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K ela jakda  О ‘zb ek is ton  y u ksa k  
damjada tarciqqiy etgan iqtisodi bilangina 
emas, та 'naviy jihatdan yetuk faryandlari 
bilan ham jahonni qoyil qilishi lozim.

Islom KARIMOV

К IR ISH

O'zbekiston iqtisodiyotida tub o'zgarishlar anialga oshirilishi, 
respublika iqtisodiyoti asosan xomashyo yo'nalishidan raqobat- 
bardosh mahsulot ishlab chiqarish yo’liga izchil o’tayotganligi. 
niainiakat ok sport saloliiyati kengayayotganligi ishlab chiqarishning 
har bir sohasi oldiga yangi vazifalarnl qo‘ydi. Jumladan. mashi- 
iiaso/lik sanoatini rivojlantirish, xalqimizni yuqori sifatli. mashinalar 
va buyimilar bilan ta’minlash mashinasozlik sanoati xodinilari oldida 
turgan mu hi m vazifalardan biridir. Albatta. bu vazifaJarni bajarish 
ucliun turli-tum an mahsulotlarning islilab chiqarish hajmini 
osliirish, ularnijig sifatini yaxshilasli, yangi yuksak saniarali texnikaga 
cga bo'lgau robotlashtirilgan, avtomatiashtiriigau kicliik va katta robot 
texnologik komplekslarni. kom pyuter bilan boshqariluvchi 
korxoualami yaratish kerak bo'ladi. Hozirgi paytda Vatanimiz 
mashinasozlik korxonalari fan-texnikaning o.xirgi vutuqlari asosida 
ishlab chiqarilgan jiho/.lar bilan to‘ldirilmoqda. M ashina va 
uskunalarni xihna-xil moslamalar. mexanik qo'l, sanoat robotlari 
bilan jihozlash orqah texnologik jarayonlarni kompleks mexa- 
nizatsiyalashtirish va avtomatlashlirish islilari davoin etnioqda.

Mashinasozlik ishlab chiqarishning tayyorlov va yig'uv scxlari 
Lshlarini mexanizatsiyalashtiradigan ham da avtomatlashtiradigan 
dastgoh, mexanizmlar. ko'tarish. tushirish va tasliish qurilmalari 
kompieksi tatbiq etilmoqda. Ko'p mashinasozlik korxonalarda: 
Toshkent TTZ. Navoyi mashinasozlik zavodi (NM Z). UzDEU 
Asaka avtomobil zavodi, Samarqand mashinasozlik va sovutkichlar 
chiqarish korxonalarida yangi zamonaviy yuqori unimdor dastgoh 
va mexanizmlami joriy qilish asosida, unumdor va ilg'or texnologik 
jarayonlar yaratilislii davom etmoqda.
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Hozi/gi zarnon texnika taraqqiyoti darajasi yangi takomillash- 
tiriigan yuqori unumdorli avtomatlashtirilgan va yuqori aniqiikka 
ega bo'lgan mashinaiarni uzluksiz yaralishda fanning eng yangi 
yutuqlaridan foydalanisliga asoslanadi Na/.ariy bilimlarni hamda 
yan-ii texnika va ishlab chiqarish texnologiyasini chuqur egallagan 
mutaxassislarni tayyorlashni talab etadi.

C huqur bilimga ega bo'lgan mutaxassislarni tayyorlash 
O 'zbekiston Respublikasi mustaqillikka erishgan sharoitning 
boshlang'ich bosqichda o'zgacha tus olishi kerak. Haqiqiy 
mutaxassis bo'lishni orzu qilgan talabalar yangi sharoitda o 'z 
orzusiga erishish uchun texiiikaviy fanlam i ainaliy va nazariy 
jihatdan chuqur egallagan bo'lishlari kerak. Yetukli, mustaqil 
o‘z fikriga. bilimiga, taklif va mulohazлlarlga ega bo'hshlari lo/im.

Keng profilli m utaxassislarni nazariy va professional 
tayyorlashdagi fundam ental fanlar aham iyatin i oshirishga 
asoslanib, farming eng yangi yutuq hamda ilg'or tajribalarini yana 
ham to'Iaroq aks ettiruvchi o'quv reja va dasturlarni doimo 
takomillashtirib borish kerak.

Bakalavr — mexanikni texnologik jihatdan tayyorlashda 
fundam ental fanlarning aham iyatini oshirish uchun texno- 
logiyaning asosiy nazariy  savollari um um fanning tegishli 
bo'lunlariga bog'lab bayon etiladi.

Umumiy va unium mutaxassislik fanlarining asosiy qisini 
birinchi va ikkinchi kurelarda o'rganilib. Lxtisoslashtirilgan fanlar 
uchinchi va to'rtinchi kurslarda o'rganiladi.

IJshbu darslik O'zbekiston Respublikasi Oliy va o'rta maxsus 
ta’lim vazirligining «Zamonaviy o'quv. uslubiy kompleks* yaratish 
talablariga mos ravishda barcha boblari va mavzulaming maqsadi, vazi- 
falari, ilmiy muammolari. xulosalari. kichik va katta guruhlar uchun 
ish topsliiricjlari. test va bilimlarni mustahkamlash savollari, mustaqil 
ish topshiriqlan va tayanch iboralar liisobga olingan holda yaratildi.

Fanning raaqsadi

Talabalarda mashinasozlik buyumlari (malisulotlar)ni ishlab 
chiqarishda ishlab chiqarish va texnologik jaryonlarning vazifalari,
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turlari. ishlov berish va yig'lsh aniqligiga erishish. bazalash, 
q o 's h im la r n i  aniqlash haqida nazariy bilimlarni. texnologik 
ja r a y o n la r n i tuzish. amallami loyihaiashda jihoz. asbob-usku- 
n a lard an foydalanish va sozlash, tcxnologik paramelrlarini aniq
lash. buyum birikmalarini yig'ish bo’vicha bilim, ko'nikma va 
m a la k a la r in i shakllantirish hamda rivojlantirishdan iborat.

Fanning ilraiy nnianimolari

Hozirgi kunda tcxnologik jarayonlarni kompleks mexanizat- 
siyalashtirish va avtomatlashtirishga oid quyidagi ishlar olib 
borilnioqda va tadqiqollar o'tkazilmoqda:

— detal, qism, buyumlami ta>yorlash va yig'ish texnologik 
jarayonlarida sodir boiuvclii qonuniyatlarni yanada chuqur o ‘r- 
ganib, ulami yangi progressi\ va zainonaviy texnologik jarayonJar 
yaratishda qo'llash:

— mashina-buyumlarni yaratishda ilg'oryuqori unumdorlikka 
ega b«‘lgan rentabelli tcxnologik jarayonlarini tuzish bo'yicha 
tadqiqotlar olib borish;

— yakka va mavda seriyali ishlab chiqarislUaxga yangi universal 
va S D B  dastgohlami hamda guruhh tcxnologik jarayonlarni joriy 
qilish;

— seriyali ishlab chiqarishga universal va SDH dastgohlar bilan 
bir qatorda ishlov beruvchi markazlar (IBM ), ko‘p maqsadli 
dastgohlar (KMD), agregatli ko'pholatli dastgohlar, moslashuv- 
chan tizinilarni hamda guruhli, modulli va zamonaviy progressiv 
texnologik jarayonlarni joriy etish;

— yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarislilarga maxsus 
yarimavtomat hamda avtomatik linii'alami. robotlashtirilgan liniya 
va texnologik kompleks (RTK). moslashtiriluvchi avtomatik liniya 
(M A L ) , uchastka (MAIJ), sex (MAS) va moslashtiriluvc hi avto
matik ishlab chiqarish (MAICh) larni joriy qihsh.

Darslikni yozishda rus va xorijiy tillarda nashr etilgan 
adabiyotlar hamda shu soha bo4yicha internet tizimidan olingan 
ma lumotlar va materiallardan foydalanildi.
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MashinasozJigi va texnologiyasi 
rivojlanib, eng yuksak pog ‘onaga 
ko ‘tarilgan davlat, eng qiulratli va 
buyuk davlat dir

V.S. KORSAKOV

I  БОБ. MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI 1IAQIDA 
UMUM1Y MA'LUMOTLAR

UMUMIY ()‘QIJV MAQSADIARI

Talimiy. Talabalarda mashinasozlik texnologiyasi fanining 
rivojlanish tarixi. ishlab chiqarish, texnologik jarayon, uning 
strukturaviy tuzilishi, buyum (mashina) va uning elementlari. 
ishlab chqarish turlari. vaqtni me'yorlash usullarining asosiy 
tusunchalari bo'yicha nazariy. amaliy, tajribaviy bilim. ko'nikma 
va malakalarni shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jam oada. kichik gurulilarda va 
individual ishlash qobihyatlarini shakllantirish. kasbga bo‘lgan 
qiziqishlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda ishlab chiqarish, texnologik 
jarayonlar, ularning strukturaviy tuzihshi to‘g“risida erkin fikrlash 
va mustaqil islilash qobihyatlarini rivojlantirish.

/. l -МЛВЗУ. MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASINING 
PREDMET1 VA QISQACHA RIVOJIANISII TARIXI

O'quv maqsadi. Talabalarda mashinasozlik texnologiyasi fanining 
shakllanishi va rivojlanish taraqqiyoti liaqida bilhnlami sliakllantirish.

Mashinasozlik texnologiyasining obyekti bo’lib texnologik 
jarayon hisoblanadi. predmeti esa texnologik jarayonning qonu- 
niyatlarini tashqi va ichki bog'lanishlarini o ‘rnatish hamda 
tadqiqodlash hisoblanadi.

Texnologiyaning rivojlanish tarixi qadim zamonlarga borib 
taqaladi. Inson paydo bo‘libdiki. u o‘z ehtiyojini qoniqtirishga
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harakat qilib keladi. Buning uchun u tabiat predmetlarini olib, 
uning shakli. o'lchamlari va sifatini oVgartmb. o‘z ehtiyoji hamda 
talabini qondiruvclii buyum yaratadi va bu jarayon to‘xtovsiz 
lakrorlanib insonning turli-tum an talablariga javob beruvchi 
buyumlar bunyod etilib kelinadi. Insonning talabi va imkoniyatlari 
cheksizdir. U  doimo yangШk yaratuvchidir. har bir yaratgan 
buyumi texnologik jarayon orqali vujudga keladi. Inson paydo 
bo'lishi bilan texnologiya degan atama yuzaga kelgan desak hech 
ham adashmagan bo'lamiz. Bundan 1000 yil oldin dunyoga 
mashhur bobolarimizdan A.R. Berunivning ilmiy izlanishlar 
natijasida bunyod etilgan uskunalar. mashhur tabib Ibn Sinomng 
tibbivotdagi kashfiyotlari, Nlo'g'ullar ixtilosini daf ciilishda urlshlar 
taktikasiga asos solgan bobomiz AmirTemuming qurol aslahalari, 
ulaming koinot ilmida tengi yo‘q va koinotni o'rganish uchun 
rasadxona qurdirgan va bir nechta ilmiy kashfiyotlar qilgan 
nabiralari Mirzo Ulug‘bek va boshqa ko‘p allomalarimizning ilmiy 
kashfiyotlari texnologiyaga bog'liq bo'lgan.

Qadim zamonlarda islilab cliiqarish juda ham sodda bo'lgan. 
Qurollar jilvirlash xususiyatiga ega bo'lgan oddiygina toshlar bilan 
charxlangan; dastlab keskich asbob islichi holatida qo‘l bilan uslilab 
turilgan. keyinchalik tutqichga daraxt novdalari yoki hayvonlar 
paylari bilan bog'lab qo‘yilar edi.

0 ‘sha zamomiing yutuqlaridan biri aylanuvchi toshni qo'l lash 
bo‘ldi - charxlash dastgohining timsoli kabi.

Keyinchalik aylanma harakatni keramikali buNoimlarni ta>yor- 
lash uchun qo'llashdi. undan keyin esa yog'ochdan, liay\onlar 
suyaklaridan va oxirida metalldan silindr shaklidagi buyumlar 
tayyorlash uchun qo'llaiulaboslilandi.

Shu bilan bir qatorda ishlanuvchi materiahii harakatga kelti-
ruvchi moslama qo'llandi. 0 ‘sha vaqtlarda tokarlik dastgohini
eslatuvchi buyumga komon yoyi (ipi) bilan aylanma harakat
berib, kremniyli keskichni qo'l bilan uslilab turib, ishlov berilar
edi. Asta-sekin ot bilan aylamna harakatlanuvchi uzatmah tokarlik
dastgohi yaratildi, ammo keskich asbob banbir qo'lda ushlab 
turildi.



Mctallarga ishlov berishiung qadimgi tarLxi juda kani o'rga- 
liilgan. Ammo X asrdayoq rus ustalari turli-tuman qurollar. uy 
ro‘/.g‘or prcdmetlari va shu kabilar tayyorlasli texnikasiga ega 
bo‘lishgan. XII asrda rus qurolsozlari keskich asbobni yoki 
ishlanuvchi tanavorni aylantiruvchi qo‘1 u/.atmali parmalash va 
tokarlik qurilmalardan qo'llashgan. XIV—XVI asrlarda qurol 
tayyorlasli uchun suv tegirmoni aylanma harakat beruvclii tokarlik 
va parmalash dastgohlaridan foydalanishgan.

XVI asrda Tula shahrining atrolidagi Oka daryosi yonidagi 
Pavlov qishlog'ida mahalliy temir rudasini ishlatishga asoslangan 
metall islilovchi sanoat barpo etildi. Shunday bo'Isa ham keskich 
asbob qo’lda ushlab turilgan. Ammo, metall ishlab chiqaruvchi 
sanoat Pvotir I zamonasiga kelib asta-sekin rivojlana boshladi, 
ustaxonalar fabrika va zavodlaiga aylantiriUb turli dastgoh. qurilma 
va moslamalar bilan jihozlantirildi.

Bu davrga keUb (1680—1756-yy.) yashagan rus mexanigi va 
ixtirochisi AK. Nartov (1718—1725) dunyoda birinchi bo‘lib 
tokarlik dastgohi uchun tanavor bo'ylab tishli g'ildirak va reyka 
yordamida harakatlanuvchi inexanik support yaratdi. Biroq, u 
bundan tashqari qator original dastgohlar (vintqirquvchi. tishqir- 
quvchi, arralovchi va boshq.) ixtiro qildi. Jumladan u, qurol, 
tanga va hokazolar tavyorlash uchun qator texnologik jarayonlarni 
ishlab chiqdi.

1714-yilda M.V. Sidorov Tula qurolsozlik zavodida «suv ta’sir 
etuvchi mashinalar* yaratdi. Shu paytda askar Yakov Batishev 
24 qurol stvolini bir vaqtda parmalaydigan. stvolni artadigan va 
tozalaydigan tegirmonni yurituvchi uzatmasi qo'llanilgan dast
gohlar ixtiro qildi. IJlaming ishlarini XVIII va XIX asrlar boshlarida 
usta-mexaniklar: A. Surin. Ya. Leontev, L. Sobakin. P. Zaxov va 
boshqaiar davom ettirishdi.

Shu davrda iqtidorli rus ohmi M.V. Lomonosov’ (1711 — 1765) 
lobotokarlik, sferatokarlik va jilvirlash dastgohlarini qurdi.

Bug* mashinasining Ixtirochisi 1.1. Polzunov (1728—1764) 
bug* qozonining ba’zi bir detallarini tayyorlasli uchun maxsus 
siiindir yo‘nuvchi va boshqa dastgolilarni yaratdi. I.P. Polzunov 
suv sirtining oV.garishi bilan bog'liq bo'lgan suzgicli (poplovok).
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ya’ni oddiy avtomatik qurilma yaratib. ishlab chiqarishni me.xa- 
nizatsiyalashga birinchi qadamni qo‘yishga sababchi bo'ldi.

Rus mexanigi I.P. Kulibin (1735—1818) soat mexanizmini 
tishli g‘ildiraklarini tayyorlash uchun maxsus dastgohlar yaratdi.

0 ‘sha vaqtda harbiy islxlab chiqarish yagona oinmaviy ishlab 
chiqarishning namunasi bo’ldi. u Ishlab chiqarish texnologiyasiga 
o'zaro almashinuvchanlik tanioyilini kiritilishiga asos bo'ldi.

M a’lumki. o ‘zaroalmashinuvchanlik tamovili bo'yicha ishlab 
chiqarishni tashkil etish instruksiyasi Rossiyada ishlab chiqildi va 
Tula zavodiga yuborildi. Bu deyarli 25 yil fransuz muhandisi 
Leblandan va 100 yil aw al angliyalik ishlab chiqaruvchilar syezdi- 
gaclia, ya’ni Djozef Vitvord o'/.aroalmashinuvchanlikning asosiy 
vazifalarini ifodalab bergunga qadar amalga oshgan edi.

XIX asrning oxiri XX asr boshida ba’zi bir korxonalarda 
detallarning ishchi cliizmalarida tayyorlash qo'yimlari (dopusklari) 
ko'rsatila boshlandi.

Texnologik jarayonlarning o'rganilaboslilanishi, ya’ni tanavor- 
larga ishlov bcrish uslublari. buning natijasida o'lchamiga, shak- 
liga, sifatiga va ularning isliiga qo'yiluvchi talablarga mos keluvchi 
tayyor buyum olinishi. o'tgan asrning birinchi yillariga to'g'ri 
keladi.

Tabiat predmetlarining sifatini o'zgartirib. o ‘z ehtiyojini 
qondiradigan buyumlar yaratish jarayoniga texnologik jarayon  
deyiladi.

Texnologiya yunoncha so'/.lar birikmasidan tashkil topgan 
bo‘lib, texne — san'at. mahorat, ustalik yoki uddalash usulini 
ifodalasa. logos — o'qitish, fan so'zini ifodaJaydi. Boshqacha 
aytganda, texnologiya — mahorat yoki uddalash usuli (ish bajarish 
tartibi-majmui yoki rejasi).

1804-yil akademik V.M. Saverin texnologiya to'g'risidagi 
birinchi qoidani ifodaladi va «texnologiya — hunarmandchiliklar 
va zavodlar to'g'risidagi ilim* deb aniqlik kiritdi.

Texnologiyaning rivojiga rus bilimdonlari A. Andrey Choxov, 
M.V. Sidorov. Ya. Batishev, A.K. Nartov va boshqalar o 'z hissa- 
larini qo'shdilar.
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Mashinasozlik texnologiyasida to'planib qolgan lajribaJarni 
birinchilardan bo* lib tasvirlab berganlardan biri Moskva Univer- 
sitelinhig professori I. Dvigubskiy bo’ldi. 1807-yil u «Начальные 
(«новация технологии или краткое описание работ на заводах 
и фабриках производимых* nomli kitobini yo/di.

1885-yil professor 1.1. Timening (1838—1920) « Основы 
м аш и н остроен и я, о р ган и зац и я  м аш и н остроительн ы х 
фабрик в техническом и экономическом отношении и 
производства работ * nomli ishi chiqdi. U birinclii bo‘lib kesish 
nazariyasining asosiy qonunlarini ifodalab berdi.

1890— 1900-yillar professor A.P. Gavrilenkoning (1861 — 
1914-yy.) «Технология мепиимов» nomli kitobi chop etildi. Unda 
metal la rga ishlov berish texnologiyasi tajribasinmg rivojlanishi 
umumlashtirilgan. Bu darslik rus muhandislarining bir necha 
avlodlarining ta’lim olishlari uchun qo4Uanma vazifasini bajardi.

1917-yil. Sovet ittifoqi barpo etilgandan keyin dastgohso/iik 
sanoati katta unumdorhkka ega bo‘lgan va yuqori aniqlik beruvchi 
har xil texnologik m aqsadlar uchun turli dastgohlarni va 
takomillashgan keskich asboblami yaratdi. Bulaming hammasi 
ittifoq muhandislari va ohmlari tomonidan mexanik ishlov berish 
texnologik jarayonlarining qonuniyatlarini ilmiy asoslarini yaratish 
imkonini berdi.

XX asming boshlarida texnikaning tez suratlar bilan rivojla
nishi natijasida to'planib cjolgan turli detallarga ishlov berish, ulami 
yig'ish texnologik jarayonlari to‘g‘risidagi tajribalarni umumlash- 
tirib ba’yon etishning zannati paydo bo‘ldi. Bundan tashqari, 
Oliy o ‘quv yurtlarin ing o ‘quv dasturlariga m ashinasozlik  
texnologiyasi, moslamalarni. sexlar va zavodlarni loyihalash 
(masalan, «Технология автомобилестроения», «Технология 
тракторостроения>. « Технология станкостроения* va boshq.) 
kabi fanlar kiritildi.

Mashinaso/hk texnologiyasi bo‘yicha birinchi mehnat natijasini 
chop etgan A.P. Sokolovskiy bo‘ld l Uning 1930— 1935-yilda besh 
tomlik kitoblari chop etildi va 1938-yilda Научные основы 
технологии машиностроения nomli kitobi chop etildi. 1933- 
yilda A.I. Kashirinning «Основы проектирования технологических
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процессов» va 1935-уШ V.M. Kovanning «Технология ашотрак- 
торостроения* nomii ham da 1944-у. «Технология маш и
ностроения» nomli, 1959-у. «Основы технологии маш и
ностроения « va xuddi shunga o‘xshash nomli 1%7-yilda MVTU 
ning V.M. Kovan boshchiligidagi mualliflar jamoasi nomi bilan 
V.S. Korsakov muharrirligida darsliklar chop etilgan.

O'Ichamlar zanjirnazariyasini, ba/alash qoidalarini yaralgan 
va texnologik ilmiy i/.lanish laming yecliimini topish bilan ko'p 
shug‘ullangan B.S. Balaksliin 1944-yilda «Технаюгия стан
костроения», 1959,1966.1969-yillarda «Основы технологии 
машиностроении» darsliklarini yaratdi.

1985-yil. A. A. Matalinning «Технология машиностоения» 
nomli: 1986-yil. A A  Gusev, E.R. Kovalchuk. I.M. Kolesov va 
boshq . «Т ехнология м аш иност оения» (m axsus q ism ) 
MOSSTANKIN darsliklari chop etildi. 1997 va 1999-yilda I.M. 
Kolesovning «Основы технологии машиностроения» nomli 
darsligi bunyod etildi.

1965 va 1973-yillarda B.L. Bespalov, L.A Gleyzer, I.M. Kolesov 
va boshqalarning «Технология станкостроения» (maxsus qism) 
darsligi chop etilgan.

1998-yil. M VTIJ-M GTU mualliflar jamoasi A M . Dalskiy 
muxarrirligida 1-tom V.M. Burtsev va boshqalar. «Основы 
технологии машиностроения» va 1999-y. G .N . Melnikov 
muharrirligida 2-tom V.M. Burtsev va boshqalar. «Технология 
машиностроения» darsiklari chop etildi.

2002-yil A G . Suslav va A M . Dalskining «Научные основы 
технологии машиностроения» nomli ilmiy monografiyasi va 
2004-yilda A.G. Suslovning «Технология машиностроения» 
nomli darsligi chiqdi.

2005 va 2007-yilda B.M. Bazrovning «Основы технологии 
машиностроения» darsligi chop etildi.

M ashinasozlik texnologiyasi zavodlar. ilm iy-tekshirish 
institutlari. Oliy o‘quv yurtlari jamoalari ilm va sanoat ishchila- 
rining katta mehnati natijalarini umumlashtirilishi asosida ihn sohasi 
kabi shakillanaboshladi.
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Mashinasozlik texnologiyasi asoslari, asosan olitnlar: B.S. 
Balakshin. N .A  Boradachev, K.V. Votinov. V I. Deinent'ev, F.S. 
Demenyuk, M E. Yegorov. ЛЛ. Zikov, A I. Kashirin. V.M. Kovan. 
VS. Korsakov, A A  Matalin. S.P. Mitrofanov, M.P. Novikov, 
AV. Podzey, E.V. Rijov. E.A  Satel, I. A  Time, A  P. Sokolovskiy,
D.V. Cliarnko, AB. Yaxin, P.I. Yasheritsin va boshqalar tonionidan 
yaratilgan.

Agar ilm ilmiy bilimlar tizimi bo‘lsa. unda bitim olish jarayoni 
ilmiy bilish (bilim olish) hisoblanadi.

M ashinasozlik texnologiyasi miqyosida ilm iy bilishning 
shakllanish jarayonini uch bosqichga ajratish mumkin: 1) texno
logik jarayonlar to‘g‘risida empirik izlanish va empirik bilimlarning 
boshlang'ich yig‘ilislii, tug‘ilishi va rivojlanish; 2) texnologik 
jarayonlami bajarishda o'ringa ega bo'lgan hodisalar majmuining 
birinchi ilmiy suratlarining tug'ihshi; 3) nazariyalarni qurish.

Mashinahimi tayyorlash texnologik jarayonida ta ’sir etuvchi 
qonuniyatlarni o'rganib, bu qonuniyatlarni mashinalami talab 
etilgan sifatini va ulaming eng kam tannarxini ta 'minlash uchun 
qo llash maqsadida shug'ullanuvchi ilm sohasiga mashinasozlik 
texnologiyasi deb ataladi.

Texnologik jarayonni tatbiq etishda asosan ikkita masala 
yechiladi:

1. Ehtiyojga qarab mahsulot- buyum tayyorlash talabini 
qoniqtirish:

2. Kam mehnat sarflab. qisqa vaqt ichida sifatli va arzon 
inahsulot-buyum tayyorlash.

Masliinalarni loyihalash va tayyorlash bitta jarayonning ikkita 
bosqichidan iboratdir. Bu bosqichlar o ‘zaro uzluksiz bog‘la- 
nishdadir. Loyihalash jarayonini konstruksiyaning texnologiya 
bopligini hisobga olmasdan tasawur qilib bo‘hnaydl Texnologiya- 
bopgina konstruksiya m ehnat xarajatlarini tejash. aniqlikni 
oshirish, yuqori unumli jihozlar, moslama va asboblarni qo‘llash. 
energiya va vaqtni tejash imkonini beradi.

Konstruksiya qancha texnologiyabop bo*Isa. uni ishlab 
chiqarish shuncha takomillasligan va arzon bo‘ladi.
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Mashinani tayyorlash bosqichida asosiy e’libor uning sifatiga 
va eng muliini ko'rsatkiclii - aniqlikka beriladi. 0 ‘tgan 100 yil 
ichida detallami tayyorlash aniqligi deyarli 2000 marta oshdi. Bunaqa 
orlish hech bir mashinaninig xizniat qilish tavsifida kuzatilgan 
emas. Ba’zi bir ishlab chiqarishlarda bu. ya’ni delallarni mikrometr 
va mikrometming qisnii aniqhgida tayyorlash nonna tusini olgan. 
♦Aniqlik* tushunehasi nafaqat o‘lchamga tegishli, balki shaklga, 
sirtlarning oVaro joylashishiga, detallarning fizik-mexanikaviy 
tavsiflariga va ularni tayyorlash muliitiga ham tegishhdir.

Islilab cliiqarisli sharoitida mashinalami talab etilgan sifatda 
yaratish. mashinasozlik texnologiyasining ilmiy asoslariga tayanadi. 
Mashinalami sifatli tayyorlash jarayoni (tanavorlarni tanlash, 
ularga ishlov berish va detallami yig'ish) mashinasozlik texnolo- 
giyasining qonuniyatlarini qo'llash bilan amalga oshirilishi kuza- 
tiladi.

Mashinasozlik texnologiyasi fanining rivojlanishi bir necha 
bosqichlardan o'tgan. Bu bosqiclilar quyidagilar: birinchi bosqich 
ishlab chiqarish sanoati taslikil topgandan boshlab, uni oyoqqa 
turg'azib tubdan yangilangunga qadar bo'lgan vaqtni o‘z ichiga 
oladi (1930-yil gacha).

Ikkinchi bosqich 1930— 1941-yillarni o‘z icliiga oladi. Ishlab 
chiqarish amaliyotda bu\oitn tayyorlashni, yig'ishni tashkil qilish 
jarayonlarni umumlashtirish \a  texnologik jarayonlami ilmiy ishlab 
chiqish ikkinchi bosqichda mashinasozlik texnologiyasi fan sifatida 
shakllandi. Shu bosqichda bazalash asoslarining ilmiy nazariyasi, 
bikrlik, qo'shimlami aniqlash va tayinlash ilk bor pavdo bo'ladigan 
sohada ilmiy ishlar chop etildi, texnologik jarayonlarni tipizat- 
siyalash va noaniqliklami talilil qilish hamda ehtimollik nazariyasi 
yaratildi.

Uchinchi bosqich urushdan ke\ingi to 1970-yillargacha bo'lgan 
davrni o‘z ichiga oladi. Bu bosqichda mashinasozlik texnologiyasi 
fani juda tez suratlar bilan rivojlangan. Yangi texnologik fikrlar 
paydo bo'lgan va farming ilmiy asoslari yaratilgan, ishlo\ berish 
aniqhginuig nazariyasi. ya’ni islilov berishdagi xatoliklarni anahtik 
hisoblash usullari yaratilgan, chuqur ishlov beriladigan yuzalar- 
ning sifati o ‘rganilgan. Texnologik tizimning bikrligi ilmiy darajada
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chuqur tahlil qilingan, analitik hisoblash yo'li bilan qo'shimlarni 
(pripusk) aniqlash usuii yaratilgan.Tcxnologik jarayonJami avto
m atik loyihalash tizimlari barpo etildi. Dasturli ko'pam alli 
dastgohlar va moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlari yaratihb. 
ilg'or texnologiyalar yaratishda katta burulish yasadi. Bu fanning 
hamma sohalarida chuqur ilmiy tekshirish va tadqiqot ishlari 
o'tkazilgan.

To ‘rtinchi bosqich yanada rivojlanish bosqichi va hozirgi zamon 
mustaqillik da\Tini o ‘z ichiga oladi. Bu bosqichda boshqa davlatlar 
olinilari bilan bir qatorda fanning ko'p sohalarida 0 ‘zbekiston 
Respublikasi ohmlari ham ilmiy teksliirish ishlarini olib borib. 
fanga va mashinasozlikning rivojlanishiga o‘z hissalarini qo‘shish- 
gan. Aviomatbshtirilgan texnologik jihozlarni takomillashtirish va 
ulaming bikrligini oshirishga professor G .N . Molchanov, G.B. 
Fiks-Margolin, va L.V. Peregudovlar vu/alarga mexanik ishlov 
berishda issiqlikning energetik balanslarining ilmiy nazariyasini 
yaratishda professor F.Ya. Yaqubov; tekstil mashinasozligini rivojiga 
professor R.G. Maxkamov; paxta terish mashinalarini yaratishda 
piofessor H.H. Usmonliodjayev, T .R  Rashidov, M.T O’rozboyev, 
professor A. Karimovlar: avtomobillami takomillashtirishda O.U. 
Salimov; tishli g'ildiraklarga ishlov berishda va ularning para- 
metrlarini o“Ichashning ilmiy asoslarini yaratishda professor
D.E.Alikulov; metallarni ishqalab kesishni asoslagan professor 
M.T. Balabekov; pavvandlash texnologiyasining ri\ojiga professor 
М.Л. Abrolov; m aterialshunoslikning rivojlanishiga professor
A. A. Muhamedov; metailarga mexanik ishlov berishning kiber- 
netik muammolarining aniqbshga professor N.M. Mo minov va 
l>oshqa)ar mashinasozlik texnologiyasi faniga salmoqli hissa 
cjo'shdibr.

Yangi XXI asr boshlanishini beshinchi bosqichning bosh- 
bnishi deb aytsak to‘g*ri bo'ladi. Bu bosqich mashinasozlikka 
informatsion hamda yangi pedagogik texnologiyalarining kirib 
kclishi va mashinasozlik famni o'qitishda yangi o'qitish usullari: 
nazariy va amahy elektron darshklar, o‘quv qo'Ilanmalar. virtual 
laboratorivalar yaratish va o'quv jarayonini yangi bosqichga 
ko'tarish flavri keldi desak to 'gkri bo'ladi.
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O'zbekistonga kerakli bo'lgan mashinalami ishlab chiqarish 
turi. hajnii konkretlashtirilmoqda va shu sohalarda ihiiiy izlanish 
hamda tekshirish ishlari izchil olib borilmoqda. Mashinasozlik 
texnologiya sining gurkirab rivojlanish jarayoni davom etmoqda.

Muno/ara uchun savollar

1. Birinchi tokarlik dastgohi qachon va kim tomonidan yaraiilgan ?
2. Birinchi mashinasozlik texnologiyasi qachon va kim tomonidan 

umumlashtirHgan ?
J. Mashinasozlik texnologiyasini ill i/o q davrida rivojhnnrgan olimlanlan 

va mamlakaiimizning olimlaridan kimlami bilasiz?
4. Mashinasozlik texnologiyasi fani ni/nani о 'rgatadi?

1.2-MAVZU. ISHLAB CHIQARISH VA 
TEXNOLOGIК JARAYONLAR

O'quv maqsadi. Talabalarda mashinasozlikda islilab chiqarish 
va texnologik jarayoniar, ularning tarkibiy tuzilishi va asosiy 
tushunchalari boy icha  nazariy biiim. amaliy va tajribaviy 
malakalarni shakllantirish.

1.2.1. Ishlab chiqarish jarayoni

Ishlab chiqarish jarayoni deb odandar va ishlab chiqarish 
qurollarining muayyan korxonada buyumlar tayyorlash yoki 
ta ’mirlash uchun zarur bo'lgan hamma harakatlari majmuasiga 
aytiladi. Boshqacha aytgada ishlab chiqarish jarayoni deb. xomashyo 
va yarim malisulotlarni tayyor mahsulotga aylantirib beruvchi barcha 
jarayoniar yig'indisiga aytiladi.

Bunga: Lshlab chiqarishni tashkil ctish. korxona va zavodlarga 
kellirilgan xomashyo. yarim mahsulotlarni tashqaridan keltirish, 
zavod hamda korxonalar ichida sexdan sexga tashish. quyma, 
bolg‘alangan. shtamplangan. payvandlangan va boshqa turdagi 
tanavorlarni tayyorlash. mexanik, termik. kimyoviy-termik va 
boshqa ishlovlar berish. detallaming o'lchamlari hamda sifatini 
nazorat qilish. qism (uzel) va mashinalarni yig‘ish, bo‘yash. 
sinovdan o'tkazish. qaytadaii dctal va qlsmlarga ajratisli. qog*o/laiga
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о* rash. yashiklarga hamda omborxonalarga joylashtirish, tayyor 
m ahsulotlarni buyurtm achi tashkilotlariga jo 'n a tish  kabi 
jarayonlarni o*/. ichiga oladi. Ishlab chiqarish jarayoni korxona va 
zavodlarmng turh uchastka va sexlarida bajariladi.

1.2.2. Tcxoologik jarayonning slrukluraviy lu/ilishi

ko“rsatilgan.

Texnologik jarayon (TJ) deb ishlab chiqarish jarayonining bir 
qismi bo ‘lib, tanavorlarga ishlov berish yoki plastik deformat - 
siyalash natijasida, uning geometrik о ‘Ichamlari, shakli, sifati va 
xossalari o ’zgariirilib, detallarning ishchi chiynalarida knnstruktor 
tomonidan berilgan barcha talablariga mos keltirish va nazoratiga 
aytiladi.

Detallami tayyorlashda yoki yig'ishda TJ bir qancha amallami 
o‘z ichiga oladi.

Texnologik anial (ТА) deb bitta Lshclii joyda bajariluvclii texnologik 
jarayonning tugallangan qismiga aytiladi. (DAST 3.1109-82)

Mahsulot tayyorlash yoki yig'ish jarayoniga muvofiq ravishda 
ТЛ ni quyidagicha ta'riflash mumkin.

Texnologik amal (ТА) deb texnologik jarayonning tugallangan 
qismi bo'lib. bitta yoki bir nechta bir vaqtda ishlov beriluvchi 
yoki yig'iluvchi malisulotlarni. bitta yoki bir nechta ishchilar tomo
nidan bajariluvchi ishga aytiladi.
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ТА ishlab chiqarishni rejalashtirish va hisobga olish asosiy 
birlik bo'lib hisoblanadi. Amallarga asoslanib, mahsuloi (buyum) 
ishlab chiqarishning ish hajmi, vaqi mc'yori va narxi belgihnib, 
kerakli sonda ishchilar, jihoz-askunalar, moslamalar, kcskich va 
o ’lchagich asboblar hamda mexanik ishlov bcrishning tannarxi 
aniqlanadi. Shu bilan biiga ishlab chiqarishning kalcndar rejasi 
hamda sifatni nazorat qilish va ishni bajarish muddati ishlab 
chiqiladi.

Tcxnologik amallardan tashqari yordamchi amallar (transport- 
lash, nazorat qilish. tamg’alash, qirindilardan tozalash va boshq.) 
oMcham va sifatni o'zgartirmaydi, ammo TJ ni bajarish uchun 
zarur hisoblanadi.

Texnologik о 'tish dcganda tanavorga ishlov berishdan yoki 
detallami birlashtirishdan tashkil topuvchi, qo'llanilgan asbob va 
yuzalarning doimiyligini xarakterlovchi texnologik amalning 
tugallangan qismi tushuniladi. Odatdagi universal metall kesuvehi 
dastgohlarda, texnologik o‘tishlami dastgohlarning o'zgarmas ish 
rejimida bajariladi. Ishlov berish vaqtida tanavorga bitta texnologik 
o‘tishning iehida dastgohning ish rcjimining avtomatik ravishda 
o ‘zgarishini, ТА, sonli dastur bilan boshqariluvchi (SDB) 
dastgohlarda ishlov berishda amalga oshishi tushuniladi. Dcmak, 
texnologik o ‘tuv sirtlarning shakli, olchamlari va sifati o'zgarishlari 
bilan bog‘liq.

Yordamchi o ‘tish texnologik amalning tugallangan qismi 
bo'lib, ishehi va dastgoh harakatlaridan Uishkil topib, binobarin, 
sirtlarning shakli, o ‘lchamlari va sifati o'zgarishi bilan bog'liq 
bo'lmay, ammo texnologik o'tish uchun zarur bo'lgan harakatlari 
tushuniladi.

Masalan, tanavorlarni o‘rnatish, keskich asboblarni almash- 
tirishva hokazo.

Ishehi yurish texnologik o'tishning tugallangan qismi bo'lib, 
kcskich asbobning tanavorga nisbatan bir marta siljishidan tashkil 
topib, tanavorning shakli, o ‘lchamlari, yuzalar tozaligi yoki 
xossalari o‘zgarishi tushuniladi.

Yordamchi yurish texnologijuoit ishmng tugatiangtm -qi
bo'lib, kcskich asbobning tanavn

TEXNIKA INSTITUTI /

A R M  r Z s / Z

mi 
iflan
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tashkil topib. tanavoming shakli, o'lchamlari, yu/alar lozaligi 
yoki xossalari oV.garlshi kuzatilmasdan, lckin Lshchi yurishni 
bajarish uchun /.arur bo'lgan harakat tushuniladi. Buni salt 
yurishiar desa ham bo‘ladi.

0 ‘rrmtish texnologik amalning qlsmi bo'lib. ishlov beriluvchi 
tanavorlar yoki yig'iluvchi yig'ilma birliklarning moslamaga 
o'/garLshsi/. mahkamlangan holati tushuniladi.

Texnologik amallar, bir yoki bir nccha o'rnatuvlarda bajarilishi 
murr.kin.

Masalan, tokarlik dastgohida po'lat valikni uch quloqli patronga
о matib bitta taraliga Lshlov berib bo'lgandan keyin uni bo'shatib, 
birinchi ishlov berilgan tom oni bilan ueh quloqli patronga 
qaytadan o'rnatib, ikkinchi tomoniga ishlov berilib, TA tugatilsa, 
TA ikkita o ‘malishda bajarilgan hisoblanadi va hokazo. Yo’nish, 
TA bitta. ikkita va bir necha o'rnatuvlarda bajarilishi mumkin.

lshch i jo y  - m ehnat predm etlari joylasligan korxona 
strukturasining elementar bo'lagi (u yerda ishni bajaruvchilar, 
ular tomonidan Lshlatiluvehi texnologik asbob-uskunalar. kon- 
veyeming qlsmi. vaqtinchalik uskunalar, yuk ko'taruvehi kranlar 
joylashtiriladi), 1.1-rasmga qarang (DAST 14.(K)4-83).

1.1-rasm. lshchi joy sxemasi: a — tokami; b — chilangaml 1—dastgoh 
(vcrsiak); 2—asbob-nskuna shkafi; 3—Lshchi; 4—lahia panjara; 5—stol; 

ft—yashik; 7—shkaf; 8—kran.

Ilolat (po/itsiya) deb moslamaga o'zgarishsiz mahkamlangan 
ishlov beriluvchi tanavoryoki yig'iluvchi yig'ma birlikning moslama 
bikm biigalikda. keskich asbt)bga yoki dastgohning biron qo*/g*al- 
mas qisntiga nisbatan muqim cgallagan o‘miga aytiladi. Holat ast>san: 
to‘xtab-to*xtab aylanuvchi holatli stol lard a (agregat dastgoh la rida): 
chiziqli yoki aylanma harakatlanuvehi konveyerlarda (avtomatik
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|jniyalar. MAU, MAS, MAL, MAlCh va boshqalar) ku/atiladi. 
M asalan, bironta oddiy vtulka shaklidagi detaining ichki tc- 
sj,jgig3 to ‘rt holatli agregat dastgohida ishlov berish kerak bo’Lsin 
(1.2- rasm).

1.2- rasm 4 holatli agregat dastgohi: 1—holat - tanavorni o‘mat ish va 
tushirish. 2—holat-parmalash. 3—holat-zenkerlash.

4—holat-ra/vertkalash.

I/arakat (priyom) — texnologik o*tuv yoki uning qismini 
bajarishda, bir maqsadga birlashtirilgan tugallangan ishchi 
harakatlarining yig'indisi. Masalan, tanavorni moslamaga o’malib 
va tushirib. yordamchi o tishn i bajarishda ketma-ket quyidagi 
harakatlami bajarish kerak bo‘ladi: yashikdan tanavor olinsin. 
moslamaga o'malilsin va mahkamlansin, dastgoh ishga tushiriLsin 
Dastgoli to‘xtatilsin, tanavor moslamadan bo“shatilsin va boshqa 
yashikka solib qo'yilsin va hokazo.

1. Ishlab chiqarish jarayoni nimalarni o'z ichiga oladi?
2. Texnologik jarayon larkibiga nimalar kiradi?
3. Texnologik а та I ishlab chiqarishning qanday element i hisoblanadi?
4. Texnologik о ‘tush deganda nimani tushunamiz ? Misollar keltiring.

Q

Muno/дга uchun savollar
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1.3-MAVZU. BUYUM, MASHINA VA UNINCi ELEMENTLAR1

O'quv maqsadi. Talabalarga buyum. uning elemcntlari va 
ko'rinishlari, mashinalar hamda ularning sinflari to*g‘risidagi 
tushunchalarni o'rgatib, yig‘ma birlikiarga ajratLsh va texnologik 
yig'uv sxemalarini tuzish bo'yicha nazariy bilim, amaliy ko'nikma 
va tajriba malakasini shakllantirish.

1.3.1. B iv im  tish in ch asi

Buyum deb m ashinasozlik ishlab chiqarishning oxirgi 
bosqichida tayyorlab tugallangan har qanday mahsulotga aytiladi.

Buyum mashina, agregat. qism (yig'ma birhk). hatto tanavor 
yoki detal shaJdida ham bo'lishi mumkin. Masalan. traktor zavodi 
uchun buyum — traktor: Avlomobil /avodi uchun buyum - 
avlomobil, Agregat zavodi uchun — turli ko'rinishdagi reduktor- 
lar. traktorlarning oldingi yoki ketingi ko'priklari; Kompressor 
zavodi uchun — turli ko'rinishdagi kompressorlar; Tirsakli val 
tayyorlovchi zavod uchun — tirsakli val va liokazo.

Qism (yig'ma birlikl) deb, alohida ishehi joyda yig'ilibasosiy 
yig'ilmaga bir butunholda birlashtirilmchi buvunming elementiga 
aytiladi. Masalan: Traktor dvigateli. tezliklar qutisi. oldingi yoki 
ketingi ko'priklari, startyori, va liokazo.

Detal deganda yig'ish amallari qo'Uanilniasdan tarkibi va nomi 
bir xil materialdan ta\,yorlangaii buyunming elementiga tushuniladi. 
Masalan. bir bo'lak metalldan ta\yorlangan vahk, quyib tayyor- 
langan quti, po'lat listdan shtamplangan karter va liokazo.

1.3.2. M ashiaa («shanchasi va sinflari

Mashina deb maqsadga muvofiq ravishda liarakatlanib. energiya 
hosil qilish. ish bajarish va axborot berish uchun mo’ljallangan 
mexanizm yoki mexanizmlar birlaslnnasiga aytiladi.

Masliinalar xizmat qilisli vazifalariga ko'ra uch sinfga bo'linadi:
I-sinf dvigatelsimon masliinalar: 2-sinf ishclii mashinalar: 3-sinf 
axborot beruvchi mashinalar.

Dvigatelsimon mashinalar deb bir ko'rinishdagi energiyani 
boshqa ko'rinishdagi energiyaga aylantirib beruvchi mashinalarga



aytiladi. Masalan. yonilg'i energiyasini - mexanik energiyaga 
aylantiruvclii mashina dvigatellari; suv energiyasini - elektr 
energiyasiga aylantiruvclii gidrolrubinalar va hokazo.

Ishchi mashinalar (dastgohiar. uskuna-qurol-niashinalar). 
u lan iin g  vordainida mehnat predmetining shakli. o'lchamlan. \ossa 
%a h o la tlar i o'zgartiriladi. Masalan: tokarlik. parma lash, frezalash 
d a stg o h la r i yoki turli avtomobiliar, traktorlar va hokazo.

Axhorot beruvchi mashinalar, ular yordamida turli axborot- 
lami olish mumkin. Masalan, mashina g'ildirakbrim balansirlash. 
diagnostika tiilish; kompyuterlardan turh axborollar olish va 
boshqalar.

1.3.3. Bivum turlari va (■shiiiu'halaii
Buyumlar — inahsulotlar asosan uch lurga boMinadi: asosiy, 

yordamchi va qo'shinu ha.
Asosiy huyum deb ishlab chiqarish korxonasiga buyurtmaclii 

tomonidan buyurlma berilib. korxonada tayyorlanuvchi yakuiuy 
-tugallangan nialisulotga aytiladi. Bu mahsulot omborxonalarga 
jovlashtiriladi yoki buyurtmachiga berib yuboriladi.

Yordamchi huyum deb ishlab chiqarish korxonasining o‘z 
ehtiyoji uchun asosiy buyumni tayyorlash texnologik jarayonida 
qo‘llash maqsadida tayyorlovchi malisulotiga aytiladi.

Masalan, korxonaning asbol^sozlik sexlarida o‘z ehtiyoji uchun 
tayyorlovchi turh maxsus moslamalar, qurilmalar. keskich va 
o‘lchagich asboblar va hokazo.

Qo'shimcha huyum deb ishlab cliiqarish korxonasiga biriktirib 
qo'yilgan xalq xo'jahgida keng iste’niol qilinuvchi mahsulotlarga 
aytiladi. Masalan. agregat zavodi uchun qo'shimcha buyumlar 
bolalar velosapedi, sam okat, turli narvonlar va konserva 
yopqichlari; Asbobsozlik zavodi uchun turh tok va odatdagi 
qaychilar. chilangarlik kalitlari. otvyortka-buragichlar, arralar va 
boshqa asboblar.

1.3.4. BHyamlarni yig'nia birliklarga ajratish

Masliina. mexanizm. qismlar va ularning detallaruu yig'ish 
texnologik jarayonida shartli ravishda guruhiarga yoki yig‘ma
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birliklarga ajratish, vig’ish jarayonini rcjalash uchun qulayliklar 
keltiradi.

Mashina va mexani/mlaming yig’ish texnobgivasini yaratlshdan 
oldin ulaming umumiv va qismlari bo’yicha yig’ish texnologik 
sxemalarini tuzib olish maqsadga muvollqdir. Shuning uchun ham 
ular birinchi. ikkinchi va n tartibli yig’ma birliklarga ajratiladi.

Umumiv yig’uvjarayonida, buyum tarkibiga bcvosita kimvchi 
(birlashtiriluvehi) yig’ma birlikka birinchi tartibliyig'ma birlik deb 
ataladi. Birinchi tartibli yig’ma birlik tarkibiga kimvchi vig’ma 
birlikka ikkinchi tartibli yig'ma birlik deb ataladi va hokazo, n 
tartibli yig'ma birlik oxirida faqat delallarga ajraladi. Bu holda 
buvunming o’zi 0 tartibli yig‘ma birlik bo'lib hlsoblanadi.

1.3.5. (Jmumiy va qismlari bo'yicha yig'ish texnologik
sxemalarini tuzish (professor V.M.Kovan) uslubi

V.M.Kovan uslubi bo’yicha texnologik yig'ish sxemalarini 
tuzish uchun mashina va mexanizmlaming har bir detali hamda 
qisini shartli ravishda chizmada to'g'ri to'rtburchak bilan belgilanadi 
va bu to’g'ri to'rtburchak chiziqlar bilan uch bo'lak kataklarga 
ajratiladi (1.3- a rasm). Kataklaming birinchlsiga (1) detaining nomi 
(korpus, bolt, vint va hokazo) yoziladi; ikkinchisiga (2) yig'ma 
chizmadagi tartib raqami yoki dctal inventar nomeri yoziladi; 
uchinchisiga (3) yig’ma chizm ada bir xil o ’xshash yig’ma 
birliklaming soni yoziladi (1.3-b iasm).

1.3-rasm

bolt
16 8

b)

Umumiy texnologik y ig ‘uv sxema tuzish. Buning uchun 
mashina. mexanizm yoki qismlaming konstruktor tomonidan 
chizilgan yig’ma chizmasi berilgan bo’lishi zarur. Masalan. 
Toshkent agrcgat zavodi rcduktori (1.4-rasm).
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1.4-rasm. Toshkcnt agregat /.avodida yig'iluvchi rcduktorning umumiy 
korinishi (detallarning nomlari yig‘uv sxemalar 

1.5 a. h, d, e-rasmda ko'rsatilgan)

Tcxnolog o*z navbatida bu bcrilgan chi/m ani diqqat bilan 
o'iganib chiqishi kcrak, qo'yilgan texnik talablariga - qism hamda 
detallarning mashina va mexanizmlardagi xizmat vazifalariga 
ahamiyat berishi kcrak. detal va qismlami yig'ish ketma-ketligini 
aniqlab, sxemada qanday tartibda joylashtirib chizishni ivjalash- 
tirishi lozim.

Sxema tuzish uchun ma'lum formatdagi chizma yoki milli- 
metrovkali qog'oz Lshlatiladi. Qog'o/ning o “rtarog‘i va chap chetm- 
g iga to‘g“ri to’rtburchak (baza detalni bildiruvchi) chiziladi, buning 
to‘g‘risiga - o‘ng chetiga yana to*g‘ri to'rtburchak (mashina, mexa- 
nizmning yig'ilgan holatini bildiruvchi) chiziladi va shu ikkala
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to'g'ri to'rtburchaklaming o'rtasi to'g'ri chiziq bilan birlashtiriladi. 
Texnologik yig'uv sxcmam tuzishda baza detalga yig'ma birliklami 
ketma-ket birlashtirish tartibida sxcmadagi to 'g 'n chiziqning ustiga 
alohida detallar to'g'ri to'rtburchagi, to 'g 'n  chiziqning pastiga csa 
birinchi tartibli yig'ma birliklar (uzellar)ning to'g'ri to'rtburchaklari 
joylashtiriladi (1.5-rasm).

1.5-rasm. Texnologik yig'ish sxcmalari:
a—umumiy; b. d. e—qismlari bo'yicha.

Kaza detal deb barcha qolgan qism (yig'ma birlik) va detallami 
o'ziga birlashtiruvchi detalga aytiladi. Masalan. traktor uchun baza 
detal-rama; dvigatcl uchun - silindrlar bloki; rcduktor uchun - 
pastki koфusi va hokazo.

Kumpleks — buyumning lkki yoki undan ortiq ixtisoslashtiril- 
gan qisimlari bo'Lib, ular ushbu buyumni tayyorlovchi korxonada 
yig'ish amali orqali bir-biri bilan birlashtirilmaydi, ammo o'zaro 
bog'hq bo'lgan ekspluatatsion funksiyani bajarish uchun mo'ljal- 
langan bo'ladi.
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Masalan, avtomatik Liniya, uchastka yoki sex-avtomat, sonli 
dastur bilan boshqariladigan (SDB) dastgohlari va boshqalar.

Komplekt — ikki yoki undan ortiq mahsulotdan iborat bo'lib, 
ular ishlab chiqarish korxonasida yig'ish amali orqali o'zaro 
birlashtirilmagan buyumlar to'plamidan iborat bo‘ladi va yor
damchi xususiyatga ega bo‘lgan umumiy ckspluatatsion vazifani 
bajarish uchun mo'ljallangan bo'ladi. Masalan, asbob-uskunalar, 
ehtiyot qismlar, o'lchash vositalari va hokazo.

Agregat deb o 'z  vazifasini mahsulotda yoki mustaqil ravishda 
bajaraoladigan vig'ma birlikka aytiladi. U to 'la o'zaro alma- 
shinuvchanlik xususiyatiga ega. Agregatlardan yig'ilgan mahsulot 
agrcgath yoki modulli deyiladi.

Agrcgath (modulli) tamoyil asosida loyihalangan va tayyor- 
langan mahsulotlar, albatta, yuqori darajadagi texnik-iqtisodiy 
ko‘rsatkichlarga ega bo'ladi. Agregatli (modulh) mahsulotlar 
ekspluatatsiya va ta'm irlash vaqtida qulaylikka ham ega, yig'ish 
muddati ham ularda ancha qisqa bo'ladi.

Mushinalarning asosiy ko'rsatkichi uning sifat ko'reatkichidir. 
Sifat ko'rsatkich bir-biri bilan uzviy bog'hq bo‘lgan aniqlik, 
puxtalik, resurs, chidamhlik va umirboqivlik ko'rsatkichlami o ‘z 
ichiga oladi.

Puxtalik deb, mahsulotning vaqt davomida o 'z  Lsh qobihyatini 
saqlash xususiyatiga aytiladi. Puxtalik buzihsh va buzihshga qadar 
ishchanhklari bilan tavsillanadi.

Buzilish deb mahsulotning ish qobihyatini birdan yo'qotishiga 
aytiladi.

Ishchanlik deb mahsulotning buzilishiga qadar ishlash qobi- 
hyatiga (muddatiga) aytiladi.

Mahsulotning buzilishiga qadar vaqt (soat hisobida) mahsu
lotning ishlash muddati bo'hb, u tasodifiy miqdordir.

Resurs mahsulotning ruxsat ctilgan xizmat muddati bo'hb, 
soat bilan aniqlanadi. Resurs tasodifiy emas, aksincha, mahsu
lotning ruxsat etilgan ish muddati bo'lib, uning chidamliligini 
belgilaydi.

Mahsulotning puxtaligi umumiy xossaga ega bo'lib, buzilmas- 
dan ishlash va chidamlihk xususiyatlami o 'z ichiga oladi.
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Umirhoqiyligi deb mahsulotning ishlashi mumkin bo'lgan 
chegarali holatiga yetishigacha o ‘z ish qobiliyatini saqlay ollsh 
xususiyatiga aytiladi. Bunda mahsulotni ckspluatalsiya qilish davrida 
bclgilangan texnik xizmat va ta’miriash tizimi asosida uning ish 
qobiliyati saqlab turuladi.

Mashinaning sifatini tayyorlashda, ta'mirlashda va eksplua- 
tatsiya davridagi tejamlilik, iqtisodiy va texnologiyaboplik ko'rsat- 
kichlar tizimi aniqlaydi. Bulardan bin ish hajmidir. va’ni normal 
intensivlikda mehnat qilib mahsulotni tayyorlasli vaqtini soal 
bo’yicha aniqlanlshiga aytiladi.

Mahsulotning barcha detallarini tayyorlash uchun dastgoh- 
larning yoki boshqa jihozlam ing band bo'Iish davomiyligini 
dastgohlarning ishlash vaqti aniqlaydi.

Mahsulotni tayyorlash yoki ta ’miriash jarayonining boshidan 
oxirigacha ketgan vaqt oralig'iga ishlab chiqarlsh sikli deb aytiladi.

Serm ehnatlik deb mashina yoki uning bironta detalini 
tayyorlash yoki ta 'mirlash texnologik jarayonlarini bajarish uchun 
sarflanuvchi barcha vaqtlar yig'indisiga aytiladi.

Sermehnallilikka qarab Lshchilar soni aniqlanadi.
Serdastgohlik deb dastgohlarning m alum  muddat (vaqt) iehida 

tayyorlagan mahsulotlar soniga aytiladi. Serdastgohlik bo'yicha 
dastgohlar soni aniqlanadi.

Munozara uchun savollar

/. Buyum-nuihsulot va uning elementlari tushunchalarini izohlab hering.
2. Buyumning turlari to‘g ‘risida nimalami bilasiz?
3. Zamonaviy mashinalarning nechta sinfi bor va ular qanday 

nomlanadi?
4. Sizningfikringizcha sermehnatlik va serdastgohlik qiy mat lari orqali 

nimalar aniqlanadi?
5. Baza detal tushunchasini izohlab bering.
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1.4-MAVZU. ISHLAB CHIQARISH TUR1ARI VA ISII 
TASHKIL Q1L1S SHAKLIARI

O'quv maqsadi. Talabalarda mashinasozlikda ishlab chiqarish 
turlari. ishni tashkil qilish shakllari bilan tanishtirish, turlarini 
aniqlash bo'yicha misollar ycchib amaliy ko'nikmalar hosil qilish.

1.4.1 Mashinasozlik zavodining strukturaviy asosi

Huyum ishlab chiqarishda aksariyat mashinasozlik texno
logiyasi usullaridan foydalanuvchi ishlab chiqarishga mashina
sozlik deb ataladi. Mashinasozlik strukturaviy asosini ishlab chiqa
rish uchastkalari yig'indisidan iborat bo'lgan scxlar tashkil qiladi. 
Ishlab chiqarish uchastkalari esa: prednietli, tcxnologiyali yoki 
prcdmctli tcxnologiyali tamoyillar asosida uyushtirilgan Lshchi 
jo y la r  gunihlarini oViga birlashtiradi.

1.4.2. Amallar bogManish kocfTitsicnti va 
ishlab chiqarish turlari

Bir oyga tcng rejalashtirilgan davr ichida bajargan yoki 
bajariluvchi turli texnologik amallar soni A ni. shu oy ichida Lshtimk 
ctuvchi ishchi joylar soni /  ga nlsbati amallar bog' lanish koeflit- 
siycnti deb ataladi. Bu quyidagicha ifodalanadi:

Amallar bogManish koeffitsienti Lshlab chiqarish turining 
asosiy tavsiflaridan biridir (DAST 3.1121-84). Yuqoridagi DAST 
ga binoan:

Kb <, 1 - ommaviy ishlab chiqarish; 1 < Kh < 10 — yirik 
scriyali Lshlab chiqarish; 10 < Kb < 20— o “rta seriyali ishlabchiqa- 
rish; 20 < Кь < 40 — mayda seriyali ishlab chiqarish uchun belgi- 
langan. Yakka ishlab chiqarish uchun belgilanmagan, lekin 
40 < K}, deb qabul qilsak ham xato qilmagan bo'lamiz.

Yuqoridan aniq bo'ldiki, ishlab chiqarish turiga besh xil 
turdagi ishlab chiqarishlar kirar ekan: yakka, mayda seriyali, 
seriyali. yirik seriyali va ommaviy (yalpi).
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Yakka ishlab cliiqarish, qoida bo'yicha qayta tayyorlash ко‘/da 
tutilmagan kichik hajmdagi bir xil mahsulot — buyum chiqarishni 
tavsiflaydi. Ishni tashkil qilish shakh oqimsiz bo'lib, tanavorlarga 
ishlov berish. nomlari bir xil turkumli universal dastgohlardan 
tashkil qilingan uchastkalarda bajariladi. Bu uchastkalarga tokarlik 
dastgohlari uchastkasi; frezerlik dastgohlari uchastkasi va boshqa 
turkumdagi dastgohli uchastkalar kiradi. Ishlab chiqariluvchi 
huyum laming soni bitta-beshtadan ko‘p bo'lmaganligi sababli. 
detahiing homaki tanavorlari chiviq po'lat prokatlardan. bolg‘alash 
bilan tayyorlashdan, qoli psiz yeigaquyilgan chushkalardan olinadi. 
Bunday tanavorlarga ishlov berib detal shakliga keltirgunclia juda 
ko‘p miqdorda qirindi oUb tashlanadi va material ishlatish koeffit- 
siyenti juda past (km= 0.25—0,6) bo ladi.

Qo'llaniluvclii moslamalar, o'lchagich asboblar ko'pincha 
universal bo 'ladi va standart keskich asboblar ishlatiladi. 
Ishchilaming malakasi esa yuqori bo'ladi. Tayyorlangan buyum. 
qism va detallarning taiuiarxi juda ham qimmat bo'ladi.

1.4.4. Seriyali ishlab chiqarish va ining tavsifi

Seriyali ishlab chiciarish deganda buyumlarni, detallami davriy 
ravishda qaytalanuvchi partiyalab va seriyalab tayyorlash yoki 
ta’mirlash tushuniladi. Seriyalab ishlab chiqarish, buyumlarni 
yoki detallami ishlab cliiqarish hajmiga. murakkabligiga \a og'irligiga 
qarab uchta turga. ya’ni mayda seriyali. o'rta seriyali va yirik seriyali 
islilab chiqarishlarga farqlanadi.

TJ lami loyihalash bosqichida ishlab chiqarish turini faqat 
taxminiy aniqlash mum kin. Detallami tayyorlash mexanika 
sexlarini va uchastkalarini loyilialashda dastlabki berilganlardan 
foydalanish mum kin. Bir yil ichida tayyorlanuvchi buyumlar soni 
ma’lum bo'lsa, ishlab cliiqarish turlarini aniqlash jadvalidagi son- 
lar bilan taxminiy solishtirib. berilgan mahsulotni islilab chiqarish 
turi tanlab olinadi.

Mayda seriyali ishlab chiqarish asosan og'ir mashinasozlik 
ishlab chiqarishga taalluqh bo’lib. yakka ishlab сhiqarishga yaqin

1.4 .3 . Yakka Ishlab chiqarish va lining tavsifi
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bo'hdi, ishlab cliiqariluvclii buyuniJar seriyasi juda ham uzoq 
vaqt ichida qavtarilishi mumkin, soni esa juda ham kam miqdorda 
bo'ladi. Universal dastgohlar bilan bir qatorda dasturli dastgohlar 
ham qo'llaniladi. lshchihr malakasi yakkadek yuqori bo'ladi.

Seriyali ishlab chiqarishning asosiy tavsiflaridan biri. bu har 
bitta ishehi joyga tanavorlar partiyalab keltirilishi va shu partiya 
tanavorlarga sozlangan dastgohlarda islilov berilishi liisoblanadi. 
Islmi tashkil qilish usuli oqimli ham oqimsiz bo'lislii mumkin. 
Mayda seriyali ishlab chiqarishda ko'pincha yakka ishlab chiqa- 
rishdagi kabi oqimsiz ish tashkil qilish usuli qo'llaniladi.

Seriyali va yirik seriyali Ishlab chiqarishlarda esa doimiy ravishda 
oqimli ish tashkil etiladi. Seriyali ishlab chiqarishda asosan dast
gohlar sexlarda tanavorlarga ishlov berish texnologik marshruti 
bo'yicha joylashtiriladi. Universal dastgolilar bilan bir qatorda, 
maxsus-agregat dastgolilari, SDB dastgohlari. yarimaviomatlar 
va avtomatlar, ishlov beruvchi marka/lar. moslashuvchan ishlab 
chiqarish tizimlari (MIChT), moslashuvchan avtomatik ishlab 
chiqarish (MAlCh) va boshqalar qo'llaniladi. Universal mosla- 
malar bilan bir qatorda maxsus yig'ib-buzuluvchan va qayta boshqa 
tur detal uchun yig'iluvchan va sozlanuvehan moslamalar 
qo'llaniladi. Material islilatish koeffitsiyenti Am=0,60...0,85 atrofida 
bo'ladi.

Standart va maxsus keskich asboblar ishlatiladi. Tanavorlar 
ko'pincha maxsus quyma. sovuq va issiq shtamplangan, bosim 
ostida quyilgan, maxsus qohplargamasliinalarda quyilgan, qobiq 
qoliplarga quyilgan va boshqa usullarda tayyorlangan bo'lislii 
mumkin. Ishchilaming malakasi yakka islilab chiqarlsliga qaraganda 
pastroq bo'ladi. Ko'pincha malakah sozlovchi ishchilar ishlaydi va 
dastgohlarni asosiy ishchilarga sozlab beradi.

Yirik seriyali ishlab chiqarish buyum islilab cliiqarish hajmi 
bo‘yiclia ommaviy islilab cliiqarisliga yaqin bo'lib, oqimli ish tashkil 
qilinadi. dastgohlar texnologik marslirut-reja bo'yicha joylashtiriladi. 
Bu yerda ham ishchilar malakasi past bo'lib. ko'pchilik ishehi 
joylarda uzoq muddatda qaytariluvchi bitta yoki bir nechta detallami 
tayyorlash amallarini bajarish biriktirilgan bo'ladi. Amallar 
bog'lanish koeffitsiyenti l < < Ю oralig'ida bo'ladi.
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Buyumlarni katta hajmda chiqarishni tavsillovchi, uzoq 
muddatda uzluksiz tayyorlashni yoki ta'miriashni ta'minlovchi 
ishlab chiqarishga ommaviy ishlab chiqarish deb aytiladi. Ommaviy 
ishlab chiqarishning asosiy tavsiflaridan bin. bu bitta ishchiga bitta 
amalni bajarishni uzoq muddatga bog*lab qo'yilishidir.

Ommaviy ishlab chiqarishda amallar bog'lanish koeflitsiyenii 
Кь < 1 ga yaqin bo'ladi. Ommaviy Lshlab chiqarish undan tashqari
quyidagi o '/iga  xos xususiyatlarga ega: asbob-uskunalarning 
joylashlshi, amallar bajarilish ining ketma-ketligiga qarab joylash- 
tiriladi; yuqori unumdorlikka ega bo'lgan asbob-uskunalar, maxsus 
dastgohlar. kcskich asboblar va moslamalar qo'llaniladi; tanavor- 
larni oqimli liniyalar bo'ylab o'tkazish uchun transport moslama- 
laridan va konveyedardan kcng foydalaniladi; texmk na/orat qillshni 
mexanizatsiyalash, avtomatlashtirish va boshqalar. Detallarning 
talab etilgan o ’lcham aniqligi aviomatik ravlshda so/.langan 
dastgohlanla olinadi.

Ommaviy ishlab chiqarishda tanavorlaming shakllari ishchi 
chizmada berilgan detaining shakli va o'lehamJariga juda ham yaqin 
qilib. yuqori unumdorlikka ega bo'lgan tanavor olish usullaridan 
foydalanib tayyorlanadi.

Tanavorlaming Ishlov beriluvchi yu/alariga talab mos ravishda 
niexanik Ishlov berish uchun qo'shimlar qoldiriladi. ishlov beril- 
maydigan vuzalari esa ko'pincha tanavor olish usullaridan kelib 
chiqqanligicha qoldiriladi. Ishchilarning malakasi seriyali ishlab 
chiqarishga qaraganda ancha past bo'ladi. chunki u, oylab-yillab 
takrorlanuvchi bitta amalni bajaradi, biroq ommaviy ishlab 
chiqarishda ko'pincha yuqori malakali so/Jovchi-ishchilar, texnik- 
muhandls operatorlar ishlaydilar. Material Lshlatish kcKMritsienti 
yuqori (Лт=0,85...0,95) bo'ladi.

Ommaviy Lshlab chiqarishlarda texnologik hujjatlar mukammal 
islilab chiqiladi, texnik me’yorlar esa batalsil hisoblanib alohida 
rjinab ko'rilgandan keyingina anudiyotga tatbiq ctiladi.

1.4 .5 . Ommaviy ishlab chiqarish va uning tavsifi
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1.4.6. Ishni tashkil qilish shakllari

Biz y u q o r id a  hayon etganimizdek, asosan ikkita ishni tashkil 
Qilish usuli: oqimli va oqimsiz to'g'risida fikr bildiigan cdik. Shunga 
ko'ra. bu asullar ishlab chiqarish turiga bevosita bog’liq bo‘lib, 
oqimsiz ishni tashkil qilish - yakka va mayda seriyali ishlab 
ch iqarish larga xos. Oqimli Ishni tashkil qilish usuli esa qolgan boshqa 
turdagi ishlab chiqarishlar uchun qo'llaniladi va yana u quyidagi 
u su llarga: oqimli seriyali, oqimli yirik-seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarishlar; to 'g 'ri oqimli-ommaviy Lshlab chiqarish; ommaviy- 
oqimli ishlab chiqarishlarga bo'linadi.

Ishlab chiqarishni tashkil etislming eng oliv shakli bu — 
ommaviy-oqimli ishlab chiqarish hisoblanadi, ya'ni bu yerda 
asosan texnologik jarayoniar avtomatik liniyalaida hamda avtomat- 
lashtirilgan uchastkalar va sexlarda bajariladi.

To‘g‘ri oqimli ommaviy-ishlab chiqarishda dastgoh va asbob- 
uskunalar texnologik jarayon marsh ruti bo*yicha amallarni bajarish 
ketma-ketligida joylashtiriladi. Amallarni bajarishda, tanavodami 
bitta ishchi joydan boshqa Lshchi joyga uzatLsh uchun turii g'altakli 
rolgang, siфanchiq va yumalatuvchi tamov, yuk ko'taruvchi kran 
va boshqa moslama hamda qurilmalardan foydalaniladi. Har bir 
Lshchi joyning ishlab chiqarish takti boshqa ishchi joylamiki bilan 
teng bo'lmasligi mumkin. Bunday Lshchi joylarda, «/adel» deb 
ataluvchi tanavorlar zaxirasi tashkil etiladi.

Oqimli-ommaviy ishlab chiqarishda ko'pincha holatli avtomatik 
konveyerlar qo'llaniladi va avtomatik liniyalar tashkil qilinadi. 
Bunday hollarda bu liniyalaming ishlab chiqarish takti aniqlanadi.

Ishlab chiqarish takti deb ma’lum vaqt oralig’ida tanavorlar 
yoki qismlar Lshlab ehiqarilishiga aytiladi va uning vaqti minut 
bilan belgilanadi. Ishlab chiqarish takti quyidagi formula bo'yicha 
aniqlanadi;

Tich = Fx m • 60 /  N  , min.
Bunda: Fx — rejalashtirilgan davr ichidagi dastgohlar 

ishlashining haqiqiy vaqt fondi (smena, sutka, oy, kvartal, yil) 
soatda; N  — shu davr uchun ishlab chiqarish dasturi (detallar 
yoki mahsulotlar soni), dona; m — sm enalarsoni (1 .2 . 3).

31



Asbob-uskunalar yoki dastgohlar ishlashining haqiqiy vaqt 
fondi Fx, nominal Fa dan yoki asbob-uskunani ta’miriash uchun 
kalcndar o'lchov vaqt yo'qotishdan kichikdir va hokazo.

Fx = FH n ,  soat, 
bunda n — dastgohlar vaqt yo‘qotishi kocffitsicnti.

Uskuna-dastgohlaming ishlash vaqtining bir yillik nominal 
fondi: kuniga bir smcnalab ishlaganda Fa soat, ikki smenalab 
ishlaganda Fn= 4 l4 0  s va uch smcnalab ishlaganda F„=6210 s 
bo 'lad i. M etall kcsuvchi dastgohlar uchun vaqt yo 'qotish  
kocffiLsicnli n =  0,9X...0,96 ni tashkil qiladi. Bu yo'qotishni hisobga 
olsak, b ir yillik haqiqiy fondlar mos ravishda bir sm cnalab 
F  = 2030 s, ikki smcnalab s va uch smcnalab Fx =  5965 s.

Oqimli ishlab chiqarish ko'proq takomillashgan bo'lib, 
yuqori unumdorlikka cga. Tcxnologik jarayonlarni loyihalashning 
boshida ishlab chiqarish turi birinchi bo'lib taxminan bo'Lsa ham 
aniqlanishi zarur. Bu albatta amallar bog'lanishi va scriyalash 
kocffiLsicntlarini hisoblash orqali yoki jadvallar bo'yicha aniqla
nadi.

Munozara uchun savollar

/. MashinasozJikda nechta ishlab chiqarish turi mavjud, ular qanduy 
nomlanadi va aniqlanadi?

2 Yakka ishlab chiqarishning asosiy tavsifi nimadan iborat, seriyalida-
chi?

3. Onunaviy ishlab chiqarish boshqa ishlab chiqarishlardan nimasi 
bilan farq qiladi ?

4. Necha xil ishni tashkil etish shakllari bor va ular har bir ishlab 
chiqarishda qanday qo ‘llaniladi?

l.S-MAVZU. TEXNIK ASOSLANGAN VAQT MFYORLARI

()‘quv maqsadi. Talabalarxla tcxnologik amallami texnik jihatdan 
asoslangan vaqt mc’yorlarmi hisoblash nazariyasi bilan tanish- 
tirish va ularda amaliy ishlar bajarish bo'yicha bilim va ainaliy 
ko'nikmalarni shakllantirish.

32
I



Texnologik amallarning bajarilishi unumdorligi, texnologik 
jarayonning tejamkorlik kriteriyasi bo'lib, texnik jihatdan asoslangan 
vaqt me’yori bilan aniqlanadi (DAST 3.1109-82).

Vaqt me’yori deb ma’lum ishlab chiqarish sharoitida bitta yoki 
bir nechta malakali ishchilar tomonidan ba’zi bir hajmdagi ishga 
sarflangan (ajratilgan) vaqtga aytiladi.

Ishlab chiqarish me’yori deb ma’lum tashkiliy texnik sharoitda 
bitta yoki bir nechta malakali ishchilar tomonidan vaqt birligida 
bajariluvchi belgilangan hajmdagi ishga aytiladi.

Vaqt me’yorini aniqlashning uch usuli mavjud:
1) sarflangan ishchi vaqtni kuzatish asosida;
2) me’yoriy hujjatlar asosida;
3) tiplashtirilgan yirikme'yoriy hujjatlar bo'yicha solishtirish 

va hisoblash asosida.
Birinchi usulda, vaqt me’yorini bevosita ishlab chiqarish 

sharoitida har bir ishchi joyda sarflangan vaqtni kuzatuv asosida 
o'rganish yo'li bilan aniqlanadi. Bu usul ilg'or tajribalami va 
me’yorlar ishlab chiqishni umumiylashtirish uchun qo'llaniladi.

Ikkinchi usulda. ish (amal) alohida elementlarining bajarilish 
vaqti uzunligi me’yorini qo'llab, amallarning davoni etish vaqti 
hisoblanadi.

Uchinchi usulda, amallami me'yorlash tiplashtirilgan me'yo- 
riy hujjatlar bo'yicha taxminiy hisoblashlar asosida olib boriladi.

Birinchi, ikkinchi me’yorlash usullarini seriyali va ommaviy 
ishlab chiqarishlarda qo'llaniladi, uchinchi usul esa yakka hamda 
mayda seriyalab ishlab chiqarishlarda qo'llaniladi.

1.5.2. Donabay vaqtning tarkibiy qismi, 
asosiy tushunchalar

Texnik jihatdan asoslangan vaqt me’yorlarini aniqlashda 
quyidagi vaqtlami aniqlash va hisoblashga to'g'ri keladi.

I)onabay vaqt ( Тм), bu vaqt amallami bajarilish oralig'i bo'lib, 
texnologik amallar siklini, bir vaqtda tayyorlanuvchi yoki ta ’mir- 
lanuvchi buyumlar soniga yoki yig'uv amallarining kalendar

1.5 .1 . T exnologik vaqtning me'yorlash usullari
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vaqtinir.g nisbaliga teng. Donabay vaqi (7 л ), asosiy vaqt, 
vordan'chi vaqt. amaliy (operativ) vaqi, ishchi joyga lashkiliy 
xi/maf ko'rsatish vaqii, ishchi joyga tcxnik xi/niat ko'rsatish vaqti 
va ishchining shaxsiy ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqtlarga 
farqlauadi.

^^sosiy vaqt ( Ta) donabay vaqtning tarkibiy qismi bo'lib. isli 
prcdm ctini oVgartirishi va keyingi holatini aniqlash uchun 
sarfianuvchi vaqtga aytiladi.

Yordamchi vaqt ( T>n) donabay vaqtning qismi bo'lib, ish 
pn’dmetini o'/gartiiish va kcvingi holatini aniqlashni tam inlash 
uchun harxil harakatlarni bajarishga sarllanuvchi vaqiga aytiladi

Ishchi joyga tashkiliy xi/mat ko'rsatish vaqii (T„) donabay 
>aqtning qismi bo’lib, texnologik ta’minotni ishchi holatini 
’oajaruvchi (ishchi) tomonidan doimiy ravishda ushlab turish va 
uni hamda ishchi joyni tozaligiga qarab turish uchun sarllanuvchi 
vaqt tushuniladi.

Ishchi joyga texnik xi/mat ko'rsatish vaqti ( / ’„) donabay 
vaqtning bir qismi bo'lib, ishchi joydagi dastgohni so/lash, kes- 
kich asboblami charxlab o'tkirlash va uning singanini o ‘miga 
omborxonadan boshqasini keltirib o'rnatishi uchun sarllanuvchi 
v'aqtga ayiiladi.

Ishchining shaxsiy ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqt (7 ’r) 
donabay vaqtning bir qismi bo'lib. ishchining shaxsiy ehtiyoji: 
charchaganda qo'shim cha dam  olishi. sigareta chekishi va 
hoka/olarga sarflanuvchi vaqt tushuniladi (bunga tushlik vaqti 
kirmaydi).

1.5.3. Donabay vaqt formulas! va uning 
tashkil ctuvchilari

Amaliy (operativ) vaqt ( Tam) deb. asosiy va yordamchi vaqtlar 
yig'indisiga aytiladi va quvidagicha ifodalanadi:

I um = 1 a lyo • (1 • 1)
Avtomatlashtirilmagan ishlab chiqarish uchun donabay vaqt 

quykiagi tcnglik bo'vicha aniqlanadi:
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T<ib -  Ta + Туд + Тц + Т„ + Те , (1.2)
bunda: 7L — asosiy vaqt (mashina vaqti); 7]« — yordamchi vaqt; 
T„— ishehi joyga tashkiliy xizmat ko'rsatish vaqti; Tn — ishehi 

joyni texnik tashkillashtirish vaqti; Tt — ishehining ehtiyoji uchun 
sarflanuvchi vaqt.

Asosiy vaqt. bevosita ishlanuvchi tanavor oMchamlarini, 
shaklini, fizik-m exanik xossalarini yoki tashqi ko'rinishini 
o'zgartirish (dastgohlarda ishlash, bolg'alash, slesarlik va boshqa 
ishlov berishlar) yoki yig’uv ishlarida detallami birlashtirish uchun 
sarflanadi.

Dastgohlarda tanavorlarga ishlov bcrilganda asosiy vaqtni 
hisoblash uchun quyidagi formuladan foydalaniladi:

Ta = Lh i / S m , min. (1.3)
Bunda: Li, — ishlov berishning hisobli uzunligi (keskich 

asbobning surish yo‘nalishida bosib o'tuvchi yo‘1 masofasi). mm;
i — keskich asbob ishehi yurishlarining soni; Sm — keskich 
asbobning minutlik surilishi, mm.min.

Keskich asbobning tanavorga ishlov berishdagi hisobli uzunligi 
quyidagicha aniqlanadi ( 1.6-rasm):

1.6-rasm. Asosiy (Та) vaqtni hisoblash uchun detallarga ishlov berish 
sxemalari: a—tokarlik; b—frezalash; d—parmalash. 1—planshayba;
2—bikir markaz; 3—bo'yinturug'; 4—val; 5—aylaiiuvchi markaz;

6—ketingi babka; 7—keskich asbob.

= Ike + Afc +  ̂ + Ich '
bunda: /te — keskichning tanavorga urilishini hisobga oluvchi 

yaqin keltirish masofasi; /k, /ch — keskichning tanavorga kirish va
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undan ehiqish masofasi; / — tanavorning ishlov beriluvchi sirt 
u/unligi.

Yordamchi vaqt Tyo — asosiy texnologik vaqtni ta'minlashda 
qatnashuvchi vaqt bo 'lib , bunga m asalan, tanavorni yoki 
yig'iluvchi birikmani o'rnatish va bo shatib tushirish. dastgohni 
yoki yuk ko'taigichni yuritLsh va to'xtatish, ТА ni bajarishda bir 
rejimdan ikkinchisiga o ’tkazish, tanavorni o'lchash yoki yig’ilma 
birlikning sifatini nazorat qilish va boshqalar kiradi. Yordamchi 
vaqt qoplanuvchi yoki qoplanmovchi bo'lishi mumkin. Agar 
yordamchi vaqt ishlov berish jarayonida asosiy vaqt ichida 
bajarilmay qolsa (masalan: ishlov berilgan tanavorni tushirish va 
o'rniga boshqasini o'rnatish vaqti), bunday yordamchi vaqtga 
qoplanmovchi vaqt deyi/adi.

Yordamchi vaqi qisman asosiy ish vaqtida bajarilsa (masalan. 
ko’pholatli stolli dastgohda asosiy vaqt ichida bo*sli holatga tanavorni 
o 'rn a tish  va tushurish vaqti), bunday yordam chi vaqtga 
qoplanuvchi deb ataladi.

Me’yoriy vaqtini hisoblashda yordam chi vaqtning faqat 
qoplanmovchi bo'lagigina hisobga olinadi, chunki u mashina vaqti 
bilan qoplanmaydi. Yordamchi vaqtni. sliu korxonada mavjud 
bo’lgan normativ empirik formulalar asosida yoki xronometrik 
o'Ichab. kuzatlshlar asosida hisoblanadi.

Ishchi joyga tashkiliy xi/mat ko'rsatish vaqti I], — smena 
almashish vaqti ichida ishchi joyga qarab turisli (dastgoh, mexa- 
ni/mlami to/a lash va moylash, smena almashish boshlanishi hamda 
oxirida asboblami taxlash va to /a lash, ishchi joyni to/л  lash va 
boshqalar) uchun sarflangan vaqtlarni o ‘z ichiga oladi.

Ishchi joyga tashkiliy xi/mat ko’rsatish vaqtini me'yorlar 
asosida belgilanadi va ko‘p hollarda I], uchun sarllanuvehi amaliy 
Tam — vaqtining loi/i hisobida (0.6—8%) olinadi.

Ishchi joyga texnik xi/mat ko'rsatlsh vaqti T„— asosan keskich 
asbobni bir necha bor charxlab o'tkirlab kelish. uni bir necha 
borsozlash va singan ishga yaroqsi/ bo'lganini yangisiga almashtirib 
kelish uchun sarllanuvehi vaqt bo'lib. u ham amaliy vaqtning 
loi/i silaiida me’yorlardan olinadi yoki aniqrog'i quyidagi formula 
bilan hisoblanadi:
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Bunda: Тл  — keskich asbobni charxlash uchun sarflanuvchi 
vaqi; kch — kcskicli asbobni charxlashlar soni; 7j — kcskich 
asbobni kcrakli o'lchamga so/.lash vaqii; ks — kcskich asbobni 
so/Jashlar soni; T  — ishga yaroqsi/. bo'lgan kcskich asbobni 
yangisiga almashlirib kelish uchun sarflanuvchi vaqi; n — shu 
kcskich asbob bilan ishlangan dctallar soni.

Ishchining ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqi /'r. ishlab chiqa- 
rishdagi gimnastika mashg'uloti qonun bilan bclgilanib, amaliy 
vnqining foi/.i hlsobida olinadi. Mexanika sexlari uchun Te, amaliy 
vaqtning 2.5% atmfida olinadi.

Amaliy hisoblashlarda donabay vaqi quyidagi soddalashlirilgan 
formula bo'yicha hisoblanadi:

%  *  + P  + r j . /1 0 0 ] ,  (1.5)
bunda a . p. у — mos mvishda tcxnik xizmat ko'rsatish, tashkiliy 
xi/.mal ko'rsatish va Lshchini ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqtlar 
foi/Ji ulushlarining amaliy vaqt bo'yicha aniqlovchi кос flits iyen tlar. 
a , p. у — laming qiymatlari bajariluvchi amallar sharoitlariga 
bog'liq holda me'yoriy hujjatlardan olinadi. Yig'ish ishlari uchun 
a  = 0 olinadi.

Avtomatik jiho/Jar qo'llanilganda
U = T am( \ + a / m ) .

Seriyali ishlab chiqarishda har bitta ishchi joyda tanavorlar 
guruhiga Ishlov berish uchun ketgan vaqi hisoblanadi. Buning 
uchun tayyoriovchi-yakunlovchi vaqt aniqlanadi.

Tayyorlovchi vakunlovchi vaqt T, asosan ishchi tomonidan 
tanavorlar partiyasiga ishlov bcrishdan awal va va/ifani bajarib 
bo‘lgandan keyin sarflanadi.

Tayyorgarlik Lshiga: va/ifa olish. ish bilan tanishlsh, dastgohni 
so/Jash. shuningdek keskich asbobni. moslamani o'rnatishlar 
kiradi va ularga vaqi sarflanadi.

Yakunlovchi ishga: ishning oxirida bajarilgan Ishni topshirish. 
maxsus moslama va asbobni dastgohdan tushirish. dastgohni tarlibga 
keltirish va hoka/olar kiradi.



Ommaviy ishlab chiqarishda bir xildagi amallaming uzoq davr 
ichida takrorlanaverishi natijasida tayyorlovchi-yakunlovchi vaqtga 
bo'lgan ehtiyoj qolmaydi.

Yakka ishlab chiqarishda esa tayyorlovchi-yakunlovchi vaqt 
donabay vaqt tarkibiga kiritilgan.

Seriyali ishlab chiqarishda tanavorlar partiyasiga ishlov berish 
yoki yig'ish uchun sarflanuvchi me’yoriy vaqtini quyidagi formula 
bilan hisoblanadi:

-  T'db' n + Tt ya, min. (1.6)
Bunda: n — partiyadagi tanavorlar soni.
Bitta detal ustidan bajariluvchi amalga sarflangan donabay va 

tayyorlovchi — yakunlovchi vaqtlar yig'indisi. donabay - kalkulat- 
siya vaqtini tashkil etadi, ya’ni

Tdb.k = T'db + (T'i.ya /  n) , min. (1.7)
Me’yoriy vaqt asosida bajariluvchi amallarga sarflanuvchi 

qiymatlari va unumdorligi aniqlanadi, dastumi bajarish uchun 
kerakli bo'lgan dastgohlaming soni hisoblanadi va iqtisodiy jihatdan 
qulay bo'lgan texnologik jarayonlar rejalashtiriladi.

Munozara uchun savollar

1. Vaqmi me'yorlaslining qanday usullarini bilasiz, ulami izohlab bering.
2. Texnik jihatdan asoslangan vaqt deganda qaysi vaqtlar to‘g ‘risida 

fikr yuritiladi?
3. Texnologik amallaming unumdorligini osftirish uchun qanday 

choralar ко 'rish kerak ?
4. Yordamchi vaqt qaysi harakatlarni о ‘z ichiga oladi, izohlang.

TESTLAR

1. Ishlab chiqarish jarayoni qanday ifodalanadi?
A. Buyum va mashinalami tayyorlavdigan jarayon;
B. Xomashyo va yarim mahsulotlami tayyor mahsulotga aylantiruvchi 

barcha jarayonlar yig‘indisi;
D. Barcha bajariluvchi amallar yig’indisi;
E. Mashinalaming sifatini va unumdorligini o*z ichiga oluvchijarayonlar 

birikmasi.
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2. Texnologik arnal tushunchasi qanday ifodalaaadi?
A. Bir Ishchi joyda u/Iuksiz bajariladigan texnologik jarayonning 

tugallangan qismi;
B. Texnologik o'luvlaming va ishchi yurishlaming vig'indisi;
P. Tanavorni moslamaga o'rnatib ishlov berish jarayon»;
E. В va E javoblar to'g'ri.
3. Ishchi joy dch nimaga aytiladi?
Л. Asbob, uskunalar joylashtirilgan joyga;
B. Konveyeming bir bo'lagi joylashtirilgan uchastkaning elemental 

qismiga;
D. Dastgohlar joylashtirilgan uchastkaga;
E. Mehnat prod met lari joylashgan korxona stnikturasiningclemcntar 

bo'lagiga.
4. Buyum necha turga ho'linadi va qanday nomlanadi?
A. 4 turga: qo'shimcha. yordamchi, o'riacha. asosiy;
B. 3 turga: asosiy, yordamchi. qo'shimcha:
D. 2 turga: yordamchi va qo'shimcha:
E. Л va E javoblar lo'g'ri.
5. Mashinalar qaysi sinflarga ho'linadi?
A. Dvigalelsimon, Ishchi. axborot hcnivchi;
B. Avtomobillar. dastgohlar. komprc&soisimon;
D. Tokarlik. parmalash. Ire/л lash dastgohlari:
E. Trakiorsimon, kompressorsimon.
6. Qanday detal ha/a detal hisoblanadi?
A Texnologik sxemalami birlashtinivchi detal;
B. Koфusli detal;
D. Birinchi, ikkinchi, n tartibli yig'nia birliklar va detallami o'ziga 

birlashtinivchi detal:
E. Bva D javoblar lo‘g‘ri.
7. Huyum uchun qanday texnologik yig'ish sxemalari tu/iladi?
A. QLsmlarni parallel tartibi bo'yicha yig'Lsh;
B. Detallami ketma-ketlik tartibida yig'ish;
D. Korpusli detallami yig'Lsh sxemalari;
E. 1 Imumiy va qisimlari bo'yicha yig'ish.
8. Ishlab chiqarish turini aniqlnvchi amallar hog'lanish koefTitsient 

formula si qaysi?
A Kh = A / / ;  В Kb = I / A + C;

T>.Kb = I / A ; E. Kb = A + C / / .
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9. Qaysi kattalik ommaviy ishlab chiqarish?
A Kb > 50; B. Kb < 25;
D. Kb > 5; E. Kb < 1.
10. Qaysi kattalik seriyali ishlab chiqarish?
А10<ЛГл < 20 ; В. Kb < 25;
D.Kb > 50; E . Kb =2.
11. Qaysi kattalik yakka ishlab chiqarish?
A.Kb = \ ; B. Kb < 40;
D. Kb < 25; E. Kb >5.
12. Amaliy vaqtni hisoblash formulasi qaysi?
A- Tam — Ta + Ty0 ; B. Tam = Tyo + Tjf;
D- Tam = Ta + T„ ; E  Tam =Ttt + Tit .
13. Donabay vaqtni hisoblash formulasi qaysi?
a. Tdb = Tyo + Tit + т„ + те, в. Tdb - T a + Tyo + Tit + 7;, + r e;

D. T()b = I a + Tjt + Tn ; E. 7^, = Ta + Ty0 + Te ;
14. Asosiy vaqtni hisoblash formulasi qaysi?
A.Ta = Lh i / S m; B.Ta =L h / n ;
D.Ta = L h i / N \  E. Ta = L/, ■ i /  Sm + к .
15. Ish joyini tasbkillashtirish vaqti amaliy vaqtning o‘rtacha necha 

%ini tashkil qiladi?
A 10%; B. 15%;
D.6%; E. 12%.
16. Ishchining ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqt amaliy vaqtining 

necha %ini tashkil etadi?
A 10%; B. 15%; D .6%; E. 2,5%.

1- bob. bo'yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o’quv materialini o'zlashtirgandan kcyin talabalarda 
mashinsozlik texnologiyasi asoslarining rivojlanishi tarixi, ishlab chiqarish 
va texnoloik jarayoniar to'g’risidagi, buyum va uning elementlari, ishlab 
chiqarish turlari va shakllari. texnik jihatdan asoslangan vaqtning me’yorlash 
usullari va mehnat unumdorligi haqidagi bilimlar rivojlanadi. Texnologik 
amallarning strukturasi va mazmunini ishlab chiqish. detalga texnologik



marshrutini. buyumning yig'uv sxemalarini tuzishlar bo'yicha am iliy 
hamda tajribaviy ko'nikmalar shakllanadi.

Ilmiy muammolar
1. Maralakatimiz mashinasozlik sanoatida eng ko‘p ishlatiladigan 

jihozlaming o'ziga xos tasnifini ishlab chiqish.
2. Mamlakatimiz Lshlab chiqarish korxonalarida inson uchun zerikarli. 

zaharli, monaton hamda uning ishtiroki zarur bo'lmagan jarayonlarni 
bajarish uchun sanoat robot la ri va manipulyatorlarini kengqo'llash va 
ular asosida robot lashtirilgan zamonaviy texnologik komplekslami yaratish.

3. Mashina va mexanizmlami yig'ish va ulaming detallarini tayyorlash 
aniqligini va sifatini yanada oshirish ustida ilmiy izlanish va tadqiqodlar 
olibborish.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar
1. Qaysi davrdan boshlab va qayerda mashinasozlik texnologiyasi 

asoslariga oid ixtirolar yaratila boshlandi?
2. Birinchi qanday buyumlar tavyorlanib, и tez rivojlannrilgan va rus 

mexanigi A. K. Nartnv qanday dastgohlami dunyoda birinchi bo 'lib ixtiro qildi?
3. «Metallar texnologiyasi» darsligini qaysi olim va qachon yozgan 

hamda shu davrda qanday mutaxassislar tayyorlangan?
4. «Mashinasozlik texnologiyasi» fani nechanchi yillardan boshlab 

mustaqil ilmiy kiirs sifatida Oliy o ‘quv yurtlari o'quv rejalariga kiritilib, 
mutaxassislar tayyorlana boshlandi?

5. Mashinasozlik texnologiyasifanining asoschilaridan kimlami bilasiz?, 
Vatanimiz olimlaridan - chi?

6. Mashinasozlik texnologiyasining rivojlanish davri necha bosqichdan 
iborat va ular qaysi bosqichlar?

7. Ishlab chiqarish jarayoni o ‘z ichiga qanday jarayonlarni oladi?
8. Buyum va mashinalar qanday elementlardan tashkil topgan ?
9. Mashinasozlik ishlab chiqarishni tashkillashtirishda uning qaysi 

elementi eng asosiysi hisoblanadi?
10. Yakka, seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarning biri biridan 

asosiy farqlari nimalarda ?
11. Donabay vaqt formulasini izohlab bering.
12. Asosiy va amaliy vaqt formulalarini yozing va izohlang.
13. Partiya detalga sarflanuvchi vaqt formulasini yoz/b izohlang.
14. Texnik tashkillashtirish vaqtining tarkibini tushuntiring.
15. Tayyorlovchi- yakunlovchi vaqti qachon va nima uchun sarjlanadi?
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16. Kalkulalsiya vaqti qaysi vaqtni ifodalaydi va qaysi formula bilan 
aniqlanadi?

17. Texnologik jarayonning scrmehnatHgi qanday aniqlanadi ?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar
1. Talahalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhlarea ho'linadi. Har bir 

kichik guruh quyidagi belgilangan dclallar ishchi chi/ma variantlaridan 
(1.7-rasm) biriga lokarlik amaliy sxemasi bo'yicha amal ma/munining 
lo'g'ri ifodasini bcradi. Detaining umumiy g'adir-budirlik bclgisiga binoan 
har bir sirtga bir maria ishlov berish rejalashiirilsin. Oddiy amaliy xarila 
tu/ib, yordamchi va texnologik o'tishlaming bajarilish tartibi bibm xaritaning 
tcgishli grafalarini o'tuvlarning lartib nomeri, ko'rinLshi va nwmunlarining 
ifodalarini Lshlab chiqib to'ldiring hamda tegLshli xulosalar chiqaring. 
Ishchi va yordamchi yurishlarni qachon va qanday holallarda bu xarilalarga 
kiritish munikinligi to'g'rlsida likr bildiring.

I -kichik gunih — 1 variant bo'yicha;
2- kichik guruh— 2 variant bo'yicha;
3 -kichik guruh — 3 variant bo'yicha:
4 -kichik guruh— 4 variant bo'yicha:
5 -kichik guruh — 5 variant bo'yicha:

/. 7-rasm.

I mumiy guruhda bajariladi^an topshiriq
I. Kichik gunihlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi 

rahbarligida amaliy xarita to'g'ri Lshlanganligi va to'ldirilganligi tahlil 
qilinadi.
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2. Mashina va trnktorlai ning reduktorlarini yig'ma chizmalari berilgan. 
Ulaming yig'ma birliklari'.ii va detallarini yig'ish tartibhrini o'rganib, 
umumiv va qismlari bo'yicha texnologik yig'ish sxemalarini Lshlab chiqing

3. Mayda seriyali ishlab chiqarish sharoiti uchun tokarlik. frezalash, 
parmalash vajilvirlash arrallarini bajarLshdagi sarflanuvchi donabay vaqtni 
hisoblang hamda amallaming unumdorligini oshirish taJdifmi he ring. Bu 
amallarni donabay vaqtini (Tdb) seriyali, yirik seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarishlar sharoiti uchun ham hisoblab, tegishli hulosa va takliflar boring.

Mustaqil ish topshiriqlari
1. Mashinalami yoki dastgolami tayyorlaslming eng progresjv texnologik 

jarayonlarini Lshlab chiqqan dunyodagi eng ilg'or firmalaridan biri to'g'risida 
internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat yozing.

2. Pog'onali val ehizmasini chuqur o'rganib ishlov berish uchun 
texnologik marshrutini ishlab chiqing va amallar mazmunini ishlab chiqing.

3. Yuqori unumdorlikka ega bo'lgan mashina detallarini tayyorlashga 
mo'ljallangan dastgohlar haqida referat yozing .

4. Valni tayyorlash texnologiyasi uchun berilgan dastur bo'yicha ishlab 
chiqarish turini aniqlang va shti ishlab chiqarish uchun asosiy amallar 
loyihasini ishlab chiqib, referat yozing.

5. Tokarlik amalini bajarishdagi donabay vaqt me’yorlarini to'la Lshlab 
chiqing, kamida ikkita varianti uchun tahlillab referat yozing.

6. Ikki zinali reduktoming yig'ma ehizmasini o'rganib umumiy va 
qismlari bo'yicha texnologik yig'uv sxemalarini ishlab chiqib. referat yozing.

7. Yuqori unumdorlikka ega bo'lgan val tayyorlashga mo'ljallangan 
tokarlik dastgohi chiqamvchi korxona haqida referat yozing.

8. O'zbekistonda zamonaviy dasturli dastgohlar tayyorlovchi korxona 
to'g'risida ma'lumot to'plab referat yozing.

Tayanch iboralar
Texnika, ishlab chiqarish jarayoni, texnologiya, texnologik jarayon, 

texnologik amal, texnologik o‘tuv, yordamchi o'tuv, ishchi yurish, 
yordamchi yurish, o'rnatuv, holat, harakat, ishchi joy, mashina, mashina 
tasnifi. buvum-mahsulot, asosiy, yordamchi va qo'shimcha buyumlar, 
qism, detal, tanavor, yig'ma birlik, agregat, resurs, puxtalik, 
umrboqiylik, ishlab chiqarish, amallar bog‘lanish koeffitsienti, ommaviy, 
seriyali, yakka ishlab chiqarishlar; me'yorlash, donabay vaqt, asosiy 
vaqt, amaliy (operativ) vaqt, yordamchi vaqt, tayyorlovchi-yakunlovchi 
vaqt, kalkulatsiva vaqti.
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I I  ИОН. MASHINASOZLIKDA AN1QLIK

UMUMIY O'QUV MAQSADIAR1

Ta'limiy. Ushbu bobda, talabalarda mashinaso/likda aniqlik 
tushunchasi. aniqlikka crishish usullari, aniqliknl tekshirish va 
baholash usullari. aniqlikka ta'sir ko'rsaluvchi asosiy omillar. 
ularning kclib chiqish sabablari va bartaraf d ish  usullari ni 
o'rganish. yig'indi va uni tashkil eiuvchi xatoliklarni aniqlash va 
hisoblash bo ‘yichana/.ariy bilim . ko'nikm a va m alakalarni 
shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jam oada. kichik guruhlarda va 
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo'lgan 
qiziqishlarini oshirish.

Rivojlantiruvchi.Talabalarda aniqlik to'g'risida erkin fikrlash 
va ularni oshirish bo’yicha mustaqil ishlash qobiliyatlarini 
rivojlantirish.

2.1-MAV/.U. ANIQLIK TUSIIUNCIIASI

O'quv maqsadi. Talabalarda mashinaso/likda aniqlik U)‘g*risidagi 
bilimlarni olish va rivojlanish taraqqiyoti haqida bilim va amaliy 
ko'nikmalami shakllantirish.

2 .1 .1 . Funksional, konstruktorlik 
va tcxnologik qo'yimlar

Tanavor yo k i detaining aniqligi deh ularning haqiqiy 
о 'Icham larining ishehi ch izm asidagi y o k i na 'm unasidagi 
o'lehamlariga mos ke/ish darajasiga aytiladi.

Mexanik ishlov berish natijasida turli omillar ta’siridan turlicha 
noaniqliklar va shakl xatoliklari kclib chiqadi. Masalan. bunday 
shakl xatoliklarni silindrik val tipidagi detallarda ko‘rishimiz 
mumkin. silindrik sirtda bo’ylama kesimi yo'nalishi bo'yicha:

44



konusslmon. bochkasimon, egarsimon va egrilik shakl xatoliklari 
va ko'ndalang kcsimi bo'yicha: ovalsimon, ogrankalik hamda 
ko’pqirralik shakl xatoliklari sodir bo'ladi. Ko'rinib luribdiki. bu 
xatoliklar buyumning asosiy sifat ko'rsaikichlaridan biri geometrik 
aniqligi bilan bog'liq. Konstruktor har bir buyum va uning 
dctaUarini xi/mat vazifalariga muvoiiq qilib ishlab chiqish bosqichida 
ularning chi/malarida tcgishli bo'lgan geomctrik o'lchamlarini 
qo'yib. aniqligini. ya'ni har bir o'lchamning chegraviy qiymat- 
larini va asosiy texnik talablarni o'matadi.

Ko'rinib luribdiki. dctallarga ishlov berish jarayonida uning 
geomctrik o'lcham larining haqiqiy absolul qiymatlariga hech 
qachon erishib bo'lmaydi. Shuni ko'/da lutgan holda konstruktor 
ongli ravLshda har bir geometrik o 'lcham  uchun chcgaraviy 
o'lcham lar o 'm atadi, ya'ni qo'yim layinlaydi.

Eng kaihi va eng kichik chegaraviy o'lchamlar ayrimasiga 
qo'yim (dopusk) deh ataladi.

Funksional, konstruktorlik va texnologik qo'yimlar
Mashina yoki detalni ruxsal etilgan ckspluatatsion og'Lshlarini 

hisobga olib, funksional qo 'y im lar o 'rna tilad i. H inobarin, 
tutashtirilmaydigan sirtlar uchun bu gidroti/im  sopelining, 
karbyurator jiklvorlari diamctrlarining qo'yimlari va hoka/o bo'lishi 
mumkin. U holda bu o'lcham ning funksional qo'yim  7} eng
katta va eng kichik f T  ruxsat etilgan qiymatlarining 
ayrimasiga leng. Bu esa buyumning ruxsat berilgan ckspluatatsion 
ko'rsatkichlaming o'/garishiga bog'liq holda aniqlanadi (2.1-rasm).

2.1- rasm Qo'yimlar joylashish maydoni.
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Funksional qo‘vim 7} ckspluntatsion T,t va konstruktorlik 7\ 
qo’yimlaming yig’indisidan iborat. Birinchi - ckspluatatsion qo'yim 
Ttk detalni uzoq muddat ishiashi talabini qondiruvchi aniqlik 
zaxirasini tavsiflaydi. Ikkinchisi — konstruktorlik qo’yim 7iturli 
xatoliklami kompensatsiya qiladi. Tutashtiriluvchi sirtlar amalga 
oshirilayotgan hollarda konstruktorlik qo’yim detallarni tayyorlash 
xatoliklarini, birikmalarni va mashinalami yig’ish. ularni rostlash 
xatohklarini hisobga oladi va boshqa xatoliklami kompensatsiyalaydi.

Konstruktorlik qo’yim funksional qo’yim bilan uzviy bog’liq 
bo’lib, mashinani tayyorlash va ekspluatatsiya qilish sarflarini 
tahlillash (nazariy va tadqiqotlash yordamida) asosida konstruktor 
tomonidan o'matiladi.

Texnologik jarayon (T.I) davom etishida sodirbo’luvchi oraliq 
o’lchamlarga tayinlanuvchi qo'yimlarga texnologik qo'yim  deb 
ataladi. U sodir bo’luvchi xatoliklarga bog’liq bo’lgan juda ham 
murakkab jarayondan iborat. Texnologik qo’yim konstruktorlik 
qo’yimdan kichik bo’lishi uchun bunday xatoliklami iloji boricha 
minimumga keltirish zarur. Shunday sharoitdagina birikma va 
mashinalami yig’ish jarayoni yengillashadi. Konstruktorlik va 
texnologik qo‘yimlar orasidagi nisbatlarini tahlillash TJ tako- 
millashganligi to ’g’risida hukm chiqarish imkonini beradi.

2 .1 .2 . O klcham, shakl va sirtlar joylashuvining aniqligi

Tanavorlami kesib. mexanik ishlov berish jarayoni turli mos- 
lamalar va keskich asboblar bilan ta'm inlangan metall kesuvchi 
dastgohlarda amalga oshiriladi. Binobarin, dastgoh (D), moslama 
(M), asbob (A) va tanavor (T) bir butun DMAT-tizimini hosil 
qiladi. Uning elementlari nafaqat bir-biriga bog’liq bo’lishi, balki 
berk kontur ichida bo'lishi ham zarur (2.2-rasmda punktir chiziq 
bilan ko’rsatilgan). Agar bunday berklik bo’lmasa ishlov berish 
jarayonini bajarish mumkin emas.

Ko'rsatilgar. har bir element o’zining sil'ati bo'yicha ideal 
emas. Tizimning hamma elementlari o'zining sifat ko'nsatkichlarini 
detal tayyorlash jarayonida tanavorga o’tkazadi. Undan tashqari, 
kesish jarayoni aing o’ziga xosligi ham detaining sifat ko'rsatkichlariga
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opining o'zgartirishhirini kiritadi. Natijada 
(letallaming hatoliklari kclih chiqadi va 
qoidaga ko'ra uning aniqligi pasayadi.

Mashinaning har bir dctali bir nechta 
sirtbr birlashmasidan iborai. Detallarning 
Ico'pligig î qaramasdan sirtbr sonieheklan- 
gan. Bular silindrsimon. konussimon, 
yassi va shakldor sirtlardir.

Tanavorlarga mexanik ishlov berish- 
ning aniqligi. tcxnologik ti/im elementlari- 
ning berk koniuri mavjudligi bilan bog liq 
bo‘lib. uch xil aniqlik bilan namoyon 
bo'bdi: o'lcham aniqligi. shakl aniqligi va 
sirtbr fazoviyjoylashuvining aniqligi bilan.

Detallarlurli sirtbrining o'lcham aniqligi qo’yimga mos kellshi 
zarur. O'lcham qo'yimi sezibrli darajada mahsulolsifotini aniqlaydi.

0 ‘lcham lar tayinlanishi bo'yicha turli guruhlarga kirlshi 
mumkin. Koordinatsiyalovchi o‘lchamlar detalbrni va o'qlami 
oVaro joylashishini aniqlash uchun qo'llaniladi. Bu o'lchamlar 
qoidaga ko 'ra. javobgar sirtlar. detaining xizmat vazifasini 
belgilovchi.Masalan, кофи-sli detallarning tipoviy sirtlari bo'lib 
yassi sirtlari vavallar. podshipniklar joylashtiriluvchi teshikbri 
hisoblanadi. Koordinatsiyalovchi o'lchamlar korpusbming vassi 
va silindrik sirtlarini o'zaro bog'lab turadi.

Yig'Lsh o'lcham bri mashinaning bir elcmcnti holatini bosh- 
qasiga nisbatan aniqlaydi. Bu o'lchamlar awalom bor biriktiriluvchi 
sirtlamikidir. Korpusli detallarning biriktiriluvchi sirtlari ko'pincha 
yassi sirtlari hisoblanadi. Ko'rsatilganlardan tashqari texnologik 
o'lchamlar qo 'lbnibdi. Ular detalbrni tayyorlash va na/orat qQsh 
uchun zarur.

O'lcham qaysi guruhga kinnasin. uning aniqligi mashina 
sifatiga, va ni o'/.ining ftmksiyasini o'matilgan chegara oralig'ida 
bajarish qobiliyati bo'yicha bcvosita ta'sir ko'rsaladi.

Aniqlik muammosining yechimi yana bir «o'lcham» tushun- 
chasini hal ctishni talab etadi. O 'lchamlar nominal (yaxlit), 
chegaraviy va haqiqiy o'lchambiga brqbnadi. Nominalga nisbatan

22- rasm Bcrkilgan 
texnologik ti/im 

(D M A T ).
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chegaraviy o'lcham lar aniqlanadi. Nominal o'lcham og'ishlarni 
hi ioblashning boshi bo'lib xizmat qiladi va konstruktor tomonidan 
detaining xizmat vazifasidan kelib chiqqan holda o'matiladi.

Binobarin, texnologik tizim dastgoh-moslama-asbob-tanavor 
(DM AT) doimiy (nom inal) o 'lcham ning funksiyasi davom 
etishining o'ziga xosligi tufayli uni ta ’minlay olmasligi sababli 
haqiqiy o'lcham tushunchasi kiritilgan. U ruxsat etilgan xatolik 
bilan o'lchash orqali aniqlanadi. Haqiqiy o'lcham nominoldan 
riLxsat etilgan miqdordan katta farq qilmasligi zarur. Shuning uchun 
ikkita chegaraviy o'lchamlaiga farqlanadi - eng katta va eng kichik 
Nominal o'lchamning miqdori eng katta va eng kichik o'lchamlar 
oralig'ida bo'lishi yoki ulardan biriga teng bo'lishi ham mumkin.

Haqiqiy deb ataluvchi o'lcham , mahsulotning sifatini baho- 
lash uchun muhim ahamiyatga ega. Detalni tayyorlash jarayonida 
har oniy vaqt birligida bu o'lcham turlicha bo'lib chiqadi. Buning 
fizikaviy mohiyati shundan iboratki, texnologik tizim tanavorga 
ishlov berib, harakatlanib (nafas olib) turish jarayonida bir nechta 
omillar vujudga kelib, detaining sifatli chiqishiga ta’sir ko'rsatadi. 
Bu omillar ikki turga farqlanadi.

Ririnchisi — DMAT tizimiga bog'liq omillar, quyidagilar:
— texnologik jihozning geometrik xatoliklari;
— tr.navorlami o'm atishdan sodir bo'luvchi xatoliklar;
— Vexnologik tizimning (bikrligi) elastik deformatsiyalani- 

shidan chaqarilgan xatoliklar;
— keskich asboblarnining o'lchamli yeyilishi natijasida kelib 

chiquvchi xatoliklar;
— keskich asboblami sozlash bilan bog'liq bo'lgan xatoliklar:
— texnologik tizimlaming haroratdan deformatsiyalanishiga 

bog'liq xatoliklar;
— barcha yuqoridagi omillar ta ’sirida sodir bo'luvchi shakl va 

fazoviy og'ish xatoliklari.
Ikkinchisi — DMAT tizimiga bog'liq bo'lmagan xatoliklar:
— tanavorlaming nusxalanishidan sodir bo'luvchi xatoliklar;
— tanavorlam ing ichki kuchlanishidan kelib chiquvchi 

xatoliklar.
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Mu поля га uchun savollar

/. Mashinasozlikda aniqlik deganda nimani tushunasiz?
2. Mashina, mexanizm va ulaming detallarining funksional qo \imi 

(dopu.ski) lu.shincha.sini izohlang. U qaysi qo ''yimlardan tashkil lopgan ?
3. Texnologik tizim deganda nimani tushinasiz? Izohlang.
4. Nominal, haqiqivva chegaraviy o’lchamlar tu.shunchalariniizohlang.

2.2-MAVZU. ANIQLIKKA KRISHISII USULIARI

O'quv maqsadi. Talabalarda detaining aniqligiga crishish 
usuUari to’g'risida tushunchalar berib, bu usullaming rivojlanishi 
haqida bilimlami va amaliy ko’nikmalami shakllantirish.

Aniqlikka crishish ding asosan ikki usuli mavjud. 1. «Aniqlikka 
erishguncha ishlov berish va o’lchash* usuli yoki «Sinov yurish 
va o‘lchash» usuli.

2. «Aniqlikka avtomatik crishish* usuli.

2 .2 .1 . «Aniqlikka crishguncha ishlov berish 
va oMchash* usuli

Bu usulning mohiyati shundan iboralki, dastgohda o ’matilgan 
tanavoming ishlanuvchi yu/asiga keskich asbobni tckkizib, o‘ngga 
surib tanavordan ehiqariladi, dastgoh limbi bo'yicha hisoblab 
ma’lum kesish chuqurligiga o ’matiladi, keskichni tanavorga yaqin 
keliiriladi va boshlanish uchastkasidan qisqa raasofada sinov yurish 
qilib ishlov bcriladi vi keskichni orqaga surib qo’yiladi, so’ngra esa 
dastgoh to‘xtatiladi. Ishlangan sirt oMchagich asbob bilan o lehab  
ko’riladi, chizmadagi o ‘lchamdan chctga chiqlshi aniqlanib, 
keskich asbobning holatiga tuzatish kiritiladi. Keyin esa yana, 
tanavorning shu uchastkasiga ishlov berilib sinov qirindlsi olinadi 
va yana o’lchanadi. Bu aniq o ’lchamga erishguncha davom ettiriladi. 
Undan keyin tanavorga butun u/unligi bo’yicha ishlov bcriladi 
«Aniqlikka erishguncha Ishlov berish va o‘lchash» usulida keskich- 
ning tanavorga nlsbatan to’g’ri holati o ‘matiladi va talab etilgan 
o ’lcham aniqligi ta’minlanadi. Navbatdagi tanavorga Ishlov berishda 
bu uslubni qo’llash yana takrorianadi.
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«Aniqlikka erishguncha ishlov berish va o'lchash* usuli 
quyidagi af/alliklarga ega:

— noaniq daslgohlarda aniq ishlov berishga erishiladi; tanavorga 
noaniq dasgohda ishlov berilganda. yuqori malakah ishchi bu 
usul yordamida tanavor xatoligini aniqlashi va yo'qotib to'g'riiashi 
mumkinJigi:

— mayda tanavorlar partiyasiga ishlov berilganda. ushla- 
nuvclii o'lchamlaming aniqhgiga keskich asbob yeyilishining 
ta'sirini yo'qotish. bu usul bilan asbob holatini aniqlab. asbob 
yeyilishiga bog'liq bo'lgan talab asosida kerakli tuzatislilar kiriiilislii 
mumkinligi;

— noaniq tanavorlarda qo'sliimlarni to'g'ri taqsimlashga 
erishilishi va ishga yaroqsizlik poydo bo"lishining oldi olinislii;

— kichik o'lchamga ega bo'lgan tanavordan rejalash (razmet- 
kalash) natijasida ishga yaroqli bo'lgan detal olish mumkinligi;

— ishchini, murakkab va qimmatbaho moslama ishlatish 
(konduk tor-moslam alar ga o'xshash). aylanuvchi hamda bo'luvchi 
moslam alar va jihozlardan o/od qiliuishi;

— teshik markazlari va ishlanuvclii yuzalaming ozaro joyla- 
shuvini rejalash asosida aniqlanishi.

