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Kelajakda O ‘zbekiston yuksak
darajada taraqqiy etgan igtisodi bilangina
emas, ma ‘naviy jihatdan yetuk farzandiari
bilan ham jahonni goyil gilishi lozim.

Istom KARIMQV
KIRISII

O*zbekiston iqtisodivotida tub o'zgarishlar amalga oshirilishi,
respublika igtisodiyoti asosan xomashyo yo'nalishidan ragobat-
bardosh mahsulot ishiab chigarish yo'liga izchil o'tayotganligi,
mamlakat eksport salohiyati kengayayotganligi ishlab chigarishning
har bir sohasi oldiga vangi vazifalarni qo'vdi. Jumladan, mashi-
nasozLlik sanoatini rivojlantirish, xalgimizni yuqori sifatli, mashinalar
va buyumlar bilan ta’minlash mashinasozlik sanoati xodimlari oldida
turgan muhim vazifalardan biridir. Albatta, bu vazifalami bajarish
uchun torli-tuman mahsulotiarning ishlab chiqgarish haymini
oshurish, ularning sifatini vaxshilash, vangt yuksak samarali texnikaga
¢ga bo’lgan robotlashtirilgan, avtomatlashtirilgan kichik va katta robot
texnologik kompleksiarnt, kompyvuter bilan boshqariluvchi
Korxonalami yaratish kerak bo‘ladi Hovzirgi  paytda Vatanimiz
mashinasozlik korxonalan fan-texnikaning oxirgi yutuglar asosida
ishlab chiqarilgan jihozlar bilan to‘ldirilmoqda. Mashina va
uskunalarni xilma-xil moslamalar, mexanik qgo‘l. sanoat robotlari
bilan jihozlash orqali texnologik jarayonlarni kompleks mexa-
nizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish ishlari davom ctmogda.

Mashinasozlik ishlab chiqarishning tayyorlov va yig uv sexdari
ishlarini mexanizatsiyalashtiradigan hamda avtomatlashtiradigan
dastgoh, mexanizmlar. ko‘tarish, tushirish va tashish qurilmalari
kompleksi tatbiq etilmogda. Ko'p mashinasozlik korxonalarda:
Toshkent TTZ. Navoyi mashinasozlik zavodi (NM2), UzDEU
Asaka avtomobil zavodi, Samargand mashinasozlik va sovutkichlar
chiqarish korxonalarida yangi zamonaviy vugori unimdor dastgoh
va mexanizmlami joriy qilish asosida, unumdor va dg'or texnologik
Jarayonlar yaratilishi davom etmoqgda.



Hovzirgi zamon texnika taragqiyot darajasi yangi takomillash -
tirilgan yugort unumdorl avtomat lashtirilgan va yugori aniglikka
cga bo”lzan mashinalarni uzluksiz yaratishda fanning eng yangi
vutucgaridan foydalanishga asoslanadi. Nazariy bilimfarni hamda
yanzi texnika va ishlab chigarish texnologivasini chuqur egallagan
mtaxassislarni tayyorlashni talab ctadi

Chuqur bilimga cga bo'lgan mutaxassislarni tayyorlash
O zbekiston Respublikasi mustagillikka crishgan sharoitning
boshlang'ich bosgichda o'zgacha tus olishi kerak. Hagiqly
mutaxassis bo'lishni orzu gilgan talabalar vangi sharoitda o°z
orzusiga crishish uchun texnikaviy fanlarni amaliy va nazariy
jihatdan chuqur cgallagan bolishlari kerak. Yetukli, mustaqil
o'z fikriga. bilimiga. taklif va mulohazalariga cga bo’lishlart lozim.

Keng profilli mutaxassislarni nazariy va professional
tavyorlashdagi fundamental fantar ahamivatini oshirishga
asoslanib. fanning eng yangi yutug hamda ilg’or tajribalarini yana
ham to'laroq aks ettiruvehi o‘quy reja va dasturlarni doimo
takomillashtirib borish kerak.

Bakalavr — mexanikni texnologik jihatdan tayvorlashda
fundamental fanlarning ahamiyatini oshirish uchun texno-
logivaning asosiy nazariy savollari umumfanning tegishli
ho'limlariga bog™lab bayon ctifadi.

Umumiy va umum mutaxassislik fanlarining asosiy (ismi
birinebi va ikkincehi kurslarda o' rganilib, ixtisoslashurtlgan fantar
uchinchi va to'rtinchi kurslarda o’ rganiladi.

Ushbu darslik O zbekiston Respublikasi Oliy va o'rla maxsus
ta'lim vazirligining «Zamonaviy 0’quy. uslubiy kompleks» yaratish
talablariga mos ravishda barcha boblari va mavzulaming magsadi, vazi-
falari. ilmiy muammolari. xulosalari. kichik va katta guruhlar uchun
ish topshuriglari, test va bilimlami mustahikamiash savollari, mustaqil
ish topshiriglari va tayanch iboralar hisobga olingan holda varatildi.

Janning magsadi

Talabalarda mashinasozlik buyumlari (mahsulotlar)ni ishlab
chigarishda ishiab chigarish va texnologik jaryonlarning vazifalari,
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turlari. ishiov berish va vig‘ish anigligiga crishish. bazalash,
qo'shimlarni aniglash hagqida nazarty bilimlarni. texnologik
Jarayonlarni tuzish, amallarni loyihalashda jihoz. asbob-usku-
nalardan foydalanish va sozlash. texnologik parametrlarini anig-
tash. buvum birikmalarini vig'ish bo'yvicha bilim. ko‘nikma va
malakalarini shakllantirish hamda rivojlantirishdan iborat.

Fanning ilmiy muammolari

Hozirgi kunda texnologik farayonlarni kompleks mexanizai-
sivalashtirish va avtomatlashtirishga oid quyvidagi ishlar olib
borilmoqda va tadyiqotlar o’ tkazilmogda:

— detal, gism. buyumlarni tayyorlash va yig*ish texnologik
jarayonlarida sodir bo*luvehi qonuniyatlarni vanada chuqur o‘r-
ganib, ularni yangi progressiv va zamonaviy texnologik jarayonlar
varalishda qo‘llash:

— mashina-buyumlarni yaratishda ile*or yugori unumdorlikka
ega bo'lgan rentabelli texnologik jarayonlarini tuzish bo‘yicha
tadqiqotlar olib borish:

~— vakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarga yangi universal
va SDB dasteohlarni hamda guruhl; texnologik jarayonlarni joriy
qulish;

- scriyali ishlab chiqarishga universal va SDB dastgohlar bilan
bir gatorda ishlov beruvehi markazlar (IBM). ko'p magsadli
dastgohlar (KMD). agregatli ko‘pholatli dastgohlar, mostashuv-
chan tizimiarni hamda guruhli, modulli Va Zamonaviy progressiv
texnologik jarayonlarni joriy etish:

— virik scriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarga maxsus
varimavtomat hamda avtomatik linivalarni, robotlashtiri lgan liniya
va texnologik kompleks (RTK), moslashtiriluvehi aviomatik liniya
(MAL). uchastka (MAU), sex (MAS) va moslashtiriluvehi avio-
matik ishlab chiqarish (M AICh) lami joriy qilish.

Darslikni yozishda rus va Xorijiy tillarda nashr etilgan
adabiyotlar hamda shu soha bo‘yicha internet tizimidan olingan
ma’lumotlar va materiallardan foydalanildi.



Mashinasozligi va texnologiyasi
rivojlanib, eng yuksak pog‘onaga
ko ‘tarilgan davlat, eng qudralli va
buyuk daviatdir.

V.S. KORSAKOV

/ BOBb. MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI HAQIDA
UMUMIY MA'T.UMOTLAR

UMUMIY 0‘QUV MAQSADILARI

Ta’limiy. Talabalarda mashinasozlik texnologiyasi fanining
rivojlanish tarixi, ishlab chigarish, 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 shakifantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kichik guruhlarda va
individual ishiash qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo‘lgan
gizigishlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda ishlab chigarish. texnologik
jarayonlar, ularning strukturaviy tuzilishi togtisida erkin fikrlash
va mustagil ishlash gobiliyatlarini rivojlantirish.

1.1-MAB3Y. MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASINING
PREDMETI VA QISQACHA RIVOJLANISH TARIX]

O'quv magsadi. Talabalarda mashinasozlik texnologiyasi fanining
shakllanishi va rivojlanish taragaiyoti hagida bilimlami shakllantirish.

Mashinasozlik texnologiyasining obyekti bo‘lib texnologik
jarayon hisoblanadi, predmeti esa texnologik jarayonning ¢onu-
niyatlarini tashqi va ichki bog‘lanishlarini o‘rnatish hamda
tadgiqodlash hisoblanadi.

Texnologivaning rivojlanish tarixi gadim zamonlarga borib
tagaladi. Inson paydo bo‘libdiki, u o'z ehtivojini qoniqtirishga
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harakat qilib keladi. Buning uchun u tabiat predmetlarini olib,
uning shakli. o*ichamlari va sifatini o*zgartirib, o'z chtiyoji hamda
talabini gondiruvchi buyum vyaratadi va bu jarayon (0‘xtovsiz,
takrorlanib insonning turli-tuman talablariga javol; beruvehi
buyumlar bunvod etilib kelinadi. Insonning talabi va im Koniyatlari
cheksizdir. U doimo yangilik yaratuvchidir, har bir yaratgan
buyumi texnologik jarayon orqgali vujudga keladi inson paydo
bo'lishi bilan texnologiva degan atama yuzaga kelgan desak heeh
ham adashmagan bo‘lamiz. Bundan 1000 yil oldin dunyoga
mashhur bobolarimizdan A.R. Berunivning ilmiv izlanishlar
natijasida bunyod ctilgan uskunalar. mashhur tabib Ibn Sinoning
ubbiyotdagi kashfiyotlari, Mo‘g ullar ixtilosini daf qilishda urishlar
taktikasiga asos solgan bobomiz Amir T emurning urol aslahalari,
ularning koinot ilmida tengi yo'q va koinotni o‘rganish uchun
rasadxona gurdirgan va bir nechta ilmiy kashfiyotlar gilgan
nabiralari Mirzo Ulug‘bek va boshqga ko'p allomalarimizning imiy
kashfiyotari texnologivaga bog'lig bo*lgan.

Qadim zzmonlarda ishlab chiqarish juda ham sodda bo*lgan.
Qurollar jilvirlash xususiyatiga ega ho'lgan oddiygina toshlar bilan
chandangan; dastlab keskich asbob ishchi holatida (ol bilan ushiab
turilgan. keyinchalik tutgichga daraxt novdalari yoki hayvonlar
paylari bilan bog'lab qgo‘yilar cdi.

O‘sha zamonning yutuglaridan biri aylanuvehi toshni go*tash
bo’ldi - charxlash dastgohining timsoli kabi.

Keyinchalik aylanma harakatni keramikali buyumlarni tayyor-
lash uchun qo‘llashdi, undan kevin esa yog'ochdan, hayvonlar
suyaklaridan va oxirida metalldan silindr shaklidagi buyumlar
tayyorlash uchun go‘llanilaboshtandi.

Shu bilan bir qatorda ishlanuvehi materialni harakatga kelti-
ruvehi moslama qo‘llandi. O‘sha vaqtlarda tokarlik dastgohini
eslatuvehi buyumga komon yoyi (ipi) bilan aylanma harakat
berib, kremniyli keskichni go‘l bilan ushlab turib, ishlov berilar
edi. Asta-sekin ot bilan aylanma harakatlanuvchi uzatmali tokarlik
dastgohi varatildi, ammo keskich asbob baribir ¢o‘lda ushlab
turiidi.



Metaliarga ishlov berishning gadimgi tarixi juda kam o‘rga—~
nilean. Ammo X asrdayoq rus ustalari turli-tuman qurollar, uy
ro'zgor predmetlari va shu kabilar tavyorlash texnikasiga ega
bo‘lishgan. XII asrda rus qurolsozlari Keskich asbobni voki
ishlanuvehi tanavorni aylantiruvehi go’l uzatmali parmalash va
tokarlik qurilmalardan go‘llashgan. XIV—XVI asrlarda qurol
tayyorlash uchun suv tegirmoni aylanma harakat beruvehi tokarlik
va parmalash dastgohlaridan foydalanishgan.

XVI asrda Tula shahrining atrofidagi Oka daryosi yonidagi
Paviov gishlog'ida mahalliy temir rudasini ishlatishga asoslangan
metall ishlovehi sanoat barpo ctildi. Shunday bo’lsa ham keskich
asbob go'lda ushlab turilgan. Ammo. metall ishiab chigaruvchi
sanoal Pyoltir I zamonasiga kelib asta-sekin rivojlana boshladi,
ustaxonalar fabrika va zavodlarga aylantirilib turli dastgoh, gurilma
va moslamalar bilan jihozlantirildi.

Bu davrga kelib (1680— 1756-yy.) yashagan rus mexanigi va
ixtirochisi A.K. Nartov (1718—1725) dunyoda birinchi bo‘lib
tokarlik dastgohi uchun tanavor bo‘ylab tishli g'ildirak va reyka
vordamida harakatlanuvchi mexanik support yaratdi. Biroq. u
bundan tashqari gator original dastgohlar (vintgirquvehi. tishqir-
quvchi. arralovehi va boshq.) ixtiro gildi. Jumladan u, qurol,
tanga va hokazolar tayyorlash uchun qator texnologik jarayonlarni
ishlab chiqgdi.

1714-yilda M_.V. Sidorov Tula gurelsozlik zavodida «suv ta’sir
etuvehi mashinalar» varatdi. Shu paytda askar Yakov Batishev
24 qurol stvolini bir vaqtda parmalaydigan. stvolni artadigan va
tozalavdigan tegirmonni yurituvehi uzatmasi qo‘lanilgan dast-
gohlar ixtiro gildi. Ularning ishlarini XVIII va XIX asrlar boshlarida
usta-mexaniklar: A. Surin, Ya. Leontev, L. Sobakin, P. Zaxov va
boshgalar davom ettirishdi.

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

Bug® mashinasining ixtirochisi LL Polzunov (1728—1764)
bug' qozonining ba’zi bir detallarini tavyorlash uchun maxsus
silindir yo'nuvehi va boshga dastgohlarni yaratdi. 1.P. Polzunov
suv sirtining o*zgarishi bilan bog‘liq bo*lgan suzgich (poplovok),
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ya'ni oddiy avtomatik qurilma yaratib, ishlab chigarishni mexa-
nizatsiyalashga birinchi gadamm qo‘yishga sababehi bo*ldi.

Rus mexanigi I.P. Kulibin (1735— [818) soal mexanizmini
tishli g'ildiraklarini tayyorlash uehun maxsus dastgohlar yaratdi.

O’sha vaqtda harbiy ishlab chigarish yagona ominaviy ishlab
chigarishning namunasi bo'ldi, u ishlab chiqarish texnologivasiga
o'zaro almashinuvehanlik tamoyilini kiritilishiga asos bo‘ldi.

Ma’lumki. o*zaroalmashinuvchanlik tamoyili bo*yicha ishlab
chigarishni tashkil etish instruksiyasi Rossivada ishlab chiqgildi va
Tula zavodiga yuborildi. Bu deyarli 25 yil fransuz muhandisi
Leblandan va 100 yil avval angliyalik ishlab chigaruvehilar syezdi-
gacha, va'ni Djozef Vitvord o‘zaroalmashinuvchanlikning asosiy
vavzifalarini ifodalab bergunga gadar amalga oshgan edi.

XIX asrning oxiri XX asr boshida ba'zi bir korxonalarda
detallarning ishehi chizmalarida tayvyorlash go*yimlari (dopusklari)
ko'rsatila boshland:.

Texnologik jarayonlarning o‘rganilaboshlanishi. ya'ni tanavor-
larga ishlov berish uslublari, buning natijasida o‘lchamiga, shak-
liga, sifatiga va ularning ishiga qo'yiluvchi lalablarga mos keluvehi
tayyor buyum olinishi, o‘tgan asrning birinchi villariga to‘g‘ri
keladi.

Tabiat predmetlarining sifatini o*zgartirib, o'z chluyopini
gondiradigan buyumlar yaratish jaravoniga texnologik jarayon
deyiladi.

Texnologiya yunoncha so‘zlar birikmasidan tashkil topgan
bo’lib, fexne — san'at. mahorat, ustalik yoki uddalash usulini
ifodalasa, Jogos — ogitish. fan so‘zini ifodalaydi. Boshgacha
aytganda. texnologiya — mahorat yoki uddalash usuli (ish bajarish
lartibi-majmui yoki rejasi). '

1804-yil akademik V.M. Saverin lexnologiya to'grisidagi
birinchi goidani ifodaladi va «lexnologiva — hunarmandchiliklar
va zavodlar to*g'risidagi ilim» deb aniqlik kiritdi.

Texnologiyaning rivojiga rus bilimdonlari A Andrcy Choxov,
M.V. Sidorov, Ya. Batishev. A K. Nartov va boshqalar o'z hissa-
larini go*shdilar.



Mashinasozlik texnologiyasida to‘planib qolgan tajribalarni
birinchilardan bo‘lib tasvirlab berganlardan biri Moskva Univer-
sitetining professori I. Dvigubskiy bo‘ld1. 1807-vil u «Haya mubIe
OCHOBAHMS TEXHOMOTMH WM K pATKOE olMcaie padoT Ha 3aB0/1ax
1 (HabpHKaX 11 poU3BOIMMEIX» nomli kitobi ni yozdi.

1885-vyil professor I.I. Timening (1838—1920) « Ociionn
MaIMHOCTPOCHU S, OPralU3aI KT MATUHOCTPOUTCILHBIX
habpUK B TEXHHUCCKOM M 3KOHOMHUCCKOM OTHOUIEHMH H
1pousBocina pador « nomli ishi chigdi. U7 birinchi bo'lib kesish
nazariyasining asosiy gonunlarini ifodalab berdi.

1890— 1900-villar professor A.P. Gavrilenkoning (1861—
1914-vy.) «Texuoaoeus memanioe» nomli kitobi chop etildi. Unda
metallarga ishlov berish texnologiyasi tajribasining rivojlanishi
umumlashtirilean. Bu darslik rus muhandislarining bir necha
avlodlarining ta’lim olishlari uchun qo‘llanma vazifasini bajardi.

1917-vil. Sovet ittifoqi barpo etilgandan keyin dastgohsozlik
sanoati katta unumdorlikka ega bo‘lgan va yuqori aniglik beruvehi
har xil texnologik magsadlar uchun turli dastgohlarni va
takomillashgan keskich asboblarni yaratdi. Bularning hammasi
ittifoq muhandislari va olimlari tomonidan mexanik ishlov berish
texnologik jarayonlarining gonuniyatlarini ilmiy asoslarini yaratish
imkonini berdi.

XX asrning boshlarida texnikaning tez suratlar bilan rivogla-
nishi natijasida to*planib golgan turli detallarga ishlov berish, ularni
yig‘ish texnologik jarayonlari to‘g risidagi tajribalarni umumiash-
tirib ba’yon etishning zarurati paydo bo‘ldi. Bundan tashqari,
Oliy o‘quv vurtlarining o‘quv dasturlariga mashinasozlik
texnologivasi, moslamalarni, sexlar va zavodlarni loyihalash
(masalan, «Texuosozus asmomobuisecmpoenusn». «lexnoioous
mpagmopocmpoenisy, « lexioaoeus cmancocmpoens» Va boshq.)
kabi fanlar kiritildi.

Mashinasozlik texnologiyasi bo‘yicha birinchi mehnat natijasini
chop etgan A.P. Sokolovskiy bo'ldi. Uning 1930— 1935-vilda besh
tomlik kitoblari chop etildi va 1938-yilda Hayunsie ocrogsi
mexnoaoeuu maunocmpoenus nomli kitobi chop etildi. 1933-
yilda A.l. Kashirinning «Ocroebt npoexmuposaitist MeXHOIOUHECKUX
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npoyecco» va 1935-vili V.M. Kovanning «Texnosorns aBToTpaK -
TopocTpocHus» nomli hamda 1944-y. «Texnonorus aauy -
HocTpoeHus» nomli, 1959-y. «OQcCHOBB TeXHOMOTHHU Maily-
HOCTPOEHHS « va xuddi shunga o‘xshash nomli 1967-yilda MVTU
ning V.M. Kovan boshchiligidagi mualliflar Jamoasi nomi bilan
V.S. Korsakov muharrirligida darsliklar chop ctilgan.

O*fchamlar zanjir nazariyasini, bazalash qoidalarini yaratgan
va texnologik ilmiy izlanishlarning yechimini topish bilan ko'p
shug‘ullangan  B.S. Balakshin 1944-yilda «Zexwoaocus cma-
kocmpoenus», 1959.1966.1969-yillarda «Ocnoenr mexuonoeun
mawunocmpoenusty» darsliklarini yaratdi.

1985-yil. A.A. Matalinning «7exwosocusn MAUUHOCMOCHIUAY
nomli: 1986-yil. AA Gusev, E.R. Kovalchuk, .M. Kolesov va
boshq. «Texrosocus mawurnocmoenus» (maxsus qism)
MOSSTANKIN darsliklari chop etildi. 1997 va 1999-vilda 1.M.
Kolesovning «QOcuoesr mexnonoeuu Mauiunocmpoertusy nomli
darsligi bunyod etildi.

1965 va 1973-yillarda B.L. Bespalov, 1..A. Gleyzer, M. Kolesov
va boshqalarning «7exnonoeus cmanxocmpoenus» (maxsus gism)
darsligi chop ctilgan.

1998-yil. MVTU-MGTU mualliflar jamoasi A.M. Dalskiy
muxarrirligida 1-tom V.M. Burtsev va boshqalar. «Ocrogus
mexnooeu mawmunocmpoenus» va 1999-y. GG.N. Melnikov
muharrirligida 2-tom V.M. Burtsev va boshqalar. «Texnosoeus
mawurocmpoenusi» darsiklari chop etildi.

2002-yil A.G. Suslav va A M. Dalskining «fayunsie ocroess
mexuooeut mawunocmpoenus» nomli ilmiy monografiyasi va
2004-yilda A.G;. Suslovning «7exnosocus MAUUHOCMPOCHUAY
nombl darsligi chiqdi.

2005 va 2007-yilda B.M. Bazrovning «Ocroens mexnosoouu
mavuocmpoenus» dasligi chop etildi.

Mashinasozlik texnologiyasi zavodlar, ilmiy-tekshirish
institutlari. Oliy o*quv yurtlari jamoalari ilm va sanoat ishchila-
rining katta mehnati natijalarini umumlashtirilishi asosida ilm sohasi
kabi shakillanaboshladi.
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Mashinasozlik texnologiyasi asoslari. asosan olimlar: B.S.
Balakshin. N.A. Boradachev. K.V. Votinov, V.I. Dement'ev, F.S.
Demenyuk, M.E. Yegorov, AA. Zikov, Al Kashirin, V.M. Kovan,
V.S, Korsakov. AA. Matalin., S.P. Mitrofanov, M.P. Novikov,
A.V. Podzey, E.V. Rijov, E.A. Satel. LA Time, AP. Sokolovskiy.
D.V. Charnko, A B. Yaxin, P.I. Yasheritsin va boshqalar tomonidan
yaratilgan.

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

Mashinasozlik texnologivasi miqyosida ilmiy bilishning
shakllanish jarayonini uch bosgichga ajratish mumkin: 1) texno-
logik jarayonlar to*g‘risida empirik izlanish va empirik bilimlarning
boshlang‘ich vig'ilishi, tug‘ilishi va rivojlanish; 2) texnologik
jarayonlarni bajarishda o‘ringa cga bo’lgan hodisalar majmuining
birinchi ilmiy suratlarining 1ug'ilishi: 3) nazariyalarni qurish.

Mashinalarni tayyorlash texnologik jarayonida ta'sir etuvchi
gonuniyatlarni o‘rganib, bu gonuniyatlarni mashinalarni talab
etilgan sifatini va ularning eng kam tannarxini ta ‘minlash uchun
go ‘Hash magsadida shug'ullanuvchi ilm sohasiga mashinasoZlik
texnologiyasi deb ataladi.

Texnologik jarayonni tatbiq ctishda asosan ikkita masala
yechiladi:

1. Ehtivojea garab mahsulot- buyum tayyorlash talabini
goniqtirish;

2 Kam mehnat sarflab. gisga vaqt ichida sifatli va arzon
mahsulot-buyum tayyorlash.

Mashinalarni lovihalash va tayyorlash bitta jarayonning ikkita
bosqichidan iboratdir. Bu bosgichlar o’zaro uzIuksiz bog'la-
nishdadir. Lovihalash jarayonini konstruksiyaning texnologiva
bopligini hisobga olmasdan tasavvur gilib bo*lmaydi. Texnologiya-
bopgina konstruksiya mehnat xarajatiarini tejash, aniglikni
oshirish. yugori unumli jihozlar, moslama va asboblarni qo‘llash,
energiva va vaqtni tejash imkonini beradi.

Konstruksiva gancha texnologivabop bo’lsa, uni ishlab
chigarish shuncha takomillashgan va arzon bo‘ladi.
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Mashinani tayyorlash bosqichida asosiy ¢'tibor uning sifatiga
va eng muhim ko'rsatkichi - aniglikka beriladi. O'tgan 100 vyil
ichida detallarni tayyorlash anigligt deyarli 2000 marta oshdi. Bunaga
orlish hech bir mashinaninig xizmat qilish tavsifida kuzatilgan
cmas. Ba’zi bir ishlab chigarishlarda bu, ya’ni detallarni mikrometr
va mikrometming gismi anigligida tayyorlash norma tusini olgan.
«Aniglik» tushunchasi nafagat o*lchamga tegishli, balki shaklga,
sirtlarning o'zaro joylashishiga, detallarning fizik-mexanikaviy
tavsitlanga va ularni tayyorlash muhitiga ham tegishlidir.

Ishlab chiqgarish sharoitida mashinalarni talab ctilgan sifatda
varatish. mashinasozlik texnologiyasining ilmiy asoslariga tavanadi.
Mashinalarni sifatli tayyorlash jarayoni (tanavorlarni tanlash.
ularga ishlov berish va detallarni yig*ish) mashinasoziik texnolo-
giyasining gonunivatlarini go*llash bilan amalga oshirilishi kuza-
tladi.

MashinasozLik texnologiyasi fanining rivojlanishi bir necha
bosqichlardan o’ tgan. Bu bosqichlar quyidagilar: birinchi bosgich
ishlab chiqarish sanoati tashkil topgandan boshlab. uni ovoqga
turg azib tubdan yangilangunga gadar bo'lgan vaqtni o'z ichiga
oladi (1920-vil gacha).

[kkinchi bosgich 1930— 1941-yillarni 0z ichiga oladi. Ishlab
chigarish amaliyotda buyum tayyorlashni, yig'ishni tashkii yilish
jarayonlarni umumlashtirish va texnologik jarayonlarni ilmiy ishlab
chigish ikkinchi bosgichda mashinasozlik texnologivasi fan sifatida
shakllandi. Shu bosgichda bazalash asoslarining ilmiy nazariyasi,
bikrlik, go*shimlami aniqlash va tayinlash ilk bor pavdo bo*ladigan
sohada ilmiy ishlar chop ctildi, texnologik jarayonlarni tipizat-
siyalash va noanigliklami tahlil gilish hamda chtimollik nazarryasi
varatildi.

Uchinchi bosqich urushdan keyingi to 1970-yillareacha bolgan
davrni o’z ichiga oladi. Bu bosgichda mashinasozlik texnologiyasi
fani juda tez suratlar bifan rivojlangan. Yangi texnologik fikrlar
paydo bo’lgan va (anning ilmiy asoslari varatilgan, ishlov berish
anigligining nazanyasi, ya'ni ishlov berishdagi xatoliklarni analitik
hisoblash usullari yaratilpan, chuqur ishlov beriladigan yuzalar-
ning sifati o’rganilgan. Texnologik tizimning bikcligi iimiy darajada
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chuqur tahiil gilingan. analitik hisoblash yo'li bilan go*shimlarni
(pripusk) aniglash usuli yaratilgan Texnologik jarayonlarni avto-
matik loyihalash tizimlari barpo etildi. Dasturli ko'pamalli
dastgohlar va moslashuvchan ishlab chigarish tizimlari yaratilib,
ilg’or texnologivalar yaratishda katta burulish vasadi. Bu fanning
hamma sohalarida chuqur ilmiy tekshirish va tadgiqot ishlari
o’tkazilgan.

To ‘tinchi bosgich yanada rivojlanish bosgichi va hozirgi zamon
mustagillik davrini 0°z ichiga oladi. Bu bosqgichda boshqa daviatlar
olimlari bilan bir gatorda fanning ko‘p sohalarida O‘zbekiston
Respublikasi olimlari ham ilmiy tekshirish ishlarini olib borib,
fanga va mashinasozlikning rivojlanishiga o'z hissalarini qo‘shish-
gan. Avtomatlashtirilgan texnologik jihozlarni takomillashtirish va
ularning bikrligini oshirishga professor (3.N. Molchanov, G.B.
Fiks-Margolin, va L.V. Percgudovlar yuzalarga mexanik ishlov
berishda issiglikning cnergetik balanslarining ilmiy nazaryasini
varatishda professor FF.Ya. Yaqubov; tekstil mashinasozligini rivojiga
professor R.(G. Maxkamov; paxta terish mashinalarini yaratishda
professor H.H. Usmonhodjayev, T.R. Rashidov, M. T O‘rozboyev,
professor A. Karimovlar; avtomobillarni takomillashtirishda O.U.
“alimov: tishli g'ildiraklarga ishlov berishda va ularning para-
metrlarini o'lchashning ilmiy asoslarini varatishda professor
.E.Alikulov: metallarnt ishqgalab kesishni asoslagan professor
M .T. Balabekov: payvandlash texnologivasining rivojiga professor
M_.A. Abrolov; materialshunoslikning rivojlanishiga professor
A_A. Muhamedov: metallarga mexanik ishlov berishning Kiber-
netik muammolarining aniglashga professor N.M. Mo‘minov va
voshqalar mashinasozlik texnologiyasi faniga salmogli hissa
qo’shdilar.

Yangi XXI! asr boshlanishini beshinchi bosqichning bosh-
lanishi deb aytsak to‘g’ri bo'ladi. Bu bosqgich mashinasozlikka
informatsion namda yangi pedagogik texnologiyalarining Kirib
kelishi va mashinasozlik fanini o*qgitishda yangi oqitish usullari:
nazariy va amaliy elektron darsliklar, o*quv go’llanmalar, virtual
laboratorivalar yaratish va o‘quv jarayonini yangi bosgichga
ko*tarish davri keldi desak to‘g'ri bo'ladi.
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Orzbekistonga kerakli bo'lgan mashinalarni ishlab chiqarish
turi, hajmi konkretlashtirilmoqda va shu sohalarda miy izlanish
hamda tekshirish ishlart izchil olib borilmogda. Mashinasozlik
texnologiyasining gurkirab rivojlanish jarayoni davom etmoqda.

Munozara uchun savollar

1. Birinchi tokarlik dasigohi gachon va kim tomonidan yaratilgan?

2. Birinchi mashinasoZlik texnologiyasi qachon va kim twomonidan
amumiashtirilgan ?

3. Mashinasozlik texnologiyasini ittifoq davrida rivoglantirgan olimlardan
va mamilakatimizning olimlaridan kimlami bilasiz?

4. Mashinasozlik texnologivasi fani nimani o ‘reatadi?

1.2-MAVZU ISHLAB CHIQARISII VA
TEXNOLOGIK JARAYONLAR

O'quy magsadi. Talabalarda mashinasozlikda ishlab chigarish
va texnologik jarayonlar, ularning tarkibiy tuzilishi va asosly
tushunchalari  bo‘vicha nazariy bilim. amaliy va tajribaviy
malakalarni shakllantirish.

1.2.1. Ishlab chiqarish jarayoni

Ishlab chigarish jarayoni deb odamlar va ishiab chigarish
qurollarining muayyan korxonada buyumlar tu yyorlash yoki
a’mirlash wuchun zarur bo‘lgan hamma harakatlari majmuasiga
aytiladi. Boshgacha aytgada ishlab chigarish Jarayoni deb, xomashyo
va yarim mahsulotiarni tayyor mahsulotga aylantirib beruvehi barcha
jarayonlar vig*indisiga avtiladi.

Bunga: ishlab chiqarishni tashkil etish, korxona va zavodlarga
keltirilgan xomashyo, yarim mahsulotlarni tashqaridan keltirish,
zavod hamda korxonalar ichida sexdan sexga tashish, quyma,
bolg alangan, shtamplangan, payvandlangan va boshga turdagi
tanavorlarnt tayyorlash, mexanik, termik, kimyoviy-termik va
boshga tshlovlar berish, detallarning oflchamlari hamda sifatini
nazorat gilish, gism (uzel) va mashinalarni yig'ish., bo yash,
sinovdan o°tkazish, qaytadan detal va gismlarga ajratish, qog*ozlarga
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o'rash, yashiklarga hamda omborxonalarga jovlashtirish, tayvor
mahsulotiarni  buyurtmachi tashkilotlariga jo natish kabi
jarayonlarni o'z ichiga oladi. Ishlab chigarish jarayoni korxona va
zavodlarning turli uchastka va sexlarida hajariladi.

1.2.2. Texnologik jarayonning struk(uraviy tuzilishi

Texnologik jaravonning strukturaviy tuzilishi quyidagi sxemada
ko rsatilgan.

Texnologik Jarayon

1- amal 2-amal 3-amal 4-amal
1 1

Yordamchil | Texnologik
o'tish o‘tish

Yordamchi
yurish

O'rnatish Holat

Harakat
T

[shchi yurish

Texnologik jarayon (1) deb ishlab chigarish Jarayonining bir
gismi bo'lib, tanavorlarga ishlov berish yoki plastik deformat-
siyalash natijasida, uning geometrik o'lchamlari, shakli, sifati va
xossalari o'zgartirilib, detallarning ishchi chizmalarida konstrukitor
tomonidan berilgan barcha talablariga mos keltirish va nazoratiga
aytiladi.

Detallarni tayyorlashda yoki vig“ishda T bir qancha amallarni
0"/ ichiga oladi.

Texnologik amal (TA) deb bitta ishehi joyda bajariluvchi texnologik
jaravonning tugallangan gismiga aytiladi. (DAST 3.1 109-82)

Mahsulot tayyorlash yoki yig'ish jarayoniga muvofiq ravishda
TA ni quyidagicha ta’riflash mumkKin.

Texnologik amal (TA) deb texnologik jarayonning tugallangan
gismi bo'lib. bitta yoki bir nechta bir vagtda ishiov bertuvchi
voki vig'iluvehi mahsulotiarni. bitta yoki bir nechta ishchilar tomo-
nidan bajariluvchi ishga aytiladi.
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TA ishlub chiqurishni rejalashtirish va hisobga olish asosiy
birlik bo'lib hisoblanadi. Amallarga asoslanib, mahsulot (briyaim)
ishlab chigarishning ish hajmi, vaqt me'yori va narxi belgilanib,
kerakli sonda ishchilar, Jthoz-uskunalar, moslamalar, keskich va
o'lchagich asboblar hamda mexanik ishlov berishning tannarxi
aniglanadi. Shu bilun birga ishlab chiqarishning kalendar rejasi
hamda sifatni nazorat qilish va ishni bajarish muddati ishiab
chiqiladi.

Texnologik amallardan tashqari yordamchi amallar (trinsport-
lash, nazorat qilish, tamg'alash, girindilardan tozalash va boshq.)
o'lcham va sifatni o'zgartirmaydi, ammo TJ ni bajurish uchun
zarur hisoblanadi.

Texnologik o‘tish deganda tanavorga ishlov berishdan yoki
detallarni birlashtirishdan tashkil topuvchi, qo*llanilgan asbob va
yuzalarning doimiyligini xarakterlovehi texnologik amalning
tugallangan gismi tushuniladi. Odatdagi universal metall kesuvehi
dastgohlarda, texnologik o‘tishlarni dastgohlarning o'zgarmas ish
rejimida bajariladi. Ishlov berish vagtida tanavorga bitta texnologik
o'tishning ichida dastgohning ish rejimining avtomatik ravishda
o'zgarishini, TA, sonli dastur bilan boshqgarihtvehi (SDB)
dastgohlarda ishlov berishda amalga oshishi tushuniladi. Dcmak,
texnologik o‘tuv sirtlarning shakli, olchamlar va sifati o'zgarishlan
bilan bogliq.

Yordamchi otish 1cxnologik amalning tugallangan qismi
bo'lib, ishchi va dastgoh harakatlaridan tashkil topib, binobarin,
sirtlarning shakli, o'lchamlad  va sifati o‘zgarishi bilan bog‘lig
boImay, ammao texnologik otish uchun zarur bo‘lgan harakatlari
tushuniladi.

Masalan, tanavorlarni o*rnatish. keskich ashoblarni almash-
tirish va hokazo.

Ishchi yurish tcxnologik o*tishning tugallangan gismi bo'lib,
keskich ashobning tanavorga nisbatan bir marta siljishidan tashkil
topib, tanavorning shakli, o‘lchamlari, yuzalar tozaligi yoki
xossalart o‘zgarishi tushuniladi.

Yordamchi yurish texnologik o‘tishning tugallangan gismi
bo'lib, keskich asbobning tanavorga nisbatan bir marta siljishidan
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tashkil topib, tanavorning shakli, o’lchamlari, yuzalar tozaligi
yoki xossalari o'zgarishi kuzatilmasdan, Iekin ishchi yurishni
bajarish uchun zarur bo*lgan harakat tushuniladi. Buni salt
vurishlar desa ham bo‘ladi.

O‘rnatish texnologik amalning gismi bolib, ishlov beriluvehi
tatavorlar yoki yig'tluvchi yig'ilma birliklarning mosfamaga
o’7garishisiz mahkamlangan holati tushuniladi.

Texnologik amallar, bir yoki bir nccha o' rnatuvlarda bajarilishi
munkin.

Masalan. tokarlik dastgohida po’lat valikni uch qulogli patronga
o rnatib bitta tarafiga ishlov berib bo'lgandan keyin uni bo'shatib.
iirinchi ishlov berilgan tomoni bilan uch qulogli patronga
gaytadan o‘rnatib, ikkinchi tomoniga ishlov berilib, TA tugatilsa,
TA ikkita o‘rnatishda bajarilgan hisoblanadi va hokazo. Yo nish,
TA bitta, ikkita va bir necha o‘matuvlarda bajarilishi mumkin.

Ishchi joy - mchnat predmetlari jovlashgan korxona
strukturasining elementar bo'lagi (u yerda ishni bajaruvchilar,
ular tomonidan ishlatiluvchi texnologik ashob-uskunalar, kon-
veyerning gismi, vagtinchalik uskunalar, yuk ko*taruvehi kranlar
joylashtiriladi), 1.1-rasmga garang (DAST 14.004-83).

' 3
I , = J
_._J‘ 3

=
65 4 a 3 4 83

[ I-rasm. Ishchi joy sxemasi: a — tokami; b - chilangarni. [-—dastgoh
(verstak); 2 —asbob-uskuna shkati; 3—ishchi; 4--1ahia panjara; 5 —stol;
6- -yashik; 7—shkal; 8--kran.

Holat (pozitsiya) deb moslamaga o‘zgarishsiz mahkamlangan
ishlov beriluvehi tanavor yoki yigiluvchi yig ma birlikning moslami
bilan birgalikd:, keskich asbobga yoki dastgohning biron go°7g'al-
mas gismiga nisbatan muqim cgallagan o'rniga aytiladi. Holat asosan:
to*xtab-to"xtab aylanuvchi holadi stollarda (agregal dastgohlarida):
chizigli yoki aylanma harkatlanuvehi konveyerlarda (avtomatik
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liniyalar, MAU, MAS. MAIL.. MAICh va boshgalar) kuzatiladi.
Masalan, bironta oddiy viulka shaklidagi detalning ichki te-
shigiga (o't holatli agregat dastgohida ishlov berish kerak bo'isin
(1.2- rasm).

1.2- rasm. 4 holatli agregat dastgohi: |- holat - tanavorni o' rnatish va
tushirish. 2-holat-parmalash. 3- -holat-zenke tlash.
4—holat-razverikalash.

Harakar (priyom) — texnologik o'tuv yoki uning gismini
bajarishda, bir magsadga birlashiirilgan tugallangan ishchi
harakatlarining yig'indisi. Masalan. tanavorni moslamaga o'rnatib
va tushirib, yordamchi o*tishni bajarishda ketma-ket quyidagt
harakattami bajarish kerak bo'ladi: yashikdan tanavor olinsin,
moslamaga o’matilsin va mahkamiansin. dastgoh ishga tushirilsin.
Dastgoh to*xtatilsin, tanavor mosla madan bo'shatilsin va boshqga
yashikka solib qoyilsin va hokazo.

Munozara uchun savollar

1. Ishlab chigarish jarayoni nimalarni o'z ichiga oladi?

2. Texnologik jaravon tark thiga nimalar kiradi?

3. Texnologik amal ishlab chigarishning ganday elementi hisoblanadi?
4. Texnologik o ‘tish deganda nimani tushunamiz? Misollar keltiring.



1.3-MAVZU. BUYUM, MASHINA VA UNING FLEM ENTLARI

O'quv magsadi. Talabalarga buyum, uning clementlari va
ko'rinishlari. mashinalar hamda ularning sinflari to'g risidagi
tushunchalarni o'rgatib, yig ma birliklarga ajratish va texnologik
yigruv sxemalarini tuzish bo’yicha nazariy bilim. amaliy ko nikma
va tajriba malakasini shakllantirish.

1.3.1. Buyum tushunchasi

Buyum deb mashinasozlik ishlab chigarishning oxirgi
bosgichida tayyorlab tugallangan har ganday mahsulotga aytiladi.

Buyum mashina, agregat, gism (yig'ma birlik), hatto tanavor
yoki detal shaklida ham bo'lishi mumkin. Masalan. traktor zavodi
uchun buyum — traktor: Avtomobil savodi uchun buyum -
avtomobil, Agregat zavodi uchun — turli ko rinishdagi reduktor-
lar. traktorlarning oldingi yoki Ketingi ko priklarl; Kompressor
zavodi uchun — turli ko'rinishdagi kompressorlar; Tirsakli val
tavyorlovehi zavod uchun — tirsakli val va hokazo.

Qism (vig'ma birlikl) deb, alohida ishchi jovda vig'ilib asosiy
yig'iltnaga bir butun holda birlashtiriluvehi buyumning elementiga
aytiladi. Masalan: Traktor dvigateli, tezliklar qutisi, oldingi voki
ketingi ko' priklari. startyori, va hokazo.

Detal deganda yig'ish amallan qo' llanilmasdan tarkibi va nony
bir xil materiaidan tavyorlangan buyumning clementiga tushuniladi
Masalan. bir bo‘lak metalldan tayyorlangan valik. (uyib tayyor-
fangan quti. polat listdan shtamplangan karter va hokazo.

1.3.2. Mashina tushunchasi va sinflari

Mashina deb magsadga muvofiqravishda hara katlanib, cnergiya
hosil gilish, ish bajarish va axborot berish uchun mo'lallangan
mexanizm voki mexanizmlar birlashmasiga avtiladi.

Mashinalar xizmat gilish vazifalariga ko'ra uch sinfga bo'linadi:
) -sinf dvigatelsimon mashinalar; 2-sinf ish¢hi mashinalar; 3-sinf
axborot beruvehi mashinalar.

Dwvigatelsimon mashinalar dcb bir ko'rinishdagi energiyani
boshga ko'rinishdagi encrgiyaga aylantirib beruvehi mashinalarga
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aytiladi. Masalan. yonilg'i energiyasini - mexanik cnergiyauza
aylantiruvehi mashina dvigatellari: suv energivasing - elektr
energiyasiga aylantiruvehi gidrotrubinalar va hokazo.

Ishchi mashinalar (dastgohlar, uskunu-quml-n'lashjnular).
ularning vordamida mehnat predmetining shakli, o*lchamlari. xossa
va holatlari o*zgartiriladi. Masalan: tokarlik, parma fash, frezajash
dastgohlari yoki turli avtomobillar. traktorlar va hokazo.

Axborot beruvchi mashinalar, ular yordamida turli avborot-
larni olish mumkin. Masalan, mashina g'ildiraklorini balansirlash.,
diagnostika qilish: kompyuterlardan turli axborotlar olish va
boshqalar.

1.3.3. Buyum turlari va tushunchalari

Buyumlar — mahsulotlar asosan uch turga bo*linadi: asnsiy,
yordamchi va go‘shimcha.

Asosty buyum deb ishlab chiqarish Korxonasiga buyvurtmachi
tomonidan buyurtma berilib, korxonada layyorlanuvehi yakuniy
-tugallangan mahsulotga aytiladi. Bu mahsulot omborxoenalarga
joviashtiriladi yoki buyurtmachiga berib yuboriladi.

Yordamchi buyum deb ishlab chigarish korxonasining o‘z
ehtiyoji uchun asosiy buyumni layyorlash texnologik jarayonida
qo’llash magsadida tayvoriovehi mahsulotiga avtiladi.

Masalan, korsonaning ashbobsozlik sexlarida 0*z ¢hij yoji uchun
tayyoriovchi turli maxsus moslamalar, qurilmalar. keskich va
o'lchagich asboblar va hokazo.

Qo'shimcha buyum deb ishlab chigarish korxonasiga biriktirib
goyilgan xaly xo‘jaligida keng iste’mol ailinuvehi mahsulotlarga
ayliladi. Masalan, agregat zavodi uchun qo‘shimcha buyumlar
bolalar velosapedi. samokat. turli narvonlar va konserva
yopyichlari; Asbobsozlik zavodi uchun turli tok va odatdagi
qaychilar, chilangarlik kalitlari, otvyortka-buragichlar. arralar va
boshga asboblar.

1.3.4. Buyumlarni yig‘ma birliklarga ajratish

Mashina. mexanizm. gismlar va ularning detallarini yig‘ish
texnologik jarayonida shartli ravishda guruhlarga yoki yig‘ma
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birliklarga ajratish. yig'ish jarayonini rejalash uchun gulavliklar
keltiradi.

Mashina va mexanizmlarning vig'ish texnologiyasini yaratishdan
oldin ularning umumiy va gismlari bo’yicha yig'ish texnologik
«xemalarini tuzib olish magsadga muvoligdir. Shuning uchun ham
ular birinchi. ikkinchi va z tartibli yig'ma birliklarga ajratiladi.

Umumiy vig'uv jarayonida, buyum tarkibiga bevosita kiruveh
(birlashtiriluvchi) yig ma birlikka birinchi tartibli yig‘ma birlik dcb
ataladi. Birinchi tartibli yig'ma birlik tarkibiga kiruvchi yig'ma
birlikka ikkinchi tartibli yig'ma birlik deb ataladi va hokazo, n
tartibli yig'ma birlik oxirida faqat detallarga ajraladi. Bu holda
buvumning o'zi 0 tartibli yig'ma birlik bo'lib hisoblanadi.

1.3.5. Umumiy va gismlari bo‘yicha yig‘ish texnologik
sxemalarini tuzish (professor V.M.Kovan) uslubi

V. M.Kovan uslubi bo'yicha texnologik yig'ish sxemalarini
{uzish uchun mashina va mexanizmlarning har bir dcetali hamda
gismi shartli ravishda chizmada to‘g™n to'riburchak bilan belgilanadi
va bu to'g'ri to'rtburchak chiziglar bilan uch bo'lak kataklarga
ajratiladi (1.3- a rasm). Kataklarning birinchisiga (1) detalning nomi
(korpus. bolt, vint va hokazo) yoziladi; ikkinchisiga (2) yig'ma
chizmadagi tartib ragami yoki dctal inventar nomeri voziladi;
uchinchisiga (3) yig'ma chizmada bir xil o'xshash yig'ma
hirliklarning soni yoziladi (1.3-b rasm).

"'";1 bolt
; | - 16 | 8
{ 1
2y 7 b
1. 3-rasm.

Umumiy texnologik yig‘uv sxema tuzish. Buning uchun
mashina. mexanizm yoki gismlaming konstruktor tomonidan
chizilgan yig'ma chizmasi berilgan bo'lishi zarur. Masalan,
Toshkent agregat zavodi reduktori (1 4-rasin).
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{.4-rasm. Toshkent agregat zavodida yig‘iluvchi redukiorning umumiy
ko‘rinishi (detallarning nomlari yig‘uv sxemalar
L.5a, b, d, e¢-rasmda ko‘rsatilgan)

Texnolog o*z navbatida bu berilgan chizmani digqat bilan
o'rganib chigishi kerak, qo'yilgan texnik talablariga - gism hamda
detallarning mashina va mexanizmlardagi xizmat vazifalariga
ahamiyat berishi kerak, detal va gismlarni yig*ish ketma-ketligini
aniglab, sxcemada ganday tartibda joylashtirib chizishni rcjalash-
tirishi lozim.

Sxema tuzish uchun ma'lum formatdagi chizma yoki milli-
metrovkali gogoz ishlatiladi. Qog*ozning o‘rarog‘i va chap chetro-
g'iga to'g'ri to'rtburchak (baza detalni bildiruvehi) chiziladi, buning
to'g'nisiga - o'ng chetiga yana to'g'ri to*riburchak (mashina, mexa-
nizmning yig'ilgan holatini bildiruvchi) chiziladi va shu ikkala
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to'g'ri to‘rtburchaklaming o‘rtasi to’g* i chiziq bilan birlashtiriladi.
Texnologik vig'uv sxemani tuzishda baza detalga yig'ma birliklami
ketma-ket birlashtirish tartibida sxemadagi to‘g'ni chizigning ustiga
alohida detallar to'g'ri to'rtburchagi, to'g'ri chizigning pastiga esa
birinchi tartibli yig' ma birliklar (uzclar)ning to’g'ri to' tburchaklan
joylashtiriladi (1.5-rasm).

1.5-rasm. Texnologik yig‘ish sxemalari:
a—umumiy; b. d. e—qismlari bo*yicha.

Baza detal dcb barcha golgan gism (yig' ma birlik) va detallarni
o‘ziga birlashtiruvchi detalga aytiladi. Masalan, traktor uchun baza
detal-rama; dvigatel uchun - silindrlar bloki; reduktor uchun -
pastki korpusi va hokazo.

Kompleks — buyumning ikki yoki undan ortiq ixtisoslashtiril-
gan gisimlari bo‘lib, ular ushbu buyumni tayyoriovehi korxonada
yig'ish amali orqali bir-biri bilan birlashtirilmaydi, ammo 0‘zaro
bog'liq bo‘lgan ckspluatatsion 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 boshgalar.

Komplekt — 1kki yoki undan ortig 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 cga bo‘lgan umumiy ckspluatatsion vazifani
bajarish uchun mo‘ljallangan bo'ladi. Masalan, asbob-uskunalar,
chtiyot gismiar, 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 vigéilgan mahsulot
agregatli yoki modulli deyiladi.

Agregatl (modulli) tamoyil asosida loyihalangan va tayyor-
langan mahsulotlar, albatta, yugori darajadagi texnik-igtisodiy
ko'matkichlarga ega bo‘ladi. Agregatli (modulli) mahsulotlar
ckspluatatsiya va ta'mirlash vaqtida qulaylikka ham ega, yig'ish
muddati ham ularda ancha gisga bo‘ladi.

Mashinalarning asosiy ko ‘rsatkichi uning sifat ko‘rsatkichidir.
Sifat ko'rsatkich bir-biri bilan vzviy bog'liq bo‘lgan aniqglik,
puxtalik, resurs, chidamlilik va umirbogiylik ko‘rsatkichlarni o‘z
ichiga oladi.

Puxtalik deb, mahsulotning vagt davomida oz ish gobiliyatini
saglash xususiyatiga aytiladi. Puxtalik buzilish va buzilishga gadar
ishchanliklan bilan tavsiflanadi.

Buzilish dcb mahsulotning ish gobiliyatini birdan yo'qotishiga
aytiladi.

Ishchanlik deb mahsulotning buzilishiga gadar ishlash qobi-
liyatiga (muddatiga) aytiladi.

Mahsuletning buzilishiga gadar vaqt (soat hisobida) mahsu-
lotning ishlash muddati bo'lib, u tasodifiy migdordir.

Resurs mahsulotning ruxsat ctilgan xizmat muddati bo'lib,
soat bilan aniglanadi. Resurs tasodifiy emas, aksincha, mahsu-
lotning ruxsat ctilgan ish muddati bo‘lib, uning chidamtiligini
belgilaydi.

Mahsulotning puxtaligi umumiy xossaga cga bo'lib, buzilmas-
duan ishlash va chidamlitik xususiyatlarni o‘z tchiga oladi.
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Umirbogiyligi dcb mahsulotning ishlashi mumkin bo’lgan
chegarali holatiga yetishigacha oz ish gobiliyatini saglay olish
xususivatiga aytiladi. Bunda mahsulotni ckspluatatsiya qilish davrida
belgilangan texnik xizmat va ta'mirlash tizimi asosida uning ish
gobiliyati saglab turuladi.

Mashinaning sifatini tayyorlashda, ta’mirlashda va cksplua-
tatsiva davridagi tcjamlilik. igtisodiy va texnologivaboplik korsat-
Kichlar tizimi aniglaydi. Bulardan bir ish hajmidir, ya'ni normal
intensiviikda mehnat gilib mahsulotni tayyorlash vaqgtini soat
bo'yicha aniglanishiga aytiladi.

Mahsulotning barcha detallarini tayyorlash uchun dastgoh-
larning yoki boshga jihozlarning band bo'lish davomiyligini
dastgohlarning ishlash vaqti aniglaydi.

Mahsulotni tayyorlash yoki ta'mirlash jarayonining boshidan
oxirigacha ketgan vagt oralig‘iga ishlab chigarish sikli deb aytiladi.

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

Sermchnatlilikka garab ishchilar soni aniglanadi.

Serdastgohlik deb dastgohlarning ma’lum muddat (vaqt) ichida
tayyortagan mahsulotlar soniga aytiladi. Scrdastgohlik bo'yicha
dastgohlar soni aniglanadi.

Munozara uchun savollar

1. Buyum-mahsulot va uning elementlari tushunchalarini izohlah bering.

2. Buyumning turlari to°g ‘risida nimalarni bilasiz?

3. Zamonaviy mashinalarning nechta sinfi bor va ular ganday
nomlanadi?

4. Sizning fikringizcha sermehnatlik va serdasigohlik qiymatlari orqali
nimalar aniglanadi?

S. Buza detal tushunchasini izohlab bering.
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1.4-MAVZU. ISHLAB CHIQARISH TURLARI VA ISH
TASHKIL QILIS SHAKLIARI

O'quv magsadi. Talabalarda mashinasozlikda ishlab ch iqarish
turdari, ishni tashkil gilish shakilari bilan tanishtirish, turlarini
aniglash bo yicha misollar yechib amaliy ko*nikmalar hosil qilish,

1.4.1 Mashinasozlik zavodining strukturaviy asosi

Buyum ishlab chigarishda aksariyat mashinasozlik texno-
logiyasi usullaridan foydalanuvchi ishiab chigarishga mashina-
sozlik deb ataladi. MashinasozIik strukturaviy asosini ishlab chiga-
rish uchastkalari vig'indisidan iborat bo*lgan sexlar tashkil qiladi.
Ishlab chiqarish uchastkalari csa: predmetl, texnologiyali yoki
predmetli (exnologiyali tamoyillar asosida uyushtirigan ishchi
Joylar guruhlarini o' ziga birlashtiradi.

1.4.2. Amallar bog‘lanish koeffitsienti va
ishlab chigarish turlari

Bir oyga teng rejalashtirilgan davr ichida bajargan voki
bajariluvehi turli texnologik amatlar soni 4 ni., shu oy ichida ishtirok
ctuvchi ishehi joylar soni / ga nisbati amallar bog'lanish kocffit-
siyenti deb ataladi. Bu quyidagicha ifodalanadi:

K, - ;’

Amallar bog'lanish kocffitsicnti ishlab chigarish turining
asosiy tavsiflaridan biridir (DAST 3.1121 -84). Yuqoridagi DAST
ga binoan:;

K, <1 - ommaviy ishlab chiqarish; 1 < Kp <10 — vyirik
seriyali ishlab chiqarish; 10 < K » < 20— o'na seriyali ishlab chiga-
rish: 20 < Ky, < 40 — mayda seriyali ishlab chigarish uchun belgi-
langan. Yakka ishlab chiqarish uchun belgilanmagan. Iekin
40 < K, deb gabul gilsak ham xato gilmagan bo*lamiz.

Yugoridan aniq bo‘ldiki, ishlab chiqarish turiga besh xil
turdagi ishlab chiqarishlar kirar ckan: yakka. mayda seriyali,
seriyali, virik serivali va ommaviy (valpi).
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1.4.3. Yakka ishlah chiqarish va uning tavsifi

Yakka ishlab chiqarish. goida bo‘vicha qayta tavvorlash kozda
tutilmagan kichik hajmdagt bir xil mahsulot — buyum chigarishni
tavsiflaydi. Ishni tashkil gilish shakli ogimsiz bo’lib, tanavorlarga
ishiov berish, nomlari bir xil turkumli universal dastgohlardan
tashkil ilingan uchastkalarda bajariladi. Bu uchastkalarga tokarlik
dastgohlari uchastkasi; frezerlik dastgohlari uchastkasi va boshga
turkumdagi dastgohli uchastkalar kiradi. Ishlab chiqariluvehi
buyumlarning soni bitta-beshtadan ko'p bo'lmaganligi sababli,
detalning homaki tanavorlari chivig po‘lat prokatlardan, bolg*alash
bilan tayyorlashdan, goli psiz yergaquyilgan chushkalardan olinadi.
Bunday tanavorlarga ishlov berib detal shakliga keltirguncha juda
ko'p migdorda girindi olib tashlanadi va material ishiatish koeffit-
siyenti juda past (k= 0.25..0,6) bo'ladi.

Qo‘llaniluvchi moslamalar, o‘lehagich asboblar ko‘pincha
universal bo‘ladi va standart keskich asboblar ishlatiladi.
Ishehilarning malakasi esa yugori bo‘ladi. Tayyorlangan buyum,
gism va detallarning tannarxi juda ham gimmat bo’ladi.

1.4.4. Seriyali ishlab chigarish va uning tavsifi

Seryali ishlab chigarish deganda buyumlami. detallarni davriy
ravishda gaytalanuvchi partiyalab va scriyalab tayyorfash yoki
ta'mirlash tushuniladi. Seriyalab ishlab chiqarish, buyumlarni
yoki detallami ishlab chiqarish haymiga, murakkabligiga va og'irligiga
garab uchta turga, ya'ni mayda scriyali, o'rta serivali va yirik serivali
ishlab chiqarishlarga farglanadi.

TJ larni lovihalash bosgichida ishlab chiqarish turini fagat
taxminiy aniglash mumkin. Detallari tayyorlash mexanika
sexlarini va uchastkalarini loyihalashda dastlabki berilganlardan
foydalanish mumkin. Bir yil ichida tayyorianuvchi buyumlar soni
ma’lum bo'lsa, ishlab chiqarish turlarini aniglash jadvalidagi son-
lar bilan taxminiy solishtirib, berilgan mahsulotni ishiab chiqarish
turi tanlab olinadi.

Mayda serivali ishlab chigarish asosan og'ir mashinasozlik
ishlab chigarishga taallugli bo'lib, yakka ishlab chiqarishga yagin
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bo‘ladi. ishlab chiqariluvehi buyumlar seriyasi juda ham uzoq
vaqt ichida qaytarilishi mumkin, soni esa juda ham kam migdorda
bo*ladi. Universal dastgohlar bilan bir gatorda dasturli dastgohlar
ham go’llaniladi. Ishehilar malakasi yakkadek yuqori bo‘ladi.

Seriyali ishlab chigarishning asosiy tavsiflaridan biri, bu har
bitta ishehi joyga tanavorlar partiyalab keltirilishi va shu partiya
tanavorlarga sozlangan dastgohlarda ishlov berilishi hisoblanadi.
Ishni tashkil gilish usuli ogimli ham ogimsiz bo'lishi mumkin.
Mayda scriyali ishlab chigarishda ko*pincha vakka ishlab chiga-
rishdagi kabi oqimsiz ish tashkil gilish usuli go*llaniladi.

Seriyali va virik serivali ishlab chigarishlarda esa doimiy ravishda
ogimli ish tashkil etiladi. Serivali ishlab chiqarishda asosan dast-
gohlar sexlarda tanavorlarga ishlov berish texnologik marshruti
bovicha joylashtiriladi. Universal dastgohlar bilan bir gatorda,
maxsus-agregat dastgohlari, SDB dastgohlari, varimavtomatlar
va avtomatiar, ishlov beruvehi markazlar. moslashuvehan ishlab
chiqarish tizimlari (MIChT). moslashuvchan avtomatik ishlab
chigarish (MAIChH) va boshqalar qo*llaniladi. Universal mosla-
malar bilan bir qatorda maxsus yig'ib-buzuluvehan va gavia boshga
tur detal uchun vigtiluvehan va sozlanuvchan moslamalar
go’llantladi. Material ishlatish koefitsiyenti k, =0.60...0.85 atrofida
boladi.

Standart va maxsus keskich asboblar ishlatiladi. Tanavorlar
ko pincha maxsus quyma, sovuq va issig shtamplangan, bosim
ostida quyilgan, maxsus goli plargamashinalarda quyilean, gobiq
qoliplarga quyilgan va boshqa usullarda tayyorlangan bo-lishi
mumkin. Ishchilarning malakasi yakka ishlab chiqarishga qaraganda
pastroq bo’ladi. Ko pincha malakali sozlovehi ishehilar ishlaydi va
dastgohlarni asosiy ishchilarga sozlab beradi.

Yirik seriyali ishlab chigarish buyum ishlab chigarish hajmi
bo'yicha ommaviy ishlab chigarishga yagin bo'lib, ogimli ish tashkil
gilinadi. dastgohlar texnologik marshrut-reja bo'yicha joylashtiriladi.
Bu yerda ham ishehilar malakasi past bo'lib, ko*pchilik ishchi
Jjovlarda uzoq muddatda qaytariluvehi bitta voki bir nechta detallami
tayvorlash amallarini bajarish biriktiriigan bo‘ladi. Amatlar
bog'lanish koceffitsivents 1 < K, <10 oralig’ida boladi.
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1.4.5. Ommaviy ishlab chigarish va uning tavsifi

Buyumlarni katta hajmda chigarishni tavsiflovehi, uzoq
muddatda vzluksiz tayyorlashni yoki ta*mirlishni ta'minlovchi
ishlab chigarishga ommaviy ishlab chigarish dcb avtiladi. Ommaviy
ishlab chigarishning asosiy tavsilaridan biri. bu bitta ishchiga bitta
amaini bajarishni uzog muddatga bog'lab go-yilishidir.

Ommaviy ishlab chigarishda amallar bog tanish kocflitsiyenti
K, < | gayaqin botadi. Ommaviy ishlab chigarish undan tashqan
quyidagi 0°'ziga xos xususivatlarga cga: asbob-uskunalarning
joylashishi, amallar bajarilishining keuma-kedigiga garab joylash-
tiriladi; yugori unumdorlikka cga bo’lgan asbob-uskunalar, maxsus
dastgohlar. keskich asboblar va moslamalar go'ilanitadi; tanavos-
larni ogimli liniyalar bo*viab o'tkazish uchun transport moslama-
laridan va konveyerlardan keng foydalaniladi: texnik nazogat gilishni
mexanizalsiyalash, aviomatlashtirish va boshgalar. Detallarning
talab ctilgan o'lcham anigligi avtomatik ravishda sozlangan
dastgohlarda olinadi.

Ommaviy ishlab chigarishda tanavorlarning shakllari ishchi
chizmada berilgan detalning shakli va o'lchamlariga juda ham vaqin
qilib, yugori unumdorlikka cga bo'lgan tanavor olish usullandan
tovdalanib tayyorlanadi.

Tanavorlarning ishlov beriluvehi yuzalariga talab mos ravishda
mexanik isklov berish uchun go'shimbar qoldiriladi. ishlov beril-
maydigan vuzalari csa Ko*pincha tanavor olish usuilaridan kelib
chigganligicha qoldiriladi. Ishchilarning malakasi scrivali ishlab
chigarishga qaraganda ancha past bo'ladi. chunki u, oylab-yitlab
takrortanuvchi bitta amalni bajaradi, biroq ommaviy ishlab
chigarishda ko*pincha yuqori malakali sozlovehi-ishehitar, texnik-
muhaadis operatorlar ishlaydilar. Materiat ishlatish kocthitsienti
yuqori (k_=0.85...0,95) bo’ladi.

Ommaviy ishlab chigarishiarda texnologik hujjatlar mukammal
isliab chiqgiladi, texnik me'yorlar esa batalsil hisoblanib alohida
sinab ko‘rilgandan keyingina amaliyotga tatbig ctiladi.
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1.4.6. Ishni tashkil qilish shakllari

Biz yuqorida bayon ctganimizdck, asosan ikkita ishni tashkif
gilish usuli: ogimli va ogimsiz to‘g rsida fikr bitdirgan cdik. Shunga
ko'ra, bu wvsullar ishlab chigarish turiga bevosita bog'lig bo'lib,
ogimsiz ishni tashkil gilish - yakka va mayda scrivali ishlab
chigarishlarga xos. Ogimli ishni tashkil gilish usuli esa golgan boshga
turdagi ishlab chigarishlar uchun go'llaniladi va yana u quyidagi
usullarga: ogimli seriyali, oqimlti yirik-scriyali va ommaviy ishlab
chigarishlar: to‘g’ i ogimli-ommaviy ishlab chigarish; ommaviy-
ogimit ishiab chigarishlarga bo'linadi.

Ishlab chigarishni tashkil ctishning ¢ng oliy shakli bu —
ommaviy-oqimli ishlab chigarish hisoblanadi, ya'ni bu yerda
asosan texnologik jarayonlar aviomatik linivalarda hamda avtomat-
lashtirilgan uchastkalar va scxlarda bajariladi.

To'g'ri ogimli ommaviy-ishlab chigarishda dastgoh va asbob-
uskunalar texnologik jariyon marshruti bo'yicha amallarni bajarish
ketma-ketligida joylashtiriladi. Amallarni bajarishda, tanavorlarni
bilta ishchi joydan boshqa ishehi joyga uzatish uchun wrli g'altakli
rolgang. sirpanchig va ynmalatuvehi tarnov, vuk ko*taruvehi kran
va boshga moslama hamda qurilmalardan fovdalaniladi. Har bir
ishehi joyning ishlab chigarish takti boshga ishchi jovlarniki bilan
teng bo'lmasligi mumkin. Bunday ishchi joylarda, «zadel» deb
ataluvchi tanavorlar zaxirasi tashkil etiladi.

Ogimli-ommaviy ishlab chigarishda ko‘pincha holatli aviomatik
konveyerlar go'llaniladi va avtomatik linivalar tashkil gilinadi.
Bunday hollarda bu linivalarning ishlab chigarish takti aniglanadi.

[shlab chigarish takti deb malum vaqgt oralig'ida tanavorlar
yoki gismlar ishlab chiqarilishiga aytiladi va uning vagqti minut
bilan belgilanadi. Ishlab chiqarish takti quyidagi formula bo*yicha
aniglanadi:

Lep = Iy -m-60/N, min.

Bunda: /v — rejalashtirilgan davr ichidagi dastgohlar
ishlashining hagqigiv vaqt fondi (smcna, sutka, oy, kvartal, yil)
soatda: N — shu davr uchun ishlab chigarish dasturi (detallar
yoki mahsulotlar soni), dona; m — smcenalar soni (1, 2, 3).
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Asbob-uskunalar yoki dastgohlar ishlashining haqiqty vaqt
fondi F, nominal F, dan yoki asbob-uskunamn ta'mirlash uchun
kalendar o‘lchov vagt yo'qotishdan kichikdir va hokazo.

Fo=1F,-n, soat
bunda 7 — dastgohlar vagt yo*qgotishi kocffitsicnti.

Uskuna-dastgohlaming ishlash vaqtining bir yiltik nominal
fondi: kuniga bir smcnalab ishlaganda Fy soat, ikki smenalab
ishlaganda F,= 4140 s va uch smenalab ishlaganda F==6210 s
bo‘ladi. Mectall kesuvchi dastgohlar uchun vaqt yo‘gotish
koeffitsienti n = 0,98...0,96 ni tashkil qiladi. Bu yo*qotishni hisobga
olsak, bir yillik hagigiy fondlar mos ravishda bir smenalab
F, = 2030 s, ikki smenalab s va uch smenalab /= 5965 s.

Oqimli ishlab chigarish ko’prog takomillashgan bo'lib,
yuqori unumdorlikka cga. Texnologik jarayonlarni loythalashning
boshida ishlab chigarish turi birinchi bo‘lib taxminan bo‘lsa ham
aniglanishi zarur. Bu albatta amallar bog'lanishi va seriyalash
kocffitsicntiarini hisoblash orgali yoki jadvaltar bo’yicha anigla-
nadi.

Munozara uchun savollar

1. Mashinasozlikda nechta ishlab chigarish turi mavjud, ular ganday
nomlanadi va aniglanadi?

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

3. Ommaviy ishlab chigarish boshga ishlab chiqurishlardan nimasi
bilan farg giladi?

4. Necha xil ishni tashkil etish shakilari bor va ular har bir ishlab
chigarishda qanday go llaniladi?

1.5- MAVZU TEXNIK ASOSLANGAN VAQT ME'YORLARI

O‘quv magsadi. Talabalarda texnologik amallami texnik jihatdan
asoslangan vaqt me'yorlarini hisoblash nazariyasi bilan tanish-
tirish va ularda amaliy ishiar bajarish bo'yicha bilim va amaliy
ko‘nikmalarni shaklantirish.
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1.5.1. Texnologik vaqtning me'yorlash usullari

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

Vagt me'yori deb ma’lum ishlab chigarish sharoitida bitta voki
bir nechta malakali ishchilar tomonidan ba’zi bir hajmdagi ishga
sarflangan (ajratilgan) vaqtga aytiladi.

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

Vagt me'yorini aniglashning uch usuli mavjud:

I) sarflangan ishchi vagtni kuzatish asosida;

2) me'yoriy hujjatlar asosida;

3) dplashtirilgan yirikme'yoriy hujjatlar bo*yicha solishtirish
va hisoblash asosida.

Birinchi usulda, vagqt me'yorini bevosita ishlab chiqgarish
shavoitida har bir ishchi joyda sarflangan vagtni kuzatuv asosida
o'rganish yo'li bilan aniglanadi. Bu usul ilgor tajribalami va
me'yorlar ishlab chigishni umumiylashtirish uchun go'llaniladi.

Ikkinchi usulda, ish (amal) alohida clementlarining bajarilish
vaqti uzunligi mc'yorini qo’llab, amallarning davom ctish vagti
hisoblanadi.

Uchinchi usulda, amallarni me'yorlash ti plashtirilgan me'yo-
iy hujjatlar bo'yicha taxminiy hisoblashlar asosida olib boriladi.

Birinchi, ikkinchi me'yorlash usuliarini seriyali va onmmaviy
ishlab chigarishlarda go*llaniladi, uchinchi usul csa yakka hamda
mayda seriyalab ishlab chiqarishlarda go*llaniladi.

1.5.2. Donabay vaqtning tarkibiy qismi,
asosiy tushunchalar

Texnik jihatdan asoslangan vaqt me'yorlarini aniglashda
quyidagi vaqtlarni aniglash va hisoblashga to*g*ri keladi.

Donabay vaqt (7i), bu vaqt amallarni bajarilish oralig'i bo'lib,
texnologik amallar siklini, bir vaqtda tayyorlanuvchi yoki ta'mir-
lanuvcht buyumlar soniga yoki yigruv amallarining kalendar
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vaqlining nisbatiga teng. Donabay vaql (7). asosiy vaql.
vordarrchi vagl, amaliy (operativ) vagt. ishehi joyga tashkiliy
xizmar korsatish vaqli, ishchi joyga texnik xizmat ko' rsatish vaqti
va ishichining shaxsiy chtiyoji uchun sarflanuvehi vagqilarga
largla-aadi.

Asosiy vaqt (73) donabay vagtning tarkibiy gismi bo'lib. ish
pred metini o*zgartirishi va keyingi holatini aniglash uchun
sarflLanuvehi vaglga aytiladi.

Yordamchi vagqt (7.) donabay vagtning gismi bo’lib, ish
predmeting o' zgartirish va keyingi holatini aniglashni ta’minlash
uchun har xil harakatlarni bajarishga sarflanuvehi vagiga aytiladi.

Ishehi jovea tashkiliy xizmat ko matish vagti (7) donabay
vaqining gismi bo'lib, texnologik ta’minotni ishchi hotatini
'vajaruvehi (ishehi) tomonidan doimiy ravishda ushlab turish va
uni hamda ishchi joyni tozaligiga garab turish vchun sarflanuvehi
vagl tushuniladi.

Ishchi joyga texnik xizmat ko'msatish vaqti (74) donabay
vagining bir gismi bo'tib, ishchi joydagi dasigohni sozkash. kes-
kich asboblarni charxlab otkirlash va uning singanini o‘rniga
omborxonadan boshqasini keltirib o'rnatishi uchun sarflanuvehi
vaqiga aytiladi.

Ishehining shaxsiy chtiyoji uchun sarflanuvehi vagt (70)
donabay vaqgtning bir gismi bo‘lib, ishchining shaxsiy chtiyoji:
charchaganda go'shimeha dam olishi. sigarcta chekishi va
hokazolarga sarflanuvehi vagt tushunitadi (bunga tushlik vaqui
kirmavydi).

1.5.3. Donabay vaqt formulasi va uning
tashkil etuvchilari

Amaliv (operativ) vagt (7u») deb, asosiy va yordamchi vagtlar
yig'indisiga aytiladi va quyidagicha ifodalanadi:

Lam = 1at 1. (1.1)
Avtomatlashtirilmagan ishlab chigarish uchun donabay vaqgt
guyidagi tenglik bo'yicha aniglanadi:
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Tah =Ta+ Tyo + Ty + Ty + T, (1.2)
bunda: 7, — asosiy vaqt (mashina vaqti); 7, — yordamchi vaqt;
T, — ishchi joyga tashkiliy xizmat ko‘rsatish vaqti; 7, — ishchi
joyni texnik tashkillashtirish vaqti; 7, — ishchining ehtiyoji uchun
sarflanuvchi vaqt.

Asosiy vaqt, bevosita ishlanuvchi tanavor o‘lchamlarini,
shaklini, fizik-mexanik xossalarini yoki tashqi ko'rinishini
o'zgartirish (dastgohlarda ishlash, bolg*alash, slesarlik va boshga
ishlov berishlar) yoki yig'uv ishlarida detallarni birlashtirish uchun
sarflanadi.

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

T, — Ly-i/S,, mn (1.3)

Bunda: L. — ishlov berishning hisobli uzunligi (keskich
asbobning surish yo*nalishida bosib o*tuvchi yo‘l masofasi), mm:;
i — keskich asbob ishchi vurishlarining soni; S» — keskich
ashobning minutlik surilishi, mm.min.

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

i 21 4 5 4
A (7]
4 14
oy
%3 Lkl LLke
Lx
g e
a) b) d)

1.6-rasm. Asosiy (Ta) vaqtni hisoblash uchun detallarga ishlov berish
sxemalari: a—tokarlik; b—frezalash; d—parmalash. 1—planshayba;
2—bikir markaz; 3—bo'vinturug'; 4—val; S—aylanuvchi markaz;
6—ketingi babka; 7—keskich asbob.

L;, = Ike + Ik +1+ 1(.;, .

bunda: /. — keskichning tanavorga urilishini hisobga oluvchi
yaqin keltirish masofasi; /, 1, — keskichning tanavorga kirish va

<
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undan chigish masofasi; /— tanavorning ishtov beriluvehi sirt
uzunligi.

Yordamchi vaqt 7, — asosiy texnologik vagtni ta minlashda
gatnashuvchi vaqt bo'lib, bunga masalan, tanavorni yoki
vig'iluvchi birikmani o*rnatish va bo*shatib tushirish. dastgohni
yoki yuk ko'targichni yuritish va to'xtatish, TA ni bajarishda bir
rejimdan ikkinchisiga oftkazish. tanavorni o’lchash voki vig*ilma
birlikning sifatini nazorat gilish va boshqalar kiradi. Yordamchi
vagt goplanuvchi yoki qoplanmovehi bo'lishi mumkin. Agar
yordamchi vagt ishlov berish jarayonida asosiy vagq! ichida
bajarilmay qolsa (masalan: ishlov berilgan tanavorni tushirish va
o'rniga boshgasini o‘raatish vaqti), bunday yordamchi vaglga
goplanmovchi vaqr deyiladi.

Yordamchi vagt gisman asosiy ish vagtida bajarilsa (masalan,
ko'pholatli stolli dastgohda asosiy vaqgt ichida bo'sh holatga tanavomi
o'rnatish va tushurish vagti), bunday yordamchi vaqiga
goplinuvchi deb ataladi.

Mec'yoriy vagtini hisoblashda yordamchi vagining [agat
goplanmovchi bo'lagigina hisobga olinadi, chunki u mashina vagti
bilan goplanmavydi. Yordamchi vagtni, shu korxonada mavjud
bo'lgan normativ empirik formulalar asosida yoki xronometrik
o'lchab, kuzatishlar asosida hisoblanadi.

Ishehi joyga tashkiliy xizmat ko'rsatish vaqui 7, — smena
almashish vagti ichida ishchi joyga qarab turish (dastgoh, mexa-
nizmlarni tozalash va moylash, smena almashish boshlanishi hamda
oxirida asboblarni taxlash va tozalash, ishehi joyni tozalash va
boshgalary uchun sarflangan vaqtlarni 0°7 tchiga oladi.

Ishehi jovea tashkiliy xizmat ko'rsatish vagtini me'yorlar
asosida belgilanadi va ko'p hollarda 7; uchun sarflanuvehi amaliy
7. — vaqlining foizi hisobida (0,6—8%) olinadi.

[shehi joyga texnik xizmat ko msitish vagti 7, — asosan keskich
asbobni bir necha bor charxlab otkirlab kelish, uni bir necha
bor sozkash va singan ishiga yarogsiz bo’lganini yangisiga almashtinb
kelish uchun sarflanuvehi vagt botlib, u ham amaliy vagtning
foizi sifatida me'vorlardan olinadi yoki anigrog'i quyidagi formula
bilan hisoblanadti:
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. Toko+ 1oy kg + 1
4

Bunda: 7(, — keskich asbobni charxlash uchun sarflaguvehi
vaqli k., — keskich asbobni charxlashlar soni: 7. — keskich
ashobni kerakli o*lchamga sozlash vaqii; &k, — keskich asbobni
sozlashlar soni: 7" — ishga yarogsiz bo'lgan keskich asbobni
yangisiga almashtirib  kclish uchun sarflanuvehi vagl; # — shu
keskich asbob bilan ishlangan detaliar soni.

Ishchining chiiyoji uchun sarflanuvehi vagl /. ishlab chiga-
rishdagi gimnastika mashg uloti qonun bilan helgitanib, amaliy
vagining foizi hisobida olinadi. Mexanika sexlari uchun 1., amaliy
vagining 2.5% atrofida olinadi.

Amaliy hisoblashlarda donabay vaqt quyidagi soddalashtirilgan
formula bo'yicha hisoblanadi:

Lap = Tam El tHla+py)/100), (1.5)
bunda o, B. v — mos ravishda (exnik xizmat ko matish. tashkiliy
xizmat ko'matish va ishehini ehtivoji uchun sarflanuvehi vagtlar
foizli ulushlarining amaliy vagt bo'yicha aniglovehi koeflitsiyentlar.
a, B, y — larning giymatlari bajarituvehi amallar sharoitlariga
bog'lig holda mc'yoriy hujjatlardan olinadi. Yig*ish ishliri uchun
a = {) olinadi.

Avtomatik jihozlar gqo*llanilganda

Tap = 1o + @ /100),

Scriyali ishlab chigarishda har bitta ishchi foyda tanavorlar
guruhiga ishlov berish uchun ketgan vagt hisoblanadi. Buning
uchun tayyortovehi-vakunlovehi vaqt aniglanadi.

Tayyorlovehi-yakunlovehi vagi 11 e 1808210 ishchi tomonidan
tanavorlar partivasiga ishlov berishdan avval va vazifani bajarib
bolgandan keyin sarflanadi.

Tayyorgarlik ishiga: vazifa olish. ish bilan tanishish, dastgohni
sozlash. shuningdck keskich asbobni, moslamani o' ratishlar
kiradi va ularga vaqt sarflanadi.

Yakunlovehi ishga: ishning oxirida baja rilgan ishni topshirish .
maxsus moslama va asbobni dastgohdan tushirish., dasigohni tartibga
keltirish va hokazolar kiradi.

’/III :

. min. (i.4)
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Ommaviy ishlab chiqarishda bir xildagi amallarning uzoq davr
ichida takrorlanaverishi natijasida tayyorlovchi-yakunlovchi vagiga
bo‘lgan ehtiyoj qolmaydi.

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

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

Tp =Tgp-n+ 7}.ya, min. (1.6)

Bunda: n — partiyadagi tanavorlar soni.

Bitta detal ustidan bajariluvchi amalga sarflangan donabay va
tayyorlovchi — yakunlovehi vagtlar yig'indisi, donabay - kalkulat-
siya vaqtini tashkil etadi, ya'ni

Tupi = Tap + Tiya / 1), min. (1.7

Me'yoriy vaqt asosida bajariluvchi amallarga sarflanuvchi
giymatlari va unumdorligi aniglanadi, dasturni bajarish uchun
kerakli bo'lgan dastgohlarning soni hisoblanadi va igtisodiy jihatdan
qulay bo'lgan texnologik jarayonlar rcjalashtiriladi.

Munozara uchun savollar

1. Vaqtni mevorlashning qanday usullarini bilasiz, ularni izohlab bering.

2. Texnik jihatdan asoslangan vaqt deganda gaysi vaqtlar to g risida
fikr yuritiladi?

3. Texnologik amallarning unumdorligini oshirish uchun ganday
choralar ko ‘rish kerak ?

4. Yordamchi vagt qaysi harakatlarni o'z ichiga oladi, izohlang.

TESTLAR

1. Ishlab chigarish jarayoni ganday ifodalanadi?

A. Buyum va mashinalarni tayyorlaydigan jarayon;

B. Xomashvo va yarim mahsulotlarni tayyor mahsulotga aylantiruvchi
barcha jarayonlar yig'indisi;

D. Barcha bajariluvchi amallar yig'indisi;

E. Mashinalarning sifatini va unumdorligini o'z ichiga oluvchijarayonlar
birikmasi.
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2. Texnologik amal tushunchasi qanday ifodalanadi?

A. Bir ishehi joyda u/luksiz bajariladigan texnologik jaravonning:
tgallangan qismi;

B3. Texnologik o' tuvlarning va ishchi yurishlarning yig'indisi;

D. Tanavorni moslamaga o' rnatib ishlov berish jarayoni;

L. B va E javoblar torg'ri.

3. Ishchi joy deb nimaga aytiladi?

A. Asbob. uskunalar joylashtirilgan joyga:

B. Konveyerning, bir bo'lagi joylashtirilgan uchastkaning clementar
gismiga;

D. Dastgohlar joylashiirilgan uchastkaga;

E. Mchnat predmettar joylashgan korxona strukturasining clementar
bo'lagiga.

4. Buyum nccha turga bo‘linadi va qanday nomlanadi?

A4 turgar gosshimeha, vordamehi, o' riacha. asosiy:

B. 3 turga: asosiy, yordamchi, go'shimeha:

D. 2 turea: yordamehi va go'shimceha:

L. Ava L javoblar to'g'ri.

5. Mashinalar gaysi sinflarga bo‘linadi?

A. Dvigatelsimon, ishchi, axborol beruvehi;

BB. Aviomobillar. dastgohtar, kompressorsimon:

D. Tokarlik, parnualash, frezalash dastgohlari;

E. Traktorsimon, kompressorsimon.

6. Qanday detal baza detal hisoblanadi?

A Texnologik sxemalarni bidashtiruvehi detal;

B. Korpushi detal;

D). Birinchi, ikkinchi. # (artibli yig'ma birliklar va detaliarni 0‘ziga
birlashtiruvchi detal;

L. Bva [ javoblar to'g'ri.

7. Buyum uchun qanday texnologik yig‘ish sxemalari tuziladi?

A. Qismlarni parallel tartibi bo'yicha yigish:

B. Detallarni ketma-ketlik tartibida yig*ish;

D. Korpusli detallarni yig*ish sxemalari;

L. Uimumiy va qisimlari bo*yicha yig'ish.

8. Ishlab chigarish turini aniglovchi amallar bog‘lanish kocMitsient
formulasi qaysi?

AKy=A/l: B Ky=[/A+C:
D.Ky-1/4: T Ky=A+C/I.
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9. Qaysi kattalik ommaviy ishlab chigarish?
A Kh > 50‘ B. K{, < 25,

D.Kp >3 E. Kp < 1.

10. Qaysi kattalik seriyali ishlab chigarish?
A0 - Kp <20, B. Kp <25;

D.K/, > 50 E. Kb =72.
11. Qaysi kattaiik yakka ishlab chiqarish?
A Ky =1 B. K; <40;

D. K[, < 25, E. K/, > 5
12. Amaliy vaqtni hisoblash formulasi qaysi?

ATy -Ta +Tyos B. Tum = Tvo + Ty

D. Ty = Ty + Tt E T =Ty + Tir-

13. Donabay vaqtni hisoblash formulasi gaysi?

ATy =Ty Ty Ty + T B Tap = o+ Ty Ty + Ty + T

D. Typ =Ty t Ty + Tyt E Tap = Ta + Tyo + Te

14. Asosiy vaqtni hisoblash formulasi qaysi?

AT, ~ Ly i/Sy BT,=L/n

D.T,=1L,-i/N: ET,=1Lyi/S,+k.

15. Ish joyini tashkillashtirish vaqti amaliy vaqtning o‘rtacha necha
%ini tashkil giladi?

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 keyin talabalarda
mashinsozlik texnologiyasi asoslarining rivojlanishi tarixi. ishlab chigarish
va texnoloik jarayonlar to'g*risidagi. buyum va uning elementlari, ishlab
chigarish turlari va shakllari, texnik jihatdan asoslangan vagtning me'vorlash
usullari va mehnat unumdorligi haqidagi bilimlar rivojlanadi. Texnologik
amallarning strukturasi va mazmunini ishlab chigish. detalga texnologik
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marshrutini, buvumning yig'uv sxemalarini tuzishlar bo*vicha amaliy
hamda tajribaviy ko' niknular shakllanadi.

Ilmiy muammolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida ¢ng ko'p ishlatiiadigan
Jihozlarning o'ziga xos tasnifini ishlab chiqish.

2. Mamlakatimiz ishlab chigarish korxonalarida inson uchun zerikarli,
saharli, monaton hamda uning ishtiroki zarur bo'Imagan jarayonlarni
bajarish uchun sanoat robotlari va manipulyatorlarini Keng go'llash va
ular asosida robotlashtirilgan zamonaviy texnologik komplekslarni yaratish.

3. Mashina va mexanizmlarni yig'ish va ularning detallarini tavyorlash
anigligini va sifatini yanada oshirish ustida ilmiy izlanish va tadqigodlar
olib borish.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savoilar

1. Qaysi davrdan boshlab va gayerda mashinasozlik texnologivasi
asoslariga oid ixtirolar yaratila boshlandi ?

2 Birinchi qanday buyumiar tayyorlanib, u tez rivojlantirilean va rus
mexanigi A.K. Nariov qanday dastgohlami dunvoda birinchi bo b ixtiro qilcdi ?

3. «Metallar texnologivasi> darsligini qayst olim va qachon yozgan
hamda shu davrda qanday mutaxassistar ta yyorlangan ?

4. «Mashinasozlik texnologivasi> fani nechanchi villardan boshlab
mustagil ilmiy kurs sifatida Oliy o°quv yurtlari o ‘quv rejalariga kiritilib,
mutaxassistar tayvorlana boshlandi?

S Mashinasozlik texnologivasi fanining asoschilaridan kimlarni bilasiz?,
Vatanimiz olimlaridan - chi?

6. Mashinasozlik texnologivasining rivojlanish davri necha bosgichdan
thorat va ular qaysi bosgichlar?

7. Ishlab chigarish jarayoni o'z ichiga qanday jaravonlarni olad;?

8 Buyum va mashinalar qanday elementlardan tashkil topgan?

9. Mashinasozlik ishiab chigarishni tashkillashtirishda uning qaysi
elementi eng asosivsi hisoblanadi?

10. Yakka, serivali va ommaviy ishlab chigarishlarning biri biridan
asosiy farglari nimalarda ?

11 Donabay vaqt formulasini izohlab bering.

12. Asosiy va amaliy vagt formulalarini yozng va izohlang.

13. Partiya detalga sarflanuvchi vagt formulasini yozib izohlang.

14. Texnik tashkillashtirish vagtining tarkibini tushuntiring.

15. Tayyorlovchi- yakunlovehi vagri qachon va nima uchun sarflanadi?
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16. Kalkulatsiva vagti qaysi vagtni ifodalaydi va qaysi Jormula hilan
aniglanadi?
17. Texnologik jarayonning sermchnailigi qanday aniglanadi?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshirigiar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 1a kichik guruhlarga bo'linadi. Har bir
kichik guruh quyidagi belgilangan deiallar ishchi chizma variantiaridan
(1.7-rasm) biriga tokarlik amaliy sxemasi bo'yicha amal mazmunining
to*g i ifodasini beradi. Detalning umumiy g adir-budirlik belgisiga binoan
har bir sirtga bir marta ishlov berish rejalashtirilsin, Oddiy amaliy xarita
tuzib, yordamehi va texnologik o‘tishlaming bajarilish tartibi bilan xaritaning
tegishli grafalarini o' tuvlarning tartib nomeri, ko' rinishi va mazmunlarining
ifodalarini ishlab chiqib 10°1diring hamda tcgishli xulosalar chigaring.
Ishehi va yordamehi yurishlarni gachon va ganday holatlarda bu xarilalarga
Kiritish momkinligi to'g risida fikr bildiring,

1 -kichik guruh - - 1 variant bo'yicha;

2- kichik guruh— 2 variant bo'yicha;

A -kichik guruh — 3 variant bo'yicha;

4 -Kichik guruh— 4 variant bo'yicha.

5 -kichik guruh -- 5 variant bo'yicha;

Ishchi chizmalar variantlari
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t/mumiy guruhda bajariladigan topshiriq

1. Kichik guruhlarda topshiriglar bajarilgandan keyin o°gituvchi
rahbarligida amaliy xarita (o‘g‘ri ishlanganligi va toidirilganligi tahlil
qilinadi.
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2. Mashina va traktorlarning redukiorlarini vig"ma chizmajari berilgan
Ularning vig*ma birliklarini va detallarini yig'ish tartibhirini o' rganib,
umumiy va gistlart bo'vicha texnologik yig'ish sxemalarin’ ishlah chiging

3. Mayda seriyali ishlab chigarish sharoiti uchun tokarlik. frezalash.
parmalash va jilvirlash amallarini bajarishdagi sarflannvehi donabay vaqin
hisoblang hamda amallarning unumdorl igini oshirish taklifin bering. By
amallarni donabay vaqtini (T,,) serivali, yirik serivali vy ommaviy ishlah
chiqarishlar sharoiti uchun ham hisoblab, tegishli hulosa va takliflar bering.

Mustagqil ish topshiriglari

1. Mashinalarai yoki dastgolarni tayyorlashning eng progressiv texnologik
Jarayonlarini ishlab chiggan dunyodagi eng ilg*or firmalaridan biri to'g rsida
internet va boshga manbalardan ma’lumot vig'ing va referat yozing.

2. Pogronalt val chizmasini chugur o‘rganib ishlov berish uchun
texnologik marshrutini ishlab chiging va amallar mazmunini ishlab chiging.

3. Yugori unumdorlikka ega bo*lgan mashina detaflarini tayyorlashga
mo‘ljallangan  dastgohlar hagida referat yozmg .

4. Valni tayyorlash texnologiyasi uchun berilgan dastur bo'vicha ishlab
chigarish turini aniglang va shu ishlab chigarish uchun asosiy amallar
loyihasini ishiab chigib. referat vozing.

5. Tokarlik amalini bajarishdagi donabay vaqt e vorlarini to*la ishlab
chiqing, kamida ikkita varianti uchun tahlillab referat yozing.

6. 1Kk zinali reduktorning vig‘ma chizmasini o'rganib umumiy va
qgismlari boyicha texnologik yig'uv sxemalarini ishiab chigib, referat yozing.

7. Yuqori unumdorlikka ega bo*lgan val tayyorlashga mo‘liallangan
tokarlik dastgohi chiganivehi korxona haqida referat yozing.

8. O'zbekistonda zamonaviy dasturli dastgohlar tayyorlovehi 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‘rnatuy, holat, harakat, ishchi joy, mashina, mashina
tasnifi, buyum-mahsulot, asosiy, yordamchi va qo‘shimcha buyumlar,
qism, detal, tanavor, yig‘ma birlik, agregat, resurs, puxtalik,
umrhoqiylik, ishlab chigarish, amallar bog‘lanish koeffitsienti, ommaviy,
seriyali, yakka ishlab chiqarishlar; me’yorlash, donabay vaqt, asosiy
vaqt, amaliy (operativ) vaqt, yordamchi vaqt, tayyorlovchi-yakunlovchi
vaqt, kalkulatsiya vaqti.
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[T BOB. MASHINASOZLIKDA ANIQLIK

UMUMILY O*QUY MAQSADILARI

Ta’limiy. Ushbu bobda, talabalarda mashinasozlikda aniglik
tushunchasi. aniglikka crishish usullary. aniglikni tckshirish va
baholash usullari, aniglikka ta’sir ko*rsatuvehi asosiy omillar,
ularning kelib chigish sabablari va bartaral ctish usullarini
o‘rganish, yig'indi va uni tashkil ctuvehi xatoliklarni aniglash va
hisoblash bo'vichanazariy bilim, ko'nikma va malakalarni
shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kichik guruhlarda va
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo'lgan
qgiziqishlarini oshinsh.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda aniglik to'g risida crkin fikrlash
va ularni oshirish bo'vicha mustagil ishlash gobilivatlarini
rivojlantirish.

2. 1-MAVZU. ANIQLIK TUSTIUNCHASI

O*quv magsadi. Talabalarda mashinasozlikda aniglik t0°g risidagi
bilimlarni olish va rivojlanish taraggiyoti hagida bilim va amaliy
ko'nikmalarni shakllantirish.

2.1.1. Funksional, konstruktorlik
va texnologik qo‘yimlar

Tanavor voki detalning anigligi deb ularning haqiqiy
o'lchamlarining ishchi chizmasidagi yoki na'munasidagi
o'lchamlariga mos kelish darajasiga aytiladi.

Mexanik ishlov berish natijasida irli omillar ta'siridan turlicha
noanigliklar va shakl xatoliklari kelib chigadi. Masalan, bunday
shak! xatoliklarni silindrik val tipidagi dctallarda ko' rishimiz
mumkin. silindrik sirtda bo'ylama kesimi yo'nalishi bovicha:
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konusstmon. bochkasimon, cgarsimon va cgrilik shakl xatoliklari
va ko'ndalang kesimi bo‘yicha: ovalsimon, ogrankalik hamda
ko*pgirralik shakl xatoliklari sodir bo'ladi. Ko‘rinib turibdiki. bu
xatoliklar buyumning asosiy sifat ko' rsatkichlaridan biri gecometrik
anigligi bilan bog'lig. Konstruktor har bir buyum va uning
detallarini xizmat vazifilariga muvolig gilib ishlab chigish bosgichida
ularning chizmalarida tegishli bo'lgan geometrik o’lchamlarini
qo’yib, anigligini. ya'ni har bir o’lchamning chegraviy givmat-
larini va asosiy exnik talablarni o' rmatadi.

Ko'rinib turibdiki. detallarga ishlov berish jarayonida uning
geometrik o'lchamlarining hagiqiy absolut givmatlariga hech
gachon crishib bo'lmavdi. Shuni ko' zda ungan holda konstruktor
onglt ravishda har bir gcometrik o*Icham uchun chegaraviy
o’lchamlar o rnatadi. ya'ni qo'yim tayinlaydi.

Ing katta va eng kichik chegaraviy o‘lchamlar ayrimasiga
go vim (dopusk) deb ataladi.

lunksional, konstruktorlik va texnologik go‘vimiar

Mashina yoki detalni ruxsat ctilgan ckspluatatsion og'ishlarini
hisobga olib. funksional qo'yimlar o'rnatiladi. Binobarin.,
tutashtirilmaydigan sirtlar  uchun bu  gidrotizim sopclining,
karbyurator jiklyorlari diametrdarining go'yimlari va hokazo bo*lishi
mumkin. U holda bu o’lchamning funksional go'vim  7; cng

katta 77" va eng kichik 77" ruxsat ctilgan qiymatlarining
ayrimasiga teng. Bu csa buyumning ruxsat berilgan ckspluatatsion
ko' matkichlarning o*zgarishiga bog'lig holda aniglanadi (2.1 -rasm).
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2. 1- rasm. Qo‘yimlar joylashish maydoni.
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Funksional qo’yim 7; ekspluatatsion 7, va konstruktorlik 7
go'yimlarning yig'indisidan iborut. Birinchi - ekspluatatsion qo'yim
T, detalni uzoq muddat ishiashi talabini gondiruvchi aniglik
zaxirasini tavsiflaydi. Tkkinchisi — konstruktorlik qo vim 7} turli
xatoliklarni kompensatsiya giladi. Tutashtiriluvchi sirtlar amalga
oshirilayotgan holiarda konstruktorlik go'yim detallarni tayyorlash
xatoliklarini, birikmalarni va mashinalarni yig'ish. ularni rostlash
xatoliklarini hisobga oladi va boshqga xatoliklarni kompensatsiyalaydi.

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

Texnologik jarayon (TJ) davom etishida sodir bo*luvchi oraliq
o'lchamlarga tayinlanuvchi qo'yimlarga fexnologik go‘yim deb
ataladi. U sodir bo'luvehi xatoliklarga bog'lig bo‘lgan juda ham
murakkab jarayondan iborat. Texnologik qo'vim konstruktorlik
go'yimdan kichik bo*lishi uchun bunday xatoliklarni iloji boricha
minimumga keltirish zarur. Shunday sharoitdagina birikma va
mashinalarni yig'ish jarayoni yengillashadi. Konstruktorlik va
texnologik go'vimiar orasidagi nisbatlarini tabliilash TJ tako-
millashganligi to'g'risida hukm chiqarish imkonini beradi.

2.1.2. O‘lcham, shakl va sirtlar joylashuvining anigligi

Tanavorlarni kesib. mexanik ishlov berish jarayoni turli mos-
famalar va keskich asboblar bilan ta’minlangan metall kesuvchi
dastgohlarda amalga oshiriladi. Binobarin, dastgoh (1)), moslama
(M), asbob (A) va tanavor (T) bir butun DMAT-uzimini hosil
giladi. Uning elementlari nafaqat bir-biriga bog'lig 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'rsatilgan, har bir element o'zining sifati  bo’yicha ideal
emas. Tizimninz hamma elementlari o'zining sitat ko' rsatkichlarini
detal tayyorlash jarayonida tanavorga o'tkazadi. Undan tashqari,
kesish jarayoni ning o*ziga xosligi ham detalning sifat ko‘rsatkichlariga
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o'zining o*zgartirishlarini Kiritadi. Natijada ==
detallarning hatoliklari kelib chigadi va L.,.m
goidaga ko'ra uning anigligi pasayadi.

Mashinaning har bir detali bir nechta
sirtlar birlashmasidan iborat. Detallarning
ko'pligiga garamasdan sirtlar soni cheklan-
gan. Bular silindrsimon, konussimon,
yassi va shakldor sirtlardir.

Tanavorlarga nicxanik ishlov  berish-
ning anigligi, texnotogik tizim clementlari-
ning_ berk konl_uri l]li_l\{j!ldlig,i bilan bog'lig 2.2 rasm Berkilgan
bo’lib. uch xil aniglik bilan namoyon texnologik tizim
bo'ladi: o'lcham anigligi. shakl anigligi va (DMATD).
strtlar fazoviy joylashuvining anigligi bilan.

Detallar turli sirtlarining o*lcham anigligi go'yimga mos kelishi
zamur. O'lcham: qoyimi scziladi damjada mahsulot sifyini aniglaydi.

O'lchamlar tayinlanishi bo'yicha turli guruhlarga kirishi
mumkin. Koordinatsiyalovchi o'lchamlar detallarni va o'glarni
o'zaro joylashishini aniglash uchun go‘laniladi. Bu o'lchamlar
qoidaga ko'ra, javobgar sirtlar, dctalning xizmat vazifasini
belgilovehi. Masalan, korpusli detallarning tipoviy sirtlari bo'lib
vassi sirtlari vavallar, podshipniklar joylashtiriluvehi teshiklari
hisoblanadi. Koordinatsivalovchi o'lchamlar korpuslarning vassi
va silindrik sirtlarini 0° zaro bog'lab turadi.

Yig'ish o’lchamlari mashinaning bir clementi holatini bosh-
qasiga nisbatan aniglavdi. Bu o*lchamlar avvalom bor biriktiriluvehi
sittlarikidir. Korpusli detallarning biriktiriluvehi sirtlari ko*pincha
vassi strtlari hisoblanadi. Ko*msatilganlardan tashgari texnologik
o‘lchamiar go*Haniladi. Ular detallarni tayyorlash va nazorat qilsh
uchun zarur.

Olcham qaysi guruhga kirmasin, uning anigligi mashina
sifatiga. ya'ni o'zining funksiyasini o'rnatilgan chegara oralig'ida
bajarish qobiliyati bo'yicha bevosita ta'sir ko' rsatadi.

Ariglik muammosining yechimi yana bir «o’lcham» tushun-
chasini hal ctishni talab ctadi. O'lchamlar nominal (yaxlit),
chegaraviy va haqigiv o'lchamlarga farglanadi. Nominalga nisbatan
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chegaraviy o'lchamiar aniglanadi, Nominal o‘lcham og‘ishtarni
hisoblashning boshi bo'lib xizmat giladi va konstruktor tomonidan
detalning xizmat vazifasidan kelib chiggan holda o° rnatiladi.

Binobarin, texnologik tizim dastgoh-moslama-asbob-tanavor
(DMAT) doimiy (nominal) o‘lchamning funksivasi davom
etishining o'ziga xosligi tufayli uni ta’minlay olmasligi sababli
hagqigiy o‘lcham tushunchasi Kiritilgan. U ruxsat etilgan xatolik
bilan o‘lchash orqali aniglanadi. Hagigiy o’lcham nominoldan
ruxsat etilgan migdordan katta farq gilmasligi zarur. Shuning uchun
ikkita chegaraviy o'lchamlarga farqlanadi - eng katta va eng kichik.
Nominal o'lchamning migdori eng katta va eng kichik o'lchamlar
oralig'ida bo'lishi yoki ulardan biriga teng bo'lishi ham mumkin.

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

Birinchisi — DMAT tizimiga bog lig omillar, quyidagilar:

— texnologik jihozning geometrik xatoliklari:

— temavorlarni o'rnatishdan sodir bo*luvehi xatoliklar;

— «exnologik tizimning (bikrligi) clastik deformatsiyalani-
shidan chagarilgan xatoliklar;

—- keskich asboblarnining o‘lchamli yeyilishi natijasida kelib
chiauvehi xatoliklar:

— keskich asboblarni sozlash bilan bog'lig bolgan xatoliklar:

— texnologik tizimlarning haroratdan deformatsiyalanishiga
bog'liq xatoliklar;

— barcha yuqoridagi omillar ta’sirida sodir bo*luvchi shaki va
fazoviy og'ish xatoliklari.

Ikkinchisi — DMAT tizimiga bog'lig bo*lmagan xatoliklar:

— tanavorlarning nusxalanishidan sodir bo*luvehi xatoliklar:

— tanavorlarning ichki kuchlanishidan kelib chiquvchi
xatohiklar.
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Munozara uchun savollar

1. Mashinasozlikda aniglik deganda nimani tushunasiz?

2 Mashina, mexanizm va ularning detallarining funksional go yimi
(dopuski) tushinchasini izohlang. U qaysi go ‘vimlardan tashkil lopgan?

3 Texnologik tizim deganda nimani tushinasiz ? IZohlang.

9. Nominal, haqigiy va chegaraviy o ‘lchamlar tushunchalarini izohlang.

22-MAVZU. ANIQLIKKA ERISHISH USULIARI

O‘quv magsadi. Talabalarda detalning anigligiga crishish
usullirri to*g risida tushunchalar berib, bu usullarning rivojlanishi
haqgida bilimlarni va amaliy ko*nikmalarni shakllantirish.

Aniglikka crishishning asosan ikki usuli mavjud. 1. «Aniqglikka
crishguncha ishlov berish va o'lchash» usuli yoki «Sinov yurish
va o'lchash» usuli.

2. «Aniglikka avtomatik crishish» usuli.

2.2.1. «Aniglikka erishguncha ishlov berish
va o‘lchash» usuli

Bu usulning mohiyati shundan iboratki. dastgohda o'rnatilgan
tanavorning ishlanuvehi yuzasiga keskich asbobni tekkizib, 0'ngga
surib tanavordan chiqariladi, dastgoh limbi bo*yicha hisoblab
ma’'lum kesish chuqurligiga o rnatiladi, keskichni tanavorga yagin
keltiriladi va boshlanish uchastkasidan gisga masofada sinov vurish
dilib ishlov beriladi va keskichni orgaga surib qo‘yiladi. so'ngra csa
dastgoh to'xtatiladi. Ishlangan sirt o*lchagich asbob bilan o*lchab
ko'riladi. chizmadagi o*fchamdan chetga chiqishi aniglanib,
keskich asbobning holatiga tuzatish kiritiladi. Keyin ¢sa yana.
tanavorning shu uchastkasiga ishlov berilib sinov girindisi olinadi
v vana o'lchanadi. Bu aniq o'lchamga crishguncha davom etiriladi.
Undan kevin tanavorga butun nzunligi ho*yicha ishlov beriladi.
«Aniglikka crishguncha ishlov berish va o'lchashy  usulida keskich-
ning tanavorga nisbatan to*g'ri holati o*rnatiladi va talab ctilgan
o'lcham anigligi ta’minlanadi. Navbatdagi tanavorga ishlov berishda
bu uslubni go'llash vana takrorlanadi.
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«Aniglikka erishguncha ishlov berish va o’lchash» usuli
quyidagi afzalliklarga ega:

-- noaniq dastgohlarda aniq ishlov berishga erishiladi; tanavorga
noaniq dasgohda ishlov berilganda, yuqgori malakali ishchi bu
usul vordamida tanavor xatoligini aniglashi va yo'qotib to*g rilashi
mumkinligy;

— mayda 1anavorlar partiyasiga ishlov berilganda. ushla-
nuvehi o'lchamlaring anigligiga keskich asbob yeyilishining
ta'sirini yo'qotish. bu usul bilan asbob holatini aniglab, asbob
yevilishiga bog*lig bo'lgan talab asosida kerakli tuzatishlar kiritihishi
mumkinligi;

— noaniq tanavorlarda go'shimlarni  to'g'ri tagsimlashga
erishilishi va ishga yarogsizlik poydo bolishining oldi olinishi;

— kichik o‘lchamga cga bo’lgan tanavordan rejalash (razmet-
kalash) natijasida ishga yarogli bo'lgan detal olish mumkinligi;

— ishchini. murakkab va gimmatbaho moslama ishlatish
(honduktor-moslamalarga o xshash). aylanuvelit hamda bo luvehi
moslamalar va jihozlardan ozod gilinishi:

— teshik markazlari va ishlanuvchi vuzalarning o°zaro joyla-
shuvini rejalash asosida aniglanishi.

