинг купрок, 
ниладиган намунавий ту 
лиши 9.5- расмда кел 
рилган.

9.2. Arperaj станокмр* 
нинг замин 1 уинлмаМР*

Юкори унумли аг 
станокларни нисбатан* 
рок чикариш ва ула. 

унумли фойдаланиш сохаларини (шу жумладан сериялабИС 
чикаришнн) кенгайтириш й^лларидан бирн бу с т а н о к л а р н и  

тишда уларнинг замин компановкалари (тузил м а л а ри )Д*Н 
даланишдир [83,85]. МаъЛум тоифадаги агрегат станоклар 
замин тузилмасн дейилганда уларнинг бирхнллаштнрмлга^ 
млардан тузилган, шунингдек ишлов бериладиган детаЛЛ 
шакли ва улчамларидан катъи назар узгармас геометрн 
метрларга эга булган умумий кисми тушннилади

9.6- расмда энг к^п таркалган вертикал бир томонли 
зицияли агрегат станокларнинг замин тузилмаси кеЛТ1 1f)
Бу тузилма диаметри 1000 мм ли планшайбали буриц) 11 п 
олтинчи габаритли куч стол 2 дан иборат. Куч стол 2 нИ̂ Г  
формаси 630 мм юради ва унинг устида олтинчи габар

в )  буриш-б?лиш барабани бнлаи 
ж ихозланган станок
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9.6-расм. Вертикал к^ппознцнялн бнр томонли а гр егат  станокларнннг замнн 
комлаиовкаси (тузнлмасн):

-  буриш-б^жиш стол и; 2  — куч стол: 3 — бурчаклик; 4 — марказий станина; 5 — тагдик-
стаииил; 6 — устух ; 7, 8. 9, 10 — штифт.-?р

1яклик 3 жойлашган. Курсатилган столлар мос холда марказий 
анина 4 га ва таглик-стакина 5 га урнатнлган стойка 6 га 

Щкамланган.
Мазкур замин тузилма бирхиллаштирилган 6ошка[)уЕчи

'niu? Схема ва мос электр ускуналар билаи жихозланган. &у
,зс шунннгдек, бирхиллаштирилган гидростанция (9.6-
агии К*’рсатилмаган) ва деталларнн куп позицияли мослама-

учун гидроюритма хам бор.
Чаппа” Т̂ ЗИЛМанинг асоснй геометрик параметрлари куйида- 

иборат:
^ « i a« * HK'CTamiHa 5 дан куч стол 2 нннг ён томонигача (торе- 

_ « ) б J w u .  масофа Я =  ШЮ мм;
ч I план СТ<1Л пЛатФ°рмасинннг иш сиртидан буриш-булиш сто- 

б у '^йбасининг ^кнгача булган масофа В =  530 мм,
Щ*б*лиш стол и планшайбасининг иш сиртидан бур- 

'Та вазн1ННГ ^Т?'Изнш текислигигача булган масофа (платформа 
^"■Да б$лганда улчанади) Я, =  1150 мм;



— куч стол платформасининг Уртача вазиятдан Пастг 
йули L, =  250 мм ва юкорига юриш йули LB =  380 мм, *

— куч стол платформасининг знг кичик кУшимча
юриш нули Z.mln =  20 mm p d f  Compressor Free Version

Замин тузилма асосида яратиладиган барча станокд & 
ва В геометрик параметрлар доимий кийматга эга буд!^* 
параметри купчилик станоклар учун турлича буда 
купшпинделлн кутининг ук  (мехвар) улчамига, асбобни со* 
даги (ишлов бериш схемасидаги) туташтирувчи улчаыд 
планшайбанинг иш сиртидан мосламадаги таянч сип*^ 
булган масофага, шунингдек ишлов бериладиган сиртл,дГа,< 
таянч сиртга нисбатан жойлашишига боглик. ^

Станокнинг замин тузилмасига купшпинделлн кути ва 
ма урнатилмайди. Булар ишлов бериладиган деталларнинг 
кайси тури учун турлича булади. Геометрик Улчамларн^! 
аниклигнни текширишда купшпинделлн кути УрнатиладнгаизТ 
мин кисмлар (бурчаклик 3 даги Штифтлар 7 ва 8  хамда уцц* 
ётнш текислиги) нинг мослама Урнатиладиган замин кнсмлас 
(планшайбадаги штифтлар 9 ва 10 хамда унинг иш сиртн) г» 
нисбатан жойлашиши назорат килинадн. Геометрик аннклщ 
махсус курилмалар ёрдамида текширилади.

Геометрик аниклик бу хилда текширилганда кейинчалнкза- 
мин тузилмага турли купшпинделлн кутиларни ва мослаыалар- 
ни урнатганда шпинделларнинг айланиш Укининг деталга нисба- 
тан жойлашиш аниклигини тугрилашга зхтиёж колмайди. May 
кур холда тулик узаро алмашинувчанликга риоя килинади.

Куриб чикилган замин тузилмали агрегат станокларда майи 
ва Уртача Йириклнкдаги корпус деталлар, юмалокмас стержеи 
лар (ричаглар), хавол цилиндрлар (втулкалар) ва дисклардагс- 
шиклар пармалаш, тешикларни пармалаб кенгайтирнш, зенкер 
лаш, тоза ишлов бериш (разверткалаш), йуниб кенгайтирнш ы 
резьба киркнш мумкин. Тешикларга ишлов бериш (пармалаь 
зенкерлаш, хомаки ва тоза разверткалаш) аниклиги 7- квалнтет 
га, уларнинг узаро жойлашиш аниклиги эса 8- аниклик дара*1' 
сига эрншадн.

Агрегат станоклар замин тузилма асосида яратилгаНД* 
куйидаги афзалликла’рга эришилади: ,

1) мехнат сарфи ва станокларнн лойихалаш муддатл * 
кискаради, чунки бунда факат купшпиндели кутилар, мосл 
лар ва асбобларни созлашнинг узи ншлаб чикилади,

2) сотиб олинадиган ва тайёрланадиган бирхиллаштир • 
кисмлар хамда деталлар руйхати жиддий кискаради. ^ аТгИдр0‘ 
станиианинг айрим кисмларини, купшпинделлн кутилар. г ^  
станциялар ва х.к. даги корпус деталларни майда серияла  ̂
лаб чикаришни ташкил этиш мумкин булади. Бу хам ■' $1 
тайёрлашдаги мехнат сарфини маълум дараж ада  камаит Р 
ва ишлаб чикариш маромини оширишга имкон беради.
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чикариш шароитларида замин тузнлмадаги купшпнн-
3)>ИР,яа нИ „осламани ва асбоблар созини узгартирнш нули 

,елЛи кУ* хйл деталдан иккинчи хил деталга утншга имкон 
^  Бунга эришиш учун замин тузилмага турли 

й?аТ1,Ла̂ ЛЛИ кутиларни ва мосламаларни урнатншда т?лик 
кУ0Я,ЯвЯмаШИНувчанликни таъминлаш, шунингдек бирхнллаш- 
;jap° аЛ электр ва гидравлик схемаларни кулланиш зарур; 
гнрилга.нмйн тузилмаларнн буюртмачи талабига кура майда 

^  336 ишлаб чикариш имкони пайдо булади, бу эса агрегат 
сериЯ'^  ни жорий этиш муддатларини кискартиради. 
ста5°-Кс2тилган бу афзалликлар 9.7- расмда келтирилган замин 

ма асоснда агрегат станоклар яратишда яккол куринади. 
т\ ИЛамИН тузилма юкорида куриб утилган тузилмадан фарк 
W *- асосий харакат юритмаси билан жихозланган. Бу тузил- 
^оклари орасидаги бурчак р =  90° булган (уклари узаро тик 
"ойлашган) конуссимон редукторларнинг корпусларидагн асо- 
^йтешикларга ишлов берадиган агрегат станокларни яратишда 
кенг кулланилади. Ф акат  тракторсозлик ва кишлок хуж алкк  
нгшинасозлиги заводларида конуссимон редукторларнинг 115 
хнли чикарилади, бу эса мазкур сохадаги редукторлар руйха- 
тининг тахминан 90 фоизнни ташкил этади.

Рве*. Го
^клап  ^ИЗ° НТаЛ КУВП03НЧИЯ-Г1Н к? п томонлама тешни й?ниш а гр е га т  ста- 

НИНГ буРнш' б? лиш сталларн билан бирга замни тузнлиасн :
4 g ” алн; 2 7- куч столлар; 3 ва 8- икки шпинделли теш ик йуниш баб каси ; 

‘ редукторлар; 5- иариазнй станина; 6 в а  10- ей стан хн алар—7 Oi



9.8- ра см . Горизонтал к?ппозицняли к?п томонлама тешик й^ниш ат̂ ^ -  
нокларннннг бурнш-б?лиш столларн билан бирга замин тузнлМ

1 — буриш-булиш стола; 2 и  7  -  куч столлар; 3 ва 8 — икни шпинделли
каларн; 4 » а  9 — редукторлар; 5 — ыарказнй станина; 6 ъа 10 — ёл ст

Мазкур замин тузилма таркибнга диамстри 800 мм — 
шайба урнатилган буриш-булиш столи 1 ва платфор^ Н 
йули 400 мм булган бешинчи габарит куч столи 2 кип-4СНн%  
стол платформасига бирх1Ш БЙ*1фивгадг В гак К щ Щ  Kft 
шикйуниш бабкаси 3 ва редуктор 4 Урнатилган. БуркиЛ н, *е- 
столи марказий станина 5 га, куч стол эса ён станина к®  
Урнатилган. Буриш-булиш столининг планшайбасига и 5 г* 
бериладиган конуссимон редукторлар корпусларинннг tv ^ 04 
караб турли туртпозицияли мосламалар урнатилади.

КУрсатилган замин тузилманинг асосий геометрии 
метрлари куйидагилардан иборат: ‘‘Р®-

— тешик йуниш бабкаси 3 шпинделларининг укларн 
сидаги масофа Е(Е =  400 мм); ра'

— ишлов бернладнган тешиклар укларннинг кесишиш нукт 
ларининг буриш-булиш столи 1 нинг планшайбасида жойлашит 
радиуси R {R =  283 мм);

— планшайбанинг иш сиртидан тешик йуниш бабкаси шпин- 
делларининг Укларигача булган масофа Н (Н =  370 мм).

КУрсатилган замин тузилма асосида яратиладиган агрегат 
станоклар купчилик холларда конуссимон редукторларнннг 
корпусларидаги асосий тешикларга хомаки ва аниклик дара- 
жасига талаб унчалик юкори булмаганда (ишлов бериш аниадн- 
ги 9- квалнтетдан ошмаганда) узил-кесил ншлов бериш учун 
кулланилади. 9 .8 -расм да келтирилган замин тузилма асосида



I  стан оклар да  ишлов бериш аниклиги анча юкори 
$ 7- кв али тетгач а  етади). Бу замин тузилма аввалгисидан 
У стол 7 нинг мавжудлиги билан фаркланади. Бу 

;-нл бир 2ТИЛган бирхиллаштирилган иккишпинделли бабка 8 
д тоза ишлов беришга ^тишларда кулланилади. 

fi реЯУк ^ аМин тузилмалар асосида яратилган агрегат станок- 
онуссимон редукторларнинг кичик корпусларидаги асо- 
икларга ишлов берилади Уртача ва йирик корпуслар 

сИЙ те 1атиЛадиган станокларда бирхиллаштирилган кисм- 
иггабаритлари, шунингдек асосий геометрик параметрлар 

л2?Н”ти бошкача б^лади: Е =  500 ва 630 мм; R =  354 ва 445 мм;
370 в а 420 мм.

9J Агр*гат станокларнинг бирхиллаштирилган кмсмлари

Куйида агрегат станокларда шакл ясовчи ва булиш
ракатларини таъминлайдиган бирхиллаштирилган кисмлар: 

куч каллаклар ва столлар, купшпинделли кутилар ва шпинделли 
йабкалар, буриш-булиш столлари куриб чикилади.

Куч к а л л а к л а р  кесувчи асбобларга асосий харакат ва 
сурнш харакатларини бериш учун мулжалланган. Куч каллак­
лар ?зннинг технологик вазифасига, кувватига, асосий харакат 
юритмасиаинг турига, бажарувчи узатувчи органнинг тузилиши- 
га ва суришлар механизмининг тузилишига, суришлар юрит- 
часининг жойлашишига к.араб таснифланади [37].

Куч каллаклар т е х н о  л о ги к в а з и ф а с и г а  кура парма- 
лаш, фгрезалаш, тешик йуниш, резьба киркиш, токарлик, сил- 
ликлаш ва махсус ишларга мулжалланган бошка каллакларга 
бУлинади.

Куч каллаклар к у в в а т и г а  к у р а  куйидагича булади.
— двигателинииг куввати 0,1 дан 0,4 кВт гача булган 

«икрокаллаклар;
— двигателининг куввати 0.4 дан 4,0 кВт гача булган каллак- 

Кад~а^Внгателининг куввати уртача 3,0 дан 17 кВт гача булган 

Каллак^ИГаТСЛНИНГ *Уввати катта 17 дан 30 кВт гача булган

лар̂ егат станокларда кичик ва уртача кувватли куч каллак-
Куч к?ламда ишлатилади. 

тУрйг КаллаклаР асосий х а р а к а т  ю р и т м а с и н и н г  
Караб электр, гидравлик ва пневматик двигателли 

^гатёл  ИЛИК холлаРДа асосий харакат юритмасида электр
КУЧ̂ ЛаРДан фойдаланилади.

Л(,Шнг ЛлаклаР с у р и л а д и г а н  иш о р г а н н н и н г  т у з и -  
ГалУвчан *̂ аРа® сурилма пинолли, кузгалувчан корпусли, куз-

• Корпус ва сурилма пинолли булади. Сурилма пинолли
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каллаклар асосан пармалашда, кузгалувчан корпусу 
лар эса тешикларни йуниб кенгайтирнш, фрезалащ* 
бнкирликни талаб этадиган бошка ишларда к у ^ - 3 катта 
Сурилма пинолли каллаклг^Е1Ст)ИС|РТО5»»' 
купшпинделлн учлик (насадка) лар билан ишлаганда Л НДг1Кн 
йуналиш зарур булади. Бу йуналиш цилиндрик жува ёк Wll^ a 
туртбурчаклик йуналтнргичлар ёрдамида хоснл кнлинад'1 Т̂ грн 

Куч каллаклар  с у р и ш л а р  м е х а н и з м  и н и н г  ту 
ш и г а  кура механик. (кулАчокли ва винтли механизмлап 
жихозланган), пневматик, гидравлик ва пневмогнд 
булади. Агрегат станокларда гидравлик, винтли ва ку 
механизмлар билан жнхозланган каллаклар кенг ишлатил °*Ц|И 

Куч каллаклар с у р и ш л а р  ю р и т м а с н н и н г  ж о й л 
ш и г а  караб суришлар юритмаси каллакнинг ичида жойлаш 
узиншлар ва суришлар юритмаси каллакдан ташкарида жойл^*1 
ган узиишламас булади. ^зиишламас каллаклар жуда манда д 
талларга ишлов берадиган агрегат станокларда ишлатилади 6 

Ясси кулачокли суриш механизми билан жнхозланган ГС05 
у з и н ш л а р  к у ч  к а л л а к н и н г  кинематик схемасн 9.9- 
расмда курсатилган. Асосий харакатни бажараднган шпиндель 
20 айланма харакатни электр двигателдан понаснмон тасмали 
узатма 1 (ёки понасимон тасмали узатма урнига редуктор 21) 
оркали олади. Суриш механизм ининг ясси кулачогн 17 
харакатни шпинделнинг шлицали учида жойлашган червяк 4 дан 
червякли гилдирак 5, шлицали вал 6, кулачокли муфта 7, алмаш­
ма гилдираклар Z,/Zj ва тишли узатма Z3/Z4 оркали олади. Ясси 
кулачок пинол 19 га махкамланган ролик 11 га таъеир этиб.унга 
суриш харакатнни беради. Шунда ролик кулачокнинг эгри иш 
снртнга пружина 18 таъсирнда ричаг 16 оркали сккиладн 
Шарикли муфта 2 суриш механнзмини ортикча юк таъеир этган 
да синишдан саклайди. 1

Иш циклини тухтатиш учун куч каллакда тепкили механизм 
бор. Тепкили механизм бошлангнч холатга кайтаётганда пинол- 
нинг суриш харакатинн узиб куяди. Бу куйидагича содир булади, 
Пинол узининг бошлангич холатига кайтаётганида шпонка 
ёрдамида ричаг 12 ни буради; ричаг тортки 9 г а  таъеир эТа~1 
Тортки уз навбатида ричаг 8  ни буради ва бу билан кулачо н 
муфта 7 ни ажратади, иатнжада пинол т^хтайди. Ни  ̂
такрорлаш учун кулачокли муфта турткич 15 ни кул билан о0*- 
ёки электромагнит 14 ёрдамида автоматик тарзда УлаНаДИлеКТр 

Кулачок 22 ва микроалмашлаб улагич 23 к а л л а к н и н г  э f 
схемасини мухосара (блокировка) килиш учун м^лжалл 
Кулачок 24 ва микроалмашлаб улагнч 25 эса куч  ̂ка‘1^ ладН- 
резьба киркишда фойдаланганда кушимча равишда УРна1 
Жумладан, микроалмашлаб улагнч 25 резьба киркиш ТУГ 
гач электр двигатель Д га шпинделни тескари а й л а н т  

буйрук беради.
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9.9- расм . ГС05 моделли ?знш лар куч каллакнинг кннематик схемаси:
-  M i at« мои тасмали узатм а ; 2 — саклаш (мухофазалаш) муфтасн; 3 — муфтанннг пру- 

< — чер»ик; 5 — червякли гилдирак; 6 — »ал; 7 — кулачокли муфта; 8 — ричаг; 
_• ’ •РТО Ю — пружина; II — ролнх; 12— ричаг; 13 — шпонка; 14 — электромагнит, IS 
“ Тртич; IS —ригач; 17 — суриш неси кулачогн; 18 — пружина; 19 — пнноль; 20 — шпнн- 

Р*ДУ*тор; 22 >а 24 — кулачоклар; 23 ва 25 — микроалмашлаб улагмчлар

Яссн кулачокли механизм билан жихозланган куч каллак- 
а с 6 ^ НГ.к а м ч и л и к л а Р и; бнкирлигн етарли эмас, суриш кучи кам, 
„У киска, механнкавии алокалар куп булганлигидан
КнсмиКа^ ТуЗИЛГа». салт йуллар вакти машина вактининг куп 
кадЛаНИ Фоизнни) ташкил этади Вулардан ташкари, бундай 
лаги.. ЛаРда пармани бир неча марта чикариб чукур тешик- 

Агр”арМалаш жуда кийин.
^ 0з7 аТ станоклаРДа гидравлик суриш механизми билан 
‘Фмани^3*1 Узиишлар куч куллаклар кенг куламда 
-чаклар ДИ' БУнга са6аб шуки, гидравлик механизмли куч кал- 
'1икЛапг!ЮШКа тоиФаДаги каллакларга нисбатан катта афзал- 

МоСКвЭГа
Ка;,Лак 9 1лаГИ ^  Ва ^  да ишлаб чикилган гидравлик

• рземда келтирилган. Гидравлик каллак купшпин-

т?  т т
22 2J 2d 2S
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^  н аса д ка  (учлик) билан
де^и нгаНда бир ёки бнр нечта те- 
#иХ ишлов беради. Каллакнинг 
й)йКка валИ 1 айланма харакатнн 
(Орнти1® игаТель 7 дан тишли гил- 

Р 6 оркали олади. Айни бир 
К, к.Сшалок парракли насос 4 

вг*ТЛ* 5 оркали айланма харакат  ола- 
насос каллакнинг корпуси 2 ни 

^Глтнрувчи плита 11 б?йлаб силжи- 
яяган гидроцилиндр 10 га мой 

!^п ади  Гидроцилиндрнинг ишини 
Йтопаяель 13 бошкаради. Насосга 
лепиладиган мой тур фильтр 8 ли 
теши* 9 о р кал и  бушлик 3 га куйила-
дн Агрегат станоклар ва улардан ту- 
зилган автоматик линияларни ри- 
вожлантириш максадида куч к ал л ак ­
лар иккита мустакил бирхиллаш­
тирилган кисмга: куч столлар ва 
купшпинделли кутилар ёки индивиду­
ал юритмали шпинделли бабкаларга 
ажратилди.

Куч с т о л л а р  сурнш харакатини 
таъминлайди ва купшпинделли кути- 
ларни ёки шпинделли бабкалар 
(фрезалаш, тешик йуниш ва бошка 
бабкалар) ни Урнатиш учун мул­
жалланган. Баъзи холларда столлар- 
нннг нш сиртига деталларни кисиш 
носламалари Урнатилади.

Куч столлариинг асосий иш цикли: 
тез келтириш — ишчи сурнш (бир ёки 
ИР Нечта) — бикир тиракда тутиб 

турВШ _  тез четлатишдан иборат. Тез- 
' « ■ Р  бошцариш тираклари ёрда- 
т а ал**ашлаб уланади. Бошкариш 
снз КЛаРи контактли ёки контакт- 
ЗТа̂ налмашлаб улагичларга таъсир

4mci}?CKBa ^  ва АС МКШ да ишлаб 
г Нд' Ган 5У4631—5У4672 м о д е л  л и 
К? р с рта в л и к  к у ч  стол 9.11- расмда 
та) 4 Илган- Платформа 1 асос (пли- 
тнрГнчлНинг т^ р и  бурчакли йунал- 

аРИда силжий олади. Плат-

9. П -р а ем . 5У4631— 5У4672 
моделлн гидравлик куч стол:

I — платформа; 2 — гндроцмлшдр- 
нннг штохн; 3 — гмдроцклкндрнчиг 
корпус*; 4  — «сос (плита); 5 — тх- 

рак-вмнт



форма гидроцилиндр ёрдамида сурилади. Гидр0цНли 
корпуси 3 платформага, штоки 2 эса асосга махк - 

— - хавол шток оркали киритидапиМл̂ ?га 
тир а к л a рР (8№  ДОВЖ Пл*

Мой цилиндрга 
форманинг ёнида
нинг енида эса контактли алмашлаб улагичлар * 0й

шлаб улагичлар мой окимини ^— ! ,iatUr,Контактли алмашлаб

KQ]

К у ч

ар мои окимини таксим **- 
ларнииг электромагнитларини бошкаради. Асоснинг очл"131*1*'1' 
нида жойлашган тирак-винт 5 куч стол платформасннн Т°*,°' 
й^ли охирида силжишини чеклайди. нг Нгп

Польшадаги WIEPOFAMA фирмасининг г и д р а в л и к  
с т о л и  9.12.- расмда келтирилган. Бундай столлар & 
Улчамли ясалади. Булар бир-бнридан платформанинг иХИЛ 
Улчамлари, платформанинг юриш йули, суриш юрнтмаси]Ш Н 
Куввати ва бошка курсаткичлари билан фаркланадн.

Агрегат станокларда ва автоматик линияларда МЗАЛ (JVW 
ква автоматик линиялар заводи) да ншлаб чик.илган 
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 винтлн суриш 
юритмаси билан жнхозланган. Уларнинг умумий куринишн 9.13- 
расмда, кинематик схемаси эса 9 .14-расмда курсатилган. Бун-

9.12- р а см . WIEPOFAMA фнрмасннннг HW моделли гидравлнк куч стам

дай столлар 6 хил улчамли ва аниклик даражасига (нормал, 
юкори аникликдаги), иш йулининг кийматига (киска, Уртача- 
узун йулли) ва йуналтиргичларда кнскичнинг мавжудлигига 
караб 9 тоифада бажарилади.

Куч столнинг платформаси тез силжиш харакатни 
электродвигател 4 дан (9.14- расм) олади. Бу э л е к т р о д в и г а т е  

электромагнит муфта 7 ажратилганда тишли узатма 5 
винт 8 ни айлантиради. Платформа ишчи силжиш xaPaK̂ Lm- 
электродвигател 1 дан (электродвигатель 4 узилган булади)1 
ли узатмалар // ва 2, алмашма гилдираклар 3, дискли иШК,а|,(.аН 
ма (фрикцион) Муфта 10, тишли узатмалар 9 ва 6, ула •
электромагнит муфта 7, тишли узатма 5 ва винт-гайка
оркали олади.

КУрилаётган куч столлар горизонтал, вертикал ва 
(кия) холатларда ишлай олади (9.15- расм). Стол вертикал
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В р " -  Суриш электромеханикавий винтли юритмасн бнлан жихозланган 
куч столиннг кинематик схемаси:

“"‘ ■^орммицг м т » у ЛМ11н б аж ярали ган  двигатель; 2. 5. 6. 9, I I  -  электромагнитли 
ИУфта; в  — суряш б м н т к ;  10 — дискли нш цаланиа муфта
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холатларда булганда унинг харакатланувчи кнсми 
харакат  юритмаси билан бирга посанги—юк ёрдамида aCott)ft 
натланади. Посанги-юк стойка ичида жойлашган (штрц 
тир чизиклар билан курсатилгрв^
формула буйича аникланади: ' УниАап,

р - S 'Г Пр —  . ,

бу ерда Q — стол харакатланувчи кисми ва асосий ха 
юритмасининг (купшпинделли кути ёки шпинделли бабка j вРаКат 
i — посанги блокларининг узатиш сони. азни'

Кейинги вактларда СДБ станоклардан доналаб, и ,*  
сериялаб ва сериялаб ишлаб чикаришдагина эмас, хатто йип^ 
сериялаб ва ялпи ишлаб чикариш шароитларида хам фойдал 
нишга интилнш пайдо булди [119], Бундай интилиш дастурлн 
бошкариладиган бирхиллаштирилган куч столлар ва б ур и т , 
булиш столларини яратишни талаб этди. Бундай кисмлар замин 
тузилмали агрегат станокларни деталлар тури Узгарганда кайта 
созлашни осонлаштиради. СДБ бирхиллаштирилган кисмлар ал­
машма асбоб ва алмашма. шпинделли кутилар билан жихоз­
ланган купоперацияли агрегат станокларнинг (9.4- булимга 
каранг) асоси булиб хам хизмат килади.

Германиядаги HONSBERG станоксозлик фирмаси чи- 
карадиган C 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 / ён станина 2 га Урнатилган. Унинг ёнида 
СДБ системаси билан жихозланган электрошкаф 3 жойлашган. 
Столнинг платформасини суриш механизмида золдирли винт-

9.15- р а см . Куч столларни Урнатиш турларн: 
а )  верти кал ; б )  горизонтал; в ) нишаб Урнатиш
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Ати урнатилган. Платформанинг силжншдагн энг катта
1^15000 мм/мин.

* л щ 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 -  
- iS r  пШК, текислик ва резьбаларга ишлов берадиган асбоб- 
ё*Р ^  „,~псий харакатини таъминлайди. Юкорида кайд этиб

суриш харакатини
л»Р асосий харакатини таъмннлаиди. 
•12̂ НЙ нндек, бу кисмлар асбобларга 
Т̂ИЛдИган куч столларга урнатиладн.

9.16 - р а е м .  C N -S E  ( HONSBERG)  м о д е л л н  С Д Б  к уч  сто л :
/ — куч стол; 2 — си станина: 3 — СДБ снстемаси билан жицозлангаи электр шкаф

Шп и н д е л л и  б а б к а л а р  узининг технологик вазифаси- 
Га к?ра тешик йуниб кеигайтириш (тешик йуниш), кесиш-те- 
шнк йуниш, пармалаш, фрезалаш ва резьба киркиш бабка- 
■̂ рига булинади. Улар тузилишига кура бир ва купшпинделли 
булади.

Тешик йуниш бабкалари бикнр шпинделлар ёрдамида тешик- 
'мл ,н х°маки, яримтоза, тоза ва юпка йуниб кенгайтириш учуй 

У Жалланган. Бунда асбоб кондуктор втулкалар буйлаб 
ан лтиРилмайди. Тешик йуниш бабкалари и ш л о в  б е р и ш  
лов £л и г и г а  « . а р а б  нормал, юкори ва катта аникликда иш- 
бера еРадиган хилларга булинади Нормал аникликда ишлов 
Лов ^ГаН бабкалар хомаки ва яримтоза, юкори аникликда иш- 
бера» еРаЛИган б а б к а л а р — тоза, катта аникликда ишлов 
тНр-  Ган бабкалар эса, тешикларни тоза ва юпка йуниб кенгай- 
акнКли d ^ ЛЛанилади. Биринчи холда тешикларга ишлов бериш 
аннКлн И ^ иккинчи холда 8—7 ва учинчи холда 7—6 

ЩГ Кв»лнтетида булади.
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Минскдаги АЛ МКШ яратган 
б и р ш п и н д е л л и

т ШГ

а ш т и  n и
о и р ш и им д е  л л и т е ш и к  й у н и ш  б а б к а с и  9 17  г *н 
курсатилган Корпус 5 да !?uaci%
шипниклар 1 га (кетинги таянч) ва радиал икки ПоД- 
роликли подшипник 9 га (олд таянч) бикир шпи5 ? * ;

9.17- р а см . Бирхнллаш тирнлган биршпинделли тешик й?ннш бабкаси:
I — р ад аал -т ар ак  волдарла подшипниклар; 2 ва 4 — гай кал ар ; S — шпиндель; 5 — бабш 
нааг корпуса; 6  — м л к а ;  7 — аолдарла тар ах  подш апнаклар; 8 — х ал ка ; 9 — радаал «и » 
каторла ролакла подш кпваа; 10 » а  I I  — к^ и акл аш увч а (компеасацаон) халкалар

Урнатилган. Олд таянчда жойлашган иккита тирак эолдирлн 
подшипник 7 Ук йуналишнда таъеир этувчи кучларни кабул 
килади. Подшипниклар / даги дастлабки таранглнк гайка 2 ва 
кумаклашувчи халка 11 ёрдамида (халкани силликлаш й?лн 
билан) ростланади, подшипниклар 7 даги таранглик эса 
кумаклашувчи (компенсацион) халка 10 ёрдамида, роликлн 
подшипник 9 даги таранглик эса гайка 4 ва кумаклашувчи 
халка 12 ёрдамида ростланади. Тешик йуниш бабкаси 7 хил 
улчамли булади. Бу улчамлар шпинделнинг олд таянчдаги № 
аметри (40, 60, 80, 100, 130, 160 ва 200 мм) билан тавсифлаиаДД 
Тешик йуниш бабкасининг шпинделини айлантириш У У 
бирхиллаштирилган юрнтмаларнинг икки тури: тишли-тасма 
узатма ва тишли узатмали юритмалар куллан и лади  Ти 
тасмали узатма кУлланилганда айланма харакат электр 
гател б нинг (9 .18-расм, а) валидан бабканинг шпинделига 
кита алмашма шкив 2 ва 8  хамда тишли тасма 3 восИТ‘кчек- 
узатилади. Тишли тасманинг ён холати халкалар 9 била 
ланади. Тасма винт 7 билан тарангланади. Винтни бура ^  
мотор остидаги плита 4 юритманинг корпуси 1 га  нис6аТЛкайс« 
жийди. Мазкур юритма 4 хил улчамли булиб, ха^ к1няНг 
Улчамдагиси электр двигателнинг бабкага нисбатан  (ба *“3  
устида ёки кетида) жойлашишига караб икки хил ясал  j
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ю 8

9.tS- расм , Теш як йуннш ба^каларннкнг бирхиллаштирилган (оритмалари:
ер гги ан н яг корпуси; 2 — алм аш м а етакчн шки*. 3 — ткшли тасм а ; 4 — капор ости г а 

Т ^ а я м гм  плетя; 5 — моторостн плнтлия ма*хам .*эш  аиктларк; 6 — электродвигатель; 7 — 
’«тл и в  аюгга; S — алм аш м а етаклаиувчн  шкнв; 9 — х ,аяка ; 6 ) !0  — тикин (пробка); I I  — 
® рггщ «»вг корпус»; 12 ■ : /7 _  тнш ли гкл дкр ахл ар ; IS, 16 a s  IS  —  вал л ар ; 14 — копцоц, 

IS в а  19— алм аш м а гнлднраклар ; ГО — элсктр двигатель

Тишли узатмали юрнтмада айланма харакат электр двига- 
^  20 нинг (9.18- расм, б) валидан бабканинг шпинделига ал- 

ашма гнлднраклар 19 ва 15, корпус 11 даги валлар 18, 16, 13 
Урнатилган тишли гнлднраклар 17, 12 воситасида узатилади. 
«ашма гнлднраклар копкок 14 билан ёпилади. Бу юрит- 

tDoji» Ш ХИЛ Улчамли булиб, хар кайси улчамлиси элек- 
гР?Ш»нгателнннг шпинделли бабкага нисбатан жойлашишига 
щ пннделнинг айланиш тезлнгнга караб 4—5 хил тузилади. 
(9 19,,Делкннг секин айланиши учун 241 ...641 ва 242... 642 
(9 .1 9  расм- б), Уртача тезликларда айланиши учун 540, 640 
ва 243>aC£ i ^  Ва х>цори тезликларда айланиши учун 244 ... 644 
Нилздн'" (9.19- расм, в, г) ракамли юритмалардан фойдала-

Р ^ а ПнйГ ЛЛИ бабкаларнинг куриб чнкнлган бирхиллашти- 
К)рНтмаларн шпинделнинг факат бир хил тезликда айла-



9.19- ра см . Тишли узатм ал ар дан  тузнлган  ю рнтмаларнинг хиллари ва кииемати 
схемаларн: а )  241 ... 641 рак.амлн хиллари; б )  242 ... 642 рацамли хиллари; в)244. 
644 рак.амли хиллари; г )  243 ... 643 ракам лн  хиллари; д )  540, 640 рацамли хиллара

нишини таъминлайди, натижада маълум холларда агрегат ста- 
иокларнинг иш унуми пасаяди. Мазкур холда асосий киска те- 
шикларга ишлов бериш назарда тутилади (бундай тешиклар 
редуцторларнинг корпусларида к^п учрайди. Киска тешикларт 
ишлов беришда битта шпинделли бабка бир нечта турли теХ*\' 
логик утишларни кетма-кет бажаради, масалан, хома 
яримтоза ва тоза йуниб ишлов беради. Бундай утишларда ш 
дель энг кичик частота билан айланади, айланиш частотаси 
ликни чеклайдиган технологик утиш учун танланади.

JOK.OP*9.20- ра см . Блокли юритманинг кинематик схемаси : а ) ш п и н д е л н и н г  к  ' ](lg i 
толарда ва Уртача частоталарнинг иккинчи ярмидаги ч а с т о т а л а р д а  а и л ■ ч1ец- 
таъмннлайднган юритманинг кинематик схемасн ; б) ш п и н д е л н и н г  £pTJ дд*г** 
таларнинг биринчи ярмидаги  ва паст частоталарда а й л а н и ш и н и  тат>ми 
юритманинг кинематик схемаси ; в ) айланиш частоталарн г р а ф н г н ;

1 * * 3  — блок-редукторлар; 2 — шпинделям бабка
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Курсатилган камчиликлар блокли юритмада бартап л 
ган [89]. Бундай юритма ишлов бериш жараёнида шпиД STl,J|- 
икки хил тезликда айланишини таъминлайди. Юритма! 
нематик схемаси ва айланишН№1&с|1адн$могр1£^|% 19^ 1Инг Кн. 
келтирилган. Иккита тезгир блок-редуктор / Рас,<Да

a d
гилдираклар ва шпинделлм бабка 2 дан (9.20- раем, а) ту

ган юритма шпинделнинг юкори ва Уртача (250 
айл/мин) частоталарда айланишини таъминлайди. Бунда 
1,12. Электромагнит муфталар ЭМ1 ва ЭМ2 ёрдамида 
айлаииш частотаси (фп =  1,58) алмашлаб уланади, бу эса ИТ* 
кита технологик утишни (масалан, хомакн ва яримт*1* 
йунишнн) энг мак,бул тезликларда бажаришга имкон б* 
ради.

Шпинделни паст ва уртача погоналарнинг биринчи ярмнга 
оид частоталарда (40—315 айл/мин) айлантириш учун блок-

редуктор 1 га алмашма гилдираклар ^  билан жнхозланган блок-

редуктор 3 (i =  0,29) бирлаштирилади.
Блокли юритмаларнинг бошка афзалликлари ичида кунида- 

гиларни к^рсатиб утиш зарур:
1. Блокли юритмада шпинделни юкори частоталар ва Уртача 

погоналарнинг иккинчи ярмига оид частоталарда айлантириш 
учун киска кинематик занжирлар ишлатнлади, шу туфайли 
ишкаланишга кувват кам нобуд булади, шпинделни тезлатиш ва 
юритмани тухтатиш енгил булади.

£2 С
2. Алмашма гилдираклар иккита — ва-т  гуру*га булинганн& а

учун шпинделнинг айлаииш частоталари чегараси кенгайишибн- 
лан бир каторда жуфт алмашма гилдираклар сони кискарадн 
Масалан, тишли гилдиракли бирхиллаштирилган юритмада 
(9.19- раем) жуфт Алмашма гилдираклар сони 12 дан 21 гача 
булса, блокли юритмада шпинделни худди шундай тезликларда 
айлантириш учун факат 8—9 жуфт алмашма гилдираклар тала 
этилади.

3. Блокли юритмада алмашма гилдиракларнииг хар к*кс 
гурухи мос блок-редуктордан кейнн жойлашадн, бу эса бл 
редуктордан чиккаи валнинг айланиш частотасини оШиР' ’ 
хисобланган буровчи момент кийматини камайтиришга, вал 
ва шестерняларни ихчамлаштиришга имкон беради. ^

Шуни хам кайд этиш лозимки, блокли юритма Г0Риз° вйц-- 
куппозицияли тешик й^ниш агрегат станокларининг иККИ6иЛаЯ 
деллн бабкаларида хам ишлатнлади. Блокли юритма 
жнхозланган бабкалар конуссимон р е д у к т о р л а р н и н г  -  

пусларидаги асосий тешикларга (р =  90°) ишлов бераД 
булимга каранг).
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Р  _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 -  
б ирХ б к а с и  Узининг тузнлишнга кура асосан юкорида 

таШ ? а)аГан тешик йуниш бабкасига ухшайдн (9 .17-расмга 
УТуаарнинг фарк,и шундаки, шпиндель 3 (9 .21-расм) 
I га эм ас ,  балки подшипниклар 8, 9 ва 10 да пинол 2 га 

*°РпУ аи Ишлов бериладиган деталь фрезалангандан кейнн 
у'ряати-''3^ 'гаНДа пиноль 2 отилиб кочади. Пиноль отилиб кочиш 
ор*ага *: нн гидроцилиндр 14 дан унга бирлаштирилган ползун 
1 »РакаТ1йШ винти 11 ва исирга 4 оркали олади. Ростлаш винти 
13, РоСТ' ллИНи созлаш, бинобарин фрезани ишлов бериш 
ПНН0ЛЬ мослаШ учун хизмат килади. Коитактснз охирги^лчамнга

, _  1о расм . Бирхмллаштирилган биршпинделли фрезаш бабкаси :
м *8-уЙ [Л  г  — пиноль; 3 — шпиндель; 4 — нсирга; 5 ва 6 — коктаятснз охирги (схитри) 

^ — ш пинделдагн тешик: S, 9 ва 10 — подшипниклар: I I  — ростлаш 1инти.
14 — гидроцилнидр; 

16 — сухарь
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Щ. аб_у3гичлар 5 ва б пинолнинг мос ХоЛда олд ва кетинги 
С>'НТГ*)УЛ и назорат килади. Пинолни сикиш ва бушатиш 
<0л*тЛа|,!1сухар 16 га таъсир этувчи гидроцилиндрлар 15 дан 
j,p*K*TH ^абканинг яна бир хусусияти шундаки, шпиндель очик 

лИ булиб, бу тешик оркали утказиладиган тортки 
теШ*,к ' маХКаМЛаш учун хизмат килади (9.21-расмда курса- 
фрезаии • *
тяЯмагаНА- -тилган бирхиллаштирилган тешик йуниш ва 

WP*1 бабкалари билан бир каторда агрегат станокларда 
фрезаЛ^тешик йуниш, пармалаш ва резьба киркиш бабкалари 
ь*ФьИшлатилади. Бу бабкаларнинг тузилиши [26, 49, 111] адаби- 
■тпаода батафсил баён этилган.

К у п ш п н н д е л л и  к у т и л а р  пармалаш, зенкерлаш, раз- 
ткалаш ва резьба киркиш учун мулжалланган. Улар 

йяохьллаштирилган ва махсус кисмлар уртасида оралик уринни 
галлайди. Купшпннделли кутиларнинг барча деталлари 

бирхиллаштирилган, вахоланки. корпуслардаги шпинделлар- 
[ияг ва оралик валларнинг подшипниклари урнатиладиган те- 

шиклар махсус чизмалар буйича йуниб кенгайтирилади
Купшпннделли кути (9 .22-раем): кутини бурчаклик / га 

бнрлаштирадиган кетинги плита.2; шпинделлар 10 нинг ва 
оралик валлар 8 нинг таянчлари урнатилган корпус 12, урнатиш 
дарчаларининг копкоклари 3 ва олд копкок 5 дан тузилган. Кути 
вертикал вазиятда жойлашганда олд копкок 5 мой идиш вазифа- 
сини бажаради. Кетинги плита 2 га стакан 16 ёрдамида электр 
двигатель 17 урнатилган. Электр двигатель-пластик муфта 15 
оркали оралик валлар 8 ва шпинделлар,}./0 Ни айлантиради. 
Шпинделларни зарур тезлик ва йуналишлФ^йлантириш учун 
тншли гилдираклар 7 дан фойдаланилади. гилдираклар турт 
Катор: О, I, II ва III каторларда жойлаштирилади. Асбобларни 
алмаштиришда шпинделларни кул билан буриш учун узун 
°ралик вал 11 нинг учидаги олти кирралн каллак айлан- 
тнрнлади. Тншли гилдираклар ва подшипниклар парракли насос
6 ёрдамида мойлаиади. Насос харакатни вал 4 дан олади. Мой 
У насосдан мойтаксимлагичга, сунгра маълум кесимли 

^Убалар б^йлаб мойланадиган жойларга берилади.
Купшпинделли кутиларнинг бирхиллаштирилган шпинделли 

Тй̂ МЛаРи Ва оралик валлари 9.23 ва 9.24- расмларда курса- 
2 / Ган- Шпинделлар радиал золдирли подшипникларга ва ук 
®И1» ИШДа таъсиР этувчи кучларни кабул килувчи тирак под- 
Щип ИклаРГа Урнатилади Оралик валлар радиал золдирли под- 

икларга ^рнатилиб, халкалар билан махкамланади. 
ИуТН1РХИЛЛаштиРилган кисмлардан тузилган купшпннделли 
ннц, - арнн л°йнхалашда шпинделларнинг талаб этилган айла- 
КийМатастоталаРи ва йуналишларини таъминлаш, маълум 
нШла5 ДЗГИ ®УРовчи моментни узатиш, яъни кинематнк схемани 

ЧнКлш м/раккаб масаладир. МасаЛанйнг мураккаблиги

зо7 Щ Щ



9.23- расм . Ш пинделли кисмларнинг бирхиллаштирилган йигмалари: О) вертш- 
кал  жойлаш ган; б ) горизонтал жойлашган

шундаки, шпинделларнинг координат ал а рн ишлов бериладиган 
тешикларнинг жойлашншига караб аввалдан ж у д а  аник, белгн 
ланган булади. Кинематик схема оралик валларнннг сонига ва 
жойлашншига караб бир неча усулда тузилади. Жумладан, 
оралик валлар сони энг кам булганда кинематик схема анча 
оддийлашадн.

Минскдаги АЛ МКШ ва бошка МКШ да купшпинделли кутн- 
ларнн автоматлаштирилган лойихалаш системаси ва тайёрлаш 
системаси ишлаб чикнлган [32]. Бу снстемада ЭХ.М  кинематик 
схеманн ва таъсир этувчи кучларни хисоблайди, бнрхил- 
лаштирилган кнсмларнинг узаро мувофиклигини н а з о р а т  к,нла- 
ди, шунингдек кинематик схемани автоматик т у з и ш  ва СДБ 
ноклар учун бошкарувчи дастурларни ишлаб чикиш учун^аР" 
булган хужжатларни беради. Бундай тизим (А В Т О П РИ З) Р 
купшпинделли кутинн лойихалашда к о н с т р у к т о р л и к  ишлар 
2—2,5 марта, ишлаб чнкарншнн технологик т а й ё р л а ш  

мехнат сарфини 3—4 хисса камайтиради [54]. аНГ*1*
Резьбаларни метчиклар билан киркиш учун м?лжалл ^  

купшпннделли кути 9.25- расмда курсатилган. Бу стаН0К, Йр3!нЛ' 
гилардан фарк кнлиб, унда резьба киркаднган JnK0K 
лаштирилган шпинделлар 7 дан фойдалаиилади, 0ЛДИНГЙсК'билаН 
9 да эса скалка 3 ларда резьба киркаднган пиноллар> адц 
плиталар 6 Урнатилган. Бу пиноллар метчикларни суриб ; ^ г  
Олд копкокда хнсоблаш механизми 4 хам урнатилган ЬУ
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9.24- ра см . О ралик валларнннг бирхнллаштирилган йигмалари

иизи айланма харакатни оралик валларнинг биридан олади, 
Р^ьба киркишда резьба урамларининг соннни хисоблайди ва 
™И01Ирикдаги кийматга эришилгач, электр двигател 1 га тес- 

РИ айланишга ва бошлангич холатда тухташга буйрук беради. 
езьба киркадиган ва пармалайдиган шпинделлар билан 

^ о ал ан ган  купшпинделлн кутилар хам бор. Бундай кутининг 
нделларн алохида юритмалар билан айлантирилади. 

