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«Юксак мала кали мутахассислар 
тиращ иёт амили» 

И. Л. Каримов

СУЗ БО Ш И

Инсон дунёга келибдики, эзгуликка ватарак^иётта ин- 
тилиб келган. У уз турмуш тарзи, миллати, давлати гул- 
тб-яшнашн учун ме\нат калган, Уз билимиии оширгаи.

У збекистонимизн и х,ар томонлама ривожлантириш учун 
стук кадрларни тайёрлаш, уларга илм-фаннииг энг илгор 
ютукдари оркдли билим беришда Президентимиз айтган- 
ларидек «... кучли ру\ий кувват берадиган миллий мада- 
миятимиз, Шарк; фалсафасининг \аётбахш ва теран бу- 
юцдаридан бахраманд булиш му\имдир».

Му\гарам уцувчи, мустакилликка эришилгандан буён 
утган киска даврдаги ютукдаримизни ривожлантириш 
сизлардан чукур билим олишларингизни ва келажакда жа- 
\он бозорига «Узбек и стон да ишлаб чик,арилган» там гас и 
билан сифатли, ракобатбардош мах;сулот билан чикишла- 
рингизни талаб кил ад и.

Ишлаб чик,аришнинг барча тармокдарига янги техни- 
кани егказиб берадиган машинасозлик мамлакатнинг тех­
ник жи\агдан ривожланишини белгилайди ва янги муста- 
Кил республикамизнинг моддий базасини яратишда \ал 
к,илувчи а\амиятга эта. Шунинг учун машинасозликни 
ривожлантиришга \ар доим \ам биринчи даражали а\амият 
берилган ва берилмокда. Мустакилликнинг биринчи йил- 
мриданок, Асакада «УзДЭУ Авто» кушма корхонасининг 
Курил и ши ва бу корхонада енгил автомобилларнинг, Са- 
маркандда «Сам Коч Авто» кушма корхонасида микроав- 
юбус ва юк ташувчи автомобилларни ишлаб чикарила 
бошланиши ва бошкалар бундан далолат бермокда.

1 И. А. Каримов. Юксак малакали мутахассислар — тарак,к,ист оми- 
III. Т., «Узбекистан», 1995 йил
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Юкррн унумли, автоматлаштирилган ва ю^ори аник,- 
ликка эга булган такомиллашган янги машиналарни фан- 
нинг энг янги ютукдари асосида узлуксиз равишда яра- 
тиш юцори малакали чукур билимга эга булган ва янги 
техника ва ишлаб чицариш технологиясини мукаммал 
биладиган мугахассисларни тайёрлашни талаб кил ад и.

Машинасозлик технологиясининг муста^ил фан си- 
фатида ривожланиши технологик ва техник фанларнинг 
мажмуасига кенг куламда таянади. Укувчи конструкцион 
материаллар технологияси, материалшунослик, метроло­
гия, узаро алмашинувчанлик ва стандартлаштириш со\а- 
сида яхши гайёргарликка эга булиши \амда машиналарни 
лойи\алаш асослари б^йича курени туликбилиши керак.

«Машинасозлик технологияси» фанининг асосий гояси 
деталларни тайёрлашда ва машинами йигишда техноло- 
гик жараённи ишлаб чикишни билишдан иборат. Ушбу 
укув кулланмада машинасозлик технологиясининг наза- 
рий асослари баён к,илинган, машиналарни ишлаб чикд- 
риш, механик ишлов бериада хатоликлар ва уларни х;исоб- 
лаш усуллари, технологик тизимларнинг аникдикка ва 
унумдорликка таъсири, механик ишлов беришда аникдик- 
ни таъминлаш, технологик улчамларни \исоблаш, маши- 
насозликда базалаш ва базалар, механик ишлов беришда 
цуйим катламлари ва тежамли технологик жараёнларни 
лойи\алаш масалалари ёритиб берилган. Машина детал- 
ларининг сиртларига ишлов бериш, тар мок, машиналари- 
нингтурдош деталларига механик ишлов беришнинг ком­
плекс технологиялари, деталларга ишлов беришнинг за- 
монавий усуллари ва машиналарни йигиш технологиялари 
тугрисида маълумотлар берилган.

Укув кулланма материаллари муаллифлар томонидан 
олий укун юртларида куп йиллардан буён ук;иб келинаёт- 
ган бир к,агор маъруза курсларини камраб олган, улар- 
ниш йигиндиси «Машинасозлик технологияси» ни фан 
сифатида ташкил к,илади. Булардан муаллиф А.Х. К,аю- 
мовнинг «Тармок; машинасозлик технологияси» фанидан 
маърузалар матни республика олий уцув юртлари уртаси- 
да утказилган танловда иштирок этган ва талабаларга фой- 
даланиш учун тавсия килинган («Маърифат» газетасининг 
2001 йил 13 январ 4-сони ва 2002 йил 5 октябрь 79-сони).
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Ушбу укув кулланма х;ар бир курени гула баён килиш- 
ia даъвогарлик килмайди, лекин улар тугрисида керакли
i асаввурларни беради ва бу тасаввурларни махсус адаби- 
i'i чар ердамида кенгайтириш мумкин булади.

Укув кУлланманинг I-VI1I боблари А.Й. Омиров, IX- 
XX IX  боблари А.Х. К,аюмовтомонидан ёзилган.

Укув кулланмадан олий Укув юртларининг 5140900 — 
Касбтаълими (Машинасозлик технологияси, машинасоз­

лик ишлаб чик,аришлари жи\озлари ва уларни автомат- 
|;нитириш), 5520600— Машинасозлик технологияси, ма­
шинасозлик ишлаб чикаришлари жи\озлари ва уларни 
.мпоматлаштириш ва 5520700 — Технологик машиналар ва 
жи\озлар \амда касб-?^унар коллежларининг 010001 — Ме- 
галларга ишлов бериш таълим йуналишлари буйича та\- 
сил олаётган талабалар \ам фойдаланишлари мумкин.

Муаллифлар укув кулланмани яратишда .\омийлик ёр- 
яамини берган «Электр курилмалари» корхонаси ва «На- 
манганмаш» ^иссадорлик жамияти жамоасига хамда кулёз- 
мани куриб чикиб узининг цимматли фикр-муло\азала- 
рини билдирган У. Муминовга уз миннатдорчиликларини 
билдирадилар.



КИ РИ Ш

Техник тараккиёт ривожланган сари такомиллаштирил- 
ган, юк;ори аникликка эга булган машиналарни ишлаб
ч и кари ш \амда улардан самарапи фойдаланиш учун чу- 
Кур билим ва куникмаларга эга булган мутахассисларни 
тайёрлашни вакг такозо этмокда.

Машинасозлик ишлаб чикаришининг ривожланиб бо- 
риши натижасида янги техник фан — «Машинасозлик тех­
нологияси» фани пайдо булди. «Машинасозлик техноло­
гияси» белгиланган муддатда, ишлаб чик,ариш дастури 
асосида аникпанган микдорда, кам ме,\нат сарф килган 
\олда ва таннархи арзон булган сифатли ма.\сулотлар иш­
лаб чикариш тугрисидаги фандир.

Машинасозлик технологияси фани узининг ривожла- 
нишида бир нечта боскичлардан утган.

Биринчи бос кич 1929-1930 йиллардаги даврни уз ичи­
га олади. Будаврга келиб жа\он буйича машиналарни тай- 
ёрлаш со\асида бир канча тажрибалар йигилиб колган эди. 
Журналларда, каталог ва рисолаларда деталларга ишлов 
бериш жараёнларининг ва уларда кулланиладиган жи\оз- 
лар ва асбоб-ускуналарнинг баёни келтирилган эди. Даст- 
лабки кулёзмапар ва лойи\алаш ташкилотларииинг меъё- 
рий \ужжатлари нашриётларда чоп этилди.

Иккипчи боскич 1930— 1941 йиллардаги даврни уз ичи­
га олади. Иккинчи жа\он урушигача булган бу давр мо- 
байнида ишлаб чикариш а\амиягига эга булган тажриба- 
ларни йигиб, улар умумланп прилган булиб, маълум бир 
гизимга келтириш ва тсхнологик жараённи куришда уму- 
милмий тамойилларни ишлаб чикиш ишлари бошланган 
эди.
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1933—1935 йилларда А.П. Соколовский, А.И. Каширин,
В.М. Кован, А.Б. Яхин ва бошкаларнингтизимлаштирил- 
ган илмий ишларининг нашр этилиши билан машинасоз- 
лик технологияси фан сифатида шакллана бошлади, деб 
к,араса булади.

Бу даврда технологик жараёнларни туркумлаштириш 
тамойиллари ишлаб чикилиб, ва амалга гадбик; этила бош­
лади. Шу билан бирга заготовкага ишлов беришда база- 
лаш назарияси, улчам занжирлари, куйим катламларини 
\исоблаш, технологик тизимнинг бикирлигини, унинг ха- 
толикларини аникдаш усуллари ва бош^а муаммолар \ал 
Килина бошлади.

Учинчи бос^ич 1941 — 1970 йилларга тугри келади. Бу 
давр ичида машинасозлик тез ривожланиб борди. Уруш 
давридаги х̂ арбий техниками серияли ва оммавий шаро- 
итда оким буйича тайёрлаш, операцияларни дифферен- 
ниялаш ва концентрациялаш тамойилларини амалий жи- 
\атдан синаб куриш, металларга ишлов бериш тезлиги- 
ни ошириш, кайта созланадиган технологик мослама- 
ларни ва бошка бир катор техникавий янгиликларни 
Куллаш учун чукур илмий та\лил ва назарий ишлар амалга 
оширилди.

Бу йилларда заготовкага ишлов беришдаги хатолик- 
ларни замонавий усулда \исоблаш ва аникуташ (матема­
тик статистика ва эх^гимоллар назарияси асосида), техно­
логик тизимнинг бикирлиги ва унинг аникдикка \амда 
унумдорликка таъсири урганилди.

Бу давр ичида серияли ишлаб чикариш шароитида 
киотовкаларга ишлов беришнинг ок,им буйича ва авто- 
матлаштирилган технологик жараёнини ташкил этиш- 
нинг муаммолари \ал калина бошланди. Проф. С.П. Мит­
рофанов томонидан технологияни ва ишлаб чи^ариш- 
ни ташкил килишнинг гуру^ли усули ишлаб чицилди 
на ишлаб чик,аришга тадбик этилди. Хажмий ва тоза 
ишлов беришда пластик деформациялаш, электрофи- 
1ик ва электрокимёвий усуллари кенг куламда куллани- 
ла бошланди.

Туртинчи бос кич 1970 йилдан \озирги вакггача булган 
даврни уз ичига олади. Бу даврда технологик жараёнларни 
тойи\алашда Э \М  дан кенг микёсда фойдаланиш ва ме-
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ханик ишлов бериш жараёнларида математик моделлаш- 
тириш цулланила бошланган эди.

Шу давр ичида сопли дастур билан бошк,ариладиган 
(СДБ) дастгох л̂арда механик ишлов бериш, программа- 
лаштириш ва автоматлаштириш, ТЖ  АЛТ ни жорий этиш 
ривожланди (ТЖ  АЛТ-технологик жараёнларни автомат­
лаштирилган лойи\алаш тизими).

ЭХ,М ни, операциялараро транспорт ва назорат воси- 
таларини автоматлаштиришни, робототехникани куллаш 
асосида мосланувчан автоматлаштирилган ишлаб чицариш 
тизимларини яратиш б^йича ишлар авж ола бошлади.

Машинасозлик технологияси ривожланаётган саноат- 
нинг талабига биноан узгарадиган амалий фандир. Проф. 
А.Г1.Соколовский айтганидек, технология тугрисидаги би- 
лим нехда тугилган ва шунинг учун \ам ундан узгармасли- 
ги керак, акс \олда технологиянинг иши унумсиз б^лади.

Машинасозлик технологияси амалий фан була туриб, 
шу билан бирга технологик жараёнларни туркумларга аж- 
ратиш ва гуру\ли ишлов бериш, технологик тизимнинг 
бикирлиги, ишлов бериш жараёнининг аниклиги, заго- 
товкага ишлов беришда улчамларнинг ёйилиши, жи\оз- 
ларнинг ва технологик мосламаларнинг хатоликлари, 
ишлов беришда куйим катламлари, унумдорликни ва тех­
нологик жараёнларнинг самарадорлигини ошириш, кон- 
структорлик ва технологик базаларни базалаш назарияси 
ва бошкалар гугрисида салмокли назарий асосга эга.

Машинасозлик технологияси му\андислик ва илмий 
фанларнинг мажмуаси булиши билан бирга ушбу фанлар- 
нинг ижобий ютукдарига боглик, равишда ривожланади. 
Машинасозлик технологиясининг асосий вазифаси талабга 
жавоб берадиган сифатли машиналарни тайёрлаш, яьни 
техник муаммоларни синтез к,илиш ва ишлаб чикариш 
масалаларини \ал цилишдир.

Машинасозлик технологияси фани кесиш назарияси, 
металл кесиш дасгго\лари ва асбоб-ускуналари, метроло­
гия, андозалаш ва узаро алмашинувчанлик, материалшу- 
нослик ва термик ишлов бериш фанлари билан жуда яцин- 
дан богланган ва уларга асосланган.

Машинасозлик фани энг ёш фан б^лишига к;арамай, у 
жуда тез ривожланмокда. Бунга сабаб янги техника ва са-
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моат ишлаб-чик,аришиниш такомиллашиб бораётганли- 
гидир. Шунинг учун \ам машинасозлик технологияси уз- 
луксиз равишда ривожланиб боради ва унинг мазмуни 
янгиликлар билан бирга бойитила боради. Мамлакатимиз- 
нинг шу со\адаги етакчи олимлари, жумладан, т.ф.д., 
ирофессорлар Ж.Е. Аликулов, Л.В. Перегудов, Р.Г. Ма\ка- 
мов ва А. Мирзаев машинасозликнинг ривожланишига 
муносиб \исса кушиб келишмоада.

Машинасозлик технологияси олий укув юртларида фан 
сифатида деталларга механик ишлов бериш, машина ва 
жи\озларни йигиш ва уларни таъмирлаш масалаларини 
куриб чикиш билан чегараланади.

Машинасозлик технологияси — асосий касбий фан 
\исобланиб, шу со^адаги мутахассисларни тайёрлашда 
конструкторлик, технологик ва механик — йигув ишлаб 
чикариш фаолиятида зарур булган билим ва куникмалар- 
ни шакллантиришда асос булади.
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1.1. Машина ишлаб чицариш объекти сифатида

Машина бирор бир энергияни бошцасига айлантиради- 
ган ёки фойдали иш бажарадиган мак,садли \аракат килув- 
чи механизм ёки механизмлар мажмуасидир. Уз вазифасига 
асосан машиналар икки синфга булинади: бир турдаги энер­
гияни иккинчи тур фойдали энергияга айлантирадиган 
машина двигателлар ва иш объекгининг шаклини, хосса- 
ларини ва \олатини узгарти ради гаи ишчи машиналар.

Ма\сулот — ишлаб-чикариш корхоналарида ишлаб чи- 
Кариладиган буюмлардир. Ма\сулотлар уз вазифасига би- 
ноан асосий ва ёрдамчи ма\сулотларга булинади.

Корхонадан ташкарига сотиладиган ма\сулот асосий 
ма\сулот \исобланади, корхона уз зарурияти учун ишла- 
тадиган ма\сулотлар эса ёрдамчи ма\сулотлар к,аторига 
киради.

Стандарт буйича ма\сулогларнинг куйидаги турлари 
мавжуд:

Детал — бир жинсли ва бир маркали материалдан йи- 
гиш операцияларисиз тайёрланган махсулот. Йигиш жа- 
раёнида иштирок этадиган \ар бир деталнинг туташади- 
ган ва гуташмайдиган сирглари мавжуд булади. Агар де­
талнинг туташадиган сиртларидан бири бош^а детал сирти 
билан туташиб, олдинги деталга йуналиш берса, бу сирт 
асосий база дейилади, лекин кейинги кушилаётган детал­
га йуналиш берадиган сирт эса ёрдамчи база дейилади.

Базавий деталлар деб йигма бирликдаги бошца детал- 
ларнинг гегишли равишда нисбий \олатини белгиловчи, 
богловчи звено вазифасини бажарувчи базавий сиртларга 
эга булган деталларга айгилади.
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1.1-раем. Йнгиш элементларининг схсмаси

Itигма бирлик (узел) — бу ало\ида йигилиб ва кейин- 
чалик йигиш жараёнида яхлит ,\олда иштирок этувчи ма\- 
сулотнинг бир кисмидир.

Мах,сулотни умумий йигиш жараёнида бевосита иш­
тирок этувчи узелларга биринчи тартибли йигма бирлик- 
лар деб аталади. Биринчи тартибли йигма бирлик тарки- 
бига кирадиган йигма бирлик иккинчи тартибли йигма 
бирлик дейилади ва \.к. Айрим \олларда ало\ида деталлар 
\ам бевосита \ар к,андай тартибли йигма бирликлар тар- 
кибига кириши мумкин (1.1-раем).

Йигилган ма\сулот нолинчи тартибли йигма бирлик 
булиб \исобланади.

Йигма комплект деб ма\сулотни ёки унинг таркибий 
кисмини йигиш учун иш жойига етказиб бериладиган 
ма\сулогнинг таркибий кис мл ар и гуру\ига айтилади.

Машинасозлик корхоналарида ало\ида машиналар ва 
уларнинг кисмидан гашкари ишлаб чикариш объекти 
\исобланган ма\сулотларпинг комплекси ва комплекта 
булиши мумкин.

Комплекс — ма\сулотнинг икки ёки ундан ортик их- 
шсослаштирилган цисмлари булиб, улар ушбу ма\сулог- 
ии тайерловчи корхонада йигиш операцияси оркали бир- 
бири билан бириктирилмайди, бирок узаро боглик булган 
1Ксилуатацион функцияни бажариш учун мулжалланган
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булади. Масалан: автоматик оким, цех — автомат, СДБ 
(сонли дастур билан бошкариладиган) дастго\ларнинг па- 
неллари ва бошкалар.

Комплект — икки ёки ундан орт и к, ма\сулотдан ибо- 
рат булиб, улар ишлаб чицариш корхонасила йигиш опе- 
рацияси оркали узаро бириктирилмаган буюмлар тупла- 
мидан иборат булади ва ёрдамчи хусусиятга эга булган 
умумий эксплуатацион вазифани бажариш учун мулжал- 
ланган булади.-Масалан: э\тиёт кисмлар, асбоб-ускуна- 
лар, улчаш воситалари туплами ва шунга ухшашлар.

Конструкторлик йигма бирлик деб мустакил йигиш 
шарой ги унчалик а\амиятга эга булмаган, фа кат функци­
онал иш вазифасини бажариш \олатига асосланиб лойи- 
\аланган йигма бирликка айтилади. Масалан, газтаксим- 
лаш механизми, ёнилги хом ашёси, юрадиган ва двига- 
телнинг мой х а̂йдайдиган тизимлари ва ш.к.

Технологик йигма бирлик ёки узел деб ма\сулотнинг 
бошка таркибий цисмларидан ало\ида \олда йигилиши 
мумкин булган, лекин уз вазифасини фак,ат ма\сулотиинг 
бошка таркибий кисмлари билан биргаликда йигалганда- 
гина бажариши мумкин булган йигма бирликка айтилади. 
Масалан, дастго\ларнинг ало\ида кисмлари (суппорт, 
стол, тезликлар кугиси, суришлар кугиси, олдинги ва 
кетинги бабкалар ва ш.к.).

Ма\сулотда уз хизмат вазифасини бажариб ва муста­
кил йигиш тамойилига жавоб берадиган йигма бирлик- 
нинг конструкцияси оптимал \исобланади ва у конструк- 
торлик-технологик йигма бирлик деб аталади.

Максулотларни шундай йигма бирликлар билан лойи- 
хдлаш тамойили агрегатли ёки блокли йигма бирлик дейи- 
лади.

Конструкторлик-технологик йигма бирликлардан аг- 
регатлар ташкил топади. Буларга насослар, узатиш ёки тез­
ликлар кугилари ва бошкалар киради.

Агрегат деб ма\сулотнинг кисмлари ало\ида йигилга- 
нига карамасдаи гула узаро алмашувчанликка эга ва шу 
билан бирга з̂ вазифасини ма\сулотда ёки мустакил ра- 
вишда бажариш имкониятига эга булган йигма бирликка 
айтилади. Агрегатлардан йигилган ма\сулот агрегатли ёки 
модулли дейилади
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Агрегатли (модулли) тамойил асосида лойи\аланган 
ва тайёрланган ма\сулотлар, албатта, юцори даражадаги 
техник-иктисодий курсаткичларга эга булади. Агрегатли 
(модулли) ма\сулотлар эксплуатация ва таъмирлаш вак,- 
тида кулайликка \ам эга, йигиш мудцати уларда анча киска 
булади.

Машиналарнинг сифатини аниклайдиган умумий 
курсаткичлар мавжуд. Шулар каторига машинанинг иш- 
лаш кобилияти ва ма^сулотнинг белгилангаи хизмат ва- 
зифасининг берилган параметрларини техник меъёрий 
\ужжатлар чегарасида сакдаган \олда ишлай олиш имко- 
ииятлари киради. Шубилан бирга замонавий машинанинг 
асосий тавсифларидан бири унинг пухталиги ,\исоблана- 
ди.

Пухталик деб ма\сулотнинг вактдавомида уз иш коби- 
лиятини сакчаш хусусиятига айтилади.

Бузилиш деб ма\сулотнинг иш кобилиятини бирдан 
йукотишига айтилади.

Ма\сулотнинг бузилишига кадар вакт (соат \исобида) 
ма\сулотнинг ишлаш муддати булиб, у тасодифий мик- 
дордир.

Ма\сулотниш хизмат муддати ма\сулотнинг чегаралан- 
ган регламент \олатига етиши (четки ейилиш) оркали 
аникданади ва уни ресурс дейилади.

Ресурс максулотнинг рухеат этилган хизмат муддати 
булиб, соат билан аникданади. Ресурс тасодифий эмас, 
аксинча, ма\сулотнинг рухеат этилган иш муддати булиб, 
унинг чидамлилигини белгилайди.

Ма\сулотнинг пухталиги умумий хоссага эга булиб, 
бузилмасдан ишлаш на чидамлилик тушунчаларини уз 
ичига олади.

Чидамлилик деб ма\сулотнпнг ишлаши мумкин булган 
чегарали \олатига етишигача уз иш кобилиятини сакдай 
олиш хусусиятига айтилади. Бунда ма\сулотни эксплуата­
ция килиш даврида белгиланган техник хизмат ва таъ­
мирлаш тизими асосида унинг иш кобилияти сакдаб ту- 
рилади.

Машинанинг сифатини эксплуатация курсаткичлари- 
лан ташкари таъмирлашда, тайёрлашда ва эксплуатация 
давридаги тежамлилик, иктисодий ва технологиявийлик
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курсаткичлар тизими аникдайди. Булардан бири иш \аж- 
мидир, яъни нормал интенсивликда ме\нат килиб ма^су- 
лотни тайёрлаш вацтини соат буйича аникданишига ай- 
гилади.

Ма\сулотиинг барча дегалларини тайёрлаш учун даст- 
гохдарнинг ёки бошка жи\озларнинг банд булиш даво- 
мийлигини дастгохдарнинг ишлаш вацти аникутайди.

Ма\сулотни таъмирлаш ёки тайёрлаш жараёнининг бо- 
шидан охиригача кетган вакт интервалига ишлаб чикариш 
цикли деб айтилади.

Замонавий машиналар ёки ускуналарни тайёрлаш ва 
барча ишлаб чикариш жараёнини аник.ташкил к,илиш учун 
ишлаб чикаришни технологик жи\атдан тайёрлаш 
(ИЧТЖ Т) талаб цилинади.

1.2. Ишлаб чикаришни технологии жи\атдан тайёрлаш

Ишлаб чикарилаётган ма.\сулотни шу корхонада тай­
ёрлаш ёки таъмирлаш учун барча ишлаб чикариш курол- 
лари ва одамлар каракатларининг йигиндиси ишлаб чи­
кариш жараёнига киради. Ишлаб чикариш жараёнининг 
таркибига ма\сулотни тайёрлаш ва йигиш, сифатни назо- 
рат килиш, сакдаш ва тайёрлаш давомидаги барча \apa- 
катлар, иш жойини ва участканинг таъминлашини ва хиз- 
мат вазифасини ташкил этиш, ишлаб чикаришнинг бар­
ча булимларини бошкариш \амда ишлаб чикаришни \ар 
томонлама техник жи\атдан тайёрлаш ишлари киради. 
Ишлаб чикариш ни техник жи\атдан тайёрламасдан туриб 
рационал ишлаб чикариш жараёнини ташкил кипит мум­
кин эмас.

Ишлаб чикаришни техник жих,атдан тайёрлаш. Бу жа-
раён куйидагиларни узи ичига олади: конструкторлик, 
технологик ва ишлаб чикариш жараёнини календар режа- 
лаштириш.

Ишлаб чикаришни конструкторлик жи^атдан тайёр­
лаш машина конструкциясини ишлаб чикиш ва мах,су- 
лотнинг умумий йигма чизмасини, унинг ало\ида детал- 
ларининг ва йигма элементларининг чизмаларини яра- 
тиш ва ишлаб чикаришни керакли конструкторлик 
хужжаглар билан таъминлашдир. /
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Ишлаб чикаришни технологии жихатОап тайёрлаш.
ш.ни ма^сулотни белгиланган муддатда, курсатилган си- 
фа гда, белгиланган \ажмда ва белгиланган харажатлар би- 
1.1И ишлаб чикариш учун корхонани технологик жи,хат- 
ми гайёрлашни таъминловчи узаро ботик булган жара- 
гп'tap йигиндиси тушунилади.

Календар режа деб ишлаб чик,ариш жараёнини кам 
| арф билан, керакли \ажмда ва курсатилган муддатда 
ма\сулот ишлаб чикариш га айтилади.

Техник жи\атдан ишлабшикаришни масъулиятли ва куп 
мс\нат сарфланадиган кием и технологик лойи\алашдир, 
унинг иш \ажми умумий техник тайёргарлик иш \ажми- 
нииг 30-40% ни ташкил килади (якка тартибли ишлаб чи­
каришда). Серияли ишлаб чикаришда бу курсаткич 40-50% 
на оммавий ишлаб чикаришда 50-60% ни гашкил килади; 
бунинг сабаблари — технологик жараённи лойикалашда 
ма\сулотнинг кажмини ошириш билан унинг иш ,\ажми- 
пинг кам ошиши, яъни серияли ва оммавий ишлаб чика­
ришда технологик кужжатларнинг атрофлича синчиклаб 
1л\лил килиб ёзилиши ва ундан ташкари технологик жи- 
\озларнинг бирмунча мураккаблашиши таъсир килади.

Аксарият колатларда технологик лойщалашнинг иш 
\ажми машинанинг консгрукциясини ярагишдаги иш \аж- 
мига боглик булади.

/. 1-жадвал
Машинанинг конструкциясини мратиш ва 

технологик жараённи лойи\алашнинг иш \ажми

Ма\сулот

Машина 
конструкциясининг иш 

\ажми

Технологик жараёп ва 
жи\01ларни 

лойи\алашнинг иш \ажми

Соат Фоиз Соат Фоиз

Куприкли кран 10433 100 43710 420

>кскаватор СЭ-3 51575 100 54481 183

1имжирли трактор 125000 100 620000 496
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Технологик жараён ва унинг тузилиши. ГОСТ 3.1109-82 
га асосан технологик жараён ишлаб чикариш жараёни- 
нинг кием и булиб, бунга ме\нат предметининг \олати- 
ни, улчамларини, шаклини, ички хусусиятларини узгар- 
тириш киради.

Технологик жараён (Т Ж ) ГОСТ 14.301-83 га биноан 
куйидагиларни уз ичига олади: ТЖ  ни ишлаб чикиш учун 
дастлабки маълумотларни тахдил килиш; гуру\ли ёки тур- 
кумли жараёнларни танлаш ёки якка тартибли ТЖ  га ухша- 
шини кидириш; дастлабки заготовками ва уни тайёрлаш 
усулларини танлаш; технологик базаларни танлаш; иш­
лов беришнинг технологик маршрутини тузиш; техноло­
гик операцияларни ишлаб чикиш; операциядаги утиш- 
ларнинг кетма-кетлигини аникдаш ва ишлаб чикиш; опе- 
рацияларнинг технологик жи\озланиш воситаларини 
(ТЖ В) танлаш; ТЖ В нинг керакли сонини ва турини аник- 
лаш; янги ТЖ В га буюртма бериш ва шу билан бирга тех­
ник воситаларни синаш ва назорат килиш; механизация- 
лаш ва автоматлаштириш жараёнлари воситаларинингэле- 
ментларини ва цех ичидаги транспорт воситаларини 
танлаш; ишлов беришнинг режимларини ишлаб чикиш 
ва \исоблаш; гехнологик жараённи меъёрлаш; хавфеиз- 
лик техникаси талабларини белгилаиутехнологик жара- 
ённинг икгисодий самарадорлигини \исоблаш; ТЖ  ни рас- 
мийлаштириш ва шунга ухшаш.

Юкорида келтирилган ТЖ  нинг умумий таърифини 
машинасозлик ишлаб чикариш шароитига нисбатан карал- 
са, унда ТЖ  ишлаб чикариш жараёнининг кисми булиб, 
ишлаб чикариш предметининг улчамларини, ташки кури- 
нишини, шаклини ёки ички хоссаларини кетма — кетлик 
билан узгаришини ва уларни назорат килишни уз ичига 
олади.

Технологик операция - ТЖ  нинг тугалланган кисми 
булиб, битта иш жойида узлуксиз бажарилади. Техноло­
гик операция ишлаб чикаришни \исобга олиш ва режа- 
лашнинг асосий бирлиги булиб \исобланади.

Операция асосида ма^сулот тайёрлашнинг иш \ажми, 
вакт меъёри ва уни белгилаш, талаб килинадиган ишчи- 
лар, жихрзлар, мосламалар ва асбоб-ускуналар сони ва 
ишлов беришнинг таннархи аникланади, шу билан бирга
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ишлаб чицаришнинг календар режаси х,амда сифатни на- 
юрат кил и ш ва ишни бажариш муддатини ишлаб чикила-
ди.

Технолгик операниялардан ташкари срдамчи операция- 
лар (транспорт, назорат, тамгалаш, кириндилардан тоза- 
лаш ва бошкалар) улчамларни, сирт шаклини, сиртнинг 
куринишини ва ишлов берилаётган ма\сулотни хусусият- 
ларини узгартирмайди, лекин технологик операцияни 
бажариш учун зарур кисобланади.

Урнатиш технологик операциянинг бир кисми булиб, 
унда ишлов бериладиган заготовкани бир марта ма\кам- 
ланган колда ишлов берилади.

Урин (позиция) — ишлов берилаётган заготовканинг ас- 
боб-ускунага ёки жи\озга нисбатан узгармайдиган \ола- 
тидир.

Технологик утиш — технологик операциянинг тугаллан- 
ган кисми булиб, кулланилаётган асбоб — ускунанинг ва 
ишлов беришдан \осил булаётган сиртнинг узгармаслиги 
билан характерланади. Ишлов бериш даврида заготовкага 
битта технологик утишнинг ичида дастго\нинг иш режи- 
мининг автоматик равишда узгаришини сонли дастур би­
лан бошкариладиган дасггохдарда ишлов беришда а мал га 
оширилади.

Одатдаги металл кесиш дастго\ларда технологик 
утишларни дастгох^арнинг узгармас иш режимида бажа- 
рилади.

Ёрдамчи утиш деб ишчиларнинг ва жих,озларнинг \apa- 
катларидан иборат булиб, сиртларнинг шакли, улчамла- 
ри, гадир-будирликлари узгармасдан технологик утишни 
бажариш учун зарур \исобланган технологик операция­
нинг тугалланган кисмигаайтилади.

Ишчи юриш — технологик утишнинг тугалланган кис­
ми булиб, бунда заготовкага нисбатан асбоб-ускунанинг 
бир маротаба силжишидан сиртнинг шакли, ^лчамлари 
ва сифати ёки заготовканинг хоссаларида узгариш юз бе- 
ради.

Ёрдамчи триш — технологик утишнинг тугалланган 
кисми булиб, бунда заготовкага нисбатан асбоб-ускуна­
нинг бир карра юриши натижасида сиртнинг шакли, 
улчамлари ва сифати, заготовканинг хоссалари узгармай-
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ди, лекин ёрдамчи юриш ишчи юришни тайёрлаш учун 
зарур \исобланади.

Х,аракат (приём) — ишчининг технологик утишни ёки 
унинг бир к,исмини бажаришида куллайдиган ва ягона 
мак,садга кэратилган вазифада мужассамлашган ,\аракат- 
ларининг гугалланган йигиндисидир.

1.3. Ишлаб чикариш турларининг технологик тавсифи

Берилган ишлаб чикариш шароитида ТЖ  ни лойиха- 
лашнинг асосий тамойилларидан бири техник, иктисо- 
дий ва ташкилий масалаларини биргаликда \ал этишдир. 
Лойихаланаётган ТЖ  ма\сулотнинг аниклигини ва сифа- 
тига куйилган барча талабдарни энг кам ме\нат сарф 
Килинган \олда минимал таннархда \амда ишлаб чика­
риш дастурида белгиланган \ажмда ва муддатда таъмин- 
лаши керак.

Замонавий ишлаб чикариш якка гаргибли, серияли ва 
оммавий ишлаб чикариш турларига булинади.

Якка тартибли ишлаб чикаришда тайёрланаётган ма\- 
сулотнинг кенг номенклатурада, кам \ажмда (\ажм де- 
ганда корхонанинг режаланган вакт орал и гида маълум 
бир микдордаги, номдаги, улчамдаги, улчамлар тоифа- 
си буйича ма\сулотни ишлаб чикариши тушунилади). 
Максудотнинг \ажми оз булиб, технологик онерацияни 
бажариш жойига санокли (бирлар ва унлар билан *исоб- 
ланади) заготовка келади. Иш жойида гез-тез такрорла- 
ниб турадиган ёки умуман такрорланмайдиган турли хил- 
даги технологик операциялар бажарилади. Бунда юкори 
аникдикка эга булган жи\озлар ишлатилади ва улар тех­
нологик гурухлар, яъни токарлик, фрезерлик, пармалаш, 
тиш кесиш ва бошка участкалар асосида цехда жойлана- 
ди.

Якка таргибли ишлаб чикаришда талаб килинган аник- 
лик сипов юриш ва улчаш усули билан аникланади; детал 
ва узелларнинг узаро алмашинувчанлиги аксарият \олда 
амалга ошмайди, шунинг учун улчамларни жойида кел- 
тириш кенг кулланилади; ишчилар юкори малакали булиш 
шарт, чунки ма\сулотнинг сифати уларнинг малакасига 
боглик; технологик хужжатлар кискартирилган ва содда-

1В



/пиитирилган булади; техник меъёрлар цулланилмайди; 
ме\натни тажрибавий-статистик усулда меьёрлаш кулла- 
иилади.

Оммавий ишлаб чикариш деб ма\сулотни тор номенк- 
iiirrypa ва кагта \ажмда узок муддаг ичида узлуксиз тайёр- 
lainia айтилади.

I ОСТ 3.1108-74 га асосан оммавий ишлаб чикаришда 
писрацияларнинг бирикиш коэффиценти Коб бирга тенг, 
hi.ни \ар бир иш жойига биттадан технологик операция 
тимий равишда бириктирилган булиб, унумдорлиги 
ткори булган махсус жи\озлардан фойдаланилади ва уплбу 
+ н\озлар оким буйича (яъни, технологик жараённинг 
мчма-кетлиги буйича) жойлашган булади. Загоговкалар- 
ы юцори унумдорли куп шпинделли автоматлар ва ярим 
|||поматлар, сонлн дастур билан бошкариладиган дастго\- 
М|) ва марказларда ишлов берувчи мураккаб дастго\ларда 
ишлов берилади. Заготовкаларга механик ишлов бериш 
учун кУйим кам колдирилади ва заготовканинг улчами де- 
|,м s тамига якин булади.

I шаб этилган улчам аникдиги автоматик равишда соз- 
iiiiiii.ni дастгокларда олинади. Оммавий ишлаб чикариш да 
иииининг уртача малакаси якка тартибли ишлаб чика- 
ришдаги ишчинииг уртача малакасидан паст; созланган 
ш  ио\ ва автоматларда нисбатан куй и мал а кал и ишчи 
пиграгорлар ишлайди. Шу билан бир каторда цехларда 
м.|мкали созловчи ишчилар, электронли техника ва пнев- 
м(н илроавтоматика буйича мутахассислар \ам ишлайди.

Оммавий ишлаб чикаришда технологик \ужжатлар х,ар 
loMoiii.iM.t чу кур ишлаб ч и к,ил ад и ва техник меъёрлар эса 
\.ф тмопллма \псоблапиб ало\ида синаб курилади.

(Ч-рияли ишлаб чикаришга ма\сулот номенклатураси 
чс| араламган, даврий равишда такрорланиб турадиган 
u.ipIинларда ва нисбатан кун микдорда максулотни гай-
I рлаш киради.

Партиядаги ма\сулотнинг сонига ва операцияларнинг 
(щрикгириш коэффиценти га караб майда серияли, урта
• Iриили ии иирик серияли ишлаб чикаришлар мавжуд.

1>ир ой ичида бажариладиган барча технологик опера­
ции iap сонининг ишчи жойлар сонига нисбати оркали 
ппсраиияларнинг бириктириш коэффиценти аникданади.
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ГОСТ 3.1108-74 га асосан операцияларнинг бирикти- 
риш коэффицентига караб:

К^<  1,0 оммавий ишлаб чикариш;
1</Го6 < 10 йирик серияли ишлаб чикариш;
10<ЛГов<20 урта серияли ишлаб чикариш;
20<A'if.<40 майда серияли ишлаб чик;аришларга були- 

нали.
Серияли ишлаб чикаришда универсал, махсуслашган 

ва кисман махсус жих;озлар ишлатилади. IМу билан бирга 
ишлов берувчи марказлар, универсал-йигма ва кайта тез 
созланадиган технологик жи\озлар \ам кенг куламда кулла- 
нилади. Замонавий ишлаб чикаришнинг асоси булиб се­
рияли ишлаб чикариш \исоблапади. Чунки \озирги вакт- 
да серияли ишлаб чикариш машинасозликда ишлаб чика- 
рилаётган ма\сулотларнинг 75-80 фоизини ташкил килади.

Йирик серияли ишлаб чикаришда сонли дастур билан 
бошкариладиган дастгох,лар, марказда ишлов берувчи да- 
crro)yiap, транспорт воситалари билан богланган ва ЭХМ  
билан бошкариладиган мосланувчан автоматлаштирилган 
гизимлар, тез кайта созланувчи мосламалар ва ускуналар 
кенг кулланилади. Талаб этилган улчам аникпиги автома­
тик усулда ёки синов юриш ва улчаш усуллари билан оли- 
нади.

Ишчиларнинг уртача малакаси оммавий ишлаб чика- 
ришдаги ишчиларнинг малакасилан юкори, лекин якка 
тартибли ишлаб чикаришдаги ишчиларнинг малакасига 
нисбатан паст булади.

Мураккаб ва масъулиятли за!отовка учун технологик 
хужжатлар ва техник меъёрлар чукуррок ишлаб чикила- 
ди, лекин оддий заготовкалар учун ^ужжатлар сони камая- 
ди ва техник меьёрлаш тажрибавий статистика асосида 
олиб борилади.

Сипов саволлари
1. Машинасозлик технологияси цандай масалаларни уз ичига ола-

ди?
2. Технологик жараённинг тузилиши ннмаларни уз ичига олади?
3. Технологик операция деганда нимани тушунасиз?
4. Ишлаб чикаришнинг кандай турлари мавжуд?
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■ Ишлаб чикаришиинг турлари кандай аникданади?
<i Ишлаб чицариш турларига караб дастго\лар кандай тапланади? 
7 Ишлаб чикариш турлари технологик жараёига кандай таъсир 

•ЛрШГаДИ?

К ! рдамчи утишнинг ёрдамчи суришдан фаркн пимадан иборат? 
9. Ишлаб чикаришни тсхнологик жи\атдан тайёрлаш дсганда ни- 

4,11111 тушунасиз?
10 Ишлаб чикаришнинг тсхнологик жи\атдан тайёрлашиинг вази- 

....... .. нималардаи иборат?



I I  боб
М ЕХАН И К И Ш ЛО В Б ЕРИ Ш  ХАТОЛИКЛАРИ ВА 

УЛАРНИ  ХИСОБЛАШ  УСУЛЛАРИ

2.1. Машинасозликда аниклик ва унга 
эришнш усуллари

Машинасозлик ва асбобсозликнинг аксарият ма\сулот- 
ларининг аниклиги улар сифатининг асосий тавсифидир. 
Деталларни тайёрлаш ва узелларни йигиш да аникликни 
ошириш машина ва механизмларнинг ишлаш муддатини 
ва ишончлилигини оширади. Якин утмишда машинасоз­
ликда миллиметрнинг бир неча юздан бир булак кием ига 
тенг допускка эга булган деталлар аник^иги юк,ори деб 
\исобланган булса, \озирги вактда айрим аник ма\сулот- 
лар деталларининг аникдиги бир неча микрометрда ва 
\аттоки микрометрнинг ундан бир улуши буйича талаб 
килинади. Золдирли подшииниклар деталларининг аник- 
лиги оширилиб, тиркишлар 20 мкм дан 10 мкм га камай- 
тирилса, унинг ишлаш муддати 740 соатдан 1200 соатга 
ошади.

Дастлабки заготовканинг аникдиги оширилса, меха­
ник ишлов беришнинг иш \ажми камаяди, деталларга ме­
ханик ишлов бериш учун колдирилган куйимларнинг улча- 
ми кичкина булади ва уз навбатида кириндининг камайи- 
ши \исобига металл \ам тежалади.

Детал аниклигининг оширилиши йигиш вактида 
улчамларни келтириш ишларини бартараф килади, детал 
ва узелларнинг узаро алмашинувчанлигини таъминлайди.

Деталпинг ашщ.шги деб деталнинг улчамлари, геомет­
рик шакли, ишлов берилган сиртларининг узаро жойла- 
шиши ва уларнинг гадир-будирлнк даражаси буйича де­
талнинг ишчи чизмасидаги талабларига мос келишига 
айтилади.

Деталларнинг белгиланган аниклигига бир-биридан 
фарк киладиган куйидаги икки усуллардан бири билан 
эришиш мумкин'/синов юриш ва улчаш усули ,\амда улчам­
ларни созланган дастго\ларда автоматик равишда олиш
усули.
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Синов юриш ва улчаш усули. Бу усулнинг мазмуни шун- 
/11П1 иборатки, ишлов берилаётган сиртга кесувчи асбоб 
кг тгирилиб, заготовканинг маълум бир кисмидан кирин- 
ди кссиб олинади, кейин дастгох тухтатилади ва х,осил 
i>s паи улчам улчанади. Бу билан чизмадаги ^лчамдан чет-
1.1 чикиш катталиги аникданади ва асбобнинг \олатига за- 
1>\ I» узгартиришлар киритилади. Заготовкага ишлов беришда 
Пунлай ёндашиш унга Керакли улчам таъминлангунча да­
ном эттирилади ва шундан< кейингина заготовканинг бу- 
I viI узунлиги буйича ишлов берилади. Кейинги заготовка- 
шрга ишлов беришда юкорида баён килинган барча \apa-

iapтакрорланади. Айрим \олларда синов юриш ва улчаш 
усу шла белги куйиб чикиш кулланилади. Бу х;олда даст- 
либки заготовканинг сиртлари махсус асбоблар (чизтич- 
мр. штангенрейсмус ва бошк,алар) оркали ингичка чи- 
niK.iap билан булажак деталнинг контури белгиланади.
Iм ни куйиб чикилган контурлар буйича ишлов беришда 
шлаб этилган сирт шакллари олинади.

1»у усулнинг узига хос куйндаги ижобий томонлари 
м.шжуд: аниклиги юк,ори булмаган жих,озларда юкори 
иипушкда ишлов бсришга эришиш; малакали ишчи то- 
монпдан заготовканинг «атоликлари аникданиб, ишлов 
I» риш жараёнида бартараф этилиши; кичик улчамли за- 
имовкалар партиясига ишлов беришда кесувчи асбобнинг
• иишши натижасида хрсил буладиган хатоликнинг улчам 
.тик, пп ига таъсирини йукотиш; ноаник заготовкага иш- 
Лпн беришда куйимни гуфи таксимлаб нуксон пайдо були- 
iiiitiiHHi оддини олиш имкониятининг мавжудлиги, иш- 
■Иппон мураккаб, кимматба\о, кондуктор туркумидаги, 
hi i.iiis ими. булувчи ва бошка турдаги мосламаларни тай- 
|'1>ышилан озод этиши мумкин.

Юкорида санаб утилган юту клари билан бирга синов 
И1|1мш на улчаш усулининг узига хос куйидаги камчнлик- 
щ|1И м.шжуд: хомакига ишлов бершл аниклиги кесиб оли- 
и.и1 п.hi кириндининг калинлигига богликдик; ишчининг 
ни>и Он i tн яроксиз ма\сулот ^осил булиши; синов юриш- 
i.i|i h i У1чашлар учун вактнинг куп сарфланиши унум- 
iiip пн пинг тушиб кетишига сабаб булигии; ишлов бериш-
• 111111 \пумдорлиги кам булганлиги ва юкори малакали 
имгппппп жалб этилиши муносабати билан детал тан-
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нархининг ошиб кетиши. Синов юриш ва улчаш усули- 
нинг юкорила курсатилган камчиликлар булганлиги ту- 
файли ма^сулотни якка тартибли ёки кичик серияли иш­
лаб чикаришда, таъмирлаш ва асбоб ишлаб чикарадиган 
цехларда кулланилади. Купинча бу усулдан ошр машина- 
созликда фойдаланилади.

Созланган дасгго\ларда улчамни автоматик равишда 
ojiHiu усули. Бу усул симов юриш ва улчаш усулига хос 
булган камчиликлардан озоддир. Улчамларни автоматик 
равишда олиш усули учун дастго\лар заготовкага ишлов 
беришда дастлаб талаб этилган улчам аниклигига караб 
созланади ва бунда ишчининг малакаси ва эътиборлилиги 
акамият касб этмайди.

Заготовка 2 нинг а ва b улчамларини (2.1-раем) фре- 
залаш усули билан олишда фрезалаш дастгох,инимг сто- 
лини шундай баландликда урнатиш керакки, исканжа 
кузгалмас лаби 1 нинг таянч сирти фрезанинг айланиш 
укидан К= [)ф/2+а га тенг масофада гуриши керак. Бунимг 
натижасида фреза 3 нинг ён сирти (столнимг кундаланг 
\аракати буйича) исканжа кузгалмас лабининг вертикал 
сиртидан b масофага узокдашади. Дастгох,ми дастлабки бун- 
дай созлаш синов юриш ва улчаш усули ёрдамида амалга 
оширилади, шундан кейин партиядаги барча хомакига 
кушимча созлаш ишларисиз ишлов берилаверади.

Ишлов бериш жараёнида К ва b улчамларнинг узгар- 
маслигини эътиборга олсак, ишлов берилаётган заготов­
канинг а ва b улчамларининг аникпиги \ам созланган да- 
стго\да ишлов берилган барча заготовкалар учун бир хил 
булади.

Демак, созланган дастгохда улчамларни автоматик ра­
вишда олиш усули билан дегалларга ишдов беришда га-

2.1-раем. Заготовкаларга ишлов заготовканинг улчамларини, 
беришда улчамларни ..

, лаб этилган улчам аникдиги- 
’ / ни олиш вазифасини ишчи- 
7 онератордаи олиб дастго\ни 
р| созловчига; махсус мослама ва 
р., асбоб тайёрловчи малакали 

ишчига; технологик база ва

автоматик равишла олиш 
усули

уни урнатиш ва ма\камлаш 
усулларини ва керакли мосла-
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манинг конструкциясини белгиловчи технологга юклана- 
ди. u

Улчамларни автоматик равишда олиш усулининг куй- 
идаги ижобий томонлари мавжуд: ишлов беришнинганик- 
1игини ошириш ва яроцсиз ма\сулотнинг камайиши; 
ишлов бериш аник^иги ишчининг малакаси ва диккат- 
>ьтиборига боглик эмаслт и; сипов юриш ва улчаш учун 
\амда олдиндан белги куйиб чик,иш учун сарф буладиган 
нактларни бартараф этиш \исобига унумдорликнинг оши- 
ши; мал акал и ишчилардан самарали фойдаланиш; созлан- 
ган дастго\дарда ишлашни шогирдлар ва юкори малакага 
>га булмаган ишчи-операторлар \ам бажариш и мумкин- 
лиги ва келажакда ишлаб чикариш жараёнларини авто- 
матлаштиришнинг ривожланиши билан асосий ишларни 
автоматлаштирилган дастго\лар — автоматларга ва саноат 
роботларига юклаш мумкинлиги; юкори малакали ишчи- 
лар дастго^аарни созлаб бир пайтнинг узида уларнинг 10 —
12 гасига хизмат килиши; юкори мех,натнинг унумдорли- 

I и, ироксиз ма\сулотларнинг камайиши, юкори малака­
ли ишчи кучига талабнинг пасайиши, ишлаб чикариш 
сарфининг камайиши ишлаб чикаришнинг тежамлилиги- 
нинг ошишига олиб келади.

Улчамларни автоматик равишда олиш усулининг аф- 
заллиги ушбу усулнинг замонавий серияли ва оммавий 
ишлаб чикаришда кенг таркалганлигидан далолат бер- 
мокда.

2.2. Ишлов беришпинг мунтазам хатоликлари

Мунтазам хатоликлар деб партиядаги барча заготовка- 
лар учун узгармайдиган ёки \ар кайси ишлов берилаётган 
мготовкадан кейинги заготовкага утишда бирон-бир конун 
лсосида узгарадиган хатоликларга айтилади.

Биринчи \олатдаги хатоликларни узгармас мунтазам 
чатолик (кискача мунтазам хатолик) ва иккинчи \олатда- 
| и хатоликлар узгарувчан мунтазам (ёки функционал) ха- 
юликлар деб кабул килинган.

Мунтазам ва узгарувчан мунтазам хатоликларнинг ке- 
шб чикиш сабаблари куйидагилардан иборат: дастго\лар- 
нинг, мосламаларнинг ва асбобларнинг ноаниктиги, улар-
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нинг ейилиши ва деформацияланиши; ишлов берилаёт- 
ган заготовканинг деформацияланиши; мойловчи-сови- 
тувчи суюкдиклар (М СС) ва технологик тизимларда руй 
берадиган иссикдик \олисаларининг мавжудлиги х,амда 
заготовкага ишлов бериш назарий схемасининг хатолиги.

Дастго^ларнинг поаннкдиги, ейилиши ва деформация- 
лаиишидан \осил буладиган хатоликлар. Тайёрланаётган ва 
йигилаётган дастгщларнинг хатоликлари ГОСТ меьёрла- 
ри билан чегараланади. Бу меъёрлар дастго\ларнинг юк- 
ланмаган \олатдаги допуски ва дастго^ларнинг геометрик 
аникдикларини текшириш усуллари оркали белгиланади.

Урта улчамли умумий максадга мулжалланган дастго\- 
ларнинг айрим геометрик аниклиги куй ила келтирилган: 

Токарлик ва фрезерлик дастгохдари шпиндел- 
ларининг радиап уриши (шпинделнинг охирги 
кисмида) 0,01 — 0,015 мм;

Шпинделнинг конуссимон теш и ги нинг уриши: 
токарлик ва фрезерлик дастго\лари киски- 
чининг 300 мм узунлигида 0,02 мм;
вертикал-пармалаш дастгоклари кискичининг 
100—300 мм узунлигида 0,03—0,05 мм;

Торец (ук) буйича шпинделларнинг 
уриши 0,01-0,02мм;

Токарлик ва буйлама-рандалаш дастго\лари й^налти- 
рувчиларининг тугри чизикдилиги ва параллеллиги:

1000 мм узунликда 0,02 мм;
узунлиги буйича 0,05-0,08 мм;
Токарлик ластго\лари шпинделлари укдарининг карет- 

калар каракатлари йуналиши буйича параллелиги: 
вертикал сиртнинг 300 мм узунлигида 0,02-0.03 мм; 

горизонтал сиртда кискичнинг 300 мм 
узунлигида 0,01-0,015 мм.
Келтирилган тахминий маълумотлар нормал (Н) аник- 

ликка эга булган дастго\ларгагина тегишли. Бу дастго\лар 
урта улчамли заготовкаларга IT7-IT9 квалитет аникдиги- 
да ишлов беради. Юкори аникдикка эга булган гуру\лаги 
дастго\ларнинг геометр и к хатоликлари жуда \ам кам, 
бирок уларни тайёрлаш иш \ажми эса жуда ,\ам юкори 
булади. Куйида нормал аникдикдаги дастго\ларнинг аник- 
лик тавсифига ва тайёрлаш иш \ажмига нисбатан юкори
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.мин. iiii ui и дастго\ларнинг аникдик тавсифлари ва тай 
#||'||цц him \ажми фоиз х.исобила келтирилган:

Хато- Иш
лик Хажми

Нирм.ш апикдикдаги дастго\лар
ill iypy\)........................................... 100 100
I< '1 при аннкдикдаги дастго\лар 
111 1УРУЧ)........................................... 60 140
К )к,ори аникдикка эга дастгох^ар 
(И 1 vpy\)............................................ 40 200
Ниуиггда юк,ори аникдикка эга 
д.и по\лар (А гуру\)......................... 25 280
1 \ да юк,ори аникдикка эга 

/пк-1 го\лар (С гурух)......................... 16 450

Дастго^лар геометрик аникдигининг хатолиги ишлов 
Гн’рилаётган заготовкага тула ёки цисман систематик ха- 
т.цик сифатида утади. Бундай систематик хатоликларнинг 
ышматини аввалдан та\лил к,илиш ва \исоблаш орцали 
ши^лаш мумкин. Масалан, токарлик дастго\и шпинде- 
ннншг уки горизонтал текисликда \аракатланадиган суп- 
нпршинг йуналишига параллел булмаса, дастго\нинг пат­
ронша ма\камланиб ишлов берилаётган заготовканинг 
шнпндрсимон сирти конуссимон сиртга айлаиади. Заго- 
гомканинг радиуси г нинг чизикди четга чициши заготов- 
I ининг узунлиги буйича йуналтирувчига нисбатан парал- 
/|с тикдан четга чи^иши а га, яъни максимал радиус 
л г + а га тенг булади.

Гокарлик ва думалок, жилвирлаш ластгоушри шпин- 
пглларининг подшипниклари ва шпинделларининг таянч 
|>\ Иииларининг овалсимонлиги ишлов берилаётган заго- 
шнканинг кундаланг кесими буйича шаклини узгаргира- 
III яъни юкррида айтиб утилган деталларнинг овалсимон 
шакли заготовкага \ам утади.

Гокарлик ва думалок, жилвирлаш дастго.\ларининг Ол­
имп и марказининг уриши ишлов берилаётган сирт 
^кипингогишигаолиб келади, лекин заготовканинг кунда-
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ланг кесими буйича думалокдик сакданиб колади. Олдин- 
ги марказ уришининг сабаблари куйидагилардан иборат 
булиши мумкин: шпинделнинг конуссимон тешиги 
укининг уриши; олдинги марказ укининг унинг дум цис- 
ми укига нисбатан уриши; шпинделнинг конуссимон те- 
шигига олдинги марказни урнатишдаги хатолик.

Вертикал пармалаш дастгох,и шпинделининг конусси­
мон тешиги укининг шпипдел айланиш укига нисбатан 
уриши пармаланаётган тешик диаметрининг катгалаши- 
шига олиб келади.

Дастго\ларнинг ейилиши ишлов берилаётган заготов- 
канинг мунтазам хатолигининг ошишига олиб келади. Да- 
стгохдар сиртларининг ногекис ейилиши уз навбатида 
дастго\нинг айрим узелларининг узаро жойлашишини 
узгартиради ва натижада ишлов берилаётган заготовкада 
Кушимча хатоликлар пайдо булади.

Дастго\лар аникдикларининг пасайишининг асосий 
сабабларидан бири йуналтирувчиларининг ейилишидир. 
Якка тартибли ва серияли ишлаб чикаришда ишлов бери- 
лаётган заготовканинг уртача диаметри 100 мм ва улар- 
нинг узунлиги 150-200 мм булганда носимметрик учбур- 
чакли йуналтирувчининг ишчига якин томонидаги кир- 
раси бир йил давомида токарлик дастго\ининг икки 
сменали ишлаши натижасида ейилишининг уртача кий- 
мати куйидагига генг булади:

Тоза ишлов беришда 0,04-0,05 мм
Пулатга (80%) ва чуянга (20%) кисман тоза ва кисман 

дагал ишлов беришда 0,06-0,08 мм
Пулатга (90%) ва чуянга (10%) дагал ишлов 

беришда 0,10-0,12 мм
Йуналтирувчининг узунлиги буйича ейилиши \ам бир 

хил булмайди. Текширилган дастго\лар йун;1лтирувчила- 
рининг энг куп ейиладиган кисми шпиндел торецидан 
400 мм узок'1икда жойлашганлиги аникланган. Олдинги 
ва кетинги йуналтирувчиларнинг нотекис ейилиши суп- 
портнинг огишига олиб келади ва горизонтал гекислик 
буйича кескичнинг учи сурилиб ишлов берилаётган сирт- 
нинг радиусини бевосита катталаштиради.

Дастго^ларнинг нотуфи монтаж кил и ниш и ва улар- 
нинг огирлиги таъсири натижасида фундаментнинг чуки-
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Ши \исобига (станина ва столларнинг кийшайиши, йунал- 
шрунчиларнинг эгилиши) дастгохдарнинг деформания- 
'1.И1ИП1И заготовкага ишлов беришдаги кушимча система­
ми хатоликларни тугдиради.

Кесувчи асбобларнинг ноаник, тайёрланганлиги ва ейи- 
1ИШИ туфайли келиб чицадиган хатоликлар. Кесувчи ас- 

fiuf) шрнинг ноаникдиги (айник,са, развертка, зенкер, си- 
шргич, назни фрезалайдиган бармокли фреза ва шакл- 
к>р асбоблар) куп \олларда бевосита ишлов берилаётган 
мготовкага утади. Махсус асбобсозлик корхоналарида ёки 
нсбобсозлик цехларидатайёрланган кесувчи асбобларнинг 
шикдиги юк,ори даражада булганлиги сабабли тайёрлана- 
сиан деталларнинг аниклигига кам таъсир этади. Лекин 
кесувчи асбобнинг ейилишига ботик хатоликлар ишлов 
Iм'риш аниклигига катта таъсир килади. Деталларнинг 
Улчамларини автоматик равишда олиш усули билан меха­
ник ишлов беришда кесувчи асбобларнинг ейилиши узга- 
рувчан систематик хатоликларга олиб келади.

Заготовкага тоза ишлов беришда кескичнинг орка сирти 
енилади, натижада кескич чуккиси заготовканинг айла- 
нпш марказидан рад и ал ейилиш улчамига тенг масофага 
уюклашади ва йуниш радиуси катталашади (ёки тешик 
учун йуниб кенгайтириш радиуси камаяди).

Сирпанишдаги ишкаланишда ейилишнинг умумий 
конунларига асосан асбоб ишлашининг бошлангич дав- 
ри.ча (бошлангич ейилиш даври деб аталади) жуда жадал 
еиилади (2.2-расм, I кием).

Ейилишнинг бошлаитч даврида кесувчи асбоб t h f h - 
нингайрим нотекисликлари майдаланади ва кесувчи кир- 
1>.| ыридаги чархлашдан кол- 
I ли чизиклар гекисланади.

Бошлангич ейилиш ^ в а  
унинг давомийлиги (яъни, 
асбобнинг ишкаланишга 
мослашиш давомийлиги) 
кесувчи асбоб ва заготовка- 
пинг магериалига, чархлаш
■ нфатига ва кесиш режим- 
инрига боглик-

h,МКМ

У

г " ,

. ' ' ' о - г
1

iS

* и
I.H 1 L. W

2.2-расм. Кесувчи асбобнинг 
ейилиши Е нинг кесиш нули 

узунлигига богликлиги
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Одатда, бошлангич ейилишнинг давомийлиги, яъни 
кесиш йулининг узунлиги = 500-2000 м чегарада була­
ди (биринчи сон корхонада янги ишлаб чик,арилган яхши 
сифатли асбобга, иккинчиси эса — фа кат чархланган ас- 
бобга тугри келади).

Иккинчи ейилиш даври (2.2-расм, II кием) асбоб­
нинг нормал ейилиши билан тавсифланади ва кесиш 
йулига тугри пропорцияда булади. Бу даврдаги ейилиш­
нинг тезлиги нисбий (солиштирма) ейилиш £0 (мкм/ 
км) билан улчанади ва уни куйидаги формула билан 
аникланади:

Е0= Е / L

бу ерда Е — кесувчи асбобнинг кесиш жараёнида L узун- 
ликда босиб утган йулида улчамли ейилиши, микрометр 
\исобида; L — нормал ейилиш зонасидаги кесиш йули, 
километр хисобида.

Кесувчи асбобнинг учинчи ейилиш даври (2.2-расм,
111 кием) шиддатли, яъни жадаллашган, аварияли ейи- 
лишига тугри келгши ва асбобнинг кесувчи кирралари- 
нинг майдаланиши ва синиши нисбатан катта микдорда 
булиб, нормал эксплуатациям пул куймайди.

Ейилишнин1 II кисмида руй берадиган, нормал ейи­
лиш шароитига хос булган, ишлов бериш аниклиги га гаъ- 
сир килувчи кесувчи асбоб ейилишининг кий маги куйи- 
даги формула билан аникланади:

E= E0L / 1000, (2.1)

бу ерда Е — кесувчи асбобнинг улчамли ейилиши, мкм;
L — кесиш йулининг узунлиги, м.
Йунишда кесиш йулининг узунлиги куйидаги форму­

ла билан аникланади:

Z.=7rZ>Z. / (I000S) (2.2)

бу ерда D — ишлов берилаётган заготовканинг диаметри; 
L — кесувчи асбоб босиб угган йул (ишлов бериш узунли­
ги), мм; S — суриш, мм/айл.
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Лсбобнинг бошлангич тез ейилишини \исобга олиш 
\'|\п \исобланган кесиш йулининг узунлиги L га кушим- 
чи / цийматини кушиш керак:

E = E 0(L+ LK)/m O , (2.3)

\ртача = 1 ООО м.
Кесувчи асбобнинг нисбий (солиштирма) ейилиши 

I асосан кесувчи асбобнинг материалига, кесиш режи- 
мша, ишлов берилаётган заготовканинг материалига ва 
и чнологик тизимнинг (дастго\-мослама-заготовка-асбоб) 
(шкирлигига бортик.

I схнологик тизимнинг бикирлигини ошириш \исоби- 
м к-бранишнпнг пасайиши туфайли кесувчи асбоб ейи- 
1ишининг камайгириш мумкин булади.

Иесикбардош матери&гщарни ички йуниб кенгайти- 
ришла кескичларнинг нисбий ейилиши ташки йунишда 
| о г ичларнинг нисбий ейилишига нисбатан 1,5 — 6 мар- 
I.Hача куп булади. Бу нарса тешикка ишлов бериш шарои- 
пшинг ташки ишлов беришдаги кесиш шароитларига 
шпипгаи анча мураккаблигидан далолат беради. Суриш 
mi п ч.и и нинг оширилиши нисбий ейилишни \ам орти- 
нIиI а олиб келади.

Кесиш чукурлиги киймагининг узгариши асбобнинг 
ниг(»ий ейилишига сезиларли ларажада таъсир килмайди.

Кескичнинг орка бурчагининг киймати унинг нис- 
Оип ейилишига сезиларли даражада таъсир килади. 35ХМ 
и\ i.iIни 2,3 м/с (140 м/мин) тезликда Т15К6 маркали 
Ццпиккотишмадан тайёрланган кескич ёрдамида йуниш- 
I I и"» кичнинг орка бурчагини 8" дан 15° гача оширил- 
( ii К(ч кичнинг нисбий ейилиши \ам 13 дан 17 мкм/км
.........пи 30 фоиз оргади. Буни кескичнинг кесувчи кир-
рш и муста\камлигининг камайиши ва иссикликни уза- 
Iиш пшроитининг ёмонлашиши билан тушунгириш мум- 
I МП

' I жадвалда келтирилган тоза йуниш ва йуниб кен- 
| ннирииша кескичнинг нисбий ейилиш кийматлари ке-
• vими асбобнинг улчамли ейилишига тегишли булган иш- 
 .......pitш чатоликларини \исоблашда асос була олади.
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2.l -жадвал
Кссиш чукур.пн иин 1=0,1+0,3 мм буйича йумиб, гадир-будирлиги 
К *  10 мкм сирт \осил килишда кескичнинг нисбий ейилиши Et ва 

кесиш режимлари

Ишлов 
берилаётган 
материал ва 

унинг 
тузилиши

Асбоб 
нинг 
мате­

ри ал и ва 
маркаси

Кесиш режимлари

Кс
су

вч
и 

ас
бо

бн
ин

г 
кес

иш
 

нул
и 

ме
тр

ла
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би
лан

 
иф

од
ла
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ан

да
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гад
ир
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уд

ир
ли

к 
бу

йи
ча

 
ту

рг
ун

ли
ги

Ни
сб

ий
 

ей
ил

иш
 

Еи
, 

мк
м/

км

Кссиш 
тезлиги 

V, м/мин
Суриш S, 
мм/айл

Сифатли
углеродли
конструкцион
пулат

Т30 К4 
Эльбор

100-180-
550-600

0,04-0.08-
0.04-0.06

12500
25000

6,5
3.0

Легирланган
конструкцион
пулат

Т30К4
Эльбор

120-180-
450-500

0.04-0.080-
.04-0.06 20000 4.7

Коррозиябар-
дош,
иссик,бардош 
ва оловбардош 
легирланган 
пулат

Т30 К4 
Эльбор

80-120
200-220 } 0.02-0,04 11000

15500
6,5
3,0

Куйма пулат Т30К04 
Эльбор

100-160
200-230 } 0.04-0,06 7000

12500
8,5
7,0

Яхшиланган 
конструкцион 
пулат (28-31.5 
IIRC3)

Т30К4
Эльбор

120-180
350-400

0.04-0.08
0.04-0,06

8000
15000

8.5
4.5

Тобланган 
конструкцион 
пулат (41,5- 
46.5 HRC3)

Т30К 4 
Эльбор

70-150
300-350

0,02-0.05
0.02-0,04

7000
21000

10,0
5,0

Кулранг ч^ян С 
4 15 ва СЧ 18 
П + Ф+Г уртача

ВК ЗМ
ЦМ-332
Эльбор

100-160
220-300
300-350

0,04-0.08
0,03-0,06
0.04-0,06

21000
22000
30000

6,0
3.5
2.5

Пластинкали 
кулранг чуян С 
Ч 21 ва СЧ 28 
П+Ф+Г

ВК ЗМ
ЦМ-332
Эльбор

120-160
300-350
500-550

0.04-0,08
0,03-0.06
0,04-0,06

23000
22000
40000

6,5
4,3
3.0
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1и)лп1лангам 
чуян КЧ30-6 
пи КЧ37-12 
<1> • Г думалок,

ВКЗМ
UM-332
Эльбор

80-140
200-250
300-350

0.03-0.06
0.03-0,05
0,03-0.06

19000
18000
22000

6.0
3,5
3,0

1к)лгаланган
чуян КЧ45-6 ВКЗМ 120-160 0.03-0,06 17000 8.0
1ш КЧ63- ЦМ-332 200-250 0.03-0.05 15000 5,5
211+Ф+Г
думалок

Эльбор 500-550 0,03-0.06 24000 4,0

Модификация- ВКЗМ 120-160 0.04-0.08 18000 5.0
лаштирилган ЦМ-332 300-350 0.03-0,06 19000 3,5
чуянлар СМ Эльбор 300-350 0.04-0.06 20000 3,0
Жуда ВКЗМ 120-160 0,04-0,08 21000 7,0
муетахкам ЦМ-332 300-350 0,03-0,06 24000 4.5
чуянлар Эльбор 500-550 0.04-0.06 35000 3.5

И юц: П -  перлит, Ф  — феррит, Г — графит;

2.1-мисол. Конструкцией пулатдан тайёрланган Ж  200 
х 3000 мм улчамдаги вал куй и да ги кесиш режими буйича 
йунилади: К= 100 м/мин, /=0,5 мм; 5=0,5 мм/айл; кескич 
Г30К4. Ксскичнинг ейилиши окибатида ишлов берилган 
нллнинг конуссимонлигини аникданг.

2.1- жадвал буйича £0=6,5 мкм/км.
Кчиш: Кесиш йулининг узунлиги (2.2) формула буйи- 

ча аникданади:

п- 200- тооо = 37680 м
1000-0,05

Кескичнинг ейилиши (2.3) формулага биноан аник,- 
линади:

Е  = 0,0065 37680 +1000 = 0,251 мм.
1000

Конус (валнинг иккала четки диаметрларининг айир- 
Мйси):

К — 2Е= 2 • 0,251 =0,502 мм.
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Конуссимонликни камайтириш учун эльбордан тай- 
ёрланган кескич кулланилади. 2.i -жадвалдан эльбор учун 
£,=3,0 мкм/км. У ,\олда ейилиш

£ = 0,003 37̂ 0 +1000 =0116 мм,
1000

бунда конус А'=2£=0,232 мм булади.
Валнинг конуссимонлигини яна хам камайтириш 

мумкин. Бунинг учун йуниш жараёнида суришни S*3,0 
мм га ошириб, В.М.Колесов кескичи кулланилади, у 
,\олда Т30К4 мар кал и катти к. кртишмадан тайёрланган 
нластинкали кескичнинг кесиш узунлиги анчага камая- 
ди, яъни:

, _  *  200-3000 _ , , сL —-------- — 628 м
1000*3,0

У .\олда ейилиш

£ = 0,0065 б28 + |9Р°=о,01 мм,
1000

конус К=2Е=0.02\ мм булади.
Юкррида келтирилган \исоблар ишлов берилаётган 

заготовканинг улчам ва шакл хатоликларини кесувчи ас­
бобнинг материалини ва конструкциясини \амда кесиш 
режимларини рационал танлаш йули билан кескин ка­
майтириш мумкинлигини курсагди.

Заготовкани к,исиш кучипинг ишлов бериш хатолигига 
таъсири. Заготовкани мосламаларда к,исиш (ма\камлаш) 
кучи хам кесиш кучи сингари заготовкаларни эластик де- 
формациялаб, ишлов берилган заготовканинг шакл хато­
ликларини тугдиради. Заготовканинг улчамлари ва к,исиш 
кучлари узгармайдиган \олатда ишлов беришда улар кел- 
тириб чикаралиган деталларнинг шакл хатоликлари сис­
тематик булади ва уларни узига тегишли формулалар орк,а- 
ли \исоблаш мумкин.

Втулкани патронда цисилганда (2.3-расм, а, б), у эла­
стик деформацияланади, чунончи кулачоклар таъсир эт- 
ган А нукталарда втулканинг радиуслари кичраяди, В нук,та- 
ларда эса радиуслар катталашади.
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Втулканинг ишлов 
берилаётган тешиги 
геометрик шаклининг 
хатолиги энг катта ва 
jiir  кичик радиуслар 
айирмасига тенг була­
ди (2.3-расм, в).

Втулка тешигининг 
шакл хатолиги ^втул­
ками уч кулачокли 
матронда ма\камлан- 
ганда, анча капа була­
ди.

Масалан, 80x70x20 
мм улчамли втулка учун бураш дастасидаги цисиш кучи- 
нинг катталиги Q = 147H ((?  = 15k ik ) булса, тешикнинг 
шакл хатолиги 0,08 мм гача етади.

Ишлов берилаётган заготовкани кулачокли патронга 
кисиб урнатилганда, заготовканинг эластик деформация- 
ланиши натижасида содир булган шакл хатолиги патрон- 
маги кулачоклар сонига боглиц. Проф. В.С.Корсаковнинг 
\исоблашича, кулачоклар сонининг ортиб бориши билан 
втулканинг геометрик шакл хатоликлари камая боради. 
Агар икки кулачокли патронда юнца деворли втулкани 
к,исиб, унга ишлов берилгандан кейин \осил булган гео- 
метрик шакл хатолигини 100% десак, уч кулачокли пат­
ронда ишлов беришда 21%, турт кулачоклида 8%, олти 
к у шчокпида 2% хатолик булади.

Иссиклик таъсири натижасида технологик тизимнииг 
пас гик деформацияланишидан келиб чицадиган ха голик- 
нар. Даст гох,н и н г тухто вс и з ишлаши натижасида техноло- 
I ик тизимнинг барча элементлари аста-секин кизий бош- 
1.Н1ЛИ ва ишлов беришнинг узгарувчан систематик хато- 
шкларини тугдира бошлайди.

Дастго\ларнинг иссикдан деформациялаииши. Дастго\- 
ырпинг ва уларпинг ало\ида кисмларининг (шпиндель 
ьабкалари, столлар, станина ва бошкалар) цизишининг 
исосий сабаблари дастго\ларнинг \аракатланувчи меха- 
тпмларидаги (подшипниклар, тишли узатмалар), мав-
I s I шдроюритма ва электр курилмаларида урнатилган
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2.3-расм. Юпца деворли втулка 
тешигининг шакл хатолиги ишеил 

былиш схемаси: а-втулкаии уч 
кулачокли патронда кисиш натижасида 
унинг эластик деформациялаииши. б- 

йуиилгандап кейинги тешикнинг 
шакли, в-втулкани кнеишдан быша- 
тилгандан кейинги тешикнинг шакли
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2.4-расм. Токарлик дастго\ииинг марказларида 
ишлов беришда олдинги бабканинг кизиши 
натижасида укининг горизонтал йуналиш 

буйича силжиши

электр мотор- 
лардаги ишка- 
л а н и ш л а р и  
\амда совитув- 
чи суюклик- 
нинг кесиш 
зонасидан ис- 
сикдикни узи 
билан бирга 
олиб кетиши- 
дир.

Шпиндель 
бабкаларининг 
к,изиши ишлов 

беришнинг аниклигига катта таъсир курсатади.
Дастго\нинг ишлаши натижасида шпиндель бабкала- 

ри аста-секин к,изий бошлайди ва бу к,изиш вертикаль ва 
горизонталь йуналишлар буйлаб харкала бошлайди. Бунда 
Кизиш температураси бабкалар корпусларинингтурли нук- 
таларида 10°С дан 50°С гача булади. Энг катта температура 
шпинделнинг ва тез айланадиган валларнинг подшипник-

лари олдида булиб, 
уларнинг узлари урна- 
тилган корпус детал и- 
нинг уртача темпера- 
турасидан 30-40 фоиз 
юкори температурада 
булади. 2.4-расмда то­
карлик дастго^ининг 
марказларида ишлов 
беришда олдинги баб- 
каси укининг гори­
зонталь йуналиш буй­
лаб силжиши курса­
тилган.

Тажрибалар шуни 
курсатадики, патрон- 
да ишлов беришда го­
ризонталь йуналиш

пе/.

10 12 14 16 18 20 22 24Т.М

2.5-расм. Кескичншп ганаффус билан 
ишлашида кизишдаи унинг 

деформаци яла и и ш и га таьс и ри: 
1-кескичнинг совуши; 2-кескичнинг 
узлуксиз ишлаш давомида кизиши;

3- танаффус билам кесиш шароитида 
ишлаши; д/Ш|Ц-машина вактида кескич- 
нинг чизилиши; Д/П11-танаффус вактида 
совиш натижасида кескич узунлигининг 

камайиши
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»>уйича силжиш к,иймати марказларда ишлов беришдаги 
юризонталь йуналиш буйича силжиш кийматига нисба- 
I.IH катта булади ва у 17 мкм гача етади. Шпинделнинг 
мм чаниш тезлиги п ошиши билан унинг горизонталь йуна- 
| и in буйича силжиши \ам V/г га пропорционал равишда 

пргади.
Шпиндель узининг силжиши туфайли олдинги бабка- 

MIHH кизишиш даври 3-5 соатни ташкил этади (кейин эса 
in пни температураси ва укнинг \олати баркарорлашади).

; 1астго\тухтатилиши билан совий бошлайди ва шпин- 
н и, уки уз \олатига кайтади.

Даетго\нинг иссикдан де(|юрмацияланиши туфайли 
v '< н11 буладиган хатоликларни бартараф этиш учун даст-
• <>\ I.I ишлов беришни бошламасдан аввал 2-3 соат даво- 
'III 1.1 буш \олатда юргизиб куй и лад и. Кейин заготовкага 
мппон бериш жараёнида дастго\нинг узок, вак,т тухгаб 
К'ншнига йул куйилмайди.

ЛсОобнинг иссикдан деформацияланиши. Кесиш зона- 
1 манн ажраб чикаётган иссикдикнинг бир кисми кесувчи 
in *мли .i учиб уни к,издиради ва улчамларининг узгариши-
I I и пчб келади. Токарлик ишлов беришда технологик ти- 
|||мччиччч иссикдан деформацияланишига богликхаголик- 
мрншн к.n ia кисми кескичнинг узайиши \исобига тугри
I I I щи Jleiiip.i.iinaii нулатни oB = 1080 МПа (110 кгс/мм-’) 
I I .Kb маркали капик, коти шмали пластинка билан жи- 
MIi i .i i i i .i i i , усшрмаси 40 мм га тенг булган, 20x30 мм ли
• *' им1.1 ни булган ксскич билан йунишда кескичнинг
• н иннн I.HI s i.iiiiiniii мч кичпиш 20-24 мин давомида уз­
им н i н н I 1.1 in и ми ксИнн гух’ЫЙди, м ы т иссикдик муво- 
, 111.ни ПиипиН'Сш (2.5-рисм),

И )ми1пк и V iii 11.1 иш 'и hi Перши жприспида лас1го\нинг 
| in и I I ii и< | м 11, iii lU im n  и I iiiiciaiiiiii.nl кейин 1.5-раем -
ii i C|и 11 п н nil m'iiviimiihi i ниш умумий шненфинп сак,- 
. " i n  mi 111 in i h i, in» mvihi ни hi i и Урнигилади,

I i uni i' >iiii и i . i mu 'iVKY’P'Hti к и.i cypn III 11 III II оши- 
iiin  »i t i и «- и ii iii i ii nun * iipiM'iui кад.нлашади ва уз иавба- 
ii l  lil •«•••и мини \ nil 11111111 vim  саааллашади. Кескич узун- 
'i i i  пиши n|ii и in и | ,1 ......... hi y i i i in i устирмаси катта таъсир
• i" 11mm M i. i ми, мч i mi Ус iирмасининг узунлигини 40 
чи щш 'II мм in кис кар I ирил ганда кескичнинг узайиш
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к,иймати 28 мкм дан 18 мкм га камаяди. Кескичнинг узай- 
иши тахминан унинг кундаланг кееимининг сиртига тес- 
кари пропорцисналдир.

Кескичнинг к,и:лнпи ва узайиши ишлов берилаётган 
матсриалнинг к,аттикдигига туфи пропорционал. Совитил- 
майдиган олатдаги шароитда ишлов бериш жараёнида кес­
кичнинг узайиши 30-50 мкм гача етиши мумкин. Кескич 
ишлов бериш жараёнида узлуксиз совитиб турилса, унинг 
узайиши 3-3,5 маргагача камаяди.

И сс и к/i и к мувозанати \олатига етганда кескичнинг 
тахминий узайишини А/,, (мкм) куйидаги формула билан 
\исоблаш мумкин:

С — коэффициент ( У* 100 — 200 м/мин, /< 1,0 мм,
S  < 0,2 мм да С =4,5);

/ — кескичнинг чикиши (устирмасининг узунлиги), мм;
Р — кескич кундаланг кееимининг сирти, мм2.
Иссикдик мувозанатланадиган даврга к,адар ишлов бе- 

риш жараёнида кескичнинг узайиб бортии туфайли заго­
товканинг улчамлари ёки сиртининг шакллари узлуксиз 
равишда узгариб боради.

Кесиш жараёнининг машина вактинингтанаффус пай- 
тида кескич совий бошлайди ва унинг узунлиги киск,ара 
боради, лекин кесиш жараёни бошланиши билан кескич- 
нинг узунлиги ортиши яна давом этади.

Профессор А.Г1. Соколовскийнинг тадкикртлари асо­
сида курилган 2.5-расмда чизикдар шуни курсаталики, 
машина вак,тида заготовкага танаффус билан ишдов бе­
ришда кескичнинг иссикдан деформациялаииши ва уз нав- 
батида ишлов беришнинг температурага боглик, хатолик- 
лари сезиларли даражада камаяди.

Кескичнинг машина вактида танаффус билан бир ма- 
ромда ишлашида унинг умумий узайишининг А1Ртахми­
ний кий маг и куйидаги формула билан аникданади:

(2.4)

А/ = Д/р i
тмаш (2.5)
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I n— машина вакти танаффусининг давомийлиги.
Маълум бир ритм билан ишлов беришда хомакининг 

исеикдан деформацияланиши узгармайди.
Танаффус билан фрезалаш, тиш кесиш ва бошка Me- 

ч.шик ишлов бериш операциялари совитиш оркали амал-
1.1 оширилганда, кескичнинг кизиши ишлов бериш аник* 
шгига кам таъсир курсатади.

Ишлов бериш назарий схемасининг хатоликлари. Ай- 
рим шаклдор деталларнинг мураккаб профилларига иш- 
IOB беришда ишлов беришиинг кинематик схемасининг 
yin ва кесувчи асбобнинг конструкциясини соддалашти- 
риш учун килинган узгаришлар систематик хатоликлар- 
иинг келиб чикишига сабаб булади.

Масалан, гилдирак тишини червякли фреза ёрдами- 
ла кесиш операциясининг назарий схемаси (кесилаёт- 
ган тишли гилдиракнинг червякли фрезанинг уки буйича 
кесимининг тугри чизиги буйича думалаши) фрезанинг 
кесувчи thfhhh \осил киладиган арикчанинг киялиги 
|уфайли аввалданок бузилади, бу эса тишнинг эволь- 
иентали профилининг мунтазам хатоликларини тугди- 
ради.

Худди шунга ухшаб тишнинг эволвентасини уйгич би- 
iaii рандалаш жараёнида уйгичнинг профилини х;осил 
килиш учун унинг олдинги бурчагини чархлашда пул 
Куйилган хатолик мунтазам хатоликни содир килади.

Модулли фреза билан тиш кесишда тиш профилининг 
i иетематик хатоликлари кесилаётган тишларнинг сони 
10йи\аланган фреза учун кисобланган тишларнинг сони-
1.1 гугри келмаганлиги натижасида содир булади.

2.3. Ишлов беришиинг тасодифий 
хатоликлари

кнотовкалар иартиясига керакли улчам олиш учун соз- 
1.инан дастго\/1арда ишлов бериш жараёнида заготовка-
■ I и in улчамлари маълум бир чегарада узлуксиз узгариб 
пради, бу улчамлар бир-биридан ва созланган улчамдан 
тсодифий хатоликнинг микдорига тенг кийматда фарк 
КИЛ ШИ.
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Гисо.чифий чатолик деб курилаётган бир партиядаги 
\ар чи 1 кнотовканинг улчамлари бир-биридан \еч кан- 
лап копуний I га ту три келмайдиган хатоликлар буйича фарк 
килишига айтилади.

Тасодифий хатоликларнинг косил булиши натижаси­
да бир хил шароитда ишлов берилган заготовканинг улчам­
лари ёйилган (таркалган) булади. Улчамларнинг таркали- 
шини тасодифий характердаги куплаб сабабларнинг йи- 
гиндиси келтириб чикаради. Бу сабаблар аввалдан 
аникланишга буйсунмайди. бир пайтда ва бир-бирига 
боглик булмаган \олда узининг таъсирини курсата олиш- 
лари мумкин. Бундай сабаблар тупламига: ишлов берила- 
ётган заготовка каттикдигининг ва кесиб олинаётган куйим 
катлами калинлигининг узгариб туриши; заготовкани ба- 
залаш ва ма\камлаш хатолиги туфайли мосламада заго­
товканинг бошлангич колатининг узгариши ёки мослама- 
нинг ноаникдиги туфайли \осил булади гам хатоликлар; 
таянч ва лимба буйича суппорт \олатини белгила[идаги 
хатолик; ишлов беришда температура режимининг узга- 
риши ва узгарувчан кесиш кучининг таъсир и остида тех­
нологик тизим элементларининг эластик кайтиши ва бо- 
ш кал ар киради.

Заготовкалар улчамлари ёйилганлигининг таксимланиш 
Конунларини аниклаш ва та^шл килиш учун математик 
статистика усуллари кулланилади.

Улчамларнинг ёйилнш (таксимланиш) цоиунлари. Соз­
ланган дастго\да заготовкалар партиясига ишлов бериш­
да тасодифий хатоликларнинг содир булиши натижасида 
\ар бир деталнинг какикий улчами тасодифий киймат 
булиб кисобланади ва у маълум бир улчам оралигидаги 
кар кандай кийматни кабул килиши мумкин.

Узгармас шароитда ишлов берилган заготовканинг 
какикий улчамлари кийматининг тупламида ушбу улчам­
ларнинг такрорланиш частотасини ёки такрорланишни 
курсатилган \олда тупламни усиб бориши таргибида жой- 
лашиши заготовка улчамларининг тацеимланиши деб ата- 
лади. Такрорланиш деганда, битта улчамдаги заготовка­
лар сонининг партиядаги умумий заготовкалар сонига нис- 
бати тушунилади.
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Заготовкалар улчамларининг таксимланишини жадвал- 
iap ва фафиклар куринишида тасвирлаш мумкин. Амалда 
иттовкалар улчамларининг хркикий кийматлари ин-тер- 
валларгаёки разрядларгатаксимланади. Бундай ,\олдатак- 
рорланиш \акикий улчами буйича ушбу улчам интерва- 
лига туф и келган заготовкалар сони т  нинг партиядаги 
улчами улчанган умумий заготовкалар сони п га нисбати- 
дан иборат булади.

Масалан, \акикий улчами 20,00 мм дан 20,35 мм ора- 
лигида жойлашган 100 дона заготовкани улчаганда ушбу 
заготовкалар \ак,икий улчамларининг таксимланиши 2.2- 
жадваада келтирилган куринишда булиши аникданди.

2 .2-ж аде ал

Заготовкалар улчамларнниш таксимланиши

Интервал, мм Такрорланиш, т
Нисбий 

такрорланиш, т/п

20.00 -  20,05 2 0,02
20,05- 20,10 1 1 0,1 1
20,10 -  20,15 19 0.19
20.15- 20.20 28 0,28
20.20 - 20.25 22 0,22
20.25- 20.30 15 0.15
20.30 -  20.35 3 0,03

Жами: /1 =1ш =100 Sm/n = 1

Бундай заготовкаларнинг улчанган улчамларининг так,- 
симланишини [рафик куринишда \ам тасвирлаш мумкин 
(2.6-расм).

Абсцисса уки буйлаб 2.2-жадвалга асосан улчамларнинг 
интервали, ордината уки буйлаб эса унга мос такрорла- 
ниш т  ёки нисбий такрорланиш т/п куйилади. Куриш 
натижасида поконали чизик (1) \осил булади, уни так- 
симланиш гистофаммаси дейилади. Агар ,\ар к^йси ин-
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in mu ЗО1О.Щ тсрвалнинг уртасидаги нук;галар­
ии кетма-кет бирлаштирилса, 
эгри чизик \осил булади ва бу 
эгри чизикни таксимланишнинг 
эмпирик эгри ч и з и р и  еки таксим­
ланиш полигони (2) дейилади. 
Таксимланиш гистограммасини 
Куриш учун улчанган улчамларни 
камида олтита интервалга булиб

П '

т с ю т а ю т т м т т т зя . 4 и кил ад и ва улчанадиган заготов-

нинг улчамлари турли математик конунларга буйсунади. 
Машинасозлик технологиясида куйидаги конунлар катта 
амалий а\амиятга эга: нормап таксимланиш (Гаусс кону- 
ни), тенг ёнли учбурчак (Симпсон конуни), эксцентри­
ситет (Релей конуни), тенг эктимолли таксимлаш функ- 
цияси конунлари.

Нормал таксимланиш конуни (Гаусс конуни). Профес- 
сорлар А.Б.Яхин, А.А.Зиков ва бошкаларнинг куплаб тад- 
кикотларн шуни курсатадики, созланган дастгохдарда 
ишлов берилган хомакиларнинг какими й улчамларининг 
таксимланиши жуда куп \олларда нормал таксимланиш 
конунига буйсунади (Гаусс конуни). Буни эктимоллар 
назариясининг бизга маълум булган узаро бир-бирига 6 o f -  
ликбулмаган куп сонли тасодифий кушилувчи катталик- 
ларининг (жуда \ам оз ва х,ар бири киймагининг умумий 
йикиндисига тахминан бир хилда таъсир килиши, бунда 
\ал килувчи омил иштирок этмайди) таксимланиши Га- 
усснинг нормал таксимланиш конунига тугри келиши 
оркали тушунилади.

Ишлов беришнинг натижавий хатолиги, одатда, дас- 
тго\лар, мосламалар, асбоб ва заготовкаларга бомик 
булган куп сонли тасодифий хатоликларнинг бир вакт- 
нинг узида таъсир курсатиши билан шаклланади, бу ха­
толиклар узаро богоик булмаган тасодифий кийматлар- 
дир ва \ар кайсисининг натижавий хатоликка таъсири 
бир хил даражада булади, шунинг учун натижавий хаго-

2.6-расм. Заготовкаларнинг 
аникданган улчамларининг 

таксимланиши

калар сони 50 тадан кам булмас- 
диги керак.

Агар заготовкаларга ишлов бе­
риш шароити турлича булса, улар-
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л и кн инг тацсимланиши, демак, ишлов берилаётган за- 
готовканинг \акик,ий улчамлари нор мал тацсимланиш 
Конуни асосида булади.

Эфи чизик,нинг нормал так,симланиш формуласи куй- 
идаги куринишга эга булади:

У =_  I
Ж

(l.j-l.yn Г 
7 гг (2.6)

бу срда а— уртача квадратик четга чик,иш. У куйидаги фор­
мула билан аншдшнади:

<2-7>

бу ерда L  — жорий \акик,ий улчам; Lyp — ушбу партиядаги 
заготовкалар \акик,ий улчамларининг уртача арифметик 
киймати.

Lyp нинг кийматини куйидаги ифодадан аникдаш мум­
кин:

L =1 L - L - ^ L m№ I п ‘ I (2.8)

бу ерда т — частота (берилган интервалдаги улчамларга 
гуфи келадигаи заготовкалар сони); п— партиядаги заго- 
ювкалар сони.

Нормал так,симланишнинг дифференциал крнунини 
характерлайдиган эгри чизик,
2.7- расмда курсатилган.

Берилган партиядаги заго- 
говкаларнинг \ак,ик,ий улчам­
ларининг урта арифметик кий- 
маги £ур улчамларни гуру\лаш 
марказининг \олатини ифода- 
лайди.

Нормал так,симланиш эгри 
чизиги ордината ук,ига нисба- 2.7-расм. Улчамларнинг
ган симметрик жойлашган; X  " ° Р мал таксимлаиишининг 

г эгри чизиги (Гаусс цомуим)
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ва -X кийматларга ордината у нинг бир хил цийматлари 
турри келади.

Агар L = L  булса, эгри чизик,

1 0.4
(2-9)

максимумга эга булади.
Эгри чизик,нинг чуккисидан ±о масофада иккита эги- 

лиш нуктаси мавжуд (А ва В нукталар). Эгилиш нукдалари- 
нинг ординатаси:

I Д'та,- п ,  0,24 
У л У в ~т т—  Утл*-----(2.10)s\2rce \ е &

Маълумки, эгри чизик, абсцисса ук,ига асимптотик 
як,инлашади.

Эгри чизикнинг чуккисидан ±Зо масофада унинг шох- 
дари абсцисса ук,ига жуда \ам я^иилашиб, 99,73 %  май- 
донни эгаллайди. Амалий \исобда нормал эгри чизикнинг 
таксимланиш чукдисидан ±3а масофада унинг шохлари 
абсцисса уки билан кесишиб, 100 %  майдонни уз ичига 
олади деб \исобланади. Шунда содир булган 0,27 %  хато- 
ликпинга\амиятини амалда деярли йукдеб \исоблаш мум-

о нинг киймати ортиши 
билан ординатанинг к,ий- 
мати ymnx камаяди, ёйилиш 
майдони эса w =6аортади, 
бунинг натижасида эгри 
чизик, ётикрок, ва паст була­
ди. Бу улчамларнинг кенг 
тарк;алганлигини ва аник,- 
лигининг пасайишини 
курсагади.

Нормал таксимланиш 
эгри чизигининг шаклига а 
нинг таъсир килиши 2.8- 
расмда курсатилган.
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чикишнинг таъсири



Заготовкалар улчамларининг \ак;ик,ий ёйилиш майдо-

( 2. 11) 

va булган

ни:
0J — 6(Т

Амалда мунтазам ва тасодифий характера 
гурли сабаблар таъсирида 
таксимланиш эгри чизиги- 
нингчуккиси ёйилиш май- 
донининг уртасига нисба- 
тан у ёки бу томонга сури- 
лиши ва эгри чизик,ни11г 
шакли узгариши мумкин.
Бунинг натижасида нормал 
так,симланишнинг эфи чи­
зиги носимметрик булиши 
мумкин. Бунда номинал 
улчам Л га нисбатан гуру\- 
лаш маркази х;олатини бел- 
гиловчи, улчамларни гу- 
рухдовчи марказ координа-
тасининг ЕтА. чегга чикиш кнйматининг математик 
кутилиши булиб \исобланади. У четга чикишларнинг улчан­
ган урта арифметик кийматига тенг булади, бундай \олда 
ёйилиш майдонининг уртача коордииатасига 
булмайди, яъни

2.9-расм. Улчамларнинг 
ё й ил и ш майдон и н инг 
уртасига w нисбатан 

таксимланиш эгри чизиги 
ч^ккисининг силжиши

Е  со. тенгс At

Е А .  * Е,о)А: (2.12)

Гуру\лаш марказининг силжиши нисбий асимметрия- 
пинг коэффициента а нинг киймати билан тавсифланади 
ва у куйидаги формула ёрдамида аникданади:

а =
Е А - Еп t а

м/7

еки

а = Ел - * л
Т/2 (2.13)

бу ерда ЕпА — допуск куйиш майдони Т марказининг ко- 
ординатаси.
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Ейилиш майдони уртасига (ёки допуск майдонига) 
нисбатан ЕтА. коорлинатасининг четга чикишининг ма­
тематик кутилишининг (гуру^даш маркази) кийматини 
ёйилиш майдонининг ярмига тенг булган улушларда а ко­
эффициент аникдайди.

а киймати 0 ва ±0,5 орал и гида булади ва у тажриба йули 
билан ёки жадваллар оркалн аникданади. Ишлов бериш 
шароити помаълум булган лойи\алаш \олатида таксимла- 
ниш эгри чизикини симметрик деб \исоблаб, а -  0 кабул 
килинади.

Нуксонли летал х,осил булишининг олдини олиш учун 
(2.11) формуладан фойдаланишда куйидаги нисбатни 
Кабул килиш максадга мувофик булади:

а = Р  S , (2.14)
бу ерда 5 — уртача квадратик четга чикиш, уни партияда- 
ги заготовкаларнинг улчамлари асосида (2.7) формула 
буйича аникданади;

Р — партиядаги кам сонли заготовкаларни улчаш на- 
тижасида уртача квадратик цийматни аницдаш хатолиги- 
ни кисобга олувчи коэффицент (2.3-жадвал).