Shuning bilan bir qatorda bu usul quyidagi jiddiy kamchi-
liklarea ega:

— ishlov berishda erishilgan aniqlik, kesib tushirluvehi girin-
diuing minimal galinligiga bog'ligligi;

— yetqazib charxlangan keskich bilan tokarkik ishlovi berishda
girindi galinligi 0,005 mm dan kam cmas. oddiv charxlangan
keskich bilan ishiov berilganda bu migdor 0,02 mm ni tashkil
etishi (keskich biroz o‘tmaslashgandan keyin esa bu migdor
hatto 0,05 mm gacha yetadi) natijada ishchi o'lchamga girindi
galinligidan kamrog migdorda o’ zgartish kirita ololmasligi va bu
galinlikdan kichikrogq bo‘lgan o‘lcham xatoligi olish kafolatini
beraolmasligi;

— ishchining aybi bilan ishga yarogsiz detal paydo bo*lishi,
ishlov berishda erishiluvehi aniglik ma'lum darajada ishchining
diggat-¢'tiboriga bog'ligligi;
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— ko’p vaqt sarflanishi natijasida mehnat unumdorligining
past bolishi;

— yuqgori malakali ishchilar ishlab, yugori ish haqqi tolanishi
natijasida detallarning tannarxi yuqori bo‘lishligi.

Yuqgorida ko‘rsatilgan kamchiliklarga ko‘ra bu usul, ko‘prog
buyumlarni yakka va mayda serivali ishlab chiqarishlarda keng
go’llaniladi, shuningdek, tajribali ishlab chigarishda hamda
ta’murlash va asbobsovlik sexdarida keng go*llaniladi.

Asosan bu usul og*ir mashinasozlikda ko‘proy go*llaniladi.

2.2.2. Aniglikka avtomatik crishish wsuli

Bu usul sozlangan dastgohlarda amalga oshiriladi va birinchi
usulga xos bo'lgan kamchiliklardan ancha xolisdir.

«O*Ichamlarni avtomatik olish usuli» bilan tanavorlarga ishlov
berishda dastgohlar avwalambor shunday sozlanishi kerakki,
lanavordan talab etilgan aniqlikka avtomatik ravishda erishilsin va
hokazo hamda uning anigligi ishchining malakasiga va diqqat-
e'tiboriga bog'lig bo*lmasin.

Tanavor (2) ni @ va b o'lchamlarini olish uchun uni frezalashda
(2.3- a rasm) frezalash dastgohi stolining balandligi bo‘yicha
dastlab shunday o‘rnatiladiki, qisqichning qo‘zg‘almas labi
(1) tayanch yuzasi, freza aylanish o'qi orasidagi K = [) 47214
masofada tursin. Shuningdek, freza (3) yon yuzasi (stolning
ko'ndalang yo'nalishida) gimirlamas labining vertikal yuzasidan
b masofaga uzoglashtirtladi.

Bu dastlabki sozlashda birinchi tanavor uchun «Aniglikka
erishguncha ishlov berish va o'lchash» usulidan foydalanitadi.
Shunday sozlashdan keyin, partivadagi barcha tanavorlarga oraliq
nazorat o*Ichovlari go*llanitmasdan ketma-ket ishlov beriladi (bu
yerda tanlab nazorat gilish istisnodir) va dastgoh stolini ko'ndalang
va vertikal yo'nalishlarida o shimcha harakatlassiz bajariladi. K va
b o‘lchamlar, ishlov berish jarayonida o‘zgarmasdan qolsa,
ishlanuvchi tanavorlar a, b va #* o'lchamiari bo’yicha mazkur
sozlangan frezalash dastgohida ishlov herilganda, bu o'lchamlar,
detallar partiyasi uchun bir xilda bajariladi.

St



2. 3-rasm. O*lchamlarni aviomatik olish usuli boyicha
tanavorlarga ishlov berish.

Shuningdek, tanavor (2) (2.2- b rasm) diametri ¢ va yon
yuzasiga tayanch (4) bo‘vicha b masofada ishlov berishda ham.
tanavor o' ichami o gisgich mosiama (1) yon yuzasi bilan tayanch
(4) yuzasigacha bo'lgan ¢ masofa bilan aniglanadi. Tayanch (4)
csa o'z navbatida keskich (3) ning keyingi sifjishini chegaralab,
tayanch (4) vuzidan keskich tig'i girrasigacha bo’lgan masofa b
va diametr  ham o‘zgarmas ushlanadi. Demak. partiya detallarga
shunday sozlangan dastgohlarda ishlov berishda olinuvehi o'l-
chamlar o*zgarmas saglanadi.

Shunday qilib. «Aniglikka avtomatik erishishs usuli sozlangan
dastgohlarda bo'lganligi uchun talab ctilgan ishlov berish anigligi
ishchi-operatorga bog'liglikdan, birinchidan dastlab dasigohni
sozlagan sozlovehiga, maxsus mosfama tayyorlagan asbobsozga va
tanavordagi baza hamda o’ lchamiarni belgitab beruvehi. o' matish
va mahkamlash uslubini aniglovchi bamda kerakli moslama
jovihasini belgilovehi texnologga o' tadi.

«Muiglikka avtomatik crishish» usulining afzaliiklari quyidagilar:

— ishlov berish anigligining ortishi va ishea varogsizlikning
kamayishi;

— girindi alinligiga ishlov berishning bog liq emasligi (chunki
qo yim, sozlangan dastgohda boshidan o°zi bu migdordan ko’prog
gilib fayinlanadi) va ishehi malakasiga hamda uning diggat-c'tiboriga
bog*iig bo Imasligi;

— birlamchi rejalashga vaqt ketkazmaslik, sinov girindi olib,
kevin hosil bo'igan yuzani o’lchab ovora bo'lmaslik, natijada ishlab
chigarish unumdorligining oshishi:
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-~ bundan tashqari, tanavorga ishlov beruvehi ishehining
ishonch va xotigjanik bilan tavanchga tirab ishlashi; ishlov berish
Jjarayonida ritmik harakatlarning kamayishi hisobiga ishchining kam
charchab, yugori unumdorlikka erishishi. Yugori malakali ishchini
ratsional ishlatilsa, sozlangan dastgohlardagi ishlar shogird-
operatorlarga topshirilsa ham bo‘lishligi:

— keyinchalik avtomatlashtirishni rivojlantirib borilsa by
vazifalar dastgoh-avtomatlar va dastur orqali boshqariluvehi
dastgohlar zimmasiga yuklansa ham bo*lishligi:

— yugori malakali ishchilar dastgohlari sozlab, §— 12 tagacha
bo'lgan dastgohlami boshqarish bilan band gilinadi, natijada har
xil sarflar kamayib. ishlab chigarishning tejamkorligi ortishi kabilar
va hokazo.

Bu usuluing afzalligi seriyali, yirik seriyali va ommavty ishlab
chugarishlarda keng o llaniladi.

Bu usul mayda scriyali ishlab chiqarishda go'llansa, tejamkorlik
Jhatdan yaxshi natijalar bermaydi va o*zinj igtisodiy qoplay
olmaydi. chunki partivadagi detallar soni juda ham kam bo‘lganligi
sababli maxsus dastgohlar. moslama va asbhoblarni, shuningdek
sozlash jatayonlarini go'llash o'zini qoplay olmaydi, tayyorlangan
detalning tannarxi juda ham yuqori bo'ladi; jiddiy texnologik
layyorgarlik, texnologik jarayonni puxta qilib yaratish va puxta
sozlash sxemalarini 4o*llash mayda seriyali ishlab chigarish sha-
roitida amalga oshiritmaydi.

Ko'rib chigilgan har bir berilgan aniglikka erishish usulida
0°ziga xos har xil sabablarga ko‘ra paydo bo‘luvchi sistematik va
tasodifiy ishlov berish xatoliklari kuzatiladi. Bu esa aniqlikka turli
omillarning ta’sir ¢tishi natijasidir.

Munozara uckun savollar

1. Tayyorlanuvchi detallarda sodir bo luvehi asosiy geometrik
xatoliklarni tasvirlab bering.

2 «Aniglikka erishguncha ishlov berish va o ‘lchash~ usulini tavsiflab
hering.

3. «Aniglikka aviomatik erishish» asulini tavsiflab bering.

4. Yugoridagi ikki usuining yutuglari va kamehilikdari nimalardan horat?
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2.3-MAVZU. ANIQLIKNI TEKSHIRISH USULLARI

O‘yquv magsadi. Talabalarda ishlangan detallarning anigligini
tekshirish usullari bo‘yicha tushunchalar hosil gilish, bu usul-
larning go‘llanilishi va natijalari haqida bilimlarni shakilantirish,
amaliy hamda tajriba mashg‘ulotlarini bajarish ko‘nikma va
malakasini hosil gilishdan ibohat.

2.3.1. Statistikada sistematik xatolikiar
to‘g‘risidagi tushunchalar

Ma’lumki, matematika statistikasi bo‘yicha texnologik tizimda
sodir bo'luvchi barcha xatoliklar uch guruh xatoliklarga birlash-
tiriladi. Bular: sistematik doimiy xateliklar, sistematik
o‘zgaruvchan xatoliklar va tasodifiy xatoliklar.

Sistematik doimiy xatoliklarga: texnologik tizimning geo-
metrik, kinematik va asbobni o*lchamga sozlash xatoliklarini kiritish
mumkin.

Sistematik o‘zgaruvchan xatoliklarga: texnologik tizimning
haroratdan deformatsiyalanishi va keskich asboblarining 0'lchamli
yeyilishi va boshqalar.

Tasedifiy xatoliklarga: ishlanuvchi tanavorlar partiyasining
kesib tashlanuvchi gatlamlarining turli o‘lchamda kelishi, har
bit tanavor sirti bo‘ylab qattigligining har xilligi tufayli texnologik
tizim clementlari deformatsiyalanishining o‘zgaruvchanligi.
tanavorlarda noma’lum ichki kuchlanishining mavjudligi. o‘matuv
xatoligi va boshqa xatoliklarni kiritish mumkin.

2.3.2. Aniglikni egri chizig tagsimoti
usulida tekshirish

Detallar to*plami (partiyasi)ga sozlangan dastgohlarda ishlov
berilgan paytda tasodifiy xatoliklar ta’siri natijasida har bir
tanavorning hagigiy o‘lchami tasodifiy kattalik bo‘lib, ma’tum
oraliglar chegarasida har xil giymat gabul etishi mumkin.

O‘zgarmas sharoitda ishlangan detallar haqiqiy o‘lchamlari
giymatlarining yig‘indisini kattalashib borish tartibi bo'yicha jadvalga
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Joylashtirisht va shu o’ichamiarning takrorlanishi m (nisbiy takror-
lanishi m/n) partiva detallar o'lchamlarining tagsimoti deviladi.

A. Detallar o*lchamlarining jadval usulidagi tagsimorti

Detallar to‘plamining o‘*lcham tagsimotini Jadval yoki gra-
fiklar ko*rinishida ham berish mumkin. Amalda detallarning haqgiqiy
o'lchamlarini oraliglarga yoki razryadlarga shunday qilib bo* linadiki,
bunda o‘lchash xatoligini kompensatsiya dilish uchun oralig
bo‘lagining giymati, o‘lchov asbob shkalasi bo* lagining givmatidan
bir qancha kattaroq gilib olinadi. Masalan. sozlangan dastgohda
ishlangan bir partivadagi 100 ta detalning haqigiy o'lchamlarini
o’fchaganimizdan keyin 30,00 mm bilan 30.35 mm oralig*ida
joylashgan bo‘lsin (2. 1-jadval).

2 1-jadval

Oraliglar Ne .()rah_qlar Takroranish, m \"'!)""’
diymati, mm (akrorlanish, m/n

| 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 21 021

6 30.25 3030 10 0.10

7 30.30- 30,35 3 0.03
JAMI: m= o LX) m/m -1

B. Detallar o*lchamlarining grafik usulidagi ragsimoti

2. 1-jadvalda keltirilgan ma’lumotlar bo‘yicha o'lchamlarning
arafik tagsimotinit qurish mumkin. Agarda, abssissa o‘dgi bo‘ylab
o'lchamlarning oraliglarini joylashtirilsa, ordinata o‘yi bo*ylab
ularga mos keluvehi m-takrorlanishlar yoki m/n-nisbiy
takrorlanishlar joylashtiriladi. natijada gistogramma tagsimoti
deb ataluvchi zinalik to‘rtburchakli ustunlar hosil boladi (2.4-
rasm).
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m‘ on A gistogramma

% 1 0,36 “
e,
©{ 030 .
x cmmrjk
264 0264 /egri chizig

204 0204
1% 4 016
04 0104
6 4 005
0od 000

028 20 Al
A,
B w I

2.4 rasm. O¢Ichangan detallar o'lchamlarining tagsimoti.

Agarda har bir oraligning o rtasiga 10°g ri keluvehi nugtalarni
ketma-ket o'zaro birlashtirilsa, cmpirik cgri chizig tagsimoli voki
maydon tagsimoti deb ataluvehi kesik egri chizig hosil bo'ladi.

Gistogrammali tagsimot maydonini qurish uchun o’lchanuv-
chi detallar soni 50 dan va oraliglar soni § dan kam bo Tmasligi
hamda tagsimot cgri chizig'ining ¢ng baland nugtasi o'rtacha
o’lchamga vagin bo'lishi uchun oraliglar soni tog sonda (5.7.9 va
hok:azo) bo'lishi magsadga muvoliq hisoblanadi.

Tanavorlarga har xil sharoitlarda ishlov berishda ularning haqigiy
o'lchamlarining tagsimlanishi (yoyilishi) ham turli matematik
gonunlarga bo ysunadi. ammo mashinasozlik texnologiyasida katta
ahamiyalga cga bo'lgan qonunlar quyidagilardir:

1. Tabiiy tagsimot qonuni (GGauss gonuni).

2. Simpson-teng yonli uchburchak gonuni.

3. Teng chtimollik gonuni.

4. “kssentrisitet qonuni (Reley yoki Makswell gonuni)

5. Yuqorida sanalgan gonunlar kombinatsiyasi.

1. Tabiiy tagsimot qonuni (Gauss qonuni)
Professorlar A.B.Yaxin, A.A.Zikov va boshga olimlarning
o'tkazgan ko'p sonli tekshirishlari shuni ko rsatadiki, sozlangan
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dastgohlarda ishlangan detallarning haqigiy o‘fchamlbarining
lagsimlanishi (joylashishi) juda ko'p hollarda normal lagsimol
gonuni (Causs gonuni)ga bo'vstnar ckan.

Ishlov berishning natijaviy xatoligi bir vaqida ta'sir ko rsi-
tuvehi dastgohgi, moslamaga, keskich asbobga va tanavorg: bog*lig
bo'lgan ko'p sonli xatoliklar natijasida shaklianadi. Ular devarli
o'zaro bir-biriga bog'lig bo'lmagan tasodifiy miydortardir: har
birining natijaviy xatolikka ta'siri birinchi tartibli. shuning uchun
ishlov berishning natijaviy xatoliklar tagsimoti, demak, ishlanuv-
chi tanavordar hagigiv o’lchamlarining tagsimlanishi tibiiv gsimot
gonuniga bo'ysunadi.

Tabiiy tagsimot cgri chizig'ining tenglamasi quyidagi ko'rinish-
gacga:

1 {4 Aor)y et

,,V :_—_(T 2;(: . ,Zl)
bunda: o -— o*rtacha kvadrat og’ish bo'lib. quyidagi formuladan

topiladi:

/i

., v 2 2 2
[e) =J' (Al ) An‘r) + (A’ - A(;‘r) +or (An - Ao‘r,) }

voki

¢ =\//:/ Z(Ai - ’A"o'r)2 (2~2)

bunda: N — partiyadagi detallar soni; A, — odatdagi dctallarning
yo'nalishdagi haqiqiv o’lchamlari; A4,, — berilgan partiyadagi
detallar haqigqiv o’ lchamlarining o rtacha arifmetik qivmati;
¢ — natural logaritmlar asosi.

O’lchashlar yig'indisining o*rtacha givmati (A4,,) quyidagi
formula bilan ifodalanadi:

At v 4 . 1
Aor o 71 zN © yoki /1,,‘,- = N z A,’. 2.3)
Tabity tagsimotning differensial qonunini ifodalovehi cgri
chizig 2.5-rasmda ko' msatilgan. Berilgan partiyadagi detallar haqiqgiy
o‘lchamlarining A, — o'ntacha arifmetik giymati o'lchamlar
guruhlashish markazi Govlashishiyning holatini tawsiflavdi.



14
T weG

2 5-rasm. Tabiiy tagsimot o‘lckamlarining tagsimoti
gonuni (Gauss gonuni).

Grafikdan ko‘rinib turibdiki, egri chizig absissa 0'qiga asimp-
totik vaginlashadi va : 3¢ masofada ., A4, abssissa o'qgiga shunday
yaqin keladiki, bu chegarada egrni chizig bilan o‘ralgan maydonning
umumiy sathining 99,73 % ini tashkil giladi. shuning uchun
amalda egri chizig cho‘qgisidan uning tarmoglari (uchlari) abssissa
o‘qi bilan masofada kesishadi deb hisoblanadi. «4» Kattalik tasodifiy
kattalikning gruhlashish markazini ko'rsatadi, «o» Kattalik esa bu
guruhlashish qanchalik zich o‘tayotganligini ko‘rsatadi va bu
detallar to*plamining anigligiga go‘llanilishi bo'yicha aniglik o*lchovi
bo'lib xizmat giladi.

Sozlangan dastgohlarda ishlangan detallar to*plamining anigli-
gini matematika statistikasi bo"yicha aniglash, dctallar to*plamining
o‘lchamlar yoyilish maydoni (w). chizmada belgilangan o*lchamlar
go'vimi (7) bilan taqgoslashga olib kelinadi va o‘lchamlari
belgilangan qo‘yim ichiga kiruvehi detallar soni topiladi.

(2.1) tenglamani tahlili shuni ko‘rsatadiki, ya'ni tabiiy tagsi-
mot egri chizig'i ordinata o‘giga nisbatan simmetrik joylashgan +4
va -4 giymatlariga ordinataning bir xil migdori mos keladi.

A, - A, bo'lganda cgri chiziq maksimal giymatga ega bolib,

. 104
Ymax = o7 o

Qb

.o masofada egri chizigning eng baland nuqtasidan pastrogda
ikkita egilish nuqtalariga (4 va B) ega. Egilish nuqtalarining
ordinatalari quyidagicha topiladi:
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P

Ya Vg o _(Y\/;% ~0,6- Vinax ® 9:4 . (2.5)

(2.1) formuladan ko'rinib turibdiki, 6 — o‘rtacha kvadratik
og"ish migdori ortishi bilan ordinata  miqdori kamayadi, tagsimot
maydoni ©= 6c c¢sa ortadi; buning natijasida egri chizig biroz
yoyilgan va pastroq bo’lib ¢oladi, ya'ni o'lchamiarning joylashishi
kattalashishidan hamda aniglikning kichikligidan dalolat beradi.
Bu ma'noda o o'rta kvadrat og'ish tagsimlanishning yoki aniglikning
o'lchov mezoni bo'lib xizmat qiladi 2.6-rasmda o ning tabiiy
tagsimot cgri chiziq shakliga ta’siri ko‘rsatilgan.

Detallar o'lchamliarining faktik (haqiqiy) tagsimlanish
maydoni quyidagicha ifodalanadi:

w=6c. (2.6)

Amalda turli sistematik o'zgaruvchan va tasodifiv sabablar
ta'siridan tagsimot egri chiziq balandiigi tagsimot maydoni
o'rtasidan u yoki bu tomonga siljib goladi, cgri chiziq shakli
o'zgarishi mumkin, buning natijasida tabiiy tagsimot faktik cgri
chizig’i simmetrik bo‘kmay golishi mumKkin.

Bu holda o'lchamlar guruhlashish markazi koordinaasi £,
4, va tagsimot maydoni o'rtasining koordinatasi £5,4, ga teng emas
(2.7-rasm), ya'ni:

Ep 4 # Eo 4. 2.7)

Al L v
a2 _ | @ onnin
Ecwa
Lo Eoa
2.6-rasm. O‘rtacha kvadrat 2 7-rasm. Taqsimot
og‘ishining tabiiy tagsimot maydoni o‘rtasiga nisbatan
egri chizig‘t shaklida egri chiziq cho'qqisini
ta’siri. siljishining ta’siri.
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Guruhlashish markazining siljishini o nisbiy asimmetriya
koeffitsienti migdorini tavsiflaydi, bu quyidag) formuladan
aniglanadi.

a (L.,4 wA)/(w/2)
yoki
a-(E,4 - E,4)/(T/2). 2.8

Bunda. wAi — T qo'yim mavdoni o’rtasining koordinatasi. «
migdor 0 dan +0.5 oralig‘ida bo'lib, tajriba yo'li bilan yoki tegishli
jadvallardan aniglanadi. Loyihalashda, ishlov berish sharoiti
noma’'lum bo‘lsa, tagsimot egri chizig'i simmetrik hisoblanib,
o= 0 ohnadi.

Ishga yaroqsiz detal hosil bo‘lishining oldini olish uchun (2.6)
formuladan foydalanib, quyidagi tenglikni gabul qilish mumkin:

o PAS. (29
bunda. AS — o‘rtacha kvadratik chetga chiqish, uni partiyadagi
detallarning o‘lchamlari asosida (2.2) formula bo'yicha aniglanadi;
P — partiyadagi detallar sonini hisobga oluvehi koelfitsient (2.2-
jadval).

2. 2-jadval

S ni o ga nisbatan aniglashda maksimal xatolik AS va
koeffitsiyen! # ning qiymatlari

N, dona AS, % P N. dona AS. % p
25 424 14 200 15,0 1.15
50 300 1.3 300 12,2 1.12
75 25.0 1,25 400 10,6 1,11
100 21,2 1.2 500 10,0 110

Tabiiv tagsimot gonuni ((auss (onuni) ko'p hollarda tana-
vorlarni /78, 179, IT10 Kkvalitet va undan dag'alroq aniglikda
mexanik ishlash uchun haggoniy deb hisoblanadi. Deyarli aniq
ishlov berishlarda esa o‘lchamlarning tagsimlanishi boshga gqonu-
niyatlarga bo‘ysunadi.
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2.3.3. Boshqa gonuniyatlar to‘grisida tushunchalar
2. Teng yonli uchburchak qonuni (Simpson qonuni)

Tanavorlarni IT7, IT8 va ba’zi bir hollarda IT6 kvalitet anuqlik
bilan ishlashda detallar o*lchamlarining tagsimlanishi ko'p
holatlarda Simpson qonuniga bo'ysunadi, qaysiki u grafikka oid
teng yonli uchburchak shaklida ifodalanadi (2.8- a rasm) va (uyidagi
tagsimot maydoni bilan aniglanadi:

w 246 490, .10)
o — o'rtacha kvadratik og’ish miqdori bu hol uchun ham
(2.2) formula bo"yicha aniglanadi:

mm/ng

L mm
I PG S e
. _An'r j

d)

a)

2.8-rasm. lshlangan detallar o‘lchamlarini Simpson (a) va
Teny chtimollik gonunlari (b, d) bo‘yicha (agsimoti.

3. Teng ehtimollik qonuni

Agar o’lchamlarning tagsimlanishi fagat o’ zgaruvehan
sistematik xatoliklarga (masalan, keskich asbobning yeyilishiga 2.8~
b rasm) bog liq bo'lsa. ishlangan partiva detallar haqigiy
o’lchamlarining tagsimlanishi teng chtimollik qonuniyatiga bo*ysu-
nadi (2.8- d rasm).

Masalan, vallarni ishlashda keskich asbob yeyilishining
turg’ unlashgan paytida uning o'lchamlarini vaqt ichida kichiklashishi
lo'g’ri chizigli qonunga bo'ysunadi. va’ni ishlanuvehi tanavorlar
diametrlarini mos ravishda kattalashtiradi.

Tabiiy. va'ni ishlanuvchi tanavorlar o*ichamlarini 1,— T, vaqt
ichida 2[=h — a migdorga o*zgarishi ham to*g’ri chiziq qonuniyati
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bo‘vicha bo‘ladi (2.8- b rasm). ¢ dan b gacha oraligda detallar
o’lchamlarining tagsimlanishi teng ehtimollik gonuni bo'yicha
to'g'ri to‘rtburchak bilan ifodalanadi (2.8- b rasm) asosi 21 va
balandligi (ordinatasi) 1 / 2L.

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

Ly, (a+h)/2. Q1
O rtacha kvadratik og‘ish
b-a {
2 . 577/ 3
o 3B 0.5771 . 12)
Faktik tagsimot maydoni quyidagicha topiladi:
w - 20’\/3 ~ 3,460 - (2.13)

Teng chtimollik gonuni oshirilgan yuqori aniglikdagi (/75,
I'T6 kvalitet va yuqoriroq) tanavotlar o‘lchamlarining tagsimla-
nishida va ulami «Aniglikka erishguncha ishlov berish va o’lchash»
usuli bilan ishlashda keng targalgan.

Tanavorlarni ishga yarogli qilib tayyorlash ishonchliligini
o'ratish.

Tanavorlarga ishlov berishning talab etilgan anigligini ta’min-
lash ishonehliligi, berilgan amalning aniglik zaxirasi ¢ ni tavsiflaydi.
u quyidagi formula bilan aniglanadi:

t T /w, Q.14

bunda: 7'-— tanavorga ishlov berish go’yimi; w — tanavorlar

o'Ichamlarining faktik tagsimot maydoni. Ishlanuvchi tanavorlar

o'lchamlari tagsimot maydoni w ning giymatlari turli qonunlay
uchun quyida keltirilgan:

Tabiiy tagsimot qonuni (Gauss GQONUND ..o v 6o

Teng yonli uchburchak gonuni (Simpson gonuni).... 2646 - 4,9¢
Teng ehtimollik qonUNi......c...coooviiiiiiiiinns 2a3 - 3,466
Ekssentrisitet (Reley qonurii).........ooooeeeeennne. 3,440,,5. 250,
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O*lchamlarning tagsimlanish gonunlarini TA da go*llash uchun
ishlov berish anigligini {ahlil gilish. Yuqorida keltirilgan o*lchamlar
tagsimoti gonunlaridan mashinasozlik texnologiyasida texnologik
jarayonlarni ishonchli loyihalash uchun ishga yaroqli ilib ishlov
berishni ta’minlash: ishlov  berishda ishga yarogsizlik chtimoli
bor buyumlar sonini hisoblash: ishlov berilgan tanavorlarga yana
qo'shimcha ishlov berish talab ctilganlarining sonini aniglash:
anigligi past bo’lgan dastgohlardan unumdorligini yuqori qilib
foydalanishning igtisodiy jihatdan magsadga muvofigligini hisob-
lash: jihoz, asbob, moylash sovutish suyuqligi va shu kabilarning
turli holatida tanavorlarga ishlov berish anigligini solishtirish uchun
o’ taniladi.

Tanavorlarga ishga yaroqli gilib ishlov berishning ishonchliligini
tayinlash: gqachon aniqlik zaxirasi ¢ ~ 1.0 bo*lsa, tanavorlarga ishlov
berishda ishga varogsizlik holati yuz bermaydi, 7 < 1.0 ishga varoqsiz
detallar bo'lishi chtimoiligi bor hisoblanadi.

Fagat ¢ 1.2, bo'lsa, ishlov berish jarayoni ishonchli hisobla-
nadi.

O'lchamlar tagsimotining barcha qgonunlari uchun ham
tanavorlami ishga varoqli qilib tayyorlash sharti quyidag ifoda
bilan hisoblanadi:

w T (2.15)

O'lchamlaming taktik tagsimot maydoni o' matilgan go’yimdan
kichik ekanligini ko‘rsatadi. Tabiiy tagsimot uchun bu ifoda
quyidagicha:

6c< 7. (2.16)

Tagsimot maydoni siljishini chaqiruvehi A, sistematik
xatolikning bor bo'lishida ishga yarogli tanavor tayyorlash sharti
(2.9-rasm):

6+ A, <T, .17

-— sozlash xatoligiga teng, va'ni A, - A,,,.

sist
bunda, A,

Ishga varogsizlik chtimolligi bor detallar sonini hisoblash
uchun berilgan amalda ishlangan detallar o'lchamlarining tagsimot
maydoni go'yim maydonidan ortib ketsa ishga varoqsiz detallar
paydo bolish ehtimolligi aniglanadi.
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2 9-rasm. O)*fchamlarning turli tagsimianish gonunlari uchun
fanavorlarga ishga yarogli ishlov herish sharti.

[shiov berilgan partiyadagi hamma detatlaming ishga varogsizlik
chtimolligi foizi quyidagicha hisoblanishi mumkin.

O'lchamlarning Gauss gonuni bo'yicha tagsimotida, 0.27 %
xatolikka yo'1 go'yiladi deb hisoblanadi, ya'ni part ivadagi hamma
ishlangan detallar hagigiv o’lchamlarining (agsimol mavdoni
w60 - [‘jak.m:u - ['jaAJnin ()R]lig'idll boldi.

Bu holda tabiivki. ya'ni tabiiy cgri chizig va abssissa 0°ql bilan
o'ralgan maydon (2.10- a rasm) birga teng va partiyadagi detallar
100 % ishga varogli ckanligini bildiradi.

Mavdonning shtrixtangan uchastkasi. o’zining o'lchamlari
bilan go'yim chegarasidan chiggan tanavoslar sonini bildiradi. Ishga
varogli tanavorlar sonini aniglash uchun qo’vim uzunligiga tcng
keluvehi (/ N [‘rur. max !
chegaralangan maydonni topish zarur.

Qo'yim maydoniga nisbatan tagsimot maydoni simmetrik
jovlashganda (210, a-rasm) Causs egri chizig't va abssissa X, bilan
chegaralangan maydonning yarmini aniglovehi intcgralning
ikkilangan givmatini topish kerak:

y egri chizig va abssissi 0°gi bilan

‘rux. min

Xo ) )
p(1)  1/oN2x [ 7 dig (2.18)
0

(2.18) ifodani Laplasning ma’lum funksiyasi shakliga o*xshash
normallashtirilgan ko*rinishda quyidagicha yozish mumkin:
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2.10-rasm. Taqsimot maydoni qo‘yim maydoniga nishbatan
(a) simmetrik va (b) nosimmetrik joylashishida ishga varogsizlik
bo‘lishi ehtimnolligi soni.

(1) 1/V2x [ ar. (2.19)
0

Bu funksiva givmatlari £ ning givmatlariga bog'liq holda ma'lum
adabiyotlarda tabulatsiyalashtirilgan, ya’ni (2.3-jadval).

2.3-judval,
Funksiya giymatlari

t Pt) t 1) t Pl1)
0,0 0,0000 1.2 0.7699 24 0,9836
0,1 0.0797 1.3 06,8064 2.5 0,9876
0.2 0.1585 14 0.8385 2.6 0.9907
0,3 00,2358 L5 0,8664 27 09931
0.4 0,3108 1.6 0,8904 28 0,9949
0,5 0.3829 1.7 0,919 29 09973
0.6 04515 1.8 09281 3.0 0.9973
0.~ 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 10,9643 33 0.99903
1.0 0,6827 2.2 01,9722 3.4 0,99933
1.1 0.7287 2.3 0.9786 3.5 0,99953

(2.19) formuladagi ¢ tagsimotning normallashtirilgan para-
metri yoki tavakkallik koeffitsienti ekanligini bildiradi va quyidagi
ifodadan aniglanadi:
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t (L, 1)/ X,/o. (220)

t qivmatiar ortishi bilan o' lchamlari qo’yim maydoniga to'g'ri
keluvehi detallarning soni ortib boradi va ishlov berishda kutituvehi
ishga varogsiz detallar sont kamayadi.

O lehamlar Gauss gonuni bo'vicha tagsimlangan bolsa,
kutiluvehi ishga yarogsizlik foizi (1avakkallik P foizi) tagsimotning
normallashtiriigan parametriga bog'lig holda quyida keitirilgan
givm atlarga mos ravishda aniglanishi mumkin.

f'avakkallik

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 aniglash mumkin.

Ma'lumki. Laplas funksivasining vechimi X, va o larning
aniq givmatlariga bog'lig emas, balki {2.20) formulaga mos ravishda
ularning nisbatiga bog'lig bo'ladi.

Shunday qilib. ishlangan tanavorlaming ishga yarogliklarini
hisoblash (2.20) formula bo‘yicha t giymatint va shu giymat bo*yicha
(1) ni 2.3-jadvaldan topishga olib kelinadi va ishga yarogsiz
tanavoriar foizi yoki soni topiadi.

Argument ¢ ning o zgarish jadvali bor bo'lsa. aniglikni topish
Qivin emas.

1-misol. Aviaylik, ishga varogsiz detallar olish ehtimolligini
aniglash zarur bo‘lsin, agar anig mavjud ishlov berish holati
uchun o'rtacha kvadrat chetga chigish o = 0,02 mmi., 1shlov berish
uchun go'yim 7'= 0,08 mm bo'lsin. Qo’yim maydoni chegarasi
(2.10- b rasmga qarang) gurublashish markazidan x = 0.06
mm vax, = 0.02mm masofada jovlashgan bo'lsin. Ishga yarogsiziik
paydo bolish ehtimolligini toping.

Yechish. Avval 7 va ¢, giymatlar topiladi:

(,=x/06=0006/002=23 1=x/c= 0.02/0.02 = L

2.3- jadvaldan topamiz:

Fo=050)=04986; F,=05¢ (1) = 0.3412

Ishga varogsizlikni olish ehtimolligi quyidagiga teng bo’ladi:

Pl (M £5) =1 — (0,49806 + 0.3413) = 0.
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Aytlaylik bizni, agar (exnologik tizimni sozlash yo'li bilan
guruhlashish markazini qo'yim maydoni o' rlasiga tushurib, ishga
yarogsizlik chtimolligini bir gancha kichraytirish qizigtirsin. Ya'ni

LH=6L=1=0,04 /0,02 =2 bolsin.
2.3- jadvaldan topamiz:
=505 «)=04772
Ishga yarogsizlik olish chtimolligi quyidagiga teng bo®ladi:
Pol-(l+ I)=1 - (04772 + 0,4772) * 0.046.

Avwvalgi holatga garaganda 11,5% ga kamaydi.

2-misol. Revolverdi dastgohda latundan tayyorlangan 300 dona
valiklar partiyasiga ishlov berilmogda. Ishlov berish uchun go'yim
10,10 mm. Keskichning materiali olmos, uning yevilish migdori
kam bo'lganligi uchun hisobga olmaymiz.

Agar dastgohni sozlashda o*lchamlaming tagsimlanish cgri
chizig'i ruxsat etilpgan maydonga nisbatan (2.10- a rasm) simmetrik
Joylanishi ta’minlansa, yarogli va yarogsiz detallar sonini aniqlang.

Detallarning 75 tasini o*lchab, (2.9) formula bo'yicha va 2.2-
dvaldan o = 0,925 mm ni topami.

Yechish: 1. O'lchamlarning tagsimoti Gauss qonuniga
boysunadi (ishlov berish sozlangan dastgohlarda, sistematik
xatoliklar yo'q deb garavmiz).

2. Haqigiy tagsimot maydoni w = 66 = 6-0.025=0.15 mm.
Demak, w > 1, berilgan 70,10 mm. Ma'lum, yarogsiz detallar
chigish chtimolligi bor, chunki tagsimot maydoni ruxsat etilgan
maydondan katta.

3. Hisobga binoan: X -= 7/2-=0,1/2=0,05 mm va ¢ =X, /o=
=0.05/0,025=2.0.

Demak, p(r) —0,4772 (2.3-jadvalga garang), ya'ni partivaning
yarmiga nisbatan 47,72% yaroqli detallarga to'g'ri keladi. Partiyadagi
barcha detallarga nisbatan yarogli detallar 95,44% ni tashkil giladi
yoki 286 dona yarogli. yarogsiziari csa 4.56% yoki 14 donani
tashkil giladi.

3-misol. Boshlang'ich ma'lumotlar oldingi misoldagi kabi
beriladi. Agar sozlash xatoligi Awa 0'lchamlarning tagsimot egri
chizig'i cho'ggisining holatini ruxsat ctilgan maydonning o' rlasidan
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o'ngga 0.02 mm siljitsa (2.10-b rasm), detallarning yarogh,
yaroqsiz, o' lchami kichik va juda katta o'lchamlarning soni hamda
umumiy varogsiz detallar sonini aniglang.

Yechish. 1. A maydonda X, va 1, (2.10- b rasm) ¢giymatlarni
hisoblavmiz:

X=1/2+ A =005+002= 0.07:
,=X,/0c =007/ 0.025 = 2.8.

2. 3-jadvalga asosan, ya'ni 49,74% yaroqli va 0.26% yoki | ta
detal yarogsiz, u ham bo‘lsa, uning diametri o’lchamining juda
kichikligi.

2. Bmaydonida X, va £, ning givmatlarini aniglaymiz ;

X, =T/2 — A, = 0.05-002= 0.03;
Uy, = X,/ o=003/0025= 1.2

). 3-jadvalga asosan, @(t) = 0,3849, va'ni 38.49% detallar ishga
yarogli va 11,5% yoki 34,5 dona detalning diametri juda katta
bo'lib, go'yim maydonidan tashqarida joylashganligi uchun
varoqsiz deb hisoblanadi.

3. Yaroqli detallarning umumiy soni : 49,74 + 38.49 = 88,23%
voki 265 dona.

Yarogsiz detallarning urumiy soni: {1,77% voki 35 dona.

Hisoblardan ko‘rinib turibdiki. agar detalning yarogsizlar
nosimmetrik joylashsa, umumiy yarogsiz detallar soni summetrik
joylashishiga nisbatan ko'p bo'tar ekan, ammo qo’shimcha ishlov
berish yo'li bilan olingan yarogsiz detallar sonini bir muncha
kamavtirish mumkin. Masalan, diametri katta bo’lgan valiklarni
jilvirlash yo'li bilan ularning diametrini kamaytirib yarogli valik
olish imkonivatiga ega bo'lish mumkin.

2.3.4. Aniglikni nugtali diagrammalar qurish
asosida tekshirish usuli
Tabiiy egri chizig tagsimoti usult berilgan TA ning bajarilish
anigligiga obyektiv baho berishda yaxshi natijalar beradi. Biroq.

bu usulni go'llaganda kam sonli tanavorlarning ishlash ketma-
ketligini hisobga olmaydi, gaysi detal oldin ishlangan, gaysi detal
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keyin ishlangan bundan gat’i nazar detallar aralashmasiga hukm
chiqariladi. Bundan tashqari. egri chiziq tagsimoti har bir xatolikni
jarayonga ta’sir gilish sababini aniglash imkonini bera olmaydi.
Egri chizigni qurib. 1ahhil qilib, uning cho'qqisi qaysi tomonga
siljitb golishiga qarab doimiy sistematik xatolikni (soziash xatoligini)
aniglash mumkin. Biror qonuniyat asosida o‘zgaruvchan
xatoliklarga kelsak, ularni egri chizigning shakl o*zgarishiga garab
bilamiz. Awval ko'rsatilganidek, keskichning intensiv vevilishi
ta'siridan Gauss cgri chizig'i yassi cho‘qqi shaklidagi cgri chiziqga
ayvlanadi. Biroq. o'rta kvadrat og‘ishiarini hisoblashda gonuniy
o‘zgaruvchan xatoliklarni hisoblash tasodifiy xatolikni hi-
soblashdan farq gimaydi. Bu holda, sistemani u yoki bu xatoliklari
sabablarini tckshirishda va ularni yo*qotish imkonivatlari kam.

Aniglikni tekshirishning boshga usuli nuqgtali diagrammalar
qurishga asoslangan. Abssissa 0°gi bo'yicha, dasigohdan qaysi tartibda
tayvor bo’lib chigsa shu tartibda ishlanuvchi detallarning tartib
nomerlari belgilab go‘yiladi, ordinata o‘gi bo‘yicha csa nugialar
ko‘rinishida detaliaming o‘lchash natijalari belgilab boriladi.

Bunga o’xshash diagrammalarni xoh bir detal uchun xoh
ketma-ket ishlanuvehi partiya detallarini uchun qurish mumkin
(2.11- a rasm).

L]
f lfpertiya Nlpartiya

[

<

1723 £ 8670 6103112 131415181718 19202122

a) detallar Ne
MM

Fo
L]
-
£l

G
[

-p a'rii‘y 4

4

123 45678 3101112 131U4161617 1819202922
b) gurh detallar o‘tachelarining Na

2.11-rasm. Nuqtali diagrammalar.
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2 11- b rasmda vertikal 0°qi bo*yicha har bir guruhga Kiruvehi
detallar o'lchamlarining o‘rtacha aritmetik giymati belgilangan
diagramma ko matifgan. Bu berilgan vazivatda bajariluvehi
o'lchamlarni umumiy o*zgarish tendensiyasini aniglab olish ancha
yaxshi bo'ladi.

2.11- b rasmdan keskich yeyilishining uzluksiz o*tishi va
dastgohning davriy sozlanishi natijasida o'lchamlar o zgarishlarining
davriyligi yaqqo!l ko'zga ko rinib turibdi. Nugtali diagrammalar
xususiyatini, sanoatda mahsulotlarni statistik nazorat gilish usulini
go'lashning rivojlanishiga bog'lig holda bata tsil o' rganilaboshlandi.
Bu usulning mohiyati shu xulosaga olib keladiki, ya'ni berilgan
mahsulotni tayyorlash jarayonida davriy ravishda soni ikkifadan
o' ntagacha bo'lgan detallar olinadi. Universal asboblarda o*lcha-
nuvchi bu detallarning o*lchash natijalari, tezlikda hisob-kitob
gitinadi va maxsus (nazorat) diagrammaga kintiladi. Bu diagrammada
ikkita parallel @-a go'yim maydonining cheparalarini aniglovchi va
b-b to*g'1i chiziglar guruhlar o' rachalarining tagsimot maydonini
aniglovehi va nazorat to*g i chiziglari deb ataluvehi chiziglar ko zda
tutilgan (2.12-rasm). Bu diagramma bo'yicha, avval ishlash jaravoni
o*zgarishsiz normal o'tadi va siniq chizig nazorat chiziglaridan
chetga chigmaydi.

A guruhi nazorat qilinganda siniq chizigning nazoral chivzig'i-
dan chetga chigishi kuzatiladi. Bu dastgob asbobini rostlash va
almashtirish bilan yoki tayanchlarning holatini tekshirish bilan
sozlash uchun signal bo'lib xizmat giladi.

Nazorat diagrammalarida nafagat guruhiy o*rlachalarigina,
balki. ishlov berish jarayonining stabilligini tavsillovchi boshga
parametrlar ham kiritilishi mumkin.

a ; a
3 ? I
i 4 b 3 4 . 4
y ! i 3
b | ! b
Wi R

2. 12-rasm. Statistik nazorat uchun nazorat diagrammasi.
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Horzirgl zamonda statistik nazorat usullari kompvuter va
avtomatk asboblarning keng go‘llanilishi natijasida yana am
takonullashtirilgan.

Avtomatlashtirilean ishlab chiqarishda. jarayonni avio:natik
boshqaruvehi va statistik o*Ichab, tahlit gilib, bir zumda tuzatishlar
Kirituvchi aviomatik asbob va qurilmalar keng go‘llanilmaogda.

Statistik usullarni go'llashda nazoratchilarning soni sezilarli
kamaymoqda. chunki fagat 5— 10 % detallargina nazorat gilinadj
X0Jos.

Texnik adabivoUarda yuqorida keltirilean usullardan tashqari.
to’plamlardagi detallar o*lchamlarining egri chiziq tagsimoti
parametrlari bo’vicha o‘zgaruvehan xatoliklarning ta’sirini
aniglovehi aniglik diagrammuasi deb ataluvehi diagrammalar qurish
usuli ham bor. Ularning kamchiligi ham ko'p sonli detallarni
o’lchab. statistik ma’lumol to*plash asosiga bog'liq bo‘lgan
murakkab jarayonlarni bajarishdan iboratdir. Lekin bu ishlarni
EHM va kompyuter vositalari tezrog bajargani uchun unumiirog
deb qaraladi.

Munozara uchun savollar

1. Matematik statistikada xatoliklarning turlanishini izohlang.
2 Qaysi turdagi xatoliklar tasodifiy xatoliklarga kiradi?

3. Tabiiv taysimot-Gauss gonunini tavsiflab bering.

4. Tagsimotr maydoni qaysi parametr bilan tagqosianadi?

24-MAVZU. MEXANIK ISHLOV BERISHNING
SISTEMATIK XATOLIGI

O'quv magsadi. Talabalarda ishlangan detallarning anigligiga
ta’sir qiluvehi sistematik xatoliklarning aniglikka ta’siri bo‘yicha
bilim. amaliy ko'nikma va tajribaviy malakalarni shakllantirish.

2.4.1. Dastgohlarning noanigligi

Dastgohlarni tayyorlash va yig'ish xatoliklari DAST normalari
bilan chegaralangan bo'lib. dastgohlarni vuklantirmagan statik



holatida go'vimlari va geometrik anigligini tekshirish usuli bilan
aniglanadi.

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

— tokarlik, frezerlik dastgohlari shpindelining

radial urishi (shpindelning uchida) .................... 0,01-0.015 mm.
— tokarlik va frezerlik dastgohlarining....................... 300 mm
— opravka uzunligidagi urishl ... 0.02 mm.
— vertikal-parmalash dastgohida.................... 100-300 mm
— opravka uzunligidagi urishi................. 0.03-0.05 mm.

— Shpindel yon yuzasining (0°q bo'yicha) urishi....0,01-0,02 mm.
Tokailik va bo‘ylama randalash dastgohlarining yo‘naltirgich-
larining to‘g'ri chizigligi va parallelligi:

— 1000 mm uzunlik masofasida..............ccocceeiiinns 0.02 mm,

— 10'la uzunligi bo‘yicha ... 0.05-0,08 mm.

— frezalash dastgohlari stolining bo‘ylama yo*naltirgi-
chining to‘g‘ri chizigliligi 1000 mm uzunlikda............... 0.04 mm.

Tokarlik dastgohlasi shpindellarining o*glarini karetka harakati
yo*nalishidagi parallelligk:
— vertikal tekislikda 200 mm uzunlikda............0.02-0,03 mm,
— gorizontal tekislikda ... 0.01-0,015 mm.
— Vertikal-parmalash dastgohlari shpindellari
o‘glarining stol tekisligiga nisbatan perpendikular-
ligi 300 mm uzuntikda..........coo 0.06-0,10 mm.
Ko‘rsatilgan taxminiy miqdorlar N-normal aniglikka ega
bo*lgan dastgohlar uchun keltirilgan. Bu dastgohlarda tanavorlarga
mexanik ishlov berilganda IT7-1T9 kvalitet aniglikka erishiladi.
Tavsifi undan yuqorirog aniqlikka cga bo‘lgan dastgohlarda
xatoliklar birgancha kamayadi. ularni tayyorlash mobaynida ish
sermehnatligi esa tez suratda ortadi va normal dastgohlarga nisbatan
giyoslashda ularning xatoliklari va tayyorlash scrmehnatliklari %
da quyidagicha tagsimlanadi:
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xatolik. serrnehnatlik.

1. Normal aniglikdagi dastgohlar (H-guruhi) 160 100
2. Orttirtlgan aniglikdagi dastgohlar (I1-guruhi) 60 140
3. Yugort aniglikdagi dastigohlar (B-guruhi) 40 200
4. kng yuqori aniqlikdagi dastgohlar (A-guruhi) 25 280
5. O‘ta aniq dastgohlar (C-guruhi) 16 450

Dastgohlarning geometrik xatoligi, butunlay voki gisman
ishlanuvchi tanavorlarga sistematik xatolik ko'rinishida ko‘chib o‘tadi.
Bu sistematik xatoliklarning miqdori boshlang‘ich tahlil gilish va
hisoblashga imkon beradi. Masalan; vertikal-frezalash dastgohi
shpindeli o*qining uning stoliga nisbatan bo‘lgan noperpendikularligi
natijasida ishlanuvchi tanavorlar tekisliklarida noparallellik {(stolning
ko*ndalang yo‘nalishida); bukrlik (stolning bo‘ylama yo‘nalishida)
xatoliklar ro’y beradi. Bukrlik xatoligini analitik usulda hisoblash
mumkin, yoki eksperimental aniglash mumkin va hokazo.

2.4.2. Dastgohlarning yeyilishi

Dastgohlarning yevilishi ishlanuvehi tanavorlaming sistematik
xatoliklarini oshirish omillaridan biridir. Bu birinchi navbatda
dastgohlar ishchi yuzalarining notekis yeyilishiga bog‘liq bo‘lib,
bu holat ishlanuvechi tanavorlarda qo‘shimcha xatolik chaqiruvehi
dastgohlar, alohida gismlarining o‘zaro joylashuvini o‘zgarishiga
olib keladi.

Dastgohlarning anigligi yo*golishining eng asosiy sabablaridan
birl. ular yo'naltirgichlari yuzalarining yeyilishidir.

Masalan; tokarlik dastgohi ikki smenalab bir yil ishlasa, yakka
va seriyali ishlab chiqarishda ishlanuvchi tanavorlarning o‘rtacha
o‘lchami: diametri 100 mm, ularning uzunliklari 150—200 mm
simmetrik bo‘Imagan uchburchakli yo*naltirgichning ishchi qirrasi-
dan old tomonining yeyilishi E (mm) o‘rtacha giymati quyidagicha:

Toza ishlovberishda................................. 0.04-0,05 mm.

QQisman toza va gisman shilib ishlov berishda:

80 foiz po‘latlarga va 20 foiz cho‘yanlarga..........0,06-0,08 mm:

90 foiz po‘latlarni va 10 foiz cho'yanlarni

shilishda..................... 0.10-0,12 mm.
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Ikkinchi yassi vo'naltirgichning veyilishi bu holda yugorida
keltirilganlarea qaraganda besh marotaba kam bo‘ladi. Shuningdek,
yo'nattirgichlarning uzunligi bo*yicha ham yevilishi notekis bo‘ladi.
Tekshirilgan dastgohlar shuni ko*rsatdiki. eng Katta yeyilish asosan
shpindal von yuzasidan boshlab yo'naltirgich uzunligining 400
mm masofa oralig‘ida joylashar ckan.

Oldingi va ketingi yo‘naltirgichlarning notekis yevilishi
supportning og'ishiga olib keladi hamda keskich uchining gorizontal
tekislikda siljitadi, natijada ishlanuvehi yuza radiusini Kattalashtiradi.
Yo'naltirgichlarning uzunligi bo‘vicha notekis yeyilishi esa
ishlanuvehi tanavorlarda sistematik shakl xatoliklarining paydo
bo‘lishiga olib keladi.

2.4.3. Dastgohlarning dcformatsiyalanishi

Dastgohtarni noto‘g'ri o‘rnatishdan deformatsiyalanishi,
shuningdek. ular massalarining ta’siridan fundament cho’kishi
(stanina va stollar egilib qiyshayishi, vo'naltirgichlar buralishi)
tanavorlarga ishlov berishning go‘shimcha sistematik xatoliklarini
keltirib chigaradi.

Bo'ylama-randalash va bo'ylama-frezalash dastgohlari
fundamentining cho‘kishi, uzunligi 8— 12 metr bo'lgan dastgohlar
yo'naltirgichlarining to‘g‘1i chizigligidan og’ish migdort I—4mm
oralig‘ida bo'ladi. Yugorida ko'rsatilganidek, bu xatolik me'yori
yangi dastgohlar uchun 0,08 mm dan oshmasligi zarur.
Yo' naltirgichlarning buralishi ishlanuvchi tanavorlarga o*tib, ishlov
beriluvehi yuzalarning noto‘g‘ri chizigliligini va notekislikligini hosil
giladi. Demak, dastgohlarni asosga o‘rnalishda uning og'irligi
ta’siridan deformatsiyalanishining oldini olish chorasini ko‘rish
kerak. Bu magsadda hozirgi zamon ishlab chigarishlarida turli
ko'rinishdagi rostlovchi oyogehalardan foydalaniladi.

2.4.4. Keskich asboblarning noanigligi va yeyilishi

Keskich asboblar (aynigsa o‘lchamli ashoblar: parma. zenker,
razvyortka. sidirgich. o*ygich, ichki-ariqchalar ochuvehi frezalar
va fasonli shakldor asboblar) noanigliei ko*p hollarda to*g'ridan-
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to'e’ri ishlanuvehi tanavorlarga ko*chib o'tadi, ishlanuvchi
vuzalarda shakl hamda o'lcham sistematik xatoliklar paydo bo'lishiga
sababchi bo'fadi.

Ammo. maxsus ashobsoslik zavodlarida voki asbobsozlik
sexiarida tayvorlanuvehi keskich asboblarning aniglipi yugori
bo'lganligi sababli tayyorlanuvehi detallar anigligiga kam 1a'sir
ko*rsatadi. Shuning uchun bu xatoliklar ko*pincha hisobga
olinmaydi.

Tanavorlarni ishlash anigliklariga ko' proq keskich asboblar-
ning yevilishi ta'sir ko'msatadi.

Keskich ashoblarning yeyilishi, sozta ngan dastgohlarda,
o'lcham «Aniqgligiga avtomatik crishish» usuli bilan ishlaganda,
ishlov berishning o* zgaruvehan sistemeatik xatolik paydo bo'lishiga
olib keladi.

Lanavorga toza ishlov berishda keskichning orga tomoni ko'prog
yeyiladi, bu esa keskich nehini aylanish o'gidan radial yeyilish
miqdorida nzoglashtiradi va tashgi yo' nish mdiusini kattalashtiradi
(yoki ichki yo'nish radiusini kichiklashtiradi).

Yeyilishning umumiy qonuniyatiga asosan, keskich asbob-
ning boshlang'ich ishlash davrida sirpanib yeyilishi, boshlang ich
yeyilish deb atalib, jadal veyilishi ro'y beradi (2.13-rasm |
uchastka). Boshlang'ich yeyilish davrida asbobning kesuvehi tig'ida
ishlovchanlik (prirabotka) sodir bo*ladi. alohida notekisliklari
parchalanib ko'chib tushadi va har il shtrixlari, kesuvehi
tig'larning charxiashdan golgan izlari tozalanib-dazmolianib sillig
holga keladi. Bu davrda ishlangan yuzalarning gradir-budurligi
asta-sekin kamavib boradi.

£, mkm 4 f
G .4
= -
g
> 11 &
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0 Ln

R

<A 3-rasm. Yeyilishning kesish yo‘lipa bog‘liglik grafigi.



Boshlang‘ich yeyilish £, va uning davom ctish masofa uzunligi
1, (asbob ishlovchanligining davom etishi) keskich asbob va buyum
materialiga, charxlash sifatiga, shuningdek, keskich asbobning
yetkazib o’tkirlashtirilganligiga va kesish rejimiga bog'ligdir.
Ko'pincha boshlang*ich yeyilishning davom ctishi kesish vo'lt 1,
bilan belgilanib, 500— 2000 metr oralig'ida bo‘ladi (birinchi ragam
yaxshi yetkazib o' tkirlashtirilgan asboblarga va ikkinchisi esa bevosita
charxlangan asboblarga mos keladi). Yevilishning ikkinchi davri
2.13-rasm. (I1-uchastka) ashbobning normal yevilishini tavsiflaydi,
bu kesish vo‘li uzunligiga to'g'ri proporsionaldir.

Yeyilishning bu davrdagi jadalligi nisbiy veyilish 7y (mkm/km)
bilan belgilanib, quyidagi formuladan aniqlanadi:

Ky E/L. (221
bunda. f— . yo'lidagi o’ lchamli yeyilish mikrometrda; /. — normal
yeyilish zonasidagi Kesish yo'li, kilometrda.

Masalan, T15 K6 markali keskich bilan ishlov berilganda,
normal yevilish davriga mos keluvehi kesish yo'li - [.= 50 km
gacha yetishi mumkin.

Yeyilishning uchinchi davri (2. 13-rasm. I11-uchastka) ko“prog
jadal yeyilib, katastrofik yemirilishga to'g'ri kelib, Keskich asbobning
ko'proq parchalanishi va hatto sinib ketishi kuzatiladi. Asbobni
normal ekspluatatsiva gilish davrida esa bunga vo'l qo'yilmaydi.

Keskich asbob yeyilishining ishlash anigligiga I1 uchastkada
sodir bo*luvehi normal yeyilish sharoitida mos keluve hi migdorini
quyidagi formula bilan hisoblanadi:

E, E,-1/1000. (2.22)
bunda: £, — keskich asbobaing normal yevilishi, mkm da; £,—
keskichning nisbiy yeyilishi, mkm / km da; 1. — kesish vo'li
uzunligi masofasi, metrda.

Yo'nishga oid kesish vo‘li uzunligi masofasi

L n-d-17(1000-5). (2.23)
bunda: d — ishlanuvechi tanavor diametri. mm.da; / — ishlanuvchi
tanavor uzunligi., mm.da; .§ — surish. mm/aytana.

Yon sirtli freza bilan frezalashda kesish yo'li £ ni taxminan
quyidagi formula bilan aniglash mumkin:
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L 1-B/1000-S,,: I [ B/1000. /. S. (2.24)

Bunda: / — frezaning voki stolning ishchi yurish masofasi
uzunligi, mm. da: B — frezalash tekisligi-maydonining eni, mm.
da; S, — fresaning umumiy susilishi, mm / aylana: / — freza
tishlarining soni: . — freza har bir tishining surish miqdori,
mm/tish. '

Oxirgi formuladan ko' rinib turibdiki, tshlar soni / ni ko' pay-
tirilganda. kesish yo'li uzunligi kamayadi va o' Ichamli turg*unlik
paydo bo*ladi hamda ishlov berish anigligi ortadi.

Aniglanishicha, tanavorlarni frezalashda keskichlarining veyi-
lishi. yo'nishga qaraganda jadalroq tarzda o‘tadi, chunki asbob
og"ir sharoitda ishlab, ishlanuvchi tanavorga tishlari ko* p marotaba
urilib, kirib chiqadi. Frezalashdagi asbobning nisbiy yeyilishi f5,
(2.22) formula bilan aniglangan yo‘nishdagi nisbiy yeyilish Ey ga
(araganda kattaroq bo*ladi, yoki

Eop = (11 100/ B)- E, (2.25)

bunda. 700/ B migdorning B si tanavorni frezalashda (reza tishlari
urilib kirishini hisobga oluvehi migdor, ma’lumotlardan olinadi.

(2.22)—(2.25) formulalar bilan hisoblashni. asbobning
normal yeyilish sharoiti I uchastkasi uchun qo*llash mumkin.

Yangi yoki qayta charxlangan asbobning yeyilishini ko‘rsatilgan
formulalar bilan hisoblashlar ancha kamaygan natijalar beradi.
chunki bunda asbobning jadal yeyilishi ishlovehantigi davrida  kesish
uzunligi masofasida hisobga olinmay qoladi. Bu ¢sa yig'indi yevilishni
migdorga oshiradi.

Hisoblashlarni murakkablashtirmaslik, asbobni boshlang‘ich
yeyilishini hisobga olish uchun kesish yo'li uzunligi /. ni hisob-
lash (2.23) va (2.24) formulalar bilan aniglanganda bir gancha
go'shimeha Ly« migdorga orttirish kerak.

Bu holda (2.22) tenglik bir oz 0*7garib, quyidagi ko' rinishni oladi:

Ey - Eo-(L+ L,4)/1000. (2.26)

Yetkazilib o'tkirlangan asboblar uchun go*shimeha kesish yo'li
Lew= 500 metr, oddiy charxlangan asboblar uchun Losn = 1500
metr va ularning o'rtachasi /4w =1000 metrga teng bo'ladi.



Keskich asbobning nisbiy yeyilishi Fo ko p hollarda uning
materialiga, kesish rejimiga, ishlanuvehi mahsulot materialiga va
texnoiogik tizim bikrligiga bog’lig.

"Texnologik tizimning titrashini kamaytirish magsadida uning
bikrligi oshirilganda, keskich asbobning veyilishi sezilarli migdorda
kaimayadi.

Issiglikka chidamli materiallarni ichki yornishda, keskichlar-
ning nisbiv yeyilishi, shu materiallarni tashqi yo'nishdagi keskich-
larning nisbiy yevilishiga garmganda 1,56 barobar ko*prog boladi,
chunki bu holat (eshiklarga ishlov berganda, kesish noqulay sha-
roitda o' kazilishi bilan tushuntiritadi.

Surish migdori oshirilganda nisbiy yeyilish bir gancha ortadi.
Shuningdck, termik ishlov berilgan potlat 35XM ni TI5K6
keskich bilan yo'nish jarayonida surishni 0.1 dan 0,28
mm/aylanagacha oshirilganda va kesish tezligi 4,0 m/s (240 m/
min) bo'lganida, nisbiy yeyilish 15 dan 18 mkm/kmga voki 20%
ga oshgan. Birog, kesish yo'li bu vagtda (2.23) formula bo‘yicha
hisoblansa 2.8 marta kamayadi, (2.22) lormulaga binoan umumiy
yeyiiish 579% ga kaimayadi.

Asbobning umumiy o'lchamli yeyilishi surishga teskari
proporsional bo*lganligi sababli, (2.3)--(2.4) formulalarga binoan
ayrim hollarda surish migdorini oshirish, asbobning umumiy
o'lchamli turg unligini oshiradi va texnologik tizim yetarlicha bikr
bo'lsa ishlov berish anigligini oshiradi.

Surish migdorini oshirishga imkon beruvehi eni keng keskich-
lar va boshga dazmollovehi faskali asboblarni go’lash ishlov berish
anigligining oshishiri 1a'minlab, bir vagining o'zida mehnat
unumdorligini ham oshiradi.

Kesish chuqurligini o' zgartirish. asboblarning nisbiy yeyili-
shign kam ta'sir ko matadi. Nisbiy yeyilishga keskichning orga
burchagini o' zgartirish sezilirli ta'sir ko'rsatadi. Orga burchakni
8" dan 15 gradusgacha o' 7gartirilganda 'T15K6 markali keskich
bilan tcrmik ishlangan 33XM markali po'latni 2.3 m/s (140
m/min) tezlik bilan yo'nganda nisbiy yeyilish 13 dan 17 mkm/
km gacha yoki 30% ga origan. Buni keskich tig'ining bo'shashganligi
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va issighikni ketkazish sharoitini yomonlashganligi bilan tushun-
tirish mumkin.

Keskich asboblaring yeyilishini hisoblashda meyorlar va
ma’lumotnomalarda keskich asboblar hamda ishlanuvehi tana-
vorlar materiallariga bog'lig holda keltirilgan birlamcehi berilgan-
lardan fovdalaniladi.

2.5-misol. Konstruksion polatdan ©200x3000 mm 1 val
yo'nimoqda. Kesish rejimic ¥ =100 m/min: 7= 0.5 mm: $ = 0,05
mmyayl; keskich T2OK. Keskichning yeyilishi bilan bog’lig bo‘lgan
valning Konussimonligini aniglang.

o= 6.5 mkm/km ma’lumotlardan olinadi.

Yechish. Kesish yo'lining uzunligi (2.23) formula bo‘yicha
anzqlanadi:

L= 7200 3000 / 1000 - 0,05 = 37680 .

Keskichning yeyilishi (2.6) formulaga binoan duyidagicha bo'ladi:

£7=0,00065 - (37680+1000)/1000 = 0.251 mum.

Konus (val chetki diametrlarining ayirimasi):

AK=2-E=2-0251= 0.502 mm.

Konussimonlikni kamaytirish uchun clbordan tavyorlangan
keskich qollaniladi. Ma'lumotdan ¢lbor uehun £ = 3.0 mkm/km.
U holda yeyilish:

E£=0.993 - (376804 100)/100=0.116 mm.

Bunda konus K= 2F = 0,232 mm bo'ladi.

Valning konussimonligini yana ham kamaytirish mumkin.
Buning uchun yo'nish jaravonida surish migdorini yanada oshirish
zarur. Bunday imkoniyatea V.M. Kolesov ega bolgan. Uning keskichi
uchun .§= 3,0 mm/ayl olinadi. Bu holda T30K4 markali keskich
bilan ishlashda kesish vo'li birmuncha qisqaradi, ya'ni

L= 7-200-3000/1000- 3,0 = 628 m.

Yeyilish 7= 0.0065 - (628+ 1000)/1000 = 0.0106 mm. Konus
K=2E = 0,021 mm bo'ladi.

Yuqorida keltirilgan tahlil va hisoblar ishlov berilavotgan
tanavorning o‘lcham hamda shakl xatoliklarini. kesuvehi asbob
matenialini va konstruksiyasini hamda kesish rejimlarini ratsional
tanlash yo'li bilan keskin kamaytirish mumkinligini ko'rsatadi.
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2.4.5. Texnologik tizimning bikrligi
a) asosiy (ushunchalar

Flastik tizim: dastgoh. moslama. asbob, tanavor (DMAT)
elementlariga kesish kuchi ta’sir etishi natijasida. texnologik tizim
deformatsiyalanadi. Texnologik tizimni, deformatsiyalanishini
chagimavehi kuchga garshilik ko‘rsata olish gobiliyatiga uning bikrligi
deyiladi.

Ishlov berish anigligiga ko*pincha tizimning shunday deformat-
siyasi ta’sir ko'rsatadiki, unda asbobning kesuvchl qirrast va
ishlapuvehi yuza oralig'idagi masofani o'zgartiradi, ya'ni
ishlanuvehi yuzalarga normal yo'naltirilgan de formatsiyalar 1a’sir
etadi.

Texnologik tizimning (TT) bikrigi ()) deb ishlanuvehi yuzaga
norma!} bo'yicha yo'naltirilgan kesish kuchini tashkil ctuvehilan
yig'indisi (P,,) ni. tanavorning ishlanuvchi yuzasiga nisbatan shu
tomon vo'nalishida asbobning kesuvchi girrasini siljishi ()
migdoriga bo'lgan nisbatiga aytiladi (2.27).

3,

Keskichning holatiari
a)

2. 14-rasm Fexnolopik liimning elastik deformatsiyalarini aniglash sxemasi:
a) markazga o'rnatilgan valga ta’sit gituvchi kuchlar sxemasi;
b) texnologik tizim elementlarining bikrliklari bir xil va har xil
bo‘lishida muvozanatlashuvchi ¥, umumniy siljish SXCINASI.

Texnologik tizimning Y o'qi bo'yicha bikrligi (f ) quyidagicha
ifodalanadi

- %—"-,{ij m:[KG/mm] | 2.27)
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bunda £, = P+ P+ P kesish zonasida koordinata o*glari bo'ylab
hosil bo'luvehi kesish kuchlarining umumiy vigtindi kesish kuchi:
P, — bo'ylama X o'qi bo‘ylab; P, - radial Yo'qibo‘vlabva P, -
vertikal o'gi bo'ylab yo'nalgan kuch (2.14- a rasm). Bu kesish
kuchlari vektor giymatga ega bo'lganligi sababli vekor givmatlamni
qo’shish goidasiga binoan kvadmt ildiz ostida qo*shiladi:

2 ) 7 N
P, PP+ P2+ P O INL KRG, (2.28)
Ko'p holatlarda ishlanuvehi tanavorlarga, aynigsa ayilanma

detallarga radial (Y o'gi bo'vlab) yo'nalishda ta’sir ctuvehi P,
kuchi ko‘proq 1a’sir ko*rsatadi, u holda TT bikrligi

P
J r‘ AN/mm || kg/mm | (2.29)
Llastik dcli)rnull;iya tulavhi tanavor va keskich asbobning
umumiy siljishi (2.28) formula bo'yicha quyidagiga teng bo*ladi:
y=0./jlmm]|. (2.30)

2. 14-rasmda exnologik tizimning umumiy clastik deformat-
sivalanish surati berilgan. Keskich asbob D o'lchamga sozlangan
(2.14- 2 rasm). Birog, kesish jamyoni boshlanishi bilanog P kesish
kuchi paydo bo'ladi, tanavor markazi chapga Y, masolaga, keskich
csa o'ngga ¥y masolaga siljiyd. Shuning uchun (izim tanavor 1,
diametr bo‘yicha yo'naboshlaydi. Bunday holat ma’lum vagigacha
davom ctishi mumkin. Kevingi momentda kuchlar surati o'zgaradi,
chunki kesish kuchi doim o*zgarib turadi. Bu siljishlarni sozlash
yo'li bilan kompensatsiyalab bo'lmaydi. Tanavorlar partiyast uchun

Ay =Y - Yo ni kutulayotgan ishlov berish anigligining tashkit
ctuvehist kabi aniglash zarur bo‘lsin.

Kcesish jaravonini boshlash uchun keskichni berilgan kesish
chuqurligiga sozlanadi (2.14- b rasm). Bu kesish kuchi ta'sirida va
clastik siljishi sodir boladi. Berilgan kesish chuqurligi (1) faktik
migdomgacha kichiklashadi.

Tanavorning har bir kesimi uchun hisoblash munikin:

Yoty = e = ’jak = tqo/ .
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Flastik siljishlar quyidagi tormulalar bo'yicha aniglanadi:
Y= I)y /jlall ; ¥y = 1)\ /jk('.r .

hun»c‘ln‘. Jian VA jke._‘ - tanavor va keskichga 1egishli bolgan tizim
zanjir clementlarining bikrliklari.

P, kuchni ko*pincha ishlov berish sharoitiga bog'lig holda
quyicdagi empirik tormula bo'yicha aniglanadi:

P, =C8"vy, m",

bunda, C — ishlov berish sharoitini fatsitlovchi koetTitsient;
S -- surish; v kesish tezligi, /1B — Brinell bo'yicha ishlov
beriluvehi material qattigligi, v, x, n — mos ravishda kesish
jarayonining konkret sharoitiga bog'liq holda tanlanuvehi daraja
ko msatkichlar.

Belgilaymiz:

n
csH(B) =, -

Unda P, = Cyf}, . Kattaliklarni o*rinlariga qo'yib guyidagini
olamiz:

G ) ox
; 15 bt =1,
(,-ltan J.’C('J) Juk sk ber .

Daraja ko‘rsatkichi x ning kasrli givmatida 1, ga nisbatan
lenglamaning yechimi yo'q. Ba'zi bir taxminiarga vo'l qo'yib,
kesishnine qoldig chuqurligi deb ataluvchi tushuncha kiritish
mumKin Zyo = fher = € (2.14- b rasm). Bu holda yaginroq yeehimi
quyidagi ko'rinishga cga:

. | 1
I = (,lllx‘ I - .
e \ ",mn Jke\ |

Qavs ichiga olingan iloda, texnologik tizimning movilligini
tavsitlaydi. (2.31) tormula A_ ni aniglash uchun qulay bo‘lar ckan.

Detallar partiyasi uchun ularning qo‘yimi 7" ma’lum; qaysi
partivadagi detallaning eng, katta va eng kichik o’lchamlarning
ayirmasiga teng. 7'qo'yim {,, qoldigning eng katla va eng kichik
giymatlari avirmasidan kichik bo‘lmasligi zarur. Agar A\ bu
kattalikning tagsimlanish maydoni bo‘lsa, unda

(2.31)

qgol
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R B

r gol max qof min-
(2.31) tormulaga mos holda quyidagiga cga bo*lamiz:
. | |
Ay ('l ’i)\er my ’Ife i (‘__h =1 2.32
! ( ) e ) 5 Jl:m Jke\‘ J ( )

(2.32) ifoda C, = constanta uchun topilgan. Biroq tanavorlar
partiyasiga ishlov berishda ularning qattigligi //5,,, dan /B,
gacha o'zgaradi, kesish kKuchi esa keskichning veyilishi tufayii
uning turgunligini oxirida o'zgaradi. Natijada migdorni

Cl max - (‘m:n,‘ ( 1Hn ):m,\‘ dan ¢ Cmin[x ([[B):"“ gllCll.’l ().l,gll-

rishga cga bo’lamiz. Avtitganlarni hisobga olsak, (2.32) {ormula
quyidagi ko'rinishg:t ¢ga boladi:

I min

. { i
A)‘ (CI mux’;er max Cl lrlilnlli’r min ) L% + 7—'")‘ (233)
tan Loy
A, migdornt tanavorning bikrligi minimal bo*lgan kesimida anig-
lash magsadga muvotigdir. Keltirilgan (formulalar vordamida wrli
amaliy masalalar yechiladi.

Masalan, birlamchi sozlangan dastgohda ishlanuvehi partiya
polat halgaliming diametrlarin tagsimlanish chegarasini aniglash
zarur bo’lsin. Halgalar tanavordari konsolli opravkaga mahkam-
tanadi. Elementlar bikrligi shpindel-opravka-tanavor 7, = 5000
H/mm: clemendar bikrligi support-keskich Jres = 8000 H/mm:
focemax = 4NN G iy = 2.5mm; Cpe = 12005 Crna = 1000; daraja
ko'matkich x=0.9.

Partiya halqalar uchun chegaraviy clastik itarilish (siljish)
ayrimasini (2.33) tormula bo'vicha aniglaymiz:

A, = (1200:4%Y — 1060-2.5°9)(1 /5000 + 1/8000) = 0,78 mm.

Ishlangan halgalar diametrlarining chegaraviy o’lchamlirining
ayrimasi A, ning ikkilangan giymatiga tcng va 24, =1.56 mm.

Keskich asbobning bikrligi vetarli migdorda botishi. YUuqori
kesish rejimlarini belgilash imkonivatini yaratadi. bikrligi past
bo’igan keskichlar qo™lanilsa, kichik rejimlar olinishiga va ishlov
berish xatoligining ortishiga sababehi bo'ladi.
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Moslamalarning bikrigi ham tanavorlarni ishlash aniyligiga
kuchli ta'sir ko‘rsatadi, shuning uchun moslamalarni ham
odatdagi sxemalar bo‘yicha deformatsiyalanishini hisoblash kerak.

Texnologik Gizimning bikrligini hisoblashni yengillashtirish
uchun tizimning moyitligi (W) tushunchasi kiritilgan, qaysiki
bu tushuncha bikrlikka teskari bolgan migdorni anglatadi:

W=1/ mm/kG (mm/N) yoki W=1000/; mk/kG (mk/N).

Bu holda kcesuvehi asbob qirrasining siljish migdori y
quyilagicha ifodalanadi:

).
B 1.00(! - P W mkm.
j .

Texnologik tizim boginlarining bikrliklari va mioyilligi asosida
uning clementar bog‘ligligini aniglashdan kelib chigib, tizim
bikrligini hisoblash uchun umuniiy formula quyidagi ko‘rinishga
cga bo'ladi:

Voo

W =W, +W, .+ W,

Moyillik giymatlarini bikrlik givmatlan bilan almashtirib,
guyidagi formulaga cga bo‘lamiz:

1 /j=V/4 v/ B A

bunda. j,. j,...., j, lar alohida olingan svenolarning bikrliklari.

Yugorida keltiritgan texnologik tizimning clementlariga kesish
kuchining radial yo‘nalishi boryicha teng ta'sir ctuvehi P ko'prog
ta'sir ctishi ishotlangan. Shunga asosan texnologik tizim
elementlarining deformatsiyalanishlarini: old hamda ketingi
babkalar, ularning shpindeli va pinoli, old va orga babkalarga
o'rmatiluvehi markazlar yoki uch qulogli patron va ketingi markaz,
tanavor hammasini yigindi siljishi (deformatsiyalanishi) y, —
bir temondan; dastgoh supporti: pastki va ustki karetkalar, keskich
tutgich va keskich barchasining, yig'indi siljishi v, — ikkinchi
tornondan teng ta'sir etuvehi P, kuchning hosilasi deb qaralsa.
urida umumiy yig‘indi siljish (deformatsiya) (2.14-b rasm):

Yo =ty (2.34)
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Bu ikki guruh cicmentlaring bikrliklari Jy» Ay lar ham kesish
Jarayonida turli giymatlarga cga bo*ladi. 2.14- b rasmdan ko rinid
turibdiki markazlarga o ‘rnatilib, ishlov berishda keskich K, S—§
chizigtiga berilgan (1) kesish chuqurtigiga sozlangan. Surish
harakati berilib. kesish jaryoni boshlanishi bilan texnologik tizim
clementiari bikrligiga gacb ma'tum migdorlarga deformatsivalanib
keshich chotggisi va kesish chizig'i o‘zgaradi va bu 0'7garish
clementlar bikrliklari muvozanatlashuvidan kelib chigquvcehi
muvozanatlashuvehi migdorgacha davom cladi. Sxemalardan
ko‘rinib turibdiki. bikrliklar (/, = J,) leng bo'lsa y = ¥, bo‘ladi va
2y, — 0. keskich K| holatni egallaydi; bikrliklar Uy <J). G, > i)
teng bo'lmasa + y = 0 keskich mos mvishda K, va K, holatlarni
cgallaydi. Muvozanatiashuvehi siljish + p, quyidagi wenglimalar
bo‘yicha aniglanadi va u Y, - 105 migdor oralig*ida jovlashadi
(2.15-rasm).

Bent sl P togost ey
Y h-lm b %000 !
’ ! ] HiE™ } .
. : N
+_,_,_._ Lo 54 0 R
oo § S ! !
[ 1 SN - {
' L, | <
” | ! ). ~t000
I"?“‘. | i Joww
L { SN J_f‘__.lfm/ _ i DYy ! X . i 9=10000 oy
L ”f; ol v"{;’ 2 LR YT S Yi— X TR T T i
IS ) S A (| S Y ¥ H Yp | .
Lx foi’ = P T
v IR 71 .o RO TR ¢
v v T W ""?: - LN
a) b)

2. 5-rusm. + vy, muvozanatlashuvehi siljishni aniglash sxemalari:

) (1) ai aniglash sxemasi (2.35); b) (=5, i aniglash sxemasi (2.36).
EVn =030 -y 0SP0G0 (239

S I =050 =y = 052G - 0y - o] @2.36)

Qachon texnologik tizim clementlarining bikrliklari o*zaro lcng
U,= /) yoki teng cmasliklarini aniglash muvozanatiashuvchi
by, -0 teng yoki O ga teng cmasligini amiglashga olib keladi.
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Buning natijasida TT ning bikrligi manfiy bo'lish mumkin deb
garashlarga chek qo'yiladi, Bundan xulosa shuki, muvozanat-
fashuveli sitjishning yo'nalishi musbat yoki manliy (+yv,)
bo'lishi mumkin va bu tanavor hamda keskich tomonltarning
hikrliklariga bog lig.

Muvozanatlashuvehi siljish (v,) deb, texnologik tizim cle-
mentlarining bikrliklari  va teng ta'sir ctuvehi kesish kuchlari-
ning bir xilda cmasligidan sodir bo'luvehi clastik siljishlari ayri-
masining yarmiga teng bo'lgan migdornga aytikidi. U o'ziga xos grafik
bo'yicha aniglanadi (2.15-rasmga qarang).

(2.35) va (2.36) formulalar bo'yicha muvozanatli (+y, )
siljishni aniglovehi nomogrammalar gurish mumkin.

Hisoblashlarda kesish kuchini turli ishdov berishiar (yo nish,
parmalash, frezalash, jilvirlash va boshgalar) uchun taklil ctilgan
formulalardan foydalanib aniglinadi. Oldingi texnologik o'tuvlarning
clastik deformatsiyalanishdan hosil bo'lgan xatoliklar keyingi
o'tuvlarda 1o°'la yo'qotilishi mumkin cmas. birog ular doimo
kamayvib borishi zarur.

[Faraz gilaylik. tanavor konus shaklga cga (2.16-a rasm). Kesish
chuqurligi 0"zgaruvehan bolganligi sababli yo'nib ishiangan detal
ham xuddi shunday ko' nussimonlikka cga bo'ladi.

Dbermin 5
ther min
g ther min tqol min E
] tgol min S
2 i o2
1

{qoi max

ther max
el

1 « /
b [ C)f
-E. y
§ [+1 taotmax ﬂ 1 WS
a) ther max b) Dgotmi d)

2 [6-rasm. Klastik deformatsiyalanishdan xatoliklarni hisoblash sxemasic
a-- ko nissimon; b—notckis yon sirl; d - ovalsimon ko ndalang kesim.

Uzunligi £, tanavoring birlamchi ko' nussimonligi
i = ‘2 / !’(lhcrm:l.\l ’

tan ’Iwr mm )‘
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belgilangandan kevin olamiz:
i, =211
Xatolikning kichiklashish koellitsienti

goimax ~ 'qolmin ).

Ar] !(f i Iqolmnv( _lqolmin

; (2.37)

tan lhermu.\ —lbermin

Yugoridagiga o*xshash tanavorning yon sirti notckis (2.16- b
rasm), ya'ni aylanish o'qiga noperpendikular bo*lsa ham yuqorida
keltirilgan formulalar o*z kuchini yo'gotmavdi. Ishlovgacha tanavor
von sirtiga urishi ¢, —1, = oq teng, ishlovdan keyin csa
Dherme Thermn g4 leng botladi. Xatolikni kichiklashish koeilis -
sienti vuqoridagi (2.37) tormula bilan aniglanadi. 2.16- d rasmda
tanavomi ko*ndalang kesimi ovalsimonlik shakli berilgan. Bu holda
ham yuqoridagi (2.37) formula goidasiga bo*ysunadi va hisoblanadi.

lanavor ()ValSlm()ﬂllgl /')b«frm:u —/‘)bermiu :2llwrmax - 2lfwr|nm gd,

/')qolmnx o /)qahnin = 2’(1m’mnn - 2!qolmil| 24 lCﬂg b()hladi-

Tahlil gilish jarayonida shunday holatlar uchraydiki, texno-
logik tizimning o‘zgaruvehan bikdigini keskich ning har xil holatini
hisobga olish zarur bo‘ladi. Shunday. tokarlik dast gohida tanavor-
larga ishlov berishda (2.17- a rasm), keskich asbob o‘ng von
sirtdan chap yon sirtgacha I masolani bosib o*tadi. Keskichning
o'ng chetki holatida clastik deformatsiya ketingt babkaning bikrligi
bilan aniglanadi, old babka csa kesish kuchi La’siriga qgarshilik
ko‘rsatmaydi. Keskichning chap chetki holatida csa leskarisi.
Agar, ltanavorni absolut bikr deb gabul gilib, texnologik
tizim clementlari bikeliklari har il bo‘lgan holatlar 2.17-
rasmda ko*rsatitdi. Tanavorlar amalda doim oxirgi bikrlikka ega
va ularni hisobga olmaslik mumkin emas. Undan tashqari, ular
pogonali shakllardan iborat. Shuning ushun bunday vallarmning
detomatsiyasini  pog‘onali balkalarning delormaltsiyasi deb
garab, matcriallar qarshiligi Kursining tormulalarini qo'‘llab
hisoblash lozim. Hisoblashlarni soddalashtirish magsadida kelti-
rilgan diamelr 4, dan toydalanamiv.
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2. 17-rasm. Fanavorlarni yo'nish sxemasi: (a) va to‘karlik dastgohi
clementlarining bikrliklarining turli nishatlaridagi clastik
dcfomatsiyalanish grafiklari (b, d, ¢)

3 S 8 a ‘Ei—- ] 3| 8
1 ( § ] ¥
L1,
L2 L
; 5
e~ L3 Lylral L3 Lyl b5
a) b)

2 18-rasm. Pog‘onali vallarning ko'rinishlari.

Pogronalari bir tomonga joylashgan val turkumidagi detallar
uchun (2. 18-a rasm):

doy = id,/, ;i/_
e [

pog'onalari ikki tomonga joylashgan vallar uchun (2.18-b rasm)

n "

g = [ 2.d71I Y1,
o 1

bunda n — val pog‘onalarining soni.

To'g'ri tuzulgan TI. texnologik tizim clastik itarilib sifjishiga
garamasdan, har bir keyingi o' tuv oldingisiga garaganda yuqorirog
aniglikni ta’minlashi zarur. Ammo, fagat texnologik tizim bikrligiga
go‘yilgan ma’lum talablarga rioya gilinsagina bu talab ta’minlanishi
mumkin. Bu talablarni quyidagi fikr yuritishlar asosida o*matish
mumkin.
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Aniglash kocllitsicnti K, =A /A, bunda Ag — oldingi
o‘tuvdan golgan xatolik. Ko*rinib wribdiki. ya'ni K, <1. Buyerda
texnologik tizim moyilligini go*llash mumkin:

v Pl Pew,
Elastik deformatsiyalar ayirmasini quyidagicha yozish mumkin:
Ay =l W i’),mi"M'

Bu formula bir detal uchun ham partiva dctallar uchun
ham ishga yaroglidur. Detalning ma’lum kesimi uchun moyillik
W - const, kesish kuchi 2 csa asosan kesish chuqurligi 7 ning
o*zgarib turishi hisobiga o*zgaradi. Bunday kesim uchun:

AP Py,

YN ymim

min -

OS¢, nichisobga olib, quyidagiga cga bo'lamis:

1)‘ max T ( ‘llx: ' /),rmm = ‘] (l - Aq ) .

Bu holda:
K, - w[( W=C( - Aq)"]/Aq <.
Aniglashtirishni amalga oshishi uchun quyidagi shart baja-
rilishi kerak:
Cwlr—aa,)<a,.
Shuning uchun texnologik tizim uchun quyidagi shart baja-
rilishi zarur:
wea, /Ol a-a,y].
Agar bu shartga rioya gilinmasa, tanavorning aniqligi har bir
o‘tuvda kamayib boradi.
Shunday qilib, yuqorida keltirilgan formulalar kutilayotgan
A aniqglikning o'sha tashkil ctuvehisini aniglash imkonini beradi
(yig*indi xatolik formulasiga garang*) u texnologik tizim clastik
dcformtsiyalari ayrimasiga bog‘liq.

b) dastgoh bikrligini baholash usullari
Dastgohning bikrligini baholashning quyidagi usullari mavjud:
L. Statik usul, bikilik migdorini dasigoh ishlamay tunganda aniglash.
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2. Dinamika usuli, P.1. 'I'ash asbobi bilan aniglash.

3. Ishlab chigarish usuli, tanavorga ishlov berish orgali anig-
lash (bikriik migdorini amaliy aniglash ham dinamika usuliga
kiradi).

1. Statik asul. Bikrlikni aniglashning cng sodda va keng
targalgan usuli statik usul hisoblanadi. Bu usulda dastgoh bikrigini
aniglashga muhandis K.V.Votinov va professor A.P.Sokolovskiylar
asos solgan (2.19-rasm).

Pix

a) h)

2 19-rasm. K.V. Votinovning tokarlik dastgohi bikrligini statik aniglash:
a—sxemasi va b—grafigi. |-—-indikatorli urilma; 2—shpindcl;
3—sim arqon; 4—g‘altak; 5—kronshicyn; 6-—vuk.

Statik usulning eng oddiy sxemasi dastgohni fagat bitta tashkil
ctuvchi kuch yordamida yuklash bo'lib hisoblanadi, masalan,
bikrlikni aniglashning ushbu sxemasi K.V. Volinov tomonidan
ishlab chigilgan. Bunda ishlamay turgan tokarlik dastgohi shpindelini,
kelingi babka penolini va markazlarga o matilgan ANAVOMI MAXSUS
gurilma va o‘lchagich asbob (2.19- a rasm) orgali P.va P.yoki Py,
P, va P, kuchlari orgali yuklash ancha aniq natijalar beradi.
O'tkazilgan gator ilmiy tadgigotlar shuni ko'rsatdiki, dastgoh
shpindelini P,va P kuchlari bilan baravar yuklanilganda tizimning
bikrligi £, kuchi bilan yuklagandagiga garaganda kam bo‘lar ckan.
Dastgohlar statik bikrigini aniglashda o*ziga xos tavsilnomalar
tuziladi. Tavsifnomalarning yuklash va yuksizlash gralik chiziglari
bir-biriga mos tushmaydi (2.19- b rasm), bu esa yondashgan yuza-
larning ishgalanish kuchi ta’siri bilan shartlanadi. Yuklash vagtida
ishgalanish go‘yilayotgan kuchga, yuksizlashda csa clast ik kuchga
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qanshilik ko'matadi. Bu esa ma’lum migdorda tizimndagi tirgishlar
bilan shartlinadi. Statik yvukiashning yugorida ko'rib chigtlgnn hamma
korrinishlari u yoki bu darajadagi aniglikda ishlamayotgan dastgoh
birikmalarining holati hagida tasavvur beradi, birog dastgohning
ish vaqtidagi bikrligi hagida to'lig asavvur bermavdi.

Prolessor A.P.Sokolovskiv ham statik uslubds Pe Pyova P
kuchlari bilan deformatsivalovehi maxsus mostama konstruksivasini
varaldi va uni dastgoh markazlariga o rnatib tizim bikirligini amaliy
aniglash taklifini kiritdi.

Odatda. statik tckshiruvlar bikrlikning kesish sharoitidagi
tekshiruvlariga garaganda oshigrog givmatni ko' rsatadi. IZanishtar
natijasida Sankt-Peterburg va Toshkent politexnika institutfarida
tizim bikrligini aniglashning vangi dinamik usultari ishlab chigildi-
— zinali kesib girindi olish va diametdami o%Ichab, ayrimasi bo'vicha
xulosa chigarish hamda ckssentrik opravka vordamida vuklash va
yuksizlash graligini qurib xulosa chiqarish (masalan, Tosh PI-
pribori bilan). Oxirgi usul girindi ofinmasdan natija beradi.

2.4.6. Dinamik usul. ToshP.1-Fiks- Margolin ashob
yordamida tokarlik dastgohi bikirligini aniqlash

ToshP! pribori asosan quyidagi gismlarni: | -ckssentrikli val-
opravka: 2-korpus-ushlagich (dastgoh keskich ushlagichiga o rna-
litadi); 3-0'zi yozar kallak; 4-gog oz o' matiluvehi baraban: S-yuk-
lama beruvehi graltakli (rolikli) plastinkasimon clastik prujina; 6-
o'ngea, chapga buriluvehi disk: 7-tros (disk 6 va avlanuvchi baraban
4 nt o'zaro bog'lash uchun); 8-katka qog*oz va indikatorli sozla-
gichlarni o'z ichiga oladi (chizmada ko*matilmagan) (2.20-rasm).

2.20-rasm. Bikrlikni kalkaga dinamik usulda amaliy yozib beruvchi
‘TashP’l priborining prinsipal sxemasi.
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Bu usul bo‘yicha dastlab ckssentrikli opravka shpindelga yoki
ckssentrikli val tokartik dastgohi markazlariga o rnatiladi, ashob
esa keskich tutgichga o‘rnatiladi Ekssentrikli val bo'yni
(opravka)da 4 ta vintli to'n yo*nalish boyicha sozianuvehi vtulka
joylashgan. indikatorli sozlagichni keskich ushlagichga mah-
kamlab. sozlanuvchi vtulka belbogti bilan tutashtirib to‘rtta
vintning bittasini bo'shatib, garama-garshisini burab qotirib.
valning radial urishi cng minimal bolgunga qadar (indikatorning
nolga vagin holatigacha) sozlash davom cttiriladi. Qogroz
ormatiluvehi baraban 4 ga kalka qog'ozi 8 o'ratiladi, o‘zi yozar
kallak 3 perosi varonhkasiga ozgina tush quyiladi. supportni g*altakli
prujina 2 g altagini ckssentrikli val 1 ckssentrikli boyini bilan
tutashguncha surib keltiriladi va peroni qog'oz ustiga qo'yib
vuboriladi, natijada kalka qog'ozda bikrlikni tasvirlovehi aralik
vozib olinadi.

Yorishdan oldin esa ckssentrik valga aylanma harakat beriladi.
Fkssentrikli val aylanayotib ofzining ckssentnk qulog'i bilan g*altak
orqali prujina garshiligini yengib otishiga to'g 1 keladi va texnologik
tizimni dinamik holatda deformatsiyalaydi.

Tosh Pl pribori yordamida Toshkent mashin: sozlik zavodlariga
vangi keltirilgan tokarlik dastgohlaridan tortib. bir nccha yil ishlab
go’ygan dastgohlarning bikrliklari tckshirilib, tegishli xulosalar
chiqarilib, u yoki bu dastgohlarning bikriigini oshirish va ' mir-
lash bo'yicha tavsivanomalar berilgan. Bu priborning muallifi
ToshPl professori G.B. Fiks-Margolin bolib, mualliflik guvohno-
masi va patentini olgan.

2.4.7. Ishlab chigarish usulida tizim
bikrligini tekshirish

Bu uslub bevosita ishlab chigarish sharoitida gotllaniladi va
eng sodda usul hisoblanadi. Tizim bikirligini bu usulda tckshirish
uchun. val shaklidagi tanavor tokarlik dastgohi patroniga o'matiladt.
Dastgohni ishlatib keskich asbobni ma'tum kesish chugurligiga
sozlab val von yuzasidan boshlab kalta masofaga ishlov beriladi,
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keskichni support bilan o'ngga surib keskichni yana juda ham
kichik migdorli kesish chugurligiga (ishtovda tizimni deformat-
styalamaydigan kesish chuqurligida) sozlab uzunroq masofaga
ishlov beriladi. so*ngra valning ishlov berilgan kafta va uzun
uchastkalaridagi diamcetrlari mikrometr yordamida o‘lchanadi.
Olchab olingan diametrlar ayrimasining yarmi bizga texnologik
tizim deformatsiyasi migdori y ni beradi.
Xuddi shunga o*xshash pog‘onali vallarga ishlov berib ham
har xil pogronalar uchun bikrlik migdorini aniglash mumkin.
P.A. Koroblyov texnologik tizimning bikrligini aniglashning
boshga usulini taklif ctgan. Ushbu usulning mazmuni. keskich
asbobni to'g'ri hamda teskari surish usuli bilan ishlov berishda
olingan detal o*lchamlarining firgini o‘lchashdan iborat. To‘g'n
surishda tizim clastik siljishi natijasida keskich asbob ishlov
berituvehi yuzadan qochadi. Teskari surishda esa ashobdagi
yuklanish butunlay yo'qolib, sozlangan holatga gaytayotganda
uncha Katta bo'lmagan girindi oladi. Ushbu girindining yalinligi,
ishlov berishga mo‘lallangan go‘shimga, tizim bikrligiea, surish,
ishlov beriluvehi material qattigligiga va shu kabila rga bog‘liq.
Agar n sondagi detallar keskichni to'gri surish va shuncha
sondagi detallar - teskari surish bilan ishlangan bo'lsa. u holda
bir xil shart-sharoitda olingan detallar o'lchamiarining fargi tizim
bikrligi mezoni deb qabul ctiladi. Ushbu (y) migdor tizimning
normal ishlov berilgan detal yuzasiga garab hisoblangan clastik
siljishi hisoblinadi. Bu usul ishlab chigarishda partiya detallarga
ishlov berishda (ajriba o' tkazib, kerakli natija olish imkonini beradi.
Teskari surishda mikron bilan hisoblinuvehi girindi chigganligi
uchun detal oxirgi o*lchamlari ancha yuqori aniglikda o*lchanadi.
Bunda asbobsoztik mikroskoplardan ham foydalanish mumkin.
Dastgohning bikrligini aniglashda dcetalga ishlov berish
anigligiga ko*prog (a'sir ctuvehi birikmalar bikrligini ham hisobga
olish zarur. Agar dctal patronda ishlanayotgan bo‘lsa, oldingi
babka. patron va support bikrligi, markazda ishlanavotgan bo‘lsa
oldingi. ketingi babkalar, markazlar va support bikrligi hisobga
olinadi va hokazo.
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Yugoridagi mulohazalardan xulosa shuki. yuqori aniglikka
crishish uchun texnologik tizim ham yugori bikrlikka cga bo'lishi
zarur, a'batta.

Haw bir dastgohning pasportida uning bikrlik tavsilnomasi
bo'lisk i texnologga unumli kesish rejimi tryiniashda katta yordam
beradi.

2.4.8. Texnologik tizimning haroratdan
deformatsiyalanishi

Dastgohtarning uzluksiz ishlashidan, uning ba'zi bir clement-
Jari asta-sckin gizib borishi. tanavorlarga ishlov berishning sisle-
matik 0" zgaruvehan xatoliklari paydo borlishiga olib keladi.

Dastgohlar va ularning alohida qismlari (shpindcl-babkasi,
stollari. staninasi. ketingi babkasi va boshgalar) isishining asosty
sabablaridan. dastgohning harakatlanuvehi mexanizmlarida (pod-
shipniklarida, tishli uzatmalarida) ishqalanishga kuch sartlash,
suyuglik uzatmalarida, clektr qurilmalarida, ichiga o'matiigan
clektr motorida hamda sovatgich suyuglikning kesish zonasidan
1oshib chiguvehi issiglikka va tashgi manbalardan (yagin joviash-
tirilgan batarcyalardan). tashgi quyosh nuridan o'z ornida yotib
gizishlar hisoblanadi.

Aniglikka jiddiy ta'sir giluvehi sababga shpindel babkasining
qizishi kiradi. Ishlash jarayonida dastgoh shpinde! babkasining
asti-sckin isib borishi va uning vertikal hamda gorizontal (ishehiga
garaby vo'nalishlarida siljishi kuzatiladi.

Bunda oldingi babka qutisining har xil nuglalarida 10 dan
S0°C gacha haroratda issiglik o zgarib boradi. Log yuqori daraji-
dagi issiglik shpinded podshipniklari va tezyurar vallar podship-
niklari o' rnashgan joylarda bo'lib, korpusli detaliar ortacha haro-
ratican 30—40% ga ortigroq bo'ladi.

2 21-rasmda tokarik dastgohi oldingi babkasining shpindeli
oryining gorizontal yo'nalishidagi siljishi ko rsatilgan. Dastgoh
vurgizilgandan so'ng boshlang’ich davridagi isisht, shpindent
ishehiga qarab siljishiga olib kelady.

44



Bu ¢sa ishlanuvehi tanavor (yirik vallarni ishlashda) o*lcham-
lanini, shaklini uzluksiz ravishda o*zgartirib borib, sistcmatik
o'zgaruvehan xatolik paydo bo‘lishiga sababcehi bo*ladi.

Ko'rinib turibdiki, sislematik o*zgaruvchan xatolik oldingi babka
shpindeli o*qini gorizontal surilishining ikkilangan migdoriga teng.

Tajribalar shuni ko*rsatadiki, tanavorlami patronda ishlashdagi
gorizontal surilish, markazlarda ishlashdagiga garaganda ko'proq
bo'lib, 17 mkm gacha vetadi.

Shpindel aylanishlar soni # ni orttirilganda uning siljishi pro-
porsional ravishda ortadi.

g” stariok 11 -
E | gz Stanokni sovishi
£10 - ~
2
B N = 406 awn'dnl
\‘ .
0 2 4 § 10 12 14 16 18

Veqt. sostde

2.21 rasm. Tokarlik dastgohi old babkasi o'qining markazlarda ishlov
berganda haroratdan qizishida gorizontal siljishi.

Shpindel o*gining siljishi kuzatiluvchi oldingi babkani ng haro-
raii 3-—5 soatni tashkil giladi, bundan keyin csa harorat va shpindel
0’qi holati muvozanatlashadi. Dastgoh to'xtatilganida, u asta-
sckin soviy boshlaydi va shpindel 0°qi 0 holatiga siljib qaytadi.

Bundan shunday xulosa kelib chigadi, ya'ni dastgohning
delormatsiyasi bilan bog'lig bo‘lgan ishlov berish xatoligini yo‘qgo-
tish uchun. dastgohning 2—3 soatlar ichida salf yurishida boshlan-
g'ich qizdirilishi zarur bo‘ladi. Navbaldagi tanavorga ishlov berishni
¢sa dastgohga dam bermay bajarishga to'g*ri keladi.

2.4.9. Keskich asbobning issiglikdan deformatsiyalanishi

Kesish zonasida chiquvehi issiglikning ba‘zi bir gismi keskich
asbobga o'tib, uning gizishiga va o‘lcha milarining o'zgarishiga olib
keladi.
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Tokarlik ishlov herishda (exnologik tizimning issiglik defor-
matsivasiga bog'lig bo*lgan cng katta xatolik keskichning qizishdan
uzavishi hisoblanadi.

Legirlangan o= 1080 MPa (110 kgs/mm) polat TI5K6
plastinkali, gquloch uzuniigi 40 mm va ko‘ndalang kesimi 20 x 30
mm keskich bilan yo*nilganda, keskich uzayishi (o‘xtaydigan
issiglik muvozanati taxminan 20 -24 dagiga uzluksiz ishlagandan
kevin ro'y beradi (2.22-rasm).
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2.22-rasm. Keskich tanaffus bilan ishlashini uning issiglik
deformatsiyasiga (a’siri:
1 ~keskichning, sovishi; 2 keskichning uzluksiz. ishlashidan qizishi;
3~ (anatfus bilan ishlash shivoitida. A7, keskichning mashina
vagiidagi uzayishi; AL — keskichning tanatlusda gisgarishi.

Yumshog po‘latga ishiov berishda rasmda ko rsatilgan
gonuniyatning umumiy xarakteri saglanib qolib. 12 daqiga uzluksiz,
ishlagandan keyin keskichning issiglik muvozanati ro'y beradi.
Kesish (ozdigi, kesish chuqurligi va surish migdori oshirilganda
gizish tezlashadi, jumladan keskich uzayadi. Keskich uzayishiga
uniag dasta qulochi uzunligh katta ta’sir ko‘rsatadl. Masalan,
keskich gulochini 40 mm dan 20 mm gacha kichiklashtiriiganda
uning uzayishi 28 mkm dan 18 mkm gacha kamaygan.

Keskichning gizishi va uzayishi ishlanuvehi material gattigligiga
to'g ri proporsionaldir.

Tabily sovilgichsiz ishlash sharoitida keskichning uzayishi
10-50 mkm gacha yetadi. Sovitgichlarni mo*l-ko'llik bilan sarflab
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sovitilganda keskichlaming uzavishi 2— 3.5 marta Kamayishi
Kuzatiladi.

Keskiclining AL, (mkm) uzayishini issiglik muvozanatlashgan
sharoitda quyidagi formula bilan taxminan hisoblash mumkin:

N CL ye, ()T N (2.38)
Bunda: " — doimiy (v = 100— 200 m/min. /< 1.0 mm.,
s~ 0.2 mm/avl, C=4.5 bo’'ladi); L — keskich qulochining

uzunligi. mm da: 7’ — keskich ko'ndalang kesimi, mmn.

Issiglik muvozanatlashgunga gadar bo*lgan boshlang'ich
ishlash davrida keskichning uzayishi ishlanuvehi tanavorlar
o’lchamlarining uzluksiz o zgarishi (tashqi ko'rinishi uncha katta
bo'lmagan tanavorlarda) yoki vuzalarning shak! o' zgarishi (katta
o’lchamli tanavorlarda) kuzatiladi.

Tanavorlarga mashina vaqtiga teng (7T wuen) tanaffus bilan ishlov
berishda, kesish jarayoni to'xtatilean paytdan boshlab. keskich
asbob soviy boshlaydi va u gisqarib boradi. bu sovish navbatdagi
tanavorni kesish davrigacha (o‘lchab bo'lib) davom ctadi. Bu 2.22-
rasmdagi grafikdan ham ko'rinib turibdi.

A.P.Sokolovskiv tuzgan egri chiziglar shuni ko rsatadiki,
tanavorlarga mashina vaqti tanaffusi bilan ishlov berilganda
Keskichning issiglik deformatsivasi, shuningdek ishlov berish
harorat xatoligi sezilarli migdorda Kkamavadi.

Keskich, mashina vaqti tanaffusi bilan dam oldirib. ritmik
ishlatilsa, uning uzayishi Al taxminan quyidagi formuladan
topiladi:

NN ["“';'h','. mm. (2.39)
/ﬂ“;»'!. [NII
bunda 7., — keskich ishlashining tanaffus vaqti, min.

Ritmik ishlaganda tanavorning issiglik deformatsiyasi doimiy
bo'ladi. Ritmikiik vo'q bo'lganda ba'zi bir tanavorlarning issiglik
deformatsiyalari ham turlicha bo'lib, tanavoriar o’lchamlarini
yovilib joylashishiga olib keladi.

Dastgoh va asbobdan tashqari tanavor ham haroratdan defor-
maltsiyalanib, ishlov berish anigligiga Jiddiy ta'sir ko rsatadi.
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Ishlash jarayonida, kesish zonasida issiglik paydo bo‘lib, tanavorni
gizdiradi. Ko'p sonli otkazilgan tadgigotiar ko'rsatadiki, asosiy
issiglik girindida to'planadi. Ishlanuvchi tanavorga csa kam
migdorda issiglik o*tadi. Bu fikr tashqi yo'nish. ya'ni frezalash,
randalash, ichki yo'nish, tashqi sidirish amallarini bajarish
uchun hagqoniydir. Parmalash usulida csa issiglikning ko'p
migdori tanavorda goladi.

Tekshirishlar shuni ko'rsatadiki. tokarlik ishiov berishda
50—86 % issiqlik girindi bilan chiqib ketadi, yuqori tezlik bilan
kesishda esa hatto 90 % gacha: 10—40 % issiqlik keskichga o'tadi;
3—9 % issiglik tanavorda goladi va 1 % ga yaqgini tashgi mubhitga
targaladi.

Parmalashda 28 % pavdo boluvehi issiglik girindiga o'tadi;
14.5 % parmaga o'tadi; 52,5 % tanavorda qoladi va X % tashgi
muhitga targaladi.

Tanavorlarning haroratdan uzunligi bo’vicha kengayishi (defor-
matsiyalanishi) quyidagi formufadan topiladi:

A, al(\). (2.40)
bunda: A, — haroratdan kengayish: o — tanavor materialining
chizigli kengayish koeffitsienti; L. — tanavor uzunligi; A, — haro-
rat darajasining fargs.

Misol. Tokarlik shpindelining uzunligi /.= 800 mm, malerial
po-lat 45, A, = 10° va po‘lat uchun « = 0.000012 ga teng.
Shpindclning haroratdan o*gi bo'vlab uzayish migdar .\,
aniglansin.

Yechish. Berilganlarni (2.40) formulaga qo’yib hisoblaymiz va
shpindelning haroratdan uzayishi A, = 0.000012-800-10 = 0.096=0.1
mm ga teng ckanligini aniglaymiz. Amalda, albatta bunday bo'lishiga
vo'l gqo’ymasdan chorasini ko‘rish zarur.

2.4.10. Ichki kuchlanishning anmiglikka ta’siri

Ma'lumki. tanavorlardagi mavjud bo‘lgan ichki kuchla-
nishlar muvozanatiashgan bo'lib, tashgi muhitdan bironta a’sir
ko'rsatitmasa bu kuchianishlar o'z holatini va shaklint o’zgarmas
saglaydi.
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Bu hodisa ko'p holatlarda sczilarli bo‘lmay. mashina va
mexanizmlar yig'ilib ckspluatatsiya qilinishi davrida, vagt o‘tishi
bilan yuzaga chigib 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 notckis
sovishidan pavdo bo'lishi mumkin.

