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С $3 БОШИ

Б^лажак мутахассисларнинг конструкторлик тайёргарлигини 
такомиллашгириш институтда стандартлаш бр и ч а утказиладиган 
ишлар билан чамбарчас богликцир. Бу ишлар р& в  жараёнида 
стандартлаш буйича норматив -техник ^ужжатларнинг ишлаб чи- 
кдииши ва жорий этилиши ^амда давлат, со^а сгандартларига риоя 
дешицга адатилган.

Конструкторлик з^ужжатларининг матн ва график конструк
торлик з^ужжатларидан «Машина деталлари», «КУгариш-ташиш 
машиналари», «Узаро алмашинувчанлик/ставдартлаш ва техник 
^лчашлар» фанлари буйича бажариладиган курс лойщалари ва курс 
ишларида кенг фойдаланилади.

Конструкторлик дажатларини ЕСКД стандартлари талабларига 
мувофщ расмийлаиггириш талабалар томонидан бажариладиган 
ишнинг *аж ш  ва уни бажариш кетма-кетлиги т^ррисвда ан щ  
тасаввурга эга б^лишларини к#эда тутада. Тавдим эталаётган ушбу 
ф ш и а  тушунтириш хатлари ва график материалларни тахт 
килищда ва!сгни тежашга, шунингдек, курс лойщасининг бажа- 
рилиш сифатини оширишга ёрдам беради.

К$лланмани тайёрлащца ^^уйидаги стандартларнинг талаблари 
х^юобт олинган:

ГОСТ 2.102-68. ЕСКД. Конструкторлик зсужжатларининг турлари 
ВЗ буП1ИГИ

ГОСТ 2.108-68. /С Т С Э В  2516-80/. ЕСКД. Спецификация.
ГОСТ 2.109-73. ЕСКД. Асосий ёзувлар.
ГОСТ 2.306-68. ЕСКД. Чизмаларга ёзувлар, техник талаблар ва 

жадвалларни ёзкш кридалари.
ГОСТ 2.306-68. ЕСКД. График материалларнинг белгилари ва 

уларни чизмаларга ёзиш цоцдалари.
ГОСТ 2.306-79. ЕСКД. Чизмаларда к^йимларни, шакл ва 

сиртларнинг жойлашувши к^рсаташ.
ГОСТ 2.709-73. ЕСКД. Сиртларнинг радир-будурлигани бел- 

гилаш.
ГОСТ 2.315-68. ЕСКД. Мадамлаш деталлариш соддалашшриб 

шартли тасвиряеш.



1-боб. ГРАФИК Щ СМИНЙ ТАХТ ДОШЛИ

1.1. УМУМИЙ ЦОЙДАЛАР

Лойи^а ёки курс ишининг график кисми (чизмалар) чизма 
когозида НСКД талабларига риоя каштан адодца ̂ аламда бажарилади. 
Хар к;айси чизма ГОСТ 2.301-68 га мувофик стандарт бичимдаги 
варавларда чизилади. Варашинг бичимини тяпгки рамканинг Уячами 
белгилаДци. Чизма ^ошиясининг рамкаси тапщи рамканинг чап 
томонидан 20. мм масофада ва бопща дамма томонлардан 5 мм 
масофада утказилади. Чизма ^ошиясининг рамкаси яхлит й^гон 
асосий чизик; билан, ички рамка яхлит ингичка чизик билан Утка- 
зилади. Тасвирлар сони (кУринишлар, киркимлар ва кесимлар) 
чизмада иложи борича кам булиши, бирок; буюмнинг тузилиши, 
унинг таркибий кисмларининг Узаро ишлаши, йишш ва ростла- 
ниши тудасида тупик тасаввур бера олшпи керак. Тасвирлар ГОСТ
2.305-68, ГОСТ 2.109-73 га мувофик бажарилади; уларни чизма 
варагининг иш юзасида буюмнинг шакли, тузилиши ва конст- 
рукцияси цакида аниктасаввур бера оладиган масштабда окилона 
жойлаштириш зарур. Масштабни М 1:1кялиб олиш маъкулроедир. 
Агар чизмада асосий ёзувда кУрсатилган масштабдан фарк кила- 
диган масштабда бажарилган тасвир булса, у х.олда бундай масштаб 
бевосита тасвир устида жойлаштирилади ва масалан, М 2:1; А-А  
ёки Б куриниш деб ёзиб кУйилади.

Чизма чизшдзарининг номяари, 1щёфаси, калинлиги ва вазифа
си ГОСТ 2.303-68 да белгилаб куйилган, унта мувофик кУринадиган 
контур туташ калин асосий чизик; билан, чикарилган улчам 
чизиклари, штрихлаш чизикдари, чщарилган чизикларнинг токча- 
лари, ёзувларнинг остига чизиладиган чизидар туташ ингичка 
чизик билан бажарилади.

1 .2 . АСОСИЙ ЁЗУВЛАР

ГОСТ 2.104-68 га мувофик чизмалар ва схемалардаги асосий' 
ёзувлар 1-формага, матнпн дажаяяарда 2  ва 2а-формаларга мос 
келиши керак. (1.1 -раем). Кейинга вараклар, чизмалар ва схемалар 
учун 2 а-формани кУллашга Йул кУйилади. Асосий ёзувлар А  4  
формат учун чизма юзасининг пастки унгбурчагида киска томони 
буйича, кол ган форматлар учун узун томони буйича жойлаш- 
тириладяг Асосланган хрлларда А1 форматдан катга булмаган
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форматларда чизмаларни вертикал ^олатда бажариб, асосий ёзуви- 
ни эса щисца томонида х<ойлаштиришга йул ^йилади.

Агар барча зарур тасвирлар битга варана сишаса, у ^олда чиз
маларни икки ва ундан ортик; варакларда бажаришга ва уларнинг 
^ар биридаги асосий ёзувда вара^нинг тартиб номерини к^рса- 
тишга, биринчи варавда эса чизма бажарилгая варацяарнинг 
умумий сонини к^рсатаб ф^йишта й£л ф й  клади. Буюмнинг бош 
к^риниши биринчи варавда чизилиб, асосий ёзуви 1-форма бу
йича, кейинги барча варакларда эса 2а-форма буйича бажарилади. 
Асосий ёзув устунларида (устун номерлари ^авсларда к^рсаталган) 
куйидагилар кУрсатияади:

1-устунда — бош келишикда буюмнинг ёки доокатнинг номи;
2-устунда — белгиланиши;
3-устунда — детал материалининг белгиланиши (устун ф а^т  

детал чизмаларида белгиланади);
4-устун — дасжат учун берилган литера; устун чалки чет катак- 

дан бошлаб кетма-кет тУдщирилади, масалан, техник лойща здок- 
жатларига «Т» литери берилади. Тажриба намунаси ёки тажриба 
ма^садида тайерлаш учун м^лжалланган иш дажатларнга яккалаб 
ишлаб чикарищда литер берилмайди. Бир марта тайерлаш учуй 
м^лжалланган конструкторлик иш зджжатларига «РЬлитери бери
лади. доокатларига одатда литери берилади ва уни 
Уртадаги катакда жойлаштирилади;

5-услун — буюмнинг массаси кг щсобида ГОСТ 2.109-73 буйича 
курсатилади; курс лойикаси чизмаларида хисобий масса к^рсати- 
лади ёки массани кУрсатмасликка йул кУйилади;

6-устун масштаб;
7-устун — з^ужжатни чщарадиган корхонанинг номи ёки 

билдирувчи индекса.
Х&рфлар ва шрифтлар сатр асосига нисбатан овдирмасдан ёки 

75° га огдириб ГОСТ 2.304-81 га мувсфщ ёзилади (1.2-расм). Асосий 
ёзув намуналари 1.3-расщ а курсатилган. Купшча ош а шрнфт- 
лардан фойдаланмлади, лекин асосий ёзувда ва чизма юзида ном- 
лар, сарлавхалар, белгилашлар овдирмасдан ёзилади. 1.4-расща 
форматлар, 1.5-расмдачизи^лар, 1.6-расмда масштаблар, 1.7-расм- 
да чизма шрифгслари кУрсахилган.
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Форматмр 2.301-68
СТ СЭВ II&-7B

/Шстяарнинг форматлари 
оригиналлар, асп нусхалар, 
дублттпщ нусхалар ташци 
рамкшрининг упчамтри 
(ингичка щ /щ да чиэипзан) 
бшшн аниш нади

Асосий (рорматарнинг йтипаниши Ва томонларининг 
улчамлари жад8тд@ нурсатилганлорва мос Щпиши керак

Формат томонларининг 
улчамлари, мм



Г О С Т

ч м з щ ш р  2 . 3 0 3 - 6 ё

с т  с э в  т - ? в
Асосий туташ т ицит  цвтжиги S тасбирнт minima- 

т а  к  щраш£пигигя> шунингдек, т т  форттигв щ т (  
0.5 Иан /,4 мм чегарасида йЦтши нерок. Дтшн fiup титти 
шицтртнг т т нт т  айнц чизмада бир ш  тсштвйда 
ча ш й й ю ш  тасИирмрттг цт гт и учун бир т д в  щшшт

Номи Чизимт £ З К  О сот  к щ т и

L Туташ 
бувои
асосий

I ЩитЪит нттдр чизшуюри 
S  I ШчамЬчицарит чит^ари 

I Кееин ттти чищяари
2. Туташ 
инеит®

$ ■$ I УсшЁв чв&ияъвн кевим чизихшяима***мв В wjwwiowi* nvvt*' * »И»гииМВ̂«1
Ъ 2 1 Умам h  нитрит чизшргери 

J Штринтш тш^ври 
1 Щариш, топча тинта 
I финиш, щ ит  h  %.пщв щ<ь 
1 рищтн ттншщни четш 
J чищпсри

3. Туташ 
тущинеитн

Шиш чтжрив•=■•"■5*1 ... . 1 оj S 2 I Куринмвидит ов нщимии 
J j чтвш тщаври

к  Штрап J ОТ | J L  JL i фонюбдагвн штур тщтрч 
Хл-%. 13 2  1 ЩритаЩти tjmuiu чищмри

§.Штрт-пунн-
тир имвычт Г

$  зо I Ё..Л  I к  Зя март чищтри 
“Н 12-  | Т 2 1 Усюигв т т т  ёт чщдрид W 
■ Г7^ I т гт  татар учун у%
• ^ “* 1 j тиган тип чищларо

'



ГОСТ
ШСШШЛЯР 2 . 3 0 2 - 6 &

СТ СЭВ- т о -78
1.Уш8у стандарт сен ат  Ва цурипишнинг д а »  соцтрига 
вид чизш т рда тасбирлврминг 8а ут рт т  клгилапишла- 

рининг тсштабтрит йелгилвйди.
Стандарт уат сурат  билан о/зинган чи&шврга шумим- 

деп? басма нт рлардаги расмларга §а уларга тщбиц 
этилмяйди.

2. Тсш рпарж п маештшбпври тзмтарда цутдаги 
tiamopgeu цаЗуя иттиши керак:

Ктрайтириш 
масштбяари

й т  т т т а ш и

1:2 ;Ы 5 ;Ы ;1 :5 ; Ы В;145; 
Ь2В; Р25; Ы в; 1-50; Ь75;  
PIOO; 1:200; 1:Щ ;1-500

1:1
Каттсшаштириш 2=1; &5 ;1;  4Я ;5 >1;  10%2&1;\ 
тсштаВпари 40&,50&,100*1 Basest

J .  Чивш асосий ёзуёт т г шу грсирасо учун мет аллам- 
9аи масштаб М; № ;2*18а ^mapsga, цолван цмларде 
эса МЫ; М1:2; М2:18а  $.тарзда белгиланиши пврак.
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1.7-расм. Чизма шрифтлари



Курс лойщалари ва курс ишларини бажаришда ЗДв-конст- 
рукторлик 1(ужжатлари (буюм умумий к^инишининг чизмаси, 
йигшп чизшси, деталларнинг иш чизмалари, спецификация) лойк- 
Каланаётган буюмнинг тузилиши ва асосий кнсмлари хшсидаги 
маълумотларга, уни ишлаб чщиш, тайёрлаш, назорат килиш, 
1̂ абул нилиш, шилатиш ва таъмирлаш т^рисидаги маълумотларга 
мос келиши зарур.

1.4. УМУМИЙ Ж^РЙНИШ ЧИЗМАСИ

Буюм (юритма, механизм) т^грисвда умуман, унинг ишлати- 
лиш тавсифномаси, асосий ^лчамлари, алохида йигаш бирликлари 
ва деталларнинг Узаро бириктириш сиртлари ва уларнинг $йчамлари 
туррисвда т$лиц маълумотга эга бфлиш учун умумий куриниш 
чизмалари чизилади. Умумий куриниш чизмалари кичрайтириш 
масштабларида (М 1:1,5; 1:4; 1:5) уч проекцияда бажарилади. Чизма 
аник бУлиши ва уни майда деталлар хамда узел элементлари билан 
т^лдириб ташлаш ярамайди. Шунинг учун йигиш бирликлари ва 
деталлар чизмада соддалаиггириб тасвирланади. Винтлар, гайкалар 
^чизшдЕари билан кУрсатилади, бундан алохида узеллар плитага 
{рамага), плиталар полга, колоннага мадамланадиганлари бундан 
мустаснодир. Одатда гошташ (рамани) полга мадамлайдиган болт- 
ларнинг хаммаси бир хил булади, шунинг учун битга болтни чизиб, 
^олганларининг вазиятини ук; чизшслар билан к^рсатиш кифоя. 
Йигиш бирликпарини плитага (рамага) мадамлаш болтлари хам 
худой шундай тасвирланади. Юритманинг умумий чизмаларида 
куйидагилар б^лиши керак:

1) буюмнинг контур твсвири;
2) буюм махкамланадиган курИлманинг i f ла ёки кисман тасвири, 

габарит улчамлари, узуилига, эни, баландлиги;
3) бириктириш ва монтаж ^лчамлари (таянч сиртларнииг Jfci- 

чамлари, мадамлаш тешикларининг диаметрлари ва координа- 
талари, деталларнинг торецлари орасдцаги тиркиш, йивгш бирлж- 
ларининг Увдари орасдцаги масофа ва боцщалар);

4) юритманинг техник тавсифномас’й (таъсир килувчи юклар, 
х.аракат тезлиги, узатиладиган г^увватваб.). Чиадриш чизнедарининг 
токчаларига буюм йигиш бирликларининг ва деталларининг позиция 
номерлари кУрсатилади;



5) буюмни монтаж к;илиш анихдшгига хдаиладиган техник 
талаблар (бурчакларнинг рухсат этиладиган радиал, бурчак ва 
бфйлаб силжишлари ва б.). Спецификацияга (1.8-расмга ц.) олдин 
йигаш бирликлари (редуктор, муфталар, плита ёки рама, ^аракат- 
лантириш вали ва б.), кейин стандарт буюмлар (элеюр двигатели, 
винтлар, гайкалар ва б.) ёзилади. Шунингдек, монтаж килиш учун 
зарур буладиган деталлар ва материаллар ^ам ёзилади. В[ 1,367] да 
пластинкали транспортер юритмаси умумий к^ринишининг чиз- 
масини тахт килиш намунаси берилган.

1.5. ЙИГИШ ЧИЗМАСИ

Йигиш чизмасида буюм (редуктор) таркибига кирадиган барча 
деталларнинг тасвири б^лиши керак. Курс лойщасини бажаришда 
талабалар фак>ат деталларнинг конструкцияси ва $заро ишлашини 
аник, тасаввур кдлибгина цолмай, балки алохида конструктив 
элементларнинг вазифаларини хам билишлари керак. Яхширок; 
идрок килиш учун редукторнинг чизмаси 1:1 масштабда, одатда 
А1 формат варагада бажарилади. Т^ла ва сифатли ишлаб чиадиш 
учун талабалар редукторнинг чизмасини миллиметрли ^орозда 1:1 
масштабда бажарадилар (лойщанинг нолинчи вараш).

Йигиш чизмасида куйидаги маълумотлар келтирилади:
1) Улчамлар — буюм ^рнатиладиган жойнинг #лчамларини 

аниклаш, тайёрлаш, ташиш ва хоказолар учун зарур буладиган 
улчамларк (узунлиги, эни, баландлиги);

— буюмни монтаж килиш жойига ^рнатиш, шунингдек айни 
буюмга бириктириладиган элементларнинг жойини аниклаш учун 
зарур буладиган ^рнатиш ва бириктириш ^лчамлари; бириктириш 
Улчамларига кириш ва ч и р ш  валларининг чикиб турадиган 
участкаларининг Улчамлари (dx ва d2 диаметрлар, ва  ̂узунликлар), 
валларнинг чикиб турадиган учларидаги Мх ва М2 резьба диа- 
метрлари, шпонкаларнинг кесими bxh нинг Улчамлари ёки 
шлицаларнинг белгиси, валларнинг чщиб турадиган учидан пой- 
девор болтлари киритиладаган тешикларгача булган масофа, бу 
тешикларнинг диаметрлари ва координаталари, валларнинг ^кла- 
ридан редукторнинг таянч сиртигача булган масофа, таянч сирт- 
ларнинг. габарит рлчамлари;

— йишш жараёнида технологик операцияларни бажариш билан 
богаик булган, шунингдек буюмларни ростлаш шартларини 
аниклаб берадиган гокро (йигиш) #лчамлари ( масалан, агар йигаш



жараёкида ишлов бериладиган булса, штифтлар киритиладигак 
тешикларнинг Улчамлари, агар йириш жараёнида назорат кдлина- 
диган булса, подшипниклар билан подшипниклар котщовдарининг 
таянч торецлари орасидаги TiipK^mi);

— деталларнинг чизмаларини ишлашда фойдаланиладиган, 
йириш технологиясини ишлаб чи^гацца маълумот учун зарур була- 
диган туташув (маълумотнома) Улчамлари; туташув улчамларига 
тишли валлар ва червяк галдиракларининг валларига утказиладиган 
шкивлар, муфталар, подшипниклар, стаканлар, подшипник коп- 
1<;окпарининг марказловчи бУртивдари ва боип^аларнкнг диаметр- 
лари ва Ущазилиши;

—  й и р и ш  бирлигини тавсифловчи асоскй дасобий параметрлар; 
^исобий параметрларга тишли, червякли узатмаларнинг уклараро 
масофаси с№ чегаравий четга чи^ишлари билан; конуссимон 
рилдиракнинг бУлиш диаметри; илашманинг тишлари сони Zv ва 
Z2 намда модули т, гилдиракларнинг эни; тишларнинг киялик 
бурчаги, червякнинг урамлари сони;

— эркин улчамлар тайёрлаш текнологияси ва назорат кдлиш 
кулайлигини ^исобга олган гсолда белгиланади;

~  мойнинг энг куп ва энг кам са-щи;
2) техник тавсифнома, уни асоскй ёзув усгага «Техних тавсифнома> 

сарлащаси оствда чизманинг буш ;койпга жойлаштирилади. Техник 
тавсифномалар редукторнинг умумий узатишлари сони, секии 
юрар валдаги айлантирувчи момент, бу валнинг айланишлар так
рорлиги, тишли, червякли узатмаларни тайёрлаш аншсшги да- 
ражаси;

3) «Техник талаблар» сарлавхаси остида техник талаблар, унда 
г^уйидагилар курсатилади: материалга, заготовкага, термик ишлов 
беришга ва тайёр деталнинг материалига хфйиладиган талаблар;

— сиртларнинг шакли ва узаро жойлашувига дойр улчамлар, 
Улчамларникг чегаравий четга читали (масалан, айланиш укларининг 
параллаллкгит жоизлик корпус таянч сиртиншгтекиспигига нисбатан 
валнинг 100 мм узунлигада 0,1 мм дак ортмаслиги керак; асос таянч 
сиргининг текислигига жоизлик 100 мм узунликда 0,05 мм дан 
ошмаслиги зарур); сиртларнинг сифатига ^йиладиган талаблар, 
уларни пардозлаш туррисидаги курсатмалар, доплат туррисидаги 
кУрсатмалар;

буюмни созлаш ва ростлаш туррисидаги талаблар, ташиш ва 
саклаш кридалари айни буюмга тадбик; этиладиган, бирок, чизмада 
кедтирилмаган техник талабларни уз ичига олган бошка ̂ охатларга 
Хаволалар.



Техник талабларнинг бандлари кетма-кет тартиб ракамларига 
эга булиши, хар кайси банд янги сатрдан ёзилиши керак.

ГОСТ 2.109-73 га кура йигаш чизмасига буюмнинг вазифаси ва 
унинг кисмларининг узаро ишлаши тугрисидаги маълумотларни 
киритиш мумкин, масалан, валларнинг айланиш йуналишини 
кУрсатувчи стрелка; тишли рилдиракларнинг модули, тишлари 
ссни, тишларининг киялик бурчаги ва тишларининг йУналиши; 
булиш айланалари диаметрларининг Улчамлари; узатмаларнинг 
Уклараро масофаси ва б.

Кесимлар ва киркимларни тасвирлаш хамда штрихлаш ГОСТ
2.305-68 ва ГОСТ 2.306-68 буйича бажарилади.

Тишли гилдираклар тишларининг ЙУналиши кинематик жуфт- 
лар илашмаси элементларининг бирада Ук якинвда учта туташ 
чизиц билан тегишли кияликда кУрсатилади. Буюмнинг барча 
таркибий кисмлари йигаш чизмасида номерланади. Позиция 
комерлари чикариш чизикларининг токчаларида кУрсатилади, 
чикариш чизиклари тасвир контурини кесиб утади ва унда нукга 
билан тугайди. Чикариш чизиклари бир-бирини кесиб Утмаслиги 
ва иложи борича Улчам чизикларини кесиб Утмаслиги хамда 
штрихлаш чизикларига параллел булмаслиги керак. Позиция но- 
мерларининг шрифта чизма Улчам шрифтларидан бир-икки 
номерга катга булиши зарур. Битга махкамлаш жойига тегишли 
махкамлаш буюмлари гурухи учун битга умумий чикариш чизига 
угказишга йул кУйилади. Бунда позиция номерларининг токчалари 
устун тарзида жойладггирилиши, уларнинг учи ингичка туташ 
чизик билан бирлаштирилиши зарур.

1 дан 9 гача номерлар билан редуктор таркибига кирувчи йигаш 
бирликлари (червяк рилдираги йигалган ^олида, пайванд корпус, 
мой курсаткич ва б.)5 11 дан 99 гача номерлар билан деталлар ва 
стандарт буюмлар белгиланади. Йигаш чизмаси учун спецификация 
албатга зарур. В [4, 91-бетда] икки погонали цижндрик редук
торнинг йигаш чизмасини тахт килиш мисолн берилган.

1.6. ДЕТАЛНИНГ ЧИЗМАЛАРИ

Деталларнинг тасвиряари ГОСТ 2.305-68, ГОСТ 2.109-73 буйича 
бажарилади. Иш чизмаларида деталлар сиршнинг радир-будурлиги, 
Улчамларнинг рухсат этилган четга чтдаши, геометрик шакллар 
ва деталлар сиртининг четга чикншлари белгиланади; деталларнинг 
материали, улчамлари ва шаклларига кУйиладиган техник талаблар



курсатилади. Деталнинг Улчамлари тугрисида факат чизмада кУ- 
йилган ракамли КЙЙматлар оркалн, чизма маснггабидан катъи 
казар, фикр юрктилэди. Улчамлар сонм чизмада энг кам булиши, 
бирок детални тайёрлаш ва назорат к.ияиш учун етарли булиши 
даркор.

1.7 . СИРТЛАРНИНГ РДДИР-БУДУРЛИГИНИ БЕЛГИЛАШ

Буюм сирти гсдир-будурлигининг параметрлари ГОСТ 2789-73 
да белгаланган. Деталнинг шц чизмасида сиртнинг гадир-будурлиги 
ГОСТ 2:309-73 да кУрсатилган шартли белгилар билан ифодаланади.

Радир-будурлик Ra параметрни белгилащда символсиз курса- 
тилади, м асалан,^. Rz параметр учун символ билан курсатилади, 
масалан . Агар сиртга ишлов бериш конструктор томонидан 
белгиланмаган булса, \ / белгиси ишлатилади. Агар сирт албатта 
материал катламини олиш, масалан, йуниш, жилвирлаш, жило- 
лаш йули билан з о̂сил килиниши шарт булса, ч/ белгиси кУлла- 
нилади. Агар сирт материал катламини олмасдан ^осил килиниши 
м урм  булса (зарб бериш, золдирлар ёки роликлар билан (айлан- 
тириб босиш йули билан),^белгиси кУлланнлади.

Агар сирт бутунлай бир хил гадир-будурликка эга булса, унинг 
белгиси чизма ^ошиясининг юкориги Унг бурчагида курсатилади. 
Агар айнан бир сиртнинг гадир-будурлиги айрим участкаларида 
турлича б^лса, у ходда бу участкалар туташ ингичка чизик билан 
чегараланиб, тегишли Улчамлар ва радир-будурлик белгилари 
КУйилади. Гилдирак тишлари иш сиртларининг, эвольвентасимон 
шлицаларнинг, червяк урамларининг гадир-будурлик белгилари, 
агар чизмада уларни нг профиллари кУрсатилмаган булса, булиш 
айланаси чизигада курсатилади.

1.8. ТЕРМИК ИШЛОВ БЕРИШНИ БЕЛГИЛАШ

СТ СЭВ 367-76 стандарта билан детал материалининг хосса- 
ларига кура термик ва кимёвий-термик ишлов бериш даоддаги 
кУрсатмаларни чизмада белгилаш коидалари кайд этилган. Агар 
деталнинг ^амма жойига бир турдаги термик ишлов бериладиган 
булса, у доцда чизманинг техник талабларида материал хосса- 
ларининг талаб этиладиган курсаткичлари келтирилади

а) НЕ 35...265 ёки НВ 250 ± 15;



б) НРС 44...50 ёки НРС 47 ± 3;

ч пп̂ тг к л £ л а НРС50....56ёки
ТВЧ /- = 1,6...2,0 Н РС 50...56-3

ТВЧ й -1 ,8 -0 ,2  НРС 53-3 (А *арфи билан ишлов бериш
чукурлиги белгиланган)

г) цементитлансин /1= 0,8. ..! ,2  ёки Л=1,0±0,2 ёки
й-=0,8...1,2; Н РС 56...62 ёки НРС 59±3

Агар деталнинг алоздвда участкасига термик ишов бериладиган 
б^лса, у %олда бу участкани чизмада йугон штрих-пунктир чизик 
билан Ураб цУйилади, чик;ариш чизшдтарининг токчасига эса мате
риал хоссаларининг курсаткичлари ёзиб к^йилади. Агар дщаянинг 
Каммасига бир турдаги термик ишлов бериладиган булса, ёки ишлов 
берилмасдан кодцирилса, техник талабларда куйидаги йУсиндаги 
ёзув ёзилади:

а) «НРС 55...60, ал овда цайд этилмаган жойлардан болща»
б) «НРС 40...45, А сиртдан боищалари»

БЕЛГШШП

Деталнинг иш чизмасида улчамларнинг чегаравий четга чщиши 
куйидаги усулларнинг бири билан курсатилиши мумкин:

1) тугашадиган деталларнинг жоизликлар майдонини ГОСТ 25347- 
82 буйича шартли белгилари билан кУрсатиш ( 0  45Н7, 0  60 J7);

2) конструктор томонидан белгиланган ва стандарт катта- 
ликлардан фарк, дешадиган чизик^и улчамларнинг четга чикишини

сонли катталиклар орк;али ифодалаш (2 2 ^ ° ^ , 36 ± 0,2 ва б ) ;
3) Улчамларнинг четга чик^шини сонли катталиклар орк;али 

курсатиш масалан, 90° ± Г  ;

4) аралаш усул билан 20J

1.10 СИРТЛАР ШАЮ1Й ВА ЖОЙЛАШУВИНИНГ ЖОИЗЛЙКЛАРИ

Сиртлар шакли ва жойлашувининг жоизликлари ва таърифлари 
ГОСТ 24642-81 билан, сонли к?*йматлари эса ГОСТ 24643-81 билан 
белгиланган. Жоизликлар т>трисидаги маълумотлар тугри т^ртбурчак



рамкада кУрсатилади 11,322-бет}, турри туртбурчаклн кисмларга 
булииади ва уларда куйидагилар кУрсатилади: биринчисида — 
жоизликнинг белгиси, иккинчисида — жоизликнинг сон киймати 
мм хисобида, учинчиси ва кейингиларида — харфли белгилар. 
Рамкани жоизлик тегишли булган элемент билан туташ ингичка 
чизик; оркали бирлаштирилади, чизик стрелка билан тугайди. Ту- 
таштириш чизига турри ёки сини к; чизик бУлидш мумкин, бирок 
бирлаштириш чизиншинг стрелка билан тугайдиган кесмасининг 
ЙУналиши четга чикишлар Улчанадиган йуналишга мос булиши 
керак. Сиртлар шаюш ва жойлашувининг жоизликларини детал
ларнинг чизмасида белгилаш ГОСТ 2.308-79 да келтирилган.

1.11. СТАНДАРТ МАХКАМЛАШ ДВТАШКАРИНИ ТАСВИРЛАШ

Стандарт махкамлаш деталларини шартли тасвирлаш ва ташки 
(умумий кУриниш) хамда й и б и ш  чизмаларида тешикларнинг 
Улчамларини 1$йиш ГОСТ 2.315-68 да белгиланган. Резьба болт 
(винт, шпилька) сгержени узунлигининг бор буйига кУрсатилади; 
болт каллаги, гайка, шайба ва резьбалардагн фаскалар кур- 
сатшшайди; болт стержени билан махкамланадиган деталь тешиги 
орасидаги галтеллар ва таркишларни чизмасликка хам йул 
йилади. Винтларнинг каллагидаги шлицалар битга туташ йугон 
чизик билан тасвирланади; винт Укига перпендикуляр булган 
кУринишларда хам чизманинг асосий ёзувига нисбатан 45° бурчак 
остида Утказилган битга чизик билан кУрсатилади. Агар буюмда 
шаюш ва улчамлари буйича бир хил булган бир нечта бир текис 
жойлашган деталлар еки уларнинг элементлари мавжуд булса 
(болтлар, винтлар, гайкалар, шпилькалар, тешиклар); у холда 
битга деталь ёки элементнинг тасвирини бажаришга йул кУйиладн, 
Колганларини эса соддалаштириб, шартли равишда тасвирлаш 
мумкин, ёки буларни хам тасвирламасдан факат уларнинг жой- 
лашувини Ук чизиклари билан белгалаб куйиш мумкин. Тешик
ларнинг Улчамлари чизмаларда кичик булса, ёки шартли тасвмр- 
ланган булса, тешикларнинг улчамларини уларнинг марказидан 
Утказилган чикариш чизикларининг токчаларида соддалаштириб 
курсатиш мумкин. Чикариш чизщларида улчашарнннг чегаравий 
четта чикишики ва сирт радир-буцурлигининг параметрларини хам 
курсатишга ЙУл кУйюшди.



1.12. ПОДШИПНИВЛАРНИ ТАСВЙРЛАШ

Йириш чизмалари ва схемаларда думалаш подшипниклари ^  
фф^имларда СТ СЭВ 1797-79 буйича конструкциям ва тапини 
курсатмасдан, содцалаштириб тасвирланади.

Подшипникларнинг контур одёфаси туташ штачка чизихлар 
билан бажарилади. Тасвир контурида подшипник типини к^рсатиш 
зарур булганда шартли график тасвири ёзиб !фйилади. Й ириш  
чизмаларида комбинацияланган усул ^лланилади, бунда sgfp- 
кимнинг ярмида подшипникнинг конструкцияси фаскасиз ва 
сепараторсиз тасвирланади, иккинчи ярмида зса шартли тасвир
ланади.

Валлар, тишли рилдираклар, шкивлар, юлдузчалар чизмаларини 
тахт кдгсиш намунаси куйидаги манбаларда берилган:

— вал [1, 331-332 бетлар; 3, 299-бет; 4, 117-бет];
— тишли гилдирак [1, 341-342-бетлар; 3, 300-301-бетлар; 4, 

80-81-бетлар];
— червяк [1,343-бег, 3, 302-бет; 4 , 83-бет];
— червяк рилдираги [I , 344-бет; 3, 308-бет; 4, 82-бет];
— редуктор корпуси [1, 360-бет; 4, 87-бет];
— подшипник цршдои [1, 348-351-бетлар];
— стакан [1, 345-347-бетлар];
— шкив [1, 352-353-6eraapJ;
— юлдузча (1, 354-355-бетлар].

1.13. СПЕЦИФИКАЦИЯ

Спецификация й и р и ш  бирлигининг, комплекс ва компле1сгнинг 
таркибини аншфшйди ва у конструкторлик даокатларини тай
ёрлаш, бутлаш учун з^аада кУрсатилган буюмларни ишлаб чик;а- 
ришга 1$йиш  ва ишлаб чицариш учун зарурдир. У асосий  
конструкторлик зужжати б^либ, хар кайси йириш бирлигига, ком
плексна ва комплектига А4 форматнинг варакларига 1 ва 1а 
формалар буйича (ГОСТ 2.108-68) тузиладк (1.8-1.9-расшгар). 
Спецификацияга спецификация ггалинаётган буюмнинг барча 
таркибий 1ф*смлари, шунингдек шу буюмга тааллут^ш булган ва 
унинг спецификация кдлинмайдиган таркибий ццсшарк (детал- 
лари)га алокадор булган конструкторлик дасжатлари киритилади.

Курс лойичасида умумий мрдца спецификация куйидаги кетма- 
кетлиадаги булимлардан иборат булади: «Хужжатлар!>, «Й ириш







бирликлари», «Деталлар», «Стандарт буюмлар», «Материаллар». 
Й и р и ш  бирлигининг мураккаблигига а д а б  спецификациянинг 
баъзи булимлари булмаслиги ^ам мумкин. Хар кдйси сарлавха 
остида битга буш сатр крлдиршгади. Специфшсациянинг хар кайси 
булимидан кейин к$шимча ёзувлар учун бир нечта. буш сатр 
вддирилади, шунингдек позиция номерлари захираси крлдиришга 
Хам й^л к$йилади. ГОСТ 2.102-68 га кура ^уйидагиларни бир- 
биридан фарк кдлиш керак:

1) асосий конструкторлик д ож ата: деталлар учун — деталнинг 
чизмаси, йириш бирликлари, комплект ва комплекслар учун — 
спецификация. Буюмнинг асосий конструкторлик хужжати алохида 
ёки унда ёзилган конструкторлик хужжатлари билан биргаликда 
тУла ёки бир хил маънода буюмни ва унинг таркибини белгилайди;

2) конструкторлик хужжатларининг асосий комплекта — бутун 
буюмга тааллдаи конструкторлик хужжатлари (умуман, айни буюм 
учун тузилган, масалан, й и р и ш  чизмаси, фойдаланиш хужжатлари). 
Таркибий цисмларнинг конструкторлик хужжатлари хужжат- 
ларнинг асосий комплекгига кирмайди.

1.14. Б&ШМЯАР

«Хужжатлар» булимига спецификация 1даинаётган буюм конст
рукторлик хужжатларининг асосий комплект киритилади (буюм
нинг й и р и ш  чизмаси, тушунтириш хати ва б.).

«Йириш бирликлари» булимига спецификация килинаётган 
буюм (редуктор)га кирувчи барча йигаш бирликлари киради, ма
салан, червяк риддираги йигилган холида, мой кУрсаткич йигил- 
ган холида ва X-

«Деталлар» булимига спецификация крялинаётган буюмга ки
рувчи, чизмалари бажарилган деталлар ёзилади, масалан, вал, 
тишли тдцирак ва б. «Йишш бирликлари» ва «Деталлар» булимлари 
ичига ёзувларни позиция номерлари ортиб бориши тартибида 
ёзилади.

«Стандарт буюмлар» булимига давлат стандартлари, соха стан
дартлари, корхона стандартлари буйича к^лланадиган буюмлар 
киритилади. Стандартларнинг хар кайси тоифаси чегарасида 
ёзувларни вазифаси буйича бирлаштирилган буюмлар гурухи 
буйича ёзилади (масалан, подшипниклар, махкамлаш буюмлари 
ва х-); ^ р  кайси гурух чегарасида — алфавит тартибида буюм- 
ларнинг номи (масалан, болтлар, винтлар, гайкалар, шайбалар,



шплинтлар, штифтлар); хар кайси ном чегарасида — стан- 
дартларнинг белгиланиши ортиб бориши тартибида (масалан, 
болтлар ГОСТ 7796-70, болтлар ГОСТ 779 8-70, болтлар ГОСТ 
7817-80); стандартларнинг а д  цайси белгиланиши чегарасида 
буюмларнинг асосий параметрлари ёки улчамлари ортиб бориши 
тартибида ёзилади (масалан, болтлар ГОСТ7808-70; М 10x30.56.05, 
М И .30.56.05, М 30x110x56.05). «Материаллар» булимига битга 
буюмга кетадиган материалларнинг умумий микдори бирлигини 
курсатган холда ёзилади.

1 .15. ГРА Ф А М

Спецификациянинг графалари 1суй15Д£ги тарзда тУлдирилади. 
«Формат» графасига айни курс лойихасида ишлаб чикилган хуж- 
жатларнингина форматлари ёзилади.

«Зона» графасида ёзиладиган таркибий кисмнинг позиция 
номери турган зонанинг белгиси кУрсатилади (агар чизма майдони 
ГОСТ 2.104-68 буйича зоналарга булинган булса), бу графа Укув 
лойихаларида тулдирил майд и.

«ПОЗ» графасида спецификация киликаётган буюмга бевосита 
кирувчи таркибий кисмларнинг тартиб номерлари уларнинг 
спецификацияга ёзилиш тартибида кУйиб чизилади.

«Хужжатлар» булимида графа тУлдирилмайди.
«Белгиланиши» графасида «Хужжатлар» булимида ёзиладиган 

Хужжатларнинг белгиси кУрсатилади, «Йигаш бирликлари» ва 
«Деталлар» булимларида бу булимларга ёзиладиган буюмнинг 
асосий конструкторлик хужжатларининг белгиси ёзиб чизилади, 
«Стандарт буюмлар» ва «Материаллар» булимларида графа тУл
дирилмайди.

«Номи» графасида куйидагилар кУрсатилади:
— «Хужжатлар» булимида — хужжатларнинг номи, масалан, 

«Йигиш чизмаси», «Тушунтириш хати» ва б.
— «Йигаш чизмалари» ва «Деталлар» булимида — буюмларнинг 

асосий конструкторлик хужжахяаридаги асосий ёзувга мувофик 
номлари;

— «Стандарт буюмлар» булимида — бу буюмларнинг стан- 
дартларига мувофик уларнинг номи ва белгиланиши;

— «Материаллар» булимида — материалларнинг стандартларда 
ёки техник шартларда белгиланган материалларнинг белгиланиши.

«Сони» графасида буюмларнинг таркибий кисмлари учун
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уларнинг сони битга спецификация килинадиган буюм учун 
ёзилади, бунда «Материаллар» б^лимида материалларнинг умумий 
мивдори битга спецификация кдлинадиган буюм учун ёзилади ва 
микдорнинг бирлиги курсатилади. «Хужжатлар» б^лимида графа 
тулдафилмайди.

«Эслатма» б^лимида конструеторнинг м^лжалига кура 1фнимча 
маълумотлар келтирилади (масалан, чизмаси чикррилмаган детал
лар учун уларнинг массаси).

Спецификацияни тахт цилиш намунаси 1.10-1.13-расмларда 
келтирилган. Спецификация тахт кдпингандан кейин чщариш 
чизикдарининг токчаларига йигиш чизмасида йигиш бирликлари, 
деталлар ва стандарт буюмларнинг позиция номерлари ёзиб 
к^йилади.



2.1 . УМ УМ НЙ ЕфИДАЛАР

Тушунтириш хати бу матнли жужжат булиб, унда К УРИ Л- 

маларнинг тавсифи ва ишлаб чикилаётган буюмнинг ишлаш 
принципи, уни ишлаб чиедшща кабул килинган техник ва тех
нологик ечимларнинг асосланиши, шунингдек параметрлар ва 
катгаликларнинг ̂ исоби, масалан, мустадамлик ва чидамлиликка 
^исоблаш, стандарт бугомлар элементлари муста^камлигининг 
текшириш \исоблари, узатмалар ва подшипниклар учун мой 
танлаш ва бошка маълумотлар б^лади.

Курс лойи^асида даоблашлар одатда тушунтириш хати га 
ш ил ади. Бунда кушилган хужжатга ГОСТ 2.102-68 га мувофиц 
тушунтириш хати номи ва <зТХ» шифри берилади.

Тушунтириш хатига к$йиладиган умумий талаблар куйи- 
дагилардир:

—баён килинаётган материалнинг аншушги ва мантикдей кетма- 
кетлкш;

— далилларнинг ишончлшшги;
— таърифларнинг кискалиги ва антдшги;
— баён этишнинг аник ва равшанлиги.
Матнли даокатларга куйиладиган умумий талаблар, бажариш 

шакли ва коидалари ГОСТ 2.105-79, ГОСТ 2.106-68 да белгиланган.
Тушунтириш хатида куйидагилар б^лиши керак:
— титул вараги;
— курс лойи^асига топширик;
— матн кисми;
— иловалар;
— адабиётлар р^йхати;
— мундарижа.

2.2 . ТИТУЛ ВАРАШ

Титул вараги тушунтириш хатининг биринчи вараги брлиб, А4 
формата варагида, ГОСТ 2.105-79 да келтирилган форма б^йича 
бажарилади. Титул варагининг тузилиши 2.1-расмда келтирилган. 
Титул вараги тушунтириш хатининг умумий ракамланишига 
1фиилмайди. Ёзувлар ГОСТ 2.304-81 буйича стандарт шрифтларда 
тушь ёки кора рангли сиёзда бажарилади. К$к ва бинафша рангдаги
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сиёхларда ёзишга \ ш  й?л кУйилади. Титул варага юзини тулдириш 
учун куйидаги Улчашш шрифтлардан фойдаланиш тавсия зтилада: 
10-шрифт — 3 юзани (узун сарлавкаларни 7-шрифт билан ёзишга 
Й$л ^йилади); 7-шрифт — 1,2,4,5,6 ва 7-юзаларни тулдириш учун.

Хар кайси юзадага матн симметрик жойлаштирилади. Б^рин 
к^чиришта Й#л к^йилмайди, кар кайси жумла охирига нукга 
кУ й и л м ай д и .

1-юзада вазирлик ва институтнинг т?ла номи к^рсатилади 
(вазирликнинг кдаскрртирилган номини ёзишга й^л к$йилади).

2-юзага куйидаги ёзувлар жойлаштирилади: ракбарнинг фа- 
мшшяси, иски, отасининг исми; ба^о, кабул к?шувчининг имзоси, 
ёклаш санаси.

3-юзада хужжатнинг номи к^рсатилади: сарлав^алар ва зарур 
булганида сарлав^ачалар к^йилади.

Муайян буюмни лойихалашга багишланган кужзхатларнинг 
сарлавкасида биринчи Урицца мохияти тартибида аникновчилар, 
кейин от туринга керак.

4-юзада ^кув кужясатининг ва фаннинг номи к^рсатилади.
5-юза кужхатларни белгилаш учун ажратилган.
Конструкторлик дасжатларини белгилаш структураси 2.2-

расмда келтирилган.
6-юза-куйидаги ёзувларни жойлаштириш учун хизмат кил ади: 

гурукталабаси, унинг фамилияси, исми, отасининг исми, лойща- 
ни топширувчининг имзоси.

7-юзага #кув ̂ ужжатини бажарилган йил «й» харфисиз ^йилади.
^КУВ кужжатлари алохида турларининг титул варакдари наму-

налари 2.3—2.6-расмларда берилган.

2.3. КОНСТРУКТОРЛИК ^УЖЖАТЛАРИШ БЕЛГИЛАШ СГЮТГУРАСМ

ГОСТ 2.201-80 га мувофик ишлаб чикищца, тайёрлашда, фой- 
даланишда ва таъмирлащца буюмлар ва конструкторлик д ас- 
жатяарини белгилашнинг ягона номсиз тасниф тизими белпшаб 
берилган.

2.2-расмдан к^риниб турибдики, конструкторлик зджжатларнни 
белгилаш структураси марказий ракамли кисмдан иборат, у з̂ арфли 
гурувдан олдин ва кейин келади. Марказий ракамли гурук нукгалар 
билан ажратилган бешта ракамли гурухдан иборат. Икки ракамдан 
иборат биринчи гурух институт структура б^линмаларининг клас- 
сификаторига мувофик кафедра номерини билдиради.
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ТУртга ракамдан иборат иккинчи гурух топширик номери ва 
вариакткни билдирадн.

Бшта ра^андан иборат учинчи гурух. (1 дам 9 гача) йигип 
чизмаси таркибига кирган йириш бирликларини билдирадн.

Бшта равдщан иборат (1дан 9 гача) туртинчи гуру  ̂олдингасигз 
кирадигак йишш бирликларини бнлдкради.

Икки рамадан иборат бешинчи гурух (21 дан 99 гача) учинчи 
ва турпшчн ракродш гурувдардаги йириш  бирликларм таркибигп 
кирувчи деталларки бидцирзди. Ракамли цисмдан олдин келадиган 
харфлп гурун рщгз аджжата турини билдйрадн. Стандарт билан 
«Машина деталлари» кафедраси буйича ^тадиган У да дао&сат- 
ларини вдйид&гича белгилаш цаоул кдаинган.

КЛ — курс лойих.асн;
К И  — курс иши;
ЛИ — лаборатория ивы;
РФ -*■ реферат;
УТ уй тспширмгч.
Марказий! сонли гурухдаи кейин келадиган харфли гурууч хужжат 

щкфринн билдиради. Масалан, ЙЧ —  й и р и ш  чизмас*:. УН  ~  

умумий куриниш чизмаси, 7 Х  — тушунтириш хати, СП — 
спецификация ва 5.

КУРС ЛОЙ1Д&СМ УЧУ55 Т О Е Ш Й К  '

Курс лойШ'аси учун топшири^ тушунтириш хати г а̂тн х'исмк- 
нинг биринчи (бош) вара?ида жойл аштиртзл ад ч. 2./-сасмда машина 
деталлари буйича курс лойи^аси учун топшнрикнинг намунаси 
курсатилган. Расщан куриниб турибдшс*, топшир?:?; юритманпкг 
Бинематаг: схснасн ва бошлангеч маълу&стсарда;: ксп^г-т. Одат. ;а, 
бошланрич маълумстлар сифатида куееет, :суч, чазизлт* тезлкьс, 
иш органларинкнг Улчамлапа, м ш а т  килиа мудцаш ъа иоищалар 
берилдц:*.

Биринчи Батецдеккг паят::я цисми^я. асосий ёзуз жойлаиь 
тыриладп, у ГОСТ 2.104-63 га кгувофив; 2-форма о^яча йайсарияад*.

