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METALLARNI KESISH NAZARIYASI
ASOSLARI, METALL KESUVCHI
~ STANOKLAR VA ASBOBLAR
O ‘zbekiston Respublikasi Ohy va o'rta maxsus

ta’lim vaz:t’rfgt tegishli oliy o ‘quv yurtlari ushun
0 ‘quv qo‘llanma sifatida tavsiya etgan ThApL
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X.21 Metallarni kesish nazariyasi asa
metall kesuvchi stanoklar va asboblar
O‘quv go‘llanma/Jalilov H. [.— Y
“Talqin™, 2006-176 b. 1

BEK 34.63-1+34.63-5a7 3

SO‘ZBOSHI

5 () ¢hekiston Respublikasi mashinasozlik sanoatining jadal rivojlanishi
Jwin konstruksion materiallar, xususan metallarga kesib ishlov berish tex-
welilk jarayonlarini yanada takomillashtirish talab etiladi. Bu, o‘z navbati-
A, metallarga kesib ishlov berish texnologik jarayonlarini ogilona tashkil
Il vi ularda go‘llaniladigan metall kesuvchi stanoklar, metall kesuvchi
hliur hamda turli jihozlardan unumli foydalanishni taqozo giladi. Ushbu
lnrni yechish esa bu sohaning yetuk mutaxassislari tomonidan amalga
\ilishi zarur. Bundan kelib chigib oliy o‘quv yurtlari, shuningdek kasb-
kollejlari uchun yozilgan texnik adabiyotlar va uslubiy ko‘rsatmalar
11l durajada bo‘lishi kerak. O‘quv jarayonida o‘zbek tilidagi mana shunday
yul turlarining yetishmasligi muallifni mazkur qo‘llanmani yaratishga
Metallarni kesish nazariyasi asoslari, metall kesuvchi stanoklar va as-
Ablai™ deb atalgan ushbu qo‘llanma tasdiglangan davlat standartining tala-
A1 isosida yozilgan bo‘lib, shu sohada uzoq yillar davomida yig‘ilgan boy
Wy natijalar va ishlab chiqarish tajribalariga tayanadi. Unda metallarga kesib
(v berish nazariyasining asoslari, metall kesuvchi asboblarning zamonaviy
llari, konstruktiv elementlari hamda geometrik parametrlari, zago-
ulrni kesib ishlov berib detallarni shakllantirishning asosiy usullari,
Aesishining optimal rejimi, metall kesuvchi stanoklarning konstruktiv tuzi-
Wi, ularning asosiy turlari, texnik tavsifnomalari, shuningdek ularda baja-
Willgan ishlardan namunalar, ishlov berish sxemalari hamda texnologik
wyonni ifodalovchi kesib ishlash rejimi elementlari keltirilgan.
- 0u'llanmada talabaning mazkur fanni mustaqil o‘rganishga alohida e’tibor
ill. Buning uchun go‘shimcha maxsus adabiyotlarning nomlari, har
biing oxirida mavzuni o‘rganishni nazorat qilish uchun mo‘ljallangan
Wsly savollar ro‘yxati, shuningdek qo‘llanmaning so‘nggida test savollari-
I nnmunalar keltirilgan,
~ Muallif ushbu qo‘llanma qo‘lyozmasini ko'rib chiqib o‘zining foydali
Idlly fikr-mulohazalarini bildirgan O‘zbekiston Fanlar akademiyasining
tmigl, t.f.d. prof. O. V. Lebedevga o‘zining samimiy minnatdorchiligini
I,
'pﬁ' Qo'llanma haqidagi barcha fikr-mulohazalar mamnuniyat bilan gabul
nadi.

Ushbu «Metallarni kesish nazariyasi asoslari, metall kesuvchi stanoklar va
asboblars fanidan o‘quv qo‘llanmasi O*zbekiston Respublikasi Oliy va o‘rta maxsus
’'lim vazirligi Oliy o‘quv yurtlariaro ilmiy-uslubiy kengashida ma’qullangan
namunaviy dastur asosida tuzilgan.

Mazkur o'quv go‘llanmasi 5521100 «Yer usti transporti tizimlari» yo‘nalishi
bo'yicha bakalavrlarni tayyorlashda foydalanish uchun mo‘ljallangan.

O'quv qo‘llanmasida metallarni kesish nazariyasining asoslari, metall ke-
suvehi asboblarning materiallari va konstruktiv elementlari hamda geometrik
parametrlari, metall kesuvehi stanoklarning konstruktiv tuzilishi va asosiy tiplari,
ularning texnik xarakteristikalari hamda bajaradigan ishlaridan namunalar, ishloy
berish sxemalari keltirilgan.

8,

Taqrizehilar: t/d., professor J. Y. Aliqulov;

1., professor A. M. Mamajonov.

Muallif
© “Talgin” nashriyoti, 2006- y,
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1.2, Zagotovkalarga mexanik ishlov berish va ularning
I BO‘LIM. kesib ishlanuvchanligi

METALLARNI KESISH NAZARIYASI ASOSLARI Fupotovkalarga mexanik ishlov berish metall kesuvchi asboblar
. i metall kesuvchi dastgohlarda amalga oshiriladi. Kesib ishlov
I-bob. METALLARNI KESIB ISHLASH TO‘G‘RISIDA Wl Ishlov o‘tayotgan zagotovkaning ma’lum qalinlikdagi qatla-
UMUMIY MA’LUMOTLAR. ASBOBSOZLIK MATERIALLARI .' 10 yilma, npumnyck) kesib ajratiladi va girindiga aylantiriladi. Bunda
: g I olinayotgan metall kesish jarayonida plastik deformatsiyalanadi

Bobning qisqacha mazmuni: E yemiriladi.
I. Fanning mazmuni va vazifalari. Detullar ta’sir etuvehi kuchlarga qarshilik ko‘rsata olishi uchun

2. Metallarni kesib ishlash—ishlov berishning texnologik usulidir. hinsozlikda go‘llaniladigan konstruksion metallardan tayyorla-
3. Konstruksion metallar va ularning kesib ishlanuvchanligi.

4. Metall kesuvchi asboblarning kesuvchanlik xususiyatlari. Asbobso Bunday metall va gotishmalar (po‘lat, cho‘yan, jez, bronza, alu-
lik materiallarining fizik-mexanik xossalari. . "

> 3 MR ; Iy (otishmalari va boshqgalar) ularning kimyoviy tarkibi va struk-
5. Asbobsozlik materiallari va ularning tasnifi. E " | nl iga bog‘liq bo‘lgan turli mexanik xossalariga egadir. Keltiril-
Tayanch so‘z va iboralar: 1. Fanni o‘qitishdan magsad. 2. Mexa o _ o' msatkichlar majmuasi konstruksion materiallarning kesib

ishlov berish. 3. Kesib ishlanuvchanlik. 4. Asbobsozlik materiallari. whiga qarshiligini ifodalaydi. ;

. ¥ v etallarning kesib ishlanuvchanligi girindi hosil bo‘lishi, yangi

1.1. Dastlabki ma’lumotiar A slining shakllanishi va ishlangan yuzalar sifatini ifodalovchi jara-

' Jining umumiy qonuniyatlarida oz aksini topadi. Barcha kon-

'_ on metallar shartli ravishda ularning qgiyosiy kesib ishlanuvchan-

| l'yicha 4 guruhga bo‘linadi:

) oson ishlanuvchan (jezlar, bronza, aluminiyning deformatsiya-

[
|
I Hu

Metallarni kesish (qirqish) nazarivasi asoslari, metall kesuv-‘
stanoklar va asboblar fanida kesish jarayonining asoslari, girqib ishlas

usullari va bunda qo‘llaniladigan kesuvchi asboblar, metall kesuvchi Wivehi qotishmalari, yumshoq cho‘yanlar);

stan.oklarning zamonaviy konstruksiyalari, ularning texnologik im: 1) o'rta darajada kesib ishlanuvchan (uglerodli va past legirlangan
Koniyatlari va sozlash uslublari, shuningdek ragamli dastur bo‘yic 3’ itiiksion po‘latlar, siluminlar, o‘rtacha qattigligdagi cho‘yanlar);
boshqariladigan oson qayta sozlanuvchan ishlab chigarish stanoklari- ~ 1) o'rtadan pastroq darajada kesib ishlanuvchan (yuqori legir-
dan iborat modullarni, robotlashtirilgan texnologik komplekslay N martensit, martensit-ferrit, austenit-martensit sinfiga oid
(RTK) va oson qayta sozlanuvchan avtomatlashtirilgan sistemalar i po'latlar, qgattiq cho'yanlar); Mgt

(sexlar va zavodlar)ni yaratish masalalari o‘rganiladi. Mazkur fane JEE Takianu e € i & 1 oM YUHON 1R oo

3 Aok SR } Aulon po'latiar, issigbardosh va kislotabardosh maxsus nikel-fer-
ning yaratilishi va rivojlanishiga I. A. Time (1870-y ), K. A. Zvoriki 1, Il vi nikelli qotishmalar, giyin eruvchan gotishmalar).

Ya. G. Usachev (1914-y), A. N. Chelyustkin (1925-y), A. N. Rezni- ~ Mexanik xossalarni ifodalovehi korsatkichlar, xususan, qattiglik
kov (1930—1935-yy)., G.I. Granovskiy, Andrey Nartov (1712- y), W mustahkamlik chegarasining ortishi bilan metallning kesuvchi as-
A. V. Godolin (1877-y), N.S. Acherkan (Rossiya), F.Teylor (XIX § Bubpn ko'rsatadigan garshiligi ham o‘sadi. Shu sababdan bu
asrning oxiri, AQSH),Genri Modeley (1878-y, Angliya) va boshqa i isatkichlar kesish rejimini ifodalovchi parametrlar hisoblanadi.
tadqiqotchilar o'z hissalarini qo‘shganlar. ' F P"'h"'fl‘m fyyprar e P tokat IT,laI?SPIOtla" ain b.lfga yut_mnla—
“ﬁli sertifikatlarda metallning qattigligi HB va cho‘zilishdagi mus-

4
5




a‘-

i |I ‘
i

Li‘

e

i

L

tahkamlik chegarasi & , ko‘rsatiladi. Har xil markali po‘latlar uch
0 ,= k* HB munosabat o‘rinli bo‘lib, undagi proporsionallik
fitsiyenti k quyidagilarga teng: uglerodli konstruksion po‘latlar ucht
k=0,27; kam legirlangan konstruksion po‘latlar uchun £=0,31; 2
qori legirlangan konstruksion po‘latlar uchun k=0,41. 4 BNt 1r1assist' Lot PARGINGE 0 0, C

1.3. Asbobsozlik materiallari i yo'li). 1.1-rasm. Qattiglik va temperatura

Metall kesuvchi asboblarning kesish xususiyatlari asbobl: L l'hq?l‘anistl:a? aﬂfﬁ?ﬁﬂgibi(f orasidagi munosabat.
konstruksion metallarni kesib ishlay oluvchanligini belgilaydi. JERYChi matenial Vs ; 1
Xususiyatlarining asosiy ko‘rsatkichi bo‘lib asbobning ekspluatatsi ' ":“:’““‘; S"l"}:;)mmh [ V5 SOTaks ESEORg: TTEA
resursi xizmat giladi va u asbobning ish davridagi turg‘unligi, asbo pNsDOg ig). | L Pyt Han; -
ning texnik me’yorlar bo‘yicha ko‘rsatilgan barcha qayta charxlashla - nzlik m:!tena!lann_l(lilg t.?smﬁ'bljf;iznlggéi?aytda i e
dan so‘ng to‘la foydalanish vaqti orqali ifodalanadi. 1 D ik magcnallan quyidagilarga i (5’10 VI3A va B2. ©

Asboblarning resursi quyidagi omillar majmuasiga bog‘liq bo‘lac ‘ ,“Jl’:’f)""dh va past legirlangan po : s

1) asbob materialining xossalari (kimyoviy tarkibi, struktura holat - - POMA4KS®D,...)

ialigi i : - o ) Tezkesar po‘latlar (P6MS, PIK10, P9, P18, P9 il
E?ig;;l‘hg]’ 0, 0, 0,8, yuqori temperatura va ishqalanishga chi 1 1) Qattiq qotishmalar yoki metallokeramika (BKS, TISII{(_?,

2) asbobning konstruksiyasi (kesuvchi qismining shakli, bikirli K1) va volframsiz qattiq gotishmalar (TM1,TM3,TH-30,KHT-
gi, tayyorlanish anigligi); .

3) kesish rejimi (v, s va ¢, MSTM, gabul gilingan yedirilish m
zoni); .

4) metall kesuvchi stanokning holati (stanok va texnologik jihozl
ning bikirligi, vibratsiyaga garshilik ko‘rsata olishi va boshgqalar).

Agar metall kesuvchi asbobning ishchi gismi fagat ma’lum
mexanik xossalar majmuasiga ega bo‘lgan materialdan tayyorlan
bo‘lsagina, uning ishlay olish qobiliyati ta’minlangan va kafolatl
gan bo‘ladi. Asbobsozlik materiallarining asosiy fizik-mexanik xos
larini ko‘rib chigamiz:

1. Qattigligi (asbobsozlik po‘latlari uchun HRC 63...64).

2. Mustahkamligi (asbobsozlik po‘latlari uchun o « Ox= LN
1,6; o ; o =1.6...2,0).

3. Yuqori temperaturaga bardoshliligi. Qattiglik va temperatura
orasidagi munosabat quyidagicha (1.1-rasm). 0 ,-kritik temperatura. Turli
asbobsozlik materiallari uchun g ~220-1800°C oralig‘ida bo‘ladi. :

4. Issiglik o‘tkazuvchanligi (), J/sm-s-°C). Legirlovchi elementlar-
dan W va V issiglik o‘tkazuvchanlikni pasaytirsa, Ti, Mo, Co e !
ko‘taradi.

. Ishgalanish koeffitsiyenti (1, T HB
Wanlshga chidamlilik B=A/m va

Hlsh intensivligi J=dm/dL ga
b satadi: bunda A-ishgalanish
Watining bajargan ishi; m-yediril-

I
|
1
1

| 'Mlneralokeramika va kermetlar (1IM332, BOK-60, BOK-
9. -
#) O'ta qattiq materiallar (CTM): (Elbor JI, JIO, JIII, JI;
unlt KO,KIT belbor 02). _
{ J Sintetik va tabiiy olmoslar (ACO, ACP, JICB, ACK, ACC;
M, ACH).
'Abrazivlnr (korund, kvars, elektrokorund, monokorund,...).
hoblarning kesish xususiyatlari ularni o‘zaro, mas?.lan tempe-
v ishgalanishga chidamliliklarini tagqoslash orgali baholanishi
sikin (1.1-jadvalga qarang). (i Hineasigs :
hoblarning yedirilishga chidamliligini oshlrls_h usullari:
1) Kimyoviy termik ishlov berish (KTI): smnlas}}, azotl:'ash,
fosementitlash, borlash. Masalan, sianlangan asboblarning turg‘un-
4 1,52 marta ortadi. TR S
1) Yedirilishga chidamli goplamlar hosi qilish: MR ;
W) bug'-paz fazasidan kimyoviy cho‘ktirish orqgali TiC, TiN,
NI N, 21N, MoN, CrN, TaN, ... birikmalar bilan goplash.‘ il
~ h) vukuumli plazma vositasida qoplash. Asboblarning turg‘unligi
| '33 aita ortadi.




i, KESKICH KESUVCHI QISMINING GEOMETRIK

(A '
||] Ml |i{|Hii il

Materiallar | Markalari | Kritik tem- [ Kesish METRLARI VA KESILAYOTGAN QATLAM TASNIFI
peratura tezligi ¥, ‘
6,°C by lug qisqacha mazmuni: ; -
2 3 :l 5 6 Mutallarni kesib ishlash sohasidagi dastlabkl_tushunchalar.
. Kesuvehi asbobning konstrukt.iv'ele.mentlan.
; ol e a8 TR 20-25 | Egovlar, may lukarlik keskichining kesuvehi gismi. :
Pase e PN, Buskich kesuvchi gismining geometnk.pqn}met]t‘lan.l of
i B osilayotgan gatlam kesimi, uning qahpllgi va kengligi. 1
: Pmplf'ﬂﬂ:?gan ¢'),(9§<FC, i i .'." skichni o‘rnatishdagi xatolarni tuzatish va kinematik geometrik
tnmetrlar hagida tushuncha.
3 : {]- 4 - - - - - -
gfll;isi:: mﬁﬁ?s’m e E oh 50°z va iboralar: |. Keskich kesuvcl_n gismi ele;ncntlan..l l(mlach
: i e i ok 20 R0 1 Himi geometrik parametrlari. 3. Keskich yuzalari. 4. Keskich tig‘lari.
malar BK8.T5K10,..., | 1100(1100- o ‘ v X ey
TT7K12 1250) - burchaklari. 6. Kesilayotgan g
k fie. = - -
b ] Metallarni kesib ishlash sohasidagi dastlabki tushunchalar
3 i ika | [IM332,_BOK- 00 300-600 is F : et i :
M:«T;aenwm’:ka 453"30 g ot i ina va mexanizmlaming ko‘pchilik dc_tal_lan qmn_dl olish oquall
; e B LT 40 196 sskigd ' lgan geometrik shakl, o‘lcham va sirti(yuza)ning toza]lmga:
Gy i Wi, Zagotovkadan uning qo‘yilma (npun-ycx) deb ata_luvchl
7 Sintetik ACO,ACP,... 650 1000- izi | kesib ishlash uchun zagotovka va kcsuvth _a'sbobga turli ‘h-ara-
bl i so’nggt Aeatiladi. Bu harakatlar asosiy va yor@amchl harak.atlarga bo lm_ib,
8 Abrazivlar Korund, - y harakatning o‘zi bosh (yoki kesish) harakati (v) va surish
s 35-65 m/s Ml () ga bo‘linadi.
va boshgalar

(unday kesish jarayoni uchun kesib ishlash sxemasini tuzish

d) epilam (ftorli modda) vositasida yupga qoplama hosil

Mustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

1. Zagotovkalarga mexanik ishlov berish tushunchasini izohlang.
2. Konstruksion metallarning kesib ishlanuvchanligini ta’riflang va

ning kesib ishlanuvchanligi bo‘yicha tasnifini keltiring.

3. Metall kesuvchi asboblar resursini

izohlang.

4. Asbobsozlik materiallarini
qo‘llanishi bo‘yicha tasnifini kel
5. Asbobsozlik materiallaridan keltirilg

qo‘llanish sohalarini ko‘rsating:

YI2A, 9XC, P6MS5, BKS, T15K6, TT7K12, IM332, JIO, ACO,

ifodovlovchi omillarni keltir
ng fizik-mexanik xossalarini izohlang v
tiring. '
an markalarni izohlang va

{1 b ishlash sxemasi 2.1-rasmda keltirilgan bc_:‘lib, unda shartli
il Ishlov o‘tayotgan zagotovka stanokka o‘rnatilgan va mahkam-
Wi Kesuvchi asbobning
wkaga nisbatan egalla-
Yielyati hamda ularga uza-
W hnrakatlar ko‘rsatilgan.,
Kesish jarayonida zago-
Sailn quyidagi uchta yuza
b ko' rsatiladi:

~ Whlov beriladigan yuza
). b yuza ishlov berish
i gisman yoki butun-
wnib njratiladi;

2.1-rasm. Zagotovkani yonish sxemasi.

9
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ligini yengib, unga botib kiradi va nisbiy is_hchi _harakat
Wl oldindagi metall gatlamining bir gismini kesib.ajratadl hamda
M nylantiradi. Barcha kesuvchi asboblarda tig‘ning ko‘ndalang
i shakliga ega. / ftlsry .
shurlik keskichining kesuvchi qismi quyidagi konstruktiv ele-
epn (2.2-rasm):

- ishlov berib ishlangan yuza (3), bu yuza girindi olish natijag
hosil bo‘ladi; &
- kesish yuzasi (2), bu yuza ishlanayotgan zagotovkada kesuw
asbobning bosh kesuvchi girrasi vositasida to‘g‘ridan-to‘g‘ri hosil b
Shuningdek erkin va erkin bo‘Imagan kesish sxemalarini ko*
mumkin. Erkin kesish jarayonida fagat birgina bosh kesuvchi qi
nashganda, erkin bo‘lmagan kesish esa bosh kesuvchi girradan ta
yordamchi kesuvchi girra (2.1-rasm, b) ham qatnashganda yo!
chizigli kesish qirrasiga ega bo‘lgan kesuvchi asbobdan foydalan
kuzatiladi. Bunday sxemalar bo‘yicha kesish jarayonida hosil bo‘l;
qirindining kesimi turli ko‘rinishga ega bo‘ladi: ] 1-2-6-7-1—asosiy orqa yuza;

Detallarnig fazoviy shakli turli geometrik yuzalar birikmasid 4 - 1-3-8-7-1—yordamchi orqa yuza;
iborat bo‘lib, bunday yuzalarni shakllantirishda asosan quyidagi 1« 1-keskichning uchi (cho‘qqisi);
usuldan foydalaniladi: J i I, - kesuvchi qismi uzunligi;

1) nusxa tushirish usuli bo‘yicha yuzalarni hosil qilishda asby I ~korpusi (dastasi) uzunligi.
kesuvchi qirrasining shakli detal ishlanayotgan yuzaning yasovchisi
mos bo‘ladi. 4

2) iz hosil qilish usulida kesish harakatlari shakllantiruvchi hisoblana

3) urinma usuli bo‘yicha shakl hosil qiluvchi harakat sifatida |
rish harakati ahamiyatli bo‘ladi (masalan, frezalashda) _

4) aylanib o‘tish (obkat) usulida asbob tig‘ining ketma-ket jo
lashgan qator holatlarini aylanib o‘tuvchi chiziq shakllantiruye
bo‘ladi (masalan, tish frezalash yoki kertishda).

1-2—bosh (asosiy) kesuvchi girra;
1-3—yordamchi kesuvchi girra;
1-2-5-4-3-1—old yuza;

2.2-rasm. Tokarlik keskichi kesuvchi elementlari.

I (nsosly) tig® asosiy kesuvchi girra 7-2 va unga yondoshgan
Wl yuzaning /-2-9-10-1 konturi bo‘yicha chegaralangan kmgt:akt-
muaydonchasi va orqa yuzadagi 1-2-11 —12-_1 kfmtun bp yicha
sulangan kontaktlanuvchi maydonchani o‘.z 1ch.1ga olad‘l. Bosh
V) g’ qo'yilma (npunyck) qatlamini kesish bilan l_)o_g ‘langan
¥ Whini bajaradi. Uzunligi bo‘yicha bosh tig* yordamchi tig‘lardan

2.2. Tokarlik keskichi elementlari va geometriyasi B bo'ladi.

Metall kesuvchi asbobning barcha turlari, shu Jumladan tokarlj
keskichlari, quyidagi ikki gismdan iborat:
1) asbobning korpusi yoki dastasi;

2) kesuvchi gismi.

V — surish vektori;

V' —surish vektorining

x o'qidagi proyeksiyasi;

I'— 2" —asosiy tig 1-2 ning

xy tekisligidagi proyeksiyasi;
I'-3" —yordamchi tig 1-3 ning

element (tish)lardan tashkil topgan. Har bir kesuvchi element d_ /
xy tekisligidagi proyeksiyasi.

gi yuza, orqa yuzalar va yordamchi yuzalarni o'z ichiga oladi. Oldin:
va orqa yuzalar o‘zaro kesishib bosh va yordamchi kesuvchi qi I
hosil giladi. Bosh va yordamchi kesuvchi girralarning kesishgan nuq-
tasi asbob kesuvchi gismining uchi deb ataladi. Kesuvchi girralar v
ularga yondoshgan oldingi va orqa yuzalarning kontaktlanuvchi qism

54 ! S ) ; .
lari tig‘larni hosil giladi. Tig* (bosh, yordamchi)lar zagotovka metali: J Lorasm. Keskich kesuvchi gismining geometrik parametr
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Asbobning kesuvchi elementlari (tishlari)ni tashkil etuvchi ol

gi va orqa yuzalar, bosh (asosiy) va yordamchi kesuvchi qgirral
vaziyati asbob korpusiga nisbatan geometrik parametrlar deb at
chi burchakli kattaliklar sistemasi orqali ifodalanadi. Geom
parametrlarning miqdoriy giymatlari asbobning ishchi chizm
ko‘rsatiladiki, ular bo* yicha, birinchidan berilgan shaklga ega bo
kesuvchi elementlar tayyorlanadi va ikkinchidan, barcha bu
larning tayyorlanish anigligi universal yoki maxsus nazorat - o'le
asboblari va priborlari yordamida tekshiriladi.

Turli kesuvchi asboblarning kesuvchi elementlariga xos bo'
geometrik parametrlarni o‘tuvchi tokarlik keskichi misolida ko'
mumkin. Keskichning kesuvchi qismini x, y, z o‘qlariga ega bo
to'g'ri burchakli koordinatalar sistemasiga “bog‘laymiz” (2.3-ra
Quyidagi shartlar qabul qilinadi:

1) yo‘nilayotgan zagotovkaning aylanish 0'qi x o‘qiga paralle

2) keskich stanok orga babkasi markazi bo‘yicha (yoki kesl
zagotovkaning aylanish ogi balandligida) o‘rnatilgan;

3) bo‘ylama yo‘nalishda asosiy kesuvchi girraning zagotovkaga
rilib kirishi uchun surish harakati
yo‘nalgan; §-

4) surish harakati vektorining ta’sir etish nugqtasi sifatida ki
ning uchi (/) olingan. h

1'-2"bosh (asosiy) kesuvchi qgirra /-2 ning xy (gorizontal) tel
ligidagi proyeksiyasi bo‘lib, bu chiziq surish tezligi vektorining proy
siyasi V. bilan ¢ burchagini tashkil etadi; )

1'-3" yordamchi kesuvchi qirra /-3 ning xy (gorizontal)
ligidagiproyeksiyasi bo‘lib, bu chiziq surish tezligi vektorining p
siyasi V. bilan @, burchagini tashkil etadi.

¢ va ¢, burchaklari plandagi burchaklar deb ataladi.

Shunday qilib, plandagi bosh burchak @ deb, gorizontal koo _'

nata tekisligida o‘lchanadigan shu tekislikdagi surish harakati
torining proyeksiyasi V' bilan bosh
yasi orasidagi burchakka aytiladi.

Plandagi yordamchi burchak ¢, deb, gorizontal koordinata tek
ligida o‘Ichanadigan shu tekislikdagi surish harakati vektorining proye

siyasi V| yo‘nalishi bilan yordamchi kesuvchi girra proyeksiyasi o
gi burchakka aytiladsi,

(uning tezligi V) x o‘qgi bo*

(asosiy) kesuvchi girra proyek

e

T
R
Il ‘k |ilJ ill i iii hhl il |i=i |ii| It ii'il||||||-||||=||"| A

kesuvehi girra xy koordinata tekisligiga parallel yoki u bilan
tunhkil gilishi mumkin. 2.4-rasmda asosiy kesuvchi qirra 7-2

xil holati keltirilgan.

4

I 3

. Bosh kesuvchi girraning og‘ish burchagi ishorasini aniglash.

kichning uchi (/) eng pastki nuqta—qirindi o‘ng tomonga
ehigadi (+1); & A

keskichning uchi (7) eng yuqorigi nuqta—girindi chap to-
yo'nalib chigadi (-1); . iy e
A#0). A= - (5...10°) tozalab yo‘nishda qo‘llaniladi.

J/ ¢

- -

A &

qirindi D

2.5-rasm.
(usosiy) kesuvchi qgirraning og‘ish burchagi A chizrpada
I vit bosh kesuvchi girra hamda keskich uchidan Xy koordmat?l
parallel bo‘lib o‘tgan tekislik orasidagi b}J_rchal(_ kabi o‘lchax'lqdz.
i hinkning qiymati (ishorasiga qarab) kCSl]l-b chigayotgan qirin-
uldingl yuza bo‘ylab yo‘nalishini aniglaydi (2.5-rasm).
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il burchagi (8)ning giymati 8 = 90° - y kabi aniglanadi.

| Yisaning vaziyati va @, burchagi yordamchi kesuvchi qi-rran—
Wil uniglaydi. Yordamchi orga yuzaning vaziyatini to‘la aniglash
jordamehi orqa o, burchak ko‘rsatiladiki, bu burchak yordam-
Wi tekislik B-B dagi kesimda yotadi. B-B tekisligi yordamchi
W ylimaning gorizontal koordinata tekisligidagi proyeksiyasiga
dikulur bo'lib o‘tadi.

[
(I Il I
T
iﬂ il |4| .|| I |||I||||I|I MM A

A I
A | “| ‘|'=hi'lhil

i

¢ va A burchaklari bosh kesuvchi girraning fazodagi vaziy
to‘la aniglaydi. i

Tokarlik keskichlari ish chizmalarida oldingi va asosiy orqa y
larning vaziyatini old burchak Y va asosiy orqa burchak a orqali an
nadi. y va o burchaklari keskich kesuvchi gismining (bosh kesi
girrasiga perpendikular gilib o‘tkazilgan) asosiy kesuvchi teki
dagi kesimida o‘Ichanadi. Bu tekislik (4-4) bosh (asosiy) ! FAE
girraning gorizontal koordinata tekisligidagi proyeksiyasiga perpend ¢hi orqa burchak o, yordamchi kesuvchi tekislik (B-B)da
lar qilib o‘tkaziladi. lnmehi orqa yuzasi va vertikal tekislik bilan kesishish chiziglari

Old burchak 1y asosiy kesuvchi tekislik (4-4) da shu tekis 0 lohanadi. Mhirs el ]
oldingi yuza va gorizontal tekisliklar bilan kesishish chiziglari org “hi girrada y, burchagi ostida kengligi f; bo‘lgan faska (kertik)
o‘Ichanadi. 1 Ihi mumkin (2.7-rasm). i

Asosiy orqa burchak o asosiy kesuychi tekislik (4-4) da shu t hlehning uchi asosiy va % 5
likning asosiy orqa yuza va vertikal tekisliklar bilan kesishish chizi I kesuvchi qgirralar- Yo ]\
orasida o‘lchanadi (2.6-rasm). iningdek asosiy va yor-

Old yuzaning asosiy orga yuzaga nisbatan holati kesuvchi gj | yuzalarning kesishi-
ning ponasimon shaklini aks ettirib, o‘tkirlanish burchagi § or Nhowil bo‘lgan qgirraning A
ifodalanishi mumkin. O‘tkirlanish burchagi B asosiy kesuvchi g N Joyida r, radiusi vo- :

likda uning old va asosiy orqa yuzalar bilan kesishish chiziglari orasj
burchak kabi o‘Ichanadi.
Demak, yuqoridagi ta’riflarga binoan:
o+HB+y = 90°

bshtiriladi (2.6-rasm).
0.2 1 mm.,

k) o

2.7-rasm. Kesuvchi girradagi faska,

H 2.3. Kesilayotgan qatlam kesimi
f

€ — keskich uchid
burchak, '
Q+eE+¢@ =180
o+ P +y=90

B=90°- (ot +y)

bilan bo‘ylama yo‘nishda kesilayotgan gatlam ko‘ndalang
'lehamlari ishlanayotgan zagotovka o‘gidan o‘tuvchi tekis-
uhanadi. Sxemada (2.8-rasm) keskich ish qismining ixtiyoriy
I holati ko'rsatilib, keskich ¢ chuqurlikdagi metall gatlamini
'limogda.
’ Tl?:ilins bir aylanish orasidagi ikki oniy holati tufayli chizma
iln hosil gilgan 7-2-4-3-1 kontur kesilayotgan qatlamning
| ko'ndalang kesimi A, ni tashkil etadi (konturning chega-
ida zagotovkaning ishlanayotgan va ishlangan yuzalari ham
pladi),
dinlida kesilayotgan gatlam 7-2-4-5-1 konturi bilan aniglanib, u
" ko' ndalang kesim(A,)ni ifodalaydi. I-5-3-1 kontur qirindi-

2.6-rasm. Oddiy ko'rinishdagi tokarlik keskichining chizmasi,
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(1A
I
Il

ning qoldiq kesimi AA ni a
A, = A, -AA tenglik o'n
Bunda AA nominal kesim £
taxminan 1% ini tashkil el

Ishlangan yuzaning §
\ (g‘adir-budurligi) qmn ¢

? b=s

0 8
—— R i

210 -rasm. 2.11-rasm

kesimi AA ning balandligi
bog‘lig bo‘ladi (H kat
sva r, larga qarab o‘zga

Kesﬂayotgan qatl
qalinligi va kengligi kes
{ gatlamning k'o‘ndalanm.

1-2-4-3-1 A, shakli bo‘yicha parallel
! 1-2-4-5-1 A, yaqin bo‘lib, uning

1-5-3-1 giymati s va kesish chuqur
bog'liqdir. Bu ikkala kattalik
chiqarish sharoitini ifodalay
parametrlar bo‘lib, ular vositasida kesish rejimini hisoblash va
lash qulaydir.

Kesilayotgan gatlam metalining plastik deformatsiyalanish v;
dining hosil bo‘lishiga garshiligi, shuningdek fizik parametrlar =
layotgan qatlamning qalinligi a va kesilayotgan gatlamning ke
orgali ham aniqlanadi (2.9-rasm).

-
— — — — -

A ko'rilgan hollar uchun kesilayotgan gatlamning nominal
§ kesimi yuzasi quyidagiga teng:

A=ab=st, mm? (2.1)
Wt texnik hisoblarda foydalaniladi.

2.8-rasm.

. Keskichni o‘rnatishdagi xatolar va kinematik
o'zgarishlar hagida ba’zi tushunchalar

“hning berilgan chizma bo‘yicha belgilangan holati va sup-
Vinntlgandagi amaldagi holati orasidagi barcha farglar bur-
Winmetrlnrning o‘zgarishiga sabab bo‘ladi. Bu esa parametrlar-
¥ glymatlarini aniglash magsadida tuzatish hisoblarini ba-
qlladi Bunda keskichning o‘rnatilish balandligi bo‘yicha

, I, h-) va keskichning vertikal o‘q atrofida burilishi

19 Bu yerda b — lshlang .

ishqalanayotgan yuzalar orasida bt

T sish yuzasi bo‘yicha (kesuvehi Al
= B bo‘ylab) olchangan masofadir; llnull Buning natijasida parametrlarning o‘zgargan giymatlari
- a — zagotovkaning bir ma ' |1, ) kelib chiqadi. Bundan tashqari kesish jarayonida hara-
lanishidagi kesim yuzasining ikk Wliyll burchakli parametrlarning yangi giymatlari kuzatilib,

L latiga mos keladigan gatlam ke !
W

Sxemadan: @ = s - sing ; b= |

perpendikular yo‘nalishda o‘leh Ahwmatk burchakli parametrlar (¢, ,¢,,,4,,¥..¢,) deb bel-
masofadir (ko‘pincha, a<b, s<i) I Anig hisoblar uchun bularning barchasi €’tiborga olinishi zarur.

¢= 90" bo‘lgan holda (2.10-r Mustaqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

| a=s b=t
2.9-rasm. Keng keskichlar bilan yo “nishe ] 4l kesuvehi asboblarning konstruktiv elementalarini izohlang.
(s>>t; 2.11-rasm). N “l\'l‘lll tokarlik keskichi misolida uning kesuvchi qnsml geometrik
a=t; b=s. turint tasvirlang va 1zoh1ang{ e TEX %
: ¥l
16
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3. Otuvchi tokarlik keskichi misolida asosiy kesuvchi tekislikd
(e, B.y.8) va plandagi (¢,9,.e ) burchaklarini ta’riflang.
4. O'tuvchi tokarlik keskichi asosiy kesuvchi girrasining og‘ish burc :
gi (A) ni uch variantda tasvirlang va ularni izohlang,

5. Tokarlik ishlarida kesilayotgan qatlamning kesimi va kesimning
zasini hisoblash formulalarini keltiring.

3-bob. QIRINDINING HOSIL BO‘LISH JARAYONI

Bobning gisqacha mazmuni:

1. LA. Time bo‘yicha girindi hosil bo‘lish jarayonining mohiyati.

2. Metallarni kesish jarayonini modellashtirish bo‘yicha asosiy tush:
unchalar.

3. Qirindining turlari.

qilishni davom etdirish natijalari.
5. Qirindining kirishishi. O‘simta hosil bo‘lishi.

Ishlangan yuzaning si-
fati.

Tayanch so°z va iboralar: 1. 1.A Time tajribalari. 2. Qirindi hosil bo‘lishi.
3. Qirindi turlari. 4. Plastik deformatsiya. 5. Qirindining kirishishi. 6. Osimta.
7. Ishlangan yuza sifati.

3.1. Qirindi hosil bo‘lish jarayonining mohiyati

di: keskich @ qalinlikdagi qatlamni kesib ajratadi. Keskichning tig‘i 0‘zining
surilish yo‘nalishida metallning qgarshiligini yengib, uni plastik defor-
matsiyalaydi va metallni old yuza bo‘yicha siljishi (surilishi)ga olib keladi.
Kesilayotgan gatlamda plastik deformatsiyaning paydo bo‘lishi va uning
tarqalishi to‘g‘risida Time brusokning polirovka qilingan yon sirtining
xiralashishi bo‘yicha xulosa chiqaradi. Plastik deformatsiyaning tarqalishi
keskich bilan birga harakatlanayotgan va keskichning harakat yo*nalishi
bilan burchak tashkil etgan chiziq bilan chegaralangan (3.1 va 3.2-rasm).
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3.2-rasm. Yorilish tekisligi
vaziyatini aniglovchi
burchaklar (0,y).

1. I-rasm. Yorilish girindisining
hosil bo‘lish sxemasi.

vt yorilish tekisligi («surilish tekisligi»); 0 - ycfrilish- -bunchggi
(surilish burchagi), 6=180°- (8+y); y—harakat burchagi (yorilish tekis-
ligl va keskichning old yuzasi orasidagi burchak); 8+ .... 145 + 150°.

3.2. Metallarni kesish jarayonini modellashtirish bo‘yicha
asosiy tushunchalar

Metallarni kesish (qgirgish) juda murakkab jarayon bo‘lib, uning
tarkibiga katta kontakt bosimi (=200 kgk/mm?) va tem;_)crat_uralar (32
00" C) sharoitida deformatsiyalanishning yugori tcz_hkla_n (= 10%-
10" s'")da sodir bo‘ladigan mexanik, issiglik, elektr.lk, c?ﬁi'uzmn, adge-
rlon va shunga o‘xshash fizik-kimyoviy hodisalar klrac_h: .Bupda asosan
ishqalanish, plastik deformatsiya va metallning yyeml_nl:shl k}xzatlilb,
ularni o‘rganish elastiklik va plastiklik, o‘xshashh!(, dl.slokats.lya]a‘r_va
hoshqa nazariyalarga asoslanadi. Plastik deformatsiyaning §od1_r t.;o lish
xhrakteri va deformasion mustahkamlanish mexanizmi ishlov
0'tayotgan detallar o‘lchamlarining aniq_ligi, sirt tozaligi va ishlangan
yuza qatlamining sifatiga ta’sir ko‘rsatadi. !

Kesish jarayoni ideallashtirilgan fizik modellard'a .mater-nau_k.ana-
Iiz asosida o‘rganiladi. Qirindi hosil bo‘lish jarayon_ml l‘adq‘lq_ q11!shd_a
metallning deformatsiyalanish modelining ikki varianti ko‘riladi. Bi-
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rinchi varianti bo‘yicha bunday model dastlab I.A.Time
tomonidan taklif etilgan bo‘lib, so‘ng K.A. Zvorikin (1893-y),

Merchant va boshqa muallifiar tomonidan keng migyosda o'r 2
Bu modelga binoan qgirindining hosil bo‘lishi keskich ue
boshlanib, ishlanayotgan zagotovka erkin yuzasida yotgan nuqta
otgan tekislik bo‘yicha plastik siljish natijasida sodir bo‘lib, bu -
likning ikkala tomonida ham plastik deformatsiya bo‘Imaydi (3.3
a). Ikkinchi variant modeli Palmer-Oksli, Okushima-Xitomi kal
ruh mualliflari tomonidan taklif etilgan bo‘lib, bunda defo mil
lanish zonasi siljish tekisligi chegarasida rivojlangan ko‘rinishi
(3.3-rasm, b). Qirindi hosil bo‘lish zonasini kino- va fotoapy
yordamida kuzatish kesish sharoitiga qarab, metal;
deformatsiyalanishi u yoki bu modelga yaginlashib borishini ko'ss

' 2.6 = ~e
y o 1 - rsin y

r

hoellitsiyenti uchun M =tgff hamda urinma va normal
Wit (.0 ) ning analitik ifodalari aniqlanadi. Bu miqdor-
yiatlari tajriba natijalari bilan solishtirib ko‘rilganda, ular-
vhegarada o‘zaro moslashuvi aniqlandi [4,5].

Wialyalar nazariyasiga asoslangan izlanishlar kesish jarayo-
g atom tuzilishi darajasida tushuntirishga harakat qilib,
fatslyani deformatsiyalanayotgan metall kristall panjarasi

onlari ~ dislokatsiyalarning paydo bo‘lishi, harakatla-
Natijasidir, deb hisoblaydi. Plastik deformatsiya va yemiri-
Wil modellashtirish bir gator muhim natijalarga olib keldi.

3.3. Qirindilarning tasnifsi
e barcha hosil bo‘ladigan girindilarni tashqi ko‘rinishi va
W'Yicha 3 asosiy turga bo‘ladi '

# Wirindi (zinasimon, «elementli» qirindi)—plastikligi kam
W'latlnrni kesishda va kesi layotgan qatlamning qalinligi katta
il bo'ladi. Qirindining elementlari o‘zaro bog‘langan,

heskichga garagan tomoni silliq yuzaga, tashqi tomoni esa

a) b )

3.3-rasm. Kesishda deformatsiya zonasining sxematik tasviri: a) bir
tekisligiga ega bo‘lgan model; b) rivojlangan zonaga ega bo*lgan mods

I-zagotovka; 2-surilish tekisligi; 3-qirindi; 4-keskich; 5-surilish zol
O-surilish (yorilish) burchagi. '

yoki uzluksiz qirindi - qirindi uzluksiz tasma shaklida
Mg Ikkala yon yoglarida plastik deformatsiyaning izlari mayda
lat shaklida qoladi. Bunday qirindi katta tezliklarda plastik
_' Kenishda hosil bo‘ladi.

i glrindi — mo‘rt metall (cho‘yan, bronza)larni kesishda
), Qirindi o‘zaro juda sust yoki umuman bog‘lanmagan
Mientlardan iborat (3.4-rasm).

Past tezliklarda boradigan kesishda, aynigsa yumshatilgan
metallarni kesib ishlashda deformatsiyaning rivojlangan zonasig
bo‘lgan modeli, yuqori tezliklarda kesishda esa surilish tekisligi

sodir bo‘ladigan deformatsiya modeli ko‘proq real hisoblanadi e
Metallarni kesish sohasi bo‘yicha tadgiqotchilar kesish ju

nining shunday analitik nazariyasini yaratish ustida ish olib b L

larki, bu nazariya oldindan tajribalar o‘tkazmay kesish mexanis

tushuntirish va eng muhim parametriarni ko‘rsatib berish im| | zagotovka

yaratsin. vl
Merchant o‘tkazgan izlanishlar natijasida kesish kuchlari F
ning giymatlari, shuningdek yorilish burchagi uchun J

3 3

J.4-rasm. Qirindining turlari.
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Qirindi hosil bo‘lishidagi plastik deformatsiyaga ishlov o‘tayotgs
materialning kimyoviy tarkibi, struktura holati va mexanik xossalar
kesilayotgan qatlamning qalinligi, kesuvchi asbobning old yuz
vaziyatni aniqlovchi old burchagi (y), kesish tezligi, qo‘llanilayotga
sovitish-moylash suyugliklarining turi va boshqalar ta’sir ko‘rsatad

3.4. Kesish jarayonini tadqiq gilishni davom ettirish natijalari

Peterburg politexnika institutining usta-mexanigi Y.G. Usachey
kesish jarayonini o‘rganishda yangi yo‘nalishni yaratdi. U metalla
ning kesish jarayonini o‘rganishda mikroskop go‘llay boshladi. Bu
ning natijasida I.A. Time tajribalarida aniglangan «yorilish tekisligi»dat
tashqari kristallografik surilishlarni ifodalaydigan <siljish (voki suri
lish) tekisliklari» ham mavjudligi isbotlandi. Usachev girindi uning
ikki elementi o‘zaro tutashgan yorilish tekisligi bo‘yicha emas, balki

bu tekislikka v=30° burchak ostida joylashgan yo*nalish bo‘yicha sini: i

shini aniqgladi. Sinish bir yoki ikki go‘shni elementlar orasida yorilish
tekisligini kesib otib sodir bo‘lishi mumkin (3.5-rasm).