2.3-жадвал
Уртача квадратик четга чикиш о нинг умумий йигиндисига нисбатан 
фот \исобила S  нн аниклашда максимал хатолик ДS  ва партиядаги 

заготовкаларнинг турли п сондагиларинннг улчамларн улчанган 
\олатда S  га нисбатан о нинг цийматини тузатиш ко>ффицненти 

Р  нинг цийматлари

N, дона AS. % /> /У. дона AS. %
/>

25 42.4 1.4 200 15,0 1.15
50 30.0 1.3 300 12,2 1.12
75 25,0 1.25 400 10,6 1.1 1
100 21.2 1,2 500 10,0 1.10

1Т8, IT9, ва IT 10 квалитет ва ундан куполрок квали- 
тет буйича аникгжкда заготовкаларга механик ишлов бе­
ришнинг аксарият долларида олинган улчамлар нормал 
таксимланиш конуни(Гаусс конуни)га мос келади.
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Янада аникрок. ишлов беришда улчамларнинг таксим- 
ланиши бошк,а конуниятларга буйсунади.

Тенг ёнли учбурчак конуни (Симпсон конуни). Загогов- 
кага 1Т7, IT8 ва айрим \олларда IT6 квалитетлар буйича 
ишлов беришда улчамларнинг таксимланиши куп лоллар­
да Симпсон конунига мос тушади ва унинг фафик кури- 
ниши тенг ёнли учбурчак шаклида булади (2.10-расм, а).

Улчамларнинг ёйилиш майдони эса куйида келтирил­
ган формула билап ифодаланади:

со = 2-Тб -5 = 4,9сг.

т .т  //'

(2.15)

1/21

О
о'

а

и

Ь Ъ.мм
-

2.10-расм. Ишлов беришда заготовкалар улчамларининг 
Симпсон конуни (а) ва тенг э\тимолли конуни (б.в) буйича 

таксимланиши

Тенг эдтимоллик конуни. Агар улчамларнинг ёйили- 
ши факат узгарувчан мунтазам хатоликларга боглик булса 
(масалан, кесувчи асбобнинг ейилиши), унда ишлов бе­
рилаётган партиядаги заготовкалар \акнкнй улчамлари­
нинг таксимланиши тенг э\тимоллик конунига буйсу- 
пади.

Масалан, кесувчи асбобнинг баркарорлашган ейили- 
шида унинг улчамларининг вактдавомида камайиши тугри 
чизикди конунга буйсунади ва ишлов берилаётган заго­
товканинг диаметри узига тегишли равишда ортиб боради 
(валга ишлов беришда) ёки камая боради (тешикка иш­
лов беришда).

Ишлов берилаётган заготовкалар улчамларининг 
T2~Tt вакт оралигида 21 = b — а катталикка узгариши \ам 
туфи чизикди конуният асосида юз бериши табиийдир 
(2.10-расм, б). Заготовкалар улчамларининг таксимлани­
ши а ва b оралигида тенг э\тимоллик конуни буйича 2L
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асосга на баландлиги (ординатаси) 1/2L га тенг булган 
туFpn турт бурчак шаклида ифодаланади (2.10-расм, в).

Туртбурчак майдонининг бирга тенг булиши заготов­
калар улчамларининг а ва b орал и гида 100 фоизда булиш 
э\тимол и н и билдиради.

Улчамларнинг уртача арифметик киймати:

L^= (a + b)/2

Уртача квадратик киймати:

<5 = ^  = -t- = 0,577/
2V3 V3

Ха^икий тацсимланиш майдони:

(о — 25-̂ 3 = 4,46<|) • (2-16)

Загоговкаларга синов юриш ва улчаш усули билан иш­
лов берилганда, заготовкаларнинг юкори аникликдаги

(IT5-IT6  ва ундан 
юкори квалитетларга) 
Улчамларининг так- 
симланишига тенг 
э\тимоллик конуни 
мос тушади.

Энг юкори аник­
ликдаги улчамларни 
олиш мураккаб бул- 
ганлиги сабабли до- 
пускнинг тор чегара- 
сига, яъни унинг урта, 
энг капа ёки энг ки- 
чик кийматига заго­
товкалар улчамлари­
нинг тушиш э\тимол- 
ли ги бир хил булади. 

натижасида тасодифий хатоликларнинг Эксцентриситет 
йипнши эгри чизиги шаклининг цонуни (Релей к °ну- 

узгариши.
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2.11-расм. Заготовкаларнинг бир нечта 
партиясига дастго\ни кбайта созлаш 

билан ишлов беришда Дмунт таъсири



ни). Тубдан ижобий а\амиятга эга булган эксцентриси­
тет, уриш, кар хил девор «.алинлиги, нопараллеллик, но- 
перпендикулярлик, оваллик, конуссимонлик ва бошк,а 
шунга ухшаш абсолют кийматлари билан харакгерлана- 
диган (яъни, ишоралари инобатга олинмайди) к,иймат- 
ларнинг таксимланиши эксцентриситет таксимланиш 
конунига б^йсунади.

Тасодифий катталик Я икки улчамли Гаусс таксимо- 
тида радиус-вектор булиб кисобланса, яъни у иккита х ва 
у тасодифий катталикнинг геометрик йигиндисидан ибо­
рат булса, бундай таксимланиш Релей конуни буйича 
шаклланади:

H = Jx 2+y2 ■ (2-17)

Таксимланиш конунларининг композицияси ва хатолик- 
ларни кушит. Заготовкаларга ишлов беришда улар улчам- 
ларининг аникдигига тез-тез ва бир вактнинг узида турли 
омиллар таъсир килиб, \ар хил конунларга буйсунувчи 
тасодифий, мунтазам ва мунтазам узгарувчан хатбликларни 
келтириб чикаради. Бундай \олагларда ишлов берилаёт- 
ган заготовкаларнинг улчамлари бир нечта таксимланиш 
конунлари композициясининг йигиндисига тенг булади.

Агар заготовканинг улчамларига бир вактнинг узида 
Улчамларнинг таксимланиш Гаусс конунига биноан тасо- 
дифий сабаблар билан бир каторда мунтазам хатоликлар — 
Л шт \ам таъсир килса, унда Гаусс Эфи чизига уша катта- 
ликка, яъни А. хатолик катталигига (2. II-раем, а) уз 
шаклини йукотмасдан (2.11-расм, б) силжийди. Бундай 
\олнтда загоговкалар улчамларининг ейилиш майдонининг 
(Ini индиси куйидаги ифода билан аникланади:

<о = 6а + дмукг. (2.18)

Масалан, партиядаги заготовкалар разверткаланаётган-
1.1 шамегрлари улчамларининг ёйилиши баёйилиш май- 

. hi нормал гаксимланиш конунига буйсунади. Развёрт­
ками .имлшгирилса \ам таксимланиш конуни узгармайди 
(чунки барча ишлов бериш шароитлари узгармайди), ле- 
ким ейилиш при чиппининг чуккиси эски ва янги раз- 
нёрткалар лиаме грларининг айирмаси катталигига силжий-
ли ( \ ут=Ь>0.
■I Л И. Омирои, А.Х. Каюмон 49



Иккала развёртка ёрдамида ишлов берилган заготов­
калар партиясидаги улчамларнинг йигинди ёйилиш май- 
дони (2.18) тенгламага асосан развёрткалар диаметрлари- 
нинг фаркига тенг кий мат буйича кенгаяди.

Ишлов беришнинг умумий хаголигини хисоблашда 
систематик хатоликлар уларнинг ишораларини \исобга 
олган \олда алгебраик кушилади. Бунинг натижасида ха­
толикларнинг пигиндиси кагталашмасдан,балки камайиб 
\ам колиши мумкин, чумки \ар хил ишорали хатоликлар 
бир-бирини компенсациялайди. Масалан, кескичнинг 
кизиши билан унинг узайиши йунилаётган вал диаметри- 
нинг камайишига олиб келади, лекин кескичнинг ейили­
ши натижасида (вал диаметрининг катталашишига олиб 
келадиган омил) валнинг диаметри катталашиши мум­
кин. Бу иккала мунтазам хатоликлар узаро бир-бирими ком- 
пенсациялаб, мунтазам хатоликлар йигиндисини кам 
узгартириши ва валнинг диаметри деярли узгармаслигн 
\ам мумкин.

Мунтазам хатоликлар билан тасодифий хатоликлар 
(2.18) формула буйича арифметик кушилади.

Амалда таксимланишнинг айрим таи1кил этувчилари- 
нинг Гаусс конунига буйсунмаслигинп эьтиборга олиш 
учун (аникдикни кафолатлаш) тасодифий хатоликларнинг 
йигиндиси куйидаги формула билан аникланади:

со = 1,2 \joj~ + (о~2 +... + , (2.19)

бу ерда to,, о,, ... м п — тасодифий хатоликларнинг ёйилиш 
майдонлари

2.4. Заготовкалар улчамларининг умумий ёйилишининг 
ташкил этувчилари

Улчамларнинг ишлов бериш турларига боглик булган 
ёйилиши. Маълум бир жи\озда амалга ошириладиган иш­
лов беришнинг \ар бир тури ёйилиш майдони билан 
характерланадиган улчамларнинг ёйилиши узига хос 
булган кийматига эга. Бирок ушбу ишлов бериш турининг 
узида \ам <ум нинг киймати дастго\ларнинг конструкция-
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2.12-расм. Кесувчи 
асбобнинг ейилиши (а) ва 

ишлов берилган 
заготовкалар 

улчамларининг опий 
ёйилиш майдонининг 

узгариши (б)

• i n i .  \ и ф н и н г  улчамига ва 
\ ниш \ол« I и га (яъни унинг 
•<ник’|hi hi а ва бпкирлигига)

у наряди. Дастго\лар кон-
I 11>\ I иияларииинг такомилла- 
HiHHiii ни янги улчамли туркум- 
'НфНМНШ II.шло булиши ишлов 
П«»рп in м it и I ушбу туридагиь;
\ Г1.1М II I >1111111 СЙИЛИШИ ТуфИСИ-4
t.ii и онаинурларни к^• • та куриб 
•шкинши тако ю этади.

II hi чип бериш тури га боглик 
'ч ii.nl улчамларнинг ейилиши 
к >п м и и булмайди ва иартияда- 
III ыиноикаларга ишлов бериш 
».||мгнИ;1а кесувчи асбобнинг 
i нм шипи .16oi шкранишда узга-
I ' I h i  11.11> I iMii.il it шготовкалар- 
> I юн I. in oi |>мнI жараёнининг
hi ими 'lit ип пчприла улчамларнинг ёйилиш майдони о)м6аш 
......  ' ‘ марI ми spi.H iiaa ёйилиш майдонига (ом° нисбатан
• о щ щ  i.i mi (1 12 раем).

\ I'ii.i | иш чаш шипи боглик булган улчамларнинг ёйи- 
......  Ли 11 |\ы 11и. раиишла улчам олиш усули билан ишлов

• I* |ммн у ч у н  la io iO H K a iu i  д а с т г о \ г а  у р н а т и ш д а  у л ч а м н и н г  
•(мним inaiii  .иI . ш и к  н и  и ш г о т о в к а н и н г  у л ч о в  б а з а с и н и н г

1 .1 умчи <i> ОнО|а и ш  о ,п а п  \ о л а т и га  б о г л и к -  З а го то в к а  у л ч о в
о.| I.н и \о I * 11 м 11111 м v и а р ш и н  у л ч я м л а р  ё й и л и ш и н и  к е л -
■ и|ч*|• 'no ,i|M on .in \ |>ii.i I иш ч а т о л п г и н и н г  п а й д о  б у л и -  
ммм>1 I ..... о os i.i Iи *-* к и й м а г и  б а за л а ш  Д Л=«>Г), м а \ к а м -
II  м I \ i .i пачки i .i m .i хаюликлари йигиндисидан ибо- 
IM I Пулили.

1имй ним ч it I м мм it la i d -  

они ним mi к 'тмит Уриапни 
Н И Ш  |||1|||1М \0 ’1 l.ipll l.l улчоп 
M i i.i I I|mi I I о ми пн ) Пилам
I H l l i l l l l l l H  | II Il 'KIH IM К ) fill
la Mptiiiiii I ’ M pm m, и) мое
i s miмiti пнiiiii и мупоенбаi и 
пи i ni <*ки HirnioHKaiiitiit la

' 1i раем Казалаш хатолиги 
т., - о», 111111г келиб чик.иши
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янч сиртлари ва мосламаларини урнатиш элементлари узи- 
га хос шаклларига (2.13-расм, б) ботик  булган базалаш 
хатоликларини келтириб чик,аради (2.13-расм).

Махкамлаш хатолиги. Заготовкани мосламада ма\кам- 
лашнинг куп х,олларида заготовканинг силжиши содир 

. б) булади (мосламадан сикиб
S  * н> г чикариш). Натижада заго­

товканинг базавий сирти 
билан мосламанинг урна­
тиш сиртлари орасида ти- 
ркиш S  пайдо булади- 
(2.14-расм). Заготовкани 
мосламада ма\камлаш на­
тижасида силжишининг 
узгариши а улчамни, 
купинча гажриба утказиш 
йули билан аникпанадиган 

ёйилиш майдони буйича ёйиб юборади. Махкамлаш ха­
толиги Дмах= мшх мосламанинг кисиш курилмасининг кон- 
струкцияси ва \олатига х,амда кисиш кучининг йунали- 
шига боглик Заготовкани мосламадан сикиб чикариш би­
лан боглик булган ма\камлашнинг энг кичик хатолигига 
кисиш кучининг йуналиши технологик урнатиш базасига 
нисбатан перпендикуляр булган \олатда эришиш мумкин.

Мосламанииг хатолиги. Заготовкани мосламага урна- 
тилганда ва ма^камланганда, унинг асбобга нисбатан но- 
тугри \олатда жойлашиб колишига мосламани тайёрлаш 
ва йигиш жараёнида \осил булган хатоликларнинг мав- 
жудлиги (масалан, мосламанинг урнатувчи элементлари­
нинг ва булувчи курилмаларининг хатоликлари), мосла­
манинг ейилиши ва уни дастго\га урнатишдаги хатолик­
лар сабаб булади.

Турли мосламаларда юкорида келтирилган хатоликлар 
тасодифий кийматлар сифатида йигилиб мосламанинг 
умумий хатолигини ташкил этади ва унинг киймати 0,005—
0,02 мм оралигида булиши мумкин.

Урнатишнинг умумий хатолиги Д> юкорида санаб утил- 
ган барча хатоликларни ташкил этувчиларидан йигилади 
ва тасодифий хатоликларни кушиш коидасига асосан куй- 
идаги формула оркали аникданади:
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2.14-расм. Фрезалашда (а) ва 
токарлик ишлов беришда (б) 
мащкамлаш хатолиги



Ду - ш у -  1.2 V,u|2 + <’L  + шм (2.20)

Улчамларнинг созлаш хатолигига борлик, булган ёйили­
ши. Дастго\ни созлаш хатолиги Дс=а)с тасодифий катта- 
iiiK сифатида кесувчи асбобнинг \олатини ростлаш ш 
пн ластго\нинг алохдда узелларининг асбобга нисбатан 
урнатилиш хатоликлари натижасида хамда дастго\ни соз-
I.HII учун фойдаланиладиган заготовкалар намуналарини 
s пашдаги хатоликлар wvi4натижасида узгаради. Дастго\да 
мчувчи асбобнинг жойлашиш \олатининг хатоликлари 
росгловчи воситаларнинг (лимбалар, индикаторлар, ми- 
иимсгрлар, таянчлар ва бошкдлар) аникдигига боглик,. 
Умуман олганда, созлаш хатолигининг йигиндиси куйи-
1.ИИ ифода билан аникланади:

=<ол =\,2 (2-21)

Заготовкалар улчамларининг умумий (йигинди) ёйи- 
ииши ва ишлов беришнинг умумий хатолиги. Созланган 
ипстгоада автоматик равишда улчам олиш усули билан иш- 
1он берилган партиядаги заготовкалар улчамларининг уму- 
чий ёйилганлигининг йигинди майдони куйидаги фор­
мула ёрдамида аникланади:

w = l-2 о̂)1 +ш2 + а>2 , (2.22)

«*к и сйилган ^олатдаги куриниши:

10 = 1 -2 yj'al + о)2, +0}] + (о2мж + + (о]п (2.22,а)

1 >v формулага кирувчи каггаликларнинг сон к.иймати 
пт» иыроитда бажарилаётган операция учун ёйилиш 
кмииоиллрининг хакикий кийматлари ёки маьлумотно- 
Mii 1иоиетлар ва статистик маълумотлар асосида олин- 
| «и ычминий кийматлари буйича аникданади. Статистик 
ч и. ivmoi ларга асосан ишлов бериш турининг ёйилиш 
ч 11 ii <) 11 и 0)м нинг катталиги: урта револьверли дастго\лар
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учун 0,016 — 0,039 мм; гокарлик дастго>у1ари учун — 0,013- 
0.036 мм; думалок, жилвирлаш дастго\лари учун -0,004- 
0,017 мм га тенг булади.

Ма\камлашга боглик,булган ёйилиши (оя майдони урта­
ча:

исканжа (тиски) учун 
прихватларда 
патронда
Кисадиган гилзада 
мосламанинг хатолиги 
Ростлаш хатолиги м|юс. га 
боглик ёйилиш: 
лимбалар ёки индикагорлар 
ёрдамида созлашда 
бикир тиргак ёрдамида 
ростлаш
индикаторли тиргак ёрдамида 
ростлаш
эталон деталлар ёрдамида 
ростлаш
Улчаш хатолиги а>улч: 
штангснциркул ёрдамида 
улчашда
микрометр ёрдамида улчашда

Базалаш а> , ва силжиш <ы сш хатоликларининг катта- 
ликлари таянч сиртларнинг шакли ва куйилган улчамга 
\амда берилган \олат учун о нинг кийматига караб аник 
\исоб-китоб килиш орк^и аникланади.

Ишлов беришнинг умумий хатолиги Лиж1 тасодифий 
характерга эга булган сабаблар туфайли \амда ишлов бе­
ришнинг систематик ва узгарувчан систематик хатолик- 
лари сабабли заготовкалар улчамларининг ёйилиш май- 
донларини уз ичига олади, яъни

— 0,05—0,2 мм;
— 0,01—0,2 мм;
— 0,04 — 0,1 мм;
— 0,02—0,1 мм.
ы =0,005—0,2 мммос

— 0,01—0,06 мм

— 0,04 — 0,1 мм

— 0,005 — 0,015 мм

— 0,10 - 0,13 мм

— 0,045 — 0,05 мм;

— 0,006—0,014 мм



А “  1,2 yj(ol +co2v + ю 2 +д_ч „ (2.23)

Агар ишлов беришнинг хатолиги заготовканинг допуск 
майдонидан ортик булса ва уни камайтириш учун бирин­
чи навбатда олдиндан \исоблаш имкониятига эга булган 
на умумий хатоликка катта гаъсир этувчи мунтазам ва узга- 
рувчан мунтазам хатоликларга эътибор бериш керак. Фор­
мула таркибидаги \ар кдйси элемснтларни чукур урганиб 
ва улардан \осил булаётган хатоликларни камайтириш 
йулларини излаш керак.

Улчамларнинг таксимланиш цонунларини амалда куллаш 
учун ишлов бериш ани1ужгини тах/жл к,илиш. Юк,орида кел- 
гирилган улчамларни такримлаш к,онунларидан машина­
созлик технологиясида технологик жараёнларни ишончли 
юйи^алаш учун ва нуксонсиз ишлов беришни таъминлаш; 
ишлов беришда э^тимоли бор булган ярок,сиз буюмлар со- 
нини \исоблаш; ишлов берилган заготовкаларга яна кушим- 
ча ишлов бериш талаб этиладиганиларининг сонини аник,- 
лаш; аникдиги паст булган унумдорлиги дастгохдардан 
юкрри фойдаланишнинг иктисодий жихдтдан максадга му- 
нофикдигипи \исоблаш; жи\ознинг, асбобнинг, мойлаш- 
совутиш суюкдигининг ва шу кабидарнингтурли х,олатида 
(аготовкаларга ишлов бериш аникдигини солиштириш учун 
кулланиллади.

Заготовкаларга нуцсонснз ишлов беришнинг ишончли- 
лигини белгилаш Ишлов беришда талаб этилган аникдик- 
пи ишончли таъминлаш учун берилган операциянинг 
аникдик захираси v  куйидагича аникданади:

у  =Т/ со, (2.24)
бу ерда Т—заготовка ишлов бе- 
риш допуски; со — заготовка 
улчамларининг хаки^ий ёйи- 
лиш майдони.

Агар аникдик захираси у >
1,0 булса, заготовкага ишлов 
беришда яроксиз деталлар, 
умумаи, \осил булмайди (ёйи- 
UUII эгри чизиги чукдисининг
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2.15-расм. Улчамларгжнг 
турли таксимланиш 

цонунлари учун хомакиларга 
нуксонсиз ишлов бериш 

шарти



допуск майдони уртасига тугри келишини таъминловчи 
дастго\ни тугри созлаш шарти билан).

Агар Ч' < 1,0 булса, заготовкага ишлов беришда нук,- 
сонли детал \осил булиш э\гимоли жуда катта. Агар *Р= 1,2 
булса, ишлов бериш жараёни ишончли \исобланади. 
Улчамларнииг барча таксимланиш конунларига асосан 
нуксонсиз ишлов бериш

а) < Т , (2.25)

яъни, улчамларнииг \акикий ёйилиш майдони белгилан- 
ган допускдан кичикдир. Нормал таксимланиш конуни 
учун бу ифода куйидагича туе олади:

6 а  < Т, (2.26)

Агар ёйилиш майлонининг силжишини келтириб чи- 
карадиган систематик хатолик 4сист мавжуд булса (2.11- 
расм) заготовкага нуксонсиз ишлов бериш шарти:

6 о +Дснст < Т  (2.27)

Бу ифодада купинча Дснст =Дс (Дс — дастгох,пи созлаш 
хатолиги) кабул килинади, чунки колган мунтазам хато- 
ликлар куп ^олларда дастго\нн созлаш оркали компенса- 
нияланади.

Нуксонли заготовкалар х,осил булиши э\тимолини \исоб- 
лаш. Берилган операцияда заготовкалар улчамларининг ёй­
илиш майдони допуск майдонидан катта булса (ш > Т), 
нуксонсиз ишлов бериш шарти (2.25) бажарилмайди ва 
деталларда нуксон содир булиши мумкин.

Партиядаги барча заготовкаларга ишлов берилганда, 
яроксиз деталлар \осил булишининг фоиз буйича э\ти- 
моли куйидагича аникданади.

Агар улчамларнииг ейилиши Гаусснинг нормал так­
симланиш конунига мос келса, партиядаги ишлов бери- 
лаётган барча заготовкалар улчамларининг ёйилиш май- 
дон чегараси 0,27% хатолик билан кабул килинади ва 
\ак,икий улчамлари куйидаги чегарада булади

6(7 = - 1 Гмах мчи
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2.16-расмдан куриниб 
гурибдики, абсцисса уки 
ва нормал таксимланиш 
эгри чизиги билан чега- 
раланган майдон партия­
даги заготовкаларнинг 
100 фоизда булиши ни 
белгилайди ва бир бир- 
ликка тенг булади. Май- 
доннинг штрихланган 
Кисми уз улчамлари 
буйича куйиш чегараси- 
лан ташкаридаги заготов­
калар микдорини (фоиз кисобида ёки бир бирликнинг 
улушида) узида намоён килади.

Ярокли заготовкаларнинг сонини аниклаш учун 
Т = -Zf” допускка тенг булган узунликдаги эгри чизик 
ва абсцисса уки билан чегараланган чизик буйича \осил 
булган майдонни аниклаш зарур.

Агар допуск майдонига нисбатан ёйилиш майдони сим- 
метрик жойлашган булса (2.16-расм, а), Гаусс эгри чи- 
зики ва абсцисса уки А^билан чегараланган ярим майдон­
ни аникдовчи интегралнинг иккиланган киймати аник- 
ланади:

ж „  }h ± *L
ф(х) = —!—  1 е 2 s2 d l 2.28)

<5V2я о

Бу ифодани меъёрланган куринишда Лапласнинг биз- 
га маълум булган функцияси шаклида ёзиш мумкин:

Ф (0  = 4 -  \ е 2 dt (2.29)о

2.16-расм. Допуск майдонига 
нисбатан ёйилиш майдонининг 

симметрик (а) ва носимметрик (б) 
жойлашишида ярок,сиз дсталлар 

\осил булишининг э\тимоли

t нинг катталигига ка раб бу функциянинг киймати 1- 
иловада келтирилган |3|.
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(2.26) формуладаги l меъёрлаштирилган таксимланиш 
параметридан ёки таваккал (\имоя) коэффицентидан 
иборат ва у куйидаги тенглама оркали аникданади

<Lr Lу?) _  хо
/ = — ----v  (2.30)

г нинг киймати ошиши билан допуск майдоии Гичида 
улчамлари жойлашган заготовкаларнинг сони \ам ошади 
ва ишлов беришда кутилаётган я роке из буюмлар фоизи 
камаяди.

Лаплас функциясининг ечими Х0 ва а  ларнинг аник, 
киймати га боглик эмас, аксинча, уларнинг нисбатига бог­
лик.

Демак, ярокди заготовкалар сонини аниклаш учун t 
нинг кийматини юкорида келтирилган формула (2.30) ёр- 
дамида аниклаб иловадаги жадвалдан олинган маълумот- 
лар оркали (фоиз ёки заготовкалар сони буйича) топамиз.

2.2-мисол. Револьверли дастгохда латундан тайёрлан- 
ган 300 дона валиклар партиясига ишлов берилмокда. 
Ишлов бериш учун допуск Т=  0,10 мм. Кескичнинг мате- 
риали олмос, партиядаги заготовкаларга ишлов беришда 
кескичнингг ейилиш микдори кам булганлиги учун ейи­
лиш ни \исобга олмасак \ам булади.

Агар дастго.\ни созлашда улчамларнинг таксимланиш 
эгри чизит рухеат этилган майдонга нисбатан (2.16-расм,
а) симметрик жойланиши таъминланса, ярокди ва ярок- 
сиз заготовкалар сонини аникпанг.

Заготовкаларнинг 75 донасининг улчамлари улчаганда 
(2.14) формула оркали ва 2.3-жадвалдан о=0,025 мм ни 
топамиз.

Ечими: 1. Улчамларнинг таксимланиши Гаусс конуйи- 
га буйсунади (ишлов бериш созланган дастю\ларда, сис­
тематик хатоликлар йукдеб кабул киламиз).

2. Хаки кий таксимланиш майдони (о=6ст=60,025=0,15 
мм. Демак, ш>Г, берилган 7'= 0,10 мм. Ишлов беришда 
яроксиз заготовкалар содир булиши аник, чунки ёйилиш 
майдони рухеат этилган майдондан катга.

3. Хисобга биноан:
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Т 0,1 ,, n <- -V0 0-05= -  = —  = 0,05 мм ва ' = -  = —  = 2.0

Демак, ф{1 ) = 0,4772 (1-плова [3| ), яъни партиянинг 
ярмига нисбатан 47,72% я рокочи заготовкаларга туфи ке- 
лади. Партиядаги барча заготовкаларга нисбатан яроцди 
заготовкалар 95,44% ни ташкил к>илади ёки 286 дона ярок,- 
ли, яроцсизлари эса 4,56 %  ёки 14 донами ташкил кила- 
ди.

2.3- мисол. Бошланкич маълумотлар олдинги мисолда- 
гининг узи. Агар созлаш хатолиги Дс улчамларнииг так,- 
симланиш эгри чизиги чуккисининг \олатини рухсат этил- 
гаи майдоннинг уртасидан унгга 0,02 мм силжитса (2.16- 
расм, б), заготовкаларнинг ярокди, ярокриз, улчами кичик 
ва жуда катта улчамлиларининг сони \амда умумий нук,- 
сонли заготовкалар сони аникдансин.

Ечими: 1. А майдонида ХА ва tA (2.16-расм, б) циймат- 
ларини \исоблаймиз:

* л =-  ̂+ Дс =0,05 + 0,02 = 0.07;

1-илова [3] га асосан, яъни 49,74% ярокди ва 0,26% 
ёки I та заготовка ярок,сиз, у \ам булса, унинг диаметри 
улчамининг жуда кичиклиги.

2. В майдонида Хй ва /в ни кийматларини аникдаймиз:

Х  = 7/2-Д =0,05-0,02=0,03;

/^/0=0,03/0,025=1,2.

1-илова |3J Ф(/)=0,3849, яъни 38,49% заготовкалар 
ярокди ва 11,5% ёки 34,5 дона заготовканинг диаметри 
жуда катта булганлиги ва унинг улчами допуск майдони- 
даи ташкарида жойлашганлиги учун яроксиз деб \исобла- 
нади.
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3. Ярокди заготовкаларнинг умумий сони: 

49,74+38,49=88,23% ёки 265 дона.

Нуксонли заготовкаларнинг умумий сони: 11,77% ёки 
35 дона

Хисоблардан куриниб турибдики, агар заготовканинг 
ярок,сизлари носимметрик жойлашса, умумий нуксонли 
заготовкалар сони симметрик жойлашишига нисбатан куп 
булар экан, лекин кушимча ишлов бериш йули билан 
олинган яроксиз заготовкалар сонини бир мунча камай- 
тириш мумкин. Масалан, диаметри катта булган валик- 
ларни жилвирлаш йули билан уларнинг диаметри ни ка- 
майгириб ярокди валик олиш имконияти бор.

Кушимча ишлов берилиши зарур булган заготовкалар 
сонини аниклаш. Айрим колатларда корхоналарда керак- 
ли аникдикдаги дастгох, булмаса ёки юкори унумдорлик- 
ка эга, лекин аникдиги паст булган (револьверли дастго\- 
га нисбатан) автоматда берилган топширикни тез бажа­
риш зарур булса (унда хомакига ишлов беришда ш<7 шарт 
бажарилмайди ва яроксиз заготовкалар пайдо булиш э\ти- 
моли ортади), дастго\ни созлашда улчамларнинг таксим- 
ланиш эгри чизигининг чуккисини допуск майдонининг 
уртасига нисбатан шундай \исоб килиб, m га силжитиш 
керакки, шу операцияда олинаётган барча яроксиз заго- 
товкаларни кушимча ишлов бериш йули билан тугрилаш 
имконияти булсин.

2.17-(а) расмда барча валларнинг улчамлари допуск 
майдони чегарасидан четга чиккан ва уларнинг улчамла­
ри чизмадагига нисбатан катта, шунинг учун кушимча 
жилвирлаш операциясидан сунг уларни ярокди \олатга 
келтириш мумкин. Шунга ухшаб тсшикларнинг улчамла­
ри \ам допуск майдони чегарасидан четга чиккан б^либ 
(диаметри номинал улчамдан кичик) ва дастго\ни созлаш­
да тешиклар учун улчамларнинг таксимланиш эгри чизи- 
f h h h  т  катталикка допуск майдонининг уртасига нисба­
тан чапга силжитиш даркор (2.17-расм, б).

Тугрилаш имконияти булмаган яроксиз деталларни 
мутлак.0 келиб чикмаслиги учун улчамларнинг таксимла­
ниш эгри чизигининг чуккисини силжиш улчами /и ни
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созлаш хатолиги Ас каттали- 
гига оширилади, лекин шу 
билан бир кдторда кушимча 
ишлов бериладиган заготов­
калар сони сезиларли дара- 
жада купаяди. Кушимча иш­
лов бериладиган заготовкалар 
сони (2.17-расмдаги штрих- 
ланган майдон) олдингилар- 
га (Х в— валлар учун ва Ха— 
тешиклар учун) ухшаб аникданади.

Х = Х  = Т- Зо-Д (2.3!)а в с '  '

Ха(Х J  киймати ва (2.28) формулага асосан ta ( t j  то- 
пилади ва 1- иловадаги [3] жадвал оркали 0 (t j  ёки Ф (!J  
\исобланади.

Кайта ишлов бериладиган заготовкалар сони Q (фоиз 
\исобида) куйидаги формула оркали аникданади

10,5 — Ф(0\ 100

2.4-мисол. Кушимча ишлов бериладиган заготовкалар 
сонини аникланг. Берилган Г=0,1мм; о = 0,025мм; 
Д = 0,02мм.

С 1

Ечиш: юкоридаги 2,28 формулага асосан

Х=  0,1 -  3 • 0,025 - 0,02 = 0,005; 1 = 0,005/0,025 = 2

Демак, = 0,793 (1-иловада берилган [3]) ишлов 
бериладиган заготовкалар сони

Q, =(0,5-0,0793) 100 = 42,07% ёки 127 дона

Аниклилиги паст, унумдорлига юкори булган дастго\ларни 
Куллашнинг ик,тисодий жих,атдан максадга мувофикдигини 
аниклаш. Ишлаб чикарувчиларнинг юкори унумдорли дас- 
гго\ларни куллаш йули билан ишлов беришнинг самара- 
чорлигини оширишга интилиши куп \олларда дастгохдар-

2.17-расм. Тугрилаш мумкин 
булган яроксиз валларга (а) па 
тешикларга (6) ишлов бериш 

учун дастгоэутрни созлаш
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нинг аниклиги етарли даражада эмаслиги ва ишлов бериш 
турига боглик \олда улчамларнииг оний ёйилиши катта 
кинматига эга булиши туфайли чекланади.

Масалан, агар думало»; жилвирлаш дастго\ида Д*IQ- 
18 мм диаметрли заготовкага ишлов беришда улчамлар- 
нинг оний ёйилиш майдони шм= 0,09 мм булса, токарлик 
дастгохдарида ишлов беришда шм = 0,015 мм гача, револь- 
верли даст го Vi а рд а сом= 0,025 мм гача ортади.

Автомат ва ярим автоматларда ишлов беришда (омнинг 
Кий мат и токарлик дастго\ларнга нисбатан бир неча маро- 
таба катта булади.

Аввал таъкидланганидек, агар 6а > Т булса, яроксиз 
заготовкалар косил булиши мукаррар булади. Шунинг учун 
технологлар куп \олатларда юкори унумдорлик дастго\ла- 
ридан фойдаланишдан воз кечишади. Лекин биз юкорида 
куриб утган мисолимизда Т=  0,010 мм куишли валикка 
а = 0,025 мм ва 6а = 0,15 мм булган \олатда ишлов бериш­
да, яъни улчамларнииг ёйилиш майдони допуск майдони- 
дан 1,5 марта ортик булган \олатда \ам аникдик коэффи­
циента

^ £ =й =0'67<1'°  <2-32>
булиб, яроксиз заготовкалар микдори 4,56 фоизни таш­
кил этади холос.

Демак, айрим \олатларда юкори аникликдаги заготов- 
каларга ишлов бериш учун юкори унумдорли дастгох̂ лар- 
дан уларнинг аниклиги етарли даражада булмаса \ам фой- 
даланиш максадга мувофик булади.

Юкори унумдорликка эга булган жи\озларда заготов­
каларга ишлов беришни бир неча яроксиз заготовкалар 
\осил булишини олдиндан бил га н холла куллаш учун куйи- 
дагилар аникланади: кутиладиган яроксиз заготовкалар со- 
нини ёки кушимча ишлов берилиши керак буладиган за- 
готовка,'1ар сонини; яроксиз заготовкалардан куриладиган 
зарарни (яроксиз деталларга кушимча ишлов бериш ва 
унумсиз металл сарфи).

Шу билан бирга юкори унумдорли жи\озларда ишлов 
беришда заготовка таннархининг камайиши ва уз навба-
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1ида иктисодий жи\атдан самарадорлигини \исоблаш мак,- 
садга мувофикдир.

Юкори аникликдаги деталларни аницдиги паст, ле- 
кин юк,ори унумдорликка эга булган дастго\лардан фой- 
даланиб, ишлов беришда яроксиз детгшлардан курилади- 
ган зарар ва заготовкага кушимча ишлов беришдаги сарф- 
шрни солиштириш аницлиги паст, лекин юкори 
унумдорликка эга булган дастго\ларда ишлов беришга 
угказишнинг иктисодий жи\агдан максадга мувофикди- 
I ини аниклаб беради.

Ишлов берилаётган заготовкалар улчамларининг ёйи- 
лишини га Vi ил килишда математик таксимланиш конун- 
дарини куллаш тасодифий хатоликларни келиб чикиш са- 
бабларини урганишга ва уларнинг аникдикка таъсирини 
камайтиришга ёки бартараф этишга имкон яратади.

Сипов саволлари

I Машннасозликда аницликни кандай усуллар билан олиш мум­
кин?

2. Систематик ва тасодифий хатоликлар дегаида мимани тушуна-
сиз?

3. Систематик хатоликнииг таркибига ни мал ар киради?
4. Машинасозлик тсхнологиясида фойдаланадиган тасодифий ха- 

голикларнинг асосий таксимланиш конунларини айтиб беринг.
5. Систематик ва тасодифий хатоликлар кандай кушилади?
6. Машинасозлик технологиясида Гаусс эгри чизиги пимани курса- 

пщи?
7. Урнатиш хатоликларининг таркибини айтиб беринг?
8 Базалаш па ма\камлаш хатоликларининг схсмаларини келти- 

рииг.
9. Улчамларнинг таксимланиш конунларини амалда куллаш. Заго- 

говкаларнинг э\тимолли ярок,сизларининг сонини \исоблаш. Мисол 
кслтиринг.

10. Кам аииадиклаги юкори унумдорлик дастго\ларии ишлаб чика- 
ришга куллашнинг максадга мувофиклиги пимадан иборат?



I I I  боб
ТЕХН О Л О ГИ К ТИ ЗИ М Н И Н Г И Ш ЛО В БЕРИ Ш  

АН И КЛИ ГИ ГА  ВА УН УМ Д О РЛИ ГИ ГА  ТАЪСИРИ

Дастго* — мослама — заготовка — асбобдан иборат 
булган технологик тизимнинг узи эластик тизим булиб, 
ишлов бериш жараёнида деформациялаииши натижасида 
ишлов бериладиган заготовкалар улчамлари ва геометрик 
шаклларининг систематик ва тасодифий хатоликларини 
келтириб чицаради.

Шу билан бирга ушбу технологик тизим ёпик дина­
мик тизим булиб ишлов берилаётган сиртнинг шакл ха­
толикларини (тулк,инсимонлик ва доирасимонликдан четга 
чикиш) \осил килади.

ЗЛ. Ишлов бериш хатолигининг хосил булиши га 
технологик тизимнинг бикирлиги 
ва берилувчанлигининг таъсири

Токарлик дастго\ининг марказларида силлик валга 
ишлов беришнинг (3.1-раем) бошлангич моментида, яъни 
кескич валнинг унг томонида булганда, кесиш кучи Р  
заготовка оркали кетинги марказга, пинолга ва дастго*- 
нинг кетинги бабкасига таъсир курсатиб, ушбу элемент- 
ларнинг (кетинги марказнинг ва пинолнинг эгилиши, ке­
тинги бабка корпусининг эластик кайтиши У р6) «ишчи- 
дан» карама-карши йуналишда эластик деформациялани- 
шини \осил килади. Бу эса кескичнинг чуккисидан 
заготовканинг айланиш укигача булган масофани У  в кат- 
таликка узокдашишига ва уз навбатида ишдов берилган

заготовка радиусининг каттала- 
шишига олиб келади.

Шу билан бирга Р  куч таъ­
сири остида кескич ва суппорт 
«ишчига» караб эластик Ух6 кай- 
тади ва бу эса уз навбатида кес­
кичнинг чуккисидан заготовка­
нинг айланиш укигача булган ма­
софани узайтириб деталнинг 
радиусини катталаштиради. Шун- 
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дай килиб, бошлангич моменгда ишлов берилган сирт- 
нинг \акик,ий диаметри созлаш вацтида урнатилган диа- 
метрдан Д = 2(УорГ)+ У сЛ) улчам га катта булади. Ишлов 
бериш давомида кескичнинг кетинги бабкадан олдинги 
бабка гомонга юриши натижасида кетинги бабканинг эла­
стик кдйтиши камайиб, олдинги бабканинг Уол6 ва ишлов 
берилаётган заготовканинг У оч эластик к,айтиши ошиб бо- 
ради, улар \ам ишлов берилаётган заготовканинг \ак,икий 
диаметри 11 и катталаштиради.

Ишлов берилаётган заготовканинг \акик,ий диаметри 
А-А кесимда куйидаги га тенг:

дЛ-Л _  дА-Л + 2 (уЛ -Л  + у ^  +  уЛ-Л +  уЛ-Л . (3 .1 )
^  фак ^  (V I  '  ofi.fi a i.fi исо з л » '

Дастго\ элементларининг эластик деформацияланиши 
(асбоб ва суппортдан та ш кари) ишлов бериш давомида 
заготовка узунлиги буйича узгариб боради ва натижада за­
готовканинг узунлиги буйича шакли \ам узгарувчан була­
ди. Вал учун улчамларнииг хатолиги ва заготовканинг шак­
ли технологик тизимнинг эластик деформацияланишининг 
иккиланган кийматига тенг. Эластик кайгиш У  шу кдй- 
тиш йуналишида таъсир килувчн кучлар ва технологик 
тизимнинг бикирлиги билан аникданади.

Технологии тизимнинг бикирлиги i деб, ушбу тизимнинг 
деформацинловчи кучларнинг таьсирига каршилик курса­
ми олиш цобилиятига айтилади.

Amp дастгохдар элементларининг бикирлиги жуда катта 
б^либ на ишлов берилаётган заготовканинг бикирлиги ки- 
чик булса (узуи ва диаметри кичик булган валга катта даст- 
гохдл ишлов бериш), унда У лб ва У  6 кдйтишлар кичик, 
уШГ— катта булади. Бунинг натижасида заготовканинг шакли 
бочкасимон булади. Аксинча, эгилувчанлиги кам булган йугон 
ва катта хзаготовкага бикирлиги кам булган дастго\да Ши­
лов берилса (У лВ ва У  6 катта), заготовканинг шакли кор- 
сетсимон (заготовканинг урта диаметри кичик) булади.

Технологик тизимнинг эластик кайтиши билан бог- 
лик, булган ишлов беришнинг хатоликларини \исоблашда 
ушбу тизимнинг бикирлиги сон кийматда ифодаланиши 
керак.
S А.И. Омиров, А.Х. К^аюмов 65



Технологик тизимнинг бикирлиги j ,  кН/м (кгс/мм) деб, 
кесиш кучининг нормал ташкил этувчиси Р , кН  (кгс) нинг 
кесувчи асбобнинг кесувчи тигининг ишлов берилаётган за­
готовканинг сиртига нисбатан силжишлари йигиндисининг 
у  (мм) нисбатига айтилади:

•/ = у  (3.2)

Бизга маълумки, у  =  у д1кт + Утс + у заг + УшЛт
Тизимнинг бикирлигини куйидаги формула билан 

аниклаш мумкин:

Д у

бу ерда ARy— нормал кучнинг ошиши; Ду — силжишлар- 
нинг ЙИРИНДИСИ.

Айрим \олларда бикирликни \исоблашда мойиллик 
деган тушунчадан фойдаланиш кулайлирок, булиши \ам 
мумкин. Мойиллик к,иймат жи\атдан бикирликнинг тес- 
карисидир.

Технологик тизимнинг берилувчанлиги w деб, ушбу ти­
зимнинг ташки кучлар таъсири остида эластик шакл узгар- 
тира олиш цобилиятига айтилади.

Мойиллик сам/Н (мкм/кгс) к,иймат жи\атдан кескич­
нинг тигини заготовканинг сиртига нисбатан перпенди­
куляр силжиши у  ни таъсир этувчи куч Р  га булиш билан 
аникданади:

шу билан бирга:

'

J

Тизимнинг умумий мойиллиги:

(3.3)

(3.4)

и)— co{+co2 + ... +  wll (3.5)
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I н ШМММН1 умумий бикирлиги:

J _  = l  + J_  + ... + ±
У,м '< *  У"

(3.6)

Г . 1 кич ишлов берилаётган заготовканинг уртасига 
iVtpit и imi i  \олагда заготовкага марказларда ишлов бе-
.......... им|о\пинг бикирлипши куйидагича аникдаш мум-
ИМ1

I i-  + I
Л

— + -L
Лиг о̂р 

\  У
(3.7)

Joucm J суп

« и ш ик вални марказларга урнатиб ишлов беришда
...... .. чи к,и га эгилиши куйидаги формула билан аник-
< hi щи (нккита таянчда эркин ётган балканинг эгилиши):

р I
у = у• JUSш'  С 48 E J ) ’ (3.8)

itit m i •• им м и  ир настгаи олдинги бабкадан X масофадаги
♦ • >к 11 и I (I и ин дплиги:

р Х (\ - х /  
С  = '

3 E J
(3.9)

i p/iti I миновканит узунлиги; Е — эластиклик мо- 
н т .  / Ы1 шпика кп иминиш инерция моменти (айла- 
нн n i l \чум J • 0.05 )V)

•......   mi ними уртсила жойлашганда валнингбикир-
IHIH

' « - “ Г  (3.10)

»•« и I in i  in tiii\iiHiii олдинги бабкасидан X  масофада 
nv it )|

/h, \t II / j ,VJ (/ v)’ ]  (3.11)
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Патронда консолли урнатилган силлик вал учун

Смг = Р / к Ш )  (3.12)

ва

Дастго\ларнинг бикирлигини текшириш учун кейин­
ги йилларда утказилган куплаб тадкикотлар натижасида 
гурли туркумдаги даст гончар ва уларнинг айрим узеллари 
учун бикирлик ва мойилликнинг х.ак.ик.ий к,иймаглари 
аникданган ва ушбу маълумотлар асосида барча керакли 
\исобларни юк,ори аникдикда бажариш мумкин.

Тизимнинг бикирлигини ва берилувчанлигини ишлов бе­
рилаётган заготовкалар улчамларининг аникдигига ва шак­
лига таъсирини 3.2-расмда келтирилган ишлов бериш схе- 
масини та\лил кдоиш натижасида аниклаш мумкин.

Дастгох,ни созлашда кандайдир гт  радиусда заготов­
кани йуниш учун кескич урнатилади. Лекин дастго\узел- 
ларининг

Ушст ва заготовканинг У  г эластик силжишлари натижа­
сида заготовканинг айланиш уки 0, уз \олагидан 0Ъ \олатга 
силжийди. Бунинг натижасида эса кескич киррасининг 
чуккиси заготовканинг айланиш укигача булган хдкикий 
масофадан узокдашади. Шу пайгнинг узида кескичнинг 
эгилиши ва эластик силжиши натижасида унинг чуккиси­
дан заготовка айланиш марказигача булган масофа кушим- 
ча равишда яна У оз катталигига узоклашади (3.2-расм, б).

Технологик тизимнинг эластик кайтиши заготовканинг 
\акикий йуниш диаметрининг каггалашишига олиб кела­
ди

ф̂акм ('•», + Уъш + Уж+У**) (314)

ва шу билан бирга \акикий кесиш чукурлиги камаяди,
= Ки, ~ {У б а с  + Ут» + У~6 ) (3-15)

Ишлов берилаётган заготовка диаметрининг умумий 
ортиши технологик тизимнинг эластик кайтишининг ик- 
киланганига тенг, яъни
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' ’ i '.h м Ишлов берилаётган заготовканинг улчамларига 
эластик силжишнинг таъсири:

/пн гго\ на «аготовканинг эластик кУзгалиши натижасида 
заготовка Уцининг силжиши:

<> кескичнинг эгилиши ва силжиши натижасида 
ни.... . марказидан ксскич чуккисининг силжиши

V/ г ) = 2(y iulCT. + Уж  + УкЬ) = 2у = 2- 3.16)

К*, иш н.Iшринсидан маълумки
/*>' ’"C ySyPtxpH Bn,

\MI.I

(3.17)

V/ 2С sypi 4’ Н  В"у
-— + —L  + —L

даст заг асб
(3.18)

........ и* .ii i нипти бериш жараёнида ишлов берилаёт-
I in омом s П.1МИИШ11 ортиши фацат асбобнинг ейилиши 
1ЫН14ми iintiiiiiiu «мае, 1>алки кесувчи асбобнинг утмасла- 
III иш и hi и iv (>и м 11 бирга кссиш кучишпн Я ортиши \ам 
11»П||Л nV'liUIH

I. • Miiipmii iup шуми кУрсапшики, кесувчи асбобнинг 
щи I . |||И11 hi i iiii ими майдониниш \осил булиши Ея му- 
н»•« .«ii.iiи им иш /' m i iiiii кучм ейилиш майдонининг Ем
*" mi мм ш ,i ........ . ii nil m.i I р.мшшла \Rt каггаликка (3.3-
pitt mi прими

Imi 11 с i и и 111 11| > «i ир i мла| и ейилиш майдонининг кенг- 
мм м 0 ' 0.S мм м капа i.шимми натижасида ташкил этувчи 
куч /’ леярли нкки маротаба ортади.
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Н  кгс  
981.0( 100)

784,8(80)

588.6(60)

392.4(40)
196.2(20)

ДР. К . Е (3.19)

бу ерда К  — пропорционал- 
лик коэффиненти (3.1 -жад-

0 0.1 0,2 0.J 0.4 0.5 0,6 0.7 О.ЯЦ.лш В Э Л ).
3.3-расм. 2X13 маркали пулатни ^ У  билан бир1а кесув-

йунишда Ру нинг кескичнинг чи асбоб геометриясининг
орка снртининг ейилиш узгаришини инобатга олиш

майдонининг кенглигига Е  ̂ v m v h -
боглиьутиги  ̂ ^

3.1-жадвал
Нроиорционал.шк коэффициент ининг цийматлари

Кс кийматлари, агар ф=45\ у=' 10*. -4*=8”

S
мм/

пулатга ишлов бериш. 170 НВ алюминий цотишмаларга 
ишлов бериш

айл кесиш чукурлиги t, мм
0.2 0.5 1,0 1.5 2,0 0,2 0,5 1,0 1,5 2,0

0,06 2.0 4,5 9,0 14,0 18.0 1.2 1.5 1,7 2,0 2,0
0,09 2.5 5,0 12,0 15,0 24,0 1.7 2,0 2,2 3,0 3,5
0,12 3,0 7.0 15.0 23,0 30,0 2,1 3.0 3,5 5,0 6.0
0.2 4.0 10,0 22.0 32.0 45,0 3,0 4.0 5.0 8,0 9.0
0.3 6.0 15,0 30.0 44,0 59.0 4,0 4,5 7.0 8,5 10,0
0,38 7.0 18,0 36.0 53,0 75,0 4,5 5,0 9,0 11,0 12,5

AR =К К  К  К  Е  (3.20)У С* <р у  г  м  '  '

бу ерда К р,К  ,К — тузатиш коэффицентлари.
AR усиши билан эластик кдйтиш у х,ам ошиб, ишлов 

бериш хатолиги купаяди.
Тузатиш коэффицентларининг кесувчи асбобнинг гео- 

метриясига боглик;!иги 3.2-жадвалда келтирилган.
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3.2-жадвал
Тузатиш коэффицентлариниш' циймати

1 l.ipaметр ва коэффииенг Сон киймати

II i.iiuia in бош бурчак, ф" К 45
1,0

60
0,72

70
0,49

80
0,26

90
0.15

| > иинш бурчак, f  К' 5
1,2

10
1,0

15
0,85

20
0.7

25
0.56

Ксскич чуцкисининг думалок- 0,5 0,75 1,0 1,25 1.5
1 IHHIII радиуси г, мм Кг 0,95 0,98 1,0 1.03 1,08

Кесувчи асбобнинг утмаслашиши ва унинг орка сир- 
шма ейилиш майдонининг кенгайиши кесиш йулинипг 
\ (уилигига пропорционал булади, шу билан бирга кесиш 
к у ч и  Р  ва эластик кайтиш у заготовкадан заготовкага бир 
\и I катгаликка ортиб, ишлов беришнинг кушимча узга- 
руичан систематик хатолигини содир к,илади.

Ишлов берилаётган материал каттиклигининг узгари- 
1ПИ кесиш кучининг нормал ташкил этувчиси Ру ни узгар- 
IH ради, пулатга ишлов беришда Р  материал нинг Бринель 
пуйича катти кд и гига квадратик равишда богланган. Шуни 
кн.кидлаш му\имки, ишлов берилаётган материал кат- 
| ик, 1ИШНИНГ ортиши билан кесиш кучининг нормал таш- 
I и I эгувчиси А Я нинг купайиши, асосан кесиш кучи- 
ниш номинал кийматига ва уз навбатида кесиш режим- 
щрига боглик.

Масалан, йуниш жараёнида ишлов берилаётган мате- 
I'li.i шиш каттиклиги 30 НВ га ошиши кесиш кучининг 
нпрмлл гашкил этувчиси A/? нинг кушимча ошишига ва 
lypiiiiiiiiiHr 5(мм/айл) таъсири куйидагича:

5 Д Rу
0,06 19,6
0,12 68,5
0,20 88,0
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Демак, кар хил катталикдаги заготовкага ишлов бе­
ришда кесиш кучининг узгаришини камайтириш (шу би­
лан бирга технологик тизимнинг эластик к,айтиш узгарув- 
чанлигини камайтириш) ва уз навбатида ишлов бериш 
хатолигини пасайтириш учун асбобларнинг тоза ишлов 
бериш жараёнидаги кесиб олаётган киринди кдтламининг 
минимал булишини таъминлаш керак.

Ишлов берилаётган материал каттиклигининг ушбу 
материалнинг турли нукталарида кар хил булиши амалда 
ишлов бериш аниклигига жуда катта таъсир килади. Утка- 
зилган тадкикотлар шуни курсатадики, материал к,аттик,- 
лиги унинг турли нукталарида ушбу материал кдттикди- 
гининг уртача кийматидан 30- 40% фарк килади. Маса­
лан, 2X13 маркали пулатдан совук колатда тортилган 
чивикнинг каттиклиги унинг кундаланг кесими ва узун­
лиги буйича 5-20 НВ каттикликка узгаради. Битта партия­
даги чивик материали каттиклигининг узгариши, катго 
94 НВ гача боради (умумий каттиклик 116 НВ дан 210 НВ 
гача узгаради, яъни 80 фоизга узгаради).

Бир хилда эритиб, босим остида куйилган алюминий 
котишмасининг каттиклиги 42 НВ дан 67 НВ гача (59%) 
узгаради, х,ар хил эритиб олинган котишмада эса каттик- 
лик 42 НВ дан 77 НВ гача (83%) узгаради. AJI2 котишмаси­
нинг \атто битта куймасидаги каттиклиги 67 НВ дан 77 НВ 
гача (15%) узгаради. Айрим заготовкаларнинг кар хил кат­
тиклиги технологик тизимнинг мойиллиги туфайли иш­
лов берилаётган заготовкалар улчамларининг ёйилишига 
олиб келади, битта заготовка чегарасида каттикликнинг 
узгариши эса детал шаклининг геометрик хатоликларини 
содир килади.

Созланган дастгохдарда заготовкаларга ишлов бериш­
да бошлангич заготовканинг шакл хатолиги кесиш чукур- 
лигини t ва усиш АД  ни узгартиради (3.18-формула).

Дастлабки заготовканинг геометрик шакл хатоликла­
ри (3.4-расм) ишлов берилган заготовканинг бир хилдаги 
шакл хатоликларини содир этади. Дастлабки заготовка­
нинг хатолиги Адаст тг ишлов берилаётган сиртнинг айрим 
участкаларида кесиш чукурлиги At нинг ошишига сабаб 
булади ва кесиш кучининг нормал ташкил этувчисининг 
ортишига ДЛ ва технологик тизимнинг кушимча эластик
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М Щ Щ Ш Ж Ш Н И ш ш ш ч ш ш п п н и Ш П Щ Ш Щ Щ Ш н и ч ж ч ч

►..нпиши Ay=ARy / j  уз навбати- 
/1,1 диаметрнинг ортишига олиб 
I г пади. Ишлов берилган заготов- 
кининг шакл хатолиги

„ 11ШХ д _ = диш.таи „ш.заг 2 Ау.

3.4-чизма. Дастлабки 
заготовка шакл 

хатоликларининг ишлов 
берилган деталларнинг 

шакл хатоликларига 
таъсири

Демак, дастлабки заготовка- 
иииг хатолиги ишлов берилган 
шготовкага бир хилдаги шакл- 
да, лекин камайган микдорда 
мусха булиб утади (дастлабки за­
готовканинг оваллилиги ишлов 
берилган деталнинг оваллилиги- 
ии келтириб чикаради, конус- 
ли — конусликни, уриш — 
уришни ва х,оказо).

Асбобнинг утишлар сонининг ортиши билан ишлов бе­
ришнинг хатолиги сезиларли даражада камаяди ва шу 
билан бирга ишлов беришнинг аник/шги ортади.

Дастлабки заготовканинг Адастзагва ишлов берилган хо- 
макининг Аиш]аг бир хилдаги хатоликларининг узаро нис- 
батини аниклаш е деб кабул килинган

£ = (3.21)

Аниклашга (е) тескари катталик

к = А (3.22)

хатоликларни камайтириш коэффициента дейилади.
Механик ишлов беришнинг унумдорлиги бевосита тех­

нологик тизимнинг бикирлигига богликдир. Тизимнинг 
асосий бикирлик формуласи:

y = i p Y = i Q vW (3.23)

еки
>>=coP, = ы С р / (3.24)
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Технологик тизимнинг эластик к,айтиши сон жи^ат- 
дан дастгох,нинг созлашда белгиланган улчамдан ишлов 
берилаётган заготовканинг улчамининг кушимча равиш­
да ортишига тенг, яъни ушбу улчамнинг хатолигига тенг 
(валга ишлов беришда ДД= 2у), купайтма txpSyp ишлов бе- 
ришнинг унумдорлигини характерлайди. Демак, бундай 
технологик тизимнинг бикирлиги ишлов бериш аникди- 
ги билан унинг унумдорлиги уртасидаги алок,ани белги- 
лайди деган хулоса келиб чикдци.

(3.23) ва (3.24) формулаларда мойиллик а>=\/j  ишлов 
беришнинг унумдорлиги ва хатоликлари уртасидаги про- 
порционаллик коэффициенти сифатида кдгнашади. Фор- 
мулалардан куриниб турибдики, ишлов беришнинг 
аник^лигини оширишнинг асосий йулларидан бири тех­
нологик тизимнинг мойиллигини камайтириш ёки унинг 
бикирлигини оширишдир.

Масалан, 3.5-расмда келтирилган графикдан кури­
ниб турибдики, бир хил заготовкаларга икки хил би- 
кирликка эга булган технологик тизимда ишлов берил- 
са, уларнинг эластик кдйтишлари х,ам х,ар хил булади, 
яъни бир хил кесиш кучи Ру учун ишлов бериш хато­
ликлари турлича булади. Шундай к,илиб, кучнинг таш­
кил этувчиси Р  нинг бир хил к,ийматида бикирлиги паст 
тизимдан (2-эгри чизик,) бикирлиги юкори тизимга (1- 
эгри чизик,) утилса, ишлов беришда оз хатоликка эри- 
шилади.

Технологик тизимнинг бикирлигини куйидаги усул- 
лар билан ошириш мумкин:

1. Бикирликка эга конс- 
трукцияни яратиш ва тех­
нологик тизим элементла- 
рининг улчамларини узгар- 
тириш (катталаштириш).

Дастго\нинг бикирлиги 
асосан унинг конструкция- 
сига, турларига, улчамига 
(улчамларнинг катталиги- 
га) ва \олатига боглик,.

Катта, янги ва огир да- 
стгох,ларнинг бикирлиги

VZZ2 VZZZZZZZZA

3.5-расм. Технологик тизим 
бикирлигининг эластик силжиш 
тебраниши Дyt ва Ду, га таъсири.
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юкори булиб, ишлов беришнинг аниклигини таъминлай-
ди.

Технологик тизимнинг бикирлиги мослама ва асбоб- 
иинг конструкциясига ва холатига боглик. У куйидагилар- 
дан иборат: кисадиган кулачоклар сонини орттириш; к,ис- 
кич ва кескич туткичнинг кундаланг кесимининг сиртини 
ошириш \амда кескичнинг устирмасини камайтириш; 
к,исиш курилмаларининг технологик базалар билан тегиб 
гуриш зичлигини ошириш; технологик жихозларни уз 
вактида профилактик таъмирлаш; бирикмаларнинг тир- 
кишларини камайтириш ва ишлов берилаётган заготов­
канинг к,исиш бикирлигини ошириш учун базавий сирт- 
ларни ва заготовканинг кисиш сиртларининг улчамлари- 
ни ошириш, технологик тизимда кушимча таянч ва 
люнетлар куллаш.

2. Технологик тизимнинг умумий звенолар сонини ка­
майтириш: дастгох ва мосламаларда бир нечта майда де- 
галлар урнига битта мураккаб ва массив детал куллаш; 
шпинделли бабкани станина билан бирга куйма холатда 
олиш ва шунга ухшаш тадбирларни амалга ошириш.

3. Деталларга механик ишлов бериш сифатини оши­
риш (айникса уланадиган сиртларнинг). Маълумки, де- 
талларнинг тегиб турадиган сиртлари уларни йигиш жа- 
раёнида бутун сирти буйича контактда булмайди, аксин- 
ча ало\ида чуккилари билан (сиртларнинг 
гадир—будирлигига ва тулкинсимонлигига боглик) тута- 
шади. Туташмаларнинг бикирлигини ошириш учун иш­
лов берилган сирт гадир-будирлигини камайтирадиган ва 
микро каттиклигини оширадиган пластик деформация- 
лаш (роликни ва золдирни думалатиш) усули билан иш­
лов беришни куллаш максадга мувофик булади.

4. Йигишнинг сифатини ошириш.
5. Дастгохларни эксплуатация режимини тугри олиб 

бориш.
6. Жихозларни эксплуатация килиш жараёнида систе­

матик назорат килиш ва технологик тизимнинг барча эле- 
ментларини бикирликка даврий равишда текшириш.

Технологик тизимнинг бикирлигига таъсир килувчи 
жуда хам куплаб омиллар мавжуд булиб, хозирги вактгача 
уларни аникдаш усули эмпирик характерга эга булган,
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фаннинг замонавий ривожланиш даражасида \исоблаш 
йули билан аникдаш имконияти.

Одатда, дастго\ни ёки алохдда узелни статик кучлар 
билан юклаб, уларнинг бикирлигини махсус динамометр- 
лар оркали аникданади: дастгох1нинг узелларини эластик 
кайтиши индикаторли курилма ёрдамида улчанади. Си- 
наш вак,тида юкламалар нолдан максимумгача оширила- 
ди ва Y=f(Ry) функциянинг координата тизимида кури- 
лади. Кейин юкламани камайтириб юксизлантириш эгри 
чизиги курилади.

Дастго\лар бикирлигининг яна )̂ ам аникрок киймати- 
ни топиш учун ишлаб чикариш усули кулланилади. Сина- 
лаётган дастгохда погонали заготовкани ёки то карлик иш­
лов беришда уриш мавжуд булган заготовкага ишлов бе- 
рилади. Ишлов берилаётган заготовканинг сиртида чикик 
\осил килиниб, уни \исоблашда хатолик Лдаст деб кабул 
Килинади.

Заготовкага бир марта утишда ишлов беришда сиртда 
чикик хрсил булади, яъни дастлабки заготовка хатолиги- 
нинг камайтирилган нусхасидан иборат булган ишлов бе­
рилган сиртнинг хатолиги 4цшз̂ пайдо булади.

Аниклаш катталиги е =\ астшг/Дишзаг ни \исоблаб, даст-
го\нинг бикирлиги аникланади.

3.2. Куп асбобли ва куп шпинделли ишлов бериш 
хатоликлари

Замонавий машинасозликни такомиллаштиришнинг 
асосий йуналиши куп асбобли ва куп шпинделли ишлов 
беришда ишлаб чикариш унумдорлигини ва тежамкорли- 
гини сезиларли равишда ошириш учун технологик опера- 
цияларни концентрациялаштиришдир. Урнатишлар сони- 
нинг озайиши ва шунга боглик булган урнатиш хатолик­
ларининг камайишига олиб келади, бирок бу \олда эластик 
силжишлар ва технологик тизим динамикасининг таъсир- 
лари натижасида \осил буладиган узига хос махсус хато­
ликлар туфайли ишлов берилаётган сиртлар улчамлари­
нинг ва сирт шаклининг аниклиги камаяди.

76



Масалан, погоняли валга куп 
кескичли, яъни бир вактда бош- 
лаб ва бир вактда тамомлаб, 
ишлов беришда (3.6-расм, а) 
\ар к,айси кескичнинг нормал 
кесиш кучлари Ру нинг тенг 
ташкил этувчиси /?,таъсири на­
тижасида дастгох.нинг олдинга 
ва кетинги бабкаларининг элас­
тик к,айтишлари (У олб ва Уорб) 
ишлов берилаётган заготовка­
нинг силжишини ва унинг 
^ини а бурчакка огдиради (3.6- 
расм,б), бу эса уз навбатида х,ар 
Кайси ишлов берилаётган буйин 
диаметрини хатоликка ва шак- 
лининг узгаришига олиб кела­
ди (3.6-расм, в).

3.6-расм. К^п кескичли 
ишлов беришда шакл ва 
^лчам хатоликларининг 

пайдо булиши

3.7.-Раем. 45 маркали пулатдан тайёрланган заготовкада йунилган 
тешикларнинг анимигига куп кескичли ишлов беришнинг таъсири 
а — уч погонали тешикни йуниб кенгайтириш учун куп кескичли 

борштанга, v=180 м/мин; S=0,06 мм/айл; t=0,l мм. 
б — доирасимонликдан четга чи^иш; в - гадир-будирлик;

1 -  J -кескич ишлаганда; // — бир вак,тнинг узида 3- ва 
2- кескичлар ишлаганда; I I I  - бир вак,тнинг узида 3- ва 

i -кескичлар ишлаганда; IV  -  бир вак,тнинг узида 3-,2- ва 
/- кескичлар ишлаганда.
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Псжонали тешикка олмосли йуниб кенгайтирувчи даст- 
гохдарда куп кескичли ишлов беришда бир вактда ишла- 
ётган кескичларнинг титраши узаро бир-бирига таъсир 
курсатиб умумий хатоликни ва гадир-будирликни ошира- 
ди. Хатоликлар катталикларининг узгариши бир вактда иш- 
лаётган кескичларнинг сонига ва узаро жойлашишига 6 o f - 
ликушги 3.7-расмда курсатилган.

Сипов саволлари

1. Технологик тизимнинг бикирлиги ва берилувчанлиги деганда 
нималарни тушунасиз?

2. Заготовканинг шакл хатоликлари ишлов берилган деталнинг 
хатолигига кандай таъсир килади?

3. Технологик тизим элементларининг бикирликлари кандай аник- 
ланади?

4. Технологик тизим бикирлигининг аиикликка таъсири кандай?
5. Ишлов беришнинг унумдорлигини нима характерлайди?
6. Кескич орка сиртининг ейилиши улчам хатолигига кандай таъ­

сир килади?
7. Ишлов берилаётган заготовканинг улчамларига эластик силжиш 

кандай таъсир килади?
8. Технологик тизим бикирлигининг унумдорликка таъсирини кан­

дай изохдаш мумкин?
9. Технологик тизимнинг бикирлигини ошириш йуллари.
10. Куп асбобли ва куп шпинделли ишлов беришнинг аникликка 

таъсири.



НИНШНШИЙИШИИМмММЁвМШМШнАышмн

IV  боб
ТЕХН О ЛО ГИ К УЛЧАМ ЛАРНИ ХИСО БЛАШ

Технологик жараёнларни лойи\алашда операция до- 
мускини ва улчамларини ^амда заготовкага ишлов бериш- 
пинг куйимларини х,исоблаш масаласи келиб чик,ади.

Технологик, конструкторлик ва улчаш базаларини бир- 
бирига мослаш имконияти булмаса ва базаларни узгарти- 
риш зарур булмаса технолог “ технологик” операция улча- 
мини белгилашга мажбур ва берилган допусклар кайта 
\исобланади, бунда, одатда, допусклар ортади. Барча ушбу 
масалалар тегишли технологик улчам занжирларини х,исоб- 
лаш асосида ечилади.

4.1. Улчам занжирларининг турлари ва уларни 
^исоблаш усуллари

Улчам занжирлари ва звенолари. Улчам занжири деб, 
ало\ида деталларнинг ёки йигма бирликларнинг бир не- 
чта деталлари сиртларининг ва 
Укларинимг узаро жойлашиши- а> 
пи аникуювчи, берк контур 
буйича жойлашган улчамлар-" 
пинг йигиндисига айтилади 
(4.1-раем, а).

Конструкторлик улчам зан­
жири ма\сулотдаги деталлар-
мши сиртлари ёки сиртлари- ....
ниш Умири орлсидаги масофа- / ( 
ми еки мисбий бурилишни 
амиклайди (4.1-раем, б-г). г)

Технологик улчам занжири 
ишлов бериш ёки йигиш опе- 
рациясини бажаришда, даст- 
го^ни созлашда ёки операция- 
нараро улчамлар ёки куйимлар- 
ми \исоблашда буюмнинг 
сиртлари орасидаги масофани 4.1-раем. Улчам
.ШИКЛаЙДИ (4.1-раем, Д). занжирларининг турлари.
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Улчам занжирининг таркибига кирувчи улчамлар зве- 
нолар деб аталади. Агар масалани куйишда улчам занжи­
рининг звеноси дастлаб иштирок этса, бошлангич звено 
деб ёки у масаланинг ечилиши натижасида олинса, бер- 
китувчи звено деб аталади. Кол га н звенолар ташкил этув- 
чи звенолар деб аталади.

Улчам занжирининг бошлангич звеноси ташкил этув- 
чи звенолар улчамларининг аниклигига таъсир курсатади. 
Бошлангич звенога нисбатан ташкил этувчи звеноларнинг 
допуски ва чекли четга чик,ишлари аникданади.

Пазнинг улчами А2 ни ва шпонка улчами А 1 ни (4.1- 
расм, б) ва вал нинг диаметри Ах ни ва тешик А2 ни (4.1- 
расм, в) аникдашда бошлангич (беркитувчи) звено деб 
х,исобланган, конструктив жи^атдан зарур булган тир- 
кишларнинг А0 катталигини таъминлаш заруриятидан ке- 
либ чикдлади.

Одатда, беркитувчи (бошлангич) звенонинг улчами де- 
талнинг чизмасида курсатилмайди. Йигиш улчам занжир- 
ларида туфи ёки бурчак улчамлари беркитувчи звено були­
ши мумкин ва уларни техник шартларда курсатиб утилади.

Улчам занжирининг ташкил этувчи звеноси усиб бо- 
риши билан беркитувчи звено \ам усиб борса, бундай таш­
кил этувчи звено усиб борувчи звено деб аталади ва А бел- 
ги билан белгиланади. Ташкил этувчи звенонинг усиб бо- 
риши билан беркитувчи звено камайиб борса, бундай 
ташкил этувчи звенони камаювчи звено деб аталади ва А 
билан белгиланади.

Улчамларнинг жойлашишига к,араб улчам занжирлари 
куйидагиларга булинади: чизик,ли улчам занжирлари,

7/77/////////////////////////////////,

а)

бурчакли улчам занжирлари, 
ясси улчам занжирлари, фа- 
зовий улчам занжирлари 
(фазовий булмаган текис- 
ликларда звенолар жойлаш- 
ган). 4.2-расмда ясси улчам 
занжирлари келтирилган.

4.2-расм. Ясси улчам 
занжирини чизикди улчам 

занжирига келтириш.

Улчам занжирларининг 
схемасини тузиш. Куйилган 
масалага кдраб, улчам занжи-
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рининг беркитувчи (бошлангич) звеноси аникданади.
Одатда, икки сирт (уларнинг ук,и) орасидаги масофа 

ёки уларнинг нисбий бурилиши беркитувчи звено була 
олади. Улчам занжирларининг схемасини тузишда берки­
тувчи звено билан чегарадош булган сиртларнинг бири- 
дан бошланади ва беркитувчи звенонинг иккинчи чегара­
дош булган сиртигача давом этади. Технологик улчам зан- 
жирларида беркитувчи звено кдлиб одатда, заготовкага 
ишлов бериш учун к,олдирилган куйим кдтлами олинади.

Улчам занжирларини хисоблаш. Улчам занжирларини 
\исоблашнинг максади куйидаги иккита масалалардан 
бирини ечишдир.

1. Тугри (лойих,авий) масала. Берилган беркитувчи зве­
нонинг параметрлари буйича ташкил этувчи звеноларнинг 
параметрларини аникдаш, яъни беркитувчи звенонинг бе­
рилган чегаравий четга чик,иши ва допуски буйича таш­
кил этувчи звеноларининг улчамларини, допускини ва 
чегаравий четга чик^ишларини х.исоблаш.

2. Тескари (текширувчи) масала. Ташкил этувчи звено­
ларнинг берилган параметрлари буйича беркитувчи зве­
нонинг параметри аникданади.

Амалда ташкил этувчи звеноларнинг берилган номи­
нал улчамлари ва уларнинг чекли четга чик,ишлари, до­
пуски ва улчамларининг ёйилиш майдони тавсифлари 
буйича беркитувчи звенонинг номинал улчами, унинг 
допуски (ёйилиш майдони) ва чекли четга чик,иши х,исоб- 
ланади.

Куйилган масалага ва ишлаб чикариш шароитига кдраб 
к'\ пологи к улчам занжирларини куйидаги усулларга асо- 
liiii \ш обланади: максимум ва минимумга; э^тимоллик; 
lypyvm v i.ipo алмашинувчанлик (селектив йигишда); йигма 
Улчамларпп \исобга олган х,олда ростлаш; йигиш жараё- 
нида ало\нла де галларнинг улчамларини келтириб урна- 
тиш.

4.2. Тула Утр» олмашинувчанлик усули

Тула узаро алмашинувчанлик усули улчам занжири- 
нинг беркитувчи звеносининг талаб этилган аникдигини
6 — А.И. Омиров, А.Х. Каюмон NI



а)

б)

2 1 1 1

ш

W щ ш .
У////////А &

а4

ташкил этувчи звеноларни танла- 
маган, гермаган ва уларнинг к,ий- 
матини узгартирмаган \олда ки- 
ритиш йули билан таъминлайди.

Тула узаро алмашинувчанлик 
тамойили буйича ишлашда звено- 
ларнинг фак,ат чекли четга чициш- 
ларини ва энг нокулай бирикиши- 
ни \исобга олган \олда улчам зан- 
жирларини максимум ва 
минимумга \исоблаш амалга оши- 
рилади. Улчам занжирини макси­
мум ва минимумга \исоблаш учун 
улчам занжири гузилади (4.3- 
расм, б).

Беркитувчи звенонинг ёйилиш 
майдонини (допускини) \исоблаш. 

Тескари (текширувчи) масалани ечишда улчам занжири­
нинг А(1 беркитувчи звеносининг номинал улчамларини 
ташкил цилувчи А. звеноларнинг номинал улчами билан 
богликдигини ифодаловчи тенгламадан фойдаланилади:

2̂ 4
ИЧ~

л4

4.3-расм. Улчам 
занжирларини тузиш.

\  =(Аг + Лг)~ {Л\ ~Д»)'
ёки \ар кандай сондаги звеноли чизикуш улчам занжири 
учун умумий куринишда куйидагича ифодалаш мумкин:

А0 = (А, + А2 + ... + Ап) - (А п+1 + Ап+2 + ... + 4п.,);

бу ерда т  — умумий звенолар сони (беркитувчи звено \ам 
киради); п — усувчи звенолар сони.

Бошкдча куринишда:

\  = I  A i -  X  А
/=1 W + I

(4.1)

бу ерда At)— ташкил этувчи звенонинг усувчи улчами;
Л — ташкил этувчи звенонинг камаювчи улчами.

Чизикди улчам занжирларининг беркитувчи звеноси­
нинг энг катта чекли четга чи^иш улчами:
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m i (к'ркмтуичи звенонинг энг кичик чекли четга чик,иш
I'JI'IIIMH

\ / лA IIIIII , . ШШ , , А\ Л + А +•••+ АI 2 «
У

л . лмчк , . iiiitttА +А +--- + Л
/1+1 л+2 м-1V /

|м ркигунчи звенонинг энг катта ва энг кичик чекли 
s 1Ч.1М мри орасидаги фарк унинг допуски 7Д, катталиги- 
11 и 1111 * I *, I, I и I и ва куйидагича ифодаланади

. . . Hulk л mill / л in a k  . мни \ , / . шик. . niiit \  ,М„ Л„ -Д, =[А1 -Д ] + (Д -А, ] + •••
( . '• • • «  4 m m  \ I  а н и к  a m ill \  /  4 ш ик  л  m ill \  . , /  . m u k  А n tiii \

v. л. )+ (л ,+, ■ А .« ;+- + И »- ,+А*-,)

к . пи ичидагн ифодаларнинг узига тегишли допуски 
mi 1.Ш шмашгирсак, бсркитувчи звенонинг допуски

7Д, - /Д + ТА, + ■■■ + TAm t

1К"  T /L  = "ъ  т а , (4-2)

I г mil чи кади.
1ч рмпунчи звенонинг энг катта ва энг кичик улчам- 

hipn/iaii умиш номинал улчами айирмасипи аниклаб, 
пипки! улчам занжири бсркитувчи звеносининг юкори 
/Л I на Kv(iti / /.*!„ чекли четга чикишлари топилали, яъни

ESA- £ ESA, - "х' EJ А. ; (4.3)
/*! П + I

/I m - I
E J А,г X EJ А, - х. ESА. (4.4)

/•I П ♦ I

I•• |'» н I \ мчи Н1СП0 1 1ИИГ ESA0 ва E JA t) чекли четга чи-
• mu I.i|м111 м юпуск майдони уртаси координатасининг 
I ним пи / 1И билан аниклаш мумкин. /— звенонинг 
|«*пv* I майдони уртасининг координатаси Е  А{ деб, шу
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ТЛ1

EcAi

Aj | J звенонинг улчам допуски маидо-
ни уртасининг унинг номинал 
Кийматигача булган масофага ай- 

4.4-расм. Допуск майдони т и л а д и (4.4-расм), ЯЪНИ 
ТА, кртасининг

координатаси ЕеА1

Е А  = (4.5)

Чекли четга чикишлар
ТА.

E S A - Е Л  + -*■ (4.6)

ТА
E JA  = Е Л 1 — y  (4-7)

Шунга ухшаш:
ТА

ESA = E cA0 +~y ~ (4.8)

7Mn
EJA  = Е Л , - (4.9)

п -* т-1 *—
ЕА  = Е с0)0 = £ Е с А ,— 'Ц Е 1 А г. (4.10)

<=| л+/
4.1-мисол. 4.3-расмда курсатилган детал учун берки­

тувчи звенонинг параметрлари максимум ва минимумга 
\исоблаш усули ёрдамида куйидагилар аник^ансин: бер­
китувчи звено А0 нинг номинал улчами, унинг допуски 
TAt), чекли четга чицишлари ESA0 ва E JA n ва допуск май­
дони уртасининг координатаси ЕА\ ташкил этувчи зве­
ноларнинг куйидаги к,ийматлари берилган:

Л=35+0'16 мм; А =60 _0 30 нм; Л3=20+в-'5 мм; ^=40+0-16 мм;

Ечими. Беркитувчи звенонинг номинал к,ийматини (4.1) 
формула ёрдамида аникдаймиз:

Ли=(60+20)—(35+40)=5 мм
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I. (' 11 к и I у и11 и звенонинг допуски:
/ I 0,16 + 0,3 + 0,13 + 0,16 = 0,75 мм

Масаланинг бернлиши буйича ташкил этувчи звено- 
I I I >i I и 111 чекли четга чик.ишлари куйидагича:

/ .S35 = +0.16 мм; 
/ А Ы )  =  0  ;

/ .V20 +0,13 мм; 
/ VII) +0,16 мм;

£735 = 0 ;
£/60 = -0,30 мм; 
ЕЛО = 0 ;
£740 = 0.

( I ') на (4.4) формулалардан куйидагиларни топамиз:

ESA= (ES60 + £520) - (£73 5+£740)=
=(0+0,13)—(0+0) = +0.13 мм;

E JA = ( £760 + £Л  0)-(£535+£.S40)= 
=(-0,30+0)-(0,16+0,16)=-0,62 мм;

Демак, беркитувчи звенонинг Улчами:
..«0.13
ОМ

Беркитувчи звенонинг допуск май- 
юпи Уртасининг координатаси (4.8) 
формулага асосан:

0,13 — ̂  = -0,245мм

IHIIIKHJI лувчи звенолар улчамлари-
....и ншннини беркитувчи звенонинг
...... ь ми гшлиги (ёйилиш майдони)

• л  ми м  h h  o Im .m ii ( гуфи масала). Ушбу 
Mai a la и иш ни пк улчам занжирлари- 
1111 \ИН1|| M ill на . купинча, синов \исоб- 
1.НП vi улидпн фои.м мнибечилади. Бун-
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да улчам занжирининг барча ташкил этувчи звенолари- 
нинг ишлов берилаётган сиртларига кузда тутилган иш­
лов бериш турларини цуллашда ик,тисодий жи\атдан эри- 
ша олиниши мумкин булган, маълум бир аниклик к вали - 
тетига тегишли допускини белгиланади. Шундан кейин 
беркитувчи звено улчамининг кутилаётган ёйилиш май- 
донининг катталиги ш{| ва унинг ёйилиш майдони уртаси­
нинг координатаси ни £ а)0 (4.2) ва (4.10) формулалардан 
аникданади. Бу ерда ТА0 =со0 деб кабул килинади.

Аникданган со0 ва £.о)(| кийматларни лойи\аланаётган 
ма\сулотнинг беркитувчи звеносининг галаб этилган до­
пуски ва унинг допуск майдони уртасининг координата­
си билан солиштирилади. Агар ш() ва £м (| беркитувчи зве­
нонинг талаб этилган к,ийматларидан катта булса, у ,\олда 
ташкил этувчи звенолардан бирининг ёки бир нечтаси- 
нинг допускини купайтиришга тугри келади ва шундан 
кейин текширувчи \исоблаш а мал га ош и рил ад и. Излана- 
ётган допускни уриниб куриш ва кетма-кетлик билан як,ин- 
лаштириш усули билан белгиланади.

Ушбу усул билан улчам занжирларини \исоблашни 
тезлаштириш максадида ик,гисодий жи\атдан эриша оли­
ниши мумкин булган допусклар ва чекли четга чик,иш- 
лар, ростловчи звенодан ташцари барча ташкил этувчи 
звенолар учун белгиланади. Ростловчи звенонинг допуски 
куйидагича аникданади:

Ростловчи звено килиб унга аник ишлов бериш ва уни 
ифодалаш осон булиши шарти билан танланади. Унинг 
улчами \ам нисбатан катта булса, максадга мувофик, була­
ди, чунки катта звенонинг допуски \ам улчамга пропор- 
ционал булади ва уни ростлаш осон.

Улчам занжирларини \исоблашда ташкил этувчи зве­
ноларнинг иктисодий нуктаи назардан мак,садга мувофик, 
допускини белгилашни осонлаштириш учун уртача допуск 
7" аникланади:

(4.11)I - /

Т9р= T A J ( m - l ) (4.12)
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Ишлаб чикариш имкониятига караб, ташкил килувчи 
шеноларнинг улчамларининг уртача допускини Т  у ёки 
бу ёкка узгартириш киритиб тугриланади.

Белгилаиган допускларии ва чекли четга чик,ишларни 
(4.2) ва (4.10) формулалар ёрдамида якуний текширилади.

4.2-мисол. 4.5-расмда курсатилган тишли узатма кор- 
иусининг ажратилган кием деталларини чизикди улчам­
ларининг А0 тиркиши 1,0 дан 1,75 гача чегарада таъмин- 
лаш учун зарур булган допускларни ва чекли четга чи- 
цишларни аникданг.

Чизикди улчамлар:

А =  140 мм; А =5 мм; /1}=101 мм; Л4=50 мм; А =5 мм.

Ечими: Улчам занжирининг (4.5-расм, б) беркитувчи 
звеносининг улчами Ап = Г 0-75 мм, ТАп =0,75 мм, E JA =  0, 
ESA{ =+0,75 мм, =+0,375 мм параметрли тиркиш х,исоб- 
ланади.

Уртача допускнинг катталиги (4.12) формулага асо- 
сан:

^=0,75/(6-1)= 0,15 мм.

Ушбу уртача допускнинг катталиги курилаётган меха­
низм деталининг улчамларига, тахминан IT 11 квалитет 
буйича аникдик допускига тугри келади ва уларни ишлаб 
чикаришни таъминлаш технологик жихдтдан деярли к,ий- 
инчилик тугдирмайди. Шунинг учун улчов занжирининг 
барча звенолари улчамларига hi 1 ва H I 1 допускини тан- 
ланади, яъни Л, =140 и25 мм, А2 =5_0 075 мм, А} =101+0-22 мм, 
Л)=50+<и6мм, Ai = 5 0|)75 мм.

(4.2) формула оркали текширилганда, со0 нинг кий- 
матлари белгиланган тиркиш /1, =0,75 мм дан катта экан- 
лиги маълум булди, яъни соп=0,25+0,075+0,22+0,16+0,075 
= 0,78 мм. Демак, со,, ни А0 дан кичик ёки тенглаштириш 
учун IT11 киалитетдан аникрок ишлов берилиши зарур 
булган улчам занжирларининг звенолари ичидан ростлаш 
звеносини танлаш керак. Ростлаш улчами учун At = 140 мм 
булган звено танланади. Чунки бу улчамни бошкариш ва 
уни улчаш унча кийинчилик тугдирмайди, допускнинг



Киймати бошк,а улчамлар допускидан катта ва уни камай­
тириш осонрок,.

Ростлаш звсносининг (А,) допуски (4.11) формула 
орк,али топилади:

ТАХ = 0,75 - ( 0,075 + 0,22 + 0,16 + 0,075) = 0,22 мм.
ТАХ допуск майдони уртасининг координатаси:

Ec Aj =(0,11 +0,08) — (-0,0375 - 0,0375) -  0,375 = -0,11 мм

А1 — ростлаш звенонинг чекли четга чикишлари:

ESA { = -0,11 +0,22/2 = 0; EJA . = -0,11- 0,22/2 = -0,22 мм.

Ростлаш звенонинг улчами А{ = 140 022 мм.
Текшириш: (4.1) формулага асосан:

А«ш  = (̂ ^шх + д™* )-ЦпЧп + A2min + Л,™") =
=(101.22 + 50.16)-( 139,78 + 4.925 + 4,925) = 1,75 мм;

А™" = (/,3mln +/44m'n)-(y4|mM + /12тпх + As)=
= 101+ 50)—(140 + 5 + 5) = 1,0 мм.

Демак, \исоблаш тугри бажарилган.
Детал ва йигма бирликларнингтула узаро алмашинув- 

чанлигини таъминловчи максимум ва минимумга \исоб- 
лаш усулининг асосий афзалликлари куйидагилардан ибо- 
рат:

а) содаалиги, ма^сулотни йигишда юкори унумдор- 
лилиги ва тежамкорлилиги;

б) юкори малакали ишчиларни талаб эгмаслик;
в) деталларни ва йигма бирликларни ишлаб чикариш 

корхоналарини махсуслаштириш ва кооперациялаш им- 
кониятининг мавжудлиги;

г) машиналарни таъмирлаш учун сарфланадиган вакг- 
ни камайтириш ва ейилган деталларнинг урнига янгила- 
рини бевосита созламасдан ва ростламасдан алмаштириш 
оркали таъмирлаш жараёнини соддалаштириш.

Максимум ва минимумга \исоблаш усулинингэнг катта 
камчилиги та1икил этувчи звеноларнинг сонига пропор- 
ционал равишда уларнинг допуск майдонларининг *ам
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кичиклашишидир. Улчам занжири звеноларининг сони 
купайиши билан уларнинг улчам допусклари майдони жуда 
\ам камайиб, куп \олларда иктисодий жи\атдан куйилган 
талабни бажариш имконияти булмайди.

Хакикатдан \ам йигишда ёки механик ишлов беришда 
барча купаювчи улчамларнииг юкориги четга чикишлари 
билан камаювчи улчамларнииг куйи четга чикишларини 
(ёки бунинг аксини) келтириб тайёрлаш э\тимоллиги 
амалда камдир. Н.А. Борадачевнинг \исоблашича, ташкил 
этувчи звеноларнинг улчамларини тенг э\тимоллик наза- 
риясига асосан олинади десак, унда звеноли занжирнинг 
максимум ва минимумга улчамлари бир-бирига тугри ке- 
лиши учун, агар корхона х,ар купи 1 млн. комплект ишлаб 
чикарганда \ам 10000—15000 йил керак булар экан.

Максимум ва минимумга \исоблаш усули киска улчам­
ли занжирлар, яъни икки-учта ташкил этувчи звеноли 
улчам занжирлари учун кулланилади.

Технологик Улчам занжирлари технологик базаларни 
алмаштириладиган \олатларда улчам ва допускларни 
\исоблашга боглик, булган ишлов бериш цуйимларини ва 
шу кабиларни \исоблашда ташкил этувчи звеноларнинг 
икки-учта сони билан кифояланади холос ва уларни, одат­
да, максимум ва минимумга \исобланади.

4.3. Туликсиз узаро алмашинувчанлик усули

Ташкил этувчи звенолар сони учтадан ортик, булган 
\олда улчам занжирларини \исоблашда туликсиз узаро 
алмашинувчалик усули асосида э\тимоллик назариясидан 
фойдаланиш максадга мувофикдир.

Э\тимоллик усули билан беркитувчи звенонинг ёйилиш 
майдонини (допускии) \исоблаш (тескари масала). Э\ти- 
моллик назариясига асосан тасодифий хатоликларни 
кушиш квадратик усулда бажарилади ва шу билан бирга 
тасодифий хатоликларнинг йигиндиси \ам узи тасодифий 
катгалик булиб, аник таксимланиш конуни буйича узга- 
ради. Улчам занжирида ташкил этувчи звенолар сони канча 
куп булса, беркитувчи звено улчамининг таксимланиши
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нормал таксимланиш конуни- 
га шунчалик даражада якин 
булади.

Беркитувчи звено улчами- 
нинг ёйилиш майдони w0 ёки 
унинг допуски ТА0 куйидагича 
аникданади:

4.6-расм. Амалий СГ]
Чисоблашларда а)д = ТАд = t ■ £ 7Ц  ,(4.13)

Улчамларнинг ёйилиш эгри \ м
чизигининг чсгараси

бу ерда 1 — таваккаллик (,\и- 
моялаш) коэффициенти, беркитувчи звенонинг улчам до­
пуски чегарасидан четга чикиш э\тимоллигини характер- 
лайди (таксимлапишнинг меъёрлангаи параметри).

(4.13) формулада ташкил этувчи звеноларнинг Улчам­
ларининг ёйилиш майдони ш1 уларни тайёрлаш допуски 
TAi га тенг.

Амалий ,\исоблашда ёйилиш майдони ю чегараланади 
деб кабул килинади ва бу чегара урта квадратик кагталик
0  га боглик \олда ±to га тенг килиб олинади (4.6-расм).

(o=(L^ + to) -  (L .p — to) = 2to,

бу ерда L  — тасодифий улчамларнинг урта арифметик 
киймати;

t = (L - L .J/ o  —таксимлапишнинг меъёрлангаи пара­
метри ёки таваккаллик коэффициенти.

\исоблаш вактида L  нинг киймати допуск майдони Т 
чегарасидан чикиш э\гимоллиги Р  (таваккаллик) га караб
1 нинг киймати кабул килинади.

Улчамларнинг допуск чегарасидан чикиш э\гимолли- 
ги 0,27 фоизни ташкил килиб, беркитувчи звенонинг 
улчамлари нормал таксимланиш конунига туфи келса, 
/ = 3 деб кабул килинади. Амалий жи\атдан бундай \олда 
1000 дона детал га ишлов берилса, 3 допаси яроксиз були­
ши мумкин.

Улчам занжирларини \исоблашда (4.13) формула урни- 
га куйидаги ифода ишлатилади
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4.7-расм. Гаусс симметрик 
эгри чизиги ёйилиш майдони 

уртасининг координатаси 
£ги>ц ва тупланиш 

маркази н и н г коорд и 11 атас и
Е Л

улчамлари Л симметрик равишда жойлашган булса, бер- 
китувчи звенонинг ёйилиш майдони уртасининг коорди­
натаси Еси>(1 ва допуск майдони уртасининг координатаси 
Е А 0 (4.10) формула оркали аникданади, сунг беркитувчи 
звенонинг чекли четга чикишининг кийматларини (5.8) 
ва (5.9) формулаларга асосан куйидагича \исобланади:

ESA0 = Е тА0 + о>0/2 (4.15)

Ш  o = M , - V 2  (4-16)

4.3-мисол. 4.3-расмдаги ташкил этувчи звенолар улчам­
ларининг таксимланиш конуни номаълум булган \олда 
э\тимолликни \исоблаш усули билан 4.1-мисолни ечинг.

Ечими: А0= 5 мм. Беркитувчи звенонинг ёйилиши май­
дони (4.14) формула буйича аиикданади:

ш0 = 1,2 VO, 12 + 0,30-’ + 0,132 + 0,162 = 0,477 мм.

Беркитувчи звено улчамларининг ёйилиш майдони 
уртасининг координатаси допуск майдони уртасининг 
координатаси га мос тушган, яъни

Е м.. - Е А „  = —0,245 мм.
С О  С (I

(4.6) ва (4.7) формулаларга асосан чекли чегга чикиш-
лар

ю° -1,2\м  ТА> (4|4)

Одагда, беркитувчи звено 
улчамларининг ёйилиш эгри 
чизиги Гаусс конунига буйсу- 
нувчи симметрик шаклга эга 
булади (4.7-расм).

Ташкил этувчи звенолар

Em А0 =Ei'u,i>

ESA0 = Есш0 — ш0/2 — - 0,245 + 0,477/2 = —0,007 мм;



E JA { = EmA„ -  coy2 = -0,245 -  0,477/2 = -0,484 мм;

Беркитувчи звенонинг улчами А - 5 ”-007—0,484 мм;
Юкрридаги 4.1- ва 4.3- мисолларнинг ечимини солиш- 

тириш шуни курсатадики, э\тимоллик усули билан ,\исоб- 
ланган беркитувчи звено Улчамларининг ёйилиш майдо­
ни допуски минимум ва максимумга \исоблаш усулида- 
гига нисбатан 0,75/0,477=1,57 марта кам булар экан. Шунга 
мос равишда беркитувчи звено улчамларининг чекли чет­
га чикишлари \ам узгаради.

Ташкил этувчи звеноларнинг допускларини \исоблаш. 
Улчам занжирларининг ташкил этувчи звенолари улчам­
ларининг допускларини э\тимоллик усулида хисоблаш 
уларни минимум ва максимумга \исоблаш усулидаги каби 
аникланади. Уларнинг бир-биридан фарки, асосан ариф­
метик кушиш урнига геометрик кушиш кулланилади.

Х,исоблаш ташкил этувчи звеноларнинг уртача допус­
кини аниклашдан бошланади. Бу \олда максимум ва ми­
нимумга \исоблаш усулида кулланадиган (4.12) формула 
урнига куйидаги формуладан фойдаланилади

Г  _  ТА0
Т» ~ ,, - г  (4.17)(l,2\m -1)

Агар \исоблаш натижасига кура ташкил этувчи звено­
лар улчамларининг уртача аниклиги 1TI1 ёки IT12 квали- 
тетга тутри келса, туликсиз узаро ал машину вчанлик усу­
ли ушбу улчам занжирини \исоблаш учун кабул килина­
ди ва хисоблаш натижасида аникданган квалитет ростловчи 
звенодан ташкари барча ташкил этувчи звенолар улчам­
ларининг допускларини белгилаш учун асос була олади.