2.-1 Ш Т К  ЩСЙ-LS

2АА< r:L'î f£"/am^Lri К£ТН5:”:>Т тзшятлх:Т*
Туш ун'птихт! хати Г О С Т  2 .Ы о -6 8 т а  ыувофг.;; j  с з  5а ф о р м ^ ао  

Щж-гп (2.'3-Я.У-расмлап) А* (210:357 км) форматдага с:с гс-оз;:-.



2.8-расм. Матнли конструкторлик )(ужжатлари учун ГОСТ 2.106*68 (5-форма) 
буйича биринчи ёки бош вара^ (лист)



2.9-расм. Барча конструкторлик ^{ж втлари учун ГОСТ-2.Ю 6-68 (5а-форма) 
буйича кейинги варак (лист)



тузклади, унинг асосий ёзуви эса ГОСТ 2.104-68 га мувофш; бажа
рилади. Зарур схемалар, жадваллар ва чизмаларни ГОСТ 2.301-68 
да белгиланган исталган формат вараклардда бажаришга йУл 
КУйилади (1.3-расм), бунда асосий ё з р  ГОСТ 2.104-68 гамувофиц 
2а-форма буйича бажарилади. ЭЗЩда босилган матнлар А4 
форматга мос келиши, яъни кесилшни керак.

Тушунтириш хатининг матни к$лда ^арфларнинг ва рак,ам- 
ларнинг баландлигини 2,5-5-мм кдлиб, к;ора, к^к ва бинафша 
сиёзда варахщинг бир томонига ёзилади. Сарлав^алар ГОСТ 2.304- 
81 га мувофщ асосий чизма шрифта билан ёзилади. Сатрлар 
оралкри 7-10 мм. Варак; рамкасидан матн чегарасигача булган 
масофани сатр бошида камида 5 мм, сатр охирида камида 3 мм 
црлдириш тавсия эгалади. Матннинг юкориги ёки пастки сатридан 
рамканинг юдориги ёки пастки чкзигигача булган масофа камида 
10 мм б^лиши керак.

Тушунтириш хатини машинкада варадащг бир томонида икки 
интервалда босиш, шунингдек, ЭХМ  чи^ишининг босувчи ва 
график ясовчи курилмаларидан фойдаланиб, босиш мумкин.

Машинкада босилган матнли хужжатларга алолдца с^зларни, 
формулаларни, шартли белгиларни (к£цда), шунингдек, расмларни 
к;ора тупща бажарилади. Тушунтириш хатининг барча варакдари 
номерланади, номерлаш расмларни, жадвалларни ва иловаларни 
к#шган ^одца кетма-кет к^йилади. Титул варага номерланмайди 
(тушунтириш хатининг варагада бажарилиши мумкин), «Курс 
лойи^аси учун топширик;» варагида номер 1$йилмайди (номер бор 
деб, фараз кдлинади). Тушунтириш хата бошк;а матнли ?ооюкатлар 
билан бирга ^алин кргоз ёки ватман билан му^оваланади.

Тушунтириш хатининг матни б^лимларга б^линади, зарур б$л- 
ганида эса б^лимчалар ва пунктларга б^линади. Б^лимлар хат 
чегарасида араб ра^амлари билан, б^лимчалар эса б^лим чегарасида 
араб рак;амлари билан номерланади. Б$Ьшмлар ва б^шмчалар битга 
ёки бир нечта пунктлардан иборат булиши мумкин, улар кар кайси 
брлим ёки б^лимча чегарасида араб рак;амлари билан номерланади. 
Пунктлар зарур б^лгаыда пунктчаларга б^линиши мумкин, булар 
*ар ^айси пункт чегарасида тартиб номерига зга б^лиши керак. 
Бфгамча, брлим, пушсгларнинг номери охирига нуща 1фйилади, 
масалан, «2.4» (иккинчи б^лимнинг трртинчи б^лимчаси), «4.3.2.1> 
(тУртинчи б^лим, учинчи б^лимча, иккинчи пунктининг биринчи 
б^лимчаси), «2.3.5.» (иккинчи б?лим, учинчи б^лимчасининг бе- 
шинчи пункта).
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1.13. Тушунтириш хати биринчи булими
114 биринчи булимчасининг номерланиши

1.1.5.
Ш .

1.1.7.

1.2. Юрвшаиш? у»ятааяаи СОИШШ яяшгдат

1.2.1.1 Тушунтириш хати биринчи булими
122. иккинчи булимчаси

пункгаарининг номерланиши

1.3. Юршма ваааарвдата айлав’щрув'ш

13.1.

1*3.2. Тушунтириш хати биринчи булими
133. ■ учинчи булимчаси
j 3 4 пунктларининг номерланиши

135.

Агар булим ёки булимча битга пунктдан иборат булса, у д а  
номерланади. Матвдага талабларни, курсатааларни, ^оидаларки 
сановчи пушсглар ёки пушегчалар араб ра^амлари билан белга- 
ланиб, кэвс кУйилади, масалан, 1), 2 ), 3) за

Хар ^айси пункт, п у н к т  ва санашлар хат бошидгн бошланади. 
Булкмларнинг сарлащалари матнга симметрии холда бош ^арфлар 
билан, булимчалар зса хат бошидан кичик адфлар билан ёзилади 
(биринчи вдрф бош х.арф билан ёзилади). Сарлащаларнинг тагига 
чизишга йул 1<Уйилмайди. Сарлавхаларда бутан кУчириш мумкин



эмас, сарлав^а охирига ну^га &$йилмайди. Б^лим за б$лимча- 
ларнинг номи д а ^ а  б^лиши керак. Агар сарлав^дз иккнта гапдан 
иборат б$лса, уларни нувуа билан ажратшшди. Сашавха билан мата 
орасидаги масофа 15 мм (3 -4  интервал) б^линга керак. Бфшм ва 
б#яимчалар сарлав^алари оралиги 2 интервал. Тушунтириш ха- 
тининг кар к;айси б$лимини янги варавдан (бехдан) бошлаш таасяя 
зтилади.

2.4*2- Штшш йтш зт ш
f

Буюмнинг т$ла номи титул варарида, асосий ёзувда ва штнда 
бирикчи бор унинг кавдда зслатилганца асосий конструкторлик 
дасжатидаги номи билан бир хил булнпш керак. Кейинги матвда 
буюм номццаги с$злар твртмби т$>гри б^лиши, яъни биринчи уринда 
аншдгавчи (сифат), &ейшг буюмнинг номи (от) турииш керак, 
бунда буюмнинг гфтощугирняган номини к$ллашга й#л ^йиладм. 
Номлар штнда ва расмпарда бир хил Щ тшш  даркор. Мажбурий 
талабларни матвда баён этншда «зарур», «керак», «даркор» ва
улардан тузилган с^злар к& ш зш пш  лозим. -аМенингча ......», «биз
...ни анивдаймиза- ва эд оазо  кш ш дак слмошлари ишлатшмаошш
керак. «  ни топамиз^,. «...ни аншслаймкз» каби оямошларни
гфшат маъжуддир. Эгаенз ш акздат здиаметрхт бнпган ̂ олда ...ни 
топилади», «хксоблаб то тм гак  айлантирувчи момент б р ш а  ...ни 
топнлади» деган ибораяарни ишлатшпга Щ л г$йня£вди. Илмий- 
таникавий атамалар., белгилашлар ва таърифлар тегишли етан- 
дартларда белгилангандек, улар б$лмагацца илмий-тежникавкй 
адабиетда умум ^дбул 1ш лш ган долмда ишяаталиши керак. t o p  
тушунтириш хатвда $зига кос ашмалар |фшанилган б^лса, у адща 
адабиетлар ррхати  олдвда ^абул ежтгййг&н атамалар pfM m m  
келтирилган б^лннш ва тепашшча изод берилган Щ ттж зарур. 
Р$?Йхат тушунтириш хата мазмунига Ефдилади. Матвда, расмларда 
ва жадвалларда умум кабул р ш к ш  ва i{.t sa ai. к. ва б. шуншгд®&, 
ставдартларда, к.абул здашинган ГОСТ иловаларцца к^рсатитан 
щс^артма с^злардан бопща кис^артмалар б^лишига й#я -ф -  
йилмайди.

Тушунтириш хатининг бопшдан охиригача атамалар ва белги
лашлар бир хил булншига риоя зтиш зарур. Айнан бир хил тушун- 
чани турли номлар билан аташга, турли тушунчалар учун бир хил 
атамалар иышатишга й^л даилмайди. Ра^шсиз математик беяга- 
ларни |ф1лашга й$л д агам ай д и , масалан, -  (минус), = ,



шунингдек Ns, % белгиларини ^ам. Математик белгиларшнг 
кийматини матнда с^злар билан тушунтириш зарур. Масалан, 
куйидагача езиш керак; «Вал учининг диаметри — 50 мм» Урнига 
«Вал учининг диаметри 50 мм га тенг» деб ёзшн керак. •

Матнда с^зларнинг %арфий белгиларини 1$ш иб юборишга й^л 
куйилмайди. Чунончи, куйидагича ёзиш даркор: «Тишли гил- 
диракнинг эни й-56 мм»; «Тишли шлдиракнинг £=56 мм» деб 
ёзиш ярамайди. Кагшхшсяарнинг сон ^йматларн матнда зарур 
а н ш у т д а  к^рсатилада. Матица улчов бирлиш к^рсатилган сон 
радашар билан, Улчов бирлиш б$лмагашгари с^элар билак ёзилади. 
Масалан, «Тир^иш — к^пи билан 2 мм», «Червякнинг таянчлари 
Никита конуссимон подшипниклар билан косил юялинади».

Катгаликлар кийматларининг чегараси матнда «дан» ва «гача» 
с^злари билан езилади, масалан, «... ^атламнинг даинлиги 0,5 
дан 2 мм гача б^лиши керак, ёки тире оркали ёзилади, масалан, 
«3—6-расм&, «7—12=пт>. ^лчашлар чегараси кичигидан каттаснга 
томон ёзиледи.

Курс лойщасини бажаршида СИ бирликларм ва улар билан 
бир даорда 1фшанишига й$л !$йиладиган оирликлар ГОСТ 8.417- 
81 га мувофик ишлатилиши керак. Айнан бшта физик катталикнинг 
бнрЛиги ТХ чегарасида доимий булишк зарур. Масалан кучланиш 
бирлиш © -  МПа.

Формулага кирган белгиларнинг ва сонли козффициентларкинг 
кийматлари бевосита формула остида тушунтирилиши керак. 
Тушунтиришнинг биринчи сатри «бу ерда» с$зи билан бошланиши, 
увдан кейин |$ш н д а  ^ и л м асл и ш  керак.

Варча формулалар б^лим чегарасида араб ракамлари билан 
номерланади. Формула, номери б^лим номеридан ва формуланинг 
таргиб номеридан иборат б^либ, улар орасига н д а а  к^йилади. 
Номер юмало^ s$ bc ичида берилади, масалан, узатманинг ̂ lyiapapo 
масофасининг тахминий гшймати, мм:

бу ерда Ка — ёрдамчи коэффициент, ifFpn тшшш узатмалар учун 
^ = 4 9 5 , кийшик тишли ва шевронли узатмалар учун Ка- 4 30;

U — узатиш сони;
Т2Н — гилдиракдаш айпантирувчи момент, Н.м;



— юкнинг чамбарак эни буйича таксимланишшш ^исобга 
олувчи коэффициент;

— тишли чамбарак энининг коэффициента; 
а нр — рухсат этиладиган контакт кучланиш, МПа.
Матнда формулага ^авола этши кавслар ичида беридэди» маса

лан, «<1.3.) формулада». Матнга ва жадвалларга берилт* зслат- 
маларда фак;ат маълумотнома ва тушукщришт оид маыфмошар 
берилади. Агар эслатма битга б^лса, унта номер 1$йшшайди. Агар 
зслатмалар бир нечта б$лса, «Эслатма» скидан кейин икки нукга 
к^йилади. Эслашалар араб ракамлари билан номерланади ва нукга 
КУйилади, масалан:

Зслашалар: 1.....................

2 .4 . З^собдапшар

Тушунтириш хатининг барча :ргсоблашлари маълум режа билан 
тахт килинади:

1) хисоблаш сарлав^аси кайси деталь ишлаш крбилиятининг 
кайси мезони (мустадамлнк, бикирлик ва *.) буйича *исобла- 
наётганлиги к^рсашлган ^олда ёзилади;

2) деталь эскизи ва ̂ исоблаш схемаси берилиб, унда здесоблашда 
фойдаланиладиган кучлар, эпюрлар, моментлар ва барча ^лчамлар 
к^рсатилади. Чунончи, валлар ва таянчларни ^исоблашда авва- 
ламбор юритма узашаларида таъсир этувчи кучяарнинг фазовМ 
схемасини келгириш зарур (2.10-расм).

Эскизлар, схемалар, эпюрлар ихтиёрий масштабда чизилади, 
бирок улар здесобланаётган буюм т д а  т$ла ва аник тасаввур 
бериши керак, булар одатда ЕСКД стандартларига мувофик 
каламда чизилади.

3) танланган материалнинг унга бериладиган термж ишлов ва 
механик хоссалари тавсифи к^рсашлган номи. Масалан, 35ХМ 
маркали п$лат, термик ишлов бериш — яхшилаш. Механик 
хоссалари — НВ 270-302; а0 — 950 МПа; 0^=850 МПа;

4) кисоблаш формулалари умумий к^ринищда кайси манбадан 
олинганига ^авола килиб ёзилади, кейин катгаликларнинг сон 
кийматлари формулада кайси тартибда жойлашган б$лса, шу 
тартибда к?йиб чикилади ва ^лчамлилиги к^рсатилган охирги 
натажа бир вакгнинг £зида ёзилади, бунда оралик даоблашлар, 
кискартиришлар ва устидан чизиб фйишга рухсат зтилмайди.



2.10-расм. Юритма узашаларида таъсир килувчи 
кучларнинг фазовий схемаси



Шундан кейин формул ага кирган белгиларга, агар улар олдин 
учрамаган б^лса, тушунтиришлар берилади ва ^лчамлшгиги к£р- 
сатилади, масалан, у^лараро мадофа

= а д , + - 495(5+

Формулага кирувчн параметрларга олдин тушуктиришлар бе
рилган эди. Хисоблашлар анивдшги ва узил-кесил #лчамлар техник 
шартларда белгиланганидек кабул цилинади, коптина \олларда 
конструктив макбул еки стандарт цийматларигача яхлитланади. 
Масалан, кучлар, моментлар ва кучланишлар бутун сонларгача 
яхлитланади; цилиндрик тишли галдиракларнинг диаметрлари 
миллиметрнинг юз ёки минг улушларигача аниклик билан хисоб- 
ланади; валларнинг диаметрлари ГОСТ 6636-69 б^йич^'стандарт 
кийматлари кадар ёки подшипникларнинг ички диаметрлари 
Киймати кддар яхлитланади; призматик шпонкаларнинг ̂ лчамлари 
ГОСТ 23360-78 буйича олинади ва

5) щсоблашлар якуни йиша жадсал тарзида умумлаштирилади, 
масалан, рудуктор тишли узашаларининг параметр лари; кисоблаш 
хулоса билан тугайди, унда олинган улчамларга ба^о бериладк ва 
асосланади.

2 .4 .4 . Расмлар

Расш ар сони баён гашинаётган матнни тушушириш учун етарли 
булиищ керак. Расмлар тушунтириш хатининг матни орасида хам, 
тушуншриш хатининг охирида \ ш  ёки иловада берилиши мумкин. 
Расмлар шундай жойлаштирилиши керакки, уларни кй>иб чикиш 
кулай булсин ва ЕСКД стандартлари талабларига мувофик б^лсин. 
Расмлар «Раем» с^зи билан ифодаланнб, олдига б^лим чегарасида 
араб ракамлари к^йиб номерланади, иловада келтарилган расмлар 
бундан исгасно. Раем номериб^лим номеридан вараемнинг тартиб 
номеридан иборат б^либ, уларнинг ^ртасига ну^га 1$йилади, 
масалан, 1.2-расм (биринчи б^димнинг иккинчи расми). Хар к^Йси 
раемда раем оста ёзувлари б$лиши, булар раем комеридан кейин 
ёзилиб, охирига нукга хфйилмайдн, (масалан, 1.6-расм. Ю рнта  
узатмадарида таъсир этадиган кучларнинг фазовий схемаси). Зарур 
б^лганида расмлар учун тушунтирувчи маълумотлар берилади.



Хамма расмларга матнда хавола берилиши керак, масалан, «3.1-
расмда тасвирлакган& ёки «Вал учун (4.1-расм)... зарур». Олдин
айтиб Утилган расмларга ^аволалар щсвдтирилган «каранп> <$зи 
билан берилади, масалан, «(3.2-расмга i;.). расмлар (графикяар. 
схемалар, чизмалар, суратлар) тушунтириш хатининг апоз$ида 
варакларида жойлашган б^лса, варакдар <бетлар)нйкг умумий 
номерланишига Е^шияадн. Улчами А4 форматдан катга расмлар 
битга варэд б$яиб хисобланади.

Расмларни тушунтириш хатининг чегарасида номерлашга й£л 
КУйилади. Йловалардаги расмлар ва жадваллар хар кайси ияова 
чегарасида номерланади. Агар матнда буюмнинг таркибий 
гдасмларига ^авола берилган булса, у ̂ олда расмларда бу таокибкй 
х^асмларнинг позиция номеряари к^рсатилган булюш (айкн расы 
чегарасида) керак, бу номерлар усиб бориш тартибида жойлаш- 
тирилади (такрорланувчи номерлар бувдан истисно).

Деталларникг ал одаа элементлари (тешиклар, ёйшсяар, арнк- 
чалар, бйшщдар ва б.), агар уларга матнда хавола берилган б^лса, 
рус алфавитининг бош харфлари билан белгиланади. Деталь эле- 
мешяаринк белгиловчи позиция номерлары ва адфяар расмларга 
ГОСТ 2.109-73 га мувофик, езил--цн.

Ракамлм материал, одатда, жадваллар к^ринишида тахт io u iii-  
нади (2.11-расм). Жадвалнингтузилиши ГОСТ 2.105-79 га мувофик; 
бериящщ.

Дар цайси жадвалда саряавк%а б$йади, уни кичик харфлар билан 
ёзилади (биринчи дарфи бош харф билам ёзилади) ва уни жадвал 
тепасида «...жадвал» ©зуви билан жадвал рамкасининг юдориги 
чизиш орасига жойлажтрияади, Сарлаща тагига чизилмащщ ва 
у ipjci^a б^лшш, жадвалшшг мазмунини т^ла ифодалаши керак. 
Ж даал графаларшшиг саряавз$аси бош нарфлар билан, сардав- 
^ачзлар эеа, ашр улар сарлав^а билан бшта гапни ташкип зтса, 
кнчшс харфлар билан» агар мустакдя б$яса катга. ^арфлар билан 
бошланади. Жадашаршшг сарлав^аяари ва сарлащачалари охирига 
н уд а 1ф ш т Ш т - Сарлав^а бирлкк сонда ёзшщ£.и. Жадва» cap- 
лавдааршш диакшал 6 f t e a  Щ ш ш т  Щж Жадвая
сатрлари баяавдиит камина В мм 6?лтпн керак. •st/t N&» графаси 
жадвалга

КУрсапшчлар, параметрлар ёки боппса маълумсияарнинг номер»



Веши

Сатраор
(горизонты
Нвторпар)

ёии (свтр/юртнг Грвфмар 
с&ртВтф (устумар)

2.11-расм. Жадвалнинг тузилиши

ланиши зарур булган лолларда тартиб номерлари жадвалнинг ён 
томонида, уларнинг номи олдидан 1$йилади. Матвда давола кдпши 
кулай б^лиши учун графаларни номерлашга й^л хфйилади. 
Жадваллар улар туррксида биринчи ran кетиши билан матнда 
шундай жойлаштириладики, уни тушунтириш хатини бурмасдан 
ёки соат стрелкаси й^налишида буриб мумкин б^лсин. Агар 
жадвалнинг сатрлари ёки графалари варак; форматидан чи^иб 
кетадиган б?лса, уни ^исмларга б^линади, уларни жадвалнинг 
хусусиятига кдраб, бохща варагларга к^чирилади, ёки бир вараг- 
кинг узида бири иккинчисининг остига жойлаиггирилади. Жадвал 
цисмларини бопща варана кЗ^чиршвганда сарлавха фа^ат биринчи 
^исмнда цолдирилади. Агар жадвал т^исшари ёнма-ён жойлаш- 
тириладиган б^лса, ^ар ^айси гдясмцца сарлаща такрорланади. 
Жадваллар бири иккинчисининг тагига жойлаштирилганда ён 
томони такрорланади. Барча жадваллар б^лнм чегараснда араб 
ра^амлари билан номерланади. Жадвалнинг юцориги $нг бурчащда 
оарлав^а устида «...жадвал» с^зн ёзилиб, жадвал номери кй>- 
сатилади. Жадвал номери б^лим номери ва жадвалнинг тартиб 
номеридан иборат б$либ, улар Уртасига ну^га к$йилади, масалан,

Ж щ т
напори

Жвдоап сарлаВти

сартгВцш
Грофваврмиив

с$рпо8%о<шси



«5.1-жадвал» (бешннчи б^лимнинг биринчи жадвали). Me белгиси 
в$йилмайди. Жадвалпарни тушунтириш хати чегарасида номер- 
лашга йул гф М т т -

Агар тушунтириш катида битга жадвал булса, унга номер t<$- 
йшшайдн ва «Жадвал» с^зи ёзилмайди. Жадвал щшмларшш бошка 
варавд к^чириыща «Жадвал» с£зи ва унинг номери бир марта $нг 
томондан жадвашикг биринчи кисми тепасида к^рсаталади, боища 
шсмлари тепасига «Давоми» с^зи ёзилади. Агар тушунтириш хащца 
бир нечта жадвал б$лса, у %олда «Давоми» сузидан олдин жадвал 
номери курсатилади, масалан, 2-жадвалнинг давоми».

Хамма жадвалларга матнда ^авола берилиши керак, бунда агар 
жадвалнинг номери б^лмаса, «Жадвал» с^зи матнда т£па ёзилади, 
агар номери б^лса, 1?лскартири5 ёзилади, масалан, «Айлантирувчи 
моментнинг киймати (1-жад.)».

Ракамяи маълумотлар физик катталикларининг бирликлари 
жадвалларда сарлащэдан кейин вергул *фйиб курсатилади. Жадвал 
графаларидаги ракамлар сонларнинг теги шли хоналари бутун 
графада аник бир-бирининг тагида турадиган килиб жойлаш- 
тарилади. Жадвал графасида такрорланадиган матн битта создан 
иборат б$лса, агар жадвалдаги сатрлар чизиклар билан ажра- 
тилмайдиган булса, уни гфш тирнок билан алмаигшришга Щя 
г$йилади. Агар такрорланадиган матн икки ва ундан ортик создан 
иборат б^лса, унинг биринчи та!форланишида «бу хам» с^зи бияая, 
кейин sea 1$ш  тирноклар билан алмаиггирилади. Такрорланадиган 
ракамлар, маркалар, белгилар, математик ва кимёвий белгилар 
^рнига куш тирнок КУЙишга рухсат этилмайдн. Агар ракашш ва 
бошка маълумотлар жадвалнинг бирор сатрида келтирилмаса, бу 
ерга тире к^йилади. Жадвалларда катталиклар кийматларикинг 
кетма-кет чегараларини к^рсатишда уларнинг кетидан «дан», 
«юкори» ва «гача», «назарда тутиб», «...гача киради» с^зяари 
ёзилади (масалан, 30 дан говори 50 гача). Катал икларкинг исталган 
к?гаматларгаш к.амраб олувчи чегараларда катгаликлар ^ртасига 
тире кУйилади.

2 . 4 . 6 .  М л о ш ш р

йловалар тушунтириш хатининг давоми сифатида унинг кейин- 
ги варахутрида тахт олинади, уларни матнда хавола берилиши 
пайдо булиши тартибида жойлаштирилади.

Хар кайси иловани янги вараодан бошлаб, биринчи варакнинг



юкориги унт бурчагида «Илова» сУзини курсатиш керак. Илова 
сузи бош харфлар билан ёзилиши ва сарлавхаси булиши керак, 
уни матнга симметрик ходца бош харфлар билан ёзилади. Иловалар 
сдатда А4 форматли варакдарда бажарилади. Уларни ГОСТ 2.301- 
68 буйича бопща форматли варакларда тахт кдлишга йул к$йилади. 
Агар тушунтириш хатида битгадан ортик илова булса, улар араб 
ра^амлари билан номерланади (№ белгиси кУйшшайди), масалан, 
1-илова, 2-илова ва х. Дар кайси илованинг матни зарур булганида 
булимларга, булимчаларга ва пунктларга булинади, улар хар кайси 
илова буйича алощца араб ракамлари билан номерланади. Илова- 
лардаги расмлар, жадваллар ва формулалар хар кайси илова 
чегарасида араб рацамлари билан номерланади. Агар иловалар 
мавжуд булса, уларга тушунтириш хатининг асосий матнида хаво- 
лапар берилади. мундарижада эса барча иловалар ёзиб чикилиб, 
уларнинг номерлари ва сарлавхалари курсатилади.

Хулжатга клова сифатида бошка мустакил конструкторлик 
хужжатларидан х&м фойдаланиш мумкин (масалан, габарит 
чизмалари, схемалар ва х  )

2 .4 .7 . Л д0ш ш т р  рряата

Тушунтириш хатида «Адабиётлар рУйхати» сарлавхали фойда- 
ланилган адабиётлар рУйхати булиши керак, у асосий к^смдак 
кейин жойлаштирилади ва номерланади.

Адабиётлар руйхатига барча фойдаланилган манбалар уларга 
тушунтириш хатанянг матнида хавола берилган тартибда кири
тилади. Адабиётлар руйхатини муаллифлар фамилиясвдан алфавит 
тартибида тузишга йул кУйилади. Манбалар тугрисидаги маъ- 
лумотларни ГОСТ 7.1-76 талабларига мувофик; бериш керак. 
Библиографик тавсиф мисоллари:
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СТАНДАРТНА?
ГОСТ 21354-75. Цилиндрик эвольвентали тишли узатмалар. 

Мустазушкка деоблаш. -М ., 1978.-61 б.
ГОСТ 7.1-76 б^йича матнда манбага ^авола берилганда квадрат 

г^авсларда номер к^рсатилади, бу номер манбанинг адабиётлар 
руйхатида турган номерига мос келади, том номери (куп томли 
нашрларда) ва зарур б^лган лолларда бетлари кЭДрсатилади, 
масалан: «(18,1-т, 75-6.), «Тавсия асосида ( 6 , 2 5 0 - 6 . ) ГОСТ 7.32- 
81 га мувофиц манбаларга навола килишга манбаларнинг рз?йхати 
б^йича тартнб номери билан беришга й^л !даилади, у иккита 
^ийшиц чизицчалар билан ажратилади, масалан: «Коэффи- 
циентнинг кдайматини ^абул киламиз 4^=0,4(3,181-6.)».

2.4.3. Мрдаршш

Тушунтириш хата мундарижа билан тугайди, у тушунтириш 
хатининг умумий вара^лари сокига киради. «Мундарижа» с^зи 
сарлав^а тарзида матнга симметрик тарзда бош ^арфлар билак 
ёзилади ва таги га чизилмайди. Номлар (б^лимлар, б^лимчалар, 
иловалар ва н- р^йхати) кичик *арфлар билан ёзилади. Мундарижа 
Нар к;айси номнинг £нг томонида (варак; рамкасидан 5-10 мм 
масофада) бет номери к^рсатилади.



З-боб, КОНСТРУКТОРЛИК ХИЖ АТЛАРЙ

3.1. УМУМИЙ КОВД&ЛДР

Машина, механизм ва бошцаларни тайёрлаш ёки такомил- 
лаштириш учун авваламбор конструкторлик даокатларини ишяаб 
чшдаш зарур. Унинг хажми, мазмуни, таят цшшш вдщалари ва 
ундан фойдаланиш ЕСКДнинг ГОСТ лари комплекси билан 
белгиланади. Бутун комплекс юздан орти1$ стандартлардан иборат 
булиб, чизмаларни чизищца, ^иш да ва бовдр дажатларни тахт 
кдяищда уларга амал цилиш даркор. Бундан таищари, конструктор 
бопща яка куттгина стандартлардан фойдаланади, масалан, маши- 
наларнинг алохида деталларига (шпонкалар, махкамлагич, под
шипниклар ва б.), материалларга, жоизлик ва ^тказишларга ва 
бопщаларга оид стандартларга, шунингдек, турли нормалларга 
(завод ва соха стандартларига), техник шартларга ва бодщаларга 
амал килади.

Бу хузхжатларда жуда к$п ^оидалар, тавсиялар, шартлиликлар 
мавжуд. Буларнинг хаммаскки эслаб крлиш ig-ii-iMH ва дожата хам 
й^к;. Энг мухими, конструкторлик даохатларини тахт кдгшшнинг 
асосий кридаларини билиш ва маълумоткома манбаларидан 
фойдалана олишдир.

Барча ГО СТ ларнинг номерлари бу стандартлар синфига 
берилган 2 разами билан бошлакади. С^нгра нукрадан кейин бир 
хонали ра^ам келади, у айни стандарт тааллу^и булган клас- 
сификацион гурухни (гурух шифрини) билдиради. Бундай гурухлар 
Хаммаси б^либ 10 та (пастдаги х<адвалга ^аранг). Шундан кейин 
гурухдаги стандартнинг тартиб номерини билдирувчи иккита ра!<ам 
келади ва тиредан кейин стандартнинг р^йхатдан ^гказилган йили- 
ни билдирувчи иккита ра^ам келади.

К^уйида ГОСТ 2.305-68 «Чизмаларни бажаришнинг умумий 
1фкдалари» стандарта белгиларининг маъносини ечиш намунаси 
келтирилган:

ГОСТ 2.305-68
Стандарт р^йхатдан ^тказилган йил- 
Стандартнинг гурухдаш тартиб номери 
Стандартнинг классификацион гурухи 
(гурух шифри)
Синф (ЕСКД стандартлари)
Хужжат тоифаси (давлат стандарти)



ЕС£Д еш г тасшфаЗ щпуцтра

ГУРУ*
ШИфрИ Гурухдагн стандартларнинг мазмуни

0 Умумий цоидалар

1 Асосий цоидалар

2 Конструкторлик з^рсясатларида буюмларни тасннфлаш ва белгилаш

3 Чизмаларни баясаришнинг умумий ноидалари

4 Машинасозлик ва асбобсизлик буюмлари чизмаларини бажариш кри- 
далари

5 Конструкторлик ^узкжатларидан фойдаланиш коидалари

6 Фойдаланиш ва таъмирлаш >^ужжатларини балсариш цоидалари

7 Схемаларни бажариш ^оидалари

8 Курилиш ва кемасозликка онд )<ужжатларни бажариш коидалари

9 Бойлза стандартлар

Белгилашлар тизимини билиш конструкторлик фаолиятида 
стандартлардан фойдаланишни осонлаштиради.

3.2. БУЮМЛАРНИНГ ТУРЛАРИ

Корхонада тайёрланиши лозим булган ,\ар цандай нарса ёки 
ишлаб чнцаришнинг нарсалар т^плами б у ю м  деб аталади.

ГОСТ 2.101-68 «Буюм турлари» буйича асосий ва ёрдамчи ишлаб 
чивдриш буюмлари бир-биридан фар^ килинади, буларнинг 
биринчиси сотиш (етказиб бериш) учун, иккинчисн ишлаб чи^а- 
ришнинг Уз эхгиёжлари учун ишлатилади.

Конструкторлик здажатларини бажарищда барча буюмлар 4 
турга булинади: деталлар, йигаш бирликлари, комплекслар, комп- 
лектлар.

Буюмларда таркибий щ сш ар  бор-йу*ушгига караб буюмлар 
куйидагиларга киритилади:



а) спецификация цилинмаганларга (деталларга) — уларнинг 
таркибий к?1смлари

б) спецификация кдяинганларга (йириш бирликлари, комп- 
лекслар, комплекгларга) — улар иккита ёки ундан орпщ таркибий 
^нсмлардан иборат б$леди.

Спецификация килинган барча буюмларга спецификация тузи- 
л ади. К^уйида буюмларнинг хар кайси турига таърифлар берилган.

Д е т а л ь — йириш операцияларини цулламасдан маркаси за 
номи буйича бир хил материалдан тайерланган буюм (болт, гайка, 
вал, пулат аркон булаги). Бу турга гфпланган ёки манзарали килнб 
ишланган буюмлар, шунингдек, макаллий пайвандлаш, кав- 
шарлаш, елимлаш, тикиш ва аджазо усуллар кУллаб тайерланган 
буюмлар киради» масалан, хром ^опланган винт, лист 
материалнинг бир булашдан кавшарлаб тайерланган найча, бир 
булак картондан елимлаб тайерланган :$уш.

Й и р и ш  б и р л и г и  — бу шундай буюмки, унинг таркибий 
гшсмлари узаро тайёрловчи корхонада йириш операциялари (бурш 
махкамлаш, парчинлаш, пайвандлаш ва х  ) ёрдамида бирик- 
тириладм, масалан, велосипед, станок, рудукгср, пайванд рама, 
транспортер ва б.

Йириш бирликларига, зарурат булганида, ^уйидагилар хам 
киритилади:

а) конструкцияси буйича тайёрловчи завод томонидан таркибий 
гшсмларга ажратишга мулжалланган буюмлар, масалан, жойягш 
ва ташшдда цулай булиши учун;

б) бажарадиган вазифаларн бир хил бУлган ва биргаликда бошкд 
йириш бирлишга урнатиладиган йиршл бирликларининг ва (ёки) 
деталларнинг мажмуаси, масалан, станок ёкн автомобилнинт 
электр жщозларн;

в )  б а ж а р а д и г а н  в а з и ф а с и  у м у м и й  б у л г а к ,  ж о й л а ш  в о с и т а с и г а  

б и р г а л и к д а  ж о й л а ш т и р и л г а н  й и р и ш  б и р л и к л а р и  (ёки д е т а л л а р н и н г  

мажмуаси), у л а р  б и р г а л и к д а  ж о й л а ш т и р и л г а н  б у ю м л а р  билан 
« р т к Л  ф о й д а л а н ш х а д и , м а с а л а н ,  г о т о в а я н ь я ;

К о м п л е к с  — тайёрловчи завод томонидан й и р и ш  

операциялари зфшаб бириктирилмагаи, бнро^ Узаро боряи.^ 
вазифаларни бажариш учун мулжалланган икки ё ш  ущщн ортщ  
спецификация кдлинган буюмлар мажмуаси, масалаи, стакок- 
ларнинг узлуксиз линияси, буррилаш курилмаси, автоматик теле
фон стаицияси.



К о м п л е к т  — тайёрловчи заводда йигаш операциялари 
1фшаб узаро бирикгирилмаган ва ёрдамчи вазифалари умумий 
булган иккита ёки увдан ортик буюмлар мажмуаси, масалан, задира 
црсмлар туплами, асбоблар туплами, жойлаш идишлари туплами 
ва б,

Вуюшар орасида сотиб олинадиган буюмларни таъквдлаб угиш 
керак, уларни корхонанинг Узи тайёрламайди, балки тайёр ?;олида 
олади (кооперацнялаш йули билан олинадиганларидан таыщари).

з.з. Е о н с т т а о и ш к  д ж ж &тла ри ви и г ю тла рн  ва  мазмуни

ГОСТ 2.102-68 «Конструкторлик даокатларининг турлари ва 
бутлиги» конструкторлик дажатларининг 23 хилини кузда тугади 
ва уларга тавсифнома берадн. Дужжатларга *арфий шифрлар 
берилади, улар хужжатнинг белгиланишига кнради.

Сиз Уз лойих.ангизда улардан баъзиларинигина ишлаб чикасиз, 
^уйида уларнинг рУйхати ва тавсифномаси берилган.

Д е т а л ь  ч и з м а с и  (унта шифр берилмайди) — детални 
тайёрлаш ва назорат килиш учун зарур болтан деталь тасвирини 
ва бошкд маълумотларни Уз ичига олувчи адвокат.

Й и f и ш ч и з м а с и  (шифри СБ) — уни йигиш (тайёрлаш) 
ва назорат учун зарур булган буюм тасвирини ва бошка
маълумотларни Уз ичига олади. Й инш  чизмаларига, шунингдек, 
гидр-, пневмо», электр монтаж чизмалари %ам киради.

У м у м и й  к у р и н и ш ч и з м а с и  (шифри ВО) — 
буюмнинг конструкциясини, унинг таркибий дамларининг узаро 
ишлашини белгиловчи ва буюмнинг ишлаш принципини тушун- 
тирувчи аджжат.

С п е ц и ф и к а ц и я  (унта шифр берилмайди) — йигиш 
бирлиги, комплекс ёки комплектнинг таркйбини аникловчи 
аджжат.

Т у ш у н т и р и ш  х а т  и (шифри ПЗ) — ишлаб чидоаетган  
буюмнинг тузилишини ва ишлаш принципини, шунингдек, уни 
Ишлаб чщшцда кабул кшхинган техник ва техншс-икшсодий ечнм- 
лар баенини уз ичига олувчи жужжат.

Х и с о б л а ш  (шифри РР) — параметрлар ва катгаликлар 
^исобини, масалан, мустадамликка ^исоблаш, кннематик ^исоб- 
лаш ва хоказоларни уз ичига олувчи аджжат. $адв ишланмаларида



(курс лойи^алари шунга киради) ^исоблашлар тушунтириш хати 
таркибига киради.

3 .4 . КОНСТРУКТОРЛИК 2СУЖЖАТЛАРИНИ ИШЛАБ Ч Щ И Ш  
БОС1ЩЧЛАРН

ГОСТ 2.103-68 «Ишлаб чшдиш боскдолари» га к^ра хужжатлар 
ишлаб чикиш боскдачлари буйича лойи^а (техник таклифлар, 
зскизли ва техник лойща) ва ишчи (тажриба намунаси ёки партия, 
белгиланган сериялар, к;арор топган серияли ёки оммавий ишлаб 
чикариш) даасатларига б^линади.

Сизнинг курс лойщангиз — укув иши. Шунинг учун у, агар 
ГОСТ талабларидан келиб чшдаладиган булса, ишлаб чщишнинг 
т?ла к;онли бирор босз^ичи б^ла олмайди. Бирок; лойи^анинг 
таркибий к^исмлари ЕСКД талабларига жавоб бериши ва мутлак;о 
ишчи лойиха тарзида тахт щ и н и ш и  зарур.



4-боб. Ю ТС  ДОЙВДАСИ Т ^РИ С И Д А  УМУМИЙ 
МАЪЛУМОТЛАР

4.1. ЛОЙЩА МАВЗУСН

Лойща учун бериладиган тогшшрик; шундай тузиладики, сиз 
уни бажара туриб, машина ва механизмларнинг иложи борича 
к?про^ элементларини конструкциялаш асосларини англаб оли- 
шингиз ва бунда Упитан курсингизни т^ла такрорлашингиз ва ундан 
амалда фойдаланишиншз зарур. Шу билан бирга, конструкциялаш 
объекта етарлича содца ^илиб танланади, мацеад шуки, лойи^а- 
нинг чекяанган х^жмида т^ларок тугалланган иш бажарилиши, 
бутун зътибор ва куч-Байрат конструкцияни батафеил чуцур ва 
синчиклаб ишлаб чщишга ь^аратиладиган б^лсин. Айтиб Этилган 
талабларга МД буйича лойщаларда машина ва механизмларнинг 
турли юритмаларини лойи^алаш учун бериладиган ва КТ1\ буйича 
лойщаларда энг оддий кранлар *амда транспортерларни лойи^алаш 
учун бериладиган топширицлар капрон; жавоб бера олади.

4,2. ТОПВШ РЩ  ТАНЛАШ

Барча турдаги $кув талабалари учун топшщнщлар бир тартиб 
буйича тузилган. Барча топширшфгар (схемалар) з^р кдйси лойи^ага 
10 та. 10 топширикдан *ар бири 10 сонли вариантларга эга.

Сиз синов дафтарингизнинг охирги номери (шифри) га мос 
келадиган топширшдни ва шу номернинг охиридан иккинчи ра^а- 
мига т^гри келган сонли вариантларни танлайсиз. Агар, масалан, 
синов дафтарчангизнинг номери 760852 б^лез, иккинчи топши- 
рикни ва бешинчи вариантни олишингиз керак. Номердаги ноль 
разами 10~топширщ ёки вар и ан т мос келади.

Тогшшриклар даврий равипща кайта ишланади ва кбайта нашр 
этилади, шунинг учун айтаб Этилган танлаш таршби узгариши 
мумкин. Англашилмовчиликлар юз бермаслиги учун то шли- 
ри^ларни танлаш усули билан уларнинг с^з бошисида албатга 
танишиб чшршг.

Лойщ а ра^бари талабага унинг шифрига мос келмайдиган 
топширик ёки махсус дихеий топшири^ бериши мумкин. Букдай 
тошяиршелар (шахеий) берилишини изо^лаш лойща ра^бари 
томонидан ёзма равищда расмийлаштирилади, кафедра мудири 
тасдиклайди ва лойщанинг тушунтириш хатага тикиб фйилади.



Топширщтанлашга катга зътибор беринг. Тушунмовчиликлар 
юз берганда ̂ итувчига мурсжаат кшхинг, маслахатлашинг. Шуни 
назарда тугингки, £з топширнш ёки варианта буйича бажарил- 
магак лойида химоя килншга ц^йшсмайди.

4.3. Л0ЙЩ АИВДГ МДЗМШЖ (МУНД4РМЖ4СИ) ВА 'ЩШШ

Лойща тушунтириш хати ва чизмалардан иборат б^ладн. Унинг 
мазмуни, яъни нимани ишлаб чивдд зарурлиги топширигсяарда 
берилган. Ра^бар билан келишилган холда лойщанинг мазмуни 
бироз ^згартирилиши мумкин.

Лойщанинг хажми тушунтириш хата варацлари ва чизмалар 
сони уни бажарищдаги талабанинг шахсий цобилиятига i<fn 
жщатдан борлшс (проекциялар сони ва уларни жойлаштириш, 
масштаблар танлаш ва \.)

^з лойих.ангизни камрок; варакларда жойлаштиришга даракат 
цилинг, бу албатга уни бажариш сифати ва серме^натлилигига 
пугур етказмаслиги керак. Гап шундаки, масалан, кнчрайтирилган 
масиггабда чизма кичик форматли варакдз ёки кам варакдар сонига 
жойлашади, биро^уни бажаришдаш ме^нат к^пайиши, явдоллиги 
эса ёмонлашиши мумкин.

Тушунтириш хати $ртача 11 (210x297 мм) форматли 30 — 40 
варакдан иборат б^лади, график циеми, одатда, 24 (594x841) 
форматкинг 4  — 5 варагида жойлашади.

Шундай кщиб, лойщани бажариш учун 24 форматнинг 5 — 6 
варагага (задира билан) ва 11 форматли 40 — 50 ёзув вргози 
варагага эга б^лиш керак. Хомаки (^оралама) ишлар учун яна 11 
форматли 20 — 25 варащ?а ва 24 форматли 2 — 3 вара^ миллиметрли 
гфгозга эга б^лиш керак.

4.4. ЛОЙВД& УСЩДА Ш Е ВОШ М Ш

Янги ищца биринчи кадамлар ^й иш  хамма ваг̂ г осон кечмайди. 
Бу айнщса сиз машина деталлари брича биринчи лоШщалашга 
кириштанингизда сезилади. Щтариш-тапшш вдилмалари брича 
бажариладиган иккинчи лойща зса анча осон бажарилади, бунда 
сиз ортгирган тажриба анча к$п келади.

. Механик ихтисосликларш-шкг баъзи сиртдан ^увчи талабалари 
ишни к^тариш-ташиш курилмалари. буйича лойщалащцан бош- 
лайдилар. Виз бундай тартибни д аъ и  тавсия зтмаймиз, чунки у



ух̂ ув режасига ва У щ т ш  методикасига зидцир, у фанларни fpra- 
нишнинг маълум тартибини, чунончи, оддийдан мураккабга цараб 
адакат щдадани та^азо зтади.

Шундай ^илиб, сиз ушбу к$лланмани куриб чивдингиз, 
топширшшгазни тУла ва хатосиз кУриб олдингиз, уникг моадгя- 
тини охиригача ойдинлаштириб, тавсия этилган адабиётларни 
олдингиз.

Энди адабиётларни Урганиб чи^ишга ва!?тнгйзки аямангиз. 
Умуман, бу адабиётларнинг мазмуни туррисида тасаввурга эга 
булишга харакат 1даи н г ва сизнинг лойщангкзга алокдцор булим- 
ларига алоядца эътибор беринг. Вундай умумий фойдаланиш 
ишингизни анча енгиллаштиради, ишнинг мак,садга мувофик; 
тарзда йуналишини оширади ва ох^ибат натижада ва^пшгизни 
тежайди.

Шундан кейин топширш; схемаси ва адабиётлардаги расмлар 
буйича узингиз лойщалаётган объектнинг (юритма, редуктор, 
кран, транспортёр) конструкцииясини тасаввур этишга, уларнинг 
Узаро югошшини, унинг алохида деталларини билиб олишга ̂ аракат 
килинг. Сушра лойи^алаётган объектингизга ящнрок, (^хшаш) 
механизмлар >^исо5ини дщдат билан урганинг ва топширишнгизни 
бажаришга бу мисошхардан г^айси бирини олиш мумкинлнгини 
ани^лаб олинг (к.айси тартибда, ^андай Узгаришлар билан), 
охирида ёзма тарзда хдсоблашнинг хомаки режасини тузинг, унда 
^соблаш  асосий булимларининг сарлавдаларини уларни бажариш 
тартибида езиб чш$дог. Агар адабиетларни урганищда тушунмаган 
жойларингиз булса, лойи^а ра^баридан маала^ат олинг. Хамма 
нарса тушунарли булса, лойщани бажаришга киришинг.

4J5. ДМСОВЛМН ВА ж ом п он озш ш н

4 J .I .  Хисоблаш сизнинг лойи^ауствдаишлашингизнинг бирин
чи боск?1чи. У кейинги конструк^иялаш учуй зарур маълумотларни 
береди. Бундай маьлумагларга ^йидагилар киради: купгина асосий 
Кисмларнинг улчамлари, уларнинг Узаро жойлашуви ва бирик- 
тириш усуллари ва ъ

Хисоблаш устида идшашда намуна сифатида тавсия этилган 
адабиётлардаш намуналардан фойдаланиш зарур. Биро^ мисоя- 
лардан фойдаланганда уларга Узингизнинг сонли маълумот- 
ларингизни 1д аи б , уларни кУчириб ёзиш ярамайди. Аввал албатга 
Хисобланиши зарур булган деталларнинг умумий принципларнни



у&дяб олинг. Буни мисолда тушунтирамиз. Айтайлик, конуссимон 
тишли рилдираклар жуфтини хисоблаш зарур булсин. Бизнинг 
редукторнк хисоблаш мисолимизда хам шундай рилдираклар бор. 
# з хисоблашингизни бошлашдан олдин бу иш мисолда ^андай 
бажарилга'нлиги билан танишиб крлмасдан, балки ёдингизга тишли 
ишдиракларни хисоблаш хакзадаги умумий маълумотларни туши- 
ринг (мисолдаги мавжуд хаволаларга вд аб ), шундан кейин ишга 
киришинг. Бундай тартиб масалаларнинг мохиягани англаб ижодий 
тарзда ечишга ёрдам беради.