ба н у Р иш с т о л и ,  ч и з и к л  и - б у  л и ш с т о л и  в а  б а р а -  
Позццар ташнш курилмалари вазифасини бажариб, к?п- 
бери1Иялн агрегат станокларда ва автоматик линняларда ишлов 
( к Ь н р ^ и  ^еталларнн жойдан-жойга автоматик силжитади

баРгбяИШ б^ЛИШ столлаРи Деталларни горизонтал текнсликда, 
нлар эса, вертикал текисликда доиравий силжитади. Де-
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г  и Ч И З И К Л И  силжитиш учун думалатувчи столлар, таший- 
^ арН5ПСеКЦИЯЛИ кури лм алар  ва СДБ системалари билан  
дйг*в „ган столлардан фойдаланилади.
jtf1*03 тилган ташнш курилм аларнда гидравлик ёки элек-

^ Р ННК юритма иш латилади.
< 2 т г  омеханик юритма билан жнхозланган У М 4 1 2 5 . . .

Элек н 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-
схемаси 9 .2 6 -расмда келтирилган. Корпус 2 кириндй нецатнк ^

расм. УМ 4125 ... УМ 4145 моделли буриш-бУлнш столларининг кинематик
схемаси:

I и  5 — мос *олда планш айбанинг тез ва секнн бурнлнш электр  двн гателла- 
ри; 2 — корпус; 3 — роликлн подшипник; 4 — планшайба

туплагич билан бир буту и килиб яхлит куйилган. Бу корпусиинг 
текнс айлана йуналтиргичларига планшайба 4 Урнатилган. Кат­
та хувватли электр двигатель / планшайбанн тез айлантириш 
учун, кам кувватли электр двигатель 5 эса тескарига ташлама 
тираккача секнн буриш учун хизмат килади. Планшайба радиал 
й^налишда роликли конуссимон подшипник 3  ёрдамида 
иарказланади. Мазкур столлар планшайбанинг днаметрига (800, 
‘ООО ва 1250 мм) караб  уч хил Улчамли ясалади. Барча столлар 
WH познцнялар сони 2 дан 12 гача булади.

Гидравлик юритма билан жнхозланган У Н 2 0 5 6 - У Н  2 0 5 8  
коделли б у р и ш - б у л и ш  с т о л л а р и .  9 .27-расмда кУрса- 
адг^н Корпус 1 нинг ясси халкасимон йуналтнргичлар ига план- 

таК * ?Рнатилган. Планшайба конуссимон тешнкли аник 
атв̂ жЛаНГан икки КатоРли роликли подшипник 6 да Ук 5 
ствк НДа айланаД» Планшайба гидромотор 26 ёрдамида эла- 
3 ва 4 ? ^ Та чеРвяк 30, червякли гилдирак 29 ва шестернялар 
Гц Ф итиси  планшайбага махкамланган) оркали бурилади. 
яклНлШайбага махкамланган тирак // навбатдаги познциягд 
стга л^Шганда фиксатор 13 ни штанга 12 билан биргаликда па- 
Пщи 6fIHpaAH‘ Штанганинг пастки учи дроссел 20 нинг золотни- 
*аяди°СадИ- Натижада гидромотордан чикадиган мой окими ка- 

UjTBa планшайбанинг тезлиги равон пасаяди.
12 пастга юрганда унга махкамланган ричаг 23 нинг 

винти 18 охирги улаб-узгнч 17 га таъеир этади. Бу улаб-



26 25 2<t
9.27- расм . Гидравлик юритма билан жихозланган УН2056 ... УН2058 моделли

бурнш-булнш столларв.
/ — корпус, 2  —  планш айба; 3  а а  4 — тншлн гнлднраклар ; 5  — J к; 6 — икни каторл* Р®"1* 
ли подшипник; 1 0 — плаиш айбан* цискш гндроциливдри; I I  — тирак; 12 — штамг»; И "  
фиксатор; 14 — пружина; 15 — вн яг. 16 ва  17 — охирги (с^игги) улаб-узгкчлар ; ^ Т * * ^  
19 — тешик; 20 — дроссель; 21 — теш иг, 22 — копцоц: 23 — ричаг; 24 — эластик нуфтЬ »  
— шестерня; 26 — гидромотор; 27 — планщаЯбаин д астак к  буриш шестерня си; 28 — n p yw  

на; 29 — червякли гилдирак; 30 — черияк

узгич гидромоторЬи тескари айлантириш учун буйрук т а й ё р л а №  
Планшайба секин айланишяа давом этганда тирак И ф и к с а т о р  

ни бушатадн, Шунда фиксатор пружина 14 таъсирида юкор 
снлжнйди ва охирги улаб-узгич 17 гидромоторни тескари ай* 
тиришга буйрук, берадн. Тирак // тескари айланиш о х и р н д а шт 
га 12 нн ричаг 23 билан бирга буради, шунда ричаг 23 нингР°сТва![т 
BHHTi? 15 охирги улаб-узгич 16 га таъсир этади. Бу Ула6'УзгиЧплац- 
релесн оркали планшайбанинг гидромоторини тухтатиш ^  
шайбани кискич 7 билан кнсаднган гидроцилиндр Ю  н” иЦ]пухт* 
шнриш тугрисида буйрук беради. Тирак 11 ни фиксатор 13 га 3 
кнсиш учун бир оз вакт тухташ зарур булади.

Мазкур тоифадаги столларда созлаш вак ти д а  плг?ни1н1цай6* 
кУл билан буриш имконияти кузда тутилган . Пла

Ршрез па фиксатор,,Направление вращения 
планшайбы

Реверс



а Н Г а Н  шестерня 27 (бу шестерняда калит солинаднган 
2 д И  т е ш и к  бор) ва шестерня 25 воситасида к^л билан

^а^атилган столл ар да планшайбанинг иш цикли: планшай-
• ^^«ш атиш  ва гидравлик енгиллаштирнш, тез айланиб, 

<*айНг ш охирида секинлашиш, тескари айлантириш ва фикса- 
бУР^сикиш. гидромоторни тухтатиш (гидравлик енгнллаш-
Г°РГЗ ни узнб кУйиш) ва планшайбами сикишдаи иборат. План- 
А«РиШ и гидравлик енгиллаштнришда тешикларга ва 

ггиргичларга мой босим остида юборилади. Шунда план- 
*^йбани буриш учун зарур булган буровчи момент хамаядн ва 
! ? * н а л т и р г н ч л а р  деярли ейилмайдиган булади.

К^рилаётган столлар планшайбасинннг днаметри 800, 1000 ва 
1250 мм булган уч хил улчам^н кнлнб ясалади. Б арча столлар 2 
тада» 12 тагача позицияга эга.

Гидравлик юритмалн буриш-булиш столлари купчилик 
хорнжин станоксозлик фирмаларида чикарнлади. Мисол учун 
928-расмда Пскчьшадаги WIEPOFAMA ф н р м а с и н и н г  НТ

918-расм. tWFEPOFAMA»  фнрмасннннг гидроюрнтмали НТ моделли буриш-
булнш столн

юифасндаги столн кУрсатилган. Бундан столлар планшайба- 
а рининг диаметри 965, 1220, 1525, 1830 ва 1940 мм булгаи беш 

ХНлдУл ,а мла килиб ясалади. /
Агрегат станокларда чизикли-булиш столлари снфатила ду- 
Латма столлардан кенг куламда фондаланилади. Бундай стол- 
Р икки позицияли булади. УМ2312 моделли думалатма стол- 

Cvio ГИдРавлик юритмасининг схемаси 9.29- расмда курсатилган. 
ЧАатЛЯК “ Ароцилиндр  ̂ нннг штоксиз хонасига берилганда 
ЛЦ1̂ ^>0РМа Унг томонга ростланадиган бикир тирак 2 гача сил- 

ст*' СУЮКЛИК гидроцилиндрнинг штокли хонасига берилганда 
гачл -«««Hr платформаси ч^пга ростланадиган бикир тирак 4 
,1лУНжИЛЖИ11ДИ Столнинг платформаси хар иккала холатда 
% 4 еРЛаР билан котирилади. Плунжерлар платформами 
п,Рак1НруВЧН нлнта 3 га сикади. Стол комплектига бошкариш 

б РИ кирадн. Бошкариш тиракларининг контактсиз ал- 
Улагичлари 5 столнинг ён томонида жойлашган.



9.29- расм . УМ2312 моделли дум алатма стол гидравлик юритмасниннг симася: 
/ — гядроцилиндр; 2 ва 4 — ростланадиган бикир тираклар; 3 — й?налтнру»чн 

плита; 5 — БВК 20]— 24 контактсиэ алмашлаб улагичлар

Д ум алатм а стол платформа йулннннг катталигнга караб уч 
хил ясалади.

Агрегат станокларнн такомиллаштиркш йулларидан бнрн 
бнрхиллаштирилган кисмларни СДБ системалари билан 
жихозлашдан иборат. Купоперацияли агрегат станокларнн ва 
мосланувчан ишлаб чикариш модулларини яратишда фойдала- 
ниладиган СДБ бнрхиллаштирилган кисмлар туркумн 9.30- 
расмда келтирилган. Бу туркумга куйндагилар киради:

—  золдир-винтли жуфт ва юкори моментлн электр двигатель 
билан жнхозланган етти хил габарит Улчамли бир координатали 

куч столлар  (9.30- расм, а);
— гидравлик юритма билан жнхозланган икки хил габар 

Улчамли бир координатали куч столлар (9.30- расм, 6У, .
— уч хил габарит Улчамли хочсимон (икки координата 

столлар (9 .3 0 -расм, в);
— гидравлик юритма билан жнхозланган икки хил г . 

Улчамли буйлама-буриш  столлари (9.30- расмда кУрсатилма
Бирхиллаштирнлган кисмларнннг бу туркумига шунн 

СДБ станоклар тизимида фойдалаииладиган куйидаги о р 
купшпинделлн бабкалар  хам киради: баб*®'

— шпинделлари елпигичсимон жойлашган револьвер 
лар  (9.30- расм, и);

— купшпинделлн бабкалар  (9.30- расм, в);



ДБ бирхиллаштирилган кисмлар туркун и  (купоперацияли агр егат  
У ларни ва мосланувчан ишлаб чикариш модулларини яратиш да 

фойдалаиилади)

1 Г - *



— шпинделларй параллел жойлашган револьвеп л 
(9.30- расм, <?); р абк^ар

— плансуппорт билан жихозланган тешик йуниш б,*к 
(9 .30-расм, г). PDF Compressor Free verMeeKajigp^

Шпинделлари параллел жойлашган револьвер бабкад 
расм, д) юритма 2 револьвер каллак  5 ни корпус 3 га 
буради ва шпиндел 4 ни иш холатга суради, юритма / эса ан 
харакатни беради.

Шпинделлари елпигичсимон жойлашган револьвер баб 
(9.30- расм, и) юритма 2 револьвер каллак 1 ни буради, ю0КаДа 
3 эса асосий харакатни беради. ~ ’Ритма

Купшпинделли бабка (9.30- расм, е) асосий харакатни юпнти 
/ дан олади. ™а

Барча шпинделли бабкалар суриш харакатини бир коо 
динатли куч столлардан олади.

9.4. Купоперацияли агрегат станоклар ва мосланувчан 
ишлаб чицариш модуллари (МИМ)

Купоперацияли агрегат станоклар замин тузилмалар асосида 
яратиладн (9.2. булимга каранг). Агрегат замин тузилмаларнн 
донали асбоблар магазини ёки купшпинделли кутилар магазини 
билан, шунингдек бу асбобларни автоматик алмаштириш 
курилмалари билан жихозласак, у холда бирхиллаштирилган 
клсмлардан тузилган купоперацияли станоклар хосил булади.

Жумладан, 9.31- расмда ихтисослаштирилган купоперацияли 
агрегат станок курсатилган. Бу станок сериялаб ишлаб чикариш 
шароитларнда р =  90° ли конуссимон редукторларнинг кор- 
пусларидаги асосий тешикларга ишлов бериш учун мулжал- 
ланган [86]. Бундай редукторларнинг куп хили кишлок хужалик 
машинасозлиги заводларида тайёрланади. Масалан, Тошкент 
агрегат заводида 30 хил номли конуссимон редуктор корпуслари 
йилига 1500 дан 6000 донагача ишлаб чикарилади.

Курсатилган станок 9.8- расмда келтирилган замин тузили3 
асосида яратилган. КУпооперацияли станок (9.31- расм)анз- 
метри 1000 мм бУлган планшайбали буриш-булиш столи I 
платформасининг йули 500 мм булган олтинчи габаритли куч 
столлар 2 дан иборат. Бу кисмлар мос холда марказий  стани
5 га ва ён станина б га урнатилган. Куч столларнинг J1-1 
формаларнга икки шпинделли бабкалар 3 редуктор лар 4 ои 
бирга Урнатилган. ' яМт

Станок иккита асбоблар магазини 7 ва шпинделли кис ‘
10 да асбоблар 8  ни автоматик алмаштирадиган маНИПУляТ^ лаН
9 билан жихозланган. Асбоблар магазини м а н и п у л я т о р  1 дай 
бирга тешик йуниш бабкалари устида силжийди. * тиК 
харакат  хар кайси шпинделли кисмдаги асбобларни авто 
алмаштириш учун зарур булади.
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9JI-расм. Асбоблар жойлаш ган к,?згалувчан магазинлар билан жнхозланган 
купоперацияли агр егат  станокнинг умумий куряннши:

, _  буркш  й?лиш столи; 2  — куч столлар; 3  — нккикш пвядш ли б аб ка ; 4 —  редукторлар; 5 
~~j l p . —»  ставнил; 6  — f *  стави н алар ; 7 — асбоблар иааагн и в; 8 — асбоб; 9 — ианвпу- 

яторир; 1° — ипивделли кисмлар, // — ншло» бернладнган деталлар ; 12 — мосламалар
Урнатклган палетлар

ш Ш ж . ". * ’
Ишлов бериладиган деталлар If палеталар 12 га мосламалар 

бнлан урнатилади. Палеталарни буриш-булиш столига урнатиш 
ga олиш ишларини портал робот бажаради (9.31-расмда кУр- - 
сатилмаган).

Асбобларни автоматик алмаштириш учун мулжалланган бу 
ёрдамчн кисмлардан асбоблар вазнн 10 кг гача булганда фойда- 
лавиш максадга мувофик булади. Асбоблар вазнн 10 кг дан 
орте булганда (Уртача ва йирнк корпуслар гурухига ишлов 
■срнлганда) асбоблар магазмннни жойидан кузгатилмайдиган 
'-нлиб урнатиш максадга мувофик булади (9.32- расм). Мазкур 
*°лда жойндан кузгатилмайдиган (стационар) магазинлар 7 ста- 
иокнннг ён томонида жойлашт и рилади. Иккишпинделли бабка- 

да асбоблар 8  порталлар 14 буйлаб силжийдиган манипу- 
Т£?лаР ^ ёрдамида алмаштирилади.

чикилган купоперацияли стануклар туртпозицияли ва 
^нтомонли булади.
рас УПоп|РаЦИяли агрегат станокларнинг бошка бир хили 9.33- 
рtBojfa кУРсатнлган. Бу станок туртта купшпинделлн кути 3 ли 
бурИщ®?Р ^Урилма билан жнхозланган Куч стол 1 га урнатилган 
^Пщп Ш столи ^ револьвер курилмл вазифасини бажаради.
-У к>РГ ДеЛЛН алмашма кутилар умумий юритма 4 га эга булиб, 
*йданм Ма станокнинг иш зонасидаги кутннннг шпинделларига 
i '8у а харакат узатади.

'1ац,Касиа**ЧИЛИК‘'1аР Технолог» нлмий-ншлаб чикариш бир- 
^ Д а (Г о ш кен т  шахри) яратилган 8 та купшпинделлн кути-



9.32- раем . Асбоблар жойлаш ган стационар (жойидан к,Узгатнлиайднган) маг». 
зннлар билан ж нхозланган к?поперациялн а гр егат  станокнинг умумнй к^риняшв: 
I _  буриш-булиш стол»; 2 — куч столлар; 3 — икк* шпииделли бабкалар; 4 — редуктормр;
5 _мархазий станина; 6 — ём стаиииалар; 7 — асбоблар магазиилари; 8 — асбоб; 9 — щ.
иипуляторлар; 10 — шпккделли кисылар; II — яшло» бериладигаи деталлар; 12 — косит 

лар Урнатилган палетлар; 13 — кожух; 14 — порталлир

9.33- раем . А лмаш м а купшпннделли кутил ар билан жнхозланган бир тоно"" 
купоперацнялн а гр егат  станокнннг умумнй кУрнниши: _

куч  с го л ;^  — буриш-бУлнш столи; 5 — кУпшпниделлм кутилар;-# — кУпшпияде*»»
ларнинг юрхтыаси



жихозланган купоперацияли агрегат станокда маъ- 
ада бартараф этилган. Бу станокда (9.34- расм) шпин- 

^ гилар  б нинг жойидан олинмайдиган револьвер магазн- 
сифатда буриш-булиш столи ишлатилади) куч стол 4 

ЭД Ж -яда портал 5 да  жойлашган. Куч стол 4 олдинга юрганда 
цнйс усТЛорЧи ва сикувчи курилма (шпинделлар юритмасида 

~ « г а н )  ёрдамида мос шпинделли кутинн камрайди ва уни
13 лар 8  ДаН ечиб олади Скалкалар 8  магазиннинг крон- 

7 га махкамланган. Кайд этиш лозимки, магазинда 
®i e »ia биршпннделли фрезалаш ва тешик йуннш бабкалари 
^йлашнши мумкин.

9А4- расм. КУпшпннделлн кутнларнииг стационар магазини билан 
жихозланган купоперацияли а гр егат  станок.*

®P*TiiaraY*  ̂ “ " ’“ ""I 5 — м о сл ака  Урнатилган палета; 3 — куч стйл; 4 — шпмхделлар 
»Р*атялгзн куч стол: 5 — портал; 6 — ш пкиделлк пути; 7 — крояш тевнлар; 8 — 

скал кал ар

та ? Г 0В беРиладиган деталь палета 2 га Урнатилади. Бу пале- 
БуНд Л СТол ^ ёрдамида шпинделларнинг Укига тик силжийдн.

д. силжиш текисликларни фрезалашда зарур булади. 
чукур3̂ уР станокда пармалаш, шу жумладан бир неча Утншда 
"“ьчов 6аРМалаш. зенкерлаш, цековка килиш (тешик атрофига 
Ширнщ ериш)* йУннб кенгайтириш, тешнклар чухурлнгини тек- 
s«h. резьба киркиш ва фрезалаш ишларинн бажариш мум- 
Ч / МНн Ншларни бажариш учун куч стол 4 иш вактнда 16—400 
КутИНн Чегарада сурилади. Тез силжиш тезлиги 1000 мм/мин. 

лмаштириш вакти — 25 с.
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Юкорида курсатилган купоперацияли агрегат станоки 
зилншн 9.35- расмда келтирилган. ЙНг ту.

9.35- раем . К^операцияли а гр егат  ставок:
I — револьвер магазин; 1  — кУпштпнеллн кутилар ; 3  — кронштейн л ар: 4 — сналкалар; 5 — 
бошкариш пульт*; 6 — куч стол: 7 — послана урнатилган палета; 8 — кнрхндн йкгнш м е н : 

9 — шпннделл!р юрктмасн Урнатилган куч стол

Харьковдаги АС МКШ да ХПАЧ моделли СДБ коопе­
рация л н агрегат станок яратилган. Бу станок юкорида куриб 
утилган станокка ухшайдн. Т- симон станина 1 га (9 .36- раем) 
Урнатилган куч стол 2 нин: платформасига купшпннделли кути­
ларнинг юритмаси 4 маккзмланган. Куч столни к а м р а б  олгав 
стойка 3 га купшпннделли алмашма кутилар 5 нинг стационар 
магазини Урнатилган. Кутиларни магазиндан юритма 4 га в* 
аксинча узатиш иши маятннксимон кУл б ва манипулятор 
ёрдамида бажарилади.

Т- симон станинада куч стол 2 га тик холатда координат^ 
куч стол 9 Урнатилган. Бу столнинг платформасига буриш-б?лй 
стол и 8  урнатилган. „

Купшпннделли кутилгриинг стационар магазини биЛ 
жнхозланган купоперацияли станокнинг яна бири 9.37- Ра^“р, 
курсатилган. Бу станок Германиядаги «Букрхарт ва гИ( 
фирмасида ишлаб чикилган булиб, йирик корпус деталларД
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9.36- расм . ХПАЧ моделли СДБ к?поперщ.иялн агр егат  ставок:
/ -Т -  си моя с т а т н а ;  2 — куч стел; 3  — y c ry i  (crotii); 4  — кУпшпиаделлм «утм л ар и м г  
ь р т и с * ;  5 — к^лшпннделлн кутил эр 6 — м а я п х и п  ф а ; 7 — ианнпулггор; 8  буриш- 

6fjiiuB стол*; 9 — коо рдм аи п  гуч ста*

масалан, автомобиллар двигателлариншг цилиндрлар блокида- 
ГН силлик ва резьбали тешикларга ш лов  бериш учун мул­
жалланган. Бу станокда деталь / га алмашма купшпинделли 
Кутнлар 2 билан жихозланган куч агрегатлар 4 икки томонлама 
ишлов беради. Алмашма купшпинделли *ьутилар 2 П- симон жо- 
вон шаклидаги магазинлар 3  да жэйлашган. Магазиндаги 
к?пшпннделли кутилар бир турдаги деталларга ишлов бериш 
>чун зарур. Турли тонфадаги деталларга ишлов беришда ишла- 
тнладнган кутилар станок ёнидаги ж>вонларда туради (9.37- 
Расмда курсатилмаган).

*Фнппинделлн кутнларнинг сташюнар магазннн билан 
^озлан ган  купоперацияли станоклар мосланувчан ишлаб 
**арнщ модулларнинг асосини ташкил этади. Бундай модуллар 

«Да сериялаб ва сериялаб ишлаб чикариш заводларида 
ла̂ амсиз технология» шароитларида мураккаб корпус детал- 

Р£а ишлов бериш учун мулжалланган. Улар купшпинделли 
3аго^арнинг катта енгимли магазинларн ва ишлов бериладиган 

^ в к а л а р  магазинларн билан жнхозланади.



станет*9.37- расм . «Б урххар  ва Вебер» фнрмасннннг купоперацияли агрег
нинг умумий кУринвшн:

/ — ишлов бериладиган деталь ; 2 — купшпинделлн алмаш ма х.утнлар; 3 — 
кУпшпинделли кутилар  магазины; 4 — куч агрегатлар

9.38- расмда келтирилган мосланувчан ншлаб чикариш мой 
лида кУпшпинделли кутилар 2 магазини тугри т У р т б у р ч а к  им* 
лидаги ташиш курилмаси 3 дан иборат. Бу к у р и л м а г а  кя 
асбоблар жойлашадиган 12 тагача кутини урнатиш мУмкН1]̂ лГ( 
шиш курилмаси алмашма кутилар 2 ни куч а г р е г а т  4 га м*  ̂Я 
тартибда узатиб бёриб туради. ^ ,

Заготовка 1 конвейер буйлаб аввал стол 5 га УзаТжйн*| 
сунгра транспортер 6 ёрдамида мослама 7 т о м о н г а  сИЛ(-т0,113 
Шунда ишлов берилган тайёр деталь стол 8  да тураДи н уцч 
заготовканинг бир томонига тулик ишлов берилгандан ке 
буриш учун хизмат килади. j

INGERSOLL фирмасининг маълумотларига кУРа 
мосланувчан модуль кунига 2—3 та бир хил ёки т у р л и \ 
корпус деталларни тайёрлаб чикарганда с а м а р а л и  6УЛ
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Кайд этиш лозимки, агрегатли мосланувчан ншлаб ч ш 
модулларида кУлланиладиган йулдошлар магазннла?и|КаЕ>Н1в 
эалаш-пармалаш тешикйуниш гурухидаги МИМ нинг то 
(магазин)ларига ухшайди. PDF Compressor Free Version 

Франциянинг «Рено машин Утий» фнрмасининг агп 
МИМ 9.39- расмда курсатилган. Бу МИМ призм атнк к о р п ^  
талларда асосан пармалаш ва резьба киркиш ишларин^^' 
жарншга мулжалланган. МИМ дастурлн бошхариладнга11 ба’ 
агрегат 1 (бу агрегатга алмашма купшпинделлн кутн^ Куч 
Урнатнлиб, махкамланадн), купшпннделли кутнларнР 6

9.39- раем . «Рено машин-Утнй» фнрмаеннннг (Ф ранция) агрегатлн МИМ.
I — куч а гр егат . 2  ва  7 — юклаш т?*таряш  курилм аск ; 3  « а  4 — б ?*лам а тР*ясп01г1? ?^ и  
S — куч а гр егатяян г  б урч акли гк : 6  — n jn -ш пкнделл* алм аш м а цутилар; S — бур*и ®У

столн; 9 — мосла ма

буйлама транспортёрлар 3, 4 тарзидагн магазини, буриш-бул 
столи 8  билан мослама 9 дан иборат. Стол 8  деталларнииг 
уч ва тУрт томонига ишлов беришнн таъминлайди Ра 
портёрлар 3, 4 нинг ён томонида юклаш-тунтариш к УРиЛМ̂ атГа 
2, 7 бор. Бу курилмалар купшпннделли кутиларни куч агР н̂- 
урнатишдан олдин ва уларни апгандан кейин бошка томо 
лан тунтариб куяди. г, н т«-

Мазкур модуль янада мурзккаброк автоматлаштири-1 таКНц 
зимлар таркибнда ёки мустакил ншлай оладн. Модуль м- к'^рца- 
ишлаганда у заготовкзлар магазини ёкь заготовкал.1Р 
тиладиган йулдошлар магазини билан жихозланади
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a t  станоклар икки йуналишда: бирхиллаштирилган кис- 
В<Г такомиллаштириш ва умуман станоклар буйича 
1 кторлик ечимларни юкори дараж ага  кутариш хисобига 

ло«сТР' нади. Бирхиллаштирилган кисмларни ривожлантириш 
рИ»0*'!! йсллари куйидагилардаи иборат [2]:

шинделли кисмлар ва куч столлар юритмаларининг кув- 
ошириш Бу бнр куч агрегатда ва бутун станокда к$прок 

'^А^рнатишга имкон беради;
шпинделли кисмларнинг юритмаларида частотаси рост-

”"пиган узгарувчан ток электр двнгателини, куч столларнннг 
Л*Нтмаларида эса катта моментли двнгателларни кулланиш Бу 
2илделларнинг айланиш частотасини ва суришларни автома- 
т  ростлашга имкон беради;

__куч столларнинг тез силжиш тезлигини ошириш ва бурил- 
иа —ва чизикли — булиш столларннинг ишга тушиш вактини 
к а м а й т и р и ш . Бу ёрдамчи вактни жиддий кнскартирншга имкон 
беради;

— бирхиллаштирилган кисмларни дастурли бошкариш ку- 
«нлмалари билан жихозлаш;

__куч столларда винт-гайка жуфтини ва думаланма йунал- 
тиргнчларни кулланиш;

— бир — ва купшпинделли позицияларга эга б^лгаи револь­
вер каллаклар билан жихозланган куч агрегатларни яратиш. 
‘Мулхед» фирмасининг (Англия) бундай куч агрегати 9.40- 
расмда курсатилган. Бу куч агрегат купшпинделли туртта пози- 
цияга эга булган револьвер каллак билан жихозланган.

Агрегат станокларнинг асосий рнвожланиш йуллари:
— агрегат станокларни яратишда замин тузилмаларни 

кУлланиш. Бу усул станокларни лойихалашдаги мехнат сарфини 
ва лойихалаш муддатини кискартнришга, сотиб олинадиган ва 
тайёрланадиган бирхиллаштирилган кисмлар руйхатини камай- 
тнришга имкон беради, йирик ишлаб чикариш шароитларида 
^ к л а р н и и .  маълум дараж ада  мосланувчан булишини таъ-

. "~алмашма асбоблар ва купшпинделли кутилар билан жн- 
анган купоперацияли агрегат станокларни яратиш; *

~~агрегат станокларнинг технологик имкониятларинн кен-

f  5 Агрегат станокларнинг рнвожланиш йуллари

Ва ,  • -• сидиришдешиш, думалатиш, силликлаш, ялтиратиш 
^®К,а ишларни бажаришга имкон яратиш; 

ланн, ШпинДелли кисмларда жуда аник подшипникларни кул- 
Шш1ов’(/ ЛаРнинг бикирлигини ошириш ва хоказо йуллар билан 

бериш аниклигини бешинчи квалитетгача ошириш; 
5̂ ати1п°/'! ерацияли агрегат станокларни автоматик юклаш ва 
«Чнбо;111 И̂Шлов бериладиган детални автоматик урнатиш ва 

цииш) курилмалари, шунингдек заготовкалар магазини ёки
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ressor Free Version

9.40- раем . «М ул хед» фирмасинннг (Англия) куч агрегатн

заготовкалар Урнатиладиган йулдошлар магазини билан 
жихозлаш;

— кайта созланадиган агрегат станокларни СДБ систеыала 
ри билан жихозлаш.

10 -  б о б

АВТОМАТИК ЛИНИЯЛАР ВА МОСЛАНУВЧАН 
ИШЛАБ ЧИЦАРИШ СИСТЕМАЛАРИ

10.1. Атамалар, таърмфлар ва таснмфлар

Машинасозликни ривожлантиришнинг асосий йУнаЛИШ'11̂ лааб 
да сериялаб, сериялаб, йирик сериялаб ва ялпи ^ 1ар 
чикаришни автоматик линиялар, участкалар, цехлар ва за 
заминида кенг автоматлаштиришдан иборат. *ара®'

А в т о м а т и к  л и н и я  деб, ишлов бериш т е х н о л о г и и  тйк 
нининг бажарилиш тартибида урнатилган, у з а р о  а ® , ш а тиВ1 
транспорт билан бирлаштирилган ва автоматик ю к л а Ш -  ^ я Л а рИ. 

(заготовкани урнатиш-тайёр детални олиш) кури 
шунингдек бир умумий ёки бир нечта узаро б о г л а н г а н
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алари билан жнхозланган технологии ускуналар мажмуига 
ди{16]
зматнк линнялар к у л л а н н л а д и г а н  т е х н о л о г и к  

« а  т у р н г а  к а  р а б куйидагиларга булннади {58J: 
^универсал станоклар — автоматлар ва ярнмавтоматлар

^ к у п о п е р а ц и я л и  с т а н о к л а р ва м и М  линнялари;
___ агрегат станоклар лннияси;
Ж ах су с  станоклар — автоматлар ва ярнмавтоматлар лини-

L- айланма (роторлн) технологик ускуналар линиясн;
__ аралаш технологик ускуналар линиясн.
Автоматик линнялар и ш л о в  б е р и л а д и г а н  д е т а л - 

ларнн 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 расм, а) деталларга линия- 
-агн технологик ускуналарнинг барчасида бир вактда ишлов 
берилади в а ншлов берилгандан кейнн оралик курил м ал арда 
тлпланнб колмасдан бир ускунадан иккинчн ускунага тухтовсиз 
штилади Шунинг учун бундай линияларнн яратганда хар 
иЙси ускунадаги иш циклининг давом этиш вакти бир-бирига 
тенг ёки кам фарк килишига эришнш зарур. Бундай линия- 
ларпннг камчилиги шундаки, линиядаги бирор станок ёки бирор 
курилма тухтаб колса. бутун линия ншламайди.

Мосланувчан алокали линияларда (10.1-расм, б) хар кайсн 
технологик ускуна ёки ускуналар гурухн уртасида магазин- 
флагич булади. Натижада деталь бир ускунада ишлов

Заготовка ИЧЗ- г '
деталь

деталь

деталь

К :  в
в|5акчт ,  М -^ расм . Автоматик лвни ялардаги  ал окал ар  тури: - 

®Р̂ ЛащЛ|̂ 1'алн автоматнк линия, б) мосланувчан алокали автоматик линия; 
“Локали автоматик линия; [/>] - q — технологик ускун а; Z — ншлов 

■  бериладиган деталларни туплагич



берилгандан кейин аввал туплагичга узатилади, бу тс 
аввалдан турган деталь эса навбатдаги ускунага у3ПЛаГ' 
Мазкур холда линиядаги бирор технологик ускуна т}хтДТИла;1й. 
линиянинг дуруст кисми т у Н Ж й Р Я Ш р е д & Ф 0 ^олса’ 
ишни давом эттира беради, Лекин туплагичлар хУ ллани^ «га
автоматик линиялар мураккаблашади. а8Да

Автоматик линиялар и ш л о в  б е р и л а д и г а н  д .*^L 
л а р н и  т а ш и ш  у с у л и г а  караб йулдошли ва й$лдТал' 
булади. Йулдошлн линиялар ташиш ёки иш позицияларнпаШсйз 
ламаларга махкамлаш учун иокулай мураккаб шаклли д Мос' 
ларга ишлов беришда кУлланилади. Йулдошлар билан 
ланган автоматик линиялар деталларни технологии ускунан°3 
бажарувчн оргаиларига иисбатан пухта ва аник вазии^ 
Урнатишни таъминлайди. Айн и вахт да йулдошлар ни детали3 
кабул килиш жойига кайтарувчи транспорт (ташиш) 
малари автоматик линияларни мураккаблаштиради ва уларнищ! 
нархини оширади.

Автоматик линиялар т а ш и ш  к у р и л м а л а р и н и н г  тех­
н о л о г и к  у с к у н а н и н г  иш з о н а с и г а  н и с б а т а н  жой- 
л а ш и ш и г а  караб очик ва берк булади. Очик линияларда та­
шиш курилмалари технологик ускуналарнинг барча иш зона- 
ларидаи Утади, берк линияларда эса иш зоналаридан ташхарида 
утади. Берк линияларда ишлов бериладиган деталлар ускуна­
нинг иш зонасига алохида-алохида ташиш курилмаларн 
ёрдамида ташиб келтирилади.

Очик автоматик линиялар берк линияларга нисбатан одднй 
тузилган. Лекин очик линиялар, одатда, узунрок булади, чунки 
уларда деталларнииг бир ёки икки томонига ишлов берадиган 
бнрпозицияли агрегат станоклар (берк линиялардагн куппо- 
зицияли станоклар Урнига) ишлатнлади. Очик транспортёрдан 
фойдаланганда агрегат станокларнннг нш зоналарини бир 
сатхда жойлаштириш хам зарур булади, бу эса станокларнн 
мураккаблаштиради ва уларни Урнатиш хамда геометрик 
анихлигини текширишни кийинлаштиради [12]. Бундан ташхари- 
бундай автоматик линияларда корпус деталларга куптомонла 
ишлов беришда тунтаргичлар талаб этнлади, натижада таШ 
системаси мураккаблашади ва линия узунлашади. Курсат^  н 
камчиликлар деталларни ташиш учун портал роботлар 
жихозланган берк автоматик линияларда бартараф этилга6ир 

Хар кайси позицияда бир вактда ишлов бериладиган ^ 
х и л  д е т а л л а р  с о н и г а  к а р а б  б и р — ва купокимли  ̂ ^  
ялар булади, т у р л н  д е т а л л а р  с о н и г а  к а р а б  э 
бир — ва кУппредметли линиялар булади. нйНг

Автоматик линиялар к а й т а  с о з л а ш  и м к о н и я т и  .0. 
м а в ж у д л и г и г а  к а р а б  хайта созланмайдиган ва ка чан 
зланадиган ёки мосланувчан линиялар дейилади. Мосла 
линиялар икки турли булади:

328



I гаридан топширикда курсатилган, улчамларн ва ишлов 
ЕГтеХНоЛОГИЯСИ бир хил булган деталлар гурухига ишлов

Щ Ъмгг кайта созланадиган линиялар;
«зилиши ва ишлов бериш технологияси аввалдан маълум 

1 ган яиги деталларга ишлов беришга кайта созланадиган 
Бундай линиялар технологик ускуналарнинг айрим 

и ташиш ва юклаш курилмаларини, кесиш асбоб- 
иМсМЛ рост'лаш ёки алмаштириш йрли билан кайта созланади. 
л*Р”н , - . 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 и р и шК  й т а с о з л а ш  ж а р а е н и н и  а в т о м а т л а ш т и р и ш  

Ж  а  с и  г а караб автоматик ва дастаки канта созланадиган 
анувчан технологик ускуналар булади. Автоматик кайта 

**рянадиган технологик ускуна мос механизмлар ва бошкариш
^ястемалари билан жихозланади

Мосланувчан технологик ускуналар мажмуи мосланувчан иш- 
а б ч и к а р и ш  системаси (МИС) ни ташкил этади. ГОСТ 26228—85 

-а мувофик МИС ташкилий аломатларига караб мосланувчан 
зетоматлаштирилган линиялар (МАЛ), мосланувчан автомат­
лаштирилган участкалар (МАУ), мосланувчан автоматлаш- 
п ф н л г а н  цехлар (МАЦ) ва мосланувчан автоматлаштирилган 
заводлар (МАЗ) га булинади.

МАЛ мосланувчан ишлаб чикариш модуллари (МИМ), СДБ 
станоклар ва бошка автоматлаштирилган технологик ускуналар 
асосида яратилади.

МИС нинг курсатилган ташкил зтувчилари куйидагича 
таърнфланади [20],

МИМ — топширикда курсатилган буюмга ишлов бериш учун 
ьайта созланадиган асосий технологик ускуна булиб, дастурли 
бошкариш курилмалари, асбобни ва буюмни алмаштириш 
курнлмалари (туплагич, манипулятор ёки саноат роботи), чнкин- 
анларни кетказиш, технологик жараённи назорат килиш ва 
кушнмча созлаш, шунингдек буюм сифатини тугрилаб турнш 
курилмалари билан жихозланади; иш циклларини автоматик 
Т2Рзда куп такрорлайди; мустакил ишлашга мулжалланган ва 
^нада юкори даражали системаларга жойлашиш имкониятига

«АЛ — бошкаришнинг автоматлаштирилган системаси ва 
нш-туплаш системалари (заготовкалар, чала махсулотлар, 

Лан*,л*Р’ асбоблар, мосламалар, чикиндилар учун мулжал- 
кун а Воситасида узаро бирлаштирилган СДБ технологик ус-
л*рн В3 М И М лар мажмуидан иборат булиб, ускуна- 
булГаН1 Технологик имкониятларига караб аввалдан маълум 

^  буюм учун кайта созланади,
Хам МАЛ га ухшаш таърифланади. МАЛ дан фарки 

и* буюмлар асосий технологик ускуналар буйлаб мус- 
g KHM т арзида утади. МАУ нинг МАЛ дан фаркн яна шун- 

Ьгацт УНДа Технологик операциялар (ишлов бериш) навбатини 
иРИш мумкин.



1!

МАЦ — технологик жараёнларни навбати билан баж
бую!мулжалланган ва топширикда курсатилган 6viob^Hll,t»

турдаги ассоий ускуналар

РНГ,

тайёрлашга к аЙТа

МАЗ — ншлаб чикариш ва реализация килиш режал 
кирган тайёр буюмларни тайёрлашга каратилган техно ' 
жараёнларга кайта мосланадиган МАЦ, МАУ, МАЛ м4** 
(куймачилик, темирчилик-пресслаш, йигиш, саклашга тайёо ^ 
жойлаш ва х. к. модуллари) ва бошка турдаги асосий у с кун^Ч 
комплексндан тузилади. aj,3P

10.2, Агрегат станоклардан тузнлган аатомаГмк лиииад^

Агрегат станоклардан тузилган автоматик линнялар Жу 
куп технологик утишларни талаб этадиган мураккаб деталлапг* 
ишлов бериш учун мулжалланган. Бундай деталларга двигател 
ларнинг цилиндрлар блоки ва блокларнинг каллакларн, узатма­
лар кутиси ва автомобиллар кетинги куприкларининг кор. 
пуслари, электр двигателларнинг станиналари, двигателларнинг 
тоза хаво киритиш ва ишлатилган газларни чикариш коллек- 
торлари, тирсакли валлар ва х. к. киради. Курсатилган детал­
ларни ташиш ва мосламаларга махкамлаш учун уларда аник 
замин юза бУлмайди. Шунин?- учун агрегат станоклардан тузил­
ган автоматик линнялар йулдошлар билан жихозланишн ёкн 
жихозланмаслиги мумкин.

г

т е т е
ян10.2- расм . Бнкр алокали  ва очик транспортёрлар билан ж н х о з л а н г а н  

тик линияларнииг схемалари: .
а) ишлов бериладиган деталь f3  холатнни узгартирмайднган ли н и я, I 

бериладиган деталь буриладиган линия;
I — очиц транспортёр; 2 — а гр егат  станоклар ; 3 — буриш стол* з
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с тан о клар д ан  тузилган автоматик линияларда 
аТ иоИл ган  кисмлар ва деталлар 60—75 фоизни ташкил 

м й Б у н га  агрегат станокларнн ташкил этган кисмлар ва 
' ш у н и н г д е к  ташиш ва буриш курилмалари, ёрдамчи 
,ар- пнинг гидравлик ’ юритмалари, кириндиларни 

‘ЛИШ транспортёрлари, назорат курилмалари ва автома- 
5йгнШт1,;Р ИНГ бошка механизмлари киради. 
тцк лини .̂таноКлардан тузилган автоматик линиялардан 

^сериялаб ва ялпи ишлаб чикариш шароитларида са-

ш кларга ишлов берадиган автоматик линияларда куч 
лао горизонтал, вертикал ва аралаш жойлашган бир— 

^ Г о м о н л и  агрегат станоклар кенг куламда кУлланилади. 
83 онтал жойлашган иккита ва вертикал жойлашган 
Г°рИЗ,пга уриатиладиган) битта куч агрегатлар билан жихоз- 

ган уч томонли станоклар нисбатан кам кулланилади, чунки 
W тикал куч агрегатга хизмат курсатнш жуда кийин

Курсатилган линияларда, одатда, ишлов бериладиган детал- 
яяв Y4YH очик транспортёрлардан фойдаланилади Бундай линия 
евнмси 10.2- расм . а да курсатилган. Линия туртта икки томон- 
ли горизонтал агрегат станок 2 дан ва очик (тугри окимли) 
транспортёр 1 дан  тузнлган. Линия бошида ишчи (ярмн буялган 
донра) заготовкани Урнатади, линия охирида эса иккинчн ишчи 
тайёр детални олади. Мураккаброк деталларга турт ёки олти 
томондан ишлов бериш учун бундай линнялар иккита ёки учта 
участкадан тузилиб, улар Уртасида буриш столи 3(10.2- расм, 6) 
жонлаштирнлади. ,

Иккита агр е гат  станок уртасида бикр алока урнатилган очик 
автоматик линиянинг тузилиши Ю З- расмда курсатилган. Бу ли- 
ннядаги бир томонли тешик йуниш станоги: ён станина //; ста- 
нинага ки стирм алар  9, 10  ёрдамида Урнатилган куч стол 6; ик- 
хнта бир шпинделли тешик йуниш бабкаси 7 ва улардаги шпин- 
Делларнинг юритмаси 5 дан иборат. Вертикал бир томони 
пармалаш станоги таглик /б, устун 17 ва купшпинделлн бабка 1 
®а унинг юритмаси 2 урнатилган куч столдан иборат. Йулдошлар 

транспорт£ри Урта станина 14 га урнатилган. Заготовкаларни 
**Риш (юклаш) ва ишлов бернлган деталларни олиш (бушатиш) 
^нцияларида думалатма столлар 15 урнатилган.
, У̂ДДИ шундай. лекин мураккаброк деталларга ишлов берншга 
У^Жалланган автоматик линия 10 4- расмда келтирилган. Бу ли- 

Ьа ИТТа бир ва икки томонли С01 ... C l 1 агрегат станоклардан 
д .  Расндантранспортёр 5 утадиган ювиш станцияси 4 дан иборат. 

^ оц,ЛаР кундаланг транспортёрлар 3 ва буйлама ён 
ПоРтёр б ёрдамида юклаш (заготовкани урнатиш) позиииясн

- Кайтарилади. Транспортёр 6 га йулдошларни шамол бериб 
® станцияси 2 урнатилган. Пуфлаганда йулдошларнинг
1 ^ см л ар и д аги  кириндилар ва МСС кетказилади.
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10.3- раем . И ккита бир томонли а гр егат  стаиокдан тузилган бикир алоцаля 
очик автоматик линия:

/ — купшпннделли пути; 2 — тирак бурчаклик; 3 — электр ускун алар  кутисг, 4 — митр 
шкаф: 5 — шпинделлар юрнтмасининг редуктори; 6  — куч стол; 7 — тешик в?ииш бабмеа: 
8  — бошкариш пульти; 9  — компенсация кисткрм асх; 10 — кнетнрма; II  — ён станина; 12 — 
йулдошлар; 13 — м ахдам лаш  ва сикиш станцняси; 14 — Урга станина; 15 — дум ал»ти» стол;

16 — тагли к ; 17 — устуи (стойка)

Очик автоматик линияларда йулдошларни к а й т а р и ш  

транспортёри линиянинг ён томонида эмас (10.5- раем, б), балкн 
унинг устида жойлашади (10.5- раем, а) ёки линиядаги станок- 
ларнинг станиналари оркали утади (10.5- раем, в).