Агар хисоблаш натижасида ташкил этувчи звенолар 
улчамларининг уртача аниклиги IT7-IT9 квалитетларга 
туфи келса, туликсиз узаро алмашинувчанлик усули буйи­
ча беркитувчи звенонинг талаб даражасидаги аниклигига 
эришиш имконияти булмайди ва ростлаш ёки созлаш усул- 
ларини куллаш зарурияти тугилади.

Аввал таъкидпаб утганимиздек, ростловчи звенони 
тайёрлаш ва улчашда технологик жи\атдан кийинчилик 
тугдирмайдиган, энг катта номинал улчамга эга булган 
звенони танлаш тавсия этилади.
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Ростловчи звено улчамининг допуски куйидагича аник,- 
ланади:

4.5-мисол. Юк,орида келтирилган 4.2-мисол шартлари 
учун чизикди улчамларнинг допуски ва чекли четга чи- 
кишларини э\тимоллик усули билан аникданг.

Ечими. Ташкил этувчи звенолар улчамларининг урта­
ча допускини аницдаймиз:

Допускнинг ушбу циймати мисолда берилган детал­
ларнинг уртача улчамлари учун аникдикнинг тахминан 
IT 12 квалитетга турри келади. Шу сабабли \исобланаётган 
улчам занжирининг ташкил этувчи звеноларининг барча 
улчамларига IT 12 квалитет допуски, яъни h 12 ва Н12тай- 
инланади.

у4,=0_0 40 мм; /43 = 1()1+0'35мм; /45=50|2мм;
/42=5012 м м ; А4 = 50+025мм.

Беркитувчи звено улчамларининг ёйилиш майдони со0 
(4.16) формулага асосан

Яъни, беркитувчи (бошлангич) звено улчамининг тай- 
инланган допускидан (7>10=0,75) кичик.

Шу сабабли ростловчи звено улчамининг допускини 
камайтиришга зарурият тугилмайди. 4.2- ва 4.4- мисол- 
ларнинг натижаларини солишгириш шуми курсатадики, 
э\тимоллик усули билан \исоблаш заготовкаларга ишлов 
бериш допускини максимум ва минимумга ^исоблаш усул- 
ларига нисбатан 1,6-1,8 марта катталаштириш мумкин 
экан.

(4.18)

Г  = = О, 28 ММ
*  \л4ьл

щ  = 1,2-у/о, 402 + 0,122 + 0,352 + 0,252 + 0,122 = 0,734 мм
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Сипов саволлари

1. Технологик улчамларни нима учун \исоблапади?
2. Улчам занжирларининг турлари иа уларнинг таркиби.
3. Улчам заижирларини \исоблашда тула узаро алмашинувчанлик 

усули деганда нима тушунасиз?
4. К,айси лолларда гула узаро алмашинувчанлик усули кул кела-

дн?
5. Тугри (лойи\авий) ва тескари (тскширувчи) масалалар.
6. Улчам занжирларини \исоблашда тулнк,сиз Узаро алмашинув­

чанлик усули нималардан иборат?
7. Беркитувчи звенонинг ёйилиш майдони кандай \исобланади?
8. Беркитувчи звенонинг талаб даражасидаги апшушгига эришиш 

имконияти булмаса, кандай усуллардан фойдаланиладн?
9. Эхтимоллик усули билан беркитувчи звенонинг ёйилиш май­

дони кандай аникланади?
10.Ташкил этувчи звенолар Улчамларининг допуски беркитувчи 

звено допуск катталиги буйича кандай \исобланади?
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V боб
М АШ  И И AC03JIИ КДА БАЗАЛАШ ВА БАЗАЛАР

5Л. Базалар ва таянч нуцталар

Позицион босланиш ва базалаш. \ар кандай машина уз 
иазифасини бажариши учун унинг узел ва деталларини 
маълум аникдикда узаро жойлашишини таъмпнлаш ло- 
зим.

Дастгокпарда деталларга ишлов беришда заготовкалар 
\ам ишлов берувчи аебоблар \аракат троекториясини шу 
дастго\нинг механизм ва узелларига нисбатан тугри ори- 
снтирланиши керак (йуналтирувчи суппортлар, фрезалаш 
ва кесиш каллаклари, тиргаклар, нусхалаш курилмалари 
ва бошкалар). Ишлов берилган заготовкаларнинг шакли 
ва улчамлари буйича хатоликлари кескичнинг кесувчи кир- 
раларининг ва заготовканинг берилган шакл косил кдпувчи 
\аракат траекториясидан четга чикишларига нисбатан 
аникланади.

Машиналарни йигишда детал ва йигма бирликларни 
\амда дастгокларда деталларни тайёрлашда заготовкалар­
нинг узаро ориентирланиши масаласи базалаш оркали хал 
Килинади.

Умуман, базалаш деб заготовкага ёки буюмга танлан- 
ган координата системасига нисбатан керакли \олатни бе- 
ришга айтилади. Заготовкаларга дастго\ларда механик 
ишлов беришда базалаш сифатида заготовкага ишлов бе­
рувчи асбобнинг \аракат траекториясини аникловчи дас- 
I го\ элсментларига нисбатан керакли \олатни бериш кабул
КИЛИН1ШИ.

Заготовкаларни мосламаларга урнатишда куйидаги ик- 
кша масалани счишга гугри келади: заготовкаларни база­
ми! нули билан ориентирлаш ва ма\камлаш йули билан 
\ при п111 ку и алмаслигини гаъминлаш.

Мш.лумки, жисмни фазода кУ нал масли ги ни тула таъ- 
минлаш учун уни (> га кузгалувчанлик даражасидан ма\- 
рум килиш керак I) учы координата уки буйлаб илгари- 
ланма силжишидан 2) курсагилган учта укдар буйича 
айланишдан.
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Жисмни эркинлик даражасидан ма\рум килиш богла- 
нишлар оркали амалга оширилади.

Богланишлар деганда, позицион (геометрик) ёки ки- 
нематик характердаги чекланишлар тушунилиб, улар куриб 
чикилаётган жисмиинг (заготовка ёки детал) иукталари 
\аракатига караб куйилади.

Чекланишлар характерига кура силжишни чеклайди- 
ган позицион (геометрик) богланишлар ва тезликни чек- 
лайдиган кинематик богланишлар фарк килинади. Маши­
насозлик технологиясида, асосан, вактга боглик булма- 
ган ва стационар позицион богланишлар деб аталадиган 
богланишлар билан иш курилади.

Умуман, икки томонлама куйилган олтита позицион 
богланишлар жисмнинг OXYZ координата системасига 
нисбатан берилган ориентирини ва жисмни берилган 
\олатдаги кузгалмаслигини таъминлайди.

Олти пук;та цоидаси. Заготовкани мосламада тула ба- 
залаш учун унда тайёрламанинг базавий сиртларига нис­
батан маълум тартибда жойлашган олтита таянч нуктаси- 
ни яратиш зарур ва етарлидир.

Базалар \акида тушунчалар. База билан узаро контактда 
буладигаи идеал таянч нукталарининг сонига ва махрум 
килинадиган кузгалувчанлик даражасига кура призматик 
заготовка ва деталларда учта таянч нуктаси билан контактда 
булган урнатиш базаси -  А, иккита таянч нуктаси билан 
контактда булган йуналтирувчи база - В  ва битта гаянч 
нуктаси билан контактда булган таянч базаси — С фарк 
килинади (5.1-раем).

Узун цилиндрик жисмни ( I > d) фазода ориентирлаш 
учун унинг А цилиндрик сиртини z координатаси билан 
XOY  текислигини иккита икки томонлама богланишлар 
билан ва х координатасини YOZ (5.2-расм) текислиги 
билан иккита богланишлар оркали бириктириш керак ва 
бу \олатда жисм туртта эркинлик даражасидан ма\рум 
булади (О Х  ва OZ уки буйлаб силжиш \амда ОХ ва OZ 
укдари буйлаб айланиш имконияти).

Жисмни ОУ  уки буйлаб силжиш имкониятини тухта- 
тиш учун унинг С торец сиртини икки томонлама бома- 
ниш - у координатаси билан XO Z  гекислигини бирикти­
риш керак.
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Жисмни олтинчи эркинлик даражасилан махрум килиш 
учун (уз ук,и атрофида айланиш имконияти) шпонка арик,- 
часи сиртида В  жойлашган таянч нукта куринишидаги ол- 
тинчи икки томонлама богланиш кузда тутилган булиши 
лозим.

Заготовка ва деталларииш аникдигини ва база сифа- 
тидатанланган сиртларнинг ишончлилигини ошириш учун 
урнатувчи база сифатида бир тугри чизикда ётмаган, ле­
кин узаро узокрок, учта таянч нукгага урнатиш имкония­
ти булган энг катта сирт танланади, йуналтирувчи база 
сифатида эса энг узун сирт танланади.

Жисмни ОУ  у к, и билан \аракати ни чеклаш учун унинг 
ён сирт (С) томонини XO Z  текисликнинг у кординатаси 
билан икки томонлама алока \осил килиш керак. Охирги 
6 — эркинлик даражасидан ма\рум килиш, яъни уз уки 
атрофида айланиб кетишини чегаралаш учун уни шпонка 
арикчаси оркали 6 — таянч нукгани *осил килиш керак. 
Бу \олда А сирт йуналтирувчи база, ён сирт томон С таянч 
база ва шпонка арикчаси В  иккинчи таянч база деб атала­
ди (5.2- раем).

Базалаш учун керакли базалар сони ва уларнинг тех­
нологик \ужжатларда белгиланиши.

Юкорида куриб чикилгап барча мисолларда заготов­
койи мосламада ёки детални машинанинг йигма элемен- 
гида тула ориентирлаш учун жисмни барча эркинлик да- 
ражасидан махрум килиш базаларни олтита таянч нукта- 
лар билан контактга киритшп воситасида бир мечта 
комплект (купчилик ,\олатларда учта) базалардан фойда- 
линилади.

Дас 1 1 о\ларда
ми о Iопкаларга 
ишлон беришда, 
уларми мослама 
ларга урна I и шла
купчилик 
ларда мослама

JC

нуктаси билан
контактда була- шготонкини
диган учта база мосламада Гшолаш

Ч I .nill’U llnuiun

заготовками

5.2-расм. Фазода 
учуII цилимдрсимон 

жисмни 
йуналтириш
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комплектидан фойдаланиб, заготовкани тула ориентир- 
лашга э\тиёж сезилмайдм. Масалан, призматик заготов­
канинг текислигига ишлов беришда ко ракли А улчамни 
олиш учун (5.3-расм) горизонтал координата уки буйлаб 
заготовкани ориентирлаш а.\амияпа эга о мае, шунинг учун 
заготовканинг ён сиртлари база сифатида уз а\амиятини 
йукотади. Мазкур \одатда заготовкани керакли \олатда ори­
ентирлаш фа кат биота А -  урнатиш базаси билан амалга 
оширилади, унинг ён сиртлари эса фа кат ма\камлаш учун 
фойдаланилади ва заготовкани базалашда катнашмайди.

Табиийки, заготовкада иккита (масалан А ва В, 5.3- 
расм) улчамни олиш учун уни нафакат А Урнатиш базаси 
ёрдамида ориентирлаш, балки йуналтирувчи /?база ёрда­
мида ориентирлаш э\тиёжи тугилади.

5.3-расм (в) да курсатилган \олатда учта а, в, с улчам­
ларни бажаришни таъминлаш талаб килинса, заготовка­
ни ориентирлаш учун барча учта базалар комплектидан, 
яъни А, В ва С сиртлардан фойдаланиш керак булади.

Шундай килиб, куйилган технологик топширикка кура 
заготовкага ишлов беришда уни мосламада ёки дастгохда 
базалашнинг узида учта, туртта, бешга ёки олтита таянч 
нукталарини мужассам килган битта, иккита ёки учта ба- 
задан фойдаланиш мумкин.

»> Базалаш н и н г
тяя назарий схемалари

кабул килинган ко- 
^ордината система- 

сила заготовкалар­
нинг позицион 6of- 
л а н и ш л а р и н и  
тасвирлайдиган  
идеал таянч ва шар- 
тли нукталарнинг 
жойлашиш схема- 
ларидан иборат 
булади. Бунда техно­
логик база сифати­
да кабул килинган 
заготовка сирти- 
нингконтур ЧИЗИК-

5.3-расм. Заготовкаларга ишлов 
беришда битта (а. г), иккита 

(б, д. е) ва учта (в) базалардан 
фойдаланиш
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ырида кнотовкаларни кузгалувчанлик даражасидан ма\- 
рум килунчи идеал контакт нук'галарнинг шартли белги- 
мри кУйилади.

Заготовканинг ёпик, (берк) базаларида (ук чизикдари, 
симметрия текисликлари) кабул килинган координата 
системасида позицион богланишларни гасвирлайдиган 
шартли нукгалар белгилари аналогик тарзда белгиланади.

Конструктор мосламани лойи.\алашда технолог томо- 
нидан белгиланган базалашнинг назарий схемасига мос 
ксладиган ва заготовкани базалаш учун керакли таянч- 
ларни белгилаши ва жойлаштириши лозим булади.

Ишчи технологик \ужжатларни (операцион карталар) 
расмийлаштиришда технолог ишини соддалаштириш ва 
кискартириш учун базалашнинг назарий схемалари урни­
га операцион эскизларда таянч, кискич ва урнатиш курил- 
маларининг шартли белгиларини куйиш тавсия килинади 
(5.1-жадвал).

Операцион эскизларда керакли хрлларда базавий сирт- 
ларни белгилаш учун С— белгисини куллашга рухсатэти- 
лади.

Битта базалаш сиртида жойлашган бир нечта бир хил 
номли таянч ёки таянч нукталарини ён томондан курини- 
ши тасвирланганда, эскизни соддалаштириш максадида 
бигга символни курсатиб, унинг унг томонида таянчлар 
сопи курсатилади. V2; КЗ; К4; К5 ёки v 2; уЗ; v4; v 5.

Эскизларда таянчларнинг юкоридан курииишини тас- 
вирлашда уларнит кабул килинган жойлашишига караб 
ало\идп ало\ила курсатилади.

Коне I рук I орлик, улчаш на технологик базалар
Конструктирлик баше и детал ёки йигма бирикма- 

ниш ма\сулогдиги \олатини аннкдаш учун ишлатилади-
I (III 1)11 l.lUlip.

Консгруктрлик шин амалиётида конструкторлик ба- 
I.H и ie(i, иоалниш сирги, чизиги ёки нуктасига айтила- 
III h i vHi.I иисбаын чизмала бошка детал ёки йигма би- 
рикманшп уи аш  аникланади. Бундан ташкари берилган 
лекишиш бошка сиртлари на геометрик элементлари хам 
аникланади



5.1-жадвал
Таянч, цискич ва урантувчи курилмаларнинг шартли белгиланиши ва 

уларнинг заготовка эркинлик даражалари сонидан мах,рум к,ила олиши

Шартли белгилар Эркин­
лик

Номланиш
Ён кури ниш

Юк,ори дан 
куриниш

даража-
сидан

юк,ори- 
дан пастдан

мах̂ эум
этиш
сони

Кузгалмас
таянч А 0 о 1
Кузгалувчан
таянч А -о- 1

Сузувчи таянч Ж 1

Созловчи таянч ф 9 -
Сферасимон 
кабарик ишчи

1
L , 1

созланувчи
таянч
Кузгалувчан 
призмали ишчи 
юзали таянч 
К у̂згалувчан 
(к,иск,ич) 
призмали ишчи

w Л О
“G)-

о
о

2

1'
юзали таянч
Кузгалмас
(силлик) N -----— 1 2 ёки З2
марказ
Айланувчи
марказ ------- v- — — 2 ёки З2

Сузувчи марказ

Тарамли (майда 
ти шли) марказ

Л— +- 
3-------1 — —

2

2 ёки З2
Юзаси майда
тишли
айланувчи Я - — '- — — 2 ёки З2
марказ
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5.1-жадвалнинг давоми

Ими-уч на т р̂т 
купичокли механик 
Kin умчи иатронлар

I (.шипи оправкалар ва 
шнронлар

I илроиластикали 
(Кислиц) патронлар ва 
оправкалар

Инснматикали 
(Kin кич (патрон

Гидра или кал и 
(Кпск,ич) патрон

Мнгнитли на
> Н'ИроМИГНИТЛИ 
НйЦМШ

•ле*гроийтрон 
(К)Н кич)

I ink пни горткиси бор 
нитрон

KViiiniMiic люнет

ийлунчйн яшме г
I М1ЛИЦ нилинлрди 
ннрнньй

Шлрими (роликли) 
МНЛИМДрИИ ИйфОН

1*« 11,0(1 'IИ (й) НИ
ШХИНЛЙ (П) иилннлрли
OlipilMkll

Роликли конусли 
онринки

ih r l r

-&Я.

В с .

V

Х а

ч) Л)

— - 43

43

- - 43

— — 43

- - 43

- - 43

- - 43

- - -

- - -

- - -

- - 54

- - 5*

- - 54

— — 54
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5.1-жадвалнинг давоми

Якка (механик) к,искич
К,уш блокировками 
(механик) к,искич

Цилиндрли пневматик 
ишчи юзаси тарамли
К.ИСК.ИЧ

© О —

G--- О ©— © —

Ч------ h

Конструкторлик базалари асосий ва ёрдамчи базаларга 
булинади. Асосий конструкторлик базаси деб, шу деталга 
ёки йигма бирикмага тегишли булган ва унинг мах,сулотда- 
ги \олатини аникдайдиган базага айтилади. Шу деталга ёки 
йигма бирикмага тегишли булган ва унга бириктирилади- 
ган махрулотнинг холатини аникдаш учун ишлатиладиган 
базаларга ёрдамчи базалар дейилади (ГОСТ 21495-76).

Улчаш базаси лед, заготовкага ишлов беришда ёки уни 
улчашда шундай сирт, чизик ёки нуктага айтиладики, 
бунда бажариладиган улчамлар ана шу сирт, чизик ёки 
нукталарга нисбатан \исобланади. Бундан ташкари ма\су- 
лот элементлари ва деталлар сиртларининг узаро жойла- 
шишини (паралеллик, перпендикулярлик, укдошлик ва 
бошкаларни) аниклашда ана шу сирт, чизик ва нукта- 
лардан фойдаланилади.

Технологик база деганда, заготовка ёки ма\сулотни тай- 
ёрлаш жараёнида унинг хрлатини аникдаш учун фойдала- 
ниладиган база тушунилади (ГОСТ 21495-76).

PIufuiu жараёнидаги технологик база деб, ма\сулот ёки 
йигма бирикманинг деталлари ориентирланадиган сирт, 
чизик ёки нуктага айтилади.

Дастго^тарда заготовкаларга ишлов беришда фойдала- 
ниладиган технологик база деб, заготовкани бир марта урна- 
тишда унинг сиртлари ориентирланадиган сирт, чизик ёки 
нуктага айтилади.

К о н такт  базалари деб дастгох, ёки мосламанинг урна- 
тиш сиртларига мос келадиган ва бевосита тегиб туради- 
ган технологик базаларга айтилади.

102



Улчамларни автоматик тарзда \осил килиш тамойили 
t>Vмима заготовкага ишлов берилганда, керакли аникдик- 
ни 1астго\нинг контакт технологик базалари воситасида 
гкп мосламанингтегиб турадиган таянч сиртлари ёрдами-
1.1 нисбатан енгил созлаш билан таъминлаш мумкин.

Текшириш технологик базалари. Серияли ва якка тар-
гибли ишлаб чикариш шароитларида заготовкаларга иш- 
iiiH беришда х,амда аник бирикмаларни ва машиналарни 
Иигишда текшириш базалари кенг кулланилади.

Текшириш базаси деб, шундай сирт, чизик ёки нукта- 
iapra айтиладики, бунда дастговда ишлов беришда заго- 
юнкани ёки кесувчи асбобни \амда йигма бирикма ёки 
мшпг деталлари \олати ана шу сирт, чизик ёки нукталар-
1.1 караб туфиланади.

1>у усул o f h p  машинасозликнинг майда серияли ва 
икка ишлаб чикаришларида кенг кулланилади. Бундай 
ишлаб чикариш шароитларида мураккаб мосламалар тай- 
ерлаш ва контакт базалари буйича аник ишлов бериш 
порснтабел х,исобланади. Дастго\ца заготовкани туфилаш 
учуй сарфланадиган вакт сарфи заготовкани тайёрлаш 
учун сарфланадиган умумий вактнинг жуда оз кисмини 
I.ппкил килади.

Майда серияли ишлаб чикаришда текшириш сиртла- 
ри сифатида купгина деталнинг ишлов бериладиган сирт- 
мридан (|юйдаланилади. Масалан, куйиш усулида олин-
I.UI жсцентрикли заготовкада тешикни йуниб кенгайти- 
ришдл KVi'iHM нотскислиги таъсирини камайтириш ва 
liyiiHin/iai и чатодикларни камайтириш учун токар дастлаб 
utoinHk.iiiii IурI кулачокли планшайбага урнатади ваиш- 
н»п Лгрилмагаи гсшик буйича унинг айланиш уки билан 
марка шашишини тугрилашга \аракат килади. Бундай х,олда 
и in 'it >н Псринадигап тешикнинг сирти заготовкани урна- 
I И1И/1.1 п-чноло! ик текшириш базаси булиб хизмат килади. 
Mi I н /нчпмниш Пир томонипи анологик тарзда фрезалашда 
ид vmh пишч О тлета Урнатишда жуда куп металл катла- 
мнпн К(ч иО олимп л I Vi |'и келади.

IIiii ни» ги'рн i .i ип.in сиргллрни текшириш базаси си- 
флппл кУ’IлЛПИД1 лндл. ишчои беришллги купим ва шунга 
мое глрщл онерлцияпи Плжлриш учуй кетлдиган вакт х,ам 
лнча кискаради.
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Текшириш базаларининг бошка турлари сифатида 
заготовкалардаги турли хил режалаш чизикпари ва кер- 
ноларни курсагиш мумкин. Деталларга ишлов беришда 
кесувчи асбоблар ана шу базаларга нисбатан ориентир-
ланади.

Созлаш базалари. Дастго\ни заготовканинг маълум бир 
сиртларига нисбатан созлаш учун бу сиртлар дастго\тир- 
гакларига нисбатан заготовкани алмаштиришда узгармас 
\олатни эгаллаши ва ишлов берувчи асбобнинг охирги 
холатига нисбатан узгармас булиши керак (5.4-расм).

Заготовка М сирти билан дастгох; кисиш курилмаси- 
нинг мос келадиган тиргагига таянади ва бу сирт А торец- 
ни h улчам буйича ишлов бериш учун таянч технологик 
база булиб хизмат килади, лекин бошка В, С, Д, Е  торец 
сиртларини в, с, д, а улчамлар буйича ишлов бериш учун 
бундай база булиб хизмат килмайди. Дастгохни созлашда 
В, С, Д ш Е сиртларнинг \олати А/сиртининг \олати буйи­
ча эмас, балки А сиртининг \олати буйича созланади. Бун­
дай \олда А сирт куриб чикилаётган В, С, Д ва Е сиртлар 
(бир марта урнатишда) технологик созлаш базалари булиб 
хизмат к,илади.

Созлаш базаси деб, заготовканинг шундай сиртларига 
айтиладики, бундай сиртлар бевосита улчамлар билан 
богланган булиб, бир марта урнатишда \осил килинади 
ва уларга нисбатан ориентирланади.

Созловчи база куп \олларда заго­
товканинг таянч базаси билан улчам­
ли богланган булади. Заготовканинг 
аник сиртларига нисбатан дастго\- 
ларни созлаганда, бу сиртлар даст- 
го\ларда заготовкаларни алмаштир- 
ганда \ам ишлов бераётган асбобнинг 
охирги \олагини аник'юьчи дастго\- 
ларнинг таянч нукталарига нисбатан 
уз холатини узгартирмайди. Бундай 
сиртларга заготовкаларнинг таянч 
сиртлари киради ва таянч техноло­
гик база сифатида катта серияли 
ишлаб чикаришда кенг кулланилади.

5.4-расм. Заготовкага 
револьверли дастгощда 

ишлов беришда А 
созлаш базасидан 

фойдаланиш
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Сунъий технологик базалар. Агар заготовкаларнинг кон­
фигурациям уларни дастгох ёки мосламаларга кулай, 
маркам, ишончли ориентирлаш учун технологик база тан­
лаш имкониятини бермаса, у \олда сунъий технологик 
базалар яратишга \аракат килинади. Сунъий технологик 
базалар категориясига базалаш аниклигини ошириш мак,- 
садида деталнинг ишчи чизмасида курсатилгандан \ам 
аникрок дастлабки ишлов берилган технологик базалар 
\ам киради.

Сунъий технологик базаларга тайёрланган валлар учун 
керак булмайдиган марказий тешикларни характерли ми- 
сол сифатида курсатиш мумкин. Агар марказий тешиклар 
эксплуатация шароитларига мос келмаса, у \олда улар 
ишлов берилгандан кейин к,иркиб ташланади. Марказий 
гешиклардан эксплуатация даврида фойдаланилса ва кон- 
структив жи\атдан керакли деб хисобланса, у холда бу 
тешиклар сунъий технологик базалар деб каралади.

5.2. Технологик базаларни танлаш

Механик ишлов бериш (йигиш) учун технологик жа- 
раённи лойихалашда мураккаб ва принципиал булимлар- 
дан бири бу технологик базаларни танлашдир. Технологик 
базаларни тугри танлаш куйидагиларга таъсир курсатади: 
Улчамларни олишда конструктор белгилаган уларнинг 
.\акик,ий аникдигига; ишлов берилаётган сиртларнинг узаро 
жойлашишига; мосламаларнинг конструкциям ва улар­
нинг мураккаблигига; кесиш ва улчов асбобларининг конс- 
трукциялари ва уларнинг мураккаблигига; ишлаб чика- 
ришнинг унумдорлигига ва хоказо. Шунингучун техноло- 
I и к базаларни танлаш, технологик операциянинг 
мчма кетлиги ва сиртларга ишлов бериш турлари техно- 
IOIUK жлраснпи лойихалаш даврида энг аввал курилади. 
111\ fm I.hi бирга технологик базани тайёрлашда дагал 
иш иш бериш (иъни биринчи технологик операция) учун 
н-чиожи ик (hi ta мнланади.

Дщ | шоки иниюн беришда базаларни танлаш. Заготов- 
I .иш биринчи урнашшда фойдаланиладиган база даст- 
шГжи тсхнологик база деб аталади.
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5.5-раем. Подшипник 

корпусига ишлов 
беришда дастлабки 

(дагал) база

Дастлабки технологик база (тех­
нологик жараённинг долган опера- 
циялари х,ам) контакт ёки текши- 
риш базаси булиши мумкин, лскин 
уларнинг вазифаси турличадир.

Дастлабки технологик база си- 
фатида шундай сиртни танлаш ке- 
ракки, унга нисбатан кейинги опе- 
рацияларда технологик база сифа- 
тида ишлатиладиган сиртлар 
биринчи операцияда ишлов бери­

ладиган булиши лозим (яъни, дастлабки база тоза база- 
ларга ишлов беришдаги базадир).

Деталнинг ишлов берилган сиртларининг ишлов бе- 
рилмаган сиргларига нисбатан узаро гугри жойлашиши- 
ни таъминлаш учун дастлабки технологик база сифатида 
ишлов берилмайдиган сиртлари и кабул килиш максадга 
мувофикдир.

5.5-расмда подшипник корпуси тасвирланган булиб, 
унда дастлабки технологик база сифатида А сирт хизмат 
Килади ва уига ишлов берилмайди. Дастлабки база буйича 
детал урнатилганда, бтекислик а улчам буйича фрезалана- 
ди ва А ва Ятекисликларнинг паралеллиги таъминланади.

Подшипник корпусига кейинги ишлов беришда (Сте- 
кислик в улчам буйича фрезалаш, тешик очиш ва бошка- 
лар) технологик база сифатида В текислигидан фойдала- 
нилади.

Шатун каллаги торецларини фрезалашда дастлабки 
технологик базалар сифатида шатун стерженининг ён те- 
кисликларидан фойдапанилади. Бу текисликлар буйича 
базалаш узи марказланадиган кискичларда бажарилади ва 
бу билан шатун каллаги торецларидан куйимларни бир 
текисда олиб ташлаш таъминланади. Шатун каллаклари- 
ни йуниб кенгайтиришда марказлаштириш учун призма- 
га ма\камланадиган ташки контур сиртлари дастлабки база 
сифатида кулланилади.

Дастлабки базалар ёрдамида ишлов берилган шатун 
сиртлари, яъни каллак тореци ва гешиги кейинги ишлов 
беришларда технологик базалар сифагида фойдаланила- 
ди.
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Двигателдаги бош шатунга ишлов беришда кичик кал- 
шкдаги тешик 106 операциядан иборат булган механик 
ишлов бериш технологик жараёнининг 65 та операцияси- 
да технологик база булиб хизмат килади.

Агар шшюв бериладиган сиртлардан минимал куйим 
олиб ташланадиган булса, у \олда шу сирт биринчи иш- 
лов бериш операциясида дастлабки база сифатида фойда- 
ланиши мумкин. Масалан, дастго\станинасининг йунал-
I ирувчисидан куйим катламини минимал катталикда олиб 
киплаш учун биринчи операцияда дастлабки база сифа- 
гида йуналтирувчи сиртлар кулланилиши керак.

Дастлабки база ёрдамида бажариладиган биринчи опе- 
раиияда хал килинадиган му\им вазифалардан бири куй- 
ма ва поковкалардан тайёрланадиган мураккаб конфигу- 
рацияли масъулиятли деталларда куйимларни бир текис- 
ликда таксимланишини таъминлашдан иборатдир.

Базаларпипг уриндошлик тамойили. Заготовкаларга аник 
ишлов бериш учун технологик базалар тайинлашда бир 
вактнинг узида детаднинг конструкторлик ва улчаш база­
си ,\амда ма\сулотни iinFiiin пайтидаги базаси сифатида 
Куллапиладшам сиртларни кабул килиш лозим.

Технологик, конструкторлик ва улчаш базаларининг 
уриндошлилигини таъминлашда заготовкага иш чизмаси- 
да конструктор томонидаи кузда тутилган улчамлар ва до­
пуск майдонлари доирасида ишлов берилади.

Агар технологик база конструкторлик базаси билан ёки 
улчаш базаси билан мос тушмаса, у \олда технолог иш 
чи )масида конструкторлик ва улчаш базаларига нисбатан 
К>ии пап улчамларни ишлов бериш учун кулай булган 
гехпологик базаларга нисбатан куйилган технологик улчам­
лар билан алмаштирилади.

Юкоридагиларни куйидаги мисол ёрдамида яккол 
тушунтириш мумкин: пазни (арикчани) ЮН 14 улчам - 
чуцурлик буйича ишлов бериш учун мослама конструк- 
ииисипи соддалашгириш максадида заготовкани пастки В 
сиртига урпаппп керак. Пазниш губи С юкори текислик/1 
билан I0t 036 улчам буйича бокланган ва бу сирт паз учун 
конструкторлик ва улчаш базаси булиб хизмат килади. Бун­
дай ,\олатда технологик база В сирт конструкторлик ва
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5.6-расм. Конструкторлик база билан мос 
тушмаган таянч технологик В базага нисбатан 

арицчани фрезалаш.

улчаш базаси билан мос ва бундан ташкари улчамлари 
\амда узаро жойлашиши буйича богланмаган.

Созланган дастговда ишлов бериш пайтида фреза 
укидан стол текислигигача булган масофа узгармас булгани 
учун (R=  const) чизмада курсатилмаган с улчам х,ам дои- 
мий булади. Паз чукурлигининг улчамини а=10+036 мм 
аввалги операцияда олинган в = 50 (И)2мм улчамнинг хато­
лиги окибатида келиб чикадиган тебранишлар туфайли 
бажариш кийин. Бундай \олда пазлар фрезалаш операци- 
он эскизида технологик улчам е ни курсатиш лозим, чун- 
ки унинг аниклиги аввалги операциясига боглик эмас. 
Конструкторлик улчамини а = 10+ 0 36 мм эскизда курса- 
тилмагани максадга мувофикаир. с технологик улчам кат- 
талигини ва янги технологик улчам допускини улчам зан- 
жиридан фойдаланиб аниклаш мумкин (5.6-расм). Расм- 
дан куриниб турибдики, с — b — а = 50 — 10 = 40 мм. с 
улчамнинг допуски \ам занжирда аникданади ва бу улчам 
занжирида бошлангич улчам булиб, а = 10+036 мм конст­
рукторлик улчами хизмат килади ва бу улчам занжирини 
ташкил килувчи в ва с улчамлар учун конструктор томо- 
нидан белгиланган допусклар бажарилиши таъминланса, 
юкоридаги а улчам автоматик тарзда олинади.

108



(4.3) формулага биноан: Т =  Т +  Тс, бундан Т = Т  — Тн.
Тегишли к,ийматларни куйиб 7=0,36 : 0,62 эканлиги- 

пи аникдаймиз.
Допускнинг киймати доимо мусбат катталик булган- 

лиги учун юкрридаги тенгламани камайтирувчи звеноси- 
ии катталаштирмасдан ёки айрилувчи звенони камайтир- 
масдан ечиш лозим. а улчам допуски конструктор томо- 
пидан белгиланганлиги учун уни катталаштириш мумкин 
>мас. Куйилган масалани ечишда ягона усул айирилувчи 
зненони камайтириш, яъни b улчам допускини ^ис^арти- 
ришдан иборатдир. Т допускни шундай камайтириш ке- 
ракки, бунда b улчам ва с технологик улчам учун белги- 
ланган допускларни технологик жи\атдан бажариш мум­
кин булсин. Технологик нук,таи назардан в ва с улчамларни 
бажариш мураккаблиги бир хилдир (иккала улчам х,ам 
битта улчам интервалида жойлашган булиб, улар гори- 
зонтал фрезалаш дастго.\ида олинади). b улчам допускини 
Г  = 0,18 мм гача, яъни бошлангич улчам а нинг ярим 
допуски катталигига тенг кийматгача камайтирилади. Бу 
хрлда с технологик улчам учун в улчам допускига яцин 
допускини сакдаган \олда як,ин стандарт допуск буйича 
белгиланади, яъни

с = 50-0,16 = 50 hi 1.

Технологик улчамнинг х,исобий допуски:

Т = 0,36-0,16 = 0,20 мм.

Технологик улчамнинг четга чик;ишлари 5.6-расмдаги 
улчам занжири буйича аникданади, яъни а = в — с:

дтах— лшах — m̂in- m̂in — m̂ax — x==
=50 -(10+0,36) = 40-0,36 мм;

m̂in— m̂in — m̂ax- m̂ax — m̂in — m̂inrr:
=50 -  0,16 -  10 = 40 -  0,16 мм.

с улчамнинг х,исобий катталиги

с = 40 ()36'°'16 мм.
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Раем 5.7. Конструкторлик 
база билан мос тушган 

технологик А базага 
тушган пазни фрезалаш.

с улчамнинг стандарт курса- 
тилган улчамга якин булган охир- 
ги киймати

с = 40 -"•|6 мм.

с улчамнинг стандартда курса- 
тилган улчамга якин булган охир- 
ги киймати

с = 40 ~'м7(|36 мм ва бу 40В11 
улчамга мос келади.

Технологик улчам с нинг белгиланган четга чикишла- 
ри кисобий улчамлар чегарасида ётибди.

Максимум ва минимумга текшириш \исобини (ашх =50- 
(40'°'33))=10 + 033; йгмин=50 0 |6-(40 () |7)=10+0<)| куриб чикадиган 
булсак, бошлангич конструкторлик улчами а нинг четга 
чикишлари чекли улчамлар чегарасида эканлигини кура- 
миз.

Утказилган ^исоблашларга асосан заготовканинг опе- 
рацион эскизларида чизма улчамлари булган ЮН 14 ва 
50Н14 урнига янги в = 50Н11 ва с = 40в11 куйилиши ке­
рак. Шундай килиб, технологик ва конструкторлик база- 
лари бир-бирига тушмаганда конструктор белгиланган 
допускларга Караганда анча кичикрок допускларни 
куллашга тугри келади. Куриб чикилган масалада чизмада 
курсатилган h 14 допусклари уриига 111 1 ва в\ 1 допускла- 
ри кабул килинади.

Ишлов беришдаги керакли аникликни ошириш унум- 
дорликнинг камайишига ва ма\сулот таннархининг орги- 
шига олиб келади. Бундай ^олда конструкторлик базасига 
Ага. нисбатан пазни фрезалашга имкон берадиган махсус 
мосламани куллаш максадга мувофик х>исобланади. Шун­
дай мосламанинг куриниши 5.7-расмда тасвирланган. Тех­
нологик таянч базаси — А текислик бир вактнинг узида 
конструкторлик базаси х,исобланади ва унга нисбалан a = 
10+"36 мм конструкторлик улчами бажарилади. йулчамнинг 
узгариши конструкторлик улчамини олишда \еч кандай 
таъсир курсатмайди. Шунинг учун бу х;олда допускларни 
узгартиришга эх,тиёж йук

5.7-расмда А текисликда бир вактнинг узида фрезсшар 
комплекти билан пазни фрезалаш курсатилган. Аввалги
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мисолга ухшаш, бу холда хам А текисликка технологик 
база буйича ишлов берилади (созлаш базаси) ва конст­
рукторлик ва улчаш базалари бир-бирига мос тушади. 
Конструкторлик улчами а=10+036 мм допускларни узгар-
I мрмаган \олда бажарилади. А текисликка в улчам буйича 
ишлов беришда В текислик таянч технологик база булиб 
хизмат к,илади ва бу улчам Г  =0,62 мм допуск буйича 
у згаришсиз бажарилади.

5.6- ва 5.7-расмларда куриб чикилган призматик заго- 
ювканинг тугри бурчакли пазларига ишлов беришда тех­
нолог технологик жараёнларни ишлаб чикишда техноло- 
гик базаларнинг турли хилларидан фойдаланиши мумкин.

Технологик жараёнларнинг мумкин булган барча ва- 
риантлари узининг ютук ва камчиликларига эга. Масалан, 
заготовкаларга таянч технологик базалар буйича ишлов бе- 
рилганда ва бунда конструкторлик ва улчаш базалари урин- 
дош булмаса (5.6-расм), у хрлда улчамларни кайта хисоб- 
даш ва допускларни кискартиришга олиб келади. Бу эса уз 
навбатида унумдорликнинг пасайишига ва ишлов бериш­
нинг к,имматлашувига олиб келади, лекин заготовкани тай- 
ёрлаш учун махсус мослама ва асбоблар талаб цилинмай- 
ди. Конструкторлик ва улчаш базаси билан уриндош булган 
таянч технологик база буйича ишлов берилганда (5.7-расм), 
конструкторлик улчамларини бевосита кайта х,исоблаш- 
дарсиз ва допускларни кискартирмаган х,олда ишлов бе- 
риш мумкин булади. Бу хддда ишлов бериш унумдорлиги 
камаймайди, лекин махсус мослама яратишга тугри кела­
ди. Махсус мосламапи ишлагиш \ар доим \ам кулай була- 
нермайди. Лгар ишлов беришда конструкторлик ва улчам 
базалари билан урипдаги булган созлаш базалари буйича 
олиб борилса, у \олда допускларни кайта куриб чикишга 
тугри келмайди, лекин операцияни бажариш учун кесув­
чи асбоблар туплами талаб этилади.

Технологик жараённинг энг макбул варианти конкрет 
ишлаб чикариш шароитларини хисобга олган холда тех- 
пик-иктисодий х,исоблашлар асосида танланади. Базалар- 
ни тайинлашда иккинчи мухим принцип бу базаларнинг 
доимийлик тамойилидир.

Базаларнинг доимийлик тамойили. Базаларнинг доимий- 
лик тамойили шундан иборатки, бунда технологик жа-
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о) с улчамнинг стандарт курса- 
тилган улчам га якин булган охир­
ги киймаги

Раем 5.7. Конструкторлик
ЕЖ с = 40 ..,,016 мм. 

с улчамнинг стандартда курса-
база билан мое тушган гилган улчамга якин булган охир-

Технологик улчам с нинг белгиланган четга чикишла- 
ри \исобий улчамлар чегарасида ётибди.

Максимум ва минимумга текшириш ^исобини (атх =50- 
(40 ° 33))= 10"*°33; амин=50 0 |6-(40 0 |7)=Ю+001 куриб ч и кади га н 
булсак, бошлангич конструкторлик улчами а нинг четга 
чик,ишлари чекли улчамлар чегарасида эканлигини кура- 
миз.

Утказилган \исоблашларга асосан заготовканинг опе- 
рацион эскизларида чизма улчамлари булган ЮН 14 ва 
50Н14 урнига янги в = 50Н11 ва с = 40в11 куйилиши ке- 
рак. Шундай к,илиб, технологик ва конструкторлик база­
лари бир-бирига тушмаганда конструктор белгиланган 
допускларга Караганда анча кичикрок допускларни 
куллашга тугри келади. Куриб чикилган масалада чизмада 
курсатилган h 14 допусклари урнига hi I ва в \ 1 допускла- 
ри кабул килинади.

Ишлов беришдаги керакли аникдикни ошириш унум- 
дорликнинг камайишига ва мах,сулот таннархининг орти- 
шига олиб келади. Бундай \олда конструкторлик базасига 
/4га нисбатан пазни фрезалашга имкон берадиган махсус 
мосламани кУллаш максадга мувофик \исобланади. Шун­
дай мосламанинг к^риниши 5.7-расмда тасвирланган. Тех­
нологик таянч базаси — А текислик бир вактнинг узида 
конструкторлик базаси \исобланади ва унга нисбатан а = 
10+036 мм конструкторлик улчами бажарилади. /? улчамнинг 
узгариши конструкторлик улчамини олишда \еч кандай 
таъсир курсатмайди. Шунинг учун бу хдпда допускларни 
узгартиришга э\тиёж йук.

5.7-расмда А текисликда бир вактнинг узида фрезалар 
комплекти билан пазни фрезалаш курсатилган. Аввалги

технологик А базага 
тушган пазни фрезалаш. с = 40 °'|7.0 36 мм ва бу 40В И 

улчамга мос келади.

ги киймати
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мисолга ухшаш, бу \олда \ам А текисликка технологик 
база буйича ишлов берилади (созлаш базаси) ва конст­
рукторлик ва улчаш базалари бир-бирига мос тушади. 
Конструкторлик улчами а=10+,)36 мм допускларни узгар- 
шрмаган \олда бажарилади. А текисликка в улчам буйича 
ишлов беришда В текислик таянч технологик база булиб 
чизмат к,илади ва бу улчам Тн =0,62 мм допуск буйича 
у згаришсиз бажарилади.

5.6- ва 5.7-расмларда куриб чикилган призматик заго- 
говканинг тугри бурчакли пазларига ишлов беришда тех­
нолог технологик жараёнларни ишлаб чикишда техноло­
гик базаларнинг турли хилларидан фойдаланиши мумкин.

Технологик жараёнларнинг мумкин булган барча ва- 
риантлари узининг югук ва камчиликларига эга. Масалан, 
заготовкаларга таянч технологик базалар буйича ишлов бе- 
рилганда ва бунда конструкторлик ва улчаш базалари урин- 
дош булмаса (5.6-расм), у хрлда улчамларни кайта \исоб- 
лаш ва допускларни кискдртиришга олиб келади. Бу эса уз 
навбатида унумдорликнинг пасайишига ва ишлов бериш- 
нинг кимматлашувига олиб келади, лекин заготовкани тай­
ёрлаш учун махсус мослама ва асбоблар талаб килинмай- 
ди. Конструкторлик ва улчаш базаси билан уриндош булган 
гаянч технологик база буйича ишлов берилганда (5.7-расм), 
конструкторлик улчамларини бевосита кайта х,исоблаш- 
ларсиз ва допускларни кискартирмаган \олда ишлов бе­
риш мумкин булади. Бу \олда ишлов бериш унумдорлиги 
камаймайди, лекин махсус мослама яратишга тугри кела­
ди. Махсус моеламани и1илатиш \ар доим \ам кулай була- 
вермайди. Лгар ишлов беришда конструкторлик ва улчам 
базалари билан уриндаги булган созлаш базалари буйича 
олиб борилса, у хрлда допускларни кайта куриб чик,ишга 
тугри келмайди, лекин операцияни бажариш учун кесув­
чи асбоблар туплами талаб этилади.

Технологик жараённинг энг мак,бул варианти конкрет 
ишлаб чикариш шароитларини \исобга олган хрлда тех- 
пик-иктисодий х,исоблашлар асосида танланади. Базалар- 
ни тайинлашда иккинчи мух,им принцип бу базаларнинг 
доимийлик тамойилидир.

Базаларнинг доимийлик тамойили. Базаларнинг доимий- 
лик тамойили шундан иборатки, бунда технологик жа-
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базалариинг доимийлик 
тамойилини куллаш.

6) _г .) .. .'  - раенни ишлаб чикиш паитида
доимо битта ва уша технологик 
базами куллаш га \аракат килиш 
ва унча керакли булмаган \ол- 
ларда технологик базаларни ал- 
машгирмасликка \аракат килиш 
керак (дастлабки базами алмаш- 
тириш бумга кирмайди).

Ишлов беришни битта тех­
нологик база буйича олиб бо- 
ришга \аракат килиш техноло­
гик базаларни х,ар кандай ал- 
маштириш сиртларминг узаро 
жойлашиш хатолигининг орти- 

шига ва шу технологик базаларнинг жойлашишига кушим- 
ча равишда хатоликларнинг пайдо булиши билан тушун- 
тирилади.

Масалан, агар 5.8-расм, а да тасвирланган заготовкага 
ишлов беришда туртга кичик тешик симметрия укининг 
марказий тешик уки билан йул куйиладиган хатолик Д = 
± 0,1 мм билан уриндошлигини таъминлаш галаб этилса 
ва турли хил А ва В базалардан фойдаланилгам \олда мар­
казий тешикни йуниб кенгайтириш токарлик дастго^ида, 
туртта кичик тешикни эса комдукторда тешилса, у \олда 
укдарнинг какикий силжиши фойдаланилган базаларнинг 
узаро жойлашиш хатолигига тенг булади, яъни 100 мм ли 
улчам допуски катталигига тенг булади. Буни технологик 
улчам занжири \исобидан \ам куриш мумкин (5.8-расм):

Дтах = 100т ., -50- —30 — 20.  =глох пип пип

= 100 -  (50 -  0,05) -  30 -  (20 -  0.05) = +0.1 мм

дтт = 100mjn — 50тах — 30 — 20тах =
= 100 — 0.46 -  (50 + 0,05) -  30 -  (20 + 0.05) = -0.56 мм

Кичик тешикларни тешшп кондукторда бажарилган- 
лиги учун уларнинг уртасидаги улчам аник (60 мм улчам) 
бажарилади, шунинг учун 30 мм ли улчам шартли ра­
вишда доимий деб кабул килинган.
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Базаларни узгартирмаган \олда бажарилган (А текис- 
ликка нисбатан) иккала операцияни куриб чикилганда, 
киска ва таркибида 100 мм ли улчам булмаган технологик 
улчам занжири буйича аникданган укдар силжишининг 
узгариши камайишини куриш мумкин, яъни:

дт“*=50пих — 30 -  20min=
=50 + 0,05- 30 -  (20 -0,05)= +0,1 мм.

дтт=50 — 30 -  20 =
m in шах

=50 -0,05- 30 -  (20 + 0,05)= -0,1 мм.

Бунда чизмада укдарнинг уриндошлигига куйилган 
±0,1 мм катталикдаги хатолик бажарилади.

Заготовкаларга турли операцияларда ишлов бериш пай- 
тида технологик базани узгартирмаслик ишло!! берилади­
ган сиртларнинг узаро жойлашиш хатолигини камайти- 
ради. лекин амалиётда баъзи хрлларла бу талабни бажа­
риш мосламалар конструкциясининг мураккаблашишига 
ва уларнинг кимматлашувига олиб келади. Бундай лоллар­
да технологик ишлов бериладиган сиртларнинг жойлашиш 
хатолигининг ортишини \исоблаб чикиб, нисбатан кулай 
булган технологик базаларга алмаштирилади.

Сипов савомар

I , Мйшииасозликда базалаш ва базалар дегапда нималарни тушуна-
СИ1?

2 /Ьмалга механик ишлов бериш учун керак булган базалар сони 
мл уларпиш технологик \ужжатларда белгилапишипп айтиб берииг.

V Конструкторлик, Улчаш ва технологик базалар дегапда нима- 
ларни тушупасиз?

4. Созлаш, текшириш, ёрдамчи ва сунъий базаларни тушунтнриб 
беринг.

5. Технологик базаларни каплаГг танланади?. Заготовкага ишлов бе­
риш учун дастлабки (дагал) базани кандай танланади?..

6. Базаларнинг уриндошлик ва доимийлик тамойилларининг де- 
талга ишлов беришда аникликка таъсирипи курсатиб беринг.

7. Технологик база конструкторлик базаси билан ёки улчаш база­
си билан мос тушмаса технолог кандай пул танлайди?

8. Дастлабки технологик база кандай танланади?
8— А.И. Омиров, А.Х. Каюмов 113



VI боб
М ЕХАН И К И Ш ЛО В БЕРИ Ш Д А  КУЙИМ ЛАР

6.1. Ишлов бериш учун кдидирилган куйимларнинг 
таснифланиши

Рд&ст той

Т  двст. тай

Бошлангич заготовканинг чизмаси тайёр деталнинг 
чизмасидан шу билан фаркданадики, заготовканинг бар­
ча ишлов берилувчи сиртларига куйим катламлари крл- 
дирилади ва бу куй и мл ар заготовканинг улчамларини, баъ- 
зи \олларда шаклини хам узгартириб юбориши мумкин.

Механик ишлов беришда умумий цуйим деб, тайёр детал 
олиш учун механик ишлов бериш жараёнида заготовка сир- 
тидан олиб ташланадиган дастлабки материал катламига 
айтилади. Ишлов беришда куйим улчамларини тугри тан­
лаш учун техник иктисодий масалаларни ечиш керак. Куйим 
Катламига заготовкани олиш технологияси \ам таъсир курса-

тади. Жуда х,ам катга 
куйимларни белгилаш мате- 
риалнинг исроф булишига, 
механик ишлов беришда иш 
^ажмининг ортишига, кесув­
чи асбоб ва электр энергия 
сарфининг ошиб кегишига 
олиб келади.

Агар куйим катлами 
етарли микдорда белгилан- 
маса материалнинг нуксон- 
ли катламини кесиб олиб 
ташлашга ва ишлов бери­
лувчи сиртларнинг етарли 
аниклигига ва гадир-будир- 
лигига эришиб булмайди, 
шу билан бирга заготовка 
аниклигига булган талаб- 
нинг ортишига ва бунинг 
эвазига унинг таннархи 
ошиб кетишига олиб кела­
ди.

ЦшСПЗПвй
*—

. _ „ . даст, тай• шп ток Ш

6.1.-раем. Валга йуниш ва жил- 
вирлаш оркали ишлов беришда 
Куйимлариинг ва допускларнинг 

жойлашиш схемаеи 
Номинал диаметрлар: валнинг 

дастлабки заготовкаси — Д ; 
вални йунишдан кейин; Д11ш , 

жилвирлашдап кейин Д ; 
номинал куйимлар: ишлов бериш 
учун к,олдири.пгаи умумий куйим; 
z,“„„u-. йуниш учун; Z - 1111U -  ва 
жилвирлаш учун; опера­

цион куйимлар
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Опсрациоп цуйим деб битта технологик операцияни 
Оажаришда заготовка сиртидан кесиб олинадиган матери­
ал цатламига айтилади. Операцион куйим оралик, куйим- 
чар, яъни шу операцияга кирган \ар бир ало^ида утишлар 
учун колдирилган куйимларнинг йигиндисига тенг.

Вал га икки хил операция (йуниш ва жилвирлаш) би- 
чан ишлов беришдаги куйим ва допускнинг жойлашиш 
ечемаси 6.1-расмда келтирилган. Схемадан куриниб туриб- 
1ики, заготовка ва деталнинг (жилвирлашдан кейинги) 
номинал улчамларининг фарки оркали ишлов беришнинг 
умумий номинал куйими аникданади, яъни:

Z = D - D ёки Z= 2 ZII0M , (6.1)ном дас.хом дет /=1 пиго ’ у 7
бу ерда Zmv — \ар бир операциянинг номинал куйими; 
п —деталга ишлов беришдаги операциялар сони.

Схемадан куриниб турганидек, куйидаги куйимлар 
фаркланади: операциянинг минимал куйими Z""" — заго-
ювкага ушбу операцияда ишлов берилгунга кадар унинг 
)нг кичик чекли улчам билан ушбу операцияда ишлов бе- 
рилгандан кейинги энг катта чекли улчами орасидаги фарк.

Операциянинг максимал куйими Z,railx — заготовкага 
ушбу операцияда ишлов берилгунга кадар унинг энг катта 
чекли улчами билан ушбу операцияда ишлов берилгандан 
кейинги энг кичик чекли улчами орасидаги фарк:

z ? "  = Z ^  -  ТА,., + ТА,’ (6-2)

бу ерда 1Л(| на 1Долдинги ва кейинги операция ёки 
упипдар учун допусклар.

Куйим лопускини куйимнинг максимал ва минимал 
киймаглари орасидаги фарк оркали аникданади.

Опсрациитнп номинал куйими Z ""M деталнинг ушбу 
операцияда ишлов берилишидан олдинги ва кейинги но­
минал улчамлари фаркига тенг:

^ 1ЦМ= З Й  + (6.3)

Механик ишлов бериш учун куйимни тахминий х,исоб- 
лашда куйидаги нисбатни кабул килса булади:
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Z1|0M = <2+4)7* (6.4)

Турли хил хатоликларга боглик, булган, ало\ида эле- 
ментлардан ташкил топган энг кичик операцион куйим 
куйидагича аникданади:

z r  = z, + , (6.5)

бу ерда:^ — олдинги операцияда ишлов беришдан кол- 
ган сирт гадир-будирлиги /Ц , ва углеродсизлантириш, 
коррозияланиш, эзилиш, ёрилиш (дарз кетиш) ва шунга 
ухшаш сабаблар туфайли \осил булган ва уларни олиб таш- 
лаш учун керак булган нуксонли металл катлами /;и (6.2- 
расм, а).

Айланма жисмлар учун
а> I

Z=2(Rz, ,+/»„,) (6.6) 
ва бир томонлама ишлов беришда

Z r V b i+ M (6.7)

6.2-расм. Операцион 
КУйим элементларнинг 

таркиби

бу ерда Z2— заготовканинг базавий 
•^сиртларига нисбатан ишлов бери­

лаётган сиртларининг шакл хато- 
ликларини ва фа зов и й четга чи- 
кишларини (ишлов берилаётган 
сиртларнинг ва тешикларнинг мар- 

казий укларининг параллелликдан, тешикларнинг мар- 
казий Укларига нисбатан ён сиртларининг перпендику- 
лярликдан четга чикиши ва \оказо) камайтириш (ком- 
пенсациялаш) максадида олиб ташлаш учун к,олдприлган 
металл катлами. Z3— заготовкани урнатиш хатолик фарки- 
ни камайтириш (компенсациялаш) учун олиб ташлана- 
диган металл катлами (6.2-расм).

Текис сиргларга ишлов беришда энг кичик куйим каг- 
лами:

Z mm = Z, + Z 2 + Z j (6.8)
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Rz, >,li, i<Z2 ва Z 3 ларнинг кийматлари маълумотнома- 
дц келтирилган булади. Ю кор и да г п формулаларни та\лил 
»и кип шуни курсатадаки, куйимлар олдинги ва кейинги 
шцраиияларни бажаршида \осил буладиган барча хато- 
|ик члрпинг комиенсатори булиб хизмат килар экан.

Куйимларни аналитик х,исоблаш усулидан асосан ом- 
м.ший ва йирик серияли ишлаб чикаришни лойих.алашда 
фопдаланилади. Серияли ва якка тартибли ишлаб чика­
ришда уртача аникликдаги, одатдаги деталларнинг уму- 
мии ва операция учун куйимларининг кийматларини меъ- 
t pun жадваллардан олинади. Жадваллардан фойдаланиш- 
нинг афзаллиги технологик жараённи лойихдлашгиришми 
t алаллаштиради.

6.2. Механик ишлов бериш учун 
куйимларни \исоблаш

Ишлов бериш учун куйимларни \исоблаш формула- 
iap буйича аникланадиган минимал куйим Z,""" ни \нсоб- 
ышдан бошланади. Бунда минимал куйимни \исоблай- 
шган формуланиш куриниши операциянинг мазмунига 
караб узгариши мумкин. Масалан, тешикка ишлов беришда 
(силириш, йуниб кенгайтириш, хонинглаш, меьёрга — 
улчамга етказиш ва ,\оказо) формуладаги ташкил килув- 
'1и Z, =0 га тенг. Шунинг учун

Z min = Z, + Z2; (6.9)

У \олда (4.2) формулага мос равишда ёзиш мумкин
т-1

ТА, - Z m,n = £ ТА\
i = I

бундан
m-1

z ma*=z min + ̂ T A  (6.10)
i= I

Агар улчамлар сони туртта ёки ундан ортик булса, энг 
I . т а  куйим (4.14) формулага асосан куйидаги формула- 
i.iii аникланади:
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(6.11)

Куйимларни ,\исоблашда ташкил килувчи звенолар- 
нинг улчамлари буйича хам \исоблаш мумкин:

Бу формулалар (4.1) формуладан келиб чикади ва 
куйим улчам занжирининг беркитувчи звеноси сифатида 
Кабул килинади.

6.1-мисол. 045//S, £=100 мм, R = 3,2 мкм булган валга 
йуниш ва жилвирлаш кетма-кетлиги буйича ишлов бе­
риш учун операцияларнинг куйим катлами ва валнинг 
Улчамлари аникдансин. Заготовка — иссик х,олатда про- 
катланган пулат чивик

Маълумотномаларда келтирилган кийматлардан фой- 
даланиб, куйида келтирилган боскичлар буйича \исоб- 
лаймиз.

Бошлангич заготовка — одатдаги ES=  0,4 мм; £7 = 
= 0,7мм, /?л= 150 мкм, 7= 250 мкм аникдикда иссик х,олат- 
да прокатланган чивик Т— заготовканинг диамегрига рух­
еат этилган допуск. Фазовий хатолик Z2. Солиштирма эг- 
рилик V3 =0,12 мкм; заготовканинг умумий эгрилиги (мар- 
казларга урнатиб ишлов беришда).

Фазовий хатоликлар Zy Заготовкани марказлашда со­
дир булган хатолик, яъни укнинг силжиш катталиги

(6.12)

(6.13)

ps— Z 2 —V3*0,5Z.;
0,12.0,5.100

юоо
= 0,006 мкм

P = Z r 0,25 77-2 + 1 ^=0.25 VTT TT  =0-36 мм

Фазовий хатоликлари инг йигиндиси
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Йуниш операциясидан кейин h11 квалитет буйича 
аниодик учун; 7’= 0,16; Л = 20 мкм; валнинг тепиши 
/=  0,1мм. Маълумогномада келтирилган барча маълумот- 
ларни 6.1-жадвалдан олинади.

6.1-жадвал
Хисоблаш учун дастлабки маълумотлар

V Z 2+Z32=V0.0062+0.362=0.36 м м

Операциялар
Чекли
четга

чикишлар
мкм

Радир- 
будир- 
лик, 

RZi, мкм

Нуцсон- 
ли 

катлам, 
hi мкм

Z,

Прокат (дастлабки 
ia готов ка)

+0,4;
-0,7 150 250 0,006 0,36

Йуниш 0; -0.16 20 30 - 0,1

Жилвирлаш 0; -0,039 3,2 5.0 - -

Куйимларни ва операцион улчамларни х;исоблаш иш­
лов берилган сиртдан бошлаб дастлабки заготовка йуна- 
лиши буйича амалга оширилади.

Жилвирлаш: 
минимал куйим:

Zlmin=2(/?zl.r h ,l)+ V ^ + W

Z™" =2(0.02+0.03)+VO+O.O12 =0.2мм , 

номинал куйим:

Z ^ M =0,2+0,16=0,36мм .

Максимал куйим куйидагича аникданади:

Z™x =0,2+0,039+0.16=0,399мм
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Йуниш. Йуниш учун номинал операцион улчам (6.1 
формула буйича аникланади:

Л юк =Д'Ш + Z Z  =45+0,36=45,36мм .

Якуний
Д,ОК=45,36.0 |6мм .

Йуниш учун минимал куйим:

Z,™" =2(0.15+0.25)+V0.0062+0.36= 1,16м м - 

Йуниш учун номинал (назарий) куйим:

Z Z  = Z'Z' + £,“ м=1.16+0.7=1,86мм •

Заготовканинг назарий диаметри:

«ласхом =«„,* +̂ но« =45,36+1,86=47,22мм

иссик\олатда прокатлаш усулида олинган чивикнингдиа- 
метрини яда<п-.м,=48.+0П74мм деб кабул килам из.

Йуниш учун куйимнинг \акикий улчами:

Z Z , =48-45.36=2.64мм

Сипов caeojhiapu

!. Механик ишлов бериш учун колл и рил эди га н куйимлар катла- 
мининг ах;амиятини тушунтириб бсрииг.

2. Энг кичик ва энг катта куйим цатламлари кандай аникланади?
3. Механик ишлов беришда куйимларни \исоблаш усуллари ва 

кетма-кетлигини айтиб беринг.



VII  боб
ГЕХНОЛОГИК Ж АРАЁН  Л А РН И Н Г УНУМ Д О РЛИГИ  

В А ТЕЖ АМ ЛИ ЛИ ГИ

7.1. Ишлов беришнинг унумдорлиги ва таннархи

Заготовкага ишлов беришнинг унумдорлиги ва таннар­
хи куп жи\атдан тайёрланаётган деталларнинг аникдиги 
на сирт гадир-будирлигига боглик. 7.1-расмда келтирил­
ган графиклардан куриниб турибдики, ишлов беришда тай- 
ёрланадиган деталларнинг улчам допускларини ва сирт 
гадир-будирлигини кичик танлаш иш \ажмининг ва иш­
лов бериш таннархинингортишига олиб келади.! Буни куйи- 
дагича изо\лаш мумкин: кушимча утишларнинг пайдо 
булиши ва кесиш режимининг пасайиши туфайли асосий 
вакт купаяди; ёрдамчи вакт ортади; мураккаб ва юкори 
аникдикдаги, демак, кимматба\о дастгохдар кулланила­
ди; кесувчи асбоб учун сарфланадиган харажатлар купая- 
ди ва катор ,\олларда ишлов беришнинг кммматга туша- 
диган усуллари кулланилади (7.1-раем).

Диаграммадан (7.2-расм) куриниб турибдики, токар- 
лик-револьверли дастгохда диаметри 10—18 мм ли пулат-

rr>M 't jivu  i. f t tn r  с и я м р й т

0.7

■ 0. в

\ 0.5
6
i  0.4

I о.зь
0.2

0.1

26
24

-,22
“  IB  I

[l6 I
I 14 |
I 12 ,

I ioi
I 8»
*, 6

Onmrti хдчтрлмп
"-4W«II

lr«.
t i l l  U'Ckll-l'tl nyi,JI I Kvxvoni Ы'4'U» r.>iuiui 

I. »>1 4>1ШШ Ka.t wcortt ити Ki- .am uoTxr. îrni 
— — — — — — - 4  KiMixoiiT исшгщ* avisiu.

7.1-расм. Заготовкаларнинг ишлов бериш иш \ажмн ва таннархининг 
сирт аникдиги ва гадир-будурлигига бокпицлиги: 

а—0  60 x 200 мм ли тоблаиган пулатдан тайёрланган вал,
6—0  60 x 300 мм ли хом пУлатдан тайёрланган вал
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Тмин

Тобщ.мин

I I 10

117 квалиттлар

I I  ? квалиттлар

7.2-расм. Ишлов бериш иш \ажмининг талаб 
цилипгаи аник,чикка боглимиги: 
а-умумий сарфлангаи вакт- Т ; 

б-сарфланган вактнинг ало\ида элемснтлари. 
Т^-машинали (асосий) вак.т, Т>)т-кескични 

Урнатиш учун сарфланган вакт, Т -Улчаш учун 
сарфланган вацт

122



дан тайёрланган валларга ишлов беришнинг аншушгини 
11- квалитетдан IT7 квалитетга оширилса, ишлов бериш- 
га, керакли улчам олиш учун кескични урнатишга ва за­
готовкани улчаш учун сарфланадиган умумий вактуч мар­
та ошиб кегади. Бунда, айник,са, заготовкани назорат 
килиш учун сарфланадиган вак,т \ам жуда ортади. Маса­
лан, ишлов бериш аникушгини унинчи квалитетдан ет- 
тинчи квалитет даражасига оширсак, машина вак,ти ва 
кескични урнатиш вак,ти икки марта ошса, заготовка­
нинг улчамини назорат килиш учун сарфланган вак,т егги 
марта ошади. Бундан ташкари заготовкаларга аник, иш­
лов бериш жараёнида яроксиз ма\сулот \осил булади ва 
\осил булган ушбу яроксиз ма\сулот учун сарфланган 
харажат ГГ8 квалитет аникдигига эришишда ишлов бе­
риш умумий нархининг 2 фоизини ва IT7 квалитет аник,- 
лигига эришишда 17 фоизини ташкил килади. Агар аник- 
ликни IT6 квалитетгача оширсак, унда пайдо булган ярок,- 
сиз ма\сулотлар учун сарфланган харажатлар 
заготовкаларга ишлов бериш учун сарфланган умумий ха- 
ражатларнинг 32 фоизини ташкил килади. Чизмада бе­
рилган аникдик ва талаб этилган сирт гадир-будирлик- 
ларини турли хилдаги дастго\лар, асбоблар ва мослама- 
лар ёрдамида олиш мумкин. Масалан, IT9 квалитет 
аникликдаги ва Rz = 6,3 мкм гадир-будирликка эга булган 
тешикни пулат заготовкаларда тезкесар ва каттик котиш- 
малардан тайёрланган кескич ёрдамида оддий йуниб кен- 
гайтириш, развёрткалаш, сидириш. тешиш, олмосли 
йуниб кенгайтириш, жилвирлаш, хонинглаш, ролик ва 
шариклар билан думалатиб эзиш усуллари ёрдамида олиш 
мумкин. Бу усулларнииг ичидан \ам \ар кандай маълум 
шарой г учун бирдан бир максадга мувофик вариантини 
танлаш учун объектив мезон булиб, унинг унумдорлиги 
ва тежамлилиги \исобланади. Танланган усулда заготов­
кага ишлов беришда у ёки бу жи^озларни ва куролларни 
куллашни та\лил килиб, тежамлилигини \исоблаш мак­
садга мувофикдир (7.2-расм).

Механик ишлов беришнинг тежамлилиги нафакат та­
лаб килинган аникликка, кулланилаётган кесиш усулига 
ва дастго\га боглик, шу билан бирга кулланилаётган ке­
сиш режимлари х,ам унга катта таъсир курсатади (7.3-расм).
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7.3-расмдан куриниб турибди- 
ки, кесиш тезлигининг ортиб бо- 
риши билан иш \ажми ва танпарх 
аввал камаяпти ва су игра эса маъ- 
лум бир минимал V'“ ва V," кли­
мата дан кейин кутарилаяпти (ке­
сувчи асбобнинг ейилиши ва уни 
алмаштиришга кетган вакт сарфи 
туфайли).

Х,ар кайси \олатда \ам кссиш 
тезлиги таннарх ва унумдорлик 
(иш \ажми) буйича оптимал тез- 
ликлар чегарасидан чик,иб кетмас- 
лиги керак.

Шуни таъкидлаш жоизки, минимал вакт сарфи Ттт ва 
минимал таннарх Cmjn га тугри келувчи оптимал кесиш 
тезликлари бир-бирига мос тушмайди. Хамма вакт \ам 
таннарх буйича оптимал кесиш тезлиги унумдорлик буйича 
оптимал кесиш тезлигидан кичик булади. Кесувчи асбоб 
Ка н чал и к арзон булса ва ишлов беришнинг умумий тан- 
нархидаги унинг улуши камрок булса, ишлов беришнинг 
таннархи буйича оптимал кесиш тезлиги шунчалик юкори 
булади ва унумдорлик буйича оптимал кесиш тезлигига 
шунчалик якин булади.

Унумдорлик ва таннарх мезонлари буйича технологик 
вариантларнинг самарадорлиги солиштирил ганда, айрим 
\олларда \ар хил хулосаларга келиш мумкин. Масалан, 
I6K62 маркали токарлик дастго.\ида Р18 маркали тезкесар 
пулатдан тайёрланган кесувчи асбоб ёрдамида пулат заго­
товка сирти Rz =6,3 мкм гадир-будирликка эга булган, 
улчам аниклиги 7-квалитет буйича, диаметри 0 30x40 мм 
булган тешик йуниш ва серияли ишлаб чикаришда шу 
тешикни сидириш йули билан очишни солиштирганда 
(харажатларни шартли бирликлар билан белгилаймиз) 
куйидаги натижалар олинган:

Технологик таннарх, ш.б.: (шартли бирлик) 
Сидиришда 0,11
Йуниб кенгайтиришда 0,11

7.3-расм. Кесиш 
тезлигига ишлов бериш 

иш \ажмининг ва 
такнархининг 

богликлиги
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Иш ,\ажми (донабай 
калькуляцияли вак,т), мин. 
Сидиришда 
Йуниб кенгайтиришда

1,06
3,63

Келтирилган мисолдан куриниб турибдики, техноло­
гик жараёнлар самарадорлигини солиштиришда факат 
ишлов бериш таннархн билан чегараланмасдан, балки 
ишлов бериш иш \ажми билан \ам солиштириш керак 
экан. Технологик жараёнларнинг иктисодий самарадорли­
гини аникдашда иккита мезон буйича, яъни, донабай каль­
куляция вакт оркали ифодаланадиган унумдорлик (ёки иш 
\ажми) ва сум билан ифодаланадиган технологик таннарх 
буйича \исобланади. Куп колларда технологик жараёнлар­
нинг иктисодий самарадорлиги йиллик ишлаб чикарила- 
ётган ма\сулот х,ажмига \ам богликдир. Маълумки, юкори 
унумдорликка эга булган, лекин кимматба\о куп шпин- 
делли автомат ва ярим автоматларни ишлаб чикарилаёт- 
ган ма\сулотнинг сони етарли микдорда булгандагина 
жорий килиш узини оклайди. Бошка тарафдан турли хил­
даги дастгсиугардан фойдаланишнинг умумий харажати ва 
шу харажатларнинг таркиби турличадир. Олдий ва арзон 
токарлик ва револьверли дастгохдарда ишлов бериш тан- 
нархининг 80-90% кисми маошдан иборат булади. Ишлов 
беришни юкори унумдорликка эга булган автоматларга 
утказилиши билан таннархнинг маош учун ажратилган 
Кисми 55% гача камаяди ва олти шпинделли автоматлар- 
да унинг (маошнинг) улуши 20% гача камаяди. Улардан 
фойдаланиш учун кетган харажатлар юкори унумдорлик 
\исоби га ком пенсацияланади.

Ишлов беришнинг гурлари ва кесиш режимлари, иш- 
латилаётган дастго?у1ар ва технологик жи^озларнинг заго­
товкага ишлов беришда иктисодий жи\атдан таъсири ,\амла 
технологик жараёнлар тежамлилиги нинг заготовкалар \аж- 
мига богликлиги технологик жараёнларнинг самарасини 
тежамлилик нуктаи назаридан ба\о беришни долзарб му- 
аммо эканлигига олиб келади. Янги техниками ва техно- 
логияни яратишни ва ишлаб чикаришга куллашнинг икти­
содий жи\атдан самара беришини ryrpii ва уз вактида аник­
лаш машинасозликнинг техник жи\атдан жадаллашишини 
ва усиш тезлигини белгилайди.
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Техник меъёрлаш деб ишлаб чикариш ресурсларини 
техник жи\агдаи асосланган сарфлаш меъёри тушунила- 
ди. Ишлаб чикариш ресурсларига куйидагилар киради: 
энергия, хомашё, материаллар, асбоблар, иш вакти ва 
хрказо.

Технологик жараёнларни лойи\алашда иш вактини 
техник жи\атдан меъёрлаш асосий масала булиб \исобла- 
нади.

Ме\натни меъёрлаш маеалалари ва усуллари. Ме\нат- 
ни меъёрлашнинг асосий масалаларидан бири бажарила- 
диган ишнинг улчовини аниклаш ва шунга мос равишда 
\ак тулашдир. Ме\натни меъёрлаш техник меъёрлаш ва 
тажрибавий-статистик меъёрлаш усуллари билан амалга 
оширилади.

Иш вактининг резервларини аниклаш ва бажарилади- 
ган ишнинг зарур улчовини белгилаш буйича усул ва ус- 
лубларнинг йикиндиси ме\натни техник меъёрлаш дейи­
лади. Техник меъёрлаш вазифасига иш вактининг резерв­
ларини аниклаш ва корхонада ме^натни ташкил килишни 
яхшилаш, ишнинг тугри улчовини белгилаш (яъни, вакг 
меъёрини аниклаш) ва охир- окибат ме.\нат унумдорли- 
гини ва ишлаб чикариш \ажмини ошириш киради.

Ме\натни техник меъёрлашда (яъни, вакт меъёрини 
аналитик усулда аниклашда) технологик операция маши- 
нали, машинали-дастаки ва дастаки, утишлар, приём, 
юришлар ва \аракатлар каби элементларга таксимланади. 
Бунда \ар бир элемент ало.\ида ва биргаликда та.\лил кили­
нади. Вакт меъёрини ^исоблашдан аввал меъёрланадиган 
операциянинг таркиби уни яхшилаш максадида операция- 
нинг таркибидан унинг муваффакиятли бажарилишига 
таъсир килмайдиган ортикча усул ва \аракатларни чика- 
риб ташлаш, ишчининг кули, оёги ва танасининг барча 
,\аракатларининг йулини кискартирши, и ш н и н г  толикги- 
радиган усулларини енгилрокусуллар билан алмаштириш, 
ишчининг материалларни, асбобни, заготовкани олиб ке- 
лиши ва асбобни чархлаши каби кушимча ишлардан озод 
килиш, куп уринли мосламаларни куллаш, замонавий 
кесиш режимларини куллаш, ёрдамчи вактни кискарти-

7.2. Техник меъёрлаш асослари
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риш буйича илгор технологиялар- 
дан фойдаланиш йуллари та\лил 
Килинади. Вацтнингтехник меъёри- 
ни белгилаш ме\натга \ак, тулаш ва 
ме\нат унумдорлиги билан чегара- 
ланиб колмайди. Техник меъёрлаш 
жи\озларнинг зарур булган сонини 
ва уларнинг юкланишини, цех ва 
участканинг ишлаб чикариш кувва- 
тини аниклаш учун, ишнинг ва иш 
\акининг асосий курсаткичларини 
\исоблашда \амда оператив режа- 
лаштиришда асос булиб хизмат 
килади.

Техник жи\атдан асосланган 
меъёрларни шу сохада ишлаётган 
барча ишчилар билиши ва амалда 
куллай билиши керак. Техника, тех­
нология ва ишлаб чикаришни таш­
кил этишнинг ривожланиши билан 
усиб бораётган ме\нат унумдорли- 
гини \исобга олган холда вакт меъ- 
ёрларини камайиш томонига узгар- 
тириб борилади.

Меъёрлашнинг тажрибавий-ста- 
тистик усули якка тартибли ва ки­
чик серияли ишлаб чикаришда 
кулланилади. Ухшаш операциялар- 
нинг иш хажми туфисидаги статис­
тик маълумотлар, меъёрловчи ва ус- 
тапарнинг шахсий иш тажрибаси 
гажр и ба в ий - статист и к м еъё р л а ш 
усули га асос була олади. Бу усулда 
л пиал бажарилган шунга ухшаш 
опсрациянинг пакт меъёри ва 
какикий бажарилып иш \ажми со- 
лиштириш й^ли билан ушбу опе­
рация учун вак'! меъёри белгилана­
ди. Демак, утмишдаги гехнологик 
операция учун сарф булган вакт
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буйича уша даврдаги технология ва ишлаб чикаришдаги 
мавжуд булган камчиликларни ,\исобга олмасдан янги 
лойи\аланаётган ёки ишлашга топширилган технологик 
операциялар учун сарфланадиган вакт меъёрини белги- 
лашда кучирилади ва уларни конунлаштирилади, бу эса 
ишлаб чикаришнинг резервларини очиш ва унумдорлик- 
ни оширишга имкон бермайди. Шунинг учун машинасоз­
лик ишлаб чикаришида асосий ва кейинга колдириб 
булмайдиган масалалардан бири вактни тажрибавий-ста­
тистик меъёрлаш усулидан аналитик меъёрлаш усулига 
утиш ^исобланади.

Якка тартибли ва кичик серияли ишлаб чикаришда 
технологик операцияларни элементларга таксимлаш мак- 
садга мувофик булмайди. Бундай лолларда вакт меъёри 
технологик утишларда келтирилган мсъёрлар буйича аник­
ланади ёки намунавий технологик жараёнлар учун анали­
тик усулда тузилган намунавий меъёрлар кулланилади, 
келтирилган меъёрлар ва намунавий меъёрлар аналитик 
усулда тузилган булиб, одатда, техник меъёрлаш катори- 
га киради.

Иш вакти сарфинннг тасннфи Иш кунида сарфланади­
ган иш вакти меъёрланадиган ва меъёрланмайдиган вакт- 
ларга булинади (тушлик учун ажратилган танаффусдан 
ташкари). Иш вактининг меъёрланадиган сарфига ишни 
бажариш учун сарфланадиган вакт киради. Иш вактининг 
меъёрланмайдиган сарфи эса иш вактини фойдасиз йуко- 
тилган (устани, созловчини чакириб келиш, \ужжатлар- 
ни, асбобларни, транспорт воситаларини, материаллар- 
ни ва бошкаларни олиб келиш учун ва шунга ухшаш тасо­
дифий ва унумсиз ишларни бажариш туфайли ишчининг 
вактни бефойда йукотиши), меъёрлащда иштирок этмай- 
диган кисми киради.

Тайёрлаш-яку/иаш вацпш Ття — ишчини ва ишлаб чи­
кариш воситаларини технологик операцияни бажариш 
учун тайёрлаш ва уларни технологик операция бажариб 
булингандан сунг дастлабки \олагига келтириш учун сарф- 
ланган вакт меъёри.

Тайёрлаш-якунлаш вакт меъёри куйидаги ишларни ба­
жариш учун сарфланадиган вактларни уз ичига олади: а) 
материалларни, асбобларни, мосламаларни, технологик
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\ужжатларни ва ишга наряд олиш; б) бажариладиган иш 
билан, технологик хужжатлар, чизмалар билан танишиш 
ва курсатмалар олиш; в) асбобни, мосламани урнатиш, 
дастго\н и теги шли иш режимига созлаш; г) асбобни ва 
мосламани дастгохдан бушатиб олиш; д) тайёр ма\сулот- 
ни, колдик материалларни, мосламаларни, асбобларни, 
технологик хужжатларни ва нарядни тоншириш.

Тайёрлаш-якунлаш вакти берилган ишчи наряд буйи­
ча партиядаги барча ишлов бериладиган заготовкаларга 
бир марта сарф килинади ва ушбу партиядаги деталлар- 
нинг сонига боглик булмайди. Тайёрлаш-якунлаш вакти- 
нинг кийматини меъёрлашда дастгохдарнинг гурлари ва 
улчамларини, мосламаларни, ишлов берилаётган заготов­
канинг конструкцияси ва массасини \исобга олган меъ- 
ёрлар буйича аникпанади.

Оператив вакт меъёри Топ — технологик операцияни ба­
жариш учун сарфланган асосий вакт меъёри Г  ва ёрдам- 
чи вакт меъёри Ть нинг йигиндиси билан аникданади, яъни

Технологик операцияни бажаришдаги оператив вакт 
сарфи \ар бир мах>сулотдан ёки уларнинг аник бир еонла- 
ридан кейин такрорланади.

Асосий вакт меъёри Та— бажарилаётган ушбу техноло­
гик операцияда ёки утиш да ме\пат буюмининг сифат ва 
(ёки) сон жи\атдан узгартириш максадига бевосита етиш 
учун сарфланадиган вакт меъёри.

Асосий (технологик) вакт ичида заготовканинг улчам­
лари ва шакллари, ташки куриниши ва сирт гадир-будур- 
лиги, сирт катламининг х,олаги ёки йигма бирликнинг 
ало\ида кисмларининг узаро жойлашишлари ва уларнинг 
ма\камланиши ва шунга yxiiiaui узгаришлар содир були- 
ши билан ифодаланади.

Асосий вакт машинали, машинали-дастаки, дастаки 
ва аппаратли булиши мумкин.

Гокарлик ва иармалаш, резба кесиш, зенкерлаш, йуниб 
кенгайтириш ва фрс'иишш учун асосий вакт 7.4-расмга 
асосан куйидаги формула оркали аникпанади.
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бу ерда 7̂ — машинали вакт, мин; /. — асбоб йулининг 
узунлиги, мм; /— ишлов берилаётган сиртнинг узунлиги, 
мм; I — асбобнинг кириб бориш йули, мм; I — асбобнинг 
чикиб кетиш йули, мм; / — юриш (утиш) сони; S — су- 
риш, мм/мин; п— шпинделнинг ёки фрезанинг айланиш- 
лар сони, айл/мин; S— шпиндель ёки фрезанинг бир марта 
айланишига тугри келадиган суриш, мм/айл; /— кесиш 
чукурлиги, мм; Z — куйим, мм.

Ёрдамчи вацт меьёри Г. — технологик операциянинг 
ёки утишнинг асосий максади булган асосий ишни бажа­
риш учун имконият яратишни амалга ошириш учуй ва 
,\ар бир ма\сулот ёки ушбу мах,сулотларнинг маълум бир 
мнкдоридан кейин такрорланадиган вакт меъёрини узида 
намоён килади (ма\сулотни урнатиш ва олиш, дастго\ни 
ишга солиш ва тухтатиш, асбобни заготовкага якинлаш- 
тириш ва оркага олиш, суппорт ёки столпи силжитиш, 
ма\сулотни улчаш, асбобни алмаштириш).

Ёрдамчи вакт купинча дастаки бажарилади, лекин у 
механизациялашган (ма.\сулотни кран ёрдамида урнатиш 
ва олиш) ва машинали (автоматлаштирилган ва одатда- 
гидай суппорт ёки дастго\ столининг кетинга салт юри- 
ши) \олда бажарилиши ,\ам мумкин.

Ёрдамчи вакт уни ташкил этувчи элементларининг 
техник меъёрлаш жадвалларида келтирилган меъёрлар 
йигиндиси буйича аникданади. Унинг таркибига заготов­
кани урнатиш ва бушатишга кетган вакт; утишга боглик 
вактлар; дастго\ кисмларини (суппортни, кареткани) сил­
житиш учун сарфланган вакт; дастго\нинг ишлаш режи- 
мини узгартириш ва асбобни алмаштириш учун сарфлан­
ган вакт ва назорат килиш максадида улчаш учун сарф­
ланган вактлар киради.

Иш жойига хизмат курсатиш вацти Т — донабай
и.ж.хиз

вактнинг бир кисми булиб, ижрочининг технологик жи- 
щзларни ишчи х,олатида сакдаши ва иш жойига хизмат 
Килишига сарфланадиган вакти.
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Оммавий ишлаб чикаришда иш жойига хизмат курса- 
Iиш вак'ги техник ва ташкилий хизмат курсатиш вактла- 
рига булинади.

Техник хизмат курсатиш вацти Т — иш жойига (жи- 
\озларга) ушбу маълум бир ишии бажариш даврида хиз- 
мат курсатиш учун сарфланган вакт (ейилган асбобларни 
ллмаштириш ва уни созлаш, кириндиларни олиб ташлаш 
на технологик операцияни бажариш давомида дастго.\ни 
созлаб туриш ва \оказолар). У асосий вактга нисбатан фоиз 
\исобида олинади.

Ташкилий хизмат курсатиш вацти Тгтш — иш смена- 
си давомида иш жойига хизмат курсатиш учун (смена бо- 
шида асбобларни ишлатиш учун жойлаштириш ва охири- 
ла йигиштириб куйиш, дастго\ни куздан кечириш, уни 
ишлатиб куриш, мойлаш ва тозалаш каби ишлар) сарф­
ланадиган вакт. Ташкилий хизмат курсатиш вакти oriepa- 
гив вактга нисбатан фоиз \исобида олинади.

Шахсий эх,тиёжлар сарфланган пакт Тшк >кг— донабай 
иактнинг кисми булиб, ишчининг шахсий э\тиёжлари ва 
( голиктирадиган ишларда) кушимча дам олиш учун сарф- 
чаиадиган вакт. Одатда, бу вакт бир иш сменаси ьакги- 
нинг икки фоизидан ошмайди ва оператив вактга нисба- 
Iail фоиз х,исобида олинади.

Вацт меъёрининг тузилиши. Вакт меъёри — теги шли 
малакага эга булган бир ёки бир неча ижрочилар гомони- 
лан маълум бир ишлаб чикариш шароитида, маълум бир 
и hi \ажмини бажариш учун регламентланган вакт. Маши- 
насозликда вакт меъёри, одатда, технологик операция учун 
белгиланзди.

Техник жн\агдан асослангам вакт меъёри Тп к ишлов 
берилаётган партиядаги ма.\сулотларни тайёрлаш-тугаллаш 
iiaKi меъёри Г  | ва донабай вакт меъёри Т йигиидисига
ЮНГ. И Mill

Т».= Тл + (7.3)

буерда / лонибай калькуляцияли вакт меъёри; Г  т — 
ишлов берилле млн паргиидлги киотовкалар учун тайёр- 
ллш-гугаллаш илк1 меьёри; п ишлов берилаётган парги- 
идаги заготовкалар сони.
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Донабай ва^т меъёри — меъёрлаш бирлигига тенг булган 
\ажмдаги ишни бажариш учун вакт меъёри.

Донабай вакт меъёри Г  куйидаги формула оркали аник- 
ланади

Оммавий ишлаб чикариш шароитида (айрим иш жой- 
ларида иш сменасининг камдан-кам лолларда алмашини- 
ши ва донабай-калькуляцияли вактнинг таркибида тайёр- 
лаш-тугаллаш вактининг микаори оз булиши туфайли) 
тайёрлаш-тугаллаш вакти вакт меъёри таркибига киритил- 
майди ва вакт меъёри сифатида куйидаги формула ёрда­
мида аникланади ган донабай вакт меъёрининг киймати 
кабул килинади:

Якка тартибли ва серияли ишлаб чикаришларда вакт 
меъёри (7.3) формула ёрдамида аникланади. Якка тартиб- 
ли ва серияли ишлаб чикаришларда иш жойига хизмат 
курсатиш вакти ташкилий ва техник хизмат курсатиш вакт- 
ларига булинмаганлиги туфайли дам олиш ва шахсий э\ти- 
ёжаар учун сарфланадиган вактлар каби оператив вактга 
нисбатан фоиз \исобида кабул килиниши сабабли дона­
бай вактни кисоблаш соддалашади ва куйидаги куриниш- 
га эга булади:

Бу ерда К  — оператив вактга нисбатан иш жойига хизмат 
курсатиш (техник ва ташкилий) ва ишчининг дам олиши 
ва шахсий э\гиёжлари учун сарфланадиган вактларнинг 
фоизи.

Заготовкалар партиясига ишлов бериш вакт меъёри 
куйидаги формула ёрдамида аникланади

+ Т (7.4)

7;= ( r j (  1 + А/1 ° ° ) (7.6)

(7.7)
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Синов caeojwapu

1. Унумдорлик ва таннарх деганда нималарни тушунасю?
2. Технологик жараёнлар вариантларининг самарадорлигини со- 

лиштириш кандай амалга оширилади?
3. Технологик операциянинг самарадорлигини солиштирншга 

мисол келтиринг.
4. Техник меъерлаш нима?
5. Ме^натни меъсрлашнинг а\амияти нималарда намоён булади?
6. Тажрибавий-статистик меъёрлашнипг камчиликлари нималар- 

дан иборат?
7. Иш вакти таркибини ифодалаб бсринг.
8. Бирор бир дсталга механик ишлов бериш жараёни учун опера- 

гив иш вактини аниклаб беринг.



ТЕХН О ЛО ГИ К Ж АРАЁНЛАР ВАРИАНТЛАРИНИНГ 
ТЕЖ АМ Л И Л И ГИ Н И  ХИСОБЛАШ  УСУЛЛАРИ

V III боб

Технологик жараёнлар вариантларининг гежамлили- 
гини узаро солиштириш, куп лолларда, заготовкага х,ар 
бир вариант буйича ишлов беришнинг таннархларини уза­
ро солиштириш йули билан амалга оширилади.

8Л. Бухгалтер усули

Партиядаги заготовкаларга ишлов беришнинг таннар- 
хини куйидаги формула буйича аникданадиган усул кенг 
таркалган

С=Ап+В, (8.1)

бу ерда С — бир партия заготовкалар таннархи; п — партия­
даги ишлов берилган заготовкалар сони; А — жорий сарф- 

харажатлар, яъни, \ар бир ало\ида 
заготовкага ишлов бериш учун сарф- 
ланган харажатлар; В — бир вак,тли 
сарф-харажатлар яъни, партиядаги 
барча заготовкалар учун бир марта 
са рфл а н ад и га н харажатлар.

У \олда битта заготовкага ишлов 
бериш таннархи куйидаги формула 
ёрдамида аникданади

С = А  + |  (8.2)

8.1-раем. Ишлов 
бериладиган 

заготовкалар сонининг 
ортиши билан таннарх С 

нинг узгариши

(8.2) формула буйича ва 8.1- 
раемдаги эфи чизикка асосан за­
готовкалар сонининг ортиб бори- 
ши билан уларнинг ишлов бериш 
таннархи гипербола эфи чизиги 

8.2-расм. Кушимча буйича камайиб боради, лекин тан-
жи.\озни к5'ллаш нархнииг камайиши ишлов бери- 

натижаеида таннарх С ' 1
нинг узгариши ладиган заготовкалар микуюри ор-
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гиiiiннинг маълум бир чегарасигача руй беради. Партия- 
лаги заготовкалар сонини унинг маълум бир //, киймати- 
I ача орггириб борилганда ушбу сондаги заготовкаларга тех­
нологик жараённинг ушбу вариантида белгиланган муд­
датда ишлов беришга улгуриб булмайди. Шунинг учун бир 
нактли харажатлар В ни орггириб, кушимча бирликдаги 
дастго\ларни жорий килишга гугри келади. У \олда тан- 
нархнинг ишлов бериладиган заготовкалар сонига богдик,- 
лик фафиги погонасимон характерга эга булади (8.2-расм).

Технологик вариантларнинг тежамлилигини солишти- 
ришда берилган заготовкалар микдори буйича энг кам ган- 
нархга эга булган вариант энг яхши вариант сифатида кабул 
килинади.

Масалан, /1 = 0 дан п = п, гача (8.3-расм) заготовка­
лар партиясига ишлов беришнинг таннархи С, булган би­
ринчи вариант, //, дан /;, гача заготовкалар партиясига иш­
лов беришнинг таннархи С2 булган иккинчи вариант ва 
заготовкалар партияси и, дан катта булганида, унинг тан­
нархи С, булган учинчи вариант афзал \исобланади.

Бир вактли харажатлар В таркибига махсус дастго\дар, 
кесувчи асбоблар. мосламаларни сотиб олиш ва дастго\- 
ларни созлаш киради. А — жорий харажатларга: заготовка- 
ниш нархи Схом; асосий ишчиларга туланадиган иш \аки 
ва жи\озларнин1 амортизациям ва таъмири, биноларни 
яхши \олатда ушлаб туриш учун сарфланадиган барча цех 
харажаглари; кесувчи, улчов ва ёрдамчи асбоблар ва уни­
версал мосламалар учун харажатлар; электр энергия учун 
сарфланадиган харажатлар; му\андис-техник ходимлар, 
бошкарувчи ва хизмат курсатувчи шахслар, ёрдамчи иш- 
чилар \амда цехдаги ёрдамчи ишчиларнинг (асбобсозлар 
гуру\и. таъмирловчи ишчилар ва шу кабилар) иш \аки 
\ам киради.

Цсхпипг жорий харажатлари таннархни калькуляция 
кидшпда цехнииг асосий ишчилари иш \акига нисбатан 
фон I \ш обида олипади:

А = С„„+ С,(1 + /У ЮО), (8.3)

бу ерда (\1Л— длплабки ииотовканинг нархи; Р— барча 
цех харажатларнииш иш ипдиси (асосий ишчиларнинг иш 
\акига нисбатан фоиз \исобида).
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Цех махсулотининг таннархини бухгалтер усулида каль­
куляция к,илишда устама (кушимча) харажатлар фоизи цех 
ишининг хиеоботидан олинади. Устама харажатлар ишлаб 
чикариш шароитига боглик равишда (ишлаб чикариш се- 
риясига, цехнииг жи\озланишига, улчам и га, автоматлаш- 
тирилганлик даражасига, ташкилий тузилишига ва хока- 
зо) 150 фоиздан 800 фоизгача узгаради.

Юкорида келтирилган ишлов бериш таннархини аник- 
лайдиган усул оддийдир, бирок, цех харажатларини асо­
сий ишчиларнинг иш хакига нисбатан фоиз \исобида ифо- 
далаш асосида кабул килинган ушбу усул турли хил му- 
раккабликдаги ва улчамдаги жихозларни ва универсал 
мосламаларни ишлатиш ва амортизацияси учун сарфла­
надиган харажатларнинг фаркини \исобга олишга имкон 
бермайди. Бу усул билан махсулот таннархини хисоблаш- 
да юкори унумдорликка эга булган технологик жараён­
лар, хаттоки, жуда хам мураккаб ва кимматбахо универ- 
сап ва технологик мосламалар кулланган такдирда хам энг 
тежамли булиб ч и кади.

Технологик жараёнлар вариантларининг тежамлилиги 
буйича солиштириш учун бухпштер усули яроксиздир. Бу 
усулдан мураккаблик даражаси ва улчами буйича бир хил 
булган жихоз ва мосламаларда тайёрланадиган, цехнинг 
деярли бир хил махсулотларининг тахминий таннархини 
аникдашга тугри келган айрим холатлардагина фойдала­
ниш мумкин.

8.2. Элемент усули

Технологик жараёнларнинг 
вариантларини ^заро солишти- 
ришда уларнинг таннархини 
янада аникрок хисоблаш усули 
элемент усули ёки таннархнинг 
барча ташкил этувчиларини 
тугридан-тугри \исоблаш усули 
булиб хисобланади. Айрим \ол- 
ларда барча солиштирилаётган 
вариантларда доимий кийматга 
эга булган харажатларни ,\исоб-
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га олмасдан, фа кат солиштирилаётган технологик жара- 
ёнларга хос булган харажатларни \исобга олган колда тан- 
нархни \исоблаш мумкин. Бундай гул и к булмаган, фа кат 
технологик жараён вариантининг харажатларини \исобга 
олинган таннарх Ст технологик таннарх дейилади.