Shuning bilan bir qatorda bu usul quyidagi jidcliy kamchi- 
Uklarga ega:

— ishlov berishda erishilgan aniqlik, kesib tushiriluvchi qirin- 
di .iing minimal qalinligiga bog'liciligi;

— yetqazib cliarxlangan keskich bilan tokarlik ishlovi berishda 
qirindi qalinligi 0.005 mm dan kam emas. oddiy charxlangan 
keskich bilan ishlov berilganda bu miqdor 0,02 nun ni tashkil 
etishi (keskich biro/, o'tmaslashgandan keyin esa bu miqdor 
hatto 0.05 mm gacha yetadi) natijada ishchi o'lchamga qirindi 
qalinligidan kainroq miqdorda o'/gartish kirita ololmasligi va bu 
qahnlikdan kicliikroq bo'lgan o'lcham xatoligi olish kafolalim 
beraolmasligi;

— ishchining aybi bilan ishga varoqsiz detal paydo bo'hslu. 
ishlov berishda erishiluvchi aniqlik ma’lum darajada ishchining 
diqejat-e’tiboriga bog'liqligi;
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— ko'p vaqt sarflanishi natijasida mehnat unumdorligining 
past bo’lishi;

— yuqori malakali ishchilar islilab, yuqori ish haqqi to'lanishi 
natijasida detallarning tannarxi yuqori bo’lishligi.

Yuqorida ko’rsatilgan kamcliiliklarga ko'ra bu usul. ko’proq 
buyumlarni yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda keng 
q o'llan ilad i, shuningdek, tajribali ishlab chiqarishda hamda 
ta’mirlash va asbobso/Jik sexlarida keng qo'llaniladi.

Asosan bu usul og'ir mashinasozlikda koproq qo'llaniladi.

2.2 .2 . Aniqlikka avtomafik erishish i.s ili

Bu usul sozlangan daslgohlarda amalga osliiriladi va birinchi 
usulga xos bo'lgan kamcliiliklardan ancha xolisdir.

«0 ‘lchamlarm avtomatik olish usuli* bilan tanavorlarga ishlov 
berishda dastgohlar awalam bor shunday sozlanishi kerakki. 
tanavordan talab etilgan aniqlikka avtomaUk ravishda erishilsin va 
hokazo hamda uning aniqligi ishcliining malakasiga va diqqat- 
e’tiboriga bog’liq bo'hnasin.

Tanavor (2) ni a va b o'lchamlarini olish uchun uni fre/alashda 
(2.3- a rasm) frezalash dastgohi stolining balandligi bo'yicha 
dastlab shunday o ’rnatiladiki, qisqichning qo'zg'alm as labi
( 1) tayancli yuzasi, freza aylanish o’qi orasidagi К = D  jr1 ̂  + ** 
masofada tursin. Shuningdek, freza (3) yon yuzasi (stolning 
ko’ndalang yo’nalishida) qiinirlamas labining vertikal >uzasidan 
b masofaga uzoqlashtiriladi.

Bu dastlabki sozlashda birinchi tanavor uchun «Aniqlikka 
erishguncha ishlov berish va o’lchash* usulidan foydalaniladi. 
Shunday sozlashdan keyin. partiyadagi barcha tanavorlarga oraliq 
nazorat o'lchovlari qo’llanilmasdan ketina-ket ishlov beriladi (bu 
yerda tanlab nazorat qilish istisnodir) va dastgoh stolini ko’ndalang 
va vertikal yo’nalishlarida qo'shimcha harakatlarsiz bajariladi. К  va 
f  o'lchamlar. ishlov berish jarayonida o'zgarmasdan qolsa, 
ishlanuvclii tanavorlar a, b va bl o’lchamlari bo’yicha mazkur 
sozlangan frezalash dastgoliida islilov berilganda, bu o'lchamlar. 
detallar parliyasi uchun bir xilda bajariladi.
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2.3-rasm. O 'lrhanriam i avtomatik olish usuli bo'yicha 
tanavorlarga ishlov hcrisb.

Shuningdek. tanavor (2) (2.3- b rasm) diametri d va yon 
yuzasiga tayanch (4) bo'yicha b masofada ishlov berishda ham, 
tanavor o'lchami a qisqieh moslama ( 1) yon yuzasi bilan tayanch 
(4) yuzasigacha bo'lgan с masofa bilan aniqlanadi. Tayanch (4) 
esa o‘z navbatida keskich (3) ning keymgi sdjisliini chegaralab. 
tayanch (4) yuzidan keskich tig'i qirrasigaeha bo'lgan masofa b 
va diametr d  ham o'zgarmas ushlanadi. Demak. partiya detallarga 
shunday so/langan dastgohlarda ishlov berishda olinuvclii o 'l- 
chamlai o‘/.garmas saqlanadi.

Shшlday qilib. «Aniqlikka avtomatik erishish» usuli so/Jangan 
dastgohlarda bo'lganligi uchun talab etilgan ishlov berish aniqligi 
ishehi-operatorga bog'liqlikdan. birinchidan dastlab dastgohni 
so/lagan sozlovchiga, maxsus moslama ta>yorlagan asbobsozga va 
tanavordagi baza hamda o'lcham la mi belgilab beruvclii. o'matish 
va mahkamlash uslubini aniqlovchi hamda kerakli moslama 
loyihasini belgilovchi lexnologga o'tadi.

«/uiiqlikka avtomatik erisliish* usulining af/alliklari quyidagilan
— ishlov berish aniqligining ortishi va ishga yaroqsizlikning 

kamayishi:
— qirindi cjalinligiga ishlov berishning bog'liqemasligi (chunki 

qo'yim. so/Jangan dastgohda boshidan o‘/i bu miqdordan ko'pn>q 
qilib tayinlanadi) va ishehi malakasiga liamda uiung diejqat-e’tiboriga 
bog'liq bo'hnasligi:

— birlamchi rejalashga vaqt ketkazmaslik, sinov qirindi olib. 
keyin hosil bo'lgan yuzani o'lchab ovora bo'lmaslik. natijada ishlab 
chiqarish unumdorligining oshishi:



— bundan tashqari, tanavorga ishlov beruvchi ishchining 
jshonch va xotirjamlik bilan tayanchga tirab ishlashi: ishlov berish 
jaravonida ritniik liarakatlarning kamayishi hisobiga ishchining kam 
ch arch ab . yuqori unumdorlikka erishishi. Yuqori malakali ishcliini 
ratsional ishlatilsa, sozlangan dastgohlardagi ishlar shogird- 
operatorlarga topshirilsa ham bo'lishligi:

_  keyinchalik avtomatlashtirishni rivojlantiiib boriLsa bu 
vazifalar dastgoh-avtomatlar va dastur orqali boshqariluvchi 
dastgohlar zimmasiga yuklansa ham bo'lishligi;

— yuqori malakali ishchilar dastgohlami sozlab. 8—12 tagaeha 
bo'lgan dastgohlami boshqarish bilan band qilinadi, natijada liar 
xil sarflar kamayib. ishlab chiqarishning tejamkorligi ortishi kabilar 
va hokazo.

Bu usulning afzalligi seriyali, yirik seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarislUarda keng qo llaniladi.

Bu usul inayda seriyali ishlab cliiqarishda qo'llansa. tejamkorlik 
jihatdan yaxshi natijalar bermaydi va o'zini iqtisodiy qoplay 
olmaydi, chunki partiyadagi detallar soni juda ham kam bo‘lganligi 
sababli maxsus dastgohlar. moslama va asboblarni, shuningdek 
sozlash jarayonlarini qo'llash o'zini qoplay olmaydi. tayyorlangan 
detaining tannarxi juda ham yuqori bo'ladi; jiddiy texnologik 
tayyorgarlik. texnologik jarayonni puxta qilib yaratish va puxta 
sozlash sxemalarini qo'llash mayda seriyali islilab eliiqarish sha- 
roitida amalga oshirilmaydL

Ko'rib chiqilgan har bir berilgan aniqlikka erishish usulida 
o‘ziga xos har xil sabablarga ko'ra paydo bo'luvclii sistematik va 
tasodifiy ishlov berish xatoliklari kuzatiladi. Bu esa aniqlikka turli 
omillarning ta’sir etislii natijasidir.

M u n o /ага uchun savoOar

/. Tayyorianuvchi detallarda sodir bo'luvchi asosiy geomelrik 
xatoliklami tasviriab bering.

2. «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va о ‘Ichash» usulini tavsiflab 
bering.

3. «Aniqlikka avtomatik erishish» usulini tavsiflab bering.
4. Yuqoridagi ikki usulning yutuqlari va karrn hiliklari nimalanlan iborat?
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2.3-MAVZU ANIQL1KN1 TEKSHIRISH USULLARI

O'quv maqsadi. Talabalarda ishlangan detallarning aniqligini 
tekshirish usuilari bo'yicha tushunchalar hosil qilish, bu usul- 
larning qo'llanilishi va natijalari haqida bihinlami sliakllantirish, 
amaliy hamda tajriba mashg'ulotlarini bajarish ko'nikma va 
malakasini hosil qihshdan i bo hat.

2 .3 .1 . Statistikada slstcmatik xatoliklar 
to ‘g‘ri.sidagi lishiinchalar

Ma’lumki, matematika statistikasi bo'yicha texnologik ti/imda 
sodir bo'luvchi barcha xatohklar uch guruh xatohklarga birlash- 
tirilad i. Bular: s istem a tik  doim iy x a to lik la r , sistem a tik  
o'zgaruvchan xatoliklar va tasodifiy xatoliklar.

Sistematik doimiy xatoliklarga: texnologik ti/imning geo
metrik, kinematik va asbobni o'lchamga sozlash xatoliklarini kiritish 
mumkin.

Sistematik o‘zgaruvchan xatoliklarga: texnologik tizimning 
haroratdan deformatsiyalanishi va keskich asboblarining o'lchamli 
yeyilishi va boshqalar.

Tasodifiy xatoliklarga: ishlanuvchi tanavorlar partiyasining 
kesib taslilanuvchi qatlamlarining turli o'lcham da kelishi. har 
bir tanavor sirti bo'ylab qattiqhgining har xilhgi tufayli texnologik 
tizim elementlari deformatsiyalanishining o'zgaruvchanligi. 
tanavorlarda noma’lum ichki kuclilanishining mavjudligi. o'matuv 
xatoligi va boshqa xatoliklami kiritish mumkin.

2.3.2. Aniqlikni cgri chiziq taqsimoti 
■silida tekshirish

Detallar to'plami (partiyasi)ga sozlangan dastgohlarda ishlov 
berilgan paytda tasodifiy xatoliklar ta ’siri natijasida har bir 
tanavoming haqiqiy o'lchami tasodifiy kattahk bo'lib, ma’lum 
oraliqlar chegarasida har xil qiymat qabul etishi mumkin.

O'zgannas sharoitda ishlangan detallar haqiqiy o'lchamlari 
qiymatlarining yig'indisini kattalashib borish tartibi bo'yicha jadvalga
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irtyjashtirislu va shu o'lchamlaming takrorlanishi m (nisbiy takror- 
lanishi m /n ) pariiya detallar o'lchamlarining taqsimoti dcyiladi.

A. Detallar o'lchamlarining jadval usulidagi taqsimoti
Detallar to'plamining o'lcham taqsimotini jadval yoki gra- 

Qjjar ko'rinishida liam berish mumkm. Amalda detal laming haqiqiy 
o'lchamlarmi oraliqlaiga yoki raziyadlarga shundav qilib bo'linadiki. 
bimda o'lchash xatoligini kompensatsiya qilish uchun oraliq 
bo'lagining qiymati, o'lchov asbob slikaiasi bo‘lagining qiymatidan 
bir qancha kattaroq qilib olinadi. Masalan. so/iangan dastgohda 
isixlangan bir partiyadagi 100 ta detaining haqiqiy o'lchamlarini 
o'Ichaganimizdan keyin 30.00 nun bilan 30,35 mm oralig'ida 
joylashgan bo'lsin (2. 1-jadval).

2 .1-jadval

( traliqlar .V Oaliqlar 
qiymati. nun Takrorlaiiisli. in Nisbiy 

takrorlanish. m/n

1 30.00-30,05 2 0.02
2 30,05-30,10 8 0,08
3 30.10-30,15 20 0,20
4 30,15-30,20 36 0.36
5 30,20-30.25 21 0,21
6 30.25-30.30 10 0,10
7 30.30-30,35 3 0.03

JAMI: m - n = 100 1

B. Detallar o'lchamlarining graft к usulidagi taqsimoti

2.1-jadvalda keltirilgan ma’lumotlar bo'yicha o'lchamlaming 
grafik taqsimotini qurish mumkin. Agarda, abssissa o 'qi bo'ylab 
o'lchamlaming oraliqlarini joylashtirilsa, ordinata o'qi bo'ylab 
ularga mos keluvchi w -tak ro rlan ish la r yoki /м /л-n isb iy  
takrorlanishlar joylashtiriladi, natijada gistogramma taqsimoti 
deb ataluvchi zinalik to'rtburchakh ustunlar hosil bo'ladi (2.4- 
rasin).
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2.4- rasm. 0 ‘khangan  detallar oMchamlarining taqsimoti.

Agarda har bir oraliqning o ’rla.siga lo'g'ri kcluvchi nuqtalami 
ketma-ket o‘zaro birlashtirilsa. empirik egri chiziq taqsimoti yoki 
maydon taqsimoti deb ataluvchi kesik egri chiziq hosil boMadi.

Gistogrammali taqsimot maydonini qurish uchun o'lchanuv- 
chi detallar soni 50 dan va oraliqlar soni 5 dan kam bo'lmasligi 
hamda taqsimot egri chizig'ining eng baland nuqtasi ortacha 
o'lchamga yaqin bo'lLshi uchun oraliqlar soni toq sonda (5.7,9 va 
hokazo) bo'lishi maqsadga muvoliq hisoblanadi.

Tanavorlarga har xil shamillarda Ishlov bcrishda ulaming haqiqiy 
o'lchamiarining taqsimlanishi (yoyillshi) ham lurli malematik 
qonunlaiga bo'ysunadi. ammo mashinasozlik texnologiyasida katta 
ahamiyatga ega bo'lgan qonunhr quyidagilardir:

1. Tabiiy taqsimot qonuni (Gauss qonuni).
2. Simpson-teng yonli uchburchak qonuni.
3. Teng ehtimollik qonuni.
4. 3kssentrisitet qonuni (Relcy yoki Maksvell qonuni)
5. Yuqorida sanalgan qonunlar kombinatsiyasi.

1. Tabiiy taqsimot qonuni (Gauss qonuni)

Professorlar A.B.Yaxin, AA.Zikov va boshqa olimLaming 
o tka/gan ko*p sonli tekshirishlari shuni ko'isatadiki, sozlangan
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d a s lg o h la r d a  ishlangan detallarning haqiqiy o'lcham larining  
ta q s im la n lsh i Goylashishi) juda ko‘p hollarda normal taqsimot 
qonuni (Gauss qonuni)ga bo'ysunar ekan.

Ishlov bcrishning natijaviy xatoligi bir vaqida la'sir ko'tsa- 
tuvchi dastgohga. moslamaga, kcskich asbobga va tanavoiga bog'liq 
bo'lgan ko‘p sonli xaioliklar natijasida shakllanadi. Ular deyarli 
o ‘zaro bir-biriga bog'liq bo'lmagan lasodifiv miqdoriardir; har 
birining natijaviy xatolikka ta’siri birinchi tartibli. shuning uchun 
Lshlov berishning natijaviy xatoliklar taqsimoti, deniak. ishlanuv- 
chi tanavorlar haqiqiy o'lchamlarining taqsimlanishi Uibiiv taqsimot 
qonuniga bo'ysunadi.

Tabiiy taqsimot egri chi/ig'ining tenglamasi quyidagi ko'rinish- 
gaega:

. (2.1)
bunda; a  --  o'rtacha kvadnit og'ish bo'lib, quyidagi formuladan 
topfladi:

bunda: N  — partiyadagi detallar soni; At — odatdagi detallarning 
yo'nalishdagi haqiqiy oMchamlari; Д,., — bcrilgan partiyadagi 
detallar haqiqiy o 'lcham larining o 'rtacha arifm elik qiymati; 
e — natural logarifmlar asosi.

O'lchashlar yig'indlsining o'rtacha qiymati (Д,.г) quyidagi 
formula bilan ifodalanadi:

Tabiiy taqsimolning differcnsial qonunini ifodalovchi egri 
chi/iq 2.5-rasmda ko‘rsatilgan. Bcrilgan partiyadagi detallar haqiqiy 
o‘lchamlarining Ao.r — o 'rtacha arifmctik qiymati o'lchamlar 
guruhlashish marka/i (joylashishi)ning holatini tavsiflaydi

a  = ^ ( Ai - A c/r) +(A2 - A 0>) +... + (A„ -  A0*r )2 j / iV

yoki

(2 -2)

Ao-r = YA yoki (2-3)
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2.5-rasm. Tabiiy taqsiiaot oicbaialariu ing taqsiraoti 
qonuai (Gauss qouuui).

Grafikdan ко'г ini h turibdiki. egri chiziq absissa o'qiga asimp- 
totikyaqinlashadiva imsofada Д A0.r abesissao'qiga shunday 
yaqm keiadiki. bu chegarada egri chiziq bilan o'ralgan maydonning 
umumiy sathining 99,73 % ini tashkil qiladi, shuning uchuii 
anialda egri chi/iqcho'qqisidan uning tarmoqlari (uchlari) abssissa 
o'qi bilan masolada kesishadi deb hisoblanadi. «.-1* kattalik tasodifiy 
kattalikning gruhlashish markazini ko'rsatadi. «ст» kattalik esa bu 
guruhlashish qanchalik zich o'tayotganJigini ko'rsatadi va bu 
detallar to'plamining aniqligiga qo'llaniUshi bo'yicha aniqlik o'lchovi 
bo'lib xi/mat qiladi.

So/Jangan dastgohlarda ishlangan detallar to'plamining aniqli- 
gini matematika statistikasi bo'yicha aniqlash. detallar to'plamining 
o'lchamlar yoyilish maydoni (n). chizmada belgilangan o'lchamlar 
qo'yimi (7) bilan taqqoslashga oUb kelinadi va o'lchamlari 
belgilangan qo'yim ichiga kiruvchi detallar soni topiladi.

(2. 1) tenglamani tahlili shuni ko'rsatadiki. va’ni tabiiy taqsi- 
mot egri cliizig'i ordinata o'qiga nisbatan simmetrik joyiashgan +A 
va -A qiymatlariga ordinataning bir xd miqdori mos keladi.

A  4>r bo'lganda egri chiziq maksimal qiymatga ega bolib.

(2.4)

та masolada egri chiziqning eng baland nuqtasidan pastroqda 
ikkita egilish nuqtalariga (A va B) ega. Egilish nuqtalarining 
ordinatalari quyidagicha topiladi:
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У А = у  В = (2 .5 )

(2. 1 ) formuladan ko'rinib turibdiki. о — o'rtacha kvadratik 
og' i sh miqdori ortishi bilan ordinata niiqdori kamayadi, taqsimot 
maydoni « = 6 0  esa ortadi; buning natijasida egri chiziq biroz 
yoyilgan va pastroq bo'lib qoladi, ya’ni o'lchamlarning joylashishi 
kattalashisliidan hamda aniqlikning kichikhgidan dalolat beradi. 
Bu ma’noda a  o‘rta kvadrat og'ish taqsimlanisluiing yoki aniqlikning 
o’lchov mezoni bo'lib xizmat qiladi 2.6-rasmda ct ning tabiiy 
taqsimot egri chiziq shakliga ta’siri ko‘rsatilgan.

Detallar o‘lchanilarining faktik (haqiqiy) taqsimlanish 
maydoni quyidagicha ifodalanadi:

c o = b a . (16)
Amalda turli sistcmatik o'zgaruvchan va tasodifiy sabablar 

ta’siridan taqsimot egri chiziq balandligi taqsimot maydoni 
o‘rtasidan u yoki bu tomonga siljib qoladi. egri chiziq shakli 
o‘zgarishi mumkin. buning natijasida tabiiy taqsimot faktik egri 
chizig‘i simmetrik bo'lmay qohshi mumkin.

Bu holda o'lchamlar guruhlashish markazi koordinaasi 
\  va taqsimot maydoni o'rtasining koordinatasi £’„Д ga teng emas 
(2.7-rasm), ya’ni:

*4 * t-cw Д • (27 )

у У

2.6-rasm. O’rtacha kvadrat 
og‘ishining tabiiy taqsinot 

egri chi/jg’i shakli da 
ta’siri.

2 .7-raj/n.Taqsiieot 
naydoni o'rtasiga nisbatan 

egri chi/iq cho'qqisini 
siljishining ta’siri.

59



Guruhlashish markazining siljishini a  nisbiy asimmetriya 
koeffitsienti miqdorini tavsiflaydi, bu quyidagi formuladan 
aniqlanadi.

a -(EnvAj -wAf)/(w/ 2)
yoki

a  = ( £ m. i - E cw.4i ) / ( T / 2).  (2.8)
Bunda. w A i— 7 qo'yim maydoni o'rtasimng koordinatasi. a  

miqdor 0 dan -0.5 oralig'ida bo'lib. tajriba yo’li bilan yoki tegishli 
jadvallardan aniqlanadi. Loyihalashda, ishlov berish sharoiti 
noma'lum bo'Lsa. taqsimot egri chizig'i simmetrik hisoblamb, 
a =  0 olinadi.

Ishga yaroqsiz detal hosil bo'lishining oldini olish uchun (2.6) 
fonnuladan foydalanib, quyidagi tenglikni qabul ciilish mumkin:

ст = P  A S . (2.9)
bunda, \ S  — o'rtacha kvadratik chetga chiqish. uni partiyadagi 
detallarning o'lchamlari asosida (2.2) fonnula bo’yicha aniqlanadi; 
P — partiyadagi detallar sonini hisobga oluvchi kocffitsient (2.2- 
jadval).

2.2-jadval

S ni а  да nisbatan aniqlasbda m aksiiaal xatolik  AS va 
koeffitsiyent P a ing qiyiaatlari

N, dona AS, % P N , dons AS. % P

25 42,4 1,4 200 15,0 1,15
50 30,0 1,3 300 12,2 1,12
75 25,0 1,25 400 10.6 1,11
too 21,2 1,2 500 10,0 1,10

Tabiiy taqsimot qonuni (Gauss qonuni) ko‘p liollarda tana- 
vorlami IT8, ГГ9, ГГ10 kvalitet va undan dag'alroq aniqlikda 
mexanik ishlash uchun haqqoniy deb hisoblanadi. Deyarli aniq 
ishlov berishlarda esa o‘lchamlarning taqsimlanishi boshqa qonu- 
niyatlarga bo'y’sunadi.
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2.3.3. Boshqa qoniniyallar (o'g'risida lashancbalar

2. Tena yonli uchburchak qonuni (Simpson qonuni)

Tanavorlami 1T7, ITS va ba’zi bir holbrda IT6 kvalitet aniqlik 
bilan ishlashda detallar o'lchamlarining taqsimlanishi ko'p 
liolatiarda Simpson qonuniga bo'ysunadi. qaysiki u gralikka oid 
teng yonli uchburcliak shaklida ifodalanadi (2.8- a rasm) va qnyidagi 
taqsimot maydoni bilan aniqlanadi:

iv = 2-Jb a  -  4 ,9 or • (2-10)
a — o'rtacha kvadratik og'ish miqdori bu hoi uchun ham 

(2.2) formula bo'yielia aniqlanadi:

a . ГТГ
Lnun

Ад* г

d)

2.8-rasm. Isblaiijjan detallar o ich a ia la rin i Siiapson (a) va 
Tcng ehtimoliik qonunlari (b, d) bo 'yicha taqsim oti.

.?. Teng ehtimoliik qonuni

Agar o'lchamlaming taqsimlanishi faqat o'zgaruvchan 
sisteinatik xatoliklarga (masalan. keskich asbobning yeyilishiga 2.8- 
b rasm) bog'liq bo'lsa, ishlangan partiya detallar haqiqiy 
o'lcham larining taqsimlanishi teng ehtimoliik qonuniyatiga bo'ysu
nadi (2.8- d rasm).

Masalan, vallarni ishlashda keskich asbob yevilishining 
turg'unlasligan paytida uning o'lchamlarini vaqt ichida kichiklashishi 
to'g'ri chiziqli qonunga bo'ysunadi. ya’ni ishlanuvchi tanavorlar 
diametrlarini mos ravishda kattabshtiradi.

Tabiiy, ya’ni ishlanuvchi tanavorbr o'lchamlarini T — 7', vaqt 
tchida 2 L = b — a miqdorga o’zgarishi liam to'g'ri cliiziq qonuniyati
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bo'yicha bo'ladi (2.8- b rasm). a dan b gacha oraliqda detallar 
o'lchamlarining taqsiinlanishi tcng ehtimolhk qonuni bo'yicha 
to'g'ri to'rtburchak bilan ifodalanadi (2.8- b rasm) asosi 2L va 
balandligi (ordinatasi) I /  2L.

To'g'ri to'rtburchak maydoni birga teng, ya’ni a dan b gacha 
oraliqda detallar o'lchamlarining paydo bo'lish ehtimolligi 100% 
ni tashkil etishini bildiradi. O'lchanniing o'rtacha arifmetik qiymati 
quyidagicha ifodalanadi:

L&r={a + b ) / 2 .  (211)
O'rtacha kvadratik og'ish

Faktik taqsimot maydoni quyidagicha topiladi:
w -  2<тч/3 » 3,46(т • (2.13)

Teng ehtimollik qonuni oshiiilgan yuqori aniqlikdagi (ITS,  
f l'6  kvalitet va yuqoriroq) tanavorlar o'lchamlarining taqsimla- 
nishida va ulami «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va o'lehash* 
usuli bilan ishlashda keng tarqalgan.

Tancivorlarni ishga yaroqli qilib tayyorlash ishonchliligini
о ‘rnatish.

Tanavorlarga ishlov berishning talab etilgan aniqligini ta’min- 
lash ishonchliligi, berilgan amalning aniqlik zaxirasi t ni ta\siflaydi, 
u quyidagi fonnula bilan anitilanadi:

t  -  T  /  w , (2.14)
bunda; T  — tanavorga ishlov berish qo'yitni; w — tanavorhr 

o'lchamlarining faktik taqsimot maydoni. Ishlanuvchi tanavorlar 
o'lchamlari taqsimot maydoni w ning qiymatlari turli qonunlar 
uchun quyida keltirilgan:

Tabiiy taqsimot qonuni (Gauss qonuni).................................6o
Teng yonli ucliburchak cjoiiuni (Simpson qonuni).... 2<r-Jb = 4 ,9a

Teng ehtimollik qonuni.......................................2<т>/3 = 3,46<т

Ekssentrisitet (Reley qonuni)...........................3,44rr0, 5,25<rp
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O 'leh a n ila rn in g  la q sim la n ish  q onu nlarin i TA da q o 'lla sh  uchun  
ish lo v  berish  an iq lig in i tah lil q ilish . Yuqorida keltirilgan o'lchamlar 
taqsimoti qonunlaridan mashinasozlik texnologiyasida texnologik 
jarayonlarni ishonchli loyihalash uchun ishga yaroqli qilib ishlov 
herisluii ta’minlash: ishlov berishda isliga yaroqsizlik ehtimoli 
bor buyumlar sonini hisoblash; ishlov berilgan tanavorlarga yana 
qo'shimcha ishlov berish talab etilganlarining sonini aniqlash; 
aniqligi past bo'lgan dastgohlardan unumdorligini yuqori qilib 
foydalanishning iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiqligini hisob
lash: jihoz, asbob. moylash sovutish suyuqligi va shu kabilaming 
turli holatida tanavorlarga ishlov berish aniqligini solishtirish uchun 
qo'llaniladi.

Tanavorlarga ishga yaroqli qilib ishlov berishning ishonchliligini 
tayinlash; qachon aniqlik zaxirasi / > 1,0 bo'Lsa, tanavorlarga ishlov 
berishda ishga yaroqsizlik holati yuz bermaydi.i<  1.0ishga yaroqsiz 
detallar bo‘lishi ehtimolligi bor hisoblanadi.

Faqat /> 1.2, bo'lsa. islilov berish jarayoni ishonchli hisobla
nadi.

O'lchamlar taqsimotining barcha qonunlari uchun ham 
tanavorlanii ishga yaroqli qilib tayyorlash sharti quyidagi ifoda 
bilan hisoblanadi:

w < T .  (2.15)
0 ‘lchamlaming faktik taqsimot maydoni o'matilganqo'yimdan 

kichik ekanligini ko'rsatadi. Tabiiy taqsimot uchun bu ifoda 
quyidagicha:

6cr< T.  (2.16)
Taqsimot maydoni siljishini chaqiruvchi A,*, sistematik 

xatolikning bor bo'Ushida ishga yaroqli tanavor tayyorlash sharti 
(2.9-rasm):

6ct + Aslsl < T , (2.17)

bunda. Aslsi — sozlash xatoligiga teng. ya’ni AUJ, =  .
Ishga varoqsizUk ehtimolligi bor detallar sonini hisoblash 

uchun berilgan amalda ishlangan detallar o'lchamlarining taqsimot 
roaydoni qo‘yim maydonidan ortib ketsa ishga yaroqsiz detallar 
Paydo bo'lish ehtimolligi aniqlanadi.
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2.9-rasm, O 'lchainlarning (urli taqsim lanish qonunlari uchun  
tanavorlarga ishga yaroqli ishlov berish sharti.

Ishlov bcrilgan partiyadagi hamma detallarning ishga yaroqsi/.lik 
chtimolligi foi/.i quyidagicha hisoblanishi mumkin.

O'lchainlarning Gauss qonuni bo'yicha taqsimotida, 0.27 % 
xatolikka yo'l qo'yiladi deb hisoblanadi, ya'ni partiyadagi hanuna 
ishlangan detallar haqiqiy o'lchamlarining taqsimot maydoni 
w = 6ct = I.fok ma* ~ I /ok. min oralig'ida boladi.

Bu holda tabiiyki, ya'ni tabiiy egri chi/iq va abssissa o'qi bilan 
o'ralgan maydon (2.10- a rasm) biiga teng va partiyadagi detallar 
100 % ishga yaroqli ekanligini bildiradi.

Maydonning shtrixlangan uchastkasi. o'/ining o'lchamlari 
bilan qo'yim chegaiasidan chiqqan tanavorlarsonini bildiradi. Ishga 
yaroqli tanavorlarsonini aniqlash uchun qo'yim u/unligiga teng
keluvchi ( T  = /.w  m3x -  min ) egri chi/iq va abssissa o'qi bilan
chegaralangan maydonni topish /arur.

Qo'yim maydoniga nisbatan taqsimot maydoni simmctrik 
joylashganda (2.10. a-rasm) Gauss egri chi/ig'i va abssissa X> bilan 
chegaralangan maydonning yarmini aniqlovchi integralning 
ikkilangan qiymatini topLsli kenik:

(2.18) il'odani Laplasning ma’lum funksiyasi shakliga o'xshash 
normallashtirilgan ko'rinishda quyidagicha yo/.Lsh mumkin:

(2.18)
о
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2.10-rasm. Taqsiiaot laaydoni qo'yiia n ayd on iga  nisbatan  
(a ) siiaiaetrik  va (b) nosiiaiaetrik joylashiskida ishga yaroqsi/lik  

bo'lishi ehtiiaolligi soni.

<p(t) = l / y f b  j e ' 2/2 dl.  (2.19)
о

Bu funksiya ciiymatlari / ning ciiymatlariga bog‘liq holda ma'lum 
adabiyotJarda tabulatsiyalashtirilgan, ya’ni (2.3-jadval).

2. J-jadval.
Funksiya qiymaflari

t <p(t) t фО) t ФО)
0,0 0.0000 1,2 0,7699 2,4 0,9836
0,1 0.0797 1,3 0.8064 2,5 0.9876
0,2 0.1585 1,4 0,8385 2,6 0.9907
0,3 0,2358 1.5 0,8664 2,7 0.9931
0,4 0,3108 1,6 0.8904 2,8 0.9949
0,5 0,3829 1,7 0,9109 2,9 0,9973
0,6 0,4515 1.8 0.9281 3,0 0.9973
0,7 0,5161 1,9 0.9426 3,1 0,99806
0,8 0,5763 2,0 0,9545 3,2 0,99862
0,9 0,6319 2,1 0,9643 3,3 0.99903
1,0 0,6827 2,2 0,9722 3,4 0.99933
1,1 0,7287 2,3 0,9786 3,5 0.99953

(2.19) formuladagi t taqsimotning normallashtnilgan para- 
metri yoki tavakkailik koetfitsienti ekanligini bildiradi va quyidagi 
ifodadan aniqlanadi:
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t = ( L , - L 0.r ) / o ^ X J c г. (220)
i qivmatlar ortishi bilan o‘lchamlari qo'yim maydoruga to’g’ri 

kcluvchi detallarning soni ortib boradi va islilov berishda kutiluvchi 
ishga yaroqsiz detallar soni kamayadi.

O'lchamlar Gauss qonuni bo'yicha taqsimlangan bo’lsa. 
kutiluvchi isliga yaroqsizlik foizi (tavakkallik P  foizi) taqsimotning 
norm.dlashtirilgan parametriga bog’liq holda quyida keltirilgan 
qiymatlarga rnos ravislida aniqlanishi mumkin.

i
Foyizi P: 0.1; 0,2; 0.27; 0,5; 1; 2.0; 3; 4; 5; 10; 32.0. 
Qiymat t: 3.29; 3.12; 3; 2,80; 2,57; 2,33; 2,17; 2,06; 1.96; 

1,65; 1.00 yoki 2.3-jadvaldan aniqlash mumkin.
Ma’lumki. Laplas funksiyasining yechimi X, va ct laming 

aniq qivmatlariga bog’liq emas. balki (2.20) formulaga mos ravishda 
ularning nisbatiga bog’liq bo’ladi.

Shunday qihb. ishlangan tanavorlaming ishga yaroqliklarini 
hisoblash (2.20) formula bo’yicha t qiymatim \a sliu qiymat bo’yicha 
(p<t) ni 2.3-jadvaldan topishga olib kelinadi va ishga yaroqsiz 
tanavorlar foizi yoki soni lopiladi.

Argument l ning o ’/garish jadvali bor bo’lsa. aniqlikni topish 
qiyin emas.

1 -m iso l. Aytaylik, ishga yaroqsiz detallar olish ehtimolligini 
aniqlash zamr bo’lsin. agar aniq mavjud islilov berish holati 
uchun o'rtacha kvadral chetga chiqish a  = 0.02 mm. ishlov berish 
uchun qo'yim T — 0,08 mm bo’lsin. Qo'yim maydoni chegarasi 
(2.10- b rasmga qarang) guruhlashish markazidan .v, = 0.06 
mm \ъ х г =  0.02 mm masofada jovlasligan bo’lsin. Isliga yarocjsizlik 
paydo bo’hsh ehtimolligini toping.

Y e c h ish . Awal /, va t, qiymatlari topiladi:
/, = x j  с  = 0.06/0.02 = 3; t2 = x j a  = 0.02/0.02 = 1.
2.3-jadvaldan topamiz:

b\ =  0,5 (/,) = 0.4986; Рг = 0.5 <p (/2) = 0.3413.
Isliga yaroqsizlikni olish ehtimolhgi quyidagiga teng bo’ladi:

P  = 1 -  CP, + F2) =  1 -  (0.4986 + 0,3413) = 0.
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Aytaylik bi/ni. agar texnologik ti/imni so/lash yo'li bilan 
ruhlash ish  marka/ini qo'yim maydoni o'rtasiga tushurib. Lshga 

varousizlik ehtimolligini bir qancha kichraytirish qi/.iqtiiNin. Ya'ni 
/, =  t2 =  t  =  0.04 /  0.02 =  2 bo'lsin.

3- jadvaldan topami/.:
Fv =  F2 =  0.5 (t) =  0.4772.

Ishga yaroqsizlik ollsh chtimolligi quyidagiga tcng bo'ladi: 
p  = l - ( F l +F2) =  I -  (0,4772 + 0.4772) =  0.046.

Awalgi holatga qaraganda 11,5% ga kamaydi.
2-raisol. Revolverii dastgohda latundan tayyorlangan 300 dona 

valiklar partiyasiga ishlov bcrilmoqda. Ishlov berish uchun qo'yim 
1=0,10 mm. Keskichning materiali olmos, uning yeyillsh miqdori 
kam bo'lganligi uchun hisobga olmaymiz.

Agar dastgohni sozlashda o'lchamlaming taqsimlanish egri 
chizig'i ruxsat etilgan maydonga nisbatan (2.10- a rasm) simmetrik 
joylanishi ta'minlansa. yaroqli va yaroqsiz detallar sonini aniqlang.

Detallarning 75 tasini o'lchab, (2.9) formula bo'yicha va 2.2- 
jadvaldan a =  0,925 mm ni topamiz.

Yechish: 1. O'lchamlaming taqsimoti Gauss qonuniga 
bo'ysunadi (ishlov berish sozlangan dastgohlarda, slstcmatik 
xatoliklar yo‘q deb qaraymiz).

2. Haqiqiy taqsimot maydoni u- =  6a =  6 • 0,025 = 0.15 mm. 
Dcmak, w > 1 berilgan T — 0,10 mm. Ma’lum, yaroqsiz detallar 
chiqish ehtimolligi bor. chunki taqsimot maydoni ruxsat etilgan 
maydondan katta.

3. Hisobga binoan: Ли= 7/2—0 ,1 /2 —0.05 mm va t =Л  ̂ /ст= 
=0,05/0,025=2,0.

Dcmak. q>(f) =0.4772 (2.3-jadvalga qarang), ya’ni parliyaning 
yarmiga nisbatan 47,72% yanxjli detallaiga to'g'ri keladi. Partiyadagi 
bareha detallaiga nisbatan yaroqli detallar 95,44% ni tashkil qiladi 
yoki 286 dona yaroqli. yaroqsizlari esa 4.56% yoki 14 donani 
tashkil qiladi.

3-misol. Boshlang'ich ma’lumotlar oldingi misoldagi kabi 
riladi. Agarsozlash xatoligi \*«j o'lchamlaming taqsimot egri

c ig icho'qqisining holatini ruxsat etilgan maydonning o'rtasidan
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o'ngga 0.02 mm siljitsa (2.10-b rasm), detallarning yaroqli. 
yaroqsiz. o'lchami kic hik va juda katta o’lchamlaming soni hamda 
umumiv yaroqsiz detallar sonini aniqlang.

Yeehish. 1. A maydonda XA va TA (2.10- b rasm) qiymatlarni 
hisoblavmiz:

X  =  7/2 +  0.05 +  0.02 = 0.07; 
tA -  XA /  с  -  0.07 /  0.025 = 2,8.

2.3-jadvalga asosan, ya’ni 49.74% yaroqli va 0.26% yoki 1 ta 
detal yaroqsiz. u ham bo'lsa, uning diametri o'lchamining juda 
kichikligi.

2. j9 maydoni da XB va tu ning qivmatlarini aniqlaymiz:
XB =  1 / 2  -  \ , 7j = 0 .05-0 .02  = 0.03;

= XB/  er - 0,03/0,025 = 1.2.
’2.3-jadvalga asosan. <p(t) = 0,3849, ya’ni 38.49% detallar ishga 

yaroqli va 11,5% yoki 34.5 dona detaining diametri juda katta 
bo’lib. qo’yim maydonidan tashqarida joylashganligi uchun 
yaroqsiz deb hisoblanadi.

3. Yaroqli detallarning umumiy soni: 49.74 + 38,49 = 88,23% 
yoki 265 dona.

Yaroqsiz detallarning umumiy soni: 11.77% yoki 35 dona.
Hisoblardan ko'rinib turibdiki. agar detaining yaroqsizlari 

nosimmetrik joylashsa, umumiy yaroqsiz detallar soni simmetrik 
joylasliishiga nisbatan ko'p bo'lar ekan. ammo qo'shimcha ishlov 
berish yo'li bilan olingan yaroqsiz detallar sonini bir muncha 
kamaytirish mumkin Masalan. diametri katta bo'lgan valiklarni 
jilvirlash yo’li bilan ularning diametrini kamaytirib yaroqli valik 
olish imkoniyatiga ega bo'lish mumkin.

2.3.4. Aniqlikni niqlali diagrammalar qurish 
asosida lekshirish i s i l i

Tabiiy egri chiziq taqsimoti usuli berUgan TA ning bajarilish 
aniqligiga obyektiv baho berishda yaxshi natijalar beradi. Biroq. 
bu usuhii qo'llaganda kam soidi tanavorlaming ishlash ketma- 
ketligini hisobga olmaydi. qaysi detal oldin islilangan. qaysi detal



keyin ishlangan bundan qat'i na/ar detallar aralashmasiga hukm 
chiqariladi. Bundan tashqari. egri chi/iq laqsimoti liar bir xatolikni 
jarayonga ta’sir qilish sababini aniqlash imkonini bera olmaydi. 
Egri chiziqni qurib, tahlil qilib. uning cho'qqisi qaysi tomonga 
siljib qolishiga qarab doimiy sistematik xatolikni (so/lash xatoligini) 
aniqlash mumkin. Biror qonuniyat asosida o'zgaruvchan 
xatoliklarga keLsak. ularni egri chiziqning shakl o'/garishiga qarab 
bilami/. Awal ko'rsatilganidek. keskiclming intensiv yeyilishi 
ta’siridan Gauss egri chi/ig'i yassi cho'qqi shaklidagi egri chi/iqqa 
aylanadi. Biroq. o'rta kvadrat og'islilarini hisoblashda qonuniy 
o'zgaruvchan xatohklarni hisoblash tasodifiy xatolikni hi- 
soblashdan farqqilmaydi. Bu holda, sistemani u yoki bu xatoliklari 
sabablarini tekshirishda va ularni yo'qotish imkoniyatlari kam.

Aniqlikm tekshirishning boshqa usuli nuqtali diagrammalar 
qurisliga asoslangan. Abssissa o’qi bo'yicha, dastgohdan qaysi tartibda 
tayyor bo'lib cliiqsa shu tartibda ishlanuvclii detallarning tartib 
nomerlari belgilab qo'yiladi, ordinata o'qi bo'yicha esa nuqtalar 
ko'rinishida detallarning o'lchash natijalari belgilab boriladi.

Bunga o'xshash diagrammalarni xoh bir detal uchun xoh 
ketma-ket ishlanuvchi partiya detallarini uchun qurLsh mumkin 
(2.11- a rasm).

1-par i У 8 1-pern
•

1 2 S 4 6 6 7 8 « 10 11 12 1J 14 18 И 17 1* 1S 20 21 22
a) detallar №

I *F a r 11 Ye a •P a r t 1у

1 2 3 4 8 8 7 8 » Ю 1112 t3 14 16 16 17 18 18 20 21 22
gunjh detail» o'lachaltnninjj Nj

2. II-rasm. N uqtali diagrauuaalar.
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2.11- b rasmda vertikaJ o‘qi bo'yicha har bir guruhga kiruvchi 
detallar o'lchamlarining o'rtacha arifmetik qiymati belgilangan 
diagramma ko'rsatilgan. Bu berilgan vaziyatda bajariluvchi 
o'lchamlami umumiy o'zgarish tendensiyasini aniglab olish ancha 
yaxshi bt>'L*di.

2.11- b rasmdan keskich yeyilishining uzluksiz o'tishi va 
dastgohning davriv sozlanishi natijasida o'lchamlar oVgarishlarining 
davriyligi yaqqol ko'zga ko'rinib turibdi. Nuqtali diagrammalar 
xususiyatini, sanoatda mahsulotlami statislik nazorat qilish usulini 
qo'llashning rivojlanishiga bog'liq holda batafsil o'iganilaboshlandi. 
Hu usulning mohiyati shu xulosaga olib keladiki. ya’ni berilgan 
mahsulotni tayyorlash jarayonida davriy ravLshda soni ikkitadan 
o'ntagacha bo'lgan detallar olinadi. Universal asboblarda o'lcha- 
nuvchi bu detallarning o'lchash natijalari. tezlikda hisob-kitob 
qilinadi va maxsus (nazoiat) diagrammaga kiritiladl Bu diagrammada 
ikkita parallel a-a  qo'yim maydonining chegaralarini aniqlovehi va 
b-b  to'g'ri chiziqlar guruhlar o'rtachalalining taqsimot maydonini 
aniqlovehi va nazorat to'g'ri ehiziqlari deb ataluvehi chiziqlar ko'/da 
tutilgan (2.12-rasm). Bu diagramma bo'yicha. awal ishlash jarayoni 
o'zgarlshsiz normal o'tadi va siniq chiziq nazorat chiziqlaridan 
chetga chiqmaydi.

A guruhi nazorat qilinganda siniq chiziqning nazorat chizig'i- 
dan chetga chiqlshi kuzatiladi. Bu dastgoh asbobini rostlash va 
almashtirlsh bilan yoki tayanchlaming holatini tekshirish bilan 
sozlash uchun signal bo'lib xizmat qiladi.

Nazorat diagrammalarida nafaqat gunihiy o' rtachala rig ina. 
balki. Ishlov berish jarayonining stabilligini tavsiflovchi boshqa 
parametrlar ham kiritilishi mumkin.

ь

2.12-rasm. S ta tistik  nazorat uchun nazorat diagraniraasi.



Hozirgi zamonda statistik na/orat usullari kompyuter va 
avionwtik asboblarning keng qo'llandishi natijasida yaiia ’iam
takomillashtiriigan.

Avtomatlashlirilgan ishlab chiqarishda, jarayoiuii avto.natik 
boshqaruvchi va statistik o'lchab, tahlil qilib, bir zumda tuzatishlar 
Idrituvchi avtomatik asbob va qurdmalar к eng qo'llanilmoqda.

Statistik usullarni qo'llashda nazoratchilaming soni sezilarli 
kamaymoqda. chunki faqat 5— 10 9r detallargina na/orat qilinadi 
xolos.

Texnik adabiyotlarda yuqorida keltirilgan usullardan tashqari. 
to’plamlardagi detallar o'lchamlarining egri chiziq taqsimoti 
parametrlari bo’yicha o'zgaruvchan xatoliklarning ta’sirini 
aniqlovchi aniqlik diagrammasi deb ataluvchi diagrammabr qurish 
usuli ham bor. Ularning kamchdigi ham ko’p sonli detallami 
o‘lchab, statistik ma’lumot to’plash asosiga bog'liq bo'lgan 
murakkab jarayonlarni bajarishdan iboratdir. Lekin bu ishlarni 
EHM va kompyuter vositalari tezroq bajargani uchun unumliroq 
deb qaraladi.

M tm o/ara uchun savodar

/. Matematik statistikada xatoliklarning turlanishini izohlang.
2. Qaysi tuntagi xatoliklar tasodifiy xatoliklarga kiradi?
3. Tabiiy taqsimot-Oaiiss qonunini tavsi/lab bering.
4. Taqsimot maydoni qaysi parametr bilan taqqoslanadi?

2.4-MAVZU. MEXANIK ISHLOV BKRIS1INING 
SISTEMATIK XATOLIG1

O'quv m aqsadi. Talabalarda ishlangan detallarning aniqligiga 
ta’sir qiluvchi sistematik xatoliklarning aniqlikka ta’siri bo‘yicha 
bilim. amaliy ko’nikma va tajribaviy malakalarni shakllantirish.

2.4.1. Dastgohlarning noaniqligi

Dastgohlami tayyorlash va yig’ish xatoliklari DAST normalari 
bilan chegaralangan bo'lib. dastgohlami yuklantirmagan statik
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holatida qo'yimlari va gcometrik aniqligini tekshirish usuli bilan 
aniqlanadi.

O'rtacha o'lcham (kattalik)dagi umumiy xizmat uchun belgi- 
langan dastgohlar gcometrik aniqligining (mm da) ba’zi bir 
tavsiflari quyida keltirilgan:

— tokarlik, frezerlik dastgohlari shpindcliniiig
radial urishi (shpindelning uchida)...................... 0,01-0,015 mm.

— tokarlik va frezerlik dastgohlarining........................300 mm
— opravka uzunligidagi urishi ..................................... 0,02 mm.
— vertikal-parmalash dastgohida....................... 100-300 mm
— opravka uzunligidagi urishi...............................0.03-0,05 mm.
— Shpindel yon yuzasining (o‘q bo'yicha) urishi...0.01-0,02 mm. 
Tokadik va bo‘ylama randaJash dastgohlarining yo'naltirgich-

larining to'g‘ri chiziqligi va parallelligi:
— 1000 mm u/.unlik masofasida................................... 0.02 mm,
— to‘la uzunligi bo'yicha.................................... 0.05-0.08 mm.
— frezalash dastgohlari stolining bo ‘ у lama yo'naltirgi-

chining to'g'ri chiziqliligi 1000 mm uzunlikda................0.04 mm.
Tokarlik dastgohlari shpindellarining o'qlarini karetka harakati 

yo'nalishidagi parallelligi:
— vertikal tekislikda 300 mm uzunlikda............ 0,02-0,03 mm,
— gorizontal tekislikda.......................................0.01-0,015 mm.
— Vertikal-parmalash dastgohlari shpindellari 

o‘qlarining stol tekisligiga nisbatan perpendikular-
ligi 300 mm uzunlikda...............................................0.06-0,10 mm.

Ko'rsatilgan taxminiy miqdorlar N -normal aniqlikka ega 
bo'lgan dastgohlar uchun keltirilgan. Bu dastgohlarda tanavorlarga 
mexanik ishlov berilganda IT7-IT9 kvalitet aniqlikka erisliiladi. 
Tavsifi undan yuqoriroq aniqlikka ega bo'lgan dastgohlarda 
xatolikJar birqancha kamayadi. ulami tayyorlash mobaynida ish 
sermehnatligi esa tez suratda ortadi va normal dastgohlarga nisbatan 
qiyoslashda ulaming xatoliklari va tayyorlash sermelinatliklari % 
da quyidagicha taqsimlanadi:

72



xatolik. senmehnatlik.
1. Normal aniqlikdagi dastgohlar (H-gurulu)
2. Orttirilgan aniqlikdagi dastgohlar (Il-guruhi)
3. Yuqori aniqlikdagi dastgohlar (B-guruhi)
4 Eng yuqori aniqlikdagi dastgohlar (A-guruhi)
5. O'ta aniq dastgohlar (C-guruhi)

100 100
60 140
40 200
25 280
16 450

Dastgohlarning geometrik xatoligi, butunlay yoki qisman 
ishlanuvchi tanavorlarga sistematik xatolik ko'rinisliida ko'chib o'tadi. 
Bu sistematik xatoliklarning miqdori boshlang‘ich tahlil qilish va 
liisoblashga imkon beradi. Masalan; vertikal-frezalash dastgohi 
shpindeli o‘qining uning stoliga nisbatan bo'lgan noperpendikularligi 
natijasida ishlanuvchi tanavorlar tekisliklarida noparallellik (stolning 
ko‘ndalang yo'nalisliida); bukrlik (stolning bo'ylama yo'ualishida) 
xatoliklar roy beradi. Bukrlik xatoligini analitik usulda hisoblash 
mumkin. yoki eksperimental aniqlash mumkin va hokazo.

Dastgohlarning yeyilishi ishlanuvclii tanavorlaming sistematik 
xatoliklarini oshirish omillaridan biridir. Bu birinclii navbatda 
dastgohlar ishchi yuzalarimng notekis yeyilisliiga bog'liq bo'hb, 
bu holat ishlanuvchi tanavorlarda qo'shimclia xatolik chaqiruvchi 
dastgohlar. alohida qismlarining o'zaro joylasliuvini o'/garishiga 
olib keladi.

Dastgohlarning aniqligi yo'qolishining eng asosiy sabablaridan 
biri, ular yo'naltirgichlari yuzalarining yeyilisliidir.

Masalan; tokarlik dastgohi ikki smenalab bir yil ishlasa, yakka 
va seriyali ishlab chiqarishda ishlanuvchi tanavorlaming o'rtacha 
0‘lchami: diametri 100 mm, ulaming uzunliklari 150—200 mm 
simmetrik bo'lmagan uchburchakli yo'naltirgichning Lshclii qirrasi- 
dan old tomonining yeyilishi E (mm) o'rtacha qiymati quyidagicha

Toza ishlov berishda..............................................0,04-0,05 mm.
Qisman toza va qisman shilib ishlov berishda:
80 foiz po'latlarga va 20 foiz cho'yanlaiga..........0.06-0.08 mm;
90 foiz po'latlarni va 10 foiz cho'yanlarni

2 .4 .2 . Da.s(gohlarning yeyilishi

shilishda 0.10-0,12 mm.
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Ikkinchi yassi yo'naltirgichning yeyilishi bu liolda yuqorida 
keltirilganlarga qaraganda besh marotaba kam bo'ladi. Shuningdek, 
yo'naltirgichlarning uzunligi bo'yicha hajn yeyilishi notekis bo'ladi. 
Tekshirilgan dastgohlar shuni ko'rsatdiki. eng katta yeyilish asosan 
shpindal yon yuzasidan boslilab yo'naltirgich uzimligining 400 
mm masofa oralig'ida joylasliar ekan.

Oldingi va ketingi yo'naltirgichlarning notekis yeyilishi 
supportning og'ishiga ohb keladi hamda kcskich uchining gorizontal 
tekislikda siljitadi, natijada ishlanuvchi radiusini kattalashtiradi. 
Yo'naltirgichlarning uzunligi bo'yicha notekis yeyilishi esa 
ishlanuvchi tanavorlarda sistematik shakl xatoliklarining paydo 
bo'lishiga olib keladi.

2.4.3. Dastgohiarning dcformatsiyalanlshi

Dastgohlami noto'g'ri o'rnatishdan deformatsiyalanishi. 
shuningdek. ular massalarining ta’siridan fundament cho'kishi 
(stanina va stollar egilib qiyshayishi, yo'naltirgichlar buralishi) 
tanavorlarga islilov berlshning qo'shimcha sistematik xatoliklarini 
keltirib chiqaradi.

Bo'ylama-randalash va bo'ylama-frezalash dastgohlari 
fundamentining cho'kishi, uzunligi 8—12 metr bo'lgan dastgohlar 
yo'naltirgichlarining to'g'ri chiziqligidan og'ish miqdori 3—4 mm 
orahg'ida bo'ladi. Yuqorida ko'rsatilganidek, bu xatolik me’yori 
yangi dastgohlar uchun 0.08 mm dan oshmasligi zarur. 
Yo'naltirgichlarning buralishi ishlanuvchi tanavorlarga o'tib, ishlov 
beriluvchi yu/a laming noto'g'ri chiziqliligini va notekislikligini hosil 
qiladi. Demak, dastgolilami asosga o'rnatishda uning og'irhgi 
ta’siridan deformatsiyalanisliining oldini olish chorasini ko'rish 
kerak. Bu maqsadda hozirgi zamon ishlab chiqarishlarida turli 
ko'rinishdagi rostlovchi oyoqchalardan foydalaniladi.

2.4.4. Keskich asboblarning noaniqligi va yeyilishi

Keskich asboblar (ayniqsa o'lcliamli asboblar: parma, zenker. 
razvyortka. sidirgich. o'ygich. ichki-ariqchalar ochuvchi frezalar 
va fasonli shakldor asboblar) noaniqligi ko'p hollarda to'g'ridan-
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to'g'ri ishlanuvchi tanavorlarga ko’chib o ‘tadi, ishlanuvchi 
yuzalarda shakl hamda o'lcham sistematik xaloliklar paydo bo'lishiga 
sababchi ho1 ladi.

Ammo, maxsus asbobsozlik zavodlarida yoki asbobsozlik 
sexlarida tayyorianuvchi kcskich asboblarning aniqligi yuqori 
bt>'lganligi sababli tayyorianuvchi detallar aniqligiga kim ta'sir 
ko'rsatadi. Shuning uchun bu xatoliklar ko'pincha hisobga 
olinmaydi.

Tanavorlami ishlash aniqliklariga ko'proq keskich asboblar
ning yeyillshi ta'sir ko'rsatadi.

Keskich asboblarning yeyilishi. sozlangan dastgohlarda, 
o'lcham ♦Aniqligiga avtomatik erishish* usuli bilan ishlaganda, 
ishlov berlshning o'zgaruvchan sistematik xatolik paydo bo'lishiga 
olib keladi.

Tanavorga toza Ishlov berishda keskichning orqa tomoni ko'proq 
yeyiladi, bu esa keskich uchini aylarush o'qidan radial yeyillsh 
miqdorida uz.oqlashtimdi va tashqi yo'nish ladiusini kattalashtiradi 
(yoki ichki yo'nish radiusini kichiklashliradi).

Yeyilishning umumiy qonuniyatiga asosan, keskich asbob
ning boshlang'ich Ishlash davrida siфanib yeyilishi, boshlang'ich 
yeyilish deb atalib, jadal yeyilishi ro'y beradi (2.13-rasm 1 
uchastka). Boshlang'ich yeyilish davrida asbobning kesuvchi tig'ida 
Ishlovchanlik (prirabotka) sodir bo'ladi, alohida noteklsliklari 
parchalanib ko'chib tushadi va har xil shtrixlari, kesuvchi 
tig'larning charxlashdan qolgan izlari tozalanib-dazmollanib silliq 
holga keladi. Bu davrda Lshlangan yuzalarning g'adir-budurligi 
asta-sekin kamayib horadi.

2.13-rasm. Yeyilishning kcsish yo'liga bog'liqlik grafigi.
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Boshlang'ich yeyiiish Eb va unuig davom ctish masofa u/unligi 
Lb(asbob ishlovchanligining davom elislii) keskich asbob va buyum 
materialiga. charxlash sifatiga, shuningdek. keskicli asbobning 
yetka/Jb o'tkirlashtirilganligiga va kesish rejiralga bog'liqdir. 
Ko'pincha boshlang'ich veyilishning davom etishi kesish yo'li I.„ 
bilan belgilanib, 500—2000 metr oralig’ida bo'ladi (birinchi raqam 
yaxslii yetka/ib o'tkirlashtirilgan asboblarga va ikkinchisi esa bevosita 
charxlangan asboblarga mos keladi). Yeyilishning ikkinchi davri
2.13-rasm. (II-uchastka) asbobning normal yeyilishini tavsiflaydi. 
bu kesish yo'li uzunligiga to'gri proporsionaldir.

Yeyilishning bu davrdagi jadalligi nisbiy yeyiiish E0 (mkm/km) 
bilan belgilanib. quyidagi formuladan aniqlanadi:

E0 = Е /  L ,  (221)
bunda, E—L yo'lidagi o'lchamli yeyiiish mikrometrda; I. — normal 
yeyiiish zonasidagi kesish yo‘li, kilometrda.

Masalan, T15 K6 markali keskich bilan ishlov berilganda. 
normal yeyiiish davriga mos keluvchi kesish yo*li L  = 50 km 
gacha yetishi mumkin.

Yeyilishning uchinchi davri (2.13-rasm. Ш-uchastka) ko proq 
jadal yeyilib. katastrofik yemirilishga to'g'ri kelib. keskich asbobning 
ko'proq parchalanishi va hatto sinib ketishi kuzatiladi. Asbobni 
normal ekspluatatsiya qihsh davrida esa bunga yo*l qo'yilmaydi.

Keskich asbob yeyilishining ishlash aniqligiga II uchastkada 
sodir bo'luvchi normal yeyiiish sharoitida mos keluvchi miqdorini 
quyidagi formula bilan hisoblanadi:

E„ = EQ- L / 1000, (222)
bunda: E„— keskich asbobning normal yeyilishi. mkm da: E0— 
keskichning nisbiy yeyilishi, mkm /  km da; L — kesish yo'li 
uzunligi masofasi, metrda.

Yo'nishga oid kesish yo'li uzunligi masofasi
L= jr d  I / ( H m - S ) ,  (223)

bunda: d — ishlanuvchi tanavor diametri. mm.da; / — ishlanuvchi 
tanavor uzunligi. mm.da: 5  — surish. mm/aylana.

Yon sirtli freza bilan frezalashda kesish yo'li /. ni taxminan 
quyidagi formula bilan aniqlash mumkin:
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L = 1 Д /1 0 0 0  Sum: L -  I ■ В /  1000- Z  Sz . (2.24)

Bunda: / — frezaning yoki stolning ishehi yurish masofasi 
uzunligi. mm. da: B — frezalash tekisligi-maydonining eni. mm. 
da: Sum — frezaning umumiy surilishi, mm /  aylana: Z  — freza 
tishlarining soni: Sz — freza har bir tishining surish miqdori. 
mm/tish.

Oxirgi formuladan ko'rinib turibdiki. lishlar soni Zni ko'pay- 
tirilganda. kesish yo'li uzunligi kamayadi va o'lchamli turg'unhk 
paydo bo'ladi hamda ishlov berish aniqligi ortadi.

Aniqlanishicha. tanavorlami frezalashda keskiehlarining yeyi- 
lislii, yo'nishga qaraganda jadairoq tarzda o'tadi, chunki asbob 
og'ir sharoitda islilab. ishlanuvchi tanavorga tislilari ko'p marotaba 
urilib, kirib chiqadi. Frezalashdagi asbobning nisbiy yeyilishi E^, 
(2 .22) formula bilan aniqlangan yo'nishdagi nisbiy yeyilish Eq ga 
qaraganda kallaroq bo'ladi. yoki

Fofr = (1+ Ю0/ B)- E„ (2.25)
bunda. 1 0 0 / В  miqdoming В si tanavorni frezalashda freza tislilari 
urilib kirlshini hisobga oluvchi miqdor, ma’lumotlardan olinadi.

(2.22)—(2.25) formulalar bilan hisoblashni. asbobning 
normal yeyilish sharoiti II uehastkasi uchun qo'llash mumkin.

Yangi yoki qayta charxlangan asbobning yeyilisluni ko'rsalilgan 
formulalar bilan liisoblashlar ancha kamaygan natijalar beradi. 
chunki bunda asbobning iadal yeyilishi isldovehanligi davrida kesish 
uzunligi masofasida hisobga olinmay qoladi. Bu esa yig'indi yeyilishni 
miqdorga oshiradi.

Hisoblashlarni murakkablashtirmaslik, asbobni boshlang'ich 
yeyilishini hisobga olish uchun kesish yo'li uzunhgi I. ni hLsob- 
lash (2.23) va (2.24) formulalar bilan aniqlanganda bir qanclia 
qo'shimcha Z*,-,» miqdorga orttirish kcrak.

Bu holda (2.22) kuiglik bir oz o'zgarib, quyidagi ko'rinislmi oladi:
E„ = E0 (L+ Z.̂ o.lA) /1 0 0 0 .  (2.26)

Yetkazilib o'tkirlangan asboblar uchun qo'shimcha kesish yo'li 
500 metr, oddiy cliarxlangan asboblar uchun /.*,,* = 1500 

metr va ularning o'rtachasi l„o*  =1000 metrga teng bo'ladi.
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Kcskich asbobning nlsbiy yeyilishi Eo ko'p hollarda uning 
materialiga, keslsh rejimiga. ishlanuvchi mahsulot materialiga va 
texnologik tizim bikrligiga bog'liq.

Texnologik tizimning titrashini kamaytirlsh m;iqsadida uning 
bikrligi oshirilganda, keskich asbobning yeyilishi se/iladi miqdorda 
kamayadi.

Issiqlikka chidamli materiallami ichki yo'nLshda, keskichlar- 
ning nisbiy yeyilishi. shu materiallami tashqi yo'nishdagi keskich- 
laming nlsbiy yeyillshiga qaraganda 1,5—6 barubar ko'pn>q bo'ladi. 
chunki bu holat teshiklarga ishlov berganda. keslsh noqulay sha- 
roitda o'lkazillshi bilan tiLshuntiriladi.

Surish miqdori oshirilganda nlsbiy yeyilish birqancha ortadi. 
Shuningdek. termik Ishlov berilgan po'lat 35XM ni T15K6 
keskich bilan yo'nish jarayonida surishni 0,1 dan 0,28 
tnm/aylanagacha oshirilganda va kesish tezligi 4.0 m/s (240 m/ 
min) bo'lganida, nlsbiy yeyilish 15 dan 18 mkm/kmga yoki 20% 
ga oshgan. Biroq. kesish yo'li bu vaqtda (2.23) formula bo'yicha 
hisoblansa 2,8 marta kamayadi, (2.22) formulaga binoan umumiy 
yeyilish 57% ga kamayadi.

Asbobning umumiy o'lchamli yeyilishi surishga teskari 
proporsional bo'lganligi sababli. (2.3)—(2.4) formulalarga binoan 
ayrim hollarda surish miqdorini oshirish, asbobning umumiy 
o'lchamli tuig'unligini oshiradi va texnologik ti/im yetarlicha bikr 
bo'lsa ishlov berish aniqligini oshiradi.

Surish miqdorini oshirishga imkon bemvchi eni keng keskich- 
lar va boshqa da/.mollovchi laskali asboblarni qo'llash ishlov berish 
aniqligining oshlshini ta’minlab. bir vaqtning o'/.ida mehnat 
unumdorligini ham oshiradi.

Kesish chuqurligini o'zgartirlsh. asboblaming nisbiy yeyili- 
shiga ibim ta’sir ko'rsatadi. Nlsbiy yeyillshga keskichning orqa 
burchagini o'zgartirish sezilarli ta’sir ko'rsatadi. Orqa burchakni 
8° dan 15° gradusgaeha o'zgartirilganda Г15К6 markali keskich 
bilan termik ishlangan 35XM markali po'latni 2,3 m/s (140 
m/min) te/lik bilan yo'nganda nisbiy yeyilish 13 dan 17 mkm/ 
km gacha yoki 30% ga origan. Buni keskich lig'ining bo'shashganligj
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va issiqlikni ketkazish sharoitiiii yomonlashganligi bilan tushun- 
tirisli mumkin.

Keskich asboblar ning yeyilishini hisoblash da meyorlar va 
ma’lumotnomalarda keskich asboblar hamda ishlanuvchi tana- 
vorlar materiallariga bog'liq holda keltirilgan birlamchi berilgan- 
lardan foydalaniladi.

2 .5 -r a is o l .  Konstruksion po'latdan 0200x3000 mm li val 
yo'nihnoqda. Kesish rejimi: V —100 m/min; t =  0,5 mm: S =  0.05 
mm/ayl; keskichT30K4. Keskichning yeyilishi bilan bog'Uq bo'lgan 
valuing konussimonligini aniqlang.

Ел -  6,5 mkm/km ma’lumotlardan ohnadi.
Y e c h ish . Kesish yo'lining u/unhgi (2,23) formula bo'yiclia 

aniqlanadi:
L = 7i • 200 • 3000 /  1000 0,05 = 37680 m.

Keskichning yeyilishi (2.6) formulaga binoan quyidagicha bo'ladi 
E =  0.0065 • (37680+1000)/1000 = 0,251 mm.

Konus (val chetki diametrlarining ayirimasi):
К  — 2 • E = 2 • 0,251 = 0,502 mm.

Konussimonlikiu kamaytirish uchun clbordan tayyorlangan 
keskich qo'llaniladi. Ma’lumotdan elbor uchun Eo=  3,0 mkm/km. 
U holda yeyiiish:

E= 0,993 • (37680+100)/100=0.116 mm.
Bunda konus K =  2 E =  0,232 mm bo'ladi.
Valning konussimonligini yana ham kamaytirish mumkin. 

Buning uchun yo'nish jarayonida surisli miqdorini yanada oshirish 
zarur. Bunday imkoniyatga V.M. Kolesov ega bolgan. Uning keskichi 
uchun S =  3,0 mm/ayl olinadi. Bu holda T30K4 markali keskich 
bilan ishlashda kesish yo'h birmuncha qisqaradi, ya’ni 

L -  л • 200 ■ 3000/1000 • 3,0 = 628 m.
Yeyiiish E= 0.0065 • (628+1000)/1000 = 0.01% mm. Konus 

К = 2E = 0.021 mm bo'ladi.
Yuqorida keltirilgan tahlil va hisoblar ishlov berilayotgan 

tanavoming o'lcham hamda shakl xatoliklarini. kesuvchi asbob 
tnaterialini va konstruksiyasini hamda kesish rejimlarmi ratsional 
enlash yo'li bilan keskin kamaytirish mumkinligini ko'rsatadi.
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2.4.5. Texnologik tizimning bikrligi

a) asosiy tushunchalar

Elastik tizim: dastgoh. moslama, asbob, tanavor (ПМЛТ) 
elementlariga kesish kuchi ta'sir etishi natijasida, texnologik tizim 
deformatsiyalanadi. Texnologik ti?jmm, deformatsiyalanishini 
chaqimvchi kuchga qarshilik ko'nala olish qobiliyatiga uning bikrligi 
deyiladi.

Ishlov berish aniqligiga ко'pine ha tizimning shunday deforinat- 
siyasi ta’sir ko'rsatadiki, unda asbobning kesuvchi qirrasi va 
ishlanuvchi yuza oralig’idagi masofani o'zgartiradi. ya’ni 
ishlanuvchi yuzalarga normal yo'naltirilgan deformatsiyalar ta’sir 
etadi.

Texnologik tizimning (TT) bikrligi (j) deb ishlanuvclii yuzaga 
normal bo'yicha yo'naltirilgan kesish kuchini tashkil etuvcliilari 
yig’indisi (Pun)  ni, tanavorning ishlanuvchi yuzasiga nisbatan shu 
tomon yo’nalishida asbobning kesuvchi qirrasini siljishi (><) 
miqdoriga bo'lgan nisbatiga aytiladi (2.27).

.З./^-Л'змп.Техпокадк tiyiianing elastik deforiaat.siyaiarini aniqlash sxeiaasi:
a) markazga o ‘matilgan valga ta’sir qiluvchi kuchlar sxernasi;

b) texnologik tizim elementlarining bikrliklari bir xil va har xil 
bo‘lishida muvozanatlashuvchi У umumiy siljish sxernasi.

Texnologik tizimning Fo'qi bo'yiclui bikrligi (J) quyidagicha 
ifodalanadi:

j  = ^ ,[N /m m j;[k G /m m ]5 (2.27)



bunda Plim = Px + Py + P. kesish /onasida kooalinata o'qlari bo'ylab
hosil bo'luvehi kesish kuchlarining umumiy yig'indi kesish kuehi: 
Px — bo'ylama A'o'qi bo'ylab; Py — radial Ko'qi bo'ylab va Р ,— 
vertikal o'qi bo'ylab yo'nalgan kueh (2.14- a rasm). Bu kesish 
kuehlari vektor qiymalga ega bo'lganligi sababli vekor qiymatlami 
qo'shish qoidasiga binoan kvadrat ildiz ostida qo'shiladi:

Р ш = > !Р ? + Р ?  + Р ? ,  INI; |kG|. (2.28)
Ko'p holatlarda ishlanuvchi tanavorlarga. ayniqsa ayilanma 

detallaiga radial (Y  o'qi bo'ylab) yo'nalishda ta’sir ctuvehi Py 
kuehi ko'proq ta’sir ko'rsatadi, u holda TT bikrligi

j =  ^ ,|N /m m |; | kg/mm |. (2.29)у
Elastik deformatsiya tufayli tanavor va keskich asbobning 

umumiy siljishi (2.28) formula bo'yicha quyidagiga tcng bo'ladi:
>' = Py/j> |mml. (2.W)

2.14-rasmda texnologik ti/imning umumiy elastik delormat- 
siyalanish sur.iti berilgan. Kcskich asbob I) o'lchamga so/langan 
(2.14- a rasm). Biroq, kesish jarayoni boshlanishi bilanoq /^.kesish 
kuehi paydo bo'ladi, tanavor markazi chapga Y, masofaga, keskich 
esa o'ngga Y2 masofaga siljiyd. Shuning uchun ti/im tanavor I), 
diametr bo'yicha yo'naboshlaydi. Bunday holat ma’lum vaqtgacha 
davom etLshi mumkin. Keyingi momentda kuchlar suratio'/garadi, 
chunki kesish kuehi doim o'zgarib turadi. Bu siljishlarni so/lash 
yo'li bilan kompensatsiyalab bo'lmaydi. Tanavorlar partiyasi uchun

= îiux - m̂in ni kutulayotgan ishlov berish aniqligining tashkil 
etuvchisi kabi aniqlash /arur bo'lsin.

Kesish jarayonini boshlash uchun keskichni berilgan kesish 
ehuqurligiga so/lanadi (2.14- b rasm). Bu kesish kuehi ta’sirida va 
elastik siljishi sodir bo'ladi. Berilgan kesish chuqiuiigi (/f1jL) faklik 
miqdoigacha kichiklashadi.

Tanavorning har bir kesimi uchun hisoblash mumkin:

У\ + Уг = lber ~ tjak = 1qoI ■
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iilaslik siljishlar quyidagi l'ormulalar bo'yicha aniqlanadi:

y \ = P y / j i m \  }’2 = P y / j k e s ,  
bunda, j taD va yte - tanavor va keskichga tegishli bo'lgan tizim 
zanjiri clcmentlarining bikrliklari.

P kuchni ko'pincha ishlov berish sharoitiga bog'liq holda 
quyidagi empirik tormula bo'yicha aniqlanadi:

bunda, С — ishlov berish sharoitini tafsillovchi koeffitsient; 
S  — surish; v — kesish tezligi, I1B — Hrinell bo'yicha ishlov 
beriluvchi material qattiqligi. v, x, n — mos ravishda kesish 
jarayonining konkrct sharoitiga bog'liq holda lanlanuvchi daraja 
ko'rsatkichlar.

Belgilaymiz:

Unda Py = C,/^t . Kattaliklami o'rinlariga qo'yib quyidagini 
olamiz:

Daraja ko'rsatkichi x  ning kasrli qiymatida tM  ga nisbatan 
tenglamaning yechimi yo'q. Ba’zi bir taxminlarga yo'l qo'yib, 
kesishning qoldiq chuqurligi deb alaluvchi tushuncha kiritish 
mumkin = >ber ~ , m  (2.14- b rasm). Bu holda yaqinroq yechimi 
quyidagi ko'rinishga ega:

Qavs ichiga olingan it'oda, texnologik tizimning moyilligini 
tavsitlaydi. (2.31) tormula A ni aniqlash uchun qulay bo'lar ekan.

Detallar pariiyasi uchun ularning qo'yimi 7 ma’lum; qaysi 
partiyadagi dctallaning eng katta va eng kichik o'lchamlaming 
ayirmasiga teng. T qo'yim qoldiqning eng katta va eng kichik 
qiymatlari ayirmasidan kichik bo'lmasligi zarur. Agar Ay bu 
kattalikning taqsimlanish maydoni bo'lsa, unda

P y  -  C S yvtjak( lI l i )n,

= C,-

(2.31)
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A y  ~  Iqol max ^gol min-

(2.31) formulaga mos holda quyidagiga ega bo'lamiz:
1 1

A .f ^ 1  ( ^ber max *brr nun ) (2.32)

(2.32) ifoda C, =  constanla uchun topilgan. Biroq tanavodar 
pariiyasiga ishlov berishda ularning qattiqligi lIB max dan HBmia 
gacha oV.garadi, kesish kuchi esa keskichning yeyilishi lulayli 
uning turg'unligini oxirida o'zgaradi. Nalijada miqdorni

4 1 1 1 )1 , dan Clmm = C , J ‘  gachao-zga-
rishga ega bo'la mi/. Aytilganlami hisobga olsak, (2.32) formula 
quyidagi ko‘rinishga ega bo'ladi:

A y  ( С I max ̂ her max 1̂ miu ̂ b tr  min )
1 I----+ ----

J , (2.33)

Ay miqdorni tanavorning bikrligi minimal bo'lgan kesimida aniq- 
lash maqsadga muvofiqdir. Kellirilgan formulalar yordamida lurli 
amaliy masalalar yechiladi.

Masalan. birlamchi sozlangan dastgohda Ishlanuvchi partiva 
po'lat halqalaming diametrlarini laqsinilanish chegarasini aniqlash 
/arur bo'lsin. Halqalar tanavoriari konsolli opravkaga mahkam- 
lanadi. Elementlar bikrligi shpindel-opravka-tanavor./MJI = 5000 
H/mm; elementlar bikrligi support-keskich = 8000 H/mm: 
/ьегти =  4mm; /ы.гтш = 2.5mm; C1(n„ = 12(Ю; С1тяч = 1000; daraja 
ko'ixatkich x  =0,9.

Faniya halqalar uchun chcgaraviy elastik itarillsh (siljish) 
avrimasini (2.33) formula bo'yicha aniqlaymiz:

= (1200-40-9 — 1000-2.5°■»)( 1/5000+ 1/8000) =  0,78 mm.
Ishlangan halqalar diamctrlarining chcgaraviy o'lchamlarining 

ayrimasi Ay ning ikkilangan qivmatiga teng va 2Д, =1,56 mm.
Keskich asbobning bikrligi yetarli miqdorda bo'lishi, yuqori 

kesish rejimlarini belgilash imkoniyatini yaratadi, bikrligi past 
> Jgan keskichlar qo'llanilsa, kichik rejimlar olinishiga va Ishlov 
nsh xatoligining ortishiga sababelli bo'ladi.
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Moslamalaming bikrligi ham tanavorlami ishlash aniqligiga 
kuchli la’sir ko'rsatadi. shuning uchun moslamalarni ham 
odaldaj>i sxe malar bo'yicha defomiatsiyalanisliini hisoblash kerak.

Texnologik ti/imning bikrligini hisoblashni yengillashtirish 
uchun ti/imning moyilligi (IV) tushunchasi kiritilgan. qaysiki 
bu tushuncha bikrlikka teskari bo'lgan miqdorni anglatadi:

W = l/ j  mm/kO (mm/N) yoki W-\ ( )W)/ j  mk/kG (mk/N).

Hu holda kesuvchi asbob qirrasining siljish miqdori у  
quyidagicha ilixlalanadi:

P y i m  _ u /  , 
у  = = P ■ W  mkm.

J y
Texnologik ti/im bo'g'inlarining bikrliklari va moyilligi asosida 

uning clementar bog'liqligini aniqlashdan kelib chiqib. tizim 
bikrligini hisoblash uchun umumiy formula quyidagi ko'rinishga 
ega bo'ladi:

W  = W, + W2 + ... + W„.
Vloyillik qiymallarini bikrlik qiymatlari bilan alniashtirib, 

quyidagi formulaga ega boMamiz:
i /  j  = 1/У1+1/Л +—+1/Л»

bunda, j r j 2, . . . , jn lar alohida olingan /venolaming bikrliklari.
Yuqorida keltirilgan texnologik ti/imning clcmeutlariga kesish 

kuchining radial yo'nalishi bo'yicha teng ta'sir etuvchi P y ko'pnxi 
ta'sir etishi isbotlangan. Shunga asosan texnologik ti/.im 
elementlarining deformatsiyalanishlarini: old hamda ketingi 
babkalar, ulaming shpindeli va pinoli. old va orqa babkalarga 
o‘maliluvchi marka/lar yoki uchquloqli patron va ketingi maikaz, 
tanavor hanimasini yig'indi siljishi (delbrmatsiyalanishi) у , — 
bir tomondan; dastgoh supporti: pastki va ustki karetkalar. keskich 
tuto.ich va keskich barchasining yig'indi siljishi y j  — ikkinchi 
tornondan teng ta'sir etuvchi Py kuchning hosilasi deb qaralsa. 
unda umumiy yig'indi siljish (deformatsiya) (2.14-b rasm):

y z  = + y 2 . (2.34)
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Hu ikki guruh elemcntbming bikrliklari j \ ,  j ,  lar ham kesish 
jaiayonida lurli qiymatbiga ega bo'ladi. 2.14- b rasmdan ko’rinib 
turibdiki markazlarga о 'm atilib, ishlov berishda keskich Ku S —S  
chi/ig*'Sa berilgan (1^) kesish ehuqurligiga so/langan. Surish 
harakali berilib, kesish ja rayon i boshlanishi bilan texnologik ti/im  
dem entiari bikrligiga qanb ma lum miqdoriaiga deforma tsiyabnib 
keskich cho'qqisi va kesish chi/ig'i o'/garadi va bu o ‘/garlsh 
clcmentlar bikrliklari muvozanatlashuvidan kelib chiquvchi - 
muvo/anatiashuvchi miqdorgacha davom ctadi. Sxcmalardan 
ko'rinib luribdiki. bikrliklar (/', =7,) leng bo'lsa ) \  =  y , bo'ladi va 
± y m ^ 0 , keskich hob ini egalbydi; bikrliklar (j\ < j 2), (/( > j , )  
tcng bo‘lmasa ± y m * 0  kcskich mos ravishda K 2 va A', holatbrni 
egalbydi. Muvo/anatiashuvchi siljlsh ± y m quyidagi tcnglamabr 
bo'yicha aniqlanadi va и y m = ±0,5 miqdor oralig'ida joylashadi 
(2.15-rasm).

a) b)

2.15-rasm. ± y m m uvo/anatiashuvchi siljishni aniqlash sxem alari:
a) (+>•„) ni aniqlash sxemasi (2.35); b) (—ym )ni aniqla.sh sxemasi (2.36).

+ Ут = 0.5(У, -  у 2) = 0,5 • 1\ [(./, -  j \ ) /(./, • j 2)], (2.35)

~Ут =0,5(y2 - У|) = 0,5• - j 2)l(j\  Л)]- (2.36) 
Qachon texnologik ti/im elcmentlarining bikriikbri oVaro tcng 

V r  Л) yoki tcng emasliklarini aniqlash muvo/anatiashuvchi 
± >’* =0 tcng yoki 0 ga tcng cmasligini aniqlashga olib keladi.
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Buning natijasida TT ning bikrligi manfiy bo'lish mumkin deb 
qarashlarga chek qo‘yiiadi. Bundan xulosa sliuki. muvozanat- 
lashuvchi siljishning yo'nalishi musbal yoki manlly (± > m) 
bo'lishi mumkin va bu tanavor hamda keskich lomonlaming 
bikrlikiariga bog'liq.

Muvo/anallashuvchi slljish ( y j  deb. texnologik ti/im ele- 
mentlarining bikrliklari va teng ta’sir etuvchi kesish kuehlari- 
ning bir xilda entasligidan scxlir bo‘luvchi elastik siljLshlari ayri- 
masining yarmiga teng bo'lgan miqdoiga aytibdi. U o'/iga xos grafik 
bo'yicha aniqlanadi (2.15-rasmga qarang).

(2.35) va (2.36) formulalar bo'yicha muvo/anatli ( ± y m) 
siljishni aniqlovehi nomogrammalarqurish mumkin.

Hisoblashlarda kesish kuchini lurli ishlov bcrishlar (yo'nish. 
parmalash, fre/alash, jilvirlash va boshqaiar) uchun taklif etilgan 
formulalardan foydalanib aniqlanadi. Oldingi texnologik o'tuvlaming 
elastik dcformatsiyalanishdan hosil bo'lgan xatoliklar kcyingi 
o'tuvlarda to'la yo'qotilishi mumkin emas, biroq ular doimo 
kamayib borishi /arur.

Fara/. qilaylik. tanavor konusshaklga ega (2.16-a rasm). Kesish 
chuqurligi o'zgaruvchan bo'lganligi sababli yo'nib ishlangan detal 
ham xuddi shunday ko'nussimonhkka ega bo'ladi.

2 16-rasm. Klastik dcform atsiyalanishdan xatolik lam i hisohtash sxernasi:
a—ko'nissimon; b— notekis yon sirt; d—ovalsimon ko'ndahing kesim.

U/.unligi I. tanavorning birlamchi ko'nussimonligi
t̂an -  2 /^ (^ rmax  ̂h e r  min



belgiiangandan keyin olamiz:
* d  ̂̂  Д^/т«х q̂olmm ) •

Xatolikning kichiklashish koeffilsienti

| tr f ^qolmta. tqolvnxn

k , ~ f — —  (2 -37> 1 tail 1 ber max f be r  min

Yuqoridagiga o'xshash tanavorning yon sirti notekis (2.16- h 
rasm), ya'ni aylanish o'qiga порсфспсНЫаг bo'lsa ham yuqorida 
keltirilgan formulate ro‘z kuchini yo'qotmaydi. Ishloygacha tanavor 
yon sirtiga urishi tUrmn -1 Ыгтт ga teng, ishlovdan keyin esa 
fhrim»  ̂ber no ga teng bo'ladi. Xatolikni kichiklashish koeffit- 
sienti yuqoridagi (2.37) formula bilan aniqlanadi. 2.16- d rasmda 
tanavomi ko'ndalang kesimi ovalsimonlik shakli berilgan. Bu holda 
ham yuqoridagi (2.37) formula qoidasiga bo'ysunadi va hisoblanadi.
Tanavor ovalsimonligi ^ « - ^ = ^ „ , . - 2 / ^  ga,

DqoJmax ~~ ^ q o lm m  ~~ ^ q o l  max qol mm  gH  tC I lg  Ь О  l t f d i .

Tahlil qilish jarayonida shunday holallar uchraydiki, texno
logik tizimning o'zgaruvehan bikrligini keskichning har xil holatini 
hisobga olLsh zarur bo'ladi. Shunday. tokarlik dastgohida tanavor- 
larga ishlov berishda (2.17- a rasm), keskich asbob o'ng yon 
sindan chap yon sirtgacha 1. masofani bosib o'tadi. Keskichning 
o'ngchetki holatida elastik detbrmatsiya keiingi babkaning bikrligi 
bilan aniqlanadi, old babka esa kesish kuchi ta’siriga qarshilik 
ko'rsatmaydi. Keskichning chap chetki holatida esa teskarisi. 
Agar, tanavomi absolut bikr deb qabul qilib, texnologik 
tizim elementlari bikrliklari har xil bo'lgan holatlar 2.17- 
rasmda ko‘rsatildi. Tanavorlar amalda doim oxirgi bikrlikka ega 
va ularni hisobga olmaslik mumkin emas. IJndan tashqari, ular 
Pog'onali shakllardan iborat. Shuning ushun bunday vallaming 
defomatsiyasini pog'onali balkalarning deformatsiyasi deb 
qarab, materiallar qarshiligi kursining formulalarini qo'llab 
hisoblash lozim. Hisoblashlami soddalashtirish maqsadida kelti- 
n &an diametr dan foydalanamiz.
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2.17-rasm lanavorlarni yo 'a ish  sxem asi: (a )  va to karlik daslgohi 
ck im n lla r in in ” bikrliklarining (urii n isbatlaridagi elastik  

dcfom atsiyalanish  grafiklari (b , d, c )

* 1 —

<N 
T J ,

О
■°1

F F fL*
I  L2

---------- i i ____________>

m

и L3. &
L5

a) b)
2.18-rasm. I'og'onali vallam ing ko'rinishlari.

Pog'onalari bir tomonga joylashgan val lurkumidagi detallar 
uchun (2.18-a rasm):

=X£/-/'/Z /-’X=1
pog'onalari ikki tomonga joylashgan vallar uchun (2.18-b rasm)

* ы = Л > й / £ ' , .
V »=i

bunda n — val pog'onalarining soni.
To'g'ri tu/ulgan TJ, texnologik ti/im elastik itarilib siljishiga 

qaramasdan, harbir kcyingi o'tuv oldingisiga qaraganda yuqoriroq 
aniqlikni ta'minlashi zarur. Ammo. faqat texnologik lizim bikriigiga 
qo‘yilgan ma'lum Uilablarga rioya qilinsagina bu talab ta’minlanishi 
mumkin. Bu talablami quyidagi fikr yurilishlar asosida o'mat Ish 
mumkin.
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Aniqlash kocftitsicnti A.',,. = Дл,/А у, bunda Ay — oldingi 
oMuvdan qolgan xatolik. Ko'rinib turibdiki. ya'ni A„V<1. Bu verda 
texnologik ti/im moyilligini qo'llash mumkin:

у  = p  / j  = p - w .
Hastik deformatsiyaiaг ayirmasini quyidagicha yozish mumkin:

^  у  ~  Р ут ах  ^  шях — ^ y m in ^  mm •

Bu formula bir detal uchun ham partiya detallar uchun 
ham ishga yaroqlidur. Detaining ma’lum kesinni uchun moyillik 
W  =  const, kesish kuchi P, esa asosan kesish chuqurligi / ning 
oVgarib turishi hisobiga o'/garadi. Bunday kesim uchun:

д = W(P -  P )У ' углах л угаш /•

CSy\ iHB)n = C, ni hisobga ohb, quyidagiga ega bo'lami/:

Bu holda:
* 0> - A , ) ' ] / A ,  < 1 .

Aniqlashtirishni amalga oshishi uehun quyidagi shart baja- 
rillshi kerak:

( \kv\ t1 - 0 - A 4)x]< A ,.
Shuning uchun texnologik ti/im uchun quyidagi shart baja- 

rilishi zarur
J P < A , / C , [ r ' - ( / - A , ) x].

Agar bu shartga riova qilinmasa, tanavorning aniqligi har bir 
o'tuvda kamayib boradi.

Shunday qilib, yuqorida keltirilgan formulalar kutilayotgan 
A aniqlikning o'sha tashkil etuvehisini aniqlash imkonini benidi 
(yig'indi xatolik formulasiga qarang*) u texnologik tizim elastik 
deformtsiyalari ayrimasiga bog'liq.

h) d a stg o h  b ik rlig in i h a h o la sh  u su lla r i

Dastgohning bikrligini baholashning quyidagi usullari mavjud:
I. Statik usul, bikriik miqdorini dastgoh ishlamay tuiganda aniqlash.
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2. Dinamika usuli, P.I. Tash asbobi bilan aniqlash.
3. Ishlab chiqarish usuli, tanavorga ishlov berish orqali aniq

lash (bikriik miqdorini amaliy aniqlash ham dinamika usuliga 
kiradi).

/. Stalik usul. Bikriikni aniqlashning eng sodda va keng 
tarqalgan usuli statik usuJ hisoblanadi. Bu usulda dastgoh bikdigini 
aniqlashga muhandis K.V.Votinov va professor A.P.Sokolovskiylar 
asos solgan (2.19-rasm).

2.14-rasm. К. V. Yolinovning tokarlik dastgohi bikdigini statik aniqlash:
a—sxemasi va b—grafigj. I—indikatorli qurilma; 2—sJipindcl;

3—sim arqon; 4—g'altak; 5—kronshtevn; 6—yuk.

Statik usulning eng oddiy sxemasi dastgohni faqat bitta tashkil 
ctuvchi kuch yordamida yuklash bo'lib hisoblanadi, masalan, 
bikrlikni aniqlashning ashbu sxemasi K.V. Votinov tomonidan 
ishlabchiqilgan. Bunda ishlamaylurgan tokariik dastgohi shpindclini. 
ketingi babka penolini va markazlarga o'matilgan tanavomi maxsus 
qurilma va o'lchagich asbob (2.19- a rasm) orqali P> va ft  yoki Л, 
P- va Px kuchlari orqali yuklash ancha aniq natijalar beradi. 
O'tkazilgan qator ilmiy tadqiqotlar shuni ko'rsaldiki, dastgoh 
shpindclini P ,v a Pz kuchlari bilan baravaryuklanilganda tizimning 
bikrligi Py kuehi bilan yuklagandagiga qaraganda kam bo'larckan. 
Dastgohlar statik bikrligini aniqlashda o'ziga xos tavsifnomalar 
tuziladi. Tavsifnomalaming yuklash va yuksizlash gralik chiziqlari 
bir-biriga mos tushmaydi (2.19- b rasm), bu esa yondashgan yuza- 
larning ishqalanish kuehi ta'siri bilan shartlanadi. Yuklash vaqtida 
ishqalanish qo'yilayotgan kuchga, yuksizlashda esa elastik kuchga

a)
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qarshilik ko'rsatadi. Bu esa ma'lum miqdorda tizimdagi lirqishlar 
bilan shartlanadi. Statik yuklashning yuqorida ko’ribchiqilgan hammn 
ko’rinLshlari u yoki bu darajadagi aniqlikda ishlamayotgan dastgoh 
birikmalarining holati haqida tasawur beradi. biroq dastgohning 
ish vaqtidagi bikrligi haqida to’liq tasawur bermavdi.

Professor A. P. Sokolovskiy ham statik uslubda Py, Px va P- 
Icuchlari bilan deformatsiyalovchi maxsus moslama konstruksiyasini 
yaratdi va uni dastgoh marka/Jariga o ’matib ti/im bikiriigini amaliy 
aniqlash taklilini kiritdi.

Odatda, statik tekshiruvlar hikrlikning kesish sharoitidagi 
tekshiruvlariga qaraganda oshiqroq qiymatni ko’rcatadi. 1/JanLshlar 
natijasida Sankt-Peterburg va Toshkent politexnika institutlarida 
ti/im hikriigini aniqlash ning yangi dinamik usullari Lshlab chiqildi-
— zinali kesib qirindi olish va diametiiami o’kiiab, ayrimasi bo’yicha 
xulosa chiqarish hamda ekssentrik opravka yordamida yuklash va 
yuksizlash grafigini qurib xulosa chiqarish (masalan, Tosh Pl- 
pribori bilan). Oxirgi usul qirindi olinmasdan natija beradi.

2 .4 .6 . Dinamik usul. Tosh P. I-Fiks- Margolin asbob 
yordamida tokarlik dastgohi bikiriigini aniqlash

ToshPl pribori asosan quyidagi qismlarni: 1-ekssentrikli val- 
opravka; 2-korpus-ushlagich (dastgoh keskich ushlagichiga o’rna- 
titidi); 3-o’/j yozar kallak; 4-qog‘o/. o ’matiluvchi haraban; 5-yuk- 
lama beruvchi g’altakli (rolikli) plastinkasimon elastik prujina; 6- 
o’ngga, chapga buriluvchi disk; 7-tros (disk 6 va aylanuvchi baraban
4 ni o ’zaro bt)g*lash uchun); 8-kalka qog’o / va indikatorli so/Ja- 
gichlami o‘z ichiga obdi (chizmada ko’rsatilmagan) (2.20-rasm).

- 20 rasm. Hikrlikni kalkaga dinamik usulda am aliy yozib beruvchi 
l ash PI prihorining prinsipal sxernasi.
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Hu usul bo'yicha dastlab ekssentrikli opravka shpindclga yoki 
cksscntrikli val lokarlik dastgohi markazlariga o'rnatiladi, asbob 
esa keskich tutqichga o'rnatiladi. Ekssentrikli val bo'yni 
(opravka)da 4 ta vintli to'rt yo'ualish bo'yicha so/lanuvchi vtulk;i 
joylashgan. indikatorli so/lagichni kcskich ushlagichga mah- 
kamlab. so/lanuvchi vtulka bclbog'i bilan (utashlirib to'rtta 
vinlning biltasini bo'shatib. qarama-qarshisini burab qotirib. 
valning radial urishi eng minimal bolgunga qadar (indikatoming 
nolga yaqin holatigacha) so/lash davom etliriladi. Q og'o/ 
o'rnatiluvchi baraban 4ga kalka qog'o/i X o'rnatiladi, o ‘/i yo/ar 
kallak 3 pcrosi varonkasiga o/gina tush quviladi, supportni g'altakli 
prujina 2 g'altagini ekssentrikli val 1 ekssentrikli bo'yini bilan 
tutashguncha surib keltiriladi va peroni qog‘oz ustiga qo'yib 
yuboriladi. natijada kalka qog'o/da bikrlikni tasvirlovchi grafik 
yozib olinadi.

Yozishdan oldin esa ekssentrik valg:i aylanma harakat beriladi. 
Ekssentrikli val aylanayotib о '/.ining ekssentrik qulog'i bilan g'altak 
orqali prujina qaishiligini yengib o'tishiga to'g'ri keladi va texnologik 
tizimni dinamik holatda deformatsiyalaydi.

ToshPI pribori yordamida Toshkcnt mashinasozlikzavcxllariga 
yangi keltirilgan tokariik dastgoh la ridan tortib, bir necha yil ishlab 
qo'ygan dastgohlarning bikrliklari tekshirilib, tegishli xulosalar 
chiqarilib. и yoki bu dastgohlarning bikrligini oshirish va ta'mir- 
lash bo'yicha tavsiyanomalar bcrilgan. Hu priborning muallili 
ToshFI pmfcssori G.B. Fiks-MargoUn bo'lib. mualliflik guvohno- 
masi va patentini olgan.

2 .4 .7 . Ishlab chiqarish usulida tizim 
bikrligini tekshirish

Hu uslub bevosita ishlab chiqarish sharoitida qo'llaniladi va 
eng sodda usul hisoblanadi. Ti/im bikiriigini bu usulda tekshirish 
uchun. val shaklidagi tanavor tokariik dastgohi patroniga o'rnatiladi. 
Dastgohni ishlatib keskich asbobni ma'lum kesish chuqurligiga 
sozlab val yon yuzasidan boshlab kalta masofaga ishlov beriladi.

92



kcskichni support bilan o'ngga surib kcskichni yana juda ham 
kichik miqdorli kesish chuqurligiga (ishlovda (i/imni de format - 
siyalamaydigan kesish chuqurligida) so/lab u/unroq masofaga 
ishlov beriladi, so'ngra valning ishlov berilgan kalta va u/un 
uchastkalaridagi diametrlari mikromelr yordamida o'lchanadi. 
Oiehab olingan diameirlar ayrimasining yamii bi/ga texnologik 
li/ini de forma t siyasi miqdori у  ni beradi.

Xuddi shunga o‘xshash pog‘onali vallarga ishlov berib ham 
liar xil pog'onalar uchun bikrlik miqdorini aniqlash mumkin.

Р.Л. Koroblyov tcxnologik ti/imning bikrligini aniqlashning 
boshqa usulini taklif ctgan. Ushbu usulning mazmuni, keskich 
asbobni to'g'ri hamda teskari surish usuli bilan ishlov berishda 
olingan detal o ‘lehamlalining farqini o'lchashdan iborat. To‘g‘ri 
surishda ti/im elastik siljishi natijasida kcskich asbob ishlov 
beriluvchi yu/adan qochadi. Teskari surishda esa asbobdagi 
yuklanish butunlay yo'qolib, so/langan holatga qaytayotganda 
uneha katta bo'lmagan qirindi oladi. Ushbu qirindining qalinligi, 
Ishlov berishga mo'ljallangan qo‘shimga, ti/im bikrligiga, surish, 
ishlov beriluvchi material qattiqligiga va shu kabilarga bog'liq.

Agar n sondagi detallar kcskichni to'g'ri surish va shuncha 
sondagi detallar teskari surish bilan ishlangan bo'Lsa, u holda 
bir xil shart-sharoitda olingan dctalbr oMchamlarining farqi ti/im 
bikrligi me/oni deb qabul etiladi. Ushbu Q0 miqdor ti/imning 
normal ishlov berilgan detal yuzasiga qarab hlsoblangan elastik 
siljishi hisoblanadi. Hu usul ishlab chiqarishda partiya detallaiga 
Ishlov berishda tajriba o‘tka/.ib, kcrakli mtija olish imkonini beradi.

Teskari surishda niikm n bilan hisobbnuvchi qirindi chiqqanligi 
uchun detal oxiig i o lch a m la ri ancha yuqori aniqlikda oMehanadi. 
Bunda asbobso/lik  mlkroskoplardan ham foydabnish  mumkin.

Dastgohning bikrligini aniqlashda detalga ishlov berish 
aniqligiga ko'proq ta'sir etuvchi birikmabr bikrligini ham hisobga 
olish zarur. Agar detal patronda Ishbnayotgan bo'Lsa. oldingi 
ЬэЬка, patron va support bikrligi, markazda Ishbnayotgan bo'lsa 
o|dingi, ketingi babkal ar, marka/lar va support bikrligi hisobga 
ohnadi va hoka/o.
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Yuqoridagi mulohazalardan xulosa shuki. yuqori aniqlikka 
erishish uchun texnologik tizim ham yuqori bikrlikka ega bo'lishi 
zarur, a',batta.

Hav bir dastgohning pasportida uning bikrlik tavsilnomasi 
bo'lishi tcxnologga unumli keslsh rcjimi tayinlashda katta yordam 
bcraui.

2 .4 .8 . Texnologik tizimning haroratdan 
dcformatsiyalanishi

Dastgohlaming u/Juksiz ishlashidan, uning ba’/ i  birelcment- 
lari asta-sekin qi/ib borishi. tanavorlarga Ishlov berish ning slste- 
matik o'zgamvchan xatoliklari paydo bo'llshiga olib keladi.

Dastgohlar va ulaming alohida qismlari (shpindel-babkasi, 
stollari. staninasi, ketingi babkasi va boshqalar) isishining asosiy 
sabablaridan. dastgohning harakatbnuvchi mexanizmlarida (pod- 
shipniklarida, tlshli u/atmalarida) Lshqalanlshgakuch sarflash, 
suyuqlik u/atmalarida, elektr qurilmalarida. ichiga o ’matilgan 
elektr motorida hamda sovutgich suyuqlikning kesish /onasidan 
toshib chiquvchi issiqlikka va tashqi manbalardan (yaqin joylash- 
tirilgan batareyalardan), tashqi quyosh nuridan o‘zo*mida yotib 
qi/.ishlar hisoblanadi.

Aniqlikka jiddiy ta’sir qiluvchi sababga shpindel babkasining 
qi/ishi kiradi. Ishlash jarayonida dastgoh shpindel babkasining 
asta-sekin Lsib borishi va uning vertikal hamda gorizontal (Lshehiga 
qarab) yo'nalishlarida siljlshi kuzatiladi.

Bunda oldingi babka qutisining har xil nuqtalarida 10 dan 
50°C gacha hamratda issiqlik o ’/.garib boradi. Eng yuqori daraja
dagi issiqlikshpindel podshipniklari va te/.yurar vallar podship- 
niklari o’mashgan joylarda bo'lib, koфUsli detallar o ’rtacha haio- 
ratidan 30—40% ga ortiqroq bo'ladi.

2.21-rasmda tokarlik dastgohi oldingi babkasining shpindeli 
o'qining gori/.ontal yo'nallshidagi siljlshi ko'rsalilgan. Dastgoh 
yutgi/ilgandan so'ng boshlang'ich davridagi Isishi, shpindclni 
lshehiga qarab siljlshiga olib keladi.
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Bu esa ishlanuvchi lanavor (yirik vallami ishlashda) o'leham- 
larini. shaklini u/.luksiz ravishda o'zgartirib borib, sistematik 
o'zgaruvchan xatolik paydo bo'lishiga sababchi bo'ladi.

Ko'rinib luribdiki. sistematik o‘zgaruvchan xatolik oldingi babka 
shpindeli o'qini gorizontal surilishining ikkilangan miqdoriga teng.

Tajribalar shuni ko'rsatadiki, tanavoriami patronda ishlashdagi 
gorizontal surilish. markazlarda ishlashdagiga qaraganda ko'proq 
bo'lib, 17 mkm gacha yetadi.

Shpindel aylanishlar soni n ni orttirilganda uning sil jishi pro- 
porsional ravishda ortadi.

2.2l-rasm. Tokariik dastgohi old babkasi o'q ining m arka/larda ishlov  
berganda haroratdan q i/ishida g o ri/o a ta l siljishi.

Shpindel o'qining siljishi kuzatiluvchi oldingi babkaning hartb 
rati 3—5 soatni tashkil qiladi. bundan keyin esa hamrat va shpindel 
o'qi holati muvozanatlashadi. Dastgoh to'xtatilganida. u asta- 
sekin soviy boshlaydi va shpindel o'qi o'z holatiga siljib qaytadi.

Bundan shunday xulosa kelib chiqadi, ya’ni dastgohning 
deformaLsiyasi bilan bog'liq bo'lgan ishlov berish xatoligini yo'qo- 
tish uchun, dastgohning 2—3 soatlar ichida salt yurishida boshlan- 
g'ich qizdirilishi zarur bo'ladi. Navbatdagi tanavorga Ishlov berishni 
esa dastgohga dam bermay bajarishga to'g'ri keladi.

2.4.9. Keskich asbobning issiqlikdan dcformatsiyalanishi

Kesish zonasida chiquvchi issiqlikning ba’zi bir qismi keskich 
o'tib, uning qi/.ishiga va o'lchamlarining o'zgarishiga olib
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Tokarlik ishlov berishda texnologik tizimning issiqlik dc for
ma isiyasiga bog'liq bo'lgan eng katia xatolik keskichning qizishdan 
u/ayishi hisoblanadi.

Legirlangan o, =  1080 MPa (110 kgs/mm) po’lat T15K6 
plastinkali, quloch u/unligi 40 mm va ko'ndalang kesimi 20 x 30 
mm keskich bilan yo'nilganda, keskich u/ayishi to’xtaydigan 
issiqlik muvozanati taxminan 20—24 daqiqa u/Iuksi/ Lshlagandan 
keyin ro’v beradi (2.22-rasm).

Alp. mwn

2.22-rasm. Keskich tanaffius bilan ishlashini uning issiqlik  
dcform atsiyasiga ta’siri:

1—keskichning sovishi; 2—keskichning uzluksiz ishlashidan qi/Lshi: 
3— tanalTas bilan Lshlash sharoitida. ЛLnmk — keskichning mashina 

vaqlidagi uzayishi; ,\LM — keskichning tanalTusda qisqarishi.

Yumshoq po’latga ishlov berishda rasmda ko’rsatilgan 
qonuniyatning umumiy xarakteri saqlanib qolib. 12 daqiqa uzluksi/ 
ishlagandan keyin keskichning issiqlik muvozanati ro’y beradi 
Keslsh tczligi, kesish chuqurligi va surish miqdori oshirilganda 
qi/ish tezlashadi, jumladan keskich uzayadi. Keskich uzayishiga 
uning dasta qulochi u/unligi katta ta’sir ko’rsatadi. Masalan, 
keskich qulochini 40 mm dan 20 mm gacha kichiklashtirilganda 
uniiig u/ayishi 28 mkm dan 18 mkm gacha kamaygan.

Keskichning qi/Lshi va uzayishi ishlanuvchi material qattiqligiga 
to’g’ri proporsionaldir.

Tabiiy sovitgichsiz ishlash sharoitida keskichning u/ayishi 
30-50 mkm gacha yetadi. Sovitgichlarni mo’l-ko llik bilan sarllah
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so v itilg an d a  keskichlaming uzayishi 3—3,5 marta kamayishi 
kuzatiladi.

Keskichning \L . (mkm) uzayishini issiqlik muvo/anatlashgan 
sharoitda quyidagi formula bilan taxminan hisoblash mumkin:

&'/, = С  ■ (I, / F) ■ ctv ■ (t ■ s)°-7i ■ 4 v  (2.38)
Bunda: С — doimiy (v = 100—200 m/min. /< 1 .0  mm,

5 < 0,2  mm/ayl. С = 4 ,5  bo'ladi): It — keskich qulochining 
uzunligi. mm da; F — keskich ko'ndalang kesimi, mm.

Issiqlik muvozanatlashgunga qadar bo'lgan boslilang'ieh 
ishlash davrida keskichning uz.ayishi ishlanuvchi tanavorlar 
o'lchamlarining uzluksiz o'zgarishi (tashqi ko'rinishi uncha katta 
bo'lmagan tanavorlarda) yoki yuzalarning shakl o'zgarishi (katta 
o'lchamli tanavorlarda) kuzatiladi.

Tanavorlarga mashina vaqtiga teng (Ттмь) tanaffus bilan ishlov 
berishda. kesish jarayoni to'xtatilgan paytdan boshlab, keskich 
asbob soviy boshlaydi va u qisqarib boradi. bu sovish navbatdagi 
tanavorni kesish davrigacha (o'lchab bo'lib) davom etadi. Bu 2.22- 
rasmdagi grafxkdan ham ko'rinib turibdi.

A.P.Sokolovskiy tuzgan egri chiziqlar shuni ko'rsatadiki. 
tanavorlarga mashina vaqti tanalTusi bilan islilov berilganda 
keskichning issiqlik deformatsiyasi, shuningdek ishlov berish 
harorat xatohgi sezilarli miqdorda kainayadi.

Keskich. mashina vaqti tanaffusi bilan dam oldirib. ritmik 
ishlatilsa, uning uz.ayishi A/u taxminan quyidagi formuladan 
topiladi:

= Ч  -  Г“ * -  mm, (139)
*  rna*h *  tau

bunda Тип — keskich ishlashining tanaffus vaqti. min.
Ritmik ishlaganda tanavorning issiqlik deformatsiyasi doimiy 

bo'ladi. Ritmiklik yo'q bo'lganda ba’zi bir tanavorlaming issiqlik 
defonnatsiyalari ham turUcha bo'hb, tanavorlar o'lchamlarini 
yoyilib joylashishiga olib keladi.

Dastgoh va asbobdan tashqari tanavor ham haroratdan defor- 
matsiyalanib. ishlov berish aniqligiga jiddiy ta’sir ko'rsatadi.
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Iеlilash jarayonida. kesish zonasida issiqlik paydo bo'lib. tanavorni 
qizdiradi. Ko‘p sonli o'tkazilgan tadqiqotlar ko'rsatadiki. asosiy 
issiqlik qirindida to'planadi. Ishlanuvchi tanavorga esa kam 
iniqdorda issiqlik o'tadi. Bu (ikr tashqi yo'rnsh, ya’ni frezalash, 
randalash, ichki yo'nish, tashqi sidirish amallarini bajarish 
uchun haqqoniydir. Parmalash usulida esa issiqUkning ko'p 
miqdori tanavorda qoladi.

Tekshirishlar shuni ko'rsatadiki, tokarhk ishlov berishda 
50—86 % issiqlik qirindi bilan chiqib ketadi. yuqori tezlik bilan 
kesishda esa halto 90 % gaclia: 10—40 % issiqlik keskichga o'tadi:
3—9 % issiqUk tanavorda qoladi va 1 % ga yaqini tashqi muhitga 
tarqaladi.

Parmalashda 28 % paydo bo'luvchi issiqlik qirindiga o'tadi: 
14,5 % parmaga o'tadi; 52,5 % tanavorda qoladi va 3 % tashqi 
muhitga tarqaladi.

Tanavorlaming liaroratdan uzunligi bo'yiclia kengayislii (defor
ma tsiyalanishi) quyidagi formuladan topiladi:

Д£ = ccL(AT) , (2.40)
bunda: \  — haroratdan kengayish; a  — tanavor materialining 
cliiziqli kengayish koeffitsienti: L — tanavor uzunligi; A,.— haro- 
rat darajasining larqi.

Misol. Tokarhk shpindelniing uzunligi L  = 800 mm. materiali 
po'lat 45, ^ = 1 0 °  va po'lat uchun a  = 0.000012 ga teng. 
Shpindelning haroratdan o'qi bo'ylab uzayish miqdari Д, 
amqlansin.

Yechish. Berilganlami (2.40) formulaga qo'>ib liisoblaymiz va 
shpindelning haroratdan uzayishi \  = 0.000012-800 10 = 0.096*0.1 
mm ga teng ekanligini anicilavTniz. Amalda. albatta bunday bo'lisliiga 
yo‘l qo'ymasdan chorasini ko'rish zarur.

2.4 .10. Ichki kacblanishniug aniqlikka ta'siri

Ma’lumki, tanavorlardagi mavjud bo'lgan ichki kuchla- 
nishlar inuvozanatlashgan bo'lib, tashqi muhitdan bironta ta’sir 
ko'rsatilmasa bu kuclilaimlilar o‘z holatini va shaklini o'zgarmas 
saqlaydi.



Bu hodisa ko‘p holatlarda sezilarli bo'lntay, mashina va 
jnexanizmlar yig'ilib ekspluatatsiya qilinishi davTida, vaqt o'tishi 
bilan yuzaga chiqib o'z ta’sirini ko'rsatishi mumkin.

Tanavorlarning bu ichki kuchlanishlari ko'pincha ularni 
quyishda, shtamplashda, termik ishlov berganda va har xil texno
logik amallarni bajarishda. tanavor tanasi uchastkalari ning notekis 
sovishidan paydo bo'lishi mumkin.

Icliki kuclilanishga ega bo'lgan tanavomi dastgohga o'rnatib, 
ustidan bir qatlami kesib tashlansa, ichki kuchlanish muvozanati 
buzilib. bu icliki kuchlanishiar qaytadan taqsimlanib, tanavorning 
shakl o'zgarishiga olib kelishi mumkin.

Bu kuchlanislilar quyidagi usullar yordamida kamaytiriladi:
1. Tabiiy qaritish (eskirtirish).
2. Sun’iy qaritish.
3. Tanavordan oVgaruvchan tok o'tkazish yo‘li bilan.
4. Tanavorlami bolg'a bilan taraqlatib bolg'alash yo'h bilan.
1. Tabiiy qaritish  usulini qoTlashda, gabariti katta bo'lgan, 

quyish va shtamplashdan tayvor bo'lgan tanavorlar birlamchi 
dag'al ishlovdan keyin korxona binosi tashqarisiga ochiq may- 
donga olib chiqib. ma’lum joyga yoyib qo'yiladi va yarim yil, bir 
yil, ya’ni ma’lum mudat oralig'ida saqlanadi. Tabiiy muliitda; 
yomg'ir, qor yog'ishi, quyosh nuridan qizishi. sliamol tegishi 
natijasida ichki kuclilanish asta-sekin kamayib boradi. bu 70—80% 
gacha kamayishi mumkin.

2. Sun'iy qaritish usuli ko'pincha termik pechlarida bajariladi. 
Buning uchun tanavor katlaligi termik peclilariga sig'adigan bo'lislii 
kerak. Bu usul ham nisi»tan oddiy bo'lib. pechlarga joylashtirilgan 
tanavorlar ma’lum harorat olguncha qizdiriladi va ma’lum vaqt 
uslilab txu-iladi. keyin ma’lum darajagacha sovitiladi hamda yana 
shu haroratda ushlab turiladi va hokazo. Bu jarayon bir necha 
soatdan bir, ikki sutkagacha va ichki kuchlanish miqdori minimal 
qiyniatga yetguncha davom ettiriladi.

3. Tanavordan o'zgaruvchan tok o'tkazish va 4-tanavorlarni 
taraqlatib bolg'alash usullari yaxshi natijalar bermaganligi sababli 
juda ham kam qo'llaniladi.
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Yuqorida ko'rsatilgan lanavorlar deformatsivasi ichki kuchlar 
ta'sirida dctallarga sistematik geometrik shakl xatoliklarini paydo 
bo‘lishiga ichki manba bo'lib xizmat qiladi.

2 .4 .11. Asboblarni bcrilgan oMchamga so/lash xatoligi

Asbobni berilgan o'chamga sozlash xatoligi deb asbobni 
dastgohga o'rnatishda sozlanuvchi o'lchamiaming maksimal va 
minimal oralig’idagi masolaga aytiladi. Bu xatolik. qoidaga binoan. 
qo'llaniluvchi asbobni sozlash usuliga bog'liq.