Kesilayotgan gatlamdd
quyidagi hodisalar kuzatiladi:

1) plastik deformatsiyaning
sodir bo‘lishi va girindi hamda
zagotovkada yangi yuzalarni
hosil bo‘lishi;

2) metail xossalarining
gatlamda va zagotovkaning chu
qurrogdagi asosiy qismida an-
chagina farglanishi. Shu tufayli
kesish jarayoni bilan tashqi quruq, moysiz ishqalanish jarayoni orasida
o‘xshashlik borligi kuzatiladiki, quruq ishqalanishda ham ishqalanuv-
chi jismlarning ozaro ta’siri ularning yuza gatlamlari bo‘yicha sodir
bo‘ladi.

Kesish jarayonidagi kesuvchi tig‘ning zagotovka bilan o‘zaro ta’sirini
indentor-garshi jismning maxsus tayyorlangan yuzasi bo‘ylab quruq
ishqalanish kabi modellashtirish mumkin. Asbobsozlik materiallarining
ishqalanishi va ishqalanishga chidamliligini hamda ishqalanish koeffit-
siyenti giymatlarini aniglash sxemasini ko‘rib chiqaylik (3.6-rasm).

3.5-rasm. Qirindining sinishi.
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iy modellashti-
Jugnt garshi jismning
st gatlamida sodir
Wllgan plastik defor-
yn v indentorning
Iahiga sifat jihatidan
4 berishga imkoniyat
i
~ Quishi jismning sirtida
] urligi 0,25 mm gacha
Jgan arigchalar va in-
wor sirtidan uvalanib
Wwhinn zarrachalarning metall to‘plamlari goladi (akad. V.D. Kuz-

3.6-rasm. I-qarshi jism (CT 45 markali konstruk-
sion po‘latdan). 2-indentor (asbobsozlik po ‘latidan).

Oy,

Sirpanish tezligining ortishi bilan (V=6+50 m/min) c.latl'ammr?g
ik deformatsiyasi ko‘payadi. Bosim kuchi p ning omsh! pl?stlk

{rmatsiyaning o‘sishiga olib keladi. O‘simtaning hosil bo‘lish jara-
Wil o' zaro kontaktda bo‘ladigan jismlar (garshi jism, indentor, kesuvchi

whob, zagotovka) materiallarining fizik-mexanik xossalariga cham-

burchas bogligligi kuzatiladi.
3.5. Qirindining kirishishi va o‘simta hosil bo‘lishi

(irindi hosil bo‘lishi jarayonida plastik deformatsiya damja§ini qirin-
dining kirishishi orgali baholash gabul gilingan. Bqnfla kesilgan qat-
Jam va undan kesish natijasida hosil bo‘lgan girindining _bo‘yl_ama_va
lo'ndalang yo*nalishdagi o‘lchamlari o‘zaro tagqoslanadi: kesib oh.n-.
gan girindining uzunligi /, shu qgirindi kesib olingan qatl_am uzunligi
/ dan kichik, va aksincha galinligi a, va kengligi b, mos ra\_flshda a,vab,
|Iun katta bo‘ladi.

Demak, girindining bo‘ylama kirishuvi

L
==<1
&=t
(irindining ko‘ndalang kirishuvi
£ =231
a a 5
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Ing hosil bo‘lishi. Kesishning ba’zi sharoitlarida kesuv-

i 0l yuzasida o ‘simta («vapoct») deb ataluvchi qatlamli
 puydo bo'ladi (3.8-rasm).

R

il

qirindining kengayishi

=1
3

b-a
&= b

o Kp‘pincha girindi metalidagi plastik deformatsiya darajasi "
kirishish &, ga teskari migdor bo‘lgan kirishish koeflitsiyenti &,
ifodalanadi: ‘

' slmtaning hosil bo‘lish
g tetnl o'lchamlariga ta’siri:

4 Bl g,

i XY i blandligi;
k=L=— 51 Wikirlanish burchagi;
l 5: Wagl o'tkirlanish

Ke_silgan qatlamning uzunligi /, har doim ham aniq bo*lm |
sababli, kesilgan qatlamning massasi m_metallning zichliy
o‘zgarmas deb qarab, quyidagicha aniglanadi (3.7-rasm):

; il
Walimte borligidagi di-

vtida o'simtaning hosil bo‘lishi ishlov o‘tayotgan ma’lum
Wehun kesish rejimiga, aniqrog‘i surish va kesish tezligining
bt ign bog'liq bo‘ladi. Bu munosobatni s=¢/v kabi belgilan-
sitish, mm/ayl; v- kesish tezligi, m/min; c-parametr), tajribalar
wdiki, s-v munosabat egallagan maydon giperbola chizig‘i
wign ajratiladi: sv<cbo‘lsa, o'simta hosil bo‘ladi va sv>c bo‘lsa,
ho'lmaydi.
Wiing hosil bo‘lishiga sabab, ishlov o‘tayotgan metallning
A (atlam chegarasida yuqori plastiklikka ega bo‘lishidir.

{ kittn gattiglikka ega bo‘lib, materialni kesadi; u old bur-
Wiinl o'zgartiradi, ishlangan yuzaning tozaligini yomon-

Bundan [ — ——
st st

Bu yerda m, - girindining masss

U holda, i

T

L L, st
1
KL m,

: st
3.7-rasm. Qirindining uzunligini uning kirishu-

vini hisoblash uchun o‘lchash sxemasi. 4

!

Qirindining kirishishini aniglashning berilgan kesish rejin

mentlari s va tbo‘yicha, girindining uzunligini o‘Ichash va mi

tortib (o‘Ichab) aniqlashga asoslangan usul og ‘irlik usuli deb

3.1-jadvalda mazkur usul bo‘yicha aniqlangan bo‘ylama Kirishis

matlari keltirilgan: L

vishda o'simtaning ko‘chib ketishi vibratsiyaning paydo
wlib keladi, bu esa ishlangan yuzaning sifatini yomonlashti-
ubibli, tozalab ishlov berishda o‘simta zararli hisoblanadi.
Wl har xil materiallar (shu jumladan molibden, titan,
Bulibardosh gotishmalar)ni gattiq qotishmali, po‘lat, mine-
ik vi olmosli asboblar bilan kesib ishlashda hosil bo‘lishi
it eng katta o‘lchamlarga plastik metallarni uglerodli va

J"l l-l ' 2 e 2 -
N s e e T e T s ST il Im!nrdan tayyorlangan asboblar bilan tutash girindi olib
chegarasi HB | torayish | tezligi 5, burchak | Kirish 4 o' lndi.

MP vm/min | mm/ayl. | vy, grad | Wlining hosil bo‘lmasligi uchun, aynigsa tozalab ishlov berish-

CC‘IT;;%&)I( ;:g ;ig ig 59,4 0,125 0 1iml va asbobning geometrik parametrlarini to‘g‘ri tan-
Mis 2% o ¥ o e g Wil sovitish suyugliklaridan foydalanish, kesuvehi tig* yuza-

I ¢« hinrxlash va maromiga yetkazish darkor.
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Ishlangan yuzalarning sifati. Kesish jarayonida metallning B nuqtasi
buzilish paytida bir vaqtning o‘zida ikki yuza paydo bo‘ladi: girindi i
pastki tayanch yuzasi va ishlanayotgan zagotovkadagi kesilish yuza
(3.9-rasm).

_‘

Qirish jarayonida kesuve
asbobning qirralari ishlanayo
gan zagotovkada kesish yuzasir
hosil qilib, kesish yuzalarinin,
barchasi ishlangan umumiy yu
zani tashkil etadi. Ishlangan yuz
surish yo‘nalishida ma’lun
geometrik relyefga ega bo‘lib, b
relyef balandligi kesilmay qol
gan qoldiq kesimlarning ba:

landligiga teng bo‘lgan g‘adir-budurliklardan iborat bo‘ladi. Bunda quyi-
dagi ikki holatni ta’kidlash joiz:
1. Ishlangan yuzaning g‘adir-budurligi yoki tozaligi (TOCT 2789-73),

2. Yuza qatlam mustahkamligining ortishi (metallni kesib ishlashda
plastik deformatsiyalangan metallning uning boshlang‘ich holatiga nis:
batan mustahkamligi va qattigligining o'sishi bo‘lib, uni mikroqattiglik-
ni olchash yoki rentgenografik usul bo‘yicha o‘lchangan goldiqg kuchla
nishlar o, ning miqdori orqgali baholanadi). Po‘latlarni yo‘nishda musta
kamlangan gatlamning qalinligi 0,4 mm gacha, jezlar uchun 0,26 m
aluminiy va uning gotishmalari uchun 2,58 mm gacha yetadi.

Yuza gatlamdagi qoldiq siquvchi kuchlanishlar va bu qatlamning
kattalashgan mikroqattiqgligi mashina detallarining ekspluatatsion xususi-
yatlarining, xususan, ishqalanishga chidamliligining yaxshilanishiga im _.
kon yaratadi.

Yuza gatlami mustahkamlanishining sa/biy tomonlari ham bor: de-
tallarning sirti mo‘rtlashadi, tob tashlashga va navbatdagi termik ishlash
paytida darzlar hosil gilishga moyilroq bo‘ladi, hamda shu zagolovka
navbatdagi ishlovlarni o‘tayotganda kesuvchi asbob tig'ining tezrog
yedirilishiga sabab bo‘ladi.

Keltirilgan ma’lumotlar texnologik jarayonni amalga oshirishida.
tahlil gilinishi va hisobga olinishi lozim.

3.9-rasm.
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Mustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

Dlrindi hosil bo‘lish jarayonini 1.A. Time bo‘yicha bayon eting.
- | A lime bo'yicha girindilarning turlarini ta’riflang. 2 VLY
K oslsh jarayoni sharoitlarini modellashtirishning mohiyati nimadan

A Uinindining kirishuvi, kirishish koeffitsiyenti va kirishishini aniglash-
o' irlikni oflchash usulini izohlang. 3 i
() simtaning paydo bo‘lish jarayoni mohiyatini ta’riflang. O‘simtaning
{uvkalarga ishlov berishdagi o‘rnini izohlang. !
- Dietal ishlangan yuzalarining sifati va unga ta’sir etuvchi omillarni
lng.

Y

4-bob. KESISH KUCHLARI YA KESISH QUVVATI

Hobning gisgacha mazmuni:

|, Kesish kuchining ta’rifi.

J Kesish kuchining nazariy tenglamasi.

1 Kesish kuchlarini tajribada baholash. ;
4. Kesish jarayonida quvvat va energiya sarfining migdori.

Tayanch so‘z va iboralar: 1. Kesish kuchlari. 2. K. A. Zvorikin tengla.—
fnt. 3. Bikirlik va vibratsiya. 4. Effektiv quvvat. 5. Tokarlik dinamometrlari.

4.1. Kesish kuchining ta’rifi

Kesish jarayonida kesuvchi asbobning tig‘iga asbobning ishchi hara-
kit yo'nalishida surilishiga qarshilik kuchlari ta’sir etadi. Bu kuch}ar—
ning teng ta’sir etuvchisi kesish kuchi deb ataladi. (P harfi bilan
helgilanadi va N yoki kN da o‘lchanadi, 4.1 va 4.2-rasmlar).

4.1-rasm. Bosim kuchlarining keskichning
old va orga yuzalar bo‘yicha tagsimlanishi.
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il mumkin, zaruriyati bo‘lmagan vibratsiyalar paydo
Kueh stanok ko‘ndalang surish mexanizmining mustah-
lashidla hisobga olinadi.
sl kuchi™ (P kuchining bosh yoki vertikal yoxud tan-
sluvehisi). P kuchi z o‘qi bo‘ylab yo‘nalgan barcha
i hosil bo'lishidagi kesilayotgan gatlamning plastik
Wi garshilik kuchlari, yangi yuzalar hosil bo‘lishidagi
% #ilishi hamda kesilayotgan qirindining egilishi bilan
i kuchlar, shuningdek, ishqalanish kuchlarining
borat. Bu kuch bo‘yicha stanokning quvvatini, kesish-
oring va keskichning yz tekisligida egilishga garshiligini
i,
W uishilik ko‘rsatuvchi barcha kuchlarning teng ta’sir etuv-
i aniglanadi:

4.2-rasm. Keltirilgan kesish kuchi P, ning asosiy kesuvehi
tig‘ga qo‘yilish sxemasi. :
Kesish kuchini paydo giluvchi manbalari quyidagilardif
1) ishlanayotgan materiallarning qirindi hosil bo'lishida
deformatsiyaga qarshiligi; il
2) plastik deformatsiyalangan metallning yangi yuzaly
bo‘lish joylarida buzilishiga qarshiligi: "'i'
3) kesilayotgan girindining qo‘shimcha egilishga va sinishgg
4) kesuvchi tig*dagi va asbob ishchi gismining boshga kol
yotgan yuzalardagi ishgalanish kuchlari. '
Keskich absolut birlikka ega deb hisoblab, kesishga g
kuchlarining vektori asosiy kesuvchi qirraning kontaktlanuve
o‘rtasi (4 nuqta)ga qo‘yilgan holda ta’sir etadi deb olish f
Texnologik hisoblarning qulay bo‘lishi uchun va kuchni o'lch
malarini e’tiborga olib teng ta’sir etuvchi kuch P fazoviy
o‘glari sistemasida quyidagi tashkil etuvchilarga ajratiladi (4.
P-o0'q bo‘ylab yo‘na
(0°q kuchi), u ishlanayotgus
tovkaning unga surish § yo
bo‘yicha keskichning botil
qarshiligi va shu yo‘nalishid
etuvchi ishqalanish k
yig'indisiga teng. P_kuchinnig
bo‘yicha shpindelning va stano
mexanizmi tayanchlari must
likka hisoblanadi. '
P -radial kuch, u ishlang
zagotovkani gorizontal tekishik
- 4.3-rasm. Kesish kuchining di; buning natijasida nisbati
tashkil etuvchilari. zagotovkalarning ishlo &

P= P + P ¥P?,

[ huehlarining giymatlari va ular orasidagi o‘zaro muno-
| hining geometrik parametrlari, kesish rejimining xarak-
Wateriallarning xossalari va ishlov berish sharoiti ta’sir

kitta giymatga P_kuchi ega bo‘lib, ko‘pincha uni kesish
Walidi va 2 harfi bilan belgilanadi.

" Wlurining tashkil etuvchilari uchun o‘rtacha quyidagi
M gabul gilish mumkin:

P:P:P=1:0,45:0,35.

~ 4.2, Kesish kuchining nazariy tenglamasi

il kesish nazariyasining asoschilaridan biri rus olimi
Wi kesish kuchining nazariy tenglamasini tuzdi. Buning
lulwsh keskichining zagotovkaga nisbatan V tezligi bilan
Whatlanish jarayonini ifodalovchi hisoblash sxemasi gabul
4 i 45 rasmlar). Keskichning tig‘iga va yorilish tekisligida

Wi kuchlarning teng bo‘lishi nuqtayi nazaridan kelib chi-
b buchining quyidagi nazariy tenglamasini (K.A. Zvorikin-
i kuchlari tenglamasini) yozish mumkin;
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3 “bfl(l_fl )COS]’+2f, smyJ
sin 9[( = f fz)cos(y 0)+ (f, + f,)sin(y — 9)] (4 b

Bu yerda:

a - kesilayotgan gatlamning qalinligi;

b -kesilayotgan qailamning kengligi;

7 -urinma kuchlanishlar, ular yorilish tekisligida tekislikning
butun yuzasi bo‘yicha plastik deformatsiyalanayotgan metallnin
yupqa qatlamida paydo bo‘ladi (bu kuchlanishlarning natijasi

abt
= Y kuchi ko‘rinishida namoyon bo‘ladi);

¥ -old burchak;

@ -yorilish tekisligi va randalash keskichining bosh harakati
yo‘nalishi orasida o‘lchangan yorilish burchagi;

J, -ishlanayotgan zagotovka va asbob materiallarining tashqi
sirpanib ishqgalanish koeffitsiventi (qgirindining old yuza
bo‘ylab siljishi natijasida f,Q ishqgalanish kuchi sodir
bo‘ladi);

fitsiyenti.
B
/L'Q Vv
A /P ﬂ-«-Y A
‘ g Y_BB ﬁ‘—A— )
RA f-R 1
E

4.5-rasm. Qirindi hosil gilishdagi
4.4-rasm. Keskich tig‘iga ta'sir plastik deformatsiya va buzilishga

etuvchi kuchlar sxemasi.
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Ji-plastik deformatsiyalanayotgan metalldagi ichki ishqalanish koefs

qarshilik ko‘rsatuvchi kuchlar sxemasi.

‘ﬂ |l| h I ‘hi“ll!l |I||h| ""II"II |||IIII|':"Il,!hl.lllh.llh R e

sun ishlab chiqarish masalalarini yechish magsadida mexanik
W et ishda paydo bo‘layotgan kesish kuchlarining kutish mumkin
i mezonini bilish zarur bo‘ladi. Buning uchun soddarog mate-
Modda bilan ish yuritish qulaylik tug‘diradi. Zvorikin tenglamasiga
birligiga ega bo‘lmagan barcha migdorlarning ta’sirini hisobga
Wi koellitsiyent e ni kiritib, tenglamani quyidagi ko‘rinishda yozish
kin
P=abt e
Ihkinchi mavzuda keltirilgan kesilayotgan gatlam ko‘ndalang ke-
yuzasi uchun yozilgan A=ab=st ifodani f, bilan belgilab, oxirgi
i laimani quyidagicha yozsa bo‘ladi:
Peec

Hunda e ko‘paytmani unga ekvivalent bo‘lgan K o  ko‘paytmasi
# nlmashtiramiz; l(p(:J"r ko‘paytmasi ishlanayotgan zagotovka

sinlining kesishga ko‘rsatadigan solishtirma qarshiligini ifodalaydi va
i hewish koefTitsiyenti deb atash gabul gilingan.
Bu holda
| RS K, o ,,f X

M kesish kuchining soddalashtirilgan tenglamasidir. Tajribada aniq-

(n konstruksion po‘latlar uchun, umuman K =2,3...2,8. :

Kesish kuchi uchun soddalashtirilgan ko‘rinishdagi tenglama ke-
sl Jurayonida ta’sir etuvchi kuchning miqdorini chamalab ko‘rish
inkonini beradi. Masalan, Cranb 45 markali uglerodli konstruksion
po‘latni =3 mm va s=0,5 mm/ayl rejimida kesib ishlanganda
f,-me *0,5=1,5 mm? ga teng bo‘ladi. Crans 45 uchun ¢ ,=0,61 GPa
o' lsa, P=K o ,f,=2,5-0,61-1,5=2,3 kN ni tashkil etadi.

i E:muki. uglerodli konstruksion po‘latlarni kesib ishlashda K ~2.5.
h

4.3. Kesish kuchlarini tajribada baholash

Kesish kuchlari uchun keltirilgan nazariy tenglamalar fagatgina P
kuchining rejim, geometrik va fizik parametrlarga bog‘ligligini sifat ji-
hitidan tahlil gilish imkoniyatini beradi va tajribada kesish kuchlarini
miqdoriy ifodalash uchun noqulaydir. Amaliyotda kuchlarni baholash
kuchning tashkil etuvchilari 2, P, va P ni oflchash yoki empirik formu-
lnlar bo‘yicha hisoblash orqali ohﬁ boriladi. Kuchlarni o‘lchash magsa-
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dida go‘llaniladigan dinamometrlar turlicha tuzilishga ega bo‘lib, :‘.4. Kesish jarayonida quvvat va energiya sarfining miqdori
quyidagi turlari mavjud: i
-mexanik dinamometrlar (richagli va prujinali); |
-elektrik dinamometrlar (sig‘imli, induksion, pyozokvarsli, sii
qarshilik datchiklaridan tuzilgan tenzometrik); '
-gidravlik (membranali va porshenli).
Shuningdek dinamometrlarning bir (P_ni o‘lchash uchun)
va uch (P, P, P ni olchash uchun) komponcnth turlari bo‘ladi
O* tkaznlgan tekshirishlar asosida turli omillarning kesish kuchla
ta’siri o‘rganilib, yo‘nish usuli uchun quyidagi ko‘rinishdagi hiso
lash formulalari taklif etilgan:

K esilnyotgan gatlam materialini deformatsiyalash va buzish ham-
il girindiga aylantirish uchun ma’lum miqdordagi energiyani
unh v gandaydir ishni bajarish zarur bo‘ladi.

. Kesish jarayonini to‘g‘ridan-to‘g‘ri amalga oshirish uchun sarf
ludigan quvvatni effektiv quvvat deb ataladi va N, harfi bilan bel-
i, Agar ta’sir etuvchi kuch P va kesish tezligi v ning yo‘nalishlari
Ml bo'lsa

N=60 Pv, kW.

I yerda P-kesish kuchi, kN;
v - kesish tezligi, m/min.
yoki

P=Cp-t* -s* -(HB/200)*
Py Y, -Z

P=Cp-t*rz g™ .y " K, Py

60-102"

bu yerda P, — kesish kuchi, kgk

Ne = ’

Bu yerda:
Cp (yoki Cp), x (yoki Xp), y (yoki Yp), z(yoki Zp),w lar taj it
koeffitsiyentlari bo‘lib, ishlov berish sharoiti va materiallarning xo§
salarini hisobga oladi;
Kp, - tajribadan fargli sharoitni hisobga oluvchi to‘g‘rilovchi koel
fitsiyent;
t - kesish chuqurligi;
s - surish giymati;
HB - ishlov o‘tayotgan zagotovka materialining Brinnel bo* ylc
qattigligi. Ne
Barcha keltirilgan koeffitsiyentlar aniq mos tajriba natijalaridafj No—
yoki kesish rejimi bo‘yicha ma’lumotnomalardan olinadi. Kesish ku n
chining migdori va uning o‘zgarish xarakteriga quyidagilar katta ta’s|
ko‘rsatadi: _
-zagotovka va asbob materiallarining xossalari va struktura holat
lari;
-kesuvchi asbobning konstruksiyasi va geometrik parametrlari;
-kesish rejimi ;
-foydalaniladigan sovitish-moylash suyugliklari (SMS) va ularn
kesish zonasiga yetkazish usullari; _
-kuchni go‘yish usuli va deformatsiya jarayonining xarakteristikasi
-texnologik sistemaning bikirligi va boshqalar.

32

LImumiy holda,
N, = N, +Ne, AN, shanst by -v-c0s90°+P. -V=P .v=P-v,

¢hunki N_ barcha sarf bo‘lgan quvvatning 1....2% ni, N, =0 va N,
hatcha sarf bo‘lgan quvvatning 98.. .99% ni tashkil etadi. Stanok elektr
Wyigatelining quvvati quyidagicha aniqlanadi:

Bu yerda n—stanokning foydali ish koeffitsiyenti (ko‘pincha n=0,8
deb qabul gilinadi).

Kesish uchun sarf bo‘ladigan energiya miqdori ko‘pgina omillarga
hog'lig. Ularning asosiylariga quyidagilar kiradi: ishlanayotgan mate-
tinlning turi, kesuvchi asbobning turi va qo‘llanish sohasi, kesish
refimi.

Materiallarni kesish uchun sarf bo‘lgan energiya migdorini aniglash
uchun 1 soat davomida qirindi kesish uchun sarf bo‘lgan energiya-
ning qirindi massasiga nisbati kabi hisoblanadigan solishtirma migdor
ynbul gilinadi:
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16T 1077 BV, 5.1. Kesish jarayonining issiglik balansi

E =~ »

msmt

|

Wik hosil bo‘lish manbalari - issiglik ajralib chigadigan to‘rt

EWlintib ko‘rsatish mumkin;

Aiindi hosil qilish jarayonida metallning plastik deformatsiya-

Il v buzilishi uchun sarf gilingan mexanik ishning deyarli barcha
lylik ajratib chigaruvchi birinchi manbani tashkil etadi. Bu

Wi plastik deformatsiyalar zonasi /-2-3-4 da, ya’ni yorilish
I sodir bo‘ladi (5.1-rasm).
il

bu yerda m__ - 1 soat davomida to‘xtovsiz girindi olishda kesilgan n

tallning massasi, kg, 3
yoki l

_ C.(HB200)*

["s™7 (1= ‘E)pl
bu yerda
C.=0,278C,

Mustagil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

[/

1. Tokarlik ishlov berishda kesish kuchlarini hosil giluvchi manbala
ni izohlang. _
2. Tokarlik ishlov berishda kesish kuchi va uni tashkil etuvchilar hamg
ular orasidagi munosabatlarni ta’riflang. 3
3. K.A. Zvorikinning kesish kuchining nazariy tenglamasi mohiyati
hamda hisoblash sxemalari va shartlarini izohlang. 1
4. Tokarlik ishlari misolida kesish jarayonining quvvati va energiyanil
sarf bo‘lish miqdori (formulalari)ni izohlang.

5. Tokarlik ishlari misolida P ( P) ni aniqlash formulasini keltiring \ '
izohlang.

1 5.1-rasm.

1) Keskich tigtining old yuzasida ishqalanish kuchlarining bajar-

d hi Q, - issiglik ajratib chiqaruvchi ikkinchi manbadir (5.1-rasm).

- 0'zaro kontaktda bo‘layotgan qirindining keskichga yondoshgan

sl va asbob tig‘ining oldingi yuzasi 7-2-5-6 da sodir bo‘ladi. Qirin-
Wing keskich tig‘i old yuzasi bo‘yicha sirpanish tezligi:

i

5-bob. KESISH JARAYONIDAGI ISSIQLIK HODISALARI

l A
Bobning gisqacha mazmuni:

Jipen ii?g;‘;;“::i;f;gﬁlk;:}?ﬂhm Wi teng (bu yerda & -girindining Kirishishi, V- kesish tezligi) bo‘lsa,
3. Kesish zonasida temperaturaning tagsimlanishi. 1256 kor_ltakt maydonchasida tagsimlangan ishqalanish kuchlari
4. Kesuvchi asbob tig'i temperaturasini pasaytirish yo‘llari. # ning kesish jarayoni davom etgan 7 vaqt davomida bajargan mexa-

) S . i ﬂlﬁ Ishi quyidagicha aniglanishi mumkin:

Tayanch so‘z va iboralar: 1. Kesishda issiglik manbalari. 2. Issiglik ba

lansi. 3. Termojuft. 4. Keskich temperaturasini o‘Ichash. 5. Temperatur do=P VEt
maydonlari. 6. Sovitish - moylash suyugliklari. 1) Kesuvchi asbobning orqa yuzasi bo‘ylab ishqalanish kuchlarining
hujargan ishi - Q, issiglik ajratib chiqaruvchi uchinchi manbadir (5.1-
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R

rasm). Bu kesish yuzasi bilan kontaktda bo‘lgan orqa yuzaning /. Dulansi — ma’lum vaqt oralig‘ida kesish zonasida ajralib

kontur bilan chegaralangan maydonchasida sodir bo‘ladi, Iiglik migdorining shu vaqt oralig‘ida kesish zonasidan

ishqalanish kuchlarining bajargan ishi quyidagiga teng bo‘ladi: pan issiglik migdoriga tengligidir. Issiglik balansining tengla-
A=P V-1 : ‘ | ko'rinishga ega:

4) Yorilish tekisligining oldida joylashgan metallning § - U 10,10,%0,7q,+q,%g,1g, g, CRY
deformatsiyalanishi uchun sarf bo‘lgan ish - 0, issiglik ajratib chi Ik balansi tenglamasining migdoriy ifodalanishi zagotovka va
vehi to'rtinchi manbadir (5.2-rasm). Yorilish tekisligi yagin terlallarining fizik-kimyoviy xossalariga, kesuvchi asbobning
metallning mikroqattigligi ortadi, bu esa ichki goldiq kuchlanish \ parametrlariga, kesish rejimi elementlariga va ishlov berish
ing o'sishiga olib keluvchi plastik deformatsiyadan xabar berad: : hog liqdir. Issiglik balansi tenglamasining chap va o‘ng qism-

Kesish jarayoni odatda yetarli darajada uzoq davom etadiga Il etuvchilarining kesish tezligiga qarab o‘zgarishini tahlil gil-

keskin o‘zgarishlarsiz bo‘lgan Al natijalarni beradi (% hisobida; 5.1-jadvalga qarang).
babli, kesish vaqti davomida aj
v chigayotgan issiqlik miqe 5. 1-jadval
\ to‘xtovsiz ravishda kesish zonas V, ™/min
% chiqib ketadi (5.3-rasm). Kesish <100 | 100-200 | >200
nasidan chiqib ketayotgan issit 75 dan 80 gacha
miqdori quyidagicha tagsiml : T 71 2725
4, - qirindini gizdiradigan va 5
rindi bilan birga chigib ketuvch 3,5 25
siglik miqdori; _, 0,5 0,5 0.3
g, - keskichning kesuvchi gif 68 77 75
metalini qizdiradi va keskich t 5 3 2
ning barcha massasi bo‘yicha asf 2 6 8
sekin tarqa;llrvchi issiqlik migdot ; 24 12,5 9
q, - ishlanayotgan zagotovkil
metaliga o'tib, uni gizdiruvchi L hE

siglik migdori;

q, - kesish zonasidan atrofda
mubhitga o‘tuvchi issiglik migdori.

g, - asbob kesuvchi tig‘i materi;
lining chegaradosh gatlami tem
raturasining ko‘tarilishiga olib ke
luvchi issiglik migdori. Bunga /-,
5-6 va 1-2-7-& maydonchalar

Bunday tahlil natijasi kesish rejimi bo‘yicha umummashinasozlik
e 'yortivlari 45 markali uglerodli konstruksion po‘latlarni T15K6
markali gattiq qotishma plastinkali keskich bilan yo‘nishda amalda
luydalanish uchun kesish tezligini ¥=100...200 m/min oralig‘ida gabul
(ilishni tavsiya etadi.

5.2. Kesish zonasidagi temperaturani o‘Ichash

ajralib chigqan issiqlikning asb . Qirindi hosil bo‘lish zonasida sodir bo‘layotgan issiglik hodisala-
__*J-rasm. Kesish zonasidan materialining yupqa qatlamid® i miqdoriy baholash bir necha usullar yordamida amalga oshiriladi:
isslalikning: chigib ketish sxemasi.  yig‘ilib qolishi sabab bo‘ladi. I) kalorimetrik usul-kesish jarayonida ajralib chigayotgan va qi-
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rindi, detal hamda asbobga berilayotgan issiglikning umumiy qu
lanm aniglash imkonini beradi. Kalorimetrlash usuli isho C
ko‘rsatkichlar beradi va turli kesish tezliklarida ajralib chigayots
issiglik miqdorini aniglash uchun qulay hisoblanadi, shuningde
har xil materiallarning ishlanuvchanligini o‘zaro solishtirib baholash
foydalidir. Bunda ishlov o‘tayotgan zagotovka, kesuvchi asbob va qirin
kalorimetrga joylashtirilgan bo‘ladi. “

2) termobo‘yoqlar usuli - kesuvchi asbobning qizigan gisml
sirt temperaturasini aniglashda qo‘llaniladi; bu usul juda oddiy, 2
aniqlik darajasi past.

3) ishlangan yuza va qirindining gizishdan rang o‘zgarishini st
lishtirib analiz gilish usuli - juda oddiy, subyektivlikka bog‘liq va
xatolarga yo'l go‘yiladi, chunki bunda metall oksidlangan yuzasini
o‘rtacha temperaturasini rang o‘zgarishiga qarab chamalanadi.

4) radiatsion-optik va fotoelektrik usullar - kesish zonasida tern
peraturaning tagsimlanishi to‘g‘risidagi ma’lumotlarni issigliknir
nurlanishini qayd qilish orqali olish imkoniyatini beradi. Bu ust
murakkab optik qurilmalar yoki fotoelektrik element(datchik)larnin
qo‘llanishi bilan bog‘liq. Mazkur usul materiallarni kesish j Jarayonid;
issiqlikning fizik xususiyatlarini eksperimetal tadqiq qilishda qo‘llaniladi
Masalan, 45 markali po‘latni kesib ishlashda kesish zonasidagi tempera 1
turaning tagsimlanish maydoni radiatsion-optik usulda aniglanib chi:
zilgan holi 5.4-rasmda keltiriladi (v=23 m/ min; a=0,6 mm; y =30°)

5) mikrosturkturani analiz qil:
ish va mikroqattiglikni o‘Ichash yo‘l
bilan temperatura maydonin
o‘rganish usuli - kesuvchi asbobn
ing old va orqa yuzalarida izoterma:
larni tuzish imkonini beradi.

6) girindi hosil bo‘lish zo-
nasidagi temperaturani o‘lchash
uchun turli termoelektrik emissiyz
usullari keng go‘llaniladi. Keskich-
ning temperaturasini o‘lchash
magsadida sun’ily termojuft usulini
birinchi bo‘lib Y. G. Usachev
qgo‘llagan. Bunda keskichning korpu-

5.4-rasm.
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'lat plastinkaning pastki tomonidagi
Pigta 1 ga tegib turadi. Kesish jaryonida

e
i ‘HH\ “\ JH‘H

vavm. Keskichning temperaturasini sun’iy (a),
yurim sun’iy (b), va tabiiy (d) termojufilar
yordamida o‘lchash.

M ochilgan kichik teshikka termojuit joy-
whitiriladi. Termojuftning ishchi gismi-
el simlarning birlashgan joyi tezkesar

uvdu tig'ning kontaktlanuvchi yuza- y
ridan aj rag chiqadigan issiqlik ogimi tez- 5;:;;:;:; b?ﬂ:";fg:gf
I po‘lat plastinkani va termojuftning sxemasi.

hehi qismini qizdiradi (5.5-rasm).

) termojuft izolatsiya gilingan simlardan iborat. O°tkazgich sim-
lning diametri 0,3...0,5mm; materiali xromel (90%Ni+10%Cr),
manganin (84%Cu+13%Mn+3%Ni), alumel (1%Si+2%Al+
10,17%Fe+2% Mn+94,83%Ni), konstantan (58%Su+2%Mn+
0% Ni), kopel (56,5%Cu+43,5%Ni).

Agar 1-nugtadagi temperatura 2-nuqtadagidan katabo‘lsa (¢, > 0, ),
ganjirda elektr yurituvchi kuch paydo bo‘ladi:
Ex=k(@ -0 ,), agar @, = const bo‘lsa, bu holda E=k()

b) elekrodlardan biri (4) keskichda ochilgan teshikka kiritilgan
kopel yoki konstantan simi bo‘lsa, ikkinchi elektr(_)d sifatida tezkesar
po‘latdan tayyorlangan plastinka (B) xizmat qiladl_.

Ikkala elektrod birlashtirilib (payvandlanib), termo;u&ni{g ishchi gismi
hosil gilinadi (nuqta /). 4 va Belektrodlarning sovuq uchlari xona temper-
nturasiga ega holida o‘lchov asbobining 3 va 4 klemmalanga ulanadi. O*Ichov
asbobi ko‘rsatadigan termoelektrik yurituvehi kuch (TEYK) 4 va B ter-
moelektrodlar ishchi gismi 7 ning temperaturasiga proporsional bo‘ladi.
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gizdiradi.

keskichi

5.7-rasm. Qirindidagi
temperatura maydoni.

5.8-rasm. Qirindining hisoblangan
temperatura maydoni.
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d) zagotovka va keskich qistirmalar bilan izolatsiya gilingan.
Tabiiy termojuft keskich tig‘ining ko‘proq gizigan gismi yu:
temperaturasini to‘g‘ridan-to‘g‘ri o‘lchash imkonini beradi.
5.3. Kesish zonasining temperaturasi va uning taqsimlan-i‘

Kesish zonasida ajralib chigqan issiglik balansi te nglamasi (5.
binoan girindi ishlanayotgan zagotovka va kesuvchi asbob (keskich

randalash

i

Jnrkali gattiq gqotishma plastinkali keskich bilan v=80 m/min,
nyl, 74,1 mm, sovitmay ishlov berishdagi temperatura may-

tninda keltirilgan. Kesilayotgan qirindining temperaturasi 900°C
iy bo'lmasligi kerak, aks holda qo‘shimcha xavilar kelib chiqadi.
anayotgan zagotovkaning temperatura maydoni. Prof.
nikovning hisoblari bo‘yicha tuzilgan temperatura maydoni
Winda keltirilgan (yuqorida ko‘rilgan sharoit va rejim uchun). Izo-
Iuining joylashishi shuni ko‘rsatadiki, zagotovkada temperatura
" un 30°C gacha o‘zgaradi. Temperaturaning ko‘tarilishi zago-
Iy kengayishiga olib keladi.
Jizlgan holda ishlangan zago-
Ning o'lchamlari xona tempera-
sgicha sovitilgan zagotovkaning
w'lehamlaridan kamroq bo‘lishi
wkin. Shuning uchun o‘lchamlari
unig bo'lishi kerak bo‘lgan (pret-
un) detallar uchun texnologik
ayonlarni ishlab chigishda ularning
il o'tish paytida gizishi hisobga
Wishi zarur.

- 1) Kesuvchi asbobning tempera-
' maydoni. Keskichga o‘tayotgan
ylik uning kesuvchi qirrasi tem-
fturasining o‘sishiga olib keladi
(% 10-rasm). Kesuvchi tig‘ning ish-
- uhl yuzalarida temperaturaning
tuysimlanishi kesuvchi asbob ish
shiroitining eng muhim ko‘rsat-
hichlaridan bo‘lib, ko‘rsatilgan
yuzalarning ishqalanib yedirilish gqo-
nuniyatlariga katta ta’sir ko‘rsatadi.
Issiqlik balansi tenglamasining o‘ng
(ismidagi g, issiglik miqdori kesish
jirayonida to‘xtovsiz ravishda
keskichga uning tig‘i orqali o‘tadi va
asbobning korpusi bo‘ylab targalib
ini qizdiradi.

§

1) Qirindidagi temperatu
maydoni. Yarim sun’iy termojt
(ishlanayotgan zagotovka—ko;
stantan) usuli bo‘yicha turli nue
talarda temperaturani o‘lcha
tajriba natijalari bo‘yicha qi
dida temperaturaning tagsimlar
ishini ko‘rsatadigan maydd
sxemasi tuzilgan (5.7-rasm
Qirindining eng yuqori tem
peraturasi keskichning kontaki
langan yuzasi bo‘yicha sirpanil
o‘tayotgan gismiga tegishl
bo‘lgan gatlamda bo‘ladi. Mak
simal temperaturaga ega bo‘lga
izoterma (575°C) keskichning
uchidan 0,5...1,5 mm uzogqlikds
va tayanch yuzasidan 0,08 mr
masofada joylashgan. 1

Metallarni kesish jarayoni-
da issiglikning fizikaviy xususi-
yatlari bilan bog‘lig bo‘lga 1
hodisalarni o‘rganib, prof. A.N.
Reznikov 0‘zi taklif etgan naza-
riy tenglamalari bo‘yicha kesish
zonasidagi temperaturalarning
analitik hisoblarini bajargan.
Reznikovning analitik hisoblari:
bo‘yicha IIIX15 markali po‘latni

5.9-rasm. Ishlanayotgan zagotov-
kaning temperatura maydoni.

5.10-rasm. Keskich normal
kesimining hisoblangan
temperatura maydoni.
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KISUVCHI ASBOBNING YEDIRILISHI VA TURG‘UNLIGI

Eng katta gizish tig‘ning old yuzasida va unga yondoshgan qatlan
kuzatiladi. Kesish jarayonida keskich orga yuzasining temperatufi
asta-sekin ko‘tarilib boradi va turg‘unlik davrining oxiriga borib Kril
temperatura giymatlaridan ortib ketishi mumkin. Bunda keskich ucl
I ning yedirilishi jadallashib, halokat darajasiga yaginlashadi va keski

ishdan chiqadi.

. Ing qisqacha mazmuni: ) ’ e
1 Asbobning kontaktlanuvchi tig‘laridagi 1shqalar_u_sh va yedirilish. :

4 Yedirilish grafiklari va ularning amalda qo‘llaqlll§h1. 3:[§s_b0bsozhk
tiullarining ishgalanishga chidamliligi. Asbob tlg‘} yedmhsh mexa-
Bining gipotezalari. 4. Kesuvchi asbobning turg‘unligi va resursi.

Payanch so‘z va iboralar: 1. Ishgalanish va yediri_lish. 2 Yedinjlish.
g unlik, 4. Ishgalanishga chidamlilik. 5. Kesuvchi asbob resursi.

5.4. Kesuvchi asbob tig‘i temperaturasini pasaytirish yo‘llz

6.1. Asbobning kontaktianuvchi tig‘laridagi

1) Moylash va sovitish texnologik muhitlari (MSTM) ni qo‘liasi ishqalanish va yedirilish
Kesish zonasiga bunday suyuqliklarni ko‘p migdorda yo‘naltirish nat Kesish jarayonida kesuvchi tig! ning old va orqa yuzalari p va 5
Jusida keskichlag kesinecl gerigs B e migdori ¢, Jumiim ta’sirida va ishlanayotgan material bilan harakatlgnuvchan l_cqn—
Lidu bo‘ladi (6.1-rasmga qarang).Bunda old yuza kesilayotgan girin-
Ing keskichga qaragan tomoni, 0rqa
i esa shakllanayotgan kesish yuzasi

r'ﬂll‘idu bo‘ladi.
" |ghlatilayotgan materialning mus-
uhkamligi gancha yugori bo‘lsa, su-
jish giymati katta va old burchak Y
kichik bo‘lsa, kontakt maydonchalari-
tugl bosim shunga mos ravishda ko‘proq
ho'ladi. Har xil asboblar uchun kon-
{ukt maydonchalaridagi maksimal bo-
wm p,, =2...70 GPa (tokarlik keskich-

| :
.i Tajribada kesuvchi asbob tig‘i temperaturasini pasaytirishning qu
dagi asosiy usullari ko‘p qo‘llaniladi:

| ;‘

" I | kamayadi, g, esa orta boshlaydi, ya'ni issiglik balansi tenglamasinin
|‘!- o‘ng qismi hadlari orasida gayta tagsimlanish sodir bo‘ladi. :
‘ \i i 2) Keskich o‘lchamlari va massasini kattalashtirish. Bunda keskic
: tig‘idan o‘tayotgan issiglik migdori biroz kamayadi, kesish zonasidal
il issiglikning chigib ketish sharoitlari biroz yaxshilanadi. ’
'ii: | 3) Asbobsozlik materialining issiqlik o‘tkazuvchanlik xususiyal
il yaxshilanishiga erishish. Bunda issiglik migdori asbob tig‘ida yig'ilib
| golmay, uning tanasiga tezroq yoyiladi, ya’ni tig* temperaturasining
_ pasayishiga erishiladi. Legirlovchi elementlardan volfram va vanadiy
asbobsozlik materialining issiglik o‘tkazuvchanligini pasaytirsa, Mo,
‘ Ti va Co, aksincha, ortishiga sabab bo‘ladi.

Mustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

Il X : I T ey : 8 i uchun 10...60 GPa) oralig'ida 6.1-rasm. Keskich tig'i
‘ 1. Kesish zonasidan ajralib chigayotgan issiglikning tashkil etuvchi- bo'ladi old va orqa yuzalarida
Jari (manbalar)ning mos sxemalarini keltirib izohlang. , Ao . ; i bosimning tagsimlanishi.
J 2. Kesish zonasidan chiqib ketayotgan issiglikning tashkil etuvchi- Orqa yuza va kesish y%zas;;:;}shi;l_l
larini sxemada keltirib izohlang. ¢lgan kontakt maydonchasida nisbly § heb" M)
1 4 3. Issiglik balansi tenglamasini yozing va uning tahlili natijalarini panish tezligi v, kesish tezligi v ga teng deb qabl_.ll' qﬁ.m‘adl. .Oldu'lgl:
'F i nil al[é%.'sish zonasida temperaturani aniglash usullarini izohlang yuza kontakt maydonchasi bo'ylab kesliayeenu S Dn i

bo‘yicha o‘lchash sxemasini keltiring va izohlang. Harakatlanuvchi kor!takt shar.oitida ishq_alanish va nolrma;cf?:l
! 6. Keskich temperaturasini yarim sun’iy va tabiiy termojuft usullari (n'sirida kontaktlanuvchi yuzalar juda yugori tempcrat'ur_a arg l:ll'k
I bo‘yicha o‘lchash sxemalarini keltiring va ularni izohlang. dal qiziy boshlaydi. Bu temperaturalar asbob matena‘ll Fh‘dam_‘ .
i . ?: l_(esish zonz_nsidagi temperaturaning tagsimlanish maydonining mo- (emperaturasi (kritik temperatura 0, )dan ham ortib ketishi mumkin.

| hiyatini bayon eting.

e = -qirindining kirishishi).
5. Keskich temperaturasini sun’iy termojuft (Y.G.Usachev) usuli lezligi vg,=¢ v ga teng (bu yerda & -girindining Xir )
|
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M vi orga yuzalar bo‘yicha: xomaki yo‘nishda @=0,1.....