Умуман олганда, тулик технологик таннарх цех тан- 
нархига туфи келади ва у куйидаги элементлардан таш­
кил тонади:

С = С + С +С + С + С  +С.+ С + С  +Т и СИ э ксс У ж а
+ С + С Л  с + С (8.4)м б ум даст.хом. '  '

бу ерда Си — асосий ишчиларнинг иш хаки; С\и — созлов- 
чиларнинг иш каки; Сз— Электр энергияси учун сарфлан- 
ган харажатлар; С  — ёрдамчи материаллар учун сарфлан- 
ган харажатлар; СК№ — универсал ва махсус кесувчи ас­
бобларни таъмирлаш, чархлаш ва уларнинг амортизация- 
си учун сарфланган харажатлар; С. — универсал ва махсус 
улчов асбобларини таъмирлаш, чархлаш ва уларнинг амор­
тизациям учун сарфланган харажатлар; Сж — жи\озлар- 
нинг амортизацияси учун сарфланган харажатлар; С — даст- 
гокларни таъмирлаш ва модернизациялаш учун сарфлан­
ган \аражатлар; Сц— универсал ёки махсус мосламалар- 
ни таъмирлаш ва амортизация учун сарфланган харажатлар; 
С6— ишлаб чикариш биноларининг амортизацияси, улар- 
ии таъмирлаш, иситиш ва ёритиш учун сарфланган 
харажатлар; С — цехнинг умумий харажатлари(ёрдамчи 
ишчиларнинг, му\андис-техник ходимларнинг ва хизмат- 
чиларпит иш \аки; цехдаги барча ёрдамчи жи\оз ва ин- 
вентарларни таъмирлаш ва амортизацияси учун сарфлан- 
ган харажатлар; мех,нагпи му^офаза килиш учун ва бошка 
заготовкалар); Cdacmxnv — дастлабки хомакининг нархи.

Таннархни \исоблашнинг элемент усули барча 
масъулиятли \олларда, айникса, оммавий ва йирик серия­
ли ишлаб чикариш шароитларида технологик жараёнлар- 
нингтежамлилигини солиштиришнинг асосий усули булиб 
\исобланади.
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8.3. Технологик жараён вариантларининг иктисодий 
самарадорлигини келтирилган харажатлар буйича 

бахолаш

Куп холларда технологик жараён вариантларининг тех­
нологик таннарх ва ишлов бериш унумдорлиги буйича 
иктисодий самарадорлигини ба\олаш, айникса, ушбу ва­
риантларда технологик ва махсус жихозлар учун сарфлан­
ган харажатлар бир-биридан унчалик фарк килмаса, етарли 
даражада объектив булади.

Лекин солиштираётган вариантларнинг бирортасига 
кимматбахо махсус ёки махсуслаштирилган жи\озларни 
сотиб олиш кузда тутилган булса, вариантларнинг икти­
содий самарадорлигини фа кат технологик таннарх ва иш­
лов беришнинг иш \ажми буйича солиштириш етарли 
булмайди. Унумдорлиги юкори булган ва махсус жи\оз- 
лар, куп холларда заготовкага ишлов беришнинг кам 
харажатлилигини таъминлайди, шунинг учун таннарх ва 
иш хджми буйича вариантларни солиштириш куп капи­
тал маблаг сарфланган вариант фойдасига хал килиб куйи- 
ши мумкин.

Технологик жараённи жихозлаш учун кушимча хара- 
жатларнинг максадга мувофиклигини капитал маблаг сарф- 
лашнинг иктисодий жихатдан самарадорлик коэффици­
ента ёрдамида аниклаш мумкин:

Е  = (С,-С2) / (К г-К,), (8.5)

бу ерда Ср С2 — биринчи ва иккинчи вариантлар учун 
заготовкаларни йиллик ишлаб чикариш таннархи, ( сум/ 
йил); A'j, К, — биринчи ва иккинчи технологик жараён­
ларнинг вариантларини амалга ошириш билан боглик 
булган капитал сарфлар, сум.

Капитал маблаглар сарфлашнинг иктисодий самара­
дорлик коэффициенти Е бир сум капитал маблаг сарфлаб, 
янги жихозларни куллаш хисобига заготовка таннархини 
камайтириш туфайли йиллик икгисод килинганлигини 
ифодалайди.

Турли саноат тармокдарига янги техниками куллаш- 
нинг иктисодий жихатдан максадга мувофиклигини аник-
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лаш учун иктисодий самарадорликнинг меъёрий коэффи­
циенти £м белгиланган.

— бир сум кушимча капитал маблаг сарфлаб ма\- 
сулог таннархини камайтириш \и с об и га олинадиган йил- 
лик фойданинг минимал киймати.

Кушимча капитал сарфларнинг иктисодий нуктаи на- 
зардан максадга мувофикдигини аниклаш учун \исоблан- 
ган иктисодий самарадорлик коэффиценти Е  меъёрий 
коэффицент Еи билан солиштириб курилади. Коэффици­
ент £м нинг киймати тармоклар буйича маълумотнома- 
ларда келтирилган

Янги лойи\аланаётган, катта капитал маблаг сарф- 
лашни талаб киладиган технологик жараёнларнинг тур­
ли хилдаги вариантларини узаро солиштириш учун кел­
тирилган харажатлар оркали \исоблаш максадга муво- 
фик булади:

бу ерда Зкел — йиллик ишлаб чикариш учун келтирилган 
харажатлар, сум; С u — битта заготовканинг таннархи. 
сум/дона; q — бир йилда ишлаб чикариладиган заготов- 
калар сони, дона; А"— ушбу вариантдаги технологик жа­
раённи амалга ошириш учун капитал маблаглар сарфи, 
сум; С ш- q — йиллик ишлаб чикариш таннархи; £м Ч К — 
йиллик меъёрий тежамлилик.

Келтирилган харажатлар Зкы солиштирилаётган \ар бир 
(/') вариантлар учун аникданади ва минимумга келтирил- 
ган харажатга эга булган вариант Зксл1энг яхши вариант 
булиб \исобланади. Бошка \ар кандай вариантларга нис- 
батан ли яхши вариантни куллашнинг йиллик иктисо- 
/1 иi 1 самарадорлиги ушбу вариантларнинг келтирилган 
чаралаi lapii аиирмаси оркали аникданади:

Е =  (С,-С2) / (К,-К,) = Еи (8 .6 )

3 = С ■ q + Е  - К,кел хом “  м (8.7)

(8.8)
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Синов caeojuapu

1. Тсхнологик жараёнларнинг тежамлилиги нима учун \исоблана-
ди?

2. Деталнинг таннархини аникташда бухгалтер усулининг а\амияти.
3. Бир вак,тли харажат деганда нимани тушунасиз?
4. Тсхнологик жараенларнинг иктисодий самарадорлигини \исоб- 

лашда элемент усули цайси вактларда ишлатилади?
5. Элемент усулининг мо\ияти нималардан иборат?
6. Кушимча капитал маблаг сарфлашнинг иктисодий нуцтаи на- 

зардан макс ад га мувофикдигини кандай аниклаш мумкин?
7. Иктисодий самарадорликни \исоблашда уни келтирилган хара­

жатлар буйича бах,олашнинг мо\иягини ёритиб беринг.



II If и CM

МАШИНА ДЕТАЛЛАРИНИНГ 
СИРТЛАРИ ГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ 

УСУЛЛАРИ

IX  боб
ЗАГОТОВКАЛАРГА ДАСТЛАБКИ И Ш ЛО В Б ЕРИ Ш

Машинасозлик корхонасининг тайёрлов булими ёки 
цехида чивик куринишидаги прокатлар турриланади, йуни- 
лади, кесилади ва марказлаштирилади. Поковка ва штам- 
повкалар \ам тайёрлов операцияларидан утказилади: то. 
рец кисмлари фрезаланади ва марказлаштирилади, тешик- 
лар дастлабки йунилади.

Чивимар учун тайёрлов операциялари одатда куйида- 
ги кетма-кетликда бажарилади: а) туррилаш; б) марказ- 
сиз йуниш; в) киркиш; г) марказлаштириш (агар чивик 
кейинчалик револьвсрли дастго\да ёки автоматда ишлов 
бериладиган булса, чивикни марказлаштирилмайди); д) 
бажарилган операцияларни назорат килиш.

9.1. Заготовкаларни туррилаш

Механик ишлов беришдан аввал чивик материаллар 
на валларнинг заготовкалари укининг кийшиклигини со- 
вук \олатда турриланади. Поковка ва штамповка курини- 
шида1 и заготовкалар, агар катта диаметр ва узунликка эга 
булса, иссик \олатда бол га зарбаси остида турриланади.

Чивик «а валларнинг заготовкалари ни дастаки, винт- 
ли, эксцснгрикли, гидравлик, пневматик ва фрикцион 
прессларда гугрилаш мумкин. Валларни тугрилашдан ав- 
вал марказларда текширилади ва турриланадиган жойи 
аникланади; шупдан супг уларни призма ёрдамида пресс­
ларда турриланади.

Чивиклар махсус туррилаш дастгщларида гугриланади 
(9.1-раем, а). Бундай дастго\нинг схемаси 9.1-раем (б) да
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курсатилган. Ушбу дастгсдларда тугрилаш (I), (2) ва (3) 
учта жуфтли роликлар ёрдамида амалга оширилади.

Барча роликлар барабан 5 укига нисбатан а = 70° бурчак 
остида жойлашган булади. Барабан айланганда, роликлар \ам 
чивик (4) атрофида сирпаниб, уз уки атрофида айланади ва 
шунинг \исобига туфилаш жараёни амалга ошади. Чивик 
барабанга киришидан аввал махсус усгун 6 га ма\камлана- 
ди ва роликлар 7 да \аракатланади. Чивик укининг кийшик- 
ланиш даражасига кура I мартадан 6 мартагача барабандан 
утказилади. Чивикнинг илгариланма \аракати — суриш 5-30 
м/мин атрофида булади. Чивикни туфилашнингасосий вакти 
Куйидаги формула буйича аникданади:

, _  (̂ ЧИВ + ; _  О'I — / _ / [мин)

бу ерда — чивикнинг узунлиги, мм; / — роликнинг 
узунлиги, мм; 5М — чивикнинг буйлама йуналиш буйича 
минутли сурилиши; S — раманинг бир марта айланишига 
чивикнинг сурилиши, у 0,8dtg а га тенг; d — чивикнинг 
диаметри, мм; а — барабан укига нисбатан роликларнинг 
киялик бурчаги; i — туфиланадиган чивикларнинг ролик­
лар орасидаги юришларининг сони; п — роликли рама­

нинг ми нуги га аиланишлари сони;
0,8 — роликлар орасидаги чивик­
нинг сирланишини \исобга олувчи 
коэффициент.

Кузгалмас барабанда учта ролик- 
ка эга булган ва чивикка айланма 
\аракат узатувчи ту фи ловчи даст- 
го\лар мавжуд (9.1-раем, б).

Купгина корхоналарда кузгалмас 
барабанда жойлашган ва чивикка 
айланма \аракат берадиган учта ро­
ликли тугрилаш дастго\лари \ам 
учрайди (9.1-раем, в). Бундай даст- 
го\ларда факат учта ролик мавжуд- 
лиги учун олтита роликли дастго\- 
ларга нисбатан унумдорлик пасг 
булади.
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умумий кури ниш и; б — 

уч жуфтли роликли 
дастго\ схемаси; в — 
|фгалмас барабанли 

дастго\ схемаси



Диаметри 3 мм дан 20 мм гача булган чивикдар учун 
бир жуфтли роликли, унча катта булмаган туфилаш даст- 
го\лари кулланилади.

9.2. Чивикдарни йуниш

Чивикдарни йуниш учун марказсиз — йунувчи дастго\ 
кулланилади (9.2-расм).

Бу дасгго\ларда диаметри 15 
мм дан 80 мм гача, узунлиги 7 
м гача булган чивикдарни йуниш 
мумкин. Дастго\да йуниш жара- 
ёни куйидагича амалга ошади: 
марказий тишли гилдирак (3)
ИККИТа кескич КЭЛЛагини айлан- 9.2-расм. Марказсиз 
тиради. Кескичли (2) битта (чаи) й?нувчи яастго'  схемаси 
каллак заготовка йунишни, ик-
кинчиси (унг) кескич (4) — ярим тоза йунишни амалга 
оширади. Кесишни ташкил килувчи кучларининг \осил 
булиши натижасида чивик (6) нинг эгилишидан сухарик- 
лар (5) сакдайди.

Чивикни суриш махсус роликлар (1) ёрдамида амалга 
оширилади. Роликнинг айланишлар сонига боглик булган 
\олда чивикни суриш 175 дан 600 мм/мин гача булиши 
мумкин.

Йунишнинг асосий вакти куйидагича аникданади:

бу ерда /.. чивик узунлиги, мм; 1к — кескич каллаклари
орасидаги масо(|>а, мм; Svuu — кескич каллагининг бир ай-
ланишига тугри келадиган чивикнинг сурилиши, у
pD .n .' 1 га теш ; и — уза1увчи роликлар диамефи, мм; п —п р р
роликпарниш минутига айланишлар сони; пкк — кескич­

ли каллакдарнинг минутига айланишлари сони; /— утиш- 
лар сони.
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9.3. Чивик, вал, труба ва листларни к,нркнш

Чивик, ва валлар юритмали пичоклар ёрдамида, диск- 
ли, тасмали, фрикцион, электрофрикцион арралар ёрда­
мида, токарлик-киркувчи дастгохлар, киркувчи автомат- 
лар, юпк,а жилвир тош доираси билан ишлайдиган даст­
гохлар ёрдамида к,ирк,илади.

Чивик, материалларни темирчилик цехининг тайёрлов 
булимида пресс ва к,айчи ёрдамида \ам киркиш мумкин.

Листли материалларни, одатда, турли конструкцияли: 
дастакли, стулли, роликли кайчилар ёрдамида к,ирк,ила- 
ди.

Юкорида санаб утилган чивикни ва листли материал­
ларни механик киркиш усулларидан ташкари газли (авто- 
генли), анодли-механик, электручкунли ва ультратовуш- 
ли киркиш усуллари \ам кулланилади.

Юритмали пичоклар чивикни материалларни пичоцли 
полотно ёрдамида к,ирк,ади. Пичокди полотно механик 
юритмадан илгариланма-цайтма \аракаг олади ва маълум 
бир босим остида харакагланади. IIичокли полотнонинг 
Кирцувчи тишлари бир томонга, яъни киркиш томонига 
йуналган булиб, полотно к,ирк,илувчи материалга фак,ат 
ишчи юришила босилади, к,айтиш йулида эса гидравлик 
механизм ёрдамида кутарилган х,олда кайтади.

К,иркилиш кенглиги юритмали пичок ёрдамида кирк­
иш да дискли аррадагига нисбатан киркилиш кенглиги 
кичик булганлиги учун материалнинг йукотилиши оз була­
ди. Юритмали ничокларда киркиш унумдорлиги дискли 
аррали ва бошка киркувчи дастгохларга Караганда кам 
булади.

Дискли арралар юпка фреза каби киркувчи тишли диск- 
дан иборат булиб, улар прокатларни, чивикларни, турли 
профилдаги балкаларни киркишда кулланилади.

Чивикларни дискли арралар ёрдамида яккалаб ва гуплаб 
киркиш мумкин (9.3-расм).

Битта чивикни киркишда асосий вакт куйидаги фор­
мула ёрдамида аникланади:



9.3-расм. Дискли арра ёрдамида прокатларни 
киркиш схемалари: 

а-якка чивикни киркиш; б-чивицлар 
т^пламини киркиш

бу ерда с! — киркиладиган чивик, диаметри, мм; /( — арра- 
нинг к,ирк,иб чикиш катталиги, мм; 5ИЮ— ишчи юришда- 
ги суриш, мм/мин; S’„ l0= St Zn, Sz — дискли аррани бир 
тишга суриш, мм; Z — дискли арранинг тишлари сони; 
5ок> — арранинг оркага юришидаги тезлиги, мм/мин.

9.4. Марказлаштириш

Вал типидаги деталларда марказий тешиклар бир катор 
операциялар: йуниш, резьба йуниш, жилвирлаш, шли- 
цалар кесиш ва бошкаларда \амда тайёрланадиган детал- 
ларни туфилаш ва текширишда база булиб хизмат килади 
(9.4-расм).

Заготовкаларни марказлаштириш вертикаль ва гори- 
ю!I гадь нармалаш, токарлик на револьверли дастго\лар- 
да, серияли на оммавий ишлаб чикаришда эса бир ва икки 
гомон i. iM .i  махсус марка 1ЛО ВЧИ  дастю\ларда \амда фре- 
ш»1и марка иишчи ласио\лардн амалга оширилади.

(агогоик.парни марказлаштириш иккита асбоб: кичик 
лиамефли пи ншлрик пармалашла сниралли нарма ва ко-
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9.5-расм. Марказлаш ва марказловчи пармалар

нуссимон сирт \осил килиш учун зенковка ёрдамида (9.5- 
расм, а) амалга оширилади.

Заготовкаларни марказлаштириш купгина хрлларда мах­
сус курама-марказловчи пармалар ёрдамида амалга оши­
рилади (9.5-расм, б, в).

Марказлаштириш схемалари 9.6-расмда курсатилган.
Фрезали-марказловчи дастго\ларла (9.6-расм, а) ав- 

вал заготовканинг торец сирглари бир пайгда и к кала то- 
монидан фрезаланади, шундан сунгтешиклар курама мар­
казловчи парма ёрдамида тешилади.

9.6-расм. Марказлаштириш схемалари: 
а — фрсзерлик-марказловчи дастго\ларда ишлов бериш; 6 - диаметри 
30 мм гача булган заготовкаларнинг торецларини йунишда марказ­
лаштириш учун кУлланилалиган, асбоб урнатиладиган каллакнинг кон- 
струкцияси; в - асбоб урнатиладигин каллаги айланадиган токарлик 
дастго\ида заготовканинг торецларини йуниш ва марказлаштириш; г — 
асбоб урнатиладигин каллаги айланмайдиган токарлик дастгох,ида за- 
готовканинг торецларини йуниш ва марказлаштириш; д - горизонтал- 
фрезалаш дастго.\ида заготовка торецларини йуниш ва марказлашти­
риш; е — махсус ярим автоматда заготовканинг торецларини йуниш ва 
марказлаштири ш.

146



Хозирги пайтда (9.6-расм, б) махсус асбоб каллагида 
стандарт курама марказловчи парма билан биргаликда 
урнатилган бир ёки иккита кенг каттик коти шмали кес­
кич ёрдамида заготовканинг тореиларига ишлов бериш ва 
марказлаштириш усули куплаб кулланилмокда.

Каллак тутиб тургич ( I )  кесувчи кескич (8)ни ва фас­
ка кескич (6)ни, созловчи (7) ва мэдкамловчи (10) винт- 
лардан ташкил топтан. Стандарт марказловчи парма (9) 
алмашинувчи втулка (5) га урнатилган ва винт (12) ёрда­
мида ма\камланган, втулка тутиб тургич (1) га винт ( I I )  
ёрдамида ма\камланади.

Марказловчи парманинг кескичларига нисбатан жой- 
лашишини жез тикин (3) оркали винт (2) ёрдамида соз- 
ланади.

Киркувчи кескич каттик котишмали пластинка билан 
жи\озланганлиги, марказловчи фреза тезкесар нулатдан 
тайёрланганлиги учун каллакнинг бир хил айланишлар 
сонида ишлов бериладиган сирт диаметрларининг фаркига 
карамасдан асбоблар кесишнинг оп гимал тезлигига якин 
тезликда ишлайди.

Бундай каллакни бир вактнинг узида торенларни йуниш 
in марказий тешикларни пармалаш учун куллаш ишлов 
беришни соддалаштиради.

Гокарлик дастго\ида ишлашда (9.6-расм, в) асбоб кап-
I II м( | )  дастго\ шпинделига урнатилади ва айланма \apa- 
катланади.

Заготовка (2) дастаки ёки пневматик \аракатланади- 
I .in. сунпорI карсткасига урнатилган ва таянч (5) гача 
ипарнланма \лрака1 циладиган, ма\камловчи, узи мар- 
казлончи мослама!а ма\камлапади. Заготовкани узунлиги 
буйича уриашш учун со злападш ап гаянч (4) ишлатилади.

Гокарлик 1аспо\ида бошкача варианта ишлов бериш- 
пипг\ам имкони мавжуд (9.6-расм, г). Бундай \олда заго­
товка (3) шпиндель тешигидаги таянч (4) га тираб урна- 
тилади, узи марказловчи патронда ма\камланади ва ай­
ланма \аракат олади. Асбоб каллаги (2) дастго\нинг кескич 
туткичида ( I )  махсустуткич ёрдамида ма\камланади. Бун­
дай ишни горизонтал-фрезалаш дастго\ида \ам амалга 
ошириш мумкин (9.6-расм, д).

Барча учта схемаларда аввал биринчи торецга, кейин 
заготовкани айлантириб олиб, иккинчи торецга ишлов бе- 
рилади.
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Юкори аникликка эришиш нуктаи назаридан энг яхши 
вариант содда конструкцияли агрегат типидаги икки то­
монлама махсус дастго\да ишлов бериш \исоблаиади (9.6- 
расм, е). Бундай дастго\ фрезали-марказловчи дастго\га 
(9.6-расм, а) нисбатан гуртта шпиндель урнига иккита 
шпинделга эга ва заготовка учун горизонтал суриш талаб 
этилмайди.

Торецларни фрезалашда асосий вакт куйидаги форму­
ла ёрдамида аникланади:

L /д + /г +/- г 1/а=--- = -— £— & мин
S -м S ,Z n

бу ерда L— фрезалашнинг умумий узунлиги, мм, /а — за­
готовканинг фрезаланадиган диаметри, мм, /к— кесиб 
олиш катталиги (2—5 мм); /, — кесиб чикиш катталиги 
(2—3 мм); 5 — суриш, мм/мин; S7 — фрезанинг битта ти- 
шига тугри келадиган суриш, мм; Z  — фреза тишлари- 
нинг сони; п — фрезанинг минутига айланишлар сони.

Марказий тешикларни пармалашда асосий вакт куйидаги 
формула ёрдамида аникланади:

L 1„ +L ,
= -т-£- 1мин1 Sn Sn

бу ерда L — пармалашнинг умумий узунлиги, мм; /т — мар­
казий тешикнинг узунлиги, мм; /к — гешиккача парма 
билан орадаги масофа, мм.

Сипов саволлари

1. Чивиклар цаидай тайсрлов операцияларидан утади?
2. Чивикни тугрилаш жарлсни кандай амалга оширилади?
3. Чивикни тугрилаш учун асосий вакт кандай аникланади?
4. Чивик кандай килиб йунилали?
5. Йуниш вакти кандай аникланади?
6. Заготовкалар кандай усулларда киркилади?
7. Вал типидаги дсталлар кандай марказлашгирилади?
8. Марказлашгиришда асосий вакт кандай аникланади?
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II ТАЛЛАР (АЙЛАНМА Ж И С М Л А Р)Н И Н Г ТАПЩ И 
ИМ НИНДРСИМОН СИРТЛАРИГА И Ш Л О В Б ЕРИ Ш

ЮЛ. Айланма жисмларга ишлов бериш

Айлаима жисмлар. Айланма жисм шаклига эга булган 
1гм '1ларми уч синфга булиш мумкин: валлар, втулкалар 
и.| лисклар.

"Валлар” синфига валлар, валиклар, укдар, бармок,- 
i.ip. иапфалар ва шунга ухшаш деталлар киради. Бундай 
iri.li iap цилиндрик, баъзида конуссимон ва бир неча 
mum hi сиртларнинг ташки айланма сиртларидан \осил
булади.

“ Втулкалар”  синфига втулкалар, ичкуймалар, гилза- 
чир и.) шунга ухшаш деталлар киради. Бундай деталлар таш- 
| и на ички цилиндрик сиртлари мавжудлиги билан ха- 
1».1К1срланади.

"Диск” синфига дисклар, шкивлар, маховиклар, \ал- 
м и р . фланецлар ва шунга ухшаш деталлар киради, яъни 
\ при и н г диаметри узунлигидан бир неча баробар катта 
ии юмак, торец сирти катта булади.

Купинча валлар прокатдан тайёрланади. Бу синфга 
I ир.щшап бошка деталлар поковка, штамповка ва айрим 
v> I iap ia куйма усулида олинади. Прокат материаллар ки- 
ч т  на капа (150 200 мм) диаметрли валлар тайёрлашда 
кУллниилпди.

( и I ink, налларнинг заготовкалари учун тайёр вал диа- 
мпрщ'П якин диаметрли чивик олинади (яъни механик 
нш юн бериш учун минимал рухсат этилган кУйим кол- 
Iпpi ап \олда).

Итона in валлар учун. айникса оммавий ишлаб чика- 
ритма июювкалар штамплаш йули билан олингани мак- 
. .1 па м\пофикбучади, чунки киринди камроккосил була- 
<|и

На I на аП чапма м км  шаклига эга булган бошка детал-
1.1 pi I н 111 in о | опк.1 I а р и 11 и иунишнинг куйидаги куриниш- 
• ар11 маижуд лаепабки йуниш, тоза йуниш, тоза аник ва 
№11 к» йуниш.

X боб
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Юкррида курсатилган деталларни турли дастгокларда: 
токарлик-винт кирк,иш, токарлик-револьверли, куикес- 
кичли, токарлик-карусел, бир ва куп шпинделли токар­
лик ярим автомат ва автоматларда ишлов берилади.

Заготовка йунишда куйимнинг катта кисми олинади, 
ишлов бериш катта кесиш чукурлигида суришнинг катта 
кийматида бажарилади.

Куп кескичли токарлик дастго.\ларида ишлов бериш. 
Токарлик ишлов беришда операцияларни концентрация- 
лаш тамойили пи бир пайтда бир неча сиртларга бир неча 
кескичлар ёрдамида куп кескичли дастгохда ишлов бериш 
оркали амалга оширилади. Бундай ярим автомат дастгох,- 
лар серияли ва оммавий ишлаб чикаришда кенг куллани­
лади. Одатда, куп кескичли дастгоутр иккита-олдинги ва 
кетинги суппортга эга. Олдинги суппорт кундаланг \амда 
буйлама \аракатга эга булиб, вал ва айланма жисмли бошка 
деталларни буйлама йуниш учун хизмат килади. Кетинги 
суппорт факат кундаланг \аракатга эга булиб, торецни 
йуниш, арикчалар кесиш, шаклдор йуниш учун хизмат 
Килади. Куп уринли суппортлар 20 тагача кескич билан 
Куролланиши мумкин. Марказлари орасидаги масофаси 
катта булган куп кескичли дастгох/шр иккита олдинги ва 
иккита кетинги суппортга эга булади. Суппортларнинг 
,\аракати автоматлаштирилган: ишлов беришни якунлаб 
суппортлар бошлангич кол ат и га автоматик равишда кай- 
тади. Дастгок \ам автоматик равишда учади, ишчи факат 
заготовкани урнатади, уни дастгоадан бушатади ва даст- 
го\ни юргизади.

Куп кескичли дастго\ларда деталларни марказларга, 
кискичларга ёки патронларга урнатиб ишлов берилади.

Куп кескичли дастго\ларда асосий ва ёрдамчи вакт- 
нинг кискариши натижасида ме,\нат \ажми ва дастгозда 
бажариладиган ишлар \ажми кескин камаяди.

10.1-расмда вални бир кескичли (а) ва куп кескичли 
(б) токарлик дастго\ларида йуниш курсатилган. Биринчи 
\олатда суппортнинг кескич билан йулининг узунлиги / 
га генг, иккинчи х,олатда — кескичларнинг кар бири уз 
участкасида бир вак'гнинг узида \аракатдапади, шунинг 
учун суппортнинг ва \ар бир кескичнинг йул узунлиги // 3 
га тенг булади, чунки суппортда 3 та кескич урнатилган.
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10.1-расм. Вал йуниш схемалари

Биринчи ,\олатда асосий вакт — — ; иккинчи ,\олатда
j Sn

/, = — , бу ерда /— ишлов бериладиган сирт узунлиги,
3Sn

мм; п — шпинделнинг минутига айланишлари сони, мин;
■V — суриш, мм/айл.

Куи кескичли йунишни кар хил булган учта усулда 
лмалга ошириш мумкин.

Биринчи усул — буйлама суришли йуниш (10.2-расм,
а). Бунда \ар бир кескич маълум бир диаметрга урнатил- 
ган. Биринчи кескич (1) l{+l2+ l= L узунликдаги йулни бо- 
сиб угади, кескич (2) /2+/3 йулни, кескич (3) /3 масофани 
босиб утади.

Иккинчи усул — аввал киркиб, кейин буйлама суриш 
оркапи йуниш (10.2-расм, б, в).

Бу усулда (I), (2) ва (3) кескичлар биринчи усулдаги 
каби валнинг кетидан заготовкага кетма-кет ишлов бер- 
майди, балки заготовканинг турли нукталаридан ишлов 
беришни бирданига бошлайди. Аввал суппорт кундаланг 
йуналишда \аракатланади (махсус андоза ёки линейка ёр­
дамида), кескичлар керакли чукурликни йунади, кейин 
суппорт буйлама йуналишда \аракатланади. Валнинг \ар 
бир погонаси (/,, 12, /,) битта кескич ёрдамида йунилади, 
бунинг натижасида суппорт энг узун погона /, узунлик 
буйича \аракатланади. Бу усулни кескичларнинг бир ма- 
ротаба утишида барча куйимни кесиб олиш мумкин булган 
шароитда куллаш мумкин.

Бу усул нинг бошкача куриниши 10.2-расм, в да курса- 
гилган; бунда суппортнинг юриш йулини кискартириш 
максадида узун погона /, икки ва ундан ортик кескичлар 
ердамида йунилади. Агар \ар бир погонанинг узунлиги энг 
киска погона узунлигига гахминан каррали булса, \ар бир
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10.2-расм. Куп кескичли дастгоцда вални 
йунишнинг учта усули

кескичнинг юриш йули шу энг к,ис*;а погона узунлигига 
тенг булади. 10.2- раем (а) да курсатилган схема буйича 
\ар бир кескич 1= /2= /,/ 2 узунликка тенг йулни босиб 
утади.

Учинчи усул — кундаланг суриш оркали йуниш (10.2- 
расм, г). Бу усулда \ар бир кескич узига тегишли порона- 
ни кундаланг суриш (Skyj  орк,али йунади, бунда \ар бир 
кескичнинг кенглиги узига тегишли погонанинг кенгли- 
гига тенг булади. Бу усул чегараланган цулланишга эга; 
уни валларнинг цилиндрик, конуссимон ва шаклдор кал- 
та буйинларига ишлов беришда куллаш мумкин.

Нусхакаш мосламали дастго^ларда ишлов бериш. Пого- 
нали валларга издан борувчи тизимли токарлик нусхалаш 
дастго\ларда ёки нусхакаш мосламали токарлик дастго\- 
ларида ишлов бериш кенг тарцалган.

Ю.З-расмда токарлик — марказли дастго\ларда n0F0- 
нали валларни йуниш учун ярим автомат мосламанинг

10.3-расм. Погонали валларни йуниш учун ярим автомат 
мосламанинг конструкцияси
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конструкцияси курсатилган. Ушбу мослама тугри бурчак- 
ли погонали валлар олишни таъминлайди.

Нусхакаш мослама токарлик дастго^ининг кескич урна- 
тиладиган каллагининг урн ига урнатилади.

Корпус (2) га пинол (3) урнатилган. Пинолга сухарик 
(4) ма\камланган. Пружиналар (7) ва (8) бир томонидан 
стакан (9) нингтубига, иккинчи томонидан шайбага тая- 
нади, бунинг натижасида сухарик (4) ва копир (5) \ар 
доим бир-бири билан контактда булади.

узиюрар юргизилганда, дастго\ сунпорти мослама би­
лан биргаликда олдинги бабка йуналиши буйича \apa- 
катланади. Мосламага урнатилган кескич (1) валнинг 
биринчи погонасини йунади, махсус кронштейн (6) га 
жойлаштирилган шарнирли жуфтлик ёрдамида ма.\кам- 
ланган копир буйича сухарик (4) сирпанади. Кронш­
тейн (6) орк,а бабка томонидан дастго\нинг станинаси- 
га урнатилади.

Сухарик (4) уз йулида копир (5) даги noFonara дуч 
келиб, шу погона буйича сирпанади, кескич эса пружина 
гаъсирида пинол (3) билан биргаликда копирнинг чукур- 
лиги буйича горизонтал сиртга тортилади ва валнинг ик- 
кинчи погонасини йунишни бошлайди.

Дастго^га мосламани урнатишда партиядаги бирин­
чи валнинг биринчи буйни чизик^пи улчамига созлана- 
ди ва лимбанинг курсаткичини валнинг биринчи буйни 
диаметрига тегишли ноль \олатига урнатиш етарли 
\исобланали, шундан кейин ушбу партиядаги колган 
барча валларнинг чизмада курсатилган чизикли ва диа- 
метрал улчамларига йунишла автоматик равишда эри- 
шилади.

Вал ишлов берилгандан сунг буйлама суппорт кескич 
билан биргаликда деталдан 20-30 мм оркага кайтариладн 
ва эксценгрик (10) ёрдамида пинол кескич билан бирга­
ликда копирга сухарик (4) тегмайдиган килиб, бошлан­
гич \о лат и га келтирилади. Кейин эксцентрик (10) оркага 
кайтарилади ва пинол кескич билан биргаликда ишчи 
\олатига урнатилади, шундан сунг ишлов бериш жараёни 
такрорланади.



10.2. Ташки цилиндрик сиртларни нардозлашминг 
турлари ва усуллари

Аник, ва тоза, якуний пардозланган ташки цилиндрик 
сирт \осил килиш учун деталга куйилган талаб характе- 
рига караб, гурли куринишдаги пардозлаш ишлари бажа­
рилади.

Уларга куйидагилар киради: юпка (олмосли) йуниш, 
жилвирлаш (марказларда, марказсиз, абразив тасмали), 
ишкалаш (улчамига етказиш), тебранувчи кайроклар ёр­
дамида механик улчамига етказиш (суперфиниш), ялти- 
ратиш, роликларни думалатиш, кум пуркаш ва бошка- 
лар.

Юпка (олмосли) йуниш. Юпка (олмосли) йуниш, асо­
сан рангли металлар ва уларнинг котишмаларидан (брон­
за, латун, алюминий котишмалари ва \.к.) ва кисман чуян 
ва пулатдан тайёрланган деталларни пардозлашда кулла­
ни лад и. Бунинг сабаби шундан иборатки, рангли мегал- 
ларни жилвирлаш пулат ва чуян га нисбатан жуда \ам кий- 
ин, чунки унда жилвиртош доираси тез кирланиб кола- 
ди, яъни жилвиртошнинг доначаларининг ораси майда 
кириндилар билан тез тулиб колади. Бундан ташкари ол­
мосли кескичлар ёрдамида чуян ва пулатдан тайёрланган 
деталларга ишлов бериш рангли металл ва котишмали 
деталларга ишлов беришга нисбатан самарасиздир.

Юпка йунишда олмосли кескичлар ёки каттик котиш- 
ма билан жи\озланган кескичларда ишлов берилади.

Кесиш тезлиги ишлов бериладиган материалга караб 
100 дан 1000 м/мин гача ва ундан ^ам юкори булади. Брон- 
задан тайёрланган деталларни йунишда кесиш тезлиги 200- 
300 м/мин, алюминий котишмаларидан тайёрланган де- 
таллар учун 1000 м/мин ва ундан \ам юкори булади, бун­
да суриш 0,03-0,1 мм/айл ва кесиш чукурлиги 0,05-0,1 мм 
булади.

Юпка йунишда жилвирлашга нисбатан унумдорлик 
юкори булади.

Жилвирлаш. Жилвирлаш ташки цилиндрик сиртларни 
пардозлашнинг асосий усули булиб \исобланади.

Заготовкаларнинг куйма ва штамповкаларини олиш- 
нинг \озирги замонавий усуллари заготовканинг улчам-
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ларини ва шаклларини тайёр детал улчамлари ва шаклла- 
рига якин олиш имконини куйим катлами юпка булган- 
лигидан беради. Бундай заготовкаларда механик ишлов бе­
риш учун колдирилган, купинча, тигли асбобларда иш­
лов бериб утирмасдан, заготовкага жилвирлаш орк,али 
якуний ишлов бериш ва шу усулда детал нинг якуний аник, 
улчами ва керакли сирт гадир-буднрлигига эришиш мум­
кин.

Таш^и цилиндрик сиртларни жилвирлашнинг куйи­
даги куринишлари мавжуд:

а) дагал жилвирлаш;
б) аник жилвирлаш;
в) юпк,а жилвирлаш.
Дагал жилвирлаш тигли асбобларда дастлабки ишлов 

беришнинг урнига кулланилади.
Аник; жилвирлаш энг куп таркалган булиб, юцори синф 

аниклигига ва кам гадир-будирликка эга булган сиртлар- 
ни жилвирлашда кулланилади.

Юпка жилвирлаш энг юкори синф аниклигига ва энг 
кам гадир-будирликка эга булган сирт \осил к,илишда 
кулланилади.

Юпк,а жилвирлаш юмшок майда донали жилвир тош- 
ларнинг катта айланма тезликларида (40 м/сек дан юкори) 
ва ишлов бериладиган деталнинг кичик айланма тезлиги- 
да (10 м/мин гача) ва кичик кесиш чукурлигида (5 мкм 
гача) олиб борилади; жилвирлашда ишлов бериладиган 
детални кучли совутиб гурилади.

Ташки цилиндрик ва коиуссимон сиртларни жилвир­
лаш думалок жилвирлаш дастгохдарида амалга оширила- 
ди, бунда заготовка дастго\нинг марказларига, цангаси- 
га, патронга ёки махсус мосламага урнатилиши мумкин.

Думалок, жилвирлашнинг иккита усули мавжуд:
а) буйлама суришда жилвирлаш;
б) кундаланг суришда жилвирлаш.
Жилвирлаш усуллари 10.4 ва 10.5-расмларда курсатил­

ган.
Биринчи усулнинг мо\ияти шундан иборатки, жилвир­

лаш жараёнида ишлов бериладиган детал (10.4-расм, а) 
узлукли равишда иккала томонга буйлама х,аракатланади; 
жилвиртош доирасининг кундаланг сурилиши \ар бир
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буйлама \аракат (юриш) якунида амалга оширилади. Даст­
лабки жилвирлашла буйлама суришнинг киимаги детал- 
нинг бир марта айланишига жилвиртош доираси баланд- 
лигининг 0,5—0,8 кисмига тенг булади; якуний ишлов бе­
ришда эса унинг 0,2—0,5 кисмига тенг булади; кесиш 
чукурлиги \ар бир ути шла 0,005—0,02 мм булади. Валларни 
жилвирлаш учун бу усул кенг таркалган ва кулайдир.

Иккинчи усул — кундаланг суриш (5 я) оркали жил­
вирлаш усулидир (10.4- раем,б). Бу усулда деталнинг жил- 
вирланадиган сиртининг узунлиги буйича бирданига кенг 
жилвиртош доираси ёрдамида жилвирланади. Жилвиртошга 
детал нинг марказий чизиги йуналишида кундаланг суриш 
узатилади. Жилвиртош доирасининг баландлиги деталнинг 
жилвирланадиган сиртидан бироз катта олинади. Бу усул 
энг унумли \исобланади, оммавий ва йирик серияли иш­
лаб чикаришда кенг кУлланилади. Бу усул дегалда тегиш- 
ли шаклдаги сиртни шаклдор жилвиртош доирасидан 
фойдаланиб, х,осил килиш га имкон беради. Потопали вал­
нинг калта кисми ва унга туташ сиртини жилвирлаш за­
рур булса, буралувчи баб кал и жилвирлаш ластго\и кулла- 
нилади (10.4-расм, в).

Марказсиз жилвирлашла детал (2) ма\камланмайди, 
иккита жилвиртош доираси уртасида эркин ,\олатда жой- 
лаштирилади (10.5-расм, а). Жилвиргош доирасининг катта 
диаметри ( I )  жилвирловчи дойра булиб хизмат килади, 
кичик диаметрли (3) жилвиртош доираси етакловчи булиб 
\исобланади, удетални айлантиради ва кундаланг суради. 
Жилвиртош доираси 30 — 35 м/с айланма тезликда айла- 
нади, етакловчи жилвиргош лоираси 20—30 минг м/мин 
тезликкаэга. Ишлов бериладиган детал пичок куриниши- 
даги таянч ёрдамида кия \олатда турали. Етакловчи жил- 
виртош доираси томонга пичокда киялик булганлиги са- 
бабли детал шу жилвиртошга сикилади.

Таянч ишлов бериладиган детал марказини жилвир­
тош доираларининг марказий укдаридан юкорида (детал 
диаметри ярмигача, лекин 15 мм дан юкори булмаслиги 
керак) жойлаштирадиган килиб урнатилади.

Марказий жилвирлаш 2 хил усулда амалга оширили- 
ши мумкин. К,айси бир усулни танлаш ишлов бериладиган 
деталнинг шаклига боглик.

156



1-усул — буйлама суриш (10.5-расм, а, б)
2-усул — кундаланг суриш (10.5-расм, в)
Буйлама суришли жилвирлаш усули валларни, втул- 

каларни, поршень бармокдарини, поршенларни ва бошк,а 
цилиндрик шаклдаги (буртиксиз) деталларни жилвирлаш 
учун кулланилади; жилвирланадиган детал дастго\нинг бир 
томонидан киради ва иккинчи томонидан жилвнрданиб
ч и кади. Бу \ара катни амалга ошириш учун етакловчи жил- 
виртош доираси жилвирловчи жилвиртош доираси укига 
нисбатан а - 1-5° бурчак остида кия килиб урнатилади. 
Р.такловчи жилвиртош доирасининг киялик бурчагини 
узгартириш оркали суриш киймати ни узгартириш мум- 
кпн; бурчак канча катта булса, суриш киймати \ам шунча 
катта булади ва уз навбатида жилвирланган сирт гадир- 
будирлиги хам шунча катта булади.

Кундаланг суришли жилвирлаш усулини етакловчи 
жилвиртош доирасини жилвирловчи жилвиртош доира­
сининг йуналиши буйича кундаланг суриш оркали амалга 
оширилади. Аввал детал юкорисидан ёки ёнидан таянчга- 
ча урнатилади. Деталнинг керакли улчами \осид килин- 
гандан сунг жилвирлаш тугатилади, етакловчи дойра ор- 
кага сурилади, жилвирланган детал олинади ва навбатда- 
ги жилвирланадиган детал урнатилади.

Бу усулда етакловчи ва жилвирловчи жилвиртош дои- 
раларининг уклари параллел жойлашган булади. Етаклов­
чи жилвиртош доираси сурилишининг киймати деталнинг 
бир марта айланишига 0,003 мм дан 0,01 мм гача кабул 
килинади.

Кундаланг суришли жилвирлаш усули, асосан буртик 
ёки конуссимон шаклга эга булган деталларни жилвир- 
лашда кулланилади.

Ишкалаш (улчамига стказиш). Ишкалаш дастлаб жил- 
вирлаб олинган детал сиртларини якунловчи пардозлаш 
учун хизмат килади. Ташки цилиндрик сиртларни ишка­
лаш абразив микрокукунни (улчами 3 мкм дан 20 мкм 
гача катталикдаги доначали) мой ёки махсус паста билан 
дастлаб ёпиштириб олинадиган (бунда ишкаловчи сиртга 
абразив доначаларни ботириш тушунидади) чуяндан, 
бронзадан ёки мисдан тайёрланадиган ишкалагич ёрда­
мида амалга оширилади. Абразив кукунни тайёрлаш учун
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б)

10.4-расм. Думалок жилвирлаш схсмалари: 
а -  буйлама суриш оркали жилвирлаш; б -  кунлачанг суриш оркали 
жилвирлаш; в — погонали валнинг калта буйпи ва унга туташ булган 

сиргни жилвирлаш
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корунд, хром оксиди, темир 
оксиди ва бошкалардан фой- 
даланилади. I Iасталар абра­
зив кукун ва кимёвий актив 
моддалардан таркнб топади. 
Улар турли таркибга эга 
булади. Масалан, воскни ва 
парафинни мой ва керосин 
билан аралаштирилган пас- 
галар кулланилади.

Якка тартибли ишлаб 
чикаришда ва таъмирлаш ус- 
тахоналарида деталларнинг 
ташки цилиндрик сиртлари, 
масалан, валларнинг буйин- 
лари, иш калану вч и детал 
улчами буйича чархланган, 
мис, бронза, втулкалар 
куринишидаги ишкалагич 
ёрдамида оддий токарлик 
дастго\ларида амалга оши- 
рилали. Втулка бир томони- 
дан киркилган булиб, унга 
паста суркалади ёки текис 
юпка котлам да майда корунд 
кукуни машина мойи билан 
суркалади. Кейин втулка 
кискичига урнатилади ва 
ишлов бериладиган детал га 
киргизилади. К,искични болт 
билан енгил торта бориб, 
бир текисда кул ёрдамида 
ишкалагични айланувчи де- 
талга киритилади. Ишкалаш-

10.5-расм. Марказсиз 
жилвирлаш схсмалари: 

а—умумий схемаси: б—буйлама 
суриш оркали жилвирлаш; в- 

кундалаиг суриш оркали 
жилвирлаш: /— жилвиртош 

доираси; 2 — ишлов 
бериладиган детал; етак­
ловчи жилвиртош доираси;

4 — таянч (пичок)

дадетални суюк машина мойи ёки керосин билан мойлаб 
туриш фойдали булади.

Ишкалаш учун диаметрга 5—20 мкм атрофида куйим 
колдирилади. Ишкалаш пайтида деталнинг айланиш тез- 
лиги 10 — 20 м/мин булади. Йирик серияли ва оммавий
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ишлаб чикаришда ишкалаш махсус ишкаловчи дастго\- 
ларда амалга оширилади.

Тебранувчн кайроклар ёрдамида механик равишда улча- 
мига етказиш (суперфиниш). Сумерфиниш ясси, думалок, 
ботик, эгилган, ташки, ички ва шунга ухшаш сиртларга 
ута тоза ишлов бериш усудидан иборат. Бу усул автомо- 
бил саноатида энг кун кулланилади. Суперфиниш тебра- 
нувчи кайрокдар ёрдамида сиртларга ишлов беришни на- 
зарда тутади, бунда учта, баъзида эса ундан \ам куп йуна- 
лишларда \аракатлар амалга ошади. Деталнинг айланиши- 
дан ташкари кайрокдар буйлама ва тебранувчи \аракатга 
эга булади. Асосий ишчи \аракат булиб кайрокнинг теб- 
ранма каракати хизмат килади. Бунда кайрокларнинг юри- 
ши 2 — 6 мм ни ташкил этади, иккиланма тебранишлар 
эса минутига 200 минг мартагача булади. Суперфиниш- 
нинг гояси “ такрорланмайдиган из” деган тамойил асо­
сида булиб, бунда \ар бир ало^ида абразнвнинг доначаси 
битта йулдан икки марта утмайди. Суперфинищда кесиш 
тезлиги жуда \ам паст — I дан 2,5 м/мин гача булади.

Ялтиратиш мой билан аралаштирилган майда донали 
абразив кукуни сурилган юмшок дойра ёрдамида сиртга 
тоза ишлов бериш жараёнидир.

Ялтиратиш доираси учун материал сифатида кигиз, 
юпка намат ва тери хизмат кил ад и.

Абразив асбобнинг янги куриниши сифатида графит 
тулдиргичли ялтиратиш доираси хизмат килади. Бундай 
доираларнинг кулланилиши куйидагиларга имкон яра- 
тади:

а) деталларда гадир-будирлиги буйича юкори сифат- 
ли силлик сиртларни олишга;

б) кам Самара берувчи, унумдордиги паст булган ял- 
тиратишнинг дастаки усулларини ва асбобларини йуко- 
тишга;

в) иш унумдорлигини 6-8 марта ошириш га.
Ялтиратиш доиралари таркибига асосан табиий корунд,

бакелитли боглагич ва тулдиргич сифатида калам графити 
киради.

Ялтиратиш усулининг ривожланиши натижасида ял­
тиратиш доираси урнига абразив тасмали ялтиратгичлар 
Кулланила бошлади. Бу тасмалар юпка к^ватли абразив
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майда доналардан тайёрланади ёки уларни абразив паста- 
лар бидан копланади. Золдирли подшипник \алкддарининг 
новларини ялтиратишда тасмаларни баъзида абразив пас­
та к,опланган тукимачилик или билан алмаштрилади.

Ялтиратиш оркали геометрик шакл хатоликларини 
\амда олдинги операцияда олинган ёки олдинги опера- 
циядан кол га и ма\алдий нуксонларни (чукмалар, бушлик,- 
лар ва бошк) тугрилаб булмайди, ялтиратиш оркали 
RzOA — Rz 0,05 сирт гад и р - буду рл и ги га эришиш мумкин, 
бирок юкори аникдикни таъминлаб булмайди. Ялтиратиш 
жараёни ялтиратиш доирасининг ёки абразив тасманинг 
юкори тезлигида (40 м/сек гача) амалга оширилади. Ом­
мавий ва йирик серияли ишлаб чикаришда ялтиратиш учун 
куп шпинделли автоматлар кулланилади.

Сипов саволлари

1. Айланма жисм шаклига эга булган деталларнинг кандай сикф- 
лари мавжуд?

2. Операцияларни кониентрациялаш тамойили кандай амалга оши­
рилади?

3. Валга бир кескичли ва куп кескичли токарлик дастго\ларида 
ишлов беришнинг мо\ияти нимадан иборат?

4. Погонали валларга ишлов бериш унумдорлигини оширишнинг 
Кандай йулларини биласиз?

5. Нусхалаш мосламасига эга булган дастго\яарда ишлов бериш­
нинг кандай йулларини биласиз?

6. Пардозлашнинг кандай турлари мавжуд?
7. Юпка пардозлаш качон кулланилади?
8. Юпка пардозлашда кесиш режими кандай танланади?
9. Ташки айланма цилиндрик сиртларга жилвирлашни качон куллаш 

максадга мувофик булади?
10. Суперфинишнинг мо\ияти нимадан иборат?

11— А.И. Омиров, А.Х. Каюмов



ДЕТАЛЛАРНИН1 И ЧКИ  ЦИЛИНДРСИМ ОН 
СИРТЛАРИГА И Ш ЛО В БЕРИ Ш

Машина деталларида тешиклар цилиндрик, noFcma- 
ли, конуссимои ва шаклдор булади. Машина деталларида 
цилиндрик тешиклар куп учрайди.

Тешикларга ишлов беришнинг зарур аниклигига эри- 
шиш ташки айланма жисмларга ишлов беришдагига кара- 
ганда кийин.

Тешикларга киринди кучириб ва кучирмасдан ишлов 
бериш мумкин. К,ириндини тигли ва абразивли асбоб ёки 
абразив кукун ёрдамида кучириш мумкин.

Тигли асбоб ёрдамида пармалаш, зенкерлаш, разверт- 
калаш, йуниш, жумладан, юпка (олмосли) йуниш ва си- 
дириш мумкин.

Абразив асбобларда тешикларни жилвирлаш, хонинг- 
лаш, суперфинишлаш; абразив кукунда ишкалаш (улча­
мига етказиш) мумкин.

Тешикларни киринди кучирмасдан тешиш ва шарча- 
лар ёрдамида калибрлаш оркали ишлов берилади.

Тешикларни \осил килишнинг энг самарали усули 
штамплашдир.

11.1. Тигли асбоблар ёрдамида тешикларга 
ишлов бериш

Металларда тешиклар пармалаш ёрдамида х,осил кили­
нади. Тешикнинг янада тозарок синфдаги сирт гадир-бу- 
дирлигига ва аниклигига зенкерлаш, разверткалаш, йуниш 
ва сидириш оркали эришиш мумкин.

Пармалаш дасгго\парида тешикларни иармалашда ас­
боб (парма) айланади; токарлик дастго\парида, одатда, 
детал айланади.

Айланувчи асбоб ёрдамида тешикларни пармалашда 
тешик укининг керакли йуналишидан парманинг кочи- 
ши детал айланган хдлда пармалашдаги кочишига кара- 
ганда катта булади. Парманинг кочишини камайтириш 
максадида пармалаш дастгохларининг кондукторида йунал- 
тирувчи (кондуктор) втулка кулланилади.
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Материалда диаметри 30 мм дан катта тешиклар, одат-
1.1 иккита парма (биринчиси кичик ва иккинчиси катта 
пммегрли пармалар) ёрдамида пармаланади.

Диаметри 30 мм дан катта ва улчам аникдиги 1Т8 ква- 
штетдан юкори \амда сирт гадир-будирлиги R =  2,5 ва ун- 
I.IM гоза булган тешиклар пармалангандан сунг зенкер ва 

1>лзвёрткалар кулланилади, диаметри 30 мм дан кичик те- 
шикларга пармалашдан сунг факат развёртка кулланила-
III Диаметри 15 дан 20 мм гача ва улчам аникдиги IT6 
I налитетдан юкори ва сирт гадир-будирлиги R = 2,5 ва ун-
I .H I тоза булган тешиклар пармалангандан сунг зенкер ва 
ра (вёртка кулланилади, диаметри 20 мм дан катта тешик- 
нар пармалангандан сунг зенкерланади ва бир ёки икки 
марта (дастлабки ва гоза) развёрткаланади (11.1-раем).

Резьба учун тешик пармалашда парманинг D диамет- 
ри ички диаметри d дан резьба чукурлиги я = 0,3-ь0,4 ма- 
рогаба кийматда катта кабул килинади.

Пармалар нормал, чукур пармалаш учун ва махсус 
булади.

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикаришда парма- 
«енкер, парма-развёртка, парма-зенкер-развёртка каби 
курама асбоблар кулланилади.

Пармалашда, зенкерлашда ва развёрткалашда асбоб- 
нинг угиш йули ишлов бериладиган тешик узунлиги, ас- 
бобнинг кесиб олиш узунлиги ва кесиб чикиш узунликпа- 
ри йш индисидан иборат булади ва ишлов беришнинг асо-
1 ий вакти куйидагича аникданади:

I I  I раем Ичлш мнггриалли тешикка ишлов бериш: 
ii I I н кп.11пIс I оуИичп и1ик,1пк i.ii и тешикни пармалаш; 

б 111(1 К1ш;|иич ОуНИ’ш 11ИИК,1ИКЛШи гсшикии пармалаш; 
/ пармалаш..’ юнксрл.ии. ( ласлабки рашёрткалаш; 

4 тозялиб рп пн'ргкалаш
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й - (/0+/Кс Ч и .)/[мин] 
п ■ S

бу ерда /0 — ишлов бериладиган тешик узунлиги, мм; /ксс — 
асбобнинг кесиб олиш узунлиги, мм; / — парманинг 
кесиб чикиш узунлиги, мм.

Вертикаль пармалаш дастгохдарида ку/п шпинделли 
каллаклар ёрдамида пармалаш, зенкерлаш, развёрткалаш 
ва резьба кесиш мумкин.

Куп шпинделли каллакларни буралувчи столли парма­
лаш дастгохдарида куллаш жуда \ам кулай булади. 11.1 -расм- 
да буралувчи столли дастгоада тешикларга уч шпинделли 
каллакда ишлов бериш схемаси курсатилган. Унда туртта 
патрон булиб, учта патронда ишлов берилаётган вактда 
битта патрони детални алмаштиришга хизмат килади; шу- 
нинг учун ёрдамчи вакт факат столни 90° бурашга, шпин- 
делларни келтириш ва олиб кетишга сарфланади холос.

Оммавий ва йирик серияли ишлаб чикаришда турли 
(автомобиль ва тракторсозликда ва бошкаларда) детал- 
нинг турли томонларидаги сиртларда жойлашган куплаб 
сондаги тешикларини бир пайтдаги ишлов бериш учун 
махсус куп шпинделли пармалаш каллаклари кулланила­
ди. Масалан, трактор двигателлари цилиндрлари блокини 
автоматик линияда ишлов беришда 17, 22 ва 30 шпин­
делли пармалаш каллаклари кулланилади.

Тайёрланиши киммат булган махсус пармалаш даст- 
гох,лари, купинча, махсус алмаштирилувчи пармалаш кал- 
лакларига алмаштирилади, уларни ишлов бериладиган 
деталдаги тешикларнинг жойлашишига караб осон урна- 
тиш мумкин. Бундай каллаклар ёрдамида деталнинг турли 
томонларида жойлашган тешикларга ишлов бериш мум­
кин. 11.1 -расмда агрегатли дастгох^арда махсус куп шпин­
делли каллакларни куллаш нинг турли вариантлари курса­
тилган: 1— каллак горизонтал хщатда; 2 — икки (ёки уч) 
та каллак деталнинг икки (ёки уч) томонидан пармалаш 
учун; 3 — козиксимон таглик ёрдамида бурчак остида пар­
малаш учун каллакнинг жойлашиши; 4 — бир ёки иккита 
каллакнинг бурчак остида жойлашиши; 5 — каллак верти­
кал х,олатда; 6 — битта каллакнинг горизонтал ва бошка- 
сининг вертикал пармалаш учун жойлашиши.

164



Тешикларни нища (олмосли) йуниш. Тешикларни тоза 
иардозлаш, купинча, юпка йуниш усулида амалга оши- 
рилади. Бу усулни жуда катта тезликда, кесишнинг кичик 
чукурлигида ва кичик суришда амалга оширилади.

Олмосли кескичлардан ташкари йуниш учун каттик. 
Котишмадан тайёрланган пластинкали кескичлар ^ам 
кулланилади. Булар \ам ишлов берилган сирт гадир-бу- 
пирлигигига ва аниклигига нисбатан яхши натижаларни 
беради. Олмосли йунувчи дастгох г̂сарнинг конструкцияси 
мусгах,кам ва бикир булиши керак; шпиндель ва станина- 
ларда титраш булмаслиги керак.

Юпка (олмосли) йуниш учун кесиш режимларидан 
мисол келтирамиз.

Чуян учун кесиш тезлиги 120-150 м/мин, бронза учун 
300-400м/мин, баббит учун 400-1000 м/мин, алюминий 
котишмалар учун 500-1500 м/мин булади.

Суриш 0,01-0,008 мм/айл булганда, кесиш чукурлиги
0,05-0,1 мм оралигида булади.

Юпка йуниш куйидаги афзалликларга эга:
1. Абразив асбобларда ишлов берилган жилвирлашда 

на хонинглашда сиртларда учрайдиган абразив доначалар- 
нинг юпка йунишда булмаслиги.

2. Диаметри 100-200 мм булган тешикларнинг 1Т2 ква­
литет буйича улчам аниклигига ва тешикларнинг оваллик 
на конуссимонлик буйича 0,01 мм дан 0,005 мм гача аник­
лигига осон эришилади.

3. Олмос ёки каттик котишмали пластинка билан жи- 
\озланган кесувчи асбоб конструкциясининг содцалиги.

4. Юпка йуниш натижасида R = 0,32 гача гадир-будир- 
ликда сирт \осил килиш мумкин.

Тешикларни сидириш. Оммавий, йирик серияли ва урта 
серияли ишлаб чикаришда цилиндрик тешиклар, шлица- 
1и на бошка шаклдаги тешикларга ишлов беришда сиди­
риш усули кУлланилади.

Ци пшлрик гсшиклар пармалаш ёки зенкерлашдан 
кгини I и'шрнмлди. Пармалаш ва револьверли дастго^- 
м р  1,1 * и; 111 р и 111 1ешикларни развергкалаш урнига кулла- 
ниляди.

Цилиндрик тешикларни сидириш учун думалоксидир- 
1ичлар кУлланилади. Буниш натижасида 1Т4 квалитет буйи-
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ча улчам аншушгидаги тешик ва Ra= 2,5 дан Ra= 0,63 гача 
сирт гадир-будирлигига эришиш мумкин.

Квадрат, бир шпонкали, шлицали сидиргичлар узла- 
рига тегишли булган шаклдаги тешикларга ишлов бериш 
учун кулланилади.

Сидиришни амалга оширадиган дастго\лар механик ва 
гидравлик, горизонтал ва вертикал, бир ва куп шпиндел- 
ли булади.

Икки ва уч шпинделли вертикал сидириш дастгоугари 
бир вактнинг узида 2—3 та детални сидиришга имкон бе- 
ради.

Сидириш дастгоутарида детални сидириш учун улар 
бикир ёки золдирли таянчларга урнатилади. Агар детал­
нинг ён сиртидаги тешигининг укига нисбатан перпенди­
куляр хрлатда йунилган булса, детал бикир таянчга урна­
тилади (11.2-расм, а). Агар деталнинг тореци йунилмаган 
булса (ишлов берилмаган сирт) ёки детал тешигининнг 
укига нисбатан перпендикуляр булмаган \олатда йунил­
ган булса, детал сидириш учун золдирли таянчга урнати­
лади (11.2-расм, б).

Бир вактнинг узида бир неча детални сидириш даст- 
го\нинг унумдорлигини оширади. Агар деталнинг тешиги 
сидиргичнинг 2-3 кадамидан кичик булса, бир вактда бир 
неча деталдаги тешикларни сидириш максадга мувофик 
булади.

Сидиришнинг асосий вакти куйидаги формула ёрда­
мида аникданади:

- ( L  + , )  1 -и 1 Г 1
'■ "1 5 о ^ - и + 7 |мин|'

бу ерда L — сидиргич ишчи кисмининг узунлиги, мм; / — 
деталдаги сидириладиган сирт узунлиги, мм; К — кесиш 
тезлиги (ишчи юриш), м/мин; Уою — оркага юриш тезли­
ги, м/мин.

Оркага юриш тезлиги ишчи юриш тезлигидан 2—3 ма- 
ротаба катта кабул килинади.

Сидириш оркали тешиклардаги спиралсимон арикча- 
ларни \ам хрсил килиш мумкин, бунда сидиргич сиди­
риш жараёнида маълум бурчакка айлантириб турилади.
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. - * ■ * Н Ш М И М ^ м я м м м и м ш и а

I I  I р.им Пчки жилвирлаш дастго\ида тешикларга ишлов 
бериш схемаси: / -  ишлов бериладиган детал;

2 жилвиртош доираси

11.2-расм. Сидиришда деталларни 
Урнатиш:
а -  бикир таянчга урнатиш:
/- дастго\нинг олд кисми;
2 — таянч шайба; 3— ишлов 
бериладиган детал; 4 — сидиргич; 
б — золдирли таянчга урнатиш:
/ — пружина; 2 — таянч шайба;
3 — золдирли таянч; 4 — ишлов 
бериладиган детал; 5 — сидиргич

11.2. Абразив асбоблар ёрдамида тешикларга 
ишлов бериш

Тешикларни жилвирлаш. Ички жилвирлаш дастго^а- 
рида тешиклар куйидаги усулларда жилвирланади:

КПатронга мах,камланган \олда детални айлантириб 
жилвирлаш (11.3-расм).

2. Шпинделнинг планетар \аракатга эга булган даст- 
гохда деталнинг куз^алмас х;олатида жилвирлаш (11.4- 
расм, а).

3. Детал ма^камланмаган ва айланиб турган х,олатда 
марказеиз жилвирлаш (11.4-расм, б).
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Биринчи усул кенг таркалган (11.3-расм). Бу усулда 
ишлов бериладиган детал созланадиган кулачокли узи 
марказловчи патронга ёки дастго\ шпинделига урнатил­
ган махсус мосламага мах,камланади. Шундай усулда мах,- 
камланган детал айланади, уз уки атрофида катта часто- 
тада айланадиган думалок жилвиртош доираси илгарилан- 
ма-кайтма ва кундаланг йуналиш буйича х,аракатланади. 
Жилвиртош доирасининг кундаланг ва буйлама х;аракат- 
ланишининг \ар бир юришида тешик сиртидан юпка кат- 
лам кучади.

Иккинчи усулда, яъни детал кузгалмас х,олатда, шпин­
дели планетар х,аракатланадиган горизонтал ёки верти­
кал дастго\ларда тешик жилвирланади. 11.4-расм а да ички 
жилвирлашда думалок жилвиртош доираси 2 ва детал 1 
жойлашиши ва шпинделнинг \аракатланиш схемаси курса­
тилган: I — уз уки буйича айланиши, II — детал ички сир- 
тининг айланаси буйича планетар \аракатланиши, I I I  — 
деталнинг уки буйича илгариланма-кайтма \аракатлани- 
ши ва IV  — кундаланг йуналиш буйича \аракатланиши, 
яъни кундаланг суриш. Бундай туркумдаги дастгохдарда 
оддий жилвирлаш дастгох^арида жилвирлашнинг имко- 
ни булмаган деталларнинг ташки цилиндрик сиртларини 
х,ам жилвирлаш мумкин.

Бу дастго>у1ар унумдорлиги паст булганлиги сабабли 
фа кат юкори унумдорликка эга булган дастго\ларда жил­
вирлашнинг имкони булмаган йирик деталларни жилвир­
лашда кулланилади.

Жилвирлашнинг учинчи усули — марказсиз жилвир- 
лашдир. Бу усулда ма^камланмаган х,олда айланиб турган 
деталдаги тешикларни куйидаги схема буйича жилвирла­
нади (11.4-расм, б). Ташки диаметри буйича дастлаб жил-

11.4-расм. Тешикларни жилвирлаш схемаси: 
а — планетарли; б — марказсиз
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вирлаб олинган детал учта роликлар ёрдамида йуналти- 
рилади ва тутиб турилади. Катта диаметрли ролик 1 етак- 
ловчи булиб \исобланади; у детал 2 ни айлантиради ва шу 
билан бирга деталнинг жилвиртош доираси 3 нинг катта 
тезликда айланиб кетишдан сакдаб туради. Юкориги эзув- 
чи ролик 5 детални етакловчи ролик 1 га ва пастки тутиб 
турувчи ролик 4 га тирайди. Учта ролик орасида к,исилган 
детал етакловчи ролик 1 нинг тезлигига тенг булган тез- 
ликка эга булади.

Детални алмаштиришда эзувчи ролик 5 детални буша- 
тиш учун чап томонга сурилади, бу эса янги детални кул 
билан ёки автоматик равишда алмаштиришга имкон бе- 
ради.

Марказсиз жилвирлашда тешик диаметри буйича IT11 
ва \аттоки, IT  12 квалитет буйича ишлов бериш аникди- 
гига эришиш мумкин. Бу усулни диаметри 10 мм дан 200 
мм гача булган тешикларни ички жилвирлашда куллаш 
мумкин. Бу усул думалаш подшипникларининг х.алкдла- 
рини жилвирлашда кенг кулланилади. Марказсиз жилвир­
лашда жилвирланган тешикларнинг улчамларини автома­
тик равишда улчаш мумкин.

Тешикларни хонинглаш. Хонинглашнинг (хонинг-жа- 
раён) мо\ияти шундан иборатки, дастлаб развёрткалан- 
ган, жилвирланган ёки йуниб олинган тешик айланади- 
ган хдмда илгариланма-к,айтма \аракатга эга булган абра- 
зивли кузгалувчан олтита (баъзан, ундан ^ам куп) 
тусинчали махсус каллак (хон) билан механик усулда пар- 
дозланади. Абразив тусинчаларнинг радиал йуналишдаги 
\аракати механик, гидравлик ёки пневматик курилмалар 
ёрдамида амадга оширилади.

Хонинглаш натижасида силлик, ва ялтирок,, юк,ори 
синф аникдигидаги ва тозалигидаги сирт х;осил булади. 
10-20% техник мой ва керосин аралашмаси билан совути- 
лади, аралашма ажралиб чицадиган абразив зарраларни 
\ам олиб кетиб туради.

Хонинглаш дастго>утрини гидравлик сургичли, бир 
ва куп шпинделли к,илиб тайёрланади.

Тешикларни итцалаш (улчамига етказиш). И ш щ аш  
жараёнининг мо\ияти шундан иборатки, чуяндан ёки 
мисдан тайёрланган иип^алагич ёрдамида тоза ишлов бе-
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рилган сиртдан гадир-будирликни йукотишни тушуни- 
лади.

Кичик диаметрли тешикларни ^осил килиш усуллари. 3
мм гача калинликдаги пулат ва 5 мм гача калинликдаги 
рангли металлардан тайёрланган деталларда 3,5 мм гача 
диаметрли тешиклар \осил килишда куйидаги усуллар 
кулланилади:

1. Кондуктор буйича пармалаш.
2. Дастлаб кернлаб олиб, сунг пармалаш.
3. Штампларда тешик х,осил килиш.
Юкорида курсатилган усулларда х,осил килинган те­

шикларнинг диаметр буйича аникдиги ва укдараро масо- 
фаларининг аникдигига юкори талаб куйилган булса, бу 
тешиклар якуний улчами олингунга кадар штампларда 
калибрланади.

Кондуктор буйича пармалаш юкорида курсатилган 
кичик диаметрли тешикларни \осил килиш усулларидан 
унумдорлиги пастлиги ва куйи аникдикка эришиши би­
лан фарк килади. Кондуктор буйича пармалашда кондук- 
торни урнатишга ёки унга детални жойлаштиришга, ма\- 
камлашга ва пармалаб булингандан кейин детални олиш- 
га вакт куп сарф булади. Йуналтирувчи втулка ва парма 
орасида тиркиш мавжудлиги туфайли \осил буладиган 
хатоликка кондукторни тайёрлаш хатолиги \ам кушилиб, 
Х.ОСИЛ килинган кичик диаметрли тешикнинг аникдиги 
паст булади. Кондуктор буйича пармаланганда, коорди­
ната буйича марказлараро масофа аникдиги 0,05 мм га 
эришилади.

Дастлаб кернлаб олиб, сунг пармалаш кернловчи штам- 
плар ёрдамида серияли ва оммавий ишлаб чикаришда 
кулланилади. Кернловчи штамплар деталлардаги парма- 
ланадиган жойларини аникбелгилаш учун хизмат килади. 
Улар кимматба\о кондукторни алмаштирган \олда майда 
серияли ишлаб чикаришда \ам кулланиши мумкин.

Керн буйича пармалашда марказлараро масофа аник- 
лиги кондуктор буйича пармалашга нисбатан юкори була­
ди, аникдик координата буйича 0,03 мм га етади.

Параллел укди кам сонли тешикли деталларда керн 
буйича пармалаш кичик пармалаш дастго>у]арида амалга 
оширилади; агар деталда тешиклар сони куп булса, керн
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буйича пармалашда юкори унумдорли, куп шпинделли 
пармалаш ярим автомат ва автоматлар кулланилади. Битта 
пармаловчи 4—5 та дастго^га хизмат курсатиши мумкин. 
Деталда бир пайтда, детал улчамига кдраб, 2 тадан 25 та- 
гача тешик х,осил килиш мумкин.

Бирок \озирги куламдаги ишлаб чикаришда ясси де- 
талларда параллел укди кичик диаметрли тешиклар х,осил 
Килиш учун унумдорли ва аник усул — штампларда те­
шик Х.ОСИЛ килиш усули кулланилмокда.

Бу усулнинг мо\ияти шундан иборатки, тешик уювчи 
штамп ёрдамида бир пайтнинг узида (ползуннинг бир 
марта юришида) куп сонли тешиклар (20 та ва ундан ор- 
тик) \осил килинади. Бунда кондуктор буйича ва керн 
буйича тешик х,осил килишга нисбатан марказлараро ма- 
софа юкори аникдикка эришилади.

Ясси деталларда тешиклар укдарининг параллеллиги 
юкори аникдикда олиниши талаб килинса (диаметри буйи­
ча 0,005 мм, марказлараро масофалари буйича 0,0075-0,01 
мм), пармалаш операциясидан ёки тешик х,осил килин- 
гандан кейин якунловчи операция — штампларда тешик­
ларни калибрлаш операцияси кулланилади.

Синов саволлари

1. Машина деталларида тешиклар кандай булади?
2. Тешикларга ишлов беришнинг кандай усуллари мавжуд?
3. Тешикларга нима учун зенкер ёки развёрткаларда \ам ишлов 

берилади?
4. Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикаришларда тешикларга 

ишлов беришда кандай асбобдан фойдаланилади?
5. Пармалашда асосий вакт кандай аникланади?
6. Тешикларни сидириш нима учун оммавий, йирик серияли ва 

урта серияли ишлаб чикаришларда кулланилади?
7. Сидиргичлар ёрдамида тешикларга ишлов бериш натижасида 

кандай синф тозалигидаги сирт гад и р - буд и рл и ги га эришилади?
8. Пармалашда асосий вакт кандай аникданади?
9. Тешикларга ички жилвирлаш дастго^ларида кандай усулларда 

ишлов берилади?
Ю.Хонинглашнинг мох,ияти нимадан иборат?
И. Ички жилвирлашнинг кайси усули куп таркалган?
12.Кичик диаметрли тешиклар кандай усулларда х,осил килинади?
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XII б о б
Д ЕТАЛЛАРНИНГ РЕЗЬБА Л И  СИРТЛАРИГА 

И Ш Л О В Б ЕРИ Ш  

12Л. Резьбаларнинг турлари ва резьба ^осил к,илувчи 
асбоблар

Машинасозлик ишлаб чикаришида цилиндрик резь- 
балар — ма\камловчи ва юриткичли хамда конуссимон 
резьбалар кулланилади.

Профил бурчаги 60° учбурчак профилли метрик резь­
балар, асосан, ма^камловчи резьба х,исобланади.

Юриткичли резьбалар тугри бурчакли ва трапеция 
шаклли килиб тайёрланади. Трапецияли резьбалар бир ки- 
римли ва куп киримли булади. Резьбалар ташки (детал­
нинг ташки сиртида) ва ички (деталнинг ички сиртида) 
булиши мумкин.

Ташки резьбаларни турли асбоблар: кескичлар, тарок- 
лар, плашкалар, резьба кесувчи каллаклар, дискли ва гу- 
ру\ли фрезалар, жилвир тош, думаловчи асбоблар билан 
тайёрлаш мумкин.

Ички резьбаларни тайёрлаш учун кескичлар, метчик- 
лар, гуру^ди фрезалар, думаловчи роликлардан фойдала- 
ниш мумкин.

12.2. Резьбаларни кескичлар ва тароцлар 
ёрдамида кесиш

Учбурчакли резьбалар, купинча, токарлик винт кесиш 
дастгохдарида резьба кескичларида х>осил килинади.

Резьба кесишда шаклдор кескичлардан фойдаланила- 
ди, улар призматик ва думалок булади. Шаклдор кескич­
лар резьба профили элемента улчамларини оддий кескич- 
ларга нисбатан аниксакдайди. Купгина корхоналарда куп 
кескичли резьбали каллаклар кулланилади. Бундай кал- 
лакларга урнатилган каттик котишмали пластинкаларнинг 
битта кирраси ейилса, иккинчи кирраси ёрдамида кесишни 
давом эттириш мумкин. Куп кескичли каллакларни сери­
яли ишлаб чикариш шароитида куллаш максадга муво- 
фик булади.
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Резьбаларни битта кескичда кесишда кесувчи кирраси 
тез утмасланиши натижасида шаклини йукотиб куяди, 
шунинг учун жуда х,ам аник, булмаган шаклдаги битта кес­
кич ёрдамида хомаки утишни амалга ошириш, сунг тоза 
утишни тоза ишлов берадиган кескич билан амалга оши­
риш тавсия этилади.

Бир утишда резьба кесиш \ам кулланилади. Бунда кат­
тик, кртишмали учта кескич бир пайтда кулланилади. Би­
ринчи кора кескич профил бурчаги 70°, ярим тоза кес­
кич —65° ва тоза кескич 59° булади.

Учбурчакли резьбаларни кесишга нисбатан туфи бур- 
чакли ва трапецияли резьбаларни кесиш жуда мураккаб- 
дир.

12.1-раем (а) да учта кескич ёрдамида трапецияли резь- 
бани кетма-кет кесиш курсатилган.

12.1-раем (б) ва (в) да туфи бурчакли резьбани икки­
та ва учта кескич ёрдамида кесиш курсатилган.

Резьбаларни кесишда тарокдардан фойдаланиш кесиш 
вактини кискартиради ва резьба кесиш унумдорлигини 
оширади. Тарокдарда резьба кесилганда, кесиш иши бир 
неча тишларга таксимланади, шу максадда тишларни ке­
сиш чукурлиги ортиб борадиган килиб чархланади. Жуда 
катта партиядаги бир хилдаги деталларни тайёрлашда та- 
рокдарни куллаш максадга мувофик Тарокдарни дастлаб­
ки резьба кесишда куллаш мумкин, чунки улар юкори 
аникдикни бера олмайди.

Тарокдар ясси, тангенциал, ^алкали, винтли арикча- 
ли дискли булади.

а )  6 ) в)

12.1-раем, Резьба кесиш усуллари: 
а - трапецияли резьбами учта кескич ёрдамида; 6 -  тугри бурчакли 
резьбани иккита кескич ёрдамида; в - тугри бурчакли резьбани учта 

кескич ёрдамида
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12.3. Куп киримли резьбаларни кесиш

Хар кандай шаклдаги куп киримли резьбаларни ке­
сиш бир киримли резьбани кесиш узунлигига тенг булган 
кадамда кесиш каби амалга оширилади.

Битта винтли арикчанинг тулик профилини кесиб 
булингач, кескични оркага (карама-карши томонга) сури- 
лади ва юриткич винтига кетинга юриш бериб, суппорт 
бошлангич \олатга кайтарилади. Шундан сунг резьбанинг 
неча киримлилигига караб, масалан, икки киримли резь- 
балар учун деталь ярим айлантирилади, уч киримли учун 
деталнинг учдан бир кисмига айлантирилади ва ^оказо.

Бир неча пазли торткдли патрон ёрдамида куп кирим­
ли резьба кесиш жуда х,ам содда, бунда пазлар сони винт 
киримлари сонига тенг булиши керак (12.2-расм, а).

Кесишнинг \ар бир юришидан сунг деталь марказдан 
олинади ва хомут торткили патрондаги навбатдаги пазга 
тушадиган хщда яна марказга урнатилади, кейин навбат­
даги юриш орк,али кесилади.

Куп киримли винтларни икки дискли махсус планшай­
ба ёрдамида кесиш усули кенг таркалган (12.2-расм, б).

Дискнинг бири иккинчисига нисбатан резьба кирим­
лари сонига кура турли бурчакка бурилиши мумкин. Бу- 
раладиган дискнинг цилиндрик сирти булакларга чизик- 
лар ёрдамида булиб куйилган. Шу булаклар ёрдамида диск- 
лар бир-бирига нисбатан маълум бир бурчак остида 
урнатилади.

Токарлик дастгох^арида шаклдор кескич ёки тарок 
ёрдамида резьба кесишдаги асосий вакт куйидаги форму­
ла ёрдамида аникланади:

а) б)

12.2-расм. Куп киримли резьбаларни кесишда кулланиладиган 
тортк,или патронлар: 

а - арик,чали; б — махсус планшайбали
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/а = (/а +/|сес +/чик> / . g [мин]
Л • б'

бу ерда /а — деталдаги кесиладиган резьбанинг узунлиги, 
мм; / — кескичнинг кесиб олиш узунлиги, мм; I —кес |ик,
кескичнинг кесиб чикиш узунлиги, мм; л — суриш, мм/ 
айл ( S  резьба кадамига тенг); п — деталнинг минутига 
айланишлари сони; / — юришлар сони; g — резьбанинг ки- 
римлари сони (тарок ёрдамида резьба кесишда g=l).

12.4. Плашка ёрдамида резьба кесиш
Плашкаларнинг барча турларининг асосий камчилиги 

кесиб булингандан кейин плашкани оркага яна бураб 
олишдир, бу вакт сарфини оширади ва унумдорликни 
пасайтиради.

Автоматларда, револьверли ва болт кесувчи дастго\- 
дарда резьба кесиш учун узи очилувчи резьба кесувчи кал­
лаклар кулланилади, уларнинг плашкаларда резьба кесиш- 
га нисбатан унумдорлиги 3-4 баробар юкори, чунки авто­
матик равишда узи очилганлиги учун уларни оркага бураб 
олишга хожат йук-

12.5. Резьбаларни фрезалаш
Ишлаб чикаришда ташки ва ички резьбаларни фреза­

лаш кенг кулланилади, улар икки усулда амалга ошири­
лади:

1. Дискли фрезалар ёрдамида.
2. Фрезалар гуру\и ёрдамида.
Биринчи усул — дискли фреза ёрдамида фрезалаш катта 

Кадамли ва йирик профилли резьбаларни кесишда кулла­
нилади. Фреза профили резьба профилига тугри келади, 
фрезанинг уки деталь укига нисбатан резьба киялик бур- 
чагига генг кияликда жойлашади (12.3-расм, а). Дастгох,- 
ниш конструкциясига кура симметрик (12.3-расм, б) ва 
mu иммприк (12.3-расм, в) дискли фрезалар кулланила- 
1и iv  ii.iiii ка ишда (|>реза айланади ва деталнинг уки буйича 
и п.11>и i.iiiM.i vipiiK.ma эга булади, шу билан бирга детал­
нинг бир айдипишига суриш резьбанинг кадамига аник 
тугри келиши керак. Деталнинг айланиши суришга бог­
лик равишда секин амалга ошади.
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а)

/Ч
12.3-расм. Дискли фрезалар ёрдамида резьбаларни фрезалаш 

схемалари:
а — кесиладиган деталнинг ва фрезанинг укуирини силжитиш оркали 
резьба кесиш; б — симметрик профилли фреза ёрдамида резьба кесиш; 

в — симметрик булмаган профилли фреза ёрдамида резьба кесиш

Резьба фрезалаш дастгох^арида дискли фрезалар ёрда­
мида резьба кесишда асосий вак,т куйидаги формула ёрда­
мида аникутанади:

t = /.+ L+ t,ас 1 2 3

бу ерда: tt — биринчи утишдаги кесиш ва^ти; t2 — иккин­
чи утишдаги кесиш вак,ти; — учинчи утишдаги кесиш 
вацти.

Хар бир утиш учун кесиш ва^ти алох,ида аникданади, 
чунки хар бир утиш учун кесиш чукурлиги, минутига су­
риш ва кесиш \ар хил булади.

Хар бир утиш учун кесиш вацти куйидаги формула 
ёрдамида аник,ланади:

а̂ п ■ S cosaiSV

бу ерда /а — резьба узунлиги, мм; /кес — дискли фрезанинг 
кесиб олиш узунлиги мм; / — дискли фрезанинг кесиб 
чикиш узунлиги, мм ( резьбадан утиб кетса, резьба кдда- 
мининг /чи = 1 -г 3, резьбага тиралса 1чик = 0); d— кесила­
диган резьоанинг ташки диаметри, мм; S . — резьба кода­
ми, мм; а  — кесиладиган деталь резьбаси арик,чаларинин 
к,иялик бурчаги градусда; SM — кесиладиган деталь ташк,и 
айланаси буйича минутига суриш, мм/мин; / — утишлар 
сони; g — резьбадаги киримлар сони.

S M= S z %
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бу ерда S, — резьба кесувчи фрезанинг битта тишига тугри 
келадиган суриш, мм; z — резьба кесувчи фреза тишлари 
сони; пф — резьба кесувчи фрезанинг минутига айланиш- 
лари сони;

1000#

nD

бу ерда 9 — кесиш тезлиги, м/мин; D — фреза диаметри 
мм.

Дискли фрезанинг кесиб чик,иш узунлиги /кес , уни 
тахминан, куйидаги формула ёрдамида аникдаш мумкин:

/«с =yJt<D-t) [мм],

бу ерда t — резьба чукурлиги, мм.
Иккинчи усул — rypyvin фрезалар билан фрезалаш 

майда кддамли кис^а резьбаларни олишда кулланилади 
(12.4а-расм — ташк,и резьбаларни фрезалаш, 12.4б-расм — 
ички резьбаларни фрезалаш).

Гуру\ли фреза (баъзида тарок^и деб х,ам аталади) бит­
та к,иск,ичга йигилган дискли фрезалар гуру\идан иборат 
булади. Фреза узунлиги, одатда, фрезаланадиган резьба 
узунлигидан 2-5 мм катта олинади. Гуру\ли фреза резьба 
кесиш учун деталь ук,ига параллел урнатилади. Деталнинг 
бир марта тулик, айланиш вак,тида гуру\ли фреза резьба 
кддамига тенг булган масофага силжийди.

Резьба фрезалаш дастгох^арида гурухди фрезалар ёр­
дамида, резьба кесиш учун асосий вак,т куйидаги форму­
ла ёрдамида аникланади, бунда деталь бир марта айлана- 
ди ва кесиб олиш коэффициенти 1,2 га тенг, утишлар ва 
киримлар сони бирга тенг булади:

_  1,2nd
[мин]

12.4-рясм. Фре liump гуру^и 
резьба (|)рсшлаш схсмиляри: 

а -  таш^и резьбами; б ички
резьбами
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12.6. Метчиклар ёрдамида ички резьбаларни кесиш

Ички резьбалар, купинча метчиклар ёрдамида кесила- 
ди. Метчиклар дастаки ва машинали булади. Дастаки мет- 
чикларнинг, одатда икки ёки уч донадан иборат булган 
тупламлари кулланилади. Машина метчиклари, асосан 
пармалаш дастгохдарида ишлашда кулланилади. Машина 
метчиклари яхлит, тугри, пичокдар урнатилган ва гайка- 
ли булади.

Кичик ва урта диаметрли тешикларда резьба кесиш учун 
яхлит ва гайкали метчиклар, катта диаметрли (300 мм 
гача) тешикларда резьба кесиш учун пичок урнатилади- 
ган яхлит метчиклар ёки сурилувчи плашкали резьба ке­
сувчи каллаклар кулланилади.

Мах,камловчи деталларни ёки серияли ишлаб чикариш­
да куп микдорда гайкалар тайёрлашда, яъни гайкаларни 
ихтисослашган ишлаб чикаришда тайёрлашда махсус гайка 
кесувчи дастгохдар кулланилади.

Икки томони очик ва бир томони берк тешикларда 
метчиклар ёрдамида резьба кесишда асосий вакт куйида- 
ги формула ёрдамида аникданади:

'̂1 +  A m  v ^ 1 ^  ^  ÎJL. _

[мин],
 ̂ _  а кес чик, 'а ‘ кес ‘чик,

П S

бу ерда /а— кесиладиган резьба узунлиги, мм; /кес — мет- 
чикнинг кесиб олиш узунлиги, мм; /кес= l-r3S; / — мет- 
чикнинг кесиб булгандан кейин чикиш узунлиги, мм (/
= 2-гЗ 5 — икки томони очик тешикда ва /чик = 0 — бир 
томони берк тешикда); 5 — кесиладиган резьба кадами, 
мм; п — ишчи юришда (резьба кесишда) минутига айла- 
нишлар сони, пд— оркага юришда (метчикни бушатиб 
олишда) минутига айланишлар сони.

Юкори каттикликкача термик ишлов берилган пулат- 
ларда \амда кийин ишлов бериладиган пулатларда ва му- 
ста\камлиги оширилган котишмаларда каттик котишма- 
ли метчиклар ёрдамида резьба кесиш кесиладиган резьба- 
нинг тургунлигини ва сифатини тезкесар пулатдан ясалган 
метчикда кесишдагига нисбатан оширади. Диаметри 40 мм 
ва ундан катта булган метчикларда каттик котишмали
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пластинкалари механик равишда мах,камланганларининг 
кулланиши максадга мувофик булади, чунки бу каттик 
Котишмадан яхши фойдаланишни, асбобнинг янада юкори 
сифатини ва узок, муддат ишлашини таъминлайди. 40 ва 
40Х (H RC  38-н40) пулатлар учун Т5К10 пластинкалари, 
юкори мустах,кам чуян (Н В 350380) учун ВК8 пластинка­
лари кулланилади.

12.7. Резьбаларни жилвирлаш

Резьбаларни жилвирлаш усули резьба кесувчи асбоб­
ларни, резьба калибрларини, думалатиш роликларини, 
аник, винтларни ва бошка аник, резьбали деталларни тай- 
ёрлашда кулланилади. Резьбалар, одатда, термик ишлов бе- 
рилгандан кейин жилвирланади, чунки термик ишлов бе- 
рилгандан кейин, купинча, резьбанинг элементлари узга- 
риб кетади. Бир ва куп игнали жилвирлаш жараёни, тегишли 
равишда, дискли ёки гурухди фрезалашга ухшайди (12.4- 
расм).

Бир игнали жилвиртош доираси билан жилвирлаш де­
талнинг буйлама сурилиши \исобига амалга ошади. Куп 
игнали жилвиртош доирасини деталнинг резьба кесилган 
к,иск,а кисмини (одатда, 40 мм дан кам булган) жилвир­
лашда куллаш максадга мувофик, булади. Жилвиртош дои- 
расининг кенглиги жилвирланадиган резьба узунлигидан
2 — 4 к,адам катта булиши керак. Жилвиртош доирасида 
талаб килинган капам буйича \алк,али жилвирлаш резьба- 
лари \осил килинади. Жилвирлаш детални буйлама су­
риш буйича 2—4 та резьба кдцамини деталнинг 2—4 айла- 
нишида кесиб олиш усули билан амалга оширилади.

Бир игнали жилвиртош доираси ёрдамида резьба жил­
вирлашда асосий вак,т куйидаги формула ёрдамида аник,- 
ланади:

"̂ кес Ник. )а 
кун

t _  v-a 'кес -чик Ь т л

■ [мин]
бу ерда /п резьба узунлиги мм; /кч — кесиб олиш узунли­
ги мм; / — кесиб чикиш узунлиги, мм;

к̂се “ ч̂иц 'MS,
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S: — резьба кдцами мм; п — деталнинг минутига айланиш- 
лари сони; а — резьбанинг урта диаметри буйига жилвир­
лаш учун кдлдирилган куйим мм; 5кун — бир утишга тугри 
келадиган кундаланг суриш (жилвирлаш чукурлиги) мм; 
к — жилвирлаш аникдигини \исобга олувчи коэффици­
ент.

Куп игнали жилвиртош доираси ёрдамида резьбалар­
ни жилвирлашда асосий вак,т куйидаги формула билан 
аникданади:

, . = 1 ^ [мин]
1000$

бу ерда d — резьбанинг ташк,и диаметри мм. nv — резьба­
ни жилвирлаш пайтидаги деталнинг айланишлари сони 
пп, одатда, 2,2 га тенг кдлиб олинади (биринчи айланиш — 
дастлабки жилвирлаш, иккинчи айланиш — якуний). Де­
тални жилвиртош доирасига олиб келиш деталнинг айла­
ниш пайтида амалга оширилади, шунинг учун жилвир­
лаш учун иккита айланиш эмас, балки 2,2 айланиш талаб 
килинади; К — деталнинг айланиш тезлиги, мм/мин.

Резьбалар асосан махсус резьба жилвирлаш дастго\ла- 
рида жилвирланади. Кам микдорда ишлаб чик,аришда ички 
ва ташк,и резьбаларни махсус мосламалар ёрдамида юк,ори 
аникдикдаги токарлик-винт кесиш дастго^ларида жилвир­
лаш мумкин.

Резьбаларни марказсиз жилвирлаш оммавий ишлаб чи- 
к.аришда куп игнали жилвир тошлар мавжудлигида кулла­
нилади.

12.8. Думалатиб резьба уйиш

Думалатиб резьба уйиш металл кесиш эмас, балки бо- 
сим остида амалга оширилади. Бу усулда материал толаси 
кесилмайди, резьба уювчи плашкалар ёки роликлар таъ­
сири остида пластик деформацияланади, ушбу плашка ва 
роликларнинг чи^икдари ишлов бериладиган металлни 
эзади. Бундай усулда хрсил кдлинган резьба текис, тоза 
ва зичланган сиртга эга булади.

Резьба совук, \олатда думалатиб уйилади. Буюм материа- 
ли резьба сифатига катта таъсир к,илади: пластик материал- 
лардан тайёрланган буюмларда говори сифатли резьба х,осил
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кмиинади; каттик,материалларда резба, айникса йириги катта 
юкланиш билан кувватли дастго\ларда уйилади.

Думалатиб резьба уйишнинг иккита усули мавжуд:
1. Ясси думаловчи плашкалар ёрдамида (12.5-расм).
2. Думаловчи роликлар ёрдамида (уларни баъзан дума- 

мок плашкалар \ам деб аталади, 12.6-расм).
Ясси плашкалар ёрдамида резьба уйишда ползунга 

|,У')ралувчи плашка ма\камланадиган махсус дастгохдар

12.5-расм. Ясси думаловчи плашкалар ёрдамида резьба уйиш

12.6-расм. Роликлар ёрдамида резьба уйиш: 
а — битта ролик ёрдамида; б — винтли арик,чали иккита ролик 

ёрдами; в — \алк,али арикчали иккита ролик ёрдамида

кулланилади, дастго\нинг конструкциясига кура ползун 
плашка билан вертикал, горизонтал ёки кия текисликда 
илгариланма-кайтма \аракатланади.

Резьба уйишнинг машина вакти

бу ерда п — ползуннинг минутига иккиламчи юришлари 
сони, /— заготовканинг плашкалар орасидан думалаб 
утишлари сони.

Диаметри 5 мм дан 25 мм гача булган резьбалар битта 
ролик билан токарлик ва револьверли дастго>у1арда уйи­
лади.

К = [мин]п

181



Резьбали сиртларнинг аникушги резьбанинг куйидаги 
асосий элементларининг аниклигига боглик,:

1. Резьба профилининг бурчаги. 2. Резьба кдцами. 3. Резь­
банинг урта диаметри. 4. Резьбанинг ташки диаметри. 5. 
Резьбанинг ички диаметри. Резьба аникдигининг асосий 
мезони урта диаметри буйича \исобланади.

Барча ушбу элементларнинг аникдиги факат к,иймат- 
ларига нисбатан амал килиниши билан эмас, яна улар­
нинг бир-бирига алокдси нисбати билан \ам амал кили- 
ниши керак.

Одатда, деталларнинг ташки резьбаларини резьба чекли 
^алкалари ва скобалари, ички резьбаларни чекли тикин- 
лар ёрдамида назоратдан утказилади.

Паст аникликдаги резьба кадамини текшириш учун 
резьба шаблонлари кулланилади.

Урта диаметрини текшириш учун жуда \ам кенг тар- 
калган асбоб резьба микрометридир, шунингдек, резьба 
урта диаметрни текшириш учун резьба скобалари >̂ам 
кулланилади. Резьбанинг учта асосий элементлари урта диа­
метри, профиль бурчаги ва кадамини текширишда уни­
версал микроскоп кулланилади.

Сипов саволлари

1. Резьбаларнинг кандай турларини биласиз?
2. Резьбаларни кесиш учун кандай асбоблардан фойдаланилади?
3. Кайси асбобда резба кесиш унумли ^исобланади?
4. Ташки резьбаларни метчиклар ёрдамида кесиш мумкинми?
5. Плашка ёрдамида резьба кесишнинг кандай камчилиги мавжуд?
6. Резьбаларни жилвирлаш усули качон кулланилади?
7. Кандай ^олларда думалатиб резьба уйиш кулланилади?
8. Резьба фрезалаш дастго\ларида дискли фрезалар ёрдамида резьба 

кесишда асосий вакт кандай аникланади?
9. Резьбанинг аниклигини кайси элементлари буйича белгилана-

ди?
10.Резьбани текширишда универсал микроскоплардан фойдалани- 

ладими?

12.9. Резьбаларни назоратдан утказиш усуллари
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XIII б об
ДЕТАЛЛАРНИНГ ЯССИ  СИРТЛАРИГА И Ш Л О В 

БЕРИ Ш

Деталларнинг ясси сиртларига ишлов бериш кесувчи 
асбоблар ёрдамида турли хил дастго\ларда: рандалаш, 
уйиш, фрезалаш, сидириш, каруселли, йуниш, токарлик 
на шаберловчи дастгохдарда бажарилади; абразив асбоб­
ларда ишлов бериш эса жилвирловчи дастгохдарда амалга 
оширилади. Ясси сиртларга ишлов бериш учун х,озирги 
иайтда рандалаш, фрезалаш, сидириш ва жилвирлаш усул­
лари кенг кулланилмокда.