Ichki kuchlanishga cga bo'lgan tanavorni dastgohga o‘rnatib,
ustidan bir gatlami Kesib tashlansa, ichki kuchlanish muvozanati
buzilib, bu ichki kuchlanishlar qaytadan tagsimlanib, tanavorning
shakl o"zgarishiga olib kelishi mumkin.

Bu kuchlanishlar quyidagi usullar yordamida kamaytiriladi:

1. Tabiiy garitish (eskirtirish).

2. Sun’iy qanitish.

3. Tanavordan o' zgaruvehan tok o*tkazish vo'li bilan.

4. Tanavorlarni bolg'a bilan taraglatib bolg‘alash yo'li bilan.

|. Tabiiy garitish usulini go'llashda, gabariti katta bo*lgan,
quyish va shtamplashdan 1ayvor bo'lgan tanavorlar birlamehi
dag"al ishlovdan kevin korxona binosi tashqarisiga ochig may-
donga olib chiqib. ma'lum joyga voyib go'yiladi va yarim yil. bir
vil. ya'nt ma’tlum mudal oralig’ida saglanadi. Tabiity muhitda:
vomg'ir, gor yog'ishi, quyosh nuridan qizishi, shamol tegishi
natyjasida ichki kuchlanish asta-sckin kamayib boradi. bu 70— 80%
gacha kamayishi mumkin.

2. Sun’iy garitish usuli ko’ pincha termik pechlarida bajariladi.
Buning uchun tanavor kattaligi termik pechlariga sigtadigan bo‘lishi
kerak. Bu usul ham nisbatan oddiy bo'lib. pechlarga joylashtirilgan
tanavorlar ma’tum  harorat olguncha gizdiriladi va ma’lum vaqt
ushlab turiladi. kevin ma’lum darajagacha sovitiladi hamda yana
shu haroratda ushlab turiladi va hokazo. Bu jarayon bir necha
soatdan bir, ikki sutkagacha va ichki kuchlanish miqgdori minimal
giymatga yetguncha davom ettiriladi.

3. Tanavordan o‘zgaruvchan 1ok o‘tkazish va 4-tanavorlarni
taraqlatib bolg*alash usullari yaxshi natijalar bermaganligi sababli
Juda ham kam go'Haniladi.
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Yugorida ko' rsatilgan tanavorlar deformatsiyasi ichki kuchlar
ta'sirida detallarga sistematik geometrik shakl xatoliklarini paydo
bo*lishiga ichki manba bo’lib xizmat giladi.

2.4.11. Asboblarni berilgan o‘lchamga sozlash xatoligi

Asbobni berilgan o‘chamga sozlash xatoligi deb asbobni
dastgohga o'matishda sozlanuvchi o’lchamlaming maksimal va
minimal oralig’ idagi masofaga aytiladi. Bu xatolik, goidaga binoan,
qo' llaniluvehi asbobni sozlash usuliga bog’lig.

Asbobni berilgan o‘lchamga sozlashning quyidagi usudlari
mavjud:

1) sinaluvehi detallar boyicha:

2) etalon bo'yicha;

}) tayanchlar bo’yicha;

4) indikatorlar bo‘yicha;

5) ishchi kalibrlar bo‘yicha:

6) maxsus optik va boshqa asboblar qo*llash bo‘yicha.

Bulardan ba’zi birlarining izohlari quyida keltiriladi.

1. Sinov yurishlar va o‘lchash usulida soZlash
(sinaluvchi detallar bo ‘yicha)

O'tmaslashgan Kkeskich asbobni davriy almashtirish, dast-
gohni har safar bajariluvehi o‘lchamga sozlashga to'g'ri keladi.
Maydoni tor o’yimlarda asbobning turg unligi vagt ichida uning
holatini detalga nisbatan o'lchamli yeyilishini kompensatsiyalash
uchun bir yoki bir necha marta sozlashga to'g'ri keladi. Sozlash va
rostlashning vazifasi shundan iboratki, ya’ni berilgan partivadagi
hamma detallar bajariluvehi o’lehamlari go®yim maydoni oralig‘1da
bo'lishi kerak.

Birinchi usul bo‘yicha keskichni o'rnatish, berilgan sosia-
nuvehi o' lchamga dastgohda sinaluvehi detallarga ishlov berish
bilan ketma-ket yaginlashish o'tkaziladi. ularning 0" lchamlari
universal o'lchov asboblari yoki chegaraviy kalibrlar bilan tek-
shiriladi. Sinaluvehi detallarni tekshirishdagi, berilganlar bo*yicha
zarur bo'lgan asbobni siljitish givmati va vo'nalishi aniqlanadi.
100



Bunda sozlash xatoligi qo‘yimning 0, | gismiga teng (A 0,10T)
bo‘lishi lozim.

Ikkinchi usul bo'yicha keskich asbob talab ctilgan, oldindan
hisoblangan holatiga na’muna (nusxasi) bo‘yicha (balandlik.
gabarit) o‘rnatiladi. Asbobni o‘rnatish dastgohni ishlamayotgan
(statik) holatida yoki undan tashqarida (ajratiluvchi supportlar,
yo'nuvchi opravkalar, revolver kallagi va boshqa qurilmalar
qo‘llanilganda) bajariladi.

Birinchi usulning nazarivasi matematika statistikasini go'llash
asosida professor A.B.Yaxin tomonidan ishlab chiqilgan. Sozlash
savollari shuningdek professor A.P.Sokolovskiy ishlarida ham
ko‘rilgan, gaysiki ishchi sozlanuvchi va statikaviy sozlash o‘lchami
deb ataluvehi ta'riflarni bergan.

Kesuvehi asbobni har safar alinashtirganda vyoki har safar
rostlaganda shunday o'matisht imkoniyali yo‘gki. u dastgohda
mutlaqo bir xil doimiy holat cgallasin. Alohida ishlanuvehi detallar
partiyasi uchun, u har xil farq bilan hosil bo‘ladi. Asbobning
iIkkita chegaraviy oralig'idagi masofani yoki ular holatlarining
tagsimianish mavdonini shartli ravishda dastgohning sozlash
xatoligi deb yuritiladi. Bir nechta partiya detallariga ishlov berishda
ishlanuvchi o' lchamga go*shimeha xatolik kirituvehi bu miqdorni,
A bilan belgilavmiz. Ay qivmati dastgohni sozlash uslubiga bog‘liq
va sozlanuvehi o'lehamlaming maksimal va minimallari ayirmasiga
leng. Sozlash xatoligining giymati sozlovehi malakasi bilan
aniglanadi, ya’ni subycktiv omilga bog'li¢, shuningdek qo‘lla-
niluvchi o*lchagich asboblar va na'munalar sifati va anigligi bilan
aniglanadi. Sinaluvehi detallar bo'yicha sozlanganda, berilgan
usulga xos bo*lgan ravishda sozlash xatoligi shuningdek hisoblash
noaniyligining funksiyasi bo'lib topiladi. Sinaluvchi detallar
bo‘yicha sozlashda, sozlash aniqligi to‘g risida ishlangan detallarni
o'lchash natijalari bo‘yicha xulosa chigartladi.

Olingan o'ichamlardan odatdagidek olingan o‘rta arifmetik
o’lchami. berilgan sozlash usulida partiyadag: detallarning
guruhlashish markazi qilib olinadi. Sozlovchining vazifasi, shu
guruhlashish markazini imkoni boricha sozlanuvehi o‘lchamga mos
keluvehi nugta bilan to'la mos kelishiga crishishi kerak. Agarda
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sinaluvehi detallar o' lchamlaridan hisoblangan o‘rtacha arifmetik
givmat sozlanuvchi o’lchamdan farq gilsa. sozlovchi limb yoki
boshga qurilma yordamida asbob holatiga tuzatish kiritiladi.
Sinaluvehi detallarni o‘lchash xatoliklarini Acien va asbob

holatini rostlash xatoligi Aws ning mavjudligi shunga olib kela-
diki. ya'ni cgri chiziq guruhlashish markazi har bir partiya detal-
lari uehun sozlanuvehi o'lchamga nisbatan sihib goladi. Eng katta
siljish va tegishli sozlash xatoligi:

Am!l ) +("\u‘tnh ! "\msl).

Aso.‘ = 2('\0'1&: i Aras! ) : (241)

Agarda sinaluvchi detailamni olchash noanigligi va asbob
holatini rostlash xatoliklari, faqat tasodifiy xatoliklarning bortligi
deb garalsa. Asen Va Awa Xatoliklarini go’shish. kvadrat ildiz
(tasodifiy xatoliklarni go'shish) qoidasi bo'yicha qo*shish mumkin:

Doz = By ¢ L (2.42)

bunda & — Acwn VA Aw giymatlarni normal gonundan chetga
chigishini hisobga oluvchi koeffitsient, & = 2.... 1.2.

Shuningdek. xuddi shunga o*xshash va bundan ham aniqroq
formula ma’lum

| (0 A 1
'/\mi = {(kmsl‘l\nm’)z + I kf.‘-'l“il v I (243)
\ 2,
bunda &, = L73: k., 1.2
Awnt V2 Agen migdortarni ma’lumotnoma adabivotlardan olish
lozim. (2.43) formuladagi Asor VA Avesi givmatlari radiusga tegishli.
giymati esa tanavor diametriga tegishlidir.
Agarda asbobning kerakli siljishini aniglash. uni hisoblash
usulini 0°zi bilan bog‘liq bo*lsa, unda sozlash xatoligi ortadi:

A DAL (2.49)

bunda \ns — asbob siljishining hisoblash usulining xatoligi.
Sinaluvehi detallarni o‘rtacha arifmetik giymatini hisoblash
xatoligi bilan aniglanadi. Ma’lumki, bu xatolik

I, R
2 . Af
se; "k \/ A olich * \ rost
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Ay =tod \/’n .
bunda. o - o'rlacha kvadrat og*ish, berilgan ishlash usuli anigligini
tavsiflavdi. » — smaluvehi detallar soni.

Masalan, n = Sbo'lsa A, 045-0:n=10da A, 0320
bo'ladi.

Agarda o — noma’lum bo‘lsa, taxminan qabul gilish mumkin:

o 1/6,. (2.45)
bunda T — ishlanuvchi o*lcham qo‘yimi. Bu holda n = 5 da va
n= 10da vahokazo boladi.

Ko'pchilik mualliflar hamma ishlov berish hollari uchun
deyarli yetarli bo’lgan aniglikda sozlash xatoligi A, = 20 gayoki
N 0170 ga teng qilib gabul gilish mumkin, bunda 1, — baja-
riluvehi o'lcham go‘yimi.

2. Etalon (na’muna) bo'yicha sozlash

Etalon bo‘yicha sozlashda statik usulga yondoshish zarur,
asbobni kerakli o*lchamga sozlash dastgoh ishlamasdan turgan
vagtida olib boriladi. Bu holda texnologik tizim bo‘g‘inlarining elastik
deformatsiyalanishlarining etalon o*lchamini mos ravishda
korrektirovka gilish yo'li bilan, voki tajriba yo‘li bilan kerakli
galinlikdagi shchup tanlab hisobga olishga to*g‘ri keladi. Etalon
bo*yicha sozlash boshga usullarga qaraganda kam vaqt oladi.

Bu usulni kop keskichli tokarlik dastgohlarga qo‘llaganda eng
yaxshi natijalar beradi. Keskichning zarur bo*lgan holati radial va
0'q bo'ylab yo‘nalishlarida ularning kesuvehi girralarini etalonning
tegishli yuzalari bilan tutashguncha olib boriladi. Oxirida ishlanuvchi
detallar ko‘rinishida bajariladi va dastgoh markazlariga o‘matiladi.
Etalon o'lchamlari, dastgoh gismiarining kesish kuchi, shpindel
podshi pniklaridagi tirgishlar. vashuningdek, ishlanuvehi yuzalar-
dagi mikronotekisliklar ta’siridan elastik sigilishini hisobga olib
bajarilishi kerak, chunki keskichni bo‘rtig*ining tagi bo‘yicha o‘rna-
tiladi. bajariluvchi o‘lchamni o*lchash esa bo*rtig*ining balandligi
bo"vicha sanab chiqilgan omillar vig‘indisining ta’sirini, sozlanuvechi
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o'lchamga zarur bo'lgan tuzatish Kiritib va bir nechta sinaluvehi
detallarga ishiov berib, hisobga olish mumKkin.

Ltalon bovicha sozlash xatoligini, ya'ni ishlavotgan dastgoh-
dagi keskich asbobning holat xateligini quyidagi formula yordamida
topamiz:

A kRN

et .ty Wity

(2.46)

bunda: A,y — ctalonning tayyorlash xatohgi; A, — ctalonning
o'matish xatoligi; Agom — ashobni o ratish xatoligi.

Agar ctalon valik ko'rinishida bolsa (tokarlik ishlari uchun).
ko‘ndalang o*lchamga nisbatan A, ,, yiymatini o'rnatishda uning
diametri uchun go‘yimning yarmiga teng gilib olish zarur. Bu
migdorga, shuningdek markaziy teshiklar o'giga nisbatan ctalon
bo‘ynini ikkilangan ckssentrisitetini qo‘shimcha qitish kerak.
Qo'shiluvehi xatoliklar tasodifly sabablarga ko'ra tug‘iladt deb
hisoblab, quvidagini olamiz: A,,,,, qiymatini 10...20 mkm oralig*ida
olish mumkin, etalon bo'yini ekssentrisiteti S mkm oralig'ida
ushlash imkoniga erishiladi. Asbobning o*rnatish xatoligi A, .
ni shchup yoki yassi qog oz bo‘yicha 20...50 mkm ga teng qilib
olish mumKkin.

Xatoliklar algebraik go‘shilganda A, =35...7¢ mkm ni tashkil
etadi. Bu xatoliklarni kvadrat ildiz usulida go'shganda va & =1.2
bo'lsa A,,, = 30...65 mkm ni tashkil ctadi. .\, katta giymatlarini
odatdagi normal aniglikdagi sozlash kichiklari esa-yugori aniglik-
dagi sozlash deb garash mumkin.

Dastgohlardan tashqarida keskichlar maxsus moslamalar yorda-
mida sozlanadi Tokarlik keskichlarini sozlovehi keng targalgan
moslama konstruksiyasi 2.23- a rasmda keltirilgan. Keskich (4) kesuv-
chi plastinkasi bilan moslama plastinkasi (5) ga tagaladi. Kerak bo'igan
1 uzunlikka vint (3) yordamida o‘rnatiladi. Indikator (1) o’rtasiga
go'yilgich (2) vint (3) bilan tutashtirilgan va bular vintni rostlash
uchun xizmat giladi. Seziangan vint (3) kontrgayka bilan gotiriladi.

Ichki yo'nuvehi keskichlar (2.23-b rasm) vuqorida Keltiril-
ganga o*xshash moslamalar yordamida ikki o*zaro perpendikular
koordinatalar bo‘vicha /. va I/ o‘lchamlarga sozlanadi. Ular bitta
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2.23-rasm. Keskichlarni sozlash moslamasi.

yoki ikkita indikatorga ega bo‘lishi mumkin. Soziash anigligi
0,015...0.02 mm oralig*ida yotadi.

3. Sinaluvchi tanavorlar bo‘yicha ishchi kalibr
yordamida sozlash

Hozirgi vaqgtda, ko*pehilik mashinasozlik zavodlarida ishehi
kalibriar bo'yicha sozlash usuli qo‘llaniladi, shuningdek bu
keyinchalik ham ishchi buyumga ishlov berishda foydalaniladi.
Sozlashdan keyin ishehi, bir yoki bir nechta tanavorlarni
tayyorlashi zarur. Agarda o*lchamlari ishchi kalibrda ko' zda tutilgan
qo'yvim oralig'ida bo‘lsa. sozlash to‘g'ri o'tkazilgan bo'lib,
partiyadagi hamma detallarga ishlov berishga ruxsat beriladi.

Bunday sozlash usulini qonigarli deb bo*lmaydi. chunki hatto
devarli qulay holda ham, gachon ishiash uehun (o'yim tagsimot
maydonidan sczilarli ortigeha bo‘ladi, unga kafolat Yo', va'ni
partiyadagi detallarning sezilarli gismi o‘rnatilgan go‘yim
chegarasidan chigishi mumkin. ya'ni 1shga yarogsiz bo‘ladi.
Tagsimot egri chizig‘i, qaysiki sinaluvehi tanavor o‘lchamiga
tegishli bo’lib, go*yim ichida turli holat egallashi mumkin va bir
sinaluvehi tanavorni tayyorlash bilan, uni lagsimot maydonining
qaysi uchastkasiga to“g'ri kelishini aniglash mumkin emas.

2.4.12. Tanavorlarni moslamaga o*rnatish xatoligi

Tayyorlash jaravonida detallarni ishonchli bazalash, ularni
sarur bo‘lgan kuch bilan mahkamlashni (kuchli tutashuv
yaratishni) talab ctadi. bu esa shunday sharoitlarda bo*lishi
mumkin:
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1. Ishlov berish jarayonida hosil bo‘luvehi kucehlar va ufarning
momentlaridan ortig bo*lgan kuchlar hamda ularning momentlari
bilan detal holatini buzuvchi kuchli tutashuv bajarilgan holda.

2 Kuchli tutashuv, kuchli tutashuvni buzuvehi kuchlar va
wlarning momentlari paydo bo‘lishidan avvalroq sodir bo‘lgan
sharoitda.

Kuchli tutashuvda detallar deformatsiyalanish imkoniga cga
bo'lib, o*rnatuvga xatolik kiritadi. Tanavorlar to*plamini ishlash
anigligi gisqichda, patronda. markazlarda va shunga o‘xshash.
moslamalarda ishlanganida bir xilda bo‘lavermaydi. Masalan,
tanavorlarni sangaga o*rnatib mahkanlab gisilsa «oldinga siljish»
hosil bo‘lib. gisilishdan bo‘shatilsa oz asliga «qayta siljish»
holatlari yuz beradi va boshqalar, bular esa tanavorlarni 0‘z
0'qi bo‘ylab surilib golishiga sababchi bo'ladi. Tanavorlarni
markazlashuvehi uch qulogli patronda isilganda ham shunga
o'xshash quloglarning bir gancha doimiy bo‘lmagan radial
sifjitishlarda hamda patronning oldingi devorining elastik defor-
matsiyalanishi natijasida o°q bo“ylab, o rnatish xatoligi o‘ringa ega
bo‘ladi.

Tanavorlarni mashina gisgichlarida mahkamlaganda, mah-
kamlash xatoligini kelib chiqishiga sabab, tanavor va qisqgichlar
clementlarini gisishdan hosil bo*luvchi clastik deformatsiyalaridir.

O‘rnatuv xatoligi deb, tanavorni yoki buyumni o‘rnatishda
haqigiy erishilgan holatini talab etilganidan og'ish miqgdoriga
aytiladi.

O‘rnatuv xatoligi & detallarni mostamaga o‘rnatishda paydo
bo'lib, bazalash xatoligi &, mahkamlash xatoligi £, va moslama
noanigligidan kelib chiquvehi tanavorning holal xatoligi s larni
go'shishdan hosil bo‘ladi. Ya’ni,

€, € t €, t €, YOKi ularning vektorli yo‘nalishlari har xil
bo'lganda,
£y =L 1 BE B (247)
bunda: & — bazalash xatoligi; en — mahkamlash xatohigl: enx —
tanavorning moslamadagi holat xatoligi.
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224 rasm O‘raatuy 2.25-rasm. O*rnatuv anigligiga
xatoligining sxcwmasi. prizima burchagining (a’siri.

Detalni moslamada o*matish sxemasi keskich asbobga nisbatan
detalning bazalanuvehi yuzalarining holatini aniglashni ko‘zda
tutadi. Xususan, 2.24-rasmda detalning o‘rnatuv sxemasi ishla-
nuvehi yuza ¢ ni moslamaning o' matuy elementlaridan Y masofada
Joylashishni ko'zda tutadi. Biroq. ishlanuvchi detal mahkamla-
nishida ayrim sabablarga ko‘ra ko' zda tutilgan o*matuv sxemasidan
farq qiluvchi holatni cgallashi mumkin.

Bu sabablarga quyidagilar kiradi:

1) ishlanuvchi detallar va moslamalarning bazalashtiriluvehi
yuzalarining shakl noanigligi;

2) detallami va moslamalarni mahkamlashda bazalashtirifuvedi
sirtlarning yuza qatlamlarining deformatsivalanishi;

3) mahkamlashda dcetallarning surilishi (detallarning bazala-
nuvehi yuzalarining moslamaning bazalovehi elementlaridan qo-
chishi).

2.24-rasmda ishlanuvehi tekislik ¢ holat o‘rniga b holatni
cgallaydi va tegishli o' rnatuv xatoligi &, ni hosit giladi.

Turli detallarning mostamada joylashish sharoiti bir xilda emas,
shuning uchun sozlanuvchi o' rnatuy xatoligining giymati tasodifty
kattalik bolib hisoblanadi.

Mahkamlash xatoligi «,. ishlanuvchi detal va mostamaning
deformatsiyalanishidan hosil bo*ladi. ya'ni ishlanuvehi detalga
siquvehi kuchlar go vishimiz natijasida sodir bo‘ladi. Shunday
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gilib, mostamaning bikrligiga. o‘lchamlariga, shakl anigligiga,
bazalovchi yuzalarining tozaligiga va ishlanuvchi detal bikrligiga
hamda siquvehi kuchlar yo‘nalishining kattaliklariga bog'lig.

Bazalash xatoligi (s,) o‘ringa ega bo‘ladi. gachonki ishlov
berish sxemasida texnologik (o‘rpatuv, yo‘naltirgich. tayanch)
baza konstruktorlik va o‘lchov bazalar bilan bir yuzada yotmasa.

Bazalash xatoligi deb tanavorni yoki buyumni bazalashda
hagqiqiy erishilgan holatining 1alab etilgan holatidan og'ish
migdoriga aytiladi.

Prizmaga tashai silindrik yuza bilan o‘rnatilgandagi bazalash
xatoligi silindr diametri qo'yimiga, prizma burchagiga va
konstruktorlik bazaning holatiga bog‘liq. Prizmadagi bazalash
xatoligining giymatini diametrlari D, va D, bo'lgan ikkita vallami
holatlarining ko‘rish orqali topamiz (2.25-rasm):

o
AB, A0, + OB, =" v OB,
2
Sin
2
bunda: O,C, = O,B, Dy /2, shuningdek,

. X
foosin -
D,
ABy - -—»m‘f‘; ¥ D";‘”‘ = Dmax - o
2sin - - 2sin -
2 2
Shunga o’ xshash quyidagini topamiz:
1+ sin *
AB> __Dmin_w_ Dn)_l_in_  Dsin - 2 )
2sin (; - 2sin %
Bundan quyidagini topamiz:
I+ sin%-
epn = AB ABy - (Dax - Depin ) - o (D_~D.)=T,
2sin 2:

bo‘lgani uchun quyidagi tugallangan ifodaga cga bo‘lamiz;
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Xuddi shunga o*xshash m va & o*lchamlar uchun

1 sm s 1

Goa .
2.sm2

ifodalarga ega bo'lamiz. Ularning go'yim 1., ga ko'paytmalarini:

Epp -1

& i
[ ) -
mo 2sin Y

i I an o
lism9 1 sin§ 1

Ao 2¢in® A4 Jar bilan belgilab oxirgi

- ) 1. .
2sin ¢ 2s1n ¢
tugallangan formulalarga ega bo'lamiz;

Cw KT 6, KT, &, K[T..
Topilgan . u,,,. Va 5, givmatlar detallami prizmaga silindrik
yuzalari bilan o' matishdagi bazalash xatoliklari bo'ladi.
K. K, va K, larning son qiymatlari prizmaning ba'zi bir
burchaklari uchun 2.5- jadvalda ko' rsatilgan.

2 S-jadval

Prisna K K K
burchagi, « ! ! }
H)” 1.5 0.5 1.0

o) 1.21 0.2 0.7
120° 1.07 0,08 0,58

180° 1.0 0.0 0.5

Prizmadagi valning supasining o‘lchamlari uchun bazalash
xatoliklarini (A, m. n) prizmaning burchagini kattalashtirish
hisobiga kamaytirish mumkin. Prizmaning holati va burchagi a ni
o' zgartirish bilan, shuningdek bazalash xatoligini 0 gacha kamayvti-
rish mumkin (2.5-jadval).

Yupqa devorli silindri tokarlik dastgohining uch qulogli
patroni bilan mahkamlab, teshigini ichki yonishda, patron har
bir qulogchasining siquvchi Q kuchlart ta'siridan silindr ichki
sirtida shakl o zgarishi xatoligi sodir bo*lishini 2.26-rasmdan yacqol
ko'rishimiz mumkin.
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¢
d) €)
2 26-rasm. Silindrui ichki yo‘nishda go'yilgan siquvehi Q kuchlardan
sodir bo'luvehi mahkamlash xatoligining (a’sirini aniglash sxemalari:
a—sanavor; h—( kuchlar bilan sigilgan holati; d—siqilgan holda ichi
vonilgan holat; e—sigishdan boshatitgan holat.

Berilgan rasimdagi sxema bo'yicha mahkamlash xatoligini
kamaytirish mumkinligini professor V.S, Korsakov isbotlagan.
va'ni ulaming fikricha o’zaro markazlashuvchi kulokchalarning
sonini gancha ko'p olinsa, mahkamlash xatoligi shuncha kam
bo'lib hatto uni 0 gacha oiib kelish niumkin ckan,

2.4.13. Nasxalanish xatoligi

Ma’'lumki. tanavorlarni quyish. gizdirib bolg alash, shtamp-
tash va boshga tanavorlar olish sharoitlari natijasida ularning, sirlgl
vuzalarida turli nugson va xatolikiar tug'ilishi mumkin. Bunday
tanavorlarni dastgohlarga o'rnatib ishiov berilganda, texnologik
tizimning deformatsiyalanishi natijasida, ularning xatoliklari
tayvor bo‘lgan detallarga ham nusxasi ko'chib otadi. demak
nusxalanish xatoligi sodir bo*ladi. bu xatoliklar tasoditiy bo*lishi
mumKkin.

Nusxalanish xatoliklari dastgoh turiga, keskich asboblarning
joylashgan o'miga. dastgoh supportlan og’irhk markazlarining
vo‘nalishlariga bog"liq bo'ladi. Nusxalanish xatoliklari musbat va
manfiy giymatlarga cga bo’ladi. Masalan, randalash stanogini sinali
prizmatik namunalarga ishlov berib. sinab ko'rileanda mushat va
maniiy givmatli nusxalanishlar pavdo bo’lgan, bu ¢sa o'z navbatida
keskichning keskich ushlagich bilan birga turgan holatiga bog'lig
bo'lgan. Buni dastgohning tanavor guruhi va keskich suruhlari
bikrliklarining bir xilda bo‘lmay muvozanatiashuvchi si}yish
(daformatsivalanish) ning o*zgarib turishiga bog'ligligi bilan ham
tushuntirish mumkin. Ya'ni. tomonlarning bikrliklariga bog’liq.
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Keskich asbob karetkaning yuqori qismlariga joylashganda
musbat nusxalanish. aksincha keskich asbob karetka pastki gismida
jovlashganda manfiy nusxalanish sodir bo*lgan. Bu shunday
xulosaga olib keladiki, keskich asbobining shunday holatiga
o'rnatish mumkin bo'lsinki nusxalanish xatoligi minimal giymatga
ega borisin.

Yakka va mayda scrivali ishlab chiqarishlarda, yuqori malakali
ishehilar o'z mahoratini ishlatib, shu nugsont bor tanavorning
ustrdan bir necha bor yupqa gatlamli girindilarmi kesib tashlashi
natyasida fanavor nugsonini vo'qotib. talab etilgan aniglikni
ta'minlashi mumkin.

2.4.14. Mcxanik ishlov berishning
yig‘indi xatoligi

Yuqorida keltirilgan barcha xatoliklar tanavorlarga mexanik
ishlov berish anigligiga jiddiy ta'sir ko rsatadi. Mexanik ishlov
berishning umumiy yig'indi xatoliklari. tashkil ctuvehi xatolik-
larning Kattaliklari va vo'nalishlari bilan bog'lig holda turli qoidalar
bo'yicha go'shiladi.

Agar tashkil ¢tuvchi xatoliklar doimiy kattalik bo'lib, vo'na-
lishlari bir xil koliniar bo'lsa. arifmetik goidaga binoan (o' shiladi,
va'ni

AP I Apye v Api N + EA, (2.48)

bunda: A\, — mexanik ishlov berishning yig'indi xatoligi, €, —
o'rnatish xatoligi, A\, — texnologik tizimning elastik deformatsiya-
lanishidan sodir bo’luvehi xatolik, A ye — Keskichning yeyilishi
xateligi A, — TT ni sozlash xatoligi, A, — TT ning haroratdan
deformatsivalanish xatoligi va LA, — tanavorning shakl xatolik-
larining yig'indisi.

Agar vo'nalishlari turlicha bo‘lib, birlamchi xatoliklariga
1.2, .n indekslar gotyib, ular geometrik qo'shilsa, quyidagi ifoda
kelib chigadi:

Ap VALUAL YA hxa. (2.49)
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Agar tashkil ctuvehi xatoliklar turli gonuniyatlarga bo’ysunsa
va tasodifiy bo'lishsa, yig'indi xatolik ham tasodifiy bo*ladi.
Bunday xatoliklarni goshish ehtimollik nazariyast asosida tasodifiy
vatoliklarni qo'shish goidasiga binoan go'shiladi va uning giymaty
ham tasodifiy givmatga cga. yani

! M > 3 -
Ar yhIND RN, L RIN BN (2.30)

bunda . k,..k,— lar har bir birtamcehi xatoliklarini o nuniyat-
larini tavsiflovehi koeffitsientlar. Shakl xatoliklar yig~indist XA,
doimiy bo’lgantigi uchun kvadrat ildizga kirmavdi.

Agar bu tashkil ctuvehi xatoliklar bir xil qonuniyatga
bo'ysunsa, yami & k. .. k, & bo’lsa. u holda bu formuia
quvidagi ko'rinishga ega bo™ladi

Ny kYA AL LN N (2.51)

Tabiiv tagsimot qonuni (Gauss gonuni) uchun A=1.2 ga
teng. demak bu givmat (2.51) formulaga qo’yilsa. umumiy
xatolikning ishonchli yig'indi giymatiga ega bo'lamiz. Bu yig'indi
vatolik atbatta detalga ishiov berish uchun o'rnatilgan qo’yim
migdoridan kichik bolishi zarur, ya'ni A~ 1

Misol. Berilgan birlamehi xatolibar: A\, = 30 mkm. A\ 4 = 40
mkm. Ay, =20\, = 15 mkm. A, = 10 mkm, .\, =20 mkm
va bu xatoliklarni doimiy deb gabul gilamiz. Yig'indi xatolik \.
aniglansin.

Yechish. Doimiy xatoliklar (2.48) formula bo'vicha hisobla-
nadi. va'ni

A =30+404 20+ 15+ 104-20= 135 mkm,

Berilgan birlamchi xatoliklarni dasodifiy va hammast (auss
gonuniza bo ysunadi va A= 1.2 dcb qabul qilib. misolni (2.51)
formuta bo‘yicha hisoblaymiz, ya'ni

Ny L2307 407 207 15107 20~ 88 mkin,

Hisoblashiardan xulosa shundan iboratki. birlamehi xatoliklar
biros orttirilgan natijani berdi, chunki har bir birlamchi xatolik-
ning gonunivatini hisobga olmay doimiy deb garalmoqda. Birlamehi
xatoliklar tasodifiy va Gauss gonuniga bo'vsunadi deb ko'rilayot-
Li?




gan (2.51) formula bo'yicha yechimning natijasi kamrog (deyarli
2 barobarga) giymatni beradi va buni hagigatga yaginroq deb hisob-
lanadi. chunki har bir xatolikning qonuniyati hisobga olingan.

Munozara uchun savollar

1. Dastgohni o ‘lchamga sozlashda qaysi xatoliklar gatnashadi?

2 Tanavorlari moslamaga o ‘'maganda yanday xawlikiar gatnashadi?
3. Bazalush xatoligi deganda nimani tushunamiz? Ta riflab bering.
4. Nusxalanish xatolikiari qanday sodir bo ladi?

2.3-MAVZU TANAVORLARGA M EXANIK ISHLOV BERISHNING
SISTEMATIK ANIQLIGINI OSHIRISH YO*LLARI

O'quv magsadi. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov
berishning sistematik anigligini oshirish vo'llari bo'yicha bilim,
amaliy ko'nikma va asosiy tushunchalami shakllantirish.

2.5.1. «Aniglikka crishguncha ishlov berish va o‘lchov»
usulini qo‘llashda aniqlikni oshirish yo‘lari

Bu usul go’llanilganda o*lchamlami aniq qilib tayyorlash ishehi
malakasiga bog'liq. Agarda silindrik yoki yassi yuzalarga ishlov
berishda, o rnatilgan diametr yoki galinlik o°lchamlarini bajarish
aniqligi girindi olish uchun keskich asbobni ganchalik diggat-¢’ti-
bor bilan o rnatilganligiga bog liq bo*ladi. Korpusli detaliar teshik-
larini yo'nishda o"glararo o*lchamlarni bajarish anigligi vo‘nuvehi
Jo'va tanavorga nisbatan qanchalik aniq o matilganligiga bog'liq.

Metall kesuvehi dastgohlarda ishlanuvehi har ganday yuza,
tanavor va keskich asboblarning harakatlarining kinematik
bog ligligi natijasida olinadi. Biroq, ishchiga bog'lig bo’lmagan ba’zi
bir sabablarga ko'ra ko'rsatilgan harakatlar gonuniyatlarining
buzilishi sodir bo’ladi. buning natijasida ishlanuvehi yuzalarning
shakl xatoliklari payde bo'ladi.

Asosiy sabablardan biri, kesish kuchi ta’siridan texnologik
tizimning deformatsiyalanishi shakl xatoligini kelib chigishiga sabab
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bo‘lgan qo‘shimlar (pripusklar) miqdorlari doimiy bo‘ima-
ganligi va TT bikrligi ham o*zgaruvchan bo‘lganligi natijasida
tanavor va keskich asbobning clastik siqilishi (cho®zilishi, egilishi)
turli qivmatlarga cga bo*lishi mumkin. Olingan shakl xatoliklarni
kamavtirish uchun nafagat TT bikirligini oshirish kerak, balki
uni tanavorning turli kesimlari bo‘yicha ham teng emasligini
kichraytirib. to"¢ rilash kerak. Agarda, dastlabki tanavor yuzasi-
ning shakl xatoligi katta bo*lsa, uning migdorini ishlangan detalda
kamaytirish uchun, swrishni kamaytirish yoki ishchi yurishlar
sonini orttirish yo'li bilan erishish mumkin.

Keskich asbobning o‘lchamli yeyilishi ishlanuvchi sirtning
shak! o‘zgarishini chagiradi. Katta o‘lchamli silindrik yuzalarni
tashgi vo'nishda, keskichning yeyilishi natjasida ba'zi bir
konussimonlik shakl paydo bo'ladi. Uning migdorini 8. 9 kvalitet
go‘vimi bilan tenglashtirish mumkin. Yugori malakali ishchi
keskich asbob yeyilishining aniglikka ta’sirini, uni o’z vaqtida
ma’lum chuqurlikka surish bilan kamaytirishi mumkin. Gabariti
katta bo'lmagan partiva tanavorlarga ishlov berishda buning ta’siri
shakl o*zgarishlarga kam ta’sir giladi, chunki har bir tanavorga
ishlov berist:da keskich asbob ma’lum girindi olish uchun surib
o'rnatifadi.

O‘lchamli yeyilishlarning shakl xatoliklariga ta’sir ko‘rsati-
shini, veyilishga chidamli keskich ishlatish va eni keng keskich
asboblar qo‘ifash bilan kamaytirilishi mumKin.

Dacsigohning geometrik xatoligi chizigli o’lchamlar anigligiga
ta'sir ho'rsatmaydi, biroq. ishlanuvehi yuzalar shakimi o'/sgarti-
radi. 'Bu xatoliklar giymatlari dastgohlarni gabul gilib olish Davlat
stanvdartlari bilan gat'ly belgilab go'yilgan. Bu tavsiyalar chegarasida
ular yuzalar shakl xatoliklariga kam ta’sir ko rsatadi.

Texnologik tizimning haroratdan deformaisivalanishi ta’sir
ko‘rsatishi mumkin, agarda katla gabaritli va uzun tanavorlarni
dastgoh gizishi davrida ishlansa, kichkina detallarga bu kam ta’sir
ko‘rsatadi. chunki kalta detallarga dastgoh gizishga ulgurmasdanoq
ishlov berib bo'linadi va dastgohdan tushuriladi.

Yuzalarning shakl xatoliklari qisish kuchi va tanavor maie-
rialidagi ichki kuchlanishlari ta’siridan ham paydo bo'lishi
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mumkin. Ko natilgan texnologik omillar ishlanuvehi tanavorlarning
o’lchamlarini o*zgarishiga olib kelmaydi. Kesish kuchi ta'siridan
tanavorning siljishi natijasida o‘lchamlarning o*zgarishi, uni dast-
gohda turgan hotatini tekshirish xatoligi bilan aniglanadi.

Shunday qilib. «Aniglikka crishguncha ishlov berish va
o'lchov» usulida texnologik omillarming ko'pehilik gismi fagat
ishlanuvchi yuzalarning shakli xatoliklariga ta'sir Ko‘msatadi.
O'lchamiar anigligiga va detallar yuzalarining o' zaro 1oylashishi
anigligiga. keskich asbobni girindi olishga o' rnatish xatoliklari va
tanavornt dastgohga o'rnatishda tekshirish xatoligi ta’sir ko*msatadi.
Agar birinchi guruh omillarni yuza shaki xatoliklarini kelirib
chigaruvehi obycktiv omillarga kiritsak, ikkinchi guruh omillarini
subycktiv omillar deb atashimiz mumkin. chunki ular to‘laligicha
ishchi malkakasiga bog‘lig.

Yakka va mayda seriyali ishlab chigarishlarda tayyorlangan g:tor
detallarning (gidrotrubina, statsionar ichki yonuyv dvigatellari,
yirik metall kesuvehi dastgohlar detallari va boshgalar) tahlili shuni
Ro'satadiki. ya'ni yuzalar shakl xatolikiarining ko'p gismini
(60% va undan ko'prog) o‘lchamlarning go‘yimlari 0z ichiga
oladi. Shunga bog'lig holda bu ko'rinishdagi xatoliklarni qat’ty
reglamentga solish zarur, ularning (a’sirini kamaytirish uchun va
keltirib chigaruvehi eng muhim omiltarni har bir alohida holat
uchun aniglash kerak.

2.5.2. «Aniglikka avtomatik crishish» usulini qollashda
aniglikni oshirish yo‘llari

Bu shawitlarda texnologik omillarning aniglikka ta'siri, avvalgi
usulga garaganda boshgacharoq bo'ladi.

Tanavorlarga sozlangan dastgohlarda ishlov berish ishchining
individual mahoratining muhimligi texnologik Jarayon borishiga va
sifatti mahsulot olishga ta'sirini deyari 10'1a vo'q gilishi mumkin.

Subycktiv omil dastgohni bajariluvchi o'lchamga sozlash va
qayta sozlash jarayonida ishlov berish anigligiga ta'sir ko*msatadi.
Ishchining subycktiv sifati ishlanuvehi tnavordami mahkam-
lashlarda namoyon bo'ladi. Pnevmatik, gidravlik va boshga kuch
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beruvehi gismlarni mahkamlash mexanizmlarini ishlatish,
ishehining ishlov berish anigligiga ta’sirini amalda yo'q qilinadi.

Berilgan usulda ishlov berish anigligiga texnologik omillaming
ta’sirini ko'rib chigamizs.

Kesish kuchi ta’sividan (cxnologik tizimning deformatsiva-
lanishi ishlanuvehi yuzalarning shakl xatoliklarini Keltirib chiga-
radi. Partiyadagi tanavorlar qatiamlarining nostabilligi. nusxalanish
hodisasi bilan bog’ligg bolgan bajariluvehi o' lcham xatoligini keltirib
chigaradi (2. 14-rasmga garang).

Yuzatarning shakl xatoliklarini texnologik tizim bikrligini
oshirish va bir xilda gilish bilan va shuningdek har bir individual
tanavor chegarasida materialning mexanik sifatini bir xildaligini
yaxshilash bilan kamaytirish mumkin. Partiva detallarning berilpan
kesimda bikrligini oshirish bilan, dastlabki tanavor go’yvimini
kamayvtirish bilan, shuningdek ularning materiallarini mexanik
xususivatlarini bir xildadigini oshirish bilan bajariluvehi o'lchamiar
xatoligini gisgartirish mumkin. Xuddi shu kabi detallar yuza-
larining o*zaro joylashish anigligini oshirish mumkin.

Tanavorlarni moslamatardagi o‘rnatuy xatoliklari, detallar-
ning bajariluvchi o’lchamlari va yuzalarning o’ zaro joylashish
anigliklariga ta'sir ko‘rsatadi. O‘rnatuv va o‘lchov bazalarni bir
yuzcdan olish bilan bazalash xatoligi nolga teng gilinadi. Moslama
tayanchlarini ratsional tanlash bilan gisish Xuchini govish jovi
va vo'nalishini to'g'ri tanlash bilan. shuningdek qisish kuchining
doimiviigini ta'minlovehi mahkamiash mexanizmlarini qo*lash
bilan mahkamlash xatoligi sezilarli migdorda kamaytirilishi
mumkin. O'rnatuv xatoligini aniglashda. shuningdek moslama
tayanchlarining vevilishini va boshga xatoliklarmi hisobga olish kerak.

Ishlanuvehi vuzalarning shakl xatoliklari yupga devorli va
bikrligi kam detallarni gisuvchi kuchlar (2°siridan deformatsiya-
fanishlari tufayli bo'lishi mumkin. Bu xatoliklar yupqa devorli
halqalar. gilzalar, Korpusli va boshqa detallarga xos. Ishlanuvehi
detallarni ratsional sxema bilan o'rnatish va mahkamiash bilan
antqlikni oshishiga erishish mumkin.

Keskich asbobning vevilishi, gabariti katta bo’lmagan partiva
detallarga ishlov berishda, amalda fagat ularning o’lchamlan
aniqligiga ta'sir ko'rsatadi.
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Dastgohlamming geometrik xatoliklari yuqorida aytilganidek.
faqat yuzalar shakl xatoliklarini kelib chiqishiga ta'sir ko‘rsatadi.
Aniglikka crishishning ikkala usulida ham dastgohning geometrik
xatoligi ishlov berishning bir xildagi xatoliklarini chaqiradi.

Bajariluvchi o’lchamlar anigligiga dastgohning gizish davriga
to'gri keluvehi, va™ni issiglik muvozanatlashguncha texnologik ti-
Zimning haroratli deformatsivasi jiddiy ta’sir ko*rsatishi mumkin.
Agar undan kevin dastgoh qayta sozlangan bo‘lsa, berilgan bu
omilni keyinchalik hisobga olmasa ham bo*ladi. Texnologik tizimni
haroratdan dcformatsiyalanishi natijasida o‘lchamlar egri chizig
tagsimotida guruhlashish markazining siljishi sodir bo‘ladi.
Dastgohning davom ctuvehi uz0q to*xtatib go*vishda (30 dagiga va
ko'proq vaqtga) guruhlashish markazi teskari tomonga siljivdi.
Dastgohning haroratdan deformatsiyasini ta’sirini. uni navbatdagi
gayta sozlash bilan yo‘qotib. kevingi ishlov berishlarni uzoq
tanafussiz ritmik ravishda olib borish kerak.

Tanavorlarning ichki kuchlanishlari ishlov berish anigligiga
xuddi shuningdek. «Aniglikka crishguncha ishlov berish usulis
dagi kabi ta'sir etadi.

Sanab chigilgan xawliklarni umami ¥y balansdagi (yig'indi
xatolikdagi) ulushi doimiy emas va bajariluvehi amaining ko ri-
nishiga, ishlov berish usuliga, dastgohning turkumi va holatiga,
uning bikrligi va boshya omilluriga bog ‘lig.

Birlamchi ishlov berishda kesish kuchi ta’siridan texnologik
uzimning elastik deformatsiyasidan kelib chiquvehi xatolik ustunlik
giladi. Alohida hollarda ularning migdori berilgan o'lcham qo'vi-
mining 30% gacha yeladi. 7oza va pardoZlov ishloviar berish sharoi-
tida bu xatoliklarning roli sezilarli da rajada pasayadi.

Qattiq qotishmalj zamonaviy markalardagi plastinkalik
keskich asboblarning o'lchamli yeyilishidan kelib chiquvchi
xatoliklar, nisbatan katta emas. toza va birlamchi ishlov berish
uchun ularning giymatlari umumiy yig'indi xatolikning 10— 20 %
oralig'ida bo‘ladi.

Dastgohning sozlash xawliklari birlamchi ishlov berishda
20— 230 % ni. toza ishlov berishda 30— 40 % ni tashkil giladi.
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Pastgohni geometrik noanigligi natijasida kelib chiguvchi
ishlov berish xatoligi 10—30 % gacha yetadi. Dastgohlar tayyor-
lovchi zavodlar uchun, dastgohlarga ruxsat ctilgan geometrik
xatolikiari, ishlov berish qo‘yimining 10— 15 % oralig*ida o‘mati-
ladi: dasigohlarning yeyilishi uchun bu foiz bir gancha oshiriladi.

Texnologik tizimni haroratdan deformatsiyalanishidan kelib
chiguvchi xatoliklar, alohida hollarda vig‘indi xatolikning 10—15 %
gacha yetadi.

Yupga devori, bikeligi kam va turg'un emas tanavorarga ishlov
berishda qoldiq kuchlanishning ta'siri natijasida sodir bo‘luvchi
xatoliklar 40 % gacha yetishi mumkin.

Har bir konkret amal uchun aniglikni shaxsan alohida tahlil
gilish, uni oshirishning katta cflekt beruvehi imkoniyatlarini
aniglash magsadga muvofigdir. Shunga o xshash tahlil gilish. agarda
tckshirishga alohida amallar cmas, balki to‘la jamyon go‘yilsa
kompleks xarakterga cga bo'lishi ham mumkin.

Loyihalanuvchi jarayonni aniglikka hisoblash quyidagi
bosgichlarni o'z ichiga oladi:

1) texnologik jarayonni hamma amallari va o*tuvlari bo‘yicha
alohida texnologik omillar tomonidan kelib chiquvehi birlamchi
xatoliklarni aniglash magsadida batafsil tahlil qilish;

2) birlamchi xatoliklarni hisoblash bilan voki me'yorly
materiallar bo'yicha va ulami buyum o‘lchamian anigligiga va boshga
aniqlik tavsifnomalariga ta *sirini aniglash;

3) har bir amalda ishlov berishning umumiy (natijaviy)
xatoligini o* rnatish magsadida birla mchi xatoliklarni qo‘shish;

4) hisoblash natijalarini tahlil gilish asosida, birlamchi
xatoliklarni vo'q gilish yoki kamaytirish imkoniyatlarini aniglash;
buning natijasida alohida amallarni bajarish anigligini oshirish
bo‘yicha konkret tadbir belgilanadi.

Mavjud texnologik jarayonlaming anigligini nafagat bayon
ctilgan usul bilan balki statistika usullari bitan ham tahlil gilish
mumkin. Nugtali diagrammalar qurib, sistcmatik doimiy va
sistematik gonuniyat asosida o‘zgaruvchan xatoliklami aniglash
mumkin hamda ularni kichiklashtirish yoki to’la yo'gotish uchun
tegishli tadbirlar belgilanadi. To‘planuvechi o tacha migdorlaring
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cgri chizig'ini qurish bilan davriy qonun bo‘yicha o' zgaruvchi.
shlov berish xatoligini aniglash mumkin.

Dastgolt supportlarining siljish anigligini oshirish uchun
surish harakatining kinematik zanjirini soddalashtirishga intilish
kerak, ular bo'g'inlarining birlashtirish anigligini oshirish va
supportni tormozianib, to‘xtab-to‘xtab harakatlanishini (ayniysa
u yurishining oxirida) yo‘gotish zarur.

Kichik siljishlarning aniqligini oshirish uchun fovdali tadbir.
vint bilan gayvka orasida dotmiy taranglik yaratish hisoblanadi. Bu
holda berilgan birlashmada tirgishning bir tomonini tanlashi
natijasida supportning siljish anigligi oshadi. Surish mexanizm-
larining ishlov berishning oxirida anig to‘xtashi uchun to'la bikr
bo’lgan tayanchlar o’matish bilan amalga oshiriladi.

Mexanik ishlov berishning anigligini, shuningdck dastgohiar
shpindellarining podshi pniklarini konstruksiyasini yaxshilab, aniq
qilib tayyorlash natijasida ham oshirish mumkin. Sirpanuvchi
podshipniklarni aniq pretsizion qalquvehi podshipniklar bilan
almashtirib. gator hollarda radial tirgishlar va ularni ishlov berish
aniqligiga ta’sirining kamayishiga erishiladi.

2.5.3. Aviomatlashtirilgan ishlab chigarishda
aniglikni oshirish yo‘llari

Avtomatlashtirilgan ishlov berishda anighk savoli muhim
ahamiyat kash ctadi. Ishlov berishning o*rnatilgan aniqligi texno-
logik mrayonga inson tomonidan ta’sir ko'matilmasdan ta’minlanadi.
Uning roli, ishlov berish Jarayonining borishini Kuzatishga va
buzugliklar hamda jarayon normal o'tishiga nisbatan cheklanishlar
sodir bo‘lgan holda tegishli choralar Ko‘rishga garatiladi.

Avtomatlashtirilgan ishlov berish aniqligiga ham uni 1a’min-
lovehi boshga usullar kabi o'sha fizikaviy omillar ta’sir giladi.
Sifati bo‘yicha (o*la bir xil mahsulot olish uchun texnologik jarayon
o'tishining hamma gonuniyatlarini chuqur bilish zarur. Avtomat-
lashtirilmagan oddiy sharoitda turli hodisalar o' 7aro bog'lanishiarini
va alohida omillaming vig'indi xatolikka ta’sirini bilmaslik, dastgohga
Xizmat ko'rsatuvehi ishehining bevosita uzluksiz voki davriy
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aralashuvi tufayti kompensatsiya gilinadi. Avtomatlashtirilgan ishlab
chigarish sharoitida jarayon o'tishining hamma sharoitlarini aniq
hisobga olish va uni ma’lum vagt ichida sozlashni bilish zarur.

Avtomatlashtirilgan ishlov berishning natijaviy xatoligiga oldingi
ko'rilgan texnologik omillar ta’sir etadi. Aniglikni oshirish bo*yicha
keltirilean xulosalar va tavsivanomalar avtomatlashtirilgan ishlab
chigarish uchun ham haggonivdir. Bunga garamasdan, alohida
omillarning ishlov berishni birlamehi xatoliklariga ta’siri bo'vicha
ba'zi bir 0°ziga xos xususivatlarini belgilash mumkin.

Kesish kuchi ta'siridan texnologik tizimnit deformatsiya-
lanishidan chagiriluvehi xatoliklar, o*lchamlarni avtomatik olish
usuli bo‘vicha ishlovchi dastgohlarda sodir bo'lishiga to'laligicha
o'xshavdi. Bir o*tuvl avtomatlashtirilgan ishlov berish xatoligini
kesish jarayonida maxsus rostlovehi voki ergashuvehi qurilmalar
yordamida o‘rnatilgan minimal giymatida ushlab turish juda ham
givin. chunki oxirgisi dastgoh konstruksiyasini sezilarli darajada
murakkablashtiradi. Bu xatoliklarni kichiklashtirish uchun, odat-
dagidek texnologik tizimning bikrligi oshiriladi yoki (tekislaydi)
tenglashtiriladi. dastlabki tanavor aniqligi oshiriladi. ishlanuvchi
metall mexanik xususiyatini yaxshilaydi. shuningdek keskich
asboblar o*tmaslashish darajasini fimitlashtiradi. Uning natijastda
kesish kuchlarining o zgarish chegaralari toravtiriladi. Ko'msatilgan
cheklash avtomatlashtirilgan ishlab chigarishda ko'prog gat'ly ramka
ichida o‘tkaziladi. Tanavorlarning o'rnatuy xatoliklari oldin ko‘rib
chigilgan tadbirlar natijasida kamavtiriladi.

Avtomatiashtirilgan ishlab chigarish uchun bazalar doimiylik
prinsipi deyarli to*la bajarilishi xarakterlidir, ya'ni nafaqat aniqg-
likni oshirishga vordam beradi, balki ishlov berishning turli
amallarini moslamalarini unifikatsiyalash imkonini beradi
Moslamalami yeyilishga chidamliligini oshirishga va girindilar hamda
begona zarralardan tozalab turishga katta ahamiyat beriladi.
Tanavorlarni mahkamlash uchun pnevmatik, gidraviik va boshqa
kuch uzatmalaridan keng foydalaniladi. Tanavorlarni sputnik-
moslamalarda joylashtirib ishlov berilganda mexanik qurilmalar
yordamida mahkamlanadi. birog kuch manbayi sifatida o'sha
uzatmalardan foydalanilsa magsadga muvofiq bo'ladi. Sputnik-
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moslamalari oxirgi holatdan keyin girindidan tozatash curilmasi
bor holatiga o‘tkaziladi va tozalab, dastlabki holatiga kel tiriladi.

Tanavor va moslama clementlari deformatsiyasini chagiruve i
ishlov berish xatolikfarini kamaytirish uchun, berilgan vazivat
uchun bazalash va mahkamlashning ancha ratsional beslgan sxemasi
ishlatiladi.

Aviomatlashtirilean ishlab chigarishda kichikroq tanavorlarni
shlashda keskich asbobning o*lchamli yeyilishi fagat o'lchamlar
anqligrga ta'sir ko'rsatadi. Bu ta’sirni Kamaviirish uchun o'z
vagtida keskichni mayburiy almashtirish bilan va avtomatik rostlovehi
qurilma yordamida amalga oshiriladi.

Jilvirloveht turkumdagi dasteohlarda. berifzan o'lchamlarga
erishtlgandan keyin surishni o*chiruvehi va dastgohni to*xtatuve hi
qurilmalar keng qo'llaniladi. Qavta rostlash uchun avtomatik
datchikni ishga solishga, o'lchov olib boruvehi datchik kom:andasi
bo‘yicha jilvirlash toshini suruvehi zanjir orgali. erishiladi.

Texnologik tizimni haroratdan deformatsiyalanishining ishlov
berish anigligiza ta'sin oldin ko'rsatilgan tadbirlar vordamida
to'g rilanadi. va shuningdek qayta avto-sozlovehilar qo‘llab, ham
to'g rilash amalga oshiriladi.

Dastgohlarni geometrik noanigligi doimiy sistematik shakl va
detallar yuzalarini o‘zaro joylashish xateliklarini chagiradi. Bu
xatoliklarnt kerakli migdorga kamavtirish dastgohlar geometrik
noaniqliklarini kamayvtirish va shuningdek, ularni yevilishga
turg unligini oshirish va rostiash vositalarining qulayini kiritish
bilan erishiladi.

Aviomatiashtirilgan ishlov berishning aniqgligini oshirish
asosan oldingi vo’llar bilan, ya’ni odatdagi dastgohlarda ishlov
berishdagi va o'lchamlarea aviomatik crishish usuli kabi erishiladi.
Shuning bilan bir qatorda alohida ko rinishdagi xatoliklar ishlov
berish jarayonint rostlovehi aktiv nazorat giluvehi vositalar
yordamida yo'q gilinishi mumkin. Yetarlicha mo‘tadil va yaxshi
o'rgamlgan jarayonlar uchun ma’lum vaqt oralig'ida yoqilib
ishlovehi va avtomatik gayta-rosttovehi aktiv nazorat giluvehi
vositalar tavsiva ctilishi mumkin. Bu usullar bilan sistematik
qonuniyat asosida o*zgaruvehan xatoliklar yo‘qotilishi mumkin.
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Bajariluvehi o'lchamning sistematik va tasodifiy xatoliklarini
yo-qotishga ishlanuvehi tanavordan uzluksiz komanda olib turuvehi
aviomatik gayta-rostlovchi aktiv nazoral vositalari yordamida
erishiladi. Bu usullar jilvirlashda va boshqa ishlov berish usuliarida
keng qo‘llaniladi va berilgan o’lcham keskich asbobni ishlanuvehi
tanavorga ketma-ket yaqinlashishi bitan olinadi.

Bir o‘tuvli ishlov berishning boshqga usullari uchun bitta yoki
bir nechta dastlabki ishlangan detallardan buyruq oluvchi,
avtomatik qayta-rostlovchi aktiv nazorat qiluvcht vositalar
qo‘llaniladi. Bu usulda ishlov berishning sistematik 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‘rnatilgan, o‘lcha-
gich asbobning impulsi, dastgohning so/lanishini korrektirovka
giluvehi mexanizmlarni boshgaradigan releni ishlab ketishiga olib
keladi. Asoslangan va ishonchli sozlashni korrektirovka gilish uchun
bitia detalni o¢lchashdan olingan ma’lumotlar yetarli emas. Sifatli
natijalar olish ko‘proq statistik tavsiflar asosida buyruq olishda
ta'minlanadi. Hozirgi vagtda bir nechta detallamti o*lchash natya-
larining o‘rtacha arifmetik givmati bazasida sozlashni korrektsiya-
lovehi boshqgaruvehi qurilmalar ma’lum. Shuningdek, avtomatik
liniyalarda bittadan emas, balki ishlanuvchi buyumlar sifatini bir
nechta ko'rsatkichlari bo‘yicha impuis olish uchun go’shuvchi
qurilmalar ma'lum. Shu impulslar bo‘vicha berilgan mahsulotni
yaroglik chegarasidan chigqan og'ishini yo‘qgotish uchun agre-
gatlarni 10°xtashi va gayta-rostlanishi sodir bo'ladi. Bundan ham
rivojlangan ko‘rinishi dasturti dastgohlarda hamma aytilgan ishlov
berish anigliklarini kompyuterlar go*ilash asosida amalga oshiriladi.

Munozara uckun savollar

1. «Aniglikka crishguncha ishlov berish va olchash» usulini go‘llashda
aniglikni oshirishning ganday yo'llarini bilasiz?

2. «Aniqlikka avtomatik erishish» usulini qo’llashda aniglikni oshirish
yo‘llari nimalardan iborat?

3. Avtomatlashtirilgan ishlab chigarishlarda aniglikni oshirish yo‘llan
nimalardan iborat?
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2.6-MAVZU. TANAVORLAR VA MASHINA DETALLARI SIRTQI
QATIAMIARINING SIFATI

O‘quv magsadi. Talabalarda tanavorlar va mashina detallari
sirtgi qatlamlarining silati, g adir-budidiklari, fizik-mexanik xoss:i-
lari bo‘yicha tushunchalar berib, bularning natijalarini mashina-
larmi ckspluatatsiya gilishiga ta’siri bo‘yicha bilim, chizmalarda
belgilab, amaliy mashg ulotlar bajarish ko*nikmasini shakllan-
tirish.

2.6.1. Sirtqi gatlamlarning sifatini mashina detallarining
ckspluatatsion xususiyatlariga ta’siri

Mashina detallarini ishlashining tahlili ishonchti ravishda
shuni ko matadiki, 10°g'ni loythalangan va ckspluatatsiya gilinuvchi
buyumlar sinib buvilishi natijasida ishdan chigmas ckan. Agar
sinish, avariya, biron hodisa bo'lgan bo‘lsa ham normal sharoitda
ckspluatatsiya qilishdan emas, balki favqulotdagi vazivatdan kelib
chigar ckan. Shu bilan birgalikda, mashinalarning xizmat qilish
muddati doim cheklangan bo'ladi. Mashinalarning ishdan chiqish
sababi, ularning detallarini singi gatlamlarini takomillashma-
ganligida ckan. Aniglik muammosi bilan bevosita bog‘langan
tanavorlarga ishlov berishning texnologik usullari, sirtgi gatlamlar-
ning sifatiga cng hat giluvchi obrazda ta'sir giladi va mashina sifatini
shakllantiradi.

«Sirtgi qatlamlarning sifati» atamasi deganda, uchta ko*rsat-
kichlarning birligi tushunitadi: sirt g‘adir-budirligi, uning to ‘Igin-
simonligi va qatlamning fizik-mexanik tavsiflari. Ular alohida-
alohida ko'rilsa ham, ularning o'zaro ta’'siri ravshan. Detalning
xizmat vazifasiga bog‘liq holda hali bir, hali boshga ko‘rsatkichini
aniglovehi bo‘lib xizmat giladi.

Singi qatlamning sifatini baholashda uning tuzilishiga ahamiyat
berish kemk. Shartli ravishda chegamlangan qatlam alohida qismini
ajratish mumkin. Yig'ilgan mashinada tutashgan detallar bir-biri
bilan kontaktda bo‘ladi. Chegaralangan gatlamaning 0°7i bir nechta
keltirilgan atomlar qatlamiaridan tashkil topgan. Ularning joyi
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chuqur ¢gatlamlarda turgan atomlar jovidan sczilarli farq qiladi.
Chuqur gatlamlarda joylashgan atomlar har tarafi boshga atomlar
bilan o‘ralgan va kuchiar maydonlari bilan muvozanatlashgan
bo'ladi. Bunday atomlar turg‘un muvozanat holatida bo'ladi. Sirtda
votuvchi atomlar csa fagat go‘shni va pastda yotuvehi atomlar
ta’sirini qabul giladi. Shuning uchun ular turg®un bo’lmay. muvo-
zanatlashmagan holatda bo'ladi, chegaraviy gatlam esa ozod sirtqi
energiyalar zaxirasiga ega. Sirtqi energiyalar gismi (potensial
enereiya) kristallik reshyotkani deformatsivalash uchun sarflanadi.
Ikkinchi gismi (kinetik energiya) esa chegaraviy gatlam atomlarini
tebratish jaravoniga sarflanadi.

Sirlgi qatlam energetik aktiviigining ortganligi uning xususiya-
tini xizmati bilan bevosita bog'langan, vaholanki bunday aktivligi
uchun sirt atrof-muhit elementlarini, avvalom bor suv bug'larini,
gazlarni, yog‘lami va boshqgalarni adsorbsiyalaydi (o*ziga shimib
oladi). Bu muhit detallarni boshga sirtlar bilan kKontakilashishiga
ta'sir giladi. Adsorbsiyalangan gatlam qalinligi bir necha mikro-
metrdan tortib to ularning mingdan bir ulushigacha bo‘lgan miq-
dorni tashkil etadi.

Sirtlarda turli kimyoviy birikmalar paydo bo‘ladi. Ular
ko'pehilik hollarda okstdlardan iborat bo®ladi.

Chegaralangan qattamdan pastrogda kuchli deformatsiyalangan
metall zarralaridan iborat qatlam joylashgan. Bunday deformatsiva
oldingi amallarni bajarishda asbobni yuzaga texnologik ta’sir
ko‘rsatishidan paydo bo‘ladi. Sirtgi gatlamni maydalangan kristal-
lari oralig'ida shunday gatlamlar joylashgan bo‘lib, joylashgan
ko*p sonli asosiy metalldan va shuningdek. donalarning chegaralari
bo‘yicha konsentratsiyalashtiriluvehi turli aralashmalardan tashkil
topgan.

Metallardagi aralashmalar — bu sirlqi qatlamning hamma
hajmi bo‘yicha tarqalgan g‘ayritabiiy atomlardan iborat. Ularning
qatnashishi kristallik reshyotkani buzadi. ular detallar yuzalarini
fizik. mexanik, magnitlik va boshqga xossalariga juda ham kuchli
ta’sir ko‘rsatadi.

Keskich asboblaming detallar yuza gatlamlariga ta’siri natijasida
sirtqi gatlamlarda kuchlanishiar vujudga keladi. Bu kuchlanishlar
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detallarning xizmat gilish xususiyatlariga sezilarli ta’sir ko*rsa -
tadi.

Sirtgi qatlamlaming yeyilishi detallar va mashinalar sifatiga
katta ta’sir ko'rsatadi. Yeyilish natijasida 80% mashinalar ishdan
chigishi kuzatilgan.

Mashina detallarining yeyilishi sezilardi darajada tutashtiriluvchi
yuzalarning gradir-budidiklariga bog'liq. Amalda har ganday
materialdan tayyorlangan detallarning ishlovchanligi (prirabotka)
davrida, yeyilish, yuzalarga mazkur ishlov berish usulining o ziga
xosligi bilan aniglanadi. Shuning uchun mashinasozlik texnolo-
glyasi fani cng yugori darajada yeyilishga turg unlikni ta’minlash
btlan boglangan tadbirlar olib borishi lozim. Amalda g adir-
budirlikning optimal parametrlarini ta’'minlash bilan ishlovehanlik
davrini 2—2.5 marta kamaytirishga erishish mumkin.

Ko'p sonli tekshirishlardan o'rnatilgan, vuzalar charcha-
ganligi ogibatida. buvilishlar sodir bo*la boshladi. Charchaganlik
hodisasi. yuzalar g'adir-budirliklari va sirtqi qattamning fizik-
mexanik tavsiflari bilan uzviy boglangan. G*adir-budirlik gancha
Kichik bo’lsa. boshqa har qanday teng holatlarda charchash mus-
tahkamligi shuncha yuqori bo*ladi. Binobarin, har bir yuza
notekisligi kuchlanishni to*plovehi va buzilishning o*chog’i hisob-
lanadi. Kuchlanishlarning toplanishi, ta’sir giluvehi asbob mikroiz
chuqurligiga, balki bu gatlamlar shakllariga ham bog’ligdir.

Sirtqi gatlamiarning tavsiflari kontakt bikrlik. titrash lurg un-
ligi. zanglash turg*unligi, tutashmalar mustahkamligi. birikmalar-
ming jipsligi. issiqlikaks ctishi, qoplama bilan tutashish mustah-
kamligi, gaz ogimiga qarshilik ko' rsatishi va boshqa ekspluatatsion
ko'rsatkichlar bilan bevosita bog'ligdir.

2.6.2. Umumiy tushunchalar va ta’riflar

Mashinasozlik uchun sirtqi qatlam sifati juda ham katta
ahamiyatga cga. Sifatni baholash uchun g adir-budirlik, to*lgin-
simonlik va boshqa sonli parametrlar qo'llaniladi.

Gadir-budirlik deb bazaviy uzunlikda nisbatan qadami uncha
katta bo'lmagan mikroizlar majmuiga aytiladi.



To'lginsimonlik deb, gtadir-budirlikni
o‘lchash uchun gabul gilingan bazaviy
uzunlikdan gqadami sezilarli katta bo‘lgan,
navbatma-navbat davriy keluvehi notekis-
L . liklarga aytiladi.

2.27-rasm. Sirt gadir- Tolginsimonlik yuzalar g*adir-budir-
budurkgi va to‘lginsimontigi. liklari bilan shakl og'ishlarning o'rasini
cgallavdi.

Gtadir-budirlik uchun 7.// < 50, to‘iginsimonlik uchun
L/, = 50—1000 (2.27-rasm) va shakl og'ish uchun L/ > 1000,
I{ va Il qiymatlar mikrometr ulushidan boshlab o'n millimetr-
largacha bo'lgan oraligda yotadi. G adir-budirlikni baholashda nafagat
/. va I/ lar hisobga olinadi. balki mikrobo rtiglar shaklini ham.
chunki u dciatlar xossalariga hal giluvchi omil sifatida a’sir
ko‘matadi.

Gitadir-budirtik uch parametr R.. R: va Ruax, ikkita qadam
parametri S, S» va 1, mikroprofil nisbiy tayanch uzunligi bo‘yicha
baholanadi.

R, — profilning o*acha arifimctik og'ishi deb ataladi (2.28-rasm).

L z

%‘niqnllu chizig'i iwj | f’&"
T P A TR

2.28-rasm. G*adir-budirlikning profili va parametriari.

] [
R, ;,_;J(y(dx yoki taxminan X, "‘;Z}‘J’J (2.52)
0 '
bunda n — bazaviy uzunlik / da tantangan nuqtalar soni; y, —
profilning og'ishi, ya'ni profilning har qanday nugtasi va o'rta
chizig omsidagi masofa. y masofa ishorasiga garamasdan ordinatasi
kabi olinadi, ya'ni m chiziq usti va ostida (2.28-rasmda chap va

o*ng gismlarida vertikal chiziglar ko' rinishida ko*satilgan).
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R. parametr — o‘nta nugta bo‘yicha notekisliklar balandligi -
bazaviy uzunlik oralig‘ida, profil bo‘rtiglarining beshta eng katta
balandliklari va botiglarining beshta eng katta chuqurliklari o'rtacha
absolut qiymatlarining yig'indisini bildiradi:

i
R.' Z Ilumx|4z tm'm!

111

(2.53)

b4

bunda, //, — profilning beshta eng katla maksimumlarining
ogiishi; /-~ profilning beshta eng katta minimumlarining og®ishi.

Profilning o'rinli bo'rtiglarining .S o' rtacha gadami deb bazaviy
uzunlik oralig’ida o'rinli bo'rtigliklar gadamining o*rtacha diymatiga
aytiladi.

Profilning notekistiklarining S,, o‘rtacha qadami deb, bazaviy
uzunlik oralig’ida o'rtacha chizig bo*yicha profil notekisliklari qada-
mining o'rtacha giymatiga aytiladi.

Profil n, tayanch uzunligi bazaviy uzunlik oralig‘ida o'rta chi-
zigga parallel bo'lgan mikronotekisliklar chizig‘idan berilgan
kesimda ajratituvehi bo'laklar uzunliklari yigindisi bilan aniglanadi.

Profil 7, nishiy tavanch uzunligi profil tayanch uzunligining
bazaviy uzunlikka bo‘lgan nisbati bilan aniglanadi:

m 1
ll’ _[ I ; bf ’ (’) 54)
bunda: » — profil kesimi darajasi; b, mikrobo'rtiqda ajratiluvchi
bo'lak uzunligi.
G*adir-budirlikiarning balandlik parametriarining (R, R_va
o) Korrelvatsion bog'ligligi mavyud.
Yasslh.il.mdhk (1ockoBe pritH o) va pardozlov — mustah-
kamlovcht ishlov berish uchun o'rtacha
R,.=50"R, R =4,0-R
yo'nish, randalash. frezalash uchun
R, —60 R, R =50 R

qolgan ishlov berish usullari uchun
R,=70-R, R=55R.

max

a
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Gradir-budirlikni baholash uchun oltita parametrni Kiritilishi-
ning asosiy fikri shundan iboratki. ular yordamida detallarning
xizmat vazifatariga va ckspluatatsiva qilish sharoitiga bog’lab, g adir-
budirlikni reglamentlashtirish mumkin.

G adir-budirlik detallarning chizmalarida Konstruktor tomoni-
dan o'matilishi ma’lum. 2.29-rasimda g adir-budirlikning struk-
turaviy tuzilishi. shartli belgilari va belgilanishi ko'rsatilgan.
2.20- a rasmda 1-tokchada ma'lum tartibda g adir-budirlik
parametrlari ko'rsatiladi (sonh belgilash misoli 2.29- b rasmda
ko‘rsatilean), 2-tokchaga zarurat tug'ulgan hollarda ishlov berish-
ning ko'rinishi va boshqa ¢oshimcha berilgan, 3-tokchaga stan-
dartdan olingan baza uzunligi, 4- tokchaga esa ishlov berishdagi
shtrixlarning yo'nalishini shartli belpitari voziladi. 7,80 belgi (2.29-
b rasmga qarang) profil kesimi darajasi 7= 507 bo*lganda nisbiy
tavanch uzunligi 80% kabi taigin ctiladi.

2.29-ravm. Sirt g*adir-budirligining belgilash strukturasi.

2.29-rasmdagi  d. ¢. I, va g belgilashlami ko'rib ¢higamiz:
sirt g adir-budirligini belgitashda. bu konstruktor tomonidan
o'rnatilmagan bo'lsa d belgi gabul qilinadi. Sirt g adir-budirligin
belgitashda u material qatlamini olib tashlash bilan hosil bo’lsa:
yo'nish. frezalash, parmalash. jilvirfash. silliglash, kimiyoviy va
shu kabilar bo’lsa, e belgi qo’llantladi.

Sirt gradir-budirligini belgilashda u malterial gatlamini olib
tashlamasdan, masalan quyish, bolg alash, hajmiy shtamplash,
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prokatlab, cho’zish va u kabilar, bilan hosil gilinsa /'belgi gabul
gilinadi. g da yuqorida keltirilgan sirt gradir-budurligi shartli
belgilarining chizmalarda o' ratish misoli keltirilgan: I-chizmada
ko matilgan 3 (a sirtdan golgan hamma sirtlar Rz = 40 mkm ni
ta'minlagan holda ishlanadi: 2-chizmada barcha sirtlar Rz = 40
mkm di ishlov beriladic 3-chizma bo'yicha detal chizmasida
ko'matilgan uchta belgisi bor sirtdan tashgari hamma sinlrga ishlov
berilmaydi, chunki bu sirtlar tanavor tayvorlagan jarayonda hosil
bo'lganligicha goldiriladi.

2.6.3. Sirt g‘adir-budurligi

Sirt gradir-budurligi detaltarning xizmat vazilisiga va cksplua-
tatstya gilish sharoitlariga ko ra konstruktor tomonidan tavinlanadi.
Berilgan gradir-budurlik parmmetrlari ishlab chigarish jaryonida
ta minlanadi.

Tuotashtirilgan yuzalarni ckspluatatsiya gilishning birinchi
bosgichida ularning ishlovehanligi yuzaga keladi. Sirt gradir-
budurliklari o’ zgaradi. tutashtiriluvehi detallar esa o'zgacha
sharoida ishlay boshlaydi. Ishlovehanlik jarayoni mashinalaming
xizmat gilish muddatiga sczilarli ta'sir ko' rsatadi.

Yuzalarga ishlov berish usuliga bog'lig holda ishlovehanlik
Jarayonining intensivligi har xil bo'ladi.

Ko'rinib wribdiki. mashina detallarining yuzalariga g'adir-
budirlik parametrlarini tavinkash bilan konstruktor mashinalar
va ularning detallarini sifatli tayyorlashga ta'sir ko msatadi. Shuning
uchun ham Rossiya standarti bo'yicha g'adir-budurlikning oltita
parametri takhf ctilgan.

Gradir-budurlikka ta'sir giluvehi omillarga: ¥V — kesish tezligi.
S — surish va keskichning v oldingi va a- orqa burchaklari sczilarli
ta’'sir ko rsatadi.

2.30-rasmda g adir-budirikka ¥ — (czlik va S — surilishlarning
ta’'sirini ilodalovehi grafiklar ko rsatilgan.

Qovushqoyg materiallarga ishlov berishda keskichlarda o'sim-
talar hosil bo*lganligi uchun R. ning cng katta giymati ¥ = 20—25
m/min tezlikda hosil bo'ladi. Birog. kesish tezligini oshirish bilan
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o'simta paydo bo‘lish effekti pasayadi va g adir-budirlik ka-
mayadi.

R, R,

N =

a) v b)

2.30-rasm. G*adir-budurlikning:
a— kesish tezligiga va b— surishga bogliqligi grafigi.

»

Surish S g*adir-budirlikka, go‘llaniluvchi keskich asbobga va
ishlov berish sharoitiga bog'liq holda ta’sir ko‘rsatadi. Plandagi
burchagi 45° standart keskichiar bilan yo‘nishda va keskich uchi
kichik radiusli doiralashda (2 mm gacha) surish, g'adir-budirlikka
sezilarli ta’sir giladi (1— egri chiziq). Agar keng qirrali keskich
bilan ishlov berilsa, g‘adir-budirlikka ta’sir qilmaydi (2— egn
chiziq). Parmalashda, zenkerlashda, yon sirtli va sitindrik 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 parametriari turlt darajada ta’sir
ko'rsatadi. yva o burchaklarini ta’sirida R, va R _parametrlar ham
kam migdorda o‘zgaradi. ¢ va ¢, burchaklarining kichiklashtirishda
esa g adir-budirlik sezilarti kamayadi.

G adir-budirlikka texnologik tizimning bikrligi ta’sirini
qurotlanmagan ko‘z bilan ham ko' rish mumkin. Bu tokarlik ishlov
berish misolida yagqol ko*rinib turibdi (2.31-rasm). Konsol qilib
mahkamlangan tanavorga ishlov berishda (2.31- a rasm) valning
bo‘sh chetida g*adir-budirlik o‘zgarishsiz ortadi va R /R
nisbat tanavor L uzunligini uning D diametriga nisbati bilan
aniglanadi. Bu nisbat 2,5—3 gacha yetishi mumkin.

Markazlarda yoki tanavorning chap uchini patronga mahkam-
lab, o‘ng uchini esa markaz bilan tirab ishlov berilganda g'adir-
budirlik epyurasi, shuningdek tanavor o‘lchamlarining 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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- Rzmax Rimiﬁ i
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2.31-rasm. 'Texnologik tizim bikirligining sirt gadir-budirligiga ta’siri.

. RZmax

Amalda ishlov berishning oziga xos xususiyatlari (ishlov
berish rejimlari. asbob paramctrlari, tizim bikrligi va boshgalar)
gradir-budirlikka bir vagtda ta’sir ko'matadi. Bu hamma para-
metrlarini hisobga oluvehi gadir-budirlikning R, cmpirik itodalari
| 14] da keltirlgan.

2.6.4. Sirtqi qatlamping fizik-mexanik
xossalari

Tanavorlar va mashina detallari sirtgi gatlamlarining fizik-
mexanik xossalari 0'zga xossalaridan doimo fang giladi. Bu tanavordar
va detallarni tayyorlashda sodir bo*luvehi jaravonlarning o*ziga xos
xususiyatlari bilan tushuntiriladi. Masalan, pokovkalar sirtlari
shtamplar, bolg alar va jihozlarning boshqa gismlari ta’'sir ctishi
sinovidan o*tadi. quvmalar sirtlarining sovish sharoiti, markazia-
rida sovishi sharoitidan larg giladi, keskich asbobning ta'sirt ham
detalning sirti va markazida turlicha bo'ladi.

Sirtgi gatlam doimo kuchlanishga cga, u material markazidagi
kuchianishdan doimo largq giladi. Bunday vazivat buvumlarning
xizmat gilish xususivatlariga ta'sir ko msatadi. Sirtgi gatlamlarning
kuchlanganliklari detallaming chidamiiklariga o'tkazgan ta'siridan
niamoyon bo‘ladi.

Xulosa yilib aytish mumkinki, sirtqi gattamning siquvchi
kuchlanishi yeyilishga urg unlikni oshiradi. Bu xulosa aynigsa
texnologik jarayomlarnt va ishlov berish marshrutlarni tuzish
uchun muhimdir.

Sirtgi qatlam kuchlanishlarning migdori va ishorasi butunlay
ishlov berish usuli bilan aniglanadi. Agarda T) o'tkazilishi natija-
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sida qatlamda tortuvchi kuchlanish hosil bo'lsa, unda ularni mashi-
nani ekspluatatsiva qilish jarayonida detalni yuklashda vupudga
keluvehi kuchlanish bilan qo‘shish mumkin, bu ¢sa mustahkamlik
Xususiyatining pasayishiga va hatto detallarni sinishiga olib kelishi
mumkin. Tortuvchi kuchlanishiar detalning boshqa xizmat qilish
tavsiflariga ham salbiy ta’sir ko'rsatadi. Shuning uchun shunday
TJ lar tanlab olinishi kerakki, sirtgi qatlamlarda tortuveht kuchla-
nishlar bo‘lmasin.

Amalda hozirgi vaqgtda sirtgi qatlamlarda qo‘shimcha kuch-
lanishlar vujudga kelmaydi, masalan, elcktrokimyoviy ishlov
berish usulida TJ lar ishlab chigilgan.

Sirtqi gqatlamda mo*ljallangan fizik-mexanik xossa yaratish
uchun turl: texnologik ta’sir etish usullari go"laniladi. Eng katta
effekt beradigan usullardan sirtgi gatlamda siquvehi kuchlanish
yaratuvchisi hisoblanadi. Tanavorlarga turlicha texnologik usullar
bilan ishlov berishda sirtgi gatlam turlicha deformatsiyalanadi va
parchintanadi.

Deformatsivalanadigan sirtgi gatlam chuqurligi turlt ishlov
berish usullarida 2.4-jadvalda berilgan.

Javobgarligi yuqori bo‘lgan detallarning sirtqi gatiamlarida
parchinlangan deformatsivalangan gqatlamlar va sigiluvehi kuch-
lanish barpo etish uchun drobstruyali ishlov bernsh usuli muvaf-
faqivatli go‘llanilmoqda.

Roliklar yordamida obkatkalash usuli sirtgi gqatlamda sigiluvchi
kuchlanish yaratib, detatlarni charchash mustahkamligini oshiradi.
Obkatkali ishlov berish usuli aynigsa charchash sharoitida ishlov-
chi reszbalarni olishda yaxshi natijalar beradi.

Yakuniy ishlov berilgan yuzalarning mustahkamligini oshi-
rishda olmosli dazmollash usulini go‘llash ham sezilarli qulaytiklar
yaratadi.

Sirtlarga ishlov berishning turli ko'rinishlarining ta’sirini
ularning fizik xossalariga va sirtning parchinti pogonalarini hamda
0'7agiga bo‘lgan munosabatlar, ma’lumot beruvchi adabiyotlarda
keltiriigan.
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2 4jadval
Deformatsiyalangan sirtqi qatlam chuqurligi

Ishioy berish Qatlam [shlov berish Qatlam chuqurligi,
usuli chugqurligi, mm usuli mm
Tashqi va ichki Tish frezalash:
yo'nish:
qora 0.2 0.5 qora 0.14
toza 0,05 toza 0,12
Frezalash:
silindrik 0.12 Shevinglash 0.1
Yon sirtni;
qora 0.2 05 Parmalash,
foza 0.1 zenkerlash 0.15
Rezbani rolikda
nakatkalash 0,15 0.2 Razvyortkalash 0.15
o ] Drobstruyali
Hivirash. blan- 4015 0,00 | parchinlath 04 1.0
l(::l‘agﬁ l‘lull, ()L‘l'nni 0,02 0,03 Rolik bilan
ANEan po-l obkatkalash 0,5 031

Munozara uchun savollar

1. Mashinaning sifat ko ‘rsatkichlariga gaysi omiflari kiradi?

2. Sirt g ‘adir-budirligi yaysi parametriar bilan hisoblanadi?

3. Gadir-budirlikka gaysi ishlov berish rejimlari ko'‘prog ta'sir
ko ‘rsatadi?

4. G'adir-budirlik chizmalarda qaysi belgilar bilan ta ‘minlanadi?
TESTLAR

L. Gauss qoauni bo‘yicha o‘ichamlarniing tagsimotida 65 chegaraddan
qancha % detallar chigadi?

A035%: B.027%:; . 1,0%; E. 2.0%.

2. Nugqtali diagramama usuli bilap nima baholanadi?
A Partiya detatlar o‘lchamlarining tagsimoti:

B. Partiya detallar o‘Ichamlari gistogrammasi:

D. Turlicha dastgohlarda ishlov berilgan det

allar o‘lchamiarining
o‘zgarishi;
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E. Detallar o lchamlarining ishiov herish vagli boyicha o' zgarishi.

3. Asosiy omilga gaysi omil kiradi?

A. Sistemaltik va tasodifty omitlar;

B. Fagat sistematik omillar;

N. Qonuniyat hilan o' zgaruvehi omillar,

I Ishlov berish xaloligining asosiy migdorlarini chagiruvchi (kcltirib
chigaruvchi) omillar.

4. Ashobni o*lchamiga sozlash xatoligi gaysi xatolikka kiradi?

A. Tasodifiy; B. Sistematik o*zgaruvehan;

. Sistematik; E. Sistematik doimiy.

5. Texnologik tizimning bikrligi gaysi formula bo'yicha hisoh-
fanadi?

A Pys B oy/Pe D Wy BEya W

6. Gistogramma nimani tasvirlaydi?

A. Gauss cgri chizig'ini;

B. Maksvell egri chizig'ini;

. Partiya detallar o' lchamlarining tagsimlanish chtimollik gratigini;

E. Nugtali diogrammani.

7. Qaysi usul «Aniglikka erishguncha ishlov berish va o‘ichash»
usuli hisoblanadi?

A O'lchamlarni SDB dastgohida olish:

B. O'lchamlarni aviomatlashtirilgan liniyada olish;

D. Orlchamlarni sozlangan universal dastgohda olish;

L. Detallar o' lchamlarini dastgohlarda ishehi tomonidan individual
olish.

8. Qaysi omil tasodifiy omilza kiradi?

A. Texnologik tizim bikrligic

3. Ashobning yeyilishi;

). Tanavor gattigligi va qo’shim giymatining o’ /7garuve hanligi;

E. Asbobni sozlash katialigi.

9. Qo‘yim (dopusk) deganda nimaga {ushinasiz?

A. Detalning katta va kichik chegaraviy o' lchamlari ayrimasi;

B. Detalning haqigiy va nominal o’lchamlari fargi;

D. Detalning nominal va katla o lchamiari farqi;

I*. Detalning kichik va haqiqiy o'lchamlari ayrimasi.

10. Texnologik tizim bikrligi ganday xatolikka kiradi?

A. Tasodifly; D. Sistematik:

B. Sistematik o° zgaruvehan; L. Sistematik tasoditiy.
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11. Operator xatoligi qanday xatolikka kiradi?

A Tasodifiy; D. Sistematik o‘zgaruvchan;

B. Sistematik, o‘zgarmas; E. Sistematik tasoddifiy.

12. Uchburchakli egri chiziq nimani tavsiflaydi?

A. Gauss egri chizig‘ini; D. Ehtimollik grafigini;

B. Maksvell egri chizig'ini;  E. Simpson egri chizig'ini.

13. Vagt oralig‘ida o‘lchamning o‘zgarishi nimani tasvirlaydi?

A. Gauss egri chizig‘ini: D. Nugtali diagrammani;

B. Maksvell egri chizig'ini;  E. Ehtimollik grafigini.

14. Konstruktorlik qo‘yim nima maqgsadda o‘rnatiladi?

A. Sozlash xatoligini kompensatsiya gilish uchun;

B. O‘zgaruvchan xatoliklarni bartaraf etish uchun:

D. Asosiy ustun xatoliklarni kompensatsiyalash uchun:

E. Tasodifiy xatoliklarni kompensatsiyalash uchun.

15. Texnologik go‘yim miqdorini qachen konstruktor qo‘yimidan
2—4 marta Kkatta qilib olinadi?

A. Guruhlab o‘zaroalmashinuvchanlik usili bilan aniqliknij
ta’minlashda;

B. To'la o*zaroalmashinuvchantik usilida ta’minlashda;

D. Ishqalab keltirish usili bilan ta’minlashda;

E. Rostlash usuli bilan aniglikni ta’minlashda.

16. Bikrlikni statik tekshirish usulini birinchi bo*lib kim takiif etgan?

A. G.B. Fiks Margolin va boshqalar:

B. K. V. Votinov va A.P. Sokolovskiylar;

. V.A. Skragan, |.S. Amosov va A A. Smirnovlar;

E. A.A. Matalin va boshqalar.

17. ToshP1 pribori bilan qaysi omil aniglanadi?

A. Randalash dastgohining bikaligi;

D.Tokarlik dastgohining bikrligi;

B. Parmalash dastgohining bikrligi;

E. Jilvirlash dastgohining bikrligi.

18. Muvozanatlashuvchi siljish y, gachon 0 ga teng bo‘ladi?

A Tenologik tizim elementlar bikrliklari har xil bo'lsa;

B. Texnologik tizim birinchi va ikkinchi elementlarining bikrliklari
teng bo'lsa;

D. Tizim birinchi clementi bikrligi ikkinchisidan katta bo‘lsa;

E. Tizim birinchi elementi bikrligi ikkinchisidan kichik bo‘lsa.



19. Agar o‘lchash bazasi bilan o‘rnatish bazasi bir sirtda yotsa,
baralash xatoligi ¢, nimaga {eng ho‘ladi?

Ag, =17 Bg = 0,57; D. g =0257T:. LEg, =0,

20. Cho‘yanni ishlashda tokarlik keskichlarining kesuvchi gismi
sifatida ganday malerialdan foydalauiladi?

A TI5Ké: B. T30K4: [). VK&: L. RIS,

21. Po‘lat 45 dan tayyorlangan tanavorga ishlov berishda tokarlik
keskichlarning kesuvchi gismi sifatida ganday malterialdan foydala-
nilmaydi?

A TISKGO; B. T30K4; 1. VK& L. RIK.

22. O‘rnatish xatoligi qaysi ifoda bilan aniglanadi?

A €, " Ept Epys Bog, —&,+&,+1:

D. 6, = €y v &y +Epe; Logg =1 +6, +6,.

23. Detalning sirtgi gatlami slfaln gqanday ko‘rsatkichlar bilan
auniglanadi?

A Sirt g adir-budirligi, to’lginsimonlik va fizik-mexanik xossasi;
B. Shakl xatoligi, baza uzunligi, sirt chuqurligi;
D. To'lginsimonlik, baza chuqurligi va diametr go'yimi;
. Fizik-mexanik xossasi, detal gqo'yimi va sirt chuqurligi.
24. Sirt g*adir-budirligi parametriari gaysilar?
AR, R.K .. B.R.R, D.R, P, LR, R,
25. Sirt’ g ‘adir- budlrh;,lga kesish rqmlarldan qaysi hirlari sezilarli
ta’sir ko‘rsatadi?
A. Kesish chuqurligi va surish;
B. Kesish 1eztigi va surish:
1. Surish va amaliy vagt;
[:. Kesish chuqurligi va tezligi.
26. G*adir-budirlikning olti parametriari gaysilar?
A R. R, R S, S, va g

max

B.S,. L. R.,S, I "va K,
DL, R, S, !,." va K.
Bosl S R, S RV .

27. Sirlda qanda) kuchlanganllk bilan ishlov berish detalning xizmat
muddatini oshiradi?

A. Cho*zuvchi kuchlanganlik;

B. Uzaytiruvchi kuchlanganlik;

N. Siguvchi kuchlanganlik;

b Kichraytiruvehi kuchlanganlik.
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28. Yassi va mustahkamlovchi ishlov berish uchun R, g adir-
budirlik K . K_paramctrdan o‘rtacha necha marta kata?
A9 12; B. 1.3 D.8...9; L. 4.5

1 bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o quv materialing o* zZlashtirgandan keyin talabalarda
texnologik tizim va uni tashkil ctuvehi clementlari, mashinsozlikda aniglik.
aniglikka 1a'sir ctuvehi asosiy omitlar. aniglikka crishish va uni tekshirish
usullart hamda uning matematika statistikasida turli gonnmiyatlanga bo'ysunishi,
detallar sirtgi gotlamiarining sifat ko' rsatkichlari. asosiy omillardan;
tasodifiy, asbobni o’lchamga sozlash, detallarni dastgohlarga o rnatishdan,
lizim clementlarining bikrligidan kelib chiquvehi xatoliklarni kamavytirib.
aniglikni oshirish bo'yicha amaliy hamda tajribaviy ko®nikmalar shakllanadi.,

Nmiy muammolar

L. TT bikrligi masalasi hal ctilgan bo'lsa ham bitta dasigohda kesish
kuchidan 1cng ta'sirlanib ikki qarama-garshi yo*nalishda clastik
delormatsivalanuvehi detal va keskich gurihlarining muvozanatlanuvehi
¥y, siljishni aniglash va tegishli xulosalar chigarish bo'yicha tatgigot ishlarni
davom cttirish losim .

2. Aniglikka crishishning nafagat scriyvali va ommaviy ishlab
chigarishlarda, balki yakka va mayda scriyali ishlab chigarishda ham
samonaviy (kompyuterlar ishtiroKidagi) usullarni qo'ltash bo'yicha
izlanishlar o*tkazishlar kerak.

3. Detallarning o'zgarmas qo’yim bilan tayyorlash uchun ularning
sirtqi gatlamlarini gattigligini va qo'yimining doimiyligini ta' minlash zarur.

4. Dctallar sirtgi gatlamlarining sitatini ta'minlovehi progressiv
usullarni topish bo*yicha ishlarni davom ettirish lozim.

5. Yeyilishga chidamli va yuqgori unim beruvehi keskichlar yaratish
ustida olib boriluvchi tatqiqot ishlarini davom ctiirish kerak.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

L. Texnologik tizim nechta va qaysi clementlarning o' zaro 1a'sirida berk
kontur hosil giladi? Tasvirlab bering.

2. Konstruktoslik va texnologik qo'yimlarning fargi nimada?

3. Aniglikka ta'sir giluvehi ustun omillar gaysilar?

4. Aniglik deganda nimani tushinasiz? Izohlang.

S. Aniglikka crishishning ganday usullarini bilasiz?
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6. Aniglikka avtomatik erishish usulida ganaqa dastgohda detallarga
ishlov beriladi va bu usul gaysi ishlab chigarishlarda qo‘lfaniladi?

7. Matematika statistikasida barcha omillar nechta va ular gaysi
omillarni o‘z ichiga oladi?

8. Sozlangan dastgohlarda ishlangan partiya detallar anigligi qaysi
gonuniyatga bo‘ysunadi va nechinchi kvalitetlarga taallughi?

9. Gauss gonunining tadgiqotlardagi ahamiyati nimada?

10. Keskichning yeyilishi qaysi qgonunga bo‘ysunadi?

i 1. TTning bikrligini aniglovchi qaysi usullarni bilasiz?

12. O‘matish xatoligi gaysi xatoliklar yig‘indisiga teng?

13. Prizmaga o‘rnatilgan valning bazalash xatoliklari formulalarini
izohlang.

14. Anigliknj oshirishning qanday usullari bor?

15. Sirtqi qatlamlarning sifat ko‘rsatkichlariga qaysi parametrlar kiradi?

16. Detallarning sirtqi yuzalari simvollarining chizmalarda qo‘yish
uchun ganday belgilari bor va ular chizmalarda ganday belgilanadi?

17. Sirtqi gatlamlarning qanday fizik-mexanik xossalari bor?

18. Kesish tartiblardan qaysi birlari sirtqi gatlam xususiyatiga sezilarli
ta’sir ko‘rsatadi? Izohlab bering.

19. Detal sirtida siqgiluvchi kuchlanganlik hosil gilish uchun gaysi
ishlov berish usullarini qo‘llagan maqul?

20. Sirtqi gatlamlar mustahkamligini oshiruvchi qanday usullar bor?

Kichik guruhiarda ishlash uchun topshiriglar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhga bo‘linadi. Har bir
kichik guruh quyidagi belgilangan detallar ishchi chizma variantlaridan
biriga (2.32-rasm): 1) ishlov berish amalining nomi va mazmunini o‘rnatadi;
2) bazalash va o‘matish sxemasini chizadi, tanavor moslamada siljimasligini
ta’minlash uchun mahkamlovchi kuch yoki juft kuch qo‘yadi; 3) har
bir guruhcha o‘zlarining amaliy bazalash sxemalari bo‘yicha olinuvchi va
ushlanuvchi o‘lchamlar uchun bazalash, mahkamlash, holat xatoligi va
yakunlovchi o‘rnatish xatoliklarini tegishli formulalardan foydalanib
hisoblab chigadi va daftariga rasmiylashtiradi.

1— kichik guruh - | 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.

Umumiy guruhda bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriglar bajarilgandan keyin o'gituvchi
rahbarligida vazita to*g'ri ishlanganligi va bajarilganligi tahlil gilinadi.

2. Gauss gonun bo'yicha tagsimot maydoni (w>7) qo'yim maydonidan
katta bo'lpan va markazlashish 0" rlasi siljigan hollar uchun talabalar guruhiari
bilan misol hamda masalalar yechish va ularni tahlit gilish.,

3. Texnologik tizim clementlarini kesish kuchi ta'siridan
deformatsiyalanish migdorarini aniglash bo'yicha misol va masalalar
yechish hamda tizimning bikrligini oshirish bo'yicha takliflar bering.

4. Detallar chizmalarida ishlov berib olinuvehi o' lchamiar uchun
sifat belgilarini goTyishni o' rganish va mashq qilib mahoratini oshirish.

Mustaqil ish topshiriglari

1. Texnologik jihozlarning aniglik tasniflari: normal, oshirilgan, yuqori
va aniq sinflari to*g'risida internet hamda boshga manbalardan ma'lumot
yig'ing va relerat yozing.

2. Pritsizion aviomatlashtirilgan tokarlik dastgohlar to'g risida internct
va boshga manbalardan ma’lumot yig'ib referat yozing.

3. SDB dastgohlarining aniglik sinflari bo'yicha internet va boshqga
manbalardan ma’lumot yig'ing va relerat yozing.

4. Yugori anialikni ta’minlovchi moslamalar hagida internet va boshqa
manbalardan ma’lumot yig'ih referat yozing.

5. Keskich asboblarni o'tchamga sozlovehi eng anig usul va sozlash
to*g'risida internet va boshga manbalardan ma’lumot yig'ing va reiemt yozing.
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6. Yevilishga chidamli va olmosning o'mint bosuvchi keskich asboblar
to‘g‘nisida internet va boshga manbalardan ma’lumot yig'ib referat yozing,

7. Toshkent asbobsozlik korxonasi va chigaruvchi mahsuloti hagida
referat vozing.

8. Samargand «SamKochAvto» korxonasi va chigaruvchi mahsuloti
to‘g‘nsida ma’lumot to'plab referat vozing.

9. Dunyoda eng sifatli va arzon mashmalar tayvorlaydigan firmalardan
biri to‘g'risida internet va boshga manbalardan ma’lumot to‘plab referat
yozing.

10. Toshkent Traktor zavodi va sifatli chigaruvchi mahsuloti to'g ristda
rnaterial to‘plab, tahlillab, referat yozing.

T'ayanch iboralar

Texnologik tizim, sifat, aniglik, go‘yim (dopusk), funksioval qo‘yim,
konstruktorlik qo‘yim, texnologik qo'yim, o‘lchamlar: nominal, kaqigiy,
chegaraviy (yugori, quyi), aniglikka erishish, aniglikni tekshirish, aniqlikni
ta’minlash. Xatoliklar: kinematik, geometrik, shakl, sozlash, o‘lchamli
yeyilish, bazalash, mahkamlashk, holat, o‘rnatish, o‘lchash, rostlash,
nusxalanish, karoratdan deformatsiyalanish (kengayish, torayish, uzayish);
matematika statistikasi bo‘yicha; sistematik doimiy, sistematik
o‘zgaruvchan va tasodifiy. Aniglikni tekshirish usullari bo‘yicha; partiya
detallar o‘rtacha o‘lchami, o‘rtacha kvadrat og'ish, tagsimot maydoni,
oraliglar, absolut va nishiy (akrorlanisk, gistogramma, empirik egri
chizig. Qonunlar: Gauss, teng yonli uchburchak (Simpson), teng
ehtimollik, ekssentrisitet (Reley), gonunlar aralashmasi (kombinatsiya-
langan) va boshqalar. Nugtali diagramma. T1 elmentlarining bikrligiga
oid: tizim bikrligi, elementlari bikrligi, kesish kuchki, keskich cho‘qgisining
siljishi, muvozanatlashuvchi siljisk, bikrlikni tekshirish usullari. Sirtgi
gatlam sifat ko'rsatkichlari: g‘adir-budirlik, to‘lginsimonlik, o‘riacha,
maksimal balandliklar, g‘adir-budirlik gadami, bazaviy uznlik, g‘adir-
budirlikning simvollari va belgilari, belgilarni chizmada qo'yilishi, fizik-
mexanik xossalari, cho‘ziluvchi va siqiluvchi kuchlangaalik,
mustabkamlikni ta’'minlovchi kuchlanganlik, sifatui detal, yig'ma birlik
va buyumning ekspluatatsiya gilish xususiyatlariga ta’siri.

140



1. BOB MASHINASOZLIKDA BAZALAR VA BAZALASH

UMUMIY O‘QUY MAQSADIARI

Ta’limiy. Talabalarda mashinasozlikda bazalar va bazalash
asoslari to'g risidagi asosiy tushunchalar, ta’riflar, mashinasozlik
texnologiyasi fanidagi tasniflari, bazalash tamoyillari hamda
ahamiyati to'g risida nazariy bilim. bazalar tanlash va sxemalarini
ishlash bo‘yicha amaliy ko'nikma va tajribaviy malakalarni
shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning bazalar va bazalash bo'vicha jamoada,
kichik guruhlarda va individual ishlash qobiltyatlarini shakllantirish,
kasbga bo'lgan qiziqishlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda bazalar va bazalash to‘grisida
erkin fikrlash va mustagil ishlash gobiliyatlarini rivojlantirish.

3 I-MAVZU. BAZALAR VA BAZALASH ASOSLARI

O'quv magsadi. Talabalarda mashinasozlikda tanavor bazalari
va bazalash asoslari, ularning asosiy tasniflari bo'yicha bilim,
tushuncha, amaliy va malakaviy ko‘nikmalarni shakllantirish.

3.1.1. Asosiy tashunchalar

Baza tushunchasi. Baza deganda bazalash uchun go‘lla-
niluvchi va tanavorga yoki buyumga tegishli bo‘lgan yuza yoki uning
funksiyasini bajaruvchi yuzalar to*plami, o°q (chiziq) va nugtalar
tushuniladi.

Bazalash twshunchasi. Bazalash — tanavor yoki buyumga
tanlab olingan koordinat tizimiga nisbatan talab ctilgan holat berish
(DAST 21495-76).

Mahkamlash tushunchasi. Mahkamlash — bazalashda
erishilgan holatni ta’minlash uchun tanavorga yoki buyumga kuch
va juft kuch qo‘yish.
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O‘rnatish tushunchasi. rnatish deb (anavorni yoki buyumni
bazalash va mahkamlash jarayoniga aytiladi.

Tanavorga mexanik ishlov berish jarayonida buazalash deb
tanavorga dastgohning keskich asbobiga nisbatan talab ctilgan holat
berilishiga aytiladi.

Texnologik amalni bajarish vagtida, anavorga talab ctilgan
holat berishdan tashqari, uni moslamada siljimasligini bam
' minlash talab ctiladi.

Bu ikki masala har xil bo'lishiga garamasdan, ular nazariy
jihatdan bir xil usul bilan yechiladi, ya'ni {az0dagi biron-bir hara-
katni ma'lum darajada cheklab gotyish bilan yoki crkinlik dara-
jasidan mahrum ctishlik va mahkamlash bilan amalga oshiriladi.

Malumki. gattig jismning fazodagi harakatini 1o’k to'xtatib
go'yish uchun, uni oltita crkinlik darajasidan ma hrum ctish kerak;
uch koordinata o glari borylab ilgarilanma va shu o*glar atrofida
avianma harakatlaridan. Absolul gattig jism deb garaladigan har
bir detalning holati. tanlangan uchta koordinafa tekistigiga nishatan
anigtinadi (3.1, 3.2, 3.3, 3.4 va 3.5-rasmlar).

Yo'nahiruvcht Z Tayanch
baza —\ az8

3. [-rasm.

Masalan. detal  prizma shaklida bo’lgan holda (3.1-rasm).
detalning pastki tekisligi xoy ni koordinat 1ckisligi XOY bilan
bog lovehi uch koordinataning berilishi bir vaqtda detalni uchta
erkinlik darajasidan mahrum ctib, Z o'qi boryalab siljish va X, ¥
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o'qlariga parallel bo‘lgan o*qlar atrofida burilish imkoni detalni,
ushbu tckislikning uch nugtaga tegishli masofasini aniglaydi.
Umumiy holda esa har ganday detalning koordinat tizimi
xohlagan holatni egallashi mumkin. Uni albatta asosiy bazalarga
joylashtirish osondir. Yuzalaridan biri yoz mi YOZ koordinat
tekisligiga nisbatan ikki nuqtasining masofasi bir vaqtda uning X
o'qgi bo‘ylab siljishi va Z o‘qiga parallel 0‘q atrofida burilish
tmkonidan, ya’ni detalning yana ikkita erkinlik darajasidan mahrum
etadi. Oltinchi koordinat xoz tekisligi detal holatini XOZ koordinat
tekisligiga nisbatan aniglab, uni golgan oxirgi erkinlik darajasidan
mahrum etadi. Shunday qilib, koordinatlarning har biri detalning
bittadan erkinlik darajasidan mahrum etar ekan va o‘zaro perpen-
dikular uch tekisliklarning bitta nuqtasi bilan bog‘langanligini
bildiradi. Agar prizmatik detalni uch tekislikka yaqin Keltirilib
tutashtirilsa 6 nuqtaning har biri, detalning baza sirtlarini tirab
turuvchi tayanch nuqtaga aylanadi (3.2-rasm).

3.2-rasm.

Masalan, silindr shaklidagi detalning uchta tanlangan koor-
dinat tekislikka nisbatan holati ham 3.3-rasmda ko‘rsatilgandek,
oltita koordinat bitan aniglanadi. Silindr yuzi uni hosil etuvchi
chizigning o‘qqa nisbatan aylanishidan vujudga keltirilganligi uchun,
detal koordinat tizimi o‘qlaridan biri sifatida untng o‘qini tanlash
qulaydir. O'q esa ikki koordinat tekisliklar YOZ va XOY larning
kesishuvidan hosil bolgan chizigdan iboratdir.
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2-yo'naftiruvehi 4 Tayanch
PN gaza

3.3-rasm.

Shuning uchun silindr shaklidagi detaining nugtasini koordi-
nat tekislik bilan bog'lovehi va detal v'giga joylashgan [ va 2 nugtalar
koordinatlari valikni ikki crkinlik darajasidan mahrum cladi: /
o'giga parallel tarzda sarilish va X o'diga pamlicl o'q atrofida burilish
harakatidan, val (yoz) sirtida yotuvchi nugtalarni YO/ tekishigi
bilan 3 va 4 nuqialarni bog'iovehi koordinatlar, valni vana ikkta
crkinlik darajasidan mahrum ctadi: X 0°qgi bo'ylab surilish va /
o'giga parailel 0'g atrofida burilish harakatidan. o'z navbatida X0/
tekistigida yotuvehi nuqtani detal o'qi bilan kesishuvidagi S nugta

Tayanch Oraaluy

3.4-rasm.
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. 5-rasm.

koordinati valikni beshinehi crkinlik darajasidan., vi'ni o'y
bo'yicha surilish imkonidan malirum ciadi. X0/ tekisligida
yotuvehi nugtani koordinat tekisligi bitan bog'lovehi 6 koordinat
valikning oxirgi crkinlik darajasi koordinat o*qiga parallel bo'l-
gan o’q atrofida aylanish imkonidan mahrum ctadi (buning
uchun valsimon detallarda shpon pasz kabi qo‘shimcha sirt
bo*lishi shart).

Xuddi shunga o'xshash disksimon (3.4-rasm) va shar tipi-
dagi (3.5-rsm) detaltarni koordinata tekisliklariga nisbatan fazoda
Joylashishini tahlil gilish mumkin. 3.6-rasmda disksimon detalni
uch qulogli patronda bazalash sxemasi keltirildi.

Sxemalardan ma’lumki, xohlagan detalning koordinat lizimiga
nisbatan holatini aniglash uchun, 1anlangan koordinata tizimi

3.0-rasm.
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bilan detal koordinat tizimining uch tekisligiga joylashgan, oltita
nugtani birlashtiruvehi oltita koordinat kerakdir.