Деталларга олти томонлама ишлов берадиган аралаш  (6икР 
мосланувчан) алокали линиянинг схемаси 10 .6 -раемда к 
тирилган. Бу линияда секция 2 очик транспортёрли иккита уча  ̂
ка / ва 4 дан иборат булиб, бу участкалар уртасида буриш cT°̂ qi. 
жойлашган. Линиянинг секцияси 8 очик транспортёрли 6иГГ а *нс. 
сткадан иборат. Секциялар 2 ва 8 Уртасида кундаланг ТР 
портёр 5 ва ишлов бериладиган деталларни т^плагич Ь УР^ 
тилган. Аслида транспортёр 5 хам туплагич вазифасин  ̂
жаради. Секция 2 тухтаб колганда линиянинг ceKUl* циЯ 8 
туплагичдаги деталларга ишлов беради, ва аксинча, секгаВОм 
тухтаб колганда, секция 2 деталларни туплагичга узатиШД2 
этади.
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10.5- расм . Йулдошларни кайгарнш  транспортёрларннинг жойлашиш cxtxact 
а )  линия устида; 6) линиянкнг ён томонида; в )  линиядаги станокларнинг ст»**-

наларнда

Бундай автоматик лнниянинг тузилиши 10 .7 -расмда кел̂  I 
тирилган. Линия очик транспортёрлар / ва 3 билан жихозлан I 
иккита секция, шунингдек айни вактда кундаланг транспортер^ I 
вазифасини хам бажарадиган иккита туплагич 2 ва 4 дан но°Р j 

Очик транспортёрли автоматик линияларда, одатда. 
ларга бир, икки ёки уч томонлама ишлов берадиган бирпозии. ^ 
агрегат станоклар кулланилади. Бундай линиялар майда а. 
ларга ялпи ишлов беришда бефойда булади. Майда детал.  ̂
буриш-булиш столлари ёки бараёанлари билан жихозл-1 ^  
к^ппозицияли станоклардан тузилган автоматик линнялард ^ 
лов бериш фойдали булади. Бундай станокларда ншл0В нЛигИ 
хнллари к jn  булганидан автоматик линиянинг ' 3')ГИд*я 
бнрпозицияли станоклардан тузилган линияларнинг узунл
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ЮЛ- раем. Аралаш (бикнр-мосланувчан) алоцали автоматик лнннянинг

. —  «юнеядаги секция 2 нинг участи а.-г зри; $  — буриш столп; 5 — к?н дал ан г траисиор- 
Tip; в  — т^плаш ч; 7 — ргяргнч; в  — л яи яяи ялг сеяц яяся

анча киска булади. Куппоэнцняли станоклардан тузилган линия- 
•^рдаберктранспортёрлар ишлатнлади. Бундай транспортёрлар 
1еталларни (ёки деталлар  урнатилган йулдошларни) станокдан 
^анокга узатади. лекин у л а р  станокларнинг иш зоналаридан 

Н ш .  Деталлар (деталлар урнатилган йулдошлар) станок- 
Риннг иш зонасига як к а  юклаш бушатиш курилмалари (маса- 

н ’ **анипуляторлар) ёрдамида узатилади ва иш зонасидан оли- 
'■бу эса ташиш системасини мураккаблаштиради. /

8- раемда куппозицияли станоклар / ва 4 ва берк транс- 
rttte ^ билан жнхозланган автоматик линиянинг схемаси 

^Н В Д л ган . Станок 1 да иккита иш позицияли буриш-булиш 
®а умумин вертикал куч агрегат 2  бор, станок 4 да  эса, 

6Ваг”ш позицияли буриш-булиш столи, иккита горизонтал 3 ва 
. w n a  вертикал 5 куч а г р е г а т л а р  бор. Йулдошлар 10 станок- 

г Юклаш познцняларига юклаш-бушатнш курилмалари 7 
^ ^ в А а м и д а  Урнатнлади ва  улардан олиб кетилади.
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,0с*- Транспортёр схемасн : а, 6, в  — ш тангалн трансйортёрлар; г — рей 
^Рвиспортёр; д  —  тур тадн ган  транспортёр; е  — занжнрли транспортёр





мосланувчан  ва аралаш алокали очик, ва берк автома- 
биКР‘ л а р д а  тузилиши ва ишлаши билан фаркланаднган 

тИ* ЛИо0тёрлар кулланилади. Бундай транспортёрлар даврий 
тргНСПуксИЗ ишлайдиган икки гурухга булинади 
ва ^ ' иКСа, кадамли силжийдиган штангали транспортёрлар 

R  оГоасм. * я) кенг куламда кУлланилади. Бундай транспор- 
Еда ш танга 3  электромеханик, гидравлик ёки пневмагик 

тёрл=Ф̂ ^ jog-расм , а да курсатилмаган) ёрдамида кайтма-ил- 
|°РНТ1аННа х а р а к а т г а  келтирилади. Штанга / олдинга юрганда 
г2РН'1КаЛЗр 2 деталлар 3 ни (ёки деталлар урнатилган йул- 

шчарни) камраб олиб, уларни бир кадамга силжитади. Де- 
Д° 11арнн силжитиш аниклигини ошириш максадида штанга уз 
Г-ининг охирида харакат тезлигини пасайтиради. Штанга 
fgtra тезликда  оркага юрганда собачкалар деталлар остидан 
сирпаниб Утади. Деталларга мос агрегат станокларда иш­
лов берилгандан кейнн транепортёрнинг иш цикли такрор- 
ланади.

Байрокчалар (10.9- расм, б) билан жихозланган штангали 
транспортёр / деталлар 2 (ёки деталлар урнатилган йулдошлар) 
ни кадамга янада аникрок силжитади. Бунда силжитиш аникли- 
гн асосан деталь билан байрокча орасидаги тиркишнинг катта- 
лигига, шунингдек бу тиркиш улчамининг жоиз четлашишига 
боглик.

Даврий ишлайднган мазкур транспортёрда штанга 1 икки 
хил- кайтма-илгариланма ва кайтма-айланмэ харакат килади. 
Штанга олдинга юрганда байрокчалар деталларни станокдан 
станокка силжитади. Штанга бундай холатда тескари юради, 
тескарн йул охирида бошлангич холатига бурилади. Шундан 
кейин транспортёр иш циклини такрорлашга тайёр булади.

Деталларнн силжитиш ^лдидан уларни биронта сабабга кУра 
кутариш, масалан, заминловчн штифлардан олиш зарур булиб 
<№лса, у холда грейферли кадамли транспортёр (10.9-расм, в) 
ншлатилади. Бу транспортёрда олдингисидан фаркланиб, штан­
га / байрокчалар ва деталлар 2 билан бирга иккита кайтма-ил- 
гарнланма: тик ва Уз уки буйлаб харакатланади.

Даврий ишлайдиган транспортёрларга туртадиган транс­
портёр 2 (10.9- расм, д) хам киради. Бу транспортёрда деталлар 

Урнатилган йулдошлар гидро- ёки пневмоцилиндрнинг штоки /

•№• расм. М осланувчан автом атик линиянннг туанлншн (мосланувчанлик де­
тал л ар  ном и буйича белгнланган):

7, i s  J .  ~  ’ Уплагнчлар; 2 — транспортёр: 3 — транспортёрдагн оралик, познциялар; 4. 5. 6.
м  * ГРИ‘»Т станохлар ; 8, 9 — кшло* бераднган кУшнмчл тоионларга эга  булган 

•rptjjT  J L  ' 20 — кУшнич» познциялар; 12. 13 — детал л ар  гур у*н га  ншлоя бераднган 
® « « в г » ,НОМаР: ,4 - l s  в а  17 — к?пшпннделлн алм аш м а цутялари буркш цурилмаларнда 

"  станоклар; 19. 20, 21 вз 22. 23 — параллел оки клар ; 22 я а 23 — кУпшпниделлк 
*Утчлар м агазин* бнлан ж щ о элан ган  станоклар; 24 — кУпшпнндсллн кутилар

магазннк
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бнлан туртиб силжнтилади. Шток йули линиядагн поаи 
Уртасидаги кадам га  тенг. . ЦИяЯар

Занжирли транспортёр / 
транспортёрлар каторига киради. Бу транспортёр л и т ДИг*4 
станокларда деталлар 2 га ишлов бериш жараёнида улапЙЛагн 
лукснз ташиш талаб этилган холларда кУлланиладн. НИ Уа*

Юкорнда кУриб Утилган автоматик линиялар кайта со '' 
майднган агрегат станоклардан тузилади Шунинг у ч у н  У * * !  
мосланувчан эмас ва янги ёки гакомиллаштнрилган деталга^^ 
лов бериш учун линиядаги агрегат станокларнн ва татп!!! 
курнлмаларини жиддий Узгартириш зарур булади. иш

Линияни мосланувчан килиш учун агрегат станоклардан т* 
знлгаи хозирги автоматик линияларда куйидагилар назапла У 
тнлган [ 113]: к ту'

— кУшимча позицнялар; бошка хил деталга У гилганда бу по- 
знцняларга кУшимча ускуналар жойлаштирнладн;

— КУшимча жойлаштирилган ускунада кУшимча томонларга 
ишлоб бериш нмконияти;

— агрегат станоклар каторида деталлар гурухига ишлов 
бериш;

— шпинделли алмашма кутилар билан жнхозланган агрегат 
станокларнн кулланиш,

— турли деталларни тайёрлашда бир-бирига мос келмайди- 
ган ишларни бажариш учун параллел ишлов бериш йуллари.

Корпус деталларга аралаш ишлов беришга мулжалланган 
бундай мосланувчан автоматик линия 10.10 расмда келтирил­
ган. Бу линияда иккита кУшимча позиция 10 ва 20 хамда ишлов 
берадиган кУшимча томонларга эга булган иккита агрегат ста­
нок 8, 9  бор. Кушнмча позициялар 10 ва 20 г а  зарур бУлиб 
колганда кушимча ускуналар урнатилади. Агрегат станоклар 14, 
15, 17 нинг купшпинделлн алмашма кутилари буриш ( р е в о л ь в е р )  

курилмаларида, станоклар 22 ва 23 ники эса магазинлар 24 да 
жойлашган. Агрегат станоклар 12, 13 да турли к о р п у с  деталлар 
гурухига ишлов бериш кузда тутилган. Турли д е т а л л а р н и '  

тайёрлашда ишлов бериш тури ва кесиш режимлари бир-бирига 
мос келмайдиган ишларни бажариш учун агрегат с т а н о к л а р  / • 
20, 21, ва 22, 23 дан тузилган иккита оким (ишлов бериш йУл*0 
бор. К,олган агрегат станоклар 4, 5, 6, 7, 16 да  бир турли корпу 
деталларга ишлов берилади. Курсатнб утилган барча стан 
ларнннг иш зонаси бир сатхда жойлашган. . ^

Лнниянинг транспорт системаси тУртта очик т р а н с п о р т е р  - 
ва учта туплагич 1, 11, 18 дан иборат. Топширикда кУРсаТИЛнда 
деталлар гурухидлги бошка деталга ишлов беришга УтИЛГ;‘ кИ 
транспорт системасини кайта созлаш талаб этилмайди. чу 
уларда б н р  хил нУлдошлардан фойдаланилади л И -

Турли деталларга ишлов беришга мосланувчан автомат» • я 
ннянннг яна бИр хили 10.11-расмда курсатилган. Б)' л ^
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10I I - р а ем .  Портал ташиш роботларн билан ж нхозланган мосланувчан автом а­
тик линиянинг тузн ли ти ;

I и  7 — фрезалаш а гр агет  стаиокларк: 3, 5 ва 7 — т?плагм члар (енгкм к уларнкмг соатлк 
иш уиуикга нос к*ладк); 4 в а  6  — парм алаш  а гр а га т  стаиокларк; 8 ва 9 — теганк ЯФннш 

агр егат  стаиокларк ; 10 ва I I  — портал саноат роботларн

юкорида куриб утилган линнядан фаркланиб, ишлаб чикариш 
шароитларида бир турдагн деталдан иккинчисига утишга имкон 
берадиган турли замин тузилмалар асоснда яратилган агрегат 
станоклар J, 2, 4, 6, 8, 9 дан тузилган. Бир турдагн деталдан 
иккинчи тур деталга ишлов беришга утиш учун бу станокларда 
шпинделлн кутнлар мосламаси (кулдан) алмаштирнладн ва ас­
боблар созланади [12].

Линиянинг ташиш (транспорт) системаси иккита портал са­
ноат роботи 10 ва 11 дан иборат булиб, уларнннг биринчнеи 
станоклар /, 2, 4 ва туплагичлар 3, 5 га, иккннчиси эса, станоклар 

9ва туплагичлар 5, 7 га хнзмат курсатадн. Бундайтранспорт 
‘•Истемаси кулланилгани туфайли линияда куп лил ншларни ба- 
агп*8 °Ладнган (турт томонли ва куппозицияли) турли тоифадаги 
фегат станоклардан фойдалаииш мумкнн булган. Бу станок- 

Пао ИНГ ИШ 30НалаРи турли сатхда жойлашган, масалан, 
агрегат станоклари 4 ва 6 нинг иш зонаси П40 мм,

*ой К И̂ ниш станоклари 8, 9 ннки эса j 410 мм баландликда 
бур^аШган- Бундан ташкари, ншлов бериладиган деталлар учун 
ласн, кУРИлМаларидан фойдаланншга эхтиёж колмайди, бу иш- 

_ саноат роботи бажаради.
линияни кайта созлаш пармалаш ва тешик 

СТан°кларнда мосламаларни, купшпннделли кутиларнн 
Ларн; (Т»РИш ва асбобнн созлашдан нборат, фрезалаш станок-. 

эса Мосламаларни алмаштнриш ва асбобни созлашдан
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иборат. Бундан ташкари, пармалаш ва тешик йуниш 
ларининг ёрдамчи (резерв) томонларида, зарурат булиб к 340* 
да, мос куч агрегатлар
(трасНпорт) системаси вазифасини саноат роботларннинг ^ 
гаклари бажаради. ЧаН-

HONSBERG фирмасининг (Германия) мосланувчан авт 
тик линиясн 10.12-расмда келтирилган. Бу линия шпинд^14** 
алмашма бабкалар ва буриш столларига урнатил"1ЛИ 
купшпинделлн кутилар хамда аравачали ягона транспорт 
маси билан жнхозланган агрегат станоклардан тузилган. Лин*"

10.12- ра см . Шпинделли алм аш м а б абкалар  ва к?пшпннделлн кутилар бялан 
жихоэлгнган а гр егат  станоклардан  тузнлган  мосланувчан автоматик линия

юкори дараж ада  мосланувчан булиб, янги деталга ишлов 
беришга тез утишга нмкон беради. Бундай линия йирик сериялаб 
ншлаб чикаришда самарали булади.

10.3. Купоперацияли станоклар ва МИМ дан тузилган МАЛ

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  ^АЛ 
Бундай МАЛ СДБ токарлик станокларидан ва (ёки) МИМ Д , 
тузилади. Булар узаро ягона бошкариш снстемалари ва таШИ 
т^плаш системаси билан богланади. Ташиш-туплаш системас 
сакоат роботлари ва туплаш-узатиш курилмалари киради 

Бу МАЛ т е х н о л о г и к  у с к у н а л а р  т а р к н б и г а  
бир турли ва бир турлимас булади. Бир турлимас _ 
таркибига бошка гурух станоклари: фрезалаш-марказлаш. 
ликлаш ва б. станоклар киради. j)Ta

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 ши
к у р а  буй лам а (фронтал) ва кундаланг жойлашган булаД
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МАЛ да токарлнк станокларининг марказларидан утган чи- 
. Шишл о в  бериладиган деталларнииг станокдан станокга 

йуналишига мос холда параллел ва тик булади Станок- 
сй-1*  яяа  хам параллел, хам кундаланг жойлашган булиши 
Зар л ‘ -:
-уМ-КИ ноклар буйлама жойлашган токарлик МАЛ нинг уч хили 
Шйиоасмда курсатилган* Бирннчи хилда (10.13-раем, а) ли- 
^  1П756ДФ311 моделли СДБ учта токарлик станогн 1 дан ва 
вИЯ .^ар иш зоналарининг олд томонида жойлашган берк 

системасидан иборат. Транспорт системаси заготов- 
Тр1> пни туплагич-кассета 5, тайёр деталлар идиши 2, иккчта 
тОплаш-узатиш курнлмаси 4 ва «Бриг-10» моделли учта саноат 
Нлуги з дан иборат. Бу роботлар ишлов бериладиган де- 
Р^лларни мос станокларга Урнатиш ва олиш ишларини ба-
жаради

Линиянинг иккинчи хили (10.13- раем, а) ТПК-125ВМ моделли 
учтя СДБ токарлик станоги 10 дан тузилган булиб, бирннчи хил 
■жниядан фаркя шундакн, у станоклар иш .зоналарининг устида 
жойлашган Р Ф -204 моделли битта портал саноат роботи 11 би­
лан жнхозланган. Бу робот линиянинг транспорт системаси ва- 
зифасини бажаради. ч-

Фронтал линиянинг учинчи хилида (10.13- раем, г) транспорт 
система биринчи хил линиядагига ухшайди, лекин ундан фаркла­
ниб, станоклар иш зонасининг оркасида жойлашган. Бу линия 
СР-161 моделли (Болгария) СДБ учта токарлнк станогн 12. «Ф а­
нук 0» моделли учта саноат роботи 13 ва юкорида айтиб утилган 
т^плаш курилмалари 5, 4, 2 дан тузилган.

Кундаланг тузилмали МАЛ 10.13- раем, б да келтирилган. Бу 
линия учта 16К20ФЗ моделли СДБ токарлик станоги 6 дан ту ­
зилган Унинг берк транспорт системасида ишлов бериладиган 
Деталларни учта туплагнч 7 га узатадиган ТРМ- 50 моделли 
портал саноат роботи 8 ва мос станокларда ишлов бериладиган 
Деталларни урнатиш хамда олиш учун мулжалланган учта 
НТЦМ—01 моделли саноат роботи 9 бор.

Аралаш тузилмали (станоклар буйлама ва кундаланг жой- 
•чашган) МАЛ 10.13- раем, д да курсатилган. Бу линия буйлама 

ойлашган 1325Ф30 моделли СДБ чнвик автоматн 16. иккита 
У̂нДаланг жойлашган 16Б16Т1 моделли СДБ токарлик станок- 

ЧапИ ^  Ва ®еРк транспорт системасидан иборат. Линиядаги 
Сан° ат роботи 8 ишлов берилган деталларни идиш 2 да 

»0К/ Д ан бункер-йуналтирувчи курнлма 19 га узатади. Унг 
17 - т ® Деталларни иккита кабул килиш-узатнш курилмалари 

IТаСИДа силжитади Учта саноат роботи 9 дан бири детал- 
®Ункер-йуналтирувчи курилмадан олнб, уларнн кабул 

курнлмаси 17 нинг кассетасига битталаб ж^й 
' • Колган иккита робот 9 ишлов бериладиган деталлар-
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д
10.13- расм . Токарлик МАЛ жойлашиш схемасн: дедД>

*Y- I — 1П756ДФ311 к одел л и С Д Б  токарлик станогн; 2 — идиш; 3 — «Бриг- 
оиват роботи; 4 — т?плащ-узатнш курилмаси; 5 — кассета; б ) :  6 — 16К20ФЗ СДЬ деЛ^* 
станогн; 7  — г^плагнч; 8 — ТРМ* 50 моделли портал саноат роботи; 9 — Н Ц ТМ _., „одедл* 
саноат ройоти. 10— ТПК- I25BM  моделли СДБ токарлнх стаиоги; II — Р Ф *  cj« ort 
саноат роботи; 12 — СР- 161 моделли С Д Б  токарлик стаиоги; 13— «Ф анук 0» иодь*'
роботи; 14— склиз; 15— чнинкларии бериб туриш (юклаш) аитоиатк: 16— ^ , т . „одел** 
ли СДБ чмиклар аатомати; 17 — кабул килнш-уэатиш курилмаси; 18 — 16БП 

С Д Б  токарлик станогн; 19— буикерли-йуналтирувчк дорклма
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.ianraH и хилга (10.13- расм, в га каранг) Ухшаган станоклар 
Ю** жойпашган бир жинслимас МАЛ [100] 10.14-расмда
6>?тЛнрМилгаН.

линия МР179 моделли фрезалаш-марказлаш станоги 2 ва 
Д'пфЗ моделли СДБ иккита токарлик станоги 9, 13 дан тузил 

№ сТанокларда электр двигателларнинг узунлиги 500 дан 
IJJ ,  'м гача ва днаметри 140 мм гача булган уттнз хил Улчамли 

ларнинг икки учини киркиш, марказлаш ва уларга тулнк 
гпкарлик ишлови берилади.

Линиянинг транспорт системасида: кесилган прокат шакли- 
заготовкалар 5 ни узатаднган конвейер /; заготовьаларнн 

^Сплагич 3; оралик туплагичлар 6, 10; кутиш позициялари 8, 12; 
тайёр деталларни туплагич 7/ ва монорельс 15 да силжийдиган 
УМ160Ф2 81.01 моделли портал саноат роботи 14 бор. Робот 
куйидаги ишни бажаради: заготовкаларни транспортёр / дан 
олиб, уларни туплагич 3 нинг катакчаларига жойлайдн; ишлов 
бериладиган деталларни бир станокдан иккинчн станокга узата- 
дн ва уларни оралик туплагичлар 6, 10 га жойлайди, шунингдек 
станоклар 9, 13 олднда кутиш позициялари 8, 12 да туплайди; 
ишлов бериладиган деталлар вазиятини узгартиради (дстал- 
ларни 180е га буради) ва тайёр деталларни туплагич 11 га жой­
лайдн.

Роботнинг кули тактиль шчуп билан жнхозланган. Робот бу 
шчуп ёрдамида керакли заготовкани кидиради ва унинг диа- 
метрини Улчайди. Заготовканинг узунлиги курилма 4 ёрдамида 
?лчанади. Агар деталнинг бу улчамлари жоизлик (допуск) че- 
гарасндан ташкарнга чикса, у холда заготовка яроксизга 
чикарилади ,

МАЛ нинг хавфли кисмларини ихоталаш учун устунлар 7 га 
фотодатчнклар урнатилган. Фотодатчиклар уртасидаги чи- 
зикдан ичкарн утилганда улар ишга тушади ва МАЛ ишдан 
тУхтайди.

Станоклар кундаланг жойлашган бир жинсли МАЛ 10.15- 
1кк?Да ,кУРсатилган. Бу линия 1И611ПФЗ, АТПР-2М12СР, 
^Ь1фз ёки 1П17ПФЗ моделли СДБ токарлик станоклари 4 ва 

рк транспортёрдан иборат. Транспортёр хар бир станокда за- 
овкани Урнатиш ва ишлов берилган детални олишга 

j J fi* aJU,aHraH курилма 3 ва портал 2 да силжийдиган саноат
7 дан тузнлган. Робот ишлов бериладиган деталлар жой- 

БГан кассеталарни бир станокдан иккинчн станокга узатадн.
Днаметри 10—20 мм ва узунлиги 100—400 мм ли 

Кат, ЛаРГа ишлов бериш учун мулжалланган. Заготовканинг энг *
*ЕМлНЯ 5 КГГан вч фирмасининг (Германия) линиясн аралаш жойлаш- 

В  асосий технологик ускуналари бир жинсли булмаган МАЛ

Г  оклар 18  га урнатиш ва улардан олиш учун мулжал-
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10.15- раем . КУндаланг жойлаш ган МАЛ:
ЗхЛпДГСЧГ таяичлзрв; 2 — портал; 3 — заготовками ^рнатнш в а «ш ло» бернлган деталям 

j  Mn6 курил маларн; 4  — С Д Б  токарлик станокларн; 5 ва 6  — бош мрмш  пультлари. 7 — 
саноат р4ботя: в  — злектр  ускун алар  ва таъмиилаш  шкафлари

га ннсол булади. Бу МАЛ узунлиги 300—1000 мм ва диаметри 
40—140 мм б^лган червякли валларга ишлов беришга мул- 
жалланган. Линиянинг буйлама жойлашган кйсмида UKS710 
моделли СДБ кирк.нш автомати 4 (10.16- раем) ва DSC21 м >дел- 
ли токарлик автомати / бор, кундаланг жойлашган кйсмида эс? 
уша токарлик автомати 1 , USC21F моделли купопераиияли ста 
нок (токарлик-фрезалаш маркази) 2 ва К37 моделли СДБ 
донравнй силлнк,лаш станоги 3 бор.

 ̂ МАЛнннг транспорт снстемасига чивиклар жойлашган 
кУндаланг йуналишда силжийдиган ясси магазин, чивикларни 
сурнш механизм», ишлов бериладиган деталлар учун оралик. 
т?плагичлар 7, тайёр деталлар конвейери II ва иккн коор- 
дннатли порталли саноат роботи 5 кнради. Робот мос станок- 
Ларда заготовкаларни урнатади ва ишлов берилган деталларни 
адаДИ, деталларни бир станокдан иккинчи станокга узатади ва 
Уларни оралик. туплагичларга жойланди, деталларнинг вазияти- 

Узгартиради, шунингдек алохида манипулятор ёрдамида мос 
Магазинлар 8  ва 9 да жойлашган токарлик ва фрезалаш 

Мд арИНИ алм аштиради.
II ^  микро — ЭХ.М 10 ёрдамида бошкарнлади.

МА Ри ? М а с и м ° 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  
Бу линиялар куп операцияли станоклар ва (ёки) МИМ 

Ва ^ ЭИЛаДи- Линиянинг ускуналари ягона 6ошк,ариш системаси 
аШиш т? плаш системаси билан узаро богланади. V/iap 

T*PKH(fa к^Риб утилган МАЛ каби технологик ускуналар
6 У л а И Жи* атдан 6 и Р ж и н с л и  в а  б и р  ж и н с л и м а с  

I Ди- станокларнннг линияда жойлашишига караб эса.



10.16- раем . Ч ервяклн  вал л ар га  ншлов бернш учун *ЕМЛО> фнрмаенда (Гер­
мания) яратнлган  аралаш  жойлашган МАЛ:

/ — U SC 2I моделли С Д Б  токарлик авто м ата; 2  — U S C 2IF  моделям токарлик-фрезалам 
м а р к а м  (купоперацияли станок); 3 — К37 моделли С Д Б  д о и р ави ! енллиадаш стаиоги; 4 — 
UK5710 моделли С Д Б д о и р ави ! енллнклаш станоги; 6 — икки коордннатли порталли едноат 
роботи; б  — чнвивдар ясск  м агази н а; 7 — заготовкалар  учуй оралик т?плагич; в  — токарлик 
асбоблар и магазнии; 9 — фреаалаш  асбоблар* м агазина; 10 — бошкарувчи микро ЭХМ: 

I I  — тайёр деталлар  коивевери

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 станоклариинг X координатаси ишлов бериладиган детал- 
ларнннг станокдан станокга силжищ йуналишига мос холда 
параллел ва тик булади. Ускуналар аралаш жойлашган булиши 
хам мумкин.

* EX—CELL—О» фирмасининг (АКШ) буйлама жойлашган 
бир Жинсли МАЛ 10.17-раемда келтирилган. Бу линия иккита 
купоперацияли станок М (бу ерда фирма кабул килган белги- 
лардан фойдаланилади) асбоблар учун занжирли магазинлар 
ва транспортёрдан иборат. Транспорт системаси стаиоклардаг 
палетларни алмаштириш курнлмаси 31 ва палетлар учун °ва 
шаклли ташиш-туплаш конвейери 32 дан тузилган. Заготов 
ларни Урнатиш ва тайёр деталларни палетлардан олиш 
ларини юклаш-бушатиш позициялари 52 ва 53 даги ишчи 
бажаради. д

Шу фирманннг узи аралаш жойлашган бир ж и н с л и м а с  

ни чикаради (10.18 ва 10.19-раем). Бундай линиянинг бир
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■ ‘ Рым. *EX-CELL-О» фнрмасида (АК.Ш) яратилгян  аралаш  жойлашган 
бнр жннслнмас МАЛ: М — к^попсрацнялн станок;

■“ Р6ил»Гв'*, Р учу|‘  «н ж и р л м  магазин; 21 — шпинделли кутилар учун рггаль»ер  и агм и н - 
Ч с* ;зу  ^ * 0И |» л а н ;з ц  нкки томоилн згрсгат станок. 31 — тллетларни алмаштириш курил- 

И^рЗМИШ-тупдаш коинейери; 51 — ишчи, 62 ва S3 — ю клат-б?ш аткш  позициялари, 
5 5 — м осявм я ^рнатиладкгаи  жО'Й

Шк 349

сЕХ . CELL - О» фнрмасн (АКШ ) яр атган  буйлама жойлашган бир 
жннсли МАЛ: М - -  купоперацияли станок;

сйоблар учун эанжирли и агягии ; SI — палет (Й(?дош)ларнн ал нзшткрнш курилиас*;
таш *ш -т?плаш  коинейери; 5 ! — ишчи; 52 >а 53 — ю клаш -в?ш атлш  пени- 

Я - 4* циялари; 55 — мосдаиаин ©риатига жо*и

'
х и л и  ( 10.18- расм) занжнрли магазин 11 ли купоперацияли ста­
нок М дан цг шпинделли алмашма кутилар билан жнхозланган 
нккн томонЬи агрегат станок 24 дан тузилган. Шпинделли ал ­
машма кутилар револьвер к/рилмаларда жойлашган. Лнния- 
шнг транспорт системасига станокларда палетларни алмаш- 
гириш курилмаси 31 ва ташнтп-туплат конвейерн 33 киради. 
Конвейерда палетларни юклаш-бушатиш позициялари 52 ва 53 
гз кайта риш тар моги бор

«EX-CELL-О» фирмасининг аралаш жойлашган бир жинелн- 
масМАЛ нннг иккинчи хили стационар магазин 14 да жойлашган 
кушшщнделли алмашма кутилар билан жнхозланган 
купоперацияли агрегат станок M l дан ва асбоблар учун эанжирли

S2.
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10.19- раем, «£у _ •; 
фнрмаенда я р а ' т ^ ^  О*л а ш * 0^ аш гав
“ ас МАЛ: Mi вс**. 

Compre§SWHF№®1Ver8toft1,'~
лар бадан *У»«.
"У п о п ер ац н яли
ПС М2 -

станок; ^

£ l £ * 7 J _  Г С 1* - *

21 ~ кутЫяры У'**- 
ржи Курилиасн; 41  _ “ а"‘т«* 
ар ааач ал ар г , 51 -  » ШЧ1| j ? ?  
S3 — юкллш-б?шзтящ п о * »  * 
лары, 55 -  ш^ 9 fp ilj^ -

магазин // ли к^поперацияли станок М2 дан тузилган. Бу линия- 
да  палетлар бир станокдан иккинчи станокга махсус й?налтнр- 
гичларда силжийдиган аравачалар 41 да ташилади. Заготовка- 
ларни Урнатиш ва тайёр деталларни аравачалардан олиш нш- 
ларини юклаш-б?шатиш позициялари 52 ва 53 даги ишчи 5/ 
бажаради.

Буйлама жойлашган бир жинсли МАЛ нинг у м у м и й  kJ- 

риниши 10.20- раемда келтирилган. Бу линняда купоперациялн 
стаиоклар 3  транспорт системаси воситасида бирлаштнрилган 
Транспорт воситаси палетлар 19 ни туплайдиган доиравнй 
т^плагичлар 18, юклаш-бушатиш ишларинн бажарадиган буриш 
столлари 21 ва й^иалтиргичлар 22 б^йлаб силжийдиган ташиш 
аравачаси 20 дан тузилган. Аравача заготовкалар жойлашган 
палетларни бошЛ%нгич туплагич 15 дан доиравий туплагнчлар IS 
га ташиб келтиради (заготовкали палетлар бошлангич туп* 
лагичга заготовкалар омоори 16 дан келтирилади), ншлов 
бернлган деталлар жойлашган палетлар эса тескари йуналишда 
ташилади.

МАЛ Марказий бошкариш системасидан бошкарнлади. Бу 
система дисплей 13 ли дастурланадиган назоратчи (кон­
троллер) 8, иазорат цилувчн ишорали дисплейли курнлма - в 
монитор 10 пан и^орат. Контроллер бутун линиядаги УсК^ ^ и 
ларнинг ишинк дастурлайди, барча системаларнинг и 
тугрисидаги ахоборотни туплайди ва тахлил зтади, зарУИ 
к^макчи дастур (подпрограмма) ни саклайдн (xoTHpact 
асрайди), алохида бошкарувчи системаларни бирлаштираД11 ^  
уларнинг ишини бошкаради, маълумотларни олий дара*  j 
Э?СМ га узатади ва х к.
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■ИМАЛ нинг оператора клавншли дисплеи 13 ёрдамида линия­
даги исталгаи ускунанинг ишига аралаша олади. Клавншли дис- 
НрДО. дисплейли иазорат кнлувчи курнлма У дан маълумотлар, 
масалдн, линиядаги барча уекуналарнинг ишлаётганлиги 
угрисид;; шартли ишоралар курннишидаги маълумотлар узлук- 

бИз КеЯ*б туради. Рангли дисплейга чикарилган маълумотлар 
айнЧЙ ззготовкалар, деталлар, ташиш аравачаси ва х к. нинг 

пайтдаги холатини курсатади.

10.4. Механикавий ишлов берадигзн МАУ
МАГ'' ”ннг МАЛ дан кейинг»‘ ташкилий босцичи МАУ дан 

|цуомТ Мосланувчан автоматик участка (МАУ) мосланувчан 
линия (МАЛ)каби иккита ва .бундай ортик. СДБ тех- 

^ a n  VCKyHa ва (^ки) МИМ дан тузилган б?либ, булар 
И#°Ишнинг автоматлаштирнлган системалари ва (заготов-

10.20-раем . Б уйлама жойлаш ган бнржянсли МАЛ:

I — кбовллр и агм н н и ; 2 — дсйобларнк алмаштирищ манипулятор»; 3 — купопсрациялж 
см мьлар; f  чералар . 5 — С Д Б курилм алари учуй шкаф; 6 -  олнЯ диражалн
ЭЯМ вили* ш м  Ilf л к (ш ина); 7 — моинтор билан алока В?ли; я- — дастурлаиади] ан яонт-

Ё‘ «ер; 9 — джсплейли курн лм а; 10 — монитор; 11 — станокикиг б?*ллм а столн (X иоорди- 
8$ М ~~дисплей; 14 — хонтролдеряинг юклаш лонаскии 6'ш к.арнш  системаси блоки

_Р  М ока млйш jtyjre: 15 — бошлаипгч тУплагич; 16 — sat отоакалар м б о р ж ; 17 —
^ ■ М р р о  блоки; 19— донравнй г?плагич: /9 — палетлвр; 2 0 — ташиш араалчисн; 2/ —

*  Юклаш й^шатиш учуй буриш столлари; 22 — АФмалтнруачан ар ааач ал ар



калар, яримфабрикатлар. буюмлар, асбоблар, Мосл 
чикнндилар учуй) ташиш-туплаш снстемалари вс^аЧа,Г|аР. 
узаро бирлаштирилган. МАУ ни ускуналарнинг техник ИТасиДа 
кониятларига караб топширВ£й()т|4Ур«ат^лт:е(Уег§ищВн̂  «и- 
тайёрлашга кайта мослаш мумкин. Лекин МАУ нинг, МАларНн 
фарки шундаки, унда технологик операцияларнинг бажа Да“ 
навбатини Узгартириш мумкин, бу эса кушимча кирнтиЛгРНли111 
куналардан тУликрок фойдаланншга имкои беради. Bv* Ус' 
ташкари, МАУ таркибига унинг бошкариш системаси ёкнУНДаН 
мий транспорт системаси билан богланмаган мустакил 
лай оладиган ускуна хам кириши м.умкнн (П8]. МАУ ДетНШ' 
ларни йигма комплектлар кУринишида тайёрлашга ннк* 
беради. °"

МАУ вазифасига кура деталлар ва кисмлар тайёрлайднга 
хилларга булинади. Деталлар тайёрлайдиган МАУ маълум 
гурухдаги деталларга ёки вал, втулка, корпус ва х.к. деталлав 
гурухига (заготовкадан деталгача) ишлов беради, кисмлар 
тайёрлайдиган МАУ эса, маълум улчам гурухидаги деталлар ва 
кисмларга ишлов беради. МАУ бажариладиган ишлар тавсифи- 
га караб, тайёрлов, механикавий ишлов бериш ва йнгнш участ- 
каларига булинади. Бундай таснифлаш [118] 10.21-расмда 
берилган.

МАУ ни деталларнинг янги гурухини ясашга тайёрлашда 
барча хизмат курсатувчи ходимлар катор мажбурий ишларни 
бажаради. Бундай ишларга: бошкарувчи дастурни тайёрлаш ва 
жорий этиш.мосламаларни танлаш ва уларни йигиш, зарур ке­
сувчи асбобларни туплаш ва х.к. киради. МАУ да янги 
гурухдаги биринчн деталь барча хизмат кУрсатувчи ходимлар 
иштирокида, кейинги деталлар эса, кисман ходимлар иш- 
тирокида, яъни «одамсиз» технология шароитларида ясалади. 
Такрор гурухлардаги деталлар хам шу шароитларда тайёр- 
ланади.

МАУ даги узаро алмашинувчан (технологик имконнятлари 
жихатдан Узаро алмашинувчан) станоклар, одатда, бир хил 
режимларда ишлатилади. Иш режимлари деталь ва асбоб аше- 
сига караб белгиланади. М А У  да деталларга исталган тартнбда 
ишлов берилади, бу эса станоклардан унумли фойдаланишг 
нмкон беради.

Деталлар тайёрлайдиган М АУ ни корпус д етал л ар га  
беришга мослаш 10.22- расмда курсатилган. Участка т а Рк г  
олти дона купоперацияли станок 7; улчаш машинаси 10; заГ°вт0. 
калар, деталлар ва асбобларнинг алмашма магазини учун а 
матлаштирилган ташиш-туплаш системаси; ЭХМ 12 ва опеР 
пульти 13 дан тузилган бошкариш маркази, шунингдек ас 
ларни чархлаш, комплектлаш ва созлаш, мослама-йулдош- J ^  
йигиш ва алмашма магазинларни комплектлаш булнмлар 
15, 16, 17 киради.
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10.21- раем . МАУ ни вазнф асига кар аб  таснифлаш

МАУ нннг автоматлаштирнлган ташиш-т^плаш системасига: 
^нюрар ррбокар-аравачалар 8, 9 (буларнинг харакат схемаси 
Млин чизиклар билан курсатилган); мос х.олда алмашма мага- 

нларнинг й^лдошлари, заготовкалар ва деталлар сакланади- 
омборлар 1, 2, 4 га хизмат курсатувчи штабелёр-робот 3; 

mn°B бериладиган деталларни станокларга автоматик 
^Рнатадиган ва улардан оладиган туплагичлар 6', шунингдек 
^ Р ат«в (иш жараёнида) туплаш жойи // киради. 
^^*томатлаштирилган ташиш-т^плаш системасининг кур- 
Лап Утилган кисмларн дастур асосида куйидаги асосий иш- 
Ш®1 бажаради:
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■Ь абелёр-робот 3 :
аготовкаларни, йулдошларни ва асбоблар урнатиладиган 

'  магазинларни омборлар 4, 1 ъа 2 дан урнатиш столи 5 
алМаШ
га уззтаДИ.

тайёр деталларни, шунингдек ишлатилган иулдошларнн ва
'блар  магазинларини урнатиш столндан олиб, омборларнинг 

^такчаларяга жойлайди;
2) робокар-аравачалар 8  ва 9:
^заготовкалар  Урнатилган йулдошларни ва зарур булган 

боблар магазинларини купоперацияли станоклар 7 нинг 
^плагнчлари 6 га, шунингдек оператив туплаш жойи 11 га т а ­
шийди;

__ тайёр деталлар урнатилган иулдошларнн улчаш машинаси
10 ва бундан яна урнатиш столига ташийди;

— ишлатилган асбоблар магазинларини урнатиш столига ёки 
булим 17 га;

— булим 17 да бутланган асбоблар магазинларини омбор 2
га;

— ишлов бериладиган деталлар урнатилган йулдошларни 
купоперацияли станоклар уртасида ташийди;

3) туплагичлар 6 оператив магазинлар вазифасини бажаради 
ва махсус курилмйлар ёрдамида заготовкали йулдошларни ста- 
нокларга Урнатади ва улардан тайёр деталли йулдошларни ола­
ди.

Икки хил класс деталларни — корпус деталлар ва хавол ци­
линдр (втулка) ларни тайёрлаш учун мулжалланган МАУ нинг 
яна бир хили 10.23- раемда келтирилган. Мазкур участкада 
тУртта (булардан иккитаси икки томонли) купоперацияли станок 
/ ва деталларни кириндилардан тозалаш камераси 2 дан фойда- 
ланилади.

МАУ нинг автоматлаштирнлган ташиш-туплаш системаси за- 
готовкалар ва тайёр деталлар сакланаднган автоматлаштирил- 
ган омбор 3; 25 та йулдош 11; йулдошларни технологик ускуна- 
ларга Урнатиш ва улардан олиш агрегатлари 14; оператив 
Уплагич 12; манипулятор 5; штабелёр-робот 7 ва рельелардан 
радиган ташиш аравачаси 15 дан иборат.

Рал Ча^ТКадаги ташкилий асбоб-ускуналарга куйидагилар ки- 
_  и Урнатиш столи 9. Оператор бу столда тайёр детални

ДощДан олади ва унинг урнига заготовканн урнатади, назорат

/ 1 0  22- раем . М еханнкавнй ншлов бериш МАУ нинг тузнлншн:
4 ( палетлар); 2 — асбоблар магазини омборн; 3 — штабелёр-робот (тахлагнч-

»**а <*Л»га***?тов,|алаР » а д еталлар  омборн; 5 — монтаж кнлнш столи; 6 — автоматик 
апЛ  т^Ш1агнчлар; 7 — мосланувчан технологии ускун а ; 8 ва 9 — робокарлар- 

Jntl>1iop ij!L*a4a's a P; *0 ~  ?лчаш  маш инаси; I I  — оператив т?плаш  жойи; 12 — ЭХ.М; 13 — 
| Н  — асбобни чархлаш  б?лимн; 15 — асбобнн созлаш, 16 — йулдошларни

•игищ б^лнии; 17 — алм аш м а магазинларни комплектлаш  булини





.q pa йулдошлар ва мосламаларни йигиш гГоли 10. Созлов- 
сТОл* стол Ю да янги деталлар учун йулдошлар комплектный 
Ш ^ , аМаларни тайёрлайди.
03 * маТлаштирилган ташиш-туплаш системасининг хнсоб- 

комплекси 16 воситасида бошкариладиган кисмлари 
й * г я  асосий ишларни бажаради:

М щтабеЛёр -робот 7: 
заготовкаларни омбордаги токчалар 4 дан олиб оралик.

-даГ* га Узата д и ;  .— тайёр деталларни кабул кнлиб. уларни омбордаги катак-
чаларГа жойлайди;

21 манипулятор 5 заготовкаларни оралик стол <5 дан урнатиш 
стали 9 га узатади, тайёр деталларни эса тескари й^налишда 
узатади. 1
' 3)агрегатлар 14 йулдошларни заготовкалар билан бирга ста- 
нокларга Урнатади ва улардан ишлов берилган деталли 
^лдошларни олади;

4) ташнш аравачаси /5;
— тайёр деталли йулдошларни кириндилардан тозалаш ка- 

мераси 2 га ва ундан стол 9 га;
— ишлов бериладиган деталли йулдошларни к^поперацияли 

станоклар уртасида ташийди.
Kfn иомли деталларни сериялаб ишлаб чикариш шароит- 

ларида айланма жисмларга ишлов берадиган МАУ нинг наму- 
навин схемалари 10.24- расмда келтирилган.

Бнринчи схемада (10.24- раем, а) технологии ускуналар 3 та- 
щнш модули 4 нннг икки томонида жойлашади. Бу модуль авто- 
матлаштирилган омбор 6 дан заготовкалар ва асбобнн олиб, 
уларни ускуналарга узатади. Асбоб булим 5 да комплектланади 
за созланади. МАУ хисоблаш комплекси 1 воситасида бошк,а- 
рнлади.

Иккинчи схемада (10.24- раем, б) хам технологик ускуналар 3 
ташищ курилмасинннг нккн томонида жойлашган. Ташнш 
*Урнлмаси автоматлаштирнлган аравача 8 дан иборат. Бу 
®равача заготовкаларни ва асбобларни автоматлаштирнлган c h ­

i’ 6 дан олиб, мос технологик ускунага ташийди. Участка 
облаш комплекси 1 воситасида бошкарилади. 

чинчи схемада (10.24- раем, в) биринчи схемадан фаркланиб, 
>1ологнк ускуналар 3 ташиш модули 6 нинг бир томонида 

р^^ашган. Бундан ташкарн, буриш столи 5 Урнатилган. Саноат 
9 заготовкаларни бу столдан олиб, уларни иккита техно- 

сип, с̂кУна 3 га урнатади. МАУ хисоблаш комплекси 8 восита- 
Щ ^ а Р ил а д  и.

МАУ Табел®Р'Р°ботли автоматлаштирнлган туплагич-токча 
зарурий ва асосий кисмларидан бири хисобланади. 

•lap ж “? знфасн — заготовкалар ва тайёр деталларни, мослама- 
"Улдошларни, асбоб ва асбоблар магазинини, ишловдан
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10 .24- р а ем .  А й л а н м а  ж и с м л а р г а  и ш лов бер н ш  М А У  н р н г сх ем ал ар и : 
а )  : I — бош карувчн хисоблаш комплехек: 2 — ювнш булими; 3 — технологии ускуиа;^ — 
ташиш модуля; 5 — асбобларни комплектлаш  ва созлаш бУлимк; 6 — автоматлаштириага* 
омбор; 7 — кнрнндн йнгиш учун контейнер; б): / — бош карувчн хисоблаш комплексу J — 
технологи* ускун а ; 5  — асбобларни комплектлаш  ва  созлаш бСлнмн; 6 — автоматлашт«ри- 
ган омбор; 8 — ташнш ар авачаси ; в ): / — асбобларни комплектлаш  ва созлаш бУлни»^ — 
мосламаларни йигнш б?лнми; 3  — технология ускун а : 5 — бурнш столи; 6 — ташиш подул*. 
7 -  автом атлаш тярилгаи  омбор; 8  — бош карувчн хисоблаш комплскси; 9 — саноат робет*

тулнк утмаган деталларни кабул килиш, саклаш ва беришдан 
иборат.

Штабелёр-роботли автоматлаштирилган туплагич-токчанннг 
тузилиши 10.25- раемда келтирилган. Токча 3 га  юкориги ва 
куйи рельелн йуллар 2, 4 урнатилган. Бу йуллардан штабелер- 
робот 1 юради. Штабелёр-роботнинг вертикал йуналтнр 
гичларида каретка 6 юкорига ва пастга харакатланаД  ̂
Кареткага сурилма майдонча (платформа)ли телескопик ст '
7 урнатилган. й.