).1... 1,0 mm/ayl; . b .
[l '|:I old yuza bo‘yicha: og'ir stanoklarda ishlov berishda s=1

Ko‘rsatilgan ishqalanish sharoiti ishqalanish koeffitsiyent
orqali ifodalanishi mumkin. Tajribada aniqlanishicha, sirpanish !
ligining ortishi bilan ishqalanish koeffitsiyenti biroz kamayi
Masalan, cho‘yan-gattiq qotishma (BK3 va BK8) jufti uchuny,,, =
danu, =03 gacha pasaygan (6.2-rasm). 1
Umuman, ishgalanish ko

" yuza bo'yicha yedirilishda chizigli o‘lcham df.xrajasi sifatida yedl:
| yuzaning maksimal kengligi (balandlik bo‘yicha) A, . oldin

M R ———— 21 ho'yicha yedirilishda esa yedirilish chuqurchasining chuqurligi
itsiyenti & ishlanayotgan juft n " e -
ARSI SO R ligi @, qabul gilingan. . :
- BK3 va BKS tgnallan va 0°zaro sirpanish tez ! Vil k::| n;; 1g_n c:!;nia&tdoﬁy parametriari. Kesuvchi asbobning buthl
iga bog‘liqdir. Yedirilishning IR TN s 2 adi
0,6 BEA PUE ae . davomida tig‘larning yedirilishi ilgarilab boraveradl.
0,4 Ishgalanish asbob tig‘lk Wi T davomica t L e v yoki
gag) Hilugdy wmin vedirilishining asosiy sababchisi¢ Jurning yedirilishi miqdoran chiziqi © Cdi i b s o lchash
0 To0 200 300 400 soos00 5.~ Kuzatishlar kesish jarayo u (m = pv ) kattaliklari orqali ifodalanadi. 0

: : oo " mida
_ boshlanishi bilanog, kesuvc juli Brinell lupasi yoki dastaki mikroskop I:TI;I)B 1121 a)r((:rl:ﬁisob-
_6.2-rasm. Quruq tashqi ralarning yedirila boshlanis! Willndi, Keskichning yedirilgan gismi massasi O chas e
ishqalanish koefritsiyenti. ko‘rsatadi. Bu qattiq gotishma p ular orqali amalga oshiriladi. Quyida turli hollar uchun yedi
tinkali keskichlarda asosiy va yordamchi girralarning tutashgan j wini hisoblash formulala_ri' !(eltu_'ﬂadl:. s o el
da, shuningdek girralarining o‘zida mikrosinish (uvalanish)lar misolic 1) Orqa yuza bo‘yicha yedirilish bir tekisda borga ’
namoyon bo‘ladi. Kesish jarayoni davomida yedirilish to‘xtovsiz davon V=bA,
gﬁi-KeShCh misolida quyidagi 3 turdagi yedirilish kuzatiladi (6.3 Q - M
‘ My =YP = cos@+7)sing

a) fagat orqa yuza bo‘yicha: tozalab yo‘nishda a=0,005...0,1

b

' f v/ @&
§ <0, mm/ayl; .‘.. b //@(\
Aaﬂ' ar.l' | .1 l. Mo
I Ty *?""-’EE ‘ 6.4-rasm.
"t /// ha 2) Orqa yuza bo‘yicha yedirilish notekis bo‘lganda (6.5-rasm).
A B
o !
b d) . ; e
) p sin o o8 ¥ hz_l_chob +r:b
/——4\ L g Pl anl
0 37 2cos(a +Y) n+
’ - ¢ va n - koeffitsientlar
j h,
h
6.3-rasm. Tig'larning yedirilishi. R

44 45




i i i
L i

(1RO I ||| I (A AR
11 (M
| I (i l I I
o 115 |i|.l il L l |
l | A A |
i (i .|-|" il l I
AU S S A
A A I
| "l II ( f
I i
I ,||

jlil';l i ":! I
W ‘I|| |i-‘|||uh|v|”ll||h| ‘||I-..||i|.-|hl-|:|h 0

3) Ariqchaning yedirilish massasi (6.6-rasm).
b

L i) <
> =

IR IR Ry ‘rti Chiqqan
Jniich davda yedirilish egri chizig'i (0 “kg:“’,z’; qirra sal
i e asbob biroz yedirilib ishga kirishadi,

4 irilish
whadi (A" =0,05...0,1 mm). I zona t?oshla“g““fhv ;’z‘:i’;ﬁg_
J X It Yedirilish davom etib ishlov berishning tozaligl fi to'g T
i ; : Jlnshtirmaydigan giymatgacha yetadi; 1-2 oraliq deyar B
2 / 4p.bn.ko‘mﬂx Sil'lﬂ'ccs‘? ! " A ‘I"’h “lrmay g Izona nom]_al yedlrﬂlsh 70
o) M= """15 cos(aty) Jukliga ega (A" =0,3...0,5 mm). I
e x .

' ‘vi irilish-
sdan keyingi kesish ishi orga va old yuzalar E" Y‘_gﬁs ﬁfa di 1l
heskin o'sishiga va kesuvchi tigning yedirilis lgadavrida sl
- Inlokatli vedirilish zonasidir. Keskich 111 zona
6.6-rasm.

ing xizmat muddati ortadi. . N . AT
u: cgri chizig‘ida o‘tish nuqtalan‘k_llzatllm;iy l;g::‘;:‘vgﬁi g
iilish massasi monoton ravi'sh-da 0‘51b borg'riiish *iqdorigacha
jeh)ning yo‘l go‘yilishi mumkin bo !gan yedi & gturiti deb
vaqti kesuvchi asbobning turg‘unlik davri yo o esifng BosD
dudi. Turg‘unlik 7 minutlarda yoki keS}lVChl qirra “ﬂgm s L)

masofasi uzunligida (L) yoki kesilayotgan qatlam yusee’

| ifodalanadi. Qayta charxlanib ko'p marta oﬂandash e cidogi
!. ¢ uchun turg‘unlik davri ikki rparta qayta c o bir ashob yYOr-
Wil kabi aniglanadi. Odatda turg‘unlik dam‘d}?;ontl;criladi. B hol
nida bir emas, bir necha zagotovkalarga 1shlov
i i

ardan har biri
Jig'unlik T=Y% kabi aniglanadi, bunda #,-zagotovkal

4) Chuqurchaning yedirilish massasi

m=2pa ghdm

Bu hisoblar tola holda [1] va ma’lumotnomalarda keltirilgan.
6.2. Yedirilish grafiklari va ularning amalda qo‘llanishi

Yedirilish egri chiziglari tig‘ning orga va old yuzalari bo‘yicha yediri-
lishning kesishning davom etish vaqti 7 yoki kesish harakati

yo‘nalishida bosib o‘tilgan masofa uzunligi L orasidagi munosaba‘t‘
ifodalaydi (6.7-rasm). 1

s an keyin-
un sarf bo* llgan asosiy texnologik \{aqt, ! 't"“ Ch;::;s:fkalar soni.
i T m, 4l charxlashgacha bo‘lgan vaqt ichida ishlov 0 t-g%r-lfodalaydigan asosiy
i ’P - mg Turg‘unlik Tasbobning ishlay olish-qo-blllyau:in e  edirilish
3 _ hu'matkichlardan biridir. Yo'l go‘yilishi mllljm' i migdori texnik va
1,0 i ~wiqdori h, ., vedirilish mezoni deb ataladi. n{,gﬁadi Yedirilish me-
0,75 . 0.6 g"’“’diy ko'ssglC T IohR Chegaﬁfllell:r%;:di :
o5 1 ’  Tos B o e e bo'yicha yedirlish haddan orid
i prvms M t |.Vizual mezonlar - orqa yuza boyiCl Kesish yuzasida yordin
ax L g . . lo2 ' Iganda ishqalanish kuchlari o‘s;b kc;adl va o chiad] (keskich
i I# yoki gora dog'lar paydo bo‘ladi, 0°ziga X08 ovlosa chigarish tokar-
0 D 3 g 111 zonada ishlayotgan bo‘ladi) . Bundan to g Ti Xt
. e A i ' ning mahoratiga bog‘liq bo‘ladi. S donchalari va chuqurcha-
— 5 I, m 2. Ishni to‘xtatish paytini yedirilish mayConemeer © o o, i
0 300 100 10 20 200 00 e e : li aniglanadi. Issigbardosii, ~
luri o‘lchamlarini o‘lchab borish orqa
6.7-rasm. Keskich orqa yuzasi chizigli 4, va massa ar

e o ] qo‘yilishi mumKkin
2 GitA ishmalarni yo*nishda yo‘l o’y
m, bo'yicha yedirilish grafiklari. {an va giyin eruvchan qotish y
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3. Texnologik mezonlar ishlan i mi ¥’

' ogik gan yuzadagi mikronotekisl

lx:mg Fattalashlspl, ishlanayotgan detal diametrining biroz katta by

abi ishloy berish xatolari bilan bog‘liq bo‘ladi. ;

Asbob]ammg yedirilishijarayonini tahlil gilish uchun “teng

va “optimal yedirilish mezon;j” tushunchalari ki

d_:. Opt:m'all ycdm'lish- mezonidan avtomatlashtirilgan ishlab ol

|

'\
|

_ lar)da foydalg
timal yedirilish mezonji egri chi;

Teng yedirilish mezoni yedirij; ini 4
kesib o'tuvchi g yedirilish grafiklarini 7, 2, 3 nuqtalg

orizonta chiziq bo‘lib sex sharoitida yvediri

ko‘rsatilgan qiymatga yetgan
so‘ng ishni to‘xtatib, asbo
yangi yoki qayta charxlanganij
lan almashtirish zarur bo‘ladj
Asbobning yedirilish me’y(
Agar asbobning konstruksiy;
qayta charxlanishlar orqali unjj
kesish Xususiyatlarini tiklash iy
Koniyatiga ega bo‘lsa, yedirilig
me’yori sifatida charxlab olinad
gan qatlam qalinligi H  ko‘rs4
tiladi (6.9-rasm). "™

Omax  O.).

B =

bir qayta charxlashda maksi
vedirilish miqdori h, =
qo‘shimcha zararlangan, qna‘lﬁnll
gi AR=0,1...0,2 mm atrofid;
bo‘lgan qatlamning yig‘indig
qabul qilinadi. Demak, charx
?]ip tashlanadigan qatlam qalin-
D7 ST 181— yedirilish me’yorj quyi-

aniglash s:frﬁa’;f @ dagiga teng: ‘H;-m.=01 +Ah).

4 max
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§ yerda L - ishqalanish juftinin
mahsulotlari massasi.

/', va m, larni to‘g‘ridan-to‘g‘ri o‘Ichash qiyin bo‘lganligi sababli
ellashtirib ko‘riladi (6.10-rasm).
aterialidan tayyorlanib juftning

{lsmining hajmi ¥, va massasi m,
aniglanadi. Tajriba ma’lumotlari

Asbobsozlik materiallarining ishqalanishga chidamliligi

hi nsbobsozlik materiallari ishqalanishga qarshilik ko‘rsatish
. Ishqalanish ishlanayotgan zagotovka va asbob material-
N fagat o‘zaro bir-biriga ta’siri davomida yuz beradi.
Mlanishga chidamlilik—bu ishgalanish kuchlari F, ning
Ayotgan jismni ishqalab yedirilish mahsulotlari hosil qilish

Ml bo'lgan ish miqdori W, ning ma’lum o‘zaro ta’sir sharoitida
sl mahsulotlari massasi m._ga nisbatidir.
_ ynlanishga chidamlilik bir necha omillarga bog‘lig, jumladan
(6.8-rasm) o‘tish nuqtalari 1-4-5 orqali o lunayotgan yuzalarning kinematikasi va o‘zaro
; : #i1o kontakt maydonchasi yuzasi A,
wlanish koeffitsiyenti p
filarining temperaturasi g va boshgqalar.
shgulanish kuchlarining bajargan ishi:

' W;=F:.-L=pr=ppA‘. 7
, Ishqalanishga chidamlilik:

sirpanish tezligi

ishqalanish juftining
, ishqalanish yuzalaridagi bosim p, kon-

g o‘zaro sirpanish yo‘li; m, —yediri-

lnrning ishqgalanish jarayoni mod
Asbobning yedirilis - Dunda indentor asbobsozlik m
me’yorini hisoblash uchun ha Ahgalanayotgan jismi bo‘ladi. : .
~ Silindrik namuna konstruksion po‘latdan tayyorlanib ishqalovchi
Jsm bo‘ladi. Qurilmaning kon-
Miuksiyasi ishqalanish kuchini
Wlchash imkonini beradi.
O'lchash natijalari asosida

E
Ihqalanish koeffitsenti (# =),
shuningdek, indentor yedirilgan
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i

kuchlari ta’sirida yemirilishiga va ishqalanish mahsulot-
{unishiga sabab bo‘ladi. _ ) A
Wluezion vedirilish gipotezasi bo‘yicha materiallar yuza q_atlam-
W ' ziro molekular ta’siridan yopispnb qoh_sl_1 ) sqvuqlaym ]faé :
nish hodisalari sodir botlib asbobning yedirilishi yuzaga e

bo‘yicha B=W,/m, tenglamasi asosida ishgalanishga chidamlilik
lanadi, ishgalanishga chidamlilik grafiklari tuziladi. Misol tarigas
L=2000 m; p=0,1 GPa da qattiq gotishma-po‘lat jufti uchun
munosabati grafiklari keltirilgan (6.11-rasm). y
Shu tajribalar asosida yediril

GJ : L
N B+ jadalligi 7, yedirilish mahsulotl . A
{ massasining o‘sish tezligi ko*rinisk ) Diffuzion yemirilish giprotezasi uglerod, Volffaf!" va bgﬁgg:c,l:i;a
4,0 aniglanadi: : Warning diffuzion erishi va asbob yupga qatlamining
Ry ly o' lndi. : e
%01 & s A, = G o A y |ermotoklar, shuningdek termomagnit va _galv‘?ng.magnlt ef
20} Bunday tajribalarning natijal dutl hum yedirilishning jadallashishiga sababchi bo‘lad1.
kesuvchi asbob turg‘unligini bel ] sl .
1,0, lashda foydalaniladi . 4 6.4. Kesuvchi asbobning turg‘unligi va resurst 2
iy ogiey Asbobsozlik materiallarining k Kuslsh tezligining kesuvehi asbob turg‘unligiga bog'liqliel
S0 0 200 300 40 sish sharoitida yedirilish me Sugllgan ko'p tajribalar asosida aniglanishicha (6.12-ra‘15m)., bu
m anizmini o‘rganishda va miqdorg .I |uh'm murakkab xarakterga ega hamda maksimal turg u'nlllf l_)u
6.11-rasm. bahOI?Shqa quyidagi usullardan foy sosabatni ikki zonaga ajratadi. I zona kichﬂ_( tczl?klal' zonaSlbl:’oE{ll";
dslanlines. | ! lh unumdorligini beradi. 11 zona yuqorl tezliklar zonasi
1. Optik usul. wnumdorligi ham mos ravishda kattadir.

i foydalanish kesish tez-
esuvchi asbobdan magqsadga mu\foﬁg anish ke 5
‘ erni v -y, oraligida olishni taqozo qgiladi (H_-cgn chizigning (:'atI;Sl:
Ji, v.-maksimal turg‘unlikka T,,, mos keladigan tezlik). Shu oralig
| Kesish tezliklari avtomatlash- v /
gan metall kesuvchi stanoklar

Wi aviomatik liniyalar uchun_ l'(csisl_'l
Wlimini tayinlashda gabul qilinadi.

2. Radioaktiv izotoplar usuli.

3. Mikrorentgen spektral tahlil gilish. :

4. Yedirilish mahsulotlarini “M5- 46-Cameca™ mikrozond quril
malarida sifat va migdor jihatidan o‘rganish.

Bu usullar yordamida yedirilish mahsulotlari tarkibidagi zarracha:
larning o‘lchamlari, kimyoviy tarkibi va boshqalar o‘rganiladi. ;

Asbob tig‘ining yedirilishini tushuntiruvchi gipotezalar. Kesuvch

L

I
|
asbob tig'i yedirilishi murakkab jarayon bo‘lishi tufayli uni to‘g‘ridan: ~ Juda ko'p tajriba natijalarini |
to‘g‘ri kuzatish mumkin emasligi bir qator gipotezalarning payde Jilobga olib quyl_dagl matematik v, _.‘1_4__-—— L)
bo‘lishiga olib keldi: . Jenglama taklif gilingan: od A0
1) Yedirilishni mexanik nuqtayi nazaridan tushuntiruvchi gipoteza i@y v, -~:— L— v
bo‘yicha ishlanayotgan zagotovkadagi mikronotekisliklar asbob tig‘idagi V= rm O ;7’/ : :
notekisliklarni yemiradi. _turg‘unlikning daraja P R RS 23
2) Abraziv yedirilish gipotezasiga ko‘ra ishlanayotgan material tarki- ko' l:-l:l!)(’{i:cr‘lil? r(’;ok;gt 5 rg‘unli;g( kS T, T, T T
bidagi qattiq qo‘shimchalar asbob tig‘ini qirib o‘tishi natijasida yedi- :‘:"‘J“ ma’lumotnomalardan oli- &‘_ g
e nadi, yc;‘ nish uchun m=0,1...0,4); 6.12-rasm. Asbob turg‘unligi

bilan kesish tezligi orasidagi

3) Yedirilishni oksidlanish nugtayi nazaridan tushuntiruvchi gipoteza
umumiy munosabat.

bo‘yicha hosil bo‘ladigan oksidlarning mustahkam emasligi ularning
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T

A A AL
! i ing miq
lish parametrlari (h,, m)ning m ‘
Hurini yedirilish mexanizmi gip ilari
: “h:sro:uvihi asbob (keskich misolida)ning 1sh_q‘;a1 o
ki A -L) va ulardan tajribada foydalanis
L 0

t i

doriy baholanishini jzohlang.

larini ta'riflang. y
h lanish grafiklar

yicha izoh

C-koeffitsient, uning qiymati kesish tezligidan tashqari by
parametrlar (1, 5, HB,...) ga bog‘liq.

Bunday bog‘lanishning umumlashtirilgan ko‘rinishi -
(xususiy bog‘lanishning umumlashtirilgan tenglamasi):
C v
T "t's’ (HB /200 )* (.2 _
Kesuvchi asbobning resursi. Kesuvchi asbobning resursi deb,
bobdan foydalanish muddati davomida uning yordamida tayyor
gan yaroqli mahsulotlar yig'indisiga teng yoki mos miqdorga ayti
Asbobning umumiy resursi quyidagicha aniglanadi:
R=R [(1+i&)
Bu yerda: R, - asbobning turg‘unlik davridagi resursi;
i~ qayta charxlashlar soni: {
& - qayta charxlashlar natijasida asbob resursining pasayl
mumkinligini hisobga oluvchi koefTitsiyent. '
Asbob resursining miqdoriy ko‘rsatkichi sifatida quyidagila
ko‘rsatish mumkin:

a) r=const va s=const rejimida kesishda kesish yo‘nalishida
o‘tilgan masofa L=vT, m;

obning

yori vehi asb
‘ Itilish mezoni, yedirilish me yori va metall kesu
gt tushunchalarini ta’nﬂ?ng._ ‘
Iy tezligi va asbob turg‘unligi 0

I I8

i ing va
rasidagi munosabatni yozZIng

MLARI
Wb METALLARNI KESISHNING OPTIMAL REJI

Ing qisqacha ma.zmuni:
K eulsh rejimini tayinlash us

ey iti oddalarining
-K::'I:II: }:1 rayonida go‘llaniladigan moylash-sovitish m

3 3L L% 3 da
lubi. Kesishning optimal rejimi haqt

: ' i ish parametr-
b:t'!:;tllami kesib ishlashning turli usullari va ularga Xos kes

- ish tezli-
; LD entlari. 2. Kesis 4
anch so‘z va iboralar: 1. Kesish rejimi elem logik vaqt. 6. Opti

- Kesish chuqurligi. 4. Surish qiymait(i_- ilﬁgiysirnn(;lash va parmalar.
b) r=const, s - o‘zgaruvchan rejimda kesishda ishlov o‘tgan d )i, 7. Tokarlik yo‘nish va keskichlar. 8. rtkalar. 11. Freza-

o - -
zaning maydoni A=10"vTs, m#: Fenkerlash va zenkerlar. IO'. Razvg'ol;takz:jajgs\: \f:z;irish_ v $1d|nshva
d) t va s o‘zgaruvchan rejimda kesishda zagotovkadan kesi B fesaior. 12, Resba kesish. L&SiSh a0yl 1450
metall qatlamining hajmi V=70 - vT5t, m?® yoki massasi e |

m=10"° pVTst , kg. _

e) turg‘unlik davri T davomida kesuvchi asbob bilan ishlov o'tga

bir turdagi zagotovkalar soni K i _
Kesuvchi asbobning resursi umumiy holda kesish tezligi v, su

giymati s, kesish chuqurligi ¢, turg‘unligi T, ishlanayotgan material
ning qattigligi 4B va boshqa omillarga bog‘liqdir.

e 5
7.1. Kesishning optimal rejimi haqida tushunch

ik i i muhim tex-
Materiallarga stanoklarda mexanik ishlov berishda eng

. iimi ko‘rsatiladi. ”

] Jhart sifatida kesish rejimi ko'rsatia i bir gator
) l‘;fl.k'?Ihlnr:;?;(ij—ke'SiSh jarayominld foda‘l%\'?]?; ularga shu
Iﬂ'muz}?cliihlaming miqdoriy qiymath{l ! m'ajg;:;anilbal%hag bogiliqdi'r;

' ik-igtisodiy parametriari ; kesish tezli-

' rl::‘lylull;:(lg‘gm;;;hla?ga kesish chuqurligi (1), S”ﬁgtgisﬁ’ parametrlari

i © qismining geo :

- Jl (v), kesuvchi asbob kesuvchi gismining g dek, kesish

(e.0,7.5. 0.0,.6.,0,Y,4) va turg‘unligi (7), ;hzg:iiradi.
kuu‘lslzlri (P_, P, P), quwati (N,, N, ,.) va boshq

Mustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar
I. Keskichning kontaktlovchi tig‘larida ishqalanish va vedirilishni I
0'ziga xos xususiyatlarini ta’riflang.

2. Tokarlik keskichi girralarining yedirilish turlari, ularning sxema- |
larini keltirib izohlang, )
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Kesish rejimining xarakteristikasi berilgan konstruksi¢ Jilie v ishlab chiqarishlarni yaratish) va v, s, f
ning kesib ishlanuvchanligi orqali ifodalanadi. Materil *) ntlarini tanlash orqali £, mi Pasa):tmshdlr.
ishlanuvchanligi o'z navbatida ishlanayotgan zagotovki Wi optimal rejimini aniglashning bir necha ‘-‘S‘_‘lf
asbob materialining fizik-kimyoviy xossalari, asbob kesuve b, Wil quyidagi guruhlarga bnrlas‘ht_msh mumkin:
geometrik parametrlari va kesish rejimi elementlarining o) Wil analitik va grafik usullar bo‘yicha hlsoblafs_h.
matlari, kesuvchi asbobning yedirilish kattaliklari va turg'un _ sarakteri (xomaki, yarim toza, tpzal‘ab, nafis)
bo‘lib, materialga ishlov berishda ish unumdorligi va ishl bt (sovitish-moylash suyugliklarini qo llash, ke-
sifatini chegaralovchi xarakteristikalar ko‘rinishida name el gismining geometrik pamm'ctrlan, stangkning
Odatda kesib ishlanuvchanlikni baholashda ishlov berishni S0l o' ttish va boshgalar) hamda ishlanayotgan zag-
rishdagi sarf-xarajatlarning minimal giymatlariga mos Wi mbob materiallarining xossalari 0, E, ‘_'E B
suvchi asbobning turg‘unligi 7"va uni ifodalovchi opti | aluvehi empirik formulalardan foydalaniladi.
ligi v hisobga olinadi. ' + luhloy berishning kam sarf va eng qulay bo‘lgan
Biror detalni kesib ishlash orqali tayyorlashda ish wnu | I,
iqtisodiy jihatdan baholashda bir detal uchun sarf qiling Sl ko' msatkichlarini ma’lumotnomalardan tanlash.
tushunchasidan foydalaniladi. ' '!_ v eng qulay kesish rejimi masalasini Maxsus dqs—.
Bunday vaqt quyidagicha aniglanadi: anib 1 HMda yechish. Kesish rejim_i xaraktenstlka_ls‘ml
t =t+t 4t +t U\ 1 ¢ navbatida loyihalash ishlarini avtomatlashtirish
o WA o T AL ) vit Ishlab chigarishni texnologik jihatdan taY}_’orlaSh
W aviomatlashtirish sistema (ITJAS) larining ajralmas

||
I
|

Bu yerda:

: L ; . :
fy = ——i — asosty texnologik vaqt (yoki mashina vagti
vaqt to‘g‘ridan to‘g‘ri kesish jarayoni uchun sarf bo'lu

chi asbobning bosib o‘tgan yoli: .

o gl P R mm, h

herishning eng qulay rejimi eng‘_yuqori ish unum-
I ko' zdda tutib, bunda u igtisodiy jihatdan eng yuqon

o keladi, ' : .
Al maxsus ma’'lumotnomalar bo‘yicha tayinlash quyi-

i borilndi: : :
Wt uchun qoldirilgan qo‘yim (mpunyck) qiymati
mnguadi hisobga olinib kesish chuqurl!gl fva sunsl'}—
fishl mumkin bo‘lgan maksimal miqdori s tanlab oli-
ﬁ)‘yim (npuryck) oxirgi operatsiyalar uchun 0,5 mm
Myl oraliq operatsiyalar uchun esa 0,5...5 mntl,‘tay-
Walyalarl uchun 5 mm dan ko’p emas. Agar qo‘yim 7
", uni keskich bilan bir o‘tishda, agar 7 mm dan
A lll yokl undan ortig o‘tishlar mobaynida .I(CSlh ajrat_lla-
e Litalyalar surishning s<0,1 mm/ayl, oraliq operatsiya-

,I 4 mm/ayl, boshlang‘ich‘(tayyprlov) operatswala_ar
¥ n/nyl glymatlarida bajariladi. Og'ir :C.tanoklart_ia kesib
s chuqurligi va surishning qiymatlari mos ravishda 30
0 |5 /eyl gacha yetishi mumkin.

55

L - detalning kesib ishlangan gismi uzunligi; _
L.vall g kesuvchi asbobning kirish va chigish uzunlik
s - surish giymati, mm/ayl; ¥
n - zagotovkaning aylanish chastotasi, min'; !
i- o‘tishlar soni; i
L yordamchi vaqt (stanokni boshgarish, zagotovkani ¢
tayyor bo‘lgan detalni bo‘shatish kabilarga sarf etiladi);
t,.- ish joyiga texnik va tashkiliy xizmat ko‘rsatish (g
ish joyiga keltirish, detal va asboblarni transportirov
boshgalar) vaqti;
t. - ish davomida zaruriy tanaffusiar uchun ajratilgan
t,., ni kamaytirishning asosiy rezervi - stanoklarda bijw
ishlarni avtomatiashtirish (programmali dastur bo‘yicha Bhosl
digan -PDBB- stanoklarni, avtomatlashtirilgan tezda qayth 0
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Jhlar orqali ifodalaniladi. Bunday ko‘rsatkichlarga asosiy tex-
kvt

i
|Id I||I

Tanlangan surish giymati stanok surish qutisi beradigan su
qatoridagi gqiymat bilan sol ishtiriladi.

2) Kesish tezligi quyidagi empirik formula bo‘yicha hisobl

) St
=%
' fo n's
= Gy, i 'I CsUrsi:

e e . =8 . 4

v T"t's* (HB/200)7 " M/min l iy res ¥

K,=—

yoki ma’lumotnoma Jadvallaridan olinadj va uning qiymati bo*yi fy

aylanish chastotasi yo‘nishda 3

- - - 3 t
tovka ustida bir operatsiyani bajarish uchun sarf bo‘lgan vaq

1000 -y huningdek smena davomida tayyorlangan detallar soni:

D

n=

492
i ) H,= f_‘
bo‘yicha aniqlanadi. Aylanish chastotasining ishchi qiymati n, stan g
tezliklar qutisi beradigan qator giymatlari bil,

an solishtiriladi. So*n

eni davomida kerak bo‘ladigan asboblar soni:
tezlikning ishchi qiymati aniglanadi:

H,
Im=_K
aDn 5 3 il
¥= e m/min

iln sarf etiladigan energiya miqdori:
_0,278*10" P
[1=t/D)S*p)

g 3)
» N, t, mm; s, mm/ayl; D, mrl}, P, kg/m e d
| alci:‘l;cNhi asbobning turg‘unligi va ishlay olish qobiliyatini oshi
ih uc idagi yo* dalaniladi: '
I uchun quyidagi yo‘llardan foyf alani _ Y 3
. lt)'LKcsis?ming optimal rejimlarini qo llash. 0];)11111511(1i l;?"ir:ﬂl;f;:n
\mining shunday variantiki, bunda hisoblangan yo y
' arametrlari: elome i
l::'; 1:: :;E metall kesuvchi dastgohda amalga oshm_llshl. mum.kllril];
b) bf,‘rcha cheklovchi omillar (#_, van 1sh}ov beti;llshntx);lli ::nsl:l:l1l 1
vhegaralari, ishlangan yuzaning sifati, kesuvcih;J laspg q?,; e o
| Stk i ik me’yori)ning talablarini ‘
baynida ta’minlanganlik me’yori)ning ; .
F "21;‘ (;;timal geometrik parametrlarga ega bo‘lgan asboblardan foy
d“miljhs}ovitish-moylash moddalaridan sam‘ar'all i"oydal.amsh,
;I) Yugqori sifatli asbobsozlik materiallarini qo .lla‘sh,l jin gio
5) Asbob kesuvchi qismi yuzalarini maxsus termik ishlash va q
malar bilan qoplash;

4) Keskichning turg‘unligi quyidagi tenglama bo‘yicha hisoblz
di:

1
o ———-__EL_______ t
VoS (HB 1200 )7

va topilgan qiymat tanlangan oraliq 7=
lozim.

5) Kesish kuchi quyidagi tenglama bo‘yicha hisoblanadi:

P=C iry (HB/200)% y¥
6) Aylanish momenti

M ,=510PD, kNem formulasidan aniqlanadi.
7) Effektiv quvvat N =60 Py, kW(bunda P

, KN; v, m/min). Stan ok
bosh harakat yuritmasining elektr dvigateli quvvati

30 ... 45 min dan chiqmas]'_

Nt
N ===

formulasi bo‘yicha hisoblanadi (bunda N=0,8—bosh harakat yuritmasi
mexanizmining f.i.k.). : '

8) Tayinlangan kesish rejiminin
lash va iqtisodiy jihatdan baholashd

g rentabelligi mehnatni me’yor-
a qgo‘llaniladigan texnik-igtisodiy

7
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Wi

lgini 8-10 marta oshirishga imkon beradi.

qilish;
9) Zavod sharoi
foydalanish.

tlarida kesuvchi asboblardan ratsional va sar 12

7.2. Kesish jarayonida qo‘llaniladigan moylash-sovitish .
texnoogik muhitlarining turlari

Kesib ishlashda qo‘llaniladigan moylash-sovitish texnologik
hitlari MSTM quyidagi guruhlarga bo‘linadi:

1.Sovitish-moylash suyuqliklari (SMS): ,

a) sovun, moy va mineral elektrolitlaming suvdagi eritmalay
emulsiyalar (ikki fazali dispers sistema bo‘lib, bir-birida erimaydigg
suyugliklardan tuziladi); ,

b) mineral va o‘simlik moylari (surep, zig‘ir, kastor va boshqala
fosfor, oltingugurt va xlor qo‘shilgan mineral moylar, sulfofrez
(oltingugurtlangan moylar), olein kislotasi, uglerod 1V xloridi) v,

| Kesish rejimini tanlash uslubini ta’riflang.

g clementlarini izohlang.

boshqalar;

d) kerosin va sirt aktiv moddalar
malari, o‘simlik moylari qo‘shilgan kerosin; <
e) qattiq holdagi moylovchi moddalar—kolloid holdagi grafit,

xlorlangan parafin, mum, molibden IT-sulfid va boshgqaiar qo‘shilga; {
moylar va emulsiyalar.

Qiyin ishlanadigan metall va
tarkibli SMS, masalan 5..10% U
P3 COXS, MP-4 va boshqa suvli

2.Gazsimon moddalar:

a) CO,, azot, havo va boshqa gazlar;

b) sirt aktiv moddalar (SAM) bug‘lari;

d) purkaladigan suyugliklar va ko‘piklar.,

3. Qattiq moddalar: sovun va parafinning kukuni, petrolatum,

bitum, mum, grafit, molibden disulfidi, soda, kalsiy xloridi va
boshgalar.

(SAM)ning kerosindagi erit:

qotishmalarni kesishda murakkab
krinol-1, 5...10% Akvol-3, 5..8%
eritmalar go‘llaniladi.
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lush-sovitish texnologik muhitlaridan to‘g'ri foyda]ar;li_sh kgs;t;
tishda ish unumdorligini 2-3 marta, kesuvchi as

larni kesib ishlashning turli usullari ;a u{arg? xsot:sol;]e::s_.lj

: ib ishlash usullariga mos esuvchi a e

' In'rl.lr.:ﬁr;gf;r zenkerlar, razvyortkalar, metcplklar,lpxzo]t(}(;aﬁ)

oz i i boshgalar va ularning turlari n-

. liezalar, abraziv doiralar va e P e
: ilishi f yatlari labo

tuzilishi hamda o ziga X0s Xxus ;

": lotlarida batafsil o‘rganilishi tufayli bu masala ushbu yerda yor

Moustaqil tayyorianish uchun savol va topshiriglar

i iy i i ini tanlashni ifodalang.
sishning asosiy ishchi paramt?trlfu"u!l_ : ar .
:. :f;.zu rejirgnining optimal varianti tsoh g n51dagl_ It)l:s?;:;g:l&::: lf:sl;l]?;:ﬁl
i kada turlicha ishlov beri s'.xel:nasi i - ol
. Iﬁqlﬁoég;kerlash, razvyortkalash, teshikni yo p1b kengaytu-;:&;, il::l;u
:“lrc;lal’ash jilvirlash va shunga o‘xshash) ke.ltmb, sx;aml?daizSher e;imi—
bo va uning’ geometrik parametrlarini ko‘rsating hamda kes
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s, texnologik imkoniyatlari l;eng?impqdférzgg;gggog:i 1\1(2
Kai ikning

| mukammallashmogda. Stano sozli g tar '

Iﬂmllllnl‘ini ish unumdorligi yuqori va eng sifatli stanoklar bilan

{rib turish imkoniyatini yaratadi.

I1 BO‘LIM

8-bob. METALL KESUVCHI STANOKLAR VA
‘I ULARNING TASNIFI @
| Bobning gisqacha mazmuni:

1. Metall kesuvchi Stanoklarning mashinasozli

8.2. Metall kesuvchi stanoklarning tasnifi

| 1l kesuvehi dastgohlar bir necha belgilar bo‘yicha Itasn@ﬂan}'.%:::ihr:a i

Texnologik belgi (vazifasi)- ishlanay_otg?n _yglz‘e; ::r}?zﬂ%a s
" i i kabi xususiyatlari bo _ _
A ), st va_sl}u klifiga binoan o‘nlik sistemasiga
IMC (Moskva) institutining taklifig : it e

a guruhga va har guruh 10 ta tipga zan. Stano

In::g}ql ilsl%rov bgerish texnologik usulining umum_n(;jxll_g_lsll;)l(zJ \fllcjl:
i llri‘lgan: tokarlik, parmalash, abraziv yordamida i

kda tutgan o‘rni.
2. Metall kesuvchi stanoklarning tasnifi.

||: 3. Stanoklarning belgilanish sistemasi.

' 4, Stanoklaming asosiy tarkibiy gismlari.
H 5. Stanoklardagi harakat turlari.

[

| Tayanch so‘z va iboral

ar: 1. Metall kesuvchi stanoklar. 2. Stanokl:

ning belgilanish sistemas;. 3. Stanoklaming tarkibiy qismlari. 4. Stanoklarc i

harakat turlari.

aylantirish uchun mo‘ljallangan mashinalarga aytiladi. 3

Hozirgi zamon metal] kesuvchi stanoklarj Juda murakkab texnolo gi
Jarayonlarni bajara oladigan turli va keng tarqalgan mashinalardir. Yug or
sifatli va aniq detallarn; ishlab chiqarish texnologiyasidagi katta yutu-
qlarning mavjudligi, kam chigindili yoki chiqindisiz texnologiyaning
qo‘llanishiga qaramay kesib ishlash va Unga mos ravishda metall kesu-

monaviy stanoklarda soatlar va priborla

dan tortib, turbina, teploxod, prokat stanlari va boshqalarnin'
o‘lchamlari bir necha metrlarga yetadigan detallariga ishlov beriladi,
Shu tufayli stanoklarning gabaritlari ham har xildir. Ularning tarki-
biga juda ko‘p mexanizmlar kirib, ular turlj harakatlarni amalga oshi-
rish va ish siklini boshqarish magsadida mexanik, elektrik va gidravlik
usullardan foydalaniladi.

Stanoksozlik miqdor va sifat Jihatidan to‘xtovsiz rivojlanib bor-
mogqda. Stanoklarning aniqligi, quvvati, ish unumdorligi, ishonch-
liligi va uzoq muddat ishlay olish ko‘rsatkichlari yaxshilanib bormogq-
da. Ularning ekspluatatsion Xarakteristikalari za
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mon talablariga mo- u

ikavi i iy i berish, tish va rezba-
kaviy va elektr kimyoviy 1shlo‘v‘ , tish :
' ‘::I:‘Ii:vﬁﬁler?:h}: frezalash, randalash, o‘yish va sidirish, kesib
( { i klar guruhlari. _ s
lllr'l‘n:)‘l:lg?;i::lgl 1;3:12:_2](1)3 gurﬁhlari va tiplari stanoklarning klassifika
' ate hi jadvalda keltiriladi. g
" Iﬂﬂ’n;\lr::lrl;;flikjva ixtisoslashtirilganlik darajasi bo‘yicha stanoklar
lagicha bo'linadi: Rk _
?:}gtc{:}f:;}vt;?sg? iranoklar - ko‘p nomdagi z:agot'ovk'alqyl :1‘?;;:;2 12;1}1;
' lsi1l£ar bajariladi. Tokarlik-vinlqti){qar,d t_ashql doiraviy ji
" ari universal stanoklar hisoblanadi. ‘ ]
n(l ;!‘Ilc"lll{:irl:lrll:t:?va shakllari juda keng oraliq (d:apazon})(da boulﬁiavl:a g; :
lnrni tayyorlash uchun mo‘ljallangan stanoklar keng

sanoklar deb ataladi. 16K20 modelli tok_arlik va 6T§(_)I.II modelli freza-
lsh stanoklari ana shunday stanoklar jumlasidandir.

2.2, Ixtisoslashtirilgan stanoklar - bir xil nomdagi yoki o‘xshash

ipni 1 i ftalar)ga ishlov
irsakli , podshipniklarning halgalari, mu Jga i
rr.it.:: rl?(z,lll; :Jlnvr?llcl)?éalgngan. Bunday stanoklardan odatda seriyali ishlab

) Enklli ammo har xil o‘lchamli detallar (masalan, zinasimon val-

¢ higarishda foydalaniladi.

2.3. Maxsus stanoklar bir nomdagi (y(_Jki' bir xil'ot‘)]c‘g?-?s.’l? 2?:11'132
nnmél.a'gi) zagotovkalar usticig_ qz;nglayncgrp ;;t;fl::ga i?hlov B
ljalle . Masalan, gaz turbinalarini | ‘ .
:::T:Jilctllllqlr‘sl:%?lgklar yaratilgan. Bunday stancl)lkla_rl acsl(_)san keng ko‘lamli,
fvar vias ivali ishlab chigarishda qo‘llaniladi. et
F f; nggéﬁlft?gsﬂiiﬁghadaiajﬁsi bo‘yicha stanoklar quyidagi turlarga
h“‘li?n?difzshchi (tokar, frezalovchi,...) tomonidan qo'‘lda boshqariladi-
ran stanoklar.
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3.2. Yarim avtomat stanoklar. Masalan, 5563 modelli rezba f; &7
lash yarim avtomati yirik seriyali va keng ko‘lamli ishlab chigarishg
foydalaniladi. ’

3.3. Avtomat stanoklar. Masalan, 1A240-6 modelli oiti shpinde
tokarlik avtomati kalibrlangan diametri 40 mm gacha bo‘lgan po'l.
va jez chivigdan yo‘nish, parmalash, razvyortkalash, rezba ochisl
kesib tushirish va boshga operatsiyalarni bajarib turli detallarni ken
ko‘lamli ishlab chigarish sharoitida tayyorlab beradi. |

Avtomat-stanoklarda zagotovka ishlov berish texnologik jarayo i
ni bajarish uchun zarur bo‘lgan barcha asosiy va yordamchi hara
lar mexanizatsiyalashgan bo‘ladi.

Yarim avtomat-stanoklarda detalni ishlab chigarish texnologik sikl
to‘la mcxanizatsiyalashtirilmagan, ya’'ni tayyor detalni bo‘shatish
zagotovkani o‘rnatish hamda stanokni ishga tushirish operator yor:
damida bajariladi. Zagotovkaning ishlov o‘tadigan yuzalarini ishla
davriy takrorlanuvchi sikl bo‘yicha avtomatik tarzda amalga oshiriladi,

Avtomat va yarim avtomatlarda siklni boshqarish tagsimlovchi valla
yordamida bajariladiki, valga ornatilgan disksimon yoki barabanli kula:
choklar mexanizmlarning ishini boshgaradi.

3.4. Dastur bo yicha boshqariladigan stanokiar. Bunday stanoklar-
da avtomatlashtirish darajasi yanada yuqori bo‘lib, kesuvchi asbob
zagotovkalarni almashtirish, kesish rejimini o‘zgartirish, detal yuza-
larining o‘lchamlarini ofIchash kabi operatsiyalar ham avtomatlash-
tirilgan bo‘ladi. .

3.5. Ishlov berish markazlari. HP-300, UP-320, UP-500 IMMo®Hu
tipidagi markazlar zagotovkaga to‘la sikl bo‘yicha ishloy bera oladi, W
kesuvchi asboblarni zagotovkaga moslab tanlash, o‘rnatish, bo‘shatish

va joyiga olib borib qo‘yish, kesish rejimini tayinlash va amalga oshirish
va boshqa operatsiyalar to‘la avtomatlashtirilgan.

4. Ishlov berishning aniqligi bo‘yicha quyidagilarga bo‘linadi (8.1-
Jjadval):

cd |

&. I-jadval
[t/n | Modellari Aniglik darajalari Farqlanishi
1 [ 16K20 Normal aniglik beruvehi. H 1
2 THU6ITT Oshirilgan aniqlik beruvchi... 1T 0.6
3 3K227B B (Yugori aniglik beruvchi) 0,4
4 A (O'ta yugqori aniglik beruvchi) 0,25
5 C (O‘ta aniglik beruvchi) 0,16
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e

urmal aniglikka ega bo‘lgan stangklarda_ iShl'ol":'berli.lSrllllt]?iIl"llg aniq-

| /. K-kvalitetlar (TOCT 8-82E)ni mhk"l. etishi m g

na aniq stanoklar (C) yakka buk)iun?l]ia) t;t; );iiggt?rﬂ?lchanﬁaming

niglikka ega bo‘lgan stanoklar AT S A5

I:::nli:hi‘{lj, 16 nigtashkil etadi. Bu §tan0(li<.1§£izgg ﬁ(all(:;; a;‘li(]lc];il:;klar,

) agina (bo‘lish gildiraklari va di % ildir;

' I‘s:::ltnl %’ﬂ?l?algi va shugnga o‘xshash detallarni ishlab chiqarishda)

- ' i {d‘. ‘ e - : . : ‘

I'lir.mlil[t:sll ishchi organlarining soni hoﬂ;lr!c:;.n 21121 zl:;:)] g‘c};g; va ko‘p

indelli, bi rtli va ko‘p supportli stai ladi.

| ml:“llli::l:fsnb*::lctsil:ﬁ?gﬂ;ﬁ bo‘yicha vertikal, gorizontal va giya stanoklar
T 1i. : ‘ e

' h;lfyluassasi va gabaritlari bo‘yicha: yengil (1t g)alctl}lg)t,)o rta (1

1), yirik (10-30 t), og‘ir (30-100 t), juda og'ir, ( g

8.3. Stanoklarning belgilanish tizimi

igari vchi

Stanoksozlik sanoati tomonidan c'hlqgrllsanklﬁg‘;:a& ll(;;sl;ilash

sunoklar yugorida keltirilgan 9HUMC instituti t‘z}ak1 z;rgagraqamlar i

lemasi asosida belgilanadi. Bunga asosan Et.anB e

iflardan tuzilgan shifr (yoki model) beriladi. Bu iy
fgam stanokning guruhini, ikkinchi ragam stano

L

‘rtinchi knin
~ Wpini, uchinchi (yoki uchinchi va to‘rtinchi) ragamlar stano g

: irini i i. Birinchi
png muhim ekspluatatsion parametrlaridan birini lf(igﬁl:ycixi;l?t:gcllagi
yoki ikkinchi ragamdan keyingi harf odatda S;E]aﬂrf; amlga e kevn.
modernizatsiyasi (takomillashtirilganligi)ni, ba_rfc e f gty

| harf esa stanok asosiy modelining modifi ;dY rststya ailin.

asalan, 16K20—tokarlik stanogi, umver'sak Kn;() (;g‘_ Ss06lY tibdeli

in (K), markazlarining balandligi 200 mm; 1 S E by R

* 16K20 bo‘lgan, ragamli dastur bo‘yicha boshqarila 11%2 ik strio@on.

masi bilan ta’minlangan, normal amghk sinfidagi to rni lik sinfini

‘in'-nggi o‘rinda keltirilgan harf ba’zan stanokrl{l]ilg if:t i(i"qar e

o i e e Soaviio
ki boshga alohida xususiyat paaye.
rlllznz;ilarning t?clgilanishiga doir misollar keltirilgan:

Metall kesuvchi stanoklarning belgilanishi

8. 2-jadval
i i i ddi Dastur bo‘yi.cha
Ciuruh- Guruhlarning nomi J;rrr;a srﬁszgz : Oddiy ow by
lnr - ga
b TR ckz:r?k 30 K62 | 1K62003,11340111L
| okarli
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8.2-jadvalning dave . vhkladishlarning choklarini sidirib ishlash uchun mo‘ljallanﬁgsh
2 | Parmalash va teshik 44 2A135 [ 2H125®2,2E450D30 i 901... chuqur teshiklarga ishlov beruvchi gorizontal-parma o
kengaytirish L " ¢ 2 . o iqarilga”.
3 | Abraziv_ishlov berish 30 35T | 3M15202, 3E731BOL Mogl, Odessa shahridagi stanoksozlik zavodida ;§hlab cg’.g grazll
4 Elektr-fizikaviy va elekir- 41177259 | 4AG3DC So'npgi yillarda Navoiy shahridagi rqash{pasoz ik zavodi a y:taf‘ o
kimyoviy ishiov berish Ii nierpolyator va ragamli indikatsiya bilan jihozlangan tokarlik 06511
g b e g (18T $iing modeli HT—250M va universal frezalash stanogining m
eruvchi 4 :
6 Frezalash 6 6H82I | 6A76PM D2 Hb- 630 tarzda belgilangan.
7 Randalash, o'vish va sidirish 15 TM36 5
g ﬁeﬁb F:J"ﬂw"chf - 302 ; ' 8.4. Stanoklarning asosiy tarkibiy qismlari
ar xi i

iy
lJmumiy holda xar ganday metall kesuvchi stanok quyidagi aso®
Qismlardan tashkil topadi: _ il
1. Energiya manbayi (elektr, gidravlik va ba’zan pncvrr_latlk o
t¢llar, ulardan eng ko‘p o‘zgaruvchan tokda ishlaydigan bir va kt I
Aeslikli asinxron hamda o‘zgarmas tokda ishlaydigan elektr dvig?'