Ozod holdagi gattig jism deb gabul ctiluvehi detaining holatini
boshqa detalga nisbatan aniglash uchun oltita tayanch nugta zarur
va vetarlidir. Bu xulosa bir detalning ikkinchi detalga nisbatan
jovlashish anigligini belgilashda juda katta ahamiyatga cga bo'lib
«O1T1 nugta goidasi» deb ataladi.

Oltita 1ayanch nuqialami joylashtirish uchun detalda uchta
yuza voki bu yuzalarning o*rini bosuvchi boshga vuzilar, bosh-
gacha ayiganda koordinat tizimi bo'lishi kerak.

3.1.2. Tayinlanishi bo‘yicha bazalar sinfi

Bular quyidagilar:

— asosiy baza — berilgan detalga yoki yig'ma birlikka 1cgishli
bo'lgan va uning holatini buyumda aniglash uchun ishlatiluvehi
konstrukiorlik baza (3.7- a rasm). / — shesternya (cshigi (1). yon
sirti (11) va shpon pazi (111) «as» — asosiy bazalari hisoblanadi,
ya'ni ular yvig'ish jarayonida valni «yor» vordamchi bazalari bilan
tutashtirifadi.

— yordamchi baza — berilgan detalga voki yig'ma birlikk:
tegishli bo*lgan va ularga birlashtiriluvchi buyum holatini aniglash
uchun qo’llanituvehi konstruktorlik baza (3.7- b rasm). 2-val
bilan 3-shponka vig'ma birligida val sirti (I). von sirti (1) va
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3.8-rasm.

shponka yon sirti (111) lar «yordamchi» bazalar hisoblanadi va
yig'ish jarayonida ularga shesternyaning «as» asosiy bazalari
ttashtiriladi.

— konstruktorlik baza — detalni yoki vig'ma birlikning
buyumdagi o'rini (holatini) anigqlash uchun go'tlaniluvchi
baza (3.8-rasm). Shuningdek, detal konstruksiyasini chizishda
masalan; pog onali valning tanlangan | va Il yon sirtlari, ya'ni:
A, o'lcham uchun I-sint; A, 4, A, va A, o'lchamlar uchun csa
11 sin konstruktorlik bazalar vazifasini bajaradi.

— Asosiy va yordamchi bazalarning bir detalni mashinada
ishlash vaqtida boshqa detalga nisbatan holatini aniglaydigan
koordinat yuzalari pig'uv bazalari deb yuritiladi. I-shesternya teshigi
(I). yon sirti (11) va shpon pazi (1) «as» bazalar hamda 2, 3-
valt+shponka uchun «yor» bazalar birikmada bir biriga nisbatan
holatini aniglovehi yig ish bazasi bo'lib hisoblanadi (3.7- a rasm).

3.9-rasm. 1. 11, IlI—texnologik baza komplekti.
I-- o'rnatuv baza; 11— yo'naltiruvchi baza: 1 I1---tayanch baza sxemasi.
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3 10-rasm. A — o*lchov haza.

- texnologik baza dcb, tanavor yoki buvumai tayyorlash,
" mirlash jasayonidagi holatini aniglash uchun ishlatiluvchi bazaga
avittadi (3.9-rasm).

- o“Ichash bazasi deganda tanavor yoki buyumni via o*lchash
vositakirining nisbiy holatini aniglash uchun ishiatifuvehi baza
(3.10-rasm). (DAST 21495-76) yoki o'lchash vositasidan
hisoblashni olish boshlanadigan tanavor sirti tushuniladi.

3.1.3. Erkinlik darajasidan mahrum etilishi
bo‘yicha bazalar sinfi

Bulargy o' matuav, yo naltiruvehi, tayanch, qo'shalog yo'nal-
tiruvehi va go'shatoq tayanch bazalar (sxemalar 3.1, 3.2, 34,
3.6 va 3.9-rasmda ko‘msatilgan) kiradi:

— o‘rnatish baza — 1anavorni yoki buyumni vchta crkinlik
darajasidan mahrum ctuvehi baza tushuniladi (/0 o’gi bo'ylab
siljish va X0, YO orglari atrofida aylanma harakatlarini (o xtatadi,
3.1 va 3.9-rasmga qarng);

— yo‘naltiruvchi baza dcganda tanavorni voki buyumning ikkita
erkinlik damjasidan mahrum ctuvehi baza tushuniladi (X0 o'gi
bovlab siljish va /0 ogi atrofida aylanma harakatarini to"xtatadi
3.1 va 3.9-rasmga garing);

— tayanch baza dcganda tanavorni yoki buyumni bitta crkinlik
darsjasidan mahrum ctuvehi bazaga tushuniladi ( YO 0’gi bo ylab
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sijish yoki boshga o’q atrofida aylanma harakatini (o*xtatadi, 3.1
vil 3.9-rasmga garang);

— qo'shalog yo‘naltiruvchi baza dcganda t1anavorni yoki
buyumni to'rtta crkinlik darajasidan mahrum ctuvchi baza
tushuniladi (XO. YO o'glari bo ylab siljishi va shu o glar atrofida
aylanma harakatlarini to'xtatadi. 3.3 va 3.11-msmga qarang):

— qo‘shalog rayanch baza dcganda tanavorni yoki buyumni
ikkita erkinlik darajasidan mahrum ctuvehi baza tushuniladi (X0,
YO yoki Z0 o*glari boylab siljishi yoki shu o glar atrofida burilish
harakatlarini to’xtatadi. 3.4, 3.6 va 3.12-rasmga gqarang).

3.1.4. Aniqlanishi xarakteri bo‘yicha
bazalar sinfi

Bu bazalar sinft ochig va yashirin bazalarga farglanadi (3.13-
rasmy):

~ ochiq baza dcganda tanavor yoki buyumni real vusza.
belgifanuvehi chizig yoki chiziglar kesishgan nugtasi korinishidagi
bazalar tushuniladi (3.13-rasm, ochiq baza I-vassi sirt):

— yashirin baza dcganda tanavor yoki buyumning hayoliy
tasavvurimizdagi vuza, o', nuqta ko'rinishidagi bazalar tushuni-
ladi (3.13-rasm, yashirin bazalar; detalning markaziy nuglasidan,
hayoliy o*tkazilgan simmetrik 11 va 1 wekistiklar).
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3.13-rasm.

Masalan. 3.13-rasmda: I—ochiq o'rnatuv bazani bildiradi;
11—yashirin vo'naltiruvchi bazani va 111—yashirin tayanch bazani
bildiradi.

Munozara uchun savollar

. Baza va bazalash deganda nimalcrni tushunasiz?

2. Bazalar ganday sinflarga farglanadi?

3. Texnologik bazani ta riflang va unda gaysi buzalar ishtirok etadi?
4. Olti nugtaning oltin qoidasi nimani bildiradi?

3.2-MAV/ZU. BAZALASH TAMOYILIARI

O‘quv magsadi. Talabalarda tanavorlarni bazalash birligi va
doimiyligi tamoillarining ahamiyati bo'yicha (ushuncha, bilim va
amaliy ko'nikmalamni shakllantirish.

3.2.1. Bazalar birligi tameyili

Tanavorlarga aniq ishlov berish uchun (exnologik bazalami
tayinlashda shunday yuzalarni gabul (ilish kerakki, ular bir
vaqtning o°zida detalning ham konstruktorlik. texnologik va ham
o‘lchov bazasi bo'lib xizmat gilsin va buyumlarni yig'ishda hamda
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haza silatida ishlatilsin, shunda bazalar birligi tamoyiliga to‘la amal
gilgan bo'lamiz. bazalash xatoligi ham nolga teng bo'ladi.

Tanavorlarnt ishlashda texnologik, konstruktorlik va o*lIchov
bazalarni bir yuzadan olish, ishchi chizmada qo'vilgan o*lchamlar
bo'yicha konstruktor tomomidan ko'zda tutilgan o‘lcham uchun
qo'yim maydonining hammasini ishlatish bilan amalga oshiriladi.

Agarda texnologik baza, konstruktorlik yoki o’lchov biza bilan
bir yuzada yotmasa, texnolog, ishchi chizmada konstruktorlik voki
o'lchov bazalardan go'yilgan o’lchamlarni, bevosita (cxnologik
bazadan qo'yilgan exnologik o'lchamlarini ishlash uchun qulayrog
bo'lgan o'lchamiar bilan almashtirishga majbur bo'ladi. Bu holda
tanavorni tegishli o'lchamlik zanjirlar va konstruktorlik bazadan
go'yilgan dastlabki o*lchamlarini go'yimlar maydonlarining
uzayishi sodir bo'ladi, texnologik bazani konstruktorlik baza bilan
va ishlanuvehi yuzalar bilan bog'lovehi, ya'ni kiritilgan oralig
o'lchamlari orasida tagsimlanadi. Natija oxirida, bu tanavorlami
ishlashda ushlanuvehi o'lchamlari qo*yimlariga bo*lgan talabchan-
likni oshirishga, ishlov berish jarayonini gimmatlashuviga va uning
unumdorligini pasavishiga olib kcladi.

Chuqurhigi /0174 (3.14- a rasm) bo‘lgan arigchaga ishlov
berishda moslkimaning konstruksivasini soddalashtirish uchun

a) o 1014 B @ 1p '3

h=S0il4
h=30 462
-l

e) a-10'%%
J| AT
sl

3.14-rasm. Konstruktorlik bazaga mos tushmagan, B tayanch
texnologik bazadan arigcha frezalash.
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tanavorni pastki B yuzasi bilan o'matish qulay (3.14- d. ¢
rasmlar) boladi. Arigcha tagi Ctepadagi yuzani ¢ =10 + 036 mm
o'lchami bilan bog'langan. bu yvuza arigcha vehun konstruktorlik
va o'lchov baza hisoblanadi. Bu holda texnologik baza /2 yuza
konstruktorik va olchov bazalar bilan bir vuzada yotmaydi va
utarning na o’lchamlari, na o'zaro jovlashishining 10°g riligi sharoiti
bilan bog'lanmagan bo*ladi.

Qanchaki. sozlangan dastgohda ishlashda freza o'gidan stol
vuzigacha bo'lgan masofa o'zgarmas (K=consf) saglanar ckan,
demik. ¢ o'lcham ham doimiy. ¢chizmada ko*matilmagan, arigeha
chuqurligi o'lchami ¢ = 10 + 0,36 mm ushlanishi mumkin cmas,
chunki uning o'zgarishiga oldingi amalda ushlanuvchi b = 50-0,62
mm o'lcham xatoligi bevosita ta'sir ko rsatadi (3.14- d rasm).

O'7-0'zidan ma’lumki, bu holda arigchani frezalash amali
eskizda texnologik o’lcham ¢ ni qo'yish kerak, uning anigligi oldingi
amalga bog'lig cmas, konstruktorlik o'lcham ¢=10+0,36 mm ni
csa cskizdan olib tashlash magsadga muvoliq bo*ladi. Texnologik
o’lcham ¢ ni, va shuningdck. o‘lcham A ning yangi texnologik
qo'yimlarini hisoblashni. 3.14- b rasmda keltirilgan o'lchamlar
sanjiriga binoan olib borish mumkin. Rasmdan ko'rinib turibdiki,
ya'ni

c=b-a=50-10=40 mm,

¢ o'lchamning go'yimi o'sha o’lchamlar zanjiridan anigla-
nadi, unda dastlabki o'lcham bo’lib, konstruktorlik o’lcham
a=10+0.16 hisoblanadi. chunki hamma hisob ko'zda (utilgan,
ya’'ni ¢ o’lcham zanjirni tashkil ctuvehi o’lcham b va ¢ larni ular
uchun o‘rpatilganlari oraligida bajarishda. konstruktor
tomonidan o'matilgan go‘yim orilig'ida aviomatik ravishda olinishi
kerak. Qoyimlarni goshish formulasiga binoan 7, -7, -1,
boladi. undan 7. =7, -7,. Tegishli giymatlarini qo'yib
1. = 0,36—0.62= — 0,36 ni olamiz.

« o'lcham qo'yimi konstruktor tomonidan berilgan va
oshirilishi mumkin cmas, shuning uchun qo'yilgan masalani
yechimining yagona usuli, ayiruvchini kichiklashtirish hisob-
lanadi, va'ni  o'lcham go'yimini kichiklashtirish talabini qovish
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1,=0.18 ni kichiklashiirishni shunday olib borish kerakki. via'ni
b olchamga va ¢ texnologik o’lchamga texnologik bajarituvehi
qo’vimlar o'rnatilsin. Texnologik nugtavi nazardan b va - o*lcham-
Larini bajarish murakkabligi bir xilda bo'ladi (ikkala o*icham ham
o'lchamlarning bitta oralig'ida votadi va gorizontal fre/zaiash
stanogida tavanch texnologik bazasidan olinadi). » o‘lcham
go'vimi 7,= 0,18 mm gacha ka maytirilgan. dastlabki ¢ o'lcham
qo'yimining yarmiga teng. Bu holda., ¢ texnologik olchamga b
o'lchamga o'rnatifgan qo'vimi yagin bo’lgan qo'yim tayinlash
mumkin. Uzil-kesil otlcham b qo'yimi standartga yaqin bolgan
bilan tayinlinadi. Qo'vim mavdonining nominaliga nisbatan
chizmada o' rnatilgan manliy ogishini saglab, ya'ni b= 30—0.16
= 50n11boladi. U holda texnologik o'lchamning hisoblj
qo'yimi 7,=0.36-0.16 = 020 mm bo'ladi. Texnologik o'lcham
¢ ning chegaraviy giynatlari o'sha 3.14- b rasmdagi olchamli
ranjirdan aniglinadi. Ya'ni:

a= h - e amnx = bmu\_cmin'.
Coimn = bm‘ — . = S0—(10+0.36)= 40—0.36 mm:
(’mm = bmin—‘ cmm;
Crn = b — @ = SO—0,16—10 = 40—0.16 mm.

Olcham hisobli givmati ¢ = 40—0.16...-0.36 mm. tzil-kesil
bu o*lchamning standirga yagin bo’lgan giymati ¢ = 40—0,17..-0.33
mm olinadi. bunga mos rvishda ¢ = 40 h | qivmat gabul gilinadi.

O rnatilgan texnologik o*lcham ¢ ning chegaraviy givmatlari
hisobli o*lchamlar cheganalarida yotadi.

Maksimum v minimumga nazorat giluvchi hisoblash
ko matadiki,

la,, = S0-—(40—0.33)=] 0+0,33;
a,.,= S0—=016—(40—0,17)=10+00.1 i
va'ni dastlabki konstruktodik o'lcham g ning chegaraviy givmatlari
chizmada o rnatilgan chegaraviy o'lchamlar oralig*ida votadi va
o’lchamlarni gayta hisoblash 1o°g"rt bajarilgan.



Ba'zi bir hollarda. gachon standart o’lcham, hisobli exnologik
o'lcham ¢ ga yaqin bo’lganda, o'zining go'yim maydoni giymati
bo yicha hisoblanganga garaganda sezilarli farg giladi, hisoblanuvchi
o'lcham ¢ uzil-kesil qabul qilinishi mumkin.

Ortkazilgan hisoblashlar asosida tanavorni amal cskizlarida
chizmadagi 101114 va 50h14 o'lchamlar o rniga yangi b= 50h1/
va ¢ =40v 1] o'lchamlar qo'yilgan bo‘lishi kerak. Shunday yilib,
texnologik va konstruktorlik (0*Ichov) bazalami bir yuzada youmas-
ligign bog'liq holda ishchiga konstruktor tomonidan o‘rnatilgan
qo'yimlarga garaganda, hagiqatdan ham anigroq qoyinli
o'lchamlami bajarishga to°g i keladi.

Ko‘rilgan holda chizmada o*matilgan 4 /4 bo‘yicha qoyimlar
o‘miga, k11 va b1lbo’yicha o*rnatilgan go'vimlar ushlanishi kerak.

Agar ishlov berishning talab ctilgan anigligini sczilarki
ravishda oshirish unumdorlikni juda ham kamayvishiga va mahsulot
tannarxini oshishiga olib kelsa, unda konstruktorlik baza A4 dan
bevosita arigehani frezalash imkonini beruvehi maxsus moslama
go‘llash magsadga muvofig bo'lishi mumkin. Texnologik tayanch
baza Ayuza, bir vagining o°zida konstruktorlik baza ham hisob-
lanadi. Hech ganday gayta hisoblashsiz konstruktorlik o‘lcham
a=10+0,36 mm o’lcham bevosita ushlanadi. # o‘lchamning
o'zgarishi konstruktorlik o‘lchamni olish anigligiga ta’sir gilmaydi.
Shuning uchun bu yerda qo‘yimni kamaytirish uchun keskin
talab go‘vishga zarurat qolmaydi.

3.14. 3.15-b asmlarda [rezalar komplektida bir vaqtda A yuzasi
bilan birga arigchani frezalash sxemasi ko‘rsatilgan. Xuddi
shunday, oldingi hol kabi, arigcha texnologik baza A yuzadan
ishlov beriladi (bu yerda sozlanuvchi o‘lcham hisoblanadi),
konstruktorlik va o'lchov bazalari bilan bir yuszada yotadi. Kons-
truktorlik o‘lcham ¢=10+0,36 mm, gayta hisoblashsiz ushlanadi
va qo‘yimlarni gat'ly kamaytirmasdan, konstruktor tomonidan
o'rnatilgan go'yimni, bu yerda uni o'zgartirish talab ctilmaydi. A
yuzani b o'lchamga ishlov berish uchun B yuza tayanch texnologik
bavsa bo-lib xizmat giladi, ya'ni u ham chizmada o'matilgan 75=0,62
mm qo'yim bilan uni gat'iy cheklamasdan bajarilishi mumkin.
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3.14- va 3.15-rasmlarda Ko'rilgan 10°g'ri burchakli arigchali
prizmatik tanavor misoli ko' msatadiki. ya'ni texnologik jaravonlarni
ishlab chigishda texnolog turti ko'rinishdagi texnologik bazalarni
qo‘llashi mumkin ckan.

‘Texnologik jaavonlarning mumkin bo'lgan variantlari 0'zining
afzalliklari va kamehiliklariga cga. Masalan, (a navorfarga tavanch
(exnologik bazalardan ishlov berishda, konstruktortik va o’lchov
bazalar bilan bir yuzada votmagan (3.14-rasm), o‘lchamlarni
gat'iy hisoblash va go’vimlarni sczilarli gat'iy cheklash zarurmti
tugtiladi, ya'ni unumdorlikning pasayishi va ishlov berishning
gimmatlashuviga olib keladi. Ammo tanavorni tayyorlash uchun
maxsus moslamalar yoki asboblar talab ctilmavdi.

Tanavorlarga konstruktorlik va o'lchov bazalar bilan bir yuzada
yolgan tayanch texnologik bazadan ishlov berishda (3.15- a FAS),
konstruktorlik o'lchamlarni gayta hisoblashsiz va konstruktor
tomonidan berilgan goyimlarni gat'iy cheklamasdan bevosita
ushlash imkoni tug'iladi, dcmak, ishlov berish unumdorligi ham
pasaymaydi. ammo, maxsus va har doim qulay bo Imagan moslama
varatilishi trlab etiladi. Agarda, o*lchamlar konstruktortik va o'lchov
bazalar bilan bir yuzada yotgan sozlanuvehi texnologik bazadan
ushlansa (3.15- b rasm), shuningdck go'vimlarni gayta hisoblash
va qatly cheklab qo'vishga hojat golmavdi, birog, amallarni
bajarish uchun tanlangan kesuvchi ashoblar talab ctiladi. Texno-
logik jarayonning cng yaxshi variantini tanlash. ishlab chiqarishning
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3. 15 -rasm. Konstruktorlik baza bilan mos tushuvchi
A texnologik bazadan arigcha frezalash.
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konkret sharoitini hisobga olgan holda texnik-igtisodiy hisoblashlar
asosida olib boriladi.

3.2.2 Bazalar doimiyligi tamoyifi

Bazalarning doimivlik tamoyili shundan iboratki, texnologik
bazalarni almashtirish zarurati tug’ilmasa (qora bazalar bundan
mustasno), va'ni texnologik jarayonlarni ishlab chigishda o’sha
herilgan bitta texnologik bazani go'llashga harakat gilish zarur.

:!_-8

COAp .
20 i Y-V
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3 J6-rasm. Yo*nish va parmalashda bazalar doimiylik
tamoyilini go*llash.

Ishlov berishni bitta texnologik bazadan olib borishga intilish
shunday tushuntiriladiki, ya'ni texnologik bazatarni har ganday
almashtirish. turli texnologik bazalarda ishlov berilgan vuzalarning
o' zar10 jovlashish xatoligini ko"paytiradi, unga texnologik bazalarning
o*zar1o jovlashishi xatoligini qo-shimeha giladi.

Masalan. 3.16- a rasmda tasvirlangan tanavor uchun to'rita
Kichik teshik. markaziy teshiklaming ruxsat ctilgan A= + 0.1 mm
xatoligi bilan simmctrik o*glarining mos tushishini ta minlash talab
ctilgan bo'lsin, markaziy katta teshikni yornish esa tokarlik dastgo-
hida (3.16- b rasm) va (o°rtta kichik teshiklarni parmalash konduk-
torda turli A va Bbaza yuzalarni qo'lash bilan olib boriladi. Shuntng
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uchun o*glarning haqigiy siljishlari go'lanilgan bazalar o*zaro
Joylashishi xatoligi 100 mm o*lcham go'yimi migdoriga oshadi.
Buni texnologik o*lchamlar zanjirini hisoblash tasdiglaydi (3.16-
d rasm).

Apay - 100 50,0, —30-20

“max max max min

=100 (50 0.05) 30 Q0 0.05)=10,1 mm.

A 100 50 30 - 20

B LINRY [LINRY * max min  ~

=100 (50 0.08) - 30~ (20 0.05) - +0.1 mm.

Kichik 1eshiklarni konduktor bo'vicha olib borilganligi tufayli.
oglari orasidagi masola (60 mm li o’lcham) anig bajariladi,
shuning uchun hisoblashda 30 mm i o’lcham shartli ravishda
doimiy deb gabul gilinadi.

Ishonchimiz komilki. amallarning ikkisini ham o'zgarmas
bazadan (masalan, A vuzadan) bajarganimizda o'qlarning siljishi
giymatlarining o'zgarishi kamavadi. chunki u 100 mm i o*lchamni
o'z ichiga olmagan, deyarli gisga texnologik o'lchamlar zanjiridan
aniglanadi (3.16-d, ¢, I msmiar):

Apn =00 300 20 (500,05 30 Q0 0,05)= 10,1 mm;
Apin =500, 30200 (50 - 0,05) -30- 0 0,05) - 0,1 mm.

“min

Bundan ko'rinib turibdiki + 0,1 mm oralig*ida o'glarni mos
tushishi kerak bo’lgan chizmaning talabi bajariladi.

Tanavorlami turli muallarda exnologik bazalarini saglab ishloy
berish. ishlanuvehi yuzalarni o' zaro joylashish xatoligini kamay-
tiradi. ammo amalda shunday vazivatlar ham uchrab turadiki,
qachon bu talabni bajansh moslamalar konsruksival:arini ortigcha
murakkablashuvi va ularning gimmatlashuviga olib keladi. Bu
vazivatdan texnolog. texnologik bazakiming qulayini tanlib va shla-
nuvchi yuzalar o*zaro jovlashishi xatoliklarini oshiruvehi tegishli
hisoblashlarni bajarib, bu bazalarni almashtinshga majbur bo'ladi.
Texnologik jarayonning barcha amallarini bajarishda bazalar
doimiyligi tamoyiliga amal gilish. dcial anigqligi va mchnat
unumdorligini oshirish imkonivatini beradi.
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3.2.3. Texnologik jarayonlarni loyihalashda texnologik
bazalarni tayinlanishi

Viexanik ishlov berish va vigtish jarayonlarini loyihalashda

deyarli murakkab vaprinsi pal bo’limlardan biri texnologik bazalar
# bazalash sinlarini tanlash hamda tayintash hisoblanadi. Texno-

jogik bazalar w'g risidagi savolning yechimi sczilarli darajada:
konstruktor tomonidan berilgan o'lchamiarni bajarish faktik aniq-
ligiga: ishlanuvchi yuzalarning o‘zaro to°g'ri joylashishiga: loyiba-
fangan texnologik amalni ishchi tomonidan bajarishda qo'yilgan
aniglikni ushiashga; sarur moslamalar konstruksiyasi, keskich
va o'Ichash asboblarga va murakkablik darajasiga; detalni ishlash-
ning umumiy unumdorligiga bog’lig.

Texnologik jarayonni loyihalovehi texnolog konstruktorga
garaganda detalni chizmasida konstruktor tomonidan berilgan
birgina detalning shakli va o‘lchamlarinigina ko'rmasdan, balki u.
bu detalni (anavordan tayyor detalga aylantirish jarayonidagi qator
shakl va o’lchamlarining o*zgarishini ko rib chigadi.

Shuring uchun, detalni ishlashning birinchi amahdan bosh-
lab. texnolog texnologik bazalarga nisbatan ishlanuvchi yuzalarga
ma lum holat berilishini ko'zda tutishi zarur.

Detalga ishlov berishning birinehi amalidan boshlab. uning
shlanuvehi sirti texnologik bazalarga nisbatan oriventirlanadi.

Binobarin. detallarga ishlov berishda bazalovehi yuzalami
go'Hash uslubiga bog'lq holda ular: tayanch, sozlash va tekshirish
bazalovehi sirtlarga bo'linadi.

Detalring tayanch bazasi dcb, moslami yoki dastgohni tegishli
o rnatuve hi sirtlari bilan bevosita tegib turuvehi sirtlariga aytiladi
(3.17-rosm).

Tayanch texnologik bazalar, sozlangan dasigohlarda partiya
detalirning zarur bo‘lgan anigligini 1a’minlash bilan birga,
dastgohni murakkab sozlashni talab ctmaydi va yirik sc rivali ishlab
chiga rishda keng go*llaniladi.

Sozlash bazasi deb. detalning shunday sirtiga aytiladiki, bunga
nisbatan ishlanuvehi sirtlar oriyentirlanadi va u shu sirtlarning
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4 A(Sozlash)
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(Tvanchy

3 17-rasm. Tanavorni tokarik-revolver dastgohida ishlov berishda
sozlash bazasini go‘tlash misoli.

bevosita o'lchamlari bilan bog'langan bo’lib, ko'rilayolgan
ishlanuvehi sirtlar bilan bir o rnatuvda hosil bo'ladi (3.17-rasm).

Tanavor M sirli bilan tokarlik-revolver dastgohining mah-
kamlash qurilmasining tirgagiga tayanadi. Bu sirt A sirtni 2 o'}-
chamga mos qilib, ishlov berish uchun tavanch texnologik bazy
hisoblanads.

a. b. ¢. d va v’lchamiarning holatlari dastgohni sozlashda 4
sirtning holati bilan aniglanadi. A sirtga nisbatan tirgaklarnij
o'rnatish amalga oshiriladi. Shuning uchun Asirt bir 0" rnaluvdy
ishlanuvchi B, C, D va I sirtlar uchun texnologik sozlash bazasj
bo'lib hisoblanadi.

Aynigsa cxnologik sozlash bazasini ishlatish avtomatlarni,
ko' pkeskichli dasigohlarni, gid ronusxalovehi dastgohtarni, SDR
larni va hokazolarni go’llashda foydalidir. Hisoblar, o’lchamlarni
qo'yish va asboblarnt sozlash sezilarhi soddalashadi.

Detallami vakka va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitida
tayyorlashda hamda anig birikmalarni yig'ishda, tekshirish baza-
lari deyarli keng qo'llanmogda.

Tekshirish texnologik bazasi deb, ishlanuvchi dctalni dastgoh-
dagi holati yoki keskich asbobning o‘rnatilishi to'g rilanuvehi sir,
chizig. nugtalarga aytiladi. ’
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3. 18-rasm. Mator podshipnigi ichki teshigini yo'nishda
tekshirish bazasini go*llash.

TFekshirish bazasiga misol bo'lib. mayda scrivali ishiab
chiigarish sharoitida kema matorining fundament ramasi
podshipnigi teshigini yo'nish amali xizmat qilisht mumkin
(3. 18-rasm).

Podshipniklarning vo*niluvehi teshiklari (Asir) o'glarining
paralteligini silindrlar bloki bilan fundament ramasi tekisligiga
(B1ckislik) nisbatan ta’minlash uchun rmani vo'nish dastgoxiga
o'rnatishda indikatorlar yoki vaterpas qo'llab, tanavorni tekshirish
wxnologik bazasi hisoblanuvehi 2 tekislik to*g'rilanadi. Bu sirt
gorizontal holatining 10'g'riligi, Csirtni o'rnatishda, maxsus pona-
simon gistirmalar qo*[ash hisobiga crishifadi.

I'exnologik tekshirish bazalar bo’yicha ishlov berishda tanavor
tayanch sirtlarining (C sirt) anigligi va sitati lanavorga ishiov
berish anigligiga ta'sir ko'matmaydi. Bu usul, tanavorni dastgohd:t
oriyentirlash uchun murakkab moslamalardan foydalanishni talab
ctmaydi. Ko msatilgan alzalligi. uni og'ir mashinasozlikda keng
ao‘llash imkonini beradi.

Texnologik bazalarni tanlash savoli texnologik baza sirtlar
majnaign  jarayonning loythatashning boshida ketma-ketligi va
detilning alohida sirtlariga ishlov berish savollari bilan bir vaqglda
exnolog tomonidan yechiladi. Bu yerda, tabiiyki, texnologik
hazalarni tayinlash birinchi amal uchun texnologik baza tanlashdan
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boshianadi. Detalni birinchi o' rnatish uchun go*lHaniluvehi sirtlar
qora texnologik baza dcb ataladi.

Qora texnologik bazlarni tanlashda quyidagi talablarga rioya
gilinadi.

1. Qora texnologik baza sifatida shunday sirt yoki sirtlar majmui
tanlanishi zarurki. unga yoki ularga nisbatan birinchi amalda baza
stfatida gqo*laniluvchi sirtkarga ishlov berilishi mumkin, yva’ni gora
baza doimo boshqa texnologik bazalarga ishlov berish uchun
qo*llanitishi zarur.

2. Detalni moslamada ishonchli mahkamlash va oriventirlash
amligini ta’minlash uchun qora baza yetarli o*lchamlarga cga
bo‘lishi kerak, mumkin gadar sirtlari cng Kam g adir-budirlikka
va yugori aniglik darajasiga cga bo‘tishi lozim.

3. Qora baza sifatida  quyma va pokovkalar sirtlarida
goliplardan yoki shtamplardan golgan choklar, turli guyma
chigindilari va nugsoni bor yuzalar qo*llanmasligi shart.

4. Ishtanmagan sirtlarning anigligi va g'adir-budirligi doimo
ishlangan sirtlar anigligidan past va g adir-budirligidan yuqori
bo*lganligi sababli, qora baza detalga ishlov berishda fagat bir marta
qo'llanilishi zarur (birinchi amalni bajarishda). Hamma keyingi
amallar va detallarni o* rmatishlar ishlangan baza sirtlardan amalga
oshirilishi zarur.

5. Detalning ishlov berilgan sirtlari tizimini ishlanmagan
strtfariga nisbatan o' zaro t0'g i joylashganligini ta 'minlash uchun
gora texnologik baza silatida ishlanmay qoluveht sirtlar majmuini
tanlash magsadga muvofigdir.

6. QQora baza ~sifatida shunday sirt olinishi mumkinki. undan
ishlov berish jarayvonida minimal go'shim olinishi zarur.

7. Qora baza go'shimlarni teng tagsimlanishini  ta minlashi
szarur, bu aynigsa quyma va pokovkalardan tayyorlanuvchi
murakkab konstruksiyali javobgar detallarni tayyorlashda muhim.

Albatta keltirilgan qoidalar vaqti-vaqti bilan o*zgarib turadi.
Birlari bajarilib, boshqgalari bajarilmasligi mumkin. Ammo shu
qoidalarni bajurishga harakat gilish zarur.
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3.2.4. Bazalar almashuvi

Mashinasozlik texnologiyasi tajribasida, ba’zt hollarda,
detallarning baza sifatida gollaniluvehi ayrim yuzalarining boshga
yuzalar bilan alimashuvi vuz bernb turadi.

Bavzalar almashuvi uyushqoglik va uyushgogsizlik tarzida sodir
bo‘lishi mumkin. Uyushgoqglik bifan sodir boladigan baza almashuvi
gandavdir aniq sharoitga bo*ysungan holda olib boriladi, bunday
baza almashuvini boshgarsa bo'ladi. Uyushqogsizlik bilan sodir
bo’ladigan baza almashuvi tasodif tarzda sodir bo'lib. ma’lum shart-
sharoitga bo'ysunmagan hotda olib boriladi, bunday baza alma-
shuvini boshqarib bo'lmaydi.

Juda ko p hollarda uyushqoglik bilan sodir bo'luvehi baza
almashuvi detallarni, dastgohga. moslamaga voki ishehi jovga
o'rnatish hamda mahkamlash vaqtida yuz beradi.

Uyushqogsizlik bilan bir yoki bir necha bazani almashtirishga
quvidagi hollarda zarurival tugiladi:

a) bir o‘rnatishda detal yuzalariga ishlov berib bo‘lmagan
vagtida;

b) detalga talab etifgan antglikni olish uchun bir necha texno-
logik tizimda ishlov berishga to*g'ri kelganda;

d) yig‘ish mobaynida talab ctilgan aniglikka eng oson va tejamli
vo'l bilan erishish mumkin bo’lganda;

¢) aniglikni oshirish, o'lchov vositalari xarajati va vagini
qisqartirish magsadida o'l¢chashni osonlashtirishda.

Bazalash asoslari mashinaning xohlagan detalini tayyorlashda
eng asosiv omil, detalni aniq ishlash omili bo'lib hisoblanadi.

Munozara uchun savollar

1. Bazalar birligi deganda nimani wshinasiz? {zohlab bering.

2. Bazalar doimiviigi tamoyiliga riova gilinmasa nima bo ‘ladi?
3. Bazalar almashuvi qavsi hollarda yuz beradi?

4. Bazalar uyushgogligi va uvushqogsizligini qanday tushunasiz?



3.3-MAVZU. BAZALASH ANIQLIGI, NOANIQLIGI,
KUCH BILAN TUTASHTIRISH ZARURLIG]

O'quv magsadi. Talabalarda tanavorlarni bazalash anigligi va
noanigligi, kuch bilan tutashtirishning zarurligi bo*vicha nazariy
bilim va amaliy ko nikmlaru shakilantirish.

3.3.1. Bazalash anigligi va noanigligi

Bir detalning holati boshqasiga yoki boshqalariga nisbatan talab
ctilgan aniglik bilan ta’minlangandan keyin. uning shu holatini
saglash zarur. Shuningdek. detalning mashinada ishlashini hamma
vagt ichida yoki unga ishlov berish yoki o*lchash vaqti ichida ham
holati saglanishi kerak.

Bir detaining holatini aniglashning nazariy sxemasidan bosh-
gasiga nisbatan amaliy biriktirishga o'tish nazariy koordinatalari,
Ikki tomonlama bog'lanishni belgilovehi. tayanch nuqtalarea
avlantirib go’yadi. Shuning bilan boshqga bir tomonlama bog' [anishga
cga bo'ladi.

Bu degani. detalning to'g'ri holatiga erishilganlik buzilishini
namoyon ctadi. Detalning holatini aniglovehi, detallar vuzalarini
oltita tayanch nugtalari bilan tutashuvini buzuvchi kuchlar va
ularning momentlari pavdo bo’ladi.

Demak, bazalashda olingan detalning holatini to'g'ri saglab
golish va nazariy talablarni bajarish uchun: ikkita tutashtirilgan
detallar bazalar kontaktini uzluksizligini ta’minlash zarur. Birlash-
tirilgan detallarni tkki tomonlama bog lanishini ta'minlash. detaltar-
ni bazalash anigligini oshiradi.

Buyumning (tanavorlarni, detallarni. yig'ma birliklarni)
bazalash anigligi deganda. uning bazalari va tavanch nuglalarini
bazalarda joylashishi. buyumning ishlash voki tayyorlash jarayo-
nida. buyumning holatini doimivligini ta’minlovehi» 0'zgarmas-
ligi» tushiniladi.

Bazalash aniqligini ta’minlash uchun biriktirilgan detallar
orastda kuchli tutashuv yaratuvchi kuchlar go'yiladi. Kuchli
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tutashuv varatuvchi va tutashuvning uzilmasligini ta’minlovchi
kuchlar va ularning momentlari, dctalni mashinada ishlash
jarayonida yoki unga ishlov berish jarayonida bu tutashuvni buzishga
mtiluvehi kuchlar va ularing momentlaridan katta bo’lishi kerak
(2.19- a rasm).

Bu talabga rioya gilmasdan detal bilan. ko pincha mashina
bilan ham ularning xizmat vazifalarini bajarish mumkin emas va
mutlzgo detalning talab etilgan anigligiga, unga ishlov berish
saravonida erishib bo'lmaydi.

Biziktiriluvehi detallarning tutashtirilgan yuzalari orasidagi
witashravni varatuvehi va saglovehi kuchlar, doimo bu tutashuvni
buzishiga intiluvchi kuchlardan oldinroy o yilishi shart.

Kuch bilan tutashuvni yaratish uchun quyidagi kuchlar
o’ laniladi:

1) alohida mahkamlovehi detallarning materialini yoki butun-
lay mexanizmlarning elastik kuchlari:

2) ishgalanish kuchlari;

3) detallarning og’irlik kuchlari:

4) magnit va clektromagnit kuchlari;

5) sigilgan havo, suyuglik kuchlari va shu kabilar:

6) sanab chigilgan kuchlar aralashmasi.

Masalan. mashinaning gator detallari yuzalari oralig'idagi
tutashuvni ta’minlash uchun mahkamlovehi boltlarning clastik
kuchlari ishlatiladi. Mahkamiovchi boltlarni tortish natijasida
ularning materialida boltning dastlabki uzunligini tiklashga
intiluvehi ichki elastik kuchlar paydo bo*ladi. Bunga biriktiriluvchi
detallar materiallarining elastik kuchiari tosginlik giladi. Shunday
qilib, boltlar va biriktiriluvchi yuzalar oralig’idagi tutashuvni
ta’'minlavdi.

Mexanik ishlov berish texnologivasida detallarning shaxsiy
og'irlik kuchi dastgohlarda og'ir detaliarga ishlov berishda.
gachonki kesish kuchlari yoki ular tomonidan yaratiluvehi
momentlari detallar og‘irlik kuchlaridan yoki u varatuvchi
momentlaridan sezilarli bir qancha kichik bo*ladi.
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Sanab chigilgan kuchlardan boshqalari asosan tuili ko'ri-
nishdagi jihozlarda va ishehi joylarda ishlov berish jarayonida
bazalash anigligini yaratish uchun qo‘llaniladi.

Biriktiriluvchi detallarning yuzalarini bir-biriga tekkizilganda
haqigiy yuzalari bo'yicha tutashadi. Yuzalarning xususan ba'zi
bir nominal gismini voki hisoblanuvchi o lchamlarini tashkil etadi.
Bu tutashtiriluvchi yuzalarning makro va mikro xatoliklari bilan
tushuntiriladi. Buning natyjasida, tutashtiriluveht yuzalar oralig'i-
dagi zarur bo‘lgan tutashuvni ta’minlash uchun go‘yiluvehi kuch,
biriktiriluvchi detallarning talab ctilgan nisbiy holatiga qo*shimcha
xatolik kirituvehi tutashuv deformatsiyasini chaqiradi.

A P. Sakolovskiy, D.N. Reshetovlar va boshgalar tekshiruvla-
ridan isbotlangan, ya’ni tutashgan yuzalarni kuch bilan birinchi
bor yuklatilganda tutashuvli (kontakili) deformatsiyalanish,
keyingi gayta yuklatishlarga garaganda katta bo‘ladi va sezilarli
darajada bosim ulushiga va yuzalar makro va mikro xatoliklariga
bog’liq bo‘ladi.

Cho’yanh tutashtirilgan detallarga kuch go‘yilsa, ularning
tutashuvdagi vuzalar deformatsiyast 3—20 mkm ni tashkil ctadi.
Ba’zi bir hollarda masalan. koordinatli - yo*nuvchi dastgohlarda
qo‘yim miqgdoriga yaqin bo‘ladi.

Bayon ctilganlardan xulosa shuki, detallaming to'g'ri gcometrik
shakli va yuzalar g*adir-budirliklarini ta’minlashda tutashuv
deformatsiya uchun optimal qo‘vimlarni hisoblash va o‘rnatish
7ATUlr.

Detallarni bazalash anigligini ta'minlovehi kuch qo’yilganda,
tutashuvli deformatsiyalanish bilan bir gatorda detallarning
deformatsivalanishlari ham vujudga keladi. Bu hodisa detallarni
mashinada ishlash vaqtida ham, mashinalarni yig'ishda ham va
detallarga hamda ularning tanavorlariga ishlov berish jarayonida
ham alohida o‘ringa ega (2.19- a rasm).

Bayon etilganlardan kelib chigqan holda, ya'ni detallarni
bazalash anigligining talabiga rioya gilish uchun quyidagilar zarr;

I} detallarning tegishli bazalash yuzalarini to‘g‘ri yaratish
yoki tanlash;
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2) kuchli tutashuvni to‘g'ri varatish:

3) nazariy to‘g‘ri geometrik shakldan va tozalik klassidan
yuzalarning og‘ishi uchun zarur bo‘lgan qo'yvimlarni. ishlov
berishda hisobtash. o‘rnatish hamda ushlash vo'li bilan tutashuvli
deformatsivani kichiklashtirish;

4) detallarning shaxsiy deformatsivalarini kichiklashtirish
uchun. detallarni tutashuvchi yuzalari orasidagi kontakini yara-
tuvchi kuchlarni go‘yish nugtasini tanlash. imkoni boricha tayanch
nuqtalari garshisida bo‘lishini ta’minlash (3.19- a rasm va shu
kabi masalan Ivunetlar ¢o‘llash va hokazo):

5) detallar holati o‘zgarishini ularni mahkamlash vaqtida
chagirmaslik uchun kuchlar go‘yilishi ketma-ketligini o‘rnatish.

Y L

-3
gl H

h )

3. 19-rasm. a-tutashtiruvchi kuch go'yish sxemasi: 1.2,3—tavanch
nugqtalar; b) va d) noto‘g’n tanlanganda bazalash noaniqligini
chaqiruvchi bazalash sxemalari: b—o‘matish baza, d—go*shaloq
yo*naltiruvchi va tayanch baza.

Mashinasozlik amaliyotining gator holatlarida bazalashning
noanigligi hodisasi bilan to‘gnashishga to‘gri keladi (3. 19-rasm,
b. d lar).

Detalni bazalash noanigligi deganda, tutashtirilgan detallar
(voki detalni), uning holatini aniglovchi yuzalarga nisbatan detalning
talab ctilgan holatini bir yoki ko*p marta o*zgarishi tushuniladi.

Bazalash noanigligi deganda, buyumning bazalarini yoki
bazalarida jovlashgan tayanch nugtalarining o‘zgarishi natijasida
talab etilgan holatining o‘zgarishi tushiniladi. (Misol tarigasida
notekis polga o‘rnatifgan stolni tayanch nuqtalarini bildiruvehi
to‘rtta ovoqlarini o‘zgarishini ko‘rib chigish mumkin: stol qaysi
jovi bilan tayanganligiga bog'liq holda. pol bilan to‘rt oyog'ini
har xil uchligi kontaktda bo*ladi).
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Detalning bazalash noanigligi detalning bazalovehi yuzalari
va uning holatini anigloveht detallar (yoki detaly yvuzalari orasidagi
tutashuvni bir yoki ko' p marta buzilishi bilan tavsiflanadi. Bazalash
noanigligi detalning nisbiv holatini yoki harakatini go‘shimcha
xatoliklarini Keltirib chigaradi.

Noto‘g'ri konstruktiv vechim. odatda. bazalashning asosiy
goidasiga rioya gilmaslik hisoblanadi. Masalan, o'rnatuy baza sifatida
kichik sirtlarni qabul gilmaslik kerak, yo‘naltiruvchi baza sifatida
esa uzunligi kalta sirtni gabul gilmaslik kerak (2. 19-b, d rasmlarni).

Detallarni go*zgaluvehan qilib biriktirishlarda, gachon detal-
ning o'z xizmat vavzifasini bajarish uchun mashinada bitta yoki
bir nechta erkinhik darajasi goldinladi.

Bunday holatlarda zarur va ruxsat ctilgan tirqishlar hisobia-
nadi, bu tirgishiar uchun kerakli bo‘lgan go‘vimlar tavinlanadi.
Bunda ko'pincha xatolikka yo'l qo*yilishi mumkin, chunki o*tga-
zishni tanlash to'g risidagi savol yassi masala sifatida vechiladi. Bu
holda detalning o°ziga fazoviy tana sifatida garaladi. Natijada bitta
detal nafaqat tirqish chegarasida ikki o‘zaro perpendikular
vo'nalishlarda boshqasiga nisbatan siljishi mumkin, balki ikki o°q
atrofida aylanishi ham mumKin, agarda kerakli givmati bo‘yicha,
ishorasi o'zgaruvehan Kuchlar va momentlar paydo bo‘lka. Bunga
misol qilib yo‘naltirgichli skalka va borshtangali yo*nuv asboblart
bilan detal teshiklariga mexanik ishlov berishlarni  ko‘rsatish
mumKkin.

Bayvon ctilganlardan ayonki, bazalash noanigligi 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 noanigligidan sodir bo‘luvchi xatoliklarni
vo'gotish hisoblanadi, va’ni yuqorida sanab o‘tilgan hamma
talablarga noya qilish yo'li bilan detallarning bazalash anigligini
ta'minlash kerak.

Zarur bo‘lgan hollarda, amallar eskizdarida bazalash sirtlarini
belgilash uchun  belgisini qo‘llashga ruxsat etiladi.

Tegishli sirtni oriventirlash va amal eskizlarini soddatashtirish
uchun, bitta sirtda joylashgan bir nomli tayanchlarning o‘rniga
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bitta belgi qo'yib, soni belgining 0'ng tomoniga vozib qo‘yiladi
(masalan; yoki kabi, 3.2-jadvalga garing).

3 I-jadval

3.3.2. ‘Tayanch, qisgich va o‘rnatish qurilmalarining sharth
belgilari DAST 3.1107-8

T‘ayanch va qisqichlar Shartli bclgilarnillg ko‘rinishi
nomlari oldidan, orqadan tepadan tegidan

Qo'zg‘almas
tayanch

Qo'zg aluvchan
tayanch

Suzuvchi
tayanch

Sozlanuvchi
tayanch

Qo‘zg'almas prizmali
ishchi yuzali tayanch

Qo'zg‘aluvchan prizmali
ishchi yuzaji

tayanch

Yakka (mcxanik)

gisgich

Qo'sh  blokirovkali
(mexanik) qisqich

O
..O_
2%
@
O
_O_
o

I@¢®@<§®@

Oo—0

Qo'zg'almas
markaz.

Aylanuvchi
markaz.

Suzuvchi
markaz.

>

Sillig silindrli
markaz.

Sharikli (rolikli)
silindrli opravkali
Yctaklovchi
patron

Hl<<laa AT £ IS bl

Hlg)<
Hl<gl<|V
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3. 2-jadval

Prizmatik detalning bazalash, o‘rnatish va soddalashtirish sxemalari

Nugqtalar belgisi Nuqtalar belgisi Soddalashtirilgan baza-

. lash va o*rnatish
sxemalan 1-variant

w . AW KT e 4 3 4
V2 Ag ﬁ o,
o 4 ™~ AT NI ND . 1.2
4 ~S

;é
s
YAl

Qo‘zg'almas Qo'zg‘almas 2-variant
tayanch layanch oy
A3 AT
{-variant
d Rzg
—@ | P <}
A3 A
AN
Qo‘zgtalmas Texnologik amalning real N . l'rezalash
tayanch bhelgisi sxemasi ' b+ amali
60 i‘s ¥ 4
3 10 2-variant
&6 E o] I'tezalash | pe——% e Ry
Nl amali | -
O AL
Q__é AT g

Munozara uchun savollar
l. Bazalashning anigligi va noaniqgi deganda nimaga tushunasiz?
Misollar keltiring.
2. Kuch bilan tutashtirishda ganday kuchlar qatnashadi?
3. Bazalashning aniglanganligi talabi bo Yicha nimalar gilish kerak ?
4. Nazariy bazalash sxemasida ganday sharili belgili tayanchlar bor?
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TESTLAR

1. «Baza» deganda nimani tushunasiz?

A Telaslik;

B. Detal holatini aniglash uchun fovdataniladigan chizig:

. Ikki detalning kontakida bo‘lgan tekisligi

E. Bazalash uchun go‘llaniluvchi tanavorga tegishli tekishik, chiziq. nugta.

2. Qanday baza konstruktorlik baza deb ataladi?

A Detalni yoki yig'ma birligining buyumdagi holatini aniglash uchun
fovdalaniladigan baza;

B. Mashinaning to'g‘ri ishlash holatini aniglash uchun foydala-
niladigan baza;

D. Tanavorning oltita erkinlik darajasidan mahrum ctuvchi baza;

E. Texnologik baza holatini aniglovehi baza.

3. Qanday baza texnologik baza deb ataladi?

A Otlchamlami go‘yish uchun xizmat giluvchi baza:

B. Tanavor yoki buyumning oltita crkinlik darajasidan xolos ctuvchi baza;

D. Yig‘ish sxemnasini tuzishga xizmat qiluvchi baza:

I, Tanavor voki buyumni tayyorlashda bolatini aniglash uchun
ishlatiladigan baza.

4. Qaysi hazani texnolog tanlaydi?

A Oflchamlami qo‘ yish uchun xizmat qiluvchi bazani:

B. Tanavor voki buyumning olfita crkinlik darajasidan mahmm etuvchi
bazam;

D. Yig‘ish sxemasini tuzishga xizmat giluvchi bazani;

E. Tanavor yoki buyumni tayyorlash uchun qulay bo'lgan bazani.

5. Qanday baza «o‘rnatishk bazasi> deb hisoblanadi?

A Tanavor yoki buyumni 4-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza;

1B. Tanavor voki buyurnni 2-crkinlik darajasidan mahrum etuvchi
baza;

D). Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan mahrum ctuvehi baza;

E. Tanavor voki buyumni 1-eskinlik darajasidan mahrum etuvchi baza.

6. Qaysi baza «yo‘naltiruvchi» hisoblanadi?

A Tanavor yoki buyumni 4-crkinlik darajasidan rnahrurn etuvchi
baza;

B. Tanavor yoki buyumnni 2-crkinlik darajasidan mahrum ctuvchi baza;

D. Tanavor yoki buyumnni 3-erkinlik darajasidan mahrum ctuvchi
baza;

F. Tanavor yoki buyumni 1-erkinlik darajasidan mahrum ctuvchi
baza.
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7. Qanday baza «tayanch» bazasi bo‘ladi?

A Tanavor yoki buyumni 4-crkinlik darajasidan mahyum etuvchi basa;
B. Tanavor yoki buvurmni 2-crkinlik darajasidan mahmum etuvchi baza;
D. Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza;
I, Tanavor yoki buyumni 1-erkinlik darajasidan mahrum etuvehi baza,
8. Qatliq jism uch o‘lchamli fazoda nechta erkinlik darajasiga ega?
A2 B.3: D.& L6

9. Har qaysi 0'q bo‘ylab nechia erkinlik daraja bor?

A2 B.3; D.§; k. 6.

10. Tekistikdagi detalning nechta erkinlik darajasi bor?

A2 B.3; D.8; I 6.

11. Prizinadagi valning nechta erkinlik darajasi bor?

A2 B.3; D.§; Is. 6.

12. «Markazlardagi» detalning nechta erkinlik darajasi hor?

A2 B.3: | S O

HI bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o*quv materialini o*zlashtirgandan kevin talabalarda
mashinasozlikda bazalar va bazalash, bazalarning tayinlanishi, erkinlik
darajasidan mahrum ctilishi. namoyon bo‘lish xarakteri bo‘yicha bazalar
sinfi. bazalash tamovitlari. bazalarning aniglanganligi va aniglanmaganligi,
kuch bilan tutashtirish zarurligi bo*vicha arnaliy hamda tajribaviy ko*nikemalar
shakllanadi.

Hmiy muammolar

I. Yangi buyumlarni sifatli qilib tayyorlash texnologik jarayonlarini
yaratish muammosi doimo bazalar tanlash muammosi bilan bog’ligligi.

2. To'g"i tanlangan bazalash sxemalari uchun doimo aniqligi yuqori
bo'lgan mostamalar va ba'7zida dastgohlar lovihalash zarurligi.

3. Yangi buyumlarmi yaratishda bazalash tamoyillarini qo‘llash kerakligi.

4. Aniglangan bazalar taniash va kuch bilan tutashtirishning to‘g*ri
amilga oshirish zarurligi.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

I. Baza tushunchasi nimani bildiradi?

2. Bazalash deganda nimani tushunariz? Ta'riflang.

3. Bazalash sinfi nechta va gaysilar?

4. Moddiy jisitn fazoda koordinata o‘qlariga nisbatan nechta erkinlik
darajasiga cga?
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S Konstruktorlik bazani qanday tushunasiz?

6. Texnologik baza deb nimaga avtiladi?

7. O¢lchash bazasi deganda nima tushuniladi?

8 (‘rnatish bazasi tanavomi nechta erkinlik darajasidan mahrum etadi?

9. Yo'naltiuvchi baza deganda ganday hazani tushunasiz?

10. Tayanch baza tanavorni nechta erkinlik darajasidan mahrum etadi?

11. Qo‘shalog yonaltiruvchi va tayanch bazalarni izohlang.

12. Ochiq va yashirin baza deganda nimani tushinasiz?

13. Bazalar birligi deganda nimani tushunasiz?

14. Bazalar doimiyligi deganda nimani tushunasiz?

15. Bazalashning aniglanganligi va aniglanmaganligi deganda niman
tushunasiz?

16. Bazalashda tayanch nugtalarining ganday shartli belgilarini bilasiz?

17. Olti nugta goidasi deganda nimai tushunasiz? Izohlang.

18. Sozlash, tekshirish bazalan gachon go‘llaniladi?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriglar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhlarga bo'tinadi. Har bir
kichik guruh quyidagi belgilangan detallar ishchi chizina variantlaridan binga
(3.20-rasm): 1) ishlov berish arnalini o‘rnatadi; 2) bazalash va o‘matish
sxernasini chizadi, olti nuqta goidasiga binoan sxemada ol nugtani belgisi
bilan tartib ragamlarini gqo‘yib chiqadi (3.2-jadval) va tanavor moslamada
siljimastigini ta’minlash uchun mahkamlovchi kuch yoki jufl kuch qo‘yadi.

1 - kichik guruh - 1- variant bo‘yicha

2 - kichik guruh - 2- variant bo'yicha

3 - kichik guruh - 3- varant bo‘yicha

4 - kichik guruh - 4- variant bo‘yicha

§ - kichik guruh - 5- variant bo‘yicha

aj

3.20-rasm.
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Umumiy gurubda bajariladigan topshiriq

1. Kichik gurublarda topshiriglar bajarilgandan kevin o‘qituvchi
rahbarligida vazifa to'g'ri ishlanganligi va bajarilganligi tahlil gilinadi.

2. Namuna detallar uchun ma’lumn ishlov berish amallarining bazalash
sxemalarini tuzish variantlari ishlab chiqiladi.

3. Bazalash tamoyillariga binoan misol va masalalar yechiladi.

4. Prizmatik detalni uchia tekislikka bazalashning olti xil varianti ishlab
chigiladt.

Mustagqil ish topshiriglari

1. Texnik adabiyotlar va internet materiallaridan foydalanib,
konstruktorlik bazalarni tavsiflovehi referat vozing.

2. Texnik adabiyotlar va internet materiallaridan foydalanib, texnologik
bazalarni tavsitlovchi referat yozing.

3. Texnik adabivotlar va internet materiatlaridan foydalanib, o‘lchov
bazalarni tavsiflovehi referat yozing va unda o*lchash vositalari to‘g'risida
ma'lumot bering.

4. Texuologik bazalarni ta’minlovehi moslamalar haqida internct va
boshga manbalardan ma'lumot vig'ib referat vozing.

5. Ochiq va yashirin bazalar to'g‘risida ma’lumot to* plab referat vozing.

‘Tayanch ihoralar

Baza, bazalash, konstruktorlik baza, asosiy baza, yordamchi baza,
yig‘ish bazasi, texnologik baza, o‘lckash bazasi. Erkinlik darajasidan
makrum etish bo‘yicha: o‘rnatish, yo‘naltiruvchi, tayanch, qo‘shalog
yo'naltiruvchi, go‘*shalog tayanch bazalar; ochiq va yaskirin bazalar;
sozlash va tekshirish bazalar; bazalar birligi, doimiyligi tamoyillari;
bazalashning anigligi va noanigligi; bazalask o‘zgarmasligi uchun kuch
va juft kuch qo‘yish zarurligi: tayanch clementlarning shartli belgilari;
bazalash sxemalari.
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1V. BOB. MEXANIK ISHLOV BERISH USULLARI (M1U),
UMUMIY TAVSIFLARI VA TASNIFLASH

UMUMIY O*QUV MAQSADLARI

Talimiy. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov berishning
asosiy usullari va tasniflari bo'yicha, bilim va konikmalar
shakliantirish.

Tarbivaviy. Talabalarning jamoada. kichik guruhlarda va
individual ishlash qobiliyatlarini shakilantirish, kasbga bo’lgan
giziqishlarini orttirish

Rivojlantiruvchi. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov
berish usullan to'g risda erkin fikrlash va mustagil ishlash gobi-
livatlarini rivojlantirish.

L 1-MAVZU. SARFLANUVCHI ENFRGIYANI KO*RINISHI
BO‘YICHIA ISHLOV BERISH USULLARINING TASNIFI

O'quv magsadi. Talabalerda mashinasozlikda sarflanuvehi
energiya bo'vicha ishlov berish usullari, tavsif va tasniflari hagida,
bilim, umumiy tasavvur va amaliy ko'nikmalar hosil gilish.

Saiflanuvehi encrivani ko'rinishi bo'yicha ishiov berish
usullzrining tasnifi 4. [-rasmda keltirilgan.

] 1shloy berish usullari J

- { 1
[’.\1 mexanik l [Ki ki:nyovi_\'l [ I cl[cklrikl IMg mrlg,n.i{lil

['l t;rmik | [N xllurlil r'\k n[kuslik I I K kc)mbinuixiyall,‘mp,au

4. I-rusm. Qo*Haniluvehi energiyani ko‘rimshi bo‘yicha
ishlov berish usullariniug tasnifs.



Mexanik (M) ishlov berish usullari, ishlanuvchi tanavor-
larning materialini deformatsiyalash yoki buzish (vemirish), talab
etilgan shakl, o'lchamiar, fizik-mexanik xossa va sirt g*adir-
budirlikni berish magsadida mexanik yuklamalami ishlatilishi bilan
tavsiflanadi. Bularga kesish jarayonlari, metall tig'li va abraziv
asbob bilan mikrokesish. plastik dcformatsiyalash, shtamplash,
chopish va shu kabtlar ishlatituvehi vsullar kiradi.

Kimiyoviy (Ki) ishlov berish usullarida, ishlov beriluvchi
lanavorlar materialiga (2°sir ko®msatish uchun uning sirlgi gatlamini
shakllantirish voki ma’lum xossa berish magsadida kimyoviy reaksiya
cnergiyasini ishlatish hisoblanadi. Bularga, masalan. kislota bilan
konturli o'yish (kimyoviy frezalash ham deb ataladi) o'lchamsiz
Kislota bilan oyish (zanglashdan tozalash magsadida) va boshqalar
kiradi.

Elekirik (E) ishlov berish usullari, texnologik magsad uchun
tanavorni ishlov berish zonasiga keltirish yo'li bilan boshqa
ko'rinishdagi energiyaga oraliq o‘zgarishsiz bevosita clekir
energivasining sarflarini ko‘zda tutadi. Ularga clektrimpulsii va
clektruchqunii (E.-,,.p va k) ishlov berish usullaridan tashkil
topgan clektrfizikaviy ishlov berish guruhi kiradi.

Termik (T) ishlov berish usullari, tanavor materiali hossasiga
va uning o'lchamlariga ta’sir ko'rsatish magsadida haroratni
o’ zgartirishni qollash bilan tavsiflanadi. Bu usullarni qo’ilashda
ham yuqeri ham past haroratli rejimlarni (hatto sovuq) ishlatsh
ko'zda tutiladi. Masalan, sovutish yoki qizdirish yig‘ish amallarini
bajarishda o zg"almas birikma hosil gilish uchun ishlatiladi.

Nurli (N) ishlov berish usullari, tanavor materialini ishlash
uchun unga yig'ilgan vorug'lik, ¢lektron voki ion nurlarini ta’'sir
cttirish yo'li bilan buzishga asoslangan. Nur energiyasi 1shlov
berish zonasida bevosita issiglikka aylantirib materialni bug’ lanishga
olib keladi. teshik va juda mayda o‘lchamlik tirgishlar olishni,
keltirish, payvandlash va boshga ko'rinishdagi ishlov berishlarni
la’'minlaydi.

Magnitli (Mg) ishlov berish usullari ishlanuvchi tanavor
malerialining holatiga ta’sir etish uchun magnit maydoni encrgiya-
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sini ishlatish bilan tavsillanadi. Bu ishlov berish usuli magnil
maydoni bilan kristallar atomlarining clcktron maydonlarini 0*zaro
ta'siriga asoslangan va ishlov beriluvehi detal materialining shaklini,
o‘lchamlarini va xususiyatini o' zgartirish uchun ishlatilishi mum-
kin. Bunga magnit maydonida shtamplash misol bo*ladi. Bu usil
hozircha keng yovilmagan.

Akustik (Ak) ishlov berish usullari matcrial holatiga, struk-
turasiga va uning hossasiga kclib chigishi akustikaviy clastik
to*lginlarni ta’sir cltirish ko*zda tutiladi. Hozirgi vaqtda yuqori-
chastotali to’lginlanish spektri (uitratovushli) ishlatiluvchi ishlov
berish usullari ko’prog tarqalmogda. Bunga vibrogaritish usulini
misol gilish mumkin.

Ko'rib chigilgan usultar guruhi ichida «toza ko'rinishda»
ko'proy mexanik va termik ishlov berish usullari keng qo*llaniladi.
Qo taniluvehi guruhlar ichida materialga ko'prog ikkita va undan
ko'prog cncrgiva (a'sir etishga asoslangan  kombinatsiyalangan
(K) ishlov berish usullarining guruhlari tashkit cladi (4.2-rasm).

I K-kombinatsiyalangan ishlov berish usullari J
[ I ! ]
lM‘l' mcx:morennik] |MK -mcxzuu)kimynviyl [Ml".K mc-xzmoclcktmkimy(wiy]
f I 1
I Kl J [MMg mcx:momagnitJ r EK  elektrokimyoviy J
kimy(lu'aym:nik

I 1
[I'iM cl«:kimmcxanikJ |MAk mcxzmnakuslikl m'l‘ mcxmlokin'lyoviy-lcnnilj

4.2-rasm. Kombinatsiyalashgan ishlov berish usullarining tasnifi.

Mexanotermik (MT) va termomexanik ishlov berish usullari
tantvor materialign bir vagtda yoki ketma-ket isitish (sovutish)ni
to"sir ctishga va plastik deformatsiyalashga asoslangan.

Mexanokimiyoviy (MK) ishlov berish usullari dctal materialiga
bir vagtda kimyoviy jarayon sodir bo’lishi va mexanik ta’sir ctish
(masilan. ishqalash. A¥Ya qo‘llab yaltimtish) ko*zda tutiladi.
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Mexanoelekirokimiyoviy (MEK) ishiov berishda tanavor
materialga mexanik. clektrik va kimvoviy energivalarni bir
vaqtda ta’sir ctishi kuzatiladi (masalan. anodli-mexanik ishlov
berish).

Kimiyoviytermik (KT) ishlov berish usullari ishlanuvchi
malterialga bir vaqtda yoki ketma-ket atrof-muhit gatnashuvidagi
maxsus tarkibli detal sirtqi gatlamini tegishli elementlar bilan
berilgan chuqurlikda to*yintirish magsadida issiglik ta’sir etish
ko' zda tutiladi.

Mexanomagnitli (MMpg) ishlov berish usullari detallarni
magnit maydonida ferromagnitli voki abrazivli kukunlar bilan
mexanik ishlov berish ishlatiladi, masalan magnitli-abrazivli
yaltiratish (MAYa).

Elektrokimiyoviy (EK) ishlov berish usullari materialga elektr
energiyasi va Kimiyoviy reaksivalarni bir vaqtda ta’sir ctishi ko*zda
tutiladi (masalan, clektrokimyoviy valtiratish).

Elekiromexanik (EM) ishlov berish usullari detal materialiga
clektr va mexanik energivalarining bir vagtda ta’sir etishi kuza-
tiladi.

Mexanoakustik ( MAK) ishlov berish usullari ishlanuvehi detal
materialini bir vagtda deformatsiyalashni va uning strukturasiga
akustik to'lqinlar ta’sir ctishni ko*zda tutadi.

Mexanokimiyoviy-termik (MKT) ishlov berish usullari detal-
ning sirtgi gatlamini tegishli elementlar bilan to'yintirish, plastik
delormatsiyalash va isitish jarayonlarini bir vagtda yoki ketma-
ket o'tishi bilan tavsiflanadi.

Munozara uchun savollar

1. Qo llanituvchi energiva ko ‘rinishi bo ‘vicha tasniflash gaysi sinflarni
0 'C ichiga oladi?

2. Mexanik (M) ishlov berish usullari nima bilan avsiflanadi?

3. Termik (1) ishlov berish usuli deganda nimani tushunasiz?

4. Nurli (N) ishdov berish usullari nimani ta sir ettirishga asostan-
gan’?
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4.2-MAVZU. MEXANIK ISIILOV BERISITT USULLARI (M1U)

O‘quv magsadi. Talabalarda mexanik ishlov berishning asosty
usullari, tavsif va tasniflari bo‘yicha bilim,tushuncha va amaliy
ko ‘nikmalarni hosil qilish.

Mexanik ishlov berish usullari mexanik energiyani (mexani-
kaviy yuklamani) ishlanuvchi tanavor materialiga ma’lum
ko‘rinishdagi tig'li asbob bilan tegishli yuklash sxemasida ta’sir
etishi bilan tavsiflanadi.

Ishlov berish jaravoni tanavor materialining deformatsivala-
nishi va buzilishi (bo‘linishi yoki ajralishi) hamda uning gismi
girindi ko‘rinishida (ko‘proq yirik o‘lchamlik chigindilar) ajralishi,
shuningdek materialning dastlabki hajmini gayla tagsimlanishi
kuzatiladi. Bu yerda shakl o‘zgarishi. o'ichamlarn, sirtlar va yuza
gatlami yoki butun hajmning parametrlari (g'adir-budirlikian,
fizik-mexenik xususiyatlari, strukturasi) o'zgarishlari ro'y beradi.

Umumiy holda mexanik ishlov berish usullari ishlanuvchi
tanavor sirtiga ponasimon qattiq tana-ashobning kesuvchi gismi
kirib jovlashishi bilan tavsiflanadi, u dastgoh uzatmasi kuchi
ta'siridan siljib harakatlanadi. Buning natijasida kesuvehi ponali
asbob va tanavor kesiluvchi gatlami kontakt zonasida qirindi
hosil bo‘lishiga va uni tanavordan ajratishga olib keluvehi
murakkab fizik-kimivoviy plastik deformatsiyalanish jaravoni
va metalning buzilishi sodir bo‘ladi. Mexanik ishlov berishda
kesish jarayoniga plastik deformatsiyalashning va yuzadagi
dispergivalangan materialning kesiluvehi gatlami murakkab
kuchlanganlik hajiniy holatda bo*layotgan ko'rinishi kabi garaladi.

Tig*li asbob bilan mexanik ishlov berishda kesishning ikKki
turi mavjud: 1) uzluksiz (yo‘nish, parmalash, zenkerlash, raz-
vyortkalash va boshqalar); 2) uzlukli (randalash, frczalash. tortib-
sidirish. bosib-o0’yish).

Mashina va asboblarning detallarini tayyorlash lexnologik
jarayonida mexanik ishlov berish (MIB), eng ko'p va asosiy usullar
guruhini tashkil ctadi. Mexanik ishlov berish usullarining go‘lla-
niluvchi asboblar turiga bog'liq, tasnifi 4.3-rasmda ko'rsatilgan.
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M  mexanik ishlov berish usullari

/— —‘%‘
Maqu - materialdan qirindi olib Pd plastik deformatsivalab
ishlov berish usullari ishlov berish usullari
1 | 1 |
Mt - metall tig'li Aa -abraziy P opardoz-
asboblar bilan asboblar Sh--- shakllan- k[))vchi ’
ishlov berish bilan ishiov tirmvehi nsullar
R . : nsuliar
usnllari berish usullari
Oa--o0zod abraziv Mus mustahkam-
bilan ishlov berish lovchi usullar

4. 3-rasm. Mexanik ishlov berish usullarining tasnifi.

Munozara uckun savollar

1. M—mexanik ishlov berish usullari tasnifida qanday ishlov berish
usullari keltirilgan?

2. Tig'li asbob bilan ishlov berishda kesishning nechta turi bor?

3. Plasuk deformatsivalab ishlov berish usullari sinfi gaysi usullarni
07 ichiga oladi?

4. Ishlov berish jarayonida tanavor materialida qanday o ‘garishlar
ro'y beradi?

43-MAVZU. METALL T1G L1 ASBOBLAR BILAN ISHLOV
BERISH USULLARI VA TASNIFLARI BO‘YICHA
SHARTIL1 BELGILASHLAR

O‘quv magsadi. Tulabalarda metall tig'li asboblar bilan ishlov
berishning asosiy usullari, tasniflari bilun tanishtirib, umumiy
tasavvur va ko'nikmalar shakllantirish.

Mectall asbob deb shartli ravishda ataladi, aslida nometall asbob-
lar ham qo*llanilishi mumkin (masalan, mincralkcramika va boshaalar).
Tig'li metall asbob bilan ishlov berish usullarining asosi bo‘lib,
materialni kesish jarayoni hisoblanadi, uning mohiyati asbobning
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koprog gattig va mustahkam kesuvehi pona gismi bilan kamrog
gattighikka va mustahkamlikka cga bo'lgan ishlanuvchi tanavor
matcrialini kesishdan iborat, Tig'li asbobning ishchi gismi
matcrialning unumli buzilishini (kesish) Gi'minloveht tegishli
geomelrik parametrlari bilan tavsiflanadi.

Kesishda girindini ajratishning zaruriv sharti bo'lib, keskich
asbobning gattigligi ishlanuvcehi material gattigligidan sczilarli
yuqori bo'lishi hisoblanadt.

4.4-rasmda tig'li metall, abraziv-olmosli va ozod abrazivii
asboblir bilan ishiov berish vsullarining tasnili va nomlari

kehirtlgan.

[ Mqu-meterialdan girindi olib ishlov berish usullari I

= I .
Yo'n - yo'nish J - jilvirlash Toa - izzilab o' tuvchi
I'r - frezalash Id - domalog jiivirlash abrazivii
Pr - parmalish Ji - ichki jilvirash Via - vibroabrazivli
Z. - senkerlash Jys - yassi jilvirlash | [Shvp - shpindclli vib-
R - razvvotkalsh Ims - markaziy ropardozash
Rn - rundalash jilvirlash (vlab - aylanuvehi
Oy - o'yish Ipl - planciarli Glp - pulsatsiylovehi
S - sidirish jilvirlash galtuvkalash

Rq - rezba qirish
Rt~ rezbe, frezalash
It - tish frezalash

Td  tish dumalogiash
Shb - shaberlash
Shv - shevinglash
Ar - arralash

Chop - chopish

17 - tishjilvirlash
Rj - rezba jilvirlash

Mc - mikroyetkazish
Mj - mikrojilvirlash

Crlmi - markazga inti-
luvehi galtuy-

- Shj - shlitsa jilvirlash kalash

Tt - tish randalash ||y - xo*ninglash Shgl - shpindelli gai-
,,‘l‘s i "'“'_h sidirish [ - ishgalash tuvkaliash

_]f’\ - tish oyish Ti - tish ishqalash Ulai - ultratovushli

]/ ) “S, h zenkovkalash I'x - tish xo0" ninglash abrazivli ishlash
15k - tish sckovkalash 5. vibroyctkazish  |[Mirt - markazga intiluv-

chi rotatsionli

4.4- rusm. Materialdan qirindi olib ishlov berish usullurining tasnifi.
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Tasniflashning guruhlar bovicha qo*lanilishi qula v bolishi
uchun ishlov berish usullari shartli ravishda gisqarima bharli
belgilar qabul gilindi (4.1—4.6-rasmlarga qarang).

Qabul gilingan turli ishlov berish usullarini tavsiftovehi shartli
belgilar ularni sistemaga solish va algoritimlash uchun omit varalib,
texnologik jaravontarni lovihalashda £1/M dan keng fovdalanish
imkonini beradi.

Texnologik tayinlanishi bovicha hamma ishlov berish usullari
o'lchamli ((27) va o*lchamziz (07) ishlov berish usutlariga bo'lish
mumkin. Birinchi holda usul v ishlov berish sharoiti ishla nuvehi
detalning shakli va o' lchamlarini anigliydi. ikkinchi holda-fagm
strining sifati - o*zgarishi o'ringa cga (g adir-budirligi va yuza

L Pd - plastik deformatsiyalab ishlov berish —l

Sk-shaktlantiravehi
ishlov berish usnllari

PM-pardoziovehi-mustah-
kamlovehi ishlash usuliari

Se - sovuq ezish

e -cgish

Hsh - hajmiy shtamplash
Pr - presslash

Shch - shtamplash-chozish
KI - kalibrlash

Chy - cho'zish

Chk - chekankalash

Ry - reszbalarni yoyish

Ro™ - rezbalarni o'yish
To' - tishlarni o'yish

Sho™ - shlitsalarni o*yish
Ti - tamg*alash

Ri1 - riflash

Shk - shlitsalarni kalibrlash
So'l - sovug o' lgazish

DI - dumalatish

Yoy - yoyish

D7 - dazmoliash

Dor - dornlash

Vrn - vibratsiyali naklyop
Pdn - pnevmodinaniik naklyop
Dpn - drobstruyali naklyop
Dgg - drobli gidrogaliovkalash
Tok - tishobkatkaish

Shs - shyotkada sidirish

Vij - vibrojo'valash

Vid - vibrodazmollash

Ron - rotatsiyali naklyop
Vikn-vibrokantaki naklvop

4.5-rasm. Plastik deformatsiyaiab (I’d) ishlov berish
usullarining (asnifi.
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gatlamning fizik-mexanik xususiyati). o‘lchamning o‘zgarishi esa
tasodifly xarakterga ega va ishlov berish jarayonining parametrlari
bilan boshqariladi. O'lchamli ishlov berishda ham shu kabi
ishlanuvchi sirtning sifat o‘zgarishi kuzatiladi.

O‘lchamli ishiov berishning keng voyilgan usullariga: yo'nish,
frezalash, sidirish, jilvirlash. xonlash, elektruchqunli va boshgalar
kiradi.

TU - ishlov berish usullari:

{davorni)
| l
T-termik ishlov berish N-nur bilan ishlov berish
usullan: usullani:
Ky - kuydirish YoN - yorug* nuri
Bo‘ - bo‘shatish YoG - yorug' gidravlik
Nr - normallashtirish EN - elektron-nurli
Tb - toblash
Tqi - termik qaritish (issiq)
Igs - termik garitish (sovag) K-kimyoviy ishlov berish
[ usullari:
E-elekir ishlov berish O'li - o'lchamli o‘vish
usullari: 04z - o‘lchamsiz  o‘yish
Fu - elektr uchquanli KYI - kimyoviy yaltiratish
Fim - elektr impuisli ]
I Ak-akustik ishlov berish
Mg-magnitli ishlov berish usullari:
usullari: Utvu - ultratovushli tozalash
Mgsh - magnitli-impulsli (yuvish)
shtamplash TiQa - titratib qaritish

4.6-rasm. TU - ishlov berish usullari tasnifinig davomi.

O‘Ichamsiz 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 boshq.
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K-kombinatsiyalashgan ishlov berish usullari:

]

S

‘ 7 |
TIMK - lllratuyclu MTi - mexanotermik
L’::n‘;‘:;:ll“; ull - yuqori haroratli
Ish - ABK go'llab K1 -friksion I.Sh_
ishgalash galab kcmsh .
Yal - ABK qo‘llab|[PIM -plazmali mexanik
yaltiratish PHMT - past haroratli
(ABK -abraziv mexanotemik
kukpni) [PMTT - titratuvehi me-
| Xanoterrmik
MMg-mexano-  |{ISa - issigstruvali-
mwagnith ishlov abrazavli
berish usullari: ST - struvlali-issigti
MgA - magnitli- (gazalangali)

abrazivli ishlov
berish (MAIL)
TiMgati - titratuvchi
magnitli-abrazivli
ishlov berish
MgG Al - magnithi gud-

roabrazli ishlov berish [JAK! - olmosli-katodti

MEK-mexano-
clektrokimyoviy
ishlov berish
AM - anodli-mexanik

Az - azoflash

[Ts - fsianlash

SI - slifsirlash
['sm - semeutatsiva
Sul sulfidir}«sh
Br - borlash

Em - eclektromexanik
yo'nish
EKi - elektrokontaktli
ishlash

MTMg - mexano-
lermomagnithi ishlov
berisk usullari:

ViMTMyg - vibratsiya

I M5 - mexanogalvanik mcxanofc.rgino—
MFEK-mexano.  MAEK-vibroabrazivi magnl
clcktrokimyoviy clektrokimyoviy

ishlov berish I —
F1KYa - clokiro- MAK - mexanoter- MTAK - mexanoter-
kimvoviy valtiratish moakustik ishlov moakustik ishlov
EIKO' - clektro- usullar: usullar:
kimyoviy o‘lchovli TiSh - titratuvchi Pori - portlatib
ishiash shtamplash ishlov berish

4.7-rasm. K - kombinatsiyalashgan ishlov berish usullari

tasnifinig davomi.

Munozara uchun savollar

1. Materialdan girindi olib ishlov berish usullaiga gaysi usallar kiradi?
2 Ofchamli ishlov berish usullariga gaysi usullar kiradi?
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3. Mexanik ishlov berish usullarining davomi qaysi rasmlarda
ko ‘rsatilean?
4. KT- kimivoviy termik ishlov berish sinfiga qaysi usuldlar kiradi?

TESTLAR

1. Ishlov berish usullarining tasnifida nechta siaif hor?
A20; 3.8, D.14; 112

2. Kesish jarayonlari qaysi sinfga kiradi?

A. Ki - kimyoviy; B.'T" - termik;

D. M - mexanik; E. Mg - magnitli.

3. K - kombinatsiyalastirilgan sinfida nechta usul hor?

A9; B. 14 D. 19 E. 20.

4. M-mexanik ishlov berish sinfida qaysi asosli usullar hor?

A Mgu - girindi olib ishlash. Pd- plastik deformtsiyalash.

B. Sk - shakillantirish, Eg- egish;

D. 7. - zenkerlash., 8 - sidirish;

E. To* - tisho yish, 1z - tishzenkerlash.

5. Pd - plastik deformtsiyalash sinfida nechta sinf va usullar bor?

A 5/40; B. 10/50; D. 15/20; k. 2/30.

6. Mqu- girindi olib ishlov berish sinfida nechia sinl va usullar
bor?

A 6/39; 3. 3/49; 1. 10/29; E.8/69.

1V bob bo‘yicha xulosalar

Mazkur bob talabalarni hozirgi zamon mashinasozligida barcha mavjud
va ma'lum bo‘lgan 1anavorlarga ishlov berish usullari, ularning tasniflari
bilan yagindan tanishtirib, ularda umumiy tasavvur va tushunchalar hosil
gilish uchun keltirildi (atama va ta'niflari mavzularda berilgan).

Ushbu bobda: munozara uchun savollar va test savollarigina keltivildi.
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V.BOB. TANAVORLARGA MEXANIK ISHLOV
BERISH USULLARI

UMUMIY O*QUV MAQSADILARI

Ta’limiy. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov berish
usullari bo‘yicha nazariy bilim. amaliy va tajribaviy ko‘nikmalarni
shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada. kichik guruhlarda va
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish. kasbga bo’lgan
qizigishlarini orttirish

Rivojlantiravchi. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov
berish usullari to‘grisida erkin fikrlash va mustaqil ishlash
gobiliyatlarini rivojlantirish.

Umumiy holat

Mashina detallarining talab ctilgan shaklda. o'lchamda hamda
yuzalarining sifatli hamda aniq olinishi tanavorlarga tegishli usullar
bilan ishlov berish natijasida crishiladi.

Hozirgi zamon mashinasozligida hali ham metallarga ishlov
berishda kesib (girindi chigarib) ishlov berish birinchi o'rinda
turadi.

Shu bilan birga metallarga ishlov berishda: plastik defi ormatsiya,
va'ni bosim ostida ishlov berish. termik va kimyoviy-termik ishlov
berish; elektr-fizikaviy, elekir-kimyoviy. ultratovushlar yordamida
ishlov berish, slesarlik ishlov berish va chigindi chigarmasdan
tayyorlovehi texnologiya usullaridan keng foydalaniladi (4-bobga
garang).

Slesarlik mexanik ishlov berishlar ko*pincha vakka va mavda
seriyali ishlab chiqarishlarda oxirgi kompensator vazifasini
bajaruvchi detallarni moslashtirib kesishda ko‘p go‘laniladi, bu
usul ta’mirlash ishlarida ham keng go‘llaniladi.
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5. 1-MAVZU. YASSI SIRTLARGA ISHLOV BERISH USULLARI

O‘quv magsadi. Talabalarda yassi sirtlarga turli dastgohlarda
turli asboblar bilan ishlov berishning asosiy usullari bo'yicha
nazariy bilim, amaliy ko ‘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 magsadli,
shaberlovehi va boshgalar (tig'li asboblar bilan); jitvirlovchi,
yaltiratuvchi, me'yoriga yetkazib ishlov beruvehi (abraziv asboblar
bilan) dastgohlarni Kiritish mumKkin.

8.1.1. Yassi sirtlarni tig‘li asbob bilan ishlash

Randalash va zarb bilan kesish-o‘yish asullari yakka va mayda
seriyali ishlab chiqarishlarda keng go'llaniladi. Randalash va zarb
bilan kesuvchi dastgohlarda ishlash uchun boshqa dastgoblar kabi
murakkab moslama va asboblar talab etilmaydi.

Bu usullar boshga sharoitdagi ishlov berish uchun o‘tishda
eng qulay va universal hisoblanadi. Ammo, bir tig'li asbob
go'llanishi va past kesish rejimlarda ishlashi sababli kam
unumdorlikka ega. Undan tashqari, bu dastgohlarda ishlash uchun
yugori malakali ishchilar talab etiladi.

Randalashda ko‘ndalang-randalovehi, bir va ikki ustunli
bo*ylama-randalovchi dastgohlar go‘llaniladi. Zarb bilan kesish-
o'yishda esa ko‘pincha vertikal zorb bilan kesuvchi (dolbejniy)
dastgohlar go*Haniladi. Bo‘ylama-randalash dastgoblarida randalash
seriyali ishlab chigarishda qo‘llaniladi hamda virik va og'ir detallarni
ishlashda, amalda hamma holiarda go‘ [laniladi. Buning sababi, asbob
va rostlashning arzonligi bilan; sodda universal asbob bilan murakkab
profilli sirtlarga ishlov berish mumkinligi, quyma nugsonlarni
kam sezuvchanligi, bir ishchi yurishda katta 20 mm gacha go‘shim
olib tashlash va nisbatan yuqori aniglik olish mumkinligi bilan
tushuntiriladi (5.1- rasm).
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5.1-rasm. Yassi sirtni randalash sxemasi: 1— tanavor uzunligi, [1,
12— keskichming detalga uzunligi bo‘vicha Kirish va chigish masofasi;
ko‘ndalang surish bo‘yicha: b,— keskichning kirishi; b — tanavor eni;
b, — keskichning chigisht; 1 — kesish chuqurtigi

Randalashda asosiy vaqt quyidagi formula bo*vicha hisoblanadi:
L, - I(bl X hl )'II n,, -,

yr .
bunda: & — randalash eni. mm; eni yo‘nalishi bo'vicha keskich-
ning kirish va chigish, ram; 7 — ishchi va yordamchi vurishlar
sont; Sm — surish. mm ikkilangan yurish uchun.
Ikkilangan yurishlarning minut ichidagi soni:
n (', -1000)/[L, -0+ m)] m/min-m 1 min,

iyr wr

bunda /[, — stolning yurish uzunligi. mm. /.

, hlvl
m b, AV, Y, — ishehi yurish tesigi, m/min, ¥, — stolning
salt vurish tezligi, m/min.

Qora randalash tanavorga boshlang‘ich ishlov berish usuli
sifatida qo‘llanilib, ITI2.. IT14 kv. aniglik va R.= 160.. 80 mkm
g‘adir-budirlikni ta’minlaydi. )

Yarimtoza randalash eng ko'p tarqalgan ishlov berish usuli
hisoblanib, IT10... IT 12 kv. aniqlik va Rz= 40...20 mkm g‘adir-
budirlikni ta’minlaydi.

Toza randalash kichik kesish tezligi va chuqurligi bilan
tawsiflanadi, keskich diggat bilan charxlanib, tig‘lari yetkazib
stlliglanadi. IT [0... FT Il kv aniglikni va R =2,5..1,6 mkm ni
ta’'minlaydi.
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Yupqa randalashda R =1.6...0.8 mkm g adir-budirlikka va
300x300 mm sirt uchun 0,01 mm vassi sirtlikdan og’ishga crishish
mumkin (I'T6... I'T 9 kv).

| Yassi sictlarm b Yassi sirtlarm
randalash zarh alun kesish

eS|
b é b DEH

LC
AL

C_1]
AETHAE T

©
f fM

5.2-rasm. Yassi sirtlarni randalash va zarb bilan kesish-o'yish
sxemalari: 1 randaliash:

a —-o'tuvehi keskich bilan tekislikni: b o'yuvehi keskich bilan arigeha-
ni; d-—o yuvchi keskich bilan arigchalarni; ¢ -G simon o'yuvchi
keskich bilan T—simon pazlarni; - o'tuvehi keskich bilan galdirg'och
quyrugsimon sirtlarni. 2- -zarb bilan kesish-0"yish: a--o*yuwhi keskich
bilan tekisliklarni o yish; b —o yuvchi keskich bilin ochiq arigehani
o'yish: d—o*yuvehi keskich bilan kvadrat teshikni o'yish; ¢--0 tuvehi
keskich hilan oltigirrali berk teshikni o'yish; £ o yuvehi keskich bilan
teshikdagi shpon arigehani o'yish.

Tanavorkarni randalash jaravonining unumdorligini oshirish
uchun tanavorar bir yoki bir necha gator o matiladi; turli nomli
tanavorlarga bir vaqtda ishlov beriladi.
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Randalashni uzun va tor tanavorlarni ishlash uchun go‘lash
ko'prog ratstonal hisoblanadi. Odatdagi shakldagi keskich bilan
randalash 3...10 mm kesish chuqurl igida va stolning bir qo'shalog
vurishi uchun 0.8..1.2 mm surish bilan amalga oshirishda,
ITTL T3 kv, aniglik, R,=3.2...12.5 mkm ta ' minlanadi.

5.1.2. Frezalash

[rezalash ko'ptig*li maxsus asbob freza bilan ishlov berish
usuli bo'lib, yassi va shakldor strtlarga ishlov berishda yugori
unumdorlikka cga bo’lgan amallarni bajarish uchun qo’llaniladi.
Unimdorligi bo'vicha randalash va kesib tushirish usuilaridan
birmuncha vugori urdi.

Frecalarning turli konstruksiyalari mavjud: silindrik, yon
sirtlik. silindr uchlik. disksimon (bir. ikki, uch tomoni tig'li),
barmogli, T simon, qaldirg*och quyrugli, modulli. chervyakli,
burchakli. shakldor va boshgalar (5.3-rasm).

3.3-rasm. Yassi sirtlarni frezalash sxemalari:

a  tekisliktarni: b yon sirtlarni; d - tekistik va von sirtlarni; ¢ (ckislik va
ikki yon (arigcha) sirtlarni; t—T simon sirtlarni (pasz). g--galdirg'och
quyrugsimon sirtlarni; h—ickislik va yon sirtlar majmuini. Frezalar;

I silindrik, 2 disksimon, 3--yon sirtli (lorci), 4 - -yon sirtli alma-
shinuvehi tishli. 3-silindr uchli freza. 6--ikki tomoni tishli disksimon,
7-—barmoqli, 8 - T simon paz, 9- qaldirg och quyrugsimon [reza.
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Frezalash usullari va amallasi frezalash dastgohlarda bajariladi.
Frezalash dastgohlari: gorizontal-frezalash, vertikal-frezalash,
universal-frezalash, bo'ylama-frezalash, karuselli-frazalash,
barabanli-frezalash, ko‘pmagsadli, SDB i va maxsus frezalash
turlarga bo’linadi.

5 4-rasm. G orizontal-frezalash dastzohida silindrik frezalar bilan
ishlov berish sxemalari: a—surishga qarshi frezatash;
b—surish yo natishi boyicha frezalash.

Tanavorlar silindrik frezalar bilan ikki usulda: surishga garshi
(5.4-a rasm) va surish vo nalishi bo‘yicha (5.4-b rasm) freza-
lanishi mumkin.

Birinchi usulda frezaning aylanish yo'nalishi surish vo'nali-
shiga qarama-qarshi bo‘ladi, ikkinchi usulda esa frezaning aylanish
yo'nalishi va tanavorning surish yonalishi bilan mos tushib, bir
vo'nalishda harakatlanadi.

Birinchi usulda frezaning tishlan tanavorga 7arb bilan urilib
kirib tanavorni bazadan ko'tarishga harakat giladi va girindini
minimal  migdoridan boshlab. tanavordan chigishda girindini
maksimal migdorda yulib oladi va natijada ishlanuvchi sirt g adir-
budurligi yugori bo‘ladi. Ba'zida, yumshoqrog tanavorlarni
frezalashda [reza tishlariga girindi yopishib, o’simta hosil giladi va
ishlanuvchi sirtning sifatini pasaytiradi.

Ikkinchi usul bilan frezalashda frezaning tig"lari tanavorga Kirb,
girindi olishida uni dastgoh stoliga bosib, girindini maksimalidan
boshlab, chigishda minimal qatlam olib sidirib chigadi, buning
natijasida ishlangan sirtning sifati birinchi usulga garaganda
birmuncha ynqori bo*ladi. Bu usulni toza ishlov berishlarda go‘llash
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maqgsadga muvofiq hisoblanadi. 1kkinchi usul bilan ishlashda
frezaning turg unligi (S:= 0,12 mm/tish surishda) uch marta
ortishi kuzatilgan. Oddiy stanoklarda maxsus qurilmali suruvchi
vintsiz ikkinchi usul bilan uzoq muddat 1shlab bo‘lmaydi, chunki,
dastgohlar ishdan chigishi mumkin. Shuning uchun, amalda
birtnchi usuldan ko‘proq foydalaniladi.

Frezalashning kinematikasiga binoan freza aylanma harakatni
dastgoh shpindelidan oladi va ishlov berish amali tanavor
hamda [rezaning nisbiy surilishi harakatidan bajariladi (surish
harakati: §, — bo‘ylama, §, — ko'ndalang, .5, — vertikal) (5.4-
rasmega qarang.).

Frezalashda asosiy vagt quyidagi formuladan aniglanadi:

t, 14101,y S,, . min,

bunda / — frezalanadigan dctal sirtining uzunligi; /, — detalning
frezaga Kirish masofasi; /, — detalning frezadan chigib to‘xtash
masofasi; ¢/ — detal (freza)ning ishchi va yordamchi yurishlar
soni; S — minutli surilish. mm.min.

Qora frezalashni (quyma va bolg alangan tanavorlarni bosh-
lang'ich ishlov berishda go'shimlari 3 mm dan katta bo‘lgan
hollar uchun qo'llaniladi. Yassi yuzalarni qora frezalash, ularni
to'g'ri lekislikdan og'ishini | m uzunlik masofasida 0,15...0.3
mm aniglik (ITL13, IT14) kv oralig'ida va R =160...80 mkm
g adir-budurlik oralig'ida bo'lishini ta’minlaydi.

Yarimtoza frezalashni geometrik shakl xatoligini va fazoviy
og'ishini kamaytirish maqsadida go‘lianiladi. Bu ! m uzunlik
masofadagi to*g"1i tekislikdan og'ishini 0,1...0,2 mm (IT12, ITI1)
kv. aniqlik oralig’ida va g*adir-budurligini esa R,= 80...40 mkm
oralig‘ida bo‘lishini ta’minlaydi.

Toza frezalash yakunlovchi ishlov berish usuli o' rnida gora va
yvarim-toza frezalashdan keyin voki qora o“tuvlararo ishlov
berishdan keyin pardozlov ishlovi berilishi oldidan go*llaniladi.
Toza frezalash, I m uzunlik masofadagi to*g‘ri tekislikdan og‘ishini
0.04—0.08 mm (IT11...IT9) kv. aniqglik oralig*ida va tozaligi esa
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R = 40...20 mkm va K =25 mkm oraliglarda bo'lishini
ta’minlaydi.

Yupga frezalashni yon sirtli (rezalar bilan yassi yvuzalarpa
vakunlovchi ishlov berish usub sifatida go*llaniladi. Yupqga frezalash
uchun go'shimi /= 0,05..0.2 mm va surish .$ = 0.05—0,10 mm
tish. oralig'ida olinadi. Yupqa frezalash, [ m. uzunlik masofadagi
to'g i tekislikdan ogishini 0,02—0.04 mm (IT8._.IT6) kv. aniglik
oralig'ida va tozaligi R = 2,5—0,63 mkm oralig’ida bo'lishini
ta’minlaydi.

Bir martalik frezalashning qo’shimi 2 mm dan kam bo’igan
tanavorlarga ishlov berishda o Haniladi. Bu 1 m uzualik maso-
fadagt to'g'ri tekislikdan ogiishini 0,06...0.1 mm (IT11, 1T10)
kv, aniglik oralig’ida va tozaligi esa R = 40...20 mkm oralig’ida
bo'lishini ta'minlavdi. ’

Irezalashda 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 = 20
rakm va R =25 1.25 mkm tozaliklar olinadi, aniqligi bir
kvalitetga va yupga ishlov berishlarda hatto ikki kvaliteiga ortishi
kuzatiigan.

Houzirgi zamon mashinasozligi ishlab chigarishlarida, tishlari
turli gattiq gotishma va keramikalar bilan almashinuvchi von sirtli
frezalarni keng go’lish amalga oshirilmogda. Bunday frezalardan
fovdalanib, yuqort unimdorlikni beruvehi frezalash ustublardan
biri, tekisliklarm uzluksiz siklli karuselli-frezalash, barabanli-
frezalash dastgohlarida ishlov berish hisoblanadi. Asosiy vaqini
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/min.gacha. ranglt metallar
uchun -2060 m/min.gacha oshirib, uncha katta bo‘lmagan freza
tish surishlarini S, = 0.05...0,12 mm.tish. po'latlami ishlash
uc hun, S= 0,2...0.8 mm.tish-cho’yan va rangli metallarni
ishlashida gabul gilinadi. Kuch bilan frezalash, freza tishiga katta
surish miqdorini (5, - I mm) tanlash bilan tavsiflanadi. Bu
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usul bilan qora frezalsh amallarini bajarishda vugori unumdorlikka
erishiladt.

5.1.3. Sidirish

Yassi tekisliklarni sidirish gorizontal va vertikal sidirish
dastgohlarda amalga oshiriladi. Tashqi yassi sirtlarni sidirish usuli
yuqori unumdorlik va past tannarx berayotganligi tufayli yirik seriyali
va ommaviy ishlab chiqarishlarda keng go*llanilmogda. Bu ishlab
chiqarishlar uchun sidirish dastgohlari va asboblarining gim-
matbaholigiga garamasdan igtisodiy samara beruvehi, qulay usul
hisoblanadi.

Gabariti nisbatan kattaroq bo*lgan yassi sirtli to*g'ri to‘rtbur-
chak shakliga cga bo‘lgan detallar tunelsimon sidirish dastgohlarida
ishlanadi (5.5-rasm). Prizmatik sidirgich / dastgohning sudra-
tuvchisi 3 ga mahkamiangan, detal 2 esa stolga. Sudraluvehi sidirgich
bilan birga ko‘rsatilgan strelka yo nalishida harakatlanib, detal
tekisligiga ishlov beradi. 5.5- b rasmda vtulka teshigidagi shpon
pasnt sidirish amali ko‘rsatilgan. Ko'p tig*li shpon paz sidirgich
1. detal 2ni. stanina 4 ga o rnatiluvchi maxsus yo‘naltiruvehi vtulka

Qm @
e OO

5.3 rasm. Yassi sirtlarving sidirish sxemalari: a—tekislik va pazlarni;
1—sidirgich; 2-detal; 3-—sudraluvchi va b—3 yo*naltiruvehi vtulka,
4—stanina: d—sidiriluvchi yassi sirtli shakillarni; 1—tashqi; 2—ichki
shpon va shiitsali arigechalarni; 3—ko‘p girrali teshiklarni.
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3 ning miaxsus arigehasidan stretka yo'nalishida harakatlanib shpon
arigchasini hosil giladi. Boshga shakilli detallarga ham shular kabi
ishlov beriladi (5.5- d rasm).

Hozirgi vagida frezalash amallari tez-tez tashqgi sidirish
amallari bilan almasbtirilib turilmogda (tekisliklari. ariglarni va
boshqalar).

Ommaviy ishlab chigarishda tashqi sidirish uchun yuqori
unumli, ko pholatli sidirish dastgohlari va uzluksiz harakatlanuvchi
dastgohlar go’llanilmogda.

Yassi sirtlarni sidirish eng yuqori unum beruveh usul hisob-
tanib. toza sidirishda IT7...1T9 kv. aniglik va R, = 3,2...0.8 mkm
g adir-buduslikni, pardoziab sidirishda 1T6. T7 kv. aniglik va
R, = 0.1...0,2 mkm g adir-budurlikni ta’minlaydi.

Odatda. sidirishda quyidagi rejim qabul gilinadi: har bir tish
uchun surish S.=0,1...0,4 mm.tish: kesishning bosh harakat
tesligh Vi = 6...12 m/min; maksimal go'shim 4 mm gacha va
sidirish eni 250 mm gacha olinadi.

Sidirishning frezalashga qaraganda asosiy afzalligi: yuqori
unimdorlizi va anigligi; asbobning yuqori turg unligi. bir nechta
ashobning ishini (gera va toza frezalashni) birgina sidirgichning
071 bajarishi hisoblanadi.

Kamchiligi: asbob-sidirgichning gimmatbaholigi va murak-
kabligi sababli kam go'llanishligi hisoblanadi.

5.1.4. Shaberlash

Shahberlash bu — shaber deb ataluvehi keskich asbob
yordaraida go'lda yoki mexanik usul bilan amalga oshiriladi. Qo’l
kuck. bilan shaberfash kam unumli jarayon hisoblanib, ko'p
var it sarflashni va yuqori malakali ishehini talab etadi. ammo Vuqyori
aniglikni ta’minlaydi. Mexanikaviy uslub maxsus dastgohda bajari-
ladi. Bu dastgohda shaber ilgarlanma-qaytma harakat qiladi.

Shaberlash anigligi 25%25 mm maydonchadagi (plita bilan lazur
bo‘vogaa tekshirishda) golgan dog’ izlatining soni bilan aniglanadi.
Dog'lar gancha ko'p bolsa, ishlov berish shuncha anig bo'ladi.
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Shaberlashning mohiyati shundan iboratki, birlamehi toza
ishlovdan keyin, tekis sirt olish uchun shaberlar bilan metall
sirtidan juda yupga gatlam (qgalinligi 0,005 mm.ga yagin) girib
olinadi. Shaberlash: agar, dog‘larizi 6...10va R, - 1.6 mkm bo'lsa
toza deb ataladi; agar. dog'lar soni 22 tadan ko' proq va R, - 0,08
mkm bo’lsa vupga deyiladi.

5.1.5. Yassi sirtlarni abrazivli ashoblar
bilan ishlov berish

Yassi sirtlarga turli markadagi abraziv donli asboblar bilan
sthvirlab_ silliglab (yaltiratib) va yetqazib ishlov beriladi.

Yasst sirtlar oddiy bajarilgan to'rtburchakli. krestsimon yoki
dotrasimon  stolli. va shuningdek SDB dastgohlarda jilvirlanadi.
Mashina detallarini yassi tekisliklarini (aynigsa toblangan) talab
ctilgan sifatini ta'minlash uchun jilvirlash asosiy usullardan biri
hisoblanadi. Ba'zi bir hollatlarda frezalashni vassi jilvirlash bilan
muvallagivathi almashtirish mumkin.

Yassi jilvirlashning asosiy parametirlari: doira tezligi
(25...50 m/s). buyumni siljitish tezligi 2...40 m/min. mikro-
Kesish chuqurligi qora uchun t= 0,02...0.08 mm va toza uchun
1= 0.005..0.01 mm. bir o’tuvli (chuqurlikka) jilvirlashda kesish
chuqurligi 7= 0,2..0.2 mm ga yetishi mumkin. Kesib tashlanuvehi
go'shimning migdori turli ishlov berish ko‘rinishlari uchun 5.1-
jadvalda keltirilgan.

S Ijadval

Turli ko‘rinishdagi yassi flvirlashdan bosil bo'lgan yuzalar parametrlan

Jilvirlash usuli | Qo shim 7., musn G'a;:,':_::::::rﬁk Aniglik kvaliteti
Kuchli 3.5 2.5...5.0 10...11
Qora 0,5...1 1.25...2.5 9...10
Toza 0.15..0.3 0,32..1.25. 7.9

Pardozlov 0.05...0.15 0.08...0.32 6.7
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Abraziv asboblar yordamida turli usullar bilan tanavorlirga
ishlov be rish mumkin. Jilvirlashni yakunlovehi ishiov berish usuli
sifatida, ishlatiladi. Shilib jilviriashni, bir marta ishlov berish sifatida
baza qilib ishlatiluvchi yassi tekisliklarni talab etilgan tekisliligini
ta'minlash uchun go'llaniladi. Bu usul ko pincha o'lchamlarni
gat'iy ushlash shart bo‘lmagan hollarda qo®llaniladi.

Shilib jilvirlashda (kuchhi jilvirlash) doira shaklidagi zarra-
dortigi 86— 125, kamroq 50—80 markali jilvir toshlari ishlatilib,
ITI0. FT1L kv aniglik va yuza tozaligi R =20 mkm, R = 2.5
mkm ga erishiladi. )

Shuni aytib o'tish kerakki, jilvirlash amallarini bajarishda
ishlanuvehi yuzalar sifati asosan go‘llaniluvehi abraziv asboblar-
ning abraziv donlarining markalariga bog’liqdir. Abraziv donlari
xalta markali bo'lsa yuza g'adir-budurligi yugori va mayda bo’lib,
kukunga aylanib borishi bilan g*adir-budurlik vanada pasayib, sifat
¢sa ortib boraveradi.

Yassi tekisliklarni keskich asboblar bilan ishlov berishdan
kevin dastlabki jilvirlash, doira va Kosasimon shaklaridagi plvir
toshlar yordamida bajariladi (5.6- a, b, d rasm).

5. 6-rasm. Yassi sirtlarni jilvirlash sxemalari:
9 doira jilvir 1osh aylana sirt 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 tanavortarni jilvirlash doira shak -
lidagi jitvir toshning tashgi stlindr sirti bilan amalga oshiriladi
(5.6-a rasm). Ikkinchi usul bo‘yicha tanavorlarni Jilviriash esa
kosasimon 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 tanavoslar
uchun) markali jilvir toshlar ishlatiladi. Toa pilvirtashda
12—40 markali doiraviy jilvir toshlar, yupqa Jilvirlashda 6— 10
markali doiraviy jitvir toshlar ishlatiladi.

I-sxema bo'yicha yassi jilvitlashda: a) qora (dastlabk; ) pilvir-
lashda IT8..IT9 kv. aniglik va R;= 20 mkm, R, =2.5 mkm: b) toza
jilvirlashda IT7, IT8 kv. aniqlik va R, =1,5...0.63 va d) vupqga
Jilvirlashda IT6. IT7 kv. aniglik va R, =0.63..0.22 mkm vuzalar
tozaligi ta’nunlanadi.

Yugori tezlik rejimlari bilan yuzalarni vassi jilvirlaganda tozalik
darajast bir sinf yuqori bo'lib sifati ortadi.

2-sxema bo'yicha yon sirt bilan jitvirlashda: a) qora (dastlabki)
Jitvirlashda 1T8. 1T9 kv. aniglik va R.= 20 mkm. R,= 2.5..1.25
mkm: b) toza jilvirlashda IT7, 1T8 kv. aniglik va R, = 1.25..0.63
mkm yu/a tozaligiga d) yupqa jilvirlashda IT6. I'T7 kv. aniqlik va
R, =0.32...0.10 mkm yuza tozaligiga erishiladi.

Tashqi yuzalarni bir marta jilvirlash usuli termik ishloyv
berilmagan tanavorlar uchun kesib ishlov berishdan keyin
qo*llanilib, IT7, IT8 kv. aniglikni va R, = 2.5...0.63 mkm yuza
tozaligini ta’minlaydi.

S.1-jadvalda yassi jilvirlashning o‘rtacha parametrlari
berilgan.

Birinchi usul uchun asosiy vagt quyidagi formula bo'yicha
aniglanadi (5.6-a rasm);

t, (H+2h)y-a k'S, By -L-m min
bunda /{ — jilvirlanuvchi sirt eni, mm; h# — doiraning yonboshga

chiqishi: @ — olinuvchi qo‘shim migdori: & — silliglab chigish
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kocffitsienti: .S, — ko‘ndalang surilish: n — stolning ikkilangan

yurishi; 7 — kesib Kirish chuqurligi; m — birdaniga ishlanuvehi

detallar soni (dastgoh stoliga o*rnatiluvehi detallar soni).
Ikkinchi usul uchun asosiy vagt formulasi (5.6~ b rasm),

¢ 1',}, ca-ko, 10001 -m,

u
bunda /., — ishchi yurish uzunligi, mm; 7, 17+ 24 v — ilgari-
lanma-gaytma harakat tezligi.

Jitvirtanuvehi sirt eni jilvir tosh diametridan katta bo‘igan
sharoit formulaga jilvirlanuvchi sirt eni /1 bilan jilvig tosh
diametri D), nisbatini tavsiflovehi /7 kattalikni kiritish lozim,
ya'ni
¢

L= Ly ki1, 10001,
bunda /=1{/D,.