Asbobni berilgan o'lchamga sozlashning quyidagi usullari 
mavjud:

1) sinaluvchi detallar bo'yicha:
2) etalon bo'yicha;
3) tayanchlar bo'yicha:
4) indikatorlar bo'yicha:
5) ishclii kalibrlar bo'yicha;
6) maxsus optik va boshqa asboblar qo'Uash bo'yicha.
Bulardan ba'zi birlarining izohlari quyida keltiriladi.

1. Sinov yurishlar va o'lchash usulida sozlash 
(sinaluvchi detallar bo'yicha)

O'Lnaslashgan keskich asbobni davriy almashtirish. dast- 
gohni har salar bajariluvchi o'lchamga sozlashga to'g'ri keladi. 
Maydoni tor qo'yimlarda asbobning turg'unligi vacjti ichida uning 
holatini detaiga nisbatan o'lchamli yeyilishini kompensatsiyalash 
uchun bir yoki bir necha marta sozlashga to'g'ri keladi. Sozlash va 
rostlashning vazifasi shundan iboratki. ya’ni berilgaii partiyadagi 
hamma detallar bajariluvclii o'lchamlari qo'yim maydoni oralig'ida 
bo'lishi kerak.

Birinchi usul bo'yicha keskiclmi o'matish, berilgan sozla
nuvchi o'lchamga dastgohda sinaluvclii detailarga ishlov berish 
bxlan ketma-ket yaqinlashish o'tkaziladi. ulaming o'lchamlari 
universal o'lchov asboblari yoki chegaraviy kalibrlar bilan tek- 
sliiriladi. Sinaluvchi detailarni tekshirishdagi, berilganlar bo'yicha 
zarur bo'lgan asbobni siljitish qiymati va yo'nalishi aniqlanadi. 
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Bunda sozlash xatoligi qo'yimning 0,1 qismiga tcng (Люг0.ПТ) 
bo‘lishi lozim.

Ikkiru hi usul bo'yicha keskich asbob lalab etilgan. oldindan 
hisoblangan holatiga na’muna (nusxasi) bo‘yicha (balandlik, 
gabarit) o'matiladi. Asbobni o'rnatish dastgolmi ishlamayotgan 
(statik) holatida yoki undan tashqarida (ajratiluvchi supportlar. 
vo‘nuvchi opravkalar. revolver kallagi va boshqa qurilmalar 
qo'llanilganda) bajariladi.

Birinchi usulning nazariyasi matematika statistikasini qo‘llash 
asosida professor AB.Yaxin tomonidan ishlab ehiqilgan. So/lash 
savollari shuningdek professor Л.Р.Sokolovskiy islilarida ham 
ko’rilgan, qaysiki ishehi sozlanuvchi va statikaviy sozlash oichami 
deb ataluvchi ta’riflarni bergan.

Kesuvchi asbobni har safar almashtirganda yoki har safar 
rostlaganda shunday o ‘matish imkoniyati yo'qki. u dastgohda 
mutlaqo bir xil doimiy holat egallasin Alohida ishlanuvchi detallar 
partiyasi uchun. u har xil farq bilan hosil bo'ladi. Asbobning 
ikkita chegaraviy oralig‘idagi masofani yoki ular holatlarining 
taqsimlanish maydoni ni shartLi ravishda dastgohning sozlash 
xatoligi deb yuritiladi. Bir nechta partiya detallariga ishlov berishda 
ishlanuvchi o'lchamga qo’shimcha xatolik kirituvchi bu miqdorni. 
\  bilan belgilaymiz. \  qiymati dastgolmi sozlash uslubiga bog'liq 
va sozlanuvchi o’lcliamlaming maksimal va minimallari ayirmasiga 
teng. Sozlash xatoligining qiymati sozlovchi malakasi bilan 
aniqlanadi, ya’ni subyektiv omilga bog’liq, shuningdek qo’lla- 
niluvchi o'lchagich asboblar va na’munalar sifati va aniqligi bilan 
aniqlanadi. Sinaluvchi detallar bo’yicha sozlanganda, berilgan 
usulga xos bo‘lgan ravishda sozlash xatoligi shuningdek hisoblash 
noaniqligining funksiyasi bo'lib topiladi. Sinaluvchi detallar 

yicha sozlashda, sozlash aniqligi to'g’risida ishlangan detallami
о lchash natijalari bo‘yicha xulosa chiqariladi.

Olingan o‘lchamlardan odatdagidek olingan o'rta arifmetik 
°  khami, berilgan sozlash usulida partiyadagi detallarning 
U^TMashish markazi qilib olinadi. Sozlovchining vazifasi, shu 
eUj^hlashish markazini imkoni Iwricha sozlanuvchi o'lchamga mos

6 Uvc nuqta bilan to'la mos kelishiga erishishi kerak. Agarda
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sinaluvclii detallar o'lchamlaridan hisoblangan o'rtacha arifmetik 
qiymat sozlanuvchi o'lchamdan farq qiisa. sozlovchi limb yoki 
boshqa qurilma yordamida asbob holatiga tuzatish kiritiladi.

Sinaluvclii detallarni o'lchash xatoliklarini Ао-къ va asbob 
holatini rostlash xatoligi ning mavjudligi shunga olib kela- 
diki. ya’ni egri chiziq guruhlashish markazi har bir partiya dotal
ia n uchun sozlanuvchi o’lchamga nisbatan siljib qoladi. Eng katta 
siljish va tegishli sozlash xatoligi:

Agarda sinaluvclii detallarni o’lchash noaniqligi va asbob 
holatini rostlash xatoliklari. faqat tasodifiy xatoliklarning borhgi 
deb qaralsa. До-th va Ami xatoUklarini qo'shish, kvadrat ildiz 
(tasodifiy xatoliklami qo'shish) qoidasi bo'yicha qo'shish mumkin:

bunda к — Ao-ich va Х ы  qiymatlarni normal qonundan chetga 
chiqishini hisobga oluvchi koeffitsient, к =  2.... 1,2.

Shuningdek. xuddi shunga o'xshash va bun dan ham aniqroq 
formula ma’lum

Аж»1 va До-ichmiqdorlami ma’lumotnoma adabiyotlardan olish 
lozim. (2.43) formuladagi Л*» va Ami qiymatlari radiusga tegishli. 
qiymati esa tanavor diametriga tegishlidir.

Agarda asbobning kerakli siljishini aniqlash, uni hisoblash 
usulini o'zi bilan bog'liq bo'lsa, unda sozlash xatoligi ortadi:

bunda Лы — asbob siljishining hisoblash usulining xatoligi.
Sinaluvclii detallarni o'rtacha arifmetik qiymatini hisoblash 

xatoligi bilan aniqlanadi. Ma’lumki. bu xatolik

Ajilj ~ - ( \ ' l d i + ) .

&tcz = + A rod ) * (2.41)

(2.42)

(2.43)

bunda kial = 1,73; *0>lehl,2.

(2.44)
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АЛи =±<7'Vrt »
bunda. a — o'rtacha kvadrat og'lsh, berilgan ishlash usuli aniqligini 
tavsiflavdi. n — sinaluvchi detallar soni.

Masalan. n — 5 bo'lsa A ha = ^0,45 о  : n = 10 da = ±0,32 cr 

bo'ladi.
Agar da a  — noina’lum bo'lsa. laxminan qabul qilish mumkin:

c r -  T / 6 ,  (2.45)
bunda T — ishlanuvchi o'lcham qo'yimi. Bu holda n = 5 da va 
n =  10 da va hokazo bo'ladi.

Ko'pchilik muallillar hamma ishlov berish hollari uchun 
deyarli yetarli bo'lgan aniqlikda so/Jash xatoUgi = 2cr ga yoki 
д = 0,17; ga teng qilib qabul qilish mumkin, bunda 7b — baja
riluvchi o'lcham qo'yimi.

2. Etalon (na'iniina) bo'yicha so /la sh

Etalon bo'yicha so/Jashda statik usulga yondoshish /arur. 
asbobni kerakli o'lchamga sozlash dastgoh ishlamasdan turgan 
vaqtida olib boriladi. Bu holda texnologik tizim bo'g'inlarining elastik 
deformatsiyalanishlarining etalon o'lchamini mos ravishda 
korrektirovka qilish yo'li bilan, yoki tajriba yo‘li bilan kerakli 
qalinlikdagi shchup taidab hisobga olishga to'g'ri keladi. Etalon 
bo'yicha sozlash boshqa usullarga qaraganda kam vaqt oladi.

Bu usulni ko'p keskichli tokariik dastgohlar?a qo'llaganda eng 
yaxshi natijalar beradi. Keskichning zarur bo'lgan holati radial va 
o'q bo'ylab yo'nallshlarida ulaming kesuvchi qirralaruii etalonning 
tegishli yuzalari bilan tutasliguncha olib boriladi. Oxirida ishlanuvchi 
detallar ko'rinlshida bajariladi va dastgoh markazlariga o'matibdi. 
Etalon o'lchamlari, dastgoh qismlarming kesish kuclii, shpindel 
P°dshi pniklaridagi tirqishbr, va shuningdek, ishlanuvchi yuzalar- 
oagi mikronotekisliklar ta’siridan elastik siqilishini hisobga olib 
b^janUshi kerak, chunki keskichni bo'rtig'ining tagi bo'yicha o'rna- 
|^ d i, bajariluvchi o'lchamni o'lchash esa bo'rtig'ining balandligi

Mcha sanab cliiqilgan omillar yig'indisining ta’sirini. sozlanuvchi
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o'lchamga zarur bo'lgan tuzatish kiritib va bir nechta sinaluvchi 
detallarga ishlov berib. hisobga olish mumkin.

Etalon bo‘yiclia sozlash xatoligini. ya’ni ishlayotgan dastgoh - 
dagi kcskich asbobning holat xatoligini quyidagi formula yordamida 
topamiz:

^  + £<ub.o-rr. , (2.46)

bunda: \ t(!iy — etalonning tayyorlash xatoligi: \ l tay — etalonning 
o'matish xatohgi: Д̂ ьо-.п — asbobni o'rnatish xatoligi.

Agar etalon valik ko'rinishida bo'lsa (tokarlik Lslilari uchun), 
ko'ndalang o'lchamga nisbatan 4 tay qiymatini o'rnatishda uning 
diametri uchun qo'yimning yarmiga teng qilib olish zarur. Bu 
miqdorga. shuningdek markaziy teshiklar o'qiga nisbatan etalon 
bo'ynini ikkilangan ekssentrisitetini qo'shimcha qilish kerak. 
Qo'shiluvchi xatoliklar tasodifiy sabablarga ko'ra tug'iladi deb 
hisoblab, quyidagini olamiz: , \ lb> qiymatini 10...20 mkm oralig'ida 
olish mumkin, etalon bo'yini ekssentrisiteti 5 mkm oralig'ida 
ushlash imkoniga erishiladi. Asbobning o'matish xatoligi A^.,,, 
ni shchup yoki yassi qog'oz bo'yicha 20...50 mkm ga teng qilib 
olish mumkin.

Xatoliklar algebraik qo'shilganda A^ =35...70 mkm ni tashkil 
etadi. Bu xatoliklarni kvadrat Udiz usulida qo'shganda va к = 1.2 
bo'lsa X,, = 30...65 mkm ni taslikil etadi. /V,, katta qiymatlarini 
odatdagi normal aniqlikdagi sozlash kichiklari esa-yuqori aniqlik - 
dagi sozlash deb qarash mumkin.

Dastgolilardan tashqarida keskichlar maxsus moslamalar yorda
mida sozlanadi. Tokarlik keskiclvlarini sozlovchi keng tarqalgan 
moslama konstruksiyasi 223- a rasmda keltirilgan. Keskich (4) kcsuv- 
chi plastinkasi bilan moslama plastinkasi (5) ga taqaladi. Kerak bo'lgan 
L uzunlikka vint (3) yordamida o'matiladi. Indikator (1) o'rtasiga 
qo'yilgich (2) vint (3) bilan tutashtirilgan va bular vintni rostlash 
uchun xizmat qiladi. So/iangan vint (3) kontrgayka bilan qotiriladi.

Ichki vo'nuvchi keskichlar (2.23-b rasm) yuqorida keltiril- 
ganga o'xshash moslamalar yordamida ikki o'zaro perpendikular 
koordinatalar bo'yicha L va tf o'lchanilarga sozlanadi. I liar bitta 
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2.23-rasm. Kcskichlarni so /h sb  iiosh iuasi.

yoki ikkita indikatorga ega bo'lishi mumkin. Sozlash aniqligi 
6.015...0.02 mm oralig'ida yotadi.

3. Sinaluvclii tanavorlar bo'yicha Lshchi kaiihr 
yordamida sozlash

Hozirgi vaqtda. ko’pchilik mashinasozlik zavodlarida ishchi 
kalibrlar bo'yicha sozlash usuli qo'llaniladi. shuningdek bu 
keyinchalik ham ishchi buyumga ishlov berishda loydalaniladi. 
Sozlashdan keyin ishchi. bir yoki bir nechta tanavorlarni 
tayyorlaslii zarur. Agarda o'lchamlari ishchi kalibrda ko'zda tutilgan 
qo'yim oralig'ida bo'lsa, sozlash to'g'ri o'tkazilgan bo'lib. 
partiyadagi hamma delallarga ishlov berishga ruxsat beriladi.

Bunday sozlash usulini qoniqarli deb bo'lmaydi, chunki liatto 
deyarli qulay holda ham. qachon islilash uchun qo'yim taqsimot 
maydonidan sezilarli ortiqcha bo'ladi. unga kafolat yo'q. ya’ni 
partiyadagi detallarning sezilarli qismi o'rnatilgan qo'yim 
chegarasidan chiqishi mumkin, ya’ni ishga yaroqsiz bo'ladi. 
Taqsimot egri chizig'i, qaysiki sinaluvclii tanavor o'lchamiga 
tegishli bo'Ub. qo'yim ichida turli holat egallaslii mumkin va bir 
sinaluvclii tanavomi tayyorlash bilan, uni taqsimot maydonining 
qaysi uchastkasiga to'g'ri kehsliini aniqlash mumkin emas.

2 .4 .1 2 . Tanavorlarni m oslam aga o'rnatish xatoligi

Tayyorlash jarayonida detallarni ishonchli bazalash, ulami
zarur bo'lgan kucli bilan mahkamlashni (kuchli tutashuv
yaratishni) talab etadi. bu esa shunday sharoitlarda bo'lishi 
mumkin;
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1. Ishlov berish jarayonida hosil bo'luvchi kuchlar va uiaming 
momenilaridan ortiq bo'lgan kuchlar hamda ularning momentlari 
bilan detal holatini buzuvchi kuchli tutashuv bajarilgan holda.

2. Kuchli tutashuv, kuchli tutashuvni buzuvchi kuclilar va 
ularning momentlari paydo bo‘lishidan awalroq sodir bo'lgan 
sharoitda.

Kuchli tutashuvda detallar deformatsiyalanish imkoniga ega 
bo'lib, o'rnatuyga xatohk kiriiadi. Tanavorlar to'plamini ishlash 
aniqligi qisqichda. patronda. markazlarda va shunga o'xshash. 
moslamalarda ishlanganida bir xilda bo'lavermaydi. Masalan, 
tanavorlarni sangaga o'rnatib mahkamlab qisilsa «oldinga siljish* 
hosil bo'lib. qisilishdan bo'shatilsa o'z asUga «qayta siljish* 
holatlari yuz beradi va boshqalar. bular esa tanavorlarni o'z 
o'qi bo'ylab surilib qolishiga sababchi bo'ladi. Tanavorlarni 
markazlashuvchi uch quloqli patronda qisilganda ham shunga 
o'xshash quloqlarning bir qancha doimiy bo'lmagan radial 
siljitislilarda hamda patronning oldingi devorining elastik defor- 
matsiyalanislu natijasida o'q bo'ylab, o'rnatish xatohgi o'ringa ega 
bo'ladi.

Tanavorlarni mashina qisqichlarida mahkamlaganda. mah- 
kamlash xatoligini kehb cliiqishiga sabab. tanavor va qisqichlar 
elementlarini qisishdan hosil bo'luvchi elastik deformatsiyalaridir.

O'matuv xatoligi deb. tanavorni yoki buyumni o'rnatishda 
haqiqiy erishilgan holatini talab etilganidan og’ish miqdoriga 
aytiladi.

O'matuv xatoligi So detallami moslamaga o'rnatishda paydo 
bo'lib, bazalash xatoligi еь, mahkamlash xatoligi cm va moslam a 
noaniqhgidan kelib chiquvchi tanavorning holat xatoligi larni 
qo'shishdan hosil bo'ladi. Ya’ni,

ea. -  cb + e m + yoki uiaming vektorli yo'nalishlari har xil 
bo'lganda.

bunda: еь — bazalash xatoligi: sm — mahkamlash xatoligi: — 
tanavorning moslamadagi holat xatoligi.

(2.47)
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2 .2 4 rasm. O'matuv 
xatoligining sxe iiasi.

2.25-msm. O 'm atuv aniqligiga 
pri/ша hurt bagining ta'siri.

Do tabu moslamada o'matish sxernasi kcskich asbobga nisbatan 
detaining bazalanuvchi yuzalarining holatini aniqlashni ko'zda 
tutadi. Xususan, 2.24-rasmda detaining o'matuv sxernasi ishla
nuvchi yu/a a ni moslamaning o'matuv elementlaridan X masofada 
joylashishni ko'zda tutadi. Biroq. ishlanuvchi detal mahkamla- 
nishida ayrim sabablarga ko'ra ко'/da tutilgan o'matuv sxemasidan 
farq qiluvchi holatni cgallashi mumkin.

Bu sabablarga quyidagilar kiradi:
1) ishlanuvchi detallar va moslamalarning bazalashtiriluvclii 

yuzalarining shakl noaniqligi:
2) detallarni va moslamalarni mahkamlashda bazalashtiriluvclii 

sirtlar ning yuza qatlamla lining deformatsiyalanishi;
3) mahkamlashda detallarning surilishi (detallarning ba/ala

nuvchi yuzalarining moslamaning bazalovchi elementlaridan qo- 
chishi).

2.24-rasm da ishlanuvchi tekislik a holat o'rniga b holatni 
egallaydi va tegishli o 'm atu v  xatoligi eD. ni hosil qiladi.

Turli detallarning moslamada jovlashish sliaroiti bir xilda emas. 
shuning uchun sozlanuvchi o'matuv xatoligining qiymati tasodifiy 
kattalik bo'lib hisoblanadi.

Mahkanilash xatoligi >:m. ishlanuvchi detal va moslamaning 
deformatsiyalanishidan hosil bo'ladi, ya’ni ishlanuvchi detalga 
Sl4u\chi kuchlar qo'yishimiz natijasida sodir bo'ladi. Shunday
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qilib, moslamaning bikrligiga, o'lchamlariga. shakl aniqligiga. 
bazalovchi yuzalarining tozaligiga va ishlanuvchi detal bikrligiga 
hamda siquvchi kuchlar yo'nalishining kattahklariga bog'liq.

Bazalash xatoligi fo ) o'ringa ega bo'ladi. qachonki ishlov 
berish sxemasida texnologik (o'matuv, yo'naltirgich. tayanch) 
baza konstruktorlik va o'lchov bazalar bilan bir yuzada yotmasa

Bazalash xatoligi deb tanavorni yoki buyumni bazalashdu 
haqiq iy erish ilgan  holatining ta lab  etilgan  holatidan og'ish 
miqdoriga aytiladi.

Prizmaga tashqi silindrik yuza bilan o'matilgandagi bazalash 
xatoligi silindr diametri qo'yimiga, prizma burchagiga va 
konstruktorlik bazaning holatiga bog'liq. Prizmadagi bazalash 
xatoligining qiymatini diametrlari Dmx va /)mn bo'lgan ikkita vallami 
holatlarining ko'rish orqali topamiz (2.25-rasm):

О С
AB1 -  AO, +0,B,  = —— + O, Bx,

S i n -
2

bunda: OxCl = O lBl = Dmtx 12 , shuningdek,

I d, —
in _ Anax Anax _ n 2

1 ~ Алях a - .
2sm — 2sin —

2 2
Shunga o'xshash quyidagini topamiz:

i • a  1 +  sin —
Ailin . Anin _ n . 2' "Z ~ ^min *T • a  2lsin  —

2
Bundan quyidagini topamiz:

432 ~ -  . a T 2 ~ "m,n .  • a lsin  —• 2stn —
2 2

i • «1 + sin —
e bn -  -4B\ A B ) -  (Anax " A n i n « — Anm)  ~_ . ОС п ы х  ш ш ' l

2sm —
2

bo'lgam uchun quyidagi tugallangan ifodaga ega bo'la mi/.:
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Xuddi shunga o’xshash m va /» o’lchamlar ucliun

1 -  s>n f  „  1
2sm “ ’ 2sin^

ifodalarga ega bo’lamiz. IIlarning qo’yim Tu ga ko‘payt malar ini:

1+siny K 1-sin" v  l ^
- ^  = К'’- 2 * ^ [  = Кг'’Ъ Ь * = Кз lar bilan belgilaboxiigi

tugallangan formulalarga ega bo’lamiz:

Ebn =  ^  1 Г о  » £ i>m =  XjTp » £ Wl =  ^ э Г о  *

Topilgan к,ш. cboi. va ,̂h qiymatlar detallami prizmaga silindrik 
y uza la ri bilan o’matishdagi bazalasli xatoliklari bo’ladi.

A',. Kj va K} laming son qiymatlari prizmaning ba’zi bir 
burehaklari uchun 2.5- jadvaida ko’rsatilgan.

2.5-jadva!

Piriaui 
burch.igi, a x, x, X,

60- 1.5 0,5 1,0
90" 1,21 0,2 0.7
120“ 1.07 0,0S 0.5S
180‘ 1.0 0.0 0,5

Prizmadagi valuing supasiiung o'lehamlari uchun bazalash 
xatoliklarini (Л, m, n) prizmaning burchagini kattalashiirish 
hisobiga kamaytirish mumkin. Prizmaning holali va burehagi и  ni 
°‘zgarlirish bilan. shuningdek bazalash xatoligini 0 gacha kaniayti- 
rish mumkin (2.5-jadval).

Yupqa devorli silindmi tokarlik dastgohining uch quloqli 
Patroni bilan mahkamlab. teshigini iehki yo’nishda. patron har 
lr quloqchasining siquvchi Q kuchlari ta’siridan silindr ichki 

^ d a  shakl o’zgarishi xatoligi sodir bo’lishini 2.26-rasmdan yaqqol 
0 tishinii/ mumkin.
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2.26-rasrn. Silindrui icliki yo'nishda qu'yilgan siquvcki Q kuchlardau 
sodii bo'luvchi inahkamlask xatoiigiiiing ta’sirini aniqlash sxeinalari:

a—lanavor: b—Q kuchlar bilan siqilgan holati; d— aqilgaii holdaichi 
yo‘n3gan holat; e— sujishdan bo'shatilgau liolat.

Berilgan rasimdagi sxema bo'yicha mahkamlash xatoligini 
kamaytirish mumkinligini professor V.S. Korsakov isbotlagan. 
ya’ni ularning fikricha o'/aro markazlashuvchi kulokchalarning 
sonini qancha ko'p olinsa. mahkamlash xatoligi shuncha kam 
bo'lib hatto uni 0 gacha olib kelish mumkin ekan.

2 .4 .13. Nasxalanish xatoligi

Ma’lumki. tanavorlarni quyish, qizdirib bolg'alash. shtamp- 
lash va boshqa tanavorlar olish sharoillari natijasida ularning sirtqi 
yuzalarida turli nuqson va xatoliklar tug'ihslii mumkin. Bunday 
tanavorlarni dastgohlarga o'rnatib ishlov berilganda. texnologik 
tizimning deformatsiyalanishi natijasida, ularning xatohklari 
tayyor bo'lgan detallarga ham nusxasi ko'chib o'tadi. demak 
nasxalanish xatoligi sodir bo'ladi. bu xatoliklar tasodifiy bo'lishi 
mumkin.

Nusxalanish xatoliklari dastgoh turiga. keskich asboblaming 
joylashgan o'rniga. dastgoh supportlari og'irhk marka/larining 
yo'nalishlariga bog'hq bo’ladi. Nusxalanish xatoliklari musbat va 
manfiy qiymatlarga ega bo'ladi. Masalan, randalash stanogini /inali 
prizmatik namunalarga ishlov berib. sinab ko'rilganda musbat va 
manfiy qiymatli nusxalanishlar paydo bo'lgan. bu esa o‘z navbatida 
keskichning keskich ushlagich bilan birga turgan holatiga bog'liq 
bo'lgan. Buni dastgohning tanavor guruhi va keskich guruhlan 
bikrliklarining bir \ilda bo'Lmay muvozanatlashuvchi siljish 
(daformatsiyalanish) ning o'zgarib turisliiga bog'liqligi bilan ham 
tushunlirish mumkin. Ya'ni. tomonlarning bikrliklariga bog'liq.
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Keskich asbob karetkaning yuqori qismlariga joylashganda 
musbat nusxalanish. aksincha keskich asbob karetka pastki qismida 
joylashganda manfiy nusxalanish sodir bo'lgan. Bu shunday 
xulosaga olib keladiki. keskich asbobining shunday holatiga 
o‘rnatish mumkin bo'lsinki nus.vabnish xatoligi minimal qiymatga 
ega bo’lsin.

Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda, yuqori malakali 
ishchilar o'z mahoratini ishlatib. shu nuqsoni bor tanavorning 
ustidan bir necha bor yupqa qatlainh qirindibmi kesib tashlashi 
natijasida tanavor nuqsonini yo'qotib, talab etilgan aniqlikni 
ta’minlashi mumkin.

2.4 .14. Mcxanik ishlov berishning 
yig'indi xatoligi

Yuqorida keltirilgan barcha xatoliklar tanavorlarga mexanik 
ishlov berish aniqligiga jiddiy ta'sir ko’rsatadi. Mexanik ishlov 
berishning umumiy yig’indi xatoliklari, tashkil etuvclii xatolik- 
larning kattahklari va vo'nalishlari bibn bog'liq holda turli qoidalar 
bo'yicha qo'shibdi.

Agar tashkil etuvchi xatolikbr doimiy kattalik bo'hb. yo'na- 
lishbri bir xil kohnbr bo'lsa, arifmetik qoidaga binoan qo'shiladi, 
ya’ni

+ Д** + Л»»- + , (2.48)
bunda: a z — mexanik ishlov berishning yig'indi xatoligi, e0., — 
o'matish xatoligi. — texnologik ti/imning elastik deformatsiya- 
bnishidan sodir bo'luvchi xatolik, — keskichning yeyilishi 
xatoligi \ ol — IT  ni so/bsh xatoligi, Л,*,, — IT  ning haroratdan 
defonnatsiyalanish xatoligi va EA,h — tanavorning shakl xatolik- 
brining yig'indisi.

Afcar yo'nahshlari turlicha bo’lib, birlamchi xatoliklariga 
/ ’2> -мП indekslar qo'yib. ular geometrik qo'sliilsa. quyidagi ifoda 
kelib chiqadi:

ЛЕ = ^A  ̂+ A* +... + A* + IArt. . (2.49)
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Agar tashkil etuvchi xatoliklar turli qonuniyatlarga bo'ysunsa 
va tasodiOy bo'lishsa. yig'indi xatolik ham tasodifiy bo'ladi. 
Bunday xatolikbmi qo'shish ehtimoliik nazariyasi asosida tasodifiy 
xatoliklarni qo'shish qoidasiga binoan qo'shiladi va uning qiymati 
ham tasodifiy qiymatga ega. ya’ni

A£ = y[k [$  + k \A* +... + *я2 Д* + ЕД* , (2.50)

bunda kt ,k 2..Jcn — lar har bir birlamchi xatoliklarini qo’nuniyat- 
larini tavsiflovchi koeffitsientlar. Shakl xatohklar yig’indisi EA* 
doimiy bo'lganligi uchun kvadrat ildi/ga kirmaydi.

Agar bu tashkil etuvchi xatoliklar bir xil qonuniyatga 
bo'ysunsa. ya’ni kt -  k2 -  ... = kn = к bo'lsa. u holda bu formula 
quyidagi ko'rinishga ega bo'ladi

ДГ = * .^ Д ?  + A22 + ... + A* + S A r t - (2-51)
Tabiiy taqsimot qonuni (Gauss qonuni) uchun £=1.2 ga 

teng. demak bu qiymat (2.51) formulaga qo'yilsa. umumiy 
xatolikning ishonchli yig'indi qiymatiga ega bo‘la mi л Bu yig'indi 
xatohk albatta detalga ishlov berish uchun o'matilgan qo'yim 
miqdoridan kichik bo'lislii zarur. ya’ni Az< T.

Misol. Berilgan birlamchi xatohklar: Д ,,=  30 mkm, \ d -  40 
mkm. \ ye = 20 A*,, =  15 mkm, Ahu= 10 mkm, EA  ̂ =20 mkm 
va bu xatoliklarni doimiy deb qabul qilamiz. Yig'indi xatolik \ 
aniqlansin.

Yechish. Doimiy xatoliklar (2.48) formula bo'yicha hisobla
nadi. ya’ni

Ac =30+40+20+15+10+20= 135 mkm.
Berilgan birlamchi xatoliklarni dasodifiy va hammasi Gauss 

qonuniga bo’ysunadi va k =  1,2 deb qabul qilib. misolni (2.51) 
formula bo'yicha hisobbymiz. ya’ni

Ae = 1.2 • л/ЗО2 + 402 + 202 + 152 + 102 ♦ 20 * 88 mkm.
Hisoblaslilardan xulosa shundan iboratki. birlamchi xatolikbi 

biroz orttirilgan natijani berdi. chunki har bir birlamchi xatolik- 
ning qonuniyatini hisobga olmay doimiy deb qaralmoqda. Birlamchi 
xatohklar tasodifiy va Gauss qonuniga bo'ysunadi deb ko'rilavot- 
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gan (2.51) formula bo'yicha yecliimning natijasi kamroq (deyarli
2 barobarga) qiymatni beradi va buni liaqiqatga yaqinroq deb hisob
lanadi. chunki liar bir xatolikning qonuniyati hisobga olingan.

Muiio/jra uchun savullar

1. Dastgohni о 'Ichamga sozlashda qaysi xatoliklar qatnashadi?
2. Tanavorlarni moslamaga о ‘matganda qanday xatoliklar qatnashadi?
3. Bazalash xatoligi deganda nimani tushunamiz? Ta ’riflah bering.
4. Nusxalanish xatoliklari qanday sodir bo ‘ladi?

2.5-MAVZU. TANAVORLARGA MEXAN1K 1SII1X)V BKR1S11NING 
SISTEMATIK ANIQLIGINI OSIURISII YOLLARI

U'quv m aqsadi. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov 
berishning sistematik aniqligini oshirish yo'llari bo'yicha bilim. 
amaliy ko'nikma va asosiy tushunchalami shakllantirish.

2 .5.1. «Aniqlikka erishgancha ishlov berish va oMchov* 
asalini qollashria aniqlikni oshirish yo‘llari

Bu usul cjo'llanilganda o'lchamlami aniq qilib tayyorlash ishchi 
malakasiga bog'liq. Agarda silindrik yoki yassi yuzalarga ishlov 
berishda, o'rnatilgan diametr yoki qalinlik oTchamlarini bajarish 
aniqligi qirindi olish uchun keskich asbobni qanchalik diqqat-e’ti- 
bor bilan o'rnatilganligiga bog'liq bo'ladi. Korpusli detallar teshik- 
larini yo’nishda o’qlararo o'lchamlarni bajarish aniqligi yo'nuvchi 
jo'va tanavorga nisbatan qanchalik aniq o'rnatilganligiga bog'liq.

Me tall kesuvchi dastgohlarda ishlanuvchi har qanday yu/a, 
tanavor va keskich asboblarning harakatlarining kinematik 
bog'liqligi natijasida olinadi. Biroq, ishchiga bog'liq bo'hnagan ba’zi 
bir sabablarga ko'ra ko'rsatilgan harakatlar qonuniyatlarining 
bu/ilishi sodir bo'ladi, buning natijasida ishlanuvchi yuzalarning 
shakl xatoliklari paydo bo‘ladi.

Asosiy sabahlardan biri, kesish kuchi ta’siridan texnologik 
.tizimning deformatsiyalanislii sliakl xatoligini kelib chiqishiga sabab
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bo'lgan qo‘shimlar (pripusklar) miqdorlari doimiy bo'ima- 
ganiigi va T1 bikrligi ham o‘zgaruvchan bo'lganhgi natijasida 
tanavor va keskich asbobning elastik siqilislii (cho’zilishi. egilishi) 
turU qiymatlarga ega bo'lishi mumkin. Oiingan sliakl xatoliklarni 
kamaytirish uchun nafaqat TT bikirligini osliirish kerak. balki 
uni tanavorning turh kesimlari bo'yicha ham teng emasligini 
kichraytirib. to'g'rilash kerak. Agarda. dastlabki tanavor yuzasi- 
ning sliakl xatoligi katta bo'lsa, uning miqdorini ishlangan detalda 
kamaytirish uchun. surishni kamaytirish yoki ishchi yurishlar 
sonini orttirish yo'li bilan erishish mumkin.

Keskich asbobning o'lchamli yeyilishi Ishlanuvchi sirtning 
shakl o'zgarishini chaqiradi. Katta o'lchamli siJindrik yu/alarni 
tashqi yo’nishda, keskichning yeyilishi natijasida ba’zi bir 
konussimonhk shakl paydo bo'ladi. Uning miqdorini 8. 9 kvalitet 
qo‘yimi bilan tenglashtirish mumkin. Yuqori m alakali ishchi 
keskich asbob yeyilishining aniqlikka ta'sirini, uni o'z vaqlida 
ma lum chuqurlikka surish bilan kamaytirishi mumkin. (iabariti 
katia bo'lmagan partiya tanavorlarga ishlov berishda bulling ta'siri 
shakl o'zgamhlarga kam ta’sir qiiadi. chunki har bir tanavorga 
ishlov berishda keskich asbob ma’lum qirindi olish uchun surib 
o'rnatiladi.

O'lchamli yeyilishlaming shakl xatohklariga ta'sir ko'rsati- 
shini. yeyilishga chidamli keskich ishlatish va eni keng keskich 
asboblar qo'llash bilan kamaytirilishi mumkin.

Da\tgohning geom etrik xatoligi chiziqh o'lcliamlar aniqligiga 
ta'sir ko'rsatmaydi. biroq. ishlanuvchi yuzalar shaklini o'/garti- 
radi. 'Bu xatohklar qiymatlari dastgohlarni qabul qilib olish Davlat 
standartlari bilan qat’iy belgilab qo'yilgan. Bu tavsiyalar chegarasida 
ub.r yuzalar shakl xatohklariga kam ta’sir ko’rsatadi.

Texnologik tizimning haroratdan deformatsiyalanishi ta’sir 
ko'rsatishi mumkin. agarda katta gabaritli va uzun tanavorlarni 
dastgoh qizishi davrida ishlansa, kichkina detallarga bu kam ta’sir 
ko'rsatadi. chunki kalta detallarga dastgoh qizishga ulgurmasdanoq 
ishlov berib bo'lmadi va dastgohdan tushuriladi.

Yuzalarning shakl xatoliklari qisish kuchi va tanavor m ate- 
ria lidagi ichki kuchlanishlari t a ’siridan  ham paydo bo'lishi
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mumkin. Ko‘rsatilgan texnologik omillar ishlanuvchi laruivodarning 
o'lchamlarini o'zgarishiga olib kclmaydi. Kesish kuehi ta'siridan 
tanavoming siljishi natijasida o'lchamlaming o'zgarlshi. uni dast- 
gohda lurgan holatini tekshirish xatoligi bilan aniqlanadi.

Shunday qilib. «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va 
oMchov» usulida tcxnologik omillaming ko'pchilik qismi faqat 
ishlanuvchi vu/.alarning shakl xatoliklariga ta'sir ko‘isatadi. 
0 ‘lchamlar aniqligiga va detallar yu/alariuing o'/aro joylashishi 
aniqligiga, keskich asbobni qirindi olishga o'matish xaloliklari va 
lanavomi dastgohga о 'mat Ish da tekshirish xatoligi ta'sir ko'rsatadi. 
Agar birinchi guruh omillami yu/a shakl xatoliklarini keltirib 
chiqam vchi obyektiv omillaiga kiriLsak, ikkinchi gumh omillarini 
subyektiv omillar deb alashimiz mumkin, chunki ular to'laligicha 
Ishehi malakasiga bog'liq.

Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda tayyorlangan qator 
detallarning (gidrotmbina, statsionar ichki yonuv dvigatellari. 
yirik metall kesuvchi dastgohlar detallari va boshqalar) tahlili shuni 
ko'rsatadiki, ya'ni yu/alar shakl xatoliklarining ko'p qismini 
(60% va undan ko'proq) o'lchamlaming qo'yimlari oV ichiga 
oladi. Shunga bog'liq holda bu ko'rinishdagi xatoliklarni qat'iy 
reglamentga sollsh zarur, ularning ta’sirini kamaytirlsh uchun va 
keltirib chiqaruvchi eng muhim omillami har bir alohida holal 
uchun aniqlash kerak.

2.5.2. «Aniqlikka avtomatik crishish» usulini qoilashda  
aniqlikni oshirish yollari

Bu shamitlaida texnologik omillaming aniqlikka la'siri. avvalgi 
usulga qaraganda boshqacharoq bo'ladi.

Tanavorlarga so/Jangan dastgohlarda ishlov berish ishchining 
individual mahoratining muhimligi texnologik jarayon borishiga va 
sifatli mahsulot olishga ta’sirini deyarli to'la yo'q qilishi mumkin.

Subyektiv omil dastgolmi bajariluvchi o'lchamga sozlash va 
qayta sozlash jarayonida ishlov berish aniqligiga ta’sir ko'rsatadi. 
|S subyektiv siiali ishlanuvchi tanavorlami mahkam-

hlarda namoyon bo‘ladi. Pnevmatik, gidravlik va boshqa kuch
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beruvchi qismlarni mahkamlash mexanizmlarini ishlatish. 
ishchining ishlov berish aniqligiga ta’sirini amalda vo'q qilinadi

Bcrilgan usulda islilov berish aniqligiga texnologik omillaming 
ta'sirini korib chiqamiz.

Kesish kuchi t a ’siridan  texnologik ti/imning deformatsiya- 
lanishi ishlanuvchi yuzalaming shakl xatoliklarini keltirib chiqa- 
radi. Partiyadagi lanavorlar qatlamlarining nostabilligi, nusxalanish 
hodisasi bilan bog’liq bo’lgan bajariluvchi o’lcham xatoligini keltirib 
chiqaradi (2.14-rasmga qarang).

Yu/alarning shakl xatoliklarini texnologik ti/im bikrligini 
oshirish va bir xilda qilish bilan va shuningdek har bir individual 
tanavor chegarasida matcrialning mexanik sifat mi bir xildaligini 
yaxshilash bilan kamaytirish mumkin. Partiya detallarning berilgan 
kesimda bikrligini oshirish bilan. dastlabki tanavor qo'yimini 
kamaytirish bilan. shuningdek uiaming materiallarini mexanik 
xususiyatlarini bir xildaligini oshirish bilan bajariluvchi o'lchamlar 
xatoligini qisqartirish mumkin. Xuddi shu kabi detallar vuza- 
larining o'zaro joylashish aniqligini oshirish mumkin.

Tanavorlarni moslama la rdagi o'm atuv xatoliklari, detallar- 
ning bajariluvchi o’lchamlari va yuzalaming o’zaro joylasliish 
aniqliklariga ta’sir ko’rsatadi. O'm atuv va o ’lchov bazalarni hir 
yuzpdan olish bilan bazalash xatoligi nolga teng qilinadi. Moslama 
tayanchlarini ratsional tanlash bilan qisish kuchini qo’vish joyi 
va yo’nalishini to'g’ri tanlash bilan. shuningdek qisish kuchining 
doimiyligini ta’minlovchi mahkamlash mexanizmlarini qo'llash 
bilan malikamlash xatoligi sezilarli miqdorda kamaytirilishi 
mumkin. O'matuv xatoligini aniqlashda. shuningdek moslama 
tayanclilarining yeyilishini va boshqa xatoliklami hisobga olish kerak.

Ishlanuvchi yuzalaming shakl xatoliklari yupqa devorli va 
bikrligi kam detallam i qisuvchi kuchlar ta’siridan deformatsiya- 
lanislilari tufayli bo'lishi mumkin. Bu xatoliklar yupqa devorli 
halqalar. gil/alar, korpusli va boshqa detallarga xos. Ishlanuvchi 
detallami ratsional sxema bilan o'matish va malikamlash bilan 
aniqlikni oshishiga erishish mumkin.

Keskich asbobning yeyilishi. gabariti katta bo'lmagan partiya 
detallarga ishlov berishda. amalda faqat uiaming o'lchamlari 
aniqligiga ta’sir ko’rsatadi.
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Dastgoh la minp gcometrik xatoliklari yuqorida aytilganidek, 
faqat yuzalar shakl xatoliklarini kelib chiqishiga ta’sir ko'rsatadi. 
Aniqlikka crishishning ikkala usulida ham dastgohning geometrik 
xatoligi ishlov berishning bir xildagi xatoliklarini chaqiradi.

Bajariluvchi o'lchamlar aniqligiga dastgohning qi/ish davtiga 
to’g ’ri keluvclii. ya’ni issiqlik muvozanatlashguncha texnologik ti- 
zimning harorath defonnatsiyasi jiddiy ta’sir ko'rsatislii mumkin. 
Agar undan keyin dastgoh qayta sozlangan bo'lsa. berilgan bu 
omilni keyinchalik hisobga olmasa ham bo’ladi. Texnologik tizimni 
haroratdan deformatsiyalanishi natijasida o'lchamlar egri chiziq 
taqsim otida guruhlashish marka/ining siljishi sodir bo’ladi. 
Dastgohning davom etuvchi uzoq to'xtatib qo'yislida (30 daqiqa va 
ko’proq vaqtga) guruhlashish markazi teskari tomonga siljiydi. 
Dastgolming haroratdan deformatsiyasini ta’sirini. uni navbatdagi 
qayta sozlash bilan yo’qotib, keyingi ishlov berishlarni uzoq 
tanafussiz rilmik ravishda olib borish kerak.

Tanavorlarning ichki kuchlanislilari ishlov berish aniqligiga 
xuddi shuningdek, «Aniqlikka erishguncha ishlov berish usuli* 
dagi kabi ta’sir etadi.

Sanab chiqilgan xato lik lam i umumiy balansdagi (yig indi 
xatolikdagi) ulushi doimiy emas va bajariluvchi amalning ko'ri- 
nishiga, ishlov berish usuliga, dastgohning turkumi va holatiga, 
uning bikrligi va boshqa omillariga bog'liq.

Birlamchi ishlov berishda kesish kuchi ta’siridan texnologik 
tizimning elastik deformaisiyasidan kelib chiquvchi xatolik ustunlik 
qiladi. Alohida hollarda ularning miqdori berilgan o'lcham qo'yi- 
niining 30% gacha yetadi. Toza va pardozfov ishlovlar berish sharoi
tida bu xatoliklarning roli sezilarli darajada pasayadi.

Qattiq qotishmali zamonaviy markalardagi plastmkalik 
keskich asboblarning o'lchamli yeyilishidan kelib chiquvchi 
xatoliklar. nisbatan katta emas. toza va birlamchi ishlov berish 
uchun ularning qiymatlari umumiy yig'indi xatolikning 10—20 % 
oralig'ida bo’ladi.
.j dastgohning sozlash xatolik lari birlamchi ishlov berishda 

30 % ni, toza islilov berishda 30— Ю % ni tashkil qiladi.
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Dastgohni geometrik noaniqligi natijasida kelib cliiquvchi 
Ishlov berish xatoligi 10—30 % gacha yetadi. Dastgohlar tayyor
lovchi zavodlar uchun, dastgohlarga ruxsat etilgan geometrik 
xatoliklari, ishlov berish qo'yimining 10—15 % oralig‘ida o'mati- 
ladi; dastgohlarning yeyilishi uchun bu foiz bir qancha oshiriladi

Texnologik ti/imni haroratdan deformatsiyalanishidan kelih 
chiquvchi xatoliklar, alohida hollarda yig'indi xatolikning 10—15 % 
gacha yetadi.

Yupqa devorli. bikrligi kam va turg'un emas (anavoriaiga Ishlov 
berishda qoldiq kuchlanishning ta’siri natijasida s»xlir bo'luvchi 
xatoliklar 40 % gacha yetishi mumkin.

Har bir konkret amal uchun aniqlikni shaxsan alohida tahlil 
qilish. uni oshirishning katta efTekt beruvchi imkoniyatlarini 
aniqlash maqsadga muvoliqdir. Shunga o'xshash tahlil qilish. agarda 
tekshirishga alohida amallar emas. balki to'la jarayon qo'vilsa 
kompleks xaraktcrga ega bo'lishi ham mumkin.

Loyihalanuvchi jarayonni aniqlikka hisoblash quyidagi 
bosqichlami o '/ ichiga oladi:

1) texnologik jarayonni hamma amallari va o'tuvlari bo'yicha 
alohida texnologik omillar tomonidan kelib chiquvchi birlamchi 
xatoliklami aniqlash maqsadida batafsil tahlil qilish;

2) birlamchi xatoliklami hisoblash bilan yoki me’yoriy 
materia liar bo'yicha va ularni buyum o'lchamlari aniqligiga va boshqa 
aniqlik tavsiluomalariga ta'sirini aniqlash;

3) har bir amalda ishlov berishning umumiy (natijaviy) 
xatoligini o'matish maqsadida birlamchi xatoliklami qo'shish:

4) hisoblash natijalarini tahlil qilish asosida. birlamchi 
xatoliklami yo'q qilish yoki kamaytirish imkoniyatlarini aniqlash; 
buning natijasida alohida amallami bajarish aniqligini oshirish 
bo'yicha konkret tadbir belgilanadi.

Mavjud texnologik jarayonlaming aniqligini nafaqat bayon 
etilgan usul bilan balki statistika usullari bilan ham tahlil qilish 
mumkin. Nuqtali diagrammalar qurib. sistematik doimiy va 
sistematik qonuniyat asosida o'zgaruvchan xatoliklami aniqlash 
mumkin hamda ularni kichiklashtirish yoki to'la yo'qotish uchun 
tegishli tadbirlar belgilanadi. To'planuvchi o'rtacha miqdorlaming
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egri chizig'ini qurisii bilan davriy qonun bo'yicha o'zgaruvchi, 
ishlov berish xatoligini aniqlash mumkin.

Dastgoh supportlarining siljish aniqligini oshirish uchun 
su rish  harakatining kinematik zanjirini soddalashtirishga inlilish 
kerak. ular bo 'g 'inlarining birlashtirish aniqligini oshirish va 
supportni tormozlanib, to 'x tab-to 'x tab  harakatlanisliini (ayniqsa 
и yurishining oxirida) yo'qotish zarur.

Kicliik siljishlarning aniqligini oshirish uchun foydali tadbir. 
vint bilan gayka orasida doiniiy taranghk yaratish hisoblanadi. Bu 
holda berilgan birlashmada tirqishning bir tom onini tanlashi 
natijasida supportning siljish aniqligi oshadi. Surish mexanizm- 
larining ishlov berishning oxirida aniq to'xtashi uchun to 'la bikr 
bo'lgan tayanchlar o 'm atish  bilan amalga osliirilatli.

Mexanik ishlov berishning aniqligini. shuningdek dastgohlar 
shpindellarining podshi pniklarini konslruksiyasini yaxshilab. aniq 
qilib tayyorlash natijasida ham osliirish mumkin. Sirpanuvchi 
podshi pniklarni aniq pretsizion qalquvclii podshi pniklar bilan 
almashtirib. qator hollarda radial tirqishlar va ulami ishlov berish 
aniqligiga ta'sirining kamayishiga erishiladi.

2 .5 .3 . Avlomallashtirilgan ishlab chiqarishda 
aniqlikni oshirish y o ila r i

Avtomatlashtirilgan ishlov berishda aniqlik savoli muhim 
ahamiyat kasb etadi. Ishlov berislming o'rnatilgan aniqligi texno
logik jarayonga inson tomonidan ta'sir ko'rsatilmasdan ta’minlanadL 
Uning roli, ishlov berish jarayonining borishini kuzatishga va 
buzuqhklar ham dajarayon normal o'tishiga nisbatan cheklanishlar 
sodir bo'lgan holda tegishli choralar ko'rishga qaratiladi.

Avtomatlashtirilgan ishlov berish aniqligiga ham uni ta 'm in- 
lovchi boshcp usullar kabi o 'sha fizikaviy omillar ta’sir qiladi. 
Silati bo'yiclia to'la bir xil mahsulot olish uchun texnologik jarayon
о tishining hamma qonuniyatlarini chuqur bilish zarur. Aviomat- 
lashtirilniagan oddiy sharoitda turli hodisalar o'zaro bog’lanishlarini 
vaaloliida omillaming yig'indi xatolikka ta'sirini bilmaslik. dastgohga 
Xl/mat ko'rsatuvchi ishchining bevosita uzluksiz. yoki davriy
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aralashuvi tufayli kompensatsiya qiliiiadi. Avtomatlashtirilgan ishlab 
chiqarish sharoitida jarayon о ‘tishining ham m a sharoitlarini aniq 
liisobga olish va uni m a’lum vaqt ichida sozlashni bilish zarur.

Avtomatlashtirilgan islilov berislming natijaviy xatoligiga oldingi 
ko'rilgan texnologik onullar ta’sir etadi. Aniqlikni oshirish bo'yiclia 
keltirilgan xulosalar va tavsiyanomalar avtomatlaslitirilgan ishlab 
chiqarish uchun ham haqqoniydir. Bunga qaramasdan, alohida 
omillaming ishlov berishni birlamchi xatoliklariga ta ’siri bo'yicha 
ba’zi bir o'ziga xos xususiyatlarini belgilash mumkin.

Kesish kuchi ta’siridan texnologik tizim ni deformatsiya- 
lanishidan chaqiriluvchi xatoliklar. o 'lcham larni avtomatik olish 
usuli bo'yicha ishlovchi dastgolilarda sodir bo'lishiga to'laligicha 
o'xshaydi Bir o'tuvli avlomatlashtirilgan ishlov berish xatoligim 
kesish jarayonida maxsus rostlovchi yoki ergashuvchi qurilmalar 
yordamida o'm atilgan minimal qiymatida ushlab turish juda ham 
qiyin. chunki oxirgisi dastgoh konstruksiyasini sezilarli darajada 
murakkablashtiradi. Bu xatoliklami kichiklashtirish uchun. odat- 
dagidek texnologik tizimning bikrligi oshiriladi yoki (tekislaydi) 
tenglashtiriladi. dastlabki tanavor aniqligi oshiriladi, ishlanuvchi 
m etall mexanik xususiyatini yaxshilavdi, shuningdek keskich 
asboblar o'tmaslashish darajasini limitlashtiradi. IJning natijasida 
kesish kuchlarining o'zgarish chegaralari toraytiriladi. Ko'isatilgan 
cheklash avtomatlaslitirilgan islilab cliiqarishda ko'proq qat’iy ramka 
ichida o'tkaziladi. Tanavorlarning o'rnatuv xatoliklari oldin ко 'rib 
chiqilgan tadbirlar natijasida kamaytiriladi.

Avlomatlashtirilgan ishlab chiqarish uchun bazalar doimiylik 
prinsipi deyarli to 'la bajarilishi xarakterlidir, ya’ni nafaqat an iq 
likni oshirishga yordam  beradi. balki ishlov berislming turli 
am allarin i m oslam alarini unifikatsivalash im konin i beradi. 
MosJamalami yeyilishga chidamliligini oshirisliga va cjirindilar liamda 
begona zarralardan tozalab turishga katta aham iyat beriladi. 
Tanavorlarni malikamlash uchun pnevmatik. gidravUk va boshqa 
kuch uzatm alaridan keng foydalaniladi. Tanavorlarni sputnik- 
moslamalarda joylashtirib ishlov berilganda mexanik qurilmalar 
yordamida mahkamlanadi. biroq kuch manbayi sifatida o'sha 
uzatmalardan foydalanilsa maqsadga muvofiq bo'ladi. Sputnik-
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nioslainalari oxirgi liolatdan keyin qirindidaii tozalash qurilm asi 
bor holatiga o'tkaziladi va tozalab, dastlabki holaliga keliiriladi.

Tanavor va moslama elementiari deformatsiyasini chaqinrvchi 
ishlov berish xatoliklarini kamaytirish uchun, berilgan vaziyat 
uchun bazalash va mahkamlaslining anclia ratsional bo'lgan sxemasi 
jshlatiladi.

Avtomatlashtirilgan islilab cliiqarishda kichikroqtanavorlarni 
ishlashda keskich asbobning oTchamli yeyihshi faqat o 'lcham lar 
aniqhg»g3 ta’sir ko'rsatadi. Bu ta’sirni kamaytirish uchun o 'z  
vaqtida keskiclini majburiy almashtirish bilan va avtomatik rostlovchi 
qurilma yordamida amalga osliiriladi.

Jilvirlovchi turkumdagi dastgohlarda. berilgan o’lchamlarga 
erishilgandan keyin surislmi o'chiruvchi va dastgohni to'xtatuvchi 
qurilmalar keng qo'llaniladi. Qayta rostlash uchun avtomatik 
datchikm isliga sohshga. o 'lchovolib  boruvchi datchik komandasi 
bo'yicha jilvirlash tosliini suruvclii zanjir orqali. erishiladi.

Texnologik tizimni haroratdan dcformatsiyalanishining ishlov 
berish aniqligiga ta’siri oldin ko'rsatilgan tadbirlar yordamida 
to'g'rilanadi. va shuningdek qayta avto-sozlovchilar qo'llab. ham 
tog'rilash amalga oshiriJadi.

Dastgolilarni geometrik noaniqligi doimiy sistematik shakl va 
detallar yuzalarini o 'zaro joylashish xatoliklarini chaqiradi. Bu 
xatoliklami kerakh miqdorga kamaytirish dastgohlar geometrik 
noaniqliklarini kam aytirish va shuningdek, ularni yeyilishga 
turg'unligini oshirish va rostlash vositalarining qulayini kiritish 
bilan erishiladi.

Avtomatlashtirilgan ishlov berishning aniqligini oshirish 
asosan oldingi yo'llar bilan. ya’ni odatdagi dastgohlarda ishlov 
berishda о j \a  o'lchamlarga aviomatik erishish usuli kabi erishiladi. 
Shuning bilan bir qatorda alohida ko'rimshdagi xatoliklar ishlov 
berish jarayonini rostlovchi aktiv na/.orat qiluvchi vositalar 
yordamida yo'q qihnislu mumkin. Yetarliclia m o’tadil va vaxshi
о rganilgan jarayonlar uchun m a’lum vaqt oralig 'ida yoqilib 
*shlovchi va avtomatik qayta-rostlovchi aktiv nazorat qiluvchi 
vositalar tavsiya etihshi mumkin. Bu usullar bUan sistematik 
qonuruyat asosida o'zgam vchan xatoliklar yo'qotilislii mumkin.
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Bajariluvchi o 'lcham ning sistematik va tasodifiy xatoliklarini 
yo'qotishga ishlanuvchi tanavordan uzluksiz komanda ohb turuvchi 
avtomatik qayta-rostlovchi aktiv nazorat vositalari yordamida 
erishiladi. Bu usullar jilvirlashda va boshqa ishlov berish usullarida 
keng qo'llaniladi va berilgan o 'lcham  keskich asbobni ishlanuvchi 
tanavorga ketma-ket yaqinlashishi bilan olinadi.

Bir o'tuvli ishlov berislming boshqa usullari uchun bitta yoki 
bir nechta dastlabki ishlangan detallardan buyruq oluvchi. 
avtom atik qayta-rostlovchi aktiv nazorat qiluvchi vositalar 
qo 'llaniladi. Bu usulda ishlov berishning sistem atik qonuniy 
o'zgaruvchan xatoligi yo'qotiladi. Biroq, tasodifiy xatoliklar bu 
yerda ham qoladi. Berilgan bu qurilmalarning ishlash prinsipi 
shundan iboratki, ya’ni shu berilgan dastgohga o'matilgan. o'leha- 
gich asbobning impulsi. dastgohning sozlanishini korrektirovka 
qiluvclti m exanizm lam i boshqaradigan releni ishlab ketisliiga olib 
keladi. Asoslangan va ishonchli sozlaslmi korrektirovka qilish uchun 
bitta detalni o'lchashdan olingan m a’lumotlar yetarli emas. Sifatli 
natijalar olish ko'proq statistik tavsiflar asosida buyruq olishda 
ta’minlanadi. Hozirgi vaqtda bir nechta detallami o'1chash natija 
larining o 'rtacha arifmetik qiymati bazasida sozlaslmi korrektsiya- 
lovehi boshqaruvchi qurilmalar m a’lum. Shuningdek, avtomatik 
liniyalarda bittadan emas. balki ishlanuvchi buyumlar sifatini bir 
nechta ko'rsatkichlari bo'yiclta impuls olish uchun qo'shuvchi 
qurilmalar m a’lum. Shu impulslar bo'yicha berilgan mahsulotni 
yaroqlik chegarasidan chiqqan og'ishini yo'qotish uchun agre- 
gatlarni to'xtashi va qayta-rostlanishi sodir bo'ladi. Bundan ham 
rivojlangan ko'rinishi dasturli dastgohlarda hamma aytiJgan ishlov 
berish aniqliklarini kompyuterlar cjo'llash asosida amalga oshiriladi.

М нпо/лга uchun savoJIar

1. «.Aniqlikka erisliguncha ishlov berisli va otchash» usulini qollaslida 
aniqlikni oshirishning qanday yo'llarini bilasiz?

2. «.Aniqlikka avtomatik erishish* usulini qo'llashda aniqlikni oshirisli 
yo'llari nimalardan iborat?

3. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishlarda aniqlikni oshirish yo'llari 
nirnalard.ui iborat?
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2.&MAVZU. TANAVORLAR VA M A SH IN A  DETALLARI S IR T Q I 
Q A TIA M LA R 1N 1N G  S IF A T l

O'quv maqsadi. Talabalarda tanavorlar va mashina detallari 
sirtqi qatbm brining si tali. g'adir-budidiklari, fizik-mexanik xossa- 
lari bo'yicha tushunchalar bcrib. bularning natijalarini mashina- 
larni ekspluatatsiya qilishiga ta 'siri bo'yicha bilim, chizmalarda 
belgibb. amaliy m ashg 'u lo tbr bajarish ko'nikm asini shakUan- 
lirish.

2 .6 .1 . Sirtqi qatlamlarning sifatini mashina detallarining 
ekspluatatsion xususiyatlariga ta ’siri

Mashina detallarini Lshlashining tahlili ishonchli ravishda 
shuni ko'tsatadiki, to'g'ri byihalangan va ekspluatatsiya qilinuvchi 
buyumlar sinib bu/illshi natijasida ishdan chiqmas ekan. Agar 
sinlsh, avariya. biron hodisa bo'lgan bo'lsa ham normal sharoilda 
ckspluataLsiya qilishdan emas. balki favqulotdagi va/iyatdan kelib 
chiqar ekan. Shu bilan birgaiikda, mashinalaming xi/m at qilish 
muddatidoim chcklangan bo'ladi. Mashinalaming ishdan с hiqish 
sababi. ularning detallarini sirtqi qatlam larini takomillashma- 
ganligida ekan. Aniqlik muammosi bilan bevosita bog'langan 
tanavorlarga ishlov berishning texnologik usullari. sirtqi qatlamlar- 
ning sifatiga eng hal qiluvchi obra/da ta’sir qiladi va mashina sifatini 
shakllautiiadi.

«Sirtqi qatlamlarning sifati» atamasi deganda. uchta ko'rsat- 
kiehlaming birligi tushuniladi: sirt g'adir-budirligi, uning to'lqin- 
simonligi va qatlamning fizik-mexanik tavsiflari. U lar alohida- 
alohida ko'rilsa ham. ularning o 'zaro  ta’siri ravshan. Detaining 
xizmut vazilasiga bog'liq holda hali bir. hali boshqa ko'isatkichini 
aniqlovehi bo'lib xi/m at qiladi.

Sinqi qatbm ning sifotini baholashda uning tu/ilishiga ahamiyat 
berish kerak. Shartli ravishda chegaralangan qatbm  alohida qismini 
•yratish mumkin. Yig’ilgau mashinada tutashgan detallar bir-biri 

tbn kontaktda bo'ladi. Chegaralangan qatbm  ning o '/ i  bir nechta 
c,tirilgan atom lar qatlam bridan tashkil topgan. Ularning joyi
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chuqur qatlamlarda turgan atomlar joyidan sezilarli farq qiJadi. 
Chuqur qatlarmarda joylashgan atom lar har tarafi boshqa atom la r 
bilan o'ralgan va kuclilar maydonlari bilan muvozanatlashgan 
bo‘ladi. Bunday atomlar turg'un muvozanat holatida bo'ladi. Sirtda 
yotuvchi atomlar esa faqat qo‘shni va pastda yotuvchi atomlar 
ta’sirini qabul qiladi. Shuning uchun ular turg'un bo'lmay, muvo- 
zanatlashmagan holatda bo’ladi, cliegaraviy qatlam esa ozod sirtqi 
energiyalar zaxirasiga ega. Sirtqi energiyalar qismi (potensial 
energiya) kristalhk reshyotkani deformatsiyalash uchun sarflanadi 
lkkinclii qismi (kinetik energiya) esa chegaraviy qatlam atomlarim 
tebratish jarayoniga sarflanadi.

Sirtqi qatlam energetik aktivUgining ortganligi uning xususiya- 
tini xizmati bilan bevosita bog'langan. vaholanki bunday aktivligi 
uchun sirt atrof-m uhit elementlarini. aw alom  bor suv bug4larim. 
ga/lam i. yog‘la mi va boshqalarni adsorbsiyalaydi (oViga shimib 
oladi). Bu muhit detallami boshqa sirtlar bilan kontaktlashishiga 
ta’sir qiladi. Adsorbsiyalangan qatlam qalinligi bir necha mikro- 
m etrdan tortib to ularning niingdan bir ulushigacha bo'lgan miq- 
dorni tashkil etadi.

S irtlarda turh  kim yoviy birikm alar paydo bo 'ladi. ll la r  
ko'pcliilik hollarda oksidlardan iborat bo'ladi.

Chegaralangan qatlamdan pastrtxida kuchli defomialsiyalangan 
metall /.arralaridan iborat qatlam joylasligan. Bunday deformatsiya 
oldingi am allam i bajarishda asbobni yuzaga texnologik ta ’sir 
ko'rsatishidan paydo bo'ladi. Sirtqi qatlamni maydalangan kristal- 
lari orahg'ida shunday qatlamlar joylashgan bo'lib, joylashgan 
ko'p sonli asosiy metalldan va shuningdek. donalaming chegaralari 
bo'yicha konsentratsiyalashtiriluvchi turh aralashmalardan tashkil 
topgan.

Metallardagi aralashmalar — bu sirtqi qatlamning hamma 
hajmi bo'yicha tarqalgan g'ayritabiiy atomlardan iborat. Ularning 
qatnashishi kristallik reshyotkani buzadi. ular detallar yuzalarini 
fizik. mexanik, magnitlik va boshqa xossalariga juda ham kuchli 
ta’sir ko'rsatadi.

Keskich asboblaming detallar yuza qatlamlariga ta’siri natijasida 
sirtqi qatlamlarda kuchlanishlar vujudga keladi. Bu kuchlanishlar
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detallarning xizm at qilish xususiyatlariga sezilarli ta ’sir ko 'rsa- 
tadi.

Sirtqi qatlamlaming yeyilishi detallar va mashinalar sifatiga 
katta ta’sir ko'rsatadi. Yeyilish natijasida 80% mashinalar ishdan 
chiqishi ku/atilgan.

Mashina detallarining yeyilishi sezilarli darajada tutashtiriluvchi 
yuzalarnmg g'adir-budirliklariga bog'liq. Amalda liar qanday 
materialdan tayyorlangan detallarning ishlovchanligi (prirabotka) 
davrida. yeyilish. yuzalarga mazkur ishlov berish usulining o'ziga 
xosligi bilan aniqlanadi. Shuning uchun masliinasozlik texnolo
giyasi fani eng yuqori darajada yeyilishga turg'unlikni ta’minlash 
bilan bog'langan tadbirlar olib borishi lozim. Amalda g 'adir- 
budirlikning optimal parametrlarini ta’minlash bilan ishlovchanlik 
davrini 2—2,5 marta kamaytirishga erishish mumkin.

K o'p sonli tekshirishlardan o 'm atilgan , vuzalar charcha- 
ganligi oqibatida. buzilishlar sodir bo'la boshladi. Charehaganlik 
hodisasi. yuzalar g'adir-budirliklari va sirtqi qatlainning fizik- 
mexanik tavsillari bilan uzviy bog'langan. G 'adir-budirlik qancha 
kieliik bo‘lsa. boshqa har qanday teng holatlarda charchash mus- 
tahkamligi shuncha yuqori bo'ladi. Binobarin, har bir yuza 
notekisligi kuchianislmi to'plovchi va buzilishning o 'chog 'i hisob
lanadi. Kuchlanishlarning to'planishi. ta’sir qiluvchi asbob mikroiz 
chuqurligiga, balki bu qatlamlar shakllariga ham bog'liqdir.

Sirtqi qatlamlaming tavsillari kontakt bikrlik, titrash turg'un- 
ligi, zanglash turg'unligi, tutashmalar mustahkamligi, birikmalar- 
ningjipsligi. issiqlikaks etishi, qoplama bilan tutashish m ustah
kamligi, gaz oqimiga qarshilik ko'rsatishi va boshqa ekspluatatsion 
ko'rsatkichlar bilan bevosita bog'liqdir.

2 .6 .2 . Ununuiy (■shanchalar va ta'riflar

Mashinasozlik uchun sirtcji qatlam  sifati juda ham  katta 
ahamiyatga ega. Sifatni baholash uchun g'adir-budirlik. to 'lqin- 
s*monlik va boshqa sonli parametrlar qo'llaniladi.
^  G'adir-budirlik deb bazaviy uzurdikdu nisbatan qudumi и uch и 

tta bo'lmagan m ikroizlar majmuiga aytiladi.
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ToMqinsimonlik deb, g'adir-budirlikni 
o'lchash uchun qabul qilingan ba/aviy 
u/unlikdan qadami se/ilarii kalta bo'lgan. 
navbatma-navbal davriy kcluvchi notekis- 
liklarga aytiladi.

To'lqinsimoulik yu/alar g'adir-budir-
u a r r i. л и  i  £  a u u *  1 *  ^

hurturSgi vatn‘iqmsint<»niiKi. liklari bilan shakl og'ishlam ing o'rtasini
cgaJlavdi.

G 'ad ir-bud irlik  uchun / , / / /  < 50, to 'lq insim onlik  uchun 
L /IIi— 50—1000 (2.27-rasm) va shakl og'ish uchun l./lh  > 1000. 
II \a  //, qiymatlar mikrometr ulushidan boshlab o 'n  millimelr- 
higaclia bo'lgan oialiqda votadi. G'adir-budirlikni baholashda natiqai
I. va II lar hisobga olinadi, balki m ikrobo'rtiqlar shaklini ham. 
chunki u detallar xossalariga ha I qiluvchi omil sifatida ta 'sir 
ko'isaladi.

G 'adir-budirlik uch paiam ctr Rz va Rm*x, ikkita qadani 
parametri S, S„ va 1P mikroprofd nisbiy tayanch uzunligi bo'yicha 
baholanadi.

Ro — profilning o'rtachaaril'metik og'ishidobataladi (2.28-rasm).
/

■ f' bo‘m q)tUar chlzlg'i _l&2

ц У j r i f : Л л - W H T IP

J ®
i

V i botiqhkUr cbm*i/
'i -a

2.2S-ra\m. G^adir-budirtikning profili va paramctriari.

• i J "

Ra = -  j ( y ( d x  yoki laxminan К  (2.52)
‘ о ' 1

bunda n — ba/aviy u/unlik / da tanlangan nuqtalar soni; y t — 
prolilning og'ishi, ya'ni profilning har qanday nuqtasi va o ‘rta 
chi/iq orasidagi masofa. у  masola ishorasiga qaramasdan ordinalasi 
kabi olinadi, ya’ni m ch i/iq  usti va ostida (2.28-rasmda chap va 
o ‘ng qismlarida vertikal chi/iqlar ko'rinishida ko'rsatilgan).
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R. paiam etr — o 'n ta nuqta bo’yicha notekisliklar babndligi - 
ba/aviy uzunlik oralig’ida. profll bo’rtiqlarining beshta eng katta 
balandliklari va botiqbrining beshta eng katta chuqurliklari o'rtacha 
absolut qiymatlarining yig'mdisim bildiradi:

* - s (2.53)
м  ы

bunda. Htma — profllniiig beshta eng katta maksimumlarining 
og‘ishi; НШт — profilning beshta eng katta minimumlarining og’Lshi.

Profilning o'rinli bo'rtiqlarining Л" o’rtacha qadami debba/aviy 
uzunlik oralig'ida o'rinli bo'rtiqliklar qadamining o'rtacha qiymatiga 
aytibdi

Profilning notekisliklarining Sm o 'rtacha qadam i deb. ba/aviy 
uzunlik oralig’ida o'rtaclia chiziq bo’yiclia profil notekisliklari qada
mining o’rtacha qiymatiga aytiladi.

Prolil r|| tayanch uzunligi ba/aviy u/unlik oralig'ida o 'rta chi- 
ziqqa parallel bo'lgan mikronotekisliklar chizig’idan berilgan 
kesimda ajratiluvchi bo’laklar uzunliklari yig’indisi bilan aniqlanadi.

Profil /, nisbiy tayanch uzunligi protil tayanch u/unligining 
bazaviy uzunlikka bo'lgan nisbati bilan aniqlanadi:

< I V  L
(p =  7 = y Z A  , (2.54)

1 * i =i
bunda: r — profil kesimi darajasi; bt mikrobo’rtiqda ajratiluvchi 
bo'lak uzunligi.

G ‘adir-budirliklaming balandlik param etrbrining (Ra. R. va 
^mar) korrelyatsion bog’Uqligi mavjud.

Yassibabmtlik (плосковершинной) va pardozlov — mustah- 
kamlovchi ishlov berish uchun o 'rtacha

* « - 5 . 0 - R ,  Rz — 4 ,0• Ra 
yo‘nish, randalash. frezabsh uchun

Rma* ~  6,0 • Ra, Rt =  5,0 • /?„
4Mgan ishlov berish usullari uchun

R = 7,0 • R , R = 5.5 • Rmax 9 a ' z  * a

a
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G'adir-budirlikni baholash uchun oltita param etm i kiritilishi 
ning asosiy fikri shundan iboratki, ular yordamida detallarning 
xizmat vazilalariga va ekspluatatsiya qilish sliaroitiga bog'lab, g'adir 
budirlikni reglamentlashtirish mumkin.

G'adir-budirlik detallarning chizmalarida konstruktor tomoni- 
dan o 'm atilishi m a’lum. 2.29-rasimda g'adir-budirlikning struk- 
turaviy tuzilishi, shartli belgilari va belgilanishi ko'rsatilgan.
2.29- a rasm da 1-tokchada m a’lum  tartrbda g 'adir-budirlik  
parametrlari ko'rsatiladi (sonli belgilash misoli 2.29- b rasmda 
ko'rsatilgan), 2-tokchaga zarurat tug'ulgan hollarda ishlov berish
ning ko'rinishi va boshqa qo'shim cha berilgan. 3-tokchaga stan- 
dartdan olingan baza uzunligi. 4- tokchaga esa ishlov berishdagi 
shtrixlarmngyo'nalishini sliartli belgilari yoziladi. /м80 belgi (2.29- 
brasm ga qarang) profd kesimi darajasi r — 50% bo'lganda nisbiy 
tayanch uzunligi 80% kabi talqin etiladi.

2.29-rasm. S irt g'adir-budirliginioK belgilash struklurasi.

2.29-rasmdagi d. e, f, va g belgilashlami ko'rib chiqamiz: 
sirt g 'adir-budirligini belgilashda. bu konstruktor tom onidan 
o'm atilm agan bo'lsa d  belgi qabul qilinadi. Sirt g'adir-budirligini 
belgilashda u material qatlamini olib tashlash bilan hosil bo'lsa: 
yo 'nish, frezalash, parmalash. jilvirlash. silliqlash. kimiyoviy va 
shu kabilar bo'lsa. e belgi qo'llaniladi.

Sirt g 'adir-budirligini belgilashda u material qatlamini olib 
tashlamasdan. masalan quyish. bolg'alash. hajmiy shtamplash.

128



prokatlab, cho '/ish  va u kabilar, bilan hosil q ilin sa /be lg i qabul 
qilinadi. g da yuqorida kellirilgan sirt g'adir-budurligi shartii 
belgilarining chizmalarda o'rnatLsh misoli kellirilgan: 1-chizmada 
ko'rsatilgan 3 ta sirtdan qolgan ham m a sirtlar Rz =  40 mkm ni 
ta’minlagan holda ishlanadi; 2-chizmada barcha s irtb r Rz =  40 
mkm da ishlov bcriladi; 3-chizma bo'yicha detal chi/m asida 
ko'Balilgan uchta belgisi bor sirtdan tashqari hamma sirtlarga ishlov 
bcrilmaydi, chunki bu sirtlar tanavor tayvorlagan jarayonda hosil 
bo'lganligieha qoldiriladi.

2 .6 .3 . Sirt g'adir-budurligi

Sirt g'adir-budurligi detallarning xizmat va/.ifasiga vj eksplua- 
taLsiya qilish sharoitlariga ko'ra konstruktor toinonidan tayinlanadi. 
Berilgan g'adir-budurlik parametriari Ishlab chiqarish jaryonida 
ta’minlanadi.

Tutashtirilgan yu /a  la m i ekspluatatsiya qilishning birinchi 
bosqichida ulam ing ishlovchanligi yu/aga keladi. Sirt g 'adir- 
budurliklari o '/g a rad i. tutashtiriluvchi detallar esa o 'zgacha 
sharoitda ishlay boshlaydi. Ishlovchanlik jarayoni mashinalaming 
xizmat qilish muddatiga se/ilarli ta 'sir ko'rsatadi.

Yu/alarga ishlov berish usuliga bog'liq holda ishlovchanlik 
jarayonining intensivligi har xil bo'ladi.

Ko'rinib turibdiki. mashina detallarining yuzalariga g'adir- 
budirlik parametrlarini tayinlash bilan konstruktor mashinalar 
va ulaming dctallarini silatli tayyorlashga ta’sir ko'rsatadi. Shuning 
uchun ham Rossiya standarti bo'yicha g'adir-budurlikning oltita 
parametri taklif etilgan.

G'adir-budurlikka ta’sir qiluvchi omillarga: V— kesish tezligi, 
S — surish va keskichning y- oldingi va a -  orqa burchaklari sezilarli 
la 'sir ko'rsatadi.

2.30-nsm da g'adir-budirlikka V — tc/lik va S  — surillshlaming 
ta’sirini ilodalovchi grallklar ko'rsatilgan.

Qovushqoq materiallarga ishlov berishda keskichlarda o'sim - 
talar hosil bo'Iganligi uchun R- ning eng kruta qiymati V =  20—25 
m/m in tc/likda hosil bo'ladi. BiRxj. kesish tc/ligini oshirish bilan
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o ‘sim ta paydo bo 'lish  efifekti pasayadi va g ‘ad ir-budirlik  ka
mayadi.

3
2
l

a) V b) s
2.30-rasm. G'adir-budurlikning:

a— kesish tezligiga va b— surishga bog'liqligi grafigi.

Surish S  g 'adir-budirlikka, qo‘Uaniluvchi keskich asbobga va 
ishlov berish sharoitiga bog'liq holda ta ’sir ko'rsatadi. Plandagi 
burchagi 45° standart keskichlar bilan yo'nishda va keskich uchi 
kichik radiusli doiralashda (2 mm gacha) surish, g'adir-budirlikka 
sezilarli ta ’sir qiladi (1— egri chiziq). Agar keng qirrali keskich 
bilan ishlov berilsa, g 'adir-budirlikka ta ’sir qilniaydi (2— egri 
chiziq). PannaJashda. zcnkerlashda, yon sirtli va silindrik frezalashda 
surishni o'zgartirish g 'adir-budirlikka bo'sh ta ’sir etadi (3— egri 
chiziq). Kesish chuqurligi ham g'adir-budirlikka kam ta ’sir etadi. 
Keskich asboblarining geometrik parametrlari turli darajada ta ’sir 
ko'rsatadi. у va a  burchaklarini ta ’sirida Ru va R. paranietrlar ham 
kam miqdorda o'zgaradi. ф va ф, burchaklarining kichiklashtirishda 
esa g'adir-budirlik sezilarli kamayadi.

G 'ad ir-b u d irlik k a  texnologik tiz im ning  bikrligi ta ’sirini 
qurollanmagan ko'z bilan ham ko'rish mumkin. Bu tokarlik ishlo\ 
berish misolida yaqqol ko 'rinib turibdi (2.31-rasm ). Konsol qilib 
mahkam langan tanavorga ishlov berishda (2.31- a rasm) valning 
bo'sh chetida g 'adir-budirlik o 'zgarishsiz ortadi va R. mxx/R . mjn 
nisbat tanavor L uzunligini uning D diam etriga nisbati bilan 
aniqlanadi. Bu nisbat 2,5—3 gacha yetishi mumkin.

Markazlarda yoki tanavorning chap uchini patronga m ahkam - 
lab, o 'ng  uchini esa markaz bilan tirab ishlov berilganda g 'adir- 
budirlik epyurasi, shuningdek tanavor o 'lcham larining nisbatiga 
bog'liq (2.31- b rasm). L/D =  15 da eng katta g'adir-budirlik taxminan 
tanavorning o 'rta  qismida kuzatiladi, L /D  =  10 da esa o 'ng  chetiga 
yaqinroq joyida bo'ladi.
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2 3 J-rasm. Texnologik tizim hikirligining sirt g'adir-budirligiga ta'siri.

Amalda ishlov berishning o '/ig a  xos xususiyatlari (ishlov 
berish rejimlari. asbob paiam eidari, ti/im  bikrligi va boshqalar) 
g*adir-budirlikka bir vaqtda ta ’sir ko'rsatadi. Bu hamma para- 
metrlarini hisobga oluvchi g'adir-budidikning Ra empirik ifodalari 
[14] da kellirilgan.

2 .6 .4 . Sirtqi qatlamning fi/ik-m cxanik  
xossalari

Tanavorlar va mashina detallari sirtqi qatlamlarining fizik- 
mexanik xossalari o‘/ga xossalaridan doimo faiq qiladi. Bu tanavorlar 
va detallami tayyoriashda sodir bo'luvchi jamyonlaming o '/iga xos 
xususiyatlari bilan tushuntiriladi. M asalan, pokovkalar sirtlari 
shtamplar, bolg’alar va jihozlam ing boshqa qlsmlari ta ’sir etlshi 
sinovidan o’tadi, quym alarsirtlarining sovLsh sharoiti, marka/Ja- 
rida sovishi sharoitidan farq qiladi. keskich asbobning ta ’siri ham 
detaining sirti va marka/ida turlieha bo'ladi.

Sirtqi qatlam doimo kuchbnLshga ega. u material marka/idagi 
kuchlanishdan doim o farq qiladi. Bunday va/iyat buyumlaming 
xizmat qilish xususiyatlariga ta’sir ko'rsatadi. Sirtqi qatlamlaming 
kuchlangiinliklari detallarning chidamliklariga o 'tka/gan ta’siridan 
namoyon bo'ladi.

Xulosa qilib avtish mum kinki, sirtqi qatlam ning siquvchi 
kuchlanishi yeyilishga turg'unlikni oshiradi. Bu xulosa ayniqsa 
texnologik jarayonlarni va ishlov berish m aishrutlarni tu/Lsh 
uehun muhimdir.

Sirtqi qatlam kuchlanishlarning miqdori va ishorasi butunlay 
•shlov berish usuli bilan aniqlanadi. Agarda TJ o 'tka/ilish i natija-
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sida qatlamda tortuvclii kuehlanish hosil bo’lsa, unda ularni mashi- 
nani ekspluatatsiya qilish jarayonida detalni yuklashda vujudga 
keluvchi kuchlanish bilan qo’shish mum kin, bu esa mustahkamlik 
xususiyatining pasayishiga va hatlo delallarni sinishiga olib kelishi 
mumkin. Tortuvchi kuchlanishlar detaining boshqa xizmat qilish 
tavsiflariga ham  salbiy ta ’sir ko'rsatadi Shuning uehun shunday 
TJ lar tanlab olinishi kerakki, sirtqi qatlamlarda tortuvchi kuelila- 
nislilar bo'lm asin.

Amalda hoziigi vaqtda sirtqi qatlamlarda qo'sliim cha kuch
lanishlar vujudga kelmavdi. m asalan, elektrokimyoviy ishlov 
berish usulida TJ lar ishlab chiqilgan.

Sirtqi cjatlamda m o‘ljallangan fi/ik-m exanik xossa yaratish 
uchun turh texnologik ta’sir etish usullari qo'llaniladi. Eng katta 
effekt beradigan usullardan sirtqi qatlamda siquvchi kuchlanish 
yaratuvcliisi hisoblanadi. Tanavorlarga turlicha texnologik usul lar 
bilan ishlov berishda sirtqi qatlam turlicha deformaLsiyalanadi va 
parchinlanadi.

Deformatsiyalanadigan sirtqi qatlam chuqurhgi turli ishlov 
berish usullarida 2.4-jadvalda berilgan.

Javobgarhgi yuqori bo'lgan detallarning sirtqi qatlamlarida 
parchinlangan deformatsiyalangan qatlamlar va siqiluvchi kuch
lanish barpo etish uchun drobstruyali ishlov berish usuli muvaf- 
faqiyatli qo’Llanilmoqda.

Roliklar yordamida obkatkalash usuli sirtqi qatlamda siqiluvclii 
kuchlanish yaratib, delallarni charchash mustalikamligini osliiradi. 
Obkatkah ishlov berish usuli ayniqsa charchash sharoitida ishlov- 
chi re/.balarni olishda yaxshi natijalar beradi.

Yakuniy ishlov berilgan yuzalaming mustahkamligini oslii- 
rishda olmosli dazmollash usulini qo'llash ham sezilarli qulavliklar 
yaratadi.

Sirtlarga ishlov berishning turli ko‘rinishlarining ta ’sirini 
ularning fizik xossalariga va sirtning parchinli pog'onalarini hamda 
o '/agiga bo'lgan munosabatlar, m a’lumot beruvchi adabiyotlarda 
keltirilgan.
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Dcforinatsiyalangan sirtqi qatlaia ckuqurligi

2.4-jadval

(shk>v bcrisli 
usuli

(Jalhini 
chuqurligi, raiu

lslilov berish 
usuli

Qaflain cluiqiirli^i, 
r a m

T.ishqi va ichki
y o ’n isb :

qori
to !A

0.2 0,S 
0,05

Fish frczalash:

qora
toza

0,14
0,12

Frczalash:
silindrit 0,12 Shevinglash 0.1

Yon sirtni: 
qora
tO Z 3

0,2 -0,5 
0,1

Parmalash.
zenkerlash 0.15

Rezbani rolikda 
nakatkahsh 0,15 0,2 Razvyortkataxh 0,15

Jilvirlasb: loblin- 
magan po'latni 

toblangan po’latni

0,015-0,02
0,02-0,03

Drobstruyali 
parchinlash 
Rolik bilan 

obkatkalash

0 .4 -1 .0  

0,5-0 ,31

Munozara uchun savollar

1. Mashinaning sifat ко ‘rsatkichlariga qaysi omillari kiradi?
2. Sirt g'adir-budirligi qaysi pammetrlar bilan hisoblanadi?
3. G'adir-budirlikka qaysi ishlov berish rejimlari ko'proq ta ’sir 

ko'rsatadi?
4. G'adir-budirlik chiztnalarda qaysi belgilar bilan ta minlanadi?

TESTLAR

1- Gauss qonuni Ix/m -ha olckaiiilaruiin” taqsiiaotida 68 cbcgaraudan 
qancha % detallar chiqadi?

A. 0,25 %; B. 0,27%; D. 1,0%; E.2,0%.
2- Nuqtali diagraiaiaa usuli bilan nhaa baholanadi?
A. Partiya detallar o'lchamlarining taqsimoti;
B. Partiya detallar o‘lchamlari gistogrammasi;

, ^  Turlicha dastgohlarda ishlov berilgan detallar oMchamlarining 
°  ^garishi;
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E. Detallar o'lchamlarining Ishlov berish vaqli bo'yicha o'zgarishi.
3. Asosiy omiiga qaysi omil kiracli?
A. Sistematik va tasodifiy omillar;
B. Faqat sistematik omillar,
D. Qonuniyat bilan o'/garuvchi omillar;
E. Ishlov berish xatoligining asosiy miqdorlarini chaqiruvchi (keltirib 

chiqamvchi) omillar.
4. .Asbobni o'lchamiga so/lash xatoligi qaysi vatolikka kiradi?
A. Tasodifiy. B. Sistematik o'/gamvehan;
D. Sistematik; E. Sistematik doimiy.
5. Texnologik tuimning bikrligi qaysi formula bo'yicha hisob

lanadi?

A j  = Py /  У В. j  = У /  Py ] D. j  = Wy /  У ; E. j  -  у  + Wу .
6. Gistogramma nimani tasvirlavdi?
A Gauss egri chi/ig‘ini;
B. Maksvell egri chi/jgini;
D. Partiya detallar o’lchamlarining taqsimlanLsh ehtimoliik grafigini:
E. Nuqtalidiogrammani.
7. Qaysi usul «.Aniqlikka erishguncha ishlov berish va o'lchash* 

usuli hisoblanadi?
A O'lchamlami SOB dastgohkla olish;
B. O'lchamlami avtomatlashtirilgan liniyada olish;
D. O'lchamlami sozlangan universal dastgohda olish;
E. Detallar o'lchamlarini dastgohlarda ishehi lomonidan individual 

olish.
8. Qaysi omil tasodifiy omiiga kiradi?
A Texnologik ti/im bikrligi;
B. Asbobning yeyilishi;
D. Tanavor qatliqligi va qo’shim qiymatining o'/garuvchanligi;
E. Asbobni so/Jash kattaligi.
9. Qo'yirn (dopusk) deganda niinaga tushinasi/?
A  Detaining katta va kichik chegaraviy o'lchamlari ayrimasi;
B. Detaining haqiqiy va nominal o'lchamlari farqi;
D. Detaining nominal va katta o'lchamlari farqi;
E. Detaining kichik va haqiqiy o'lchamlari ayrimasi.
10. Tcxnologik ti/im bikrligi qanday xatolikka kiradi?
A  Tasodifiy, D. Sbtematik;
B. Sistematik o'/garuvchan; E. Sistematik tasodifiy.
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11. Operator xatoligi qanday xatolikka kiradi?
A. Tasodifiy; D. Sistematik o'zgaruvehan;
B. Sistematik. o'zgarmas; E. Sistematik tasoddifiv.
12. L'chburchakli egri cliiziq nimani tavsiflaydi?
A  Gauss egri chizig'ini; D. EhtimoIIik grafigini:
B. Maksvell egri chizig'ini; E. Simpson egri chizig'ini.
13. Vaqt oralig'ida o'lchamning o'zgarishi nimani tasvirlaydi?
A. Gauss egri chizig'ini; D. Nuqtali diagrammani;
B. Maksvell egri chizig'ini; E. EhtimoIIik grafigini.
14. Konstruktorlik qo'yim nima maqsadda o'rnatiladi?
A. Sozlash xatoligini kompensatsiya qilish uchun;
B. O'zgaruvehan xatoliklami bartaraf etish uchun;
D. Asosiy ustun xatoliklami kompensatsiyalash uchun;
E. Tasodifiy xatoliklami kompensatsiyalash uchun.
15. Texnologik qo'yim miqdorini qachon konstruktor qo'vimidan

2—4 marta katta qilib olinadi?
A. Guruhlab o'zaroalm ashinuvchanlik usili bilan aniqlikni 

ta’minlashda;
B. To'la o'zaroalmashinuvchanlik usilida ta’minlashda;
D. Ishqalab keltirish usili bilan ta’minlashda;
E. Rostlash usuli bilan aniqlikni ta'minlashda.
16. Bikrlikni statik tekshirish usulini birinchi bo'lib kim taklif etgan? 
A  G.B. Fiks Margolin va boshqalar;
В. К. V. Votinov va A. P. Sokolovskiylar;
D. V.A Skragan. l.S. Amosov va A.A. Smimovlar;
E. A A  Matalin va boshqalar.
17. ToshPI prihori bilan qaysi omil aniqlanadi?
A. Randalash dastgohining bikrligi;
D.Tokarlik dastgohining bikrligi;
B. Parmalash dastgohining bikrligi;
E. Jilvirlash dastgohining bikrligi.
18. Muvozanatlashuvchi siljish ym qachon 0 ga teng bo'ladi?
A Tenologik tizim elementlari bikrliklari har xil bo'lsa;
B. Texnologik tizim birinchi va ikkinchi elementlarining bikrliklari 

teng bo'lsa;
D. Tizim birinchi elementi bikrligi ikkinchisidan katta bo'lsa;
E- Tizim birinchi elementi bikrligi ikkinchisidan kichik bo'lsa.
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19. Agar o'lchash ha/asi bilau o'rnatish ha/asi hir sirtda yotsa. 
ha/alash xatoligi eb nimaga teng bo'ladi?

A eb = T ; B. eb = 0,5 T ;  D. r.b = 0,25 T \  E. eb = 0 .
20. Cho'yanni ishlashda tokariik kcskichlarining kesuvchi qismi 

siratida qanday materialdan foydalaniladi?
A.T15K6; B.T30K4; D. VKX; E.R1X.
21. Po'lat 45 dan tayyorlangan tanavorga ishlov berishda tokariik 

keskichlarning kesuvchi qismi sifatida qanday materialdan foydala- 
nBmaydi?

AT15K6; B.T30K4; D.VKX; E. R18.
22. O'rnatish xatoligi qaysi ifbda bilan aniqlanadi?
Л- V  = £m + ; B. B0. = e b +Sm + T \
D. e0- = eb + em + ; E  e„. = T  + eb + eAr.
23. Detaining sirtqi qatlami sifati qanday ko'rsatkichlar bilan 

aniqlanadi?
/V Sin g’adir-budirligi, to'lqinsimonlik va tl/ik-mcxanik xossasi;
B. Shakl xatoligi, ba/a uzunligi, sirt chuqurligi:
D. To’lqinsimonlik, ba/a chuqurligi va diametrqo'yimi;
E. Fizik-mexanik xossasi, detal qo’yimi va sirt chuqurligi.
24. Sirt g'adir-hudirligi parametrlari qaysilar?
A  R Л , В. Я , R f D. Ra, P, E. R, R
25. Sirt g'adir-hudirligiga kesish rejmlaridan qaysi hirlari sc/ilarli 

ta’sir ko'rsatadi?
A  Kesish chuqurligi va surish;
B. Kesish tc/iigi va surish;
D. Surish va amaliy vaqt;
E. Kesish chuqurligi va te/Jigi.
26. G'adir-budiriikning olti parametrlari qaysilar? 
л - К ’ s, sm va Г,
B. S ., R:, Sh, lmM va / Г ;

V  ‘V  Va
E. S, I, S R , Л’ R va / .P m min7 A ’  a min

27. Sirtda qanday kuchlanganlik bilan ishlov berish detaining xi/mat 
muddatini oshiradi?

А  Cho'zuvchi kuchlanganlik;
B. IJzaytiruvchi kuchlanganlik;
D. Siquvchi kuchlanganlik;
E. Kichraytiruvchi kuchlanganlik.
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28. Yassi va mustahkamlovchi ishlov berish uchun Rmx g'adir- 
hudirlik R . R paramctrdan o'rtacha necha marta katta?

A. 9... 12;' В. 1...3; D.8...9; E.4...5.

II boh bo'yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o'quv materialini o'/Jashlirgandan keyin talabalarda 
texnologik ti/im va uni tashkil etuvchi elementlari, mashinsozllkda aniqlik. 
aniqlikka ta’sir etuvchi asosiy omillar, aniqlikka erishish va uni lekshirish 
usullari hamda uning matematikH statistikasida turii qonuniyatlaiga bo'ysunishi. 
detallar sirtqi qollamlarining sifat ko'isatkichlari, asosiy omillardan; 
tasodiliy, asbobni o'lchamga so/Jash. detallarni daslgohlarga o'malishdan, 
ti/im elcmentlarining bikrligidan kelib chiquvchi xatoliklami kamaytirib, 
aniqlikni oshirish bo'yicha amaliy hamda tajrihaviy ko'nikmalar shakllanadi.

Ilmiy muammolar

1. TT bikrligi masalasi hal etilgan bo'lsa ham bitta dastgohda keslsh 
kuchidan teng la’sirlanib ikki qarama-qarshi yo'nalishda elastik 
deformatsiyalanuvchi detal va keskich gimihlarining muvozanatlanuvchi 
у  siljishni aniqlash va tegishli xulosalar chiqarish bo'yicha tatqiqot ishlami 
davom ettirish losim.

2. Aniqlikka erishishning nafaqat seriyali va ommaviy Lshlab 
chiqarishlarda, balki yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishda ham 
zamonaviy (kompyuterlar ishtirokidagi) usullami qo'llash bo'yicha 
izlanlshlar o'tJca/lshlar kerak.

3. Detallarning o'zgarmas qo'yim bilan tayyorlash uchun ularning 
sirtqi qatiamlarini qattiqligini va qo'yimining doimiyligini taminlash /arur.

4. Detallar sirtqi qatlamlarining sifatini ta'minlovchi progrcssiv 
usullami toplsh bo'yicha ishlami davom ettirish lo/im.

5. YeyilLshga ehidamli va yuqori unim beruvchi keskichlar yaratish 
iLstida olib boriluvchi tatqiqot ishlarini davom ettirish kerak.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

1. Texnologik ti/im nechta va qaysi element laming oVaro ta’sirida berk 
konlur hosil qiladi? Tasvirlab bering.

2. Koastruktorlik va texnologik qoyimlaming farqi nimada?
3. Aniqlikka ta’sir qiluvchi ustun omillar qaysilar?
4- Ankjlik deganda nimani tushinasiz? I/ohlang.
5. Aniqlikka erishishning qanday usuJlarini bQasiz?
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6. Aniqlikka avtomatik erishish usulida qanaqa dastgohda detallarga 
ishlov beriladi va bu usul qaysi ishlab chiqarishlarda qo'llaniladi?

7. Matematika statistikasida barcha omillar nechta va ular qaysi 
omillami o‘z ichiga oladi?

8. Sozlangan dastgohlarda ishlangan partiya detallar aniqligi qaysi 
qonuniyatga bo'ysunadi va nechinchi kvalitetlaiga taalluqli?

9. Gauss qonunining tadqiqotlardagi ahamiyati nimada?
10. Keskichning yeyilishi qaysi qonunga bo'ysunadi?
11. TTning bikrligini aniqlovchi qaysi usullarni bilasiz?
12. O'matish xatoligi qaysi xatoliklar yig'indisiga teng?
13. Prizmaga o'matilgan valning bazalash xatoliklari formulaJarini 

izohlang.
14. Aniqlikni oshirishning qanday usullari bor?
15. Sirtqi qatlamlaming sifat ko'rsatkichlariga qaysi pammetrlar kiradi?
16. Detallarning sirtqi yuzalari simvollarining chizmalarda qo'yish 

uchun qanday belgilari bor va ular chizmalarda qanday belgilanadi?
17. Sirtqi qatlamlaming qanday fizik-mexanik xossalari bor?
18. Kesish tartiblardan qaysi birlari sirtqi qatlam xususiyatiga sezilarli 

ta’sir ko'rsatadi? Izohlab bering.
19. Detal sirtida siqiluvchi kuchlanganlik hosil qilish uchun qaysi 

ishlov berish usullarini qo‘Hagan maqul?
20. Sirtqi qatlamlar mustahkamligini oshiruvchi qanday usullarbor?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhga bo'linadi. Har bir 
kichik guruh quyidagi belgilangan detallar ishehi chizma variantlaridan 
biriga (2.32-rasm): 1) Lshlov berish amalining no mi va mazmunini o'matadi:
2) bazalash va o'matish sxemasini chizadi, tanavor moslamada siljimasligini 
ta’minlash uchun mahkamlovchi kuch yoki juft kuch qo'yadi; 3) har 
birguruhcha o'zla lining amaliy bazalash sxemalari bo'yicha olinuvchi va 
ushlanuvchi o'lchamlar uchun bazalash, mahkamlash, holat xatoligi va 
vakunlovchi o'matish xatoliklarini tegishli formulalardan foydalanib 
hisoblab chiqadi va daftariga rasmiylashtiradi.

1— kichik guruh - 1 variant bo'yicha:
2— kichik guruh - 2 variant bo'yicha:
3— kichik guruh - 3 variant bo'yicha;
4— kichik guruh - 4 variant bo'yicha.
5— kichik guruh - 5 variant bo'yicha
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2.32-rasm.

I inuiniy gunihda hajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda lopshiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi 
rahbarligida vazila to'g’ri ishlanganligi va bajarilganligi tahlil qilinadi.

2. Gauss qonun bo'yicha taqsimot maydoni (o)>7)qo'yim niaydonidan 
katta bo'lgan va markazlashish o'rtasi siljigan hollar uchun talahalarguruhlari 
bilan mtsol hamda masalalar ycchish va ularni tahlil qilish.

3. Tcxnologik ti/im  clem cntlarini kesish kuehi ta ’siridan 
deformatsiyalanish miqdorlarini aniqlash bo'yicha misol va masalalar 
yechish hamda ti/imning bikrligini oshirish bo'yicha takliflar bering.

4. Detallar chizmalarida ishlov bcrib olinuvchi o'lchamlar uchun 
sifat belgilarini qo’yishni o'rganlsh va mashq qilib ma ho rat ini oshirish.

Mustaqil ish topshiriqiari

L Texnologik jiho/Jaming aniqlik tasnillari: normal, oshirilgan. yuqori 
va aniq sinflari to'g'risida internet hamda boshqa manbalardan ma’lumot 
yig'ing va referat yo/.ing.

2. Prilsi/ion avtomatlashtirilgan tokarlik dastgohlar to'g'risida internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ib referat yozing.

3. SDB dastgohlarining aniqlik sinflari bo'yicha internet va boshqa 
manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

4. Yuqori aniqlikni ta'minlovchi moslamalar haqkla internet va boshqa 
manhalardan ma’lumot yig'ib referat yozing.

i 5- Keskich asboblarni o'lchamga sozlovchi eng aniq usul va so/lash  
to 8 riikla internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing
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6. Yeyilishga chidamli va olmosiiing o‘mini bosuvchi keskich asboblar 
to‘g‘risida internet va boshqa manbalardan ma’lurnot yig'ib referat yo/ing.

7. Toshkent asbobsozlik korxonasi va chiqaruvchi mahsuloti haqida 
referat vo/ing.

8. Samarqand «SamKoehAvto» korxonasi va cliiqaruvchi mahsuloti 
to'g'ri si da ma’lumot to‘plab referat vozing.

9. Dunyoda eng sifatli va arzon mashinalar tayyorlaydigan firmalardari 
bin to'g'risida internet va boshqa manbalardan ma'lumot toplab referat 
yozing.

10. Toshkent Traktor zavodi va sifatli chiqaruvchi mahsuloti to'g'risida 
material to plab. talilillab, referat yozing.

Tayanch iboralar

Texnologik tizim, sifat, aniqlik, qo’yim (dopusk), fiuiksioiial qo'yim. 
konstruktorlik qo’yim, texnologik qo'yim. o ’lchamlar: nominal, haqiqiy, 
chegaraviy (y uqori, quyi), aniqlikka erishish. aniqlikni tekshirish, aniqlikni 
ta'minlash. Xatoliklar: kincmatik, geometrik. shakl, sozlash, o'lchamli 
yeyiiish, bazalash, mahkamlash, holat, o'rnatish, o'lchash, rostlash, 
nusxalanish. haroratdan deformatsiyalanish (kengayish, torayish. uzayish); 
matematika statistikasi bo'yicha; sistem atik doimiy. sistematik  
o'zgaruvehan va tasodifiy. Aniqlikni tekshirish usullari bo'yicha; partiya 
detallar o'rtacha o'lcharai, o'rtacha kvadrat og'isb, taqsimot maydoni, 
oraliqlar, ahsolut va nisbiy takrorlanish, gistogramma, empirik egri 
chiziq. Qonuular: Gauss, teng yonli uchburchak (Sim pson), teng 
ehtimolbk, ekssentrisitet (Keley). qonuular aralashmasi (kumhiuatsiya- 
langau) va boshqalar. Nuqtali diagramma. TT elmentlarining bikrligiga 
md: ti/.im bikrligi, elementlari bikrligi, kesish kuchi, keskich cho'qqisiniiiK 
siljishi, muvozanatlashuvchi siljish, bikrlikni tekshirish usullari. Sirtqi 
qatlam sifat ko'rsatkichlari: g'adir-budirlik, to'lqinsimonlik, o'rtacha, 
raaksiraal balandliklar, g'adir-budirlik qadami, ba/aviy uzunlik, g'adir- 
budirlikning simvollari va belgilari, belgilarni chizmada qo'yilishi, fizik- 
m exanik x o ssa la r i, cho'ziluvchi va siqiluvchi kuchlanganlik, 
mustahkamlikni ta'minlovchi kuchlanganlik, sifatni detal, yig'ma birlik 
va buyumning ekspluatatsiya qilish xususiyatlariga ta'siri.
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III. BOB. MASHINASOZLIKDA BA/ALAR VA BAZALASH

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADIARI

Talimiy. Talabalarda mashinasozlikda bazalar va bazalash 
asoslari to'g'risidagi asosiy tushunchalar, ta’riflar. mashinasozlik 
texnologiyasi fanidagi tasniflari. bazalash tamovillari ham da 
ahamiyati to'g 'risida iiazariy bilim, bazalar tanlash va sxemalarini 
ishlash bo 'y icha am aliy  ko 'n ikm a va tajribaviy m alakalarni 
shakllaiitirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning bazalar va bazalash bo'yicha Jamoada, 
kichik gnruhlarda va individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, 
kasbga bo'lgan qiziqishlarini orttirish.

Rivojlaniiruvchi. Talabahrda ba/alar va bazalash to'g'risida 
erkin Qkrlasli va mustaqil ishlash qobiliyatlarini rivojlantirish.

3.1-MAVZU. BAZALAR VA BAZALASH ASOSLARI

O'quv maqsadi. Talabalarda masliinasozlikda tanavor ba/alari 
va bazahsh asoslari, ularning asosiy tasniflari bo'yicha bilim. 
tushuncha. amaliy va malakaviy ko'nikm alarni shakllantirish.

3 .1 .1 . Asosiy ta sh in c h a la r

Baza lushunchasi. llaza deganda bazalash uchun qo 'lla- 
niluvchi va tanavorga yoki buyumga tegishh bo'lgan vuza yoki uning 
Janksiyasini bajaruvchi yuzalar to'plam i. o 'q  (chiziq) va nuqtalar 
tushuniladi.

Bazalash lushunchasi. Bazalash — tanavor yoki buyumga 
tonlab olingan koordinat tizimiga nisbatan talab etilgan holat berish 
(DAST 21495-76).

M ahkamlash lushunchasi. M ahkamlash  — ba/.alashda 
enshilgan holatni ta’miniash uchun tanavorga yoki buyumga kuch 
^  juft kuch qo‘yish.
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O'rnaiish tushunchasi. O'rnatish deb tanavomi yoki buyumni 
bazalash va mahkamlash jarayoniga aytiladi.

Tanavorga mexanik Ishlov berish jarayonida bazalash deb 
tanavorga dastgoh ning keskich asbobiga nisbatan lalabetilgan holat 
berillshiga aytiladi.

Texnologik am alni bajarish vaqtida. tanavorga talab etilgan 
holat berishdan tashqari. uni m oslam ada siljim asligini ham 
ta ’minlash talab etiladi.

Bu ikki ntasala har xil bo'lishiga qaram asdan. ular na/ariy 
jihatdan bir xil usul bilan yechiladi, ya’ni fazodagi biron-bir hara- 
katni m a'lum  darajada cheklab qo'yish bilan yoki erkinlik dara- 
jasidan m ahium  etlshlik va mahkamlash bilan amalga oshiriladi 

M a'lum ki. qattiq jlsmning fa/odagi harakatini to 'la to'xtatib 
qo'yish uchun, uni oltita erkinlik darajasidan mahrum etish kcrak; 
uch koordinata o 'qlari bo'ylab ilgarilanma va shu o 'q lar atrolida 
aylanma harakatlaridan. Absolut qattiq jisin deb qaraladigan har 
bir detaining holati, tanlangan uchta koordinata tekisligiga nisbatan 
aniqlanadi (3.1, 3.2, 3.3. 3.4 va 3.5-iasmlar).

3. J-rasm.

M asalan. detal prizma shaklida bo'lgan holda (3.1-rasm). 
detaining paslki teklsligi xoy ni koordinat teklsligi XOY  bilan 
bog'lovchi uch koordinataning berilishi bir vaqtda detalni uchta 
erkinlik darajasidan mahrum etib, Z  o 'q i bo'yalab siljish va А', У
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o ‘qlariga parallel bo'lgan o 'q lar atrofida burilish imkoni detalni, 
ushbu tekislikning uch nuqtaga tegishli masofasini aniqlaydi. 
U m um iy holda esa har qanday  de ta in ing  koord inat tizim i 
xohlagan holatni cgallashi mumkin. Uni albatta asosiy bazalarga 
joylashtirish osondir. Yuzalaridan biri yoz  ni YOZ koordinat 
tekisligiga nisbatan ikki nuqtasining masofasi bir vaqtda uning X  
o'qi bo'ylab siljishi va Z  o 'qiga parallel o 'q  atrofida burilish 
imkonidan, ya’ni detaining yana ikkita erkinlik darajasidan mahrum 
etadi. Oltinchi koordinat jco^tekisligi detal holatini .W Zkoordinat 
tekisligiga nisbatan aniqlab, uni qolgan oxirgi erkinlik darajasidan 
mahrum etadi. Shunday qilib, koordinatlarning har biri detaining 
bittadan erkinlik darajasidan m ahrum etar ekan va o 'zaro  perpen- 
dikular uch tekisliklarning bitta nuqtasi bilan bog'langanligini 
bildiradi. Agar prizm atik detalni uch tekislikka yaqin keltirilib 
tutashtirilsa 6 nuqtaning har biri, detaining baza sirtlarini tirab 
tumvchi tayanch nuqtaga aylanadi (3.2-rasm).

3.2-rasm.

M asalan, silindr shaklidagi detaining uchta tanlangan koor
dinat tekislikka nisbatan holati ham 3.3-rasmda ko'rsatilgandek, 
° 'tita  koordinat bilan aniqlanadi. Silindr yuzi uni hosil etuvchi 
chiziqning o'qqa nisbatan aylanishidan vujudga keltirilganligi uchun, 
detal koordinat tizimi o 'qlaridan biri sifatida uning o 'q in i tanlash 
jjulaydir. 0 ‘q esa ikki koordinat tekisliklar YOZ va ADKlarning 

esishuvidan hosil bo'lgan chiziqdan iboratdir.
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Shuning uchun silindr shaklidagi detaining nuqtasini koordi 
nat lekbdik bilan bog'lovchi va detal o'qigajoylashgan 1 va 2 nuqtalar 
koordinatlari valikni ikki crkinlik darajasidan mahruni etadi: /  
o'qiga parallel tar/da surillsh va Ao'qiga parallel o 'q  atmlkla burilish 
harakatidan. val (yoz) sirtida yotuvchi nuqtalarni YOZ tckisligi 
bilan 3 va 4 nuqtalarni bogiovchi koordinatlar. valni yana ikkta 
crkinlik darajasidan mahrum etadi: X  o*qi bo'vlab surilish va /  
o'qiga parallel o 'q  atrofida burilish harakatidan. o '/  navbatida XOZ 
tekLsligida yotuvchi nuqtani detal o 'q i bilan keslshuvidagi 5 nuqta
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3.5-rasm.

koordinati valikni bcshinchi erkinlik darajasidan, ya 'n i o ’q 
bo'yicha surilish im konidan m ahruni etadi. XOZ tekisligida 
yotuvchi nuqtani koordinat tekisligi bilan bog'lovchi koordinat 
valikning oxirgi erkinlik darajasi koordinat o 'qiga parallel b o 'l
gan o 'q  atro llda aylanish im konidan m ahrum  etadi (buning 
uchun valsimon detal la rda shpon p a / kabi qo 'sh im cha sirt 
bo 'lish i shart).

Xuddi shunga o'xshash disksimon (3.4-rasm) va shar tip i- 
dagi (3.5-msm) detalbrni koordinata tekisliklariga nisbatan fa/oda 
joylashishini tahlil qilish mumkin. 3.6-rasmda disksimon detalni 
uch quloqli patronda bazalash sxemasi kellirildi.

Sxemalardan m a’lumki, xohlagan detaining koordinat tizimiga 
nisbatan holatini aniqlash uchun, tanlangan koordinata tizimi

3.6-rasm.
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bilan detal koordinat tizim ining uch tekisligiga joylashgan, oltita 
nuqtani birlashtinivchi oltita koordinat kerakdir.

Ozod holdagi qattiq jism deb qabul ctiluvchi detaining holatini 
boshqa delalga nisbatan aniqlash uchun oltita tayanch nuqta /aru r 
va vetarlidir. Bu xulosa bir detaining ikkinchi detalga nisbatan 
joylashlsh aniqligini bclgilashda juda katta ahamiyatga ega bo’lib 
«OLTI nuqta qoidasi» deb ataladi.

Oltita tayanch nuqtalami joylashtirish uchun detalda uchta 
yu/a yoki bu yuzalaming o ’rnini bosuvchi boshqa yu/alar, bosh- 
qacha aytganda koordinat ti/.imi bo'lishi kerak.

3 .1 .2 . Tayinlanishi bo'yicha ba/alar sinfi

Bular quyidauilar:
— asosiy ba/a — bcrilgan detalga yoki yig'ma birlikka teglshli 

bo’lgan va uning holatini buvumda aniqlash uchun ishlatiluvchi 
konstruktorlik ba/a (3.7- a rasm). I — shestcmya teshigi (I), yon 
sirti (II) va shpon pazi (III) «as*» — asosiy ba/alari hisoblanadi. 
ya'ni ular yig’ish jarayonida valni «уог» yordamchi ba/alari bilan 
lutashiiriladi.

— yordamchi haza — bcrilgan detalga yoki yig’ma birlikka 
legishli bo'lgan va ulaiga birlashtiriluvchi buyum holatini aniqlash 
uchun qo'llaniluvchi konstruktorlik ba/a (3.7- b rasm). 2-val 
bilan J-shponka yig'm a birligida val sirti (I), yon sirti (II) va

3.7-rusm.
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sliponka yon sini (III) lar «yordamchi» bazalar hisoblanadi va 
yig'ish jarayonida ularga shcstcrnvaning «as» asosiy bazalari 
tutashtirUadi.

— konstruktorlik baza — delalni yoki yig'm a birlikning 
buyumdagi o 'rn in i (holatin i) aniqlash uchun qo 'llaniiuvchi 
baza (3.8-rasm ). Shuningdek, detal konstruksiyasini chizishda 
masalan; pogo n a li valuing tanlangan I va II yon sirtlari, ya’ni: 
A, o 'Icham  uchun I-sirt; А, Л,. /1, va Ax o 'lcham lar uchun esa 
II sin konstruktorlik bazalar vazifasini bajaradi.

— Asosiy va yordamchi bazalaming bir detalni mashinada 
ishlash vaqtida boshqa detalga nisbatan holatini aniqlaydigan 
ktx>rdinat yuzalari yig'uv bazalari deb vuritiladi. /-shestemya tcshigi 
(I), yon sini (II) va shpon pazi (III) «as» bazalar hamda 2, 3- 
val+shponka uchun «уог» bazalar birikmada bir biriga nisbatan 
holatini aniqlovehi yig'ish bazasi bo'lib hisoblanadi (3.7- a rasm).

3.9-rasm. I, II, III—texnologik ha/a komplekti.
1—o’matuv baza; II—yo'naltiruvchi ha/a; III—tayanch ha/a sxernasi
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J. 10-rasm. A — o'lchov ba/a.

— texnologik haza deb. tanavor yoki buyunini tayyorlash. 
ta'miriash jarayonidagi holatini aniqlash uchun ishlatiluvclii ba/aga 
aytiladi (3.9-rasm).

— o'lchash hazasi deganda tanavor yoki buyunmi va o'lchash 
vosilalarining nisbiy holatini aniqlash uchun ishlatiluvchi ba/a 
(3 .10-rasm ). (D A ST 21495-76) yoki o 'lch a sh  vositasidan 
hisoblashni olLsh boshlanadigan tanavor sirti tushuniladi.

3 .1 .3 . Erkinlik darajasidan mahrum etilishi 
bo'yicha ba/alar sinfl

Bularga o 'm atuv, yo'naltiruvchi, tayanch. qo'shaloq yo'nal- 
tiruvchi va qo'shaloq tayanch ba/alar (sxemalari 3.1. 3.2, 3.4. 
3.6 va 3.9-rasnula ko'realilgan) kiradi:

— o'rnatish baza — tanavorni yoki buyumni uchta erkinlik 
darajasidan mahrum etuvehi ba/a  tushuniladi (ZO  o 'q i bo'ylab 
siljish va XO, KOo'qlari atrofida aylanma harakailarini to'xtatadi.
3.1 va 3.9-rasmga qarang);

— yo'naltiruvchi haza deganda tanavorni yoki buyumning ikkita 
erkinlik darajasidan mahrum etuvehi ba/a tushuniladi (XO o'qi 
bo'ylab siljish va ZO o'qi atrofida aylanma harakatlarini to'xtatadi
3.1 va 3.9-rasmga qarang);

— tayanch haza deganda tanavorni yoki buyumni bitta erkinlik 
darajasidan mahrum etuvehi bazaga tushuniladi ( KOo'qi bo'ylab



т

3. И -rasm. Qo'shaloq 
yo‘naltiuvcbi ba/a sxcmasi.

3.12-rasm Qo'sbaloq tayanch 
ba/a sxemasi.

siljish yoki boshqa o “q atrofida aylanma harakaiini to 'xtatadi, 3. J 
va 3.9-rasmga qarang);

— qo'shaloq yo'naltiruvchi baza deganda tanavorni yoki 
buyumni to 'rtta  erkinlik darajasidan m ahrum  etuvchi ba/a 
tushuniladi (XO. YO o 'qlari bo'ylab siljishi va shu o ’qlar atrofida 
aylanma harakatlarini to 'xtatadi,3.3 va 3 .11-rasmga qarang);

— qo'shaloq tayanch baza deganda tanavorni yoki buyumni 
ikkita erkinlik darajasidan mahrum etuvchi ba/л  tushuniladi (XO, 
КО yoki ZO  o'qlari bo'ylab siljishi yoki shu o 'q lar atrofida burilish 
harakatlarini to'xtatadi. 3.4, 3.6 va 3.12-rasmga qarang).