Dastur bo‘yicha boshqariladigan stanoklar uchun quyidagi inds
satsiya qabul gilingan: '

L - siklli boshqaruv; ;
®1 - ragamli indeksatsiya, shuningdek koordinatalar oldind
teriladi; '

D2 - pozitsion sistema bo‘yicha ragamli dastur bo‘yicha boshqan I tarqalgan). ; (TR0 . ; 'shor]i
@3 - konturli sistema bo‘yicha ragamli dastur bo‘yicha boshqaru 2.Uzatish qurilmalari energiyani dvigateldan bajaruvchi i o

®4 - kombinatsiyalashgan sistema bo‘yicha raqamli dastur bo‘yig
boshgaruy. ‘

Misollar: 1T3401TLI-tokarlik-revolver stanogi, gorizontal golovk
li, yuqori aniqlikka ega (IT), siklli dastur bo‘yicha boshqarilag
2202BM®4—ko‘p magsadli (parmalash-frezalash-teshik kengaytiris
stanogi, gorizontal tipli, yuqori aniglikka ega (B), asboblar mag
ziniga ega (M), kombinatsiyalashgan ragamli dastur bo‘yicha (@
boshqariladi.

Ixtisoslashtirilgan va maxsus stanoklar umumiy tasnif bo‘yicl
emas, balki shu stanokni ishlab chigargan zavod yoki sanoat so a
bergan shartli belgi bilan belgilanadi.

Misollar:

HC-12...stol ustiga o‘rnatiladigan (HAaCTONBHO-CBEPAMIIHBI) par
malash stanogi, parmalanadigan teshikning diametri 12 mm gach:
K-96... tokarlik-gardanlash stanogi, chervyak, shakldor va mod
frezalarining orqa yuzalarini gardanlash uchun mo‘ljallangan; JIT
10...tokarlik stanogi, harakatdagi ta’mirlash ustaxonalari uchun Lubensl
stanoksozlik zavodi tomonidan ishlab chiqarilgan; E3-9... tishi
reykalarning tishlarini qirqib ishlash uchun mo‘ljallangan maxsu
stanok, Yegoryev shahridagi tish kesish stanoklari zavodida tayyor
langan; BIT-3...vertikal-sidirish (Bcp"mxanbﬂo-npom)xnoﬁ) stang

tiganlariga uzatish uchun xizmat qilib, ular mexar!ik, gidl.'avlik va 61?5 L
Woslarida yaratilgan bo‘lishi mumkin. Uzatish qunlmalan_gz? stanok ct‘i’
thi organlarining tezligi va harakat yo‘nalishini o‘z_gartlnb beruV a»"h
shuningdek stanokni ishga tushirish, ishdan to‘xtatish va torm_C»Zl
Ihlarini bajaruvchi mexanizmlar kiradi. : o
3. Ish bajaruvchi organlar kesuvchi asbob va ishlanadigan zago dﬂy
kini o‘rnatish va mahkamlash uchun xizmat giladi. Ko‘pinch_a bllﬂ g
urganlar shpindel, support, stol, asboblar kallagi va boshqa ko‘rinishla
bo'ladi. : . i
4. Boshqarish qurilmalari - ishchi yoki stanokni boshqaqsh s1 alﬁﬂ
masi vositasida ishlov berishning berilgan texnologik siklini am
oshirish uchun xizmat giladi. | ]ati’
5. Stanokning tayanch sistemasi stanokning korpus ele.mentb !
din tashkil topib, ularda ishlov berish mobaynida kCSllYChl asbo 0
supotovka orasida paydo bo‘ladigan kuchlar uchrashadi. S'tano_kﬂwﬂ
korpus elementlariga stanina, stoykalar, traversalar, _orallq plita »
hamda kuch kallaklari, tezliklar va surishlar qutilari, orqa bﬂb'i -
supportlar, stollar, planshaybalar va shunga o‘xshash qlsml'arfli o
korpuslari kiradi. Ularga qo‘yiladigan asosiy talab — stanokning P
jntayonida ozlarining geometrik shakllarini o‘zgartmay s.aqlas}.ldlr- rﬁa
tulab konstruksiyalarning yuqori darajadagi bikirligi va vibratsiyala
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iy

chidamliligi, yo‘naltiruvchi gismlarining ishqalanishga chidam
lan amalga oshiriladi, !

|
i
13

8.5. Stanoklardagi harakat turlari

Zagotovkalarga ishlov berish Jjarayonida stanokning ish ba
chi organlari va mexanizmlari o‘zaro bog‘langan harakatlarga ega bo'
Bu harakatlar ikki turga bo‘linadi.

1. Asosiy (yoki ishchi) harakatlar, bu harakatlar zagotovkada |
O‘zgartirishni ta’minlab, ular bosh harakat va surish harakati (|
stanoklarda shuningdek bo‘lish harakati, obkatka harakati, zagg
kaning qo‘shimcha aylanish harakati)dan iborat bo‘ladi. Bosh ha
kesish tezligini aniglovchi harakat bo‘lgani uchun, unj ba’zan ke
harakati deb ham ataladi. Stanoklarda bosh harakat ikki xil ko*rini

- aylanma va to‘g‘ri chizigli bo‘lib, zagotovkaga yoki kesuvchi
uzatiladi. Bu harakat ko‘p hollarda aylanma harakatdir; tokarlik
hi stanoklarida—zagotovkaning aylanishi bo‘lsa, frezalash, pary
lash va jilvirlash stanoklarida esa - kesuvchi asbob (freza, parma, ¢
vyortka, jilvirlashlash doirasi)ning aylanishidir. Randalash, sidir
va ba’zi tish kesish stanoklarida bosh harakat to’g‘ri chizigli ilgarj
ma-qaytar harakat ko‘rinishida namoyon bo‘ladi. _'

Surish harakati kesilayotgan qatlam (qirindi) ko‘ndalang kesij
o‘lchamlaridan birini aniglovchi harakat sifatida bo‘ladi. Bu harak
to’xtovsiz (tokarlik, frezalash, parmalash stanoklaridagidek), uzlul
li davriy (randalash stanoklarida) bo‘lishi mumkin. Ba’zi stanoklarg
surish harakati bir necha xil bo‘ladi. Masalan, doiraviy jilvirlashlas
stanoklarida doiraviy surish (zagotovkaning aylanishi) va bo‘ylam
surish (zagotovkaning o‘q bo‘ylab harakati yoki abraziy doiranin
surilishi); bundan tashqari doiraga yana ko‘ndalang surish hara
ham uzatiladi.

2. Yordamchi harakat kesish jarayonida to‘g‘ridan-to‘g‘ri gatnash-
may, zagotovka va asbobni o‘rnatish hamda mahkamlash, tayyor de-
talni bo‘shatib olish, stanokni boshgqarish (aylanish chastotalari

surish giymatlarini sozlab o‘rnatish) kabi ishlarnj bajarishdan iborar,‘;

Mustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

I. Metall kesuvchi stanoklarda materiallarga kesib ishloy berishning

magsadi va vazifalarini izohlang.
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I kesuvehi stanoklarning: a) texnologik belgi va ishlov berish
1 universallik va avtomatlashtirilganlik darajalan;_ d)'lfonstmk—

vit bosh ishchi organlarining soni bo‘yicha tasnifini izohlang.
okl belgilash tizimi. Misollar kleitirib’izohla_ng.
poklinming asosiy tarkibiy gismlarini keltlpt}g' va izohlang.
il kesuvehi stanoklardagi hlaquka_lt‘ tu}n;llanm ifodalang.

nrning keltirilgan modellarini izohlang:

Pv?r.l 2H Ib35<132, g4,11?72E, 3MI51, 5132, 862, 6TS0IlI,

M, HC-12. .

. STANOKLAR KINEMATIKASI VA YURITMALARI

buing qisqacha mazmuni: 5 7 Vel
AMunokning kinematik sxemasi. Kinematik sxemalarda go‘llaniladigan
olgilar. v5 -

- Manoklar yuritmalarining ta.snlﬁ.‘ . _

Yuritmalarning asosiy (namunaviy) rpex:_mmmlan. '

o onali yuritmalarning kinematik hisobi. Struktura setkasi va ay-
I ¢ hastotalarining grafiklari.

Huynnch so‘z va iboralar: 1. Kinematik sxema. 2. Uzatmalar. 3 Yurit-
4. Mexanizmlar. 5. Boshgaruv diapozoni. 6. Struktura setkasi. 7. Ay-
I chastotalari grafigi.

% 1. Stanokning kinematik sxemasi. Kinematik sxemalarda
qo‘llaniladigan shartli belgilar

Stanokning turli organlariga harakatlarni uzatishda qatflas'he.l)fot—
Il nlohida elementlar va mexanizmlarning o‘zaro l?og‘lamshqu 1fq-
ulovehi shartli tasvir stanokning kinematik sxe‘ma‘m'deb ataladl._l_(l-
Wematik sxemalarni chizishda TOCT 2. 770-68 bo‘yicha gabul gilin-
g shartli belgilardan foydalaniladi. Kinematik sxema ayrim kinema-

I zanjirlardan tashkil topadi. Stanokning kinematik zanjiri c.leb hara-
hitni boshlang‘ich zvenodan oxirgi zveno ( masal_an‘, el?ktr dv1g:ate-lda_n
shpindel)ga uzatishni ta’minlovchi qator (tasm_all, _t:sh]l, reyka.h, _vmtll,
ganyirli, chervyakli) uzatmalar to‘plamiga aytiladi. Harakzgtm bir cle-_
mentdan ikkinchi element (masalan, valdan val)ga_ yo!u‘ Ir.laral_(a_tn!
bir turdan ikkinchi tur (masalan, aylanma harakatn! to g'ri ChlZlql!
harakat)ga aylantirib beruvchi mexanizm uzatma fleyllac_il. Harakatni
uzntuvchi element yetaklovehi, harakatni gabul qllu_vchl clcment_ esa
yetaklanuvchi deb ataladi. Yetaklanuvchi val aylanish chastotasi n,,
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ning yetaklovchi val aylanish chastotasi n, ga nisbatiga uzatish nis=

bati deyiladi: i
i=nn. . !
Kinematik zanjirlar doimiy o‘zaro bog‘langan elementlardan tashkil
topgan yoki almashinuvchi elementlarga ega bo‘lishi mumkin. Almashi-
nuvchi elementlar ko‘pincha tishli g‘ildiraklar, disk yoki baraban shak-
lidagi kulachoklar, shkivlardan iborat bo‘ladi. Almashinuvchi o‘zaro
bog‘langan elementlar guruhi sozlash uzeli deb ataladi. Kinematik
zanjirning tishli g‘ildiraklardan tuzilgan sozlash uzeli gitara deb ata-
ladi. Gitaralar bir, ikki va uch juftli bo‘lib, ko‘proq ikki juftligi uchraydi.
Kinematik zanjir oxirgi zvenolarining hisoblangan surilishlarini
bog‘lovchi tenglamalar kinematik zanjir balansi deb ataladi.
Bu tenglama asosida sozlash uzelining uzatish nisbati aniglanadi.
Mexanik uzatmalardan tashqgari gidravlik, pnevmatik va elektrik
uzatish qurilmalariga ega bo‘lgan stanoklar uchun shuningdek gidrav-
lik, pnevmatik, elektrik va boshga sxemalar ham tuziladi.

.

9.2. Stanoklar yuritmalarining tasnifi

Harakatni harakat manbayi (elektr dvigatel)dan stanokning ish-
chi organlari (shpindel, support, stol va boshqalar)ga uzatuvchi mexa-
nizmlar majmuasi stanokning yuritmasi deyiladi. Yuritma tarkibiga hara-
kat manbayi ham kiradi.

Yuritmalar quyidagi belgilar bo‘yicha tasniflanadi:

1. Ishchi organlar harakati tezligini boshqarish xarakteri bo‘yicha:

a) pog‘onali yuritmalar (shesternyali tezliklar qutilari, zinasi-
mon shkivlar, bulardan ko‘proq tezliklar qutilari uchraydi;

b) pog‘onasiz yuritmalar (mexanik variatorlar, elektrik, gidravlik
va kombinatsiyalashgan yuritmalar).

2. Bajaruvchi organining harakati turi bo‘yicha: aylanma harakat,
to‘g‘ri chiziqli ilgarilama-qaytar, uzlukli (davriy) va uzluksiz
(to‘xtovsiz) harakatlanuvchi yuritmalar bo‘ladi.

3. Konstruktiv tuzilishi bo‘yicha mexanik, gidravlik va elektrik yurit-
malarga bo‘linadi. :

4. Bajaradigan vazifasi bo‘yicha bosh harakat yuritmalari, surish
harakati yuritmalari va boshqarish sistemasi yuritmalari bo‘ladi.

Pog‘onali yuritmalar belgilangan oraliqda aylanish chastotalari, ik-
kilangan yurishlar yoki surish giymatlarining ma’lum qatorini beradi.

Pog‘onasiz sistemalar stanokda eng qulay kesish rejimi parametr-
larini stanokni to‘xtatmay turib o‘rnatish imkoniyatiga ega.
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Pog‘onasiz harakat manbayi sifatida «generator-dvigatel» sxemasi
¥ o'zgarmas tokda ishlaydigan tiristorli elektr dvigatel qo‘llanilib,
Hitistor o‘zgaruvchan tokni o‘zgarmas tokka aylantirib beradi. Bunday
slektrik yuritma shpindelning aylanish chastotasini 4000 min-! va un-
tlan ortiq gqiymatlarigacha pog‘onasiz boshgarish imkoniyatini beradi.

Gidravlik yuritmalar sidirish, randalash, o‘yish, jilvirlash, ko-
pirlash, agregat stanoklarida keng qo‘llaniladi. Gidroyuritma tarkibida
nasoslar (shesternyali, plastinkasimon, radial porshenli va aksial por-
shenli), gidrodvigatellar (stanok ishchi organini to‘g‘ri chizigli hara-
katlantiruvchi kuch silindrlari va aylanma harakat beruvchi gidromo-
lorlar) va tagsimlash hamda boshgarish apparatlari (zolotniklar, dros-
sellar, vaqt relesi, klapanlar) bo‘ladi. Gidravlik sistemalarni chizib
tasvirlash uchun TOCT 2781-68, TOCT 2782-68 belgilagan shartli
belgilardan foydalaniladi.

Pnevmatik yuritmalar sigilgan havo (0,5...0,6 MPa)da ishlab, zago-
lovkalarni yuklash, zagotovka va kesuvchi asboblarni mahkamlash,
sunok ishchi organlarini tezkor usulda surilishini ta’minlashda
yo'llaniladi.

Mexanik variatorlar friksion uzatmalar bo‘lib stanoklarning yurit-
malarida nisbatan kam uchraydi, chunki ularning boshqarish diapo-
roni kichik (6 dan ortmaydi), FIK past va ishonchli ishlash muddati
¢heklangan.

9.3. Yuritmalarning asosiy (namunaviy) mexanizmlari

Metall kesuvchi stanoklarda turli magsadlarda turli uzatmalar va
mexanizmlardan foydalaniladi. Ularning asosiylari quyidagilardir.

1. Reykali uzatmalar stanoklarda to‘g‘ri chizigli harakatni amalga
oshirishda keng qo‘llaniladi. Uning turlari: tishli gildirak-reyka (9.1-
tsm, a) va chervyak-reyka (9.1-rasm, b).

‘ildirak

9.1-rasm.
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it ko*ndalang-randalash stanogida q.o‘lle_lmlac'hgan lillllSd]E:
ning sxemasi keltirilgan. Kulisa g‘ildnag_; 1 nl‘n%"ayhai:imli
il tebranuvchi kulisa 4 vositasida polzun 6 ning to ghnk(;skici i
' i-gaytar harakatiga aylanadi. Polz_un ran_d'fxlaso o0 i
i support bilan bog‘langan. Polzunning tezligi e i ;
'.m.'lm 0'zgaruvchan bo‘ladi, bunda v-barmog 2ning ay
- i, m/s. ol B
llllr:éiltl;l;kli ﬁlexanizm]ar aylann_'la harakatni to g ct:hlz(:;lilllellrga
Wi qaytar harakatga aylantirib berib, asosan gvtomauk S agn ey
siiladi. Bunday mexanizmlarning yassi silindrik va tor}e(:s gchoklar
lpun) kulachokli turlari uchrz_iydl (9.4—ra‘sm). 'du asaladi
s vo itargichlar 15X, 20X yoki LLIX15 po‘latlaridan y
58 — 62).

| |‘||“| Il
[ i i
I I i I
P (11 | | |
R it A
A l I A I A
|
[
|

(1
I ‘
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Reykali uzatmalar bosh harakat yuritmasida (tish o*yish, bo
-randalash stanoklari) va surish harakati yuritmasida (toka k
malash stanoklarida) ham qo‘llaniladi. 9

Reyka g‘ildiragi bir marta aylanganida reyka quyidagi maso (ani
o‘tadi: .
S=rL=nmz,, mm. ! g

Bu yerda r-reykaning qadami, mm;

Z-g'ildirak tishlari soni;

m-ilashish moduli, mm, -

2. Vintli uzatmalar sekinlashtirilgan harakatlarni hosil qilish
koniyatiga ega. Uning turlari: ajr

almas gayka-vint, ajraluyvcha
vint, sharikli gayka-vint (9.2-rasm).

n 8ayka i

Silindrik
support kulachok
vint /\/'I\"
o T
9.2-rasm. Vintli uzatmalar, sektor

Vintli uzatmalar surish yuritmalarida, shunin

larini tezkor usulda haraktlantirishda (revolver stanoklarida) h, }
ragamli dastur bo‘yicha boshqariladigan stanoklarda (shariklj ga
vint) qo‘llaniladi.

3. Krivoshipli va kulisali mexanizmlar aylanma harakatn; to'g!
chizigli ilgarilama-qaytar harakatga aylantirib beradi. By nday harak
randalash, o‘yish, sidirish, tish randalash stanoklarida bosh ishcl

gdek ishchi orgs

harakatdir.

5. Davriy (uzlukli) harakat mexaniqulgri xrapovikli vadl;}g;t}? Qjﬁ:
Ini/mluri ko‘rinishida bajariladi. X.rapowkll-me_xcjimzm ran il
vitlash stanoklarida davriy surishni amalga.oshlnsh uchl;{]_ qo 14 indci
Malta mexanizmi stanok ishchi organlari revolver ka agi, shp

/ / s 0

7
j =

hloki, stol va boshqalarni davriy tarzda ma’lum burchakka burish vazi-
4 L ini bajaradi (9.5-rasm). y o S e
1 LA R P 6. R::versiv(mexanizmlar stanok mexanizmlari harakat yo “i"‘?‘l‘im_'
; s R i chun mo‘ljallangandir. Ko‘pincha reverslas Sin-
27 ~ 0'zpartirib berish u J 3T ] alea oshiriladi
o ). drik yoki konussimon tishli g‘ildiraklar yordamida amalg;
9.3-rasm. Kulisali mexanizm: = ; (Y.6-rasm). ol el e . : Z, nis-
I-kulisa g ildiragi; 2-barmog; 3-kulisa Vi ! a) harakat silindrik tishli g 1'Id|rfakia'r bilan uza::nIganrcllia;bgél ; 4
ot 2Lcun); 4-kulisa; S-serga; 6- ; 4 - batda Iva Il vallar qarama-qarshi yo‘nalishda, z,/z,%,/z,
polzun.
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W wentmalarda ba'zi ghildiraklarning o‘glari o‘z navbatida hara-
| bo'lndi. Qo‘zg‘aluvchan o‘glarga ega bo‘lgan tishli g‘ildiraklar
I sveno yetaklovchi (vodilo) deb nomlanadi. O‘qglari
hun bo'lgan tishli g'ildiraklar satellitlar deb ataladi.

Wit uzatmalar uzatishlar nisbatining katta oraligda bo‘lishiga
yul beradi. Planetar uzatmalarning kichik o‘lchamlari va mas-
Wiing asosiy afzalliklaridan hisoblanadi.

‘Muftalar vallarni birlashtirish va harakatni valdan valga uza-
Lhun xizmat giladi. Muftalarning turlari: doimiy, ilashuv, hi-
it yo'nalishda harakatni uzatuvchi.

orton mexanizmi standart rezbalarni kesishda zarur bo‘ladigan
\ (lymatlarining arifmetik gatorini hosil qilib, tokarlik stanoklari-
Mitish qutisida go‘llaniladi.

), Meandr mexanizmi tokarlik-vintqirqar stanoklarida surish qutisi
lagi birinchi aylanib o‘tish guruhini hosil gilish maqgsadida
nib, bir richagli oson boshqgarish imkoniyatini beradi.

INI i
A At
A I | I| ||H

b

Xrapovikli mexanizm : 4

9.5-rasm. \ z i
g =" Malta mexanis

——

II_ va_ll]ar bir xil yo*nalishda bo‘ladi (
friksion muﬁef M, orqali bajariladi.
b) konussimon tishlj g‘ildiraklar bilan reve

%, -oraliq shesterna); reve -'

rslashda ikki tomon|

9.4, Pog‘onali yuritmalarning kinematik hisobi. Struktura
setkasi va aylanish chastotalarining grafiklari
=16
Pog'onali boshqariladigan yuritmalar metall kesuvchi stanoklarda
tarqalgandir. Pog‘onali boshqgarishni ta’minlovchi mexanizmlar
sintruksiyasi bo‘yicha sodda va ularni ekspluatatsiya gilish ishonchlidir.
- Har bir metall kesuvchi stanok ma’lum o‘Ichamli zagotovkalarga
Wlov berish uchun mo‘ljallangan bo‘lib, zagotovkalarning
h'isatilgan olchamlari, stanokning gabariti va kesish tezligining
wheklangan giymatlariga bog‘ligdir.
Stanok shpindeli aylanish chastotalarining cheklangan giymatlari
hesish tezligining yo‘l go‘yilishi mumkin bo‘lgan maksimal va mini-
mal giymatlari hamda zagotovkaning cheklangan diametrlari orqali

4

9.6-rasm. Reversiv mexanizmlar.,

7. Jamlovchi mexanizmlar stanoklarda bir zvenoda har xil kine-

matik zanjirlarni ini yig‘ish (j
NWirlarning harakatlarini yig‘ish (jamlash) uchun xizmat ﬂgiladi.;

Z, Bu magsadda planetar va dij eren-

2 1 sial mexanizmlaridan foydalaniladi. iqlanadi:
! - S-taqokl_arr_.la ko‘prog konussimon - - .. - D,
. tlshl] g‘!ld‘lraklardan tuzilgan diffe- o = 1 000 Vo / Do S o T
rensial qo‘llaniladi (9.7-rasm). P/ My MisHAL shpindel aylanish chastotalarining rostlash dia-
Z, - g - Z,va 8 ;_Lr‘“m' pifrf”?ﬂsial mexanizmi: pazoni deb ataladi va quyidagicha belgilanadi:
zZ, 1 V@ 2, — markaziy g ildiraklar; z,va z, — satellit-

ﬂm“/ minmRn

73

lar; 1 — yetaklovchi (vodilo); 2 — chervyakli juft.
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#lnlgan normal bo‘yicha @ ning quyidagi giymatlari gabul qilin-

katta qiymatlari universal stanoklarga, eng kichik qi i esa |
sus st’anoklarga tegishli. Masalan, 16i(20gmodci{1iqltlynrﬁfz::tl{;ﬂ
vintgirqgar Stanogi uchun R =128, 171118 modelli cheklangan ope
siyalarni bajaradiglan tokarlik-revolver avtomati uchun I.al?g= 0.
. My Van oralighida aylanish chastotalarini turli a
Joylaslu{’fn‘ngh mumkin. Stanoksozlikda maqsadggﬂ?éf?;rtgg?;?
qator bo lib, unda aylanish chastotasining har bir navbatdagi cha
oldingisidan ¢ marta farglanadi (¢ -geometrik progressiyaning m
St.ano‘kl‘arda ‘shpindfal aylanish chastotalarining geometrik pro 4
geﬁlto_n bo‘yicha Joylashxshining qulayligi birinchi marta 1876~in
emik A.V. Godolin tomonidan isbotlangan. Geometrik gatorni
afzglhgl shundaki, kesish tezligining eng katta nisbiy yo‘qotirlli’.:
lamsh_ chastotalari qQatorining barcha oraliqlari uchun bir xil bo
qoladi. Bu esa stanokda zagotovkani shakllantirish bo'yicha ish u :

dorligida maksimal nisbi RGN ‘ St =il CEE
Fouin L al nisbiy vo qotishning o zgarmasligiga ﬁnshxsh't

RRO6: [ 1:12 1,26 1,41 1,58 1,78 2
H : (1,25) (1.4) (1,6)

Keltinlgan shpindel aylanish chastotalari qatorini tuzishga tegish-
W' lgan qonuniyat surishlar gatori (s o .= R) uchun ham, shun-
{ Elmsh harakat ilgarilama-qaytar'ﬁo‘lgan stanoklarda ikki marta
Wli n, sonlari uchun ham qo‘llaniladi.
h ullklar qutilarining kinematik hisobi. Stanoksozlikda tezliklar
ilarini kinematik hisoblash uchun ikki usul—analitik va grafoana-
ik usullar go‘llaniladi.
Ikkala usul tezliklar qutisi tarkibidagi uzatmalarning uzatish nis-
Hurining ganday aniglanishini ko‘rsatadi. Ammo, odatda grafoanali-
L usuldan foydalaniladi, chunki u yechimning turli variantlarini tez
uplshea imkoniyat beradi, ko‘proq yaqqollikka egaligi bois variantlarni
viro solishtirish osonlashadi.
~ Lirafoanalitik usul bo*yicha ketma-ket struktura setkasi va aylanish
linstotalari grafigi tuziladi.

Struktura setkasi stanok yuritmasining strukturasi (tuzilishi) hagida
hlg ma’lumot beradi. Bu setka asosida guruhli uzatmalar uzatish nisbat-
At orasidagi bog‘lanishni ko‘rish mumkin, ammo setka bu miqdorlar-

(A= V—Vz‘, n m!n-MnA_.‘, _nh-ny,
v TR

ya'ni boshga qato a nisbatan iaticod; :
e G ga qatorlarga nisbatan iqtisodiy afzalliklarga egaligin

Maxraji ¢ bo‘l

. b
gan aylanish chastotalari geometrik qatori quyidag

i rlm_:shga cgal g aniq giymatlarini ko‘rsatmaydi. Aylanish chastotalari grafigi yuritma
R RGS turkibidagi barcha uzatmalar uzatish nisbatlarining va barcha vallarning
gy uylanish chastotalarining aniq gymatlarini aniglash imkoniyatini beradi.
n=n, g=n, ¢, {iralik vuritma stanok kinematik sxemasiga mos ravishda chiziladi.
n=n, g=n, ¢ Bosh harakati aylanma harakat bo‘lgan stanoklar tezliklar qutisi

Linematik sxemasini ishlab chigish uchun quyidagilar ma’lum bo‘lishi
kerak: shpindel aylanish chastotalari pog‘onalari soni z, geometrik
(ntor maxraji ¢, shpindelning n, dan n, gacha aylanish chastotalari,
¢lketrodvigatelning aylanish chastotast n . Shpindelning aylanish
vhastotalari pog‘onalari soni z ketma-ket ulanadigan uzatishlar gu-

R=n . o-n, gl

n=n_. deb qabul gilsak,
anIilxan]In* (y-;

Bundan quyidagi kelib chiqadi .

A ~ruhlarini sozlashda har guruhdagi uzatishlar sonlarining kopaytmasiga

- NG ﬁ teng bo'ladi, ya'ni =P P P..P,.
Bl verd: s el Misol tarigasida olti pog‘onali tezliklar qutisi uchun struktura set-
yetta siqator lhad[ar:nmg soni. kasi va aylanishlar chastotasi grafigi variantlaridan biri keltirilgan (9.8-
% ¢ ning glym.jltlun mg“yorlashlirilgan bo‘lib, bu aylanish chasto- rasm). Struktura setkasi quyidagicha yasaladi: bir xil masofada vertikal
alari va Sllﬂsh qrymatlari gatorini ham me’yorlashga olib kelgan. bu chiziglar o‘tkaziladi, ularning soni guruhlar uzatmalari sonidan bitta
¢sa stanoklarning kinematik hisobini ancha osonlashtiradi. it ortiq olinadi. Shuningdek oraligi Ig ¢ ga teng bo‘lgan masofada o‘zaro

74 75




parallel gorizontal chiziglar o‘tkaziladi, ularning soni z ga teny
olinadi. Chapdan birinchj vertikal chizigning o‘rtasj (0)dan
Iarc!agi uzatishlar soniga mog ravishda nurlar o‘tkaziladi; nurlg
keyingi vertikal chiziq bilan kesishish nuqtalari belgilanadi. Kes
nuqtalaridan xuddi shuningdek nurlar otkaziladi. Qo‘shnj
orasidagi masofa X, *lg ¢ ga teng bo‘lishi kerak, bunda X, mos g

ning xarakteristikasinj ifodalaydi.

Aylanish chastotalari grafigi quyidagi tartibda chiziladi: o‘zarg
masofada vertikal chiziglar o‘tkazilib, ularning soni qutidagi
soniga teng qilib olinadi. So‘ngra Ig ¢ ga teng bo‘lgan oraligda goris
tal to‘g‘ri chiziglar o‘tkazilib, ularga pastdan yuqoriga qarab

i

N
s Y .
» : :
L Y

T
n, Ty
& \ <
—

a=P, P,=6=3(1)- 2(3); | lgp

n=1000 min-!
D\ o | ur] v
[\ 4
\ 1 !
7 =500 1%
i iy
. =400
‘S !,r \5
i \( n,=315
Tf; Y \' n,=250
i
\ d n,=200
i‘

n,=160min+

9.8-rasm. Ol pog‘onali tezliklar qutisining kinematikasi, struktura
setkasi va aylanishlar chastotasining grafigi.

76

i

il
1| |||Il i i.l |i|.|
sl chastotalarining grafigi bo‘yi‘((:_l'la qutining barcha uzat-
isbatlarini aniqlash mumkin. e : .
n‘:;:‘n “t:;g‘:malar nisbcrlalti boyicha tishli g‘ildiraklar t:s?l;ar:
illndi, Shuni e’tiborga olish lo_mmkf, stgno‘kso_zllk‘(.i]:c:i o E} :r
! masofalar, o‘zaro ilashuvchi (qp §hm) 1518}.111 g 1r[a11i .
{ sonlarining yigéindisi, chervyak 'g‘xlcyral_dan tlshllarll S;)il X
I (jlymatlari me’yorlangan, ya’ni tgglshI} nogn‘al ar uas ,;;n a;
ovehi va yetaklanuvchi vallar o‘glari ora_sndagn 0 ziar‘rln iy
A puruh uzatmalaridagi gtildiraklar modull. b(?rl‘l_gar} bo ‘sa, ety
iitaklarning har jufti uchun tishlar sonlari yig‘indisi o‘zga

ploign teng bo‘ladi:

Z =2, 7 W Srghe sconst

1hui1uvdagi tishli gildiraklar juftlari uchun uzatishlar nisbatlari

2 os
h = = =2 = va boshqalar.
z, Zi 2;
. o rda idagilar
T uyi
Z, ¥ Z5= Yzvah Z, tenglamalardan quy

Aelib chigadi:

h SO B
Lk AT RS S .
vl k i, +1

Bu formulalar bo‘yicha guruhlardagi belgilangan X z bo‘yicha tishli

p'ildiraklar tishlarining sonlari hisoblab topiladi. i, i,,... uzatishlar

soni aylanishlar chastotalari grafigidan aniglanadi.
Maustaqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

- . - ] “ » cha_
I. “Kinematik sxema”, “Kinematik zanjir” va “uzatma” tushun
larini ta’riflang
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2. Stanoklar yuritmalarining ta’rifini bering. Yurit
izohlang. \ .
3. Metall kesuvchi stanoklar yuritmalarining asosiy ' Bl Modellariga misollar
malarini keltirib ularni izohlang.
4. R va @ larning ifodalarini yozib, ularni izohlang,
5. Stanoklar tezliklar qutisini kinematik hisoblash

10. I-jadval

§ (1 i,'“flu Vit yirim avtomatlar | 1E140, 165136
Al v yarim avtomatlar | 16265-6K, 1K282
v 1336M, 111365

Struktura setkasi va aylanish chastotalari grafigining mol b aleatinhy T —
ctlng ¢ ik .t|||l|||||[u| Vil .I;:hu\ru‘v ]65.05A‘]A(,93,
1693M®D3
s S 171211, 1H713
o p 16811

10-bob. TOKARLIK STANOKLARI

&

Bobning gishqacha mazmuni:

1. Umumiy tushunchalar. Tokarlik guruhi stanoklarinin
asosiy tiplari. "
2. Tokarlik-vintqgirqgar stanoklari va ularni sozlash.
3. Tokarlik-gardanlash stanoklari.

4. Tokarlik-lobovoy va karusel stanoklari.

5. Tokarlik-revolver stanoklari.

6. Ko'p keskichli stanoklar. Tokarlik avtomatlari va yarim

USA- n, pogonasiz ofzgaradi.

whip

rllh gardanlash stanogi.

b Chlgarilgan stanoklarning asosiy qismini tokarlik
Haydi. Ularda ishlov o‘tadigan zagotovkalarning
Vi undan ortiq, uzunligi esa 24000 mm gacha

Tayanch so‘z va iboralar: 1. Tokarlik guruhi stanoklari, Wk-vintqirqar stanoklari va ularni sozlash

vintqirgar stanogi. 5. Tokarlik-gardanlash stanogi. 4. Tok
stanogi. 5. Tokarlik-karusel stanogi. 6. Tokarlik -revolver stun
lik avtomatlari. 8. Tokarlik yarim avtomatlari.

Akl vintgirgar stanoklaridan biri 16K20 modelli
Wilglikka ega (H). Bu asosiy model asosida 16K2011,
IOK 203 modelli stanoklar chiqarilgan.

I ok lik - “vintqirqar stanogi yakka buyurtmali va mayda
Mt ishida, shuningdek asbobsozlik va remont sexlarida
malash, teshik kengaytirish va rezba ochish ishlarini
i 'llulluummdir. Uning asosiy uzel va gismlari quyi-

10.1. Tokarlik stanoklari hagida umumiy ma’

Tokarlik guruhi stanoklarida aylanish sirtlariga ishlov I 1l
turli operatsiyalar amalga oshiriladi: tashqi va ichki silif
nussimon yuzalarni shakllantirish, detal yon yuzalari (tores)
arigchalar ochish, teshiklarni parmalash, zenkerlash, ..
va yo‘nib kengaytirish, ichki va tashqi turli profilli rezbuly
shakldor yuzalarni yo‘nib hosil qilish, yuzalarni nakatks |
talni zagotovkadan kesib ajratish va boshqgalar.

Tokarlik guruhiga quyidagi tipdagi stanoklar Kiradi (10,
garang).

MHslmon shaklda, jilvirlangan yo‘naltiruvchilarga ega).
Wik (unga tezliklar qutisi o‘rnatilgan).

LRI
ko (e rostatik tayanchga ega—havo yostiqchasida joy-

i keskich ushlagich va markaziy asboblar ushlagi-
)

E g fohida supportning surish mexanizmi joylashgan).

78 79




7. Ayrim xarakterli detallari: shpindel, yurgizish vinti, yurgizis
vali va reyka.

Stanokdagi harakatlar: -

Bosh harakat—shpindelning zagotovka bilan birga aylanma h ra
kati. Shpindelning aylanish chastotasi sonlari 22 ta (n, —12 5+
ayl/min, N, =10 kW). Shpindelning to‘g‘ri va teskari yo ‘nalishday
aylamshlan quyldagl tenglama orqgali ifodalanadi (stanokning k1
matik sxemasiga qarang [3, 265-bet]):

n, =n*d,/d*i =1460*140/268%i, ,

Surish harakati—shpindelning bir marta aylanishiga mos keladi
gan supportning bo‘ylama (s,) va salazkalarning ko‘ndalang
yo‘nalishdagi (s,) siljishidir (s, =0,05-2,8 mm/ayl; 5,=0,025-1,4 mm/
ayl). Bo‘ylama surish kinematik balansi tenglamasi quyldaglcha

se=1 *60/60*30/45*40/86*86{64*28/28*28/35*l8/45*1
48*23/40’]: ’P 24/39*28/35*30/30*4/21 *36/41* 17/66*r* 10*3, m '
ayl.

Ko‘ndalang surish

5,=A*36/36*34/29*29/26*5 , mm/ayl,

Bu yerda: A= 1, .. *60/60*30/45%40/86*86/64*28/28*28/35*
18/45* 15/48* 23/40‘£ 24/39*28/35*30/30*4/2] ga teng.

Rezba kesish. Stanokda metrik, dyumli, modulli va pitch rezba-
larini kesish mumkin. Keskich yordamida rezba kesishda support su-
rish harakatini yurgizish vintidan oladi (bunda mufta M, ulanadi). Rezba
kesishda kinematik balans tenglamasi kesilayotgan rezba qadami ¢
uchun quyidagicha yoziladi: ]

{r= layl shp lfd*'iﬂlrna‘:l)f.\‘r.’
bundan almashinuvchi gildiraklar uzatish nisbati

= s

Bu yerda: i, -shpindel va yurglzlsh vinti orasidagi o‘zgarmas ele-
mentlar uzatlsh nisbati; ¢ -yurgizish vintining gadami. 1
Metrik va dyumli rezbalarni kesishda a=40, v=86 va d=64 tishli
almashinuvchi g'ildiraklar o‘rnatiladi va bu metrik rezbaning qadami
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nokning pasportida ko‘rsatilganidek 0,5-112 mm bo‘lishini
W' minlaydi.
Stanoklarni sozlash—texnologik uskuna (stanok) va jihozlar
{moslamalar)ni ma’lum texnologik operatsiyani bajarish uchun tay-
rrlushdlr Buning uchun kinematik zanjirlar sozlanadi—stanokning
¢liklar qutisi, surish qutisi va boshqa organlarini boshqarish dastak-
lnrl zarur holatlarga keltirib o‘rnatiladi, almashinuvchi tishli
§'Ildiraklar, shuningdek kopirlar, cheklagichlar va shunga o‘xshashlar
tnlab olinadi va o‘rnatiladi.

O'rganilayotgan stanok yuqorida keltirilganlardan tashqari konussi-
mon yuzalarga ishlov berish va ko‘p kirimli rezbalarni kesish uchun
sozlanadi.

Konussimon yuzalarga ishlov berishninig quyidagi usullari mav-
Jud:

a) orqa babka korpusini ko‘ndalang yo‘nalishda A masofaga surish
orqali; bu usul katta uzunlikdagi va konus uchidagi yarim burchak
i « 8" bo‘lgan konussimon detallarga ishlov berishda qo‘llaniladi;

b) keskich salazkalarini burish orgali; bu usul katta burchakli
knlta konussimon detallarga ishlov berishda qo‘llaniladi;

d) konus lineykasi yordamida ishlov berish universal va eng qulay
usul hisoblanadi.

Tokarlik stanoklarini har xil operatsiyalarga sozlashda normallash-
pian moslamalar (3 va 4 kulachokli, pnevmoyuritmali, povodokli pat-
tonlar, planshaybalar, lyunetlar, markazlar, opravkalar)dan foydala-
niladi.

10.3. Tokarlik-gardanlash stanoklari

Bunday stanoklar shakldor kesuvchi asboblar tishlarining orqa
yuzalariga egri chiziq (Arximed spirali) bo‘yicha shakl berishda
(o'llaniladi. Kesuvchi tishlar orga yuzasining bunday profilga ega
ho'lishi, orqa burchakning va kesuvchi girra shaklining old yuza bo‘yicha
(Jayta charxlashlarda o‘zgarmas bo‘lishini ta’minlaydi. Bunday ishlov
berish shakldor (fason), modulli chervyak, modulli disk, tarogsi-
mon, shlitsli frezalar, shuningdek to‘g‘ri va vintsimon tishli metchik-
lar uchun zarur bo‘ladi.

Arximed spirali ishlov o‘tadigan (10.1-rasm) freza (/) ning tekis
nylanma harakati va keskich (2) ning freza o‘qiga perpendikular
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yo‘nalishda tekis surilishi (ko‘ndalang surish s, ) nat I
Surish harakati maxsus kulachok (3) yordamlda amul;
uning ishchi gismi BA Arximed spirali shaklida y
gan freza bir tishga burilish vaqtida kulachok to‘la bir i
d Rolik (4) kulachokning BA gismi bo‘yicha dumalab s
| support (5) ning keskich (2) bilan birga ishchi harakut
i - girindi kesiladi. Rolik kulachokning to‘g‘ri chiziglh A
I kelganida prujina (6) ta’sirida support tezda frezadu

yurish). Kertuvchi asbob sifatida shakldor keskich yold

tlik-lobovoy va karusel stanoklari

v slanoklaridan katta diametrli (5 m gacha) kalta
i buyurtmali ishlab chiqarish sharoitida ishlov

- Lagotovka planshaybaga kulachoklar, gisgichlar

muhkamlanadi (10.2-rasm.).

HkaIk - lobovoy stanogining xarakteristikasi quyi-

olinib, ularning shakldor profili kertilayotgan tishlas - planshayba
qilib charxlangan bo‘ladi. Zagotovka har bir to‘la aylas g keskich ushlagichlar
keskichga ko‘ndalang surish (giymati) uzatiladi. ‘ ' orqa babka
v
(2108 F - - - D =3200mm
‘ =~ M = 16000 kg
g = 1 —50ayi/min
- N yn = 30kW

L2
Ik labovoy stanogi.

sl va ish unumdorligining pastligi, zagotov-
8 ivinligh sababli bu stanoklar kam uchraydi.

I stanoklari katta diametrli, ammo nisbatan kichik
RN o'l maxovik, glildirak, korpus tipidagi zago-
UK mashinasozlik korxonalarida ishlov berish uchun
Ovki vertikal o'q atrofida aylanuvchi doiraviy stol
N'lhnluluu.uhk: u zagotovkani o‘rnatish va tayyor

Slsl Ishlarini ancha osonlashtiradi.

BRI (10, 2-jadval) ikki turda chiqariladi:

B ilanshaybaning diametri 1 .6 m gacha, ikki-vertikal
e kallakli va yon supportlariga ega); modellari 1541,
11516, IASI6M D4,

. lli:::. 24 m gacha, uch supportli—ikkitasi vertikal,
B el 1AS31, 1553, 1525... (10.3-rasm).