Хисоблаш аввал хомаки бажарилади ва куйидаги ма^садларда 
фойдаланилади:

а) лойиха рахбари у билан танишуви учун; рахбар хисоблашни 
маъ^улласа, ишни давом этгириш мумкин;

б) конструкциялаш учун ундан зарур маълумотларни олиш учун;
в) тушунтириш хатининг асосий таркибий кисмига киритнш 

максадида уни цайта ишлаши учун.
4 .5 .2 . Фз-узидан маълумки, хисоблаш Узингизга ва лойиха 

рахбарига тушунарли булиши учун унинг матни аник дастхат билан 
ёзилиши, материал изчил баён щлинган булиши ва етарли эскиз- 
лар хамда схемалар илова щлинган булиши, бетларга номерлар 
кУйилган ва белгилар кУйиш учун хошияси булиши керак. Кейин 
тузатишлар киритиш ва матнга ишлов бериш учун варатшинг бир 
томонига ёзиш керак, вара^ларнинг 11  форматлиги маъ^улдщр.

Материални баён гашиш тарзи хомаки хисоблащца адабиётларда 
берилган мисоллардан олинишй керак. Хисоблашнинг мазмуни ва 
тахт хдялинишини иложи борича тушунтириш хатида буладиган 
куринишга якинлаштариш керак. Шу боисдан «Тушунтириш хата» 
булими билан олдиндан танишиб олишни тавсия этамиз.

4 .5 .3 . Хисоблаш эскизда компоновкалаш (эскизли лойихалаш) 
билан чамбарчас бонланган. Компоновка буюмнинг энг мухим 
кУринишларини масштаб билан эскизда чизишдан иборат, бунцан 
мацсад:

а) буюмнинг таркибий кдомларининг узаро жойлашувини 
боглаш. Бунда баъзи кисмларнинг Улчамлари олдиндан жсоблаб 
чизилади (тишли гилдирак ва шкивларнинг эни ва диаметрлари, 
валларникг тахминий диаметрлари, занжирли ва тасмали узатма- 
ларнинг у^лараро масофаси, блок ва барабанларнинг диаметрлари 
ва х-)> бошца цисмларнинг Улчамлари маълумотномалардан 
олинади (электр двигатели, муфта, подшипниклар ва б.) ва издоят 
учинчи ^исмларнинг улчамлари конструктив мулохазаларга к?ра



тайинланади, бунда тажрибага ва адабиётдаги тавсияларга таяни- 
лади (корпус кдсмларининг $&иамлари, к;опк;ок> пойдевор рамаси 
к;исмларининг улчамлари);

б) компоновкалаш чизмасидан бевосита ?лчаш й?ли билан бир 
кртор деталларнинг кейинги хисоблашлар учун зарур б#ладиган 
Улчамларини олиш (валларга таъсир этувчи кучлар к^йилган н доа  
билан валларнинг таянчлари орасндаги масофа», турли махкамлаш 
болтларининг жойлашуви, кран посангисининг чикиб туриш 
узунлиги ва

в) кейинчалик ишлаб чикдяадиган ишчи чизмалар учун хомаки 
к;оралама булиб хизмат кдлади.

4 .5 .4 . Компоновкалаш эскизинн бажариш тартиби тавсия 
этилган адабиётда батафсил баён кдлинган. Сизнинг лойихангиз 
компоновкасшш ишлаб чщтцдаги операциялар тартибини хомаки 
хисоблащца хам, тушунтириш хатида хам баён этиб ^тиришнинг 
хожати й^к;. Бирок, унинг маълумотларидан фойдаланганда 
Хисоблашда компоновкага хавола кдпиш зарур.



5-бвб. йигаш БИРЛИКЛАРИНИНГ ЧИЗМАЛАРИш т

S .I. УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР ВА ТАВСИЯЯАР

5.1.1. Курс лойи^аларвда чизмалар ишлаб чициш маълум кетма- 
кетликка эга. Машина деталлари б^йича лойи^аларда аввал 
рвдукторнинг йотит чизмаси, с^нгра юритманинг йиппп чизмаси, 
ундан кейин бошка йигиш чизмалари бажарилади, масалан, пой- 
девор рамаларининг ва энг кейин деталларнинг чизмалари ба- 
жарилади.

Кутариш-таишш курилмалари буйича лойи^аларда бу тартиб 
Куйидагича: кран ёки транспортёрнинг йигиш чизмаси, улар 
таркибига кирувчи йигаш чизмаларининг чизмалари, масалан, 
кутариш механизми, хчаракатлантириш станцияси, роликли таянч- 
лар, йигилган \олдаги барабан ва ^оказоларнинг, детгдларнинг 
чизмалари.

5.1 .2 . Йигиш чизмаси айни чизма буйича бириктириладиган 
барча таркибий кисмларнинг жойлашуви ва уларнинг Узаро 
богланиши т ^ и с и д а  т^ла тасаввур бериши, шунингдек, йигишни 
бажариш ва йигиш бирлигини назорат 1дшшш имконини бериши 
керак. Чизманинг мазмунини та,%лил к>ша туриб, уни кайси про- 
екциялар ва куринмшларда тасвирлаш хаадца кандай жойлаштириш 
масалаларини хал этишда ана шу талабларга амал килиш керак. 
Бунда асосий ёзув тепасида техник талаблар учун, шунингдек, 
техник тавсифлар ва жадваллар учун задира жой крлдиришни 
унутмаслкк керак. /^амма вакг проекциялар сони энг кам булишига 
интилиш керак. Йигиш чизмаларининг мазмуни ва уларни тахт 
1ШЛИШ борасидаги Уз муло^азаларингизни Укитувчи билан мухокама 
килиш ва бунда албатга эскиз компоновкасини такдим этишингиз 
керак.

5.1.3» Курс лойихаларида йигиш чизмалари, одатда, 24 фор- 
матли варакяарда бажарилади. Еаъзан, кичик масштаблардан кочиш 
мацсадида катга стандарт форматли вараклар олингани маъкул. 
Бундай варакларни кичик форматли варакларни елимлаб ёпиш- 
тириб тайёрлашга рухсат берилади. Унча катга булмаган йигиш 
бирликларини 22  форматли варакларда чизиш мумкин.

Энг маъкул масштаб 1:1 масштабидир, бирок 1:2, 1:2,5, 1:4 ва 
бошка масштаблардан фойдаланиш хам мумкин. Хаддан тацщари 
кичрайтириб чизиш чизишни кийинлаштиради ва чизма унча як- 
кол булмай крлади. Шунинг учун баъзан йигиш чизмасини 24



форматли Мккита варазда бажарган маыда. Биринчи варакда бу 
холда бош куриниш жойлангщрилади, иккинчи варагсда цришмча 
кУринишлар ва х<ирк?шлар жойлаштарнлади.

5.1 .4 . Йириш чизмаларюш бажариш буйича ^йвдагилар к#л- 
ланма буяиб хизмат 1$ щ а д :

а) сизнинг топширишнгиз буйича тавсия зтилган адабиёт;
б) маншнасозлик чизмачилиги буйича маълумотномалар ва 

дарслжлар: (44), (45), (46) ва б.
в) куйида келтариладиган ЕСКД стандартларининг коидапари, 

булар бизнинг фикримизча Укув адабиётларида етарлича ёри- 
тилмаган ва курс лойи^аларнда уларга рмоя ^хлинмаслик хоялари 
тез-тез учраб туради.

г) ЕСКД стандартлари.

5.2. ЙИШШ ЧШМАСИДДШ V,JI4AMJIAF

5.2.1. Йириш чизмасдца куйидаги икки гурухУлчамлар к$йилади:
а) йишш чизмаси буйича бажариладиган ёки назорат кдпи- 

надиган Улчамлар;
б) маълумотнома улчамлари, улар айни чизма буйича бажа- 

рилмайди ва удардан фойдаланиш жуда кулай булиши учун к^р- 
сатилади.

Маълумотнома улчамларига габарит, Урнатиш ва бириктириш 
Улчамлари ва баьзи бонща Улчамлар киради. Маълумотнома 
Улчамлари чизмаларда «*» белгиси билан курсатилади, техник та- 
лабларда эса 1<уйвдагича ёзилади: «маълумот учун Улчамлар». Агар 
чизмадаш хамма улчамлар маълумотнома улчамлари булса, у холда 

белгиси ^йилмайди, техник талабларда эса «маълумот учун 
Улчамлар» деб ёзиб к^Йилади.

Йишш чизмасщагн Улчамлар энг кам булиши, биро^ йириш 
бирлигини тайёрлаш ва назорат г^шиш учун етарли булиши зарур.

5 .2 .2 . Йишш чизмаси буйича бажариладиган ёки назорат кда- 
линадиган Улчамларга валларнинг Ув; буйлаб силжишини бел- 
гиловчи Улчамлар; винтларнинг вазияш фа^ат йишш пайтида 
аншсланадиган лолларда транспортёр барабанидаги тухтаташ винг- 
лари 1даиладиган валлардаги уйшдарнинг улчамлари, пайванд 
р аш  деталлари жойлашадиган Улчамлар ва укдаги тешикларнинг 
Улчамлари; булар пайвандлаб булгандан кейин пармалаб очилади; 
пайванд барабанни пайвандлаш учун йигищда ва кейинчалик 
ишлов беришда бажариладиган улчамлар; червяк нщцираги чам-



барагининг уни марказ билан йигиб булгандан кейин баз&ари- 
ладиган Улчамлар.

Йишлгацдан кейин ишлов бериладиган сиртяарга улчамлар би
лан бир даторда албатга радир-будурлиги \ ш  курсатилади.

5 X 3 .  Буюмнинг чегаравий ташки (ёки ички) вдёфасини аниц- 
ловчи Улчамлар г а б а р и т  улчамлар деб аталади. Йишш 
чизмаларщда улар деталларнинг чизмаларидан кучирилган Улчамлар 
ёки бир нечта деталнинг Улчамлари йишндисидан иборат Ул- 
чамлардир.

Бу Улчамларни курсатишда едйцдагилар ёзиб зуйилиши керак:
а) тугаштириладиган буюмлар билан бириктириш учун хизмат 

1$нпадиган элементларнинг жойлашув коердинаталари ва улчамлари 
четга чикишлари билан;

б) боища параметрлар, масалан, тишли гилдирак ёки юлдузча 
учун ташки борланиш хизматани бажарузчи элемектлар-мсдуль, 
тишлар сони 'щ л м  йуналиши ва б.

5 .2 .4 . ^рнатиш ва бириктириш Улчамларига куйидагиларни 
мисол кз^либ келтириш мумкня:

а) юритма чизмасвда — диаметр ва пойдевор болтлари рамада 
кириб турадиган тешякларнинг жойлашув Улчамлари (Узаро 
жойлашув, Ук&а нисбатан жойлашув ва чикзш вали окирига нис- 
батан жойлашув улчамлари); редуктор чш $ш  вали охириникг 
Улчамлари (диаметри ва ^щазиш щеми узунлигининг, шпонка 
кундаланг кесимларининг, деталлар валига Увда котириш учун 
хизмат щзладиган элемешларнинг улчамлари); чнщш вали угдш&н 
пойдевор рамасининг таянч сиртигача болтан масофа;

б) редуктор чизмасида кириш ва чгщиш валлари охирларининг 
Улчамлари (а пунктга г<.); панжалардаги тешикларнинг диаметри 
ва жойлашув (валларга нисбатан) улчамлари; таянч сиртдан 
валларнинг У^игача булган массфа.

'Уркатйш ва бириктириш улчамлари чегаравий четга чикишлари 
билан ёзилади.

5 .2 3 . Габарит, урнатиш ва биршешриш Улчашарадан танщарн, 
йигиш чизмаларзвда маълумот Улчамлари сифатдца яна вуйидаш 
Улчамлар даилади:

а) консгрукциянинг айрим склжувчи элементларининг чега
равий холатлари ашщланадиган Улчамлар, масалан, таракглаш 
шкиви, таранглаш барабани, илмо^ осмаси, тезликларни алмашлаб 
улаш дасгасининг Улчамлари ва б;

б) деталларнинг туташув (ут^азилиш) характерини анш^повчи



Улчамлар ва уларнинг четга чи^ншлари, масалан, тшшш рилдирак 
т^тинларикмкг, подшипник ички хдлкаларининг, шпонканинг 
валлар бшшн, подшшгаиклар тацщи халкдлари, копкщлар, ста
кан ларнинг, ханаси билан бирга Улчамлари.

S3. ЁНМА-ЁН БУЮМЛАРНИ {«ВАЗИЯТНИ») ТАСВИРЛАШ

Й и р и ш  ч и з м а с и д а  ё н м а - ё н  б у ю м л а р н и  ( « в а з и я т н и » )  т а с в и р -  

л а ш г а  й ^ л  к У й и л а д и , м а с а л а н ,  к р а н  п о й д е в о р и ; к р а н  м а д а м л а н г а н  

д е в о р  в а  х .

«Вазкятни» тасвирлаш буюм Урнатиладиган жой ни, уни ма*- 
камлаш ва бирикшриш методларини аниклашга имкон беради. Агар 
зарурат булса, чизмада буюмларнинг Узаро жойлашувини ва 
«вазиятни» аниюювчк улчамлар кУрсатилади.

«Вазият» нарсалари содцалаштиркб, деталлаштирмасдан ингнч- 
ка- чизик билан бажарилади, кдаркимлар ва кесимларда уларни 
штрихламаслик мумкин. «Вазият» оркасида турган буюм таркибий 
кисмлари куринадиган туташ асосий чизик билан тасвирланади.

Агар чизмада «вазиятъни ташкил этувчи нарсаларнинг номини 
ёки белгиланишини курсатиш зарур булса, у *опде иу кУрсашалар 
бевосита «вазият» тасвирининг узида ёки т^г шли тасвирдан 
чи^арилган чи^ариш чизикларшинг токчаларида кУрсатилади, 
масалан, «Кран пойдевори» (белгиси); » «Цех девори (белгиси)» 
ва н-

5.4. ЙНРИШ ЧИЗМАЛАРНДАГИ ШДРТЛИЛИКПАР ВА
СОДДАЯАЖГШРИШЛАР

§•4.1. Йшиш чизмаларида ЕСКД стандартлари талабларига мос 
келадиган содцалаштиришларга йул кУйилади. Йишш чизмаларида 
КуШщапшарни курсатмаслик мумкин:

а) фаскалар, юмало^лашлар, чщрликлар, ч щ в д а р  ва бошка 
майда элементлар;

б) стерхсень билан у кириб турадиган тешик орасвдаги тиркиш;
в) цргоадяар, гшюфпар, ыштпар ва б. (ашр улар билан бер- 

китшшдиган буюм таркибий кисмлари тасвирланадиган булса). By 
ад ц а  тасвир тепасвда, шсала^, «Редуктор цовдонз 3-поз. кУрса- 
ш ш н  деб ёзиб кУйилади (лекнн бонща щюекцидца бу цршсок 
таевирлангак булиши ва позиция номери берилиши iceoaic);

г) буюмнинг узмга ва укга биршетрнлган ёрлтаюрдага, шкала-



лардаги ва шунга Jxniam деталлардаги ёзувларни.
5 .4 .2 . Буюмнинг мустакил йишш чизмалари чизиладиган тар

кибий кисмлари (хузхжатлар т^ла д а ш д а  ишлаб чи^илганда) 
к?1ркимларда кдрк^асдан тасвирланади, масалан, т ^ ш , кегай ва 
винтлардан иборат червяк шлдираш ; краннинг нлмоздт осмаси 
ва х-

5.4 .3 . Типавий, сотиб олинадиган ва кенг 1$лланадиган буюмлар 
соддалаштириб таищи чизтдшри билан тасвирланади, масалан, 
электр двигатели, стандарт муфта, стандарт редуктор ва

5.5. ДШГАЛЛАР, #ДШ1АРГА Щ№М> ТАШРЛАШДВГАН ЙИРИШ 
ЧШМАЛАРШШ TACT Щ ЛШ П

5 .5Л . Индивидуал ишлаб чицарищца сонли ва содда детал- 
лардан иборат йириш биряигакинг чизмасини дамма деталларни 
ёки уларнинг бир адгсмини йишш чизмаси буйича тайёрланадиган 
кдяиб тахт цилиигга, бундай деталларнинг мастачил чизмалари 
чикарилмаслишга й$л ц^йилади.

Пайваыд рама, пайванд барабан, ^ндирма чамбарага болтан 
червяк рилдираганинг чизмалари бунга миссш б^ла олади.

5 .5 .2 . Йишш чизмасини тахт вгшштдя унинг тасвирща ва техник 
талабларда ^ш имча маълумотлар берилади, улар чизмалари 
чицарилиши гфда тугшшаган деталларни тайёрлаш учун зарур 
б^лади («лчамлар, сиртнинг радир-будурлига, шаклшшг четга чи- 
стгигеТд вдэраларни пайвандлашга тайёрлаш т^ррисццаш маълу
мотлар ва б.).

Шушшгдек, йириш чизмаси ^ошиясида (агар явдоялик 
ланиб ^олса) чизмалари чщарилшш к$зда тугшшаган бир к е т а  
детаяыиыг алодаца тасвнрларини жойлаштиришт Щгл 
Бундай деталлгр тасвиринимт тепасига позиция номзрлари ва 
тасвир масштаби ёзиб 1$йияада (агар бу масштаб чизма ёзувида 
к^рсатилган масштабдан фар^ щшс&).

5.&. б о д щ д  й и ш ш  б и р л и к ш и н и  Ш т ш ш т  Ё Ш  шштш 
БЕРШЗ ДОСИЛ Щ Ж Н Д Щ ГА Н  йиииш ! &ШШШЛШШШШ 

ЧШШШОТ

Йишш бирлиш буюм -  заготовкани ^згартщзиш еки ф ш ш а  
ишлов бериб (бу хам йириш бирлишдан иборат б^лади) тайер- 
ланиши мумкин» масалан, эяекхр двигатели унинг валини йфннб



ва унда шлицалар ва резьба очмб, унинг валнга тишли ршширак 
$рнатнладиган килиб ^згартирилиши мумкин. Бу холла буюм 
чизмаси йишш чизмаси каби тахт килинади. Бу буюмнинг специ- 
фикациясига ^згартирищца ^рнаталадшан буюм ва бошка буюм 
ношари ёзилади. ^згартирилган буюмга муста^ил белгалашлар 
берилади.

Чизмада буюм - заготовка туташ ингачка чизшдеар билан тас- 
вирланади (унинг бнр цисмини тасвирлашга й$л ^йиладн), 
К^шнмча ишлов бериш й^ли билан хоскя килинадиган сщзтлар ва 
янщдан кирнтиладиггн буюмлар туташ асосий чвзшдар билан 
тасвирланади. ^згартиришда олиб ташланадиган деталлар тас- 
вирланмайди.

Сиртларнинг ^лчамларидан, четта чк^ипшаридан ва гадир- 
будурликларидан факдт к^шимча ишлов беришда зарур бфяа- 
днганлари 1фдшфилади.

Чизманинг техник талабларида ^згартиришда кайси йнриш  
бирликлари ва деталлар янгидан ^рнатиладиганлари билан ал- 
маштирилишини ёки алмаштирилмасдан олиб ташланишннм 
фТреатишга й$л кЗШилада, масалан, «4 ва 5-поз. деталлар мавжуд 
валик ва шулканинг ̂ рнига Урнатилсик» ёки «мавжуд втулка олиб 
ташлансин&.

Чизмада маълумот #лчамларинк ёзишга Щл 1$йилади.



б-боб. ДЕТАЛЛАРНИНГ ЧИЗМАЛАРИ

6.1. УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР ВА ТАВСШиШ6

6.1 .1 . Деталларнинг чизмалари шу деталлар кирган йигиш бир- 
лиги чизмаси бажарнлгавдан кейин ишлаб чикилади.

Йигиш чизмаси й и яш  бирлигини ташкил этувчи деталлар туг- 
рисида энг умумий тасавцурларнк беради. Еатафсил чизма эса деталь 
тугрисида уни тайёрлаш учун зарур булган тула ахборотни беради. 
Шу муносабат билан куйздашлар тгтрисида ахборот бериши керак:

а) деталь ташки ва ички сщугларининг шакли т^грисида тула 
тасаввур;

б) деталларнинг Улчамлари ва уларкинг чегаравий четга чи- 
кишлари;

в) деталь сиртининг шакли ва сиртлари жойлашувининг чега- 
разий четга чикишлари;

г) сиртлар гадир-будурлигининг белгиланиши;
д) деталнинг материали (маркаси, профили ва Х-) ва унинг 

холати (термик ишлов берилгашшги, к^тгиклиги ва х*) т^трисида 
ахборот.

0 . 2 .  Батафсил чизманикг мазмунини режалай туриб, авза- 
ламбор сиртларнинг ички на ташки шаклини экг ифодали килиб 
хамда кулай масштабда бериш учун унинг юзасида кандай 
тасвирларни (куринишлар, киркимлар, кесимларии) жойлаш- 
тириш масаласини \гл этиш зарур. Бунда тасвирлар сони энг кам 
булишига ва улчамлар, гадир-будурликларни белгилашла ва бошка 
белгиларни кУйишда кийннчиликлар тугилмаслигига интилиш 
керак.

Бундам ташкари, асосий ёзув тепасида техник талаблар учун 
жой крлдириш, баъзи деталларнинг чизмалари учун эса деталнинг 
парамегрларини ёзиш учун мажбурий жадвал га хам жой кодцириш 
керак.

Тишли ва червяк шддиракларининг, тишли рейкаларнннг, чер- 
вякларнинг ва занжирли узатаалар юлдузчаларикинг чизмалари 
ана шувдай жадвалларга эга булади. Бу жадваллар стандарт билан 
бглгнланган формата, мазьзунга ва чизма юзасида жойга эга булади 
(7.6. булимчага к.).

Тасвирнинг масштабини танлай туриб, шуни кУзда тушш керак- 
ки, деталнинг майда тафсилотларини тасвирлашда ва уларнинг



Уячамяарши кришда ^ийинчилик тушлмасин. Купчилик ярлларда 
1:1  масштаб маъадл.

6 .1 .3 . Деталларнинг чизмаларини бажаришда 1$уйидащлар 
К^лланма булиб шзмат щшади: сизнинг топшири1>ингиз юзасидан 
тавсия этилган адабиётлар; машинасозлик чизмачшшги буйича 
шълумотномалар ва дарсликлар, шунингдек, ^Уйида кеягирилган 
ва ГОСТ 2Л09-73 «Чизмаларга к^йиладиган асосий талабяар» 
стандартларида изохязнган коидалар, булар дарсликяарда етарлича 
баён килинмаган ва бизнинг кузатишларимизга кдраганда курс 
лойщаларида учрамайди.

6.2. йиш ш  вирлш м аринииг т а зм м д р м  Б$ЙША 
tmmzwm jim  к е й и н  у з и л - е е с и л  и ш л о в  б е р и л га н

ДЕТАЛЛАРНИНГ ЧИЗМАЛАШ

Баъзи лолларда деталнинг айрим Улчамлари уни йишш биряиги 
таркибида йивдлгакдан ва унга ишлов берилгандан кейин бахари- 
лиши мумкин. Детални унинг чизмаси буйича тайёрлащда эса бу 
Улчамлар кейинги ишяов бериш учун кУйим колдириб бажарилади.

пайвакдяакгандан кейин каликлиги буйича тегишли Улчамгача 
фрезаланади) червяк гилдирагининг чамбараги (уларнинг ён 
сиртлари ва тишлари чУян ёки пУлат марказга пресслаб уща- 
зилгандан кейин ишлов берилади) ва хаказолар мисол була олади.

Бундай типдаги деталлар батафсил чизмада уларга узил-кесил 
ишлов берилгандан кейин мос келиши зарур булган улчамлари, 
чегаравий четта чшсинхлари ва бошвд маълумотгаарм билан тас- 
внрланади. ...... ...

Йириш чизмаси буйича узил-ГсёСшх ба&арМган улчамлар чизма
да юмалок;кдзс ичига олинади, техник талабларда эса саК,авслардаги 
Улчамлар — чизма буйича йигалгавдан кейин ДМ 72.01.01.00» 
тарзида£и ёзув ёзилади.

&£. ЙМШЖУНГА 1£йДАР ВИРГАЙЙВДА ИШЛОВ БЕРЭЛАД1ШШ
- д т д д д р  ч т ш м ж

Купинча деталнинг аяохкда сиртларининг зарур курсаткич- 
ларига кафолат берувчи ягона усул — уни йирилгуига в д ар  601В Д  
деталь билан бирга биргаликда ишлов беришдир, бунинг учун бу 
деталлар вакринча бириктирилади ва ма^камяанади.

Йишлгунга в д ар  биргаликда ишлов бериладиган деталларга,



масалан, редуктор корпуси ва крщоп? киради, уларнинг ажралиш 
текислиги валларнинг Уклари орцали Утадиган ёки редуктор 
корпусннинг валлар Уадгарига перпендикуляр булган ажралиш 
текислиги билан биргаликдаги бир кисмидан Утадиган текисяик 
билан устма-уст тушади.

Биринчи холда урнатиш иггифтлари учун мулжалланган 
тешиклар, подшипник Урнатиладиган тешиклар, подшипник 
^опкокухари ётадиган сиртлар, баъзан корпусни к о тд о ; билан 
бириктирадиган болт (шпилька) тешикларига биргаликда ишлов 
берилади.

Иккинчи холда биринчи холга тащослаганда фацат подшипник 
црпцрвдари тащдаги торец снртларни биргаликда ишлаш истисно 
здилинади.

Биргаликда ишлов бериладиган деталларнинг хар бирига умумий 
тартибда муетакдп чизмалар чих^аршшб, уларда хамма Улчамлар, 
чегаравий четга чшфшлар, сиртларнннг гадир-будурлиги ва башгоа 
зарур маьдумотлар курсатшшши керак.

Биргаликда ишлов бериладиган элементларнинг улчамлари 
чегаравий четга чикишлари билан квадрат к;авслар ичига олинади 
ва техник талабларда куйидагича кУрсатма ёзилади: «Квадрат х̂ авс 
ичидаги улчашар буйича ишлов бериш крпкрк; детали билан 
биргаликда бажарилсин. ДМ 72.0№.00.01».

6.4. АЙРИМ ТЕШИКЛАРИГА ЙИШШ ЖАРАЁНЙДА ШИЛОВ 
БЕРМЛАДИГАН ДЕТАЛЛАРНИНГ ЧИЗМАЛАРИ

Баъзан деталлардаги Урнатиш винтлари, штифтлари, парчин 
михлари кириб турадиган тешиклар уларни бопща деталлар билан 
йигишда ишланади, бунда кичик диаметр ли тешикка олдиндан 
ишлов берилмайди.

Иккита ёки ундан о р т к  деталлардаги тешикларшшг аник мсс 
тушиши зарурати тувшганда ана шундай ишлов беришга тУБри 
келади.

Бунга куйидагилар мисол була олади: бир вакгнинг Узида червяк 
гилдирагининг чамбаращда ва дискасида жойлашган, к;отириш 
винтлари кириб турадиган резьбали тешиклар; редуктор валидаги 
ярим муфтани махкамловчи кртириш винти кириб турадиган 
тешиклар (Уйиклар).

Деталларнинг чизмаларида бундай тешиклар тасвирланмайди 
ва техник талабларда хеч кандай курсаткичлар берилмайди. Уларга



ишлов бериш учун зарур б^ладаган щымв, маълумотлар (тасвирлар, 
улчамлар, радир-будурлик, жойлашув координаталари, сони) 
буюмнинг йириш чизмасида жойлаштирилади.

Конуссимог штфтлар к^ллангавда буюмларникг йигиш чиз
маларида факзат тешиклар сиртларининг радир-будурлиги к£рса- 
тилади ва чикариш чизирининг штифтнинг позиция номери ёзил- 
ган токчасининг тагида тешиклар сони кУрсатилади.

б.§. б о й щ а  д е т м л а р г а  ̂ з г А п т а ш ш 9 ж и р м ш б  ёжм и ш л о в
БЕРИВ т е ш  ЖЩШЕАЩГШ ДЕТАЛЛАРНИНГ ЧИЗМАЯАРМ

6.5 .1 . Деталь бирор тайёр деталга к$шимча ишлов бериб ёки 
уни ёзгартириб тайёрланишн мумкин, бунда тайёр деталь заготовка 
бртгЗ хиэмат щшади, масалан, болтиникг диаметри резьбасининг 
диаметрнцак катга болтан махсус болтни сгержешшинг ва резь- 
басшшнг диаметри бир хил булган стандарт болтдан тайёрлаш 
МуМКИК.

£5=2. Бошка деталларга г^ш има ишлов бериб тайёрданадш'ан 
деталларнинг чизмалари куйкдаш талабларга риоя килиб бажа- 
рилади:

а) буюм-заготовка шашт шзгачка чизи^лар бияан, кРпшмча 
ишлов бернб кштнадиган сиртларэсатугаш асосий чизшогар 
билан тасвирланеди;

б) к^шимча ишяов берилиши зарур б^лгак ецртяаршнпша 
Улчашари, чегаравий четга чи^яшгари ва вддир-будурлнк белгн- 
лари ёзилади.

Маълумот ^ячамларикн ёзмшга й$л гфйияеди.
Вуюм - загошвканинг факат ишлов бериладиган щземи тас- 

вирлаицдиj
в) асосий ёзувкинг 3-графасит материалнннг белшеи $рнига 

«Заготовкам <#зи ва буюм - загаговканинг белшеи ёзилади.

&.€. ТИШЛИ СШРВЯЖ) РШЦЩРАШШ», ЧЕРВЯШЗАР ВА ЗАНЖИРЛИ
УЗАТМАЛАР В Д Щ Ч А Л А Ш  ЗДЗМАЛАРШШЕГ ХУСУСИЯТЛАРИ

6.6 .1 . Тишли (червяк) галднраклар, червяклар га занжирли 
узатмалар юлдузчаларинннг чизмалари шу билан фарк гдоадккн» 
уларда деталнинг график таевнри, чегаравий четга чтдпшшрн 
к^рсатилган $пчамлари, радир-будурлиги, материал нащдаги маъ- 
лумотлардан, техник таяаблар ва башка маълумотлардан ташкар® 
червякнинг тишли чамбараги иараметрлари ёки Урамлари сони



курсатилган мажбурий жадвал булади.
Жадвалнинг шакли, унинг Улчамлари ва чизма юзасида жой- 

лашуви 6. 1 -расмда курсатилган.
Агар тишли рилдиравда бир ва ундан куп куринишли иккита 

чамбараги булса, у ^одда уларнинг параметрларинкнг кийматлари 
жадвалда кар кайси чамбарак учун алоадца графаларда куреаталади. 
Букдай гилдиракнинг кар кайси чамбараги ва жадвалнинг тегашли 
графаси рус алфавитининг бир хил бош карфи билан белгиланади 
(6.2-расмга ц.)

Агар тшшщ рщщирак икки ва ундан ортац турли куринищдаги 
(масалан, цкливдрик ва конуссимон) иккита чамбаракка эга булса, 
у колда ^ар кайси чамбарак учун чизмада алоодца жадвал 
тайёрланади. Жадэаллар ёнма-ён ёки остаа-устжойлаштирилади. 
Хар кайси чамбарак ва тегашли жадвал рус алфавитининг бир 
хил бош карфи билан белгиланади.

6Л Л . Оараметрлар жадвали бир-биридан тугаш асосий чизшдгар 
бнлан ажратилган учта кисмдан иборат булади.

Ж а д в а л  к ^ с м л а р н д а  к у й и д а г и л а р  б у л а д и  ( 6.1 в а  6.2- р а с м л а р г а

К )
а) биринчиси — тайерлаш учун берилган асосий маълумотлар;
б) иккинчиси — назорат цилиш учун берилган маълумотлар;
в) учинчиси — маълумот учун берилганлар.
6.6 .3 . К у̂йида турли тишли рилдираклар учун тузилган жад- 

салнинг биринчи кисмлда буладиган маълумотлар келтирилган.
Цилиндрик тишли гилдираклар учун жадвалнинг биринчи 

Кисмида куйидагилар кУрсатилади (6.1—6.2-расмлар).
а) турри тишли гилдираклар учун — модуль ту цийппщ тишли 

гилдираклар учун — нормал модуль тп;
б) тишлар сони Z, тишли секторлар учун — тупа айланадаги 

тлтлвр сони;
в) щгйшщ ва шеврон тишлар учун тишларнинг киялик бурчаги

&
-г) типшарнинг щялик йуналиши (Унг, чап ёки шеврон);
л) Нэшлангнч контурнинг параметрлари. Стандарт бошланрич 

к д аур  учун СТ СЭВ 308-76 учун давола берилади (ГОСТ 15023-69 
— Новиков илашмаси учун);

Конуссимон тишли шлдираклар учун жадвалнинг биринчи 
цидазда куйидагилар булади (6.3-расм).

а) ^ашхи кУшимча конуснинг модули: ijfrpn тишли т щ & рш  
учун т0, тангенциал ёки эгри тишли гилдираклар учун —



6.2-расы. Икки чаыбаракли -ф ра  тсттяи цнлиндрнк галдирак тишлари 
парам етрлари жадвош5



j Модуль Л)е 4 |
j Тшалар сони г 18 I
| Тиш тури — Т5гри
j Бошлакрич контур _ ГОСТ 13754-68 !
| Сишшл коэфЗшциенти Хв 0 !

Булшп конусининг 
| бурчаги В 24°13 40" 1

СТ СЭВ 186-75 буйича 
I аншршк дараааси - 8-В j

| Таш{и конус масофаси вГ 87.73 '(
Туташган ршцшрак 
чиэмасйжаг белгиси - ДМ72.01.00.07

6.3-расм. TyFpM тишли конуссимон гилдирак тишлари 
парам етрлари жадвали

V  (V)

1 Тишлар сони Z 16
Туташти-
ркладигаи
заыкир

Задам t 19.05
Ролик диаметри 3) 11.97

ГОСТ 521-69 буйича тиш 
профили - С.и л к И11 юттч

ГОСТ 521-68 буйича 
анвоушк класси - з  I

1 Булиш айланасининг 
1 диаметри da 97.65 1
I Туташти- 

риладиган 
занаир

20

Ички пластина
ЙНИ 8 18.08 1
ички плаопша- 
лар орасидаги 
масофа и̂ч 12.7 1

6^ -р асм . Роликли бир ^аторли зашхир юлдузчасн тишлари парпметрлари
жадвали



торцавий т^у ёки нормал т^;
б) тишлар сони Z;
в) тиш тури (т^ри, кийшик, доиравий);
г) тишларнинг фшпик бурчаги ре (факрт кийшщ ва эхри тишлар 

учун кУрсатилади);
д) тишлар киялигининг йУналиши (чал ёки унг). ТУ?ри тишли 

рилдираклар учун ва ед* пунктлар тушириб ^олдирилади;
е) бошлангач контур. Агар бошланшч контур стандарт булса, у 

холда турри ва тангенциал тишли шлдираклар учун ГОСТ 13754- 
68 га ва доиравий тишли рилдираклар учун ГОСТ 16202-70 га цавола 
*дялинади.

ж) бошлангич контурнинг силжиш коэффициента х- Силжиш 
булмаганида «0& белгиси к^йилади;

з) булиш конусининг бурчага 6;
и) СТ СЭВ 186-75 буйича аник^ик даражаси ва туташув тури. 
Цилиццрик червякнинг чизмасида жадвалнинг биринчи крсмида

куйидагилар булади (6.4-расм).
а) Ук; модуль т;
б) тишлар сони Z,;
в) червяк тури (ZA. — архимед червяги; Z1 — эвольвентали 

чер.);
г) ^рамнинг кугарилиш бурчаги у;
д) урамнинг йУналиши (чал, унг);
е) бошланрич червяк. Агар червяк стандарт булса, у холда ГОСТ 

19036-73 га хавола кдлинади. ГОСТ га хавола к с̂лиш Урнига 
профилнинг стандарт бурчаги 20° ни ва Урам баландлигини кУр- 
сатиш мумкин, у 2,2  т га тенг;

ж) СТ СЭВ 311-76 буйича аншлюс даражаси ва туташув тури. 
Червяк гилдирагининг чизмасида жадвалнинг биринчи к^смида

вуйидаги параметрлар булади (6.5-расм).
а) Ук; модуль т;
б) тишлар сони Z;
в) тиш чизикининг йУналиши (чал, Унг);
г) червякнинг силжиш коэффициента х- Силжиш булмаганида 

«0» белгиси кУйилади;
д) бошлангич червяк (ГОСТ 19036-73 га хавола килинади);
е) аншушк даражаси ва туташув тури СТ СЭВ 311-76 буйича.
6.6 .4 . Жадвалнинг иккинчи кисмнда тишларнинг бир номли

профилларининг узаро жойлашувини назорат кдлиш учун (тайёр- 
лпнганидан кейин) маълумотлар келтирилади.



Назорат кдлиш учун параметрлар комплектини танлаш тайёр- 
ловчи заводда кабул цилинган технологияга к?ра белгиланади. 
Назорат килинадиган параметрларни хисоблаш «Узаро алма- 
шинувчанлик ва техник ^лчашлар» курсида ^рганилади, бу курс 
лойи^аларни бажариб б^лгандан кейин ^килади ёки умуман 
5?килмайди (номеханик Й^налищдаги ихтисослик тал&балари учун). 
Шу сабабдан жадвалнинг иккинчи кисмини (камида икки сатрни) 
т^лдирмасдан колдиришга й$я к^йиладм, чизманинг техник та- 
лабларида эса «Тишларни назорат кшшш учун маълумстларнк СТ 
СЭВ ...буйича танлансин:> дегаи ёзув ёзилгди (цилиндрик рил
дираклар учун — СТ С ЗВ  641-77, конуссимон рилдираклар учун 
СТ СЗВ 186-75, червяклар ва червяк гилдираклари учун — СТ  
СЭВ 311-76).

6.6.5. Жадвалнинг учинчи кисмида маълумотнома к$рсатш5члари 
берилади, улар т^рисидаги маъяумот 6.5 — 6.6-расмларда берилган.

6.7. ДЕТАЛЛАР ЧИЗМАСИ ЧЩ АРШ М АОШ ГШ ГА ШЖ 
^ Й Ш А Д И ГА Н  ДОЛЛАР

Иш чизмалари, одатда, буюм таркибига кирувчи грамма деталлар 
учун ишлаб чикилади. К^уйвдаги деталларга иш чизмалари чикар- 
масликка й$л куйилади:

б) индивидуал ишлаб чикаршшшнг ма^сулоти булган ажралмас 
бирикмали (пайвандяангаи, кавшарланган, парчинланган, елим- 
ланган ва б.) буюмларнинг деталларига, бундай деталнинг конст- 
рукцияси шу кдцар содда б^ладики, уки тайёрлаш учун йириш 
чизмасидаги ёки бундай деталнинг битга тасвиридаги уч-т^рт >/лчгм 
етарли булади;

а) фасон ёки сортамент материаддан т^ри бурчак остида к.иркт-ю 
олинадиган, лист материаддан айлана б^йлаб киркиб олинадиган 
ёки T^Fpn т^ртбурчак шаклида периметри буйича киркиб оли
надиган ва кейин ишлов берилмайдиган деталлар;

в) ёнма-ён деталлар билан туташув характерини ^згартир- 
майдиган антикоррозион ёки манзарали коплам копланган соткб 
олинадиган деталлар.

Сиз лойихангиз буйича факат лойиха развари берган деталлар- 
нингина чизмасини ишлаб чщасиз. Бирок а), б), в) пужсгларни 
билиш сизга, масалан, пайванд раманинг йишш чизмасини т^три 
бажариш учун (б) пунктнинг талабларини назарда тугаб кайси 
деталларга чизмалар ишлаб чикишга кожат й^клигини билаш учун 
зарурдир (10.5.2 пунктга каранг).



^  Ы )  |
1 . модуль ! ГПр 6 1
|| Тшадар сояи ; 2« 2  !
8 Чеввяк тури \ — ZA |
| Урашшнг кутарилиш 
1 бурчаги т 11°18 36" I
| УрэмнЕшг* йунаяши Унт f
1 У рам тх>3^-|!ирофая 
й лава п аса- бточаги X 20° 1
| г-татрлари J-Урзм о а- 
1 j лащушгй Hi 1 3 -2  !
1 СТ СЭВ 311-76  буйича 
| опгщлш< даргшаав все» S-C 1

1
| Урам йзгли Рг 3 7 .6 9 6  !
1 БУлиш диаметри d i 60 j
и Туташган ргищирак 1 «шзмасининг Оалгпои

~
д ата.o i .  I 
0 7 .0 0 .ОБ

6.5-расм. Червяк резьбаси параметрларининг жадвали

i v )

i

1!*

6
| Тишлар о о ш 44
j Тшпвннг йуналнш — Унт
| Сшшиш коэшшшенти X 0
I Бошлангич шп банарув- 
j чи червяк ГОСТ 19036-73
I  СТ СЭВ 311-76  буйича 
1 аншршк даранаси - 8-С

.

Г~У$лараро шооша 162
£ Б^лйш диаметри dg 264
1 Червяк тури — 2Д
1 Червякнинг кщшшшри 
| сони i t 2  ...
j тугашган червяк чиз- 

шсишгаг белгнои № 72.01.00.14

6.6-раш . Червяк гшцшрагн тишлари
параметрлари жадвали 

79



7-6оё. ТЕХНИК т л я ш ш 3ш ш т

7.1. УМУМИЙ ЖОВДАШ?

Техник талаблар маълумотлар хг#рсатмалар ва изодоарнинг 
м а тл и  ифодасн б#либ, уларни (буюмни тайёрлаш учун зарур 
б^лганида) график тарзда ёки шартли белгилар билан ифодалаб 
б^лмайди ёки максадга мувофик; булмайдк.

Техник талаблар чизма текислигида асосий ёзув тепасида 
жойлаштир ил ади. Улар билан асосий ёзув ^ртасига жадваллар ш  
тасвирларни жойлапгшришга й$я 1$ййлма$цщ. 11 форматаан катга 
форматли вара^ларда матннм икки ёки ундан ортщ  устунда 
жойлапгшришга й$л дашгади. Устуннинг эни к$пи билан 185 мм 
б^лиши керак.

Техник талаблар кетма-кет номерацияга эта булган ало^цда 
пункшар тарзида баён едшшздщ. Дар цайси пункт янгн сатрдам 
ёзилади. «Техник талаблар» саряавдвси ёзшгмайди. Бирок; чизмада 
буюмнинг техник тавсифи «Техник тавсифи» сарлашдоя билан 
бериладиган б^лса, у холда техник талаблар теп асд а «Техник 
талаблар» сарлавхаси ёзилади. Дар икки сарлавдншнг тагига чи- 
зиямайди.

Техник талаблар, техник тавсифлар кабн, чизмаларнк икки за 
ундаи ортик варацда бажарил ганда фащат биринчи варавда 
жойланзди.

Техник талабларни баён зга туриб, талаб к д ааи  н&зарцдан бир 
хил талабларни гурузутш ва штожи борича уларни вуйндвга тар- 
тибда жойлаштириш керак:

а) материалга ва заготозкага ^йиладиган талаблар. масалан, 
«Волгалаб тайёрланган материал ГрИ НЕ 197...215 ГОСТ 8497- 
70»;

б) тайёр буюмнйнг материалига ва унннг хоссаларига !$йи- 
л ад и т? талаблар, масалан, «НЕ 1S0...220&; «Тишлар цемекгат- 
лансин 0,7—-0,9 мм, НРС 5S...62; «Тишларнинг $защ ЙВ300...325»; 
■зЯхшилансш, НВ 230...260& ва i-v

Бу пунктнннг техник танабяарини тахт ^рянш буйича маълу
мотларни Ш С Г  2.310-68 дан вдан г.

в) улчамларнинг чегаравий четга чикишм, масалан, <аДиа- 
метрлар ^лчаьшарининг к^рсашнмаган чегаравий четга чивдшлари 
Ы14, 14; колганларинитш — IT  14/2&. Бу пункпшнг т-алаблари, 
одатда, бир хил ва куп такрорланувчи чегаравий четга чщишларга



тааляувушдир, улар шу сабабдан чизмаларга ёзилмайди;
г) сиртлар шаклларининг ва узаро жойлашувининг чегаравий 

четга чщ$иши (агар улар чизмада шартлн белгилар билан курсатил- 
маган б^лса, бу кол м а^ул кисобланади), масалан, «Сиртнинг 
ноцилиндриклиги А купи билан 0,1 мм, доиравиймаслиги к^пи 
билан 0,05 мм;

д) сиртларнинг сифатига к^йиладиган талаблар, уларни пардоз- 
лаш ^оплзш т^ррисидага к^рсашалар, масалан, «Редуктор кор- 
пусининг ички сиртларининг крпламаси, ишлов берилганларидан 
таищари, эмаль ВЛ-515, кизшьк^нгар рангаи; ТУ 6-10-1052-75 •
VI т°с».

е) конструкция элементларишвдг тирщшлари ва ?заро жойла- 
шуви, масалан, «Етакловчи валшшг буйдаб силжишини 
0,03...0,07 мм чегарасида керакли сондаги ^стирмалар к#йиб 
ростлансин, поз!б» ёки «Электр двигатели ва редуктор валларнинг 
радиал силжнши купи билан 0,4  мм.*;

ж) буюмни созлашга ва ростлашга 1$йияадиган талаблар, ма
салан, «Тасманинг солкиланиши шохобчаникг уртасига кРилган 
4 кгк кучдан 10...15 мм»;

з) синов методларн» маркалаш т^рисцдй к^рсатмалар, ташиш 
коидалари ва к-, масалан, «Редуктор кар игс<й томонта айлантиркб 
чинирдирилсин масалан, «Редуктор куйидаш режишарда кар икки 
томонга айлантириб чиникгнрилсин: I) гоксиз 5 минутдан; 2) 
50% номинал юк билан 5 минутдан, 3) номинал юк билан 20 
минутдан. Бунда тигизлагичлардан мой сизишга ва к;аттак. шовцин 
чшдшига й^л к^йилмавди.

Э с л а т м а л а р :
1. Чиницгириш илашиш (конуссимон ёки червякли)-контакта 

дога билан ростланадиган редукторлар учун мутла^о зарурдир. 
Чини^гиршцца контакт доги косил булади, у узил-кесил чиниц- 
тиришдан кейин назорат даинади, худци шу вавда подшкп- 
никпарни ростлаш кам назорат килинади.

2. Редукторни алокида чини^шриш баъзи колларда юритмани 
йитлган колида чинш^гиришни д а  истисно щлмайди. Бундай 
чиющтириш фа^ат юритма ишлаб турганида ани^ланадигал 
камчиликларни топишга имкон беради, масалан, агрегатлар 
вртщарсиз марказяанганда катгиц шовцин чих^шна, тнризлшаар 
ор^али мойнинг сизиши ва б.