13Л. Деталларнинг ясси сиртларига t h r h h  асбобларда 
ишлов бериш

Деталларнинг ясси сиртларига рандалаш ва уйиш усу­
лида ишлов бериш. Рандалаш буйлама рандалаш ва кунда­
ланг рандалаш дастгохдарида амалга оширилади. Буйлама 
рандалаш дастго\ларида рандалашда столга ма\камланган 
ишлов бериладиган деталь илгариланма-кайтма \аракат- 
ланади; кундаланг йуналиш буйича суриш (кундаланг су­
риш) кескичли суппортни силжитиш оркали амалга оши­
рилади, кескичли суппортнинг силжиши узлукли булиб, 
у \ар бир ишчи юришидан сунг силжийди. Столнинг ишчи 
юришида циринди кучирилади, стол оркага ишчи юриш 
тезлигидан 2-3 марта катта тезликда кайтади, шунга к,ара- 
масдан столнинг оркага буш кайтишидаги вакт \исобига 
рандалаш усулининг бошка усулларга (масалан, фрезалаш) 
Караганда кам унумли булишига сабаб булади.

Ясси сиртни рандалаш схемаси 13.1-расмда курсатил-

13.1 -раем. Ясси сиртни рандалаш схсмаси 
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Кундаланг рандалаш дастгохдарида ползунли суппортга 
ма^камланган кескич илгариланма-кайтма \аракат к,ила- 
ди. Дастго\нинг столига урнатилган ишлов бериладиган 
деталь кундаланг йуналиш буйича \ар бир ишчи юришдан 
сунг узлукли силжийди.

Буйлама рандалаш ва кундаланг рандалаш дастго^угари 
универсал, бошкариш содда булганлиги, етарли даража- 
даги аникдикда ишлов бериш ва фрезалаш дастгох.ига 
нисбатан паст нархга эга булганликлари учун якка тар- 
тибли, майда ва урта серияли ишлаб чицаришларда кенг 
кулланилади.

Рандалаш дастгохдари синфига кирувчи уювчи даст- 
гохдарни уйгичга ма^камланган кескич вертикал текис- 
ликда илгарланма-кайтма х^ракат килади.

Столга ма\камланган ишлов бериладиган деталь гори­
зонталь текисликдаги узаро перпендикуляр йуналиш буйи­
ча сурилиш х,аракатига эга.

Уювчи дастго\лар якка тартибли ишлаб чикаришда те- 
шиклардаги шпонка арикчаларини \осил килиш учун 
хдмда тешикларни квадрат, тугри туртбурчак ва бошка 
шаклларини \осил килиш учун ишлатилади.

Серияли ва оммавий ишлаб чикаришда бу ишларни 
амалга ошириш учун сидириш дастго^лари кулланилади.

Буйлама рандалаш дастго\ларида асосий вакт куйида­
ги формула ёрдамида аникданади:

К = (Ь-+ Ь' ~ ~  [мин], (13.1)п ■ S

бу ерда b — рандаланадиган сирт кенглиги, мм; Ь — кес­
кичнинг ён томонидаги чикиши, мм; /— юришлар сони, 
п— столнинг минутига иккиламчи юришлари сони; S— 
столнинг бир марта иккиланма юришига сурилиши, мм;

Яи ю 1000
---  (13 2)L(\+m) ’ U  ;

бу ерда #,ю— стол ишчи юришининг тезлиги; L  — стол 
юришининг узунлиги, у L  — /|+/2+/3 [мм] га тенг булиб, 
/, — рандаланадиган сирт узунлиги, /2 — кескичнинг ишчи 
юриши бошланишидаги кескичидан ишлов бериладиган
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сиртгача булган масофаси, /3 — кескичнинг ишчи юриши 
тугаганидан кейин кескичдан ишлов берилган сиртгача 
булган масофа, т  — столнинг ишчи юриши тезлиги би­
лан буш юриши тезлиги уртасидаги нисбати.

(13.1) формулага (13.2) формуладаги п кийматини 
куйсак, куйидагини оламиз:

z=(b+bl +b2)L (\ + m ) i 
'а [мин]

Кундаланг рандалаш дастго\ида \ам асосий вакт (13.1) 
формула ёрдамида аникданади.

Фрезалаш усули билан ясси сиртларга ишлов бериш. 
Фрезалаш усули билан ясси сиртлар рандалашдаги каби 
бир тигли — асбоб кескич билан эмас, балки куп тигли 
айланувчи асбоб фреза билан ишлов берилади. Дасггох, сто- 
ли га ма^камланган деталнинг х,аракатланиши оркали су­
риш амалга оширилади. Фреза айланма \аракатни даст- 
го\нинг шпинделидан олади. Ясси сиртларни торец ва 
цилиндрик фрезалар ёрдамида фрезалашга нисбатан ан- 
чагини унумли, чунки торец фреза ёрдамида фрезалашда 
метални бир неча тишлар билан бир пайтнинг узида ке­
сиш мумкин, шунингдек, катта диаметрли куп сонли тиш- 
лари булган фрезаларни куллаш имкони хдм бор. Цилин­
дрик фрезалар ёрдамида фрезалаш- 
нинг икки усули мавжуд.

Биринчи усул — карама-к,арши 
фрезалаш, бунда фрезанинг айланиш 
йуналиши суришга карама-карши 
булади (13.2-расм, а); иккинчи усул 
йулаки фрезалаш булиб, бунда фре­
занинг айланиш йуналиши суриш 
йуналиши билан бир хил булади (13.2- 
расм, б).

Биринчи усулда фрезалашда 
к,иринди калинлиги \ар бир тишнинг 
металлга кириб бориши билан секин 
аста катталашиб боради. Кесишнинг 
бошлангич даврида кесиш сирти буйи­
ча тишларнинг тиги бир оз сирпана-
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ди, бу ишлов берилган сиртда наклеп \осил булишига ва 
тишларнинг утмаслашишига сабаб булади.

Иккинчи усулда фрезалашда кириндининг калинлиги 
секин-аста кичрайиб боради. Унумдорлик ва ишлов бе­
рилган сирт сифати биринчи усулга нисбатан юкори були­
ши мумкин, бирок, иккинчи усулда фрезалашда фреза 
тиши кесиш чукурлиги буйича тула металлни кдмраб ола­
ди ва шундай килиб, кесиш зарба билан амалга ошади. 
Шунинг учун иккинчи усулда фрезалашни конструкция- 
си юкори бикирликка эга булган дастгохдарда амалга оши­
риш мумкин. Мана шу сабабга кура иккинчи усулга кара- 
ганда биринчи усул купрок кулланилади.

Фрезалаш дастгохдари куйидаги турларга булинади:
1. Горизонталь фрезалаш 2. Вертикал фрезалаш 3. Уни­

версал фрезалаш 4. Буйлама фрезалаш 5. Каруселли фреза­
лаш 6. Барабанли фрезалаш 7. Махсус фрезалаш.

Фрезалаш дастгохдарининг биринчи уч тури умумий 
максаддаги фрезалаш дастгохлари булиб х,исобланади; 
колганлари юкори унумдорли турига киради ва серияли, 
куп серияли ва оммавий ишлаб чикаришда кулланилади.

Горизонталь фрезалаш ва вертикал фрезалаш дастгох,- 
ларининг столига битта ёки бир неча детални катор урна- 
тиб, улар бир вактда ёки кетма-кет фрезалар ёрдамида 
ишлов бериш мумкин.

Универсал фрезалаш дастгохдари горизонталь фреза­
лаш дастгохларидан фаркли уларок буралувчи столга эга.

Буралувчи столга шпиндель укига нисбатан бурчак ос­
тида горизонталь х,олат бериш мумкин. Бу эса универсал 
булувчи каллак ёрдамида винтли сиртларга ишлов бериш 
имконини беради.

Буйлама фрезалаш дастгохдарининг горизонталь ва вер­
тикаль шпинделлари турли хил вазиятда жойлашган: бит­
та горизонталь ёки битта вертикал шпинделли; иккита 
горизонталь; иккита горизонталь ва иккита вертикал 
шпинделли булади. Бундай дастго^лар катта улчамли (стол­
нинг юриши 8 м ва ундан узун) булади; улардан бир вак­
тнинг узида йирик деталларнинг икки ёки уч томонига 
ишлов беришда фойдаланилади.

13.3-расмда буйлама (а) ва горизонталь (б) дастгохда- 
рида юкори унумдорли фрезалаш курсатилган.
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Бур алувчи  
стол 4 \исобига 
ишлов берилган 
деталлар 1 ва 2 
нинг алмашти- 
рилиши фреза­
лаш вактида 
амалга ошири­
лади; ёрдамчи 
вакт факдт стол- 
ни орк,ага олиб 
кетиш ва уни 
буриш учун 
сарф булади хо- 
лос, иккита де- 
талга ишлов бе­
риш учун вакт 
0,2-0,5 минут- 
дан ошмайди.

Каруселли 
фрезалаш даст- 
rojyiapM буралувчи катта диаметрли столга ва вертикал 
жойлашган битта ёки иккита шпинделга эга булади. Бу 
дастгохдарда торец фрезалар ёрдамида ясси сиртларга 
ишлов берилади. Стол айланаётган пайтда ишлов берила­
диган деталь урнатиб, ишлов берилгани олиб турилади, 
шундай килиб, деталга узлуксиз ишлов берилади, агар 
дастгохда иккита шпиндель булса, биринчиси билан заго­
товка ишлов берилади, иккинчиси билан эса тоза ишлов 
берилади. Бундай дастгодлар йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чикаришларда кулланилади.

Барабанли фрезалаш дастго^лари бир вактнинг узида 
деталнинг параллел сиртларини икки томонидан ишлов 
бериш учун кулланилади.

И шпон бериладиган деталлар барабанга урнатилади. 
Барабан мешток шакилга эга булиб, станинанинг ичида 
айн.шади. Фрс la iap икки томонидан туртта шпиндель баб- 
каларшл жойлаштирилади. \ар томондаги биттадан фре­
залар хомаки ишлон беради, бошкалари эса тоза ишлов 
беради.
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13.3-расм. Унумдорлиги юкори булган 
фрезалаш усуллари:

/ ва 2 — ишлов бериладиган деталлар; 
3 — дастго\ столи; 4 — буралувчи стол



Бу дастго\ларда деталлар дастгох, ишлаб турган вактда 
урнатилади ва олиб турилади, шундай килиб фрезалаш 
узлуксиз давом этади. Бундай дастгохдар юкори унумдор­
лиги билан ажралиб туради ва йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чикаришларда кулланилади.

Фрезалаш ярим автоматлари ва автоматлари оммавий 
ишлаб чикаришда майда улчамли деталларни фрезалашда 
кулланилади. Цилиндрик ва торецли фрезалашда асосий 
вакт куйидаги формула оркали аникланади:

/■/ 
5м 

ёки

( а  ~  —  [М ИН]

бу ерда / — фреза билан ишлов беришнинг назарий узун­
лиги мм; / — утишлар сони; SM — суриш мм/мин; S  — фре­
занинг битта тишига суриш, мм; Z — фреза тишларининг 
сони; « — фрезанинг минутига айланишлари сони.

Цилиндрик фрезалашда фрезанинг кесиб олиш узун­
лиги /кес (13.4-расм, а) куйидаги формула ёрдамида аник­
ланади:

4ес4 r 2~(r  - 02=slR2-R2+2Rt -t2 1мм]
ёки

/кес =^Dt-t2 =y/t(D-t) [мм],

бу ерда t — фрезалаш чукурлиги мм ; D — фреза диаметри 
мм.

Симметрик торецли фрезалаш учун (13.4-расм, б) 
фрезанинг кесиб олиш узунлиги /кес куйидагига тенг.

/кеС =0,5(Z) л/Z)2 Z>2)+ —  [мм],
tg <р

бу ерда b — фрезалаш кенглиги мм; # — фрезанинг план- 
даги бош бурчаги.
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13.4-расм. Фрезалаш схемалари:
■ цилиндрик фреза ёрдамида фрезалаш; б — торецли фреза 

ёрдамида фрезалаш

Фрезанинг чикиши / фрезанинг диаметрига караб 2- 
5 мм оралигида кабул килинади.

Столнинг айланма сурилиши оркали фрезалаш учун 
асосий вакт куйидаги формула буйича аникданади:

, - Оа+̂ кес)' г ,[мм]

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикаришда i = 1 
булади.

Сидириш усули билан ясси сиртларга ишлов бериш. Таш- 
ки ясси сиртларни (шаклдор сиртларни \ам) сидириш 
юкори унумдорли ва ишлов бериш кам таннархда булган- 
лиги сабабли йирик серияли ва оммавий ишлаб чикариш­
да янада кенг кулланилмокда; бу усул жих,оз ва асбоблар- 
иинг юкори нархда булишига карамасдан, иктисодий 
жи\атдан афзалдир. Куп операциялар фрезалаш урнига 
ташки сидириш воситасида бажарилади. Бундай операция- 
ларга двигателларнинг блокларидаги ва бошка деталлар- 
даги пазларни, арикчаларни, ясси сиртларни, шестерня- 
нинг тишларини ва бошкаларни сидириш киради.
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13.5-расм. Ясси сидиргичларнинг схемалари: 
а — оддий сидиргич; б, в, г — прогрессив сидиргичлар

Ташки дастлабки ишлов берилмаган сиртларни сиди­
риш усули билан ишлов беришда сидиргичнинг бир ути- 
шида юкори аникдикка ва сирт тозалигига эришиш мум­
кин. Ишлов бериш жараёнида х,ар бир кесувчи тиш куйим 
катламининг бир кисмини кесиб утади, калибрловчи тиш- 
лар эса сиртни тозалайди, шу билан бирга тишлар узи- 
нинг кесиш хусусиятини ва шаклини узокдавр мобайни- 
да йукотмайди.

Поковка ва куймаларнинг сиртларига ишлов беришда 
оддий ясси сиртли сидиргичларни (13.5-расм, а) эмас, 
балки прогрессивларини (13.5-расм, б, в, г) куллаш мак­
садга мувофик булади.

Кенг сиртларни (50 мм дан катта) ташки сидириш 
ёрдамида ишлов беришда бир неча сидиргич ёнма-ён урна- 
тилади.

Ташки сиртларни сидириш, купинча вертикал сиди­
риш дастго\ларида — ярим автомат ва автоматларда ба­
жарилади.

Оммавий ишлаб чикаришда юкори унумдорли узлук­
сиз ишлайдиган дастгоэутр кулланилади.
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13.2. Деталларнинг ясси сиртларига якуний 
ишлов бериш

Ясси сиртларни жилвирлаш. Ясси сиртларни жилвир­
лаш \ам дагал, \ам тоза ишлов беришда пардозлаш учун 
Кулланилади. Сиртларни дакал жилвирлаш дастлабки ёки 
икунловчи операция булиши мумкин, агар юкори аник- 
лик ва сирт тозалиги талаб килинмаса, дарал жилвирлаш- 
да куйим фрезалаш ва рандалашдаги куйимга нисбатан 
кичик булиши керак. Катта куйимда дагал жилвирлаш 
иктисодий жихатдан тежамли булмайди. Дарал жилвир­
лаш, агар деталь сиртида каттик увокдар булса ёки мате- 
риалнинг каттиклиги фрезалаш ёки рандалашга кийин- 
чилик тущиргандагина кулланилиши мумкин. Деталлар­
нинг ясси сиртлари кам бикирликка эга булганда \ам дагал 
жилвирлаш кулланиши мумкин.

Агар фрезалаш усули билан юкори аникдикдаги ва то- 
заликдаги сирт х,осил килишга имкон булмаса, бунга сирт­
ларни дагал ва тоза жилвирлаш оркали эришилади.

Сиртларни тоза жилвирлаш майда донали яхлит дума­
лок жилвиртош доиралари ёрдамида амалга оширилади. 
Жилвирлаш жилвиртош доирасининг торец кисми ва че- 
тида амалга оширилади.

Жилвиртош доирасининг торец кисмида жилвирлаш 
чет кисмида жилвирлашга нисбатан унумдорли булади, 
чунки жилвиртош доирасининг торец кисмида жилвир­
лаш жараёнида унинг куп сирти ишлов бериладиган де- 
талга тегиб туради ва бир вактнинг узида куплаб абразив 
доначалар ишлайди, шу билан бирга жилвирлашнинг ушбу 
усулида юкори аникдикка эришишни таъминлайди, курса­
тилган асбобларга жилвирлашнинг ушбу усули кенг тарк- 
алган.

Жилвиртош доирасининг четида жилвирлаш унумдор- 
ииги паст, лекин унинг ёрдамида жилвиртош доираси- 
ниш горец кисмида жилвирлашга Караганда, юкори аник- 
)Iи к к. 1 фишиш мумкин, шунинг учун улчов асбоблари ва 
бошк,а асбобларпинг деталларини якуний пардозлаш иш- 
лари учуй кулланилади.

Ясси жилвирлаш дастгох^ари дастлабки жилвирлаш 
учун, дагал ва тоза (аник) жилвирлаш учун тайёрланади.
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Дагал жилвирловчи дастгохдар:
а) бир томонлама (бир томонда ишлов бериш учун) — 

шпиндели горизонталь ёки вертикал ^олатда жойлашган;
б) икки томонлама (икки томондан ишлов бериш 

учун) — шпинделлари горизонталь \олатда жойлашган 
икки шпинделли булади.

Дастлабки ва тоза (аник,) жилвирловчи дастгохдар:
а) жилвиртош доирасининг торец кисмида ишлаш учун 

туфи бурчакли столли ва думалок, столли; охиргиси бир 
шпинделли ва икки шпинделли булади;

б) жилвиртош доирасининг четки кисмида ишлаш учун 
тугри бурчакли столли ва думалок, столли дастго\лар була­
ди.

Карусел туркумидаги дастгохда жилвиртош доираси­
нинг торец кисмида ясси жилвирлаш учун асосий вак,т 
куйидаги формула ёрдамида аникданади:

а 1 ,

а ~ V "  [мин]’

бу ерда о — бир томонининг куйими мм; ^ — столнинг 
бир марта айланишига туфи келадиган жилвир тошнинг 
вертикал сурилиши мм; п -столнинг минутига айланиш- 
лари сони; т  — столга бир вактнинг узида урнатиладиган 
деталлар сони; к — жилвирлаш аникдигини ^исобга олув- 
чи коэффициент.

Ясси сиртларни абразивлар ва шаберлар ёрдамида пар- 
дозлаш. Ясси сиртларни якунловчи тоза ишлов берувчи 
пардозлаш — жилвирлашдан ташкари абразив асбоблар ёр­
дамида ишкалаш ва ялтиратиш билан ^ам амалга ошири­
лади. Тоза сиртларни абразивларни куллаб якунловчи пар­
дозлаш ташки цилиндрик сиртларни пардозлаш каби амал­
га оширилади.

Ясси сиртларни шаберлашни дастаки шаберда ёки ме­
ханик усулда бажариш мумкин.

Биринчи усул куп вакт сарфини ва ижро этувчининг 
юкори малакали булишини талаб килади, шу билан бирга 
юкори аникдикни таъминлайди.

Иккинчи усул (механик) махсус дастгохдар ёрдамида 
амалга оширилади. Бу дастго\ларда шабер кичик кувватга
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эга булган электродивигателдан илгариланма- кдйтма \apa- 
катни олади. Шаберлашнинг бундай усули кам вакт сар- 
фини талаб килади, бирок уни мураккаб сиртларни ша- 
берлашга ишлатиб булмайди ва унинг кулланиши чегара- 
ланган. Биринчи усул кенг таркалган.

Шаберлашнинг асосий вакти куйидаги формула ёрда­
мида аникданади:

К ~ t\ Fk [мин],

бу ерда tt — 1 см2 сиртни шаберлаш учун сарфланган вакт 
мин; F — ишлов берилган сирт майдони см2; А: — турли 
омилларни ^исобга олувчи коэффициент (ишлов берила­
диган металл ва унинг каттикдиги, куйим киймати, ша­
берлаш аникдиги ва бошка.

Сипов саволлари

1. Ясси сиртларга ишлов беришда рандалаш усули кандай пайт- 
ларда кулланилади?

2. Нима учун ясси сиртларга ишлов беришда уйиш усули кулла­
нилади?

3. Фрезалаш усули бошка усулларга Караганда кандай афзаллик- 
ларга ва камчиликларга эга?

4. Карама-карши ва йулаки фрезалаш усулларидан кайси бири 
афзалрок?

5. Оммавий ишлаб чикаришда сидириш усули к^лланиладими? 
Нима учун?

6. Ясси сиртларга ишлоп беришда кайси усул энг к^п самара бе- 
ради?

7. Ясси сиртларни жилвирлаш качон кулланилади?
8. Качон фрезалаш урнига жилвирлаш усули кулланилади?
9. Жилвир тошнинг торец кисмида ва четида жилвирлашнинг кан­

дай афзалликлари бор?
10. Ясси жилвирловчи дастго\ларнинг кандай турлари булади?
II Я» h i сиртларни пардозлашнинг кандай турлари мавжуд?

13— А.И. Омиров, А.Х. Каюмов



X IV  б о б
Ш АКЛДОР СИРТЛАРГА И Ш Л О В БЕРИ Ш

Шаклдор сиртларга уз шакли билан текисликдан, ци- 
линдрдан ва конусдан фарк, киладиган сиртлар киради.

Айланма сирт шаклидаги деталлар (масалан, шаклдор 
даста) ва тугри чизикди сирт шаклидаги деталлар (маса­
лан, кулачокли шайба) энг куп учрайди.

Фазода эгри чизикди шаклдор сиртга эга булган детал­
лар куплаб учрайди (масалан, турбина кураклари, само­
лёт пропеллерининг парраги ва бошка).

Шаклдор сиртларга ишлов беришнинг куйидаги усул­
лари мавжуд:

а) ишлов бериладиган сирт шаклига эга булган шакл­
дор асбоб ёрдамида ишлов бериш; б) нусхакаш мослама­
да ёки ишлов бериладиган заготовкага нисбатан нормал 
асбобга кул ёрдамида эгри чизикди \аракат бериш оркали 
ишлов бериш; в) сонли дастур билан бошкариладиган да- 
стго^дарда ишлов бериш.

14Л. Шаклдор сиртларга йуниш ва пармалаш оркали 
ишлов бериш

Катта узунликка эга булмаган шаклдор сиртлар, одат- 
да, токарлик дастгохдарида шаклдор кескичлар ёрдамида 
йунилади. Шаклдор кескичлар стерженли, призматик ва 
думалок булади. Шаклдор кескич кириндини кенг олади, 
бу эса ишлов берилаётган деталнинг титрашига сабаб була­
ди. Титрашни йукотиш ёки камайтириш учун кичик су­
риш ва кичик кесиш тезлиги кулланилади, бунда кесувчи 
асбоб эмульсия ва мой билан совитилиб турилади.

Деталь диаметрига (10 мм дан 100 мм гача) ва кескич­
нинг кенглигига (8 мм дан 100 мм гача) караб суриш
0,01—0,08 мм/айл кийматда олиниши мумкин. Деталь ди­
аметри канча кичик булса ва кескич кенглиги канча катта 
булса, суриш шунча кичик кийматда кабул килинади. 
Курсатилган суриш буйича шаклдор сиртларни йунишда 
кесиш тезлиги ташки цилиндрик сиртларни йунишдаги 
кесиш тезлигидан паст булади ва тахминан 25 - 40 м/мин 
ни ташкил этади.
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Шаклдор сиртларни йуниш унумдорлигини ва аник,- 
лигини ошириш максадида андоза буйича йуниш амалга 
оширилади.

14.1 а-расмда дастани (1) нусхакаш (2) ёрдамида йуниш 
курсатилган. Тортки (4) га ма\камланган ролик (3) суп­
порт билан биргаликда буйлама х^ракатни амалга ошира- 
ди. Шу билан биргаликда ролик нусхакаш 2 нинг плас- 
тинкалари орасидаги \осил булган арикчалар ичида эгри 
чизик буйича х,аракатланади ва кундаланг йуниш буйича 
суппорт салазкасини кескич билан биргаликда х,аракат- 
лантиради. Кескич ролик хдракати буйича эргашади ва 
шундай килиб, нусхакаш шаклига тугри келувчи шаклни 
деталь сиртига кучиради.

Деталларнинг шаклдор сиртлари баъзида бир томонли 
нусхакаш ёрдамида йунилади. Бундай хрлларда дастго\ 
станинасининг орка томондан трос ёрдамида осиб куйил- 
ган ва каретка билан биргаликда суриладиган роликли юк 
ёрдамида нусхакаш тортилади (14.1 б-расм). Нусхакаш (1) 
плита (2) га ма\камланган булади. Ролик (4) юк (5) нинг 
таъсирида нусхакаш (1) га \ар доим тегиб туради. Ролик 
тортки (3) га мах1камланган укда айланади.

14.1 в -раем да поршеннинг сферик сиртини нусхакаш 
(2) ролик (3) ва пружина (1) куллаб йуниш курсатилган.

14.1-раем. Нусхакаш буйича шаклдор сиртларни йуниш: 
а — тортк,ига ма\камланган ролик; 6 — юкли ролик; 

в — пружинали ролик.



Янги конструкциядаги токарлик дастгохларида шакл- 
дор сиртларга махсус (гидро нусхакаш ёки электро нусха­
каш) мосламаларда автоматик равишда ишлов берилади.

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикаришда конус- 
симон сиртларга 1721 ва 1731 моделли куп кескичли даст- 
го^ларда иккала суппортидан фойдаланиб ишлов бериш 
мумкин.

Вертикаль пармалаш дастгохдарида махсус шаклдор 
асбоб ёрдамида шаклдор сиртларга ишлов берилади. Де- 
талда шаклдор тешик х,осил к,илишда аввал тешик парма- 
ланиб, кейин шаклдор пероли парма ёрдамида тешикда 
керакли шакл \осил к,илиши мумкин.

14.2. Шаклдор сиртларга фрезалаш, рандалаш ва 
сидириш усуллари билан ишлов бериш

Фрезалаш. Диск туридаги деталларнинг ёпик,сиртлари 
ва ёпик, булмаган туфи чизикди — шаклдор сиртлари белги 
буйича ёки нусхакаш ёрдамида фрезалаш оркали ишлов 
берилади. Ишлов бериш, одатда, икки х,аракат ёрдамида 
амалга оширилади. Бу \аракатларнинг биттасини дастгох,-

нинг тегишли техник сури- 
лишидан олинади; иккин- 
чиси — нусхакашдан; нусха- 
кашга )̂ ар доим ролик бо­
сиб турилади (ёки унинг 
урнига деталь).

Нусхакаш буйича фреза­
лашда асосий х,аракат булиб 
столнинг буйлама сурилиши 
ёки думалок, столнинг айла- 
ниши х,исобланади. Охирги 
усул билан фрезалаш 14.2 а- 
расмда курсатилган.

Бу усул ишлов берила­
диган деталда тешик мавжуд 
булса, осон булади. Бундай 
тешик булмаса, аввал детал­
нинг биринчи ярми, кейин 
эса иккинчи ярмига ишлов 
берилади.
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14.2 а-расмда думалок, стол (4) да ма\камланган детал
(1) ва нусхакаш (2) курсатилган. Ишлов бериш жараёни­
да червякли узатма (7) ёрдамида стол аста-секин айлана- 
ди. Стол (4) дастгох1нинг столи (5) га урнатилган булиб, у 
курсатилган стрелка К  йуналиши буйича хдракатланиши 
мумкин. Нусхакаш (2) ролик (3) га юк (6) таъсирида бо- 
силади.

14.2 б-расмда издан борувчи тизимнинг схемаси курса­
тилган. Бу шаклдор сиртларни куплаб фрезалаш дастгох.ида 
фрезалашда кулланилади. Издан борувчи бармок (ёки ро­
лик 7) нусхакаш (ёки детал) буйича (6) х,аракатланади, у 
асосий йуналишига нисбатан перпендикуляр йуналишда 
кушимча ^аракат олади. Бармокнинг кушимча хдракати 
нусхакаш-улчовчи механизм (5) оркали кучайтирувчи мос­
лама (4) га таъсир килади (суюкдик, х,аво ёки электр таъ­
сирида), у электрон реле ва бошка махсус курилма ёрда­
мида ижро этувчи мослама (3) га нусхакашнинг бармокка 
сезиларсиз таъсирини етказади (гидравлик цилиндрлар, 
электромеханик тизимлар ва бошк-)- Кенгайтирувчи мос­
лама кесимдаги суриш босимини енгиб ишлов берилади­
ган детал (1) столи билан биргаликда ёки асбоб (2) билан 
биргаликда шпиндель каллагини изидан борувчи бармок- 
нинг кушимча х,аракати катгалигида суради. Бундай турда-
I и дастгохдар куп шпинделли килиб \ам тайёрланади.

Рандалаш. 14.3 а-расмда деталь (2) нинг йуналтирувчи 
сиртларидаги мойловчи арикчаларини буйлама рандалаш

И ' раем Нусчинаш (‘рлнмилн шаклдор сиртларни рандалаш: 
а ластгоц сгонит Урнатилган: Л кронштейнгп махкамланган
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дастгохдарнинг столи (3) га урнатилган нусхакаш (1) ёр­
дамида рандалаш курсатилган.

14.3 б-расмда деталлардаги (1) буртик сиртларни буйла­
ма рандалаш дастго\нинг столига урнатилган мослама (2) 
нинг кронштейни (3) га ма\камланган ранда (4) ёрдами­
да рандалаш курсатилган.

Сидириш. Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикариш­
да баъзи бир шаклдор сиртлар сидиргичлар ёрдамида иш­
лов берилади.

Оммавий ишлаб чикаришда майда ва уртача катталик- 
даги деталларнинг шаклдор сиртларига юкори унумдор- 
ликка эга булган каруселли ва тоннелли сидириш даст- 
го\ларида ишлов бериш мумкин.

14.3. Шаклдор сиртларга жилвирлаш усулида ишлов 
бериш

Шаклдор сиртлар шаклдор думалок жилвиртош дои­
раси \амда нусхакаш ёрдамида жилвирланади.

14.4 а-расмда кундаланг суриш оркали шаклдор дума­
лок жилвиртош доирасининг тегишли шакли махсус мос- 
ламада айланадиган олмос ёрдамида олинади. Думалок 
жилвиртош доирасини шакллантиришда (14.4 б-расм)

a) D S)

14.4-расм. Шаклдор сиртларни жилвирлаш: 
а — кундаланг суриш буйича шаклдор жилвиртош доираси ёрдамида; 

б — радиус буйича жилвиртош доирасини шакллантириш; 
в — нусхакаш буйича ботик сиртни жилвирлаш; г — золдирли 
подшипникнинг арикчасини; д ва е — марказсиз-жилвирлаш 

дастгохдарида
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ёйнинг марказий бурчагининг катталиги олмос мах,кам- 
ланган кискич диаметри d билан чегараланади.

14.4 в-расмда буртик, сиртни нусхакаш А ёрдамида 
жилвирлаш курсатилган. Нусхакаш детални столни буйла­
ма сурилишида кундаланг йуналиш буйича силжитади.

Тебраниш бурчаги
Патронга ма^камланган золдирли подшипникнинг та­

шки хдлкаси арикчасининг (14.4 г-расм) маркази атро- 
фида жилвиртош доирасининг думалаш х,аракати ёрдами­
да шаклдор сирт жилвирланади, яъни думалаш радиуси 
арикча радиусига тенг булади. Ш у усул билан х,ар кандай 
радиусли сферик сиртни \ам жилвирлаш мумкин.

Шаклдор сиртларни марказсиз жилвирлаш дастго\ла- 
рида (14.4 е-расм) \ам жилвирлаш мумкин; бу ерда 1 — 
жилвиртош доираси; 2 — етакловчи жилвиртош доираси.

Шаклдор сиртларни абразив тасмалар ёрдамида х,ам 
жилвирлаш мумкин.

14.4. Дастур билан бонщариладиган дастго^ларда 
шаклдор сиртларга ишлов бериш

Металл кесувчи дастгох/трни дастур билан бошкариш- 
пинг турли тизимлари дастго\нинг ижрочи органларининг 
\аракатини берилган дастур буйича ишлов бериш жараё- 
нини бажаришда зарур булган автоматик созлаш учун хиз­
мат килади.

Энг оддий тизим “ тугри бурчакли” цикл буйича бош- 
Кариш тизимидир. У умумий максадцаги 6Л12П ва 6J182T 
моделли фрезалаш дастгохларида ишлатилган. Бу тизимда 
асбоб на ишлон бериладиган деталнинг нисбий х,аракат- 
ланиши жараёнида ишлов бериш амалга ошади, бу кара- 
катланиш берилган кетма-кетликда тугри бурчакли коор- 
/ншаталарда руй беради, чунончи \ар бир ишлов бериш 
момсмти биттадан координата буйича боради. Ишлов бе- 
ри’шлшаи сирт шаклига караб ижро этувчи органларнинг 
V 4 ntK.it шиши кетма-кетлиги билан аникданувчи туфи бур-

in цимлар иариантлари турлича булиши мумкин. 
Illviuuill килиб, фрезалаш дастгохдарида турли хилдаги 
шакллор cupniapia ишлов бериш мумкин.

14л р.н'мла ишчи суриш, тез юриш, бир вактнинг узида 
асбобни олиб Кении билан тез юриш х,аракатларидан таш-
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кил топтан тугри бурчакли циклларнинг 
турли вариантлари курсатилган. 14.5 а- 
расмда деталнинг ясси сиртини икки 
марта утишда ишлов бериш учун \apa- 
катлар цикли курсатилган; 14.5 а-расмда 
погоналарининг баландлиги бир хил 
булган погонали сиртга ишлов бериш 
учун; 14.5 в-расмда погоналарининг ба­
ландлиги х,ар хил булган погонали сирт­
га ишлов бериш учун ва 14.5 г-расмда чи- 
кикларга эга булган цилиндрик сиртни 
ишлов бериш учун \аракатларнинг цикл- 
лари курсатилган.

Юкорида курсатилган дастур билан 
бошкариладиган фрезалаш дастгох,лари 
ричаг, кронштейн, копкок,, асбоблар- 
нинг корпуслари ва шунга ухшаш детал- 
ларнинг урта ва майда куймаларига иш­
лов беришда кенг кулланилади; ишлов 
бериш жараёни тулик автоматлашган 
ишчи циклда амалга ошади, дастгохда 

ишловчи ишчи факат заготовкани урнатиб, тайёр детал­
ни олиб туради. Бундай дастгох^арнинг унумдорлиги од­
дий фрезалаш дастгохдаридан 30—50 %  юкори булади.

Детал шаклининг мураккаблиги ва талаб килинган 
ишлов бериш аникдигига караб дастурни созлаш учун 0,5—
2 соат вакт сарфланади.

Синов саволлари
1. Шаклдор сиртга кандай сиртлар киради?
2. Нима учун \ар кандай сиртларга ишлов беришда шаклдор кес- 

кичлардан фойдаланиб булмайди9
3. Шаклдор кескич ёрдамида ишлов беришда кесиш режими кан­

дай танланади?
4. Шаклдор сиртларга кайси усулда ишлов бериш максадга муво- 

фик булади?
5. Шаклдор сиртларни жилвирлаш кандай амалга оширилади?
6. Дастур билан бошкариладиган дастгоэутарда шаклдор сиртларга 

ишлов беришнинг мо\ияти нимадан иборат?
7. Дастур билан бошкариладиган дастго\ларда шаклдор сиртларга 

ишлов беришда унумдорлик канча ошади?

Ч/

V ///////////A

б )

14.5-расм. Дастур 
билан бошкари­

ладиган фрезалаш 
дастго\ларида иш­

лов беришнинг 
тугри бурчакли 

цикллари 
вариантлари
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XV боб

ТИ Ш ЛИ  СИРТЛАРГА И Ш Л О В Б ЕРИ Ш

Тишли гилдираклар цилиндрик, конуссимон ва чер- 
вяклиларга булинади. Конфигурациям буйича тишли гил­
дираклар силлик дискли ёки шлицали тешикли дискли 
Килиб х,амда фланец ва валикли (думли) куринишда тай- 
ёрланади. Цилиндрик тишли гилдираклар тугри, спирал- 
ли ва шеврли; конуссимонлари тугри, кийшик ва эгри 
чизикди тишли килиб тайёрланади.

15Л . Дискли ва бармокли фрезаларда нусха кучириш 
усулида тишли гилдиракларда цилиндрик тишларни кесиш

Цилиндрик тишли гилдиракларда тугри тишларни 
булувчи каллакли горизонтал ва универсал фрезалаш да- 
стгохдарида модулли дискли фрезалар ёрдамида кесилади. 
Бу усул нусха кучириш усули деб аталиб, тишлар ораси­
даги чукмани кетма-кет шаклдор дискли модулли фреза 
ёрдамида фрезалашдан иборат. Бундай фрезалар \ар бир 
модул учун 8 ёки 15 донадан иборат тупламда тайёрлана­
ди. Одатда, 8 донадан иборат фрезалар туплами ишлати- 
лади, буларда ишлов берилганда, куйи аникдикдаги тиш­
ли гилдирак хрсил килинади, лекин янада аникдиги юкори 
булган тишли гилдираклар тайёрлаш учун 15 ёки 26 та 
фрезалардан иборат туркум талаб килинади. Бундай мик- 
дордаги фрезалардан иборат туркум тишли рилдиракнинг 
гишлари орасидаги чукмаларнингулчами турлича булган- 
лиги сабабли зарур булади. Хар бир фрезалар туркуми маъ­
лум бир тишлар сонининг интервалига мулжалланган.

Тишли гилдираклар, одатда, битталаб (15.1-расм, а) 
ёки оправкада бир нечталаб (15.1-расм, б) кесилади, бу 
эса фрезанинг кесиб олиш йули ва кесиб чикишига кет- 
ган вакг \амда ёрдамчи вакт х,исобига унумдорликни оши- 
ради. Агар шпиндель кискичига иккита ёки учта фреза 
урнагилса (15.1-расм, в), х,ар бир фреза биттадан гуруада- 
ги заготовка тишларининг чукмасини кесади, бунда унум- 
дорлик янада ошади. Бундай \олатларда куп шпинделли 
булувчи каллак (15.1-расм, г) кулланилади. Бундай мак-
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15.1-расм. Тишли гилдирак тишларини дискли модулли фреза 
ёрдамида кесиш

садда ёрдамчи \аракатлари (заготовкани фрезаларга кел- 
тириш, уларни бошлангич ^олатга олиб кетиш, заготов­
кани бир тишга айлантириш ва дастпщш тухтатиш) ав­
томатик равишда бажариладиган ярим автоматик дастго\- 
ларнинг кулланиши унумдорликни янада оширади.

Автоматик булувчи механизмли тиш кесувчи дастго\- 
ларда модулли дискли фрезалар ёрдамида цилиндрик тиш­
ли гилдиракларнинг туфи тишларини кесишда асосий вакт 
куйидаги формула ёрдамида аникданади:

К -Чес +1чик'>1~ё + ~? + [мин].ию S0I0 т т I

бу ерда /а — кесиладиган тиш узунлиги мм; /ксс — кесиб 
олиш узунлиги мм; /чик — кесиб чикиш узунлиги мм; Sum — 
ишчи юришдаги минутига суриш мм/мин; Snio—минутига 
оркага юриш мм/мин; Z  — кесиладиган гилдиракдаги тиш­
лар сони; / — утишлар сони; т  — бир вактда кесиладиган 
тишли гилдираклар сони; т — заготовкани битта тишга 
буриш учун кетган вакт мин.

Кесиб олиш узунлиги /кес—куйидаги формула буйича 
аникданади:

lKCC = Jt(D D- t) + ( l + 2) [мм].

бу ерда t —тишлар орасидаги кесиб олинадиган чукма- 
нинг чукурлиги мм; — фрезанинг диаметри мм.

Ишчи юришдаги минутига суриш:
= S z -Z-n.
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бу ерда Sz — фрезанинг битта тишига тугри келадиган су­
риш мм; // — фрезанинг минутига айланишлари сони.

Дискли модулли фрезаларда тишнинг к,иялик бурчаги 
буйича фрезани буриб, кийшик тишли цилиндрик тишли 
I илдиракларга ишлов бериш мумкин.

Цилиндрик тишли гилдиракларда дискли модулли 
фрезалар \амда бармокди фрезалар ёрдамида тишли гил- 
диракларни кесиш якка тартибли ва майда серияли иш­
лаб чикаришнинг махсус тешик кесувчи дастго\лари 
булмаган хрлларда кулланилади, чунки бу усулда кесиш 
унумдорлиги ва аникдиги паст булади.

15.2. Тишли гилдираклардаги тишларии думалатиш 
усулида уйиш

Бу усулда тишларга ишлов беришнинг мо\ияти шундан 
иборатки, яъни тишли жуфтлик тишлашиб, ишлов бериш 
жараёни амалга ошади, бунда деталларнинг бири кесувчи 
асбоб, иккинчиси кесиладиган тишли гилдиракдир.

Тугри, кийшик ва эгри чизикди (винтли) цилиндрик 
тишли гилдиракларнинг тишларини кесиш а) червякли 
(|>реза (гиш фрезалаш); б) шестерня куринишидаги уйгич- 
лар (дискли) ва в) тарок-рейка куринишидаги уйгичлар 
(тиш уйгич) ёрдамида амалга оширилади.

Червякли фрезалар ёрдамида тиш кесиш. Бу усулда тиш 
кесишда тиш фрезалаш ва кесувчи асбоб — червякти фреза 
талаб килинади.

Фреза vk;h фреза арик,чаларининг винтсимон чизикла- 
ри кугари пип бурчаги (/. га тенг кияликда бурала оладиган 
килиб (|>реза суппортига ма\камланади. Кесиладиган тиш­
ли гилдирак дастю\ столига урнатилади; заготовканинг 
гиш чукурлиги ва уз ук,и буйича айланма \аракат кила 
олиши учун стол станина буйича \аракат кила олади, шу 
сабабли червякли фрезага нисбатан тишли гилдиракнинг 
думалаши амалга ошади. Суппорт фреза билан биргаликда 
тишли гилдиракнинг уки буйлаб суриш \аракатини амал­
га оширади. Кийшик тишли гилдиракларни фрезалашда 
фреза арикчаларининг винтсимон чизикларининг кияли- 
гини ва тишли гилдирак спирали бурчагини \исобга ол- 

' ган хщда фреза урнатилади.
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Цилиндрик тишли гилдиракларда модулли фреза ёр­
дамида туфи тишларни кесишдаги асосий вакт куйидаги 
формула ёрдамида аникутанади:

(lom к̂ес ^
К =_— о-------- z 1 [мин].S  .п g  т 1 ‘

бу ерда /а— кесиладиган тиш узунлиги мм; т  — бир вактда 
кесиладиган тишли гилдираклар сони; /кес— кесиб олиш 
узунлиги мм; / — кесиб чик,иш узунлиги мм; Z — тишли 
гилдиракда кесиладиган тишлар сони; 5 — тишли гилди- 
ракнинг бир марта айланишига туфи келадиган суриш 
мм; п — фрезанинг киримлари сони (тоза утиш учун g = 1; 
хомаки утиш учун g =2 тавсия этилади); / — юришлар сони.

Кесиб олиш узунлиги /кес куйидаги формула ёрдамида 
аникданади:

/«„=(1,1 + 1 , 2 ) ^ - 0 ,

бу ерда г — тишлар орасидаги кесиладиган чукманинг чу- 
курлиги мм; йф — червякли фреза диаметри.

Кесиб чициш учун масофа 1=2 +3 мм килиб олинади.
Уйгичлар ёрдамида тиш кесиш. Уйгичлар шестерня ва 

тарок, куринишида булиб, улар ёрдамида тиш уйгич даст- 
гохдарида думалатиш усулида тиш кесиш мумкин.

Уйгич кесувчи асбоб булиб, кесиладиган тишли рил- 
дирак модулига эга булган шестерня шаклида булади, 
уйгичлар ички ва ташки уйиш учун тайёрланади.

Уйгични горизонтал суриш оркали иккита усул билан 
уйишни амалга оширилади:

1. Махсус ва автоматик булувчи механизмнинг юри- 
тувчи винти ёрдамида (йирик дастгохдарда).

2. Учта махсус андозалардан бирининг ёрдамида 1-2 
мм модулли тишли гилдираклар бир марта утишида иш­
лов берилади, 2,25-4 мм модуллилар икки марта утишда 
ва 4 мм дан катта модулли \амда модули кичик булса-да, 
ишлов бериш аниклиги ва юкори сирт тозалиги талаб 
килинадиганлари уч марта утишда ишлов берилади.

Одатда, \аттоки урта модулли тишли гилдиракларга 
дастлаб тиш фрезалаш дастгохдарида ишлов берилади, тоза 
ишлов бериш эса тиш уйгич дастгохдарида бир утишда ва 
баъзида икки утишда амалга оширилади.
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Тиш фрезалаш дастгох^арида тиш кесиш тиш уйиш 
дастгоугарида тиш кесишга нисбатан юкори унумдорлик­
ка эга булади. 5 мм ва ундан катта модулли тишларга иш­
лов беришда куп микдорда металл кесилади, шунинг учун 
бундай шароитда тиш фрезалаш дастго\лари тиш уйиш 
дастго^ларига нисбатан юкори унумдорликка эга булади.
2,5 мм гача модулли тишларни кесишда металл нисбатан 
кам микдорда кесилади, шунинг учун тиш уйиш даст- 
го\ларида унумдорлик ва аникдик юкори булади. Урта 
модулли (2,5 мм дан 5 мм гача) тишларга ишлов бериш­
да тиш фрезалаш ва тиш уйиш дастго\лари унумдорлик 
буйича бир хил имкониятга эга, бирок тиш фрезалаш 
дастго^ларини куллаш максадга мувофик булади. Тез 
юрувчи тиш уйиш дастгохдарида уйгич минутига 600-700 
марта илгариланма-кайтма х,аракатланади ва улар юкори 
унумда тиш кесиш имкониятига эга эканлигини таъкид- 
лаб утиш жоиз.

Дискли уйгичлар ёрдамида тиш уйгич дастгохдарида 
тишли гилдиракларда тиш кесишда асосий вакт куйидаги 
формула ёрдамида аникданади:

бу ерда И — кесиладиган тиш- 
лар орасидаги чукманинг чукур- 
лиги мм; Sp — уйгичнинг бир 
марта иккиланма юриши буйи­
ча радиал суриш мм; п —уйгич­
нинг минутига иккиланма 
юришлари сони; t — кесилади­
ган тишнинг гилдирак кодами 
мм; z — гилдиракдаги кесилади­
ган тишлар сони; Sa — уйгич­
нинг бир марта иккиланма 
юришига тугри келадиган тиш­
ли гилдиракнинг айланма сури- 
лиши мм/айл; / — утишлар 
сони; М — кесиладиган гилди­
ракдаги тишлар модули мм.
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Тиш уйишнинг унумдорлигини тиш уйиш дастго\и- 
нинг штосселига бирданига иккита ёки учта уйгични урна- 
тиб дастлабки ва тоза тиш кесишни кушиб амалга оши- 
риш мумкин.

15.3. Цилиндрик тишли гилдиракларни тиш йуниш 
усулида кесиш

Тиш йуниш деб аталадиган тишларни йунишнинг янги 
усули куп кескичли асбоб сифатида фойдаланиладиган, 
уйгич ёрдамида тиш фрезалаш дастго\ларида цилиндрик 
тишли гилдиракларнинг тугри ва кийшик тишларини ке­
сиш учун мулжалланган.

Кесувчи асбобнинг кесиладиган тишли гилдирак би­
лан тишлашишини иккита винтли тишли гилдиракнинг 
тишлашиши деб караса булади, яъни бунда кесиш жараё- 
ни амалга ошадиган \аракат \исобланган тишлар сиртла- 
рининг буйлама сирпаниши руй беради. Тиш фрезалаш 
дастгохдарида червякли фрезанинг урнига заготовка укига 
нисбатан (3 бурчак остида уйгич урнатилади (15.2-расм).

Уйгич ва заготовка бурчаклари шундай танланадики, 
бунда асбобнинг винтли чизикдари билан заготовка ора-

С) сидаги бурчак фарки нолга тенг 
булмаслиги керак.

TyFpn тишлар кийшик уйгич 
(15.2 а-расм) билан, киялик бур- 
чаги 45° булган кийшик тишлар 
тугри тишли уйгич (15.2 б-расм) 
билан кесилади. Бу усулнинг унум­
дорлиги бир киримли фрезада тиш 
фрезалаш унумдорлигидан 2-4 
марта юкори булади.

Тиш йуниш усули билан тиш 
кесишда асосий вакт куйидаги 
формула ёрдамида аникданади:

15.3-расм. Цилиндрик 
червякларга ишлов 

бериш
бу ерда /а — кесиладиган тишнинг 
узунлиги мм; /кес — кесиб олиш 
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узунлиги мм; /шк — кесиб чик,иш узунлиги мм; Z  — кеси­
ладиган гилдиракдаги тишлар сони; заготовканинг бир 
марта айланишига тугри келадиган суриш, мм; п — уйгич- 
пинг мм даги айланишлари сони; Z — уйгичнинг тишла- 
ри сони.

15.4. Червякларга ишлов бериш

Архимедли, эвольвентли, конволютли ва глобоидли 
червяклар кенгтаркдлган. Архимедли червяклар (15.3-расм,
а) купинча токарлик дастгохдарида кесилади, бунда кес- 
кичларнинг тугри чизикди кесувчи к,ирралари трапецеи- 
даль резьбани кесишдаги каби ук, буйича кесимда жойла- 
шади.

Бундай червякнинг винтли сирти торец сирти томо­
нидан архимед спиралини х,осил к,илгани учун архимедли 
червяк деб аталади. Бундай червяклар трапециадаль резь- 
бали оддий винтни эслатади.

Архимедли червяк ук, буйича кесимда кескичнинг про­
филь бурчагига тенг булган бурчакли тугри томонли про- 
филга эга булади.

Йирик серияли ишлаб чика­
ришда архимедли червяклар 
эгри чизикди кесувчи к,иррага 
эга булган дискли фрезалар ёр­
дамида фрезаланади (15.4 а- 
расм).

Бундай червяклар модулига 
к,араб \ар бир томонига 0,1 — 0,2 
мм кесиш чукурлигида дискли 
конусли ёки тарелкасимон ду­
малок, жилвир тошлар ёрдамида 
жилвирланади (15.4 г-расм). Ки ­
чик модулли червякларни резь­
ба жилвирлаш дастгохдарида ёки
15.4 д-расмда курсатилганидек, 
махсус мосламага эга булган то­
карлик дастгохдарида жилвир­
лаш мумкин. Бундай мослама ёр-
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дамида йирик модулли червякларни \ам жилвирлаш мум­
кин.

Эвольвентали червяклар (15.4 б-расм) винтли эволь- 
вентали сирти асосий цилиндрининг радиуси катталиги- 
да, кесувчи асбобнинг тугри чизикди кесувчи кирралари- 
нинг сурилишида арикчанинг х,ар бир томонига ало\ида 
ишлов бериб токарлик дастгоугарида кесилади.

Хозирги пайтда йирик серияли ва оммавий ишлаб чи­
каришда архимедли ва эвольвентали червяклар тиш ке­
сувчи уйгичларга ухшаш думаловчи дискли кескичлар 
(15.4 в-расм) ёрдамида махсус дастгохдарда кесилади. 
Суриш асбоб оркали червяк заготовкаси уки йуналиши- 
да, заготовканинг ва кескичнинг айланиши ^исобига 
амалга ошади.

Арикчасининг нормал кесимида тугри томонли про- 
филга эга булган червяк конволютли деб аталади (15.4 в- 
расм). Бундай червякни червяк арикчасининг ён сиртла- 
рига нормал жойлашган кескичлар ёрдамида кесилади.

Глобоидли червякларни кесиш учун тиш фрезалаш 
дастго\ида махсус мослама талаб килинади.

15.5. Тишли гилдирак тишларини сидириш

Ташки ва ички мураккаб куринишдаги шаклдор сирт­
ларни сидириш ишлов беришнинг юкори унумдорлиги- 
ни ва аникдигини таъминлайди. Шунинг учун бу усул 
тиш кесишда кулланила бошлаган. Иккита тишли гилди- 
ракдаги тишлар профилига тугри келадиган профилли 
сидиргич ёрдамида кетма-кет сидириш оркали ишлов 
берилади. Сидиргичнинг хар бир утишидан кейин стол- 
нинг булувчи механизми воситасида заготовка бурилади. 
Бундай усулда катта улчамдаги тишли гилдиракларда 
тишлар буралувчи думалок столга эга булган вертикаль 
сидириш дастгохдарида кесилади, бунда тиш профили- 
нинг етарли даражадаги аниклигидаги шакли х,осил була­
ди, бирок столнинг булувчи механизмининг хатоликла- 
ри туфайли тиш кадамининг юкори аниклигига эришиб 
булмайди.

Тишли секторлар оддий горизонтал сидириш даст­
гохдарида сидириш оркали ишлов берилади, бунда си-
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диргичнинг бир марта утишида секторнинг барча тиш- 
лари кесилади ва секторни бураш талаб килинмайди. 
Тишли секторларга бу усулда ишлов беришнинг унум­
дорлиги, тишнинг профили ва кадами буйича аниклиги 
юкори булади.

Сидиргич конструкциясининг ва киринди чикариб 
юбориш мураккаб булганлиги сабабли тишли рилдирак- 
ларнинг барча тишларини бир вактда сидириш кенг тар- 
калмаган.

15.6. Конуссимон тишли рилдиракларда 
тишларни кесиш

Юкори аникдикдаги конуссимон тишли рилдираклар­
да тишларни кесиш учун махсус тиш кесиш дастго\лари 
талаб килинади, бундай дастгох т̂ар булмаса, тугри ва кий­
шик тишли конуссимон рилдиракларда тишларни универ­
сал фрезалаш дастгохдарида булувчи каллакка урнатил­
ган дискли модулли фрезалар ёрдамида кесилади, бунда 
ишлов бериш аниклиги паст булади.

Конуссимон тишли гилдиракнинг заготовкаси булув­
чи механизм (2) шпиндели оправкасига урнатилади (15.5 
а-расм), булувчи механизм шпинделининг кискичи ик- 
кита тишлар орасидаги чукма горизонтал ^олатни эгал- 
лайдиган килиб вертикал сиртда буралади. Одатда, тиш-

15.5-расм. Конуссимон тишли рилдиракларда тиш фрезалаш
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лар уч марта утишда кесилади, кичик модулли тишлар 
эса икки марта утишда кесилади. Биринчи утишда тишлар 
орасидаги чукма Ь2 (15.5 б-расм) кенгликда фрезаланади; 
фреза шакли тиш чукмасининг энг тор булган чеккаси 
шаклига тугри келади; иккинчи утиш булувчи каллак сто- 
лини а  бурчакка буриб, тишнинг ташки профилига тугри 
келадиган профилга эга булган модулли фреза ёрдамида 
амалга оширилади:

бу ерда Ь, — тишлар орасидаги чукманинг тишнинг кенг 
булган чеккасидаги кенглиги мм; Ь2 — тишлар орасидаги 
чукманинг тишнинг тор булган чеккасидаги кенглиги мм; 
/— чукманинг узунлиги мм.

Бундай \олатда тишларнинг барча чап ёнлари фреза­
ланади (майдонча 1 — 15.5 б-расм). Учинчи утишда тиш­
ларнинг барча унг ёнлари фрезаланади (майдонча 2), бу- 
нинг учун уша бурчакка, аммо к,арама-к,арши йуналишга 
бурилади.

Тугри тишли аник, конуссимон тишли гилдиракларни 
кесиш учун серияли ва оммавий ишлаб чик,аришда янада 
унумдорли дастгохдар — тиш рандалаш дастгохдари кулла­
нилади, бу дастгох,ларда тишларга думалатиш усулида 
ишлов берилади. Модули 2,5 дан юкори булган тишли гил- 
дираклар дастлаб профилли дискли фрезаларда булиш 
усулида кесиб олинади, шундай килиб мураккаб тиш уйиш 
дастгохдаридан дастлабки ишлов бериш учун унумли фой- 
даланилади.

15.5 в-расмда йирик серияли ва оммавий ишлаб чика­
ришда кулланадиган махсус ёки махсуслаштирилган дас- 
тгохда учта конуссимон тишли гилдирак тишларини бир 
вактда дастлабки ишлов бериш курсатилган. Дастгох, авто­
матик равишда булувчи ва бир вактда барча ишлов бери­
ладиган заготовкани бурувчи мослама билан жих,озлан- 
ган.

15.5 г-расмда махсус дастгохда иккита дискли фреза­
лар ёрдамида тишларга дастлабки ишлов берилади.

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикаришда улчами 
катта булмаган конуссимон тишли гилдиракларда тиш-
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ларга дастлабки ишлов беришда учта заготовкани булиш, 
тухтатиш, келтириш, олиб кетиш автоматик равишда ба- 
жариладиган тиш кесиш дастгохдарида бир вактда фреза­
лаш бажарилади, 15.5-расм д да махсус дискли фреза ат- 
рофида жойлашган учта заготовкада бир вактда тишлар 
фрезалаш учун уч шпинделли юкори унумдорли дастго\- 
минг шпинделлари жойлашишининг схемаси тасвирлан- 
ган. Дастгохда ишловчи ишчи каллакнинг оправкасига де­
тални кетма-кет урнатади, каллакни таянчгача олиб ке­
лади ва узиюрарни юргизади. Крлган барча х,аракатлар 
автоматик равишда амалга ошади: ишчи суриш, кесила­
диган гилдиракнинг оркага сурилиши ва унинг бир тишга 
бурилиши, навбатдаги кесиш учун келтириш, учириш. Бу 
пайтда келган иккита каллак ишлашни давом эттириб тура- 
иеради. Тишларни тоза кесиш тиш рандалаш дастгохдари- 
да бажарилади.

15.7. Тишли гилдиракларнинг тишларини думалоклаш

Узатмалар кутиси ва айланиб турган \олатда бошка 
гезликка алмаштириладиган тишли гилдиракларнинг тиш- 
ларининг тореци махсус тиш думалоклаш дастгохдарида 
бармокди фрезалар ёрдамида нусха кучириш усулида ду- 
малокланади (15.6 а-расм), иш жараёнида бармокди фре­
за айланади ва бир вактнинг узида ёй буйича илгарилан- 
ма-кайтма х,аракатланади, бунда ишлов бериладиган тишли

И Л  раем Ии ижлрик IHIII U1 гиллираклпрминг тишларини 
думялшдшш
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гилдирак тишини думалокдайди. Ишлов бериладиган тиш­
ли гилдирак даврий равишда ук буйича орка томонга су- 
рилади, ук,и атрофида битта тишга сурилади ва фреза 
ишлов бериш учун келтирилади. Хар бир тишининг торе- 
цига ишлов бериш вак,ти 1—3 секундни ташкил килади. 
Буш танали фреза ёрдамида фрезалашда юкори унумдор­
ликка эришилади (15.6 б-расм).

15.8. Тишли гилдираклар тишларини думалатиб уйиш

Цилиндрик ва конуссимон тишли гилдиракларнинг 
тишларини думалатиб уйиш янги усул \исобланади.

Думалатиб уйиш тиш кесишга нисбатан 15—20 марта 
унумли булиб, бундан ташкари металл чикиндиси заго­
товка орирлигининг бор-йуги 3—4% ини ташкил килади. 
1 мм гача модулли тишлар совук\олатда, 1 мм дан юкори-

лари киздириб ёки аралаш
б) 4 (киздириб-совукдайин) усул- 

Ш да уйилади.
ДИШДЬ Тишларни думалатиб уйиш 
-ЧК/тМ усулини факат модулга эмас, 

балки тишли гилдирак конфи­
гурациям, тишларнинг талаб 
килинган аникдиги ва матери­
ал тури га караб хдм танлана­
ди.

Майда модулли тишли f w i - 

диракларни совук х,олатда 
буйлама суришда токарлик да- 
стгохдарида думалатиб уйиш 
мумкин. Бундай думалатиб 
уйиш схемаси 15.7-расм, ада 
курсатилган. Олдинги (1) ва 
кетинги (5) марказларга дас- 
тго\ шпинделидан айланма 
\аракатни оладиган оправка 
урнатилади. К,искичга заготов­
ка (4) ва дастго\ суппортига 
махдсамланган, жараён бошла- 
нишида иккита ёки учта дума-
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латувчи билан тишлашган булувчи тишли гилдирак (2) 
урнатилади. Думалатиш валлари булувчи тишли гилдирак 
(2) билан тишлашишдан чик,а борган сари заготовканинг 
гиш уйилган кисмидаги тишлар ёрдамида айланма \apa- 
катга келтирилади.

Думалатиш валлари (3) ва (6) думалатиб уйиладиган 
рилдирак модулига тенг модулли тишли гилдираклардан 
иборат булади.

К,издириб думалатиб уйишда заготовка тишларини ду­
малатиб уйишга 20—30 секунд крлганда юк,ори частотали 
токларда 1 ООО—1200°С гача киздирилади, кейин иккита 
думалатиш вали ёрдамида тишларни уйиш амалга ошири­
лади.

Киздириб думалатиб уйиш махсус кувватли дастгохдар- 
да радиал ва буйлама суриш орк,али амалга оширилиши мум­
кин. Радиал суриш оркдли думалатиб уйиш 15.7-расм, б да 
курсатилган. Думалатиш валлари (2) кундаланг йуналиш 
буйича х,аракатлана оладиган шпинделларда (1) айланади. 
Думалатиб уйиладиган заготовка (3) цискич (4) га маркам - 
ланади. Заготовкали думалатиш валлари тишларининг таъ- 
сири остида айланади, бунда тиш баландлиги катталигида 
заготовка металли пластик деформацияланади. Думалатиш 
валларининг иккала торец томонлари тиш шаклининг яхши 
гулишини таъминлаши учун реборда (5) га эга.

Хозирги пайтда йирик модулли тишли рилдиракларнинг 
гишлари иссик, \олатда думалатиб уйилмокда. 15.7-расм в 
да кж автомобили орк,а купригининг конуссимон гилдира- 
гиниш >гри чишкуми шшларнпи дум;шатиб уйиш учун тиш 
думалатиб уйиш сгапмпимг схемаси келтирилган. Штамп- 
пин.ш заготовка тиш уйилгунга кадар токарлик ярим ав- 
юматларда ишлов берилади. Кейин уни тиш думалатиб уйиш 
дасич)\ининг иастки шпинделига урнатилади ва ма\кам- 
занади. Индуктор ёрдамида тиш баландлигига тенг булган 
чукурликда заготовка сирти бир минут давомида 1220— 
I 'О  С га к,издирилади сунг индуктор автоматик равишда 
озиГ) ксгилади ва тиш думалатиш вали (4) ва гилдирак — 
i имхронизатор (8) билан биргаликда юкрриги шпиндель
(2) келтирилади. Рилдирак — синхронизатор (3) пастки 
шпиндель (9) га мах,камланган конуссимон рилдирак-син- 
хронизатор (8) билан тишлашади. Пастки гилдирак синх-
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ронизаторнинг тишлари юкори гилдирак-синхронизатор- 
нинг тишлари билан тишлашади ва тиш думалатиш вали 
(4) ни айлантиради. Тиш думалатиш вали (4) нинг тишла­
ри ва (5), (6) ребордалар думалатиб уйиладиган гилдирак 
(7) нинг тишларини \осил килади.

Думалатиб уйишнинг умумий вак,ти 1,5 минутга тенг 
булади. Легирланган пулатни 40% атрофида тежаш мум­
кин. Тишларнинг талаб килинган аникдиги тишни тоза 
механик ишлов берилгандан кейин ^осил килинади, бун­
да тишнинг ^ар бир томонида колдирилган куйим чукур- 
лиги 0,2—0,3 мм булади.

15.9. Тишли гилдирак тишларини тоза пардозлаш 
усуллари

Тез юрар машиналарнинг купайиши билан шовкинсиз 
ишлайдиган тишли гилдиракларга талаб ортди. Шовкин- 
ни камайтиришга имкон берадиган даражада тишли гил- 
диракларни сифатли тайёрлашга куйидаги ишларни куллаб 
эришилади: а) миллиметрнинг юздан бир ва мингдан бир 
улушларидаги аникдик билан тишларни кесиш; б) циан- 
лаш ва газ билан цементитлашни куллаб, термик ишлов 
бериш, бундай ишлов бериш одатдаги цементитлаш ва 
тоблашга нисбатан тишли рилдиракларда камрок дефор- 
мацияланиш хрсил булишини таъминлайди; в) тишларга 
якуний тоза ишлов беришнинг макбул усулларини куллаш, 
бу усулларда тишли рилдиракларнинг 2—3 мкм гача аник­
лигига эришилади.

Шовкиннинг сабаблари факат тишларни ишлов бериш 
сифатига боглик булмай, балки тишли узатмаларни йи- 
FHiura, корпус ва валикларни тайёрлашдаги ноаникдик- 
лар, валикларнинг деформацияланиши, мойлаш ва бош- 
каларга х,ам боглик.

Тишларни якуний тоза пардозлаш куйидаги усуллар 
билан амалга оширилади: а) думалатиш; б) шевинглаш;
в) жилвирлаш; г) ишкалаш.

Думалатиш деб, аниклиги -г-5 мкм булган айланувчи, 
тобланган ва жилвирланган учта тишли гилдирак (эталон) 
орасида тобланмаган тишли гилдиракни айлантириш орк­
али тишларнинг силлик сиртини х,осил килиш жараёнига
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айтилади. Бунда тиш шаклининг унча катта булмаган хато- 
ликларини маълум бир микдорда тугрилашга эришилади.

Шевинглаш (инглизча to shave — русча брить) деб, 
майда сочсимон к,ириндиларни юлиб олиш оркали тоб- 
ланмаган тишли гилдиракларнинг тишларини тозалаб пар­
дозлаш жараёнига айтилади.

Шевинглаш (бошкача айтганда, шевинг-жараён) икки 
хил усулда амалга оширилади. Биринчи усулда шевер деб 
аталадиган махсус асбоб ёрдамида шевинглаш бажарила­
ди. Шевер \ар бир тишнинг ён томонларида 0,8 мм чукур- 
ликда арик,чалар кесилган кесувчи тишли гилдиракдан 
иборат. Бу арик,чалар кесувчи кирра булиб хизмат килади 
ва улар сочсимон кириндиларни юлиб олади.

Иккинчи усулда шевинглаш бошка куринишдаги мах­
сус асбоб — шевер-рейка ёрдамида амалга оширилади.

Шевер-рейка арикчали алох,ида тишлардан иборат, \ар 
бир тишнинг иккала томонида арикчалар кесувчи кирра- 
ларни Х.ОСИЛ килади. Шевер-рейка ма^камланган дастго^ 
столи ишлов бериш жараёнида илгариланма-кайтма \apa- 
кат килади.

Сипов саволлари

1. Цилиндрик тишли гилдираклардаги тугри тишлар кандай усул- 
ларда кесилади?

2. Тишли гилдиракларга ишлов бериш усуллари кандай танлана­
ди?

3. Уйгич ердамида тиш кесишнинг кандай афзалликлари мавжуд?
4. Тишларпи думалатиб уйишнинг бошка усуллардан кандай аф­

залликлари бор?
5. Тишли гилдирак кандай пардозланади?
6. Тишли гилдирак тишлари нима учун думалокланади?
7. Тишларни киздириб думалатиб уйиш жарёни кандай амалга 

оширилади?
8. Тиш йуниш усули билан тиш кесишда асосий вакт кандай аник-

ланади?
9. Тишли гилдирак тишларини дискли модулли фреза ёрдамида 

кесишни тушунтириб беринг.
10. Тиш фрезалаш дастгтоутарида тиш кесиш тиш уйиш дастго\ла- 

рида тиш кесишга нисбатан унумдорлиги жихатдан кандай фарк кила­
ди?
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XVI боб
ДЕТАЛЛАРНИНГ Ш П О Н КА  АРИ^ЧАЛАРИГА ВА 

Ш ЛИЦАЛИ СИРТЛАРИГА И Ш Л О В БЕРИ Ш

16Л. Деталларнинг шпонка арицчаларига 
ишлов бериш

Валларда ва умуман, к,амраб олинувчи деталларда 
шпонка арикчалари призматик ва сегментли шпонкалар 
учун тайёрланади.

Призматик шпонкалар учун шпонка арикчалари икки 
томони берк, бир томони берк ва иккала томони очик 
булиши мумкин.

Шпонка арикчалари арикча ва валнинг конструкция- 
сига, кулланиладиган асбобга к,араб турли усулда тайёр­
ланади. Уларни тайёрлаш умумий максаддаги ёки махсус 
горизонтал фрезалаш ёки вертикал фрезалаш дастгохда- 
рида бажарилади.

Очик ва бир томони берк шпонка арикчалари дискли 
фрезаларда фрезалаш оркали тайёрланади (16.1-расм, а).

Арик,чани фрезалаш 1-2 >Ь:ишДа амалга оширилади. Бу 
усул энг унумли булиб х,исобланади ва арикча кенглиги- 
нинг аникдигини етарли даражада таъминлайди.

Очик, ва бир томони берк шпонка арик,чаларини диск­
ли фреза ёрдамида фрезалашдаги асосий вак,т куйидаги 
формула ёрдамида аникданади.

16.1-расм. Валларнинг шпонка арик,чаларини фрезалаш усуллари

216



/ + L ec
1а ~ ~ Ъ -----  [М И Н ],

j m . буй

бу ерда /а — шпонка арикчаси узунлиги, мм;

' Ке с = ^ - Л ;  + (0 ,5 ± 2 )  [М М ],

Drji — фреза диаметри,мм; h — шпонка арикчасининг чу- 
курлиги, мм; SM 6уВ— буйлама суриш, мм.

Бу усулнинг кулланилишини арикчанинг шакли чега- 
ралаб куяди: чеккалари думалокданган ёпик арикчаларни 
бу усулда тайёрлаб булмайди: бундай арикчалар пармаси- 
мон фреза ёрдамида бир ёки бир неча утишда буйлама 
суриш оркали бажарилади (16.1 б-расм).

Пармасимон фреза ёрдамида фрезалашда фреза аввал 
вертикал суриш буйича арикчанинг тула чукурлигигача 
кириб боради, кейин буйлама сурилади. Бундай усулда 
кувватли дастгоч, фрезани муста^кам килиб ма\камлаш 
ва совутиб туриш талаб килинади.

Икки томони берк булган шпонка арикчасини бир 
марта утишда фрезалашда асосий вакт куйидаги формула 
ёрдамида аникданади:

, _  А + (0,5±1) , >а- °Ф
S S [м ин1-м.верт м.буй

бу ерда И — шпонка арикчасининг чукурлиги, мм; /а — 
шпонка арикчасининг узунлиги, мм; Оф — арикча кенг- 
лигига тенг булган фрезанинг диаметри, мм; SMHepm— вер­
тикал суриш, мм/мин; SMб. — буйлама суриш, мм/мин;

Кенглиги буйича аник арикча чосил килиш учун “ ма- 
ятникли суришли” шпонка фрезалаш дастгох,и кулла­
нилади. Бу дастгозда ён томонида кесувчи кирраларга 
эга булган пармасимон икки спиралли фреза куллани­
лади. Бу усулда аввал, фреза ёрдамида 0,1—0,3 мм кесиб 
олинади ва арикчани бутун узунлиги буйича фрезалай- 
ди, кейин яна уша чукурликка кесиб олади ва олдинги 
\олатдаги каби чукурчани яна бутун узунлиги буйича 
фрезалайди, лекин бошка йуналиш буйича сурилади
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(16.1-расм, в). Шунинг учун “ маятникли суриш” усули 
келиб чиккан.

Бу усул серияли ва оммавий ишлаб чикаришда шпон­
ка арикчаларини тайёрлашнинг энг мак,бул усули х,исоб- 
ланади. Чунки, бу усулда шпонкали бирикмаларда узаро 
алмашинувчанликни таъминлайдиган аник, арикчалар 
\осил к,илинади.

Икки томони берк булган шпонка арикчаларини “ ма­
ятникли” суриш оркали фрезалашда асосий вакт куйида- 
ги формула ёрдамида аникданади:

, < V V  , А + (0,5±1) г г0=-=----+---- ----  [мин],
°м .буй  *

бу ерда /а — шпонка арикчасининг узунлиги, мм; Djt — 
арикча кенглигига тенг булган фреза диаметри, мм; Бмбуй — 
буйлама суриш, мм/мин; h — шпонка арикчасининг чу- 
курлиги, мм; t — фрезанинг бир марта вертикал йуналиш 
буйича кесиб олиш катталиги, мм.

Валлардаги икки томони очик шпонка арикчаларини 
рандалаш дастгохдарида бажариш мумкин. Узун валларда­
ги, масалан, токарлик дастго\ининг юритиш валидаги 
арикчалар буйлама рандалаш дастго\ларида бажарилади. 
Калта валлардаги арикчалар асосан якка тартибли ва май- 
да серияли ишлаб чикаришда кундаланг рандалаш даст- 
го\ларида рандаланади.

Сегментли шпонкалар учун шпонка арикчалари пар- 
масимон дискли фрезалар ёрдамида фрезаланади (16.1 г- 
расм).

Сегментли шпонкалар учун шпонка арикчаларини 
фрезалашда асосий вакт куйидаги формула ёрдамида аник- 
ланади:

_  й + (0,5±1)
а о  [ М И Н ] ,

м.верт

бу ерда И — шпонка арикчасининг чукурлиги, мм; SM — 
вертикал суриш, мм/мин.

Валга шпонка билан киргизиладиган тишли гилдирак, 
шкив ва бошка деталлардаги тешиклардаги шпонка арик-
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чалари якка тартибли ва майда серияли ишлаб чикаришда 
уювчи дастго>у1арда, йирик серияли ва оммавий ишлаб 
чикаришда сидириш дастгохдарида ишлов берилади.

Шпонка арик,часини сидиришдаги асосий вакт куйи­
даги формула ёрдамида аникданади:

_  L + I +(10 + 30)
--- ioow----'' [мин]и

бу ерда L  — сидиргичнинг ички узунлиги, мм; / — детал­
нинг сидириладиган сиртининг узунлиги, мм; # ц— си­
диргичнинг ишчи юришидаги тезлиги, мм/мин; / — утиш- 
лар сони.

16.2. Шлицали сиртларга ишлов бериш

Шлицали бирикмаларда туташ деталлар 3 хил усул 
билан марказлаштирилади:

а) валнинг шлицали усмаларининг ташки диаметри 
буйича втулкани (ёки тишли гилдиракни) марказлашти­
риш;

б) валнинг шлицаси ички диаметри (яъни, шлица 
чукмасининг туби) буйича втулкани (ёки тишли гилди­
ракни) марказлаштириш;

в) шлица ён томонлари буйича втулкани (ёки тишли 
гилдиракни) марказлаштириш.

Шлицалар тугри бурчакли, эволвентли ва учбурчакли 
шаклларда булади.

Шлицали бирикмалар машинасозликда (дастго\созлик- 
да, антомобилсозликда, тракторсозликда ва бошка тар- 
мокдарда) кузгалувчан ва кузгалмас 5тгказишларда кенг 
кулланилади.

Валлардаги шлицаларни тайёрлаш технологик жараё- 
нини вал ва втулкани кандай усулда марказлаштириш 
кабул килинганлигига боглик. Вал шлицасининг ички 
диаметри буйича марказлаштириш усули энг аник усул 
\исобланади, у дастго^созликда ва кисман автомобилсоз- 
лик саноатида кулланилади. Валдаги шлицалар усмасининг 
ташки диаметри буйича марказлаштириш куп учрайди, 
бу усул тракторсозликда, автомобилсозликда \амда даст-
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го\созликда ва бошка тармокдарда кулланилади. Шлица- 
ларнинг ён томонлари буйича марказлаштириш нисбатан 
кам кулланилади.

Валлардаги ва бошка деталлардаги шлицалар турли 
усулларда тайёрланади, улар каторига фрезалаш, жилвир­
лаш, думалатиб уйиш, сидириш ва рандалаш киради.

Шлицаларни тайёрлашнинг энг куп кулланиладиган 
усули фрезалашдир. Колган усулларни куллаш учун *али 
тажриба етарли эмас: улар жуда \ам унумли, юкори тех­
ник иктисодий курсаткичларни беради ва шундай к,илиб 
прогрессив ^исобланади. Уларни йирик серияли ва омма­
вий ишлаб чикаришда куллаш максадга мувофик, булади.

Шлицаларни фрезалаш. Кичик диаметрли (100 мм гача) 
валларнинг шлицаларини бир утишда, катта диаметрли 
валларда эса икки утишда фрезаланади. Айникса, катта 
диаметрли валлардаги шлицаларни дастлабки фрезалаш 
баъзида булувчи механизмга эга булган горизонтал фре­
залаш дастгохдарида бажарилади (16.2-расм).

16.2 а-расмда дискли шаклдор фреза ёрдамида шлица- 
нинг битта арик,часини фрезалаш курсатилган. Бунда асо­
сий вакт куйидаги формула ёрдамида аникданади:

С
м.буй

бу ерда /а — кесиладиган шлица узунлиги мм; /кес — кесиб 
олиш узунлиги.

16.2-расм. Валларнинг шлицаларини фрезалаш усуллари 
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g ^ =

= yjh(Dif)-h) + (\ ±2) [мм],

/чик — кесиб чикиш узунлиги, / = 2-5-5 мм; i —- шлицалар 
сони; h — ушбу утишда фрезаланадиган шлица баландли- 
ги, мм; Оф — фреза баландлиги мм; Sm6.= S1 Z  я-минутига 
буйлама суриш; 5 — фрезанинг битта тишга сурилиши, 
мм; Z — фреза тишларининг сони; я — фрезанинг мину­
тига айланишлари сони.

Шлицаларни дискли фреза ёрдамида фрезалашга нис­
батан арзонрок, булган фреза куллаб, 16.2 б-расмда тас- 
вирланган усулда фрезалаш мумкин.

Махсус профилга эга булган, иккита дискли фрезалар 
ёрдамида иккита шлицали арикчаларни фрезалаш янада 
унумдорли булиб \исобланади (16.2 в-расм)

Шлицаларни дискли фрезалар ёрдамида хомаки фре­
залаш факат махсус дастго^ ёки асбоб булмаган \олатда 
бажарилади, чунки бу шлицанинг кддами ва кенглиги 
буйича етарли аникдикни бермайди.

Шлицаларни янада аникрок фрезалаш шлицали чер- 
вякли фреза ёрдамида думалатиш усулида бажарилади (16.2 
г-расм). Фреза айланма х,аракатдан ташкари кесиладиган 
вал уки буйлаб буйлама сурилади. Бу усул аник ва унумли 
\исобланади.

Бундай хрлатда асосий вактни куйидаги формула ёр­
дамида аникданади:

Oq + U'c+UhJ  zi [мин]
s- v

бу ерда /а — кесиладиган шлица узунлиги, мм; /и 
сиб олиш узунлиги, мм;

— ке-

7кес = V , l  + \ ,2 )Jh (Dt-h) [мм],

И — шлица баландлиги, мм; D — червякли фреза диамет­
ри, мм; /чи — кесиб чикиш узунлиги, у 2-5 мм булади; Z — 
кесиладиган шлицаларнинг сони; /' — утишлар сони (одатда 
/ =1); S  — кесиладиган валнинг бир марта айланишига 
фрезанинг сурилиши мм; я — фрезанинг минутига айла­
нишлари сони; g червякли фрезанинг киримлари сони.
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Шлицаларни жилвирлаш. Шли- 
цали валларни ташки диаметри 
буйича марказлаштиришда оддий 
жилвирлаш дастго\ларида валнинг 
факат ташки цилиндрик сирти 
жилвирланади; чукмалари (яъни, 
вал шлицасининг ички диаметри) 
ва шлицаларнинг ён томонлари 
жилвирланмайди.

Шлицали валлар шлицасининг 
ички диаметри буйича марказлаш­
тиришда шлицанинг ички диамет­
ри буйича фрезалаш ишлов бериш­
нинг ички диаметри буйича 0,05— 

0,06 мм гача аникдикни таъминлайди. Бу эса аникутказиш 
учун \ар доим хдм етарли булавермайди.

Агар шлицали валларга хомаки фрезалашдан сунг ях- 
шилаш ёки тоблаш куринишидаги термик ишлов берилган 
булса, уларни кайта фрезалаб булмайди: шлицаларнинг 
чукма (яъни, ички диаметри) ва ён томон сиртлари буйи­
ча жилвирлаш зарур. Шаклдор думалок жилвиртош доира­
си ёрдамида жилвирлаш унумлирокусул \исобланади (16.3- 
расм, а). Бирок бундай усулда жилвирлашда шлицанинг ён 
томонларидаги ва чукмаларидаги киринди кучириладиган 
катлам калинлиги бир хилда булмаганлиги сабабли дума­
лок жилвиртош доираси нотекис ейилади. Шунга карамас- 
дан бу усул машинасозликда кенг таркалган.

Шлицаларни иккита алох,ида-алох,ида операцияларда 
жилвирлаш мумкин (16.3-раем, б). Биринчисида факат 
чукмалар (ички диаметри буйича) жилвирланади, иккин- 
чисида эса шлицаларнинг ён томонлари жилвирланади. 
Жилвиртош доирасининг ейилишини камайтириш учун 
столнинг х,ар бир юришидан кейин вал айлантириб тури- 
лади ва шундай килиб, думалок жилвиртош чукмаларга 
бирин-кетин секин-аста ишлов берилади. Одатда, дастгох, 
столининг \ар бир иккиланма юришидан кейин вал авто­
матик равишда буралади. Бирок жилвирлашнинг ушбу усу- 
лида унумдорлик биринчи усулга нисбатан паст булади.

Жилвирлашнинг иккита операциясини битта опера- 
цияга бирлаштириш учун бир вактда учта жилвиртош до-

1

16.3-расм.Валларнинг
шлицаларини

пардозлашнинг
усуллари
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ираси ёрдамида шлицаларни жилвирлайдиган дастго\ 
кулланилади: жилвиртош доирасининг биттаси шлицалар- 
нинг чукмасини жилвирлайди, колган иккитаси эса шли­
цаларни ён томонларини жилвирлайди (16.3-расм, в).

Шлицаларни жилвирлашда асосий вакт куйидаги фор­
мула ёрдамида аникданади:

^0 + ^кес + )

lOOOfl
zik [мин],

бу ерда /а — жилвирланадиган шлицалар узунлиги мм; /кес— 
кесиб олиш узунлиги мм;

Lc =yJh(Dx -h) + ( 10 ±15) [мм],

бунда / — кесиб чикиш узунлиги, 5—10 мм гача; И — 
шлица баландлиги мм; й ж — жилвиртош доирасининг 
диаметри мм; Z  — шлицалар сони;

Ик

бу ерда / — утишлар сони; Ик— жилвирлаш учун куйим, 
мм; Se — жилвирлаш чукурлиги, столнинг битта сурили- 
шига туфи келувчи вертикал суриш, мм; к — жилвирлаш- 
даги туфилаш коэффиценти (1,15-1,5 гача); г)ст— стол тез­
лиги, м/мин.

Шлицаларни думалатиб уйиш. Детални 
киздирмасдан шлицаларни думалатиб 
уйиш шлицанинг кунцаланг кесим шак­
лига тугри келувчи шаклли ролик ёрда-, 
мида бажарилади. Думалатиш каллагининг' 
ofhp корпусидаги (1) сегментлардаги (4)
\ар бир шлицаларида ук буйича айланув- 
чи (диамефи 100 мм ли ) роликлар ра- 
диал жойлашган булади (16.4-расм).

Деталь (3) буйича каллак сурилганда 
эркин айланувчи роликлар (2) вал сир­
тини эзиб, валда ролик шаклига тугри 
келувчи профилли шлицаларни \осил

16.4-расм. 
Думалатиб 

шлица уйиш 
дастгох,и учун 

думалатиш 
каллагининг 

схемаси
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Ё
кдлади. Барча шлицалар детални ай- 
лантирмасдан, бир вактда уйилади.

16.5-расм. Шлицаларни 
уйишда думалатиш калла- 
гининг, махкамловчи пат- 

роннинг ва ишлов

1
5.

Махсус дастгохдарда шлицалар­
ни думалатиб уйиш учун думала­
тиш каллаги (1) (16.5-расм) салаз- 
кагажойлаштирилади. Салазка учун 
йуналтирувчи вазифасини валлар 
(2) ва (5) бажаради, бу валлар ик­
кита ofhp устунни х,ам бирлашти- 
ради. Салазка устуннинг орка томо-

бериладиган деталнинг нига жойлашган гидроцилиндрнинг 
жойлашиш схемаси юритгичи ёрдамида харакатланади.

ма^камловчи патрон (4) жойлашади, унга ишлов берила­
диган деталь (3) ма^камланади. Хар бир ролик бир-бири- 
га боглик булмаган хдлда, талаб килинган баландик буйича 
созланади. Каллак роликларнинг жойлашишини бузмас- 
дан, дастгохдан мустакил кием сифатида ечиб олиниши 
мумкин. Роликни алмаштириш учун 5—10 минут, даст- 
ГОХ.НИ созлаш учун 30 минут атрофида вакт сарфланади.

Бундай дастгохда уйиладиган шлицаларнинг энг куп 
сони 18 тагача, энг ками 6—8 тагача (16 мм диаметрли 
валларда) булади. Буйлама суриш 15 мм/с тезликкача була­
ди. Хосил килинадиган шлицаларнинг кадами буйича аник­
лиги 0,04 мм, тугри чизикдан четга чикиши 100 мм узун- 
ликда 0,04 мм ни ташкил килади.

Шлицаларни думалатиб уйишда асосий вакт куйидаги 
формула ёрдамида аникданади:

бу ерда L  — думалатиладиган шлицаларнинг узунлиги, мм; 
/ — роликни думалатиб булгандан кейин чикиш узунли­
ги, мм; S 4— думалатиб уйишда минутига суриш, мм/мин.

Думалатиб уйиш жараёнининг унумдорлиги жуда х,ам 
юкори булади, чунки етарли даражадаги юкори аникдик- 
да, кам вакт сарфланган \олда барча шлицалар бир вакт- 
нинг узида уйилади.

Шлицаларни сидириш ва рандалаш. Валларнинг ёки 
шунга ухшаш деталларнинг сиртида шлицаларни тайёр-

Олдинги устунда гидравлик усулда
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лаш усулларидан бири махсус мосламани куллаб, гори- 
зонтал сидириш дастго^ларида сидириш булиб \исобла- 
нади.

Икки томони очик, шлицаларни сидириш учун шлица 
шаклига тугри келувчи профилли кесувчи к,исмга эга булган 
пичокди махсус сидиргичлар кулланилади. Х,ар бир шли­
ца булувчи механизм ёрдамида кетма-кет сидирилади.

Очик, булмаган шлицаларни сидиришда блокли сидир- 
гичлардан фойдаланилади, уларнинг кесувчи тишлари 
радиал йуналишда узаро бир-бирига боглик, булмаган х,олда 
сурилган холатда жойлашган булади.

16.6-расмда махсус мослама ёрдамида горизонтал си­
дириш дастгохдарида томонлари берк шлицаларни сиди­
риш учун мулжалланган блокли сидиргич тасвирланган.

Блокнинг корпусида (1) тугри бурчакли кесимли пи- 
чокдар (2) силлик, утказиш буйича урнатилади, ^ар пи- 
чок, блок арик,часи буйлаб мустак,ил силжий олади. Эзувчи 
планка (3) блокда пичокдарнинг сирпаниши учун зарур 
булган тирк,ишни созлайди.

Ползунлар (6) тортгич (7) пичокдарини бирлаштира- 
ди. Ролик (5) укдари ползун (6) га мах,камланган: пружи- 
налар (4) тортгич (7) ёрдамида роликларни нусхакашга 
эзади. Х,ар бир пичок,нинг ишчи юришининг охирида нус­
хакаш роликни орк,ага суради ва пичок,ни ишлов берила­
диган деталдан олиб к,очади. Пичокдар махсус мосламада 
чархланади.

16.6-расм. Томонлари берк шлицаларни сидириш учун 
сидиргичлар блоки
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Балларда (ёки бошка деталларда) рандалаш усули би­
лан шлицаларни тайёрлаш жараёни куп кескичли каллак 
ёрдамида нусхалаш усулида тишли гилдираклар тишлари­
ни уйиш жараёнига ухшаш булади.

Рандалашда хам барча шлицаларга бир вактнинг узида 
шаклдор кескичлар туркуми ёрдамида ишлов берилади. 
Кескичлар сони валдаги ишлов бериладиган шлицалар 
чукмаларининг сонига тенг булади. Вертикал ^олатда 
жойлашган ишлов бериладиган деталь илгариланма-кайт- 
ма х,аракатланади; деталь х,ар бир юкорига юришида кал- 
лакнинг радиал арикчаларида кескичлар жойлашган 
кузгалмас кескичли каллакнинг ичига киради. Барча кес­
кичлар бир вактда шлицаларни кесади, бунда кескич­
лар ишлов бериладиган деталнинг иккиланма юриши 
\исобига радиал суришни олади. Деталнинг оркага (па- 
стга) юришида каллакдаги кескичлар радиал йуналиш- 
да оркага олиб кочилади, чунки кескичларнинг орка 
сиртлари ишлов бериладиган сирт билан ишкаланмас- 
лиги керак.

Шлицаларни рандалаш жараёнининг унумдорлиги жуда 
\ам юкори. Шунинг учун у йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чикаришда х,ар хил деталларни тайёрлашда кулла- 
нилиши мумкин, чунки \ар бир шлицалар сонига махсус 
кескичлар тупламини тайёрлаш зарур. Шлицаларни ран­
далаш усули жилвирлаш учун куйим колдириб, шлица­
ларга ишлов берилса, янада фойдали булади.

Шлицали тешикларга ишлов бериш. Втулка, тишли 
гилдирак ва бошка деталлардаги тешиклардаги шлицали 
сиртларга, одатда, сидириш усулида ишлов берилади. Ав­
вал тешикка, баъзида эса торецга дастлабки ишлов бери­
лади. Кейин тешик думалок сидиргич ёрдамида ва сунг 
шлицали оддий ёки прогрессив сидиргич ёрдамида сиди- 
рилади.

Диаметри 50 мм гача булган шлицали тешиклар, одат­
да, битта курама сидиргичда сидирилади. Винтли шлица­
ли тешикларни сидириш (16.7-расм) сидиргич тишлари- 
нинг кесувчи кирраларининг хдракатланиши ишлаш жа­
раёнида винтли чизиклар буйича амалга ошишига 
илгариланма ва айланма х^ракатларнинг бирлашишига 
икки хил усулда эришиш билан оддий тешикларни сиди-
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ришдан фарк, к,ила- 
ди. 1-усулда иккала 
*аракат детални 
кузгалмас к,илиб 
Урнатилган хрлатда 
берилади.

2-усулда илга- 
риланма \аракатни 
сидиргичга берила­
ди, айланма \apa- 
катни эса детал га 
берилади.

Кичик тешик­
ларни сидиришда 
еидиргичнинг ай- 
ланишини сидир- 
гич (4) арикчала- Т 
рига кирадиган ИК- 16.7-расм. Винтсимон шлицали 
кита бармокдар (2) тешикларни сидириш
ёрдамида амалга
оширилади (16.7-расм, а). Бармокдар мосламанинг таянч 
хилк^сига (1) мах,камланган втулканинг (3) ичига жойла- 
шади. Сидиргич (4) дастго\ шпиндели билан патрон (5) 
ердамида туташади. Катта улчамли (<J>15mm) тешикларни 
сидиришда еидиргичнинг айланиши махсус гайканинг 
иккита чикикдари ёрдамида амалга ошади (16.7-расм, б). 
Махсус гайка сидиргич (3) нинг йуналтирувчи арик,чала- 
рига киради. Гайка (2) мосламанинг таянч \адкаси (1) га 
\«.i\K.iM  i . i i i i . in  булади, Сидиргич (3) патрон (4) ёрдамида 
л и сп о м  ш и и н д с л и  билан туташади.

К*.7 раем н да нусхакаш чизгич ёрдамида винтли шли- 
иапарни сидириш схемаси курсатилган. Дастгох, суппор-
I in и I шили гилдирак (3) билан тишлашадиган рейка (2) 
Уриаинали Рейка (2) бир чети билан ролик оркали а бур- 
мак опили i■ I annual а ма\камланган нусхакаш чизгич (1) 
ia I припали:
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бу ерда D — гилдирак (3) нинг бошлангич айланасининг 
диаметри; Т — сидириладиган винтли шлица кодами.

Нусхакаш чизгич бурчагини узгартириб, винтли шли­
цаларнинг турли кийматдаги кадам Т га эга булганларини 
сидириш мумкин.

Сидиргич (4) буйлама силжиганда у билан биргаликда 
тишли гилдирак (3) айланади. Ички винтли шлицаларни 
сидиришнинг содда усули сидиргичнинг илгариланма х,ара- 
кати натижасида унинг винтли тишларидан заготовканинг 
(1) эркин айланишига асосланган (16.7-расм, г). Сидир- 
гичдан заготовканинг эркин айлана олишини золдирли 
таянч (3) таъминлайди.

16.7-расм д да сидиргич (9) факат илгариланма \apa- 
катланадиган, ишлов бериладиган деталь (10) эса айлан­
ма харакатланадиган шароитда винтли шлицаларни сиди­
риш учун курилма (1) курсатилган. Илгариланма х,аракат- 
ланувчи суппорт (2) планка (3) оркали трос (4) ни 
тортади, трос юк (6) ёрдамида барабан (5) га ураб куйил- 
ган. Барабан айланиб, конуссимон тишли гилдирак (7) ва 
(8) ларга айланма \аракатни узатади, гилдирак (8) эса 
узига мах,камланган деталь (10) ни айлантиради.

Сидириладиган винтли шлицалар кадами буйича (7) 
ва (8) тишли гилдиракларнинг тишлари сони аниклана­
ди:

T = n d ,Z± ,
1 2 8

бу ерда d6 — барабан (5) диаметри; Z7 ва Zg — (7) ва (8) 
гилдираклардаги тишлар сони.

Сидириш дастгохдари булмаса, винтли шлицалар си­
дириладиган шлицалар кадами Т га тенг булган кадамли 
резьба кесиш учун созлаб, токарлик винт кесиш дастгох,- 
ларида сидириш мумкин (16.7-расм, е).

Сидириладиган деталь (1) узи марказловчи уч кула- 
чокли патрон (3) ёрдамида втулка (2) га ма\камланади. 
Сидиргич (4) юритувчи винт (6) да \аракатланадиган даст- 
го\суппорти (5) га мах,камланади. Сидириладиган винтли 
шлицаларнинг аникдигини дастгох, аникдигига боглик 
равишда таъминлайди.
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Шлицали вал ва тешикларни назоратдан утказиш. Шли­
цали валларнинг куйидаги элементлари назоратдан утка- 
шлади:

а) деталь (втулка, тишли гилдирак ва бошк,алар) утка- 
шш турига караб ташки ёки ички диаметри шлицали вал- 
пинг ташки ёки ички диаметри буйича; одатда, ташки 
диаметр оддий чекли скоба ёрдамида текширилади; ички 
диаметрни микрометр, махсус скоба ва индикаторли ско­
ба ёрдамида улчаш мумкин.

б) шлицаларнинг калинлигини чекли скобалар ёрда­
мида текширилади;

в) шлицали вал уриши ички диаметр буйича индика­
тор ёрдамида текширилади; конуслик ва спираллик х1ам 
текширилади, бунинг учун индикатор аввал укка парал- 
лел сурилади, вал эса дастлаб горизонтал \олатда урна­
тилади;

г) шлицаларнинг айлана буйлаб жойлашиши махсус 
шлицали \алка ёрдамида текширилади;

д) шлицали валлар чукмасининг профили (ички диа­
метр буйича) махсус шаблон ёрдамида текширилади.

Шлицали валларнинг барча элементлари: кадами, ай- 
ланаси буйлаб шлицаларнинг жойлашиши ва бошкалар 
булувчи каллакли универсал мослама ёрдамида текшири­
лади.

Шлицали тешикларни, одатда, шлицали тикин ёрда­
мида текширилади.