10. I-rasm. Freza orga yuzasini gardanlash sxemasi,

Tokarlik - gardanlash (Tokapno-3aTsuioBouHbiil) A
tashqi ko‘rinishi tokarlik-vintqirgar stanoklarga o‘xshu
ularda o°ziga xos maxsus konstruksiyaga ega bo*lgan § |
Bu support gardanlash operatsiyasi uchun zarur bo‘ g
ni amalga oshiradi.

1b811 modelli universal tokarlik-gardanlash stano’ _
kirimli modulli chervyak frezalari, shuningdek taroqsl
disk va fason frezalar hamda tishlari to‘gri, giya yokl, Vi
Jjoylashgan asboblar kertiladi. Bu stanokda bundan tashqael !
lik ishlarini bajarish mumkin. N
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10.3-rasm. Ikki stoykali tokarlik karusel stanogi:
I-plita; 2-stanina; 3-yon support; 4-traversa; S-yugori balka; 6-stoyka;
7-planshayba; §- bmhqamv pulti.

Karusel stanoklarining texnik xarakteristikasi (¢ = 1,26 ).

10.2-jac
% St A 1 :
0 anokning modeli 1541 1525 | 1596
1 Stanokning turi- stoykalari soni 1 2 29N
2 Ishlanayotgan detalning diametr, 1600 | 2500 200
D mm
3 Ishlanayotgan detalning balandligi, 1000 1600 (6300
H™ mm
4 Planshaybaning diametri. D, mm 1400
3 Planshayba aylanish chastotalan :
chegarasi, n, ayl/min 4-200 | 1,6-80
6 Bosh yuritma elektr dvigateli
quvvati, Nw kW 28

B

10.5. Tokarlik-revolver stanoklari

Tokarlik-revolver stanoklari seriyali ishlab chiqarishda chi iviq tipi-
dagi yoki ayrim zagotovkalardan diametri va uzunligi uncha ka
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etullarni tayyorlash uchun xizmat giladi. Bu sta.noklar
tlik stanogidagi orga babka o‘rniga revolver kallagiga ega
vihi asboblar (keskich, parma, zenliie.r, razvyortka va
llnkning o‘yigchalariga mahkamlanadi. e
t“kul!ugi t%urilish o‘qining joylashishi bo‘yicha ikki turda-
ho'ladi: ijiab
ulver kallagi vertikal o°q atrofida _burlladlgan §tan0kl§ir
1), bu stanoklarda revolver supportidan tash(‘lan tokarlik
Idek oddiy support ham bo‘lib, bo‘ylama va ko‘ndalang su-

L
o e
-=Ho1—¢

/ X
6 pozitsiyali /

revalver
kallagi

&

I

10.4-rasm.

| viigtning o‘zida bo‘ylama va revolver §upp0rtl_arga o_‘ rnat;lgan
i 1shlov berishda gatnasha olishi mashma} vaqti (#,) ning gisqa-
olib kelib, ish unumdorligi ortadi. Chiviq zagotovkalar sanga
gisgichlar yordamida, donali zagotovkalar esa patron yolq
qisuvchi moslamalar yordamida mahkamlanadi.Bu tipdagi
larning modellari: 1M36, 1T1365.

T SR e
| i A

N2 = b ST
1 -"d: |—|M/ =
>
et
10.5-rasm.

1) Revolver kallagi gorizontal o‘q atrofida buriladigan stanoklar
Ilﬂ % rasm); bu stanoklarda revolver supporti revolver kallagi bilan
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birga bo‘ylama surish harakatini ham oladi; shuning uchun bu i
da oddiy supportga zarurat golmaydi. Bu tipdagi stanoklar 1]
tokarlik-revolver stanoklari hisoblanadi. Surish qutisidan harak ;s
: A AL 5 . : Z $ b-v - girqa boshlash;

port mexanizmiga yurgizish vali orqali uzatiladi. et y-g- ishchi surishni yo‘nish;
" Bu tipdagi stanoklarning modellari: 1336M, 1A341. - g-d - tez qaytish; : .
i 1A341 modelli universal tokarlik-revolver stanogida ko‘p i s, e, Ik - boshlang'ich yaivatgn qaytish,
i sozlashni bajarish mumkin. Stanok komandoapparat deb ata

i: boshqarish uzeliga ega bo‘lib, shpindelning aylanish chast'. |

| avtomatik tarzda tanlash, revolver kallagini zarur bo‘lgan pozitsl
| ' burish va uni surish harakatlarini cheklash kabi operatsiyalamt}.

ga oshiradi. Bundan tashqari stanokda chivigni surish va qisish ug

! gidravlik mexanizm, konussimon yuzalarga ishlov berish uchup
| pir lineykasi, rezba kesish moslamasi bor.
: Bu stanokning texnik xarakteristikasi quyidagicha:
|
|
|

Orga support
a-b - zagatovkaga tez yaginlashish;

" +

v

_\| & b g
o I o

N e— TEAT I k

Old support

10, 6-rasm.

! i ko‘p keskichli tokarlik yarim avtomati diametri
'l:ug;:;.:dt:(]:‘llgic:l I;hlf(:stcma, val, halqz‘l, flanes tipidagi dctalla;-j
(ivkuni patron yoki opravkada ko‘p kcs_,kjcihlll sozlash yo
Sunltusida ishlov beradi. Bu stanok avtomatik liniyalar tarkibiga
iwh : ;;:':::é';;auaﬁ va yarim_ avtomatlari (a\_ftomat va yarim av-
stnoklarning umumiy ta"rlﬁ_ 8- bobda penlgan).'
wiomat-stanokda texnologik s:kl_m bajarish, _sh‘unmgdek tayyor
i detalni bo‘shatib olish va yangi zagotovkani o 1:nat1b mahkam-
e liun zarur bo‘lgan barcha asosiy va yordamchi harakatlar av-
\ lil:l::::l I::]\{%;qr?]dz::-'stanokda bir za_gotovkani ishlash siklini _tz_lshkll
(Il barcha asosiy va yordamchi harakatlar avtor‘natle}s‘htlr'llgag:
Ining ishlovi tugagandan so'ng yarim a:/tomat_to xtatilib, ishchi
Wali bo‘shatib oladi, yangi zagotovkani o‘rnatadi va stanokni qay-
" s ot -

‘;"uli:‘:::-’l‘ilku;ﬁ:)rﬁl?t'ﬂc stanoklari bir va ko‘p shpinc‘lelli bc_m‘ladi.. Za-
snaviy bir shpindelli avtomat{afda 3-60 mm, ko‘p shpmdcl'h Kv—
winatlarda esa 15-125 mm li chiviglardan detallar _tay)'rqu.anad_l.hlv-

Wit Lipini tanlash ishlab chigal:lShn_lng hajmi (seny:fil'zl:g.l)ga, ishlov
y 1ish aniqligiga, shuningdek iqtisodiy _thatlaliga _b(?g !1qd1r. el
lokarlik avtomatlarida stanokning anigligi, 1sh1cw'li tu]n va
i llaniladigan kesuvchi asbobga qarab detallarga 8...13 _k;fl‘c; tcL:r.\ﬁ
Wi tozaligi R =160 mkm dan R =2 mkm oraligda ishlov beris
mumkin.

1. Chivigning maksimal diametri, mm 40
i 2. Patronga o‘rnatiladigan zagotovkaning
| ‘ maksimal diametri, mm

5 Shpindclning aylanish chastotalari chegarasi, ayl/min
- Revolver kallagi bo‘ylama surishlari chegarasi, mm/ayl
- Revolver kallagi doiraviy surishlar chegarasi, mm/ayl

. Revolver kallagidagi o‘yiqchalar (pozitsiyalar) soni
- Bosh harakat elektr dvigateli quvvati, kW

N Ohn b

!|':M 10.6. Ko‘p keskichli stanoklar. Tokarlik yarim
i\! ‘ avtomatlari va avtomatlari

Ko‘p keskichli tokarlik stanoklari seriyali va keng ko‘lamli ishla
| ¢ hiqarish sharoitida pog‘onali valiklar, tishli g‘ildiraklar bloklari y
I srilunga o‘xshash detallarni tayyorlash uchun mo‘ljallangan. [
| st- Xanoklar ikki va undan ortiq supportga ega bo‘lib, supportlarning ha
bi Xirida bir necha bir vaqtda ishga tushuvchi keskichlar o‘rnatilgan. Olding

sum-pport bo‘ylama 5, va ko‘ndalang 5,» 0rga support esa faqgat ko‘ndalang

s, - surishlarga ega. Mashina vaqtining gisqarishi tufayli ish unumdorl'
or_tadi. Bir vaqtda bir necha keskichlar yordamida qirindi katta kesiml
qiﬁilib olinishi sababli stanokning yuqori bikirligi ta’minlangan bo‘la
K&-0°p keskichli stanoklar yarim avtomatik sikl bo‘yicha ishlaydi (10.6+
ra1sm).
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I A A
{1/14011 modelli bir shpindelli tokflr!ik—(evolver avtomatining
texnik xarakteristikasi:

Zagotovka sifatida avtomatik tokarlik stanoklarida chiviq (npyrok)
donali zagotovkalar va diametri 12 mm gacha bo‘lgan simlar oling

Shpindellarning joylashishi bo‘yicha gorizontal va vertikal, baja oy 0'tadigan chivigning maksimal diametri ‘;% mml;. 500 min-":
digan operatsiyalari bo‘yicha bir shpindelli avtomatlar shakldor jndelning chap aylanishlari chastotasi 80..... il
tushiruvchi, shakldor-bo‘ylama yo‘nish va tokarlik-revolver turlan M 310 mn

i g ishlari chastotasi

indelning o'ng aylani . . ’ ;

- jlndigan (ochiladigan) rezbaning maksimal diametri 11\34 y
wilver kallagining eng katta surilish masofasi m

bo‘linadi. .

Shakldor-kesib tushirish avtomatlari @ 3-25 mm li kalta sha
detallarga ishlov berish uchun mo‘ljallangan. Zagotovka shpind
sangali gisqich yordamida mahkamlanadi. Stanokda 2 dan 4 ta
support bo‘lib, ularning shakldor va kesib tushiruvchi keskichlari fag
ko‘ndalang yo‘nalishda harakatlanadi (10.7-rasm).

Shakldor-bo‘ylama yo‘nish avtomatlari kichik diametrli uzun d
tallar uchun mo‘ljallangan. Avtomatda 4-5 ta ko‘ndalang support bo'lit
ular alohida kulachoklardan ko‘ndalang surish harakati olib ZagoLoy.
ka atrofida Joylashtirilgan boladi.

ikki ; 3 joylashgan tagsimlovchi val-
at ikkita ko‘ndalang va bo‘ylama joy‘ ‘ _ _
c:A:;u:rT‘Ll;lr har sikl (detalning tayyor bo‘lish vaqti) mobaynida 1
‘la aylanadi. ' . .
ﬂ.z'(:()p ‘;h;indclli avtomatlardan 15265 mE)dcl_l asomdii g;égﬂgé?
& ~ontal tipdagi ketma-ket harakatga lus.hmladlgan 4-(‘ chraydi’
(r l13265 6K) va 8-(15265-8K) shpindelli avtomatlar l:o kgl?bﬂangar;
q | - delli olti indelli avtoma
1B5265-6K modelli olti shpin : m lang
| ‘ZJ 1arg}‘i?trubadan ko‘p seriyali va kcng. ko la_ml.l 1shlabkch?qt;;11;1;s}’1i
:I?u::gl?da keng go‘llaniladi. Bu avtomatning texnik xarakteris

(uy adagicha:
« hivigning eng

!

~ppont chivig uchun

cheklagich

- in!
katta diametri 65 mm; shpindel 73... :t?(’rssf;ﬁ}
1 ig"ida 29 aylanish chastotasiga ega; ko'ndalang supportlar son’ ©
m'"h £ ta bo‘ylama supporti bor. Detal olti pozﬂsrya@a kctfna- e
:lt‘l 1 (3(1 Shpindel bloki tagsimlash vali va besh arigchali malta kr
)1 .

me > anizmi vositasida buriladi.

shpindel i h‘_r—/-l
I
L'—\’M y

10.7-rasm. Shakldor kesib tushiruvchi avtomat stanok sxemasi.

Mustagil tayyorlanish uchun savol va topshiriqlar

1 . Tokarlik guruhi stanoklarida bajarile.idig_an i§h‘ turla-ri_ni izohlang.
:2- Tokarlik guruhi stanoklarining asosty txplan.nl_ keltlr_mg'. LR
:3. 1B811 modelli tokarlik-gardanlash stanogi ish prinsipi

fala r-imi ifodalang.

i e b Ay ~1_ Tokarlik-lobovoy va karusel stanoklari va ularda bajariladigan ishlar-

shaklli detallarga bir necha xil kesuvchi asboblar yordamida ishloy
berishga mo‘ljallangan. Zagotovka sifatida asosan kalibrlangan chiviglar - : zifalarini izohlang.
olinadi. Ba’zan maxsus yuklash qurilmasi vositasida donali zagotovkalar- S_ Tokarlik-revolver stan.oklarlnmg tl:lrlt?)r;;:i:aavtomaﬂari va yarin
ga ham ishlov beriladi. Ko*pchilik operatsiyalar bu avtomatlarda shpin- & _ Ko'p keskichli tokarlik stanoklflm,d bajariladigan ishlarning mos
delning chap aylanishida yuqori tezliklarda, rezba ochish, teshiklarni avto rxatlari to‘grisida tushunchalar, ularda baj

razvyortkalash kabi operatsiyalar esa, shpindelning o‘ng aylanishida sxerx zlarini keltirib izohlang.
past tezliklarida bajariladi.

ni tea’ riflang.
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11- bob. PARMALASH VA TESHIK KENGAYTI} i
STANOKLARI i

Bobning qisqacha mazmuni: 5
1. Parmalash va teshik kengaytirish stanoklari guruhining
Xarakteristikasi. Stanoklarning asosiy tiplari. a

2. Vertikal-va radial-parmalash stanoklari. '

3. Ko‘p shpindelli, gorizontal-parmalash stanoklaﬂ
Stanoklari haqida tushunchalar-. "y

4. Teshik kengaytirish stanoklari va ularning turlari. I
Tayanch so‘z va iboralar

L. Parmalash va teshik kengaytirish stanoklari guruhi. 2, Vertik

malash stanogi. 3. Radial-parmalash stanogi. 4. Teshik ken i
stanoklari. L

b yilish, list ko‘rinishidagi zagotovkalardan disklar qll::
shiklargn zenkerlash, zenkm'rkalash, H‘imonk'all?ksh‘ s;a E

i qo‘shimeha ishlov bens_l'l, rpetchlk bilan ichki rezl

W shunga o'xshash ishlar bajariladi. : s

Wil parmalash Stanoklarining_ quyidagi turlari nl‘l(‘c_lv_;_llizk.dia-

tyokl verstak) ustiga o‘matllgan stano_klar — kic S
&, |2 mm gacha) teshiklarga ishlov berish uchun. e
ML, 2110611, 2/11121T, 2M112 va boshqalar. Bu lstan'o a£h£
Yugori aylanish chasltlotgia(r;'ga ega (16000 ayl/min g

1 iborsozlikda qo‘llaniladi. ; .

rll::trlﬂlar mdial-pa?‘malash stanoklari-—d'lamctnb 18,d ?5, 35,

'S i gacha bo'lgan teshiklarga parma_lab 1shlqv qls*';\l hnum_

Ku'p shpindelli parmalash stanoklarl,' ularning :n oo

i 1 shpindelli stanoklarnikiga qa@ganda bu’munc_hao qbo‘l ar;
' urizontal-parmalash stanlook]g)—katta chuqurlikka ega g

B | i (L/D>10-12). Hifes

. ::::)l:x]lt;ai?]l‘iﬁ }Em{ gismida markaz teshiklarini hosil gilish

)\ mo'ljallangan stanoklar. sy o _
ﬂm‘:l}l::i;:lzgliaoklarining asosiy o‘lchami sﬁ'gtlda pe!rmalashl?;tr:g
\ {1 diametri, shpindel konusining o‘lchami va uning eng

ih yo'li ko‘rsatiladi. ; ot

: Ilh’.:)slushlirilgan parmalash stanoklariga agregat stanoul;la;lerélu }:lcrlll :

i mumkin, ular maxsus jihozlar (moslamalar, maxs

11.1. Parmalash va teshik kengaytirish stanoklari E
guruhining umumiy xarakteristikasi '.

Umumiy tasnif bo‘yicha metall kesuvchi stanoklarning 2-gug
parmalash va teshik kengaytirish stanoklari kiritilgan bo‘lib, u
tovkalardagi turli o‘lcham va shakldagi teshiklarga ishlov beri
mo‘ljallangan. Bu guruh stanoklari barcha metall kesuvchi stanoklag
20% ga yaqinini tashkil etadi. -
Bu guruhga quyidagi tipdagi stanoklar kiradi (1 1.1-jadval); b

11. 1-jag

Wblur va boshqalar)ga ega bo‘lib, odatda ko*p seriyali va keng ko‘lamli-
— y {shl: igarishda qo‘llaniladi. ; | eliin
ﬂg i gamklami—in nomlar Modellariga misollag I' 'mfllzlsllslzaﬁ‘rh;glash stanctlelari bir mahsulot turida IJEII' YOK):t:lr;l necha
ezery [ e+ ; (tu a oslan-
I Vertikal-parmalash 2H118. 2P13502 ftsialarni bajaradi. Ular odatda boshga mahsulot turiga g
2 Bir shpindelli yarim avtomatiar iy,
3 Ko'p shpindelli yarim avtomatlar -
4 Koordinat-teshik kengaytirish 2A450, 2F450D30 11.2. Vertikal va radial-parmalash stanoklari
5 Radial-parmalash 2554, 2H55(2 q K% ety
izontal-teshi iris 1l ; - a eng ko‘p uchray-
] G e et i s e b e e
8 Gorizontal-parmalash va markazlovchi 0C-955,0C-901 digan paramalash stano
9 Har xil parmalash va teshik kengaytirish

i iof lari nisbatan katta bo‘Imagan
Vertikal-parmalash stanoklari o lf:ham a :
fngntfwkalarga teshiklarga ishlov berish uchuq mo ljgllan‘gancllllr.dllshégt
n't"ndigan zagotovka moslama bilan birga stolr;tnﬁ ustiga 0i r1(1zlatll ? :—ésm)
Shiavi i ikal- tanog -
e 2H135-1 modelli vertikal parmalash s : r
l‘;nitl"sl’:;l)r’nodclli, bundan ilgari chiqarilgan stanokka nisbatan keskin

Parmalash stanoklarida yaxlit materialda bir tomoni berk va ikkala
tomoni ochiq teshiklarni ochish, mavjud teshiklarning diametrini par-
malab kattalashtirish (paccncpﬂuﬂaﬂnc), teshiklarni yo‘nib kattalash-

1
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B0 imas kolonnaga o‘rnatilgan buriluvchan gilza-
W inltiravehilari bo‘yicha traversa harakatlanadi.

o

- il parmalash
: g 4 ;
.[ i 2-q0 ‘t ‘almas B

1 flf* Wik gisgich; 3
1 Lorasm. Verikal.pagy Wil 7, 2
I-fundament ﬁ?ﬁ: 2 *' LR .
g?;iz;;:;:;ﬂg;}:;;z’;m; * osa parmalash kallagi o‘rnatilgan bo‘lib, u traversa bo‘yicha

Wi traversa hamda buril

uvchan gilza bilan bj rga 360° ga burila
:

‘Wil asbob va zagotovka o‘qlarini moslashtirish traversani burish

h kallagini traversa bo‘ylab surish orqali amalga oshiriladi. Zarur
i koordinatalar o‘rnatilgandan keyin parmalash kallagi va kolonna
8 bilun mahkamlanadi.

modelli radial-parmalash Stanogining texnik xarakteristikasi quyi-

e di va so‘ngra zagotovka

2H135-] modellj stanokdg «suzuvchiy i judligi 7

It(owirkaga konduj‘ktpr, oldindan rejalangan ;gjmg%;:g:;uiggl :
ulachoklar bo yicha ko‘p_koordinatlj ishlov berishnij zagotc

e ég;?c\lfi?t jtlilax;f) amal?a oshirish _in'lkonini yaratdi,

ik At s Kal-parmalash Stanogining texnik Xarakten

Parmalashning maksimal djametr d =

2) shpindel 0‘qidan ko]

3) stol'ning burilish burchagi 360°;
;!)) Sshgiﬁdel a_y'lanis'h chastotalari son; 12 31,.5... 1400 min-1 ).
> burrs qutisi 9 xj] (;=0,_1... I,_ mm/ayl) surish Qiymatiga ega

) bosh harakat clekir dyignief: No=4 kW, 1 =1440 mini }

max

pindel o’gidan kolonnagacha bo‘lgan masofa 4=350...1600 mm;
Itaversaning eng katta vertikal surilishi 1000 mm;
) lezliklar qutisi 25 xil aylanish chastotasi (t, =18...2000 min') ga ega;
1) elektr dvigatellar soni 3 (N,=7,5 kW;'V.=0.5 kw: N,=4 kW).
= Mosh harakat (shpindelning aylanishi) kinematik zanjiri tengla-
. Wil aylanishning maksimal chastotasi uchun quyidagicha yoziladi:
8an masofa A=300 m n;

2638 25 35 36 50
" 1460 =2000 min!.
38 38 35 25 32 23 i

Surishning minimal giymati uchun kinematik balans tenglamasi
Huyidagicha yoziladi.

3618181816 1

Yot il A e ——FI3%3 =005 I
w4440 45 47 49 43" P

2554 modelli radial-parmalash stanog

lishgan stanoklar ishlab chiqarilgan: 2A5

I
) 'rlrnwlashning eng katta diametri D__ =50 mm;
3

n

i asosida quyidagi takomil-
54E — salazkalar bo‘yicha
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suriladigan; 2554P — relslar bo‘yicha suriladigan; 2A557, 2A557

2A557P-shpindel o‘qidan kolonnagacha bo‘lgan masofa (BLUI

wmunaens) 3150 mm gacha uzaytirilgan; 2A554@ ] — avtomatik
va shpindelning raqamli indikatsiyasiga ega bo‘lgan; 25542 — ragan
dastur bo‘yicha boshqariladigan koordinat-parmalash stanogi. I zagotovkalar esa qo‘zg‘almas bo‘ladi.

Radial-parmalash stanoklaridan 211155 modelli stanok alohida o't Gorizontal-parmalash stanoklari ham katta chuqurlikka ega bo‘lgan
tutadi. Bu stanok ko‘chma, buriluvchan parmalash kallagiga ega bo* Aishiklarga ishlov beradi. Bulardan ko‘p uchraydiganlari quyidagi-
yirik gabaritli zagotovkalarning har xil tekisliklarda Joylashgan teshik fdir:
lariga ishlov beradi. I) Gorizontal-parmalash ko‘chma stanogi qgiyalanuvchi parma-
Jush kallagiga ega (OC-955 modelli stanok): vertikal bilan +20° bur-
thak ostida joylashgan teshiklarga ishloy berish mumkin.

- 2) OC-901 modelli bir shpindelli gorizontal-parmalash stanogi
W10-18 mm li chuqur teshiklarga qo‘zg‘almas zagotovkalarda
i onasimon surish usuli bo‘yicha ishlov beradi. Asbob aylanma hara-

l‘:ﬂ (400-2100 min-') va sakkiz pog'onali surish harakati (40-780

Him/ayl) ga ega bo‘ladi. Stanok avtomatik ish siklida ishlaydi.

4) OC-401A modelli bir shpindelli vertikal-parmalash stanogi @ 6-12
mm li uzunligi 300 mm gacha bo‘lgan teshiklarga ishlov beradi.

1) OC-402A modelli ikki shpindelli vertikal-parmalash stanogi
ham @ 6-12 mm li, uzunligi 300 mm gacha bo'‘lgan teshiklarga ishloy
beradi. Har bir shpindel mustagqil boshqariladi. Stanok avtomatik ish
slklida ishlaydi. Stanok yirik seriyali va keng ko‘lamli ishlab chiqarishda
loydalaniladi. Yuqorida keltirilgan stanoklar ixtisoslashgan parmalash
stanoklariga mansubdir.

Parmalash uchun agregat stanoklari. Agregat stanoklari normal-

- Kautta chuqurlikka ega bo‘lgan teshiklarga ishlov beruvchi stanoklar
Wiligl diametrdan bir necha marta katta bo‘lgan teshiklarni parma-
I v parmalab kengaytirish uchun xizmat qgiladi. Stanoklar bir va
A lomonlama bo‘lishi mumkin. Zagotovka aylanma harakat oluvchi,

11.3. Ko‘p shpindelli gorizontal-parmalash stanoklari.
Agregat stanoklar hagida tushuncha

Ko‘p shpindelli parmalash stanoklarining uch asosiy turi mavs
jud.
1) Shpindellari bir qatorda Jjoylashib ketma-ket bir detaldagi ha
xil diametrli yoki bir teshikka turli asboblar bilan ishlov berist g
mo‘ljallangan stanoklar. Masalan, 2, 3 yoki 4 shpindelli bir qator
stol-plitali stanok 2H 13511; to‘rt shpindelli stanoklardan biri 2H1
4 modeli bilan belgilanadi (11.3-rasm). 3
2) Bir necha teshiklarni bir vaqtning o‘zida ishlash uchun
mo‘ljallangan shpindellari almashinadigan, kolokol tipidagi parma-
lash kallagiga ega bo‘lgan stanoklar, masalan, 2170M modelli stanok.
3) Keng ko‘lamli ishlab chiqarish uchun mo‘ljallangan ko'p
shpindelli agregat stanoklari.

| @ m S lashgan detallar va uzellardan yig‘iladigan stanoklar bo‘lib, ular yi-

I | | Ik seriyali va keng ko‘lamli ishlab chiqarishda parmalash, zenkerlash,

L" A I ! i A . fizvyortkalash, ichki va tashqi yuzalarni yo‘nish, rezba ochish kabi ope-

5 | | HITHRG Iatsiyalarni bajarish uchun mo‘ljallangan. Ko‘pincha ularda korpus tipi-

/L EC { | N _ dagi detallarga ishlov berilib, kesib ishlash Jarayonida zagotovkalar

/?\ ’@\ f{#!' ’Iiij“\ Sl (o'zg‘almas bo‘ladi. Agregat stanoklarida kallaklar gorizontal, ver-

_— 3 tikal, giya yoki kombinatsiyalashgan holda joylashishlari mumkin.

Harakat elektr dvigateldan (11.4-rasm) kuch kallagi va shpindel qutisi

' ' 3 i , orqali ishchi shpindellarga uzatiladi; ishchi shpindellarga esa kesuvchi

/L"l\ /LU.\ - asboblar o‘rnatilgan. Bu uzellar kolonna yoki stolga o‘rnatilib, ular

I' u‘z_nav.batida asosiy stolgal mahkamlab qo‘yiladi. Asosiy stollar ishloy

11.3-rasm. To'rt shpindelli vertikal-parmalash stano =4 beriladigan zagotovkalarni mahkamilash uchun qisib go‘yuvchi mos-
I-parmalash kallagi; 2-shpindel; 3-umumiy stol; 4-stanina. lamalarga ega.

94 95




il
AR

L

ontal-teshik kengaytirish stanoklari yirik korpus tipidagi de-
i Ishlov berish uchun mo‘ljallangan. Bu stanoklarning xarak-
“w'lehami sifatida shpindelning diametri (4=60...160 mm)
il Stanok bir (oldingi) yoki ikki (oldingi va orqa) stoykali
Il mumkin.

Jwshik kengaytirish stanoklarida o‘qlari o‘zaro parallel teshiklarga
it orasidagi masofani katta aniglikda saglangan holda ishlov be-
il mngsadga muvofiqdir.

Kesuvehi asboblar shpindelga va radial supportga o‘rnatiladi. Shpindel
_ pllmnlmyba tezliklar qutisi orqali aylanma harakat oladi. Zagotovka
Wi iluvehan stolga o‘rnatilib mahkamlanadi.

JAG20 modelli universal teshik kengaytirish stanogining texnik
ukteristikasi quyidagicha:

I) shpindelning diametri d, =90 mm.

J) stolning kengligi va uzunfigi (L*B) 1120*1250 mm.

1) shpindelning aylanish chastotalari chegarasi n shp=l2,5—l600
min ' _

4) planshaybaning aylanish chastotalari chegarasi n 5 —8-200 min™!
5) shpindelning bo‘ylama surilishi s, =2,2-1720 mm/min.

0) shpindelning chigish masofasi L =710 mm.

7) zagotovkaning maksimal massasi 2 t.

Stanokdagi harakatlar:

Shpindel g utly

T |

)
\/'Ncm shpind el

0

11.4-rasm. XA-1607 modelli agregat stanogining umumiy ko‘rinis!ﬁ;if

Masalan, avtomobil dvigatellari silindrlar bloklarida parmala:
zer.lkt?rlash, razvyortkalash, sekovkalash va rezba ochish operatsiya
bajansp uchpn mo‘fjallangan 6 pozitsiyali kolonna tipidagi
stanogi yaratilgan. Stanok 150 ta shpindelga ega, uning ish unum

ligi :1 _soat‘davo_mida 60 ta blokka ishlov beriladi. Silindr bloki
tovkasidagi teshiklar ishchi kallaklar bilan birga harakatlanuvchi et e

duktor plitalari bo‘yicha parmalanadi va boshqa ishlar bajariladi - surish harakatlari: shpindelning bo‘ylama surilishi s, ok

!1.4—rasmda kallaklari giya joylashtirilgan agregat stanoginirié' ¢- - supportning radial surilishi s,_;
masi keltirilgan. b - shpindel babkasining vertikal surilishi s,;

- stolning bo‘ylama surilishi s, ;

- stolning ko‘ndalang surilishi s, ;

- stolning doiraviy surilishi s, .

Shpindel babkasida tezliklar qutisi va surishlar qutisi, teshik ken-
paytirish va frezalash shpindellari (bu ikki shpindel shlitsli birikma bi-
lan birlashtirilgan) hamda plansupport (ko‘ndalang yoki radial sup-
portli planshayba) joylashtirilgan. Stanokning umumiy ko‘rinishi 11.5-

11.4. Teshik kengaytirish stanoklari va ularning turlari

Teshik kengaytirish stanoklarida zagotovka teshiklarini parmalash,
parmalab kengaytirish, zenkerlash, yo‘nib kengaytirish razvyort:
kalgsh, tashqi silindrik yuzalarini yo‘nish, yon qismla;'ini yo‘n’ifr;
tekislash (mompeska TOpLoB), ariqchalar ochish, metchik va rezbélz-

g;?:rli‘i::;}“_[l?‘li‘_‘krfba ochish, yuzalar va pazlarni frezalash kabi ishlar rasmda keltirilgan.
v g e :sl;%:ylt:g:ga ;tte::llg]l:lzg Icllu]s(flxdag_gn turlarga bo‘linadi: Bu stanok asosida 2A6201-2, 2A620M4-1 modelli ragamli das-
2) koordinat-teshik kengaytirish stanc())k];:il-’ tur bo'yicha boshqariladigan stanoklar yaratilgan. ‘ ;
3) olmosli-teshik kengaytirish stanoklari. Kpordlflat-teghlk keng?ytlrlsh st.anoklalri te§h1§damm_go. lchaml.an3
- ularning o‘zaro joylashuvi va shakli yuqori aniqlik darajasida bo‘lishi
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: 11.5-rasm. Teshik kengaytirish stanogl
I-stanina; 2-salazkalar; 3-buriluychi stol; 4-shpindel ba,
6-planshayba; 7-radial Support; §-shpindel; 9-orqa

talab etilganda qollaniladi. Bu stanoklar maxsus qu
ular stanok ishchi organlarining harakatlanishini bir
lar anigligida bo‘lishini ta’minlaydi. Bu stanoklardy
yoni temperaturasi 20+1°C li termokonstant sharoit
da olib boriladi. P

Koordinat-teshik kengaytirish stanoklari bi
2411, 2B440A, 2A450,2/1450) va ikki stoykali (nl; "
2458, 2459, 2B460), 2A470) bo‘ladi. Ulardan detally,
uchun va o‘lchov mashinalari sifatida foydalanigh
monaviy koordinat-teshik kengaytirish stanoklari
yuqori (A) va eng yuqori (C) aniqlik darajalarida ¢hj
ba’zilari dastur bilan boshqarish sistemasi asosida
2E450@1-1 modelli raqamli indikatsiya va koordi
terish; 2E450A®30, 2E450AM®4 modelli, asboblag |
bo‘lgan stanoklar mavjud.

2A450 modelli teshik kengaytirish stanogi (1 | 6fi
maga ega bo‘lib, o‘lchamlarning butun va kasr ulushl
imkonini beradi. Stanok to'g‘ri burchakli o‘qlar s
orasidagi masofalarning aniqligi 0,001 mm atrof)

98

T ‘” | \i‘ ”H ‘mH \'\"”\”“"“!'H“
| ‘ “f"‘| A
h L

Wlar anig

Waliklar va Mﬁ
uidamida —
whilar qly- ,@ '
hpindel
I bo'yicha s PM:
yordami- —tﬁp"‘//ﬂ
k 1 L : stol
nordina- o =t -
. CEX ey o aon - W L L
g Induktiy -6%3— »-é— M
li“ Sstanina
hengaytirish | —
leshiklanga

11.6-rasm. Koordinat- teshik kengay-

io v
yloha katta tirish stanogi.

Wrnlik dara-

B mkm dan R =0,063... 0,04 mkm gacha) ishlov
Hiungan. Bu stanoklar pardozlab ishlov berishni
fuyoni yugori tezliklarda (v=1000 m/min), juda

0,01 0,15 mm/ayl) va kesish chuqurliklari

)t 0lib boriladi. Texnologik sistema vibratsiyaga
il durnjalariga ega. Pardozlab teshik kengaytirish
i1 ho'yicha 100 mm ga 5-15 mkm oralig‘ida farq
Srishiladi. O'lchamlarning aniqligi 8-9 (ba’zan esa

011 keladi. Dumaloglik va konussimonlik bo‘yicha

b oralig'ida bo‘ladi. Olmosli-teshik kengaytirish

potizontal, bir va ko*p shpindelli turlarga bo‘linadi.
sifatida olmosli va qattiq qotishmali keskichlardan

biosh harakat shpindelning kesuvchi asbob bilan
fukatidic, Surish harakati vertikal bir shpindelli
Ipn, porizontal bir va ikki tomonlama stanoklarda
il o' matilgan stolga uzatiladi (11.7-rasm).
| ko'pincha pog‘onasiz boshqariladigan gidroyurit-
I oshiriladi.
sl leshik kengaytirish stanoklari avtomobil va trak-
silindilar blokidagi teshiklarni nafis yo‘nib kengay-
. Bunda ishlangan yuzada jilvirlash va xoninglash-
Hgan ubraziv modda goldiglari bo‘lmaydi, ishlov
H i I teshiklar uchun ovallik va konuslik bo‘yicha
W Bienehi sinflargacha yetadi (0.01-0,005 mm).
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11.7-rasm. Gorizontal olmosli-teshik kengaytirish stanogi.

Mustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

1. Parmalash-teshik kengaytirish guruhi stanoklarining asosiy tiplari-
ni keltiring.

2. Teshik kengaytirish stanoklarining turlari va vazifalarini izohlang.

3. 2H135-1 modelli vertikal-parmalash va 2554 modelli radial parma-

lash stanoklarining vazifasi. Ko‘p shpindelli parmalash stanoklari to‘grisida
tushuncha.

ganday harakatlar mavjud? Stanokning vazifasini ta’riflang.

5. 2A450 modelli koordinat -teshik kengaytirish va 2706B modelli
olmosli-teshik kengaytirish stanoklari hagida tushuncha. Ushbu stanoklar
ganday vazifalarni bajaradi?

6. Agregat stanoklari hagida tushuncha. Parmalash-agregat stanoklarida
qanday ishlar bajariladi?
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4. 2620B modelli universal gorizontal-teshik kengaytirish stanogida

1 'H\H

12-bob. FREZALASH STANOKLARI

I
‘ZI
it

I
{|
|I|.
S

(
|
|Iu

i icgacha mazmuni: : <
Brb::gga?;ssgastanoklari hagida umumiy tushunchalar, stanoklarning
asosiy tiplari. ;
:_frezalash stanoklari. s f
i‘ Egﬂiﬁ:ls‘,zf po‘ylama-frezalash va to*xtovsiz harakatdagi frezalash

3 Ssli:gzl;ls: i‘rezalaSh stanoklari. Kopirli frezalash stanoklari hagida

tushunchalar. i
i . Konsolli-
. <z va iboralar: 1. Frezalash stanoklari gurufi. :
. }-al;aﬁl]z%zri. 3. Konsolsiz-frezalash stanoklari. 4. Bo ylgma—frezah
{:e;u:i;zmaﬁ 5. Karusel-frezalash Stal'lﬂklal?i.'ﬁ. Barabanli frelzal.as
ﬂ:u]mhkla ri.7. sf;ponka frezalash stanogi. 8. Kopirli frezalash stanoklart.

12.1. Frezalash stanoklari hagida umumiy tushunchalar

g uruhi stanoklari mashinasozlik z_avodlan_da kcng
Q(:‘ITarIfﬁZil??};:rizalaSh stanoklarida gox:i?ontal., ve'mkal va qlf; éz;silz;
shakldor yuzalarni shakllanti{ish, t(_)‘g Ti \‘/:d \_rmts;mém ?.rlllrilc o

azlar ochish kopirlash usuli bo‘yu_:h_a g aldlr:?klgr a tishlar kalat,‘
rql}‘i va ichl,(i rezbalar ochish kabi ishlar bepanladl. _Zagotov ;
;:'.-,ac]la;im frezalash texnologik usuli ko‘_p tig‘ll L_:csuvchl ?Sl"::ol':)a;akr;t_i
Zani aylanma harakati va zagotovkaning 11ggr113_ma surish ha o
i';'ﬁ: ::1 faraktcﬂanadi. Frezalash guruhi stanoklari quyidagi asosiy tuplarg

bo‘linadi (12.1-jadval):

12. I-jadval
— : Modellariga misollar |
B nomlari
| Tiplar | Stanoklarming | &
0 | Rezerv 6MI1K.,6P11D3
1 [ Konsolli vertikal-frezalash ol
5[ To'xtovsiz harakatdagi frezalash
T Bir stoykali bo’ylama frezalash S FAA TIP3
4| Kopirlash va gravirlash 641, e 0P D3
Tl Isiz vertikal-frezalash 2
3 RO 5 viama frezalsh 6682, 6M610D11
6 Tkid stoykall be ¥ 2708 675B.6b7611D2
= Keng universal frezalash 6T18 O 6152
| Konsolli vertikal-frezalash SH03.655
] Har xil frezalash :
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. Hozi_ngi zamon frezalash stano
tiv yechlmlar 0‘z aksini topgan:
alohida yuritmalarga ega

.

klarida bir qator ilg‘or kg
top l;osh harakat va surish K
(ajratilgan), ishchi stolining barcha

¢ i antiruvchi mexanizmlarni udligl
harakatini boshqarish bi : ming mavjudlig

r dastak o iriladi .

uzellar va detallar keng unifi s coinlie e

katsiya gilingan

Frezalash stanoklarini ikki i ;
las la 1 asosiy guruhga airati Wkin:
versal Va ixtisoslashtirilgan stanok|ar. S
b t1_1]1vc¢;'rsal stanpklarning asosly parametri sifatida
fa:a ila llgan stol ish yuzasining o‘Ichamlari (B*L) ko‘rsatilad
domrjeﬁ;zl; Islta‘rfltc‘kl.':lrzbcllaI bajarilishi mumkin bo‘lgan ishlarnir
avtomobillar va yo*l qurilishi mashj ini ta’mi
_ nal ‘mi
korxonalarida keng foydalanish imkonini beradi, g

zagol

12.2. Konsolli-frezalash stanoklari

Bu stanoklarning konsolli deb

stoli stanina bo‘ylab yugo A b0, ularda stand

ri va pastga harakatlan uvchi gism—konso)|

alash stanoklari gorj : Vi
versal va keng universal turlarga bolinadi. gorizontal, vertikal, ug

Umumiy foydalaniladi
' oy gan frezalash stanoklarinin asosi e
StOI-lSh Yuzasining o‘lchamlaridir. Ular quyida kelt?ﬁlgzs;y(? -

Eol nomerj 2 , 3
B*L, mm 200*800 | 250*1000 | 3201250 [ 400*1600

Konsolli-frezalash stanoklari shpi ‘qining i
gorizontal va vertikal stanokla?gz shpindel o'qining joylashishi bo‘yic 1

500* _. s )

gan tishlarni shakllantirishga imkon beradi.

( ]
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Ll shipindelning mavjudligi bilan farqlanadi. Shuningdek ikki
ol (porizontal va vertikal) va gorizontal oq atrofida buriluvchan
4 o' lgan stonoklar ham uchraydi. Keng universal stanoklarda
del Ishlov o‘tayotgan zagotovkaga nisbatan istalgan burchak os-
Stilishi mumkin.
WOl modelli keng universal frezalash stanogi (12.1-rasm)
i vil 0'rta zagotovkalarda har xil ishlarni, shu jumladan vintsi-
Wigehalarni frezalashni yakka buyurtmali va o'rta seriyali ishlab
\ sl sharoitida bajarish uchun mo‘ljallangan.

Al 6

2\

N =
N

_I___,———"-ai_ }(}--L;J\i
[

| o
Hs

s

1 — fundament plitasi;

2 — stanina;

3 — tezliklar qutisi;

4 — gorizontal shpindel;

5 — xobot;

6 — vertikal shpindel kallagi;
7 — vertikal shpindel;

& — kronshteyn;

9= stol;

10 — ko 'ndalang salazkalar;
11 — konsol;

12 — surish qutisi.

£

\

12

—t |

12.1-rasm. 6T80LL modelli keng universal frezalash stanogi.

Gorizontal (asosiy) shpindel quvvati 3 kW li elektr dvigateldan
harakat olib 12 xil chastotali (n, # =50...2240 min™') aylanishga ega.
Vertikal shpindel buriluvchan sﬁpindel kallagida joylashib quvvati
I,1 kW li elektr dvigateldan harakat olib, u ham 12 xil chastotali
("5..;:55---2500 min-') aylanishga ega. Shpindel kallagi bo‘ylam_a
yo‘nalishda +45° ga, ko‘ndalang yo‘nalishda staninaga garab 30°, stani-
nadan esa 45° ga qo‘lda buriladi va mahkamlab qo‘yiladi.

Surish yuritmasi konsolga joylashtirilgan; harakat 0,75 kW li elek-
tr dvigateldan boshlanib surish qutisi orgali gadami /=6 mm li yurgi-
zish vintlariga uzatiladi. Stol 18 ta surish giymatlariga ega (bo‘ylama va
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12.3. Konsolsiz, bo‘ylama-frezalash va ‘uzluksiz
harakatdagi frezalash stanoklari

i

ko’ndalangiga s5,=s5,=20... 1000 mm/min, vertikal yo*nalishd
10...500 mm/min), bu harakatlar qo‘ida va mexanik usulda baj 1
mumkin. ;

Frezalash stanoklarining texnologik imkoniyatlarini kengayl
magqsadida zagotovkani o‘rnatish uchun quyidagi turli moslam
qo‘llanilib, ularga qo‘shimcha ishchi va yordamchi harakatlar uzatj

I. Buriluvchan stollar, ularning diametri 320, 400, 500 va ¢
mm. Zagotovkani pnevmatik yoki gidravlik yuritma yordamida mahl
lash; stolning o‘zi mexanik tarzda burilish imkoniyatiga ega bo'll
mumkin. :

2. Bo‘lish kallaklari zagotovkani belgilangan burchak ostida o*
ishlash, davriy tarzda zagotovkani uning o‘qi atrofida burish (bo'lig
va vintsimon yuzalarga ishlov berishda zagotovkani to‘xtovsiz ayly
tirib turish uchun xizmat giladi. Bo‘lish kallaklari yordamida tigh

unolsiz vertikal-frezalash (yoki krest s_,tplli.ve_rtil?al—freza]qsh)
whluri yirik zagotovkalarni katta kesimli girindi olib 1shlqv ben§h—
Juydalaniladi. Konsolsiz stanoklar katta quvvatga, s-hpxr!delm.ng.
11 chastotalarda aylanishi va stolning k'atta m'lqd-ordz?gg sunshla-pga
4 Shpindel babkasi staninaning yo‘naltiruvchilari bo‘yicha fc_rtlkal
nlishda harakatlantiriladi. Ba’zi stanoklarda shpu}dfelmn_g o' ql‘ bur-
k ostida o*rnatilishi mumkin. Stol gorizontal ’teklshkda. l!(kl o‘zaro
siependikular yo‘nalishda harakatlanadi. Stolning kt.:ngllgl 630, 800
1000 mm. 6A59 modelli vertikal-frezalash stanogida (12.2-rasm)
W Al [rezalash ishlaridan tashqari frczal2§5h kallaglp!ng _vem}_(a!
I'Hlshi yordamida oddiy parmalash va teshik kengaytirish ishlarini
Wi bajarish mumkin.

g'ildiraklarning tishlarini, bolt va gayka kallagining yoqlarini, pa
zenker, razvyortkalarning spiral arigchalarini frezalash mumki
Bolish kallaklarining asosiy o‘lchami—o‘rnatiladigan zagotovkanin
maksimal diametri bo‘lib | u 160, 200, 250, 320, 400 va 500 mm g
teng bo'ladi. Kallaklar to‘g‘ridan-to‘g‘ri bo‘lish, universal va optil
turlariga bo‘linadi. Ko‘proq universal bo‘lish kallaklari (UBK
qo‘llanilib, ularda bo‘lish uch usulda bajariladi: to‘g‘ridan-to‘g*n
bo‘lish, oddiy bo‘lish va differensial bo‘lish. _
Optik bo‘lish kallaklari Juda aniq bo‘lish ishlarida va bajarilgan
bo‘lishni nazorat qilishda foydalaniladi.