7.2. Ш%С ЛОЙВДШАШДА ЛОЙЩАДАШДИГАН БАЪЗЙ БУЮМЛАР 
. «Ш А Л А Ш У Ч У И  ТЕХНИК ТАЛАБЛАР ТШЛАМША МИСОЛЛАР

Куйида курс лойи^аларида бажариладиган баъзи узига хос 
чизмалар учун умумлаштирилган техник талаблар т^плами келти- 
рилган. Улар факат техник талабларшшг мазмуни ва таърифлакиши 
тугрисида тасаввур беришга мулжалланган. Ракамлар ихшёрий 
олинган ва сиз улардан фойдалаымаслигингиз керак. ТУкламлардан 
фойдалана туриб, Узингазнинг чизмаларингизга алоцадср буяган- 
ларигагина амал киликт, агар масалан, сизда тасмали узатма бул- 
маса, унга тепшши техник таяабларки сизнинг йишш чизмангазда 
булиши уринсиз з̂ ол буларди. Яна шуни ёдингизда тутингки, 
сизнинг чизмаларингиз учун тупламда кузда тутилмаган техник 
талаблар зарур булиб ^олшпи мумкин. Техник талабларникг 
пункгаари тупламларда ихтиёрий тартибда берилган.

А. Ю р ш ш и м г  йишш « м ю
1. Электр двигатели ва редуктор валларининг радиал силжиши 

купи билан 0,3 мм.
2. Двигатель ва редуктор валларининг бурчакли силжиши кУпн 

билан 30.
3. Тасманинг унинг Уртасига 1<$йилган 4 кгк кучдан солкдланзшш

12..Л6 мм.
4. Етакловчи ва етакланувчи шкивлар (юлдузчалар) уцларининг 

бурчак силжиши купи билан 30.
5. Шкивлар (юдцузча чамбараклари) арикчаларининг силжиши 

к^пи билан 0,6 мм.
6. Занжирнинг салт шохобчасининг Уртасида улчанган со л щ ш т  

4 дан 15 мм гача.
7. Очи^ узатманинг ён тиркдши 0,2...0,35чегарасвда росшансш.
8. Очи^ узатма илаишасвдага контакт дош тиш узунлиги буйича 

50%, тиш баландлиги буйича камида 40%.
9. Юритма 10 минут давомида кар цайси томонга юксиз чинш;- 

тирилсин. Тишзланишлардан сизшшщ? бупншига ва вдтпп; шовкик 
чшсшдкга йул кУйилмайди.

10. Чдащшрилгандан кейин редукторга янги ИГП-72 мойи 
куйилсин, ТУ38 101413-73.

11. Барча буялмаган таищи сиртлар коррозиядан ПВК мойи 
суркаб са^ансин, ГОСТ 19537-74.

12. Маълумот учун берилган Улчамлар.



В . Редуеторш иг Ышш шшжш
1. Редуктор т-шиш сиршариншг крпламаси, ишлов берклганлзридан 

танщари, эмаль ХВ-124 кулранг ГОСТ 10144-74. ГУ-Ж^.
2. Конус масофаси 53,4- 0,04 поз. 6, 7, 8 даги цистирмалардан 

бирини 1фйиб ростяанскн (поз. 6 даги зарур миццордаги деталларни 
Урнатиш йули билан таъминланеин).

3. Конуссимон узатма тишлари орасидага ён тирк?ш1 0308...0,22 
мм. поз. 6 дата зарур мивдордаш кнстирмаларни $рнашш й#ли билан 
ростлансин.

4. Бтакловчп вал подшипншсларининг таранглиш поз.Ю даги 
гайка билан бажарилсин. Вал 0,1...0,2 кгк.м буроБЧИ момент билан 
тикшшасдан айланиши керак.

5. Контакт дошнинг ^лчашари ва вазияти А к#ринищдаги 
тасвирга мос б^лиши керак.

6. Етакланувчи валнинг б^йлаб силжиши 0,03.„0,1 мм.
7. Ажралиш текислиги узкл-кесил йигиш олдидан тигазловчи 

паста УН-25 билан крплансии, ТУ6-10-1284-77.
8. Редукторга индустриал мой Й-70А куйилсин, ГОСТ 20799-

75.
9. Подшипниюшрнннг б^шлщларига 2/3 цажмида ёши солидол 

УС-2 ^уйилсин, ГОСТ 1033-73 (ЦИАТИМ-201, ГОСТ 6267-74).
10. Редуктор юксиз 20 минутдан >̂ ар ^айси томонга айлантириб 

чиникгирилсин. Тигизланишларда сизышлар б^лишига ва катгик, 
шовкдйн чкодшшга й#л кфйилмайди. Чини^шринщан кейин мой 
алмаштирилсин.

11. Улчамлар маълумот учун берилган.
Л . Няйгаишд рамашш г ШЗШШ
1. Пайвацд бирикмаларнинг чеклари ГОСТ 5264-69 буйича (*$лда 

злектр ёйи билан пайвавдлаш 1ф д а  тутилмовда).
2. Электродлар тури Э42А ГОСТ 9467-75 буйича.
3. Пайвандлаш кучланишларини й^ртиш  учун рама термик 

ишлансин.
4. А сиртнинг текисмаслиш icynn билан 4 мм. Тутрилашга ё$л 

1$йилади.
5. Ишлов берилмаган сиртпар ^опламаси эмаль ХВ-124 кулранг. 

ГОСТ 10144-74. X V ^ -7 .
6. Улчамлар маълумот учун.
7. $лчашарнинг к$рсатшшаган чегаравий четга чшдшлари -JT  

14/2.
8. 0  15Н12 тешик ТК Т-200 тормозини мвдкамлаш учун



мулжалланган булиб, у юритмани йирйш ва^гида режалансин ва 
ишлов бврилсин.

9. А ва Б гуруздаги тешиклар (4 теш. 13 Н12 ва 6 теш. 15 Н12) 
электр двигатели ва редуктор буйича режалансин; Увдошлиги 
текширилсин.

Г . % йма детадшшг ш т & ящ ш  (ао^девор шштасз, редуктор 
г щ щ т  т  зопвдга, шзрал&ш тшит)

1.HB 170...229
2. КУрсатилмаган цуйиш радиуслари 3...5 мм, даликлар 2...30.
3. Йчки ишлов берилмаган сиртларнинг копламаси эмаль ВЛ- 

515 даил-жигарранг W 6-1G № -1052-75.V L6/1 100°С.
4. А  ва Б сиртларнинг копаралеллилиги купи билан 0,2 мм.
5. 0  52 И7 ва 0  47 Н7 тешикларнинг умумий Увда нисбатан 

Укдошмаслига купи билан 0,03 мм.
6. Квадрат ^авслардаги улчамлар билан ишлов беришни к;оп- 

цркнинг детали билан биргаливда бажарилсин ДМ 72.0l.C0.01.
7. Дпаметрларнинг Ул ч амл ар к к и нг курсатилмаган чегаравий 

четга чшсишлари Н14, Ы 4 ва боищалар буйича — JT  14/2 (ёки 
бопщалар учун Js14 буйича).

Д. Тшшш втлгофакаинг ш т ш щ ш
1. НВ 250...280.
2. Юмалоциаш радиуслари 4  мм (курсатилмаган радиуслар 4 мм).
3. ^лчамларнинг курсатилмаган чегаравий четга чикришгари — 

ГТ 14/2.
4. Шпонка уйиганинг 0  50 Н7 тешик Ущга нисбатан г^ийшаюви 

купи билан 0,022 мм (0,022«0,5*JT9 шпонка Уйиш энининг Ул- 
чамига).

5. Шпонка уйигининг 50Н7 тешик У^нга нисбатан четга чшфшш 
0,085 мм.

6. Мувозанатнинг бузилиши 40 г мм/кг.
7. ТУшндаги 0  50 мм тешик Укдга насбатан тиш ч^сдилари 

айланаларининг радиал тепиши к#пи билан 0,04 мм.
Е. Валищ? чизмаси
1. НВ 220...260, ало^еда курсатилган жойлардан тацщари.
2. * улчамлар асбоб билан таъминланади.
3. $лчамларнинг курсатилмаган чегаравий четга чщишяари: 

циаметрларники h l2, колганлариники ± JT12/2.
4 . Подшипниклар кириб турадиган 0  50 кб тешикнинг 

ноцилиндриклиги купи билан 0,008 мм.
5. 0  55 рб сиртнинг 0  50 кб сиртга нисбатан радиал тепиши



купи билан 0,012 мм.
6. Шпонка уйигининг вал ^кига нисбатан ьдайшайипш шпонка 

узунлигида купи билан 0,085 мм.
Ж. Вал-червяк т зш еш
1. НВ 220mia. Урамлар ЮТТбилан Ы ,5...2; НРС 50...56.
2. ^рамларнинг 0,8 мм дан кам учлари олиб ташлансин.
3. ^рамларнинг кУрсатилмаган чегаравий четга чи^ишлари: 

диаметрларники h!4, к;олпшлариники JT14/2.
4. Подшипниклар Урнатиладиган 0  45 кб тешик сиртларининг 

ноцилиндриюшга купи билан 0,008 мм.
5. Шлицаларнинг таил?! марказловчи диаметри 0  38 h6 сирт

ларининг радиал тепиши купи билан 0,01 мм.
6. Вал шлицалари С Г  С ЗВ 188-75 буйича Д -8х3219х 38 К6х5к7.
7. Червяк урамларини назорат 1флшн учун маълумотлар СТ СЭВ 

311-76 буйича танлансин.
3 . Червж ш д а р ш ш  йитш чнздосв
Чизма буйича бронза чамбаракнинг заготовкаси пУлат марказ 

билан йишлади ва кейин гилдирак тишлари киркдлади. Кдокдеш 
учун технологик база сифатида чамбаракнинг торецларидан бири 
олинади, тушн олинмайди.

1 .41 Улчамлар маълумот учун.
2. ^лчамларнинг кУрсатилмаган чегаравий четга чщишлари: 

диаметрларники hl2, колганлариники Jg14.
3. Чамбарак базавий торецининг тУгин тешиги 0  63Н7 га 

нисбатан тепиши купи билан 0,04 мм.
4. Учта М 12 тешик пармалансин ва чамбарак йресслаб fn @ - 

зллганидан кейин унда реьзба очилсин.
5. Винтлар тортилганидан кейин уларнинг учлари вднднлсин 

ва уч жойига керн урилсин.
6. Рилдирак тишларини назорат кдлиш учун маълумотлар СТ 

СЭВ 311 -76 буйича танлансин.



M aff. ТЕХНИК ТАВСИФНОМА

Буюмнинг чизмасидаги техник тавсифнома шу буюм цаздядаги 
маълумотларни $з ичига олади, бу маълумотлар унинг истеъмол 
сифатларини ифодалайди. Бу маълумотларни график тарзда 
ифодалаб б^лмайди ёки ма^садга мувофи*; б^лмайди.

Техник талаблардан фарзди равищда, техник тавсифнома 
авваламбор буюмнинг сифати ва имконияглари т^ррисида тасаввур 
досил ^илиш учун иотеъмолчига зарурдир. Шундай хдалиб, техник 
тавсифнома пуыктлари мазмунини тахш-ш дета туриб, шу нарсадан 
келиб чидепп керакки, истеъмолчини нима кизи^гиради: иш 
унумдорлиги, юк к^тариши, тезлиги, цуввати, момента, рухсат 
этиладиган юки, таъминловчи электр токининг параметрлари, 
ташиладиган юкнинг характери ва бошкалар.

Техник тавсифнома авваламбор мустацил ншлатиладаган бу- 
юмларнинг (крак, транспоргёр, юршш) чизмаларида, шунингдек, 
говорила айтаб утилганларнннг таркибига кирадиган ва йирик ̂ амда 
мураккаб йириш бирликлари (редуктор, хс^тариш механизми, 
^аракатлантириш станцияси ва \.) дан иборат буюмларнинг 
чизмалардда келтирилади.

Техник тавсифнома чизмада тасвирдан унт томонда техник 
талаблар тепасида ёки тасвир тагида жойлаштирилади. У пункглар 
тарзида ёзилади. Пункглар кетма-кет номерга эга булади ва к^пи 
билан 135 мм булган устунлар тарзида жойлаиггирилади ва тепасига 
«Техник тавсифнома» деган сарлав^а ёзиб к^йшгади.

Куйида сизнинг курс лойи^аларингизда лойщаланадиган буюм
лар учун техник тавсифномаларнинг мисоллари келтирилган.

Ваъзш бром турлари учув техник тавс&фдомад&рнн бшшрши
шсшизарг

Т естж  таодафвоиа 
(редуктор учун)

1. Редуктор типи... червякли бир погонали
2. Секинюрар валдаги буровчи момент, И м ... 40
3. Тезюрар валнинг чегаравий айланиш такрорлиги, 

айл/мин... 1500
4. Секинюрар вал га тушадиган рухсат этиладиган радиал 

консол юк, Н  250
5. Узагаш сони  12,5
6. Редукторнинг ФИК  0,75...0,80
7. Хизмат дешиш муддати, соат... 3200



Техшк г&штфтш& 
(юритма учун умуман)

1. Секинюрар валдаги кувват» кВт... 0,8
2. Секинюрар валнинг айлаыишлар тагсрорлиги, айл/мин... 113
3. Секинюрар валда рухсат эталадиган радиал консол

кучланиши, т... 250
4. Умумий узатиш сони ... 25
5. Тасмали узатманинг узатишлар сони... 2,0
6. Редукторнинг узатишлар сони... 12,5
7. Юритманинг ФИК... 0,70...0,75
8. Хизмат ^илиш мудцати, соат... 3200
9. Таъминловчи узгарувчан кучланиш, В 220/380±5%
10. Мстеъмол давати, кВт... 1,3

Технж тавсяфнот 
(лентали конвейер учун)

1. Ташиладиган материал...
2. Материалнинг т^кма орирлиги, т/м3...
3. Иш унумдорлиш, т/соат...
4. Лентанивг адракат тезлига, м/с...
5. Лентанинг эни, мм...
6. Барабандаш тортиш кучи, Н...
7. Юритаанинг узатиш сони...
8. Электр двигателиншзг цуввати, кВт...
9. Таъминловчи ^згарувчан кучланиш, В..

Технж тавсвфнома 
(куприкли краншшг аравачасм)

1. Юк к^тариш, тк...
2. К^тариш балацадиш, ы...
3. К^тариш тезлиги, м/мин...
4. Аравачаникг юриШ тезлиги, м/мин...
5. Иштаршбй...
6. Щлах ар^оннинг диаметри, мм...
7. Злектр двигателлариникг цувватлари:
icj/тариш механизминики, кВт... 11
юритиш механизминики, кВт... 3,0

8. Таъминловчи ^згарувчан кучланиш, В... 220/380±5%
9. Катокнинг рельсга босим кучи, кН... 11,8
10. Рельс типи... КР 80

6.3 
8,0 
10 
15

органа
8.3

шагал
1,3
100
1
1000
1600
94,5
4,0

220/380±5%



9.1. СПЕЦИФИКАЦИЯ ТЙЕРИСВДА УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

С п е ц и ф и к а ц и я  деб $?з ичига спецификация кшшнган 
буюмга кирувчи барча таркибий кисмлар р^йхатини, шуыингдек, 
бу буюмга ва унинг спецификация ^илинмайдиган таркибий 
кдомларига тегишли конструкторлик з^ужхсатларини олган жадвалга 
айтилади.

Спецификация буюм ишлаб чивдишни режалаштириш, йириш 
вакз'ида унинг таркибий кдсмларини танлаш ва конструкторлик 
даокатларини бутлаш учун зарурдир.

Саноатнинг барча сохаларида буюмларнинг спецификациясини 
■фщириш тартиби ва шакли ГОСТ 2.108-68 да белгиланган.

Спецификация цар крйси спецификация килинадиган буюм — 
йириш бирлиш, комплекс, комплект учун 11 форматнинг алоздда 
вара^арида 1-форма (бош вараф ва 1а-форма (кейинги вара^лар) 
буйича тузил ади.

Спецификацияни тузишга чизманинг график адсми бажа- 
рилгандан, лекин бу буюм таркибий к^смларининг позиция номер- 
лари к^йилгунга цадар киришиш керак.

9.2. СПЕЦИФШЗДИЯНИНГ ВУЛИМЛАРИ ВА ГРАФАЛАРИ

Спецификация умумий *олда б^лимлардан иборат бфшб, улар 
куйидаги кетма-кетликда жойлашади: дасжатлар, комплекслар, 
йигиш бирликлари, деталлар, стандарт буюмлар, боцща буюмлар, 
материаллар, комплекглар.

Курс лойщаларида спецификация килинган буюмлар ичвда 
фак;ат йириш бирликлари лойи^аланади, шунинг учун цуйида ran 
факдт йириш бирлигининг спецификацияси т^Ррисвда кетади.

Йишш бирлигининг спецификациясида куйидаги сарлав^али 
б^лимлар булиши мумкин:

«Деталлар»;
«Стандарт буюмлар»;
«Бошца буюмлар»;
«Материаллар».
Айтиб ^тилган б^лкмлардан баъзилари, «?(ужжатлар» б^лимидан 

таищари, йнбиш бирлигида тегишли таркибий дам лар б^лмаганида



тушириб цолдирилиши мумкин.
Спецификация вертакаи бфйина цуйшщт ношшр билан графаларга 

булинзди (2.8-расмга iQ:
«Формат»
«Зона»
^Позиция»
«Беягилангаии»
«Номи»
«Сони»
«Эслатма»
Б^лим сарлав^адан бошланади, у «Номи» графасига ёзилади ва 

тагига ингичка чнэик чизиб фйиладн. %ар кайси сарлащз тагнда 
бигга б$ш сазр, щррисида камида битга буш сазр кодциршшши керак.

Дар кайси б^лищан кейин таркибий кисмларининг спецификация 
тузишда тушириб кдадирилган ёки чизмага охирига етказиб ишлов 
беришда |$шилганларини ёзиш учун задира сатрлар ^олдирилиши 
керак.

Айтиб ушлган таркибий кис?,шар учун позиция номерларидан 
д а  заэсира крлдириш керак.

Ушбу булимни Органа туриб, 1.10—1.13-расмлардаги специ
фикация намуналарига ташланг.

9.3. <9Н2£АУЛАР» БЯДККЗКШ Т&ЭДИРИШ

9.3.1. «Хдахатлар» б^лимига цуйздагилар киритилади:
а) бевосита спецификация цилинаётган буюмга твгишли д ас-  

жатлар, унинг специфккациясндан ташцари, масалан, «Йигаш 
чизмаск», «Тушунтиркш хати», «Сиковлар дасхури» .ва.

б) спецификацияга ёзкяган спецификация адзлинмаган тарки
бий дегсмлар (деталларга) теплили дасхатлар, уларнинг иш чиз- 
маларидан таш^ари, масалан, «Материални синаш учун техник 
шартлар».

9 .3 .2 . Сизнинг лойи^ангизниЕТ асосий Йигиш бирлиги специ- 
фикациясида (юршма, кран, транспортёр) «/^ужжатпар» б^лимида 
икки гдажат: сЙишш чизмаси» ва «Тушунтириш хати»нинг номи 
бунади.

Калган йиниш бирликларининг спецификациясида бу б^лимда 
фа!оат битга дагжатнинг номи — «Йишш чизмаси» бреди.

9*33 . «Хузошяар» б$пющда спецификация графалариш цуйи- 
даги тартибда т^лдириш тавсия этилади:



а) тулдиришни «Номи» графасидан бошланади, бу ерда варак 
тепасидан бир сатр ташлаб «Хужжаглар» б^лимининг номи ёзилади 
ва тагага ингичка чмзик; чизиб ^йилади. С^нгра битга сатр ташлаб 
юкррида айтаб Этилган хужжатларнинг кар иккаласи ёки биттаси 
ёзилади;

«Формат» графасида «Номи» графасида ёзилган зджжатларнинг 
формата к^рсагилади. Агар даохаттури формата бир нечта варавда 
бажарилган б^лса, у \олда «Формат» графасига юддузча кдаилади, 
«Эслатма» графасида эса хамма форматлар ёзиб чикдлада.

в) «Зона» графаси т^ддирилмайущ;
г) «Позиция» графаси т^лдирилмайдаи;
д) «Белгиланиши» гарафасида хужжатларнинг белгилари 

к^рсатилади;
е) «зСони» т^лдирилмайди;
ж) «Эслатма» графаси т^лдирилмайди («б» пунктдагидан бошца 

лолларда).

9.4. сЙИЖИШ БИРЛИКЛАРИ* БйШЙМИНИ Т^ЛДИРНШ

9.4.1. «Йибиш бирликлари» булимига спецификация щли- 
наётган буюмнинг йигиш бирликлари киритилади.

Мураккаб буюмлар (йигаш бирликлари) к^пгина лолларда 
бирданига деталлардан йигилмайди. Аввал алоада ишлаб чикдпган 
чизмалар б^йича «куйи тартибли» йигиш бирликлари йигалади, 
с^нгра улардан ва алохида деталлардан тайёр буюм йигалади.

Шунинг учун сиз уз лойихангиз б$>йича буюм чизмаларининг 
трла комплектини бажарадиган б^лсангаз, буюмингизни кандай 
«к^йи тартибдаги» йигиш бирликларига б^лишингизни ва чиз- 
маларини ишлаб чицишингизни хал килиб олинг. Бу ечимда авва- 
ламбор алохида таркибий кисмларнм йигиш ва ишлов беришнинг 
даайлиги ва технологиклигидан келиб чшдянг. Сиз бу ишни 
бажарсангиз (^зингиз ёки лойиха развари ёрдамида), «Йигаш бир
ликлари» б^лимига нималарни киритишингиз а т щ  б^лади.

Мисоллар сифатида куйидагиларни к^рсатнб $тамиз:
а) юритма редуктор, пойдевор рамаси, химоя рилофи (пай- 

вандланган), муфта ёки тасмали узатма каби йигиш бирликларидан 
иборат б^лиши мумкин;

б) транспортёр таранглаш секцияси, ^аракатланиш секцияси, 
юритма,'оралщ секциялар, йипшган холдаги лента ёки торгаш 
занжири т^шама билан йигилган холдаги тортиш занжиридан



иборат б^лиши мумкин;
в) «Пионера кранига ^уйидапшар кириши мумюш: стрела йи- 

галган ^олида, илгак осмаси, буриш платформаси, аравача, 1$та-  
рши механизмы, п^лат арк;он йигалган адмщда.

Яна шуни назарда тутингки, мураккаб буюмни «цуйи тар- 
тибдаги» йириш бирликларига булиш ва уларни бириктирувчи кам 
сонли деталлар (шу жумладан стандарт деталлар) яржмни ка- 
майтиради ва спецификация тузишни соддалаштаради.

9.4*2. «Йириш бирликлари» булимида спецификацияни х г̂йи- 
даги тарзда тулдириш тавсия зтилади:

а) «Номи» графасини тУлдиришдан бошланг, бу ерда олдинги 
булиадцан кейин бир сатр ташлаб, «Йириш бирликлари» булими- 
нинг номини ёзинг ва тагига ингичка чизик чизинг, сунгра битта 
б^ш сатр тадшаб, буюмга кирувчи йириш бирликлари номини 
унинг белгаланишига кирувчи рацамларнинг ортиб бориши тар- 
тибида ёзиб чихдаг (белгиланиши берилган лолларда).

Бир нечта сузлардан иборат номларда биринчи уринда скфат 
ёзилади, масалан, «Червякли редуктор», «Лентали транспортёр». 
Буюм номига, одатда, буюмнинг вазифаси ва турадиган жойи 
|$шнлмайдн. Спецификация ва чизмадаги ношар бир-бирига мос 
булиши керак;

б) «Формата графасида йириш чизмаларининг сиз ишлаб чивдан 
чизмаларнинг форматлари курсатилади. Сиз ишлаб чицмагаи 
чизмалар учун бу графа т^лдирилмайди. Агар чизма турли форматлк 
бир нечта варада бажарилган булса, у хрлда «Формат» графасига 
юддузча 1$йилади, «Зслатма» графаскда эса хаыма форматлар ёзиб 
КУйилзди;

в) «Зона» графасн тулдирилмайди;
г) «Позиция» графаснда й и ри ш  бирликлаоининг т а р т и б  ко- 

мерлари биринчи номердан бошлаб, спецификацияда ёзилган 
тартибда ёзиб чигашади. Бу позиция номерларинн спецификация 
щшшаётгам буюмнинг чизмасидага чидариш чизигсйари тогсча- 
ларига ёзиб

д) «Белгаяашшш& графасида «Номи» графасига ёзилган йигегш 
бирйикяарининг белгиланиши кУрсатиладн. Бувда белгиланкшга 
кирган ракамлар позиция номерлари ортиб бориши билан кетма- 
кет ортаб бориши керак.

е) «Сони» графасвда спецификация гдшшнаётган битта буюм
нинг спецификацйяснга ёзилган йириш бирликларининг сони кур- 
сагалдди;



ж) «Зелатши> графзси А  пуыктдагдцан болща холларда т^л- 
дирнлмайди.

3.5. «ДШГДЛЛАР  ̂ ВУЛИМИНК ТУД1

9 3 .1 .  «Деталлари б^лимига спецификация кдлинаётган буюмга 
(ймриш бирлишга) бевосита кирувчи деталлар киритилади.

Бу б у ю м , ю^орида тушунтирилганидек, б и р  д а д а  «куйи тар- 
тибдаги» ало^ида йишш бирликларидан в а  б и р  р с ш  бу йигиш 
б и р л ш с л а р и н м ' бкриктириш у ч у н  хизмат «деладиган деталлардан 
и б о р а т  б ^ л и ш и  м у м к и н .

Бошка ^олда спецификация щш-шаётган бутом фах а̂т детал- 
лардан иборат б$лиши ва таркибида «|̂ уй'й тартибли» йишш 
бирлшслари б^лмаслиги му?жкн.

Деталь — бир жннслн материалдан йи?иш операцняларини 
к$лламасдан тайерланган буюм. Бунга сиз лойи^алаётганвал, шес
терня, кога^ок, втулка ва хоказолар ^авда сиз лойи^аламайдиган 
стандарт буюмлар: болтлар, гайкалар, штнфтлар, шайбалар ва игу 
кабияар киради.

К^рилаётган б^лимга тздбшсаи к^рсатилган буюмлардан бирин- 
«21лари деталлардир, иккинчилари эса стандарт буюмларга киради, 
хрлбуки улар юзаки Караганда деталларга киради.

9 .£.2. «Деталлар» б^лимща спецификация графаларини куйидаги 
тартибда тулдириш тавсия этап ади:

а) иш «Номи» гарафасини т^лдиришдан бошланади. Бунда 
кейин келадиган б^лим учун иккита задира сатр ва булимларни 
ажратиб турувчи битга сатр крлдирилади, сунгра «Деталлари 
б^лимининг номи ёзилиб, тагага ингичка чизиц тортиб 1$йилади. 
Пастда битга сатр 1<;одцириб, буюм спецификациясига кирувчи 
деталларнинг номи ёзилади (уларнинг белгиланишларидаги 
рахамларнинг ортиб бориши тартибдда). Агар белгиланишлар 
бзрилмаган б^лса, уларни кейинро^, бу талабни хисобга олиб 
бермы керак.

Момлар кдока б^лиши, агар улар бир нечта создан иборат б^лса, 
у ходда бирннчи $ргшда сифат ёзкладк, масалан, «Тишли галдирак». 
Спецификация ва чизмадага номлар бир-бирига мос б^лиши
даркор.

Й и р и ш  б и р л и ш г а  ч и з м а л а р и  ч и ^ а р ш ш ш и  к ^ з д а  т у т и л м а г а н  

д е т а л л а р  к и р и ш и  м у м к и к ,  у л а р  й и ш ш  б и р л и г и  ч и з м а с и  б $ й и ч а  
т а й ё р л а н а д и .

т т т



Бунда деталлар учун «Номи»графасида материал \ ш  к^рсати- 
леди, агар йишш чизмаснда уларг-шнг ̂ лчамлари к$йилмаган б$лса, 
ян а ^лчампарини ^ам к$рсатиш керак б^лади.

Агар деталга чизма чкцариш 1$зда тушлмаган б$лса, графага 
<зБЧ» (чизмаси й$к) ёзилади.

б) «Зона» графаси т^лдирилмайди;
в) «Позиция» графасида «Номк» графасида ёзилган детал- 

ларнинг тартиб номерлари ёзилади. Бунда б^лимдаги ю^оригк 
деталга одцин келган б^лимнинг охирги задира сатри учун к;олди- 
рилган номердан кейин келадиган номер берилзди (задира сатр- 
ларкинг комери улардан фойдаланилгунга цадар к^йилмайди) 
Спецификацияда деталларга берилган комерлар йишш чизмаси 
чи^ариш чизиги токчасига к^йилади.

г) «Белгиланиши» графасида спецификацияда ёзиб чикщган 
деталларнинг белгиланиши к^рсатилади. Бунда белгиланишга 
кирган ра^амлар позиция номери орткб бориш билан ортиб 
бориши керак.

д) «Сони» графасида спецификация к^шинаёттан битга буюм 
учун деталлардан х,ар бирининг сони к^рсаталади.

9.6. «СТАНДАРТ БУЮОДДР» Б&Ш М Ш Ш  Т&ВДМРМШ

9»бЛ. «Стандарт буюмлар» б^лимига давлат, со^а, корхона 
стандартлари буйича цулланилган буюмлар ёзилади.

$^ув лайщасида бу б^лимга техник шартлар б^йича к^лла- 
нилган, каталоглар, прейскурантлар (нархномалар) ва хрказолар 
б^йича танланган буюмлар ёзилади (улар учун реал лойихалашда 
спецификацияда махсус б^лим «Боища буюмлар» б^лими к?зда 
тутилади).

Айтйб Этилган буюмлар йигаш бирликяаридан \ т  (электр дви
гатели, муфта, тормоз, занжир, редуктор ва * .), деталлардан я,ам 
(болт, гайка» шплинт Ва х  ) иборат булиши мумкин.

§ .6 .1 . «Стандарт буюмлар» б^лимида графаларни цуйвдагн 
тартибда т^лдириш тавсия этшхади:

а) Т^лдириш «Номи» графасидан бошланади. Бунда одцикги 
б^лим учун захира сифатида нкки-уч сатр ^олдирилади ва яна бир 
сатр бфлимларни ажратаб турувчи сатр сифатида колдириледи, 
с^нгра б^лимнинг номи «Стандарт б^лимлар» ёзилиб, тагига 
ингичка чизш^торшб i& ftm am . Пастдан бир сатр крлдириб, й иш т  
бирлиги таркибига кирувчи стандарт буюмлар ёзилади.



* Ёзув шу тарзда бажариладики, буюмлар вазифаси буйича гу- 
рухларга бирлашсик, масалан, электр двигатели, подшипниклар, 
манжетли тишзлашчлар ва б.

«Номи» графасида \ар бир буюмнинг ёзувига ставдартга муво- 
фикунингноми, белгиланиши киради, масалан, «Болт M 12*70.58  
ГОСТ 7805-70»; «Эластик втулка-бармоади муфга 25О-40-1Л-УЗ 
ГОСТ 21424-75» в а *

Агар ёзув бир сатрга сиш аса, бир нечта сатрга ёзишга й#я 
^йилади.

Бир цатор буюмлар, масалан, ^лчамлари ва бошка маълумотари 
билан фаркдаадиган, биро^ бмтга стандарт брича 1$лланклгакда 
номи нинг умумий ^исмини стандартна белшлаган %олда специ- 
фикациянинг ^ар кайси варащда бир марта умумий сарлаща 
сифатида ёзишга Щл гфйилади, унинг тагига дар цайсн буюмш тг 
параметрлари ва ^лчамлари ёзилади.

б) «Формат» графаси т^лдирилмайди;
в) «Зона» графаси т^лдирипмайди;
г) «Позиция» графасида «Номи» графасида ёзилган буюм- 

ларнинг тартиб номерлари здаилади. Бунда булимнинг биринчи 
буюмига олдин келган б^лим охириги задира сатрн учун црлди- 
рилган номердан кейинги номер гфшкадд (заадга сатряарнинг 
номерлари ^йилмайдн).

«Позиция» графасининг номерлари йириш  чизмасининг т з -  
гишли чш^ариш чизи^парн токчаларига ёзилади;

д) «Белгиланиши» графаси т^лдирилмайдщ
е) «Сони» графасида битга спецификация щшшаднгаи буюм 

учун стандарт буюмлардан дар биршшнг сони к^рсатилади.
ж) «Зслатма» графаси т^лднрилмайди.

9.7. «МАТЕРИАЛЛАР» В^ЛИМННИ Т^ДЦМРЕШ

9.7.1. «Материаллар» б'улими спецификация щшкнаётган буюмга 
кирувчи ^амма материалларни ичига олади (специфжацияга 
кирган9 тайёрланган буюмларнинг материалидан таыщари), маса
лан, мой, мойлаш материаляари, кавшарлар, бртушр, элекг- 
родлар, елимлар, ёгоч материаллар ва

Конструктор томонидан сони ёки маркаси аникдаб б^лмайдкган 
материаллар ёзилмайди, шунинг учун бу материаллар технолог 
томонидан белгшшнади, масалан, буёедар, елимлар, электродяар 
ва



9.7 .2 . «Материаллар» б^лимининг графаларини куйдцагк тар- 
тибда тулдиркш керак:

а) тулдирмшни «Номи» графасидан бошланади, бу ерда олдик 
келган б$яим учун задира сифащда икки-уч сатр цолдирилади ва 
яна бир сатр б^пимларни ажратиб турувчи сатр сифатида колди- 
рнлади.

Синтра «Материаллар& б$лимининг номи ёзилиб, ташга ингичка 
чизик; тортилади, битга сатр ташлаб, йиршп чизмасига кирган 
материаллар ёзилади. «йоми& графасида хар кайси материал ёзувида 
номи ва стандарт б$йича, техник шартлар ёки бопща здежжатлар 
б^йича белгиланиши б^лади, масалан:

-  «Сим 5-40 ГОСТ 17305-71»;
«Трансмиссия моЙи ТАД -17И ТУ 38-101-306-72»;
б) «Формате- графаси т^лдирилмайди;
в) «Зона» графаси т^лдирилмайди;
г) «Позиция» графасида «Номи» графасида ёзилган мате- 

риалларнинг тартиб номерлари даилади. Биринчи материалга 
олдинги б^лимнинг охирги задира сатри учун крлдирилган но- 
мердан кейинги номер ^йилади, «Позиция» графасининг номер
лари йишш чизмасининг теги шли чш^ариш чизнвдари токчаларига 
1̂ йилади;

д) «Белгиланиши» графаси т^лдирилмайди;
е) «Сони» графасида спецификация кщинаётган буюм матери

ал ишшг умумий миедори ва улчов бирлиги к^рсатилади. Улчов 
бирлигини «Эслатма» графасида «Сони» графасининг бевосита 
ящшида ёзишга й>гл ^йилади;

ж) «Эслатма» графаси олдинги «е» б^лимдаги ^олдан боища 
лолларда т^лдирилмайди.



ЮЛ. УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

Х ар в;айси конструкторлик хужжатига — чизмага, специ
фикация га, тушунтириш хатига ва хоказоларга белги берилади. У 
мутла^о маълум харф ва ракамлар т^пламидан ёки бирор здокзквтга 
бир хилда мос келадиган, шунингдек, шу хужжат бзШича тайёр- 
ланадиган буюмга мос келувчи фацдт ра^амдан иборат б^лади.

Белгиланишлар конструкторлик хужжати асосий ёзуви (штамп)- 
нинг 2-графасига ёзилади, у айни бир вавдца шартли номер булнб, 
буюм шу номер билан тайёрлашнинг ишлаб чицариш циклига, 
захира кзисмлар каталогига ва бош^а хужжатларга киради.

Белгилашларда маълум ахборот яширинган булиб, масалан, 
айни хужжат ёки деталь кайси буюмга теги шли эканлигиш, деталь 
буюмнинг к;айси таркибий едсмига тегишли эканлигини биддиради. 
Бу конструкторлик хужжатлари м^лжал олишни ва корхоналар 
чи^арадиган турли-туман буюмларни бир-биридан ажратишни 
осонлаштирадн.

Йигиш чизмаларининг чизмаларига ва уларга кирувчи детал- 
ларнинг чизмаларига белгилашларни, одатда, шу йишш бир- 
ликларининг спецификациясини тузишда берилади. Бошка хуж- 
жатларни белгилашлар уларни ишлаб чиедшда берилади.

10.2. БУЮМ ТАРШБМЙ ЦИСМЛАРБШИНГ ^ЗАРО ВО Ж Ж Д И Ш

Белгилашлар структурасини кейинчалик англаб олиш учун 
«буюм» тушунчасининг мохияти ва структурасини билиб оламиз.

ГОСТ 2.101-68 буйича «Корхонада тайёрланиши керак болтан 
Хар кандай нарса ёки нарсалар холлами буюм деб аталади».

Шукдай д а и б , буюмларга мустакдл ишлатиладиган ишлаб 
чицариш предметлари хам (юриша, кран, транспортёр), булар 
сизнинг лойихангизда йигиш бирлихларидан иборат, глустакил 
гфлланишга эга булмагаи уларнинг таркибий ^исмлари хам щ а д и .

Йигиш бирликлари (рама, редуктор, илмок, осма ва х) ва 
деталлар (вал, тишли гидцирак, г^отад ва к.) шундай кисмлар 
булиши мумкин.

Йигиш бирлигини ташкил этувчи буюмлар уртасидаги борла- 
нишни ва бир-бирига борлшушгики белгилаш учун буюмларни 
тартиби билан б#лнш тушунчасини киритамиз.



Олий-нолинчи тартибли буюмларга мустацял ишлг.тилгд!:ган 
оа курс лойихдсида лойвдаяаш объ ек т щсобланган (юритма, 
кран, транспортёр) йишш бирликларини киритамиз.

Нолинчи тартибли буюмга бевссита кирувчи Йириш  бирлик- 
ларини биринчи тартибли буюмларга киритамиз. Масалан, 
юритмага нясбатан редуктор ва рама биринчи тартибли йпн;ш 
Сшрлиги булади.

Биринчи тартибли буюмга кирувчи йишш бирликлари иккннчн 
тартибли буюмларга киради. Масалан, юритмага нисбатан редук
торнинг таркибий кисылари, червяк рилдираш, мой курсаткич, 
тикин-муркон, иккинчи тартибли йириш бирликлари булиши муы- 
хин.

Афтидан, мураккаб буюмларда учинчи ва ундан к>к;ори тартибли 
йигаш бирликлари булишн д а  мумкин.

Хамма деталлар, уларнинг олий-нолинчи ёки анча паст тг*> 
тибли йириш бирли!сларига бевосита кириш-кирмасликларидаи 
датьи назар битта умумий, охирги жойнн эгаллайди, яьни паст 
тартибли йишш бнрлигидан кейгш келади.

1 10.3. БУЮМ Ъ Ш Ш М Ш

Мустацил ишлатиладиган буюмларга, одатда маълум марка 
(модель) берилади, у харфлар, ра^амлар билан, ёки нар иккаласи 
билан биргаликда белгиланади.

Масалан, ^ухшдаги буюмлар шундай маркаларга эга:
Судраш (трелевочный) трактори — ТДТ-55;
«Жигули» автомобили — ВАЗ-2101;
У1слараро масо&аси 110 мм булган универсал червякли редуктор 

РЧУ-110;
Юк кУтариши I t ic  булган электрик таль — ТЭ1;
Шкивининг диаметри 100 м булган Узгарувчан ток кододкали 

тормози -ткп-юо.
Курс лойи^аларида лойи^аланадиган буюмларга (юритмалар, 

кранлар, транслортёрларга) шувдай марка бериладики, улар икки 
бош з а̂рфдан ДМ (машина деталлари буйича лойщада) ёки ПТУ 
(кутариш-тапшш курилмалари буйича лойщада) ва синов кк- 
тобчангизнинг охирги икки ра^амидан иборат булади. Масалан, 
номер 72 ракамлари билан тугаса, у ̂ олда буюм лойихаларда ДМ72 
ва ПТУ72 маркаларини олади.



Айни цжжат цаерга таллувди эканлигини ва у б^йича тайёр- 
ланадиган йириш бирлиги ёки деталь ^аерга киришини осон 
аниклаш учун вджжатнинг белгиланиши (баъзан кисцача бел- 
гиланиши) лойщалаш объектига берияган марканинг белгисидан 
бошланади.

Шундан кейин, маркадан с^нг белгкланишга нуцга !$йнлади, 
унинг кетидан нукга билан ажратилган бир кечта ракамлар гурузда 
ёки бир нечта- ра^ам келади. Белгиланиш даокатнинг здофий 
шифри билан тугайди. Эслатиб ^тамизки, йириш чизмаси СБ 
шифрига, умумий к^риниши чизмаси ВО шифрига, тушунтириш 
хата ПЗ шифрига эга, деталларнинг чизмаси ва спецификациянинг 
шифри б^лмайди.

Слий-нолинчи тартибдаги йишш чизмасидан иборат буюм учун, 
яъни мустаздел ишлатиладиган буюм учун белгиланишдаги мар
кадан кейин келадиган \амма ракамлар ноллардаи иборат б^лади.

Шундай килиб, 72-топширик буйича бажариладиган лойи^ада 
юритманинг чизмаси куйидаги белгиланишга эга б^лади:

ДМ 72.00.00.СБ

бунда уч гурух ракамлар бор (гурузугар сонини танлаш туБрисида 
куйида гапирилади).

Юритмага кирадиган биринчи тартибли йириш бирликлари 
(юк;орида айтиб ^гшщи) кетма-кет биринчи гурух ракамлари билан 
номерланади. Бу гуру^нинг сирими икки рацрм б^лган доща 01 
дан 99 гача, битта раг^ам булганида 1 дан 9 гача номерларга эга 
булиш имконини беради.

Бундан келиб чшеддики, гуруздаги ракамлар сонини номер- 
ланадиган буюмлар сонига к;араб белгилаш керак экан.

Юришага кирувчи редуктор ва рама цуйндаги белгиланишларни 
олади:

ДМ 72.01.00.00 СБ,
ДМ 72.02.00.00 СБ.

Бевосита редукторга кирувчи иккинчи тартибли йириш бир
ликлари кетма-кет иккинчи гуру* рацамлари билан номерланади. 
Шундан келиб чккиб, редукторнинг таркибий дамлари хисоб- 
ланган червяк рилдираги, мой к^рсаткич ва тиздш-муркон тегиш- 
лича цуйидаги белгиланишларни олади:



ДМ 72.01.01.00 ОБ, 
ДМ 72.01.02.00 СБ, 
ДМ 72.01.03.00 СБ.

Учинчи ва ундан кейинга тартабли йигаш бирликлари олдин- 
гилари сиигари, тегишли гурод ра^амлари билан номерлаиади, 
улар келтирилган мисоллардагига адагавда кУпроц б^лиши даркор. 
Хар кандай йи?иш бирлиги белгиланипщцаги охирги ракамлар 
гурда ноллардан иборат б#лади.

Деталнинг белшланиши $зн бевосига кирадиган йигиш бирлига 
белгилаюшщдан шу билан-фарк даадики, ракамларнинг охнрги 
гурдада ноллар урнига деталнинг тартиб номери 1$йилади ва «СБ» 
шифри б^лмайди.

Бинобарин, бевосита кирадиган деталлар, масалан, ростлаш 
Кистирмалари куйвдагача белгиланади:

ДМ 72.00.00.01 
ДМ 72.00.00.02 ва *.

масалан, мой к^рсаткичга кирувчи деталлар куйидагича белги- 
■ланади:

ДМ 72.02.02.01 
ДМ 72.02.02.02 ва ц.

Ю^орида к^рсатилганлардан келиб чивдики, буюмнинг 
маркасидан кейин белпгланишда ращамлар гурданинг шундай 
сонини к^зда тутиш керше эканки, у энг паст тартибдаги йигаш 
бирлиги таршбидан битга бирликка ортщ  б^лиши керак.

Спецификация кайси йнпзш бирлиги чизмасига тузилган б^лса, 
ушаникг белгиланишига зга б$падн, фацет «СБ» шифри булмайди.

Тушунтириш кати лойщалаш учун олинган буюм йишш чиз- 
масинкнг белгиланишига эга б^лади, бирок «ПЗ» шифри булади.

2.2-расмда мнеол сифатща 72-топшнрик б$йнча машина детая- 
ларига оид лойщада яушатяар белгклашшшшкг з о̂енл б^лиш 
структура схемаси келтирилган.



11.1. Курс лойидасининг тушунтириш хати мазмунан икки 
конструкторлик аджжахи — ^исоблаш ва тушунтириш хетпнинг 
мажмуцдан иборат б$либ, ЕСКД уларни апоада-алощ ца тахт 
^илишнк талаб здэдади. Бу жкхатдан тушунтириш хати ЕСКД 
талабларига жавоб бермайди, колган жщатлари буйича ГОСТ 
2.105-68 «Матн даокатларига даиладиган умумий таяаблар» га 
жавоб бериши керак.

Тушунтириш хатига мундарижа (мазмуни), курс лойщасига 
топширик, зарур хисоблащлар, расмлар, техник ечимларнинг 
асосланиши, конструкция килинаётган буюмнинг ^иедча баёни, 
фойдаланилган адабнёт р^йхати киради.

Тушунтириш хати материалини баён щииш тарткби ва услубини 
сизта тавсия этилган адабиетларда мавжуд болтан ^исоблаш га 
лойвдалаш мисолларидан олнш тавсия этилади. Тушунтириш 
хатининг с^злар билан ифодаланган кисмини л^нда к^шиб, биро^ 
^заро бовданиш ва ани^икка путур етказмасдан баён этишга 
^аракат дилинг. Тушунтириш хатининг б^лимлари т^ррисмдаги 
тахминий тасаввурни топширщлардан бири учун тузилган укинг 
мазмунининг намунаси беради (2.4 ва 2.5-расмларга i<.).

Шуни таъкидлаб fm u i жоизки, тахт 1силиниши буйича сизга 
тавсия зтилган адабиётлардаги хисоблаш ва лойиэдлаш мисоллари 
конструкторлик доокатларига ^йиладиган талабларга жавоб 
бермайди, шунинг учун тушунтириш хатини тахт цилишда ушбу 
Кулланмага ёки ГОСТ 2.105-68 га амал цилиш зарур.

11.2. Тушунтириш хати титул, биринчи (бош) ва кейинги 
варакдардан иборат (варагогсарнинг бу номиш ЕСВД да беягалаб 
берилган). У  тфгёзма тарзида 11 (210x297 мм) форматли ёзув 
Когозининг бир томонида тагг к^шинади. Мукрваиинг таищи вараги 
тутул вараш нисобланади, уни тахт идошш камунаси 11.1-расщ а 
берилган.

Биринчи ва кейинги варахдгарда рамка ва асосий езуз (штамп) 
штнли дасжатлар учун 2 ва 2а формалар буйича б^лидш керак. 
Уларни тахт ^илиш намуналарини 2.2, 2.3-расмлардан каранг. 
Вараадарнинг номерини ёзув !$чирилганидан кейин мундарижа 
тузишда к$йиш керак (мундарижа ^ам листларкинг умумий 
йомерланишига киряшини унутманг).