Сипов саволлари

1 Чсккнлнри думалокшшган томонлари берк арикчали шпонка 
ирик'нтари мидий усулда ХОСИЛ килинади?

2 Очи к, ва бир томони берк шпонка арикчаларини фрезалашда 
асосий пакт кандай аникланади?

3. Шлицали бирикмалар кайси жойларда ишлатилади?
4 Шлицали бирикмаларда туташ деталлар кандай усуллар билан 

маркаэлаштирилади?
5 Нинтсимон шлицали тешикларни сидириш жараёнини тушун- 

гириб беринг?
6. Шлицаларни фрезалашнинг кандай усуллари мавжуд?
7. Шлицаларни сидириш ва рандалаш качон кулланилади?
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XVII б о б
ДЕТАЛЛАРНИНГ ТАШ КИ , И ЧКИ  ВА РЕЗЬБА Л И  

СИРТЛАРИГА КО М Л ЕКС  И Ш Л О В Б ЕРИ Ш

Чивикни материаллардан тайёрланадиган деталларнинг 
ёки куйма ва штампланган заготовкаларнинг, купинча, 
ташки ва ички сиртларига ишлов бериш х,амда ташки ва 
ички сиртларида резьба кесиш талаб килинади. Машина- 
созликдаги бундай деталлар жумласига, масалан, тик,ин- 
лар, штуцерлар, турли хил втулкалар, болтлар, шкивлар, . 
кичик ва урта улчамдаги тишли гилдиракларнинг заго- 
товкалари ва бошка бир катор деталлар киради.

Ташки ва ички цилиндрик сиртларга ишлов беришни 
ва резьба кесишни кетма-кет, алох,ида сиртлар буйича ёки 
бир вактнинг узида бир неча, \ам ички, \ам ташки сирт­
ларга бир неча асбобни куллаб амалга ошириш мумкин. 
Масалан, бир вактнинг узида ташки сиртни йуниш ва ички 
сиртни пармалаш, зенкерлаш, йуниш мумкин.

Бундай механик ишлов бериш жараёнига серияли иш­
лаб чикаришда токарлик револьвер дастгохдарини, йи­
рик серияли ва оммавий ишлаб чикаришда ярим автомат 
ва автоматлар самарали кулланилади.

17Л. Токарлик револьверли дастго^ларда деталь
сиртларига комплекс ишлов беришнинг технологик 

жараёнлари

Токарлик револьверлик дастгоутрини (шунингдек, 
ярим автомат ва автоматларни) кетма-кет ёки бир вактда 
ташки ва ички цилиндрик сиртларни йуниш, пармалаш, 
зенкерлаш, тешикларни развёрткалаш, плашка ёки мет- 
чиклар ёрдамида резьба кесиш, бошкача килиб айтганда, 
бир вактнинг узида бир неча асбобларни револьверли кал- 
лакка ва кесувчи суппортга жойлаштириб куллаш талаб 
килинган хдлларда куллаш самара беради.

Токарлик револьверли ёки, кискаси, револьверли да- 
стгох^арни куллаш оддий токарлик дастгохдарини куллаш- 
га нисбатан партиядаги деталлар сони 6-10 донадан орти- 
шидан бошлаб самара бера бошлайди.
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17.1-раем. Револьверли 
даст-гох,га урнатиладиган 

турт шпинделли 
пармалаш каллаги

17.1-раем. Револьверли дастгох,- 
га урнатиладиган турт шпинделли 
пармалаш каллаги

Револьверли дастгоутрда иш­
лов беришда асосий вакт буйича 
токарлик дастгохдцагига нисбатан, 
агар бир вактнинг узида бир неча 
асбобни куллаб, масалан, парма, 
утувчи, кесувчи ва шаклдор кес-
кичларни ёки погонали деталларни йунишда парма ва бир 
неча утувчи кескичларни куллаб ва шунга ухшаш \олат- 
лардагина ютукка эришиш мумкин. Акс хрлда асосий вакт 
буйича тубдан ютукка эришиб булмайди. Ишлов бериш 
вакти, асосан, ёрдамчи вакт \исобига камаяди, чунки то­
карлик ишлов беришда \ар бир утиш учун кейинги бабка- 
га (куйилган талабга караб) парма, зенкер, развёртка ва 
бош^а асбобларни кайтадан урнатишга тугри келади, х,ар 
бир бундай асбобни деталга кесиш 
учун келтирилади, урнатишни тек- 
ширилади ва бошка ишлар амалга 
оширилади, бунинг барчаси куп 
вактни талаб килади. Револьверли 
дастггоугарда эса факат револьвер­
ли каллакни буриш, уни ишлов бе­
ришнинг бошланиш жойига келти­
риш ва ишлов берилгандан кейин 
олиб кетиш етарли булади.

Револьверли дастго\лар шпин­
дель Укига нисбатан револьверли 
каллак укининг жойлашишига
Караб таснифланади. Шпиндель укига нисбатан револьвер-

17.2-расм. Дастаки суриш 
оркали ички арик- 

чаларни йуниш учун 
к^згалувчи суппорт

17.3-расм. Олти 
циррали чивикдан 
болтни тайёрлаш 

учун ишлов 
бериш га I турдаги 

револьверли 
дастго\ каллагини 

созлаш
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ли каллакнинг жойлашишига боглик, ра­
вишда револьверли дастго\ларнинг учта 
тури тайёрланади.

Вертикал укди, револьверли каллак- 
ли I тури кенг таркалган, бу турдаги 
1Н318, 1Н325, 1А340,1В340,1365, 1Н365, 
1371, 1П371 моделли дастго\лар ишлаб 
чикарилади.

Горизонтал укди, шпиндель укига па- 
раллел револьверли каллакли II тури кам- 
рок таркалган, бу турдаги 1Г325, 1341, 
1А341 (дастур билан бошкариладиган) 
моделли дастгохдар ишлаб чикарилади.

Шпиндель укига параллел горизонтал 
укди револьверли каллакли I I I  тури энг 
кам таркалган.

17.1-расмда револьверли каллак (5) га 
урнатиладиган турт шпинделли пармалаш 

каллаги курсатилган. Деталь (1) патронга ма\камланади 
(патрон расмда курсатилмаган). Патрон ёнида иккита 
йуналтирувчи втулкалар (2) жойлашган, буларда иккита 
штир (3) юради, штирлар каллак корпусида (6) жойлаш­
ган шпиндель каллаги билан туташган.

Штирлар (3) втулкалар (2) ичига киритилганда, пат- 
ронлар айланма х,аракати каллак оркали туртта шпиндель 
(4) га узатилади. Шпиндель тешикларига пармалар (7) 
урнатилган булади. Бунда пармалаш учун сарфланадиган 
вакт кескин кискаради.

Револьверли каллаклар кундаланг суриш \аракатига эга 
булмайди, шунинг учун бундай дастгохдарда ички арик- 
чани йуниш учун ёки ички торецни кесиш учун кузгалув- 
чан суппортлардан фойдаланилади. Кузгалувчан суппорт 
кул ёрдамида кундаланг суриш хдракатини амалга оши- 
ради (17.2-расм).

17.3-расмда олти киррали чивикдан тайёрланадиган 
болтга ишлов бериш учун револьверли дастгох,ни созлаш 
курсатилган: I утиш -чивикни таянчгача илгари суриш; 
II- чивикни йуниш; III — болтнинг кетини резьба х,осил 
килишга йуниш ва кундаланг суппорт ёрдамида болт кал- 
лагида фаска йуниш; IV  — болтнинг кетини кесиш ва фаска
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йуниш; V  — резьба кесиш; VI — кетинги суппортдан болт­
ни киркиб олиш, расмдаги 1, 2 ва 3 ракамлар ишлов бе­
риладиган сиртларнинг тартиб ракамларидир.

17.4-расмда ички ва ташки резьбани чивикдан тайёр- 
ланадиган деталларда II турга мансуб дастгоэутрда йуниш 
учун асбоб урнатиладиган револьверли каллакни созлаш 
курсатилган.

17.2. Токарлик ярим автоматларда деталь сиртларига 
комплекс ишлов бериш технологик жараёнлари

Токарлик ярим автоматлар марказда ва патронда иш­
лаш учун горизонтал ва вертикал бир ва куп шпинделли 
Килиб тайёрланади. Бир шпинделли ярим автоматлар, одат­
да, куп кескичли булади; патрон ёрдамида ишлаш учун 
улар икки-турт суппортли \амда револьверли каллакли 
килиб тайёрланади.

Токарлик бир шпинделли ярим автоматлар барча суп- 
портларининг \аракати автоматлаштирилганлиги кул би­
лан бажариладиган ишлар факат ишлов бериладган де­
тални куйиш ва 
олишда ^амда суп- 
портларни х,аракат- 
лантириш учун юрги- 
зишдан иборатлиги 
билан токарлик куп 
кескичли дастго\лар- 
дан фарк килади.

Куйидаги келти­
рилган горизонтал 
куп кескичли бир 
шпинделли ярим автоматларда де­
талларнинг сиртларига комплекс 
ишлов бериш мисоли шуни курса- 
тиб турибдики, ярим автоматлар­
да ишлов бериш куп кескичли то­
карлик дастго?у1арида ишлов бе- 
ришдан кескин фарк килмайди.

17.5- ва 17.6-расмларда гори­
зонтал куп кескичли ярим авто-
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17.5-расм. Куп кескичли ярим 
автоматни ишлов бериш учун созлаш

кулакни ишлов бериш 
учун созлаш



матларда марказлар ёрдамида деталларга ишлов бериш учун 
технологик созлаш намуналари курсатилган.

17.5-расм (а) да марказда битта кискичда бир вактда 
иккита тишли гилдиракка ишлов бериш учун технологик 
созлаш курсатилган.

17.5-расм (б) да айлантирувчи патронга мах,камланган 
иккита штифт (2) ёрдамида айланадиган, иккита марказ­
ловчи тикин (1) ёрдамида марказлаштирилган фланецли 
тишли гилдиракни йуниш ва кесиш курсатилган.

17.6-расмда детални айлантириш учун махсус айлан­
тирувчи патрон куллаган хрлда буровчи кулачокни йуниш 
ва кесиш учун технологик созлаш курсатилган.

17.3. Токарлик автоматларида деталь сиртларига 
комплекс ишлов бериш технологик жараёнлари

Токарлик автоматлар йирик серияли ва оммавий иш­
лаб чикаришда ташки ва ички цилиндрик ва резьбали 
сиртларга, асосий чивик материаллардан деталлар тай­
ёрлашда комплекс ишлов бериш учун кулланилади, чун- 
ки ишлаб чикаришдаги тайёрланадиган деталь партия- 
си куп булганлиги сабабли автоматлар узок муддат кай- 
та созланмасдан ишлаши мумкин; автоматлар етарли 
даражада юкланмаса ва тез-тез кайта созлаб туриш за­
рур булса, револьверли дастгох,ларни куллаш максадга 
мувофик булади. Х,ар бир алохдда х,олатда масалани икти­
содий нуктаи назардан х;ал килишда кайси дастгозда: 
автоматларда, ярим автоматларда ёки револьверли даст- 
го\ларда ишлов бериш максадга мувофиклигини аник­
лаш учун детални у ёки бу дастго\да ишлов бериш тех­
нологик жараёнларининг солиштирма вариантларини 
ишлаб чикилади ва олинган техник-иктисодий курсат- 
кичлар солиштирилади.

Автоматлар турлари куп булганлиги сабабли уларда 
механик ишлов бериш технологик жараёнларнинг харак- 
тери ва автоматларнинг технологик имкониятлари турли- 
ча булади.

Бир шпинделли ва куп шпинделли автоматлар булади.
Бир шпинделли автоматлар шаклдор-киркувчи, шакл- 

дор-токарлик (буйлама йунишли) ва токарлик револь- 
верлиларга булинади.
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Шаклдор-к,иркувчи автоматлар 2-3 та ва ундан ортик, 
(5 тагача) радиал хрлатда жойлашган суппортли булади. 
Бу суппортлар фак,ат кундаланг суриш га эга булиб, уларга 
шаклдор ва к,иркувчи кескичлар урнатилади. Бундан таш- 
к,ари чивик, ук,и буйича парма, зенкер, метчик ва бошк,а 
асбоблар урнатилиши мумкин булган шпинделга \ам эга 
булади. Шпиндель айланма \аракатдан ташк,ари ук, буйича 
илгариланма \аракатга \ам эга булади.

Шаклдор-к,иркувчи автоматлар майда к,иск,а деталлар- 
га ишлов бериш учун хизмат к,илади. Ушбу автоматларда 
детални йуниш, детални ук,и буйича тешик пармалаш, 
резьба кесиш ва деталга ишлов берилгандан кейин чивик,- 
дан к,ирк,иб ажратиб олиш ишларини бажариш мумкин.

17.7-а расмда шаклдор ва конуссимон сиртларга шакл­
дор кескичлар ёрдамида ишлов бериш, 17.7-расм б да зол- 
дирли бармок,ни шаклдор к,иркувчи автоматларда ишлов 
бериш курсатилган. Бармок,ни думалок, шаклли олдинги 
(1) ва кетинги (2) кескичлар ёрдамида кундаланг суриш 
билан ишлов берилади; резьба плашка (3) ёрдамида ке­
силади. I ,  I I  ва I I I  рак,амлар билан у т а ш л а р н и н г  тартиб 
рак,амлари белгиланган.

Буйлама суришга эга булган шаклдор токарлик авто­
матларда содца куринишдаги, майда, узун деталларга 
ишлов берилади. Буйлама суриш барча олдинги бабкалар- 
нинг ёки олдинги бабкалар ичидаги махсус трубаларнинг 
силжиши натижасида чивик,нинг ук,и буйича х,аракатла- 
ниши орк,али амалга оширилади (17.7-расм, в).

Шаклдор к,ирк,- 
увчи ва шаклдор а) 
токарлик (буйлама 
йунадиган) авто­
матларда диаметри
2 мм дан 20 мм гача 
булган чивик^арга 
ишлов берилади.
Уларда шлицали 
каллакли иинтлар-
НИ тайерлашда 17.7-расм. Ишлов бериш учун шаклдор 
шлицаларни фреза- токарлик автоматларини созлашиинг

намуналари
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лаш учун махсус мосламалардан фойдаланилади.
Чивик, материаллардан деталлар тайёрлаш учун мулжал- 

ланган бир шпинделли токарлик револьверли автоматлар 
учта кундаланг суппортга (олдинги, кетинги ва юкориги) 
ва шпиндель укига перпендикуляр \олда горизонтал ук 
буйича жойлашган револьверли каллакдан иборат. Револь­
верли каллакда кесувчи асбобли кискич ва туткичлар урна- 
тилиши мумкин булган олтита уя мавжуд булади. Учта 
кундаланг суппортдан тапщари револьверли каллакнинг 
мавжудлиги шаклдор киркувчи автоматларга нисбатан му- 
раккаб шаклдаги деталларга ишлов беришга имкон бера- 
ди.

Чивик материални суриш ва кисиш тайёр детални ке­
сиб олингандан кейин автоматик равишда амалга ошири­
лади. Револьверли каллакнинг ва суппортнинг автоматик 
равишда х,аракатланишига автоматнинг таксимловчи ва- 
лига урнатилган махсус кулачоклар ёрдамида эришилади:

таксимловчи валнинг бир 
марта айланишида битта де­
таль тайёрланади.

Баъзи вактларда бир неча 
асбобни ишлатган \олда 
таксимловчи валнинг бир 
марта айланишида иккита 
детални кетма-кет тайёрлаш 
мумкин. Чунки таксимловчи 
валнинг бир марта айлани­
шида автомат ишлашининг 
даврий цикли тугайди, шу 
даврда бир нечта деталга 
ишлов бериш мумкин.

Токарлик револьверли 
автоматларнинг ишлаш 
принципи оддий револьвер­
ли дастго\ларнинг ишлаш 
принципига ухшаш. Детал­
ларга механик ишлов бериш 
технологиясини лойих,алаш- 
да алохдца утишларни бажа­
риш усулларини револьвер-

Переход г—гЛ—
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17.8-расм. М12диаметрли 
винтга ишлов бериш учун 

токарлик-револь-верли 
автоматни созлаш схемаси



ли каллакка ва суппортларга ма\камланган асбоблар урта- 
сида тенг таксимлаш зарур.

17.8-расмда махсус винт ва уни токарлик револьверли 
автоматда ишлов бериш курсатилган.

Утишларнинг номлари:
а) таянчгача суриш; б) каллакни кесиш ва шаклдор 

кескич (1) ёрдамида стержен погонасини резьба кесиш- 
дан олдин йуниш; в) кундаланг суппортдаги кескич (2) 
ёрдамида каллакни думалоклаб йуниш, револьверли кал- 
лак билан фаска йуниш ва марказлаштириш; г) револь­
верли каллак билан стерженни тоза йуниш; д) резьба ке­
сувчи патрон (3) ёрдамида резьба йуниш; е) кундаланг 
суппорт билан детални кесишни бошлаш ва револьверли 
каллак билан тешик пармалаш; ж) детални кесиб олиш- 
ни тугатиш; з) махсус мослама — туткич (4) билан шли- 
цани фрезалаш.

Куп шпинделли автоматлар купинча, турт ва олти 
шпинделли булади ва айрим лолларда беш ва саккиз шпин­
делли булади, уларнинг купчилиги диаметри 20 мм дан 
100 мм гача булган чивикларга ишлов бериш учун тайёр- 
ланади. Шпинделлар ишлов бериладиган чивикларни мах,- 
камлаш учун барабанларнинг ичига жойлаштирилади, 
барабанлар даврий равишда бир вазиятдан бошка вазият- 
га буралиб туради. Битта вазиятда ишлов берилган деталь 
чивикдан к,ирк,иб олинади ва чивик, кейинги ишлов бе­
риш учун таянчгача сурилади.

Деталларнингтайней сирти куп шпинделли автомат- 
ларнинг буйлама ва кундаланг суппортларига урнатил­
ган кесувчи асбоблар ёрдамида ишлов берилади. Одат­
да, кундаланг суппортларнинг сони шпинделлар сони­
га генг булади. Автоматлар ишлов бериладиган 
чивикларни ма\камлаш учун асосий шпинделлардан 
ташкари иккита ёки учта асбобли шпинделларига эга 
булади, асбобли шпинделлар узининг уки буйича айла­
нади ва шу ук буйлаб сурилади. Асбобли шпинделлар- 
нинг уки асосий шпинделлар уки билан устма-уст ту- 
шади. Асбобли шпинделлар, одатда, тешикларга ишлов 
берувчи асбоблар — парма, метчик, узи очилувчи резь­
ба кесувчи каллак ташки йуниш учун кескичларни ма\- 
камлаш учун хизмат килади.
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Куп шпинделли автоматларнинг бир шпинделли ав- 
томатларга нисбатан унумдорлиги юкори булади, бирок 
ишлов бериш аникдиги бир шпинделли автоматларга нис­
батан паст булади. Шпинделлар жойлашадиган буралув- 
чи барабан тиркиши ^амда булувчи механизмдаги тирк- 
ишлар ишлов беришда кушимча хатоликларни тугдира- 
ди. Бир шпинделли автоматларнинг марказлаштириш 
буйича ишлов бериш аникдиги 0,02 мм гача, кичик диа- 
метрли деталлар учун эса, хдтто 0,01 мм гача булади. Куп 
шпинделли автоматларда эса аникдик 0,04—0,05 мм гача 
булади.

Куп шпинделли автоматларда деталга ишлов бериш \ар 
бир алохдда шпинделларга таксимланади ва максимал 
унумдорликка эришиш учун ^ар бир кесувчи асбобнинг 
утиш йулини кискартиришга харакат килган хщда так­
симланади.

Турт шпинделли автоматларда шпинделлар буйича 
ишни таксимлашни нормал схема сифатида куйидагича 
Кабул килиш мумкин.

Биринчи шпинделда деталь дастлаб ёки буйлама суп- 
портдаги утувчи кескич ёрдамида, ёки кундаланг суппорт- 
даги шаклдор, думалок ва бошка кескичлар ёрдамида йуни- 
лади. Агар деталда тешик булса, бир пайтда пармалаш ёки 
тешик учун марказлаштириш (агар тешик узунлиги унинг 
диаметридан икки марта катта булса) максадга мувофик 
булади.

Иккинчи шпинделда, одатда, дастлабки йунишни 
якунлаш, баъзида эса тоза йуниш амалга оширилади.

Учинчи шпинделда деталнинг техник шартида курса­
тилган булса ва ушбу техник шарт иккинчи шпинделда 
амалга оширилган булса, йуниш бажарилади \амда мах­
сус резьба кесувчи мослама ёрдамида резьба йунилади.

Туртинчи шпинделда, одатда, деталь киркиб олинади.
17.9-расм а да деталга турт шпинделли автоматда иш­

лов бериш жараёни, 17.9-6 расмда эса уша деталга олти 
шпинделли автоматда ишлов бериш жараёни тасвирлан- 
ган. Стрелкалар суриш йуналишини курсатади.

Турт шпинделли автоматда деталга ишлов бериш куйи­
дагича амалга оширилади (17.9-расм, а ).
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Биринчи шпин- 
делда буйлама суп­
порт билан 33 мм 
узунликда тешик по- 
гонали парма (1) ёр­
дамида пармаланади, 
бир вактнинг узида 
уша суппортда детал­
нинг олдинги чукма- 
си йунилади ва 
кундаланг суппорт 
билан шаклдор кес­
кич (2) ёрдамида 
йунилади.

Иккинчи шпин- 
делда кичик тешик 
пармаланади, фаска- 
лар, торец йунилади 
ва тарамлар думала­
тиш вали (3) ёрдами­
да \осил килинади.

Учинчи шпиндел- 
да кундаланг суппорт 
билан шаклдор кес­
кич ёрдамида якун­
ловчи йуниш амалга оширилади ва буйлама суппорт би­
лан метчик кириши учун арикча йунувчи кескич (4) ёр­
дамида арикча йунилади.

Туртинчн шпинделда метчик (6) ёрдамида ички резь­
ба йунилади ва кескич (5) ёрдамида тайёр булган деталь 
киркиб олинади.

Олти шпинделли автоматда (17.9-расм, б) уша детал- 
га ишлов бериш жараёни куйидагича булади.

Биринчи шпинделда ички резьба \осил килиниши учун 
тешик пармаланади, кундаланг суппорт билан олдинги 
ч^кма шаклдор йунилади.

Иккинчи шпинделда кичик тешик 19 мм узунликда 
пармаланади, фаскалар ва торец йунилади.

Учинчи шпинделда пармаланади ва тарамлар \осил 
килинади.
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Туртинчи шпинделда кундаланг суппорт билан шакл­
дор кескич ёрдамида якунловчи йуниш амалга оширила­
ди ва резьба ^осил кдлишдан олдин сирт йунилади.

Бешинчи шпинделда арикчалар йунилади.
Олтинчи шпинделда ички резьба йунилади ва тайёр 

булган деталь к,ирк,иб олинади.
Иккала жараённи солиштириб, шуни куриш мумкин- 

ки, биринчи хсшда иккинчи х,олга нисбатан жуда *ам узок, 
давом этадиган утиш учун куп вак,т сарфланар экан. Иш­
лов беришнинг биринчи жараёнида 33 мм узунликдаги 
тешик погонали парма ёрдамида пармаланади, иккинчи- 
сида эса 19 мм узунликда тешик пармаланади. Бундан таш­
кари погонали парманинг кулланилиши асбобнинг к,ий- 
матини оширади ва кесиш режимини пасайтиради.

Синов саволлари

1. Нима учун деталь еиртларига комплекс ишлов берилади?
2. Деталь еиртларига комплекс ишлов беришда ишлаб чикариш 

тури \исобга олинадими?
3. Ишлов бериш аниклигига дастго>утги шпинделлар сони кан­

дай таъсир килади?
4. Револьверли дастго\ларда ишлов беришнинг кайси \олларида 

асосий вакт буйича ютукка эришиш мумкин?
5. I тур дастго\ининг револьверли каллагини созлашни тушунти- 

риб беринг.
6. Куп кескичли ярим автоматга ишлов бериш учун созлашни баён 

Килинг.
7. Куп шпинделли дастго\ларнинг бир шпинделли дастго^га нис­

батан кандай афзалликлари бор?
8. Ишлов бериш учун шаклдор-токарлик автоматларини созлаш 

намуналарини келтиринг.
9. Двигатель свечасининг корпусига турт шпинделли автоматда иш­

лов бериш афзалми ёки олти шпинделли автоматдами?
10. М 12 диаметрли винтга кандай дастго>уи ишлов беришни тавсия 

киласиз?
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ТЕХН О Л О ГИ К Ж АРАЁН ЛАРИ  

18Л. Шпинделларнинг хизмат вазифаси ва уларга 
куйиладиган техник талаблар

Металл кесувчи дастго\ларнинг шпиндели энг маъсу- 
лиятли деталлардан биридир. Дастгоада тайёрланган де­
талларнинг сифати ва деталнинг таянч буйинлари сифати 
шпинделнинг бикирлигига ва унинг таянчларидаги \ола- 
тининг баркарорлигига куп жих.атдан боглик.

Дастго\ шпинделининг асосий хизмат вазифаси иш­
лов бериладиган заготовкага ёки кесувчи асбобга айланма 
х,аракатни маълум бурчак тезлигида ва буровчи моментда 
узатишдан иборат.

Замонавий дастго>у1ар шпинделининг барча параметр- 
ларининг аниклигига талаб жуда юкори куйилган.

Дастго\ шпинделлари погонали вал туридаги детал- 
ларга киради. Шпинделлар конструктив шаклига кура уч 
хил булади:

♦ жилвирловчи дастгохдарнинг жилвиртош бабкала- 
рида кулланиладиган, ук буйича тешиксиз шпинделлар 
(18.1-раем, а);

♦ пармалаш дастгохдарида ва куп шпинделли парма­
лаш каллакларида кулланиладиган, бир томони берк те- 
шикли шпинделлар (18.1-раем, б);

♦ турли типдаги токарлик ва револьверли дастгох^ар- 
да, токарлик ярим автомат ва автоматларда, фрезалаш, 
резьба фрезалаш, жилвирлаш, резьба жилвирлаш ва бош- 
Ка дастгохдарда кулланиладиган ук буйича тешикли шпин­
деллар (18.1-раем, в).
16— А.И. Омиров, А.Х. К,аюмов 241



Шпинделлар, одатда, 45 
маркали углеродли пулат- 
лардан, 20Х, 40Х маркали 
хромли пулатлардан ва 
хромникелли 40ХН2, 
12ХН2, 12ХНЗ маркали 
пулатлардан тайёрланади.

Айрим ofhp дастгох,лар- 
нинг ичи буш танали шпин- 
делларини тайёрлаш учун 
СЧ 21-40, СЧ 15-32 марка­
ли кулранг чуянлар, моди- 
фицирланган чуян ва айрим 
х,олларда пулат куймасидан 
фойдаланилади.

Аниклиги буйича шпин- 
делларни уч гурух,га булиш мумкин:

а) нормал аникликдаги дастго^лар учун; б) юкори 
аникдикдаги дастгоугар учун ва в) прецизион дастгоугар 
учун.

Нормал аникликдаги дастгохдарнинг таянч буйинла- 
рининг оваллик ва конуссимонликдан геометрик шакл 
o f h u ih  буйин улчам допускининг 50% идан ошмаслиги 
керак. Юк,ори аникликдаги дастго\лар учун бу курсаткич 
25% дан ошмаслиги керак, прецизион дастгох̂ лар учун эса 
бурин диаметри улчам допускининг 5—10% атрофида була­
ди. Замонавий прецизион жилвирлаш дастгох,ларининг 
шпинделлари буйин диаметрининг допуски 1,5—3 мкм 
булганда, 300 мм узунликда, 0,3—0,5 мкм дан юкори 
булмаган овалликка, 0,25—0,5 мкм дан юкори булмаган 
конуссимонликка эга булиши зарур.

Нормал аникликдаги дастгохдарда подшипник буйнига 
нисбатан конуссимон тешикнинг радиал тепиши 5—10 
мкм дан ошмаслиги, юкори аникликдаги дастго>у1ар учун 
эса 3—5 мкм дан ошмаслиги керак.

18.2. Шпинделларга ишлов бериш

Икки томони очик тешикли шпинделларни тайёр­
лаш мураккабдир. Бундай шпинделларга ишлов бериш

«ЗЕЭ0 Е4 В&

] г

JC

18.1-раем. Металл кесувчи 
дастгох шпинделларининг 

конструктив турлари: я — ук, 
буйича тешиксиз; 6 — бир 

томони берк тешикли; в — ук, 
буйича тешикли
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торецларини фрезалаш ва торецларида марказий тешик­
ларни пармалашдан бошланади. Бу марказий тешиклар 
гашки сиртларга хомаки ва ярим тоза йунишда техно­
логик база булиб хизмат килади. Бундай йуниш серияли 
ишлаб чикаришда гидро-нусхакаш дастгох,ларда 1—2 
утишда амалга оширилади. Утишлар сони шпиндель улча­
ми, асосан, ишлов бериш куйим катталигига караб аник- 
ланади. Айрим хрлларда ташки сиртларга ишлов бериш 
учун куп кескичли дастгохдар кулланилади. Шпиндел- 
лардаги икки томони очик тешикларни, одатда, тезке- 
сар пулатдан тайёрланган пластинкали ёки каттик 
Когишмадан тайёрланган пластинкали махсус пероли 
пармалар ёрдамида бир ёки икки шпинделли махсус 
дастгох,ларда пармаланади.

Шпиндель айланганда бир урнатишда барча узунлиги 
буйича пармалаш мумкин. Агар парма айланса, аввал 
шпинделнинг ярми узунлигида, кейин эса колган иккин­
чи ярми пармаланади ва олдинги учи томонидан верти- 
кал-пармалаш дастгох,ида тешик зенкерланади, ундан кей­
ин токарлик дастго\ида бир вактда иккала тореци йуни­
лади ва олдинги ва орка томонидан конуссимон тешиклар 
йунилади. Шундан сунг заготовкага термик ишлов бери­
лади. Термик ишлов бериш шпинделнинг сезиларли де- 
формацияланишини келтириб чикармаслиги керак. Юкори 
частотали ток ёрдамида киздириш оркали сиртни тоблаш 
кулланилади.

Бу жараённинг мо\ияти шундан иборатки, металл кат- 
лами 1—3 мм чукурликкача киздириб тобланади. Метал- 
лнинг колган кисми киздирилмайди ва шпинделнинг де- 
формацияланишини келтириб чикармайди.

20Х маркали пулатдан тайёрланган шпинделлар цемен- 
гитланади, кейин тобланади ва бушатилади.

Термик ишлов берилгандан кейин шпинделнинг ол- 
лииги ва орка томонидан конуссимон тешиклар якуний 
йунилади.

Vpn.i | и -1ЛДИ1 ап кондукторнинг олдинги конуссимон 
ii'iniuii буйича базаланиб шпиндель фланецидаги те­
шик iap пармаланади ва уларнинг айримларига резьба 
йунилади. Кейин конуссимон тешикларга марказий 
махсус Iикин кирппилади. Шпиндель заготовкаси ти-
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18.2-расм. Токарлик дастгох,ининг шпиндели

киннинг марказий тешиклари буйича базаланади ва 
ташк,и сиртлар якунловчи йунилади \амда токарлик ёки 
резьба фрезалаш дастгоутрида ташки резьбаларга иш­
лов берилади.

Шлица ва шпонка арикчаларини фрезалаш \ам марка­
зий тикинлар ёрдамида амалга оширилади, бунинг нати­
жасида шпиндель уки буйича уларнинг узаро параллелли- 
гига эришилади.

Таянч буйинларини ва патроности ташки конусини 
жилвирлаш \ам шпинделни марказий тикинга базалаш 
оркали амалга оширилади. Прецизион дастгоугарнинг 
буйинлари жилвирлашдан сунг купинча ялтиратилади ёки 
суперфинишланади, бунда сирт гадир-будирлиги 
R3=0.08h-0.16 га эришилади.

Якуний ишлов берилган таянч буйиндан фойдаланиб, 
олдинги конуссимон тешикни ички жилвирловчи дастго\- 
да жилвирланади. Шпинделнинг таянч буйнига нисбатан 
конуссимон тешик жойлашишининг тугрилигини тешик- 
ка конуссимон кети билан урнатиладиган аник кискич ёр­
дамида аникланади. Индикатор 300 мм узунликдаги кис- 
кичга урнатилади. Шпиндель айлантирилганда индикатор 
стрелкасининг огиши 5-10 ц дан, прецизион дастго\пар 
учун эса 1-3 ц дан катта булмаслиги керак. Буйлама тешиги 
булмаган шпинделлар, одатда, погонали валларга ишлов 
бериш каби марказий тешиклар буйича базаланади.
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IS. 1-жадвал
18.2-расмда курсатилган токарлик дастгох,и шпипделига ишлов бериш 

технологик маршрути

т/-
р

Операция Дастгох,

1 Тореиларини фрезалаш ва у ерда 
марказий тешикларни пармалаш. Марказловчи фрезалаш

2 Кетидан то фланецгача булган ташки 
сиртларни хомаки ва ярим тоза йуниш.

Токарл ик-гидро-нусха- 
каш

3 Шпинделнинг каллак кисмини йуниш. Уни версал -токарл и к

4 Ук буйича тешик пармалаш.
Бир ёки икки 
шпинделли чукур 
пармаловчи

5
Фланец томонидаги конуссимон 
тешикни зенкерлаш (конуссимон зенкер 
ёрдамида)

Вертикал пармалаш

6
Олдинги ва кетинги конуссимон 
тешикларни дастлабки йуниш ва 
торецни кесиш.

Универсал-токарлик

7 Ю ЧТ ёрдамида буйинларни тоблаш ва 
бушатиш.

Ю ЧТ махсус мослама 
ва печь

8 Олдинги ва кетинги конуссимон 
тешикларни якуний йуниш.

У н и версал-токарл и к

9 Фланецда тешик пармалаш ва резьба 
йуниш Верти кал ь-пармалаш

10 Ташки сиртларни якуний йуниш. Гидро-нусхакаш

11 Гайка учун резьба йуниш. Токарлик винт киркиш

12 Шпонка арик'шсини фрезалаш. Шпонка фрезаловчи

13 Шлицаларни фрезалаш. Шлица фрезаловчи

14 Стопор учун иккита тешик пармалаш. Вертикал пармалаш

15 Цилиндрик буйинларни жилвирлаш Думалок жилвирлаш

16 Конуссимон таянч буйинларини 
жилвирлаш. Ички жилвирлаш

17 Иагрон учун конусни ва фланец 
шрп|ипи жилвирлаш Ички жилвирлаш

IM ()>1линги конуссимон тешикни 
жилмирлаш. Ички жилвирлаш

19 Шпиндслни назоратдан утказиш.
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Прецизион дастго\ларнинг шпинделларини тайёрлаш 
технологик жараёни жуда \ам мураккаб, чунки уларнинг 
улчамларига, унинг элементларининг геометрик шаклига 
нисбатан элементларнинг буйлама ук буйича жойлаши- 
шига \амда таянч буйинлари сиртларининг гадир-будир- 
лигига талаб жуда \ам юк,ори.

Шпинделларни назоратдан утказиш жуда х,ам масъу- 
лиятли операция булиб х,исобланади. Аввал геометрик 
улчамлари текширилади. Диаметрал улчамлари чекли ско- 
балар, штангенциркуллар, микрометрлар (0,01 мм гача), 
пассаметрлар (0,002 мм гача) ва микромастлар (0,001 мм 
гача) ёрдамида назоратдан утказилади.

Сиртлар геометрик шаклининг тугрилиги ва уларнинг 
узаро жойлашиши, одатда, индикатор ёрдамида назорат­
дан утказилади.

Синов саволлари

1. Шпинделлар нима максадда ишлатилади?
2. Шпинделларга к,андай техник талаблар куйилади?
3. Шпинделларнинг к,андай турлари мавжуд?
4. Шпиндёлларга к,андай ишлов берилади?
5. Прецизион дастго\ларнинг шпинделларини тайёрлашнинг узи- 

га хос к,андай томонлари бор?
6. Токарлик дастго^и шпинделига ишлов бериш операциялари- 

нинг кетма-кетлигини айтиб беринг.



XIX б о б
ТИРСАКЛИ ВАЛЛАРГА М ЕХА Н И К И Ш ЛО В 

Б ЕР И Ш Н И Н Г  ТЕХН О Л О ГИ К Ж АРАЁНЛАРИ

19Л. Тирсакли валларнинг заготовкаларини олиш 
усуллари

Пулат тирсакли валларнинг заготовкалари болга ва 
прессда штамплаш оркали IT 8-9 квалитет буйича аник,- 
ликда тайёрланади. Сериялаб ишлаб чикаришда болгалар 
ёрдамида, оммавий ишлаб чикаришда эса болгаловчи прес- 
сларда заготовкалар штампланади. Болгаловчи прессларда 
штамплаш 1,5—2 маротаба унумли, бунда штамплаш 
кияликларини 3—6 градусгача, механик ишлов бериш учун 
куйимни 30—40% га ва металл сарфини 10—12% га ка­
майтириш мумкин.

Штамплаш учун заготовка сифатида квадрат, думалок 
чивик ёки шаклдор прокатдан фойдаланилади. Шаклдор 
прокатдан фойдаланиш самарали х,исобланади (заготов­
канинг бошлангич массаси 5—8% гача камаяди).

Прессда штамплаш оркали тирсакли вал заготовкаси- 
нинг шакли \осил килиниши 19.1-расмда курсатилган: а — 
штамплаш учун заготовка; б — букиш; в — дастлабки ва 
якуний штамплаш; г— усма- 
ларини киркиб ташлаш; д — 
горизонтал-болгалаш маши- 
насида фланецни чукгириш.

Куйма валларнинг заго­
товкалари асосан икки усул­
да олинади: тупрокли ва 
арикчали шаклларга куйиш.
Арикчали шаклларга куйиб 
олинган тирсакли валлар- 
пинг заготовкалари юкори 
аникдикка эга булади (IT5- 
ГГ7) ва сирт гадир-будурли- 
ги R = 40 булади, зичлиги 
юкори ва ишлатилиш сифат- 
лари яхши булади.
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19.2. Тирсакли валларнинг заготовкаларига механик 
ишлов бериш

Тирсакли валларнинг заготовкаларига механик ишлов 
беришнинг асосий операциялари куйидагилардир:

а) технологик базаларга ишлов бериш (торецларини, 
марказий тешиклар ва платиклар); б) асосий ва шатунли 
буйинларини, буйинларга ва галтелларга ишлов бериш;
в) мой каналларига ишлов бериш; г) фланецдаги ва вал 
кетларидаги тешикларга ишлов бериш; д) буйин сиртла- 
рини пардозлаш; е) вални мувозанатлаш.

Тирсакли валнинг торецлари ва марказий тешиклари 
фрезалаш-марказлаш дастго\парида битта операцияда ёки 
фрезалаш ва марказлаш дастгоугарида иккита операция­
да ишлов берилади. Валларни оммавий ишлаб чикаришда 
марказлаш учун барабан туридаги фрезалаш-марказлаш 
дастгохдари кулланилади.

Заготовка иккала четки асосий буйинлари оркали бир- 
бирига боглик, булмаган х,олда гидравлик ёки пневматик 
суриладиган (1) ва (2) призмали мослама ёрдамида мар- 
казланади (19.2-расм), бу урнатиш ва ма\камлаш заготов­
кани бир оз текислайди; заготовка ук буйича йуналишда 
кузгалувчан призма (3) ёрдамида кайд килинади. Барабан 
туридаги мосламалар турт ва ундан ортик, заготовкаларни 
урнатиш учун фойдаланилади.

Кейинги пайтда заготовканинг геометрик уки буйича 
эмас, балки инерция уки буйича марказловчи мувозанат-

19.2-расм. Тирсакли вал заготовкасининг торецларини фрезалаш ва 
мараказлашда ориентирлаш схемаси:

/ ва 2 — марказловчи призмалар; 3 — заготовкани уки буйича 
ориентирлаш учун призма
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ловчи-марказловчи дастго\лар кулланила бошлади. Заго­
товка мувозанатланган кисувчи мосламалар ёрдамида урна­
тилади. Мослама горизонтал уки атрофида айланади. Кузда 
тутилган махсус тизим туфайли заготовка айланаётган мос­
ламада автоматик равишда уз \олатини узгартириб, маъ­
лум бир айланишлар сонида заготовканинг инерция уки 
дастгох, шпинделига урнатилган марказловчи парманинг 
ук;ига тугри келиб кол ад и.

19.3. Тирсакли валларнинг буйинларига ишлов бериш

Купчилик корхоналарда валларнинг буйинлари термик 
ишлов берилишига кадар токарлик ва жилвирлаш даст- 
гохдарида ишлов берилади, термик ишлов берилгандан 
кейин эса жилвирлаш, ялтиратиш ёки суперфинишлаш 
дастгох,ларида ишлов берилади. Айрим хдпларда буйин- 
ларга ишлов беришда фрезалаш кулланилади. Вал заго- 
товкаси токарлик ва жилвирлаш операциялари орасида 
тугриланади, айрим х,олларда марказий тешикларда тугри- 
ланади.

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикаришда токар­
лик, пармалаш, жилвирлаш ва бошка дастго>у1ар автома­
тик линияга терилади.

Узун тирсакли валлар заготовкаларининг асосий буйин- 
ларини йунишда урта асосий буйини буйича таянч килиб 
марказларга урнатилади. Бунинг учун урта асосий буйин 
дастлаб токарлик ва жилвирлаш дастгох,ларида ишлов бе­
рилади. Токарлик ишлов бериш учун одатда, икки томон­
лама юритмали куп кескичли махсус дастгох^ардан фой- 
даланилади. Бу дастгохдарда заготовка иккита патрондаги 
марказга урнатилади (19.3-расм). Дастго\ конструкцияси- 
да ишлов бериш жараёнида узгармас кесиш тезлигини 
таъминлаш учун шпинделнинг айланишлар сонини n 0 F 0 -  
насиз узгартириш кузда тутилган. Дастгох, буйинни 0,2— 
0,3 мм гача аникдикда (IT5—IT7 буйича) ва R=  40 сирт 
гадир-будирликда йунишга имкон беради. Вал буйинла- 
рининг тепиши 0,3—0,5 мм га тенг.

Токарлик ишлов берилгандан кейин урта буйин кирк- 
иб олиш усулида люнет ости учун жилвирланади. Буйин 
билан бир пайтда буйин тореци ва галтеллар жилвирлана-
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ди. Бундай \олларда жилвирлаш дастго^ларида заготовка 
марказларга урнатилади, заготовканинг айланма харака- 
ти эса поводкали патрон ёрдамида амалга оширилади. Жил- 
вирланадиган буйин, одатда, созланадиган люнетга тая- 
нади ва буйин диаметрининг ишлов бериш аникдиги IT3 
квалитет атрофида булади.

Урта асосий буйиндан кушимча таянч сифатида фой- 
даланиб кейинги операцияларда крлган асосий буйинлар, 
фланец ва олдинги погонали кети йунилади; шу билан 
бир пайтда буйин тореци, фланец ва галтеллар йунилади. 
Бунингучун марказий юриткичли куп кескичли токарлик 
ярим автоматлар кулланилади. Бу дастгохдарда заготовка­
лар марказларга урнатилади, марказий асосий буйин эса 
люнетга урнатилади (19.4-расм). Етаклаш тортк,иси вази- 
фасини урта буйиннинг жаги утайди. Ушбу операцияда 
бир пайтнинг узида к,олган асосий буйинлар (урта буйин­
дан ташк,ари), валнинг погонали кети, фланец йунилади, 
жагнинг ва галтелнинг торецлари кесилади. Буйинлар ра­
диал призматик кенг кескичлар билан йунилади, бу кес­
кичлар олдинги ва кетинги суппортларга урнатилган була­
ди.

Токарлик ишлов беришнинг иккинчи усулига утиш 
учун, яъни шатунли буйинларни йуниш учун аник, асо­
сий базаларни (асосий буйинларни) тайёрлаб олиш зарур. 
Бунинг учун икки ёки куп жилвиртош доирали думалок,

19.3-расм. Икки томонли 
юритмали токарлик ярим автомат- 
да тирсакли валнинг урта буйи- 
нини йуниш ва буйинларини ке­
сиш

19.4-расм. Марказий юритма­
ли токарлик ярим автоматда тир­
сакли валнинг асосий буйинлари­
ни ва кетини йуниш
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жилвирловчи дастго\ларда барча асосий буйинлар ва вал 
кетлари дастлаб жилвирлаб олинади.

Шатунли буйинлар жуфт-жуфт йунилади (айланиш- 
нинг бир укида жойлашган иккитадан буйин), масалан, 
аввал биринчи ва олтинчи, кейин иккинчи ва бешинчи 
ва охири учинчи ва туртинчи буйинлар йунилади ёки бар­
ча буйинлар бир пайтда йунилади. Иккала хдпда \ам буйин- 
га туташ жаг ва галтел сиртлари йунилади. Биринчи \олда 
олтита тирсакли валнинг шатунли буйинлар бир пайтда 
ишлов берилиши мумкин. Биринчи вариант буйича иш­
лов бериш учун икки томонлама юритмали дастгохдан 
фойдаланиш мумкин. Бундай х,олда ишлов бериладиган 
иккита буйин уки дастго* шпиндели укига тугри келади- 
ган хрлатда тирсакли вал урнатилади. Бунинг учун асосий 
урта буйинни ишлов беришдаги каби вални мах,камловчи 
мосламадан фойдаланилади. Вални мосламага урнатишда 
асосий буйин уки шпинделнинг айланиш укига нисбатан 
кривошип радиуси катталигида силжитилади.

Иккинчи вариант буйича ишлов бериш учун ишлов 
бериладиган шатунли буйинлар сонига тугри келадиган 
ишчи суппортли махсус максаддаги дастгоутрдан фой­
даланилади. Вал четки асосий буйинлари буйича урнати­
лади ва асосий буйиндаги люнетга таянади.

Шатунли буйинлар асосий буйинларни токарлик иш­
лов беришдаги суришга нисбатан кичик суришда йунила­
ди. Бу валнинг деформацияланишини (буралишини) ка- 
майтиради.

Кейинги пайтда буйинларни, жаг ва галтелларни ро- 
тацион фрезалаш усулида ишлов бериш кулланилмокда.

Бундай фрезалаш заготовканинг кичик тезликда айла- 
ншпм ва вакт бирлигида катта микдорда металл кесиб оли- 
ниши билан характерланади.

Пулат заготовкали тирсакли валларнинг буйинларини 
дастлабки жилвирлаш термик ишлов берилгунга кадар ва 
охирги жилвирлаш термик ишлов берилгандан кейин амал- 
га оширилади.

600—800 мм узунликдаги 65—80 мм диаметрли тир- 
слкли валлар заготовкаларининг буйинлари, жаг ва гал- 
тслларини жилвирлаш учун куйим термик ишлов берил­
гунга кадар \ар иккала томонга 0,3—0,5 мм дан колди-
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рилади ва термик ишлов берилгандан кейинги жилвир­
лаш учун ундан \ам камрок цуйим колдирилади.

Буйинлар тоза жилвирлангандан кейин юкори тоза- 
ликдаги ишчи сирт хрсил килиниши учун пардозловчи 
ишлов берилади. Пардозловчи операцияларнинг асосий- 
лари суперфинишлаш, ялтиратиш ва микрофинишлаш 
\исобланади.

Юкори юкланишда ишлайдиган тирсакли валларнинг 
чарчаш муста\камлигини ошириш учун сирт муста^кам- 
лаш кулланилади.

19.4. Тешикларга ва шпонка арикчаларига 
ишлов бериш

Шатунли буйинларда 6-10 мм диаметрли 100-220 мм 
узунликда мой утказувчи к,ия каналлар, асосий буйин­
ларда эса 7-10 мм диаметрли 25-40 мм узунликда мой 
утказувчи тешиклар х,осил килинади. Фланецда, одатда, 
ма^камлаш учун 14-16 мм диаметрли 4-6 та тешик парма­
ланади.

Валнинг фланец томонидаги торецида диаметри 30-50 
мм ли, узунлиги 40-70 мм ли подшипник угирадиган те- 
шикка ишлов берилади, валнинг олдинги кетида тешик 
пармаланади, зенкерланади ва резьба очилади. Валнинг 
олдинги кетида таксимлагичнинг етакловчи шестерняси 
ва вентилятор шкиви урнатиш учун шпонка арикчалари 
^осил килинади. Бу максадда йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чикаришда икки томонлама куп уринли агрегатли 
барабан туридаги дастго\лар кулланилади.

Тирсакли валлардаги мой утказувчи каналларни ста­
ционар мослама билан жи\озланган икки томонли куп 
шпинделли горизонтал-пармалаш дастго\ларида х,осил 
килинади.

Тирсакли валлар юк билан биргаликда мувозанатла- 
нади, бунда айланма массанинг инерция кучи таъсири- 
да мувозанатсизлиги аникданади ва мувозанатлаштири- 
лади.
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Тирсакли валларни тайёрлаш жараёнининг \ар бир энг 
масъулиятли операцияларидан кейин бир неча назорат­
дан утказилади.

Якуний назоратдан утказишда одатда: а) буйин, фла­
нец ва вал кети диаметрлари; б) четки асосий буйинларга 
нисбатан буйин ва фланец торецининг тепиши; в) асо­
сий ва шатунли буйинларининг узунликлари, уларнинг 
базовий тореци ва фланец к,алинлигига нисбатан масофа- 
си; г) барча кривошипларнинг бурчак остида жойлаши­
ши; д) кривошип радиуси; д) биринчи асосий буйин ук,ига 
нисбатан урнатиладиган тешиклар укининг жойлашиши;
е) биринчи шатунли буйиннинг сиртига нисбатан шпон­
ка ари^часи укининг жойлашиши ва улчами; ж) фланец- 
даги подшипник учун тешик диаметри ва унинг фланец 
тореци ёки асосий орка буйин торецига нисбатан уриши; 
з) маховик ости буйни текширилади.

Охирида буйинларида тирналганлик, дарзлик, усим- 
талар ва бошк,аларни аниклаш ма^садида таш^и сирти 
куздан кечирилади.

Синов саволлари

1. Тирсакли валлар нима учун хизмат килади ва унинг конструк­
тив параметрлари кандай булади?

2. Тирсакли валлар кандай материаллардан тайёрланади?
3. Тирсакли валларнинг заготовкаларини олиш усуллариии айтиб 

беринг.
4 Тирсакли валларга механик ишлов бериш кетма-кетлигини ай­

тиб беринг.
5. Тирсакли валнинг олдинги кетидаги тешикка кандай ишлов 

берилади?
6. Тирсакли валларнинг буйинларига кандай ишлов берилади?
7. Тирсакли валлар кандай назоратдан утказилади?

19.5. Тирсакли валларни назоратдан утказиш



XX б о б
ДАСТГОХ СТАНИНАЛАРИГА ВА КОРПУСЛИ 

ДЕТАЛЛАРГА М ЕХА Н И К И Ш Л О В Б ЕРИ Ш Н И Н Г  
ТЕХН О Л О ГИ К ЖАРАЁНЛАРИ 

20Л. Станиналарга ишлов бериш

Металл кесувчи дастго\ларнинг станинаси асосий ва 
масъулиятли деталдир. Дастгозда ишлов бериладиган де­
талнинг сифати станинанинг тайёрланиш сифатига куп 
жи\атдан боглик булади. Станинанинг асосий вазифаси 
дастго\ узелларининг узаро жойлашишини координата- 
лаш ва бириктиришдир, шунинг учун станинани купинча 
базавий деталь \ам деб аталади.

Купгина станиналар учун иккита ва ундан ортик тугри 
чизикди сиртларнинг мавжуд булиши характерли \исоб- 
ланади. Аник ишлов берилган тешиклар станиналар учун 
унча а\амият касб этмайди. Уларда ма\камлаш учун иш- 
латиладиган тешиклар асосий тешик булиб х,исобланади.

Дастго\нинг ишлаши куп жи\атдан йуналтирувчи ста- 
ниналарнинг аниклиги ва уларнинг ейилишга чидамли- 
лиги билан аникланади. Нормал аникликдаги дастгохдар- 
нинг йуналтирувчи станиналари 1000 мм узунликда 0,01 — 
0,05 мм дан катта булмаган тугри чизикликдан четга 
чикишга рухеат берилади. Прецизион дастго^лар учун туф и 
чизикликдан четга чикиш 5—10 марта кам булиши керак. 
Нормал аникдикдаги дастгох,ларнинг йуналтирувчи ста­
ниналари 1000 мм узунликдаги 0,001—0,005 мм орасида 
параллелликдан четга чикишга рухеат берилади. Оддий да- 
стго>у1ар учун сирти гадир-будирлиги R =0,63-1,25, пре­
цизион дастго?у1ар учун эса R - 0 ,04̂ -0,08 булиши керак.

Станиналарнинг заготовкаси учун СЧ 20 чуян куйма- 
си хизмат килади. Камдан-кам \олларда легирланган чуян- 
дан \ам фойдаланилади. Пайвандли станиналар чекланган 
кулланишга эга.

Станиналарнинг механик ишлов бериш кетма-кетли- 
ги барча турдаги ишлаб чикаришда принципиал жи\ат- 
дан бир хил ва куйидагича а) асоси ва йуналтирувчи сирт­
ларга дастлабки ишлов бериш; б) уша сиртларга тоза
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ишлов бериш; в) ма\камлаш учун фойдаланиладиган ва 
бошка тешикларга ишлов бериш; г) йуналтирувчи сирт­
ларни пардозлаш.

Станинага дастлабки ишлов берилгандан кейин купин- 
ча “ эскиртириш” (табиий ёки сунъий) операцияси кулла­
нилади, бундан максад металлнинг совуш жараёнида \ам, 
дастлабки механик ишлов беришда \ам хрсил булган ички 
кучланишлардан озод килишдир. Прецизион дастгохдар- 
нинг станиналари албатта “ эскиртирилади” .

Табиий “ эскиртириш” , одатда, дастлабки йунилгандан 
кейин амалга оширилади: станина цехда ёки цехдан таш- 
Карида 10 кундан 6-8 ойгача турса, янада яхши булади.

Сунъий “ эскиртириш” бир неча усулда амалга ошири­
лади. Энг кулланувчан усул — печда (электрик, нефтли ва 
бошкалар) 12— 15 соат 500—550 С° гача киздириш. Барча 
операцияга 20—24 соат сарфланади. Купинча, айникса пре­
цизион даспщларнинг станиналари учун бу вакт 2—3 марта 
ва киздириш х,арорати 600—650 С° гача етказилади.

Якка тартибли ишлаб чикаришда катта дастгохдар ста- 
ниналарига механик ишлов бериш учун куйим 12 мм дан 
25 мм гача кабул килинади, йирик серияли ишлаб чика­
ришда урта дастгохдар учун эса куйим 6—8 мм кабул кили­
нади.

Якка тартибли ва кичик серияли ишлаб чикаришларда 
станина белгилаш буйича оддий мосламалардан фойдала- 
ниб универсал дастго\ларда ишлов берилади. Йирик се­
рияли ишлаб чикаришда юкори унумдорли куп шпиндел­
ли дастгох л̂ар ва бошка юритмали мосламалар кулланила­
ди (20.1-жадвал).

Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чикаришда 
станиналарга ишлов бериш белгилашдан бошланади, бел- 
гилашнинг мазмуни шундан иборатки, рейсмус ёрдамида 
белгилар куйиб чикилади. Белгилашда геометрик улчам­
лар текширилади ва куйманинг асосий элементлари шакл- 
ларининг туфилиги, яъни ташки сиртларга нисбатан стер- 
жснлар ёрдамида \осил килинган ички сиртларнинг кий- 
тиглиги \амда ишлов бериш учун колдирилган куйимнинг 
тенг таксимланиши текширилади.

Станинанинг конструктив жихатдан узига хослиги, 
огирлиги, габарит улчамлари, аникдик параметрлари \амда
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йиллик ишлаб чикарилиши станинанинг ишлов бериш 
технологик жараёнини ва алохдца операцияларининг ба- 
жарилишини белгилайди.

20.1-жадвал
Токарлик — винт киркиш ласггохиниш станинасига йирик серияли 

ишлаб чикаришда ишлов бериш технологик маршрути

т.р Операциянинг кискача мазмуни Дастго*
1 Асоснинг сиртларини хомаки фрезалаш. Буйлама фрезалаш

2 Йуналтирувчи ва бошка сиртларни хомаки 
фрезалаш

Махсус буйлама 
фрезалаш

3 Табиий (ёки сунъий) эскиртириш.

4 Асос сиртларини тоза фрезалаш. Буйлама фрезалаш

5 Йуналтирувчи ва бошка сиртларни тоза 
фрезалаш.

Махсус буйлама 
фрезалаш

6 Кетинги бабка планка ости сиртини 
рандалаш. Буйлама рандалаш

7
Ма\камловчи реьзбалар учун тешик 
пармалаш ва реьзба кесиш ва бошка 
тешикларни пармалаш.

Рандалаш-
пармалаш

8 Иуналтирувчининг сиртларини юкори 
частотал и токда тоблаш Махсус мослама

9 Иуналтирувчининг сиртларини 
жилвирлаш Буйлама жилвирлаш

10 Назоратдан утказиш.

Якка тартибли ва кичик серияли ишлаб чикаришда ofhp 
ва улкан дастго\ларнинг станиналари, одатда йуналтирув- 
чиларини ишлов беришдан бошланади, бу эса куйма нук- 
сонларни аникутшга имкон беради.

Токарлик, буйлама фрезалаш, буйлама рандалаш, 
йуниш ва бошка урта улчамли дастгохдарнинг станинала- 
рига асосдан-базавий сиртдан бошлаб ишлов берилади. Бу 
биринчи операцияда станина заготовкаси йуналтирувчи 
хомаки (ишлов берилмаган) сирт билан урнатилади, бу 
сирт шу \олатда технологик урнатувчи база булиб \исоб- 
ланади.
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Бу эса кейинги операцияда йуналтирувчидан катта 
булмаган калинликдаги металл катламини кесишга им- 
кон яратади, йуналтирувчида янада зич, бир жинсли ва 
ейилишга чидамли металл катламининг сакланишини таъ­
минлайди. Заготовка биринчи операцияда белги буйича 
козикёки домкратлар ёрдамида вертикал йуналишда урна­
тилади. Горизонтал йуналишда, одатда, винтли таянчлар 
кулланилади.

Серияли ишлаб чикаришда станина заготовкалари би­
ринчи операцияда белги буйича эмас, балки махсус мос­
лама ёрдамида урнатилади.

Сериялар сони ортиб борган сари винтли кискичли- 
ларга нисбатан такомиллашганлари: пневматик, гидрав­
лик ва бошка усулда кисадиган мосламалар кулланилади.

Йуналтирувчиларни буйлама-фрезалаш дастгох,ида 
стандарт фрезаларни бир марта урнатиб, бирок бир неча 
марта утишда фрезаларни куп марта алмаштириб фреза­
лаш мумкин, бунда ёрдамчи вакт жуда куп сарфланади.

Шундай фрезалашнинг еттита утишда бажариладига- 
ни 20.1-расмда курсатилган. Фрезалашнинг бундай усули- 
ни станиналарнинг катта партиясига ишлов беришда 
куллаш максадга мувофик булади.

20.1-расм. Дастг<>\ i пиши.u mimn IIVm.i ггирупчисини фрезаларни 
алмнипнриП фремишш схемаси

17— А.И. Омиров, А.Х К^номпи ,’М



20.2-расм. Фрезалар туплами ёрдамида дастгох станиналарининг
йуналтирувчиларини фрезалаш схемаси

Йуналтирувчиларни фрезаларнинг махсус туплами ёр­
дамида фрезалаш мумкин (20.2-расм), бунда икки ёки турт 
шпинделли буйлама фрезалаш дастгохдаридан фойдала- 
нилади. Иккала фрезалаш бабкалар станина йуналтирув- 
чисининг профилига тугри келувчи фрезалар туплами 
жойлашган к,иск,ичларни айлантиради, ёрдамчи вакт фа- 
кдт мосламада станина заготовкасини урнатиш ва ма\кам- 
лашга сарфланади халос.

Бу усулнинг унумдорлиги жуда юкори, бирок, айрим 
камчиликларга эга. Фрезалар тупламидаги туртта фреза 
стандартли, к,олганлари эса махсус булади, бу эса улар­
нинг бошлангич нархини ошириб юборади. Тупламга ки- 
рувчи фрезаларни чархлаш жуда ^ам мураккаб, чунки 
тупламдаги фрезаларнинг талаб килинган диаметрига кать- 
ий амал килишга тугри келади. Агар битта фреза тиши- 
нинг бир кисми емирилса, уни чархлашда металлнинг куп 
катламини чархлаб олиб ташлашга тугри келади, диамет- 
рнинг улчамига амал килиш учун тупламдаги колган фре­
заларнинг х,ам ортикча металл катламини олишга тугри 
келади, бу эса чархлашни к,имматлаштиради ва фрезанинг 
ишлаш вак,тини камайтиради.

Йирик серияли ишлаб чикаришда куп шпинделли мах­
сус буйлама фрезалаш дастго\ларини куллаш максадга 
мувофик булади, буларда фрезалаш бабкалари дастгох,нинг 
иккала томонида кундаланг жойлашган булади. Бундай 
дастгохдарда станиналарнинг йуналтирувчилари, асосан 
стандарт фрезаларда ишлов берилади.

20.3-расмда 19 та фреза билан (шундан факат 5 та фре­
за махсус) станина йуналтирувчисини фрезалаш схемаси 
курсатилган. Бундай дастго^ар битта операцияда жуда \ам
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20.3-расм. Саккиз шпинделли 
буйлама-фрезалаш дастго^ида 

дастго^ санина-ларининг йунал- 
тирувчисига ишлов бериш 

схемаси

кам ёрдамчи вакт сарф- 
лаб, станина йуналтирув- 
чисини ишлов беришга 
имкон беради. Станина- 
пинг турт томонидан те- 
шикларга ишлов бериш 
умумий рамада урнатил­
ган, буралувчи мослама- 
лар ёрдамида амалга оши­
рилади. Олдинги бабка 
станинанинг бурилиши 
учун булувчи механизмга 
эга. Бурилиш электрик, 
пневматик ва гидравлик 
мослама ёрдамида амал­
га оширилади. Кетинги 
бабка рамада \аракатла- 
нади ва ишлов берилади­
ган станинанинг узунлигига караб урнатилади. Якка тар- 
гибли ва майда серияли ишлаб чикаришда тешикларга бел- 
гилар буйича ишлов берилади, йирик серияли ишлаб 
чикаришда кондукторлар буйича ишлов берилади. Стани­
на йуналтирувчиларининг тешикларига ишлов берилган- 
дан кейин станина тобланади (айникса серияли ва йирик 
серияли ишлаб чикаришда), тоблаш станина йуналтирув­
чиларининг ейилишга чидамлилигини оширади.

Станина йупалтируичиларнинг сиртини тоблаш аце- 
тлсн кислород алан гасила ёки юкори частотали токда 
ки |дириш орцали амалга оширилади.

I а I илангали тоблашда тобланган катлам чукурлиги 3— 
■' мм ни гашкил килади. Тоблангандан кейин унинг кат- 
111Ку»1иги ИКС 52+54 гача етади.

Юкори частотали токда тоблашда сирт катлами кат- 
IHкниги 2,5 мм чукурликда HRC 45+52 гача булади.

( i.i 11 и па йуналтирувчиларга пардозловчи ишлов бериш
• iiiii.iH учта усулда: юпка рандалаш, шаберлаш ва жил- 
пп|> I.HII оркали амалга оширилади. Йуналтирувчиларни 
n.ip ш т а т  усули дастго^улчамига, улчам аникдиги ва сирт 
1,1дир-будирлиги синфига \амда ишлаб чикариш турига 
Караб танланади.
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Юпк,а рандалаш буйлама рандалаш дастгоугарида кенг 
кескичлар ёрдамида амалга оширилади. Кескичнинг ке­
сувчи thfh 20 мм дан 100 мм гача булади, у деталнинг 
сиртига катъий параллел урнатилиши керак.

Юпка рандалаш учун куйим 1 мм атрофида колдири- 
лади ва 2—3 утишда олинади. Охирги утишда кесим чу- 
Курлиги 0,03—0,07 мм, суриш тахминан кескичнинг ке­
сувчи кирраси узунлигининг ярмига тенг, тез кесар кес­
кичлар учун кесиш тезлиги 15—20 м/мин ва каттик 
котишмали кескичлар учун 40—60 м/мин, сирт гадир-бу- 
дирлиги тахминан R3 буйича 1,25-5-2,5 булади.

Хозирги пайтда станина йуналтирувчиларини шабер- 
лаш якка тартибли ва майда серияли ишлаб чикаришда 
кулланилади. Бу усулда текисликларнинг юкори аникпик- 
даги (1000 мм узунликда 0,002 мм) тугри чизикдиликка 
ва параллелликка эришилади. Одатда, текисликларни ша­
бер деб аталувчи асбоб ёрдамида дастаки усулда шаберла- 
нади.

Шаберлаш жараёни катта жисмоний куч ва юкори ма- 
лакали ишни талаб килади, иш х,ажми катта ва ишлаб 
чикариш цикли узайтирилганлиги сабабли юкори аник- 
ликни ва сирт гадир-будирлигини таъминлайдиган юкори 
унумли ва такомиллашган жилвирлаш усулига уз урнини 
бериб куймокда, станина йуналтирувчисини пардозлаш- 
нинг жилвирлаш усули серияли ва йирик серияли ишлаб

2

i

чикаришда кенг та- 
ркалган. Станина 
йуналтирувчилари- 
ни шаберлашга 
нисбатан жилвир- 
лашда иш кажми 
4—5 марта кам 
булади.

20.4-расм. Дастгох, станиналарининг 
йуналтирувчисини чашкали 

жилвиртош доираси ёрдамида 
жилвирлаш схемаси

Станина йунал­
тирувчиларини ша­
берлаш кузгалувчан 
столли ёки кузга- 
лувчан устунли 
махсус ясси жил­
вирлаш дастгоэут-
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рида амалга оширилади. Жилвирлаш буралувчи бабкалар- 
га чашкали жилвиртош доиралари 1, 2, 3, 4 ва 5 (20.4- 
расм) урнатилади.

Станина йуналтирувчиларининг ёнини махсус профил- 
лаштирилган цилиндрик жилвиртош доиралари ёрдамида 
\ам жилвирлаш мумкин. Жилвирлангандан кейин сирт 
гадир-будирлиги /?а=0.63+1.25 га тугри келади, тугри чи- 
зикдиги буйича 1000 мм узунликда 0,01—0,02 мм хато- 
ликда булиши мумкин.

Станинани жилвирлашда назоратдан утказиш махсус 
шаблонлар оркали амалга оширилади. Юкори аникдикда- 
ги станиналар учун якуний пардозлаш операцияси ишка- 
лаш х,исобланади. Дастлаб паста билан мойланган йунал- 
тирувчига туташадиган деталь ёки йуналтирувчи профи- 
лига туф и келадиган махсус плита урнатилади ва станина 
йуналтирувчилари буйича уларга илгариланма-кайтма 
\аракат берилади. Ишкалаш вакти бир неча соат давом 
этиши мумкин. Бу вакт йуналтирувчиларнинг берилган 
ишлов бериш сифати ва станинанинг улчамига боглик,.

Станиналар йуналтирувчиларини пластик деформация- 
лаш оркали ейилишга чидамлилигини ошириш максади- 
да муста\камланади. Дастлаб рандаланган ёки жилвирлан­
ган станина йуналтирувчиларининг сиртларини бир пайтда 
\ам тоза ишлов бериш, \ам мустах1камлашнинг янги усул- 
ларидан бири прецизионли пластик деформациялаш йули 
билан думалатишдир.

Думалатишдан сунг ялтиратиш усулини кулланганда- 
ги каби силлиц сирт ва каггикдиги бринель буйича тахми- 
нан 20 бирликка ошган, пухталанган, ейилишга чидамли 
юпка кшлам \осил булади. Думалатишдан ташкари ста­
нина йуналтирувчиларини золдирлар ёрдамида пухталаш 
усули \ам кулланилади. Бу усулда \ам буйлама рандалаш 
дастго\ида махсус асбоб — муста\камловчи ёрдамида амал­
га оширилади.

20.2. Корпусли деталларга ишлов бериш

Корпусли деталлар ма\сулотнинг (буюмнинг) му^им 
базавий элементи булиб \исобланади. Корпусли деталлар- 
га тезликлар кутиси, металл кесувчи дастго>у1арнинг су-
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риш кутилари, двигателларнинг ва компрессорларнинг 
цилиндрли блоклари, редукторларнинг, насосларнинг ва 
бошк,аларнинг корпуслари киради. Корпусли деталлар, 
купинча, чуян ёки алюминий, айрим х,олларда пулат куй- 
малардан ва камдан-кам лолларда пайвандли конструк- 
циялардан тайёрланади. Уларда, одатда, базавий сирт деб 
аталадиган асосий сирт булади. Бу сирт уларнинг буюмда- 
ги хщатини белгилайди. Корпусда асосий сиртлардан таш- 
к,ари ёрдамчи сиртлар \ам мавжуд булади. Буларга к,опк,ок, 
ва фланец жойлашадиган сирт, валлар учун таянчлар ва 
бошк,алар киради. Корпусли деталларнинг барчасида те­
шиклар булади, уларни аник, (асосий)ларга ва ёрдамчи- 
ларга булиш мумкин. Асосий тешикларнинг сиртлари вал­
лар, шпинделлар ва бошкдлар учун таянч вазифасини ба- 
жаради.

Ёрдамчи тешикларнинг сиртлари эса ма\камлаш ва 
мойлаш учун хизмат кдлади. Корпусли деталларнинг улчам- 
ларига юк,ори талаб куйилишига сабаб мах,сулотнинг (бу- 
юмнинг) умумий аникдиги корпусли деталлар улчамла­
рининг аниьушгига боглик,.

Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик,аришда 
корпусли деталларга ишлов бериш белгилашдан бошла- 
нади, у куйидаги кетма-кетликда бажарилади: а) марка­
зий тешикларни белгилаш; б) шу тешик ук,ига нисбатан 
бошк,а тешикларнинг ук,и ва деталь контури белгиланади.

20.5-расм. Буйлама-фрезалаш дастго^ида корпусли деталларни 
гуру\ли урнатиш

262



Урта ва йирик серияли ишлаб чикаришда корпусли 
деталлларга ишлов бериш махсус мосламалар ёрдамида 
бажарилади, шу туфайли деталларни белгилашдан сокит 
Килинади.

Корпусларнинг ташк,и сиртларига рандалаш, фрезалаш, 
йуниш, жилвирлаш ва сидириш оркали ишлов берилади. 
Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чикаришда ас­
бобнинг арзонлиги, соддалиги ва созлашиинг осонлиги 
учун рандалаш кенг кулланилади.

Корпусли деталларнинг сиртларига фрезалаш усулида 
ишлов бериш урта ва йирик серияли ишлаб чикаришда 
устунликка эга булади.

Деталларни имкони борича rypyviap буйича куплаб 
урнатиб ва бир пайтда бир неча фрезалар ёрдамида ишлов 
бериш оркали ишлов бериш вактини анча камайтириш 
мумкин булади(20.5-расм).

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикаришда кару- 
селли ва барабанли фрезалаш дастго>у1арида тор&цш фре­
залар ёрдамида сиртларни узлуксиз фрезалаш кулланила­
ди. Оммавий ишлаб чикаришда корпус сиртларига сиди­
риш дастго\ларида ишлов берилади.

Ички ва ташки айланма сиртларга эга булган корпус- 
лар каруселли-токарлик дастго\ларида ишлов берилади.

Корпусли деталларнинг асосий тешиклари, одатда, 
йунувчи, каруселли-токарлик, радиал ва вертикал пар­
малаш ва агрегатли дастгохдарида, айрим \олларда токар­
лик дастгохдарида хдм ишлов берилади.

Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чикаришда 
гсшикларга ишлов беришда корпусли деталлар ишлов бе- 
рилган асосий сиртига тешикнинг белгиланган айланаси 
буйича Урнатилади.

Серияли ва оммавий ишлаб чикаришда тешиклар мах- 
суг мосламалар ёрдамида йунилади (20.6-расм).

Майда серияли ишлаб чикаришда корпусли деталлар- 
ниш гсшикларига ишлов бериш учун вертикал ва радиал 
пармалаш ласпоуюри кулланилади.

Сопли лис Iур билап бошкариладиган дастгохдар кон- 
сгрукниисиим гакомпллаппиришнинг асосий йуналишига 
асбобни ангомагик равишда алмашгирадиган ;iacno\jiap- 
ни яратиш киради. Мураккаб корпусли деталларга ишлов

263



20.6-расм. Корпусли деталлардаги тешикларни йунишда асбобни 
йуналтирувчи таянчлар билан ишлов бериш схемалари: 

а — таянч заготовка олдида; б — таянч заготовка оркасида; 
в — таянч заготовка олдида ва оркасида

беришда турли хилдаги асбоблар мажмуасидан фойдала- 
нишга асбобларни алмаштириш учун тез \аракатланувчи 
мосламалар имкон яратади, у асбобларни кайта урнатиш 
ва улчамга созлаш учун ёрдамчи ва^тни к,иск,артиради 
х,амда ишчининг бир неча дастго\ларга хизмат к,илишига 
имкон яратади.

20.2-жадвал
Йирик серияли ишлаб чицаришда токарлик дастго^ининг тезликлар 

кутиси кор ну с и га ишлов бериш технологик маршрути

т/р Операция номи

1. Юкориги сиртни ясси жилвирловчи дастгохда дастлабки 
жил вирлаш

2. Ювиш агрегатида тезликлар кугиси корпусининг куймасини 
ювиш

3. Юкори томондаги барча тешикларни пармалаш ва резьба очиш 
\амда иккита технологик тешикни развёрткалаш

4. Турт шпинделли буйлама фрезалаш дастгох,ида торецларни 
дастлабки b;i якунловчи фрезалаш

5. Саккиз шпинделли буйлама фрезалаш дастгох,ида пастки 
платикасини ва ойнагини дастлабки ва якунловчи фрезалаш
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6. Ясси жилвирлаш дастго\ила юкори сиртни якуний жилвирлаш

7. Агрегатли дастгоада буйлама Укпар буйича барча тешикларни 
икки томонидан хомаки йуниш

8. Агрегатли дастго\да буйлама уклар буйича барча тешикларни 
икки томонидан тоза йуниш

9. Олмосли йунувчи дастгохда шпинделости тешикларни 
дастлабки ва якунловчи йуниш

10. Агрегатли дастгохда олди томонидан орка ва олдинги томондаги 
торецлардаги тешикларни пармалаш ва йуниш

11. Агрегатли дастгохда олди ва орк,а томондан тешикларни 
пармалаш, зенкерлаш ва развёрткалаш

12. Резьба кесувчи дастгохда олд томондан олди ва орка торецида 
жойлашган барча тешикларда резьба очиш

13. Радиал пармалаш дастгох,ида пастки томонидан тешикларни 
пармалаш ва резьба очиш

14. Вертикал хонинглаш дастго^ида шпинделости тешигини 
хонинглаш

15. Ясси жилвирлаш дастгох,ида пастки сиртни ва вертикал 
платикни якуний жилвирлаш

16. Ювиш агрегатида детални ювиш

Сонли дастур билан бошкариладиган дастго\ларни за- 
монавий электрон-^исоблаш машиналарига боглаш гурух,- 
ли ишлаб чикариш базасида махсуслаштирилган ва авто­
матлаштирилган узи бошкариладиган участкаларни яра- 
тишга олиб келади. Бундай автоматлаштирилган 
участканинг асосий хусусияти факат дастгохдар гуру\и ва 
транспорт ускуналарини марказлаштирилган \олда бош- 
Кариш эмас, шу билан биргаликда, умумий ЭХ.М ёрда­
мида кузатиш, заготовка ва ишлов бериладиган деталлар­
ни \исобга олиш\амдир.

Бундай автоматлаштирилган участкаларнинг майда се­
рияли ишлаб чикариш корхоналарида кулланиши ме\нат 
унумдорлигини бир неча баробар орттиришга, ишлов бе­
риш циклини камайтиришга, техниканинг юкори пого- 
наларига ва ишлаб чикариш маданиятини кутаришга им- 
кон яратади.

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чикаришда корпус 
деталларига, одатда, агрегатли дастгохдарда ишлов бери­
лади. Бу дастго\ларда йунишдан ташкари тешикларни пар­
малаш, зенкерлаш, цилиндрик ва конуссимон тешиклар-
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ни разверткалаш, торецларни йуниш, резьба кесиш, тур­
ли арик,чалар йуниш ва бошка ишларни амалга ошириш 
мумкин.

Купчилик корпусли деталларнинг: а) асосий (базавий) 
сиртларининг тугри чизикдилиги ва тугри жойлашганли- 
ги; б) асосий тешикларнинг улчами ва шакли; в)тешик 
укларининг укдошлиги; г) укдараро масофа, укларнинг 
параллеллиги ва кийтиглигини; д) асосий сиртларга нис­
батан тешик укларининг тугри жойлашганлиги; е) асо­
сий тешиклар укларининг перпендикулярликдан огиши;
ж) тешик укига нисбатан торец сиртининг перпендику­
лярликдан огиши; з) асосий тешик сиртларининг, асо­
сий ва бошк,а сиртларнинг ишлов бериш гадир-будирли- 
гини текширилади.

Сипов саволлари

1. Станинанинг асосий вазифаси, уларга куйилган талаблар ва 
материали.

2. Станиналарга кандай кетма-кетликда механик ишлов берила­
ди?

3. Токарлик винт к,ирк,иш дастго\и станинасига йирик серияли 
ишлаб чикаришда кандай кетма-кетликда ишлов берилади?

4. Станина йуналтирувчиларига пардозловчи ишлов беришнинг 
кандай усуллари мавжуд?

5. Корпусли деталларнинг вазифаси, уларга куйиладиган талаб­
лар ва материали.

6. Якка тартибли, серияли ва оммавий ишлаб чикаришда корпус­
ли детал—ларга ишлов бериш кандай фарк килади?

7. Корпусли деталларни серияли ишлаб чикаришда ясси сиртла- 
рига ишлов беришда кайси усулдан фойдаланиш максадга мувофик?

8. Йирик серияли ишлаб чикаришда токарлик дастгох,ининг тез­
ликлар кутиси корпусига кандай кетма-кетликда ишлов берилади?



XXI б о б
Ш АТУН ВА П О РШ ЕН Л А РГА  М ЕХА Н И К И Ш Л О В 

Б Е Р И Ш  ТЕХН О Л О ГИ К ЖАРАЁНЛАРИ 

21 Л. Шатунларга ишлов бериш

Шатунлар турли машиналарнинг, асосан, поршенли 
двигателларнинг шатунли-кривошипли механизмларининг 
узатувчи бугини \исобланади (21.1-раем).

Купчилик шатунларнинг кривошипли каллаклари тир­
сакли вал билан йигиш имконини яратиш максадида ечи- 
лувчан килиб тайёрланади. Шатунларнинг поршенли кал- 
лагига бронза втулкаси пресслаб урнатилади.

Шатун элементларининг тайёрланиш аниклигига куй- 
идаги талаблар куйилади:

а) поршенли каллакдаги втулка тешикларига IT1 ква­
литет буйича, ишлов берилиши зарур, сирт гадир-будир- 
лиги Ra буйича 0,16+0,63 га тугри келиши зарур; б) кри­
вошипли каллакдаги тешик IT1 квалитетдан юкори аник- 
ликда ишлов берилиши зарур, сирт гадир-будирлиги /?а 
буйича 0,32+0,63 га тугри келиши зарур. Тешикларнинг 
конуссимонлиги ва оваллиги 0,003—0,005 мм дан ошмас- 
лиги керак; в) поршенли каллакка прессланган втулка те- 
шиги уки кривошипли каллакдаги тешик ук,и билан бир 
текисликда ётиши керак, бунда 100 мм узунликдаги огиш 
0,04—0,05 мм дан ошмаслиги зарур. Поршенли каллакка 
прессланган втулка тешиги уки билан кривошипли кал­
лакдаги тешик укининг параллелликдан огиши 100 мм 
узунликда 0,02—0,04 мм дан ошмаслиги зарур; г) криво­
шипли каллак торецининг ичкуйма ости тешик укига нис­
батан уриши 100 мм узунликда 0,1 мм дан ошмаслиги 
зарур; д) шатун болти ости тешикка IT3—IT4 квалитет

21.1-раем. Автомобиль шатунининг йигилган х,олатдаги 
конструкцияси

267



аникдигида ишлов берилиши керак; е) катта ва кичик 
каллакларнинг огирлигига к,араб шатуилар турт гуру^га 
ажратилади.

Автотракторлар двигателларининг шатунлари 40, 45 ёки 
45Т2 маркали пулатлардан, юкори даражадаги босимда 
ишлайдиган дизелларнинг шатунлари 18ХНМА,18Х2Н4- 
ВА ва 40ХНМА маркали юкори муста\камлик чегарасига 
эга булган легирланган пулатлардан тайёрланади.

Шатун поковкасини тайёрлаш технологик жараёни, 
купинча, куйидаги кетма-кетликда бажарилади: киздирил- 
ган заготовкани болгаловчи штампнинг тайёрловчи арик- 
чаларига дастлаб эзилади. Кейин заготовканинг якуний 
шаклини \осил килиш максадида биринчи шакл х,осил 
килувчи арикчада ва иккинчи шакл \осил килувчи арик- 
часида якуний штампаланади. Ортикча чикикдарини ке­
сиб ташлаб тайёрланади, киздирилади ва бошка болга ёки 
прессдаги калибровчи штампда калибрланади. Усимталар 
кесиб ташлангандан сунг заготовка совукдайин тугрила- 
нади.

Шатун заготовкаларига механик ишлов бериш. Шатун- 
ларнинг ало\ида параметрларининг техник шартларини 
таъминлаш максадида унинг охирги улчамларини х,осил 
килувчи операциялар шатун ва копкок йигилгандан ке­
йин бажарилади, шундай килиб бу деталлар узаро алма- 
шинувчан эмас.

Барча корхоналарда шатун заготовкаларига механик 
ишлов бериш унинг торецларидан бошланади.

Каллаклардаги тешикларга ишлов бериш технологик 
жараёнининг схемасини танлаш шатун конструкциясига 
боглик.

Автомобиль двигателларининг яхлит тайёрланган ша- 
тунларининг поршенли ва кривошипли каллакларидаги 
тешикларга дастлаб ишлов берилади, бунда заготовка ба­
заси булиб унинг торецлари ва урнатувчи майдонлари хиз­
мат килади, булар иккала каллак ва стержень укига нис­
батан тешикларнинг жойлашишини белгилайди.

Болт учун колдирилган тешиклар \ар хил технологик 
схемалар буйича ишлов берилади.
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Айрим корхоналарда шатундаги ва копкогидаги болт 
учун колдирилган тешикларга дастлаб ало\ида, якунийси 
эса биргаликда ишлов берилади. Шунинг учун бундай тех- 
нологияда пармалашда тешик узунлиги деярли икки ба­
робар калта булади.

Шатун каллакларининг сиртларига ишлов бериш. Бол- 
Fanauj оркали яхлит ва ало\ида тайёрланган шатун калла- 
гининг торец сиртларига дастлаб сидириш, фрезалаш ёки 
жилвирлаш дастгох,ларида ишлов берилади.

Купчилик шатунларнинг иккала каллаклари торец 
сиртларига ишлов берилади.

Каллакларнинг торец сиртлари бир ёки икки уринли 
дастгох^арда сидирилади, бунда кривошип каллаклари 
баландлиги 0,1—0,2 мм, поршень каллаги баландлиги 
0,15—0,2 мм, поршеньларнинг параллеллигидан огиши 0,1 
мм аникдик буйича таъминланади.

Шатун каллакларининг торец сиртлари куп шпиндел­
ли, икки томонлама буйлама ёки каруселли фрезалаш 
дастгоутарида фрезаланади.

Шатуннинг базавий ва бошк,а сиртларига ишлов бериш. 
Кейинги операцияларда мосламаларда заготовканинг ба­
заси сифатида фойдаланиладиган, яъни заготовкани урна- 
тишга мулжалланган ён сиртлари каллак ва шатун болти 
гайкаси ости сиртлари сидирилади, айрим \олларда фре­
заланади. Урнатилувчи сиртларга ишлов беришда мосла­
мада заготовка базаси булиб стержень танасининг ион тури 
ва поршенли каллак хизмат килади. Айрим лолларда, агар 
поршенли каллак тешиги ишлов берилган булса, бу те­
шик сиртидан база сифатида фойдаланилади.

Айрим \олларда урнатилувчи базаларга ишлов бериш 
ичкуйма ости сирти ва кривошип каллагидаги копкокурна- 
тиладиган сиртларга ишлов бериш билан биргаликда амалга 
оширилади.

21.2-расмда крпкрксиз штампланган шатун каллагини 
штамплаш схемаси курсатилган. Болгалаш оркали яхлит 
\осил килинган шатунларнинг копкогини, каллак ва ша­
тун болтлари гайкаси ости сиртларини ишлов бериш би­
лан бир пайтда горизонтал ёки буйлама фрезалаш даст- 
гоугарида дискли фреза ёрдамида киркиб олинади (21.3- 
расм).'
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21.2-расм. Копкоксиз 
штампланган шатуннинг 
каллагини сидириш схема­
си

Поршенли ва кривошип­
ли каллаклардаги тешик­
ларга ишлов бериш. Болга- 
лаш оркали ало^ида ва ях­
лит хрсил килинган шатун- 
ларнинг поршенли ва 
кривошипли каллакларда­
ги тешикларга бир пайтда 
ёки алохдца дастлабки иш­
лов берилади, шатун ва 
копкокка бир пайтда яку­
ний ишлов берилади. Хо­
нинглаш эса факат криво­

шип каллаги тешигига ишлов беришда кулланилади. Те- 
мирчиликда тешилган шатуннинг поршенли каллагидаги 
тешик иккита утишда (зенкерлаш, сидириш ёки йуниш) 
ишлов берилади.

21.3-расм. Шатуннинг 
к,опк,огини к,ирк,иш, шатун 
болтларининг гайкаси ва 
каллак ости сиртларни 

фрезалаш

21.4-расм. Тешикларга ишлов бериш схемаси 
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■tanж ■ в а м

Темирчиликда тешилмаган заготовкаларнинг поршен- 
ли каллагида втулка утказиладиган тешикка, одатда, учта 
утишда ишлов берилади: пармалаш, зенкерлаш ва раз- 
вёрткалаш ёки юпка йуниш.

Пармалаш ва зенкерлаш бир ва куп шпинделли парма­
лаш дастго.утарида бажарилади. Заготовка мосламага урна­
тилади ва каллак тореци буйича базаланади.

Поршенли каллакдаги тешикка турт уринли столли вер- 
тикал-пармаловчи ярим автоматда ишлов бериш 21.4-расм 
(а) да курсатилган. Поршень каллагига втулкани пресслаш 
учун \осил килинган тешикка ишлов бериш кривошипли 
каллакдаги тешикка ишлов бериш билан биргаликда амалга 
оширишга хдракат килинади. Бунда утказилувчи тешик 
укдарининг аник \олатда жойлашиши натижасида пор­
шень каллаги тешиги укининг аник ва тугри жойлаши- 
шига эришилади.

Олмосли йунувчи дастгохдарда олмосли кескич ёрда­
мида юпка йуниш кенг таркалган, бунда тешик диаметри 
буйича 0,020—0,035 мм га тенг аникдик таъминланади. 
Йунишда куйим 0,05—0,08 мм ни ташкил этади.

Болгалаш оркали яхлит \осил килинган шатунларнинг 
кривошипли каллагидаги тешик дастлаб копкокни кир- 
Киб олингунга кадар ишлов берилади. Якуний ишлов бе­
риш шатун билан копкок йигилгандан сунг амалга оши­
рилади. Ало^ида болгалаб тайёрланган шатунларнинг 
кривошипли каллагидаги тешикнинг копкогидаги ва ша- 
тундаги кием ига ало\ида-ало\ида дастлабки ишлов бери­
лади (одатда, ярим тешик сидирилади, 21.2 -раемга карал- 
син) ва шатун билан копкоги йигилгандан сунг якуний 
ишлов берилади.

Кривошип каллагидаги тешикка дастлабки ишлов бе­
риш иккита утишда амалга оширилади; дастлабки зен­
керлаш (\ар томонига 2,0—2,5 мм га тенг куйим йунила­
ди) на тоза зенкерлаш (>̂ ар томонига куйим 0,6— 1 мм).

Болгалаш оркали яхлит \осил килинган шатунларнинг 
V im кривошипли каллагидаги тешикка шатунни копкоги 
билан йигилгандан сунг ишлов берилади ва йунилади 
(куммпча разнёрткаланади). Бу операцияни бажариш учун 
кун шпинделли, куп уринли пармалаш-йуниш дастго^и 
кулланилади.
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Кривошипли каллакдаги тешикка турт уринли столли 
олти шпинделли дастго\да ишлов бериш схемаси 21.4- 
расмда келтирилган. Дастго\ столининг 1-урнида мосла- 
мага бир пайтда иккита шатун урнатилади, 2-урнида те­
шик дастлабки зенкерланади, 3-урнида якуний зенкерла- 
нади ва 4-урнида тешик развёрткаланади ва бир пайтда 
тешикнинг бир томонидаги фаска кескич ёрдамида йуни­
лади.

Кривошипли каллакдаги тешикка тоза ишлов бериш 
учта утишда амалга оширилади: дастлабки йуниш (\ар 
бир томонига 0,1—0,15 мм дан тугри келувчи к,алинлик- 
даги куйим йуниб олинади), юпка йунилади (>̂ ар бир 
томонига 0,05—0,1 мм дан тугри келувчи калинликдаги 
куйим йунилади) ва хонингланади (>̂ ар бир томонига 
0,02—0,05 мм дан тугри келувчи калинликдаги куйим 
йунилади).

Шатуннинг болти учун тешикларга ишлов бериш. Ало- 
\ида ва яхлит килиб тайёрланган шатунларнинг болти учун 
тешикларга дастлабки ишлов беришда аввал шатундаги 
ва крпкркдаги тешикка ало\ида-ало^ида ишлов берила­
ди, якунийси эса шатун билан копкокка биргаликда иш­
лов берилади.

Шатуннинг болти учун тешик пармаланади ва зенкер­
ланади. Шатун ва копкокдаги тешикка бир пайтда даст­
лабки ишлов беришда куп уринли куп шпинделли даст- 
го^лардан фойдаланилади.

Поршенли ва кривошипли каллаклардаги тешикларга 
якунловчи ишлов бериш. Поршенли ва кривошипли кал­
лаклардаги якунловчи ишлов бериш купгина \олларда 
алох̂ ида, айрим доллар да эса биргаликда амалга ошири­
лади.

Поршенли каллакдаги тешикка втулка пресслаб кир- 
гизилгандан сунг втулка тешиги ичида махсус каллак ду- 
малатилади, кейин йунилади, развёрткаланади ва хонинг­
ланади.

Втулка тешиги бир ва куп шпинделли олмосли-йуниш 
дастгохдарида йунилади. Втулкада янада тозарок, сирт х,осил 
килиш учун думалатиш ва развёрткалаш кулланилади.

Втулка тешигида тобланган ва жилвирланган ролик­
ли каллак думалатилади. Роликлар конуссимон кискичга
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фМйшшиш

утказилган роликка мах.камланади. Думалатиш V =  60 — 
100 м /м ин тезликда амалга оширилади. Думалатишда 
куйим 0,01—0,03 мм ни ташкил этади.

Тешиклар вертикал-хонинглаш дастгох.ида хонингла- 
нади, бунда бир пайтда 2—4 тадан шатун урнатилади.

Хонинглашда 0,01—0,03 мм га тенг куйим олинади ва 
IT1 квалитет буйича аникдикдаги тешик тайёрлаш мум­
кин, сирт гадир — будирлиги эса Ra буйича 0,32—0,63 га 
тенг булади.

Поршенли каллакдаги втулка тешигига ва кривошип­
ли каллакдаги тешикка бир вактнинг узида ишлов бериш 
бир ва икки томонли олмосли-йуниш дастгоутарида амалга 
оширилади. Бу кескичлар икки утишда тешикни йунади. 
Мосламага шатун ёрдамчи майдончалари буйича урнати­
лади ва каллак тореци буйича тиралади.

Шатунни огирлиги буйича мувозанатлаш. Двигателнинг 
конструктив жих.атидан кузда тутилган мувозанатлашган 
булиши учун шатуннинг кривошипли ва поршенли кал- 
лаклари берилган ораликдаги огирликка эга булиши ке­
рак ва уларнинг огирлик маркази берилган координата 
буйича жойлашиши керак.

Шатуннинг огирлиги ошиб кетса, бир ёки икки кал- 
лакларидаги буртмаларидан бир кием металл олиб ташла- 
нади.

Ш атуннинг кривошипли ва поршенли каллакларини 
огирлиги буйича мувозанатлаш учун тарози ва фрезалаш 
шпинделлари билан жи\озланган махсус дастго\дар кулла­
нилади. Хар бир каллакнмпг oi ирлигидан четга чикиш 5— 
10 г дан ортмаслиги керак.

Шатунларни назоратдан утказиш. Шатунлар \ар  бир 
операциядан кейин ва тулик ишлов берилгандан сунг на­
зоратдан утказилади.

Поршенли каллакдаги тешик ярим тоза ишлов берил­
гандан кейин унинг диаметри ва тешик укининг каллак 
торецига перпендикулярлиги текширилади. Бунинг учун 
иккала сирти бир вактда текширилади. Худди шундай тек­
шириш кривошипли каллакдаги тешик ярим тоза ишлов 
берилгандан кейин индикатор ёки шуп ёрдамида текши- 
рувчи мосламада текшириш утказилади.
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Кривошипли ва поршенли каллакдаги тешиклар иш ­
лов берилгандан кейин уларнинг тешиклари укдари ора­
сидаги масофа ва укдарнинг параллеллиги текширилади.

Шатун каллакларидаги тешикларга хонинглаш жараё­
нида актив назорат килиш усули кулланилади.

21.2. Поршенларга ишлов бериш

Ички ёнув двигателларининг поршенлари юкори тем- 
пературада, цизиган газнинг юкори босимида ва цилиндр 
ичида катта тезликда х>аракатланадиган шароитда иш- 
лайди.

Поршенларнинг материаллари юкори темпаратурада 
етарли муста\камликка, яхши иссик, утказувчан, ейилишга 
ва коррозияга катта каршилик курсата оладиган булиши 
керак.

Одатда, двигатель поршенларини тайёрлаш учун ки­
чик солиштирма огирликка ва юкори темпаратура утка- 
зувчанликка эга булган алюминий кртишмаларидан тай- 
ёрланади. Чуян муста\камрок ва чидамли, шу билан бир- 
га, солиштирма огирлиги юкори булганлиги учун нисбатан 
секин юрадиган двигателлар учун кулланилади.

Ишлаш муддатини ва ейилишга чидамлилигини оши- 
риш максадида ишчи сиртига коплама берилади, бунда 
анодлаш, фосфатлаш кулланилади.

Серияли ва оммавий ишлаб чикаришда поршенлар 
шаклларга (кокилларга) куйилади, бунда юкори унумдор­
ликка, аникдикка ва ишлов бериш учун камрок куйим 
Колдиришга эришилади.