Штабелёр алохида (автоном) бошкариш системаси восИта^ и 
да автоматик циклда ишлатнлади. Штабелёр-робот юклаш 
бушатиш тугрисида буйрук ва катакча адресини олгандан ке^_ 
дастур буйича катакча томон юради, каретка эса катакча 
лашган каватгача кутариладн. Токчани юклашда, масалаНж1даН 
тайёр деталларни жойлашда аввал телескопик стол иди111 
бирга катакчага  киритилади, сунгра каретка 40 мм га пас
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1

10.2&-расм. Ш табелёр-роботли автоматлаш тирилган токча-туплагич:
J — ш пвы ср- робот; 2 — устки рель ели А?л; 3 — к атакч а  ли токча; 4 — куйк рельелн ftjji;

S — токчанннг катакч аси да жойлаш ган идиш; 6 — кар етка ; 7 — телескопии стол

ва телескопик стол катакчадан (идишни колдириб) чикади. Ток- 
чани б^шатишда телескопик стол аввал катакчага киритилади 
(бунда каретка 40 мм га туширилган булади), сунгра каретка 40 

га кУтарилади ва телескопик стол заготовкали идиш билан 
бирга катакчадан чикарилади.

10.5.Мосланувчан станокларда ишло« бериш сифатини 
назорат ^илиш

б ^ осланувчан станокларга кУйиладиган асосий талаблардан 
Деталларга ишлов бериш сифатини топширикда 

у т и л г а н  дар аж ад а  кафолатли таъминлашдан иборат. Бу 
садда ишлов бериш сифатини автоматик бошкариш, яроксиз- 

наз ННГ олдини олиш ва унга йул кунмаслик учун автоматик 
ta>a - СИстемалари кулланилади. Бу системалар куйидаги на- 
~  JT-улчащ ишларнни бажаради [109J:

f  б°б \олатини назорат килади ва днагнозлайди; 
ола̂ / ЛЧаМлаРни улчайди ва асбобнинг иш вактини хисобга
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— бошкарувчи дастурларни тугрилаш учун маъл 
туплайди; M°Tj»ap

— ускуналар холатини назорат килади;
Автоматик назорат система р в р О ы м ^ в ^ у ^ ^ у щ о п
1) станокнинг узига Урнатилган назорат системалари R 

станокда деталларга ишлов бериш жараёнида зарур у™ аР 
назорат ишларини бажаради; ва

2) станокдан ташкарида Урнатилган назорат системалао к '* 
лар назорат-улчаш ишларини станокдан ташкарнда, детали- 
ишлов бериш олдидан ёки ишлов бергандан кейин бажаради *РГа

Станокнинг узнга урнатилган назорат системаларига а 
товкалар, ишлов бернладиган деталлар ва кеснш жараёнини° 
курсаткичларини фаол назорат килиш курилмаларн; аобобщЛ 
холатини диагноз килиш курилмаси; дастурлн бошкарищии 
тугрилаб туриш ва бошкариладиган курсаткнчларни узи создай 
диган курилмалар киради. Бу курилмалар етарли даражада 
универсал, мосланувчи ва мосланувчан станокларнн янги детал- 
га ишлов беришга.Утказишда автоматик кайта созлана оладнган 
бУлиши лозим.

Ташкарида Урнатилган назорат системаларига назорат килиш 
позицияларида ёки улчаш лабораторияларида урнатилган Улчаш 
машиналари ва роботлар киради. Бу системалар кУлланилганда 
станоклар системаси мураккаблашади. Лекин улар тайёр детал- 
нинг курсаткичларини ж уда  аник Улчашга имкон беради,

Барча автоматик назорат системаларига куйидаги асосий та- 
лаблар куйилади [109];

— Улчаш ва назорат килиш воситаларини топширикда 
кУрсатилган деталлар чегараснда автоматик кайта созлаш им- 
кониятн булиши керак;

— назорат, шу жумладан ахборотни узгартириш ва узатишнн 
назорат килиш тулик ва ишончли булиши лозим;

— Улчаш ва назорат воснталарн жуда пухта ншлаши керак;
'— уларнинг динамик тафсилотлари назорат килинадиган 

объектларнинг динамик хоссаларига мос келиши лозим.
Бевосита станокнинг узида ишлов бернладиган деталнинг 

зарур улчамларини таъмннлайдиган системалар автоматик назо- 
ратнинг энг мухнм системаларидан бири хисобланадн. Бундай си­
стемалар ичида асбоб мосламаси(оправкаси) га урнатилган М'--* 
сус улчаш курилмаларидан тузилган автоматик улчаш ва K0Mj15?, 
сация килиш системалари кенг куламда кулланилмокда | 
Бундай системага карашли к.урилманинг намунавнй 
трукцияси 10.26- расмда курсатилган. Курилма уринма Улч 
датчиги /, датчикнинг корпусида радиал ва ук  йуналишидз с ^  
жийдиган шчуп 2, сигнални узатиш курилмаси 3 ва КУ*Ф>^н 
оправка 4 дан иборат. Датчик ичида ток билан таъминлаш ма 
(кумуш оксидили элемент) ва нурли сигналлар бераД  ̂
инфракизил генератор жойлашган.
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чпч
Ыпанка

10.26- раем . Улчаш курнлмаси:
.ш-уриииш датчкгн ; 2  — шчуп; 3 — сигнал узатиш  курнлмаси. 4 — мослама (оп- 

- ' " ' р а ж а )

Раем. Ф резалаш -пармалаш -теш ик-й^ииш  гурухидаги  к^п-операцияли ста 
чокларда сигнални Улчаш ва СДБ системасига узатиш схемаси:

3 — уриниш датчиги; 3  — адаптер ; 4 — куИрук; 5 — сигнал узатнш  курнлма 
р * ,л *  Кабул кнлгич; 7 -— асбобни созлаш датчнгн; S — ишлов бериладиган деталь; 

9 — оптик уэатгич (передатчик)

361



М аз к ур  кур и лм а фрезалаш -пармалаш -тешикйущ цц
ларнда асбоблар магазннининг катакчаларидан бн р н , ТаНо,( 
лашган булиб, ундан бирорта
рилганини, масалан, йуниш сифатини текшириш зарур б» 
фойдаланилади. Курилма бу максадда станокнинг ш пин'»аИДа 
асбобни алмаштирувчи автоматик курилма билан дастvp б!йИГа 
урнатилади. Бу курилма СДБ токарлик станокларида асбо*И,а 
револьвер каллагидаги катакчаларнннг бирида жойлаша-и 

Фрезалаш-пармалаш — тешикйуииш ва токарлик гурухл 
даги станокларда Улчаш ва сигнални СДБ системасига уз ЭРИ 
схемаларн 10.27 ва 10.28- расмларда келтирилган. Урннма^ИШ 
чик 2 нинг шчупи (10.27-раем) дастур буйича аввал асбоб 
созлаш датчиги 7 га уринади. сигнал бу датчикдан интерфДИ 
оркали СДБ системасига келади. Кейинчалнк шчуп йуниладнгаС 
тешикнинг карама-карши томонларига дастур буйича уринади 
Уриниш пайтида сигналлар датчикдан узатгич (передатчик) 9

Интер­
фейс

чпч
станка

10 .28- р а ем .  Токарлик станокларида сигнални Улчаш ва С Д Б  си стем  асн
тнш  с х е м а с н : ^ — с»г'

/ — асбоб ?р и атн ладхган  револьвер к ал л ак ; 2 — урхииш датчкш ; 3 — узайтирг*'*^ 
нал узатиш курилмаси: 5 — оптик каб ул  килгич: 6 — асбобни созлаш д а т ч и г и .

бернладиган деталь ; 8 — оптик уэатгнч

9-

Интерфейс
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i оптик кабул кнлгич б га (шпинделнинг ён томонида жой- 
ж?натялади, бундан эса интерфейс оркалн СДБ снсте- 

л*шГЙ келади. Натижада СДБ системаси деталдаги йунилган 
кнннгшчуп икки марта уринган пайтлари уртасида канчага 

геШ «ганини  аниклайди. Тешикнинг силжишини тескари 
с ^ н н ш  датчиги мос бажарувчи органнинг холати буйича

Л̂<КаЙД этиш зарурки, улчанган силжиш кнймати шпинделнинг 
«лма билан бнрга 180° га бурилишидан олднн ва кейин улчаб 

^кланган  силжишларнинг уртача арифметик кийматига тенг 
ннади. Бу холда шчуп марказининг тешик укига мос келмас- 

мги Улчаш натижаларига таъсир этмайди.
Л Т еш икнинг хакикий диаметри курсатилган силжиш ва шчуп 
диаметрининг йигиндиси каб^ аникланади. Олинган киймат иш­
лов бернш дастурида курсатилган кийматга таккосланади ва 
такдослаш натижаларига караб ишлов беришни давом эттириш 
ёкн тешикни кайта йуниб кенгайтириш ёки деталнинг яроксиз- 
лиги тугрисида сигнал берилади.

«РЕНИШОУ» фирмасининг сигнални 360° га оптик узатиш 
системаси 10.29- раемда курсатилган.

*РЕНИШОУ* фирмасининг сигнални 360° га узатадкган  оптнк 
узатиш системаси

1о-29. расм



Шундай килиб, к^риб чикилган автоматик улчаш ва 
сацил килиш системасида купопеоаииялн станок улп. . Ко><11«>.
насииинг вазифасини бажара 
станокдаги бажарувчи оргаил
жиш аниклигига боглик. Иш [3UJ маълумотларига Kypa ~ J ^Hji- 
ларнинг диаметрини икки нукта буйича улчаш аниклиги <4UHk‘ 
мкм -J- 0,03 мкм/мм) ни ташкил этади. ^  (8

СДБ токарлик станокларида фойдаланиладиган Сундай 
темалар хам шу тарзда ишлайди. **л 1 СНс-

Ташкарида назорат килиш системаси — МИМ ёки МАЛ 
вейерига урнатиладиган улчаш машиналари ишлов бери1°Н 
юзаларнинг геометрик к^рсаткичларини (диаметр, ^ Ган 
уртасидаги оралик ва х к .  ни) янада аникрок улчайди. lo^f 
расмда ДЕА фирмасининг (Италия) Bravo моделли улчаш маш 
наси к^рсатилган. Бу машина таркибида дастурланадиган нкки 
та робот / бор булиб, булар деталларнинг ишлов берилган юза- 
ларини X, Y ва Z координаталар буйлаб шчуплар 2 ёрдамнда 
катта тезликда улчайди. Роботнинг координаталар буйлаб сил- 
жиш нули мос холда 5080, 1200 ва 1500 мм ни ташкил этади 
Улчаш аниклиги ±  (5 +  81/1000) мкм чегарада булади, бу ерда 
L — улчаш узунлиги, мм.

Автоматлаштирнлган станокларда, айникса мосланувчан ус- 
куналарда ишлов бериш аниклиги ва сифати кесиш асбобининг 
холатига анча боглик Масалан, асбоб ейилган холларда ншлов

10.30- раем. ДЕА фирмасининг (И талия) Bravo моделли улчаш  машннае* 
/ — Дастурланадиган робот; 2 — шчуп



аднган юзаларнинг улчамларн жоиз чегаралардан 
беРн'п рИ1-а чикади, асбоб уваланган б?лса, станокга ортикча куч 

эуиб, унинг мос кисмлари синишн хам мумкин. Шунинг 
т*унНасбобнинг холатинн автоматлаштирнлган усулда назорат

^Гифятли^асбоб билан ишлов беришнн таъминлашнннг энг од- 
.  суЛН унинг яроклилнк (Улчамларининг баркарорлиги) муд- 
ига кафолат бериш ва хакикий ишлаган вактини автоматик 

да! 0блашдан иборат. Асбоб яроклилик муддатини ишлаб булгач,
*  щундай янги асбоб (дублёр) билан автоматик алмаштири- 

Мазкур усулнинг камчилиги шуидаки, асбобнинг ишга 
вооклилик имкониятларидан т^лнк фойдаланилмайди ёки 
яЬоклилик муддатини белгилашда й?л куйилиши мумкин б^лган 
хатолик натижаснда сифатсцз асбоб билан ишлов берилади. Бун­
дан ташхари, асбобдаги кузга куринмайдиган нухсонлар хисобга 
олннмайди. Шунинг учун асбобнинг иш вактини хисобга олиш 
билан бир каторда асбобнинг холатинн бевоснта ёки билвоснта 
назорат килишиинг турли усуллари к?лланилади [30]. Бу усул- 
лар 10.1-жадвалда келтирилган.

10.1- ж адвал
Механика»!# ишлов бериш вароитлармии бошкяриш усуллари [3 0 ] .

Бошкапнш усули Улчанаднган кУрсаткич Улчаш асбоби

Бевоснта Асбоб геометрия си Микроскоп, мнннкомпыо- 
тер, фотодатчик

Кеснш кучи Динамометр, теизодатчнк- 
лар

?лчам ларн и нг анивдигн на 
сиртнниг гадир-будирлиги

?лчам нн  Улчаш курилмасн

Кесящ даги гаовкни Шовкиннн Улчаш курилма - 
си

Бвдвоснта Кеснш температурасси Терможуфт

Радиоактив нурланнш Радиоактив нурланишни 
Улчаш курилмаси

Титраниш Акселерометр

_________
Истеъмол этнладнган кувват Ваттметр

Асбобнинг холатинн назорат килишнинг энг куп к^лла- 
аднган усулларини куриб чикамиз.

УлаоаРМалар ва метчнкларнннг утмасланганлигини, шунингдек 
да РНинг синганлигинн аннхлаш учун асосий харакат юритмаси- 
«а т КЛЭМа токинн улчайдиган курилма урнатилади. Агар юкла- 
пас Ки юКори чегарадан чикса, мазкур асбоб утмасланган, агар 
р тки чегарадан чикса, асбоб синган булади.



Бу максадлар учун шпинделдаги моментни ёки сурНш 
низмидаги кучни улчайдиган тензометрии курилматар 1 МеХа' 

КеНГ К5ЛаМ“
тни аниклашда хам фойдаланилади. Бу эса асбобнинг зато*64’ 
кага  келиш ва ундан кочиш масофасини йукотиш хисобига^ 
йулининг узунлигини камайтиришга имкон беради. Шу би ИЦ| 
бир каторда станокнинг иш унуми ошади. Лан

Купоперацияли станокларда ва МИМ да кесувчи асбобнн 
^лчамларини бевосита станокда ^лчаш усули кенг кУлл^ 
ннлмокда. Бу максадда асбобни созлаш датчиклари (асбобнин 
вазиятини назорат кнлиш курилмалари) дан фойдаланилади 
курнлмалар кузгалмас ёки кузгалувчан булади. К?згалмас 
курилмалар бир жойда туради ва назорат килинадиган асбоб 
уларга якинлаштирилади. КУзгалувчан курнлмалар назорат 
килинадиган асбобга, масалан, дастурланадиган робот ёрдами­
да якинлаштирилади. Асбобнинг вазиятини кузгалувчан курил- 
ма ёрдамида назорат килиш схемаси 10.31- раемда берилган.

Кесиш асбобининг улчамларинн улчашнинг курсатилган усу­
ли асбобнинг канчалик ейилганлигини аннклашга ва ишлов да-

10.31- раем. Д астурл ан ади ган  роботдан фойдаланнб асбобнинг холатини
схемаси



мое тузатшилар киритишга, шунингдек унннг синганли- 
!ГнИКЛашга имкон беради.

10.6. Ротор л и автоматик л мни я л ер

рЛН линиялар автоматик технологик ускуналарнинг олий 
ларидан бири булиб, иш унуминииг ва махсулот сифатинннг

— f *? дараж али  булишнни таъминлайди. Улар ялпи ишлаб 
* * * „ ,  щаронтларида унчалик катта булмаган ва нисбатан 
ЧШ134й деталларни штамповка килиш, пресслаш. куйиш, кеснш ва 
Тшк* у с у л л а р д а  ишлов бериш, шунингдек йнгиш, жойлаш ва 
-фатни назорат килиш учун мулжалланган.

Ялпи ишлаб чикаришни роторли лнниялар асоснда комплекс 
томатлаштиришнинг илмий асосларини ишлаб чикишда, шу-

* нгдек уларни саноатда жстрий этишда академик Л Н. Кошкин 
пахбарлйгидаги конструкторлик шуъбаси катта хисса кушган. Бу 
Еонструкторлик шуъбасида унлаб операциялардан иборат техно­
логии ишлов бериш жараёнларини бажариш учун роторли автома­
тик линиялар Зфатилган. Роторли линиялар булинган (айрим- 
аярнм жойлашган) автоматик ускуиаларга нисбатан иш унумини 
3—6 марта оширади. буюмларни тайёрлашдаги мехнат сарфинн 
2 марта камайтиради, банд этиладиган ишлаб чикариш май- 
донлариЗ—10 марта кискаради ва махсулот тайёрлашдаги ишлаб 
чикариш циклини 10— 20 марта 
камаГггиради [45].

Ротор лн в а  р о т о р  - 
к онв е йе рл и а в т о м а т и к  
линия ла р  булади- Бир стани- 
нага Уриатилган ва юритиш 
Камда бошкариш системалари 
билан бирлаштирилган техноло­
гии ва ташнш роторлари мажму- 
аси роторли автоматик линия 

аталади [45, 55]. Ротор-кон- 
вейерли автоматик линия ротор- 
Ли Линиядан фаркланиб, унда 
ишлов бериладиган буюмлар ва 
*сбоб технологик роторларнинг

рп см  Т ехнологии  в а  таш н ш  ро б о т- 
I ,  л ар и н к н г  н ш л аш  с х е м а с н : 
jyn j*р 1* ~  ташли гял ди р акл ар ; 4 ва 10 — пол- 
*jjr_ у '  *® // — пУзгалмас копирлар; 0 — 
tynyi 3 ташнш роторларинннг кФтарнб 
/3^. °Рг гмлар1г, 8 — асбоблар блоки; 12 ва 
t̂FIOpai(Ili>IU1 I ва Н1 -  технологии

SpuaViiu *5*лаВ| б^шатнш (заготовками
,Де* :Ц  - * а  * 1|1ло* бернлгак детални олнш) so- 

" '“лог бериш зокаси IV — асб&блар 
°ЛоклариНН алмаш тяриш  зонаск



\

10.33- раем . Роторли автоматик линиянинг схемаси:
/ — заготоакалар  магазини; 2, 3. 4 » а  5 — ташнш роторлар»; 6  — тайёр деталлар », 

кнлнш магазннн; 7. в « а  9 — технологи* роторлар

бажарувчи органларидан ажратилган хамда мосланувчан та­
шиш конвейерларида жойлашган. .

10.32- раемда технологик ва ташиш роторларининг ишлаш 
схемаси келтирилган. Заготовка технологик роторга I зонада 
ташиш ротори 13 ёрдамида бериладн. Бунда технологик ва та­
шиш роторлари узлуксиз айланиб туради. Бу зонада ташиш ро- 
торннинг 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 кузгалмас ко- 
пирлар 5, 11 таъсирида блок 8 даги асбобларни силжитади, на- 
тижада маълум технологик утиш (ёки утишлар) бажарилади. 111 
зонада ташиш ротори 12 нинг кутариб турувчи органи 7 ишлов 
берилган детални технологик роторнинг асбоблар блокидан кам- 
раб олиб, уни технологик занжир буйлаб харакатни давом этти- 
риш учун узатади (бунда хам роторлар узлуксиз айланиб У̂Ра' 
ди). Ейилган асбобли блоклар роторлар айланишдан тухта- 
гандан кейин IV зонада алмаштирилади. Технологик ва ташиЮ 
роторлари айланма харакатни умумий юритмадан тн 
гилдираклар 1, 2, 3 оркали олади.

Шундай килиб, роторли автоматик линияларда заготовка, v 
дан тайёр буюм олгунга кадар деталларга ишлов беришда 
таль ва асбоб узлуксиз харакатда булади. н

Юкорида кайд этиб утилганидек, бир станинага УРна ТрИЛ- 
ва юритиш хамда бошкариш системалари билан бирлаш F ^  
ган технологик ва ташиш роторларининг мажмуаси РоТ°Р'емаСи 
томатик линияни ташкил этади. Бундай линиянинг с _ ^ 
10.33- раемда курсатилган. Бу линияда технологик Р0Т0Р‘а‘ г̂а,
8 ва 7 мос холда саккиз, уттиз олти ва турт позиция ^  
чунки уларда технологик утишларни бажариш вакти Хм■ ,  
булади Эаготовкалар линияга магазин / дан ташиш р" 
ёрдамида урнатилади, ташиш ротори 5 эса тайёр ДеТ I

368

‘°М - раем. Бнкнр технологик окимли роторли ва ротор-конвейерли линиялар
схемаси;

“^Роторли машина; б ) ташиш роторлари ва туртиб юборгичлар 
& И Л т,и я ' • )  ташиш роторлари ва туртиб к>6о[,гичлар м . 
• " ♦ М  линия; г )  ташиш роторлари, туртиб юборгичлар ва к?п каватли  кон 

вейердан тузилган  ротор-конвейерли линия



3

10.35- раем . М осланувчан технологии ок.нмли роторлн л и н и я л а р н н н г  с * е м а  

а )  дисклн ротор бнлаи жнхозланган роторли линиялар; б )  склнз ва м*хаНВКа>ив 
элеватор билан ж и*озланган роторли линиялар; в ) тУплагнч ва бер1"®
элеватор билан ж и*озлаиган  роторлн линиялар; г )  элеватор, йигиш 

конвейерлари билан жихоэланган роторлн линиялар



20.36- раем. Роторли к^пноменклатуралн линия схемаси:
/, 2, S ь г  4 — ишлов бернладиган деталлар  тур*

яниядан олиб, кабул магазйни 6 га узатади. Ташиш роторла- 
3 4- ишлов бернладиган деталларни технологии роторлар

?ртасида узатади.
Роторли линиялар иккита асосии принцип буиича курилади.
1. Ишлов бернладиган деталлар узлуксиз окимда харакат- 

ланадиган б и к и р  (синхрон) технологик окимли линия. Бундай 
линияда деталларнннг технологик роторлар Уртасида тупланиб 
колншнга йул куйилманди, деталлар ташиш роторларида 
тупяаниши мумкин (10.34- раем).

2. Ишлов бернладиган буюмларнинг технологик окнми мосла­
нувчан (асинхрон) булган линия. Бу линияда деталларнннг 
склизлар, дискли роторлар, механикавин элеваторлар, конвейер- 
лар ва х. к. да туланишига рухеат этилади (10,35- раем).

Бирннчи принцип буйича курилган линияларда ишлаб 
чнцариш цикли кяска булиб, 2—3 мииутдан ошмайди. Мосланув- 
,ан технологик окимли линияларда ишлаб чикарнш цикли 
Узохрок давом этади.

Роторли ва ротор-конвейерлн автоматик линиялар технологик 
ьшшни, лнниянннг мосланувчанлигиии, транспорт (ташиш воси- 
т*сн)нинг, бошкариш системасини ва х к. ни тавсифлайдиган 
14м?&ЛГИЛарга к аРа6 таснифланади. Мазкур линиялар таснифн 
‘ 1 *02- жадвалда келтирилган.

Технологик роторлар вазифаси. окимга таъсир этиш усули, бу 
^ * аинг номенклатуралиги, асбоблар юритмасининг тури: 

в^тлар сони ва х. к. га караб таснифланади (10.3- жадвал). 
топ ашиш роторларн хам таснифланади (10.4-жадвал). Бу ро- 

оадмнинг зичлиги, оким йулининг баландлиги, оким тез- 
1104 Ва деталларни йуналтирнш усулига караб таснифланади 

Л!ЖаДвал).
* * Р И д .  кайд этилганидек, роторли ва ро’гор-конвейерли ав- 
лн блИк лнннялар ялпи ишлаб чикарнш шароитларида самара- 

ади' Лекин купноменклатурали лнниялардан сериялаб



/0.37- раем. Икки томонлн механнкавий (а , 5) ва г и д р а в л и к  ( 6 )  
юрнтмали техяологик роторлар



Л а  дИкариш шароитларида хам самарали фойдаланиш мум- 
цШ-па|? ндай линиянинг схемаси 10.36- расмда берилган. Бу ли- 
кИ»1 ^урли асбоблар билан турт хил деталга ншлов бернлади. 
^ х и о л о г и к  роторларнинг мухим курсаткичларидан бнри ас- 
Ut &иТМасИДИР («0-3-жадвалга каранг). Асбоб юритмасн тех 
6°̂  ик утишнн (ёки утишларни) бажариш учун зарур б£лган 
нвЛ°Г шунингдек асбобнниг харакат конунига караб танланади. 

асмда икки томонли механикавий (а, в) ва гидравлик (б) 
тмали технологик роторлар мнсол тарикасида курсатилган 

^Ри лИ линияларни яратиш тажрибасинннг курсатишнча, меха- 
*|^авий юритма 100 кН, гидравлик юритма эса 100 кН дан ортик. 
L ,  хосил кила олади.

Асбоб механикавий юритиладиган роторларда унинг иш 
кати деталларни ташиш окнмннннг курсаткнчларига функ- 

UHOHawi богланган. Лекин бУндай богланиш асбобнинг талаб 
зтнлган харакат конунини олишга хар доим хам имкон бермай- 
дн. Бундай холда асбобнинг иш харакатини кенг чегарада 
)згартиришга имкон берадиган гидравлик ёки механикавий-гид- 
равли к юритма крлланилади.

10.2- ж адвал
Роторли ва р о то р -к о и в ей ерлн а в т о м а т ик л и н и ял ар  т а с и в фн j j a

Бел гил ар Линиялар

Танология тури Бнр ёкн ух ш a  hi технологнклн

Окямлар сонн Бнр ёкн купокимли

Огам тури М устакил ёки ноиустак,нл окимлн

Оми структур а сн Бвкр (синхрон) ёки мосЛЗнувчаи 
(асинхрон) окимли

Оми тафснлоти Оким тезлигн узгар м ас  ёки 
Узгарувчан

Линия таркиби Роторли ёкн ротор-конвейсрлн машн-

Дарах а*том атлаГ,ннинг универсаллик

налардан тузилган

А грегатланган  ёкн нхтисослаштирил-
ган, маш нналардан тузилган

^ • “ Ж латура л и л н г и Бир-в а к?пбуюмли

^ о е л а и у в ч а н л и к Кайта созланмайдигаи ёки кайта со- 
злаиадиган

^ я я н н н г  структурасн У часткалар  ?р таси да захнралар  йук.

П асп о р т  тури

* * *  аРНйкг м ав  ж удл и г и 
И,Кй « » « в д р вш

ёки  бор

Й^лдошснз ёки й^лдошлари бор

Роботлар ёки бор

Д астурлн бошцарнлмайди ёкн дастур-
л я  бошцарилади

Щки бошкарищ Бошкарншнинг автоматлаш тирнлган 
снстемаснга уланм аган  ёки уланган



Технологи* роторлар тасиифи [451 „  Ж7
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Белгилар Технологии ротор

Вазифасн

Босим бнлан ишлов бериш " -  

Кесиб ишлов бериш *

Термин ишлов бериш 

Хнмнявий ишлов бериш 

К,оплама ёткдонш 

Ювиш

Н азорат килиш 

Йигиш

Окартирнш ва кавш арлаш  

Жойлаш (кадоклаб  жойлаш)

Конплектация (туп-т?п  вдлиб жойлаш)

О кимга таъсир этиш усули Асбоб билан ишлов бериш (блоклн хвли) 
Аппарат билан ишлов бернш (блокснз хили)

Ок.имнинг номенклатуралнлигп Бир ва к?пбуюмли ишлов бериш

Асбоблар юритмаси Механнкавий 

Гидравлик 

Электр магннтли 

А ралаш

Юритманн жойлаш усули  

К,аватлилиги

Ротор Укииинг фазода жойлашн- 
шн

Асбоблар блокннинг ротор ук,яга 
ннсбатан холати

Бир ёкн икки томонлама юритмали 

Бнр ёкн к?п к.аватлн 

Вертикал, горизоитал ёкн к,ня Укли

П араллел ёки айк.аш (кесиш ган) Уили

10.4- ж ад***

Ташиш роторларинииг тасиифи [45]

Белгнлар

Оклмнннг зичлиги 

Ок.нм йулининг баландлиги

Ташиш ротор и

Ок,нм нинг ЗВЧЛИГННННГ ? э г а Р М.3 'й гаа  
Узгарувчан б?лишинн т а ъ м н н л а Я Д

Оким йулининг бал^ндлвг 
Узгартнри айднга н ёки узгартир
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Белгилар

й?"алТИрНШ

0*Я* тезлнги

Ташиш роторя

Д еталларни фаэодагн й?налншнни 
Фзгартнрмайднган ёкн ^згартир-адигаи

Оцнм тезлнгннн ?згартиры айдиган 
ёки узгартнрадигаи

Технологик роторларнинг юкоригн ва куни кисмларннинг кон- 
укиияси асбоб юрктмасинннг турнга боглик, буни 10.38 рас- 

С1̂ ' келтирилган намунавий роторлардан к^риш мумкин. Лекин 
jfv бнЛ2н бир вактда асбоблар блоки 4 урнатнладиган блск- 
туткнчлар, шунингдек роторларнинг ползунларинн блокларнинг 
щтокларигл бирлаштнрадиган кулфларнинг тузнлншн 
уэгаришснз колади.

Механик юритмали роторларда асбоб бир (10.38- раем, б) ёкн 
иккита механизм (10.38-раем, а) дан урнатиш ва иш харакат- 
ларнга келтирилади. Асбоб иккита механизм билан юритнлганда 
ураатиш харакати ён копир 7 дан, иш харакати эса торец (олд 
ёни)даги копир 8  дан бернлади. Гидравлик юритма (10.38- раем, 
в)асбобга урнатиш ва иш харакатларини беради. Механик-гид­
равлик юритма (10.38- раемда курсатнлмаган) кулланилганда 
асбобга урнатиш харакати ён копирдан, нш харакати эса, гид- 
роцилнндрдан бернлади.

Ташнш роторларининг намунавий конструкцнялари 10.39- 
раемда курсатилган. Ташиш роторларнда деталлар силжиш би­
лан бир вактда уз Укн атрофида бурилади (а), бурилмасдан 
снлжийдн(б) ва силжишда харакат траекторнясининг баландли- 
гини Узгартиради (в). Деталлар харакатчан копир 9 ёрдамида 
буриладя. Бу копир ротор айланганда шток-рейкани силжнтади. 
Шток-ренка эса, уз навбатнда омбирсимон камрагични бурадн. 
Деталларнииг харакатланиш нули (траекторияси) кузгалмас ко- 
лир<10 ёрдамида баланд паст кнлннади.

Роторли линияларнинг техник унумдорлиги (1.02) формулага 
> Шайдиган куйидаги ифодадан аникланади:

Q ,=

ката^Аа Ва ^“-р— мос холда ротордаги асбоблар жойлашган.
н ам,аЛаР (ёкн асбоблар блоки) сони ва линиянинг охирги тех- 
ДетаП1К Ррторидаги цикл вакти; — ишлов берилган хар бир 

ТУГРИ келадиган техник сабабларга кура хусуснй ишла- 
^ Уриб колиш вакти.

•̂ Ння !°атдаги нш тажрибаларининг курсатншича [45] роторли 
фонзИЛаРДа хусусий ишламай туриб колиш вактннинг деярли 90 

^«сбобнинг ишдан чикиш сабабларини аннклаш ва улар ни



10.38- раем . Икки том он л и механнкавий (а , б )  ва  гидравлик (в ) юритмаЛ*Р , 
лан жихоаланган технологии роторларнниг коиструкцнялзрк ^iap 

/ — асосий в ал ; 2 ва S — юцорк-'н ва ку#н полаунлар блокларн; S — шток; 4 — ас 
блики; б — ч ер н и ли  редуктор; 7 — i«  кормр: S — торсд томондагх *оп г



Доашиналар, приборлар, Меха- 
низмлар ва к к. ни йигиш ишлаб 
чикарнш жараёнининг якунловчи 
м '  аникловчи боскичидир. Бу 
бос&ичда уларнннг техник авий 
тафсилоти ва сифати таъминлана- 
ан; йигиш ишлари куп мехнат та- 
лаб килади. Масалан, доналаб, 
майда сериялаб ва сериялаб иш­
лаб чикариш шароитларида кисм- 
ларни ва умумий йигишда сарфла- 
надиган мехнат буюмни гайёрлаш- 
да сарфланадиган мехнатнинг 
23—60 фонзинн ташкил этади [31].

Шунга карамай йигиш ишлари 
нингфакат 25 фоизи механизация- 
лаштирилган. 6 фоизга якини эса ' 
авточатлаштирилган. Шунинг 
Wh йигиш ишларини автомат- 
лаштнриш энг мухим вазифа ' ^
^кобланади, шундагина нш унуминн, чикариладиган мах- 
У'лотнинг техник савиясини ва сифатини ошириш мумкин. 
Д**® ишларини одднй автоматлаштириш эмас, балки янги 

а<сулот чикаришга тез кайта мослашга имкон берадиган мос 
|*нУвчаи автоматлаштириш за^ур Бу талабларнн йигиш мосла- 
™в’ ан ишлаб чикариш системалари (МИС) кондирадн.
OlL ГИЩ Да технологик ускуналар ва воситалар сифатида 

^Дагилар кулланилади [31]:
^айта созланадиган блок-модуль тарзнда ясалган станок

р ва линиялар;
д Г~ Дастурланалигян кенг универсал ва ихтнсослаштирилган 
лар^^Юснтадарн: СДБ станоклар ва линиялар. йигиш каллак- 

Саноат роботлари ва марказлари;

%  377

ка. этишга сарфланади.
* учун роторлн линияларни 
:ва ишлатишда хал этили- 

булган асосцй вазифа - 
бири мазкур вак.тни 

иришдан иборат. Х,ознр бу 
линияларда ишдан чиккан 

,  а р блокини автоматик ал- 
1ИШ ЙУЛИ билан хал этил-

<0.7 Йигиш моспанувчан ишлгб 
’ чикариш системалари



1 10.39- раем . Ташиш роторлари: а) д етал лар  бурнладнган; 6) деталлар бурил- 
майднган; в) деталл ар  хар акатл ан ади ган  8?л баланялнги Узгартириладягав т«-

шяш роторлари:
I  — вал \2 — крм тм аки н г тншли гилдираги; 3 — станина; 4 — ротор корпуса. 5 — мир>г«ч- 
лар  блоки; о —' ом.бнрекмон кам раги ч , 7  — деталь ; 8 — сиихрлилаш ггуфтаск; 3 — окбярс«- 
мои к »  мрагнчнн деталь билан бнрга бурши копхри; Ю — деталларнииг наракатлаои  

Й?лииикг (траекторияеккннг) бадандлигиин узгартириш  копной

*1 !■
— купмаксадли манипуляторлар, робокарлар; купкаторлива 

ростланадиган таъминлагнч-магазинлар;
— турли ишларга мулжалланган камрагичлар ва кайта со- 

зланаднган юклаш (эаготовкаларни бериб туриш) курилма-
£лари; ,

— транспортёрлар, буриш столлари ва х. к. I 
Йигишдаги асосий ва ёрдам1̂  ишларни автоматлаштирйШД" |

СДБ йигнш роботларн энг самарали воента хисобланади- J I 
g, роботлар анча мосланувчан ва тезишлар булади, улар сеН̂  1 

(сезгир) системалар: куриш, тактиль (урннма сезиш), aK-V°9Cg 1 
(товушли), кинетостатик ва бошк,алар билан жихозланганда 
куп вазифаларни бажара оладиган булади. ^  Я

Мисолга 10,40- раемда икки кулли робот 2 билан * HX,o3;iaqagfeJ 
. йигиш марказининг схемаси келтирилган. Бу марказ ^  

сургнчни куйидаги кисмлардан йигишга м^лжалланган- > 
;,Холдагн фильтр 3\ электр двигатель 4 ва корпус 5-
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10.40- раем. ЧангсУргнчларнн йигиш учуй м улж аллан ган  нкки к?лли  робот би­
лан ж н^озлавган  йнгнш марказининг схем ас н;

/ —*уч манипулятор; 2 — йигиладнгаи хмемларим кам р аб  олнш, й^иалтириш ва узатиш  
у-ччк мулжалланган сенсор (сезгнр) манипулятор; 3 — йигик, холдагн  фильтр; 4 — элехтр 

дви гатель ; 5  — хорпус; б  ва  12 — телехам ералар

Бу ерда чап куч манипулятор / йигиш ишларини бажаради, 
унгсеэгнр манипулятор 2 эса комплектловчи кисмларни камрчй- 
ди. й?налтиради ва йигиш зонасига, яъни манипулятор / га уза- 
тади. Иккала манипуляторнинг камраш курилмалари куриш ва 
уринма сезиш датчиклари билан жихозланган. Комплектловчи 
кисмларни йуналтириш ва jteapo жойлаштириш ишлари телека- 
мералар 6—8, йигиладиган чангс^ргичнинг вазияти эса телека- 
мералар 9—12 ёрдамида аниклаиади.

Й^налтирувчи курилмалар ва «Скилам» (Япония) роботи бн- 
Лан жихозланган йигиш марказининг схемаси 10.41- раемда кел- 
тирилган. Комплектловчи деталлар йигиш позициясига куп сек- 
иняли магазин / ва тебранма бункер (хампа) ли курилмалар 3 
ан н°влар 2 буйлаб келади. Робот 6 камраш курилмаси 4 ёрда- 
ИДа деталларни маълум тартибда олиб, уларни йнгади. Йигиш 
т»Жасида буюм 5 олинади. 

бщ, ™ хил йигиш курилмалари / ва икки координатли стол 3 
,, *н жихозланган янада мураккаброк йигиш марказининг схе- 
РвснА  ̂ Рзсмда курсатилган. Бу марказда йлгиш курилмала- 

фатида деталлар автоматик узатиладиган йигиш каллакла- 
цан и УмУмий дастур билан бошкариш системаси 2 га эга булган

-Пуляторлар ишлатилади.
Ди рНгилаДИган деталлар 5(10.43- раем, б) блокларда жойлаша- 

У блоклар прлат туникадан ясалган тогора / (10.43- раем,
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10.41- раем . «С к а л а м »  роботи (Япония) билан жнхозланган 
йнгиш марказинииг схемаси: 

к?псекц>ялм магазин 2 — узату»чк иоилар; 3 — тсбранма бункер (хампа) ли курилка 
лар; 4 — камраш курнлмаси: 5 — йнгиладиган буюм: 6 — робот

4
10.42- раем . Олтита йнгиш курнлм аси  билан жнхозланган м а р к а з  

I — йнгиш курилмалари. 2 — дастур билан бошкариш системаси; 3 — К К К и > ?Р, ,Т * *  
стол: 4 — ихота; 5 — ташиш курнлмаси; 6 — тогараларга деталларни (блокллр

курнлмаси



s
10.43- раем . Турта блок (б ) Урнатилган тогара (а).

I — to r jp » ; £ — яамнн деталь; 3 — йигиладигаи деталлар ; 4 — эамин деталь жойлаш ган 
йхгиш мосла каеккн  Уриаткш зонаеи

т^рт донадан Урнатилади. Х,ар бир блокда зона 4 бор, бу 
нага буюмнинг замин детали жойлашган мослама урнатилади. 

килиб, бир вактда туртта буюм йнгилади. 
ta* °рИ даРажаДа мосланувчан ва кенг универсал йигиш мар- 

*| 10.44-расмда курсатилган. Йигнладиган деталлар бу мар- 
тал * ®евосита механикавий ишлов бериш участкасидан кассе- 
б - Р  * Да конвейер 2 ёрдамида келтирилади Манипулятор 20 

алларни кассеталар 3 га маълум тартнбда жойлайди Ма- 
ращ ЯтоР турли шаклдаги деталларни камран олиши учун к.ам- 
^ С л рилмаларини автоматик алмаштирнш снстемаси 19 билан

ЙН^ВДадиган деталлар жойлашган кассеталар купознциялн 
ЩрЗДасига конвейерлар 1, 6 ва 12 ёрдамида келтнрнлади.
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1 .  п03ицияда цамраш-йуналтирнш курнлмаси 17 детал- 
^ к а с с е т а л а р  15 ва 18 дан маълум тартибда олиб, уларни 

РНИ а 5 га нисбатан й^налтиради. Бу ерда X, Y, 1  координа- 
р^>аМ6лйлаб харакатлана оладиган курилма 16 деталларни 
Т^Р ва босим остида бирлаштиради. Курилмалар 17, 16 
??иаТагичларНИ ва йигиш асбобларини автоматик алмаштириш 
*а*Рчаси 14 билан жихозланган.
^Йигилаётган буюм мослама билан бирга марказнинг иккинчн 

Лшясига конвейер 7 ёрдамида келтирилади. Бу позицияда 
1103н, а бураш курилмаси 9 ва винт бурагич 13 ёрдамида буюмни 
:|****шдавом эттирилади. Резьба бурагич ва винт бурагич дастур 
Йя*нча X, У, % координата уклари буйлаб силжий олади. Бу 

оилмалар йигиш асбобларини автоматик алмаштириш систе- 
ларн Ю, И билан жихозланган. Буюм йигиш ишлари тугагач, 

конвейер 7 ёрдамида марказдан ташкарига чикариладн.
Юкоридагн тавсифлардан маълум булишича, йигиш маркази- 
■куп хил ишларни бажариш мумкин. Йигиш маркази майда 

сернялаб ва сериялаб ишлаб чикдриш шароитларида турли бу- 
юнларни иигишд/ ишлатилади.

Йигиш линиялари роботлар билан жихозланган йигиш мар- 
казларндан тузилади. Электр двигателларни йигишга м^л- 
жалланган бундай линия 10.45- расмда келтирилган. Роботлар 3

5

10.45- раем . Э лектр  двигателларни йигиш лннияск:
^  ^6_й*гА>,ГаН д етал л аР магаэмни; 2 ва // — т?плагич-транспортсрлар; 3, 6, 9, 10, 13,

роботлари; 4. 5. 7. 8. 12. 14, П — тслекам ер алар ; 18 — т?плаш  конвейере; 
19 —тУплагяч*конвсйерлар

3S3



10.46- раем . Йнгиш м арказлари  дойра б^йлаб жойлашган йигиш лннвясивняг 
тузнлншн («Ф ан ук » фнрмасн):

/ — та-ьминлвгич-робот; 2,7, 9 —- мос холда корпус* арии, роторлари к ва копцоцларяи уаатнб 
тураднгаи  бурили а таъ икнлагичлар ; 3 — коплаыа ётцизиш (бУ«ш) ускунаси; 4 — иагихтдаш 
ускунаси ; S — мойдонларнн босим билан Урнатиш ускуиасн ; 6 — подшипннкларни пресслав 
Урнатиш; 8, П, 16 — йигиш роботларн; 10 — ротор ва цопкокни йигиш жойи; 12 — болтларп 
бураб м ахкам лаш ; 13, 14, IS -  мос холда болтларни, чуткаларни ва гайкаларнн уаатиб 

тураднгаи  таъммилагичлар ; 17 — гзйкаларии  бураб  котирнш; 18 — чнкиш транспорт^*

ва телекамералар 4, 5 билан жнхозланган бирннчи марказда ён 
(торец) к.опкок.лар йигилади. Бу ерда телекамералар йигиш сн- 
фатинн назорат к.илади ва ён к,опк,ок.ларни тугри й^налтириб 
туради. Анча мураккаб деталларни (тумблёрлар, конденсатор- 
лар, алмашлаб улагичлар) йигишга м^лжалланган навбатдаги 
марказда роботлар 9, 1 0  ва телекамералар 7, 8  бор. Йигнлаётган 
деталлар роботлар 3, 6, 9, 10 га магазинлар 1 ва туплагич-транс- 
портёрлар 2, 11 ёрдамида узатилади. Йигиш ишларн тогара (под- 
дон)ларда бажарилади.

Йигиш ишлари учинчи марказда роботлар 13, 15 ва телекаме­
ралар 12, 14 ёрдамида давом эттирилади. Булар деталлар сифа 
тини ва уларнинг т^гри йуналтнрилганлигиии назорат кяла~1 
Бундан ташкари, робот 15 болтларни бураб таранглаш КУЧ 
назорат килувчи датчик билан жнхозланган. Электр двигател v 
туртннчи марказда робот 16 ва талекамера 17 ёрдамида узил 
сил йигилади. Бу телекамера йигилаётган кисмлар ва детал. 
нингтУгри бирлаштирилаётганини назорат килншга имК0НларГа 
ди. Йигиладиган деталлар учинчи ва т^ртинчи маР*аз т j6 
туплагич-транспортёрлар 19 ёрдамида узатилади. г ° зДц, 
йигилган электр двигателни т^плагичли конвейер 18 га к' 4 
тогаралар эса копк.ок.ларни дастлабки йигиш марказига 
риш конвейерига тахланади.
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' Юцорида кУриб утилган йигиш линиясида йигиш марказлари 
биР тугри чизикда жойлашган. «Фанук» фирмаси (Япония) 
тУртта йигиш марказн дойра буйлаб жойлашган йигиш линияси- 

яратдн (10.46- раем). Бнринчи марказда бурилма таъминла- 
1114 2 дан келаётган корпусларни коплаш ва магннтлаш ишлари 
Уиумнй таъминлагич-робот 1 ёрдамида бажарилади. Иккинчи 
асосий йигиш марказида мойдонлар ва подшипниклар босим би- 

Урнатилади, шунингдек ротор ва копкоклар йигилади. Бу 
^Илар позициялар 6, 5 ва 10 да робот 8 х,амда умумнй таъмин- 

ЙР*Ч-робот 1 ёрдамида бажарилади. Йигнладнган деталлар ро- 
Га ®УРилма таъминлагичлар 7 ва 9 ёрдамида узатилади. 