Наддан тежаш учун 5̂ <ув лойщаларида рамка ва асосий ёзувлар 
билан фацат биринчи ва кейинги бир вара^ни бажаришга й$л
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К^йилади, крлган вараклар рамкасиз ва асосий ёзувсиз тахт кдли- 
ниб, чапда 35...40 мм кенгликда дошия крлдирилади ва тепасига 
уртада варакнннг тартиб номери к^йилади.

Биринчи варазда тушунтириш хатининг мазмуии (мундари- 
хсаси) жойяашшрилади (2.3-расмга к.), кейин топширикнинг сизга 
берилган з;олдаги таърифи адабиётларни к^рсатмасдан жой- 
лаштирилади, ундан кейин хисоблашлар, схемалар, баёни ва хр- 
казолар келоди.

Охирги варакца фойдаланилган адабиётлар р^йхати келти- 
рилади, унга факат сиз тушунтириш хатида доол а цилинган 
адабиетларгина' киради.

Адабиетлар р^йхатидан кейин тушунтириш хатига лойи^а- 
ланаётган объект спецификациясидан бошлаб, спецификация 
тикиб к^йиладк (саклаш ^глай б^лиши учун). Шуни назарда тутиш 
керакки, реал конструкторлик даохатларида спецификациями 
тушунтириш хатига тикилмайди, шу сабабдан сизнинг хатиншзда 
спецификация умумий вара^сяар сонига кирмайди ва муццарижада 
кУрсатилмаШш.

11.3. Осон тушуниш ва я^оллик учун хатнинг матни б#лимларга, 
зарур б^лганида б^лимчаларга б^линади. Б^лимлар ва б^лимчалар 
уларнинг мазмунига мос киска сарлав^а осггида берилади. Сарлав^а 
олдига б^лим ёки б^лимчанинг номери к^йилади.

Б^лимлар бутун хат чегарасида кетма-кет иукгали араб ракам- 
лари билан номерланади (1., 2., 3. ва *.)•

Булимча номери б^лим иомерйдан ва б^лимдаги б#ламчаникг 
тартаб номеридаи иборат б^лади ва нукга билан ажратиб 1$йилади. 
Масалан, 2-б^лиадда б^лимчалар 2.1, 2.2.,2.3. ва rv номерларга эга 
б^лади.

Б^лимдаги б^лимлар ва б^лимчалар билан матн оралиш

сарлав^а тзпасвда 30 мм;
сарлавка пастида 20 мм б^лиши керак.

Сарлав^а (номери билан) рамка ёки *ошшщан 20...30 мм жой 
ташлаб кизил сатрдан бошлаб ёзилиши керак, сарлав^аларда б^гин 
к^чиришта й^л к^йилмайди. Хар кайси навбатдаги б^лимни янга 
вараедан бошлаш тавсия этилади.

Матннинг б$лимларга ва б^лимчаларга бУлинишидан катьн 
назар зарурат б^лганида уни пуюсгларга» пунктларнн зса пун- 
юталарга буликадм.

Пункт матнкинг кисми б^либ, у тагалланган фикр ёки коидаки



$3 ичига олади. Пункшинг сарлавхаси б^лмайди ва номер билан 
бошланиб, ундан кейин бош харф билан матн бошланади. }^ар 
Кайси пункт хат бошидан рамка ёки хошиядан 10...15 мм масофада 
ёзилади.

Агар пункт бевосита б^лимга кирса (б^лимчасиз), у холда пункт 
б$лим--номеридан ва б^лимдаш пунктнинг тарткб номеридан 
иборат б^лади, улар ну^га билан ажратиб к^йилади. Номер охирига 
нуадпа к$й ил ади. М асала н, 2-б^лимда пунктлар куйидагича номер
ланади: 2.1., 2.2., 2.3. ва X-

Пушсгчалар грамматик жихатдан к^пинча, уюшик; б^лаклардан 
иборат б^лади, улардан кейин умумлаштирувчи с^злар келади, 
масалан:

«Йириш чизмасида куйидагилар б^лиши керак:»
а )  йигаш бирлигининг тасвири;
б )  позиция номерлари;
в )  техник тавсифи;
г) габарит ^лчамлари.
Мисолдан к^риниб турибдики, хар к^йси пунктча янги сатрдан 

ёзма (кичик) харф билан бошланиши ва рус алфавитининг ёзма 
харфи билан белгиланиб, юмалок; кавс ^йилиши керак. Пунктча 
охирига, агар ундан кейин яна пунктча келса, нуктали вергул 
к#йилади.

Пунктча бир нечта гапдан иборат б^лиши мумкин. Бу холда 
уларнинг хар бири босма (катга) харф билан бошланади ва нукга 
билан тугайди, бирок; пунктчанинг ?зи доим ёзма харф билан 
бошланади.

11.4. Тушунтириш хатининг матнида адабиёт манбаига ва бетига 
(жадвалига, расмига) хавола берилиши керак, унда формула, 
коэффициент, тавсиялар ва хоказолар каердан олинганлиги 
к$фсатилади. Сиз умум кабул килинган формулалар, кридалар ва 
Хоказолардан фойдалансангиз улар олинган манбаларга хавола 
кцлмасангиз хам б^лади, адабиётга хавола р ш ш  матнда куйи- 
дагича берилади:

«... [2] тавсияси б^йича 39-бетдан к=22 коэффициентни кабул 
Киламиз»,

«... модулни стандарт кийматигача яхлитлаймиз, 2,[2], 10- 
жад.» «... [2] даги график, 18-расмдан ... ни топамиз.

Улар сизнинг фойдаланилган адабиётлар ррхатвда [2] номери 
билан ёзилган адабиёт манбаининг 39-бетига, ёки 10-жадвалга ёхуд 
18-расмга хавола килганингизни билдиради.

юз



РзЖкагаи адоздда варена тушунтаргцц яатшкгаг гзоргяшдасшш 
ега$тгакш*газда бир вавдвдг:а' уэвда тузкб бшшщ кз^а:; за унта 
яавола гзилииг.зтгая адабивггаггиззл кеша-кет ёэг:5 борпшкэгиз 
керак. Каеояа едишнмаётт&н адабиё? p f ta r r a  кирэтшщ&£1ди.

Адабнётлар р^йхата уникг хавд агл  «у& вдт  шъиумотяарки 
;?з ичига слада:

муашшфнинг фамилияси, иск® оа отасиникг исмк; 
китоошвдг но!.:':;
нашр этилвд зкойи (Тошнвнт, Мсскга 2а б. шшеарларишгаг 

биринчи адрфи ёзилади, долган шах&ртр н о ш  трла ёзикадн); 
нашриёт номи; 
нашр й ш .
М к с о л: Т$йтаев А. Машинасозлкк чизмачшшщцая маълу- 

мотнома. Т ., «Уадлувян», 1995. (II нашря).
11.5. матндага формулалар ш ш а-кст араб ргщамлари бшюн 

номерланади, ращены варавдгаг !/кг томонидан форм^ща сгщвда 
к#йилади ва юмалон 1̂ авс ичига олинади, масалан:

Г

Матнда формуланинг тартиб номерига куйидагича ̂ авола 
нади, масалан, «... (3) формулада».

Формулага кирган символ ва сонли коэффициентларнинг 
кдайматпари улар формула ёзиб б^лгандан кейин формулада цандай 
кетма-кетливда келган булса, шу кетма-кетликда тушунтириб 
берилиши керак. Бунда формуладан кейин вергул 5$йилади, ф о р а  
янга сатрдан «бу ерда» с$зи ёзнлади, ущан кейин символлартшг 
щймати, уларнинг изохи ва Улчамлшшга келади. Дар е̂ йси с^зншгг 
изо^и янш сатрдан бериладн.

М и с  о л:
«у^лараро масофа контакт чидамлилик шарщцан [11, 42-бзт:

бу ерда и  — узатиш сони;
[с]'н — рухсат этиладиган контакт кучланиш, Н/мм2; 
Тъ — дапдирак валадаги момент, Н/мм2;



/<Ю2 — юкяаниш коэффициента;
^ва — гаддирак эни коэффициента.
Символга матнда бир марта изо* берилади, у кейинги форму- 

лаларда такрорлакса, унта изо* берилмайда.
11.6. Мата зарур расмлар ^гтафалар, схемалар, эпюралар) билан 

таъминланади. Расмлар сони матнни тушунтириш учун етарли 
б#лиши керак Расмлар кложи борича матннинг тегишли кием- 
ларига ягдш гшлнб жойлаштиршшши керак ва кеша-кет араб 
ра^амлари билан номерланади, масалан: 1-расм., 2-расм. ва 
Расмнинг номеридан кейин унинг номи келади, изо^ловчи 
маълумотлар зарур б^лганида (раем ости ёзувлари) расмнинг 
тешшли мазмуни берилади, масалан,
«8-расм. Секинюрар валга таъсир этувчн моментпар эпюри: 1— эгувча момент,

2  — буровчи момент».

Расмга ^аволалар юмалок ^авслар ичида берилади: (2-расм), 
(7-расм).

Расмлар ^аламда бевосита тушунтириш хатининг вараадарида 
чизиладй ёки миллиметрли кргозларда чизилади ва матнга ёпиш- 
■шриб :^йилади.



12-бвб. Л О Й ВД М Щ  щ м о я ЯЙИИЙИВИ

12.1. Химоя 1<?ишш лойща устида ишлащцаги энг охирги ва 
жуда маъсулияти даврдир. Димодца сиз факат ипшншзни намойиш 
щ ш б  крлмасдан, балки унда кабул кнлинган техник ечимларни 
асослайсиз, ечилган масалаларни тушунишннгизни ва лойща фаны 
буйыча умумий бшшмларингизнн курсатасиз.

Лойща радбаринииг сиз ишлаб чиккан з^амма здажатларга 
(чизмаларга, спецификациям тушунтириш хатига) к$йган имзоси 
з^имояга рухсат б̂ улиб хизмат кмлади. Шуни назарда тутингки, 
ра^барга jfr кукгаи назариыгизда тайёр лойизсани тахсдим эта туркб 
ва унинг кмзосини олишга даъвогар б^ла туриб, сиз бу з^жжатларга 
имзо 1$йган б^липшнгиз ва тегишли санасини к$рсагавд Щ т - 
шингиз керак.

Хар кайси лойща унинг муаллифи томонидан Уедздувчилар 
комиссияси олдида кимоя килинади, унга лойиха ра^бари ^ам 
киради. Химоя ̂ амманинг олдида хдапинади, яьни хозрювчиларнинг 
з^аммаси бу ерга киритилади. Химоя вактида чизмалар яхши 
к^ринадиган жойларга илиб к№*лади.

Хкмоядан кейин сиз тасвирлар чизмаларини батартиб йигиб 
^рашиншз ва бунда асосий ёзув, ^ралган варакнинг юкориги ?нг 
томонида унгдаги чал бурчагида б5?липш керак. Листлар тахланган 
нолвда И форматли б$лиши зарур. Тахланган чизмалар ва тущун- 
тириш хати синов дафтарчаси билан бирга лойиха ра^барига бери- 
лади, у комиссия карори б^йича бахо к^яди. Комиссия аъзолари 
тушунтириш хатининг титул варашга к$л к^ядилар.

12.2. Комиссия лойщани баярлай туриб, авваламбор куйида- 
пшарнк д аоб га олади:

а) белгиланган талабларга мос равищца чизмаларнинг, спе- 
цификацкяларнинг ва тушунтириш хатининг тугри тахт зтил- 
ганлигага;

б) бажарилган хисоблашлар ва кабул даин ган  техник ечим- 
ларнинг т^грилигига ва асосланганлигига, шунингдек, лойща му
аллифи уларни чукур тушунганлигига;

в) келтирилган адабиётлардаги конструкцияларда фойдала- 
нилган ва сизга намуна б^либ хизмат килган ечимларга Караганда 
лойщада амалга оширилган техник ечимларнинг оригиналлигига;

г) лойидаланган конструкциянинг камчиликларини к^ра би- 
лишига ва уларни бартараф этиш ечимларини топа олишига.

12.3. Лойщалащда тушунтириш хатидан ва махсус тузилган



эслаткичдан фойдаяашппга рухсат этладн , у ерда сизга керакли 
маълумотлар ёзвлган Щзщт.

Химоя щ ш ш  1̂ с^ача маърузадан бошланади (5.6 мин.), унда 
сиз тахминан ^йндашларни баён этасиз:

а) топширш^ шарглари, яъни нтшящт ва х^андай параметрларни 
лойщалаш зарур эди;

б) топширш^ш бкноан нималар бажарилди (кннематик %исс5- 
лаш баж2рилгак, двигатель танланган, редуктор ва тасмали узатма- 
нинг детаялари зрсобланган, юритаа, редуктор ва *оказоларнинг 
чизмалари бажарнягаи);

в) сиз конструкциялаган объегсглар ^андай асосий к^рсаткич- 
ларга зга ва уларнн конструкцшшашда сиз цандай техник ечим- 
лардан фоёсдалаадиншз (юршма га алоедца узатмаларнинг сони; 
редукторншг тавсифи ш  унинг конструктив тахт этнлнши, е со -  
ш й дегалларнинг штериаллари, редуктор ва бошца таркибий щ т -  
ларкииг, раманинг конструкцшшарида кабул этилган конструктив 
ечимдарникг асосланиши, йнгишга ва ростлашга к^йиладмгаи 
асосий техник таяаблар).

Маьруза щ т зш а н т ш ш  уни чизмаларде в$рсашшш унутманг. 
Димоддан кейин комиссия аъзолари савол бершаади, уларга жавсб 
бернш снзнинг бшшмингаз даражасини ва бажарган штшгизни 
тушунншиншзни биядиради. Бериладиган саволлар лойЕка мав- 
зусига мос б$лда.

12.4. Лойщани ба^олаш, юк,орида айтнб ^^тнлганидек, иккита 
омшх билан боЕЛЫЕс:

а) лойи^анинг бажаршшш сифати;
б) /Щмоя цклиыиш даражаси (савияси), яъни маърузашшт маз

муни ва саволларга жавсблар.
Иккинчи омилнинг таъсирига сиз клинча эътабор бермайсиз 

ва шунннг учун здмояга кучсиз тайёрланасиз. Бунинг ок^батида 
паст ба*о оласиз ёки *имоя дошщзаи четлаштириласиз.

Агар сиз олган ба^оиигазга ^оникмасангнз, у *олда сизнннг 
илпшссиншзга к$ра комиссия сизпи такрор химоя этишга к$йинш 
ва унта тайёрланнш муддатинн белгилаши мумкин.

Хдшодщш олинган л ой вд  унда ь^рсаталган камчнлкклар бар- 
тараф эгалганидан ва муаллиф *имояга керакли даражада тай- 
ёрлангандан кейин такрор димоя килишга 1#йилади. Бундай 
лойщани такрор *цмоя щлишга унинг ра^бари рухсат беради.



- Матерпадяар царшшшги курщщш мустадамлжжа деоблаш  
асосий формулалари.

Мадоуяотдаа шарад — мустазрсамлик формулаларики эслаш 
ва одций мисолларда уларнинг машина деталларини хисоблашда 
кулланишини к^рсатиш. Маърузада вактдан тежаш максадида бу 
масала амалий маштулотларда талабаларни купрок жалб едлган 
холда су^бат-маъруза шаклида к$риб чикиладк.

М ш т уят  режвсн:
1. Кучланишлар тури ва белгиланиши.
2. Хисоблашлар тури.
3. Ч^зилиш-сикилиш.
4. Эгилиш.
5. Буралиш.
6. Кесилиш.
7. Эзилиш (солиштирма босим).
8. Мураккаб деформация.
9. Фронтал с^раш.
Журеатмшш цудяаниалар: плакатлар, деталлар ва узеллар.
1. Кучланишларнинг тури ва белгиланиши.
Талабалардан улар кандай кучланишларни бшшшларини, улар

ни кандай таснифлаш мумкинлигини сураш тавсия этил ади, уларга 
й>?лга солувчи саволлар бериш, муайян деталларда мисоллар келти- 
риш. Му^окама кдлиб булгандан кейин кучланишлар куйидагиларга 
б^линишини ёзиш:

А. Хажмий кучланишлар (деталь кесимларида)
Б. Сирт кучланишлари (тегишиб турган сиртларда)
Кучланишлар нормал (сг) ва уринма (т) б^лиши мумкин. 

Муста^камлик шарти а й [а]; т < [х].
с  — курилаётган кесимдаги х;акикий кучланиш (талабалардан 

бу кучланишнинг кандай омилларга боглтушгини с^раш).
[<т] — рухсат этиладиган кучланиш (талабаларга бу кучланиш

нинг катгалиги кандай омилларга бОЕЛИПШИ с^раш тавсия этилади).
2. Хисоблашлар тури.
Талабалардан ^исоблашларнинг кандай турларини билишларини 

сураш. К,айси лойиха *исоби, кайси ^олларда текшириш хнсоби 
бажарилишини с^раш.

А. Хзжмий (нормал) кучланишлар
3. Чузилиш-сикилиш ач(с)



М
— лойзда ^исоби

ч(с)

Формулаларни талабаларнинг узлари ёзишлари ма^садга муво-

<уэг“ w  Мэ 
м  =  р - 1 .

I — куч елкаси —куч даилган нукгадан кУриллёгган кесимгача 
перпендикуляр буйича Улчанган масофа.

W — кесим каршилигининг Ук м ом ен т.

nd3 з

а Ъ
6

(квадрат кавсга 
к;андай улчам 
олинишини 
такрорчаш) 'А

I
5. Буралиш кучланиши



ss
ЛГбур -  буровчи 

момент

~ —  куч Е^йияган ыувдцан айланиш рогача

брлгт  масофа.
Wp — вдтб ^аршилик м ом ен т

1ЗДидаш мисояни гс/риб ч щ тя. 
Тишли галдирак буровчи мо~ 

м етн и  шесгерншшн олади. Рилди- 
рак тишларига таъсир гсилувта куч- 
лар маълум, ^лчашар белгиланган. 
Талабаларга тишли гилдиракнинг 
шпонкага тушэдиган Р  — айлана 
кучи, буровчи момента MSyp ни 
мустация т ш дт ш т  такяиф этиш, 
М5Т — тишш1 эдвчм момент.

6. Кесшшш кучланиши ( т );

Р  Xm ~ —  £ Xm

Талабаларга деталь кесига бшшн бирикишнинг конетрукшв < 
масини мускщшс чизишни ташшф 

Б — сирт кутааишплари
7. Ззилиш (солиштармабосим).

НО



Эзилиш билан солипгшрма босимнннг фаркшш ойдинланггириш 
(мгщкамлаш ва юргизиш винтлари, парчин мнхлар ва вал цапфаси).

Fnp— талабаларга д а  ва цилиндрик сиртларда эзилишни аник- 
лашда тегишиб турган жойнинг ад щ и й  юзи эмас, балки тегтшш  
сиртиникг кучга перпендикуляр текнслигидаги юзикинг проек- 
цияси олинишини тушунтириш керак.

8. Мураккаб деформацияларни (эгилиш-буралиш; ч$зилнш- 
буралиш) куйидаги мисолда тушунтириш

1. 1\акдай даоблаш  лойща здесоби деб ва кандай даоблаш  
текшириш з^нсоби деб айшлади?

2. Н^зшшшга ва эгшшшга муста^камлик формуласини ёзнш ва 
тушунтириш.

3. Буралиш ва кесилишга мустацкашшк формуласини ёзиш ва 
тушунтириш.

4. Эзилиш ва солипгшрма босимга муста^камлик формуласини 
ёзиш ва тушунтириш.

5. Рухсат этилган кучланишнинг катталиш кандай омилларга 
боэдюр

6. Тишли шлдирак вал билан шпонка ёрдамцца бирикгирилган 
ва буровчи моментни узатади. Тишга таъсир эгувчи айлана куч 
капами ёки шпонкага таъсир кнлувчи куч катами?

7. Т^рри т^ртбурчак кесим бурчаги учун б$?йича ^аршилж 
моменти аншутанскн.

I

V

c tan~ келтирилган кучланиш

Уз-Узшш теигафнш савшшар



ТИШЯМ УЗАТМА (ЦШШНДРИК ТР&Ш ТИШЛИ BMP ПОРОНАЛИ 
РВДУНХОР)ШШГ л о й щ л  КИС05И.

Мадаулзатдан мацсад: СЭВ стандартлари ва йиш  стаздартларшз 
1фитаб, редукторл арнш ir тшшш тлдиракларикн ^иеоблаш гмалий 
малакаларини эгаллаш.

Машвулотнвнг режаси
1. Редукторнинг вазифаси ва тузилиши (бир погонали редуктор 

мисолида).
2. Тишли узатмани контакт муствдесаодикка хисоблаш.
3. ЗгшшяЕга хисоблаш.
4. Фронтал савол-жавоб.
Адабиёт: 1. Чернавский С А . ва б. Машина деталларининг курс 

лойи^аси. М ., «Машинострение», 1979
2. К^рсатмали куроллар (плакатлар, жадваллар).

ВДсоблаш-тавсафлаш щ с ш
Р е д у к т о р  деб ёпик корпусга ^рнатилган ва бурчак тезликни 

камайтириш *адца етакланувчи валдаги айлантирувчи момектни 
ошириш учун хизмат даадиган узатмага айтилади.

1) Талабаларга «К^прик краннинг аравачаси» плаката б$йича 
юк к^тариш механизми ва *аракатлантириш механизми редук- 
торларини к^рсатишни таклиф эташ.

Узатмани ёпиц корпусга ^рнатиш йигиш антдшгини, пмди- 
ракларнинг яхши мойланишини, юк;ори ФИ К ни, кам ейилишни» 
шунингдек, уни чанг ва ифлосликлар тушишидан *имоя кшшшки 
кафолатлайди. Шу боисдан *амма маъсулиятли курилмаларда 
редукторлар !фстанади. Тишли редукторнинг тури ва конструкциям 
погоналар тури, жойлашуви ва погоналар сонига к;араб анщланади.

2) Мисолда к$прик кран аравачасини ва лентали конвейернинг 
*аракатлантириш станциясини тушунтириш, технологик ва боып^ 
шартлар б^йича тезюрар ва секинюрар валларнинг учлари редуктор 
корпусининг бир томонида ёки ^арама-к.арши томонида жой- 
лашувини тушунтириш. Бир поюнали цилиндрик редукторлар 
и=12,5 да ьфшанади.



Редуктор сядошся
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.

а _

Г

Nt (t)z

Бошланшч берилганлар:
Одада, тишли узатмаларни дисоблаш учун бошлаетич маъду- 

мотлар сифатида т^уйидагилар келтирилади:
1. Етакланувчи ва етакловчи валлардаги цувват, N ^ .
2. Етакловчи ва етакланувчи валларнинг айланишлари соки пр 

п2 айл/мин ёки бурчак тезликлари ю2 1/с.
3. Тишли гаддиракларни тайерлаш аниклик даражаси.
4. Узатманингхизмат мудцати.
5. Редуктор зсаракатга келтирадиган механизм тури.
Мнеоя. К у̂йида берилганлар асосида бир погонали цилиндрик 

т^гри тишли редукторнинг тишли узатмаси зщсоблансиш
1. Етакланувчи вадцага цувват N = 4 ,2  кВт,
2. Етакловчи валникг айланишлари сони я,-9 6 0  айл/мин.
3. Етакланувчи валнииг айланишлари сони n j*300 айл/мин.
4. Хнзмат муддата 5M0G0Q соат, аншашк даражаси — 3-
5. Редукгордан транспортёрни здакатнан-триш учун фойда- 

ланнладн.

тартабв

i  Материал танлаш.
II. Контакт муста^камлик учун рухсат этилгак кучланишларни 

аншспаш.
III. Контакт мустаздсамликка здасоблаб, марказлараро масофаш  

аниклаш.
IV. Илашиш модули ва тишлар сонщш анщлащ.
¥ .  контакт кучланишнн еникяащ.

из



УИ.Тшшш шлдиракнинг геометрик з?ячамларкни ан&щлеш.
УП.Тшпларнк эгалншга текЕШфиш.
VHLXyizoca.
IX. Уз-$знни текшириш учун саволлар

L  Материал танлаш

Тишли видираклар учун термик ишлоз берилган п^латлар асо
сий материал эканлишии гапириб бериш, чунки улар энг катга 
контакт мустаз^камлихни таъминлайди.

Иш сиртларининг катгазушгага к;араб, катгшухига MB < 350 
болтан, нормалланган ва яхшиланган, ^аттшушги НВ £  350 болтан, 
тобланган, цементитланган, азотланган тишли пшдираклар б^лади. 
К ат т дит  НВ < 350 б ^ ган  тшшш шлдиракларнинг ташларини 
тозалаб к?-:ркиш узкл-кескл термик ишлангацдан кейин бажарила- 
ди, тишлар яхшшдеб ишлатиб сай^алланди. Тишлар ишлаб, яхши 
сайк;алланиши учун шестерня тишлари кдттшушгшш щлдирак- 
ларникига Караганда 20...30 бирликка ортик олиш тавсия этилади.

НВ S: 350 б^лганвда тишлар термик ишлов берилгунга кадар 
киркилади. Чунки термик ишлов беришнинг баъзи турлари 
тишларни гдзйшайтиради, шунинг учун тишларни т^ррилашда 
жилвирлаш, ипщалаб мослаш, ишлатиб чини^гариш ава шу каби 
усуллар к^лланади. Бундай гшщиракларни тайёрлаш д аш ат туради.

Талабаларга редукторнинг тишли жлдираклари материали учун 
НВ < 350 ёки НВ £  350 болтан гг^латларнинг кайси гуруцидан 
Кайсиларини олишни *ал этишни таклиф эташ.

Шестерня учун яхшиланган Ст.45 лфлатини оламиз, НВ =  230.
Рилдирак учун нормаллапггирилган Ст. 45 п^латини оламиз, 

НВ -  190.
II. Рухсат этилган контакт кучланишни анщдеаш

M Ĥlinb ^hL 450*1 ^  TW • ,
эг= ы п = т г =375н / м м

бу ерда М нЦпЬ — циклларнинг база сони Nao б^лганда рухсат 
этилган контакт кучланиш

Мншл “  2Н В + 70 = 2 ■ 190 + 70 = 450 Н /  мм2

Nm  — цшсшарнинг база сони 10? (гилдирак б^йича)
— 'згилкшга ^нсоблашда у зо в д  чидаш коэффициента



Nm —юкланиш диклларининг эквивалент сони 

ЛГнр = 60 Гп1 = 60-10000-930 = 57,6-107

чунки Nm> W  ва НВ<350, ^ = 1 .

[о]н — мустадамлик заядоаси коэффициента. [п]а=1,2. 
Эгилищда рухсат этилган кучланишларни аникдаймш:

Шестерня учун Ы и  -  ~ГУ*"~ -  -  236,5 Н /  мм2
[й]р 1 ,0

Риддирак учун Ирг -  ' v f  ̂  = r f l  = ^ 5 ,4  Н /  мм21%  1,75

бу ерда с  рца ь — эгилишниыг ноль цнклида чидамлилик чегараси.
(Талабаларга нима учун т ш  тубвдаш эгилиш кучланиши нолин- 

чй цикддан бошлаб ^згаришнни тунгунтиришни таклиф зтши);

Шестерняники 0?^  ь = 1,8 НВ = 13-230 = 414 Н /  мм2

Риддиракнихи с?нщь = 1# НВ = 1,8-190 = 342 Н / мм2

[n]F — муста^камлик забираем коэффициент?/!

№  = № - №  = 1,75-1 = 1,75

«F — материал хоссаларинингтургунмаслигини хисобга олувчи 

коэффициент, № = 1 ,7 5 .

№  — заготовкани одиш усулини ^исобга олувчи коэффициент 

[n fc-1 ,0 .
Ш. Контакт чндамлиликка ^исоблаб, марказлараро масофаш  

атщдаймиз



6w s  (u +
[s 3 io  \2 М2 *

деб кабул адсламиз.
бу ерда и — узатиш сони

щ 960 , ,
и “ з о Г 3>2

/<=*3,15 деб кабул ^иламиз,

360
у *олда Щ. = 2Д5 “  304,7 айл /  мин.

четта чикдш ± 5%.
М7 — ршщярак валидаги буровчи момент

И х ^ ^ - ^ М . Щ б И . м ^ з у . ^ И . м * .
©2 31,9

©2 — етакланувчи валнинг бурчак тезлиги

я№ 3,74-304,7 
ffll" * 3 0 “ '— 30— ~ 31,9 / l 6 ’

— контакт мустахкамликка *исоблащца юклаш коэффи
циента

Кн = К  на * ЛГнр * Кт  -  1' 1,0 • 1,65 = 1,65

/('„а — тншлар орасида кжнинг бир текис таксимланмаслигини 
*!Зсобга олувчи коэффициент, Tjh-ри тишли гилдираклар учун

АГир — чамбарак эни брйича юкнинг бир текис та^симлан- 
маслигини ^исобга олувчи коэффициент, юкланиш доимий б?л- 
ганида Л'нр ~1,0.

AThv — динамик коэффициент, 8-аникяик класси, т^гри тишли 
гилдираклар учун лГну“ 1,05, vs5 м /с (тахминий).

Ч,т — шлдирак эни коэффициента; 0.1...1Д5 гача; =  0,25 
вдбул циламиз. Бу коэффициентаинг узатма ^лчамига таъсирини

Ш



тушунтириш. СТ СЭВ 229-75 б^йича c w=140 мм кабул тяам и з.
IV. Модуль т ва тишлар сонини анщлаймиз 

от=(0,01...0,02)а деб олиш тавсия этилади, ги(0,01...0,02)140«
“ !,40...2,8 мм.
СТ СЭВ 310-76 б^йнча ^йвдаш ча кабул мумкин:

1-Катор 1,6; 2; 2,5
2-Kjarop 1,4; 1,8; 2,24; 2,8; aw«0,5mZo,

яъни тишли узатмаларни д *» 1 4 0  ва т ^амда 2Г0нинг турли 
кййматларида лойщалаш мумкин; ZQ— умумий тишлар сони [7- 
варианг]. Талабаларга Z jm  камайтиршп ёки к^пайтириш лойи- 
^планадиган тшшш узатма $лчамлари ва хоссаларига какдай таъсир 
курсатиши мумкинлигини ЗШлаб &#ришни таклиф этиш.

2
Z Q =-^L б^лганлиги учун, 2 с» нинг т га крлдицсиз б^линиши- 

ни таъминлаш керак.
_  2-140

лг=2,0 деб кабул киламиз, у з о̂дда Z Q ~~Yo~~

Zo 140 «я л» 
№  Z „  = Z 1 + Z i:  Ъ  = 3 ^ =  33,73

?л=34 деб кабул киламиз. Аншушшгирамиз: и -  —  =ЗД1 — четга

чикдшга Щл |$йса б^лади.
Х&КДКИй айланишлар сони

960
т  % = 3 0 8 , б а йя /  мин.

V. Ридциракларнинг айлана тезлигини топамиз ва нинг т^ри  
танланганлигини аникпашгирамиз:

М 1Л1 _ 3 4 4 -2 3 -9 6 0  е
60-1000 60-1000 '

v<25 м/с брлгани учун аникпик даражаси ва Кт  t^fph танланган. 
Рилдирак знини аникпаймиз Ь2~  25-140=35 мм, Ь2=35 мм
деб кабул киламиз.

Йигиш ноаниклнгнни к̂; й^налишида доплат учун шестерня 
энини гилдиракникидан 3...5 мм ортщ  килиб оламиз:
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£ « 3 5 + (3 ...5 )« 4 0  мм.

'Л.Талабаларга геометрик здесоблаш формулалари буйича барча 
геометрик $лчамларни аникдашни таклиф этиш.

VII. ЛоЙи^аланган узатмада хакшдай контакт хсучланивдш 
текширамиз

GH ни топиш формуласига хамма катгалшсларнинг аннораш-

тирилган кийматларини 1$йиш зарур: <ун < [х]н. Контакт кучлашш 
буйича лойща ^исоби натижасида куйидагилар олинггн:

яг=2мм; Z —34; Z2—10o; b==40; <&2~ 35. Бу катгаликларнм билгш 
Нрлда шестерня ва тлдиракнинг намма ^лчамларини аникяаш 
мумкин.

VIII. Иилдирак тишларини эгилишга текшириш. Шесдееия ва 
жлдирак ташлари тубида эгилиш кучланишннн ашщяаймиз:

бу ерда Кр — эшлишга з§исоблащца юкланиш коэффициента

Kfр — юк т^планиши коэффициента =  1,04. НВ<350 ва 
ршщираклар симметрии жойлашганцда

= i -  = 0 ^ ?ю(в + 1) =  05 ■ 0,25(3 Д1 + 1)» 0,51
ч

бу ерда Кр/ —юкланиш динамиклиш коэффициент. НВ<350, 
8-акщлш< классида v = 3 ,4  м /с ., 1,45.

Р  — айлана куч

Ьиг 1 4 0 1 35-ЭД12

*  371,8 Н /м м

Z ^ = L508 W 0l 13£  2
п Ьт 3 5 -2  '

i ^  = 9 s | |  = 95,3 Н /м м 2 
Уп 3,7

/СР= ^ . ^ =  1 ,0 4 -1 ,4 5 =  1,508



УР — тиш шакли коэффициента [1,35-бет]. Уп= 3,7; Уп = 3,6.
IX. Талабаларга эгилишга деоблаш  хулосасини мустакил ра- 

вишда ёзишни таклиф эташ.

S ŝ-^зянв теыпнрвш саводлар
1. и=2 да етакланувчи валнинг айланишлари сони кандай 

^згаради?
2. и=2 да етакланувчи валдаги буровчи момент кандай ^згаради?
3. Харакатни етакловчи валдан етакланувчи валга узатишда 

Кувват кандай ^згаради?
4. т ва Zi маълум б^лганида шестерня ^лчамлари аникланадиган 

формулаларни езинг.
5. Киа» ,  Кт  кайси омилларга борлш<?
6. коэффициентни танлаш узатма ^лчамларига кандай таъсир 

этади?
7. Контакт мустадамликка дооблашда и=2 да aw—178 олинган. 

ГОСТ б^йича cw танлансин ва Zx хамда 2  ̂ва т аниклансин.
8. Контакт мустадамликка щсоблангавдан кейин Ч? =0,315, 

cw =142 мм хосил килинган ГОСТ б^йича а9 танлансин ва с, \амда 
Ь2 лар аниклансин.

9. Агар НВ<350, хизмат мудцати Т=6000 соат, л,=400 айл/мин 
б^лса, контакт мустахкамликка хисоблащца узоода чидаш коэффи- 
циенти к т кандай аникланади?

10. Тишли рилдираклар тайёрлашда материал танлащда гилди
рак, шестерняларнинг кайси бири учун катгщрок материал тан
ланади ва нима учун?

П. Ленгали транспортёр юритмаси учун редуктор лойи^алаш 
зарур. Тишли шдцхфа&яар тайёрлаШ учун материал тайлашда 
црлатларнинг кайси гУр5ОДДан НВ<350 ёки НВ>350 болтан гал- 
дирак тайёрлангани маъкул?

12. Контакт мусгщкамлик нима ва у  кандай омилларга б ор л и к ?
13. Тиш шакли коэффициента кайси параметрларга боклик?
14. Ёпик узатмалар тишли гилдиракларининг ищдан чикиш 

сабабларини айтиб беринг.
15. Ёпик узатмалар тишли шлдираклари тишлари учун ишлаш 

кобшшяти мезони брлиб нима хизмат килади?
16. Ёпик узатмалар тишли гаддираклари ишлаганда мойлашнинг 

а^амияти канака?



ЧЕРВЯКЛИ УЗАТМАНИНГ ЛОЙЩ А ЗИСОБН (БИР POFOHMM 
ЧЕРВЯКЛИ редуктор МИСОЛВДД).

МашЕулотдан ж щ рш . СТ СЭВ ва таги стандартларни гфшаб, 
червякли узатмапарни здесоблаш амалий малакаларини эгаллаш. 

Машвулот ре^еш .
1. Редукторнинг вазифаси ва тузилиши.

2. Червякли узатмани контакт му<?щкамликка >;исоблаш.
3- Эгилишга ̂ исоблаш.
4. Фронтал савол-жавоб.
Адабиёт. Чернавский С А  ва б. Машина деталларининг курс 

лойихалари, М., «Машинострение», 1979.
ВДсо6яаш**тавснф вдсш  

Бир погонали червякли редукгорлар энг 1ф 1 таркалгак. Улар 
узатиш соны 8...80 атрофида б^лганида 1фшанади. Бир погонали 
червякли редукторларда червяк шлдирак тагида ва ёнида жой- 
лашиши мумкин, бу компоновкалаш талабларига ооелик, Редук
торнинг тузилиши червякли редуктор б^йича тушунтирилсин. 

Редуктор ехемаей
Одатда червякли редук- 

торни здесоблаш учун бош- 
ланрич маълумотлар сифа- 
тида куйндагилар берилади:

1. Риддирак валидаш щга- 
ват, N  кВт.

2. Етакловчи еки ©таюш- 
нузчи валларнинг айлашш» 
лари сони nv п2 айд/мин §ки 
валларнинг бурчак тездак» 
лари: <0j, ©2 1/с

3. даражасн ( ш -
сия зтиладн).

4. Узатманинг хизмат муддати (тавсия этил ада).
5. Редукторда фойдаланиладиган механизм тури. М а с ш з ,  

берилганлар асосида бир погонали червякли узаша здасобшюнк.
1. Ёилдирак ващдаги кувват N =9 кВт.
2. Червякнингайланишлари сони и^Ш Оайл/мшз,
3. Червяк шлдирагининг айланишлари сони айл/шш
4. Хизмат хсилиш муддати 8000 соат, аншдшк даражаеи—8.
5. Редукгордан транспортёрни ^аракатга келтириш учун фойда- 

ланидадн.



Жтяйтш тартиби
I. Материал танлаш ва рухсат этилган кучланишларни аниццаш.
II. Контакт мустацкамликка эдесоблащцан ^клараро масофани 

аншуташ.
III. Илашиш модулини аншутш.
IV. vcK ни аниклаш ва танлашни текшириш.
V. Х адк и й  контакт кучланишни аниоаш .
VI. Геометрик улчамларни аникяаш.
VII. Згилишга текшириш.
1. Материал танлаш ва рухсат этилган кучланишларни анивдаш. 

Рилдирак учун кум крлипга ^йилган БрОФ-10-1 ни, червяк учун

Ci. 45 ни танлаймиз, унингучун HRc<45, ущ щ а [а]}, =128 Н /м м 2—
юкланиш цккллари база сони Nm  булганщщги рухсат этилган 
контакт кучланиши.

— юкланиш цикллари база сони NH0 б^лганидаги рухсат этилган 
эгилиш кучланиши — [с0] '-3 9  Н/мм2 

Рухсат этилган контакт кучланиши

Н и  e  frK, * h l  = 128.0,83 = 106,24 Н /м м 2

у зо д а  чидаш коэффициента

Ns — кучланишлар узгариш циклинннг умумий (жами) сони 

WE <25-107 болтани учуй М£ “ 43,2-106 деб кабул киламиз.
Рухсат этилган эгилиш кучланиши

К 1р  = К &  • КН1  *  39 0,66 = 25,74 Н /  мм2

бу ерда

^HL “

II. Контакт муста^камликка хисоблашдзн ^яараро масофани 
анш^лаймиз

1121
Nr

Ш6 0,66



бу ерда Z, — червяк шлдирагининг тишлари сони: Z2 = и • 21

Z2 = 1б-1=1б Zi — червяк киримлари сони

Z2 =16-2=32 Z y= l ;  2;4

Z2 -1 6 -4 = 6 4  8<teZ2£30
Икки вариантки хисоблаш мумкин:
1. Z2 ” 32; Zj = 2  Талабаларга иккала вариантни та^-

2. Z2 “ 64; Zj = 4  крслаб к^ришни тавсия зтиш лозим.

2-вариантни зисоблаймиз. Z2 - 6 4 ;  Zj =4. 
и — узатиш сони

щ 1460 1Й„  
м = —L = — —  = 16^2

n>i 90
f'OCT 2144-76 б^йича £=16 деб кабул хшламиз, у адщда

1460
91,25 айл/мин.

16
А^дщгншлар сониникг % здасобида четга чш<ршга

10 0 = 13 %,
16

бунта Ё$л 1$й са  б$лади.
Айланишлар сонининг % хисобидаги ч е т  чищшш 5 дан оргаз 

^ л са , у ^одца узаташлар сонини ГОСТ брича яхлитламаса цшл 
Щлтщ-

q — Щ С Т  2144-76 б^йича червяк дааметрининг коэффициент, 
тахминан $=8 деб цабул вдхпашз.

м к -  гилдирак валидаш з$исобий буровчи момент



К  — юкланиш коэффициента: К -К- К г-1.1,4— 1,4
— юкланишнинг нотекислик коэффициента, ш лама $згар- 

маганцца iy = i
Kv — юкланишнинг динамик коэффициента В-анвдшс дара- 

жаси учун vCK” 3...7,5 м/е б ул ш ш а тахминан $/= 1 ,4 .
М, — шлдирак валидаги буровчи момент

Мг « & - 1 0 3 = : ^ ~ -  = 524Н -М в 524*103Н*мм.
1 ©2 9,54

©2 — шлдирак валининг бурчак тез лиги

2 30 30 /с

III. Илашиш модулини ани^аймиз

^ 2 'й  2*277,2 „  гдз ^ . ... . , s  _ — ip = 7}7 мм.
^2 + ̂  64 + 8

ГОСТ 2144-76 буйича деб 1̂ абул 1̂ иламиз (#=8 б^лганида) 
у хрлда

flw -  QJ5m(Z2 + q ) -  0,5 ■ 8(64 + 8) = 288 мм.

IV. vCK ни анщлаймиз ва К  нинг т^ри танланганлигини тек- 
ширамиз

ц %-т-д-п| ЗД4 • 8 • 8 • 1460 5 0 1 м / „
cos у 60-1000-cos у 60 ■ 1000 • 0,97

бу ерда у — червяк ^эами чизиш к^тарилиш бурчаги, у=1Г18 36 
vck - 7 ,5  м /с болтани учун тугри танланган.

V. Хакгшдий контакт кучланишини текширамиз

Vck

170
2 г ! ч

( f  + 1) 3 170 733,6-103( f  + l>
4  "6 4 1 8 ?  2883

=  100 Н / мм



Контакт кучланишлар анигспанадиган формулага К1 ва нинг 

ани^лзпгафмлган кдйматларини кУйнш керак. [ с н] >  [ с н j •
Ююганиш етарли б^лмаганида унинг фоизи 20% гача, $*та 

кучланкшда 5% гача б^лишига йУл к^йилади.
Контакт мустахкамликка щсоблаш натижасида куйидагилар 

олиндо5:

^ = 2 8 8  мм, т~8, q= 8, ^ = 6 4 , Z =  4

Рилдирак ва червякнинг барча геометрик #лчамларики гео
метрик хисоблаш формулалари билан му ставил ^исоблаш талаба- 
ларга хавола этилади.

VII. Рилдирак тишларинм эшлишгатекширши 
Рилдирак тиши тубида эгилиш кучланншини анщлаймиз

g „ -  M i V у_ £ : £  .  0.6-2.856■ 10• 2Д1 • 1,0 = „ б9 н !  
т £?2 8 • 52

бу ерда Рра — здясобий айлана куч

Рр2 =Р К  »  2,04 • 1,4 ■ 103 = 2,856 • 103Н.

бу ерда К — юкланиш коэффициента, уни контакт мустазреамликка 
Хисоблащда аниклакган б^либ» К=1/1.

Р2 — гилдиракдаги айлана куч

Р , = 2 ^ = 2 ^ о 1 2 0 4 . 10зн  
«2 о * 64 

У¥ — тиш шаклининг коэффициента
Ур — червяк ищшрагининг келткрклган тишлари сони б^йича 

анщланади

Zy  = - ^ -  =  - ^ 1 -  =  70Д =  70 
cosy 0,97

Z v = 60 булганда Ур = 2Д2 - ■ 5 = 2Д1

С, — ейилиш натижасида тишларнинг заифлашувини здесобга 
олувчи коэффициент б^либ, ёшщ узатмалар учун \ =1,0  
Ь2 — рилдирак гардишининг эни



Zi = 4  да Й2 s  0,67 ^Q1 

Л2 ^ 0 ,67m{q + 2) = 0 ,67*8(8 + 2) = 53 ,6мм

62=52 деб кабул адиламиз [<j]f  > o F .
VIII. Эгшшшга х.ксоблаш б^йича хулосани муста^ил ёзишни 

талабаларга ^авола щ^ламиз.

з^з-узнш тевишрнщ учун саволяар
1. Червякли узатманинг камчиликлари ва афзашгакларини санаб 

беринг.
2. Червяк ва червяк рилдираги кандай материаллардан тай- 

ёрланадк?
3. Ёпик червякли узатмалар ишга кобилиятлшшкнинг кайси 

мезони б^йича зддсобланади?
4. Червякли узатманинг узаташлгр сони кандай аникланади ва 

у кандай чегараларда ^згаради?
5. Червяк тлдирагининг тишларида купинча кандай емирилиш 

турлари учрайди?
6. Сирпаниш тезлиги кандай аникланади?
7. Червякли узатмани эгилишга кисоблаш нима учун червяк 

$рами б^йича эмас, балки гилдирак тишлари б^йича олиб бори- 
лади?

8. и=10 да червяк пищираги тишлари сони ва червякнинг кирим
лари сони кандай танланади?

9. Юкланишнинг котекис таксимланиш коэффициенти 
Кандай омилларга 6 оелш <?

10. К^Ушимча юкланиш коэффициента кандай омилларга 
бонгац?

11. коэффициенти кандай аталади ва у нима б^йича аник
ланади?



ЯССИ ТАСМАЛИ УЗАТМ АШ Ш Г ЯО Й ВДк Щ С О В И  
МАШ^лотдан мадсдд: Тасмали узашаларни здясоблаш амалий 

малакаларини эшллаш

Машрулот режасн ' ' .
1. Ясси тасмали узатмаларнинг вазифаси ва тузили ши
2. Тасма материалини танлаш
3. Тасманинг тортиш цобилияшни хисоблаш
4. У зо в д  чддашга хисоблаш
5. Тасмали узатмаларга таъсир ^шувчи кучларни анщлаш
6. Резиналанган тасмаларни бопоф тасмалар билан алмаштариш 

имкониятини текпшриш
7. Фронтал с$*рок;~жавоб
А  д а б и ё т: Чернавский С.А. и др. «Курсовое проектирование 

механических передач» М ., Машиностроение, 1979

щ с ш
Тасмали узатма бир-биридан маълум масофада жойлашган ва 

рзяро т а е т  билан бирлаштирилган етакчи ва етакланувчи шкив- 
лардан иборат.

Харакат ва^гида тасма энергиянн етакчи шкивдан етакланувчи 
шкивга тасма билан шкивлар уртасидаш ишкяляншп кучлари sjico- 
бига узатади. Харакатланп-шувяи тасма маълум тортиш ^обшшяшга 
зга б$лиши ва узоада чвдаши керак. Тасшнинг тортиш крбилияш 
тасма ва шкивнинг ишончли (пухга) илашувк ̂ исобига таъминланади.