21.5-расмда дивигателнинг поршени курсатилган. Пор- 
шеннинг асосий конструктив элементи булиб поршень 
арикчаси, яъни халкалари учун 3-4 та ^алкали арикчалар 
каллаги (поршеннинг пастки к,исми купинча этак деб ата­
лади) ва порш еннинг бармоги учун ичидаги иккита 
буртмасидаги тешиклар ^исобланади. Поршеннинг этак- 
лари ^иркилган ва к,ирк,илмаган булади. Двигателнинг 
ишлаш пайтида поршеннинг к,изиши натижасида кенгая- 
диган этагининг урта к,исми 2-3 мм кенгликда кесилган 
булади. Купинча поршень этагининг кесими буйича овал 
куринишда тайёрланади.
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21.5-расм. Двигатель поршени:
я — дизел ёк,илгили тракторники; 6 — енгил автомобилники

Поршень каллагининг диаметри IT3 ва IT4 буйича аник- 
ликда, этагининг диаметри IT2 буйича аникдикда, халкд 
арикчаларининг ички диаметри IT3-IT4 аникдикда йуни­
лади; ишлов берилган поршенлар этагининг диаметрал 
улчами буйича (\ар 20 мкм интервал буйича) 4—5 та гу- 
ру\га ажратилади.

11оршсннинг бармоги жойлашадиган тешик IT1 ва ун- 
мп11 аникликда тайёрланади, кейин 3—4 та гуру^га
( м-шик улчами буйича \ар  2—3 мкм) ажратилади. Тешик- 
нин1 n ip i гадир-будирлиги R =0,32-^0,63 оралигида була- 
III 11оршешшпг о тр л и ги  буйича допуски ишлов берил- 
ган поршень огирлигининг 0,3—1,0 % оралигида булади, 
бу 2—4 граммни ташкил килади. Поршенга ишлов бериш­
да операцияларнинг куп кисми ёрдамчи базалар ёрдамида 
амалга оширилади, ёрдамчи базалар аввалдан тайёрлаб 
олинади.

Зтагида киркими булган поршенларнинг ёрдамчи ба­
заси сифатида махсус ишлов берилган майдончалар — бар- 
мок ости гешиги буртмаси куйимининг пастки сиртидан 
ва майдончадаги аник ишлов берилган иккита урнатилув- 
чи тешикдан фойдаланилади.

Этагида киркими булмаган поршенларнинг ёрдамчи 
базаси сифатида этакнинг очик томонидаги ички белбог 
ва поршеннинг буртма тореци кисмидаги марказий те- 
шиклардан фойдаланилади.

Поршень этагини йуниш, унинг торец кисмини ке­
сиш ва арикчадаги буртманинг марказий тешигини пар-
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малаш куп кескичли то­
карлик ярим автоматлар­
да ёки агрегатли парма- 
лаш-йуниш дастгохдарида 
амалга оширилади.

Чуяндан тайёрланган 
ва \ар  хил девор к длин- 
лигида алюминийдан тай­
ёрланган поршенларнинг 
ички сирти буйича ичи- 
нинг деворларига тираб, 
махсус кисувчи кискич 
ёрдамида базаланади.

21 .6 -расм да барм ок  
учун тешикка дастлабки 

ишлов бериш учун мослама х,ам курсатилган. Поршень за- 
готовкаси этакнинг йунилган белбоги буйича марказлаш­
тирилади. Буртманинг маркази буйича бармок учун тешик 
ишлов берилиши максадида хомаки буртма буйича пру­
жина ости призмасига урнатилади. Агар тешик кокилга

Куйиш о р к ал и  х,осил

21.6-расм. Поршенга ишлов 
бериш учун мослама

Позиция 1 Позиция 2

21.7-расм. Поршенни йуниш 
учун олти шпинделли 

токарлик ярим автоматни 
созлаш схемаси

Килинган булса, ишлов бе­
риш  зе н к е р л а ш , стоп р  
арикчаси учун арикчани 
йуниш ва развёрткалашдан 
иборат булади. Якуний иш­
лов бериш юпка йуниш ор­
кали амалга ош ирилади.
21.7-расмда олти шпиндел­
ли токарлик ярим автомат- 
да поршень х,алкаси ости 
арикчаларини йуниш билан 
поршенга ташки ишлов бе­
риш курсатилган.

6-уринда конусга конус 
чизгичи буйича утувчи кес­
кич ёрдамида поршень эта- 
ги йунилади. Овалсимон 
этаги махсус андоза буйича 
йунилади. Этакка тоза иш-

276



лов бериш жилвирлаш ёки юпка (олмосли) йуниш орка­
ли амалга оширилади. Думалок этаклар марказсиз жил­
вирлаш дастго>у1арида жилвирланади: цилиндриклари- 
буйлама суришда, погонали ёки конуссимонлари — ра­
диал  (к у н д ал а н г)  сури ш д а. О в ал си м о н  эта к л а р  
жилвирланади ёки орка бабкадан марказ ёрдамида андоз- 
ловчи дастгохдарда, одатда, юпка йунилади.

Купчилик алюминийдан тайёрланган поршенларда 
киркимлар этакни \осил килувчи сиртга нисбатан пер­
пендикуляр ёки кия хрлатда фрезаланади. Ушбу кирким- 
ларни этакни йунилгандан кейин дискли фрезалар ёрда­
мида \осил килинади.

Поршенни огирлиги буйича мувозанатлаш поршень 
этагидан ёки (айрим хрлларда) поршень бармоги учун 
\осил килинган ички буртмадан кесувчи асбоб ёрдамида 
ортик,ча металлни олиб ташлаш билан амалга оширилади.

Кейин поршень анодланади, анодланган поршень сир­
тида каттик оксидли юпка парда хрсил булади, натижада 
деталнинг хизмат муддати жуда \ам  ортади.

Поршснларни назоратдан утказишда этагининг, бар- 
мок учун \осил килинган тешикнинг, поршень х1алк,аси 
ости арикчаларининг ва бошкаларнинг улчамлари ва шакли 
текширилади.

Сипов саволлари

1. Ш атунларнинг вазифаси, уларга куйилган талаблар, материал- 
лари.

2. Шатун каллакларининг торец сиртларига кандай кетма-кетликда 
ишлов берилади?

3. Ш атуннинг базавий сиртларига кандай ишлов берилади?
4. Ш атуннинг каллакларидаги тешикларига кандай ишлов бери­

лади?
5. Шатун огирлиги буйича кандай мувозанатланади?
6. Ш атуннинг кайси параметрлари назоратдан утказилади?
7. Поршеннинг вазифаси, уларга куйилган талаблар ва материа­

ли.
8. Поршеннинг асосий конструктив элементлари нима?
9. Поршенга ишлов беришда кандай базалардан фойдаланилади?
10. Поршень заготовкаси кандай марказлаштирилади?
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XXII б о б
ТИ Ш Л И  ГИЛДИРАКЛАРГА МЕХАНИК ИШ ЛОВ 

БЕРИ Ш Н И Н Г ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИ

Тишли гилдираклар цилиндрик, конуссимон ва чер- 
вяклиларга булинади.

Цилиндрик ва конуссимон тишли гилдираклар ички 
диаметрининг улчами буйича куйидаги гуру\ларга були­
нади: 50 мм гача, 50 мм дан 200 мм гача, 200 мм дан 300 
мм гача, 300 мм дан юк,ори. Тишли гилдираклар техноло­
гик белгилари буйича куйидагиларга булинади: а) силлик, 
ва шлицали тешикли, погонасиз ва погонали цилиндрик 
ва конуссимон (22.1-раем, а); б) силлик, ва шлицали те­
шикли, куп чамбаракли блокли (22.1-раем, б); в) фланец 
туридаги цилиндрик, конуссимон ва червякли (22.1-раем,
в); г) думли цилиндрик ва конуссимон (22.1-раем, г).

22.1-расм. Тишли гал- 
диракларнинг асосий гу- 
ру)угари:
а — силлик, ва шлицали те­
шикли, погонасиз ва по­
топали цилиндрик ва ко­
нуссимон;
б  — силлик ва шлицали те- 
ш икли, куп чамбаракли 
блокли;
в — фланец туридаги ци­
линдрик, конуссимон ва 
червякли; г — думли ци ­
линдрик ва конуссимон

Кичик улчамдаги червякли гилдираклар яхлит, пого- 
нали килиб, катта улчамдагилари эса чамбаракли к,илиб 
тайёрланади.

Тишли гилдиракларнинг материаллари гилдирак уза- 
тадиган кучга к^араб танланади.

Кучсиз юкланган тишли гилдираклар кам углеродли 
пулатлардан, чуянлардан ва пластмассалардан тайёрланади.

Червяклар учун материал сифатида кам углеродли ва 
легирланган пулатлар хизмат келади. Червякли гилдираклар 
бронза, антифрикцион чуян ва бошцалардан тайёрланади.
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22.1. Тишли гилдиракларнинг заготовкалари ва 
материали

Тишли гилдирак заготовкалари серияли ишлаб чик,а- 
ришда болгалаш болгаларида ва штампларда; йирик серия­
ли ва оммавий ишлаб чикаришларда ёпик штамплаш бол­
галарида тайёрланади.

50 мм дан кичик диаметрли, юкланган пулат тишли 
ва червяклар калибрланган чивикдан тайёрланади. 50мм 
дан катта диаметрдаги червякларнинг заготовкалари штам­
плаш оркали, червякли гилдиракларнинг заготовкалари 
эса куйиш оркали олинади.

Заготовкаларга куйим: болгаловчи болгаларда \ар  то- 
монига 5 мм; штампловчи болгаларда \ар  томонига 3—4 
мм, горизонталь болгаловчи машиналарда хар томонига 
2—3 мм дан крлдирилади.

Тишли гилдирак заготовкаларини дастлабки тешикла- 
ри билан \осил килиш максадга мувофик, бунга тешик 
диаметри 25 мм дан кичик булганда ва тешикнинг узун­
лиги диаметрининг иккиланганидан кам булганда эришиш 
мумкин.

Штампловчи болгаларда косил килинган заготовкалар­
нинг аникужги IT9 га тугри келади, прессларда тайёрлан- 
ганларники IT7-IT8 га тугри келади. Заготовкалардаги 
штамплаш киялиги 3 градусдан 7 градусгача рухсат бери­
лади. Цементитланган тишли гилдирак заготовкаларини 
нормаллаштирилади; цемен гитланмайдигани НВ 220—280 
ка гг и кл и к ка ч а я х ш и л а н ад и .

22.2.Тишли гилдиракларни тайёрлашнинг техник шарти

Тишли гилдиракларга куйиладиган асосий техник та- 
лаблар (бевосита тишларга ишлов бериш билан боглик 
булганларидан ташкарилари) куйидагилардан иборат:

— тишли гилдирак бошлангич айланасининг концент- 
рлцияланганлиги утказилувчи сиртга нисбатан огиши 0,05- 
0,1 мм дан катта булмаслигига рухсат берилади;

— торецларининг тешик ёки вал укига нисбатан пер- 
пендикулярликдан огиши (торецларнинг уриши) 100 мм 
диаметрга 0,01—0,015 мкм дан кам кабул килинади;
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— марказий тешикни IT2 аникдикда тайёрлаш тавсия 
этилади (агар махсус талаблар булмаса), тишли гилдирак 
ва вални утказилувчи погоналари х,ам, одатда, IT2 аник,- 
лигида тайёрланади.

Юкорида курсатилган сиртларнинг ишлов бериш гадир- 
будирлиги /?а= 0 ,61-1,25 булади. Рилдиракнинг бошк,а кон­
структив элементларини тайёрлаш 1ТЗ, 1Т4, IT5 буйича 
ан и к л и к д а , бунда иш лов бериш  гад и р-б уд и рли ги  
/?а=40-20, R-=2.5-1.25 булади.

Цементитланадиган тишли гилдирак тишларининг кат­
тиклиги HRC 55—60 булади, бунда цементитлаш котла­
ми чукурлиги 1—2 мм. Цианлашда каттиклик HRC 42— 
53, бунда катлам чукурлиги 0,5—0,8 мм атрофида булади. 
Тобланмаган сирт каттиклиги одатда Н В180—270 атро­
фида булади.

Автомобиль, трактор ва дастгох,созлик учун тишли гил­
дирак IT7 ва IT8 аникдигида тайёрланади.

22.3. Тишли гилдиракка ишлов беришнинг технологик 
усуллари

Тишли гилдиракларга ишлов беришнинг технологик 
жараёни характерига таъсир келувчи асосий омиллар булиб 
куйидагилар \исобланади: тишли гилдирак конструкция- 
си ва улчамлари; тайёрланманинг тури ва материали; гил- 
диракнинг аниклигига ва термик ишлов бериш сифатига 
куйилган талаб; йиллик ишлаб чикариш режаси.

Рилдиракнинг конструкцияси ишлов бериш кетма-кет- 
лигига ва зарур буладиган жих,озларни танлашга катта таъ­
сир килади.

Турли шаклли: чамбаракли, погонали ва валикли (дум- 
ли) конуссимон тишли гилдиракларга ишлов бериш тех­
нологик маршрутини куриб чикамиз. Чамбаракли тишли 
гилдиракларга барча дастлабки ишлов бериш уч кулачок- 
ли патронда, махсус кулачок билан рилдиракнинг конус­
симон сирти буйича кисиб олиб амалга оширилади.

Погонали тишли гилдираклар, одатда, ишлов бериш­
нинг бошлангич даврида кискичда ишлов берилади, ва­
ликли тишли гилдираклар эса марказларда ишлов бери­
лади.
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Рилдирак конструкцияси тиш кесиш усулига таъсир 
килади. Масалан, блокли гилдиракнинг чамбарагидаги 
иккита тишлари орасидаги масофа кичик булса, тиш уйиш 
дастго>у1арида гилдиракнинг чамбаракларига ишлов бери­
лади, агар чамбараклари орасидаги масофа кичик булса, 
тишларни фрезалаш усули кулланилади. Бу пардозлаш 
операцияларига — тишларни жилвирлаш ва шевинглашга 
х,ам бир хил даражада тегишли.

Тишли гилдирак заготовкаларининг улчамлари ва тури 
уни револьверли токарлик дастго\лари ёки автоматларда 
чивикдан тайёрлаш имконини белгилайди.

Ташк,и диаметри 50—55 мм ва ундан катта булган тиш ­
ли гилдираклар поковка ва штамповкалардан патрон ту­
ридаги дастгохларда тешикларга дастлаб ишлов бериб тай­
ёрланади.

Погона узунлиги / тешик диаметри d га нисбати бирга 
тенг ёки катта булса (//d l) , токарлик ишлов беришни куп 
кескичли токарлик ярим автоматларнинг кискичида ба- 
жарса булади.

Нисбат //d<l булса, токарлик ишлов беришни патрон 
туридаги револьверли дастго\ларда ёки вертикал токар­
лик ярим автоматларда бажариш мумкин.

Тишли гилдиракларга ишлов бериш технологик жара- 
ёнининг характери тишли гилдирак аниклигига, сирт си- 
фатига ва термик ишлов беришга куйилган талабга бог- 
л и к  Ушбу омилларнинг ах.амиятига караб тегишли техно­
логик жараён ишлаб чикилади.

Тишли гилдирак тайёрлаш технологик жараёнини 
туртта асосий боскичга булиш мумкин:

а) заготовкага хомаки ва тоза ишлов бериш; б) тиш ­
ларни кесиш; в) термик ишлов бериш; г) термик ишлов 
берилгандан кейинги пардозлаш ва якунловчи операция- 
лар.

22.4. Тишли гилдиракларнинг заготовкаларига тиш 
кесилгунга кддар ишлов бериш

Заготовкага ишлов бериш куйидаги операцияларга 
булинади:

а) тешикка дастлабки ишлов бериш;
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б) тешикка якунловчи ишлов бериш;
в) ташк,и сиртларга дастлабки токарлик ишлови бе­

риш;
г) ташк,и сиртларга якунловчи токарлик ишлови бе­

риш.
Зарур булганда, деталнинг ишчи чизмасида курсатил­

ган талаблар буйича тегишли кушимча механик ишлов 
бериш операциялари бажарилади (масалан, тишли гил­
дирак валидаги шлицалар ёки шпонка арик^часини фреза­
лаш, тешикларни пармалаш, резба кесиш ва бош^алар).

Цилиндрик ва конуссимон тишли гилдиракларга авто­
мобиль, трактор ва дастго\созликда ишлов беришда база- 
лаш тишли гилдиракларнинг марказий тешиклари ёки аник, 
ишлов берилган тешиги буйича амалга оширилади.

Думли (валикли) цилиндрик ва конуссимон тишли гил- 
дираклар марказларда ишлов берилади.

Майда серияли ва серияли ишлаб чик,аришларда тиш ­
ли гилдираклар револьверли ва токарлик дастгохдарида 
ишлов берилади; йирик серияли ва оммавий ишлаб чика­
ришларда — горизонталь ва вертикал токарлик ярим ав­
томатларда ва кайта созланувчан автоматик линияда иш­
лов берилади.

Револьверли дастго\лардан фойдаланилганда, заготов­
кага бир томонидан барча ишлов бериш ва бир вакдда 
тешикларга якунловчи ишлов бериш тулик, бажарилади. 
Бундай технологик созлашнинг схемаси 22.2-расмда курса­

тилган.
Мураккаб шаклли 

заготовкаларга бошк,а 
томонидан ишлов бе­
риш \ам  револьверли 
дастго\ларда амалга 
оширилиши мумкин. 
Детал ишлов берилган

22.2-расм. Револьверли 
дастгохда тишли 

гилдиракка ишлов 
бериш учун технологик 

созлаш
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сирт буйича уч кулачок- 
ли узи марказловчи пат- 
ронда сик,илади. Агар за­
готовка оддий шаклда 
булса, бош^а томонига 
токарлик дастгохдца иш­
лов бериш мумкин.

Горизонталь ярим ав­
томатларда тишли гил­
диракларга ишлов бериш 
учун заготовкада тешик 
дастлаб пармалаш даст- 
гохдца пармаланади ва 
сидириш дастго\ида яку- 
ний иш лов берилади.
Кейинги ишлов бериш 
тешик буйича заготовка­
га базалаб, иккита опе­
рацияда бажарилади: куп кескичли ярим автоматларда та­
шки сиртларга дастлабки ва якунловчи ишлов берилади.

Бир шпинделли куп кескичли ярим автоматларда ци­
линдрик тишли гилдиракларга дастлабки ва якунловчи 
ишлов бериш учун созлаш схемаси 22.3-расмда курсатил­
ган.

Заготовканинг ташк,и сиртларига ишлов бериш куп кес­
кичли ярим автоматларда, \ам  иккита, \ам  битта опера­
цияда бажариш мумкин. Ишлаб чикариш дастури катта 
булса, тишли гилдиракларга ишлов бериш учун куп ш пин­
делли ярим автоматлар кулланилади.

Олти шпинделли ярим автоматда созлашнинг бир ин- 
дексли схемаси билан гилдиракка ишлов бериш схема­
си 22.4-расмда курсатилган. Рилдиракнинг иккинчи то- 
мони худди шундай усулда бош ка дастгохда ишлов бе­
рилади.

Созлашнинг икки индексли схемаси тишли гилдирак- 
нинг заготовкасига битта дастгохда тулик ишлов бериш- 
ни кузда тутади. Тишли гилдиракнинг заготовкасига сак­
киз шпинделли ярим автоматда ишлов беришнинг техно­
логик созланиши 22.5-расмда курсатилган.

22.3-расм. Ьир шпинделли куп 
кескичли ярим автоматни тишли 

гилдиракка ишлов бериш учун 
технологик созлаш
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cj>i
22.4-расм. Олти шпинделли ярим автоматам тишли гилдиракка ишлов 

бериш учун технологик созлаш

22.5-расм. Саккиз шпинделли ярим автоматни конуссимон тишли 
гилдиракка ишлов беришни технологик созлашларни икки индексли 

схема буйича соалаш
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Куп шпинделли ярим автоматлар учун технологик со- 
злашга келтирилган мисоллардан куриниб турибдики, бу 
дастго\ларда тишли гилдирак заготовкасига ташки ишлов 
беришда базавий тешикка х,ам якунловчи ишлов беришни 
назарда тутади.

Барча турдаги тишли гилдиракларга тишни кесишдан 
олдинги сунгги операция торецларини жилвирлаш ва якун­
ловчи кесиш х,исобланади. Бу тишли гилдирак тешиги укига 
нисбатан торецининг перпендикулярлигини ва тиш ке­
сиш аникдигини таъминлайди.

Сипов саволлари

1. Тишли гилдираклар технологик белгилари буйича кандай тур- 
ларга булинади?

2. Тишли гилдиракларнинг заготовкалари кандай тайёрланади?
3. Тишли гилдиракларга ишлов бериш нинг кандай технологик 

усуллари мавжуд?
4. Тишли гилдиракларнинг заготовкаларига тиш кесилгунга кадар 

Кандай ишлов берилади?
5. Револьверли дастговда тишли гилдиракка ишлов беришнинг 

кандай афзалликлари бор?
6. Бир шпинделли куп кескичли ярим автоматда тишли гилдирак­

ларга кандай ишлов берилади?
7. Олти шпинделли ва саккиз шпинделли ярим автоматларда тишли 

гилдиракларга ишлов беришнинг технологиясидаги фарк нималардан 
иборат булади?

8. Цилиндрик тишли гилдиракларга дастлабки ва якунловчи иш ­
лов бериш учун ярим автоматпи созлаш схемасини тушунтириб бе­
ринг.

9. Гишли гилдиракларда тишни кесишдан аввал нима учун торец- 
лари жилвирланади?

10. Майда серияли ва серияли ишлаб чикаришларда тишли гилди­
ракларга к,андай дастго\ларда ишлов берилади?



XXIII б о б
СОНЛИ ДАСТУР БИЛАН БОШКДРИЛАДИГАН  
ДАСТГОХЛАРДА ЗАГОТОВКАЛАРГА ИШ ЛОВ  
БЕРИ Ш Н ИН Г ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИ  

23.1. Дастур билан бонщариладиган дастго?у1арнинг 
Кулланилиши ва технологик имкониятлари

М ашинасозлик умумий ма\сулотларининг 75—80% 
серияли ва майда серияли ишлаб чик,аришга тугри кела­
ди, бу ишлаб чикаришлар ёрдамчи операциялар бажаришга 
ишчи вактининг куп сарфланиши билан характерланади. 
Маълумки, машинасозликда технологик операцияларни 
бажаришда умумий вакт меъёрининг 20—30 % ни асосий 
технологик вакт ташкил этса, ёрдамчи вакт умумий вакт­
нинг 70—80 % ни ташкил этади.

Ёрдамчи вакт сарфини кискартиришнинг асосий йуна­
лиши ишлаб чикариш жараёнлариини автоматлаштириш 
х^исобланади. Бирок майда серияли ишлаб чикаришда 
юкори унумдорли дастгохдарни куллаб, анъанавий авто- 
матлаштиришнинг (револьверли, агрегатли ва куп кескич­
ли дастгохдар, кулачокли бир шпинделли ва куп ш пин­
делли автоматлар ва автоматик линия) амалий жи\атдан 
имкони йук, чунки бу дастгох^парнинг таннархи жуда х,ам 
юкори ва дастгоутарни дастлабки созлашиинг иш \ажми 
жуда \ам  катта. Ушбу барча сарфлар майда серияли ва се­
рияли ишлаб чикаришларда бир неча ёки бир неча унлаб 
ва х,атто юзлаб донали ишлов бериладиган заготовканинг 
таннархига киради ва уларни тайёрлаш ба^осини мисли 
курилмаган даражада ошириб юборади.

Майда серияли ва серияли ишлаб чикаришларда за- 
готовкаларга механик ишлов бериш жараёнларини авто- 
матлаштиришнинг асосий йуналишларидан бири сонли 
дастур билан бош кариладиган  (С Д Б) дастгох,ларни 
куллаш \исобланади. Сонли дастур билан бошкариш де- 
ганда, берилган сон шаклида келтирилган бошкариш 
дастури буйича дастгохда заготовкаларга ишлов бериш­
ни бошкариш тушунилади. Бунда бошкарувчи дастур аник 
бир деталга ишлов беришда дастго^нинг тегишли берил-
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ган алгоритми буйича ишни бажариш учун дастурлаш 
тилида буйрук,ни бажариш нинг йигиндисидан иборат 
булади.

Сонли дастур билан бошкариладиган дастго^пар ярим 
автомат ва автоматлардан иборат булиб, уларнинг барча 
^аракатланадиган органлари тегишли ишчи ва ёрдамчи 
автоматик \аракатларни амалга оширади. Бу х^аракатлар 
аввалдан урнатилган, перфорирланган к,огозга (баъзида 
магнитлигига), тасма ёки дискка ёзилган дастур буйича 
амалга оширилади. СДБ дастгохдарда мураккаб, тайёрлаш 
кимматга тушадиган ва созлаш учун катта м е\нат талаб 
кдладиган кулачокли, нусхакаш ва таянчлар СДБ тизи- 
мида талаб килинмайди. Бу эса кичик партияли, айрим 
лолларда эса якка заготовкаларга ишлов беришни рента- 
белли килади, созлашни осонлаштиради ва жадаллашти- 
ради (айникса, заготовка жуда \ам  мураккаб конструкцияга 
эга булганда).

СДБ дастгохдарни куллашнинг самараси: а) ишлов 
бериладиган заготовка улчамларининг аникдиги ва бир 
хилдалигида ва шаклида билинади; бу аник, шаклдор сиртга 
ва куп сондаги улчамларни сакдаган хрлда конструктив 
жихдтдан мураккаб булган заготовкаларга ишлов беришда 
му\им а\амиятга эга; б) кул билан бошкариладиган даст- 
гоугарда ёрдамчи вакт улушини 70—80% дан 40—50 % 
гача камайтириш ^исобига ишлов бериш унумдорлигини 
оширади (ишлов берадиган марказлардан фойдалан ил ган­
да, 20—30% гача ёрдамчи вакт улушини камайтиради), 
айрим \олларда эса кесиш режимини интенсификация- 
лаш оркали унумдорлиги оширилади; СДБ дастго\ларга 
Утказилгаида, унумдорлик ишлов бериш урта \исобда 
куйидагича ошади: токарлик дастго>у1ари учун икки-уч 
марта, фрезалаш дастго\лари учун уч-турт марта ва мар- 
казда ишлов берадиган дастгохдар учун беш-олти марта;
в) унумдорликни ош ириш га, дастгозда иш ловчининг 
малакасига булган талабнинг камайиши \исобига ишлов 
бериш таннархининг камайишига; г) автоматик ишлай- 
диган ва созланган СДБ дастгохдарда тайёрланиши му­
раккаб булган ва аник заготовкаларга ишлов беришни сод- 
далаштириш х,исобига юкори малакали дастгохда ишлов- 
чиларга булган талабнинг камайишида куринади.
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СДБ тизими конструкцияси буйича цикл билан ва сон 
билан бошкариладиган дастгохдарга булинади.

Цикл дастурли тизим билан бошкариш дастго\ ^ара- 
катланадиган органларининг \аракатланиш кетма-кетли- 
гини ва тезлигини дастурлашга имкон беради. Бундай дас­
тур бошкариш панели оркали ёки штеккерли барабанда 
коммутирлайдиган элементлар (штеккерлар, переключа- 
теллар) маълум туркуми билан топширилади.

Бунда \аракатланадиган органларнинг х,аракатланиш 
киймати бевосита дастур тартибига кирмайди, балки кбай­
та созланадиган электр таянчлар оркали белгиланади.

Сонли дастур билан бошкариладиган дастгохдарнинг 
тубдан фарк килиш хусусияти уларнинг барча дастури те­
шиклар комбинацияси куринишидаги, ракамлар, \арф - 
лар ва бошка белгилар билан тавсифланган дастур узатув- 
чиларга (перфотасма, магнитли тасма, магнитли диск) 
ёзилиши х,исобланади. Бундай дастур таркибига х,аракат- 
ланадиган органлар \аракатланиш ининг сонли киймати 
\ам  киради, бу эса СДБ дастгох,ининг цикл дастури би­
лан бошкариладиган дастго\лардан принципиал ф арк 
килишини ташкил килади. СДБ дастгоутрини кайта соз­
лаш, дастурни алмаштириш билан бирга оз вакт талаб 
килади, шунинг учун бундай дастго\лар серияли ва майда 
серияли ишлаб чикаришни автоматлаштириш учун ярок- 
ли булиб ^исобланади.

Уринли бошкариш деганда, дастго^ни сонли дастур 
билан бошкариш тушунилади, бунда дастгох,нинг ишчи 
органлари ^аракатланиши белгиланган нуктада амалга 
ошади, бирок х,аракатланиш траекторияси топширилмай- 
ди.

Дастур билан бошкаришнинг уринли тизимининг ва- 
зифаси купгина хдлларда асбоб ёки тайёрламани ишчи 
уринга аник урнатишни таъминлашдир, бунда бир урин- 
дан навбатдаги уринга х,аракатланиш дастго\ координата- 
лари орасида функционал алокасиз амалга ошади.

Контурли бошкариш — дастго\ни сонли дастур билан 
бошкариш булиб, бунда дастгох,нинг ишчи органлари х,ара- 
катланиши берилган траектория ва берилган тезлик буйича 
ишлов беришнинг зарур булган контурини олиш учун 
амалга оширилади. СДБнинг контурли тизими дастгох,нинг
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икки ёки бир неча ишчи органларининг, уларнинг узлук- 
сиз узаро алокдси булганда, биргаликда х,аракатланиши- 
ни бошк,ариш учун мулжалланган, бу эса мураккаб шакл- 
ли заготовкаларга ишлов беришда зарур булади

23.2. СДБ токарлик дастго?у1арининг технологик 
имкониятлари

Бундай дастго\ларнинг технологик имкониятларини 
купгина омиллар, уларнинг ичида энг асосийси дастго\- 
нинг конструкцияси, жойлашиши, аник^ик синфи ва 
СДБ тизиминингтехник характеристикаси аникдайди. За- 
монавий токарлик дастгохдари чизикди-айланали интер- 
поляторли контурли тизимли СДБ билан ва дастгох,нинг 
кенг технологик имкониятини таъминловчи резьба ке­
сиш учун мулжалланган мослама билан ж и\озланади. 
Бундай тизимлар мураккаб профилдаги заготовкаларга 
ишлов бериш, резьба кесиш, асбобнинг кесувчи к,ирра- 
сининг хрлатини коррекциялашни ва юкрри тезликда салт 
юришини таъминлайди. Дастгох,нинг технологик имко- 
ниятидан фойдаланиш учун дастго\ билан бирга келти­
рилган техник жих,озлари: к,исувчи мосламалар, кесувчи 
асбоб, ёрдамчи жихрзлар, назорат мосламалари катта 
ах,амиятга эга. Асбобни ва биринчи навбатда асбобтут- 
гичларнинг шаклини ва кескичларни мах^амлайдиган 
деталларни унификациялаш асосий вазифа булиб х,исоб- 
ланади. СДБ токарлик дастгохдари, одатда заготовкалар­
га IT6 буйича ишлов бериш аниьушгини, цилиндрик ва 
конуссимон сиртларнинг гадир-будирлиги Rz= 6-12 мкм 
булишини таъминлайди. Резьба кесиш 3-квалитет аник,- 
лигида олиб борилади. Дастго\дан ташкдрида махсус оп­
тик мосламада асбобни улчамга созланади ва уни даст- 
ГОХ.НИНГ каллагига кушимча равишда тугриламасдан урна­
тилади. Асбобни кбайта созламасдан дастго\га урнатиш 
хатолиги асбобни созлаш хатолиги билан биргаликда ±
0.02 мм чегарасида булади. Замонавий СДБ токарлик да- 
стго\лари револьверли каллак ёки топширилган дастур 
буйича кесувчи асбобни автоматик равишда алмаштира- 
диган алмаштирилувчи кескичлар блокли магазин билан 
гаъминланади. Бундан ташк,ари айрим СДБ токарлик да-
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стго\лари буйлама (пармалаш ва фрезалаш), кундаланг 
иш ларни баж ариш  учун (револьверли  дастгох,ларга 
ухшаш) ва х.аттоки тухтаган шпинделда заготовканинг 
эксцентрик жойлашган элементларини ишлов берувчи 
кушимча мосламалар билан таъминланади.

СДБ дастгсдларининг янги моделларини созлаш мах­
сус тегиб турувчи датчиклардан фойдаланилган х,олда амал­
га оширилади, бу датчиклар бир вактнинг узида асбоб­
нинг ейилишига боглик, \олда асбобнинг \олатини кор- 
рекциялаш учун \ам  хизмат килади. Янги СДБ дасптоугари 
шпинделининг айланишлар частотасининг юкориги чега- 
раси 6000 айл/мин гача етади.

23.3. СДБ фрезерлик дастгох,ларининг технологик 
имкониятлари

Токарлик дастгох^ларидан фаркли уларок, СДБ фреза­
лаш дастгохдари дастаки бошкариладиган универсал мо- 
деллари базасида курилган. Оригинал тузилишли ва ас­
боблар магазини булган махсус фрезалаш дастгоугари ало- 
\ида ишлов берувчи марказ (ИБМ) туркумидаги дастго\лар 
гуру\ини ташкил килади. СДБ дастгохдари конструкция- 
сига унинг базавий моделига нисбатан принципиал узгар- 
тиришлар киритилган булади, улар дастур билан бошк,а- 
риш имкониятларидан унумли фойдаланишга имкон бе- 
ради. Суришнинг кинематик занжирида аник,, люфтсиз 
тишли узатмалар ва винтли золдирли жуфтликлар кулла­
нилади. СДБ дастгох^арининг баъзи бир ало^ида узелла- 
рининг бикирлиги базавий моделларнинг шунга ухшаш 
узелларининг бикирлигидан анча юкори булади. Бунинг 
барчаси дастгох,ни янада юкрри аникдикда ва унумдорли 
ишлашини таъминлайди.

Замонавий фрезалаш дастго\лари чизикли-айланали 
интерполяторли контурли тизимли СДБ билан куролла- 
нади, бу уч ва ундан ортик координата буйича бопща- 
ришни таъминлайди.

Купчилик СДБ фрезалаш дастгох,лари бир вак,тнинг 
узида учта координата буйича бонщарилади. Ш унинг узи 
заготовкага \аж мий ишлов бериш учун етарли булади, ле­
кин бундай бошкариш х,ар доим х,ам кесишнинг оптимал

290



шароитини ва ишлов беришнинг юкори унумдорлигини 
таъминлай олмайди.

Куп координатали стандарт дастгохдар (турт, беш ва 
ундан >̂ ам куп координатали) ишлов бериладиган заго­
товкаларнинг номенклатурасига, кесиш шароити ва заго­
товкани к,айта урнатиш учун ёрдамчи вактни камайтиришга 
нисбатан кенг технологик имкониятга эга. Автоматик ра­
вишда шпинделнинг айланишлар тезлигини узгартириш 
ва асбобни алмаштириш дастгох,нинг технологик имко- 
ниятларини жуда х,ам кенгайтиради. Буралувчи револьверли 
каллак ёки асбоблар магазини ёрдамида асбобни алмаш­
тириш амалга оширилади. Дастгохда думалок, ишчи стол- 
нинг ёки буралиш бурчаги буйича аник, индексация буйи­
ча терилган столнинг мавжудлиги бир утишда заготовкага 
мураккаб ишлов беришга имкон беради.

СДБ фрезалаш дастго>у1ари турли эгри чизикдарнинг 
ясси контурларини автоматик режимда фрезалашга, х,аж- 
мий фрезалашга, пармалашга, зенкерлашга ва йунишга 
имкон беради. Улар контурга ишлов бериш аникдигини 
(айлананинг геометрик аникдигидан четга чик,ишини)± 0,1 
мм оралигида, чизикди улчамлар олиш аникдигини ± 0,08 
мм оралигида булишини таъминлайди.

Терилган думалок, столли айрим дастгохдарда (6306ФЭ 
горизонталь-феразалаш дастгох,и) узаро перпендикуляр ва 
узаро параллел сиртларга заготовкани к,айта урнатмасдан 
ишлов бериш мумкин \амда укдаги аник, тешикларни ик­
кала томонидан йуниш мумкин. Бунда иккала ён томон- 
ларнинг узаро перпендикулярлиги (думалок, столни ай- 
лантириш оркали) 500 мм узунликда 0,05 мм оралигида; 
ён сиртининг асосий сиртга нисбатан перпендикулярли- 
ги 500 мм узунликда 0,05 мм; иккала томонидан йунилган 
тешикларнинг укдошлиги 500 мм узунликда 0,05 мм га 
тенг булишини; узеллариниг вазиятлаш аникдиги 500 мм 
узунликда 0,05 мм ва 1600 мм узунликда 0,1 мм ни таш ­
кил этиши таъминланади. Ишлов берилган сирт гадир- 
будрлиги Rz=10-20 мкм оралигида булади. Сонли дастур 
билан бошкариладиган дастго\ларни замонавий электрон- 
\исоблаш машиналарига боглаш гуру\ли ишлаб чикариш 
ба 1асида махсуслаштирилган ва автоматлаштирилган узи 
бошкариладиган участкаларни яратишга олиб келади. Бун-
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дай автоматлаштирилган участканинг асосий хусусияти 
фак,ат дастгох,лар гурух,и ва транспорт ускуналарини мар- 
казлаштирилган бошкариш эмас, шу билан биргаликда 
умумий ЭХ.М ёрдамида кузатиш, заготовка ва ишлов бе­
риладиган деталларни х,исобга олиш \амдир.

23.4. Ишлов берувчи марказ туркумидаги дастго^ларнинг 
технологик имкониятлари

Ишлов берувчи марказ туркумидаги (ИБМ ) дастгох, 
деганда, кесувчи асбобни автоматик равишда алмашти­
риш учун асбобларнинг махсус магазини билан кушим­
ча равишда таъминланган, дастур билан бошкарилади­
ган, юкори даражада автоматлаштирилган дастго^тушу- 
нилади.

Бу дастгох^ларда дастур билан бошкариш ёрдамида за­
готовка учта координата уки буйича \аракатланиши ва бу- 
ралувчи стол вертикал уки атрофида заготовканинг айла- 
ниши автоматик равишда амалга оширилади. Айрим лол­
ларда марказда ишлов берувчи дастгох, факат вертикал ук 
буйича эмас, балки горизонталь ук буйича \ам  айланишга 
эга булган глобусли стол билан жихрзланади. Бу эса му­
раккаб корпусли заготовкаларга *ар томонидан ва \ар  хил 
бурчак остида, бир урнатишда ишлов бериш имконини 
беради. Ш пиндель укини берилган дастур буйича: гори­
зонталь, вертикал ва кия урнатиш имконини берувчи мар­
казда ишлов берувчи дастгоушр конструкцияси х,ам мав­
жуд (заготовка чизмасида курсатилган хдр кандай бурчак 
остида).

Дастгох.ни бошкариш дастури шпинделнинг айланиш- 
лар тезлигини, ишчи суриш ва буш \аракатлар тезлигини 
керакли узгартиришни таъминлайди \амда мойловчи-со- 
вутувчи суюкликни узатишни ва дастго^нинг бошка уску­
наларини ёкиш ва учиришни \ам  таьминлайди. Дастгох,- 
ларда \аракатланадиган органларни талаб килинган коор- 
динаталарга якинлашганда тез \аракатни секин \аракатга 
утказишни автоматик равишда бошкариш мавжуд булади. 
Ишлов беришнинг стандарт циклларини ва дастгох,ни тур­
ли функцияда ишлашини автоматик равишда бажариш хдм 
Кулланади. Купгина марказда ишлов берувчи дастгохдарда
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заготовкани урнатиш ва мах,камлаш кулда бажариладиган 
ишнинг ягона туридир.

Кесувчи асбоб револьверли каллакка ёки асбобларнинг 
махсус катта х^ажмли магазинига жойлаштирилади, бу 
топширилган дастур буйича дастгох, шпинделига хохдаган 
асбобни, заготовканинг тегишли сиртига ишлов бериш 
учун талаб цилинганини автоматик равишда урнатиш им- 
конини беради. Асбобни дастгохда бундай алмаштириш 
учун 2—6 с вакт етарли булади. Айрим марказда ишлов 
берувчи дастгохдарда ишчи шпинделдаги асбобни алмаш­
тириш урнига асбоб жойлаштирилган шпинделнинг узи 
алмаштирилади.

Ишлов берувчи марказ туркумидаги дастгоугарда ке­
сиб ишлов беришнинг деярли барча жараёнлари: парма­
лаш, зенкерлаш, развёрткалаш, йуниш, резьба кесиш, 
\амда текисликларни ва мураккаб контурларни фрезалаш 
амалга оширилади.

Дастгох,нинг барча хдракатларини узлуксиз дастур би­
лан бошкариш ва куп сонли кесувчи асбобларни автома­
тик равишда алмаштириш ишлов берувчи марказ турку­
мидаги д а с т г о х л а р н и н г  айрим моделларида ишлов бери­
ладиган ма\сулотга нисбатан кесувчи асбобнинг 500000 
тагача турли хдгсатни эгаллашини таъминлайди. Бу энг 
мураккаб корпус заготовкаларига бир урнатишда заготов­
ка урнатиладиган ва ма^камланадиган базавий сиртидан 
ташкари турли томонларига ишлов беришни амалга ош и­
риш имконини беради. Бунинг барчаси ишлов берилади­
ган сиртларнинг узаро жойлашишининг энг юкори аник- 
ликда булишига олиб келади. Оммавий ишлаб чикаришда 
Кулланиладиган куп шпинделли дастгох, — автоматлар ва 
автоматик линиядан фаркди уларок марказда ишлов бе­
рувчи дастгохдарда ме\нат унумдорлиги технологик утиш- 
ларни кушиб бажариш ва купгина сиртларга параллел 
равишда куп асбобли ишлов бериш х,исобига эмас, балки 
ёрдамчи ва тайёрлаш-якунлаш вакт сарфини кескин ка­
майтириш ва кесиш режимини жадаллаштириш \исобига 
оширилади. Маълумки, серияли ва майда серияли ишлаб 
чикариш шароитларида анъанавий дастгох,ларда машина 
вакти 20—30% дан ошмайди. Дастур билан бошкарилади- 
I ли дастгоугарда машина вакти 50—60% гача ортади, ИБМ
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туркумидаги дастго>у1арда эса у 80—90% гача етади. Даст- 
ГОХ.НИ созлаш жараёнида унинг буш туриб кдлиши уртача 
80% га кискаради. ИБМ  туркумидаги дастго\ларда заго­
товкаларга ишлов беришда кесиш тезлигини 20—100% га 
ошириш мумкин. Уларда тайёрланган деталларнинг улчам­
лари стабил булганлиги туфайли назорат операциялари 
\ажмини 50—70% га кискартиришга имкон беради.

Ишлов берувчи марказ туркумидаги дастгохдарда иш­
лов бериладиган заготовкаларни алмаш тириш  даври 
йулдош мослама (алмаштирилувчи палет)га дастгоздан 
ташкдрида, аввалдан урнатилиши \исобига кескин кама­
яди. Заготовка урнатилган палет купинча, автоматик ра­
вишда алмаштирилади, бу эса дастго^нинг буш крлиши- 
ни минимумгача камайтиради. Булар натижасида ИБМ тур­
кумидаги дастгохда детал тайёрлаш ни универсал дастгохда 
ишлов беришга нисбатан ишлов бериш унумдорлиги 4— 
10 маротаба ошади ва битта ИБМ туркумидаги дастгох, 
анъанавий конструкциядаги туртта-бешта ва ундан х,ам 
купрок, дастгохдарнинг урнини босиши мумкин.

Ишлов берувчи марказ туркумидаги дастго\ларнинг 
бош^а автоматик дастгох^ларга нисбатан энг асосий ус- 
тунлиги марказда ишлов берувчи дастгох^арни созлаш- 
нинг соддалиги, уларни бошка конструкцияли заготовка­
нинг ишлаб чикиш учун кайта созлашнинг соддалиги, 
мураккаб ва кимматба\о технологик асбобларни (шаблон, 
андоза, махсус мосламалар ва бошкалар) яратиш зарури- 
ятининг йуклиги ^исобланади. Бу майда серияли ва якка 
тартибли ишлаб чикариш шароитларида марказда ишлов 
берувчи дастгоутарнинг кулланишини таъминлайди.

23.5. СДБ дастгохларида заготовкаларга ишлов 
беришнинг технологик тайёргарлиги

СДБ дастгохдарида заготовкаларга ишлов беришнинг 
технологик тайёргарлиги кул билан бошкариладиган даст- 
го\ларнинг технологик тайёргарлигидан тубдан фарк кила­
ди. Буни биринчи навбатда кимматба\о жихрздан самара- 
ли фойдаланиш учун бошкариш дастурини тузишда х,ал 
килиниши керак булган технологик вазифанинг мурак- 
каблашиши натижасидан деб тушунилиши мумкин.
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СДБ дастгоутарида заготовкага ишлов беришнинг тех­
нологик тайёргарлигида заготовка номенклатурасидан тех­
ник жи^атдан асослангани танлаб олинади. Аввал тайёр- 
ланиши учун кимматбах,о дастго\, технологик асбоб ва 
кесувчи асбоб талаб киладиган \амда ёрдамчи вакт куп 
сарфланадиган мураккаб шаклли заготовкалар танлаб оли­
нади. Айникса СДБ дастго\ида бажариладиган бир неча 
операцияни битта операцияга концентрациялаш мумкин 
булган заготовкаларни ажратиб олиш максадга мувофик, 
буларди. Бунда, кулда белгилаб олинадиган ва чилангар- 
лик ишларидан халос килиш имконияти булиши му\им 
ах,амиятга эга. Дастлабки ажратиб олинган хомакилар кон- 
струкциясининг технологиявийликка обдон тахдил кили­
нади. Та\лил натижалари буйича заготовка чизмаси кор- 
рекцияланади, бу ишлов бериш талабини \ам , дастурлаш 
талабини \ам  кониктириши зарур.

СДБ дастго\ларида ишлов бериш самарасини ош и­
риш учун технологик жараёнларни турларга булиб чи- 
к,иш ва гуру^ли ишлов бериш усулини куллаш зарур. Ягона 
технологик масалаларни ишлаб чикиш учун заготовка­
ларни тури ёки гуру\и буйича бирлаштириш максадга 
мувофик ва ягона структурали бошкарув дастурли тур ва 
гуру^ли технологик жараёнларни ишлаб чикиш зарур. 
Майда серияли ишлаб чикаришда СДБ дастгохдаридан 
самарали фойдаланиш учун заготовка тайёрлаш серия- 
ларини ошириш ва технологик асбоб ва кесувчи асбоб 
сарфини камайтириш катта а^амиятга эга. Бундай вази- 
фаларни гуру\ли ишлов бериш усули ёрдамида муваф- 
факиятли \ал этиш мумкин.

СДБ дастго\ларидан фойдаланиш самарасини ошириш- 
ни ташкилий-тадбирлар мустах,камлайди. СДБ дастгохда- 
ри узлуксиз икки сменада ишлаши зарур. Куп дастгохди 
хизмат килишни тугри таъминлаш му\им а\амиятга эга, 
дастгох,ни созлаш жараёнини ва унда бевосита ишлов бе­
ришни чегаралаб куйиш, асбобни марказлаштирилган 
\олда чархлашни ва уни дастгохдан ташкарида созлашни 
ташкил этиш зарур. СДБ дастгохдарининг тухтовсиз иш­
лаши малакали таъмирлаш хизмати томонидан таъминла- 
ниб турилиши зарур.
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СДБ дастго\ларида заготовкага механик ишлов бериш­
нинг барча технологик тайёргарлигини бир неча боскичга 
булиш мумкин:

1. Заготовканинг синфланиши ва СДБ дастго\ида улар­
га ишлов беришнинг техник-иктисодий жи\атдан максадга 
мувофикдигини аник^аш.

2. Техник \ужжатларини ишлаб чикиш ва бошк^арув 
дастурини я рати ш.

3. Махсус технологик оснасткани ва кесувчи асбобни 
тайёрлаш.

4. Бошкарув дастурини текшириш ва тугрилаш.

Сипов саволлари

1. Сонли дастур билан бош кариладиган дастгоутар нима учун 
Кулланилади?

2. СДБ дастго^парининг технологик имкониятлари нималардан 
иборат?

3. СДБ токарлик дастгоуирининг технологик имкониятлари ни­
малардан иборат?

4. СДБ фрезерлик дастго\ларининг технологик имкониятлари 
нималардан иборат?

5. Марказда ишлов берувчи дастго^ларнинг технологик имкони­
ятлари нималардан иборат?

6. СДБ дастгох^арида заготовкаларга ишлов беришда ишлаб чика- 
ришни кандай технологик тайёрланади?

7. СДБ дастго\ларда унумдорлик нима \исобига ортади?
8. Технологик тайёргарлик боскичлари нималардан иборат?



МЕХАНИК ИШ ЛОВ БЕРИШ  ТЕХНОЛОГИК  
ЖАРАЁНЛАРИНИ АВТО МАТЛАШТИ Р И 111 

24Л. Механик ишлов бериш технологик жараёнларини 
автоматлаштиришнинг мох,ияти

Мех,нат унумдорлигини ош ириш га х,аракат килиш, 
метал кесувчи дастгохдарда ишлаш шароитини енгиллаш- 
тириш ва куп дастго\ли хизмат курсатиш имкониятини 
кенгайтириш, яъни бир ишчининг бир вактнинг узида 
бир неча дастгохда ишлаши, ишчининг ёрдамчи кул ме>у- 
натини алмаштирадиган махсус механизмлар ва мослама­
ларни яратиш зарурлигига олиб келади. Уларнинг купчи- 
лиги/'оддий, бошкалари аксинча, мураккаб мослама ёки 
факат деталга ишлов бериш эмас, балки \ар  хил ишларни 
бажарувчи-назорат килувчи, ташувчи ва шунга ухшаш 
ишларни \ам  бажарувчи дастго^-комбайн куринишидаги 
яхлит ускуналардан иборат булади.

Технологик жараёнларни автоматлаштиришни ривож- 
лантиришнинг замонавий йуналиши — комплекс авто­
матик линияларни, цехларни ва корхоналарни узлуксиз 
ишлаб чикариш окими буйича кул ме\натидан фойдала- 
нишдан халос килиб яратишдир. Бу йуналишда, юкори- 
даги ишлар билан бир вактда, универсал ва бошка даст- 
го\ларнинг ало\ида узелларини автоматлаштириш кенг 
ривожланмоада. Буларга суппортнинг сурилишини авто­
матик равишда юргизиш, кесувчи асбобни заготовкага жа- 
дал келтириш ва олиб кетиш, кареткани жадал олиб ке- 
I иш, дастго\ни автоматик равишда юклаш, ишлаш жара- 
ёнида автоматик равишда назоратдан утказишни махсус 
механизмлар ёрдамида амалга ошириш киради, бундай 
механизмларни, купинча, корхонанинг узида тайёрлани- 
ши мумкин.

Дастгохдарнинг автоматик линия, автоматик цехлар ва 
корхоналар куринишидаги ишлаб чикаришни комплекс 
автоматлаштириш технологиянинг ва ишлаб чикаришни 
ташкил этишнинг энг илгор замонавий ютуги булиб \исоб- 
ланади.

XXIV б о б
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Автоматик линия бир-бири билан узаро алокдца синх­
рон равишда ишлайдиган д а е т д л а р , ташувчи механизм 
ва ускуналарнинг гуру^идан ташкил топган ускуналар 
тизимидан иборат булиб, булар ёрдамида келишилган 
\олда, аник, кетма-кетликда ва белгиланган тегишли ре- 
жимда, вак,тнинг х,ар бир вазияти учун, ишчиларнинг 
иштирокйсиз бошлангич материалга ёки заготовкага иш­
лов бериш буйича технологик жараён операциялари ба­
жарилади.

Оммавий ишлаб чикдришда технологик жараённи амал­
га оширишнинг иккита х,ар хил тамойили кулланилади: 
биринчи тамойил технологик жараённи элементар опера- 
цияларга дифференциаллашни кузда тутади; иккинчи та­
мойил технологик жараён операцияларини концентрация- 
лашдан иборат.

Иккинчи тамойил купинча автоматик линияда кулла­
нилади, чунки у энг куп техник-ик,тисодий самарага эга.

Бошлангич материал автоматик линияга киритилиши 
мумкин, тайёр ма\сулот эса автоматик линиядан донабай 
заготовка, порция (огирлиги ёки \ажми буйича) ва уз­
луксиз чикдди. Купинча машинасозликда ишлаб чи^ариш- 
даги автоматик линияга бошлангич материал донали за­
готовкалар хдлатида киритилади, ма\сулот эса дона буйича 
ало\ида деталлар хрлатида олинади.

Автоматик линияни лойихалашда зарур булган жих,оз, 
асбоб ва ускуналарнинг тавсифини аникдовчи асосий 
омиллар куйидагилардир:

а) бир йилда ишлов бериладиган деталлар сони;
б) деталга ишлов беришнинг энг макбул технологик 

жараёни;
в) ишлов бериладиган деталнинг шакли, улчамлари 

ва сиртларининг улчамлари;
г) деталнинг материали ва огирлиги;
д) деталнинг сиртидан ишлов беришда кесиб олина- 

диган куйим;
е) деталга ишлов беришнинг техник шарти ва сифати.
Ишлов бериладиган детал тавсифидан келиб чикдан

\олда технологик жараённинг имкони булган вариантла-

24.2. Автоматик линия ва уларнинг турлари
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ри ишлаб чикилади, унинг асосида операцияларнинг энг 
максадга мувофиги ва ишлов беришнинг, базовий сирт­
лар, детални урнатишдаги фиксациялаш ва ма\камлаш 
усулларининг энг макнули танланади.

Ишлов бериш режимлари детал материалининг тури- 
га, деталнинг бикирлигига, ишлов бериладиган сирт улча- 
мига ва автоматик линиянинг ишлаш тактига караб бел­
гиланади.

Автоматик линия цилиндрик деталларга (валлар, втул­
калар, \алк,алар), корпус деталларга (цилиндрлар блоки, 
узатмалар кутиси), тишли гилдиракларга, мураккаб шакл- 
ли деталларга, лист материалидан тайёрланадиган детал­
ларга ва бошкаларга ишлов бериш учун кулланилади. 
Кулланиладиган ж и \оз характерига караб, автоматик 
ок,имлар турли куринишда булиши мумкин:

♦ бир турдаги ва \ар  хил турдаги дастго\лардан таш­
кил топган универсал дастго\лар окими;

♦ факат махсус ёки махсус ва универсал дастгохдар- 
дан ташкил топган махсус дастго\лар окими;

♦ корпус деталларига (автомобиль двигателлари учун 
цилиндрлар блоки ва каллаги, узатмалар кутиси ва бош- 
Калар)га ишлов бериш учун мулжалланган агрегатли даст- 
rotyiap окими;

♦ автоматик линиядан иборат булган, битта дастго\ 
куринишида бажарилган, маълум бир деталга ишлов бе­
ришнинг к,атор кетма-кет операцияларини бажарувчи даст- 
го^-комбайнлар;

♦ деталии тйерлаш  тулик циклига эга булган ишлаб 
чимриш  лнгоматик линия, бунинг таркибига куйиш ва 
н рмик нппон берунчи агрегаглар, назорат килувчи ва са- 
рппончи курилмалар, буяш ва кадокдаш мосламалари ки- 
рали (поршенлар, поршень \алкалари, поршень бармокда- 
ри па бошкаларни тайёрловчи автоматик корхоналар).

24.3. Автоматик линия таркибига кирувчи дастго^лар ва 
курилмалар

Деталларга механик ишлов бериш учун автоматик ли­
ни I таркибига куйидаги ж и\оз ва ускуналар киради:
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а) технологик операцияларни бажариш учун металл 
кесувчи дастго\лар, автоматлар ва агрегатлар;

б) деталга ишлов бериладиган хрлатда ишчи уринда 
тайёрланадиган детални фиксациялаш ва кисиш учун ме- 
ханизмлар;

в) детални дастговдан дастгоуга ташиш учун ва мосла- 
ма-йулдошларни тушириш жойига кайтариш учун мосла­
ма;

г) агар ишлов бериш характери талаб килса, детални 
буриш учун механизмлар;

д) детални юкловчи курилма ва деталларни туплаш 
учун ва окимнинг навбатдаги участкаларини таъминлов- 
чи курилмалар (магазинлар, бункерлар);

е) кириндини олиб кетувчи ускуна;
ж) деталларни назоратдан утказиш ва саралаш учун 

курилма ва аппаратуралар;
з) бошкариш аппаратураси.
Дастго\ турини танлашда ва сонини аниклашда куп 

асбобли ва куп уринли дастго^ларни, куп кескичли ярим 
автомат ва автоматларни куллаш йули билан имкони бо- 
рича кам сондаги жих,озлардан фойдаланишга х,аракат 
килиш керак. Автоматик линияда битта, иккита ва ундан 
>̂ ам куп бир хил деталларга бир вактда икки ва уч томон­
лама ишлов бериш учун куп шпинделли каллакли агре- 
гатли куввати юкори булган дастгох^арни куллаш зарур.

24.4. Автоматик линияда уринлар

Автоматик линиянинг ало\ида уринлари буйича тех­
нологик операцияларни таксимлашда дастгохда асбобнинг 
ишлаш даври, тахминан, бир хил булишига \аракат килиш 
керак, бу асбобдан тулик фойдаланиш учун зарур. Асбоб­
нинг ишлаш вактини баробарлаш турли усуллар билан 
амалга оширилади: лимитлашган операцияларда кесиш 
режимини ошириш ва камайтириш, узокдавом этадиган 
операцияларни бир неча кисмларга булиш, масалан, чу- 
кур тешикларни пармалашни кисмлар буйича кетма-кет 
бир неча уринларда (биринчи уринда тешик узунлигининг 
бир кисми пармаланади, иккинчисида — кейинги кисми
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ва \оказо), икки томонлама (карама-карши) пармалаш; 
Курама асбобни куллаш ва \.к .

Автоматик линияда тайёрланадиган детал утадиган 
уринлар \ар  хил вазифаларга эга:

— ишчи уринлар — ишлов бериш операциясини бажа­
риш учун хизмат килади;

— назоратчи уринлар — ишлов берилгандан кейин 
\осил килинган улчамларнинг тугрилигини текшириш 
учун;

— буш уринлар детални \ар  томонидан ишлов бериш 
зарур булганда, детални маълум бир бурчакка (90, 180°) 
бураш учун;

— дастго\га хизмат курсатиш, созлаш ва таъмирлаш 
учун, дастго\нинг ташки улчамларидан келиб чиккан хрлда 
дастгохдар орасидаги зарур булган майдонни таъминлов- 
чи уринлар;

— кириндидан тозалаш учун уринлар.
Ишлов бериладиган детал ишчи уринга келтирилиб, 

базавий сиртга фиксацияланади, ма\камланади ва ишлов 
берилади; ишлов берилгандан кейин детал навбатдаги 
уринга сурилади.

Уринлар буйича операцияларни таксимлашда ва кон- 
центрациялашда алохдда операциялар буйича ишлашнинг 
синхронлигини, хизмат курсатишга кулай булишини, даст- 
гох,-мослама-асбоб-детал тизимининг бикирлик буйича 
талабини, кириндини тулик олиб ташлашни таъминлаш 
зарур.

Автоматик линияда деталга ишлов бериш учун база- 
ларпи пшиашда асосий б азап и т узгармасликтамойилига 
амал килиити, асосий ва рлчов базаларининг мос кели- 
шими. леталнимг \олатини автоматик фиксациялаш им- 
конипи \амда гашиш кулайлигини ва базавий сиртларга 
КИ|1имди тушишидан \имоя килишни таъминлаш зарур. 
Юкорида курсатилган максадга эришиш учун автоматлар 
оцимида деталларга ишлов беришда купинча, кейинча- 
мик фойдаланилмайдиган, детал элементида кушимча 
махсус тайёрланган сунъий базалардан фойдаланилади. 
Корпус деталларида (баъзида бошка деталларда \ам) ба- 
1авий сиртига купинча, автоматик линия таркибига кир- 
маган дастгохларда дастлабки ишлов берилади.
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Деталларга ишлов берадиган кесувчи асбоб юкори тур- 
гунликка ва юкори унумдорликка эга булиши керак. Урин- 
лар буйича ишлов беришда, операцияларни белгилашда 
асбоблар блокини кайта созланишсиз ва режали даврий 
бажарилишининг имконини таъминлаш керак. Асбобни 
алмаштириш аввалдан белгиланган вакт оралигида, им­
кон борича 3,5—4 соатдан кам булмаган даврда автоматик 
линия ишдан танаффус килган пайтида амалга ошириш 
керак, чунки асбобни тез-тез алмаштириш автоматик ли- 
ниянинг буш туриб колишини келтириб чикаради.

24.5. Автоматик линияда керак буладиган дастгох,лар 
сонини ва тактни аниклаш

Автоматик линиядаги дастгоэугар сони технологик опе- 
рациялар сони, операцияларнинг давомийлиги ва дастур 
буйича аникданади; автоматик линия бир неча дастгох,- 
лардан (4—5) ёки бир неча унлаб дастго\лардан (30—40 
ва ундан \ам  ортик) ташкил топган булиши мумкин.

Хар бир урин Са буйича операция бажариш учун зарур 
булган дастго\пар сони оператив вактни ton ишлаб чика­
риш тактига нисбатига тенг, яъни:

С =  t /тa o n '

Оператив вакт ton асосий (машина) вакт ta ва ёрдамчи 
вакт Гр йигиндисига тенг, яъни to = t + t iv\ ёрдамчи вак,тга 
асбобни келтириш ва олиб кетиш учун сарф булган вакт, 
детални к,исиш ва бушатиш учун сарф булган вакт, детал­
ни навбатдаги уринга суриш учун сарф булган вактлар 
киради.

Технологик жараённинг хдр бир алох1ида операцияси- 
ни бажариш учун вакт сарфи, тахминан, бир хил ёки кар- 
рали булиши керак. Бу операцияларни бажаришни синх- 
ронлаш ва автоматик линияни узлуксиз ишлашини таъ­
минлаш учун зарурдир.

Агар бирор бир операция такт кийматидан ошиб ке- 
тувчи оператив вактни талаб килса, зарур булган тактга 
буйсунишга асосий ёки ёрдамчи вактни ёки иккаласини 
кискартириш оркали эришиш мумкин. Операциялар буйича
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машина вактини кискартириш ва тенглаш юкори кесиш 
хоссасига, катта тургунликка ва металл кесишда юкори 
тезликка чидайдиган кесувчи асбобларни ва тегишли ке­
сиш режимларини танлаш оркали эришилади. Ёрдамчи 
вактни камайтиришга, агар асбобни келтиришни ва олиб 
кетишни жадаллаштириш ва ишлов бериладиган детал­
нинг ^аракатини жадаллаштиришнинг имкони булсагина 
эришиш мумкин.

Агар бирор бир операциянинг оператив вакти такт 
кийматидан анча катта кийматга эга булса, керак булган 
тактга буйсуниш учун операцияни кисмларга булиш мум­
кин (масалан, чукур тешикни кисмлари буйича парма­
лаш) ёки дублирловчи дастгох,ни куллаш оркали унга эри­
шиш мумкин.

Автоматик линиянинг ишлаш такти (яъни, йил даво­
мида ишлаб чикариш дастури буйича берилган деталлар 
сонини таъминлаш учун окимдан деталларнинг бирин- 
кетин чикишини ажратувчи вакт оралиги) куйидаги фор­
мула ёрдамида аникданади:

т =  60Fmkn ,/D  [мин]

бу ерда -минутига окимдан деталларнинг чикиш такти; 
F— автоматик линия бир сменада ишлаганда бир йилдаги 
соатларнинг номинал сони (йиллик вакт фонди), соатда, 
(60/0 минутда ёки (3600F) секундда; т— автоматик ли- 
ниянинг бир суткада ишлаш сменалари сони; D— бир йил- 
да автоматик линияда ишлов бериладиган деталлар сони; 
ка — окимнинг ^акикий ишлаши учун номинал вакт фон- 
дидан фойдаланишини \исобга олувчи коэффициент.

Автоматик линиянинг ^акикий ишлаш вакти (назарий) 
йиллик номинал соатлар сонидан таъмирлаш учун сарф 
булган, кайта созлаш учун сарф булган, асбобни алмаш- 
гиришга сарф булган, асбобнинг, электр, механик ва 
бошка ускуналарнинг носозлиги туфайли тухтатилишига 
сарф булган, х,амда техник ва хизмат курсатишга сарф 
булган вактлар х,исобига кам булади. Бу барча вактларнинг 
йукотилиши к коэффициента билан \исобга олинади ва у 
окимдаги дастгохдарнинг сонига караб 0,65-0,85 га тенг 
Килиб кабул килинади.
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Линиянинг унумдорлиги линиядан деталларнинг чи- 
к,иш кийматига караб белгиланади.

Линиянинг соатига унумдорлиги ./V (яъни, бир соатда 
чикадиган деталлар сони) куйидаги формула ёрдамида 
аникданади:

N c=A j , / T= fx /x  [Дона].
бу ерда/ —иш вактининг соатли номинал фонди, минути­
га (60 мин) ёки секундига (3600 с);

к — линиянинг \акикий ишлаши учун вактаан фойда- 
ланишни \исобга олувчи коэффициент;

т — минутига ёки секундига линиядан чикадиган де­
таллар такти;

/ х — иш вактининг соатли ^акикий фонди, минут ёки 
секунд.

Синов саволлари

1. Механик ишлов бериш технологик жараёнларини нима учун 
автоматлаштириш зарур?

2. Автоматик линияни лойи\алаш да зарур булган жи^оз, асбоб ва 
ускуналарнинг тавсифини кандай омиллар белгилайди?

3. Автоматик линиянинг кандай турлари мавжуд?
4. Оммавий ишлаб чикаришда автоматик линияларни куллашда 

технологик жараённи кайси тамойил буйича куллаш энг куп техник- 
иктисодий самара беради?

5. Автоматик линияни лойи^алашда зарур булган жи*оз, асбоб ва 
ускуналарнинг тавсифини аникловчи асосий омиллар нималардан ибо­
рат булади?

6. Автоматик линия таркибига кандай дастго\ ва курилмалар ки­
ради?

7. Автоматик линияда зарур буладиган д астго^ар  сони ва такт 
кандай аникланади?

8. Автоматик линияда ишлов бериш режими кандай танланади?
9. Автоматик линияда базалар кайси тамойил буйича танланади?
10. Агар операциянинг оператив вакти такт кийматидан анча катта 

кийматга эга булса, кандай чора курилади?



ДЕТАЛЛАРГА ИШ ЛОВ БЕРИ Ш Н ИН Г ЗАМОНАВИЙ  
УСУЛЛАРИ 

25Л. Деталларга лазер нури ёрдамида ишлов беришнинг
МОХ.ИЯТИ

Лазер — электром агнитли  нурланиш нинг манбаи 
булиб, атом ва молекулаларнинг мажбурий нурланишига 
асосланган инфракизил ва инфракук диапазонда курина- 
ди. “Лазер” сузи инглизча ‘’Light amlification bu Stumylated 
Emission of Radiation” жумла сузларининг бош ^арфлари- 
дан тузилган булиб, “мажбурий нурланиш натижасида 
ёругликнинг кучайиши” деган маънони билдиради. Маж­
бурий нурланиш юкориги энергия сатхдца турган ва куйи 
сат\га утишида электроннинг квант билан тукнашиши на­
тижасида содир булади. Ёругликнинг кучайиши биринчи 
квант, яъни квантни уйготувчи, атом билан тукнашганда 
йук булиб кетмайди, балки сакданиб колади ва квант янги 
тугилган квант билан бирга яна учишда давом этади. Ке­
йин иккала квантнинг \ар  бири актив моддада биттадан, 
кейин саккизта, ун олтита ва \оказо атомлар билан квант- 
ларнинг йули тугагунча тукнашади. Шундай килиб, бу йул 
канча узун булса, янада кувватли квантлар уюмини, яъни 
Кувватли ёрумик нурини биринчи квант тугдиради. Ёруг­
ликнинг бошлангич импульсини биринчи квант эмас, 
балки кунлаб квантлар \осил килади, демак квантлар уюми 
\ам янада кувватли булиб боради. Ш унинг учун каттик 
танпли лазерларда ингичка узун призма, цилиндр кури­
нишда, яъни узунлиги калинлигидан ун баробар катта 
булган, стержень куринишидаги актив моддалардан фой- 
даланилади.

Генераторда ойналар тизими мавжуд булади. Ойна то- 
рецлари кумуш билан крпланган стержендан иборат булади. 
Торецлари бир-бирига катьий равишда параллел ва ци­
линдр укига нисбатан перпендикуляр килиб жилвирлана­
ди. Бунда битта тореци ундан ёруглик тулик кайтиши учун 
)ич килиб кумуш билан копланади, бошкаси 90% квант- 
ларни кайтариб, 10% ни утказиб юборадиган килиб юпка
20— А.И. Омиров, А.Х. Каюмов 305
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катламда кумуш билан копланади. Ойналар актив моддада 
учаётган квантлар бирламчи окимини куп карра кучайти- 
риш учун лазер нурини йуналтирадиган килиб урнатили- 
ши зарур. Стерженнинг охиригача учиб борадиган бир­
ламчи оким ёругликнинг кувватли окими булишига х,али 
жуда х,ам кучсиз булади. Бу окимни ойна стержень торе- 
цига улоктириб ташлайди. Квантлар окими янги куч йи- 
f h 6 ,  оркага катта сакрашлар билан югуради. Чикадиган 
ёруглик булагининг куввати амалий жи\атдан сезилмай- 
диган даражада тез ортади.

Кдттиктанали лазерлар актив моддалар сифатида кри­
сталл ёки диэлектрик, яъни электр токининг утказмай- 
диган моддалардан фойдаланилади. Лазерларнинг ишчи 
таналарининг материалларидан энг куп таркалгани син­
тетик рубин-алюминийнинг кристалл аксидир, бу мате- 
риалда алюминийнинг бир кием атомлари хром атоми 
билан алмаштирилган булади. Хромнинг бу атомлари ишчи 
тана булиб \исобланади, улар энергия билан “шишири- 
лади” , кейин эса энергияни ёруглик окимини кучайти- 
ришга беради.

Лазер нурининг интенсив киздиришни уйготиш учун 
бир жойга йигиш мумкин. Масалан, фокус масофаси 1 см 
линза ёрдамида 0,0001 см2 майдонли нуктага лазер нури­
ни йигиш мумкин. Лазернинг ёришиши киска муддатли 
булганлиги билан \ар  кандай материални, хох, у металл, 
тош ёки керамика булсин, ёритилган киемни эритишга 
ва парлатиб юборишга етарли булади.

Лазернинг жуда кувватли ёритишида, айникса лазер­
нинг узлуксиз ишлаш вактида, актив модданинг стерже- 
ни жуда х,ам кизиб кетади ва уни совутишга тугри келади. 
Бундай стерженлар учун гилоф уралади, бу гилофда со- 
вутувчи модда циркуляция килинади. Рубинли лазер, одат­
да, температураси — 196°С га тенг булган суюк азот ёрда­
мида совутилади.

25.2. Лазер нури ёрдамида материалларга ишлов бериш

Лазерли пайвандлаш. Лазерли пайвандлаш нуктали ва 
чокли булиши мумкин. Купгина хщларда энг кичик зона- 
ли термик таъсир курсатувчи импульели лазерлар кулла-
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милади. Лазерли пайвандлаш ёрдамида коррозия бардош 
пулатлардан, никелдан, молибдендан ва бошка матери- 
аллардан тайёрланган деталларнинг юкори сифатли би- 
рикмаларини \осил килиш мумкин. Юкори кувватли ла­
зерли нурланиш юкори иссикдик утказувчи материаллар­
ни (мис, кумуш) пайвандлашга имкон беради. Бошка 
усулларда пайвандланиши кийин булган материаллар учун 
(вольфрам билан алюминий, мис билан пулат, бериллийли 
бронза бошка котишмалар билан) пайвандлашда лазерли 
усул кулланилади. Пайвандланадиган материалга караб 
пайвандланадиган деталларнинг сиртига нурланиш окими 
0 ,1... 1 М Вт/см2 зичликда булиши мумкин. 0,05...2 мм ли 
импульсли каттик танали лазер ёрдамида пайвандлашда 
материалларнинг суюкланиш чукурлиги пайвандланиш 
нуктасининг диаметри ёки 0,5...5 мм чок кенглигига кура
0,01... 1 мм калинликдаги деталларни ишончли пайванд­
лашга имкон яратади. Лазерли пайвандлаш учун жи\озлар 
куйидаги режимда ишлашни таъминлайди: импульсда нур­
ланиш энергияси 0,1...30 Ж, импульснинг давомийлиги 
1...10 мс, ёрукпик догининг диаметри 0,05...1,5 мм нукта- 
ли пайвандлашда унумдорлик минутига 60 та операция, 
чокли пайвандлашда суюклантириш чукурлиги 0,5 мм 
булганда пайвандлаш тезлиги 1 м/мин булади.

Лазерларни конструкциянинг кийин етиб бориладиган 
жойларини пайвандлаш учун, енгил деформацияланади- 
ган деталларни бириктириш учун интенсив иссикдик аж- 
ратиб чикарадиган шароитларда куллаш (масалан, паст 
температураларда юкори иссикдик утказувчан материал­
лар учун), \амда термик таъсир зонасини минимал таъ­
минлаш зарур булганда куллаш энг катта самара беради.

Лазерли пайвандлашни куллашда пайванд бирикмалар- 
нинг муста^камлиги (чок кенглиги атиги бир неча мм ни 
ташкил килади) пайвандланадиган материалларнинг му- 
стах,камлиги даражасига етади. Автомобиль кузовларини, 
титан ва алюминий листларини, газ кувурларини пайванд­
лашда автоматик лазерли пайвандлаш \амда автомобил- 
ларнинг кардан валларини автоматик лазерли пайванд­
лаш кулланилмокда. Бунда валнинг ишлаш муддати уч 
баробар ортди. Метал мае материалларни лазерли пайванд­
лаш Х.ЭМ ривожланмокда.

307



Лазерли пайвандлаш яхши танилган пайвандлашнинг 
бошк;а усуллари билан муваффакиятли ракобатлашмокда. У 
купгина афзалликларга эга булиб, купгина хщларда, хдт- 
токи ягона имкони бор булган пайвандлашнинг усули булиб 
\исобланади. Вакуум керак булган электрон пайвандлаш- 
дан фаркди уларок, лазерли пайвандлаш атмосферада амал­
га оширилади. Лазерли пайвандлаш тез ва юкори аникдик- 
да берилган нуктада ёки берилган чизик, буйлаб амалга 
оширилиши мумкин. Иссикдиктаъсирига бериладиган зона 
жуда \ам  кичик улчамга эга булиб, кизиш таъсир килади- 
ган элементларнинг бевосита як,инида пайвандлаш зарур 
булган лолларда катта а^амиятга эга булади.

Термик ишлов бериш. Лазер нурини метал сиртига 
йуналтирилганда металнинг юпка катлами тез кизийди. 
Нурни сиртнинг бошка участкаларига суриб борган сари 
кизиган участка тез совийди. Мустах,камлиги жуда х,ам 
оширилиши зарур булган сирт катламини тоблаш худди 
шундай амалга оширилади.

Лазерли тоблаш энг куп ейилишга учрайдиган детал­
ларнинг айнан уга ейиладиган сирт участкаларини танлаб 
олиб тоблашга имкон беради. Масалан, автомобиль саноа- 
тида дивигатель цилиндри каллакларини, клапанларининг 
йуналтирувчиларини, шестернялари, таксимловчи валлари 
ва бошкаларнинг муста^камлигини ошириш учун лазерли 
тоблаш кулланилади.

Сиртларнинг каттикдигини ошириш учун лазерли ле- 
гирлаш \ам  кулланилади. Бунинг учун ишлов бериладиган 
сиртга дастлаб кукун куринишидаги легирловчи модда 
суртиб чикилади. Лазер ёрдамида нурлантирилганда, за­
готовканинг сирти эрийди ва кукун билан заготовка ма- 
териалининг юпка катламдаги сиртида суюкланиб, узаро 
аралашиши содир булади.

Анъанавий усулга Караганда лазерли термик ишлов 
бериш материал каттиклигини 20—30% га ва унинг ейи­
лишга чидамлилигини бир неча баробар оширишга им­
кон беради.

Металларни кесиш. Лазер ёрдамида материалларни хам 
импульсли, х,ам узлуксиз режимда кесиш мумкин. Импульс- 
ли режимда узлуксиз кесиш тешикларни кетма-кет куйи- 
лиши натижасида амалга оширилади.
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Узлуксиз ишлайдиган С 0 2ли лазерлар газ-лазерли ке- 
сишда кулланилади, бунда лазер нурининг таъсир зона- 
сига газ окими узатилади. Газ ишлов бериладиган матери­
ал турига караб танланади. Купгина металларни, ойнани, 
керамикани кесишда газ окими эриган материал зонаси- 
дан пуркалади, бу кесилган сиртнинг паст гадир-будир- 
ликда ва юкори аникдикда булишини таъминлайди. Те- 
мирни, кам углеродли пулатни ва титанни кесишда кизиш 
зонасига кислород окими юборилади.

Тешикларни *;осил килиш. Лазер ёрдамида \ар  кандай 
материалда тешик х,осил килиш мумкин. Одатда, бу мак- 
садда импульсли усул кулланилади. Унумдорликка катта 
энергияли (ЗОЖ) битта импульсда тешик \осил килишда 
эришилади. Бунда тешикдан материалнинг асосий масса- 
си эриган хрлатда бугнинг катта босими остида олиб таш- 
ланади. ByF эса модданинг нисбатан кичик кисмининг 
бугланиши натижасида \осил булади. Бирок бир импульс­
ли усулда ишлов бериш аниклиги юкори эмас (диаметр- 
нинг 10—20 улчамига). Максимал аникдикка (1...5%) ва 
жараённи бошкаришга материалларга импульслар серия- 
ларининг (куп импульсли усул) таьсирида эришилади. Бу 
сериялар нисбатан кичик энергияли (одатда 0.1...0.3 Ж) 
ва киска муддатли (0,1 мс ва ундан кам) булади. Кунда­
ланг кесими (думалок, учбурчак ва \оказо) ва буйлама 
кесими (цилиндирик, конуссимон ва бошка) турлича 
куринишдаги, иккала томони очик ва бир томони берк 
тешикларни \осил килиш мумкин. Диаметрига чукурли- 
гининг 0.5—10 нисбатдаги 0,003... 1 мм диаметрли теш ик­
лар \осил килиш узлаштирилган. Ишлов бериш режими 
ва материал хоссасига караб теш ик д еворларининг 
/?ц= 0 ,40^-0,10 мкм даги сирт гадир-будирлигига эришиш 
мумкин ва нуксонли катлами 1...100 мкм ташкил этади. 
Лазерли курилмаларнинг тешиклар х,осил килишда унум- 
дорлиги — минутига 60...240 та тешик. Бошка усулларда 
кийин ишлов бериладиган материалларда (олмос, рубин, 
керамика ва бошка) 100 мкм дан кичик диаметрли те­
шиклар ёки сиртга нисбатан бурчак остида тешиклар \осил 
килишда лазерни к у л л & ш  энг катта самара беради.

Лазер нури ёрдамида ишлов беришнинг афзалликлари. 
Материалларга лазер ёрдамида ишлов беришнинг асосий 
афзалликлари:
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— имкони булган ишлов бериш жараёнларининг тур­
ли хиллиги ва ишлов бериладиган материлларнинг (меха­
ник ишлов беришга мутлако буйсунмайдиган материал­
ларни кушган \олда) турли хиллиги;

— материалга ишлов бериш буйича операцияларни ба­
жариш тезлигининг юк,орилиги;

— операцияларни автоматлаштиришнинг имкони бор- 
лиги, бунинг натижасида ме\нат унумдорлиги тубдан ор- 
тади;

— ишлов беришнинг юкори сифатлилиги (пайванд чок- 
ларининг муста\камлиги, кесимларнинг аникдиги, иш­
лов бериладиган сиртларда ифлосланишнинг булмасли­
ги);

— юкори аникдикдаги прецизион ишлов бериш имко­
ни борлиги;

— материалларга ишлов беришни масофадан бошка- 
рилиши;

— турли операцияларнинг бажарилиши, жумладан, на­
зоратдан утказиш операциялари.

Хозирги пайтда лазерли автоматлаштирилган ишлаб 
чикариш ишламокда.

25.3. Деталларга ишлов беришнинг электрофизик ва 
электрокимёвий усуллари

Электрофизик ишлов бериш жараёнининг мо\ияти 
электрик разрядларни, магнетострикцион эффектни, элек­
трон ёки оптик нурланишни куллаб, заготовканинг шак- 
лини, улчамларини ва (ёки) сирт гадир-будирлигини 
узгартиришдан иборатдир.

Электрокимёвий ишлов бериш жараёнининг мо^ияти 
электролитда электр токининг таъсирида заготовканинг 
материалини кориштириш натижасида заготовка шакли- 
ни, улчамини ва (ёки) сирт гадир-будирлигини узгарти­
ришдан иборатдир.

Электрод-асбобнинг шакли заготовкада акс этса, бун­
дай электро-кимёвий ишлов бериш электрохимиявий \аж - 
мий нусхалаш деб аталади. Агар электрод-асбоб узгармас 
кесимдаги тешик \осил кила бориб хомакига кирса, бун-
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дай электрокимёвий ишлов бериш электрокимёвий тешиш 
деб аталади. Электрокимёвий йуниш ва электрохимиявий 
кесиш имкони х,ам бор. Электрокимёвий йунишда заго­
товкага айланади, электрод асбоб эса илгариланма \apa- 
катланади.

Электроэррозияли ишлов беришда электрик разряд- 
лар таъсирида электрик эррозия натижасида заготовка­
нинг шакли, улчамлари ва заготовка сиртининг гадир- 
будирлиги ва хоссалари узгаради. Электроэррозияли иш­
лов беришда ишлов бериладиган сирт электроэррозияли 
ишлов бериш вактида электр разрядлар таъсир киладиган 
электрод заготовканинг бир кисмидир.

Электроэррозияли ишлов бериш турларига электроэр­
розияли муста\камлаш, \аж мий нусха кучириш, тешик 
очиш, маркалаш, киркиш, кесиш, жилвирлаш ва бошкд- 
лар киради.

Электрофизик ва электрокимёвий ишлов бериш усул­
лари анъанавий усулда ишлов берилиши кийин булган, 
юкори муста\камликдаги материалларни кулланиши са­
бабли пайдо булди. Янги-усуллар мураккаб шаклдаги де­
талларни (штамплар, пресс шакллар), бикирлиги паст 
булган ёки кичик улчамдаги деталларни (думалок тешик- 
ли, тиркишли) ишлов бериш самарали эканлиги \амда 
заготовкага механик таъсир килиш чегараланган, ёки ке­
сувчи асбоб (фреза, парма, кескич) ишлов бериладиган 
сиртга келтириб булмайдиган лолларда \ам  самарали экан­
лиги маълум.

Заготовкаларга электрофизик ва электрокимёвий иш­
лов бериш усуллари катта потенциал имкониятларга эга. 
Улар юкланишнинг ва температуранинг кенг диапозон- 
ларида \амда агрессив му\итда ишлайдиган машина, жи- 
\о з ва ускуналарнинг деталларини анъанавий усулда тай- 
ёрлашни тулдиради ва айрим хрлларда алмаштиради. Элек­
троф и зи к  ва электроки м ёви й  иш лов бериш  усули, 
айникса, асбоб штамплаш ишлаб чикаришида: куйма 
шаклларни, пресс-шаклларни, кокилларни тайёрлашда са­
марали булади. Бу усул туликёки куплаб юкори малакали 
ишчиларнинг урнини босади.
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Сипов саволлари

1. Лазер нима?
2. Лазерли пайвандлашнинг кандай турларини биласиз?
3. Лазерли пайвандлаш кандай афзалликларга эга?
4. Лазер ёрдамида металлар кандай кесилади?
5. Анъанавий усулда термик ишлов беришга Караганда лазерли 

термик ишлов беришнинг кандай афзалликлари бор?
6. Лазер ердамида тешик \осил килишни тушунтириб беринг.
7. Лазер нури кандай ^осил килинади?
8. Лазерли пайвандлашни атмосферада амалга ошириш мумкин-

ми?
9. Деталларга ишлов беришнинг электрофизик усулининг мо^ия- 

ти нимада?
10. Деталларга ишлов беришнинг электрокимёвий усулининг мо- 

\ияти нимадан иборат?



МАШИНАЛАРНИ ftHFHHI 
ТЕХНОЛОГИЯСИ

XXVI б о б
ЙИ ГИ Ш  ЖАРАЁНЛАРИНИНГ ТАВСИФИ, АСОСИЙ  

ТУШУ МЧА ВА КОИДАЛАР

26.1. Машиналарни тайёрлаш жараёнида йигишниниг 
ахдмияти

Йигиш иши ишлаб чикариш жараёнининг охирги бос- 
кичи булиб \исобланади. Бунда алохдца детал ва кисмлар- 
дан тайёр мах,сулот йигилади. Йигиш ишининг сифати 
машиналарнинг ишлаш давридаги ишончлилигига ва чи- 
дамлилигига сезиларли таъсир этади.

Йигилган ма\сулот — машина ало\ида деталларини 
бир-бирига етарли аникдикда бириктирилмаса, агар бу 
деталлар берилган аникдикда тайёрланган булса \ам  улар- 
дан фойдаланиш даврида сифатли ва ишончли ишламай- 
ди. Шунинг учун машинасозликда йигиш жараёнига катта 
а\амият берилади. Бунга яна шуни кушиш мумкинки, 
кишлок хужалиги машинасозлигида ма\сулотни тайёрлаш 
умумий иш \аж мининг 20—30% ини йигиш иш хажми 
ташкил этади, бошка машиналарда эса йигиш иш \ажми 
умумий иш \ажмининг 40—60% гача боради.

Йигиш ишларига сарф буладиган вактга детални тай­
ёрлаш учун сарф буладиган вактнинг нисбати хдмда йи­
гиш жараёнининг алох,ида боскичларига сарф буладиган 
вакт ишлаб чикаришнинг турига ва йигиш усулларига бог- 
л и к  Йигиш ишлари вакти механик ишлов бериш вакти­
нинг тахминан куйидаги фоизини ташкил этади:

— якка тартибли ва майда серияли ишлаб чикаришда 
40-50% ;

— урта серияли ишлаб чикаришда 30—35%;
— йирик серияли ишлаб чикаришда 20—25%;
— оммавий ишлаб чикаришда 20% дан оз.

IV ц и с м
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Йигишнинг уч хил тури мавжуд:
а) индивидуал келтириш тамойили буйича;
б) тулик, узаро алмашинувчанлик тамойили буйича;
в) индивидуал ва гурух^и танлаш йули билан кисман 

узаро алмашинувчанлик тамойили буйича.
Индивидуал келтириш тамойили буйича йигиш якка 

тартибли ва майда серияли ишлаб чикаришларда кулла­
нилади. Бундай ишлаб чикаришларда детал механик иш ­
лов берилгандан кейин, бунда чекли калибрларсиз иш ­
лов берилади, охирги шакл ва улчамини олиш учун ва 
детални урнатиладиган жойига келтириш учун кулда 
чилангарлик иш лови берилади. Тулик узаро алмаш и­
нувчанлик тамойили буйича йигиш йирик серияли ва 
оммавий ишлаб чикариш ларда детал механика цехида 
чекли калибрлар буйича ишлов берилади ва дастгохда- 
ги операциялар деталга керакли шакл ва улчам бери- 
лиш и учун ишлов бериш нинг охирги боскичи \и со б - 
ланади.

Агар йигишда детал бириктириладиган бошка детал 
билан дастлаб сараланмасдан ёки танламасдан туташти- 
рилса ва бунда бириктириш зарур ва кониктирувчи утка- 
зишни келтириш жараёнисиз х,осил килинса, бундай йи­
гиш тулицузаро алмашинувчанлик билан йигиш дейилади, 
бундай йигишда оким буйича йигиш жараёнини ташкил 
этиш мумкин.

Бириктириладиган деталлар чекли калибрлар буйича, 
бирок катта жоизлар билан тайёрланган булса, йигиш де- 
талларининг улчами буйича дастлабки танлаб олиш йули 
билан амалга оширилса, цисман узаро алмашинувчанлик 
билан йишш дейилади.

Бириктиришда керакли утказишни таъминлайдиган 
деталларни улчами буйича белгиланган допуск чегараси­
да тайёрланган ва йигишга келган \ар  кандай деталлар 
ичидан олиниши индивидуал танлаб олиш оркали ёки 
белгиланган допуск чегарасида улчамлари буйича гурух,- 
ларга ажратиб олиш йули билан-гурух,™ танлов оркали 
олиш мумкин. Бундай йигиш йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чикаришда кулланилади.

26.2. Йигиш турларининг таснифи
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Узелли йигашда мах.сулотнинг таркибий кисми йигма 
бирлиги (узел) йигиш объекта \исобланади. Умумий йи- 
FMiiina. яхлит ма\сулот йигиш объекти булиб х,исобланади.

26.3. Йишшнинг ташкилий шакллари

Йигиш ишларининг ташкилий шаклларига кура йи­
гиш иккита асосий турга булинади: стационар ва х,аракат- 
даги.

Стационар йигиш ишчилар гуру\и (бригада) томони­
дан битта кузгалмас жойда амалга оширилади, бу жойга 
барча детал ва узеллар олиб келинади.

Х,аракатдаги йигишда ма\сулот бир ишчи жойидан 
кейингисига хдракатланиб утади. Бу ишчи жойларида ишчи 
ёки ишчилар гуру^и томонидан \ар  бир узгармас иш жойи- 
да битта такрорланувчи операция бажарилади, бунда \ар  
бир иш жойида тегишли асбоб ва мосламалар мавжуд 
булиб, бу жойга ушбу операция учун зарур булган детал­
лар ва узеллар олиб келинади.

Стационар йигиш якка тартибли ва серияли ишлаб 
чикаришда, айрим йигма бирликлар учун оммавий иш­
лаб чикаришда кулланилади; \аракатдаги йигиш эса се­
рияли ва оммавий ишлаб чикаришда кулланилади. Уму­
мий йигиш жараёнини бажаришнинг курсатиб утилган 
ташкилий шаклларида ишни турли усуллар билан бажа­
риш мумкин. Биринчи усулнинг мо^ияти шундан иборат - 
ки, бунда машина тулалигича алох,ида деталлардан йигув- 
чиларнинг битта бригадаси томонидан бошидан охирига- 
ча битта жойда йигилади. Бунда битта иш жойида йигиш 
операцияларини концентрациялаш тамойили амалга ош и­
рилади. Бу усул якка тартибли ишлаб чикариш турига хос 
булиб, шунингучун индивидуал йитш деб аталади. Маши- 
нани йигиш учун вакт сарфи катта, натижада бу усулни 
куллаш йигиш таннархини ошириб юборади. Бундай \олат 
ушбу усул такомиллашмаган, деган хулосага олиб келади 
ва техник-иктисодий жи\атдан яхши унум берадиган бошка 
усулларни куллашга ундайди.

Иккинчи усулнинг мо\ияти шундан иборатки, бунда 
машинанинг алохдда детал ва узеллари ишчиларнинг битта 
бригадаси томонидан умумий йигиш стендидан ташкари-
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да йигиб олинади, бунда бу бригада умумий йигувчилар 
бригадаси таркибига кирмайди. Шундай килиб, бу ерда 
йигиш жараёнини кисман дифференциациялаш мумкин. 
Бу усул янада унумли булади, чунки деталлар йигма бир- 
ликка аввалдан йигиб олинади, бунинг натижасида ма­
шина умумий йигиш стендида бекор туриб колиш вакти 
кам булади. Бу усулни серияли ишлаб чикаришда стацио­
нар йигишда кулланилади.

Учинчи усулнинг мо\ияти шундан иборатки, йигиш 
жараёни ало\ида операцияларга дифференциацияланади, 
бунда \ар  бир операция маълум бир иш жойида (\аракат- 
даги ёки стационар) маълум ишчи ёки ишчилар бригада­
си томонидан бир хил (имкон борича) вакт оралигида 
йигиш тактига амал килган хдлда бажарилади, бу узлук- 
сиз (оким буйича) йигиш жараёнини яратади. Бу усул 
оммавий ва серияли (купинча йирик серияли) ишлаб 
чикаришда оким буйича йигишда кулланилади.

26.4. Оким буйича йигиш

Оцим буйича йигиш деганда, йигиш иши узлуксиз да- 
вом этадиган ва йигилган тайёр мах,сулот маълум бир вакт 
оралигида (такт) даврий равишда чикишига айтилади. 
Оким буйича йигиш усулини \аракатдаги ва х,аракатда 
булмаган объектни йигишда куллаш мумкин, шунинг учун 
оким буйича йигиш иккита куринишга булинади:

а) каракатдаги стендда оким буйича йигиш ёки \apa- 
катдаги оким буйича йигиш;

б) хдракатда булмаган стендда оким буйича йигиш ёки 
\аракатда булмаган оким буйича йигиш.

Оким буйича йигиш оммавий, йирик серияли ва се­
рияли ишлаб чикаришларда камда огир вазнли, йирик 
мах^улотларни майда серияли ишлаб чикаришда кулла­
нилади.

Оким буйича каракатдаги йигиш. Оким буйича \аракат- 
даги йигиш баъзида кузгалувчан объект билан оким буйи­
ча йигиш деб аталади, турли куринишдаги ташувчи курил- 
малар ёрдамида амалга оширилади:

а) ролангларда;
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б) кулда суриладиган рельсли ва юритмали рельсли 
араваларда;

в) электродвигатель ёрдамида \аракатланадиган, бир- 
бири билан бирлаштирилган ва аравали конвейер ^осил 
Килинган рельсли араваларда;

г) тасмали, пластинкали ва осма айланма конвейер- 
ларда;

д) аник бир ма\сулот учун мосланган махсус йигиш 
конвейерларида;

е) йигиладиган машина узининг гилдирагида (маса­
лан, вагон, локомотив) ёки вактинча урнатилган гилди- 
ракларда х,аракатланиши учун рельсли йулларда;

ж) осма бир рельсли йулларда;
з) каруселли столларда.
Оким буйича \аракатдаги йигиш куйидаги тарзда амалга 

оширилади. Йигиш жараёни бажариш учун кам ва тахми­
нан бир хил вакт сарф буладиган оддий операцияларга 
таксимланади; \ар  бир операция учун маълум иш жойи 
белгиланади ва маълум бир ишчи (ёки ишчилар гуру^и) 
факат битта операцияни бажаради. Ташувчи курилма — 
конвейердаги ма^сулот \аракатланади; ишчи (ёки ишчи­
лар гуру^и) ма\сулот унинг (уларнинг) иш жойига кел- 
ганда, узининг операциясини бажаради. Бунда ма^сулот- 
ни узатиш, яъни конвейернинг \аракати узлуксиз ёки дав- 
рий — бир иш жойидан кейингисига танаффус билан 
узатиши мумкин.

Биринчи \олда, яъни мах.сулотни узлуксиз узатишда, 
ишчи уз операциясини конвейер \аракатланаётган вакт­
да, ма\сулот иш жойи зонасидан утаётганда бажаради; 
бунда конвейер ^аракаж нинг тезлиги ишчи уз операция­
сини бажариш учун зарур булган вактга ва демак, ишлаб 
чикариш такти кийматига мос келиши зарур.

Иккинчи ^олда, яъни ма\сулотни даврий равишда уза­
тишда, операция ишчи томонидан конвейер тухтатилган 
даврда бажарилади; тухташ даври \ар  бир иш жойида опе­
рацияларни бажариш учун зарур булган вактга мос кели­
ши зарур; шундай килиб, конвейернинг тухташ вакти ва 
бир иш жойидан иккинчи иш жойига йигиладиган ма\су- 
лотнинг \аракатланиш вакти йигиндиси ишлаб чикариш 
тактининг кийматига мос келиши зарур.
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Конвейернинг ^аракати узлуксиз ёки даврий булиши- 
ни ишлаб чик,ариш дастурининг куламига, ишлаб чик,а- 
риш тактига, йигиладиган м а\сулогнинг характерига, 
йигиш операиияларининг иш \ажми ва мураккаблигига 
Караб кабул килинади. Масалан, автомобиль ва трактор- 
созликда бир хил турдаги машиналарни ишлаб чикариш 
кулами катта булганлиги сабабли конвейернинг узлуксиз 
\аракати кабул килинади.