Konsolli-vertikal frezalash stanoklari gorizontal stanok asosida J_” b
qurilib, ularda xobot gismi bo‘lmaydi, staninaning yugori gismi biroz /
o‘zgartirilib, unga shpindel kallagi o‘rnatilgan bo‘ladi. Shpindel ver- IS' | i
tikal o‘qli. Ba’zi stanoklarda shpindel kallagi gorizontal 0‘q atrofida %
burilishi mumkin. { Lo N
: Sh!md_ay qilib, konsolli-frezalash stanoklari quyidagi variantlarda _ v ______,_.._3_
chiqariladi: _ . T 4
Gorizontal (modellari 6PSOT", 6P81 I', 6P82T, 6P83T,... 6T82,..); 4
Vertikal (modellari 6P10, 6P11, 6P12, 6P13, 6P12B, 6M| 1K,... )¢ L ;‘_’;
Universal (modellari 6P80, 6P81, 6P82, 6P83,..); 4

Keng universal (modellari 6P8OIL, 6PS81111, 6P82111, 6P83ILL,
6T8OLLL,...).
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Stanokning asosiy ko‘rsatkichlari:

- Stolning ishchi yuzasi

Stolning bo‘ylama surilish'i ]
- Stolning ko‘ndalang surilishi

Shpindelning aylanish chas}otal-si
Surish (pog‘onasiz boshqariladi)

1000*2500 mm:;

2000 mm;
950 mm;
Shpindeldan stolgacha bo‘lgan masofa 100-1000 mm;

n,, =25-1250 mm/min;
20-1500 mm/min;

Bosh harakat elektr dvigateli quvvati 22 kW.

12.2-rasm. Krest stolli konsolsiz L/\I

vertikal frezelash stanogi;

I-shpindel babkasi; 2-shpindel;

d-stanina; 4-stol; S-karetka.
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Bo‘ylama-frezalash stanoklari yirik gabaritli zagotovkalarga ish
berish uchun mo‘ljallangan, ular bir va ikki stoykali bo‘lib, fi
lash kallaklari soni bir stoykali stanoklarda 1 yoki 2, ikki stoyk
stanoklarda 2, 3, 4 tadan bo‘lishi mumkin. b’

Bo‘ylama-frezalash stanoklarida (12.3-rasm) zagotovka ornat
ishchi stoli fagat bo‘ylama surishga ega. Shpindellarning aylanma ar
kati bosh harakat bo‘lib, ular ayrim elektr yuritmaga ega; shpi ¢
lar gilzalarining o‘q bo‘ylab surilish imkoniyati bor, bu frezala il
ishlanadigan yuzaga nisbatan aniq o' rnatilishini ta’minlaydi. Tra er
alohida elektr dvigatelga ega.

7
— gt
6
6 P
i | ‘L
D = i
= e
_i,. 7 i._
|
4 I—LL ¥ v J_.u /i
In 7= e /D 12.3-rasm. Ikki stoykali
3 s 3 B, P 2 bo‘ylama frezalash stanogi:
S dam [ E e I-stanina; 2-stoyka (2 1
[—— - J-stol; 4-yon shpindel ka
i S-traversa; 6-frezalash kall agi
o (210); 7-balka,

Bo‘ylama-frezalash stanoklari stolinin
uzunligi L=1000-12500 mm gacha
modellari 6682, A662B, A662.

Uzluksiz harakatli frezalash stanoklarida kesish
gan zagotovkalarning to‘xtovsiz aylanma harakati davomida sodir
boladi. Bunday stanoklarga karusel-frezalash va barabanli-frezalash
stanoklari mansubdir.

Karusel-frezalash stanogi vertikal 0°q atrofida aylanib turuvchi stolga
ega (12.5-rasm).

Zagotovka stolga o‘rnatilib sekin aylantirib turiladi. Frezalar freza-
lash kallagining ikki shpindeliga o‘rnatiladi. Birinchi freza xomaki,
ikkinchisi tozalab ishlov beradi. Tayyor detallarni bo‘shatib olish va
yangi zagotovkalarni o‘rnatish yuklash pozitsiyasida stanokni
to*xtatmay turib bajariladi, buning natijasida yordamchi vaqt keskin
qisqarib, ishlov berish unumdorligi ortadi,

g kengligi B=320-5000 mm,
yetadi (12.4-rasm). Stanoklarning’

jarayoni ishlanayot-
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a " A
12.4-rasm. Zagotovkani
frezalash sxemasi. Y -

12.5-rasm. 621 modelli karusel—frezalash stanogi.

Barabanli-frezalash stanoklari (12.6-rasm) bir vagtning o‘zida ikki
0'zaro parallcl{orets tekisliklariga ega bo‘lgat? deta(lle.lr (korpus, vallar)g_a
shlov berishda go‘llaniladi. Bu stanoklarmn.g 0°ziga xos kor}struktw
helgisi sifatida diametri 500...2000 mm li olti yogli barab_anqmg bor-
ligini ko‘rsatish mumkin. Baraban gorizontal o‘q atrofida sekin aylan-

| / |
oy —f--ﬁ[?_[_ s
=

N e | A
g
g
q[E&u

12.6-rasm. Barabanli frezalash stanogi:
I-stoyka; 2-frezalash kallagi; 3-val; 4-baraban.

107




tirilib (surish harakati s), uning yassi yoglariga zagotovkalar o‘rnatl
mahkamlanadi. Yuqorida joylashgan ikki kallak xomaki, pastda j
lashgan ikki kallak esa tozalab ishlov beradi. Frezalash chuqurligi shpis
del gilzasining o‘q bo‘ylab siljishi orgali belgilanadi. Tayyor bo‘lg
detalni bo‘shatib olish va yangi zagotovkani o‘rnatib mahkamla
stanokni to‘xtatmay turib frezalarga garama-qarshi tomonda amalj
oshiriladi. Baraban va frezalar aylanish chastotalarining zaruriy q
matlari almashinuvchi tishli g‘ildiraklar yordamida sozlab olinadi.

12.4. Shponka frezalash stanoklari. Kopirli-frezalash
stanoklari haqida asosiy tushunchalar

Shponka frezalash stanoklari shponka pazlarini frezalash uc
xizmat giladi. Bir shpindelli vertikal shponka frezalash stanogi (12
rasm)da shpindel freza bilan birga bosh harakat—aylanma harakat o
di. Bundan tashqari paz 0°qi bo‘ylab to‘g‘ri chiziqli surish harakat
ega bo‘ladi va paz bo'yicha yurishning oxirida vertikal surish harakat n
ham oladi. Ishlov beriladigan zagotovka stolga o‘rnatiladi.

6/192 modelli shponka frezalash stanogi yarim avtomatik sikl
bo'yicha ishlaydi. Har yurishning oxirida karetkaning vertikal surilishi

¥ <3

=

e

i IIIHI-!i‘
mntik tarzda sodir bo‘ladi. Ishlov berish jarayonida paz k}':t}ghgl
lng larglanishi 0,02-0,03 mm dan o.nmayc?i._ Yuza tozaligi 6-7
luign yetadi. Kesuvehi asbob—shponka frezasini 15-20 n?artagacha
win charxlash mumkin, ish unumdorligi 2-3 marta ortadi.
- Kopirli-frezalash stanoklari kulachok,'s‘l'labbn, prcsfs—forma,
1p, turbina parraklari, murakkab korpus tipidagi detalamlpg shakl_-
yuzalariga ishlov berish uchun mo‘ljallangan. Ishlov berish kopir
whblon) bo‘yicha bajariladi; kopir ko‘pincha ishlanayotgan detalga
atan 1:1 masshtabida tayyorlangan bo‘ladi. _ _
Kopirli frezalash stanoklari quyidagi prinsi_p bo‘yich&_l 1sh].ayd1:
nok bajaruvchi mexanizmi (freza bilan birga)ning hqrakan kopn:las_h
rilmasining sezgir elementi (shup, nakonechnik)ning }?arrflkat: bi-
Tan bog‘langan bo‘lishi zarur. Sezgir element (shup) lfoplmlng pro-
lign tegib turadi. Shu tufayli kopirli frezalash sta_noklapmng tarkl_bxdg
wzntuvehi yuritma bo‘lishi kerak. Ishlash prinsipi bo‘yxt?ha ku.zatuvchg
fitmalarning gidravlik, mexanik, elektrik va elektrogidravlik turlari
Tadi. _ i :
Kopirlash ishlari ikki turga ajratiladi: kontur bo‘yicha kopn'-las'h
(1ekislikdagi yassi egri chiziglar bo‘yicha ishlash (12.8-rasm) va hajmiy
kopirlash (yuzalarga ishlov berish). proniele : ;
641 modelli kopirli-frezalash stanogi yassi kopir bo‘yicha, shumng—_
dek hajmiy kopirlash prinsipi bo‘yicha ishlaydi. Stanokda lf.uzatuvch}
yuritmalarning mexanik turlaridan bo‘lgan pantogra_'f (to‘rt zvcnolg
sharnirli parallelogramm) qo‘llangan. Bu stanokda kopirlash masshtabi
1:1,5+1:10 oralig‘ida bo‘lishi mumkin.

B

ishlanayotgan detal

N

AEST R

12.7-rasm. Vertikal shponka-
! frezalash stanogi,
Pazni frezalash sxemasi:
I-plita; 2-stanina; 3-kallak;
4-karetka; 5-stol; 6-konsol.

12.8-rasm. Kontur bo‘yicha frezalash sxemasi.
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~ 6B443 modelli kopirli-frezalash stanogi yarim avtomat sik
ishlab, surishlarning elektrogidravlik kuzatuvchi yuritmasiga ega. St |
kopir bo‘yicha fazoviy murakkab shaklga ega bo‘lgan shtamp, k¢
press-formalarni tayyorlashda qo‘llaniladi.
JIP397®3 modelli kopirli-frezalash stanogi raqamli dastur bo‘yi
boshqarilib, fazoviy murakkab shakidagi press-forma, matril
shtamplar va shunga o‘xshash detallarni ishlab chigarishda foyda
niladi. Bu stanokda frezalash, parmalash va teshik kenga
operatsiyalarini, shuningdek ragamli dastur bo‘yicha boshqarila
frezalash stanoklari uchun boshqarish dasturlarini tayyorlash mumki
Stanok tezkor harakatlanuvchi kuzatish yuritmasiga ega.

Moustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

!. Frezalash jarayonini ta’riflang va frezalash guruhi stanoklarinin
asosiy tiplarini keltiring.
2. Konsolli frezalash stanoklarining turlari va vazifalarini izohlang,
3. Konsolsiz, bo‘ylama-frezalash va uzluksiz harakatdagi frezal
stanoklarining tasnifi va vazifalarini izohlang. s
_ _4. Kopirlash-frezalash stanoklari hagida tushuncha, ularning ish prin
sipi va vazifalarini izohlang.
) 5. 6D92 modelli shponka frezalash stanogining ishlash prinsipi va vazi
fasi. Ushbu stanokda shponka arigchalarini frezalash sxemasini keltiring
6. Stanoklarning keltirilgan belgilanishlarini izohlang:
6P13d3, 6676, 6T80LL, 6682, 6192, 641.

13-bob. RANDALSH, O‘YISH VA SIDIRISH STANOKLARI

Bobning gisqacha mazmuni:

1. Randalash, o‘yish va sidirish stanoklari guruhining umumiy
tavsifi va stanoklarning asosiy tiplari.

2. Randalash stanoklari.

3. O‘yish stanoklari.

4. Sidirish stanoklari.

Tayanch so‘z va iboralar: 1. Randalash, o‘yish va sidirish stanoklari

til:‘alqri. 2 Ko‘r}dalang randalash stanogi. 3. Bo‘ylama randalash stanogi. 4.
6] ylsh_ stanogi. 5. Randalash va o‘yish sxemalari. 6. Sidirish avtomatik
stanogi. 7. Sidirish sxemalari va protyajkalar.
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11,1, Randalash, o‘yish va sidirish stanoklari guruhining
b umumiy tavsifi

sndalash va o‘yish stanoklarida keskichlar yordamida yassi va
klddor yuzalar, to‘g‘ri chizigli ariqchalar va pazlar shakllantirilsa,
Iy stanoklarida protyajka vositasida turli profildagi ichki va tashqi
wlarga aniq ishlov beriladi.
M guruh stanoklarining o‘ziga xos xususiyatlaridan biri - ishchi
fganlarining ilgarilama-qaytar harakatlanishidir. Bu guruh
unoklarining ko‘pehiligi bosh harakatning pog‘onasiz gidravlik va
hirik yuritmalariga ega. Stanoklarda salt yurish (xosi0cToi xo11) ning
wuvjudligi ularning asosiy kamchiligi bo‘lib, unga ko‘p vaqt sarf bo‘ladi.
guruhga quyidagi tipdagi stanoklar kiradi (13.1-jadval):

13.1-jadval

1 Hiphari Stanoklarning nomlari Modellariga misollar
' ] Rezerv -

| Bir stoykali bo‘ylama randalash =
%] TkKi stoykali bo'ylama randalash 7212
Y Ko ndalang randalash 7303, 7037
™7 O'yish 7401,7A420
3 Gorizontal sidirish 7523, 7B55
0 Vertikal sidirish (ichki yuzalar uchun) 7612
7 Vertikal sidirish (tashqi yuzalar uchun) 7723, 7TAT2010
8 ~ 2

9 Har xil .

13.2. Randalash stanoklari

Randalash stanoklari randalash keskichlari yordamida yassi va
¢hizigsimon shakldor yuzalarni shakllantirishda, to‘g‘ri chizigli paz
va arigchalarni har xil profilli chuqurliklarni qirqib hosil gilishda foy-
dalaniladi. Randalash stanoklarining quyidagi turlari bo‘ladi.

« Ko‘ndalang randalash (bir va ikki supportli).

« Bo‘ylama randalash (bir va ikki stoykali, girra randalash).

Ko‘ndalang-randalash stanoklari o‘lchamlari bo‘yicha mayda va
0‘rta zagotovkalarga yakka buyurtmali va mayda seriyali ishlab chiqa-
rish sharoitida, ta’mirlash va asbobsozlik sexlarida ishlov berish uchun
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gatelidan tezliklar qutisi orqali kulisa mexanizmiga uzatiladi. Tebranuy-

i

Stanok iy 10,5; 15,2 29,5; 31,2; 42,0; 59,0 i.m.y./min ga teng
W'lgan 6 xil ikkilangan yurishga ega.
PPolzunning yurish masofasi L=95-650 mm. Bu ko‘ndalang-ran-
lnlash stanoklari uchun asosiy ko‘rsatkichdir. Stolning davriy
bo'ndalang surish harakati kulisa g‘ildiragi vali bilan bog‘langan xrapo-
vikli mexanizm yordamida bajariladi. Gorizontal yo‘nalishdagi surish
harakati zanjiri uchun kinematik balans tenglamasi quyidagicha yoziladi
(13.2-rasm):

xizmgt giladi. Bu stanoklarda bosh harakat polzunning keskich bil
bnga_llgadlama-qaytar harakati bo‘lib, u mexanik yoki gidravlik
zunning yurish masofasi 700 va 1000 mm bo‘lganda) yuritmn
boshlanadi. Zagotovka stanok stoliga o‘rnatilib, unga uzlukli (davri
ko‘ndal.ang yoki vertikal surish harakati uzatiladi. Bu harakat
hara_katming yo'nalishi teskari (salt) yurishdan ishchi yurishga of
paytida sodir bo‘ladi. Bu harakat xrapovikli mexanizm orqali ko
yoki vertikal vintga uzatiladi (13.1-rasm).

kulisa barmog i

kulisa g ‘ildirag

N=35kw
n=950 min-!

13.2-rasm.

o\}28 b 40 .=
_ =9 |||29

5=, 36/36 Z/36 t ., mm/i.m.y.

Bu yerda £ =12 mm—ko‘ndalang yurgizish vinti gadami; z=1+10-
xrapovikli g‘ildirakning sobachka bilan ilashishi mumkin bo‘lgan tishlari
soni; z=1+10 bo‘lgani uchun 5,=0,33.....3,33 mm/i.m.y.

Randalashda kesish tezligining aniglanishiga misol: n_, -10,5 i.m.y./
min; L=450 mm. Kulisaning tebranish o‘qidan yuqori sharnirgacha
bo‘lgan masofasi H=750 mm bo‘lsa, tezlanish koeffitsiyenti

13.I-rasm. 736 modelli ko‘ndalang randalash stanogi:
I-stanina; 2-stol; 3-support; 4-polzun.

736 modelli ko‘ndalang randalash stanogida harakat elektr dvi-

chi kuljs:a mexani.zmi ku}isa_l g'ildiragi (z=100) aylanma harakatinir o '+ £ 2:314+ 450

polzunnm_g har'mm_utda ikki marta yurish soni kinematik zanjir balansi it A o e

tenglamasi quyidagicha yoziladi: R T 7 s ;
H TS 950

Py =Heg I, 1.m.y./min
Sxemada ko‘rsatilgan holat uchun

My = 960*5/29%20/40%40/28*25/100 = 29,5 i.m.y./min

Kesish tezligi

Jymbg kel 105450 1IL30 o -
T 1000 k1000 1,21 : m/min

v
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.- ‘yluma-randalash stanoklari yirik zaggtovkalarga yakka ,bu.y;utl;
miyda seriyali ishlab chigarish sharoitida, shuningdek ta’mir a*; -
i Ishlov berishga mo‘ljallangan. Bu st?no?da.rda xomaki
M. 40) va tozalab (R,=40..20) hamda yuqori ar.nqllkda pardoz-
ndalash (R =10..3,2) ishlarini bajarish mumkin. g
Ho'ylama-randalash stanoklarida (13.4-rasm) zf'igotovkzimm-g hs ;-
) birga ilgarilama-qaytar surilishi bosh harakatdir. Stolning ishchi
Wl 16*8 m gacha yetadi.

7M36 modelli ko‘ndal
surish harakati gidravlik yuritmadan olinib

Ko‘ndalang-randalash stanoklarining yangi modellari 7303,
73071, 7310]1 ga binoan polzunning yurish masofasi mos ra
L=320, 500, 710 va 1000 mm qilib belgilangan.

Ko‘ndalang-randalash stanogida randalash sxemasi
mi elementlari (13.3-rasm)da ko‘rsatilgan. Kesish tezli

va

gi
nl L “ [ I
v, = I+m);
™ S8
ey - xh\‘
A / L=1+A+y; A+y=35. e e =
/
- m = vf.}‘.
s v
¢ .
i o e Asosiy texnologik vaqt o
B+ B + Bl 1
13.3-rasm. T, = *1, min . b 7
n-y /.__
Tanlangan fva s larda keskichning xossalari bo‘yicha yo‘l qo‘yilad 7
kesish tezligi ' | I __{HE 3_.
42 v : 1
T th . 'k“ m/mm

£

73101 modelli zamonaviy
tavsifi quyidagicha:
Polzunning eng katta yurish masofas; 1000 mm
Stol ishchi yuzasi o‘lchamlari 560*1000 mm
Stolning eng katta surilishi:
gorizontal yo‘nalishda

i ikki i bo* dalash stanogi.
.4-rasm. 7212 modelli ikki stoykali _bo ylama ran :
i 1-stanina; 2-stol; 3-traversa; 4-vertikal sgtppor.ﬂar; S-portal;
6-yon supportlar; 7-stol yuritmasi

ko‘ndalang-randalash stanogining te nik

7212 modelli bo‘ylama-randalash stanogida 2 ta support traycrsa—-
iln, 2 ta yon support stoykalarga o‘rnatilgan. Bosh harakat yuritmasi

800 mm 0'zgarmas tok elektr dvigateli '(g’cgeratc:r—dwgatecl smt?mﬁl_bzhytll:
vertikal yo*nalishda 420 mm cha)dan iborat bo'lib, stol tezligini pog‘onasiz o nga"?“?sh m'd 2
Gorizontal yo‘nalishda surish giymati 0,2-5 mm/i.m.y. ningdek keskichning zagotovkaga urilmay ishga kirishishini hamda
Bosh harakat elektr dvigateli quvvati 10 kW

1 oxiri i i i iqishini ta’minlaydi.
‘li oxirida asta-sekin kesish zonasidan chllqls “minlay )
& Keskichlarning surish harakati zagotovkaning salt yurishi yo‘li v:_iqtlda
sodir bo‘ladi va uning har ikki yurishiga davriy tarzda mos keladi.

Bosh harakat yuritmasi tur gidravlik, pog‘onasiz.
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7212 modelli bo‘ylama randalash stanogining texnik tay
dagicha: .
Ishiov o‘tayotgan zagotovkaning I8
eng katta o‘lchamlari (B*H*L), mm 1250*1120*4000
Stolning yurish tezligi v,,=4-80 m/min

Y,y =12-80 m/min
Vertikal supportlarning surilishi

gorizontal yo‘nalishda 5,=0,5-25 mm/i.m .
vertikal yo‘nalishda 5,~0,25-12,5 mm/i.m
Stol yuritmasi elektr dvigateli quvvati N =100 kW

Bo‘ylama-randalash stanoklari asosida kombinatsiyalas
operatsiyali randalash-frezalash (teshik kengaytirish, jily
stanoklari ishlab chiqarilgan. '

13.3. O‘yish stanoklari 1

Yassi va shakldor yuzalarni shakllantirish, detallarning siling
va konussimon teshiklarida shponka pazlari, shlitslar, ariqchalar ¢
ish kabi ishlarni yakka buyurtmali va mayda seriyali ishlab chiqar
sharoitida bajarish uchun mo‘ljallangan. .

Bu stanoklar vertikal tipda bo‘lib, polzun unga o‘rnatilgan o'y
keskichi bilan birga vertikal yo‘nalishda ilgarilama-qaytar harakal
bo‘ladi. Bu bosh harakat (v) bo‘lib, uni krivoship-kulisali, krivos
shatunli mexanik yoki gidravlik yuritma yordamida hosil gilinadi.

Ishlanayotgan zagotovka stolga o‘rnatilib, polzunning ikki yuris i
mos keladigan gorizontal yo‘nalish bo‘yicha davriy, uzlukli bo‘ylama y
ko‘ndalang surish harakatlari oladi. Stanok stoliga doiraviy bo‘lish stol
o‘matilib, zagotovkani unga mahkamlash va bu holda zagotov.
qo‘shimcha burilish (doiraviy surish) harakati ham uzatish mum
bo‘ladi. Surish harakatlari zagotovkaga stol orqali xrapovikli me

yordamida uzatiladi. 1

O‘yish stanoklarining asosiy parametri polzunning yurish maso-
fasidir (/), bu masofa 0'yish stanoklarida 100 dan 1000 mm va ayrim
hollarda undan ortig ham bo‘lishi mumkin. '

Zamonaviy o‘yish stanoklarining modellari 13.2-jadvalda kelti-
rilgan:

ANIZIN

13.2-jadval
0
7a01 | 7402 | 7403 i 22 o0 | 7w
e 200 |30 50 clektromexanik
mexanik i («generator-dvigatel»
sisternasi)

| polzun;
2 stanina;
A keskich ushlagich;

|y stanogining umumiy ko‘rinishi 13.5-rasmda keltirilgan.

13.5-rasm. O‘yish stanogi va o‘yib ishlov berish sxemasi.

7430 modelli o‘yish stanogining texnik tavsifi quyidagicha:

|. Ishlov o‘tadigan zagotovka_ning balandligi h?m-=30::)8(r)ngm
2: Polzunning yurish masofasi /. = 125mm; /[

3. Stolning diametri D=650_ mm. R e
4. O‘yish keskichi ishchi yurlshml_ng te_zhEI (‘}’-.,y‘1 5 ity s
5-. Po]zunniﬁg ikki marta yurish.larl soni n—4_; : kw Y.

6. Bosh harakat elektr dvigateli quvvati N =3, ¢
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13.4. Sidirish stanoklari .
Sidirish stanoklari turlj profildagi ichki va tashqi yuzalam

£35..8 kvalitetlar) va sirt tozaligi (R=25 ...0,32)ni ta’ di
Sidirish stanoklarida faqat bitta harakat bor- bu protyajkani
garilama harakatidir. Kesilayotgan qatlam ko‘ndalang kesimi pro
kaning konstruksiyasi tufayli ta’minlanadj — protyajkaning
keyingi tishi oldingisiga qaraganda o‘Ichamlari (balandligi) bo*
kattaroq bo‘ladi. '

Sidirish stanoklari quyidagicha tasnif qilinadi:

1. Qo‘llanilishi bo‘yicha: ichki va tashqi sidirish stanoklari;

2. Universallik darajasi bo‘yicha: umumiy foydalaniladigan vau
versal stanoklar:

3. Ish harakatining yo‘nalishi va xarakteri bo‘yicha: gorizo 1,
vertikal, uzluksiz harakatdagi (to'g‘ri chizigli, doiraviy yoki ulg
kombinatsiyasidan iborat harakatlarga ega bo‘lgan) stanoklar;

4. Karetka yoki pozitsiyalar soni bo‘yicha: bir, ikki yoki bir ne ch
karetkali; bir (oddiy) va ko‘p (aylanuvchi stolli) pozitsiyali stano da

Bulardan eng ko‘p tarqalganlari: ichki sidirish uchun gorizon
tal, tashqi va ichki sidirish uchun vertikal va uzluksiz sidirish uc
gorizontal sidirish stanoklaridir, '

Zamonaviy sidirish stanoklari gidroyuritmalj bo
ligini 1,5....15 m/min oralig‘ida pog‘onasiz boshqgari
Fagat maxsus (qattiq qotishmali protyajkalar bil
sidiruvchi) stanoklarda bu tezlik 60 m/min ga yetad
ham ortiq bo‘ladi. _

Sidirish stanoklarining asosiy parametrlari—protyajkani tortish’
kuchi (P) va protyajkaning yurish uzunligi (/) dir. Bu ko‘matkichlar'_
P=25... 1000 kN va / <2500 mm gacha bo‘ladi.

Zamonaviy sidirish stanoklari yarim avtomatik va avtomatik re-
Jjimda ishlay olishi sababli, ularni avtomatik liniyalar tarkibiga kiritish
mumkKin,

7523 modelli gorizontal-sidirish yarim avtomati turlj shaklga ega
bo‘lgan ichki teshiklarga keng ko‘lamli, yirik va orta seriyali hamda
yakka buyurtmalj ishlab chiqarish sharoitida ishloy berish uchun xiz-

‘lib, harakat tez-
shni ta’mi nlaydi,
an tezkor usulda
iva ba’zan undan
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il Yarim avtomat normal aniglikka ega, tortlis]? lkl;chl lll(}g
ak l;lml yurish uzunligi 1250 mm. Ish yurishi tezligi 1,5..... :

ish tezligi 20 m/min. ot ; e
. .::ll;h!:l:;l; zagotovkani o‘rnatishda teshikning maksimal diam

i | Piing F

ity kaning uzunligi Lm)=136§ “::i]l’ag?in A

Iulyajka aravacha (karetka) ga o‘rnz St 13.6-rasm)

i ’;t’lwlll’lodclli gorizontal-sidirish yarim avtomatining (

i, a i1sl nrl81pl q‘-l)’idagmha: ) 4 lash’

Im\:)lr L:a:xfinaga (1) gidrosilinr (2) o‘rnatilgan. Sti:;?rl:gsizﬁ o
vmn;alik va avtomatik rejjm]a]‘da.IShla)’dl- Snta? an zagotovka

vy ish pulti (3) yordamida sozlanadi. lsghlfJ\'f o ta_lgl shavbegs

i planshaybasisa (4 0'g'ridan-to'g'r anadi. Protyajka (9

' ltlludigim oraliq moslama vositasida mahk'amia‘na tib S

4 nlng orqa dastasi bilan karetka é_7) Pa:lrig::igi fc}rln:i lindri (2) ning

, . an

ull. Protyajkaning chap quiflanadigan qismi kucl

| lisI. u‘o?niatiladigan maxsus patronga bfnktmladll' huvi go‘shimcha

{ l'uﬁuyajkaning e A e b i Va-uzol:? ?Sriladi Protyajka

nina () da joylashgan gidrosilinr yordamida bajariladi.

uliib ketmasligi uchun u roliklar (6) ustida yotadi.

i gori idirish yarim avtomat stanogi:
modelli gorizontal sidiris : s e
!J.6-r;qs:;l;a1?33 : 2- gidrosilindr; 3- bosﬂqamh p.uiu, 4 plar:;:aay
f_am_;imtyajka.' 6- rolik; 7- karetka; 8- qo'shimcha stanina.

e ol : . 1-
|3.7-rasmda zagotovkalarda ichki 51d1r1183"htek5h"‘:da$::gvg r(c);t:al
ik : itsli, uchburchak, kva
ari—doiraviy, shponka pazi, shlitsli, uc y a
I‘|” t|<lil(ijcz,|gia r;)s/flikl;r (a), zagotovkani sidirish sxemasi (b) va protyaj
sha Ay . ¢ 3 -
Ll'wllvchi gismi tishlarining profili (d) ko rs-atliga;g 8-rasm) va gori-
Cs Tashqi yuzalarni sidirish Stanokla'n v;mka _( kk i el
tal variantlarda, protyajka o‘rnatiladigan bir, i
Z0Nn ’
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zagotovka

orqga yuza

s e >

13.7-rasm.

E:lzimﬁ qi.lib chiqariladi. Zagotovka st

oin e;qadi. Brotyajka asbob plitasi yordamida

‘ ]{a na t;rs;lcll)lilatn l?l?;ylab harakat]anadigan karet
i . i

|‘ jan{nlalandi- Yajkaning harakatlanishi gidroyu

N

old y

o= J-4
2 Y = 10-2

olga o‘matilgan moslamaga m

stanokning vert.
kaga o‘rnatilib m
ritma yordamida |

Ll -

stani i ;
p ina :Fg H tashqi protyajka
-

- hasos

| karetka %
|
Stansiyasi

iy H v&!"-

zagotovka

| 13.8-rasm. Vertikal sidirish stanogi va sidirish sxemasi

| : _Tashqi protyajkalashda re
| ariqchalar, riflar ishlanadj.
I 7A720D modelli v

’ ertikal-sidirish stanogi
| 196 kN, karetkaning yurish masofasi [2

v, =1.5-11 m/min, yuritma elektr dvigateli quvvati 20 kW
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vka, tishli g*ildirak va sektorlarda tishlar,

50 mm, ishchi yurish tezligi
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Wandalash, o‘yish va sidirish stanoklari guruhining umumiy xarak-
husini ta’riflang va stanoklarning asosiy tiplarini keltiring.
7110D modelli ko‘ndalang-randalash stanogining vazifasi va ish
pini izohlang. Randalash sxemasini keltiring.
- 7212 modelli bo‘ylama-randalash stanogining vazifasi va ish prin-
| buyon eting. Randalash sxemasini keltiring.
4 7430 modelli o‘yish stanogining vazifasi va ish prinsipini bayon
linmda o‘yish sxemasini keltiring.
- 7523 modelli gorizontal-sidirish yarim avtomat stanogining vazifa-
Wi Ish prinsipini bayon giling hamda sidirish sxemasini keltiring.

I
[ I [ I
i LR e
|§,|' '

Mustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

14-bob. TISH VA REZBA KESISH STANOKLARI

Bobning gisqacha mazmuni:

|, Tish va rezba kesish stanoklari guruhining umumiy tasnifi.
Stanoklarning asosiy tiplari.

2. Tish kesish stanoklari (zagotovkalarda tishlar yasash usullari, tish
kesish stanoklarining tasnifi, tish frezalash, tish o‘yish, tish ran-
dalash, tish pardozlash stanoklari va ularning o‘ziga xos alomat-
lari).

3. Rezba kesish stanoklari (rezba ochish usullari, rezba frezalash,
rezba yo‘nish, bolt va gaykalarda rezba kesish, rezba nakatka qilish,
rezbalarni jilvirlash stanoklari va ularning oziga xos xususiyat-
lari).

Tayanch so‘z va iboralar: 1. Tish va rezba kesish stanoklari. 2. Tish
kesish usullari va asboblari. 3. Tish frezalash yarim avtomati. 4. Tish o‘yish
stanogi. 5. Tish randalash stanogi. 6. Tish jilvirlash yarim avtomati 7. Tish
shevinglash yarim avtomati.

14.1. Tish va rezba kesish stanoklari guruhining
umumiy tasnifi
Metall kesuvchi stanoklarning umumiy tasnifi bo‘yicha zago-
tovkalarda tishlar va rezbalarni tayyorlash uchun xizmat giladigan
stanoklar beshinchi guruhga kiritilgan. Bu guruh stanoklari quyidagi
asosiy tiplarga bo‘linadi (14.1-jadval):
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14, 1
Modellariga misollur

Stanoklarning nomlari

bl

Tish o'vish-silindrik glildiraklar uchun
Tish Kesish-konussimon g'ildiraklar uchun
Tish frezalash=silindrik g'ildirak va shlitsli vallarda
Tish frezalash -chervyak juftlari uchun

516, SM15011
526, 5C28611

53A50, 51132C
542

Tishli g'ildiraklar Yon gismlariga ishlov berish SHS582
Rezba frezalash 5663

Tishlarni pardoziash 5714, SB702BD2

Tish va rezbalarni jilvirkash ST184, 51833, SKRIIN
Har xil tishlarga ishloy berish 56913 '

Tishli uzatmalar hamda rezbali birikmalar va uzatmalarning mas}
nasozlikda qo‘llanish sohalari Juda keng. Tish va rezbalami zagotovkalar
hosil qilish usullari va buning uchun zarur bo‘lgan stanoklar va kes C
asboblar ham har xil. Ammo ko‘pchilik hollarda, ayniqsa, tish ki
sish nihoyatda murakkab, ko‘p mehnat talab giladigan va mas’uliva
texnologik jarayonlardan hisoblanadi. Shunga mos ravishda stanoklarn
konstruktiv tuzilishi bir necha xildagi murakkab harakatlarni hos
qilib uzatib berishi ularning oziga xos Xususiyatlaridan hisoblanadi,

14.2. Zagotovkalarda tishlar hosil qilish usullari

Bunday usullarning asosiylari quyidagilardir: _

1. Plastik defonnatsiya]ashhnakatka qilish orqali: m<2 mm bo‘lganda
sovuqlayin va m>2 mm bolganda zagotovka gizdirilgan holda nakatka
qilinadi;

2. Kukun metallurgiyasi usuli bo‘yicha presslash;

3. Kesuvchi asboblar bilan tishlarni kesish tish oc
usuli bo'lib, u 0‘z navbatida 2 turga bo‘linadi:
usullari.

Kopirlash usuli bo‘yicha zagotovkalarda tishlar yasashda kesuvchj
asboblar sifatida modullj disk va barmogq frezalari, maxsus tish kesish
kallaklari va protyajkalardan foydalaniladi. Bu usul asosan yakka buyurt-
mali ishlab chiqarish sharoitida, ta’mirlash magqsadida va tish kesish
universal frezalash stanoklarida bo‘lish kallaklari (Y1, YAIN)dan foy-
dalanib amalga oshiriladi. Yirik seriyali ishlab chiqarishda modulli disk
frezalari zagotovkalarda tishlarni maxsus yarim avtomat stanoklarida

hishning asosiy
kopirlash va obkatka
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i i i i asbob
fning katta anigligini ta’minlaydi, sh_umngdek Pllr kes:r;ilg }?11; i
L ht:r xil modulli istalgan tishlar soniga ega bo‘lgan g

i iqi i zago-
I tishlarni hosil gilishda kesuvchi asbob kesuvchi girralari zag

b, ilashuv jarayonini eslatadi.

wmalga oshirilib, ular quyidagicha tasniflanadi:

‘ildiraklarda tishlarni, konuss.imon
arni, chervyak va shevron g il ' _ Busion
'gl'ﬂ:j‘i‘rrﬂl’afd: igg‘ﬂ va doiraviy tishlarni, reykalarda tishlarni ke

HIXSUS stanoklari.

_LLIR {.,
AR

it et

| kesishda go'llaniladi. Faqat keng ko‘lamli 1sh!al? ;hl;]r:::lr'lns . l
N Iih‘ii chsish kallaklari yordamida maxsus tish o‘yish y

ilarida amalga oshiriladi. . ' s

X :::‘ll'::l]:lufulida tish kesish asbobining :shal.dleag(;ltl?;}s:r?g ::lsg]: |

. :’l‘:r'l;i‘dagi bo‘sh joyning proﬁligg mos bo l?c'l};. buI:r Wit |

' l'mlm"ligi past, aniqligi ham yetarli emas bo‘lib, bu

Wlining asosiy kamchiliklari msoblanqdf. Beisniicis Saina

* Obkatka wsuli yuqori ish unumdorligi va kesilga

i iklaridi suli
lnrni kesish mumkinligi bu usulning afzalliklaridir. Obkatka u

i ¥ duma-
ki tishlari profili bo‘yicha ketma-ket harakatlanib , o‘zaro

14.3. Tish kesish stanoklarining tasnifi
| . - . . - d
Obkatka usuli bo‘yicha tish kesish jarayoni quyidagi stanoklarda

ildi ‘gri intsimon
a) go ‘llanishi bo ‘yicha—silindrik g‘ildiraklarda to’g'ri va vintsim

b) ish prinsipi va qo ‘llaniladigan asbob turi bo ‘yicha:

-tish frezalash;

-tish o‘yish; g

-tish randalash; G4

-tilsh kesish (keskichli kallak yordamida);

-tish sidirish;

-tish dumaloqglash;

-tishlarni jilvirlash;

-shevinglash;

-tishlarni xoninglash;h

-ti i pritirka qilish; 39 | 2
du::;:llz:nf:eagh ani;lf'gr' bo ‘yicha—xomakl tish k.emsl;, t:)jg{::‘b :jﬂs?] )

bcrisfl va tish ishchi yuzalarini maromiga yetkazish (do

stanoklari.
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itlari uzatiladi. olkd ; i §
' T;:‘;;ilindrik g‘ildiraklarda to‘g'ri tishlarni kesishga sozlash

i

|
i -|
L
i
i

14.4. Tish frezalash stanoklari Al

Tish frezalash stanoklari yugori ish unumdorligi va
aniqligi tufayli eng ko‘p tarqalganligi bilan ajralib turag
o‘tayotgan zagotovka o‘qining joylashuvi bo‘yicha tis Jo W)
stanoklari gorizontal va vertikal turlarga bo‘linadi. Gorizon il | .
lash stanoklari silindrik tishli g'ildiraklar, shlitslj vallar, "y
ternya” tipidagi detallarga ishlov berishda foydalani[adi’ p
stanoklar gorizontal stanoklarga qaraganda ko‘proq uchraydi
ikki ko‘rinishda ishlab chiqariladi: stoli radial yo‘nalishda su
va frezalash supporti radial yo'nalishda suriladigan stano
tish frezalash stanoklarida freza 0°z 0°qi bo‘yicha surilishga ¢

53A50 modelli tish frezalash yarim avtomati (14.]-
monaviy tish frezalash stanoklaridan bo‘[ib, tashqi ilashad
drik g'ildiraklarda to‘g‘ri va vintsimon joylashgan tishlarni ham 1
vyak g'ildiraklarda tishlarni kesish uchun mo‘ljallangandir. Bu. {
yugori aniglik sinfiga mansub bo‘lib, modullj chervyak frezalari
obkatka usuli bo‘yicha ishlaydi. Uning texnik tavsifi quyidagicha

Tish girgiladigan g'ildirakning eng katta diametri, mm 500

chervyak frezasi (0]

p=—
i
zagotovka ‘1’

TR Ak

14.2-rasm.

- EEd - - 'y - 0_
J rezalash supporti shunday o‘rnatiladiki, frezaning o°qi zag
rezalas

5 - i ‘lish diametridagij
ta moduli ,m 0 : . i) bilan frezaning bo_ lish ‘
S?rgq]i(laaldigl;log‘illdi_raf]rc‘ning eng katta kengligi, mm 3150 #ning yom (Forcs yuzf:ﬁil)]g ko‘tarilish burchagi o, ga teng bo lgar?
Qirqiladigan tishlarning eng kichik soni 12 i Lishlarining ‘:'mt-Ch.]z'g 'ni © =m.. Buning uchun freza supporti
Frezaning aylanish chastotasi, min -! 40-405 fehak ¢ tashkil gilsin, ya P =y hun quyidagi uch xil hara-
Surishlar, mm/ayl, bo‘ylama yo‘nalishda (s) 0.75..7.5 g o bo‘ladi. Bu sxema uchun g

radial yo‘nalishda (s) ! 0:2...2,25 'I‘. ! riIuVC!ﬂ qlsn;llg a('l?ga

tangensial yo*nalishda (s) 0,13...2 6 kit mavjud bo‘ladi.

|. Bosh harakat — frezaning aylanma harakati 3 xil tezlikli elektr
. Bos.

: indeliga 11 xil chastotali (n,=40...

R ali anib freza shpindeliga ' ; gl _

| Iz:}?‘i?::'r)d;\)ii?liiﬁi?uzmdi. Bosh harakat kinematik zanjiri tengla
51

6 I-stanina; . > z iladi:
2-go‘zg‘almas stoyka; masi quyidagicha yozi 1

7 3-_;:9::!&.9& supporti; n=n 31 /62*a/b*29/ 29%29/ 29*20/ 80, 'mm >

~kagorovka  4reza; (a va b-almashinuvchi g‘ildir_aklar‘nsh'lag'l S;E;Za:dan o —
! g;z::z Frezaning aylanish chastotasi quyidagi for
¢ —-—*2‘ 7-opravka; g eE 1(::;0 rV % min”

&-stol; aro A
9-qo'2g ‘aluvchan karerka, __ I1. Frezaning vertikal surish harakati s,-freza supportining zago

L 5 1 & i
kaning bir to‘la aylanishiga to‘g‘ri keladigan vertikal yo‘nalish
I4.1-rasm. Tish frezalash stanogi. tovka
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bo‘yich_a siljishi, mm/ayl. Bu zanjirning oxirgi ele - npotovkaning qo‘shimcha aylanish zanjiri kinematik balansi
ad. / : g1 elementlari zag, B £q
qadami r=10 mm li vertikal surishning yurgizish vintidir, ' 1%

surish zanjiri kinematik balansi tenglamasi quyidagicha yozilag

b

T=1 *

b zag.qo‘shimcha ayl
Ly *96/1 I5/3533/33%2/96%ay v i, *50/45%1 /24, (= 10) B 04/35%33/33% 1/i,f/e*58/58%i,245/1 *21/27*d Jc,*b,Ja,* 1/24% 10.