Стандарт ясси тасмаларга резиналанган мато тасмалар (ГОСТ 
380598-76), чарм тасмалар (ГОСТ 18679-73), ип-газлама тасмалар 
(ГОСТ 6882-75) ва жун тасмалар киради (ОСТ/НКТП-3157). Очик 
тасмали узатмашшг узатиш сони & 4/6/.



Бозитшш йщтш&ЕЖф
Одахцабошлантч берилганлар куйидагилардан иборат б^лади:
1. Бтакчи ва етакланувчи валлардаги i^bbst N kbt.
2. Етакчи ва етакланувчи валларнинг айланишлари сони ёки 

валларнинг бурчак тезликлари.
3'. Редуктор харакатга келтирадиган механизм тяни.
4. Иш сменалари сони, узатмаларнинг жойлашуви.
Масалан, транспортёр юритмасига кирадиган ясси тасмали узат

ма !Шсо6лансиы. Вцуйидагилар берилган:
1. Узатиладиган д ав ат  #= 2,8  КВт
2. Айланишлар сони ^=1420 айл/мин, .«2*425 айл/мин. Ищ икки 

сменали. Узатма горнзонтал жойлашган.
2£всо§лаш тарпзЗш
I. Тасма материалини танлаш
II. Тасманинг тортиш крбшшятани щсоблаш
Ш. Тасманинг узо1̂ а  чидашини ^исоблаш
IV. Тасмали узатмага таъсир этувчи кучларни хиеоблш!
V. Резиналанган тасмаш  бопща тасмалар билан алмаштириш 

ИМКОНИ5ШШИ текширшд.
1. Тасма материалини танлаш
Берилган шароитлар учун резиналангаы тасма энг маыдовдш?, 

чунки тасма иамланиб колиши, температура узгармб туриши 
мумкин. Резиналанган тасма чарм тасмаларга Караганда арзон 
туради ва тортиш цобипшпя б^йнча улардан бироз ореада ^олади. 
Тасма тшш ва ^алннлигини баъзи ^соблашлардан кейин узил- 
кесил танлаймыз.

И. Тасманинг тортиш гшбидиятиым хисоблаш.
Тортиш ^обилигш т хиссблашдан тасманинг к^ндаланг кесим 

юзини ашщлаймиз
Ь — тасманинг эни, мм
§ — тасманинг ^аяишшш, мм

8у ерда Р  — фойдали айлана куч, Н
[/<! — рухсат этиладиган фойдали кучланиш, Н/мм*

Бу катгаликларни аншугаш учун тасмали узатааларшшг геометршс 
#лчампартш жсоблаш брича дастлабки (хомаки) гргсобяашларви 
бажариш керак.



Узатиш сонм

' - f - S - * 4425
Саверын формуласи буйича кивдк шкивнинг диаметри

[203 j £ - - j 2 , 8 * 103
А  = Щ 1 ~  = l2^ f " [42Q = 150 мм

ГОСТ 17387-73 буйича D j-160 мм кабул киламиз. 
Етакланувчи шкивнинг диаметри

Dx = i(l -  е) = 160 ■ 3,34(1 -  0,01) = 529 мм

ГОСТ 17383-73 б^йича i>3=500 мм кабул киламиз. 
бу ерда е — сирпаниш коэффициента б?либ, 0,01 кабул щшшади. 
У }(рлда хак^кий узатиш сони сирхтакишни хисобга олган д а д а  
КУйидагига тенг б^лади

■ - *  -  500 = ЗД56.
£ ) , ( 1 - s) 160(1-0 ,01) 

Етакланувчи валнинг айланишлари со ш  зса 

1420
ЗД56

= 449,9 айл /  мин

л а с а _  425
% з^исобида четга чиккш п2  ----- — --------100% = 5,8%

Агар D = 560 мм деб кабул килинса, етакланувчи валнинг айла
нишлари сони янада катта б#лади.

Ус.ил-кесил />=160 мм, 2>2*=500 мм, й2«449,9  айл/мин деб кабул 
кдламиз.

Тасманинг айлана тезлигшш аникдаймиз

у = = 3>! 4 •160•1420 « И , 8 9 м / с
-  —  60-1000 * '

Айлана куч ни цисоблаймнз

р Л  = Н ^  = 2 3 5 й  
V 11,89

Рухсат этиладиган фойдали кучлатшши шшклаймиз 
\К| = Kq • С0 • Се • Cv • Ср,

123



бу ерда К0 —синов шароитларида рухсат зтиладиган фойдали 
кучланиш, кусусгш v=\Q м/с, а=180°да 1. Узаша ёнщ , гори-

зонтал ст0 = 1,8 Н /  мм2 

^ “ 2,25 (‘ / в ,  = 1 / 4 0 да)

ст0 — дастлабки тарантаанишдан %ссил болтан кучланиш бфлиб, 
1,6; 1,8; 2,0 Н/мм2 брлишн ыумкин. Одатда автоматик рост-
ланмайдяган ясси тасмали узаша учун стс =1,8 Н/мм2 г а̂буя
^илинади.

С0, С , С , Ср — муайян иш шароитнаршш зисобга олувчи 
коэффициентлар.

Са — узатманинг жойлашувини ^ксобга олувчи коэффициент. 
Со=1 — горизонтал узатмалар учун.
Са— цамров бурчаги коэффициенти

Са = 1 -  0,003 (180° -  ар) = 1 -  0,003 (180° -159 ,6°) = 0,936 

Oj — кичик шкивдаги ^амров бурчаги

а ,  = 180 -  6Э 02  ~ = 180* -  60 5°?  = 159,5°
1 а 1000

бу ерда а — шкивларнинг укдари орасвдаги масофа.
Масала шартлари буйича а белгилаьмаган, шунинг учун унга 

^зимиз ^йматлар бериб к^рамиз.
Ясси тасмали узатмалар учун

а = (1,5 + 2) (А  -  Щ ) = (1,5 -  2) (160 + 500) = 990 +1320 мм

а*=1000 мм деб ^абул 1д&ламнз.
Cv — тезкорлик коэффициента

Cv »  1,04 -  0,0004у2 -1 ,0 4  -  0,0004 • Щ 9 2 »  0,99

С? — ишлаткш шароитларини ^исобга олувчи коэффициент. 
Ср— 1 — (тасмали транспортёр юршмасн)
7. Тортиш крбилиятини хисоблащцан тасма н$ндаланг ш ш н -  

нинг юзи топилган: £6=112,44 мм2.
Стандарт б^и ч а тргри келадиган резиналанган тасма ^абул 

^иламиз. Резиналанган тасмалар уч типда; А, Б, ва В типлада 
чикарнладн. Энг t f̂ph  келадигани В  ва В ш л и  тасмалардир.



/я ,н и сбат резиналанган тасмалар учун V d . 6#лиши
* 4 J

керак. ь/ о х нисбатнинг катталиги узатманинг ишлаш ^обилиятига

ва хизмат кдяиш муддатига кандай таъсир килишини кЭДшб чика- 
мнз. Баъзи вариантларни к;араймиз. В типидаги тасма учун рухсат 
этилган тезлик v=15 м /с

* А  160 .
8 5 « = ж 5 4 м м

цисгирмалар сони Z -3  б^лганида 6-3*1,25=3,75 мм у з$алда

Ь * Щ ^ -  = 32£2тт  
3,75

стандарт б$>йича 8=3,75 б^лганида £=40 мм. (Б) тшщцага тасма учун 
рухсат згамган тезлшс v £  20 м /  с , щсщрмалар сони Z=2 б#лганвда

5 = 1,25 ■ 2 = 2,5 мм 

Ь = = 44,975 мм

Стандарт б^йича 8=2,5 брлганида 6=45 мм деб олинади.

s t _  2,5 „  J _
/D X ~ 160 "  64

Узил-кесил Б типли тасмани к;абул щламиз: 5=2,5, 6=45 мм. 
1П. Тасмани у зо д а  чидашга хисоблаш
1. Тасманинг хизмат кдлиш муддатини аникдаймиз

(  °у  \б Ю7 /  7 V  107 ■ 1,5 
о тах 3 6 0 0 -2 *4  6Д15 3 6 0 0 -2 -3 3 8  ' С0ЭТ

'бу ерда <уу — тасма материалининг чидамлилик чегараси: «?у ~7Н/мм2 
< (ясси резиналанган тасмали учуй)

тасмадаги жами максимал кучланкш

с шш£ = сI -  <Гц + = 2,84 + ЗД25 + 0Д5 = 6Д15 Н /  мм2

бу ерда Gj-=- тасманинг етакчи шохобчасидаги ч^зувчи кучланиш

азе



c?u— эгилиш кучланиши

3  - ы п  2,5€Ув= ^ и- г  = ^ и о ~  = З Д 2 5 Н / м м 2 
В\ 160

Еа — тасма материалининг эгалннщаш эластаклик модули 
Еа — 200 Н/мм2 {резиналанган тасмалар учун).

— марказдан крчма кучлардан ^осил б^лган кучланиш

Gy -  рк2 • 10-® = 1100-1 1,89а • 10-* = 0Д5 Н /  мм2 

Р — тасманинг зичлига, Р *  1 100 кг/м3 — резиналанган тасмалар 
учун, с, — узатиш сони таъсирини зцсобга олувчи коэффициент

/=3,156, с р  1,5 
и — тасманинг секуццига ^гган й^ли

« - | ° ~  = 3^ 8 V c [и] = 3 + 5 Vc 

L  — тасманинг геометрик узунлиш 

l  = 2a + ?-(Dl +D 2) + <'Dl ~ Dl)2 = 2  •1000 + ^ ( 1 6 0  +500) +
£• НО £

+ М г М .  = 3°б2 мм = 3,06 М

IV. Тасмали узатмага таъсир даувчи кучларни аниедаш
1. Дастлабки таранглик кучи

5„ = ст0 • 5£ = 1,8 • 2,5 • 45 = 202,5 Н

2. Тасма етакчи шохобчасининг таранглиги

S, = 5 „ + |  = 202,5 + = 320 Н

3.Тасма етакланувчи шохобчасининг таранглига

р  235
S2 =So + 1  = 2 0 2 , 5 - ^  = 85 Н

4. Валга тушадиган босим

Q = 2S„ s in S . ■ 202,5 s r n l M  = 396 Н



V Резиналанган тасмани чарм ёки ип-газлама тасмалар билан 
алмаштириш имконнятиыи текшириш.

Таъмирлаш ва1̂ гида ейилган резиналанган тасмани узатма ул- 
чамларинн ^згартирмаган %олда чарм ёки ип-газлама тасма билан 
алмаштириш мЗйжштанган.

Бундай алмашшришни амал га ошириш мумкинлиги текши** 
рилсин ва бунда узатмашшг ишлаш мудцати кандай ^згаради?

а. Мп-гзздша т а е т
ГОСТ 6982-75 буйича ип газлама тасма б =4,5 мм б^лганида 

£—30...100 мм юш-гб чикррилади.
Бувдай тасмалар учун рухсат этилган тезлик v^25 м /с.,

8/ qi £  ~  5 = 4  мм да, бироц ип газлама тасмалар учун S нинг 

орташини эднссбга олгздда /^=1,7-0,17=1,5 H/MMj

[К] = К0 1-0,939 • 0,99 • 1 = 1,5 • 0,939 - 0,99 = 139 Н /  мм2

У ' о а д а А г Щ й ^ % 9 _ 3 7 ’5бмм 

ГОСТ буйича />=40 мм.
Резиналанган тасмани $кчамлари 5=4,5 мм ва Ь -40 мм булган 

ип газлама тасма билан алмаштириш имкони бор.
Шуда назарда тутиш керакки, ип газлама тасмалар тез ч^зилиб 

кетади, шунинг учун уларни таранглаш курилмаси б^лгандагина 
ишлатиш керак. Улар, шунингдек, зах хоналарда ишлатишга 
яро^сиздир.

б. Чарм тасмалар
Гост 18379-73 буйича чарм тасмалар 6=3 мм б^лганда 6=20...30 

мм, 5=3,5 мм б^лганда £=30...50 мм ^лчампи килиб чикгарилади.

Бу тасмалар учун й$л 1$йиладигак тезлик v<40m/c. Бунда 5/я ,  ^ -щ  

5 =4 мм б^лганда К ~ 2,2 Н/мм2.

[К] = К0 .0,939• 0,99 = 20,45 Н / м м 2

. 235 „ м
у \одда 5 ~3 мм б^лганда »  ^ 3 .2  045 ^ мм

ГОСТ буйича 5 - 3  мм б^яганда Ь & 30 м м , 5 = 3 ,5  б$ш ганда 

235
^ й 3-2# 45  “ ММ» ммде ® ^ УЛд а а м и з .  Резиналанган
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тасмани ^лчамлари 8 =3,5 мм ва 6=40 мм б^лган чарм тасмалар 
билан алмаштирнш мумкин.

Талабаларга бу тасмаларнинг хизмат кшхиш мудцатини мустшдал 
аникяаш ва уларни осилена алмаиггирилиши т^ррисида хулоса 
чнкариш хавола этил ади.

Бунда ип газлама тасмалар учун ^*=150 Н/мм2
р=900 кг/мм3

чарм тасмалар учун £>*200 Н/мм2
р=1ОО0 кг/мм3

Т®ЕЕШрЕШ саволлар
1. Тасмали узатааларнинг бошкд турдаги узатмаларга нисбатан 

афзалликлари ва камчиликларини айтиб беринг.
2. Тасмали узатмалар ишлатиладиган сокаларни тавсифлаб 

беринг.
3. Тасмали узатмалар кайси белгиларига караб таснифланади?
4. Харакатлантириш тасмалари кандай материаллардан тайёр- 

ланади?
5. Тасмали узатмалар узатиш сонларининг доимийг/аслигига 

сабаб нима?
6. Тасмали узатмаларнинг узатиш сони кандай чегараларда ^з- 

гариши мумкин?
7. Кандай кучланиш бошлантич кучланиш дейилади ва унинг 

катталиги узатманинг ишлаш кобилиятига ва у зо д а  чидашига кан
дай таъсир этади?

8. Айланиб чикиш сони кандай омилларга боглик?
9. Ишлаб турган тасманинг к^ндаланг кесимида кандай кучла

нишлар хреил б^лади?
10. Тасманинг эни кайси кучланишлар асосвда ^ксоблаб то- 

пилади?



1 - т о п ш и р и ^ .  Куйида берилган шартларда доимий кузват 
билан узок мудцат ышлайдиган электр двигатели узашасшшнг 
кинематик ва энергетик к^рсаткичларннинг текшириш здисоби 
бажарилсин: Электр двигателининг маркаси А 2-61-2, куввати 
N = 1 7  кВт, / /= 2 9 0 0  айл/мин.

Узатма — кетма-кет уланган, очщ  турдаги, ясси тасмали, 
шкивларнинг диаметрлари D,=230 мм, Д = 500 мм, тишли цилинд
рик икки погонали редуктор, тезюрар погонасининг тишлари сони 
Z== 13, Z4= 86 ва секишорар погонасиники Z = 14, 2^=85. Фойдали 
иш коэффициента куйидагича кабул ^илинсин: тасмали узатма 
учун т)=0,98, тишли узатманинг ^ар цайси босцичи учун ti-0 ,97.

Машшш -  Ям= 20 отк. кувват истеъмол кдгсади, ^аракатлан- 
тирувчи валнинг тезлига ^ = 4 0  айл/мин.

2. Машина юритмасининг схемаси специфжацияси билан 27- 
бетда к^юатилган.

3. Узатманинг узатишлари сони

,., = i k =  2900 
»м 40

4. Узатмаларнинг узатиш сонлари

. _  D2 500 .
а) тасмали узатманики *тас -  —  -  ^  -  V »

_  %2 — ЙЙ1
б) редуктор тезюрар погонасиники *тсз _

2^ ^ 85 ^ ^
в) редуктор секин юрар погонасиники !сек = ~ 14  ”  ’

г) редукторнинг узатишлари сони

*'рсэ = з • /сек = 6,61 ■ 6,07 = 40,1

Бу щ ймат ГОСТ 2185-66 б'Тйича икки погонали редуктор умумий 
узатиш сони каторига мосдир, унда ̂ ащкий узатиш сони номинал 
кийматдан 4% дан к^пта фарк цилмаслиги айтилган. Бу ерда 
номинал к;иймат /=40. Текшириш учун куйидага формула билан 
редукторнинг умумий ^ийматини анкщлаймиз:

Z2 -Z4 86-85
' ^ ^ Г Т з Л Г 40’1



Текшириш учун вдгйцдаги формула билан ;  ни анщяаймиз:

^ • 2 2 . Z 4 _ S 0 0 .8 6 * 8 S _
Dj-Zj Zs 280-13-14

е) Таъминланадиган i ни талаб этиладиган v билан тш^кос- 
лаймиз [11.31-

Механизмларнинг таъминлайдиган узатиш сони талаб зтила- 
дигандцан куйщаги катталикка кам:

(Г -  i) • 100 (72,5 -  71,6). 100 _  д,
/ ' ~ 72,5

У 5% дан кичик, бу эса топширивдагига мос келади.
5. Машинанинг ̂ аракатлантириш вали таъминлайдиган тезлшс

п'Ъ1 = ~  = = 40,5 айл /  мин
i 71,6

4 0 ,5 -4 0  1пп„
бу берилганидан — ^ = М г а  капа, бунта й^л хфйса 

б#ладн.
6. Узатма валларининг айланиш тезлиги:
а) редуктор тезюрар валиники (яъни тасмали узатма 

секинюрар валиники)

= =  1625 айл /  мик
гшс

б) редуктор оралик; валиники

л-з 1625 л, .  „ .
«ср = -г52- = т -г г  = 246 айл /  мин 

°Р !га 0.61

в) редуктор секинюрар валиники 

V  -  2 ^ -  = 40,5 айл /  мин.
" *  ъ *  6,07

Редукторнинг секинюрар вали машинанинг ^аракатлантирувчи 
галита муфта билан уланган. Уларнинг айланишлари сони тенг» 
демак, хисоблашларда хатолик й ^ .

7. Фойдали иш коэффициентлари:

а) редукторники т\рт = Пз * Лз = Лз = W 2 = 0,94



б) бутун узатманики г\ = 11тас • г\рел = 0,98 ■ 0,94 = 0,92

бу ерда ятас * 0 ,9 8  — топширик, буйича тасмали узатаанинг ФИК.
8. Электр двигатели билан машиканинг з̂ осил кдгсадиган куввахш

кВт
а) машинаники N u = 0,736 • 20 = 14,7 кет

JVM 1 4 ,7 ,,
б) электр двигателники " д  -  -  q^2 КВТ

Дщгателнинг юкланмасяиги куйидагига тенп 

(М„-Ж)Л00 1 7 -1 6
*

бу эса рухсат этилган кзяймати 5% дан катга. Бинобарин, камрок 
щувватяи двигатель танлашга харакат щлиш керак. Каталог брича 
(2,70-бет] лл=29С0 айл/мин ва 1огеват буйича кам куввагаи А 02- 
52-2 маркали двигателни танлаймиз, унинг цуввати Дгд=13 кВт. 

Бу двигатель учун ?та юкланиш

(N't - N a) - m  1 6 - 1 3  

= 13
•100 = 23%

Бунга й$л к$йиб б^лмайди. Бинобарин, 17 кВт ли двигатель 
танлаймиз.

9. Валлардаги буровчи моментлар
а) электр двигателиники

974-JVJ 974-16
Мп  ----------— = ■ ■ ■ = 536 кг.м

д лд 2900

б) редуктор тезюрар валиники

= М а • /тас • п-гас = 5,36.1,785.0,98 «  936 кгм

в) редуктор оралик валиники
М ор = М пз ■ • ть «  936 • 6,61 • 0,97 = 60 кгм

бу ерда пт = 0,97  — редуктор погонасининт ФИК.
г) ред/ктор секинюрар валиники

M css. = Мор • *ик • т|з = 60 • 6,07 ■ 0,97 = 353 т з



У вддай даватга мос келишини текширашз:

у  .  , -3-5^ 0>5 ,  14,7 кет

f s -рш ш  текншрнш уч$ш ьш&шщ 
{«Валлар оралиищаш айланиш узатмалари» Щшьт б^йича)

L $клараро масофа кам б^лгашада параллел валлар уртасида 
вддай узатшлар б$ягщи? Бу узатмаларнинг принцшшал схемасини

2. Шунинг $зи, ^кпараро масофа катга булганида. Шу узаша- 
ларнинг схемасини чизиш1.

3. Кесишувчи валлар, яъни Задари фазода кеишщдиган валлар 
^ртасща вдцай узатаалар ишлатилади? By уза-шаларштг ат- 
масини чизшг.

4. Айкаш валлар ^ртасцда Укпараро масофа жуда кам б^лганида 
кандай узашалар к$лланадк? Уларнинг схемасини чизинг.

5. Айкаш валлар $?ртасида ^кпараро масофа катга б^лганида 
^андай узатмалар ишлаталади? Уларнинг схемасини чизинг.

6 . Валлар Уртасидаш «айяанувчи механик узатма» нима?
7. Двигатель билан машина Уртасидаги механик узатма нимага 

хизмат килада ва нимани таъминлайда?
8. Узатма ёки унинг алоздяда поронгсининг узатиш сони нима?
9. Двигатель валига Караганда машина валини погонали ва 

пошнасиз ^згартиришни таьшшлайдиган узатма кандай аталади?
10. Редуктор нима?
1 1 .'Валнинг айланиш тезлига айл/мин билан вал узатадиган 

буровчи момент 'уртасидаги богликяикни ифодалайдиган фор- 
мулани ёзинг.

12.1 кВт ва 1 от.к. неча кгм га тент?
13. Опсда ифодаланган кувват катгалиги кВтга кандай $тка- 

зилади ва аксинча?



Маип^лотдан мавдад. Валларни зрсоблаш б^йича амалий мала- 
каларни эгаллаш.

Манвулот т ш ^т
1. Валларнинг вазифаси
2. Вални з^исоблаш
3. Фронтал с^раш
Адабиёт: Чернявский С.А. ва б. Машина деталларидан курс 

лойихаси. М ., «Машинострение» 1979 й.
4. kjfecamaftH вдоллар (плакатлар, чизмалар, редукторлар).

Щшт§дшш-,твтф  щсш
Валлар айлантирувчн моментни узатиш ва $зи билан айланувчи 

щгсмларни подшипннкка нисбатан айланшриш учун хизмат килади 
(тишли шлдира&лар, шкивлар, кмщузчалар).

Валлар айлантирувчи момент узатадиган деталлардан кжни 
к^бул кдяадк ва бир вавднинг £зида эгилишга дащ а буралншга 
ншлайди. У^лар шакли б^йича TjfrpK figm, тирсакпи ва эгййувчан 
бфшши мумкин. Т^рри валлар энг к$п ишлатштади. Редук- 
торлардан потонали валларни, вал-шестерняни, червякни к$р- 
сатиш ва гапириб бериш.

Б о ш ш ш  Ь&ршшшшр' Одатда, валларни ̂ исоблаш учун одцин 
биз ^ксоблаган тишли шлдираклар, тасмали ёки занжирли узат- 
малардан уларнинг схемасига ^араб керакли катгаликлар, Мбур ва 
валда ^тирган деталларнинг #лчамлари олинади.

^соблзш  тартабш
1. Буралишга ^кссблаб вал диаметрини ан и ^аш  ва конст- 

рукциясини чизиш.
2. Валда '/тирган деталлар (шлдираклар, шестернялар, шкив- 

лар)нинг конструктив #лчамларини анивдаш.
3. Топширщца айхилганига к$ра вал айрим участкаларининг 

узунжкларини атщлаш  ва жойлаштириш (ё алоадщ вални, ёки 
редукторнинг ?зини).

4. Илашиш ^утблардцаги кучларни анш^лаш.
5. Таянч реакцияларини аящлаш ва эгувчи ^амда буровчи 

моментларкинг эпюрасини чизиш.
1. Вал, шестерня ва Еилдиракнинг конструктив ^лчамларини 

яяшфюш.
Шестурня Zy т^гансизтайёрланади Ь =62  мм.
Ридцирак Z2 т^гинли кдалиб ясалади
Т^шн диаметри ^ = 1 , 6  ^,«1,6-35=56 мм
Тргиннинг узунлиш /^*(1,2..Л,5)<^-(1,2...1,5)35==42...52,5 мм 

/^=50 мм деб ^абул кияамиз.



КегаЙнинг ̂ линлнш 50 *  (2 3 —4)0% *= (2*5—4)2Д = 6Д5--10 мм
SG = 10 мм деб кабул к р а ш .

Дкскнинг ^алиюшш с «  ©3 *  0 3  • 45 = 13,5 
с *  14 мм деб ка§ул кжяамиз.
2. Вал айрш  у^асткапаринкнг узушшкяаршш анщлайшз. 
ГОСТ 8338-75 б$йнча вал диамето5яа к^ра тахмикан подшипник 

танлаймиз: №207, # “35 мм9 D=72 мм, J= 17  мм (енгид серия). 
Радиал подшипник танлаш керак, чукки б?йлаб Щиалган кучлар 
унчалик катга б^лмаганида зодцирли-радиал подшшшиклартан- 
лаш тавсия этшщци.



' # = 62, £=50. Подшипник билан рилдирак "уртасидаги, под
шипник билан шестерня Зфтасцдага к.амда рилдирак билан шестер
ня ^ртасидаги масофа .15...20 мм.

Тент та^симланган юк §ртасяга 1$йияган т^плангак юк билан 
алмаштириладн, деб ^абул здялиб, кучлар ц^йилган нувдгалар урта- 
сидаги Cv С2 Еа С3 масофаларни аникдаймиз ва валнинг хисобий 
схемасини юкорвда к^рсатилгандек чизамиз.

Ct - f  + 0 5 - 2 0 )  + Щ- = 54---S9; 5 5 деб оламиз
£й А»

С2 = у  + (15—20) + у  = 7 1 -7 6 ; 75 деб оламиз

С} = 4 г  + (15 -20) + ^ - 4 8 - 5 1 ;  50 деб оламиз
Z А

Олшган щйматларни бутун сонларгача яхлихлаймиз*, бу таянч 
реаюшяларни аниклаш учун в^улайдир.

Валнинг даобий скемаси икки проекцкяда чизилади, пастда 
эпюралар чизиш учун жой цолдирнлади.

Вал ва тлдиракнинг, шестерня ва гидцирак илашмаларининг 
айланиш й^налишларини белгалаймиз.

3. Илашиш кугбидаш кучларни аникдаш.
Тезюрар погона шщирагининг илашиш кугбида 3 та куч таъсир 

зтади.
Айлана куч

„ _  jMfrp. _  2Д09; 103 _  7gg н  
2 <?2 273

- ^ = 7̂  = 107 = 273 мм 
* cos р 0,979

Радиал куч ẑ2 “  —  — 796— —  = 296 Н
^  У c o s i r 4 2 f cos 11*42'

? * к у ч  Pd2 = ?2tgp »  7 9 6 .tg ir4 2 ' »  165 H

СеЕжнюрар погона шестернясининг илашиш ^утбида 2 та куч 
таъсир зтади:

Айлана куч

^ . = _  2^109;103_ _  2 5 0 6 Н; 3^9 = 8 7 мм



Радиал куч Рг3 = i|tgx «  2506 * tg20° = 212 Н
Талабаларга кучларнн ^зларн з^йиб, уларнинг й^налишларнни 

тушуытиркшларини таклиф зтиш.
Талабаларга валнинг горизснгал ва вертакал текисликларда куч-* 

лар билан юкланиш схемаларини тахминан чиэиб, таянч реакция- 
ларини мастащл аниклашни тазшиф этиш.

4. Таянч реакцшгаарини аншдгаш.
Горизонтал текисяшс

2 Мг = 0  = -Я ш -180 + ^ - 1 2 5  + ^  *50
?з - Ш  + Р2 *50 2506-125 + 796-50  1ПЙ1 , 0

"iso     т  в19бмн
X м и  = 0  = Rn -180 ~Р2 -130“  i|*55

-  7^6 130 + 2506 55 _  134Q6 Н
а  180 180

= 0; Лц + R\yi -  -  PR = 0
1961,4 +1340,6 -  2506 -  796 = 0

Вертикал текисяшс
2  = 0  = ■ 180 + Ргз • 125 + Рл  • 50 + Ра2

2

/5з-М5 + /5 * -5 0 - / > 2 ^  

Rm “  180 

912-125 + 2 9 6 - 5 0 - 1 6 3  1365
= 426 Н

£  Л/п = 0  = -Rjg • 180 -  Рг2 • 130 -  /»з • 55 + -136,5
^ - 1 3 0  + ^ - 5 5 - ^ - 1 3 6 , 5  1Г0Н

5. Эгувчи ва буровчи кучларнинг зшораларини курамиз. Тала
баларга зпюраларни мустаздая вдишни ва вертикал текисликда 
нима учун сакрашлар й^гдшгини тушунтиришни таклиф зтиш.

6. Йинщди таянч реакдияларини ашшшймиз

Л, = + 4  = l/l34j62 + 1902 = 13S3 Н

%  = i f e  + Д»п = д/1961Д2 + 42б2 = 2007 Н



Бу реакцияларниыг катталиги 6$№ *а подшшшиютар зщсоб- 
ланзди.

^s-J/shhm тешшрши ОЖ®ЕЗШ$
1. Ффшиг валдан фар^и нимада?
2. Вал ишлаш ^обкшзцггагашг асосий мезонларини айтиб бершаг.
3. Буралшига хисоблаш й$ш  билан вал диаметри кайси формут 

бр и ч а аникланади ва нима учун рухсат отшаган кучланшняар 
камайгариб ^абуя гдалинда?

4. Доимий куч бнлан юкланган вал учун эгилнш кучланиши 
кайси цикл б р к ч а  $згарада?

5. Реверсив ва нореверсив юкларда валнинг буровчи кучланиши 
кайси цикл 6$йича ^згарда?

6. Вал лойзща хиеобиккнг кетма-кетлита цандай?
7. Айлана, радиал ва кучларнинг й^налкшлари рандам 

мезонларга 6 оеийх<?
8. Валлар нима учун покшалк щлиб тайёрланишины тущунтаршг.



Мшшудотдан м адад. Подшипннжяар танлаш б^йича амалмй 
мглакаларнн аншдаш.

1. Подшипникларнинг вазифаси.
2. Подшшшкклар танлаш.
3. Фронтал с^ров.
Адабиёт. Чернавский ва б. Курсовое проектирование деталей 

машин. «Машиностроение». 1979 й.
К^рсатаали вдоллар (плакатлар, чизмалар, редукгорлар).

ДрШблаИЫШШф Щ&Ш
Подпшпниклар валлар ва айланувчи fiQiap учун таянч вази- 

фасинн бажарзди. Подпшпниклар радиал ва таъснр этувчи 
юкларни кабул ждлади ва уларни машина рамаеига узатади. Бир 
нечта подшипникпарни к^реатшп ва уларнинг тузилншини с^злаб 
бериш. Шунн таъкидлаш кераккм, подшипншсларнинг ишлаш 
крбилияти уларнинг деталларининг тайёрланиш сифатигагина 
эмас, балки кандай Урнатилишига %ам бош щ . Нот^рри ^рнатилган 
подпшпниклар тез ишдан чщэди. Плакатлар ва китоб б^йича анщ  
мисолларда подпшпникларнинг т^ р и  урнатилипш т^трисида 
с^злаб бериш.

Бошлашот маыцмогдар» Одатда, подшипниклар танлашда бош- 
лангич маълумотлар сифатидавалларни зднсоблашдаги зарур катта- 
ликлар олинади (таянч реакциялари, fi% кучлар, ^рнатиш жой- 
ларининг диаметрлари).

^еоблаш  тартмб®
1. Бошлангич маълумотлар б^йича подшипник танлаш учун 

зунсобий схемани чизиш.
2. Подшипник турини ва таянч конструкцияларини танлаш.
3. Танланган подшипникнииг узок^а чидашини соат хисобида 

аниклаш.
4. Хулоса
Олдинги масалада берилганлар б^йича редукторнинг оралшс 

вали учун подшипник танлансин.
Олдинги масалада х^уйидагилар берилган

Fa ~ 1353Н; г̂П = 2007Н ; Fa =Ра2 = 165Н  
4 п а д г ,я '30мм; я = 50 айл /  мин



1  f «  А

i v  1 ‘ %
2. Подшипник типини ва таянчлар консярукциясхош танлаш

F* _  165
"  2007 ”  ’ ’ 6У °»35 д ш

шунинг учун тахминан танланган подншшшк ту?ри кеяеди. 
Подшипник № 206 ^=30 мм» D =62 мм, &= 16 мм, < М 5 ,0 кН, 
Со= 10,0к Н .

Талабаларга айни %ол учун энг бон таянчлар конетрукдиясинн 
танлаш ва нима учун ушбу таянчлар кошярукцняеи танлангаы- 
лигими зушунтариш %&вола этилади.

3. Танланган подшипникнинг узовда чидамлнлжшш соат т -  
собида ани^лаш

.  10* £ С \т 10s /15-Ю3\, ____
£* “ 4 z = w m h m ? = 6373 =°ет

бу ерда т  — золдирли подшипниклар учун 3
С — динамик юк кЗгпарувчанлик СМ 5 кН=15-103 Н.
Рэ — эквивалент радиал юкяама

Р9 = (xvFT + УЕ0)КьК{ = (11,2001)1,3 ■ 1 = 2609 Н

формулага Ft нинг катга хдайматини хфшиз; бу ерда ж, у  —

4  165 п п 1 , е
коэф ф ициенту. jq3 “  'ДО™ .

F-p- = 0,0165 да e  ш ш г |к; б р л аб  таъсирини интерполяция й£ли

билан топамш



Талабаларга куйидаги саволга жавоб беришларини таклиф этиш: 
нима учун кй>иб чикдлаётган долда 0 , яъни Ук кучнинг кат- 
ташзгини д аоб га олмаймиз. Бу ерда v — айланиш коэффициента; 
v== 1. Талабаларга нима учун таипда галдираклар айланганида v=l 
б^лишига жавоб беришларини таклиф зтиш. iTG=iD=l,3.

Шундай д а и б , танланган подшипникнинг ресурси I D= 6373 
соат, £ п=5000...20000 соат тавсия этилади.

тзмшрши учщ  сашллар
1. Думалаш ва скрпаниш подшипникларининг киесий тавсиф- 

номаси.
2. Думалаш подшипникларининг таснифи.
3. Радиал подшипниклар $к юкини кабул кила оладими?
4. $з-$звдан Урнашувчи подшипниклар кщцай ̂ алларда 1фшанади?
5. Подшипниклар кайси параметрларга к^ра танланади?
6. Подшипникнинг шартли белгасига караб унинг диаметрини, 

тури ва сериясини кандай аникдаш мумкин?
7. Подшипниклар кайси лолларда статик юк кртариши билан ва 

Кайси холларда динамик юк к^гзриши буйича танланади?
8. Динамик юк к^тариш билан эквивалент юк гфариш уртасвда 

кандай борланиш бор?
9. Роликли радиал-тирак подшипник учун эквивалент юккк 

ашшташ формуласини ёзинг.
10. Радиал-тирак подшшгаикларда радиал юклар таъсирида Ук 

ташкил этувчилари з$осил булишининг сабаби нимада?
11. Золдирли подшипникларнинг роликли подшипникларга 

Караганда кандай афзалликлари бор?
12. Подшипникнинг у зо д а  «щдашига кандай омшшар таъсир 

килади ва подшипник танлащца улар кандай даобга олинади?



ДУМАЛАШ ПОДШИПНИКЛАРИ ВА ТАЛАБАЛАРНИНГ 
БНЛИМЯАРИНЙ ТЕСТ БМИЧА ТЕКШИРИШ

Мавзу. Думал аш подпш пниклари. Талабаларнингбилимларини 
тест ёрдамида текшириш.

I. Нима учун думалаш подшипниклари сирпаниш подшип- 
никларига Караганда кенг таркдлган?

Жавоблар:
а) конструкцияси содда.
б) уларни ихтасослаштирилган корхоналарда оммавнй тарзда 

тайёрлаш имконк бор.
в) монтаж кдпиш содда.
Эталон-б
II. МДХ да подшипншсларнинг г^айси тури энг к$п чш^арилади? 
Жавоблар:
а) 0000 тури
б) 7000 тури
в) 2000 тури
г) 6000 тури

Зталон-а
Ш . Подашпниклардан кдйси бири ̂ тиркдшни ростлашни талаб 

этади?
Жавоблар:
а) 0000 тури — золдирли
б) 2000 тури — радиал подшипниклар
в) 3000 тури — ^з-Узидан Урнашувчи подшипниклар
г) 1000 туря — Уз-^здцан ^рнашувчи подшипниклар
д) 6000 тури — радиал-тирак золдирли подшипник
ж) 7000 тури — радиал-тирак рояикли подшипник

Эталон-ж
IV. Н и ш  учун золдирли тирак подшипниклар ишлаб турганцца 

валдаги тезлик 10 м/с дан ошмасдига керак?
Жавоолао:
а) тезяик 'бувдан ортиб кетса, подшшшиклардаш мой окиб кетади.
б) тезлик бувдан ортиб кетса, подшипниклардан чивдиган 

шов^ин ортиб кетади.
в) ипщаланиш кучи ортади, буиинг оь^ибатида золдирларнинг 

^арорати ошиб кетиб, улар ва думалаш й^пшчалари тез ейиладк.

Зталон-в
V. У мумий мятгшнясозттикда цдйси яншдтик классидаги ПОДШШ!- 

никлар 1ф т ишлатпади.
Жавоблар:
а) Ноль
б) Беш



в) Олти
г) Икки
Д) ТУрт

Эталон-а
VI. Подшипникларнинг анивдик кдасси уларни тайерлаш нар- 

хига кандай таъсир этади?
Жавоблар:
а) ани^лик классининг ортиши уларнинг нархини камайтиради
б) аншдшк классининг орташи уларнинг нархига таъсир кдл- 

майди
в) аниэдонк классининг ортиши уларнинг нархини оширади

Эталон-в
VII. К а̂ндай лолларда думалаш подшипниклари статик юк кута- 

риши буйича танланади?
Жавоблар:
а) агар улар тапщи юкни фзгалмай турган ^олатида к;абул кдлса 

ёки купи билан 1 айл/мин тезлик билан айланса;
б) ^алк;алардан исталган бири 1 айл/мин ортик; тезлик билан 

айланса;
в) ^ал^алардан исталган бири 10 айл/мин дан ортик тезлик 

билан айланса.
Эталон-а
¥111. К,андай лолларда думалаш подшипниклари динамик юк 

кугариши буйича танланади?
Жавоблар:
а) агар у ташци юкни ^згалмай турган ^олатида щабул кдлса 

ёки купи билан п= 1 айл/мин тезлик билан айланса;
б) ^алкалардан исталган бири п=\ айл/мин дан ортш  ̂тезлик 

билан айланса;
в) халдаардан исталган бири й= 10 айл/мин дай ортиц тезлик 

билан айланса;

Зталон-б
ЕС. /(алкалао ва думалаш шшслари ^андай маркали пулатлардан 

тайешганадз?

а) Щтт  45
б) Ш Х 15
в) У8

©талон-б
X . КУпчилик думалаш подпшпникгарининг еепараторларн 

кандай матерналлардан тайёрланади?
Жавоблар:
а) Ш Х 15



б) Ст. 2
в) У8
г) ЗОХГСА
Эталон-б
XI. Думалаш подшипникларини динамик юк кутарщни б|йича 

танлаш думалаш подшипникларн ишлаш кобилиятинн йфкр- 
тишининг вд д ай  сабабларининг олдкни олишни к$зда тукщи?

Жавоблар:
а) сепараторларнинг емирилидш
б) ^аш^лар ва думалаш жиисларининг тадвщищдан уваланиши
в) ^ал^алар ва думалаш жиисларининг ёрилиши
г) подшипник деталларининг ейилиши
д) )(алк;алар на думалаш жинсларининг КОДДИК деформация- 

ланиши

Зталон-б
Червякли узашаларни здясоблаш, «Машина деталлари» курси- 

нинг энг мураккаб ва сермехнат б^лимлардцандир. Дозир червякли 
узатмаларнинг геометриясн ва муста^камлиги сщасцда янга стан- 
дартлар чщарилган ва яка чщаришга тайёрланмокда.

I . ЧЕРВЯКЛИ УЗАТМАЙАР УЧУН М А Т Е Р Ю  т а н л а ш
б М ш а  s ^f c a t m a jia f

1.1. Червш уч$т материал гт ш т
Червяклар тайёрлаш учун турли маркадаги углеродли ва 

легирланган п?латлар ишлатилади( 1-жадвал). Щлат маркасини 
танлаш червякка бериладиган термине ишлов турига ва уникг 
габарит ^лчамларига боглик*

Урамларнинг иш сиртлари жилвирланмайдиган архимед ва 
конволют червяклар термик ишлов берилган, нисбатан юмшо^ 
п^латлардан (£НВ 350) тайёрланади. Бундай червякларни иш^а- 
ланиш иерофлари жуда юк;ори ва к^тариш кобилията кам болтан- 
лигидан узатманинг едввати 0,75...1,0 кВт дан ортак б^лганвда 
к?ллаш тавсия этилмайщи. Катга цувватлар узатиладиган булганда 
червякларни, одатда, урамлари цементитланган ёки тобланган 
б^лади, юзалари жилвирланади ёки жилоланади (HRC 45). ^рамлар 
юзаларининг катгаг-ушт юкоршшги ватозалиги червяк рвдщирггн 
тишларининг жуда чидамли б^лишини таъминлайди, улар ейи- 
дишга ва толикиб уваланишга чидамли б^лади.

1 .2 . Яервяк шлдирага учун материал пшлвш-
Червяк шддираклари тайёрлаш учун 1ф 1лаиадиган мазериаялар ва 

уларнинг механик хоссалари 2-жадвалда берилган, увдан к$?ртшб 
турибдики, червяк урамларининг сирпаниш тезликлари кагга б^лганвда 
червяк гаддираги тшшш гардишининг материала сифавада вдайли
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2 - ж  а д  в  а л

Червяк
Механик хоссаларн

Тавсия
этиладиган

риддирагини- 
нг материала

Куйишусули сирпаниш

о„М П ав с^ М П а

тБЗЛига
чегараси,

Бронза
БрОФЮ-1

3
К

230
250

140
200 25

Бронза
БрОНФ ц 250 170 35

Бронза 
БрОЦС 6,6-3

3
к

1 5 0 ..2 0 0 0
180..Д 20

80...100
80...100 12

Бронза 
БрОЦС 5-5 -5 ц 200...250 30...100 12

Бронза
3&АЖ 9-4

3
к
ц

400
500
500

200
200
200

5

! Бронза 
| БрАЖ 10-4-4 в д 600 200 5

Чуян 
! Оч 12-28  

СЯ 15-32 
СЯ 18-36

3
3
3

120
150
180

-
3
3
2

Куйиш усугошрннинг балгаланиши: 3-ерга, К-кзшотга, Ц -щ раздан крчка

бронзалар шплашлади. м /с б#лганнда даайсиз бронзалар
ишлашлзди. Юмшо^ кул ранг ч^янлар механик узатшщэда { г ? = 3  
щ/с б^лгашзда) ва дастаки узашаларда чешшнтн адца гфишнади.



2 . ЧЕРВЯКЛИ УЗАТМАЯАРНЙ %ИСОБЛАШДА РУХСАТ ЭТИЛГАН 
КУЧЛАНИШЛАРНИ ТАНЛАШ

Рухсат этиладиган кучланишларни нг узгариш цикллари сонига 
мос келадиган кучланиш

CTHR = °НР *^HL> (1)
бу ерда анр— кучланишларнинг ^згаришлари база сони NH0 га 
мос келадиган рухсат этжладиган кучланиш, МПа; (чамбаракнинг 
материали, куйиш усули ва червяк иш сиртларининг к^тгшртшга 
крраб, 3 — 5-жадваллардан танлаб олинади);

%bl ~  контшсг мустаздсамликка дисоблашда узощ<а чидамлшшк 
коэффициента; (N ^  — кучланишлар Узгариш циклларининг экви
валент сони).

Юкланиш доимий б$лганида

N m ~ N % =60 {„ж  • щ ,  (2)

бу ерда — узатманинг ишлаш муддати, соат;
пг — червяк гилдирагининг айланиш такрорлиги» мин*1.

Юкланишнинг погонали цикпограммасида

N m  -  n A V v  /  Т2)4 ■ n# /  О)

нинг чегара щ ёмати св<300 МПа (3-жадвал) булган юмшоц 
бронзалардан тайёрланган рилдираклар учун чекланади:

jf̂ HO ~ ”  0,67 <, ^
<5 <350 МПа (4-жадвал) болтан щ щ  бронзалардан ва ч$ян- 

лардан (5-жадвал) тайёрланган червяк шлдираклари учун K llL = 1,0,

ЯЪНИ <Уцр = Gfjp.
Кучланишлар Узгаршшнинг эквивалент сонига мос келувчи 

эгшгашда рухсат этиладиган кучланиш сурр цуйидага формуладан 
анщутнади, МПа.

® гр = ®Fp ‘ » (4)
бу ерда &ТГР— кучланишларнинг узгаришлар цикли база сони Ffo 
га мос келувчи эгалищда рухсат этилган кучланиш; чамбарак, иш- 
диракнинг материали, куйиш усули, червяк иш сиртларининг щхт- 
твщлигн ва юкланиш турига кар ад, 3—5-жадваллардан танлаб 
олинади. Узоккд чидамлилик коэффициента эгилмщцаги мустах- 
камлжка здзсоблашда 1̂ уйидаги формуладан ащщланадк:
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бу ерда Nm — кучланишлар ^згариш цшслининг эквивалент сони, 
юкланиш доимий болтанида (2) формула билан эдесобланади.

Юкланишларнннг погонали цшслограммасида

^FE = /  ^г)9 ■ Kyi /  ЛГе ] (6)
i

а НР нинг 5-жадвадда к^рсатилган кийматлари червяк ̂ рамлари 
сирти ва рилдирак тишлари яхши туташганида ^амда зарур тарзда 
мойлангагозда хр щ щ йд п р , бу шартлар бажарилганида а НР ни 
икки ва ундан ортик марта камайтириш керак.

КЯ1 нинг чегара кийматлари iVFO=106 (3-жадвал) б^лган брон- 
залардан тайерланган гилдираклар учун — 0,54^/ihl £  атрофида 
чекланади; ч^яндан тайерланган гилдираклар учун К— 1, яъни 
( J Fp =  ^пр-

3. т лт лщ тж  ЧЕРВЖ ЯИ УЗАТМАЛАРНИ ДЙСОБЛАШ

3.1 о Червжлш узашашарга зрсоблащ гш ш т

3.1.1. Червяк ва червяк ридцирагининг материали танланади (1- 
п.).

3.1.2. Рухсат этилган кучланиш топилади.