Ок,им буйича харакатсиз йигиш. Кузгалмас ишчи жой- 
ларида (стендларда) оким буйича йигиш ёки бошкача айт- 
ганда, кузгалмас объект билан оким буйича йигиш майда 
серияли ишлаб чикаришда, айн икса транспоргдан фой- 
даланиш рентабелли булмаган ёки мураккаб транспорт 
воситаларидан фойдаланишни талаб киладиган катта огир- 
ликдаги деталлар учун кулланилади.

Йигиш жараёни куйидагича булади. Бутун йигиш жа­
раёни маълум бир ишчилар гурухдари томонидан, тахми- 
нан бир хил вактда бажариладиган операцияларга таксим- 
ланади.

Навбатдаги машинанинг асоси (рамалар, плиталар, 
корнуслар ва бошка) йигиш операиияларининг кетма-кет- 
лигида кузгалмас сголга узатилади важойлаштирилади. \ а р  
бир ишчилар гурух,и битта стенддан иккинчисига утиб 
йигиладиган машинанинг факат узларига тегишли ишла- 
рини, ушбу гуру\га белгиланган вакт оралигида, яъни 
берилган операцияни машинанинг йигиш тактига тегиш­
ли вактида бажарадилар. Бу усулда \ар  бир гуру\нинг ас- 
боблари кузгалувчан столда булади, бу стол ишчилар би­
лан биргаликда бир стенддан иккинчисига силжийди.

Гурухдаги ишчилар сони белгиланган вакт оралигида 
берилган операцияни бажаришни гаъминлай оладиган 
микдорда кабул килинади.

Тайёр йигилган машииалар ишлаб чикариш тактига 
тугри келадиган вакт оралигида стенддан навбат билан 
олинади.

Сипов саволлари

1. Машиналарни тайёрлаш жараёнида iiHFHiii кандай а\амиятга эга?
2. Йигиш нинг кандай турлари мавжуд?
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3. Индивидуал келтириш тамойили буйича йигиш цайси \олат учун 
Кулланилади?

4. Йигишнинг к,андай ташкилий шакллари мавжуд?
5. Йигиш операцияларини концеитрациялаш ва дифференииялаш 

тамойилининг кулланишини тушунтириб беринг.
6. Стационар йигиш качон кулланади?
7. Оким буйича йириш нима ва унинг неча хил куриниши мав­

жуд?
8. Оким буйича йигишда кандай курилмалардан фойдаланилади?
9. Оким буйича \аракатсиз пигишни тушунтириб беринг.
10. Нима учун конвейернинг \аракати узлуксиз ва даврий булиши 

мумкин?



Й И FHIII ЖАРАЁНЛАРИНИНГ УЛЧАМЛИ 
ХИСОБЛАРИ

27Л. Йшишда улчам занжирларини \исоблаш

Машинами йигиш жараёнида деталларини бир-бирига 
бириктиришда берилган аникдик чегарасида деталларнинг 
Узаро жойлашишини таъминлаш зарур.

Йипни аницлиги деганда, ма\сулотнинг конструктор­
лик хужжатида берилган параметрларининг кийматига мос 
тушишини таъминлайдиган к,илиб ма\сулотни йигиш жа­
раёнининг хусусияти тушунилади. Деталларга ишлов бе­
ришнинг ва машинами йигишнинг энг тежамлилигини 
таъминлайдиган макбул допускларни аиикдашнинг воси- 
таларидам бири улчам занжирларини \исоблаш ва та\лил 
килишдир.

Ташкил этувчи звеноларнинг сони учтадан ортик, 
булмаган киска технологик йигма улчам занжирлари мак­
симум ва минимумга тулиц узаро алмашинувчанлик т а­
мойили буйича \исобланали.

Конструкторлик ва йигиш улчам занжирлари купги- 
на \олларда турт, беш ва ундан орт и к ташкил этувчи 
звенолардан иборат булади, шунинг учун \исоблаш э\ти - 
моллик усулида, ту лик, булмаган узаро алмашинувчанлик 
тамойили буйича амалга оширилади. Бу усулда талаб 
килинган аниклик аввалдан шартлашиб олинган объект- 
нинг кисмига ташкил этувчи звеноларни танлаб олмас- 
дан, келтириш ёки уларнинг киймати ни созлашни улчам 
занжирига киритиш оркали таъминланади. Бундай хисоб- 
лашда деталларнинг айрим кием лари (одатда, 0,27% га- 
часи) йигилмайди ва алмаштиришни талаб килиш мум­
кин булади.

Э\тимоллик усули буйича \исоблашда детал допуск 
майдони ичидаги \акикий улчамларининг таксимланиши- 
ни ва уларни йигиш да ва механик ишлов беришда турли 
хилда бирикиш э\тимолини \исобга олган ,\олда амалга 
оширилади.

XXVII б о б
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27.2. Гуру\ли узаро алмашинувчанлик усули (селектив
й и р и ш )

ГуруV'и узаро алмашинувчанлик усули билан аннкниж­
ка эришишда беркитувчи звенонинг талаб килинган аник­
лигига умумий гуру\га тааллукли булган, дастлаб улчаб 
олинган ва сараланган деталларни киритиш оркали эри­
шилади.

Бундай колларда ма\сулот деталларининг улчам допус­
ки кенгайтирилган допуекда \амда иктисодий жи\атдап 
ишлаб чикаришда эришиладиган килиб ишлов берилади 
ва уларни \акикий улчамлари буйича rypyjytapra сарала- 
нади.

Саралашда маълум бир гуру\га кирган деталлар бирик- 
тиришда беркитувчи звенонинг конструктор томонидан 
белгиланган допуск таъминланиши ва йигма бирикманинг 
талаб килинган аниклигига кафолат берилиши \исобга 
олинади. Гурукпи узаро алмашинувчанлик усули кам сон­
ли звенолардан (одатда, учта, баъзида туртта) ташкил 
топган улчам занжирлари учун жуда \ам  юкори аникдик- 
даги, амалий жи\атдап гулик узаро алмашинувчанлик усу­
лида эришиб булмайдиган \олларда (золдирли подшип- 
никлар, плунжерли жуфтликлар, поршень бармоги ва пор- 
шен тешиги ёки шатуннинг юкориги каллаги вабошкалар) 
кулланилади.

[ уру\jiи узаро алмашинувчанлик усули буйича йигиш 
селектив йипни (ёки танлаш усули билан йигиш) деб ата- 
лади Соломин йш иш  факач цилиндрик деталларнинг би- 
рикмалари учун *мас, шу билан бирга, конуссимон, при- 
i M . m i i  на резьбали бирикмалар учун \ам , айрим \олларда 
>са кун шеноли улчам занжирларидан бир неча деталлар- 
нн бириктириш учун \ам  кулланилади.

Гурукли допускларни \исоблаш  гуруклар сони п ни 
аникутшдан иборат. Гуруклар сони бириктириладиган де- 
талларнинг гурукли допуск майдонларининг кийматлари- 
га ва гуру\ли улчамларнииг чекли огишларига караб сара- 
ланади. Бирикманинг беркитувчи звеносининг допуски 
(27.1-расм, тиркиш допуски) чизмада куйилган гашкил 
эгувчи звеноларнинг кенг иктисодий жи\атдан эришилади-
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ган допусклари TAX ва TA2 оркали куйидаги тенглама ёр­
дамида аникланади:

Т = А  ~ А  =ТА,+ТА„О max nun I 21

бу ерда Ап,и ва Д niiii — бирикманинг энг катта ва энг кичик 
тиркишлари.

Бирикма аникдигини иктисодий 
жи.\атдан зарар курмасдан ошириш 
учун ташкил этувчиларининг ТА{ ва 
ТА2 допускига эришиш учун ушбу 
допуск майдонларини п кием га ТА{ 
'’'’ ва ТА*1' булинади. Бунгатегишли 
равишда 7Х, ва ТАг допуск буйича 
тайёрланган барча деталлар гуру.\ 
допуски буйича гуру\ларга булина­
ди ва йигишга гуру\ комплекти 
буйича (вал ва втулкалар комплек- 
тининг биринчи гуру\и, иккинчи 
гуру\ комплекти ва \.к) узатилади. 

Бунда умумий гуруздаги вал ва тешикларнинг бирикмаси 
кушимча танловсиз амалга оширилади, яъни тулик узаро 
алмашинувчанлик тамойили буйича.

Агар ма\сулотнинг фойдаланиш шарти буйича бирик­
манинг энг катта тиркиши Д|шх, кийматигача озайти-

риш зарур булса (27.1-раем), унда зарур булган гуру* до­
пуск ТА2Р киймати куйидаги тенглама буйича аниклани- 
ши мумкин:

Т А 7  = A Z  -  Д - т а .,2 ишх max I ’

бу ерда Дпт— ма\сулотнинг чизмада курсатилган бирик­
манинг фойдаланиш шарти оркали аникданадиган (керак 
булган мойлаш котламини таьминлаш учун ва ,\.к) энг 
кичик тиркиш.

Турли гуру\ларда бир текис бирикмаларни таъминлаш 
учун (барча гуру\ларда чекли улчамларнинг бир хиллиги- 
ни), яъни Т А =Т А , билиши учун ТА™ = ТА™ булади.

Улчамларнинг кенг допуски буйича тайёрланган де­
талларни саралаш бирикманинг аниклигини оширади, 
бирикмаларнинг кабул килинган гуру\лар сонига N про-
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морционал равишда тиркишини камайтиради. Бирок,, шу 
билан бирга, туташадиган сиртлар киир-булирлигинпш  
гаъсири ва уларнинг геомстрик шакл хатолигиминг таъ­
сири жуда \ам  ортиб кетади.

Гурухди узаро алмашинувчанлик усули деталларга меха­
ник ишлов бериш аниклигига булган талабни сезиларли ла- 
р;1жада оширмасдан, йигиш аниклигини жуда\ам оширпшга 
ёки й и п ш  аникдигин камайтирмасдан, механик ишлов бе­
риш допускини кенгайтиришга имкон яратади. Айрим \ол- 
лардаги юкори аникликдаги бирикмаларни йигтида гуру.х,- 
ли узаро алмашинувчанлик усули я гона амалий имконият- 
дир. Йигишни нормал варигм буйича аматга ошириш учун 
\ар бир гуру\даги йигиладиган деталларни етарли микдорда 
узлуксиз равишда таъминлабтуриш зарур. Шунинг учун се- 
лектив йигишни факдт йирик серияли ёки оммавий ишлаб 
чикариш шароитида реал ташкил этиш мумкин.

27.3. Келтириш ва ростлаш усули

Келтириш усулини инобатга олган \олда улчам зап- 
ж ирларини \исоблаш да беркитувчи звенониш  галаб 
Килинган аниклигига компеисаиияловчи звенонинг ком- 
пенсаторидан маълум бир котлам материал ни олиб ram 
лаш (йуниш, жилвирлаш, шабрлаш ёки арралаш) оркали 
зришилали (27.2-расм).

Ростлаш усулини инобатга олган ,\олда улчам занжир­
ларини \исоблашда беркитувчи звенонинг талаб килин­
ган аниклигига компеисаиияловчи звено компенсатори- 
нинг улчамини узгартприб ёки компеисаиияловчи звено- 
пинг \олатини компенсатор материалилан олиб ташла- 
масдан оришилади (27.3-расм).

Келтириш ёки ростлаш усулидан фойдаланишда м а\- 
сулот конструкциясига махсус детал-компеисатор кири- 
тилади. Йигишда компенсатор улчамлари керакли орали к- 
да, материалнинг маълум бир калинликла тегишли меха­
ник келтириш оркали олибташлаш пули билан узгартириш 
мумкин ва туташ сиртларнинг \олати йигишда компенса- 
ю рпинг конструкпияси \исобига (винтли жуфтлик, иона, 
кистирмалар туплами, вал-тешик туридаги бирикмалар- 
даги тиркиш) ёки суриш \исобига (сурилувчи втулкалар 
ва *.к) узгариши мумкин.
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27.3-расм. К^згсшувчан компенсаторни куллаш оркали йигиш

Иккала усулни куллашда йигиладиган деталлар кен- 
гайтирилган, ишлаб чикаришда иктисодий жи\атдан эри- 
ша олинадиган допускда тайёрланади, бирок йигишда 
ма\сулотга аниклиги буйича куйилган талабни бажариш 
учун беркитувчи звено улчамига келтириш ёки ростлаш 
учун кушимча вакт сарфланади. Бунда келтириш жараё- 
нида аввал йигиб олишга тугри келади, туташ деталлар 
.\олатини текшириб олинади ва компенсацияловчи зве­
нони кай даражада кслгириб олиш аникланади ва ком­
пенсаторни келтириш амалга оширилади. Факат шундан 
кейингина якунловчи й и р и ш  амалга оширилади. Булар- 
нинг барчаси йиш ш нинг mu \аж мини \аддан ташкари 
даражада ошириб юборади ва оким буйича йигиш усулига 
утишга кийинчилик гугдиради. Келтириш операцияси жуда 
\ам  юкори малакали ишчи томонидан бажарилади. Кел- 
тириш усули якка тартибли ва майда серияли ишлаб чи­
каришларда ва купинча йирик машинасозликда куллани- 
лиши билан характерланади.

Ростлашни амалга оширишда такрорий йигишга хо- 
жат колмайди ва йигишнинг иш \ажми камаяди. Бунда 
оким буйича йигишни ташкил этишга яхши шароиттуги-
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лади, бирок махсус деталлар-компенсаторларни тайёрлаш 
ма\сулот конструкциясини бир неча баробар мураккаб- 
лаштиради. Ростла1и усули майда серияли ва серияли иш ­
лаб чикариш турлари учун характерли \исобланади.

Беркитувчи звенонинг зарур булган, имкони булган 
энг катта компенсациялашдан четга чикиши иккала \олда 
\ам  куйидаги формула оркали аникданади:

бу ерда ТЛи1— ма\сулот конструкциясида талаб килинган 
беркитувчи звенонинг допуски; ТА'0— беркитувчи звено­
нинг ишлаб чикариш допуски, у звенолар сонига (/л-1) 
боглик \олда аникданади.

Компенсацияловчи звенонинг номинал улчами камай- 
тирувчи звенолар (масалан, валларнинг диаметрлари) учун 
компенсация кийматига Дк оширилади ва шу кийматга кат- 
талаштирувчи звенолар (масалан, тешикларнинг диаметр­
лари ва \.к ) учун камайтирилади.

Ростлаш усул и ни куллашда имкони булган энг кагта 
компенсациянинг Лк киймати кузгалувчи компенсаторнинг 
талаб килинган чегарасини ёки кузгалмас компенсатор- 
ниш энг катта улчамини аникдайди (\алкалар, кисгир- 
малар ва шунга ухшашлар калинлигининг йигиндиси). 
Охирги \олда кузгалмас компенсатор кистирмалар улча­
ми погоналарининг минимал сони куйидаги формула ёр­
дамида аникланади:

N = \ / ( T A - T  ) ,к* 0 коми ’

бу ерда 'Гомп— тайёрланган кузгалмас компенсаторнинг 
допуски.

27.4. Улчам занжирларини ^исоблашпинг мак,бул 
усулларини аниклаш

Берилган ,\олатда улчам занжирларини \исоблаш усу- 
1ининг энг тугри келадиганини танлаш учун куйида кел- 
I прилган кетма-кетликка амал килинади.

I. А ва Т кийматлари куйидаги формула буйича аник­
ланади:
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А,(= TAJm -1 , (m-1) 3 булганда;
т' =  TAJ 1.2. (л»-1) 4 булганда;
2. Олинган /1м на кийматлар буйича аникликнинг 

уртача к,иймати аникданади.
Максимум на минимумга \исоблаш  (т -1 )3  улчам зан­

жирлари учун кабул кдпиниши мумкин, агар уртача ква- 
литет /79 ёки ундин \ам  куполрокка тугри келса.

Эхшмоллн \нсоблаш (т -1 )3  улчам занжирлари учун 
кабул килинпши мумкин, агар уртача /710 квалитетга ёки 
ундан куполрокка тугри келса.

Тегишли ранишла /79 ёки /710 квалитетдан паст урта­
ча квалитет олинса, беркитувчи звенонинг хатолигини 
компенсаиияловчи усуллардан бирини: келтириш ёки рост- 
лаш усулини куллаш мумкин.

Сипов саволлари

I Йигиш аниклиги нима?
2. Йигншнннг кандай усуллари бор?
3. Гуру\ли узаро алмашинувчанлик усули кап лай афзалликларга

к а ?
4. Гуру\ли допуск кандай аникланади?
5. Бирикма аниклигини иктисодий ж и\атдан  зарар курмасдаи 

ошириш мумкиими?
6. Келтириш усулининг мо\ияти пималаи иборат?
7. Кузгалупчли компснсаторлар нима учуй кулланади?
8. Ростлаш усулининг мо\ияти нимадан иборат?
9 Ростлаш усулини амалга ошириш йиш ш нинг кандай шаклини 

ташкил этиш га шароит туглиради?
10. Улчам занжирларини \исоблаш нннг макбул усули кандай аник­

ланади?



XXVIII боб
H H F H IU H H H r ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИНИ 

ЛОЙИХАЛАШ

28.1. Йпгишнинг технологик жараёнининг тузнлиши ва
мазмуни

Й и тш н и н г  технологик жараёнини ишлаб чицишдан 
олдин йигиладиган машинанинг конструкциясини, унинг 
ишлаш шароити, машинами кабул килиш ва синаш тех­
ник шарти урганиб ч и килади.

Йигиладиган йигма бирликни ва яхлит машинанинг 
конструкциясини урганиш асосида алолида элементлари­
нинг, агрегатларнинг (механизмларнинг) узаро алокаси- 
ни ва кегма-кетлигини аникдовчи бирикмаларнинг ва 
яхлит машинанинг йигиш схемаси тузилади.

Йигиш жараёнининг мо\ияти деталларни цисмларга 
ва ало\ида деталларни механизмларга (агрегатларга) ва 
яхлит машинага бириктиришдан иборат. Ш унинг учун 
йигиш жараёнининг барча ишлари ало\ида, кетма-кет- 
ликдаги боскичларга таксимланади (кис мл арии, агрегат- 
ларни, механизмларни йигиш , умумий йиш ш ). Улар 
кейинчалик ало.\ида кегма-кетликдаги операцияларга, 
утишларга ва усулларга булинади. Операциялар бир неча 
урнатишларда бажарилиши мумкин.

Пипчи жараёнида операция дегапда, битта иш жойида 
Пир ёки бир почта ишчи гомонидан бирон бир кием ёки 
машинада бажариладиган йигиш жараёнининг бир кисми 
гушунилади.

Операция утишлардан ташкил топтан.
Утиш дегапда, бир ёки бир неча ишчи томонидан ас­

бобни алмаштирмасдан бажариладиган ва бошка утиш­
ларга булинмайдиган, туликтугалланган операциянинг бир 
Кием и тушунилади.

Приём дегапда, битта ишчи томонидан бажариладиган 
бир кагор оддий ишчи хдракатдан ташкил топтан утиш- 
иинг бир кисми тушунилади.

Урнатиш детанда, йигиладиган детал ва бирикмапар- 
ia маълум бир холатни бериш тушунилади.
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О^им буйича йигиш технологиясини ишлаб чикиш да 
аввал йигиш ишларининг тактини аникдаб олиш зарур, 
чунки техиологик жараёнларни ало\ила операцияларга 
таксимлаш йигиш тактига боглик; ало\ила операцияларга 
вакт сарфи (иш \аж ми) генг булиши ёки такт кийматига 
каррали булиши керак.

Ишлаб чикариш характерига караб механик ишлов 
беришдан утган деталларни керакли улчамларига келти- 
риш йигиш операциясигача бажарилиши керак.

Йигишнинг технологик жараёнини бошка кисмлари 
учун бир операция, утиш ва йигиш жараёнининг бошка 
кисмлари учун бажарилиши иши ва усули характерининг 
гулик баёни берилиши зарур; зарур булган асбоб ва мос- 
ламапар курсагилиши, вакт микдори, ишчилар сопи ва 
уларнинг малакаси аникданиши зарур. Шундай килиб, 
йигишнинг технологик жараёни ма\сулотни йигиш учун 
зарур булган вакт сарфини, ало.\ида операциялар ва барча 
ишлар учун зарур булган ишчилар сонини, барча ишчи­
лар томонидан бажариладиган йигиш ишлари учун вакт 
сарфини, деталларни, кисмларни ва агрегагларни (меха- 
низмларни) комплекс узатиш даврини аникдайди.

28.2. Йигиш операиияларининг кстма-кстлигини на 
мазмунини танлаш, йигиш схемасини тузиш

Купгина деталлар машинанинг йигилиш жойига уза- 
тилишидан олдин бир-бири билан йигма бирлик \осил 
килиб бириктирилади. Кисмлар факат ало\ида деталлар- 
дан ёки дастлаб (деталларни узелга урнатилгунга кадар) 
дет;шларни бир-бири билан бириктиришдан таркиб топа­
ли. Бундай дастлаб бириктирилган деталлар оддий бирик- 
мани — “кисмча” ни х,осил килади. Бир неча йигма бир- 
ликларни бириктириш натижасида агрегат ёки механизм- 
лар \осил  килинади. Бундай бирикмалар ёки йигма 
бирликка бевосита кирган деталларни ёки йигма бирлик- 
ни бириктириш учун хизмат киладиган ало\ида деталлар­
ни бириктириш натижасида амалга оширилади.

Агрегатлардан (механизмлардан), кисмлардан ва ало- 
\ида дстсшлардан бутун ма\сулот — машина йигилади.
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Куриб утилган кар бир бирикма у ёки бу мураккаблик 
даражасилаги конструктив-йнгма бирликни узида намоён 
Килади. Юкорида баён килинган кисмчани йигиш кетма- 
кетлиги биринчи мураккаблик даражасидаги конструктив- 
йигма бирликни узида намоён килади; кием — иккинчи 
мураккаблик даражасидаги конструктив йигма бирликни 
ва агрегат (механизм) — учинчи мураккаблик даражаси­
даги конструктив-йигма бирликни намоён килади. Мурак- 
каблигига караб яхлит ма\сулот куп ва оз сондаги конст­
руктив-йигма бирликларга булиб чикилиши мумкин.

Шундай килиб, йигиш жараёни куйидаги боскичлар- 
дан иборат булади:

а) кулда бажариладиган чилангарлик ишлов бериш ва 
келтириш; бу купинча якка тартибли ва майда серияли 
ишлаб чикаришда кулланилади; серияли ишлаб чикаришда 
кичик \ажмда кулланилади; оммавий ишлаб чикаришда 
бу боскнч булмайди;

б) дастлабки йигиш — деталларни агрегатларга, меха- 
низмларга бириктириш;

в) умумий (ёки якуний) йиш ш  — машинани гулик йи­
гиш;

г) созлаш — машина кисмларининг узаро эдэакатла- 
нишининг тугрилигини текшириш.

Машинани умумий йигишга куйидаги асосий опера- 
циялар кириши мумкин:

а) деталларни ма\камлаш ; б) кузгалмас деталларни 
йипни; в) \аракатланадиган деталларни йигиш; г) айла- 
надигаи деталларни inn иш; д) кара катни узатадиган де- 
галларнн йигиш; е) деталларни йигиш учун белгилаш 
(якка тартибли ва майда серияли ишлаб чикаришда); ж) 
кисмлар деталларининг огирлигини улчаб куриш ва му­
возанатлаш; з) станина, рама, плита, корпусларни урна­
тиш.

28.3. Йигиш оиерацияларининг вакт 
меъёрипи аниклаш

Йигишнинг технологик жараёнларини белгиловчи асо­
сий омиллар каторига йигиш операцияларими бажариш 
учун талаб киладиган вакт киради. Йигиш операциялари
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учун вакт меъёри тузилиши дастго\да бажариладиган иш- 
ларнинг вакт меъёрининг тузилиши га ухшаш булади.

Йикиш операцияси учун донабай вакт меъёри:
1) асосий (технологик) вакт;
2) ёрдамчи вакт;
3) ишчи жойига хизмат курсатиш учун сарфланадиган 

вакт;
4) жисмоний э\гиёж  ва дам олиш учун танаффус вакт- 

ларидан иборат.
Асосий ва ёрдамчи вактлар йигиндиси оператив вакт­

ни ташкил килади. Бундан ташкари тайёрлаш-тугаллаш 
вакти \ам  кузда тутилади, у кием ёки ма\сулот паргияси- 
нинг барчаси учун белгиланади ва партиядаги деталлар 
сонига боглик булмайди.

Донабай ва тайёрлаш-тугаллаш вактларининг йигин- 
диси битта ма\сулот учун донабай — калькуляциили вакт­
ни ташкил килади.

Оммавий ишлаб чикаришда, агар битта жойда битта 
ва уша операция такрорланса ва ишчи \еч кандай тайер- 
лов ишларини бажармаса, тайёрлаш-тугаллаш вакти ишчи 
вакт меъёрига кирмайди. Асосий ёрдамчи ва тайёрлаш-ту- 
галлаш вактлари и л гор корхоналарнингтажриба учун утка- 
зилган хронометраж материалларини гах;лил килиш ва 
урганиш асосида ишлаб чикилган меъёрий курсаткичлар 
буйича аникланади. Иш жойига хизмат курсатиш ва жис­
моний э\тиёжи учун танаффуслар вакти оператив вактга 
нисбатан фоизлар нисбатида кабул килинади.

Йигиш ишларида иш жойига хизмат курсатиш вакги 
оператив вактга нисбатан тахминан 2—3% ни ташкил кила­
ди.

Жисмоний э\тиёжлар учун танаффуслар вакти опера­
тив вактнинг 2% га тенг булади.

Дастгохда бажариладиган ишларнинг вакг меъёрига 
ухшаб йигиш ишлари учун вакт меъёри куйидаги форму- 
лалар ёрдамида аникланади:

Минутига кием ёки ма\сулотни йигишда битта опера- 
цияни бажариш учун донабай вакг /до|П :
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Минутига кием ёки махсулотни йигишда битта опера- 
иияни бажаришда оператив вакт

бу ерда г — асосий (технологик) вакт, мин; / р— ёрдамчи 
вакт, мин; t пхк— иш жойига хизмат курсатиш вакти, мин; 
/ж— дам олиш ва жисмоний э,\тиёжлар учун вакт, мин.

Иш жойига хизмат курсатиш ва жисмоний э^тиёжлар 
учун сарфланган вактни оператив вактга богликлигини 
,\исобга олиб, куйидагича ёзиш мумкин:

/, = t + r  + ( t + t  )Р /Ю 0+  (/ +  /. W/I00,лона а ер ' а  ср7 ~ '  v л е р ' * '  5

ёки
' * * = ( ' + g o + < p + y) / ioo,

ёки

u =  ' „ „ О + Ф  +  у У Ю О )  [ м и н ] ,

бу ерда р — иш жойига хизмат курсатиш учун сарфланган 
вактга тегишли булган оператив вактнинг фоизи; у— жис­
моний э\гиёжларга ва дам олиш учун сарфланган вактга 
тегишли булган оператив вактнинг фоизи.

Махсулотни йигиш учун вакт сарфи
т

Т, ...= S  lmim [мчи| булади,
I

бу ерда in иш иш операиияларининг сони.
Ма\сулот партиясини йигишга вакт сарфи:

Т = Т" + Т  [мин].n itona /и -m  1 J

Битта ма\сулот учун донабай-калькуляцияли вакт

7’r L n +7’ ,,/«-

бу ерда п — партиядаги ма,\сулотлар сони, Тх — мах,сулот- 
пинг барча операциялари (партияга) тайёрлаш-тугаллаш 
вакти.

331



Йипнп жараёнларини лойи\алашда (айник,са якка тар­
тибли, майда серияли ва серияли ишлаб чикдришларда) 
йигиш ишларини меъёрлаш, одатда, ухшаш ма\сулотлар- 
ни ишлаб чик,арадиган ил ю р корхоналарнинг амалий 
курсаткичлари буйича амалга оширилади, ушбу курсат- 
кичлар инада такомиллашган технологик усулларни ва 
ишлаб чикаришни яхшилайдиган ташкилий шаклларни 
\исобга олган \олда тугрнланади. Йигиш ишларининг вакт 
меъёрини янада аникдарини белгилаш ало\ида утиш ва 
усуллари ни ало,\ида \исоблаш асосида амалга оширилади. 
Меъёрий материаллардан фойдаланиш йигиш ишларини 
меъёрлашни осонлаштиради ва тезлаштиради.

28.4. H hfhuj жараёнининг технологик \ужжатлари

Йигишнинг технологик жараёни карта, схема, график 
куринишида расмийлаштирилади, улар асосий \исоблаш 
х^жжати \исобланади. Корхоналарда амалда кулланилади- 
ган карталар шакли турлича, бирок улар купинча содда- 
лаштирилган булади ва йигиш жараёнининг зарур омил- 
ларини акс эттирмайди.

Йигишнинг х,ар бир боскичи учун [агрегат (механизм­
лар) йигма бирликларини йигиш, машинани умумий 
йигиш) операиияга, утишларга ва приёмларга таксимлан- 
ган технологик жараён ишлаб чикилади. Шунга асосан 
маршрутли ва операцияли карталар йигиш жараёнининг 
\ар  бир боскичи учун тузилади.

Йигиш ишларининг карталарида \ар  бир боскичи учун 
технологик жараённинг барча омиллари келтирилади. Кар­
талар а) машина номини; б) машинанинг йиллик ишлаб 
чикариш \ажмини; в) сериядаги маш и нал ар сони; г) барча 
ишларни йигишнинг боскичлари буйича тацсимлаш; д) 
йигишнинг \ар  бир боскичи учун операция ва утишлар- 
нинг номи ва баёни; е) талаб цилинадиган мослама, ас­
боблар ва ускуналарни курсатиш; ж) йигиш такти ва ало- 
\ида операцияларни бажариш учун вакт; з) бажарилади­
ган операция учун барча ишчиларга умумий вакт меъёри;
и) ишчилар малакасининг разрядлари; к) йигишда де- 
талларни бириктириш учун саклаииши зарур булган кон­
структив тиркишлар; л) йигиш операциялари мослама-
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ларни, ма\сулотни кутариш ёки бураш учун трос ёки зан- 
жирни ма\камлаш усулларининг эскизларини ифодала- 
ши зарур.

28.5. Йигилган кием ларни ва машииаии техник 
назоратдан утказиш ва синаш

Турлича бирикмаларга деталларни йигишни бажаришда 
келиб чикадиган хатоликлар куйидаги сабабларга кура 
\осил булади:

Конструктив нотугри тиркишларни белгилашда; би­
риктириладиган деталларнинг узаро \олатини нотугри 
созлашдан; деталларни туташтиришда уларни потуфи утка- 
зишдан \осил буладиган деталларнинг кийшайиши; де­
талларни бириктириш учун ма\камлаш кучи таъсирида 
колдик деформациянинг мавжудлиги; деталларни йигиш 
жараёнида уларни айлантиришда, суришда ва ташишда 
деталларнинг шикастланиши, кийшайиши ва бошка де­
формацияланиши; базавий детални ма\камлашда йигила- 
диган объект билан кайтиш деформацияланиши.

Йигиш жараёнларини техник назоратдан утказиш йи- 
гиладиган ма\сулотда (машинада) деталлар ва кисмлар- 
нинг керакли сифатда бирикишини таъминлаш максади- 
га эга ва шу бирикмаларни кабул килиш техник шартига 
т^гри келишини текширишдан иборат.

Текширишга ало^ида бирикмалар, кисмлар, механизм- 
лар ва яхлит машина куйилади, бу максадда йигиш оким- 
ларида назорат операцияларини бажариш учун жойлар 
Куйилади. Мажбурий гекширишдан барча масъулиятли би­
рикмалар ва кисмлар \амда бажаришда туташмаларнинг 
на йигиладиган деталларнинг нотугрилиги, ноаниклигн 
>\гимоли булган операциялар утиши керак.

Камрок масъулиятга эга булган операциялар даврий 
равишда текширилади.

Ало\ида бирикма ва кисмларнинг йигилишини назо­
ратдан утказишда назорат операцияларини бажаришни 
соддалаштирадиган, текшириш аникдигини ошнрадиган, 
текширишга кетадигаи вактни камайтирадиган мослама- 
лардан кенг фойдаланилади.
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28.1-расмда двигателнинг шату- 
11П поршень билан йигмасини назо­
ратдан утказиш учун мослама схе­
маси мисол гари косила келтирилган. 
Техник шартига кура поршень ша- 
туннинг пастки каллаги укига пер­
пендикуляр булиши талаб килина­
ди. Буни текшириш учун шатуннинг 
пастки каллаги мослама корпусига 
ма\камланган кискичга тиралгунча 
утказилади. Агар шатун поршень би-

28.1-раем. Шатун ни 
норшень билан 

пигншни назорат 
Килиш мосламаси

ва плита орасидаги тиркиш техник 
шартда курсатилган киймагдан кат­
та булмаслиги керак. Тиркиш катта­
лиги шуп ёрдамида аникланади.

28.2-расмда консолли-фрезалаш 
дастго\и Хартуминипг шпиндель укига нисбатан параллел 
жойлашганлигини текшириш учун мослама курсатилган. 
Мослама корпус (З)дан, кузгалмас призма (4)дан ва кузга- 
лувчан призма (5)дан иборат. Кузгалувчан призманинг\ола- 
ти пружина (8), махсус гайка (9) ва иккита винт (6) ёр­
дамида белгиланади. Стержень (7) да индикатор (2) м а\- 
камланган, уни кискич ( I ) шпинделига урнатилган иккита 
узаро перпендикуляр \олатларга нисбатан урнатиш мум­
кин.

Техник назоратдан утказиш жараёни операциялар кар- 
тасида белгиланади.

Деталлар бирикмасининг тугрилиги текширилгандан 
сунг йигилган кисмлар, механизмлар яхлит созлашдан ва 
си нашдан утказилади.

Созлашдан максад кисмларниш зарур булган узаро 
таъсирини белгилаш, ало\ида мехапизмларнинг келишиб 
ишлашини урнатишдан иборат. Созланган кисмлар, меха­
низмлар ва машиналар уларнинг ишлаш сифатини тек­
шириш учун синовдан утказилади.

Синаш икки боскичга булинади: а) механик синаш 
(чиниктириш);
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28.2-расм. Консолли фрезалаш дастго\и хартумн \олатининг 
шпиндель ук,ига иисбатан параллеллигини назорат килиш мосламаси

б) юкланиш ёки иссиклик таъсирида синаш.
Механик синаш — чиниктириш — кисмларнинг узаро 

тугри \аракатланишини текшириш ва деталларнинг ишка- 
ланадиган сиртларининг ишлаб олиши учун амалга ош и­
рилади. Кисмлар синаш учун тегишли мосламаларга урна­
тилади, агрегатлар (механизмлар) ва машиналар синаш 
стендларига урнатилади ва электродвигатель ёрдамида \apa- 
катга келтирилади.

Синашнинг бошида кичик тезликда айлантирилади 
(юргизилади). Секин-аста айланишлар тезлиги айланиш- 
ларнинг (юришнинг) энг катта киймати га караб ошириб 
борилади, синаш механизм ёки машинанинг барча кисм- 
лари ксракли тарчла ишлашига ишонч \осил килингупга 
цадар даном <пирилали.

Юкланиш остида синаш (иссикдик машиналари учун 
иссикдик синаш) техник шартга кура утказилади. Агар 
дастго\ ёки бошка машина — курол синалаётган булса, 
унда синов фойдаланиш шартига тугри келувчи режимда 
ишлаган пайтда утказилади. Синов техник шартида курса- 
гилган муддатдавомида туликкувват билан ишлаш шарои- 
тида утказилади.

Агар машина иссиклик (ички ёнув двигатели, бугли 
турбина), сувли ёки электрик двигателидан иборат булса, 
синов тегишли энергия (газ ёки с у ю к ё н и л т , сув, электр)
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куллаб амалга оширилади. Синашда секин-аста айланиш­
лар сони ва тегишли кжланиш ошириб борилади. М аши­
на техник шартида курсатилган даврда маълум кувватга 
чикиши ва шу кувват билан белгиланган айланишлар со- 
нида ишлаши керак. Синов натижасида машина тайёрлаш 
ва топшириш (кабул килиш) техник шартининг барча 
талабларини кай даражада кондира олиши аникданиши 
керак.

Синашда айланишлар сони, машина куввати, ёнилги 
ёки энергиянинг бошка куриниши сарфи, мой сарфи, мой 
тизимидаги босим, совутувчи сув ва мойнинг температу- 
раси ва бошкалар улчанади; машинанинг товушини аник­
лаш учун эшитиб курилади. Синов пайтида барча куза- 
тишлар синов журналига ёзиб куйилади ва унинг асосида 
ишлаб чикиладиган машинанинг сифатига хулоса бери- 
лаои.

Синов пайтида бирор-бир нуксон аникданса, уни бе- 
восига стендда ёки “ Нуксонлар” булимида машина синов 
стендидан ечиб олиниб бартараф килинади. Машина иук- 
сонлари бартараф килиниб яна, такрорий синовдан утка- 
зилади.

Сипов саволлари

1 Йигиш технологик жараёнининг структурасига нималар кира-
ли?

2. Йигиш жараёнида операция деганда нимани тушунасиз?
3. Йигиш операцняларининг кстма-кетлиги кандай танланади?
4. Йигишда донабай пакт кандай аникланади?
5. Оператии вакт деганда нимани тушунасиз?
6. Якка тартибли. майда серияли ва серияли ишлаб чикаришлар­

да йигиш жараенларини лойи\алаш да йигиш ишларини меъерлаш кан­
дай амалга оширилади?

7. Йигиш жараёнининг технологик \ужжатларига нималар кира­
ди?

8. Созланган кисмлар, механизмлар ва машиналарни синаш кан­
дай амалга оширилади?

9. Йигилган кисмларни ва машинани техник назоратдан утказиш- 
ни тушунтириб беринг.

10. Йигишда хатоликлар кандай сабабларга кура \осил булади?
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XXIX б о б
ЙИГИШ  ЖАРАЁНЛАРНИ И АВТОМАТЛАШТИРИШ

29Л. Йишш ишларипи автоматлаштиришпинг мо\ияти ва
автоматлаштиришда куриладиган асосий масалалар

Йигиш ишлари учун вакт сарфи машинани тайёрлаш 
умумий \аж мининг катта кисми ни ташкил килганлиги 
йигиш умумий шаклининг узок, давомийлиги йигиш иш­
лари ни автоматлаштириш муаммосини му.\им а\амиятга 
эга килиб куяди. Бу муаммони ,\ал этиш ма\сул от сифати- 
ни ошириш, ма\сулот ишлаб чикаришда тежамкорликни 
ва ме\нат унумдорлиги ни ошириш масалалари билан бел- 
гиланиб колмасдан, шу билан бирга му\им ижтимоий 
масалалардан \исобланган, йигиш жараёнининг 60—80% 
ни ташкил этадиган кул ме.\натини камайтириш ва кейин- 
чалик бутунлай тугатишдан иборатдир.

Мамлакатимиздаги ва чет элдаги ишлаб чикариш кор- 
хоналари тажрибаси шуми курсатадики, майда ва урта 
буюмларни йигишни автоматлаштириш йигиш ба\осини 
55—60% га камайтиради. Йигишни автоматлаштиришни 
ташкил этишга килинган сарф бир ярим йил ичида буша- 
тилган ишчиларнинг иш хаки ,\исобига копланса, йигишни 
автоматлаштириш иктисодий жи.\атдан окланади.

Машинасозлик махсулотларини 75—80% ини ташкил 
килувчи асосий кисми ма\сулот тури тез алмашиб тура- 
диган серияли ва майда серияли ишлаб чикариш шарои- 
тида ишлаб чикдрилади. Йигиш ишларини автоматлашти­
риш тажрибаси шуни курсатадики, у ма\сулог ишлаб чи­
кариш режаси етарли даражада катта булган \олда узини 
яхши окпайди.

М ашинасозликнинг серияли ишлаб чикариш шарои- 
тида автоматик йигишнинг иктисодий самарасини гаь- 
минлаш учун марказлаштирилган тартибда ишлаб чик,а- 
риладиган, унификацияланадиган ва туркумли детал ва 
Кисмлардан йигиладиган арзон, мосланувчан ва тез кайта 
созланувчан автоматлар ярагилиши керак.

Йигиш операиияларининг купчилиги узинииг харак- 
тери ва технологик мо\иятига кура механик ишлов бериш 
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Йигиш жараёнининг ижро этувчи элементлари

29.1 -раем. Автоматлаштирилган йигиш учун жи\озларни яратишда 
\ал  килинадиган масалалар схемасининг структураси



операиияларидан содда булади. Шунга карамасдан, й и ­

р и ш  жараёнларини автоматлаштиришда катта кийинчи- 
ликлар турилади, кийинчиликлар деталларни узатиш, 
уларни аник йунатгириш, ориентирлаш ва фиксациялаш 
билан борлик. Ушбу ёрдамчи \аракатлар мажмуасини тор 
ишчи му\ит шароитида автоматик равишда бажариш й и ­

р и ш  автоматларининг схема ва конструкцияларини му- 
раккаблаштиришга ва уларнинг ишончлилигини камай- 
тиришга сабаб булади.

1\ул билан й и р и ш  усулида йигиладиган буюмларнинг 
конструкциялари автоматик й и р и ш н и  ташкил этиш учун 
кун \олларда ярок™  булмайди. Й и р и ш н и  автоматлашти- 
риш машина ёки механизмни лойи\алаш нинг биринчи 
боскичидаёк \исобга олиниши зарур. Масалан, й и р и ш  

ишларини автоматлаштириш иктисодий самарасини йиг- 
ма уринларининг кам сонлигида таъминлаш кийин, ило- 
жи борича конструкниялашда 4 тадан 12 тагача оралигида 
булган деталлар сонидан иборат йигма бирликлар (буюм 
ва узеллар) яратиш зарур.

Кулда йигиш усулида ишлаб чикариладиган ма\сулот- 
ни автоматик йигишни ташкил этишда автоматик йигиш 
жараёнларига боглик булган технологик талаблар специ- 
фикаииисига тегишли равишда ма\сулотнинг консчрук- 
циясини кайта куриб чикиш зарур: базавий детсши огир- 
лик марказидан паст жойлашган, устивор булиши керак; 
узелни йигишда детални урнатиш учун йуналишлар со­
нини камайтириш керак ( энг яхши х,олда детални бир 
йупалишда урнатиш зарур); детсишарни ориентирлаш ва 
бирикишипи енгиллаштиришга имкон берадиган детсШ- 
/юрда сунъий технологик базаларни \осил килиш зарур, 
агар бу максадда конструкторлик базалардан фойдаланиш 
имкопи булмаса; имкон борича бир неча деталларнинг 
конструкциясини янада битта мураккаб конструкциясига 
бирлаштириш, бу йигиш операциялар сонини камайги- 
ришга имкон беради, йигиладиган деталларга симметрик 
ва оддий шакл берилади (бу йигиш автоматларини юк- 
лаш, ориентирлаш, фиксациялаш ва ташиш мосламала- 
рини соддалаштиради), агар деталнинг орирлик маркази- 
нинг сурилишига имкон ярагилса, юкловчи мосламалар- 
да ориентирлашни осонлаштиради ва \.о.
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Автоматлаштирилган йигишнинг маълум бир шароит­
ларида ма\сулогнинг блокли конструкцияларини яратиш- 
даги умумий йуналишни утказишда узелли йигишни таш­
кил этиш тайёр детални узатиш, ориентирлаш, ушлаш ва 
ма\сулотни базавий деталига бириктириш жойига кучи- 
рмш буйича кийинчиликлар тугилиши сабабли умумий 
автоматлаштирилган йигишни мураккаблаштириб юбори- 
ши мумкин. Бунда мураккаб конструкцияли узеллар бун- 
керли таъминлагичлардан узатиш мумкин булмайди ва кул 
ёрдамида катъий ориентирланган \олатда новга, кассета- 
га ва магазинларга куйилишига туфи келади. Шунингучун 
айрим лолларда умумий автоматлаштирилган йигишни 
яратишда узелли й и т ш  тамойилларидан воз кечиш мак­
садга мувофик булиб колиши мумкин.

29.1-расмда ма\сулотни автоматик йигиш учун ж и\оз- 
ларга талабларнинг структуравий схемаси келтирилган.

Автоматик йигишда энг куп кулланиладиган усул тулик 
узаро алмашинувчанлик усулидир (киска звеноли улчам 
занжирлари учун). Бу усул йигиш жи\озларини оддий кон- 
струкциявий булишини, юкори унумдорлик ва уларнинг 
ишончли ишлашини таъминлайди.

Тулик булмаган узаро алмашинувчанлик усулида йи­
гиш киска звеноли улчам занжирлари учун автоматик 
йигишда нуксонлар иайдо булиши мумкинлиги учун че- 
гараланган кУлланишга эга. Бу усулни звенолар сони 5-10 
та атрофида булган улчам занжирлари учун куллаш икти­
содий самара беради.

Автоматик йигишда гуруэуш узаро алмашинувчанлик 
усули (селектив йигиш) деталларнинг жуда х,ам юкори 
аникликдаги туташмаларини таъминлаш зарур булганда 
(масалан, думалаш подшипниклари) кулланилади. Ушбу 
усулдан фойдаланадиган автомат жи\озлар схемаси улчов- 
саралаш ва мажмуалаш курилмалари \исобига жуда х,ам 
мураккаблашиб кетди.

Созлаш усули автоматик йигишда чегараланган кулла- 
нишга эга. Ж и\ознинг схемаси ва конструкцияси созлаш 
ва назораг килиш курилмаларини киритиш ,\исобига му­
раккаблашиб кетади.

Тугрилаш усулининг автоматик йигишда кулланиши 
максадга мувофик булмайди.
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29.2. Автоматик йигишнннг технологик жараёнини 
ишлаб чикиш

Автоматик йигишнинг технологик жараёнини куйида­
ги кетма-кетликда ишлаб чикилади: ма^сулот сифати, 
детални тайёрлаш ва уни назоратдан утказиш тугрисидаги 
маълумотларни урганиб чикиш; йигиладиган ма^сулотнинг 
сифатига энг куп таъсир киладиган операцияларни аник­
лаш; бирикиш ва йигиш режими турларини, конструк­
торлик базалари, йигиш жойига элементларни ориентир­
лаш ва узатиш шароитларини урганиб чикиш; иктисодий 
жихдтдан ба\олаш; ма\сулотни автоматик йигиш тугри- 
сида дастлабки карорларни кабул килиш; ма\сулотни оп- 
гимал даражада кисмларга ажралишини аниклаш ва авто­
матик йигиш шароити учун ма^сулот конструкциясининг 
технологиялигини ошириш буйича имкони борича чора- 
ларни аниклаш; бириктиришнинг автоматик йигиш усу­
лини танлаш; операцияларни концентрациялаш ва диф- 
ференциаллашнинг имкони борлиги ва максадга мувофик- 
лиги тугрисида маълумотларга эга булган йигиш схемаси- 
ниш гехнологик вариантларини \амда деталларни базалаш 
ва уларни ма\камлаш схемасининг вариантларини ишлаб 
чикиш; юклаш ва ориентирлаш курилмаларини, назорат 
килиш механизмларини, йигиш каллакдарини, ташиш 
курилмаларини ва бошкаларни танлаш. Имкони булган 
вариантларни техник-иктисодий жи^атдан тазу!ил килиш 
асосида йигишнинг гехнологик жараёнининг энг макбул 
варианти танлаб олинади.

Мн\сулотни автоматик йигишнинг типли йигиш жа- 
расми куйилаш утишлардан гаркиб топган: туташадиган 
лсмлларни нукта ва белгилар оркали йигиш жойига уза- 
гишда дастлабки ориентирлаш билан бункерли юклаш ёки 
Iлшиш курилмаларига юклаш; йигиш урнига туташади- 
I ан деталлар сиртларининг хдпатини талаб килинган аник- 
1ик буйича фазода ориентирлаш; туташ деталлар ёки йиг­
ма бирликларнинг талаб килинган нисбий \олати аник- 
ин'ини назорат килиш; тайёр йигма бирликни юклаш ва 
гашиш.

Автоматик йигишнинг технологик жараёнини лойи\а- 
ы ш да технологик операцияларнинг барча утишларини
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автоматлаштириш зарурлиги кузда тутилади, йигиш жа- 
раёнида деталнинг \олати энг кам микдорда узгаришини 
таъминлаш, технологик жараёнларни оким буйича тузиш- 
ни ва йигиш операциялари ва утишларни назорат килиш 
билан кетма-кетликда куриш таъминланади.

Технологик жараён йигиш урн и га берилган холатда 
деталларни узатишдан бошланади: бунинг учун тегишли 
пассив ва актив ориентирловчи ориентирлаш курилмала- 
ридан фойдаланилади. Биринчи холатда нотуфи ориен- 
тирланган деталлар тебранма бункердан улоктириб таш- 
ланади. Актив ориентирлашда таъминлаш механизмидаги 
махсус курилмалар детални туф и хрлатга мажбурий урна- 
гади, бунинг учун маълум бир вакт сарфланади, бу вакт 
ичида ориентирлаш курилмаси олдида узатиладиган де­
талларнинг навбати \осил булади.

Базавий деталларни йигиш жойига урнатиш детал 
улчамларининг белгиланган допуск оралигида туташ сирт- 
ларнинг стабил холатини таъминлашни \исобга олган 
,\олда олти нукта коидасига биноан амалга оширилади: 
дастлабки урнатиш ва ориентирлаш, якуний фиксация- 
лаш.

Автоматик йигишнинг технологик жараёнини иишаб 
чикиш учун х,ар бир деталга ажра гилган холда йигишнинг 
тегишли схемаси тузилиши керак. Ало\ида операция ва 
утишларнинг тегишли харакгеристикали технологик схе­
ма автоматик йигиш жихозини лойи\алаш учун асос була­
ди. Йигиш схемасида (29.2-расм) йигиладиган деталлар 
ва йигма бирликлар туртбурчак килиб курсатилган, опе- 
рациялар кетма-кетликдаги ракам билан айлана курини- 
шида курсатилган. Йигма жи^ознинг урнини аникловчи

29.2-расм. Узелли автоматик йигишнинг технологик схемаси
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операциялар схем ала куйидаги \арфларда белгиланади: П- 
детални суриш ва урнатиш; К-назорат килиш; О-ишлов 
бериш; 3-махкамлаш; В-йигилган узелни урнатиш; У-си- 
фатсиз узелни олиб ташлаш.

\ а р  бир операциянинг давомийлиги бириктириш кон­
струкциясини, туташма характерини, йигиш ж и\озининг 
бажарувчи органларининг ишчи \аракатларининг траек- 
торияси ва тезлигини \исобга олган ,\олда ан икланади.

Автоматик йигишнинг технологик жараёнини лой и ха­
ла ш да аввал дифференциаллашган вариант ишлаб чики- 
лади. Бунда \ар  бир операция учун бажарувчи механизм- 
нинг тури ва \ар  бир операциянинг бажарилиш давомий­
лиги аникланади . Кейин автом атик ж и \о зд а  иш чи 
уринларини камайтириш максадида операцияларни кон- 
центрациялаш (туплаш) имконияти куриб чикилади. Опе­
рацияларни концентрациялаш ж и\оз конструкциясини ор- 
гикча мураккаблаштириб юборилишига олиб келиши мум- 
кинлигини, унинг ишлаш ишончлилигини камайтириш 
мумкиплигини \амда йигиш курилмасини сохчаш ва иш- 
латишни кийинлаштириши мумкиплигини \исобга олиш 
зарур.

Автоматик йигишда йигиш жойига деталларни Узаро 
ориеширлаш ли мураккаб ва масъулиятли Утиш булиб 
\исобланадн. Бунда деталлар 
бир-бирига нисбатан кетма- 
кег \аракатлар билан халакит 
цилмасдан йигиш мумкин 
булган \олатда жойлашиши 
керак. Ориентирлаш усулла­
ри I а талаблар  куйилади , 
м’ьни деталларнинг улчамла­
ри уларнинг допуск орали­
гида! и тебраниши деталлар­
нинг \олатига кам таъсир 
цилиши керак. Йигиш дан 
олдин деталларни нисбий 
ориентирлашни амалга оши- 
ришнинг усули мавжуд: кат- 
гикбазалаш ва узи ориентир­
лаш.

29.3-расм. Валик ва 
втулкани автоматик 

йигишда бикир базалаш
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Селектив йигишда йигиш ускунаси таркибига узелни 
йигишдан олдин деталларни улчаш ва битта ёки бир неча 
улчам гуру\ларига саралаш учун назорат-сараловчи авто­
мат \ам  киради.

Оддий шаклли майда ва урта улчамли деталлар (шай- 
балар, дисклар, вал иклар, втулкалар ва бошкалар) йи- 
F i u u  жойига бункердан узатилади. Бункерга бир неча соат- 
га етадиган микдорда деталлар юклаб куйилади. Янада 
мураккаб шаклли деталларни магазинларга юкланади. 
Йирик ва мураккаб деталлар (корпуслар, картерлар) йи­
гиш жойига кулда урнатилади.

Йигиш жи\озииинг тури ни танлаш йигиладиган узел- 
нинг конструкциясига, максулотни йиллик ишлаб чика­
риш \ажмига ва стабиллигига боглик Куйида турли хил- 
даги йигиш жи\озларидан фойдаланилганда ма\сулотни 
йиллик ишлаб чикариш киймати келтирилган (мингдона 
\исобида):

Йигиш мосламалари, механизациялашган асбоб (гай­
ка буровчи, винт буровчи ва бошкалар) ............... 20 гача

Йигиш жойига детални механизациялаштирилган уза-
тишга эга булган йигиш курил мал ари........ 20—100

Бир уринли ярим автом атлар................ 100—200
Куп уринли ярим автоматлар................. 200—1000
Автоматик йигиш линиялари ................ 1000 дан ортик

29.3. Подшииникли ва гишли илашишли йигма 
бирликларпи йигиш

Валнинг буйнига золдирли подшииникни иресслаб 
урнатиш учун турли хилдаги дастакли мосламалардан фой­
даланиш мумкин: махсус стаканлардан ва кискичлардан, 
винтли курилмалардан ва бошкалардан. Стакан ва киск- 
ичлар конструкцияси буйича содда булади; уларининг 
айримлари 29.5-расмда келтирилган. Киски члардан ф ой­
даланиш валнинг буйнига подшинникнингбиртекис урна- 
шини таъминлайди, урнатишда подшииникни кий шик 
\олагда урнаб колиш эхтимолининг олдини олади ва под- 
шипникни, одагда, халкасига болга билан уриб кирити- 
лишида шикастланишидан сакдайди.
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29.5-расм. Золдирли 
подшипникни валга 
пресслаб киргизиш  

учун винтли мослама

29.6-расм. Дастаки рейкали 
прессда золдирли подшипникни  

пресслаб валга кирнтиш

i n

Кетида резьбаси булган валларга подшипникни пресс­
лаб урнатиш учун купинча оддий гайкадан ва турли узун- 
ликдаги втулкачардан таркиб топтан винтли курил мал ар- 
дан фойдаланилади (29.5-расм).

Бошка \олларда золдирли подшипникни дастаки гид­
равлик ва пневматик пресслар ёрдамида пресслаб урна­
тиш тавсия этилади (29.6-расм).

Конуссимон иодшипникли йигма бирликларни йигиш­
да \алкаси ва ролиги оркасидаги талаб килинган тиркишни 
\исобга олиш зарур. Бу тиркишни созлаш йигишнинг масъ- 
улиятли операцияси булиб \исобланади. Конуссимон ролик 
подшипникдаги нотуфи куйилган тиркиш подшипникни 
муддатдан олдин сйи- 
лишига сабаб булиши 
мумкин. Конуссимон 
роликли подшипник- 
даги радиал тиркишни 
подшипникнинг ташки 
ёки ички ,\алкасини ук 
буйича суриш оркати 
созланади.

2 9 .7 -расм  (а) да 
узел нинг конструкци- 
яси курсатилган, бун­
да ко и ко к (2) ости да­
ги кистирм алар  (1)

29.7-расм. Конуссимон роликли 
подшипникда тиркишни созлаш  

усуллари
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29.8-расм. Эволвентли тишли жуфтликни 
й и р и ш - н и  текшириш

29.9-расм. Тишли 
гилдиракларни 

илашишиии буёк буйича 
текширишда догнииг 

кури ниши

подш ипникдаги 
талаб килинган 
ти рки ш н и  та ъ ­
м инлаш  учун 
хизм ат килади.
29.7-расм (б) да 
тиркишни халка 
гайкаси (3) ёрда­
мида созланади.

Тишли галди - 
ракни вал ёки ук 
билан корпусга 
йигиш масъули- 

ятли йигиш  операцияси  булиб 
Кисобланади. Бу операиияда етак­
ловчи ва етакланувчи валларнинг 
корпусда тугри жойлашиши му\им 
ах,амиятга эга, чунки бу тишли гал- 
диракларнинг тугри иш лаш ини 
таъминлайди; бунга вал укдари бир 
текисликка уларнинг паралеллиги- 
га ва улар орасидаги аник масофа 
сакутнган \олда эришиш мумкин.

Марказлараро А масофа допуск 
(29.8-расм, а ) узатма вазифасига 
кура ва тишларнинг илашиш ту- 
рига боглик равишда белгиланади.

Эвольвентали тишли узатмалар 
учун тишли гилдиракларнинг укда- 
ри орасидаги масофа А ни допуск 
чегарасида ош ириш  тугри ила- 
шишни бузмайди, лекин бу оши- 
ришда С тиркшпнииг ортиши ку- 
затилади (29.8-расм, б), шунинг 
учун тезюрар узатмаларда зарбалар 
содир булади, тишга кушимча юк­
ланиш косил булади ва тишли узат­
ма тез ейилиб кетади. Марказлара­
ро масофани камайтирилса, тирк-
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иш камаяди, тишларнинг ейилиши ва бир-бирига ёпи- 
шиб колишини келтириб чикаради.

Тишлар орасидаги тиркиш нинг мавжудлиги ва унинг 
катталиги купол равишда пайпаслаб, аник равишда эса 
индикатор ёрдамида текширилади. Шу билан бирга, тиш 
сиртларининг уринма доги ёрдамида \ам  аникланади, 
бунда буёкдан фойдаланилади (29.9-расм).

Конуссимон тишли гилдиракли узатмаларни йигишнинг 
узига хослиги тишларнинг илашишини созлашдан иборат. 
Буш а иккала тишли гилдиракни укдари буйлаб ёки бирини 
силжитиш оркали эришилади. Конуссимон тишли гилди- 
раклар ён томонидаги тиркишни шуп, индикатор ёки буёк 
ёрдамидатекшириш мумкин. Червякли узатмаларни йигиш­
да червякни тишли гилдирак билан туфи илашишини таъ- 
минлаш зарур. Бунинг учун червяк ва тишли гилдирак укпа- 
рининг кесишиш бурчаги ва марказлараро масофа чизмада 
курсатилганига туфи келиши керак, гилдиракнинг урта те- 
кислиги червяк уки га тушиши ва илашишидаги ён томон 
гиркиш техник шартга туфи келиши керак.

Сипов саволлари

1. Кандай \олда йигиш ишларини автоматлаштириш иктисодий 
жи\атдан ок^анади?

2. Турли хилдаги йигиш жих;озлари йиллик ишлаб чикариш га кан­
дай таъсир килади? Мисол келтиринг.

3. Автоматик йиришни ташкил этишда нималарга эътибор бериш 
керак?

4. Нима сабабдан йигиш жараёнини автоматлаштириш кийин?
5. Автоматик йигишда киска звеноли Улчам занжирлари учун кан­

дай усул кулланилади?
6. Селектив йигиш нима?
7. Автоматик йигишнинг технологик жараёни кандай кетма-кет- 

ликда ишлаб чикилади?
8. Автоматик йигиш жиДОЗларининг асосий узелларига нималар 

киради?
9. Подшииникли бнрикмаларни йигишни тушунтириб беринг.
10. Тишли илашишли бирикмаларни йигишда тишлар орасидаги 

гиркиш кандай аникланади?
11. Конуссимон тишли гилдиракли узатмаларни йигишда илашиш 

кандай созланади?
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Т Е С Т  С А В О Л Л А Р И

1. Машинасозлик технологияси фани нимани урганади?

A. М ашинасозлик корхоналарини, цехларини, участ- 
каларини лойих,алашни

B. Машинасозликда ишлатиладиган барча турдаги жи- 
\озлар, курилмалар ва асбобларнинг тузилишини

C. Белгиланган муддатда керакли \ажмда таннархи ар- 
зон булган сифатли машиналар тайёрлашни

Д. Механик ишлов бериш ва йигув технологик жараён- 
ларининг тузилишини

Е. Машинасозлик корхоналарининг структурасини

2. М а\сулот деганда нимани тушунаснз?

A. Корхонанинг рентабеллик даражасини ифодаловчи 
курсаткич

B. Корхонада ишлаб чикариш лозим булган ишлаб чи- 
каришнинг иредмети ёки предметлар туплами

C. Шу корхонага тегишли булган барча ишлаб чика­
риш жихрзлари

Д. Корхонанинг техник назоратбулимидан утмай кол- 
ган брак деталлар

Е. Йигиш жараёнини нормал амалга оширишни гаъ- 
минловчи кушимча ускуналар

3. Йигма бирикма нима?

A. Хеч кандай йигиш операцияларисиз бир жинсли ма- 
териаллардан тайёрланган ма\сулот

B. Дастгох,, мослама, кесувчи асбоб, детал
C. Йигиш жараёнини нормал амалга оширишни таъ- 

минловчи жи\озлар туплами
Д. Йигиш операииясини назорат килиб турувчи мосла­

ма
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Е. Ало\ида йигиладиган ва кейинчалик йигиш жараё­
нида бир бутун \олатда цатнашадиган ма\сулотнипг бир 
кисми

4. Ишлаб чицариш жарасни дегапда нимани тушунасиз?

A. Заготовкани гайёрлашдан бошлаб детал гайёрбулгун- 
га цадар сарфланадиган вакт

B. Корхонада ишлаб чикаришни ташкил килиш учун 
цулланиладиган асосий .\ужжат

C. Корхонада бирор ма\сулот ишлаб чикариш учун барча 
ишчилар ва ишлаб чикариш жицозларининг биргаликда- 
ги фаолияти

Д. Корхонанинг технологик тайёргарлигини курсатув- 
чи \ужжатлар туплами

Е. Ишлаб чикариладиган ма\сулотларнинг сифатини 
назорат килишини ташкил килиш

5. Механик ишлов бериш технологик жараёни нима?

A. Корхонанинг технологик тайёргарлигини тасдицлов- 
чи \ужжатлар туплами

B. Корхонада ишлаб чикариш ма^сулотнинг сифатини 
белгилайдиган асосий \ужжат

C. Хар бир корхонада ишлаб чикариш ни таш кил 
цилишда фойдаланиладиган умумий цулланма

Д. Корхонада тайёрланадиган мах,сулогларни аницли- 
гини назорат килишда фойдаланиладиган асосий ,\ужжат

Е. Ишлаб ч и царит предмети. улчамлари, шакли, ташци 
куриниши ва ички хусусиитларини кетма-кст узгариб бо- 
риши

6. Якка тартибли, серияли ва оммавий ишлаб чицариш 
гурларини бир-биридан фарцлайдиган асосий курса гкичлар- 
га нималар киради?

A. Корхонада фойдаланиладиган дастгохдар, мослама- 
iap, кесувчи асбоблар сони

B. Корхонада ишлаётган ишчилар сони
C. М а\сулотнинг тури, ишлаб чицаришнинг доимий- 

1иги, ишлаб чикариш \ажми
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Д. Корхонадаги механика цехлари сони
Е. Ишлаб чикариладиган ма\сулот сифати

7. Машинасозликда аникдикка эришишнинг кандай усул- 
ларини биласиз?

A. Доимий ва вактинчалик эришиш усуллари
B. Намуна учун ишлов бериш ва улчаб куриш, автома­

тик тарзда эришиш усуллари
C. Конструкторлик ва технологик эришиш усуллари
Д. Гуру\ли узаро алмаштириш усули
Е. Созлаш ва келтириш усуллари

8. Систематик хатоликларни келтириб чикарувчи асо­
сий сабабларга нималар киради?

A. Ишчининг чарчаб колиши, мойлаш-совитиш суюк- 
лигининг тухтаб колиши, ишчида конструкторлик \уж- 
жатларнинг йукдиги

B. Дастго\, мослама, кесувчи асбобларнинг ноаник- 
ликлари, ейилишлари, деформациялари, заготовка дефор- 
мацияси

C. Технологик система бикрлигини етарли даражада 
талабга жавоб бермаслиги

Д. Ишлов берилаётган заготовка материалининг ута кат­
тиклиги

Е. Ишлов берилаётган заготовка материали каттакди- 
гини бир хилда эмаслиги, куйим калинлигининг бир хилда 
эмаслиги, заготовканинг мосламада х,олатини узгариб 
колиши

9. V =  F0Z,/1000 формула нимани ифодалайди?

A. Кесиш йули узунлиги
B. Кесувчи асбобнинг улчамли ейилиши
C. Кесиш тезлиги
Д. Суппортнинг \аракат тезлиги
Е. Кесувчи асбобнинг нисбий ейилиши
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10. Тенг ёнли учбурчак к,онунида улчамларнииг ёйили- 
ши кандай х,исобланади?

A. со= 2о у/ъ
B. (о= 3,44ст
C. со= бст

Д. со= 2о у/б

11. Базалаш хатолиги к,ачон пайдо булади?

A. Технологик ва улчаш базаси устма-уст тушса
B. Технологик база сифатида заготовканинг ишлов бе- 

рилмаган юзаси кабул килинса
Д. Технологик база сифатида кабул килинган юзанинг 

улчамлари кичик булса
C. Технологик ва улчаш базалари устма-уст тушмаган 

\олларда
Е. Технологик ва конструкторлик базалари устма-уст 

тушмаган \олларда
12. Кдйси хдлларда заготовканинг ма^камлаш хатолиги 

келиб чикади?
A. Заготовканинг мосламада \олатини узгариб колиши 

натижасида
B. Механик ишлов беришда кесиш кучининг ута катта 

булиши натижасида
C. Кесувчи асбобнинг ейилиши натижасида
Д. Мослама урнатиш элементларининг ейилиши нати­

жасида
Е. Фацат ишчининг айби билан

13. Гаусс эгри чтиги к,ачои максимум кийматга эриша-
ди?

A. Ордината ук,идан ± а  масофада
B. о =1 дан катта булганда
C. L=Lypбулганда
Д. L>Lw булганда
Е. Ордината укидан +Зо масофада
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14. Заготовкаларга нуксонсиз ишлов бериш шартини 
топинг?

A . 6 а  +  А >  Тсист
B. Т>  ю
C. Т<  1,0
д . т > 1,0
Е. Т <  со

15. Йигма комплект нима?

A. Алохдда йишладиган ва кейинчалик йигиш жараё­
нида катнашадиган ма\сулот

B. Машинани комплектлаш учун зарур булган деталлар 
туплами

C. Хеч кандай йигиш операцияларисиз бир жинсли ма- 
териалдан тайёрланган ма\сулот

Д. Ма^сулотни, ёки унинг бир кисмини йигиш учун 
иш жойига узатиб берилиши лозим булган ма^сулотнинг 
таркибий кисмлар гуру^и

Е. Корхонада ишлаб чикарилган бир партия максулот-
лар

16. Машиналар вазифасига кура кайси турларга ажра- 
тилади?

A. Харакатланувчи ва кузгалмас
B. Созланувчи вадоимий
C. Бир ва куп максадли
Д. Стандартли ва махсус
Е. Машина-двигателлари, ишчи машиналар

17. Детал нима?

A. Ишчининг айби билан *осил буладиган нуксонли 
ма\сулот

B. Икки ва ундан ортик кисмлардан ташкил топган 
ма\сулот

C. Хеч кандай йигиш операцияларисиз бир жинсли ма- 
териалдан тайёрланадиган ма\сулот
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Д. Иш жойига узатиб берилиши лозим булган йигма 
бирикма

Е. Алокида йигиладиган ва кейинчалик йигиш жараё- 
нида бир бутун ма\сулот сифатида катнашадиган кием

18. Махсулот сифати нима?

A. Ма^сулотнинг уз вазифасига мос келадиган маълум 
талабларни бажаришга ярокдилик хусусияти

B. М а\сулотнинг яроксиз х,олга келгунча ишлаш вакти
C. Унинг нархини белгилайдиган асосий курсаткич
Д. Шу мах,сулот улчамларининг чизма талабларига мос 

тушиши
Е. Ишчининг маошини аникдайдиган курсаткич

19. Ишлаб чикаришни техник жи^атдан тайёрлашнинг 
энг масъулиятли ва иш х,ажми куп кисми к,айси?

A. Ишлаб чикаришни конструкторлик тайёргарлиги ва 
календарь режалаштириш

B. Ишлаб чикаришнинг технологик тайёргарлиги
C. Ишлаб чикаришни календар режалаштириш
Д. Ишлаб чикаришнинг технологик ва конструкторлик 

тайёрларлиги
Е. Ишлаб чикаришнинг конструкторлик тайёргарлиги

20. Ишлаб чикаришни режалаштиришда кулланилади- 
ган асосий бирлик нима?

A. Технологик операция
B. Технологик утиш
C. Ишчилар сони
Д. Ишлаб чикариш х,ажми
Е. Ишлаб чикариш такти

21. Деталнинг аниклиги деганда нимани тушунасиз?

A. Деталнинг уз вазифасиги мос келадиган маълум та­
лабларни бажаришга ярокдилик хусусияти

B. Детални синаб куриш даврида уз хусусиятларини 
узгартирмай сакдаб колиши
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С. Деталнинг \ар  хил узелларида ишлаш хусусияти
Д. Деталнинг яроксиз \олга келгунга кадар уз хусуси- 

ятларини саклаб колиши
Е. Унинг улчамлари, геометрик шакли, ишлов берил­

ган юзаларнинг узаро туф и жойлашиши буйича чизма 
талабларига мос тушиши

22. Систематик хатолик нима?

A. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун бир 
хил булган ёки биридан иккинчисига утганда маълум бир 
конуният буйича узгариб борадиган хатолик

B. Кесиш кучининг катта булиб кетиши натижасида 
содир буладиган хатолик

C. Факат ишчининг айби билан содир буладиган хато­
лик

Д. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун х,ар 
хил булган хатолик

Е. Куйим катгалигининг \ар  хиллиги ва заготовка ма­
териали каттиклигининг \ар  хиллиги натижасида содир 
буладиган хатолик

23. Дастгок ва кесувчи асбобларнинг ейилиши кандай 
хатоликни келтириб чикаради?

A. Систематик хатолик
B. Базалаш хатолиги
C. Тасодифий хатолик
Д. Урнатиш хатолиги
Е. Тасодифий ва систематик хатолик

24. Тасодифий хатолик нима?

A. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун бир 
хил булган хатолик

B. Дастгохдарнинг ноаникдиклари, ейилишлари, де- 
формацияси натижасида содир буладиган хатолик

C. Кесиш кучи кийматининг катта булиб кетиши нати­
жасида содир буладиган хатолик

Д. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун \ар 
хил булган хатолик
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Е. Фацат кесувчи асбобнинг ейилиши оцибатида содир 
буладиган хатолик

25. К,ачон базалаш хатолиги 0 га тенг булади?

A. Технологик ва конструкторлик базалар устма-уст 
тушган лолларда

B. Технологик база сифатида кабул килинган юзанинг 
улчамлари кичик булса

C. Технологик ва улчаш базалари устма-уст тушган лол­
ларда

Д. Технологик база сифатида заготовканинг ишлов бе- 
рилмаган юзаси к,абул килинса

Е. Технологик ва улчаш базаси устма-уст тушса.

26. Технологик тизимнинг бикирлиги нима?

A. Технологик тизимнинг деформацияловчи кучларнинг 
таъсирига царшилик курсата олиш крбилияти.

B. Технологик тизимнинг ташки кучлар таъсири ости­
да эластик шакл узгартира олиш крбилияти.

C. Технологик тизимнинг мойиллиги.
Д. Дастго\нинг мустах,камлиги.
Е. Технологик тизимнинг аникдиги.

27. Дастгок-мослама-тайёрлама-асбоб технологик ти- 
зимда заготовкага ишлов бериш жараёнида кандай хато­
ликлар руй беради?

A. Систематик ва тасодифий.
B. Систематик.
C. Тасодифий.
Д. Думалокдикдан четга чикиш.
Е. Цилиндрликдан четга чикиш.

28. Технологик тизимнинг деформацияловчи кучларга 
царшилик курсата олиш кобилияти нима деб аталади?

A. Муста\камлик.
B. Мойиллик.
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С. Кдгтиклик.
Д. Бикирлик.
С. Деформацияланиш.

29. Технологик тизимнинг ташки кучлар таъсирида эла­
стик деформациялана олиш кобилияти нима деб аталади?

A. Кдттик/шги.
B. Мустахкамлиги.
C. Мойиллиги.
Д. Бикирлиги.
Е. Деформацияланиши.

30. Дастгохнинг бикирлигини аникиашнинг кандай усул­
лари мавжуд?

A. Статистик.
B. Динамик.
C. Статистик ва динамик.
Д. Ишлаб чикариш.
Е. Статистик ва ишлаб чикариш.

31. Дастгохни йигиш сифати унинг бикирлигига таъсир 
киладими?

A. Таъсир килмайди.
B. Таъсир килади.
C. Бикирлик камаяди.
Д. В ва С жавоблар тугри.
Е. Туф и жавоб йук

32. Бикирликнинг курсаткичи кайси усулда аникланганда 
катта кнйматга эга булади?

A. Хисоблаш.
B. Динамик.
C. Ишлаб чикариш. 
Д. Статик.
Е. Тугри жавоб йук
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33. Технологик тизимдаги звеноларнинг умумий сонини 
камайтириш технологик тизимнинг бикирлигига кандай таъ­
сир килади?

A. Бикирлик ортади.
B. Бикирлик камаяди.
C. Бикирлик звенолар сонига боглик эмас.
Д. Звенолар сонини камайтириш мумкин эмас. 
Е. Барча жавоблар тугри.

34. Тизимнинг берилган (тинч ёки берилган конун буйи­
ча харакатланиш) х,олатидан огишининт чегараланган кий- 
матга эга булган таъсир натижасида вакт буйича ошмаслик 
нима деб аталади?

A. Мустаккамлик.
B. Деформацияланиш.
C. Устиворлик.
Д. Бикирлик.
Е. Мойиллик.

35. Технологик жихозни ва технологик ускунани маъ­
лум бир технологик операцияни бажаришга тайёрлаш ж а­
раёни нима деб аталади?

A. Асосий вакт.
B. Созлаш.
C. Урнатиш.
Д. Ишлаб чикариш.
Е. А ва Д жавоблар тугри.

36. Погонали валга куп асбоб билан бир вактда бош- 
лаб, бир вактда тугатиш йули билан ишлов берилганда вал­
нинг погонаси диаметрлари кайси томони буйича кичик 
цийматга эга булади?

A. Чап томони.
B. Унг томони.
C. Уртаси.
Д. Чап ва унг томони.
Е. Узгармайди.
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37. Олмосли-йунувчи дастгохдарда х;ар бир кушимча 
шпинделни бир вактда йуниш учун ишлатиш йуниш аник,- 
лигига кандай таъсир килади?

A. Аникдик ортади.
B. Аникдикка таъсир килмайди.
C. Аникдик камаяди.
Д. Созловчининг малакасига боглик,.
Е. Заготовканинг материалига боглик,.

38. Харакатланмаяпган дастговда кесувчи асбобни тур­
ли хил калибрлар ва эталонлар ёрдамида урнатиш нима деб 
аталади?

A. Универсал улчов асбоби ёрдамида дастго^ни созлаш.
B. Ишчи калибр ёрдамида синалган заготовкалар буйича 

созлаш.
C. Динамик усулда созлаш.
Д. Статик усулда созлаш.
Е. В  ва С жавоблар тугри.

39. Партиядаги заготовкаларга дастгохда ишлов бериш 
жараёнида асбоб билан ишлов берилаётган заготовканинг 
узаро жойлашишининг бошлангич аниклигига кайта тик- 
лаш жараёни нима деб аталади?

A. Созлаш.
B. Кдйта созлаш.
C. Урнатиш.
Д. Текшириш.
Е. Кдйта тиклаш.

40. Аникликни ва унумдорликни оширишдаги карама- 
каршиликни кандай х;ал килиш мумкин?

A. Конструкторлик йули билан.
B. Калибрдан фойдаланиш.
C. Э \М  дан фойдаланиш.
Д. Чизгичлардан фойдаланиш.
Е. Ишлов берилаётган заготовкани улчашда назоратни 

автоматлаштириш.
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41. Буюмдаги детал сиртлари ёки yiyiapn орасидаги ма­
софа ёки нисбий бурилишни нима аншушйди?

A. Технологик улчам занжири.
B. Конструкторлик улчам занжири.
C. Беркитувчи звено.
Д. Ташкил килувчи звено.
Е. Улчам занжири.

42. Ишлов бериш операцияларини бажаришда ёки йи­
гишда буюм сиртлари орасидаги масофани, дастгох,ни соз- 
лашда ёки операциялар орасидаги улчам ва куйимларини 
\исоблашни нима аник,лайди?

A. Конструкторлик улчам занжири.
B. Беркитувчи звено.
C. Технологик улчам занжири.
Д. Ташкил этувчи звенолар.
Е. Улчам занжири.

43. Улчам занжирига кирувчи звенолар к,андай турларга 
булинади?

A. Конструкторлик улчам занжири.
B. Технологик улчам занжири.
C. Беркитувчи звено.
Д. Ташкил этувчи звенолар.
Е. С ва Д жавоблар тугри.

44. Улчам занжирипи \исоблашдан мак, с ад кандай ма- 
салаларни ечишдан иборат?

A. Тугри (лойи\а) ва гескари (текширувчи) масалалар.
B. Тугри (лойи\а) масала.
C. Тескари (текширувчи) масала.
Д. Ташкил килувчи звенолар масаласи.
Е. С ва Д жавоблар туфи.

45. Улчамларнииг жойлашишига кура улчам занжирла- 
ри куйидагича булади:

A. Чизиьути улчам занжирлари.
B. Бурчакли улчам занжирлари.
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С. Текис улчам занжирлари.
Д. Фазовий улчам занжирлари.
Е. Барча жавоблар тугри.

46. Узаро алмашинувчанликнинг кандай усулида тайёр­
ланган детални узгартиришсиз ёки танланмасдан буюмнинг 
талаб килинган ишлатилиш хоссаларини саклаган х,олда 
йигишда фойдаланиш мумкин?

A. Тулик булмаган узароалмашиниш.
B. Беркитувчи звенони аниклаш.
C. Тулик узароалмашиниш усули.
Д. А0оркали.
Е. Барча жавоблар тугри.

47. Чизикли улчам занжиридаги беркитувчи звенонинг 
юкориги чекли огишини кандай белгиланади?

А-Л
B. ES
C. ESA{)
Д. ЕГА0
Е. EI

48. Созланувчи звенодан ташкари барча улчам занжир- 
ларининг чекли огишлари асосий тешик ёки асосий вал ти- 
зимидаги кайси улчам допускида куйилади?

A. А ва Я
B. т ва М
C. d  ва D
Д ./в а  F
Е . к ш К

49. Созланган дастгохларда заготовкага механик ишлов 
беришда (уртача аникликдаги ишлов беришда- 7-8-квали- 
тетлар) улчамларнинг ёйилиши кайси конунга тугри кела­
ди?

A. Гаусс.
B. Симеон.
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С. Стьюдент. 
Д. Фишер.
Е. Маталин.

50. Чизикди улчам занжиридаги беркитувчи звено до­
пуски цандай белгиланади?

A. Td
B. TD
C. ТА
д  - ч
Е. ТАI

51. Танланган системанинг координаталарига нисбатан 
заготовка ёки буюмга талаб цилинган ^олатни бериш нима 
деб аталади?

A. Урнатиш.
B. Ма^камлаш.
C. Жойлаштириш.
Д. Эркинлик даражасини камайтириш.
Е. Базалаш.

52. Заготовкани мосламага урнатишда кандай масала- 
лар хал килинади?

A. Ма^камлаш.
B. Урнатиш.
C. Базалаш.
Д. Эркинлик даражасини камайтириш.
Е. А ва С жавоблар тугри.

53. Фазода жисм нечта эркинлик даражасига эга.

A. 12 та.
B. 6 та.
C. 3 та.
Д. 2 та.
Е. 1 та.
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54. Фазода жисм нечта илгариланма ва айланма хара- 
катларга эга булади?

A. 1 ва 0.
B. 2 ва 4.
C. ЗваЗ.
Д. 0 ва 5.
Е. 6 ва 6.

55. Призматик заготовка деталларнинг учта таянч нук,- 
та билан контактда булган базаси нима деб аталади?

A. Урнатиш базаси.
B. Йуналтирувчи база.
C. Тачнч база.
Д. В ва С жавоблар туфи.
Е. Туфи жавоб йук,.

56. Призматик заготовка ва деталларнинг иккита таянч 
нукта билан контактда булган базаси нима деб аталади?

A. Таянч база.
B. Йуналтирувчи база.
C. Урнатиш базаси.
Д. В ва С жавоблар туфи.
Е. Барча жавоблар тугри.

57. Йуналтирувчи база сифатида заготовка ва деталлар­
нинг кандай сиртлари олинса максадга мувофик, булади?

A. Энг катта сирти.
B. Энг кичик сирти.
C. Энг узун сирти.
Д. Х,ар к,андай сиртлар.
Е. Фак,ат тоза сиртлар.

58. Урнатиш базаси сифатида заготовка ва деталлар­
нинг к,андай сиртлари олинса максадга мувофик, булади?

A. Хар кдндай сиртлар.
B. Энг узун сирти.
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С. Ишлов берилмаган сирт.
Д. Факат тоза сиртлар.
Е. TyFpM жавоб йук,.

59. Дискни урнатиш базаси сифатида унинг кайси сир- 
тидан фойдаланилади?

A. Торец сирти.
B. Цилиндрик сирти.
C. Шпонка арикчаси.
Д. Призма.
Е. Кондуктор.

60. Урнатиш базаси заготовканинг нечта эркинлик да- 
ражасидан махрум килади?

A. 6 та.
B. 5 та.
C. 4 та.
Д. 3 та.
Е. 2 та.

61. Заготовкани мослама ёрдамида ишлов бериш учун 
дастгокга урнатишда х;ар доим )цам барча эркинлик дара- 
жаларидан махрум килинадими?

A. Ха.
B. Йук-
C. Факат токарлик дастгох,ларида.
Д. Факат пармалашда.
Е. С ва Д жавоблар тугри.

62. Узи марказловчи кисцичлар заготовканинг нечта эр­
кинлик даражасидан махрум килади?

A. 12 та.
B. 6 та.
C. 3 та.
Д. 1 та.
Е. Махрум кила олмайди.
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63. Заготовканинг узун цилиндрик сирти буйича уч ку­
лачокли патронда ма^камланганда нечта эркинлик дара­
жасидан ма^рум килади?

A. 12 та.
B. 6 та.
C. 5 та.
Д. 4 та.
Е. 3 та.

64. Кузкалувчан люнет заготовканинг нечта эркинлик 
даражасидан махрум килади?

A. 12 та.
B. 6 та.
C. 3 та.
Д. 2 та.
Е. ма.\рум к,ила олмайди.

65. Заготовканинг киска цилиндрик сирти буйича пнев- 
матик патрон (кискич) да мах,камланганда нечта эркинлик 
даражасидан мах,рум килинади?

A. 6 та.
B. 2 та.
C. 3 та.
Д. О та.
Е. Тугри жавоб йук.

66. Буюмнинг детали ёки йигма бирлигининг холатини 
аниклаш учун фойдаланиладиган базанинг номи?

A. Конструкторлик.
B. Технолог ик.
C. Улчаш.
Д. Улчовчи.
Е. Контакт.
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67. Заготовкага ишлов беришда бажариладиган улчам- 
ни улчашда улчамнинг хисоб боши булган сирт, чизик, ёки 
нуцта?

A. Улчаш.
B. Созловчи.
C. Контакт.
Д. Конструкторлик.
Е. Технологик.

68. Механик ишлов беришда фойдаланиладиган техно­
логик базалар кулланилиш хоссаларига кура кандай були­
нади?

A. Текширувчи.
B. Контакт ва созловчи.
C. Текширувчи, контакт ва созловчи.
Д. Технологик ва конструкторлик.
Е. Текширувчи ва созловчи.

69. Мослама ёки дастпщ ш нг тегишли урнатиш сиртла­
рига бевосита тегиб турган технологик база нима деб ата­
лади?

A. Контакт база.
B. Созловчи база.
C. Конструктив база.
Д. Текширувчи база.
Е. Сунъий база.

70. Созловчи базага нисбатан улчам олишда заготовка­
ни ма^камлаш хатолиги улчам аниклигига таъсир килади- 
ми?

A. Таъсир кдлади.
B. Таъсир к,илмайди.
C. Созловчи базага нисбатан улчам олинмайди.
Д. Мах,камлаш хатолиги улчам аниклигига боглик, эмас.
Е. Тугри жавоб йук,.
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71. Агар заготовканинг конфигурациям уни мосламага 
ёки дастго^га урнатишда маъкул тарзда, туррун ва ишонч- 
ли ориентирлашга ва маккамлашга технологик база тан- 
лашга имконият бермаса, кандай база ташкил килинади?

A. Конструкторлик базаси.
B. Контакт база.
C. Текширувчи база.
Д. Созловчи база.
Е. Сунъий база.

72. Узун валларга токарлик дастгох,ларида ишлов бе­
ришда валнинг эгилиб кетмаслнги учун нима килинади?

A. Валнинг узун томони токарлик дастго\ининг ташка- 
рисида туради.

B. Вал кесиб ташланади.
C. Марказий тешикларидан кушимча таянч сирт сифа­

тида фойдаланилади.
Д. Фрезалаш дастгохдцан фойдаланилади.
Е. Тез кесар пулатдан тайёрланган кескичлардан фой­

даланилади.

73. Заготовкани биринчи марта урнатилганда ишлати- 
ладиган технологик база нима деб аталади?

A. Контакт база.
B. Сунъий база.
C. Тоза технологик база.
Д. Кора технологик база.
Е. Конструкторлик база.

74. Технологик базаларни белгилашда заготовкага аник 
ишлов бериш максадида кандай сиртларни кабул килиш 
максадга мувофик булади?

A. Бир вактнинг узида деталнинг конструкторлик ва 
улчаш базаси х,амда буюмни йигишда база сифатида фой- 
даланадиган сиртларни.

B. Контакт, сунъий, улчаш базаларини.
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С. Фак,ат конструкторлик базасини.
Д. Сунъий база яратилади.
Е. Ф акдттоза сиртларни.

75. Сунъий технологик база сифатида фойдаланишга кел­
тирилган кайси мисол характерли?

A. Сунъий база.
B. Тайёр вал учун зарур булмаган марказ тешиклари.
C. Катта улчамли турбиналар куракчаларининг кетин­

ги к,исми ва бобишкалари.
Д. В ва С жавоблар тугри.
Е. Тугри жавоб йук-

76. Технологик жараённи лойи\алашда технологик ба­
заларни зарур булмаган алмаштиришга йул куймасдан бит­
та сиртдан технологик база сифатида фойдаланишга хара- 
кат килиш нима деб аталади?

A. Базаларнинг уриндошлик тамойили.
B. Доимий база тамойили.
C. Сунъий база.
Д. Технологик база.
Е. Конструкторлик база.

77. Заготовкаларга дастлабки ишлов бериш операция- 
ларини тонинг

A. Термик ишлов бериш.
B. Куйиш, штамповка ва поковка килиш.
C. Тугрилаш, марказсиз йуниш, киркиш, марказлаш- 

тириш ва назорат килиш.
Е. Йуниш ва фрезалаш.
Д. Тугрилаш, йуниш, марказлаштириш.

78. Асосий вакт деганда кандай вактни тушунасиз?

A. Асбобни алмаштириш учун сарфланадиган вакт.
B. Деталь улчамларини текшириш учун сарфланадиган 

вацт.
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С. Заготовкани мосламага урнатиш ва ма\камлаш учун 
сарфланадиган вакт.

Д. Асбобнинг заготовкага тегиб ишлов беришни бош- 
лангандан ишлов бериш тугагунча сарфланган вакт.

Е. Заготовкага ишлов бериб булингандан кейин асбоб­
нинг бошлангич холатига кайтариш учун кетган вакт.

79. Чивик ва валлар нималар ёрдамида киркилади?

A. Пичокдар; дискли, тасмали, фрикцион, электро­
фрикцион арралар; юпка жилвир тош; пресс ва кайчи; 
газли, анодли-механик, электроучкунли, роликли кайчи.

B. Арралар, пичокдар, фрезалар, метчиклар.
C. Газли ва электр пайвандлаш.
Д. Токарлик, фрезалаш ва пичокди киркувчи дастгох- 

лар.
Е. Лазер, анодли-механик, электроучкунли.

80. Марказий тешикларни пармалашда асосий вакт к,айси 
формула ёрдамида аникланади?

(I + /  ;  а +1 )
А 'а= - г  7 .... 1мин1

М П!>

В. (а - S ■ п
ЧИН К . К

[мин]

С. 1аi/i
d  + l . + l  d  + 1 + l

[мин]

L / + / + / г 1
а-

(1п + / + / )Е ta=  *.g— -i [мин]
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81. Вал типидаги деталларни марказлаштириш кандай 
асбоблар ёрдамида амалга оширилади?

A. Парма.
B. Зенковка.
C. Махсус комбинирлашган марказловчи парма.
Д. А, В, С жавоблар тугри.
Е. Туф и жавоблар йук,.

82. Операцияларни концентрациялаш нима?

A. Битта дастгохда бир неча деталга ишлов бериш.
B. Битта дастго\да бир неча операция бажариш.
C. Бир пайтда бир неча сиртларга бир неча кескичлар 

ёрдамида куп кескичли дастгозда ишлов бериш.
Д. Иккита дастгохда битта деталга ишлов бериш.
Е. Куп кескичли дастгохда ишлов бериш.

83. Куп кескичли дастгохдарда ишлов беришда иш х,ажми 
ниманинг х,исобига камаяди?

A. Асосий вак,тнинг камайиши.
B. Ёрдамчи вак,тнинг камайиши.
C. Оператив вак,тнинг камайиши.
Д. А ва В жавоблар ту ф и .
Е. А, В ва С жавоблар туфи.

84. Ташк,и цилиндрик сиртларни пардозлашнинг цандай 
усуллари мавжуд?

A. Токарлик, фрезалаш, пармалаш, сидириш.
B. Жилвирлаш ва ялтиратиш
C. Юпк,а (олмосли) йуниш, жилвирлаш, притирка, су- 

пефиниш, ялтиратиш, роликларни думалатиш, кум ёр­
дамида пудаш.

Д. Жилвир тош, сидиргич, кескич, парма.
Е. Хамма жавоб туфи.

85. Материалда диаметри 30 мм дан катта тешиклар 
нечта парма ёрдамида пармаланади?

А. Б ита.
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B. Иккита.
C. Учта.
Д. Туртга.
Е. Бешта.

86. 3 мм гача калинликдаги пулатдан тайёрланган ясси 
деталларда 3,5 мм гача диаметрли тешиклар ва 5 мм гача 
калинликдаги рангли металлардан тайёрланган деталларда 
3,5 мм гача диаметрли тешиклар косил килишда кандай 
усуллардан фойдаланилади?

A. Кондуктор буйича пармалаш; дастлаб кернлаб олиб, 
сунг пармалаш; штампларда тешик косил килиш.

B. 3,5 мм ли парма ёрдамида пармалаш.
C. Пайвандлаш.
Д. 3,5 мм дан кичик диаметрда тешик ^осил килиш- 

нинг имконияти йук
Е. Махсус дастгохдардан фойдаланилади.

87. Ташки резьбалар кандай асбоблар ёрдамида косил 
килиш мумкин?

A. Плашкалар ва резьба кесувчи кескичлар.
B. Метчиклар ва резьба кесувчи каллаклар.
C. Кескичлар, тарокдар, плашкалар, резьба кесувчи 

каллаклар, дискли ва гуру\ли фрезалар, жилвир тош, ду­
маловчи асбоблар.

Д. Кескичлар, тарокдар, плашкалар, метчиклар, резь­
ба кесувчи каллаклар, дискли ва гурухди фрезалар, жил­
вир тош.

Е. Барча жавоблар тугри.

88. Плашка ёрдамида резьба кесишнинг кандай камчи- 
лиги мавжуд?

A. Унумдорлик паст булади.
B. Металл сарфи катта булади.
C. Камчилиги йук
Д. Аникдик паст булади.
Е. Резьбани кесиб булингандан кейин плашкани орка­

га бураб олиш кисобига унумдорлик паст булади.
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89. Резьбаларни фрезалашнинг кандай усуллари мав­
жуд?

A. Туф и фрезалаш.
B. Тескари фрезалаш.
C. Дискли фрезалар ва фрезалар гуру\и ёрдамида.
Д. Плашкалар ва метчиклар ёрдамида.
Е. Кескичлар ёрдамида.

90. Катта кддамли ва йирик профилли резьбаларни фре­
залаш усули ёрдамида кесишда кандай кесувчи асбобдан 
фойдаланилади?

A. Дискли фреза.
B. Фрезалар гуру\и.
C. Плашкалар.
Д. Кескичлар.
Е. В ва С жавоблар туфи.

91. Ишлаб чикаришнинг кандай турида цилиндрик, шли­
цали бошка шаклдаги тешикларга сидириш кулланилади?

A. Оммавий, йирик серияли, урта серияли.
B. Якка тартибли.
C. Кичик серияли.
Д. Серияли.
Е. Барча жавоблар тугри.

92. Ички жилвирлаш дастгох,ларида тешиклар кандай 
усулларда жилвирланади?

A. Патронга ма\камлаигаи \олда детални айлантириб 
жилвирлаш.

B. Ш пинделнинг планетар \аракатига эга булган даст- 
гохда деталнинг кузгалмас холатида жилвирлаш.

C. Деталь ма\камланмаган ва айланиб турган \олатида 
жилвирлаш.

Д. А, В ва С жавоблар туфи.
Е. Туф и жавоб тулик берилмаган.



93. Айланма жисм шаклига эга булган деталлар кандай 
синфларга булиш мумкин?

A. Учта синфга.
B. Валлар.
C. Втулкалар.
Д. Дисклар.
Е. В, С ва Д жавоблар тугри.

94. Бронзадан тайёрланган деталларни йунишда кесиш 
тезлиги канча булади?

A. 100 м/мин.
B. 200 м/мин.
C. 300 м/мин.
Д. 200-300 м/мин.
Е. 300 м/минутдан юкори.

95. Кескичлар ёрдамида ички резьбаларни кесиш мум- 
кинми?

A. Мумкин эмас.
B. Мумкин.
C. Факат кодами 2 мм дан кам булмаган резьбаларни 

кесиш мумкин.
Д. Факат андозалаш усулида кесиш мумкин.
Е. Диаметри 30 мм дан кам булмаган резьбаларни ке­

сиш мумкин.

96. Ясси сиртларга ишлов беришнинг кандай усуллари
мавжуд?

A. Токарлик ва фрезалаш.
B. Рандалаш вауйиш.
C. Рандалаш, фрезалаш, сидириш, жилвирлаш.
Д. Рандалаш, фрезалаш, сидириш, токарлик.
Е. Фрезалаш, сидириш, жилвирлаш.
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