Bu ba/alar sinfi ochiq va yashirin bazalaiga farqlanadi (3.13- 
rasm):

— ochiq baza deganda tanavor yoki buyumni real vu/a, 
belgilanuvchi chi/iq yoki ehiziqlar kesishgan nuqtasi ko'rinlshidagi 
ba/alar tushuniladi (3 .13-rasm. ochiq ba/a I-yassi sirt);

— yashirin baza deganda tanavor yoki buyumning hayoliy 
tasawurim i/dagi vu/a, o 'q , nuqta ko'rinlshidagi ba/alar tushuni- 
todi (3.13-rasni. yashirin ba/alar; detaining markaziy nuqtasidan. 
hayoliyo 'tka/ilgansim m etrik II va III tekisliklar).

3 .1 .4 . Aniqlanishi xarakteri bo'yicha 
ba/alar sinfi
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3. 13-rasm

M asalan. 3.13-rasrada: I—ochiq o 'm atuv ba/ani bildiradi;
II—yashirin yo'naltiruvchi ba/ani va III—yashirin tayanch ba/ani 
bildiradi.

Muno/ara uchun savollar

1. Baza va bazalash deganda nimalarni tushunasiz?
2. Bazalar qanday sinflarga farqlanadi?
3. Texnologik hazani ta ’rijlang va undo qaysi bazalar ishtirok etadi?
4. Old nuqtaning ollin qoidasi nimani bildiradi?

3.2-MAVZU. BAZAIASII TAMOYIUARl

O'qux maqsadi. Talabalarda tanavorlarni ba/alash birligi va 
doimivligi tamoillarining ahamiyati bo'yicha tushuncha. bilim va 
amaliy ko'nikm alam i shakllantirish.

3 .2 .1 . Bazalar birligi tamoyili

Tanavorlarga aniq ishlov berish uchun texnologik bazalami 
tayinlashda shunday yuzalarni qabul qilish kcrakki. ular bir 
vaqtning o'/.ida detaining ham koastruktorlik. texnologik va ham 
o'lchov bazasi bo'lib xizmat qilsin va buyumlami yig'ishda hamda
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ha/л sifatida Lshlatilsin, sliunda ba/aUir birligi tamoyiliga to‘Ia amal 
qilgan bo'lam i/. ba/alash xatoligi ham nolga tcng bo'ladi.

Tanavorlami ishlashda tcxnologik. konstruktorlik va o 'lchov 
b a z a la m i bir yu/adan olish, ishehi chi/m ada qo'yilgan o'lcham lar 
bo'yicha konstruktor tom onidan ko '/da tutilgan o 'lcham  uchun 
qo*yim maydonining ham m asini Lshlatish bilan amalga oshiriladi.

Agatda texnologik baza, konstmktorlik yoki o'lchov ba/a bilan 
bir yu/ada yotmasa, texnolog, Lshchi chi/m ada konstmktoriik yoki 
o'lchov bazalardan qo'yilgan o 'lcham lam i, bcvosita tcxnologik 
ba/adan qo'yilgan tcxnologik o'lchamlarini Lshlash uchun qulayroq 
bo'lgan o'lcham lar bilan almashtirishga majbur bo'ladi. Bu holda 
tanavorni tegishli o 'lcham lik /anjirlari va konstruktorlik ba/adan 
qo'yilgan dasllabki o 'lcham larin i qo 'y im lar m aydonlarining 
u/ayishi sodir bo’ladi, tcxnologik ba/ani konstruktorlik ba/a bilan 
va Ishlanuvchi yu/alar bilan bog'lovchi, ya’ni kiritilgan oraliq 
o'lchamlari orasida taqsimlanadi. Natija oxirida. bu tanavorlami 
ishlashda ushlanuvchi o'lchamlari qo'yimlariga bo'lgan talabchan- 
likni oshirishga, ishlov berish jarayonini qimmatlashuviga va uning 
unumdorligini pasayLshiga olib keladi.

Chuqurligi 101114 (3.14- a rasm) bo'lgan ariqehaga ishlov 
berishda moslama ning konstruksiyasini soddalashtirish uchun

a - l O H N b) о_ИУ°'36

3.14-rasm. Konstruktorlik ha/aga mos tushmagan. В tayanch 
texnologik ba/adan ariqeha fre/alash.
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tanavorni pastki В yuzasi bilan o 'rnatish  qulay (3.14- d, с 
rasmlar) bo'ladi. Ariqclia tagi C’tcpadagi yuzani a  =  10 +  0.36 nun 
o ic h am i bilan bog'langan. bu yuza ariqclia uchun konstruktorlik 
va o 'lchov baza hisoblanadi. Bu holda texnologik baza В yuza 
konstruktorlik va o 'lchov ba/alar bilan bir yuzada yotmaydi va 
ularning na o'lchamlari. na o'zaro joylash Ish ining to'g'riligi sharoiti 
bilan bog'lanmagan bo'ladi.

Q anchaki. sozlangan dastgohda Lshlashda Ire/a o 'q idan stol 
yuzigacha bo'lgan masofa o '/garm as ( K= const) saqlanar ckan. 
dem ak, с o 'lcham  ham doimiy. chi/m ada ko'rsatilmagan. ariqclia 
chuqurligi o ich am i a = 10 + 0.36 m m  ushlanishi mumkin emas. 
chunki uning o'zgarishiga oldingi amalda ushlanuvchi b =  50-0.62 
mm o 'lcham  xatoligi bevosita ta’sir ko'isatadi (3.14- d rasm).

0 ‘z -o ‘zidan m a’lumki, bu holda ariqchani frezalash amali 
eskizda texnologik o'lcham с ni qo'ylsh kerak. uning aniqligi oldingi 
amalga bog'liq emas. konstruktorlik o 'lcham  *7=10+0,36 mm ni 
esa eski/dan olib tashlash maqsadga muvofiq bo'ladi. Texnologik 
o 'lcham  с ni. va shuningdek. o 'lcham  b ning yangi texnologik 
qo'yim larini hisoblash ni, 3.14- b rasmda keltirilgan o 'lcham lar 
zanjiriga binoan olib borish mumkin. Rasmdan ko'rinib luribdiki. 
ya’ni

с =  b - a =  50 - 10 =  40 mm.
г  o 'lcham ning qo'yim i o 'sha o 'lcham lar zanjiridan an iq la

nadi, unda dastlabki o 'lcham  bo'lib, konstruktorlik o 'lcham  
<3=10+0.16 hisoblanadi, chunki ham m a hisob ko '/da  tutilgan. 
ya’ni a o 'lcham  zanjirni tashkil etuvchi o 'lcham  b va с larni ular 
u ch u n  o 'rn a ti lg a n la r i  o ra lig 'id a  b a ja rish d a . k o n s tru k to r 
tomonidan o'matilgan qo'yim oralig'ida avtomatik ravishda olinlshi 
kerak. Q o'yim larni qo 'shish formulasiga binoan Ta = Th -  Tc 
b o 'la d i ,  undan  TC = T0 - T b . T eg ish li q iy m atla rin i qo 'y ib  
Te =  0.36—0,62= — 0,36 ni olamiz.

a  o 'lch am  qo 'y im i konstruktor tom onidan  berilgan va 
oshirilishi mumkin emas, shuning uchun qo'yilgan masalani 
yechim ining yagona usuli. ayiruvchini kichiklashtirish hisob
lanadi. ya’ni b o 'lcham  qo'vimini kichiklashtirish talabini qo'ylsh 
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7J,= 0.18 ni kichiklashtirishni shunday olib borish kerakki, ya'ni 
f, o ’lchamga va с texnologik o 'lcham ga texnologik bajariluvchi 
qo’y im laro’matilsin. Texnologik nuqtayi nazardan b va <• o ’lcham- 
larini bajarish murakkabligi birxilda bo'ladi (ikkaJa o ’icham  ham 
o'lcham larning bitta oralig 'ida yotadi va gorizontal fre/alash 
stanogida tayanch texnologik ba/asidan olinadi). b o 'lcham  
qo’vimi Th=  0.18 mm gacha kamavtirilgan. dastlabki a o ’lcham 
qo’yimining yarmiga teng. Bu holda, r  texnologik o 'lcham ga b 
o'lchamga o ’rnatilgan qo’yimi yaqin bo'lgan qo'yim  tayinlash 
mumkin. U /il-kesil o 'lcham  b qo‘yimi standartga yaqin boMgan 
bilan tayinlanadi. Q o'yim  maydonining nominaliga nisbatan 
chi/m ada o'rnatilgan manfiy og'ishini saqlab. ya’ni h =  50—0,16 
= 5 0 Л //b o 'lad i. U ho lda  te x n o lo g ik  o ’Ich am n in g  h iso b li 
q o ’yim i Te=  0.36-0.16 =  0,20 mm bo'ladi. Texnologik o'lcham  
с ning chcgaraviy qiymatlari o ’sha 3.14- b rasmdagi o 'lcham li 
/anjirdan aniqlanadi. Ya'ni:

a =  b - c :  amnx =  Ьта- с тм;

cmu, =  bmax ~  = 5 0 - (  10+0,36)= 4 0 -0 .3 6  mm; 
и =  b — сnun min max’

с =  b - a mn =  50—0,16—10 =  4 0 -0 .1 6  mm.max mm mm

O ’lcham hisobli qiymati с =  40—0,16...-0,36 mm. U/.il-kesil 
bu o’lchamning standartga yaqin bo’lgan qiymati с =  40—0,17...-0,33 
mm olinadi, bunga mos ravishda c =  40 h i 1 qiymat qabul qilinadi.

O 'rnatilgan texnologik o 'lcham  с ning chcgaraviy qiymatlari 
hisobli o'lcham larchegaralarida yotadi.

M aksim um  va m inim um ga nazorat qiluvchi hisoblash 
ko'isatadiki,

I oma=  5 0 - ( 4 0 - 0 ,33)= 10+0,33; 
am =  50—0,16—(40—0,17)= 10+00.11

ya'ni dastlabki konstruktorlik o 'lcham  a ning chcgaraviy qiymatlari 
chi/m ada o ’rnatilgan chcgaraviy o icham lar oralig'ida yotadi va 
0 Ichamlami qayta hisoblash to 'g 'ri bajarilgan.
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Ba’zi bir hoilanla, qachon standarl o ’lcham, hisobli texnologik 
o ’lcham eg a  vaqin bo’lganda. o ’/ining qo’yim maydoni qiymati 
bo’yicha hisoblanganga qaraganda se/.ilarii farq qiladi. hisoblanuvehi 
o 'lcham  с u/.il-kesil qabul qilinlshi mumkin.

O ’tka/ilgan hisoblashlar asosida tanavorni amal eski/Jarida 
chizmadagi 101114 va 50И14 o 'lcham lar o ’miga yangi b =  50h 11 
va с = 4 0 v ll  o 'lcham lar qo'yilgan bo'lislii kerak. Shunday qilib. 
texnologik va konstruktorlik (o'lchov) ba/alami bir vu/ada yotmas- 
ligiga bog'Iiq holda Ishehiga koastruktor tom onidan o'm atilgan 
q o ’yim larga qaraganda, haq iqatdan  ham  an iqroq  qo 'y im li 
o 'lcham lam i bajarisliga to ’g ’ri keladi.

Ko’rilgan holda chi/m ada o ’matilgan A/4  bo’yicha qo'yim lar 
o'm iga. h l l  va b l l  bo'yicha o'matilgan qo'yimlar ushlanishi kerak.

Agar ishlov berishning ta lab  etilgan aniqligini se/.ilarli 
ravishda oshirish unumdorlikni juda ham kamayishiga va mahsulot 
tannarxini oshlshiga olib keLsa. unda konstruktorlik ba/a A dan 
bevosita ariqehani fre/alash imkonini beruvchi maxsus moslama 
qo'llash maqsadga muvofiq bo'llshi mumkin. Texnologik tayanch 
ba/a A yu /a , bir vaqtning o 'zida koastruktorlik ba/a ham  hisob
lanadi. Hech qanday qayta hlsoblashsiz konstruktorlik o 'lcham  
a= 10+0,36  mm o 'lcham  bevosita ushlanadi. b o ’lcham ning 
o'/garishi konstruktorlik o'lchamni olish aniqligiga ta'sirqilmaydi. 
Shuning uchun bu yerda qo 'yim ni kamavtirish uchun keskin 
talab qo’yishga /a  rural qolmaydi.

3.14. 3.15-b rasmkmla fre/alar komplcktida bir vaqtda A yu/asi 
bilan birga ariqehani fre/alash sxemasi ko 'rsatilgan. Xuddi 
shunday, oldingi hoi kabi. ariqeha texnologik baza A yu/adan 
ishlov beriladi (bu yerda sozlanuvchi o ’lcham  hisoblanadi), 
koastruktorlik va o 'lchov bazalari bilan bir yuzada yotadi. Kons
truktorlik o 'lcham  a—10+0,36 mm. qayta hisoblashsiz ushlanadi 
va qo'yim lam i qat’iy kamaytirmasdan, konstruktor tomonidan 
o 'm atilgan qo'yim ni. bu yerda uni o7gartirish talab etilmaydi. A 
yu/ani o ’lchamga Ishlov berish uchun Б уш а  tayanch texnologik 
ha/a bo'lib xi/mat qiladi, ya’ni u ham chi/mada o'matilgan 7ь=0.62 
mm qo’yim bilan uni qat’iy chcklamasdan bajarilishi mumkin.
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3.14- va 3.15-rasmlarda ko'rilgan to 'g 'ri burchakli ariqchali 
pri/niatik tanavor misoli ko'rsatadiki, ya ’ni texnologik jarayonlarni 
i s h l a b  chiqishda texnolog turli ko‘rinishdagi texnologik ba/alarni 
qo'Uashi mumkin ekan.

Texnologik jarayonlaming mumkin bo'lgan variantlari o '/in ing  
af/alliklari va kamchiliklariga ega. Masalan, tanavoriarga tayanch 
texnologik bazalardan ishlov berishda, konstruktorlik va o 'lchov 
ba/alar bilan bir yuzada yotm agan (3 .14-rasm), o 'lcham lam i 
qat’iy hisoblash va qo’yimlami se/iladi qat’iv cheklash zarurati 
tug'iladi, ya'ni unumdorlikning pasayishi va ishlov berishning 
qimmatlashuviga olib keladi. Ammo tanavorni tayyorlash uchun 
maxsus moslamalar yoki asboblar talab ctilmaydi.

Tanavorlaiga konstruktorlik va o'lchov ba/alar bilan biryu/ada 
yotgan tayanch texnologik ba/adan Ishlov berishda (3.15- a rasm), 
konstruktorlik o 'lcham lam i qayta hisoblashsi/ va konstruktor 
tomonidan berilgan qo'yim lam i qat’iy cheklamasdan bevosita 
ushlash imkoni tug’iladi. demak. ishlov berish unumdorligi ham 
pasaymaydi, ammo, maxsus va hardoim  qulay boim agan moslama 
yaratillshi talabetiladi. Agarda. o'lchamlarkonstruktoilik va o'lchov 
ba/alar bilan bir yu/ada yotgan sozlanuvchi texnologik ba/adan 
ushlansa (3.15- b rasm), shuningdek qo’yimlami qayta hisoblash 
va qat'iy cheklab qo'yishga hojat qolmaydi, bimq, am allam i 
bajarish uchun tanlangan kesuvchi asboblar talab etiladi. Texno
logik jarayonning eng yaxshi variantini tanlash, ishlabchiqarishning

15 -rasm. Konstruktorlik ba/a hilan mos tushuvchi, 
A texnologik ba/adan ariqeha frc/alash.
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konkret shuroilini hisobga olgan Imlda texnik-iqtisodiy hlsohlashlar 
asosida olib boriladi.

3 .2 .2  Bazalar doimiyligi lamoyili

Ba/alam ing doimiylik tamoyili shundan iboratki, texnologik 
ba/alam i almashtirish /arurati tug'ilmasa (qora ba/alar bundan 
mustasno), ya'ni texnologik jarayonlarni ishlab chiqishda o'sha 
berilgan bitta texnologik ba/ani qo llashga harakat qilish zarur.

3.16-rasm. Yo'nish va pannalashda ha/alar doimiylik 
tamoyilini qo'llash.

Ishlov berishni bitta texnologik ba/adan olib borishga inlilLsh 
shunday tushuntiriladiki, ya’ni texnologik ba/alam i har qanday 
almashtirish, turli tcxnologik ha/alarda Ishlov berilgan yuzalaming 
o‘zaro joylashish xatoligini ko'paytiradi. unga texnologik ba/alaming 
o‘zaro joylashishi xatoligini qo'shimcha qiladi.

Masalan, 3.16- a rasmda tasvirlangan tanavor uchun lo'rtui 
kichik teshik. markaziy teshiklaming mxsat ctilg:m Д =  +  0,1 mm 
xatoligi bilan simmetrik o ‘qlarining mos tushlshini ta'minlash talab 
etilgan bo'Lsin. marka/iy katta teshikni yo'nish esa tokarlik dastgo- 
hida (3.16- b rasm) va to'rtta kichik teshiklami parmalash konduk- 
tonla turli Л va В ba/a yuzalami qo'llash bilan olib boriladi. Shuning
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uchun o'qlam ing haqiqiy siljishlari qo‘llanilgan bazalar o 'zaro 
jo y la sh ish i xatoligi 100 mm o 'lcham  qo'yimi miqdoriga oshadi. 
Buni texnologik o 'lcham lar zanjirini hisoblash lasdiqlaydi (3.16- 
d rasm).

A«ax = 1 0 0 ^ - 5 0 ^ - 3 0 - 2 0 ^  =
= 100 -  (50 -  0.05) 30 -  (20 -  0,05) = +0,1 mm.

Am* = 100™  - 5 0 ^ - 3 0 - 2 0 ^  =
= 100 -  (50 -  0.05) -  30 -  (20 -  0,05) = +0,1 mm.

Kichik teshiklami konduktor bo'yicha olib borilganligi tul'ayli. 
o'qlari orasidagi masofa (60 mm li o 'lcham ) aniq bajariladi, 
shuning uchun hlsoblashda 30 mm li o 'lcham  sharlli ravishda 
doimiy deb qabul qilinadi.

Ishonchim iz komilki, amallarning ikklsini ham o '/garm as 
bazadan (masalan. A yuzadan) bajarganimizda o'qlarning siljlshi 
qiymatlarining o'zgarishi kamayadi, chunki u 100 mm lio 'lcham ni 
o ‘z ichiga olmagan, deyarli qisqa texnologik o 'lcham lar zanjiridan 
aniqlanadi (3.16-d. e. f rasmlar):
A** = 5°™  -  30 20min = (50 + 0,05) -  30 (20 -  0,05) = +0,1 mm; 

A = 50mm -  30 -  20nm = (50 -  0,05) -  30 -  (20 + 0,05) = -0,1 mm.

Bundan ko'rinib turibdiki + 0,1 mm oralig'ida o 'qlarni mos 
tushishi kerak bo'lgan chizm aning talabi bajariladi.

Tanavorlarni lurli amallarda texnologik bazalarini saqlab Ishlov 
berish. ishlanuvchi vu/alam i o 'zaro joylashlsh xatoligini kamay- 
tiradi, ammo amalda shunday vaziyatlar ham uchrab turadiki. 
qachon bu talabni bajarish moslamalar konsruksiyalarini ortiqeha 
murakkablashuvi va ularning qimmatlashuviga olib keladi. Bu 
vaziyatdan texnolog. texnologik bazalaming qulayini tanlub va Lshla- 
nuvchi yuzalar o 'zaro  joylashishi xatoliklarini oshiruvehi tegishli 
hisoblashlarni bajarib, bu bazalarni almashlirishga majbur bo'ladi. 
Texnologik jarayonning barcha am allarini bajarishda bazalar 
doimiyligi tamoyiliga am al qilish, detal aniqligi va m ehnat 
unumdorligini oshirish imkoniyatini beradi.
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3 .2 .3 . Texnologik jarayonlarni loyihalashda texnologik  
ba/alarni tayinlanishi

Mexanik ishlov berish va yig'ish jarayonlarini loyihalashda 
deyarii murakkab vaprinsipal bo’limlardan biri texnologik ba/alar 
va bazalash sirtlarini tanlash ham da tayinlash hisoblanadi. Texno
logik ba/alar to ‘g‘risidagi savolning yechimi se/ilarli darajada: 
konstruktor tom onidan bcrilgan o 'lcham lam i bajarish faktik aniq
ligiga; Ishlanuvchi yu/alam ing o '/a ru  to 'g 'ri jovlash ish iga; loyiha 
langan texnologik am alni ishchi tom onidan bajarishda qo'yilgan 
aniqlikni ushlashga; /a ru r moslamalar konst ruksiyasi, keskich 
va o'lchash asboblarga va murakkablik darajasiga: detalni ishlash- 
ning umum iy unumdorligiga bog'liq.

Texnologik jarayonni loyihalovchi texnolog konstruktorga 
qaraganda detalni chi/.masida konstruktor tom onidan bcrilgan 
biigina detaining sliakli va o'lchamlarinigina ko'rmasdan, balki u. 
bu detalni tanavordan tayyor detalga aylantirish jarayonidagi qator 
shakl va o 'lcham larining o'zgarishini ko'rib chiqadi.

Shuning uchun. detalni Lshlashning birinchi am alidan bosh 
lab. texnolog texnologik ba/alaiga nisbatan Ishlanuvchi yu/alarga 
m a’lum holat berilishini ko’zda tutlshi /arur.

Detalga ishlov berishning birinchi amalidan boshlab. uning 
ishlanuvchi sirti texnologik bazalaiga nisbatan oriycntidanadi.

B inobann, detallarga ishlov berishda bazalovchi yuzalami 
qo'llash uslubiga bog'lq holda ular: tayanch, sozlash va tekshirish 
ba/alovchi sirtlarga bo'linadi.

Detaining tayanch hazasi deb. moslama yoki dastgohni tcglshli 
o 'rnatuvchi sirtlari bilan bevosita tegib turuvchi sirtlariga aytiladi 
(3.17-m sm ).

Tayanch texnologik ba/alar, sozlangan dastgohlarda partiya 
detaluim ing /.arur bo’lgan aniqligini ta ’minlash bilan birga. 
dastgohni murakkab sozlashni talab etmaydi va yirik seriyali Ishlab 
chiqarishda keng qo'llaniladi.

Sozlash hazasi deb. detaining shunday sirtiga avtiladiki, bung) 
nisbatan Ishlanuvchi sirtlar oriyentirianadi va u shu sirtlarning
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3.17-rasm. Tanavorni tokarlik-revolvcr (lastgohida ishlov berishda 
so/lash baAasini qo'llash misoli.

bevosita 0 ‘leham Iari bilan bog 'langan b o ’lib. ko 'rilayotgan 
ishlanuvchi sirtlar bilan bir o'rnatuvda hosil bo’ladi (3.17-rasm).

Tanavor M sirti bilan tokarlik-revolver dastgohining mah- 
kamlash qurilmasining tirgagiga tayanadi. Bu sirt A sirtni h o 'l- 
chamga mos qilib. ishlov berish uchun tayanch texnologik ba/a 
hisoblanadi.

a, b. c, d va o 'lcham lam ing holatlari dastgoh ni so/lashda A 
sinning holati bilan aniqlanadi. A sirtga nisbatan tirgaklam i 
o'matish amalga oshiriladi. Shuning uchun y4sirt bir o 'rnatuvda 
ishlanuvchi В, C, D va A’sirtlar uchun texnologik so/Jash bazasi 
bo'lib hisoblanadi.

Ayniqsa texnologik sozlash ba/asini ishlatish avtomatlarni. 
ko'pkeskichli dastgohlami, gidronusxalovchi dastgohlami, SDB 
Iami va hoka/olarni qo'llashda foydalidir. Hlsoblar, o 'lcham lam i 
qo'yish va asboblarni sozlash sezilarli soddalashadi.

Detallami yakka va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitida 
tayyoriashda ham da aniq birikmalami yig'ishda, tekshirish baza- 
lari deyarli keng qo 'llanm oqda.

Tekshirish texnologik hazasi deb. Ishlanuvchi dctalni dastgoh- 
dagi holati yoki keskich asbobning o ’rnatillshi to ’g ’rilanuvchi sirt. 
chiziq, nuqtalaiga aytiladi.
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3.18-rasm. Viator podshipnigi ichki teshigini yo'nishda 
lekshirish ha/asiiti qo’llash.

Tckshirish ba/asiga misol bo 'lib . mayda seriyali ishlab 
ch iqarish  sh aro itid a  kem a m a to rin in g  fundam ent ram asi 
podshipnigi leshigini yo’nish am ali x i/m at qilishi mumkin
(3.18-rasm).

Podshipniklaming vo’niluvchi teshiklari (/Is irt) o 'qlalining 
paralleligini silindrlar bloki bilan fundament ramasi tekisligiga 
( II tcklslik) nisbatan la’minlash uchun ramani yo’nish dastgoxiga 
o ’rnalishda indikatorlar yoki vaterpas qo'llab. tanavomi lekshirish 
texnologik bazasi hisoblanuvchi R tekislik to ’g’rilanadi. Hu sin 
gori/ontal holalining to’g’riligi. Csirtni o ’matishda. maxsus pona- 
simon qistirmalar qo ’llash hisobiga erishiladi.

Texnologik lekshirish bazalar bo'yicha ishlov berishda tanavor 
tayanch sirtlarining (C  sirt) aniqligi va sifati tanavorga ishlov 
berish aniqligiga ta’sir ko'rsatmaydi. Hu usul. tanavomi dastgohda 
oriventirlash uchun niurakkab moslamalatdan foydalanishni talab 
etmaydi. Ko'isatilgan af/alligi. uni og’ir mashinasozJikda keng 
qo'llash imkonini beradi.

Texnologik bazalami lanlash savoli texnologik baza sirtlar 
majmuiga jarayon ning loyihalashning boshida ketma-ketligi va 
del dning alohida sirtlariga ishlov berish savollari bilan bir vaqld:i 
lexnolog tom onidan yechiladi. Hu ycrda. tabiiyki. texnologik 
bijzabrni tayinlash birinchi amal uchun texnologik baza tanlashdan
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boshlanadi. Detalni birinchi o 'm atish  uchun qo'llaniluvehi sirtlar 
qora texnologik baza deb ataladi.

Qora texnologik bazlami tanlashda quyidagi lalablarga rioya 
qilinadi

1. Qora texnologik baza sifatida shunday sirt yoki sirtlar niajmui 
tanlanishi /arurki. unga yoki ularga nisbatan birinchi amalda baza 
sifatida qo‘Uaniluvchi sirtlarga Ishlov bcrillshi mumkin, ya'ni qora 
baza doimo boshqa texnologik bazalarga ishlov berish uchun 
qo'llanillshi zarur.

2. Detalni moslamada Ishonchh mahkamlash va oriyentirlash 
aniqligini ta’minlash uchun qora baza yetarii o 'lcham larga ega 
bo'lishi kerak. mumkin qadar sirtlari eng kam g'adir-budirlikka 
va yuqori aniqlik darajasiga ega bo'lishi lozim.

3. Qora ba/л  sifatida quyma va pokovkalar sirtlarida 
qoliplardan yoki shtam plardan qolgan choklar, turli quyma 
chiqindilari va nuqsoni bor yuzalar qo 'llanm asligi shart.

4. Ishlanmagan sirtlaming aniqligi va g'adir-budirligi doimo 
ishlangan sirtlar aniqligidan past va g'adir-budirligidan yuqori 
bo'lganligi salxibli. qora baza detalga ishlov berishda faqat bir marta 
qo'llanilishi zarur (birinchi amalni bajarishda). Hamma kevingi 
amallar va detallami o 'm atishlar Ishlangan ba/a sirllardan amalga 
oshirillshi zarur.

5. Detaining Ishlov bcrilgan sirtlari tiz.imini ishlanmagan 
sirtlariga nisbatan o '/a m  to 'g 'ri joylashganligini ta’minlash uchun 
qora texnologik ba/a sifatida Ishlanmay qoluvchi sirtlar majmuini 
tanlash maqsadga muvollqdir.

6- Qora ba/a sifatida shunday sirt olinishi mumkinki, undan 
Ishlov berish jarayonida minimal qo'shim  olinishi zarur.

7. Qora ba/a qo'shim larni teng taqsimlanlshini tam inlashi 
zarur, bu ayniqsa quym a va pokovkalardan tayyorlanuvchi 
murakkab konstruksiyali javobgar detallami tayyoriashda muhim.

Albatta keltirilgan qoidalar vaqti-vaqti bilan o '/garib  turadi. 
Birlari bajarilib, boshqalari bajarUmasligi mumkin. Ammo shu 
qoidalami bajarishga harakat qilish /arur.
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3 .2 .4 . Ba/aJar almashnvi

M ashinasozlik  texnologiyasi lajribasida. ba’zi hollarda, 
detallarning ha/a sifatida qo'llaniluvchi ayrim yuzalarining boshqa 
yu/alar bilan almashuvi yuz berib luradi.

Ba/alar almashuvi uyushqoqlik va uyushqpqsizlik tar/ida sodir 
bo'lishi mumkin. Uyushqoqlik bilan sodir bo'ladigan ba/a almashuvi 
qandaydir aniq sharoitga bo'ysungan holda olib boriladi. bunday 
ba/a almashuvini boshqarsa bo'ladi. I Jyushqoqsizlik bilan sodir 
bo'ladigan ba/a almashuvi tasodif tar/.da sodir bo'lib. m a’lum shart- 
sharoitga bo'ysunmagan holda olib boriladi. bunday ba/a alma- 
shuvini boshqarib bo'lmaydi.

Juda ko'p hollarda uyushqoqlik bilan sodir bo'luvchi ba/a 
almashuvi detallam i. dastgohga, moslamaga yoki ishehi ioyga 
o 'm atish  ham da mahkamlash vaqtida yu / beradi.

Uyushqpqsizlik bilan bir yoki birnecha ba/ani almashtirisliga 
quyidagi hollarda /aruriyal tug'iladi:

a) bir o 'rnatishda detal yuzalariga ishlov berib bo'lm agan 
vaqtda;

b) detalga talab etilgan aniqlikni olish uchun bir necha texno
logik tizimda islilov berishga to 'g 'ri kelganda;

d) yig’ish mobaynida talab etilgan aniqlikka eng oson va tejamli 
yo'i bilan erishish mum kin bo'lganda;

e) aniqlikni oshirish, o 'lchov vositalari xarajati va vaqtni 
qisqartirish maqsadida o 'lchashni osonlashtirishda.

Bazalash asoslari mashinaning xohlagan detali ni tayyorlashda 
eng asosiy omil, detalni aniq ishlash omili bo'lib hisoblanadi.

Muno/ara uchun savollar

/. Bazalar birligi deganda nimani tushinasiz? Izohlab hering.
2. Bazalar doimiyligi ta/noyiliga rioya qdintnasa nitna bo 'ladi?
3. Bazalar almashuvi qaysi hollarda yuz beradi?
4. Bazalar uyushqoqligi va uyushqoqsizjligini qanday tushunasiz?
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3.3-MAVZU. BAZALASH ANIQLIGI, NOANIQLIGI, 
KUCH BILAN TUTASHTIMSn ZARURUGI

O'quv maqsadi. Talabalarda tanavorlarni ba/alash aniqligi va 
noaniqligi. kuch bilan tutashtirishning zarurligi bo'yicha nazariy 
bilim va amaliy ko'nikmlami sliakllantirish.

3 .3 .1 . Ha/.alash aniqligi va noaniqligi

Bir detaining holati boshqasiga yoki boshqalariga nisbatan talab 
etilgan aniqlik bilan ta ’minlangandan keyin, uning shu holatini 
saqlash zarur. Shuningdek, detaining mashinada islilashini hamma 
vaqt ichida yoki unga islilov berish yoki o 'lchash vaqti ichida ham 
holati saqlanishi kerak.

Bir detaining holatini aniqlaslming nazariy sxemasidan bosli- 
qasiga nisbatan amaliy biriktirishga o 'tish nazariy koordinatalari. 
ikki tom onlam a bog'lanishni belgilovchi, tayanch nuqtalarga 
aylantirib qo'yadi. Shuning bilan boshqa bir tomonlama bog'lanishga 
ega bo'ladi.

Bu degani. detaining to 'g 'ri holatiga erishilganlik buzilishini 
namoyon etadi. Detabling holatini aniqlovchi, detallar yuzalarini 
oltita tayanch nuqtalari bilan tutashuvini buzuvchi kuchlar va 
ularning momentlari paydo bo'ladi.

Demak. bazalashda olingan detaining holatini to 'g 'ri saqlab 
qolish va nazariy talablami bajarish uchun: ikkita tutashtirilgan 
detallar bazalar kontaktini uzluksiziigini ta’minlash zarur. Birlash- 
tirilgan detallami ikki tomonlama bog'lanishini ta’minlash, detallar- 
ni bazalash aniqligini oshiradi.

Buyumning (tanavorlarni, detallarni, y ig 'm a birliklarni) 
bazalash aniqligi deganda. uning ba/alari va tayanch nuqtalarini 
bazalarda joylasliishi, buyunming ishlash yoki tayyorlash jarayo- 
®ida, buyumning holatini doimiyiigini ta’minlovclii* o 'zgarm as- 
iigi* tusliiniladi.

Bazalash aniqligini ta’minlash uchun biriktirilgan detallar 
orasida kuchli tutashuv yaratuvchi kuchlar qo'yiladi. KucliLi
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tuta.iliuv yaratuvehi va tutashuvning uzilmasligini ta ’minlovchi 
kuchlar va ularning m om entlari. detalni m ashinada ishlash 
jarayonida yoki unga ishlov berish jarayonida bu tutashu\ni buzishga 
intiluvchi kuclilar va ularning mom entlaridan katta bo'lishi kerak 
(3.19- a rasm).

Bu talabga rioya qilm asdan detal bilan, ko 'pincha mashina 
bilan liam ularning xizmat vazifalarini bajarish m um kin em as va 
m utlaqo detaining talab etilgan aniqligiga, unga ishlov berish 
jarayonida erishib bo'lmaydi.

Bi: iktiriluvchi detallarning tutashtirilgan yuzalari orasidagi 
lutash’jvni yaratuvehi va saqlovclii kuchlar, doim o bu tutashuvni 
buzisJiga intiluvchi kuchlardan oldinroq qo'yilishi shart.

K uch bilan tutashuvni yaratish uchun  quyidagi kuchlar 
qo'llaniladi:

1) alohida mahkamlovchi detallarning materialini yoki butun- 
Liy mexanizmlarning elastik kuchlari;

2) ishqalanish kuclilari;
3) detallarning og'irlik kuclilari;
4) magnit va elektromagnit kuclilari;
5) siqilgan havo, suyuqlik kuchlari va shu kabilar;
6) sanab chiqilgan kuclilar aralashmasi.
M asalan. mashinaning qator detallari yuzalari oralig'idagi 

tutashuvni ta ’minlash uchun mahkamlovclii boltlarning elastik 
kuchlari ishlatiladi. M ahkam lovchi boltlarni torlish natijasida 
ularning m aterialida boltning dastlabki uzunligini tiklashga 
intiluvchi ichki elastik kuchlar paydo bo'ladi. Bunga biriktiriluvchi 
detallar materiallarining elastik kuchlari to'sqinlik qiladi. Shunday 
qilib, boltlar va biriktiriluvchi yuzalar oralig 'idagi tutashuvni 
ta ’minlaydi.

Mexanik ishlov berish texnologiyasida detallarning shaxsiy 
og 'irlik  kuchi dastgohlarda og 'ir detallarga ishlov berishda, 
qachonki kesish kuchlari yoki ular tom onidan  yaratiluvchi 
m om entlari detallar og 'irlik  kuchlaridan yoki u yaratuvehi 
momentlaridan sezilarli bir qanclia kichik bo'ladi.
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Sanab chiqilgan kuchlardan boshcjalari asosan tuvli k o 'ri
nishdagi jihozlarda va ishclii joybrda ishlov berish jarayonida 
b a za b sh  aniqligini yaratish uchun qo 'llanibdi.

Biriktiriluvchi dctalbm ing yuzabrini bir-biriga tekkizilganda 
haqiqiy yuzalari bo'yicha tutasliadi. Yuzalarning xususan ba’zi 
bir nominal qismini yoki hisobbnuvchi o'lchamlarini taslikil etadi. 
Bu tutashtiriluvchi yu/alam ing makro va mikro xatolikbri bilan 
tushuntiribdi. Buning natijasida, tutashtiriluvchi yuzabr oralig'i- 
dagi zarur bo'lgan tutashuvni ta’minlash uchun qo'viluvchi kuch. 
biriktiriluvchi detallarning tabb  etilgan nisbiy holatiga qo'shimcha 
xatolik kirituvchi tutashuv deformatsiyasini chaqiradi.

A.P. Sakolovskiy, D.N. R eshetovbrva boshqabr tekshiruvla- 
ridan isbotbngan, ya’ni tutashgan yuzabm i kuch bilan birinchi 
bor yuklatilganda tutashuvli (kontaktli) deform atsiyabnish . 
keyingi qayta yuklatishlarga qaraganda katta bo 'ladi va sezilarli 
darajada bosim ulushiga va yuzalar makro va mikro xatohkbriga 
bog'liq bo'ladi.

Cho'yanli tutashtirilgan detallarga kuch qo'yilsa. ulaming 
tutashuvdagi yuzabri deformatsiyasi 3—20 mkm ni tashkil etadi. 
Ba’zi bir holbrda masalan, koordinatli - yo'nuvchi dastgohbrda 
qo'yim miqdoriga yaqin bo 'bdi.

Bayon etilganlardan xulosa shuki, dcb lbm ing  to 'g 'ri geometrik 
shakli va y u zab r g 'adir-budirlik larin i ta’m inlashda tutashuv 
deformatsiya uchun optimal qo'yim lam i hisoblash va o 'm atish  
zarur.

D etalbrni bazabsh aniqligini ta’minlovchi kuch qo'yilganda. 
tutashuvli deform atsiyabnish  bilan bir qatorda detallarning 
ileformatsiyalanishlari ham vujudga keladi. Bu hodisa detallami 
mashinada ishlash vaqtida ham , masliinalarni yig'ishda ham va 
detalbrga hamda ularning tanavorlariga ishlov berish jarayonida 
ham alohida o'ringa ega (3.19- a rasm).

Bayon etilganlardan kelib chiqqan holda, ya’ni detalbrni 
bazalash aniqligining tabbiga rioya qilish uchun quyidagilar zarur:

I) detalbrning tegislili bazabsh yuzalarini to 'g 'ri yaratish 
yoki tanlash:
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2) kuchli tutashuvni to 'g 'ri yaratish;
3) nazariy to 'g 'ri geometrik shakldan va tozalik kiassidan 

yuzalam ing og 'ishi uchun zarur bo'lgan qo 'y im larni, ishlov 
berishda hisoblash, o 'm atish  hamda ushlash yo'li bilan tutashuvli 
deformatsiyani kichiklashtirish:

4) detallarning shaxsiy deformatsiyalarini kicliiklashtirish 
uchun, detallarni tutashuvchi yuzalari orasidagi kontaktni yara- 
tuvchi kuchlami qo'yish nuqtasini tan lash, imkoni boricha tayanch 
nuqtalari qarshisida bo'lishini ta’minlash (3.19- a rasm va shu 
kabi masalan lyunetlar qo'llash va hokazo);

5) detallar holati o 'zgarishini ulam i mahkamlash vaqtida 
chaqirmaslik uchun kuchlar qo'yilishi ketma-ketligini o'rnatish.

3.19-rasm. a-tutashtiruvchi kuch qo‘yish sxernasi: 1,2,3—tayanch 
nuqtalar; b) va d) noto'g'ri tanlanganda bazalash noaniqligini 

chaqiruvchi bazalash sxemalari: b—o'matish baza, d—qo'shaloq 
yo‘naltiruvchi va tayanch baza.

Mashinasozlik amaliyotining qator holatlarida bazalashning 
noaniqligi hodisasi bilan to'qnashishga to 'g 'ri keladi (3 .19-rasm,
b, d lar).

Detalni bazalash noaniqligi deganda. tutashtirilgan detallar 
(yoki detalni), uning holatini aniqlovehi yuzalaiga nisbatan detaining 
talab etilgan holatini bir yoki ko 'p  marta o'zgarishi tushuniladi.

Bazalash noaniqligi deganda, buyumning bazalarini yoki 
bazalarida joylashgan tayanch nuqtalarining o'zgarishi natijasida 
talab etilgan holatining o'zgarishi tushiniladi. (Misol tariqasida 
notekis polga o'rnatilgan stolni tayanch nuqtalarini bildiruvchi 
to 'rtta  oyoqlarini o'zgarishini ko'rib chiqish mumkin; stol qaysi 
joyi bilan tayanganligiga bog'liq holda, pol bilan to 'rt oyog'ini 
har xil uchligi kontaktda bo'ladi).



Detaining bazalash noaniqligi detaining bazalovchi yuzalari 
va uning holatini aniqlovchi detallar (yoki detal) yuzalari orasidagi 
tu ta sh u v n i bir yoki ko'p marta buzilishi bilan tavsiflanadi. Bazalash 
noaniqligi detaining nisbiy holatini yoki harakatini qo'shim cha 
xatoliklarini keltirib cliiqaradi.

N oto 'g 'ri konstruktiv yechirn, odatda. bazalashning asosiy 
qoidasiga rioya qilmaslik liisoblanadi. Masalan, o'matuv baza sifatida 
kichik sirtlami qabul qilmaslik kerak, yo'naltiruvchi baza sifatida 
esa uzunligi kalta sirtni qabul qilmaslik kerak (3 .19-b, d rasmlarni).

Detallarni qoVg'aluvchan qilib biriktirishlarda, qachon detai
ning o 'z  xizmat vazifasini bajarish uchun masliinada bitta yoki 
bir nechta erkinlik darajasi qoldiriladi.

Bunday holatlarda /аш г va ruxsat etilgan tirqishlar hisobla
nadi. bu tirqishlar uchun kerakli bo'lgan qo'yim lar tayinlanadi. 
Bunda ko'pincha xatolikka yo'l qo'yilishi mumkin. chunki o 'tqa- 
/islmi tanlash to'g'risidagi savol yassi masala sifatida yechiladi. Bu 
holda detaining o'ziga fazoviy tana sifatida qaraladi. Natijada bitta 
detal nafaqat tirqish chegarasida ikki o 'z a ro  perpendikular 
yo'nalishlarda boshqasiga nisbatan siljishi mumkin. balki ikki o 'q  
atrofida aylanishi ham mumkin, agarda kerakli qiymati bo'yicha, 
ishorasi o'zgaruvchan kuclilar va m om entlar paydo bo'lsa. Bunga 
misol qilib yo'naltirgichli skalka va borshtangali yo'nuv asboblari 
bilan detal teshiklariga mexanik ishlov berishlami ko'rsatish 
mumkin.

Bayon etilganlardan ayonki, bazalash noaniqligi mavjud 
bo'lganda doimo hisobga olish va detalni fazodagi mumkin bo'lgan 
bazalash xatoliklarini hisoblash zarur.

Detallarga ishlov berish xatoliklarini kamaytirishning vosita- 
laridan biri, bazalash noaniqligidan sodir bo'luvchi xatoliklarni 
yo'qotish hisoblanadi, ya’ni yuqorida sanab o 'tilgan ham m a 
talablarga rioya qilish yo'li bilan detallarning bazalash aniqligini 
ta’minlash kerak.

Zarur bo'lgan hollarda, am allar eskizlarida bazalash sirtlarini 
telgilash uchun belgisini qo'llashga ruxsat etiladi.

Tegishli sirtni oriyentirlash va amal eskizlarini soddalashtirish 
c lun, bitta sirtda joylashgan bir nomli tayanclilarning o 'm iga
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bitta belgi qo'yib, soni belgining o 'ng tomoniga yozib qo'yiiadi 
(masalan; yoki kabi, 3.2-jadvalga qarang).

3.1-jadval

3.3.2. Tayanch, qisqich va o ‘matish qurilmalarining shartli 
belgilari DAST 3.1107-8

tayanch va qisqichlar 
nonilari

Shartli bebplarning ko'rinishi
oldidan, orqadan tcpadan tegidan

Qo‘zg‘almas
tayanch .A. О О
Qo'/.g'aluvchan
tayanch -o o
Suzuvchi
tayanch W -0-
Sozlanuvchi
tayanch A Ф 9
Qo‘zg‘almas prizmali 
ishchi yuzali tayanch о о
Qo‘zg‘aluvchan prizmali 
ishchi yuzali 
tayanch -O' о
Yakka (mexanik) 
qisqich © о
Qo‘sh blokirovkali 
(mexanik) qisqich G -------- 0 о О
Qo‘zg‘almas
maricaz <
Aylaraivchi
markaz <
Suzuvchi
niarkaz » »
Silliq silindrii 
markaz V V V
Sharikli (rolikli) 
silindrii opravkali V "V
Yetaklovchi
patron 1 □ _ 1
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3. 2-jadval

Pri/niatik detaining ha/a I ash, o 'rnatish va soddalashtirish sxcmalari

N uqtalar belglsi

> _A J
- V - ’

/1 >
V

'Qo'zg'alm as 
tayanch

Q o'zg'alm as 
tayanch belgisi

10

06

0  О

Nuqtalar belgisi

Qo'zg'almas
tayanch

1 1  Щ Ifl, jl. Щ 1Щ, /’

ж

Texnologik amalning real 
sxernasi

4,5
и

Ж , JUZSL у Ж 1 Ж  1,2
7 z L _ 3 ^ L  

Я 0 s
____Ь

Soddalashtirilgan baza
lash va o'matish 

sxemalari 1-variant 
4.3Г

<̂)f $  “O-6
rJCTTCJJy-2 -K .iJ U .2  
-y-4 ~v~5

H

2-variant
>-S

1 A J
И- J &

1-variant

N

~ЖГ
j :: .

~ k j

Irezalash
amali

o r
2-variant

■ Irezalash Ш a .ъ у
r am ali

> 0— © и
3 J

Mu no/a ra uchun savollar

I Bazalash ning aniqligi va noaniqgi deganda nimaga tu.shuna.siz? 
Misollar kelliring.

2. Kuch bilan tutashtirishda qanday kuchlar qalnashadi?
Bazalashning aniqlanganligi talabi boyicha ninuilar qilish kerak?
Nazariy bazalash sxemasida qanday sharlli belgili tayanchlar bor?
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TESTLAR
1. «Baza* deganda niiaani lushtinasi/.?
A  Tekislik;
B. Detal holatini aniqlash uchun foydaianiladigan chiziq;
D. Ikki detaining kontaktda bo'lgan tekisligi;
E. Ba/alash uchuu qoMlaiiiluvclii tanavorga tegishli tekislik. chiziq, uuqta.
2. Qanday baza konstruktorlik baza deb afaladi?
A  Detalni yoki yig'ma birligining buyumdagi holatini aniqlash uchun 

foydaianiladigan baza;
B. Mashinaning to'g'ri ishlash holatini aniqlash uchun foydaia

niladigan baza;
D. Tanavoming oltita erkinlik darajasidan mahrum etuvehi baza;
E. Texnologik baza holatini aniqlovchi baza.
3. Qanday ba/a texnologik baza deb ataladi?
A  O'lchamlami qo'yish uchun xizmat qiluvchi baza;
B. Tanavor void buyumning oltita erkinlik darajasidan xolos etuvehi baza;
D. Yig'ish sxemasini tuzishga xizmat qiluvchi baza;
E. Tanavor yoki buyumni tayyorlashda holatini aniqlash uchun 

ishlatiladigan baza.
4. Qaysi bazani texnoloj* tanlaydi?
A  O'lchamlami qo'yish uchun xizmat qiluvchi bazani;
B. Tanavor yoki buyumning oltita erkinlik darajasidan mahrum etuvehi 

bazani;
D. Yig'ish sxemasini tuzishga xizmat qiluvchi bazani;
E. Tanavor yoki buyumni tayyorlash uchun qulay bo'lgan bazani.
5. Qanday baza «o'rnatish bazasi» deb hisoblanadi?
A  Tanavor yoki buyumni 4-erkinlik darajasidan m all rum etuvehi baza;
B. Tanavor yoki buyumni 2-erkinlik darajasidan mahrum etuvehi 

baza;
D. Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan mahrum etuvehi baza; 
E  Tanavor void buyumni 1-erkinlik darajasidan mahrum etuvehi baza.
6. Qaysi baza «yo'naltiruvchi* hisoblanadi?
A  Tanavor yoki buyumni 4-erkinlik darajasidan mahrum etuvehi 

baza;
B. Tanavor yoki buyumni 2-erkinlik darajasidan mahrum etuvehi baza:
D. Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan mahrum etuvehi 

baza;
E. Tanavor yoki buyumni 1-erkinlik darajasidan mahrum etuvehi 

baza.
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7. Qanday ba/a «tayanch* bazasi bo'ladi?
A  Tanavor yoki buyumni 4-erkinlik darajasidan mahrum etuvclii ba/a;
B. Tanavor yoki buyumni 2-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza;
D. Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza;
E. Tanavor yoki buyumni 1-erkinlik darajasidan mahrum etuvclii ba/a. 
8 Qattiq jfan uch o'lchamli fa/.oda nechta erkinlik darajasiga ega? 
A 2; B. 3; D.8; E 6.
9. liar qaysi o ‘q bo'ylab nechta erkinlik daraja bor?
A 2; В Д  D .8; E 6 .
10. Tekislikdagi detaining nechta erkinlik darajasi bor?
A 2; B. 3; D .8; E 6 .
11. Prizuadagi valuing nechta erldnlik darajasi bor?
A 2; B. 3; D .8; E 6 .
12. «Marka/Jardagi» detaining nechta erkinlik darajasi bor?
A 2; B. 3; D .8; E l .

Ushbu bobdagi o'quv materialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashinasozlikda bazalar va ba/alash, bazalarning tayinlanishi. erkinlik 
darajasidan mahrum etilishi, namoyon bo'lish xarakteri bo'yicha bazalar 
sinfi. bazalash tamoyillari, bazalaming aniqlanganligj va aniqlanmaganligi, 
kuch bilan tutashtirish zarurligi bo'yicha amaliy hamda tajribaviy ko‘nikmalar 
shakllanadi.

1. Yangi buyumlarni sifatli qilib tayyorlash texnologik jarayonlarini 
yaratish muamrnosi doimo bazalar tanlash muammosi bilan bog‘Uqligi.

2. To'g'ri tanlangan bazalash sxemalari uchun doimo aniqligi yuqori 
bo'lgan moslamalar va ba’zida dastgohlar loyihalash zarurligi.

3. Yangi buyumlarni yaratish da ba/alash tamoyillarini qo'llash kerakligi.
4. Aniqlangan bazalar tanlash va kuch bilan tutashtirishning to'g'ri 

amalga oshirish zarurligi.

I ll bob bo'yicha xnlosalar

Ilmiy muammolar

Bilimlarni mustahkamlask uchun savollar

1. Ba/a tushunchasi nimani bildiradi?
2. Bazalash deganda nimani tushunamiz? Ta’riflang.
3. Bazalash sinfi nechta va qaysilar?
4. Moddiy jisim fazoda koordinata o'qlariga nisbatan nechta erkinlik
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5. Konstruktorlik hazani qanday tushunasi/?
6. Texnologik baza deb niniaga aytiladi?
7. 0 ‘lchash bazasi deganda nima tushuniladi?
8 .0 ‘matish bazasi tanavorni nechta erkinlik darajasidan mahrum etadi?
9. Yo'naJtiruvchi baza deganda qanday bazani tushunasiz?
10. Tayanch baza tanavorni nechta erkinlik darajasidan mahrum etadi?
11. Qo‘shaloq yo'naltiruvchi va tayanch bazalami izohlang.
12. Ochiq va yashirin baza deganda nimani tushinasiz?
13. Bazalar birligi deganda nimani tushunasiz?
14. Bazalar doimiyligi deganda nimani tushunasiz?
15. BazaJashning aniqlanganligi va aniqlanmaganligi deganda nimani 

tushunasiz?
16. Bazalashda tayanch nuqtalarining qanday shartli belgilarini hilasiz?
17. Olti nuqta qoidasi deganda nimni tushunasiz? Izohlang.
18. Sozlasli. tekshirish bazalari qachon qo'llaniladi?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhlarga bo linadi. Har bir 
kichik guruh quyidagi belgilangan detallar ishehi cliizma variantlaridan biriga 
(3.20-rasm): 1) ishlov berish amalini o‘matadi; 2) bazalash va o'matish 
sxemasini chizadi, olti nuqta qoidasiga binoan sxemada olti nuqtani belgi.si 
bilan tartib raqamlarini qo'yib chiqadi (3.2-jadval ) va tanavor moslamada 
siljimasligini taminlash uchun mahkamlovchi kuch yoki juft kuch qo‘vadi.

1 - kichik guruh - 1- variant bo'yicha
2 - kichik guruh - 2- variant bo'yicha
3 - kichik guruh - 3- variant bo'yicha
4 - kichik guruh - 4- variant bo'yicha
5 - kichik guruh - 5- variant bo'yicha
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1. Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi 
rahbarligida vazifa tog'ri ishlangan ligi va bajarilganligi talilil qilinadi.

2. Namuna detallar uchun rna'lum islilov berish amallarining bazalash 
sxcmalarini tuzish variantlari ishlab chiqiladi.

3. Bazalash tamoyillariga binoan inisol va masalalar yechiladi.
4. Prizmatik detalni uchta tekislikka bazalashning olti xil varianti islilab 

chiqiladi

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Texnik adabivotlar va internet materiallaridan foydalanib, 
konstruktorlik bazalarni tavsiflovchi referat yozing.

2. Texnik adabivotlar va internet materiallaridan foydalanib, texnologik 
ba/alarni tavsiflovchi referat yozing.

3. Texnik adabiyotlar va internet materiallaridan foydalanib, o ichov  
ba/alarni tavsiflovchi referat yozing va unda o'lchash vositalari to‘g‘risida 
ma’lurnot bering.

4. Texnologik bazalarni ta’minlovchi moslamalar haqida internet va 
boshqa manbalardan ma’lumot vig‘ib referat vozing.

5. Ochiq va yashirin bazalar to‘g‘risida ma lumot to'plab referat yozing.

Tayanch iboralar

Baza, bazalash, konstruktorlik baza, asosiy baza, yordamchi baza, 
yig'ish ba/asi, texnologik baza, o'lchash hazasi. Erkinlik darajasidan 
raahruii etish bo'yicha: o'rnatish, yo'ualtiruvchi, tayanch, qo'shaloq 
yo'naltiruvchi, qo'shaloq tayanch bazalar; ochiq va yashirin bazalar; 
so/.lash va tekshirish bazalar; bazalar birligi, doiiaiyligi tanoyiDari; 
ba/alashning aniqligi va noaniqligi; bazalash o‘zgarraasligi uchun kuch 
va juft kuch qo‘yish zarurligi; tayanch elementlarning shartli belgilari; 
bazalash sxemalari.

Umumiy guruhda bajariladigan topshiriq
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IV.BOB. MEXANIK ISHLOV  BERISH  USULLARI (MILT), 
UM U M IY  TAVSIFLARI VA TASNIFLASH

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADIARI

Та lim iy. Talabalarda tanavorlarga mexanik islilov berishning 
asosiy usullari va tasniflari bo'yicha, bilim va ko'nikm alar 
shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jam oada, kichik guruhlarda va 
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo’lgan 
qiziqishlarini orttirish

Rivojlantiruvchi. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov 
berish usullari to ’g’risda erkin fikrlash va mustaqil ishlash qobi- 
Uyallarini rivojlantirish.

4.1-MAVZU. SARFLANUVCHI ENERGIYANI K()*R1NISH1
BO'YICHA ISllLO V  BERISH USULLARINING TASNIFI

O'quv maqsadi. Talabalarda mashinasoz/ikda sarflanuvchi 
energiya bo'yicha ishlov berish usullari, tavsif va tasniflari haqida, 
bilim, umumiy tasavvur va amaliy ко4hikmalar hosil qilish.

Saiflanuvclii eneriyani ko 'rin ish i bo 'y icha ishlov berish 
usuli?.rirung tasnili 4.1-rasmda keltirilgan.

4.1-rasm. Q o’llanilimbi energiyani ko'rinisbi bo’yicha 
ishlov berish usullariRing tasnifi.
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Mexanik (M ) ishlov berish usullari, ishlanuvclii tanavor- 
j^ming matcrialini deformatsiyalash yoki buzish (yemirish), talab 
etilgan shakl. o 'lcham lar. fizik-mexanik xossa va sirt g 'ad ir- 
budirlikni berish maqsadida mexanik yukiamalami Lshlatilishi ЬДап 
tavuflanadi. Bularga kesish jarayonlari, metall tig'li va abraziv 
asbob bilan mikrokesish. plastik deformatsiyalash. shtamplash. 
ch o p ish  va shu kabilar ishlatiluvchi usullar kiradi.

Kimiyoviy (Ki)  ishlov berish usullarida, ishlov beriluvchi 
tanavorlar materialiga ta’sir ko'rsatish uchun uning sirtqi qatlamini 
shakllantirish yoki m a’lum xossa berish maqsadida kimyoviy reaksiya 
energiyasini isliiatish hisoblanadi. Bularga. masalan. kislota bilan 
konturli o'yish (kimyoviy frezalash ham  deb ataladi) o'lcham siz 
kislota bilan o ’yish (zanglashdan tozalash maqsadida) va boshqalar 
kiradi.

Kleklrik (E) ishlov berish usullari, texnologik maqsad uchun 
tanavorm ishlov berish zonasiga keltirish y o ii bilan boshqa 
ko’rinishdagi energiyaga oraliq  o 'zgarishsiz  bevosita elektr 
energiyasining sarflarini koVda tutadi. Ularga elektrimpulsh va 
elektruchqimli ( E.mp va EuS) ishlov berish usullaridan tashkil 
topgan elektrfizikaviy islilov berish gurulii kiradi.

Termik (T) ishlov berish usullari, tanavor materiali hossasiga 
va uning o 'lcham lariga ta ’sir ko’rsatish m aqsadida haroratni 
o'zgartirishni qo’Uash bilan tavsiflanadi. Bu usullarni qo'llashda 
ham yuqori ham past haroratli rejimlarni (hatto sovuq) ishlatsh 
ko'zda tutiladi. Masalan, sovuiish yoki qizdirisli yig'ish amallarini 
bajarishda qo’zg’almas birikma hosil qilish uchun Lshlatiladi.

Nurli (N ) ishlov berish usullari, tanavor materialini ishlash 
uchun unga yig'ilgan yorug’lik, elektron yoki ion nurlarini ta 'sir 
ettirish yo’li bilan buzishga asoslangan. N ur energiyasi ishlov 
herish zonasida bevosita issiqlikka aylantirib materialni bug’lanisliga 
olib keladi, teshik va juda mayda o'lcham lik tirqishlar olishni, 
eltirish, payvamllash va boshqa ko'rinishdagi ishlov berishlami 

«  minlaydi.
Magniili (Mg) ishlov berish usullari ishlanuvchi tanavor 

teiialining holatiga ta’sir etish uchun magnit maydoni eneigiya-
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sini ishlatish bilan tavsiilanadi. Bu ishlov berish usuli magnii 
niaydoni bilan kristallaratomlarining clcktron maydonlarini o'zam 
ta'siriga asoslangan va Ishlov beriluvchi detal materia lining shaklinj. 
o 'lcham larini va xususiyatini o'zgartirish uchun Lshlalillshi muin- 
kin. Bunga magnit maydonida shtam plash misol bo'ladi. Bu usj| 
hozircha keng yoyilmagan.

Akustik (Ak) ishlov berish usullari material holatiga, struk- 
turasign va uning hossasiga kelib chiqishi akustikaviy elastik 
to 'lqinlam i ta ’sir etlirish ko'zda tutiladi. Hozirgi vaqtda yuqori- 
chasloiali to lqinlanish  spektri (ultratovushli) ishlaliluvchi ishlov 
berish asullari ko'proq tarqalmoqda. Bunga vibroqaritish usulini 
mlsol qilish mumkin.

K o’rib chiqilgan usullar guruhi ichida «to/а  ko'rinishda* 
ko'proq mexanik va termik ishlov berish usullari keng qo‘Uaniladi. 
Qo'llaniluvchi guruhlar ichida matcrialga ko'proq ikkita va undan 
ko'proq energiva ta’sir etlshga asoslangan kombinatsiyalungan 
(K) ishlov berish usullarining guruhlari tashkil euidi (4.2-rasm).

4.2-rasm. Kombinatsiyalashgan ishlov berish usullarininu tasnifi.

Mexanotermik (MT) va termomexanik Lshlov berish usullari 
tan-.tvor materialiga bir vaqtda yoki ketma-ket isilish (sovutish)n i 
ta sir etishga va plastik deformatsiyalashga asoslangan.

Mexanokimiyoviy (MK) ishlov berish usullari detal materialiga 
bir vaqtda kimyoviy jarayon sodir bo'lishi va mexanik ta’sir etish 
(m asalan, ishqalash, AVYa qo'llab yaltiratish) ko'zda tutiladi.
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M exanoelektrokim iyoviy (M EK) ishlov berishda  tanavor 
m ateria lga  m exanik, elektrik  va kim yoviy energiyalarni bir 
vaqtda ta ’sir etishi kuzatiladi (m asalan, anodli-m exanik ishlov 
berish).

Kimiyoviytermik (KT) ishlov berish usullari ishlanuvchi 
materialga bir vaqtda yoki ketm a-ket atrof-m uhit qatnashuvidagi 
maxsus tarkibli detal sirtqi qatlam ini tegishli elementlar bilan 
berilgan chuqurlikda to'yintirish maqsadida issiqlik ta’sir etish 
ko'zda tutiladL

Меха no mag nit I i (MMg) ishlov berish usullari detallarni 
magnit maydonida ferromagnith yoki abrazivh kukunlar bilan 
mexanik ishlov berish ishlatiladi, m asalan m agnitli-abrazivli 
yaltiratish (MAYa).

Elektrokimiyoviy (EK) ishlov berish usullari materialga elektr 
energiyasi va kimiyoviy reaksiyalami bir vaqtda ta’sir etishi ko'zda 
tutiladi (masalan, elektrokimyoviy yaltiratish).

Elektromexanik ( EM) ishlov berish usullari detal materialiga 
elektr va mexanik energiyalarining bir vaqtda ta’sir etishi kuza
tiladi.

Мехаmiakustik ( MAk) ishlov berish usullari ishlanuvchi detal 
materialini bir vaqtda deformatsiyalashni va uning strukturasiga 
akustik to 'lqinlar ta’sir etishni ko 'zda tutadi.

Меха no к imiyo viy-term ik (MKT) ishlov berish usullari detai
ning sirtqi qatlamini tegishli elementlar bilan to'yintirish. plastik 
deformatsiyalash va isitish jarayonlarini bir vaqtda yoki ketma- 
ket o 'tishi bilan tavsiflanadi.

Muno/.ara uchun savoHar

/■ Qo 'llaniluvchi energiya ко 'rinishi bo 'yicha tasniflash qaysi sinflami 
° ‘z ichiga otadi?

~ Mexanik (M) ishlov berish usullari nima bilan tavsiflanadi?
Termik (J) ishlov berish usuli deganda nimani tushunasiz?

4 Nurli (N) ishlov berish usullari nimani ta ’sir ettirishga asoslangan?
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4.2-MAVZU. MEXANIK ISHLOV BERISH USULLARI (M IU)
f

O'quv maqsadi. Talabalarda mexanik ishlov berishning asosiy 
usullari, tavsif va tasniflari bo'yicha bilim,tushuncha va amaliy 
ko'nikmalami hosil qilish.

Mexanik ishlov berish usullari mexanik energiyani (mexani- 
kaviy yuklam ani) ishlanuvchi tanavor m aterialiga n ia’lum 
ko'rinishdagi tig'li asbob bilan tegishli yuklash sxemasida ta ’sir 
etishi bilan tavsiflanadi.

Ishlov berish jarayoni tanavor materialining deformatsiyala- 
nishi va buzilishi (bo‘linlshi yoki ajralishi) ham da uning qismi 
qirindi ko’rinishida (ko'proq yirik o'lchamlik chiqindilar) ajralishi. 
shuningdek materialning dastlabki hajmini qayta taqsimlanishi 
kuzatiladi. Bu yerda shakl o'zgarishi, o 'lcham lari, sirtlar va yu/a 
qatlami yoki butun hajmning parametrlari (g'adir-budirliklari. 
fizik-mexenik xususiyatlari. strukturasi) o'zgarishlari ro ‘y beradi.

Umumiy holda mexanik ishlov berish usullari ishlanuvclii 
tanavor sirtiga ponasim on qattiq tana-asbobning kesuvchi qismi 
kirib joylashishi bilan tavsiflanadi, u dastgoh uzatm asi kuchi 
ta’siridan siljib harakallanadi. Buning natijasida kesuvchi ponali 
asbob va tanavor kesiluvchi qatlam i kontakt zonasida qirindi 
hosil bo 'lish iga va uni tanavordan  ajratishga olib kcluvchi 
m urakkab fizik-kimiyoviy plastik deformatsiyalanish jarayoni 
va m etalning buzilishi sodir bo'ladi. M exanik ishlov berishda 
kesish jarayoniga plastik deform atsiyalashning va yuzadagi 
dispergiyalangan m aterialning kesiluvchi qatlam i murakkab 
kuchlanganlik hajmiy holatda bo'layotgan ko'rinishi kabi qaraladi.

Tig'li asbob bilan mexanik islilov berishda kesishning ikki 
turi mavjud: 1) uzluksiz (yo'nish, parmalash, zenkerlash. raz- 
vyortkalasli va boshqalar); 2) uzlukli (randalash, frezalash. tortib- 
sidirish. bosib-o'yish).

M ashina va asboblarning detallarini tayyorlash texnologik 
jarayonida mexanik ishlov berish (M1B), eng ko'p va asosiy usullar 
guruhini tashkil etadi. Mexanik ishlov berish usullarining qo'lla- 
niluvchi asboblar turiga bog'liq, tasnifi 4.3-rasmda ko'rsatilgan.
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4.3-rasm. Mexanik ishlov berish usullarining tasnifi.

Munozara uchun savollar

1. M—mexanik ishlov berish usullari lasnifida qanday ishlov berish 
usullari keltirilgan ?

2. Tig ‘li asbob bilan ishlov berishda kesishning nechta turi bor?
3. Plastik deformatsiyalab ishlov berish usullari sinfi qaysi usullami

о “z ichiga oladi?
4. Ishlov berish jarayonida tanavor materialida qanday о ‘zgarishlar 

го У beradi?

4.3-MAVZU. METALLТЮ*1Л ASBOBLAR B1IAN ISHLOV 
BERISH USULLARI VA TASNIFLARI BO‘YICHA 

SHARTLI В ELGI LAS II LAR

O'quv maqsadi. Talabalarda metall tig'li asboblar bilan ishlov 
berishning asosiy usullari, tasniflari bilan tanishtirib, umumiy 
tasawur va ко 'nikmalar shakllantirish.

Metall asbob deb shartli ravishda ataladi, aslida nometall asbob- 
kr ham qo'Danilishi mumkin (masalan, mineralkeramika va boshcjaiar).

Tig'li metall asbob bilan ishlov berish usullarining asosi bo‘lib, 
Waterialni kesish jarayoni hisoblanadi, uning mohiyati asbobning
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ko'proq qattiq va mustahkam kesuvchi pona qismi bilan kamroq 
qattiqlikka va muslahkamlikka ega bo'lgan Ishlanuvchi tanavor 
materialini kesLshdan iborat. Tig'li asbobning ishehi qismi 
materialning unumli bu/.ilishini (kesish) ta'minlovchi tegishli 
geomctrik parametriari bilan tavsiflanadi.

Kesishda qirindini ajratlshning лпгипу sharti bo’lib, kcskich 
asbobning qattiqligi ishlanuvchi material qattiqligidan sezilarli 
yuqori bo’lishi hisoblanadi.

4.4-rasmda tig’li metall, abraziv-olmosli va ozod abrazivli 
asboblar bilan ishlov berish usullarining tasnill va nomlari 
kellirilgan.

\1(| и-me ferial da ii qirindi olih ishlov berish usullari
I

Yo’n - yo'nish J - jilvirlash
Fr - frezalash 
Pr - parmalash 
Z - zenkerlash 
Ra - razvvolkalsh 
Rn - randalash 
O’y - o ’yish
S - sidirish 
Rq - rezba qirish 
Rf - rezh?. frezalash 
T f -  iLsb frezalash 
Tr - tb h randalash 
Ts -  tish sidirish 
To’ tish o'yish 
Tz - tish zcnkovkaJash 
Tsk - tish sokovkalash 
Td - tish durruloqlash 
Shb - shaberlash 
Shv - shevinglash 
Ar - arralash 
Chop - ehoplsh

Jd - dumaloq jiivirlash 
Ji - iehki jilvirlash 
Jys - yassi jilvirlash 
Jms - markaziy 

jilvirlash
I pi - plane tarli 

jilvirlash 
Tj - tishjilvirlash 
Rj - rezba jilvirlash 
Shj - shlitsa jilvirlash 
Xn - xo'ninglash 
Iq - ishqalash 
Ti - tish Ishqalash 
Tx - tish xo’ninglash 
Vie - vibroyetkaz.Lsh 
Me - mikroyetkazLsh 
Mj - mikrojilvirlash

Toa - tizzilab o'tuvehi 
abrazivli 

Via - vibroabra/ivli 
Shvp - shpindelli vib- 

ropaidozlash 
(ilab - aylanuvehi 
Glp - pulsatsiylovehi 

galtuvkalash 
(ilm i - markazga inti- 

luvehi galtuv- 
kalash 

Shgl - shpindelli gal- 
tuvkalash 

Utai - ultratoviLshli
abrazivli ishlash 

Mirt - markazga intiliiv- 
chi mtatsionli

4.4- rasm. Materialdan qirindi olib ishlov berish usullurining (asnifl.
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Tasniflashning guruhlar b o 'y icha  qo'llanilishi quiaу bo'lishi 
uchun ishlov berish usullari shartli ravishda qisqartm a harfli 
telgilarqabul qilindi (4 .1 —4.6-rasmIarga qaning).

Qabul qilingan turli ishlov berish usullarini tavsifiovchi shartli 
belgilar ulam i sLstcmaga solisli va algorilimlash uchuu om il yaralib, 
texnologikjarayonlarni loyihalashda E I I M dan keng foydalanish  
imkonini beradi.

Texnologik tavinlanishi bo'yicha hamma ishlov berish usullari 
o ’lcham li (O 'f)  va o 'leh a m /iz  (O 'z )  ishlov berish usullariga bo'lish  
niumkin. B irinchi holda usul va Ishlov berish sharoiti ishlanuvchi 
detaining shakli va o'lcham larini aniqlaydi. ikkinchi holda-faqat 
sirtning sifati o'zgarishi o'ringa ega (g'adir-budirligi va yuza

I’d - plastik dcformatsiyalab ishlov berish

Sk-shakllantiruvehi PM-pardozlovehi-mustah-
ishlov berish usullari kamlovehi Lshlash usullari

Sc - sovuq e/Lsh D1 - duinalalish
Eg egish Yoy - yoylsh
Hsh - hajmiy shtamplash Dz - dazmollash
Fr - presslash Dor - dornlash
Shch - shtamplash-eho'zish Vrn - vihratsiyali naklyop
KI - kalihrlash Pdn - pnevmodinamik naklyop
Chz - cho’/Lsh Dpn - drobslruyali naklyop
Chk - chekankalash Dgg - drobligidrogallovkalash
Ry - rezbalarni yoylsh Tok - tishobkatkalsh
Ro' - rezbalarni o'yish Shs - shyolkada sidirlsh
To’ - lishlami o’yLsh Vij - vibrojo'valash
Sho' - shlitsalarni o'yish Vid - vibrodazmollash
Ti - tamg'alash Ron - rolalsiyali naklyop
Rfi - rillash Vikn-vihrokantakl naklyop
Shk - shlitsalarni kalihrlash
So‘t - sovuq o‘tqazish

4.5-rasm. Plastik dcformatsiyalab (I’d) ishlov berish 
iisullariniiiK tasnifi.
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qatlamning lizik-mexanik xususiyati), o'lchamning o'zgarishi esa 
tasodifiy xarakterga ega va ishlov berish jarayonining parametrlari 
bilan boshcjariladi. O 'lchamli ishlov berishda ham shu kabi 
ishlanuvchi sirtning sifat o'zgarishi kuzatiladi.

O'lchamli ishlov berislming keng yoyilgan usullariga: yo'nish. 
frezalash, sidirish, jilvirlash, xonlash. elektruchqunli va boshqalar 
kiradi

4.6-rasm. IU - ishlov berish usullari tasnifinig davoiii.

0 ‘lchamsiz ishlov berish usullari sifatida; vibratsiyali, dro- 
bestruyali, struyali-abrazivli, kimyoviy ishlash, yaltiratish. 
dazmollash, yoyish va jo'valash, yengil tayanch bilan tasmali 
jilvirlash, mexanik shyotka bilan ishlash va bosliq.
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K-korabinatsiyalashgan ishlov berish usullari:

itratuvchi 
mexanik- 
kimyoviy 

Ish - ABK qo‘llab 
ishqalash 

YaJ -  ABK qo'llab 
yaltiralisli 
(ABK-abraziv 
Lukuiii 1--------

M M g-иехаио- 
nagnitli ishlov 
berish usullari:

M gA - rnagnitli- 
abra/jvli ishlov 

berish (MAI) 
TiM gai - titratuvchi 

magiiitli-abra/ivli 
islilov berish 

MgGAi - magnitli gid- 
roabra/ii islilov berish

X
M E K -n exan o-  
elektrokiiayoviy 

ishlov berish
EIKYa -  clektro- 

kirnyoviy yaltiratisJi 
ElK O ‘i - elektro- 
kiniyoviy oMchovli 

ishlash

MTi - mexanotermik 
YuH - yuqori h.iroratli 
FrKT-friksion ish- 

qalab kesish 
PI M - plazmali mexanik 
PI I NT 1' - past haroratli 

mexanotermik 
ПМТТ - titratuvchi me

xanotermik 
ISa - issiq&xuyali- 

abrazivli 
SI - struylali-issiqli 

(gazalangali)

Az - a/.oflash 
Ts - fsianlash 
SI - slifsirlash 
Tsm - sementatsiya 
Sul sulfidirKsh 
Br -  borlash

1
1

Е й - el el 
yo‘n 

EKi - elek 
ishla

wtromexanik
Lsh
[rokoiitaktli
sh

------ 1
M EK -nexano- 
elcktrokiieyoviy 

ishlov berish

M T M g - n ex a n o -  
ten ao»agn itli ishlov 

berish usullari:
AM - anodJi-mexaiiik 
AKt - olmosii-katodli 
MGi - mexanogabanik 
Vi AEK-vibroabrazivIi 

elektrokimyoviv

ViM TM g - vibratsiya 
mexanofermo- 

magnitli

1
MAk - raexanoler- 
moakustik ishlov 

usullar:

MTAk - utexanoler- 
noakustik  ishlov 

usullar:
TiSh - titratuvchi 

shtamplash
Pori - portlatib 
ishlov berish

4. 7-rasm. К - konbiuatsiyalashgan ishlov berish usullari 
tasnifinig davomi.

M uno/ara uchun savollar

1- Materialdan qirindi olib ishlov berish usullaiga Qaysi usullar kiradi?
2- O'lchamli ishlov berish usullariga qaysi usullar kiradi?
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3. Mexanik ishlov berish usullarining davomi qaysi rasm lard a 
ко 'rsatilgan ?

4. KT- kimiyoviy termik ishlov berish sin/iga qaysi usullar kiradi?

TESTLAR

1. Ishlov berish usullarining tasnifida nechta sinif bor?
A20; B.8; D.14; E.12

2. Kesish jarayonlari qaysi sinfga kiradi?
A. Ki - ldmyoviy; В. T - termik;
D. M - mexanik; E. Mg - magnitli.
3. К - kombinatsiyalastirilgan siufida nechta usul bor?
A 9; B. 14; D. 19; E  20.
4. M-mexanik ishlov berish sinfida qaysi asosli usullar bor?
A Mqu - qirindi olib ishlash, Pd- plastik deformtsiyalash.
B. Sk - shakillantirish, Eg- egish;
D. Z - zenkerlash, S - sidirish;
E. To* - tisho'yish, Т/. - tishzenkerlash.
5. Pd - plastik deformtsiyalash sinfida nechta sinf va usullar bor?
A 5/40; B. 10/50; D. 15/20; E.2/30.
6. Mqu- qirindi olib ishlov berish sinfida nechta sinf va usullar

bor?
A 6/39; B. 3/49; D. 10/29; E.8/69.

IV bob bo'yicha xulosalar

Mazkur bob talabalami hozirgi /лтоп  mashinasozJigida barcha mavjud 
va ma’lum bo'lgan tanavoriarga ishlov berish usullari, ulaming tasniflari 
bilan yaqindan tanishtirib, ularda umumiy tasawur va tushunchalar hosil 
<plish uchun kcltirildi (atama va ta’riflari mavzularda berilgan).

Ushbu bobda; munozara uchun savollar va test savollarigina keltirildi.



V.BOB. TANAVORLARGA M EXANIK ISH IX )V  
B E R IS H  U SU LLA RI

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADIARI

Talim iy. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov berish 
usullari bo'yicha nazariy bilim, amaliy va tajribaviy ko'nikmalami 
shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada. kichik guruhlarda va 
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo'lgan 
qi/jqishlarini orttirish

Rivojlaniiruvchi. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov 
berish usullari to‘g‘risida erkin fikrlash va mustaqil ishlash 
qobiliyatlarini rivojlantirish.

Umamiy holat

Mashina detallar in ing talab etilgan shaklda, o'lc hamda hamda 
yuzalarining sifath hamda aniq olinishi tanavorlarga tegishli usullar 
bilan ishlov berish natijasida erishiladi.

Hozirgi zamon mashinasozligida hali ham metallarga ishlov 
berishda kesib (qirindi chiqarib) ishlov berish birinchi o‘rinda 
turadi.

Shu bilan birga metallarga ishlov berishda: plastik deformatsiya, 
ya’ni bosim ostida islilov berish, termik va kimyoviy-termik ishlov 
berish; elektr-fizikaviy, elektr-kimyoviy, ultratovushlar yordamida 
ishlov berish, slesarlik ishlov berish va chiqindi cJhiqarmasdan 
tayyorlovchi texnologiya usullaridan keng foydalaniladi (4-bobga 
qarang).

Slesarlik mexanik ishlov berishlar ko‘pincha yakka va mayda 
senyali ishlab chiqarishlarda oxirgi kompensator vazifasini 
bajaruvchi detallarni moslashtirib kesishda ko‘p qo'llaniladi, bu 
Usû  ta’mirlash ishlarida ham keng qo’llaniladi.
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5.1-MA VZU. YASSI SIRTLARCJA ISHLOV BERISH USULLARI
Г

O'quv maqsadi. Talabalarda yassi sirllarga turli dastgohlarda 
turli asboblar bilan ishlov berishning asosiy usullari bo'yicha 
nazjariy bilim, amaliy ко ‘nikma va malakalarni shakllantirish.

Yassi sirtlarga turli usullar bilan har xil dastgohlarda tegishli 
asboblar bilan ishlov berish mumkin. Bularga: randalash, zarb 
bilan kesish-o'yish, frezalash, sidirish, yo'nish, ko'p maqsadli. 
shaberlovchi va boshqalar (tig‘li asboblar bilan); jilvirlovchi, 
yaltiratuvehi, me’yoriga yetkazib ishlov beruvchi (abraziv asboblar 
bilan) dastgohlami kiritish mumkin.

5 .1 .1 . Yassi sirtlarni t ig l i  asbob bilan Ishlash

Randalash va zarh bilan kesish-o'yish usullari yakka va mayda 
seriyali ishlab chiqarishlarda keng qo'llaniladi. Randalash va zarb 
bilan kesuvchi dastgohlarda ishlash uchun boshqa dastgohlar kabi 
murakkab moslama va asboblar talab etilmaydi.

Bu usullar boshqa sharoitdagi ishlov berish uchun o'tisluia 
eng qulay va universal hisoblanadi. Ammo, bir tig'li asbob 
qo'llanislii va past kesish rejimlarda ishlashi sababli kam 
unumdorlikka ega. Undan tashqari, bu dastgohlarda islilash uchun 
yuqori malakah ishchilar talab etiladi.

Randalashda ko'ndalang-randalovchi, bir va ikki ustuuli 
bo'ylama-randalovchi dastgolUar qo'llaniladi. Zarb bilan kesish- 
o'yishda esa ko'pincha vertikal zorb bilan kesuvchi (dolbejniy) 
dastgolilar qo'llaniladi. Bo'ylama-randalash dastgohlarida randalash 
seriyali ishlab chiqarishda qo'llaniladi hamda yirik va og'ir detallami 
ishlashda, amalda liamma hollarda qo'llaniladi Buning sababi, asbob 
va rostlashning arzonligi bilan; sodda universal asbob bilan m urakkab 
profilli sirtlarga ishlov berish mumkinligi, quyma nuqsonlarni 
kam sezuvchanligi, bir ishehi yurishda katta 20 mm gacha qo'shim 
olib taslilash va nisbatan yuqori aniqlik olish mumkinligi bilan 
tushuntiriladi (5.1- rasm).
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5 1-rasm. Yassi sirtmi raodala.sk sxenasi: 1— tanavor uzunligi, 11, 
12— keskichning detalga uzunligi bo'yicha kirish va chiqish masofasi; 

to'ndalang surish bo‘yicha: b t— keskichning kirishi; b — tanavor eni;
Ьг — keskichning chiqishi; t — kesish chuqurligi

Randalashda asosiy vaqt quyidagi formula bo'yicha hisoblanadi:
te = [ { . t \+b+b2) i ] l n , y r Siyr,

bunda: b — randalash eni, mm; eni yo'nalishi bo'yicha keskich
ning kirish va chiqish, mm; / — ishchi va yordamchi yurishlar 
soni: S. — surish. nun ikkilangan yurish uchun.1У1

Ikkilangan yurishlaming ininut ichidagi soni:
n̂ r -  (Viyr ■ 1000)/[Ly • (1 + m)] = m / min m = 1/min, 

bunda L, — stolning yurish uzunligi, mm , Z..y = 4 +/  + /2 ; 
m = Kyr1 Kvr, Kyr — ishchi yurish tezligi, m /min, — stolning 
salt yurish tezligi, m/min.

Qora randalash tanavorga boshlang'ich ishlov berish usuli 
sifatida qo'Ilanilib. IT12... IT14kv. aniqlikva R =  160...80mkin 
g’adir-budirlikni ta’minlaydi.

Yarimtoza randalash eng ko'p tarqalgan ishlov berish usuli 
hisoblanib, IT10... ГТ 12 kv. aniqlik va R =  40...20 mkm g'adir- 
budirlikni ta’minlaydi.

Toza randalash kichik kesish tezligi va chuqurligi bilan 
tavsiflanadi, keskich diqqat bilan charxlanib, tig'lari yctkazib 
^Q lanadi. IT 10... IT 11 kv aniqlikni va R =2,5... 1,6 mkm ni 
ta miniaydi.
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Yupqa randalashda Ra =1,6...0,8 mkm g‘adir-budiriikka va 
300x300 mm biri uchun 0,01 mm yassi sirtlikdan og'ishga erishish 
mumkin (1T6... IT 9 kv).

1 Yassi sirtlarni 
randalash

1. Yassi sirtlarni 
/a rb  hilan kesish

a a □litW
b b □fit

E
d S=&d Щ l i  

| l  1

e 4 *1 e

fri

0
f f mm

5.2-rasm. Yassi sirtlarni randalash va zarb bilan kesish-o'yish 
sxemalari: 1—randalash: 

a—o'tuvchi keskich bilan lekislikni; b—o'yuvchi keskich bilan ariqeha- 
ni; d—o'yuvchi keskich bilan ariqchalarni; e—G simon o'yuvchi 

keskich bilan T—simon pazlarni; f—o'tuvchi keskich bilan qaldirg'och 
quyruqsimon sirtlarni. 2—/.arb bilan kesish-o'yish: a—o'yuvchi keskich 

bilan tckisliklarni o'yish; b—o'yuvchi keskich bilan ochiq ariqehani 
o'yish; d—o'yuvchi keskich bilan kvadrat leshikni o'yish; e —o'tuvchi 

keskich bilan oltiqirrali berk leshikni o'yish; f—o'yuvchi keskich bilan 
teshikdagi shpon ariqehani o'yish.

Tanavorlarni randalash jarayonining unumdodigini oshirish 
uchun lanavorlar bir yoki bir nccha qator o'rnatiladi; turli nom li 
tanavorlarga birvaqlda islilov beriladi.
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Randalashni u/.un va tor tanavorlam i ishlash uchun qo'llash  
ko'proq ratsional hisoblanadi. Odatdagi shakldagi keskich bilan 
ran d a lash  3...10  m m  kesish chuqurligida va slolning b irqo'shaloq  
yurishi uchun 0 .8 . . . 1,2  m m  surish bilan am alga osh irishda, 
IT11...IT13 kv. aniqlik. Ra =  3 ,2 ...12 ,5  mkm ta m inlanadi.

5 .1 .2 . Frezalash

Frezalash ko'ptig'li maxsus asbob freza bilan ishlov berish 
usuli bo'lib. yassi va shakldor sirtlarga ishlov berishda yuqori 
umimdorlikka ega bo'lgan am allam i bajarish uchun qo'llaniladi. 
Unimdorligi bo'yicha randalash va kesib tushirish usullaridan  
binnuncha yuqori turadi.

Frezalarning lurli konstruksiyalari niavjud: silindrik, yon  
sirtlik. silindr uchlik, disksim on (bir, ikki. uch tom oni tig'li), 
barmoqli, T sim on , qaldirg'och quyruqli, m odulli, chervyakli. 
burchakli, shakldor va boshqalar (5.3-rasm ).

5.3-rasm. Yassi sirtlarni fre/alash sxemalari:
a , t^kisliklarni; b yon sirtlarni; d—tekislik va yon sirtlarni; c—tckislik va 

' У°п (ariqcha) sirtlarni; f—T simon sirtlarni (pa/); g—qaldirg'och 
4uyruqsimon sirllami; h—tekislik va yon sirtlar majm uini Fre/.alan 

I silindrik, 2—disksimon, 3—yon sirtli (toreiO, 4—yon sirtli alma- 
nuvchi tishli, 5-silindr uehli fre/a. 6—ikki tom oni lishli disksimon, 

barmoqli, 8—T simon pa/. 9—qaldirg'och quyruqsimon freza.
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Frezalash usulJari va amallari frezalash dastgohlarda bajariladi 
Frezalash dastgohlari: gorizontal-frezalasli, vertikal-frezalash, 
universal-frezalash, bo'ylom a-frezalash, karuselli-frazalash' 
barabanli-frezalash, ko'pmaqsadli, SDH li va maxsus frezalash 
turlarga bo'linadi.

ish lov berish sx e m a la r i: a—surishga qarslii frezalash; 
b—surish yo'nalishi bo‘yicha frezalash.

Tanavorlar silindrik frezalar bilan ikki usulda: surishga qarshi 
(5.4-a rasm) va surish yo'nalishi bo'yicha (5.4-b rasm) freza- 
lanishi mumkin.

Birinchi usulda frezaning aylanish yo'nalislii surish yo'nali- 
shiga qarama-qarshi bo'ladi. ikkinchi usulda esa frezaning aylanish 
yo'nalislii va tanavorning surish yo'nalishi bilan mos tushib. bir 
yo'nalishda harakatlanadi.

Birinclii usulda frezaning tishlari tanavorga zarb bilan urilib 
kirib tanavomi bazadan ko'tarishga harakat qiladi va qirindini 
minimal miqdoridan boshlab. tanavordan chiqishda qirindini 
maksimal miqdorda yulib oladi va natijada islilanuvchi sirt g'adir- 
budurligi yuqori bo'ladi. Ba’zida, yumshoqroq tanavorlarni 
frezalashda freza tislilariga qirindi yopishib, o'siinta hosil qiladi va 
ishlanuvchi sirtning sifatini pasaytiradi.

Ikkinchi usul bilan frezalashda frezaning tig'lari tanavorga kirib, 
qirindi olishida uni dastgoh stoliga bosib, qirindini m a k s im a lid a n  
boslilab, chiqishda minimal qatlam olib sidirib chiqadi, buning 
natijasida ishlangan sirtning sifati birinchi usulga q a ra g a n d a  
binnuncha yuqori bo'ladi. Bu usulni toza ishlov berishlarda q o 'l la s h
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niaqsadga muvofiq hisoblanadi. Ikkinchi usul bilan ishlashda 
frezan in g  tuig'unligi (S*=0,12 mm/tish surishda) uch marta 
ortislii kuzatilgan. Oddiy stanoklarda maxsus qurilmali suruvchi 
vintsiz ikkinclii usul bilan uzoq muddat ishlab bo'lmaydi, chunki, 
d a s tg o h la r  ishdan chiqishi mumkin. Shuning uchun, amalda 
birinchi usuldan ko'proq foydalaniladi.

Frezalashning kincmatikasiga binoan freza aylanma harakatni 
dastgoh shpindelidan oladi va ishlov berish amali tanavor 
h a m d a  frezaning nisbiy surilishi harakatidan bajariladi (surish 
h a ra k a ti:  Sb— bo'ylama, Sk — ko'ndalang. 5  — vertikal) (5.4- 
rasmga qarang.).

Frezalashda asosiy vaqt quyidagi formuladan aniqlanadi:

rnin,

bunda / — frezalanadigan detal sirtining uzunligi; lt  — detaining 
frezaga kirish masofasi; lck — detaining frezadan chiqib to'xtash 
masofasi; i — detal (freza)ning ishehi va yordamchi yurishlar 
soni: — minutli surilish, mm.min.

Qora frezalashni quyma va bolg'alangan tanavorlami bosh
lang'ich ishlov berishda qo'shimlari 3 mm dan katta bo'lgan 
hollar uchun qo'llaniladi. Yassi yuzalami qora frezalash, ularni 
to'g'ri tekislikdan og'ishini 1 m uzunlik masofasida 0.15...0,3 
mm aniqhk (IT13, IT14) kv orahg'ida va /?_ = 160...80 mkm 
g'adir-budurlik orahg'ida bo'lisliini ta’minlaydi.

Yarimtoza frezalashni geometrik shakl xatoligini va fazoviy 
og'ishini kamaytirish inaqsadida qo'llaniladi. Bu 1 m uzunlik 
masofadagi to'g'ri tekislikdan og'ishini 0,1...0,2 mm (IT12, IT 11) 
kv. aniqhk orahg'ida va g'adir-budurligini esa R ,=  80...40 mkm 
oralig'ida bo'lishini la’minlaydi.

Toza frezalash yakunlovclii ishlov berish usuli o'rnida qora va 
yarim-to/a frezalashdan keyin yoki qora o'tuvlararo ishlov 

rishdan keyin pardo/lov ishlovi berilislii oldidan qo'llaniladi. 
n гь"3 *rezalas*1- * m uzunhk masofadagi to'g'ri tekislikdan og'ishini 
’04—0.08 mm (IT1I...IT9) kv. aniqlik orahg'ida va tozaligi esa
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Rz=  40...20 mkm va Ra -  2,5 mkm oraliqlarda bo’lishini 
ta ’minlaydi.

Yupqa frezalashni yon sirtli frezalar bilan yassi yuzalarga 
yakunlovchi ishlov berish usuli sifatida qo‘llaniladi. Yupqa frezalash 
uchun qo’shimi Z =  0,05...0,2 mm va surish S  =  0,05—0.10 mm 
tish. oralig’ida olinadi. Yupqa irezalash. 1 m. uzunlik masofadagi 
to’g’ri tekislikdan og‘ishini 0.02—0,04 mm (1T8...IT6) kv. aniqlik 
orahg‘ida va tozaligi Ra = 2,5—0,63 mkm oralig’ida bo’lishini 
ta’minlaydi.

Bir martalik frezalashning qo‘shimi 2 mm dan kam bo’lgan 
tanavorlarga islilov berishda qo’llaniladi. Bu 1 m uzunlik maso
fadagi to’glri tekislikdan og’ishini 0,06...0,1 mm (IT U , IT 10) 
kv. aniqlik oralig‘ida va tozaligi esa R ,=  40...20 mkm oralig’ida 
bo'lishini ta’minlaydi.

Frezalashda tezlik rejimlarini oshirib ishlov berishda: qora 
frezalashda R; —80 ...40  mkm g'adir-budurlikni; yarimtozada 
R =40...20 mkm., R =  2,5 mkm ni va toza frezalashda R =  20Z o  v

mkm va Ra=  2,5... 1,25 mkm tozaliklar olinadi, aniqligi bir 
kvalitelga va yupqa ishlov berishlarda hatto ikki kvalitetga ortishi 
kuzatilgan.

Hozirgi zamon mashinasozligi ishlab chiqarishlarida, tishlari 
turli qattiq qotishma \a  keramikalar bilan almashinuvchi yon sirtli 
frezalami keng qo’llsh amalga osliirilmoqda. Bunday frezalardan 
foydalanib, yuqori unimdorlikni beruvchi frezalash uslublardan 
biri, tekisliklarni uzluksiz siklli karuselli-frezalash, barabanli- 
frezalash dastgohlarida ishlov berish hisoblanadi. Asosiy vaqtni 
kamaytiruvchi uslublardan biri kesish tezligini oshirish va kuch 
bilan frezalashni joriy qilishdir. Tezlikni: po’lat uchun -350 m/min 
gacha, cho’yan uchun -450 m /m in.gacha, rangli metallar 
uchun -2000 m/min.gacha oshirib, uncha katta bo’lmagan freza 
tish surislilarini Sz=  0,05...0,12 mm.tish, po‘latlam i i s h l a s h  

uchun. S  =  0,3...0.8 m m .tish-cho’yan va rangh metallarni 
ishlashda qabul qilinadi. Kuch bilan frezalash. freza tishiga kalta 
surish miqdorini (Sz г  1 mm) tanlash bilan tavsiflanadi. Bu
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usul bilan qora frezalsh amallari ni bajarishda yuqori unumdorlikka
erishiladi.

5 .1 .3 . Sidirish

Yassi tekisliklarni sidirish gorizontal va vertikal sidirish 
dastgohlarda amalga oshiriladi. Tashqi yassi sirtlarni sidirish usuli 
yuqori unuindorlik va past tannarx berayotganligi tufayli yirik seriyali 
va ommaviy islilab chiqarishlarda keng qo'llanilmoqda. Bu ishlab 
chiqarishlar uchun sidirish dastgohlari va asboblarining qim- 
matbaholigiga qaramasdan iqtisodiy samara beruvchi, qulay usul 
hisoblanadi.

Gabariti nisbatan kattaroq bo'lgan yassi sirUi to‘g‘ri to'rtbur- 
chak shakliga ega bo'lgan detallar tunelsimon sidirish dastgolilarida 
ishlanadi (5.5-rasm). Prizmatik sidirgich 1 dastgohning sudra- 
luvchisi Jga  mahkamlangan, detal 2 esa stolga. Sudraluvchi sidiigich 
bilan birga ko'rsatilgan strelka yo'nalishida harakatlanib, detal 
tekishgiga ishlov beradi. 5.5- b rasmda vtulka teshigidagi shpon 
pazni sidirish amah ko'rsatilgan. Ko‘p tig'h shpon paz sidirgich 
1, detal 2ni, stanina 4 ga o'rnatiluvchi maxsus yo'naltiruvchi vtulka

a)

5.5-rasm. Yassi sirtlarning sidirish sxenalari: a—tekislik va pa/Jarni;
1—sidirgich; 2—detal; 3—sudraluvchi va b—3 yo'naltiruvclii vtulka,

4—stanina; d—sidiriluvchi vassi sirtli shakillarni; 1—tashqi; 2—ichki 
shpon va shlitsali ariqchalami; 3—ko‘p qirrali teshiklarni.



3  ning maxsus ariqchasidan strelka yo'nalishida harakatlanib shpon 
ariqchasini hosil qiladi. Boshqa shakiili detallarga ham shular kabi 
ishlov bcriladi (5.5- d rasm).

Hoziigi vaqlda frezalash amallari tez-tez tashqi sidirish 
amallari bilan almashtirilib turilmoqda (tekisliklami, ariqlami va 
boshqalar).

Ommaviy ishlab chiqarishda tashqi sidirish uchun yuqori 
unumli, ko'pholatli sidirish dastgohlari va uzluksiz. harakatlanuvchi 
dastgohlar qo'lbnilmoqda.

Yassi sirtlami sidirish eng yuqori unum beruvch usul hisob- 
lanib, toza sidirishda IT7...IT9 kv. aniqlik va R„ = 3,2...0.8 mkm 
g’adir-budurlikni. pardozlab sidirishda IT6. T7 kv. aniqlik va 
Ra -  0,1...0,2 mkm g'adir-budurlikni ta’minlaydi.

Odatda. sidirishda quyidagi rejim qabul qilinadi: har bir tish 
uchun surish £  =0.1...0,4 mm.tish: kesishning bosh harakat 
tezhgi Рь., = 6... 12 m/min: maksimal qo'shim 4 mm gacha va 
sidirish eni 350 mm gacha olinadi.

Sidirishning frezalashga qaraganda asosiy afzalUgi: yuqori 
unimdorligi va aniqligi; asbobning yuqori turg'unligi, bir nechta 
asbobning isliini (qora va toza frezalashni) birgina sidirgichning 
o‘zi baiarishi hisoblanadi.

Kamchiligi: asbob-sidirgiclining qimmatbaholigi va murak- 
kabligi sababli kam qo‘llanishligi hisoblanadi.

5 .1 .4 . Shaberlash

Shaberlash bu — shaber deb ataluvchi keskich asbob 
yordamida qo'Ida yoki mexanik usul bibn amalga oshiribdi. Qo'l 
kuchi b ibn  shaberlash kam unumli jarayon hisoblanib, ko'p 
vaqt sarnashni va yuqori malakali Ishchini tabb etadi, ammo yuqori 
amqlikni ta’minlaydi. Mexanikaviy uslub maxsus dastgohda bajari- 
bd i. Bu dastgohda shaber ilgarbnma-qaytma harakat qiladi.

Shaberlash aniqligi 25x25 mm niaydoncliadagi (plita bilan bzur 
oo’yoqqa teksliirishda) qolgan dog' izlarining soni bibn aniqlanadi. 
Dog'lar qancha ko'p bo'lsa. ishlov berish shuncha aniq bo'bdi.
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Shaberlashning mohiyali shundan iboratki, birlamchi to/a 
ishlovdan keyin, tekis sirt olish uchun shaberlar bilan metall 
sirtidan juda yupqa qatlam (qalinligi 0,005 mm.ga yaqin) qirib 
ohnadi. Shaberlash: agar, dog'lar izi 6...10 va R, < 1,6 mkm bo Isa 
toza deb ataladi; agar, dog’lar soni 22 tadan ko'proq va R, <. 0.08 
mkni bo'lsa yupqa deyiladl

5 .1 .5 . Yassi sirtlarni abrazivli asboblar 
bilan ishlov berish

Yassi sirtlarga turh markadagi abraziv donli asboblar bilan 
jilvirlab, silhqlab (yaltiratib) va yetqazib islilov beriladi.

Yassi sirtlar oddiy bajarilgan to'rtburchakli, krestsimon yoki 
doirasimon stolh, va shuningdek SDB dastgohlarda jilvirlanadi. 
Mashina detallarini yassi teklsliklarini (ayniqsa toblangan) talab 
etilgan sifatini ta'minlash uchun jilvirlash asosiy usullardan biri 
hisoblanadi. Ba’zi bir hollatlarda frezalashni yassi jilvirlash bilan 
muvaflaqiyatli almashtirish mumkin.

Yassi jilv irlashning asosiy param etirlari: doira tezligi 
(25...50 m /s), buyumni siljitish te/Ugi 2...40 m /m in, mikro- 
kesish chuqurhgi qora uchun t = 0,02...0.08 mm va to /a uchun 
t=  0,005...0.01 mm, bir o'tuvli (chuqurlikka) jilvirlashda kesish 
chuqurhgi t =  0,2...0.3 mm ga yetishi mumkin. Kesib tashlanuvchi 
qo'shimnmg iniqdori turli ishlov berish ko'rinishlari uchun 5.1- 
jadvalda keltirilgan.

5.1-jadval

lurli ko'rinishdagi yassi jilvirlashdan hosil bo'lgan yu/alar paraiaeiriari

Jihirlasli usuli Qo'shiiu Z, шш G ‘adir-budurlik 
R . in kin Aniqlik kvaliteti

Kuchli 3 ...5 2,5...5,0 10...11
Qora 0,5...1 1,25...2,5 9...10

_____ Тога 0,15...0,3 0,32.. 1,25. 7...9
P*rdo/lov 0,05...0,15 0.08...0,32 6...7
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Abraziv asboblar yordamida turli usullar bilan tanavorlarga 
ishlov berish mumkin. Jilvirlaslmi yakunlovchi ishlov berish usuli 
sifatida ishlatiladi. Shilibjilvirlashni, bir marta ishlov berish sifatida 
baza qilib ishlatiluvchi yassi tekishklarni talab etilgan tekisliligini 
ta’minlash uchun qo'llaniladi. Bu usul ko'pincha o'lchamlarni 
qat'iy ushlash shart bo’lmagan hollarda qo'llaniladi.

Shilib jilvirlashda (kuchh jilvirlash) doira shaklidagi zarra- 
dorligi 80—125, kamroq 50—80 markali jilvir toshlari ishlatilib. 
IT10...1T11 kv aniqlik va yuza tozaligi R, = 20 mkm, Ra — 2,5 
mkm ga erishiladi.

S.huni aytib o‘tish kerakki, jilvirlash amallarini bajarishda 
ishlanuvchi yuzalar sifati asosan qo’llaniluvchi abraziv asboblar- 
nijig abraziv donlarining markalariga bog‘liqdir. Abraziv donlari 
katta markah bo’lsa yuza g‘adir-budurligi yuqori va mayda bo'hb, 
kukunga ayianib borishi bilan g‘adir-budurlik yanada pasayib, sifat 
esa ortib boraveradi.

Yassi tekisliklarni keskich asboblar bilan ishlov berishdan 
keyin dastlabki jilvirlash, doira va kosasimon shakllaridagi jilvir 
toshlar yordamida bajariladi (5.6- a, b, d rasm).

~ r ~ F z z

« Ф fa
//л к г ///^

5 .6-rasm. Yassi sirtlarni Jilvirlash sxemalari:
a—doira jilvir tosh aylana sirti bilan; b, d— kosasimon jilvir tosh yon sirti 

bilan (d-ko'p o'rinli aylanuvchi stolda); 1— doira va kosasimon 
jilvir toshlar; 2— detal; 3— stol.
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Birinchi usul bo'yicha tanavorlarni jilvirlash doira shak- 
lidagi j i l 'i r  toshning tashqi silindr sirti bilan amalga oshiriladi 
(5 6-a rasm). Ikkinchi usul bo'yicha tanavorlarni jilvirlash esa 
k o s a s i m o n  jilvir toshning yon sirti bilan bajariladi. Bunda abraziv 
zarralar birinchisi uchun (5.6-a rasm) 40—50 markali; ikkinchisi 
uchun (5.6-b, d rasm) 50—80 (po‘lat va cho'yan tanavoilar 
uchun) m arkali jilvir toshlar ishlatiladi. Toza jilv irlashda 
12—40 markali doiraviy jilvir toshlar, yupqa jilvirlashda 6—10 
markali doiraviy jilvir toshlar ishlatiladi.

1-sxcma bo'yicha yassi jilvirlashda: a) qora (dastlabki) jilvir
lashda IT8..IT9 kv. aniqlik va R^= 20 mkm, R, =2,5 mkm; b) toza 
jilvirlashda IT7, IT8 kv. aniqlik va R, = 1,5...0,63 va d) yupqa 
jilvirlashda IT6, ГГ7 kv. aniqlik va R, =0,63...0,32 mkm yuzalar 
tozaligi ta’minlanadi.

Yuqori tezlik rejimlari bilan yuzalami yassi jilvirlaganda tozalik 
darajasi bir sinf yuqori bo'lib sifati ortadi.

2-sxema bo'yicha yon sirt bilan jilvirlashda: a) qora (dastlabki) 
jilvirlashda ITS, ГТ9 kv. aniqlik va & =  20 mkm. R, =  2,5... 1,25 
mkrn; b) toza jilvirlashda IT7. IT8 kv. aniqlik va Ra =  1.25...0,63 
mkm yuza tozaligiga d) yupqa jilvirlashda IT6, IT7 kv. aniqlik va 
R, =0,32...0,10 mkm yuza tozaligiga erishiladi.

Tashqi yuzalarni bir marta jilvirlash usuli termik ishlov 
berilmagan tanavorlar uchun kesib ishlov berishdan keyin 
qo‘llanilib, IT7, IT8 kv. aniqlikni va R, = 2,5...0,63 mkm yuza 
tozaligini ta’minlaydi.

5.1-jadvalda yassi jilvirlashning o 'rtacha  param etriari 
berilgan.

Birinchi usul uchun asosiy vaqt quyidagi formula bo'yicha 
aniqlanadi (5.6-a rasm):

ta =(H  + 2h) a k lS k -nty / m,min

bunda II — jilvirlanuvchi sirt eni, mm; h — doiraning yonboshga 
c«iqishi; a — olinuvchi qo'shim miqdori; к  — silliqlab chiqish

197



koeffitsienti: Sk — ko‘ndalang surilish; nly — stolning ikkilangan 
yurishi: t — kesib kirish chuqurligi: m — birdaniga ishlanuvchi 
detallar soni (dastgoh stohga o'matiluvchi detallar soni). 

Ikkinchi usul uchun asosiy vaqt formulasi (5.6- b rasm).

ta =Цу ■a-k/Va -1000-fm,

bunda — Ishehi yurish uzunligi. mm: Ly = / /  + 2h: Va — ilgari-
lanma-qaytma harakat tezligi.

Jilvirlanuvclii sirt eni jilvir tosh diametridan katta bo‘lgan 
sharoit formulaga jilvirlanuvclii sirt eni H  bilan jilvir tosh 
diametri Dd nisbatini tavsiflovchi i kattalikni kiritish lozim. 
ya’ni:

ta - L,y -a-k-i/V 0 • 1000• /,

bunda i=H /Dd.
Ikkinchi usul ko‘p o'rinli aylanuvchi stolli dastgohda bajarilsa 

(5.6- d rasm) asosiy vaqt tubandagi formula bo'yicha aniqlanadi:
ia -  a ■ к / 1 ■ n- m , min. 

bunda. n — stolning bir daqiqadagi aylanishlar soni.
Jilvirlash odatga ko‘ra moylash-sovutish suyuqhgini (MSS) 

qo'llab bajariladi.

5 .1 .6 . Yassi sirtlarni yaltiratib silliqlash

Yaltiratib silliqlash usuli pardozlab ishlov berish usullaridan 
biri hisoblanadi. Abrazivli asbob sifatida elastik jilvir doira toshbr 
va jilvirlash tasmalari qo'llaniladi.

Yassi sirtlarni yetkazib islilov berish yassiyetqazuvclii dast
gohlarda bajariladi. Yassi sirtlarni yupqa yetqazish ishqalagich 
asboblar bilan amalga oshiriladi. Yetqazish 20... 150 kPa bosim 
bilan olib boriladi, binobarin, bosim qancha kam bo'lsa, ishlangan 
sirt sifati shuncha yuqori bo'ladi. Yetqazib islilov berish tezligi 
uncha katta emas (2... 10 m/min). Bosim va tezlikni qancha oshirilsa. 
unumdorlik ham shuncha ortib boradi.
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5.2-jadval

Mashina detallarini yassi sirtlari oichaialarining aniqligi vn sifat 
paranetrlarini ta’iainlovchi ishlov berish usullarininp, 

inkoniyatlari

Ish lo ' berish 
usullari

Kvalitet
IT

Detaining sirtqi qatlami 
sitntininp parametriari

W , mkm R . mkma- Sm, ШШ S, rnm

1 2 3 4 5 6

Yon sirtli 
frezalash: 

qora
10Z3

yupqa

12...14
9...11
6...8

8...25
1.6...10  
0,4...5

4,0... 16,0 
1,0...4,0 

0,32...1.25

0,16...0,5  
0.0S...0.2 

0.025 ..0 .1

0.16...0,5  
0.063...0.2  
0.016...0.08

Silindrit
frezalash:

qora
toza

yupqa

12...14
9...11  
6 - 8

12.5...60
3.0... 16 
0,8...8,0

3,2... 10,0 
0.8...3,2 
0,2...1.6

1.25...5.0  
0,50...2,0  

0 ,1 6 -0 ,6 3

t.25 .,.5 ,0  
0 ,3 2 -2 ,0  

0,10...0,63

Randalash
qora
toza

yupqa

12...14
9...11
6...5

12.5...40
3.0...16  

0,32... 10

6.4...40.0  
1.0...6,3 

0,32... 1,6

0.20... 1,6 
0.08...0,25 

0.025..Д125

0 ,2 0 -1 ,6  
0.063 —0,25 
0.0125...0.1

Yon yo nalish. 
qora 
to/л 

yupqa

12... 13
9... 11
6...8

8.0...24
2.5...10  
0,8...3,0

6.4...32
1.6...6.4 

0,32... 1,6

0,2...1,25  
0,08...0,25  

0,025-0,125

0.2...1.25  
0.063 - 0 ,2 5  
0 ,0125-0 ,1

Jilvirlash:
qora
toza

yupqa

8...9
6...7  
5 - 6

5.0...12.5
1.6...5.0  

0,63...2,0

1,6...4,0  
0,32...1,6  
0,08...0,32

0,10...0,3 2 
0,Q25...0,125 
0.01...0,032

0.063...0.25  
0.0125...0.08 
0,005-0 ,025

Sidirish:
qora
toza

7...8
5...6

1,25...4,0  
0,40...2.5

1,0...3,2 
0,32... 1,25

0.16—2,0
0,05-0,50

0 ,1 2 5 -2 ,0
0 ,032 -0 ,50

Shaberlash: 
qora 
toza 

____y»pqa

7...8
5...6
4 - 5

12.5...20
3.0...16.0  
1.6...5,0

2,5...8.0  
0,63...2,5  
0,10...0,8

0 ,2 5 -1 ,0
0,063-0,25
0,02...0,10

0 ,1 2 5 -1 .0
0 .032 -0 ,20
0.008...0,05
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5.2-jadvalning davomi

Shank va 
rolikda 

jo'valsh: 
qora 
toza

8...10
S...7

5.0... 20
1.25...6.0

0,63...2,5 
0,1...0.83

0,2...5,0 
0,025...025

0,2...5,0 
0,02...0,25

Suppertmish- 
lash va 

silliqlash: 
odatdagi S...6 0,3...6,0 0,05...0,32 0,01—0,032 0,04...0,025

Ishqalash:
odatdagi 4...6 0,4...0,8 0,02...0,1 0,008...0,W 0,0(H...0,032

Eslatma: I .Bcrilganlar konst nil si on po‘latlardan ta>yorfangan detallar uchun. 
2.Cho-yanli detallar nchtin g idir-budurlik R̂ , R, parainelrlarni 

jadvaldagidan 1,5 raarta katta ding.

Munozara uchuu savollar

I. Randalash usuli Qaysi ishlab chiqarishlarda ко 'prog 
q o  ‘llaniladi?

2. Freza lar bilan qanaqa shakilli yassi sirtlar ishlanadi?
3. Yassi sirtni sidirish amali qanday aniqlikni beradi?
4. Jilvirlash amali qaysi a та!lard an keyin amalga oshiriladi?

5.2-MA VZU. AYLANMA SIRTIARGA ISHIX)V BERISH 
USULIARI

O'quv m aqsadi. Talabalarda aylanma sirtlarga har xil 
dastgohlarda turli asboblar bilan ishlov berishning asosiy usullari 
bilan tanishtirish bo ‘yicha nazariy bilim, amaliy ко ‘nikma va malaka 
hosil qilishdan iborat.

Bu mavzuda tashqi va ichki silindr sirtlarga mexanik islilov 
berish usullari, ya’ni har xil dastgohlarda turli asboblar (5.8- 
rasm) bilan ishlov berish usullari ko‘rib chiqilgan.
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5 .2 .1 . Tashqi va ichki silindrik sirtlarni y o ‘nish

Tashqi va ichki silindr sirtlarga islilov berish turli dastgohlarda 
bajariladi. Bularga: tokarlik, revolverli, yo'nish, karuselli, tokarlik 
yarimavtomat va avtomatlar (bir va ko'pshpindelh), gorlzontil va 
vertikal joylashtirilgan shpindellari bilan, ko'pkeskichli tokarlik 
dastgohlar, tokarhk gidronusxalovclii va boshq.

5 .2 .2 . M etall kcskich asboblar bilan ishlov berish

Ma’lumki. tanavorlarga turli keskich asboblar bilan ishlov 
beriladi.

a) ЬуШ |

5.7-rasm. M etall kcskichlar bilan: a— tashqi; b— ichki yo‘nisli.

5 8 -rasm. Turli keskichlar bilan tashqi va ichki silindr sirtlarga
ishlov berish sxemalari: 1, 2, 7—o‘tuvchi o‘ng va chap keskichlar; 
3—kesuvchi (ariqeha o‘yuvchi) keskich; 4, 5—to‘g‘ri o‘ng va chap 
keskich; 6, 14—fasonli keskich; 8, 9, 11, 12—radiusli galtel, faska 

Уо nuvchi o‘ng va chap keskichlar; 10. 16—rezba yo‘nuvchi keskichlar; 
15, 17—egilgan to‘g‘ri va o‘tuvchi chap keskichlar.
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Tanavorlarga keskich asboblar bilan ishlov berilganda: shilib, 
qora. yarim toza va toza ishlov berish usullariga ajratiladi (5.7. 5.8 
- rasmlar).

Berilgan tanavor aniqligiga binoan, ayritn hollarda bir marta 
islilov berish bilan ham chegaralaniladi. Aniq o'lchamlar va yuqori 
sifatli toza yuzalar ohsh uchun esa yupqa ishlov berish usuli 
qo'llaniladi.

Shilib ishlov berish usuli asosan erkin bolg'alangan, ayrim 
hollarda 3 sinf aniqlikdagi quyma tanavorlar qo'llaniladi. SliiLib 
ohsh usuli asosan qora tanavorning fazoviy og'ishi va shakl 
xatoliklarini kamaytirish uchun qo'llanadi. Shilib ishlashda 
tanavorlar o'lchamlarining aniqligi: bolg'alangan tanavor uchun 
IT13, IT 14 kvalitet, quyma uchun IT12, IT13 kvalitet ohnadL 
Shilib ishlov berishda tanavor yuzasining ba’zi bir joylarida ishlov 
berilmay qohngan qoraliklariga ruxsat etiladi. Yirik tanavorlarga 
shihb ishlov berish ko'pincha, shu tanavor tayyorlab chiqa- 
ruvchi sexlarda yoki zavodlaming o'zida bajariladi va so'ngra asosiy 
mexanik ishlov beruvchi sex va zavodlarga keltiriladi. Bu holda 
tanavor yuzalaridagi nuqsonlari shu chiqariluvchi joylarda aniq
lanadi va uning og'irligi kamaytiriladi. Natijada. tashish uchun 
transport qulayligi yaratiladi. Sexlardan tashqarida uzoq yotishi 
natijasida tabiiy qarish muddati anchagina uzavishi mumkin.