^ Р о б о т  И па таъмннлагич-робот 1 хнзмат курсатадиган учинчи 
марказида болтларни бураш ишлари бажарилади. Болт- 

g P  йигиш жойига таъминлагич 13 дан келадн. Охирги йигиш 
И РКазида чуткалар Урнатилади ва гайкалар бураб мах- 
^"Ланади. Булар робот 16 га таъминлагичлар 14, 15 дан бери-

7- раем. Йигиш м ар казл ари  асоснда ташкнл этвлган  автоматлаш тирнлган 
участка  нинг тузнлишн:

. IS — когаейерлар; 2 — йигиладигаи деталларни хоивейер / га узатиш ; 3  — поддонлар- 
п  бутлайдигая (яом плектлайднган ) ишчилар; 4 — поддон; 5 — к ?н д ал а* г  коявейерлар; 6  — 
деталларни тсриш стам дияся; 7 на // — коивейерларни бошкариш системалари; 8 — йигиш 
харнаалари; 9 — оператор; 10, 16 ва  17 — йигунчилар; IS — йнгадиган м атсус курилма;
Ч — twH araH бую киииг чнкиш жойн; 18 — й ягад и гая  универсал курилм а; /9 — тУплагич-

транспортёр
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10.48- р а ем .  М осланувчан корхона схемаси:
I —- робокар; 2 — м атериалам  омборга ёки цехларга узатиш ; 3 — аш ёлар сац л акадап *  
тематик омбор; 4 — сотнб оляиадиган  бутловчм йнрмх буюмларнн омборга ёкн целлавг 
узатиш; 5 — сотиб оликаднган буюмларнн очиш, мобдан тоаалаш  ва текшириш уч асткасг 6 
— деталлар . цнсмлар « а  бутловчн бую млар сан лан адкган  автоматлаштмрнлгаи омбор- 7 — 
тайёр буюмларнн ж?натнш ; в — тайёр бую млар саклан ади ган  автоматлаштирилган омбор-
9 — Яигмш м ар каалар к ; 10 — йигкладмган ва йигклгам кисмларни т^плагкчлар; II — асбоб 

в а  м ослам алар сакл аи адк гаи  аатоматлаш гнрнлган омбор

лади. Тайёр махсулот таъминлагич-робот 1 ёрдамида чикнш кон­
вейер и 18 га урнатилади.

Йигиш марказлари дойра б^йлаб жойлашган йигиш линняла- 
ри «Фанук» фирмаси учун намунавий хисобланади. Фирмада 
бундай линиялар насослар, электрон блоклар ва бошка ихчам- 
рок буюмларнн йигиш учун яратилган.

Мураккаб буюмларнн йигиш автоматлаштирилган участка- 
ларини йигиш марказлари ва тогаралари заминида (10.43- раем- 
га каранг) ташкил этиш мумкин. Бундай участка 10.47-раемда 
курсатилган. Бу ерда йигиладиган деталлар механикавий ишлов 
бериш участкаларидан конвейер 1 га узатилади, ишчилар 3 де- 
талларни тогаралар 4 га маълум тартнбда жойлайди. Деталлар 
жойланган тогаралар кейинчалик конвейер 1 ва кундаланг кон­
вейер 5 ёрдамида йигиш марказлари 8 га узатилади, бу марказ- 
ларда зарур йигиш ишлари бажарилади.

Бирннчи йигиш марказидан кейин тогаралар кисман йигилган 
буюмлар билан  бирга туплагич-транспортёр 19, конвейерлар 1*>
5 ёрдамида бошка йигиш марказлари 8  га узатилади, бу марказ 
ларда буюмлар узил-кесил йигилади. Йигувчилар 17 йигишд 
йул куйнлган нуксонларни бартараф этади, йнгувчи 16 эса У̂ 
юмларни куздан кечириб боради. йигилган буюмлар конвейер 
га, сунгра чикнш 14 жойига боради. да

Умумлаштирилган ишлаб чикариш комплекслари зЛ0* аН 
д и к к а т г а  сазовор [31J. Бундай комплекслар автоматлаш тирн  ̂

ни системаси в а  бошкаришнинг автоматлаш тирлоиихалаш
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системасидан фойдаланиб, ишлаб чикарншга оид барча - »  
ларнн хал этади. Ишлаб чикариш билан боглнк ма. а ЧаСаЛа' 
буюмларни. технологиями, ускуналарни ва деталлао ', '1.<:ЛаРга 
ва уларни нигишда ншлатилад^ВЙ
ишлари киради. Умумлаштирилган комплекслн мослаХалащ 
корхона схемаси 10.48- расмда келтирилган ’Увчан

Ишлаб чикариш корхоналарини умумАаштирилган ком 
слар асосида яратиш учун ишлаб чикариш снстемасинн т а ! ' ^ '  
этувчи элементлар узаро конструктив, технологик, энергеКИЛ 
ташкилий-ишлаб чикарнш, ахборот, дастур-алгоритм ж и кат^ ’ 
узаро мувофиклаштирилгаи булнши лозим [31]. Умумлаштнп^ 
ган ишлаб чикариш комплекслари ихтисослаштнрилган корх™/* 
лар: куймачилик, темирчилик-пресслаш, панвандлаш, механи' 
ишлов бериш, термик ишлов бериш. йигиш, сннаш ва бо̂ шка 
корхоналарнинг барча МИС ни бирлаштиради (10.49- раем) 3

11 - б  о  б

МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ ЙИЖ Ш  КОРХОНАЛАРИДД 
ЦУЛЛАНИЛАДИГАН САНОАТ РОБОТЛАРИ 

ВА МАНИПУЛЯТОРЛАР

11.1. Атамалар, таърифлар ва таеннфлар

Саиоат роботлари ва манипуляторлар металларга ишлов бе­
риш корхоналарида одамнинг соглиги учун хавфли ва зарарли 
булган, иш шароитлари огир ва турлн жойларда одам урнида ёкн 
унга ёрдамчи сифатида тобора кенг куламда кулланилмоада. Ро- 
ботлардан фойдаланишнинг учта конуни бор [ 106].

1. Роботлар одамлар урнини хавфли ва зарарли ишларда 
эгаллашн лозим (бу билан барча харажатлар копланади).

2. Роботлар одамлар бажаришни истамаган ишларда 
кулланилиши лозим (бу билан хам барча харажатлар копланади).

3. Роботлар ^злари (роботлар) кам харажатлар билан юкори 
енфатли бажара оладиган ишларда одам урнини эгаллаши лозим

Металларга ишлов бериш автоматлаштирнлгаи системалар- 
да саноат роботларини ва маиипуляторларни кулланиш учта 
сабабга асосланган [106]:

— ишни бажариш одам учун жуда огир ёки нш шароитлар 
таъминлан маган; -л.

— кул билан ишлаб махсулот сифатини т а ъ м и н л а б  

майди; ида.
— чикариладиган махсулотга талаб шунчалик катта - 9Т()ш 

лаб чикаришнинг янада такомиллашган усулларини жор>,и - 
фойдали булади. Т1арДаН

Бу сабаблар, асосан, юкорида тавсифланган рооот у . 
фойдаланишнинг учта конунига асосланган.
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vn6ot нима? «Робот» сузини чех ёзувчиси К Чапек уйлаб 
1 0 ва у «robota» сузидан ясалган булиб, мажбурий мехнат 

т°ПГм;1Жбурий ишлаш маъносинн билдиради Чапекда робот — 
,|1Мон мохирлик билан ишлайднган машина булиб, атроф 

ЩР* билан узаро алока килган холда одам вазнфасини кисман 
ИР^-опигян. яънн ишлай оладиган, лекин фнкрлаш кобилиятн 
К а г а н  машинадир (115].

роботтехника саноати уюшмаси (АК.Ш) роботни куйидагича 
тагрифлайди [107].

робот  маълум туркумдаги ишларни бажаришга мул- 
-^лланган. бошкарувчи дастурни алмаштириш, материал, де- 

аль асбоб ва махсус курилмаларни топширикда курсатилган 
«аракат дастури асосида силжитиш нмкониятига эга булган 
купвазифали манипулятордан иборат.

С тандартлаш тириш  бу'йи'ча Халкаро ташкилот (ИСО) робот- 
нн куйидагича таърифлашни таклиф этган.

робот  маълум туркумдаги ишларни бажаришга мулжал- 
лангаи, бошкарувчи дастурни алмаштириш нмконнятнга эга 
булган, харакатчанлик даражаси бир канча булган ва матери- 
аллар, деталлар, асбоблар ва махсус курилмаларнн дастурлар 
воснтасида бошкариладиган харакатга келтнра оладиган а в т о ­
матик 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.

Мамлакатимизда чоп этилган адабиётда [46] роботга унинг 
харакатн ойдинлаштирилмаган холда умумий тушунча берил- 
ган. Бу тушунча К Чапек берган таърифга якин туради.

Робот  — одамларнннг мехнат фаолиятида учрайдиган 
харакатларнинг бажарилишини таъмнилайдиган кайта дастур- 
ланадиган бошкариш курилмаси ва бошка техникавий воситалар 
билан жихозланган автоматик машинадир.

Кенг таркалган ва мазкур китобда хам кайта-кайта учрайдн- 
г»н саноат роботи атамаси хам бор. ГОСТ 25686-85 буйича са- 

*>ат роботи куйидагича таърифланади.
С а н о а т  р о б о т и  — бир жойда ишлайднган (стационар) ёки 

кУ'чма автоматик машина булиб, у бир нечта кузгалувчанлик да- 
Ражасига эга булган иш бажарувчн курилма вазнфасини бажара- 
ДНГан манипулятордан ва ишлаб чикариш жараёнида харакатга 
Келтириш ва бошкариш вазнфаларини бажарувчи кайта дастур- 
'ЧанаДиган дастурли бошкариш курилмасндан ташкил топган. 

Ж£^*Окорида келтирилган техник таърнфлардан куриниб туриб- 
^ Dui. робот ёки саноат роботининг асосини манипулятор ташкил 

адн. Робототехника саноати ассоциациясининг (AK.LLI) изохига 
Ура м а н и п у л я т о р  — бири нккинчисининг устида силжийди- 

г*®Мсирпанадиган) ёки ^заро шарнирли бирлаштирилган бир 
^Эта звено ёки сегментлардан тузилган, одам ёки ЭХ,М билан 

И Р^риладиган  ва кузгалувчанлик даражаси сонига караб тур- 
Харакатларнн бажарадиган механик курилмадир [107].



Мамлакатимизда чоп этилган адабиётда {46] манипу 
бажарадиган ишига караб одам кулига таккослайдиганЯт°Р««
берилган: манипулятор -  объе™ К ВЕ̂ з о д а  
о д а м  кУ л и б а ж а р а д и г а н  вд! р йрйй'бажа ришТ^ ,Да 
жалланган, иш органи билан жнхозланган курилмаднр тп**^’ 
ухшаган таъриф[13] ншда хам берилган. Манипулятор — о Ига 
тор ва (ёки) дастурли курилма билан масофадан бошкарнПе̂ а' 
ган курилма булиб, унинг таркибидаги нш органи о п е п ^ ' 
кулининг бармокларн бажарадиган харакатларни ва и щ п 0р 
таклид этади. ‘ dPHH

Саноат роботларн ва манипуляторлардагн механик кисмл 
нинг номлари одам кулининг номлари билан аталадн [1071 Зр

П а н ж ^  (кисть) купбармокли камрагичлар класси булиб 
баъзан бармоклар сонига ва уларнинг кУзгалувчанлигнга KaDafi 
фаркланади. Бу бармокларнинг кУзгалувчанлиги одам панжаси- 
даги бармокларнинг харакатчанлигига якннлашадн.

К а ф т — маннпуляторнинг билаги билан роботнннг нш орга­
ни (масалан, паижаси) уртасида жойлашган звенолар (одатда 
айланма харакатланувчи звенолар) бирикмасидан иборат булиб 
роботнинг фазода мулжалдаги харакатларни бажаришига нм- 
кон беради.

Б и л а к — к^п звеноли маннпуляторнинг кафти билан тирса- 
ги уртасидаги кисми.

Т и р с а к — маннпуляторнинг елкаси билан билагинн бир- 
лаштирувчи бугим.

Е л к а  — маннпуляторнинг асосидан кейин бевосита жонлаш- 
ган звеноси.

Юкорида кайд этилганидек, манипулятор робот ёки саноат 
роботининг таркибий кисми булади. Улардаги блокларнинг 
Узаро богланиши саноат роботининг структура схемасида 
курсатилган (11.1- раем). Саноат роботи манипуляторни мос чан- 
гак (иш органи), ахборот курилмалари (сезнш систем а лари), дви­
гатель ва тормоз; жойдан-жойга кучиш, шунингдек кушимча 
курилмаларни ва умуман роботни бошкариш система лари билан 
жихозлаб хосил килинади.

«Ретаб» фирмасининг (Япония) «КОАТ-А-МАТИК» моделли 
саноат роботи 11,2- раемда курсатилган. Бу робот учта блокдаК 
манипулятор, насослн станция ва бошкариш кури лм аен дан  нбо- 
рат. Унинг манипулятори одам кулига ухшайди ва куйндагилар- 
дан тузилган:

1) устунсимон елка 8 гидроцнлиндр 21 ёрдамида те6РаТИ? а5и! 
гидроцилиндр 18 ёрдамида эса вертикал укка нисбатан бур 
лади. .

2) билак 28 гидроцилиндр 9 ёрдамида тирсакда тебратил » |

11.1 -раем . Саноат роботининг тузнлиш схемаси 
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U.2- раем. «КОАТ-А-М АТИК» моделли саноат роботининг схемаси (Япони*)-
/ ва 3 — кафтнн тебратувчн жуфтларнинг гидродвнгателлари; 2. 4, 5, 7. 
богланнш датчнклари вазнфасикн б аж ар ади гаи  потенциоиетрлар; 6 — кафтнн а й л а н f , 
ч* жуфтнннг гидродш гателк; 8  — уступ (ел ка ): 9 — елкаолдк билакни т с б р а гу в як ^ гм ^ ^ . 
линдр; 10 — ркгач ; // — мувозанатловчи пружииалар; 12 — ксирга; 13 — У*- оаил«ш- 
16 — планш айба: 17 — кривошип; 18 — елканн вертикал ^кда инсбатан буркш ГИДР j j  — 
дри: 19 —- цилиндр 21 штоки; 20 — кронштейн; 21 — еяклин мбратиш  г«дроцил*нДР 
станина; 23 — шток: 24 — ви лка; 25 — тортки; 26 — штох; 27 — ж аг . 28 — елкзалд

3) кафт гидродвигателлар 1,3 ёрдамида тебратиладиган нкки̂  
та жуфтдан ва гидродвигатель 6 ёрдамида а й л а н т и р и л а Д  

жуфтдан тузилган;
4) пуркайдиган каллак куринишидаги иш органи ва 
Потенциометр л ар 15, 7, 2 ,4  ва 5 мос холда елка бурилгаь- _

тебрангаида, билак тирсакда тебранганда ва кафт ма



дщдаги харакатларнн бажарганда тескари богланиш дат- 
«ари вазифасини бажаради. Манипуляторнннг кУзгалувчан 

^ мпари(елка ва билак) пружиналар И билан иувозанатланади. 
^КФрвлаётгаи роботда контур тонфасидаги бошкариш курил- 

н м а г н и т  диск куринншидаги дастурташигич билан бирга 
Л л й д а л а н и л а д и .

К?РсаТИЛган Робот манипуляторининг тузилишинн к^рса- 
Ёден оддий схема ва унийг иш зонаси (штрихлаиган) 11.3- рас- 

келтирнлган.

11.3- раем. М аннлуляторнннг одднйлаштнрилган схемасн в а  унинг ига зонаси
(ш трихлаиган);

Саноат роботлари бошкарувчи хисоблаш системасининг к,ув- 
ватнга караб аннкланадиган «акллилигн» жнхатдан уч авлодга 
булинади. Бир ин ч и  а в л о д  р о б о т л а р и д а  бошкариш сис- 
темаларинннг хисоблаш куввати жуда кам (баъзан нолга тенг) 
б?лади. Бу системаларнинг бирдан-бир «акллилиги» укитувчи 
пультдан оператор томонидан топширилган харакатлар тарти- 
бкнн эслаб колишдан иборат. Бу роботлар майда сериялаб ва 
сериялаб ншлаб чикариш шароитларида автоматлаштирнлган 
системаларда (МИМ, МАЛ, МАУ, йигиш МИС) ташнш ва ёрдам- 
чи ишларнн бажарншда самаралн ишлайди.

Ик к и н ч и  а в л о д  р о б о т л а р и д а  хотира хажми унча 
катта булмаган мнкропроцессорлар ва турли сезиш системалари 
*Улланилади. Роботлар сезиш системалари воситасида ташки 
Иухнтдагн Узгаришларни сезади. Иккинчи авлод роботларида 
Манипулятор звеноларинннг барча к?згалувчанлик даражалари 
буйлаб харакатланиш вактини хисоблаш мумкин. Бу эса иш 
°Рганннинг топширикдаги траекториялар б^йлаб равон хара- 
Катланншига имкон беради. Бундай роботлар харакатланаётган 
*°нвейердаги деталлар билан ишлай олади. Иккинчи авлод ро- 
гР’илари автоматлаштирнлган корхоналарда нуктали ва электр 

билан пайвандлаш, пуркагич билан б^яш, йигиш ишларини 
/^карищда кенг кулланилмокда.
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И к к и н ч и  а в л о д  р о б о т и н и н г  телевнзион 
(«к^з-кул» системаси) билан биргаликдаги схемаси ва 6oii^Mepa

t т р

Преобра­
зователь
"аналог-

код"

буферное
ЗУ

Манипуляционная подсистема

»
Р 1

ЗУ 
на ленте

ЗУ на

99
Центральная

ЭВМ П L---- 1
UI I

Дисплей

Пишущая
машйнка

11.4- раем . Иккинчи авлод роботининг схемаси (а )  ва бошкариш системасигошг
блок-схемаси (б):

/ — манипулятор; 2 — телевнзион к ап ер а ; 3 — турли бую млар к?#младиган с п я

Иккинчи авлод роботларн мосланувчан роботлар деб хам ата- 
лади, чунки улар сезиш системалари билан жнхозланган булиб, 
бу системалар ёрдамида ташки мухитнинг узгаришларига мос- 
лана олади.

Уч и н ч и  а в л о д  р о б о т  л а р и (интеграл р о б о т л а р ) ёкнбаъ- 
зан сунъий акллн роботлар деб аталувчи роботларнинг юкорида 
куриб утилганлардан фарки шундаки, уларнинг бошкариш сйсТ*'” 
маси бир нечта асинхрон ишлайдиган микроЭХ,М дан тузилга^ 
Мазкур холда роботнинг хар бир кузгалувчанлик дараж аси  учу 
бошкарувчи микропроцессорлар ва уларнинг ишини б о ш к а р У 8 

марказий процессор бор. Хар бир микропроцессор манипулятор 
дагн Уз звеносининг вазиятини ва тезлигини билдирувчи ички 
чиклардан келган енгналларни ишлаб чикади, марказий ПР° т. 
сор эса, уларнинг ишини бошкариб, ташки датчиклар, авто 
лаштирилган системаларнннг бошка роботлари ва элемент.

394



^■totaH %таноклари) билан узаро алокада булади, 5?эхотирасида 
(^ 'Гдастур.аринсаклайдиган ва бошка ЭХ.М билан ахборот ал-

< « " $  авлод роботларда математик таъминот жуда муракк-
___ Г О  'T-П Г 1 1 V IJ  ИЛ\7 V I J 'T U T J  t l  n  U  •GL’T t t l j t  *г Lis.* м т т о .

лИ Ркат дастури роботнинг харакат жараёнида ташки мухит 
wuvnuHA м я к с я л  г.еяиш с и с т е м я л я п и п а н  о л и н я д и г а н

\гларнинг «хотнраси» га ташки мухитнннг математик моде- 
Ка6цл вазифанинг умумий максади киритилади 1108]. Конкрет

тщ умумий максад ва сезиш системаларидан олинадиган 
M°fef)OTHri таккослаш асосида ишлаб чикилади. Учинчи авлод 
Ц^тлари дастурни ^зи мустакнл укийднган машиналар като- 
рнга киради.

Кадамли »радиган олти оекли учинчи авлод роботининг схе- 
„ (а ) ва бошкариш системасининг блок-схемаси (6) 11.5- 

асмда келтирилган. Бу робот телевизион камера 2 ёрдамида 
нотекис жойлардан юра олади.

' г ' р й с м .  Учннчн авлод роботннинг схемаси (а )  ва бошкариш системасининг
блок-схемаси (б);

I — олти оёкл* робот; 2 — телевизион камера

р ^ и н ч и  авлод роботлари тажрибалардан утиш боскичида ту- 
Га‘,!Дн- Мутахассисларнинг фнкрича, улар одам ишлай олмайди- 
„а мУ*итларда кулланнлиши лозим. Бундай мухитларга океан- 
3oii °ГТИ’ Коинот’ бошка сайёралар, юкори радиацион нурланиш 
рг аЛаРи киради. Бундай роботлар машинасозлик саноатида му- 

Каб йигиш ишларини хам бажариши мумкин.



Саноат роботлари авлодидан катън назар, вазифасига 
кУрсаткичларига, юритмасига ва х. к. га караб таснифл ЭС0снЙ

у , 1р а д и г а н  \
— технологии (ишлаб чикариш) роботлари. Булап 

чикарувчи ёки ишлов берувчи машиналар сифатида асоси"ШЛа6 
нологик ишларни: пайвандлаш, буяш, эгиш, кавшарлаш й ?е* 
ва х.к. ларни бажарншда иштирок этади; !1Г11Щ

— ёрдамчи (кУтариш-ташиш ишларини бажарадиган) робо* 
лар. Булар олиш-ташиш-куйиш тоифасидаги харакатларни ( 
готовкаларни урнатиш ва ишлов берилган деталларни е 
олиш, оператив магазинлардаги асбобни алмаштнриш ва х 
ишларни) бажаради;

— универсал роботлар турли технологик ишларни: асоснй ва 
ёрдамчи операцияларни бажаришга мулжалланган.

Технологик ва ёрдамчи саноат роботлари ихтисослашиш да- 
ражасига караб куйндагиларга булинади:

— махсус роботлар. Булар маълум технологик операцияни 
бажаради ёки конкрет моделдаги технологик ускунага хизмат 
кУрсатади;

— ихтисослаштирилган (максадли) роботлар. Булар бир тур- 
даги (пайвандлаш, буяш, йигиш ва х. к.) технологик операция­
ларни бажаради ёки турли моделдаги асосий технологик ускуна­
га хизмат курсатади;

— купмаксадли роботлар. Булар турлн асосий технологик 
ёки ёрдамчи ишларни бажаради.

Саноат 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 Урнатнладиган, шипга осиладиган ва нчкарн 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 
ишлайдиган ва кучма булади.

Саноат роботлари м а н и п у л  я,т о р н и н г юр и т м а с и г а  
в а  к у ч и ш к у  р н л м а си н и н г т у р и г а  к а р а б электроме­
ханик, гидравлик, пневматик ва аралаш юритмали буладн.

Саноат роботлари юк к у т а р н ш  к у ч и г а  к а р а б ,  у т а  

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.

Саноат роботлари к у э  г а  л у в ч а  н л нк д а р а ж а с и  соН|*к 
г а  к а р а б ,  манипулятори иккита, учта, туртта ва бундан орт 
кузгалувчанлнк даражасига эга булган роботлар дейиладн.

Саноат роботлари к у л л а р и н н н г  с о н и г а  к а р а б  
кулли, иккн кулли ва куп кулли булади. иК

Саноат роботларида куйидаги: тугри бурчакли, цилиндг ' 
сферик ва аралаш координаталар буйлаб силжиш системал
кУлланилади, клЯИ

Саноат роботлари б о ш к а р и ш  у с у л и г а  к а р а б  чикл*| 
позицион ва контурли дастурлн бошкариладиган р о б о т л а р г а .
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я вя контурли адаптив (мосланувчан) бошка рил адиган ро- 
арГа ажралади.

Гяноат роботларн б о ш к а р и ш  с и с т е м а с и д а  фо й д а -  
г « я л  а д и г а н  с и г н а л л  ар т у р и г а  караб аналогли, 
Щ* ва ракам-аналогли системалар билан бошкариладиган

оат роботларн д а с т у р л а ш  у с у л и г а  к а р а б  
Ьпдаридан дастурланадиган, укнтнладнган ва аралаш дастур-
пянадиган булади.

П о з и и и 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 ­
и я м и  г к а й т а л а н и ш  а н и к л и г н г а  к а  р а б саноат ро- 
ЛотларитУртта:0,1,2ваЗ- классларгабулинади. Фоизхисобндагн 
илсбий хатолик 0- классда 0,01 гача; 1 - классда 0,01 дан 0,05 гача; 
2 -'клас.сда 0,05 дан 0,1 гача; 3- классда 0,1 дан ортик булади.

Саноат роботларининг асосин техник курсаткичларн:
1. Р о б о т н и н г  юк к у т а р н ш  к у ч н .  Бу куч робот 

&улларннинг умумин юк кутариш кучига караб аникланадн.
2. КУл нн нг  к>к к у т а р и ш  к у ч и . Бу куч энг огяр шароит- 

ларда харакатга келтириладиган буюмнинг (камраш курилмаси- 
нннгвазнини хисобга олган холда)энгкатта вазнига тенголинадн,

3. К у з г а л у в ч а и л и к  д а р а ж а л а р и  с они.
4. П о з и ц и я г а  к е л т и р и ш  х а т о с н .  Бу хатолик бажа- 

рувчн мехаиизмнинг топширикдаги познциясининг хакнкнй пози- 
циядан кайта-кайта поаицнялаб кургандагн четлашншидан ибо­
рат. Хатолик чизик ёкн бурчак улчамларинннг бирликларида 
ифодаланади.

5. Т р а е к т о р и я н н н г  к а й т а л а н и ш  х а т о л и г и . Б у х а -  
толнк хакикий траекториянннг дастурда белгиланган траектори­
ями четлашнш киймати билан улчанади.

6. С а н о а т  р о б о т и н и н г  иш м а й д о н и .  Мазкур май- 
Дон иш органи харакатланаднган майдоннинг катталиги билан 
Улчанади. '

7. Из зон а с и . Мазкур зона саноат роботи ишлаганда иш ор- 
ганибориши мумкин булган майдон катталиги билан аннкланадн. 
^ 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 .  
Мазкур зона техник тафсилотларнннг топширикдаги кийматла- 
Р" тУлнк саклангаи иш зонасининг бир кисми билан аникланади.

11.2. Саноа! роботларининг тузилкшн

С а н о а т  р о б о т л а р н  ма  и и п у л я т о р л  а р и н и н г  ки-
е Ма т и к а с и .  Саноат роботларн манипуляторлариниИг тузн- 

ишлаб чикариш максадларнда кандай харакатларни ба-
арнщнга боглик Бу харакатлар уч турга: глобал, регионал ва 
КрЛ *аракатларга булинади.

, ‘ Лоба л  х а р а к а т л а р  деб роботнинг бир-биридан узокда-
Те*Нологик объектлар билан иш куриши (масалан, ускуналар
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гурухи, автоматик линия ва Х-К. га хизмат кУрсатиш) у Чу н 
булган операциялараро харакатларга айтилади. Бундай 3а^Р 
катлар одатда роботнинг
ларда ва икки координатли тртгПХ&рУк&ргяп' а р авал ап ^ *  
ташиш аравалари ёрдамида бажарилади. ек»

Манипуляторнинг р е г и о н а  л х а р а к а т л а р и г а  ншо 
нининг иш зонасида операцняни бажаришдагн КаракатлапнРГа 
ради ва улар кУл эвеноларининг улчамларига боглик. Бун**** 
харакатларга заготовкаларни ва бир технологик ускунада ишл 
берилган деталларни ташиш билан боглик булган барча хап°В 
катлар киради. ра‘

Л о к а л  х а р а к а т л а р  деб, чангалланган деталнн маълуи 
томонга йуналтириш харакатларига (ишлов берилган деталлап. 
ни кайта заминлаш, деталларни йигишда жойнга йуналтириш ва 
х.к.) айтилади.

Жисмни (биз кУраётгаи холда заготовка, деталь ёки асбобня) 
иш зонасининг исталган жойига силжитнш учун силжитиш меха- 
низмИда камида олтита кУзгалувчанлик даражаси булнши, яъни 
учта — X, Y, Z координата Уклари буйлаб кучма харакат килишн 
ва учта — бу укларга нисбатан айланма харакат килиши керак. 
Мазкур харакатлар мос илгариланма ва айланма кинематик 
жуфтлар ёрдамида бажарилади.

Саноат роботларииинг манипуляторларида илгариланма ва 
айланма кинематик жуфтлар сони ва тартиби исталганча 
булиши мумкин. Улар манипуляторнинг бажарадиган ишига 
боглик. Кинематик жуфтлар тартиби уз навбатида манипулятор- 
да кулланиладиган координаталар системасини белгилаб бе- 
ради.

Манилуляторда фойдаланилган кинематик жуфтлар ту рига 
Караб илгариланма, айланма ва аралаш харакатлар бажарила­
ди. Кинематик жуфтларни турлича бирлаштириб, 60 хил 
кузгалувчанлик индексини хосил килиш мумкин [108], шунга 
кура манипуляторнинг кинематик структураси хам 60 хил 
булаДи. Хакикатда кинематик структуралар сони бундан аича 
куп буладн, чунки улар кинематик жуфтларнинг факат сонига 
змас, балки жойлашиш тартибига хам боглик [127].

11.6- расмда саноат роботлари манипуляторларинннг кинема­
тик структуралари кузгалувчанлик индекслари, харакат гу- 
рухлари (калин кора чизнклар билан курсатилган) ва иш зона^  
лари (майдонлари) билан тасвирланган. Бу ерда кузгалувчанлк 
индексида йуналган чизик бор [108]. Масалан, Вг — В, — * 
ёзувлари манипуляторнинг куйидаги структурасини ифодала 
ди: айланувчн устунга (В2) буриш юритмаси (Ву) УрнатилгаН. 
юритмада эса уз навбатида илгариланма силжиш юритмаси I * 
жойлашган. на

Манипуляторларда фойдаланиладиган хар кайси К00Р̂ * а. 
талар системасининг Уз иш зонаси ва иш органларини бир ну





11.9- раем . М анипуляторларнннг одднй схемаларн ва уларнннг т ?гри бур4*11* 
(в )  ва аралаш  (б )  координаталар снстеыасидагн иш зоналарн

дан иккинчи иуктага утказиш тартиби булади. Бу хол 
харакатини дастурлашда хисобга олинади. щв»—

11.7 ва 11.8- расмларда манипуляторларнннг тУзиЛемасИ- 
нфодаловчи оддий схемалар ва турли координаталар сИСТ̂ рИК 
даги иш зоналарн курсатилган. Координаталарнинг ииЛ



I  . . . о (11.7- раем, а) 1, 11 ва 111 кучма кузгалувчанлик 
И И ^ а р И  кулнинг узунлигини (X уки), кулнинг Z Укига ннсба- 
jjpa^2’ лИШ бурчаги а  ни ва кутарилиш баландлиги И ни (Z 
таИ -оИМ-айрим мустакил узгартиришга имкон беради. Иш 

бу системада R, b, А ва а  курсаткичли киркилган ёки 
^насИ аВОл цилиндр куринишида булади.

одинаталарнинг сферик системасида (11.7- раем, б) I, II, 
В Ё о д а  цузгалувчанликнинг даражаларн кулнинг узунлигини 
Р Л ||Й сИстсмадаги р координата), кулнинг Z укига нисбатан 
!К" ипиш бурчаги а нн ва вертикал текнсликда тебраниш бурча- 

в ни мустакил равишда Узгартиришга имкон беради Бу ерда 
зонаси /?сф, Ь, Р*. Рв ва а курсаткичли киркилган ёки тулик 

*р куринишида булади.
Координаталарнинг тугри бурчакли системасида (11.8- раем, 

fl) I II ва III кучма кузгалувчанлик даражаларн кулнинг узун- 
игйни (X Уки), унинг Y уки буйлаб силжишини ва кутарилиш 

баландлигини (Z уки) мустакил узгартиришга имкон беради. 
Мазкур системада иш зонаси а, Ь ва h курсаткичли параллели- 
пнпед куринишида булади.

Координаталарнинг аралаш системасида (11.8- раем, б) II ва 
!11 кучма кузгалувчанлик даражаларн а  ва р бурчакларни (кут- 

системада <р ва 0  координаталари), I ва III кузгалувчанлик 
даражаларн эса, р координатасини мустакил равишда узгар- 
тнрншга имкон беради. Бу ерда иш зонаси умумий марказга эга 
булган иккита сфера билан чекланган майдон куринишида 
булади. Иш зонасининг курсаткичлари R b ,  a, pfl, {!„, ув ва ун 
дан иборат.

Саноат роботларини танлашда (ёки лойихалашда) куйидаги 
чезонлардан фойдаланилади: позициялаш аниклиги. ишгол эта- 
-нганишлабчикариш майдонн, модуллитузилмалардан фойдала- 
ннщ имконияти, дастурлаш (программалаш)нинг мураккаблигн, 
ш.'нингдек конструктив ва технологик масалалар Масалан, бир 
млщароитларда тугри бурчакли координаталар системасига эга 
®Улган роботларда позицияларга урнатиш аниклиги энг юкори 
Улади Бу аниклик даражаси иш органининг бошлангич холатига 
асилжиш кийматига боглйк булмайди Координаталарнинг сфе- 

ЧИлиндрик ва аралаш системаларн кулланилган саноат ро- 
У?ЛаРи учун кичик, тугри бурчакли система кулланилганларн 

УИ эса катта ишлаб чикариш майдони талаб этилади Агар нш 
анннинг бутун траектория буйлаб ёки бу траекториянннг 

Мй ЖойлаРиДа силжиш аниклигига алохида талаблар 
ЛаД>1ган булса, бундай холларда координаталарнинг тугри 

fiLjак,1и системаснни танлаш афзал курнлади. Бундай система 
наТа ' аРакатларни дастурлаш оддиирок булади. Нихоят. коорди- 
4уЛь рнинг тугри бурчакли системасидан фойдаланнлганда мо 

ьуЗилмали маннпуляторларни яратиш хам осон булади.



П.9- раем . Цилиндрик координаталар снстемаси билан жихозлангав 
« ROBOTRON»  моделли саноат роботн (Германия).

I — ти раклар  механизми; 2 — камраш -модели, 3 — кафт; 4 — вертикал каретка; 5 — коло»’ 
на; 6 — оралик кием; 7 — ч?»иш механизм» билан ж и *озлакган  к^л; 8 — буриш курил- 

м аек; 9 — асос; /0 — пневмоцидиндр

Саноат роботларининг тузилиши. 11.9- расмда «ROBOTRON» 
моделли (Германия) стационар саноат роботинииг тузилиши 
курсатилган. Бу робот координаталарнинг цилиндрик система- 
сидан фойдаланилган роботлар туркумига киради. Буриш 
курилмаси 8  пневмоцилиндр 10 билан бирга, шунингдек тиран- 
лар механизми I асос 9 га урнатилган. К,улнинг Z ^кига нисбатан 
бурилиш бурчагн тираклар механизми ёрдамида белгилана№ 
Буриш курилмасига колонна 5 урнатилган. Куч 7 ва уни чузи 
механизми билан жихозланган вертикал каретка 4 колонн 
буйлаб силжийди. Кулнинг учига махкамланган кафт 3 камр 
модули 2 ни фазода чизикли ва бурилма харакатларга кеЛТ,1Р1,в 
уни зарур томонга йуналтиради. Кареткани суриш ва «.>• 
чузиш механизмларида, шунингдек кафтда пневматик га
дан фойдаланилади. Позицияга урнатиш аннклиги ±0.0Ь
етади' , ,  гаНГ*

Кинематнк структураси ’ жихатдан юкорида КУРН' 
ухшандиган саноат роботлари МДХ, да ( М 2 0 П 4 0  02 , ^  

СМ40Ц40.П ва б.), АКШ да (М-1200, «VERSATRAH Е—Ьэп
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Германияда (ZF20, Sibot-2 ва б.), Японняда («МНУ Junior», 
J}Jc  рТР, «Taibot-N-25» ва б.)ва б. мамлакатларда чнкарилади. 

аай роботларнинг техник тафсилоти [46] ишда келтирилган. 
„апневматик, гидравлик ва электромеханик юритмаданфой- 

■янилади. Бошкаришнинг циклли, позицняли, контурлн ёки 
даЛ‘1ащ системаларн кулланилади. Даетурлаш усуллари: тирак- 
*Ра б^иича ёки Укитиш нули билан дастурланади.
;̂ СфеРик координаталар системаси кулланнлгаи станцнонар 

яоат роботининг тузилиши 11.10- расмда кУрсатилган. Бундай 
^отлар  [46] МДХда («Универсал-15, «Универсал-60» ва б.), 
аКШ Да («Unimate Mark II», «Unimate 2000» ва б.), Англияда 
/«Unimate 21 0 0 » , «SPACE SAVER» ва б.), Японняда 
«KAWASAKI Unimate 2100», «TUPE RB») ва бошка мамлакат­
ларда тайёрланади. Мазкур тузнлмали роботда гидростанция ва 
бурнш колоннаси 31 умумий асвс 4 га урнатилган. Буриш колон- 
насн чузилма кул 29 ни гидроцилиндр 18 ёрдамида Z укига ни- 
сбатан буради. Бундан ташкари, кул вертикал текисликда гид- 
роаилиндр 17 ёрдамида колоннага нисбатан тебранма харакат 
килади. Чузилма' кулда (чузиш механизми 11.10-расмда 
курсатилмаган) иккита гидроцилиндр 30 ва 13 урнатилган. Бу 
гкдроцилиндрлар ёрдамида кафтдаги камрагич мос холда р бур- 
чакка букиладн ва а  бурчакка бурилади. Барча юритмалар 
холатни кУрсатувчи кодли датчиклар билан жихозланган. Дас- 
турлн бошкаришнинг позицняли, контурли ёки аралаш система- 
лари кулланилади. Дастурлаш усуллари: укитнш йули билан, 
ЭХМ дан ёки магнитли ташигичда дастурланади.

ТУгри бурчакли координаталар системасн кулланилган сан­
оат роботлари туркумидаги «Бош» фирмасииинг роботи 11.11- 
расмда келтирилган. Бу роботда кузгалмас асос 2 да горизонтал 
салазкалар / (X уки) жойлашган. Салазкаларга колонна 3 
Урнатилган (11.11- расмда роботнинг асоснй кисмлари бир-бирн- 
Дан ажратнлган холда курсатнлган). Чузилма кул 5 ли (У уки) 
каретка 4 (Z уки) колонна буйлаб силжийди. Чузилма кул охи- 
рнга кафт 6 урнатилган. Бу кафт камраш курилмаси 7 га иккита 
н>налтирувчи харакат беради: курилмаин буради ва чизиклн 
^лжитади. Горизонтал салазкалар /, чузилма кУл 5 ва каретка 
.< '  ва Z координата уклари буйлаб электромеханик юритмалар 
^РДамида силжнтилади. Бу юритмаларда днскли роторли сер- 
аЬ&НГаТелЛаРдан Фойдаланилган. Йул датчиклари сифатнда 
;-|С..!Дадиг^  оптик датчиклар ишлатнлади. Кафтнннг 
УНалтнрувчи харакатлари пневматик юритмалар воситасида 
Маклга 0ширилади.

Ж^Урсатилган туркумдаги саноат роботларида позииион, кон- 
Даст* В3 аРалаш дастурли бошкариш системалари кулланилади. 
^  Урлаш усуллари: Укитиш нули билан, ЭХМ дан ёки магнит- 
^ 0 п ? УВЧИДа дастурланади. Позицияга урнатишдагя хатолик 
р-гЩ» мм дан ошмайди.
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11.10- раем . Сферик координаталар снстемаснлн саноат роботи: а — Р° и, 
асоснй тузнлмасн  («U n im ate  M ark  II»); 6 ва  в — роботнннг Унг ва чап т

л а р д а н  «У риниш н; 5 --г*Л '
I — коллектор; 2 — клапан ; 3. 22. 25 — гидравлик *а i a » o  фнльтрларк; 4 — аСй̂ лаш (6Л0- 
равлик аккум улято р ; 6 — м е х т р  шкаф; 7 — саклаги члар ; 8  — пульт: 9 — мухосар 
кировка) курилнаси : 10 — 1IV шкафи; II  — датчик: 12 — кафтни а * л ,)сг1*Ра^я 
гилдирак; 13 — кам рагнч  (ч аи гак ) ни буриш гидроцилиидрк; 14 — заижирлн )*  jyp»*1 
камрагич (ч аи гак ); 16 — датчик: 17 — кУлин тебратиш гидроцилиидрк; 1 8 — r'jTeJi'
гидроцилиндри: 19 — радиатор: 20 — манипулятор; 21 — гидростанция книг электр 
лари; 23 — босии релесн; 24 — босим датчиги; 26 — еигмллаштирнш клапани: 
гндрокодлсктор; 28 — кам рагн ч  (чаигак)иинг бурилма каллагн ; 29 — к,Ул; 30 — шЬ

букиш гидроцилиндри: 31 — бурилма колонна



t-U -раем. Т}гри бурчакли координаталар снстемаснлн саноат роботи («Бош » 
фирмаси, Германия):

^Г о р н зо н тал  с ал азк ал ар : 2 — асос; 3 — колонна, 4 — кар етка ; 5 — ч?зилма 
к^л ; 6 — каф т; 7 — кам раш  курнлмаси

Расмда купзвеноли кул билан жихозланган «Контур- 
*Рал Моделли стационар саноат роботи курсатилган. Бу робот
* к°ординаталар системасн кулланилган роботлар турку- 
1*в , “ *РЗД6 Бундан роботлар МДХ, да («Колер», «Контур-002» 
(*Aspa Талияда («SPRAYING ROBOT», «PAINTER»), Швецняда 
Щ-30Е «СОАТ-А-МАТ1С» ва б ), Германияда (IR-5E,

в  ва б.) ва бошка давлатларда чикарилади.



р  см. Аралаш  координаталар снстемасилн «Контур- 002» моде-’ лй 

I _ас«" » л, саноат робстн:
"кЛшМорган ^ /1 Кап: у 5 _  С''ЛКа0ЛЛК б"Л 1,;^* »  ируж нмалар; 9 — гндроцклнндр

Курсатилган роботда к^згалмас асос 1 га буриш курИ1 |
2 урнатилган. Бу курилманинг юкори кисмида укка куп звеМаСН 
кулнинг елкаси 3 урнатилган. Елка гидроцилиндр 9 ?рла«° Ли 
буриш курнлмасига нисбатан тебрВЙГ
елкага тирсак б>?гими воситасида бирлаштирилган. Билак 5 х* 5 
гидроцилиндр 4 ёрдамида елкага нисбатан тебранади. Бидакч 
учига кафт 6 махкамланган. Бу кафт иш органи 7 | 
йуналтирувчи харакат беради. Универсал роботлар гуру*ИГа ^  
рувчи бундай роботларда иш органлари сифатида пневматик
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щш, яуркагичлар, кум-питир пуркаш соплолари, пайвандлаш 
Вйклари, омбнрсимон чангаклар ва х к .  ишлатнлади. 
К2лрцлаётган буек, пуркаш роботида «Сфера- 16» тоифасидаги 
С урЛи бошкаришиинг контурли системаси кулланилади. Бун- 
Е^кнтяш йули билан дастурлаиади. Х.аракат траекториясннинг

йталанишидаги хатолик катта булиб ±3,0 мм га етади.
^  Автоматлаштирилган станоклар системасида стационар (пол-

ёки станокнииг Узига урнатилган) портал саноат роботлари 
йилан бир каторда кучма портал саноат роботларн дам кенг 
^ламда кулланилади. 11.13- раемда портал роботларнинг турт 
хил и келтирилган. Икки к?лли (2 -хил) робот асосаи бир кУли 
рилан заготовкаларни станокга Урнатади, бошка кУли билан эса 
тайёр деталларни станокдан олади. Бу холда ташиш ишларига 
бир кулли (1-хил) роботдагига нисбатан кам вакт сарфланади. 
Учинчи кул (3- хил робот) асосан магазиндаги асбобни автоматик 
злмаштириш учун ишлатнлади.

Мо д у л ь  т а р з и д а  т у з и л г а н  с а н о а т  р о б о т л а р н  
(11.14- раем). Робот<>техниканн ривожлантиришда автоматлашти 
рилгаи технологик ускуналарнинг ривожланишидаги каби агрегат- 
лаш принципи.яъни турли манипуляторларни, ахборотва бошкгрув- 
чн системаларни модуллар асосида яратиш принципи катта 
адамиятга эга. Мазкур принцип куйидагиларга имкон беради:

— саноат роботларини лойихалаш ва тайёрлаш муддатлари 
кис ка ради;

— бутловчи кисмлар руйхати кискарадн ва намунавий техно­
логик жараёнлар кУлланилган ихтисослаштирилган корхоналар- 
ннташкил этиш йули билан роботлар таннархини камайтиришга 
имкон беради;

— ншлаб чикариш сохасидаги х'аражатларни вдекартириш 
натижасида саноат роботларини арзонлаштириш хисобига улар- 
нннгкулланиш сохаларини кенгайтириш, шунингдек керакли ро- 
ботин яратиш учун зарур булган модулларнинг узиии сотиболиш 
Шумкин булади;

— саноат роботларини ишлатнш ва таъмирлаш оддийлашадн, 
Уларнинг пухталнги ва купга чидамлилиги (умрбокийлиги) ошади.