Ikkinchi usul ko'p o'rinli aylanuvehi stolli dastgohda bajaritsa
(5.6- d rasm) asosiy vaqt tubandagi formula bo'yicha aniglanadt:

{, a-kit-n-m, min.
bunda. n — stolning bir dagigadagi aylanishiar soni.
Jilvirlash odatga ko'ra moylash-sovutish suyugligini (MSS)

go'llab bajariladi.
5.1.6. Yassi sirtlarni yaltiratib silliglash

Yaltiratib silliglash usuli pardoziab ishlov berish usullaridan
biri hisoblanadi. Abrazivli asbob sifatida elastik jilvir doira toshlar
va jilvirlash tasmalari go'llaniladi.

Yassi sirtlarni yetkazib ishlov berish yassiyetgazuvehi dast-
gohlarda bajariladi. Yassi sirtlarni yupqa vetgazish ishqalagich
asboblar bilan amalga oshiriladi. Yetqazish 20...150 kPa bosim
bilan olib boriladi, binobarin, bosim gancha kam bo'lsa, ishlangan
sirt sifati shuncha yuqori bo‘ladi. Yetgazib ishlov berish tezligi
uncha katta emas (2...10 m/min). Bosim va tezlikni gancha oshurilsa,
unumdorlik ham shuncha ortib boradi.
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5.2 jadval

Mashina dctaltarini yassi sirtlari o‘lchamlarining anigligi va sifat
parametrlarini ta’minlovehi ishlov berish usullarining
imkonivatlari

Detalning. sirtqi gqattorni

Ishlov berish | Kvalitet sifatining parametriani
usullari Il -
W. mkm{| K. mkm S_.omm A.omm
1 2 3 4 5 6
Yon sirtli
fre zalash:
qora 12...14 %..25 4.0..16.0 | 0.16...0.5 | 0.16..0.5
1024 911 1.6...10 1.0..4.0 0,08..0.2 | 0.063..¢.2
yupqa 6..8 0.4..5 1032..1.25]10.025..0.1} 0.0t6...0.08
Silindrik
frezalash:
qora 1214 12560 32100 | 1.25..5.0 1.25..5.9
1024 9. 11 30...16 08...3,2 0,5¢..20 | 032..20
Yupqa 6..8 08801 0206 10.16..0.63] 0.10...0.63
Randalash
qora 12,014 [ 125,400 6.4..40.0 | 0.20...1.6 3,20...1.6
10z4 9..11 3.0...16 1.0..6,3 | 0.08...0.25]10.063...0.25
yipqa 6..8 03210 032..16 [0.025..0.125] 0.0125...0.1
Yon yo'natish:
gora 12...13 | 8.0...24 0.4..32 0.2..1.25 | 02...1.25
toza 9. 11 2.5...10 1.6...64 |0.0%..025 0.063...0,25
yviupga 6... 0.8..3.0] 032...1.6 §0825...0.125 0.0125...0,1
Jilvirlash:
qor1 8.9 5001251 1.6..4.0 {0.10...032 0.063...0,25
toz4 6.7 1.6..5.0] 032...1.6 [0.025..0.125 0.0125...0.08
yupqa 5.6 1063..2,01 0,08...032 | 0,01...0.032 0,005...0,025
Sidirish:
qora T8 1.25..40] 1.0.3.2 0.16..2,0 { 0,125..2,0
toza 5.6 [040..2.5]0.32...1,25 0.05...0,50 | 0,032...0,50
Shabertash:
qora 7.8 12,5..20] 2.5..8.0 0.25...1.0 | 0,125...1,0
toza 5.6 13.0...16,0] 063...2.5 | 0,063...0.25 0,032...0,20
yupqa 4..5 16..50( 0,10..08 | 0,02...0.10 0,008...0,05
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5. 2-jadvalning davomi

Sharik va
rolikda
jo'valsh:
qora 8...10 5,0...20 | 0,63..2,5 0,2..5.0 10.2...5,0
1074 5.7 1,25..6.0F 0,1...083 | 0025..0.25 0,02...0,25
Suppertinish-
lash va
silliglash:
odatdagi 5...6 0.3...6,0 | 0,05...0.32 | 0,01..0,032 | 0.04...0,025
Ishgalash:
odatdagi
4.6 04..08 | 002..0,1 {08004 0.004...0,032
Fslatma: 1 Berilganlar konstruksion po‘latlardan tayyorlangan detallar uchun.
2.Cho* yanli detallar uchun g adir-budurhk R , R,. parametcharni
jadvaldagidan 1.5 1mata kalta oling.

Munezara achun savollar

]. Randalash usuli gaysi ishlab chigarishliarda ko 'prog
go llaniladi?
2 Frezalar bilan ganaga shakilli yassi sirtlar ishlanadi?
3 Yassi sirtni sidirish amali ganday aniglikni beradi?
4. Jilvirlash amali gaysi amallardan keyin amalga oshiriladi ?

5.2-MAVZU. AYLANMA SIRTLARGA ISHLOV BERISH
USULLARI

O‘quv magsadi. Talabalarda aylanma sirtlarga har xil
dastgohlarda turli asboblar bilan ishlov berishning asosiy usullari
bilan tanishtirish bo ‘vicha nazariy bilim, amaliy ko ‘nikma va malaka
hosil gilishdan iborat.

Bu mavzuda tashgi va ichki silindr sirtlarga mexanik ishlov
berish usullari, ya’ni har xil dastgohlarda turli asboblar (5.8-
rasm) bilan ishlov berish usullari ko'rib chigilgan.
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5.2.1. Tashqi va ichki silindrik sirtlarni yo‘nish

Tashqt va ichki silindr sirtlarga ishlov berish turli dastgohlarda
bajariladi. Bularga: tokarlik, revolverdi, yo nish, karuselli, toka«lik
varimaviomat va aviomatlar (bir va ko*pshpindcelli). gorizont.d va
vertikal jovlashtirilgan shpindellar bilan, ko' pkeskichhi tokarlik
dastgoblar, tokarlik gidronusxalovehi va boshy.

5.2.2. Metall keskich ashoblar bilan ishlov berish

Ma'lumki. tanavorlarga turli keskich asboblar bilan ishlov
beriladi.

o

— b D FITSSIL
7 Nl

u)

3.8 -rasm. Turli keskichlar hilan tashqi va ichki silindr sirtlarga
ishlov berish sxemalari: 1. 2, 7—o‘tuvchi o‘ng va chap keskichlar;
3--kesuvehi tarigcha o*yuvehi) keskich; 4, 5—to‘g‘ri 0‘ng va chap
keskich; 6, 14—fasonli keskich; 8, 9, 11, 12—radiusli galtel, faska

yo'nuvchi o‘ng va chap keskichlar; 10, 16—rezba yo‘nuvchi keskichilar;
15. 17—cgilgan to'g’ri va o‘tuvchi chap keskichlar.
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Tanavoriarga keskich asboblar bilan ishlov berilganda: shilib,
qora, yarim toza va toza ishlov berish usullariga ajratiladi (5.7, 5.8
- rasmlar).

Berilgan tanavor aniqligiga binoan, ayrim hollarda bir marta
ishlov berish bilan ham chegaralaniladi. Aniq o'lchamlar va yugori
sifatli toza vuzalar olish uchun esa yupga ishlov berish usuli
qo'llaniladi.

Shilib ishlov berish usuli asosan crkin bolg'alangan, ayrnm
hollarda 3 sinf aniglikdagi quyma tanavorlar qo’llaniladi. Shilib
olish usuli asosan gora tanavorning fazoviy og'ishi va shakl
xatoliklarini kamaytirish uchun go‘llanadi. Shilib ishlashda
tanavorlar o'lchamlarining anigligi: bolg alangan tanavor uchun
ITI12, IT 14 kvalitet, quyma uchun IT12, IT13 kvalitet olinadi.
Shilib ishlov berishda tanavor vuzasining ba’zi bir jovlarida ishlov
berilmay qolingan qoraliklariga ruxsat etiladi. Yirik tanavorlarga
shilib ishlov berish ko‘pincha, shu tanavor tayyorlab chiga-
ruvchi sexlarda voki zavodlarning o‘zida bajariladi va so‘ngra asosiy
mexanik ishlov beruvehi sex va zavodlarga keltiriladi. Bu holda
tanavor yuzalaridagi nugsonlari shu chiqariluvchi joylarda anig-
lanadi va uning og'irligi kamaytiriladi. Natijada, tashish uchun
transport qulayligi yaratiladi. Sexlardan tashqarida uzoq yotishi
natijasida tabiiy garish muddati anchagina uzayishi mumkin.

Qora ishlov berish shilib ishlov berishdan keyin yirik
shtampda bolg‘alangan 3 va 2 guruh tanavorlar uchun va 2-sinf
aniglikdagi yirik quyma tanavorlar uchun qo‘llaniladi. Birinchi
holda qora ishtov berish IT 11... IT(3 kv., ikkinchi holda esa IT10,
ITI1 kv. anigliklarni ta’minlaydi. Qora ishlov berishda yuzalar
g*adir-budurliklari R, = 360...80 mkm gacha oralig’da olinadi.

Yarimtoza ishlov berish, qora ishlov berishda qatlamlar to'la
olinishi mumkin bo‘lmagan holda yoki olinuvchi geometrik shakl
va elementlarning fazoviy og‘ishlarining anigligiga yugori talab
go'vilganda go‘llaniladi.

Yarimtoza ishlovda tanavorlar o‘lchamlarining go‘yimlari IT9,
IT10 kv. aniglikda va yuza tozaliklari esa R,.= 160...40 mkm oralig‘ida
ushlanadi.
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Toza ishlov berish voki oxirgi ishlov berish usuli sifatida
yoki shlov berish oralig’idagy o' tuv sifatida pardoziovehi iskioviar
berishdan avval qo*Haniladi (yupqa ishlov berish, jilvirlashdan
oldin). Toza ishlov berish undan oldin bo*tib o*tgaw ishlov berishea
bog'lig holda IT8, 1TY kvalitet aniglikni va K_= 40..26 mkm.
R,=2.5 mkm g'adir-budurlikni ta’minlasht murakin.

Tanavorga bir marotaba ishlov berish usuli. Tanavorlarni
anig tayyorlash: I guruh anigligida shtamplangan. qoliplarga
quyilgan, critib olinuvehi modellarga quyitgan va shunga o‘xshash
tanavorlar uchun ¢o‘llaniladi. Bu gora yuzalar bo*vicha. tosa ishlov
berish rejimiga vaqgin bo'lgan rejimlarda bajariladi. Bunda IT9.
IT10 kvalitet anighik va R.=80...20 mkm g‘adir-budurlik olinadi.

5.2.3. Keskichlar hilan yupqa ishfov herish

Bu usul oxirgi pardozlovchi ishlov berish usuli sifatida
qo-lantladi. Yuqori tezlik rejimida. savoz kesish chuqur-
ligida (£ = 0.05...0,5 mm) va surishlari kam bo’lgan miq-
dorda (5= 0.05..0,15 mm/ayl) olib boriladi. Yupga ishlov berish
IT7.1T8 kvalitet aniglikni va g*adir-budurligi R,= 1.5..0.63 mkm
nt ta’minlaydi. Tashai yupga vo'nishda va yupqa randalashlarda keng
enli keskichlar go'laniladi. ishiov berish chuqurligi bu hollarda
0.5 mm dan oshmaslig: kerak, surishni esa keskich enining
kengligiga qarab belgilanadi (umuman, bir aylanish voki stolning
go‘shalog vurishi uchun surish, keskich eni kengligining 0,8
bo‘lagidan Kkatta bo’lmasligi kerak. Keng enli keskichlar bilan yupa
ishlov berish IT7... IT9 kvalitet aniglikni, R,=2.5..0,63 mkm
g adir-budurlikni. berilgan aniglikka «Aniglikka crishguncha ishlov
berish va o'lchovs usuli bilan erishilganda IT6. IT7 kvalitet aniglikni
va R,=1,5..0.25 mkm g'adir-budurlikni ta’minlashi mumkin.

Hozirgi zamonda yupqa ishlov berish uchun olmosli keskich-
lar keng go‘llanilmogda. Bular ko'pincha rangli metall hamda
qotishmalar, plastmassalar va boshga metall bo'lmagan materiallarga
yupga ishlov berishda go*llanilmogda. Olmos keskich bilan ishlov
berishda IT6 kvalitet aniglik va yuza tozaligi R,=0,063..0.025 mkm
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gacha olish mumkin. Olmosli keskichlar uchun og'irligi 0,2—0.6
karat va undan katlarog bo‘lgan olmos kristallar ishlatiladi.
Olmosning tejamkorligi uning chidamlilik turg'unligi bilan
aniglanadi. Bu, qattiq qotishmali keskichlar chidamliligidan
10 barobar ortigdir. Undan tashgari olmosli keskichlar gayta
sozlov va rostlovsiz uzoq muddat ishlay oladi. Bu esa avtomat-
stanok va aviomatik liniyalarda ishlashda muhim ahamiyatga ega.

5.2.4. Parmalar bilan ishlov berish

Teshiklari bo‘lmagan bul detaliarda teshiklar parmalar
yordamida ochiladi. Bu usul IT10... IT12 kvalitet aniglikni va
R.= 80...40 mkm g‘adir-budurlikni ta’'minlaydi va aniq teshiklar
olishda boshlang‘ich ishlov berish usuli sifatida go‘llaniladi
(5.9 a-rasm). Qora teshiklar uchun bir marta ishlov berish bilan
kifoyalaniladi.

5 9 _rasm. Teshiklarga ishlov berish usullari:
a—partnalash; b—zekerlash; d—razvyortkalash.

5.2.5. Zenkerlar yordamida ishlov berish

Zenkerlashni birlamchi parmatashdan keyin yoki tanavoriarni
quyish va urib tushirish (dolblenie) natijasida olingan teshiklarga
ishlov berishda qo‘llaniladi (5.9- b rasm). Birinchi holda zenker
tanavorlar qatlamlarining bir gancha gismini 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*gining og*ishini to'g rilaydi. Quyma va urib tushirilgan
teshiklarni zenkerlash IT9 kvalitet aniglikni, R, = 80...40 mkm
g adir-budirlikni beradi. Parmalashdan keyin zenkerlash esa IT8
kvalitet aniglikni va R,= 40 mkm g‘adir-buduriikni ta’minlaydi.
Quyma teshiklarnt (kulrang cho'vandan tayyorlangan tanavorlar
ham kiradi) sovutgichlar yordamida bir marta zenkerlash usulida
IT 9 kvalitet aniqglikka va  yuzalari R= 40..20 mkm g‘adir-
budurlikka crishiladi.

5.2.6. Razvertkalar yordamida ishlov berish

Razvyortkalashni tanavorlarning teshiklariga yakuntovchi
ishlov berish usuli sifatida yoki teshiklarni xoninglashdan oldin
o'tuvlararo usul sifatida qo'llaniladi (5.9- d rasm). Razvertkalash
usuli. teshik o‘qining egilishi va siljib qolishi kabi xatoliklarni
to’g‘rilay olmaydi., ammo aniq diametrial o*lchamiar olish uchun
ishlatiladi.

Teshiklarga go'yilgan talablarga ko‘ra; normal, aniqg va yupga
razvyortkalash usullari go‘llaniladi. Bu ko‘rinishdagi razvyort-
kalash usullari asosan razvyortkalar diametrial o‘lchamlariga
qo’yilgan qo'yimiarning migdori bilan farglanadi (5.3-jadvalga
garang).

5. 3-jadval
T/t Razvyortka- Kvalitet aniqligi Gradir-budur- Razvertka
Ne lash usuli IT kval. ligi X mkm arugligi
IT kval
| normal 8.9 2,5..32 5
2 aniq 78 1,25 7
3 yupga 6,7 0.63 6 yvoki
qo'yimining
0.5 qismiga
teng




Diametrlari 25—3500 mm oralig'ida bo'lgan 1To, IT7 kvalitet
aniglikdagi teshiklarga yakunlovehi ishlov berish magsadida
suzuvehi (iaBaoiiue) plastinkali razvyortkalar o'q og'ishi va
sujish xatoliklarini to g rilay olmaydi, ular fagat yuqori aniglikdagi
o'lchamiar olish uchungina ishlatiladi.

5.2.7. Sidirgichlar bilan ishlov berish

Sidirib ishlov berish usuli teshik va har ganday ko'ndalang
kesimdagi arigchalarga, vassi hamda egri chizigli yuzalarga va
aylanuvehi teshiklar yuzalariga toza ishlov berishda go'llaniladi.
Sidirish usulini go-llash ishlov berishni yengiltashtiradi. chunki
bitta sidirgich asbob, bir nechta keskich asboblarni (masalan,
zenker yoki ichki yo nuv keskichi va razvertkani; qora va tosza
ishiov berish tresalarini va shu kabilar) o'rniga qgo’llaniladi
(5.10-rasrn).

Sudirgich viulkn

slanok

tyanchl

3. 10-rasm. Vitulka teshigining sidirish sxemasi.

Sidirish usulida IT8, IT9 kvalitet aniglikka, R.= 20 mkm:
R,= 2.5..1.25 mkm tozalikka erishiladi. Bosim bilan sidirish
(proshivka) yahunlovehi ishlov berish usuli sifatida o lanilib,

IT7 k.. aniglikai va R, = 1,25...0,63 mkm. tozalikni ta’minlaydi.

5.2.8. Abraziv ashoblar yordamida ishlov berish

Aylapuvehi tashqi yuzalarni jitvirlashda: dastlabki, toza va
yupgqa jilviriash usullari qo'llaniladi. Bunda; a) dastiabki jilvirlash
178, 19 kvalitet aniglikni, R=2,5mkm. R,=2.5..1.25 mkm:
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b) toza jilvirlash csa IT7, 1T8 kvalitet aniglikni, R, = 1.25 mkm
tozalikni va d) yupqa jilvirlash 1T6, 1T7 kvalitet aniqglikni va
R,=0.63...0.125 mkm tozaliklarni ta’minlaydi.

Tashqi yuzalarni bir marta jilvirlash usuli termik ishlov
berilmagan tanavorlar uchun kesib ishlov berishdan keyin go*lla-
milib, IT7. IT8 kvalitet aniglikni va R, =2.5..0.63 mkm yuza
tozaligini ta’minlavdi.

QD 277
| Dr ¢ Dr Ds
5 A ] | -
» ok
r Ds "
) Ds

3. 11 -rasm. Atanuvehi yuzalarai jilvirlash sxemalari:
a—tashqi; b—ichki.

Teshiklarga ishlov berishda: dastlabki, 1oza va bir marta jilvirlash
usullari go'llaniladi. a) dastlabki jilvirlash IT8. IT9 kvalitet
aniglikni, R:= 20 mkm, R,= 2,5...1.25 mkm gadir-budurlikni
ta'minlaydi: b) toza va bir marta jilvirlash 1T7. IT8 kvalitet
anglikni va R,=1,25..0.63 mkm tozalikni beradi.

Teshiklarga yupga ishlov berish usuli go'lanilmavdi, agarda
texnik talablarga ko'ra yuqgori aniqglik va tozalik kerak bo'lsa. boshqa
usullar go’llaniladi: xususan bular yupqa ichki vo'nish, raz-
vertkalash va xonlash usullaridir.

Turli asbobsozIlik materiallarini ishlashda, gattiq yotishmali
va olmosli keskichlarni charxlashlarda olmosli jilvir toshlar keng
go'lanilmogda. Bunday jilvir toshlar to’g risidagi ma’lumotlar
«Asboblarni loyihalash va ishlab chiqgarish» darsliklar va ma’lumot-
nomalarda berilgan.

5.2.9. Xon kallak yordamida teshiklarni xonlash wsuli

Xonlash usuli gayroq toshlar bilan biriktirilean maxsus
kallaklar yordamida olib boriladi (5.12-rasm). Kallak bir vagining
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o' zida ham aylammna va ham ilgarilanma-gaytma harakatlarini gihsh
imkonivatiga cga: natijada ishlanuvchi yuzada abraziv zarralaridan
agiya joylashgan mavda to'r chiziglar barpo bo‘ladi. Bu xo‘rlar
ekspluatatsiva gilish davrida moylami o'zida yaxshi ushlab turish
imkoniyatini yaratadi.

5. 12-rasm. Xonlash sxemasi. 5.13-rasm. Supperfinshlash
sxemasi.

Xorlash usuli bilan tanavor teshigi ichki yuzasidan
0.01—0.20 mm gacha bo‘lgan go'shim olib tashlanadi. Shu miqgdor
chegarasida teshik konusliligi va elli psliligi to'g rilanadi. Teshik-
ning boshlanishi va chigishidagi diametrlarining kichrayishiga
vo'l yo'ymaslik uchun gayroq toshlar bir gancha uzunlikda
tashqariga chigib harakatlanishi kerak boladi. Xonlash usuli bir-
ikki 2yrim hollarda uch yurishda bajariladi, bu esa qayroq toshlar
zarradorligiga bog‘lig bo‘lib, dastlabki xonlash uchun zarradorligi
4—& markali. toza xonlash uchun 3 markali gayroq toshlar
go'llaniladi. Xonlash jarayoni kerosinga 10— 20% texnik moyi
aralashgar. maxsus suyuglik bilan olib boriladi. Xonlash usuli
5..20 m%m ishtov berish anigligini va R,= 0,63—0,125 mkm
vuza tezaligini ta’minlaydi. Bu usul yuqori yuza tozaligiga cga
bo*lzan aniq teshiklarga ishlov berish usuli sifatida qo*llaniladi.

5.2.10. Supperfinish usuli

Superfinish usuli ham shuningdek gayroq toshlik maxsus
wallaklar yordamida olib boriladi (5.13-rasm). Bu usul tashqgi va
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ichki avlanuvehi yuzalarga hamd:i vassi yuzalarga ishlov berishda
ishilatiladi. Ishlov berish davrida zarradorligi 3 markali gayroglar
qo'laniladi.

Supperlinish usuli vordamida fagat yuzaning to/aigi oshirifadi.
va'ni R, = (:125—0.030 mkm oralig'ida bo*ladi. Bu usul bilan
oldingi ishlovdagi xatoliklar to*g rilanmavdi. Jarayon 10—15% i
veretyon moyli kerosin movlovehi-sovituvehi suyuglik (MSS)
berish bilan o*tkaziladi. Shuning uchun qayroglar yuzadagi moy
plyonkasi uzilgan joylardagi mikronotckisliklarga tegib otadi.
M lum tozalik damijasiga crishilganda, moy plvonkasining usilishi
natijasida jarayon aviomatik mvishda 1o xtaydi.

6.11. Ultrafinish usuli

Ultrafinish usuli bilan detallarni sirtgi yuzalariga maxsus
materiallar bilan (kiygiz, besz va shunga o*xshash Junli materallar)
qoplangan kallaklar (pritirlar) yordamida pardoziov ishloviari
beriladi (5.14-rasm).

Bu usul bilan ishlov berishda asosan gradir-budurlikni kamay-
tirishga va juda ham toza yuza (R, = 0,007—0.012 mkm) olishga
crishiladi. Tanavor yuzasini pritir-kallak 12—15 gradus burchak
bilan qoplab oladi va unga nisbatan asta-sckin siljitib boriladi.
Bu usul yuza 1ozaligiga yuqori 1alab qoyilgan sharoitlarda qo'l-
faniladi.

3. /4-rasm. Aylanuvchi siriga ishlov berishning uvitrafinish sxemasi:
|- pritir korpusi; 2—tanavor; 3—brezent bo‘shlig'idagi pek yoki toshli
saqich (smola); 4-—almashtiriluvehi silliglovehi innli mato; 5--tiragich.
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S.4-jadval

Mashina detallarini tashqi aylanma sirtlari o‘lchamlarini anigligi va
sifat parametriarini ta’mintovchi ishlov berish usullarining

imkoniyatlari
. . Detalning sirtqi gatami
Ishlov berish | Kvalitet siftining parunctrlari
usntlari Ir
W, mkm| K, mkm S, mm S, mm
| 2 3 4 5 6
Tashqgi yo'nish:
qora 12,14 [625..130] 12..40 1032..0.25} 0,32...1.25
yarimtoza 10...12 |} 3,2..100 2016 ]0.16...040] 0,12...0.40
10za 8.9 16.401 08.25 [0.08.0.16 0,05...0.16
Jilvirfast:
qora £.9 32...100] 1.0.25 0.63..0.2 | 0,032..0.16
(osa 6..7 0,5.40] 02..1.25 10,025..0.1 0.01...008
Yipga 5...6 0,16...0,81 0,05...0.25 |0,008...0,025] 0,03...0.016
Jo*valash:
qora 810 [2.5...12,5] 08..2.5 0.2...1.25 | 0.2...1,25
1073 5.7 0,4..2,5] 005...1.0 | 0025..0.2 0,025...0,2
Supperfi-
nishlash: 4.6 0,08...0.5]10.032...0.25]6.006...0,02 0.003...0.016
silliglash
odatdagi 5.6 0.16...0.75] 0,00%...0.08 | 0,008...0,025 [ 0.002...0.008
Ishgalash:
odatdagi 4...6 0,08... 0.01...0.10 | 0.006..0,04 [0.002...0032
Calatma: 1 Berilganlar konstruksion potlatardan tayyorlangan detallar uchun.
2.Cho vanli detallar uchun giadir-budurlik X, R parametrlarmni
N [_‘l(t\v.]{ddgld an 1. Smara Katta oling. ]

5.2.12. Ishqalash usuli (pritirka)

By usul bilan ishlov berishda, tanavorning oziga qaraganda
yumshoqroq matcrialdan tayyorlanuvcehi ishgalash asbobi
qo'Naniladi. Tanavorga ishgalab ishlov berish, ishgalash asbobi va
(anavor orasida abraziv kukuni hamda pastalarini joylashtirish
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orgali olib boriladi. Bunda dastlabki va yakunlovehi ishqalash usulkir
go'llaniladi. Dastlabki ishqatash bilan tanavorlarning gecometrik
shakl

5. S5-jadval

Mashina delallarining ichki aylanma sirtlari o‘lchamlarini anigligi
va sifat parametriarini ta’minlovchi ishloy berish usullarining

imkoniyatlari
) ) Detalning sirtqi gatlami
Ishiov berish | Kvaliter sifatining parunctrari
usullari I'r
W, mkm|[ R, mkm N . mm S, mm
1 2 3 4 5 6
Parmalash va
parmalab
kengaylirish 10..13 | 50..32 3.2...12 L16..08 | 0,08.063
Z.cnkerlash:
qori 10..12 | 50...16 25..8,0 0,16..0.8 | 0,063...04
toza 8.9 36,801 1.25..3.2 | 0.00%..0.25] 0,05..0.16
Razvelkalash:
qori 1011 [2,5..6.25[ 1,25..2,5 | 0.05..0.2 | 0.04..0,16
tosa 7.9 1.25..4.0] 0,63...1.25 | 0,032...0.1 J0,0125...0.063
yupgii 5.6 0,5..1,6 1 0,32...0,63 10,0125..004| 0,008...0,02
Sidirish:
qorma 9, H 1.25..5,0] 1.25..3,2 ] 0,08..0,25| 0,04..0.2
toza 6.8 04..161032...1.25] 0,02...0,10 | 0,008...0,08
Ichki yo'nish:
qori .13 | 8.0...40 8..16 0.025...1.0] 0.25...1.0
yarimioza 9,10 14,0..12.5 2,5...8 0,125...0.32] 0,08...0,32
toza 7.8 25,625 08.2.0 (0,08 016]0,032..0,16
yupqa 5.6 0.3..4.0 0,2..0.8 1002..0010{ 0,01...0,08
Jivirlash:
qora 8.9 4.0..16 1.6..3.2 | 0.63..0,2 {0,032...0.16
toza 6.7 1.25..63] 032...1.6 |0.025..0.1 [ 0,01 .0,08
yupqit 5.6 1032..1.6] 0,08..0,32 10,008...0,025]0.003...0,016
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S.9-jadvalning davomi

fch yo'valsh:
gorit 8.9 32121 03220 0.1...1.0 0,1...1,0
1021 5.7 1.6..5.0 ] 0,05..032 | 0025..0,2 | 0.025...0.2
Xonlash:
qora 6.7 1.25..5.01 1.25...3.2 10.063...0.35] 0.025..0.16
lora 5.6 0,4..1.61025.1,25] 002..0.2 0,008...0,08
yupgi 4 0.4..0910.04...0.25 § 0,006...002 £0,003..0.016
Ishealash:
odatdagi 4.5 0.125..0.61 0.02..0.16 |0.005...0,04 0.002...0,02
Dazmollash 5.8 32010 1 005..2,0 10,025..1.01 0025...1.0
Dornlash 5.8 025.321 01..1.6 002510 0.016...1,0
Eslatmo: 1 Berileantar honstruksion potlatlardan tayyorlangan detallar uchun.
2.Cho'yanli defallar uchun gadis bududik R, R, patametslarni
jadvaldagidan |5 marta katta ofing,

xatoliklarini to'g rilash uchun kerakli bo’lgan yupqa gatlam olib
tashlanadi. Yakunlovehi ishgatash bilan yetgazitib ishlov berilib.
tozalik damjalarining oshirishga crishiladi. Bu usul 6,1 mkm anig-
likkava R = 0,125—0,05 mkm vuza tozaligiga ¢rishishni ta'minlaydi.

5.2.13. Silliglash usuli (polirovka)

Bu usul asosan tanavorlaming yuza tozaligi darajasing oshirish
magsadida goaniladi. Bu usul ¢z harmkatanuvehi abraziv tasmasi
vordamida bajaritadi. Tasma csa vamshoq abraziv sarrakari yoki
tosh qumlar surtilgan bo'ladi, shuningdcek silliglash uchun maxsus
pasta surilgan kigiz, fctra va bezdar ishlatiladi. Bu usulda tasma tes
harakatlanishi yoki tanavortar t¢z (aylanma yoki to'g'r chizigli)
harakatdanishlari zarur.

Silliglash usulida R = 0.063—0,015 mkm yuza tozaligiga cri-
shiladi.

Ishgalash usuli bilan silliglash usufining farqi shunduki,
sifliglashda tinavorning geometrik xatoliklari to g rilinmaydi. [agat
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yuqori sifatli yuza olish uchungina ishlatiladi. Ishoalashda osa
aniglikni " minlash bilan birga tanavorning gcomet rik xatolikla ¢
ham to'g rilanadi.

MVunozara uchun savollar

1. Metall keskich ashoblar turkumiga ganday ashoblar kivadi?
2. Olehamli ashoblar deganda ganday ashoblarni tushunasiz ?
S Jitvirlashda qunaga markali (Carradorli) toshlar go “lianitadi?
4. Xonlash amali ganday: sirt hosil giladi?

5.3 MAVZU TISHLE G ILDIRAKLARNING TISUHIARIGA
ISHLOV BERISIH USULLARI

O'quv magsadi. ulabalarda tishli glildiraklarning 1ishli
sirtlariga ishlov berishning asosiv usullari bo ‘vicha nazariv bilim,
amaliy ko ‘nikma va malakalarni shakllantivishdan iborar.

Tishh grildiraklar o glar parille! va kesishuvehi vallar orasidagi
aylanma harkatlarni burovehi moment orgali uzatish uchun
xizmat qiladi (5.15-rasm).




Tishli va chervyakli uzatmalarning detailariga: to'g'ri
(5.15- a rasm), giyshiq va silindrik shevronli (archasimon) tishli
grildiraklar (5.15- b rasm); to'g’ri. qivshig va cgrichizigli tishli
konusli g'ildiraklar (5.15- d rasm): 0'qi kesishuvehi vintdi tishli
g'ldirak juftligi (5.15- ¢ rasm); silindrik va globoidli chervyakli
g'ildiraklar va chervyaklar (5.15- Crasm); reykali va tishli g'ildirakli
uzatmalar (5.15- g rasm) kiradi.

Silindrik tishli g'iidiraklarning anigligi DAST 1.643-72 bo'yicha
3...12 daraja belgilangan, mashinasozlikda ko'pincha 5...9 daraja
oralig ko'progq go'llaniladi. Konusli tishli uzatmalar anigligi
DAST 1.758-72. chervyakli uzatmalar uchun esa DAST 3.675-
72 da ko‘rsatilgan.

Bu detallarning konstruksiyalarini konsruktor funksional
xizmat gilish jarayonini obdan tahlil gilib, xizmat gilish vazifasiga
mos ravishda loyihalashi lozim.

5.3.1. Silindrik tishli gildiraklarning tishlariga
ishlov berish usullari

Silindrik tishli g ildiraklar to’g'ri va cgri tishli gilib tayyorianadi.
Kesishuvehi o'gli uzmatmalarda g'ildiraklar tishlari cgri chizigli
bo‘ladi.

Tishlarga ishiov berishning nusxalash usuli: sidirish, jo‘va-
lash., jilvirlash, diskli va barmogl frezalar bilan frezalash yoki
obkatka usulida: chervyakli frezalar bilan randalash va urib
tushirish. dumalatish. jilvirlash, shevinglash va ishgalash usullarida
olib borish mumkin.

Tishlarni modulli disksimon va barmogli frezalar bilan ishlash,
tishlar oralig'idagi botiglikni fasonli disksimon yoki barmogli
modulli frezalar bilan ketma-ket tartibda frezalashdan iborat. Har
bir modul uchun 8 yoki 15 ta donali to'plamdan iborat frezalar
tayyorlangan bo'ladi. Odatda, 8 donali to’plam ko'prog go'flaniladi
va bu 9 daraja aniglikdagi tishli g*ildimk olish imkonini beradi. Har
bir to*plami uchun 8 tadan freza bo'lishi zarur. chunki to'plamning
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har bir frezasi tishlar sonining ma’lum oralig*iga ro'ljallangan
bo‘ladi.

Disksimon moduili frezalar bilan kichik va katta modulli to‘e‘ri
va (iyshiq tishlarni frezalash mumkin. Barmogli modulii frezalar
bilan o'rtacha va yirik modulli silindrik shevrornli gtildiraklar,
reykalar va boshqga tishlari frezalanadi. Yakka va mayda seriyali
ishlab chigarishlarda va maxsus tishgirgar dastgobhlarning vo'qli-
gida, silindrik tishli g*ildiaklarning tishlar disksimon va barmoqli
modulli frezalar bilan gorizontal va vertikal frezaiash dastgohtarida
ishlanadt. Bu usul kamunumii bo'lib, 9...11 darja aniqlik va R =
60...80 mkm g'adir-budurlikni beradi. )

Tishlarni chervyakli frezalar bilan oyish yuqori unumdorlikka
cga va ko'prog targalgan, olinuvehi aniglik 8.9 daraja va R =20..40
mkm ga teng. '

Jarayon tishirczalash dastgohlarida chervyakli frezalar bilan
olib boriladi va ularni ham to'gri ham qiyshiq tishiar uchun
go‘lfash mumkin,

Moduli m < 2.5 mm tishli g*ildirklar bir yurishda 1072 o'viladi,
m > 2.5 mm liklar gora, toza va hatto uch marta o*viladi.

Unumdorlikni oshirish uchun va qora vurishinr uchun ikki
vt uch-Kinmli chervyakli frezalar go*llaniladi.

Ichki ilashmatli tishli g ildiraklarni va 1ashqi ilashmali berk tishli
tojlarni gora va toza ishlash uchun tisho‘yuvchi o yvgichlar
(dolbyak) go*llaniladi. Tishli g‘ildiraklaming tojlarini urib tushirish
amallari bilan ishlov berish S...7 darmjali aniglikni 13 minlish
imkonini beradi,

Modult m<2,5 mm gacha bo‘lgan tishlarni urib tushurish
amali bilan ishlov berish tishfrezalashga qaraganda unimliraq va
anigroq usul hisoblinadi.

O'rtacha modulli (2.5...5 mm) odatdagi tishli g*ildiraklarga
dostlabki ishlov berishni tishfrezalash dastgohlarida, toza ishlov
berishni csa tisho‘yuvehi dastgohlarda, m>5 mm tishirezalash
dastgohlarida, m<2.5 mm tisho*yuvchi dastgohlarda ishlov berish
iqtisodiy tejamliroq hisoblanadi. Tisho‘yish 7...8 damja aniglik va
R = 10...20 mkm tozalik olish imkonini beradi.
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Yakka ishlab chigarishda anig emas tishli grildiraklarni va
ta ' mirlash sharoitida hamda tishgirquvychi dastgohlarning vo'gligida
tishlarni tisho'vuvehi yoki randalash dastgohlarida shakldor
keskichlar bilan ishlov berish mumkin.

Tishlarni sidirish yirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishlarda
amalga oshirilishi mumkin.

Tishlarni bosim bilan olish (tish dumalatish) tish kesishga
gqaraganda 15...20 marta unimliroqdir. Moduli m =1 mm gacha
tishlar sovuq holda dumalatiladi, m > 1 mm - issig holatda.

Yakka. mavda scrivali va seriyali ishlab chigarishlar sharoitida
mayda modulli tishii g ildiraklar sovug holida tokarlik dastgohlarida
bo'ylama surishlari bilan dumalatiladi (5.16-rasm).

2

5. 16-rasm. Tokarlik dastgohida mayda modulli tishli g*ildiraklarni
dumalatish: 1—tanavorlar; 2. -dumalatgichlar:
3- bo‘luvchi tishli grildirak

Yirik scrivali va ommaviy ishlab chigarishlarda tish dumalatish
maxsus dastgohlarda yassi tishli revkalar bilan bajariladi. Erishi-
luvchi aniglik 8 daraja, g adir-budurligi R = 1.2..2,0 mkm.

Issiq dumalatish mdial surish ham bo'ylama surishlar bilan
amalga oshirilishi mumkin, Bu yirik scriyalt va ommaviy ishlab
chigarishiarda go'llaniladi va maxsus modulli dastgohlarda bajariladi.
Tanavor dumalatishdan 20...30 s oldin yuqori chastotali tok
(YUCHT) bilan 1000...1200°C gacha gizdiritadi.

Shevinglash — bu tishli g'ildiraklarning tishlarini toza pardos-
lash usuli bo'lib, tishii grildirakni shever bilan boylama surish
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mavjudligida dumalatish jarayonidir. Rejimiari go'shiim
/= 0.04..0.03 mm; sheverning aylanish teztigi V=100 m/iin;
bo'vlama surish 850,=0.15...0.3 mm. ko'ndalang surish
Sy = 0.02..0.04 mmstolni | yurishi uchun. Shevinglash dastiabki
ishlov berishning anigligini 1...2 darajn aniglikka oshirsdi va
R,=0.,6...1.0 mkm g adir-budurlik olish imkonini beradi.

Shevinglash scriyali, yirik serivali va ommaviy ishlab chi-
garishlarda asosan termik ishloveacha tishlarni pardozlash uehun
qo*laniladi.

Tishlarui jilvirlash icrmik ishlovdan kevin tishlaeni pardostash
uchun go'laniladi.

Evolventli profilli tishlarni jilvirlash nusxa ko'chirish va
dumalatish usullari bilan bajariladi.

Nusxa ko*chirish. fasonli doir toshlar bilan amalga oshinladi,
ko*prog unumli, birog anigligi kam. U virik scriyali va ommaviy
ishlab chigarishlarda go*llaniladi.

Dumalatish usulida tishlarni jilvirlash tishjilvirlovehi dast-
gohlarda bir voki ikki tarclkasimon doirali jilvir tosh bilan amalga
oshiriladi (S.17-rasm).

'Y

e

S.17-rasm. ‘Tishlarni ikkita tarelkasimon jilvir toshlar bilan
jilvirtash sxemasi.

Tishxonlash tashqi va ichki ilashmali toblangan silindrik
grildiraklyrning tishiariga toza ishlov berish uchun qo'laniladi
(5.18-rasm).
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5 1&-rasm. Silindrik tishhi géildiraklarning tishxonlash amali:
a—tashgi ilashmali xon bilan:
b—ichki ilashmali xon bilan.

Tishli gtildirmk aylanma va ilgarlinma-gaytma haeakat giladi.
Ishlov berish maxsus tishxonlash dastgohida quyidagi rejimlarda
bajariladi: xonning aylanishlar soni 180...200 ayl/min; stolning
surilishi 180...210 mm/min, stolning yurishlar soni 4—6. Odatdagi
tishli g*itdirakning xonlash vaqti 30...60 s ni tashkil qiladi.

Tishlami xonlash ularning sirt g‘adir-budurligini R, = ()32
mkm gacha kamaytirish imkonini beradi.

Tishlarni ishqalash (lyaping-jarayon) tcrmik ishlovdan keyin
jilvirlash o‘rniga tishlarni toza yakunlovehi pardozlash uchun
keng go'llaniladi. Ishgalash jarayoni shundan iboratki, ishla-
nuvchi tishli g*ildirakka cho‘yanli-ishgalash asboblar bilan ilash-
gan holda aylanma harakat beriladi, mayda abraziv kukuni va moy
aralashmali pasta bilan moylab turiladi. Undan tashgari, tishli
gtildirak o‘q bo‘ylab ilgarilanma-qaytma siljish harakatiga cga.

Ishgalash R,= 0.1 mkm olish va katta bo‘lmagan xatolikni
to*g'rilash imkonini beradi

Sczilarti xatolik mavjudligida tishli g ildirakni oldin jilvirlash,
so‘ngra ishqalash lozim.

Tishlarni yumaloglash hamkatdagi tishii g'ildicoklarni bir
biriga ilashtirishda, ularning ilashishini vengillashtirish uchun
go‘llaniladi. Yumaloglash jarayoni maxsus barmogti freza far bilan
tishyumaloglash dastgohlarida bajariladi.
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5.19-rasm. Tishlarni yumaloglash sxemasi:
I tishl grildicak: 2 - barmogli {reza.

Barmogqli treza avlanma va bir vaqitda Hgarilanma-gavima
harakatga cga, tishii grildirak csa aylanma harakatea cga bo'ladi
(5. 19-rasm).

5.3.2. Konusli tishli gildiraklarning tishlarini kesish

Yakka va scrivali ishlab chigarishlarda tishkesuvchi dastgoh-
laming yo'qligida. to'g'ri hamda cgri tishli ko nusli gildirak-
larning tishlarini bo™luvehi kaliakli universal-frezalash dast-
gohlarida diskli modulli frezalar bilan kesiladi va anigligi 9...10
darajali aniglik. Rz = 20...50 mkm tozalik olinadi. 7...8 darajali va
Rz = 10..20 mkm tosalikli tishli g ildiraklarni kesish uchun
maxsus tishkesuvehi dastgohlar talab ctiladi.

5.20-rasm. Tishrandalash dastgohining keskichlari bilan keskich
tulgichining umumiy ko*rinishi: 1, 2—keskichlar.

219



5. 21-rasm. ‘T'ishrandalovchi keskichlarning joylashish sxemalari:
a —kesishning boshida; b kesishning oxirida.

Scrivali va ommaviy ishlab chigarishlarda konushi grildirak-
larning to'g'ri tishlari dumalatish (obkatka) usuli- tishrandalash
bilan ochiladi (5.20, 5.21-msmlar). Tishlarni kesish vagti 3.5...30 s,

Bunda moduli m>2.5 mm tishlar dastlab profilli diskli
{rezalar bilan maxsus yoki maxsuslashtirilgan dastgohlarda
bo'lish uslubida ochiladi. Bu dastgohlar bir nechta tanavorlarni
o'rnatish va ularni aviomatik burish  uchun maxsus qurilina
bilan ta minlangan.

Yirik scriyali va ommaviy ishlab chigarishlarda konusli tishli
g ildiraklarning tishlarini dastlabki kesish uchun, uchta tanavorni
bir vaglda frezalash uchun avtomatik boluvehi, toxtatuvehi.
stolni keltiruvehi va uzoglashtiruvehi tishkesuvehi dastgohlar
go'llanifadi.

Ommaviy ishlab chigarishda katta bo'lmagan konusti gildimk-
larning (o*g'ri tishlariga ishlov berish uchun unumdor bo'lgan
usul - maxsus tishsidiruvehi dastgohlarida tishlarni doiraviy sidirish
go'llaniladi (5.22-rasm). Keskich asbob bo’lib. doiraviy sidirgich
2 xizmat giladi. U, bir necha scksiyalardan iborat, qora ishlov
uchun 3 (a va toza uchun 4 1a keskichlarga cga.

Qora va yarimtoza o'yishda sidirgich konus boshlanishining
cho'qgisidan uning asosigacha ilgarilanma harakatga cga. toza
o'yishda csa - teskari yo'nalishda. Sidirgich bir marta aylanishida
bitta botigga to’la ishlov beradi.
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5.22-rasm. Doiraviy sidirish vsulida to‘g*ritishli konusli
g'ildiraklarning tishlarini kesish sxcmasi:
i keskichlarning yo'nalish chizig'i; b——qora tishqirgishdi tishning
ko'ndalang kesimida; d—yarimtoza tishgirgishda tishning uzuntigi
bo'yicha; ¢ toza tishgirgishda tishning uzunligi bo'vicha.

Ierichizight tishii konusli g'ildiraklarning tishlarini kesish
nusxa ko'chirish va dumalatish usullarida ishlovehi maxsus
dastgohlarda bajariladi (5.23-rasm). Keskich asbob bo'lib kesuvehi
Kallaklar (1) konusli tishli gildirakning (2) tishlarini  kesish
uchun xizmat giladi.

5. 23-rasm. Dumalatish sxemasi:
1 - kesuvehi kallak; 2--konusli tishli gt ildimk.

Qora kesish nusxa ko'chirish usulida bajariladi. Toza kesish -
dumalatish usulida.

Hozirgi vaqtda ko' nusli g*ildiraklarning tishlari muvaflagiyatli
yumalatiladi va jilvirlanadi.

221



5.3.3. Chervyakli tishli gildiraklarni kesish

Chervyakli uzatmali jufilikning clementlari bo’lib chervyak va
chervyakli grildirak hisoblanadi. Ulamning o°glari, odatda, 9”
burchak ostida joylashgan bo'ladi (ba’zi bir og'ir dastgohlarning
mexanizmlarida 45° burchak ostida aygashgan bo'lishi mumkin).

Chervvaklarning asosiy ko'rinishlari silindrik va glaboidli
bo‘lishi mumkin (5.24-rasm).

5.24-rasm. Chervyaklarning ko‘rinishlari:
a--silindrik; b—plaboidli.

Chervyakli tishli g'itdiraklarni kesish tishire zatovehi dastgoh-
larda chervyakli frezalarda radial yoki tangensial surish usiublari
bilan bajariladi. Ko"prog voyilgan uslub bo'fib, radial surish bilan
kesish hisoblanadi. U bir Kirimli va. ikki kirimli g ildiraklar uchun
go'aniladi (5.25-rasm). 8...9 daraja aniglik va Rz= 15—30 mkm
gadir-budurlik 1a minlainadi.

5.25-rasm. Chervyakli g ildirakni radial surish bilan kesish:
{ - kesiluvehi g ildimk; 2-—-chervyakli freza.
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35.26-rasm. Chervyakli g‘ildirakni tangensial surish bilan kesish:
t—kesiluvehi gildirak; 2- -chervyakli freza.

Tangensial surish uslubi bilan ko*p kirimli chervyakli gtildi-
raklar o*yiladi (5.26-rasm). Mazkur uslub 9...10 daraja aniglik va
Rz = 20—40 mkm g‘adir-budurlik olish imkonini beradi.

Chervyakli globoidli g*ildirakning tishlarini kesish odatga
ko' ikki amal bikan bajariladi: radial surishda dastlabki kesish
va doiraviy surishda toza kesish. Yakka va mayda scriyali ishlab
chigarishlarda keskichlar gotllaniladi (5.27-rasm), seriyali,
yirikseriyali va ommaviy ishlab chigarishlarda esa globoidli
taroglar va globoidli frezalar.

S5.27-rasm. Kombinatsiyalangan uslubda keskichlar
bilan chervyakli géildiraklarni kesish.

5.3.4. Chervyaklarni kesish

Yakka, mayda scriyali va scriyali ishlab chigarishlarda
chervyaklarni tokarlik dastgohlarida kesiladi. Yirik seriyali va
ommaviy ishlab chiqarishlada disksimon frezalar bilan frezalanadi

223



5.28-rasm. Chervyakning disksimon freza bilan rezalash sxemasi.

(5.28-rasm) yoki uyurmali kallaklar yordamida ishlanadi. Bular
Y damju aniglik va Rz = 10-—30 mkm g'adir-budurlikni ta’minlaydi.
Chervyaklarni jilvirlashda, disksiman konusli yoki tarclkasimon
doira jilvir toshlar bilan 0,1—0.2 mm Ii qo'shim olib tashlanadi.

Kichik modulli chervyakiar maxsus gurilmali rezbajilvir-
tovehi yoki tokarlik dastgohida jilvirlanadi. Yirik scrivali va
ommaviy ishlab chigarishlarda m:3 mm li chervyaklarni jilvir-
lash diametri 72800 mm i konusli disksimon doiraviy jilvir
toshlar bitan maxsus chervvak-jilvirlovehi dastgohda amalga
oshirilady (5.29-rasm).

Iilvirlash 7...8 daraja amiglik va R, =1.25..2.5 mkm olish
imkonini beradi. Javobgarligi vuqori bolgan uzatmalar chervvak-
larining o'ramlarini pardozlash uchun chervyakli g'tldirak shakliga
cga bolgan chotvan voki fibroviy ishgalagichlar bilan ishgalanadi
yoki toblangan rolik bilan dumalatiladi. Ular £,=0.2..0.8 mkm
tozalik olish smkonini beradi.

5.29-rasm. Chervyakning jilvirlash sxemasi.
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Evolventli chervyaklar yakka va mayda seriyali ishlab chigarish-
larda tokarlik dastgohida o'ramining har tomoniga alohida ishlov
beriladi. Serivali, ommaviy ishlab chiqarishlarda evolventli
chervyaklar shakldor disksimon, barmoqli frezalash va ulitkali
frezalar bilan fresalanadi. Bu 9 daraja aniglik va R, = 10...20 mkm
g adir-budurlik olish imkonini beradi.

Globotdli chervyaklar maxsus qurilmalar qo'llanilgan tish-
frezalovehi dastgohlarda frezalanadi. Tishli gildiraklar tishlariga
ishlov berish usullarining aniglik va sifat parametrlari 5.6-jadvalda
ko'rsatilgan.

5. 6-fadval

‘Tishli siet o‘lchamlari anigligi va ishcehi yuzasining sifat
parametriarini ta’minllash bo‘yicha ishlov berish usullarining

imkoniyatlari
Detalning sirtqi gatlami
Ishlov berish Aniglik sifatining parametrlari
usuilari darajasi W
3 R.mkm | 5. mm S, mm
mkm a "
| 2 3 4 5 6

Modulli trezalar
bilan tish qirqish 9...11 10...50 8...16 1.25...5.0 1.0...5.0
Chervyakli

freza bilan 8.9 5...50 3.2.8 J032...1.6] 02..16
Dolbyakda 7.9 5.30 [ 20.40(02..125]0.125...1.25
Sidirish 6.7 31.20 1 08...1.6 { 0,08..2.0] 0.05..2,0
Nakatkalsh 8.9 10...50 | 0.8..2.0 | 0,08..50] 0.063...5.0
o 5.6 210 [06...1,25(0.125...0.-] 0.08...0,5
Shevinglash 5
Jo*valash 5.6 3010 10.32...1,0]0,063...2,0] 0.032...2.0
Ishqalash 5 2.3 0.1...0.2510,032...0,5] 0.02...0,5

Islatma: 1. Besilgaular konstruksion po'latiardun tayyorlangan detallar uchun.
2. Cho‘yanli detallar uchun g'adir-budwslik R , R, parametrlunj
Jadvaldagidan 1,5 mata kaita oling.
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Munozara uchun savollar

1. Tishli uzatmalarning ganday ko ‘rinishlari bor?

2. DAST 1.643-72, DAST 1.758-72, DAST 3.675-72 da tishii
gildiraklaming qanday tavsiflari berilgan ?

3. Silindrik tishli g “ildiraklar gaysi usallarda ishlanadi?

5. Chervyakli g ‘ildiraklar gaysi usullar bilan ishianadi?

TESTILAR

1. Frezalash va randalash qaysi ishlov berish usullarini o'z ichiga
oladi?

A Torza. vupga. pardoziov,

3. Qora. toza, yupqa,

[D. Yarim toza, toza, olmosli;

E. Yupqa. olmosii, pardozlov.

2. Yassi sirtni toza sidirish nechanchi kvalitet anigliklarni beradi?

A 10,012, B.8..9; D.5..6; E. 3.4

3. Yassi sirtni yupga shaberlash amali nechanchi kvalitet anigliklarni
beradi?

A 2.5 B.6...7. 1.10...12. E. 4.5
4. Ishgalask amali nechanchi kvalitet aniglikni beradi?
A 1214 B.7..9. D.Y..1L E. 4.6

5. Yassi sirtni silliglash unundorligi nimaga bog'liq?

A Bikrlik va bodimga;

B. Surish va bikrlikka;

1), Basitn va kesish tezligiga;

E. Bikurlik va Kesish teAigiga.

6. Tashgi silindr siriga qora ishlov berish usulida ganday aniglik va
sifat olinadi?

A 6.7 kv. Ra= 2,5...6,2 mkm;

B. 12...14 kv. Rz = 40...80 inkm;

D.8...10 kv. Ra= 1.25...3,2 mkm;

I, 10...11kv. Rz = 20...40 mkrm.

7. Pokovkani tashqi silindr sirtida 6 kvalitet aniklik olish uchun
gaysi usullar qo‘llaniladi?

A Qora, toza, yupqa;

B. Toza, yupaa, pardozloy;
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D. Yupqa. olmoshi, pardozloy;

. Shilib, yvarim toza, toza. olmoshi.

8. 20mm dan katla teshiklarga 8 kv. aniglikda ishlov berish uchun
qaysi ishlov berish usullari qo‘llaniladi?

A Zenkerlash va razvertkalash;

B. Parmalash va sidirish;

. Sidirish;

I:. Ava D javoblar to'gi.

9. @20mm dau kichik teshiklarga 8 kv. anmiglikda isklov berish
uchun gaysi ishlov berish usullari go‘laniladi?

A Zenkerlash va razvertkalash;

B. Sidirish;

ID. Zenkerlash va sidirish;

E. Parmalash, zenkerlash va razvertkalash.

10. Tashqi aylanea sirtlar nechia usul bitan jilvirlanadi?

A Dastlabki. yarimioza;

B. Yarimtoza va yupga;

. Qora. toza, yupga;

E. Toza va yupqa.

11. Teshikni qora jilvirlashda nechanchi kvalitet aniglik va tozalik
olinadi?

AS..6 kv, Ra=0,25...1.25 mkm;

B. 12, 14 kv.. Ra=10...20 kn;

D012 kv, Ra=6.3...12 mkm:

1< 8.9 kv., Ra1.6...3.2 mkm.

12. Teshiklarni razvertkalashning nechia usuli bor?

A Qora. toza vayupqa;

B. Yarimitoza va vupga;

D. Dastlabki va toza;

E. Toza va vupga.

13. Qaysi usullar silindrik va yon sirtli frezalashga tegishli?

A Qom vatoza;

B. Qora. toza va yupqa:

DD, Dastlabhi va yanim tozz;

1-. Yarimtoza va pardozlov.

14. Toza frezalash qanaqa aniglik va tozalikni beradi?

A 12 14kv., Ra= 6.3...12 mkin;

B. 15...17kv.. Ra= 12...20 mkm;

D.9...11kv.. Ra= 1.0..4.0 mkm:

I, 4...5kv.. Ra= 0.03...0,25 mkn.
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i5. Qaysi usullar ichki yo‘nishga tegishli?

A Dastlabki, qora, yarimtoza;

B. Qora, varimtoza.toza, yupqa,

D. Qora, toza, yupqa:

E. Yanmtoza, toza, yupqa.

16. DAST 1.643-72 bo‘yicha silindrik tishli g‘ildiraklar ucbun nechta
aniglik daraja ko‘rsatilgan?

A 3...12; D.6...13; B. 1...6; I 2....18.
17. Mashinasozlikda nechanchi darajali aniglik ko*prog qo*llaniladi?
A 2.4 D.S5..9; B. 10...15; 1. 14...20.

18. Modulli frezalar bilan tish kesiskda nechanchi darajali anigliklar
olinadi?

A 1217, D.5..6; B.9..11; I 3...6.

19. Chervyakli géildiraklarga qanday surishlar bilan ishlov beriladi?

A [lganlantma va qaytna;

3. Bo ylara va radial;

. Bo‘ylama va ilgarilanma;

I{. Radial va tangensial.

20. ‘Tisklamni ishgalash usuli nechanchi darajp aniglik va Ra ni beradi?

A 9 dar. Ra=2.5...5 mkm; .5 dar. Ra=0.1...0,25 mkm;

B. 2 dar. Ra=0,01...0.15 mkm;  E. 12dar. Ra=50...80 mkm.

5-bab bo*vicha xulosalar

{shbu bobdagi 0'quv materialini o zlashtirgandan keyin talabalarda
mashinsozdik (exnologiyasi asoslarining tarkibiy gismi bo‘lgan turh
ko'rinishdagi detallar tanavorlariga mexanik ishlov berish usullari:
metatlkeskich, abraziv va boshqa asboblar bilan ishlov berish usvllari
bo'vicha amaliy harnda tagibaviy ko‘nikmalar shakllantiriladi.

Thimiy muamsmolar

i. Mamlakatirniz mashinasoslik sanoatida tanavorlarga eng zarur bo'lgan
ishlov berish usullan bo' yicha tasniflarini tuzish.

2. Mamlakatimiz ishilab chigarish korxonalarida giyin ishlanuvchi
metallarga ishiov berish usullarini chuqur o‘rganib ishlab chigarishga
tatbiq etuvchi ilmiy-tadgigod (ultra tovushli, lazerli va hokazo)
{laboratoriyalar yaratish.

3. Chiqindisiz yoki kam chigindili texnologiyalar varatish ustida ilrmiy
izlanish va tadgigodlar olib borish.

4. Kam chigindi sar{lanuvchi kukunti metallurgiyani rivojlantirish.
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Bilimltarni mustakkamlash uchun savollar

1. Mexanik ishilov berish usullariga qaysi usuilar kigadi?

2. Keskichlar yordarmida ishtov berishda qaysi usullar gainashadi va
qanaqa anigliklarga erishiladi?

3. Frezalash usullarida aniglik va g*adir-bududiklar migdoriari ganaga?

4. l'cshiklarga ishlov berish usullarini izohlab bering.

5. (¥lcharnli ashoblarga qanaqa asboblar kiradi va ular vordamida ganday
sifat ko*rsatkichlariga erishiladi?

6. Zcnkerlar bilan ishlash uwsulida gqanday aniqliklar va tozaliklar
olarniz”?

7. Razvertkalar yordamida ganday anigliklar va tozaliklar olamiz?

8. Xoninglash amallari gaysi hollarda go‘llanilishini izohlang.

9. Sidirish amallari gachon go*llaniladi va qanday sifat ko‘rsatkichlan 2a
erishiladi?

10. Jilvir toshlar vordamida qanday aniglik va g'adir-budurliktarga
crishish mumkin?

11. Ultrafinish usuli ganday sifat ko‘rsatkichlarni la’minlaydi?

12. Supperfinish amalini izohlab bering.

13. Silliglash amallari gaysi hollarda go*llaniladi?

14. Ishqalash usuli ganday sifat ko‘rsatkichiar beradi?

15. Boshiga usullardan qaysilarni bilasiz?

16. Tishli g'ildiraklarning tishlariga ishlov berishnin g ganday usullar
bor?

17. Slindrik tishli g'ildiraklarning tishlariga qaysi usullar hilan ishloy
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 gurublarda isklash uchun topshiriglar

1. Talabalar guruhining har bir kichik guruhi quyidagi belgilangan
detallar ishehi chizma variantlaridan biriga 1okarik amaliy sxemasi bo'yicha
amal mazmunining to'g'ri ifodasini beradi. Detalning chizmasida (1-bob,
1.7-rasm) berilgan umumiy anigligiga qarab, har bir sirtga ishlov berish
usullarining nomiga bog‘liq armal, aniglik darajalari va g‘adir-budurlik
miqdorlari (5.1...5.5 jadvallar bo*yicha) rejalashtiriladi, marshrutli xaritasini
tuzib, yordamchi va texnologik o'tishlaming bajarilish tartibi bilan xarita-
ning tegishli grafalarini o' tuvarning tartib nomeri ko*rinishi va mazmun-
larining ifodalanini ishlab chigib toldiring hamda tegishli hulosalar chiqaring,
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Usnumiy gurubda bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriglar bajarilgandan keyin o‘gituvehi
rahbarligida marshrutli xarita to'g r ishlanganfigi va 1o ldirilganligi tahli
qilinadi.

2 Mashina va traktorlaming detallarini yassi sirtlariga ishlov berish
usultarni ishlab chiging. Aniqligi va sifat ko'rsatkichlarini son giyrmatlarda
ko‘rsating.

3. Mashina detallarining tashqgi va ichki aylanma sirllariga yo'nib va
jilvirlab ishiov berish usultarini chizmada ishlab chiging anighik va sirt
sifat pararnetrlarining son giymatlarini jadvallardan topib ko‘rsating.

4. Tishti gildiraklarning tishiariga ishlov berish usullarining qanday
aniglik darajalar va sirt sifat ko‘rsatkichlarga crishish to‘g risida ma’lumotiar
keltiring.

Mustagil ish topshiriglari

1. Yassi sirtlarga metallkeskich asboblar bilan ishlov berish usullari.
ularning aniqligi va sifat parametrlari to‘g risida o quy darsliklan. internct
va boshga manbatardan ma’lumot yigiing hamda referat yozing.

2. Yassi sirtlarga abraziv asboblar bilan ishlov berish usullari, ularning
anigligi va sitat parametrian to'g'risida o‘quv darsliklari. internet va boshqa
manbalardan ma’lumort vig'ing va referat yozing.

3. Tashgi va ichki avlanuvchi sirtlarga metallkeskich asboblar bilan
ishlov berish usullari, ularning anigligi va sifat parametrlari to'g'risida
o‘quv darsfiklari, internct va boshga manbalardan ma’lumot vig‘ing va
referat yozing.

4. Tashqi va ichki aylanuvchi sirtlarga abraziv asboblar bilan ishlov
berish usultari, ulaming anigligi va sifat parametrlari 1o'g risida o‘quv
darsliklari. internet va boshga manbalardan ma’lumot vig'ing va referal
yozing.

5. Tashqi va ichiki aylanuvchi sirtlarga pardozlab ishlov berish usullari,
ularning anigligi hamda sifat parametrlari to'g‘risida 0’quv darsiiklari,
internet va boshga manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing,

6. Tishli gtildiraklar tishlariga ishtov 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 boshga manbalardan ma’lumot vig'ing va
referat yozing.
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8. Kouusli tishli g'ildiraklarning tishlariga ishlov berish vsullari

to‘g’risida o*quv darstiklari. internct va boshqa manbalardan malumot
vig‘ing va referat yozing.

9. Chervyakli gildieaklaming tishlariga ishiov berish asullan 10 L risida
o'quv darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma tumot vig‘ing va
referat yozing.

10. Chervyaklarga ishilov berish usullari to‘g*risida o‘quv darsliklari,
internet va boshga manbalardan ma’lumot yigéing va referat yozing.

‘Tayanch iboralar

Yassi sirt, tashqi va ichki aylauma sirt, kouussimon sirt,
bochkasimon sirt, egarsimon sirt, shakldor sirt, sharsimon »irt,
g'ildiraklar tishlarining sirti, shlitsali va shpon arigchali sirtlar, rezbali
sirt; tig'li keskich ashoblar; freza tudari: o‘lchamli ashoblar tuelari;
Blvir abraziv ashoblar; sidirgichlar va boskga asboblar; randalash,
frezalash, honlash, superfinishlash, ishqalash bilan ishlov berish amallari:
shilib, gora, yarimtoza, toza, yupga, olmosli va hokazo pardozlash
usnllani.
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Vi, BOB. BUYUMNING TEXNOLOGIYABOPLIGI
UMUMIY O*QUV MAQSADLARI

Ta’limiy. Talabalarda buyum va uning elementlari
konstruksivalarining texnologiyabopligi bo‘yicha nazarity bilim,
amaliy va tajribaviy ko‘nikmalarni shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada. kichik guruhlarda va
individual ishlash qobiliyatlarini shaklantirish, buyum
konstruksiyalarini texnologiyabop gilib tayyorlashga bo*lgan
gizigishlarint ortdirish

Rivojlantiruvchi. Talabalarda texnologiyabop buyumlar
tayyorlashda erkin {ikrlash va mustagil ishlash gobilivatlarini rivoy-
lantirish.

6.1-MAVZU. BUYUM KONSTRUKSIYASINING
TEXNOLOGIYABOPLIG]

O‘quv magsadi. Talabalarda buyum konstruksiyalarini
texnologiyabop gilib tayyorlash to'g risida umumiy tushuchalar
berish, texnologiyabop konstruksiyalar hagidagi hilim va
ko ‘nikmalarni shakllantirish.

6.1.1. Umumiy holat va tushunchalar

Buyum konstruksiyasining texnologivabopligi (BKTb) deb
uni tayyorlashda, korxonadan tashqarida montay qilishda,
ekspluatatsiya qilishda va ta'mirlashda har tomonlama qulay bo'lib,
kam vaqt sarflanib, eng kam tannarxga cga bo‘lgan sifatli mahsulot
tayyorlash xususiyatiarining majmuasiga aytiladi.

Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligi xususivatlarini
belgilovehi asosiy omillarga uning tashqi ko'rinishi. uni tayyorlash-
dagi, korxonadan tashgarida montaj qilishdagi, ekspluatatsiya
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gilishdagi va ta’mirlashdagi sermehnatlikligi, iqtisodiy sama-
radorhigi. xavisizlig, ckologivabopligi va utilizatsiyatash qulaviiklari
kiradi.

Qisqacha qilib aytganda buyumni tayyorlashda, ckspluatatsiys
qilishda, ta’mirlashda har tomonlama qulay bo‘lgan konstruksiva
texnologivabop deb ataladi.

DAST 14201-83 va 14205-83 larda buyum texnologivabopligini
belgilovehi ko'rsatkichlarning tushunchalari va goidalari o' ratilgin.
Bu goidalarga binoan buyumlar konstruksiyalarini texnologiva-
bopligini ta’minlash bo‘yicha gilinuvchi ishlar, ulami yaratishdagi
hamma bosgichlarda: ishlab chiqarishni texnologik tayyoriashning
vagona lzimi (ICHTTYAT-ICHTTRBT) o‘rnatiladi. Bu BKTb
stfatining bitta ko'rsatkichini tavsiflovehi konstruksiva xususiyat-
larining birlashgan 10" plami tarzida nazarda tutiladi.

Bu ko‘rsatkichni aniglovchi baholash usuli qat'iy asoslangan
bo‘lishi, baholash natijasi esa haqgigatga vagin va tekshirish uchun
qulay bo'lishi kerak.

Buyum Konstruksiyastning texnologivabopligini vagona
ko'rsatkichi. bu berilgan sifatda va ishlab chigarish gabul gilgan
sharoitida uning igtisodiy magsadga muvofigligi hisoblanadi.
Konstruksiyani baholashga bunday yondoshishda. uning barcha
kompleks talablarini butunligicha ko‘rib chigish zarur. Buyumni
tayvorlashdagi vositalarning tejalishiga kam ahamiyat berilganligi,
piravordida texnik xizmat ko‘rsatishga voki ta’mirlashga bo‘lgan
sarflarning iqtisodiy noqulayligiga olib kelmasligi kerak.

Buyumnt texnologiyaboplikka ishlab chigish, ishlab chigarishni
texnologik tayyorlashning (ICHTT) eng murakkab funktsiva-
laridan biridir. U buyum konstruksiyasini loyihalash va uni ishlab
chiqarish texnologiyast oralig'i bilan uzviv o‘zaro bog‘lanishi za-
rurligi shartlashtirilgan.

Buyum konstruksiyasini texnologiyaboplikka ishlab chiqish,
uni yaralishning hamma bosgichlarida albattaligi JCHTTYAT
standartlarida o‘rnatilgan.

BKTb ta'minlashning asosiy masalasi; loyihalash. ishlab
chiqarishni tayyor holga keltirish ICHTHK). tavyorlash. tavyor-
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lovehi korxonadan tashqarida montaj gilish (TKTM), texnologik
xizmat ko‘rsatish (TeXK), texnik xizmat ko‘rsatish (TXK) va
ta'mirlash: buyum sifatini boshqa berilgan ko‘rsatkichlarini
ta’minlashda qabul qilingan ish olib borish sharoitida, mehnat,
material va issiqlik energiyalarini optimal sarflanishiga erishishlar
hisoblanadi.

BKTD: ishlab chiqarish, ekspluatatsiya qilish va ta’mirlash
texnologiyaboplikiarga farglanadi.

Ishiab chigarishdagi BKTb, ishlab chigarishni konstruktorlik
tayyorlash (ICHKT); ICHTT tayyorlash jarayoni. shuningdek
nazorat gilish va sinash; tayyorlovehi korxonadan tashqarida montaj
ishlarini bajarish vositalarini va sarflanuvchi vaqtni gisqarishida
namovon bo‘ladi.

Ekspluatatsiya gilishdagi BKTb, buyumni magsadga muvofiq
ravishda ishlatishga tayyorlashda, TeXK va TXK da. joriy ta’mir-
lashda. utilizatsivalashda vositalarni va vagtning qisqartirilishida
namoyon bo‘ladi.

Buyum konstruksiyasining ta’mirlash texnologiyabopligi
(BKTamTb), joriy ta’mirlashdan tashqari barcha ko‘rinishdagi
ta’mirlash vositalarini va vagtni gisqartirishlarda namoyon bo'ladi.

BKTb.ga bo‘lgan talabni belgilovehi bosh omillarga: buyum-
ning ko‘rinishi, chigarish hajmi. ishlab chigarish turlari kiradi.

Buyumning ko‘rinishi bosh konstruktiv va texnologik belgi-
larini aniglab, BKTb ga go‘yiluvchi asosiy talablarni belgilaydi.

Ishiab chigarish hayjmi va turi texnologik jihozlanganlik,
texnologik jarayonlarni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish
hamda butun ishlab chigarishni maxsuslashtirish darajasini
aniglayd.

6.1.2. Buyum komstruksiyasini texnologiyaboplikka
ishlab chigish

Ishlab chigarishning obyekti hisoblanuvehi buyum konstruk-
sivasini texnologiyaboplikka ishlab chigishda: qo‘llaniluvehi ashyo-

234



materiatlar ko‘rinishi va navlarini: tanavor olish usullarini: mexanik
ishlov berish, yigtish, ta’mirlash. ta’mirlovehi korxonadan
tashqarida montaj gilish: nazorat gilish va sinash texnologik
usullarni va Ko'rinishlarini: progressiv texnologik jaravonlarni
go’llash imkoniyatlarini; shu qaterda mchnatni tejovehi, kam
chigindili, cnergiva saglovehi, {ipoviy jaravonlarni mexanizat-
sivalash va avtomatlashtirish imkonivatini; unifikatsiyalashtirilgan
asosty chiqariluvehn yig*tlma birliklar va detaltarni go®llash imko-
niyatini; tayyorloveli korxonaning o°ziga xos spetsifik ahamiyatga
cga ckanligini: ishehr Kadrlarmi talab ctilgan malakalari tahtil gilinishi
ZAarTur.

o.1-jadval

Texnologiyahop va texnologiyabop emas konstruksiyalar
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Ekspluatatsiya gilish obyekii bo*igan buyvum konstruksiyasini
texnologivaboplikka ishlab chigishda; buyum ishlashida zarur
bo‘lgan resursini (xizmat qilish muddatini) va ishonchlilikning
boshga ko‘rsatkichlarini oshirish uchun TeXK va TXK larning
qulayligi, sermehnatligi va davomiyligi; buyumning serishchanligini
tiklash uchun zarur bo‘lgan ta’mirlash ishlarining qulayligi,
sermehnatligi va davom etishi hisobga olinadi

Zarur bo'lgan hollarda tanavorlar konstruksiyalari, ularni
SDBLi dastgohlarda ishlov berish talablariga, robotlarni joriy
qgilish. tez moslanuvchi va guruhli sozlashlarni go’llash bilan
tanavorlarni ishlash. shuningdck moslanuvchi ishlab chigarish
tizimlarida (MICHT) ishlov berish talablariga javob berishi kerak.
Bu holda tavyorlanuvehi detallar texnologiyabopligining Kriteriysi
ailib gisgichlar tipi. texnologik jihozlash vositalarining aniq ishlov
berishi. ishlanuvchi sirtlar gadir-budurligi, ishlab chigarisimni
tashkil etish shaklining xizmat ko‘rsatish vazifasi qabul gilinadi
va hokazo. Tanavorlar olish, ishlov berish va boshga yig‘ma
birliklarning 1cxnologiyabop va texnologiyabop emas konstruktiv
variantlar misoli 6.1-jadvalda Kkeltirilgan (L...6-quyma. 7-
payvandlangan, 8...10-shtamplangan, 11...12-pokovkalar. 13... 14-
teshiklarni shakllash).

Munozara uchun savollar

1. Texnologiyabop konstruksiva deb qanday konstruksivaga aytiladi?

2. Buvum texnologiyvabopligini tavsiflovchi ko 'rsatkichlar gaysi
DASTlarda berilgan?

3. Buyum texnologivabopligini baholashning gaysi usullari ko ‘prog tarqalgan?

6.2-MAVZI. BUYUMNING TEXNOLOGIYABOPLIGINI
BAHOLASH

O‘quv magsadi. Talabalarda buyum konstruksiyalarini texno-
logiyabopligini baholash to'g'risida tushuchalar berish, arzon va
texnologiyabop konstruksiyalarni yaratish hagidagi bilim va
ko ‘nikmalarni shakllantirish.
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6.2.1. Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini
baholash wsullari

Buyumn konstruksivasining texnologiyabopligini baholash
deganda. uning xususiyatlarini butunlay yoki alohida ko'riluvehi
BKTb aniglash ketma-ketligini o'z ichiga oluvchi o' zaro bog‘lan-
gan ladbirlar komplceksi nazarda tutiladi, mazkur buyumning
aniglangan xususiyatlarini taggoslash uchun na’muna sifatida ¢abul
gilingan buyum konstruksivasining xususiyatlari bilan tagqoslash
va taqqoslash natijalarini ishlab chigiluvehi buyum konstruksiyasini
takomillashtirish bo*ycha boshqaruvchi yechimlar qgabul gitish
uchun go’llash ntumkin bo‘lgan shaklda tagdim etish tushuniladi.

Qo’llaniluvehi usullarga bog‘liq holda BKTb sifatli va sonli
baholashlarga farglanadi.

BKTb ni sifatli baholash muhandislik ko‘runvi usullarida
baholashga asoslangan va BKTb yuqori darajasiga erishish uchun
alohida konstruktiv va texnologik belgilari boyicha o tkaziladi.

U goidaga ko'ra sonli baholashdan oldin o‘tkazilishi kerak,
biroq loyihalashning hamma bosqichlarida u bilan deyarli mos
keladi.

Sifatli baholashga buyumni bitta ijro etilganini yoki barcha
yrolarning to'plamini ro*baro® gilish mumkin.

Buyum konstruksiyasini bitta ijro etilganining sifatini baho-
lash («Yaxshi - yomon», «Ruxsat ctiladi - ruxsat ctilmaydi»,
«Qulay - qulay emas « va hokazo), uning BKTb ishlab chiqarish,
ckspluatatsiya qilish va ta’'mirlashlarning asosiy lalablariga mos
kelishining tahlili asosida beriladi.

Loyihalash jarayonida buyumlarni konstruktiv yro ctilgan-
larining variantlarini tagqoslashda sifatli baholash. ko‘pincha yro
ctilganlarning yaxshi variantini tanlab olishga yoki hamma taqqos-
lanuvchi variantlar BKTb ko' rsatkichlarining sonti migdorini ani q-
lash magsadga muvofigligini o'rnatish imkoniyatini beradi.

BKTb sonli tagqoslash muhandislik — hisoblashlar usullariga
asoslangan, uning yordamida loyihalanuvehi yangi buyum K,
BKTb ko'rsatkichining son migdorini va buyum konstruksivasini
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taqqoslash uchun baza sifatida gabul ctilgan tegishh ko'rsatkichi
ni hisoblash vo-li bilan tagqoslanadi.

BKTb sonli baholashning natijasi bo’lib, buyum Kons-
truksiyasini takomillashtirish bo*yicha vechim gabul gilish uchun
magsadli funksiya Z va BKTb ta’minlash algoritmini shaklantirish
hisoblanadi.

BKTb absolut. nisbiy va birmartalik baholash usullarint
go'llash ko’proq targalgan. va'ni mos ravishda BKTb absolut,
taqqoslovehi (daraja) va bir martalik ko'rsatkichni hisoblash
natijasi boyicha bajariluvchi baholash:

K (KKK

K, K,/K.

1

AKT N KD AT N K

BKTb ta'minlovehi magsadli funksiva 2. 2. 7/ ; va Z ;

ko'rituvehi hollar uchun vni sonli baholash tegishlicha ko'ri-
nishlarga ega:

K, »K,o K, >1IAK" » o AKT 0.

Buyum konstruksiyasining ishlab chiqish jarayonida va sonli
baholashda BK.Tb ning har xil ko'rsatkichlari ishlatiladi. Ko'r-
satkichlar nonlarini va ularning aniglash usullarini buyumning
ko rinishiga. 1shiab chigarish turiga hamda konstruktorhik hupatlami
ishlab chicush bosgichlariga bog'liq holda o’rnatiladi. Texnolo-
giyaboplik ko rsatkichlarini tanlash DAST 14.201-83 talablarini
hisobga olgan holda olib boriladi. Bu yerda ko'rsatkichlar soni
minimal, ammo texnologivaboplikni baholash uchun yetarli
bo'lishi zarur.

BITh ko'rsatkichlari dastlabki belgisiga bog'lig holda ko'ri-
nishlarga bo'linadi. Ularning barcha tur va ko rinishlarini quyidagi
guruh ko rsatkichlarga birlashtirish mumkin:

1) buyum konstruksivasining texnologiyabopligini texnologik
ratsionalligi, uning aniqligi va murakkabligi baholanadi;
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2) buyum konstruksiyasining meros bo'lib o'tishligi. kons-
truksiyada almashtirilishi va unifikatsiyalashtirilgan detal va gismlami
qo'llash mumkinligi darajasini baholash;

3) buyumning resurssig‘imligi (BKTb ni bitta yoki bir nechita
sohalar bo'yicha namoyon bo'lishi bo*yicha). material hajimligini,
sermchnatligini. energiyasig'imligini, tannarxini baholash;

4) ishlab chiqarishdagi BKTb;

5) ekspluatatsiva gilishdagi BKTb:

6) ta’mirlashdagi BKTh;

7) umumiy BKTh.

Birinchi guruh ko'rsatkichlarga masalan; buyum konstruk-
siyasining murakkablik koeffitsienti, yig'iluvchanligi. xizmat
ko' msatish joyining qulayligi. nazoratga yarogliligi va boshqalar kiradi.

Ikkinchi guruh ko‘rsatkichlar bo‘lib quyidagi koeffitsicntlar:
buvum konstruksivasining yangiligi: unifikatsiyalashtirilgan yoki
standartlashtirilgan buyumni tashkil etuvchi gismlarini (detal va
vig'ma birliklar) qabul gilish mumkinligini; unifikatsiyalashtirilgan
detallar konstuktiv elementlarini (rezbalar, galtellar, faskalar,
yo'niglar, teshiklar va sh. o'x.) qo'llaniluvchanligi; buyumda
matcriallarni go'llaniluvchanligi; konstruktiv ijro etilganini
tiplashtirish va boshqalar hisoblanadi.

Uchinchi guruh ko'rsatkichlar umumiy kompleks yoki husu-
siy vakka resurs hajmiylikni aks cttiradi, ya'ni buyum konstruk-
siyasida ma’lum ko'rinishdagi resurslar sarflarini mjassamlashganligini

2-jadval.

Detal konstruksiyasinining texnologiyaboplik (DK'Ib) ko‘rsatkichlari

t/r l Ko‘rsatkich | Hisoblash formulasi

Asosiy ko‘rsatkichlar

i Detalni tayyorlash n
sermchnailigi I, Zfdm . bunda: #  marshrut bo'yicha
=

hmallar soni; 7, - i-amal donabay vaqu, s.
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.

2 | Detad 1ayvoriashning (_7“ M j){J 3 [{ . bunda M_ asoiy mate-
texnologik @ANANXT |y a(ar nacxi (chigindilarsiz): 3, asosiy ishchitar-
ning ish haqqi; /[ sex sarflari.
3 detalni myyo‘rlflsh Ky 1,7,  bunda: 1 detalni tayyor-
sermehnatligi ’ ‘ v v
po'vicha texnologiya- |lash yangi varianti sermehaatligi; 7, detalni
boplik darajasi tayyorlash bazaviy variantining scrmehnatligi, s.
4 | Detalni tayyorlash | Ky, - g 7C 4 bunda: €, - detalning
{annarxi bo'yicha  |yangj variantini texnologik tannarxi; ¢, detal-
texnologivaboplik  ni (ayyorlash bazaviy variantining texnologik
darajasi tannarxi (so‘m).
Qo'shimcha ko'rsatkichiar
U1 Detalning wlushli | g 77 744 bunda: 7, detalning nmu-
sermehnatlik T o p ] LG
. . N » % N . K AR .
kocffitsiventi miy sermehnatligi; e etalning massasi. kKG.
b Detalning wwshli  §X,,, €, /M, bunda: €, - detalning tan-
texnologik tannarxi 0. 4y 4 - detalning massasi. XG.
koeflitsiventi
3 Material ishiatish K, ~M,/A, . bunda: M, - detal massasi,
koceflitsienti kG: M, detal (anavorining massasi, KG.
4 | Detatga ishlov berish | Kyp  Fipase/ L > 0000 £y g - ishlovberish-
aniglipi koeffitsiventi| da aniglik darajasi asoslanmagan o'lchamlar sont;
11,«).“ ishlanishi kerak bo'lgan o'ichamlarning
umumiy soni.
k
3 Yuzaning o'rtacha | Ry (ZRa: ) A . bunda: Ra, - i-yuza gladir
g adir-budurligi 1
-budurligi; £ - detal yuzalarining soni.
, Konstruksiva K,, Ny’ Ny bunde Vo o detalning
6 clementlarining, unifikatsivalashtirilgan konstruktiv elementlari-
unifikatsiyalash ging soni; N,,,  detal konstruktiv clement-
koeflitsiyenti

larining umumiy soni.

Izoh. Texnologik tannarxni hisoblashda sartlarning tagat o zgaruvehan

fnmyaiari hisobga olinadi.
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bildiradi. Bu, masalan. buyumning umumiy, strukturali. vlushli
va nisbiy sermcehnatligi (materialhajmligi, energiyahajmligi va shu
o*xshashlar), resurshaimlikning ko*rsatkichlari, ko'pincha
resurslar sarflarini (mehnat matenallar, encrgivalar, va boshqalar)
u yoki boshga namoyon bo'lishi migyosida aniglash uchun
ishlatiladi.

BK'I'b ko*matkichlari namoyon bo‘lish migyoslari (4, 5.6 va
7 guruhlar) bo'yicha, va hamma namoyon bo‘lish migyoslari (9
guruh) bo‘yicha umumiy BKTb ko'rituvchi namoyon bo'lish
migyoslarini hisobga olgan holda fagat resurshajmlik ko msatkichlari
bilan tashkil ctilpan.

Ahamiyati bo'yicha baholash uchun asosiy va qo*shimcha
ko*rsatkichlarga farglanadi. Asosiy ko*rsatkichlar BK'I'b kiruvehi
ko'prog muhim, eng c'tiborli va qoidaga ko‘ra uni butunligicha
tfodalovehi xusustyatlarini tavsiflaydi. Bu buyum sermehnatligi,
materialhajimligi, energiyasigtimligi, tayvorlash muddati (cksplua-
tatsiya qilish, ta'mirlash). tannarxi hisoblanadi.

Qo’shimcha ko*rsatkichlar buyum konstruksiyasining BK'1Tb
namoyon bolishini alohida migyosiga muvotiq ravishda texnotogik
ratsionalligini va mos be'lib o'tishligini tavsiflaydi. Qo'shimcha
ko*rsatkichlar. loyihalash jarayonida BK'Tb asosiy ko*rsatkichlarini
keynehalik yaxshilash uchun konstruksiyani samarali va magsad
sl yornaltiritgan takomillashtirish imkoniyatini beradi. BK b
baholashdagi asosiy va qo'shimcha ko'rsatkichlarni hisoblash
lormulalari 2-jadvalda keltirilgan.

6.2.2. Konstruktorlik hujjatlarning texnologik nazorati

Texnologik nazorat deb, konstruktorlik hujiatlarni texnolo-
giyaboplik talablariga mos kelishining muhandislik tekshiruviga
aytiladi.

Konstruktorlik hujjatlar bilan tayyoriash usullari va uslubla-
rini ulaming go*tlash ketma-ketliging reglamentlashtirmavdi. Ammo
konstruktorlik hujjatlarda mavijud berilganlar, ularmi tanlash va
go'ilashga sezilari darajada 1a'sir ko*rsatadi. Masalan, agar detal
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chizmasida asosiy yozuv «materials grafasida kulrang cho’yanning
gandaydir markast ko*rsatilgan bo’lsa, unda bu aviomatik ravishda
oldindan aniglaydiki. binobarin, detal tanaverini quyma usulda
tayyoriash kerak. uning konkretlashtirilishi texnologik hujpatda
gavd qgilinadi, ya’ni umumiy holda tanavorni fayyorlash texno-
fogivasining konsepsivasi detal chizmasi bilan oldindan aniglangan
va bu yerda texnolog uni o'zgartirish huqugiga ega cimas.

Shuning uchun texnologik va konstruktorlik hujatlarni o*zaro
bog‘lash va kelishtirish zarur.

Ishlab chigiluvehi buyumni loyihalashning hamma bosgich-
farida konstruktorlik hujatlardagi texnologik talablarni hisobga olish
zarur, ya'ni T} ishlab chiqilgunga gadar bu talablar hisobga
olinganini konstruktor tomonidan to'la hajmda tekshirsh:
texnologik nazorat gilish vazifasini tashkil ctadi. Texnologik nazorat
qilish bir necha shakilarga farqlanadi: ichki-konstruktorlik
hujjatlarni tekshirish, bu, ishlab chigish bilan shug ullanuvchi
tashkilot mutaxassislari tomonidan, uni ishlab chigish vagtida
o‘tkaziladi: tashqi-konstruktorik hujjatlami tckshirish, Zavod
texnotoglari tomonidan uni ishlab chigish jarayonida o'tkaziladi,
unda ishlab chigiluvchi buyum tayyorlanishi ko‘zda tutiladi:
kiruvehi-konstruktorlik hujjatiarni tekshirish, tayyorlovehi korxona
mutaxassistari tomonidan ishchi loyihani tugallagandan keyin
o‘tkazitadi, ITT va buyumni keyinchalik tayyorlash uchun.

Texnologik nazorat natijasini nazoratni o’tkazgan shaxs
intzolaydi.

Ishchi konstruktorlik hujjatlarni ishlab chigishning hamma
bosgichlarida texnologik nazorat gilish asosini sifatli baholashning
taqqoslash usullari tashkil ctiladi. Ularning mohiyati, nazorat
aihnuvehi konstruktorlik yechimini etalon sifatida gabul gilingan
yechim bilan solishtirishga olib kelinadi. Bunday solishtirish asosida
birinchi yaqginlashishda «yomonrog» yoki «yaxshirog» bahosi
beriladi. Axborol yetarli bo'lganda bu baholash, baholash tavsilo-
tigacha chuqurlashtirilishi mumKkin, ya'ni «vaxshi», «yomon» yoki
«ratsionals, «noratsional». Shuningdek u, baholashning sonli
elementini o°z ichiga olishi mumkin.
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Etalon sifatida tipoviy yoki kompleks konstruksivaning
buyum-analogi qo’llaniladi. Buyum-analogini, goida bo‘vicha,
seriyali ishlab chigarishdagi buyumlar ichidan tanlab olinadi.
Bunda shunga intilish kerakki. tahlil gilinuvehi buyum va analog
geometrik shakli hamda o' lchamlari bo*yicha o*xshash bo'lishi kerak.
Buning iloji bo’lmasa, ba’zi bir vaziyatlarda fagat alohida
elementlari bo'yicha oxshashlikka ega bo'lgan analog tanlash bilan
chegaralanish mumkin.

Tipoviy vakompicks konstruksivalar tushunchasi TJ ishlab
chigishda  keng qo'llantladi. Tipoviy konstruksiva — bu
buyumlarning ma’lum sinf guruhi vakilining konstruksiyasi,
o'zining konsruktiv bajarilishi bo‘yicha eng yaqgin bo‘ladi.

Kompicks konstruksiya — bu buyum (detal)lar guruhini
shunday birlashtiruvehi buyum (detal) konstruksiyasiki. vulardan
har biri u bilan bir il shaklpa, yuzalarga va bazalarga ega.

Tipoviy konstruksiyalarga ti poviy TJ komplekslarga— guruhli
TJ tar mos keladi. Loyihalash oldidan ularning aynanligi yoki
o’xshashligi xususivatlari bo'vicha uyushtirilean ma’lum guruh
(sinflar) buyumlar uchun konstruktor prinsipal tayyor TJ ga
cga bo'lishi zarur va konstruksiyani ishlab chigishda bu yechimlami
hisobga olishi kerak, agar konstruktor vangi buyumni. uning
tipoviy yoki kompleksli konstruksiyasi bilan tagqoslash natijasi
bovicha ma’lum sinf guruhga kirsa, shu ishning o‘zidayoq bu
buyumni texnologik lovihalashning asosini aniglagan Xususiyatini
hisobga olish fakti, texnologik nazorat gilishda yozib qolishi 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 taggoslash yo'li bilan
ham bajarish mumkin. Bunday me’yoriy hujjatlarni qo'llash
konstruksivalash jarayonini soddalashtirish imkonini beradi.
chunki texnologik nazorat uchun ishchi konstruktorlik hugatlarni
tayyorlab bergunga qadar buyum konstruksiyasida ulardagi mavjud
texnologik normalar va talablarni, va shuningdek o'lgan
tekshirishlaming tizimlashtirilgan berilganlarini hamda texnologik
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nazorat olib boruvchi mutaxassislarning tipoviy lavsivalarini
hisobga olish imkoniyatini beradi. Bunday sharoitlarda, tanlab
olingan texuologik nazorat tashkil gilish magsadga muvofigdir.
bunda nazorat qiluvehi mutaxassislar, tipoviy yechimlami
umumiylashtirish va tizimiashtirishlar zarur. Ularning taklif etuvchi
texnologik nazoratida, bu umumilashtirish goida bo’yicha birlashma
yoki korxona (texnotogik talablarni birlamchi standartlashtiruve hi)
darajasida turli-tuman go*llanma materiallar ko'rinishida tagdim
etiladi va texnologik nazoratni boshlagunga qadar konstruktorlarga
ma’lum qilinadi.

Buyum-analoglari detalning ishchi chizmasi bilan tagqoslash,
mazkur buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini yaxshilash
mumkinligini aniglash imkoniyatini beradi. Texnologik nazorat
gilish jaravonida quyidagilarga erishishga harakat ¢ilinadi:

[. Ishlanuvchi vuzalar o’ Ichamlarini kichiklashtirishga, chunki
bu, 1avyorlash sermehnatligini kamaytiradi:

2. Detal konstruksiyasining bikurligini oshirishga, bunda ko'p
asbobli ishlov berish. ko'p girrali asboblar va yuqori kesish
rejimlarini qo'llash imkoniyati paydo bo'ladi:

2. Yordamchi vagtni kamaytirish uchun keskich asboblarni
yaqinlashtirish va uzoglashtirish qulayligini ta’'minlashga:

1. Arigehalar (pazlar), o‘tuvehi yuzalar (mmasalan, galtcllar,
silindr sirtlardagi faskalar) va kesuvchi asboblarning nomenkla-
turasini gisgartirish uchun teshiklar o'lchamlaring unifikatsiya-
lashga yoki minmumumga keltirishga;

S. Tanavorni bazalash ishonchliligini va qulayligini ta’min-
tashga. texnologik hamda o ichov bazalar birligi tamoyilini 1’ min-
lashga.

Detalning texnologiyabopligini ta’minlash bo'yicha shu va
boshqa talablar bajarilishini konstruktorlik hujjatlarni texnologik
nazorat gilishda, texnolog diggat ¢'tibor bilan tekshirib chigishi
kerak.

Konstruksiyaning texnologiyabopligini yaxshilash natiasida
mexanik ishlov berish jarayonlarini bajarish sermchnatligini va
tannarxining pasayishiga crishish mumkin. Detalning konstruk-
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styasini o' zgartirish magsadga muvofigligini va 2-jadvalda keltirigan
nisbiy ko‘rsatkichlar yordami bilan ham o‘rnatish mumkin.

Munozara uchun savollar

1. Buyam texnologivabopligini asosiy ko ‘rsaikichlari nimalar?
2. Konstruktorlik hujjatlarni texnologik nazorati deganda  nimani
tushinasiz ?

3. Chigmalarda texnologivabop va texnologivabop enias konstruksiyva-
lurga misollar keltiring.

TESTLAR

1. Qanday konstruksiya texnologiyabop deyiladi?

A. Buyumlarni tayyorlashdagi har ganday konstruksivalar;

B. Buyumni tayvorlash, ekspluatatsiva qilish. ta’mirlashdz far
tomonlara qulay bo‘lgan konstruksiya;

. Mashinalar detallarining komstruksivalari;

E . Buyurnning ichida vaxshi ishlaydigan konstruksiyalar.

2. RK'Tb ga bo'lgan talabni belgilovebi bosk omillarga gaysi omillar
kiradi?

A Buyumning tashqi ko‘rinishi, shakli va gabarit o'lchamlari;

B. Buyumn detallarining sifati va konstruktiv of lchamiari:

D. Buyurn aniqligini belgilovehi ko‘rsatkichlar va gabariti;

. Buyumning ko*rinishi. chiqarish hajmi, ishlab chiqarish tun.

3. Detal konstruksiyasi texnologiyabopligi (DK'Tb) ko‘rsatkichlari
gaysilar?

A Asosty va goshimcha;

B. Umumiy, asosiy va qo'shimcha;

D. Umumiv va qo'shimcha:

E. Asosiv va umurmiy.

4. DK'Th ning asosiy ko‘rsatkichlari nechta?

A 10; B. 4; D. & E. 2.

5. DK'U'bning go*shimcha ko‘rsatkichlari nechta?

AT, B. 3; D.12; E. 6.

6. DKTD ni yaxshilashkning nechia yo'li bor?

A S, B. 9. D. 2 E. 1L

7. BKTh ni yaxshilash natijasida nimalarga erishiladi?

A Buyum tayyorlash sermehnatligi va tanmarxi pasayishiga;
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B. Buvum detallarining sifati va aniglikni oshishiga:

1. Buyusn anigligini belgilovehi ko'rsatkichlar kamayishiga;
1:. Buyumning ko'rinishi, gabarit o'lchamlarini to‘g rilashga.
8. Detal tayyorlashning texnologik tannarxi gaysi biri?

AC, Mg+3, 001 BC, 3,0
D. ¢, M, 43,0 bC, AM,iK.

6 bob ho‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quv materialini o zlashtirgandan kevin talabalarda
mashinsozlik texnologivasi asoslarining tarkibiy gismi bo‘lgan buyum va
detal konstruksiyasini texnologiyabopligining asosiy va go‘shimcha
ko‘rsatkichlan to'g risidagi asosiy tushunchalarni o' Zlashtirib, uni baholash
va yaxshilash bo‘vicha nazariy hamda amaliy ko' nikmalar shakllantinladi.

Timiy muammolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida buyum konstruksiyalarining
texn ologiyabopligini yaxshilash konstruksiyalan bo® vicha tasnifiarini tuzish
ishlarini davom ettirish.

2. Mamlakatimiz. konstruktorlik byurolarida ishlab chigiluvehi
buyumlami yaratishda 1canologiyabop konstruksivalarni loyihalashning
zamonaviy usullarini yo‘lga qo‘vish.

Bilinlarni mustakkamlashk uchun savollar

1. Texnologiyabop konstruksiya deganda ganday konstruksivam
tushunasiz?

2. Texnologivabop va unday emas konstruksiyaga misollar keltiring.

3. Buyum texnologiyabopligini baholashning qaysi usullani bor?

4. Detal konstruksivasi texnologiyabopligining asosiy ko‘rsatkichlar
gaysilar?

5. Detal konstruksivasi texnclogiyabopligining qo'shimcha ko‘rsat-
kichlariga nimalar kiradi?

6. Buvuin konstruksiyasining texnologivabopligini baholashda nima
hilan taggoslanadi.

7. Konstruktorlik hujjatiarning texnologik nazorati tushunchasini
izoblang?

8. Texnologik nazorat gilish jarayonida nimalarga erishiladi?
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Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriglar

1. Talabalar guruhi § ta kichik gurublarga bo'linadi (1-bob, 1.7-rasm
va guruhlarga garang). Har bir kichik guruh 1.7-rasmda belgilangan detallar
ishehi chizma variantlaridan birni texnologiyaboplikka tahlil gilib o'z
fikr va xulosangizni bering. Detalning variamt chizrasida berilgan umumiy
anighgiga qarab. har bir sirtga ishlov berish g adir-budurlik migdorlarini
o'maling va texnologivaboplikning gaysi ko'rsatkichlari bilan baholanishi
munkinligini aniglang.

Uisumiy guruhda bajarifadigan topshirig

Kichik gurublarda topshiriglar baguilgandan keyin o'qituvchi rahbadigida
to'g’'n bajanlganligi tahlil qilinadi.

2. Mashina va taktorlarning detallani konsruksivalaridan birini mustaqil
ravishda texnologiyabopligini baholang,

Mustaqil ish topshiriglari

1. Buvum konstruksiyasining texnologivabopligi to‘g'risida o'quv
darsliklari. internet va boshga manbalardan ma lumot vig'ing va referat
yozing.

2. Pog’analt vallar konstruksiyasining texn ologiyabopligi to‘g risida
o"quv darsliklari, internct va boshqa manbalardan ma tumot vigiing va
ieleiad yoszing,

3. Korpusli detallar konstruksivasining texnologiyabopligi to'g risida
o‘quv darsliklari, intcrnet va boshga manbalardan ma’lumot vig'ing va
referat yozing.

4. Tishli grildiraklar konstruksiyalari texnologiyabopligi to‘g'risida o‘quv
darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma’lumot vig'ing va referat
yozing.

5. Tirsak detallar konstruksivalari texnologivabopligi to'g'risida 0*quv
darsliklari. internet va boshga manbalardan ma'lumot vig'ing va referat
vozing.

‘Tayanch iboralar

Texnologiyaboplik, detal konstruksiyasining texnologiyabopligi,
buyurs konstruksiyasining teanologiyabopligi, konstruktorlik hujjat, buyum
analogi, sifatli baholash, souli haholash, akamiyati bo‘yicka baholash,
asosiy ko‘rsatkichlar, go‘shimcha ko‘rsatgichlar, texnologiyaboplikni
tahlillash va yaxshilash.
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VII. BOB. MEXANIK ISHLOV BERISIT UCHUN
QO'SHIMLAR

UMUMIY O QUY MAQSADEARI

Ta'limiy. 1alabalarda detallar sirtlaripa mexanik ishlov berish
uchun go'shimlarni hisoblash va tayinlish bo*yicha nazariy bilim,
amaliy hisoblash va tayinlash ko*nikmalarini <hakllantirish,

Tarbiyaviy. Valabalarning jamoada, kichik suruhlarda
go'shimlarni detallar sirtlariga amaliy va individual aniglash
gobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo'lgan gizigishiarini orttinsh.

Rivojlantiruvchi. 1alabalarda qo'yim va qo‘shim to'g risida erkin
fikrlash va mustagil ishlash gobiliyatlarini rivojlantirish.

Umumiy ma’lumot

Tanavorlarga mexanik ishlov berib, konstruktorning chizmada
ko matgan detal o*lchamiarini olish uchun bu o’lchamlarga texnolog
tormonidan ma'tum migdorda mazkur detal anighgini t+’minlash
uchun yetarli gatlamlar go‘shilib, tanavorlarning dastlabki
o'lchamlari aniglanadi va natijada bu tanavorlar chizmalar ishlab
chigilib. homaki mahsulotlar tayyorlov sexlarigs voki boshga
zavodiarga buyurtmalar beriladi.

Qo‘shim (go'shimcha gadam-7Z) deb har ganday detalning
anigligini 12’ minlash uchun yetarhi va zarur bolgan, tanavordan,
mexanik ishlov berishda olib tashlanadigan yoki plastik deformat-
sivalanadigan (zichlashtiriladigan) gattamga avtiladi.

Qo'shimlar joylashishiga garab: simmetrik va asimmetrik
qo'shimlarga (7. 1-rasm); taynlanishi bo‘yicha: texnologik o' tuvlar-
aro yoki texnologik amallararo va umumiy go*shimlarga targlanadi.

O*tuviararo (amallararo) go'shim deb, bajanlayolgan o'tuv
(amal)da olib tashlanadigan yoki zichlashtiriladigan gattamga
aytiladi (7.1- a, b rasmga qarang /Z,, 7, lar). U tanavorning
oldingi texnologik o‘tuvian (amallari)da va hozir bajarilgan texnologik
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a} Simmetrik 74 b) Asimmetrik 71

g
©
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Dwn
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21 = 22 21 < 22
7. I-rasm. Qo’shimlarning joylashish sxcmasi:

o'tuvlarda (amallarda) hosil bo'lgan o*lchamlarining ayrimasiga
eng, yani, i — D - d

iian i det”

Umumiy go‘shim deb texnologik o*tuviararo yoki amallararo
go'shimlarning yig'indisiga aytiladi. Umumiy go*shim tanavor va
detal o'lchamlarining ayrimasiga teng, ya'ni

L=l AL =D - d

an det”
Bunda: 7
qo'shimlar,
Bular ishlov berishda kesish chuqurliklarn 1,1
qilib, tanavordardan kesib (ashlanadi voki pla.«?!i kd
zichlashtiritadi.

o o £ texnologik o'tuviar yoki amallararo

peen oA teng
C!

,
1
formatsivalab

7 1-MAVZ U QO*SHIMEARNI HISOBLASH USULLARI

O‘quv magsadi. Talabalarda detallar sirtlariga qo‘shimilar
(pripuski) tavinlash va hisoblash usullari bo ‘vicha nazariv bilim
va amaliv ko 'nikmalarni shak llantirish.

7.1.1. Qo‘shimni amaliy-statistik tayintash usuli

Tanavorlarga mexanik ishlov berib, konstruktorni chizmada
bergan detal o’lchamlarii olish uchun bu o‘lchamlarga texnolog
tomonidan ma’ium miqgdorda mazkur detal anigligini (a*minlash
uchun yetardi migdorda gatlamlar go*shib, tanavorlarning dastlabki
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o'lchamlari aniglanadi va natijada tanavorlaming chizmalari ishlab
chigiladi va homaki mahsulotlar tayyorlov sexlariga voki boshga
zavodlarga buyurtmalar benladi

Mashinasozlikda go‘shimlarni aniglashning amaliy-statistika
usuli keng go‘llaniladi. Bu usulda oralig qo‘shimlar, ilg'or
zavodlarning ishlab chiqarish jarayonida tayriba-kuzatishlar asosida
olingan qgo‘shimlarni umumiylashtirib joylashtirilgan ma’lumot-
nomalar yoki me'yoriy adabiyotlar jadvallaridan olinadi. Bu
usulning kamchiligi texnologik jarayonlar ishiab chigishning
konkret sharoitini hisobga olmasdan detallarning u yoki  bu
yuzalariga qo‘shimlar tayintanadi. Ya'ni. umumiy go‘shimlar
berilgan shu yuzani ishlash marshrutini hisobga olmasdan,
oraliglari esa tanavorni o‘rnatuv sxemasini va oldingi ishlovning
xatoligini hisobga olmasdan tayinlangan bo‘ladi. Qo'shimlarning
amaliv-statistik migdori ko'p hollarda ortiqcha olingan bo'ladt,
chunki ular ishlov berishning shunday sharoitiga yo*naltirilganki,
ishga yarogsiz detallar bo‘lmasligi uchun qo’shim eng katta
migdorda bo‘lishi kerak degan fikr yuritiladi. Qo’shimning tayyor
migdorini beruvehi, me'yoriy jadvallarini tuzish usuli, texnologning
dogmaltik ravishda go‘shim tayinlashiga majbur giladi. uni,
amallarni bajarish sharoitini tahlil gilishdan va go‘shimni
kamaytirish yo'lini qidirib topishdan chalg'itadi. Shunga bog‘liq
holda go‘shimlarning minimal migdorini topish masalasi paydo
bo‘ladi. bu esa ishlov berishning qo‘shimlarini ilmiy asoslangan
aniglash masalasi hisoblanadi.

Amaliy-statistik usulni rivojlantirib borish asosida professor
V.M. Kovan go‘shimlarni «Hisoblash-analitik» usulini taklif etgan.

7.1.2. Qo‘shimlarni «Hisoblash-analitik» wsuli

Qo' shimlarni «Hisoblash-analitik» usulida aniglashning asosin
ko‘rib chigamiz. Bu usulga binoan ¢o'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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gatlam nugsonlari. shuningdek shu bajariluvchi o' tuvda yob.i amalda
paydo bo‘lgan o'rnatuv xatoliklari to*g'rilanishi shart.

Qo'shimlarnt aniglashning bu usuli, texnologik amallar
bajarilishining konkret sharoitini hisobga olishga asoslangan. U
texnologik jarayonlaming vangisini loyihalashda va mavjudini tahlil
gilishda materialni tejash va mexanik ishlov berishning sermeh-
natliligini pasaytirish, material ishlatish koeffitsientini oshirish
va arzon mahsulot olish imkonivatini beradi.

Oralig qo’shimlarning minimal migdorini quyidagi omillar
aniglavdi.

IR, , (R, ) — sirt g'adir-budurliklarining o'rtacha (yoki
maksimal) balandligi oldingi o*tuvda yoki amalda berilgan yuzaga
ishlov berishdan olinadi. Birinchi amalni bajarishda bu migdor
dastlabki tanavorning R.m. migdori bo*vicha olinadi. Ikkinchi amalni
bajarishda, birinchi amalda hosil bo*lgan g*adir-budurlik lar olinadi
va hokazo. Ry ymigdor ishlov berish usuliga, rejimlariga va oldingi
ishlovning bajaritish sharoitiga bog'lig.

2. Ti-1 -sirtgi nugsonli gatlam chuqurligi. oldingi oraliq
texnologik o' tuvdan voki amaldan ofinadi. Bu gatlam metallning
asosiy struktuasidan farq giladi. Bajariluvehi o tuvda yvoki amalda
uni to'la yoki gisman olib tashtash kerak bo‘ladi. Kulrang cho‘yan
quyma tanavorlarining sirtqi gqatlamlari qgattiq perlitli gobigdan
tashkil topgan bo'ladi. uning tashqi givofasi ko' pincha guyma
goliplar qumlarining izlariga ega. Keskich asbobning yaxshi
ishlashiga sharoit yaratish uchun bu gatlam birinchi o*tuvdayvoq
voki amaldayoq olib tashlanishi lozim. Mashinalaming ko* p detal-
lari (masalan. avtomobil dvigatellarining tagsimlagich vallarij)
oqartirilgan sirtqi gatlam bilan quyiladi. Detalning veyilish turg‘un-
ligi xususiyatini oshirish magsadida unga keyingi ishlov berishlar-
da, bu qatlamni imkoni boricha saqlashga harakat qilish kerak.