Qora ishlov berish  shilib ishlov berishdan keyin yirik 
shtampda bolg'alangan 3  va 2  guruh tanavorlar uchun va 2-sinf 
aniqlikdagi yirik quyma tanavorlar uchun qo'llaniladi. Birinchi 
holda qora ishlov berish IT 11... IT13 kv.. ikkinchi holda esa IT 10. 
IT ll kv. aniqliklami ta’minlaydi. Qora ishlov berishda yuzalar 
g'adir-budurliklari R. =  360...80 mkm gacha oralig'da ohnadi.

Yarimtoza ishlov berish, qora ishlov berishda qatlamlar to'la 
olinishi mumkin bo'hnagan holda yoki olinuvchi geometrik shakl 
va elementlarning fazoviy og'ishlarining aniqligiga yuqori talab 
qo'yilganda qo'llaniladi.

Yarimtoza ishlovda tanavorlar o'lchamlarhiing qo'yimlari ГТ9. 
ГГ10 kv. aniqlikda va yuza tozaliklari esa R =  160...40 mkm oralig'ida 
ushlanadi.
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Toza ishlov berish yoki oxirgi ishlov berish ufiuli sifatida 
voki ishlov berish oralig'idagi o'tuv sifatida pardozlovchi ishlovlar 
b e rish d a n  awal qo’llaniladi (yupqa ishlov berish, jilvirlashdan 
oldin) Toza ishlov berish undan oldin bo'lib o'tgau ishlov berishga 
bojs'liq holda IT8, IT9 kvahtet anicilikui va R =  40...20 mkm. 
n =2,5 mkm g'adir-budurlikni ta’minlashi mumkin.

Tanavorga bir marotaba ishlov berish usuli. Tanavorlarni 
aniq tayyorlash; 1 guruh aniqligida shtajnplangan, qoliplarga 
quyilgan. eritib olinuvchi modellarga quyilgan va shunga o'xshash 
tanavorlar uchun qo'llaniladi. Bu qora yuzalar bo'yiclia. toza ishlov 
berish rejimiga yaqin bo'lgan rejimlarda bajariladi. Bunda IT9, 
IT 10 kvahtet aniqlik va £.=80...20 mkm g‘adir-budurlik olinadi.

5 .2 .3 . Kcskichlar bilan yupqa ishlov berish

Bu usul oxirgi pardozlovchi ishlov berish usuli sifatida 
qo'llaniladi. Yuqori tezlik  re jim ida, sayoz kesish chuqur- 
ligida ( l =  0 .05 ...0 .5  m m ) va surish lari kam bo 'lgan  m iq- 
dorda ( S — 0.05...0,15 mm/ayl) olib boriladi. Yupqa ishlov berish 
ГГ7, ITS kvahtet aniqlikni va g'adir-budurligi Rc =  1.5...0.63 mkm 
ni ta’minlaydi. Tashqi yupqa vo'nishda va yupqa randalashlarda keng 
enli keskichlar qo'llaniladi. ishlov berish chuqurligi bu hollarda 
0,5 mm dan oshmasligi kerak, surishni esa keskich enining 
kengligiga qarab belgilanadi (umuman, bir aylanish yoki stolning 
qo'shaloq yurishi uchun surish, keskich eni kengligining 0,8 
bo'lagidan katta bo'lmasligi kerak. Keng enh keskichlar bilan yupqa 
ishlov berish IT7... IT9 kvahtet aniqlikni, Ra=2,5...0,63 mkm 
s adir-budurhkni. berilgan aniqlikka «Aniqlikka erishguncha ishlov 
berish va o'lchov* usuli bilan erishilganda IT6, IT7 kvahtet aniqlikni 
va 1,5...0,25 mkm g'adir-budurlikni ta’minlashi mumkin.

Ho/irgi zamonda yupqa islilov berish uchun olmosh keskich- 
lar keng qo'llanilmoqda. Bular ko'pincha rangh metall hamda 
QotLslmialar. plastmassalar va boshqa metall bo'Imagan materiallarga 
^Pqa ishlov berishda qo'llanilmoqda. Olmos keskich bilan ishlov 

rishda IT6 kvalitet aniqlik va yuza tozaligi Ra=0.063...0.025 mkm
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gacha olish murnldn. Olmosli keskichlar uchun og'irligi 0,2—0,6 
karat va undan kattaroq bo'lgan olmos kristallari ishlatiladi. 
Ohnosning tejamkorhgi uning chidanililik turg'unligi bilan 
aniqlanadi. Bu, qattiq qotishmali keskichlar chidamhligidan 
10 barobar ortiqdir. Undan tashqari olmosh keskichlar qayta 
sozlov va rostlovsiz uzoq muddat ishlay oladi. Bu esa avtomat- 
stanok va avtomatik liniyalarda ishlashda muhim ahamiyatga ega.

5 .2 .4 . Parmalar bilan ishlov berish

Teshiklari bo'lm agan but detallarda teshiklar parmalar 
yordamida ochiladi. Bu usul IT10... IT12 kvalitet aniqlikni va 
Jb=  80...40 mkm g'adir-budurlikni ta’minlaydi va aniq teshiklar 
olishda boshlang'ich ishlov berish usuli sifatida qo'llaniladi 
(5.9 a-rasm). Qora teshiklar uchun bir marta ishlov berish bilan 
kifoyalaniladi.

a) b) d)

5.9 -rasm. Teskildarga isfclov berish usullari:
a—parrnalash; b— zekerlash; d— razvyortkalash.

5 .2 .5 . Zenkerlar yordamida ishlov berish

Zenkerlashni birlamchi parmalashdan keyin yoki tanavorlarni 
quyish va urib tushirish (dolblenie) natijasida olingan teshiklarga 
ishlov berishda qo'llaniladi (5.9- b rasm). Birinchi holda zenker 
tanavorlar qatlamlarining bir qancha qismini kesib tushiradi, 
parmalashdan hosil bo'lgan teshik o'qi og'ishini va shakl 
xatoliklarini to'g'rilaydi. Bu moslamada ko'zda tutilgan zenker 
yo'naltirgich vtulka (konduktor vtulkasi deb ataluvchi) orqali
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amalga oshiriladi. Ikkinchi holda zenker tanavor teshigiga to‘g‘ri 
shakl berib o'qining og'ishini to'g'rilaydi. Quyma va urib tushirilgan 
te sh ik la rn i zenkerlash IT9 kvalitet aniqlikni. = 80...40 mkm 
g'adir-budirUkni beradi. Parmalashdan keyin zenkerlash esa IT8 
kvalitet aniqlikni va R .=  40 mkm g'adir-budurlikni ta’minlaydi. 
Quyma teshiklarni (kulrang cho'yandan tayyorlangan tanavorlar 
ham kiradi) sovutgichlar yordamida bir marta zenkerlash usuhda 
IT 9 kvahtet aniqlikka va yuzalari Rz=  40...20 mkm g'adir- 
budurhkka erishiladi.

5 .2 .6 . Razvcrtkalar yordamida ishlov berish

Razvyortkalashni tanavorlarning teshiklariga yakunlovchi 
ishlov berish usuh sifatida yoki teshiklarni xoninglashdan oldin 
o‘tuvlararo usul sifatida qo'llaniladi (5.9- d rasm). Razvertkalash 
usuh. teshik o ‘qining egihshi va siljib qohshi kabi xatoliklarni 
to‘g‘rilay olmaydi, ammo aniq diametrial o'lchamlar olish uchun 
ishlatiladi.

Teshiklarga qo'yilgan talablarga ko'ra; normal, aniqva yupqa 
razvyortkalash usullari qo'llaniladi. Bu ko'rinishdagi razvyort- 
kalash usullari asosan razvyortkalar diametrial o'lchamlariga 
qo'yilgan qo'yimlarning iniqdori bilan farqlanadi (5.3-jadvalga 
qarang).

5.3-jadval

T/t
№

Razvyortka- 
lash usuli

Kvalitet aniqligi
IT  kval.

G'adir-budur- 
ligi Ra mkm

Razvertka
aniqligi
ITkvaL

1 norrnil 8,9 2,5...3.2 8
1 aniq 7,8 1,25 7
3 yupqa 6,7 0,63 6 yoki 

qoyimining 
0,5 qismiga 

teng
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Diam etrhri 25—500 mm oralig'ida bo'lgan IT6, IT7 kvaliiet 
aniqlikdagi teshiklarga yakunlovchi ishlov berish maqsadida 
suzuvchi (плавающие) plastinkali razvyortkalar o 'q  og'ishi va 
siljish xatoliklarini to'g'rilay olmaydi, ular faqat yuqori aniqlikdagi 
o'lchamlar olish uchungina ishlatiladi.

5 .2 .7 . Sidirgichlar bilan ishlov berish

Sidirib ishlov berish usuli leshik va har qanday ko'ndalang 
kesimdagi ariqchalarga, yassi hamda egri chiziqli yuzalarga va 
aylanuvchi teshildar yuzalariga toza ishlov berishda qo'llaniladi. 
Sidirish usulini qo'llash ishlov berishni yengillashtiradi, chunki 
bitta sidirgict.i asbob. bir nechta keskich asboblarni (masalan. 
zenker yoki ichki yo'nuv keskichi va razvertkani; qora va toza 
ishlov berish frezalarini va shu kabilar) o'rniga qo'llaniladi 
(5.10-rasrn).

5.10-rasm. Vtulka teshigining sidirish sxeiia si.

Sidirish usuhda IT8, IT9 kvalitet aniqlikka, R ,=  20 mkm; 
Д ,=  2.5... 1,25 mkm tozahkka erishiladi. Bosim bilan sidirish 
(proshivka) yakunlovclii ishlov berish usuli sifatida qo'llanilib, 
IT7 kv. aniqhkni va Ra = 1,25...0,63 mkm. tozalikni ta’minlaydi.

5 .2 .8 . Abraziv asboblar yordamida ishlov berish

Aylanuvchi tashqi yuzalami jilvirlashda: dastlabki, toza va 
yupqa jilvirlash usullari qo'llaniladi. Bunda; a) d a s t l a b k i  jilvirlash 
ГТ8, IT9  kvalitet aniqlikni. R ,=  2.5mkm. Ra =2,5... 1,25 mkm;
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b )  t o z a  jilvirlash esa IT7. ITS kvahtet aniqlikni, Ra =  1,25 mkm 
tozalikni va d) yupqa jilvirlash IT6, IT7 kvahtet aniqlikni va 
Ra = 0,63...0,125 mkm tozaliklami ta’minlaydi.

Tashqi yuzalarni bir marta jilvirlash usuli termik ishlov 
berilmagan tanavorlar uchun kesib ishlov berishdan keyin qo'lla- 
nUib, 1T7, ITS kvalitet aniqlikni va Д, =2,5...0,63 mkm yuza 
tozaligini ta’minlaydi.

5.11-rasm. Ajlanuvcki yuzaiarni jlvirlash sxenalari:
a—tashqi; —ichki.

Teshiklaiga ishlov berishda: dastlabki, toza va bir marta jilvirlash 
usullari qo'llaniladi. a) dastlabki jilvirlash ITS, IT9 kvalitet 
aniqlikni. Rz-  20 mkm. R ,=  2,5...1,25 mkm g'adir-budurlikni 
ta’minlaydi: b) toza va bir marta jilvirlash IT7, ITS kvalitet 
aniqlikni va R, =  1,25...0,63 mkm tozalikni beradi.

Teshiklarga yupqa ishlov berish usuli qo'llanilmaydi. agarda 
texnik talablarga ko'ra yuqori aniqlik va tozalik kerak bo'lsa boshqa 
usullar qo'llaniladi; xususan bular yupqa ichki yo'nish, raz- 
vertkalash va xonlash usullaridir.

Turli asbobsozlik materiallarini ishlashda. qattiq qotishmali 
'a  olmosli keskichlarni charxlaslilarda olmosli jilvir toshlar keng 
9°‘Uanilmoqda. Bunday jilvir toshlar to'g'risidagi ma’lumollar 
♦Asboblami loyihalash va ishlab cliiqarish* darsliklar va ma’lumot- 
nomalarda berilgan.

3’2.9. Xon kallak yordamida tcshiklarni xonlash i s i l i

Xonlash usuli qayroq toshlar bilan biriktirilgan maxsus 
^зИакЬг yordamida olib boriladi (5.12-rasm). Kallak bir vaqtning
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o'zida ham aylanma va ham ilgarilanma-qaytma harakatlarini qilish 
imkoniyatiga ega; natijada ishlanuvchi yuzada abra/iv /.arralaridan 
qiya joylashgan mayda to 'r chiziqlar barpo bo'ladi. Bu xo'rlar 
ekspluatalsiya qilish davrida moylami o'zida yaxshi ushlab turish 
imkoniyatini varatadi.

5.12-rasm. Xonlash sxemasi. 5.13-rasm. Supperfinshlash
sxemasi.

X onlash usuli bilan tanavor teshigi ichki yuzasidan 
0,01—0.20 mmgacha bo'lgan qo'shim olib tashlanadi. Shu miqdor 
chegarasidateshikkonusliligi va elUpsliligi to'g'rilanadi.Teshik- 
ning boshlanislii va chiqishidagi diametrlarining kichrayishiga 
yo 'l qo 'ym aslik uchun qayroq toshlar bir qancha uzunlikda 
tashqariga chiqib harakatlanishi kerak bo'ladi. Xonlash usuli bir- 
ikki ayrim hollarda uch yurishda bajariladi, bu esa qayroq toshlar 
zarradorligiga bog'hq bo'hb. dastlabki xonlash uchun zarradorligi 
4—8 markali, toza xonlash uchun 3 markali qayroq toshlar 
qo'llaniladi. Xonlash jarayoni kerosinga 10—20% texnik inoyi 
axalashgar. maxsus suyuqhk bilan olib boriladi. Xonlash usuli
5...20 m km  ishlov berish aniqligini va Jh= 0,63—0,125 mkm 
yuza tozahgini ta’minlaydi. Bu usul yuqori yuza tozaligiga ega 
bo'lgan aniq teshiklarga ishlov berish usuli sifatida qo’llaniladi.

5 .2 .1 0 . Sappcrfmlsh i s i l i

Superfinish usuli ham shuningdek qayroq toshlik maxsus 
kallaklar yordamida ohb boriladi (5.13-rasm). Bu usul tashqi va
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ichki aylanuvchi yu/alarga hamda yassi yu/alarga ishlov berishda 
ishlatiladi. Ishlov berish davrida /arradoriigi 3 markali qayroqlar 
cjo'Uaniladi.

Suppe (finish usuli yordamida faqat yu/aning to/aligi oshiriladi, 
ya’ni Ra~ 0:125—0,030 mkm oralig'ida bo'ladi. Bu usul bilan 
oldingi ishlovdagi xatoliklar to'g'rilanmaydi. Jarayon 10—15% li 
veretyon moyli ken>sin moylovchi-sovituvchi suyuqlik (MSS) 
berish bilan o'tka/iladi. Shuning uchun qayroqlar yuzadagi moy 
plyonkasi uzilgan joylardagi mikronotekisliklarga tcgib o'tadi. 
Ma’lum lo/alik darajasiga erishilganda, moy plyonkasining u/.ilishi 
natijasida jarayon avtomatik ravishda to'xtaydi.

6.11. Ultraflnish usuli

Ultrafinish usuli bilan detallami sirtqi yuzalariga maxsus 
materia liar bilan (kiygi/, bez va shunga o'xshash junli matcriallar) 
qoplangan kallaklar (pritirlar) yordamida pardozlov ishlovlari 
beriladi (5.14-rasm).

Bu usul bilan Ishlov berishda asosan g'adir-budurlikni kamay- 
tirishga va juda ham toza yuza (R ,=  0,007—0.012 mkm) olishga 
erishiladi. Tanavor vuzasini pritir-kallak 12—15 gradus burchak 
bilan qoplab oladi va unga nisbatan asta-sekin siljitib boriladi. 
Bu usul yuza tozaligiga yuqori talab qo’yilgan shamitlarda qo 'l
laniladi.

5. 14-rasm. Aylanuvchi sirtga ishlov berishning ultra finish sxcinasi: 
1—priiir korpusi; 2—tanavor; 3—brezcnt bo'shlig'idagi pek yoki toshli 

saqich (smola); 4—almashtirUuvchi silliqlovchi junli mato; 5— tiragich.
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5.4-jadva!

M ashina detallarini tashqi aylanma sirllari oicham larini aniqligi va 
sirat paramctrlarini (a'minlovchi ishlov berish usullarining 

imkoniyatlari

Ishlov berish 
usullari

Kvalitet
IT

Detaining sinqi qatlami 
si fanning parametria ri

Wz, mkm Ra, mkm Sm, mm S, mm
1 2 3 4 5 6

Tashqi yo‘nish: 
qora 

yarimtoza 
to/a

12...14
10...12 
8...9

6 ,25-13,0
3.2... 10,0
1.6...4.0

12...40
2.0... 16 
0,8... 2,5

0.32...0,25  
0.16...0,40  
0,08... 0,16

0 ,3 2 -1 ,2 5
0 ,1 2 -0 ,4 0
0,05...0,16

Jilvirlash:
qora
toza

yupqa

8...9
6...7
5...6

3.2... 10.0 
0,5...4,0  

0,16...0,8

1 .0 ..2 .5  
0.2...1.25  
0,05...0.25

0,63...0,2
0 ,025 -0 .1

0,008...0,025

0.032.-0,16
0 ,01-0 ,08

0 ,03-0 ,016

Jo‘valash:
qora
toza

8...10  
5...7

2,5...12,5  
0,4...2,5

0,8...2,5  
0,05... 1.0

0 ,2 -1 ,2 5
0.025-0,2

0 ,2 -1 ,2 5
0 ,0 2 5 -0 ,2

Supperli-
nishlash:
silliqlash
odatdagi

4...6

5...6

0,08...0,5 

0.16...0,75

0.032...0.25  

0,008.. .0.08

0,006...0.02 

0.008...0.025

0,003 -0 ,0 1 6  

0,002-0,008

Ishqalash:
odatdagi 4...6 0,08...0.1 0,01...0.10 0.006...0.04 0,002-0 ,032

Eslatma: t.Hcrilganlar kortsiruksion po'IaUardan layyorlangan detallar uchun. 
2.Cho'yanli dclallar uchun g'adir-budurlik Rt, Л parametrlami 

jadvaldagidan 1.5 marta katta oling.

5.2.12. Ishqalash usuli (pritirka)

Bu usul bilan ishlov berishda, tanavorning o ‘ziga qaraganda 
yumshoqroq m atcrialdan layyorlanuvchi ishqalash asbobi 
qo'llaniladi. Tanavorga Ishqalab ishlov berish, Ishqalash asbobi va 
tanavor orasida abraziv kukuni hamda pastalarini joylashtirish
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oiqali o l i b  boriladi. Bunda dastlabki va yakunlovchi ishqalash usullari 
q o ' l l a n i l a d i .  Dastlabki ishqalash bilan tanavorlarning gcomcirik 
shakl

5.5-jadval

Mashina detallarining ichki aylanma sirtlari oMchamlarini aniqligi 
va sifat parametrlarini ta'minlovchi ishlov berish usullarining 

imkoniyatlari

Ishlov berish 
usullari

Kvalitet
IT

Detaining sirtqi qatlami 
sifelining paramerriari

W_, mkm Ra, mkm Sm, mm S, mm

1 2 3 4 5 6

Parmalash va 
pamialab 

kengaytirish 10...13 5,0...32 3,2...12 0,16...0,8 0,08...0,63

Zenkerlash:
qora
toza

10.. .12 
8...9

5.0...16
3.6...8.0

2.5...8.0
1.25...3.2

0,16...0,8  
0.008...0.25

0.063...0,4 
0,05... 0.16

Razveikalash:
qora
to/a

yupqa

10... 11
7...9
5...6

2 .5...6 .25
1.25.. .4,0 
0.5... 1,6

1,25...2,5  
0,63. .1 ,2 5  
0,32...0,63

0,08...0.2 
0.032...0,1 

0,0125...0,04

0 .04 ..0 ,16  
0.0125..0.063 
0.008...0,02

Sidirish:
qora
to/a

9...11
6 . 8

1 ,25 ..5 ,0  
0.4...1,6

1,25...3,2  
0,32... 1,25

0,08...0,25  
0,02...0,10

0,04...0.2  
0.008...0,08

Ichki yo'nish: 
qora 

yarimtoza 
toza 

yupqa

11. .1 3
9...10
7...8
5...6

8.0...40
4.0... 12.5
2.5...6.25  
0,5...4,0

8...16 
2,5...8  

0,8...2,0  
0,2...0,8

0,025... 1.0 
0,125...0,32 
0,08...0,16 
0,02...0,010

0,25... 1.0 
0,08...0,32 

0,032...0,16  
0,01...0,08

Jiviriash:
qora
to/a

yupqa

8 .9 
6...7  
5. .6

4.0...16
1 .25 ..6 .3  
0,32... 1.6

1,6.. .3,2 
0,32...1,6  
0,08...0,32

0,63...0,2  
0,025...0,1 
0,008...0.025

0,032...0,16 
0,01..0,08 

0.003...0.016
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5.5-jadvalning davomi

Ich yo'vaish: 
qora 
toza

8...9
5...7

3.2...12
1.6...5.0

0.32...2.0  
0.05...0.32

0,1... 1,0 
0,025...0.2

0,1...1.0  
0,025...0.2

Xonlash:
qora
toza

yupqa

6...7
5...6  

4

1,25...5.0  
0,4... 1,6 
0,4...0,9

1,25...3.2  
0,25... 1,25 
0.04...0.25

0,063. .0 .3 5  
0.02...0.2 

0.006...0,02

0,025...0.16  
0.008...0.08 

0.003...0.016

Ishqalash:
odatdagi 4...5 0,125...0.6 0.02. ..0.16 0.005...0,04 0.002...0.02

Daz moll ash 5...8 3.2... 10 0,05...2,0 0.025... 1,0 0,025... 1,0

Domlash 5...8 0.25...3.2 0.1... 1.6 0.025... 1.0 0.016... 1.0

Eslatma: l.Berilganlar konstruksion po'latlardan tayyorlangan detallar uchun. 
2.Cho'yan!i detallar uchun g'adir-budurlik Ra, R. paramelrlarni 

jadvaldagidan 1,5 marta katta oling.

xatoliklarini to'g'rilash uchun kerakli bo'lgan yupqa qatlam olib 
tashlanadi. Yakunlovchi ishqalash bilan yetqa/.ilib ishlov bcrilib. 
to/alik darajalarining oshirishga erishiladi. Hu usul 0,1 mkm aniq
likka va R ~  0,125—0.05 mkm yu/a to/aligiga erishishni ta'minlaydi.

5 .2 .1 3 . Silliqlash usuli (polirovka)

Bu usul asosan tanavoriaming yu/a tozaligi darajasini oshirish 
maqsadida qo'llaniladi. Hu usul tez harakatlanuvchi abra/iv tasmasi 
yordamida bajariladi. Tasma esa vunishoq abraziv zarralari yoki 
toshqumlari surtilgan bo'ladi. shuningdek silliqlash uchun maxsus 
pasta surilgan kigi/.. fetra va be/lar ishlatiladi. Hu usulda tasma tc/ 
harjkatlanishi yoki tanavoriar tez (aylanma yoki to'g'ri chiziqli) 
harakatlanishlari /arur.

Silliqlash usulida R =  0,063—0.015 mkm yu/л  tozaUgiga eri
shiladi.

Ishqalash usuli bilan silliqlash usulining farqi shundaki. 
silliqlashda tanavorning geometrik xatoliklari to'g'rilanmaydi. l'aqai
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yuqori sifatli yu/a olish uchungina ishlatiladi. Ishqalashda esa 
jniqlikni ta'minlash bilan birga tanavorning geomet rik xatoliklari 
ham to'g'rilanadi.

Mu no/я  ra uchun saw» liar

/. Metall keskich asboblar turkumiga qanday asboblar kiradi?
2. O'lchamli asboblar deganda qanday asboblarni tushunasiz?
3. Jilvirlashda qanaqa markali (zarradorli) toshlar qo'llaniladi?
4. Xonlash amali qanday sirt hosil qiladi?

5.3-MAV/U. TLSIIIJ G‘ILI)IRAKIARNING TISIHARIGA  
i s n m v  BKR1SII USU1JARI

O'quv maqsadi. Talabalarda lishli g 'ildlraklaming tishli 
sinlariga ishlov berishning asosiy usullari bo'yicha nazariy bilim, 
amaliy ко 'nikma va malakalami shakllanlirishdan iborat.

Tishli g'ildiraklaro'qlari pantllel va kcsishuvchi vallarorasidagi 
aylanma harakatlarni burovchi moment orqali u/atlsh uchun 
xi/mat qiladi (5.15-rasm).

5.15-rasm. Tishli u/.atmalarning ko'rinishlari.
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Tishli va chervyakli u /atm alarn ing  detallariga: to 'g 'r i 
(5.15- a rasm), qiyshiq va silindrik shevronli (archasimon) tishli 
g'ildiraklar (5.15- b rasm); to 'g 'ri, qiyshiq va cgrichiziqli tishli 
konusli g'ildiraklar (5.15- d rasm); o'qi kesishuychi vintli tishli 
g'ldirak juQligi (5.15- с rasm); silindrik va globoidli chervyakli 
g'ildiraklar va chervyaklar(5.15- Г rasm); ieykali va tishli g'ildiiakli 
u/atmalar (5.15- g rasm) kiradi.

Silindrik tishli g'ildiraklaming aniqligi DAST 1.643-72 bo'yicha
3...12 daraja belgilangan, mashinaso/likda ko'pincha 5...9 daraja 
oraliq ko'proq qo'llaniladi. Konusli tishli uzatm alar aniqligi 
DAST 1.758-72, chervyakli uzatm alar uchun esa DAST 3.675- 
72 da ko'rsatilgan.

Bu detallarning konstruksiyalarini konsruktor funksional 
xizmat qilish jarayonini obdan tahlil qilib. xizmat qilish vazifasiga 
mos ravishda loyihalashi lozim.

5 .3 .1 . Silindrik tishli gMldiraklarning tishlariga 
ishlov berish usullari

Silindrik tishli g'ildiraklar to'g'ri va egri tishli qilib tayyorianadi. 
Kesishuvchi o'qli uzmatmalarda g'ildiraklar tislilari egri chiziqli 
bo'ladi.

Tlshlarga ishlov berishning nusxalash usuli: sidirish, jo'va- 
lash, jilvirlash, dlskli va barmoqli frczalar bilan fre/alash yoki 
obkatka usulida: chervyakli frczalar bilan randalash va urib 
tushirish, dumalatish. jilviiiash, shevinglash va ishqalash usullarida 
olib borish mumkin.

Tishlami modulli disksimon va barmoqli frczalar bikm ishlash. 
tlshlar oralig'idagi botiqlikni fasonli disksimon yoki barmoqli 
modulli frc/alar bilan ketma-ket tartibda frc/abshdan iborat. Har 
bir modul uchun 8 yoki 15 ta donali to'plamdan iborat frc/alar 
tayyoriangan bo'ladi. Odatda. 8 donali to'plam ko'proq qo'lhniladi 
va bu 9 daraja aniqlikdagi tishli g'ildirak olish imkonini beradi. Har 
bir to'plam uchun 8 tadan freza bo'llshi /arur. chunki to'plamning
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har bir fre/asi tishlar sonining ma lum oralig'iga mo'ljalbngan 
bo'ladi.

Disksimon modulli fiezabr b ibn kichik va katta modulli to‘g‘ri 
va qiyshiq tishlarni frezalash mumkin. Barmoqli modulli frc/alar 
b ib n o‘rtacha va yirik modulli silindrik shevronli g'ildiraklar, 
reykalar va boshqa tishlari frezalanadi. Yakka va mayda seriyali 
ishlab chiqarishlarda va maxsus tishqirqar dastgohlaming yo'qli- 
gida, silindrik tishli g'ildirakbriling tishlari disksimon va barmoqli 
modulli frczalar bilan gorizontal va vertikal frezabsh dastgohhrida 
isblanadi. Bu usul kamunumli bo'lib, 9...11 daraja aniqlik va R_—
60...80 mkm g'adir-budurlikni beradi.

Tishlarni chervyakli frezabr bilan o'yish yuqori unumdorlikka 
ega va ko'proq taiqalgan, olinuvchi aniqlik 8...9daraja va R =  20...40 
mkm ga teng.

Jarayon tishfre/absh dastgohlarida chervyakli frczalar bilan 
ohb boriladi va ubrni ham to'g'ri ham qiyshiq tishlar uchun 
qo'llash mumkin.

Moduli m < 2,5 mm tishli g'ildirakbr bir yurishda toza o'yiladi, 
m > 2,5 mm liklar qora, toza va hatto uch marta o'yiladi.

Unumdorlikni oshirish uchun va qora yurishlar uchun ikki 
va uch-kirimli chervyakli Ire/.abr qo'llaniladi.

Ichki ilashmali tishli g'ildiraklarni va tashqi ibshmali berk lishli 
tojlarni qora va toza ishlash uchun tisho'yuvchi o'ygichlar 
(dolbyak) qo'llaniladi. TishU g‘ildirakbming tojlarini urib tushirish 
amalbri bilan ishlov berish 5...7 darajali aniqlikni ta’minlish 
imkonini beradi.

Moduli m<2,5 mm gacha bo'lgan tishlarni urib tushurish 
amali bilan ishlov berish tishfrezabshga qaraganda unimliraq va 
aniqroq usul hLsobbnadi.

O'rtacha modulli (2,5....5 mm) odatdagi tishli g'ildiraklarga 
dastlabki ishlov berishni tishfrezabsh dastgohlarida, toza ishlov 
fcrishni esa tisho'yuvchi dastgohbrda, m>5 mm tishfrezabsh 
^igohbrida, m<2,5 mm tisho'yuvchi dastgohlarda ishlov berish 

iqtisodiy tejamliroq hisoblanadi. Tisho'yish 7...8 daraja aniqlik va 
z ~~ -20 mkm tozalik olish imkonini beradi.

215



Yakka Lshlab chiqarishda aniq emas lishli g'ildiraklarni va 
ta'miriash sharoitida hamda lishqirquvchi dastgohlarning yo'qligida 
tishlarni tisho'yuvchi yoki randalash dasigohlarida shakldor 
keskichlar bilan ishlov berish mumkin.

Tishlarni sidirish yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda 
amalga oshirilishi mumkin.

Tishlarni bosim bilan olish (lish dumalatish) llsh keslshga 
qaraganda 15...20 marta unimliroqdir. Moduli m = 1 mm gacha 
tishlarsovuq holda dumalatiladi. m >  1 mm - issiq holatda.

Yakka, mayda seriyali va seriyali ishlab chiqarishlar sharoitida 
mayda modulli lishli g’ildiraklar sovuq holida tokariik dasigohlarida 
bo'ylama surishlari bilan dumalatiladi (5.16-rasm).

5.16-rasm. Tokariik dastgohida mayda modulli tishli g'ildiraklarni 
dumalatish: 1—tanavorlar, 2—dumalatgichlar;

3—bo'luvchi tishli g'ildirak

Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda tish dumalatish 
maxsus dastgohlarda yassi tishli rcykalar bilan bajariladi. Erishi- 
luvchi aniqlik 8 daraja, g'adir-budurligi Ra-  1.2...2.0 mkm.

Issiq dumalatish radial surish ham bo'ylama surishlar bilan 
amalga oshirilishi mumkin. Bu yirik seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarishlarda qo'llaniladi va maxsus modulli dastgohlarda bajariladi. 
Tanavor dumalalishdan 20...30 s oldin yuqori chastotali tok 
(YUCHT) bilan 1000...1200°C gacha qi/diriladi.

Shevinglash — bu tishli g'ildiraklaming tishlarini to/л pardo/.- 
lash usuli bo'lib. tishli g'ildirakni shever bilan bo'ylama surish



- u a v ju d l ig id a  dum alatish  jarayonid ir. Rejim lari: qo 'sh im  
y  0.04 . 0.03 mm; sheveming aylanish tc/ligi V — 100 m/min; 
bo*ylama surish 5*о>=0,15...0,3 mm. ko 'ndalang  surish 
V = 0,02...0,04 mm. siolni 1 yurishi uchun. Shevinglash dastlabki 
ishlov berishning aniqligini 1...2 daraja aniqlikka oshiradi va 
/j = 0.6...1,0 mkm g'adir-budurlik olish imkonini beradi.

Shevinglash seriyali. yirik seriyali va ommaviy ishlab chi- 
q a rish la rd a  asosan termik Lshlovgacha tishlarni pardo/lash uchun
qo'llaniladi.

Tishlarni jilvirlash termik ishlovdan keyin tishlarni pardo/lash 
uchun qo'llaniladi.

Evolventli profilli tishlarni jilvirlash nusxa ko'ehirish va 
dumalatish usullari bilan bajariladi.

Nusxa ko'chirish. fasonli doira toshlar bilan amalga oshiriladi. 
ko'proq unumli. biroq aniqligi kam. U yirik seriyali va ommaviy 
ishlab chiqaiishlarda qo'llaniladi.

Dumalatish usulida tishlarni jilvirlash tishjilvirlovchi dast
gohlarda bir yoki ikki taiclkasimon doirali jilvir U)sh bibn amalga 
oshiriladi (5.17-rasm).

S. 17-rasm. Tishlarni ikkita tarclkasimon jilvir toshlar hilan 
jilvirlash sxernasi.

Tishxonlash tashqi va ichki ilashmali toblangan silindrik
8 fldiraklaming tishbriga to/a ishlov berish uchun qo'llaniladi 
'5.18-rasm).



5 .18-rasm Silindrik tishli K'ildiraklarning tish xonlash amali:
a—tashqi ilashmali xon bilan; 
b—ichki ilashmali xon bilan.

Tishli g‘ildirak aylanma va ilgarlanma-qaytma harakat qiladi. 
Ishlov berish maxsus tishxonlash dastgohida quyidagi rcjimlarda 
bajariladi: xonning aylanishlar soni 180...200 ayl/min; slolning 
surilishi 180...210 mm/min, stolning yurishlar soni 4—6. Odatdagi 
tishli g‘ildirakning xonlash vaqti 30...60 s ni tashkil qiladi.

Tishlarni xonlash ularning sirt g'adir-budurligini /£, =  0,32 
mkm gacha kamaytirish imkonini beradi.

Tishlarni ishqalash (lyaping-jarayon) termik ishlovdan keyin 
jilvirlash o'm iga tishlarni toza yakunlovchi pardozlash uchun 
keng qo'llaniladi. Ishqalash jarayoni shundan iboratki, ishla
nuvchi tishli g'ildirakka cho'yanli-ishqalash asboblar bilan ilash- 
gan holda ау1зпта harakat bcriladi, mayda abraziv kukuni va moy 
aralashmali pasta bilan moylab turiladi. Undan tashqari, tishli 
g'ildirak o‘q bo'ylab ilgarilanma-qaytma siljish harakatiga ega.

Ishqalash /^ = 0 ,1  mkm olish va katta bo'lmagan xatolikni 
to'g'rilash imkonini beradi.

Se/ilarii xatolik rmvjudligida tishli g'ildirakni old in jilvirlash. 
so'ngia ishqalash lozim.

Tishlarni yumaloqlash harak3tdagi tishli g'ildiraklarni bir 
biriga ilashtirishda, ularning ilashishini ycngillashtirlsh uchun 
qo'llaniladi Yumaloqlash jarayoni maxsus barmoqli frczalar bilan 
tishyumaloqlash dastgohlarida bajariladi.
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5 .19-rasm. 1 ishlarni yumaloqlash sxcmasi:
1—lishli g'ildirak; 2—barmoqli freza.

Barmoqli fre/л aylanma va bir vaqitila ilgarilanma-qaytma 
harakatga ega, tishli g'ildirak esa aylanma harakatga ega bo'ladi 
(5.19-rasm).

5 .3 .2 . Konusli tishli g ‘ildiraklarning tishlarini kesish

Yakka va seriyali Lshlab chiqarishlarda tishkesuvchi dastgoh- 
laming yo'qligida, to 'g 'ri hamda egri tishli ko'nusli g'ildirak- 
laming tishlarini bo'luvchi kallakli universal-frezalash dast- 
gohlarida diskli modulli frczalar bilan kesiladi va aniqligi 9... 10 
darajali aniqlik, R z=  20...50 mkm tozalik olinadi. 7...8 darajali va 
Rz = 10...20 mkm tozalikii tishli g'ildiraklarni kesish uchun 
maxsus tishkesuvchi dastgohlar talab etiladi.

S.20-rasm. Tishrandalash dastgohining keskichlari bilan keskich 
tulqichining umumiy knrinishi: 1, 2—keskichlar.
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5.21-rasm. Tishrandalovchi keskichlarning joylashish sxcinalari:
a—kcsishning boshida: b—keslshning oxirida.

Seriyali va ommaviy ishlab chiqaiishlarda konusli g'ildirak- 
laming to 'g 'ri tlshlari dumalatish (obkalka) usuli-tishrandalash 
bilan ochiladi (5.20, 5.21-rasmlar). Tishlarni kesish vaqti 3.5...30 s.

Bunda moduli m>2.5 mm tishlar dastlab profilli diskli 
frezalar bilan maxsus yoki maxsuslashtirilgan dastgohlarda 
bo'lish uslubida ochiladi. Bu dastgohlar bir ncchta tanavorlarni 
o'rnatish va ularni avtomatik burish uchun maxsus qurilma 
bilan ta’minlangan.

Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqaiishlarda konusli tishli 
g'ildiraklarning tishlarini dastlabki kesish uchun. uchta tanavomi 
bir vaqtda frezalash uchun avtomatik bo'luvchi, to‘xtatuvchi, 
stolni kcltiruvchi va uzoqlashtiruvchi tish kesuvchi dastgohlar 
qo'llaniladi.

Ommaviy ishlab chiqarishda katta bo'lmagan konusli g'ildirak
larning to'g'ri tishlariga ishlov berish uchun unumdor bo'lgan 
usul - maxsus tishsidimvchi dastgohlarida tishlarni doiraviy sidirish 
qo'llaniladi (5.22-rasm). Kcskich asbob bo'lib. doiraviy sidirgich
2 xi/mat qiladi. U. bir necha scksiyalardan iborat. qora ishlov 
uchun 3 ta va toza uchun 4 ta keskichlarga ega.

Qora va varimtoza o'yishda sidirgich konus bosh la nishi ning 
cho'qqisidan uning asosigacha ilgarilanma harakatga ega. toza 
o'yishda esa - teskari yo'nalishda. Sidirgich bir marta aylanishida 
bitta botiqqa to'la ishlov beradi.
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5.22-rasm. Doiraviy sidirish usulida to'g'ritishli konusli 
g'ildiraklarning lishlarini kesish sxemasi:

a—keskiehlarningyo'nallsh ehi/ig'i; b—qora Lishqirqishda llshning 
ko'ndalang kcsimida; d—yarimtoza lishqirqishda tishning uzunligi 

bo'yicha; e—toza lishqirqishda tishning u/unligi bo'yicha.

Egrichi/.iqli tishli konusli g'ildiraklarning lishlarini kesish 
nusxa ko'chirish va dumalatish usullarida ishlovchi maxsus 
dastgohlarda bajariladi (5.23-rasm). Keskich asbob bo'lib kesuvchi 
kallaklar (1) konusli tishli g'ildirakning (2) lishlarini kesish 
uchun xizmat qiladi.

Qora kesish nusxa ko'chirish usulida bajariladi. Toza kesish - 
dumalatish usulida.

Hoziigi vaqtda ko'nusli g'ildiraklaming tishlari muvafl'aqiyatli 
yurnalatiladi va jilvirlanadi.

i

5.2^-rasm. Dumalatish .sxemasi:
1—kesuvchi kallak; 2—konusli tishli g'ildirak.
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5 .3 .3 . Chervyakli tishli g'ildiraklarni kesish
t

Chervyakli uzatmali juftlikning elcmentlari bo'lib chcrvyak v;i 
chervyakli g'ildirak hisoblanadi. Ularning o'qlari. odalda. 90 
burchak ostida joylashgan bo'ladi (ba'/.i bir og'ir dastgohlarning 
mexanizmlarida 45° burchak ostida ayqashgan bo'lishi mumkin) 

Chcrvyaklaming asosiy ko'rinishlari silindrik va glaboidli 
bo'lishi mumkin (5.24-iasm).

Chervyakli tishli g'ildiraklarni kesish tishfre/alovchi dastgoh
larda chervyakli frezalarda radial yoki tangensial surish uslublari 
bilan bajariladi. Ko'proq yoyilgan uslub bo'lib. radial surish bilan 
kesish hisoblanadi. U bir kirimli va, ikki kirimli g'ildirakkir uchun 
qo'llaniladi (5.25-rasm). 8...9 daraja aniqlik va Rz — 15—30 mkm 
g'adir-budurlik ta ’minlanadi.

5.25-rasm. Chervyakli g'ildirakni radial surish bilan kesish:
1—kesiluvehi g'ildirak; 2—chcrvyak I i freza.

5.24-rasm. Chcrvyaklaming ko'rinishlari:
a—silindrik; b—glaboidli.
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5.26-rasm Chervyakli g'ildirakni tangensial surish bilan kesish:
1—kesiluvehi g'ildirak; 2—chervyakli freza.

Tangcnsial surish uslubi bilan ko'p kirimli chervyakli g'ildi- 
raklar o'yiladi (5.26-rasm). Mazkur uslub 9... 10 daraja aniqlik va 
Rz =  20—40 mkm g‘adir-budurlik olish imkonini beradi.

Chervyakli globoidli g‘ildirakning tishlarini kesish odatga 
ko‘ia ikki amal bilan bajariladi: radial surishda dastlabki kesish 
va doiraviy surishda toza kesish. Yakka va mayda seriyali Ishlab 
chiqarishlarda keskichlar qo'llaniladi (5.27-rasm), seriyali, 
yirikseriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda esa globoidli 
taroqlarva globoidli frezalar.

5.27-rasm. Konihinatsiyalangan uslubda keskichlar 
bilan chervyakli g ‘ildiraklarni kesish.

5.3.4. Chervyaklam i kesish

Yakka, mayda seriyali va seriyali ishlab chiqarishlarda 
chervyaklami tokarlik dastgohlarida kesiladi. Yirik seriyali va 
°mmaviy Ishtob chiqarishlada disksimon frczalar bilan frczalanadi
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5.28-rasm. Chervyakning disksimon fre/a bilan frezalash sxeinasi.

(5.28-rasm) yoki uyurmaii kallaklar yordamida ishlanadi. Bular
9 daraja aniqlik va Rz =  10—30 mkm g’adir-buduriikni ta'minlaydi. 
Chcrvyaklarni jilvirlashda. disksiman konusli yoki tarclkasimon 
doira jilvir toshlar bilan 0.1—0,2 mm li qo’shim olib tashlanadi.

Kichik modulli chcrvyaklar maxsus qurilmali re/.bajilvir- 
lovchi yoki tokariik dastgohida jilvirlanadi. Yirik seriyali va 
ommaviy ishlab chiqarishlarda m>3 mm li chcrvyaklarni jilvir
lash diametri /)>800 mm li konusli disksimon doiraviy jilvir 
toshlar bilan maxsus chcrvyak-jilvirlovchi dastgohda amalga 
oshiriladi (5.29-rasm).

Jilvirlash 7...8 daraja aniqlik va Ra =  1,25...2,5 mkm olish 
imkonini beradi. Javobgarligi yuqori bo'lgan uzatmalar chervyak- 
larining o ’ramlarini pardo/Jash uchun chervyakli g’ildirak shakliga 
ega bo’lgan cho’yan yoki fibroviy Lshqalagichlar bilan ishqalanadi 
yoki toblangan rolik bilan dumalatiladi. Ular R =  0.2...0.8 mkm 
fo/alik olish imkonini beradi.

5.29-rasm. Chervyakning jilvirlash sxeinasi.
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Evolvcntli chersyaklar yakka va mayda seriyali islilab chiqarish- 
larda tokarlik dastgohida oTamining hartomoniga alohida ishlov 
beriladi. Seriyali, ommaviy islilab chiqarishlarda evolventli 
chervyaklar shakldor disksimon, bannoqh frezalash va uhtkah 
frezalar bilan frezalanadi. Bu 9 daraja aniqhk va JL= 10...20 mkm 
g'adir-budurlik olish imkonini beradi.

Globoidli chervyaklar maxsus qurilmalar qo'llanilgan tish- 
frezalovclii dastgolilarda frezalanadi. Tislih g‘ildiraklar tislilariga 
ishlov berish usullarining aniqlik va sifat parametrlari 5.6-jadvalda 
ko'rsatilgan.

5.6-jadval

Tishli sirt o ic h a iila r i aniqligi va ishchi yuzasining sifat 
paranetrlarini ta'iaiullash bo'yicha ishlov berish usullarining 

iiakoniyatlari

Ishlov berish Aniqlik
Detaining sirtqi qatlami 
sifalining parametrlari

usullari daraja si К
mkm Ra, mkm Sm, mm S j  m in

1 2 3 4 5 6
Modulli frezalar 
bilan tish qirqish 

Chervyakli 
freza bilan 
Dolbyakda

9...11

8...9
1...9

10...50

5...50
5...30

8... 16

3,2... 8 
2,0...4,0

1,25...5,0

0,32...1,6 
0,2... 1,25

1,0-5,0

0,2... 1,6 
0,125-1,25

Sidirish 6...7 31...20 0,8... 1,6 0,08...2,0 0.05-2,0
Nakatkalsh 8 -9 10...50 0,8...2,0 0,08...5,0 0.063-5,0

ShevingJash 5...6 2... 10 0.6... 1,25 0,125-0,-
5

0,08-0,5

Jo'valash 5...6 3...10 0,32...1,0 0.063...2.0 0,032—2,0
Ishqalash 5 2...3 0,1...0,25 0,032...0,5 0,02-0,5

Edatrna: 1 .Beiilganlar konstnikaon po'latlarc 
2. Cho‘yanli detallar uchun g'adir-b 

jadvaldagidan 1.5 marta katta olii

;ш tayy orlanj 
udurlik /? . R.
ng

an detallar uchun. 
pararnetrlariii
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Munozara ukun savollar

1. Tishli uzatmalaming qanday ко ‘rinishlari bor?
2. DAST 1.643-72, DAST 1.758-72, D.AST 3.675-72 da tishli 

g'ildiraklaming qanday tavsiflari berilgan ?
3. Silindrik tishli g'ildiraklar qaysi usullarda ishlanadi?
5. Chervyakli g'ildiraklar qaysi usullar bilan ishlanadi?

TESTLAR

1. Frezalash va randalash qaysi ishlov berish usullarini o ‘z ichiga 
oladi?

A  Toza, yupqa, pardozlov;
B. Qora, toza, yupqa;
D. Yarim toza, toza, olmosli;
E. Yupqa. olmosli, pardozlov.
2. Yassi sirtni toza sidirish nechancbi kvalitet aniqliklarni beradi?
A  10... 12; B .8...9; D. 5...6; E. 3...4.
3. Yassi sirtni vupqa shaberlasb aiaali nechancbi к val if et aniqliklarni 

beradi?
А  2....Я. B. 6....7. D.10...12. E .4...5 .
4. Ishqalash araali nechancbi kvalitet aniqlikni beradi?
A  12... 14. B.7...9. D .9 ...11 . E. 4...6.
5. Yassi sirtni silliqlash unumdorligi nimaga bogMiq?
A  Bikrhk va boainga,
B. Surish va bikrlikka;
D. Bosim va kesish tezligiga;
E. Bikurlik va kesish tezligiga.
6. Tashqi silindr sirtga qora ishlov berish usulida qanday aniqlik va 

sifat olinadi?
A  6...7 kv. R a=  2,5...6,2 mkm;
B. 12... 14 kv. Rz =  40...80 mkm;
D. 8...10 kv. Ra =  1,25...3,2 mkm;
E. 10...11kv. R z =  20...40 mkm.
7. Pokovkani tashqi silindr sirtida 6 kvalitet aniklik olish uchun 

qaysi usullar qo'Uaniladi?
A  Qora, toza, yupqa;
B. Tozu, yupqa. pardozlov,



D. Yupqa, olmosli, pardozlov;
E. ShUib, yarim toza, toza, olmosli.
8. 02O nn  dau katta teshildarga 8 kv. aniqlikda ishlov berish uchun 

qaysi ishlov berish usullari qo'llaniladi?
Л  Zeokeriash va razvertkalash;
B. Pannalash va sidirish;
D. Sidirish;
E. A va D  javoblar to‘g‘ri.
9. 0 2 O nii dan kichik teshildarga 8 kv. aniqlikda ishlov berish 

uchui qaysi ishlov berish isu llari qo'llaniladi?
A  Zenkerlash va razvertkalash;
B. Sidirish;
D. Zenkerlash va sidirish;
E. Pannalash, zenkerlash va razvertkalash.
10. Tashqi aylanma sirtlar nechta usul bilan jilvirlanadi?
A. Dastlabld, yarimtoza;
B. Yarimtoza va yupqa;
D. Qora, toza, yupqa;
ETozava yupqa
11. Teshikni qora jilvirlaskda nechanchi kvalitet aniqlik va tozalik 

olinadi?
A. 5...6 kv., Ra=0,25...1,25 mkrn;
B. 12...14 kv., Ra=10...20 mkm;
D. 10...12kv.. Ra=6,3...12 mkm;
E. 8...9 kv., Ra 1,6...3,2 mkm.
12. Teshildarni razvertkalashning nechta usuli bor?
A  Qora, toza va yupqa;
B. Yarimtoza va yupqa;
D. Dastlabki va toza;
E  Toza va yupqa
13. Qaysi usullar silindrik va yon sirtli frezalashga tegishli?
A  Qora va toza;
B. Qora, toza va yupqa;
D. Dastlabld va yarim toza;
E. Yarimtoza va pardozlov.
14. Toza frezalash qanaqa aniqlik va tozalikni beradi?
A. 12...14kv., Ra= 6,3...12 mkm;
B- 15...17kv„ Ra= 12...20 mkm;
D. 9...1 lkv., Ra= 1,0...4,0 mkm; 
li- 4...5kv., Ra= 0,03...0,25 mkm.
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15. Qaysi usullar ichki yo'nishga tegishli?
A  Dastlabki, qora. yarimtoza;
B. Qora. varimtoza.toza, yupqa;
D. Qora, toza, yupqa;
H. Yarimtoza, toza, yupqa.
16. DAST 1.643-72 bo'yicha silindrik tishli g'ildiraklar uchun nechta 

aniqlik daraja ko'rsatilgan?
A 3...12; D. 6....13; В. 1...6; E. 2....18.
17. Mashinasozfikda uechanchi darajali aniqlik ko'proq qo'llaniladi? 
A2...4; D. 5...9; B. 10...15; E. 14...20.
18. Modulli frczalar bilan tish kesishda uechanchi darajali aniqliklar 

olinadi?
A 12...17; D. 5...6; B.9...11; E. 3...6.
19. Chervy akli g'ildiraklarga qanday surishlar bilan ishlov beriladi?
A Ilgarilanma va qaytma;
B. Bo'ylama va radial;
D. Bo'yiama va ilgarilaiuna;
E. Radial va tangensial.
20. Tishlarni ishqalash usuli nechanchi daraja aniqlik va Ra ni beradi?
A 9 dar. Ra=2,5...5 mkm; D. 5 dar. Ra=0,1...0,25 mkm;
B. 2 dar. Ra=0,01...0.15 mkm; E. 12dar. Ra=50...80 mkm.

5-bob bo'yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o'quv materialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashinsozlik texnologiyasi asoslariuing tarkibiy qismi bo‘lgan turli 
ko'rinishdagi detallar tanavorlariga mexanik islilov berisli usullari: 
metallkeskich. abraziv va boshqa asboblar bilan ishlov berish usullari 
bo'yicha amaliy hamda tajribaviy ko'nikmalar shakllantiriladi.

l lu iy  inuamiaolar

I. Mamlakatimiz masliinasozlik sanoatida tanavorlarga eng zarur bo'lgan 
ishlov berish usullari bo'yicha tasniflarini tuzish.

2. Mamlakatimiz islilab chiqarish korxonalarida qiyin ishlanuvchi 
metallarga ishlov berish usullarini chuqur o'rganib ishlab chiqarisliga 
tatbiq etuvehi ilmiy-tadqiqod (ultra tovushli. lazerli va hokazo) 
laboratoriyalar yaratish.

3. Chiqindisiz yoki kam chiqiudili texnologiyalar varatisli ustida ilmiy 
izlanish va tadqiqodlar olib borish.

4. Kam chiqindi sarflauuvclii kukunli rnetallurgiyani rivojlantirish.
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Bilimlarni mustahkanlash uchun savollar

1. Mexanik islilov berish usullariga qaysi usullar kiradi?
2. Keskichlar yordamida ishlov berishda qaysi usullar qatnashadi va 

qaiiaqa aniqliklarga erishiladi?
3. Frezalash usullarida aniqlik va g'adir-hudurlildar miqdorlari qanaqa?
4. Teshiklarga ishlov berish usuUarini izohlab bering.
5. O'lchamli asbohlaiga qanaqa asboblar kiradi va ular yordamida qanday 

sifat ko'rsatkichlariga erishiladi?
6. Zenkerlar bilan ishlash usulida qanday aniqliklar va tozaliklar

olamiz?
7. Razvertkalar yordamida qanday aniqliklar va tozaliklar olami/.?
8. Xoninglash amallari qaysi hollarda qoMlanilishini izohlang.
9. Sidirish amallari qachon qo'llaniladi va qanday sifat ko'rsatkichlariga 

erishiladi?
10. Jilvir toshlar yordamida qanday aniqlik va g‘adir-budurlikiarga 

erishish mumkin?
11. Ultrafinish usuli qanday sifat ko rsatkichlarni ta rninlaydi?
12. Supperiinish ainalini izohlab bering.
13. Silliqlash amallari qaysi hollarda qo'llaniladi?
14. Ishqalash usuli qanday sifat korsatkichlar beradi?
15. Boshqa usullardan qaysilarni bilasiz?
16. Tishli g‘ildiraklarning tishlariga ishlov berishning qanday usullari

bor?
17. Slindrik lishli g'ildiraklaming tishlariga qaysi usullar bilan ishlov 

beriladi?
18. Konusli tishli g'ildiraklaming tishlarini ishlash usullarini izohlang.
19. Chervyakli g'ildiraklar qanday vazifani bajaradi?
20. Chervyaklarga qaysi usullar bilan ishlov beriladi?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhining har bir kichik guruiii quyidagi belgilangan 
detallar ishchi chizma variantlaridan biriga lokarlik amaliy sxemasi bo'yicha 
amal mazmunining to'g'ri ifodasini beradi. Detaining chizmasida (1-bob,
I 7-rasm) berilgan umumiy aniqhgiga qarab, har bir sirtga ishlov berish 
Usullarining norn>g« bog'liq amal, aniqlik darajalari va g'adir-budurlik 
nuqdodan (5.1...5.5 jadvallar bo'yicha) rejalashtiriladi, marshruUi xaritasini 
Ш"Ь. yordamchi va texnologik o'tishlaming bajarilish lartibi bilan xarita- 
"•ng tegishli grafalarini o'tuvlarning tartibnomeri ko'rinishi va mazmun- 
•anning ifodalarini ishlab chiqib to'ldiring hamda tegishli hulosalar chiqaring.
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Umumiy guruhda bajariladigan topshiriq
f

Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o ‘qituvchi 
rahbarligida marshrutli xarita to'g‘ri ishlanganligi va to‘ldirilganligi tahlil 
qilinadi.

2. Mashina va traktorlaming detallarini yassi sirtlariga ishlov berish 
usullarini ishlab chiqing. Aniqligi va sifat ko‘rsatidchlarini son qiymadarda 
ko‘rsating.

3. Mashina detallarining tashqi va ichki aylanma sirtlariga yo‘nib va 
jilvirlab ishlov berish usullarini chizmada ishlab chiqing aniqlik va sirt 
sifat parametrlarining son qiymatlarini jadvallardan topib ko‘rsating.

4. Tishli g‘ildiraklaming tishlariga ishlov berish usullarining qanday 
aniqlik darajalar va sirt sifat ko‘rsatkichlarga erishish to‘g‘risida ma’lumotlar 
keltiring.

Mustaqil ish (opshiriqlari

1. Yassi sirtlarga metallkeskich asboblar bilan ishlov berish usullari. 
ularning aniqligi va sifat parametrlari to‘g‘risida o ‘quv darsliklari, internet 
va boshqa manbalardan ma'lumot yig‘ing hamda referat yozing.

2. Yassi sirtlarga abraziv asboblar bilan ishlov berish usullari. ularning 
aniqligi va sifat parametrlari to‘g‘risida o ‘quv darsliklari, internet va boshqa 
manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

3. Tashqi va ichki aylanuvchi sirtlarga metallkeskich asboblar bilan 
isblov berish usullari, ularning aniqligi va sifat parametrlari to‘g‘risida 
o ‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va 
referat yozing.

4. Tashqi va ichki aylanuvchi sirtlarga abraziv asboblar bilan ishlov  
berish usullari, ularning aniqligi va sifat parametrlari to ‘g‘risida o ‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot vig‘ing va referat 
yozing.

5. Tashqi va ichki aylanuvchi sirtlarga pardozJab ishlov berish usullari. 
ularning aniqligi hamda sifat parametrlari to‘g‘risida o ‘quv darsliklari. 
internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

6. Tishli g'ildiraidar tishlariga i&hlov berish usullari, ularning aniqligi 
va sifat parametrlari to‘g‘risida o ‘quv darsliklari. internet va boshqa 
manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

7. Qattiq qotishmali materiallarga ishlov berish usullari to‘g‘risida 
o'quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va 
referat yozing.
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8. Konusli tishli g‘ildiraklarning tishlariga islilov Ы.-rish usullari 
to'g'risida o ‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot 
vig ing va referat yozing.

9 . Chervyakli g‘ildiraklaming tishlariga ishlov berish usullari to‘g‘risida 
o 'q u v  darsliklari. internet va boshqa manbalardan mA’lumot yig'ing va 
r e fera t yozing.

10. Chervyaidarga ishlov berish usullari to'g'risida o ‘quv darsliklari, 
internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

Tayanch i bora la r

Y assi s ir t , tashqi va ichki a y la n iia  s ir t , k o n u ssiiio n  s ir t , 
bot h kasi шоп sirt, eg a rsin o n  sirt, shakldor sirt, sharsiiaon sirt, 
g’ildiraklar tishlarining sirti, shlitsali va shpon ariqchali sirtlar, rezbali 
sirt; tig'li keskich asboblar; freza tuHari; o 'lch an li asboblar tarlari; 
jilvir abraziv asboblar; sidirgichlar va boshqa asboblar; randalash, 
frezalash. honlash. super fin ish lash, ishqalash bilan ishlov berish aiiallari; 
shilib, qora, yariiatoza, toza, yupqa, o ln osli va hokazo pardo/lash  
asallari.
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VI. BOB. BUYUMN1NG TEXNOLOGIYABOPLIGI 

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

T a ’lim iy . T a lab a la rd a  buyum va uning e lem en tla ri 
konstruksiyalarining texnologiyabopligi bo'yicha nazariy bilhn. 
amahy va tajribaviy ko‘nikmalarni shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalaming jamoada. kicliik guruhlarda va 
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, buyum 
konstruksiyalarini texnologiyabop qihb tayyorlashga bo'lgan 
qiziqishlarini ortdirish

Rivojtantiruvchi. Talabalarda texnologiyabop buyumlar 
tayyorlashda erkin fikrlash va mustaqil ishlash qobiliyatlarini rivoj- 
lantirish.

6.1-MAVZU. BUYUM KONSTRUKSIYAS1NING 
TEXNOLOGIYABOPL1GI

O'quv m aqsadi. Talabalarda buyum konstruksiyalarini 
texnologiyabop qilib tayyorlash to'g'risida umumiy tushuchalar 
berish, texnologiyabop konstruksiyalar haqidagi bilim  va 
ко ‘nikmalami shakllantirish.

6 .1 .1 . Umantiy bolat va tislum chaiar

Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligi (BKTb) deb 
uni tayyorlashda, korxonadan tashqarida montaj qilishda. 
ekspluatatsiya qilishda va ta’mirlashda har tomonlama qulay bo'lib, 
kam vaqt sarflanib. eng kam tannarxga ega bo'lgan sifatli malisulot 
tayyorlash xususiyatlarining majmuasiga aytiladi.

Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligi xususiyatlarini 
belgilovchi asosiy omillaiga uning tashqi ko'rinishi. uni tayyorlash- 
dagi. korxonadan tashqarida montaj qilishdagi, ekspluatatsiya
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q ilish d a g i va ta’mirlashdagi sermehnatlikligi. iqlisodiy sama- 
radorlig i. xavfsizligi. ekologiyabopligi va utilizatsiyalash qulayliidari 
kiradi.

Qisqaeha qilib aytganda buyumni tayyoriashda, ekspluatatsiya 
qilishda. ta’miriashda har tomonlama qulay bo‘lgan konstruksiya 
texnologiyabop deb alaladi.

DAST 14201-83 va 14205-83 laida buyum lexnologiyabopligini 
belgilovehi ko'rsatkiehlaming tushunchalari va qoidalari o'matilgan. 
Bu qoidalarga binoan buyumlar konstruksiyalarini texnologiya- 
bopligini ta’minlash bo'yicha qilinuvchi ishlar, ulami yaratislidagi 
hamma bosqichlarda: islilab chiqarislmi texnologik tayyoriashning 
yagona tizimi (ICHTTYAT-ICHTTBT) o'rnatiladi. Bu BKTb 
sifatining bitta ko‘rsatkichini tavsiflovchi konstruksiya xususiyat- 
larining birlashgan to’plami tarzida nazarda tutiladi.

Bu ko'rsatkichni aniqlovchi baholasli usuli qat’iy asoslangan 
bo'lishi, baholasli natijasi esa haqiqatga yaqin va tekshirish uchun 
qulay bo’lishi kerak.

Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini yagona 
ko’rsatkielii, bu berilgan sifatda va ishlab cliiqarish qabul qilgan 
sharoitida uning iqtisodiy maqsadga muvoflqligi hisoblanadi. 
Konstruksiyani baliolashga bunday yondoshishda. uning bareha 
kompleks talablarini butunligieha ko‘rib ehiqish zarur. Buyumni 
tayyorlashdagi vositalarning tejalishiga kam ahamiyat berilganligi, 
piravordida texnik xizmat ko'rsatishga yoki ta’mirlashga bo’lgan 
sarflaming iqtisodiy noqulayligiga olib kelmasligi kerak.

Buyunuii texnologiyaboplikka islilab eliiqish, ishlab chiqarislmi 
texnologik tayyoriashning (ICHTT) eng murakkab funktsiya- 
laridan biridir. U  buyum konstruksiyasini loyihalash va uni islilab 
chiqarish texnologiyasi oralig’i bilan uzviy o'zaro bog’lanislii za
rurligi shartlashtirilgan.

Buyum konstruksiyasini texnologiyaboplikka ishlab ehiqish,
yaratishning hamma bosqiehlarida albattaligi ICHTTYAT 

standartlarida o’matilgan.
BKTb ta’minlashning asosiy masalasi; loyihalash, islilab 

chiqarishni tayyor holga keltirish (ICHTHK), tayyorlash, tayyor-
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lovchi korxonadan tashqarida montaj qilish (TKTM), texnologik 
xizmat ko’rsatish (TeXK), texnik xizmat korsatish (TXK) va 
ta’miriash; buyum sifatini boshqa berilgan ko4rsatkiehlarini 
ta’minlashda qabul qihngan ish olib borish sharoitida. mehnat, 
material va issiqlik energiyalarini optimal sarflanishiga erishishlar 
hisoblanadi.

BKTb: ishiab chiqarish. ekspluatatsiya qilish va ta’miriash 
texnologiyabopliklarga farqlanadi.

Ishlab chiqarishdagi BKTb. ishlab chiqarishni konstruktorlik 
tayyorlash (ICHKT); ICHTT tayyorlash jarayoni, shuningdek 
nazorat qilish va sinash; tayyorlovchi korxonadan tashqarida montaj 
ishlarini bajarish vositalarini va sarflanuvchi vaqtni qisqarishida 
namoyon bo’ladi.

Ekspluatatsiya qilishdagi BKTb. buyumni maqsadga muvofiq 
ravishda ishlatishga tayyorlashda. TeXK va TXK da, joriy ta’mir- 
lashda. utilizatsiyalashda vositalami va vaqtning qisqartirihshida 
namoyon bo'ladi.

Buyum konstruksiyasining ta’miriash tcxnologiyabopligi 
(BKTamTb), joriy ta’mirlashdan tashqari barcha ko’rinishdagi 
ta’miriash vositalarini va vaqtni qisqartirislilarda namoyon bo'ladi.

BKTb.ga bo’lgan talabni belgilovchi bosh omillarga: buyum
ning ko’rinishi, chiqarish hajmi, ishlab chiqarish turlari kiradi.

Buyumning ko’rinishi bosh konstruktiv va texnologik belgi- 
larini aniqlab, BKTb ga qo’yiluvchi asosiy talablarni belgilaydi.

Ishlab chiqarish hajmi va turi texnologik jihozlanganlik, 
tcxnologik jarayonlarni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish 
hamda butun ishlab chiqarishni maxsuslashtirish darajasini 
aniqlaydi.

6 .1 .2 . B i y i n  konst riksiyasini Icxnologiyaboplikka 
ishlab chiqish

Ishlab cliiqarishning obyekti hisoblanuvchi buyum konstruk- 
siyasini texnologiyaboplikka ishlab chiqishda: qp’llaniluvchi ashyo-

234



materialiar ko'rinishi va navlarini; tanavor olish usullarini; mexanik 
ishiov berish, yig 'ish, ta ’m irlash, ta’mirlovchi korxonadan 
tashqarida montaj qilish; nazorat qilish va sinash texnologik 
usullami va ko‘rinishlarini; progressiv texnologik jarayonlami 
Qo'ilasli imkoniyatlarini; shu qatorda mehnatni tejovchi, kam 
chiqindili. energiya saqlovchi, tipoviy jarayonlami mexanizat- 
siyalash va avtomatlashtirish imkoniyatini; unifikatsiyalashtirilgan 
asosiy chiqariluvchi yig‘ilma birliklar va detallarni qo‘llash imko- 
n i y a t i m ;  tayyorlovchi korxonaning o'ziga xos spetsifik ahamiyatga 
ega ekanligini; ishchi kadrlami talab etilgan malakalari tahlil qihnishi 
zarur.

6.1-jadval

ТехпЫодуаЬор va texnologiyabop ei»as konslrubiyalar
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Ekspluatatsiya qilish obyekti bo'lgan buyum konstruksiyasini 
texnologiyaboplikka ishlab chiqishda; buyum ishlashida zarur 
bo'lgan resursini (xizmat qilish muddatini) va ishonchlilikning 
boshqa ko'rsatkichlarini oshirish uchun TeXK va TXK laming 
qulayligi, sermeluiatligi va davomiyligi; buyumning serishchanligini 
tiklash uchun zarur bo'lgan ta’miriash ishlarining qulayligi, 
sermehnatligi va davom etishi liisobga olinadL

Zarur bo'lgan hollarda tanavorlar konstruksiyalari, ularnj 
SDBli dastgolilarda ishlov berish talablariga, robotlami joriy 
qilish. tez moslanuvchi va guruhli sozlashlarni qo'llash bilan 
tanavorlami ishlash, shuningdek moslanuvchi islilab chiqarish 
tizimlarida (MIGHT) ishlov berish talablariga javob berishi kerak. 
Bu holda tayyorianuvchi detallar texnologiyabopligining kriteriysi 
qihb qisqichlar tipi, texnologik jihozlash vositalarining aniq ishlov 
berishi, ishlanuvchi sirtlar g‘adir-budurligi, ishlab chiqarislmi 
tashkil etish shaklining xizmat ko'rsatish vazifasi qabul qihnadi 
va hokazo. Tanavorlar ohsh, islilov berish va boshqa yig'ma 
birliklaming texnologiyabop va texnologiyabop emas konstruktiv 
variantlar misoU 6.1-jadvalda keltirilgan (I...6-quym a. 7- 
payvandlangan. 8... 10-shtamplangan. 11...12-pokovkalar. 13... 14- 
tcshiklami shakllash).

Munozara uchun savollar

1. Texnologiyabop konstruksiva deb qanday konstruksiyaga aytiladi?
2. Buyum texnologiyabopligini tavsiflovchi ko'rsatkichlar qaysi 

DAS Tlarda berilgan?
3. Buyum texnologiyabopligini baholaslming qaysi usullari ко 'pntq tanqalgan ?

6.2-MA VZI. BUYUM NING TEXNOLOGIYABOFLIGINI 
BAHOLASH

O'quv maqsadi. Talabalarda buyum konstruksiyalarini texno
logiyabopligini baholash to'g'risida tushuchalar berish, arzon va 
texnologiyabop konstruksiyalam i yaratish haqidagi bilim va 
ко ‘nikmalami shakllantirish.
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6 .2 .1 . B iy im  konslriksiyasining tcxnologivabopligini 
baholash asallari

Buyum komtruksiyasining texnologiyabopiigini baholash 
d e g a n d a .  uning xususiyatlarini butunlay yoki alohida ko'riluvchi 
gKTb aniqlash kctma-ketligini o'z ichiga oluvchi okzaro bog'lan- 
gan tadbirlar kompleksi nazarda tuLiladi. mazkur buyumning 
aniqlangan xususiyatlarini taqqoslash uchun na'muna sifatida qabul 
qilingan buyum konstruksiyasining xususiyatlari bilan taqqoslash 
va taqqoslash natijalarini ishlab cliiqiluvchi buyum konstruksiyasini 
takomillashtirish bo'ycha boshqaruvchi yechimlar qabul qihsh 
uchun qo‘llash mumkin bo'lgan shaklda taqdim etish tushuniladi.

Qo'llaniluvcJii usullarga bog‘hq holda BKTb sifatli va sonli 
baholashlarga farqlanadi.

BKTb ni sifatli baholash muhandislik ko‘ruvi usullarida 
baholashga asoslangan va BKTb yuqori darajasiga erishish uchun 
alohida konstruktiv va texnologik belgilari bo'yicha o'tkaziladi.

U qoidaga ko'ra sonli baliolashdan oldin o'tka/ilishi kerak. 
biroq loyihalashning hamma bosqichlarida u bilan deyarli mos 
keladi.

Sifatli baholashga buyumni bitta ijro etilganini yoki bareha 
ijrolaming to'plamini ro'baro' qilish mumkin.

Buyum konstruksiyasini bitta ijro etilganining sifatini baho
lash («Yaxshi - yomon», «Ruxsat etiladi - ruxsat etilmavdi*, 
♦Qulay - qulay emas * va hokazo), uning BKTb ishlab cliiqarish, 
ckspluatatsiya qilish va ta'mirlaslila rning asosiy talablariga mos 
kelishininji talilili asosida beriladi.

Loyihalash jarayonida buyumlarni konstruktiv ijro etilgan- 
hrining variantlarini taqqoslashda sifatli baholash, ko'pincha ijro 
«•‘tilganlaniing yaxshi variantini tanlab ohshga yoki hamma taqqos- 
bnuvchi variantlar BKTb ko'rsatkichlarining sonli miqdorini aniq- 
&sh maqsadga muvofiqligini o'rnatish imkoniyatini beradi.

BKTb sonli taqqoslash muhandislik — liisoblashlar usullariga 
^ la n g a n ,  uning yordamida loyihalanuvchi yangi buyum Ky 

^Tb ko'rsatkichining son micidorini va buyum konstruksiyasini
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taqqoslash uchun baza sifatida qabul etilgan tegishli ko‘rsatkichi 
ni hisoblash yo'li bilan taqqoslanadi.

BKTb sonli baholashning natijasi bo'lib. buyum kons- 
truksiyasini takomillashtirish bo‘yicha yechim qabul qilish uchun 
maqsadli funksiya Z va BKTb ta’minlasli algoritmini shakllantirish 
hisoblanadi.

BKTb absolut, nisbiy va birmartalik baholash usullarini 
qo'llash ko'proq tarqalgan. ya’ni mos ravishda BKTb absolut, 
taqqoslovchi (daraja) va bir martalik ko'isatkichni hisoblash 
natijasi bo'yicha bajariluvchi baholash:

K  = (K1,K z,...Kn);

KU= K , / K „ ;

A K1 =  / K j  - K b / ; A K n = n - K J .

BKTb ta’minlovchl maqsadh funksiya Za, Z , Z*p va Z up
ko'rihivchi hollar uchun uni sonh baholash tegishlicha ko'ri- 
nishlarga ega:

K y -+ K„; K u - > 11 ДАТ7 -► 0 ; A K n ->Q-

Buyimi kons truksiyasining ishlab chiqish jarayonida va sonh 
baholashda BKTb ning har xil ko‘rsatkichlari ishlatiladi. Ko'r- 
satkichlar nornlarini va ularning aniqlash usullarini buyumning 
ko'rinishiga, ishlab cliiqarish turiga hamda konstruktorhk hujjatlami 
ishlab chiqxsh bosqichlariga bog'liq holda o'rnatiladi. Texnolo- 
giyaboplik ko'rsatkichlarini tanlash DAST 14.201-83 talablarini 
hisobga olgan holda ohb boriladi. Bu yerda ko'rsatkichlar soni 
minimal, ammo texnologiyaboplikni baholash uchun yetarli 
bo'lishi zarur.

BKTb ko'rsatkichlari dastlabki belgisiga bog'liq holda ko'ri- 
nishlarga bo'linadi. Ularning barcha tur va ko'rinishlarini quyidagi 
gucuh ko'rsatkichlarga birlashtirish mumkin:

1) buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini texno log ik  
ratsionalligi, uning aniqhgi va murakkabligi baliolanadi;
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2) buyum konstruksiyasining meros bo'lib o'tishligi, kons- 
tniksiyada almashtirilishi va unifikatsiyalashtirilgan detal va qismlami 
qo'llash mumkinligi darajasini baholash;

3) buyumning resurssig'imligi (BKTb ni bitta yoki bir nechta 
sohalar bo'yicha namoyon bo'lishi bo'yicha), material hajimligini, 
serm ehnatligini. energiyasig'imligini. tannarxini baholash;

4) ishlab chiqarishdagi BKTb;
5) ekspluatatsiya qilishdagi BKTb;
6) ta’mirlashdagi BKTb;
7) umumiy BKTb.
Birinchi guruh ko'rsatkichlarga masalan; buyum konstruk

siyasining murakkabhk koeffitsienti, yig'iluvchanligi, xizmat 
ko'xsatish joyining qulayligi, nazoratga yaroqliligi va boshqalar kiradi.

Ikkinchi guruh ko'rsatkichlar bo'lib quyidagi koeffitsientlar: 
buyum konstruksiyasining yangiligi; unifikatsiyalashtirilgan yoki 
standartlashtirilgan buyumni tashkil etuvchi qismlarini (detal va 
yig'ma birliklar) qabul qilish mumkinligini; unifikatsiyalashtirilgan 
detallar konstuktiv elementlarini (rezbalar, galtellar, faskalar, 
yo'niqlar, teshiklar va sh. o‘x.) qo'llaniluvchanligi; buyumda 
materiallarni qo'llaniluvchanligi; konstruktiv ijro etilganini 
tiplashtirish va boshqalar hisoblanadi.

Uchinchi guruh ko'rsatkichlar umumiy kompleks yoki husu- 
siy yakka resurs hajmiylikni aks ettiradi, ya’ni buyum konstruk- 
siyasida ma’lum ko'rinishdagi resurslar sarllarini mujassamlasliganligini

2-jadval.

Octal koestrHksivasinining tevnologiyaboplik (I)KTb) ko'rsatkichlari

Ko'rsatkich | Hisoblash formula si
Asosiy ko'rsatkichlar

1 Detalni tayyorlash n
sermehnatligi Tg ~ У Jit* . bunda: n — marshrul bo'yicha

i-i
imallar soni; /л —i-amaJ donabay vaqti, s.
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2 Detal tayyorlashning 
texnologik tannarxi

C'tt — M я + За + Ц  * b,mda M, ~ a«>iy mate- 
ri.allar narxi (chiqindilarsi/); 3s — asosiy ishchilar- 
ning ish haqqi; Ц — sex sarllari.

3 Detalni tayyorlash 
sermehnatiigi 

oo'yicha texnologiya- 
boplik darajasi

K dji — / Tbv , bunda: — detalni tayyor
lash yangi varianti sermehnatiigi; T ^ — detalni 
tayyorlash ba/aviy variantining sermehnatiigi, s.

4 Detalni tayyorlash 
tannarxi bo'yicha 
texnologiyaboDlik 

darajasi

К*аа ~ Cdyi 1 C<tttx > bunda: — detaining 
yangi variantini texnologik tannarxi; —detal
ni tayyorlash ba/aviy variantining texnologik 
tannarxi (so'm).

Qo'shimcha ko'rsatkichlar

1 Detaining nlushli 
sermehnatlik 
koeffitsiyenti

к  uij =T<baIM d , bunda: -  detaining umu
miy sermehnatiigi; Cm  — detaining massasi, kG.

2 Detaining ulushli 
texnologik tannarxi 

koeffitsiyenti

^uut = Сdi л , bimda: Cdl — detaining tan
narxi; M d — detaining massasi, kG.

3 Material ishlatish 
koeffitsienti

Knj -  M d /M t , bunda: M; — detal massasi, 
kG; Mt detal tanavorining ruassasi. kG.

4 Detalga ishlov berish 
aniqligi koeffitsiyenti

K d.a = ^ЬЫс 1 }<ko'u ■ bnto- îb.ada -  î k>V berish- 
da aniqlik darajasi asoslanmagan o'lchamlar soni; 
!,k0.u — ishlanishi kerak bo'lgan o'lchamlaming 
umumiy soni.

5 Yuzaning o'rtacha 
g'adir-budurligi

к
Ra = C ^R a^ ) / к , bunda: Rat - i-yuza g'adir 

>
-budurligi; к — detal yuzalari ning soni.

6
Konstruksiya

elementlarining
unifikatsiyalash
koeffitsiyenti

= N i.u„ - bunda: NkMJt -  detaining 
unilikatsivalashtirilgan konstruktiv elementlari
ning soni; Nk£Jl — detal konstruktiv element- 
larining umumiy soni.

Izoh. Texnologik tannarxni hisoblashda sartlarning faqat o'zgaruvchae 
itatyaiari hisobga olinadi.
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bildiradi. Bu, masalan, buyunming umumiy, strukturali, ulushli 
va nisbiy sermehnalligi (materialhajmhgi, energiyahajmligi va shu 
o‘xshashIar), rcsurshajm likning ko 'rsatkiehlari, ko‘pincha 
rcsurslar sarllarini (mehnat matcriallar, cnergiyalar. va boshqalar) 
u yoki boshqa namoyon bo'lishi miqyosida aniqlash uchun 
Ishlatiladi.

BKTb ko'rsatkiehlari namoyon bo'lish miqyoslari (4. 5. 6 va 
7 gumhlar) bo'yicha, va hamma namoyon bo'lish miqyoslari (9 
gunih) bo'yicha umumiy BKTb ko'riluvchi namoyon bo'lish 
miqyoslarini hisobga olgan holda l'aqat lestmhajmlik ko'rsatkiehlari 
bilan tashkil etilgan.

Ahamiyati bo'yicha baholash uchun asosiy va qo'shimcha 
ko'rsatkichlaiga fatqlanadi. Asosiy ko'rsatkichlar BKTb kiruvchi 
ko'proq muhim. eng e’tiborli va qoidaga ko'ra uni butunligicha 
ifodalovchi xususiyatlarini tavsiflaydi. Bu buyum sermehnatligi, 
materialhajimligi. energiyasig'imligi, tayyorlash muddati (eksplua
tatsiya qilish, ta'mirlash), tannarxi hisoblanadi.

Qo'shimcha ko'rsatkichlar buyum konstruksiyasining BKTb 
namoyon bo'lishini alohida miqyosiga muvoliq ravishda texnologik 
ratsionalligini va mos bo'lib o'tishligini tavsiflaydi. Qo'shimcha 
ko'rsatkichlar, loyihalash jarayonida BKIh asosiy ко' isatkichlarini 
keynchalik yaxshilash uchun konstruksiyani samarali va maqsad 
sari yo'naltirilgan takomillashtirish imkoniyatini beradi. ВК1Ъ 
baholashdagi asosiy va qo'shimcha ko'rsatkichlarni hisoblash 
formulalari 2-iadvaida keltirilgan.

6 .2 .2 . Konstruktorlik huijatlaming texnologik na/orati

rexnologik nazorat deb. konstruktorlik hujjatlami texnolo- 
giyaboplik talablariga mos kelishining muhandislik tekshiruviga 
aytiladi.

Konstruktorlik huiiatlar bilan tayyorlash usullari va uslubla- 
rini ularning qo'llash ketma-ketligini reglamentlashtirmaydi. Ammo 
konstruktorlik huijatlarda mavjud berilganlar, ularni tanlash va 
Qoilashga sezilarli darajada ta’sir ko'rsatadi. Masalan, agar detal
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chizmasida asosiy yozuv «material* grafasida kulrang cho‘yanning 
qandaydir markasi ko'rsatilgan bo'lsa. unda bu avtomatik ravishda 
oldindan aniqlaydiki, binobarin, detal tanavorini quyma usulda 
tayyorlash kerak, uning konkretlashtirilishi texnologik hujjatda 
qayd qilinadi. ya’ni umumiy holda tanavorni tayyorlash texno- 
logiyasining konsepsiyasi detal ehizmasi bilan oldindan aniqlangan 
va bu yerda texnolog uni oVgartirish huquqiga ega emas.

Shuning uchun texnologik va konstruktorlik hujjatlami o‘zaro 
bog'lash va kelishlirish zarur.

Islilab chiqiluvehi buyumni loyihalashning hamma bosqich - 
larida konstruktorlik hujjatlardagi texnologik talablami hisobga olish 
zarur. ya’ni TJ ishlab chiqilgunga qadar bu talablar hisobga 
olinganini konstruktor tom onidan to 'la  hajmda tekshirish; 
texnologik nazorat qilish vazifasini tashkil etadi. Texnologik nazorat 
qilish bir necha shakllarga farqlanadi: ichki-konstruktorlik 
hujjatlami tekshirish, bu, ishlab ehiqish bilan shug'ullanuvchi 
tashkilot mutaxassislari tomonidan, uni ishlab ehiqish vaqtida 
o'tkaziladi; tashqi-konslruktorlik hujjatlami tekshirish, zavod 
texnologlari tomonidan uni ishlab ehiqish jarayonida o'tkaziladi, 
unda ishlab chiqiluvchi buyum tayyorlanishi ko'zda tutiladi; 
kiruvchi-konstruktorlik hujjatlami tekshirish, tayyorlovchi korxona 
mutaxassislari tomonidan ishchi loyihani tugallagandan keyin 
o'tkaziladi. 11 1 va buyumni keyinchalik tayyorlash uchun.

Texnologik nazorat natijasini nazoratni o'tkazgan shaxs 
imzolaydi.

Ishchi konstruktorlik hujjatlami ishlab cliiqishning hamma 
bosqichlarida texnologik nazorat qilish asosini sifatli baholashning 
taqcioslash usullari tashkil etiladi. Ularning mohiyati, nazorat 
qihnuvciii konstraktorUk yechimini etalon sifatida qabul qilingan 
yechim bilan solishtirishga ohb keUnadi. Bunday solishtirish asosida 
birinchi yaqinlashishda «yomonroq» yoki «yaxshiroq* bahosi 
beriladi. Axborot yetarli bo'lganda bu baholash. baholash tavsilo- 
tigacha chuqurlashtirihshi mumkin, ya’ni «yaxslii», «yomon* yoki 
«ratsional». «noratsional». Shuningdek u, baholashning sonli 
elementini o 'z  ichiga olislii mumkin.
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Etalon sifatida lipoviy yoki kompleks konstruksiyaning 
b u y u m -analogi qo'llaniladi. Buyum-analogini, qoida bo'yicha, 
seriyali ishlab chiqarishdagi buyumlar ichidan tanlab olinadi. 
Bunda shunga intihsh kerakki. tahlii qilinuvchi buyum va analog 
geom etrik  shakh hamda o'lchamlari bo'yicha o'xshash bo'lishi kerak. 
Buning iloji bo’lmasa, ba’zi bir vaziyatlarda faqat alohida 
elementlari bo'yicha o'xshashlikka ega bo'lgan analog tanlash bilan 
chegaralanish mumkin.

Tipoviy  vakompleks konstruksiyalar lushunchasi TJ ishlab 
ch iq ishda  keng qo'llaniladi. T ipoviy konstruksiya — bu 
buyum larning ma’lum sinf guruhi vakilining konstruksiyasi, 
o'zin ing  konsruktiv bajarilishi bo'yicha eng yaqin bo'ladi.

Kompleks konstruksiya — bu buyum (detal)lar guruhini 
shunday birlasluiruvchi buyum (detal) konstruksiyasiki, ulardan 
har biri u bilan bir xil shaklga, yuzalarga va bazalarga ega.

Tipoviy konstruksiyalarga tipoviy TJ komplekslarga— guruhli 
TJ lar mos keladi. Loyihalash oldidan ularning aynanligi yoki 
o'xshashhgi xususiyatlari bo'yicha uyushtirilgan ma’lum guruh 
(sinflar) buyumlar uchun konstruktor prinsipal tayyor TJ ga 
ega bo'lishi zarur va koastruksiyani ishlab cliiqishda bu yecliimlami 
hisobga ohshi kerak, agar konstruktor yangi buyumni, uning 
tipoviy yoki kompleksli konstruksiyasi bilan taqqoslash natijasi 
bo'yicha m a’lum sinf guruhga kirsa, shu ishning o’zidayoq bu 
buyumni texnologik loyihalashning asosini aniqlagan xususiyatini 
hisobga olish fakti, texnologik nazorat qilishda yozib qolislii zarur 
va shu buyum tayyorlanishi kerak bo'lgan korxona ITT xizmatiga 
aytilishi kerak.

Texnologik nazoratni va ijro etilgan buyum konstruksiyasini, 
uning me’yoriy-texnologik talablari bilan taqqoslash yo'h bilan 
ham bajarish mumkin. Bunday me’yoriy hujjatlami qo'Uash 
konstruksiyalash jarayonini soddalashtirish imkonini beradi, 
chunki texnologik nazorat uchun ishchi konstruktorlik hujiatlarni 
teyyoriab bergunga qadar buyum konstruksiyasida ulardagi mavjud 
texnologik norm alar va ta lab larn i, va shuningdek o 'tgan  
tekshirishlaming tizimlashhrilgan beriiganlarini hamda texnologik
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nazorat olib boruvchi mutaxassislarning tipoviy tavsiyalarim 
hisobga olish imkoniyatini beradi. Bunday sharoitlarda. tanlab 
olingan texnologik nazorat tashkil qilish maqsadga muvoflqdir. 
bunda nazorat qiluvchi mutaxassislar, tipoviy yechim larni 
umumiylashtirish va tizimlashtirishlari zarur. Ularning taJdif etuvclii 
texnologik nazoratida, bu umumlashtirish qoida bo'yicha birlashim 
yoki korxona (texnologik talablarni birlamchi standartlashtiruvchi) 
darajasida turh-tuman qo‘llanma materiallar ko'rinisliida taqdhn 
etiladi va texnologik nazoratni boshlagunga qadar konstruktorlarga 
ma’him qilinadi.

Buyum-analoglari detaining ishchi chizmasi bilan taqqoslash, 
mazkur buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini yaxshilash 
mumkinligini aniqlash imkoniyatini beradi. Texnologik nazorat 
qilish jarayonida quyidagilaiga erishishga harakat qihnadi:

1. Ishlanuvchi yuzalar o ‘lchamlarini kichiklashtirishga. chunki 
bu, tayyorlash sermehnatligini kamaytiradi:

2. Detal konstruksiyasining bikurligini oshirishga, bunda ko‘p 
asbobli ishlov berish. ko‘p qirrali asboblar va yuqori kesish 
rejimlarini qo‘llash imkoniyati paydo bo'ladi;

3. Yordamchi vaqtni kamaytirish uchun keskich asboblarni 
yaqinlashtirish va uzoqlashtirish qulayligini ta’minlashga;

4. Ariqchalar (pazlar), o'tuvchi yuzalar (masalan. galtellar, 
silindr sirtlardagi faskalar) va kesuvchi asboblaming nomenkla- 
tumsini qisqartirish uchun teshiklar o'lchamlar ini unifikatsiya- 
lashga yoki minimumga keltirishga;

5. Tanavorni bazalash ishonchliligini va qulayhgini ta’min- 
lashga, texnologik hamda o‘lchov bazalar birligi tanioyilini ta’min
lashga.

Detaining texnologiyabopligini ta’minlash bo’yicha shu va 
boshqa talablar bajarilishini konstruktorlik hujjatlami texnologik 
nazorat qilishda, texnolog diqqat e’tibor bilan tekshirib chiqislu 
kerak.

konstmksiyaning texnologiyabopligini yaxshilash natijasida 
mexanik ishlov berish jarayonlarini bajarish sermehnatligini va 
tamiarxining pasayishiga erishish mumkin. Detaining konstruk-
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siyasini o‘/£artirish maqsadga muvofiqligini va 2-jadvalda keltirilgan 
nisbiy ko'rsatkichlar yordami bilan ham o'matish mumkin.

Mnnozara uchun savoflar

1. Buyum (exnologiyabopligini asosiy ко ‘rsatkichlari nimalar?
2. Konstruktorlik hujjatlami texnologik nazorati deganda nimani 

tushinasiz ?
J. Chivnalarda texnologiyabop va texnologiyabop etnas komtruksiya- 

larga misollar keldring.

TESTLAR

1. Qanday konstruksiya texnologiyabop deyiladi?
A. Buyumlami tayyorlash dagi har qanday konstruksiyalar;
B. Buyumni tayyorlash, ekspluatatsiya qilish. tam irlashda har 

tomonlama qulay bo'lgan konstruksiya;
D. Mashinalar detallarming konstrukayalari;
E . Buyumning ichida vaxshi ishlaydigan konstmksivalar.
2. BKTb ga bo'lgan talabni bdgilovchi bosh omillarga qaysi omillar 

kiradi?
A  Buyumning tashqi ko‘rinishi. shakli va gaharit o'lchamlari;
B. Buyum detaJlarining sifati va konstrukriv oichamlari;
D. Buyum aniqligini belgilovchi ko'rsatkichlar va gabariti;
E. Buyumning ko'rinishi, chiqarisli hajmi, ishlab chiqarish turi.
3. Detal koostruksiyasi texnotogiyabopligi (D K I’b) ko'rsatkichlari 

qaysilar?
A Asosiy va qo'shimcha;
B. Umumiy, asosiy va qo'shimcha;
D. Umumiy va qo'shimcha;
E. Asosiy va umumiy.
4. DKTb ning asosiy ko'rsatkichlari nechta?
A- 10; B. 4; D. 8; E. 2.
5. DKTbning qo'shimcha ko'rsatkichlari nechta?
A- 7; в. 3; D. 12; E. 6.
6- DKTb ni yaxshilashning nechta yo ‘li bor?
A  5; B. 9; D. 2; E. 11.

B K l b  ni yaxskilash natijasida nimalarga erishiladi?
A Buyum tayyorlasli sermehnatiigi va tannarxi pasayishiga:
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В. Buyum detallarining sifati va aniqlikni oshishiga:
D. Buyum aniqligini belgilovchi ko'rsatkichlar kamayisbiga:
E. Buyumning ko'rinishi, gabarit o'lchamlarini to‘g‘rilashga.
8. Detal tayyorlashning texnologik tannarxi qaysi biri?

A  Ctt - M a +За +Ц В.С а =За + Ц;
D- Ctt - M a + 3a; E. Ctt =  M a + A'.

6 boh bo'yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quv matcrialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashinso/Jik texnologiyasi asoslarining tarkibiy qismi bo'lgan buyum va 
detal konstruksiyasini texnologiyabopligining asosiy va qo'shimcha 
ko'rsatkiehlari to'g'risidagi asosiy tushunchalami o'zlashtirib. uni baholash 
va yaxshilash bo'yicha nazariy hamda amaliy ko'nikmalar shakllandriladi.

Ilmiy muaramotar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida buyum konstruksiyalarimng 
texnologiyabopligini yaxshila&h konstruksiyalari bo'yicha tasniflarini tuzish 
ishlarini davom ettirish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik byurolarida ishlab chiqiluvchi 
buyumlami yaratislida texnologiyabop konstruksiyalami loyihalasluiitig 
zamonaviy usullarini yo'lga qo'yish.

Bilimlarni raustahkamlash uchun savollar

1. Texnologiyabop konstruksiya deganda qanday konstruksiyani 
tushunasiz?

2. Texnologiyabop va undav emas konstruksiyaga misollar keltiring.
3. Buyum texnologiyabopligini baholashning qaysi usullari bor?
4. Detal konstruksiya.si texnologiyabopligining asosiy ko'rsatkiehlari 

qaysalar?
5. Detal konstruksiyasi texnologiyabopligining qo'shimcha ko'rsat- 

kichlariga nimalar kiradi?
6. Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini baholashda nirna 

bilan taqqoslanadi.
7. Konstruktorlik hujjatlaming texnologik nazorati tushunchasini 

izohlang?
8. Texnologik nazorat qilish jarayonida nimalarga erishiladi?
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1. Talabalar guruhi 5 ta kichik guruhlarga bo'linadi (1-bob. 1.7-rasm 
va guruhlarga qarang). Har bir kichik guruh 1.7-rasmda bclgilnngan detallar 
ishchi chizma variantlaridan birini texnologiyaboplikka tahlil qilib o 'z  
fikr va xulosangi/ni bering. Detaining variant chmn&sida berilgan umumiy 
aniqligiga qarab, har bir sirtga ishlov berish g'adir-buduriik miqdorlarini 
o‘mating va texnologiyaboplikning qaysi ko‘rsatlrichlari bilan bahdanishi 
mumkinligini aniqlang.

U n u n iy  guruhda bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriqlar bajariJgandan keyin o‘qituvchi rahbariigida 
to‘g‘ri bajarilganligi tahlil qilinadi.

2. Mashina va traktorlaming detallari konsruksiyalaridan birini mustaqil 
ravislida texnologiyabopligini boholang.

M ustaqil ish topshiriqlari

1. Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligi to’g'risida o‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig‘ing va referat 
yozing.

2. Poganali vallar konstruksiyasining texnologiyabopligi to’g risida 
o'quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va 
referat yozing.

3. Korpusli detallar konstruksiyasining texnologiyabopligi to'g'risida 
o'quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan m a’lumot yig'ing va 
referat yozing.

4. Tishli g'ildiraklar konstrukayalari texnologiyabopligi to’g'risida o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat 
yozing.

5. Tirsak detallar konstruksiyalari texnologiyabopligi to‘g‘risida o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat 
yozing.

Tayanch iboralar

Texnologiyaboplik, detal konstruksiyasining texnologiyabopligi, 
buyum konstruksiyasiuing texnologiyabopligi, konstruktorlik hujjat, buyum 
a*>alogi, sifatli baholash. sooli baholash, ahaniyati bo'yicha baholash, 
asosiy ko'rsatkichlar, qo'shimcha ko'rsatgichlar, texndogiyaboplikni 
fahlillash va yaxshilash.

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar
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VII. BOB. MEXANIK ISHLOV BERISII UCHUN 
QO ‘SIIIMLAR

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta’limiy. Talabalarda detallar sirtlariga mexanik ishlov berish 
uchun qo'shimlarni hisoblash va tayinlash bo'yicha na/ariy bilim. 
amaliy hisoblash va tayinlash ko‘nikmal;irini shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jam oada, kichik guruhlarda 
qo‘shimlarni detallar sirtlariga amaliy va individual aniqlash 
qobiliyaUarini shakllantirish, kasbga bo'lgan qiziqishlarini orttirish.

RiwjlantiruvchL Talabalarda qo'yim va qo'shim 1o‘g‘risida erkin 
fikrlash va mustaqil Ishlash qobiliyaUarini rivojlantirish.

I m u i n i y  raa'lum ol

Tanavorlarga mexanik ishlov berib. konstniktoming chi/mada 
ko‘isatgan detal o'lchamlarini ohsh uchun bu o'lchamlarga texnolog 
tomonidan m a’lum miqdorda mazkur detal aniqligini ta’minlash 
uchun yetarli qatlam lar q o ‘shilib, tanavorlarning dastlabki 
o'lchamlari aniqlanadi va natijada bu tanavorlar chizmaiari islilab 
chiqilib. homaki mahsulotlar tayyorlov sexlariga yoki boshqa 
zavodlarga buyurtmalar beriladi.

Qo'shim (qo'shimcha qallam-Z) deb har qanday detaining 
aniqligini ta’minlash uchun yetarli va zarur bo'lgan. tanavordan. 
mexanik ishlov berishda olib tashlanadigan yoki plastik deformat- 
siyalanadigan (zichlashtiriladigan) qatlamga aytiladi.

Qo'shimlar joylashishiga qarab: simmetrik va asimmclrik 
qo'shimlarga (7 .1-rasm); taynlanishi bo'yicha: texnologik o'tuvlar- 
aro yoki texnologik amallararo va umumiy qo'shimlarga tarqlanadi.

O'tuvlararo (amallararo) qo'shim deb, bajarilayotgan o'tuv 
(amal)da olib tashlanadigan yoki zichlashtiriladigan qatlamga 
aytiladi (7.1- a, b rasmga qarang Z r ZT lar). U tanavoming 
oldingi texnologik o'tuvbiri (amallari)da va hozirbajarilgan tcxnologik
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a) Simmetrik

а
Q

ш т а
Z2

а
Q

/

b) Asimmetrik ул

Zi = гг 21 < Z2

7.1-rasm. Q o 'sh ir a la r n ia g  jo y la sh ish  sx c m a s i:

o'tuvlarda (amallarda) hosil bo'lgan o'lchamlarining ayrimasiga 
teng, ya’ni, Zi =  DUm -  d .in.

Umumiy qo'shim deb texnologik o'luvlararo yoki amallararo 
qo‘shimlaming yig'indisiga ayliladi. Umumiy qo‘shim lanavor va 
detal o'lchamlarining ayrimasiga teng, ya’ni

Z Zj + Z 2+... +
Bunda: Zt, ZT .... Z. — texnologik o'tuvlar yoki amallararo 

qo‘shimlar.
Bular ishlov berishda kesish chuqurliklari tr  t I .  ga teng 

qilib, tanavoriardan kesib tashlanadi yoki plastik deformalsiyalab 
zichlashtiriladi.

7. l-MAVZU. 0O ‘SIHMIARNI HISOBLASH USULIARI

O'quv maqsadi. Talabalarda detallar sinlariga qo‘shimlar 
(pripuski) lay in lash va hisoblash usullari bo \icha nazariy bilim 
va amaliy ко ‘nikmalami shakllantirish.

7 .1 .1 . Q o‘shimni am aliy-statistik tayinlash usuli

Tanavodaiga mexanik ishlov berib, konstruktomi chizmada 
beigan detal o'lchamlarini olish uchun bu o‘lchamlarga texnolog 
tomonidan ma’lum miqdorda mazkur detal aniqligini la’minlash 
uchun yetadi miqdorda qatJamlarqo‘shib, tanavorlaming dasllabki
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oichamiari aniqlanadi va natijada tanavorlaming chizmalari ishlab 
chiqiladi va homaki mahsulotlar tayyorlov sexlariga yoki boshqa 
zavodlarga buyurtmalar beriladi.

Mashinasozlikda qo'shimlarni aniqlashning amaliy-statistika 
usuli keng qo'llaniladi. Bu usulda oraliq qo'shim lar. ilg'or 
zavodlaming ishlab cliiqarLsh jarayonida lajriba-kuzatishlar asosida 
olingan qo'shimlarni umumiylashtirib joylashlirilgan m a’lumot- 
nomalar yoki me'yoriy adabiyotlar jadvallaridan olinadi. Bu 
usulning kamchihgi texnologik jarayoniar ishlab chiqishning 
konkret sharoitini hisobga olmasdan detallarning u yoki bu 
yuzalariga qo‘shimlar tayinlanadi. Ya’ni, umumiy qo‘shimlar 
berilgan shu yuzani ishlash marshrutini hisobga olmasdan, 
orahqlari esa tanavomi o'matuv sxemasini va oldingi ishlovning 
xatohgini liisobga olmasdan tayinlangan bo'ladi. Qo'shimlaming 
amahy-statistik miqdori ko‘p hollarda ortiqcha olingan bo’ladi, 
chunki uiar ishlov berishning shunday sharoitiga yo‘naltirilganki. 
ishga yaroqsiz detallar bo'lmasligi uchun qo'shim  eng katta 
miqdorda bo'lishi kerak degan fikr yuritiladi. Qo’shimning tayyor 
miqdorini beruvchi, me'yoriy jadvallarini tuzish usuli. texnologninp 
dogmatik ravishda qo'shim  tayinlashiga majbur qiladi, uni, 
amallarni bajarish sharoitini tahlil qilishdan va qo'shim ni 
kamaytirlsh yo'hni qidirib topishdan chalg'itadi. Shunga bog'liq 
holda qo'shimlaming minimal miqdorini topish masalasi paydo 
bo'ladi, bu esa ishlov berishning qo'shimlarini ilmiy asoslangan 
aniqlash masalasi hisoblanadi.

Amaliy-statistik usulni rivojlantirib borish asosida professor 
V.M. Kovan qo'shimlami «Hisoblash-analitik* usulini taklif etgan.

7 .1 .2 . Q o (shimlarni «IIisoblash-analitik> isa li

Qo'shimlami *Hisoblash-anahtik* usulida aniqlashning asosini 
ko'rib chiqamiz. Bu usulga binoan qo'shim miqdori shunday 
bo'lishi kerakki, uni kesib olib tashlanganda oldingi texnologik 
o'tuvda yoki amalda paydo bo'lgan ishlov berish xatoligi va yuza
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qatlam nuqsonlari. shuningdek shu bajariluvchi o'tuvda yol i amalda 
paydo bo'lgan o'rnatuv xatoliklari to4g‘rilanislii sharl.

Q o'shim larni aniqlashning bu usuli, texnologik amallar 
bajarilishininji konkret sharoitini hisobga olishga asoslangan. U 
texnologik jarayonlaming yangisini loyihaiashda va mavjudini tahlil 
qilishda materialni tejash va mexanik ishlov berishning sermeh- 
natliligini pasaytirish, material ishlatish koeffitsientini oshirish 
va arzon mahsulot ohsh imkoniyatini beradi.

Oraliq qo'shim larning minimal miqdorini quyidagi omillar 
aniqlaydi.

1. R ( R ^ )  — sirt g'adir-budurliklarining o'rtacha (yoki 
maksimal) balandligi oldingi o‘tuvda yoki amalda berilgan yuzaga 
ishlov berishdan olinadi. Birinchi amalni bajarlshda bu miqdor 
dastlabki tanavoming Rvmx miqdori bo‘yiclia olinadi. Ikkinchi aniaini 
bajarishda. birinchi amalda hosil bo'lgan g'adir-budurliklai olinadi 
va hokazo. R j imiqdor ishlov berish usuliga, rejimlariga va oldingi 
ishlovning bajarilish sharoitiga bog'Liq.

2. Ti-1 -sirtqi nuqsonh qatlam chuqurligi. oldingi oraliq 
texnologik o'tuvdan yoki amaldan ohnadi. Bu qatbm  metalining 
asosiy struktuasidan farq qiladi. Bajariluvchi o‘tuvda yoki amalda 
uni to'la yoki qisman о Lib tashlash kerak bo'ladi. Kulrang с ho'van 
quyma tanavorlarining sirtqi qatlamlari qattiq perlitli qobiqdan 
tashkil topgan bo'ladi, uning tashqi qiyofasi ko'pincha quyma 
qoliplar qumlarining izlariga ega. Keskich asbobning yaxshi 
ishlashiga sharoit yaratish uchun bu qatlam birinchi o'tuvdayoq 
yoki amaidayoqohb tashlanishi lo/im. Masliinaiaming ko'p detal- 
lari (masalan. avtomobil dvigatellarining taqsimlagich vallari) 
oqartirilgan sirtqi qatlam bilan quviladi. Detaining yeyihsh turg'un- 
ligi xususiyatini oshirish maqsadida unga keyingi ishlov berishlar- 
da, bu qatlamni imkoni boricha saqlashga harakat qilish kerak.

Po'lat pokovkalar %a shtamplangan tanavorlar sirtqi qatlamlari 
uglerodsizlangan zona bilan tavsiflanadi. Bu qatlamni to'la olib 
toshlash kerak, chunki u metall chidamliligi chegarasini va uning 
yaxshi (+) xususiyatini pasaytiradi.
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Kesib ishlash natijasida sirtqi qatlamda parchinianish zonasi 
paydo bo’ladi. Keyingi ishlov berishlarda bu zonani saqlab qolish 
maqsadga muvofiq, chunki u detallarning yeyihshga chidamlihgini 
oshiradi va ko'proq toza yuza olishga yordajn beradi.

Detallarning sirtqi qatlamini toblashdan keyin ham bu sirtqi 
qatlamni maksimal darajada saqlab qolish kerak, chunki uning 
bebaho xususiyati, ohb tashlanuvchi qo'shim miqdorini oshirish 
bilan tez pasayadi.

7.2-rasmda tanavor sirtqi qatlamining sxernasi ko'rsatilgan. 
bunda A— sirtqi qatlamni kesib ohb tashlanuvchi nuqsonli qlsmi. 
В — sirtqi qatlamni ohb tashlanmaydigan qismi, С — metallning 
tabiiy strukturasi.

3. P j, — Ishlanuvchi yuzalarning baza yuzalarga nisbatan 
fazoviy og'ishi (7.2- d va 7.2- a, b rasmlar). Fazoviy og'ishlarga: 
vtulkalar, disklar va gilzalar tanavorlaridagi tashqi yuzalar va 
teshiklarning bir o 'qh emashgi; zinali vallar tanavorlaridagi 
zinalarning bazaviy bo'yinlariga yoki markaziy teshiklar chiziqlari 
bir o 'qh emasligi; tanavorni silindrik yuza bazaviy o'qiga yon 
yuzasining noperpendikularligi; korpusli detallar tanavorlaridagi 
ishlanuvchi bazaviy yuzalarning no parallelligi va ishlanuvclii 
ham da bazaviy elem entlarning o 'zaro holatlarining boshqa 
xatoliklari kiradi.

7.2-rasm. Tanavorning sirtqi va ichki qatlaialar sxcnalari:
a—tashqi sirt qatlami; b—ichki art qatlami; d—minimal qo'shimni 

hisoblash sxernasi.
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7.3- a rasmda vtulka tashqi va ichki yuzalarining bir o'qli 
emashgi p ,, ni teshikni yo'nish uchun ajratilgan qatlamga ta’sirini 
tasvirlovclii sxcma ko'rsatilgan. Vtulka o'zining tashqi (bazaviy) 
yuzasi bilan uch quloqli o 'zaro  markazlashuvchi patronga 
mahkamlangan. Shtrixli chiziq teshikka ishlov berilishi kerak 
bo'lgan D — diametmi tavsiflaydi: sxemadan ko'rmib turibdiki, 
ya’ni diamctr uchun oraliq qo'slumni tashkil etuvchisi, 2 ры ga 
teng.

a—vtulka uch quloqli patronda; b—val rnarka/Jarida.

Tanavor teshigining diametri d  faqat shu tashkil etuvchini 
hisobga olganda d  = D-2 pf , ga teng qihb olish kerak.

7.3- b pasmda qalinlashgan pog‘ana bo'yinini bir o‘qhk emashgi 
ри  ni (tanavorning egilganhgi natijasida) shu bo'yinni yo'nish 
uchun qoldirilgan qo'sliimga ta’sirining sxernasi ko'rsatilgan. 
Oldingi holdagiga o'xshagan orahq qatlanming qo'shimcha tashkil 
etuvchisi bir o'qh emaslikni kompensatsiyalash uchun 2 pM ga 
teng. O 'z navbatida. pbl ni tanavor o'lchamlari va egilganlik \  
°rqali taxminan ifodalash mumkin. Egilgan o'qni siniq chiziq bilan 
almashtirib, taxminan olamiz:

Pt-\ = 2(Af I L)-lx, 
bunda: /.—tanavor uzunligi; lx — ishlanuvchi bo'yin o'rtasi kesimi- 
tlan eng yaqin tayanchgacha bo'lgan masofa.
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Fazoviy og'ishlar. tanavorlami va mexanik islilov berish 
amallarini noaniq bajarilishidan kelib chiqadi. Mexanik ishlov 
berishda, tanavor xatoliklarining kichiklashgan miqdorda nusxa- 
lanib o'tishi o'ringa ega bo'lishi mumkhi.

Materialning qo'shim ko'rinishida olib tashlanuvchi miqdoriga 
fazoviy og'islming ta’siri va qabul qilingan tanavoming bazalash 
sxemasiga bog'liq.

Disk sinfidagi detallami mexanik ishlash maqsadga niuvofiq 
bo‘ladi. masalan, sirtqi silindrik yuza ba/asida awal teshikni yo'nish 
(bir o'qsizlikni yo'qotish uchun), keyin esa teshikning bazasida 
sirtcji yuzani ishlash. Sirtqi yuzani (shu detal uchun muhim 
bo'lgan) teskari ketma-kethkda ishlashda ancha ko'p (hajmi 
bo'yicha) miqdorda metall olib tashlanadi.

4. O'rnatuv xatoligi ц, bajariluvchi o'tuvda yoki amalda paydo 
bo'ladi. O 'rnatuv xatoligining borligi tufayh. partiyadagi hamma 
tanavorlar uchun ishlanuvchi yuza dastgohda bir xil holatni 
egallamaydi. Islilanuvchi yuzaning hosil bo'luvchi siljislii orahq 
qo'shimga, qo'shimcha tashkil etuvchisi sifatida kiritilib kompen- 
satsiyalanishi zarur.

Otaliq qo'sliimni aniqlashda o'rnatuv xatohgi ishlanuvchi 
yuzani siljish qiymatini tavsillaydi. Bu siljish tanavorni siqishda 
uning bazaviy yuzalarining noaniqligi, moslamani tayanch 
elementlarini noaniq tayyorlanishi va yeyilishi natijasida. tanavor
lami alohida o'rnatishda tekshirish xatoligi natijasida sodir bo'ladi. 
O'rnatuv xatoligi qiymatini yuqorida keltirilgan formulalar asosida 
konkret o'rnatuv sxemasi uchun kiritish mumkin.

Minimal oraliq qo'shimning umumiy qiymati Rzt ]; T( f, ри  
’va e; lami qo'sliish orqah aniqlanadi (7.2- d rasm).

Fazoviy og'Lshlar va o'rnatuv xatohklari vektor sifatida bo'lib. 
ular nafaqat qi>Tnatga, balki yo'nalishlaiga ham ega bo'ladi. I Ilarni 
qo'shish vektorlami qo'shish qoidasi bo'yicha bajariladi.

Aylanuvchi tashqi va ichki yuzalami ishlashda p ,, va e. vektorlari 
xohlagan burchakh holatlami egallashi mumkin, buni oldindan
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ko‘rib hisobga olish imkoniyatiga ega emasmiz. Shuning uchun 
ulami kvadrat ildiz usuh qoidasi bo'yicha qo'shamiz:

/p,-i + e,/-'jph + e? •
Shunday qilib, mexanik ishlov berishning minimal qo'shimini 

aniqlovehi quyidagi strukturaviy analitik hisoblash formulalarni 
olamiz: prizmatik detaining bir tomoni yuzasiga hisoblanuvchi 
minimal qo'shim ifodasi

=(Л^,_1 + Г|_1)+ (рм  + е| ), (7.1)
prizmatik detaining qarama-qarshi joylashgan yuzalariga parallel 
ishlov berish uchun qo'shim

2 Z, = 2[(Л Z il  + Гм ) + (р/ч + в, )J, (7.2)

tashqi yoki ichki aylanma yuzalarga ishlov berishdagi qo'shim

К  2zlinn = 2[(/?Z i i+ 7;.1) + Vp,-1^ , 2 ]- (7.3)
Indekslar: indeks i— 1 — bajarihb bo'lingan oldingi texnologik 

o'tuvga yoki amalga tegishli ekanligini bildiradi (birinclii texnologik 
o'tuv yoki amal bajarilishida tanavorlar bilan birga keladi); indeks 
i — esa o'matish xatoligi c, belgisi, shu bajarilayotgan texnologik 
o'tuv yoki amalga tegishli ekanligini bildiradi.

Yuqorida keltirilgan formulalar professor. V.M. Kovanning 
detal yuzalarni minimal qo'shimlarini hisoblovchi asosiy formu- 
lalari hisoblanadi. Bu formulalarda amallar bajarilishi sharoitiga 
qarab. u yoki bu tashkil etuvchisi bo'lmasligi mumkin. Masalan, 
markazlarga o'rnatilgan silindrik tanavorning tashqi sirtini ishlashda 
o'matuv xatoligini nolga teng qihb olish mumkin. Bu holda diametr 
uchun minimal qo'shim formulasi quyidagi ko'rinishga ega bo'ladi:

ZZinAi *  2((Л Zt_i+ 7»_i Y+ P,-i ] • (7.4)
Tesliiklami patronda suzuvchi razvyortkalar bilan razvyort- 

kalashda va sidirgich asbob bilan sidirishda teshik o'qining siljib 
Qolishi hamda fazoviy og*ishi to'g'rilanmaydi, o 'm atuv xatoligi 
^  bu holda o‘ringa ega emas.
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Minimal qo'shim miqdori quyidagi formula bilan hisoblanadi 
2Zlmin = 2(R^j ,+T/ i). (7S)

Silindrik yuzalami superfinishlash. silliqlash. polirovkalash. 
konlash va ultrallnishlashda laqat yuza tozaligining sifatli bo'lishiga 
erishiladi va shu yuza g'adir-budurligining miqdori kamaytiriladi. 
Bu holda minimal qo'shim formulasi quyidagicha bo'ladi:

2Zimm=2RZi \ -  <7 6 )
Boshqa holatlar uchun minimal qo 'shim  (qatlam)larni 

hisoblash formulalari mashinasozlik texnologi m a’lumotida 
keltirilgan.

Munozara uchun savollar

1. Amallararo yoki o'tuvlararo qo'shimlar nimaga kerak ?
2. Qo 'shtmlarni aniqlashning qaysi usullarim bilasiz?
.?. Professor V.M. Kovan qanday usulni va qaysi от Ularni taklif 

qilgan ?
4. Qo'shimni «Hisoblash-analitik» usulini qo'llash nimani tejash 

imkonini beradi?

7.2-MAVZU. DETALNING QO‘SHIMIARINI VA 
QO‘YIMLARINl ANIQLASH

O'quv maqsadi. Talabalarda detallar sirtlariga sozlangan 
dastgohda ishlov berishda oraliq qo'shimlarni va qo'yimlarni aniq
lash xaritalarini va sxemalarini tuzish bo'yicha bilim. ko'nikma 
hamda malakalami shakllantirish.