11.15-раемда келтирилган саноат роботи модуль тарзидаги 
Рвботларга мисол була олади. Модуллардан фойдаланиб, турт 

тугри бурчакли (а), цилиндрик (б), сферик (в) ва аралаш
РДинаталар системаси кУлланилган саноат роботларини яра- 

Нш Мумкин.
Л л л а р  4, 5, 6, 7, 8  ва 9 кУлнинг Y уки буйлаб радиал 
Чзик ^  нисбатан тебранишини, икки марта тебрани-

% Укига нисбатан бурилишинн, X Уки буйлаб кундаланг 
Щннн ва Z Уки буйлаб кутарилишини таъминлайди. Барчл 
Г ^ аР тезлик ва холат (вазият) ни билдирувчи электрик ку- 

юритма билан жнхозланган. Кузатувчи юритма 
р аришнннг хам позицион, хам контурли снстемаларинн
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0)

II. 13- раем. Портал саноат роботларининг хиллари I
а — уыумий куринишн; 6 — чизи>уш бир жЦп билан жи\опаншн / — хил робот. » jlJHr>H 
иккита кУя билан жихозланган 2 — хил робот; г — чизицли учта кУл билан > “ ^ ореяк£
.1 — хил робот; d — кУп звеноли кУл билан жихозланган <> — хил робот. I -  

(портал); 2 — каретка; 3 — кул; 4 — устунлар
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11.14- раем  М одуль тарзида ясал ган  саноат роботи

П.15- раем. М одуль роботларнинг тузилиш хиллари:
~ т?гри  бурчакли; 6 — цилиндрик; в — сферик за  г — аралаш  координата си- 

стем алари  билан жихозланган роботлар: 
п* г*м г*лУ*чан-1|,!< д ар аж аси  бирга тенг бУлгаи 2 — кузгалувчан ли к д ар аж аси  ихккга  
й Ж ч л т я я  цул; з  — ц ?згалувчаи ли к  д ар аж аси  уч га тенг булган  *Ул; ■# — р адкал  суриш 

■ ’ “ 'тебраниш модули; 6 — икки тоиоидаиа тсбраниш модули: 7 — бурилиш модули: 
куиляллнг енлжитнш моДулк; 9 — кутариш  модули; 10 — ч д агак  (кам р агн ч ); // — 

КУшалок чаи г4к; 12 — сурилм ал* ч акгак

§Щанищга имкон беради. Айланма ха,раклтнн тугри чнзикли 
даЛ ИЛаНма харакатга узгартирнш учун золдир-винтли жуфт- 

Фойдаланнладн.
^  КоРида кайд этилган модуллар ва курсатилган тузилмалар- 
^  ашк.ари учта пневматик камрагич (чангак) модули: оддий 
цул ак Ю, кушалок чангак 11 ва сурилмали чангак 12
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Модулларнинг техник тафсилоти [13] 11 1-жадвалд 
рилган. 4 Келтн.

PDF Compressor Fret/ VEHwui
М одулларнинг техник тафсилоти

Силжиш че- 
гараларн

Силжиш тез- 
лнги юк

к^та-
риш
кучи
номи­

Познцияга Урнаткщдаги , 
толик: **•

М одуль бур- 
чак 
гр а ­

ду е л а - 
ри

номи­
нал
мо­

аиалогли дат- 
чиклар билан кодлн датчик 

лаР бнлаи

мм гр а ­
дус/с мм/с нал

К.ЯЙ-
матн

мент

мм

бур-
чак

мину-
талари

мм
бурча*
МНВут!.

лари

буриш
модули

300 — 135 — — 800 — ± 4 — ±0,56

к?тарнш
модули

— 400 — 400 250 — 0,4 — 0,05 —

снлжи- 
тиш мо­
дули ■

800 600 200 0,8 0,1

Тебра- 
тиш МО»
дули

60

~

45 3000 2 0,22

Радиал
суриш
модули
иккн
тебра-
ТИШ МО
дули:

1000 600 200 0,8 0,1

1

I
пастки
ричаг

90 1000 65 800 250 1800 1.8 3,0 0,2 0,4
1

юцори
ричаг

коллар:

90 65 1800 3,0 0,4

айлаииш 360 — 160 — — 200 — 10 - 1.3

букилиш 200 _ 180 — — 200 — 10 — Ь5 1
ар ааа- 
44л ар

— 100 1500 70 — 2 — 0,4 -
I

«Циакн» фирмасининг (Франция) бирхиллаштирнлган М0̂ , 
ларидан тайёрланган олтита кузгалувчанлик д а р а ж а с и г а  

б^лган уч хил универсал саноат роботларининг схемаси * ' 
расмда курсатилган. Бу ерда олтнта универсал м о д у л л а р
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К&згалувчанлик даражасига зга булган кафт модули /; Y 
буйлаб сирпанадиган кареткали модуль 2, тебранувчн мо- 

айланувчи асос модули 4; Z укн буйлаб вертикал силжи- 
модули 5 ва асоснннг чизикли модули 6 (X укн) асосида 

пик (аХ цилиндрик (б) ва тугри бурчакли (декарт) (в) коорди- 
1Га1аРи системалари кулланнлган уч турли робот ясалади. 
^ К я о а т  роботларида кулланиладиган модуллар автоном ме- 
.-мцэмлардан иборат булиб, уларни бир-бирига тез ва осон бир- 
Вдарив' мумкин. Замин (асосий) модулларни бир-бирига тур 
s* бирлаштириб, кинематик структуралари турлича булган 
SoaT роботларини олиш мумкин. Бундай роботлар мисолга 
{j[7. раемда келтирилган. Бу ерда еттита модуль S, L, R. DT. 
цО RT, С кузгалмас звено SL ва каретка Г дан роботларнинг 39 
,нл кинематик структураси хосил килинадн Буларнинг 
5згалувчанлик даражаси нккнтадан.олтитагача булади.

МодулларЯан ясалган саноат роботларн уларни ншлаб чи- 
арувчилар учунгнна эмас, балки истеъмолчилар учун хам фой- 
далидир- Истеъмолчилар кимматоахо универсал роботлардан 
нала фойдалангандан юура, модулли роботга эга булган дуруст. 
бу холда истеъмолчн хак.икатан зарур булган ускунага маблаг 
гарфлайдн. Бундан ташкарн модулли роботларнн ншлатнш анча 
ддий.

А д а п т и в  (ташки мухитга узи мосланувчи) с а н о а т  ро-  
ботлари.  Адаптив роботлар ташки мухит холати (ташки 
уухитдаги объектларнинг жойлашиши ва хоссалари), роботда- 
П1 анрим ки см л ар  ва ёрдамчи системаларнинг хамда бажарув- 
чи органларинннг холати ва ишлаши тугрисидаги ахборот асо- 
лда хакикий ташки мухит билан маълум максадда фаол 
«аро таъсирда булади [45]. Шунинг учун адаптив роботнинг 
ошкарувчи дастурида зарур ахборотнинг хаммаси хам 

&?лмайди, чунки ахборотнинг маълум кисми роботнинг иш жа- 
раенида б а ж а р и л а д н га н  харакатларни тахлил этиш, ташки 
'•УХйтнинг параметрларини ва робот кисмлари хамда ёрдам-
1,1 системаларининг холатнни назорат этиш асосида шакл- 
■1а нади

Саноат роботларн ташки мухнгнннг параметрларн ва 
(̂ т и  тугрисида ахборот олиш учун ишлов бериладиган буюм 
‘ Ьект) нинг мавжудлиги, унинг шакли, вазни. сиртининг 

атн Ва х.к. тугрисида ахборот берувчн мос датчнклар билан 
^озланадн. Роботлар шунингдек, уларнинг анрим кисмлари 

«РДа-чн системаларининг холати ва ншлаши, яъни буюмни 
т5гп КУЧИ- буюмнннг сирпаниб кетиш эхтнмоли ва х к
«ади ИДа ахбоРот берувчн датчнклар бнлан хам жнхозла-

саноат роботларн катъий дастурланадиган робот- 
<ал, Н Фаркланнб, кушимча равишда куйидаги масалаларни 

*ТаДН:
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;/17- раем . М одуль тарзйЬа туэнлган саноат роботлари кинематик струхтурасн- 
«ляг ыилари [128): SL — нУагалмае звено; Г ~  кар етка ; 5  — илгариланма 
ирамтлантнриш модули; L — кутарнш-туширнш модули; R — аАлантнркга мо- 

DT — шарнир л и модуль; RG — думалатиш  модули; RT — телескопик мо­
дуль ; G — чангак

— буюмгача булган масофанн ва у билан контактиинг мав- 
жудлигини аниклайди;

— буюмни кидиради, унинг туринн ва холатиии аниклайди,
— идишдаги ихтиёрий ётган детални камраб олиб, маълум 

томонга йуналтиради;
— ишлов бериладиган буюмни сикиш кучини назорат кила-

— мураккаб йигиш, пайвандлаш ва б?яш ншларини бажара-
ДИ;

— иш дастурнни тугрнлайди ёки ташки мухнтнииг парамет- 
Р̂ ари топширикдаги кийматлардан фаркланганда ишнн дархол 
;У*татади. УМ160Ф2.81.01 моделли саноат роботи сезгнр моду- 
'^нннг ишлаш схемаси 11.18- расмда курсатилган (46). Модуль 
^ектр механик тактнл (кул бармокларн билан сезаднган)
УРИлма билан жихозланган. Тактил курилма вертикал текне- 

силжийдиган штирь 4, штирнинг куйи учига Урнатилган 
®инн (коромнело) 6 ва штирь хамда шайиннииг холатнни бил- 
РУ»чи датчиклар 5 дан тузилган. Электр чизгич хам бор. Бу 

чизгич устунлар 7 га махкамланган охир узгичлар 8  билан 
*°злангаи.

те ^^овкани кидирншда (11.18- раем, б) идиш ичи горизонтал 
^ ^ и к д а  призмалар ёрдамида изланади (сканланади). Жум-
• **• Коромисло 6 заготовка 2 га уринганда буриладн, штирь 4 

^Корига силжийди. Натижада датчиклар 5 дан бошкариш
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ЛаРМдишааги буш жойга (позииияга) тайёр детални ётцизищ 
1 , К е м  в да кУрсатилган. Бу холда хам коромисло 6 нлгарц
1 ,лаНган м т ал га  уринганда^атчиклар 5 бошкариш системаси-

га^игна ” беради. камраш кУрилмасили кул эса бу сигнал асо-

ай роботнинг камраш курилмаси сезгир курилма ёрда- 
кСл 3 билан бирлаштирилган. Сезгир курилма япрокли 

яна 2 кУринишида булиб, тензометрик куч датчиклари 
жихозланган. Датчиклар пружина япрокларининг X, Y 

^клари буйлаб эгилишига пропорционал сигнал юборади. 
кина япроклари йигиш жараёнида бирлаштириладиган де- 
арнинг уклари узаро мос келмаганда эгилади (11.19­

см, б).
Валик билан втулка куиидагича иигилади. Аввал ёрдамчи 

,нипулятор 7 втулкани узатувчи нов 6 дан олнб, уни йулдошга 
«онатади. Сунгра асосий роботнинг маннпулятори 4 валикни уза- 
у̂вчи нов 5 дан олиб, уни йигиш зонасига келтиради. Бу ерда 

е'аликни втулкага киритишда кучлар ва кулнинг тебранма 
*аракатлари сезгир курилманинг датчикларидан берилган сиг- 
цаллар буйича назорат килинади. Пнровардида валик втулка
гешигига киради.

1 1 1 8  р а ем  У М 160Ф 2 .81.01 моделли с а н ^  — заготовкаии каиР*1

" " " "  ” Р < -  «Т .Л Н ..Н Г Г.1Ш > -  • “

, _  ............1М,~
раш курилмаси , 4  -  ш т и р ь ^ ^ ^  g  __ ^  (охирги) узгич

П н Г т -Hand PEWERT- 2» «оделли (Япония) ! щ т  £  
сезгир модулдан фойдаланиш схемаси . Р ^  к ? т и » « Ч  
ган. Бу роботии уз " г“НгаИн деталларни уэатиб^Р»1
« » ’ “ « и » " » ' 1»10?  \ Т т ? о м £  5 рнатилган «о «и * ,Ц

?рнида >*»»" корпус дета^ардан  Ф»ИД
мумкин) бор.
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работы

Оасм. Сезгир курилм али «H I-T-H and Expert- 2 » моделли (Япония) робот- 
‘ вдаланнб автоматик Аигиш схемаси: а — йигиш марказининг схемаси;

tftep; 2 — тензодатчиклар билан жихозланган хочеимон пружина; 3 — 
•ДОботнннг к^ли; 4  — асосий роботнинг маннпулятори; 5 ва б — узатувчи 
“ J 7 — ёрдамчи манипулятор; б  — йнгнш ишларининг босцнчларн; в  — 

йигиладнган кнемга мисол
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11.3. Саноат роботларининг цамращ чурнлмапарц

Саноат роботларининг камраш 
жарувчи энг мухим кисмларидан бири хисобланади. УЛао °а- 
бериладиган буюмларни камраб олиш ва уларни маълум ° В 
ятда тутиб туриш учун хизмат килади [46]. Бундай бук>мЛап ЗЗН" 
Улчамлари, шакли, вазни турлича булиб, улар х,ар хил ф НГ 
хоссаларга эга булади. Ризнк

Камраш курилмаларнга куйидаги зарур талаблар куйила 
[46]. дн

— буюмларни пухта камраб чангаллаш ва уларни тутиб tv  
риш;

— чангалланадиган буюмни шикастламаслик ёки сннднп- 
маслик;

— буюмни белгиланган холатга баркарор урнатиш;
— камрагичларнинг иш бажарувчи кисмлари ихчам ва енгил 

булгани холда мустахкам булиши.
Бундан ташкари, камраш курилмалари айникса, уларни бу- 

юмларнинг турига караб алмаштирганда, кафтга пухта бирик- 
тирилиши зарур.

Камраш курилмалари куп белгиларга караб таснифланади 
[46].

Камраш курилмалари б у ю м н и т у т и б  т у р и ш усули-  
г а  к а р а б  куйидагича булади:

— буюмларни ишкаланиш кучи хисобига ёки кулфловчи куч 
билан чангаллаб турадиган камраш курилмалари (лаблар, бар- 
моклар, омбирлар ва х. к. ишчи кисмлар таъсирида тутиб тура- 
ди);

— буюмларни кисмасдан уларнинг куйи сиртларидан, чн- 
киб турган кисмларидан ёки тешикларидан фойдаланиб (ил- 
моклар, сиртмок, айри ва х,к. ёрдамида) тутиб турадиган 
курилмалар;

— ишлов бериладнган буюмни магнитли, вакуумлн ва бошка 
мосламалар ёрдамида тутиб турадиган курилмалар.

И ш л а ш  у с у л и г а  к  а р а б , механик, магнитли, вакуумлн. 
эластик камерали ва бошка камраш курилмалари булади.

Б у ю м л а р н и  з а м и н л а ш  (асосий юзага у р н а т и ш )  

р а к т е р и г а  к а р а б  камраш курилмалари беш гурУ* 
булинади: г

1) иш кисмлар (масалан, шарнирли бармоклар; . 
харакатларини бошкариш йули билан объектни кайта замин 
оладиган курилмалар; иНЙ

2) буюм уки ёки симметрия текислигининг фазодаги хода 
аниклай оладиган марказловчи курилмалар (лаблар, призм
ва х. к. билан жихозланган камраш курилмалари); зй.

3) буюмнинг замин сирти (ёки сиртлари)нинг фазодаги ■, 
ятини аниклайднган заминловчи курилмалар;
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^буюмнннг камрашдан олдинги вазиятини саклаб коладиган

ВРДЛ̂ ук)МНИ заминлайдиган ёки бошлангич вазиятини сакла- 
Ьапиган курнлмалар (булар саноат роботларида деярли ишла- 
^дцайди)

Ка мраш курилмалари и х т и с о с л а ш т и р и ш  д а р а ж а с и -  I к а р а б  куйидагича булади:
Я|*_ универсал камраш курилмалари — геометрик ва физик 

йосаткичлари кенг чегарада узгарадиган буюмларнн камраб, 
!2рня тутиб туради;
1 _  махсус камраш курилмалари — бир турли буюмларни 
1ащраб, тутиб туришга мосланган.
1 Камраш курилмалари иш п о з и ц и я л а р и н и н г  с о н и г а  
&араб кетма-кет, параллел ва аралаш ишлайдиган бир — ва 
куппозицияли булади.

Камраш курилмалари к ?  ш и м ч а к у р н л м а л а р  в а  ме -  
* а н из мл а р н и н г  м а в ж у д л и г и г а  к а р а б  кУшимча 
лурилмасиз. йуналтирувчи курнлмалар ва технологик ишларнн 
(пзйвандлаш, буяш ва хк. )  бажариш учун мулжалланган мосла- 
малар билан жнхозланган булади.

Камраш курилмалари бошкариш турига караб бошкарил- 
найдиган, буйрук билан ишлатиладиган, катънн дастурланади­
ган ва адаптив (мосланувчан) булади. Адаптив камраш курил­
малари (буюмнннг шаклини, сикиш кучини ва х к. ни аниклаш 
учун) ташки ахборот датчиклари билан жихозланади.

Камраш курилмалари уларни кулнинг кафтига махкамлаш 
усулига караб, алмаштнрилмайдиган, алмашма, тез алмашма ва 
автоматик алмаштиришга ярокли булади.

Деталларга ишлов бериш ва ййгиш автоматлаштирилган сис- 
'емаларида фойдаланиладиган саноат роботларининг куп 
таркалгаи камраш курилмаларининг тузилишини ва ишлашини 
ч?риб чикамиз.

Механик камраш курилмалари бошкарилмайдиган, харакатга 
^тирилмайдиган булиб, кулфлаш (стопор) механизмлари билан 

жнхозланган ва буйрук билан ишлатиладиган хилларга булинади.
икарилмайдиган курилмаларда заготовка (ёки деталь) маъ- 

"гнч снРтлаРиДан эластик куч хисобига ушлаб турилади, камра- 
мЭСа мослама ёрдамида мажбурий ажратиб оли-
Мазкур холда кес.ик эластик валиклар ёки втулкалар (цан- 

ШВДГ шУНИНГД'ек биР ёки иккала лаби пружиналанган омбирлар 
Wa Расм) ишчикис.млар вазифасинибажаради. Бошкарилмай- 
jjjp н?***раш курилмаларининг камчилигн шундаки, ишчи кисм- 

ёки деталнинг сирти уни камраш ёки ажратиб олиш пай- 
^ «н кзстлан н ш и  мумкин Бундай камраш курилмалари ихчам

Л и н  камраб, тутиб туришда ишлатнлади.
ГиРНлм механизмлаРи билан жнхозланган харакатга кел-

■ аидиган камраш курнлмаларида буюмни камраб сикиш
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ва бушатнш учун бошцарнп. 
темасидан махсус кома СНс'

. бериш ва кУшимча э н е п г и ^ Р

ка (ёки деталь) ишчн кием?*08' 
пружиналар таъсирида Топ Н 
туриш ёки кулфлаш хнсобига?6 
тиб турилади. ТУ-

Кулфланадиган лаблар бЮ1ац 
жихозланган камраш курил* 
сининг схемаси 11.21-раем а 
курсатилган. Бу ерда KvnL,.111

11.20-  расм.Боащарилмайдигаи мма- к о п п у г и  7  г я  ^ Р ^ ^ а -
никавнй камраш курилмалари НИНГ К°РПУСИ / Га иуналтиргич 5

махкамланган. Йуналтиргнчнннг 
пастки учнга кулфловчи планка* 

Урнатилган. Йуналтиргич 5 буйлаб силжийдиган каллак 5 га бар. 
моклар ёрдамида лаблар 1 Урнатилган. Каллак ва лабларга мос 
холда пружиналар 6 ва /5таъснр этади. Бундан ташкари, камращ 
курнлмасида кулфлаш механизми мавжуд булиб, у каллакга 
махкамланган Ук 12, чикиклар 10 ли кулф 11 (ук 12 да эркин айла- 
надн), корпус 7 даги цилиндрга урнатилган пастки ва юкорига 
втулкалар 9 ва 8  дан тузилган.

Мазкур камраш курилмаси куйидагича ишлайди. Детал (ва­
лик ёки втулка) ни станокдан олиш позициясидаги тогарага 
кУйишда деталь аввал камраш курилмасига уринади ва 
тухтайди. Айни вактда каллак 3 хам тирак 2 га урнниб тУхтайди. 
Корпус 7 ни пастга тушириш давом этганда куйидаги 
харакатлар содир булади:

1) кулфловчи планка 4 каллак 3 нинг лаблари 1 ни куйиб 
юборади ва улар пружина 13 таъсирида очилади;

2) кулф 11 пастки втулка 9 оркали ‘эркин Утади, узининг 
чнкнкларн 10 билан юкориги втулка 8  нинг тишларига илашади 
ва 45° га бурилади.

Камраш курилмаси оркага кайтганда кулф энди пастки втул­
ка 9 нинг тишлари билан илашади, натижада у яна 45° га бури- j 
лади. Камраш курилмаси шу холатда пастки втулка таъсириД 
тухтаб туради. Шунда курилманинг лаблари 1 1 .2 1 -раем, 0 У 
томонда курсатилганидек очик холатда колади. у ]

Юклаш позицнясида заготовкани камрашда унга аввал тир ,
2 тир а лади ва каллак 3 тухтайди. Су игр а корпус 7 ни naCfl0. 
туширишда давом этилганда кулф 11 узининг чикиклари ' 
ситасида юкориги втулка 8 нинг тишларига илашиб, ^ ° га кудф I 
лади. Кейннчалик камраш курилмаси оркага кайтганда У 
энди пастки втулка 9 нинг тишларига илашиб, яна 45° га У̂ _ 
лади. Камраш курилмаси шу холатда пастки втулканинг аР6аТЗн 
сидан эркин утиб, йуналтиргич 5 нинг каллак 3 га нис
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11.21-раем. Кулфлаш механизм л арй билан ж ихозланган хар акатга  келтирнл- 
м4йиган механикавий кам раш  курилмалари; а — кулф ланадиган лаблар  би­

лан ж ихоелат-ан  кам раш  курилмаси:
|*-*»6лар; 2 — ти рак; 3 — к ал л ак ; 4 — кулфловчи планка; 5 — й^налтирувчи кал л ак ; б — 
W * * iu ; 1 — к о р п у с е  — юкориги в т у л к а ;9 — пасткн втул ка ; 10 — шицилдокнкит чнкикла- 
*  1' f  ~  МККчлдок;; 12— У к; 13— пружина; б  — лаблари билак ?ги  сиккб оладиган 

У ^ р ы м а И д и гзи  кам раш  курилмаси: / — лаблар ; 2 — рхчагли система; 3 — пружина;
(ёки деталь); * — 5>зи сицувчи золднрлар билан ж ихозланган курилм а; / — 

iw j« * v o h  втулка; 2 — золдирлар; 3 — халнд ; 4 — пружина; 5  — корпус; 6 — т ?1таткш  не-
ханкзми

^Лжншда давом этншига имкон беради. Натижада планка 4 
ВДар / га таъсир эта бошлайди ва улар заготовканн камраб

■ ади. Шундан кейин робот заготовканн станокда ишлов бериш 
н* сНГа узатадн.

р *аблари билан узи енкиб оладиган бошкарилмайдиган кам- 
л *УрИлмасининг схемаси 11.21- раем, б да келтирилган. Лаб- 

Махсус ричагли система 2 нинг кулланнлганлиги, шунинг- 
8дз "РУЖина 3  нинг ва камраладнган заготовка (ёки деталь) 4 
Ev, Нн.ННг таъсири туфайли узи сикнш имкониятнга эга булади. 

Р г *  Курилмалар тахлаб куйнлган дисклар ва втулкалар



классидагн заготовка (ёки детал)ларни камрашги » ■ч. 
ланган.

Бошкарилмайдиган махсус ка м р р*|рчуиадWSSHнflree<Versjli
11.21- раем, в да курсатилган. Бу курилмада хам золдирл Сц 
чн кисмлар буюмни узи сикиб олади. Курилманинг к.аМН Иш' 
кисми корпус 5 га махкамланган конусснмон втулка 
халка 3  да бир текис жойлашган золдирлар 2 дан Hg Ва 
Халка 3 втулка 1 га нисбатан силжиб, пружина 4 ни ен к^  
ёки б?шатадн. Конусснмон втулка ва халканинг и ч *  
тухтатиш механизми 6 бор. Тухтатиш механизми втулка*149 
халканинг узаро икки холатда булишини таъминлайди: бипи  ̂
чи холатда улар бир-бирига якннлашган булиб, золднрЛаН 
втулканинг арикчасида жойлашади, иккинчи холатда эса, втул 
ка ва халка бир-биридан узоклашган булиб, золдирлар’ втул" 
канинг конусснмон юзасида жойлашади. Шунда бирннчи 
холатда золдирлар буйлаб ташки диаметр камраладиган заго­
товка (ёки деталь) тешигининг диаметридан кичик, иккинчн 
холатда эса, катта булади.

Курсатилган камраш курилмаси куйидагича ишлайди. Юк- 
лаш позициясида заготовканн камрашда курилманинг камров- 
чи кисми тешикга эркин киради, чунки золдирлар 2 конусснмон 
втулка / нинг айлана арикчасида жойлашган (втулка ва *алца 
бир-бирига якннлашган) булади, Халка 3 заготовканинг ён то- 
мони (тореци) га тиралганда корпус 5 ва втулка 1 енлжишнн 
давом эттирилганлиги натижасида тухтатиш механизми 6 ишга 
тушиб, халка 3 ни бушатади. Кейинчалик курилма оркага юр- 
ганда втулка 1 пружина 4 ёрдамида халка 3 га нисбатан сил­
жиб, узининг конусснмон юзаси билан золдирлар 2 ни керадн. 
Натижада золдирлар ичкарига тортилади ва заготовка камраб 
олинади.

Деталнн бушатиш позициясида тахлашда деталь аввал 
тогарага тиралади ва халка 3 билан бирга тухтайди. Бу вактда 
втулка / силжишда давом этнб, золдирлар 2 нн бушатадн, 
тухтатиш механизми 6 ишга тушиб, втулка ва халкани бир-бирн- 
га якннлашган холатда саклаб колади. Кейинчалик курилма 
оркага юрганда унинг камровчи кисми деталнинг т е ш и г и д а н  эр 
кин чикиб, деталнн тогарада колдиради.

Команда билан бошкариладиган камраш к у р и л м а л а р и  

камровчи кисмлар буюмни ишкаланиш кучи хисобига ёкн 
ишкаланиш кучи, хам кулфловчи куч таъсирида к а м р а й д и  

тутиб туради. Бундай курилмаларда омбирсимон ишчи лисМтН|1| I 
кенг куламда кулланнлади. Улар ричагли ёки р е й к а л и  У3 ‘̂ 
механизмлари билан жнхозланади. Ричагли узатиш м е х а н и з  j  I 

ри деталнн сикиш кучини анча катталаштиришга имкон оер ] 
рейкали механизмлар эса сикиш кучини ошира олмайди ^

Мазкур камраш курилмаларида энергия манбаи сИ*^нла- 
пневматик, гидравлик ёки электр юритмалардан ф о й д а л а
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рневматик юритма оддийлиги, энергияни келтиришнинг оеон- 
■mu сикувчи кучни осон ростлаш мумкинлигн, шунннгдек еми- 
К ’ ва юкори хароратли мухитларда кулланнш мумкинлиги 
Й_аН бошка юритмалардан фаркланади. Лекин пневматик 
^нтма нисбатан купол булнб, снкиш кучи камрок буладн. Бун- 
Ё* камчиликлар гидроюритмада булмайди, лекин унда 
^кликнинг сизиши каби нуксонлар содир буладн. Электр 

------ б^лганидан у камраш курилмаларида кам

механиэмлари ва пневматик юрнтма билан 
^лхозланган золдир (к^п максадли) камраш курилмалари 11.22- 
оасмда курсатилган. Бундам курилмалардан турли шакл ва 
; лчамдаги буюмларни камраш ва тутиб турнш учун фойдаланиш
иумкнн.

11.22- раем, а да келтирилга^ камраш курилмасини кайта 
созлашда сикувчи лаблар алмаштирилади. 11.22-раем, б да 
курсатилган камраш курилмасини кайта созлашда сикувчи лаб­
лар 7 ни алмаштирушдан ташкари, торткилар 2 нинг Уклари 
пневмоцнлиндр 1 нинг штокига махкамланган планка 5 нинг 
ку'шнмча тешикларига кайта урнатиладн. Натижада камраладн- 
ган юзаларнинг улчям чегаралари кенгаяди. Призмасимон де- 
та.чларни камрашга мулжалланган лаблар 6 (11.22- раем, в) па- 
ргллел силжнйдиган курилмада кайта мосланмайди, чунки па­
раллелограмм хосил киладиган ричагли система лабларнинг 
катта очилишнга имкон беради.

Команда бнлан бошкариладигаи камраш курилмаларида 
рейкали узатиш механиэмлари асосан гидравлик юритма бнлан 
бнрга ишлатилади, чунки бу механизмлар катта камраш кучи 
юсил килади. Погонали ва силлик валикларни камраб, тутиб 
туришга мулжалланган бундай курилмалардан бири куйидагича 
яшлайди. Лаблар / (11.23-расм, а) заготовка (ёки детал)ни кам- 
райдн, уни марказлайди ва тутиб туради. Лаблар рейкалар 3 ва 
УЗДарндаги тншли секторлар 8  ёрдамида бурилади. Рейкалар 
^Дроцилиндриинг штоки 2  ёрдамида юкорига силжитилади. 
Шток 2 рейкаларга ричаГлар 4 хосил килган шарнирлн парал­
лелограмм воситасида бирлаштнрнлган. Мазкур параллелог- 
Ра^м хар кайси жуфт лабларнинг мустакил ншлашини таъмин- 
лайди, бу эса погонали валикларни пухта камраш ва тутиб ту- 
Рнщга нмкон беради.

АДаптнв (мосланувчи) камрагичлар турли камрагичлар ичида 
о*нда ^рИН эгаллайди. Бундай камрагичлар буюм тугрисида 

g*j°Tra ахборот берувчи турли датчиклар билан жихозланган. 
Ю^ИКлар, жумладан, буюмнннг мавжудлиги, уиинг фазодаги 

ат«, Шакля, улчамлари, вазнн, сиртларнинг холати ва х к  
Ркснда ахборот беради.

[2j раемда адаптив камрагичларга мисоллар келтирилган 
F . Камрагичларнинг бирннчи тури антропоморф (инсон

юритма
и^лланилади.

ричагли узатиш



11.22- р а ем . Ричагли узатиш  механизмлари ва пневматик юритма билан 
жнхозланган кенг нмконнятли (к^пм аксадлн ) кам раш  курилмалари: а — алмаш­
ма лаблар  билан жнхозланган ; б  — торткиларнннг уклари  кайта Урнатиладигаи 

ва алм аш м а лаблар  билан жнхозланган курнлма:
/ — пневмоцнлнндр. 2 — терпуг. 3 — бурнш ричаглари; 4 — шток; 5 — планка; 6 — туткнч- 
лар ; 7  — CHKYS4H лаб л ар ; в  — лаблари параллел силжнйднган курилма: 1 — ричаглар; 2 »*

5 — рнчаглар ; 3  — корпус; 4 — шток; 6 — лаблар

кулининг харакатларини бажара оладиган) уч бармокли кам- 
рагичдан иборат. 11.24-раем, а). Харакат бармоклар ичидан 
утказилган тросча (ингнчка пулат аркон)лар воситасида узати­
лади. Бармок суяклари хар кайсн шарнирда ± 4 5 °  букилади. 
Мазкур бармок Ун бир кузгалувчанлик даражасига эга. Бу 
кузгалувчанлик даражаларн камраш курилмасидан ташкариД3 
Урнатилган Узгармас ток двигателлари ёрдамида таъминла- 
нади.

МИ-1 тоифаендаги адаптив камраш курилмаеннннг таЖР”^
нусхаси 11.24- раем, б да курсатилган. Бу камрагич ла^л̂ Р1рчИ) 
ташки томонида жойлашган олтита тактиль (уринганда сез>^•* 
датчик 3, лабларнннг ички юзасида ва ричаг 1 да жойлашга а 
еттита потенциометоик босим пятчикляпи 9 4 «я в ва иеттита потенциометрик босим датчиклари 2, 4 ва б ва •■-- 
фотодиод 5 билан жнхозланган. Микроалмашлаб улагнчлар
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^®ланаДиган жисмларни кам раш  учун м ?лж алланган  рейкали уза- 
«»л3рн.анизмларв билан ж нкозланган к^пмаксаллн марказловчи кам раш  курнл- 

* погоналн ва силлнк валларнн камрайдиган  омбирснмон курнлма; 
~~ Дисклар ва  втулкал ар  кам райдиган  омбнрли кур кл м а; 

ча лаблар; 2 — шток; 3 — рейкалар; 4 —■ ричаглар; 5 *а 6 — лабдарнкнг млнн 
*а калии и ас кисмлари; 7 — ?кл»р; 8 — ткшли сехторлар



сида курилган тактиль датчиклар лабларнинг буюм билан 
ганлигини сезади, фотодиодлар эса, буюмнинг жойнни 
унта камраш курилмасини й?нал т и и я р с о т р ге з зо гFree V c r s S  

Адаптив камраш курилмасининг учинчи турида (11 24. р 
в) датчик 2  ва шчуп 3 ли сурилма кием /, шунингдек лаблар’ 
нинг ён томонларида жойлашган фотомасофаулчагичлар 5 £ * 
Бу курилма ихтнёрий вазиятда ётган дискларни камраш 
мулжалланган. Курилма куйидагича ншлайди. Лаблар очилгад 
да шчуплар 3 деталлар ётган майдонни куздан кечиради. Ц],:у' 
деталга урингандан кейин унинг холатн датчик 2 ёрдаМнаа 
аникланади. Бунда шчуп дискнинг цилиндрик сиртига тик чц! 
зикни аниклайди. Шундан с?нг курилма диск марказнга чик.арц!

11.24- ра ем . А дапгца кам раш  курилм алари : а — уч бармоади кам раш  курйЛ* 
си; б  — МН- 1 турдагн  адаптив курилма:

/ —  рм ч к г ; 2. 4 в» 6 —  потенцкоиетри* боем  датчякларк; 3 —  тактнл датчиклар; 5 —  

диод; в — такта л пгчупд* камраш курнлиа^н; / — сурилиа цнсм. 2 — куч датчик; 3 — ш ■ 
4 — сикиш лаблар»: .5 — фотон асофа^лчагмч

лади ва роботнинг буйлама уки атрофида бурилади. Кейн» Ф® 
томасофаулчагичлар 5 деталнинг ташки юзасидаги б^ш Ж0** 
Камраш учун топади.

Адаптив камраш курилмаьларн одатда йигиш ишларини 
томатлаштиришда кулланилади.
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11.4. Саноат роботларини бошкариш

Саноат роботларини бошкариш системалари иш бажарувчи 
■яг«УхИМ кисм хисобланади. Бундай кисмлар роботларнинг нм-
9 ойцятларнни белгилайди. Роботлар к у л л а н и л а д и г а н
* цща р мш с и с т е  м а л а р ин и и 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 бошка рил адиган роботлар 
инради. БуЛарнинг купчилигида бошкаришнииг позициои, 
кУпннча цнклли системаси кулланилган. Стационар саноат ро­
ботларида бошкариш системаси уларнинг маннпуляторларини 
бошкариш системасидан, ташувчи саноат роботларида эса — ро­
ботларнинг силжишларини бошкариш системасидан иборат.

С а но ал- р о б о т л а р и н и н г  и к к и н ч и  а в л о д и  сезгир 
снетемали роботлардан (сезгир роботлардан) иборат. Роботлар 
бундай системалар ёрдамида ташки мухитнинг узгаришларнга 
послана олади. Улар купинча адаптив (мосланувчан) роботлар 
деб аталади. Адаптив роботлар ташки мухит холати тугри- 
сндаги ахборот асосида тугрилаб туриладиган дастур буйича 
ншлайди. Бундай роботларга тактиль датчнклар ва телевизион 
камералар бнлан жнхозланган йигиш роботларн мисол була 
олади.
, Учннчи а в л о д  р о б о т л а р и г а  сезгир курилмалари, шу 

жумладан техник кузлари ривожланган ва бу курилмалардан 
олинган ахборотни кайта ишловчи мос системалар билан 
жнхозланган интеграл роботлар киради. Бундай роботлар баъ- 
зан сунънй 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 -  
рн 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 ажраладн. Очик системалар 
оддийлиги билан фаркланади, лекин уларда саноат роботининг 
ва ташки мухитнинг холати тугрисида кириш ахбороти 
бУлмайди. Шунинг учун роботнинг пухта ишлашини таъминлаш 
иацсадида роботнинг жисмоний курсаткичларини ва ташки 
МУХИтнннг курсаткичларини маълум чегарада саклаш зарур 
буладн, бу эса купчилик холларда кийин булади.

лозирги вактда бошкаришнинг берк системалари тобора 
кенг кУлланилмокда. Бундай снстемаларда саноат роботи ва 

мухит курсаткичларининг жорий кнйматлари хисобга 
ННади. Мос ахборотлар турли тескари богланиш датчикларн- 

Дан келади.
Бошкариш системалари фойдаланнладнган сигиаллар турига 

Раб аналогли, ракамли ва аралаш булади. Аиалогли система- 
^РДа ахборот потенциаллар куринишида бернлади ва саклана-

- Ьундай снстемаларда узгармас токда ишлайдиган хал этувчи
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ва операцион кучайтиргичлардан фойдаланилади р 
бошкариш системаларида барча ахборот ракамлар купНаК'ам'Пн 
бериладн ва тез алмашинадиган TamyBBftfa^ami^^^^e^H^ftsipn 
форацияли (тешиклар очилган) ленталар, барабанлап пВаПеР- 
ва х,к, да сакланади. ’ Иск-чар

Бошкариш системаларида д а с т у  р л а ш и шл а р и  
ни хисоблаш, Укитиш ва мустакил укитиш йули билан б аяГ ^  
лади. " арн‘

Бошкариш системалари манипуляторнинг звеноларини 
житиш учун фойдаланиладигаи ю р и т м а н и н г  т урнрЛ 
к а р а б  пневматик, гидравлик, электрик ва аралаш  ю ритм-^ 
бошкариш системаларига булинади. ‘ 4Ли

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  технологи 
ускуналарга, шу жумладан станокларга хизмат курсатувчи санК 
оат роботларида кулланилади. Бундай роботлар йирик сернялаб 
ва ялпи ишлаб чикариш шароитларида ишлатилади. Уларда 
одатда, хар кайси кузгалувчанлик даражаси буйича позициялар- 
га урнатнш жойлари кам булади.

Оддий циклли бошкариш системаларида дастурлн курилма 
сифатида штеккерли панелдан фойдаланилади (11.25- раем, а). 
Бу ерда манипуляторнинг иш цикли штеккерларнинг жойини 
кайта узгартириш йули билан узгартирилади. Мураккаброк 
бошкариш системаларида дастурли курилма сифатида айлана- 
диган кулачокли барабандан фойдаланилади (11 25-расм, б) 
Барабан айланганда унинг кулачоклари буйрук берадиган эле- 
ментларга таъсир этади. Мазкур холда дастур ташувчилар си­
фатида перфокарталардан ёки перфотасмадан хам фойдала- 
ниш мумкин. Чизикли йуналтиргичлар билан жихозланган 
системаларда манипулятор иш органларининг силжиши охир- 
ги узгичларнинг холатларига караб аникланади (11.25- 
расм, в).

Саноат роботларини бошкариш учун УЦМ (У — универсал, Ц
— цикл, М — модуль) тоифасидаги циклли бошкариш система­
лари сериялаб ишлаб чикарилади. Мисол учун 1 1 .26- расмда 
УЦМ-663 (биринчи ракам бошкариладиган координаталар сони- 
ни, иккинчи ракам эса, бир вактда бошкариладиган координата­
лар сонини курсатади) тоифасидаги системанинг тузилиш схема­
си келтирилган. Бу система иш бажарувчи куйидаги асосии 
блоклардан тузилган:

1) бошкариш блоки — ахборотни топширикдаги дастур 
буйича ишлайди ва роботнинг манипулятэрига хамда технологи 
ускунага бошкарувчи таъсирларни беради;

2)хотира курилмаси — манипуляторнингтопширилган ишД
стурини саклайди; м

3) оператор пульти — бошкариш системасининг иш тартно» 
белгилайди ва манипуляторнинг звеноларини дастакн боШ 
ради;
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Л У Кисть

f- v Кисть
6

11.25- раем. Циклли бошкариш курилмалари: а  — штеккерли панель; 6 — айлана- 
дягэн барабан; в  — охнр узгнчлар бнлан жнхозланган чнзнклн й^налтиргичлар;

/ — кадаи л н  излагич; 2 — бар абан ; 3 — чнзнклн йуналткргичлар;

11.26- раем . УЦМ* 663 системасининг стр уктур а схемаси

429



4) дастаки бошкариш пульти — манипулятор звенол 
созлаш жараёиида уларни дастаки бошкарадн; аРИнн

5) кучайтиргичлар блоки — манипуляторнинг ва техно 
ускунанинг иш бажарувчи механнзмлаpiDrlaСбопщжруу,^ripe yttfSi()п 
беради. уиРУЧ

Бошкариш системаси куйидаги тартибларда ишлай ол 
«Дастаки», «Созлаш», «Кадр», «Команда», «Цикл», «Автом ДИ' 
«Дастур топшириш». *•

УЦМ-663системасининг техниктафсилотн

Бошкариш системасининг турн ......................................................................................Цищцц
Бош кариладиган координаталар сони ...........................................................................  -
Бир вактда бош кариладиган координаталар с о н и ...................................................  .
Позицияларга урнатиш жойларн сони:

— иккита координата б ? й н ч а ............................................. ..................................... g
— т ? р т т а координатабуйича ............................................................................................... ....

Бош кариладиган кам раги ч лар  сони ........................................................................................ ....
Бериладиган тескарн  богланишли технологик буйруклар с о н и ................................. ..
Бнр вактда  бериладиган технологии буйруклар  сони ...................................................... ....
Хотнра курилмасннинг снгимн (я к к а  буйруклар  сони) ............................................... 224
Хотирада бир й?ла жойланаднган д астур лар  с о н и .............................................................4
Д астурдаги  тарм оклар  сони ..........................................................................................................8
Д астур даги  цикллар с о н и .................................................................................................................2
Маннпуляторнн бошкариш каналларн  с о н и ...........................................................................28
Ускунанн бошкариш каналлари  с о н и .........................................................................................12

СДБ системалари роботнинг иш бажарувчи органини пози- 
циялаш (маълум вазиятга урнатиш) талаб этилганда техноло­
гик системаларда саноат роботларини бошкариш учун 
кулланилади. Сериялаб ишлаб чикариладиган бошкариш сис­
темалари куйидагича белгиланади: масалан, УПМ — 772: У — 
универсал, П — позицияли, М — модуль, биринчи ракам — 
бошкариладиган координаталар сони, иккинчи р а к а м — бир 
йула бошкариладиган координаталар сони, учинчи ракам — те- 
скари богланишнинг мавжудлиги (2 — берк система, / — очик 
система).

УПМ — 772 тоифасидаги СДБ системасининг тузилиш схема­
си 11.27- расмда соддалаштириб курсатилган. Бу системада маг­
нит лентали кассетали туплагич асосий дастур ташигич вазифа- 
сини бажаради. У бошкариш блоки билан биргаликда микрода- 
стурли автоматдан келган талаб буйича дастурни кабул килади. 
саклайди ва беради. Ярим^тказгичли хотира курилмаси иш дас- 
турини иш вактида (оператив) саклаш учун мулжалланган оу 
курилма бошка блоклар билан шиналар А (укиш) ва С (ёзиш; 
буйича ахборот алмашинадн. Бошкарувчи сигиаллар микроДа 
стурли автоматда шаклланади, манзил (адрес) тугрисидаги а | 
борот эса оператив-логик (мантикий) блокнинг манзиллар
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Юритмони
бошкариш
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I Кфи датчик [ Дналогли деф- Технологи*таи dbm- \чик билан tfow команйй/юрй№ ппатаса ниш ппотоси. блокиТ
1127- раем. УМП- /72 снстемасининг соддалаш тнрнлгая стр уктур а схемаси

хисобчнеи (счетчнги)/аан келади. Манзиллар хйсобчиси микро- 
дастурли автомат бнлан_ биргаликда бошкарувчи хисоблаш 
курилмасини ташкил этади Бу курилма иш бажарувчи барча 
блокларнинг узаро таъсирда булишнни таъминлайди ва марка- 
зийбошкарма вазнфаларинн бажаради хамда ахборотни мантик 
ЖИХатдан ишлаб чикади.
Ш'ёхнологик командалар блоки бажарнш учун технологик ва 

ёрдамчи командаларни беради ва технологик ускуна хамда ма- 
нипулятордан жавоб сигналлариии, дастурнн танлаш хамда уни 
бажариш шартлари тугрисида суроклар кабул этади.
ГМ азкур бошкариш систем а сида тескари богланиш датчикла- 
рн билан жихозланган нкки хисобли улчаш схемаси кул- 
ланилган. Бу схема датчикларни электр ток билан таъмннлаш 
блоки, датчикларнннг фазаларини шакллантиргичлар ва фазани 
ракамга узгартиргичлардан тузилган.

Я Бошкариш пульти системанинг «Дастур», «Кадрни излаш», 
•Дастаки бошкариш» «Укнтиш» ва «Лентани белгилаш»режим- 
Ларида ишлашини таъминлайди. Бундан ташкари. бошкариш 
пультидан туриб технологик командаларнн саклаш (тутиб ту- 
Р&О вактинн танлаш, катор ишларни тугрнлаб олиш, зона ва 
^Дрни ракамлар билан бериш, системанинг холатн тугрисидаги 
'РУглик енгналини олиш ва х.к. мумкин.