' 11 Bo_‘!.r'slh (va obkatka) hamkati—zagotovkaning aylanis undan differensial gitarasini sozlash formulasi kelib chiqadi:
ning aylanishi bilan moslashgan harakatdir (ya’ni frezaning Gl

ishi . * % - * gj 9 *
?;llamshtd'a zagot(_)vka k/z nshga purilishi kerak, bunda k-frezanin _ a,*c,/ 5-73 d, 2’5 . sinia / nm: K :
kin:;;?iilib :l-akrfssiﬂtiﬁ;t]gan g"]ldlrakdagi tishlar soni). Bo‘lish ; i ye l:'d:-n:l m, - kesﬂ'aiflot.gan g"]l‘ii'll:atl)( rlo.{mz_il mo:jjuh;
amasr. ' - kesilayotgan tishning qiyalik burchagi, grad.
Lie *280/20*29/2929/29: P = g - 1) Chervyak giildiraklarida tish kesish uchun stanokni sozlash (14..4-
e AL o /_ ] /2_9 21/27%1,*58/58 e/ a,/v*s,/d *33/33*35/35%1 /¢ 1) Stanokda chervyak g‘ildiraklarida tish kesish radial va tengensial
" TO. g tishli g'ildiraklar kesilayotganida differensialning ugz "4 ho'ylab) surishlar yordamida bajariladi. Stanokda radial surish
fisat ’€5f=!‘ ?hu"‘k’ u zanjirdan uzib go‘yiladi. katini s, zagotovka oladi. Zagotovka bir marta aylanganida u radial
B. Tishli g‘ildiraklarning tishlari vintsimon bo‘lgan holat uel nlishda s, masofaga suriladi. Bu harakat karetkaning radial surish-
stanokni sozlash (14.3-rasm). We yurgizish vinti (/=10 mm) ishga tushgandagi surilishi orqali
O ‘minlanadi (mufta M ).
1
l I : 14.5. Tish o‘yish stanoklari n 0

! Q=
) I3u stanoklarda kesuvchi asbob m
- ! Ifatida o‘ygich (dolbyak)lar, £
Py ittty L Jeskichlar o‘rnatilgan maxsus kal- W;%ﬁ/
L Juklar va tish kesish taroglaridan v

S
Juydalaniladi. Dolbyaklar bilan T"‘ 1 4 N
shlaydigan stanoklar vertikal va P N

14.3-rasm. i gorizontal ko'rinishlarda boladi.
b _kesi o il Jorizontal tish o°yish stanoklari ko*pincha ikkita dolbyak bilan ishla
dl,lff:;:a-v k:?ISh tez_hg], ta/min; shevron tipidagi tishli g'ildiraklarni tayyorlashda qo‘llaniladi.
Zr bm‘ng lametri, mm. Dolbyak bilan ishlaydigan tish o‘yish stanoklarida silindrik
Ahy D0 igan harakatlar: §'ildiraklarda tashgi va ichki (14.7-rasm) ilashadigan to‘g‘ri va vintsi-
k Frcza_mng aylanishi, L mon tishlarni, pog‘onasimon blok-shesternyalar (14.8-rasm), sektor-
1. Vertikal surish, Sy lnrning tishlarini o°yib hosil gilish mumkin. Bunday operatsiyalar ham
g Zagotovkaning aylanishi. s - ubkatka usuli bo‘yicha amalga oshiriladi.
IV. Zagotovk - i SA122 modelli tish o‘yish yarim avtomati (14.5-rasm) vertikal
- Zagotovkaning qo‘shimch ishi (di . _ 5/ modelli tis yarim avtomati 3- vertik:
damida). e a aylanishi (differensial zanjiri yor- tipdagi, yuqori aniglikda ishlaydigan stanokdir. Uning texnik tavsifi
Differensi ; : e . - (uyidagicha:
"i*algebl'aik]g:)ialfjg;]%kanmg i i qo’shimcha aylanishi- l tish girqiladigan g‘ildirakning eng katta diametri, mm 250
amalga oshiradi. Differensial zanjirga ulanganda g‘ildirak tishli gismining eng katta kengligi, mm 50

126 127

—




i

I
M
I

(R

o

14.5-rasm. 5A122 modelli tish o'yish yarim avtomati: il
I-stanina; 2-stoyka; 3- doiraviy surishlar gitarasi; 4- dolbyakni harakatg
uzish mexanizmi: 5-shtossel Karetkasi; 6-stol karetkasi; 7-gidroagregat,
eng katta moduli, mm 5 b
minutiga ikki marta yurishlar soni, i.m.y./min. 195..2000
Stanokda quyidagi harakatlar mavjud: : 5.1
I. Stanokdagi bosh harakat - dolbyakning ilgarilama-qaytar hat
. Bu harakatning tezligi (kesish tezligi) quyidagicha aniqlana
_2%n 2
i ot 1000 m/min

Bu yerda n—ikki marta yurishlar chastotasi (mazkur stanokd;
almashinuvchi shkivlar va elektr dvi

kati

(]
'

4.

N
i

i

I
[{
H

' j kaning o‘zaro moslash-
lish harakati —dolbyak va zagotovkani

- ‘I::ll’::ﬁ'r ya’'ni dolbyak bir tishga bunlgaryda (‘1 /%) zg}%%t;)l;l:;

" tishga l‘)urilishi (1/z) kerak. Bu harakatning kinemati

s ®
/e *90/1%65/39%21/21*21/21*a, /b *c /d, *32/40%1/120=1/z
W

ndan:
al/bl*cl*dl=zd/z’
hu formuladan bo‘lish gitarasini sozlashda foydalaniladi.

I :’ IV Zagotovkaning radial surilishi (dolbya;lkr;:)ng ;;goqt::ic;iz r?lllrs?:?
p B rakat kaning dolbyakka l,

e { I harakati). Bu haraka‘t zagotovkaning d P

) 4 W 'lum balandlikka ega bo‘lgan tishni (ikki tish oralig‘ini girgib)

Iy uchun zarur bo‘lib, uni gidrosilindrlar yordamida stol karet-

Ining chapga surilishi orgali hosil gilinadi.

otovka dolbyak

Z S\ i
I it

o e s e 2
14. 7-rasm. Ichki tishlarni o‘yish.
blok shesternya Z |~
P

zagotovkasi

dolbyak T S
it o

ktr dvigatelidan boshlanadi, uning kinematik balans tenglamasi:
Meq 2/48 * a/b * 39/65 * 1/90 nmz, = s, 3

bundan:

a/b = 3600 *sd/ncd * mmz; a+b=100,
bu yerda - kesilayotgan tishlar moduli , mm,
z,~dolbyak tishlari soni.
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gatel M, ning aylanish chas ota ”—__:,\\ Y\ 7// : 14.6-rasm.
sini qayta ulash orqali sozlanadi: n=n*D /D), b A@' M ‘\L.\ i Vintsimon yo‘naltirgich.
X 10 L +
=b+(5... 7)—dolb i i i ; - aam P
I=b+(5... 7)—dolbyakning yurish masofasi, mm r 7/// %
1. Dolbyakning aylanma (aylanma surish) harakati. Bu harakat M,
ele

4—.
14.8-rasm. 3450

Blok shesternya tishlarini o°yish.

V. Salt yurish paytida dolbyak zagotovkadan uzoqlashtiriladi (zago-

tovka va dolbyakning o‘zaro ishqalam_nasl‘igi uchun), ish yurishidan
oldin dolbyak zagotovkaga yaginlashtiriladi.
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|
l

|

Vintsimon tishli g'ildiraklarga ishloy beri Iganda dolbyy;
dagi z=90 bo‘lgan chervyak g'ildiragiga vintsimon A
o‘rnatiladi (14.6-rasm), uning giyalik burchagi qirgiladigm
qiyalik burchagiga teng bo‘lishi kerak. Dolbyak ham vintg
bo‘lishi lozim, Endi dolbyak yuqorida ko‘rsatilganlardan
ma qaytar harakatni ham bajaradi. .

Dolbyaklar o*ratilish usulj bo‘yicha dastali va dastaga otqu:
konstruktiv belgilari bo‘yicha disksimon va kosacha shaklids o
bo‘yicha uch sinfga (AA, A va B), tuzilishi bo‘yicha 5 tipga (1
mon to‘gri tishli, I1-disksimon qiyshiq tishli, I1I-kosacha sha
to‘g‘ri tishli, I'V-dastali to‘g‘ri tishli, B-dastali qiyshiq tishli) bo

151

14.6. Konussimon g‘ildiraklarda tish kesish stanoklar

usuli bo‘yicha quyidagicha kesish mumkin;
* modulli disk va barmogq frezalari bilan frezalash (xomaki kesish

* disksimon protyajka yordamida doiraviy sidirish (xomaki va tozg
lab ishlov berish);

* keskichlar yordamida shablon bo‘yicha randalash.
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A
e

i

W Stanokda (14:10- chigarish
) tshlarga xomaki va g idirag;
labs qirqib ishlov berish
421611 modelli tish ran-

Wik tavsifi quyidagicha:

Iy ¢ ildiraklarining yassi, konussimon, ya:w;x:;l;::;kll(;)n
Il turlari bor. Asboblarni tayyor}q;h n:lxgaago ey
I o higaruvehi glildirak eng qulay bo‘li .,uc'n ool
fugl burchak ¢, =90°va tishlar yassi 311_“ :

Wing profili to‘gri (tekis) yoqli (14.9-rasm).
411 modelli tish ran- 9
i avtomati. Bu
Biat zamonaviy
wlian bo'lib, konus_-
el tishli g‘_ilt_:h—
Mg tshlarini ik}u tish
I keskichlari yor-
kesishga mo‘ljal-

tishlari girgiladi- N[
gan g ldirak

yassi ishlab

kin.

) yarim avtomatining

2 .I
|

| ‘

|

F L
L “‘

14.10-rasm.Tish o‘yish yarim a\ftg_mkagiémr gouksi |
] Idingi babka; 3- planshayba; 4- po!ztfn, . L
e iy mg7_ shp:'n‘def; 8- mahsulor babkasi; 9- stol.
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B

tishlari girgiladigan g'ildiraklarning eng katta diametri D .=k
tishlari girqiladigan g'ildiraklarning eng katta moduli m
tishli gisminig eng katta kengligi B =20 mm; i
keskichlarning minutiga yurishlar soni n=160-180 i.y./min
Keskichlar (ikkita) oldingi babkaga o‘rnatilgan planshayba
Jjoylashtirilgan polzunlarga mahkamlanadi. Keskichlar ilgarilama «
harakatlanadi. '
Zagotovka mahsulot babkasining shpindeliga ornatilib,

harakatlanadi va bu harakat planshayba (Iyulka)ning aylanma hay
bilan moslashgan bo‘ladi. '

Yarim avtomat sikl bo‘yicha ishlaydi. Sikl bir tishga ishlov beri;

sarf gilingan vaqt bo‘lib, uning davomida ma’lum tartibda turli
katlar bajariladi. So‘ngra sikl takrorlanadi. Stanokda sikllarni hi obl;

o‘rnatilgan bo‘lib, belgilangan sikllar tugagach stanokni to‘xtatis

signal (komanda) beradi.
Stanokda quyidagi harakatlar bor:
Bosh harakat—keskichlarning ilgarilama-qaytar harakati.

n =1000%/2 1, i.y./min

Bo lish harakati—lyulka va kesilayotgan g'ildirakning o‘zaro ' fasm), o'z o‘qi atrofida, planshayb.

lashgan aylanishidir.

Obkatka harakati—bu harakat lyulka-ishlab chiqarish g'ildirag
aylanishini kesilayotgan g'ildirak aylanishi bilan moslashtirib berish
zarur. Ishlab chiqarish g'ildiragi bir tishga (1 /z,) burilganda kesilayot-

gan g'ildirak ham bir tishga (1/z) burilishi kerak.

Surish harakati stanokda shartl ravishda ishchi yurish vaqti (1, 5)
bilan ifodalanadi. Sikl (ishchi va salt yurish) vaqti 8+72 s oralig

bo‘lib, salt yurish vaqti 3+4,5 s ni tashkil etadi (14.11-rasm).
A-A

%k W
i_? @ i VEZEN <4 h
WS
R e By
Ve Vi L.._,_._._{_ =Sk

a) keskichlarning harakatlanish sxemasi; b) tish randalash keskichi.
14.11-rasm.

132

anokda reversiv mexanizm mavjud ‘t{o‘li_b, IWIEE;?;S ll:hkc:;( I}:JL;
lrillu boshlang‘ich holatga qaytaradi. Tish ran

o e P l i.

i lari:

100 mm;
T et

if=2? .......................... 43_ mm; :
¢=18,63; 25,85; 27,39; 39,78 mm;
a=0,4 mm.

go‘yim yon kesuvchi girra op

Bblov beris e e 177 Iar bilan kesilib qirindiga

i burchagi 20%) va uchi no (y,=1

| I“l';l:?rl?v(:; tishli konussimon g‘ildiraklar tishlarini kesish
O

i ‘laniladi.
Ju'p keskichli kallaklari bilan ishlaydigan stanoklar qo‘llani

i iravi
(28011 modelli tish kesish yarim avtomati (14.13-rasm) doiraviy

e ‘ljallangan.
uhli konussimon g'ildiraklar tishlarini kesish UChll'”llaol‘ny(i)cllﬁ xorﬁaki
I":n‘nok yuqori aniglikka ega, unda_botlrlb k]-nih uzl:nlkin Kesuvchi as-
"y obkatka usuli bo‘yicha tozalab 1shlllovtt:;:?};u lrlga)ga o‘l:natilib (14.12-
Jo—eskichil kallaklar. Kallak plansaagsa 0‘z o'qi atrofida aylanadi.
i . F “i1diragini
Keskich kallagi bilan birga planshayba ‘Shlablchfgagss}llltigrilllib, u?llga
hkil etadi. Endi keskichlar yo'lida zagotovka "“_Jhy. s, aylanna
Bhiat chigarish g'ildiragi aylanishi bilan moslas . - oy
:h' | 'Tkat uzatilsa, zagotovkada 2 tish Omhgl.ke-sm‘bk? ta,g-lr.mlishda davom
'm:;{a kesiichlardan uzoglashtitilad (aylanllshllg g atf:skad yo‘nalishda
Y i 1lagi bilan birga ’
ar i), planshayba keskich kallagi b1 <ibsibl takror-
:;::i:i(ih)i:gotovka bo‘lish harakati oladi va bundan keyin si

lanadi. Planshayba

+ gl

ida

zagotovka

14.12-rasm.

133




5C280IT modelli stanokda t

- : 1 stanokda tishlarining sonj ...
m gacha bo‘lgan tishij g'ildiraklarda tishlar qirqﬂaclifo - l

Tish kesish kallagini i
. ol Kallagining aylanish ch : >
Bir tishni kesib ishlash vaqti 12 ;SBO?SI 20...125 min-"
‘ 4

masfguangggf;i;;gtzﬂsh‘qarissh yuritmasi pog‘onasiz, bosh harakaf s
¥0'q: Stanok 6... 7-arialik dursine: v oo
gacha yuza tozaligini ta’minlaydi. 7-aniqlik darajasi va R=2,5§

.lS)tagg:l:iagi mavjud bo‘llan harakat turlari:
qarakat—keskichlar kallagining oz 0‘qi atrofida |

nishi:

: : n, =1000 v / nd, .
) surish harakati—zagotovkaning keskichlarga garab suri I

3) obkatka garakati—i -
: ¥ ati—ishlab chiqgari Bt
ning o'zaro moslashtirilgan ayla ni;ﬁ?;is'h g'ildiragi bilan zagoto _?

4) bo‘lish harakati— :
bt ali—zagotovkaning navbatdagi tishni kesish

A
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14.7. Tish pardozlash stanoklari
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¢ 1-keskichlar kallagi;
i 2-ishlab chigarish g ildiragi,
affid] 3-zagot, : !
; 2 gotovka;
I A e 4-babka;
s g 4 S-stanina,

i
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furni jilvirlash 5D833, 584 M, ...
inglash 5702B, 55702B, 5714
jnglash 5B913, 5A915,.....

Witirka qilish 511722, 5725E,.....
Wkatka qilish 51725, 5B726, .....
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14. 14-rasm. 5D833 modelli tish jilvirlash yarim avtomati:
I-stanina; 2-jilvirlash doirasi babkasi; 3-stoyka; 4-buriluvchan support;
S-jilvirlovchi chervyak doirasi; 6-zagotovka.

5D833 modelli tish jilvirlash yarim avtomati yugori aniglikka ega
bo‘lib, gildiraklardagi to‘g'ri va vintsimon tishlarni obkatka usuli
bo‘yicha 1 va 2 kirimli chervyak doiralari yordamida jilvirdash uchun
mo‘ljallangan (14.14-rasm).

Stanok jilvirlovchi chervyakni o‘tkirlab turish uchun maxsus
(o‘g‘rilash mexanizmiga ega. Stanokda quyidagi harakatlar mavjud.

1. Jilvirlovchi chervyak doirasining aylanma harakati.

2. Bo‘lish harakati—zagotovkaning aylanma harakati.

3. Zagotovkaning vertikal surilishi (5,=4....165 mm/min).

4. Radial surish jilvirlash doirasi babkasining zagotovka tomon
supportning har ishchi yurishiga mos keladigan surilishidir. Bu hara-
kat stanokda gidrosilindr-reyka uzatmasi-xrapovikli mexanizm-yurgi-
zish vinti orqali amalga oshiriladi.

Tishlarni jilvirlash 4...7-aniqlik darajalarini ta’'minlaydi. Jilvirlash-
ning afzalligi istalgan qattiglikka ega bo‘lgan g'ildiraklarga ishlov be-
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a) kopirlash usuli bo yicha ' b) obkatka usuli b ‘vich,
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14.15-rasm. Tishlarni Jilvirlash sxemalari. 1

I Gildiraklar tishlarini Jilvirlash uchun

tas{:ﬂnga 0,?...0,3 mm Qralig‘ida qoldiriladi va

qaﬁnanadl._ Oﬁaﬁ ;(kkl o'tish (tozalab ishloy
likdagi ga esiladi. i

mm ni tashkil etadi. Bj ’ T h‘am‘ :

_ Shevinglash qgattigligi HRC g
silindrik hamda chervyak Sa

;a;f]';‘gci]'(a;h?fﬁm{ t0'g'ri va vintsimon tishli silindrik g 1
fifig qalinl(i)gci 5 ;‘f;;z;:: Otrihlgmzfj sheverlaydi. Shevinglash uchun tish

e SR m L ik Y i
bo‘yicha boshaariladi: kecich i m qo'yim qgoldiriladi. Stanok dastur

yordamida belgilanad;. ligh, boylama va radial surishiar pulc
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disksimon shever

1.3 0,75
tishli ~
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14.16-rasm. Shevinglash stanogi va shevinglash sxemasi.

Tishlarni xoninglash, pritirka qgilish va obkatka qilish tishli g‘ildi-

Juklarni termik ishlov (toblash)dan keyin o‘tkaziladi.

Mustaqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

|. Tish kesish stanoklarining turlarini keltiring.

2. Tishli qildirak zagotovkalarida tishlarni tayyorlash (hosil qilish) usullarni
tn'riflang.

3. 53A50 modelli tish frezalash stanogining vazifasi va ishlash prinsipini
tn'riflang.

4. 5A122 modelli tish o‘yish stanogining vazifasi va ishlash prinsipini izohlang.

5. 523611 modelli tish randalash yarim avtomatining vazifasi va ishlash prin-
sipini izohlang

6. Tishli g‘ildirak tishlarini pardozlash stanoklari hagida tushuncha bering.
Tishlarni pardozlash-jilvirlash, shevinglash, pritirka va obkatka qilishdan ko‘zlangan
magsad nima?

15-bob. REZBA KESISH STANOKLARI
15.1. Rezba tayyorlashning asosiy usullari
Detallarda rezba yasashning quyidagi asosiy usullari mavjud:
1) tokarlik stanoklarida rezba keskichlari va rezba taroqlari yorda-

mida rezba ochish (15.1-rasm);
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15.1-rasm.

Konussimon tashqi
tarogsimon freza

2) metchik, doiraviy plashka va rezba ochish kallaklari yo r
rezba kesish;

3) disk va tarogsimon frezalar yordamida rezbalarni frezalash (1
rasm); 1
4) rezbalarni bir va ko‘p yolli jilvirlash doiralari bilan Jilvirl;
(15.3-rasm); 9
5) yassi plashka va doiraviy roliklar yordamida rezbalarni oVl
layin nakatka qilish (15.4-rasm);
6) rezbani doiraviy roliklar yordamida gizdirilgan holda na cat)
qilish.
Rezba hosil qilishning har bir usuli oz afzalliklari va kamch
liklariga ega. Rezba ochish usulini tanlashda zagotovkaning shakli v
o‘lchamlari, uning materiali, ishlab chiqarish hajmi (seriyaligi), rezba
yuzaning talab etilayotgan shakli, aniqligi va tozaligi va boshga shart
lar hisobga olinishi lozim. :
Tokarlik-vintgirqar stanoklarida keskichlar bilan rezba ochish kz
aniglikka ega, lekin ish unumdorligi past, chunki rezba bir necha
o‘tishlar natijasida hosil qilinadi. 2
Ko‘p tigli asboblar - metchik, plashka, taroq, rezba ochish
kallaklari yordamida rezba hosil qilish keskich bilan rezba kesishga
qaraganda ancha yuqori ish unumdorligiga ega. Ammo bu asboblar:

15.2-rasm.

Bir yo'lli disksimon
jilvirlash doirasi

15.3-rasm.

Doiraviy roliklar

W
e
b

Yassi
plashkalar

—
— ]
—
|
—]
—
—]

konstruksiyasi bo‘yicha ancha murakkab, ularni tayyorlash gimmatga (e
tushadi, ba’zi hollarda fagat maxsus stanoklar talab etiladi.
Rezba frezalash ko‘p targalgan usullardan biri bo‘lib, uning yor-
damida turli profildagi (kvadrat profildan tashqari) ichki va tashgi
rezbalarni hosil gilish mumkin. 15.4-rasm.

Rezbalarni nakatka gilish sxemalari.
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lik HOZiFEi zamon mashinasozligida rezba ochish ishlari unive
l _~v1ntq1rgar, tokarhk—revolver, tokarlik-kertish, tokarlik a "
art va yarim avtomatlari, parmalash va teshik kengaytirish

» W

gayka va bolt kesish, rezba frezalash jilvi :
P va rezba jilvirlashlash stanok

i kesilayotgan rezba gadamiga mos surish harakati va ko"ndalang
alishda kesib kirish harakati uzatiladi. Zagotovka to‘la bir marta
il rezba frezalanadi. ;
' npra freza zagotovkadan uzoglashib boshlang‘ich holatiga gayta-
i Stanok to‘xtatilib, ishchi tayyor detalni bo‘shatib oladi, yangi
" uvkani ofrnatib, stanokni ishga tushiradi. Sikl takrorlanadi. fl'aroq—_

ol [rezalar bilan ishlaydigan rezba frezalash stanoklari dlamff',tn
) i gacha va uzunligi 15...75 mm i rezbalarga ishl.ov IE:era oladi.

| urogsimon frezalar dastali va boshqa dastaga o rnatﬂac‘}1gan tL}r]ard'a
Jilub chiqariladi. Ichki rezbalarni kesishda frezaning diametri kesi-
wolgan zagotovka ichki diametridan taxminan 1kk} barobar'kam
iidorida tanlab olinadi. Tarogsimon frezalar yordamida l'(onusmmc')r?
Jwotovkalarda ham rezba frezalab hosil gilinadi. Frezaning uzunligi
\ulda kesilayotgan rezba uzunligidan 2...3 yo'l chamasida uzunroq
W' lishi kerak. Tarogsimon frezalar tishlarining orqa yuzasi kertilgan
W' lndi (o =8...10°; ¥ =0°).

15.2. Rezba frezalash stanoklari

Bunday stanoklar ikki turga bo‘linadi:
frezal.ovchi stanoklar. Kalta rezbalar taroqs'i
esa disk frezasi yoki keskichii kallaklar yor.
. 5563- mo_delli rezba frezalash avtomati
;?::g: ;l:é?lagseh ;lharl;)itid}z: tashgi va ichki rezbalarni tarogsimon frez

~ca lIrezalash uchun mo‘ljallangan (15.5-rasm). Staninay

chap gismida old babka Joylashgan bo‘lib, uni i 227200

ka o‘rnatib mahkamlanadigan patron (:?)UI:.ng_Shpmddlga 2

babkasining shpindeliga o‘rnatilib, karetka 1)’5 lZflgan- FFC& F"

lc;atl olafh. Zago_tovkaga Mz elektr dvigateli (E’\;‘l%,Snll(s\.??;‘niifzgghml’

an sekin aylanish-doiraviy surish harakati uzatiladi (=0,315+ 16 min

lanmargg:;la Eg{sh_ }ﬁrakat - ka}‘ta c!Tastotali (n[=160...2§00 min')
di. Freza babkaglgoxiz{:js::lry((i)‘::lg;ljt elltigN:s T Y

shda zagotovka o‘qi ish

avval tez, keyin sekinroq harakatlanib kgpg(;gv:‘;gq(il;ﬁzf;;ﬂ;ﬁklsl}?u

kalta va uzun rezbg
mon freza, uzun rezl
damida ishlov o‘tadi,
yirik seriyali va keng ko'l

| 15.3. Rezba yo‘nish tokarlik stanoklari

Stanoklar va boshga mexanizmlar, yugori aniglikka ega bo‘lg._an
yurgizish vintlari, shuningdek rezba kesish asbobl_ari juda katta aniq-
|{kdla ishlaydigan tokarlik stanoklarida tayyorlanadi. Bu stanoklar katta
hikirlikka ega, kinematik zanjirlari aniq ishlaydi, uchragan xatolam!
{0t rilab turuvchi maxsus qurilmalar ishlatiladi. Masala_n, !622 mod¢;ll1
(okarlik stanogining tezliklar qutisi stanok staninasidan ajratilgan alohida
lundamentga o‘rnatilgan.

Boltlarga rezba ochish stanoklari. Bolt va unga o‘xshaslix detallarga
rezba ochish uchun mo‘ljallangan (15.6-rasm). Tokarlik stanogiga o‘xshash
ko rinishidagi bir shpindelli, boltlarga rezba ochish stanogida zagotovka

5 6
2 tarogsimon freza .
=L :

[ E R

T Vel
T TSP TEERTIT,
d | ‘ - - . -
I (iskiga gisilib maxovik yordamida tezda mahkamlab o‘matiladi. Tiski sup-

llccdid portga o‘rnatilgan, support shpindel bilan bog‘langan 5., =6 mm li

e Y yurgizish vinti yordamida suriladi. Support bolt zagotovkasi bilan birga

d=24; :g{f'b _ 1 .-shpindelga o‘rnatilgan 0°z-0‘zidan ochiluvchi rezba kesish kallagiga garab

s «urilib boradi. Kallakda bir necha rezba kesish keskichlari rezba hosil

gilinadigan yuzaga urinmalar (tangensial) holida joylashtirilgan. R.::zba

kesish kallagi 3,5 kW li elektr dvigateldan tasmali uzatma va tezliklar
qutisi orgali aylanma harakat oladi.

4 3

: ' uzoqlashuy
15.5-rasm. 5563 modellj rezba frezalash yarim avtomati va ichki

il frezalash sxemasi:
oldingi babka; 3-patron; 4-boshgaruv pulti;

rezbani
I-stanina; 2-
S-frezerlash babkasi: 6- karetka,
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15.4. Rezba nakatka qilish stanoklari | ’
1

Mesba nakatka gilish stanoklari yassi va doiraviy plashkalarda ishlov- ([
Mitlarga bo‘linadi. Yassi plashkali stanoklarning ish unumdorligi i
i1l va aniq rezbalarni hosil gilish imkoniyatiga ega. Zagotovkalar '
erdan ishlov berish zonasiga qo‘zg“aluvchan va qo‘zg‘almas plash-
it orasiga kelib tushadi. Qo‘zg‘aluychan yassi plashka elektr dviga- (i
I, tnsmali uzatma, tishli g'ildirak uzatmasi va krivoship—shatunli |i
Aunizm orqali ilgarilama-qaytar harakat qgiladi (15.8-rasm). |
- Yassi plashkalar yordamida diametri 2...25 mm va uzunligi 125 '
i pacha bo‘lgan sirtlarda rezba hosil qgilinadi. Bu usulning ish unum-
' ligi yuqori, lekin rezbaning aniqligi doiraviy plashkalar bilan na-
Ikn gilishga qaraganda kamroq.

s,
15.6-rasm. :
I-tezliklar quitisi; 2-rezban;c£ O/area rezba Aolish Stanoklari:

15.7-rasm.
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ish kallagi; 3-support; 4-tiski; S-maxovik: 6-sagl : '

Doiraviy plashkali stanoklarda zagotovka qo‘zg‘aluvchan va ‘
W0'7g'almas doiraviy plashkalar (roliklar) orasidagi tayanchigqa joy- ({!
lwhadi. Qozg‘aluvchan plashka tezda zagotovkaga yaqinlashib, uni
0'zg'almas rolikka bosadi, shu payt rezba yuzasi nakatka qilinadi,
#apotovkaning bir necha aylanishlari natijasida to‘la rezba hosil bo‘ladi.
Ikkala rolik bir elektr dvigateldan mexanik uzatma orqali aylanma hara- 0|
kit oladi. Qo‘zg‘aluvchan rolikning to‘g‘ri chiziqli surilishi gidroyuritma
vositasida bajariladi (15.9-rasm). Bu usulda nakatka gilinadigan rezbaning
diametri 100 mm gacha yetadi.

Nakatka qilish orqali detallarda silindrik va konussimon roliklar
yordamida konussimon rezba hosil gilish ham mumkin. !

Qadami 2...3 mm li ichki rezbalar raskatnik deb ataluvchi asbob |
yordamida hosil gilinadi.

zagotovka

Qo 'zg‘aluvchan rolik

Qo ‘zg ‘almas rolik

tayanch

15.9-rasm.
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|
|
Nakatka qilish usulining afzalliklari quyidagilardir;
1) ish unumdorligining yuqoriligi;
| 2) mahsulotlar tannarxining nisbatan past bo‘lishi: ]
i 3) kesib ishlangan rezbalarga qaraganda rezbali mahsulof
‘-‘ | mustahkamligi va ishqalanishga chidamligi ancha yuqori.
Il

| 15.5. Rezba jilvirlash stanoklari

Boshqa stanoklarda girgib tayyorlangan yuqori aniqlikka eg
rezbalarga tozalab (pardozlab) ishlov berish magsadida rezba jily
stanoklaridan foydalaniladi. A

Rezbaning qadami 2 mm dan ortig bo‘lmagan hollarda
virlash oldindan ishlov o‘tmasdan bajarilishi mumkin. Rezba
virlash giyin ishlanuvchan gotishmalardan tayyorlangan hamds
mik ishlov o‘tgan detallarda bajarilishi mumkin. Bunda rezbaning an
F'OCT 3675-81 bo‘yicha 4-darajagacha yetadi. r

Metchik, rezbali kalibr, aniq vintlar, rezba frezalari, chervya
shunga o‘xshash asbob va detallardagi rezbalar jilvirlanadi.

Rezbalarni jilvirlashda kesuvchi asbob sifatida kesimi rezba prof
mos bo‘lgan jilvirlash doiralari olinadi. Doiralar bir va ko'p y

yo'llari vintsimon yoki halqasimon ko‘rinishga ega bo‘lishi mum
Bir yo'lli jilvirlash doirasi bilan jilvirlash rezbaning yuqori anigli
ega bo‘lishini ta’minlasa, ko‘p yo‘lli doiralar ish unumdorligini
15-20% ga yugqori bo‘lishi, ammo aniglikning pastroq bo‘lishi bil
ajralib turadilar.
Eng kop bir yo'lli jilvirlash doiralari bilan ishlaydigan stanokl
va halqgasimon ariqchalari bo‘lgan ko‘p yo'lli jilvirlash doiralari bi [
ishlaydigan rezba jilvirlash stanoklari uchraydi.
5K822B modelli universal rezba jilvirlash stanogi yuqori aniqglikka
ega, tashqi va ichki, silindrik va konussimon, o‘ng va chap, bir
ko*p kirimli turli profildagi rezbalarni Jilvirlash uchun mo‘ljallan,
Bu stanokda tish va rezba kesish asboblari, shakldor frezalar, yassi
rezba nakatka qilish plashkalari, tishli reykalar, kalta silindrik shak]-
dor yuzalar, shuningdek yassi shakldor yuzalarni jilvirlash mumkin,
Zagotovka o‘rnatilgan shpindel o‘zgarmas tokda ishlaydigan -M,-
elektr dvigatelidan harakat oladi.
Shpidelgacha bo‘lgan uzatmalarning oxirgi elementi sifatida Iyuft-
ni kompensatsiya qilish mexanizmi mavjud bo‘lib, u shpindelning
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i Jlvirlash e L
slanogi:

S, 2-stol;
.' "muu babka;

Milirlash doirasi  L—
i, Sejilvirtash
.mu 1, O-oldingi

babka.

Mlinishi va stol surilishining bir vaqtda boshlanishini ta’minlaydi. Bu
rezbani ikki tomondan jilvirlashda juda muhimdir. Shpindeldan qad-
pitarasi orqgali harakat yurgizish vintiga uzatiladi. Vint gaykz! bilan
o' lanib, mahsulot bilan birga stolga bo‘ylama surishni uzatadi. _
Jilvirlash doirasi alohida elektr dvigatel M, dan almashinuvchi S'hkl\f-
1 ega bo‘lgan tasmali uzatma orgali aylanma harakat oladi. Jilvirlash

Woiinsi o' matilishdan avval balansirovka gilingan bo‘lishi lozim. Uning

massa nomuvozanatligi 3...5 g - sm dan ortiq bo‘Imasligi kc@k.
Jilvirlash babkasi salazkalar va buriluvchi barabandan iborat.
lilvirlash doirasi olmos donachalari, qalamlari yoki rolil.dar yor-
tnmida tog‘rilanib o‘tkirlanib turadi. To‘g‘rilash qurihn'asfi alf)hlda elektr
tvigateli M, dan harakat oladi yoki qo‘lda harakatlan!unladx: Stanok_(_:la
tezbani jilvirlash bir va ko‘p yo‘lli doiralar yordamida bo‘ylama jil-
virlash usuli bo‘yicha bajariladi. Ishlanayotgan detal old va orqa babkalar
markazlariga o‘rnatiladi. Rezba jilvirlash stanoklari (modellari 5820, 5821,
SK821B, 5K822B, 5822M, 5K823B va boshqgalar)da diametri 125....320
mm gacha va uzunligi 190....950 mm gacha bo‘lgan detallarning rezba
vuzalari jilvirlanadi.
Jilvirlash sxemasi 15.11-rasmda keltirilgan. ’

I5.11-rasm. Kop yo'lli vintsimon v i
jilvirlash doirasi ‘bilan rezbani :
jilvirlash sxemasi. 3
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. 16. 1-jadval
Mustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar . — Modellariga misollar
wklarming nomlari

1. Zagotovkalarda rezba tayyorlashning asosiy usullarini keltiring Vi I ':;‘.w S 3IMI513MI52D2

2. 5663 modelli rezba frezerlash yarim avtomatining vazifasi vi | Dotraviy jilvirlash 3A298 3K277B
sipini tushuntiring. | 1ok Jlivirdash 3l :

3. Rezba qirquvchi tokarlik, bolt va gaykalarga rezba ochish stanok | Xomaki va yon yuzalarni jilvirlash 451
tushuncha bering. il Ixtisoslashtirilgan (vallar uchun) __ nom | 3A544

4. Rezbalarni nakatka qilish usullari (sxemalari) va rezba nak ~ |Istkeslashtirilgan (stanoklaming yo'naltiruvchilari uchun 3A64.3672
stanoklari hamda asboblari. Rezba nakatka gilishning afzalliklarini ko" | Charxlash 35722, 3E721BDI-1

5. 5K822B modelli universal rezba jilvirlash stanogining ishlash i Yassi jilvirlash - m 3316,?:118705,3321
vazifasini izohlang. Rezbani jilvirlash sxemasini keltiring. 1 ,:T‘.“‘:‘i‘l" polirovis, Xoaingies 3992, 1111-197,0-38

1 X

16-bob. ABRAZIV ISHLOV BERISH STANOKLARI

Bobning gisqacha mazmuni: r

1. Abraziv ishlov berish stanoklari guruhining umumiy tavsifi
ruh stanoklarining asosiy tiplari. h

2. Tashgi va ichki doi raviy hamda yassi jilvirlash stanoklari.

. Pardozlash ishlari uchun xoninglash, dovodka, superfi il
stanoklari. '

jilvi i kat jilvirlash doirasining

‘ha jilvirlash stanoklarlda_bos_h harla_ ‘ ining

':Iiltll‘I:I ‘hu':akati bo‘lib, uning doiraviy ;::zllg!ln;{}s‘ lda(\i o Ichanadi. Su
i jilvi i adi.

Y rukatlari jilvirlash usuliga qar:ab ar xil _ ;
I!l‘::/,ilrgi zamon jilvirlash stanoklarida g1drgvhk ypntmalar J;dalljc_eng
"Mlaniladi. Gidroyuritmalar elcktron}examl_c gunlmala-r bilan birga
Witlash jarayonini avtomatlashtirish imkonini yaratadi.

Tayanch so‘z va iboralar: 1. Abraziv ishlov berish stanoklari guy
2. Doiraviy jilvirlash stanoklari. 3. Ichki Jilvirlash stanoklari. 4. Yass _
virlash stanoklari. 5. Xoninglash yarim avtomati. 6. Dovodka qilish stan
7. Superfinishlash stanogi.

16.2. Jilvirlash stanoklari

Bu stanoklar ishlanadigan yuzanir!g shal‘(%_igadqarab tashgi va ich-
ss1 va maxsus jilvirlash stanoklan_gabo MR ;
P y}l(::;lq.' doiraviy jilvirlash sranoklan_ tqshql doiraviy 5111{11er111(, ko
Wussimon va yon (torets) yuzalarni jilvirlash uchun mo Ja‘f‘lnggl'l
.gu'lib ular oddiy, universal, botib kirish va maxsus tl{rlarga bo mg 11.
()(idiy tashqi doiraviy jilvirlash stanoklarida snlmdnk_ yuzalar (ll A1-
jsm, a), givalik burchagi 8°dan ortiq bo* Imz}g‘fl_n _konussmon yuzal gr;n
- Mol (.plit,a)njng yugori gismini burish orqali jilvirlash mumkin (16.1-
- msm, b).

16.1. Abraziv ishlov berish stanoklari gurvhining umumiy tavsif]

Guruh stanoklarining asosiy tiplari. Abraziv asboblar bilan ishlo
chi stanoklar hozirgi zamon mashinasozligida muhim o‘rin egallayc
Bunday stanoklarning asosiy qismi Jilvirlash stanoklari bo‘lib, ulg
asosan texnologik jarayonning oXirgi tozalab va pardozlab ishlov be
rish (finish) operatsiyalarini bajarish uchun mo‘ljallangan. Jilvirla |
stanoklari tashqi va ichki silindrik, konussimon va shakldor yuzalar
hamda tekisliklarni tozalab va pardozlab ishlash, rezba va tishli g'ildirak
tishlarini jilvirlash, shuningdek zagotovkalarga tekislash, tozalash abi
xomaki ishlov berish, materiallarni qirqgib ajratish, kesuvchi asbob-
larni charxlash ishlarini amalga oshiradi. -

Jilvirlash stanoklarining afzalliklaridan biri yugori qattiglikka ega
bo‘lgan, boshqa kesuvchi asboblar yordamida ishlab bo‘Imaydigan
detallar, masalan, toblangan po‘latlar, qattiq qotishmalar va boshga
materiallarga ishlov berish mumkinligidir. I ; iv stanoklardan

Abrazivlar yordamida ishlov beruvchi stanoklar quyidagi asosiy Universal tashqi doiraviy ljil\grkgg:]ta]:ilidggi?fg;bkasini Souiscie
tiplarga bo‘linadi (16.1-jadvalga qarang): shunisi bilan farq giladiki, ularda y
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imkoniyati bo‘lib, silindrik i |
ke : yuzalardan tashqari katta
nussimon yuzalar ham Jilvirlanaveradi (1 6.2?rasm). e
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16.4-rasm. Doiraviy jilvirlash stanogi.
I stanina; 2-pastki stol; 3-buriluvchi stol; 4-burish mexanizmi; 5-surish mexanizmi;
t-oldingi babka; 7-orqa babka; 8-old babka shpindeli; 9-pinol; I0-jilvirlash babkasi;
11-balansirlash mexanizmi.

o ]_S;;)t_lrlxb Irl:msi} usulj bo‘ylcha' d_etalning Jilvirlanadigan gismi uz
gi jilvir as doirasining kengligidan kichik (B<I) bo‘lgan hollaj
zagotovkaning bo‘ylama surishisiz (5,=0) amalga oshiriladi (16.3 ;
Stanokda zagotovkalar oldingi va orqa babkalarga o‘rnatil e
zlarga, kalta zagotovkalar esa oldingi babkadagi patronga og ‘Ell'?latﬂ' |

Doiraviy jilvirlash stanoklarinig

IM152B®2 yarim avtomatining texnik tavsifi:
Ishlanayotgan detalning eng Kkatta o‘lchamlari d_ = 200 mm;

B[], asosiy xarakteristikasi sifatida jj £y, = 1000 mm;
h_a"\... e nadigan detalning eng katta l;z;:gﬁ; Markazlar balandligi (stol ustidan) 42 = 125 mm;
B 2 " uzunligi ko‘rsatiladi. e Jilvirlash doirasining o‘Ichamlari 600*80*305 mm;
o B Zamonaviy jilvirlash st . Doiraning (eng katta) tezligi 50 m/s;
‘ oK Jilvirlash babkasi yuritmasi N_= 11 KW, n_=1500 min".

— gy rim avtomatik yokj i
rr’f _,,J-I s bo‘yicha ishlab, k)::ng kil)“(lzlonr:;iztt:i:ﬁ
Lm—VL{ va ya_kka buyurtmali ishlab

sharoitlarida foydalaniladi. .
_ 3MI52®2 modelli tashqi doiraviy jil-
g IR virlash yarim avtomati (16.4-rasm) das-

Stanokdagi asosiy harakatlar:
1. Bosh harakat — jilvirlash doirasining aylanma harakati. Jilvirlash
doirasining shpindeli elektr dvigatelidan tasmali uzatma orqali hara-

kat oladi:

n=n_*u *i=1500*0.985*153/170, ayl/min;
v,=m D*n,/1000%60, m/s.

n yuzalarni bo‘y] : i
ivali o, ¥"ama surish va botirib kir- 2. Zagotovkaning aylanma harakati — doiraviy surish (v =s ). Old
babka shpideli o‘zgarmas tok elektr dvigateli (N,_,=0.85 kW,
n,,~220...2200 min'') dan tasmali uzatma orqali harakat oladi:

babkada maxs AR, :

ajaeiladi yoks gi)g:‘:;?ng;?{.n}é:llgan_olmosh galamchalar yordamida n=n*p* i=(200...2200)*0.985*70/177, ayl/min.

SEan‘ok XUI9-2M tipidagi Izﬁic%azfstlzﬁg(;}:dzz?g s h'am m_Um_kin. Zagotovkaning zarur bo‘lgan aylanish chastotasi dasturni tayin-

ta’minlangan. Ishlov berish dasturini raqamI?b sh q'“.mlm_asl bll.al'l lash pultida belgilanadi. Bu shpindel 0‘z o°qi bo*ylab surilish imkoniga
oshqarish sistemasiga egaki, mazkur harakat ishlanayotgan detalni yuqori stolning burilish

o‘giga nisbatan moslashtirib olish uchun kerak bo‘ladi.
148
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\ Jilvirlovehi doira zagotovka Yetaklovehi
yuritmali mexanizmlar yordamida bajariladi. Chunonchi, bo'y vy doira
surish (s,) yuqori momentli elektr dvigatel (N=1,1 kW; n_ =l V., Yy s h
min'') dan /=6 mm li vint uzatmasi orqali amalga oshiriladi, — | 'L

4. Jilvirlash babkasining ishchi (ko ‘ndalang) surilishi s, uning i 1 2 (* AN
talga tez yaqinlashuvi va uzoglashuvi yugori momentli o‘zgarmas | ; AT (Vi S Shy o AT /
elektr dvigateli (N=0.75 kW, n=1000...2600 min-')dan chervy | ] e Yy
(2:32) va gayka-vint (=6 mm) uzatmalari orqali bajariladi. | L v / h

3. Orqga babka o ‘rnatilgan markaz bilan zagotovkani sigib, o'ma o Y _g’__J‘r . e
qo yish (pinol orqali) gidrosilindr yordamida bajariladi. Bu gidrosili

boshgqarish stanokning old tomoniga o‘rnatilgan pedal orqali bo‘l

Keng ko‘lamli ishlab chigarish sharoitida o‘ziga xos ishlarni f
rish uchun maxsus stanoklar qo‘llaniladi. Bunday stanoklarga tirsak
vallarning bo‘yinlarini, tagsimlash (kulachokli) vallarining kulg
choklarini, podshipnik halqalarining shariklari uchun yo‘llarni ji
virlash uchun mo‘jjallangan stanoklarni ko‘rsatish mumkin. 16.5-rasm
da avtomobil va traktor dvigatellari tagsimlash vallari kulachokla
profilini kopirlash usuli bo‘yicha jilvirlash sxemasi keltirilgan. Kula:
choklarni xomaki va tozalab jilvirlash uchun 3430, X111301, X111302
modelli maxsus stanoklar yaratilgan.