Po’lat pokovkalar va shtamplangan tanavorlar sirtgi gatlamlari
uglerodsizlangan zona bilan tavsiflanadi. Bu qatlamni to'la olib
tashlash kerak, chunki v metall chidamliligi chegarasini va uning
vaxshi (+) xususivatini pasavtiradi.



Kesib ishlash natijasida sirtgi qatlamda parchinlanish zonasi
paydo bo’ladi. Keyingi ishiov berishlarda bu zonani saglab golish
magsadga muvofiq, chunki u detallarning yeyilishga chidamtiligini
oshiradi va ko*proq toza yuza olishga yordam beradi.

Detallarning sirtgi gatlamini toblashdan keyin ham bu sirtqi
gatlamni maksimal darajada saqglab golish kerak. chunki uning
bebaho xususiyati, olib tashlanuvchi go‘shim migdorini oshirish
bilan tes pasavadi.

7.2-rasmda tanavor sirtqi gatlamining sxemasi ko‘rsatilgan,
bunda A—sirtqi gatlamni kesib olib tashlanuvehi nugsonli gismi.
B — sirlqi gatlamni olib tashlanmaydigan gismi, C — metalining
tabiiy strukturasi.

Iop,— ishlanuvehi yuzalarning baza yuzalarga nisbatan
fazoviy og'ishi (7.2- d va 7.2- a, brasmlar). Fazoviy og’ishlarga:
viulkalar, disklar va gilzalar tanavorlaridagi tashqi yuzalar va
teshiklarning bir o'qli emasligi; zinali vallar tanavorlaridagi
zinalarning bazaviy bo‘yinlariga yoki markaziy teshiklar chiziglari
bir o'gli cmasligi; tanavorni silindrik yuza bazaviy o'yiga yon
yuzasining noperpendikularligi; korpusli detallar tanavorlaridagi
ishlanuvchi bazaviy yuzalarning noparallelligi va ishlanuvchi
hamda bazaviy clementlarning o‘zaro holatiarining boshqa
xatoliklars kiradi.

o B —

7.2-rasm. Tanavorning siriqi va ickki qatlamlar sxemalari:
a—tashgi sirt gatlami; b—ichki sirt gatlami; d—minimal go‘shimni
hisoblash sxetnasi.

252



7.3- a rasmda vtulka tashqi va ichki yuzalarining bir o*qli
emasligi p, | ni teshikni yo nish uchun ajratilgan gatlamga 1a’sirini
tasvirlovehi sxema ko'rsatilgan. Vtulka o'zining tashqi (bazaviy)
yuzasi bilan uch qulogli o*zaro markazlashuvchi patronga
mahkamlangan. Shtrixli chizig teshikka ishlov berilishi kerak
bo'lgan ) — diametrnu tavsiflaydi: sxemadan ko'rinib turibdiki.,
ya'ni diametr uchun oraliq qo‘shimni tashkil etuvchisi, 2 P, 24
teng.

‘ ] -—‘-—ﬁ.\ﬂl

. ot @"’

7.3-rasm. 1shlanuvchi sirtlar fazoviy og‘ishlarini gatlamga
ta’strimi ko‘rsatuvchi sxema:
a—vtulka uch qulogli patronda; b—val markazlarida.

7

At

Tanavor teshigining diametri  fagat shu tashkil ctuvehini
hisobga olganda d = D-2p | ga teng qilib olish kerak.

7.3- b pasmda alinlashgan pogana bo‘yinini bir o*glik cmasligt
p,, i (tanavorning cgilganligi natijasida) shu bo'vinni yo*nish
uchun qoldirilgan qo’shimga ta’sirining sxemasi ko‘rsatilgan.
Oldingi holdagiga o*xshagan oralig gatlamning go*shimcha tashkil
ctuvchisi bir o*qli emaslikni kompensatsiyvalash uchun 2 P, £a
teng. Oz navbatida. p, | ni tanavor o‘lchamlari va cgilganlik A,
orgali taxminan ifodalash mumkin. Egilgan o*gni siniq chiziq bilan
almashtirtb, taxminan olamiz:

P AN L)L,

bunda: /. —tanavor uzunligi; / — ishlanuvchi bo'yin o'rtasi kesimi-
dan eng yaqin tayanchgacha bo‘lgan masofa.
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Fazoviy og'ishlar, tanavorlarni va mexanik ishlov berish
amallarini noaniq bajarilishidan kelib chigadi. Mexanik ishlov
berishda, tanavor xatoliklarining kichiklashgan migdorda nusxa-
lanib o'tishi o ringa cga bolishi mumkin.

Materialning go‘shim ko'rinishida olib tashlanuvehi migdoriga
fazoviy og'ishning (a’siri va qabul gilingan tanavorning bazalash
sxemasiga bog lig.

Disk sinfidagi detallarni mexamk ishlash magsadga muvofig
pofadi. masalan, sirtgi silindrik yuza bazasida avval teshikni yo'nish
(bir o"gsizlikni yo'gotish uchun), keyin esa leshikning bazasida
sirtgi yuzani ishlash. Sirtgi yuzani (shu detal uchun muhim
bo lgan) teskari ketma-ketlikda ishlashda ancha ko'p (haymi
boyicha) migdorda metall olib tashianadi.

4. Ornatuy xatoligi &, bajariluvehi o tuvda yoki amalda paydo
bo‘ladi. O rnatuv xatoligining borligi tufayli, partiyadagi hamma
tanavoriar uchun ishlanuvehi vuza dastgohda bir xil holatni
cgallamavdi. Ishlanuvehi vuzaning hosil bo'luvehi silishi oralig
qo'shimga. qo'shimcha tashkil ctuvehisi sifatida Kiritilib kompen-
satsiyalanishi zarur.

Ovalig go'shimni aniglashda o*rnatuv xatoligi ishlanuvehi
yuzziu siliish givimatini tavsiflaydi. Bu siljish tanavorni sigishda
uning bazaviy vuzalarining noanigligi. moslamani tayanch
el mentlarini noanig tayvyorlanishi va yeyilishi natijasida. tanavor-
larni alohida o' rnatishda tekshirish xatoligi natijasida sodir boladi.
O'ratuv xatoligi giymatini yuqorida keltirilgan formulalar asosida
koniret o'rnatuy sxemasi uchun kiritish mumKkin.

Minimal oralig qo‘shimning umumiy qiymati Kz, 7 :p,,
va ¢, larni qo’shish orqali aniglanadi (7.2- d rasm).

Fazoviy og'ishlar va o’ rnatuv xatoliklari vektor sifatida bo’lib,
ular nafagat giymatga. balki vo nalishlarga ham cga bo*ladi. Ularni
go'shish vektorlarni qo shish goidasi bo'yicha bajariladi.

Avianuvehi tashqi va ichki yuzalarni ishlashda p, | va ¢, vektorlari
xohlagan burchakli holatlarni egallashi mumkin, buni oldindan
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ko'rib hisobga olish imkoniyatiga ega emasmiz. Shuning uchun
ularni kvadrat ildiz usuli goidasi bo‘yicha qo‘shamiz:

tpo e/ \/p + &}

Shunday qilib, mexanik ishlov berishning minimal go‘shimini
anmiglovehi quyidagi strukturaviy analitik hisoblash formulalarni
olamiz: prizmatik detalning bir tomoni yuzasiga hisoblanuvehi
mimmal go’shim tfodasi

w Rz 01 )t (p 1), (7.1)

prizmatik detalning garama-qarshi joylashgan yuzalariga parallet
ishlov berish uchun qo'shim

2‘Z:min H(R Z;, 1 + 7;-I) t (/‘}1 1 ‘ £, )L (72)
tashqi yoki ichki aylanma yuzalarga ishlov berishdagi ¢o'shim

2Z e~ ARz 41, )+l vel | (7.3)

Indekslar: indeks i— 1 — bajarilib bo‘lingan oldingi texnologik
o’tuvga yoki amalga tegishli ekanligini bildiradi (birinchi texnologik
o*tuv yoki amal bajarilishida tanavorlar bilan birga keladi); indeks
1 — esa o'rnatish xatoligi g belgisi, shu bajarilayotgan texnologik
o'tuv yoki amalga tegishli ckanligini bildiradi.

Yuqorida keltirilgan formulalar professor. V.M. Kovanning
detal yuzalarni minimal go*shimlarini hisoblovehi asosiy formu-
lalari hisoblanadi. Bu formulalarda amallar bajarilishi sharoitiga
garab, u yoki bu tashkil c¢tuvchisi bo'lmasligi mumkin. Masalan,
markaslarga o' rnatilgan silindrik tanavorning tashqi sirtini ishlashda
o’ rnatuv xatoligini nolga teng qilib olish mumkin. Bu holda diametr
uchun minimal qo’shim formulasi quyidagi ko'rinishga ega bo"ladi:

tmm 2[(1€ Z i 2:1) f pr-‘l ] . (7'4)

Teshiklarni patronda suzuvehi razvyortkalar bilan razvyort-
kalashda va sidirgich asbob bilan sidirishda teshik o gining siljib
golishi hamda fazoviy og'ishi to‘g'rilanmaydi, o'rnatuv xatoligi
esa bu holda o'ringa cga cmas.
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Minimal go*shim migdori guvidagi formula bilan hisoblanadi,

27 i = 2R = T ). (7.5)

Silindrik yuzalarni supertinishlash, sitliglash, polirovkalash,

koniash va ultralinishlashda fagat yuza tozaligining sitadi bo*lishiga

crishiladi va shu yuza gtadir-budurligining migdori kamaytiriladi.
Bu holda minimal qo'shim formulasi quyidagicha bo‘ladi:

27, = 2R - (7.6)

-
Boshga holatlar uchun minimal go‘shim (qatlam)larni
hisoblash Tormulalari mashinasozlik texnologi ma’lumotida
keltinlzan.

Munozara uchun savollar

1. Amallararo yoki o‘tuviararo go'shimlar nimaga kerak ?

2. Qo'shimlarni aniglashning qaysi wsullaring bilasiz?

3. Professor V.M. Kovan ganday usulni va gaysi omillarni taklif
gilgan?

4. Qo'shimni «llisoblash-analitik» wsulini go'llash nimani fejash
imé onini beradi?

7.2-MAVZU. DETALNING  QO*SHIMLARINI VA
QO*'YIMLARINI ANIQLASH

O‘quv magvadi. 1alabalarda detallar sirtlariga soZlangan
daostgohda ishlov berishda oraliq qo shimlarni va go'vimlarni aniq-
lash xaritalarini va sxemalarini tuZish bo‘vicha bilim. ko'nikma
hamda malakalarni shakllantirish.

7.2.1. Tanavorning oraliq qo‘shimlarini va oxirgi
o‘*lchamlarini aniglash

Oralig go‘shimlarni hisoblash asosida tanavorning hamma
texnologik o*tuvlari yoki oraliq amallan bo'yicha tayyor detaldan
boshlab, to dastlabki tanavorigacha tanavormng chegaraviy
o'lchamlari aniglanadi.
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Dastlabki sozlangan dastgohda bir o tuvli ishlov berishda,
kesish kuchi ta’siridan texnologik tizim clementlarining elastik
deformatsiyalanishi natijasida nusxalanish hodisasi sodir

bo‘ladl.
-
1y
Fy T _AT ;
HE i
]

7.4-rasm. Sorlangan dastgohda ishlov berishda, oralig minimat
va maksimal go*shisnlarni aniglash sxemasi.

Bundan quyidagi xulosa kelib chigadi. ya’ni tanavorning cng
kichik chegaraviy o’lchami ¢ ga ishlov berganda (7.4- rasm),
ushlanuvchi o'lcham b ham shuningdek eng kichik bo'lib
chigadi. tanavorning ¢ng Katta o’lchami ¢, ga ishlov berganda
ushlanuvehi o'lcham 6 ham eng katta bo'lib tayyorlanadi.

Bu sharoitda oralig minimal go'shimning oldinrog olingan

giymati quyidagi ayrima kabi aniglanadi:
Z1 min

Eng Katla yoki maksimal ¢o'shim
Z. a Beax -

s max max

A in bmin N

(7.7)

(7.8)

Sxemadagilarni hisobga olib, yva'ni du, o a4, 1 va

b ' 1 lardan quyidagilarni olamiz:
v b T

max

cd

‘1 max min min
yoki
/':mnx /x tmin | /! 7d ’

bunda: 7, — tanavor o’lchamining go'yvimi; 7'

detal o’lchamining (o yimi.

(7.9)

, — bajariluvchi
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Texnologik tizimning moyilligi W, kesish kuchi P, ning.
kesish chuqurligi # ning o*zgarishiga bo;, ligligini lusohga olib
professor D.E. Allqulovnmg taklif etgan ifodasi

Z: max nnm + 1 ”,tt : APy . (7 l())
«Sinov yurish va o'lchash usuli» uchun esa
anax - ZJmin + T * (7} l)

Detal go'yimi 1= A, ni hisoblash uchun (2.31). (2.32) va
(2.33) itfodalarni qo llashm lavsiya etamiz, uning natiyasi turli
dastgohtar uchun turlicha bolishi mumkin. A — qoldiq kesish
chuqurligt:

A,

= Yemax 7 Vemin - th max lq.mjn - /d .

7.5-rasmda misol sifatida tanavorlarni oralig va oxitgl
o'lchamlari uchun oralig go‘shimlar hamda go'yimlar jovlashish
sxem:uari ko rsatilgan. Tashai silindrik yuzaga gora, toza va yupqa
vo'nish marshruti bo‘yicha ishlov beriladi (7.5- a rasm). Sxemani
tuzishda. birinchi bo'lib konstruktor chizmasida berilgan tayyor
detalning  3- texnologik o tuv (amal)dan hosil bo'luvehi d, . va
d, ... chivgaraviy o'lchamlari. ya'ni yupga ishlovdan hosit bo'lgan
o’lchamtiart belgilanadi.

Tavyor detalning eng kichik o' lchamiga yupga vo‘nish amali
uchun 7 . -minimal o *shimni belgilaymiz va toza ishlov beril-
gandan ke ym;,.l tanavorning minimal o'lchamid,  ni belgilaymiz.

Tanavorning gora yo'nishdan keyingi cng kicluk o’lchamid,
ni belgilash uchun d,  o'lchamga, toza yo'nish uchun hisob-
langan 7, -minimal go'shimni go ‘shimeha gilib belgilaymiz.

Oxnrgl lanavornm;, eng kichik chegaraviy o'lchami D ni
ciqarish uchun, J , o’'lchamga qora yo'nish uchun
hisoblangan minimal qo’shim 7 i go'shimcha gilgandan
keyin hosil bo'ladi.

Texnologik o‘tuvlar bo'yicha tanavorni eng katta chegaraviy

o'lchamlarid, . d  vaoxirgi ) lar, tegishli minimal chegaraviy
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Zum.max
Zommn

21l 2200 ”TLZJmm Val

7.5 -rasm. Sozlangan dastgohlarda ishlashda texnologik o*tuviar
bo*vicha a— val va b—vtutka tanavori oraliq qatlamlari
maydonlarining va chegaraviy o'lchamlarining sxcmasi.

o'lchamlariga texnlogik go'vimlar 7, 7, va 7T’ larni go*shimcha
qilishdan olinadi.

Keltirilgan sxemadan, ishlov berish uchun umumiy
minimal qo‘shim Z,, ... ni aniglash oson, qaysiki barcha
texnologik o tuvlar bo'yicha oralig minimal go’shimtarni
go'shishdan olinadi va umumiy maksimal qo*shim Z,, ... ham,
shuningdek. barcha oraliq maksimal qo’shimlarni qo'shishdan
hosil bo‘ladi. Sxemadan ko'rinjb turibdiKi, ya’ni oralig maksimal
o shim gaysi bir o'tuvni bajarish uchun bo‘lmasin tanavorning
oldingi o‘tuv va bajariluvehi o*tuvdagi eng katta o*lchamlarining
ayirmasiga teng.

Qo'shimiar va qo'yimlar maydonlarining joylashishini ko‘rib
chigilgan sxemalari shunday ishlov berish sharoitlariga tegishliki,
gachon ishlov berish sozlangan dastgohlarda bajarilib, oraliq
go'shimlar bitta o"tuvda olib tashlanuvehi holat uchun xarakterlidir.
Boshaa sharoitlar uchun boshgacha xulosalar chigarish mumgin.
Viulkada, amallararo qo‘shim va qo‘yimlar datal teshigi dia-
metridan ayirish natijasida tanavorning D, . va ) o‘lchamlari
hosil bo'ladt (7.5-b rasm).
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7.2.2. Texnologik o*tuvlar bo‘yicha ishlov berish va chegaraviy
o‘Ichawlar uchun oraliq qo‘shimlarni hisoblash tartibi

Tashai va ichki yuzalar uchun go'shimlarning hisoblash tartibi
(Izoh -belgisiz ragamlar ikkala holat uchun, *-shu belgi goTvilgan
ragam faqgat ichki yuzalar uchun) quyidagilar:

1. Ishlannvchi tanavor uchun o'rmatuv 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 Ry, 1, p,, &, aiymatlari xaritaning tegishli grafalariga
yozilsin.

4. Hamma texnologik o‘tuvlar bo'yicha ishlov berish uchun
Z, . qo'shimiarning hisoblash migdorlari aniglansin.

S. Oxirgi o'tuy uchun «hisoblanuvchi o'lcham» grafasiga,
¢hizma bo‘yicha detalning eng kichik chegaraviy o‘lchami yozilsin.

5% Oxirgi o*tuv uchun <hisoblanuvchi o’lcham» grafasiga,
chizma bo'yicha detalning eng katta chegaraviy o'lchami yozilsin.

6. Oxiridan avvalgi, o*tuv uchun hisoblanuvchi 7, go*shim
chizma bo‘yicha eng kichik chegaraviy o'lchamga go*shish yo'li
bilan hisoblash o‘lchami aniglansin.

6*. Oxirgidan avvalgi, o' tuv uchun hisoblanuvechi 4, qo'shim
chizma bo"vicha eng katta chegaraviy o' lchamidan ayrish yo'li bilan
hisoblash o'lchami aniglansin.

7. Har bir avvalgi o‘tuv uchun hisoblanuvchi o’lchamga
go'shish yo*ti bilan undan keyin keluvehi orali o*tuvini hisoblash
Ziin G0'shimni hisoblash o‘lchamlari ketma-ket aniglansin.

7% Har bir avvalgi o‘tuv uchun hisoblanuvchi o*ichamdan
ayirish yo‘li bilan undan kevin keluvchi aralash o’ tuvni hisoblash
Z, .. qo'shimni hisoblash o'lchamlari ketma-ket aniglansin.

8. Hamma texnologik o'tuvlar bo’yicha kichik chegaraviy
o'ichamlari yozilsin, hisoblash o‘lchamlarini oshirish yo'li bilan
alarni yaxlitlab, har bir o‘tuv uchun o‘lcham go'yimi ¢anday
berilgan bo‘lsa. o'nli kasrni o'sha giymatgacha yaxlitlansin.
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8. Hamma texnologik o'tuvlar bo'yicha katta chegaraviy
o'lchamlar vozilsin, hisoblash o‘lchamlarini Kaimaytirish vo‘li
bilan ularni yaxlitlab, har bir o‘tuv uchun o‘lcham qo'yimi
qanday berilgan bo’lsa. o*nli kasmi o'sha giymatigacha vaxlitlansin.

9. Yaxditlangan Kichik chegaraviy o*lchamga qo‘yimni qo‘shisk,
yo'li bilan katta chegaraviy o‘ichamlar aniqglansin.

9*. Yaxlitlangan katta chegaraviy o‘lchamdan qo‘yimni ayirish
yo'li bilan Kichik chegaraviy o*lchamlar aniglansin.

10. Qo'shimlarning chegaraviy giymatlari Zinm €N Katta
cheparaviv o'lchamlarning ayirmasi kabi va /,, avvalgi va
bajariluvehi o'tuvlarning eng kichik chegaraviy o‘lchamiarining
ayirmasi kabi vozilsin.

10*. Qo'shimlarning chegaraviy giymatlari omin €12 Kichik
chegaraviy o*lchamiarining ayirmasi kabi hamda Zimin bajariluvehi
hamda avvalgi o'tuviar eng katta chegaraviy o‘lchamlarining
ayirmasi kabi vozilsin.

I1. Oraliq go‘shimlarni qo‘shib, Zumax VA o UmMUmMiy
go‘shimlar aniglansin.

12. Qo'shimlar /,,,— 7. va qo'yimiar T'—7T ayirmalarini
taqgoslash yo'li bilan olib borilgan hisoblashiar to'g'riligi tek-
shirilsin, bu yerda oralig go‘shimlarning ayirmasi orali¢f o*lchamlar
qo'yimlarining ayirmasiga teng bo‘lishi kerak. unumiy go‘shim-
larning ayirmasi tanavor va tayyor detal o*lchamlari (o'yimlarining
avirmasiga teng bo' ladi.

{zoh. Hisoblashlarda tashqi yuzalarni alohida va ichki yuzalarni

alohida guruhlashtirish magsadga muvofiqdir.

Qo’shimni tajriba-statistik usulda aniglashda, texnolog uni,
0’z lajribasiga tayanib tarmoglar tavsiyalari jadvallari va ma’lu-
motlari bo'yicha tavinlaydi.

Munozara uckun savollar

1. Qo’shim hisoblashning asosiy formulalarini kimlar varatgan?
2. Qo 'shimlar jadval usulida qanday tartibda hisoblanadi? Izohlab
bering.
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TESTLAR

1. Qo‘shim (pripusk) deb nimaga ayliladi?

A Kesish chuqurhgiga;

B. Ishlov beriladigan detal yuzasidan olingan materiallar gatianiga:

D. Ishlov bersh jarayonida aniglikni ta'minlash uchun sirtdan
olinuvehi yetarli(zaruriy) material qatlamiga;

E. Xossasi bo‘yicha asosiy material xossasidan farglanuvchi tanavor
yuzasidagi qatlamga.

2. Minimal go‘shim Z__iigderi qaysi nmuniy formula buyicha
hisoblanadi?

A 0, v+ bt 7;; B. 7; v Rz

DRz, (T [tV Es ko Rz

3. Qo‘shimni tagiba-statistik usulda aniglashda, texnolog wni
qanday tayinlaydi?

A. O‘zining ish tajribasi asosida;

B. Shunga o‘xshash detallar go‘shimiarining migdorlaridan kelib-
chigib;

D. Tarmoglar tavsiyalari jadvallari bo‘yicha:

I Formula bo‘vicha hisoblash usulidan.

4. Detallarni  «Aniglikka erishguncha isblov berish va o‘lchash»
usulida maksimal go‘shim Z__ migdorini qaysi formula bo‘yicha aniglash
7arur?

A Z in+ B Zue T4
])' Zmin A Yd’ k. Zmin f IJ~

5. Detallar o‘lchamlari «Anigligiga avtomatik erishish» usulida
maksimal qo*shim Z__miqdorini qaysi formula bo‘yicha aniglanadi?

A B Z 1 Ty
I) Zmin Yd‘ E. Zmin‘

6. Ultrafinish va xonlash amalida minimal gqo‘shim Z_  qaysi
givisat ho‘yicha aniglanadi?

Ap +T: B.T 1 Rz
D. Rz, 1 p, e L. R,

7. Val markazlarga o‘rnatilganda Z__ qaysi giymat bo'yicha

aniglanadi?
Ap -1 B.7T + Rz
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D.Rz, 7 +p, s E. R

8. Suzmvchi razvyortka bhilan teshikka isMov berishda Z .. gaysi
giymmat bo‘vicka aniglanadi?

ARz T 0 B.T 1 Rz;

D Rz, 1p, 06 E. R,

5- boh bo*yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o*quv materialini o‘zlashtirgandan kevin talabalada
mashinsozlik tcxnologivasi asoslari fanining asosiv gismi bo‘lgan
detallarning talab etilgan aniglikdagi o'lcharnlaxini va shinga mos kethuvehs
sirtlar sifatini ta’minlash uchun yetarli (zarur) bo‘lgan qo'shimlami va
statistik tayinlash hamda hisoash-analitik usullarini o‘rganib. uni hisoblash
va 1ayinlash bo'vicha nazany hamda amaliy ko'nikmalar shakllantirilaci.

flmiy muammolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida go‘llantluvchi mashina,
fraktor va boshqa mexanizmlar detallari sifatini ta'minlovch gqo*shirnlar
jadvaltart harnda ma‘lumotnomalarini ishlab chigishni davom cttirish lozim.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab
chigiluvchi buyumlami varatishda goshirn harmda go‘vimlami hisoblash
va tayinlashni zamonaviy £HM larda bajarishni yo'lga go‘vish kerak.

Bilimlarni mustakkamslash uchua savollar

1. Qo'shim tushunchasini ta’riflab bering.

2. Qo'shirnlarni aniglashning ganday usullarini bilasiz?

3. Qoshimning tarkibiga qanday omillar kiradi? Izohlab bering.

4. «lisoblash-analitik» (professor V.M.Kovan) usulida hisoblashning
mohivati nimadan iborat?

5. Qo'shimni hisoblashning asosiy formulalar gaysilar? [zohlab bering.

6. Sozlangan dastgohlarda ishlov berishda minimal va maksimal
qo'shimlar qauday aniglanadi? Sxemada tushuntiring.

7. O‘tuvlararo (amallararo) qo‘shimlar va qo*yirnlar sxemada qanday
jovlashtinladi? Misolda ko‘rsating.

8. Tashqi va ichki yuzalarga go‘shimlami hisoblash tartibi ganday?

Kichik gurublarda isklash uchun topshiriglar

1. Talabalar guruhining har bir kichik guruhi quyidagi belgilangan
detallar (1-bob, 1.7-rasm) ishchi chizma va amal varianttaridan biriga
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talab ctilgan aniglik, sirt g*adir-budugligini ta’minlovchi go'shim va qo'yim
migdorini hisoblab, hisoblash xaritasiga kiriting. Qoshim va go‘vim
migdorlanni ko‘rsatuvchi sxemasini (7.5- a va b rasmlardagi kabi) chizing,.

Umumiy guruhda bhajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshinglar bajanlgandaun kevin o‘gituvehi rahbarligida
to'g‘ri bajarilganligi talilil gilinadi.

1. Mashina va traktordarning 4...5 ta amallik detallarnidan biriga mustaqil
ravishda qo‘shimn hisoblang. Bularni bajarish natijasida, Kurs loyihasi va
bitiruv ishlarini bajarish uchun baza yratiladi.

Mustagqil ish topshirigiari

1. Stanistik usulda qo‘shim tayinlash to'g‘nsida o*quv dardliklari, interaet
va boshga manbalardan ma’lumot vig‘ing va referat yozing.

2. dlisoblash-analitik» usulida gqo‘shim hisoblash to'g risida o*quyv
darsliklari, internet va boshqa manbalardan rma’lumot yig'ing va referat
yozing.

3. Qo'shimlarni kompyutyerda hisoblash usullari to'g'risida o‘quy
darsliklari, internct va boshga manbalardan ma’lumot vig'ing va referat
yozing.

4. Pog‘onali vallar tashgi sirtlariga qo‘shim hisoblash va tavinlash
to‘g‘risida o‘quy darsliklari, internet va boshga manbalardan ma’lumot
vig‘ing va referat yozing.

5. Tirsak turkumidagt detallar sirtlariga go*shim hisoblash va tayinlash
to'g'risida o*quv darsliklari, internet va boshga manbalardan ma’lumot
yig'ing va referat yozing,

Tayanch iboralar

Qo*shim, o*tuvlararo yoki amallararo go*shim, minimal yoki maksinal
gqo'shim, go*shimlarni «Statistiks usulda aniglash, go‘shimni (ashkil etuvchi
asosiy omillani, go‘shimlarni «Analitik-hisoblash» usulida aniglash, nugsonli
srt chuqurligi, fazoviy og'ish, minimal go‘shimni hisoblashning asosiy
formulalari, maksimal go‘shimning asosiy formulasi, hisoblangan
qo‘shilening to*g riligini tekshirish, go‘shimni hisoblash tartibi, qo*shimlarni
hisoblash xaritasi.
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VIi. BOB TANAVORLARGA ISHLOV BEISI
AMALLARINI TASHKIIL QILISH

UMUMIY O*QUY MAQSAIILARI

Talimiy. Talabalarda tanavorlarga ishlov berish aniallarini
tashkil qilish variantlari to'grisida ma’lumot berib. optimal
variantlarini tanlash bo‘vicha bilim va ko‘nikmalarni shakHantirish

Tarbipaviy. Talabalaming jamoada. kichik gurublarda amal-
larni tashkil gilish bo’yicha amaliy va individual aniglash gobi-
liyatlarini shakllantirish, kasbga bo‘lgan qizigishlarini orttirish.

Rivojlantiruvehi. Talabalarda amallarni tashkil etish to'gri-
sida crkin fikrlash va mustaqil ishlash gobiliyatlarini rivojlantirish.

Yechiluvchi asosiy masalalar

Tanavorlarga mexanik ishlov berish amallarini ishlab chiyish
bosyichida quyidagi masalalar veehiladi:

1. Amallarning ratsional strukturasi aniglanadi, amallarning
o'tuvlarini yoki mazmunini tuzsh. bajarish ketma-ketliging va
vayt birligida o‘rindoshlash mumkinligiga imkon beradi.

2. Texnologik jihozlash vositalari (TJV) tanlanadi.

3. Amalning bajarishni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish
vosilalari (masalan, uskuna modeli aniglanadi), tanavorkarni
ko*chinish uchun transport quritmatari bilan birgalikda tanlanadi.

4. Kesish rejimlart hisoblanadi va tavinlanadi.

5. Vaqt me’vorlari aniglanadi.

0. Sozlash o’lchamlari o*rnatiladi va sozlash sxemalari tuziladi.

Amallarni tuzish ko'p variantli masala ( birgina amalning bir
nechta variantini tuzish mumkin). Mumkin bo'lgan variantlar
unumdorligi va tannarxi bo'yicha baholanadi. Amalni ishlab chugishda
uni bajarish vaqtini kamavtirishga harakat gilinadi. Oqimli usulda
ishlashda mahsulot birligini tayyorlash vaqtini ogimli linivani
berilgan unumdorligi ishlab ehiqarish takti bilan bog‘langan.
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8 1-MAVZU. BIR O*RINLI AMALLARN] TASHKIL QILISH

O'quv magsadi. Talabalarda bir o‘rinli amallarni tashkil gilish
usullari bo ‘yicha bilim va ko '‘nikmalarni shakllantirish

8.1.1. Tanavorlarga mexanik ishlov berish amallarini
tuzish, sxemalarini tanlash

Mexanik ishlov berish amallar strukturasi texnologik va
yordamchi o'tuvlar soni va bajarish ketma-ketligi bilan aniglanadi.
Amalga birlashtiriluvehi o*tuviar soni ishlab chiqarish scriyasiga,
chigarish taktiga bog‘liq va o‘tuvlarni konsentratsiyalash yoki
differentsiatsiyalash darajasini tavsiflaydi.

Amallarni differensatsiyalash va konsentratsiyalash darajasi
ishlab chigarishning seriyasiga boglig. Yakka va mayda scriyali ishlab
chigarishda TJ uchun o‘tuvlarni konsenratsivalash tamoyili
bo‘yicha tuzilgan amallar xarakterlidir. Yirik va og'ir mashinasozlikda
tashib o‘tkaziluvchi dastgohlarni qo‘llab TJ xuddi shu prinsip
bo‘yicha tuziladi.

Yirik serivali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitida TI. tor
maxsuslashtirilgan oddiy dastgohlardan tuzilgan konveyerli
avtomatik liniyalar uchun differentsiatsiyalash tamoyili bo*yicha
va murakkab ko*p shpindellik avtomatlarni 0‘z ichiga olgan liniyalar
pchun amallarni konsentratsiyalash printsipi bo‘yichatuzilgan.

O‘rta seriyali ishlab chigarishda amallarni konsentratsiyalash
tamoyilini SDB li dastgohlarda va tez sozlanuvehi agregat dastgoh-
larida ishlov berish amallari uchun, tanavorlarga o' zgaruvchan-
ogimli linivalarda guruhlab ishiov berish uchun esa differensat-
siyallash tamoyili gqo‘llaniladi.

Texnologik amallarni konsentratsiyalash voki differen-
siatsivalash darajasi amallarning tuzish sxemalarini tanlashda
tayinlanadi.

O‘tuvlarning sonidan tashqari am-lar bajarilish vaqti ichida
o'tuvlarni o‘rindoshlash bo‘yicha ham farglanadi.
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Yordamchi o*tuvlarni texnotogik o' tuviar bilan o*rindoshlash
uchun (7, ) yordamchi vagtni yana ham bir nechta clementlarga
agratish kerak.

Yordamchi vaqt 7, — operativ vagtning gismi bo*lib. mehnat
predmetining o’ zgarishini ta’minlash va keyingi holating aniglash
uchun zarur bo'lgan harakatlarni bajarishea sarflanadi. U quvidagi
beshta tashhil etuvehilar o' 7 ichiga oladi:

| A S AN S @&.1)
bunda: /. -~ tanavorni o'matish va amal tugagandan keyis
tushirish vaqtiz + . — dastgohlarni boshqgarish vaqti (dastgoh

shpindeling vurgizish va to'xtatish, shuningdek tezliklarini o'7gar-
trish, shpindel aylanish vornalishini o*zgartirish va suppartning
surish vaqti. dastgoh supportlarining karetkalarini \va boshqga
aismlarini ko*chirish vaqu). 4 ., — to'xtash vaqti (vangi holatga
dastgoh gismining ko*chishi davom ctib to*xtash vaqti: shpindellar
bloklarini. stollarni. barabanlarni, bo‘luvehi qurilmalarni va
konduktorlarni burilish vaqui); 7, — amaldagi alohida texnologik
o'tuvlarni bajarishda asbobni almashtirish vaqti (teshikni parma,
/senker, razvyortka asboblari bilan ketma-ket ishlov berishda,
asbobni patronda almashtirish vaqgti: keskichli voki revolver
kallaklarni burdish vaqti); ¢, — asbobni girindiga o‘rnatish
vaqti va o'lchamlarni individual olish usuli bitan ishiash sharoitida
nazorat o’lchovini o'tkazish vaqti (masalan, vallarni jilvirlanuve hi
bo*yinlarini o'lchamlarini avtomatlashtirilgan nazorat qilishdagi
vaqti).

Texnologik o' tuvlami o'rindoshlashda ¢, — amaliy (opcrativ)
vaqtining clementlarini goplash imkonivatlari amaliarni tuzish
sxemalariga bog' i,

Amallarning tuzilish sxemalari quyidagi belgilari bo‘yicha
farglanadi:

a) ishlov berish uchun bir vaqtda o‘rnatiluvehi tanavorlar
soni bo'vicha (bir o'rinli va ko*p o‘rinli sxemalar):
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b) ishlov berishda gatnashuvehi asboblar soni bo‘yicha (bir
asbobli va ko‘p asbobli sxemalar):

d) amallarni bajarishda asboblar ishlashining ketma-ketligt
bo'vicha (ketma-ket. parallel va paratlel-ketma-ket ishlov berish
sxemalari).

8.1.2. Bir o‘rinli amallar tuzilish sxemalari

Ketma-ket ishlov berishda amallarning asosiy vaqti (8. 1-
a rasm) hamma o‘tuvlar vaqtlarini yig'indisining o'z ichiga
oladt:

ly= ) (82)

1)
bunda, ¢, — [ o’tuv bajarilishining asosiy vagti, min:
k — amaldagi o*tuvlar soni.
Bir o‘rinli bir asbobli sxemada (8.1-b rasm) yordamchi
vaqt:
tyn/ ) tu‘r t tho.ch - (83)
Bir tanavorni bir nechta asboblar bilan ishlov berishda ¢, , -
tashkil etuvchi qo‘shiladi (8.1- e rasm):
[yor o Ito‘r t tba.vh t zaa - (84)
Dastgohni keskich tutgich yoki revolver kallak burilishi bilan
bironta asboblarda ishlov berishning bir o‘rinli sxemasida (8.1- h
- rasm).
Iyor '_t< vt tbosh ¥ t[: "y e (85)
Ko'p magsadli dastgohlarda bir ncchta asboblar vordamida
tanavorlarga bir o‘rinli ketma-ket ishlov berishda yordamchi
vagt tarkibiga dastgoh stolini tanavor bilan to’xtash kabi
(burilish) vaqti kiradi, va shunday asbobni almashtirish vaqt
ham (8.1- g rasm):
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Ishlav berish Ishiov berish Amally vagmi
usullan sxemalari hisoblash formula-

Bir asbobli: Bir o'rinli sxemalar lari (1am ). mun

¥ B+ tyo
Parallel b m
Paralle- d

ketma - ket

o8
F2Y 2N
Ko'p ashobh.
Paraliel + g K+ 0k
ketrna - ket ' L 'u“ G—S-L +{yo

Ketma - ket

[

%Zﬂyo

%Hyo

1 L+ dk+i

Ketma - ket € Tt g tiy

&5

Parallei F thes feich S!“ ich

+{yo

(8]

£

Ko'p holat th+
bir tornonii S
Ko'p hoiat) K+
ko'n tomont S

& {-rasm. 'Texnologik amallarning bir o‘rinli sxemalari.

Vo to‘r ' tbu.\‘fl 1 t:o‘x ¢ tu.a - (86)
Amallar paralle]l sxema bo'yicha tuziladi (8.1, b, d -ras. gar.).
Ishlov berishning asosiy vagtini ko'proq uzaytirilgan (limit-
lashgan) o*tuvni bajarishi davomiyligi bitlan aniglanadi. Yordamchi
vaqini (8.3) formula bilan hisoblanadi (¥.1- k, 1, 0, g rasmlar).
Parallel-kctma-ket ishlov berishda (8. 1- d rasm) qoplanuvc hi
asosiy vaqt limitlovehi o'tuvlaming asosiy qoplanuvehi vagtlar
vig'indisiga teng:

H
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k
I..' Z {,zzlim -
-1

Amaliar yordamchi vaqti (8.3)...(8.5) formulalar bo’yicha
aniglanadi.

Munozara uchun savollar

1. Amallarni tashkil gilishning ahamivatini izohlang.

2. Amallami konsentratsivalash va differensiatsivalash wshunchalarini
icohlab bering.

3. Yordamchi vagt ganday vagilar vig ‘indisidan iborat?

4. Qoplanuvchi vayt deganda nimani tushunasiz?

8 2-MAVZU. KO*P O*RINLI AMALLARNI TASHKIL QILISH

O'quv magsadi. Talabalarda ko'p o'rinli amallarni tashkil
gitish usullart bo‘yicha bilim va ko'nikmalarni shakllantirish.

8.2.1. Ko‘p o‘rinli amallar tuzilish sxemalari

Yindi ko'p o'rinli sxemalami ko'rib chigamiz. Tanavorlarga
ishfov berishning ko™p o' rinli sxemalarining uchta asosiy variantlari
ma’lum:

1) dastgohga bir vaqgtda o rnatiluvehi tanavorlarga partiyalab
ishiov beriladi (masalan. mayda tanavorlarni magnit plitasida
plvirlash)y:

2y tanavorlarni yoki tanavorlar gurublarini moslamaga, jihoz-
laiga bog'lamasdan o‘rnatiladi va navbat bilan ishlov beriladi
(masalan, buriluvehi moslamalarda tanavorlarga frezalab ishlov
benshy;

1) tanavorlarga uzluksiz stolda yoki barabanda ishlov beriladi.

Tanavorlarga ishlov berish vagti birinchi guruh ko'p o'rinli
sxemafarda umumiy sarflangan vaqtni amalning partiyadagli
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tanavorlar #_soniga bo'lish bilan aniglanadi. Bu sxemalarda ! vagt,
asbobni Kirish va chigish vaqti hisobiga sezilarli gisgaradi. 1 vaqtt,
amalning partiyasini o'ratishda bir qancha ortadi, biroq bitta
tanavorgacha, bir o'rinli sxemaga garaganda kamdir.

Ko'p orinli sxemalarning birinchi guruhi uchun kema-ket
ishlov berishda 7, va ¢ larni aniglash uchun hisoblash formulalari
(8.2- ) rasm) quyidagi ko'rinishga ega:

Ishiov bensh ishiov berish Amaly vagtni
usulian sxemalan hisoblash fomula-
Bir asbobli: | Ke'p orinfi sxernalar 1am {tam). min

o

CRLCE

Kebma-ket j [ﬂg in

Parallel

= =)
-
e
e \m P | (2 0d
JEIT.
HL

Paraliel ] 4 1
ketma-ket (é * ’i‘i +t V‘Jﬁ
Ko'p asbobli:
Paralel  |n (‘-ﬁg—! Y y&%
Parallel- 0 Lk + Il[n/ 2} 1
ketma-ket { *+Hy o}ﬁ

Ko'p holath [L&__'r r 'Jl
bir tomonii S n
Ko'p holatii k+{**11
ko'p tomonli s n




k
1 |Ztm] n,.
1

L, (o Ly b la.a);nn . (8.7)
Dastgohni asbobli yoki revolver kallaklari bo’lgan holda 7, ni

t . ga almashtirish mumkin.
Parallel ishlov berishda (8.2- b, d rasm) asosiy vaqt qilib,
davom ctuvehi limitlashgan o' tuvning bajarish vagti qabul qilinadi:

; na,

tf: t zi Hm ~
bunda n, — sozlangan asbob tutgichdagli asboblar soni.

Pamllcl va parallel-ketma-ketlikda ishlov berish uchun yor-
damehi vaqt (8.7) formula bo’yicha aniglanadi.

Ikkinchi guruh ko'p o'rinli sxemalar (alobida bo’lingan
tanavorlar yoki tanavoriar guruhi o'rnatilganda) ko'prog unum-
dotliroq. chunki ularda bitta holatpa o'matilgan tanavorlarga parallel
ishlov berifadi, va'ni yordamchi vaqt asosiv vagt bilan goplanadi
(8.2- N, p rasm).

Ketma-ket ishlov berishda (8.2- h rasm) asosiy vagini limit-
lashtirilean o' tuvni bajarilishi davomiyligi vaqti bo*yicha hisoblanadi:

{1, . yordamehisi esa L, - s + b formula bo'yicha.

Tanavorlarga parallel-ketma-ketlikda ishlov berishda (8.2-h
rasm) ¢, va 1 davomiyligi holatda bir vaqtda ishlov beriluvchi
tanav ‘nlar n somua proporsional ravishda kichrayadi:

[ R A t-(t+t)in,,

¢, — amaliy vaqt elementlari uchun ko'prog qulay bo’lgan
sharoit uchinehi guruh ko'p o°rinki sxemalarini bajarishda vara-
tiladi. vaholanki deyarli ketma-ket sxemalar mumkin bo’lsa ham
parallel-ketma -ket ishlov berish sxemalari ko’ prog ahamiyalga ega.

Bunday svemalar masalan, vertikal yoki gorizontal 0°q bo'yi-
cha aylanuveni, uzluksiz ayianuvehi stollik voki barabanlik dast-
cohlarda amatga oshiriladi (8.2- [, ¢ rasm). Tanavorlarni uzluksiz
o'ratish bilan ko'p o'rinli ishlov berishda ¢ vaql kesish vaqti
bilan to’la oplanadi, shuning uchun ¢ = 0.
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Qabul gilingan amallar tuzilish sxemasini baholash uchun
asosiy vaqtni o'rindoshlash koeffitsiyentidan foydalaniladi:

ek
LI, (8.8)

bunda 1 — qoplanmovchi asosiy vaqtga kiruvchi, masalan, bir
vagtda bajariluvchi texnologik o' tuvlar ichidan vaqt bo*yicha ko’ prog
uzun bo‘lgani;

[ 4

Z’a.- — amaldagi (k) o*tuvlarning asosiy vaqtlarini vig'indisi

1
(masalan, amalni bir vagtda bajariluvchi texnologik otuvlarning
asosiy vaqtlarining yig'indisi).

k.. — amallar o‘rindoshlash koeffitsiventi 6 dan 1 gacha

o’zgaradi. Texnologik o'tuvlar gancha ko*p darajada o rindosh -
lashsa, k., miqdori shuncha kam bo'ladi; agar o'rindoshlik yo'q
bo'isa, unda &, =1.

Bajarilish sxemasi bo'yicha amalni ham shuningdek amaliy
vaqining o'rindoshlash koeffitsiyenti deb tavsiflash mumkin:
o+

Zz,,, ’Zz,,, (89)

Bundar — t,, vaqiga kuuvclu qoplanm()vchl yordamchi vaqt;

It

o'r.am

me - 1-0"tuvni bajarishdagi 1,,, Yordamchi vaqt: £ — hamma

o1
clementlarining yig'indist (soni).

Amallarning strukturalari aniglangandan kevin asboblarni
sozlash loyihalari quyidagi ketma-ketlikda bajariladi:

1. Minimal sozlash o’lchami va sozlash go'ymi aniglanadi.

2. Sozlashda asboblarni joylashtirish rejalarining variantlari
tuziladi. Kesish rejimlarini dastlabki hisoblashlar va ko‘proqg
unumdor variantni tanlashlar orgali o*tkaziladi.

Sozlashda n, asboblar sonini oshirish bilan unumdorlik
ma’lum chegaragacha ortib boradi. Bu ko*p asbobli sozlashga ¢,
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texnik Xizraal komsatish vaqtining o'sishi bilan tushuntirifadi,
shu gatorda sozlashning o°zini olib borish ham (8.3-rasm). #,

oshirilsa 7, asosiy vagqt kamayadi (7, +lu +1.) yigiishdy har

qanday n_ uchun doimiy deb gabul gilingan. Minimal 7,, vagt
asboblar n__ko*proq foydali soniga to'g'ri keladi.

3. Dastgolini sozlashda asboblar yakuniy joylashtiriladi va kesish
rejimlart aniglanadi.

4. Dastgohni sozdash sxemasi rasmiylashtiriladi, zarur bo'lgan
hisoblashlar bajariladi (masalan, dastgohlar ishlash siklarini
hisoblash).

5. Dastgohni sozlash uchun maxsus jihozlar loyihalanadi
(masalan. maxsus keskich asbobni loyihalash).

tA
_/t db
i
lw*-tmﬁjb% 2
j n;
HAsapt

8.3-rasm. Sodashda: ¢, - donabay vaqlga keskich asboblar;
1, — sonining ta’siri.

Oy tuviarni konsentratsiyalash darajasini va amallarni tuzish
sxsmalarini o rnatish, exnologik uskuna modelini tanlashga ta'sir
Lotmsatadi.

Munozara uchun savollar

1. Qoplanmovchi vaqt deganda nimani tushunami’?
2. Qanday hollarda amallar bir o ‘rinli va ko'p o ‘rinli tashkil etiladi ?
3. Qanday hollarda amallar bir asbobli va ko'p ashobli tashkil etiladi?

4. Sozlashda, t,, ga keskich ashoblarning soni qonday ta sir ko ‘rsatadi?
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TESTLAR

[. Amallarni differensiatsiyalash va konsentratsiyalash darajasi
nimaga bog‘lig?

A Detallarning gabarit o*lchamlariga;

B. Ishlab chiqarishning turlariga;

D. Ishiab chiqarishning sharoitiga;

. O*tuvlar va amallaming soniga.

2. Amallarni tashkil etishda yordamchi vaqt {,
formsula bilan aniglanadi?

Ny s Bt

a.ar

gaysi umumiy

4

D. IIL(I ! [n'lrle; L. [o‘r t ’bo.sh l ’m'x ! Ia‘a ) tn‘k:l:‘

3. Yirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishlarda qaysi tamoyilga
amal gilinadi?

A Konsentratsiyalash tamoyiliga;

B. Aralash tamoyillarga;

D. Differensiatsiyalash tamoyiliga;

15. Ava B javoblar to‘g'ni.

4. Bir o‘rinli va bir asbobli isklov berishda yordamchi vaqt ‘[,
gaysi formmula bilan aniglanadi?

EANY SN P B.t

a.q t0'x

D. {::'r ' [‘bmip. ) ! Lposn ,tq'x . ) )

5. Bir o‘rinli va ko*p ashobli ishlov berishda yordanchi vagt qaysi
forinula bilan aniglanadi?

A ’n‘r ' ’mvh; B ’u‘r

D. ,u'r ; ’[msh ! ’m’x ; Koo

6. Ko*p o'riuli va bir asbobli isklov berishda yordamchi vaql gaysi
formula bilan aniglanadi?

A ([u'r ! ’bosh)/nn: B. ([bo.\k ! ’a,a)/nn;

Do, v 1,,); oy, o 8,00/ 1y

7. Yakka va mayda seriyali ishlab chigarishlarda qaysi tamoyilga
amal gqilinadi?

A Kounsentratsivalash tamoviliga;

D. Differensiatsiyalash tamoyiliga;

B. Aralash taunoyiliarga;

1. B va DD javoblar to'g‘ri.

il

aar

f ’bm‘h f ’{:.o;

"'x f ’a.a‘



8. Amallarning qaysi sxemasi bo‘yicha eng yugori unumdorlikka
enishiladi?

A. Bir holatli bir tomonli;

B. K¢'p holatli ko‘p tomonli;

. Bir holatli ko‘p tomonli;

1. Ko'p holatli bir tomonli.

8- bob bo‘yicha xulosalar

[ shbu bobdagi 0’ quv materialini o zlashtirgandan keyin talabalarda
mashinsozlik texnologivasi asoslan fanining asosty gismi bo’lgan amallarni
tashkil gilishning ahamiyati. ulami konsentratsiyalash va differensiatsiyalash
usullarini ‘rganib. ilgt or va zamonaviy texnologiyalar yaratishda qo'llash
bo'vicha nazariv hamda amaliy ko‘nikmalar shakllantiriladi.

Hieiy muammolar

I. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida go‘llaniluvchi mashina,
traktor va boshga mexanizmlar detatlarini tayyorlash amallarini tashkil
gitishning to'gri va optimal variantlarini kompyuter vositasida ishlab chiqish.

. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab
chioiluvehi luyumlami yaratishda amallarga sarflanuvchi vagt me'yorlarini
hisoblashning zamonaviy EM larda bajarilishini va optimal sxemalar
trizishi yo'lga qo vish.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

. Amallarni tashkil gilishda ganday masalalar yechiladi?
. Amallarni tashkil gilishming ganday sxemalarini bilasiz?
. Amaltarni differentsiatsiyalash gaysi hollarda amaiga oshiriladi?
. Amallarni konsentratsiyalash ganday unumdorlikni ta’'minlaydi?
. Bir o'rinli va ko'p o‘rinli sxemalarni tashkil qilishming ganday
afzalliklan bor? Hisoblash formulalarini keltiring.

6. Bir keskichli va ko*p keskichli amallaming qulayligi nimada?

7. Qaysi sxemalar go’llanilsa yordamehi vagt asosiy vaqt bitan to'la
qoplanadi?

8. Amaliy (operativ) vagt qaysi sxema bo’yicha eng ko'p va qaysi
sxermada eng kam olinishi mumkin?

N L e b =

Kichik gurublarda ishlash uchun topshiriglar

1. 1-bobda berilgan talabalar gurublariga 8.1, 8.2-rasmlarda berilgan
sxemalarga binoan, o°qituvchining ko‘rsatmasi boyicha amaliy vagtlarni
hisoblaydilar.
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Umumiy guruhda bajariladigan topshirig

Kichik gurulilarda topshuriglar bajariigandan kevin ofgituvehi rahban s gida
to'g'ri bajarilganligi tahlil gilinadi,

2. Mashina va traktorlarning 4...5 ta amallik detallaridan biriga raustagil
ravishda amnallarni tashkil efish sxernatarini ishlab chigarish turiga moslab
{uzing (detal chizmasini o‘gituvehi beradi).

Mustagqil ish topshiriglari

L. Bir ofrinli bir asbobli amallami tashkil gilish bo‘yicha o quyv
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot vig‘ing va referat
yozing.

2. Bir o'rinli ko'p asbobli amallarni tashkil qilish bo‘yicha o'quv
darsliklari, internet va boshga manbalardan ma’lumot vig‘ing va referat
yozing.

3. Ko'p o‘nnli bir asbobli amallarni tashkit qilish bo‘vicha o*quv
darsliklari. internet va boshqa manbalardan ma’lumot vig‘ing va referat
yozing.

4. Ko'p o'rinli ko‘p ashobli amallarni tashkil gilish bo‘vicha o'quy
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig‘ing va referat
yozing,

5. Texnologik amallami konsentratsivalash tamovili bo*vicha tashkil
qilish to'g'risida o quv darslikian, intermet va boshga manbalardan ma’lurmot
yig'ing va referat yozing,

Tayanch iboralar

Texnologik amallarni tashkil gilish, amallarni konsentratsiyalash,
amallarni differensiatsiyalash, bir o‘rinli amal, bir o‘rinli bir asbobli
amal, bir o‘rinli ko‘p asbobli amal, o‘tuvlari ketma-ket bajarituvchi
ainal, o'tuvlari aralash bajariluvchi amal, ko*p o'rinli amal, ko*p o‘rinli
bir ashobli amal, ko‘p o‘rinli ko'p ashobli amal, ko'p o'rinfi bir asbobli
ketima-ket bajariluvchi amal, ko‘p o'rinli bir ashobli parallel bajariluvchi
amal, ko'p o‘rinli ko‘p asbobli ketima-ket bajariluvchi amal, ko‘p o*rinli
ko*p asbobli parallel bajariluvchi amal, ko‘p o*rinli ko‘p asbobli ketma-
ket va parallel bajariluvcki amal. Ko‘p holatli bir tomonli sxema, ko'‘p
holatli ko‘p tomonli sxema, qoplanuvchi yordamchi vagt, goplanmovchi
yordamchi vaqt.
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1LY BOB. MASHINASOZLIKDA TEXNOILOGIK
JARAYONLARNI LOYIHALASH ASOSLARI

UMUMIY O*QUV MAQSADLARI

Ta limiy. Talabalarda detallarga mexanik ishlov berish texnologik
jarayonlarini va amallami loyihalash metodikasi bilan batafsil
tanishtirib. unumii, samarali va kam tannarxli variantlarini 1anlash
bo‘yicha bilim. ko*nikma va malakalarini shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kichik guruhlarda tana-
vorlarga ishlov berish amallarni loyihalash va umumiy marsh-
rutlarini tuzish bo*vicha amaliy hamda individual qobifiyatlarini
shakllantirish, kasbga bo*lgan gizigishlarini orttirish.

Rivojlantiravchi. Talabalarda amallarni loyihalash va texnolo-
gik marshrutlar tuzish to'g risida erkin fikrlash va mustaqil ishlash
gobitiyatlarini rivojlantirish.

Texnologik jarayonlarni loyihalashning asosiy magsadi

Tanavoriarga mexanik ishlov berish texnologik jarayonini
loyihalashning asosiy magsadi quyidagilardan iborat:

— ishlab chigarish turini aniglash;

— tanavor olish usulini tanlash va unga qo‘yiladigan texnik
talablarni mazmunan yaratish;

— tanavorga ishlov berish rejasini (texnologik marshrutini)
yaratish;

— ishlanuvchi tanavor uchun texnologik o*tuvlararo yoki
amallararo minimal va umumiy go'shimlarni hamda tanavor
o‘lchamlari uchun go‘yimlarni aniglash;

— texnologik amallar uchun kesish rejimlarini va vagt me’yo-
rini o‘rnatish;

— kerakli sonda jiliozlarni, mostamalarni. ishehi va o’lchagich
asboblarni hamda ishchi kuchini aniglash:
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— ishlab chigilgan texnologik amal yoki jaravon loyihasini
iqtisodiy asoslash:

— ishlab chigilgan texnologik jaravonni va amallarni tegishii
hujjattar bilan rasmivlashtirish.

9 1-MAVZU. TEXNOLOGIK JARAYONNI LOYIHALASH
TAMOYILI, HOLLARI VA BOSHITANG1CH BERIL.GANIAR

O‘quv magsadi. |alabalarda rexnologik jarayonlarni loyiha-
lashdagi asosiy tamoyillari, hollari va boshlang‘ich berilganlari
ho‘vicha bilim, ko ‘nikma va malakalarni shakllantirish.

9.1.1. Texnologik jarayonlarni loyihalashning
texnik-igtisodiy tamoyillari

Texnologik jarayonlarni yaratish asosiga ikkita tamoyil qo‘yiladi:
texnikaviy va iqtisodiy.

1. Texnikaviy tamoyilga asosan loyihalangan texnologik
Jarayon, mahsulot tayyorlash uchun ishchi chizmada ko ‘rsatilgan
barcha o lchamlar anigligi, sifati va texnik talablarni 1o ‘la ta 'min-
lashi kerak.

2. Iqtisodiy tamoyiliga asosan mahsulot tayyorlash uchun eng
minimal mehnat sarflanishi va minimal (o ‘xtam bilan olib borilishi
kerak. Mahsulot tayyorlash texnologik jarayoni jihozlar, keskich
asboblar va moslamalarning barcha texnik imkoniyatlaridan
to'g'ri va 10'la foydalanilgan holda eng kam vaqt sarflab va eng
kam tannarxda olib borilishi lozim.

Bir necha turdagi texnologik jarayonlarning variantiari ichidan,
hatto birgina shu mahsulotning o°zi uchun ham texnik jihatidan
teng imkoniyatigidan, eng eflcktivrog‘i va rentabelli varianti tanlab
olinadi. Unumdorliklari (cng bo‘lgan variantlardan remtabelligi
tanlab olinadi. Agar rentabelligi bir xilda bo‘lsa, unumdorligi
vuqgorirog'i tanlab olinadi. Har xil unumdorli variantlar bo‘lganda
cng rentabelligi, agarda unumdorligi berilgan unumdorlikdan kam
bo'lmagan bo'lsa tanlab olinadi. Loyihalanuvchi texnologik
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jarayonning effektivligini yokt rentabelligini aniglash. barcha
elementlari bo‘yicha hisoblash orgali va ularni qo‘shish asosida
olib boriladi. yoki yakka va mayda scriyali ishlab chisarishlar
uchun virikroq me'yorlar yordamida hisoblab topiladi.

9.1.2. Texnologik jarayonlarni ishlab
chigishning asesiy hollari

1. Texnologik jarayonlar yangi mashinalar loyihalanib, yangi
zavodlar qurilgan sharoitlarda yaratiladi.

2. Mavjud zavodlar rekonstruksiyalashda yaratiladi.

3. Ishlab turgan zavodlarda yangi obycktlar ishlab chigilgan
sharoitlarda yaratiladi.

Ishlab turgan zavodlarda o*zlashtirilgan mahsulotlarni chiga-
rishda texnologik jarayonlarga tuzatishlar kintiladi yoki yangisi ishlab
chigiladi. Yangi va rekonstruksivalashtirilgan zavodlar uchun
yaratilgan texnologik jarayonlar barcha lovihaning asosini tashkil
giladi. Ishlab chigilgan texnotogik jarayon kerakli jihozlarni, ishlab
chigarish maydonini. energetikani, transport vositalarini, ishchi
kuchini, material va shu kabtlarni aniglaydi. Zavod ishlashining
texnik-igtisodiy ko'rsatkichi, ishlab chigilgan texnologik jarayon-
ning mukammallik darajasiga bog'lig.

Mavjud zavodlarda, yangi obycktlar go‘yilganda texnologik
jarayon ishlab chigishdan avval bir gancha tayyorgarlik va
tashkiliy ishlar olib boriladi. Buning asosida mavjud va kerakli
bo‘lgan: jihoz, asbob, transport, ishchi kuchi hamda boshga
vositalarning ishiatilish imkoniyatlari aniglanadi.

9.1.3. Texnologik jarayonlarni loyihalash uchun
boshlang‘ich herilganlar

Texnologik jarayonlar yangi qurilgan zavodlar uchun yara-
tilsa. boshlang‘ich berilganlarga quyidagilar kiradi:

— detalning ishchi chizmasi, uning materialini, konstruksiya
shakli va o’lchamlarini aniglovchi;
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— detalni tayyorlash uchun go‘yilgan texnik talablari, bunga
esi ishlov berish anigligi, sifati (gattigligi, strakturasi, termik
ishlov berish. balansirlash, og'irligi bo'yicha  moslashtirish va
boshqga shartlar) kiradi;

— vazifa gilib berilgan dasturning miqdori (buyum voki
detallarning soni):

— berilgan dasturdagi buyum va detallarni ishiab chiqarish
muddats: yil, kvartal, oy va hafta (umumiy holda yil bilan ko‘rsati ladi).

Texnologik jarayon mavjud yoki rekonstruksiyatashtiriluve hi
zavodlar uchun loyihalansa. texnolog zavodda mavjud bo‘lzan
Jihozlarning soni. maydoni va boshqa ishlab chigarish sharoitlari
to'g'risida ma’lumotlarga ega bo'lish kerak.

Texnologik jarayonni loyihalashda: DAST, ma’lumotnoma.,
katalog va jihozlarning pasportlari; moslama va asboblar albomi;
keskich, oflehagich asboblar uchun me'yorlar: aniglik, g'adir-
budurlik, go‘shimlarni hisoblash va tavinlash, kesish rejimiarini
hisoblash va texnik vaqtni aniglash me'yorlari; tarifli-malakaviy
ma’lumotnoma va boshqa yordamchi. internet materiallaridan
foydalaniladi.

9.1.4. Ishlab chigarish twrini aniglash

Ishlab chiqarish turi, ishlab chiqarish takti voki amallar
bog‘lanish koeffitsienti hisoblab topilgandan keyin aniglanadi.
Ishlab chigarish taktini (ba’zi bir adabiyotlarda tempi) hisoblash
formulasi quyidagicha:

ta (£, -m-60)/ N, min/son.
Bunda: F,— jihozlarning bir yillik bir smenalab ishlashidagi
haqiqiy vaqt fondi, soatda; m — smenalar soni; N — dastur
bo‘yicha detallarning bir villik soni.

Agar takt miqdori, boshlang‘ich taxminiy o‘rnatilgan xarak-
terli amallar uchun ketgan o‘rtacha vaqtga vaqgin yoki kichikrog
bo‘lsa ishiab chiqarishni ommaviy deb gabul gilinadi. Bu holda
jthozlaming yuklatilganligi (70% dan kam emas) natijasida
amallarni ishchi jovlarga bog‘lab go‘yish magsadga muvofiq bo‘ladi.
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Amallarning uzayish vaqti yirik me'yorlar yordamida xarakierli
amallar o*lchamlari asosida taxminiy hisoblashlar bilan aniqlanadi.

9. I-jadval

Ishlab chiqarish turining detallarni chiqarish hajmi va massasiga bog‘liqligi

Detalning Ishlab chigarish turi

massasi, ‘
kg | Vakka | Mavda Orrta
seriyali seriyali

Yirik seriyali | Ommaviy

<1.,0 <10 10-2000 | 1500-100000 | 75000-200000 [ <200000

1.0-2.5 <10 10-1000 1000-50000 | 30000-100000 | <100000

2,5-50 <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 migdori ko'zda tutilgan alohida amallar vaqt
uzunliklaridan bir gancha katta bo‘lsa, detallami tayyorlash seriyali
ishlab chigarish tamoyili asosida olib borilishi kerak. Bu holda
dastgohlarning kam yuklanganligi sababli dctallarga partiyalab
ishlov berish magsadga muvoliq bo‘ladi. Jihozlarni sozlashning
sermechnatliligi tufayli. ishlov jarayonining uzunligi, mahsulot
ishlab chigish kalendar muddati. mahsulot turi va boshqa tashkilty
hamda igtisodiy fikrlarga Ko'ra seriyalab ishlab chigarishda taxminiy
partiya migdori belgilanadi.

Yirik va murakkab detallar uchun partiya migdori ikki haftalik
rejaga, o‘rtachasi uchun bir oyga teng qitib olinishi mumkin.
O ratilgan partivaning miqdoriga keyinchalik texnologik jarayonni
batafsil ishlab chigish asosida tuzatishlar kiritilad.

Agar detallarning yillik dasturi berilgan bo’lsa, ularning
massasi va soni bo‘yicha 9.1-jadvalda berilganlar bilan giyoslab,
tegishli ishlab chigarish turini ham aniglash mumkin.
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Munozara uckun savollar

1. Texnologihk jarayon lovikalashning magsadi nimadan iborat ?
2 Texnologik jarayen qanday hollarda yaratiladi?

3. Texnik -igtisodiy tamovil deganda nimani tushunasiz?

4. Ishlab chiqarish tari qanday aniglanadi?

9.2-MAV/ZU TEXNOLOGIK JARAYONLARNI 1S111,AB
CIHQISH USLUBI VA ASOSTY TALABi.AR

O'quv magsadi. Talabalarda texnologik jarayoniami ishilab
chigarish uslubi, chizmaga va tanavor tanlashga qo ‘viluvehi asosi y
talablar bilun tanishiirih, wlarning ratsional varianilarini ariglash
va tanfash bo vicha bilim va ko ‘nikmalarni shakilantivishdon iborat,

9.2.1. Texnologik jarayonni ishlab chigish uslubi

Texnologik jarayvonlarni loyihalash vazifasi ko'p variantli turli
yechimlarga ega. Hatto bitta oddiy berilgan detal uchun bir nechta
vanantda texnologik jarayon loyihasi yaratilishi mumkin. Bu
varatilgan loyihalar texnik talablarini qondirishi ham mumkin,
Bularning effektivliligini va rentabeldliligini solishtirib teng baholi
bitta yoki bir nechta varianti tanlab olinadi.

Texnologik jarayonlami loyihalash murakkab va ish hajmining
ko*pligi hamda og'irligi bilan ajralib turadi. Boshqa turli lovihalarga
o'xshash texnologik jarayvonni lovihalash ham bir neeha bosqich-
larni o'z ichiga oladi. Boshida texnologik jarayonning dastlabki
varianti tuziadi, keyingi bosgichlarda texnologik hisoblashlar asosida
aniglanib aniglashtiriladi. Boshlang'ich yaratilgan texnologik Jarayon
ketma-ket aniglanishi natijasida oxirgi tugallangan varianti varatiladi.
Tog’ni natijaga bir necha marta urinib aniglashlardan kKeyingina
vadginlashiladi. Texnologik jarayonning qanchalik chugur va 1o ‘g'ri
tuzilganligi ishlab chigarish turiga bog‘liq bo‘ladi.

Ommaviy ishlab chiqarishda texnologik jarayon mahsulot
(buyum)ning har bir detali uchun puxta va batafsil ishlab chigiladi.
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Yakka ishlab chigarishda gisqartirilzan texnologik jarayon ishlab
chigish bilangina chekianiladi. chunki bu sharoitda batafsii ishlab
chigish iqtisodiy jihatidan o'zini oqlamaydi. Murakkab va gimmat
baho detallar bundan istisno. Aynigsa og‘ir mashinasozlikda bunday
detallar uchun texnologik jarayon batafsil ishlab chiqgiladi.

Serivali ishlab chigarish sharoitida turli mahsulotlar ishlab
chigilishi sababli ko‘pincha guruhli texnologik jarayonlar varatiladi.
Shuningdek, kam migdordagi bir-biriga o*xshash rusumli detaliar
uchun tiplashtirilgan texnologik jarayonlar yaratiladi.

Loyihalash jarayoni bir-biriga bog‘liq bo‘lgan bir gancha
bosgichlarda bajariladi. Bularga: 1) detalning ishchi chizmasini va
texnik talablarini texnologik nazorat gilish va texnologiyaboplikka
tahlillash: 2) ishlab chiqarish turini tanlash: 3) tanavor olish
usulini tanlash va ularga texnik talablar o‘rnatish; 4) bazalar
tanlash: 5) detallarning alohida yuzalariga ishlov berisit uchun
marshrut tanlash; 6) tanavorga to'la ishiov berish marshrutini
tuzish; 7) amatlar mazmunining birlamchi belgilash: 8) o*tuvlar-
aro yoki amatlararo qo‘shimlarni hisoblash, texnologik qo‘yimlar
o‘ratish va tanavorlarning texnologik o‘tuvlararo (amailararo)
chegaraviy o‘lchamlarini aniglash: 9) amallar mazmunlarini
aniglab olish va amallarni konsentratsiyalash darajasint aniglash;
10) jihozlar, moslamalar, keskich va o‘lchagich asboblar tanlash;
11) ishlov berish (kesish) rejimlarini o'matish: 12) sozlash uchun
muhim o‘lchamlarni aniglash; 13) tanavorning o‘rnatish sxema-
sini aniglash va maxsus moslama loyihalash uchun vazifa tuzish:
14) vagt me'yorlarini o‘mnatish va bajaruvchi ishchilar malakaviy
razryadlarini tayinlash; 15) texnik - igtisodiy asoslash; 16) tex-
nologik hujpjatlarni rasmiylashtirishlar Kiradi.

9.2.2. Detalning ishchi chizmasini va texnik talablarimi
texnologik nazorat qilish
Texnologik jarayonni loyihalashdan awval, detalning 1shehi
chizmasi. uning texnik talablari va mexanizmda ishlash vazifasi
batafsil o‘rganib chiqiladi. Proyeksiyalarning yetarli ekanligi,
ishlanuvchi yuzalar sifati o‘rganilib tekshirib chiqiladi.
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Ko'p hollarda konstruktor asossiz holda chizmada juda ham
anig bo'igan o'lchamlarni va yuza g*adir-budurliklarini belgilaydi.
Bunday hollarda texnolog tomonidan tegishli tuzatishlar kiritish
to’g‘risida takliflar gilishi mumkin, konstruktor bilan birgalikda
bu taklifni muhokama qilish asosida to*g ri yechimi topiladi.

Ishchi chizmani nazorat gilish vaqgtida detal texnologiyabopligini
yaxshilash imkoniyati aniglanadi. Ishlanuvchi yuzalarining
o'lchamlarini kichraytirishga e'tibor beriladi. bu esa mexanik ishlov
berish sermehnathgini kamaytiradi; detal bikrligini oshirishga
¢'tibor beriladi, bu ¢sa ko'p asbobli ishlov berish, ko p tig‘li
asboblarni va yuqori unumdorlik rejimlarini go*llash imkoniyatini
beradi: keskich asboblarning ishlov zonasiga olib kirish va
clugarishning vengillashtirilishiga ahamiyat beriladi, natijada asosiy
va yordamchi vaql kamayadi; ariqchalar (pazlar), galtellar,
teshiklar va boshga clementlaming o*lchamlarini unifikatsiyalashga
harakat gilinadi. bu ¢sa o’lchamli va profillik asboblarning turini
gisqartiradi va o"tuvlarni ketma-ket bajarishda ishlov berish vagtini
Kamaytiradi; tanavorni ishonchli va qulay bazalashga ahamiyat
beriladi. o'lcham go'yishda esa o'rnatuv va o‘lchov bazalarning
bir yuzadan qgo-yishga harakat gilinadi; tanavorlarning ko' p o'rinti
ishiov berish qulayligiga ahamiyat beriladi. Konstruksiyaning
texnologiyabopligiga ahamiyat berish va mumkin gadar qulay
konstruktiv yechimni go'llash texnologik jarayon yaratishni
soddalashtiradi. loyihalash sermehnatligini kamavtirad: va mehnat
unumdorligi oshadi.

9.2.3. Tanavor olish usulini tanlash va wnga texnik
talablar o‘rnatish

Tanavor olish usulini tanlashda quyidagilar; a) detal materia-
lining texnologik tavsifi va uning quyiluvchanlik xususiyati. bosim
bilan ishlov berishda plastik deformatsivaga chidamliligi, va
shuningdek u yoki bu tanavor olish usullarini go‘llaganda, tanavor
matcrialining strukturaviy o‘zgarishlari (masalan, bolg‘alangan
tanavorda tolalarining joylashishi: quymalardagi zarradorligining
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kattaligi va boshqalar): b) tanavorning konstruktiv shakl va
o’lchamlari bilan: d) tanavor tayyorlash anigligiga go‘vilgan
talablar. yuzalarning tozalhk darajasi va yuza gatlamlarining sifati
hilan; ¢) chigariluvehi dasturning migdori va shu dasturni bajarish
uchun mohallangan vaqti bilan aniglanadi.

Tanavor olish usulini tanlashga texnologik moslamani
tayyorgarlik ko rish vaqti (shtamplar, modellar, press qoliplari va
boshqgalarni tayyorlash); tegishl texnologik jihozlaming mavijudlig:,
soni va jarayonning biz xohlagan mexanizatsiyalash va avtomatlash-
tirish darajasi katta ta’sir ko'rsatadi.

Tanlab olingan usul detalning eng kam tannarxini ta'minlashi
kerak. Tanavor anigligini oshirish bilan mexanik ishloy berish
hajmi sezilarli kamayadi. Biroq. ishlab chigarish dastuni kam bo’lsa
hamma usullar ham rentabelli bo'lmasligi mumKkin. chunki
moslamalarni 1ayvorlash jarayonlari uchun ketgan sartlar, iqtiso-
div jihatdan o‘zini qoplamasligi mumkin. Bu esa igtisodiy
ko'rsatkichtarni hisoblash formulalari asosida aniglanadi.

Tanavor tayvorlash usullarining texnologik tavsifnomalarini
bilgan holda iqgtisodiy jihatidan go‘vilgan talablarni qondiruvchi
ko'p bo‘lmagan sondagi tayyorlash usulini tanlab olish mumkin.
Yakuniy tanlov igtisodiy hisoblashlar asosida olib borilishi kerak.

Tanavorlarni quyma yoki bosim bilan plastik deformatsiyalab
olishda dastlab quvidagilar o rnatiladi: 1) ishlov berish uchun
kerak bo'lean goshim: 2) ishlanuvehi va qora yuzalar o’icham-
larining qo'yimlari: 3) birinchi amal uchun baza yuza va shu
yuzalarga <o’yiluvehi texnik talablari; 4) tanavorlarga termik ishlov
berish (agar kerak bo'lsa), uning strukturasiga va material gattigligiga
ishlov berish nuqtayi nazaridan go'yilgan talablar: 5) tanavor
yuzalarining tozalash usuli; 6) tekshiruv namunalaridan
materia\ning sifatiga baho berish uchun kesilish jovi (javobgarligi
juda ham yugori bo’lgan detatlar uchun): 7) tanavorlarga birlamchi
ishlov berish usullari (shilib, tozalash. markazlash. to g rilash
va hoskazo.).

Tanavorlarni navli chiviglardan tayvorlashda esa chivigning
shakli va o‘lchamlari yvoki fist qgalinligi aniglanadi. Ko'rsatilgan
266



berilganlar tanavor chizmasida keltirilgan yoki uni tayyorlash
texnik talablarida keltirilgan bo*lishi kerak.

Tanavor sitatini nazorat qilish quyidagiiarni ko'zda tutadi:
qora va birlimehi ishlangan yuzalarni tashqi kuzatish asosida
material kamchiliklarini aniglash, universal o'lchov asboblari,
andozalar voki belgitovehilar yordamida tanavorlar o'ichamlarini
{ckshirish, materialning fizik-mexanik xususiyati va uning kimyoviy
tarkibini tekshirishlar ko'zda tutiladi.

Tanavorlar turli usullar bilan olinishi mumkin.

Quyidagi ko‘rinishdagi tanavorlar keng 1argalgan:

Iy choyan, polat, rangli mctallar materiallari va gotish-
malarining guymalari;

2) ¢rkin bolgtalab va shtamplab olinuvchi po*lat pakovkalari:

3) navli materialli polatlardan turli shaklda olinuvehi prokatlar,

4) po’latlardan payvandlab va aralash (ayyorlangan anavorlar;

S) kukunli metalturgiya aslubida olinuvchi tanavorlar va
hokazo.

Oldindan tayyorlab qo‘yilgan qoliplarga quyib olinuvchi
tanavorlarga quymalar deb ataladi.

DAST 26645—85 bo'yicha cho'van, po'lat, rangli metallar
materiatlari va gqotishmalari quymalarining o*lcham va og'irliklari
uchun 22 sinl o'rnatilgan. (1, 2. 3T, 3, 4 5T. S, 6, 7T. 7, §,
9T. 9. 10, 11T, 11, 12, 13T, 13, 14, 15, 16).

Quyishning atzalligi quyidagilar:

1) deyarli hamma materiallardan turli murakkab shakilardagi
tanavorlar olish mumkinligi;

2) bosg on, press va boshqalar kabi gimmatbaho jihozlarni
talab ctmasligi:

3) tanavor shaklini mumkin gadar detal shakliga maksimal
vaqin gilib. mexanik ishlov berish uchun kam go'shim goldirib
va ba’zi bir yuzalarga go'shim gqoldirmasdan ham tayyorlash
mumkinligi.

Kamchiligiga quyma tanavorlaming sifati (mustahkamligi va
ishonchliligi) ko'p hollarda bolg*alangan va shtamplangan
tanavorlarga garaganda pastroq hisoblanadi.
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Quyma tanavorlar turli usullar bilan olinadi. lar bir mar-
walik, yarim doimiy va doimiy goliplarga quyiladi.

Bir manalik qoliplargaquyish:

— qumli goliplarga;

— gobigli qoli plarga;

— ¢ritib olinuvehi modellar bo‘yicha;

— tuzli modellar bo‘vicha;

— muzlatkichli azotli modellar bo‘yicha.

Qumli goliplarni keng diapozonli o’lchamli va og'irtikdagi
turli materiatlardan quymalar olish uchun go’lianiladi.

Qumli goliplarni deimiy opokabilan va opokasiz tayyorlab,
go'l bilan yoki mashinali goli plashni go'llab amalga oshiriladi.
Qumli qoliplarda olinuvchi quymalarning aniqligi, olinuvehi
texnologivasiga bog‘liq holda 6...16 sinf oralig’ida boladi.

6...9 sinf aniglikdagi quymalarni olish uchun metalli modcllar
va metalli jihozlar kerak, o°zaklarnt vig'ish konduktor yordamida
vamashina bilan qoliplanadi. Bunday quymalar ommaviy ishlab
chiqgarishda qgo'llaniladi.

10...11 sinf aniglikdagi quymalarni olish uchun, metalli
modecllar, o‘zaklarni mashinada tayyorlash va mashinada
goli plash zarur. Bu quymalar seriyali va yirik serivali ishiab
chigarishlarda qo’lanilads.

12...16 sinf aniqlikdagi quymalarni olish uchun yog och
modellar va o°zakli yashiklar ishlatilishi mumkin hamda o*zak va
goliplarni qo'l bilan tayyorlanadi. Bunday quymalar seriyalt va
mayda scriyali ishlab ¢higarishlarda qolaniladi.

Qumli qoliplarda tayyorlangan quymalarning sirt g adir-
budurliklari go‘llaniluvehi goliplovehi materialga, golipning
goplamasiga va quymalarni tozalash usullariga bog'liq bo’lib
Rz = 30...1000 mkm oralig'ida bo’ladi.

Quyiluvehi devor galinligining minimal o*lchami tanavorning
materiali va gabaritiga bog*lig. Shunday, gabariti 250 mm gacha
bo‘lean cho'vanli quymalar uchun devorining minimal galinkigi
3.5 mm.
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Quyma holda olinuvchi teshiklarning minimal diametri:
ommaviy ishlab chiqarishda - 20 mm, seriyali ishlab chigarishda
- 30 mm va yakka ishlab chigarishda - 50 mm.

Qum-smola aralashmali gobigli goliplarga quyish bilan 8...13
sinf aniglik va g"adir-budurligi Rz = 10...80 mkm quymalar olinadi.
Bu usul bilan ko‘progq murakkab, javobgar mayda va o'rtacha
oglirligi 25..30 kg. ba’zi bir hollarda 100 kg gacha quymalar
tayvorlanadi. Po’latlar uchun quyma olinuvehi devorlarning
minimal galinligi 3...5 mm va aluminiy qotishmalari uchun -
L ES mm. Quyma holda olinuvehi minimal teshik diametri - 8 mn.

Bu quymalar qumli goliplarga quyishga qaraganda mexanik
ishlov berish hajmini 30—350% gisqartirish va tanavor og'irligining,
10—350% pasaytirish imkonini beradi. Bu uslub ommaviy ishlab
chigarish uchun va seriyali ishlab chigarishda seriyasi bir vilga
S00 dan 5000 donagacha javobgar quymalar uchun fovdali
hisoblanadi.

Lritib olinuvchi modellar bo‘yicha quyish eng murakkab
konfiguratsiyali tanavorlar olishni 1a’'minlaydi, mexanik ishlov
berishni 90% ga va metall sarfini pasaytiradi.

Bu ustub ko' proqg giyin ishlanuvehi gotishmalardan olinuvehi
tanavorlar uchun fovdalidir.

Eritib olinuvehi modellar bo'yicha olinuvehi quyvmalar og'irligi
I g dan 500 kg gacha, devor qalinligi 0,15 mm va uzunligi bir
metrgacha tayyorlanadi. Eritib olinuvehi modellar bo'yicha
olinuvchi quymalar 5...8 sinf aniglik va g*adir-budurligi Rz = 5...40
mkm tayyorlanadi. Bu usul yirik seriyali ishlab chigarishda qiyin
ishlanuvchi gotishmalar olish uchun foydali.

Yarimdoimiy qoliplarga (gipsli yoki sementli) quyish.

Gipsli goliplar og'irligi | kg gacha bo’lgan cho'van va rangli
metallar gotishmalart quymalarini olish uchun go’llaniladi.

Bu uslub bilan Imm gacha minimal devor qalintigini olish
mumkin. Vakuumga quyishda aluminiy gotishmali murakkab
shaklli. minimal devor qalinligi 0,2 mm gacha bo'lgan quymalar
olish mumkin. Shu uslub bilan massali 0*zak bilan hosil (ilinuvchi
katta teshikli quymalar olinadi hamda tor bo*shligga va kanallarga.
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yok: juda yupga chigib turuvchi gismlarga ega bolgan, bir biriga
yaqin joylashgan (1,5..2 mm), masalan, trubinalar lopatkalari,
e*ildiraklar tishlari va va hokazo.

Sementli goliplar og'irligi 0.5 kg dan 70 t gacha po’lat. cho’yan
va rangli metallardan quymalar olish uchun go'llaniladi. Avnigsa
sementli goliplarni mexanik ishlov berish mumkin bo’lmagan
vattiq gotishmalar guymalarini ishlab chigarishda go*llash foydali.

Metall goliplarga (kokilga) guyish qumli goliplarga quyishga
garaganda mchnat unumdorligini 2, 3 marta oshirish va ishlab
chigarish maydonini 5. 6 marta kamaytirish, goliptash ma-
teriallar sarfini 50...70% ga pasavtirish. anigligini 3...8 sinfgacha
oshirish va tanavorlar sirtlari  g'adir-budurligini Rz = 10...80
mkm gacha kamavtirish imkonini beradi.

Metall goliplarda og'irligi: cho‘yanlardan — 10 2 dan 7 1
gacha, po’latlardan — 0.5 g dan 500 kg pacha olinadi.

Bu usul mavda quymalar uchun partiyasi 300...500 dona va
yirik quymalar uchun 50...300 dana bo’lganda igtisodly samarali
hisoblanadi.

Metall goli plarda tanavorlar olish uchun, odatda. markazga
intiluvehi quyish va bosim ostida quyish usullaridan keng
foydlalaniladi.

Markazga intiluvehi quyish usullaridan aylanma shaklga ega
tanavorlar olish uchun go'llaniladi. Tanavorlar 7...8 sinf aniglikka
va Rz = 200...300 mkm g adir-budurlikka mos holda olinadi.

Posim ostida quyish usuli murakkab yupaga devorli chuqur
bo'shligli va murakkab kesishuvchi devorslari bor quymalar
(korpussimon detallar) 3...6 sinfgacha aniglikka, Re = 1.0 mkm
gadir-budurlikka ega bolgan tanavorlar olish uchun qo'llaniladi.
Bu ustub virik seriyali va ommaviy ishlab chigarish sharoitlari
uchuin rentabelli hisoblanadi.

Bosim bilan ishlanuvchi tanavorlar pokovkalar deb ataladi.
Pokovkalar bolg*alash va shtamplash usullari bilan olinadi.

Bosim bilan olinuvehi tanavorlarning afzalligi materialning
tolasimon strukturaligi va fizik-mexanik xususivatini yaxshilanishi
hisoblanadi.
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Kamchiligi murakkab giyofali tanavorlar olib bo‘lmasligi
hisoblanadi.

Bolg‘alash orod holda va tagga go’yiluvehi shtamplarda bajariladi.

Ozod holda bolg alash bilan 150 g dan 250 t gacha sodda
giyofali pokovkalar tayyorlanadi. Pokovkalar uchun tayinlanuvehi
go'vimlar go*llaniluvchi jihoz va tanavorlar og’irligiga boglig
holda 2...40 mm ni tashkil giladi. Mayda tanavorlami ozod holda
bolg*alash yakka va mayda scriyali ishlab chiqgarishlarda va yirik
pokovkalarni — hamma ishlab chiqarishlarda go‘llash magsadga
muvofiqdir.

Tagiga go'viluvehi shtamplarda bolg alash tanavorlar soni
100 tadan ortiq bo’lganda rentabellidir. Tagiga qo'viluvehi
shtampda bolg*alash ozod holda bolg’ alashga garaganda 3...5 marta
unumliroq hisoblanadi.

Shtamplash issig va sovuglayin bo*lishi mumkin.

Issig shtamplash scriyali va ommaviy ishlab chigarishlarda
go’llantladi. U quyidagi hollarda amalga oshiriladi:

1) ochiq shtamplarda — mavda va o'rtacha tanavorlar olish
uchun ishlatiladi. Tanavorlar 20% gacha (obloy sifatida) chigin-
dilarga ega bo'ladi:

2) berk shtamplarda - shakli aylanuvehi tanalar yoki ularga
vagin bo’lgan tanavorlar olish uchun qgo*llaniladi:

3) gorizontal bolg alovehi mashinalarda - semizlashgan o‘zak,
halga, tekkis bir yoki ikki burtli vtulkalar turkumidagi pokovkalar,
bo*shligh pokovkalar. quvurlardan olinuvehi pokovkalar va hoka-
solar olish uchun go’llaniladi. Pokovkalar og'irligi 0.1...100 kg.

Shtamplash usullari bilan olinuvchi pakovkalar anigligi beshta
sinf (T1, T2, T3, T4, T5) bilan tavsiflanadi.

Usulning alzalligi - yugori unumdorligi va metallning tejashligi.

Sovuglayin shtamplash haymiy va varoqli (listli) bo'ladi.

Hajmiy shtamplash (o'tqazish) mahkamlovehi detallar
(boltlar, vintlar, mixparchinlar), barmogiar. Klapanlaming itar-
gichlari, roliklar, sharikiar, mayda pog anali detallar va hoka-
zolar olish uchun go'llaniladi. Anigligi T1, T2, g*adir- budurligi
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Ra = 1,0...2,5 mkm. Metall tcjalishi chivigdan detal tayyorlashga
qaraganda 4% ni tashkil giladi.

Sovuglayin varogqli (listli) shtamplash o‘'rovchi goplama
(kojux)lar. karterlar, qopgodlar, golpoglar, shcho'tkalar. disklar.
gistirmalar olish uchun go‘llaniladi.

Prokatdan olinuvchi tanavorlar yakka va seriyali ishlab
chiqarishlarda o’ llaniladi. Prokatdan doirali, kvadratli, oltigirrali,
varogli, quvurli, fasonli tanavorlar olinadi. Prokatlash issiq va
soviiq holda ham bajariladi. Issiq prokatlash 12...14 kvalitet,
sovuq prokatlash - 9...12 kvalitet aniqlikka mos keladi.
Taalangan profilli prokatni kesib donali tanavorlarga aylantiriladi.
U'arni bosim bilan ishlab pokavkolar yoki mexanik ishlov berib
tayyor detallar olinadi.

Hozirgi vaqtda issiq holda 10 mm dan kattaroq modulga ega
tishli profillar prokatlab olinmogda. Bunda tish profili 8 darajali
aniglik va g‘adir-budurligi R, = 1,25...2,5 mkm ta’minlanmogqda.
Sowvuq holda rangli metallardan maydamodulli moduli 1 mm
gacha tishli g°ildiraklar prokatlan mogqda, aniglik darajasi 7 va
g adir-budurligi R, = 0,16...1,25 mkm ta’minlanmogda.

Payvandli va kombinatsiyalashgan tanavorlar quyma yoki bosim
bilan olinuvchi alohida clementlami yig'ib, payvandlab tayyorlanadi.
Payvandli va kombinatsiyalashgan tanavorlar murakkab aiyofali
konstruksiyalar varatishni sezilarli soddalashtiradi.

Bunday tanavorlar o‘lchamiarining aniqtigi qo’llaniluvchi
payvandlash usuliga bog'liq holda 12...17 kv oralig’ida bo*ladi.

Bunday tanavorlarga mexanik ishlov berish qoidaga ko'ra ularni
termik ishlashdan keyin bajariladi.

Kukunli metallurgiya usulari bilan olinuvehi tanavorlar, shakli
va o'lchamlari bo*yicha tayyor detallarga mos kelishi mumkin.

Buaday tanavorlarni olish texnologik jarayoni o'z ichiga
quyidagilarni oladi:

1) dastlabki materialning kukunlarini olish va tayyorlashni;

2) maxsus press-qoliplardakerakli shakllardagi buyumlarni
pressiashni;

%) presslangan buyumlarga termik ishlov berishni (pishirishni).
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Oxirgi ikkita amali ko'pincha o'rindoshlanadi.

Tanavorni tanlash, uning ko‘rinishi va olish uslubidan itorat.

Tanavorning materialini, detalning konstruktori tanlavdi va
u tomonidan qabul gilingan yechim texnolog uchun gonun
hisoblanadi. Agar konstruktorlik hujjatda tanavor materialj
ko‘rinishi va usuli ko‘rsatilmagan holdagina tanavor tanlashni
texnolog amalga oshiradi.

Tanavor tanlash uchun dastlabki berilganlarga quytdagilar
kiradi:

1) detalning chizmasini tayyorlash uchun go‘vilgan texnik
talablari bilan;

2) villik chiqarish hajmi;

3) tayyorlash ishlab chiqgarishning texnologik im koniyatlari
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 hamda materiali va mavjud ishlab
chiqarishning imkoniyatlariga garab aniglanadi.

Muqobil yechim mavjudligida, tanavorlarni tanlash ularing
tannarxi bo*yicha amalga oshiriladi.

Dastlabki va taxminan tanlash uchun tanavorning nishiy tan-
narxini minimal kriteriyasidan foydalanish mumkin:

Co = (m, /K, )U,, ©.1)

bunda m_— detalning massasi, kg; K — i-tanavor olish usulidagi
matcerial ishiatish kocffitsiyenti; U, — i-tanavor olish usulidagi
lkg tanavor massasining nisbiy ulushining narxi. uni, mashina-
sozlik texnologi ma’lumotidan olinadi.

Tanavorlarni uzil-kesil tanlash ularning tannarxlarini hisob-
lash orgali amalga oshiriladi. U umumiy ko‘rinishda quyidagi formula
bo‘yicha aniglanadi:

C M+ Pt (g/100)). 9.2)
bunda A — materiallar bo'yicha sarflar; P — ishlab chiqaruvehi
ishehilarning asosiy ish hagi; ¢ — go‘shimcha sex xarajatlari % da
asosly ish hagi bo‘yicha.
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Konkretl tanavor uchun bu formula quyidagi ko'rinishlarga
cga:
1) prokatli tanavorlar uchun va ularni gora ishlov berishga
C, o GChy v BTN (g /100)]: 9.3)
2) ozod holda bolg*alab olinuvehi pokovkalar uchun va vlarni
gora shlashga
C, GChy 1 Cyyll (g /100)] « BT - (g, /100)]: (9.4)
3) shtamplab olinuvchi pokovkalar uchun va ularni gora
ishlashga
Cy= GChy + Col ¢ (g, /1000 + (Cy /) - BT - (g/100)]:(9.5)
4) quymalar uchun va ularni gora ishlashga
C3 :(I'("p}:f (""qull t (ql /]0())] t (Cmod/”) ! [}7‘] ' (q/]()())l. (()6)
bunda: ¢ — tanavor og'iligi: C,, €, — bir kg prokat va suyuq

o
metall narxi; ¥ — ishchining q:)m lshlov berishdagi soatlik ish
hagi: 7 — tanavorga qora ishlov berishdagi donabay kalkulatsiya
vaqli; ¢ — mexanika sexining go‘shimcha xarajatiari; Cppe Copy
C,, — bolg'alash, shtamplash va quyish ishlarining narxi; Cy, —
shlamp va modellar narxi; n — bitta shtamp yoki model tayyor-
fovehi detallarning soni.

Tanavor tayyoriash uslubini tanlagandan keyin loyihalash
bajariladi. ya'ni texnologik jarayon ishlab chigiladi va tanavorni
tayyoriashga buyurtma rasm ivlashtiriladi.

9.2.4. Bazalar tanlash

Mexanik ishlov berish texnologik jarayonini ishlab chigishda
bazalar tanlash. bazalarning o'zini aniglashni va kerak bo’lsa bazalar
almashinuv tartibining o‘rnatishni magsad ¢ilib qo‘yadi.

Bavzalar tanlashda boshlang‘ich berilganlarga: detalning ishcehi
chizmasi go‘yilgan o‘lchamlari bilan. uni tayyorlash uchun
go'vilgan texnik talablar, tanavor Ko'rinishi, nazarda tutilgan
jarayonni avtomatlashtirish darajasi kiradi. Bazalarni tanlashda
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detalning mexanizmda ishlash sharoiti hisobga olinadi. Asosan
bazalar 10'g'risida biz oldingi (baza va bazalash) mavzulerda misollar
bilan batafsil tanishib chigqanmiz.

Qabul gilingan bazalash sxemasi moslamaning konstruktiv
sxemasini belgilaydi va bu detal o'lchamlarining aniqligiga va
vuzalarning o'zaro joylashuviga ta'sir ko‘rsatadi. Ishlov berish
anighgini ushlashda bazalar birligi tamoyviliga amal gilinsa yaxshi
natija beradi. Bu holda bazalash xatoligi 0 ga teng bo'ladi. Bu
tamoyilga amal gilish giyin bo‘lsa (inasalan, tanavorning turg untipi
yelarli bo’lmay o°lchov baza Kichik bo'lsa). bazalar bir yuzada
yotmasligining zararli @a'sirini kamaytirishga intilib o‘rnatuy baza
uchun boshga vuza gqabul ¢ilinadi.

Bazalar doimiylik tamoyiliga amal qilishi detal yuzalarining
o‘zaro joylashish amgligini oshiradi. Avlanuvehi yuzalarning
yugori konsentrikligini ta’minlash, ko‘p hollarda o‘sha bitta
tanlangan bazani ko'p marotaba ishlatish natijasida amalga
oshiriladi. Bu tamoyilga to‘la amal qilish sun'iy bazalar
(vordamchi): bobishkalar, platiklar, markaziy teshiklar.
o‘matuv belchalari va boshqa elementlar yaratishga olib keladi va
barcha ishlov berishlar birlamchi tanavor gora vuzasidagi bazada
bir o'rnatuvda bajariadi.

Oxirgi hol detallarni chiviglardan avtomatlarda, ko*p holatli
stolli agregat dastgohlarida hamda avtomatik-linivalarda moslama-
yo‘ldoshlar ge‘llab tayyorlashlarda o'ringa ega.

Bazalar tanlashda ishlov berish anigligi va g*adir-budurligiga
bo‘lean talablar mazmuni yozilishi kerak. tanavor materialida
mavjud ichki kuchlanishdan hosil bo'lgan deformatsiyani yo*qotish
magsadida qaytadan ishlov berilish ko‘zda tutilishi kerak.

Bazalar tanlash birlamchi ishlov berish rejasiga bog'lig
bo‘lib. texnologik jarayonni loyihalashning keyingi bosqichlarida
har bir elementi bo'yicha aniglab borish natijasida u yaqqol-
lashtiriladi.
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Munozara uchun savollar

1. Texnologik jaravonni loyihalash tartibi ganday?

2. Detaini chizmasining texnologik nazoratini qanday tushunasiz?
3. Tanavor ofish usulini tanlash nimalarni ko ‘2da rnutadi?

4. Bazalar qanday tanfanadi?

93-MAVZU. TEXNOLOGIK JARAYON VA AMALLARNI
LOYIHALASII

O'quv magsadi. alabalami texnologik jarayon va amallarning
lovihasini ishlab chigish metodikasi bilan  tanishtirib, ularning
samara beruvehi variantlarini aniglash va tanlash bo‘yicha bilim,
ko ‘nikma va malakalari shakllantirish.

9.3.1. Detallarning alohida yuzalariga ishlov
berish wchun marshrut tanlash

Marshrut tanlash ishchi chizma va qabul gilingan tanavor
talablariga asosan olib boriladi. Berilgan kvalitet anigligiga, yuzalar
g*adir-budurligiga va o lchamlarini hisobga olgan holda, og’irligi va
shakliga garab bitta yoki bir nechta yakunlovchi ishlov berish
usullari tanlab olinadi hamda shunga mos jihozlar belgilanadi.
Ishlov berish usullarining tavsifnomalari go‘llanilganda bu masala
osonrog yechiladi. Tanavor ko‘rinishini bilgan holda birinchi
marshrut tanlash ham qulay yechiladi.

Masalan, tanavor anigligi yugori bo‘lmasa shu yuzaga ishlov
berishda gora ishlov berish usulidan boshlanadi. Tanavor yuqori
aniglikka cga bo‘lsa, toza, ba'zi hollarda esa yakunlovehi usullardagi
marshrutlarni go‘llash mumkin.

Yakuniovchi va birinchi usullardagi marshrut asosida o‘rtacha
o‘tuvlararo (amallararo) usullar o‘rnatiladi. Bunda har bir yakun-
lovehi usulga bitta yoki bir nechta o tuvlararo usullar to'g'ri kelishi
mumkin. Masalan, teshikni toza razvyortkalashdan avval dastlabki
razvvortkalashdan avval esa toza zenkerlash voki parmalash
o'tkazilgan bo’lishi mumkin.
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Marshrut tuzishda har bir keyin keluvehi usui oldingisidan
aniqroq bo'lishi kerakligiga ahamiyat beriladi. Yuzalarea ishiov
berish marshrutini tanlash shu yuzalarga qo‘shimiar o*rnatish
bilan bog'lig. Berilgan vuzalarga o‘rnatiluvehi marshrutlar sony
bir qancha bo’lishi mumkin. Ammo. effektivligi va rentabellizi
bo"yicha bir xilda bo'lmaydi. Bu Ko rsatkichiar bo'vieha marshrut
tanlash murakkab va sermehnat masaladir. Bu masalani hal gilish
uchun tipoviy marshrutlar me’yorlari tuzilsa ancha vengii-
lashishi mumkin. Marshrut variantlari sonini tajriba asosiga
ko‘ra kamaytirish mumkin. Masalan, shu yuzani bir o rmatuvda
bir dastgohda ketma-ket o' tuvlar yordamida bajarish bilan.

Yuqorida aytilgan alohida sirtlarga ishlov berish usullari va
variantlarini misolda ko'rib chigamiz. Aytaylik, = 42-0.22 mm
quyma teshikl, gradir-budurligl Rz = 160 mkm bo‘lgan tanavor
berilgan. shu tanavordan D= 50+ 0,021 mm IT7 kv. aniglikdagi va
R = 0.62 mkm teshik olinishi zarur bo*lgan masala yechilishi kerak.
Bu masalant yechish uchun 9.3-rasmda teshikka ishiov berish

Quvma teshikli tanovor
1D 421032 Ra 10 mkm
]

£ T
Qora zenkerash gori ichki yo'nish
I2kv. Ra 10mkm | [(L1..13)kv. Ra 10 mkm

I |

i 1 1
Toza zenkerlash Toza ichki yo'nish Dastlabki jilvirlash
9kv.Ra 25mkm (8..9) kv. R1 2,5 mkm (8..9) kv. Ra= 125 mkin

| |

¥ i ¥ i
Ahiq razvert- Yupqa ichki Toza jilvirlash ‘T'oza sidirish

kalash 7 kv. yo'nish (6...7) kv. (6...7) kv. 7 kv.
Ra 0.63 mhkm Ra 063 mkm Ra 0.2..0.63 mkm ||Ra=0.63_.1,25 mkm
{ | { |
4

D 307 0.021 mm teshik 7 kv
Ra 0,63 mkm olinadi

9 3-rasm. Quyma (anavor teshigiga ishlov berish variantlarining
tanlash sxemasi.



uchun ikkita gora ishlov berish usuli. uchta varimtoza ishlov berish
usuli va to'rtia toza ishlov berish usullari ko'rib chigilgan. Sxemadan
ko‘rinib turibdiki. mazkur ishlov berish usullari marshrutlardan
24-variant amallar marshrutini tuzish mumkin. ya'ni
n = 2:3-4=24 Bu variantlar iqtisodiy jihatdan har tomonlama tahlil
gilinib eng qulay va iqtisodiy tejamli hamda unumli varianti tanlab
olinadi. Bu sxemada ikki gavat ramkaga olingan ichki yo‘nish varianti
boshqa variantlarga garaganda talab etilgan aniglikni stabil
ta’mintovehi, eng qulay, tejamli va unumlisi hisobtanganligi sababli
asosiy variant sifatida tanlanishi mumkin.

Yugorida keltirilgan misoldan ko‘rinib turibdiki, ranavorning
har bir yuzasiga marshrut tanlash, shu yuzalarining ishlov berish
anigligiga va sifat parametriariga binoan amalga oshiriladi.
Detalning tanavoriga to‘la mexanik ishlov berish marshruti esa,
shu sirtlariga ketma - ket bajariluvehi ishlov berish amallarining
rejasidan iborat.

9.3.2. Detalni tayyorlash texnologik
marshrutini loyihalash

Detalni tayyorlash texnologik marshruti yoki rejasi deb,
texnologik amallami ketma-ket bajarilishiga (yoki tipoviy yoki
guruhli texnologik jarayon bo‘yicha amallar ketma-ketligini
aniglashtirishga) va jihozlar tipini tanlash bilan birga tushu-
niladi. Bu bosgichda go‘shim va kesish rejimlar hisoblanmay
turiladi, shuning uchun ratsional marshrutni tanlash ma’lu-
motlar va mavjud boshgaruv materiallardan foydalanib amalga
oshiriladi. Bu yerda EHM dan foydalanish go'l keladi va marshrut
tanlash vaqtini sczilarli kamaytiradi.

Marshrutni loyihalash murakkab vazifalardan bo‘lib, bir
necha variantli yechimga cgadir. Buning magsadi detalga ishlov
berishning umumiy rejasini berish, texnologik jarayon amallarining
mazmunini belgilash va jihozlarning tiplarini tanlab olishdan
tborat.
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Bu masalani hat qilish uchun quyidagi uslubiv ko':satna
avsiya qilinadi.

1. Boshida detalni tayyorlash jarayonini gora. toza va pardeslov
amallariga ajratib chiqgiladi. Bu ish detalni turli sirtlariga ishlov
berish marshrutli variantlaridan foydalanib bajarilad;.

2. Qora ishlov berish amalini. uni bajarishda bosil bo*luvehi
deformatsivaning ta'sirini kamaytirish magsadida toza ishlov berish
amalidan ajratish zarur. Ammo detal bikr belib, ishlanuvehi
yuza qisqa bo‘lsa. qora va toza amallarga ajratish shart cmas.
Detaltlarni chivigli tanavorlardan revolver dastzohida tavyoriash -
da ham qora va toza amallarga ajratish magsadga muvofig emas.

A, Pardozlab ishlov berish, qoidaga ko‘ra Jjarayonning oxirgj
bosqgichida bajariladi. Ammo. bu qoidadzn alohida hollarda
chekinish ham mumkin. Masalan, sirtga vakunlovehi ishiov berish
brak bolib chiqishi bilan bog’lig bo*lsa, ortigeha mehnat Xarajatiga
yo'l qo'ymaslik uchun bu amalni oxirida bajarmaslik ham mumkin,

4. Amallarni shakillantirishda ma’lum guruh sirtlarni bir
o‘rnatuvda bajarish talab gilinishini ¢'tiborga olish lozim. Bunday
sirtlarga o°gdosh aylanma sirtlar va ularga bog'lig von sirtlar hamda
bir nechta holatlarda bajariluvehi yassi sirtlar kiradi.

5. Grildiraklar tishlariga ishlov berish. shlitsalarni kesish,
arigchalar ochish. teshiklarni ko*p shpindelli kallaklar bilan
parmalash va boshga mustaqil amallarga ajratiladi.

6. Amallarni tashkil etishda quvidagilarni hisobga olish kerak:
a) birinchi amalda shunday yuzalarga ishlov berilsinki. ular
ikkinchi amalni va balki golgan hamma amallarni bajarish uchun
ham o'matuyv bazalar sifatida go®llantlsin; b) termik yoki kimyoviy-
termik ishlov berish mavjudligi.

7. Texnologik marshrutni shakllantirishda go‘laniluvehi
Jjihozaing turkumi o matiladi (tokarlik, frezalash, parmalash va
hokazo dastgohlar).

8. Bajarilgan texnologik marshrutning rejasida ma’tum
tanavor amalining eskizi, ko‘rsatilgan bazalash sxemasi va
ishlanuvehi yuzalarni qgalin chiziq bilan chizilgan holatida ras-
miylashtiriladi.
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9. Texnologik jarayonning marshrutiga goldirilgan ikkinchi
darajali amallar Kiritiladi (mahkamlovehi teshiklarni ishlash,
faskalar ochish. o‘tkir girralarni o‘tmaslashtirish , yuvib tozalash
va boshqalar), shuningdek nazorat gilish amalining o‘rni ko'r-
satiladi.

10. Qabul gilingan yechimni baholashdan keyin zarur bo‘lgan
tuzatishlar kiritiladi.

Yugorida keltirilgan texnologik marshrut tuzish tartibini
quyidagi umumiy tushunchalar bilan batafsiiroq izohlash mumkin.

Ishlov berishning umumiy ketma-ketligini o‘rnatishda gabul
gilingan o‘rnatuv bazasiga birinchi bo‘lib ishlov beriladi. Keyin
esa qolgan yuzalarga teskari aniglik darajasi ketma-ketligida ishlov
beriladi; anigligi qancha yugori bo‘lsa u yuzaga shuncha keyinroq
ishlov berish ko‘zda tutiladi. Marshrutning oxirida ¢ng toza, eng
aniq va muhim, vengil jarohatlanuvchi yuzalarga ishlov berish
amallari rejalashtiriladi.

Materialni g‘ovaklari va boshqa nugsonlart bo‘yicha ishga
yarogsiz bo'luvehi kamchiliklarini o'z vaqtida aniglash magsadida,
avval gora yuzalarga toza ishlovlar beriladi, ya’ni bu nugsonlar
bo‘lishiga yo'l qo‘yilmaydi. Agar nugsonlari aniglansa, ishga
yaroqsiz qilinadi yoki, mumkin bo'lsa ishga yarogli gilib tuzatiladi.

Javobgarligi yuqori bo‘lgan mashinalar yaratishda,
marshrutni ko‘pincha uchta ketma-ket bajariluvchi usul
(jarayon)larga: qora, toza va pardozlov ishlovlarini berishga
ajratiladi.