контурли системасидан автоматик пайвандлаш ва буяш 
Г^емаларида технологик саноат роботларини бошкариш учун 

^Ш|Ланиладн. Бунга мисол килиб, УКМ-772 (К — контурли) 
^Ю ^сидаги системами курсатиш мумкин. Бу система улчам- 

мутлок кнйматларида хисоблаш снстемаси ва чизикли 
бнлан таъминланган. УКМ-772 системасида 

йули билан дастурланади. Дастур ташувчи сифатнда 
К * т лентали кассетадан фойдаланилади.
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Курсатилган системанинг тузилиш (структура) схемас 
раемда келтирилган. Бу схема куйидаги иш бажарувчи блИ 
дан: микро ЭХ.М, «Электроника —
ги кассетали туплагич, оператор пульти, укитиш пультц йа' 
тикий блок, электр билан таъмннлаш ва шамоллатищ atl[l Ман' 
ларидан тузилган. Бу системада бошкарувчи дастурлар кат Рат’ 
буйнча «Укитиш» режимида шаклланади. Жорий технологик^ 
кадрнинг ёрдамчи ахбороти укитиш пультидаги алмашлаб у ** 
гичларга бернлади. уЛа'

М ураккаб роботтехника комплексларнда роботларни &0 
кариш учун мнкропроцессорлн системалардан фойдаланнл*1 
ди. Микропроцессорлар роботларнинг «идроки» ни анча ощд 
ради.

на A4?ar«w- 
ной ffff/f/Tfs (КНМП) оператора о&УЧеяц*

Г г михро звм  . 1. _ \сжаго№гярл&\ 1 I
, ’Э Ш т р в т т - б О М ш и н н ы й  ■

&ткнегибкий
Сискомы моайитт Ш&ящи# ЪриЬо̂ПН л____ Оъ&ос
Технолагичеиин
(УЫ J.ur vw^wuninaFтех.цс‘;а/ич$с!*ие крщщ- 6ь> огл обпрчОсНйнаЯАппаратура Сеть J- tpoi?t!Tfi 5£& &Вентиляции питания

11.28- раем . УКМ - 772 системасининг стр уктур а  схемаси

Саноат роботларини дастурлаш коидалари ГОСТ 24836-—81 
«Саноат роботларини дастурли бошкариш курилмалари. КоД- 
лаш ва дастурлаш усуллари» да  белгнлаб берилган. У 
стандартга биноан роботларни уч усулда дастурлаш мумки • 
Укитиш, аналитик ва аралаш усул. _

Укитиш усули турли саноат роботларида кенг к ?лаТ г 
кулланилади. Унинг мохияти шундаки, маннпуляторнинг зарг 
рий харакатлари оператор томонидан кайта тикланадн^ ШУ 
зарур ахборот бошкариш системасининг хотирасига з̂Илама. 
Кейинчалик робот автоматик режимни ишга туширади в атйК. 
нипулятор барча харакатларни Уз навбати билан кайта 
лайди. Хозиргн бошкариш системалари уз хотирасида зар 
булганда кайта тиклаш мумкин булган бир нечта дастур 
саклай олади.
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кийин булса, хатто тажрибали оператор хам катта хатога

Бу камчиликлар яримавтоматик укитиш усулида булмайди. 
л„йм-автоматик укитиш усули кенг кулланилмокда. Уиииг 
Д Ьияти шуидаки, оператор махсус укитиш пульти ёрдамида ма- 
яиПуляторнинг иш бажарувчи органини керакли вазиятга 
чИцараДИ, с?нг ёзишга сигнал беради. Бу пайтда манипулятор­
нинг фазодаги холатини аникловчи барча координаталари ёзи- 
ладн Кейинчалик манипуляторни навбатдаги позицияга 
Стказиб, Укитиш жараёни такрорданади. Натижада маиипуля- 
торнинг макбул иш дастурн хосил булади.

А н а л и т и к  д а с т у р л а ш  у с у л и  СДБ нинг контурли сис- 
темаси билан жихозланган саноат роботларида, масала>1, ёй би­
л а  Н пайвандлаш роботларида кулланилади. Аналитик усулнинг 
мохияти шундаки, бунда манипулятор иш бажарувчи органининг 
траекториясида кетма-кет жойлашган нукталарнинг бошкарила­
диган барча координаталарининг орттирмаси хисобланади. Бу 
усул СДБ станокларда кенг куламда кулланилади.

Аналитик дастурлаш жараёни куйидаги асосин ишлардан 
нборат [108].

1) ишлов бериш, масалан, ёй билан пайвандлаш тартиб-на- 
вбати ва барча технологук курсаткичлар аникланади;

2) координата уклари танланади ва иш бажарувчи органнинг 
харакат траекториясидаги асосий нукталарнинг координатала­
ри хисобланади;

3) аппроксимация кадами аникланади ва траекториядаги ге­
ометрик элементлар аппорксимацияланади (бошка оддийрок 
к?рсаткичлар оркали ифодалаиади);

4)оралик нукталар координаталари хисобланади ва жадвали 
тУзилади;

5) Дастурнинг тугриланадиган жойлари ва тузатиш тахминий 
^йматлари аникланади;

6) Дастурнинг матнини ннтерполяторнинг кодида ёзиш;
7) ахборот дастур ташувчига ёзилади,
°) интерполяция килинади;
9) дастур иккиламчи дастур ташувига кайта ёзилади;
*0) саноат роботи олинган дастур буйича бошкарилади.
Аналитик дастурлашни кулда бажариш ёки автоматлашти- 

мУмкин. Кулда аналитик дастурлаш жуда сермехнат
аДИ. Д астурлаш  автоматлаштирилганда мехнат сарфи жид-
^Искарадн. Бу усулда хисоблаш техникасидан тузилган ав- 

^ Ш в Т л а т т ч г ч , . . . . „ , д И ва дастурлашнинг

433



1) иш бажарувчи органнинг траекториясини аииклащ-
2) траектория элементларини аппроксимациялаш ва и'нтер

3 )  контур буйлаб харакатланишРк $ й и н  и “ t n f  ™  0 п

4) иш бажарувчи органнинг силжиш кийматларини тузат^’ 
тугрилаЛ; ' ш‘

5) ишлов бериш стандарт циклларининг командалапн  
аннклаш. 11

Кейинги йнлларда С Д Б  нинг позицион ва контурли систем 
лари учун м^лжалланган автоматлаштирилган дастур лаш  сис 
темаси кенг куламда кУлланнлмокда. Б ундай системалардан 
фойдаланилганда дастурлаш бошлангич ахборотни тугри берищ. 
дан иборат булади.

1 2 - б о б

СОНЛИ ДАСТУР БИЛАН БОШКАРИЛАДИГАН (СДБ) СТАНОК- 
ЛАРДА ДАСТУРЛАШ АСОСЛАРИ

12.1. Атамалар, таьрнфлар ва таенифлар

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  
(СДБ) дейилганда станокда заготовкага бошкарувчи дастур 
буйича ишлов бериш тушинилади. Бу дастурда ишлов беришга 
оид маълумотлар ракамлар шаклида келтирилади' [29].

Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р  — конкрет заготовкага ишлов бе­
риш учун станокнннг ншлаш тартибини белгиловчи дастурлаш 
тилида ёзилган командалар мажмуасидир. Бошкарувчи дастур- 
ларни кулда (ЭХМдан фойдаланмасдан) ва автоматлаштирил­
ган усулда (ЭХ.М ни кулланиб) тайёрлаш мумкин.

Бошкарувчи(дастур кадри, сузи, номери ва кадр форматн, 
шунингдек СДБ 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  — дастурнииг киритила- 
диган ва яхлнт ишланадиган хамда таркибида к а м и д а  битта 
буйрук бор булган таркнбий кисмнднр.

Б о ш к а р у в ч и  д а с т у р  с у з и  — кадрнинг з а г о т о в к а  
ишлов бериш жараёни курсаткичлари тугрисидаги маълумо 
ларни ва (еки) бошкаришга оид бошка маълумотларни уз ич 
олган таркибий кисмидир. . н.

С Д Б  м а н з и л и  ( а д р е с и )  — боркарувчи дастур 
нинг бир кисми булиб, у шу суз таркибидаги м аълум отлар  
вазифасини белгилайди.

— I. ,, цЗ
Бу ерда ГОСТ 20523—80 да СДБ сохасн учун белгнланган а т а " лЛ . 

таърифлар к?риб чнкиладв.
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с 0 ШКа Р У в чи Д а с т УР к а д р и н и н г  н о м е р и  — кадр 
13ГИ ф  булиб, бошкарувчи дастурдаги кадрларнинг навба- 

g белгилайди.
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- 
сони энг к^п булгаи бошкарувчи дастур кадридаги 

арнинг структураси ва жойлашишининг шартли ёзмаси.
1 А с о с и й  к а д р  — танаффусдан кейин заготовкага ишлов 

? h||[„ жараённни давом эттирнш учун зарур булган барча маъ- 
Жмотларни Уз таркибига олган бошкарувчи дастур кадридир. У 
а* Ус ишора билан белгиланади.

д\" у т л о к  ( а б с о л ю т )  у л ч а м — бошкарувчи дастурда 
-рсатиладиган ва нуктанинг кабул килинган хисоблаш нолига 

досбатан холатини курсатадигаи чизикли ёки бурчак улчам.
О р т т и р м а д а г и  у л ч а м  — бошкарувчи дастурда курса- 

щладиган ва станок иш органининг аввалги холатини белгилай- 
днган 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 каб/л 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 
б̂ нича 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.

Ишл о в  б е р и ш н и  б о ш л а ш  н у к т а с и  — конкрет заго­
товкага ишлов беришни бошлаш нуктаси.

Д е т а л н и н г  н ол  и у к,т а с и — деталдаги нукта булиб, де- 
талнннг барча улчамлари шу нуктага нисбатан берилади.

Э р к и н  н о л  — СДБ системасининг иш органининг силжиши 
(к$ЗДпн) ни хисоблаш бошини станокнинг нол нуктасига нисба­
тан исталган холатга куйиш хоссаси.

Станокни позицион, контурли ва адаптив СДБ хиллари бор. 
Поз и ци он С Д Б  — бошкариш хили булиб, бунда станок­

нинг иш органлари топширикдаги нукталарга кучиш траектори- 
*Лари кУрсатилмаган холда кучади. Мазкур бошкариш асосан, 
ПаРМалаш-тешик йуниш станокларида ва асбобнинг уки топши- 
Р**Даги нуктага урнатилгандан кейин ишлов бериш бошланади- 

бош^а станокларда кулланилади.
^ Конт  у р л и С Д Б  — бошкариш хили булиб, бунда станок- 
Л®* иш органлари ишлов бериладиган зарур контур хосил 
И ^ й г а  цадар топширикдаги траектория буйлаб ва топширнкда- 

Тезликда силжийди. Бундай бошкариш шакл ясовчи мураккаб 
^Рзкатлар мавжуд булган станокларда. масалан, токарлик, фре- 

аш ва б. станокларда кулланилади. Шакл ясовчи мураккаб 
Ж ^ а р о д д и й  харакатларнингбнр вактда бир иечта координ- 

аР буйлаб бажарилиши натижасида пайдо булади.
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А д а п т и в  С Д Б  — бошкаришнинг бу усулида загот 
ишлов бериш жараёни ишлов бериш шароитла °&КаГа 
Узгаришига автоматик мосланади. Ишлов бернш шаооитлРННИй? 
сиш чукурлиги,заготовка ашёсинингк ^ и в д ^ # ^ с ^ н о к ^ ^ г^ оп 
лама — асбоб — деталь» системасининг бнкирлиги ва * Мос‘ 
караб  Узгаради. к га

С Д Б  с и с т е м а с и  дейилганда бажарадиган ишн жнх.ат 
Узаро богланган ва узаро таъсирда булган, станокнинг бошк ДЗН 
лишини таъминлайдиган техникавин ва дастурли восита^1* 
мажмуаси тушунилади. СДБ системалари очик ва берк б у л а ^  

Б о ш к а р и ш н и н г  о ч и к  с и с т е м а л а р и д а  (тескал 
богланиш йук булган системаларда) факат топширувчи ахборот" 
дан яъни ахборотларнинг бир окимидан фойдаланилади. Бундай 
системаларда бошкарувчи дастурнинг бажарнлиши устидан на- 
зорат ва технологик жараённн бажаришда соднр буладнган 
галаёнлар тугрисидаги ахборот булмайди.

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 хамда бошкарувчи дастурнинг бажарилиши ва техноло­
гик жараённинг кандай кечаётганлиги тугрисидаги тескарн 
богланиш ахборотидан биргаликда фойдаланиш асосида ншлайдн.

Бошкарувчи дастур д а с т у  р (программ а)та  шу в ч и л а р г а  
ёзилади. Дастур ташувчилар ташки ва ичкн булади. Ташки дас­
тур ташувчиларга перфокарталар, перфоленталар, магнит тас- 
малар, сим, барабанлар ва дисклар, кинотасма киради. Ичкн 

•дастур ташувчиларга штеккерли панеллар ва коммутаторлар, 
алмашлаб улагичлар ёки кнопкалар (тугмачалар) урнатилган 
панеллар, электрон-нур трубкалар ва х. к. киради. Ташки дастур 
ташувчиларни тез алмаштириш мумкин, ички дастур ташувчи­
лар эса СДБ курилмасининг ажралмас кисми булади.

Барча дастур ташувчилар сигими, ахборотни ёзиш ва 
хисоблаш тезлигн, тез алмаштирнлнши (ташки дастур ташувчн- 
лар), пухталиги, нархи ва х. к. билан тавсифланади.

СДБ системалари дастурни ифодалайдиган а х б о р о т  ха- 
р а к т е р и г а  караб узлуксиз, дискрет ва дискрет-узлуксиз 
булади. Узлуксиз системаларга фазали системалар (фазали мо- 
дуллаш системалари) мисол була оладн [43]. Буларда дастур 
фазаси дастурланадиган кучишларга мутаносиб (п р о п о р и и о н а л ) 

булган синусоидал кучлапнш билан берилади. Купчилик фреза 
лаш станокларн СДБ узлуксиз системалари билан ж и х о з л а н г а  ■ 

Дискрет системаларга кадам  — импульсли ва хисоб-импу 
ели системалар киради. Очик системаларга кнрадиган каД* 
импульсли системаларда харакат  манбаи сифатида моМ*ниМ. 
кучайтиргнчли кадамли двигателлар ишлатилади. ^ ис<1 лан 
пульели системаларда тескари богланиш датчиклар» 1 * 
жихозланган хисоблаш схемаларидан фойдаланилади. by ^  
системалар турли гурухдаги замонавий станокларда 
кулланилади.
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С Д Б  к у р и л м а с и  дейилганда бошкарувчи дастурга ва 
-к ар и л ад и ган  объектнинг холатн тугрисидаги ахборотга му- 
“ ик. станокнинг иш бажарувчи органларига бошкариш таъси- 
ни кУрсатУвчи курилма тушинилади. СДБ курнлмасининг турт 

вззифасини курсатиш мумкин.
1. Деталнинг шаклланишнни бошкариш (СДБ нинг геометрик 
яфаеи[93]). Бу вазифа чизмадаги геометрик ахборотни чизма-

- конкрет буюмга айлантирувчи шакл ясовчи харакатларга 
й гар ти р и ш дан  иборат.

2- Станокнинг дискрет автоматикасини бошкариш (СДБ нинг 
щантикий вазифаси). Бу вазифа технологик таъминот билан 
фоглнк булгаи бнр канча ёрдамчи ишларни авгоматлаштирнш- 
дан иборат. Бундай ишларга асбобни автоматик алмаштиришни 
бошкариш; асосий харакат  ва суриш юритмаларидаги алмашлаб 
улашларни бошкариш; сикнш куриЬмаларини, совнтцш, монлаш, 
нхоталарни силжитнш ва х. к. ишларни бошкариш кнрадн. Бу 
вазнфаларни хал этиш учун циклли электроавтоматика система- 
лари яратилади. J

3. Станокнинг иш жараённни бошкариш (СДБ нинг техноло- 
гяк вазифаси). Бу вазифа ишлов бернлаяиган деталларнинг та- 
лаб этилган сифатига кам харажатлар билан эришишдан ибо­
рат. Сифатнинг асосий курсаткичлари сиртларга ишлов бериш 
аниклиги ва уларнинг узаро жойлашнш аниклнги, шунингдек 
гадир-будирлик даражасидан иборат. Станокнинг иш жараёнини 
бошкаришга асбобнинг холатини иазорат килиш ва аниклаш, уни 
^лчамларга мослаб урнатиш ишларн (10.5- булимга каранг) ми- 
сол була олади.

4. Атроф ишлаб чикариш мухити бнлан узаро таъсирда булиш 
(СДБ нинг терминал вазифаси). Бундай узаро таъсирга оператор 
вабошка бошкариш системалари билан мулокатда булиш киради.

Геометрик ва технологик ахборот буладн.
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 элементар юзаларнннг улчамларини ва уларнинг фа- 
*ода Узаро жойлашишинн тасвирлайди.

Т е х н о л о г и к  а х б о р о т  деталнинг технологик тафсилотла- 
Рини ва уни тайерлаш шароитларини тасвирлайди.
ВрЭДБ станокларда барча ахборот маълум код ёрдамида код- 
ланадн. Код катор коидалардан ва бир турдаги ахборотни бошка 
]УРДаги ахборотга узгартирншда кулланиладнган катор шартли 
ЗДнлардан иборат.

Иккили ахборотнинг бириичи даражали (энг кичик) бирлиги 
®т деб аталадн. Б а й т  — иккита ахборот микдорини билди- 

РУвчи бнрлик. Бир байт саккиз битга тенг.
К и л о б а й т  — иккита ахборот микдоринн курсатувчи бир- 

килобайт 1024 ( «  103) байтга тенг.
^ М е г а б а й т  — иккили ахборот микдорини билдирувчи бир-

• Бир мегабайт 1048576 (sa 106) байтга тенг.



М а ш и н а  с У з и  — ЭХМ блокларининг даражалигига
мос холда 1, 2 ёки 4 байт (8, 16 ёки 32 бит) га тенг ахборот с,К-араб

Т а я н ч  н у к т а — хисобланган траектория нинг нухг Л И»1И- • 
нуктада ё шу траекториями тасвирловчн Щ к Щ Щ а д Е ^ Л**810П 
нологик жараённинг борнш шароитлари узгаради. Те*'

Э к в и д и с т а н т а  — деталь контурининг чизикларидан т 
масофадаги чизик. ' **' енг

А п п р о к с и м а ц и я  — бир функционал богланишни мйът 
аникликда бошка функционал богланиш билан алмаштириш 1 *  
раёни.

И н т е р п о л я ц и я  — текисликда ёки фазода асбоб маркази 
нинг харакат  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  — СДБ системасининг хисоблаш блоки 
Бу блок станок иш органларининг координата Уклари буйлаб 
снлжиши учун бошкарувчи таъсирларни навбати билан беради. 
Бунда иш органлари станокни бошкариш дастурида курсатилган 
таянч нукталарнинг координаталари Уртасидаги функционал 
богланишга мос холда силжийди.

12.2. СДБ станокларда ишлов бвриш хусусиятлари

СДБ станокларнинг узига хос хусусияти шундаки, уларнинг 
иш дастури, жумладан, иш органларининг силжиш катталиги, 
тезлиги ва йуналиши мос дастур ташувчига ёзилган кодларда 
курсатилади. Бошкарувчи дастурни тайёрлаш жараёни деталга 
ишлов бериш жараёнидан бошка вакт ва жойда тайёрланади. 
Лекин шуни кайд этиш лозимки, бошкарувчи дастурни бевосита 
цехда станокни бошкариш пультида тайёрлашга имкон беради- 
ган СДБ системалари хам пайдо булган.

Чизма 1 даги (12 .1 -раем) ахборотни моддий детал 5 га Уз- 
гартириш жараёни куйидагича кечади. Аввал бошкарувчи дас­
тур ишлаб чикилади. Бу дастур маълум код билан дастур таши- 
гич 2 га ёзилади. Сунгра дастур ташигич СДБ курилмаси 3 га 
урнатилади. Дастурни кирнтиш курилмаси (ДКК) дастур таши- 
гичдан топширувчи ахборот (ТА) ни хисоблайди (12.1- р а е м ,  б) ва 
уни электр сигналлар куринишида иккита канал буйла 
жунатади:

1) технологик командалар курилмаси (ТКК) оркали т е х н о л о ­

гик командаларни бажарувчи элементларга;
2) дастурни ишлаш курилмаси (ДИК) ва ю р и т м а с и н  

бошкариш курилмаси (ЮБК) оркали станокнинг иш о р г а н л а р  

ни суриш юритмалари (СЮ) га йуналтиради. Б о ш к а р у в ч и  

турнинг бажарнлиши тугрисидаги ахборот тескари боглан



I- раем. С ДБ станокда чизмадаги  ахборотни моддий деталта Узгартнрищ схе- 
н: а — узгартирнш  схемаси ;
теталнинг чизмасн; 2 — бош каруачя дастурли дастур  таш игнч; 3 — СДБ курнлмаси; 4 

-С Д Б  станок; 5 — деталь ; 6 — С Д Б  системасининг нш схемаси; Б Д  бошкарувчи дастур;
— дастурни кнритиш курнлм аси; Д И К  — дастурни ншлаш курнлмаси; ЮБК — юрнт- 
бошкарнш цурнлмаси; СЮ — суриш юрнтмасн; ТБД  — тескари богланиш датчиги;

— тескари богланиш цурилмаси; Т К Б К — технологик командаларнн бажариш  кисмлари

чикларн (ТБД) ва тескари богланиш курнлмаси (ТБК) оркали 
рни ншлаш курилмасига келади.

Бошкарувчи дастур СДБ станок 4 да амалга оширилгач мод- 
деталь 5 пайдо булади. Бу деталь Узининг чизмасидаги гео- 
ик ва технологик ахборотларга мос келади. Бошка шаклдаги 

алга ишлов бернш учун СДБ курилмасига мос бошкарувчи 
Дастурли дастур ташигични урнатиш етарли булади.

Бошкарувчи дастурни ишлаб чикнш (тайёрлаш) жараёни 
*Уйидагн боскнчлардан иборат [108]:
* Пзаготовкани ва уни олиш (тайёрлаш)технологиясини танлаш; 

Е  ‘ ) самарали ишлов беришни таъминлайдиган СДБ станокни 
анлаш ва унинг техник тафенлотларини белгнлаш;
. 3) деталнинг чизмасини технологик (ишлов беришга кулай 

^•либ) ишлаб чнкиш. технологик база (замин) ларни аниклаш ва 
аготовкани махкамлаш усулини танлаш;
К ) Кесиш асбобинн ва унинг параметрларнни танлаш;

о)изага ишлов бериш тартиб-навбатинн ( маршурт тех'йологи- 
яи) ва барча технологик параметрларни танлаш ва аниклаш;

) координаталар укини танлаш ва контур таянч нукталари-
НИНг координаталарини хисоблаш;

■L.7) асбоб марказининг (масалан, фреза укининг) силжиш тра- 
Ч орнясини  аниклаш;



8) эквидистанта таянч нукталарининг координат, 
хисоблаш; У НаТалг»риНй

9)  аппроксимациялаш кадамнни
нинг геометрик элементларини аппроксимациялаш; а'

10) оралик, нукталарнинг координаталарини хисоблаи 
уларнинг жадвалини тузиш;

11) дастурнинг тугриланадиган (тузатиладиган) жойлап
ва тугрилаш кнйматларнни аниклаш; РИнн

12) бошкарувчи дастурни кулланиладиган интерполяторнин 
коди билан ёзиш; г

13) ахборотни дастур ташигичга ёзиш;
14) интерполяциялаш; ,
15) дастурни иккиламчн дастур ташигичга кайта ёзиш;
16) ускунани олинган бошкарувчи дастур (ёки бевосита Интер­

пол ятр) дан бошкариш;
Дастлабки бешта боскич Уз мазмунига кура универсал ста- 

нокда ишлов беришни технологик тайёрлаш боскичларига 
ухшайди. Улар заводнннг техникавий булимида бажарилади. 6—
15 боскичлар СДБ станокларга хизмат кУрсатувчи махсус 
булимда ишлаб чикнлади. Охирги боскич цехда созловчи ёки 
операторнинг иш урнида бажарилади. Бошкарувчи дастур тех­
нолог ва дастурчи-техник назорати остида синаб курилади.

К,айд этнш лозимки, курсатилган булимлар уртасида нкки 
томонлама алока булади, яънн хуж ж атларга  Узгартишлар кнри- 
тиш тугрисидаги таклифлар мос булнмларга узатилади.

12.3. Сш оц смстемалари

Ахборотни узатиш, саклаш ва узгартирншда, шу жумладан 
СДБ системаларида хам ахборот мос кодлар воситасида кодла- 
нади. СДБ системаларида код уч кисмдан: силжишлар коди, 
технологик командалар коди ва зарур мантикий ахборот кодидан 
иборат булади. Силжишларни тавсифловчи ракамларни кур- 
сатишда санок системаси каби аникланадиган кодлардан фонда- 
ланилади. Бундай кодларда ракамлар полином куринишида ёзи- 
лади:

А =  ая ■ т* +  ая_| • /л— 1 4 *. . .  ]
-|- Oq • т° +  а _ ! ■ т -1 +  й_2 • т~2 +  I

бу ерда а, — коэффициент, санок системасидаги символлар 
(ракам лар ) дан бири; т  — системанинг асоси; п — хона (разря 
номери (п =  0  асосий разряд деб кабул килинади). .

У н л и  с а н о к  с и с т е м а с и .  Бу системада асос т  =  4, 
воллар (коэффициентлар) сифатида эса унли ракамлар 0 , ^
5, 6 , 7, 8, 9  дан фойдаланиладн. Масалан, унли с и с т е м а д а  58J 
ракамини куйидаги полином куринишида келтириш м ум кин :

440



> eg39,I7 =  5 ■ 103 +  8 • 102 +  3 • 101 +  9 • 10° +  1 - 10“
+  7 • 10“ 2

М азкур системанинг хажмн катта, лекин ундан хисоблаш тех- 
иясасининг курилмаларида фойдаланиш кнйин, чунки Ун хил 
® аТЛи элементни тайёрлаш жуда мураккаб булади.
* у н и т а р  с а н о к  с и с т е м  а с и .  Бу системада бнтта ракам- 
яй символ 1 булади. Хар каидай ва факат бутун сон бир ракам- 
яап тУплами билан ифодаланади, масалан, 5 сони 1 +  1 +  1 +  1 
i  l, 13 сони - l + 1 + l + l + l + l + l + l + l + l + l + l  
Т  3 ва X- К. куринишда келтнрилади. Бу система одднй булиб, 
уНи ам ал га  ошириш осон, лекин ж уда кУпол тузилган.

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 сифатида эса, иккита ракам — 1 ва 0 дан 
фойдаланилади. Масалан, бу системада 38,5 сони ни куйидаги 
полином кУринишида ёзиш мумкин:

38,5 =  1 • 2s + 0  • 2* +  0 ■ 23 +  1 • г 2 +  1 • 21 +  0 • 2° +
+  1 - 2_ 1 = 1 .  32 +  0 -  1 6 +  0 -  8 + 1 - 4 + 1 - 2 +  0 - 1  +

КЕ +'4Санок системасидан фойдаланганда сон одатда полином 
кУринишида эмас, балки символларни санаб курсатиш йули би­
лан ёзилади. Масалан, келтирилган 38,5 сони 100110,1 
кУрннНшида' ёзилади. Иккили санок системаси узининг оддийли- 
ги ва тежамлилиги билан фаркланади. Бу система хисоблаш 
техникасида ва автоматикада кенг куламда кулланилади, чунки 
У турли приборлар, курилмалардан ва 0 ва 1 символларга мос 
келувчи иккита баркарор холатга эга булган элемеитлардан 
фойдаланишга имкон беради.

Иккили системада сонларни ёзиш унли системадагига нисба­
тан анча куполрок булади. Масалан, сонни иккили тасвирлаш- 
Дагн ракамлар мнкдори шу сонни унлн тасвирлашдаги ракамлар 
микдорндан 13,3 марта куп булади [29]. Бу камчилик иккили — 
Учли, иккили — саккизли ва х. к. аралаш санок системаларида 
б?лмайдн.

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- 
*'ан системада 0, 1, 2,  ...9 символ лари иккили код билан ёзи- 
адн, бунинг учун тУртта иккили хона (тетрада) дан фойдалани- 

Масалан, 0 раками 0000, 1 раками — 0001, 2 раками — 
*0...., 9 раками — 1001 куринишида ёзилади. Мазкур система- 

f «  ЗН Гача булган сонларни ёзиш учун учта иккили тетрада 
сгш ЛИК) талаб этилади. Масалан, 941 сони 1001 0100 0001, 837 
К 1000 0011 0111 ва х. к. куринишда булади.
^ А г а р  иккили — унли системада иккили системанинг хар 
™ си разрядининг нормал киймати (вазни) дан фойдаланилса,
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тетрададаги хоналар киймати 2 3 • 2г • 2* • 2°, ёки 8421 л* :• 
Разрядлари бундай вазнга эга булган система иккили _^Л-ад|* 
вазний код 8421 деб аталади. Разрядрвр 
бошкача тупламлари билан ёзиладиган кодлар, масалан ?<i 
2511, 7421 ва х к. кодлар хам ишлаб чикилган.. ' 42*.

Санок системалари [29] адабиётда батафсил баён этилган

12.4. СДБ станоклардаги дастур ташигичлар

Юкорида курсатиб Утилганидек, дастур ташигичлар тащ^Ив 
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  перфокаоа 
талар, перфотасмалар, кинотасмалар, магнит тасмалар, сим ба 
рабанлар ва дисклар киради. И ч к и  д а с т у р  т а ш и г и ч л а р  
штеккерли панетлар ва коммутатор л ар, алмашлаб улагичлап 
ёки кнопка (тугмачалар) урнатилган панеллар, электроннурли 
трубкалар ва х. к. дан иборат.

П е р ф о к а р т а  бурчаги киркилган калинлиги 0.18 мм ли 
калин когоздан иборат. К,иркилган бурчак ахборотнинг ёзилиш 
бошини белгилайди. Ахборот тугри бурчакли (3X1,5 мм) ёки ду- 
малок (Ф 3 мм) тешиклар шаклидаги код билан ёзилади. Тешик- 
лар ясаш перфорациялаш деб аталади.

Перфокарталар арзон ва уларни осон тузатиш мумкин. Лекин 
улар СДБ станоклар учун ярамайди, чунки барча ахборотни 
ёзиш учун жуда куп перфокарта талаб этилади.

П е р ф о т а с м а  (перфолента) ларда курсатилган камчилик- 
лар йук ва улар СДБ станокларда кенг куламда ншлатилади. 
Улар калинлиги 0,1 мм ли эни 17,5; 22,5 ва 25,4 мм ли когоздан 
тайёрланади. Ахборот перфотасмаларга диаметри 1,83 мм ли 
(12.2-раем) код тешиклар воситасида ёзилади. Тешиклар сатр- 
лари ораси 2,54 ±  0,05 мм булади. Етакчи (наклиёт) нулчадагн 
тешиклар диаметри 1,17 мм га тенг.

Эни 17,5 мм ли перфотасмада бешта, эни 22 ,5 мм ли да олтита 
ёки еттита, эни 25,4 мм ли да  эса саккизта код йулчалари жои- 
лашади. 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  перфокарталар в 
перфотасмалардан фарк килиб, тасма, сим, барабан ва дне 
шаклм га ясалади, катта сигимли ва пухта булади. Бунд* 
ташкарн, улардан ахборотни к^п марта ва кайта ёзишда фоЯД 
ланиш мумкин.

М а г н и т  т а с м а  полимер ашёдан тайёрланган асос 3 ( | 
раем) ва унга копланган ишчи ферромагнит катлам 2~~те ^  
оксидлар кукунидан иборат. Ферромагнит катлам асосга ма и̂гН 
богловчл модда ёрдамида ёпиштирилган. Асоснинг калиН- 
60— 120 мкм, ферромагнит катлам  калинлиги эса кукун  .Д0^ ^  
рининг улчамлари 0,3—0,9 мкм булганда 5—20 мкм ни та ^  
этади. Тасма эни 35 мм. Тасмани 200 м/с гача тезли кда  тор 
ва кайта ураш мумкин.
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С аккиз й?лли пер- 
"j — сатрлар; II — код 

(ркю г й?лчаларя; III 
„ёт (ташиш) й?лчаси

Ш-

фг,93*o,os

О -
[*2Ь
<зЬ

©-*
©-*
© -
(гЬ
d>*

■ ► ♦ ♦ ♦ ♦ ♦ « М П

( « ♦ ♦ ♦ ♦ ♦ « Н И Н  
I » + + + + + 4 1 1 1 М

l l » 4 - + + 4 * 4 l l l

%

2,5410,05 ж. , ’Ofisa?ЬГ)-0.Q2S
Ахборот магнит тасмага магнит каллак ёрдамида ёзилади. Бу 

зЯЛак юпка пермоллойдан ясалган иккита яримхалка 4 дан 
гайёрланган махсус электромагнитдан иборат. Магнит каллак- 
щаг узагнда иккита тиркнш бор. Юкориги тиркнш жез кистирма 
билан тулатилган. Бундай кистирма Узакнинг колдик магнит- 
ланганлигинн камайтиради. Куйи тиркиш (20—50 мкм) очик 

\ Тасмании г ншчи ферромагнит катлами билан узаро таъ- 
булади. ^ зак к а  умумий нуктаси заминланган (ерга улан- 

битта ёки иккита чулгам Урнатилган. 
лакнинг чулгамла- *

риданбирига(масалан, Унг а n  “t r --.
^улгамга) ток импульси бе- * /''ТРЧ. П А П
рвлгавда (12.3-раем, а) 
узакда магнит майдон пайдо 
■улади. Бу магнит майдон 
лнхтнркишда ферромагнит 
мтлам оркали туташади.
Натнжада бу катламнинг 4 
ичнк лисми(10мкм га якин)
*УДа аник йуналишда маг- 
читланади ва диполь — эле- 
«еитар узгармас магнит 

булади. Каллакнинг 
^ннчи(чап) чулгамнга ток 
^пульси берилганда кутб- 
Я*РЯ бошкача жойлашган 

павдо булади. Шун- 
'г® *илнб, каллакнинг тур- 

ЧУлгамларнга ток нм- 
1 "рИни бернш йули билан 

символларни ёзиш 
Кнн булади. Хар кандай 

it
- М агнит т а см ад ав  фой- 

"Й ахборотни езиш (а ) ва 
?ВДш (б) схемаси



диполь майдонн агар унга ташки магнит майдонлар таъсип 
са, чексиз узок вакт саклана олади. Шуиииг учун магнитлн ПМа' 
гичлардаги кодланган ахборотдан Э^ ^ й нгг0̂ и п а н в ^ ^ г  
саклаш курилмаларида фойдаланилади"* CompressorFreev\te|$jon

Магнит тасмадаги ахборот уни ёзишда кУлланилг 
ухшайдиган магнит каллак (12.3- раем, б )  билан укилади -рЗНГа 
узлуксиз силжиганда, диполь каллакдаги очик тиркишга я к ^ 8 
лашганда унинг куч чизиклари узак оркали туташади ва унл 
магнит оким микдорини Узгартирадн. Шунда калл'акнин* 
чулгамларида ЭЮК индукцияланади. Бу куч фойдали сигна 
булади. Магнит каллаклар  сони тасмадаги йулчалар сонига тенг 
булиши лознм.

Магнит барабанлар номагнит ашё (Д16 алюминии котишма 
си, Л62, ЛС59 жез ва бошка^ар) дан ясалган хавол цилиндп 
шаклида бУлиб, унинг сирти металл ёки феррит билан коплан- 
ган. Ахборот магнит каллаклар блоки ёрдамида ёзилади ва айла­
ниб турган барабандан укилади (12.4-раем). Каллакларни мос 
йулчаларга Урнатиш учун блокни барабаннинг уки буйлаб сил- 
житнш мумкин. Магнит барабанлар ахборотни- катта, яъни ка- 
мида 1,25 М байт/с тезликда ёзиш ва Укишга имкон беради.

Хозир ахборот ташигичлар сифатида магнит дисклар кенг 
кУлланилмокда. Улар катта хажмдаги ахборотни саклашга им­
кон беради, уларни алмаштириш ва саклаш осон. Бундай ахбо­
рот ташигичлар: бир (12.4- раем, в) ва куп (12.4- ра,см, б) дискли; 
бикр ва эгилувчан, улардаги магнит каллаклар бир жойда тура- 
диган ва турли позицияларга Урнатиладиган булади.

Бикр дисклар номагнит юпка ашёдан (масалан, Д16МП алю­
миний котишмасидан) калинлиги 1,27— 1,9 мм, диаметри 400 мм 
гача килиб ясалади, эгилувчан дисклар эса, полимер ашёлардан 
тайёрланади. Диск сиртига калинлиги 0,9—6 мкм ли ферролак 
ва бошка магнит утказадиган копламалар ёткизилади.

Хозирги магнит дискларнинг бир томонида 77 дан 410 гача 
йулча бор. Уларнинг айланиш частотаси 360—3600 айл/мин. Ах­
боротни кидириш вакти 20—90 мс.

Эгилувчан дискли ва магнит каллак турли позицияларга 
урнатиладиган хотира курилмасининг схемаси 12.4- раем, « Я2 
келтирилган. Бу курилмада диск 3  кассета 5 да гупчак 7 га 
Урнатилади. Бу гупчак юритма б  ёрдамида айлантирилади Дис 
юкоридан кискич 4 билан босилади. Кассета 5 нинг радиал 
сигида (Д курииишга каранг) магнит каллак  2 жойлашади. 
лак дискга кискич 1 билан босилади ва позицияга УРнатиШиаЛ 
ханизми (юритма 10, винт 9, гайка 8) ёрдамида раА 
йуналишда силжитилиб, мос йулчага урнатилади. _ ^

Магнит ахборот ташигичларнинг умумий камчилиги: ёзи 
ахборотни куз билан кУриб назорат килиш ва уни тузатиш  и ^  
нияти бУлмайди; перфокарталар ва п ер ф о тасм алар га  нисо 
жуда киммат туради.
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jtl'P acM . М агнитли хотира курилмаларинииг схемалари [29): а — магнит бара- 
у *  б  — олинаднган днсксимои пакет; в  — эгилувчан диск схемаси;

"М ск.м ч ; 2 — магнит к ал л ак ; 3 — диск; 4 — диск кнскмч; 5 — кассета; 6 — айлахтнркш  
j. механизм и иммг юритмаси; 7 — гупчак ; 8 — гай ка ; 9 — винт, 10 — юрктма

Ички дастур ташигичлар СДБ курилмасининг ажралмас кис- 
булади. Улар ташки дастур таШигичларга нисбатан куйндаги 

"Фзалликларга эга [29]:
■— ахборотни бевосита иш жойида киритиш (дастурни териш) 

чУ*Кин;
кнритилган ахборот кузга к^риниб туради;

~~ адборотдан станокни бошкарншда фойдаланиш жараснида 
И р  тУзатишлар киритиш мумкин.



Ички дастур ташигичлар сигими кичик буладн ва v 
иокни кайта созлагандан кейин илгари фойдаланилган °Та' 
ни саклай олмайди. PDF Compressor F rec^PM bn

Ш теккерли панелда ахборот штеккерлар 3 ни (12 5 
уялар 4 га Урнатиш йули билан киритилади. Панел 2 ний Рас1*)
----------------------------------------------------- I --- ---------- --------------- ---  "И Н Г С В л ,томонидаги мос уя манзнл / ва сатр номери буйича "тан.т" СИрт 
Урнатилган ш теккерлар юкориги б ва пастки 5 шиналапн”^ '  
таштиради. Бу шиналар иш бажарувчи релеларни улаш с ”
сини кУрсатади.

Ш теккерли лан ель  барабан куринишида ясалишн мумкин. Бу 
холда ахборот барабанни бураб штеккерларни микроалмашлаб 
улагичларга таъсир эттириш йули билан Укилади.

АЛ^аш лаб улагичлар Урнатилган панеллерда ахборот ал­
маш лаб улагичларни керакли позицняга Урнатиб киритилади 
(12.6- раем). Бундай дастур ташигич оддий ва кулай булади. СДБ 
станокларда турли командаларни кирнтиш учун кенг куламда 
кУлланилади.

СДБ станокларда декадли дисксимон алмашлаб Ул_агиЧ Т 
билан жнхозланган панеллар кенг кУлланилади (12.7- Р1 ( 
У лардан  ракам ли  ахборотни киритишда, масалан, бошкару 
дастурни тузатиш да фойдаланилади. _н.

Электрон-нурли трубкалар тезгир дастур ташигичлар к*
га киради [29]. У лар да ахборот электрон нурлар ёрдамида 
имп/с тезликда ёзилади ва укилади.

/
12.S- р а ем . Ш техкерлн икки каватлн  панель:

— маааал (адрес); 2 — сиртик панель; 3 — штекхер; 4 — у*; 5 аа 6 — ау#а »* »а°Р,г*
шнкалар
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12.7- раем . Д екадой  днекенлон алмаш лаб  улагня

12.5. Бошцарувчм дастурлар учун ахборот тайерлаш

ИДеталларга ишлов берганда асбоб ва деталь мос шакл ясовчи 
Рака_тларни бажариб, бнр-бирига нисбатан маълум траекто- 

И£бУйнча харакатланади Натижада деталнннг талаб этилган 
В*Ури хосил булади. СДБ.станокларда а с б о б  м а р к ^ з и Р  
Я ^ * а р а к а т  траекторияси дастурланади (12.8-расм). Утувчн 

Кичлар учун асбоб маркази Р — асбоб чукдисидаги дойр?

12.6- раем . Секторли алмаш лаб  улагичлар панели
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ёйининг маркази; охир фрезалар, пармалар, разветркал' 
зенкерлар учун — асос маркази, сферик торецли охир фрУ*Р Ва 
учун — яримсфера маркази ва х- к. б9лади. Агар ицщпГ * ал?Р 
жараёнида асбоб радиуси деталнинг k ^ у  ̂ 1 
(12 .8-раем, е), у холда асбоб маркази Р  нинг траекториямиЗСа 
талнинг контурига нисбатан эквидистанта булади. Дкс 
асбоб маркази Р нинг харакат траекторияси деталнинг kohtv^* 
дан жиддий фаркланад,и (12.8- раем, ж-л). Лекин амалда 6vni - 
траектория хам эквидистантли деб аталади. ' и

Асбоб марказининг эквидистанта буйлаб харакати ишч 
харакат булади. Шу билан бир каторда асбоб маркази таадп” 
ланиш харакатларинн ва ёрдамчи харакатларни хам бажара 
ди. Бундай харакатларнинг характери бошлангич (Нол\ 
нуктанинг холатнга, мосламанинг жойлашишига ва х к. га 
боглик.

Шундай килиб, бошкарувчи дастурни тузиш учун энг аввал 
асбоб марказининг ишчи, тайёрланиш ва ёрдамчи харакат- 
ларининг траекторияларини аниклаш зарур.

Асбоб марказининг харакат  траекториясини дастурлашда 
траектория айрим-айрим, навбати билан бир-бирига уланадган 
кисмларга ажратилади. Мисолга[29] 12.9- раемда асбоб маркази 
траекторнясининг кисмлари келтирилган

СДБ станокларда таянч нукталар холати 12.10- раемда 
курсатилган тугри бурчакли (декарт), цилиндрик ва сферик ко- 
ординаталар системаларида берилиши мумкин. Тугри бурчакли 
координаталар системасида (а) А нуктанинг холати X, Y, 1 ко- 
ординаталарида координаталар бошига нисбатан маълум шпора 
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 фазода радиус-вектар ц, 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 ^ ва кутб бурчак 0 билан берилади.

Бир координаталар системасидан боищасига утиш оддий ифо- 
далар буйича хисоблаб топилади.

Дастурлаш деталнинг иол нуктаси W ни танлашдан бошлз 
нади. Бу нукта Хл, Кд, Za координаталар системасининг 
буладн (12.11- раем, а). Бу системада заготовкадаги замин сир 
ларнинг ва ишлов берганда асбоб марказининг х а р а к а т  тРа*е, 
ториясини белгилайдиган барча таянч нукталарнинг холати 
Ри л ад и- '  c(jT3

Сунг, агар заготовка станок столнинг иш сиртига бево 
урнатиладиган булса, деталь ноли (№ нукта) нинг XYZ К°°Р1(). 
наталар системасидаги холати кагьий белгиланган булиши 
зим (12.11- раем, б). Бу координаталар системасининг боши
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12.10- раем. К оординаталар системаси : а — т^гри бурчакли; б  — цилиндрик;
в — сферик

яокнннг ноль нуктасн М да жойлашади. Умумий \олда деталнинг 
ноли (W нукта) xMW, yMW, zMW координаталарга эга булади.

Заготовка мосламага урнатилса, бу мосламанинг \олати ста- 
иокяинг нолига (М нуктага) нисбатан координатланган булнши 
лозим (12.11-расм, в). Шунда деталнинг координаталар система­
си XaWYa мосламанйнг координаталар системаси XnGY„ га  мос 
келиши лозим.
I Асбобнинг координаталар системаси Ẑ NX̂  булади (12.11- 
расм, б).

Траектория таянч нукталарининг координаталари деталнинг 
координаталар системасида икки усулда берилади:

1) мутлок улчамларда, яъни хар кайси таянч нуктанинг де­
талнинг нол нуктаси W га нисбатан улчамларн билан берилади 
(12.12- раем, я);

2) асбобнинг бир таянч нуктадан бошкасига караб х,ара- 
катланиши орттирмалари билан берилади (12.12- раем, б).

Бошкарувчи дастурни ёзишда таянч нукталарнинг координа- 
таларшш беришнинг биринчи усули харфли-ракамлн ишора б  
90, иккннчи усули эса G 91 билан кодланади.