7 .2 .1 . Tanavorning oraliq qo‘shimlarini va oxirgi 
o'kham larini aniqlash

Oraliq qo'shimlarni hisoblash asosida tanavorning hamma 
texnologik o'tuvlari yoki oraliq amallari bo'yicha tayyor detaldan 
boshlab, to dastlabki tanavorigacha tanavorning chcgaraviy 
o'lchamlari aniqlanadi.
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D astlabki sozlangan dastgohda bir o 'tuvli islilov berishda, 
kesish kuehi ta’siridan texnologik tizim elementlarining elastik 
d efo r m a ts iy a la n ish i n a tija sid a  nusxalanish hodisasi sodir 
bo'ladi.

7.4-rasm. So/Jaagan dastgohda ishlov berishda, oraliq n iiiiaal 
va maksimal qo'shimlarni aniqlash sxemasi.

Bundan quyidagi xulosa kelib chiqadi, ya’ni tanavorning eng 
kichik chegaraviy o'lchanii amln ga ishlov berganda (7.4- rasni), 
ushlanuvchi o'lcham bniin ham shuningdek eng kichik bo'lib 
chiqadi, tanavorning eng katta o'lchanii аашх ga ishlov berganda 
ushlanuvchi o'lcham Ьпшх ham eng katta bo'lib tayyorlanadi.

Bu sharoitda oraliq minimal qo'shimning oldinroq olingan 
qiymati quyidagi ayrima kabi aniqlanadi:

min “  ^mio ^min * (7 * 7 )

Eng katta yoki maksimal qo'shim
2 ж =ат л-Ь ят. (7-8)

Sxem adagilarni hisobga o lib , ya’ni ат к= а ып+ ^  va 
bmn = hmm + T<t lardan quyidagilami olamiz:

Z,_„ = <*_• + T. -  b - n -  Td/max oin f nun a
yoki

f  Zimn=Zimio+Tt -T d , (7.9)
bunda: T( — tanavor o'lchamining qo'yimi; Td — bajariluvchi 
detal o'lchamining qo'yimi.
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Texnologik tizimning moyilligi Wir kesish kuehi Py ning. 
kesish chuqurligi t ning o'zgarishiga bog'liqligini liisobga olib 
professor D.E. Aliqulovning taklif etgan ifodasi

~  min + -  W tt ■ Ь Р у  . ( 7 .1 0 )

♦Sinov yurish va o'lchash usuli» uchun esa
Z,a«  = Zlala+Tt . (7.11)

De'.al qo'yimi Td= Ay ni hisoblash uchun (2.31), (2.32) va 
(2.33) ifodalarni qo'llashni tavsiya etamiz, uning natijasi turli 
dastgohlar uchun turlicha bolishi mumkin. — qoldiq kesish 
chuqurligi:

■\v У* mrc — .Vcf.min — ^q. mix tq. min •

7.5-rasinda misol sifatida tanavorlarni oraliq va oxirgi 
o'lchamlari uchun oraliq qo'shimlar hamda qo'yimlar jovlashish 
sxemalari ko'rsatilgan. Tashqi silindrik yuzaga qora. loza va yupqa 
yo'nish marsliruti bo'yicha ishlov beriladi (7.5- a rasm). Sxemani 
tuzishda. birinchi bo'lib konstruktor chi/masida berilgan tayyor 
detahiing 3- texnologik o'tuv (amal)dan hosil bo'luvclii dJmin va 
d)mix chegaraviy o'lcliamlari. ya’ni yupqa ishlovdan hosil bo'lgan 
o'lchamlari belgilanadi.

Tayyor detaining eng kichik o'lchamiga yupqa yo'nish amali 
uchun Z3 ^ -m in im al qo'shinmi belgilaymiz va toza ishlov beril- 
gandan keyingi tanavorning minimal o'lchami d2min ni belgilaymiz.

Tanavorning qora yo'nislidan keyingi eng kicliik o'lchami dbnki 
ni belgilash uchun dlmin o'lchamga, toza yo'nish uchun hisob- 
langau ^ . „ -minimal qo'shinmi qo'sliimcha qilib belgilaymiz.

Oxirgi tanavorning eng kichik chegaraviy o'lcham i Dtmin ni 
c h iq a rish  u ch u n , d lmiB o 'lch a m g a  qora y o 'n ish  uchun 
hisoblangan minimal qo'shim Zlnun ni qo'shim cha qilgandan 
keyin hosil bo'ladi.

Texnologik o'tuvlar bo'yicha tanavorni eng katta chegaraviy 
o'lchamlari d lmn\a  oxirgi lar. tegishli minimal chegaraviy
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b)

7.5 -rasm. So/Jangan dastgohlarda ishlashda tcxnologik o'tuvlar 
bo’yicha a—val va b—vtulka tanavori oraliq qatlaialari 
maydonlarining va cbegaraviy o ‘lchaialarining sxeiaasi.

o'lcliamlanga texnlogik qo'yimlar Tr  7, va Tt larni qo'shimcha 
qihshdan olinadi.

K eltirilgan sxem adan, ishlov berish uchun  um um iy 
minimal qo'shim  4..шш ni aniqlash oson, qaysiki barcha 
texnologik o 'tuvlar bo 'yicha oraliq m inim al qo 'shim larni 
qo'shishdan olinadi va umumiy maksimal qo'shim ham. 
shuningdek, barcha oraliq maksimal qo'shimlarni qo'shishdan 
hosil bo'ladi. Sxemadan ko'rinib turibdiki, ya’ni oraliq maksimal 
qo'shim qaysi bir o'tuvni bajarish uchun bo‘lmasin tanavorning 
oldingi o'tuv va bajariluvchi o‘tuvdagi eng katta o'lchamlarining 
ayirmasiga tcng.

Qo'shimlar va qo'yimlar maydonlarining joylashishini ko'rib 
cliiqilgan sxemalari shunday islilov berish sharoitlariga tegishliki, 
qachon ishlov berish sozlangan dastgohlarda bajarilib, oraliq 
qo'shimlar bitta o'tuvda ohb tashlanuvchi holat uchun xarakterhdir. 
Boshqa sharoitlar uchun boshqacha xulosalar chiqarish mumkin. 
Vtulkada, amallararo qo'shim va qo'yimlar datal teshigi dia- 
metridan ayirish natijasida tanavorning Dt mm va Z)LnuiXo'lchamlari 
hosil bo'ladi (7.5-b rasm).

I
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7.2.2. Texnologik o‘tuvlar bo'yicha ishlov berish va chcgaraviy 
olcbainlar uchnn oraliq qo'shimlarni hisoblash tarlibi

Tashqi va ichki yu/alar uchun qo'shimlarning hisoblash tarlibi 
(Izoh -belgisiz raqamlar ikkala holal uchun. *-shu belgi qo'yilgan 
raqam faqat icliki yu/alar uchun) quyidagilar.

1. Ishlanuvchi tanavor uchun o'm atuv bazalar va ishlov 
berish texnologik marshruti belgilansin.

2. Hisoblash xaritaning birinchi grafasiga. ishlanuvchi ele- 
mentar yuzalar va har bir elementar yuzalar bo'yicha ishlov 
berish tartibi yozilsin.

3. Ilzt ,, T  ,, p .,, s.. qiymatlari xaritaning tegishli grafalariga 
yozilsin.

4. Hamma texnologik o'tuvlar bo‘yicha ishlov berish uchun 
Zuumi qo‘shimlarning liisoblash miqdorlari aniqlansin.

5. Oxirgi o'tuv uchun «hisoblanuvchi o'lcham» grafasiga. 
chizma bo'yicha detahiing eng kichik chegaraviy o'lchami yozilsin.

5*. Oxirgi o‘tuv uchun «hisoblanuvclii o'lcham* grafasiga. 
chizma bo'yicha detaining eng katta chegaraviy o'lchami yozilsin.

6. Oxiridan awalgi. o'tuv uchun hisoblanuvchi Zim,n qo'shim 
chizma bo'yicha eng kichik chegaraviy o'lchamga qo'shish yo'li 
bilan hisoblash o'lchami aniqlansin.

6*. Oxirgidan awalgi, o'tuv uchun hisoblanuvchi qo'shim 
chizma bo'yicha eng katta chegaraviy o'lchamidan ayrish yo'li bilan 
hisoblash o'lchami aniqlansin.

7. Har bir awalgi o'tuv uchun hisoblanuvchi o'lchamga 
qo'shish yo'li bilan undan keyin keluvchi oraliq o'luvini hisoblash

in qo'shimni hisoblash o'lchamlari ketma-ket aniqlansin.
7*. Har bir awalgi o'tuv uchun hisoblanuvchi o'lchamdan 

ayirish yo'h bilan undan keyin keluvchi aralash o'tuvni hisoblash 
Zimto qo'shimni hisoblash o'lchamlari ketma-ket aniqlansin.

8. Hamma texnologik o'tuvlar bo'yicha kichik chegaraviy 
o'lchamlari yozilsin, hisoblash o'lchamlarini oshirish yo'h bilan 
ulami yaxlitlab, har bir o'tuv uchun o'lcham qo'yimi qanday 
berilgan bo'lsa, o'nli kasmi o'sha qiymatgacha yaxhtlansm.
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8*. Hamma texnologik o'tuvlar bo'yicha katta chegaraviy 
o 'lcham lar yozilsin, hisoblash o'lchamlarmi kamaytirish yo'li 
bilan ularni yaxlitlab, har bir o ‘tuv uchun o'lcham  qo'yimi 
qanday berilgan bo'lsa, o'nli kasmi o'slia qiymatigacha yaxlitiansin.

9. Yaxlitlangan kicliik chegaraviy o'lchamga qo'yimni qo'shish 
vo'li bilan katta chegaraviy o'lchamlar aniqlansin.

9*. Yaxlitlangan katta chegaraviy o'lchamdan qo'yimni ayirish 
yo'li bilan kichik chegaraviy o'lchamlar aniqlansin.

10. Qo'shimlaming chegaraviy qiymatlari Zinun eng katta 
chegaraviy o'lchamlaming ayirmasi kabi va ZmiD avvalgi va 
bajariluvchi o'tuvlaming eng kichik chegaraviy o'lchamlarining 
ayirmasi kabi yozilsin.

10*. Qo'shimlaming chegaraviy qiymatlari Zm„n eng kichik 
chegaraviy o'lchamlarining ayirmasi kabi hamda Ztmiu bajariluvchi 
hamda avvalgi o'tuvlar eng katta chegaraviy o'lchamlarining 
ayirmasi kabi yo/.ilsin.

11. Oraliq qo'shim larni qo 'shib, Zumax va Z ^ ,  umumiy 
qo'shimlar aniqlansin.

12. Qo'shimlar Z4nin—Z.(Mj, va qo'yimlar T — 1\ ayirmalarini 
taqqoslash yo'li bilan olib borilgan hisoblasliiar to'g'riligi tek- 
shirilsin, bu yerda oraliq qo'sliimlaming ayirmasi oraliq o'lchamlar 
qo'yimlarining ayirmasiga teng bo‘lishi kerak. umumiy qo'shim- 
hrning ayirmasi tanavoT va tayyor detal o'lchamlari qo'yimlarining 
ayirmasiga teng bo'ladi.

Izoh. Hisoblashlarda tashqi yuzalarni alohida va ichki yuzalarni 
alohida guruhlashtirish maqsadga muvofiqdir.

Qo'shinmi tajriba-statistik usulda aniqlashda. texnolog uni, 
o‘z tajribasiga tayanib larmoqlar tavsiyalari jadvallari va ma’lu- 
motlari bo'yicha tayinlaydi.

Muimzara uchun savndar

1 Qo 'shim hisoblashning asosiv formulalarini kimlaryaraigan?
2. Qo'shimlar jadval tisulida qanday tartibda hisoblanadi? Izohlab 

bering.
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1. Qo'shim (pripusk) deb nimaga aytihdi?
A  Kesish chuqurligiga;
B. Ishlov beriladigan detal yuzasidan olingan materiallar qatlamign:
D. Ishlov berish jarayonida aniqlikni ta’minlash uchun sirtdan 

olinuvchi yetarli(zaruriy) material qatlamiga;
E. Xossasi bo'yicha asosiy material xossasidan farqlanuvchi tanavor 

yuzasidagi qatlamga.
2. Minimal qo'shim miqdori qaysi umumiy formula buyicha 

hisoblanadi?

A P'+ b + T,', RT '+ Rz',
D . / k M + r M + p M + « i ;  E  Rz.
3. Qo'shirani taj-iba-statistik usulda aniqlashda, texnolog uni 

qanday tayinlaydi?
A  O'zining ish tajribasi asosida;
B. Shunga o'xshash detallar qo'shimlarining miqdorlaridan kelib- 

chiqib;
D. Tarmoqlar tavsiyalari jadvallari bo'yicha;
E  Formula bo'yicha hisoblash usulidan.
4. Detallarni «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va o'lchash* 

usulida maksimal qo'shim miqdorini qaysi formula bo'yicha aniqlash 
zarur?

A  ^ m ia  ' ^  min _  >

D- Zmin + Tt + Td; E  Zmia + Tt ;
5. D etallar o'lcham lari «Aniqligiga avtomatik erishish» usulida 

maksimal qo'shim miqdorini gaysi formula bo'yicha aniqlanadi?
A ~ Tt ; В . Z ^  + Tt — 1 i ;
D- Z ^  —1d\ E  ZmlB.
6. Ultrafinish va xonlash amalida minimal qo'shim Z ^a qaysi 

qiymat bo'yicha aniqlanadi?
A p, + 7j; B. 7] + Rz;
D .R z^  + p, _! + «,; E  ^
7. Val m arka/larga o'rnatilganda Zmm qaysi qiymat bo'yicha  

aniqlanadi?

A p, + T,; В. T, + Rz;
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Г)- Rz^  + j + p t-\y Е> R±
8. Snzuvchi razvyortka bilan teshikka ishlov berishda Z _  qaysi 

фиа:И bo'yicha aniqlanadi?
A RzlA + T ^\  B. 7; + Rz;
D. Rzt.x + p,M + E, ; E. Rz

5- bob bo'yicha xulosalar

Uslibu bobdagi o‘quv matcrialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
masbinsozlik texnologiyasi asoslari fanining asosiy qistni bo'lgan 
detallarning talab etilgan aniqlikdagi o‘lcharnlarini va shunga mos keluvchi 
sirtlar sifatini ta’minlash uchun yctarli (zarur) bo'lgan qo’shimlarni va 
statistik tayinlash hamda hisoblasli-anaJilik usullarini o'raanib. uni hisoblash 
\a tayinlash bo'yicha nazariy hamda amaliy ko'nikrnalar shakllantiriladi.

Ilmiy muaiBiaolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida qo'llaniluvchi mashina, 
traktor va boshqa mexanizmlar detallari sifatini ta’minJovchi qo'shimlar 
jadvallari hamda ma'lumotnomalarmi ishlab chiqishni davom ettirish lo/im.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab 
chiqiluvchi buyumlami varatishda qo'shim hamda qo'vimlami hisoblash 
va tayinlashni zamonaviv EHM larda bajarishni yo'lga qo'yish kerak.

Biliialarai raustahkamlash uchun savollar

1. Qo'shim tusliunchasini ta’riflab bering.
2. Qo'shimlarni aniqlashning qanday usullarini bilasiz?
3. Qo'shimning tarkibiga qanday omillar kiradi? Izohlab bering.
4. «Hisoblash-analirik* (professor V.M.Kovan) usulida hisoblashning 

mohiyati nimadan iborat?
5. Qo'shimni hisoblashning asosiy formulalari qaysilar? Izohlab bering.
6. Sozlangan dastgohlarda ishlov berishda minimal va maksimal 

qo'shimlar qanday aniqlanadi? Sxemada tushuntiring.
7. O'tuvlararo (amallararo) qo'shimlar va qo'yimlar sxemada qanday 

J°>lashtiriladi? Misolda ko'rsating.
8-1 ashqi va ichki yuzalarga qo'shimlarni hisoblash tartibi qanday?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1-1 alabalar guruhining har bir kichik guruhi quyidagi belgilangan 
allar П -bob, 1.7-rasm) ishchi chizma va amal variantlaridan biriga
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talab etilgan aniqlik, sirt g‘adir-budurligini ta’minlovchi qo'shim va qo'yim 
miqdorini hisoblab, hisoblash xaritasiga kiriting. Qo'shim va qo‘yini 
miqdorlarini ko'rsatuvchi sxemasini (7.5- a va b rasmlardagi kabi) chizing.

Umumiy gumhda bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi rahbariigida 
to‘g‘ri bajarilganhgi tahlil qilinadi.

1. Mashina va traktoriaming 4...5 ta amallik detallaridan biriga mustaqil 
ravishda qo'shim hisoblang. Bularni bajarish natijasida, kurs loyihasi va 
bitiruv ishlarini bajarish uchun baza yratiladi.

M ustaqil ish topshiriqlari

1. Statistik usulda qo‘shim tayinlasli to‘g‘risida o'quv darsliklari. internet 
va boshqa manbalardan maTumot yig‘ing va referat yozing.

2. «Ilisoblash-analitik* usulida qo'shim hisoblash to‘g‘risida o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan m a’lumot yig'ing va referat 
yozing.

3. Qo'shimlarni kompyutyerda hisoblash usullari to'g'risida o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan m a’lumot yig'ing va referat 
yozing.

4. Pog'onali vallar tashqi sirtlariga qo'shim hisoblash va tayiniash 
to'g'risida o'quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan m a’lumot 
yig'ing va referat yozing.

5. Tirsak turkumidagi detallar sirtlariga qo'shim hisoblash va tayiniash 
to'g'risida o'quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan m a’lumot 
yig'ing va referat yozing.

Tayanch iboralar

Qo'shim, o'tuvlararo yoki amallararo qo'shim. minimal yoki mabunal 
qo'shim, qo'shnlarni «Statistik» usulda aniqlash, qo'shimni tashkil etuvchi 
asosiy omillari, qo'shimlarni « Analitik-hisoMash» usulida aniqlash, nuqsonli 
sirt chuqurligi, fazoviy og'ish, minimal qo'shimni hisoblashning asosiy 
form ulalari, maksimal qo'shim ning asosiy  form ulasi, hisoblangaa 
qo'shimuing to'g'riligini tekshirish, qo'shimni hisobhsh tartibi, qo'shimlarni 
hisoblash xaritasi.



VIII. BOB. TANAVORIARGA ISHIX3V BEISH 
AMALLARINI TASHKIL Q ILISH

U M U M IY  0 ‘Q U V  M AQSADLARI

Ta lim iy. Talabalarda tanavorlarga ishlov berish amallarini 
tashkil qilish variantlari to‘grisida ma’lumot berib. optimal 
variantlarini tanlash bo'yicha bihm va ko’nikmalami shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalaming jamoada. kichik guruhlarda amal- 
larn i tashkil qilish bo’yicha amahy va individual aniqlash qobi- 
liyatlarin i shakllantirish. kasbga bo‘lgan qiziqislilarini orttirlsh.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda amallarni tashkil etish to’g'ri- 
sida erkin fikrlash va mustaqil ishlash qobiliyatlarini rivojlantirish.

Yechiluvchi asosiy masaialar

Tanavorlarga mexanik ishlov berish amallarini ishlab chiqish 
bosqicliida quyidagi masaialar yechiladi:

1. Amallaming ratsional strukturasi aniqlanadi, amaUaming 
o'tuvlarini yoki mazmunini tuzish, bajarish kctma-ketligini va 
vaqt birligida o ’rindoshlash mumkinhgiga imkon beradi.

2. Texnologik jiho/Jash vositalari (TJV) tanlanadi.
3. Amalning bajarishni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish 

vositalari (masalan, uskuna modeh aniqlanadi), tanavorlarni 
ko'chirish uchun transport qurilmalari bilan birgahkda tanlanadi.

4. Kesish rejimlari hisoblanadi va tayinlanadi.
5. Vaqt me’yorlari aniqlanadi.
6. Sozlash oicliamlari o’rnatiladi va sozlash sxemalari tuziladi.
Amallarni tuzish ko’p varianth masala (birgina amalning bir

nechta variantini tuzish mumkin). Mumkin bo‘lgan variantlar 
unumdorhgi va tannarxi bo’yicha baholanadi. Amalni ishlab chiqishda 
uni bajarish vaqtini kamaytirishga harakat qilinadi. Oqimh usulda 
j^hlashda mahsulot birhgini tayyorlash vaqtini oqimh liniyani 
^r'lgan unumdorligi ishlab chiqarish takti bilan bog’langan.
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8 1 -МЛ V7.U. BIR O 'R IN IJ AMALLARNI TASH K IL Q ILISH
I

O'quv maqsadi. Talabalarda biro'rinliamallami tashkil qilish 
usullari bo 'yicha bilim va ко ‘nikmalarni shakllantirish

8 .1 .1 . 't anavorlarga mexanik ishlov berish amallarini 
(■ /lsh , sxcmalarini tanlash

Mexanik ishlov berish amallar strukturasi texnologik va 
yordamchi o'tuvlar soni va bajarish kebna-ketligi bilan aniqlanadi. 
Amalga birlashtiriluvchi o'tuvlar soni islilab chiqarish seriyasiga. 
chiqarish taktiga bog'liq va o'tuvlami konsentratsiyalash yoki 
dififerentsiatsiyalash darajasini tavsiflaydi.

Amallami differensatsiyalash va konsentratsiyalash darajasi 
ishlab chiqarishning seriyasiga bog'liq. Yakka va mayda seriyali islilab 
chiqarishda TJ uchun o 'tuvlam i konsenratsiyalash tamoyili 
bo'yicha tuzilgan amallar xarakterlidir. Yirik va og'ir niasliinaso/Jikda 
tashib o'tkaziluvclii dastgohlami qo'Uab TJ xuddi shu prinsip 
bo'yicha tuziladi.

Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitida TJ. tor 
maxsuslashtirilgan oddiy dastgohlardan tuzilgan konveyerli 
avtomatik liniyalar uchun difTerentsiatsiyalash tamoyili bo'yicha 
va murakkab ko'p shpindellik avtomatlarni o‘z ichiga olgan liniyalar 
uchun amallami konsentratsiyalash printsipi bo'yicha tuzilgan.

O'rta seriyali ishlab chiqarishda amallami konsentratsiyalash 
tamoyilini SDB li dastgohlarda va tez sozlanuvclii agregat dastgoh- 
larida ishlov berish amallari uchun, tanavorlarga o'/garuvchan- 
oqimh liniyalarda gurulilab ishlov berish uchun esa difTerensat- 
siyallash tamoyili qo'llaniladi.

Texnologik am allam i konsentratsiyalash yoki differcn- 
siatsiyalash darajasi amallarning tuzish sxemalarini tanlashda 
tayinlanadi.

0 ‘tuvlaming sonidan tashqari amallar bajarilish vaqti ichida 
o'tuvlami o'rindoshlash bo'yicha ham farqlanadi.
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Yordamchi o‘tuvlarni texnologik o'tuvlar bilan o'rindoshlash 
uchun (/ynp) yordamchi vaqtni yana ham bir ncchta elcmentlarga 
ajratish kerak.

Yordamchi vaqt — operativ vaqtning qismi bo'lib, mehnat 
predmetining oVgarishini ta’minlash va keyingi holatini aniqlash 
uchun zarur bo'lgan harakatlarni bajarishga sarflanadi. U quyidagi 
beshta tashkil etuvchilarni o‘z ichiga oladi.

tycr ~  to 'r + ^bosh +  ^So‘x  +  ^a.a ^D'lch • (8-1)
bunda: t0.r — tanavorni o‘matish va amul tugagandan keyin 
tushirish vaqti; — dastgohlami boshqarish vaqti (dastgoh 
shpindelini yurgizish va to'xtatish, shuningdek teziiklarini o'zgar- 
tirish. shpindel aylanish yo‘nalisliini o'zgartirish va supportning 
surish vaqti, dastgoh supportlarining karetkalarini va boshqa
qismlarini ko'chirish vaqti). tlc.x — to'xtash vaqti (yangi holatga 
dastgoh qismining ko‘cliishi davom etib to‘xtash vaqti; shpindellar 
bloklarini, stollarni. barabanlarni, boTuvchi qurilmalarni va 
konduktorlami burilish vaqti); taa — amaldagi alohida texnologik 
o'tuvlami bajarishda asbobni almashtirish vaqti (teshikni parma, 
zenker. razvyortka asboblari bilan ketma-ket ishlov berishda, 
asbobni patronda almashtirish vaqti; keskichli yoki revolver 
kallaklarni burihsh vaqti); f0<Wl — asbobni qirindiga o'matish 
vaqti va o'lchamlami individual olish usuli bilan ishlash sharoitida 
nazorat o'lchovini o'tkazish vaqti (masalan, vallarni jilvirianuvchi 
bo'yinlarini o'lchamlarini avtomatlashtirilgan nazorat qilishdagi 
vaqti).

Tcxnologik o'tuvlami o'rindoshlashda — amaliy (operativ) 
vaqtinxng clementlarini qoplash imkoniyatlari amallarni tuzish 
sxemalariga bog'hq.

Amallaming tuzilish sxemalari quyidagi belgilari bo'yicha 
farqlanadi:

a) ishlov berish uchun bir vaqtda o'matiluvchi tanavorlar 
soni bo'yicha (bir o'rinli va ko'p o'rinli sxemalar);
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b) ishlov berishda qatnashuvchi asboblar soni bo'yicha (bir 
asbobli va ko'p asbobli sxemalar);

d) amallarni bajarishda asboblar ishlashining ketma-kethgi 
bo'yicha (ketma-ket, parallel va parallel-ketma-ket ishlov berish 
sxemalari).

8.1 .2 . Bir o ‘rinli amallar tazilish sxemalari

Ketm a-ket ishlov berishda amallarning asosiy vaqti (8 .1- 
a rasm) ham m a o'tuvlar vaqtlarini yig'indisining o 'z ichiga 
oladi:

к
‘о = > (8-2)

1-1

bunda. tm — i o'tuv bajarilisliining asosiy vaqti. min; 
k — amaldagi o'tuvlar soni.

Bir o 'rinli bir asbobli sxemada (8.1-b rasm) yordamchi 
vaqt:

tyor = t0> + t bo, H. (8.3)

Bir tanavorni bir nechta asboblar bilan ishlov berishda л „ -0.0

tashkil etuvchi qo'sliiladi (8.1- e rasm):

tycr = '„V + hek + hn • (8.4)
Dastgohni keskich tutqich yoki revolver kallak burilishi bilan 

bironta asboblarda ishlov berishning bir o'rinli sxemasida (8.1- h
- rasm).

tyor — to'T b̂osh tto'x • (8.5)
Ko'p maqsadh dastgohlarda bir nechta asboblar yordamida 

tanavorlarga bir o'rinli ketma-ket ishlov berishda yordamchi 
vaqt tarkibiga dastgoh stolini tanavor bilan to 'xtash kabi 
(burilish) vaqti kiradi, va shunday asbobni almashtirish vaqti 
ham (8.1- g rasm):
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Ishlov bensh
usul Ian

B ir asbobll:

Ketma - ket

Parallel

ParaHel-
ketma-ket

Ko’p asbobli 

Ketma - ket

Parallel

ParaHel- 
ketma - ket

Ko'p holatt 
birtomonii

Ko'p holatli 
to'o tomonli

Ishtov berish 
sxemalan

Bir o'rinl sxemalar

b

d wkA

Amafcy vaqtni 
hisoblash formula- 

•ari ( t 8m ). min

■ fyo

ULt±±M».fyo

(tk + Dk ,» "g г ..+tyo

t t ± I
S

m u :s

S. l-rasm. Texnologik aiaallarniug bn* o'riuli sxemalari.

fyor ~ t o*r t to'x ^ а л  - (8 .6 )

Amallar parallel sxema bo'yicha tuziladi (8.1, b, d -ras. qar.). 
Ishlov berishning asosiy vaqtini ko'proq uzaytirilgan (limit- 
lashgan) o'tuvni bajarishi davomiyligi bilan aniqlanadi. Yordamchi 
'aqtni (8.3) formula bilan hisoblanadi (8.1- к, 1, o. q rasmlar).

Parallel-ketma-ket ishlov berishda (8.1- d rasm) qoplanuvchi 
aswiy vaqt limitlovchi o'tuvlaming asosiy qoplanuvchi vaqtlar 
y*g‘indisiga teng:
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» к
^а ~  tat lim . 

i-l
Amallar yordamchi vaqti (8.3)...(8.5) formulalar bo'yicha 

aniqlanadi.

Munozara uchun savollar

1. Amallami tashkil qilishning ahamivatini izohlang.
2. Amallami konsentratsiyala.sh va differvnsiatsiyalash lushunchalarini 

izohlab be ring.
3. Yordamchi vaqt qanday vaqllar yig'indisidan iborat?
4. Qoplanuvchi vaqt deganda nimani tushunasiz?

8.2-MAVZU. KO‘P 0 ‘RINLI AMALLARN1 TASH K IL Q IL ISII

O'quv maqsadi. Talabalarda ko'p o'rinli amallami tashkil 
qilish usullari bo'yicha bilim va ko'nikmalami shakllantirish.

8 .2 .1 . K o‘p o ‘rinli amallar U zilish  sxcmalari

Endi ko'p o'rinli sxemalami ko‘rib chiqami/. Tanavorlarga 
islilov berishning ko‘p o'rinli sxemalarining uchta asosiy variantlari 
m alum :

1) dastgohga bir vaqtda o'rnatiluvchi tanavorlarga partiyalab 
ishlov beriladi (masalan. mayda tanavorlarni magnit phtasida 
jilvirlash);

2) tanavorlami yoki tanavorlar guruhlarini moslamaga. jihoz- 
laiga bog‘lamasdan o'rnatiladi va navbat bilan islilov beriladi 
(masalan. buriluvchi moslamalarda tanavorlarga frczalab ishlov 
berish);

3) tanavorlarga uzluksiz stolda yoki barabanda ishlov beriladi.
Tanavorlarga ishlov berish vaqti birinchi guruh ko'p o'rinli

sxemalarda umumiy sarflangan vaqtni amalning partiyadagi
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tanavorlar пя soniga bo'lish bilan aniqlanadi. Bu sxcmalarda tc vaqt, 
asbobni kirish va chiqish vaqti hisobiga sezilarli qisqaradi. tr vaqti, 
am alning partiyasini o'matishda bir qancha ortadi. biroq bitta 
tanavorgacha, bir o'rinli sxemaga qaraganda kamdir.

Ko'p o'rinli sxemalarning birinchi guruhi uchun kema-ket 
ish lov  berishda ia va / lami aniqlash uchun hisoblash formulalari 
(8.2- j rasm) quyidagi ko'rinishga ega:

Ishlov bensh 
usullan

Ishlov berish 
sxemalari

Bir asbobli:

Ketma-ket

Parallel

ParaBel-
ketma-ket

Ko'p asbobli:
Ketma-ket

Parallel

Parallel-
ketma-ket

Ko'p holadi 
birtomonli

Ko'p holatli 
ko’p tomonli

Ko’p o'rinli sxemalar

* ШШ

1

-  a

AmaHy vaqtni 
hisoblash fomiula- 

lam ttanJ. min

f t 1* ' » #

( W

8.2-rasm. Texnologik amallarning ko‘p o'rinli sxemalari.
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'a = l l > . ] '* ;
1=1

V  = OW + ^  + У ия - (8.7)
Dastgohni asbobU yoki revolver kallaklari bo'lgan holda toa ni 

tl0.xga almashtirish mumkin.
Parallel ishlov berishda (8.2- b, d rasm) asosiy vaqt qilib. 

davom etuvchi limitlashgan o'tuvning bajarish vaqti qabul qilinadi:

~ fjj lim ^ a  *
bunda nt — sozlangan asbob tutqichdagi asboblar soni.

Parallel va parallel-ketma-ketlikda ishlov berish uchun yor
damchi vaqt (8.7) formula bo‘yicha aniqlanadi.

Ikkinchi guruh ko'p o‘rinli sxemalar (alohida bo'lingan 
tanavorlar yoki tanavorlar guruhi o'rnatilganda) ko'proq unum- 
dorliroq, chunki ularda bitta holatga o'matilgan tanavorlarga parallel 
islilov beriladi, ya’ni yordamchi vaqt asosiy vaqt bilan qoplanadi 
(8.2- h, p rasm).

Kctma-ket ishlov berishda (8.2- h rasm) asosiy vaqtni limit- 
lashtirilgan o'tuvni bajarilislii davomiyligi vaqti bo'yicha hisoblanadi:

ta = toAim, yordamchisi esa V  = tb03h + t,0.x formula bo'yicha.
Tanavorlarga parallel-ketma-ketlikda ishlov berishda (8.2- h 

rasm) ta va / davomiyligi holatda bir vaqtda ishlov beriluvclii 
tanavorlar /»,soniga proporsional ravishda kichrayadi:

tam — amaliy vaqt eleinentlari uchun ko'proq qulay bo'lgan 
sharoit uchinchi guruh ko'p o'rinli sxemalarini bajarLshda yara- 
tiladi, vaholanki deyarli ketnia-ket sxemalar mumkin bo'lsa ham 
parallel-ketma-ket ishlov berish sxemalari ko'proqahamiyatga eg3 .

Bunday sxemalar masalan, vertikal yoki gorizontal o*q bo'yi- 
clia aylanuvchi, uzluksiz aylanuvchi stollik yoki barabanlik dast- 
golilarda amalga osliiriladi (8 .2 - i, q rasm). Tanavorlarni uzluksiz 
o'matish bilan ko'p o'rinli ishlov berishda / vaqt kesish vaqti 
bilan to'la qoplanadi, shuning uchun tmr = 0.
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Qabul qilingan amallar tuzilish sxemasini baholash uchun 
asosiy vaqtni o'rindoshlash koeffitsiyentidan foydalaniladi:

K ‘r = ta ' ' Z t<u, (8.8)
i-l

bunda ta — qoplamnovchi asosiy vaqtga kiruvchi, masalan, bir 
vaqtda bajariluvchi texnologik o'tuvlar ichidan vaqt bo'yicha ko'proq
uzun bo‘lgani;

i-k
— amaldagi (A:) o'tuviaming asosiy vaqtlarini yig'indisi

i-i
(masalan, amalni bir vaqtda bajariluvchi texnologik o'tuviaming 
asosiy vaqtlarining yig'indisi).

kg,r — amallar o'rindoshlash koeffitsiyenti 0 dan 1 gacha 
o'zgaradi. Texnologik o'tuvlar qancha ko'p darajada o'rindosh- 
lashsa. k0.r miqdori shuncha kam bo'ladi; agar o'rindoshlik yo'q 
bo'lsa, unda ka.r =1.

Bajarilish sxemasi bo'yicha amalni ham shuningdek amaliy 
v aq tn io 'r in d o sh lash  koeffitsiyenti deb tavsiflash mumkin:

К ta + t‘/=* t-k

ь  (8'9>1=1 /*1
Bunda/ — tdb vaqtga kiruvchi, qoplanmovchi yordamchi vaqt; 
i=k

- i-o‘tuvni bajarishdagi t yordamchi vaqt; к — hamma
i-i

elementlarining yig'indisi (soni).
Amallaming stmkturalari aniqlangandan keyin asboblarni 

sozlash loyihalari quyidagi ketma-kctlikda bajariladi:
1. Minimal sozlash o'lchaini va sozlash qo'ymi aniqlanadi.
2. Sozlashda asboblarni joylashtirish rejalarining variantlari 

tu/iladi. Kesish rejimlarini dastlabki hisoblashlar va ko'proq 
unumdor variantni tanlashlar orqali o'tkaziladi.

Sozlashda n„ asboblar sonini oshirish bilan unumdorlik 
ma’lum chegaragaclia ortib boradi. Bu ko'p asbobli sozlashga t,

273



texnik xizroal ko'rsatish vaqtining o'sishi bilan tushuntiriladi, 
shu qatorda so/.lashning o'zini olib borish ham (8.3-rasm). na

oshirilsa ta asosiy vaqt kamayadi ( ‘yw + + К ) yig'ishda hur
qanday na uchun doimiv deb qabul qilingan. Minimal tdb vaqi 
asboblar naam ko'proq lovdali soniga to'g'ri keladi.

3. Dastgohni sozlash da asboblar yakuniyjoylashtiriladi va kesish 
rcjimlari aniqlanadi.

4. Dastgohni sozlash sxernasi rasmivlashtiriladi, zarur bo'lgan 
hisoblashlar bajariladi (masalan, dastgohlar ishlash sikllarini 
hisoblash).

5. Dastgohni sozlash uchun maxsus jihozlar loyihalanadi 
(masalan, maxsus kcskich asbobni loyihalash).

8.3-tvsm. So/Jashda: tdb — donabay vaqtga keskich asboblar; 
ni — sonining ta’siri.

O 'tuvlam i konsentratsiyalash darajasini va amallarni tuzish 
sxemalarini o'rnatish, texnologik askuna modehni tanlashga ta sir 
ko'rsatadi.

Munozara uchun savollar

7. Qoplanmovcfti vaqt deganda nimani tushunamiz?
2. Qanday hollarda amallar bir о ‘rinli va ко ‘p о ‘rinli tashkil etiladi'-
3. Qanday hollarda amallar bir asbobli va ko'p asbobli tashkil etiladi-
4. Sozlashda, tdbga keskich asboblarningsoniqonday ta ’sir ko'rsatadi?
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1. Amallarni differcnsiatsiyalash va konscntratsijalash darajasi
*iiaa(?a bog'liq?

A DetaUaming gabarit o'lchamlari ga;
B. Ishlab chiqarishning turlariga;
D. Ishlab chiqarishning sharoitiga;
E. 0 ‘tuvlar va amallaming soniga.
2. Amallarni tashkil etishda yordamchi vaqt l^r qaysi umumiy 

formula bilan aniqlanadi?

A t/fr + f/icslt 1 0̂.0»
D . ^a a + Iclick' ^ ' ^a'r ‘ ~ ^ю х  + ^a.o ^okh  •
3. Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda qaysi taraoyilga

anal qilinadi?
A Konsentratsiyalash tamoyiliga;
B. Aralash tamoyillarga;
D. Dificrensiatsiyalash tamoyiliga;
E. A va В javoblar to'g'ri.
4. Bir o'rinli va bir asbobli ishlov berishda yordanchi vaqt 

qaysi formula bilan aniqlanadi?

A- ffl.a + ^o'lch > ^tox + â.a»

D  I  o r  + l bah' ^  lbosk У *ю х'
5. Bir o'rinli va ko'p asbobli ishlov berishda yordamchi vaqt qaysi 

formula bilan aniqlanadi?

A  t 0 r r l baih ’ t( ir  + l bask ' *o.a ’

^o' г + ^bah ’ ^tax > E  ^ю’х f *aa '
6. Ko'p o'rinli va bir asbobli ishlov berishda yordamchi vaqt qaysi 

formula bilan aniqlanadi?

Л ( fo r + I  bo* ) /  n. ; B- (‘bosk + ‘a . , ) / * . ’

D - ^dr + ta,a); E. (I0.r + + ta o ) / n„ .
"!■ Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda qaysi tamoyilga 

a« a l qilinadi?
A Konsentratsi valash tamoyiliga;
D- Differcnsiatsiyalash tamoyiliga;
B. Aralash tamoyillarga;
E В va D javoblar to'g'ri.

TESTLAR
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8. Amallarning qaysi sxemasi bo'yicha eng yuqori unumdorlikka 
erishiladi?

A  Bir holatli bir tomonli;
B. K o'p holatli ko‘p tomonli;
Г). Bir holatli ko‘p tomonli;
E. K o'p holatli bir tomonli.

8 -  bob bo'yicha xulosalar

I shbu bobdagi o'quv materialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashinsozlik texnologiyasi asoslari fanining asosiy qismi bo'lgan amallami 
tashkil qilishning ahamiyati. ulami konsentratsiyalash va diffcrensiatsiyalash 
usullarini o'rganib, ilg'or va zamonaviy texnologivalar yaratishda qo'llash 
bo'yicha nazariy hamda amaliy ko'nikmalar shakllantiriladi.

Ilmiy muammolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida qo'IIaniluvchi masliina. 
traktor va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash amallarini tashkil 
qilishning to‘g‘ri va optimal variantlaxini kompyuter vositasida islilab ehiqish.

2. Mamlakatimiz. konstruktorlik va texnologik byurolarida Lshlab 
chiqjluvchi buyumlarni yaratishda amallarga sarllanuvehi vaqt me’yorlarini 
hisoblashning zamonaviy EHM larda bajaxilisliini va optimal sxemalar 
ti jzishi yoiga qoyish.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

1. Amallarni tashkil qilishda qanday masalalar yechiladi?
2. Amallarni tashkil qilishning qanday sxemalarini bilasiz?
3. .Amallami diflerentsiatsiyalash qaysi hollarda amalga osliiriladi?
4. Amallami konsentratsiyalash qanday unumdorlikni ta ’minlaydi?
5. Bir o'rinli va ko'p o‘rinli sxemalami tashkil qilishning qanday 

afzalliklari bor? Hisoblash formula] arini kcltiring.
6. Bir keskichli va ko'p keskichli amallarning qulayligi nimada?
7. Qaysi sxemalar qo'llanilsa yordamchi vaqt asosiy vaqt bilan to'la 

qoplanadi?
8. Amaliy (operativ) vaqt qaysi sxema bo'yicha eng ko'p va qaysi 

sxemada eng kam olinishi mumkin?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. 1-bobda berilgan talabalar guruhlariga 8.1, 8.2-rasrnlarda berilgan 
sxemalarga binoan, o'qituvchining ko'rsatmasi bo'yicha amaliy vaqdarui 
hisoblaydilar.
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Kichik guruhlarda topshiriqlar hajanlgaudan keyin o'qituvchi rahbari lgjda 
to‘g ‘n  bajarilgauligi tahlil qilinadi.

2. Mashina va traktorlaming 4...5 ta amallik detallaridan bidga mustaqil 
ravishda amallarni tashkil etish sxemalarini ishlab chiqarish turiga inoslab 
tuzing (detal ehizmasini o‘qituvchi beradi).

M ustaqil ish topshiriqlari

1. Bir o'rinli bir asbobli amallarni tashkil qilish bo'yicha o'quv 
darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat 
yozing.

2. Bir o'rinli ko'p asbobli amallarni tashkil qilish bo'yicha o‘quv 
darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat 
yozing.

3. Ko'p o‘rinli bir asbobli amallarni tashkil qilish bo‘yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat 
yozing.

4. Ko'p o‘rinli ko‘p asbobli amallarni tashkil qilish bo’yicha o'quv 
darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat 
yozing.

5. Texnologik amallarni konsentratsiyalash tainoyili bo'yicha tashkil 
qilish to‘g‘risida o'quv darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma’lumot 
yig'ing va referat yozing.

Tayanch iboralar

Texnologik amallarni tashkil qilish, amallarni koasentralsiyalask, 
amallarni diffcrensiatsiyalash, bir o'rinli a n a l, bir o'rinli bir asbobli 
amal, bir o'rinli ko‘p asbobli amal, o'tuvlari ketma-ket bajariluvchi 
u>al, o'tuvlari aralash bajariluvchi amal, ko'p o'rinli amal, ko'p o'rinli 
bir asbobli amal, ko'p o'rinli ko'p asbobli amal, ko'p o'rinli bir asbobli 
ketma-ket bajariluvchi amal, ko'p o'rinli bir asbobli parallel bajariluvchi 
amal, ko'p o'rinli ko'p asbobli ketma-ket bajariluvchi amal, ko'p o'rinli 
ko‘p asbobli parallel bajarilnvchi amal, ko'p o'rinli ko'p asbobli ketma- 
ket va parallel bajariluvchi amal. Ko'p hoiatli bir tomonli sxema, ko'p 
matli ko'p tomonli sxem a, qoplannvchi yordamcki vaqt, qoplanmovcki 

Jvdamcki vaqt.

Umumiy gurukda bajariladigan topshiriq

277



IX. BOB MASHINASOZLIKDA TEXNOLOGIK 
JARAYONLARNI LOYIHAIiASH ASOSLARI

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLAR1

Та limiy. Talabalarda detallarga mexanik ishlov berish texnologik 
jarayonlarini va amallami loyihalash metodikasi bilan batafsil 
tanishtirib, unumli, samarali va kam tannarxli variantlarini tanlash 
bo'yicha bilim, ko'nikma va malakalarini shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalaming jamoada, kichik guruhlarda tana
vorlarga ishlov berish amallami loyihalash va umumiy marsh- 
rutlarini lu/ish bo'yicha amaliy hamda individual qobihyatlarini 
shakllantirish, kasbga bo'lgan qi/iqlshlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda amallarni loyihalasli va texnolo
gik marshrutlar tuzish to'g'risida erkin fikrlash va mustaqil ishlash 
qobiliyatlarini rivojlantirish

Texnologik jarayonlarni loyihalashning asosiy maqsadi

Tanavorlarga mexanik ishlov berish texnologik jarayonini 
loyihalashning asosiy maqsadi quyidagilardan iborat:

— ishlab chiqarish turini aniqlash;
— tanavor olish usulini tanlash va unga cio'yiladigan texnik 

taiablami mazmunan yaratish;
— tanavorga ishlov berish rejasini (texnologik marshrutini) 

yaratish;
— ishlanuvchi tanavor uchun texnologik o'tuvlararo yoki 

amallararo minimal va umumiy qo'shimlarni hamda tanavor 
o'lchamlari uchun qo'yimlami aniqlash;

— texnologik amallar uchun kesish rejimlarini v a v aqt me’yo
rini o'matish;

— kerakli sonda jihozlarni, moslamalami. ishchi va o'lchagich 
asboblami hamda ishchi kuchini aniqlash;
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— Lshlab chiqilgan texnologik amal yoki jarayon loyihasini 
iqtisodiy asoslash;

— Lshlab chiqilgan texnologik jarayonni va amallarni tegishli 
hujjatlar bilan rasmiylashtirish.

9.1-MAV/U. TEXNOliOGIK JARAYONINI LOYIHALASH 
TAMOYILI, HOLLAR! VA BOSHLANG'ICH BERILGAMAR

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda texnologik jarayonlami loyiha- 
lashdagi asosiy tamoyillari, hollari va boshlang 4ch berilgan lari 
bo'yicha bilim, к о ‘nikma va malakalarni shakllantirish.

9 .1 .1 . Texnologik jarayonlam i loyihalashning 
texnik-iqtisodiy tamoyillari

Texnologik jarayonlami yaratish asosiga ikkita tamoyil qo'yiladi: 
texnikaviy va iqtisodiy.

1.Texnikaviy tamoyilga asosan loyihalangan texnologik 
jarayon, mahsulot tayyorlash uchun ishchi chizmada ко ‘rsatilgan 
barcha о ‘Ichamlar aniqligi, sifati va texnik talablami to ‘la ta ’min- 
lashi kerak.

2. Iqtisodiy tamoyiliga asosan mahsulot tayyorlash uchun eng 
minimal mehnat sarflanishi va minimal to ‘xtam bilan olib borilishi 
kerak. Mahsulot tayyorlash texnologik jarayoni jiho/Jar, keskich 
asboblar va moslamalarning barcha texnik imkoniyatlaridan 
to‘g‘ri va to‘la foydalanilgan holda eng kam vaqt sarflab va eng 
kam tannarxda olib borilishi lo/im.

Bir necha tundagi texnologik jarayonlaming variantiari ichidan. 
hatto birgina shu mahsulotning o‘zi uchun ham texnik jihatidan 
teng imkoniyatligidan. eng cfrcktivrog‘i va rentabclli varianti lanlab 
olinadi. Unumdorliklari teng bo'lgan variantlardan rcntabelligi 
tanlab olinadi. Agar rcntabelligi bir xilda bo'lsa, unumdorligi 
yuqorirog'i tanlab olinadi. Har xil unumdorii variantlar bo'Iganda

rcntabelligi, agarda unumdorligi berilgan unumdorlikdan kam
^rnagan bt>'lsa tanlab olinadi. Lovihalanuvchi texnologik
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jarayonning effektivligini yoki rentabelligini aniqlash, bareha 
elementlari bo'yicha hisoblash orqaii va ularni qo'shish asosida 
olib boriladi. yoki yakka va mayda seriyali ishlab chisarishlar 
uchun yirikroq me'yorlar yordamida hisoblab topiladi.

9 .1 .2 . Texnologik jarayonlarni Lshlab 
chiqishning asosiy hollari

1. Texnologik jarayonlar yangi mashinalar loyihalanib, yangi 
zavodlar qurilgan sharoitlarda yaratiladi.

2. Mavjud zavodlar rekonstruksiyalashda yaratiladi.
3. Ishlab turgan zavodlarda yangi obyektlar ishlab chiqilgan 

sharoitlarda yaratiladi
Ishlab tuigan zavodlarda o'zlashtirilgan mahsulotlarni chiqa

rishda texnologik jarayonlaiga tuzatishlar kiritiladi yoki yangisi ishlab 
chiqiladi. Yangi va rekonstruksiyalashtirilgan zavodlar uchun 
yaratilgan texnologik jarayonlar bareha loyihaning asosini tashkil 
qiladi Ishlab chiqilgan texnologik jarayon kerakli jihozlami, ishlab 
chiqarish maydonini, energetikani, transport vositalarini, ishchi 
kuchini, material va shu kabilami aniqlaydi. Zavod ishlashining 
texnik-iqtisodiy ko'rsatkichi, ishlab chiqilgan texnologik jarayon
ning mukammallik darajasiga bog'liq.

Mavjud zavodlarda. yangi obyektlar qo'yilganda texnologik 
jarayon ishlab chiqishdan aw al bir qancha tayyorgarlik va 
tashkiliy ishlar olib boriladi. Buning asosida mavjud va kerakli 
bo'lgan: jihoz, asbob, transport, ishchi kuchi hamda boshqa 
vositalarning Lshlatilish imkoniyatlari aniqlanadi.

9 .1 .3 . Texnologik jarayonlarni loyihalash nchan 
boshlang'ich bcrilganlar

Texnologik jarayonlar yangi qurilgan zavodlar uchun yara- 
tilsa, boshlang'ich berilganlarga quyidagilar kiradi:

— detaining ishchi chizmasi, uning materialini, konstruksiya 
shakli va o'lchamlarini anicjlovclii;
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— detalni tayyorlash uchun qo'yilgan texnik lalablari, bunga 
esa ishlov berish aniqligi. sifati (qattiqligi, strukturasi, termik 
ishlov berish, balansirlash, og‘irligi bo'yicha moslashtirish va 
boshqa shartlar) kiradi:

— vazifa qihb berilgan dastuming miqdori (buyum yoki 
detallarning soni):

— berilgan dasturdagi buyum va detallarni ishlab chiqarish 
m uddati: yil, kvartal, oy va hafta (umumiy holda yil bilan ko'rsatihdi).

Texnologik jarayon mavjud yoki rckonstruksiyalashtirilu vc hi 
zavodlar uchun loyihalansa, texnolog zavodda mavjud bo'lgan 
jihozlaming soni, maydoni va boshqa islilab chiqarish sharoitlari 
to'g'risida ma’lumotlarga ega bo'lish kerak.

Texnologik jarayonni loyihalashda: DAST, ma’lumotnoma, 
katalog va jiliozlaming pasportlari; moslama va asboblar albomi; 
keskich, o'lchagich asboblar uchun tne’yorlar; aniqhk, g'adir- 
budurhk. qo'shimlarni hisoblash va tayinlash, kesish rejimlarini 
hisoblash va texnik vaqtni aniqlash nie’yorlari; tarifli-malakaviy 
ma’lumotnoma va boshqa yordamchi. internet matcriallaridan 
foydalaniladi.

9 .1 .4 . Ishlab chiqarish tir in i aniqlash

Ishlab chiqarish turi, ishlab chiqarish takti yoki amallar 
bog'lanish koeffitsienti hisoblab topilgandan keyin aniqlanadi. 
Ishlab chiqarish laktini (ba’zi bir adabiyotlarda tempi) hisoblash 
formulasi quyidagicha:

tkh = (Fk m 60 )/ N , min/son.
Bunda: Fk— jihozlaming bir yillik bir smenalab ishlashidagi 
haqiqiy vaqt fondi, soatda; m — smenalar soni: N  — dastur 
bo'yicha detallarning bir yillik soni.

Agar takt miqdori, boshlang'ich taxminiy o'matilgan xarak- 
terli amallar uchun ketgan o'rtacha vaqtga yaqin yoki kichikroq 
^o'lsa ishlab chiqarishni ommaviy deb qabul qilinadi. Bu holda 
Jihozlaming yuklatilganligi (70% dan kam emas) natijasida 
amallami ishehi joylarga bog'lab qo'yish maqsadga muvofiq bo'ladi.
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Amallarning uzayLsh vaqti yirik me’yorlar yordamida xarakterli 
amallar o'lchamlari asosida taxminiy hisoblashlarbilan aniqlanadi.

9. 1-jadva!

Ishlab chiqarish Inrining detallarni chiqarish hajnii va raassasiga bogMiqlini

Detaining
massasi,

kg

Ishlab chiqarish turi

Yakka Mayda
seriyali

()‘rta
seriyali Yirik seriyali Ommaviy

<1,0 <10 10-2000 1500-100000 75000-200000 <200000

1,0-2,5 <10 10-1000 1000-50000 50000-100000 <100000

2,5-5,0 <10 10-500 500-35000 35000-75000 <75000

5,0-10 <10 10-300 300-25000 25000-50000 <50000

> 10 <10 10-200 200-10000 10000-25000 <25000

Agarda takt miqdori ko'/da tutilgan alohida amallar vaqt 
uzunliklaridan birqancha katta bo‘Lsa. detallarni tayyorlash seriyali 
ishlab chiqarish tamoyili asosida olib borilishi kerak. Bu holda 
dastgohlarning kam yuklanganligi sababli detallaiga partiyalab 
ishlov berish maqsadga muvofiq bo'ladi. Jihozlami so/las lining 
sermehnatliligi tufayh. ishlov jarayonining uzunligi, mahsulot 
ishlab chiqish kalendar muddati. mahsulot turi va boshqa tashkiliy 
hamda iqtisodiy fikdaiga ko’ra seriyalab ishlab chiqarishda taxminiy 
partiya miqdori belgilanadi.

Yirik va murakkab detallar uchun partiya miqdori ikki haOalik 
rejaga, o'rtachasi uchun bir oyga teng qilib olinishi mumkin. 
0 ‘matilgan partiyaning miqdoriga keyinchalik texnologik jarayonni 
batafsil ishlab chiqish asosida tuzatishlar kiritiladi.

Agar detallarning yillik dasturi berilgan bo'lsa, ularning 
massasi va soni bo'yicha 9.1-jadvalda berilganlar bilan qiyoslab, 
tegishli ishlab chiqarish turini ham aniqlash mumkin.
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M uuo/дга uchun savdlar

1. Texnologik jarayon loyihalashning maqsadi nimadan iborat ?
2 Texnologik jarayon qanday hollarda yaratiladi?
J. Texnik-iqtisodiy tamoyildeganda nimani tushunasiz?
4. Ishlab chiqarish turi qanday aniqlanadi?

9.2-MA VZU. TEXNOLOGIK JARAYONLARNI ISHLAB 
CHIQISH USLUBI VA ASOSIY TALAB LAR

O'quv maqsadi. Talabalarda texnologik jarayonlarni ishlab 
chiqarish uslubi, chizmaga va tanavor tanlashga qo ‘yiluvchi asosiy 
talablar bilan tanishtirib, uiaming ratsional variantlarini aniqlash 
va tanlash bo 'yicha bilim va ко 'nikmalami shakllantinshdan iborat.

9 .2 .1 . Texnologik jarayonni Lshlab chiqLsh aslib i

Texnologik jarayonlarni loyihalash vazifasi ko'p variantli turli 
yechimlaiga ega. Hatto bitta oddiy berilgan detal uchun bir nechta 
variantda texnologik jarayon loyihasi yaratilishi niumldn. Bu 
yaratilgan loyihalar texnik talablarini qondirishi ham mumkin. 
Bulaming effektivliligini va rentabelliligini solishtirib teng baholi 
bitta yoki bir nechta varianti tanlab olinadi.

Texnologik jarayonlarni loyihalash murakkab va ish hajmining 
ko’pligi hamda og‘irligi bilan ajralib turadi. Boshqa turli loyihalarga 
o'xshash texnologik jarayomii loyihalash ham bir necha bosqich- 
lami o 'z ichiga oladi. Boshida texnologik jarayonning dastlabki 
'arianti tuziladi. keyingi bosqichlarda texnologik hisoblashlar asosida 
aniqlanibaniqlashtiriladi. Boshlang'ich yaratilgan texnologik jarayon 
ketma-ket aniqlanishi natijasida oxirgi tugallangan varianti yaratiladi. 
To'g'ri natijaga bir necha maria urinib aniqlashlardan keyingina 
yaqinlashiladi. Texnologik jarayonning qanchalik chuqur va to'g'ri 
tuzilganligi ishlab chiqarish turiga bog'liq bo'ladi.

Ommaviy ishlab chiqarishda texnologik jarayon mahsulot 
(buyum)ning har bir detali uchun puxta va batafsil ishlab chiqiladi.
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Yakka ishlab chiqarishda qisqartirilgan texnologik jarayon ishlab 
chiqish bilangina cheklaniladi, chunki bu sharoitda batafsil islilab 
chiqish iqtisodiy jihatidan o'zini oqlamaydi. Murakkab va qirrunat 
balio detallar bundan istisno. Aynicjsa og’ir mashinaso/Jikda bunday 
detallar uchun texnologik jarayon batafsil ishlab chiqiladi.

Seriyali ishlab chiqarish sharoitida turli mahsulotlar ishlab 
chiqihshi sababli ko'pincha guruhh texnologik jarayoniar yaratiladi. 
Shuningdek, kam miqdordagi bir-biriga o'xshash rusumh detallar 
uchun tiplashtirilgan texnologik jarayoniar yaratiladi.

Loyilialash jarayoni bir-biriga bog'hq bo'lgan bir qancha 
bosqichlarda bajariladi. Bularga: 1) detaining ishchi ehizmasini va 
texnik talablarini texnologik nazorat qilish va texnologiyaboplikka 
tahhllash; 2) ishlab chiqarish turini tanlash; 3) tanavor olish 
usulini tanlash va ularga texnik talablar o'matish: 4) bazalar 
tanlash; 5) detallarning alohida yuzalariga ishlov berish uchun 
marshrut tanlash; 6) tanavorga to'la ishlov berish marshrutini 
tuzish; 7) amallar mazmunining birlamchi belgilash; 8) o'tuvlar- 
aro yoki amallararo qo'shimlarni hisoblash, texnologik qo'yimlar 
o'matish va tanavorlaming texnologik o'tuvlararo (amallararo) 
chegaraviy o'lchamlarini aniqlash; 9) amallar mazmunlarini 
aniqlab ohsh va amallarni konsentratsiyalash darajasini aniqlash;
10) jihozlar. moslamalar, keskich va o'lehagich asboblar tanlash;
11) ishlov berish (kesish) rejimlarini o'matish; 12) sozlash uchun 
muhim o'lchamlarni aniqlash; 13) tanavorning o'm atish sxema- 
sini aniqlash va maxsus moslama loyilialash uchun vazifa tuzish; 
14) vaqt me'yorlarini o'm atish va bajaruvchi ishchilar malakaviy 
razryadlarini tayinlash; 15) texnik - iqtisodiy asoslash; 16) tex
nologik hujjatlami rasmiylashtirishlar kiradi.

9 .2 .2 . D etaining ishchi ehizmasini va texnik talablarini 
texnologik nazorat qilish

Texnologik jarayonni loyihalashdan awal, detaining ishclii 
chizmasi, uning texnik talablari va mexanizmda ishlash vazifasi 
batafsil o'rganib chiqiladi. Proyeksiyalarning yetarh ekanligi. 
ishlanuvchi yuzalar sifati o‘iganihb tekshirib chiqiladi.
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Ko'p hollarda konstruktor asossiz holda chizmada juda ham 
aniq bo'lgan o'lchamlami va yuza g'adir-budurliklarini belgilaydi. 
Bunday hollarda texnolog tomonidan tegishli tuzatishlar kiritish 
to’g'risida takliflar qihshi mumkin, konstruktor bilan birgalikda 
bu taklifni muhokama qilish asosida to 'g 'ri yechimi topiladi.

Ishehi chizmani nazorat qilish vaqtida detal texnologiyabophgini 
yaxshilash imkoniyati aniqlanadi. Ishlanuvchi yuzalarining 
o'lchamlarini kichraytirishga e’tibor beriladi. bu esa mexanik ishlov 
berish sermelmathgini kamaytiradi; detal bikrligini oshiiishga 
e’tibor beriladi, bu esa ko'p asbobli ishlov berish, ko'p tig'li 
asboblarni va yuqori unumdorlik rejimlarini qo'llash imkoniyatini 
beradi; keskich asboblarning ishlov zonasiga olib kirish va 
chiqarishning yengillashtirilishiga aliamiyat beriladi. natijada asosiy 
va yordamchi vaqt kamayadi; ariqchalar (pazlar), galtellar, 
teshiklar va boshqa elementlaming o'lchamlarini unifikatsiyalashga 
harakat qilinadi. bu esa o'lchanili va profillik asboblarning turini 
qisqartiradi va o'tuvlami ketma-ket bajarishda ishlov berish vaqtini 
kamaytiradi: tanavorni ishonchli va qulay bazalashga ahamiyat 
beriladi. o'lcham qo'yishda esa o'rnatuv va o'lchov bazalaming 
bir yuzadan qo'yishga harakat qilinadi; tanavorlaming ko'p o'rinli 
ishlov berish qulayligiga ahamiyat beriladi. Konstruksiyaning 
texnologiyabophgiga ahamiyat berish va mumkin qadar qulay 
konstruktiv yechimni qo'llash texnologik jarayon yaratishni 
soddalashtiradi, loyihalash sermehnathgini kamaytiradi va mehnat 
unumdorhgi oshadi.

9 .2 .3 . Tanavor olisb a silin i tanlash va aaga texnik  
lalablar o'rnaUsh

Tanavor olish usulini tanlashda quyidagilar: a) detal materia
lising texnologik tavsifi va uning quyiluvchanlik xususiyati. bosim 
bilan ishlov berishda plastik deformatsiyaga chidamlihgi, va 
shuningdek u yoki bu tanavor ohsh usullarini qo'llaganda, tanavor 
waterialining strukturaviy o'zgarishlari (masalan, bolg'alangan 
tauavorda tolalarining joylashishi; quymalardagi zarradorligining
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kattaligi va boshqalar); b) tanavorning konstruktiv shakli va 
o ‘lchamlari bilan; d) tanavor tayyorlash aniqligiga qo'yilgan 
talablar, yuzalarning tozahk darajasi va yuza qatlamlarining sifati 
bilan; e) chiqariluvchi dastuming miqdori va shu da slur ni bajarish 
uchun mo'ljallangan vaqti bilan aniqlanadi.

Tanavor olish usulini tanlashga texnologik moslamani 
tayyorgarlikko'rish vaqti (shtamplar. modellar. press qoli plari va 
boshqalami tayyorlash); tegishli texnologik jiho/Jaming mavjudligi. 
soni va jarayonning bi/ xolilagan mexanizatsiyalash va avtomatlash- 
tirish darajasi kalta ta’sir ko’rsatadi.

Tanlab olingan usul detaining eng kam tannarxini ta’minlashi 
kerak. Tanavor aniqligini oshirish bilan mexanik ishlov berish 
liajnii sezilarli kamayadi. Biroq, ishlab chiqarish dasturi kam bo'lsa 
hamma usullar ham rentabelli bo'lmasligi mumkin, chunki 
moslamalami tayyorlash jarayonlari uchun ketgan sarflar, iqtiso
diy jihatdan o'zini qoplamasligi mumkin. Bu esa iqtisodiy 
ko'rsatkichlarni hisoblash fonnulalari asosida aniqlanadi.

Tanavor tayyorlash usullarining texnologik lavsifhomalarini 
bilgan holda iqtisodiy jihatidan qo'yilgan talablarni qondiruvchi 
ko'p bo'Lmagan sondagi tayyorlash usulini tanlab ohsh mumkin. 
Yakuniy tanlov iqtisodiy hisoblashlar asosida ohb borilishi kerak.

Tanavorlarni quyma yoki bosim bilan plastik deformatsiyalab 
olishda dastlab quyidagilar o'matiladi; 1) ishlov berish uchun 
kerak bo'lgan qo'shim; 2) ishlanuvchi va qora yuzalar o'lcham - 
larining qo'yim lari; 3) birinchi amal uchun baza yuza va shu 
yuzalarga qo'yiluvchi texnik talablari; 4) tanavorlarga termik ishlov 
berish (agar kerak bo'lsa), uning strukturasiga va material qaltiqligiga 
ishlov berish nuqtayi nazaridan qo'yilgan talablar; 5) tanavor 
yuzalarining tozalash usuli; 6) tekshiruv nam unalaridan 
materialning sifatiga baho berish uchun kesihsh joyi (javobgarligi 
juda ham yuqori bo'lgan detallar uchun); 7) tanavorlarga birlamchi 
ishlo\ berish usullari (shilib, tozalash, markazlash, to 'g 'ri  lash 
va hokazo.).

Tanavorlarni navli chiviqlardan tayyorlashda esa chiviqning 
shaJdi va o'lchamlari yoki hst qahnhgi aniqlanadi. Ko'rsatilgan
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berilganlar tanavor chi/masida kellirilgan yoki uni tayyorlash 
texnik talablarida keltirilgan bo'lislii kerak.

Tanavor sifatini nazorat qilish quyidagilami ko'zda tutadi: 
qora va birlamchi ishlangan yuzalami tashqi kuzatish asosida 
material kamchiliklarini aniqlash, universal o'lchov asboblari. 
andozalar yoki belgilovehilar yordamida tanavorlar o'lchamlarini 
tekshirish, matcrialning fizik-mexanikxususiyati va uning kimyoviy 
tarkibini tekshirishlar ko'zda tutiladi.

Tanavorlar turU usullar bilan ohnishi mumkin.
Quyidagi ko'rinishdagi tanavorlar keng tarqalgan:
1) cho'yan, po'lat, rangli metallar materiallari va qotish- 

malarining quymalari;
2) erkin bolg'alab va shtamplab olinuvchi po'lat pakovkalari;
3) navli materialli po'latlanian turii shaklda olinuvchi prokatlar:
4) po'latiardan payvandlab va aralash tayyoriangan tanavorlar;
5) kukunJi metalluigiya uslubida olinuvchi tanavorlar va 

hokazo.
Oldindan tayyorlab qo'yilgan qoliplarga quyib olinuvchi 

tanavorlarga quymalar deb ataladi.
DAST 26645—85 bo'yicha cho'yan, po'lat, rangli metallar 

materiallari va qotishmalari quymalarining o'lcham va og'irliklari 
uchun 22 sinf o'matilgan. (1 ,2 , 3T, 3, 4, 5T, 5, 6, 7T, 7, 8, 
9T, 9. 10, 1 IT, 11. 12, 13T, 13, 14, 15, 16).

Quyishning afzalligi quyidagilar:
1) deyarli hamma materiallardan turli murakkab shakllardagi 

tanavorlar olLsh mumkinligi;
2) bozg'on. press va boshqalar kabi qimmatbaho jihozlami 

talab etmasligi:
3) tanavor shaklini mumkin qadar detal shakliga maksimal 

yaqin qilib. mexanik ishlov berish uchun kam qo'shim qoldirib 
va ba'zi bir yuzalaiga qo'shim qoldirmasdan ham tayyorlash 
mumkinligi.

Kamchiligiga quyma tanavorlaming sifati (mustahkamligi va 
ishonchliligi) ko 'p hollarda bolg'alangan va shtam plangan 
tanavorlarga qaraganda pastroq hisoblanadi.
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Quyma tanavorlar turli usullar bilan olinadi. Ular bir mar- 
ialik, yarim doimiy va doimiy qoliplarga quyiladi.

Bir martalikqoliplargaquyish:
— qumli qoliplarga:
— qobiqli qoliplarga;
— eritib olinuvchi modellar bo'yicha;
— tuzii modellar bo'yicha;
— muzlatkichli azotli modellar bo'yicha.
Qumli qoliplarni keng diapozonli o'lchamli va og'irlikdagi 

turh materiallardan quymalar olish uchun qo'llaniladi.
Qumli qoliplarni doimiy opokabilan va opokasiz tayyorlab. 

qo'l bilan yoki mashinali qoliplashni qo'llab amalga oshiriladi. 
Qumli qoliplarda olinuvchi quymalarning aniqligi, olinuvchi 
texnologiyasiga bog'liq holda 6. . .  16 sinf oralig'ida bo'ladi.

6...9 sinf aniqlikdagi quymalarni olish uchun metalli modellar 
va metalli jihozlar kerak, o'zaklarni yig'ish konduktor yordamida 
vamashina bilan qoliplanadi. Bunday quymalar ommaviy ishlab 
chiqarishda qo'llaniladi.

10...11 sinf aniqlikdagi quymalarni olish uchun. metalli 
m odellar, o 'zaklarni m ashinada tayyorlash va m ashinada 
qoli plash zarur. Bu quymalar seriyali va yirik seriyali ishlab 
chiqarishlarda qo'llaniladi.

12... 16 sinf aniqlikdagi quymalarni olish uchun yog'och 
modellar va o'zakli yashiklar ishlatihshi mumkin hamda o'zak va 
qoliplarni qo'l bilan tayyorlanadi. Bunday quymalar seriyali va 
mayda seriyali ishlab chiqarishlarda qo'llaniladi.

Qumli qoliplardatayyorlangan quymalarning sirt g'adir- 
budurliklari qo'llaniluvchi qoliplovchi materialga, qolipning 
qoplamasiga va quymalarni tozalash usullariga bog'liq bo'lib 
R z~  30...1000 mkm oralig'ida bo'ladi.

Quyiluvchi devor qalinligining minimal o'lchami tanavorning 
materiali va gabaritiga bog'liq. Shunday, gabariti 250 mm gacha 
bo'lgan cho'yanli quymalar uchun devorining minimal qalinligi
3...5 mm.
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Quyma holda olinuvchi teshiklarning minimal diametri: 
om m aviy ishlab chiqarishda - 20 mm, seriyali ishlab chiqarishda
- 30 mm va yakka ishlab chiqarishda - 50 mm.

Qum-smola aralashmali qobiqli qoliplargu quyish bilan 8. . .  13 
s in f  aniqlik va g'adir-budurligi Rz = 10...80 mkm quymalar olinadi. 
Bu usul bilan ko'proq murakkab, javobgar mayda va o'rtacha 
og'irligi 25...30 kg, ba’zi bir hollarda 100 kg gacha quymalar 
tayyorlanadi. Po'latlar uchun quyma olinuvchi devorlarning 
minimal qalinligi 3...5 mm va aluminiy qotishmalari uchun -
1...1.5 mm. Quyma holda olinuvchi minimal tesliik diametri - 8 nun.

Bu quymalar qumli qohplargaquyisliga qaraganda mexanik 
ishlov berish hajmini 30—50% qisqartirish va tanavor og'irligining 
10—50% pasaytirish imkonini beradi. Bu uslub ommaviy ishlab 
chiqarish uchun va seriyah ishlab chiqarishda seriyasi bir yilga 
500 dan 5000 donagacha javobgar quymalar uchun foydali 
hisoblanadi.

Eritib olinuvchi modellar bo'yicha quyish eng murakkab 
konfiguratsiyali tanavorlar olishni ta’minlaydi, mexanik ishlov 
berishni 90% ga va metall sarfini pasaytiradi.

Bu uslub ko'proq qiyin ishlanuvclii qotishmalardan olinuvchi 
tanavorlar uchun foydalidir.

Eritib olinuvchi modellar bo'yicha olinuvchi quymalar og'irligi 
1 g dan 500 kg gacha, devor qalinligi 0,15 mm va uzunligi bir 
metrgacha tayyorlanadi. Eritib olinuvchi modellar bo'yicha 
olinuvchi quymalar 5...8 sinf aniqlik va g'adir-budurligi Rz — 5...40 
mkm tayyorlanadi. Bu usul yirik seriyah ishlab chiqarishda qiyin 
ishlanuvchi qotishmalar ohsh uchun foydali.

Yarimdoimiy qoliplarga (gipsli yoki sementli) quyish.
Gipsli qoliplar og'irligi 1 kg gacha bo'lgan cho'yan va rangli 

metallar qotishmalari quymalarini ohsh uchun qo'llaniladi.
Bu nslub bilan 1mm gacha minimal devor qalinligini ohsh 

mumkin. Vakuumga quyishda aluminiy qotislunah murakkab 
shaklli. minimal devor qalinhgi 0,2 mm gacha bo'lgan quymalar 
ohsh mumkin. Shu uslub bilan massali o‘zak bilan hosil qihnuvchi 
katta teshikli quymalar ohnadi hamda tor bo'shliqqa va kanallarga,
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yoki juda yupqa chiqib turuvchi qismlarga ega bo'lgan, bu: biriga 
yr.qin joylashgan (1,5...2 mm), masalan. trubinalar lopatkalari. 
g'ildiraklar tishlari va va hokazo.

Sementli qoliplarog'irligi 0.5 kg dan 701 gacha po'lat, cho'yan 
va rangli metallardan quymalar olish uchun qo'llaniladi. Ayniqsa 
sementli qohplarni mexanik ishlov berish mumkin bo'lmagan 
qattiq qohshnialar quymalarini ishlab chiqarishda qo'llash foydali.

Metall qoliplarda (kokilga) quyish qumh qoh plarga quyishga 
qaraganda melmat unuindorhgini 2, 3 marta oshirish va ishlab 
chiqarish maydonini 5. 6 marta kamavtirish. qoh plash ma- 
teriallar sarfini 50...70% ga pasaytirish, aniqligini 3...8 sinfgacha 
oshirish va tanavorlar sirtlari g‘adir-budurligini Rz -  10. ..80 
mkm gacha kamaytirish imkonini beradi.

Metall qoliplarda og'irligi: cho'yanlardan — Ю g dan 7 t 
gacha. po‘latlardan — 0.5 g dan 500 kg gacha olinadi.

Bu usul mayda quymalar uchun partiyasi 300...500 dona va 
yirik quymalar uchun 50...300 dana bo'lganda iqtisodiy samarali 
hisoblanadi.

Me tall qoliplarda tanavorlar ohsh uchun. odatda. markazga 
intiluvchi quyish va bosim ostida quyish usullaridan keng 
foydalaniladi.

Markazga intiluvchi quyish usullaridan aylanma shaklga ega 
tanavorlar ohsh uchun qo'llaniladi. Tanavorlar 7...8 sinf aniqlikka 
va Rz =  200...300 mkm g'adir-budurlikka mos holda olinadi.

Bosim ostida quyish usuh murakkab yupqa devorli chuqur 
bo'siiliqli va murakkab kesishuvchi devorlari bor quymalar 
(korpussimon detallar) 3...6 sinfgacha aniqlikka. Ra = 1.0 mkm 
g'adir-budurlikka ega bolgan tanavorlar olish uchun qo'llaniladi. 
Bu uslub yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlari 
uchun rentabelli hisoblanadi.

Bosim bilan ishlanuvchi tanavorlar pokovkalar deb ataladi. 
Pokovkalar bolg'alash va shtamplash usullari bilan olinadi.

Bosim bilan olinuvchi tanavorlarning afzalligi materialning 
tolasimon strukturaligi va fizik-mexanik xususiyatini yaxshilanishi 
hisoblanadi.
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Kamchiligi murakkab qiyofali tanavorlar olib bo'lmasligi 
hisoblanadi.

Bolg'alash ozod holda va tagga qo'yiluvchi shtamplarda bajariladi.
Ozod holda bolg'alash bilan 150 g dan 250 t gacha sodda 

Qiyofali pokovkalar tayyorlanadi. Pokovkalar uchun tayinlanuvchi 
qo'yim lar qo'llaniluvchi jihoz va tanavorlar og'irligiga bog'liq 
holda 2...40 mm ni tashkil qiladi. Mayda tanavorlarni ozod holda 
bolg‘alash yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda va yirik 
pokovkalarni — hamma ishlab chiqarishlarda qo'llash maqsadga 
muvofiqdir.

Tagiga qo*yiluvchi shtamplarda bolg'alash tanavorlar soni 
100 tadan ortiq bo‘lganda rentabellidir. Tagiga qo‘yiluvchi 
shtampda bolg'alash ozod holda bolg'alashga qaraganda 3...5 marta 
unumliroq hisoblanadi.

Shtamplash issiq va sovuqlayin bo'lishi mumkin.
Issiq shtamplash seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda 

qo'llaniladi. U quyidagi hollarda amalga oshiriladi:
1) ochiq shtamplarda — mayda va o'rtacha tanavorlar olish 

uchun ishlatiladi. Tanavorlar 20% gacha (obloy sifatida) chiqin- 
dilaiga ega bo'ladi;

2) berk shtamplarda - shakli aylanuvchi tanalar yoki ularga 
yaqin bo'lgan tanavorlar olish uchun qo'llaniladi;

3) gorizontal bolg'alovchi mashinalarda - semizlashgan o'zak, 
halqa, tekkis bir yoki ikki burtli vtulkalar turkumidagi pokovkalar, 
bo'shliqli pokovkalar, quvurlardan olinuvchi pokovkalar va hoka- 
zolar olish uchun qo'llaniladi. Pokovkalar og'irligi 0,1... 100 kg.

Shtamplash usullari bilan olinuvchi pakovkalar aniqligi beshta 
sinf (T l. T2, T3, T4, T5) bilan tavsiflanadi.

Usulning afzalligi - yuqori unumdorligi va metalining tejashligi.
Sovuqlayin shtamplash hajmiy va varoqli (listli) bo'ladi.
Hajmiy shtam plash (o 'tqazish) mahkam lovchi detallar 

(boltlar. vintlar. mixparchinlar), barmoqlar, klapanla ming itar- 
Richlari, roliklar. sliariklar, mayda pog'anali detallar va hoka- 
/()lar olish uchun qo'llaniladi. Aniqligi T l . T2, g'adir-budurligi
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Ra = 1,0...2,5 mkm. Metall tejalishi chiviqdan detal tayyorlashga 
qaraganda 40% ni tashkil qiladi.

Sovuqlayin varoqli (listli) shtamplash o'rovchi qoplama 
(kojux)iar. karterlar, qopqoqlar, qolpoqlar, shcho‘tkalar, disklar. 
qistirmalar ohsh uchun qo'llaniladi.

Prokatdan olinuvchi tanavorlar yakka va seriyali ishlab 
chiqarishlarda qo'llaniladi. Prokatdan doirali, kvadrath, oltiqirrali. 
varoqli, quvurli, fasonli tanavorlar ohnadi. Prokatlash issiq va 
sovtiq holda ham bajariladi. Issiq prokatlash 12... 14 kvahtet. 
sovuq prokatlash - 9... 12 kvalitet aniqlikka mos keladi. 
Ta alangan profilh prokatni kesib donah tanavorlarga aylantiriladi. 
Uiarni bosim bilan ishlab pokavkolar yoki mexanik ishlov berib 
tayyor detallar ohnadi.

Hozirgi vaqtda issiq holda 10 mm dan kattaroq modulga ega 
tishli profillar prokatlab ohnmoqda. Bunda tish profih 8 darajali 
aniqlik va g'adir-budurligi Ra =  1.25...2.5 mkm ta'minlamnoqda. 
Sovuq holda rangli metallardan maydamodulli moduli 1 mm 
gacha tishli g'ildiraklar prokatlan moqda, aniqlik darajasi 7 va 
g'adir-budurligi Ra = 0,16... 1.25 mkm ta'm inlanm oqda.

Payvandli va kombinatsiyalashgan tanavorlar quyma yoki bosim 
bilan olinuvdii aloliida elementlami yig'ib. payvandlab tayyorlanadi. 
Payvandli va kombinatsiyalashgan tanavorlar murakkab qiyofali 
konstruksiyalar yaratislmi sezilarh soddalashtiradi.

Bunday tanavorlar o'lchamlarining aniqligi qo'llaniluvchi 
payvandlash usuhga bog'liq holda 12... 17 kv oralig'ida bo'ladi.

Bunday tanavorlarga mexanik ishlov berish qoidaga ko'ra uiarni 
termik ishlashdan keyin bajariladi.

Kukunli metallurgiya usulari bilan olinuvchi tanavorlar, shakli 
va o'lchamlari bo'yicha tayyor detallarga mos kelishi mumkin.

Bunday tanavorlarni ohsh texnologik jarayoni o 'z  ichiga 
quyidagilarni oladi:

1) dastlabki materialning kukunlarini ohsh va tayyorlashni;
2) maxsus press-qoliplardakerakli shakllardagi buyumlami 

pressJashni;
3) presslangan buyumlarga termik islilov berislmi (pishirishni).
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Oxirgi ikkita amali ko'pincha o'rindoshlanadi.
Tanavorni tanlash, uning ko'rinishi va olish uslubidan iborat.
Tanavorning matcrialini, detaining konstruktori tanlaydi va 

и tomonidan qabul qilingan yechim texnolog uchun qonun 
hisoblanadi. Agar konstruktorlik hujjatda tanavor materiali 
ko'rinishi va usuli ko‘rsatilmagan holdagina tanavor tanlashni 
texnolog amalga osliiradi.

Tanavor tanlash uchun dastlabki berilganlarga quyidagilar 
kiradi:

1) detaining chizmasini tayyorlash uchun qo‘yilgan texnik 
lalablari bilan;

2) yillik chiqarish hajmi;
3) tayyorlash Lshlab chiqarlshning texnologik imkoniyatlari 

to'g'risida berilganlar.
Tipoviy detallar uchun tanavor tanlash yuqoridagilarga 

o'xshash amalga oshiriladi. Qoidaga ko’ra, tanavor ko'rinishi va 
uni olish usuli, konsruksiyasi Jxamda materiali va mavjud islilab 
chiqarishning imkoniyatlariga qarab aniqlanadi.

Muqobil yechim mavjudligida, tanavorlarni tanlash uiaming 
tannarxi bo'yicha amalga oshiriladi.

Dastlabki va taxminan tanlash uchun tanavorning nisbiy tan- 
narxini minimal kriteriyasidan foydalanish mumkin:

Ь  Сы -  (mx /  K ^ y j , ,  (9.1)

bunda mx — detaining massasi, kg; Км — /-tanavor ohsh usulidagi 
material ishlatish koeffitsiyenti; Ut — /-tanavor olish usulidagi 
lkg tanavor massasining nisbiy ulushining narxi. uni, mashina
sozlik texnologi ma’lumotidan olinadi.

Tanavorlarni uzil-kesil tanlash uiaming tannarxlarini liisob- 
lash orqali amalga oshiriladi. U umumiy ko'rinishda quyidagi formula 
bo'yicha aniqlanadi:

С -  Л / + Л 1  + (^/Ю0)] .  (9.2)
bunda Л/ — materiallar bo'yicha sarflar; P — ishlab chiqamvchi 
^tichUaming asosiy ish haqi; q — qo'shimcha sex xarajatlari % da 
2sosiy ish haqi bo'yicha.
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Konkret tanavor uchun bu formula quyidagi ko'rinishlarga
ega:

1) prokatli tanavorlar uchun va ulami qora ishlov berishga
C, = G CpU + BT[ 1 + (« /1 0 0 )|; (9.3)

2) ozod holda bolg'alab olinuvchi pokovkalar uchun va ularni 
qora ishlashga

Сг = GCpM + Cw [l + ( * / 100)1 + BT\ 1 + (ft /  100)]; (9.4)
3) shtamplab olinuvchi pokovkalar uchun va ularni qora 

ishlashga

C3 = GCpU + Сл [ 1 + (ft / 100)1 + (Cshl /  n) + 57Ц + (^ / 100)1 ;(9.5)
4) quymalar uchun va ulami qora ishlashga

Q  = GCpU + C^[l f  (ft / 1091 + ( C ^  /  л) + 5711 + (9 /10(9J, (9.6)
bunda: Cr — tanavor og‘irligi; С' CQi — bir kg prokat va suyuq 
metall narxi; V — ishchining qora ishlov berishdagi soatlik ish 
haqi; T — tanavorga qora islilov berishdagi donabay kalkulatsiya 
vaqti; q — mexanika sexining qo'shimcha xarajatlari; CM, C^, 
Cm — bolg'alash, shtamplash va quyish ishlarining narxi; Ce, — 
shtamp va modellar narxi; n — bitta shlamp yoki model tayyor- 
lovchi detallarning soni.

Tanavor tayyorlash uslubini tanlagandan keyin loyihalash 
bajariladi. ya’ni texnologik jarayon ishlab chiqiladi va tanavorni 
tayyorlashga buyurhna rasmiylashtiriladi.

9 .2 .4 . Bazalar lanlash

Mexanik ishlov berish texnologik jarayonini ishlab chiqishda 
bazalar tanlash, bazalaming o‘zini aniqlash ni va kerak bo'lsa bazalar 
almashinuv tartibining o‘matishni maqsad qihb qo‘yadi.

Bazalar tanlash da boshlang'ich berilganlarga: detaining ishehi 
chizmasi qo'yilgan o'lcham lari bilan, uni tayyorlash uchun 
qo'yilgan texnik talablar, tanavor ko'rinishi, nazarda tutilgan 
jarayonni avtomatlashtirish darajasi kiradi. Bazalami tanlashda
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detailing mexanizmda ishlash sharoiti hisobga ohnadi. Asosan 
bazalar to'g'risida biz oldingi (baza va bazalash) mavzub.rda misollar 
bilan batafsil tanishib chiqqanmiz.

Qabul qilingan bazalash sxernasi moslamaning konstruktiv 
sx em asin i belgilaydi va bu detal o'lchamlarining aniqligiga va 
y u z a la rn in g  o'zaro joylashuviga ta’sir ko'rsatadi. Ishlov berish 
a n iq lig in i ushlashda bazalar birligi tamoyihga amal qihnsa yaxsht 
natija beradi. Bu holda bazalash xatoligi 0 ga teng bo'ladi. Bu 
tam oy ilga  amal qilish qiyin bo’lsa (masalan, tanavorning tuig'unligi 
vetarli bo'lmay o'lchov baza kichik bo'lsa), bazalar bir yuzada 
y o tm as lig in in g  zararh ta’sirini kamaytirishga intihb o'matuv baza 
u c h u n  boshqa yuza qabul qilinadi.

Bazalar doimiylik tamoyihga amal qilishi detal yuzalarining 
o'zaro joylashish aniqligini oshiradi. Aylanuvchi yuzalarning 
yuqori konsentrikhgini ta’minlash, ko 'p hollarda o 'sha bitta 
tanlangan bazani ko'p marotaba ishlatish natijasida amalga 
oshiriladi. Bu tam oyilga to 'la  amal qilish sun’iy bazalar 
(yordam chi); bobishkalar, p latik lar, m arkaziy teshiklar, 
o'matuv belchalari va boshqa elementlar yaratishga ohb keladi va 
barcha ishlov berishlar birlamchi tanavor qora yuzasidagi bazada 
bir o'rnatuvda bajariladi.

Oxirgi hoi detallarni chiviqlardan avtomatlarda, ko'p holatli 
stolli agregat dastgohlarida hamda avtomatiк-liniyalarda moslama- 
yo'ldoshlar qo'llab tayyorlashlarda o'ringa ega.

Bazalar tanlashda ishlov berish aniqligi va g'adir-budurligiga 
bo'lgan talablar mazmuni yozihshi kerak, tanavor materialida 
mavjud ichki kuchlanishdan hosil bo'lgan deformatsiyani yo'qotish 
maqsadida qaytadan ishlov berihsh ko'zda tutihshi kerak.

Bazalar tanlash birlamchi ishlov berish rejasiga bog'liq 
bo'lib, texnologik jarayonni loyihalaslining keyingi bosqichlarida 
har bir elementi bo'yicha aniqlab borish natijasida u yaqqol- 
lashtiriladi.
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1. Texnologik jarayonni loyihalash tarlibi qanday?
2. Detalni chizmasining texnologik nazorarini qanday tushunasiz?
3. Tanavor olish usulini tanlash nimalami ко 'zjda tutadi?
4. Bazalar qanday tanlanadi?

M unozara uchun savollar
I

9.3-MA VZU. TEXNOLOG IK JARAYON V A AMALLARNI 
LOYIHALASH

O'quv maqsadi. Talabalami texnologik jarayon va amallarning 
loyihasini ishlab ehiqish metodikasi bilan tanishtirib, ularning 
samara beruvchi variantlarini aniqlash va tanlash bo'yicha bilim, 
ко ‘nikma va malakalami shakllantirish.

9 .3 .1 . Detallarning alohida yizalariga  ishlov 
berish ic h in  marshrat tanlash

Marshrut tanlash ishchi chizma va qabul qilingan tanavor 
talablariga asosan olib boriladi. Bcrilgan kvalitet aniqligiga, yuzalar 
g'adir-budur ligiga va o'lchamlarini hisobga olgan holda, og'irligi va 
shakliga qarab bitta yoki bir nechta yakunlovclii ishlov berish 
usullari tanlab olinadi hamda shunga mos jihozlar belgilanadi. 
Ishlov berish usullarining tavsifnomalari qo'llanilganda bn masala 
osonroq yechiladi. Tanavor ko'rinishi ni bilgan holda birinclii 
marshrut tanlash ham qulay yechiladi.

Masalan, tanavor aniqligi yuqori bo'lmasa shu yuzaga ishlov 
berishda qora ishlov berish usulidan boshlanadi. Tanavor yuqori 
aniqlikka ega bo'lsa, toza, ba’zi hollarda esa yakunlovchi usullardagi 
marshrutlarni qo'llash mumkin.

Yakunlovchi va birinchi usullardagi marslirut asosida o'rtacha 
o'tuvlararo (amallararo) usullar o'rnatiladi. Bunda har bir yakun
lovchi usulga bitta yoki bir nechta o'tuvlararo usullar to 'g 'ri kelishi 
mumkin. Masalan, teshikni toza razvyortkalashdan awal dastlabki 
razvyortkalashdan aw al esa toza zenkerlash yoki parmalash 
o'tkazilgan bo'lishi mumkin.
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Marshrut tuzishda har bir keyin keluvchi usul oldingisidan 
aniqroq bo'lishi kerakligiga ahamiyat beriladi. Yuzalarga ishlov 
berish marshrutini tanlash shu yuzalarga qo'shimlar o'm atish 
bilan bog'liq. Berilgan yuzalarga o'matiluvchi marshrutlar soni 
bir qancha bo'hshi mumkin. Ammo, efiektivligi va rcntabelligi 
bo'yicha bir xilda bo'lmaydi. Bu ko'rsatkichlar bo'yicha marshrut 
tanlash murakkab va sennehnat masaladir. Bu masalani hal qihsh 
uchun tipoviy m arshrutlar me’yorlari tuzilsa aucha yengil- 
L ash ish i mumkin. M arshrut variantlari sonini tajriba asosiga 
ko‘ra kamaytirish mumkin. Masalan, shu yuzani bir o'rnatuvda 
bir dastgohda ketma-ket o'tuvlar yordamida bajarish bilan.

Yuqorida aytilgan aloliida sirtlarga ishlov berish usullari va 
variantlarini misolda ko‘rib chiqamiz. Aytaylik, D =  42-0,32 mm 
quyma teshikli, g'adir-budurligi Rz — 160 mkm bo'lgan tanavor 
berilgan. shu tanavordan I) — 50i0,021 mm IT7 kv. aniqlikdagi va 
R =0,63 mkm teshik olinishi zarur bo'lgan masala yechihshi kerak. 
Bu masalani yechish uchun 9.3-rasmda tesliikka Ishlov berish

Quyma teshikli tanovor 
D  421032. Ra=10 mkm 

" . '1--------------
Qora zenkerlash 

12 kv. Ra~10 mkm

[Toza zenkerlash 
9kv. RaF2.5 mkm

Ahiq razvert- 
kalash ~kv. 

Ra-0,63 mkm
T

qora ichki yo'nish 
(11... 13) kv. Ra^lOmkm

Toza ichki yo'nish 
(8...9) kv. Ra=2,5 mkm

Dastlabki jilvirlash 
(8...9) kv. Rs= 1,25 mkm

Yupqa ichki
yo'nish (6. ..7) kv. 

Ra=0,63 mkmI

X
Toza£lviriash

(6...7) kv. 
Ra^0,2...0,63 mkm

T I
Toza sidirish 

7kv.
Rs=0,63-.1,25 mkmJ

D - 50+ 0,021 mm teshik 7 kv 
Ra O,63 mkm olinadi

9-3-rasm. Quyma tanavor tcshigiga ishlov berish variantlarining 
tanlash sxen asi.



uchun ikkita qora ishlov berish usuli. uchta yarinitoza ishlov berish 
usuli va to‘rtta Loza ishlov berish usullari ko’rib chiqilgan. Sxemadan 
ko‘rinib turibdiki. mazkur ishlov berish usullari marshrutlardan 
2 4 -v arian t am allar m a rsh ru tin i tu z ish  m um kin , ya’ni 
n = 2-3-4= 24. Bu variantlar iqtisodiyjihatdan har tomonlama talilil 
qilinib eng qulay va iqtisodiy tejamh hamda unumli varianti tanlab 
olinadi. Bu sxemada ikki qavat ramkaga ohngan icliki yo'nish varianti 
boshqa variantlarga qaraganda talab etilgan aniqlikni stabil 
ta’minlovchi, eng qulay, tejamli va unumlisi hisoblanganligi sababli 
asosiy variant sifatida tanlanishi mumkin.

Yuqorida keltirilgan misoldan ko'rinib turibdiki. tanavorning 
har bir yuzasiga marshrut tanlash, shu yuzalarining ishlov berish 
aniqligiga va sifat param etrlariga binoan amalga oshiriladi. 
Detaining tanavoriga to‘la mexanik ishlov berish marshruti esa. 
shu sirtlariga ketma - ket bajariluvclii ishlov berish amallarining 
rejasidan iborat.

9 .3 .2 . Detalni tayyorlash texnologik  
marshratini loyihalash

Detalni tayyorlash texnologik marshruti yoki rejasi deb. 
texnologik amallarni ketma-ket bajarihshiga (yoki tipoviy yoki 
gurulih texnologik jarayon bo‘yicha amallar ketma-kethgini 
aniqlashtirishga) va jihozlar tipini tanlash bilan birga tushu
niladi. Bu bosqichda qo‘shim va kesish rejimlar hisoblanmay 
turiladi, shuning uchun ratsional marshrutni tanlash m a’lu- 
motlar va mavjud boshqaruv materiallardan foydalanib amalga 
oshiriladi. Buyerda EHM dan foydalanish qo‘l keladi va marshrut 
tanlash vaqtini sezilarli kamaytiradi.

Marshrutni loyihalash murakkab vazifalardan bo‘lib, bir 
necha variantli vechimga egadir. Buning maqsadi detalga islilov 
berishning umumiy rejasini berish, texnologik jarayon amallarining 
mazmunini belgilash vajihozlarning tiplarini tanlab olishdan 
iborat.

298



Bu masalani hal qilish uchun quyidagi uslubiy k o 'u a tm a 
tavsiya qilinadi.

1. Boshida detalni tayyorlash jarayonini qora. toza va pardozlov 
amallariga ajratib chiqiladi. Bu ish detalni turli sirtlariga ishlov 
berish marshrutli variantlaridan foydalanib bajariladi.

2. Qora ishlov berish am alini. uni bajarishda hosil bo'luvchi 
tic-formaLsiyaning ta’sirini kamaytirish maqsadida to /a  ishlov berish 
amalidan ajratish zarur. Ammo detal bikr bo'lib, ishlanuvchi 
yuza qisqa bo 'lsa, qora va toza am allarga ajratish shart emas. 
Detallami chiviqli tanavorlardan revolver dastf»ohida tayyorlash- 
da ham qora va toza amallaiga ajratish maqsadga muvofiqemas.

3. Pardozlab ishlov berish, qoidaga ko 'ra jarayonning oxirgi 
bosqichida bajariladi. Ammo, bu qoidadan alohida hollarda 
chekinish ham mumkin. Masalan, sirtga yakunlovchi ishlov berish 
brak bo'hb chiqislii bilan bog'liq bo'lsa, ortiqcha melinat xarajatiga 
yo'l qo'ymaslik uchun bu amalni oxirida bajarmaslik ham mumkin.

4. Am allam i shakillantirishda m a’lum  guruh sirtlarni bir 
o'matuvda bajarish talab qilinishini e’tiborga olish lozim. Bunday 
sirtlarga o'qdosh aylanma sirtlar va ularga bog'liq yon sirtlar hamda 
bir nechta holatlarda bajariluvchi yassi sirtlar kiradi.

5. G 'ildiraklar tishlariga ishlov berish, shlitsalam i kesish, 
ariqchalar ochish. teshiklarni k o 'p  shpindelli kallaklar bilan 
parmalash va boshqa mustaqil amallaiga ajratiladi.

6. Amallarni tashkil etishda quvidagilami hisobga olish kerak:
a) birinchi am alda shunday yu/alarga ishlov berilsinki, ular 
ikkinchi amalni va balki qolgan ham m a am allami bajarish uchun 
ham o'matuv bazalar sifatida qo'llanilsin; b) tem iikyoki kimyoviy- 
termik ishlov berish mavjudligi.

7. Texnologik m arshrutni shakllantirishda qo 'llaniluvchi 
jihozning turkumi o'rnatiladi (tokarhk, frezalash. parmalash va 
hokazo dastgohlar).

Й. Bajarilgan texnologik m arshrutning rejasida m a’lum 
tanavor am alining eskizi, ko 'rsa tilgan  bazalash sxem asi va 
‘shlanuvchi yuzalarni qalin chiziq bilan chi/ilgan holatida ras- 
m*ylashtiriladi.
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9. Texnologik jarayonning marshrutiga qoldirilgan ikkinchi 
darajali am allar kiritiladi (m ahkam lovchi teshiklarni ishlash, 
faskalar ochish, o 'tk ir qirralarni o'tm aslashtirish , yuvib tozalash 
va boshqalar), shuningdek nazorat qihsh amalining o ‘rni ko‘r- 
satiladL

10. Qabul qilingan yechimni baholashdan keyin zarur bo'lgan 
tuzatishlar kiritiladi.

Yuqorida keltirilgan texnologik m arshrut tuzish tartibini 
quyidagi umum iy tushunchalar bilan batafsilroq izohlash mumkin.

Ishlov berishning um um iy ketma-ketligini o 'm atishda qabul 
qihngan o 'm atuv  bazasiga birinchi bo'lib ishlov beriladi. Keyin 
esa qolgan yuzalarga teskari aniqlik darajasi ketma-kethgida ishlov 
beriladi; aniqligi qancha yuqori bo'lsa u yuzaga shuncha keyinrocj 
ishlov berish ko'zda tutiladi. M arshrutning oxirida eng toza, eng 
aniq va m uhim . yengil jarohatlanuvchi yuzalarga ishlov berish 
amallari rejalashtiriladi.

M aterialni g'ovaklari va boshqa nuqsonlari bo'yicha ishga 
yaroqsiz bo'luvchi kamchiliklarini o 'z  vaqtida aniqlash maqsadida, 
aw al qora yuzalarga toza ishlovlar beriladi, ya’ni bu nuqsonlar 
bo'lishiga yo'l qo'yilmaydi. Agar nuqsonlari aniqlansa, ishga 
yaroqsiz qihnadi yoki, mum kin bo'lsa isliga yaroqli qilib tuzatiladi.

Javobgarligi yuqori bo'lgan mashinalar yaratishda, 
marshrutni ko'pincha uchta ketma-ket bajariluvchi usul 
(jarayon)largfi: qora, toza va pardozlov ishlovlarini berishda 
ajratiladi.

Birinchisida. materialning asosiy massasini qo'shim  va qoldiq 
sifatida ohb tashlanadi; ikkinchisida. o'tuvlararo ahamiyatga ega; 
uchinchisida, detaining berilgan aniqligi va g 'adir-budurligi 
ta’m inlanadi. Bunday jarayonlarga bo 'linishining qulayligini 
quyidagi fikrdan bilsa bo'ladi. Masalan, qora ishlov berish jarayonida 
nisbatan katta xatoliklar o 'ringa ega bo'lib, bular kesish kuchi va 
tanavom i m ahkam lash kuchi ta ’sirida texnologik tizim ning 
defonnatsiyalanishi ham da uning intensiv ravishda qizishidan kehb 
chiqadi. Bu sharoitda qora va toza Lshlov berishning navbat bilan 
kelishi, berilgan aniqlikni ta’minlay olmaydi. Qora ishlovdan keyin
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tanavorda katta bo'lmagan deformatsiyalanish, uning materiaJidagi 
qoldiq icliki kuchlanishning qayta taqsimlanislii natijasida kiizaliladi. 
Ko'rsatilgan jarayonlar bo'yicha ishlov berishni guruhlab qora, 
pardozlab ishlov berish oralig'idagi vaqtni uzaytiriladi hainda 
dcformatsiyalaming to 'la aniqlanishiga imkoniyat beriladi, oxirgi 
jarayonda ulami yo'qotguncha islilov berish davom ettiriladi.

Pardozlov ishlovi berish davrini marshm t oxiriga rejalashti- 
riladi. ishlov berish jarayonida va transportlashda yakunlovchi 
ishlovi berilgan yuzalarning tasodifiy jarolia I olishidan saqlab qoladi. 
Bunda 11 tashqari, qora islilov berishni, maxsus ajratilgan yeyilgan 
yoki n oan iq  jih o z la rd a  m alakasi pastroq  bo 'lgan  ishch ila r 
bajarishlari ham  mumkin.

Bayon etilgan m arshm t tuzish tamoyih ham m a hollarda ham 
maqsadga muvofiq emas. Bunga ko 'r-ko 'rona anial qihsh noreal 
jarayonlar yaratishga ohb keladi. Bikr tanavorda va ishlanuvchi 
yuzalar o 'lchanii kichik bo'lganda yakunlovchi ishlov berish 
(alohida elementlariga) marshrutning bosliida hech qanday yomon 
natijasiz ham bajarihshi mumkin. Bunday tamoyil hatlo a>Tim 
hollarda ishlov berishni konsenratsiyalash tam oyihga ziddir, 
qachonki bir amalda qora va toza islilov berish o'tuvlari bajarihshi 
mumkin bo'ladi (avtomatlarda cliiviq tanavorlardan tayyor detallar 
tayyorlashda).

9 .3 .2 .1 . Termik Ishlov berishning tcxnologik  
marshratdagi o ‘rni

Detalni tayyorlash jarayonida term ik islilov berish am ah 
mexanik ishlov berish amaUari bilan bog'langan bo'hslii kerak. 
Dastlabki, oraliq va yakunlovchi termik ishlov berishlarga farq- 
ianadi.

Dastlabki termik ishlov berish mexanik ishlov berish am ali- 
dan a w a l bajarilad i va u lar ta n av o rlam i kuydirish , n o r- 
mallashtirLsh yoki yaxshilashdan iborat. Konstruksion po'latlardan 
tayyorlangan pokovkalar, quymalar va payvandli tanavorlami 
Qoldiq k u ch lan ish la rn i kesk in  kam ay tirib  kesishga ish la -

301



nuvchanligini yaxshilash uchun kuydirish (otjig) amali bajariladi. 
Agar termik amali bo'lm asa mexanik islilov berish rcjasi oddiy 
bo 'ladi. Shunga bog'liq holda, agar detallam i o 'rtauglerodii 
po'latlardan tayyorlashda yakuniy termik ishlash normallash va 
yaxshilashdan iborat bo'lsa, unda bu am al mexanik ishlashdan 
aw al bajariladi. Yaxshilash HRS 40 (H B 390) dan yuqori 
bo'lmagan qattiqlikkacha amalga oshiriladi, chunki undan kattaroq 
qattiqlik tig'li asbob bilan ishlov berish qiyinchiligini keltirib 
chiqaradi.

Oraliq termik ishlov berish po 'la t detallam i qora ishlov 
berishdan keyin qo'llaniladi va quymalarni eskirtirish jarayonida 
normallashtirishdan iborat. Kamuglerodli po latlar va legirlangan 
kamuglerodli po'latlaiga (20X. 20XH) toza ishlov berishda yahshi 
ishlanuvchanligini yoki bosim bilan plastik deformatsiyalash 
(teshiklami jo 'valab kengaytirish) maqsadida normallashtirish 
am ali qo 'llan ilad i. Javobgar detallar uchun  yirik quym alar 
(masalan. dastgohlar staninalari uchun) shilib ishlashdan keyin 
tanavor inetalidagi qoldiq ichki kuchJanislini yo'qolish maqsadida 
tabiiy eskirtiriladi.

Yakunlovchi termik ishlov berish detalni um um iy toblash 
yoki tashqi sirtini toblash ko'rinishida amalga oshiriladi. Agar 
yakuniy termik ishlash detaining qattiligi HRS 40 gacha va undan 
ham yuqori umum iy toblash bo'lsa, unda bu termik ishlovni toza 
ishlovdan keyin jilvirlashga qadar bajariladi.

Agarda, detalga termik ishlov berish ko'zda tutilgan bo'lsa, 
mexanik ishlov berish texnologik jarayoni ikki qismga ajratiladi: 
termik ishlovgacha bo'lgan jarayon va undan keyingi jarayonga. 
Detaining egri-bugri bo'lib qolishining oldini oLish maqsadida. 
berilgan aniqlik va g'adir-budurlikni ta’minlash uchun ko'pincha 
detalni to 'g 'rilash  yoki ayrim yuzalarga boshqatdan ishlov berish 
ko'zda tutiladi. Termik ishlov berishning alohida ko'rinishlari 
mexanik ishlov berish jarayonini m a’lum darajada murakkab- 
lash tirad i. X ususan. sem entatsiyalashda detain ing  alohida 
uchastkalarini uglerod bilan to 'yintirish talab etiladi. Bu esa 
detaining boshqa uchastkalarini mlslash yoki qatlam q o ld ir ish
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hisobiga bajariladi. I Jlar esa sementatsiyalashdan keyin va detalni 
chiniqtirishdan (toblashdan) oldin olib taslilanadi. Sem entat- 
siyalanadigan sirtlarni mis qoplamsidan saqlash uchun bu sirtlaiga 
dielektrik materiallar (ko'pincha lak) surtiladl.

Ishlov berish ketma-ketUgi m a’lum darajada ch izm ada 
o'lcham h r  qo'yish lizimiga bog‘hq. Birinclii navbatda shunday 
yuzaga ishlov berish zarurki. o 'sha yuzaga (konstruktorlik baza) 
detaining boshqa ko'pchilik yuzalarining o'lcham lari bog'langan 
bo'lsin. Yordamclii va ikkilamchi xarakterdagi am allarni (kichik 
teshiklarni parm alash, faska kesish, ariqchalar ochish, o 'tk ir 
qirralaridagi qirindilardan tozalash va hokazo) ko'pincha toza ishlov 
berish jarayonida bajariladi.

M arshrutning bu berilgan bosqichida amallar bajarilishining 
ketma-ketligi o'zgarishi mumkin. Bu iqtisodiy ko'rsatkichga va 
umumiy jarayonga ta’sir ko'rsatmaydi.

Texnik nazorat qilish amalni ko'pincha ishga yaroqsizlik ko 'p  
paydo bo'luvchi amallarda. murakkab va qimmatbaho amallardan 
awal va ishlov berishning oxirida rejalashtiriladi. Ko'pchilik amallarni 
bajarishda texnik nazorat qilish funksiyasi nazoratchi-kontrolyorlar 
tomonidan detallarni tanlov asosida (ishchilar, dastgohsozlar 
tomonidan letucliiy kontrol) bajariladi.

Texnologik jarayonlami mayjud zavodlarga loyihalashda, sexlar 
qayerdaligiga. ishlov berishning ko'rinishiga qarab islilov berish 
ketma-ketligi detallarni transportlarda tashisli yo'liar ini qisqartirish 
imkoniyatini liisobga olgan holda tashkil etish belgilanadi. Bunga 
binoan, aw al tokarlik ishlov berish rejalashtiriladi keyin esa 
frezalash va hokazo.

Amallar mazm unining dastlabki bayoni tanlangan dastgohda 
shu jarayonda bajariluvchi o 'tuvlarni birlashtirib belgilanadi. 
Ommaviy ishlab cliiqarishda amal m azm uni uning uzunligi 
chiqaruv taktiga teng yoki taktning ikkilanganhgiga teng qilib 
aniqlanadi. Amal mazmuniga detallarning dastgohdan dastgohga 
olib qo'yishlarning sonini kaniaytirish liam ta 'sir ko'rsatadi, bu 
°P ir mashinasozlikda katta ahamiyatga ega.
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Berilgan ishlab chiqarish sharoiti uchun turli sinfdagi detallarga 
ishlov berish texnologik m arshrutini tuzishning to 'g 'ri tainoyihga 
yondoshish, texnologik jarayonlarni tipizatsiyalashtirish va gu- 
ruhlashtirish bazasi asosida bajariladi.

Mexanik ishlov berish uchun qo'shim larni aniqlash 6-bobda 
batafsil keltirilgan.

9 .3 .3 . Texnologik amallarni loyihalash

Texnologik amallami loyihalashda quyidagi o'zaro bog'hq ishlar 
bajariladi: texnologik am allarga m exanik ishlov berishning 
strukturaviy tuzilishi tanlanadi; anialdagi texnologik o'tuvlar maz~ 
muni aniqlashtiriladi; dastgohning modeh tanlanadi; texnologik 
moslama. keskich va o 'lchagich asboblar tanlanadi: ishlov berish 
tartiblari (rejimlari) hisoblanadi: vaqt me’yorlari liisoblanadi; ishnhig 
razryadi aniqlanadi; amalni bajarishning samaradorligi asoslanadi.

Tanavorlarga ishlov berish amallarini tashkil qilish 7-bobda 
batafsil berilgan.

9 .3 .3 .1 . Jibo/larni tanlash

Jihozlam i tanlash detaining alohida sirtlariga ishlov berishda 
texnologik o'tuvlam i shakllantirishning talilillashdan boshlanadi. 
Detalni tayyorlash texnologik m arshrutini Ishlab chiqish bilan 
alohidaamaJJami shakllantirishda. qo'llaniluvchi jihozning tipi 
tanlanadi (tokarlik. frezalash va shunga o'xshashlar), mazkur 
amalning talabini qondiruvchi jihozning modeh aniqlashtiriladi 
(texnologda turli modelli jihozlam ing pasportlari mavjud bo'lislii 
lozim, ularda texnik tavsiflari to'la keltirilgan bo'ladi).

Jihozlam i tonlashda quyidagi omillar hisobga olinadi:
1) dastgoh ishehi zonasining o 'lcham larin i. ishlanuvchi 

detaining yoki detallarning gabarit o 'lcham lariga mos kehshi;
2) ishlov berishda talab etilgan aniqlikka va sirt g'adir-budurli- 

giga erishish imkoniyatining borligi (bu omillami ayniqsa toza va 
yakuniy ishlov berishda hisobga ohsh lozim);
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1
3) jihozning quw ati. bikrligi va kinematik bcrilganlari am alni 
bajarislming eng qulay rejimlariga mos kelishi;

4) detallami bcrilgan dastur bo'yicha chiqarishga mos keluvchi 
zarur unumdorlikni ta ’minlash (jihozning unumdorligi. detalni 
berilgan sifatda tayyorlash vaqtini tahlil qilish asosida aniqlanadi);

5) mazkur texnologik jarayon bajarilishida jihozning texnik 
xavlsizlik va sanoat sanitariya talablariga mos kelishi;

6) detalni tayyorlash tannarxining kriteriyasi bo'yicha berilgan 
dasturga jihozning mos kelishi.

Agar ishlab chiqiluvchi am al uchun islilov berish sifatini 
ta’m i love hi har xil modelli ikkita dastgoh qo‘llash imkoni bo'lsa, 
tanlashda hal qiluvchi model qilib. ishlov berislming iqtisodiy 
samara ta’minlovchisi olinadi. Bu holda tannarxni texnik-iqtisodiy 
hisoblash lozim, unda xususan, jihozning ekspluatatsiya qilish 
bo'yicha keltirilgan xarajatlar (amortizatsiya uchun ajratma, jihozni 
joriy ta’mirlash va texnik xizmat ko'rsatish uchun qilingan sarflar) 
hisobga olinadi.

Texnologik jarayonlaming variantlarhii texnik-iqtisodiy tahlili 
11-bobda keltirilgan.

9 .3 .3 .2 . Texnologik nskanalarni tanlash

Jihozni tanlash bilan bir vaqtda moslama, keskich va o 'lcha- 
gich asboblar tanlanadi. Uskunalami tanlashda ishlab chiqarish 
turi. buyumning ko 'rin ishi uni chiqarish dasturi, belgilangan 
texnologiya xarakteri. mavjud standart uskunalami qo'llsh iniko- 
niyatlari hisobga olinishi lozim.

M oslamalami tanlash deyarli detallami chiqarish dasturiga 
bog'liq.

Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishda universal tipdagi 
moslamalar (qisqich. kulokchali patronlar, bo'luvchi kallaklar 
va boshqalar). seriyalida - univ ersal qayta sozlanuvclii moslamalar 
va guruhlab islilov berish uchun moslamalar, ommaviy islilab 
chiqarishda esa ununidorligi yuqori bo'lgan tanavorni ishlov 
berishdan aw al o 'm atish  va mahkamlash. amal tugagandan keyin
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tushirish vaqtini keskin kamaytirish imkoniyatini beruvchi maxsus 
moslamalami qo'llash o '/in i iqtisodiy jihatdan oqlaydi Agar ishlov 
berish aniqlik talabini qoniqtirishi mumkin bo'lgan ikkita standart 
yoki normallashtirilgan moslamalami qo'llash imkoniyati tug'ulsa. 
tanlash iqtisodiy hisoblash bilan asoslanadi. Texnik-iqtisodiy 
asoslash maxsus moslama konstruksiyasini loyilialashda ham zarur.

Keskich asbobni tanlash islilov berish usulini, ishlanuvchi 
detaining materialini, uning o 'lcham lari va shaklini, ishlanuvchi 
sirtning sifatini, detallarning chiqarish dasturini liisobga ohb amaiga 
oshiriladi. Keskich asbobni tanlashda birinchi navbatda standart 
asbobni qo'llashga harakat qilinadi, biroq alohida am allam i 
bajarishda, ayniqsa seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitida, 
maxsus asbob ko'zda tutiladi. Asbobning kesuvchi qismiga yuqori 
tezlikda kesishni ta ’m inlovchi qattiq qotishm alar ishlatiladi. 
Pardozlov amallarini bajarishda olmosh yoki uning o 'rnini bosuvchi 
sintetik olmoslar keng qo'llanilm oqda. U lar ko 'p incha rangh 
metallar yoki ulaming qotishmalariga (bronzalarga, latunlarga, 
aluminiy qotishmalariga va shi kabilar) pardozlov ishlovi berislida 
qo'llaniladi. Keskich asboblarni qo'llash bilan bog'liq xarajatlar 
detal tannarxiga kiradi.