Jilvirlash doirasi

16.6-rasm. Tashqi markazsiz jilvirlash sxemasi.

jil-
Tashqi doiraviy markazsiz jilvirla§hd'c_1 (16.6~ra_5131r) z_adg:;(:;l;z ;chh
vltlm:n;hi va yetaklovchi doiralar orasida joylashadi. Tagi

i ‘z 0‘qi bo* ilishini
detal bilan ushlab turiladi. Zagotovkaning 0'Z 0°ql bo‘ylab surilis

e M { foka s oteiin
(' minlash uchun yetaklovchi doiraning 0 qi jilvirlovchi doira 0°q1g

- oot di (16.2-jadvalga garang).
hisbatany burchak ostida o rnatiladi (16.2-jacvalga 16.2-jadval

l:‘.lllﬁl"_-lﬂﬂ———— Sozlash bu:cha iy, grad

Xomaki
'Yn:‘im tozalab 1532
l'ozalab s 3
| Markazsiz ichki doiraviy jilvirlashda'(lﬁ-?:'rast‘gg‘;ag\?;?;g h}:crtgﬁk
: iquvchi roliklar orasiga o rnatiiaci. ; 3
h:YChl’ -ﬁg;; zg; IVC:I ishgalanish kuchlari tufgy}n zagoto;lgarrg]?k};gl;i
p fg:lnzagotovka o‘z navbatida tayant_;h. va 51_qu tun;:f:t L:]kasi jem ¢
Fi r;;ntliradi. 0‘q yo‘nalishida zagotovkaning 0 i tayanclda kalta, yupga
Y lanadi. Jilvirlash doirasi o'z yuritmasiga cga. Bu EJisumr odshipnik
l:ln:trli aniq tashqi yuzaga ega bo‘lgan halgalar (gilzalar, p
e , :
ea i beriladi. : ; -
e m]q;]l\?[rllgl%ianll?c};\ii ue;iversal markazsiz jilvirlash sta_nggl_(llﬁ.lili ﬁr‘l:r)‘
tekis, zinasimon, konussimon va shak 90! ytll{zc?k;;:llaj;rl:iq:)‘z:iirlab -
: . ity ovchi do
mo‘ljallangan. Stanok Jivirlash v& YEE 0L L viik silindslardan
. * - Vl_
harakatlantiriladi. Jilvirlash va yetaklovehi doiralar alofida Elekts

gatellardan tasmali uzatma qrqali ha_rakat q]iiifil.
3M 184 modelli stanokning texnik tavsifi:

Markazsiz jilvirlash stanoklari. Yirik seriyali va keng ko‘lamli ishlab
chiqarishda markazsiz doiraviy jilvirlash stanoklari keng go‘llanilib, i Nl s ilmalarga ega, u
ularda tashqi va kamroq darajada ichki yuzalar jilvirlanadi. Bunday ruvehi (to‘g‘rilovehi) qurt

stanoklarning ish unumdorligi markazli stanoklarnikiga garaganda ancha
yugori, ular jilvirlash chuqurligining ko‘proq bo‘lishi (chunki detal-

larning egilishi bu yerda yo‘q), kichik diametrli va katta uzunlikdagi
detallarga ishlov berish imkoniyatlariga ega.
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Jilvirlanayotgan dctaln'%ng diame‘tr_i ;f=i—285% r:lnrz],
Jilvirlanayotgan detalning uzunligi [, s
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zagotovka

siquvchi rolik

favanch rolik

16.7- iz ichki doi
rasm. Markazsiz ichki doiraviy jilvirlash sxemasi.

e el

16.8-rasm. Markazsiz doiraviy jilvirlash st

I-stanina; 2-yetaklovehi doira babkasi; 3-jilvirlash babkﬂn(}gi.

asi; 4-tavanch.
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Uirlash doirasining aylanish chastotasi 1370 ayl/min;
suklovehi jilvirlash doirasining aylanish
wiotasi  11-150 ayl/min;
lvirlash doirasining tezligi 35 m/s;
sl harakat elektr yuritmasi quvvati 11 kW.
1 183A modelli yarim avtomat markazsiz tashqi doiraviy jilvirlash
Ak lurining zamonaviy modellaridan biridir. Yarim avtomat jilvirlash
“1uklovehi doiralar babkalarining jilvirlash doirasi o‘qiga perpendiku-
J'nalishda surila oladigan gilib komponovka gilingan. Jilvirlash doira-
1) {ebranishlari DBM-BI12 tipidagi vibrometr yordamida o‘lchab
| di. Doiralar to‘grilash (pravka) mexanizmining olmosli galam-
Jutl yordamida o‘tkirlanib turadi. Stanok gidravlik yuritmalar bilan
i thozlangan.
etaklovchi doira babkaning buriluvchi gismiga o‘rnatilgan bo‘lib,
iikal tekislikda +8° ga, gorizontal tekislikda +0,5°ga burila oladi.
Wiuklovehi doira o‘zgarmas tok elektr dvigatelidan chervyakli uzat-
W (222-15) orqali harakatlanadi. Uning aylanish chastotasi 15...200
i ! . Botirib kirish usuli bo‘yicha jilvirlashda, yetaklovchi doiraning
11 0,5 ga burib qo‘yiladi. Bu detalni cheklagichga zichroq yaginlash-
(o'yish uchun zarur bo‘ladi. Detalning jilvirlash zonasidan o‘tib

Jtish usuli bo‘yicha jilvirlashda bo‘ylama surishning miqdoriga yetak-
uyvehi doiraning aylanish chastotasi va uning burilish burchagini
W' gpartirish orqali erishiladi.
Ichki jilvirlash stanoklari. Ichki doiraviy jilvirlash stanoklari zago-
(uvkalardagi silindrik va konussimon teshiklarga, shuningdek teshiklar-
Wing yon (tores) yuzalarini jilvirlash uchun xizmat qiladi. Doiraviy
surish (ishlov o‘tayotgan detalning aylanishi) xarakteri bo‘yicha bu
slunoklar uch turga ajratiladi:

1) oddiy yoki patronli stanoklar, ular o‘rta o‘lchamli stanok pa-
{roniga o‘rnatiladigan vtulka, gilza, tishli gildiraklar kabi detallardagi
feshiklarga ishlov beradi (16.9-rasm, a, b).

2) planetar stanoklar yirik gabaritli, aylanma harakat uzatib
ho'lmaydigan detallardagi teshiklarga ishlov berib, zagotovka
(o' 7 almas goladi va barcha zarur harakatlar jilvirlash doirasiga uza-
tiladi (16.9-rasm, d).

3) markazgsiz ichki jilvirlash stanoklari faqat halga tipidagi zago-
(ovkalarga ishlov berish uchun mo‘ljallangan (16.7-rasmga garang).
Bunday stanoklarning modeliari 6C85, 6C 186, 6C187. Ichki jilvirlash
stanoklari universal, yarim avtomat va avtomat-stanoklarga bo‘linadi.
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it b) patronda ichki konus larni jilvirla
a) patronda ichki silindrik yuzalarni yuzalarni jilvirla
Jilvirlash

=

d) planetar jitvirlash

16.9-rasm. Ichki jilvirlash sxemalari.
%BK)ZZ’?kg modelli universal ichki jilvirlash

ega , ikkala tomoni ochiq va bir tomoni berk bo* ilindri

) : ; o'lgan silindrik
konu§sm10n tes_hlklarga, shuningdek ichki va tashqi yogn (tores) ;;luza
larga lshl_ov berish uchun mo‘ljallangan (16.10-rasm). Jilvirlash doira i
e}ekt‘r dvigatel M, dan yassi tasmali uzatma orqali aylanma bosh hara-:
o_adl. Jnlw_rlash }3_&1bkasn ko‘ndalang surish harakatiga xrapovikli mcxa-;:
E}zm va‘ gldfOSlllI}d{' orqlaIi ega bo‘ladi. Stol jilvirlash babkasi bilari'g'
h:g}( qto 'ldan ycoklI gidrosilindrdan bo‘ylama surish harakati oladi. Bu
atning reverslanishi ma’lum oralig bj i i ichlag]
s i oraliq bilan o‘rnatilgan cheklagichlar
Ishlov berilayotgan zagotovka oldingi i i

_ gi babkaning patroniga yoki
tez?a;akatlanpvchl_ moslamaga o‘rnatilib, aylanma harakat (dgoirglviy
surilish v, yoki s,)ni o‘zgarmas tok elektr dvigatelidan (M,) tasmali

uzatma orqali oladi. Stanokni sozlash paytida oldinei § !
yo‘nalishda surilish imkon iyatiga ega i i saal e

stanogi. Yuqori aniqlikka
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16.10-rasm. Ichki jilvirlash stanogi:
I-stanina; 2-mahsulot (old) babkasi; 3-jilvirlash babkasi; 4-karetka; 5-stol.

Konussimon yuzalarni jilvirlashda mahsulot babkasi vertikal o°q
atrofida kerakli burchakka chervyak uzatma yordamida burila oladi.

Yon (tores) yuzalarni jilvirlash uchun mahsulot babkasiga
o'rnatilgan maxsus tores jilvirlash moslamasidan foydalaniladi.

Jilvirlash doirasini o‘tkirlab to‘g‘rilab turish uchun to‘g‘rilash
qurilmasining olmos gqalamchalari xizmat giladi. Stanok jilvirlash doira-
sining yedirilishini kompensatsiya qiluvchi avtomatik qurilma bilan
ta’minlangan.

3K227B modelli universal ichki jilvirlash stanogining texnik tavsi-
fi quyidagicha:

1. Jilvirlanayotgan teshikning diametri d=5-150 mm

2. Detalning eng katta uzunligi L =125 mm

3. Jilvirlash doirasining aylanish chastotasi 9000-12000 min!

4. Detalning aylanish chastotasi 85-600 min!

5. Jilvirlash babkasi elektr dvigateli N=3kW; n=2880 min!

6. Oldingi babkaning eng katta burilish burchagi 30°

7. Ko‘ndalang surish  0,05-1,2 mm/min

8. Stolning harakat tezligi 0,4-10 m/min.

Ichki jilvirlash stanoklarida zagotovkani o‘rnatib mahkamlash
uchun universal va maxsus moslamalardan foydalaniladi.Universal mo-
slamalardan ko‘p qo‘llaniladiganlari quyidagilardir:
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-to'rt kulachokli
detallar uchun);

-uch kulachokli patronlar (silindrik detallar uchun);
-magnitli patronlar (yupqa disk va halqalar uchun);
-membranali patronlar (podshipnikning tashqi halqasi ue
katta aniqlikda ishlov berishnj ta’minlaydi). '

Yassi jilvirlash stanoklari tekisliklar va chizigsimon shakldo ;
larni jilvirlash uchun xizmat qiladi. Bu stanoklar jilvirlash doira
cheti (periferiya) bilan (16.11-rasm, a) va yoni (toretsi) (16.11-
b) bilan ishlaydigan, stolning shakli bo‘yicha to'g‘ri burchakli sto
doiraviy stolli stanoklarga bo‘linadi. Jilvirlash doirasining cheti
ishlaydigan stanoklarning ishlov berish aniqligi doiraning yoni
ishlaydigan stanoklarnikiga garaganda yuqoriroq, lekin doiraning
bilan ishlovchi stanoklarning ish unumdorligi ancha yugori.

sll
) l ' stol

patronlar (simmetrik va silindrik bo‘lma

detafl

[ b)
16.11-rasm. Yassi jilvirlash sxemalari.

Yassi jilvirlash stanoklarining modellari quyidagi 16.3-jadval_-_:

keltirilgan:
16.3-jadva
B Stol Shpindel
gorizontal vertikal
To'g'ri burchakli 3E721B®1,36722 3A732, 31733, 3]1734, 311735
Doiraviy 3117418, 317418, 3E756, 3E75611,
3N1741A, 35740 31722BP2
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i i i idagilardir:
Yassi jilvirlash stanoklarining asosiity n;;xz(lglflglrlaé; r._[gl;{:ligfn );
. jilvirlash doirasining elekFr yuritm: : :
! 't':cl:;fri;ma surishlar mexanizmi (_gldr_oyunm?adag;,n pre
kﬁ‘ndalang surishlar mexanizmi (gidroyuritma y
 mexanizmdan); . o | : ;
?I:::(?t?llczl surishlar mexanizmi (xrapovikli mexanizm yoki
i i (elektr dvigateldan surish
iraviy ma harakati (elektr ‘ ( S
-d(t)']sr?\c;lfq::?lyiiliag‘zgamas tok elektr dvigatelidan, yoki hajmi
u I - -
l?o‘yicha boshgqariladigan gldrodwgz.atcl‘detn‘)t.) e
35722 modelli yassi jilvirlash stanogi to‘g‘ri bur
yontal shpindelga ega (16.12-rasm.).

4
! t
Ve
1/ (4ol
K} e
H
\“‘“’;‘/_/ h 3
L
[ i 2
s/ 4 i
< W g
+ 4
[-stanina; :
2-stol; /_
J-magnitli plita; 5
4-jitvirlash babkasi;
S-stoyka.
16.12-rasm. Yassi jilvirlash stanogi.
Texnik tavsifi:

1. Stol ishchi yuzasining p‘lc-hapllari 320"-‘ 1000 mm;

2. Jilvirlash doirasining diametri 450 mm; g

3' Jilvirlash doirasining aylanish chas_totam _Sh_y ) 1_3:0 B0
4' Ko‘ndalang surish (avtomatik, stolning har yurishiga
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g. Ver‘tlkal surish' (avtomatik, stolning har yurishiga) 0,005-0,1 mn
- Bo'ylama surish (stolning surilish tezligi) 2-40 m/min:
7. Bosh elektr dvigatelining quyvati 10 KW. ’
may:’aEDlB(D_l-] nzodelli yassi jilvirlash stanogi yakka buyurtmall
Yuzala se_nyal: va o'rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida turli teki
e arni xomaki, yarim tozalab va tozalab jilvirlash uchul
| Jﬁllangan Stanok raqamli indikatsiya bilan yuqori aniglikda ishlayd
ke gopzontal shpindel va to‘g‘ri burchakli ikki o‘zaro pcrpcnd"
e3t’:3 nal{sh(i!a hargkatlana oladigan stolga ega. Jilvirlash doirasining
ma“l (periferiya) bilan ishlaydi. Stol ning bo‘ylama surilishi—ilgari a
zli, . daytar harakati gidrosilindr yordamida bajarilib, bu harakat te-
ls 2...35 m/min oralig‘ida pog‘onasiz o‘zgaradi. )

- lanokp{ng raqa_mli indikatsiya sistemasi ishlov berish siklini ay-
et:lllfllashtlmsl} darajasini oshirish, shuningdek kesilishi kerak bo‘lg
- o;l}?itrzg;,l (nmpunyck)ni aniq dastur bo‘yicha olish imkoniyat-
Diig?ﬁfo modcul yassi jilvir]a}sh stanogi doiraviy stol va gorizontal
bury elga ega. Qiya yuzalarga ishlov berish uchun lyulka va krest stoli
1sh imkoniyatiga ega (16.1 3-rasm). '

h -
ZPindel papkasi

51 Qp in
\

k__‘ _D P Iyvulka . l
\ \ K___//__ karetka

16.13-rasm. Doiraviy stolli

36740 jilvirlash stanogi.

L. ]
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Stanokning texnik tavsifi:

Stolning diametri D =400 mm;

Jilvirlash doirasi diametri d=350 mm;

Jilvirlash shpindeli aylanish chastotasi 1900 ayl/min;
Stolning aylanish chastotasi n,=20-200 ayl/min;
Vertikal surilish 5,=0,0025-0,03 mm/min;

Bosh elektr dvigatel quvvati N_=7 kW.

i 16.3. Pardozlash ishlari uchun stanoklar

Abraziv yordamida pardozlab ishlov berish usullari ikki guruhga
bo‘linadi.

1. Erkin abraziv donachalar yordamida ishlov berish; bunga pritirka
qilish, polirovka qilish, gidroabraziv, vibroabraziv, magnitoabraziv
va ultratovush vositasida ishlov berishlar Kiradi.

2. Bog‘langan abraziv donachalari bo‘lgan asbob yordamida ishlov
berish; bunga xoninglash, superfinishlash, brusoklar bilan pritirka qilish
usullari kiradi.

Bunday ishlov berishda oldingi ishlovlardan qolgan g‘adir-bu-
durliklarning juda mayda nisbatan balandroq gismlari yo‘qotiladi. Bun-
day ishlov berishga mo‘ljallangan stanoklardan kengroq tarqalganlari
xoninglash, pritirka qilish va superfinishlash stanoklaridir.

Xoninglash stanoklari bir va ko‘p shpindelli, vertikal va gorizontal
shpindelli bo‘ladi. Xoninglashdan magsad yuzalar shaklining noa-
nigliklari—konuslik, ovalsimon bo‘lish, g‘adir-budurlikni kamayti-
rish va ishlov berish aniqligini 6-kvalitetga yetkazishni ta’minlashdir.

Bu operatsiya maxsus asbob—xon (xon kallagi) yordamida bajarilib,
u mayda abraziv donachalariga ega bo‘lgan brusoklardan yig‘ilgan
bo‘ladi. Xon kallagi bir vagtning o‘zida qo‘zg‘almas zagotovkaning
teshigi bo‘ylab aylanma va ilgarilama-qaytar harakatlarni bajaradi.

3821 modelli bir shpindelli vertikal xoninglash yarim avtomati
(16.14-rasm) diametri @12-50 mm va uzunligi 130 mm gacha bo‘lgan
silindrik teshiklarga ishlov berish uchun mo‘ljallangan. Ishlov o‘tadigan
detallarning materiallari toblangan va toblanmagan po‘lat, cho‘yan va
boshgalar bo‘lishi mumkin.

Stanokda ishlov berish asosan olmosli brusoklar bilan olib bo-
riladi. Stanokning mexanizmlari bir vaqtning o‘zida xonning ilgarila-
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shpindelnj G si 0. . L
rasfiJ Eueénégg har rlfkl yurishiga mos kcladfggnmrggl?’ '.:
orqali ha’rakatrg;r?b/ I;n); ‘Slgg_indel elektr dvigatelc;:nstl; ,

Xonni belgilangan g  360; 800 ayl/min gq ega.

|
i

{16, 1 5-rasm) 0, o‘qi atrofida garama-qarshi yo‘nalishda

W tezliklari bilan aylanadi. Separator ayrim yuritmadan

i uylantiriladi. Bu detallarning pritirlarga nisbatan eks-

Jikatlanishini ta’minlaydi. Yugori diskning yaginlashuvi

Wyl gidroyuritmadan bajariladi.

laa o n o‘lchamga sozlash burj . stanoklari universal va maxsus turlarga bo‘linadi. B_u
I\/;i (?y?als‘ga;gg? ; talon detal bo ‘vicha bl;;f;é;l;;ihan lnrning tozaligini R =0,32 mkm va ishlov berish aniqli-
J ; ~SOVIsh suyuglipi sifasi ; . " ; wtishind e mninlayidi
di, X uqligi sifatida em . - picha yetishini ta’minlaydi.
P:iglriglash StaﬂOklgrlning boshqa moclij::?g?-iy g;l i Il universal pritirkalash stanogi (16.15-rasm) yassi va
o ovodka) gilish stanoklari s lnini pritirka gilish uchun xizmat giladi. Silindrik yuza-

yllish paytida separator harakatsiz bo‘ladi. Stanokda pritirka
i belgilanib, uning tugashi bilan stanok avtomatik tarzda

: Pastalarj ot
Zlya (mayda donalj e By

et abraziv yokj e
masi) ko‘rinishida bo‘laq; Yyoki olmos éﬂf:;f:a
Prjt!rlarning sh e i

4-separator;

: akli, jo : : 4
talning shakii va ko Joylashuvi va harakar ishlov berilag
S-pritir yuritmasi.

Struksiyasiga hamda stanokning tuzilishis

1

I dﬂ:r 7 /I\pmin‘ar

.
Sepamfoy& \R‘Q\ AN !
1 Gh‘“‘ ishlanayoigan
B kdeﬂaﬂar
e~ 17 Vs
AT

I8, 1 5-rasm. Pritirkalash stanogi va pritirka gilish sxemasi.

'-
)
l/

a1 (ilish uchun 0,005-0,02 mm chamasida qo‘yim (npuryck) goldi-

wiovkalash operatsivasi 3B852, 36853, 3b854, 3b8555 (po-
dolrasining diametri mos ravishda 250, 315, 400 va 500 mm ga
1 el stanoklarda bajariladi. Polirovka gilishdan magsad, de-
(i yuzalariga dekorativ ko‘rinish berish va ularni korroziyaga
Ll oshirishdir. Polirovka gilish odatda yog‘och, charm, kigiz,
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fetra va to‘qima materiallardan tayyorlangan doiralarga surtilgan ab
pastalar yordamida bajariladi. Olingan metall qatlami 0,01...0,03
dan ortmaydi. Polirovka gilish 2-3 operatsiya davomida olib bot
qo‘llanilayotgan abraziv donachalar maydalashib boradi.

J

i

7

Superfinishlash stanoklari tashqgi (va kam hollarda ichki) sili

konussimon hamda yon (torets) yuzalarga nafis ishlov berish
qo‘llaniladi. Bu stanoklar gorizontal va vertikal variantlarda cl

stanoklari ishlov o‘tayotgan detalning aylanma va ilgarilama hara

larini, asbobning ilgarilama-qaytar va tebranma harakatlarir

ta’minlaydi.
Superfinishlash stanoklarining turlari:

® 3/18706 modelli, markazli, tekis va silindrik detallar uchus

(2140 mm va /=360 mm gacha, 16.16-rasm);

6

5\\ _I_ 4 3
= s o A e 7
= [

UI

di. Ishchi asbob sifatida mayda abraziv donachalardan iborat bo'l,
brusoklardan yigilgan superfinishlash kallaklari xizmat qiladi. Bu i
yon yuzalarning geometrik nugsonlarini tuzatmaydi, balki yuz
ning g*adir-budurligini R,=0,1 mkm gacha kamaytiradi (16.17-ras
b). Shu sababli kichik qo‘yim =0,01 mm qoldiriladi. Superfinishi

* 3J1871 modelli, markazli, zinasimon vallar uchun, bir necha
Wperfinish kallakli, yarim avt'orflat;- "

~ + 3889B modelli, ikki pozitsiyali, vertikal, .
* 3A876 modelli, tirsakli vallarning asosiy va s

“Ch:::nokda (16.16-rasm) detal old va orqga babkalar markazlariga

' matiladi va oddiy tokarlik stanogidagiga o‘xshash nzgmll-:lga;:ﬁ?fg;
lanma harakat oladi. Abraziv brusoklgr n:xa-xsus u:al li e i
?)?r;mlilib, ishlov o‘tayotgan detalning yuzasi l?o yicha (Zfl:m tn-di) e
parallel holda ilgarilama-qaytar hara_katlanadl. Bu ]:11ar _ ilctalga =
madan uzatiladi, shuningdek shu yuntmadfm brusc?li szkllrin::lgm Aonghi]
s i kl:]‘czl((gt’iza?g:i?‘])at:;::tr giligatelidan ekssentrik
- a ar . s -
2:;51:;133 ﬁéﬁg r;(?‘?altiruvchilar yordamida amalga oshiriladi.

al, torets yuzalar uchun'z
atun bo‘yinlan

*

brusoklar [Ishiov berishdan oldin

I

Ishlov berilgandan keyin

Ciis=
Q227

i

b) yuzaning profili

e

a) tebranish amplitudasi

16.17-rasm. Porshenni superfinishlash sxemasi.

318705

it ot

Detalning aylanishi v,=2-20 m/min tezlikda, bo‘ylama surish s W=0, 1-

0,15 mm/ayl, brusoklarning har minutiga tebranishlari soni 50-1800 ni

98 A aE s iy
tashkil giladi. Sovitish-moylash suyuqligi kerosin+moy (10:1 nisbatda)

16.16-rasm. Superfinishlash stanogi:
I-stanina; 2-old babka; 3-orqa babka; 4-ishlanayotgan detal;
S-ushlagichlar; 6-gidroyuritma.
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i1 ish vaqti
kesish jarayoni temperaturasi 100°C dan ortmaydi; ishlov berish vaq
3-50 s.
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Moustagqil tayyorlanish uchun savol va topshiri

1. Detallarni jilvirlash. Abraziv i i .
il - Abraziv ishlov berish stanoklarinin
X 3M151 va 3M152B® .
tuzilishi, vazifasi va ishlsh pri
g 3E}83A modelli mar
ishlash prinsipini izohlang.
: 4 ;31_(?27B modelli universal ic
prinsipini izohlang. Jilvirlash sxem
yassis:ilY'a?m I!!ilvirlash stanoklarini
Jilvirlash stanoginin ifasi
sxemasini lge]tiring. S
‘ 6. Xoninglash, superfinishlash va dovod
nimalarni bilasiz?

it mexanizatsiyalashgan transport vositalari hamda yuklash

| bilan jihozlanagan va ularning barchasiga operatorlar xiz-

tadilar.

watlk liniya (AL) deb texnologik uskunalarning shunday maj-

uytiladiki, bunda ular ishlov berish texnologik jarayoninining

s hetma-ketlikda o‘rnatilgan va avtomatik transportyorlar bilan

i hamda avtomatik yuklash-bo‘shatish qurilmalari va bir

hoshqgarish sistemasi yoki bir necha o‘zaro bog‘langan

I sistemalari bilan jihozlangandir.

tlk liniyalar sistemasi—bu avtomatik liniyalar majmuasi

Wlar ishlov berish texnologik jarayonining ma’lum ketma-

' rnatilgan, jarayonning avtomatik transport qurilmalari bi-
pktirilgan va o‘zaro bog‘langan boshgarish sistemalari bilan

Wgandir,

atik liniyalarning afzalliklari: ish sharoiti yengillashadi va

mdorligi keskin ortadi, ishlab chigarish maydonlariga va yor-

{rnsport vositalariga ehtiyoj kamayadi, ishlab chiqarish sikli-

J1i gisqaradi, ishlab chigarishning tugallanmagan hajmi ka-

il wll, Ishida ishlab chiqarishning qat’ly ritmi ta’minlanadi.

3. Dastur bo‘yic o il wimatik liniyalarning kamchiliklari: liniyalarni boshga detalga
4. Ko'p Oper);tslil;a?ioztg?: I;i‘g:;d?ita)ngfjar'kl Mshga texnologik jarayonga qayta sozlash uchun ko‘p mehnat
Taitelesozns i AROEEE S ,. yilinishi; biro‘r stz_mok yoki boshga tur ulskunaning.nobop!igi

i e vaa o'li(al?r_: I.Avt-omatlashtirilgan liniyalar, ; | liniya l‘urkibldagll sta_n(_)klardan l"oydalamsh koefﬁ@yentimn_g

turbo‘yiché e 0"?;“:1_ llnlyalarslstemasi. 4. Agregat stanokl pyit ketishi; avtomatik liniyalarga xizmat korsatuvchi sozlovchi-

Ishlot Bent gariia igan stanoklar. 6. Ko‘p operatsiyall sty Wiotl kvalifikatsiyaga ega bo‘lishlarining zarurligi; zagotovkalarga

Hish markaziar, Wi o'lchamlari muayyan va materialining bir turda bo‘lishi

Wi nisbatan yugori talablar qo‘yilishi va boshgalar.

uhlov o'tadigan detallarning turi bo‘yicha avtomatik liniyalar-

Witlari quyidagicha:

) korpus tipidagi detallar uchun;

1) vl (0'q) ko‘rinshidagi detallar uchun;

1) disk(tishli gfildirak)lar ko‘rinishidagi detallar uchun;

41 sharikli va rolikli podshipniklar halgalari uchun;

4 mayda (rolik, shtift, vint va boshqa) detallar uchun;

{0 llaniladigan stanoklarning tipiga garab avtomatik liniyalar quyi-

el tirlarga bo'linadi:

2 modelli tashqi doiraviy jilvirlash
: : Vil
nmpla‘r_lga izoh bering, b
kazsiz jilvirlashlash yarim avtomatin

hki jilvirlash stanogining VAR
asini keltiring. .
ng turlari; 35722 yoki 3E72 11l
va ishlash prinsipini izohlang ¥

ka (pritirka) lash L

17-bob. AVTOMATIK LINIYALAR "
, AGRE

VA DASTUR BO‘YICHA BOSHQARJLADE;AINSgT Ny

HAQIDA ASOSIY TUSHUNCHALAR

Bobning qisqacha mazmuni: |

;. Avtomatik liniyalar, ularning turlari, afzallik va kamehi
. Agregat stanoklari, ularni ng tarkibi, afzallik va ka

17.1. Avtomatik liniyalar va avtomatik liniyalar

_ Hozirgi zamon mashinasozli
tik stanoklar keng qo '
jasini yanada
dan avtomati
yaratishdir.

bos;@;tonaatla_shtirilgan !iniya—bu texnologik uskunalar
10, ular ishlov berish texnologik Jjarayoni ketma-

nashi gida turli yarim avtomatik v
g qo‘llaniladi. Mashinasozlikda avtomatlashiiila
rivojlantirish bosqichi—bu metall kesuvehi st
k liniyalar va ular asosida avtomatik sex va ko
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lar;

liniyalar. B
Avtomatik liniyalar tarkibiga kiruvchi har qanday uskunanij
shu jumladan har bir stanokning ish davomida yugori ishonc
ularga qo‘yiladigan eng muhim talablardan biridir. Agregat sta
idan tuzilgan avtomatik liniyalar 0°zining samaradorligi va keng
Qalganligi bilan ajralib turadj. '-
Ishlov berish xarakteriga ko‘ra ketma-ket, paralle] va parallel-ke
ma-ket ishlov beruchi liniyalarga bo‘linadi (17.1-rasm). Ko*proq kel
ma-ket ishlov beruvchi Ji niyalar uchraydi, bunda har bir zagotovk ag
liniyaning stanoklarida ma’lum tartibda ketma-ket ishlov beriladi
liniyalar asosan korpus tipidagi detallarga ishlov berishda qo‘llani
Parallel ishlov beruvchi liniya sodda detallar uchun qo‘llanil
bunda detalga har bir stanokda to‘la ishlov beriladi. Liniya bir n
turdagi stanoklardan tashki] topgan bo'lib, ularning har birj yuklash
qurilmasi bilan ta’minlanadi, ishloy berilgan tayyor detallar bir
bunkerda yig‘ilaveradi. Bunday liniyalar kam uchraydi.

® umumiy foydalaniladigan stanoklardan tashkil topgan |y

® mazkur liniya uchun tayyorlangan maxsus stanok]ardarﬁf.
liniyalar; :

il

i
AR

gl I va 11 stanoklarda
sl ~ket siklli liniyada zagotovkalarga I va I gy
Pllr;tl}:illgaﬁgan;asg?n; ogim III va IV stanoklar bo‘yicha ajralib ,
Moy be ? SRR
tanok oldidan yana qo‘shiladi. : i avtomatik
yill} : s:lzgi-ni?lg joylashishi bo‘yicha ochiq va }‘foyl_qurd;glk;":gf;a di.
Boiyalar bo'ladi. Yopiq liniyalar < e i S i Mot i
olraviy liniyalar bo'linuvchi stol yoki baraban olaniladi. Bunday
mir‘w::)i(tsi]yai,ar soni ko‘p bo‘lmagan hollarda go‘llaniladi.
0 b
Tlnly[:llami ba’zan stanok—k];)mf{at}’rzni;t(’) 3;?;’3;?; lish usuli bo‘yicha
beriladigan detallarni tran: il ladi.
| :Sh\ig:ransportyori chetga chiqarilgan h'nlya]aij?;b]:‘ig:ema b6l
1 ];amonaviy avtomatik liniyalar sistemasi mura tib mahkamlash,
tnn(;klar transportyorlar zagotovka‘laml o‘rt?lzmi bajarish uchun
‘ 'Ichamla;ni nazorat gilish va shunga o xs‘haShalls-dan tashkil topadi.
0 ‘ljallangan har xil moslamalar va guniln.lal s ok A
- lgunker qurilmalarining mavjudligi bo‘yicha liniya

bo‘ladi (17.2-ra51_11).:
1. Bunkersiz liniyalar:

agregat stanoklaridan tashkil etilgan liniyalar: e
raqamli dastur bo‘yicha boshgqariladigan stanoklardan t

2. Zaxiralarni yig‘ib turuvchi avtomatik liniyalar:

i Ny o D < Ol TSP Y P | D j
Ketma-ket ishlov beruveni avtomatik liniya 3. Ayrim bo‘laklarga bo‘lingan bunkerli avtomatik liniyalar:
. Ayri
i s Ky Ve e
Parallel- ketma-ket ishlov beruvchi sikili avtomatik liniya 17.2-rasm.

17.I-rasm.
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Wniversal stanoklarga qaraganda qayta sozlash ishlarida ancha
Wk tug'diradi;
Bt %1l ishlarni bajara oladigan maxsus stanoklarga qaraganda
u'lchovlari (L* B* Hy ancha katta bo‘ladi.
pit stanoklarining kompanovkasi ishlov beriladigan yuza-
# shikli va o‘lchamlariga, gabul gilingan texnologik jarayonga va
: omillarga bog‘ligdir. Asosiy kompanovkalash birliklari bo‘lib
bo‘lgan kuch mexanizm Aeellari, korpus detallari, shpindel uzellari, zagotovkani o‘rnatib
' Winlash va bo‘shatish moslamalari xizmat giladi.
W h uzellari kuch kallaklari va kuch stollariga bo‘linadi. Surish
ull yuritmasi o‘ziga joylashtirilgan kuch stollari va kallaklari o°z-
i harakatlanuvchi, alohida yuritmalari esa o°z-o0‘zidan harakat-
3601113 maxsus (original) det:llll;r(cii?; sftg;c‘i:x]ilaar'g; At uydigan deb hisoblanadi.

artlashgan (unlﬁkatsiya qilingan) uzel va d s tunb,;- ) Wit stanoklarida va avtomat liniyalarda gidravlik kuch kallak-
£at stanokla i i a cetallardan yig il ko'p go‘llaniladi. Zagotovkani o‘rnatib mahkamlash mosla-
fagotovkani berilgan aniglikda bazirovka qilish va ularni ishon-
whiknmlashni ta’minlaydi. Yo‘ldosh-moslamalar murakkab shaklli
laini, shuningdek gayta sozlanuvchi liniyalarda har xil shaklli
fuvkalar guruhlariga ishlov berishda foydalaniladi.

i,

¥r.2; Agregat

stanoklari, ularning tarkibi, afzallik vg k
Agregat Stanoklari deb g

Bu Stanoklarda bir va,

catidi’ 1. Dastur bo‘yicha boshqariladigan metall kesuvchi stanoklar
I a_JO)’Iashgan ).mzalarga ishlov beriladi (11.4 ?

‘Mutall kesuvchi stanoklarda avtomatik tarzda ishlov berish uchun
Wk ishehi organlarining aniq dastur bo‘yicha belgilangan suri-
Wil oldindan ko‘rsatilgan tartibda bajarilishi zarur. Yarim avtoma-
nvtomatik sikl bo‘yicha ishlaydigan stanoklarda harakatlarni av-
atlushtirish turli kulachoklar, kopirlar, barabanlar, shablonlar va
I kubilarni qo‘llash orgali amalga oshiriladiki, ular shunday das-
# A o bo'lgan manba funksiyasini bajaradilar. Bunday boshqarish
Wik serivali va keng ko‘lamli ishlab chiqarish sharoitida magsadga
Mivoliq hisoblanadi.

Hozirgl paytda jahonda barcha mashinasozlik mahsulotining de-
hrli /5% mayda seriyali va yakka buyurtmali ishlab chigarish sharoiti-
W tnyyorlanadi. Bunday sharoitda detallarga mexanik ishlov berish jara-
yunlurint odatdagi avtomatik uskunalar (avtomatlar va yarim avtomat-

ishlo i g

io’ls‘*n':;ﬂ?}; ‘iril;l?l;g!mmg 8-9_—kvalitetlar, o‘glar orasidajl

Kop pozi,tsicm 3 __...IZ-k\fahtetlarbo‘yicha bo‘lishini ta'mis

Sidioliad i urilish stoli va barabanlariga cga bo'lgan

Fottarms) g €ng tarqalganidir. Agregat stanoklari ishloy
& 0'zaro almashuvchanligini ta’minlaydi, bu ega Yi:: b

va keng ko‘lamli ishlab chiqari
chiqgarishning en : : 3
Agregat stanoklarining kamchiliflarjg muhim shartlariday | |
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lar, avtomatik liniyalar va boshgalar)dan foydalanib ay

rish magsadga muvofiq kelmaydi, chunki texnologik Jihozlarm

lash ko‘p sarfga tushadi hamda ularni sozlash katta mehny

I I etadi.

" Mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitida detallarga
| berishni avtomatlashtirishning asosiy yo‘li—raqamli dast s
| boshqariladigan stanoklarning qo‘llanishidir. Ragamli dastur
| boshqarish (RDBB) stanok ishchi organlarining zarur Ff'

! | katlarini, detalning ishlov o‘tish siklini, kesish rejimlarini, yo

|‘ funksiyalarni ta’minlaydi. Stanok ishining dasturi raqamlar ke

! beriladiki, bu dastur shartli til (kod)da dastur obyekti (e 'l

w ' magnit tasmasi, magnitli disk)ga o‘tkaziladi yoki magnith xoting

kiritiladi, ya’ni detalga ishlov berish bo‘yicha barcha bhosh

',| | axborot simvollarga aylantiriladi va ishlov berishning raqamli

| yaratiladi. Stanokning boshqarish qurilmasida bu axborot @'

L ' signallarga aylantiriladiki, ular endi stanokning bajaruvchi oy

il ni boshqaradi. RDBB stanoklar stanok mexanik elementlarini

"F tirmasdan yoki qayta sozlamasdan dasturni almashtirish org _‘

| sozlanadi. ¢

| RDBB stanoklar avtomatlashtirishning yuqori darajas

I qayta sozlashning keng imkoniyatlariga ega. Zamonaviy RDF

| malarining keng imkoniyatlari tufayli ularni elektron hisoblagh f

nalari (EHM)dan boshqariladigan umumiy sistema tarkibiga |

mumkin, bu esa RDBB stanoklaridan keng ko‘lamlj ishlab ¢h
sharoitida, shu jumladan avtomatik liniyalar sistemasi tarki hidl
dalanishni magsadga muvofiq giladi. So‘nggi yillarda RDBB st
mini-EHM asosida ishlaydigan boshqarish qurilmalari bilan kon

: tatsiya gilinmoqda. EHMdan boshgqariladigan avtomatlagh|

uchastkalar va avtomatik liniyalar yaratilmoqda. f
Zamonaviy RDBB stanoklari zagotovkalarni yuklash, ta Yo
tallarni bo‘shatish va ularni transportirovka qilish magsad larida ¢

robotlari bilan jihozlanmoqda. 8

RDBB stanoklarning yanada takomillashgan turlari sifatida 1o

lashtirilgan texnologik komplekslar (RTK) va qayta sozlanuyehi N

chigarish modullari hamda ularning asosida qayta tez va 0SON M
nuvchi sistemalar yaratildi.

17.4. Ko‘p magsadli stanoklar (ishlov berish markaziari)

Muimkkab profilli detallarga ishlov bqris?n(ik?;o;rslgélglsihtgrslg
i ishlab chiqarishda ko‘p operatsiyali , ken
J}:t}nl(l;)BB slan%k]ar qo‘llaniladi. Bu_stanok_lar(!a gt;talnl:;gkli)::
Ilishida avtomatik siklda ko‘p’op}elratsgzlig;:i:}?jg:w glrtkalas};
wlashi, parmalash, teshik kengaytirish, re HE Ee kL
i klarning turli ishlarni bajar
) i stanoklarda universal stano _ il g glich
| bi katta ish unumdorhigi
walyati bilan agregat stanoklarning ; _ ; ;
\ 'z bo'ladi. Boshga stanoklarga chos goyl)g‘?nqg?;illl]ag:: g&y;z k?:l{;a
ilé ‘lig bo‘lgan xatolarg ¢
{] 'li:hhi:l‘lliig lZ‘.(;gdi ?lctalgga bir o‘rnatishda har tomondan istalgan
k ostida ishloy beriladi. : N
» ::'kp ‘uperatsiyali stanoklarning hodmgell xa(;sh Sﬁ?ca}:;a;i]dr?ﬂn ::'lrilng
‘ | i i i m
yuhi asboblarni avtomatik ravishda a PR Auoi e
' idi irgi day qurilmalar sifati
Judligidir. Hozirgi paytda bun okt o B
' ' § qo‘llanmogda. [
torlarga ega bo‘lgan asbo‘t_)lar magazinlari go'l e
i bo‘ladi: banli, diskli va zanjir
inlar uch turli boladi: ba‘rq anli, _ i qar
inokdan alohida turuvchi uzel kt't)_ 11; n:f}l:)ﬁ?a)&?kl kolonnaga joylas
' i shpindel kallagiga o‘rnatilga 1 : ;
‘ w{'::r‘l (:p(l:) ratsiyali stanoklarda zialgot_?v(?alla(rn‘lp?:;?]g'lzggo?éngr
i i ZAA) ham go‘llaniladi. Ko'p! 20tov
'l :;1 ‘!.lll(::::]rgalla;‘ Enatilil)a, ZAA qurilmasi t;oshqar;sh dastqua bmt(;%r_l
Yiu hc;‘lgan detalni ish stolidan bo‘shatib oladi va yangi zago
Ml o' rnatadi. ' i {
‘Kl:‘l'r[l)‘l:[‘)lc ratsiyali stanoklarda ishlanayotgan detgllar‘r}uég o‘lcham
Wil nazorat giluvehi maxsus o‘lchov qu_nlma_lan bo :2212 {1}4 e
. Mlsul' tarigasida 2254BM](D£;] _modelhl vehrt?;:;avl':s i
| gorizontal ko‘p operatsiyali parmalash- : | ;
| lllt;lll:ltw;lilii%oSOAM(Dg modelli ko‘p magsadli kerdlqat—tcshxl(Icl ::il:l i
,ylll'luh‘ 2623TIM®-4 modelli ko‘p operatsiyali stano

B atish mumkin. i
Mustagil tayyorlanish uchun savol va topshiriglar

oLy e o -y
| «Avtomatik stanok», «avtomatik liniya» va «avtomatik liniyalar siste
‘halarini ta’riflang. 1 ; s e
r “Ji hlm:ltfll“{::]:gt?k liniya v:f avtomatik liniyalar sistemalarining turlarini kelti
Rl e
g, ulurning afzalliklari va kamchiliklarini ko‘rsating. o itame A
» I Apregat stanoklari, ularning tarkibi, afzall_1kla;1 va amllk i
A }l' l-mu; (programma) bo‘yicha bos_,hqanladlgan metall kes
' 1inida asosiy tushunchalarni bayon eting. il _ et
P “ni ;11:'|:g::|\1grnlsiya]i (ko‘p magsadli ) stanoklar to‘g‘risida nimalarni bi
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- . Keltirilgan modellar ichida radial parmalash stanogini aniglang
A 0OC-955; OC-402A

W 2H135-1; 2H118.

(! 2M55; 2A55D1.

1), 2620B; 2A620.

I 2A450; 2E450AD30

«Metallarni kesish nazariyasi asoslari, metall kesuvchi !
asboblar» fani yuzasidan tuzilgan test savollaridan namu

1. Cho‘yan va shunga o‘xshash mo‘rt metallarni kesib is
day asbobsozlik materiallari tavsiya etiladi?

| o E15, oM, 7 Sidirish stanoklarida ganday yuzalarni ishlab hosil gilish mumkin
_ B. ¥8; VI2A; V13. . i,
| ! g gf(%ngEﬁﬁ ot | - A Ichki silindrik.

"I lchki konussimon. '
(' Shponka arigchali teshik.
1. Ichki shlitsali.

I'. Chizigsimon shakldor.

. 523611 modelli yarim avtomat-stanokda konussimon g'ildiraklarda
V0’1l tishlarni kesish uchun asbobni tanlang.

A, Modulli chervyak frezasi. ;

I} Juft tish randalash keskichlari.

E. CU25; BY60; XBI. '8

f

f

2. Tokarlik keskichining keltirilgan burchaklaridan qaysi bir

| dining chigish yo‘nalishini aniglaydi? !

| A. Plandagi bosh burchak 0.

I B. Bosh orqa burchak cr.

i C. O'tkirlanish burchagi .
| D. Kesish burchagi §.

E. Bosh kesuvchi tig‘ning og‘ish burchagi A.

. C, Dobyak. Ik
3. Termoelektrik emissiya usulining qaysi turini birinchi 1), Chervyakli jilvirlash doirasi.
Y.G. Usachev qo‘llagan? 1L, Shever.
A. Sur’iy termojuft. 0. Jilvirlashda kesish tezligining o‘lchov birligi ganday?
B. Yarim sun’iy. A Jmin;
C. Sun’iy va yarim sun’iy. R 1/ in;
- I m/s;
ED - i:g;y'm sun’i - Comm/s;
| Yy va sun’iy. . [). mm/min;
4. Keng ko‘lamli ishlab chigarishda qanday stanoklardan foydal Ii. km/soat.
magsadga muvofiq? 48

A. Vertikal-frezalash.

B. Agregat.

C. Ko‘ndalang-randalash.

D. O‘yish.

E. Vertikal-parmalash.

5. Pog‘onasiz yuritmani ko* rsating.
A. Tezliklar qutisi va gidravlik.

B. Surishlar qutisi va pnevmatik.

C. Mexanik variator va gidravlik.

D. Zinasimon shkivlar, Svetozarov variatori.
E. Reykali va vintli uzatma .

172

10, Detallarning silindrik teshiklariga aniq va nafis ishlov berish gan-
inoklarda bajariladi?
> :\‘ I 1821 modelli vertikal xoninglash yarim avtomatida.
13, 3/18706 modelli superfinishlash star}oglda
(. 1b852 modelli polirovkalash stanog5da. 4
1), 3K227B modelli ichki universal jilvirlash stanogida.
I'. 2A620 modelli teshik kengaytirish stanogida.
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