3.2. М®шщш здсобн
Лойиха хисобида червякпи узатманинг ̂ xyiapapo масофаси г̂ уйи- 

даги формула билан ашлуганади, мм:

а„ = (Z 3 + <?) ^3,4 107 - r 2 / [ ( a „ p  Z 2)2 ? ] (7)

бу ерда Тг — червяк вщцирага валидаш буровчи момент, Н.м;
<*ня ~  рухсат зшладиган контакт гсучланиш, МПа;
q — червяк днаметрининг коэффициента (8-жадвалдан олинадк). 

ЛойЕДа ^исобида ^=10..Л5 деб олиш тавсия этил ади.
Z, — червяк галдираги тишлари сони.
(7) формуладан олинган %  нинг киймати умумий ишларга 

м^лжалланган червякли редукторлар учун ГОСТ 2144-76 (б- 
жадвал)га мувофик; энг якин стандарт кдйматагача яхлитланади.



ГОСТ 2144-76 SJitem $дхарцн> тяафа, ш .

1-1~атар 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315

2-кнтср 140 ISO 225 280 355

Э с  л а т  м а: 1-цатор 2-кагордан афзал к$риясин. Стандарт 
уздараро масофани таъминлаш учун червякли узатмаларни силшпн 
билан бажарилади. Силшпн коэффициента (-1<я<1) едйидага 
формуладан ашпсланади.

х  = (cw /  т -  0,5(0 + Z0) , (8)

5у ерда ew — стандарт ^лараро шсофа» мм;
т — илашиш модули (т ни тахминан (8) формула б^йича х=0 

ца аншслакади ва 7-яадвал б^йича стандарт щйматигача яхлит- 
ланади). т ва q  ларнинг албатта стандарт кийматлари олинади (7 
ва 8-жадвал). Бу шарт червяк гадцирашни стандарт червяк фрезаси 
оилан кир^иш имконини яратиш учун зарурдир.

7-ж од вал

Катор ГОСТ 19672-74, СТ СЗВ267-76 буйича цилиндрик червягаш 
узатмаларнинг модули, мм

1-щкгор 2 2.5 - 3,15 - 4 5 1 -  j 6,3 I - 8 10 12,5 16

2-1фтор - - 3 - 3,5 - -  | б I - j 7 - -



Э с л а т м а .  1-щгэр 2-щатордан афзал к$рилсин.

8 -ж  о д  е  а л

Каюр ГОСТ 19672-74 б^йича q  нинг щймаш

1-И£ТОр 8 - 10 - 12,5 - 16 - 20

2-К£тор 7,1 - 9 - 11,2 - 14 - 18 -

Э с л а т м а .  1-хятор 2-цатордан афзал к^рилсин; 4=7,5 ва 12 
деб ояишга й#л 1$йилади.

Агар х  нинг в^ймати курсатнлган чегарасига мос келмаса, у 
Нодца q нинг кабул килингак модулга мос келувчи болща к;иймати 
таняанади ёки вщцирак тишлари сони Z £ l  бирлик чегарасида 
узатишлар сони четга чщиши огфбатида ^згартирилади.

3.3. Тевишршн дооби

3.3.1. Червж шщщршш ташларашнг мм смртнш швпаот чвдвм- 
шшкк&  дисоблаш

Контакт кучланиш куйидаги формула билан анщланади:

4 ^ 2  ' &Н /  (^wl * rfj * ЛГ® ^  <?HR ^

бу ерда 2^  — жуфтларнинг (гилдирак чамбараги — червяк) 
контактлашувчи материалларига ва илашиш бурчагн a w га борлик; 
коэффициент.

0 ^ -2  0е б^лганида туташган жуфтларнинг материаллари бронза- 
п$пат учун 2^=380 МПа ва ч£ян-п$л&т учун ^ ,= 4 1 0  МПа

^wi = M.Q + 2х)

rfw, — бошлангач, я *0  да — червякнинг б^лиш диаметри 
/ (2 — червяк ршщирагщаш айлана куч (Н) б^либ, шлдирак вали-



даги энг катга буровчи момент Т2 (Нм) ёки узатиладиган цувват 
б^йича ани^ланади.

Червякли узатманинг ФИ К куйвдаги борланишдан аницланали: 
M2- N 1-t\ . Червякли узатманинг ФИК

Л= По Лэ Пр (10)

бу ерда л = По • л3 * НР • Лв тегишлича кувватнингтаянчларда (т)^, 
червякли илашишда (л3), мойнинг сачрашига ва силжишига (Лр) 
ва вентилятор юритмасига (т|в) исроф ф^яишшга дасобга олувчи 
коэффициентлар. ц нинг к^тйматини 9-жадвалдан танлаш мумкин.

9-зх а д  в а л

Червякли узатманинг ФИ ГС

Киримлар сони 1 2 4

Л=т10-ч1,-Лр -Па 0 ,7 ...0 ,7 5 0 ,7 5 -0 ,3 2 0 ,87 ...0 ,92

■

Юкланиш коэффициента Kv; юкламанинг гиддирак 
чамбараги б^йича бир текис такримланмаслик коэффициента 
куйидаги формуладан аникланади:

/с5 = 1 + (Z 2 /  в ) 3 (1 -  Т{ь  / Т г т ), (П )

бу ерда © — червяк деформацияси коэффициента (10-жадваддак 
танланади)

Ч ь  = • hi  * 2̂i /  * ”2^ ~

галдирак валидаги ващ' б^йича таъсир этувчи буровчи момент- 
нинг $>ртача щймати. T2i • r4i • n2i— тегишлича режища червяк 
риддирагининг буровчи момента, ишлаш вавд  ва айланиш такрор-



лига. Г2пш — червяк рилдираги валидаги узок мудцат таъсир этувчи 
энг катга (^исобий) буровчи момент.

Юкланиш доимий б^лганида /^=1.

10-ж  а д  в а л

Червякнинг
киримлари

сони

Червякнинг диаметри {коэффициента # да червякнинг 
деформация коэффициента 0

7,1 8 9 10 11,2 12 12,5 14

1

4 57 72 89 108 127 147 157 190
45 57 71 86 102 118 125 152
37 47 58 70 82 95 101 123

Сирпаниш тезлиги v8 ва червяк жуфшни тайёрлашнинг кабул 
килинган анигдшк даражасига 6оелещ булган динамик юкланиш 
коэффициента 11-жадвадцан танланади.

11-ж  а д в а л

ГОСТ 3675-56  
буйича 

аникушк 
класси

Тезлик vt м/с булганида динамик юкланиш коэффициента
К

1,5гача 1,5 дан 
орган

Здан
ортиц

7,5 дан 
орган

12 дан 
орган

18 дан 
ортиц

б 1 1,1 1,3 1,4
7 1 1 1,1 1,2
8 1—1,1 1,1...1,2 1,2 - - -

9 1*2—1,3 - 1,3 - - -

Сирпаниш тезлиги v8 м /с куйидаги борланишдан аникланади 

vs = ТЕ • tfwl - щ (60 - 104 cos YM), (12)



бу ерда ум — червяк Урами чизикининг бошлангич к$тарилиш 
бурчаги (х=0 да);

Ум - У — ?рам к^тарилиш чизиганинг б^лиш бурчаги

t g y M = 2 ’i / ( ?  + 2x) ,  (13)

бу ерда у ни 12-жадвалдан танлаыади.

12-ж  а д  в а л .

Червяк
кирим-

лари
сони

Червяк дкаметри козффщиекш q  ̂ уйидагича бупганида бупиш щшинлрЩЕЭ 
червяк ̂ рами чшиганинг 1фгфилиш бурчаги у

16 14 12 12,5 10 9 8

I 3е 34*35'* 4*05*08" 4* 45*49* 4*34*25’ 5*4238" 6*20*25" 7*07*30"
2 7“ 07'30" 8*07*48" 9*27*49" 9*05*25” 11* 18’3б" 12* 31*44^ 14* 02*1(Г
3 14'02'КГ 15е 56*43" 18° l e o s 7 17*44*4° 2Г48'05" 23*57*45" 26*33*54"

Коэффициент /С1 червякнинг гилдщзак билан шартли камралшн 
бурчагини ва червяк ^рами чизишнннг к^тарилиш бурчагнни 
^исобга олади. Шартли кдмраш бурчаги 5 диаметрк dal — 0,5ш болтан 
айлананинг червяк вдщирага чамбарагининг контур чизи^лари 
билан кесишув чизиьуюри орцали аншуинади:

8 = 2агс sin Ьг /  (d^  -  0,5т), (14)

JSTs ~ 8 /  (0,85 cos у w), (15)

^ai = т(Я + 2). (16)
3 .3 .2 . ¥шщщж тшжлариш аш д п т  щ д а м д д ш  зре®§лаш 
Червяк гилдираги чамбараги тишларини эгилишга чидамли- 

ликка текшириш эунсоби 1$уйидаги формула билан бажарилади:

и ?  = f  (К у ~q-т2)й<5ру , (17)

бу ерда Ур — червяк гилдираги тшпларининг шаклини ва муста^-



камлиги юкрршшгини щсобга олувчм коэффициент (13-жадвалдан 
олинади).

КГ К~К^ Ку — юкланиш коэффициентлари.

13-ж  а д  в а л

З&ЕВна- 
лгнг 

изщщвк 
тиищт  

сшш

2D 24 26 28 30 32 35 37 т 4S 59 60 80 1G0 150

% Ш 1,88 1,85 1,8 1,76 1,71 1,64 1,61 1,55 1,45 1,45 1,40 134 1,3 1Д7

З А  Гешетрш

Червякнинг ^лчамлари куйидага формулалар буйича ^исоб- 
лакади, мм:

dwi = rn(q + 2х), (18)

da l=m(q + 2), (19)

dn  = m(g + 2,4). (20)
Червякнинг резьба гшркдлган кисмининг узунлигини аниклаш 

формулалари ГОСТ 19650-74 б#йича 14-жадвалда келтирилган.

14-ж  а д е  а л

JT I-
ь1

i Я,58! ;  2 ^ 1 3 = 4

-1 I & Ц 0 Д + £ ,)  » > (10,5+2.) т

0,5 j £  <8+0,062^  т г  (9,5+0,09.%) /я

0 1 а  (11+0,062,) т £  (12,5+0,092^) т

+0,5 | a ( i i + o , i £ )  m й (1 2 ,5 + 0 ,1 2 ;)  т

- 1  1 5(12+0,1^) га £ (1 3 + 0 ,1 ^ ) т



, Э с л а т м а л а р :  \ .Х нингоралик;кийматларидаузунликЬхэнг 
якин кийматларидан кайси бири катта б^лса, Ушаниси олинадк.

2. Жилвирланадиган ва фрезаланадиган червякнинг узунлигини 
жадвалдан олишда т<0 мм да 25 мм га, ^>10...16 да 35...40 мм га 
ва т> 16 мм да 50 мм га оширилади.

Червяк гелдирагининг рлчамлари куйидаги формулалар буйича 
^исобланади, мм

(2D

d ^ m iZ ^ 2+2х) (22)

4 = /и (^ + 2 ,4 + 2 х ) (23)

Червяк рилдирашнинг энг катга диаметри d ^  ва гилдирак 
чамбарагининг эни Ь2 ни 15-жадвалда келтирилган формулалар 
буйича топилади.

15-ж  а д  $ а л

Червяк киримлари 
сони

Рилдиракнинг энг кагга 
диаметри

Червяк рилдираги 
чамбарагининг эни

I £  dni+ 2  m S 0 .7  5rfBl

2 <rfrt+ I ,5 n . | s 0 f7S < ,

3 £  dBl+  m | £  0 ,6 7 dal

3.5 . %члар

Червяк галдирагидага айлана куч ёкн червякдаш куч, Н 

^(2 = ^ 1 = 2 - 1 0  г -Т2 /а г (24)

Иилдиракдаги куч ёкн червякдаш айлана куч, Н

К г = ^li = 2 • Ю3 -Т2 /  dw (25)
Иилдирак ёки червякдаги радиал куч, Н



З.б. Иссвдодк зрсобм

Узлуксиз ёки такрор-щскр мудцатли режимда сунъий совитил- 
масдан ишлайдиган червякли узатмалар учун куйидаги формула 
б^йича иш адорати аниданади ва уни рухсат этилган кдеймати 
[ f j  билан таккосланадк

i 9 = tB + 103(1 - T i s N J  IK -r ■ 5(1 + Ч-) M S  [ ^ 1 ,  (27)

бу ерда /0 — атроф ^авосининг ^арорати, °С; махсус к>'рсатмалар 
б^лмаганнда уни 20°С га тент ф тиб олинади;

ICj — корпуснинг исси^лик узатиш коэффициенти, Вт (м2х вС); 
сунъий совитишда >;авонинг хонадаги циркуляцияси ва мойнинг 
мой ваннасидаги циркуляциясига к,араб /р=(8,7...17,5)Вт(м2х °С) 
олинади. Ку нинг катга кийматларини д а о  яхши циркуляция 
килинганида, корпус сирти тоза б^лганида, унинг ичида мойнинг 
^аракатчанлигига налакдг берувчи 1<;овирралар б^лмаганида, мой 
:кадал циркуляция кдгсинганида ва крвушкрклиги кам булганида 
кабул щшшади;

S  — корпуснинг совитиладиган зркин сиртининг юзи, бунга 
ковиргалар ва бобишкалар юзининг 70% и киради, м2;

1Р —корпус катга юзи билан тегиб турганида рамага ёки пой- 
девор гоштасига иссиклик олиб кетилишини ргсобга олувчи коэф
фициент ('F—0,3);

Р = г̂шгел /  ( У ,  дг 1 ‘ *п) —танаффуслар ва юклама камайиши 
■*vmax

здасобига червякли узатма иш циклининг ва^г бирлиги ичида 
иссшагик ажралиб чи^ииш камайишини ^исобга олувчи коэф
фициент:

t — цикл нинг давомийлиги;
Np rri — юкланиш 1-погонасининг 1$уввати ва давомийлиги.
Узлуксиз ишлайдиган узатмалар учун р=1.
Мойнинг рухсат этиладитан ^ароратини, одатда,

[/Eia,]-80...90°C деб кдбул к^линади.

3.7. Редукторшнг ^ервждн узатшсиш трсоблаш мнсола

Архимед червякли редукторнинг червякли узатмаси куйида 
берилганлар б^йича ^исоблансин: iVj=5,0 кВт, я=1470 мин*1, 0=25



Узатманинг ишлаш муддати /'-1 2 0 0 0  соат. Юкланиш доимий, 
реверсив.

3 .7Л . 'Шш&штш.
Редукторнинг чшдаш валидаги кувват зисобланзди:

N2 = Nl -r\ = 510- 0,8 = 4,0 кВт,

бу ерда ц = 0 Э8 икки киримли червяк учун 9-жадвалдаи кабул 
кдалинган.

Чик^ш валининг айлакиш такрорлиги аникданади: 

n = n j u = 1470/25=58,8 мшг1 

Валлардаги буровчи моментларни топамиз

71 = 9 5 5 0 9 5 5 0  • 5 /1 4 7 0  = 32,48 Н. м,

Тг = 9550• И 2 / п 2 =  2 5 5 0 -4 /5 8 ,8  = 649,66 Н.м.

3.7.2. Червяк ва червак шшшщшшшш штершдшршш ташзаш

1-п. га мувофш; червяк учун материал сифатвда п$лат40ХИ 
танланади. Унта термик ишлов бериш-тоблащ белгиланади. 1-хсад- 
валдан танланган п^латнинг мегсаник хоссалари топклади: 
H RO =50.,.56 (сиртлар); Н В1=269...302 (Узак), оь, = 900 МПа; 
<50Щ -  700 МПа. Червяк урамларн жилвирланади ва хшлоланади.

Червяк валининг айланиш такрорлиги жуда катга б^лганлищдан 
(бинобарин, червяк Урамларининг гилдирак тишлари б$йича сир
паниш тезлиги хам катга б^лади) червяк шлдираги чамбарагининг 
материали сифатида калайли бронза Бр.ОФ 10-1 танланади (2- 
жадвалга г^аракг).

3 .7 .3 . этшгаи щ ч л ш ш ш щ ш  тавлаш
3-жадвал б^йича Бр.ОФ 10-1 бронза учун ерга кэ^илгаи

*олда рухсат этилган кучланишлар <у̂ р = 180 М П а(#Нс  -  Ю7)

ва сгрр2 = МПа (юкланиш реверсив, М$0  = 10б). ва вод-лар-
нинг кийматлари червяк жилвирланган ва жилоланган, ^рамлар 
иш сиртининг цаттвдиш  H R 0 4 5  болтан ходцаги жуфтлар учун 
аниютанган.

Рухсат этилган контакт кучланиш c HR (МПа) (1) формуладан 
аникланади.



£5Ejp = Снр ■ KnL = 180 • 0,67 = 120,6 МПа,

*,». -  V O % T  = VlO7 /  4^ - 10s = 0,62,

N m = 60tcoir • щ = 60 • 12000 • 58,8 = 4Д • 108.

нинг 15ИЙШТИ юмшок; бронзалар учун 0,67 дан кам булиши 
мумкин эмаслигини дасобга олиб, ikHL=0,67 к;абул цилинади.

Эгилишдаги рухсат этилган кучланиш (4) формуладан анвд- 
ланади:

<5рр = ст^ • K HL = 40 ■ 0,54 = 21,6
бу ерда

^  = ^АГго/ЛГге = ^ 0 6 / 4 Д 1 0 8 = 0,51; N  „  = N m = 4Д • 108

iTHL нинг едймати бронзалар учун 0,54 щймат билан чеклан- 
ганлигидан Л ^ -0 ,5 4  ^бул кдяамиз.

3.7.4. Червякли уюптшшг вдоофасиак тоивш.
Бу (7 ) формула буйича анию ганзди, мм:

c w -  (%2 *  $) ’ * Ю7 * ^2 /  С^нр ' ^ г )2 ' % -

(50 +10) i/3,4 ■ IQ7 • 649,66 / (120,5 ■ 5 0 )М 0  = 235,2

бу ерда <>=10 (тахмикан цабул ^илингак).

Z 2 = 2 i ■ и = 2 • 25 = 50 

Zj= 2  (червяк икки киримли).
ГОСТ 2144-76 буйича (6-жадвалга даранг) ewe 250 мм деб кабул 

доам из (редуоторни стандарт редуктор деб ^исоблаймиз). Склжиш 
коэффициентини х=0  деб г̂ абул кшшб, (8) формуладан модулни 
тахминан топил ади, мм:

« *  / ОДд + Z2) = 250 /  0Д 10 *  50) = 8,33

ГОСТ 19672-74 ва СТ СЭВ 267-76 буйича (7-жадвалга вдан г) т~Я 
мм ̂ абул даам из. ГОСТ 19672-74 буйича $=10 (S-жадвалга цдракг). 

(8) формуладан силжиш коэффициента анш^ганади

= т (д  + 2 jt )  = 8 (1 0  + 2 ■ 0 , 2 5 )  = 8 4  м м ,



Тавсия буйича х  нинг кийматлари -1<jK1 чегарасида б^лиши 
керак. х  нинг ̂ осил кдлинган кдймати бунта мос келмайди, шунинг 
учун галдирак тишлари сонини икки марта к^пайтирилади. 2^=52 
деб кабул кдламиз, у *олда

л = (aw / т -  0,5(д + Z 2) = ( 2 5 0 / 8 ) -  0,5(10 + 52) = 0,25

узатиш сони

ик = ^ 2  /  = 5 2 / 2 - 2 6

Рилдирак валининг айланиш такрорлиги, мин*1

iij = щ ]  их = 1470 /  26 = 56,5

Олдин ^исоблаб топилганидан (58,8 мин*1) озгина фарк кдлади 
(3,9%<5% га).

3 .7 .5 . Червяк шлдарага тишдарв нш т щ т щ ш ш т  контакт 
чндашшлиЕка тешшрмш адеобе

Бу (9) формула б^йнча бажарилади:

а н = Z H ■ 4 F a ~ K ^ № ^ - d t -Kb)  = 380^3250,5- 1 Д / 8 4 - 4 1 6 - U 9  = 
= 115,9 МПа.

бу ерда ZM=380 МПа (бронза-п^лат жуфти учун),

Ft2 = 2 -103 . Т2 f d 2 = 2  -103 -676,1 /416  = 3250-5 Н;

Т2М = 9550 ■ N2 /  Л2(х) = 9550 - 4,0 /  56,5 = 676Д Н.м;

d2 -  mZ2 -  8 ■ 52 = 416 мм;

rfwl = m(g + 2х) = 8(10 + 2 ■ 0,25) = 84 мм,

К^К^'Ку— юкланши коэффициента;
/С=1 доимий юкланишда;
1\— сирпаниш тезлишга боглик-

vs = Tzd„ -«! /  (6 * 104 cos у w ) = 3,4 - 84 -1470 /  6 ■ 104 • 0,9804 = 

6 , 5 9 м / с ;  ум = 1Г18'36"[12-ж адвал].

Уззшанинг аниклик юшссшш 8.. .10 де5 к̂ Зул кщамиз, (11-жадвадцан)
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К= 1,2 ни топил ади.

К 5 = 5 /  85 cos у = 99,06 /  85 - 0,9804 = 1Д9;
5 = 2  arc /гп62 /  Цц “  °i5m) = 2 ■ arc sin70 /  (0,95 - 0 , 5  • 8) =

= 99,06

b2 £  0,75dal £  0,75 • 96 < 72 мм (£2 = 70 мм деб к^бул щаамиз). 

dal = m(g + 2) = 8(10 + 2) = 96 мм

<jp = 7,29 < ctfp = 21,6 МПа б^лганлигидан контакт муста>;-
камлик шартига риоя кдлинган.

3.7 .6 . Узатааан эшлишга тешпириш. Буни (17) формула буйича 
базкарамиз:

а F = y F -Ft - K f /  {К,  ■ q ■ тг) = 1,425 • 3250,5 •

• 1Д /  (1,19 • 10 -82) = 7,29 МПа,
бу ерда Ур «  1,425 [13 -  жадвал, Z v2 = 55 да];

Z v2 - Z 2 f  cos3 у -  52 /  cos3 1 П 8 '3 6 " = 55,
iTF = JtH = 1,2

ctf  = 7,29 < Срр = 21,6 МПа булганлигидан тишларнинг эги- 
лишдаги муста^камлик шарти бажарнлаяптм.

3.7.7. Узатмаишт геометрии здайш
Червякнинг Улчамлари куйидаги формулалар буйича аник;- 

ланади, мм:

dwi -  + 2х) -  8(10 + 2 • 0,25) = 84;
dsl ■=* m{q + 2) = 8(10 + 2) = 96; 
dfi — m{q + 2,4) = 8(10 + 2,4) = 60,8.

Червякнинг резьба циркдлган адисмининг узунлиги (14-жадвал):

^  Э:(11 + 0Д 22) т  = (11 + 0Д -5 2)- 8  = 129,6мм;
Ь{ =  129,6 + 25 = 154,6 мм

А =155 мм деб крбул г^ламиз.
Червяк галдирагининг улчамлари цуйидаги формулалар билан 

^исобланади, мм:



d2 = m - Z 2 = 8 - 5 2  = 416;
da2 = m(Z2 + 2 + 2x) = 8(52 + 2 + 2 ■ 0,25) = 436 м м ;

dn  = m{Z2 + 2,4 +  2x) = 8(52 -  2,4 + 2 ■ 0,25) = 400,8.

b2=10  мм кабул |даамиз (олдин топилган эди).
3.7.S. Узапшнинг куч зшсвйш
Червяк шлдирагидаги айлана кучни ёки червякдаги %  кучни 

аниклаймиз, мм:

/ ; 2 = / ; 1 . 2 1 0 3Гз /£ /2 = 2 - Ю 3 • 676,1 /  416 = 3250,5 Н

Рилдиракдаги 9к  куч ёки червякдаги айлана куч, Н 

Fi2 = Fa = 2 ■ 103Г, / < / „ , =  2 ■ 103 • 32,48 /  84 = 773,3 Н

Рилдирак ёки червякдаги радиал куч, Н

Ft2 = Ft2 = tgaw = 3250 • 500,364 = 1183,1

Э с л а т  м  а. Иссщлик здасоби редуктор корпусининг улчамлари 
аншдтнгандан кейин эскиз лойихдсида бажарилади.

I. «Юритманшг jmymm  вурншшш» варага бушча саволлар

1. Лойи^аланган курилманинг вазифаси нима? К,иск;ача тавсиф 
беринг, юритыага кирувчи узелларнинг конструктив хусусиятлари 
т^ррисида с^злаб беринг.

2. Нима учун юргизиб юбориш моменти оширилган (ёки нор- 
мал) электр двигатели (очик, ёки ёпщ ) танланган?

3. Двигатель билан редуктор уртасига к,андай муфта урнатилган, 
унинг хусусиятлари ва вазифасини с^злаб беринг.

4. Валларнинг мураккаблигига караб, чегаравий четга чи^ишлар 
цандай белгиланган?

5. Узел корпуси билан узел ма^камланадиган асос орасига нима 
учун ва тайёрлашнинг к&ндай боскичида штифтлар ^йилади?

6. Ишлаб чикилган конструкцияда курилма асссга (пойдеворга) 
^андай маз^камланган?

7. Кдоилма узелларини рамага (плитага) болтлар, винтлар, 
шпилькалар ёрдамида мазусамлашнинг цацдай афзалликлари ва 
камчиликлари бор?



I f .  «Редуктор» в а р а т  @|ймча савоялар 
Редаторларвдмг барча туряарш учун умршй саводяар

1. Лойи^аланган редукторнинг худци шу ьфшалдаги бошка тур 
редуктордарга кдраганда кандай афзалликлари ва камчиликлари 
борлигинн курсатннг.

3  с  л а т  м а: Бу саволга жавоб берищца талаб этилган узатиш 
сони кандай таъминланганлиги, унинг ФИК, равон ишлаши, 
конструкдиясининг соддалиги, габарит улчамлари, юритмаки 
компоновкалаш кулайлиги, циймати, камёб ашеларнинг 1фш а- 
ниши ва ^оказолар асослаб берилинш керак.

2. Узатиш сони редукторнинг пороналари Уртасида ^андай 
мулоназаларга кура тацсимланган? Погоналар ва редуктор под
шипник узелларининг ихчамлиги ва мойлаш шароитлари нима- 
лар ^исобига таъминланади?

3. Редуктор сгендидан редукторнинг цоЩорини ва асосини сириб 
тортувчи болт (винт) УкиГача болтан масофа ̂ андай муло^азаларга 
к^ра ани^ланади?

4. К,андай *дшшб ва редуктор корпусини тайёрлашшшг цайси 
бос!£1чида подшипник Урнашладигаи тешикларга шшгов берилади?

5. Нима учун ва тайёрлашшшг ^айси бсскдечвда редукторнинг 
ажраладиган корпуси цртсмлари орасиш шгифтлар куйилади?

6. Редукторнинг ажраладиган корпусишшг бир-бирига ётадиган 
текисликлари орасидаги гермешклик кандай таъминланади? Редук- 
тордаги сш двта винтларнинг вазифасини айтиб беринг.

I . Редуктор корлусидаги караш туйнугининг вазифасини айтонг. 
Унинг жойлашуви к;андай ашщяанади?

8. Йигилган редуктор ташиш вавдда ад ц ай  камраб олинади?
9. Редуктордаги (мУркон) нима учун Урнатилади?
10. Редуктордаги мой сатщни танлаш кдндай асосланади?
II. Мойни алмаштириш, камюти ^уйиш ва са т д а и  назорат 

}^илиш цандай амалга оширилади?
12. Мой курсаткичнинг танланган турини асослаб беринг.
13. Мой кайтарувчи халг^алар цандай ма^садца Урнатилади?
14. Редукторларда валларни тиризлашнинг ^андай туридан 

фойдаланилади? КУрилаётган редукторда тиризяашни цуллашнинг 
кандай афзалликлари бор?

15. Айни консгрукцияда валлар буйлаб силжищдан к^ндай 
сшшанади?

16. Юмалаш подшипникларини танлашни асослаб беринг.



Курилаётган валнинг кайси подшипниги к^проц юкланган? Нима 
учун?

17. Редуктор подшшшикяари цандай мойланади?
18. Юмалаш подшипниги таралиб тдадаган  вал (детал)шгаг 

чшдхш елкаси ^андай аншдганади?
19. Редуктор кириш вашшинг диаметри кандай муло^азаларга 

к^ра танланган?
20. Пресслаб Ущазишда рилдиракшиг взл б^йлаб й^налишини 

енгиллаштиршп учун к^ндай конструктив чоралар 1фшанган?
21. Балларда^! ари^чалар нима ма^садца i-сшшади?
22. Шпонкали (шлицали) бирикмалардага ущазишпарнинг 

белгиланшиини тушуитириб беринг.
23. Айыи конструкцияда мазрсамлаш деталларинкнг уз-^зидан 

бураниб кетйпшншзг олдинн олиш учун кандай тадбирлар к£- 
рилган?

24. Винтни чфянга цащщй чущурлшеда бураб кщштиш зарур?
25. Редуктор кацдай кетма-кетликда йикалади?
26. Редуктор учун мой маркаси щандзй танланади?
27. Чицша валига 1$йияган буровчи момент вддай  аникпанади? 

Бунга кавдай деталлар нпшаб чищлгак?
28. Валнинг 3(ар г^йси учасгааси кандай кучданишлар таъсирэда 

б^лади?
29. Валнинг $тиш ва ^отириш чшсщлари ^акдай мушярзаларга 

кура танланган?
30. Валнинг з^исобий схемаси к;андай танланади?
31. Редуктордаги айни вал раздай мезонларт к$ра даоблшган?
32. Валнинг курилаётган кесимида кандай кучланшшшр ^осил 

Щлщ а? Уларнинг хосил булкш сабаби нимада? Кданай цонун 
билан узгаради?

33. Валнинг кэйси кесими энг гфт юкланган? Ункнг муста^- 
камлиги кандай текширидщи?

34. Валнинг курилаётган кесимвда кучланипшар концетрацкяси 
нима билан %осшт щлииадн?

35. Валдан муфтага кандай юкланишлар узатилади?

Шдлт щрш  редужя©р

1. Редукторнинг тишли галдираклари учун кандай материал- 
лардан фойдаланган ва уларга кандай термик ишлов берклган?

2. К а̂ндай долларда т$рри тишли узатмалар урнига ̂ йш ик тишли



узатмалар кулланади?
3. Цилиндрик узатмаларнинг валлари учун подшипникларнинг 

тури ва серияси ^адцай муло^азаларга к^ра танланади?
4. Цилиндрик икки поюнали редукторнинг кайси поюнаси 

к^прок юкланган? Тезюрар погонанинг ^лчамлари кандай 
ани^ланади?

Коцушшоя т  т щ еет т -щ и т щ ж  редушгар

1. Нима учун конуссимон ва конуссимон-цилиндрик редук- 
торларни уларнинг корпусини кириш валига нисбатан симметрии 
килиб тайерлаш максадга мувофик?

2. Нима учун конуссимон узатмани радиал-тирак подшип- 
никларга ^наташ  тавскя этилади?

3. Конуссимон редуктор шестерня валларига подшипниклар 
^рнатишнинг кандай схемаларининг вариантлари бор? Танланган 
схеманинг цацдай афзалликлари ва камчкликлари бор?

4. Конуссимон вал-шестерня узели кандай кетма-кетлнкда 
йипиади?

5. Конуссимон илашувда *осил б^ладигак SK кучни корпусга 
кайси подшипник ва ^айси деталь орцали узатади?

Червякли редуктор

1. Червякнинг киримлари сони кандай муло^азаларга кй>а 
танланган?

2. Червяк учун цандай материал ишлатилган ва унга цандай 
термик ишлов берилган?

3. Червяк риддираги чамбараги тайерлаш учун кандай матери- 
аллардан фойдаланилади?

4. К$риб чикдлаётган лойщада червяк риддираги чамбараги 
учун кдндай материал ма^бул? Нима учун?

5. Риддираги ^алайли ва калайсиз бронзадан тайёрланган чер- 
шпот узатмада рухсат этиладиган контакт кучлатшшар каддай 
танланади?

6. ^аддай лолларда червякли редукторнинг червягини пасгда 
жойлаштириб ва кайси ^олларда ювдрида жойлаштириб тайёр- 
ланади?

7. Червяк вали подшипникларини ^рнаташшинг кабул к;шшнган 
схемасини асослаб беринг.

S. Червякли редукторнинг узатмалари ва подшипниклари кавдай 
мойланади?



9. Червякдага $к куч кайси подшипник оа кайси деталь оркали 
корпусга узатилади?

10. Червякли редукторни совитишнинг лойщада 1фшакган 
усулини асослаб беринг.

11. Червякли редукторнинг корпусвда нима максавда ковирралар 
К^йемзди?

12. Чамбаракнинг червяк риддираги маркази билан бирлаш- 
тарилшшшинг лойщада кабул килинган усулини асослаб беринг.

13. Нима учун червяк шлдираги чамбарагини унинг маркази 
билан бирлаштириш учун таранглаб утказишдая таш^ари нггифт- 
лардан кам фойдаданиладм?

Таешлш узатмалар

1. Понасимон узатманикг тасмалари тури ва сони кандай 
анщланади?

узгкодвнинг тасмалари #лчами кандай2. Ясси тасмали 
ланади?

3. Деталнинг иш чхвш вт а  ЗЬнамлар кршцда каздай ковдаларга 
амал килинади?

4. Тасмани 'харанвшшшт' ц^бул килинган усулини асослаб 
беринг {вакш-вагда бЕйан таранглаб турит, ^зи тарангланадикш 
вджлмалар).

5. Иккала штажшнгурга текисликлари бир-бирига мос келиши 
1<андай таъминланади за  кандзй ростяанади?

<Шм чт ш ш рт  ш щ ш  Щштш, саволлар

1. М ж  чнзмаларининг вазифаш га м а ?
2. Кдндай колда иш чизмасдца деталнинг бшта проекцияси 

етарли б^лзда?
3. Деталнинг шт чизмасига $ячамлар цуйищца кандай ковдаларга 

амал килннади?
4. Тишли риддиракяар заготовкаларини олишникг кавдай усул- 

лари Сизга маълум та у ёки бу усул кандай муло^азаларга к^ра 
танланади?

5. Конструюдиянинг Зшчамлар занжирига валнинг кайсы |к 
Улчами кирада?

6. Радир-будурлик белгаларини крищца кайси муло^азаларга 
амал килиш керак?



7. йш  чизмалари бажарилган оддий деталлар учун ишлов бериш
таргтби цаддай?

« Д д о а а т я а т щ р з ч з  вел* чшшяшрш ©ид с&вшшзр

1. Транспортер тасмаси шохобчаларининг тарангланишидан 
валга таъсир зтувчи кучлар ^андай аникланади?

2. Занзшрли узашанинг радами цандай ающланади? Нима учун 
иккн каторяи (уч ^аторли) занжирлар ^лланади?

3. Лойи^аланган занжирли узатма занжириникг тарангланиши 
врй тарзда росгланади?

4. Нима учун транспортёр каракатлантирувчи валининг таякч- 
лари сферж шдшипникларга урнатилади?

5. Харакатлантирувчи валнинг хар шасз- подшипнигадан г<айси 
бири куздшро^ юкланади? Нима учун?

6. Хйрахатдактирувчи валнинг подшитшикласи кандай мой- 
л ан а д и ?

7. Редуктор чщиш вапвдаги буровчи момент э(аракатлантйрув*ш 
валга муфшшнг кайся деталлари ор^али узатилади? Буровчи мо- 
ментни узатшнда бу дегалларда кавдай кучланишлар косил б^лади.

8. Вашшрнинг конуссимон учларига муфта ̂ рнатиш усулинкьт 
кандай афзалликлари ва камчиликлари бор?

« Н л т  (рама)» «шзмашга о т  еавояяар

1. Плита еки раманккг баланд лиги к;андай аникланади?
2. ВДйма шштанинг калишшк даразшси кандай аникланади?
3. Нима учун куйма плитанинг мадамлащ болхпари полга ёки 

пойдеворга баланд гдгйшталарда жойлашгарилади?
4. Нима учун куйма плитанинг конструкцнясвща туйнук 

тутилда?
5. Пайвавд раманийг конструкциясвда нима учун косина ва 

Ервиркз гфт  1ушлда?
6 .&уйма гашта азосига нима максадда механик йншов берилади?



1 3 -М . 1-ЛАВОРАТОРИМ ИШМ

в й н т л и  б и р ш а ш ш  тдщвдщ э т м ш  

Кар бир талаба гайкали юк винти ва штангенциркул олади.

Пиша ёашршю р©наш

I. Резьбанинг профили ва йуналиши ашидгансин.
II. а) вишзш биршсманинг эскизида асосий улчшшшрни х.арфлар 

билан к^рсатиш;
б) резьба чизмасида кир^им бериб, унинг турини курсатиш 

(TfFpK т^ртбурчак, учбурчак, трапецидиал).
Ш . а) куйдцагилар уячансин:
1. Резьбанингтаищк диаметри d
2. Резьбаминг ички диаметри dl
3. Резьбанинг вдам и s
4. Киримлар сони п
5. Гайканинг баландлиги Н
б) х^уйидашдар здисоблаб топилсин:
6. Резьбанинг Урта диаметри ёг
7. Винт йУлн, винт чизиринкнг вдам и
8. Гайкадаги урамлар сони Z
9. Винт чизшдтшнг урта диаметр буйича кутаршшш бурчага р 

(нисобий схемада бурчак курсатилсин ва улчамлар %арфлар билан 
белгилансин).

IV. К^'йида берилганларга кура винтли жуфгаинг ФИК анш;-
лансин.

Шш^ланкш коэффициента Эслатма

1 0,1

Винт
етаюгсвчи

щссбланади
2 0,08

3 0 ,12



V. #з-узндан тормоэланиш шарти ёзнлсин ва уз-узидан тор- 
мозяанувчи узаяма Урнаташ керак-йУвдиги анн^лаяснн.

VI. Щуйхща берилгаияарга кура болт резьбасидапз кесувчи ва 
эгувчи кучланиш ва резьбали жуфтдаги, солиштирма босим 
ашщлансин.

а. Муста^камлик формуяалари умумий куринишда ёзилснн.
б. }(исобий сяшаларда faap ким уз резьбасининг профшш учун) 

таьсир эгувчи кучяар курсатилсин ва хавфли кесим курсатясин. 
Улчамлар харфлар билан к$йклшн.

VII. К^йндаги жадвалга амал д а и б , рухсат этилган кучланишлар 
щабуя кщинекн.

| т * б Материал НДш а I ^ H /м i f I°icr Н/МГгТ2

1 пз&ттвшгг 
чуян гайка

6,0
Се~,

2 п^лат винт 
бронза гайка . 12,0

2 ,4 2,2

бу ерда — статик чузилищца материалнинг о^узчанлик чегараси.
Ci\



VIII. Резьбани мустагрсамликка текшириш б^йича хулоса бе- 
рилсин.

1-лаборатория m m i вшшш бшрттат тадщвд ш ит  йуш ш
jpsoi® r

I. Резьбанинг профили ва 
йуналиши

И. Внтяи бирикманинг se

ll !. Винтли бирикманинг 
тавсифномаси

1. Резьбанинг ташщ  диа- 
метри d~  мм

2. Резьбанинг ичхи диа- 
метри d =  мм

3. Резьбанинг вдами 5 = ......
мм

4. Киримлар сони п= .......
5. Гайканинг балавдлига Я - ..........мм
6. Резьбанинг ̂ ртадиаметри d = ......... мм

'7. Винтй$ли, винтчкзшшингвдами 5  = ........мм
В. Гайкадаги урамлар сони Z -
9. Винт чизщнинг jfara диаметр б^йича кухаридит бурчаги (3=

IV. Винтли жуфтнинг 
ФИК

Винт етакловчи б^лганда 
винтли жуфтнинг ФИК

tgP
л «§ф + р ' ) 3

StjHuHd ёйалмаса ерда р, _ келтирилган
иищаланиш бурчаги

р' = arctg / '
/ '

/  — келтирилган пищал аниш бурчаги / '  - ©cos—
2

V. Резвбанинг уз-^зидан тормозланиш шарти 
$з-$зидан тормозланувчи узатма ёки уз-^зидак тормозлан- 

майдиган узатма эканлигини аник?гаш ва асослаш.



VI. а) Болт резьбасидаш кесувчи кучланиш 
Мусггадамлнк формуяаек

Дксобий схема

б) Болт резьбасидаги эгувчи кучланиш 
Мустаадсамлик формуласи

Хисобий схема

в) резьба ясуфтвдаги солшитирма босим 
Муста*камлик формуласи

Дисобий схема

VII. Рухсат зоднэд кучланишларш даоблаш

VII!. Хулоса 
Миши бажарди 
Кабул шади  
Сана:



1. Юк ва юргизиш винтларида резьбанинг кандай профили 
фяланади?

2. Юк ва юргизиш винтлари учун резьбанинг кандай йуна- 
1ишидан фойдаланилади?

3. Юк ва юргизиш винтларида резьбанинг кирими канча б^лиши 
серак?

4. Резьба кадами кайси диаметр б^йича ^лчанади?
5. Винт чизикнинг радами кандай аникланадк?
6. Гайка резьбасининг урамлари сони кандай аникланади?
7. Резьбанинг урта диаметри кандай аникланади?
8. Резьба ^раминянг кутарилиш бурчаги кандай аникланади?
9. Резьба жуфти учун уз-^звдан тормозланиш шарти канала?
10. Кдйси резьбали деталларда резьбадаги ипщаланиш катга: юк 

ia юргизиш винтларидами ёки ма^камлаш болтларидами?
П . Диаметр катгалашганда резьбанинг кутарилиш бурчаги 

^андай узгаради?
12. Кадам катгалашганда резьбанинг кутарилиш бурчаги кандай 

1згаради?
13. Киримлар сони ортганида резьбанинг кутарилиш бурчаги 

;андай узгаради?
14. Винтли жуфтнинг ФИК кандай аникланади?
15. К а̂йси резьбанинг ФИК катта: учбурчакликникими, т^гри- 

|урчакликникими?
16. Кутарилиш бурчаги ортганида резьбанинг ФИК кандай 

'згаради?
17. Киримлар сони ортганида резьбанинг ФИК кандай ̂ згаради?
18. Резьба учун кайси кучланиш энг хавфли адгсобланади?
19. Эзшгашда, кесилищца, эгилищда мустаадсамлик формуласи 

;андай?
20. Резьбада эзилиш юзи кандай аникланади?
21. Болтга ^К куч таъсир зтганида болт резьбасининг эзилкш 

5зи кандай аникланади?
22. Болтга куч тгьсир зтганкда резьбацаш кесилиш юзи кандай 

никланади?
23. Кдйси резьба кесилишга мустацкамлик кисоби б^йича анча 

густа^кам б^лади: т5три т^^ртбурчакликлимн, трапециадалми?
24. Резьба эгилшцга хисобланганда каршклик моменти кандай 

никланади?
25. Гайка урамларини эгувчи момент кандай аникланади?



Резьбади бнрнЕмаш таодщ  зтшп

Хар бир талаба гайкали болт, резьба Улчагич ва штангенциркул 
олади.

Штт бажарнш режасн

I. Резьба тури ва й^н ал шпини ашпслаш
II. а) болтли бирикманинг зскизида асосий Улчамларни харфлар 

билан к^рсатиш;
б) болтни тортиш ваксила калит дастасига к№ лган (Т) ва Ук 

куч (О)ни к^рсатиш.
III. а) куйидагилар ^лчансин:
1. Резьбанинг ташки диаметри
2. Резьба радами
3. Гайканинг калитбоп #лчами
б) Резьба кайси ГОСТ б^Йича тайёрланганлигини аникяаш
в) айни резьба учун ГОСТ буйича куйидаги каггаликлар ёзил- 

син:
1. Резьбанинг ички диаметри d = ........ мм
2. Резьбанинг ̂ т а  диаметри d^=....... мм
г) Болт кириб турадиган тешикнинг диаметри D=d+ 1 деб кабул 

ЦШШНСИН.
IV. а) ВДшда берилганларга к$ра сириб торгаш юз ага келтирган 

ч^зувчи куч Q0 аниздансин:
б) гайканинг таянч сиртида F ^  к^рсатилсин ва ^лчамлар 

^арфларда к$?рсатилсин.
Калит дастасига 1$йилган куч Г=25 кг
Калитнинг даобий узунлиги £ = 1 4  мм
Гайканинг таянч сщущдаш шшсаланиш коэффициента =0,08.
Резьбадаги ишкалакиш коэффициенти -ОД
V. а) Сириб тортиш вакгвда стерженда ^осил болтан ч^зувчи, 

буровчи ва келтирилган кучланишлар анщлансин.
Болт ва гайканинг материали Ст.З.
б) болтли бирикма эскизида хавфли кесим курсатилсин.
VI. Рухсат этилган кучланишлар жадвал буйича кабул килинсин.



Резьбакпкг 

диаметри d, мм
Материал И *Н /м м * ЫеьНМ**

12

Ст.З

45,0 Хамма 
диаметрлар уч*,п

2,3
14 65,0

24 30,0

30 ва ундан 
opuiK

90,0

эу ерда су̂  — стати к ч^зилихцда материалнинг оедвчанлик чегараск.
VII. Сириб тортилган болтни мустахкамяикка хисоблаш б^йича 

хулоса чи^ариш.

2-лабораторшз и и  брича д о г ё с т

Резьбаян бшрштшт т а д а ц  этееш

I. Резьба тури ва унинг Й^налншк.
П. Болтли бирикманинг эскизи.
HI. Болтли бирикманинг тавсифномаси



1. Резьбанинг ташщ* диаметри Ф*. мы
2. Резьба вдаки  мм
3. Гайкаиинг калшбоя Мячами  мм
4. Резьбанинг ичкн диаметои  мм
5. Резьбанинг $рта диаметш й ~  мм
Резьба ГО С Т  б^йнча бажарилган.
6. Болт кириб турадиган тешикнинг диаметри D=*d+\ мм
IV. Сиоиб тортишда носил б^лган чузуввд куч

0  = ____________ J L A _____________ .
O^^-tgCp + pO + i ^  -/тгшнч *

бу ерда 3 — резьба ^рамининг $фта диаметр б^йича !фгарилиш 
бурчаги,

р' — резьбадаги келтирилган шпкаланиш бурчаги,
— гайка таянч сиртидаги ишкаланиш 

радиуеи.
V. а) Болт стерженидаш ч^зувчи куч- 

ланиш
Мусгаздеамлнк формулам
б) болт стгрженидаги буровчи кучланиш 
Муста^камлик формуласи 
Келтирилган кучланиш 
Мустадамлик формуласи
VI. Рухсат зтилган кучланишларни хисоб-

Л2Ш
VII. Хулсса.

Миши бажарди-.-................
К^бул кидай ................
Сана ..................

2-лаборатория т т  тшт тш y s-fm m  тешэирш® учун еаъошяр

1. Мадамяаш болтларида резьбанинг кэвдай профили ^лланади?
2. Ма^камлаш болтларида нечта киримли резьба ̂ ’пнал
4. Метрик резьбанинг профил бурчаги нимага такт?
5. Дюймли резьбанинг профил бурчаги нимага тент?
6. Махкамлаш резьбалари «>з-#зидан тормозланиш шартини 

таъминлайдими?