O'lchash vositalarini tanlash bajriluvchi o 'lcham ning aniqli
giga, o'lchanuvchi yuza ko'rinishiga va detallami chiciarish hajmiga 
mos keluvchi asbobning aniqlik tavsiflga qarab amaiga oshiriladi. 
Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitida asosan universal 
o 'lchagich asboblar qo'llaniladi: shtangensirkullar, mikrometrlar. 
icho'lchagichlar, universal indikatorli asboblar va boshqalar. 
Detallarning hajmi ortishi ham da ishlab chiqarish turi seriyali. 
yirik seriyali va ommaviyga aylanishi bilan chegaraviy kahbrlarni, 
andozalami. turh nazorat moslamalarini va turli avtomatlashtirilgan 
o'lchov vositalami qo'Uash ortib boradi.

9 .3 .3 .3 . Ishlov berish rejimlarini hisoblash

Ishlov berish rejimlari; kesish chuqurligi (t), asbobni surish 
(s) va kesish tezligi (v) bilan tavsiflanadi. Birinchi navbatda kesish 
chuqurligi, so'ngra surish va oxirida kesish tezligi tayinlanadi.
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Bir asbobli ishlov berishda kesish rejim larini tayiiiiash 
quyidagi uslub bilan amalga oshiriladi. Qora isJilov berishda kesish 
chuqurligini qo 'shim ni bir ishchi yurishda ohb tashlash maqsadi 
qo'yiladi: bu holda kesish chuqurligi oraliq qo'shim  miqdoriga 
teng bo'ladi. Agar mazkur ishlov berish hoh uchun qo'shim  
miqdori ko plik qilsa, ikki va undan ham ko 'proq ishchi yurish 
tayinlanadi, am m o ishchi yurishlar sonini kamaytirish maqsadida 
kesish chuqurhgini m um kin qadar maksimal qihb ohsh zarur. 
Toza islilov berishda, kesish chuqurligini olinuvchi o 'lcham  
aniqligini va yuzani berilgan g'adir-budurhgini ta ’minlashga mos 
ravishda tayinlanadi.

Surishning miqdori texnologik ruxsat etilgan maksimal bo'lishi 
kerak. Qora ishlov berishda surish texnologik tizim elementlarining 
mustahkamhgi va bikrhgi bilan limitlanadi, toza ishlov berislida esa 
olinuvchi o'lcham  aniqligi va sirt g'adir-budurligi bilan.

Kesish tezligi tanlangan kesish chuqurligi, surish miqdoriga, 
ishlanuvchi material sifatiga, asbobning kesish xususiyatiga, 
geometrik paramelrlariga va boshqa omillarga bog'hq. Kundalik 
amahyotda kesish tezligi asosiy me’yorlardagi rejimlar asosida 
aniqlanadi va me'yorlarda hisobga ohnmagan omillari borhgi sababh 
ularga tuzatishlar kiritiladi.

Kesish tezligi bo'yicha asbobning yoki tanavorning hisobli 
aylanishlar soni (n) yoki minutiga asbobning liisobli ikkilangan 
yurishlar soni topiladi. Hisobh aylanishlar soni n„ dastgohning 
pasportidagi aylanishlar soni bilan solishtirilib. unga yaqin bo'lgan 
va undan kichik {nd < nh) aylanislilar soni tanlab ohnadi.

Qora ishlov berishda hisobh kesish tezligi dastgoluiing ruxsat 
etilgan quw ati bo'yicha tekshiriladi.

K o'p asbobh dastgoldarda kesish rejimlarining optimalini 
aniqlashda liisoblash metodikasi ko 'p  asbobh islilov berish usuliga 
bog'hq holda bir qancha o'zgaradi. Keng yoyilgan yo'nish, ko'p 
shpmdelh parmalash va bo'ylama - frezalash dastgohlarida ishlov 
berish usullarini ko'rib chiqamiz.

Ishlov berish bitta blokka yoki bir qancha bloklarga mahkamlan
gan asboblar komplekti bilan olib boriladi, chunonchi har bir
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biok dastgohning bir aylanish soniga bitta surish miqdoriga ega 
am m o, blokdagi asboblar islilanuvchi yu/alam ing o 'lcham lariga 
bog'liq holda turli kesish te/Jiklariga ega.

Kesish rejimlari quyidagi tartibda tayinlanadi.
1. Bir asboblidagi uslub kabi har bir asbob uchun kesish 

chuqurligi va surish miqdori o'rnatiladi.
2. Asboblaming har bir bloki uchun m e’yorlar bo'yicha eng 

kichik (limitlovchi) surish miqdori aniqlanadi. U  qora rejimlarda: 
dastgohning surish m exani/m ining m ustahkam ligi. blokdagi 
asboblarining birini mustahkamligi yoki ishlanuvchi tanavorning 
mustahkamligi bilan toza rejimlarda esa sirt g'adir-budurligi bilan 
cheklangan bo'ladi.

3. Topilgan limitlovchi surish dastgohning pasportida berilganlari 
bilan qiyoslab, unga mosi o'rnatiladi va agar kerak bo'lsa tuzatishlar 
kiritiladi.

4. Tezligi bo'yicha limitlanuvchi asbobni aniqlab, ya’ni o'sha 
asbob. jihozlardan alohida ishlagan chog'ida eng kichik kesish rejimi 
talab etilgani bo'lsa kesish tezligi hisoblanadi. Limitlovchi asbobni 
aniqlash uchun quyidagilar /a ru r

a) asboblar komplektidan bir nechta ehtiniol limitlovchiia- 
rini ajratish;

b) bu asboblardan har biri uchun kesish vaqti koeffitsienti 
k, aniqlanadi:

kv= l/L.
bunda: I — berilgan asbobning surish yo'nalishidagi ishlov berish 
uzunligi; L  — blokdagi hamma asboblarining ishlov berish yig'indi 
uzunligi;

d) ajrati.lgan asboblar uchun quyidagi formula bo'y icha  
turg'unligi T  ni aniqlash:

T =  T M /ky
bunda 7V — sozlashda qatnashuvchi asboblaming sonini. uiaming 
tip lari '  a o 'lcham larini, teng yuklanganliklarini, shuningdek  
islilam jvclii niaterialning sifatini lusobga oluvchi blokdagi asbob
larining shartli iqtisodiy turg'unligi, m in. Tu  miqdori nia'lu-
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motnoma adabiyotlar jadvallarida keltirilganlar bo 'yicha an iq
lanadi:

e) ko'zda tutiluvchi limitlavchi asboblar uchun tuig'unligi 
bo'vicha m e’yorlar jadvallaridan mos keluvchi kesish tezligi (bir 
asbobli ishlov berishdagi kabi) aniqlanadi.

j imitlovchi asbob sifatida kesish tezligining eng kichigi olinadi. 
5 .1 imitlovchi asbob kesish tezligini bilgan holda, shpindelning 

aylanishlar soni nk, ayl/m in. aniqlanadi, u dastgohning pasportida 
berilganlari bo'yicha mos kcluvchisini liisoblidan kichikrog'i tanlab 
ohnadi va haqiqiy kesish tezligi qayta hisoblab qo'yiladi.

6. Topilgan kesish rejimlarining qiymatlari bo'yicha tekshiruv 
hlsoblashlar amalga oshiriladi: surishning sharti bo'yicha; dastgoh 
surish mexanizmining ruxsat etilgan mustahkamligi bo'yicha; 
aylantiruvchi m om enti bo 'yicha; bosh harakat uzatm asining 
mustahkamligi bo 'yicha; dastgohning quw ati bo'yicha. Agar 
zarurat tug'ulsa, hisobli surish va kesish tezligiga tuzatishlar 
kiritiladi.

9 .3 .3 .4 . Islilab chiqarishni texnik me'yorlash

D astgohda bajariluvchi ish lar uch u n  vaqt m e 'yorlarin i 
hisoblash birinchi bobda keltirilgan uslub bo'yicha amalga oshiriladi 
Donabay vaqt e lem entlari harakatdagi m e'yorlar bo 'y icha  
o'matiladi. Asosiy vaqt, seriyah va ommaviy ishlab chiqarishlar 
sharoiti uchun har bir texnologik o 'tuv uchun aniqlanadi. Tex
nologik o'tuvlar ketma-ket bajarilgan holda, umumiy asosiy vaqt 
texnologik o'tuvlar asosiy vaqtlarini qo'shish orqali olinadi. Agar 
amalga o'tuvlarni parallel bajarish kiritilgan bo'lsa, unda asosiy 
vaqt qilib uzunroq o 'tuv bo'yicha bajarilgani qabul qilinadi. 
Yordamchi vaqt me’yorlar bo'yicha aniqlanadi, hinobarin donabay 
vaqtiu hisoblashda yordamchi vaqtning shunday elementlari hisobga 
olinishi kerakki, ular asosiy vaqt bilan qoplanmaydigani bo'hsh 
ko‘ Vaql me'yorining ishchi joyga tashkiliy va texnik xizmat 

rsatish ham da ishchi ehtiyoji uchun sarflanuvchi elementlari 
operativ vaqtning foizi sifatida vaqt m e’yorlaridan aniqlanadi.
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9 .3 .3 .5 . Tcxnologik hajjatlarni ra.smiylashtirisb

Ishlab chiqilgan texnologik jarayonlar tegishli texnologik 
hujjatlar bilan rasmiylashtiriladi. uning batafsilhk darajasi ishlab 
chiqarish turi va xarakteriga ham da shuningdek ishlanuvchi 
buyumning murakkabligi va aniqligiga bog'liq holda o'rnatiladi. 
DAST 3.1109-82 ga binoan texnologik hujjatlarda quyida keltirilgan 
texnologik jarayonlar bayoni qabul qilinishi mumkin.

Texnologik jarayonning marshrutli bayoni. unda marshruth 
xaritada tcxnologik o'tuvlarini va rejimlarini ko'rsatmasdan, uLuning 
ham m a texnologik amallarini ketma-ket bajarili shining qisqar- 
tirilgan bayoni beriladi. Texnologik jarayonning marshrutli bayoni 
odatdagidek yakka, mayda seriyali va tajribaviv ishlab chiqarish
larda qo'llaniladi.

Texnologik jarayonning amaliy  bayoni, undagi ham m a 
texnologik amallaming texnologik o'tuvlari va rejimlari ko'rsatihb, 
ular ketma-ket bajarilishining to 'la  bayoni beriladi.

Texnologik jarayonning amaliy bayoni. seriyali va ommaviy 
ishlab chiqarishlarda hamda murakkab detallar uchun mayda 
seriyali va yakka ishlab chiqarishlarda ham  qo'llaniladi.

Texnologik jarayonning marshrutli-amaliy bayoni, marshruth 
xaritada texnologik amallaming ketma-ket bajarihshi tartibida 
qisqartirilgan bayoni beriladi. Boshqa texnologik hujjatda esa alohida 
amallaming to 'la  bayoni beriladi. Agar tayyorianuvchi buyum 
alohida murakkab detallami o '/  ichiga olgan bo'lsa. marshrutli- 
amahy bayonni seriyali, mayda seriyali va tajribaviy ishlab chi- 
qarislilarda qo'llashga tavsiya qilinadi.

Texnologik jarayonlar uchun hujjatlar shakllarining kom- 
plektini tanlash. ishlab chiqarish turiga. xarakteriga ham da ishlab 
chiqiluvchi va qo'llaniluvchi texnologik jarayonlar ko'rinishlariga 
bog'hq holda ohb boriladi.

Texnologik hujjatlaming yagona tizimida (TH YaT) o 'm atilgan  
qoidaga binoan marshrutli xarita umumiy maqsad uchun hujjat 
hisoblanadi. Ya ni, bu luijjatib har qanday ko'rinishdagi ishlarning  
texnologik jarayonining bayonini shu qatorda yig'm larni ham tx'rish
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mUmkin. Marshrutli xarita majburiy hujjat hisoblanadi. Texnologik 
jarayonni marshrutli bayon etishda, uning texnologik amallari 
yirikroq qilib yoziladi, ya’ni o ‘tuvlari va texnologik rejimlari
ko'rsatilmaydi.

Mexanik ishlov berish va yig'ish texnologik jarayonlarini amalga 
oshirish uchun. o 'tuvlar ham da texnologik rejimlari ko'rsatilishi 
zarur bo'lgan holda texnologik jarayon xaritalaridan yoki amaliy 
xaritalaridan foydalaniladi. Texnologik jarayonni amaliy bayon 
etishdagi hujjatlar komplektiga jamlovchi hujjat liisoblanuvchi 
marshrutli xarita ham kiradi.

Standartlarda quyidagi texnologik hujjatlar ko'zda tutilgan:
— marshrutli xarita (MX) - yagona. tipoviy vaguruhli TJ 

hamda amallarni eskizlar xaritasida jihozlami sozlash bo'yicha zarur 
berilganlami ko'rsatilishi uchun;

— eskizlar xaritasi (EX) - hujjatlarga grafikaviy tasvirlash va 
sozlanishi. holatlari, o 'm atuvlari, jadvallari va sxemalarini ko 'r- 
satish uchun;

— texnologik jarayon xaritasi (TJX) - yagona, tipoviy 
(guruhli) TJ amallarini tasvirlash uchun;

— tipoviy TJ xaritasi (TTJX) - tipoviy TJ laming amalini 
tasvirlash uchun;

— amalning xaritasi (AX) - yakka, tipoviy, guruhli amallami 
tasvirlash uchun;

— tipoviy (guruhli) TJ yoki amallargadetallarning (yig'ma 
birliklaming) vedomosti (TJV/TAV) — tegishli TJ ga (amalga) 
kiruvchi har bir detali (yig 'm a birligi) bo'yicha tipoviy yoki 
guruhli TJ lar (guruhli yoki tipoviy am allar) o 'zgaruvehan 
axborotlami ko'rsatish uchun;

— texnologik hujjatlar vedomosti (THV) — tipoviy yoki 
guruhU TJ bo'yicha ishlanuvchi detallar (yig'ma birliklar) tuzi- 
hshini va tegishli axborotni o 'z  ichiga oluvchi hujjatlarlam i 
ко rsatish uchun;

— asbobni sozlash xaritasi (ASX/Г ) -yordamchi va asosiy 
^ b l a m i n g  to'la tarkibini, uning amallarini (AX, MX, TJX)
l- ^ ‘nnj 0 2 *chiga olgan hujjati bilan birga texnologik ketma- 
kethkda ko'rsatish uchun.



9.\2~iadval

Detallarni tayyorlash TJ ishlab rhiqishda ishlatiluvchi texnologik
hujjatlar (D A ST  3 .1 119-83 , DAST 3.1121 -84)

lshlab
chiqarish

turi

TJ TJ (amallarni) tasvirlash uchun

niarshni tli marslirutli
amalli

am aid

Yakka,
Mayda seriyali

Y agon a MX*, AX, 
KX, EX; 
MX*, UV  
KX, TAX*, 
EX

TJX*, UV, 
KX, EX; 
MX*, U V  
KX, TAX*, 
EX

—

O'rtava 
Yirik seriyali 
(ommaviy)

— —
MX*, AV, KX 
AX*, EX;
MX*, AV. KX, 
AV*. AX, EX, 
MX. TJX*, AV, 
KX. AX, EX

Yakka
Seriyali,
ommaviy

Tipoviy
guruhi

MX*, TXV, 
TJV, AV, 
KX, EX

TJX*, TXV, AV, 
KX, TAX, EX; 
TTJX*, 1HX, 
TTV*, AV, KX, 
EX

MX*, rxv , AV, 
KX*, TAX, EX; 
TIJX*, ГНХ, 
AV, KX, Т.ЛХ, 
EX

Izoh. Bu verda va 9.3-jadvalda yulduzcha bilan islilabchiqilLshi zarur bo'lgan 
hujjatlar bclgilangan; qolean hujjatlami ishlab chiquvchi o ‘z ixtiyori bo'yicha 
tanlaydi.

— axborotni kodlash xaritasi (AKX) - boshqaruvchi dastur- 
larni ishlab chiqishda axborotlam i kodlash uchun (ЛХ, M X  
TJX va EX lar bilan birga qo'llaniladi).

SDB li dastgohlami qo'llashda texnologik huijatlami ish lab  
chiquvchining ixtiyori bilan. shuningdek boshqaruvchi dasturm
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ishlab chiqish uchun eskiz xaritasi qo'llaniladi (E X /D ) va SDB h 
dastgohlarda ishlanuvchi detallar vedomosti (IDV) M axsus va 
standart moslamalar va asboblar uchun, detallarni tayyorlash va 
vig'ish TJ uskunalash uchun zarur bo'lgan, uskunalar vedomosti 
(UV) tuziladi.

Bulardan tashqari, texnologik hujjatlar tarkibiga: komplektlash 
xaritasi (K .X ). am allar vedomosti (A V ). buyumlarni yig'ish vedo
mosti (BYV), texnologik axborotlash xaritasi (TAX) kiradi.

Tcxnologik hujjatlarni to 'ldirish shakh va qoidasi ICH TTBT 
standartlari bilan reglanientlashtirilgan. Detallarni tayyorlash va 
buyumlam yig'ish jarayonlarini ishlab chiqishda qo'llaniluvclii 
texnologik hujjatlaming tarkibi 9.2- va 9.3-jadvallarda berilgan.

SDB li dastgohlar uchun boshqaruvchi dastur. dasturlash 
tilida. konkret tanavorga ishlov beruvchi jihozning berilgan funk- 
tsional algoritmiga mos keluvchi komandalar (buyruqlar) majmui- 
dan iborat.

Boshqaruvchi dasturni tayyorlashda texnologik hujjatlaming 
asosiy shakh bo'lib. aniahv hisoblash-texnologik xarita (HTX) 
hisoblanadi. U boshqaruvchi dasturlarni avtomatlashtirilmagan 
uslubda tayyorlash uchun xizmat qiladi. HTX ning maqsadi asbobni 
trayektoriyasini dastgolming koordinata tizimi, asbobning dastlabki 
nuqtasi va tanavor holati bilan aniq o'lcham h bog'lash hisoblanadi. 
HTX ni qo'llash. eskiz xaritasini (EX) ishlab chiqish shartligini 
ko'zda tutadi.

Geometrik va texnologik axborotlaming berilgan jihoz modeh 
uchun qabul qilingan kodlash tizimiga binoan kodlanadi (AKX 
to'ldiriladi). Boshqaruvchi dasturni nazorat qihsh uchun sexga 
° ‘tkazilganda eslatilgan hujjatlardan tashqari ba’zi hollarda 
ASX/T rasmiylashtiriladi.

Aviomatlashtirilgan boshqaruvclii dasturlarni tayyorlashda. 
4oidaga ko'ra, ko'rsatilgan sondagi hujjatlarni tuzish talab ctilmaydi. 
Geometrik va texnologik axborotlarni kam detallashtirilgan 

°  rinishda interaktiv rejimida EHM  ga kiritiladi. Buning uchun 
°  alL*a- MX va AX ko'rsatiluvchi berilganlar yetarhdir. Boshqa
ruvchi dasturlarni tayyorlashning a\tomatlashtirilgan tizimlari har



qanday texnologik hujjatlami olish im konini beradi, uni sex 
sharoitida dasturlam i nazorat qilish uchun qo'llash mumkin.

9.3-jadvai

Buyuialarui yig'isk TJ ishlab chiqishda isklatiluvcki texnologik  
hujjatlar (D A ST  3 .1 1 1 9 -8 3 , D A ST 3.1121 -84)

Texnologik
jarayon

Yagona

Tipoviy gruhli

TJ (amallarni) tasvirlash
m a r s h r u t l i

MX*, AV, BYV, EX

MX*, THV, TJV*, AV, 
BYV, X, EX

marshruUi-amaUi, amalli
MX*. AX, IJV, AV*, 
BYV, EX, X; MX*, 

AX, AV, X, EX

MX*. AX. THV, AV, 
X. TAX, BYV, EX; 

TTJX*, MX, A X .IHX, 
AV, X, TAX*, BYV, 

EX

N azoratdan o ‘tgan boshqaruvclii dastur uchun, TJX, AX. 
ASX/T. AKX va EX larni o 'z  ichiga olgan asosiy texnologik 
hujjatlar komplekti ishlab chiqiladi.

Munozara uckun savollar

1. Detaining alohida sirtlariga ishlov berish usullari qanday 
tanJanadi?

2. Detalga ishlov berish marshruti qanday loyihalanadi?
3. Texnologik amallami loyihalash tartibi qanday?
4. Texnologik hujjatlarga nimalar kiradi?

9.4-MAVZU. T E X N O IX X ilK  JARAYON LARN INING  
T A SN IFI

Talabalarda texnologik jarayonlarn ing  tasnfi va asosiy 
tushunchalari bo'yicha nazariy bilim hamda amaliy ko'nikmalaiB^ 
shakllantirish.
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Islilab chiqarish sharoitiga va maqsadiga qarab loyihalanuvchi 
t e x n o l o g i k  jarayonlarning turli ko'rinishi hamda sliakli qo'llaniladi. 
T e x n o l o g i k  jarayonlarning ko'rinishi Jarayon  bilan qamrab oluvchi 
buyumlaming soni bilan aniqlanadi (bitta buyum. bir tipdagi 
yoki har xil tipdagi buyumlar guruhi).

Yagonatexnologikjarayon deganda bir nom h. tip  o'lcham li 
va ishlab chiqarish turiga bog'liq bo'lm asdan bajarilgan buyumni 
tayyorlash yoki ta’mirlash texnologik jarayoni tushuniladi (DAST 
3.1109-82). Yagona texnologik jarayonlam i ishlab chiqish origina 
buyumlar uchun xarakterlidir (detallar. yig'm a birlikiar), ya'n  
korxonada oldim oq tayyorlangan buyumlar bilan umumiy kons 
truktiv va texnologik belgilari bir bo'lm agan buyumlar.

Unifikatsiyalashtirilgan texnologik jarayon  d egand  
buyumlar guruhiga (detallar. yig 'm a birlikiar) tegishli bo'lgan 
konstruktiv va texnologik belgilarining umum iyligini tavsifla 
beruvchi texnologik jarayon tushuniladi. Unifikatsiyalashtirilga 
texnologik jarayoniar tiplashtirilgan va guruhlashtirilgan te> 
nologikjarayoidarga bo'linadi. Unilikatsiyalashtirilgan texnologi 
jarayoniar mayda seriyali, seriyali va qisman yirik seriyali ishla 
chiqarishlarda keng qo 'llan ilm oqda. Llnitlkatsiyalashtirilga 
texnologik jarayonlam i qo'llash ixtisoslashtirilgan uchastkala 
ishchi joylar. qayta sozlanuvchi texnologik m oslam alar 1 
boshqalar borligiga bog'liq.

Tiplashtirilgan texnologik jarayon deganda konstruktiv 
texnologik belg ilari um um iy  b o 'lg a n  g u ru h  buyum lari 
toyyorlash texnologik jarayoni tushiniladi (DAST 3.1109-8!

1 P^shtirilgan texnologik jarayoniar shunday guruh buyuml; 
uchun ko'pcliilik amallar va o'tuvlar mazmunining tuzilishi liam 
etma-ketligi bilan tavsiflanadi va ishchi texnologik jarayon ham 

tayyoriash uchun barcha kerakli axborotlarni borhgi 
. 1 *shchi texnologik jarayon kabi axborot asosi sifati 

jar aiUlad!'^buningdek, standartlar va tiplashtirilgan texnolo 
Vonlar ishlab cliiqish uchun baza bo'lib xizmat qiladi.j

9 .4 .1 . Texnologik jarayonlarning siaflari



Guruhlashtirilgart texnologik jarayon deganda har xil kons- 
truktiv, ammo texnologik belgilari umum iy bo'lgan guruh Ьи\ипь 
larini tayyorlash texnologik jarayoni (DAST 3.1109-82) tushu
niladi. Shu ta’rifga mos ravishda guruhlashtirilgan tcxnologik 
jarayonning o 'z i turh  shakldagi tanavorlarga ishlov beruvchi 
jarayon sifatida, guruhlashtirilgan texnologik amallardan tashkil 
topgan , ix tiso slash tirilgan  isheh i jo y la rd a  m a ’lum  guruh 
buyum larni tayyorlash texnologik m arshruti ketma-kethgida 
bajariladi (DAST 14.316-75).

Bunda ixtisoslashtirilgan ishehi joy deb. shunday ishehi joy 
tushuniladiki, bitta buyumni yoki guruh buyumlarni umumiy 
sozlangan va alohida qayta sozlaslilar bilan uzoq muddatli vaqt 
o rah g 'id a  tayyorlash yoki ta ’m iriash uchun  xizm at qiladi. 
G uruhlashtirilgan texnlogik jarayon. shuningdek bir guruhli 
am aldan iborat bo'lislii ham mumkin (bir amalli guruhlashtirilgan 
texnologik jarayon). Guruhlashtirilgan texnologik amal qo'llaniluvchi 
jihozlar, texnologik moslamalar va sozlashi umumiyhgi bilan 
tavsiflanadi.

Guruhlashtirilgan texnologik jarayonlar hamma turdagi ishlab 
chiqarishlar uchun faqat korxona miqyosida ishlab chiqiladi.

Ishqbolh texnologik jarayon deb. hoziigi zamon fan va texnika, 
usu lla r ham da vosita lar yu tuq lariga m os keluvchi, uning 
bajarilishida to 'la yoki qisman o'zlashtirLsh korxona oldida turgan 
texnologik jarayonga aytiladi.

Ishehi texnologik jarayon deb, ishehi texnologik va konstruk
torlik hujjatlari bo'yicha bajariluvchi texnologik jarayonga aytiladi. 
Ishehi texnologik jarayonni faqat korxona miqyosida ishlab chiqiladi 
va ishlab chiqarishni konkret predmetini tayyorlash yoki ta’miriash 
uchun qo'llaniladi.

Loyihaviy texnologik jarayon deganda texnologik hujjatlaming 
dastlabki loyihasi bo 'y icha bajariluvchi texnologik jarayon 
tushuniladi.

Vaqtinchalik texnologik jarayon deganda korxonada k e r a k l i  

jihozlam ing yo 'qhgi tufayli yoki avariya bo'lganligi s a b a b h
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^nionaviyrog'iga alnuashtirguncha, cheklangan vaqt oralig'ida 
qo’llaniluvchi texnologik jarayon tushuniladi.

Standart texnologak jarayon deganda standart bilan o 'rna
tilgan texnologik jaraycon tushuniladi. Standart texnologik jarayon 
deb, standart (U ST ., K ST) bilan rasm iylash tirilgan  ishch i 
texnologik va konstrukt-.oiiik hiyjatlar bo'yicha bajariluvchi va konkret 
jihozlarga, ishlov be irish rejimlariga hamda texnologik asbob- 
uskunalarga tegishh b o 'lg an  texnologik jarayonga aytiladi.

Kompleks ravis:hdagi texnologik jarayon bu shunday  
texnologik jarayonki, uning tarkibiga nafaqat texnologik amallar 
kiritilgan, balki texnologik jarayon yo'nalishi bo'yicha ishlanuvchi 
tanavorlarning ko 'c lu sh i, nazorat qilinishi va tozalash amallari 
ham kiritilgan. KompKeks ravishdagi texnologik jarayoniar, avtomatik 
liniyalarui va m oslashuvchan avtomatlashtirilgan islilab chiqarish 
tizimlarini yaratishda. loyihalanadi.

Munozara uchun savollar

1. Texnologik jarajyonlaming lasnifiga nimalar kiradi?
2. Yagona texnologik jarayon tushunchasini izohlang.
3. Tipoviy va guni.hli texnologik jarayonlarning fa rqi nimada?
4. Istiqbolli texnoltogik jarayon deganda nimani tushunasiz?

TESTLAR

1- Texnikaviy tanoyilga asosau loyihalangan texnologik jarayon 
qanday bo‘iishi kerak!?

A. Chizmadagi texnik talablari ta’minlanishi kerak;
B. Isliehi chizmada ko‘rsatilgan o'lchamlar aniqligi va texnik talablari 

t°'la ta minlanishi kerak;
ГХ Ishchi chizmaxla ko'rsalilgan o'lchamlar bajarilishi kerak;
E. Chizmada ko'rsalilgan sirt tozaligi ta’minlanishi kerak.
2. Iqtisodiy tanoyilga asosan loyihalangan texnologik jarayon qanday 

be'lishi kerak?
A. Kam vaqi sarflanishi kerak;

Ггшпапи yuqori bo'lishi kerak;
• • ng kam vaqt sarflanib, eng kam tannarxda bo'lishi kerak;
• Detaining o'lchamlari to'la olingan bo'lishi kerak.

I
317



3. Texnologik jar a von nechta holda loyihalanadi?
A. 3; В . 5; D .8 ;  E. 6.
4. Ishlab chiqarish talcti (kk qaysi ifodaga teng?
\ ( F x m ) / N ;  В . Fx / N ;
D. (Fx ■ 60) /  N ; E  (Fx ■ m • 60) /  N
5. Texnologik jarayonlarni loyihalash uchun boshlang'ich berilganlar 

qaysilar?
A  DetaJ chizmasi, o'lchamlari, texnik talablari;
B. Detal chi/masi, o‘lchamlari va sifati;
D. DetaJ chizmasi. dasturi va muddati;
E. Detal chizmasi, sifati va muddati.
6. Texnologik jarayonning to ‘g‘ri tuzilganligi ninaga bog'liq?
A  Ishlab chiqarish vaqti ga bog'liq;
B. Ishlab chiqarish turiga bogiiq;
D. Ishlab chiqarish sharoitiga bog'liq;
E. Ishlab chiqarish muddaliga bog'liq.
7. 13...15 kv. quyna teshikka ishlov berib 7kv. li teshik olishning 

nechta varianti bo'lishi шип kin?
A  24; B. 35; D. 16; E.44.
8. Tanavorning har bir yuzasiga marshrut tanlash nimaga asosan 

amalga oshiriladi?
A  Sirtlaming to'lqinsimonlik parametrlariga;
B. Detaining gaharit o'lchamlariga;
D. Shu yuzaning aniqligi va sifat parametrlariga;
E. Shu yuzaning mustahkamligi parametrlariga.
9. Javobgarligi yuqori bo'lgan mashinalar yaratishda marshrutni 

qanday ketma-ket bajariluvchi usullarga ajratiladi?
A  Qora va toza ishlov berish usullariga;
B. Qora, toza va pardozlov islilov berish usullariga;
D. Qora, va pardozlov islilov berish usullariga;
E. Shilib, qora va toza islilov berish usullariga
10. Texnologik amallarni loyihalashda dastlab nima tanlanadi?
A  Texnologik amallaiga mexanik ishlov berishning strukturaviy tuzilisbi 

tanlanadi;
B. Amaldagi texnologik o'tuvlar mazmuni aniqlashtiriladi;
D. Dastgohning modeli, moslama, keskich va o'lchagich asboblar 

tanlanadi;
E. A  B, D javoblar to'g'ri.
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11. Ishlov berish re jn la r i qaysi parametrlar bilan tavsiflanadi?
A  Kesish chuqurligi va asbobni surish miqdori bilan.
B. Kesish uzunligi va kesish tezligi bilan.
D. Kesish chuqurligi. asbobni surish va kesish tezligi bdan.
E. Asbobni ko'ndalang surish va detalni ayianishlar soni bilan.
12. Texnologik jarayonlar tasnifi nechta sinfdan iborat?
A  6; RIO; D. 13; E. 15.

9 - bob bo'yicha xnlosalar

Ushbu bobdagi o'quv materialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
rnashinsozlik texnologiyasi asoslari fanining asosiy metodika qisnii bo‘lgan 
texnologik jarayonlar va amallami loyihalasltning maqsadi. asosiy hollari, 
dastlabki berilganlari. ishlab chiqarish turini aniqlash, tanavor olish 
usulini tanlash. bazalar tanlash, tcxnologik amal va jarayonlarni umumiy 
loyihalash uslubiyati, texnologik jarayon va amallarni rasmiylashtirish 
uchun texnologik hujjatlar, texnologik jarayonlaming tasnifi va ahamiyati 
to g'risidagi mavzulami o'rganib, ilg'or. zamonaviy amallar va texnolo- 
giyalar yaratish bo‘yicha nazariy, amahv hamda tajribaviy ko‘nikmalar 
shakllantiriladi.

U niy nuanraolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida qo‘llaniluvclii mashina, 
traktor va boshqa mexanizmlar detailarini tayyorlash texnologik marshrut- 
larining to'g'ri va optimal variantlarini kompyuter vositasida Ishlab chiqish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida islilab 
chiqiluvchi buyumlarni yaratishda texnologik amallar va o'tuvlarining 
loyihalarini zamonaviy EHM larda bajarish va ratsional variantlarining 
tuzishni vo'lga qo'yish.

Biliialarni raustahkaialash uchun savollar

/. texnologik jarvonlar yaratishda qanday masalalar yechiladi?
2. Texnologik jarayonni loyihalash qanday tamoyillarga asoslangan ?
3. Texnologik jarayonlar qaysi hollar uchun loyihalanadi?
4. Dastlabki berilganlarga nimalar kiradi?
5. Ishlab chiqarish turi qanday о 'matiladi?
6. Tanavorning ко ‘rinishi va uni olish usuli qanday tanlanadi?
7. Texnologik jarayonning loyihalash uslubini tavsijlab bering.
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8. Termik ishlov berish ко 'zfla (ulilganda texnologik jarayon qanday 
tuziladi? Tuzilish lanibini izohlang.

9. Texnologik amallar qanday tartibda loyihalanadi?
10. Jihozlar, moslamalar, keskich va o'lchagich asboblar qaysi 

bosqichda amalga oshiriladi va qay yo'sinda ?
11. Texnologik jarayonni loyihalashda bazalar qanday tanlanadi va 

qanday tamoyillarga amal qilinadi ?
12. Kesish rejimlarini hisoblash qaysi bosqichda bajariladi?
13. Texnologik jarayonning texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlari qachon 

aniqlanadi'' 1
14. Texnologik jarayonlar qanday tasniflanadi?
15. Birlamchi texnologik hujjatlarga nimalar kiradi?
16. Detallarga yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda yagona 

marshrutli TJ qanaqa hujjatlar kiradi? J
17. Detalla rga o'rta seriyali, yirik seriyali va ommaviy ishlab 

chiqarishlarda tnarshrutli-amaUi TJ qanaqa hujjatlar kiradi?
18. Yagona texnologik jarayon deganda nimani tushunasiz?
19. Unifitsirlashtirilgan, tiplashtirilgan, guruhlashtirilgan, texnologik 

jarayonlarni qanday tushunasiz? Izohlab bering.
20. Vc.qtincha, standart va kompleks texnologik jarayonlar 

tusliunchalarini izohlang.

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Taiabalar guruhining har bir kichik guruhi 1-bob, 1.7-rasmda 
beirlgaii sxemalar bo‘yicha o ‘qiluvchi ko'rsatmasi bo‘yidia amallar loyihaa 
ishlab chiqadi. I

Uiaumiy guruhda bajariladigan lopshiriq

1. Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o ‘qituvchi 
rahb-i rligida to‘g‘ri bajarilgauligi tahlil qilinadi.

2. Mashina va traktoriaming 4...5 ta amallik detallaridan biriga mustaqil 
ravishda texnologik jarayon marshruti (rcjasi)ni islilab chiqarish turiga 
mos ravishda ishlab chiqing (detal thizmasiui o'qituvchi beradi).

3. Tokariik, frezalash, pannalash amallaridan birining loyihasini 
mustaqil ravishda ishlab chiqing (Detallarning texnologik rejasidan tanlab 
olinadi).
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Mustaqil ish topshiriqlari

1. Tokarlik amalini loyihalash bo‘yicha o'quv darsliklari, internet va 
bosliqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

2. Frezalash amalini loyihalash bo'yicha o'quv darsliklari, internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

3. Parmalash amalini loyihalash bo'yicha o'quv darsliklari. internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

4. Randalash amalini loyihalash bo'yicha o'quv darsliklari. internet 
va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat yozing.

5. Bo'ylama frezalash amalini loyihalash bo'yicha tashkil qilish 
to'g'risida o'quv darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma’lumot 
\ig‘ing va referat yozing.

6. Yassi sirtlarni jilvirlash amalini loyihalash bo'yicha tashkil qilish 
to'g'risida o'quv darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma’lumot 
yig'ing va referat yozing.

7. Avian a sirilami jilvirlash amalini loyihalash bo'yicha o'quv darsliklari, 
internet va bosliqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

8. Tish frezalash amalini loyihalash bo'yicha o'quv darslildari. internet 
va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat yozing.

9. SDB li dastgohda bajariluvchi amalini loyihalash bo'yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan m a’lumot yig'ing va referat 
yozing.

10. Ko'pshpindclli tokarlik avtoinatida bajariluvchi amalini loyihalash 
bo'yicha o'quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing
va referat yozing.

Tayanch iboralar

Tcxnologik jarayonlarni loyihalash, texnologik amallarni loyihalash, 
loyihalash hoilari, loyihalash raetodikasi, texnologik marshrut, texnikaviy 
tamoyil, iqtisodiy tamoyil, dastlabki berilganlar, chi/mani o'rganish, 
ishlab chiqarish usulini tanlash, tanavor olish nsuli, bazalar tanlash, 
jihozlarni tanlash, moslama, kesldch va oMchagich asboblarni tanlash, 
kesish rejfrnlari, vaqt me’yeri, texnologik hiyjat, texnologik xarita, amallar 
xaritaa, termik ishlov berish: sementatsiyalash, toblash, bo'shashtirish, 
texnologik jarayonlar tasnifi: yagona, unifikatsiyalangan, tiplashtirilgan, 
guruhlashtirilgan, istiqbolli, ishehi, loyihaviy, vaqtinchalik, standart va 
kompleks TJ sinflari.
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X  BOB. TEXNOLOGIK JARAYONNING 
T E X N IK -IQ T ISO D IY  SAM ARADORLIGI

UMUMIY O'QUV MAQSADLAR1

Ta limiy. Talabalarda texnologik jarayonning texnik-iqtisodiy 
ko'isalkichiarini hisoblash usullari va samaradorligini aniqlash 
bo'yicha bilini hamda ko‘nikmalarni shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jam oada. kichik guruhlarda texnik- 
iqtisodiy ko'rsatkichlarini liisoblash bo'yicha individual ishlash 
qobiliyatlarini sliakllantirish, kasbga bo'lgan qiziqishlarini ortlirish.

kivojlantiru vchi. Talabalarda texnologik jarayonning samara- 
dorligi to 'g 'risda erkin Ckrlash va mustaqil ishlash qobiliyatlarini 
rivojlantirish.

10.1-MAVZU. TKXNOLOGIK JARAYON NI YARA11SHN1NG 
DASTIABK1 BOSQICHIDA IQTISODIY BAHOLASH

O'quv maqsadi. Talabalarda texnologik jarayonni ishlab 
chiqishning dastlabki bosqichlarida zarur texnik-iqtisodiy ko'r- 
satkichlami aniqlash usullari bo'yicha nazariy bilim, amaliy 
ко ‘nikmalami shakllantirish.

10.1 .1 . IJnnuniy bolat

Har bir tayyorlanuvchi detalni. berilgan texnik talablarini 
ta’ntinlovchi texnologik jarayonlarning bir nechta variantlarini 
ishlab chiqishi mumkin. Taqqoslovchi variantlarni tavsiflovchi, 
texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarni solishtirish asosida iqtisodiy 
m a’qulroq bo'lgan variant tanlab olinadi. Ko'rsatkichlarni to 'liq  
va muhimlik darajasi bo'yicha ulam i tanlash texnologik jarayon 
variantlarining qaysi bosqichida solishtirishiga bog'hq. Birinchi 
bosqichlarda varian tlarn i dastlabki baholash  olib boriladi,
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iqtisodiylikni tashqi belgilari bo'yicha m a’qulrog'ini (sermaterialligi. 
ishlov berish sermelmatliligi va h.k.) tanlab olish imkonini beradi.

10.1.2. Tanavorni tanlash bosqichida dastlabki baholanuvchi 
ko'rsatkichlar sifatida quyidagilar qo'llaniladi:

1) material ishlatish koeffitsienti:

bunda: md. m, — detal va tanavor massasi. Texnik jihatdan teng 
variantlardan material ishlatish koeffitsienti yuqorirog‘i tanlab 
olinadi. ni oshirish uchun tanavor shaklini tayyor detal shaJdiga 
yaqinlashtirish, uni tayyorlash aniqligini oshirish va yuza qatlam - 
larining sifatini yaxshilash zarur.

2) sermateriallikni pasaytirish:

bunda: m,b, m,y — mos ravishda yangi va baza variantidagi 
tanavorlar massasi; В — detal chiqarish hajmi, dona. Yangi 
texnologik jarayon ishlab chiqishda, detallar chiqarish hajmini 
anchagacha osliirish AM  ko‘rsatkichning inuhimligini orftiradi.

10.1.3. Texnologik arnallarni ishlab ehiqish bosqichida quyidagi 
koTsatkichlar qo'llaniladi:

1) asosiy vaqt koeffitsienti:

% =Ta ITdJ>.
rja qiymati qancha yuqori bo'lsa, dastgoh shuncha unumdorlik 

bilan ishlaydi. Koeffitsyient jam i jarayonni kompleksligicha 
baholashlik uchun ham  qo'llash mumknn. Bu holda rja ishlov 
berishning hamma amallari bo'yicha sarflanuvchi asosiy vaqtlar 
( Га) yig'indisini, ham m a am allar bo'yicha sarflanuvchi donabay 
(Tdb) vaqtlar yig'indisiga bo'lgan nisbatni bildiradi.

2) detallarga mexanik ishlov berishning sermehnatliligi:

T . - ± T U '

bunda: n — shu texnologik jarayondagi amallar soni.
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Seriyali islilab chiqarishda partiya detallarni tayyorlash sermeh- 
nathhgi aniqlanadi:

Т р л  ~  1 t.y  +  ̂ dJ> ' n a > I
bunda: Tly — tayyorlov yakunlovchi vaqt: nd — partivadagi detal
lar soni.

Massasi bo'yiclia aham iyath farq qiluvchi turli tanavorlar va 
buyunilar uchun sermehnatlilik hamda massa orasida m a’lum o'/aro 
bog'lanish mavjud:

bunda Tdy, Tdh — mos ravishda detallarni yangi va ba/aviyd.b

marshrut bo'yicha tayyorlash sermehnatiigi; mty , mtb — yangi
va ba/aviy (taqqoslanuvchi) variantlar bo'yicha tanavorlar massasi

3) amallar uchun vaqt me’yorini qisqartirisli:

н щ ~ (TdJ>A -  Tib2 / Tdbl )100%; Н ^ = ( Т рагЛ- Т гог21ТрагЛ) т % -  

bunda: TdJ>A, TdJb2 — solishtiriluvchi variantlardagi vaqt me’yorlari; 

Tpar, ,  2 -solishtiruvchi variantlardagi partiya detallarini tayyor
lash sermehnatliliklari.

4) m ehnat unumdorligining o'sishi:

У=100ЯЧ /(100-ЯЧ).
Yuqorida sanab chiqilgan ko'rsatkichlar texnologik jarayon 

ishlab cliiqishning birinclii bosqichlarida qo 'llaniladi. U lar 
texnologik variantlarni baholash uchun mustaqil ahamiyatga ega 
emas.

10.1.4. Texnologik jarayonni yakunlovchi hosqielii. Texnolc 
jarayon ni ishlab chiqishning yakunlovchi bosqichida tirik va 
moddiylashtirilgan m ehnat sarfini aks ettiruvclii, tanavorlar 
ishlov berish tannarxlarini solishtirish yo 'li bilan variantla 
to'la baholash o'tka/iladi.
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Tannarxni aniqlashning 2 ta asosiy uslubi mavjud: buxgalteriik 
va to'g'ri kalkulyutsiyalash uslubi (elementlari bo'yicha).

10.1.5. Buxgaltcrli usuli. Buxgalteriik uslubida detallam i 
tayyorlash tannar.vi quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

C = M a + l x + S ,  (10.1)

bunda. M a — asosiy materiallarning narxi yoki chiqindUari narxi

olib tashlangan dastlabki tanavorlar narxi; Ix — asosiy ishchilar - 
ning ish haqi; S  — sex xarajatlari. bu jihozlam ing amortizatsiyasi 
va ta’mirlanishga bog'liq. shuningdek kuchlanishli elektr ener- 
giyasi, kesuvchi oTchagich, yordamchi asboblar va moslamalar 
uchun xarajatlari. sex yordamchi ishlarining (asbobsozhk gum hi, 
ta’mirlovchi Ishchilar va h.k.) m uhandis-texnik islilovcliilar, 
boshqaruv va xizmat ko'rsatuvchi xodimlari va h.k. ish haqlarl

Tannarxni kalkulatsiyalashda sex xarajatlarini, sex asosiy 
ishchilarining lsh haqidan foizda aniqlanadi; u holda tannarxni 
(qilinuvchi xarajatlar) shunday ifodalash mumkin:

C = M a+Ix( \ + S / № ) .  (10.2)

bunda: S  — sex xarajatlarining (qo'shim cha) foizi. Q o'shim cha 
xarajatlarning foizi ishlab chiqarish turiga. avlomatlashtirish va 
tashkiliy tuzilishi darajasiga bog'liq hamda keng chegarada o'zgarib 
turadi.

Bayon etilgan uslub sodda. am m o variantlami solishtirish 
uchun yaramaydi, chunki sex xarajatlarming tashkil etuvchilarini 
ajratish imkonini bennaydi. Uni murakkablik darajasi va o'lchamlari 
bo'yicha bir xil bo'lgan. uskunalar hamda jihozlarda tayyorla- 
nuvclii, sexni bir jinsli mahsulotlari tannarxlarining tahlilini aniq- 
lashda qo'llash mumkin.

5. Tannarxni to'g'ridan-to'g'ri hisoblash. K o'proq aniqlikka 
c8a bo'lgani uchun tannarxning ham m a tashkil etuvcliilarini 
lo‘g 'ridan-to 'g 'ri hisoblash uslubi qollaniladi. Bu holda mahsulot- 
ning to'la taimarxini quyidagi formula bo'yicha aniqlanadi:

C = M a + I a + l y + A ^ + A  + AUl+L + Pu + M + P , (10.3)



bunda: Iy — yordamchi ishchilarning ish haqi, Au — uskunalar 
narxidan am artizatsion  ajratm a, A — asbob va kam narxli 
moslamalar uchun xarajal, A,a — texnologik jihozlash narxidan 
amartizatsion ajratma, L — texnologik maqsad uchun energiya xara- 
jati, Pu — uskunani ta’mirlash xarajati, M  — Lshlab chiqarish 
maydonini amartizatsiya va tartibga solib turisli xarajati, P — bosh
qaruvchi qurilmalarni va dasturlarni (SDB li dastgohlari uchun) 
ta’mirlash va ularga xizmat ko'rsatishlarga bo'lgan xarajat.

Tannarxning to 'g 'ridan-to 'g 'ri hisoblash uslubi sermchnatdir. 
Ishlab chiqiluvchi variantlarni taqqoslashda taxminiy hisoblashlar 
ruxsat ctiladi. Ya’ni, variantlarni taqqoslashda katta ulushini tashkil 
etuvchi xarajatni birinchi beshta statyasining o '/garishini hisobga 
olish bilan cheklanishi mumkin. Qolgan xarajat ishlab chiqiluvchi 
yangi variantni qo'llash ularning sezilarh o ‘zgarishiga olib kelsa 
hisobga olinadi. So‘ngra detalga ishlov berish tannarxi o'sha xarajat 
statyalari bo'yicha hisoblanadi. U  taqqoslanuvclii variantbrda 
texnologik tannarxi bo 'yicha o 'zgaradi. Texnologik tannarxi 
sermehnatliligini qisqartirish uchun nie’yor bo'yicha hisoblash 
uslubini qo'llash mumkin.

Bu hisoblash uslubida jadvallardan foydalaniladi, bir soatga 
yoki daqiqaga keltirilgan tannarxning barcha elementlari bo'yicha 
davriy to 'g 'rilanib turuvchi xarajati ko'rsatilgan. Tannarxni hisob
lash bu jadvallardan, xarajatning har bir elementi bo'yicha tan- 
lashga, ulami cio'shimcha va olingan yig'indini loyihalanuvchi amal 
donabay vaqtiga ko'paylirishga keltiriladi.

M u n o/ara  uchun savoOar

1. Texnologik jarayonning maqul varianti qanday tanlanadi?
2. Material ishlatish koeffitsienti qaysi bosqichda tanlanadi?
3. Detallarga mexanik ishlov berishning sermehnatligi qaysi bosqichda 

tanlanadi?
4. Sex xarajatlariga ni malar kiradi?



10.2- т  У/Л!. TEXNOLOGIK JARAYONNING IQTISODIY 
SAMARADORL1GI

O'quv maqsadi. Talabalarda texnologik jarayxmning texnik- 
iqtisodiy samaradorligini hisoblash nazflriyasi bo'yicha bilim va 
amaliy ко ‘nikmalami shakllantirish.

10.2 .1 . Iqtfcodiy sanaradorlikni hisoblash

M inim al tannarxga asoslangan variantlarni taqqoslash, ya’ni 
taqqoslanuvchi variantlar o 'z in i bajarihshi uchim qo 'shim cha 
kapital qurilishga sarflanuvclii mablag'ni ta labetm asa o'tkaziladi. 
Bu holda iqtisodiy samaradorlik quyidagi formula bo'yicha an iq
lanadi:

bunda. Cb, Cy — bitta detaining bazaviy va yangi texnologiya 
bo'yicha tayyorlash tannarxi: B y — yangi texnologiya bo'yicha 
detallar chiqarish hajmi. dona.

Agar yangi TJ q o 'sh im cha kapital xarajatni talab etsa, 
variantlarni taqqoslash xarajat yig'indilarini taqqoslash yo 'li bilan 
ohb borish kerak:

bunda: К  — berilgan TJ bo'yicha kapital xarajat. Y  — yig'indi 
xarajat. har qaysi taqqoslanuvchi variant uchun aniqlanadi. 
Minimal xarajatli YiniM variant eng yaxshisi deb tan olinadi. Eng 
yaxshi variantni tatbiq etishdagi yillik iqtisodiy samaradorlik 
taqqoslanuvchisi bilan taqqoslash bo'yicha shu variantlar xara
jat lari ning yig'indilari ayirmasi bilan aniqlanadi:

M uhim  farqlanishlardan taqqoslanuvclii variantlar chiqarish 
hajmi, mahsulot sifah bo'yiclia va variantni amaiga oshirish muddati 
bo'yicha taqqoslanuvchi bo'yicha oshgan, unda mahsulot tannarxi

E  -  (Cb -C y )B y, (10.4)

Y = C + K , (Ю.5)

(10.6)
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va bazaviy variant bo'yicha qo'yilgan kapital mablag* chiqarish 
hajmini yangi texnologiya bo'yicha qayta hisoblash kerak:

E,  = (Cb+ K b) ( B y /B b) - ( C y +Ky) ,  (10.7) 

bunda, Cb, C t — bazaviy va yangi texnologiyalar bo'yicha detallar 
chiqarish hajmining tannarxlari; K b, K y — bazaviy va yangi 
texnologiyalar bo 'yicha sarflanadigan kapital m ablag 'lar; Bb, 
By — bazaviy va yangi texnologiyalar bo'yicha detallar chiqarish 
hajmi.

Yillik iqtisodiy samaradorlikka qo'shim cha qilib yangi variant 
bo'yicha texnologik ta’m inot vositalari ( I I V )  uchun yillik hisobli 
qoplash muddati r to ni aniqlash maqsadga muvofiq:

t ka=(Ky - K b)/(Cb- C y). (Ю8)

Qoplash m uddatini shunday muddat bilan solishtiriladiki, u 
korxona uchun, davlat, bank va qaysidur boshqa tashkilotlar TJ 
cskizini takomillashtirish yoki yangisini ishlab chiqish uchun 
kerakli zarur vositalarni ajratishi mumkin.

10.2 .2 . Iqtisodiy ko'rsatkichlarni 
hisoblashga misol

TJ ning ko 'p roq  maqsadga muvofiq bo'lgan variantining 
tanlash misolini keltiramiz. Sihndrik tislili g 'ildirak 0  80 mm  li 
chiviqdan tayyorlanishi m um kin bo'lgan bazaviy variant yoki 
shtamplash uslubida olingan tanavorlardan tayyorlanuvchi loyiha- 
lanuvchi variant. Sex islilash rejimi va islining razryadh tarifi ikkala 
variant uchun ham bir xilda qabul qilingan. Bazaviy variantda 
ishlov berish 1B290-4K stanogida, ishlab chiqiluvchi variantlar 
uchta 1708, 2A125, 7A540 dastgohlarida olib boriladi. Qolgan 
birlamchi berilganlar quyidagi jadvalda keltirilgan: texnik - iqtisodiy 
ko'rsatkichlarni hisoblaymiz. Detaining massasi 0,59 kg ga teng 
bo'lsin. Unda materiallarning ishlatish koeffitsienti:



Кш л =та / т , ^  0.59/2.45 =  0.24.

Asosiy ko'rsatkichlar jadvali

W.J-jadval

Iqtisodiy ko'rsatkichlar Yangi variant Ba7aviy variant

Yillik chiqarish hajmi, dona 15000 5000

Tanavor ko'rinishi Shtamplangan Prokat

Tanavor massasi, kg 1,04 1,42

Ishlov berish sermehnatliligi, min 1,30 1.42
Detallami yiliga chiqarish uchun 
sarflanuvchi kapital mablag', sh.b. 2055 1140

Tannand sh.b.: 
detalni yillik chiqarish uchun 

sarflanuvchi kapital mablag'i, sh.b.
3657 1613

bitta detal uchun. 0,24 0 3 2

Tanavor sifatida shtamplanganini qo‘llashda sermateriallikning
pasayishi:

ЛЛ/ = (щ.ь -  Щ.у)Ву = (2 ,4 5 -1 ,0 4 )-1 5 0 0 0 =  21150.
Yillik iqtisodiy saniaradorlik:

Ey — (Cb + Kb)(By /  Bb) ~{ Cy + К у) =

= (1613+1140) (15000/5000И 3667+2055)= 2537 sh.b.
Shunday qilib. TJ yangi variantida shtamplangan tanavorni qo‘l- 

lash tannarxi 1,3 marta pasaytirishi va 2 1 1 metallni tejash imkoni- 
m berdi. Bu yerda yillik iqtisodiy saniaradorlik 2537 sh.b. ni taslikil etdi:

K^i.y = r n jm ,.y =0.59/1,04 =  0,57.

Munozara uchun savollar

/. Buxgalteriik uslub bilan nima hisoblanadi?
2. Kalkidatsiva usuli bilan hisoblashda sex xarajatlari inobatga 

°Hngan lannarx formulasi qanday ко 'rinishga ega ?
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3. Amartizatsion ajratma deganda nimani tushunasiz?
4. To 'g‘ridan to ‘g'ri hisoblashda qaysi ко ‘rsatkichlar qatnashadi?

TKSTLAR

1. M aterial ishlatish koeflitsiycnti K_. niiaaga (сок?

2. Senaateriallikni pasaytirish AM niiaaga teng?

B. (mlb - ml y) / B -  R  (ml b /  m, y)B
3. Asosiy vaqt koeflitsienti t)i niiaaga teng?

4. M ehnat uuuiadorligini o'sishi Kniiaaga teng ?

A  100/ / „  (100 -  H J -  D. 100//^ > (100 -  H J -  

B. 1 0 0 //^ /(1 0 0 - Я ^ ) ; t .  100//^  < ( 1 0 0 - / / ^ ) .
5. Tayyor detal tannarxi qaysi nsullar hilan aniqlanadi?
A Buxgalterlik va elementlarni ayirish;
B. To'g'ridan to‘g‘ri elementlarni qo‘shisli;
D. Buxgalterlik va to'g'ri kalkulaLsiyalash;
E. Kalkulatsiyalash va elementlarni ayirish.
6. Iqtisodiy samaradorlik E  qaysi ifodaga teng?

7. Kapital xarajatlari bor yillik iqtisodiy samaradorlik E qaysi 
ifodaga teng?

A m ,/  md; 

B. md > m,\

D. md I  m, ; 

E md < mr

A  (m,'b -  m, y) B ■ D. (m,.b + гп,.у)И;

A (Cb + Cy)By; D ACb - C y) / B y-

B. (Cb + Cy) /  By ; E. (Cb - C y)By .

A (Cb + Kb)By Bb - ( C y + K y); 

B. (Cb + Kb)By /  Bb -  (Cy + Ky) ;
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D. ( С *  4 Кь)Ву ■ Bb + (Су + К у);

E. ((-ь + к ь)Ву /  Вь • (Су + Ку).
8. Kapital xarajatlarni qoplash muddati г , qaysi ifoda bilan 

hisoblanadi?

A  (Ky - K b)/(Cb - C y); D. (K ,+  K>)/(Cb - C y); 

B. (Ky Kb) ( C b+Cy) ,  E. (Ky -  Kb) * (C j x Cy) .

10- bob bo'yicha xulosalar

I ’shbu bobdagi o‘quv materinlini o'zlashtirgandau keyin talabalarda 
tcxnologik jarayonlarni loyihalashning asosi bo'lgan texnik-iqtisodiy 
ko'rsatkicblarni aniqlash usullarini o'rganib, ilg‘or va zamonaviy 
texnologiyalar yaratish bo'yicha nazariv bilim hamda amaliy ko'mkmalar 
shakHanthiladi.

Ilmiy muamiuolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida qo'llaniluvchi mashina. 
traktor va boshqa mcxanizmlar detallarini tayyorlash amallarini loyihalashda 
texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlami vasamaradoriigini aniqlashning to'g'ri hamda 
optimal variantlarini kompyuter vositasida ishlab chiqish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab 
chiqiluvchi buyumlarni yaratishda texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlami va 
samaradorligini hisobiashning zarnonaviy EHM larda bajarilishini hamda 
samarali variantlar in ing yaratishni yo'lga qo'yish.

Bilimlarni raustahkamlash uchun savollar

1. Tanavorlami tanlash bosqichida qanday ishlar bajariladi?
2. Texnologik amallami ishlab chiqish bosqichida qanday ishlar

bajariladi?
3. Yakunlovchi bosqichda qaysi ko'rsatkichlar hisoblanadi?
4. Buxgalterlik hisoblash da qavsi ko'rsatkichlar aniqlanadi?
5. Tannarxto'g'ridan-to'g'ri qanday aniqlanadi?
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6. Iqtisodiy saniaradorlik qanday hisoblab topiladi?
7. Sex xarajatiga ni malar kiradi?
8. Amortizatsiya xarajatiga qaysi xarajatlar kiradi?
9. Iqtisodiy samaradorlikni oshirish uchun nimalar qilish kerak?
10. Iqtisodiy ko'rsatkich laming hisoblashni tnisolda ko'rsating.

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhining har bir kichik guruhi 1-bob. 1.7-rasmda 
berilgan sxemalar bo‘vicha o‘qituvchi ko'rsatmasi bo'yicha texnologik jarayon 
va amallami texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarini hisoblaydilar, bazaviy va 
vangi variantlarini taqqoslab xulosalar chiqaradilar.

U n u n iy  guruhda bajariladigan topshiriq

1. Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi 
rahbarligida to‘g‘ri bajarilganligi tahlil qilinadi.

2. Mashina va traktoriaming 4...5 ta amallik detallaridan biriga mustaqil 
ravishda texnologik amallar loyihalarining satnarador variantini ishlab 
chiqarish turiga moslab aniqlang (o'qituvchi detal cliizmasini ko'rsatadi).

M ustaqil ish topshiriqlari

1. Tokariik amalining loyihasini texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarini 
hisoblash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan 
ma’lumot yig'ing va referat yozing.

2. Frezalash amalining loyihasini texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarini 
hisoblash bo'yicha o'quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan 
ma'lumot yig'ing va referat yozing.

3. Pannalash amalining loyihasini texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarini 
hisoblash bo'yicha o'quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan 
ma’lumot yig'ing va referat yozing.

4. Ko'pshpindelli tokariik dastgohida vtulka tayyorlash amalining 
loyihasini texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarini hisoblash bo'yicha o 'quv  
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat 
yozing.
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5. SDB tokariik dastgohida pog onali vaJga islilov berish ainaliniug 
loyihasini texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarini hisoblash bo'yicha o‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat
yozing.

Tayanch iboralar

Ba/aviy variant, yangi variant, texnik-iqtisodiy ko'rsatkich. Material 
ish latish  koefT itsienti, sern a ter ia llik n i p asaytir ish , a so siy  vaqt 
k o effits ien ti, serm eh n atlik , sam aradorlik , unum dorlik, m chnat 
uiiumdorligi, buxgalteriik hisoblash usuli, kalloilatsiya usuli, material 
narxi, chiqiudi narxi, tannarx, xarajat, sex xarajatlari, kapital xarajatlar, 
amarti/atsion aj~alma, kapital xarajatlarni qoplash muddati, asosiy 
ko'rsatkichlar, yillik iqtisodiy samaradorlik, foyda, so f foyda.

I
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XI. BOB. M ASHINASOLIKDA Y IG 'ISH  
JARAYONLARINI LOYIHALASH ASOSLARI

U M U M IY  0 ‘Q UV M A Q SA D IA R I

Talimiy. Talabalarda buyuni va qism lam i yig'ish texnologik 
jarayonlarini loyihalash asoslari bo'yicha nazariy bilim. amaliy 
ko'nikma va tajribaviy malakalami shakllantirish.

Tarbiyaviy. T alabalarn ing  ja m o ad a , kichik  guruh larda 
o 'lcham li zanjirlar tuzib yig'ish aniqligini aniqlash bo'yicha 
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo'lgan 
qiziqislilarini orttirish

Rivojlamiruvchi. Talabalarda buyum va qismlarni yig'ish 
bo'yicha erkin fikrlash ham da mustaqil ishlash qobiliyatlarini 
rivojlantirish.

U.J-MAVZU. YIGTSH TEXNOLOGIK JARAYON I 
ELEMENTLARINING SIFAI1 TO‘G‘RISlDAGI 

TUSHUNCHALAR

O'quv maqsadi. Talabalarda buyum, qism va delallarni yig'ish 
texnologik jarayonini ishlab ehiqish va sifati to ‘g ‘risidagi asosiy 
tnshunchalar bo'yicha bilim va ko'nikmalami shakllantirish.

11 .1 .1 . Asosiy ( is h in c h a la r

Mashinasozlik zavodlari va korxonalarining asosiy mahsuloti 
turli-tum an ko'rinishdagi mashinalar, uiam ing turli ko'rinishdagi 
qismlari (birikmalari), mexanizmlari va alohida olingan detallar 
k o 'r in is h id a  ham  b o 'la d i . M a h su lo tla r  ish lab  ch iq arish  
zavodlarining xomashyodan tortib to ularni mexanizm va mashina 
holiga keltirilgan yakunlovchi jam oa. ishchi-xizmatchilar melt- 
natlarining natijasidir. Yig'ish texnologik jarayoni deb, qism va
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detallarni m a’him texnik-iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq 
ketma-ketlikda mexanizm lar va mashinalar xizmat vazifasiga mos 
keluvchi va ularning texnik talablariga to 'la javob beruvchi birlash- 
tirish omallarining yig'indisiga aytiladi.

Hozirgi zam on mashinalarini ishlab chiqarishni tashkillash.- 
lirishda yig‘ish jarayonlari alohida va m uhim  o'rinni cgallaydi. Buni 
yig'ish jarayonlarining qanchalik sermehnat ekanhgidan ham  bilsa 
bo’ladi.

Seriyali ishlab chiqarish sharoitida yig‘ish sermchnatlihgi 
umumiy m ashina tayyorlash serm ehnathligining 25—30% ni 
tashkil qiladi. Bu holda mexanik ishlov berish sermehnatliligi 
35% ni; bosim bilan ishlash 8—9% ni, quyish 19% ni va boshqalari
2—4% ill tashkil qiladi.

H ozirg i vaq tda y ig 'ish  ish la ri ham  deta lla rg a  ishlov 
bcriladigan zavodlarninig o 'z ida  (Traktor, Agregat va boshqa 
zavodlar) ham alohida zavodlar ( 0 ‘z.D E U , Sam arqand avto- 
bus y ig 'ish  zavodlari va boshqalar) tashkillashtiriladi. Ishni 
tashkillashtirishning progressiv shakllaridan biri bu m ashi- 
ualarni oqim lar yordam ida liniyalarda yig‘ish katta aham iyat 
kasb etadi. Bu sharo itda robotlash tirilgan  texnologiyalarni 
q o 'lla sh  yuqori m e h n a t u n u m d o rlig in i b e rad i, m asa lan  
O’z.DEU. Bundan xulosa shuki, bir qancha zavodlarning o 'zaro 
ham korhk qilishlari asosida alohida qism lar tayyorlanib keyin 
m a'lum  bir joyda um um iy yig'uv texnologik jarayonini tashkil 
etish bir qancha afzallik yaratadi. Ya’ni, yig'uv zavodlari tashkil 
etiladi. Bu esa m ashina ishlab chiqarish sonini orttirishga yetarh 
iqtisodiy tejamkorlik sharoitini yaratib beradi. Yig'ish korxo- 
nalarmi tashkil etishga chet el amahyotida katta ahamiyat beriladi 
va keng yoyilgan. M asalan; «D jeneral-M otors» lirm asi 50 ga 
уаедп yig'uv zavodlariga ega, *Kraysler» esa 30 dan ortiq shun
day zavodlarga ega va hokazo. «D jeneral-M otors* firm asining 
respublikam iz bilan ham korhk asosida Toshkentda «Motor* 
zavodining qurilisln, O 'zbekiston iqtisodiyotiga salm oqh xissa 
qo 'shishi tayin.
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Yakka yig'ish, ishlab chiqarishning asosiy ko'rsatkichi bo'lib, 
yig'uv uchastkalarida bajariluvchi keng nomenklaturali malisulot, 
tu ig 'un bo‘lgan bironta texnologik jarayon bo'lmasligi. universal 
jihozlar va asboblaming keng qo'llanilishi, yuqori malakali ishchi 
kucliining mavjudliklari bilan tavsiflanadi. M ahsulotlarni yakka 
ishlab cliiqarishdagi yig'ishda moslashtiruv ishlari (prigonka) katta 
hajmni egallaydi.

Seriyali ishlab chiqarish sharoitida mahsulotlarni partiyalab, 
seriyalab yig'ish tashkil etiladi, bu esa m a’lum  vaqt oralig'ida 
qaytalanib turadi.

Partiya laming soniga va qaytalanib turishiga qarab shartli J 
ravishda; mayda seriyali, seriyali va yirik seriyali Lshlab chiqarishlarga 
turlanadi. Bu yerda yig'ish bo'yicha ish hajmini kichik yoki katta 
darajadagi tashkil etuvchi qismlarga ajratiladi. Seriyali va yirik seriyali 
islilab chiqarishlarda, qismlarni alohida yig'ish ham da buyumni J 
umumiy yig'ishga ajratiladi.

Moslashtiruv ishlari yakka islilab chiqarishga qaraganda, mayda 
seriyali qisman seriyali islilab chiqarishlarda se/ilarli darajada kam 
hajmda bajariladi.

Onunaviy ishlab chiqarish deb, bir xil nomdagi buyumlarni 
u/Juksiz ravLshda yig‘ishga aytiladi. Q ismlami yig'Lsh va umumiy 
mahsulotlarni yig'ish ishlarini bir-birlaridan aniq qihb ajratiladi. 
Butun ish davomida har bir ishchi joyga m a’lum hajmdagi berilgan 
qismni yig'ish ishlari biriktiriladi. Uning bajarilish vaqti umumiy 
yig'ish turi bilan kelishtirib olinadi.

Texnologik jarayon batafsil islilab chiqiladi. jihozlar esa yig‘uv 
texnologik jarayon talablariga binoan oqimlar bo'yicha joylashtiriladl

Ommaviy va seriyali ishlab chiqarishda. seriyadagi buyumlar 
soni j i ’.da ham ko 'p  bo'lsa va yig'uvga keluvchi detallar materiali, 
ishkmishi hamda o'lcham lari tom onidan bir xilda o'xshash bo'lsa, 
to 'la  o'zaroalmashinuv usuli tamoyili asosida amalga oshiriladi.

11 .1 .2 . Yig'ish texnologik jarayonlar ining
dem cntlari
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Ommaviy va ko'pincha yirik seriyali ishlab chiqarishlarda 
buyumlarni yig'ishda. yig'uv hniyalari (konveyerlar)da olib borish 
tashkil etiladi, shuning uchun detaharni m oslashtiruv ishlarini 
qo'llash, mavjud bo'lgan kamchiliklarini to 'g 'rilab qo'yishga yo'l 
qo'yilmaydi. chunki yig'uvga, detallar nazoratdan keyin kam- 
chiliksiz kelishlari kerak.

Birgina ishlab chiqarishning o'zida mahsulotning u yoki boshqa 
konkret elementlarini yig'ish uchun iqtisodiy jihatdan maqsadga 
muvofiqligini hisobga ohb. ishlab chiqarishning m a’lum turida 
taslikil elish mumkin.

Masalan, ommaviy ishlab chiqarish sharoitida ba’zi bir alohida 
qismlami seriyalab yig'ish mumkin.

Yig'ish amali deb, berilgan qism yoki buyum ustidan, bir 
yoki bir nechta ishchilar yordamida, alohida ishehi joyda  
bajariluvchi yig'uv texnologik jarayonining tugallangan qismiga 
aytiladi.

O'tuv deganda amalning bir qismi bo'lib, o'zgarmas asbob 
yordamida m alum  birlashtirish ishi bajarilishiga tushuniladi.

Ishehi ning yig'ish jarayonida yoki buyum (qism)ni yig'ishga 
tayyorlashda alohida tugallangan harakatiga o'tish elementi deb 
ataladi. M asalan, tishli g 'ildirakni valga o'tqazish ikki o'tuvdan 
tashkil topgan biigina amaldan iborat (masalan; tishli g'ildirak valga 
presslab o'tqazilsin ham da yig'ma birlikning tepishi tekshirilsin). 
Bu o'tuviam ing har biri ayrim holda birlamchi elementlarni o 'z  
ichiga oladi: val olinsin va val bo'yiniga tishli g'ildirak o'tqazilsin, 
press tirsagi bosilsin va hokazo.

Texnologik yig'uv amalini va texnologik o 'tuvni bajarishga 
bog'liq bo'lgan ishning mazmuni texnologik yig'ish jarayonlarini 
ishlab cliiqishda aniqlanadi va texnologik hujjatlarga kiritiladi. 
Texnologik o 'tuvlar elementlari esa ko 'p  hollarda texnologiyani 
ishlab chiqishda m azm uni o 'rnatilm aydi, shu sababdan turli 
ishchilar (yig'uvchilar) tom onidan turhcha bajariladi.

Shuningdek, elem entar uslublarni ratsionallashtirish, uni 
ishlab chiqarish ilg'orlari tom onidan isbot etilgan m ehnat unum 
dorligini bir qancha oshirishda qo'shim cha manba bo 'hb xizmat
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qiladi. Shu m unosabat bilan bayon etilgan o ’tuv elem enti 
tushuncha bo'lm ay, balki texnologik jarayonning to ‘la m a’lum 
qismini tashkil etib. uning sermehnatligiga jiddiy ravishda ta’sir 
ko'rsatadi.

Ikki va undan  k o 'p ro q  sondag i d e ta lla rn i qism  qilib  
birlashtiruvclii qator amallar yig'uv sexlarida bajarilmay, balki 
mexanika sexlarida bajarilsa maqsadga muvofiq bo'ladi.

11 .1 .3 . Yig‘ishning sifafi va aniqligi (o ‘g ‘risidagi 
tashanchalar

Sifat ko'rsatkiehlari. Ishlab chiqariluvchi mashinalaming sifati 
xalq xo'jalikda katta ahamiyatga ega. Sanoatning turli tarmoqlarida 
va xalq xo'jaligida yangi texnikaning qo'llash iqtisodiy samaradorligi 
uning sifatiga bog'liqdir.

Sanoat m ahsulotlarining sifati deganda ularning xi/.mat 
va/ifalariga mos holda ishga yaroqliligini qondiruvchi xususiyat- 
larining yig'indisi tushuniladi. M ashinalaming sifati, sifat ko'rsat- 
kiclilari tizimi bilan tavsiflanib, Davlat standartlari bilan qat’iy 
belgiiab qo'yilgan. Eng asosiy ko'rsatkichlariga: mashinani eksplua- 
tatsiya cjilish ko'rsatkiehlari: masliinaning texnikaviy darajasi, uning 
ishonchliligi, iqtisodiy va estetik tavsifnomalari kiradi.

Texnikaviy darajasi (quw ati, FIK, unumdorhk. yuk ko'taruv- 
chartligi. aniq ishlaslii. avtomatlashtirilganlik darajasi va boshqalar) 
mashinalam ing takomillashganlik darajasini aniqlaydi. U ni ab 
solut va nisbiy ko'rsatkichlarda baholashadi.

Ishonchlilik kompleks xususiyatlarini bildirib. bunga beto'xtov 
yurishi (buzilniasdan), chidamliligi. ta’mirlashga yaroqliligi va 
saqlanuvchanligi yoki m ashinaning m a’lum  vaqt o ralig 'ida 
buzilmasdan ishlaslii kiradi. Mashinaning ishonchliligi ko'p darajada 
tuii tayyorlash texnologiyasiga bog'liq. Tayyorlash texnologiyasi, 
mashina estetik xarakteristikasiga (uning tashqi ko'rinishi, pardozi) 
va bir qancha darajada uning iqtisodiy xarakteristikalariga ta’sir 
ko'rsatadi.

Ekspluatatsiya qilish ko'rsatkichlaridan tashqari, mashina 
sifatini uning konstruksivasini texnologiyabopligi bilan xarak-



terlovchi islilab chiqarish — texnologik ko'rsatkichlar tizimi bilan 
bog'laydi. Mashina sifatining iqtisodiy ko‘rsatkichlari ham mashina 
tayyorlash texnologiyasiga bog'liq bo'ladi.

Yig'ish aniqligi. Mashinalarni yig'ishda uiaming elemcntlarini 
o'zarojoylashishidan. detallami sifatsiz birlashtirish va deformat- 
siyalanishidan xatoliklar sodir bo'ladi. Bu xatoliklar, m ashina- 
laming funksional xarakteristikalarini pasaytiradi.

Islilab chiqariluvchi mashinalaniing buzilmasdau ishlashi va 
chidanililik ko'rsatkichlari bo'yicha ishonchli ishlaslii yig'ish silatiga 
bog'liqdir.

M ashinaning tcz-tez to'xtashi va chidamliligining pasayishi 
(buziluvchanligi), m ashina birikmalarining sifatsiz bajarilishi, 
rostlovchi va moslashtimvchi ishlarning, mahkamlovchi detallar
ning bo 'shab qolganligi. ishlash jarayonida sozlanganlikning 
buzilishi; birlashtiriluvchi detallami sifatsiz tozalash va boshqa 
sabablardan kelib chiqadi.

Yig'Lsh aniqligi deb, materiallashtirilgan o'qlarining biriktirilgan 
detallar, tutashtiriluvchi yuzalar yoki elementlarining, uiaming 
shartli nusxalarining holatiga, chizmada aniqlanuvchi tegishli 
о ‘Ichamlariga yoki texnik talablariga mos kelish darajasiga aytiladi.

Aniqlik — mashina sifatining eng muhim texnik-iqtisodiy ko'r- 
satkichlaridan biridir. Butunlay mashina va uning konstruktiv hamda 
yig'iluvchi elementlarining aniqligini tavsiflovclii parametrlarini 
asosan mahsulot xizmat vazilasiga o'rnatiladi.

11 .1 .4 . M ashinaning xizmat vazifasi bilan tanishish

Har bir mashina ma’lum  texnologik jarayonni bajarish uchun 
yaratiladi, buning natijasida talab etilgan sifatda mahsulot olinishi 
sliart Shuning uchun mashina xizmat vazifasining tarkibida aw a- 
lambor, ishlab chiqarilishi kerak bo'lgan m ahsulot to 'g 'risida 
herilganlar ko'rinishi, sifati va soni batafsil yoritilishi kerak.

M ashinaning xizmat vazilasiga talab etilgan sifat va sonda 
mahsulot chiqarish uchun ham da mashina ishlashi uchun kerak 
bo'lgan sharoit nomlari kiritilishi kerak. M ashinaning ishlash
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sharoitini mahsulot tayyorlash texnologik jarayonining tavsifidan 
olinadi, bularga kompleks ko'rsatkichlar, ruxsat etilgan og'ishlari 
bilan boshlang'ich mahsulot sifatini tavsiflovchi, qabul etiluvchi 
energiyasi. mashinaning ish rejimlari va tashqi m uhitning holatlari 
kiradi.

Mashina xizmat vazifasi tavsilining tuzihsh bosqichiga iqtisodiy 
tejamkorligiga qo'yilgan talab, ishonchliligi va m ashinaning 
unumdorhgi kiritiladi. M ashinaning talab etilgan unuindorligi 
mahsulot tayyorlash texnologik jarayoni yaratilislii va texnik- 
iqtisodiy liisoblaslilar natijasida aniqlanadi. Bulardan tashqari. 
mashina xizmat vazifasi tavsifiga qo 'shim cha talablar kiritiladi, 
qaysiki ulami mashinani loyihalash va tayyorlashda hisobga ohnadi: 
tashqi ko'rinishi, ishlash xavfsizhgi, qulayhgi, xizmat ko'rsatishi 
va boshqarishning soddalig i, shovqin  darajasi, foydali ish 
koeffitsiyenti va hokazo.

Mashinaning boshlang'ich xizrnat vazifasi buyurtmachi tomo
nidan tavsiflangan bo'ladi. Malisulot tayyorlash texnologik jarayoni 
yaratilishi natijasida va mashinani loyihalash uchun buyurtma 
berilganda xizmat vazifasi batafsil aniqlashtiriladi.

Konstruktor uchun mashina x izm at vazifasining tavsifi 
boshlang'ich hujjat bo'lib xizmat qiladi, и loyihalash oxirida 
loyihachi tomonidan mashina chizruasiga ilova qilinadi.

Mashina tayyorlash texnologiyasini yaratishga kirishayotgan 
va buyurtmachiga tayyor mashinani topshirishga javobgar bo'lgan 
texnolog, mashina xizmat vazifasining tavsifini tanqidiy nuqtayi 
nazardan baholashi kerak. Bu shuning uchun kerakki. yaratiluvchi 
m ashina yordamida bajariluvchi vazifa to 'g 'ri aniqlangan bo'lishi 
kerak. Agarda mashina loyilialashda va tayyorlashda qo'yilgan 
xatohklar ham da noaniqliklar hah ham  mavjud bo'lsa tuzatilishi 
mumkin bo'ladi, ammo mashinaning xizmat vazifasini aniqlashda 
qihngan xatolik - uning fikrlanishi to'g'rilashga bo'ysunmaydi va 
konstruksiyaning to 'la bo'lmasligiga yoki ishga yaroqsiz bo'Ub 
qolishiga ohb keladi.

Tajribada shunday holatlar yuz beiganki, texnologik jarayonni 
loyihalash bosqichida mashinaning xizmat vazifasini aniqlashtirish
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ma’lum  konstruktiv qayta ishlashni talab etadi va m ashina sifatining 
ortishiga imkoniyat yaratadi.

H ar bir m ashina konstruksiyasi y ig 'm a birlik lardan  va 
detaliardan tashkil topgan. qaysiki ularning xizmat vazifalari 
inasliina xi/.matiga um um iy holda bo'ysunadi. Bunga texnik 
adabiyotlarda ko 'p  misollar keltirilgan.

11 .1 .5 . Yig‘i v  texnologik jarayonlarini 
ishlab chiqish tartibi

Yig*uv texnologik jarayoni quyidagi ketm a-ket bosqichlarda 
islilab chiqiladi:

1. Dasturdagi vazifaga bog'liq holda maqsadga muvofiq bo'lgan 
ishni tashkillashtirish shakli o 'm atiladi, uni chiqarish takti va 
ritmi aniqlanadi.

2. Konstruksiyani texnologiyabophkka islilab chiqish nuqtayi 
na/aridan yig’ma chizma va detallarning isliehi chizmalari texnologik 
tahlil qilinadi.

3. Yig'iluvchi buyumlar konstruksiyalarining o ’lchamlari tahlil 
qilinadi. tegishli o 'lcham larni liisoblashlar bajarilib va talab etilgan 
yig'ish aniqligini ta’minlovchi ratsional usullari o’matiladi. O 'zaro 
almashinuv yig’ish uchtm yaroqsiz bo'lgan detallar va qismlar 
ehtimol soni (to'Uqsiz o 'zaroalm ashinuv usul bilan yig'ishda). 
kompensatsiyalovchi rostlash va moslashtirish o 'lcham lari aniq
lanadi.

4. Islilab chiqarishning berilgan sharoiti uchun yig'uv texno
logik jarayomii maqsadga muvofiq bo'lgan differensiatsiyalash 
darajasi aniqlanadi.

5. Buyum ning ham m a yig'ilm a birliklarini va detallarini 
birlashtirish ketma-ketligi o 'rnatiladi ham da buyumning umumiy 
va qismlari bo'yicha yig'uv texnologik sxemalari tuziladi (bu mavzu 
yuqorida 1-bobda bayon etilgan).

6. Birlashtirishning ko 'proq unumdor, iqtisodiy tejamkor va 
texnologik maqsadga muvofiq bo'lgan, buyumni ham m a tashkil 
etuvchi yig'ma birliklarini hamda detallarining holatlarini va m a’lum
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tu rg 'un  holat egallashlarini (fiksatsiyalash) tekshirish ustiUari 
aniqlanadi. Yig'uv texnologik amallarning mazmuni tuziladi va 
buyumni nazorat qilish va tugallangan sinov usullari belgilanadi.

7. Yig'uv texnologik jarayonni bajarish uchun zarur bo'lgan 
texnologik jihozlar (moslama. kesuvchi. montaj qiluvchi. nazorat- 
o'lchovchi asbob va hokazo) islilab chiqiladi.

8. Yig'ish ishlarini texnik m e’yorlash o'tkaziladi va yig'uv 
jarayonining iqtisodiy ko'rsatkichlari hisoblanadi.

9. Yig'uv texnologik jarayonning texnologik hujjatlari rasmiy- 
lashtiriladi.

Munozara uchun savollar

1. Buyumni yig 'ish texnologikjarayonlarini varatishning ahamiyati nimada?
2. Yig ‘ishda sifat ко 'rsatkichlarga nimalar kiradi?
3. Mashina va mexanizmlaming xizmat vazifalariga nimalar kiradi?
4. Buyumni yig'ish tartibi qanday?

11.2-MAVZU. YIG'ISH ANIQLIGIGA YETISHISH 
USULLARI

O'quv maqsadi. Talabalarda yig'ish texnologik jarayonini 
ishlab chiqishda yig'ish aniqligiga yerishishning asosiy usullari 
bo ‘yicha bilim va ко 'nikmalami shakllantirish.

11 .2 .1 . Yig'ish aniqligiga yetishishning asosiy  isa lla r i

Biz yuqorida bayon etganimizdek, yig'ma birlik va m ashina- 
laming sifatli yig'ilishi, uiam ing detallariga tayinlangan qo'yim  
miqdorlariga, ularni yig'ishda berkituvchi bo 'g 'inning aniqligini 
ta’minlovchi texnologik usullariga bog'liq.

Yig'ma birlik va mashinalami yig'ishda berkituvchi bo'g'inning 
aniqligiga to'la o'zaroalmashinuv usuli. to'lamas o'zaroalmashinuv, 
gumhlab o'zaroalm ashinuv, rostlash va keltirish (ishlov berib 
moslashtirish) usullari bilan yetishish mumkin.
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1. Yig’ish amallarida berilgan aniqlikka erishish usullari sezilarli 
darajada butunlay buyumning puxtaligini aniqlaydi. Ommaviy va 
seriyah ishlab chiqarishlarda to 'la o'zaroalm ashinuvni ta 'm inlash 
hilan yig'ish usuh keng tarqalgan. Bu yerda sifath birikmam, yig'ma 
birhkka kiruvchi har qanday detallar hosil qiladi. Detallar moslash- 
tirilmaydi. Birlashtiriluvchi delallarga qo'yinilarni konstruktor 
o 'm atadi. Agar bu qo'yim lar texnologik qo'yimlarga teng yoki 
ulardan katta bo'lsa, to‘la o ’zaroalm ashinuv am aiga oshishi 
mumkin. Yig'ma birlikning o'lchamlar zanjirida detallar soni qancha 
ko‘p bo'lsa, har bir detal qo'yim i shuncha ko'proq qat'iy bo'hshi 
kerak. Bunday sharoil Ishlab chiqarishning sezilarli qimmatlashuviga 
olib keladi.

Agar konstruktor detallar zanjirida tirqishni ko 'zda tutgan 
bo'lsa. u holda to'la o'zaro almashinuv usulida olingan har qanday 
birikma hosil bo'hshi shart. IJnda bu talabni asosiy tenglama va 
o'lchamlar /anjirlari nazariyasining bir nechta qoidasi yordamida 
osongina tekshirib ko'rish mumkin. To'la o'zaroalmashinuv usuliga 
mos keluvchi biriknialarga misol qilib; «НТ-250 tokarhk SDB 
dastgohning old babkasi tezliklar qutisining tishli g'ildiraklari va 
vallar». «lampochka va patron», «vilka va razetka» va shunga o'xshash 
ko'p birikmalami ko'rsatish mumsin.

2. Y ig'ishni to'lamas o'zaroalmashinuv usuh bilan ham  
bajarish mumkin. Bu holda. birlashtiriluvchi detallar o 'lcham - 
larining qo'yimlari oldingi holga qaraganda kattaroq qabul qilinadi. 
Unda berkituvchi zvenoning talab etilgan aniqligi ta’minlangan 
bo'ladi. biroq hanuna obyektlarniki ham shunday emas. Berilgan 
sifatdagi obyektlarning soni ehtimoliik nazariyasi apparah yordamida 
aniqlanadi. Berilgan sifatga ega bo'lmagan obyektlarning berkituvchi 
zv’enosini zarur bo'lgan o'lchamlariga erishish uchun qo'shimcha 
xarajatlar qilinislii, ma'lum sharoitlarda esa deyarh kichik bo'hshi 
mumkin.

3. Berilgan o 'lcham  yoki o'tqazish guru Mi o'zaroalmashinuv 
usuli bilan ta’minlanishi mumkin. Bu holda konstruktorlik qo'yim 
texnolognikdan kicliik, ya’ni detallarni tayyorlasli natijasida olinadi. 
Hamma ishlovdan keyin olingan detallarni gurulilarga navlab
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ajratiladi, keyin tegishli o 'tqazishni tegishli guruhlardagi qam ra- 
luvchi va qamrovchi detallarni tanlab ohsh bilan ta ’minlanadi 
(masalan. podshipnikli qisimlar, silindrlar bloki porshenlari va 
itargichlari bilan va hokazo). H ar bir detallar juftligini tanlab 
olish vaqti sezilarli har xil bo'lishi mumkin. Shuning uchun 
guruhli o'zaroalmashinuv usuh keltirilgan ko'rinishda oqimli islilab 
chiqarish usulida qo'llash mum kin emas. G uruhlar soni quyidagi 
ifoda bo'yicha aniqlanadi:

bunda (IT)at, (IT)vt  — mos ravishda qamrovchi va qanualuvchi 
detallarning texnologik qo'yimlari: (IT)ak, (IT)vk  — mos ravishda 
qamrovchi va qamraluvchi detallarning konstruklorlik qo'yimlari.

4. Rostlash usuli bilan yig'ish shundan iboratki, o 'lcham lar 
zanjiriga kiruvchi. detallar o'lchamlari, texnologik qo'yimlarga ega, 
ya’ni mazkur ishlab chiqarishda ta’minlanuvchi aniqlik bilan tavsif
lanadi. biroq berkituvchi zveno o'lcham ga ega yoki kompensat- 
siyalovchi zveno hisobiga o'tqazishni garantiyalaydi (11.1- a rasinda 
shayba 1 yoki 11.1- b rasmda vtulka 2 kompensatsiyalovclii zveno 
bo'lishi m um kin, uni yig'ish jarayonida rostlash, rosllashdan 
keyin esa vint bilan mahkamlash mumkin).

5. Keltirish (moslashtirish) usuli bilan yig'ish zarur bo'lgan 
o 'lcham larni olish moslashtiriluvchi detalni arralab, jilvirlab,

(IT)at + (IT)vt 
( 1Т)ак + (IT )vk

11.1-rasm. Yig‘isli sxciealari:
a. b — rostlash, d — keltirish (moslashtirish).

H 4



sheverlab va shunga o'xshash ishlov berish usullar bilan yig'ish 
/anjiriga kiritiluvchi maxsus detalni qo'Uash, berkituvch zveno 
aniqligini ta’minlash hnkonini beradi Zarur bo‘lgan oldingi holdagi 
tirqish vtulka 3 ni (11.1- b rasm) yon yu/asiga qo 'shim cha ishlov 
berish bilan ta’minlanadi. Berilgan aniqlikka yelishishning bunday 
usuh yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda qo'llaniladi.

Yig'ish usulini tanlash ishlab chiqarislming turiga bog'liq va 
o'lcham lar zanjirlari yordamida tahhl qilinadi. T o 'la  o 'zaroal- 
masliinuv usuhning odatdagidek, kalta va sodda /anjirlari uchun 
qo'llaniladi. Boshqa hollarda to 'lam as o ‘/aroahnashinuv usulini 
qo'llash qulay hisoblanadi.

Har bir qabul qilingan usulni iqtisodiy samaradorlikka tahhl 
qilish zarur.

Berkituvchi zveno aniqligini oshirislming uch yo'li quyidagilar.
1. H ar bir zvenoning aniqligini oshirish bilan berkituvchi 

zveno taqsimot maydoni W ni qisqartirish.
2. O 'lcham lar zanjirlari tashkil etuvclii zvenolarining soni 

(m)ni kamaytirish yo'h bilan.

3. Har bir tashkil etuvehi zvenoning uzatma nisbati
dAi

miqdorini kam aytirish yo 'h  bilan.
Sanab chiqilgan ham m a yo'llarni qo'Uash eng yuqori iqtisodiy 

samaradorlikni beradi.

11 .2 .2 . O lc h a n la r  /anjirlarni hisoblash tartibi

1. Qismning berilgan chizmasi bo'yicha uning berkituvchi 
Ae nos ini aniqlash.

2. TashkU etuvehi zvenolarni aniqlash.
3. Zanjir eskizi va sxemasini tuzish.
4. Berkituvchi zveno qo'yim ini belgilash.
5. Texnologik amaUami va zanjimi tashkU etuvehi zvenolaming 

qoyim larini belgilash.
6. Uzatma nisbatini aniqlash.
7. Zanjir tenglamasini tuzish.
8. Berkituvchi zveno o'lchamining nominal qiymatini aniqlash.
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9. Zanjirni tashkil etuvchi zvenolarning qo’yimlari maydonlari 
o'rtasining koordinatalari ni aniqlash.

10. Berkituvchi zveno o 'lc hamming taqsimlanish maydoni 
o ’rtasining koordinatasi ni aniqlash.

11. Berkituvchi zveno o ’lchami taqsimlanish W maydonining 
yarmi E A 0 ni aniqlash.

12. Aniqlikka yetisliish usulini topish.
13. Kompensatsiyalash miqdori va usuUni aniqlash.
14. Kompensatsiyalash jarayonida berkituvchi zveno og'ish 

maydoni o'rtasining koordinatasi Ak ni aniqlash.
15. K om pensator zveno o 'lcham larin ing  YuCh va Q Ch 

og'ishlarini aniqlash.
16. Zanjirni tashkil etuvchi zvenolar o 'lcham larini va nixsat 

etilgan og'ish chegaralarini belgilash.

Muno/.ara uchun savoUar

/. Yig'ish aniqligiga yetishishning qaysi usullarini bilasiz?
2. Ytg ‘ishni avtomaflashtirish uchun qaysi usul qulay?
3. Guruhli о ‘zflrvalmashuvchanlik usuli qachon qo ‘llaniladi?
4. Rostlash ш keltirish usullari qaysi ishlab chiqarishlarda qo ‘llaniladi?

11.3-MAVZU. O 'L C H A M L A R  Z A N JIR IA R U S l H IS O B L A S H

O'quv maqsadi. Talabalarda yig'ish texnologik jarayonini ishlab 
chiqishdagi o'lchamlar zanjirlarini tuzish va hisoblash to'g'risida 
nazariy hamda amaliy tushunchalar bo ‘yicha bilim, ко 'nikma va 
malakalarni shakllantirish.

11.3 .1 . O'lcham lar zaajiri va aning elementlari 
to'g'risidagi tish in ch a la r

Konstruktor tom onidan loyihalangan har qanday buyum- 
mashina, agregat, qism yig'ma birliklardan tashkil topgan bo’ladi. 
Bulaming aniqligi esa o 'z  navbatida, m a’lum o 'lcham lar zanjirini 
hisob-kitob qilish asosida amalga oshiriladi.
346



O 'lcham lar zanjiri deb. bir o'lcham  aniqligiga ta ’sir etuvchi \  \ 
berk kontur hosil qiluvchi o 'тлю birlashtirilgan o 'lch am lar 
to‘plamiga aytiladi (1 1.2-rasm).

A ^  ^  ^  / A4

« А  42

11.2-rasm. Yig'ish o 'lcham lar zanjiri sxemasi:
a — ishchi chizma; b — zanjir sxemasi.

O 'lcham lar zanj inning zvenosi deb. yuzalar oralig'idagi (o 'q - 
lararo) masofani yoki ularning burchakli joylashuvini aniqlovchi 
o'lchamga aytiladi

Berkituvchi zveno deb qism yoki butunlay m ashina detal- 
larining aniqligiga asosiy talablar qo'yuvclii o 'lcham ga aytiladi.

/  1.1-jadval

O 'lcham lar zanjrlarin ing tasnifi

TasniBash
xnsusiyati

O'lchamlar 
zanjrining norai Tavsifhomalari

Btiyumdagi Har bir det.il uchun
Bir detal yuzalari yoki o'qlarining 
nisbatan joylashishi va aniqligini 

aniqlaydi.

O'mi bo'yicha Yig'ish
Mashinaning yig'ilgan mexanizmda 

qaysi bir parametrining nisbatan 
joylashishni va aniqligini aniqlaydi.

.Aniqlikka 
erishish usuli 

bo'yicha

Kompensatorsiz
Tashkil ctirvchi zvcnolaming talab 

etilgan aniqligi o'zaro alrnashi- 
auvchi detallar bilan ta’minlaydi.

Kompensator bilan
Berkituvchi zvenoning talab etilgan 
aniqligiga kompensator yordamida 

amalga oshiriladi.
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11.1-jadvalning davomi

Zvenolaming
joylashishi

bo'yicha

To'g'ri chiziqti
O'lchamlar zanjiriaing zvenolari 

o'zaro parallel chiziqlarda 
joylashgan.

Yassi
O'lchamlar zanjirining zvenolari 

bitta yoki bir nechta parallel 
tekisliklarda joylashgan.

Fazoviy
O'lchamlar zanjirining zvenolari 
parallel bo'lmagan tekisliklarda 

joylashgan.

O'zaro bog'la- 
nish xarakteriga 

qarab

Mustaqil Hamma zvenolar bitta o'lchamlar 
zanjiriga kiradi.

O'zaro bog'liq
Bitta yoki bir nechta zvenolar, 
ikkita yoki ko'proq o'lchamlar 

zanjiriga kiradi.

Наг bir o 'lcham lar zanjiri bitta berkituvchi va ikki yoki undan 
ko'proq tashkil etuvehi zvcnolardan tuzilgan bo'ladi. Tashkil 
etuvclii zvenolar berkituvchi zveno nom inal qiymatini oshirsa 
(+ ) musbat deb ataladi. agarda kamaytirsa (-) manfiy deb ataladi.

M asalan, 11.2- b rasmda: A l. A2, A3 o 'lcham lar berkituvchi 
zveno qiymatini kamaytiradi va ishoralari (-); A4 o 'lcham  esa 
berkituvclii zveno qiymatini oshiradi. dem ak ishorasi (+).

Tashkil etuvehi zvenolaming xatohklari berkituvchi zveno 
aniqligiga turli darajada ta ’sir ko 'rsa tad i. T ashkil etuvehi 
zvenolaming berkituvchi zvenoga ta ’sir etuvehi koeffitsientiga 
uzatma nisbati deyiiadi.

Kompensatsiyalovchi zveno deb berkituvchi zveno xatoligini 
kamaytirish maqsadida, taslikil etuvehi zvenolarning xatoliklarini 
kompensatsiyalash uchun ishlatiluvchi zvenoga aytiladi.

11.3 .2 . Texnologik o ‘lchamlarni hisoblash

Texnologik o 'lcham lar zanjiri ishlov berish yoki yig'ish 
amallarini bajarishda, jihozlami sozlashda yoki amallararo o'lcham
lami va qo'shim larni hisoblashda yuzalar, chiziqlar, detallar yoki
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buyum lar nuqtalari oralig’idagi m asofani aniqlash im konini 
beradi.

Bu yerda eng m uhim  yecliim  o 'lch am lar zanjirlarining 
berkituvchi zveno lari m aniqlash liisoblanadi. Berkituvchi zveno 
texnologik qo'yim  sifatida ham berilishi mum kin, u konstruktor 
belgi lagan qo 'yim  bilan taqqoslanadi. Taqqoslash natijasida 
tayyorlangan detallar yoki yig’ilgan m ashinalar sifati to 'g 'risida 
aniq bir fikr aytish mum kin bo'ladi. Texnologik qo'yim  kichik 
bo'hshi kerak, hech bo'lm aganda konstruktornikiga teng. Agar 
bu shartlarga rioya qihnmayotgan bo’lsa, detallarni tayyorlash 
texnologik jarayonini o'zgartirish zarur.

O 'lcham lar /anjirlari yordami bilan liisoblashlarda ba’zi bir 
qoidalarni qo'Uash zarur. O’lcham lar zanjirini tashkil etuvehi 
zvenosini kattalashtirish natijasida berkituvchi zveno kattalashsa, 
kattalashtiruvchi zveno deb ataladi va Д  bilan belgilanadi. 
O’lcham lar zanjirini tashkil etuvehi zvenolarini kattalashtirish 
bilan berkituvchi zveno kichiklashsa, kichiklashtiruvchi zvenolar 
deb yuritiladi va A, bilan belgilanadi. Tayyorianuvchi detal yoki 
yig’iluvchi mashina uchun kattalashhruvchi yoki kichiklashtiruvchi 
zvenolar ko'rinishidagi bo’laklarni tasvirlovchi tegishli zanjirli 
sxemalar tu/iladi (11.2- rasmda qarang). Bu rasmda keltirilgan 
zan jird a  A4 k a tta la sh tiru v c h i zveno , A l,  A2 va A3 lar 
kichiklashtiruvchi zvenolar hisoblanadi.

O 'lcham lar zanjirlari yordamida, qoida bo'yicha ikkita masala 
yechiladi. Birinchidan. berkituvchi zvenoning berilgan parametrlari 
bo'yicha taslikil etuvehi zvenolaming parametrlari aniqlanadi 
(to'g'ri masala yechiladi). Ikkinrhidan. tashkil etuvehi zvenolar- 
ning berilgan parametrlari bo’yicha berkituvchi zvenoning para
metrlari aniqlanadi (teskari masala yechiladi), ya’ni «Maksimum- 
minimum» usulida tekshiruv hisobi bajariladi.

Zvenolar o'lchamlarining og’ishlari ikki usul bilan hisoblanadi:
Birinchisi «Maksimum-minimum» usuli deb ataladi. Bunda, 

hisoblaslilarda og’ishlarning maksimal yoki minimal qiymatlari 
hisobga olinadi. ular doim o ishehi chizm alarda yoki texnik 
talablarda ko'rsatilgan bo'ladi. Bu usul hisoblashlami sezilarli
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soddaiashtiradi. biroq uning aniqligi bu holda nisbatan past bo'lishi 
mumkin, chunki nom inal m iqdordan faktik og'ishlar emas, balki 
chegaraviylari hisobga olinadi.

Ikkinchi usul ehtimollik deb ataladi. U chegaraviylami emas, 
balki o‘lchamlarni taqsimlanish qonunlari asosida ko'proq ehtimol 
og'ishlami hisobga oladi. Bu usul ancha sermehnat bo'lishiga cjara- 
may, ko 'proq aniq usul hisoblanadi.

O 'lcham lar zanjirlari nazariyasining asosiy tenglamasi quyi
dagicha:

m -\

( l i . i )
/=1

Kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi zvenolarni liisobga olib 
(11.1) formulani quyidagicha ifodalaymiz:

Л  = 1 4 - 1 4 ,  (11.2)
/-1 Л+1

bunda, n — kattalashtiruvchi zveuolar soni; m — berkituvchi 
zveno bilan birgalikda zanjir zvenolarining umumiy soni.

Berkituvchi zveno ning eng katta va eng kichik chegaraviy 
o'lcham lari quyidagilardan topiladi:

4Г  = (4™  + 4““ + -+ А Г ) - (A™ + 4Й +... + 4Г?); 
А Г  = ( А Г  + А Г  + ... + А Г ) -  (A%x + 4 “ x + ... + 4 Е Г ) •

U holda berkituvchi zveno qo'yimi:

(1Т)А0 = А Г Х - А Г  yoki (ГГ)А0 = ^ ( Ю А 1. (113)

Berkituvchi zvenoning quyi va yuqori chegaraviy o 'lcham lari 
quyidagi formulalardan topiladi:

ESAg = ]|Г ESAf -  ^  EIA0 (11.4)
r=l »n-l
n _ ml _

= (11.5)
1=1 IH-1

350



Q o'yim  maydoni o'rtasining koordinatasini aniqlaymiz.
/ zveno qo'yim  maydoni o'rtasining ECAI koordinatasi deb 

lining nominal qiymatidan shu /.veno o 'lcham i qo'yim  maydoni 
o'rtasida turuvchi masofaga aytiladi (11.2- rasm):

£ f4  = ( ESAi + E I A , ) /2,  (11.6)
chegaraviy og'ishlar:

£ S 4  = £ f4  + ( / T H / 2 ;  (11.7)

EIAr -  ErA, -  (rr)A f /  2 . (11.8)
Shu kabi

ES4, = ЕсАъ + (ГГ)Аъ /  2 ; (11.9)

£Z40 = £ f4 ) - ( / n A / 2 .  (11.10)
Berkituvchi zveno o 'lcham i qo'yim  maydoni o 'rtasin ing 

koordinatasini quyidagi formula bo'yicha topamiz:

EeAо = Ecc<*, = £  ЕЛ  ~ Z  EA  (1 1 1 1 )
/=1 л+1

A i (TT)Ai

EcAi . (IT)Ai2< ----------------------------- ^

11.3-rasm. Qo'yim maydoni o'rtasining koordinatasini 
aniqlash sxemasi.

— berkituvchi zveno nom inal o 'lcham ini. uning (IT )A0

qo'yimini, ESA0, chegaraviy og'ishlarini va ECA^ qo'yim maydoni 
o’rtasining koordinatasini aniqlash uchun «M aksim um -m ini- 
mum» usulidan foydalanamiz.

11.1-raasala. O 'lcham lar zanjiri 11.4- rasmda ko'rsatilgan. 
Tashkil etuvchi zvenolarning qiymatlari, mm da: Al =  3540 16: 
•4j =  60^3; A3 =  20to n ; A4 =  404016
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Yechish: N o m in a l o ‘lch am n i (11-2) form ula b o ‘yicha 
aniqlaymiz: A o~  (60+20)—(35+40) =  5 mm.

Berkituvchi zveno qo‘yimini (11.3) ifodaga binoan topamiz, 
(ГГ)Ло =  0.16 +0,3 + 0 ,1 3  +  0,16 =  0,75 m m  ga teng.

Berilgan shaioit uchun tashkil etuvehi o 'lcham lam ing chega- 
raviy og'ishlari mm.da quyidagi qiymatlaiga ega bo'ladi:

ES35 =  +0,16; ES60=0; ES20=+0,13; ES40=+0.16, 
EI35=0; E I60=-0,3; EI20=0; EI40=0.

(11.4) va (11.5) formulalar bo'yicha quyidagilami olamiz: 
ES A o=(ES60+ES20) ~(EI35+EI40)=

=  (0+0.13)-(0+0)=  +0,13 mm; 
E lA o= (E I60+E I20)-(E S35+ E S40)=
=  (-0 ,3+ 0)-(0 ,16+0.16)=-0,62 mm.

I

A 2---------------
A3

— ------ м

Й
V /

/
/

z  T.—.

:i— J
Ai Ao A 4  

< -------------

A 2

Ai  АО A 4  -----w -------
b)

a)

11.4-rasm. Detaining o'lchamlar zanjiri:
a— detal cskizi va b— uning o'lchamlar zaujiri sxemasi.

Shunday qilib, berkituvchi zveno o‘lchami:

Л) = S'Va
(11.9) formula bo'yiclia hisoblangan, qo'yim  maydoni o'rtasi- 

ning koordinatasi esa quyidagicha hisoblanadi:

Ec\  = ESAq {1T¥> = 0,13 -  -°f = 0,245 n u n
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Amaliy maqsadlar uchun berkituvchi zveno o'1c ham m ing 
qo'yim  qiyniati bo'yicha tashkil etuvchi zvenolar qo'yim larini 
hisoblash juda ham inuliim. Bunday hisoblashlar ko'pincha sinash 
maqsadida bajariladi. O 'lchamlar zanjirining hamma tashkil etuvchi 
zvenolariga shunday qo 'y im lar tayinlanadiki, uiarni ushlash 
texnologik qiyinchiliklami vujudga keltirmaydi. Bundan keyin
(11.3) va (11.11) formulalar bo'yicha berkituvchi zveno o 'lcham i
ning qo'yim  maydoni va shu m aydon o'rtasining koordinatasi 
aniqlanadi. Olingan qiymatlar berkituvchi zveno o'lchami va uning 
qo'yim maydoni o'rtasining koordinatasini talab etilgan konstruk
torlik q o ’yimlar bilan taqqoslanadi. Agar berkituvchi zvenoning 
olingan parametrlari konstruktorlik qo'yim dan ortsa, unda bitta 
yoki bir nechta tashkil etuvchi zvenolar o'lchamlarining qo'yimlari 
kamaytirilib qat’iylashtiriladi. Bundan keyin esa o 'lcham lar zanjiri 
qayta hisoblanadi. Shunday qilib, ketma-ket yaqinlashish usuli 
bilan izlangan qo'yim lar o'rnatiladi.

Bayon etilgan uslub yana ham takomillashtirilislii mumkin. 
Bu yerda bitta zvenodan tashqari hamma zvenolar uchun qo’yimlar 
bir qancha qat'iylashtiriladi. Oxirgini rostlovchi zveno deb yuritiladi. 
Rostlovchi zvenoning ( I I )  Ap qo'yimini quyidagi formula bo'yicha 
aniqlanadi:

m-2

(JT)A, =(/7-)Л-1(Я)Л, (11.12)
n= 1

Kattalashtiruvchi rostlovchi zveno qo'yim  maydoni o'rtasining 
koordinatasi:

EcAf  = EcAq -  £  Г Д  + £  E CA, . (11.13)
Ы Я+1

Kichiklashtiruvchi rostlovchi zveno qo'yim  maydoni o 'rtasi- 
uing koordinatasi:

- M ,  = S  ЕЛ  + Z  ~ ЕЛ . (11.14)
/=1 /Н-1

Rostlovclii zveno sifatida o 'lcham lar zanjirining har qanday 
tashkil etuvchi zvenosi bo'lishi mumkin. K o'pincha u shunday



tanlanadikv, berilgan ishlab cliiqarish sharoitida qa'tiy qo'yim ni 
ushlash va o 'lchash oson bo‘Lsin. Agar o 'lcham lar zanjirida zve- 
nolar ko 'p  bo'lsa, unda tashkil etuvclii zvenolarga ko'proq qa’tiv 
qo'yimi ami birlamchi tayinlashni yengillashtirish uchun hisobning
boshidayoq J f  o 'rtacha  qo'yim ni quyidagi formula bo 'yicha 
amqla'ihadi:

ГГ = (ЕЕ)А,/(т 1)- (11.15)
B undan keyin esa islilab chiqarish sharoitini hisobga olgan 

ho Ida o‘rtacha qo'yim u yoki bu tomonga o'zgartiriladi. O 'matilgan 
Qo'yimlar va chegaraviy og'ishlarni yakuniy teksliirish (11.3) va 
<11.11) formulalar bo'yicha olib boriladi.

Taklif etilgan uslubni amaliy qo'llash to'g'risidagi savolni (2-ma- 
salada) ko 'rib  chiqamiz (11.5-pasm).

11.2-raasala. 11.5-a rasm da tislili uzatm ani ajraluvchi 
korpusning qismi keltirilgan. Detallar chiziqli o'lcham larining 
qo'yimlari va chegaraviy og'ishlarini o‘m at ish Ao tircjislii 1.0... 1,75 
m m  oralig'ida ta’minlash zarur bo'lsin. Chiziqli o 'lcham lar quyi
dagicha: A = 140 m m . A = 5 mm, A3= 101 mm. A4= 50 mm. 
O 'lcham lar zanjirini berkituvchi zvenosi bo'lib, Ao =  1+0,75 m m  
tirq ish  h isob lanad i (1 1 .5 - b rasm ). un ing  u ch u n  qo 'y im  
( l T ) A o =  0 ,7 5  m m , ESAo — + 0 ,7 5  m m . E l A o — 0 , 
EcAc =  +0.375 mm

Yeehish: Qo'yimning o'rtacha miqdori (11.15) formula bo'yicha 
hisoblanadi:

/7  =  0 .7 5 /6 -1  =  0,15 mm.
11.5- a rasmda keltirilgan detallar uchun o 'rtacha qo'yim ning 

shunday qiymati 11-kvalitet aniqlikdagi qo'yim larga mos keladi. 
Bu yerda de ta llam i tayyorlashda hech qanday  texnologik 
qiyinchiliklar kelib chiqmaydi. Shunga bog'liq holda detallarning 
ham m a o'lcham lariga 11-kvalitet aniqlikdagi qo'yim lar tayiniash 
mumkin. Unda m a’lum otlardan quyidagi qiymatlarni mm da 
olamiz:
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.4, l^ O JS ’ ^ 2 ^ 0.075* ^3 ^^+0.22’ ^4 •’^+0,16’ ^5 ^ -0,075'
(11.3) formula bo'yicha tekshirish ko'rsatadiki, o'lchaniJar 

o'zgarishi (П)ЛМ — 0.25+0.075+0,22+0,16+0,075=0,78 nirn ga 
teng. y a ’ni berilgan  q o ‘yim q iym atidan  katta  va uzatm a 
ishlamaydigan bo'lib qoldi.

M >, *  ~  

------ £
b)

11.2-pas in. Tishli uzatma korpusniug zanjir sxemasi:
а— korpusining o‘lcliaxnlik eskizi; b— o‘lchamlar zaiijiri.

Bunday holda zanjirdagi zvenolaming birortasiga. qolgan 
hamma zvenolarga qabul qilingan 11 kvalitet qo'yim la rid an ham  
aniqroq bo'lgan yangi qo'yim ni tayinlash zarur. Bunday zveno 
sifatida A =  140 mm o 'lcham  ni tanlab olamiz. Bu o‘lcham ni 
bajarish va o'lchash ham qiyinchilik tug‘dirmavdi, chunki bu 
o'lcham ning qo'yimi ham boshqa zvenolar qo'yimlari miqdoriga 
qaraganda eng kattasi bo'lganligi tufayh, uning miqdorini biroz 
kamaytirish texnologik jarayoiming tamoyilini o'zgartirmaydi. 
Unda, zveno .4, rostlovclii bo'lib qoladi.

U ning yangi qo'yim ini (11.12) formula bo'yicha aniqlaymiz.
(/7),4lh=0,75-(0,075+0.22+0,16+0,075)=0,22 mm A, zveno 

kichiklashtiruvchi hisoblanadi. (11,13) ifodaga binoan uning qo'yim

maydonining o'rtasi E* Д  = (0 ,11 +0,08)-(-0,0375-0,0375)=-0,11 mm.
A, rostlovclii zvenoning chegaraviy qiymatlari quyidagicha 

hisoblanadi:

0 ^2 0 22 
E S A l = - 0 , l l + - y - = 0 ;  EIA1= - 0 ,1 1 -  - ^ - = -  0,22 mm.
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Shunday qilib, rostlovchi zveno o‘lcliam i Alb— 140 011 mm. 
' "iatolikka yo‘l qo'ymaslik uchun hisoblami (11.2) formula bo'yiclia 
tekshiramiz:

v f *3 '  1 i  5

=  (101+50)-(140+5+5)= 1,0 mm.
demak, hisoblashlar to 'g 'ri bajarilgan.

K eltirilgan hisoblash  «m aksim um -m inum im » usuh b o 'y i
cha ohb borildi. Bu usulning jidd iy  kam chilig i tashkil etuvehi 
zv en o lam in g  q o 'y im la r in i,  u la m in g  son iga p ro p o rs io n a l 
ravishda qat'iy lash tirish  zarurhgi h isoblanadi. Shuning uchun 
zvenolar soni k o 'p  bo 'lganda u lam ing  qo 'y im lari ham  juda 
qat’iylashgan b o 'lad i va ularga rioya qilish katta texnologik 
q iyinchilik larni keltirib  chaqaradi. Bu usulni zanjirda ikkita, 
uchta tashkil etuvclii zvenolar qatnashganda qo'Uash maqsadga 
muvofiqdir. K o 'p  zvenoh zanjirlarni hisoblashda bu usul yo ‘l- 
lanm a bem vchi taxm iniy  texnologik hisoblashlar uchun yaroqli 
deb qarash lozim .

To'liqsiz o 'zaroalm ashinuv usuh ehtim olhk nazariyasi bo 'y i
cha berkituvch zvenoning qo 'y im i tubandagi form ula bilan 
hisoblanadi:

bunda t — tavakkahk koeffitsiyenti (f= 3 da ishga yaroqsizlik 0,27% 
teng; / =  2 d a  4 ,5  % va / = 1  da tavakkallik  32% teng ); 
X, ler /  ao, = 1 / 1 — o'lcham lam ing taqsimot qonunlarini hisbga 
oluvchi koeffitsient (Gauss qonuni uchun X, = 1 /  9 , Simpson 
qonunida Xf = 1 /  6 ,  teng ehtimoliik uchun X, = 1 /  3 ). Bu usulda 
liisoblash murakkab va qiyin bo'lisliiga qaramasdan haqiqatga yaqin 
natijalami beradi.

(11 16)
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M unozara uchun savollar

1. О ‘Ichamlik nanjirlar nima uchun hisoblanadi?
2. Berkituvchi zveno qo yimi berilganda qanday masala yechiladi?
3. Orttiruvchi va kamaytiruvchizveno deganda nimani tushunasiz?
4. Kompensatsiyalovchi zvenoning vazifasi nimadan iborat?