Траекторнядаги таянч нукталарнинг координаталарини бе- 
рнш усули деталь улчамларининг кандай кунилгаклигига караб 
танланади. Улчамлар мутлок киймати билан курсатилган булса, 
биринчи усул, нисбий киймати курсатилганда эса, иккинчи усул- 
Дан фойдаланилади.
г Деталларнинг улчамларини куйнш схемалари ва таянч нукта­

ларнинг координаталарини бериш усуллари 12.13- расмда келти- 
Рнлган. Таянч нукталар координаталарининг кийматлари 12.1- 
^адвалда берилган.
■СД Б системалари дискрет (кадамли) бУлгани учун таянч 

^ К тал ар  координаталарининг орттирмаларини миллиметрда 
Э|*ас, балки нмпульелар микдори билан ифодалаш мумкин. Ма- 
ta jiaH, Ах, =  11,25 мм ва Дг/j =  9,17 мм орттирмаларни координа- 
а Уклари буйлаб дискретлик 0,01 мм/имп булганда Дх =  1125 

Нмп ва Ду  =  917 имп. каби ифодалаш мумкин.
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X динаталари системаси; б  — деталей

12.11- ра ем . Д еталнинг станокда жов- 
лашиш схемаси: а  — деталнинг коор-лашиш схемаси: а  —

станокда жойлаштириш; в  — мосла-
мани станокда жойлаштириш

Бернлган иккита таянч нукта уртасидаги тугри чизикли 
харакатни иккита координата Уклари буйлаб олинган орттирма- 
лар белгилай олмайди. Хатто уклар буйлаб узгармас тезликда 
харакатланганда хам, орртирмалар тенгмас (Дх, Ф  Ау{) булгани 
учун коордннаталарнинг бнри буйлаб харакатланиш вакти кам 
булади, берилган траектория эса бузилади (1 2 .1 4 -раем, а). 
Хакикий траекторияни берилган траекторияга якинлаштириш 
учун траекторияни янада майда кисмларга булиш усули 
кУлланилади, яъни кушимча (оралнк) таянч нукталар 2—5 
(12.14-раем, б) киритилади ва асбоб марказига бу нукталар 
Уртасидаги мос орттирмалар: нукта 2 га (Ах,Ау),  нукта 3 г а — 
(Ах, Ау ), нукта 4 га — (Ах), нукта 5 га — (Ддг, Ду )  берилади.

у

а

12.12- раем . Таянч н укталар  /—3 нинг координаталарнни бернш у с у л л а р и . 0 
мутлоц улч ам лар да ; 6 — орттирмаларда бернлган улчамлар



12.13- раем . Д еталларнннг ?лчамларини бернш схемалари: а — мутлок. 
^лчам ларда; 6 — нисбнй Улчамларда

в ш е 1

12.14- раем . Асбоб марказинянг чизиклн хар акат  траекторияси: 
оралнк, таянч нукталарни бермасдан; 6 — 2. 3, 4 ч  5 орали* таянч нукталарни б«рнб; 
Координаталар Умари буйлаб иаабатма-ианбат нмпульелар бериб; А — берилган тра­

ектория; Б — хак,ик.ий траектория; б  — ишлашдагм хатолнк

453



Ташп ц ч т ы « р т г  коордянаталара

К о о р дн ватал р р у  Version
Н удта н утл аа .?л ч ам лар да_____________орттирмадар бнлан

2
3
4
5
6
7
8 
9

О
25
25
65
65

105
105
45
45
0

X
о
о

20
20
О
О

70
70
90
90

У

0 - 2 0
-И0 о

0 + 70
- 6 0  о

О +20
—45 о

Асбоб марказининг траекториясинн дастурлаш да кушимча 
таянч нукталар кирнтилса, хисоблаш кийинлашади ва дастур 
х аж м н  ошади. Шунинг учун камчиликларни бартараф этиш 
максадида СДБ системасида махсус хисоблаш элементи — ин­
терполятор (12 .1- бУлнмга каранг) буладн. Интерполятор иккита 
асосий нукталар уртаснда берилган траекторияни аник тасвир- 
лаш жараённни автоматлаш тиради (шунда координата ухлари 
буйлаб мос харакатланиш га командалар хам беради). Асбоб 
марказининг бир таянч нуктадан иккинчисига силжиш жараёни­
да  интерполятор таянч нукталарнинг координаталари Уртасида 
функционал алокани узлуксиз саклаб туради, яъни траектория- 
ни функциянинг турига караб тУгриланишини таъминлайди. 
Агар функция тугри чизикни иф одаласа, интерполятор — чи- 
зикли, агар функция донра ёки бошка тартибдаги эгри ч изи кн и  
иф одаласа — доиравий деб аталади.

Траекториянннг хар бир мазкур нуктасида координата укла­
ри б?йлаб харакатланиш лар Уртасида аник функционал алокани 
таъминлаш ж уда огир. Шунинг учун кабул килинган харакат 
тавсифига караб интерполятор импульсларни галма-галдан, бир 
гал бу, иккинчи гал бошка координата б?йлаб беради (12.14- 
расм, в), яъни погонали силжиш содир булади. Лекин, хозирги 
СДБ станокларда импульс киймати 0,001 мм га тенг булгани 
учун кУшни таянч нукталар Уртасидаги силжиш амалда равон 
булади, бошкарувчи дастурни бажарншдагн хато эса, жуДа 03 
буладн.

Чизикли ва доиравий интерполяция схемалари, шунингд 
импульсларни координата Уклари буйлаб бериш схемалар^ 
12.15- раемда келтирилган. Бу раемдан кУриниб турибдики, л в 
У уклари буйлаб юритмаларни бошкариш импульелари галМм. 
галдан бернлади. Элементар участкада (энг киска) силжиш и



i  з * s  в 7 e t  ю tf a

I 2 J  b  5  В 7 6 $  to  11 12

i j/ 5_ раем. Чизикли (а )  ва доиравий (в ) интерполяция; б ва г  — X ва Y ?клари  
буйлаб нмпульсларик беряш схем ала рк;

/. 2, 3, 4,-Ъ, 6, 7. 8, 9, 10 ва I I  — орали* таянч нукталар

вулъсларининг микдорн СДБ системасининг дискретлигига 
(аддамига), яъни импульс кийматига боглик.
К Д Б  станокларда чизикли интерполяторлар к^лланилган 
б?лса, дойра шаклидаги траекторияни дастурлаш кийин булади. 
Бу масалгни ечиш учун дойра ёйлари синик чизиклар билан ал- 
иаштирилади (12.16- раем), яъни аппроксимация килинади (12.1- 
вулимга каранг). Натижада оралик таянч нукталар пайдо булади. 
Аппроксимацияланадиган энг киска ёй киймати бурчак кадам 
Аф, ёй радиуси R ва кабул килинган этилиш микдори 6 га боглик.

раем. Д онра ёйларнни 
' “знклн аппроксимация 

килиш

455



ГОСТ 20999—83 га биноан ИСО- 7 бит кодининг символлапи 1 
учун маълум кийматлар бириктирилган. Бу кийматлар 122 . ' 
ж адвалда  келтирилган. PDF Compressor Free Version

12.2- жадаал

ГОСТ20999— S3 буйнчасииволларкийм гги  [29 ]

Символ Ном я Маъносн

X, Y, Z

А, В. С 

и , V, W 

p. Q 

R 

G
F. Е

S ■
N
М

Т. D 

1, J, К 

Н. L. О 

.%

L F (ПС)

/

Д астурнинг
бошланншн

К адр охирн

Асоснй кадр  
Плюс, минус 

Нуцта 
Кадрни Утказиб 

юбориш

1. Адреслар сим волн 
X, У, 1 У кларнга параллел енлжаш  даст-

лабкн  узунлнгн
Мос холда X, Y, Z Уклари атрофнда бурилнщ 
бурчаги
X, Y, Z Укларнга параллел силжиш нккилам- 
пи узун^игн
X, У Укларнга параллел енлжнш учинчн узун- 
лигн
1  Уки буйлаб тез  силжиш ёки I  ук,нга 
параллел силжиш учннчи узунлнгн 
Тайёрлаш  функцняси
Суриш биринчи (F ) ва нкхничи (£ ) функцкя- 
ларн
Асоснй х ар акат  фуикциясн 
К адр номерн 
Ёрдамчн функция
Асбобиннг биринчи (Г ) в а  нкинчн (DI функцн- 
яси
Интерполяция параметри ёки реэьбаникг X, 
Y, Z Укларнга параллел кадам и  
Аникланмаган
2. Бош карувчи символлар
Бошкарувчи дастурнинг бошланншкнн бил- 
дирувчн белги. Перфотасмани кайта урашда 
м аълумотлар  ташигични тухтатиш  учун ха* 
фойдаланилади.
Кадр охнрннн билдирувчи символ. Сатря* 
Утказиш
Асоснй кадрнн билдирувчи белгн 
М атем атик ишоралар (силжиш йуналяшн) 
Унли белги
$ 'зидан кейни «К адр  охирн» нн к5,р<’ятУ® _ 
биринчи енмволгача булган ахборотнннг - “ 
нокда ишланншиии ёки иш ланмаслигкн^ - 
СДБ курнлмасининг пультидаги бошкаГ

холатнга боглик) билднрУ .органннннг холатнга о огли ^  «»-■ 
ишора. Бу ишора «К адр  номерн» ва ‘■Af 
кад р » енмволларндан олдии турганд^. У 
тун  кадр га  хам таъенр зтади
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Давом и

Ё_■—---------- -
* Символ Номн Маъноси7̂) Ю малок кавс : чап, К авслар  ичида жойлашган ахборот станокда

?н г ишланмаслиги кер ак , дегаи  белги
' //г (ГГ) Горизонтал таб ул я - Ёзиш курнлмасини ишлаб тур ган  позицнясн-

ЦНЯ дан  шу сатрнинг ?зн да олдннлан белгнланган 
навбатдаги  познцияга Утказишни 
бошкарувчи символ. Бошкарувчи дастурни 
ёзиш ва  ёзув  (р асп еч аткам и  бериш 
курил м ала рнни бошкариш учун 
м ?лж алланган .

AWL (ПУС) Б £ т П ерф отасмадаги сатрии Утказиб юбориш
BS (ВШ) Ка дам  га Электрлаш тнрилган ёзув машинаси (ЭЁМ )

кайтариш ни бошкариш учун
CR (ВК) К аретканн Шунинг J3H

кайтариш
ЭЁМ нинг кареткасннн бир к ад ам га  силжн-SR (ПР) Х,арфлар уртаси-

дагн  оралик кол- тиш
дириш

к н Ташувчн Бошкарувчи дастурни ёзишда ЭЁМ ни
охирн тухтатиш  учун м^лж алланган  символ

DEL (ЗБ) ТНК.НЛНШ СДБ курнлмаси ахборотннинг тнкнлнб
колиш снмволн Ухилмайди
3. Кушимча символлар
Н укта
Вергул

/ Апостроф
' # «Д и ёз* бел гиен

* Ю лдузча
$ Д оллар белгиси
&
1

«Т ижорат И» белгиси 
Н укта билан вергул

< Очнладигаи бурчаксимон кавс
= Тенглик аломати
> Ёпиладиган бурчаксимон кавс
> Савол аломати
@ «П о» тижорат белгиси

[
Тирноклар
Чап ш аклдор к авс

1
DCI

Унг ш аклдор к авс
Тасма дан Укиш курил масини ишга тушнрнш

DC2 Т асм анк теш вш га кУрсатма бериш
DC3 Т асм адан  Укиш курил маеннн тухтатиш
ОС 4 Т асм а тешгич (перфоратор) ни бушатиш

• Бошкарувчи дастурларнн ишлаб чикишда G адреслн функция- 
Р тайёрлаииш функцияларидан фойдаланилади (12.3-жад- 

Р*)- Бу функциялар станокнннг ва СДБ курилмасининг иш



шароитларини ва режиминн аниклайди. Бу функцнялар G0O 
G99 гача кодланади. Уларни бир нечта гурухларга булиш

— GOO......G09 умумий тартибдагирцсрс«,йцй*в?ш-
урнатиш, чизикли ёки доиравий интерполяциялаш, тезлатиш 
кинлатиш, пауза (тухтаб туриш);

— G10..........G39 — узлуксиз ишлов бериш хусусиятлапи-
укларни, текисликларни, интерполяция турларини танлаш;

— G40....... . G59 — асбоб улчамларинн укларни снлжитмасдан
хисобсиз тугрилаш;

— G60........ G79 — иш тури ва характери: аник, тез;
— G80........ G89 — доимий автоматик цикллар;
— G90,......G99 — улчамларни, ишлов бериш режимларини

топшириш хусусиятлари.

/2.3- жадаал
ТанЁрланиш фуикцияларниинг маъиоси (ГО С Т 20999— 83)

Функция
коди

Номи Маъноси

G00

G01

G02
G03

G02

G03

G04

Тез познциялаш

Чизикли Интер­
пол яциялаш

Доиравий ннтерполя- 
циялаш

Доиравий ннтерполя- 
инялаш, Соат мили 
б?йлаб харакатлаинш  
Доиравий ин
терполяциялаш. Соат 
милнга царши хара- 
катланиш
П ауза (тухтаб  туриш)

Д астур л аяган  иуцтага энг катта тезлнкда 
кУчиш. Д астлаб  дастурланган  силжиш тез- 
лиги инкор этнладн, лекин бекор цилннмай- 
ди. Координата Укларн буйлаб силжиш 
коордннацняланмагаи бУлишн мумкин. 
Бошкариш тури. Бунда координата Укларн 
буйлаб силжиш тезликларн Уртасид» 
Узгармас нисбат, иш органи нккнта ёки бун- 
дан  кУп Уклар буйлаб бир вактда силжишн 
лознм булган  масофалар Уртасида 
пропордионал нисбатан таъмннланади. 
Дойра ёйини олиш учун контурли бошкариш 
тури. Бунда ёй хосил килнш учун фойдала- 
ниладнган, координата Укларн буйлаб век- 
торли тезликлар бошкариш к у р и л  маси би­
лан  Узгартнрнладя
Х ар акат  йуналиши ишлов бернладиган 
сиртга тик Укнинг мусбат йуналиши томони- 
дан  аннкланадн

Вактннчалик тухтаб  
кУрсатма. Бу тУхтаб

туГрнсяда
ВЗК,ТИИИИГ

конкрет киймати бошкарувчи яасТ^ я .  
кУрсатиладн ёки бошкн усулда берм-™ ^  
/Лаълуы вах т  ичяда б а ж а р и л а д и г а в  ва ^  
шлрнлганлиги тугрисида жавоб тала 
майдиган ишларни бажариш 
кУлланнладн

туриш
туриш



Давоии

функция 
' коди Маъноси

G06

008

009

Параболик интерполя- 
цнялаш

ёйнни олиш учун контурли 
тури. Контурли бошкаришда

Тезлатиш

Тор м оз л а ш

017 дан 
G19 гача

Текнсликни
танлаш

041 Ф резага  тузатиш  
киритиш — чап кор­
рекция.

G42 Ф резага  тузатиш  
киритиш — унг кор­
рекция

G43 Асбобнинг вазнятига 
тузатиш  киритиш — 
м усбат коррекция.

044 Асбобнинг вазнятига 
тузатиш  киритиш — 
манфий коррекция

г! 053
^54 дан 
659 гача 

080

090

Топширнлган силжиш- 
ни бекор килиш. 
Топширнлган 
силжиш
Донмнй циклни бекор 
килиш
М утлок Улчам

091 О рттнрмаларда бе­
рилган Улчам

092 Вазиятни м утл ак  
тУплагичларнн Урна­
тиш

П арабола 
бошкариш
парабола ёйинн хосил килнш учун векторли 
тезликлар  координата Уклари буйлаб 
бошкариш курилмаси ёрдамида 
Узгартирилади.
Х аракат  бошида силжиш (кУчнш) тезлигиии 
дастурлаи ган  кийматгача автоматик 
ошнрнш
Дастурш анган иуктага  якинлаш ганда сил­
жиш тезлигиии дастурлаиган  тезликка нн- 
сбатан автоматик камайтирнш.
Ш ундай функциялар текнслигнни топ- 
шириш, доиравий интерполяциялаш. 
ф резага тузатиш  киритиш ва б.
Контурли бошкаришда ф резага тузатиш  
киритиш. Бундай коррекциядан фреза ишлов 
бернлаётгаи юзадаи (фрезанниг заготовкага 
нисбатан харакатланиш  йуналишидан) чап* 
да жойлаш ганда фойдаланилади 
Контурли бошкаришда ф резага тузатиш 
киритиш. Унг коррекция фреза ишлов 
бернлаётгаи ю задаи (заготовкага нисбатан 
харакатланиш  йуналишидан) унг томонда 
жойлаш ганда кУлланилади.
Асбоб вази ятига кнрнтнладиган тузатиш  
кийматинн мос кадрда ёки кадрларда топ- 
шнрнлган координаталар кУшиш зарур  
эканлнгиии кУрсатади
Асбобнинг вазиятига киритиладнган т у з а ­
тиш кийматинн мос кадрда ёки кадр ларда 
берилган коордннатадан айириш зарур экан- 
лигини кУрсатади.
И сталган  функцияни бекор килнш. Бу код 
ф акат Узи ёзнлгаи кадрда ишлайди 
Д етал ь  иол чнзигининг станокнниг бощ- 
лаигич нуктасига нисбатан силжиш.
Бу функция исталган доимий циклни бекор 
килади.
Силжиш киймати танланган нол и уктага  нн- 
сбатан  хисобланади (улчанадн)
Силжиш киймати бундан аввалгн  дас- 
турлангаи  н уктага  нисбатан хисобланади 
(Улчанади).
Вазнятнн абсолют (м утл ак )
тУплагичлариинг холатиии узгартириш . 
Ш унда бажарувчи органларнинг харакатн да 
Узгариш булмайдн.



Давоци

Функция
КОДИ

G93

G94

095

G96

G97

В аклта тескари  функ- 
цияда ифодаланган 
суриш  тезлнги

Суриш тезлигн мнну- 
тига миллиметр

Сур ига тезлнги, хар 
ай ланада мм хисобида

У згарм ас  кесиш тезли­
гн

Минутига 
(айл ./мин)

айлана

PDF Й О с Т

Б у код манзил (адрес) F дан кейнн келаднга 
соннинг ишлов бериш учун зарур м п 
вацт (мннутлар) нинг тескарн кийматиг” 
тенг эканлнгннн билдирадн. а
Бу код манзил F дан кейин келган соннннг 
минутига миллиметрда ифодаланган сурнт 
тезлигнга тенг эканлигини билдирадн.
Бу код манзил F дан кейнн келадиган сон 
нинг мм/айл да ифодаланган суриш тезлигк- 
га тенг эканлнгини бнлдиради.
Бу код манзил S  дан кейин келадиган сон- 
книг м/мин да ифодаланган кесиш тезлнгнга 
тенглнгини билдирадн. Шунда шпинделнинг 
тезлигн дастурланган  кесиш тезлигинн 
саклаш  м аксади да автоматик ростланадн. 
Бу код манзил 5  дан кейнн келадиган сон- 
нннг шпинделнинг айл/мин да ифодаланган 
тезлигига тенглигинн билдирадн.

Бошк.арувчи дастурларнн тузишда фойдаланиладиган М ман- 
зилли ёрдамчи функциялар (ГОСТ 20999—83) 12.4- жадвалда бе­
рилган.

12.4- ж  ад вал

Ёрдамчи ф ункциялар маъноси ( ГОСТ 20999— 83)

Функция
КОДИ

Номн Маъноси

AfOO

AfOl

Af02

Д астурлан ади ган
тухташ

Т асдицлангач тУхташ

Д астур  охири

Мос кадр  ншланнб булгач , ахборотни йук.°'г' 
м аган  холда тУхташ. Командалар ба- 
ж арнлгандан  кейнн шпиндель, совн тн ш , 
суриш тУхтайди. Кнопканн босиб, дастур 
б'уйича ншлаш давом эттириладн.
Бу функция AfOO га ухшайдн. ле1^  
бошкариш пультидан тасди к  о л г а ч , 
ж ар  ил а дн.
Бошкарувчи дастуриииг тугаллан гаялн гн 
кУрсатадн ва кадрдагн  барча командам К 
баж ари лгач , шпиндель, суриш ва совитин 
тухтатади . Бу функция дан з[|И
курилмасинн ва (ёки ) станокдагн бажар. 
оргаиларни бошлангнч холатга келтир 
учун фойдаланилади.



Да во ми

Маъноси

Биот
Ш\о

b i l l
LM19

ВИЗ:/

МЪЬ
jM5G

fAfeo

Шпинделни соат мили 
буй лаб  айлантнрнш

Шпинделни соат мяли- 
га  карш н айлантнрнш

Шпинделни тухтатиш

Асбобнн алмаштнриш

Jw 2 сопнтншнн ншга 
тушнрнш
№ 1 совитншун ншга 
тушнрнш
Совитншнй т^хтатыш 
f\UCUUl

Хясншнн б?шатиот 
Шпинделни тол-
птирнлган познцняда 
тултатиш  
Ахборот ОХИ];И

Д лстакн  тузагиш нн 
беклр килнш

Асбабни силжитяш

Ш лянделнинг 
гар м ас  тезлнгн

Уз-

Заготовка ни алм аш ­
тнриш

Шпинделни ай лан гири т уланади Бунда 
шпинделга м ахкам лан ган  уиг резьбали вннт 
загото вкага  буралнб кяр адя .
Шпинделни айлантяриш улан ал я . Шпиндел- 
га м ахкам лан ган  унг резьбали винт заготов- 
калан  бураляб  чнкаля 
Шпинделни энг сам арали  усулда тухтатиш . 
Совятщпни тухтатиш
Асбобяи кул бнлан ёки автоматик (асбобнн 
излам асдан ) алмаш тяриш га бериладнган 
команда Б у функция шпинделни ва совитш- 
нн автоматик тУхтатиши мумкин.
№ 2 совитишня, м асалан , мой бугларн билан 
соннтяшни ншга тушнрнш.
Nj I соьнтишня, м асалан , сую клик билан со* 
онтншнн ншга тушнрнш 
М07 вл М08 ни бекор кнлади 
Станокнинг кУзгалувчан органларннн кнсув- 
чя м о л и м а  бнлан ншлашда кулланилади. 
Л410 ни бекор кнладн
Ш пиндель маълум бурчакга бурилгач,
тУхтатнлади.

М азкур  кадрлагн  барча командалар ба- 
ж ари лгач . шпинделни, сур и тн к , совнтишнн 
тухтатадн . Бу функцнядан СДБ 
курилмасини ва (ёки ) станокнинг б а ж а р у в т  
органларннн бошлангич хрлатга Уряаткш 
учун фсйдалаинлади. СДБ курилмасини 
бошлангич холатга урнатнш фуикцнясига 
«Д астурнияг бсшланишн» символига 
каётига хам  кнрадн.
Б у функция суриш тезлнгннн ва  (ёки) асоскй 
х ар акат  тезлигнии д ас так я  тузатнш ня бекор 
килади ва бу параметрларни ластурланган  
кийматларига кайтаради.
Асбобнн 1, 2 холатларга чизикли снлжитнш. 
Бу *олатлар  бнкнр механикавнй ёки бошка 
турдагн  тираклар  ёкн датчиклар билан бел- 
гиланадн.
С танок иш органларининг силжншндан ва 
канлай функция ншга солннганлигидан 
катъий назар  шпинделнннг тезлигинн 
Узгармас саадаш .
Заготовками иш баж ариладиган  позицяяда 
алмаштнришни таъмннлайднган циклим
улаш .

463



»

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  Вощ* ' 
рувчи дастур ИСО—7 бит кодида шундай тузиладики, бунд 
кетма-кет жойлашган кадрларда
кадрдагига нисбатан узгарадиган геометрик, технологии в 
ёрдамчи ахборот ёзилади. Натижада мазкур кадрга ёзилган кг? 
мандалар навбатдаги кадрларда такрорланмайди. УЛар щ 
гурухдаги бошка команда ёки махсус бекор килиш командаси 
билан бекор килинади. Бу бошкарувчи дастурни узунлнгн 
Узгарувчан кадрга ёзишга имкон беради.

Дастур ташигичнинг структура^ 
1 2 .1 9 -расмда курсатилган. Бошкарувчи 
дастур % — «Дастур боши» символи би­
лан бошланади. Кейин ПС (LF) — «кадр 
охири» символи келиши керак. % символ- 
ли кадр номерланмайди. Номерлаш ке- 
йинги каДрдан бошланади. Бошкарувчи 
дастур, агар зарур булса, бевосита % («да- 
стур боши») символидан кейин П С  («кадр 
охири») символидан олдин белгиланади. 
Масалан, % 12 ПС бошкарувчи дас­
турнинг номери 12 эканлигини билдиради.

Агар символлар гурухи станокда иш- 
ланмайдиган б^лса, бу гурух юмалок. 
кавс ичига олиниши керак. Кавслар ичи- 
да % ва : («асосий кадр») символлари 
булмаслиги керак.

Бошкарувчи дастур МО 2 — «дастур 
охири» ёки «ахборот охири» символи би­
лан тугалланиши лозим.

Перфотасма бошнда ва о х и р и д а , шу- 
нингдек, бошкарувчи дастурлар Уртасида 
перфотасмани Укиш курилмасига кири­
тиш учун раккордлар (ПУС с и м в о л л а р и ) 
колдирилади. ПУС символидан кейин /о 
символигача тавсифлар (к о м м е н т а р и и - 
лар) ёзиш мумкин. Тавсиф м а т н и д а  чиз- 
манинг номери, деталнинг номи, СДБ ста 
нок модели, технолог — дастурчининг ф - 
милияси, сана ва х. fc. лар к У р с а т и л а д и .

Я

19- ра ем . Д астур  ташигичнинг стРУктурас*'чд,к  
I « а  19- раккорд; 2 аа  12 ком мента pat; 3 — ёэу» м  /6
4 — дастур боши; 5 — бошмруачи дастур номер*. ■  ̂_  
— кадр охирн; 7 — асоси* кадр; 8 — кУшкмча к I '

г ь п и Л  т и н м ш '  1 0 —  Ц^ШНМЧЗ . i f lасосий кадрнн чикяриб таш лаш ; 10 ■av.iA.il и п в д р а  »----- - - - Г О 3 М М ** J
чикараб ташлаш; // — ёрдамчи дастур (подпро р ^  
мурожаат килнш; 14 — кадрлар уртасидаги ора 0р«- 
дастур охкрк; 17 — бошцаруачн дастурлар Уртасид 

лик; 18 — дастур ташкгкч охнр"
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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 -  
Кадр структурасига маълум талаблар куйилади [29].

1.Xap бир кадр N  («кадр  номерн») символи билан бошлани- 
унинг таркибнда ахборот сузлари ёки суз булиши ва ПС

адр охири») символи билан тугалланиши лозим. Зарур 
чганда кадрда табуляция символлари курсатилади. Бу сим- 
iap «кадр номери» сузидан бошка исталган суз олдида ёзи-

2. Кадрда ахборот сузларини куйндаги навбат — тартибда 
тавсия этилади:

— «тайёрланиш функцияси» сузи;
— «улчамли силжишлар» сузи X, Y, Z, V, V, W, Р, Q, R, А, В, 
гартибда ёзилади;
— «интерполяция параметри ёкн резьба кадами»: /, J, К 

ари;
маълум координата Укига тегишли «суриш функцияси» 

(ёки сузлари) бевосита шу Ук буйлаб «Улчамли силжиш» 
ан кейин ёзилиши лозим. Агар «суриш функцияси» сузи 

та ва бундан ортик укларга тегишли булса, у холда бу суз 
Я 1#рашли охирги «улчамли силжиш» сузидан кейин келиши 
ям;
— «асосий харакат  функцияси» сузи;
— «ёрдамчи функция» сузи (ёки сузлари).
3. 12.2- ж адвалда курсатилган маънолардан бошкача маъно- 

фда фойдаланиладигаи U, V, W, Р, Q, R адресли сузларни ва 
, Е, Н адресли сузларни ёзиш тартиби конкрет СДБ 
филмасининг форматида курсатилган булиши лозим.

еки
4. Битта кадр ичида:
— «Улчамли силжишлар» ва интерполяция параметри
>ьба кадами» сузлари такрорланмаслиги керак;

бир гурухга кирган «тайёрланиш функцияси» сузларидан 
иланм^слик керак.

5. «Асосий кадр» символидан кейин ишлов беришни бошлаш 
кайта тиклаш учун зарур булган барча ахборот ёзилади. Бу 

*олда «асосий кадр» символи N символи урнига «кадр номери» 
сУзида манзил (адрес) сифатида ёзилади. «Асосий кадр» симво- 
дидан перфотасмани кайта урашда уни керакли жойда тухтатиш 
^Ун фойдаланиш мумкин.

_ 6. «Кадрии ишга тушириш» режимидан фойдаланиш зарур 
®9лганда «кадр номери» сузидан ва «асосий кадр» символидан 
^Дин «кадрни утказиб юбориш» символи ёзилади. Бу режимдан 
^энокни созлашда 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 - 

Цн ё з и ш .  Бошкарувчи дастурнинг кадридаги хар бир сузда 
“Чзил символи, зарур булганда «плюс» ва «минус» математик 

алар, ракамлар тартиб-навбати булиши лозим. Ракамлар
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унли ишорадан фойдаланмасдан ёки фойдаланиб ёзнлиши mv ' 
кин. Кейинги холда ишорадан олдин ва (ёки) кейин туп'г* 
ахамиятсиз ноллар туширнб колдири.В1№ Compressor Free Version 
ук,и буйлаб 0,75 мм ва 348,0 мм Улчамларни Х+.75 ва X +348 
(бутун сонларда унли ншора куйилмайди) каби ёзиш мумкин 

Ракамларни унли ишорадан фойдаланмасдан ёзганда (уминг 
борлиги фараз этилади) ахборот сонини кискартирнш мак.садида 
биринчи ахамиятли ракам олдида турган нолларни (етакчи нол- 
ларни) ёки охирги нолларни туширнб колдириш мумкин. Маса* 
лан. X  уки буйлаб 349,4 мм улчамни ракамнинг бутун сонлн 
^исми беш хонали, каср кисми уч хонали булганда куйндагича 
ёзиш мумкин: X - f00349400 (тулик ёзиш), Я -(-349400 (етакчи нол­
ларни ёзмасдан) ва Х+003494 (охирги нолларни ёзмасдан) 
кУрсатиш мумкин. Иккинчи ва учинчи холларда ракамнинг хо- 
налари кичик ва катта хоналардан бошлаб аникланлдн.

Юкорида кайд этиб утнлганндек, улчамли сйлжишдар мутлоц 
кийматларда ёки орттирмалар билан езилиши мумкин. 
Бошкарувчи дастурдаги мос ёзув тайёрланиш функцияларнга 
караб аникланади: G90 функцияси улчамнинг мутлак киймат­
ларда, G91 функцияси эса улчамнинг орттирмаларда берил- 
ганини билдиради. Масалан X  уки буйлаб 102,3 мм га ва Y укл 
буйлаб 94,8 мм га тез силжишни (G00) мутлок улчамларда: 
G90G00X+102.3y+94 8 каби ёзиш мумкин. «Улчамли снлжиш- 
лар» сузидаги «плюс» ишорасини баъзн СДБ курилмаларида 
тушир’иб 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 улушларида ёзилади.

С у р и ш  ф у н к ц и я л а р и  (F ва Е гимволлари) суриш тез- 1 
лигини аниклайди. Суриш тезлигн сон билан кодланади. ’>' сон- . 
даги хоналар микдори конкрет СДБ курилмасининг форматида | 
курсатилади. Суриш тури тайёрланиш функциялари: G93 — 
«вактга  тескари функцияда суриш»; G94 — «минутига суриш»; 
G95 — «хар айланага суриш» функцияларини топширнш йУли 
билан белгиланади. Масалан. кескич билан I  координата буйлао 
83,4 мм мутлак улчамгача 0,45 мм/айл тезликда суриб ишлов 
беришнн куйидагнча: G90G01G95Z +  83.4F.45 каби ёзиш м у м к и н  

А с о с и й  х а р а к а т  ф у н к ц и я с и  (S  символн) асоси 
харакат  тезлигини аниклайди Бу функция суриш тезлигн као | 
сон бнлан кодланади Бу сондаги хоналар микдори к о н к р е т  СД j 
курилмасининг форматида курсатилади. Мазкур фуикн . J 
куйидаги тайёрланиш функцияларини: G96 — « у з г а р м а с  кеси 1 
тезлиги» ва G 97 — «минутига айлана» ни аннклаб берадн 1 

А с б о б  ф у н к ц и я с и  ( Т символи) асбобни т а н л а Ш Д  | 
кУлланилади. Баъзи СДБ курилмаларида мазкур функция* 
асбобни тугрнлаш (ёки ейилишнинг урнини коплаш) учун * 
фойдаланилади. Бу холда у икки гурух ракамлардан тузилаД*
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рЖ мларнинг биринчи гурухидан асбобин танЛашда, иккинчи 
Еурухидан эса, уни тугрилашда фойдаланилади. Бошка СДБ 
Р&урилмаларнда асбобни тугрилаш (ёки ейилишнн коплаш) фун- 

Вцняларини ёзиш учун D ёки Н символларидан фойдаланнш тав- 
сия этилади.
•. Т, D ва И символларидан кейин келадиган ракамлар сони 

к о н к р е т  СДБ курилмасининг форматида курсатилади.
Шундан кнлиб, сузларнинг кадрда жойлашиш тартиби ва хар 

цайси сузнинг структураси айрим холда кадр фомрати билан 
аникланади Кадр формати эса СДБ курилмасининг турига 
боглик. Мисолга куйида формат ёзувчи келтирилган:

* %:/DSN03G2X +  053Y +  053Z +  0S3F031S04T05M2LF, 
Курсатилган форматли СДБ курнлмаси % («дастурнинг бош- 

ланиши»),  ̂ («асосий кадр»),/«кадрии утказиб юбориш» ва DS 
(очик унли вергул) символларини кабул килади. G ва М манзил- 
лн сузлардан бошка барча с^зларда етакчи нолларни туширнб 
Колдириш мумкин (буни хоналар микдори олдидаги 0 раками- 
нинг борлигига карйб билиш мумкин, масалан, Л/03, X +  053, 
F031 ва х.к.).
Г Мазкур форматда ЛГОЗ кадр номерига уч хона ажратнлган, 

етакчи нолларни тушириб колдириш мумкин эканлигини, яъни 
бошкарувчи дастурда № 1 дан № 999 гача кадрлар булиши мум- 
кнн эканлигини билдиради.

Навбатдаги G2 ёзуви тайёрланиш функциясининг номерига 
икки хона ажратнлган ва етакчи нолларни тушнриб колдириш 
гКумкнн эмас, яъни тайёрланиш функциялари G00 дан G99 гача 
булиши мумкин эканлигини к5рсатади (12.3- жадвалга каранг).
I Форматдаги X +  053, Y +053 ва Z +  053 ёзувлар мос холда 

X, Y, Z уклари буйлаб «плюс» ва «минус» ишорали силжиш- 
ларни билдиради. Шунда «плюс» ишораларини ва етакчи нол- 
ларни тушириб колдириш мумкин. Агар бу ёзувлар X ±  53,
'  ±  53 ва Z ±  53 каби ёзилганда эди, у холда «плюс» 
ишорасинн ва етакчи нолларни тушириб колдириш мумкин 
эмас. Курсатилган ёзувларда биринчи ракам силжиш киймати- 
нннг бутун кисмига ажратнлган хоналар сони (беш хона) ни 
Ифодалайди, иккинчи ракам эса, силжиш кийматининг касрли 
•^Нсмига ажратнлган хоналар микдоринн билдиради (мисолда 
УЧ хона ажратнлган). Бутун соннн ва касрни ажратиш учун 
УНлн ишора (нукта белгиси) дан фойдаланилади. Буни 
Форматдаги DS символидан билиш мумкин. Масалан, X уки 
®Уйлаб мусбат йуналншда 1349,27 мм, на Z ук и буйлаб манфий 

356,35 мм га силжиш куйидаги куринишда ёзилади: 
Z — 356.35. Хар кайси ук  буйлаб энг катта силжиш 

м га тенг.
С  Навбатдаги F031 ёзуви суриш функцияси булади. Бу ерда 
*;Урнш тезлигини курсатувчи кийматнинг бутун кисмига уч хона, 

асР кисмига эса бир хона ажратилади. Шунда етакчи нолларни

ЧУйалишда 
£1349.27 ва 
&999,999 м



12.20-раем . W019G50G65X’ +  270534F 18540r27^n 
. . . р . » ,  ИСО. 7 « „  ^ . о л

Адрес 6
5 О

АдресС
6

AdpecX S 
Знак +

Адрес* j 
в

Адрес S

Адрес т
7

Адрес М о
Копей, j  
кадра 19 IF

Конец
кадра 18 i f  
Номер 
кадра

тушириб колднриш мумкин. ДГар 
форматда F3 ёзуви булганда эди, бу етакчн 
нолларни тушириб колдириш мумкин эмас- 
лигини, суриш тезлигининг кинматн эса уч 
хонали бутун сондан иборат б^лиши лозим- 
лигини билдирган булар эди.

Форматдаги навбатдаги ёзувлар мос 
\олда асосий харакатнинг турт хонали функ- 
ииясини (504) асбобнинг беш хонали функ- 
циясини (705), Л/00 дан Л/99 гача булган 
ёрдамчи функцияларни ва кадр охири (LF 
ёки ПО ни ифодалайди.

SNC тоифасидаги СДБ курилмасини 
тавсифловчи JV3G2X ±  33 У ±  33Z ±  
42B32F25272M2LF формати учун кадр ми- 
солга 12.20- раемда келтирилган. Кадр 
куйидагича ёзилади:

6W

ft у  iy  У
12.21- раем. Доиравий траектория к.исмларннн коллаш схемаларн: а  — „ 

киелнгида; б  — XWZ текнелнгида; в  — YVZ текислигида кодлаш с х е и » с



' JV019G50G65X -f- 270534F[bS40T27M03LF. Бу кадр номерн 19 
,yol9); фреза радиусинн X уки буйлаб (G50) «плюс» ишора билан 

Ш^исобга олинснн; топширнлган координатага аник келтирнб иш­
лов берилсин (G65); X +  270534 координатага кесиш тезлиги 540 
булгани холда суриш F 18 билан чикилсин; асбоб тайерлансин 
/727); шпиндель соат милининг йуналиши буйлаб ишга ту- 
щнрилсин (Af03); кадр охири (LF)  деган маъноларни ифодалайди, 

f  Дойра траекториянинг элементларини кодлаш. Кодлаш схе­
малари 12.21 — расмда келтирилган. Бу ерда координаталар 
силжиш адреслари (манзиллари) X, Y ва Z билан мутлак • 
^лчамларда берилганда охирги нукта Pi нинг координаталари 
курсатилади, интерполяция манзиллари 1, / ва К билан 
берилганда эса ёининг бошлаигич нуктаси Р0 ва йуналишлари, 
яъни хс — Ус— уо ва г с — 2о курсатилади. X, Y ва Z Уклари 
буйлаб силжиш улчамлари орттирмаларда берилган булса, у 
холда мос орттирмаларнинг кийматлари xt — %  у, — у 0 ва 2 , — 
Zo курсатилади. Масалан, 12.21-раем, а да курсатилган кодлаш 
схемаси учун г- кадр интерполяциялашда куйидаги куринишда 
булади:

| л М о ^ е э о о о г В Д У Ы И х *  - x0)s[yz - yo)LF,

Турли гурухдаги СДБ стаиоклар учун бошкарувчи дас- 
турларни тайёрлаш усуллари ва дастурлашни автоматлаш- 
тириш системалари [29] адабиётда батафеил куриб чикилган.



И Л О В А Л А Р

Кмнематик занжирлар ал е м * в т л г ил»pVC' S' * *

Номи

Вал, валик, ?к„ стерж ень ва  х. к. 
Стерженларнннг шарнирли бирикмасн 
Д умаланнш  ва сирпаннш подшипннклари (тури 
к?рс а т нлм ай ди );

а ) раднал подшипник

б) р ади ал-тирак подшипник:
— бнр томонлн

— ихки томонли

Ради а л сирпаянш подшипкигн

Бслгнси

Д умаланнш  подшипннклари:
а )р а д н а л

б) роликли радиал

в) узн  Уриашувчи радиал

г) ради ал-тн рак подшипниклар:
— бнр томонлн

— икки томонлн

д ) роликли ради ал-ти рак подшипниклар:
— бнр томонли

— икки томонли

е) тирак подшипниклар: 
—- бир като рлк

— к^ш алок

■а-

С

о 1 о
О lO

“4 -

*£
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П. I- жадвал давояи

Ном и Белгиси

•гталф нг вал  билан бирикмаси:
а) эркин айланадиган  килиб бирлаштнриш

К -  б) ‘ ай ланмасдан  сирпанадиган к.илнш 
бирлаштнриш

в)сур и л м а  шпонка билан бирлаштнриш

г) катти к  м ахкам лаш

кита валнинг бирикмаси

а) м ахкам  бирлаштнриш

б) эласти к бирлаштнриш

в) шарнирли бирлаштнриш

г) телескопик бирлаштнриш

д) сакл аш  муфтасн 
Лаштнриш

ачоклн илашиш муф талари: 
а ) бир томонли

I  б) икки томонли



б) бир томонли

в)электр о м агн и тлн  бир томонли

г )  икки томонли

д ) электромагнитли нкки томонли

е) бир томонли конусснмон

ж ) дискли бир томонли

з) дискли икки томонли

Узн узнлувчн узднрнш муф талари:
а )  бир томонли

б) нкки томонли

Тормозлар: 
а )л ен тал и



П. I- жадвал даном и

Ном и

6) дискли

р) дискли электром агн ита и

Тяшлн храповиклн механизмлар

Погоняли шкив

Таем ал и узатм ал ар :
а )  яссн тасм али

б) лонасимон тасмали

Тишли цилиндрик узатм ал ар :
а )таш к и  нлаш мали узатм а

Белгиси

| = -  [ f -

6 #
- о -

Ф

t J
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Нами

б) ичкн нлаш малн узатм а

Ткшлн конуссимон узатм а

Цилиндрик червякли узатм а

Тишлн вннтсимон узатм а

Рейкали узатм а

Винт-гайкалн у затм а :
а )  аж ралм айди ган  узатм а

б) аж рал адн ган  узатм а

Я. /- жадвал  doe,°*и

1 ’u t  compressor^Free-Veraon 
Белгиси

Ь

& -

п

П

4Ф

г "

Ат
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П. I-  жадвал доломи

Номи Белгнси

19 л е|<тР дви гателлар  (моторлар) ©
© ©

Бир лил иикдорда берувчи насослар
а ) оким йуналиши узгар м ас  насос

б) оким йуналиши узгар адн ган  насос

Бериладиган сую клик мнкдори ростланадиган 
насослар:

а )  оким йуналиши у згар м ас  касос

б )оким  йуналиши Узгартнриладиган насос

ромотор

Г
Гвдроцилиндрлар:

а) умумин белгнси

б) штоки пружина билаи кайтарнладиган  бир 
томонлама ишлайдигаи гидроцнлиндр

ш ;



П I- жадвал давоцц

Нсми

в) икки томонлама ишлайдиган насослар:

— бир штокли насос

— икки томонлама штокли насос

— дифференциал насос

Насослар:
а ) шестерняли

б) парраклн (кур акл и )

в) раднал-поршенли

г) аксн ал —поршенли

Гидравлик аккум улятор

Фильтр

476
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П I- жадвал даяпми

Бел! и. иj i -■ i!

Оклм йуналиши

Клапанлар
a ) cam iaifi (м ухоф аза) клапани

б) боен м золотнигн

в) редукцион клапан

г) тескари  клапан

Оцнм ростлагич (дроссель)

Иккита электромагннтдан келган 
т»К.симлагич



П. 2- жадвал

'Металл ^ирцнш станоюарнниш таснифи

Станоклар IV-
РУ*

Турлари

1 2 3 4 5 6 7 — 8 9

Токарлик 
ста нош

1 Автоматла|
автома

бир шлин- 
делли

ва прим 
тлар:

Kfn т а й н -  
делли

Револьвер П армалат-
цирциш

Каруссл Пештоцли Куп кескич- 
ли

Ихтасослаш-
тирилган

Турли

Пармалаш 
ва те т и к  
ftjnmu ста- 
ноклари

2 Вертикал
пармалаш

Яри мает

бир шпин- 
делли

оматлар:

к^п шпин- 
делли

Координат­
ли- теши к йу- 
ниш

Радиал-
пармалаш

Тешик йу- 
ниш

Олмосли те­
шик йуниш

Горизонтал
пармалаш

Гурли

Силлицлаш,
етилтнриш
станоклари

3 Доиравий
силлицлаш

Ички сил- 
л т д а т

Шилиш-
силлидоаш

Ихтисос-
лаштирил-
гаи

Чархлаш Ясси сил- 
ли>(лаш

Ишцалаб мос- 
лаш

Турли

Тиш ва

резьба очиш 
станоклари

5 Цилиндрик

гилдирак- 
лар учун 
тиш кертиш

Конуссимон

гилдирак- 
лар учун 
гиш кертиш

Тиш ф

цилиндрик 
гилдирак- 
лар учун

резалаш

червнкли 
гилдирак- 
лар учун

Тигаларнинг

торец и га 
ишлов бе­
риш учун

Резьба фре­

залаш

Тиш пар- 

доалаш

Тиш ва резь­

ба силлицлаш

фурлн
-
Ч
*5о
2

Фрезалаш
станоклари

6 Конссш
вертикал-
фрезалаш

Узлуксиз
ишлайдиган
фрезалаш

— Нусхалаш Консолсиз-
иертнкал

Буйлама Кенг уни­
версал

Консол го­
ризонтал

3 'урлигл
О-1

Рандалаш, 
кертиш, си- 
дириш ста­
ноклари

7 Еуйлама бир 
устунли

икки устун­
ли

К^ндаланг-
рандалаш

1

Уйиш кер­
тиш

Горизонтал-
сидириш

Вертикал-
сидириш

J ’  I
1 \ ’Р-1И
лл
£-1

ЭС

О3

■янгк.тр
РУ1 I 2 3 4 5 ’ 6 7 8 Ч

ни! ста- 
:ари

8 Токарлик кескичи, жил- 
вирли дойра билан ишлай­
диган кесиш станоклари

Т?гри
кесиш

Лентали Дискли ар-
ралар

>

Аррали —■ ---

ти 9 Муфта ва 
трубага иш­
лов бериш

Арра тиш- 
ларини кер­
тиш

Тугри ва
марказсиэ
шилиш

Асбобларни 
синаш учун

Ьу.'жш ма- 
шиналари

Мувозанат-
лаш

"
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