Birinchisida, materialning asosiy massasini go'shim va goldiq
sifatida olib tashlanadi; ikkinchisida, o'tuvlararo ahamiyatga ega:
uchinchisida. detalning berilgan aniqligi va g‘adir-budurligi
ta’minlanadi. Bunday jarayonlarga bo‘linishining qulayligini
quyidagi fikrdan bilsa bo‘ladi. Masalan, gora ishlov berish jarayonida
nisbatan katta xatoliklar o‘ringa ega bo‘lib, bular kesish kuchi va
tanavorni mahkamlash kuchi ta’sirida texnologik tizimning
deformatsivalanishi hamda uning intensiv ravishda qgizishidan kelib
chigadi. Bu sharoitda gora va toza ishlov berishning navbat bilan
kelishi, berilgan aniglikni ta’minlay olmaydi. Qora ishlovdan keyin
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tanavorda katta bo'lmagan deformatsiyalanish, uning materialidagi
qoldiq ichki kuchlanishning gayta tagsimlanishi natijasida kuzatiladi.
Ko'msatilgan jarayonlar bo“yicha ishlov berishni guruhlab qora,
pardozlab ishlov berish oralig‘idagi vaqtni uzaytiriladi hamda
deformatsiyalarning to'la aniqglanishiga imkoniyat beriladi, oxirgi
jarayonda ularnt yo*gotguncha ishlov berish davom ettiriladi.

Pardozlov ishlovi berish davrini marshrut oxiriga rcjalashti-
riladi, ishlov berish jarayonida va transportlashda yakunlovehi
ishlovi beritgan vuzalarning tasodifiy jarohat olishidan saglab goladi.
Bundan tashqgart. qora ishlov berishni, maxsus ajratilgan yeyilgan
yoki noaniq jihozlarda malakasi pastroq bo‘lgan ishchilar
bajarishlari ham mumkin.

Bayon etilgan marshrut tuzish tamoyili hamma hollarda ham
magsadga muvofiq emas. Bunga ko‘r-ko‘rona amal qilish noreal
jarayonlar yaratishga olib keladi. Bikr tanavorda va ishlanuvchi
yuzalar o‘lechami kichik bo'lganda yakunlovchi ishlov berish
(alohida clementlariga) marshrutning boshida hech ganday yomon
natpasiz ham bajarilishi mumkin. Bunday tamoyil hatto ayrim
hollarda ishlov berishni konsenratsiyalash tamoyiliga ziddir,
gachonki bir amalda qgora va toza ishlov berish o' tuvlari bajarilishi
mumkin bo‘ladi (avtomatlarda chiviq tanavorlardan tayyor detallar
tayyorlashda).

9.3.2.1. Termik ishlov berishning (exnologik
marshrutdagi o‘rni

Detalni tayyorlash jarayonida termik ishlov berish amali
mexanik ishlov berish amatlari bilan bog‘langan bo‘lishi kerak.
Dastlabki. oralig va yakunlovchi termik ishlov berishlarga farq-
lanadi.

Dastlabki termik ishlov berish mexanik ishlov berish amali-
dan avval bajarifadi va ular tanavorlarni kuydirish, nor-
mallashtirish yoki yaxshilashdan iborat. Konstruksion po’latlardan
tayyorlangan pokovkalar, quymalar va payvandli tanavorlarni
qoldig kuchlanishlarni keskin kamaytirib kesishga ishla-

301



nuvchanligini vaxshilash uchun kuvdirish (otjig) amali bajariladi.
Agar termik amati bo’imasa mexanik ishlov berish rejasi oddiy
bo'ladi. Shunga bog*liq holda, agar detallarni o‘rtauglerodli
po‘latlardan tayvorlashda vakuniy termik ishiash normallash va
vaxshilashdan iborat bo'lsa. unda bu amal mexanik ishlashdan
avval bajariladi. Yaxshiash HRS 40 (HB 390) dan yuqori
bo‘lmagan qattiglikkacha amalga oshiriladi. chunki undan kattaroq
gattiglik tig'li asbob bilan ishlov berish giyinchiligini keltirib
chigaradi.

Oraligq termik ishlov berish po’lat detallarni qora ishlov
berishdan kevin go®lHaniladi va quymalarni eskirtirish jarayonida
normaliashtirishdan iborat. Kamuglerodli po’latlar va legirlangan
kamuglerodli polatlarga (20X, 20XH) toza ishlov berishda yahshi
ishlanuvchantigini yoki bosim bilan plastik deformatsiyalash
(teshiklarni jo‘valab kengaytirish) magsadida normallashtirish
amali qo’llaniladi. Javobgar detallar uchun yirik quymalar
(masalan, dastgohlar staninalari uchun) shilib ishlashdan keyin
tanavor metalidagi qoldiq ichki kuchlanishni yo'gotish magsadida
tabiiy eskirtiriladi.

Yakunlovehi termik ishlov berish dctalni umumiy toblash
yoki tashgi sirtini toblash ko‘rinishida amalga oshiriladi. Agar
vakuniy termik ishlash detaining gattiligi HRS 40 gacha va undan
ham vugori umumiy toblash bo’lsa, unda bu termik ishlovni toza
ishlovdan keyin jitvirlashga gadar bajaritadi.

Agarda. detalga termik ishlov berish ko'zda tutilgan bo'lsa,
mexanik ishlov berish texnologik jaravoni ikki gismga ajratifadi:
termik ishlovgacha bo*igan jarayon va undan Keyingi jarayonga.
Detalning cgri-bugri bo'lib golishining oldini olish magsadida,
beridgan aniglik va g*adir-budurlikni ta'minlash uchun ko’ pincha
detalni to*g rilash yoki ayrim yuzalarga boshgatdan ishlov berish
ko‘zda tutiladi. Termik ishlov berishning alohida ko'rinishlar
mexanik ishlov berish jarayonini ma’lum darajada murakkab-
lashtiradi. Xususan, semecntatsiyalashda detalning alohida
uchastkalarini uglerod bilan to‘yintirish talab ctiladi. Bu esa
detalning boshga uchastkalarini mislash yoki qatlam qoldirish
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hisobiga bajariladi. Ular esa sementatsiyalashdan keyin va detalni
chinigtinishdan (toblashdan) oldin olib tashlanadi. Sementat-
siyalanadigan sirtlarni mis qoplamsidan saglash uchun bu sirtlarga
diclektrik materiallar (ko pincha lak) surtiladi.

Ishltov berish ketma-ketligi ma’lum darajada chizmada
o’lchamlar qovish tizimiga bog'liq. Birinchi navbatda shunday
yuzaga ishlov berish zarurki, o'sha yuzaga (konstruktorlik baza)
detalning boshga ko' pchilik yuzalarining o*lchamlari bog'langan
bo'lsin. Yordamchi va ikkilamchi xarakterdagi amallarni (kichik
teshiklarni parmalash, faska kesish, arigchalar ochish, o‘tkir
girralaridagi girindilardan tozalash va hokazo) ko'pincha toza ishlov
berish jarayonida bajariladi.

Marshrutning bu berilgan bosqichida amallar bajarilishining
ketma-kethigi o' zgarishi mumkin. Bu igtisodiy ko‘rsatkichga va
umumiy jarayonga ta’sir ko'rsatmavdi.

Texnik nazorat gilish amalni ko'pincha ishga yarogsizlik ko'p
paydo bo‘luvchi amallarda, murakkab va gimmatbaho amallardan
awval va ishlov berishning oxirida rejalashtiriladi. Ko pehilik amallami
bajarishda texnik nazorat gilish funksiyasi nazoratchi-kontrolyorlar
tomonidan detallarni tanlov asosida (ishchilar, dastgohsozlar
tomonidan letuchiy kontrol) bajariladi.

Texnologik jaravonlarni mavjud zavodlarga loyihalashda, sexlar
gayerdaligiga. ishlov berishning ko‘rinishiga garab ishlov berish
ketma-ketligi detallami transportlarda tashish yo'llarini gisgartirish
imkoniyatini hisobga olgan holda tashkil etish belgilanadi. Bunga
binoan. awvval tokarlik ishlov berish rejalashtirilad: keyin esa
frezalash va hokazo.

Amallar mazmunining dastlabki bayoni tanlangan dastgohda
shu jarayonda bajariluvcht o*tuvliarni birlashtirib belgilanadi.
Ommaviy ishlab chiqarishda amal mazmun: uning uzunligi
chigaruv faktiga teng yoki taktning ikkilanganligiga teng qilib
aniglanadi. Amal mazmuniga detallarning dastgohdan dastgohga
olib go*yishlarning sonini kamaytirish ham ta’sir ko'rsatadi, bu
og'ir mashinasoszlikda katta ahamivatga ega.
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Berilgan ishlab chigarish sharoiti uchun turli sinfdagi detallarga
ishlov berish texnologik marshrutini tuzishning to'g’ri tamoyviliga
yondoshish, texnologik jaravonlarni tipizatsiyalashtirish va gu-
ruhlashtirish bazasi asosida bajariladi.

Mexanik ishlov berish uchun ¢o'shimlarni aniglash 6-bobda
batafsil keltirdgan.

9.3.3. Texnologik amallarni loyihalash

Texnologik amallami lovihalashda quyidagi o*zaro bog'liq ishlar
bajariladi: texnologik amallarga mexanik ishlov berishning
strukturaviy tuzilishi tanlanadi; amaldagi texnologik o' tuvlar maz-
muni aniglashtiriladi; dastgohning modeli tanlanadi; texnologik
moslama, keskich va o’lchagich asboblar tanlanadi: ishlov berish
tartiblari (rejimlari) hisoblanadi; vagt me'vorlari hisoblanadi: ishning
razryadi aniglanadi: amalni bajarishning samaradorligi asoslanadi.

Tanavoriarga ishlov berish amallarini tashkil gilish 7-bobda
batafsil berilgan.

9.3.3.1. Jihorlarni tanlash

Jihozlarni tanlash detalning alohida sirtlariga ishlov berishda
texnologik o'tuvlarni shakllantirishning tahlitlashdan boshlanadi.
Detalni tayyorlash texnologik marshrutini ishlab chicqish bilan
alohidaamallarni shakllantirishda, go’llaniluvchi jihozning tipi
tanlanadi (tokarlik, frezalash va shunga o’xshashlar)., mazkur
amalning talabini gondiruvehi jihosning modeli aniglashtiriadi
(texnologda turli modelli jihoziarning pasportlari mavjud bo'lishi
fozim. ularda texnik tavsiflari to'la keltirilgan bo*ladi).

Jihoslarni tonlashda quyidagi omillar hisobga olinadi:

1) dastgoh ishchi zonasining o'lchamlarini, ishlanuvchi
detaining yvoki detallarning gabarit o' lchamlariga mos kelishi:

) ishlov berishda talab etilgan aniglikka va sirt g*adir-budurli-
eiga ertshish imkoniyatining borligi (bu omillarni aynigsa toza va
yakuniy ishlov berishda hisobga olish lozim):
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3) jihozning quvvalti. bikrligi va kinematik berilganlari amalni
bajarishning eng qulay rejimlariga mos kelishi;

4) detallarni berilgan dastur bo“yicha chiqarishga mos keluvehi
zarur unumdorlikni ta’minlash (jihozning unumdorligi, detalni
berilgan sifatda tayyorlash vaqtini tahlil gilish asosida aniglanadi):

5) mazkur texnologik jarayon bajarilishida jihozning texnik
xavfsizlik va sanoat sanitariya talablariga mos kelishi;

©0) detalni tayyorlash tannarxining kriterivasi bo'yicha berilgan
dasturga jihozning mos kelishi.

Agar ishlab chiqiluvehi amal uchun ishlov berish sifatini
ta’milovehi har xil modelli ikkita dastgoh ¢o’llash imkoni bo'lsa,
tanlashda hal giluvehi model qilib, ishlov berishning igtisodiy
samara ta’munlovchisi olinadi. Bu holda tannarxni texnik-igtisodiy
hisoblash loztm, unda xususan, jihozning ckspluatatsiva qilish
bo*yicha Keltirilgan xarajatlar (amortizatsiya uchun ajratma, jthozni
Jorty ta’mirlash va texnik xizmat ko‘rsatish uchun gilingan sarflar)
hisobga olinadi.

Texnologik jarayonlarning variantlarini texnik-igtisodiy tahlili
1 1-bobda keltirilgan.

9.3.3.2. Texnologik uskunalarni tanlash

Jihozni tanlash bilan bir vagtda moslama, keskich va o’lcha-
gich asboblar tanlanadi. Uskunalarni tanlashda ishlab chiqarish
turi, buyumning ko'rinishi uni chiqarish dasturi, belgilangan
texnologiya xarakteri, mavjud standart uskunalarni go‘lish imko-
niyatlari hisobga olinisht lozim.

Moslamalarni tanlash devarli detallarni chiqarish dasturiga
bog’liq.

Yakka va mayda seriyali ishlab chigarishda universal (i pdagt
moslamalar (qisqich, kulokchali patronlar, bo‘luvchi kallaklar
va boshqalar), seriyalida - universal gayta sozlanuvehi moslamalar
va guruhlab ishlov berish uchun moslamalar, ommaviy ishlab
chiqarishda esa unumdorligi yugori bo'lgan tanavorni ishlov
berishdan avval o'rnatish va mahkamlash, amal tugagandan keyin
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tushirish vaqgtini keskin kamaytirish imkoniyatini beruvehi maxsus
moslamalami go*llash o*zini iqtisodiy jihatdan oglaydi. Agar ishlov
berish aniqlik talabini gonigtirishi mumkin bo"lgan ikkita standart
yoki normallashtirilgan moslamalarni go'lash imkoniyati tug'ulsa,
tanlash igtisodiy hisoblash bilan asoslanadi. Texnik-igtisodiy
asoslash maxsus moslama konstruksivasini loyvihalashda ham zarur.

Keskich asbobni tanlash ishlov berish usulini, ishlanuvehi
detalning materialini, uning o' lehamlari va shaklini. ishlanuvchi
sirtning sifatini, detallaming chigarish dasturini hisobga olib amalga
oshiriladi. Keskich asbobni tanlashda birinchi navbatda standart
ashobni qo’llashga harakat qilinadi. biroq alohida amallarni
bajarishda, aynigsa serivali va ommaviy ishlab chigarish sharoitida,
maxsus asbob ko'zda tutiladi. Asbobning kesuvehi gismiga yuqori
tezlikda kesishni ta’mintovehi gattiq gotishmalar ishlatiladi.
Pardozlov amallarini bajarishda olmosli yoki uning o'rnini bosuvchi
sintetik olmoslar keng qo‘llanilmogda. Ular ko'pincha rangli
metaliar yoki ularning gotishmalariga (bronzalarga. latunlarga,
aluminiy qotishmalariga va shi kabilar) pardozlov ishlovi berishda
go’llaniladi. Keskich asboblarni qo'llash bilan boglig xarajatlar
detal tannarxiga kiradi.

O‘lchash vositalarini tanlash bajriluvchi o'lchamning anigli-
giga. 0’ lchanuvchi yuza ko'rinishiga va detallarni chigarish hyymiga
mos keluvehi ashbobning aniglik tavsifiga qarab amalga oshiriladi.
Yakka va mavda serivali ishlab chigarish sharoitida asosan universal
o'lchagich asboblar go*llaniladi: shtangensirkullar, mikrometrlar,
icho‘lchagichlar, universal indikatorli asboblar va boshqalar.
Detallaming haymi ortishi hamda ishlab chiqarish turi serivali,
virik serivali va ommaviyga aylanishi bilan chegaraviy kalibrlarni.
ancozalarni. turli nazorat moslamalarini va turli avtomatlashtirilgan
o’Ichov vositalarni gollash ortib boradi.

9.3.3.3. Ishlov berish rejimlarini hisoblash

Ishlov berish rejimlari; kesish chuqurligi (1), asbobni surish
(s) va kesish tezligi (v) bilan tavsiflanadi. Birinchi navbatda kesish
chugurligi, so'ngra surish va oxirida kesish tezligi tayinlanadi.
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Bir asbobli ishlov berishda kesish rejimlarini tayinlash
quyidagi uslub bilan amalga oshiriladi. Qora ishlov berishda kesish
chuqurligini qo’shimni bir ishchi yurishda olib tashlash magsadi
qo'viladi; bu holda kesish chuqurligi oraliq go‘shim migdoriga
teng botladi. Agar mazkur ishlov berish holi uchun go'shim
miqgdori ko'plik qilsa, ikki va undan ham ko' proq ishchi yurish
layinlanadi, ammo ishchi yurishlar sonini kamaytirish magsadida
Kesish chuqurligini mumkin gadar maksimal qilib olish zarur.
Toza ishlov benishda, kesish chuqurligini olinuvehi o'lcham
anigligini va vuzani berilgan g'adir-budurligini ta’minlashga mos
ravishda tayinlanadi.

Surishning miqgdori texnologik ruxsat etilgan maksimal bo'lishi
kerak. Qora ishlov berishda surish texnologik tizim elementlarining
mustahkamligi va bikrligi bilan limitlanadi, toza ishlov berishda esa
olinuvchi o' lcham anigligi va sirt g*adir-budurligi bilan.

Kesish tezligh tanlangan kesish chuqurligi, surish migdoriga,
ishlanuvchi material sifatiga, asbobning kesish xususiyatiga,
geometrik parametrlariga va boshqga omillarga bog'liq. Kundalik
amalivotda kesish tezligi asosiy me'yorlardagi rejimlar asosida
aniglanadi va me’yorlarda hisobga olinmagan omuillari borligi sababli
ularga tuzatishlar kiritiladi.

Kesish tezligi bo‘yicha asbobning yoki tanavorning hisobli
aylanishlar soni (n) yoki minutiga asbobning hisobli ikkilangan
yurishlar soni topiladi. Hisobli aylanishlar soni n, dastgohning
pasportidagi aylanishlar soni bilan solishtirilib. unga yaqgin bo‘lgan
va undan kichik (n, < n,) aylanishlar soni tanlab olinadi.

Qora ishlov berishda hisobli kesish tezligi dastgohning ruxsat
ctdgan quvvati bo*yicha tekshiriladi.

Ko'p asbobli dastgohlarda kesish rejimlarining optimalini
aniglashda hisoblash metodikasi ko'p asbobli ishlov berish usuliga
bogliq holda bir qancha o*zgaradi. Keng yoyilgan yo'nish, ko'p
shpindelli parmalash va bo'ylama - frezalash dastgohlarida ishlov
berish usullarini ko‘rib chigamiz.

Ishlov berish bitta blokka yoki bir gancha bloklarga mahkamlan-
gan asboblar komplekti bilan olib boriladi, chunonchi har bir
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hiok dastgohning bir aylanish soniga bitta surish migdoriga cga,
ammo, blokdagi asboblar ishlanuvehi yuzalaming o’lchamlariga
bog liq holda turli kesish tezliklariga ega.

Kesish rejimlari quyidagi tartibda tayinlanadi.

1. Bir asboblidagi uslub kabi har bir asbob uchun kesish
chuqurligi va surish migdori o™ matiladi.

2. Ashoblarning har bir bloki uchun me’yorlar bo'yicha eng
kichik (limitlovehi) surish migdori aniglanadi. U qora repimlarda:
dastgohning surish mexanizmining mustahkamligi. blokdagi
ashoblarining birini mustahkamligi yoki ishlanuvehi tanavorning
mustahkamligi bilan toza rejimlarda esa sirt g*adir-budurligi bilan
cheklangan bosladi.

2 Topilean limitlovehi surish dasteohning pasportida berilganlar
bilan givoslab, unga mosi o'ratiladi va agar kerak bo'lsa tuzatishlar
kiritilacii.

4. Tezligi bo'yicha limitlanuvchi asbobni aniglab, ya'ni o'sha
ashot. jihoslardan alohida ishlagan chogida eng kichik kesish rejimi
tulab ctilpani bo'lsa kesish tezligi hisoblanadi. Limitlovehi asbobni
aniglash uchun quyidagilar zarur

a) asboblar komplektidan bir nechta ¢htimol imitlovehila-
rini apratish;

b) bu asboblardan har biri uchun Kesish vaqti koeffitsienti
k. aniglanadi:

k.= I/1.
bunda: / - berilgan asbobning surish yo'nalishidagi ishlov berish
usualigi; L — blokdagi hamma asboblarining ishlov berish yig'indi
uzunligi;

d) ajratilgan asboblar uchun quyidagi formula bo“yicha
turg'unligr /" ni aniglash:

1'=TM/k,
buada 7, — sozlashda gatnashuvchi asboblarning sonini. ularning
tiplari va o'lchamlarini. teng vuklanganliklarini, shuningdek
ishlanmvehi materialning sifatini hisobga oluvehi blokdagi asbob-
larining shartli iqtisodiy turg'unligi, min. 7, miqdori ma’lu-
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motnoma adabiyotlar jadvallarida keltirilganlar bo‘vicha anig-
lanadi;

¢) ko'zda wutiluvchi imitlavehi asboblar uchun  turg unligi
bo'yicha mc'vorlar jadvallaridan mos keluvehi Kesish tezligi (bir
asbobli ishlov berishdagi kabi) aniglanadi.

Limitovchi asbob sifatida kesish tezligining eng kichigi olinadi.

5. Limutlovehi asbob kesish teszliging bilgan holda, shpindelniug,
aylanishlar soni #,. ayl/min, amglanadi, u dastgohning, pasporiida
beritganlari bo*yicha mos ketuvehisini hisoblidan kichikrog'i tanlab
olinadi va haqgigiy kesish ezligi gayta hisoblab o' yiladi.

6. Topilgan Kesish repimlarining giymatlari bo‘yicha tekshiruv
hisoblashlar amalga oshiriladi: surishning sharti bo*vicha; dastgoh
surish. mexanizmining ruxsat ctilgan mustabkamligi bo*vicha:
aylantiruvehi momenti boyicha: bosh harakat uwzatmasining
mustahkamligi bo'yicha: dastgohning quvvati bo‘vicha. Agar
sarurat tug'ulsa. hisobli surish va Kesish tezligiga tuzatishiar
kiritiladi.

9.3.3.4. Ishlab chiqarishni texnik me'yorlash

Dastgohda bajariluvehi ishlar uchun vagt me'yoriarini
hisoblash birinchi bobda keltirilgan uslub bo'vicha amalea oshiriladi.
Donabay vaqt elementlari harakatdagi me'vorlar bo‘yvicha
o'ratiladi. Asosty vaqt. seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlar
sharoili uchun har bir texnologik o*tuv uchun aniglanadi. Tex-
nologik o*tuvlar ketima-ket bajarilgan holda, umumiy asosiy vagt
texnologik o*tuvlar asosiy vagtlarini go*shish orqali olinadi. Agar
amalga o'tuvlarni parallel bajarish kiritilgan bo‘lsa, unda asosiy
vaqt qilib uzunroq o'tuv bo'yicha bajarilgani gabul gilinadi.
Yordamchi vagt me'yorlar bo*yicha aniglanadi. binobarin donabay
vagtni hisoblashda yordamehi vagtning shunday clementlari hisobga
olinishi kerakki. ular asosiv vagt bilan goplanmaydigani bo‘lish
kerak. Vagt me'yorining ishehi joyga tashkiliv va texnik xizmat
Ko‘rsatish hamda ishchi ehtivoji uchun sarflanuvehi elementlari
operativ vaquning foizi sifatida vaqt me’yorlaridan aniglanadi.
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9.3.3.5. Texnologik hujjatlarni rasmiylashtirish

Ishlab chigilgan texnologik jarayonlar tegishli texnologik
hujjatiar bilan rasmiylashtiritadi, uning batafsillik darajasi ishlab
chigarish turi va xarakteriga hamda shuningdek ishlanuvehi
buyumning murakkabligi va aniqgligiga bog'lig holda ornatiladi.
DAST 3.1109-82 ga binoan texnologik hugatlarda quyida keltirilgan
texnologik jarayoniar bayoni gabul gilinishi mnumkin.

Texnologik jarayonning marshrutli bayoni, unda marshrutli
xaritada texnologik o‘tuvlarini va rejimlarini ko‘rsatmasdan, ularning
hamma texnologik amallarini ketma-ket bajarilishining qisqar-
tirilgan bayoni beriladi. Texnologik jarayonning marshrutli bayoni
odatdagidek yakka, mayda scriyali va tajribaviy ishlab chiqarish-
larda go‘llaniladi.

Texnologik jarayonning amaliy bayoni, undagi hamma
texnologik amallarning texnologik o tuviari va rejimlari ko' rsatilib,
ular ketma-ket bajarilishining to‘la bayoni beriladi.

Texnologik jarayonning amaliy bayoni, scriyali va ommaviy
ishlab chigarishlarda hamda murakkab detallar uchun mayda
seriyali va vakka ishlab chigarishlarda ham go‘llaniladi.

Texnologik jarayonning marshrutli-amaliy bayoni, marshrutli
xaritada texnologik amallarning ketma-ket bajarilishi tartibida
gisqartirilgan bayoni beriladi. Boshqa texnologik hujatda esa alohida
amallarning to‘la bayoni beriladi. Agar tayyorlanuvchi buyum
alohida murakkab detallarni o'z ichiga olgan bo‘lsa, marshrutli-
amaliy bayonni seriyali, mayda seriyali va tajribaviy ishlab chi-
qarishlarda go‘llashga tavsiya gilinadi.

Texnologik jarayonlar uchun hujatlar shakllarining kom-
plektini tantash, ishlab chiqarish turiga, xarakteriga hamda ishlab
chigiluvehi va go‘llaniluvehi texnologik jarayonlar ko'rinishlariga
bog'liq holda olib boruadi.

Texnologik hujatlarning yagona tizimida (THYaT) o'rnatilgan
qoidaga binoan marshrutli xarita umumiy magsad uchun hujjat
hisoblanadi. Ya’'ni. bu hupatda har ganday ko‘rinishdagi ishlarning
texnologik jarayonining bayonini shu gatorda yig‘uvlarni ham berish
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mumkin. Marshrutli xarita majburiy hugjat hisoblanadi. Texnologik
Jarayonni marshrutli bavon ctishda, uning texnologik amallari
vitikroq qilib yoziladi, ya’ni o*tuviari va texnologik repmiari
ko msatilmavdi.

Mexanik ishlov berish va vig‘ish texnologik jarayontarini amalga
oshirish uchun, o*tuvlar hamda texnologik rejimlari ko‘rsatilishi
zarur bo‘lgan holda texnologik jarayon xaritalaridan yoki amalty
saritalaridan foydalaniladi. Texnologik jarayonni amaliy bavon
ctishdagi hujatlar komplektiga jamlovchi hujjat hisoblanuvehi
marshrutli xartta ham kiradi.

Standartlarda quyidagi texnologik hujjatlar ko*zda tutilgan:

— marshruth xarita(MX) - yagona, tipoviy vaguruhii TJ
hamda amallarni eskizlar xaritasida jihozlarni sozlash bo‘vicha zarur
bertlganiarni ko'rsatilishi uchun:

— oskizlar xaritasi (EX) - hugatlarga grafikaviy tasvirlash va
sozlanishi. holatlari. o*rnatuvlari, jadvallari va sxemalarini ko*r-
satish uchun:

— texnologik jarayon xaritasi (TJIX) - vyagona. tipoviy
(guruhly) TJ amallarini tasvirlash uchun:

— tipoviy TI xaritasi (TTIX) - tipoviy TJ larning amalini
tasvirlash uchun;

-~ amalning xaritasi (AX) - yakka, tipoviy. guruhli amallarni
tasvirlash uchun:

— lipoviy (guruhli) TJ yoki amallargadetallarning (vig‘ma
birliklarning) vedomosti (TYV/TAV) — tegishli TJ ga {(amalga)
kiruvchi har bir detali (vig‘ma birligi) bo‘vicha ti poviy yoki
guruhli T lar (guruhli yoki tipoviy amallar) o‘zgaruvchan
axborotlarni ko‘rsatish uchun;

— texnologik  hujjatlar vedomosti (THV) — tipoviy voki
guruhlt TJ bo‘vicha ishlanuvehi detallar (yig'ma birliklar) tuzi-
lishini va tegishli axborotni oz ichiga oluvchi hujjatlarlarni
ko‘rsatish uchun;

— asbobni sozlash xaritasi (ASX/T) -yordamchi va asosiy
asboblarning to*la tarkibini, uning amallarini (AX. MX. TIX)
tasvirini 0°z ichiga olgan hujjati bilan birga texnologik ketma-
ketlikda ko‘rsatish uchun.
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9 2-jadval

Detallarni tayyorlash TJ ishlab chigishda ishlatiluvchi texnologik
hujjatlar (DAST 3.1119-83, DAST 3.1121-84)

Ishlab TJ TJ (amallarni) tasvirlash uchun
chigarish marshruti | marshrutli amalli
turi amalli
Yakka, Yagona | MX*, AX, 1IX*, UV,
Mayda serivali KX, IX; KX, EX;
MX*, UV MX*, UV
KX, TAX*, | KX, TAX*.
EX EX
O'nava MX*, AV, KX
Yirik seriyali AX*. EX:
(ommaviy) MX*, AV, KX,
AV* AX, EX,
MX, TIX* AV,
KX. AX, EX
Yakka Iipoviy MX*, TXV, |TIX*, TXV, AV| MX*, TXV, AV,
Seriyali, Fguruhi TIV, AV, KX, TAX. EX; | KX*, TAX, IIX;
ommaviy KX, EX TTIX*, THX, TTIX*, THX,
TIve. AV, KX, | AV, KX, TAX,
EX EX

tanlaydi.

Izoh. Buycrda va 9.3-jadvalda yulduzcha bilan ishlab chiqilishi zarur bo'lgan
hujjatlar belgilangan; qolgan hujjatlarni ishlab chiquvchi o'z ixtivori bo'yicha

— axborotni kodlash xaritasi (AKX) - boshgaruvchi dastur-
larni ishlab chigishda axborotlarni kodlash uchun (AX, MX,
TIX va EX lar bilan birga qo‘llaniladi).

SDB li dastgohlarni qo‘llashda texnologik hujjatlarni ishlab
chiquvchining ixtiyori bilan, shuningdek boshqaruvchi dasturni
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ishlab chiqish uchun eskiz xaritasi go‘llaniladi (EX/D) va STB Li
dastgohlarda ishlanuvehi detallar vedomosti (INDV). Maxsus va
standart moslamalar va asboblar uchun, detallarni tavvorlash va
vig*ish TJ uskunalash uchun zarur bo'lgan, uskunatar vedomosti
(UV) tuziladi

Bulardan tashqari, texnologik hujjatlar tarkibiga: kompicktlash
xaritast (KX), amallur vedomosti (AY), buyumlarni vig“ish vedo -
mosti (BYYV), texnologik axborotlash xaritasi (TAX) Liradi.

Texnologik hugatlarni to'ldirish shakli va qoidas: ICHTTBT
standartlari bilan reglamentlashtirdgan. Detallami 1ayyorlash va
buyumlarn vig‘ish jaravonlarini ishlab chigishda qo’llaniluvehi
texnologik hujatlarning tarkibi 9.2- va 9.3-jadvallarda berilpan.

SDB li dastgohlar uchun boshqgaruvchi dastur. dasturlash
tilida, konkret tanavorga ishlov beruvehi jihozning bertlgan turk-
tsional algoritmiga mos keluvehi komandalar (buyruglar) majmui-
dan iborat.

Boshqgaruvehi dasturni tayyorlashda texnologik hujjatlarning
asosiy shakli bo’lib, amaliy hisoblash-texnologik xarita (HTX)
hisoblanadi. UJ boshqaruvehi dasturlarni avtomatlashtirilmagan
uslubda tayyorlash uchun xizmat qiladi. HTX ning magsadi asbobni
trayektoriyasini dastgohning koordinata tizimi, asbobning dastlabki
nugtasi va tanavor holati bilan aniq o‘lchamli bog'lash hisoblanadi.
HTX ni go'llash, eskiz xaritasini (EX) ishlab chigish shartligini
ko‘zda tutadi.

Geometrik va texnologik axborotlarning berilgan jihoz modeli
uchun gabul qilingan kodlash tizimiga binoan kodlanadi (AKX
to'ldiriladr). Boshgaruvchi dasturni nazorat gitish uchun sexga
o‘tkazilganda eslatilgan hupatlardan tashqari ba'zi hollarda
ASX/T rasmiylashtiriladi.

Avtomatlashtirilgan boshqgaruvehi dasturlarni tayyorlashda,
goidaga ko'ra, ko‘rsatilgan sondagi hugatlarni tuzish talab etilmaydi.
Geometrik va texnologik axborotlarni kam detallashtirilgan
ko‘rinishda interaktiv rejimida EHM ga kiritiladi. Buning uchun
odatda, MX va AX ko‘msatiluvchi berilganlar yetarlidir. Boshqa-
ruvchidasturlarni tayyorlashning avtomatlashtirilgan tizimlari har
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ganday texnologik hujatlarni olish imkonini beradi, uni sex
sharoitida dasturfarni nazorat qilish uchun go‘llash mumkin.

9 3-jadval

Buyumlarni yig‘ish TJ ishlab chigiskda ishlatiluvchi texnologik
bugiatlar (DAST 3.1119-83, DAST 3.1121-84)

Texnologik 17 (amallarni) tasvirlash
jareyon marshrutli marshrutli-amalli. amalli
Yagona MX* AV, BYV, EX MX*, AX, UV, AW,

BYV, EX. X: MX*,
AX, AV XU EX

Tipoviy gruhli MX*, THV, TIVF. AV MX*, AX. THV, AV,
BYV, X, X X, TAX. BYV. IX;
TIIX*, MX, AX,THX,
AV, X0 TAX*, BYV,
EX

Navoratdan o‘tgan boshqgaruvehi dastur uchun, TIX, AX.,
ASX/T. AKX va EX larni o'z ichiga olgan asosiy texnologik
hujjatlar komplekti ishlab chigiladi.

Munozara uchun savollar

1. Detalning alohida sirdarige ishlov berish usullari ganday
tanlanadi?

2. Detalga ishlov berish marshruii qanday loyihalanadi?

3. Texnologik amallarni loyihalash tartibi qanday?

4. Texnologik hujjatlarga nimalar kiradi?

0 4-MAVZU. TEXNOLOGIK JARAYONLARNINING
TASNIFI

Talabalarda texnotogik jarayonlarning tasnfi  va asosiy
tushunchalari bo‘vicha nazarty bilim hamda amaliy ko‘nikmalarni
shakllantirish.
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9.4.1. Texnologik jarayonlarning sinflari

Ishlab chigarish sharoitiga va magsadiga garib lovihalanuvehi
texnologik jarayonlaming turli ko'rinishi hamda shakli ¢o*Haniladt.
Texnologik jarayonlaming ko‘rinishi. jarayon bilan gamrab oluvc hi
buyumlarning soni bilan aniglanadi (bitta buyum. bir i pdagi
voki har xil tipdagi buyumlar guruhi).

Yagonatexnologik jaravon deganda bir nomli. tip o‘lchamii
va ishlab chiqarish turiga bog‘liq bo*lmasdan bajarilgan buyumni
tayyorlash yoki ta’mirlash texnologik jarayoni tushuniladi "DAST
3.1109-82). Yagona texnologik jarayonlarni ishlab chiqish original
buyumlar uchun xarakterlidir (detallar, yig‘ma birtikiar), ya'ni
korxonada oldinroq tayyorlangan buyumlar bilan unrimiy kons-
truktiv va texnologik belgilari bir bo‘lmagan buyumlar,

Unifikatsiyalashiirilgan texnologik Jarayon deganda
buyumiar guruhiga (dctallar, yig‘ma birliklar) tegishli bo‘lgan,
konstruktiv va texnologik belgilarining umumiyligini tavsiflab
beruvehi texnologik jarayon tushuniladi. Unifikatsiyalashtirilgan
texnologik jarayonlar tiplashtirilgan va guruhlashtirilgan tex-
nologik jarayonlarga bo‘linadi. Unifikatsiyalashtirilgan texnologik
Jarayonlar mayda seriyali, seriyali va gisman yirik scriyali ishlab
chiqarishlarda keng qo‘llanilmoqda. Unifikatsivalashtirilgan
texnologik jarayonlarni qo‘llash ixtisoslashtirilgan uchastkalar,
ishehi jovlar. gavta sozlanuvehi texnologik moslamalar va
boshqalar borligiga bog’liq.

Tiplashtirilgan texnologik jarayon deganda konstruktiv va
texnologik belgilari umumiy bo’lgan guruh buyumiarini
tayyorlash texnologik jarayoni tushiniladi (DAST 3.1109-82).
Tiplashtirilgan texnologikjarayonlar shunday guruh buyumlari
uchun ko' pchilik amaliar va o‘tuvlar mazmunining twzilishi hamda
ketma-ketigi bilan tavsiflanadi va ishchi texnologik jarayon hamda
detalni tayyorlash uchun barcha kerakli axborotiarni borligida
xuddi ishchi texnologik jarayon kabi axborot asosi sifatida
gollanidadi. Shuningdek, standartlar va tiplashtirilgan texnologik
jarayonlar ishlab chigish uchun baza bo‘lib xizmat giladi.
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Guruhlashtirilgan texnologik jarayon deganda har xil kons-
truktiv. ammo texnologik belgilari umumiy bo*lgan guruh buyum-
larini tayyorlash texnologik jarayoni (DAST 2.1109-82) tushu-
niladi. Shu ta’rifga mos ravishda guruhlashtirilgan texnologik
jarayonning o'zi turli shakldagi tanavorlarga ishlov beruvehi
jarayon sifatida, guruhlashtirilgan texnologik amaltardan tashkil
topgan. ixtisoslashtirilgan ishchi joylarda ma’lum guruh
buyumlarni tayyorlash texnologik marshruti ketma-ketligida
bajariladi (DAST 14.216-75).

Bunda ixtisoslashtirilgan ishchi joy deb. shunday ishchi joy
tushuniladiki, bilta buyumni yoki guruh buyumlami umumiy
sozlangan va alohida ¢ayta sozlashlar bilan uzoq muddatli vaqt
oralig‘ida tayvorlash yoki ta’mirlash uchun xizmat giladi.
Guruhlashtirilgan texnlogik jarayon, shuningdek bir guruhli
amaldan iborat bo'lishi ham mumkin (bir amalli guruhlashtirilgan
texnologik jarayon). Guruhlashtirilgan texnologik amal qo‘llaniluvchi
jihozlar, texnologik moslamalar va sozlashi umumiyligi bilan
tavsiflanadi.

Guruhlashtirilgan texnologik jarayonlar hamma turdagi ishlab
chigarishlar uchun fagat korxona migyosida 1shlab chiquladi.

Istigholli texnologik jarayon deb, hozirgi Zamon fan va texnika,
usullar hamda vositalar yutuglariga mos keluvchi. uning
hajarilishida to*la yoki gisman o*zlashtirish korxona oldida turgan
texnologik jaravonga avtiladi.

Ishchi texnotogik jarayon deb, ishchi texnologik va konstruk-
torlik hujjatlari bo*yicha bajariluvchi texnologik jarayonga avtiladi.
Ishehi texnologik jarayonni fagat korxona mi¢yosida ishlah chigiladi
va ishlab chigarishni konkret predmetini tayyorlash yoki ta'mirlash
uchun qo‘llaniladi.

Loyihaviy texnologik jarayon deganda texnologik hujpatlarning
dastlabki loyihasi bo‘yicha bajariluvehi texnologik jarayon
tushuniladi.

Vaqtinchalik texnologik jarayon deganda korxonada kerakli
jthozlarning yo'gligi tufayli voki avariva bo‘lganligi sababli

316



samonaviyrog'iga almashtirguncha, cheklangan vaqgt oraligida
qo*llaniluvehi texnologik jarayon tushuniladi.

Standart texnologik jarayon deganda standart bilan o'rna-
lilgan texnologik jarayon tushuniladi. Standart texnologik jarayon
deb, standart (UST. KST) bilan rasmivlashtirilgan ishchi
texnologik va konstruktordik hujjatiar bo'yicha bajariluvehi va konkret
nhozlarga, ishlov berish rejimtariga hamda texnologik asbob-
uskunalarga tegishli bo'lgan texnologik jarayvonga aytiladi.

Kompleks ravishdagi texnologik jarayon bu shunday
texnologik jarayonki, uning tarkibiga nafaqat texnologik amallar
Kiritilgan, balki texnologik jarayon yonalishi bo'yicha ishianuvehi
tanavorlarning ko*chishi, nazorat gilinishi va tozalash amallari
ham kiritilgan. Kompleks ravishdagi texnologik jarayonlar, aviomatik
liniyalarni va moslashuvchan avtomatlashtirilgan ishiab chigarish
tizimlaring yaratishda loyihalanadi.

Munozara uchun savollar

1. lexnologik jaravonlarning tasnifiga nimalar kiradi?

2. Yagona texnologik jarayon tushunchasini izohlang.

3. dipoviy va guruhli texnologik jaravonlarning furgi nimada?
4. Istigholli texnologik jaravon deganda nimani tushunasiz?

TESTLAR

. Texmikaviy tamoyilga asosan loyihalangan texnologik jarayon
ganday bo‘lishi kerak?

A Chizmadagi texnik talablari ta minlanishi kerak:

B. Ishichi chizrada ko'rsatilgan o'Icharnlar aniglig va teanik (alablan
to’la ta’'minlanishi kerak;

D Ishehi chizimada ko'rsatilgan o' lchamlar bajaritishi kerak:

E. Chizmada ko msatilgan sirt tozaligi ta'minlamishi kerak.

2. lqtisodiy tamoyilga asosan loyibalangan texnologik jarayon qanday
bo‘lishi kerak?

A Kam vaqt sarflanishi kerak;

B. Tannarxi yuqort bo‘lishi kerak;

D. ¥ng kam vaql sarflanib. eng kam tannarxda bo'lshi kerak:

E. Detalning o' lchamlani (0°la olingan bo‘lishi kerak.
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3. Texnologik jarayon nechta holda loyikalanadi?

Ml 3; B.5; D. §; k5. 6.
4. Isklab chigarish laktl .y qaysi ifodaga feng?
A(F,-m/N; BF /N,

D.(f,-60)/ N : E.(F, -m-o60)/ N

5. Texnologik jarayonlami loyikalash uchun boshlang‘ich berilganlar
gaysilar?

A Detal chizmnasi, o'lcharnlari, texnik talablari;

B. Detal chizmasi, o‘tchamlan va sifati;

D. Detal chizmasi, dasturi va muddati;

E. Detal chizinasi, sifati va muddati.

6. Texnologik jarayonning to‘g'ri tuzilganligi nimaga bog‘lig?

A Ishlab chiqarish vagtiga bog'lig;

B. Ishlab chiqarish turiga bog'lig;

D. Ishlab chigarish sharoitiga bog liq;

E. 1shlab chigarish muddatiga bog' hiq.

7. 13...15 kv. quymsa teshikka ishlov berib 7kv. li teshik olishning
neckta varianti bo‘lishi iaumkin?

A 24, B. 35 D. 16; I 44,

8. Tanavorning kar bir yuzasiga marshrut tanlask nimaga asosan
amalga oshiriladi?

A Sirtlarning to‘lginsimonlik parametrlariga;

B. Detalning gabarit o'lchamlariga:

D). Shu yuzating anigligi va sifat parametriariga;

k. Shu yuzaning mustahkamligi parametrlariga.

9. Javobgarligi yuqori bo‘lgan maskinalar yaratiskda marshrutni
ganday ketma-ket bajariluvchi usullarga ajratiladi?

A Qora va toza ishlov berish usullariga;

B. Qora, toza va pardozlov ishlov benish usullariga;

D. Qora, va pardozlov ishlov berish usullariga;

L. Shilib. gora va toza ishlov berish usullariga.

10. Texaologik amallarni loyikalashda dastiab nima tanlanadi?

A Texnologik amallarga mexanik ishlov berishning strukturaviy tuzlishi
tanlanadi;

B. Amaldagi texnologik o‘tuviar mmazmuni aniglashtiriladi;

D. Dastgohning modeli, mostama, keskich va o*lchagich ashoblar
tantanadi;

I A, B, D javoblar to'g'ri.
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11. Ishlov berish rejimlari gaysi parametrlar bilan (avsiflanadi?
A Kesish chuqurligi va asbobni surish migdoni bilan.

B. Kesish uzunligi va Kesish tezligi bilan.

. Kesish chuqurligi, asbobni surish va kesish tezligi bilan.

L5, Asbobni ko'ndalang surish va detaluni avlanishlar soni bilan.
12. Texnologik jarayonlar tasnifi nechta sinfdan iborat?

A6 B. 10; 1. 13; L. 15.

9- hob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o*quv materialini o zlashtirgandan kevin talabalarda
mashinsozIik (cxnologiyasi asoslari fanining asosiv metodika gismi bo‘lgan
fexnologik jarayonlar va amallami toyihalashning magsadi. asosiy hollari,
dastlabki berilganlari, ishiab chiqarish turini aniglash, tanavor olish
usulini tanfash. bazalar tanlash. texnologik amal va jarayonlarni urmurmiy
loyihalash uslubivati, teanologik jarayon va amallarni rasmivlashtirish
uchun (exnologik hujiatiar, texnologik jaravonlarning tasnifi va alamivati
tog'risidagi mavzulami o'rganib, ilg'or. zamonaviy amallar va texnolo-
givalar yaratish bo'vicha nazariy. amaliy hamda tajribaviy ko' nikmalar
shaklantiriladi.

limiy muammolar

L. Mamniakatimiz mashinasozlik sanoatida go*llaniluvchi mashina,
traktor va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash texnologik mershrut-
larining to'g'ri va optimal variantlarini kompyuter vositasida ishlab chiqish.

2. Mamiakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab
chigiluvchi buyumlarai varatishda texnologik amallar va o'tuvlarining
loyihalarini zamonaviy 111IM larda bajarish va ratsional varantarining
tuzishni vo'lga qo*yish.

Bilimlarni mustakkamlash uchun savoliar

1. Texnologik jarvonlar yarativhda ganday masalalar vechiladi?

2 Texnologik jurayonni loyikalash ganday tamoyillarga asostangan?
3. 1exnologik jarayonlar gaysi hollar uchun loyihalanadi?

4. Dastlabki berilganiurga nimalar kiradi?

3. Ishlab chigarish wri ganday o ‘rnatiladi?

6. lanavorning ko ‘rinishi va uni olish usuli qanday tanlunadi?

7. lexnologik jarayonning loyihalash uslubini wvsiflab bering.
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8. Termik ishlov berish ko ‘zda twutilganda texnologik jaravon yanday
tuziladi? Tuzilivh tariibini izohlang.

9. Texnologik amallar qanday tantibda loyikalanadi?

10. Jihozlar., mostamalar, keskich va o‘lchagich asboblar gaysi
hosgichda amalga oshiriladi va gay yo 'sinda?

11. Texnologik jaravenni loyihalushda bazalar yanday tanlanadi va
qganday tamoyillurga amal gilinadi ?

12. Kesish rejimlarini hisoblash gaysi bosqichda bajariladi?

13. Texrologik jarayonning texnik-igtisodiv ko 'ratkichlani qachon
aniglanadi?

14. lexnologik jaravonlar yanday tasniflanadi?

15 Birlamchi texnologik hujjatlarga nimalar kiradi?

16. Detallarga yakka va mayda serivali ishlab chigarishlarda yagona
marshrutli TJ qaniga hujjatlar kiradi?

17. Detallarga o°rta serivali, yirik serivali va ommaviy ishlab
chigarishlarda rnarshratli-amalli 1J yanaga hujjatlar kiradi?

18 Yagona texnologik jaravon deganda nimani tushunasiz?

19. Unifissirlashtirilgan, tiplashiirilgan, guruhlashiiriigan, texnologik
Jjarayonlarni ganday tushunasiz? [zohlab bering.

20. Voegtincha, standart va kompleks texnologik jaravonlar
tushunchalarini izohlang.

Kichik gurublarda ishlash uchun topshiriglar

1. Valabajar guruhining har bir kichik guruhi 1-bob, 1.7-rasmda
beirlgan sxermalar bo' vicha o°qituvehi ko' rsatmasi boyicha amallar loyihasi
ishlab chigadi.

Uinuiniy guruhda bajriladigan topshiriq

1. Kichik guruhlarda topshirigiar bajarilgandan kevin o'qituvchi
rahbirligida to'g‘n bajarilganligi tahlil gilinadi.

2. Mashina va traktodaruing 4...5 ta amallik detallaridan biriga mustaqil
ravishda texnologik jarayon marshruti (rejasini ishlab chigarish turiga
mos ravishda ishlab chiging (detal chizmasini o°gituvchi beradi).

3. Tokarlik, frezalash, parmalash amallaridan birining toyihasini
mustaqil ravishda ishlab chiging (Detallaming texnologik rejasidan tanlab
olinadi).
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Musiagqil isk topshiriglari

1. Tokarlik amalini lovihalash bo'yicha o*quv darsliklari, intermet va
boshqa manbalardan ma’lumot vig'ing va referal yozing,.

2. Frezalash amalini loyihalash bo® vicha oquyv darsliklari, internet
va boshiga manbalardan ma’lumot yig'ing va referat vozing.

3. Parmalash amalai loyihalash bo'vicha o*quv darsliklari, internet
va boshqa manbalardan ma’tumot vig'ing va referat vozing.,

4. Randalash amalini loyihalash bo'vicha o‘quy darsliklari, internet
va boshga manbalardan ma’lumot vigting va referat yozing.

5. Bo‘vlama frezalash amalini loyihalash bo‘yicha tashkil gilish
to’g risida o*quy darshiklari, internet va boshga manbalardan ma’lumot
wvig'ing va referat yozing,

6. Yassi sirtlarni jilvirlash amalini lovihalash bo®yicha tashkil gilish
to'g'rsida o*quv darsliklari, internct va boshga manbalardan ma’lumot
vig'ing va rcferat vozing.

7. Aylana sirtlarni jilvirlash arnalini loyvihalash bo‘vicha o' quv darsliklam,
internet va boshga manbalardan ma’'lumot yig'ing va referat yozing.

8. Tish frezalash arnalini loyihalash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet
va boshga manbalardan ma’tumot vig'ing va referat yozing.

9. SDB i dastgohda bajariluvchi amalini loyihalash bo®vicha o*quv
darsliklari. internet va boshga manbalardan ma'lumot vig'ing va referat
yozZing.

10. Ko'pshpindelh tokarlik avtoratida bajariluvehi ammalini lovihalash
bo“vicha o*quy darslikian, intemet va boshga manbalardan ma'lumot yig‘ing
va referat vozing.,

Tayanch iboralar

Texnologik jarayonlami loyihalash, texnologik amallarni loyikalash,
loyihalash hollari, loyihalash metodikasi, texnologik marshrut, texnikaviy
tamoyil, iqtisodiy tamoyil, dastlabki berilganlar, chizimani o‘rganish,
ishlab chigarish usulini tantash, (anavor olish usuli, bazalar tanlash,
Jikozlarui tanlash, moslama, keskich va o‘lchagich asboblarni tanlash,
kesish rejimlari, vaqt mme’yori, texnologik hujjat, texnologik xarita, amallar
xaritasi, termik ishlov berish: sementatsiyalash, toblash, bo*shashtirish,
texnologik jarayonlar tasnifi: yagona, unifikatsiyalangan, tiplashtirilgan,
guruhlashtirilgan, istigholli, ishchi, loyibaviy, vaqlinchalik, standart va
kompleks ‘1)) sinflari.
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X BOI TEXNOLOGIK JARAYONNING
TEXNIK-1QTISODIY SAMARADORLIGI

UMUMIY O*QUV MAQSADLARI]

Ta’limiy. Talabalarda texnologik jarayonning texnik-iglisodiy
ko‘rsatkichlarini hisoblash usullari va samaradorhgini aniglash
bo"yicha bilim hamda ko' nikmalarni shakllantirish.

FTarbiyaviy. Talabalarning jamoada. kichik guruhlarda texnik-
wtisodiy ko rsatkichlarini hisoblash bo'yicha individual ishiash
gobidivatlarini shakllantirish, kasbga bo'lgan gizigishlarini orttirish.

Kivojlantiruvehi. Talabalarda texnologik jarayonning samara-
dorligi to g risda erkin fikrlash va mustaqil ishlash gobiliyatlarini
rivojjantirish.

10.1-MAVZU TEXNOLOGIK JARAYONN] YARATISHNING
DASTLABKI BOSQICHIDA IQTISODIY BAHOLASH

O‘quv magsadi, lalabalarda texnologik jarayonni ishlab
chigishning dastlabki bosgichlarida zarur texnik-igtisodiy ko'r-
satkichlarni aniglash usullari bo'yicha nazariy bilim, amaliy
ko ‘nikmalarni shakllantirish.

10.1.1. Umumiy holat

Har bir tavyorlanuvchi detalni, berilgan texnik talablarini
ta’minlovchi texnologik jarayonlarning bir nechta variantlarini
ishlab chiqgishi mumkin. Taggoslovchi variantlarni tavsiflovchi,
texnik-igtisodiy ko'rsatkichlarni solishtirish asosida igtisodiy
ma’quiroq bo’lgan variant tanlab olinadi. Ko rsatkichlarni to'lig
va muhimlik darajasi bo'yicha ularni tanlash texnologik jarayon
variantlarining gaysi bosqgichida solishtirishiga bog'liq. Birinchi
bosqichlarda variantlarni dastlabki baholash olib boriladi.
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wqusodiylikni tashqgi belgilari bo'yicha ma’qulrog’ini (scrmaterialligi,
ishlov berish sermehnatliligi va h.k.) tanlab olish imkonini beradi.

10.1.2. Tanavorni tanlash bosgichida dastlabki baholanuvchi
ko rsatkichlar sifatida quyidagilar go‘llaniladi:

1) material ishlatish koeffitsicnti:

K, =m m,

bunda; m,, m, — detal va tanavor massasi. Texnik jihatdan teng
variantlardan material ishiatish koeffitstenti yuqorirog'i tanlab
olinadi. X, ni oshirish uchun tanavor shaklini tayyor dctal shakliga
yaginlashtirish, uni tayyorlash anigligini oshirish va yuza gatlam-
larining sifatini yaxshilash zarur.

2) sermaltceriallikmi pasavtirish:

AN =(m,, - ., B,

bunda: m,, m,, — mos ravishda vangi va baza variantidagt
tanavorlar massasi; # — detal chiqarish hajmi, dona. Yangi
texnologik jarayon ishlab chiqishda, detallar chigarish hajmini
anchagacha oshirish AM ko‘rsatkichning muhimligini orttiradi.

10.1.3. Texnologik amallarni ishlab chigish bosgichida quyidagi
ko‘rsatkichlar qo'tlaniladi:

1) asosiy vaqt kocffitsienti:

n,=1,1T,,.

17, divimati gancha yugori bo’lsa, dastgoh shuncha unumdorlik
bilan ishlaydi. Koeffitsvient jami jarayonni kompleksligicha
baholashlik uchun ham go‘llash mumkun. Bu holda n, ishlov
berishning hamma amallari bo‘yicha sarflanuvchi asosiy vaqgtlar
(7,) yig'indisini, hamma amallar bo‘yicha sarflanuvchi donabay
(7,,) vaqtlar yig'indisiga bo‘lgan nisbatni bildiradi.

2) detallarga mexanik ishlov berishning sermehnathligi:

n
1y = Z Lyn
1
bunda: n — shu texnologik jarayondagi amallar soni.
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Serivali ishlab chigarishda partiva detallarni tavyorlash sermeh-
natliligi aniglanadi:

lp.d = ]Ly +/d.b 'nrl ’

bunda: 7., — tayyorlov yakunlovchi vagt: n, — partivadagi detal-
lar soni.

Massasi bo'yicha ahamivatli farq giluvchi turli tanavorlar va
buvumlar uchun sermehnatlilik hamda massa orasida ma’lum o’zaro
bog‘lanish mavjud:

Jon, imy)

bunda 7,,. 7., — mos ravishda detallarni yangi va bazaviy

a.
marshrut bo'vicha tayvorlash sermehnatligic m, . m,, — vangi
va bazaviy (laggoslanuvchi) variantlar bo’yicha tanavorlar massasi.
3) amallar uchun vaql me'yorini qisqartirish:
H, =(T,,-71,,, T,. MO0 I = (I SR M100%0;

db2 ar fer 2
bunda: 7,, . 7,,, — solishtirituvchi variantlardagi vagt me'yorlari;
Loy s 1, ~solishtiruvehi variantlardagi partiya detallarini tayyor-
lash sermehnadliliklari.

4) mehnat unumdorligining o’sishi:

Yuqorida sanab chigilgan ko'rsatkichlar texnologik jarayon
ishlab chigishning birinchi bosqichlarida qo'lfaniladi. Ular
texnologik variantiarni baholash uchun mustagil ahamiyatga cga
¢Mmas.

10.1.4. Texnologik jarayonni yakuniovehi bosgichi. Texnologik
jarayonni ishlab chigishning yakunlovehi bosgichida tirik va
moddiylashtirilgan mehnat sarfini aks cttiruvehi. tanavorlarga
ishlov berish tannarxlarini solishtirish vo'li bilan variantlarni
to'la baholash o'tkaziladi.
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Tannarxni aniglashning 2 ta asosiy uslubi mavjud: buxgalterlik
\a to'g'ri kalkulyatsiyalash uslubi (clementlari bo'yicha).

16.1.5. Buxgalterli usuli. Buxgalterlik uslubida detallarni
tayvorlash tannarxi quyidagi formula bo*yicha aniqlanadi:

C=M_+1.485. (10.1)

bunda, A/ — asosiv materiallarning narxi yoki chigindilari nari

olib tashlangan dastlabki tanavorlar narxi: /. — asosiy ishchilar-
ning ish haqi: § — sex xarajatlari. bu jihozlarning amortizatsivasg
va ta'mirlanishga bog'lig. shuntngdek kuchlamishli elektr cner-
giyasi, kesuvehi o'lchagich, yordamchi asboblar va moslamaiar
uchun xarajatlari. sex yordamchi ishlarining (asbobsozlik gunthi,
ta'mirlovehi ishehilar va hk)) muhandis-texnik ishlovehilar,
boshgaruv va xizmat ko'rsatuvehi xodimlari va h.k. ish haglari.

Tannarxni kalkulatsivalashda sex xarajatlarini. sex 48081V
ishehilarining ish hagidan foizda aniglanadi: u holda tannarxni
(qilinuvehi xarajatlar)  shunday ifodalash mumkin:

C=M 41 (1+8:100), (10.2)

bunda: § — sex xarajatlarining (go'shimcha) foizi. Qo'shimcha
xargjatlarning foizi ishlab chigarish turiga, avtomatlashtirish va
tashkiliy tuzilishi darajasiga bog’liq hamda keng chegarada o'zgarib
{furadi.

Bayon ctilgan uslub sodda, ammo variantlari solishtirish
uchun yaramaydi, chunki sex xarajatlarining tashkil etuvehilarini
gratish imkonini bermaydi. Uni murakkablik darajasi va o’lchamlari
bo*vicha bir xil bo‘lgan, uskunalar hamda jihozlarda tavvorla-
nuvehi. sexni bir jinsli mahsulotlari tannarxlarining tahlilini anig-
lashda qo-llash mumkin.

5. Tannarxni 10°g*ridan-10'g'ri hisoblash. Ko' prog aniglikka
cga bo’lgani uchun tannarxning hamma tashkil etuvehilarini
to'g'ridan-to'g'ri hisoblash uslubi gollaniladi. Bu holda mahsuloi-
ning to‘la tannarxini quyidagi formula bo‘yicha aniglanadi:

C=M,+1,+1 +A+A+A4, +1+P, +M +D | (10.3)
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bunda: {, — yordamehi ishehilarning ish hagi, 4, — uskunalar
narxidan amartizatsion ajratma, 4 — asbob va kam narxli
moslamalar uchun xarajat, 4, — texnologik jihozlash narxidan
amartizatsion ajratma, 7, — texnologik magsad uchun energiya xara-
jau, . — uskunani ta'mirlash xarajati. A — ishlab chiqarsh
maydonini amartizatsiva va tartibga solib turish xarajati, P— bosh-
garuvehi qurilmalarni va dasturlamu (SDB i dastgohlarn uchun)
ta'mirlash va ularga xizmat ko' rsatishlarga bo’lgan xarajat.

Tannarxning to‘g ridan-tog'ri hisoblash uslubi sermehnatdir.
Ishlab chigiluvehi variantlami tagqoslashda taxminy hisoblashiar
ruxsat etiladi. Ya’ni, variantlarni tagqoslashda katta ulushini tashkil
ctuvehi xarajatni birinchi beshta statyasining o*zgarishini hisobga
olish bilan cheklanishi mumkin. Qolgan xarajat ishlab chigituvehi
yangi variantni go‘llash ularning sezilarli ofzgarishiga olib kelsa
hisobga olinadi. So‘ngra detalga ishiov berish tannarxi o'sha xarajat
statyalari bo'yicha hisoblanadi. U taqqoslanuvchi variantlarda
texnologik tannarxi bo'yicha o‘7zgaradi. Texnologik tannarxi
sermehnatliligini gisqartirish uchun me'yor bo‘yicha hisoblash
uslubini go‘llash mumkin.

Bu hisoblash uslubida jadvallardan foydalaniladi. bir soatga
yoki dagigaga 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, ularni go‘shimecha va olingan yig'indini loyihalanuvehi amal
donabay vaqtiga ko‘paytirishga keltiriladi.

Munozara uchun savollar

1. Texnologik jarayonning maqul varianti qanday tanlanadi?

2 Material ishlatish koeffitsienti qaysi bosgichda tanlanadi?

3. Detallarga mexanik ishlov berishning sermehnatligi qaysi bosgichda
tanlanadi?

4. Sex xarajatlariga nimalar kiradi?
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10.2-MAVZU TEXNOLOGIK JARAYONNING IQTISODIY
SAMARADORLIG]

O'quv magqsadi. 1ulabalarda texnologik jarayonning texnik -
igtisodiy samaradorligini hisoblash nazarivasi bo'vicha bilim va
amaliy ko'nikmalami shakllantirish.

10.2.1. lgtisodiy samaradoriikni hisoblash

Minimal tannarxga asoslangan variantlarni taqyoslash, ya'ni
tagqoslanuvchi variantlar o‘zini bajarilishi uchun go‘shimeha
kapital qurilishga sarflanuvehi mablagni talab ctmasa o'tkaziladi
Bu holda igtisodiy samaradorlik quyidagi formula bo*vicha anig-
lanadi:

£, )8, (10.9)
bunda, €,. €', — bitta detalning bazaviy va vangi te xnologiya
bo‘yicha mworhsll tannarxi: B, — yangi texnologiya bo* yicha

detallar chigarish haymi. dona.

Agar yangi TI qo'shimcha kapital xarajatni talab ctsa,
variantlarni taqqoslash xarajat yig*indilarini tagqoslash vo'li bilan
olib borish kerak:

V=C+A. (10.5)
bunda: K — berilgan TJ bo‘yicha kapital xarajat. ¥ — vig'indi
xargjat, har qgaysi taqqoslanuvehi variant uchun aniglanadi.
Minimal xarajatli ¥, ,, variant eng yaxshisi deb tan olinadi. Eng
yaxshi varianini tatbiq ctishdagi yillik iqtisodiy samaradorlik
laggoslanuvchisi bilan tagqoslash bo‘yicha shu variantlar xara-
jatlarining yig'indilari avirmasi bilan aniglanadi:

l _Y }’mm (l06)

Muhim mrqlamshlardan tagqoslanuvehi variantlar chigarish
hajmi, mahsulotsifati bo'yicha va variantni amalga oshirish muddati
bo*vicha tagqoslanuvchi bo‘yvicha oshgan, unda mahsulot tannarxi
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va bazaviv variant bo'yicha go'yilgan kapital mablag® chigarish
hajmini yangi texnologiya bo’yicha gayta hisoblash kerak:
Eo=(C +K) (B, B)—(C,+X)). (10.7)

bunda. C, , (', — bazaviy va yangi texnologiyalar bo‘yicha detallar
chiqarish hajmining tannarxlari; A,, A, — bazaviy va vangi
texnologivalar bo*vicha sarflanadigan kapital mablag'lar: 5,
B, — bazaviy va yangi texnologiyalar bo*yicha detallar chigarish
hajmui.

Yiliik igqtisodiv samaradorlikka go‘shimcha qilib yangi variant
bo‘vicha texnologik ta’minot vositalari (TTV) uchun yillik hisobli
qoplash muddati 7, ni aniglash magsadga muvoll:

Ths = (A.y - ‘K'b) (( '-" =< ‘y ) (I() 8)

Qoptash muddatini shunday muddat bilan solishtiriladiki, u
korxona uchun, davlat, bank va gaysidur boshqga tashkilotlar TJ
eskizini takomillashtirish yoki yangisini ishlab chiqish uchun
kerakli zarur vositalarni ajratishi mumkin.

10.2.2. Iqtisodiy ko‘rsatkichlarni
hisoblashga misol

TJ ning ko'proq magsadga muvoliq bo’lgan variantining
tanlash misolini keltiramiz. Silindrik tishli g"ildirak 780 mm li
chivigdan tayyorlanishi mumkin bo’lgan bazaviy variant yoki
shtamplash uslubida olingan tanavorlardan tayyorlanuvehi loyiha-
lanuvchi variant. Sex ishlash rejyimi va ishning razryadli tarifi ikkala
variant uchun ham bir xilda gabul gilingan. Bazaviy variantda
ishlov berish 1B290-4K stanogida, ishlab chigiluvehi variantlar
uchta 1708. 2A125, 7A540 dastgohlarida olib boriladi. Qolgan
birlamchi berilganlar quyidagi jadvalda keltrilgan: texnik - igtisodiy
ko‘rsatkichlarni hisoblaymiz. Detalning massasi 0,59 kg ga teng
bo‘lsin. Unda materiallarning ishlatish kocffitsienti:
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[\‘m.l_l» ny /,"l b ()5()/24:‘ = (0.24.
107 jadval

Asosiy ko'rsatkichlar jadvali

Igtisodiy ko‘rsatkichlar Yangi variant | Bazaviy variant
Yitlik chigarish hajmi. dona 15000 5000
Tanavor ko'rinishi Shtamplangan Prok at )
Tamavor massasi. kg 1.4 142
Ishlov berish sermehnatliligi. min 1.30 1.42

Detsllarni viliga chigarish uchun

”
sarttanovchi kapitat mablag'. sh.b. 2055 1140

Cannarxi sh.b.:
detalni yitlik chigarish uchun 3657 (613
sartlannvehi kapital mablag'i, sh.b.

bitta detal uchun. 0.24 0,32

Tanavor sifatida shtamplanganini go*Hashda sermateriallikning
pasavishi:
AM  (my, m VB, (2,45—1.04)-15000 = 21150.
Yillik igqtisodiy samaradorlik:
L, ACyv KB,/ By) (C, 1 K))=
= (1613+1140) - (15000/5000)-(2667+2055) = 2537 sh.b.

Shunday qilib. TJ yangi variantida shtamplangan tanavomi go'l-
lash tannarxi 1.3 marta pasavtirishi va 21 t metallni tejash imkoni-
ni berdi. Bu yerda villik iqtisodiy samasadorlik 2537 sh.b. ni tashkil etdi:

Kpiv mg/m, 0.59/1.04 = 0,57.
Munozara uchun savollar

1. Buxpalterlik uslub bilan nima hisoblanadi?
2. Kalkulatsiva usuli bilan hisoblashda sex xarajatlari  inobatga
olingan wnnarx forndasi ganday ko ‘rinishga cga?
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3. Amartizatsion ajratma deganda nimani tushunasiz?
4. To'g'ridan to g 'ri hisoblashda qaysi ko ‘rvatkichlar qatnashadi?

TESTLAR

1. Material ishlatish koeffitsiyenti K_. nimaga teng?

Am, [fmy; D.my /m,,

B.m; -mg,; Em, - m,.

2. Sermateriallikni pasaytirish AM nimaga teng?

A(my m B, D. (- m ) B

B.(m, m )/ B I (my, /m, )B

3. Asosiy vaql koeflitsienti 1 nimaga teng?

AT, Ty, D.T,-T,,:

B.1,,/1T,; v.1, /T,

4. Mchoat ynumdorligini o*sishi ¥ nimaga teng ?

A lOOHW (100 11,); D. 1007, - (100 11 );
B. 100 qu /100 - ) 12 IOOHW (100 H).

5. Tayyor detal tannarxi gaysi usullar hilan aniglanadi?
A Buxgalterlik va elementlamni ayirish;

B. To‘g‘ridan to‘g‘ri elementlarni qo‘shish;

D. Buxgalterlik va to‘g ri kalkulatsiyalash;

I:. Kalkulatsiyalash va elementlarni ayinsh.

6. Igtisodiy samaradorlik £ gaysi ifodaga teng?

A(C, - C)B,: D C,)/ B,

BA(Cy C)/B,; B AC,- C)B,.

7. Kapital xarajatlari bor yillik igtisodiy samaradorlik Ey qaysi
ifodaga teng?

‘l\_ ((jf) i A’f))By N Bb (C’,U t K’y);

B.AC, - KB,/ B, (G 1\/}.)
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DAC, KB - B+ (Co0 K)):
Gyt KB/ B, (Cov K).

8. Kapital xarajatlarni goplask muddati z, qaysi ifoda bilan
hisoblanadi?

AR K /G Gy D (K, KNG, C);
B. (K, Ky (Cpi Cy): E. (A, Ay -iCy - Cy).

10- bob bo*yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o*quy matenalini o Zdashtirgandan kevin 1alabalarda
texnologik jarayonlami loyihalashning asosi bo‘lgan texnik-igtisodiy
ko‘rsatkichlarni aniglash usullarint o‘rganib. ilg*or va zamonaviv
texnologiyalar yaratish bo'yicha nazany bilim harnda amaliy ko‘nikmalar
shakllantiriladi.

Hmiy muammolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida go‘llaniluvchi mashina.
traktor va boshqga mexanizmlar detallarini tavyorlash amallarmi lovihalashda
texnik-igtisodiv ko'rsatkichlari va samaradortigini aniglashning to'g'vi hamda
optimal variantlarini Kompyuter vositasida ishlab chiqish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab
chigiluvchi buyumlarni varatishda texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlami va
samaradorligini hisoblashning zamonaviy EHM tarda bajarilishini harnda
samarali varantlarining yaratishni yo‘lga qo‘ yish.

Bilimmlarni mustahkamlash uckun savollar

1. Tanavorlarni tanlash bosgichida qanday ishlar bajariladi?

2. Texnologik amallami ishlab chiqish bosqgichida ganday ishlar
bajariladi?

3. Yakunlovchi bosgichda gaysi ko‘rsatkichlar hisoblanadi?

4. Buxgalterlik hisoblashda qaysi ko‘rsatkichlar aniglanadi?

5. Tannarx to‘g*ridan-to‘g 1 ganday aniglanadi?
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6. Igtisodiy samaradorlik ganday hisoblah topiladi?

7. Sex xarajatiga nimalar kiradi?

8. Amortizatsiva xarajatiga gavsi xarajatiar kiradi?

9. Igtisodiy samaradorlikni oshirish uchun nimalar qilish kerak?
10. Tgtisodiy ko'rsatkichiarning hisoblashni misolda ko'rsating.

Kichik gurublarda ishlash uchun topshiriglar

!. Talabalar gurnhining har bir kichik guruhi 1-bob. 1.7-rasmda
berilgan sxermalar bovicha ofqituvehi ko‘rsatmasi bo®yieha texnologik jaravon
va amaltarni texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarini hisoblaydilar, bazaviy va
vangi variantlarini taggoslab xulosalar chigaradilar.

Umumiy guruhda bajariladigan topshirig

t. Kichik gurublarda topshiriglar bajarilgandan keyin o*qituvchi
rahbarligida to‘g‘ri bajarilganligi tablil qilinadi.

2. Mashina va traktorlarning 4...5 ta arnallik detallaridan hinga mustagil
ravishda texnologik amallar lovihalarining samarador varianting ishlab
chigarish turiga moslab aniglang (o*gituvchi dctal chizmasini ko'rsatadi).

Mustagqil ish topshiriglari

1. Tokarlik arnalining loyihasini texnik-iqtisodiy ko rsatkichlarini
hisoblash bo‘vicha o quv darsliklari, internet va boshga manbalardan
ma'lumot vig‘ing va referat yozing.

2. Frezalash amalining loyihasini texnik-igtisodiy ko rsatkichlarini
hisoblash bo‘vicha o‘quv darstiklari. intemet va boshqa manbalardan
ma’lumot vig'ing va referat yozing.

3. Parmalash amalining loyihasini texnik -igtisodiy ko‘rsatkichlarini
hisoblash bo‘yicha o"quv darsliklari, internet va boshga manbalardan
ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

4. Ko'pshpindelli tokarlik dastgohida viulka tayvorlash amalining
lovihasini texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarini hisoblash bo'yvicha o‘quv
darstiklari. internct va boshga manbalardan ma’lumot yig'ing va referat
yozing.
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5. SDB tokarlik dasigohida pogonati valga ishlov berish amalining
loythasini texnik-igtisodiy ko'rsatkichlarint hisoblash bo'yicha o*quv
darsliklari, internet va boshga manbalardan ma’tumot vig'ing va referat
YOZINg.

Tayanch iboralar

Bazaviy variant, yangi variant, texnik-iqtisodiy ko‘rsatkich, material
ishlatisk koeffitsienti, sermateriallikui pasaytirish, asosiy vaq(
koeflitsicnti, sermehnailik, samaradorlik, unumdorlik, mechnat
unuindorligi, buxgalterlik hisoblash usuli, kalkulatsiya usuli, material
narxi, chigindi narxi, tannarx, xarajat, sex xarajatlari, kapital xarajatlar,
amartizatsion ajratma, kapital xarajatlarni qoplash muddati, asosiy
ko‘rsatkichlar, yillik iqtisodiy samaradorlik, foyda, sof foyda.
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XI. BOB. MASHINASOLIKDA YIG'ISH
JARAYONLARINI LOYIHALASH ASOSLARI

UMUMILY O*QUV MAQSADLARI

Ta’limiy. Talabalarda buyum va gismlarni yig'ish texnologik
jarayonlarini lovihalash asoslari bo'yicha nazariy bilim, amaliy
ko*nikma va tajribaviy malakalami shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kichik guruhlarda
o‘'lchamli zanjirlar tuzib yig'ish anigligini aniglash bo’yicha
individual ishiash qobiliyatlarini shaktlantirish, kasbga bo'lgan
aizigishlarind orttirish

Rivojlantiruvchi. Talabalarda buyum va gismlarni yig'ish
bo'yicha erkin fikrlash hamda mustaqil ishiash gobiliyatlarini
rivoglantirish.

11 1-MAVZU. YIGISH TEXNOLOGIK JARAYONI
ELEMENTLARINING SIFATETO'G*RISIDAGI
TUSHUNCHALAR

(quv magsadi. Talabalarda buyum, gism va detallarni yig ‘ish
texnologik jarayonini ishlab chigish va sifati to'g'risidagi asosty
tushunchalar bo ‘vicha bilim va ko‘nikmalarni shakllantirish.

11.1.1. Asosiy tushunchalar

Mashinasozlik zavodlari va korxonalarining asosiy mahsuloti
turli-tuman ko‘rinishdagi mashinalar. ulaming turli ko‘rinishdagi
gismlad (birikmalari), mexanizmlari va alohida olingan detallar
ko'rinishida ham bo°ladi. Mahsulotlar ishlab chiqarish
zavodlarining xomashyodan tortib to ularni mexanizm va mashina
holiga keltirilgan yakunlovehi jamoa. ishchi-xizmatchilar meh-
natlarining natijasidir. Yig'ish texnologik jarayoni deb. gism va
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detallarnt ma’lum texnik-igtisodiy jihatdan magsadga muvofig
ketma-ketlikda mexanizmlar va mashinalar xizmat vazifasiga mos
keluvehi va ularning texntk talablariga to*la javob beruvehi birfash -
tirnsh amallarining yig ‘indisiga aytiladi.

Hozirgi zamon mashinalarini ishlab chiqarishni tashkillash-
tirishda yig'ish jarayonlari alohida va muhim o*rinni egallaydi. Buni
vig'ish jarayonlarining ganchalik sermehnat ekanligidan ham bilsa
bo‘ladi.

Seriyalt ishlab chiqarish sharoitida vig‘ish sermehnatliligi
umumiy mashina tayyorlash sermchnatliligining 25—30% ni
tashkil qiladi. Bu holda mexanik ishlov berish sermehnatliligi
35% ni: bosim bilan ishlash 8—9% ni, quyish 19% ni va boshgalari
2—4% nitashkil giladi.

Hoczirgi vagtda yig'ish ishlari ham detallarga ishlov
beriladigan zavodlarninig o‘zida (Traktor, Agregat va boshqa
zavodlar) ham alohida zavodlar (O'2.DEU, Samarqand avto-
bus vig'ish zavodiari va boshqalar) tashkillashtiriladi. Ishni
tashkillashtirishning progressiv shakllaridan biri bu mashi-
nalarni ogimlar vordamida liniyalarda yig'ish katta ahamiyat
kasb ctadi. Bu sharoitda robotlashtirilgan texnologiyalarni
go’llash yuqori mchnat unumdorligini beradi, masalan
O'z.DEU. Bundan xulosa shuki, bir gancha zavodlarning o'zaro
hamkorlik gilishlari asosida alohida gismiar tayyorlanib keyin
ma’lum bir joyda umumiy yig'uv texnologik jarayonini tashkil
etish bir qancha afzallik yaratadi. Ya'ni, yig‘uv zavodlari tashkii
etiladi. Bu esa mashina ishlab chiqarish sonini orttirishga yetarli
tqtisodiy tejamkorlik sharoitini yaratib beradi. Yigtish korxo-
nalarini tashkil etishga chet ¢l amaliyotida katta ahamivat beriladi
va keng yoyilgan. Masalan: «Djencral-Motors» firmasi 50 ga
yagin vig'uv zavodlariga ega, «Kraysler» esa 30 dan ortiq shun-
day zavodlarga ega va hokazo. «Djencral-Motorss firmasining
respublikamiz bilan hamkorlik asosida Toshkentda «Motor»
zavodining qurilishi, O‘zbekiston igtisodiyotiga salmogli xissa
go'shishi tayin.
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11.1.2. Yig'ish texnologik jarayonlarining
clementlari

Yakka vig‘ish, ishlab chiqarishning asosiy ko' rsatkichi bo*lib,
yig uv uchastkalarida bajariluvehi keng nomenklaturali mahsulot,
turg un bo‘lgan bironta texnologik jarayon bo*Imasligi. universal
jihozlar va asboblarning keng qo-llanilishi. yugori mafakali ishehi
kuchining mavjudliklari bilan tavsiflanadi. Mahsulotiarni yakka
ishlab chiqarishdagi vig'ishda moslashtiruv ishlari (prigonka) xatta
haymni egallaydi.

Seriyali ishlab chigarish shareitida mahsulotlarni partiyalab,
scrivalab vigtish tashkil ctiladi, bu esa ma’lum vaqgt oralig™ida
gavtalanib turadi.

Partivalarning soniga va gaylalanib turishiga garab shartli
ravishda: mayda seriyali. seriyali va yirik seriyali ishlab chigarishlarga
turlanadi. Bu yerda yig'ish bo'yicha ish hajmini kichik yoki katta
darajadagi tashkil etuvehi gismlarga ajratiladi. Seriyali va yirik seriyali
ishlab chigarishlarda. gismiarni alohida yig'ish hamda buyumni
umumiy vigishga ajratiladi.

Moslashtiruv ishlari vakka ishlab chigarishga qaraganda. mayda
serivali gisman serivali ishlab chigarishiarda sezilarli darajada kam
haymda bajariladi.

Ommaviy ishlab chiqarish deb, bir xil nomdagi buyumlarni
uzluksiz ravishda yig-ishga aytiladi. Qismlarni yig'ish va umumiy
mahsulotlarni yig‘ish ishiarini bir-birfaridan aniq gilib ajratiladi.
Butun ish davomida har bir ishchi joyga ma’lum hajmdagi berilgan
gismni vig'ish ishlari biriktiritadi. Uning bajarilish vagti umumiy
vig'ish turi bilan kelishtirib olinadi.

Texnologik jarayon batafsil ishlab chigiladi. jihozlar esa yig'uy
texnologik jarayon talablariga binoan ogimlar bo yicha joylashtiriladi.

Oimimaviy va seriyali ishlab chigarishda, seriyadagi buyumiar
soni jr.da ham ko'p bo'lsa va yig'uvga ketuvehi detallar materiali,
ishlanishi hamda o*fchamlari tomonidan bir xilda o*xshash bo*lsa,
10’4 o*zaroalmashinuv usuli tamoyili asosida amalga oshiriladi.
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Ommaviy va ko'pincha vyirik serivali ishiab chiqarishlarda
buyumiarni vig'ishda. yigruv liniyalari (konveyerlar)da olib borish
tashkil etiladi, shuning uchun detallarni moslashtiruv ishlarini
go'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 chigarishning o‘zida mahsulotning u yoki boshga
konkret elementlarini vig'ish uchun iqtisodiy jihatdan magsadga
muvoligligini hisobga olib, ishlab chiqarishning ma’lum turida
tashkil etish mumkin.

Masalan, ommaviy ishlab chigarish sharoitida ba’zi bir alohida
gismlarni serivalab yig'ish mumkin.

Yigtish amali deb, berilgan qism yoki buyum ustidan, bir
yoki bir nechta ishchilar yordamida, alohida ishchi joyda
bajariluvchi yig‘uv texnologik jarayonining tugallangan gismiga
aytiladi.

O‘tuv deganda amalning bir gismi bolib, o‘zgarmas asbob
yordamida ma’lum birlashtirish ishi bajarilishiga tushuniladi.

Ishchining yig'ish jarayonida yoki buyum (gism)ni yig‘ishga
tayyorlashda alohida wgallangan harakatiga o‘tish elementi deb
ataladi. Masalan, tishli g'ildirakni valga o‘tgazish ikki o‘tuvdan
tashkil topgan birgina amaldan iborat (masalan; tishli g°ildirak valga
presslab o’tgazilsin hamda yig*ma birlikning tepishi tekshirilsin).
Bu o*tuvlarning har biri ayrim holda birlamchi elementlarni o'z
ichiga oladi: val olinsin va val bo‘viniga tishli g*ildirak o'tgazilsin,
press tirsagi bosilsin va hokazo.

Texnologik yig'uv amalini va texnologik o’tuvni bajarishga
bog’lig bo*lgan ishning mazmuni texnologik yig'ish jarayonlarini
isldab chigishda aniglanadi va texnologik hujjatlarga Kiritiladi.
Texnologik o‘tuvlar ¢lementlari esa ko'p hollarda texnologiyani
ishlab chigishda mazmuni o’rnatilmaydi, shu sababdan turti
ishehilar (vigtuvehilar) tomonidan turlicha bajariladi.

Shuningdek, elementar uslublarni ratsionallashtirish, uni
ishlab chiqarish ilg‘orlari tomonidan isbot etilgan mehnat unum-
dorligini bir gqancha oshirishda go‘shimcha manba bo‘lib xizmat

337



gi‘adi. Shu munosabat bilan bayon ctilgan o’tuv clementi
tushuncha bo'lmay. balki texnologik jarayonning to’fa ma’tum
gismini tashkil etib, uning sermchnatligiga jiddiy ravishda a’sir
Ko'rsatadi.

Ikki va undan ko'proq sondagi detallarni gism qilib
birlashtiruvehi gator amablar vigruv sexlarida bajariimay. balki
mexanika sexlarida bajarilsa magsadga muvofiq bo'ladi.

11.1.3. Yig'ishning sifati va anigligi (o‘g risidagi
tushunchalar

Sifat ko*rsatkichlari. Ishlab chigarijuvehi mashinalarning sifati
xalqg xo'jalikda katta ahamiyatga ega. Sanoating turli tarmoglarida
va xalg xo'jaligida yangi texnikaning go®llash igtisodiy saimaradorligi
uning sifatiga bog‘ligdir.

sanoat mahsulotlarining sifati deganda ularning Xizmat
vazifalariga mos holda ishga yarogliligini gondiruvehi xususiyat-
larining vig'indisi tushuniladi. Mashinalarning sifati, stfat ko*rsat-
kichlari tizimi bilan tavsiflanib, Daviat standartlari bilan qat'ty
t-lgilab o yilgan. Eng asosiv ko' rsatkichlariga: mashinani eksplua-
ratsiya gilish ko' satkichlari: mashinaning texnikaviy daragasi. uning
ishonehliligi. igtisodiy va estetik tavsifnomalari Kiradi.

Texnikaviy darajasi (quvvat, FIK, unumdorhik, yuk ko' laruv-
chandigi. aniq ishlashi. avtomatlashtirilganlik darajasi va boshqalar)
mashinalarning takomillashganlik darajasini aniglaydi. Uni ab-
solut »a nisbiv ko rsatkichlarda baholashadi.

Ishonehlilik kompleks xususiyatlarini bildirib, bunga beto™xtov
yurisii (buzilmasdan), chidamliiligi. ta’mirlashga varogliligi va
sagqlanuvehanligi yoki masbinaning ma’lum vaqt oralig’ida
burilinasdan ishiashi kiradi. Mashinaning ishonchliligi ko'p darajada
uni tayvorlash texnologivasiga bog'lig. Tayyorlash texnologivasi.
mashina estetik xarakieristikasiga (uning tashqgi ko'rinishi. pardozi)
va bir qancha darajada uning igtisodiy xarakteristikalariga ta’sir
ko rsatadi.

Ek+spluatatsiya qilish ko rsatkichlaridan tashqgari, mashina
sifatini uning konstruksivasini texnologiyabopligi bilan xarak-
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terlovehi tshlab chiqarish — texnologik ko'rsatkichlar tizimi bilan
bog'laydi. Mashina sifatining iqtisodiy ko‘rsatkichlari ham mashina
tayyorlash texnologiyasiga bog'liq boladi.

Yig'ish anigligi. Mashinalarni yig‘ishda ularning clementlarini
o' zaro joylashishidan, detallarni sifatsiz birlashtirish va deformat-
siyalanishidan xatoliklar sodir bo'ladi. Bu xatoliklar. mashina-
larning funksional xarakteristikalarini pasaytiradi.

Ishlab chigariluvchi mashinalaming buzilmasdan ishlashi va
chidamlilik ko'rsatkichlari bo®yicha ishonchli ishlashi vig'ish sifatiga
bog' ligdir.

Mashinaning tcz-1ez to*xtashi va chidamliligining pasayishi
(buztluvchanligi)., mashina birikmalarining sifatsiz bajarilishi,
rostlovehi va moslashtiruvchi ishlarning, mahkamlovchi detallas-
ning bo‘shab qolganligi, ishlash jarayonida sozlanganlikning
buzilishi; birlashtirituvehi detallarni sifatsiz tozalash va boshqa
sabablardan kelib chigadi.

Yig'ish anigligi deb, materiallashtiriigan o ‘glarining biriktirilgan
detallar, tutashtiriluvchi yuzalar yoki elementlarining, ulaming
shartli nusxalarining holatiga, chizmada aniglanuvchi tegishli
o'‘lchamlariga yoki texnik walablariga mos kelish darajasiga aytiladi.

Aniglik — mashina sifatining ¢ng muhim texnik -igtisodiy ko'r-
satkichlaridan biridir. Butunlay mashina va uning konstruktiv hamda
yig‘iluvchi elementlarining anigligini tavsiflovehi parametrlarini
asosan mahsulot xizmat vazifasiga o‘matiladi.

11.1.4. Mashinaring xizmat vazifasi bilan tanishish

Har bir mashina ma’lum texnologik jarayonni bajarish uchun
yaratiladi, buning natijasida talab etilgan sifatda mahsulot olinishi
shart. Shuning uchun mashina xizmat vazifasining tarkibida avva-
lambor, 1shlab chiqarilishi kerak bo‘lgan mahsulot to‘g‘risida
berilganlar ko‘rinishi, sifati va soni batafsil yoritilishi kerak.

Mashinaning xizmat vazifasiga talab etilgan sifat va sonda
mahsulot chigarish uchun hamda mashina ishlashi uchun kerak
bo‘lgan sharoit nomlari kirttilishi kerak. Mashinaning ishlash
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sharoitini mahsulot tayvoriash texnologik jarayonining tavsilidan
olinadi. bularga kompleks ko rsatkichlar, ruxsat ctilgan og'ishlan
bilan boshlang'ich mahsulot sifatini tavsiflovehi, gabul etiluvehi
energiyasi. mashinaning ish rejimlari va tashgi muhitning holatlarn
kiradi.

Mashina xizmat vazifasi tavsifining tuzilish bosgichiga igtisodiy
tejamkorligiga go‘vilgan talab, ishonchliligi va mashinaning
unumdorligi kiritiladi. Mashinaning talab ctilean unumdorligi
mahsulot tayyorlash texnologik jaravoni yaratilishi va texnik-
iqtisodiy hisoblashlar natijasida aniglanadi. Bulardan tashgari,
mashina xizmat vazifasi tavsifiga qo'shimcha tafablar Kiritiladi.
qaysiki ularni mashinani loyihalash va tavvorlashda hisobga olinadi:
tashqgi ko'rinishi. ishlash xavisizligi, qulayligi. xizmat ko'rsatishi
va boshqarishning soddaligi. shovgin darajasi, foydah ish
koefTitsiyenti va hokazo.

Mashinaning boshlang ‘ich xizmat vazifasi buyurtmachi tomo-
nidan tavsiflangan bo ‘ladi. Mahsulot tayvorlash texnologik jarayoni
yaratilishi natijasida va mashinant loyihalash uchun buvurtma
berilganda xizmat vazifasi batalsil aniglashtiriladi.

Konstruktor uchun mashina xizmat vazifasining tavsifi
boshlang ‘ich hujjat bo'lib xizmat giladi, u loyihalash oxirida
loyihachi tomonidan mashina chizmasiga ilova gilinadi.

Mashina tayyorlash texnologiyasini yaratishga Kirishayotgan
va buyurtmachiga tavvor mashinani topshirishga javobgar bo®lgan
texniolog, mashina xizmat vazifasining tavsifini tangidiy nuqtayi
nazardan baholashi kerak. Bu shuning uchun kerakki, yaratiluvehi
mashina vordamida bajariluvchi vazifa to g ri aniglangan bo’lishi
kerak. Agarda mashina loyihalashda va tayyorlashda qo®yilgan
xatoliklar hamda noanigliklar hali ham mavjud bo'lsa tuzatilishi
mumkin bo‘ladi. ammo mashinaning xizmat vazifasini aniglashda
gilingan xatolik - uning fikrlanishi to g rilashga bo’ysunmaydi va
konstruksiyaning to‘la bolmasligiga yoki ishga yarogsiz bo'hb
¢olishig,a olib keladi.

Tayribada shunday holatlar yuz berganki. texnologik jarayonni
loyihalash bosgichida mashinaning xizmat vazifasini aniglashtirish
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ma’lum konstruktiv qayta shiashni talab etadi va mashina sifatining,
ortishiga imkoniyat yaratadi.

Har bir mashina konstruksiyasi vig'ma birliklardan va
detallardan tashkil topgan, gaysiki ularning xizmat vazifiiari
mashina xizmatiga umumiy holda bo'ysunadi. Bunga texnik
adabivotlarda ko'p misollar keltirilgan.

.15, Yig*uv texnologik jarayonlarini
ishlab chiqgish tartibi

Yig uv texnologik jarayoni quyidagi ketma-ket bosqgichlarda,
ishlab chigiladi:

I. Dasturdagi vazifaga bog'lig holda magsadga muvofiq bo'lgan
ishni tashkillashtirish shakli o matiladi. uni chigarish takti va
ritmi aniglanadi.

2. Konstruksiyani texnologiyaboplikka ishlab chigish nuqtayi
nazaridan yig'ma chizma va detallaming ishehi chizmalari texnologik
tahlil gitinad.

A Yig'iluvehi buyumilar konstruksiyalarining o'lchamlari tahlil
aitinadi, tegishli o*lchamiarni hisoblashlar bajarilib va talab ctilean
vig“ish anigligini ta”mintovehi ratsional usullari o rnatiladi. O zaro
almashinuv yig'ish uchun yarogsiz bo'lgan detallar va gismlar
chtimol soni (1o'ligsiz o‘zaroalmashinuv  usul bilan vig‘ishda).
kompensatsivalovehi rostlash va moslashtirish o'lchamiari anig-
lanadt.

4. Ishlab chigarishning berilgan sharoiti uchun yig‘uv texno-
logik jarayvonni magsadga muvofiq bo'lgan differensiatsivalash
darajast aniglanadi.

5. Buyumning hamma yig'ilma birliklarini va detallarini
birlashtinish ketma-ketligi o'rnatiladi hamda buyumning umumiy
va gismlari bo'yicha yig*uv texnologik sxemalari tuziladi (bu mavzu
yugorida 1-bobda bayon ctilgan).

6. Birlashtirishning ko‘proq unumdor, iqtisodiy tejamkor va
texnologik magsadga muvofig bo‘lgan, buypmni hamma tashkil
cluvehi yig'ma birliklarini hamda detallarining holatlarini va ma’lum
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turg‘un holat egallashlarini (fiksatsiyalash) tekshirish usullari
aniglanadi. Yig'uv texnologik amallarning mazmumni tuziladi va
buyumni nazorat qilish va tugallangan sinov usullari belgilanadi.

7. Yig*uv texnologik jarayonni bajarish uchun zarur bo‘lgan
texnologik jihozlar (mosiama, kesuvchi. montaj giluvehi, nazorat-
o'lchovchi asbob va hokazo) ishlab chigiladi.

8. Yig'ish ishlarini texnik me'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 vig ‘ish texnologik jarayonlarini yaratishning ahamiyati nimada?
2. Yig ishda sifat ko ‘rsatkichlarga nimalar kiradi?

3. Mashina va mexanizmlarning xizmat vazifalariga nimalar kiradi?
4. Buyumni yig ‘ish tartibi ganday’?

11.2-MAVZU YIG*ISH ANIQLIGIGA YETISHISH
USULLARI

O‘quv magsadi. Talabalarda yig'ish texnologik jarayonini
ishlab chigishda  yig‘ish anigligiga yetishishning asosiy usullari
bo ‘yicha bilim va ko ‘nikmalarni shakllantirish

11.2.1. Yig‘ish anigligiga yetishishning asosiy wsullari

Biz yuqorida bayon etganimizdek, yig'ma birlik va mashina-
larning sifatli yig‘ilishi, ularning detallariga tayinlangan go‘'yim
miqdorlariga, ularni yig'ishda berkituvchi bo‘g'inning anigligini
ta’minlovehi texnologik usullariga bog‘liq.

Yig'ma birlik va mashinalarni yig‘ishda berkituvehi bo‘g’inning
anigligiga to'la o zaroalmashinuv usuli, to‘lamas o'zaroalmashinuv,
guruhlab o‘zaroalmashinuv, rostlash va keltirish (ishlov berib
moslashtirish) usullari bilan yetishish mumkin.
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I. Yigish amallarida berilean aniglikka erishish usullari sezilarli
daragada butunlay buyumning puxtaligini aniglaydi. Ommaviy va
serivali ishlab chigarishlarda to'la o’ zaroalmashinuvni ta’minlash
bilan yig*ish usuli keng targalean. Bu yerda sifath birikmani, yig'ma
birlikka kiruvehi har ganday detallar hosil giladi. Detallar moslash-
tirilmavdi. Birlashtiriluveln detallarga go‘yimlarni konstruktor
o'matadi. Agar bu qo'yimlar texnologik qo'vimlarga teng yeki
ulardan katta bo’lsa. to'la o'zaroalmashinuv amalga oshishi
mumkin. Yig'ma birlikning o’lchamlar zanjirida detallar soni gancha
ko'p bolsa, har bir detal go’vimi shuncha ko' proq qat'iy bo'lishi
kerak. Bunday sharoit ishlab chigarishning sezilarli qummatiashuviga
olib keladi.

Agar konstruktor detallar zamginda  tirgishni ko'zda tutgan
bo‘lsa. u holda ro*la o ‘zare almashinuy usulida olingan har qanday
birikma hosil bo'lishi shart. Unda bu talabni asosiyv tenglama va
o'lchamlar zanjirlari nazarivasining bir nechita qoidasi vordamida
osongina tekshirib ko‘rish mumkin. To'la o*zaroalmashinuy usudiga
mos keluvehi birtkmalarga misol gilib: «HT-250 tokarlik SDB
dastgohning old babkasi (ezliklar qutisining tishlt g'ildiraklari va
vallars, «lampochka va patrons, «vilka va razetkas va shunga o‘xshash
ko‘p birtkmalarni ko‘rsatish mumsin.

2. Yig'ishni fotlamas o‘zaroalmashinuvy usuli bilan ham
bajarish mumkin. Bu helda, birlashtiriluvehi detallar o'lcham-
larining go'yimlart eldingi holga garaganda kattaroq gabul gilinadi.
Unda berkituvehi zvenoning talab ctilgan anigligi ta’minfangan
bo*ladi. birog hamma obycktlariki ham shunday ¢mas. Berilgan
sifatdagi obycktlarning soni ehtimollik nazariyasi apparati yordamida
aniglanadi. Berilgan sifatga ega bo'lmagan obycktlarning berkituvehi
Zvenosini zarur bo'lgan o'lechamlariga crishish uehun go‘shimceha
xarajatlar gilinishi. ma'lum sharoitlarda esa devarli kichik bo‘lishi
mumkin.

3 Berilgan o'lcham yoki o'tqgazish gurubli o‘zaroalmashinuv
usali bilan ta’'minlanisht mumkin. Bu holda konstruktorlik go*yim
lexnolognikdan kichik, ya'ni detallarni tayyorlash natijasida olinadi.
Hamma ishlovdan kevin olingan detallarni guruhlarga navlab
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ajratiladi, keyin tegishli o‘tgazishni tegishli guruhlardagi gamra-
luvchi va gamrovehi detallarni tanlab olish bilan ta’minlanadi
(masalan, podshipnikli gisimlar, silindrlar bloki porshenlari va
itargichlari bilan va hokazo). Har bir detallar juftligini tanlab
olish vaqtt sczilarli har xil bo‘lishi mumkin. Shuning uchun
guruhli o' zaroalmashinuv usuli keltirilgan ko‘rinishda ogimli tshlab
chiqarish usulida qo‘llash mumkin emas. Guruhlar soni  uyidagi
ifoda bo‘yicha aniglanadi:
UTYar - (IT)wt
(ITyax + ({T)vk "

bunda (/TYat. (IT)vt — mos ravishda gamrovchi va gamraluvehi
detallarning texnologik qo‘vimlari; (IT)ak, (IT)vk — mos ravishda
gamrovchi va gamraluvchi detallarning konstruktorlik qo‘yiumlari.

4. Rostlash usuli bilan yig'ish shundan iboratki, o‘lchamlar
zanjiriga kiruvehi, detallar o‘lchamlari, texnoltogik go‘yimlarga ega,
va'ni mazkur ishlab chigarishda ta’minlanuvchi aniqlik bilan tavsi(-
lanadi, birog berkituvchi zveno o‘lchamga ega voki kompensat-
sivalovchi zveno hisobiga o'tgazishni garantiyalaydi (11.1- a rasmda
shayba 1 yoki 11.1- brasmda viulka 2 kompensatsiyalovehi zveno
bo‘lishi mumkin, uni yig‘ish jarayonida rostlash, rostlashdan
keyin esa vint bilan mahkamlash mumkin).

S. Keltirish (moslashtirish) usuli bilan yig‘ish zarur bo‘lgan
o‘lchamlarni olish moslashtiriluvchi detalni arralab, jilvirlab,
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11 1-rasm. Yig'ish sxematan:
a. b — rostiash, d — keltirish (moslashtinish).
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sheverlab va shunga o'xshash ishlov berish usullar bilan yig'ish
zanjiriga kiritiluvehi maxsus detalni go‘ilash, berkituveh zveno
anigligini ta’'minlash imkonini beradi. Zarur bo'lgan oldingi holdagi
tirgish vtulka 3 ni (11.1- b rasm) yon yuzasiga qo*shimeha ishlov
berish bilan ta’minlanadi. Berilgan aniglikka yetishishning bunday
usuli yakka va mayda scriyali ishlab chiqarishlarda (o laniladi.

Yig'ish usulini tanlash ishlab chiqarishning turiga bog tig va
o'lchamlar zanjirlari yordamida tahlil gilinadi. To'ia o' zaroal-
mashinuv usulining odatdagidek, kalta va sodda zanjirlari uchun
go'llaniladi. Boshga hollarda to'lamas o zaroalmashinuv usuling
qo’llash qulay hisoblanadi.

Har bir gabul qilingan usuini iqtisodiy samaradorlikka tahlif
qilish zarur.

Berkituvehi zveno anigligini oshirishning uch vo'li quyidagilar:

L. Har bir ~venoning anigligini oshirish bilan berkitun chi
veno tagsimot maydoni W ni gisqartirish.

2. Oflchamlar zanjirlari tashkil ctuvehi svenolarining soni
(m)nt kamaytirish yo‘li bilan.

oo

A, Har bir tashkil etuvehi zvenoning uzatma nisbati .
el

migdorini kamaytirish yo'li bilan.
Sanab chigilgan hamma vo‘llarni go‘ltash eng yuqori iqtisodiy
samaradorlikni beradi.

11.2.2. O‘Ichamlar zanjirlarni hisoblash tartibi

1. Qismning berilgan chizmasi bo‘yicha uning berkituvehi
Zvenosini aniglash.

2. Tashkil ctuvehi zvenolarni aniglash,

X Zanyir eskizi va sxemasini tuzish.

4. Berkituvehi zveno go‘yimini belgilash.

5. Texnologik amallami va zanjirni tashkil etuvehi zvenolaming
go‘vimlarini belgilash.

6. Uzatma nisbatini aniglash.

7. Zanjir tenglamasini tuzish.

8. Berkituvehi zveno o' lchamining nominal giymatini aniglash.
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9. Zanjirni tashkil etuvehi zvenolarning qo*yimlari maydonlari
o'rlasining koordinatalari ni aniglash.

10. Berkituvehi zveno o‘lchamining tagsimlanish maydont
o'rtasining koordinatasi ni aniglash.

11. Berkituvehi zveno o'lchami tagsimlanish W mayvdonining
yarmi KA ni aniglash.

12. Aniglikka yetishish usulini topish.

13. Kompensatsiyalash migdori va usulini aniglash.

14. Kompensatsiyalash jarayonida berkituvehi zveno og'ish
maydoni o'rtasining koordinatasi Ak ni aniglash.

15. Kompensator zveno o‘lchamlarining YuCh va QCh
og'ishlarini aniglash.

16. Zanjirni tashki! etuvehi zvenolar o‘lchamlarini va ruxsat
ctilgan og'ish chegaralarini belgilash.

Munozara uchun savollar

1. Yig'ish aniqligiga yetishishning qaysi usullarini bilosiz?

2. Yig ‘ishni aviomatlashtirish uchun gaysi usul qulay?

3. Guruhli o ‘zaroalmashuvehanlik usali qachon go llaniladi?

4. Rostlash va kelirish usullari gaysi ishlab chigarishlarda  qo ‘Haniladi?

11.3-MAVZU. O*LCHAMEIAR ZANJIRLARINI HISOBLASH

O'quv magsadi. Talabalarda yig ish texnologik jarayonini ishlab
chigishdagi o'lchamlar zanjirlarini tugish va hisoblash to'g ‘risida
nazariy hamda amaliy tushunchalar bo'yicha bilim, ko‘nikma va
malakalarni shakllantirish.

11.3.1. O‘lchamlar zanjiri va uning elcmentlari
to‘g‘risidagi tushunchalar
Konstruktor tomonidan loyihalangan har qanday buyum-
mashina, agregat, gism yig ma birliklardan tashkil topgan bo’ladi.
Bularning anigligi esa o‘z navbatida, ma’lum o’lchamlar zanyirini
hisob-kitob qilish asosida amalga oshiriladi.
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O'lchamlar zamyiri deb, bir o'lcham anigligiga ta’sir ctuvehi v
berk kontur hosil giluvehi ozaro birlashtirilgan o‘lchamiar
to'plamiga aytiladi (11.2-rasm).

LLL L Ll Ll
A

A4

A3z A2 Al
U, 7
Azla L AL A0

11.2-rasm. Yig‘ish o‘lchamlar zanjiri sxemasi:

=

2)

a — ishchi chizma; b — zanjir sxemasi.

O’lehamlar zanjirining zZvenosi deb, yuzalar oraligtidagi (0'q-
lararo) masofani voki ularning burchakli joylashuvini aniglovehi
o‘lchamga aytiladi.

Berkituvehi zveno deb gism voki butunlay mashina detal-
larining anigligiga asosiy talablar qo‘yuvchi o*lchamga avtiladi.

11 I-jadval

O‘Ichamlar zanjgirlarining tasnifi

Tasniflash O*kchamlar
xususiyati zanjirining nomi

Tavsifhomalari

Bir detal yuzalan yoki o‘qlarining
Buyumdagi Har bir detal uchun nisbatan joylashishi va aniqligini
aniglaydi.
Mashinaning yig‘ilgan mcexanizmda
O'mi bo'yicha Yig'ish qaysi bir parametrining nisbatan
joylashishni va aniqligini aniqlaydi.

Tashkil ctuvchi zvenolarning talab
Kompensatorsiz ctilgan aniqligi o‘zaro almashi-

eril:;ll'iql:iktili nuvchi detatlar bilan ta’minlaydi.
rishish us
bo'yicha Berkituvchi zvenoning talab etilgan

Kompensator bilan | anigligiga kompensator yordamida
amalga oshiriladi.
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11 1jadvaining davomi

O*lchamlar zanjirining zvenolari

Tog'ni chizigli o‘zaro parallel chiziglarda
jovlashgan.
Zvenolarning Olchamlac zanjirining zvenolari
joylashishi Yassi bitta voki bir nechta parallel
bo'yicha tekisliklarda joylashgan.
O lchamlar zanjirining Zvenolari
Fazoviy parallel bo'Imagan tekisliklarda
joylashgan.
. Hamma zvenolar bitta olchamiar
Mustaqil L
O'zaro bog'la- ranjiriga kiradi.
nish xarakferiga Bitta voki bir ncchta zvenolar,
garab O'zaro bog'lig ikkita yoki ko'prog o'lchamlar

zanjiriga kiradi.

Har bir o‘lchamlar zanjiri bitta berkituvehi va ikki yoki undan
ko'proq tashkil ctuvchi zvenolardan tuzilgan bo’ladi. Tashkil
etuvchi zvenolar berkituvehi zveno nominal giymatini oshirsa
(+) musbat deb ataladi. agarda kamaytirsa (-) manfiy deb ataladi.

Masalan. 11.2- brasmda: AL, A2, A} o’lchamlar berkituvehi
zveno qiymatini kamaytiradi va ishoralari (-); A4 o'lcham esa
berkituvehi zveno giymatini oshiradi, demak ishorasi (+).

Tashkil etuvehi zvenolarning xatoliklari berkituvehi zveno
anigligiga turli darajada ta’sir ko‘rsatadi. Tashkil etuvchi
svenolarning berkituvehi zvenoga ta’sir ctuvehi koeffitsientiga
uzatma nisbati deyiladi,

Kompensatsivatovchi zveno deb berkituvehi zveno xatoligini
kamaytirish magsadida, tashkil etuvehi zvenolarning xatoliklarini
kompensatsiyalash uchun ishlatiluvehi zvenoga aytiladi.