TESTLAR

1. M ashinaning bosblang‘ich x izn a t vazifasi k ill tom onidan  
tavsiflanadi?

A  Konstruktor tomonidan tavsiflanadi;
B. Texnolog tomonidan tavsiflanadi;
D. Bosh muhandis tomonidan tavsiflanadi;
E. Buyurtmachi tomonidan tavsiflanadi.
2. M ashina xi/m at vazifasining tavsifini tanqidiy nuqtayi nazardan 

kin baholaydi?
A  Bosh muhandis;
B. Buyurtmachi;
D. Konstruktor
E. Texnolog.
3. O'lcham lar zanjiri deb niraaga aytiladi?
A  Parallel joylashgan o ‘lchamlar zanjirchalariga;
B. Ket ma-ket jovlashib berk kontur hosil qiluvchi o'lchamlar 

to‘plamiga;
D. Kctma-ket joylashgan olchamlar zanjirchalariga;
E. Yig‘uv birikmasi o ‘lchamlarining zanjirchasiga.
4. Berkituvchi zveno deb qanday oMchamga aytiladi?
A  Mashina birikmalari o‘lchamlariga talabiar qo‘yuvchi;
B. Qism va mashina detallarining aniqligiga asosiy talabiar qo‘yuvchi;
D. Detallarining o lchamlariga talabiar qo'yuvchi;
E. Birikmalaming gabarit o ‘lchamJariga talabiar qo'yuvchi.
5. O'lchamlar zanjirlari yordamida qanday masalalar yechiladi?
A  To‘g‘ri va aniq.
B. Aniq vateskari;
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D. Teskari vaaniq;
E. To'g'ri va teskari.
6. Teskari raasalaning nomi qaysi biri?
A Maksimumlami qo‘shish:
B. Minimumlami qo'shish;
D. Makamurn-rninimurn;
E. Gcometrik qo'shish.
7. Yig'ish aniqligiga yetishishning usuli nechta?

8. Q aysi aniqlikka yetishish usulida yig 'ish  jarayonini avto- 
natlashtirish mumkin?

A To'lamas ozaroalmashinuv usulida;
D. Rostlash va keltirish usulida;
B. Guruhlab o'zaroalmashinishuv usulida;
E. To‘la o‘zaroalmashinuv usulida.
9. Berkituvchi zveno aniqligini oshirishning nechta yo'li bor?

Ushbu bobdagi o'quv materialini o‘zlashtirgandan keyin talabalarda 
yig'uv texnologik jarayonlami loyihalash asoslarini nazariy va amaliy 
o'rganib, buyurnning (mashina va mexanizrnlami) ilg'or va zamonaviy 
yig'uv texnologiyalarini yaratish bo'yicha nazariy hamda amaliy 
ko'nikmalar shakllantiriladi.

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida qo'llaniluvchi mashina, 
traktor va boshqa mexanizmlar qism va detallarini yig'ish amallari va 
texnologik jarayonlarini loyihalashda o'lcham zanjirlarini berkituvdii zvenosi 
miqdorini aniqlashning to'g'ri va qulay variantlarini kompyuter vositasida 
ishlab chiqish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab 
chiqiluvchi buvumlami yaratishda yig'uv aniqligiga yetishish usullarini
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11- bob bo'yicha xulosalar
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aniqlashnig zamonaviy E H M  larda bajarilishini va samarali variantlarini 
inexani/alsiyaJash va avtomatlashtirish asosida yaratishni yo'lga qo'yish.

Biliinlarui m ustahkanilash uchun savollar

1. Mashinalanii va ulaming qismlarini vig‘ islini lavsiflab bcring.
2. Yig'ish texnologik jaravonlariniug elemcndarini izohlab bcring.
3. Mashina sifati tushunchasini izohlang.
4. Mashinaning sifat ko'rsatkichlariga nitnalar kiradi?
5. Mashina]aming xizmat vazifalari bilan tan ish ish niinalardan iborat?
6. Y ig ‘uv texnologik jarayonlarini ishlab chiqish tartibini tushun- 

tiring.
7. O'lchamlar zanjirlari deganda nimani tushunasiz?
S. Berkituvchi va taslikil etuvehi zvenolar deganda nimani tushunasiz?
9. To'g'ri masala qaysi maqsadda yechiladi va qaysi hollarda?
10. «Minimum-maksimum* usuli bilan qaysi hollarda ycchiladi?
11. Yig'ish aniqligiga yctishishning qaysi usullarini bilasiz?
12. To'la va toiamas o'zaroalmashinuv usullari qachon va qaysi ishlab 

chiqarishlarda qo'llaniladi?
13. Guruhli o'zaroalmashinuv usuli qaysi hdaUarda qo'llaniladi?
14. Rostlash va rnosla&htirish usullari qaysi hollarda va qavsi tur ishlab 

chiqarishlarda qo'llaniladi?
15. O'lchamli zanjiriarini hisoblashning tartibi qanaqa?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhining ( 1-bobga qarang) kichik guruhchalari o'qituvchi 
tomonidan beirigan qismlar chizmalari bo'yicha o'qituvchi ko'rsatmasi 
bo'yicha yig'ish texnologik jarayoni va amallami loyihalaydilar, variantlarini 
taqqoslab xulosalar chiqaradilar.

IJnnniiy guruhtla bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriqlar baiarilgandan keyin o'qituvchi rahharligida 

to'g'ri bajarilganhgi tahlil qilinadi.
2. Mashina va traktorlaming 2...6 ta detallar birikmasidan iborat 

qismlardan biriga mustaqil ravishda yig'ish texnologik amallarini ishlab
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chiqarish turiga moslab loyihalang (qism ehizmasini talaba mustaqil 
tanlaydi).

3. 2...4 detallar birikmasiga o ‘lchamli zanjirlar sxemalari tuzilib, 
to‘g ‘ ri va teskari masaialar bilan qo'yimlari aniqlansin va yechimining 
to‘g ‘riligi tekshirilan.

Mustaqil isk topshiriqlari

1. Val-vtulka brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat 
yozing.

2. Podshipnikli brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’ lumot yig'ing va referat 
yozing.

3. Vtulkali brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o'quv darsliklari, 
internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat yozing.

4. Bolt li vashpilkali brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat 
yozing

5. Qopqoqli brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o ‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat 
yozing

6. Vkladishli brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat 
yozing

7. Shpilkali brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat 
yozing.

8. Shlitsali birikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o ‘quv darsliklari, 
internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing

9. Poligonal birikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat 
yozing.

10. Ikki o'qh birikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat 
yozing.
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Tayanch iboralar

Y ig 'ish , yig 'ish texnologiyasi, inashiBa-buynn-qisre-detallaming 
xinaat vazifasi, yig'ish sifati, yig'ish aniqligi. yig'ish aniqligiga velishish 
usullari, to 'la  o'zaroalmashinuv, to'laraas o'zaroalmashinuv, guruhlab 

o'zaroalmashinuv, rostlash, kettirish-moslashtirisb, yig 'ish tartihi, 

o'lchamlar zanjiri, o'lchamli zanjirlar tasnifi, to 'g 'r i chiziqli zaojir, 

yassi zanjir, fazoviy /anjir, tashkil etuvchi zveno, berkituvchi zveno, 

urttimvchi zveno, kamaytiruvchi zveno, kompensatsiyalovcki zveno, to 'g 'r i 

masala. teskari masala, «Maksimum-minimum» usuli.
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X I I  BOB. M ASH IN ASO ZLIK  BUYUM LARINI 
Y IG 4S H  TEXNO LO G IYASI

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta'limiy. Talabalarda mashinasozlik buyumlarini yig‘ ish 
texnologiyasi bo'yicha detallarni yig'ishga tayyoriash va turli birik- 
malarni yig'ish usullari bo'yicha nazariy bilim. amaliy ko'nikma 
va tajribaviv malakalami shakllantirislL

Tarbiyaviy. Talabalaming jamoada. kicliik gurulilarda buyum- 
laming birikmalarini yig'ish va individual ishlash qobiliyatlarini 
shakllantirish. kasbga bo'lgan qiziqishlarini orttirish.

Rivojlaniiruvchi. Talabalarda masliinasozlik buyumlarining 
birikmalarini yig'ish texnologiyasi to'g'rlsida erkin fikrlash va mus
taqil ishlash qobiliyatlarini rivojlantirish.

I I1 -M A  VZU. DETALLARNI YIG‘ISHGA TAYYORLASH

O'quv maqsadi. Talabalarda detallarni yig'ishga tayyorlash 
bo'yicha bilim va amaliy ko'nikmalami shakllantirish.

12.1.1. D cla llarn i yig 'ishga (ayyorlash

Detallarni yig'ishga tayyorlash quyidagilardan iborat:
1) yig'iluvchi detal va qismlami tozalash hamda yuvish;
2) zarurat tug'ilganda detallarni moslashtirish.
Detal va qismlarning tozaligi buyumlarni yig'ish uchun, ham 

funksional xizmati uchun, ham yuqori sifatini ta’minlash uchun 
asosiy shartlardan biridir.

Metall qirindilari. qirindining mayda zarralari va kukunlari, 
ishqalovclii materiallar qoldiqlari, abraziv kukunlari. detallarning 
tesliiklariga yoki kanallariga tushib. pirovardida uning natijasida, 
mashinaning ishlashida, moylar bilan birgalikdapodshipniklarga
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yoki tirqishlarga va boshqa haiakatdagi birikmalaiga tushishi natijasida 
ularning intensiv yeyilishi va sirtlari yemirilishi mumkin. Buxiday 
holatlar anialiyotda ishchilaming beparvoligi, detallami va qismlami 
yaxshi toza lab yuvmashgj natijasida uchrab turadi. Bunday holatlar 
mashina va mexanizmlaming halokatigacha olib kelishi mumkin.

Bu holatlardan xalos bo'Lish uchun detallar va qismlami yig'ish 
jarayonida maxsus amal -tozalash va yuvish ishlari bajariladi. Bu 
amallar yetarlik sermehnatlikni talab qiladi va umumiy sermehnat- 
liining 10% gacha vaqt sarfiga ega bo'ladi.

Detallar va qismlarning zanglash qatlamlariga qarshi. sirt 
bo’yoq izlari va boshqa qattiq kirlanishlarni tozalash mexanik yo‘ l 
bilan amalga oshirilishi mumkin. Buning uchun qo‘ l yoki u/atmali 
shcho'tkalar yordamida tozalanib. yuviladi va bosim ostida havo 
purkab tozalanadi.

Detallami va qismlami yuvish uchun turli usullar qo'llaniladi:
1) kimyoviy (organik eritgichlar qo'llab. chayqash va jo'mrak 

bilan purkab yuvish);
2) elektrokimiyoviy (elektrolitda tinch yoki majburiy tebran- 

tirish yo‘ li bilan yuvish);
3) ultratovushli.
Seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda maxsus yuvish 

mashinalari (bir kamerali, ikki kamerali va uch kamerali) qo'lla
niladi, ularda detallar va qismlami yuvish jarayoni berk bo'shhq 
joyda ishchining ishtirokisiz bajariladi

Yig ‘ ish jarayonida detal va qismlarning tozaligini ta’minlash 
uchun ularni siqilgan liavo bilan purkash katta ro‘ l o‘ynaydi. Buni 
har bir yig‘ ish amalidan awal bajarish zarur.

12.1.2. Delallarni y ig ‘ Lshga tayyorlashdagi 
texnologik amallar

Moslashtirish — buyumlarni yakka va mayda seriyali ishlab 
chiqarishlar sharoitida yig'ishda amalga oshiriladi.

Moslashtirish ishlari, yig'ish jarayonida universal, mexanizat- 
siyalashtirilgan va maxsus elektirik, pnevmatik va kamroq gidravlik 
uzatmali kallak va asboblar yordainida bajariladi.
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Moslashtirish jarayoni quyidagi texnologik amallami o 'z ichiga 
olishi mumkin: -cgovlash va tozalash: -ishqalash (b irin i 
ikkinchisiga); -yaltiratish (polirovka); -shaberlash (qirib olish); 
-parmalash: -razvyortkalash; -tortsovkaiash va sharoshkalash; - 
egish.

Egovlash va tozalash qo‘l bilan yoki mexanik asboblarni ishlatib 
amaiga oshiriladi. Bu ishlaming xarakterlilari quyidagilar

1) dctahaming notekisliklarini, urilgan va o ‘tkir qirindilarini 
konturi bo'yicha olib tashlash uchun egovlash:

2) detaining qo4shim qatlamini ohb tashlash uchun egovlash 
(yig'ish jarayonida ko‘ zda tutilgan kompensator zvenoni keltirish);

3) detal sirtidagi nuqsonlami yo'qotish (siniq, tihngan), agarda 
tuzatish texnik talablarda ruxsat berilgan bo'lsa. egovlashdan keyin 
hamma holatlarda sirtlar tozalanadi Detallarni cgovlash va tozalashda 
asbob sifatida: egovlar. po'lat arralar, abraziv doira va qayroq 
toshlar, kallaklar va jihozlar xizmat qiladi.

Egovlash va tozalash bo'yicha ishlarni mexanizatsiyaiash 
uchun vcrtikal ajraluvchi yoki egiluvchan valli suriluvchi 
qurilmalar. harakatga keltiriluvchi maxsus egovlar yoki abraziv 
doira toshlarni qo'Uash maqsadga muvofiqdir.

Ishqalash amali, yig'ish jarayonida detaining aniq o'lchamini 
olish kerak bo'lganda juda kichik miqdordagi cio'shimni ohb tasliiash 
uchun yoki sirtlarning jips joylashishi uchun birikmalardan gid- 
ravlik suyuqliklami o ‘ tkazmaslik uchun qo'Uaniladi. Ishqalashda 
erisluluvchi aniqhk 0,lmkm. Misol tariqasida plunjer juflLligini 
keltirish mumkin.

DetaUarni ishqalashning ikki usuh mavjud:
1) bir detalni ikkinchisiga ishqalash (masalan, dvigatel klapan- 

larini va boshqalar);
2) har bir detalni ishqalagich (pritir) bilan ishqalash (masa

lan, yonilg'i apparaturasi detallarini, qopqoqlarni, chambaraklar 
va jips birikmalardagi do'ng vabo'rtiqjoylarini).

Yaltiratish. Yig'ish jarayonida egovlangan yoki tozalangan 
sirtlarni g'adir-budurhgini kamaytirish uchun yaltiratish usuh 
qo'Uaniladi. Yaltiratish uchun mexanizatsiyalashtirilgan jilvirlovchi
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yoki tezyurar parmalash dastgohlari, verstag qurilinasi sifatida 
qo'llaniladi. Yaltiratish ishlari ko'payib kctganda yon sirti bilan 
ishlovchi elastik doira toshlik qo'l masliinalari qo'llaniladi.

Shaberlash. Yassi sirtlarni (ajraluvchi tekisliklar, yo'naltiruv- 
chilar) yoki silindrik sirtlarni (podshipniklar vkladishlari, 
vtulkalar vaboshq.), yig'ish jarayonida jipsjoylashisliini ta’min- 
lash va kontakt maydonini oshirish uchun shaberlash usuli 
qo'llaniladi. Yig'ish jarayonida bu qo‘ l shaberi bilan bajariladi.

Parmalash. Buyumlarni yig'ishda parmalash amallari quyidagi 
hollarda qo'llaniladi:

1) teshiklami o'rindoshlaslmi talab etilgan aniqligiga detallarni 
yig'ishda oddiy ikki yoki undan ortiq detallarni islilov berish 
yo'li bilan erishish mumkin bo'lganda;

2) stanokda ishlov berish uchun parmalash joyi qiyin bo'lgan 
joyda, teshik diametri uncha katta bo'lmaganda va uni mexanizat- 
siyalashtirilgan asbob bilan paramalash mumkinligida:

3) mexanik ishlov berishda parmalash ko'zda tutilgan (masa
lan. tiqin o'matish uchun, quyma detallarda g'ovaklar aniqlan- 
ganida: staninalarda, karterlarda, blok silindrlarda. turh korpuslarda 
va h.k.) holda. agar texnik talablari bo'yicha ruxsat etilgan bo'lsa.

Yig'ish sexlarida parmalash quyidagi jihozlarda bajariladi:
1) yig'ish liniyasiga yaqin joylashtirilgan parmalash dastgohida;
2) 12 mm dan kichik teshiklar uchun o'tkaziluvchi mosla- 

malarda yoki ustunlarda osilgan kichik kallak va dastgohlarda;
3) elektrik va pnevmatik parmalash kallaklarda.
Razvyortkalash. Yig'Lshda, birikmalami talab etilgan o'tqa-

/iUshini ohsh uchun yoki montaj qilinuvchi detallarning teshiklarini 
o'qdoshhgini ta’ minlash uchun razvyortkalash usih qo'llaniladi. 
Razvyortkalash jarayonini niexanizatsiyalash uchun elektrik yoki 
pnevmatik qo'shimcha aylanish sonini 30...50 min.gacha 
pasaytiruvchi reduklorli parmalash dastgohlari qo'llaniladi.

Tortsovkalash va sharoshkalash. Bu usullar. yig'ish jarayonida 
chambarakli detallar, shaybalar, gaykalar, tayanchlar uchun 
bazaviy tekisliklarini tozalash, va shuningdek babishkalar, 
vtulkalarni va shtutserlarning balandhgi bo'yicha keltirishda 
materialning ma’lum qismini ohb tashlash uchun qo'llaniladi.
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Yon sirtni tortsovkaiash freza bilan. sharoshkalash esa konusli 
freza-sharoshka bilan bajariladi.

Tortsovkaiash yoki sharoshkalash amallarini elektrik. pnev- 
matik mashinkalarda yoki parmalash dastgohlarida bajarish 
maqsadga muvofiqdir.

Egish. Yig'ishda. bu usul asosan mashina quvurlarini kelti- 
rishda, yig'ilgan detallami stoporlashda (sliplintlar, simlar va 
sh.oMar bilan) zarur bo'lganda egish ishlari bajariladi. Misli va 
latunli kichik diametrli ciuvurchalanii diamelri 8 mm gacha, radiusi 
10... 12 mm dan kattaroq radiusda egish sovuqlayin qo'l bilan 
bajariladi. Diametri 8... 14 mni.li quvurlarni egish joyiga po'lat 
prujinalar kiyg'a/ilib egiladi. Katta teshikli quvurlarni egishda po'lat 
prujina ichiga joylashtirilib egiladi. Diametri 20 mm.dan katta bo'lgan 
quvurlar ichi qum yoki eritilgan kanifol bilan to'ldirilgandan so’ng 
egiladi. Bu islilar, egilgan joyni ko'ndalang kesimini saqlab qolish 
va mikro darz ketishlarning oldini olish uchun qilinadi.

Diametrlari 10 mm.gacha bo'lgan po'lat ciuvurlar qizdiril- 
niasdan. diametri undan katta bo'lgan quvurlar qizdirilib egiladi.

Munozara uchun savollar

1. Detallami yig‘ishga tayyorlash nimalardan iborat ?
2. Detallami yig ‘ishga tayyorlashda qanday texnologik amallar 

bajariladi?
3. Ishqalash amali bilan shaberlash amalining farqi nimada ?
4. Egish amali qanday ishlar uchun qo'llaniladi?

12.2-MA VZU. TA R A N G L1 B 1 R IK M A 1 A K N I Y IG 'IS H

O'quv maqsadi. Talabalarda tarangli birikmalaming turlari 
va ularni yig'ish usullari bo'yicha bilim va ko'nikmalarni 
shakllantirish.

Tarangli birikmalar bo'ylama-presslash, ko'ndalang-presslash 
va gidropresslash usullarida olinadi. Shunga mos ravishda ular 
bo'ylama-pressli. ko'ndalang-pressli va gidropressli birikmalar 
nomini olgan.
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Tarangli birikmalarni bo'ylama-presslash usulida yig'ishning 
mohiyati shun dan iboratki. ya’ni birlashtiriluvchi dotahardan biri 
o'qyo'nalishi bo'ylab harakatlanuvchi P  kuehi ta’sirida ikkinchisiga 
presslab birlashtiriladi (12.1-rasm).

12.1-rasm. Bo'ylama-presslab birlashtirisk sxemasi:

a—hirlashtirislidan awalgi holati; 
b—birlashtirilgandan keyingi sxema.

Tarangli birikmada sodir bo'luvchi normal kuchlanishni 
(bosim) ishqalanish kuehi hosil qiladi. talab etilgan burovchi 
momentni yoki o 'q  yo'nahshidagi kuchni (12.1- b rasm) uzatishni 
ta’minlaydi. Ularnhig miqdori. dastlabki ishonchli taranglik va 
tutashtiriluvchi sirtlarning sifati bilan aniqlanadi.

Zarur bo'lgan presslash kuehi quyidagi tengiama bilan 
aniqlanadi:

Ppr = f  P * d L , (12.1)

bunda: /  — presslashdagi ishqalanish koeffitsenti; p — birlash
tiriluvchi sirtlardagi normal bosim; d — birikma diametri; L  — 
birikma uzunligi.
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Presslash, odatda, kuchi 1,5 dan 2 P^  gacha bo’lgan presslarda 
bajariladi. O 'q  bilan g'ildirak markaziga presslash sxernasi 
(gidropress) 12.2- rasmda keltirilgan.

12.2-rasm. a—g'idravtik pressda g ’ ildirak шагкаау 

teshigiga o ‘ qni presslab kiritish sxenasi:

1—press tayanchi; 2—markaziv teshikii g'ildirak; 3— o'q; 4—plunjer; 
5—шоу nasosi; 6—may baki; 7—nazorat manometri; 8—manograf 

(indikator); 9—presslash diagrammasi; b—yig'ish sxernasi.

Bo'ylama presslab yig'ishning afzalligi:
1) soddahgi;
2) shakllanuvchi birikma sifatini presslash kuchi bo'yicha 

nazorat qilish mumkinligi.
Kamchiligi quyidagilar:
1) deyarli qimmatbaho jihoz qo'llanilishi;
2) birikma mustahkaniligini muqim va yetarli emashgi. 
Tebranma-impulsU ta’ sir bilan presslash, presslash Ри

kuchi ni 2—3 marotaba kamaytirish va diametri 20 mm dan ortiq 
birikmalaming mustahkamligi ni oshirish imkonini beradi Diametri 
20 mm dan kichik pretsizion birikmalami yig’ ishda ultratovushli 
tebranish usulini qo’ llash samarali hisoblanadi.

Qamrovchi detalga ultratovushli tebranma o ’q bo'yicha 
yo'naltirilgan bo'ylama-presslab yig'ish usulining sxernasi 12.3- 
rasmda ko'rsalilgan.
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12.3-rasm. I Itratovushli prcsslash:
a—sxemasi; 1—konsenlrator, 2—o'zgartgich; 3—val; 4—vtulka; 

b—yig’uv sxemasi.

Ко ‘ndalang-presslash hirikmalari. Tarangli birikma la mi 
ko'ndalang-presslab yig'ish, tutashtiriluvchi sirtlarni radial 
yaqinlashtirish hlsobiga amaiga oshiriladi. Bu qamrovchi detalni 
qi/dirish yoki qamraluvchi detalni sovutish (yig'ish oldidan) 
orqali ta’minlanadi.

Yig'iluvchi detallarni qi/dirish yoki sovutish harorati quyidagi 
formula bo'yicha aniqlanadi,

Г  = (Д +<?)/(« </)±(25...300) ,  (12.2)

Bunda: A — yig'ish oldidan birikmadagi mavjud tirqish; 5 — birik- 
madagi maksimal taranglik; a — qi/diriluvchi yoki sovutiluvchi 
detal materialining chi/iqli kengayish (tomyish) koeflitsyenti; 
d — birikma diametri; 25...300 — qamrovchi yoki qamraluvchi 
detalni qi/dirisli yoki sovutish joyidan yig'ish joyiga siljitishdagi 
sovush yoki islsh harorati.

Qamraluvchi detalni qi/dirish harorati 350°C dan ortmasligi 
lo/im, chunki agar ortsa qattiqligi pasayib, sirtida oksidli qatlam 
hosil bo'lislii mumkin.
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Delallarni qi/dirish elektropechlarda, moyli vannalarda, 
indukliv usulida (joyida qi/dirish) amalga oshiriladi. (12.2) formula 
bo'yicha hisoblangan qamraluvchi detalni sovutish harorati, 
ta'rninlanadi: agar, ularni qattiq ko'mirii kislota bikin — 78°C, 
su> uq kislorod bilan — 182,5°C, yoki suyuq azot — J95.8°C 
bilan sovutilsa, ba'/i bir xil detallarning ko'ndalang -presslash 
birikmalarining mustahkamligi, bo'ylama — presslash birikmalar 
mustahkamligiga qaraganda 2—3 marotaba yuqori bo'ladi. Bu 
holatni shunday tushuntirish mumkin, sirtlar notekisliklari (mik- 
roog'Lshlar, to'lqinsimonlik va g'adir-budurlik) yig'ish jarayonida 
kesib tashlanmaydi, balki bir-birini qamrab, plastik deformal- 
siyalanadi.

Ko'ndalang-presslab yig'Lsh. odatda. birlashtiriluvchi detallar 
diametri 40 mm.dan ortiq bo'lgan vaqtdagina qo'llaniladi.

12.4-rasm. G ’ ildirak ju ftlig in i gidropresslah y ig 'ish :
a— sxemasi: I—g'ildirak jullligining o‘qi; 2—bosib tunivchi traversa; 
3—g'ildirak; 4—qistirma; 5—ishchi gidroisilindr korpusi; 6—plunjer

b-yig‘uv sxemasi.

Gidropressli yig'ish qamrovchi detalni moy bosimi ostida 
bajaradi. Moy. qoidaga ko'ra, qamrovchi detalni o'qi bo'ylab va 
radial teshigi orqali uzatiladi.

Ho/irgi vaqtda kombinatsivalashgan yig'ish usul qo'Danilmoqda. 
Uning mohiyati shundan iboratki, bo'vlama-presslab yig'ish 
gidropressli usul bilan bir vaqtda amalga oshirilmoqda.
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Gidropressli usulning kcyingi rivojlanishi, uning yangi usulini 
ishlab chiqlshga olib keldi. ya’ni moyni yon sirtdan kiritish bilan 
amalga oshiriladi (12.4-rasm).

Tarangli birikmalami gidropresslab yig'ish usulining kalta 
yutug'i. uiarni ko'p marotaba sirtlariga shikasi yetkazmasdan 
ajratib olishi hisoblanadi.

Kamchiligi, tutashtiriluvchi detallar konstmksiyalarining mu- 
mkkabligi hisoblanadi.

Munozara uchun savoilar

1. Tarangli hirikmalar qanday preslash usullaridan iborat va birikmalar 
qanday nomlanadi?

2. Zarur ho 4gan presslash kuchi qaysi tenglama bilan aniqlanadi ?
3. Во У lama presslab yig ‘ishning afzalligi va kamchiligi nimalarda ?
4. Gidropresslab yig'ish usulining katta yutug'i nimada?

123-MAVZU. PODSHIPNIKLI QISM1ARNIYIG'ISH

O'quv maqsadi. Talabalarda podshipnikli qismlarni yig'ish 
bo ‘yicha bilim va amaliy ко ‘nikmalami shakllantirish.

Qismlarni yig'ish, sirpanuvchi podshipniklar yoki tebranuvchi 
podshipniklar hilan hajarilishi mumkin.

Siфanuvchi podshipniklar. vtulkalar yoki vkladlsh ko'rinlshda 
tayyorlanadi.

12.3.1. Qismlarni vtulkalar bilan yigMsh

Vtulkalami korpusga o'tqazishda kafolatli taranglik IT7, ITX 
kvalitet aniqlikka ega. Bu o'tqazishni quyidagicha amalga oshirish 
mumkin:

1) odatdagi holatda presslash (bolg'a bilan urib yoki presslarda
bosib);

2) korpusning qizdirilgan holatida, кофияп1 qi/dirish, moyli 
vannada. issiq havo purkash bilan yoki yakka tartibda (joyida 
qizdirish bilan) bajariladi;
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3) vtulkani sovuq holatida, vtulkani sovutish qattiq ko'mir 
kLslota yoki suyuq a/.ot bilan bajariladi va mazkur uslubni yupqa 
devodi vtulkalarni og'ir massah koфusga o'tqa/ish uchun qo'llash 
maqsadga muvoliq;

4) vtulkani yelimg:.i o'lqazlsh;
5) kombinatsivalashgan yig'ish (ko'ndalang presslash bilan 

dornlash);
6) dastlabki tebranma jo'valab olingan, mikroshlitslarni 

qo'llash bilan yig'ish.
Vtulkani korpiLs bilan yig'gandan keyin, odatda, yakuniy 

ishlov beriladi. Bu Ishlov nails (yupqa) ichki yo'nish, razvyort- 
kalab, kalibrlab yoki ichki jo'valab bajariladi. Bu ishlov berishning 
maqsadi shakl va o'lchamlar xatoliklarini to'g'rilashdan iborat. 
O'qdosh vtuIJkalar presslab o'lqazilgandan keyin o'qdoshligini 
jiddiy ta'minJash uchun bir o'rnatuvda ichki yo'niladi yoki 
uzaytirilgan ra/vyortkalar yordamida burab ishlov beriladi.

\2.3.2. Qismlarni vkladishlar bilan yig'isb

Qoidaga ko'ra, yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda 
buyumlarni yig'ish jarayonlari keltirish (moslash) usullarini keng 
qo'llab amaiga oshiriladi.

Dastlabki bosqichlaida korpuslarga pastki vkladish moslash- 
tirila-Ji. Odatda, vkladishlami moslashtirish кофшш ichki yo'nil- 
gari teshiklariga bo'yoq yordamida bo'yab amaiga oshiriladi. Bundan 
keyin pastki vkladish valning tayanch bo'yniga moslashtirib 
yig'iladi. Moslashtirish shaberlash yordamida bajariladi. 120()yoyda 
birxilda kontaklda bo'lishiga erishiladi. Agar 1 dyumda (25x25mm) 
9— 12 ta kontakt izi bo'lsa, kontakt normal hisoblanadi. Undan keyin 
ustki vkladish o'matilib, mahkamlanadi. Valga 2—3 aylanma harakat 
beriladi. Ustki vkladish tushiriladi, bo'yalgan joylari shaberlanadi 
va yana bo'yoqqa teksiriladi, bu jarayon talab etilgan aniqlikka 
yetishguncha davom ettiriladi.

Yuqori mustahkamlikka ega qismlar uchun shaberlashni 
bo'yoq bo'yicha usuli bo'yicha emas, yaltiratish usuli bo'yicha
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olib horish lavsiya etiladi. Agar talab undan ham yuqori bo‘ lsa, 
ishqalash usuli qo'llaniladi. Ishqalash. birqancha kicnikroq o 'l
chamga ega yolg'on val bo'yicha bajariladi Unga ishqalovchi rnodda 
surtiladi. Yolg'on val bo'yicha Ishqalagandan keyin haqiqiy valning 
o'/i bilan ishqalash jarayoni orqali aniqligi ta'rninlanadi.

Ustki vkladish moslashtirilgandan keyin. birikina detallai^a 
ajratilib yuviladi, moy o'tlsh kanallari lo/.alanadi, siqilgan havo 
bilan purkaladi, ishqalanuvehi sirtlarini inoylab, val yana yig'iiadi, 
mahkamlanuvchi joylarini shplintlab yig'ish jarayoni oxinga 
yetkaziladi. Mahkamlash o'rtapodshipnikdan boshlanib, chet- 
kilarni mahkamlash bilan yig'ish amali yakunlanadi. Mahkam- 
lashdan so'ng tirqishi tekshiriladi. Tirqishning na/orati valni 
aylantirish orqali valning tayanch bo'yini bilan ustki vkladish 
oralig'iga o'rnatilgan kalibrlangan latunli plastinka bilan amalga 
oshiriladi.

Tirqish qopqoq va korpus oralig'iga qistirmalar yordamida 
rostlanadi. Yirik seriyali va ommaviy Lshlab chiqarishlarda yig'ish 
jarayoni qoidaga ko‘ ra keltirlsh usuli bajarilmasdan amalga oshiriladi. 
chunki bu ishlab chiqarishlarda o7aro almashinuvchi vkladishlar 
tayyorlanadi.

Vkladishli val quyidagi tartibda yig'iiadi:
1) pastki vkladishlar joylashtirilib. sirpanuvchi sirtlari moy- 

lanadi;
2) val o'rnatiladi;
3) ustki vkladishlar va kerakli sondagi qistirmalar bilan (yoki 

ularsiz) qopqoq o'rnatiladi;
4) dinamometrli kalit bilan gaykalar dastlabki va yakuniy 

tortib. qotiriladi;
5) valning yengil aylanishi burab-aylantirib tekshiriladi va 

gaykalari shplintlanadi.

12.3.3. Vallarni zoldirli podshipniklar bilan yig'ish

Vallarni /oldirli podshipniklar bilan yig'ishda o 'zaro 
almashinuvchanlik va rosilash usullari keng qo'llaniladi.
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Yig'ish uchun qo'yilgan asosiy talablar, ya'ni birikmadagi 
radial tirqish yelarli ta’minlangan bo'lsa — bu valning tayanchlarda 
ycngil aylanishi ta’minlanadi. O'rta o'lchamli podshipniklar 
tirqishi 5.„25 mkm.ga ega bo'lishi kerak.

Podshipniklarni korpus va val bilan birlashtirish harakat- 
lanmaydigan o'lqazish orqali bajariladi. Biroq, aylanmaydigan halqa 
bo'shroq o'tqazishga ega bo'lishi kerak va uni aylantirish mumkin 
bo'lishi lozim.Vallami tcbranmapodshipniklar bilan yig'ishdagi 
asosiy masala vallaming radial tepishini kamaytirish hisoblanadi.

Podshipniklarni o'tqazlshdakuchni halqagashunday qo'yish 
kerakki. u o'tqaziluvchi joyga taranglik bilan biriashtirilsin. Halqani 
qiyshayishidan, tebranLsh yo'li va zoldirlami shikastlanishidan 
ehtiyot qilish uchun, sharikli podshipniklarni valgao'tqazishda 
opravkalardan foydalanLsh tavsiya qilinadi.

Prcssda presslash bajariladi yoki bolg'a urish bilan. ammo 
opravka orqali.

Podshipniklarni yig'ish uchun Issiqlik ta'sir etlsh usuli qo'l- 
lansa, yig'ish amali sezilarli yengil bajariladi.Agar podshipniklar 
valga taranglik bilan o'lqazilsa, uiarni moy vannasida 80...90°C 
temperaturagacha qizdirish tavsiya etiladi. Qizdirish sezilarli darajada 
yig'ishni yengillashtirib, val sirtini shikastlanlshdan saqlaydi.

Podshipniklarni valga o'tqazish sifati qo'l bilan aylantirib 
tekshiriladi. Bu yeida birikmada tishlashish sodir bo'lmasligi zarur, 
aylanishi bir tckis bo'lishi kerak. Qo'l bilan tebranishga tekshirib. 
radial va o'q tirqishlarining miqdori o'matiladi. Yuqori darajali 
aniqliklar uchun bunday tekshirishlar indikatorlarni yoki boshqa 
ko'rsatuvchi asboblami qo'llab amalga oshiriladi.

12.3.4. Qismlarni konussimon roiikli 
podshipniklar bilan yig‘ ish

Konussimon mlikli podshipniklar alohida-alohida yig'iladi. 
Roiikli ichki halqa separatori bilan valga prcsslanadi, ustki halqa 
korpnsiga o'tqaziladi.
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Bunday podshipnikda radial tirqish ustki halqani o 'q  
yo'nalishi bo’yicha rostlanadi. Amalda bu kompensatsiyalovehi 
qistirmalar qo‘yib yoki rostlovchi vintlaryoki rostlovchi gavkalar 
hisobiga amalga oshiriladi, awal qopqoqni qistirmasiz o'rnatiladi 
va gayka yoki boltlami val qiynalib aylangunga qadar tortib 
qotiriladi. Qotirish jarayonida valni bir nccha marotaba aylantirib 
turiladi. bu roliklar halqalarda yaxshi o'rnashib olishlari maq
sadida qilinadi.

Qopqoq va korpus oralig'i o'lchanadi, gayka yoki bc l̂tlari 
bo’shatiladi hamda qistirmalar o'rnatiladi.

Podshipnikdagi tirqishni gayka bilan rostlashda. boshida 
uni val qiyin aylanguncha tortiladi. So'ngra rczba ( 5)  qadami 
miqdori bo'yicha talab etilgan (7 ) tirqish olish uchun gaykani 
shunday (y) burchakka qayta burab qo'yilishi aniqlanadi va unga 
muqim holat berilib, qopqoqlari yopiladi.

12.3.5. Qismlami ignali podshipniklar 
bilan yig'ish

Ignali podshipniklarni qismlar bilan yig'ish uchun valni 
o'tqa/iluvchi bo‘ vniga quyuq moy (masalan, YC -soledol) 
surtiladi, val montaj qilinuvchi yarimhalqaga o'rnatiladi va hosil 
bo'lgan teshikka kctma-kct ignasimon roliklar kiritiladi. asta-sckin 
val aylantiriladi. Qachon valga ignalar komplckti o'matilgandan 
so'ng qismni qamrovchi dctali o'rnatiladi, yarimhalqa chiqarib 
olinadi.

Munozara uchun savollar

/. Qismlami vtulka lar bilan yig'ish qanday amalga oshiriladi?
2. Qismlami vkladishlar bilan yig'ish Qanday amalga oshiriladi?

Vallarni podshipniklar bilan yig ‘ish uchun qanday talabiar qo
yilgan ?

4. Qismlami ignali podshipniklar bilan yig'ish tartibi qanday?
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12.4-MAV/U. TISHLI UZATMALARNI Y IG4SH

O'quv maqsadi. Talabalarda tishli uzatmalamiyig'ish ho yicha 
bilim va amaliy ко*nikmalami shakllantirish.

Tishli uzatmalar silindrsimon, konusli va chcrvyakli bo'lishi 
mumkin. Har bir u/atmani yig'ish o'ziga xos xususiyatga ega.

12.4.1. Silindrsimon tishli uzatmalami yig ‘ ish

Tishli silindrsimon uzatmalami yig'ish o 'z  ichiga; tishli 
g'ildiraklami vallaiga o'lqazishni, vallami g'ildiraklari bilan koфusga 
o'matishni, tishli g'ildiraklaming ilashishlarini mstlashlami oladi. 
O'tqazish. odatda, katta bo'lmagan taranglik bilan markazlovchi 
sirt ustida, press tagida maxsus moslama qo'llash bilan bajariladi. 
Bu esa presslanuvchi tishli g'ildirakka to'g'ri yo'nalish berib, 
og'ishlardan xalos bo'lishini ta'minlaydi.

Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda albatta pressla
nuvchi detallar kiehikroq va vengilroq bo'lganda presslash jarayoni 
qo'lda bajariladi. Qoidaga ko'ni bu detallar termik ishlanmaydigan 
va katta bo'lmagan taranglik bilan o'tqazishlanla o'ringa ega.

Yig'ish jarayoni detallarni qi/dirib yoki sovutib bajarihshi 
mumkin.

G'ildirakni o'matish maydoni yumshoq bolg'a bUan g'ildirakka 
yengil urib qalqishi tckshiriladi.Tayanch burtda jips yotishi, 
odatda, shchup bilan tckshiriladi.

Yakka va seriyali ishlab chiqarishlarda g'ildiraklaming radial 
tepishi, nazorat qiluvchi moslama la rda vallaming tayanch bo'yin- 
lari bo'yicha prizmalarga bazalab, indikatorlar bilan nazorat 
qilinadi.

G'ildiraklar tishlari orasiga silindrik andoza (kalibr)larsolinadi 
va valni aylantirishda asbobning ko'rsatmasi yozib olinadi. Asbob 
ко'rsatma lari ning ayrimasi boshlang'ich aylana radial tepishini 
tavsiflaydi. Og'ishlar talab etilgandan katta bo'lgan hollarda g'ildirak 
valdan chiqarilih, ma’lum burchakka burilib. qaytadan yana 
presslanadi.
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Yirik seriyali va ommaviy Lshlab chiqarishlarda nazorat qilish 
avtomatlashtirilgan etalonli g'ildirakli moslamalarda bajariladi. 
G'ildiraklami aylantirlshda noaniq ilashmalar etalon g'ildirakning 
siljishini kcltirib ehiqaradi, bu esa asbobning sonli ko'rsatkichi 
bo'yicha beIgilab olinadi. Radial tcplshini lekshirish bilan bir vaqtda 
vonga tepishi ham nazorat qilinadi.

Ilashmalardagi tirqishlar shchuplar bilan tekshiriiadi. moduli 
katta bo'lganda g'ildiraklar tishlari orasiga qo‘ ig ‘oshin simlar 
solinadi va g'ildiraklar aylantiriladi, tishlar orasida ezilgan 
qo'rg'oshin simlarni o'Ichab ko'rish orqali aniqlanadi.

Tishlar uzunligi katta bo'lsa, bunday simlar ko'proq o'rna- 
liladi, ya'ni tish uzunligi b o ' y i c h a  3—4 ia sim solinadi. Ularning 
ezilganliklari bo'yicha, uzunligi bo'yicha tirqishning bir xildaligi 
to'g'risida hutosa chiqariladi.

Tishli uzatmalaming ilashish sifatini bo'yoqqa tekshiriiadi. 
Kichik g'ildirak aylantirilganda, yupqa lazurli bo'yoq surtilgan jufllik 
katta g'ildiiakdagi tishlar yon sirtlarining o'rta qlsmida bo'yoq izlari 
qoplashi zarur.

12.4.2. Konusli tishli uzatmalarni yigMsh

Konasli tishli uzatmaning to'g'ri ilashishining asosiy talablari- 
dan biri konusli tishli g'ildimklarining konusli uchlarini ustma- 
ust tushLshi hisoblanadi. Bu talabning bajarilishi bir-biriga bog'liq 
bo'lmagan o'lchamlar zanjirini yig'ish orqali ta minlanadi (tishli 
g'ildiraklami har bir valga yig'ish va o'rnatlsh).

Berkituvchi zvenoning aniqligi rostlash usulini qo'llash bilan 
ta'minlanadi. shuning uchun bunday birikmalami yig'ish uchun 
eng qulay siljuvehi kompensator kiritlsh hisoblanadi. Biroq, 
bunday kompensatoming mavjudligi yig'ish jarayonini murak- 
kablashtiradi va ko'pincha siljimas kompensator qo'llashga majbur 
etadi (qlstirmalar, shaybalar va hokazo). Tishli g'ildiraklaming 
holatini rostlashni kalibr-andozalar qo'llab, sezilarli soddalash- 
tirish mumkin.
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Bunday o ‘ma tishning, odatda. ikkita usuli qo'llaniladi (12.5-msm).
Birinchi usulda koфus tcshigiga opravka 1 kiritiladi, kalibr 2 

astiga qo'yiladi va unga tayanguncha birinchi valda konusli g'ildirak 
birato'la o'rnatiladi. O'lchov bazani shunday tanlanadiki. tishli 
g'ildirakni tayyorlashda К  o ’ lchamni bajarilish chegarasini qat’iy 
ushlash /arur bo'ladi (12.5- a rasm).

Ikkinchi usulda g'ildirak korpus yon sirtidan kalibr bo'yicha 
o'rnatiladi. Bu yerda M  va К  o'lchamlami bajarish zarur. chunki 
shu o'lchamlami tegishli qat'iylashtirisli talab etiladi (12.5- b rasm).

12.5-rasm. Konusli tishli g'ildiraklam ing holatini
a. b—kalibrlar qo'llab rostlash.

Ikkinchi tishli g'ildirak birinchi g'ildirak bilan ilashtiriladi va 
uning o'q yo‘ nalishida siljitib, tishlar orasidagi talab etilgan yon 
tirqishlarga erishiladi. Tishli g ‘ ildiraklarning holatini rostlashda 
yon tirqishni na/orati shchup yoki qo'rg'oshin plastinka yordami 
bilan bajariladi. Bo'yoq bo'yicha kontakt i/.ini tekshirishda ham 
tirqish yetarli yoki yctarli cmasligini va yig'Lshning boshqa xato
liklari (o'qlari ayqashligi) ustida xulosa chiqarish mumkin. Ко- 
nusli g'ildiraklarni bo‘yoqqa tekshirishda ularni yuklamasiz 
burashda kontakt i/lari tishning ingichka uchastkasiga yaqin 
joylashishi kerak. Yuklama qo'yilganda tishlarning defor- 
matsiyalanishiga bog'liq bo'lganligi uchun kontakt i/Iari tishning 
qalinnxj qismi yo'nallshiga tarqaladi. bu yaxshi shamitda Ishlashini 
ta'minlaydi.
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Xi/mat vazifasi bo'yicha chcrvyakli uzatmalar kincmatik va 
kuch uzatuvchilarga larqlanadi.

Kincmatik uzatmalar, aniq nisbatli uzatishni laminlovchi. 
odatda, 3...6 darajali aniklik bo'yicha tayyorlanadi, kuch uza- 
tuvchilar 5...9 daraja aniqlikda tayyorianadi.

Chcrvyakli uzatmalar o ‘z xizmat vazifalarini to'g'ri va aniq 
bajarishlari uchun. ulami yig'ish jarayonida quyidagilami ta’min- 
lash zamr:

1) chcrvyak bilan g'ildirakning ilashmasidagi yon tirqishni;
2) g'ildirakning o'rta tckisligini chcrvyak o'qi bilan mos tu

sh ishini;
3) chervyak va g'ildirak aylanish o'qiarining kcsishish bur- 

chaklarining talab etilgan aniqligini.
Birinchi talabning qondirish usuli xuddi silindrik tishli g'ildi- 

raklami vig'ishdagi talablar kabi amalga oshiriladi.
Chcrvyakli g'ildirakni o'rtacha tckisligini o*q bilan moslash- 

tirlsh usulining ko'proq tarqalgani. chcrvyakli g'ildirakning o'q 
holatini siljuvchi va siljimas kompensator qo'llash bilan rostlash 
usili hisoblanadi.

Chervyak va g'ildirak aylanish o'qlarini kesishish burchak- 
larining talab etilgan aniqligi, odatda, to'la hamda to'lamas 
o'zaroalmashinuv asullari bilan ta’minlanadi. To'lamas o'zaro 
almashinuv usulida, podshipniklarning tashqi halqalarini 
rostlashdan fovdalanish mumkin. Buning uchun ularning tashqi 
sirtlari ckssentrlsitctlariga ma lum yo'nalish berish zarur.

Chervyakli g'ildiraklami chervyak bilan to'g'ri ilashganligi 
bo'voqqa tekshiriiadi. Bo'yoq chervyakning vintli sirtiga surtiladi va 
uni burab, chervyakli g'ildirak tishi sirtidan bo'yoq izlari olinadi. 
To'g 'ri ilashishi uchun bo'yoq, chcrvyakli g'ildirak tishi sirtini 
50—60% dan kam bo'lmagan qlsmini qoplashi zarur, kontakt izlari 
tlshning o'q simmetriyasini ikki tomoniga birdeк joylashishi kerak. 
Tishlar sirlida kontakt izlari bir tomonlama joylashgan holda, 
chervyakli g'ildirakning holati, chervyakka nisbatan g'ildirakni

12.4.3. Chervyakli uzatmalarni yig'ish
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o'q bo'ylab siljilish orqali to'g'rilanadi. ba'/i bir hollarda esa 
chervyakli g'ildirakning chervyagi va valining podshi pnikJarini 
tashqi halqasini g'ildiraklaming ekssentrisitetlarini yo'nalishi 
uchun kerakli tomonga burash orqali erishiladi.

1. Tishli uzatmalarning qanaqa shakl lari bor ?
2. Tishli silindrsimon uzfllmalarni yig ‘ish qanday amallar dan luziladi?
3. Konusli tishli uzalmalarni yig ‘ish tartihi qanday?
4. Chenyakli uzatmalami yig ‘ish jarayonida nimalami ta 'minlash zarur?

12.5-MAVZU. S I IP O N K A L 1  B I R I K M A I A R N l  Y I G 4 S H

O'qiv maqsadi. Talabalarda shponkali birikmalami yig'ish 
bo yicha bilim va amaliy ко 'nikmalami shakllantirish.

Birikmalami shponkalar bilan to'g'ri yig'ish qismlaming uzoq 
muddat va ishonchli ishlashini sezilarli ta'minlaydi.

Detaining shpon ariqehasiga katta o'lchamli shponkalami 
taranglik bilan o'tqa/ishda, press yoki strubsinalar qo'llash zarur, 
bolg'a va boshqa umvehi moslamalami qo'Uamaslik kerak. Agar 
shponka qamrovchi detalga taranglik bilan o'tqazilsa, bu amalni 
maxsus moslamali pressda bajarish qulay hisoblanadi ( 12.6-rasm).

12.6-rasm. Qamrovchi detalga shponkani taranglik hilan o'tqa/ish
sxemasi: a—amalni bajarish; I—shponka; 2—vmlka; 3—pona; 4—shtok; 

5—moslama; b—yig'ish.

Muao/ara uchun savollar
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Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlar sharoitida priz- 
matik va segmentli shponkalar, odatda, yig'Lsh jarayonining o‘zida 
moslashtirilmaydi. Yakka va mayda seriyali Lshlab chiqarishlarda 
ayniqsa shponkali birikmalar aniqligiga asosiy talabiar qo'yilganda 
ruxsat etiladi.

Qismlami shponkalar bilan yig'ish tartibi ularning konstmk- 
sivalari bilan aniqlanadi. Valga o'tqazilgan prizmatik shponka uchun 
yig'Lsh tartibi quyidagicha (12.7-rasm):

12.7-rasm. Prizmatik shponkani valga o'tqa/ish amali:

a—birikma; b—yig'ish sxemasi.

1) val / moslamaga o'matilsin va mahkamlansin;
2) shponka 2 valni shpon ariqehasiga o'tkazilsin;
3) shponkani jips o'tqa/ilganljgi tckshirilsin;
4) yig'ilgan detalga nisbatan maxsus halqa 3  bo'yicha shpon- 

kaning to‘g‘ ri joylashganligi bo'yoqqa tekshiriLsin.
Qamrovchi detal shpon ariqehasiga o'matiluvchi burtli shpon

kani yig'Lsh amalining tartibi quyidagicha (12.8-rasm):

12.8-rasm. Qamrovchi detalga Imrtli shponka o'tqazish:
a—bajarilish amali; b—yig'ish sxemasi.
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1) detal 3 moslamaga o'rnatilsin;
2) detal / va 3 shpon ariqchasiga shponka 2bosiLsin;
3) moslama o'rnatilsin va shponka 2shponkali tcshikka hamda 

pa/ga tayanehgaeha presslab kiritiLsin;
4) moslama ehiqarib oliasin;
5) detal 3 ning shpon ariqehasida shponka 2o'tqazilishi maxsus 

nazorat opravka bo'yicha bo'yoqqa tekshiriLsin.
Birikmalami scgmentli shponkalar bilan yig'ish amalining 

tartibi quyidiigicha (12.9-rasm):

12.9-rasm. Valga segmentli shponka o'tqazish amali.

1) detal 2 moslamaga o'rnatilsin va mahkamlansin;
2) detal 2 ning shpon ariqchasiga segmenlli shponka 1 tayan- 

chgacha taqab o'tqaziLsin;
3) shponka 1 ni detal 2 ning shpon ariqchasiga o'tqa/illshi, 

maxsus halqa J bo'yicha bo'yoq bilan tekshiriLsin.
Birikmalami mexanik mahkamlanuvchi shponkalar hilan 

yig'ish amali (8.10-rasm) ko'pincha sermchnat hlst)blanadi. U 
quyidagi tartibda bajariladi:

1) val 2 moslamaga o'rnatilsin va mahkamlansin;
2) shponka 1 val 2 ni shpon ariqchasiga o'tqaziLsin;
3) val 2 da / chuqurlikda shponka 1 teshigi orqali teshik 

parmalansin va teshik qirindidan tozalansin;
4) leshiklarda rezha ochilsin va tcshiklar qirindidan tozalansin;
5) rczbali tcshiklarga ikkita vint 4 burab kiritiLsin;
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12.10-rasm. Mexanik mahkamlanuvchi shponkani 
o'rnatish amallari.

6) shponka / ni qamrovchi detal-g'ildirak .?ariqehasiga maxsus 
halqalar bo’yicha bo’yoq bilan o ’tqa/ilishi tckshirilsin.

Muno/ara uchun savollar

1. Shponkalarning qanday turlarini bilasiz ?
2. Prizmalik shponkani valga о ‘tqazish tartibi qanday?
3. Segmentli shponkalar bilan yig‘ish ning tartibi qanday?
4. Prizmatik va segment shponkali birikma ningfarqi nimada?

12.6-MAV/U. R E Z B A L I B IR IK M A lA R M  Y IG 4 S H

O 'quv maqsadi. Talabalarda rezbali birikmalami yig'ish 
bo ‘yicha bilim va amaliy ко ‘nikma hamda malakalarni 
shakllantirish.

Boltlar, shpilkalar. gaykalar. vintlar, rezbali viulkalar va 
liqinlar rezbalarga ega detallar hisoblanadi.

Rezbali birikmalami yig‘ ish ning asosiy amallaridan biri ulami 
rczbali tcshiklarga burab kiritlsh va mahkamlash hisoblanadi.
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12.6.1. Shpilkalami burab kiritish

Shpilkalami burab kiritishda quyidagi asosiy talablami bajarish 
/arur:

1 ) korpusga burab kiritilgan shpilkani rczbali qismi yetarii 
muslahkamlikka ega bo'lishi /arur va gaykani burab kiritishda u 
buraiib, chiqib kctmasligi kerak;

2 ) shpilka o'qi, u burab kiritiladigan detalni yassi tekisligiga 
perpendikular bo'lishi lozim (ma’ lum ruxsat etiluvchi og‘ ishlar 
bilan):

Korpusga burab mahkamlangan shpilkaning bo'shab ketmas- 
ligiga taranglik bilan o'tqazLsh orqali erishiladi. Hu quyidagi yara- 
tiluvchi usullaming biri bilan amalga oshiriladi:

1 ) ichki re/baning konusli kinivchi qismi (sbegi) bilan;
2 ) shpilkani tayanch uyumi (burti) bilan;
3) o'rtacha diametri bo'yicha taranglik bilan kirililuvchi rezbasi 

bilan;
4) shpilka rezba qadamlarining bir xil o'lchamga ega emasligi 

bilan;
5) shu usullaming kombinatsiyasi bilan;
6) yelim surtish bilan;
7) lekkis rezbali birikmalami yaratish va hokazo.
Shpilkalaming bo'sh uchiga awalroq burab qo'yilgan gayka lar

bilan qo'lda yoki mexanizatsiyalashtirilgan burovchi asbobda 
koфuslaг teshigiga burab kiritiladi va shu gaykalar bilan stopodab 
qotirib qo'yiladi.

ShpilkaLiming кофи> detali teshiklariga burab kiritish jarayoni 
quyidagi yordamchi va texnologik o'tuvlardan iborat:

1 ) ba/a detalni moslamaga yoki plitaga o'matish;
2) shpilkani komus teshigiga qo'l bilan burab, bir-ikki rezba 

o'ramiga kiritish;
3) shpilkani qo'l yoki mexanizatsiyalashtirilgan asbob (shpil- 

kaburgich yoki maxsus qurilma yordami) bilan koфus teshigiga 
burab, oxirigacha kiritish.
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Shpilkalarning aluminiyli va magniyii quyma korpusli detal- 
hrning tekis teshiklariga burab kiritish (tekis rezbali birikmalar 
yaratish) maxsus patrouli radial-parmalash yoki SDB dastgohlarda 
bajariladi.

12.6.2. Bolt va gaykalarai y ig ‘ ish

Rezbah birikmalami bolt va gaykalar bilan yig'ish amah 
quyidagi o‘ tuvlarni o 'z ichiga oladi:

1 ) boltlar yoki gaykalar bilan qism detallarini dastlabki 
birlashtirish;

2) yig‘ ilgan qismni moslamaga o'matish;
3) boll yoki gaykalami burab qotirish;
4) yig‘ ilgan qismni bo‘shatib, moslamadan tushirish.
Bolt yoki gaykalami burash jarayonini shartli ravishda uchta 

o'tuvga keltirish mumkin: bosish, ozod holda burab kiritish va 
berilgan moment kuchi bilan tortib qotirish.

Bolt yoki gaykalarning soni ko'p bo'lgan vaqtlarda, ulami 
burab kiritish uchun spiral usulini qo'llash tavsiya etiladi ( 12 .1 1 - 
rasm).

12.11-rasm. B o lt va gaykalarni burab kiritish sxcn a la ri.

Bolt yoki gaykalarni asta-sekin burab kiritish zarur, ya'ni 
awal hamma bolt yoki gaykalarni 1/3 momentga burab chiqish. 
so'ngra 2/3 momentga va oxirida to'la momentga burab qotiriladi.

Agar birlashtiriluvchi detallar orasiga elastik qistirmalar 
kiritilgan bo'lsa, qism yig‘ ilgandan keyin 24 yoki 48 soatda bolt va
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aavkalami yana birma-bir burab qotirib ehiqish kerak. Burab 
qotirish uchun talab etiluvchi burovchi moment quyidagi ifoda 
miqdoridan katta bo'lmasligi /arur,

Mbq. max =  0.1 ■ d 30.r ■ <TV, (12.3)

bunda: max — maksimal burab qotirish inomenti; crv — bolt

yoki shpilka materialining mustahkamlik chegarasi; dar — bolt 
yoki shpilka re/basining o'rtacha diametri.

Dinaniik yuklamalar borligi sharoitida bolt va gaykalar o ‘ z- 
o‘zidan qayta buralib, bo'shab qolmaslikiari uchun ko‘pincha ular 
stoporlab qo’yiladi.

Stoporlaslming quyidagi usullari mavjud:
1 ) vint yordamida stoporlash;
2) kontr gayka bilan stoporlash:
3) maxsus gaykalar bilan stoporlash;
4) shplintlar bilan stoporlash;
5) prujinali shaybalar bilan stoporlash:
6) tashqi chiqiqli deformatsiyalanuvchi shaybalar bilan sto- 

porlash;
7) kernlab stoporlash;
8) sim bilan stoporlash.

12.6.3. Vmtlarni yig'ish

Birikmalami vintlar bilan yig'ish amaii quyidagi o'tuvlardan 
iborat:

1 ) yig'ilgan birikmalami moslamaga yoki o ’rindiqqa o'matish 
(mawla va o'rtacha qismlami yig'ish hollarida);

2) mexanik burovclii (otvyortka) bilan vintni uslilash va vintni 
detalya burab kiritish;

3) yig'ilgan birikmani moslamadan yoki o‘ rindiqdan tushirish.
Yirik qismlami yig'ishda yoki buyumni umumiy yig‘ ishda

viiitlami birlashtirish jarayoni vintning bosib va burab kiritishdan 
it4>rat.



Vintni tortib qotirish momentining miqdori:
1) silindrik. sferik yoki olti qirraii kallakli bo'lganda

M ^  = 0.005 d s ■ <rT(6,5/ + 1); (12.4)

2) yashirin kallak bilan

Mqo, = 0,005 • d 3 • <77-(9,8/ + 1), (115)

bunda: d  — rezbaning tashqi diametri; aT — vint materialining 
oqish chegarasi; /— vint kallagini tayanch sirt bo'yiclia ishqalanish 
koeffitsenti.

12.6.4. Rezbali vtalkalar va 
tiqinlarni y ig ‘ ish

Tez-tez qismlarga va detallarga ajratihb turuvchi rezbali 
birikmalarda korpus rezbasining yeyilishini kamaytirish uchun 
unga icliki va tashqi rezbali vtulkalar burab kiritiladi. Vtulkalar 
chuqurchalardan buralib chiqib ketmasliklari uchun ulami taranglik 
bilan burab kiritiladi va chetlari chekankalanadi yoki kemlanadi.

Po'latli, bronzah, latunli, aluniiniyli tiqinlar, odatda, agar 
tizimda bosim o'zgarib turgan holatlarda, rezbalar oralig‘ idan 
suyuqliklar sizib chiqishlariga qarshilik ko‘ rsatishi zarur.

Agar tiqinlarni bo‘sliatishda burahnay qolsa, birikma rezbasini 
ko'pincha belila yoki suriksurtib jipslashtiriladi.

Umumiy holda, rezbali birikmalami yig‘ish amali quyidagi 
o'tuvlarni oV. icliiga oladi:

1 ) detallarni uzatish;
2) ulami teshiklarga o'matish va birlamchi burash (bosib 

kiritish);
3) burash;
4) tortib qotirish;
5) agar kerak bo'lsa, dinamometrli kalit bilan yetkazib tortish;
6) shplintlash yoki boshqa chora ko'rib, o 'zi burahb bo'sha- 

inasligini ta’minlash.
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Muuo/лга uchun savollar

1. Qanday detallar rezfraga ega hisoblanadi?
2. Burab kiritilgan shpilkalaming ishonchliligi qaysi usullar bilan 

ta 'minlanadi?
3. Qopqoqlaming bolt va gaykalari qaysi sxeта bilan burab kiritiladi?
4. Birikmalami vintlar bilan yig'ish amali qaysi о 'tuvlami о ‘z ichiga 

oladi?

12.7-MAVZU. QISMLARNI PLASTMASSALI 
KOMPONENTIARNI QO 'LIAB Y1G4SH

O 'q u v  maqsadi. Talabalarda qismlarni plastmassali 
komponentlami qo'llab yig'ish bo'yicha bilim va ko'nikmalami 
shakllantirish.

Mashina va mexanizmlami yig'ish texnologiyasini takomillash- 
tirishning yangi yo'nalishlardan bixi detal va qismlarni tayyorlash 
xatoliklarini kompensatsiyalovchilarini yaratish liisoblanadi. Bu 
moslaslitirib keltirish ishlarining sezilarli kamaytirish yoki uinu- 
man yo'qotish imkonini beradi. Detal va qismlarni rostlash usuh 
bilan yig'ishda o'zaro jovlashishining aniqligini ta’minlash imko- 
niyatini ( <atoliklami kompensatsiyalovchisi sifatida plastmassah 
qatlamlarni qo'Uash bilan) bir qancha kengaytirishi mumkin.

Bu usulni cjp'Uashning mohiyati shundan iboratki. qismni 
yoki mashinaning yig'ishda paydo bo'lgan yoki hosU qilinuvchi 
detaUarni bir-biri bilan tutashtiriluvchi sirtlari oralig'idagi tirqish- 
larga. ularni o'zaro tekislagandan keyin. plastmassa. qovushqoq 
eritma holatida kiritUadi. Oxirida, tirqishlami tanlab detaUarga 
mexanik ishlov berish va yig'ish xatoliklarini o'ziga ohb va 
q,Ugandan keyin. talab etilgan o'lcham va kompensatsiyalash 
liamnia tekisliklarda bir vaqtda amaiga oshadi, ya’ni fazoda, bu esa 
juda ham muhim hisoblanadi.

Bu yangi usul qism va mashinalami yig'ish aniqligini 20—25 % 
ga (detallarni tayyorlash aniqligini oshirmasdan turib) oshirish 
imkonini beradi.
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Bu yerda alohida ta’ki diash lozim. ya'ni detallar tutashmasida 
kontakt sirtlar kattalashadi, chunki plastmassa qovushqoq eritma 
holatida inakro va niikronotekishklarni yaxshi to‘ idiradi. Buning 
natijasida detallar tutashmasining bikrligi. plastmassaning 
mexanik xususiyati detallarning materiallarini tegishli tavsifla- 
ridan pasthgiga qaramasdan pasaymaydi. balki detallar tutasli- 
masining bikrligiga qaraganda ortadi, ma’ lum kompensatorlarni 
qo'llash bilan (masalan, qistirmalar, halqalar va hokazo). Shu
tting bilan bir vaqtda, tutashtirilgan detallarda elastik qatlam- 
ning borligi, titrash va shovqinni pasaytirishda qulaylik tug‘ - 
diradi.

Shu qatorda. plastmassali kompensatorlarni qo'llab qism va 
mashinalami yig'ish usuli ko'proq samarali hisoblanadi. chunki 
u rostlash ishlari liajmini bir qancha qisqartirish imkonini beradi. 
Uzluksiz va pog'anah kompensatorlarni qo'llash hajmini kamay- 
timdi.

Bunda yig'ish texnologik jarayoni quyidagi amallarni o ‘z ichiga 
oladi:

1. Detallarning tutashtiriluvclii sirtlarini yig'isliga tayyorlash.
2. Detal va qismlarni o'matish, to‘g‘rilab hamda tekkislab 

qo'yish.
3. Tirqishlami plastmassa bilan to'ldirish.
4. Tirqishda polimerizatsiyalash sharoitini ta’minlash (eritish).
5. Teshikka plastmassa qatlamini kiritgandan keyin detal va 

qismlarni mahkamlash.
6. Kompensator sifatini nazorat qilish.
Plastmassaning polimerlanishini tezlashtirish va tirqishlami

to'ldirish sifatini nazorat qilish uchun ultratovush usuUni qo'llash 
samarali hisoblanadi. Bu yerda polimcrlantirishni tezlashtirish 
uchun chastotasi 25...30 mHz chastotani takrorlash tavsiya etiladi, 
tirqishlar to'Ushining nazorati uchun esa 1,8...2.5 mHz chastota 
tavsiya etilgan. Kompensatoming materiali sifatida. ko'pr<xi samarali 
va texnologiyabopi, A S T-T  markali plastmassani qo'llash 
lilsoblanadi.
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Munozara uchun savollar

1. Yig 'ishda plastmassalar qanday maqsadda qo 'llaniladi ?
2. Plastmassalar bilan yig'ishda qanday amallar bajariladi?
3. Ultratovush usuli nima maqsadda qo 'llaniladi?

12.8-MA VZU. YIG‘ ISII TEXNOLOGIK JARAYON IARINI 
M  EX AN IZ ATS IY ALAS H VA AVTOM ATIASHTTRTSII

O 'quv maqsadi. Talabalarda yig‘ish jarayonlarini mexa- 
nizptsiyalash, avtomatlashtirish va texnologik jarayonlarni kela- 
jakda takomillashishi bo'yicha nazariy bilim hamda amaliy 
ко ‘nikmalami shakllantirish.

12.8.1. Y ig'ish ishlarini mcxanizatsiyalash va 
avtomatlashtirish

Yig'ish texnologik jarayoni deb detallar ma’lum texnik- 
iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq ketma-ketligida mexanik 
xizmat vazifasiga mos keluvchi va uiaming texnik talablariga to'la 
javob beruvchi birlashtirish amallarining yig'indisiga aytiladi.

Agar texnologik jarayon tushunchasi bitta detalga mexanik 
ishlov berish bo'lsa, yig'ishda esa ikkita yoki undan ko'proq bo'lgan 
detallami bir-biriga birlashtirib, bir butun qism yoki to'la mashina 
hosil qilish tushuniladi.

Hozirgi zamon mashinalarini ishlab chiqarishni tashkillash- 
tirishda yig‘ish jaiayonlari alohida va muhim o'rinni egallaydl В uni 
yig'ish jarayonlarining qanchalik sermehnat va murakkab ckan- 
ligidan ham bilsa bo'ladi.

Bunyumlarning tayyorlanisliiga va ishlab chiqarislmi tashkil 
etishga bog'liq

Seriyali ishlab chiqarish sharoitida yig'ish sermehnatligi 
umumiy mashina tayyorlash sermelmatligining 25%ni tashkil qiladi 
Bu holda mexanik ishlov berish sermehnatligi 35%, quyuv 19%,
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bosim bilan ishlov berish 8—9%, boshqalari 2—4%. Buni 12.1 - 
jadvaldan ham ko'rish mumkin.

12.1-jadva!

Mashinasozlik
sohalari

Yig'ish isliiariniiig 
liajiui % da 

uniimiiy 
sermchnatlikka

Yig'sb isldariuing larkibi cda 
ularning ha^niga nisbatan

Mcxanizatsiya-
lashtirilgan

Q o ‘ lda
bajariladi

Og‘ir mashina- 
so/Jikdi

25 -35 15-20 80-85

Stank oso/likda 20-25 20-25 75-80

Avlomobilsozliк da 18-20 30-35 70 65

Traktor vaQ X  
mashinasozlikda 20-25 25-30 70-75

Qurilish va yo‘1 
mashinaso/Jipida 15-30 15-20 80-85

Elektron mashina- 
sozligjda 40-60 20-30 70-80

Masalan, SShAda Chikago ilmiy-tekshirish institutining hiso- 
biga ko'ra yig‘ish jarayonlar iga bo'lgan sarflar 54% ni tashkil etadi.

Y ig ‘ lsh texnologik jarayonhiing rivojlanish darajasi, awalam 
bor uning mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish mavqei va darajasi 
bilan aniqlanadi.

Mexanizatsiyalashning optimallik ahamiyati islilab chiqarish 
turiga. yig‘ iluvclii mahsulot ko‘ rinishiga, uning detallarini o'rtacha 
kvalitet aniqligiga bog'liq.

Mashinaso/iikning boshqa tarmoqlari kabi, yig'ish texnologik 
ishlab chiqarishni ham mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish 
besh pog'onaga ajratiladi:

1. Mexanizatsiyalashgan — qo'l bilan bajariluvchi yig'ishga, 
ya’ni yig'ish amallari ko'p hollarda qo 'l bilan yoki eng sodda 
mexanizmlar va mexanizatsiyalashtirilgan asboblar yordamida 
bajarilisliiga.
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2. Mexanizatsiyalashtirilgan yig'uv ishlab chiqarishga; uni 
texnologik jarayonning asosiy yig'uv amallari moslamalari bilan 
va boshqa mexanizatsiyalash vositalari bilan jihozlangan; yordamchi 
ishlargina qo'lda bajariladi va shuningdek. mexanizatsilashtirilgan 
vositalami boshqarish ham qo'lda bajariladi.

3. Kompleks — mexanizatsiyalashtirilgan yig'uv ishlab cliiqa- 
rishga; asosiy va yordamchi amallami bajarishda mexanizatsiya
lashtirilgan moslama hamda uskunalar bilan ta’mirlangan bo'hb, 
mexanizmlarni jihozlash va texnik yoki iqtisodiy jihatdan hoziicha 
kompleks mexanizatsiyalash maqsadga muvofiq bo'lmagan amallar 
qo'lda bajariladi;

4. Avtomatlashtirilgan yig'uv ishlab chiqarishga; ko'pchilik 
asosiy va yordamchi amallami avtomatik yig'ish uskunalari va 
liniyalari bilan jihozlangan bo'lib, uiaming nomial ishlashi yig'uv
— sozlovchilar tomonidan ta’minlantiriladi; aloliida amallar uchun 
iqtisodiy tomonidan ma’qul topilsa. qo'l mehnati ham qo'llanishi 
mumkin.

5. Kompleks avtomatlashtirilgan texnologik yig'uv ishlab 
chiqarishga; mahsulot yig'ishga bog'liq bo'lgan bajariluvchi 
ishlaming hammasi avtomatlashtirilgan jihozlarga asoslangan; qo'l 
mehnati faqat rostlash va avtomatlashtirilgan mashinalar tizim- 
larini jihozlashga sarflanadi.

Mexanizatsiyalash darajasini xarakterlovchi asosiy ko'rsat
kichlar quyidagilardan iborat.

Texnologik yig'uv Lshlab chiqarishda mexanizatsiyalashtirilgan 
mehnat bilan band bo'lgan ishchilar darajasi quyidagi formula 
bilan ifodalanadi:

CM = -------^ -------100
* P m + P mi + P i (12.6)

bunda: P m — ishni mexanizatsiyalashtirilgan mehnat bilan 
bajaruvchi ishchilar soni; Рш — qo'lli mexanizatsiyalashtirilgan 
asboblar bilan bajamvchi ishchilar soni; Pt — qo'l kuchi bilan 
ishlovchi ishchilar soni.
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IJmumiy mehnat sarflarida mexanizatsiyalashtirilgan mehnat 
darajasi

Y Tm 10() (12.7)

hunda: Tm — mexanizatsiyalashtirilgan mehnat vaqti; — qo'Ui 
mexanizatsiyalashtirilgan asboblarni ishlatganda mexanizatsiya
lashtirilgan mehnat vaqti: T  — yig‘uv jarayonida qo‘ l bilan 
bajariluvchi mehnat vaqti.

Texnologik yig'ish jarayonining mexanizatsiyalash (avtomat- 
lashtirish) darajasi

bunda: Y,Pa ~  mexanizatsiyalashtirilgan mehnat bilan band 
bo‘ lgan yig'ish uchastkasi (sex)da hamma smenalardagi ishchilar 
soni; M —  xizmat ko'rsatish koeffitsienti va yig'ish mashinalarga 
xizmat qilish bilan band bo'lgan ishchilar soni. Haqiqatan ham 
vi/mat qiluvchi ishchilar soni nisbatiga teng; К  — mexanizat- 
siyalashtirish koeffitsiyenti, mexanizatsiyalashtirilgan mehnat vaq
tini hamma sarflanuvchi vaqt nisbatiga teng; U  — jihozlaming 
unumdorhk koeffitsienti, past unumli universal uskuna va asboblar 
bilan ta'mirlangan yig'ish sermehnatligini shu berilgan jihozdagi 
yig'ish sermehnatligiga nisbatiga teng.

Bu ko'rsatkichlar kompleksini qo'llab, texnologik yig'uv 
ishlab chiqarishining turh uchastkalari va sexlari uchun ishehi 
joylami topish bilan. mantiqiy nucitayi nazardan baholash asosida 
mexanizatsiyalashtirish darajasini aniqlab va har bir konkret holda 
qo'l mehnatini qisqartirish yo'lini topish mumkin.

Ko'p  mashinasozlik zavodlarida texnologik yig'uv jarayon- 
larining mexanizatsiyalashtirish birinchi va ikkinchi pog'onalar 
asosida amaiga oshirilgan.

Ho/hni vaqtda liam ayrim tasodifiy holatlami hisobga olmaganda 
o'sha darajadan yuqoriga ko'tarilgan emas.

Y. H & E ______ 100
(12.9)
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Ommaviy ishlab chiqarishda. ayniqsa avtomоbiLso/Jikda yig'uv 
ishlarining mexanizatsiyalashtirish darajasi ancha takomillashgan 
bo'ladi.

Mashinasozlik bo'yicha qo'l meJmat sarfi umumiy melmat 
sarfi ichidan 50%ni tashkil qilsa. yig'uv sexlarda bu mehnat sarfi 
85% ga yetadi.

Shuning uchun yig'uv jarayonlarini muntazam ravishda doimo 
mexanizatsiyalashtirib va avtomatlashtirib borish kechiktirib bo'l- 
maydigan vazifalardan hisoblanadi.

Yig'uv sexlarida kerakli tejamkorlikka erishish uchun bir vaqtda 
asosiy, texnologik va yordamchi ishlarni mexanizatsiyalashtirish 
va avtomatlashtirish zarur. Ikkala yo'nalish ham juda muhim 
vazifadir.

Texnologik yig'uv amalini ciisman mexanizatsiyalash universal 
va maxsus mexanizatsiyalashtirilgan pnevmatik, elektrik. gidravlik 
hamda pnevmogidravlik uzatmah qo'l asboblari yordamida ohb 
boriladi.

Mexanizatsiyalashtirilgan universal qo‘1 asboblari, yig'uv 
jarayonida mehnat unumdorligini 2...4 marta va ayrim hollarda 
ko'proq ham orttirislii mumkin.

Hisoblar shuni ko'rsatdiki, yig'uv sexlarida 1000 ta mexanizat
siyalashtirilgan qo'l asbobi bo'lsa, 100 million so'mni tejab qolislii 
mumkin va yuzta ishchini ishdan bo'shatish mumkin ekan. Bunda 
mazkur asboblar kapital sariflari 80 milhon so'mni tashkil qiladi. 
Demak, mashinasozlik ishlab chiqarishda mahsulotlarni yig'ish 
uchun ko'plab mexanizatsiyalashtirilgan asboblarni qo'llash eng 
yuqori samara beruvchi tadbirlardan biri deb hisoblanadi.

Bu ishlar faqat alohida amallarda qo'llanganligi uchun 
mexanizatsiyalashning boshlang'ich bosqichi deb hisoblanadi. 
Yig'uv jarayonlarining unumdorligi kompleks mexanizatsiya
lashtirish va avtomatlashtirish asosida ohb borilganda yuqori 
saniaralar beradi. Bunga har xil yig'uv yarim avtomatlari, avto- 
matlar, liniyalar, robotlashtirilgan avtomat va avtomatik liniyalar 
hamda moslashuvchan avtomatik yig'uv tizimlar joriy qilish va 
qo'llash, yig'uv jarayonining istiqbol yo'nalishlaridan biridir. Bunga
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IJzDElJ Asaka avtomobilsozlik zavodini misoJ qilib keltirish 
mumkin.

12.8.2. Zamonaviy texnologik jarayonlarni yaratisbning 
kdajagi va yo ‘nalislilari

XXI asr boshlanishidagi Urn, texnika va texnologiyalar rivojla- 
nishining tahlili mashinasozlik texnologiyasining asosiy yo'naJish- 
larining keyingi rivojlanishini ifodalash imkonini beradi.

1. Masliina-buyumlami yarahshda ilg'or yuqori unumdorlikka 
ega bo‘ lgan, renta belli texnologik jarayoniarini tuzish bo'yicha 
tadqiqotlar ohb borish.

2 Yakka va mayda seriyah ishlab cliiqarishlarga yangi universal 
va SDB dastgohlami hamda guruhli texnologik jarayonlarni joriy 
qilish.

3. Seriyali ishlab chiqarishga universal va SDB dastgohlar bilan 
bir qatorda ishlov beruvchi markazlar (IB M ), ko'p maqsadli 
dastgohlar (K M D ), agregatli ko'pholath dastgohlar. moslashuv
chan tizimlami hamda guruhli, modulli va zamonaviy progressiv 
texnologik jarayonlarni joriy etish.

4. Yirik seriyah va ommaviy islilab chiqarishlarga maxsus 
yarimavtomat va avtomatik hniyalarni, robotlashtirilgan liniya va 
texnologik kompleks (R TK ), moslashtiriluvchi avtomatik liniya 
(M A L ), uchastka (M A U ), sex (M A S ) va moslashtiriluvchi 
avtomatik islilab chiqarish (M A IC h ) larni joriy qilish.

5. T T  bikrligi masalasi hal etilgan bo‘ lsa ham bitta dastgohda 
kesish kuchidan teng ta’sirlanib ikki qarama-qarshi yo'nalishda 
elastik deformatsiyalanuvchi detal va keskich guruhlarining 
inuvozanatlanuvchi ym siljishini aniqlash va tegishli xulosalar chiqa
rish bo'yicha tatqiqot ishlarni davom ettirish losim.

6. Aniqlikka erisliishning na faqat seriyah va ommaviy ishlab 
chiqarishlarda, balki yakka va mayda seriyah ishlab chiqarishda 
ham zamonaviy (kompyuterlar ishtirokidagi) usuilami qo'Uash 
bo'yicha izlanishlar o'tkazish.
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7. Detallarning o'zgarmas qo'yim bilan tayyorlash uchun 
ularning sirtqi qatlamlarning qattiqligini va qo'yimining doimiyligini 
ta’minlash.

8. Detallar sirtqi qatlamlaruling sifatini ta’minlovclii progressiv 
usullami topisli bo‘yiclia ishlami davom ettirish lozim.

9. Yeyilishga chidamli va yuqori unim beruvchi keskichlar 
yaratish ustida ohb boriluvchi tatqiqot ishlarini davom ettirish.

10. To'g'ri tanlangan bazalash sxemalari uchun doimo aniqligi 
yuqori bo'lgan moslamalar va ba’zida dastgohlar loyihalash zarurligi.

11. Konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab cliiqiluvchi 
buyumlarni yaratishda qo'shim hamda qo'yimlami hisoblash va 
tayinlashni zamonaviy EHM larda bajarishni yo'lga qo'yish.

12. Mashinasozlik sanoatida qo'llaniluvchi mashina. traktor 
va boshqa mexanizmlar detaharini tayyorlash amallarini tashkil 
qilishning to'g'ri liamda optimal variantlarini kompyuter vositasida 
ishlab chiqish.

13. Mashinasozlik sanoatida qo'llaniluvchi mashina, traktor 
va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash texnologik marsh - 
rutlarini to'g'ri hamda optimal variantlarini kompyuter vositasida 
ishlab chiqish.

14. Mashinasozlik sanoatida qo'llaniluvchi mashina. traktor 
va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash amallarini loyiha- 
lashda texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarni va samaradorligini 
aniqlashning to'g'ri va optimal variantlarini kompyuter vositasida 
ishlab chiqish.

15. Mashinasozlik sanoatida qo'llaniluvchi mashina, traktor 
va boshqa mexanizmlar qism hamd detallarini yig'ish amallari va 
texnologik jarayonlarini loyihalashda o'lcham zanjirlarini berki
tuvchi zvenosi miqdorini aniqlashning to'g'ri va qulay variantlarini 
kompyuter vositasida ishlab chiqish.

16. Mashinasozlik sanoatidagi yig'ish jarayonlarini zamonaviy 
avtomatlashtirilgan texnologiya va jihozlar bilan qurollantirish.

17. Ishlab chiqarish korxonalari uchun sanoat robotlari va 
manipulatorlarini keng qo'llash hamda ularning asosida robot- 
lashtirilgan zamonaviy yig'uv texnologik komplekslarni yaratish.
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18. Mashina va mexanizmlarni yig'ish va uiaming detallarini 
yig‘ ishga tayyorlash. sifatini osliirish ustida ilmiy izlanish hamda 
tadqiqodlar olib borish.

19. Yig'uv ishlarini mexanizatsiyalash va avlomatlashtirishni 
yanada rivojlantirish ustida ilmiy-tadqiqot islilarini olib borish.

20. Mashinasozlik buyumlarini tayyorlash texnologik 
jarayon lar ning mavzularini takomillashtirish va optimizatsiyalash, 
yangi va material saqlovchilarini Lshlab ehiqish.

21. Tanavorlarni tayyorlash kombinatsiyalashtirilgan texnologik 
usullarini, mayjudlarini takomillashtirish va optimallash. yangi 
ilmiy hajimliklarini ishlab ehiqish.

22. Ishlov berish aniqligini angstrom tartibida va sirt g'adir- 
budurligini Rz =  0.001 mkm olishni ta’minlash imkonini beruvchi 
yuqori aniqlikka ega istiqbolli nonotexnologiyalar yaratish.

23. Ishlov berislming yuqori tezlikka ega bo'lgan texnologik 
usullarini ishlab chiqlshni davom ettirish.

24. Mashinasozlik buyumlarini tutashtiriluvchi sirtlarining 
sifatini hisobga olgan holda o'lchamlar zanjirlarini konstruktorlik
- texnologik o'lchamlami tahlillash va hisoblashlarni takomil- 
lashtirish.

25. Mashina detallari va uiaming birikmalarining ckspluatatsion 
xususiyatlarini bevosita texnologik ta’minlash va oshirish (statik va 
charchash mustahkamligi ni. korroziyabardoshligini; statikaviy, 
dinamikaviy kontaktli mustahkamliligi, kontakt bikrligi, o'tqa- 
zislilar mustalikamligini. germetikligini. yeyilishga turg'unligini).

26. Ishlanuvchi detallar va yig'iluvchi buyumlar sifatini 
adaptivli avtomatlashtirilgan jiho/lar qo'llab oshirish.

27. Texnologik loyihalash, tayyorlash, ekspluatatsiya qilish, 
ta’mirlash va chiqindilashni (utilizatsiyalash) yagona jarayonga 
birlashtirish.

28. Modulli tamoyilga asoslanuvchi texnologiyalar yaratish.
29. Mashinasozlik ishlab chiqarishlami optimal qayta qurol- 

lantirish bo'yicha ularni intensifikatsiyalash, moslashuvchi va 
raqobatlashaoluvchi qilish maqsadida texnologik loyihalarni ishlab 
ehiqish.
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30. Yuqorida keltirilgan har bir mashinasozlik texnologiyasi ni 
zamon talabiga binoan rivojlantirish va takomillaslitirish vazifa- 
larining yechimi ushda O'zbekiston mashinasozligi mutaxassislari: 
konstruktorlar. texnologlar, ilmiy-texnik xodimlar va olimlari 
izlanishlar. ilmiy- tadqiqotlar ohb borishlari va haqiqiy yechimini 
topishda o ‘z hissalarini qo'shishlari lozim.

Muno/ага uchun savoilar

1. Yig 'ish sermehnatiigi umumiy sermehnailikning necha foizini tashkil 
qiladi ?

2. Mexani jatsiyalash darajasi qanday aniqlanadi?
3. Mashinasozlik texnologiyasi rivojlanishining asosiy ю ‘naUshlari 

qaysilar?

T E S T L A R

1. Detallarni yig ‘ ishga tayyorlash niiaa uchun kerak?

A. Sifatni oshirish uchuu;
T8. Aniqlikni oshirish uchun;
D. Tirqishni ta’minlash uchun;
E. Taranglikni oshirish uchun.
2. Yig'ish jarayonida detaining aniq o ‘ Icharaini olish uchuu qaysi 

usul qo'llaniladi?

A. Shaberiash;
B. Ishqalasli;
D. Parmalash;
E. Jilvirlash.
3. Zarur bo'lgan presslash kuehi qaysi?

A  Ppr =  pndL ;

B. Ppr =  fn d L ;

D. Ppr = fpndL ;

E. Ppr -  fpnd .
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4. Tebranraa-impulsli (a ’ sir bilan presslash. presslash kuch ini necha 

maria kanaytiradi?
A  4-6; B. 7—8; D. 3-5; E.2-3.
5. Ultratovushli presslash asbobining n o » i  qanday ataladi?

A  Konsentrator;
B. Tebraluvchi;
D. Pulivtzator;
E. Razvyortka.
6. Tarangli birikiaani gidropresslab yig'ish usulining katta yutug'i 

niiaada?

A  Sirtlarni bir biridan dag‘al ajratishda;
B. Ko'p marta sirtlarini shikastlamasdan ajratishda;
D. Birikmalami siltabyig'ishda;
E. Birikmalami katta kuch bilan yig‘ishda.
7. Qismlar qanday podshipniklar bilan yig 'iladi?

A  Sirpaiiuvdii va tcbrajiuvchi;
B. Zoldorli va rolildi;
D. Vkladishli va konusli;
E. A  B, D javoblar to'g'ri.
8. Vtulkalarni koi pusga o'tqanshda garantiyali taranglik nechanchi 

kvalitet aniqlikka ega?
А  ГГ4, IT5; В. IT7, IT8;
D. ГГ9ЛТ10; E. IT12, IT13.
9. Pastlti vkladish valuing tayanch bo'yniga Hoslashtirib keltirishda 

1 dyumda (25 x 25imi« )  nechta kontakt izi bo 'lsa, kontakt n or iia l 

hisoblanadi?
A  9-12; B. 1-2; D. 3-4; E.5-6.
10. Ignali podshipuiklarui qism lar bilan y ig 'ish  uchuu valni 

o'tqaziluvchi bo'yniga qanaqa quyuq шоу surtiladi?

ASK; B.EM; D. Ш ; E.YC.
11. Tishli u/atnalar qanday shakllarga ega?

A  Tangensial, sferasimon va sbponkali;
B. Sferasimon. plunjerli va zoldorli;
D. Silindirsimon. konusli va chervyakli;
E. Plunjerli, tangensial va zoldorli.
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12. Konusli lishli u/atmani to 'g 'r i ilashishining asosiy talablaridan 
biri airaa?

A  Yon sirtning o'qqa perpendikularligi;
B. Tashqi va ichki sirtlaming konsentrikligi;
D. Konusli uchlarining ustma-ust tushishi;
E. Val va teshik oralig'idagi tirqish (taranglik).
13. X izm at va/ifasi bo 'y icha  chervyak li uzatm alar qanday 

uzatuvchilarga farqlanadi?
A  Kincrnatik va kuch uzatuvchilarga;
B. Ilgarilantna harakat uzatuvchilarga;
D. Qaytuvchi harakat uzatuvchilarga;
E. Parallel harakat uzatuvchilarga.
14. Kezbali birikraalarni yig'ishning asosiy amallaridan biri nima?

A  Rezbali detallami tayyorlash;
B. Rezbali teshiklarga burab kiritish va mahkamlash;
D. Rezbali tesliiklami tozalash;
E. Detallarning rezbalarini kertish.
15. Qismlami plastmassali koraponentlar bilan yig'ishda, yig'ish 

aniqligi necha %  ga oshadi?

A  5...10%; B. 40...50%;
D. 20...25 %; E . 70...80%.

1- bob bo'yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quvmaterialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
buvurnlaming birikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha nazariy bilim. 
amaliy va tajribaviy ko'nikmalar shakllanadi.

Ilm iy muamraoiar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatidagi yig'ish jarayonlarini 
zamonaviy avtomatlaslitirilgan texnologiya va jihozlar bilau qurollan- 
tirish.

2. Mamlakatimiz ishlab chiqarish korxonalari uchun sail oat robotlari 
vamani pulatorlarini keng qo'llash vaularning asosidarobotlashtirilgan 
zamonaviy yig'uv texnologik komplekslami yaratish.
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3. Mashina va mexani/mlarni yig'ish hainda ulaming dctallarini yig'ishga 
tayyorlash, siiatini oshirish ustida ilmish izlanish va tadqiqodlar olib borish.

4. Yig'uv ishlarini mexanizatsiyalasli va avtomadashtirishni yanada 
rivojlantirish ustida Umiy-tadqiqot ishlarini olib borish.

Biliiilarni leustahkaiilash uchun savollar

1. Yig'ish texnologik jarayoni tushunchasi nirna ?
2. Yig'ishdan avval detallar qanday tozalanadi?
3. Yig'ish jarayonida detallar qanday moslashtiriladi?
4. Tarangli birikmalami yig'ish usullari qanday bajariladi?
5. Tarangli birikmalami bo'ylama-presslash qanday bajariladi?
6. Bo'ylaina-presslab yig'ishni takomillashtirish yo'li qanaqa?
7. Detallami qizdirib yig'ishning mohiyad nimada?
8. Detallami sovutib yig'isii qanday tartibda bajariladi?
9. Gidropresslab yig'ishning tartibi qanday?
10.Vtulkako'rinishidagi sirpanuvchi podshipniklar bilan qismlarni 

yig'ish qanday amaiga oshiriladi?
1 l.Vkladishli sirpanuvchi podshipniklar bilan qismlarni yig'ishning 

tartibi qanday?
12.Zoldirli podshipniklar bilan qismlarni yig'ishni izohlang.
13.Konussimon roliklipodshipniklar bilan qismlarni yig'ish qanday 

tartibda bajariladi?
14.1gnali podshipniklar bilan qismlarni yig'ishni izohlang.
15. Silindrik tishli uzatmalar qanday yig'iladi?
16. Konusli tishli uzatmalar qanday yig'iladi ?
17. Chervyakli uzatmalar qanday yig'iladi?
18. Shponkali birikmalar qanday yig'iladi?
19. Rezbali birikmalaming yig'ish jarayonini izohlang.
20. Plastmassali kompensatorlami qo'llab yig'ishning mohiyati 

niinadan iborat?
21. Yig'uv tcxnologik jarayonlarini mcxanizatsiyalash va avtomat- 

lashtirishni izohlang.
22. Zamonaviy texnologik jarayonlarni yaratishning kelajagi va 

yo'nalishlari to'g'risida nimalami bilasiz?



1. Taiabalar guruhining kichik guruhlarining (1-bobga qarang) liar 
bir kichik guruhi quyidagi berilgan birikmalami ishclii chizma variantlaridan 
(12.7, 12.8. 12.9, 12.10, 12.11-rasmlar) biriga oxshash birikma sxernasi 
bo‘yicha yig'ish amali mazmunining to'g'ri ifodasini berib. yig'ish rejasini 
tuzadi. Oddiy amaliy xarita tuzib, yordamchi va texnologik o'tishlarning 
bajarihsh tartibi bilan xaritaning tegishli grafalarini o'tuvlarning tartib 
nnneri ko'rinishi va mazmunlarining ifodalarini ishlab chiqib to'ldiring 
hamda tegishli xulosalar chiqaring.

Umumiy guruhda bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi 
rahbariigida amaliy xarita to'g'ri ishlanganligj va to'ldirilganligi tahlil qilinadi.

2. Maslrina va traktorlamingreduktorlariniyig'ma chizmaJari berilgan. 
I laming yig'ma birliklarini va detallarini yig'ish tartiblarini o'rganib, 
qismlari bo'yicha texnologik yig'uv sxemalarini ishlab chiqing.

3. Mayda seriyali ishlab chiqarish sharoiti uchun kompensatsiya qiluvchi 
detallar haqida misollar keltirib, tegishli xulosa va takliflar bering.

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Buyum — ishclii mashinalar yig'ma birliklarini progressiv texnologik 
yig'uv jarayonlarini ishlab chiqqan dunyodagi eng ilg'or firmalaridan 
biri to'grisida internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig'ing va referat 
yozing.

2. Reduktorning val bo'g inini ehizmasini chuqur o'rganib yig'ish 
uchun texnologik marshrutini tuzing va amallar mazmunini islilab chiqing.

3. Yuqori unumdorlikka ega bo'lgan rezbali birikmalami yig'ishga 
moijallangan dastgoh va mexanizatsiyalashtirilgan asboblar haqida referat 
yozing.

4. Tishli g'ildiraklami yig'ishning zamonaviy usullari bo'yicha adabiyot 
va internet materiallaridan foydalanib referat yozing.

5. Shponkali birikmalami yig'ishning zamonaviy usullari haqida 
adabiyot va internet materiallaridan foydalanib referat yozing.

Kichik guruhlarda ishlash uchun (opshiriqlar
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6. Ikki zinali reduktorning yig'ma chizmasini o'rganib, qisrnlari 
bo‘yicha texnologik yig‘uv sxemalarini ishlab chiqing.

7. Mersedes bens firmasida yig'iluvchi buyumlar haqida referat yozing.
8. Toshkent Traktor zavodida yig‘iluvchi birikmalar va uiaming ilg‘or 

texnologiyalari haqida referal yozing.
9. Uz.DEUning avtomobillami qism va birikmalarini yig‘ ishda 

qoMlaniluvchi ilgor yig'uv texnologiyalari haqida referat yozing.
10. TashAZ korxonasida tayyorlanuvchi buyumlarni yig'ish 

texnologiyalarini o'rganib, ular haqida referat yozing.

Tayanch iboralar

Detal va qisialarui yuvish haiada tozalash, egovlash, egish, tirqishli, 
tarangli birikiaalarni yig'ish, presslash; presslash nashinalari, vertikal- 
presslash, gorizoatal-presslash, gidro-presslash; shponkoli, tishli, 

podshipuikli va rezbali biriknalar; silindrsimou tishli, konus tishli, 

chervyakli uzatnalar; zoldirli, konusli, rolikli, ignali va tagli (vldadishli) 

podshipnildarui yig'ish. Boltlar, gaykalarni burab qotirish va nahltaiulash 

tartibi. Tirqishlarni shchup bilan tekshirish; tishli birikualarni lazurli 

bo‘ yoq va qo ‘ rg*oshin s in  bilan tekshirish usullari. B irikualarn i 
plastnassali konponentlar bilan yig'ish. Yig'ishni ncxanizatsiyalash, 

avtonatlashtirish, takonillashtirish va rivojUntirish.

I
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I L O V A L A R

I-ilova

Izohli so 'zlar lug'ati

Avtokai (ing. autokar, yunon. autok- o'zitn va ing. car-aravacha) — 
ichki yonuv dvigatelidan harakatlanadigan , yuk plaLformasi paslda 
.joylashgan, relssiz o'ziyurar arava. Asosan, zavod ichki transporti sifatida 
foydalaniladi.

Avtomat — boshlang'ich harakat berilgandan keyin odamsiz ish 
bajaruvchi qurilma yoki qurilmalar majmui.

Agregat — mustaqil ish bajaruvchi uskunaning qismi void uning o'zi 
(agicgatlar uniilkatsiyalashtirilgan bo'ladi).

Azoda;4 , n i t r i d 1 a s h— titan va po'lat buyumlar sirtqi (0,2...0,8 
mm) qatl?jnini azot bilan diffuzion to'yintirish.

Alferioi — rnagnit jihatdan yumshoq temir-aluminiy qotishinasi (84% 
tcmir \a 16% aluininiy). Alfcnoldan. asosan, magnitli yozib olisli 
apparaturasining yozib olish va qayta eshittirish kallagi tayyorlanadi.

A n a l (tcxnologik a n a l) — (технологическая операция) — bir 
ishehi joyda turib bajariladigan texnologik jarayonning tugallangan qismi.

.Aiiiqlik — biron predinct yoki detal haqiqiy o'lchamlarining chizmasida 
yoki lusxasida berilgan o'lchamlariga mos kelish darajasi.

Asbob — tanavorlarga ishlov berishda yoki buyumlarni yig'ishda 
ishlfl tiladigan ishehi qurol (parrna keskich. freza; bolt va gaykalami burovchi 
kali- va h.k.).

Asosiy Mahsulot — ishlab chiqarish jarayonida buyurtinachiga tayyorlab 
beriluvchi buyum (avtornobil, traktor, dvigatel, kompressor, porshen vah.k).

Baza (asos) — detal yoki buyumga tegishli bo'lgan yassi tekislik, 
chiziq yoki nuqta. qaysilar bilan moslamaning tayanch elementlari 
tutashuvda bo'ladi.

Bazala.sh — tanavor yoki buyumga tanlangan koordinata tizimiga 
nisbatan (keskich yoki yig'ish asbobga nisbatan) ma lum holat berish.

Bazalash xatoligi — tanavor yoki buyumni bazalashda, ular haqiqiy 
o'lchamlarini talab etilganidan og'isli miqdori.

Berkituvchi zveno — qism yoki butunlay mashina (buyum) 
detallarining aniqligiga asosiy talablar qo'yuvchi o'lcham (yig'ish anigligining 
asosiy o'lchami).
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Bikrlik — bironta jismning tashqaridaii ta’sir qiluvchi kuchga qarshilik 
ko‘rsata olish xususiyati.

Bo'shatisk (otpusk), nctallarda — qotishmalarni toblashdan keyin 
ularga lennik ishlov berish turi; ma’lum temperaturagacha qizdirib, keyia 
sovutishdan (odatda. havo yoki suvda) iborat.

Buyun — ishlab chiqarish korxonasining buvurtmachiga buvurtmasi 
bo'yicha tayyorlab beruvchi yakuniy mahsuloti (tokarlik dastgohi, traktor. 
porshen va h.k.).

Vaqt rae’ yori — ma’luin ishlab chiqarish sharoitida bitta yoki bir 
nechta tegishli malakaga ega bo‘lgan bajaruvchilar tomonidan ba’zri bir 
hajmdagi ishga sarflanuvchi vaqt.

G altd  (nein. Nohkenle-o'yilgan joy, chuqurcha, ariqcha) — pog'onali 
detallarning keskin o‘tish joylari, mas., yupqa kesimidan qalin kesimiga 
o'tish joylari (burchaklari, ariqchalari).

Galvanik qoplaiialar — buyumlar yuzasiga elektrolitik cho’ktirish 
usulida qoplanadigan mkm ning ulushlaridan nun ning o‘nlabuluslilarigacha 
qalinlikdagi metall plvonkalar. Galvanik nikellash va xromlash usullari 
kengtarqalgan.

Gupckak (stupilsa) — g'ildirakning o‘q yoki val kirgiziladigan teshikli 
markaziy (qalin) qismi. Gupchak kegavlar yoki disk vositasida g'ildirak 
tojiga yoki chambaragiga malikamlanadi.

Go'niya (уголник поверочний) — asbob; u bilan mashina detallari 
sirtlarining o‘zaro petpendikukuiigi tekshiriiadi va bdgilanadi. 9(f burchakka ega.

Dvigatelsinon nashina — bir xil turdagi energiyani boshqa turga 
avlantiruvchi qurilma.

Defonaatsiya — tashqi ta'sir ostida shakl o'zgarishi (siqilish. cho'zflish, 
egilish, burilish-shakl o‘zgarishining turlariga kiradi).

Dornlask (nem. Dorn -metall turuin. dorn) (дорнования) — 
oldindan ishlov berilgan detal teshiklarini kalibrlash. mustahkamlash va 
sirtqi g'adir-budurligini karnaytirish uchun uning o'lchamidan kattaroq 
o'lchamli po‘lat o'zak (dorn) void sharchani bosim ostida sliu teshikdan 
o'tkazish.

Jo ‘ valash (valtsovka) — kesimi bir tekis yoki davriy o'zgaradigan 
prokat olish uchun chiviq yoki polosa tanavorlarni voyish vallarida 
deformtsiyalash. Jo1 val ash natijasida tayyor detallar (mas., kompressor 
parraklari), shuningdek slitamplash uchun mo'ljallangan aniq tanavorlar 
olinadi. Quvurlami zichJab kengaytiradigan bir necha (odatda, uchta) 
roiikli qurol. Markaziy konusli roliklami quvur devorlariga siqib ichidan 
kengaytiradi.
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Zenkovkalash (nem. Senker-chuqurlashtirmoq) — konussimon yoki 
silindrik chuqurchalar ochish, teshiklar atrofida tayanch tekisliklari hosil 
qilish, markaziy teshiklardan faskalar olish maqsadida detallarga ishlov 
berish.

Qo'shim (pripusk) — mexanik ishlo‘v berishda tanavor sirtidan 
qirqib tashlanadigan yoki plastik deformatsiyalanadigan qo'shimcha qatlam. 
U texnolog tomonidan detaining har bir sirtiga ishlov berish yoki plastik 
deformatsiyalash usuliga mos formula bilan hisoblauib, yoki rna’lumotlar 
bo'yicha tayinlanib va shu sirt o'lchamiga qo'shilib, tanavor o'lchami 
chiqariladi.

Qo*yira (dopusk) — detaining yuqori chegaraviy va quyi chegaraviy 
o'lchamlarining oralig'i bo'lib, qaysiki shu oraliqda detallaruing haqiqiy 
o'lchamlari joylashgan bo'lishi kerak.

Qo'yim maydoni — detaining eng katta va eng kichik o'lchamlarining 
ayirinasini chizmada sxematik ko'rsatuvchi maydonning shartli tasviri.

Qoldiq (напуск) — tanavor qo'shimidan ortiqcha qoldirilgan qatlam. 
Masalan, pog'anali val tayyorlashda olingan dumaloq prokatdaqo'shimdan 
ortiqcha qoluvch qatlamlar.

Jarayon — detallami tayyorlashda yoki buyumlarni yig'ishda texnologik 
amallar orqali sodir bo'luvchi ishlarning majmui.

Texnologik xarita (технологическая карта) — texnologik amallar 
bilan rasmiylashtiriladigan hujjat.

Texnologik reja (технологический маршрут) — konkret detalni 
tayyorlash rejasi (marshruti).

Tanavor — tugallanmagan yoki chala, keyinchalik ishlov beriladigan 
ciiala mahsulot, xomaki (quyma, shtamplangan, bdg'alangan, prokat vah.k.).

Zenker — ko'p tig'li kesish asbobi (silindrik yoki konussimon 
parmalangan yoki mavjud teshiklarga ikkilamchi ishlov berishda 
qo'llaniluvchi tig'li asbob).

Lshlab chiqarish jarayoni — odamlar va asbob-uskunalar harakatiari 
natijasida xomashyo va yarim mahsulotlarni tayyor mahsulotga aylantirib 
beruvchi jarayonlar yig'indisi (majmuyi).

Ishlab chiqarish rae'yori — ma’lum tashkiliy texnikaviy sharoitda 
bitta yoki bir nechta tegishli malakali bajaruvchilar tomonidan vaqt birligida 
bajariluvchi reglamentlashtirilgan hajmdagi ish.

Ishchi mashina — tanavorlarga ishlov beruvchi, detal va buyumlarni 
yig'uvchi yoki yuklarni harakatga keltiruvchi va tashuvchi mashinalar.

Ishchi yurish — keskich asbobning tanavor yuzasi bo'ylab, uzunligi 
bo'yicha surilishida bir qatlam qirindi ohb tashlash harakati.
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Yig'ish — detall.mii va yig'ma birliklarni birlashtirib qisim va buyum 
hosil qilish Jarayoni.

Y ig ‘ « a  birlik — buyum qismlarini (u/xllarinii shartli aytilishi
Kalibrlasb (andozalash калибрование) — teshiklaming shakl lari va 

o'lchamlari aniqligini oshirish. shuningdek sirtlariclagi g' a dir-bu d u rli kl ami 
kamaytirish va kesib ishlov berilgandan keyin sirtqi qatlamini 
mustahkamlash uchun tcshiklarga islilov berish; po’ lat sharchani botirib 
yoki jilolangan yo’g’onroq opravkani (shu bilan birgadomni) te&hikka 
ldritib, itarib-tortib amaiga oshiriladi.

Kvalitet — buyumlarning sifat (aniqlik) tavsifnomasi.
Konpensator — to’ldiruvchi, me'yorlovchi, muvozanatlovchi qism, 

zveno (zvenolar oraligidagi tirqislilarni, o'tqazish miqdorlarini rostlashda 
qo'llaniladi).

Lazcrli ishlov berish — to'plangan nur. nur dastasi yordamida islilov 
berish.

(yatiiolash (латунирование) — po‘lat buyumlar sirtiga 1... 10 mkm 
gacha qalinlikda elektrolitik usulda latun (70% mis va 30% rux) qatlami 
berish. Buyumlarni korrozivadan saqlash, nikel yoki boshqa qoplamalar 
berishdan oldin tag qatlam hosil qilish, shuningdek qoplamalashdan oldin 
po’lat bilan rezinani yaxshi yopishtirish uchun foydalaniladi.

Mashina — bir turdagi eneigiyani boshqa tur energiyaga ayiamiruvchi. 
ish bajaruvchi yoki axborot bemvchi mexanik qurilma.

Mahsulot — ishlab chiqarish jarayonlarining oxirgi jarayonida tayvor 
bo'luvchi buvum (avtomobil, traktor, dvigatel, kompressor, porshen va 
h.k.).

Mahkanlash xatoligi deganda tanavor void buyumni inoslamaga 
mahkamlashda ulaiga ta’sir qiluvchi siqish kuehi yo'nalishida siljish miqdoriga 
tushuniladi.

Mislash (меднение) — metall, asosan, po‘lat, nix va aluminiy 
buyumlar sirtiga elektrolitik usul bilan mis qatlami yugurtirish. Bimetallar 
tayyorlash, po’lat buyumlarni dekorativ muhofaza qilish, nikellash. 
xromlash, oralik qatlam hosil qilish, shuningdek kavsharlash ishini 
yengillashtirish uchun amaiga oshiriladi.

Moutaj (frants. montage-ko’ tarish, o’matish, yig’ ish) — inshootlar, 
konstruksiyalar, texnologik jihozlar, agregatlar, mashhialar, asboblar va 
ularnining uzeUarini tayyor detallardan yig'ish va o'matish.

Nazorat qilish — o'lchashning xususiy holi bo'lib. qavsiki ftzik 
miqdor qivmatining ruxsat etiladigan chekli miqdorga mos kelishligini 
o'matadi.
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I
Ninali frezalash (иглофрезерование) — nina frezalar yordamida 

kesib ishlash jarayoni (diametri 0,2....0,8 mm yuqori mustahkam po'lat 
simlardan tayyorlangan) dan iborat, frezaning o'lchamlari va uning 
konstruksiyasiga qarab ninalarning soni 200 mingdan 40 min gacha 
bo'ladi. Ish jarayonida ninalar o‘z-o'zidan charxlanadi; bunda nina frezaga 
teskari aylantiriladi. N.f. yassi va alindrik sirtlarga ishlov berishda, shuningdek 
detallami kuyindilardan tozalashda Lshlatiladi.

Pobedit — volfram (90%ga yaqin) va kobalt (10%ga yaqin) monokar- 
bididan kukun metallurgiyasi usuli bilan olinadigan qattiq qotishma.

Pokovka — bolg'alash yo'li bilan tayyorlangan buyum (tanavor). Ba’zan 
qizdirib hajmiy shtamplab yasalgan metall mahsulot pokovka deb ataladi. 
Metall pokovka quyma va prokat pokovkalarga nisbatan mukammalroq 
strukturali va mexanik xossasi yaxshiroq bo'ladi.

Razvyortkalash — tesliik sirtiga silliqlab toza va aniq ishlov berish 
jarayoni.

Ruxlask (шикование) — po'lat va cho'van buyumlarni korroayadan 
saqhish uchun uiaming sirtini rux qatlami bilan qoplash. Ruxlash issiqlayin 
(buyumni erigan ruxh vannaga tushurib), elcktrolitik usulda, erigan ruxni 
purkab amalga oshiriladi.

Sozlash xatoligi — keskich asbobini o'lchamga o'matishdagi holatini 
talab etilgan holatiga nisbatan og'ish miqdori.

Silliqlash — tanavorlar sirtiga jilvir toshlar yordamida ishlov berib, 
toza va yuqori aniqlik olish jarayoni.

Superfinishlash — tashqi sirtlarga mayda donachali jilvir toshli 
kallaklarda ishlov berib, juda ham yuqori toza va aniq yuzalar olish jarayoni.

Sidirish — sidirgich asboblar yordamida teshiklami kcngaytirish yoki 
turli shaklli yuzalar olish jarayoni.

Tashkil etuvchi zveno — yuzalar oralig'idagi (o'qlararo) inasofani 
yoki ularning burchakli joylashuvini aniqlovchi o'lcham.

Texnologik jarayon — islilab chiqarish jarayonining bir qismi bo'lib, 
tanavorga ishlov berish yoki plastik deformatsiyalash natijasida geometrik 
shakli. o'lchamlari, sifati va xossalari o'zgartirilib, detaining ishchi chizmada 
konstruktor tamonida qo'yilgan barch talablariga mos keltirish amallarning 
majmui.

Texnologik tizira (Т Г )  — dastgoh, moslama, asbob va detallarning 
birgalikda islilov berish jarayonidagi o'zaro bog'liqlik holatidagi (ishchi 
holatidagi) dastgoh.

Т Г  bikrligi — normal (radial) yo'naJishda ta’sir qiluvchi deformat- 
siyalovchi kuchni shu yo'nalish bo'yicha vujudga kelgan deform at- 
siyalanish (siljish) miqdoriga bo'lgan nisbati.
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Teshib o'tish (просечка) — detallarni teshishda hosil bo'lgan berk 
tcsliikni uzil-kesil ochishdan iborat bo'lgan hajmiy shtainplash amali. 
Teshib o‘ tishda o‘tkir qirrali puanson va matritsadan foydalani ladi.

Hshqodash (воронение) — uglerodli yoki kam legiriang m po‘lat va 
cho'yandan yasalgan detal va buyumlar sirtida 1...10 mkm qalinlikda temir 
jigarrang, to‘q havorang va tovlanuvchi qora rang berish — manzarali 
pardozlash uchun qo'llaniladi. Tishqorlash oksidlanishning xususiy holi 
hisoblanadi.

Olchamlarning ogishi — nominal o'lcham bilan haqiqiy o’lchamnmg 
farqi.

O'matish — tanavomi moslamada bazalash va mahkamlash jarayoni.
O 'm atish xatoligi — tanavor yoki buyumni o'matishdagi haqiqiy 

o'lchamlarini talab etilganidan og‘ ish miqdori.
OTchamlar /anjiri — bir o'lcham aniqligiga ta’sir etuvchi va berk 

kontur hosil qiluvclii o'zaro biri ash tirilgan o'lchamlar.
Ullratovushli ishlov berish — ashyolarga qisqa to‘lqinli tovush 

yordamida ishlov berish usuU.
Frezalash anali — yuzalarga tig'li ko'p tishli keskich asbob (freza) 

bilan ishlov berish jarayoni.
Harakat (приём) — dastgohda ishlov berish uchun tanavorni 

yashikdan olib, dastgohga o'matishdan boshlab to uni tushurib, boshqa 
yashikka qo'yishgacha bo'lgan ishchining alohida bajargan harakatlari.

llo la t (позшшя) — moslamaga qotirilgan tanavomi moslama bilan 
btrgalikda boshqa ma’lum joyga ko'chib o'tib, muqim egallagan o'rin.

Xatolik  — sirtni berilgan nuqtasi holalining nominal (talab 
etilganidan) qiymatidan og'ish miqdori.

X ни lash — buvuinlaming ichki sirtlariga maxsus mayda mayin jilvir 
tosh — xon kallagining ilgarilanma va aylanma-qaytish harakatida ishlov 
berib. yuqori tozalik va aniqlik olish jarayoni.

Xon — xonlash kallagi (asbobi).
Xromlash — detal sirtini elektrolitik yoki diffuzion usul bilan xrom 

eritmasi bilan qoplash jarayoni.
Shaber (nem. Sshaber-qirmoq) — bir tomoni o'tkirlangan to'g'ri bur- 

chak yoki uchyoqh po'lat bmsok ko'rinishidagi dastaki slesarlik asbobi. 
Mashinalami sozlash, yig'ish va ta’miriashda bir-biriga to'g'ri keltiriladigan 
sirtlarga ishlov berish ( shaberlash) da ishlatiladi.

Shaberlash (шабрение) — dastaki yoki mexanik yo'l bilan oldindan 
kesib ishlov berilgan sirtga shaber bilan yupqa qirindi olib pardozlab 
ishlov berish. Qo'zg'aluvchan va qo'zg'olmas birikmalar detaflarining yassi
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silindrik va konus sirtlari shaberlanadi. Shaberlash aniq tutashmalar, 
detallarning aniq nisbiy holati yoki gennetik birikmalar hosil qilish zarur 
bo‘lganda qo'llaniladi.

Skevinglask (шевингование) — tishli va chervyakli g'idiraklarning 
yon sirtlariga pardozlab ishlov berish. Shever bilan yupqa qirindi olish 
jarayoni.

Skekuplar — sirtlar orasidagi tirqishlar (zazorlar) ni tekshiradigan 
o'lchash plastinalari. 0.02 mkm — 1 mm qalinlikdagi Sh. Nabor holda, 
200 mm uzunlikdagisi esa alohida plastinkalar tar/ida tayyorlanadi. Ulaming 
asosiy o'lchamlari standartlashtirilgan.

Sapfa (nem.zapfen) — o‘q yoki valning podshipnikkatiralib turadigan 
qismi.Valuing ustidagi sapfani ship, o‘rtaqismidagisi bo'yin deyiladi.

Ckugal (chugun, alyuminiy) — tarkibida 19...25% aluminiy bo'lgan 
olovbardosh va korroziyabardosh cho'yan.

Cko'kisk (osadka) — 1) metallga ishlov berishda — bosim ostida 
ishlov berish jarayoni; natijada tanavorning balandligi Idchrayib, 
ko'ndalang o'lchamlari kattalashadi (press va katta bolg'alarda baja
riladi). 2) Shaxta pechlarida — ko'pincha. inetallurgiya (asosan dom- 
na) pechlarda eritish jarayoni notekis borganda shixta materiallari 
ustunining pastga sakrab-sakrab siljishi (buzulishi).

Elektroerrozion isklov berish jarayoni — elektr toki bilan yemirib 
ishlov berish jarayoni.

Elektroltiuyoviy isklov berish — elektrolit suvuqligida elektroliz usuli 
bilan materiallarga ishlov berisli jarayoni.

Elektroteniik isklov berish — yuqori chastotali tok (YUCHT) 
yordamida detallami qizdirib toblash jarayoni.

Eraatlask (Эматалирование) — sut rangida, noshafTof emalsimon 
parda hosil qilish maqsadida aluminiy qotislimalami elektr kimyoviy 
oksidlash. Idishlar, yorug‘lik texnikasi armaturasi. tibbiyot asboblari va 
boshqa buyumlar ematlanadi.
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