7. Резьба Урамининг кутарилиш бурчаги кандай аникланади?
8. Сириб тортилган болт стержени кандай деформацияга *исоб- 

ланади?
9. Резьбадаги ишкаланиш болт стерженида кандай кучланишни 

юзага келтиради?
10. Резьбадаги айлана куч кандай аникланади ва у цайси диа- 

метрга келтирилади?
11. Ч$зилншга кисоблашда кУндаланг кесим юзи болтнинг кайси 

диаметри б^йича аникланадк?
12. Буралиб кириш моменти кандай аникланади?
13. Чузилишдаги мустадамлик формуласини ёзинг.
И . Буралишдаги мустадамлик формуласини ёзинг.
15. Сириб тортилган болт стерженидагн келтарилган кучланиш 

Кандай аникланади?
16. Болт стерженини ч^зилишга ^исоблашда к^ндаланг кесим 

юзи кандай аникланади?
17. Болт стержени буралишга эдзсобланганда каршилик момента 

Кандай аникланади?
18. Сириб тортилган болт стерженини кандай момент бурайди?
19. Гайка таянч сиртидаги ишкаланиш момента кандай аник- 

лакади?
20. Резьбадаги ишкаланиш моменти кандай аникланади?
21. (Салит дастасига к^йилган куч кандай каршиликларни ен- 

гишга сарфланади?
22. Резьбадаги ишкаланишнм учисобга олиб, болтни ч$зилишга 

^исоблашда болт юкланишини неча фоизга ошириш керак?

3-лаборатория шши

Ш оонеш ш  бш рн кш ш  тщщ.щ эташ

Хар бир талаба шпонкали бнртш а ва штангенциркул олоди.

Мяши бажаршм р а ш сн

I. Шпонкали бирикманинг турини аниклаш.
П. Шпонкали бирикманинг зскизида улчамларни ;;арфлар билан 

ва таъснр эгувчи кучларни к^рсатиш.
Ш . а) ^уйидагиларни ^лчаш:
1. Валнинг шпонка $рнатиладиган жойидаги диаметри d  hhj
2. Шпонканинг Улчамларини:



эни b
баландлиги h 
узунлиги /
б) Айни шпонкали бирикманинг ГОСТ га мос келишини 

аник^аш.
IV. Куйида берилганларга к^ра айни шпонкали бирикма шпон- 

касидаш кесувчи ва эзувчи кучланишларни анидеш

Материал Узаталадиган
кувват,

кВт

Айланишшр
сони,

айл/мнн
Эслатш

шпонканики T?FHHHKK!

Ст. б СЧ I5...32  5 
1

900

юклама
тикчСг.45 Сг.45 | 15 500

Ст. б С Ч 15..Л 2 | 10 600

V. [1,169] га амал килиб, рухсат этилган кучланишларни ан щ -
даш.

VI. Шпонкали бирикмани муста)$камликка хисоблаш б^йича 
хулоса бериш.

З-Лаборатория шит буйича эдзсобвт

Щ нож & ш  б т щ ш а ш  т а д о щ  эта®

I. Шпонкали бирикманинг 
тгри.

II. Шпонкали бирикманинг 
гскизи

Ш. Шпонкали бирикманинг 
тавеифномЕги.

1. Валнинг шпонка $рна- 
тиладиган жо^дагн диаметри d~
мм

2. Шпонканинг $ячамлари
гни &=......мм
баландлиги к~ ......мм
узунлиги != ......мм



Бирикма ГОСТ ................. б^йича бажарилган [ i ,168-бет, 77-
жадвал].

IV. а) шпонкага таъсир этувчи айлана куч

р  —

бу ерда Мбур — узатиладиган буровчи момент

м ^ =
б) шпонкадаги кесувчи кучланиш

Мустахкамлик формуласи 
Хисобий схема
V. Рухсат этилган кучланишлар

Н /  мм2; Ы ЕК= Н / м м 2.

VI. Хулоса.

Мшни бажарди.................
К абул е д ш д и ....................
С ан а..............

З-яаворатсрия ш ш  тзаевдак fs -узжш теяширнш учун саволлар

1. Шпонка к^вдалангкесимларининг^лчашари кайси параметри 
буйича ГОСТ дан танланади?

2. Шпонкали бирикмаларнинг кайси турлари з^рицкан бирик- 
маларга киради?

3. Шпонкали бирикмаларнинг кдйси турлари з^рищаган бирик- 
маларга киради?

4. Шпонкаларнинг кайси турлари билан гфралувчан бирикмалар 
бажарилади?

5. Валнинг кесимини шлонка ёки шлица арн^чаларидан кайси 
бири камрок заифлаштиради?

6. Призматик шпонканинг кайси текисликлари нш текисликлари 
^исобланади?

7. Понасимон шпонканинг кайси текишшири иш текисликлари 
^нсобланади?

8. Приаматик шпонкалар учун кандай кучланишлар энг хавфли



здасобланади?
9. Эзилищцаги вакесилишдаги му<яаз$кашикфор?дзтасини ёзинг.
10. Призматнк шпонканинг эзилиш ва кесилиш юзи кдндай 

аникланади?
П. Агар юкланиш шски марта ортса, шпонкадаги эзилкш куч- 

ланиши неча марта ортади?
12. Айнан бир хил юкланишларда шпонканинг узунлиги ихки 

марта оширилса, шпонкздага эзилиш кучланиши кандай узгаради?
13. Шпонканинг узгармас Улчамларида ва ?згармас юклантшща, 

агар вал диаметри 2 марта оширилса, шпонкадаги эзилиш куч- 
ланиши ^андай узгаради?

14. Агар юкланиш 2 марта оширилса, шпонкадаги кесилиш 
кучланиши неча марта ортади?

15. Айнан бир юкланишда шпонканинг узунлиги 2 марта 
камайтирилса, кесилиш кучланиши кандай узгарзди?

16. Шпонканинг уша Улчамларида ва 'узгармас юкланишда вал 
диаметри 2 марта камайтирилса, шпонкадаги кесилиш кучланиши 
цандай узгаради?

4-ш Ъ щ ш щ ш  шшш 

Ш лщ аш  бщшшмйш тщщшщ шшш

Хар бир талаба шлицали бирикма ва штангенциркул олади.

Мшш р е ж м

I. Шлицали бирикма профили тишларининг профили аниц- 
лакеин.

й . Шлицали бирикманинг зскизи чизилиб, асосий улчамлари 
хдрфларда т  таъсир этувчи кучлар к$рсатилсин.

Ш. а) 1ЗДвдашлар флчансин;
1. Валнинг ташки диаметри В
2. Валнинг ички диаметри d
3. Вэулканинг узунлиги /
4. Тишнинг|лчашари:
эни Ь
баландлиги к
5. ‘Вшшар сони Ж
б) Урта диаметр аницлансин:
в) айни бирикманинг ГОСТ га мое келиши аникдансин [1,171- 

1 7 3 - б е т } .



IV. Куйвда берилганлар асосида айни шлицали бирикма шлица- 
1аридаги кесилиш ва эзилиш кучланишлари аншогансин (здисобий 
зхемалар 3-лаборатория ишидагидек чизилсин).

Материал Узаталади- 
ган кувват, 

кВт

Айланиш- 
лар сони, 
айл/мин

Бирикма
тури

Ишпати-
лиш

шароитавтулка вал

Сг.45 . Ст.45 15 500 К^згалмас енгил

Ст.45 Сг.45 20 600 фзралувчан Уртача

Ст.45 Сг.45 25 800 Кузгалмас ОР1ф

V. Рухсат зтилган кучланишлар [1,174-бет, 7.11 -жадвал]га амал 
?1либ танлансин.

VI. Шлицали бирикмани муствдкамликка ^исоблаш буйича ху- 
госа берилсин.

^-лаборатория яти Щ ш ш  дасобот 

Шлшцалш таддищ эгши

I. Шлицали бирикма тишининг профили
II. Шлицали бирикманинг эскизи
Ш. Шлицали бирикманинг тавсифномаси
1. Валнинг таппди диаметри D
2. Валнинг ички диаметри d
3. Втулканинг узунлиги I
4. Тишнинг ̂ лчамлари 
эни b
баландлиги h
5. Тишлар сони Z
6. ^рта-диаметр
Бирикма Г О С Т  буйича бажарилган.



ГУ. а) Б и та шлицага таъсир этувчи айлана куч

р  = ^ ^бур
0,75 ■ ■ Z

бу ерда — узатиладиган буровчи момент
б) Шлицалардаги кесилиш кучланиши
Мустадамлик формуласи
Хисобий схема
в) Шлицалардаги эзилиш кучланиши
Муста^камлж формуласи
Хисобий схема
V. Рухсат этилган кучланишлар

ЬЗэз = н / м м 2; = Н / мм2.

VI. Хулоса
Ишни бажарди.............
Кабул ^илди .............
С ан а .

4-да6©рах®рш ш ш  юзагадай уз-|зшп 'гешшрииа jqym

1. Шпошсали ва шлицали бирикмалардан кайси бири катга 
юкланиш кобилиятага зга?

2. Шпонкали ва шлицали бирикмалардан кайси бири ишончли?
3. Шлицали бирикмаларнингташлари профили кандай б$лиши 

мумкин?
4. Шлицали бирикмалар учун марказлашнинг кандай усуллари 

кулланцди?
5. Катга ююганишларда ва марказлашга унча катга талаб 

фйилмаганда марказлашнинг кайси усули цулланвди?
6. Юкланиш кам б^лганида ва марказлашга катга талаблар 

фйилгавда марказлашнинг кандай усули фЬшангщи?
7. Шлицанинг кандай профили катга юкланиш крбилиятини 

таъминпайди?
8. Шлицали бирикма учун г^айси кучланиш энг хавфли .\н- 

собланадк?



9. Битга шлицага таъсир этувчи айлана куч кандай анщланади 
ва у ^айси дкаметрга келтирилади?

10. Эгилишдаги ва кесилишдапз мустадамлик формуласини 
ёзинг.

11. Битга шлицанинг ззилиш юзи ва кесилиш юзи кандай 
аникланадк?

12. Шлицалар сони 2 марта оширилса, ззилиш кучланиши 
кандай ^згаради?

13. Шлицалар сони 2 марта оширилса, кесилиш кучланиши 
цандай Узгаради?

5-лаИ©рат©рш1 ш т  

тущзи чтивши шлдщ&жшш тздщ щ  эгш и

Хар бир талаба цилиндрик тишли гилдирак ва штан ген цирхсул 
олади.

Шшт бажарши рэташ

I. Тишли галдиракнинг зскизида асосий $лчашарни ^арфлар 
5 план белгилаш.

II. а) куйидагилар ^лчаисин:
1. Тишлар comi Z
2. Тиш чуккилари диаметри d&
3. Тиш ботикликлари диаметок dt
4. Риддирак чамбараги эни b
5. Тйшнинг тубдцаги кдлинлиги dr
6. Тишнинг баландлиги h
б) куйидагилар аниклансин:
7. Илашиш модули т; уни узил-кесил ГОСТ-956360 брича  

^абул киликсин, (бундан кейинги барча хисоблашларда д а т а  
^лчашар ГОСТ б^йича кабул килинган модул б^йича акикяанади).

В. Илашиш кодами Р
9. Бфлиш айланасининг диаметри d
10. Тиш каллагининг баландлиги hs
И . Тиш оётн ин г баландлиги йг
в) геометрик кисоблаш формулалари б^Йича da, dp Н лар



ашщпаштирилсин ва уларни $*лчаш натги’сасида олинганлар билан 
тахасослансин.

Хксоботга аньщлаштирилган маълумотпар ёзилсин.
Ш. ^уйида берилганларга к$ра тиш тубндаги эгувчи кучланиш 

аницяансин:

Вщдиракнинг
матеряали

Узатиладиган 
кувват, кВт

Айланишлар 
сони, айл/мин

Юкланиш
характер»

СЧ 15...32 5 400 нореверсив

Ст.45 15 200 реверсив

Ст.40Х 25 500 нореверсив

(здясобий схвмада хамма ^лчамлар зарфлар билан бвлгилансин ва 
таъсир этувчи куч хамда хавфли кесим кУрсатилсин).
IV. Рухсат этл ган  кучланишлар куйндаги формулалар брйича 
аникугансин:

лфтатучун [°оЗэг -  fa-iLr -

Ч$ЯН учун ЬоЗэг -  — fa-lLr “  “jyf"»

бу ерда — углеродли п^латлар учун симметрии эгилиш цик- 

лида чидамлилик чегараси а_] = 0,43 а Ер

<y_i =  035  ствр + (70—120) Н /  мм2 

о вр ~  статик чфзшшщда мустадамлик чегараси.

с шг — статик эгилищда муста^сампик чегараси

V. Тшшш шдциракнн эгалишга з^исобпаш б^Йича хулоса бериш.



5-лабораторш штш буйита ^гсобот 

Пидпяндрик 'si i i M  ЕШЩЕрОЕНН ТВДЩЩ $ТШ2з 

I. Тишли галдиракнинг эскизи

П. Тишли гилдиракнинг тавсифномаси
1. Тишлар сони
2. Тиш ботшдгаклари диаметр:*
3. Тиш «фдалари диаметсн
4. Иилдирак чамбарагининг эни
5. Тиш тубининг калинлиги
6. Тиш баландтшги
7. Млашиш модули 

Куйидагилар к;абул далинзди:

8. Млашиш кдцаш!

9. Врш ш  айланасинингдиаметри
10. Тиш каллагининг баландлиги
11. Тиш оёшнинг баландлиги 
Ашщлаштирилган кдйматлар:
Ш. Тиш т^бтаги эгилиш кучланиши 
Мустадамлик формуласи



Хисобий схема
IV. Рухсат этилган куч- 

ланишлар
V. Хулоса

Ишни бажарди 
К^бул кдлди .... 
С ан а.............

5-лабораторшя тът юзасцдав уз-узиш тешшрши т о м  сашытар

1. йлашиш модули кандай аникланади?
2. Модулнинг ̂ лчамлилиги канака?
3. Тишли гилдиракнинг вдами (р) ёки модули (т )  дан кайси 

бири стандартли кисобланади?
4. Тишли галдиракнннг радами кандай $лчанади?
5. Б$лиш айланасининг диаметри кандай аникланади?
6. Б^лиш айланасининг узунлиги кандай аникланади?
7. Тиш калл ага баландлиги ва тиш оёги баландлигидан кайси 

бири катга?
8. Тиш каллаги баландлиги нимага тенг?
9. Тиш оёги баландлиги нимага тенг?
10. Цилиндрик т^гри тишли узатмаларда радиал тиркиш нимага 

тенг?
11. Тиш ч^вдшари диаметри кандай аникланади?
12. Тиш туби диаметри кандай аникланади?
13. Тишнинг баландлиги кандай аникланади?
14. Айлана куч кайси диаметрга келтирилади ва у кандай 

аникланади?
15. Айлана куч таъсирида тиш тубида кавдай кучланишлар ^осил 

б^лади?
16. Эгилищцаги мустазусамлик формуласини ёзинг.
17. 1цувват N  ва айланишлар сони п  айл/мин б^лганида



узатиладиган буровчи момент кандай аниклакади?
18. К,увват N  кВт ва айланишлар сони п айл/мин б^лгашща 

узатиладиган буровчи момент цандай анщланади?
19. Кувват N  Вт ва айланишлар сони п айл/мин б^лганида 

узатиладиган цувват ^андай акикланэдн?
20. Тишни эгувчи момент кандай анюдшняди?
21. Тишни згилшлга ^исоблашда едшшлик момента кандай 

аникчанади?
22. Реверсив юкланишда гилдирак тиши тубидаги эгилиш • 

кучланиши цандай цикл б^йича ^згаради?
23. Нореверсив юкланишда тиш тубидаги эгилиш кучланиши 

цандай цикл б^йича узгаради?

6-лабораторш ш ш  

КорревдшшзнгаЕ шестершша т а д щ

Хар бир талаба тишли гилдирак 1̂ ирвдиган асбоб, циркуль ва 
заготовка олади.

Штш бажаршш тартабе

I. Ноль шестерня бк?1ркилсин)>, бунингучун:
1. Асбобда к^рсатилган d  ва т б^йича ^ир^шадиган шестерня 

тишлари сони аницпансин.
2. Шестерня «заготовкаси» диаметри ^аникдаксин.
3. Асбобда к#рсатилган марказдан бу диаметрникг айланаси ш  

б^лиш айланаси ^тказилсин.
4. «Заготовка» шундай ^рнаталсинки, инструментал рейканвкг 

б?лиш чизиш «шркштаётгат шестернянинг б^лиш айланасига 
уринсин (бу 0 б?ликмага мос келад^).

5. «Заготовкаш» айланиш атрофида буркб, калам бняан 
унда кдаркувчи гофраларниш* вазшгшшш профили д он я
кдцар белгилаб борилсин.

6. Геометрик кисоблаш формулаяари 0$йща «однделшрпвн» 
шестернянинг асосий $лчаылари ашщиансш Ц ,  dp d, h9 &0, 0$ 
ва ^лчаш й$ош билан текширилсин.

П. «Кдадалган» шестернянинг шиш тубидан вддаган и га шпош 
\осил гдшгач, коррекция щпинсин га коррзкциялангак шестерня



Кирк^шсин, бунинг учун:
1. Киркилиш xmin й^адшги шартидан знг кам коррекция коэф

фициента анигслансмн.
2. Инструментал рейка б^лиш чизиганинг силжиш катгалиги 

«к^ркилаётган шестерня айланаси т х^  га нисбатан анивдансин.
3. Коррекцияланган шестерня заготовкасининг диаметри da 

анидансин.
4. Асбобда белгиланган марказдан шу диаметрли айлана ва б$лиш 

айланаси ^тказилсан.
5. Заготовка шундай Урнатилсинки, инструментал рейканинг 

б^лиш чмзиш щф^иладиган шестернянинг б^лиш айланасига нис
батан m rain катгаликка силжиган б^лсин.

6. Заготовкани айланиш fign атрофида буриб, укда адкувчи  
щрранинг вазиятини тиш профили зсоскл б^лгунга кадар белгилаб 
борилсин.

7. Геометрик ̂ исоблаш формулалари ёрдамида «1шркиладпган;> 
шестернянинг асосий ^лчамларя (dz> dp d, h, kg, h) аниклансин 
ва Улчаб текширилиб, эскизда белгилансин.

В. Тиш ч$кф1сида тишларншг ^ткирлашиб колмагашшги тек-- 
ширилсин.

Ш. Коррекциялаш натижалари ЩШшъ хулоса берилсин. Барча 
белгилашлар деоботга илова кшщб бериладиган чизмада бажа- 
рилади.

б-яаборатфрш! шшт юзасадан 1щ т ’ёж  

Кэрревдшшшш шдоеряшш тадщщ эташ

I» Ноль шестеряяшш' тавс&фвюмаев
1. Модуль т
1  Булиш айланасиникг диаметри d
3. Шестерня заготовка чувддоарннинг диаметри da
4. Тишлар сонв Z
5. Тиш ботшфшри диаметри dt
6. Тиш каллаш баландлиги ha
7. Тиш оёга балащушш hr
8. Тиш баландлиги п



1. Модуль ш
2. Б|яиш айланасининг диаметри d
3. Тншларсони^

Z
4. Энг кам сялжиш коэффициент ^ют = A s U - y  ) бу ерда

^тш
А* — тиш балавдушги коэффициент

Z  — «щфкиладиган» шестерня ташлари сони ^ “ 17
5. Силжнш катталиш тхш
6. Шестерня ч^даларининг диаметри da
7. Тиш туби диаметри dl
8. Тиш каллаги балашушги hz
9. Тиш оеш баландлиги kv
10. Тиш баландилиги h
П . Чикиклар айланаси б^йича тишнинг зни (улчаш натажа- 

ларнга к^ра) Sa
(0 ,2—0,4) т

III. Хулоса.
Ишни бажарди..............
Кабул килди.............
С ан а.............

б-лабФра'горш  наш юзасадан уз-^гиш ттшщзшш учуй саволдар

1. Тишлари сони 17 дан кам б^лган шестерня щ-шщппда цацдай 
ыомакбул ходиса юз беради ва унинг окдебати кандай?

2. c=const б^либ, Z<17 булганда шестерня тиши ^ир^илиб 
кеташини кандай бартараф этапы мумкин?

3. Валаддлик б^йича коррекция ^илинганда шестернянинг крйсй 
^лчамлари катталашзди?

4. Баландлик бри ч а коррекцияланганда шестернянинг цайси 
$лчамлари кичиклашади?

5. Баландлик б^йича коррекцияланганда шестерня ва тдц и -  
ракнинг кайси #ячамлари $?згарма$ди?

6. Баландлик б#йича коррекцияланганда шестерня тишлари



*фдалариюшг айланалари диаметри к;анчага катгалашади?
7. Баландлик б^йича коррекцияланганда шестерня тишлари 

ботаосларшшнг айланалари диаметри каццай ^згаради?
8. Баландлик б$йича коррекцияланганда гилдирак ташларн туои 

айланаларининг диаметри црндай фзгаради?
9. Валандлж б^йнча коррекцияланганда вилдирак тишлари 

ч^даларининг диаметри кандай ^згарзди?
10. Баландлик буйича коррекцияланганда шестерня тишларининг 

баландииш вддай  узгаргди?
11. Баландлик буйича коррекцияланганда гилирак тишларииикг 

баландлиги 1<$ндай фзгаради?
12. Баландлик б^йича коррекцияланганда шлдирак тишлари 

ое^парикикг баландлиги гакдай узгаради?
13. Валандлж б^иша коррекция килингаыда пщцирак тишлари 

каллакларининг баландлиги ^андай ^згаради?
14. Валандлж б^йвда коррекцияланганда шестерня тишлари 

каллакларининг баландлиги к;андай #згарзди?
15. Баландлик б~уйича коррекцияланганда асбобнинг силж т т  

мусбат б^лиши керакми ё манфий булиши керакшз?
16. баландлик б^йича коррекцияланганда рилдирак асбобнинг 

мусбат силжишида кзяркилиши керакми ё манфий сшшишида 
кдокилипш керакми?

17. Баландлик б^йича коррекцияланганда сшшшпнинг йинщци 
катгалиги нимага тент?

18. кандай лолларда баландлик б^йича коррекцняпашни бажа- 
риш керак?

19. Коррекцияланган илашманикг кандай афзалликлари бор?

Чершшш ^затмаш т а д и  этшз

Хар бир талаба червякли узатма ва штангенциркуль олади.
Шиши бажаршж таршаш

I. Червякли узатманинг эскизида асосий улчамларки ^арфлер 
билан белгилаксин.

П. а) К^уйидагилар ^лчанснн:



5. Рилдирак чамбараги эни Ь2
6. Тиш баландлиги

1. Тишлар сони 2^
2. Чуккдлар диаметри dA
3. Таищи диаметри dm
4 Ботиклар диаметри dQ

1.Тишлар сони 2j
2. Ч^вдшар диаметри dal
3. Ботиклар диаметри dn
4. Резьба кнркилган кис- 
мининг узунлиги Ьх
5. $ к  вдам и  Р
6. Тиш баландлиги kt

б) Аниклансин:
7. Червякнинг SK модули т ва уни узил-кесил ГОСТ 2144-66 

дан кабул килинсин. (кейинги дооблашларда дамма ^лчамлар 
ГОСТ брича кабул килинган модулга к?ра аниклансин).

8. Червякнинг нисбий калинлиги q аниклансин ва унинг ГОСТ 
2144-66 га мослиги текширилсин.

9. Булиш айланаларининг диаметрлари dv d2
10. Бинт чизикнинг й?ли Я
11. Узатиш сони и
12. Уклараро масофа в
13. Червяк ^рамининг б$лиш цилиндри б^йича к^тарилиш 

бурчаги у (хисобий схемада бурчак кйрсатшсин ва ̂ лчамлар царфлар 
билан белгилансин).

14. Гео?летрик ^исоблаш формулалари билан г?а, dp к лар 
аниклаштирилсин ва олинган кийматлар улчаш натижалари билан 
таккослансин.

Ш. Червякли узатманинг ФИК аниклансин:
а) червяк етакловчи б^лганида цм
б) гилдирак етакловчи булганида ц2Л
Червяк тайерлаш учун пулат, рилдирак учун фосфоритли бронза 

олинсин.
Рилдиракнинг айланишлари сони я2=100 айл/мин.
IV. ^'з-узэдан тормозланиш шарти ёзилсин ва узашанинг $з- 

узидан тормозланишини ёки тормозланмаслиги аниклансин.



Т-лабораторш ваш 

Червяклв ратмана тщщщ зташ 

I. Червякли узатманинг эскизи.

П. Червякли ияашманинг тавсифиомаси

¥т лдщш
1. Тйшлар сони Z2
2. Тйш туби айланаси диаметри da
3. Тиш чУдалари диаметри da

Червяк
!.  Киримлар сони Z,
2. Ч^ккилар диаметри dsl
3. Резьба киркилган k^ic- 
мйнинг узунлиги 6,
4. Ботицлар диаметри dn
5. вдам и Р
6. Тиш баландлиги h

4 Тацщи диаметр dm
5. Ршширак чамбараги эни Ь2
6. Тиш баландлиги Нг
7. Червякнинг червяк рилдираги торец модулига тенг булган 

модули
Рт = —
п

ГОСТ 2144-66 брйича дабул циламиз т~



8. Червякнинг нисбий калинлиги

<7 = —  =т
бу ерда dx — червяк булиш цилиндришшг диаметри

d ^ d 3l -  2/к=

q  нинг ГОСТ 2144-66 га мос келшн-келмасяига таширш хсш .
9. Б^лиш айланаларининг диаметрлари

d=m 'Z z; d~m-q

10. Винт чизщнинг йули H=p‘Zl

Zz
11. Узаташсонм u ~ ~ z[

12. Марказлараро масофа

iF=0t5-m(ZI+q)

13. Червяк винтининг булиш цилиндри буйича кУтарилиш бур- 
чаш (гилдирак тишининг киялик бурчагига тенг)

,  z i у = aretg—
q

14. dp h кийматарни аник- 
лашгириш

  t  t "
v  * -

Червяк Урамининг булиш 
цилиндри буйича ёйилмаси.

Щ . а) Червякли узащанииг ФИК (червяк етакловчи булганида)

_ _  <ау _
1-2 ‘8(У + фО

бу ерда ф' = a r c t g / '  — келтирклган шш^ланиш бурчаги [1,115- 
бет, 5.5-жадеалЗ.



VCHP — сирпаниш тезлиги, vcnp = cos  ̂ =

%‘ d t n  i
v, — червякнинг айлана тезлиги Vj = 1 1  =

IV. Червякли узатманинг Уз-^зидан тормозланиш шарти. 
Узатманинг ^з-^зидан тормозланиши ёки тормозланмаслиги 

аниклансин ва асослансин.
Июни бажарди..............
Кдбул килди..............
С ан а.............

вшв ш ж щ т  уз-|зшш тзшшршн еаешшар

1. Червякли узатманинг кайси параметри ГОСТда меъёрланган?
2. Червякли узатманинг модули каэдай аникланади?
3. Червяк б^лкш цилиндрининг диаметри кандай аникланади?
4. Червяк рилдираги б^лиш айланасининг диаметри кандай 

аникланади?
5.
6. Иилдирак ч^дсилархшинг диаметри кандай аникланади?
7. Рилдирак тишлари ботиклари айланаларининг диаметри 

гещдяй аникланади?
8. Червяк тишлари ботиклари айланаларининг диаметри кандай 

аникланади?
9. Червякли узатмаларда радиал тиркшы нимага тенг?
10. Червяюш узатманинг узашшлар сонинн кандай аниклаш 

мумкин?
11. Червявда нечта кирим б^лиши мумкин?
12. Червяк ^раминйнг кутарилиш бурчаги б^лиш цилиндри 

б^йича Кандай аникланади?
1 3 .1Сиримлар сони оргиши билан червяк ^рамининг кутарилиш 

бурчаги кандай узгаради?
14. Червякли узашанинг ФИК кандай аникланади?
15. Сирпаниш тезлиги кандай аникланади?
16. $з-;?зидан тормозланиш шарти канака?
17. Сирпаниш тезлиги катгами ё червякнинг айлана тезлиги



катгами?
18. Червякнинг киримлари сони ортнши* билан червякли 

узатманинг ФИ 1C кандай узгаради?
19. Червякли узатманинг $/з-Узидан тормозланувчи ва ^з-^зидан 

тормозланмайдиганларидан щайси бирининг ФИ К катга б^лади?

Хар бир талаба подшипник ва штангенциркул олади.

ЙШНЕ Т<йр7;5§!3

L Подтип ннкнинг тула номики ёзиш.
П. Подшипникнииг эскизияи чкзиб, асоспй флчамларини 

харфлар билан х$йиб, деталларининг номини ёзиш [1,176-178- 
бетдар].

HI. Куйздагилар ^лчансин:
1. Подшипникнииг ички диаметри Ф=
2. Подшипяшшинг таш^и диаметри 3 =
3. Подшипник хатщасининг эни В=*
4. Бир катордаш зоддирлар ва роликлар сони Z=
IV. ГОСТ жадвалидан С подшипникнииг шартли белгисини ва 

динамик юк к^тарувчанлигини ёзиб олиш.

Радиал-тирак подшипник Радиал подшипник

радиал
юкла-
ниш

УКК а 
тушади- 

ган 
юкланиш

валнинг 
айланишлари 
сони айл/мин

радиал
гокла-
ниш

тушадк-
ган

юкланиш

айланиш- 
лари сони 
г& л/т ш

300 400 600 300 300 100 800

400 200 600 400 300
-

50 goo

500 150 600 500 400 120 800



V. [1,179-187-бетаар] га амал кдлиб, таянчлар танлаксин ва 
деоблансин ва подшиггннкнинг ггакча муддат ишлаши аниеданснн 
(куйида берилганларга к^ра соат ^исобида):

VI. Хулоса беркш.

1. Подшипникнинг ички диаметри d
2. Подшипникнинг ташци диаметр!! D
3. Подшипник халкдсинингэни В
4. Бир катордага золдирлар ва роликлар сони Z
5. Подшипникнинг шартли белгнси
6- Подшипникнинг динамик юк к^тарувчанллги С
IV. Танячларнинг конструкциям
V. Подшипникнинг соат хисобидаги ишлаш муддати

р  — даража к^рсаискл  
Q — эквивалент юкланиш
Коэффициентнинг даймога [1,235-237-6етлар}дан олинсш*.

VL  Хуксса.
Ишнн бажардш .
Щабул щ т & г..........
С ан а..........

Ш -ш йощ т рт  ш ш  брета зрсоб®?

Думаяаш  ТШШ̂ УШрШШ ТЗДЩЩ| ЭТШБ

I. Подшипникнинг тУла номи.
II. Подшипникнинг ЭСКЙЗИ
Ш. Подшипникнинг тавсифномаси



1. Подшипникларнинг вазифасн нима?
2. Кандай подшипниклар радиал юкланишни кабул кил ади?
3. Кандай подшипннклар радиал ва ^ск.а тушадиган юкла- 

аишларни кабул кил ади?
4. Кандай подшипннклар Ук^а тушадиган юкланишларни кабул 

даади?
5. Тирак подшипниклар радиал юкланишларга ярайдими?
6. Уз~узидан Урнашувчи подшипникларга кайси подшипниклар 

шради?
7. Подшипникнинг ташки ва ички ^алкаларидан кайси бири 

1йланганида подшипникнинг ишлаш мудцати узок б$лади?
8. Миллион марта айланадиган подшипникнинг ишлаш мудцати 

^айси формула билан аникланади?
9. Подшипникларнинг ишлаш мудцати соат хзгсобида кайси 

|юрмула билан аникланади?
10. Радиал-тирак подшипникларнинг динамик юк к$?тарув- 

1аш1иги кайси формула билан аникланади?
11. Тирак подшипникнинг динамик юк к^гарувчанлиги кайси 

формула билан аникланади?
12. Харорат ортиши билан подшипникнинг ишлаш муддати 

^андай Узгаради?
13. Динамик юкланиш ортиши билан подшипникнинг ишлаш 

йудцати кандай Узгаради?
14. ^к буйлаб йуналган кучлар анча катга булшщца ва таянчлар 

>ралига катга булганида таянчларнинг кандай конструкциясини 
фшаш керак?

15. $ к  буйлаб йуналган кучлар анча катга булганида ва таянчлар 
>ралнш унча катга булмаганида таянчларнинг кандай конст- 
>укциясини куллаш керак?

16. Куп юкланган ва кам юкяанган таянчлардан кайси бирини 
:узадиган килиш керак?

17. Подшипникларнинг кайси тури ростланадиган подшип- 
шкларга киради?



i -яаборатарш жим

Щшшщрмж тшшш редж торш  щ тлщ ш  ажраташ ва мшим 
я@мм уш ж  ж©нструж!щ1сжш ургашш

Щ ш т Ssmpwm тартабя

1. Мавжуд адабиётлардан цилиндрик тшшш редукторларнинг 
конструкцияси билан танишиш.

2. Расмга мувофик редукгорнимг габарит ва бириктириш ул- 
чамларини анщлаш.

Тишли галдирак илашмаси параметрларини аникдаш

1. Ридцирак ва шестерня ■щшлари сонини хисоблаймиз:

Z = 22 тиш 2^=78 таж
Z - 2 2  таш Z*=78 гаш

2. Узатиш сонини аншслаймиз:

203



3. Илашманннг торец модули кдйматини аникраймиз:

2ст 2*100 2ят 2*150 , ,
m,T Z , + Z 2 22 + 78 ”  '" tc Z3 + Z 4 22 + 78 ^

4. Нормал модул дапнинг стандарт кийматанн танлаймиз:

тп = (0 ,01-0,02) ащ  = 1 ,5-3  = 2,5 

тп = (0,01-0,02) ас = 1 - 2  = 1,5 

ГОСТ б^йича кабул киламиз:

 ̂ _ « . (  2,5(22 + 78) л лет. = 2,5: т. = 1,75: cosB= ■ *■----- — = ■ > = 0,45* » ■ ' » * > >  к 20 2 -250

5. Шестерня ва шщщрак б^лиш айланаларининг диаметрларини 
ясоблаймиз

da -
cosp

rfal = /и|r  ^
^cosp - ) = Щ И = 127 мм

4,4 =  m i
4cosp ♦ 2) - и 5 < 0 Л 5 * 2!

I = 298 мм

а̂З = m {( Z jNcosp
1 = 89 мм

<*a2 = m ([ Z 2
4cosp

= 438 мм

ф. Шестерня ва рилдиракнинг б^лиш айланаларининг диа- 
етрлари dv d2, dv d4 ни атщпаш



7. Тишли гилдиракнинг зни Ъ ни ва энининг коэффициентини

Б  = 100 ММ

10-ла6ораторгя ш ш

Червмшт р е д а т а р ш  в^смларга ажраташ  т  ш л и  %жт 
консгрувддошш $ргашш

Ищдан ш з̂да тутлгаж мав;сад: червякли редукторнинг конст- 
рукцияси билан танишиш, редуктор деталларининг вазифаларини 
бнлиб олиш, унинг £лчамларини Улчаш, червякли илашишнинг 
параметрларини аникдаш, червякли илашишни ва подшип- 
ншспардаги тиркишни ростлаш билан танишиш.

1. Мавжуд адабиётлардан червякли редукторнинг конструкциям 
билан танишиш, иш юзасидан ёзиладиган д ао б о т  формаси билан 
танишиш.

2. Марказлараро масофа а ни анщпаш, бунинг учун редукторнинг

^2 = 7 0  мм

Ь4 -  60 мм

100
4Л

Ь3 -  40 мм

— 55 мм



?лчаш.
3. Редукторнинг ̂ лчамларини аншдшн
— узунлиги L
— эни В
— баландлиги Н
— £рнаталган текисликларн E v Е , В
— редукторни ма^камлаш болтлари кириб турадкгак теишк- 

харнинг ^лчамлар С, Сг
— тезюрар ва секинюрар валларнинг ч я щ ш  ^ячашщжни 

щщлаш йтсз, dm , I,
— пастки фланецнинг таянч текислигидан валларнинг fiqi&pm- 

'ача болтан масофа hv Нг валларнинг чщиб туркш узунлиги /в, /г



Червяк ва червяк рилдирагшданг элементларини схемада тониш 
ва Улчаш

— червякнинг киримларн сони Z , - 3
— 3^ б^йича вдам  Р = 1 8  мм
— червякнинг резьба вдрцвлган узунлиги ^=118  мм
— червяк чУвдлари айланасининг диаметрлари dal=66 мм
— червяк риддирагининг тишлари сони Z —31
— червяк рилдираги айланасининг диаметри 210 мм
— червяк шлдирагикинг ташкде диаметри ^ = 2 1 0  мм
— червяк пидираганинг эни Ь2- 50 мм



МАШИНА ДЕТАЛЛАРИ Ю Т С И  Б М Ш А  ФЗ»ФЗИНИ 
ТЕШ ДИРИ Ш  УЧУН САВОЛЛАР

1. Маишналарга ва уларнинг кисмларига к^йиладакш талабларни 
с^злаб беринг.

2. Машина деталларининг ишлаш Гфбилиятинкнг асосий мезон- 
лари ва уларнинг нисоби.

3. Машина деталлари учун материаллар танлаш.
4. Стандартлаш, технологиклик ва тежамяилик.
5. Машина деталларининг юкланиш турлари ва кучланишлари 

турлари. Циюшк кучланишларнинг хусусий дотари. Мисоллар 
келтирикг.

6. $згарувчан-циюшк кучланишларнинг парам етрлари.
7. Машина деталларини хисоблашда мустахкамлик защрасини 

га рухсат этилтан кучланишларни танлаш методикаск.
8. Доимий ва ^згарувчаы кучланишлар таъсир зтганида машина 

деталларининг мустазрсамлига. Чидамяилик эгри чёзири. Мустгщ- 
камлик чегараси.

9. Резьбаларнинг вазифасига к^ра таснифи ва геометрик пара- 
метрлари. Резьбаларнинг асосий параметрлари. Резьбаларнинг 
стандартлари. Винт билан гайканинг :?заро ишлаши, Н.Е.Жуко- 
вский тадквдоти асосида fi i  б^йлаб йуналган кучларнинг урамлар 
буйича та^симланиши. Фодат б^йлаб й^налган куч билан 
юкланган болтни ддесоблаш.

11. Олдиндан сириб тортилган резьбали бирикмаларни дооблаш.
12. Олдиндан сириб тортилмаган резьбали бирикмаларни 

хисобллш.
13. Винтли жуфтдагн айлана куч ва буйлаб й^налган куч 

орасидаш боодщиик.
14. Парчинли бирикмаларнинг вазифаси, тузилиши ва хисоб- 

ланшии.
15. Пружиналарникг вазифаси, тузилипш, хшшарн ва эдасоб- 

ланнши.
16. Пайванд бирикмаларнинг вазифаси, тузилиши ва зщссб- 

лашшш.
17. Вал-т^тн бирикмасининг таснифи. Бирикманинг вазифаои,



машиналарда к^лланишига мисоллар.
18. Шпонкали ва шлицали бирикмаларнинг вазифаси, таснифи 

ва црёсий ба^оланиши.
Призматик, понасимон ва сегмент шпонкалар. Эскизларини 

чизинг. Призматик шпонкаларни ^исоблаш.
19. Шлицали бирикманинг вазифаси, тузилиши ва щсобланиши.
20. Узатмаларнинг турлари ва уларнинг асосий тавсифномалари. 

1чувват, буровчи момент, узатиш сони ва бурчак тезликни аниклаш 
формулалари.

21. Фрикцион узатмаларнинг вазифаси, тузилиши, ишлаши ва 
зсисобланиши.

22. Тасмали бирикмаларнинг к^лланиш со^алари ва асосий 
тавсифномалар. Тасмали узатмаларнинг асосий турлари. Тасманинг 
шкив б^йича сирпаниш схемасини чизинг. Эластик сирпанишни 
хисобга олган адмща тасмали узатманинг узатиш сони.

23. Тасмадаш кучланиш. Тасмани узок; мудцат ишлашга эдасоблаш. 
Тасманинг узо^ ишлаш муддатини соатларда ̂ исоблаш. Тасманинг 
айланиб /̂тишлари сони.

24. Ясси тасмали узатманинг вазифаси, тузилиши, ишлаши ва 
цнсобяаниши.

25. Узашанинг эскизини чизиш, увда ̂ лчамларни карфлар билан 
белгилаш, куч ва бшща параметрларчи к$фсатиш.

26. Ясси тасмали узатма мнсолида тасмали узатмани торгаш 
кобилияти б^йича зднсоблаш, эскизики чизиш.

27. Тасмали узатмага таъсир этувчи кучлар, кучларни аниклаш 
формулалари. Тортиш эгри чизиш ва тортиш коэффициента.

28. Ясси тасмали узатманинг рлчамларини анию1аш. Понасимон 
тасмали узатманинг тасмаларч сонини анш^гаш.

29. Занжирли узатманинг тузилиши, ишлаши ва здгсобланиши. 
Занжирларнинг турлари. Занжир цадамини, шарнирлардаги рухсат 
этилган солиштирма босимни ва занжирнинг параллел г а̂тори 
сонини ашщпаш. Узашанинг эскизини чизиш.

30 Занжирли узатмаларнинг ишлатилиши сохалари, асосий 
тавсифномалари. Харакатлантируьчи занжирларнинг конструк- 
цияси, таснифи ва материаллари: втулка-роликли, тишли ва фасон-



юеноли ва уларнинг эскизи.
31. Занжирли узаша учун здесобий юкламани анщлаш. ^аракат- 

гантирувчи занжирнинг й^л 1$йиладиган ейилиши к.андай аник- 
ганади?

32. Тишларнинг бевосига контакт оркрлн амалга ошириладиган 
?затмаларнинг таснифи.

33. Тишли ридциракларнинг емирилиш турлари. Сккдгсшнда 
>ухсат этиладиган контакт кучланишларни танлаш. Кучланишлар 
тульсацияланувчи ва симметрии цикл билан ^згарадиган холларда 
:ишли гилдираклар учун эгилишда рухсат эткладиган кучла- 
шшларни танлаш.

34. ГОСТ 13755-68 б^йича тишли шлдиракларнинг бошлангич 
сонтури ^агдааги тушунча. Нормал цилиндрик т$три тишли узаша 
ч̂ун асосий геометрик нисбатлар. Эскизларини чизиш.

35. Цилиндрик 'ф р и  ташпи узатмалардаги таъсир этувчи кучлар. 
Зу узатма учун ^исобий юкланишни аниадгаш.

36. Тугри тишли цилиндрик шлдиракларни иш сиртларининг 
густазусашшгкга даоблаш . Текшириш ва лойи*а хисоблашлари 
гчун ^исоблаш формулаларини келтириб чицариш.

37. T^Fpn тишли цилиндрик галдиракяарнинг тишларини 
>гилишга нисбатан лойща ва текшириш деоби .

38. Винтли узашаларнинг вазифаси, тузилиши ва ̂ исобланиши.
39. Конуссимон тишли узатмаларнинг вазифаси ва ишлаши. 

Дилиндрик кййшик тишли ва шеврон тлдираклар учун асосий 
еометрик нисбатлар. Кийшик тишли ва шеврон узатмаларда таъсир 
•тувчи кучлар.

40. Конуссимон тишли шлдираклар учун асосий геометрик 
зисбатлар. Конуссимон узатмаларда таъсир этувчи кучяар.

41. 1\ийшик тишли ва конуссимон тишли шлдиракяар учун 
ишларнинг эквивалент ва келтирилган тишлар сони какдца 
ушунча.

42. Червякли узатмаларнинг тфлланиш со^алари ва таснифи. 
[ервякли узатманинг умумий тавсифномаси. Червякли узатманинг 
мирилиш турлари. Червякли узатма тайёрлашда щилатиладиган 
гатериаддар. Червяк жуфтини тайёрлашда ишлатиладиган мате-



риаллар. Червяклар ва гилдиракларнинг конструкциям. Эскиз
ларини чизиш.

43. Червякли узатманинг ФИК. Хисоблаш формулаларини 
келтириб чнкариш. ^з-^зидан тормозланадиган червякли узатма.

44. Червякли узатманинг асосий геометрик ва кинематик 
нисбатлари.

45. Червяюти узатмани дооблаш.
46. Червякли узатмада таъсир этувчи кучлар. Уларни аниклаш 

формулалари.
47. Глобоид узатмаларни ^исоблаш.
48. Винт-гайка узатмасининг тузилиши, вазифаси, ишлаши ва 

Хисобланиши.
49. Редуктор ва вариаторнинг вазифаси, ишлаши.
50. fjgiap,  валлар ва уларнинг цапфаларининг вазифаси, тузи

лиши ва ишлаши.
51. S îgiap ва валларнинг ишлаш шартлари. Ŝ iyiapHM мустад- 

камликка ва бикрликка щ собпгщ .
52. Эгилиш ва буралишникг биргаликдаш таъсирида вални 

мустадамликка дастлабки щсоблаш. Рухсат этилган кучланиш
ларни танлаш. Вални бикрликка ^исоблаш.

53. Муфталарнинг вазифаси ватаснифи. Муфталар танлаш. Ёпи^ 
муфталарнинг тузилиши ва ишлаши. Фланедли муфтанинг эски
зини чизиш ва деоблаш.

54. Эластик компенсацияловчи муфталар ва уларнинг таснифи. 
Эскизини чизиш вз эластик втулка-бармокли муфтани хисоблаш.

55. Фрикцион муфталар. Иш сиртларининг шакли б^йича 
таснифи. Дискли муфталарш* ^исоблаш. Эскизларини чизиш.

56. Асосий бопщариладиган муфталар. Уларнинг таснифи. 
дискли муфтанинг эскизини чизиш. Иищаланиш моментини 
хисоблаш, солиштирма босим ва ейилишга тзкширкш.

57. Конуссимон муфтанинг эскизини чизиш. Иш^аланиш 
моментини аниклаш, конуссимон муфтани солиштирма босимга 
ва ейилкшга текширпш.

58. S îyiap ва валлар таянчларининг вазифаси, таснифи.
59. Сирпаниш подшипникларининг назарий ва хисоблаш



сослари.
60. Думалаш подшшпшкяарининг натрий ва жюоблаш асосяари.
61. Сирпаниш подшипниюхаринн солиширма босим ва кизшига 

исоблаш.
62. Думалаш подшипниклармда подшипник узелларининг 

оиструкцияси.
63. Думалаш подшипникларннинг ишлаш крбилиятк. Ишлаш 

озффициенти б-Щкча думалаш подшипникларини танлаш мето- 
икаси.

64. Факдт радиал юхланишларни кабуя кдяувчи подшшшиклар.
65. Фак;ат радиал ва fsgsp. тушадиган юкланишларни кабул 

клувчи подшипниклар.
66. Думалаш подышпникларннкнг таснифи. Куййдагиларнинг 

скизлари чизилсин:
а) бир каторли радиал подшипниклар;
б) икки каторли сферик роликли подшипниклар.
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