11.3.2. Texnologik o‘lchamlarni hisoblash

Texnologik oflchamiar zanjiri ishlov berish yoki vig'ish
amallarini bajarishda, jihozlarni sozlashda yoki amallararo o*lcham-
larni va qo‘shimiarni hisoblashda yuzalar, chiziglar, detallar yoki
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buvumlar nugtalari oralig'idagi masofani aniglash imkonint
beradi.

Bu verda eng muhim yechim o’lchamlar zanjirlarining
berkituvchi zvenolarini aniglash hisoblanadi. Berkituvehi zveno
texnologik ¢o*yim sifatida ham berilishi mumkin, u konstruktor
belgilagan ¢o'yim bilan tagqosianadi. Taqqosiash natijasida
tayyorlangan detaliar yoki yig'ilgan mashinalar sifati to*g'risida
aniq bir fikr aytish mumkin bo‘ladi. Texnologik qo'yim kichik
bo‘lishi kerak. hech bo'lmaganda Konstruktornikiga teng. Agar
bu shartlarga rioya gilinmayotgan bo'lsa, detallarni tavvorlash
texnologik jarayvonini o' zgartirish zarur.

O'lchamlar zangirlari vordami bilan hisoblashlarda ba’zi bir
goidalarni go'llash zarur. O‘lchamlar zamirini tashkil etuvchi
Zvenosini kattalashtirish natjjasida berkituvehi zveno kattalashsa,
kaltalashtiruveln zveno deb ataladi va /1, bilan belgitanadi.
O'lchamlar zanjirini tashkil etuvehi zvenolarini kattalashtirish
bilan berkituvehi zveno kichiklashsa, kichiklashtiruvehi zvenolar
deb vuritiladi va f, bilan belgilanadi. Tayyorlanuvehi detal yoki
yig'iluvehi mashina uchun kattalashtiruvehi yoki kichiklashtiruvehi
zvenolar ko'rinishidagi bo’laklarni tasvirlovehi tegishli zanjirli
sxemalar tuziladi (11.2- rasmda garang). Bu rasmda keltirilgan
zanjirda A4 kattalashtiruvehi zveno, Al. A2 va A3 lar
kichiklashtiruvchi zvenolar hisoblanadi.

O*lchamlar zanjirlari vordamida, qoida boyicha ikkita masala
vechiladi. Birinchidan. berkituvehi zvenoning berilgan parametrlari
bo'vicha tashkil ctuvehi zvenolarning parametrlan aniglanadi
(to‘g'ri masala vechiladi). Ikkinchidan, tashkil etuvchi zvenolar-
ning berilgan parametrlari bo'yicha berkituvehi zvenoning para-
metrlari aniglanadi (teskari masala vechiladi), ya'ni « Maksimurm-
minimurm» Usulida tekshiruy hisobi bajariladi.

Zvenolar o' lchamlarining og'ishlari ikki usul bilan hisoblanadi:

Birinchisi « Maksimum-minimum» usuli deb ataladi. Bunda,
hisoblashlarda og'ishlarning maksimal yoki minimal giymatiari
hisobga olinadi, ular doimo ishchi chizmalarda yvoki texnik
talablarda ko'rsatilgan bo’ladi. Bu usul hisoblashlarni sezilarli
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soddalashtiradi, birog uning anigligi bu holda nisbatan past bolishi
mumkin, chunkl nominal migdordan faktik og"ishlar emas, balki
chegaraviylari hisobga olinadi.

lkkinchi usul ehtimollik deb ataladi. U chegaraviylarni emas,
balki o'lchamlamni tagsimlanish qonunlari asosida ko' proq ¢htimol
ogishlarni hisobga oladi. Bu usul ancha sermehnat bo'lishiga qara-
may, ko'prog aniq usul hisoblanadi.

O'lchamlar zanpirlari nazarivasining asosiy tenglamasi quyi-
dagicha:

m 1

RIS (11.1)
i

Kattalashtiruvehi va Kichiklashtiruvehi zvenolari hisobga olib
(11.1) formulani quyidagicha ifodalaymiz:

n m-t
4, ZAE Z A, (11.2)
[ ntl
bunda, n — kattalashtiruvchi zvenolar soni; m — berkituvehi
zveno bilan birgalikda zanjir zvenolarining umumiy soni.
Berkituvehi zvenoning eng katta va eng Kichik chegaraviy
n'Ichamlari quyidagilardan topiladi:

A:mx (Aimax ' A)nmx . + Anmx) ( :1:1]11 ; ’t,Tleu . ‘mm) ;
4min min min {min max fruax max
AT (IR gmin gy g e oy

U holda berkituvchi zveno ¢o‘yimi:

. m-|
dT)A, = A7 43" yoki (I1)A4,- > (IT)4,. (11.3)

. . Co i )
Berkituvehi zvenoning quyi va yugori chegaraviy o'lchamlari
quyidagi formulalardan topiladi:

ESA4, ZLAS/{, Z]']A (11.49)
n+l

ElA, ZHA, ZEASA, (1L.5)
n+l
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Qo‘yim maydoni o'rtasining koordinatasini aniglavmiz.

£ /veno qo’yim maydoni o'rtasining /A, koordinatasi deb
uning nominal givmatidan shu zveno o'lchami go'vim maydoni
o'rlasida turuvehi masofaga aytiladi (11.2- rasm):

LA (BSA + El4,)/ 2, (11.6)
chegaraviy og'ishlar:
LSA b (IT)YA /2 (11.7)
LA, £ (1)yAa /2. (11.8)
Shu Kabi
ESA, LA, (J1YA, /2 (11.9)
FIA, A, (I1)A,/2. (11.10)

Berkituvehi zveno o’ichami go'vim maydoni o'rtasining
koordinatasini quyidagi formula bo'vicha topamiz:

n B m t .
LA, Lo, LA S EA (11.11)
il nl
Al < InAi
EcAi AL'2
L e }-;-LE‘('I:""’I‘)""""'"}

11.3-rasim. Qo'yim maydoni o*rtasining koordinatasini
aniglash sxemasi.

Ay — berkituvehi zveno nominal o' lchamini. uning (/7')4,,
go'vimini, FSA;. chegaraviy ogtishlarini va £ 4, qo'yim maydoni
o‘rlasining koordinatasini aniglash uchun «Maksimum-mini-
mum» usulidan foydalanamiz.

11.1-masala. O'lchamlar zanjiri 11.4- rasmda ko'rsatilgan.
Tashkil ctuvchi zvenolarning giymatlari. mm da: A, = 35+-1;
4, =60 4, = 20008 4 = 40rote

2 030 A
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Yechish: Nominal o'lchamni (i1.2) formula bo’yicha
aniglaymiz: Ao = (60+20)—(25+40) = 5 mm.

Berkituvchi zveno go'yimini (11.3) ifodaga binoan topamiz,
(ITYAo= 0.16 40,3 + .13 + 0.16 = (.75 mm ga teng.
Berilgan sharoit uchun tashkil etuvehi o'ichamlarning chega-
raviy og ishlari mm.da quyidagi givmatlarga ega bo'ladi:
ES35=4+0.16: ES60=0; L[820=+40.13; ES40=+0.16.
EI35=0; El160=-0,3: E120=0; E140=0.
(11.4) va (11.5) formulalar bo'yicha quyidagilarni olamiz:
ESAo=(LS60+LCS20)-(CI35+E140)=
= (0+0,13)-(0+0)= +0.13 mm;
ElAo=(EI60+E120)-(ES35+ES40)=
= (-0,3+0)-(0,16+0,16)=-0.62 mm.

Az A3
= CHaw C——]
g
/////
/] A2 A3
T . ' At Ao Ad
v 5)
1/
-A' Ao* A4
a)

11.4-rasm. Detaling o‘lchamiar zanjini:
a— detal eskizi va b— uniing o'lchamlar zanjiri sxemasi.

Shiunday ilib, berkituvehi zveno o'lchami:

. 013
A, 505 mm,

(11.9) formula bo’yicha hisoblangan, qo’yim maydoni o°rtasi-
ning koordinatasi esa quyidagicha hisoblanadi:
o (I A 0,75 .
EA ESA, Y0013 %P 0,245 mm
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Amalty magsadiar uchun berkituvchi zveno o' lchamining
qo'yim giymali bo‘yicha tashkil ctuvchi zvenolar go‘yimlarini
hisoblash juda ham muhim. Bunday hisoblashlar ko‘pincha sinash
magsadida bajariladi. O'lchamlar zanjirining hamma tashkil ctuvchi
zvenolariga shunday qo’yimlar tayinlanadiki, ularni ushlash
texnologik givinchiliklarni vujudga keltirmaydi. Bundan keyin
(11.3) va (11.11) formulalar bo'yicha berkituvehi zveno o'lchami-
ning qo'yim maydoni va shu maydon o‘rtasining koordinatasi
aniglanadi. Olingan giymatlar berkituvehi zveno oflchami va uning
go'yim maydoni o*rtasining koordinatasini talab etilgan konstruk-
torlik qo'vimlar bilan tagqoslanadi. Agar berkituvchi zvenoning
olingan parametrlari konstruktorlik go‘vimdan ortsa. unda bitta
yoki bir nechita tashkil etuvehi zvenolar o'lchamlarining go'yimlari
Kamavtirilib qat’ivlashtiriladi. Bundan keyin esa o‘lchamlar zanjiri
gayla hisoblanadi. Shunday qilib, ketma-ket yaginlashish usuli
bilan 1zlangan go‘yvimlar o‘rnatiladi.

Bayon etilgan uslub yana ham takomillashtirilishi mumkin.
Bu yerda bitta zvenodan tashgari hamma zvenolar uchun go'yimlar
bir qancha qat'iylashtiriladi. Oxirgini rostiovchi zveno deb vuritiladi.
Rostlovehi zvenoning (/7) A, qo’vimini quyidagi formula bo’yicha
aniglanadi:

m 2
U4, T4, Z([T)A,- . (11.12)
n |

Kattalashtiruvehi rostlovehi zveno go*yim maydoni o'rtasining
koordinatasi:

- n - m 2 .-
EA, Ed4 Y EA+Y LA (11.13)
il ntl
Kichiklashtiruvehi rostlovehi zveno qo‘yim maydoni o‘rtasi-
ning koordinatasi:
. n . m 2 N
LAy =Y koA Y b A - B A (L1.14)
i-1 ntl
Rostlovehi zveno sifatida o'lchamiar zanjirining har qanday
lashkil ctuvchi zvenosi bo'lisht mumkin. Ko‘pincha u shunday
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tanlanadik’, berilgan ishlab chigarish sharoitida ga’tiy go'yimni
ushlash va olchash oson bo'lsin. Agar o‘lchamlar zanjirida zve-
nolar ko*p bo‘lsa, unda tashkil ctuvchi zvenolarga ko' prog qa’tiy
go'vimlarni birlamcbi tayinlashni yengitlashtirish vchun hisobning
boshidavoq 7 o'rtacha go'yimni quyidagi formula bo’vicha
aniglasshadi:

1T (UT)yA /tm 1) (11.15)

Bundan keyin esa ishlab chigarish sharoitini hisobga olgan
ho'lda o'rtacha go'vim u yoki bu tomonga o zgartiriladi. O rnatilgan
co'yimlar va chegaraviy og'ishlarni yakuniy tekshirish (11.3) va
1111 formulalar boTyicha olib boriladi.

Taklif etilgan uslubni amaliy go'itash to'g'risidagi savolni (2-ma-
salada) ko'rib chigqamiz (11.5-pasm).

11.2-masala. 11.5-a rasmda tishli uzatmani ajraluvehi
korpusning gismi keltirilgan. Detallar chizigli o‘lchamlarining
qo'yimlari va chegaraviy og'ishlarini o*rnatish Ao tirgishi 1.0... 175
mm oralig'ida ta’minlash zarur bolsin. Chizigli o*lchamlar quyi-
dagicha: 4, = 140 mm, 4,= 5 mm, 4,= 101 mm. 4= 50 mm.
O*lchamlar zanjirini berkituvehi zvenosi bo'lib, Ao = 1+0.75 mm
tirgisl: hisoblanadi (11.5- b rasm)., uning uchun qo‘yim
(/1)A0= 0,75 mm, ISAo=+075 mm. FEldo= 0,
leAdo = 40,375 mm

Yechish: Qo'yimning o‘rtacha migdori (11.15) formula bo’yicha
hisoblanadi:

J7= 075/6-1=015mm.

11.5- a rasmda keltiriigan detallar uchun o'rtacha go'vimning
shunday givmati 11-kvalitet aniglikdagi go*vimlarga mos keladi
Bu verda detallarni tayvorlashda hech ganday texnologik
giyinchiliklar kelib chigmaydi. Shunga bog’lig holda detallarning
hamma o’ lehamlariga 11-kvalitet aniglikdagi go'yimlar tayinlash
mumkin. Unda ma’lumeotlardan quyidagi giymatlarm: mm da
olamiz;

154



A=

s

5

0,07s"

4= 140 A,= A4,= 101

0,.25° 2 0 07s* A4 = 50

(11.3) formula bo‘yicha tekshirish ko'rsatadiki. o'lchamlar
o'zgarishi (11)4,, = 0,25+0,075+0,22+0,16+0.075=0.78 mm ga
teng, ya'ni berilgan qo’yim ¢giymatidan katta va uzatma
ishifamaydigan bo’lib goldi.

10,22° +0,16°

A4 Az M A3
1f° Al A2
e <
b b))
? R P ay
A3 At A2

a)

11.2-pasm. 'Tishli uzatina korpusning zanjir sxemasi:
a— korpusining o‘lchamlik eskizi; b— o’lchamlar zanjiri.

Bunday holda zanjirdagi <svenolarning birortasiga, golgan
hamma zvenolarga qabul gilingan 11 kvalitet go‘yimlaridan ham
aniqrog bo'lgan yangi qo’yimni tayinlash zarur. Bunday zveno
sifatida A4, = 140 mm o‘lchamni tanlab olamiz. Bu o'lchamni
bajarish va o'lchash ham qgiyinchilik tug dirmaydi, chunki bu
o'lchamning qo*vimi ham boshqga zvenolar go‘yimlari migdoriga
garaganda eng kattasi bo'lganligi tufayli, uning miqdorini biroz
kamayvtirish texnologik jarayonning tamoyilini o’zgartirmaydi.
Unda, zveno A, rostlovehi bo'lib goladi.

Uning yangi ¢o'yimini (11.12) formula bo‘yicha aniglaymiz.

(INA,=0.75-(0,075+0,22+0,16+0,075)=0.22 mm A, zveno
kichiklashtiruvchi hisoblanadi. (11,13) ifodaga binoan uning ¢o‘yim
maydonining o'rtasi f; A =(0, 11+0,08)-(-0,0375-0,0375)=-0,11 mm.

A; rostlovehi zvenoning chegaraviv diymatlari quyidagicha
hisoblanadi:

0,22 0,22
ESAl=—0.11+ — =0. EIAl=-0,11 — - -=— 022 mm.

“
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Shunday qilib. rostlovchi 2veno o'lchami 4, = 140 ., mm.
Katolikka yo'l gotymaslik uchun hisoblarni (11.2) formula bo'yicha
{ckshiramiz:

A‘Jmm=(Ajmax.{_/’l'max)__(A]min+A;nin.{.A;min):
= (101,22+30.16)- (139.78+4.925+4.925)=1.75 mm;
/tlmm: (Ajmm.+A4nun),__(Al(xla\+‘,lljm\_i_Asmm)z
= (101+50)-(130+5+5)=1.0 mm.
demak, hisoblashlar to*g'ni bajarilgan.

Keltirilgan hisoblash emaksimum-minumim» usuli bo*yi-
cha olib borildi. Bu vsulning piddiy kamchiligi tashkil etuvchi
svenolarning qoyimlarini, ularning soniga proporsional
ravishda gat'ivlashtirish zarurligi hisoblanadi. Shuning uchun
zvenolar soni ko'p bolganda ularning o’yimlari ham juda
gqat’ivlashgan bo‘ladi va ularga rioya gilish katta texnologik
aivinchiliklarni keltirib chagaradi. Bu usuini zanjirda ikkita,
uchta tashkil etuvcehi zvenolar gatnashganda go'ilash magsadga
muvofigdir. Ko p zvenoli zanjirlarni hisoblashda bu usul yo'!-
lanma beruvehi taxminiy texnologik hisoblashlar uchun varoqli
deb garash lozim.

Toligsiz o°zaroalmashinuv usuli ehtimollik nazariyasi bo’yi-
cha berkituveh zvenoning go‘yimi tubandagi formula bilan
hisoblanadi:

m .}

wy Ty 1 ST (11.16)

'
bunda 7 — tavakkalik koeffitsiventi (/=2 da ishga yarogsizlik 0,27%
teng: /=2 da 4.5 % va r=1 da tavakkallik 32% teng):
4 20 /w, 1/t —o’lchamlarning tagsimot qonunlarini hisbga
oluvchi koeffitsient (Gauss gonuni uchun 2, 1/9. Simpson
gonunida 2, 1/6. teng ehtimollik uchun 2, 1/3). Bu vsulda
hisoblash murakkab va giyin bo'lishiga garamasdan haqgigatga yagin
natyjalami beradi.
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Munozara uchun savollar

1. Olchamiik zanjirlar nima uchun hisoblanadi?

2. Berkiwvchi zveno qo vimi berilganda qanday masala vechilacdi?
2. Onttiravchi va kamaytiruvchi tveno deganda nimani tushuna iz ?
4. Kompensatsivalovehi venoning vagifaséi nimadan iborar?

TESTLAR

1. Mashinaning boshlang'ich xizmat vazifasi kim ‘omonidan
tavsiflanadi?

A Konstruktor tomonidan tavsiftanadi;

B. Texnolog tomonidan tavsiflanadi;

. Bosh muhandis tomonidan tavsiflanadi:

. Buyurtmachi tomonidan tavsiflanadi.

2. Mashina xizmat vazifasining tavsifini tanqidiy nuqtayi nazardan
kim baholaydi?

A Bosh muhandis;

B. Buyurtmachi;

. Konstruktor:

F. Texnolog.

3. O*Ichamlar zaujiri deb nimaga aytiladi?

A Parallel joylashgan o'lchamlar zanjirchalariga;

B. Ketma-ket joylashib berk kontur hosil qituvehi o'icharmlar
to'plamiga;

D. Ketma-ket joylashgan o'lchamlar zanjirchalariga;

L. Yig vy birikmasi o'lcharnlarining zanjirchasiga.

4. Berkituvchi zveno deb qanday o'lchamga aytiladi?

A Mashina birikmalari o'lcharnlariga talablar qo* yavehi:

B. Qistn va mashina detallarining anigligiga asosiy talablar qo‘vuvchi;

D. Detallaining o’lchamlariga talablar go* yuvehi;

L. Birikmalarning gabarit o‘lchamlaniga talablar go*yuvchi.

5. O*lchamlar zanjirlari yordamida qanday masalalar yechiladi?

A To'g'ni va aniq.

B. Anig va teskan;
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D. Teskan va aniq;

F. To'g'n va teskan.

6. 'Teskari imasalaning nomi qaysi biri?

A Maksimumlami qo‘shish;

B. Minimumlarmmi go‘shish;

D. Maksitnum-minitnumn;

k. Geometnk go‘shish.

7. Yig'ish anigligiga yetishishning usuli nechia?

A2 B.5;

D.§; E. 10

8. Qaysi aniglikka yetishisk usulida yig‘ish jarayonini avto-
matlashtirish mumkin?

A To'lamas o‘zaroalmashinuv usulida;

. Rostlash va keltirish usulida;

B. Guruhlab o‘zaroalmashinishuv usulida;

E. To‘la o‘zaroatmashinuv usulida.

9. Berkituvchi zveuo anigligini oshiriskning nechta yo'li bor?

Al B.S:

D.3: E7

11- bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quv materialini o‘ zlashtirgandan keyin talabalarda
yig-uv texnologik jarayonlami loyihalash asoslarini nazariy va amaliy
o‘rganib, buyumning (mashina va mexanizrolarni) ilg‘or va zamonaviy
yig‘uv texnologivalarini yaratish bo‘yicha nazariy hamda amaliy
ko'nikmalar shaklantiriladi.

IImiy muammolar

1. Mamlakatirniz mashinasozlik sanoatida qo‘llaniluvchi mashina,
traktor va boshga mexanizinlar gism va detallarini yig‘ish amallari va
texnologik jarayonlarini loyihalashda o‘lcham zanjirlarini berkituvehi zvenosi
miqdorini aniglashning 1o‘g‘ri va qulay variantlarini kompyuter vositasida
ishiab chigish.

2. Marnlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab
chigiluvchi buyumlarni yaratishda vig'uv anigligiga vetishish usullarini
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auiglashnig zamonaviy M larda bajarilishini va samarali vaviantlarini
mexanizatsivalash va aviomatiashtirish asosida varatishni yelga go‘vish.

Bilimlarui isustabkamilash uchun savollar

Mastunalami v ularning gismlasing vigishini tavsiflab bering.
Yigtish texnotogik jaravonlarining elementlarini izohlab bering,
. Mashina sifati tushunchasini izohlang.
. Mashinaning sifat ko‘rsatkichlariza nimalar kiradi?
. Mashinalarning xizmat vazifalari bilan tanishish nirnalardan iborat?
6. Yigtuv teanologik jarayonlarini ishlab chigish tartibini wishun-
uring.
7. Oflcharmlar zanjirlari degannda nimani tushunasiz?
8. Berkituvehi va tashkil etuveli zvenolar deganda nimani tushunasiz?
9. To'g il masala gaysi magsadda yechiladi va qaysi hollarda?
10. « Minimum-maksimume usuli bilan qaysi hollarda yechiladi?
11. Yig‘ish anigligiga yetishishning qaysi usullarini bilasiz?
12. To‘la va to‘lamas o' zaroalmashinuv usuilan gachon va qavsi ishiab
chigarishlarda qo'llaniladi?
13. Gurulili o' zaroalmashinuyv usuli gayvsi holatlarda qo*Uanijadi?
14. Rostlash va moslashtirish usullari gaysi hollarda va gaysi tur ishilab
chiqarishlarda qollaniladi?
15. O*lchamti zanjirlarini hisoblashning tartibi qanaga?

| I S

Kichik guruhblarda ishlash uchun topshiriglar

1. Talabalar guruhining (1-bobga qarang) kichik guruhchalari o‘qgituvchi
tomonidan beirlgan qismiar chizmalari bo'vicha o‘qituvchi ko‘rsatmasi
bo‘vicha vig'ish texnologik jarayoni va amallarni loyihalaydilar, variantiarini
tagqoslab aulosalar chigaradilar.

Umumiy garuhda bajariladigan topshiriq
Kichik guruhlarda topshiriglar bajarilgandan kevin o*qituvehi rahbarigida
to'g ri bajarilganligi tahhl qilinadi.
2. Masinna va traktorlaming 2...6 ta detallar binkmasidan iborat
gisntdardan biriga mustagil ravishda yig'ish texnologik amallacini ishlab
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chiqarish turiga mosiab loyihalang (qism chizmasini talaba mustaqil
tanlaydi).

3. 2...4 detallar birikmasiga o‘lchamli zanjirlar sxemalari tuzilib,
to‘gn va teskari masalalar bilan go‘yimlari antiglansin va yechimining
to‘g riligi tekshirilsin.

Mustagil ish topshiriglari

I. Val-vtulka brikmalarini yig‘ish texnologivasi bo‘yicha o‘quv
darsliklari, internet va boshga manbalardan ma’lumot vig‘ing va referat
yozing.

2. Podshipnikli brikmalarini yig‘ish texnologivasi bo‘yicha o‘quv
darsliklan, internet va boshga manbalardan ma’lumot vig'ing va referat
yozing,

3. Viulkali brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo‘yicha o‘quv darsliklari,
internet va boshqga manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

4, Boltli va shpilkali brikmalarini vig‘ish texnologivasi bo‘yicha o‘quv
darsliklari, internet va boshga rnanbalardan ma’lumot yig‘ing va referat
yozing.

5. Qopqoqli brikmalarini yigish texnologivast bo‘vicha o‘quv
darsliklari, internet va boshga manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat
yozing,

6. Vkladishli brikmalarini yigish texnologiyasi bo‘yicha o‘quv
darsliklari, internct va boshqa manbalardan ma'lumot vig'ing va referat
yozing,

7. Shpilkali brikmalarini yig‘ish texnologivasi bo'yvicha  o‘quv
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot vig'ing va referat
yozing,.

8. Shlitsali birikmalanini vig‘ish texnologiyasi bo‘yicha o‘quv darsliklari,
internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat vozing.

9. Poligonal birikmalarini yig‘ish texnologiyasi bo‘vicha o‘quv
darsliklari, internet va boshga manbalardan ma'lurnot vig'ing va referat
yozing.

10. Ikki o‘qli birikmalarini yig‘ish texnologivasi bo‘yvicha o‘quv
darstiklari, internct va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat
yozng.
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Tayanch iboralar

Yig'ish, yig‘ish texnologiyasi, mashina-buyuim-gism-detallarning
xizmat vazifasi, yig'ish sifati, yig‘isk anigligi, vig‘isk anigligiza yctishish
usullari, to‘la o*zaroalmashinuv, to‘lamas o‘zaroalmsshinuv, guruklab
o'zaroalisashinuv, rostlash, kelfirish-moslashtirish, yigish tartibi,
o'lchamlar zamjiri, o'lchamli zanjirlar tasnifi, to‘g'ri chizigli zanjr,
yassi zanjir, lazoviy zanjir, tashkil etuvchi zveno, berkituvchi veuo,
orttiruvchi zveno, kamaytiruvchi zveno, kompensatsiyalovchi zveno, tog'ri
masala, teskari masala, « Maksineum -minimum» usuli.
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YII. BOB. MASHINASOZLIK BUYUMLARINI
YIGISH TEXNOLOGIYAS]

UMUMIY O*QUYV MAQSADLARI]

Ta’limiy. Talabalarda mashinasozlik buyumlarini yig'ish
texnologiyasi bo‘vicha detallarni yig'ishga tayyorlash va turli birik-
malarni vig'ish usullari bo‘yicha nazariy bilim, amaliy ko nikma
va tajribaviy malakalami shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalaming jamoada, kichik guruhlarda buyum-
larning birikmalarini yig'ish va individual ishlash qobiliyatlarini
shaklantirish, kasbga bo‘lgan qizigishlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda mashinasozIik buvumlarining
birikmalarini yig‘ish texnologivasi to'g'risida erkin fikrlash va mus-
taqil ishlash qobiliyatlarini rivojlantirish.

12.1-MAVZU. DETALLARNI YIG‘1SHGA TAYYORLASH

O‘quv magsadi. Talabalarda detallarni yig ‘ishga tayyorlash
bo‘yicha bilim va amaliy ko'nikmalarni shak llantirish.

12.1.1. Detallarni yig‘ishga (ayyorlash

Detallarni vig'ishga tayyorlash quyidagilardan iborat:

1) vig'iluvehi detal va gismlami tozalash hamda yuvish;

2) zarurat tug'ilganda detallarni moslashtirish.

Detal va gismlarning tozaligi buyumlarni vig'ish uchun, ham
funksional xizmati uchun, ham yuqorti sifatini ta’minlash uchun
asosty shartlardan biridir.

Metall girindilari. girindining mayda zarralari va kukunlari,
ishgalovehi materiallar goldiqlari, abraziv kukunlari, detatlarning
teshiklariga yoki kanallariga tushib, pirovardida uning natijasida.
mashinaning ishlashida, moylar bilan birgalikda podshipniklarga

362



yoki tirgishlarga va boshea harakatdagi birikmalarga tushishi natijasida
ularning intensiv yeyilishi va sirtlari yemirilisht mumkin. Burniday
holatlar amaliyotda ishchilaming beparvoligi, detallari va gistalami
yaxshi tozalab yuvmasligi natijasida uchrab turadi. Bunday holatlar
mashina va mexanizmlaming halokatigacha olib kelishi mumkin.,

Bu holatlardan xalos bo'lish uchun detallar va gis.nfarni vig‘ish
jarayonida maxsus amal -tozalash va yuvish ishlari bajariladi. Bu
amallar vetarlik sermehnatlikni talab giladi vat umumiy sermehnat-
likning 10% gacha vaqt sarfiga ega bo‘ladi.

Detallar va gismlarning zanglash qatlamlariga qarshi. sirt
bo'yoq izlari va boshqa gattiq Kirlanishlarni tozalash mexanik yo'l
bilan amalga oshirilishi mumkin. Buning uchun go‘l yoki uzatmali
shcho'tkalar yordamida tozalanib, vuviladi va bosim ostida havo
purkab tozalanadi.

Detailami va gismlami yuvish uchun turli usullar qo*llaniladi:

1) kimyoviy (organik eritgichlar go*llab, chayqash va jo*mrak
bilan purkab vuvish);

2) elektrokimiyoviy (elektrolitda tinch yoki majburiy tebran-
tirish vo'li bilan yuvish);

1) ultratovushli.

Seriyali va ommaviy ishlab chigarishlarda maxsus yuvish
mashinalari (bir kamerali. ikki kamerali va uch kamerali) qo*lla-
niladi, ularda detallar va gismilarni yuvish jarayoni berk bo’shli
Joyda ishehining ishtirokisiz bajariladi.

Yig‘ish jarayonida detal va gismlarning tozaligini ta'minlash
uchun ularmi sigilgan havo bilan purkash katta ro‘'l o'ynaydi. Buni
har bir yig'ish amalidan avval bajarish zarur.

12.1.2. Detallarni yig‘ishga tayyorlashdagi
texnologik amallar

Moslashtirish — buyumlarni yakka va mayda scrivali ishlab
chigarishlar sharottida yig'ishda amalga oshirtladi.

Moslashtirish ishlari, yig'ish jarayonida universal, mexanizat-
siyalashtirilgan va maxsus clektirik, pnevmatik va kamrog gidravlik
uzatmali kallak va asboblar yordamida bajariladi.
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Moslashtirish jarayoni quyidagi texnologik amallami oz ichiga
olishi mumkin: -c¢govlash va tozalash; -ishgalash (birini
ikkinchisiga); -yaltiratish (polirovka): -shaberlash (qirib olish);
-parmalash; -razvvortkalash: -tortsovkalash va sharoshkalash: -
egish.

Egovlash va tozalash go’l bilan yoki mexanik asboblarni ishlatib
amalga oshiriladi. Bu ishlarning xarakterlilari quyidagilar:

1) detallarning notekisliklarini, urilgan va o*tkir girindilarini
konturi bo‘vicha olib tashlash uchun cgovlash:

2) detalning go*shim gatlamini olib tashlash uchun egovlash
(vig'ish jarayonida ko‘zda tutilgan kompensator zvenoni keltirish):

3) detal sirtidagi nugsonlarni yo'qotish (siniq. tilingan). agarda
tuzatish texnik {alablarda ruxsat berilgan bo'lsa, egovlashdan keyin
hamma holatlarda sirtlar tozalanadi. Detallarni egovlash va tozalashda
asbob sifatida: egoviar, po‘lat arralar, abraziv doira va qayroq
toshlar. kallaklar va jihozlar xizmat qiladi

Egovlash va tozalash boyicha ishlarni mexanizatsiyalash
uchun vertikal ajraluvchi yoki cgiluvehan valli suriluvchi
qurilmalar, harakatga keltiriluvehi maxsus egovlar yoki abraziv
doira toshlarni qo‘llash magsadga muvofiqdir.

Ishgalash amali, yig‘ish jarayonida detalning aniq o’lchamini
olish kerak bo‘lganda juda kichik micdordagi go'shimni olib tashlash
uchun yoki sirtlarning jips joylashishi uchun birikmalardan gid-
ravlik suvugliklarni o‘tkazmaslik uchun qo'llaniladi. Ishqalashda
erishiluvehi aniglik 0, lmkm. Misol tariqasida plunjer juftligini
keltirish mumkin.

Detallarni ishqalashning ikki usuli mavjud:

1) bir detalni ikkinchisiga ishgalash (masalan, dvigatel klapan-
jarini va boshgalar);

2) har bir detalni ishqalagich (pritir) bilan ishqalash (masa-
lan, vonilg'i apparaturasi detallarini, gopqgoglarni, chambaraklar
va jips birikmalardagi do‘ng vabo‘rtiq joylarini).

Yaltiratish. Yig‘ish jarayonida egovlangan yoki tozalangan
sirtlarni g‘adir-budurligini kamaytirish uchun valtiratish usuli
go‘llaniladi. Yaltiratish uchun mexanizatsiyalashtirilgan jilvirlovehi
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voki tezyurar parmalash dastgohlari. verstag qurilmasi sifatida
go-llaniladi. Yaltiratish ishlari ko*payib ketganda yon sirti bilan
ishlovehi elastik dotra toshlik o™l mashinalari go*llaniladi.

Shaberlash. Yassi sirtlarni (ajraluvehi tekisliklar, vo naltiruv-
chilar) yoki silindrik sirtlarnt (podshipniklar vkladishlari,
vtulkalar vaboshq.). yig'ish jarayonida jips joviashishini 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 go’llanilad:

D) teshiklami o'rindoshlashni talab etilgan anigligiga detallamni
vig'ishda oddiy ikkt yoki undan ortig detallarni ishlov berish
vo'li bilan erishish mumkin bo‘lganda;

2) stanokda ishlov berish uchun parmalash jovi givin bo‘lgan
joyda, teshik diametri uncha katta bo'lmaganda va uni mexanizat-
sivalashtirilgan asbob bilan paramalash mumkinligida;

3y mexanik ishlov berishda parmalash ko' zda tutilgan (masa-
lan, tigin o'rnatish uchun, quyma detallarda g ovaklar aniglan-
ganida: staninalarda, karterlarda, blok silindrlarda. turli korpuslarda
va h.K.) holda. agar texnik talablari bovicha ruxsat etilgan bolsa.

Yig'ish sexlanida parmalash quyidagi jihozlarda bajariladi:

1) vig-ish liniyasiga yaqin joylashtirilgan parmalash dastgohida;

2) 12 mm dan kichik teshiklar uchun o'tkaziluvehi mosla-
malarda voki ustunlarda osilgan kichik kallak va dastgolilarda;

3) elektrik va pnevmatik parmalash kallaklarda.

Razvyortkalash. Yig'ishda, birikmalarni talab ctilgan o*tqa-
zilishini olish uchun yoki montay gilinuvehi detallarning teshiklarini
o'qdoshligini a'minlash uchun razvvortkalash usili o’ Haniladi.
Razvyortkalash jarayonini mexanizatsivalash uchun elektrik yoki
pnevmatik go’shimcha aylanish sonini 30...50 min.gacha
pasaytiruvchi reduktorli parmalash dastgohlari go*llaniladi.

Tortsovkalash va sharoshkalash. Bu usullar. vig'ish jaravonida
chambarakli dctallar. shaybalar, gaykalar, tayanchlar uchun
bazaviy tekisliklarini tozalash, va shuningdek babishkalar,
vtulkalarni va shtutserlarning balandligi bovicha keltirishda
materialning ma’lum gismini olib tashlash uchun go‘llaniladi.
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Yon sirtni tortsovkalash freza bilan, sharoshkalash esa konusli
freza-sharoshka bilan bajariladi.

Tortsovkalash yoki sharoshkalash amaltarini clektrik. pnev-
matik mashinkalarda voki parmalash dastgohlarida bajarish
magqsadga muvofigdir.

Egish. Yig‘ishda, bu usul asosan mashina quvurlarini Kkelti-
rishda, vig'ilgan detallarni stoporlashda (shplintlar, simlar va
sh.o® lar bilan) zarur bo‘lganda egish ishlari bajariladi. Misli va
latunki kichik diametrli quvurchalarni diametri 8 mm gacha, radiusi
10...12 mm dan Kattaroq radiusda egish sovuglayin go’l bilan
bajariladi. Diametsi 8...14 mm.li quvurlarni egish joyiga po‘lat
prujinalar kiyg'azilib egiladi. Katta teshikli quvurlami egishda po'lat
prujina ichiga joylashtirilib egiladi. Diametri 20 mm.dan katta bo*lgan
quvurlar ichi qum voki eritilgan kanifol bilan to*dirilgandan so‘ng
egiladi. Bu ishlar, egilgan joyni ko ndalang kesimini saqlab qolish
va mikro darz ketishlarning oldini olish uchun gilinadt.

Diametrlari 10 mm.gacha bo‘lgan po‘lat quvurlar gizdiril-
masdan. diametri undan katta bo’lgan quvurlar gizdiritib cgiladi.

Munozara uchuu savollar

1. Detallarni yig‘ishga tayyorlash nimalardan iborat ?

2 Detwllarni yig ‘ishga tayyorlashda ganday texnologik amallar
bajariladi?

3. Ishgalash amali bilan shaberlash amalining fargi nimada?

4. Fgish amali ganday ishlar uchun go llaniladi?

2.2-MAVZU. TARANG L1 BIRIKMALARNI YIG‘ISH

O'quv magsadi. Talabalarda tarangli birikmalarning turlari
va ularni yig‘ish usullari bo'yicha bilim va ko'nikmalarni
shakllantinish.

Tarangli birikmalar bo’ylama-presslash, ko ndalang-presslash
va gidropresslash usullarida olinadi. Shunga mos ravishda ular
bo'vlama-pressli. ko‘ndalang-pressli va gidropressli birikmalar
nomini olgan.
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Tarangli birikmalarni bo*ylama-presslash usulida vig'ishning,
mohiyati shundan iboratki, ya'ni birlashtiriluvchi detallardan biri
o'¢ yo nalishi bo*ylab harakatlanuvehi P kuehi ta'sirida ikkinchisiga

presslab birlashtiridladi (12, 1-rasm).
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12.1 rasm. Bo'ylana-presslab birlashtirish sxemasi:
a— birlashtirishdan avvalgi holati;
b- -birlashtirilgandan keyingt sxema.

Taranglt birikmada sodir bo'luvehi normal kuchlanishni
(bosim) ishqalanish kuchi hosil qiladi, talab ctilgan burovehi
momentni yoki 0'q vo'nalishidagi kuchni (12.1- b rasm) uzatishni
ta'minlaydi. Ularning miqgdori, dastabki ishonchli taranglik va
tutashtiriluvchi sirtlarning sifati bilan aniglanadi.

Zarur bo’lgan presslash kuchi quvidagi tenglama bilan
aniglanadi:

P.=(prd.. (12.1)
bunda: /— presslashdagi ishqgalanish koeffitsenti: p - birlash-
tiriluvehi sirtlardagi normal bosim; d — birikma diametri; [, —
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 sxemast
(gidropress) 12.2- rasmda Keltirilgan.

1.2.2-rasm. a—g‘idravlik pressda g'ildirak markazy
teshigiga o‘qni pressiab kiritish sxemasi:
l—press tavanchi; 2—markaziy teshikli g'ildirak; 3—o'q; 4—plunjer;
S—moy nasosi; 6—may baki; 7—nazorat manometri; §—manograf
(indikator): 9—presslash diagrammasi; b—yig‘ish sxemast.

Bo'ylama presslab yig'ishning afzalligi:

1) soddaligi;

2) shaktlanuvchi birikma sifatini presslash kuchi bo'yicha
nazorat ailish mumkinligi.

Kamchuiligi quyidagilar:

1) deyarli gimmatbaho jihoz go'lanilishi:

2) birikma mustahkamligini mugim va yetarli emasligi.

Tubranma-impulsli ta’sir bilan presslash, presslash P,
kuchini 2—3 marotaba kamaytirish va diametri 20 mm dan orliq
birikraalarning mustahkamligini oshirish imkonini beradt. Diametr
20 mam dan kichik pretsizion birikmalarni yig ishda ultratovushli
tebranish usulini go‘llash samarali hisoblanadi.

Qamrovchi detalga ultratovushli tebranma o‘q bo'yicha
vo'naltirilgan bo ylama-presslab yigish usulining sxemasi 12.3-
rasmda ko' rsatilgan.
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12.3-rasm. Ultratovushli presslash:
a- sxemast; I konsenimtor, 2-—-o'zgartgich; 3—val; 4 viulka;
b—yig uv sxemasi.

Ko‘ndalang-presslash birikmalari. Tarangli birikmalarni
kKo'ndalang-presslab yigtish, tutashtiriluvehi sirtlarni radial
vaginlashtirish hisobiga amalga oshiriladi. Bu gamrovchi detalni
qizdirish yoki qamraluvehi detalni sovutish (yig'ish oldidan)
orgali ta’mintanadi.

Yig iluvehi detallarni gizdirish yoki sovutish harorati quyidagi
formula bo'vicha aniglanadi,

1= (A+8) far-d) (25.30°). (122)

Bunda: A — vig'ish oldidan birikmadagi mavjud tirqish; 8 — birik-
madagi maksimal taranglik; o — qizdiriluvchi yoki sovutiluvehi
detal materialining chizigli kengayish (torayish) koetfitsventi:
d — birikma diametri; 25..300 — gamrovehi yoki gamraluvchi
detalni gizdirish yoki sovutish joyidan yigtish joyiga siljitishdagi
sovush yoki isish harorati.

Qamraluvchi detalni gizdirish harorati 350°C dan ortmasligi
fozim. chunki agar ortsa qattigligi pasayib, sirtida oksidli gatlam
hosil bo'lishi mumkin.
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Detallarni gizdirish clektropechlarda, moyli vannalarda.
induktiv usulida (oyida gizdirish) amalga oshiriladi, (12.2) formula
bo‘vicha hisoblangan gamraluvchi detalni sovutish harorati.
ta‘rainlanadi: agar, ularni gattig ko‘mirli kislota bilin — 78°C,
suvug kislorod bilan — 182,5°C, yoki suyuq azot — 195,8°C
bilan sovutilsa, ba’zi bir xil detallirning ko ndalang -presslash
brrikmalarining mustahkamligi, boylama — presslash birikmalar
mustahkamligiga garaganda 2—3 marotaba yugori bo'ladi. Bu
holatni shunday tushuntirish mumkin, sirtar notekistiklari (mik-
roog ishlar, w'lginsimonlik va g adir-budurlik) yig'ish jarayonida
kesib tashlanmayvdi, balki bir-birini gamrab, plastik deformat-
sivalanadi.

Ko*ndalang-presslab yig'ish, odatda, birlashtiriluvehi detallar
diametri 40 mm.dan ortigq bo’lgan vagtdagina qo*taniladi.

1 23 4 4, 56

\/ o Presslensin

12 4-rasm. Gtildirak jufiligini gidropresslab yig ish:
a- sxemasi: |—gtildirak jufiligining oqi; 2-- bosib (uruvehi travesa:
3--ghildimk; 4—qistirma; 5- -ishchi gidrotsilindr korpusi; 6---plunjer,
b-yig uv sxemasi.

Gidropressli yvigish qamrovehi detalni moy bosimi ostida
bajaradi. Moy, gqoidaga ko‘ra, qgamrovehi detalni o’gi bo'ylab va
radial teshigi orgali uzatiladi.

Hozirgi vaqtda kombinatsiyalashgan yig'ish usul qo’llanilmogda.
Uning mohiyati shundan iboratki, bo‘ylama-presslab yig'ish
gidropressli usul bilan bir vagtda amalga oshirilmogda.
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CGhidropressli usulning kevingi rivojlanishi, uning vangi usulini
ishlab chiqishga olib keldi, va'ni moyni von sirtdan Kiritish bilan
amalga oshiriladi (12.4-rasm).

Tarangli birikmalarni gidropresslab yig'ish usulining katta
vutug'i, ularni ko'p marotaba sirtlariga shikast ycetkazmasdan
ajratib olishi hisoblanadi.

Kamchiligi, tutashtiriluvchi detatlar konstruksiyalarining mu-
rakkabligt hisoblanadi.

Munozara uchun savoltar

1 Tarangli birikmalar ganday presiash usullaridan iborat va birikmalar
qanday nomlanadi?

2. Zarur bo‘lgan presslash kuchi qaysi tenglama bilan aniglanadi ?

3. BoYlama presslab yig'ishning afzalligi va kamchiligi nimalarda?

4. Gidropresslab yig ‘ish usulining katta yutug i nimada?

12.3-MAVZU. PODSHIPNIKLI QISMIARNI YIG‘ISH

O‘quv magsadi. [alubalarda podshipnikli gismlarni yig‘ish
bo‘yicha bilim va amaliy ko ‘nikmalarni shakllantirish.

Qismlarni yig'ish, simpanuvchi podshipniklar yoki tcbranuvchi
podshipniklar bilan bajarilishi mumkin.

Sirpanuvchi podshipniklar, viulkalar yoki vkladish ko‘rinishda
tayyorlanadi.

12.3.1. Qismlarni vtulkalar bilan yig‘ish

Viulkalarni korpusga o'tqazishda kafolatli taranglik 177, IT8
kvalitet aniglikka cga. Bu o'tqazishni quyidagicha amalga oshirish
mumkin:

1) odatdagi holatda presstash (bolga bilan urib yoki presslarda
busib);

2) korpusning gizdirilgan holatida, korpusni qizdirish. moyli
vannada. issig havo purkash bilan yoki yakka tartibda (joyida
qizdirish bilan) bajariladi;
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3) vtulkani sovuq helatida, vtulkani sovutish gattig ko'mir
kislota yoki suyuq azot bilan bajariladi va mazkur vslubni yupga
devorli viulkatarni og’ir massali korpusga o'tgazish uchun go‘llash
magsadga muvoliq;

4) viulkani yelimga o'tgazish;

5) kombinatsiyalashgan yig'ish (ko‘ndalang presslash bilan
dornlash);

6) dastlabki tebranma jo*valab olingan, mikroshlilslaroi
go‘llash bilan yig‘ish.

Viulkani korpus bilan vig‘gandan keyin, odatda, yakuniy
ishlov beriladi. Bu ishlov nafis (vupga) ichki yo*nish, razvyort-
kalab. kalibrlab yoki ichki jo'valab bajariladi. Bu ishlov berishning
magsadi shakl va o‘lchamlar xatoliklarini to‘g*rilashdan iborat.
Orgdosh vtulkatar presslab o' tqazilgandan keyin o*qdoshligini
jiddiy ta'minlash uchun bir o'matuvda ichki yo‘niladi yoki
uzaviinigan razvyortkalar yordamida burab ishlov beriladi.

12.3.2. Qismlarni vkiadishlar bilan yig'ish

Qoidaga ko'ra, yakka va mayda serivali ishlab chigarishlarda
btivumlarni yig'ish jarayonlari keltirish (moslash) usullarini keng
qo‘llab amalga oshiriladi.

D:istlabki bosgichlarda korpuslarga pastki vkladish moslash-
tiril2di. Odatda, vkladishiarni moslashtirish korpusni ichki yo'nit-
gary teshiklariga bo'voq yordamida bo®yab amalga oshiriladi. Bundan
keyin pastki vkladish valning tayanch bo‘yniga moslashtirib
vig'iladi. Moslashtirish shaberlash yordamida bajariladi. 1200 yovda
bir xilda kontaktda bo‘lishiga crishiladi. Agar 1 dyumda (25x25mm)
9— 12 ta kontakt izi bo‘lsa, kontakt normal hisoblanadi. Undan keyin
ustki vkladish o rnatilib, mahkamlanadi. Valga 2—3 aylanma harakat
beriladi. Ustki vkladish tushiriladi, bo*yalgan joylari shaberlanadi
va yana bo‘yoqqa teksiriladi, bu jarayon talab ctilgan aniglikka
yetishguncha davom cttiriladi.

Yugori mustahkamlikka cga gismlar uchun shaberlashni
bo‘yoq bo'vicha usuli bo'yicha ¢mas, valtiratish usuli bo‘yicha
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olih borish tavsiva ctiladi. Agar talab undan ham vugori bo'lsa,
ishgalash usuli gqo*llaniladi. Ishgatash . bir gancha kicnikrog o'1-
chamga cga volg'on val bo'yicha bajaritadi. [ Inga ishqalovehi modda
surtiladi. Yolg*on val bo'yicha ishqalazandan keyin haqigiy valning
o°z1 bilan ishgalash jamvoni orgali anigligi ta’minlanadi.

Ustki vkladish moslashtirilgandan kevin, birikma deteHarga
ajratilib yoviladi, moy otish kanalkiri tozalanadi, sigilgan havo
bilan purkaladi. ishqalanuvchi sirtlarini moylab, val vana vig*itadi,
mahkamlanuvchi joylarini shplintiab yigish jaravoni oxIrga
vetkaziladi. Mahkamlash o*rta podshipnikdan boshlanib, c¢het-
kilarni mahkamlash bilan yig'ish amali yakunlanadi. Mahkam-
lashdan so'ng tirgishi tekshiriladi. Tirgishning nazorati vaini
aylantirish orgali valning tayanch bo'yini bilan nstki vkladish
oralig'iga o' matilgan kalibrlangan latunli plastinka bitan amalga
oshiriladi.

Tirgish qopqoq va korpus oraligtiga gistirmalar yordamida
rostlanadi. Yirik scriyali va ommaviy ishlab chigarishlarda yig*ish
jarayoni goidaga ko ra keltirish usuli bajarilmasdan amaiga oshiriladi.
chunki bu ishlab chiqarishlarda o' zaro almashinuvehi vkiadishlar
layyorlanadi.

Vkladishh val quyidagi tartibda yig'iladi:

b) pastki vkladishlar joylashtirilib, sirpanuvchi sictlari moy-
lanadi;

2) val o' rnatiladi;

3) ustki vkladishlar va kerakli sondagi gistirmalar bilan (voki
ulamsiz) qopgoq o' raatiladi;

4) dinamometrli kalit bilan gaykalar dastlabki va yakuniy
tortib, gotiriladi;

3) valning yengil aylanishi burab-aylantirib (ckshiriladi va
gavkalan shplintlanadi.

12.3.3. Vallarni zoidirli podshipniklar bilan yig‘ish

Vallarni zoldirli podshipniklar bilan vig'ishda o‘zaro
almashinuvchanlik va rostlash usullari keng qo*lNaniladi.
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Yigrish uchun qo'yilgan asosiy talablar, ya'ni birikmadagi
radial tirgish yetarli ta’minfangan bo’lsa — bu valning tayanchlarda
yengil aylanishi ta’minlanadi. O'rta o’lchamli podshipniklar
tirqishi 5...25 mkm.ga cga bo'lishikerak.

Podshipniklarni korpus va val bilan birlashtirish harakat-
lanmaydigan o'tgazish orgali bajariladi. Birog. aylanmaydigan halga
boshrog o'tgazishga cga bo'lishi kerak va uni aylantirish mumkin
bo‘lishi lozim. Vallarni tebranmapodshipniklar bilan vig'ishdagi
asosiy masala vallarning radial tepishini kamaytirish hisoblanadi.

Podshipniklarni o'tgazishdakuchni halgagashunday go'yish
kerakki. u o'tqazituvehi joyga tacanglik bilan bidashtirilsin. Halgani
giyshayishidan, tcbranish yo'li va soldirlarni shikastlanishidan
chtiyot gilish uchun, sharikli podshipniklarni valgao®tgazishda
opravkalardan foydalanish tavsiya gilinadi.

Pressda presslash bajariladi yoki bolg™a urish bilan, ammo
opravka orgali.

Podshipniklarni vig'ish uchun issiglik ta'sir ctish usuli go'l-
fansa, yig'ish amali sczilarli yengil bajariladi. Agar podshipniklar
valga taranglik bilan o'tgazilsa, ularni moy vannasida 80..90°C
temperaturagacha gizdirish tawsiya ctiladi. Qizdirish scziladi darajada
yig ishni yengillashtirib, val sirtini shikastlanishdan saglavdi.

Podshipniklarni valga o'tgazish sifiti qo'l bilan aylantirib
tckshiriladi. Bu yerda birikmada tishlashish sodir bo*lmasligi zarur,
avlanishi bir tckis bolishi kerak. Qo’l bilan tebranishga tckshirib,
radial va 0’q tirgishlarining migdor o rnatiladi. Yuqori darajali
anigliklar uchun bunday (ckshirishlar indikatorlarni yoki boshga
ko*rsatuvchi asboblami qo*llab amalga oshiriladi.

12.3.4. Qismlarni konussimon rolikli
podshipniklar bilan yig‘ish

Konussimon rolikli podshipniklar alohida-alohida yig'iladi.
Rolikli ichki halga scparatori bilan valga presslanadi. ustki halga
korpusiga o'tgaziladi.
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Bunday podshipnikda radial tirqish ustki halgani o'q
vo'nalishi bo’vicha rostlanadi. Amalda bu kompensatsiyalovehi
gistirmalar qo'yib voki rosilovchi vintlar yoki rostlovehi gavkalar
hisobiga amalga oshiriladi, avval qopqogni gistirmasiz o' rnatiladi
va gayka voki boltlarni val qiynalib aylangungn gadar tortib
gotiriladi. Qotirish jarayonida valni bir necha marotaba aylaatirib
turiladi, bu roliklar halgalarda yaxshi o'rnashib olishlari mig-
sadida gilinadi.

Qopyog va korpus orlig'i o’lchanadi, gavka voki boitiari
boshatiladi hamda gistirmalar o rnatiladi.

Podshipnikdagi tirgishni gayvka bilan rostlashda, boshida
uni val qiyin aylanguncha tortiladi. So'ngra rezba ¢s) qadami
migdori bo'yicha 1alab etitgan (1) tirgish olish uchun gaykani
shunday (y) burchakka gayla burab go'yilishi aniglanadi va unga
imugim holat berilib, qopgoglari yopiladi.

12.3.5. Qismlarni ignali podshipniklar
bilan yig‘ish

lgnali podshipniklarni gismlar bilan yig'ish uchun vaini
o*tqaziluvchi boyniga quyuq moy (masalan, YC-soledol)
surtiladi, val montaj gilinuvchi yarimhalgaga o*rnatiladi va hosil
bo'lgan teshikka ketma-ket ignasimon roliklar kiritiladi. asta-sckin
val aylantiriladi. Qachon valga ignalar komplckti o*rnatilgandan
so'ng gismni gqamrovehi detali o'rnatiladi. yarimhalga chigarib
olinadi.

Munozara uchun savollar

1. Qismlarni viulkalar bilan yig‘ish ganday amalga oshiriladi?

2. Qismiarni vkladishlar bilan yig‘ish ganday amalga oshiriladi ?

3. Vallarni podshipniklar bilan yig‘ish uchun qanday talablar qo -
yilgan?

4. Qismiarni ignali podshipniklar bilan yig'ish rartibi ganday ?
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12.4-MAVZU. TISHLE UZATMALARNIE YIG:IS1I

O‘quv magsadi. Talabalarda tishli uzaimalarni vig ish bo ‘vicha
bilim va amaliy ko '‘nikmalarni shakllantirish.

Tishti uzatmalar silindrsimon, konusli va chervvakli bo‘lishi
mumkin. Har bir uzatmani yig*ish 0°ziga xos xususivatga cga.

12.4.1. Silindrsimon tishli uzatmalarni yig‘ish

Tishli silindrsimon uzatmalarni vig'ish o’z ichiga; tishi
grildiraklarni vallarga o'tqazishni, vallarni gildiraklari bilan korpusga
o'matishni. tishh g ildiraklaming ilashishlarint rostlashlarni oladi.
Otqazish, odatda, katta bo'lmagan taranglik bilan markazlovchi
sirt ustida, press tagida maxsus moslanmia qo'llash bilan bajariladi.
Bu c¢sa presslanuvehi tishli grildirakka to*g'ri vo'nalish berib,
og'ishlardan xalos bo’lishini ta minlaydi.

Yakka va mayda seriyali ishlab chigarishlarda albatta pressla-
nuvchi detatlar kichikrog va yengilrog bo*iganda presslash jarayoni
go'lda bajariladi. Qoidaga ko' bu detallar termik ishlanmavdigan
va Katta bo’Ilmagan taranglik bilan o*tqazishlarda o'ringa cga.

Yig'ish jarayoni detallarni gizdirib voki sovutib bajarilishi
mumkin.

Crildirakni o' matishh maydoni yumshaoqg bolga bilan grildirakka
yengil urib galgishi tckshiriladi. Tayanch burtda jips yotishi,
odatda, shchup bilan tekshiriladi.

Yakka va scrivali ishlab chigarishlarda grildiraklarning radial
icpishi, nazorat giluvehi moslamalarda vallarning tayanch bo‘yin-
lari bo‘yicha prizmalarga bazalab, indikatorlar bilan nazorat
gilinadi.

Grildimklar tishlart orasiga silindrik andoza (kalibr)lar solinadi
va valni aylantirishda asbobning ko*rsatmasi vozib olinadi. Asbob
ko'rsatmalarining avrimasi boshlang'ich avlana radial tepishini
tavsiflaydi. Og'ishlar talab ctilgandan Katta bolgan hollarda g ildimk
valdan chiqarilib, ma’lum burchakka burilib, qavtadan yana
presstanadi.
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Yirik serivali va ommaviy ishlab chigarishlarda nazorat gilish
avtomatlashtirilgan ctalonle g ildirakli mostimatarda bajaritadi.
Grildimaklami aylantirishda noaniqg ilashmalar ctalon g*ildirakning
siljishini keltirib chiqaradi, bu esa asbobaing sonli ko rsatkichi
bo'yicha belgilab olinadi. Radial (epishini tekshirish bilan bir vaqgtda
vongat lepishi ham nazorat gilinadi.

Hashmalardagi tirgishlar shchuplar bilan tckshirziadi, moduii
katta bo’lganda  ghildimaklar tishlari orsiga qo'rgoshin simiar
solinadi va grildiraklar ayvlantiriladi, tishlar orasida czilgan
qo'rg’oshin simfbarni o’lchab ko'rish orgali aniglapadi.

Tishiar uzundigi Katta bo'lsa, bunday simiar ko'prog o'ma -
tiladi. ya'ni tish uzunligi bo*vicha 3—4 a sim solinadi. Ularning
czilganliklari boyicha, wzunligi botyicha tirgishning bir xildaligi
to'g nsida hulosa chigariladi.

Tishli uzatmalarning ilashish sifatini bo*voqga tekshiriladi.
Kichik grildirak aylantirilganda. vupga fazurli bo*yoq surtiign jufilik
katta grildirakdagi tishlar von sirtlarining o'rta gismida bo*voq izkari
qoplashi zarur.

12.4.2. Konusli tishli uzatmalarni yig‘ish

Konusli tishli uzatmaning to'g'ri ilashishining asosiy talablari-
dan birt konush tishhi g tldimklarining konusti uchlarini ustma-
ust tushishi hisoblanadi. Bu talabning bajarilishi bir-biriga bog'lig
bo'Imagan o'lchamlar zanjirini yig'ish orqali ta ' minlanadi (tishli
grildiraklarni har bir valga yig'ish va o' rnatish).

Berkituvehi zvenoning anigligi rostlash usulini qo’llash bilan
ta’'minlanadi. shuning uchun bunday birikmalarni yig'ish uchun
eng qulay siljuvchi kompensator kKiritish hisoblanadi. Birog,
bunday kompcensatorning mavjudligi yig'ish jarmyonini murak-
kablashtiradi va ko*pincha siljimas kompensator qo*llashga majbur
cladi (gistirmalar, shaybalar va hokazo). Tishli gildiraklarning
holatini rostlashni kalibr-andozalar go'llab, sczilarli soddalash-
tirish mumkin.
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Bunday o matishning, odatda, ikkita usuli qo'tkiniladi (12.5-rasm).

Birinchi usulda korpus teshigiga opravka | kiritiladi, kalibr 2
ustiga go‘yiladi va unga tayanguncha birinchi valda konusli g'ildirak
birato‘'la o‘rnatiladi. O'lchov bazani shunday tanlanadiki, tishli
g'ildirakni (ayyorlashda K o’lchamni bajarilish chegarasini gat'iy
ushlash zarur bo'ladi (12.5- a rasm).

Ikkinchi usulda g ildirik korpus von sirtidan kalibr bo*yicha
o'rnatiladi. Bu yerda M va K o'lchamlami bajarish zarur, chunki
shu o‘lchamlarni tegishli qat'iylashtirish talab ctiladi (12.5- b rasm).

a) b)

12 5-rasm. Konusli tishli g‘ildiraklarning holatini
a. b—kalibrlar qo'llab rostlash.

[kkinchi tishli ghildirak birinchi grildirk bilan ilashtiriladi va
uning 0°q vo'nalishida siljitib, tishlar orasidagi talab ctilgan yon
tirgishlarga crishiladi. Tishli gildiraklarning holatini rostlashda
yon tirgishni nazorati shchup yoki go'rg'oshin plastinka yordami
bilan bajariladi. 3o yog boyicha kontakt izini tckshirishda ham
tirgish vetarli yoki yetarli emasligini va vig'ishning boshga xato-
liklari (o‘glari aygashligi) ustida xulosa chigarish mumkin. Ko-
nusli g'ildiraklarni bo‘yogqa tckshirishda ularni yuklamasiz
burashda kontakt izlari tishning ingichka uchastkasiga yaqin
joylashishi kcrak. Yuklama qo'yilganda tishlarning dclor-
matsiyalanishiga bog'lig bo‘lganligi uchun kontakt izlari tishning
galinrog gqismi yo'nalishiga targaladi, bu yaxshi sharoitda ishlashini
1 minlaydi.
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12.4.3. Chervyakli uzatmalarni yig‘ish

Xizmat vazifasi bo'yicha chervyakli uzatmalar kinematik va
kuch uzatuvchilarga farglanadi.

Kincmatik uzatmalar, anig nisbath uzatishni " minlovehi.
odatda, 3...6 darajali aniklik bovicha tayyorlanadi. kuch uz-
tuvehilar 5...9 daraja aniglikda tayyorlinadi.

Chervyakli uzatmalar o'z xizmat vazifalarini to'g'ri va aniqg
bajarishlari uchun, ularni yigish jarayonida quyidagilarni ta’min-
lash zarur

I'y chervyak bilan gildirakning ilashmasidagi yon tirgishni,

2) grildirakning o'rta tekisligini chervyak o'gi bilan mos -
shishini;

3) chervyak va ghildirak avlanish o*giarining kesishish bur-
chaklarining talab ctilgan anigligini.

Birinchi talabning qondirish usuli xuddi silindrik tishli g"ildi-
raklarni yig'ishdagi talablar kabi amalga oshiriladi.

Chervyakli g ildirakni o rtacha tckisligini o'q bilan moslash-
tirish usulining ko*prog targalgani. chervvakii g'ildirakning o'q
holatini siljuvchi va siljimas kompensator go*llash bilan rostlash
usili hisoblanadi.

Chervyak va grildimak aylanish o*glarini kesishish burchak-
larining talab ctilgan anigligi, odatda. to'la hamda 10'lamas
o*zaroalmashinuv usullari bilan ta'minlanadi. To‘lamas o‘zaro
almashinuv usutida. podshipniklarning tashgi halgalarini
rostlashdan foydalanish mumkin. Buning uchun ularning tashgqi
sirtlari ckssentrisitetlariga ma’lum yo'nalish berish zarur.

Chervyakli ghildiraklamni chervyak bilan 10°g'ri ilashganligi
boyogya tekshiriladi. Bo'yog chervyakning vintli sirtiga surtiladi va
uni burab. chervyakli grildirak tishi sirtidan bo*yoq izlari olinadi.
To'g'ri ilashishi uchun boyoq, chervyakli glildirak tishi sirtini
50—060% dan kam bo'lmagan gismini qoplashi zarur, kontakt izlari
tishning o'g simmetriyasini ikki tomoniga birdek joylashishi kerak.
Tishlar sirtida kontakt izlari bir tomonlama jovlashgan holda.
chervyakli ghildirakning holati. chervyakka nisbatan grildirakni
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0'q bo‘ylab siljitish orgali to*g ritanadi, ba’zi bir hollarda csa
chervyakli glildirakning chervyagi va valining podshipniklarini
tashqi halqasini g‘ildiraklarning ckssentrisitetlarini yonalishi
uchun kerakli tomonga burash orgali erishiladi.

Munozara uchun savollar

1. lishti uzatmalarning ganaga shakllari bor ?

2. Tishli silindrsimon uzatmalarni yig ‘ish qanday amallardan wZiladi?
3. Konusli tishli uzatmalarni yig'ish tartibi ganday?

4. Chervvakli uzatmalami yig ‘ish jarayonida mmalarni ta 'minlash Zarur?

12.5-MAVZU SUPONKALI BIRIKMALARNI YIGeISTI

O‘qiv magsadi. Talabalarda shponkali birikmalarni yig'ish
bo‘vicha bilim va amaliy ko ‘nikmalarni shakllantirish.

Birikmalarni shponkalar bilan to*g*ri vig‘ish qismlarning uzoq
muddat va ishonchli ishlashini sezilarli 1a’minlaydi.

Detalning shpon arigchasiga katta o’lchamli shponkalarni
taranglik bilan o‘tqazishda, press yoki strubsinalar qo'llash zarur,
bolg‘a va boshga uruvchi moslamalarni go*llamaslik kerak. Agar
shponka gamrovchi detalga taranglik bilan o'tgazilsa, bu amalni
maxsus moslamali pressda bajarish qulay hisoblanadi (12.6-rasm).

12.6-rasm. Qamrovchi detalga shponkani taranglik bilan o‘lgazish
sxemasi: a-- amalni bajarish; - shponka; 2-- viulka; 3 -pona; 4- shiok;
S—moslama; b—yig'ish.
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Yirik seriyali va ommaviy ishlab chigarishlar sharoitida priz-
matik va scgmentli shponkalar, odatda, yig*ish jarayonining o‘zida
moslashtirilmaydi. Yakka va mayda scriyali ishlab chigarishlarda
aynigsa shponkali birtkmalar anigligiga asosiy talablar go‘yilganda
ruxsat ctiladi.

Qismlarni shponkalar bilan yig'ish tartibi ularning konstruk-
sivalart bilan aniglanadi. Valga o*tqazilgan prizmatik shponka uchun
yig'ish tartibi quyidagicha (12.7-rasm):

5)
w0 [ Anl
¥ g .
&2,
Pressiansin %)

{Z /% ,”"’i ; , .,.__._giq%__vre_{i._

12 7-rasm. Prizmatik shponkani valga o*tqazish amali:
a—birikma; b—yig'ish sxemasi.

1) val /7 moslamaga o*matilsin va mahkamlansin;

2) shponka 2 valni shpon arigchasiga o' tkazilsing

3) shponkani jips otqazilganligi tckshirilsing

4) yig'ilgan detalga nisbatan maxsus halga 3 bo‘yicha shpon-
kaning to'g'ri joylashganligi bo*yoqqa tekshirilsin,

Qamrovchi detal shpon arigehasiga o' matiluvehi burtli shpon-
kani yig'ish amalining tartibi quyidagicha (12.8-rasm):

12.8-rasm. Qamrovchi detalga burtli shponka o‘tqazish:
a—nbajarilish amali; b—yig‘ish sxemasi.
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1) detai 3 moslamaga o rnatilsing;

2) detal 1 va 3shpon arigchasiga shponka 2 bosilsing

3) moslama o*rnatilsin va shponka 2shponkali teshikka hamda
pasga tayanchgacha pressiab kiritilsing

4) moslama chigarib olinsin;

5) detal 3 ning shpon arigehasida shponka 2 o'tgazilishi maxsus
nazorat opravki bo'yicha bo*yoqgqa tekshirilsin,

Birikmalarni segmentli shponkalar bilan vig'ish amalining
lartibi quyidagicha (12.9-rasm):

77775
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12.9-rasm. Valga segmentli shponka o‘tqazish amali.

1) detal 2 moslamiaga o'rnatilsin va mahkamlansing

2) detal 2 ning shpon arigchasiga scgmentli shponka /tayan-
chgacha taqab o'tgazilsin;

3) shponka 7 ni detal 2 ning shpon arigchasiga o'tqazilishi,
maxsus halga 3 bo'yicha bo*yoq bilan tckshirilsin.

Birikmalarni mexanik mahkamlanuvchi shponkalar bilan
yig'ish amali (8.10-rasm) ko'pincha scrinchnat hisoblanadi. U
quyidagi tartibda bajariladi:

1) val 2 moslamaga o’rnatilsin va mahkamlansin;

2) shponka 7 val 2 ni shpon arigchasiga o'tqazilsing

3) val 2 da I chuqurlikda shponka 7 teshigi orgali teshik
parmalansin va teshik girindidan tozalansing

4) teshiklarda rezba ochilsin va teshiklar girindidan tozatansing

5) rezbali teshiklarga ikkita vint 4 burab kiritilsing
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12 10-rasm. Mexanik mahkamlanuvchi shponkani
o‘rnatish amallari.

6) shponka /ni gamrovchi detal-gtildimak 3 arigehasiga maxsus
halgalar bo'vicha bo'yog bilan o*tqazilishi tckshirilsin.

Munozara uchun savollar

1. Shponkalarning qanday turlarini bilasiz ?

2. Pricmatik shponkani valga o ‘tqagish tartibi ganday ?

3. Segmentli shponkalar bilan yig ‘ishning tartibi ganday?

4. Prizmatik va segment shponkali birtkmaning fargi nimada?

12.6-MAVZU. REZBALI BIREKMALARNI YIGHISTH

O‘quv magsadi. Tulabalarda rezbali birikmalarni yig ish
boyicha bilim va amaliy ko 'nikma hamda malakalarni
shakllantirish.

Boltlar, shpilkalar, gaykalar. vintlar, rezbali viulkalar va
tiginlar rezbalarga cga detallar hisoblanadi.

Rezbali birikmalarni yig'ishning asosiy amallaridan bini ularni
rezbali teshiklarga burab kiritish va mahkamlash hisoblanadi.
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12.6.1. Shpilkalarni burab kiritish

Shpilkalarni burab kiritishda quyidagi asosty talablarni bajarish
74arur;

1) Korpusga burab Kiritilgan shpilkani rezbali gismi yetarli
mustahkambikka cga bo’lishi zarur va gaykani burab kiritishda u
buralib, chigib ketmasligi kerak;

2) shpilka o'qi, u burab kiritiladigan detalni yassi tekisligiga
perpendikuliar botlishi lozim (ma’lum ruxsat ctiluvehi ogishlar
bilan):

Korpusga burab mahkamiangan shpilkaning bo'shab ketmas-
ligiga 1acanglik bilan o'tgazish orgali erishiladi. Bu quyidagi yara-
tiluveti usullarning biri bilan amalga oshiriladi:

1y ichki rezbaning konusli kiruvehi gismi (sbegi) bilan;

2} shpilkani tayanch uyumi (burti) bilan;

) orrlacha diametri bo'yicha taranglik bilan kiritiluvehi rezbasi
bilan;

4) shpilka rezba qadamiarining bir xil o' lchamga cga ¢masligi
bilan;

5) shu vsullaming kombinatsivasi bilan;

6) yclim surtish bilan;

7) tekkis rezbali birikmalarni yaratish va hokazo.

Shpilkalarming bosh uchiga avvalrog burab qovilgan gaykalar
bilan qo’lda yoki mexanizatsivatashtirilgan burovehi asbobda
korpuslar (eshigiga burab Kiritiladi va shu gavkalar bilan stoporlab
qolirib qo'yiladi.

Shpilkalarning korpus detali teshiklariga burab Kiritish jamyoni
guyidagi yordamchi va texnologik otuvlardan iborat:

1) baza detalni moslamaga yoki plitaga o rnatish;

2) shpilkani korpus (eshigiga qo’l bilan burab, bir-ikki rezba
o ramiga Kiritish;

3) shpilkani go’l yokt mexanizatsivalashtirilgan asbob (shpil-
kaburgich yoki maxsus qurilma yordami) bilan korpus teshigiga
burab, oxirigacha kiritish.
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Shpilkalarning aluminiyli va magniyl quyma korpusli detal-
larning tekis teshiklariga burab kiritish (tekis rezbali birikmalar
yaratish) maxsus patronli radial-parmalash yoki SDB dastgohlarda
bajariladi.

12.6.2. Bolt va gaykalarni yig‘ish

Rezbali birikmalarni bolt va gavkalar bilan vig‘ish amali
quyidagi o’ tuvlarni o'z ichiga oladi:

1) boltlar yoki gaykalar bilan gism dcetallarini dastlabki
birlashtirish;

2) yig'ilgan gismni moslamaga o‘rnatish;

1) bolt yoki gavkalami burab gotirish;

4) yig'ilgan gismni bo'shatib, moslamadan tushirish.

Boll yoki gaykalarni burash jarayonini shartli ravishda uchta
o'tuvga keltinsh mumkin: bosish. ozod holda burab kiritish va
berilgan moment kuchi bilan tortib gotirish.

Bolt yoki gaykalarning soni ko'p bo‘lgan vaqtlarda, ularni
burab kiritish uchun spiral usulini go*llash tavsiya etiladi (12.11
rasm).
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12.1{-rasm. Bolt va gaykalarni burab kiritisk sxemalari.

Bolt voki gavkalarni asta-sekin burab Kiritish zarur, ya'ni
avval hamma bolt yoki gaykalarni 1/3 momentga burab chiqish,
so'ngra 2/3 momentga va oxirida to‘la momentga burab gotiriladi.

Agar birlashtirduvehi detallar orasiga clastik qistirmalar
kiritilgan bo'lsa, gism yig ilgandan keyin 24 yoki 48 soatda bolt va
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savkalarni vana birma-bir burab qotirib chigish kerak. Burab
gotirish uchun talab ctiluvehi burovehi moment quyidagi ifoda
migdoridan katta bo'lmashigi zasur,

A”bq. X 0.1- dj SOy (121)

or

bunda: Ay, na — maksimal burab gotirish momenti: o, -~ bolt
yoki shpilka materialining mustahkamlik  chegarasi: d — bolt
voki shpilka reszbasining o rtacha diametrr

Dinamik vuklamalar borligi sharoitida bolt va gaykalar o'z-
o'zidan gayta buralib, bo'shab golmasliklari uchun ko’ pincha ular
stoporlab go'viladi.

Stoporlashning quyvidagi usullari mavijud:

I's vint vordamida stoporlash;

2) kontr gayka bilan stoporlash:

) maxsus gaykalar bilan stoporlash;

4) shplintlar bilan stoporlash;

Sy prujinali shavbalar bilan stoporiash:

6) tashqi chigigli deformatsivalanuvehi shaybalar bilan sto-
poriash:

7y kernlab stoporlash;

%) sum bilan stoporlash.

12.6.3. Vintlarni yig‘ish

Birib.malarni vintlar bilan yig'ish amali quyidagi o tuvlardan
ihorat:

1) yig'ilgan birikmalarni mosiamaga voki o'rindigga o’ rmatish
{mavda va o'rtacha gismlarni vig*ish hollanida):

2) mexanik burovehi (otvvortka) bilan vintni ushlash va vintni
detalesa burab kiritish;

) yigrilgan birikmani moslamadan voki o' rindigdan tushinsh.

Yirik gismlarni vig‘ishda voki buyumni umumiy yig'ishda
viatlarni birlashtirish jarayoni vintning bosib va burab Kiritishdan
irorat.
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Vintni tortib gotirish momentining miqgdori:
1) silindrik, sferik yoki olti girrali kallakli bo'lganda

M, 0.005-d*-op(6,5/ + 1): (12.4)
2) yashirin kallak bilan
My  0.005-d* -op(98f +1), (12.5)

bunda: ¢ — reszbaning tashgr diametri; o, — vint materialining
oqish chegarasi: f— vint kallagini tayanch sirt bo‘yicha ishqgalanish
koctfitsenti.

12.6.4. Rezbali viulkalar va
tiginlarni yig‘ish

Tez-tesz gismlarga va detallarga ajratilib turuvehi rezbali
birikmalarda korpus rezbasining yeyilishini kamaytirish uchun
unga ichki va tashqi resbali vtulkalar burab kiritiladi. Vtulkalar
chuqurchalardan buralib chigib ketmasliklari uchun ularni taranglik
bilan burab kiritiladi va chetlari chekankalanadi yoki kernlanadi.

Po'latli, bronzali, latunh. aluminivli tigindar, odatda, agar
tizimda bosim o’zgarib turgan holatlarda, rezbalar oralig'idan
suyugliklar sizib chigishlariga gqarshilik ko'rsatishi zarur.

Agar tiinlarni bo'shatishda buralmay qolsa, birikma rezbasini
ko'pincha belila yoki surik surtib pi pslashtiriladi.

Umumiy holda, rezbali birikmalarni yig'ish amali quyidagi
o'tuvlarni o'/ ichiga oladi:

1) detallarni uzatish:

2) ularni teshiklarga o’rnatish va birlamchi burash (bosib
kiritish);

1) burash:

4) tortib qotirish:

S) agar kerak botlsa, dinamometrli kalit bilan yetkazib tortish;

6) shplintlash yoki boshqga chora ko'rib, o‘zi buralib bo*sha-
masligini ta'minlash.
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Munozara uchun savollar

[. Qanday detallar rezhaga ega hisoblanadi?
2. Burah kiritilgan shpilhalarning ishonchliligi gavsi usullar bilan
a minlunadi?
3. Qopgoglarning bolt va gavkalari gaysi sxema hilan burab kiniiladi?
4. Birtkmalarni vintar bilan yig ish amali gaysi o ‘tuviami o °Z ichiga
oladi?

[2.7-MAVZE QISMLARNI PLASTMASSALI
KOMPONENTIARN] QO'LLAB YIG'ISH

O'quv magsadi. Talabalarda gismlarni plastmassali
komponentlarni go'llub yig'ish bo'yvicha bilim va ko'‘nikmalarni
shakllantirish.

Mashina va mexanizmlarni vig'ish texnologivasini takomitlash-
tirishning vangi yo'nalishiardan biri detal va gismlarm tayvorlash
xatoliklarini kompensatsivalovchilarini yaratish hisoblanadi. Bu
moslashtirib keltirish ishlarining sezilarli kamaytirish yoki umu-
man yo'qotish imkonini beradi. Detal va gismlarni rostlash usuli
bilan vig'ishda o°zaro joylashishining anigligini ta’minlash imko-
niyatini (zatoliklarni kompensatsivalovehisi sifatida plastmassali
gatlamlarni go‘llash bilan) bir gancha kengaytirishi mumkin.

Bu usuini go’llashning mohiyati shundan iboratki, gismni
yoki mashinaning vig'ishda paydo bo’lgan voki hosil gilinuvehi
detallarni bir-biri bilan tutashtiriluve hi sirtlari oraligidagi turgish -
larga. ularni o zaro tekislagandan kevin, plastmassa, qovushqog
erit;ia holatida kiritiladi. Oxirida, tirqushlarnt tanlab detallarga
mexanik ishlov berish va yigtish xatoliklarini o*ziga olib va
cotgandan kevin, talab ctilgan o‘lcham va kompensatsiyalash
hamma tekisliklarda bir vagtda amalga oshadi, va’ni fazoda, bu csa
juda ham muhim hisoblanadi.

Bu yangi usul, gism va mashinalami yig'ish anigligini 20— 25 %
ga (detallarni tayyorlash anigligini oshirmasdan turib) oshirish
imkonini beradi.
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Bu verda alohida ta’kidlash lozim, ya'ni detallar tutashmasida
kontakt sirtlar kattalashadi. chunki plastmassa qovushqoq eritmg
holatida makro va mikronotekisliklarm yaxshi to*idiradi. Buning
natijasida detallar tutashmasining bikrligi. plastmassauing
mexanik xususivati detallarning materiallarini tegishli tavaifla-
ridan pastligiga qaramasdan pasaymaydi, balkt detallar tutash-
masining bikrligiga garaganda ortadi, ma’lum kompensatorlarni
qo*llash bilan (masalan, gistirmalar, halgalar va hokaze). Shu-
ning bilan bir vaqtda, tutashtirilgan detallarda clastik gatlam-
ning borligi. titrash va shovqinni pasaytirishda qulaylik tug*-
diradi.

Shu gatorda. plastmassali kompensatorlarni go'llab gism va
mashinalarmi vig'ish vsuli ko' proq samarali hisoblanadi, chunki
u rostiash ishlart haymini bir qancha gisgartirish imkonin beradi.
Uzluksiz va pog'anali kompensatorlarni qo’llash haymini kamay-
tiradi.

Bunda yig‘ish texnologik jarayoni quyidapi amalfarni o'z ichiga
oladi:

1. Detallaming tutashtiriluvehi sirtlaring yig'ishiga tavvorlash.

2. Detal va gismlarni o'rnatish, to‘g'nlab hamda tekkislab
go’vish.

3. Tirgishlarni plastmassa bilan to‘ldinsh.

4. Tirgishda polimerizatsiyalash sharoitini ta’minlash (critish).

5. Teshikka plastmassa gatlamint Kiritgandan kevin detal va
gismlarni mahkamlash.

6. Kompensator stfating nazorat gilish.

Plastmassaning polimerlanishini tezlashtirish va tirgishlarni
to‘ldirish sifatini nazorat gilish uchun ultratovush usulini go*llash
samaralt hisoblanadi. Bu verda polimerlantirishni tezlashtirish
uchun chastotasi 25...30 mHz chastotani takrorlash tavsiya etiladi.
tirgishlar to‘lishining nazorati uchun esa 1.8...2.5 mHz chastota
tawsiya ctilgan. Kompensatorning materiali sifatida. ko'prog samarali
va texnologivabopi. AST-T markali plastmassant go‘llash
hisoblanadi.
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Munozara uchkun savollar

1. Yig ‘ishda plastmassalar qanday magsadda go ‘laniladi ?
2. Plastmassalar bilan vig ‘ishda qanday amallar bajariladi?
3. Vltratovush usuli nima magsadda go ‘Haniladi?

{2.8-MAVZU. Y1G*'ISH TEXNOLOGIK JARAYONLARINI
MEXANIZATSIYALASH VA AVIOMATLASHTIRISIH

O‘quv magsadi. lalabalarda yig'ish jarayonlarini mexa-
nizatsiyalash, aviomatlashtinish va  texnologik jarayonlarni kela-
jakda takomillashishi  bo‘yicha nazariy bilim hamda amaliy
ko ‘nikmalarni shakllantirish.

12.8.1. Yig‘ish ishlarini mexanizatsiyalash va
avtomatlashtirish

Yigtish texnologik jarayoni deb detaltar ma’lum texnik-
iqtisodiy jthatdan magsadga muvofiq ketma-ketligida mexanik
xizmat vazifasiga mos keluvchi va ulaming texnik talablariga to'la
javob beruvchi birlashtirish amallarining vig‘indisiga avtiladi.

Agar texnologik jarayon tushunchasi bitta detalga mexanik
ishlov berish bo‘lsa, yig'ishda esa ikkita voki undan ko‘proq bo‘lgan
detallarni bir-biriga birlashtirib, bir butun gism voki to‘la mashina
hosi} gilish  tushuniladi.

Horzirgi zamon mashinalarini ishlab chiqarishni tashkillash-
tirishda yig‘ish jarayonlari alohida va muhim o‘rinni cgallavdi. Buni
yig‘ish jarayonlarining ganchalik scrmehnat va murakkab ckan-
ligidan ham bilsa bo‘ladi.

Bunyumlarning tayyorlanishiga va ishlab chigarishni tashkil
etishga bog*lig

Seriyali ishlab chiqarish sharoitida yig‘ish sermehnatligi
umumty mashina tayyorlash sermehnatligining 25%ni tashkil giladi.
Bu holda mexanik ishlov berish sermehnatligi 35%, quvuy 19%,
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bosim bilan ishlov berish 8—9% . boshqgalart 2 4%, Buni 312 (-
jadvaldan ham ko'rish mumkin.

121 jadval

Yigiish ishiarining|  Yig'sh ishlarining tarkibi ‘o |
Madhinasozlik hajmi % da ularning hajmiga nishatan
sohalari wimnnmiy Mexanizatsiya- Qo*ida
sermehnatlikka lashtirilgan hajaiitadi
Og'ir mashina- 25 35 (5 20 80 -85
sozlikda
Stankosozlikda 20 25 20 235 75 %)
Aviomobilsozlikda 18 20 30 35 065
Traktor va OX 20 25 25 30 0 s
mashinasozlikda
Qurilish va yol 15 30 {5 -20 80 89
mashinasozligids
I'.lcklmn.n}:lslmm— 40 60 20 30 20 80
sozligida

Masalan, SShAda Chikago ihmiy-tekshirish institutining hiso-
biga ko'ra vig'ish jarayonlariga bo'lgan sartlar 54% ni tashkil ctadi.

Yig ish texnologik jarayonining rivojlanish daragasi, avvalam
bor uning mexanizatsivalash va avtomatlashtirish mavgei va darajasi
bilan aniglanadi.

Mexanizatsivalashning optimallik ahamiyati ishlab chiqgarish
turiga. yig'iluvehi mahsulot ko'rinishiga. uning detallarini o'rtacha
kvalitet anigligiga bog*lig.

Mashinasozlikning boshga tarmoglari Kabi, yig'ish texnologik
ishlab chigarishni ham mexanizatsiyalashtrish va avtomatiashtirish
besh pogtonaga ajratiladi:

. Mexanizatsivalashgan — o'l bilan bajariluvchi yig'ishga,
va'ni yig'ish amallari ko'p hollarda go*l bilan yoki ¢ng sodda
mexanizmlar va mexanizatsivalashtirilgan asboblar vordamida
bajartlishiga.
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2. Mexanizatsiyalashtirilgan vig'uv ishlab chiqarishga: uni
texnologik parayonning asosiy yig'uv amallart moslamalari bilan
va boshga mexanizatsivalash vositalari bilan jihozlangan; yordamchi
ishlargina qo‘lda bajariladi va shuningdek, mexanizatsilashtirilgan
vositalarni boshgarish ham go‘lda bajariladi.

3. Kompleks — mexanizatsiyalashtirilgan yig‘uv ishlab chiqa-
rishga; asosiy va yordamchi amallarni bagarishda mexanizatsiva-
lashtirilgan moslama hamda uskunalar bilan ta’'mirlangan bo'lib,
mexanizmlarni jihozlash va texntk voki igtisodiy jihatdan hozircha
kompleks mexanizatsiyalash magsadga muvofiqg bo'lmagan amallar
qo‘lda bajariladi;

4. Avtomatlashtirilgan yig'uv ishlab chiqarishga; ko*pchilik
asosty va yordamchi amallarni avtomatik yig'ish uskunalart va
liniyalari bilan jithoziangan bo‘lib, ularning normal ishiashi yig'uv
— sozlovchilar tontonidan ta’minlantiriladi; alohida amallar uchun
iqtisodiy tomonidan ma’qul topilsa, go'l mehnati ham qo‘llanishi
mumkin.

5. Komplcks avtomatlashtirilgan texnologik yigiuv ishlab
chiqarishga; mahsulot yig‘ishga bog'liq bo‘lgan bajariluvchi
ishlarning hammasi avtomatlashtirilgan jihozlarga asoslangan; o'l
mehnati faqgat rostlash va avtomatlashtirilgan mashinalar tizim-
larini jihozlashga sarflanadi.

Mexanizatsiyalash darajasini xarakterlovehi asosiy ko‘rsat-
kichlar quyidagilardan iborat.

Texnologik yig uv ishlab chigarishda mexanizatsiyatashtirilgan
mehnat bilan band bo‘lgan ishchilar darajasi quyidagi formula
bilan ifodalanadi:

: P,
C. pop. p' (12.6)
bunda: P_— ishni mexanizatsiyalashtirilgan mehnat bilan

bajaruvchi ishchilar soni; P — qo‘lli mexanizatsivalashtirilgan
asboblar bilan bajaruvchi ishehilar soni: P, — o'l kuchi bilan
ishlovchi ishchilar soni.
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Umumiv mehnat sarflarida mexanizatsiyvalashtirilgan mehnat
darajasi
Y 'm 100 ~
mt 'l.,,, i T,,,q ’ Tq . (]_:7)
bunda: 7 — mexanizatsiyalashtirilgan mehnat vagii; 'I'm --qo‘lli
mexanizatsiyalashtirilgan asboblarni ishlatganda mexanizatsiv a-
lashtirdgan mehnat vaqti; ']'q — yig'uv jarayonida o'l bilan
bajarifuvchi mchnat vagti.
Texnologik yig'ish jarayonining mexanizatsiyalash (avtomat-
lashtirish) darajasi

, 2P MEU
s = 4 o100,
N PMRU P (1 M (12.9)
100
bunda: > P, — mexanizatsiyalashtirilgan mehnat bilan band

bo‘lgan yig'ish uchastkasi (sex)da hamma smenalardagi ishehilar
soni: M — xizmat ko'rsatish kocffitsienti va yig'ish mashinalarga
xizmat gilish bilan band bo*lgan ishehilar soni. Hagigatan ham
xizmat giluvehi ishehilar soni nisbatiga teng; K — mexanizat-
styalashtirish koefitsiyenti. mexanizatsiyalashtirilgan mehnat vag-
tint hamma sarflanuvehi vaqt nisbatiga teng; U — Jihozlarning
unumdorlik koeffitsientt | past unumli universal uskuna va asboblar
bilan ta’mirlangan yig‘ish sermehnatligini shu berilgan jihozdagi
yig'ish scrmehnatligiga nisbatiga teng.

Bu ko‘rsaikichlar kompleksini go’llab, texnologik yig‘uv
ishlab chigarishining turli uchastkalari va sexlari uchun ishehi
Joylarni topish bilan, mantigiy nuqtayi nazardan baholash asosida
mexanizatsiyalashtirish darajasini aniglab va har bir konkret holda
go'l mehnatini gisgartirish yo'lini topish mumkin.

Ko’p mashinasozlik 7avodlarida texnologik yig'uv jaravon-
larining mexanizatsiyalashtirish birinchi va ikkinchi pog‘onalar
asosida amalga oshirilgan.

Hovirgi vagtda ham ayrim tasodifiy holatlarni hisobga olmaganda
o'sha darajadan yugoriga ko*tarilgan ¢cmas.
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Ommaviy ishlab chigarishda, avnigsa avtomobilsoziikda yig'uv
ishlarining mexanizatsiyalashtirish darajasi ancha takomillashgan
bo'ladi.

Mashinasozlik bo*yicha ¢o’l mehnat sarfi umumiy mehnat
sarfi ichidan 50%ni tashkil gilsa. yig‘uv sexlarda bu mehnat sarfi
85% ga yeladi.

Shuning uchun yig uy jarayonlarini muntazam ravishda doimo
mexanizatsivalashtirib 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 vo'nalish ham juda muhim
vazifadir.

Texnologik yig'uy amalini gisman mexanizatstyalash universal
va maxsus mexanizatsivalashtirilgan pnevmatik, clektrik, gidravlik
hamda pnevmogidravliik uzatmali qo’l asboblari yordamida olib
boriladi.

Mecxanizatsivalashtirilgan universal o'l asboblari, yiguy
jarayonida mehnat unumdorligini 2...4 marta va ayrim hollarda
ko‘prog ham orttirishi mumKin.

Hisoblar shuni ko*rsatdiki. yiguv sexlarida 1000 ta mexanizat-
siyalashtirilgan go‘l asbobi bo*lsa. 100 miilion so‘mai tejab golishi
mumkin va yuzta ishehini ishdan bo'shatish mumkin ckan. Bunda
mazkur asboblar kapital sariflari 80 million so*'mni tashkil gtladi
Demak. mashinasozlik ishlab chigarishda mahsulotlami yig'ish
uchun ko‘plab mexanizatsiyalashtirilgan asboblarni o Hash eng
yuqori samara beruvehi tadbirfardan biri deb hisoblanadi.

Bu ishlar faqat alohida amallarda qo‘llanganligi uchun
mexanizatsiyalashning boshlang'ich bosqichi deb hisoblanad.
Yig‘uv jarayonlarining unumdorligi kompleks mexanizatsiya-
fashtirish va avtomatlashtirish asosida olib borilganda  yuqori
samaralar beradi. Bunga har xil yig uv yarim avtomatlart, avto-
matlar. linivalar. robotlashtirilgan avtomat va aviomatik liniyalar
hamda moslashuvehan aviomatik yig'uv tizimlar joriy gilish va
go'llash, yig'uv jarayonining istigbol yo nalishlaridan birdir. Bunga
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UzDEU Asaka avtomobilsozlik zavodini miso] gilib keltirish
mumkin.

12.8.2. Zamonaviy texnologik jarayonlarai yaratishning
kelajagi va yo‘nalishlari

XXI asr boshlanishidagi ilm. texnika va texnologivalar rivojla -
nishining tahliti mashinasozlik texnologiyasining asosiy yo*nalish -
larining keyingi rivojlanishini ifodalash imkonini beradi.

1. Mashina-buyumlami yaratishda ilg*or yugor unumdorlikka
cga bo'lgan, rentabelli texnologik jarayonlarini tuzish bo‘yicha
tadqiqotlar olib borish.

2. Yakka va mayda seriyali ishlab chigarishlarga yangi universal
va SDB dastgohlarni hamda guruhti texnologik jarayonlarni Joriy
qilish.

3. Seriyali ishlab chigarishga universal va SDB dastgohlar bilan
bir qatorda ishlov beruvchi markazlar (IBM). ko'p magsadii
dastgohlar (KMD), agregatli ko*pholatli dastgohlar, moslashuv-
chan tizimlarni hamda guruhli, modulli va zamonaviy progressiv
texnologik jarayonlarni joriy etish.

4. Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarga maxsus
varimavtomat va avtomatik liniyalarni, robotlashtirilgan liniya va
texnologik kompleks (RTK), moslashtiriluvehi avtomatik liniya
(MAL). uchastka (MAU). sex (MAS) va moslashtiriluvehi
avtomatik ishlab chigarish (MAICh) larai joriy qilish.

5. TT bikrligi masalasi hal ctilgan bo*lsa ham bitia dastgohda
kesish kuchidan teng ta’sirlanib ikki garama-qarshi yo‘nalishda
clastik deformatsiyalanuvchi detal va keskich guruhlarining
muvozanatlanuvchi y_siljishini aniglash va tegishli xulosalar chiga-
rish bo‘yicha tatqiqot ishlarni davom ettirish losim.

6. Aniglikka erishishning na fagat seriyali va ommaviy ishiab
chiqarishlarda. balki yakka va mayda serivali ishlab chiqarishda
ham zamonaviy (kompyuterlar ishtirokidagi) usullarni qo‘llash
bo‘yicha izlanishlar o*tkazish.
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7. Detallarning o' zgarmas go'vim bilan tayyorlash uchun
ularning sirtgi qatlamlarning gattigligini va go’yimining doimiyligini
ta’minlash.

8. Detallar sirtgi gatlamlarining sifatini (a’minlovehi progressiv
usullarni topish bo‘yicha ishlarni davom cttirish lozim.

9. Yeyilishga chidamli va yuqori unim beruvehi keskichlar
yaratish ustida olib boriluvchi tatgigot ishlarini davom etlirish.

10. To'g'ri tanlangan bazalash sxemalari uchun doimo anigligi
yugori bo‘lgan meslamalar va ba'zida dastgohlar loyihalash zarurligi.

11. Konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab chigiluvchi
buyumlarni yaratishda go‘shim hamda go'vimlarni hisoblash va
tayinlashni zamonaviy EHM larda bajarishni yo'lga go'yish.

12. Mashinasozlik sanoatida go‘llaniluvehi mashina, traktor
va boshga mexanizmlar detallarini tayyorlash amallarini tashkil
qilishning to'g‘ri hamda optimal variantiarini kompyuter vositasida
ishlab chiqish.

12. Mashinasozlik sanoatida go‘llaniluvehi mashina, traktor
va boshga mexanizmlar detallarini tayyorlash texnologik marsh-
rutlarini to‘g'ri hamda optimal variantlarini kompyuter vositasida
ishlab chiqish.

14. Mashinasozlik sanoatida go‘llaniluvehi mashina. traktor
va boshga mexanizmlar detallarini tayyorlash amallarini loyiha-
lashda texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarni va samaradorligini
aniglashning to‘g'ri va optimal variantlarini kompyuter vositasida
ishlab chigish.

15. Mashinasozlik sanoatida go‘llaniluvchi mashina, traktor
va boshga mexanizmlar gism hamd detallarini yig'ish amallari va
texnologik jarayonlarini loyihalashda o’lcham zanjirlarini berki-
tuvehi zvenosi migdorini aniglashning to‘g’ri va qulay variantlarini
kompyuter vositasida ishlab chiqish.

16. Mashinasozlik sanoatidagi vig'ish jarayonlarini zamonaviy
avtomatlashtirilgan texnologiya va jihozlar bilan qurollantirish.

17. Ishlab chigarish korxonalari uchun sanoat robotlari va
mani pulatorlarini keng go‘llash hamda ularning asosida robot-
lashtirilgan zamonaviy vig uv texnologik komplekslarni yaratish.
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18. Mashina va mexanizmlarni yig'ish va ularning detallaring
yvig‘ishga tayvorlash, sifatini oshirish ustida tlmiy izlanish hamda
tadqigodlar olib borish.

19. Yig'uv ishlarini mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishni
yanada rivojlantirish ustida ilmiy-tadgigot ishlarini olib borish.

20. Mashinasozlik buyumlarini tayyorlash texnologik
jarayonlarning mavzularini takomillashtirish va optimizatsiyalash,
vangi va material saglovehilarini ishlab chicpsh.

21. Tanavorlarni tayyorlash kombinatsivalashtirilgan texnologik
usullarini. mavjudlanni takomillashtirish va optimallash, yangi
timiy hajimliklaring ishiab chiqish.

22 Ishlov berish anigligini angstrem tartibida va sirt g'adir-
budurligini Rz = 0.001 mkm olishni ta’minlash imkonini beruvchi
yuqori aniglikka ega istigbolli nonotexnologivalar yaratish.

23. Ishlov berishning yuqori tezlikka ega bo'lgan texnologik
usullarini ishlab chigishni davom cttirish.

24. Mashinasozlik buyumlarini tutashtirituvehi sirdarining
sifatini hisobga olgan holda o’ lchamlar zaniclarini konstruktorlik
- texnologik o'fchamlarni tahlillash va hisoblashlarni takomit-
lashtirish.

25, Mashina detallari va vlarning birikmalarining ekspluatatsion
xususiyatlarini bevosita texnologik ta’minlash va oshirish (statik va
charchash mustahkamligini, korrozivabardoshligini; statikaviy,
dinamikaviy kontaktli mustahkamliligi, kontakt bikrligi, o‘tga-
zishlar mustahkamligini, germetikligini, yeyilishga turgunligini).

26. Ishlanuvehi detallar va vigiluvehi buyumlar sifatini
adaptivii avtomatlashtirilgan jthozlar go'llab oshirish.

27. Texnologik loyihalash, tayvorlash, ekspluatatsiva qilish,
ta'mirlash va chigindilashni (utiizatsiyalash) yagona jarayonga
birlashtirish.

28. Modulli tamovilga asoslanuvehi texnologivalar varatish.

29. Mashinasozlik 1shiab chigarishlarni optimal gayta qurol-
lantirish bo‘yicha ularni intensifikatsivalash, moslashuvehi va
raqobatlashaoluvehi gilish magsadida texnologik loyihalarni ishlab
chiqish.
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30. Yuqorida keltirilgan har bir mashinasozlik texnologiyasini
zamon talabiga binoan rivojlantirish va takomillashtirish vazifa-
larining yechimi ustida O¢zbekiston mashinasozligi mutaxassislari:
konstruktorlar. texnologlar, ilmiy-texnik xodimlar va olimlari
1zlanishiar, Umiy- tadqigotlar olib borishlari va haqigiy yechimini
topishda o‘z hissalarini go'shishlar lozim.

Munozara uchun savollar

1. Yig ‘ish sermehnatligi umumiy sermehnatlikning necha foizini rashkil
qiladi ?

2. Mexaniatsivalash darajasi ganday aniglanadi?

3. Mashinasozlik texnologivasi rivojlanishining asosiy yo ‘nalishlari
gaysilar?

TESTLAR

1. Detallarmi yig'ishga tayyorlash nima uchun kerak?

A. Sifatni oshirish uchun;

2. Aniglikni oshirish uchun;

D. Tirqgishni ta’minlash uchun;

E. Taranglikni oshitish uchun.

2. Yig'ish jarayonida detalning aniq o‘lchamini olish uchun gaysi
usul qo‘Naniladi?

A. Shaberash;

B. Ishqalash;

D. Parmalash;

E. Jilvirlash.

3. Zarur bo'lgan presslash kucki qaysi?

AP, = prdl,;

B~ I)pr = f”‘]["
D. P, - fordl;
F ppr = fpnd .
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4. Tebramma -inepulsti ta’siv bilan presslash, presslash kuchini necha
marta kamaytiradi?

A0 B.7—8&; . 3—5 15 2-3.

5. Ultratovushli presslash ashobining noisi ganday ataladi?

A Konsentrator;

B.T'ebratuvchi;

3. Pulivtzator;

I Razsvortha,

6. 'Farangli birikmant gidropresslab yigish usulining ka(ta yutug'i
nimada?

AL Sirtlarmi bir biridan dag*al ajratishda;

BB. Ko*p marta sirtlarini shikastlamasdan ajratishda:

. Birtkmalarni siltab yig“ishda;

I, Birikmalarni katta kuch bilan yig'ishda.

7. Qismlar ganday podshipuiklar bilan yig‘iladi?

A Sirpanuvehi va tebranuvehi;

B. Zoldorhi va rolikli;

D. Vkiadishli va konusli;

F. A, B D javoblar tog'ri.

8. Viulkalarni korpusga o‘tqazishda garantiyali taranglik nechanchi
kvalitet amiglikka ega?

A TILTTS; B.IT7.1T8:

D.IT9, FT10; 11112, IT13.

9. Pastki vkladish valning tayanch bo'yniga moslashtirib keltirishda
! dyumda (2Z5x25mm) nechta kontakt izi bo‘lsa, koantak{ normal
hisoblanadi?

AO-12 B.1-2; D. 3-4; 1. 5-6.

10. Ignali podshipuniklarni qismlar bilan yig‘ish uwchkun valni
o'lqaziluvchi bo‘yniga qanaqa quyuq moy surtiladi?

A SK; B.EM; D.UD; E.YC.

11. 'Tishl uzatmalar qanday shakllarga ega?

A Tangensial, sferasitnon va shponkali;

B. Sterasimon. plunjerli va zoldorli;

DD, Silindirsimon, konusli va chervyakli;

E. Plunjerh, tangensial va zoldorh.
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12. Konusli tiskli uzatmani (0‘g'ri ilashishining asosiy talablaridan
biri nima?

A You sirtning 0'qqa perpendikutarligi;

B. Tashqi va ichki sirtlarning konsentrikligi;

D. Konusli uchlarining ustra-ust tushishi;

E. Val va teshik oralig*idagi tirgish (taranglik).

13. Xizmat vazifasi bo‘yicha chervyakli uzatmalar qanday
uzatuvchilarpa farglanadi?

A Kinematik va kuch uzatuvchilarga;

B. Hgantanma harakal uzatuvchilarga;

D. Qaytuvchi harakat uwzatuvchilarga;

L. Parallcl harakat uzatuvchilarga.

14. Rezbali birikinalarm yig‘iskning asosiy amallaridan biri nima?

A Rezbali detallari tayyorlash;

B. Rezbali teshiklarga burab kiritish va mahkamlash;

D). Resbali teshiklarni tozalash;

L. Detallarning rezbalarini kertish.

15. Qismlaroi plastimassali kompouentlar bilan yig'ishda, yig‘ish
aniqligi necha % ga oshadi?

A 5...10%; 13. 40...50%,

D. 20...25 %; k. 70...80%.

I - bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o°quv materialini o' zlashtirgandan keyin talabalarda
buvwnlarning birtkimalarini vig‘ish texnologivasi bo'yicha nazany bilin,
araliy va tajribaviy ko'nikmalar shakllanadi.

Tlmiy muammolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatidagi vig‘ish jarayonlarini
zamonaviy avtomatlashtirilgan texnologiya va jihozlar bilan qurollan-
tirish.

2. Marmlakatimiv ishlab chigarish korxonalari uchun sanoat robotlan
varnani pulatorlarini keng qo'llash vauiarning asosidarobotlashtirilgan
zamonaviy yiguv texnologik komplekslami yaratish.
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3. Mashina va mexanizmlami vig'ish hamda ularning detallanni vighishga
tavyorlash. sifatini oshirish ustida inish izlamish va tadgigodlar olib borish.

4.

Yig uv ishlarini mexanizatsivalash va avtomatlashtirishni yanada

rivojlantirish ustida ilmiv-tadqgiqot ishlarini olib borish.

L I S S R S

Bilumlarni mustahkamlash uchun savollar

. Yig'ish texnologik jarayoni tushunchast nima ?

. Yig-ishdan awval detallar ganday tozalanadi?

L Yigtish jaravonida detallar ganday moslashtnladi?

. Taranghi birikmalari vig'ish usullari qanday bajariladi?

. Tarangli birikmalarni bo ylama-presslash qanday bajariladi?
6.
7.
8.
9.

Bo vlama-presslab yig'ishni takomitlashtirish vo'h ganaqa?
Detallarni gizdirib yig‘ishning mohiyati nimada?
Detallarni sovutib vig'ish ganday tartibda bajariladi?
Gidropresslab yigiishning tartibi qanday?

10. Viuikako rinishidagi sirpanuvchi podshipniklar bilan gismlarni

vig-ish qanday amalga oshiriladi?

11.Vkladishli sitpanuvchi podshipniklar bilan gismlarni yvig'ishning
tartibi qanday?

12.Z0ldirli podshipniklar bilan gismlarni yig'ishni izohlang.

13.Konussimon rolikh podshi pniklar bilan gismlarni vig'ish qanday
tartibda bajantadi?

14.Ignali podshipniklar bilan gismlarni yvig‘ishni izohlang.

15. Silindrik tishli uzatmalar ganday yig'iladi?

16. Konusli tishli uzatmalar ganday vig‘iladi?

17. Chervyakli uzatmalar ganday yig'iladi?

18. Shponkali birikmalar ganday vig'iladi?

19. Rezbali binikmalarning vig“ish jaravonini izohlang.
20. Plastmassali kompensatorlarnt qo‘llab yig'ishning mohiyati

nimadan iboral?
21. Yig'uv texnologik jarayonlarini mexanizatsivalash va aviomat-
lashtirishni1izohlang.

22, Zamonaviy texnologik jaravonlarni varatishning kelajagi va

vo'nalishlan to*g risida nimalarmi bilasiz?
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Kichik gurublarda ishlash uchun topshirighar

1. Telabalar gurutining kichik guruhlarining (1-bobga garang) har
bir kichik zuruhi quyidagi berilgan birikralarni ishehi chizena variantaridan
(12.7, 12.8, 12.9, 12.10, 12.11-rasmlar) biriga oxshash birikima sxemasi
bo‘yicha vig'ish amali mazmunining to‘g'ti ifodasini berib, vig'ish rejasini
tuzadi. Oddiy amaliy xarita tuzib, yordamchi va texnologik o'tishlarning
bajarilish tartibi bilan xaritaning tegishli grafalarini o'tuviarning tartib
nemen ko'rinishi va mazmunlarining ifodalarini ishlab chigib 10'1diring
harnda tegishli xulosalar chigaring.

Umumniy gurulida bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriglar bajarilgandan keyin o'gituvchi
rahbarligida ;unaliy xarita 10°g'ri ishlanganligi va to‘ldirlganligi tahlil gilinadi.

2. Mashina va traktorlarning reduktorlarini yig ma chizmalar berilgan.
Ularning yvig'ma birliklarini va detallarini vig'ish tartiblarini o‘rganib,
gisrnbari boyicha texnologik yig' uv sxematarini 1shlab chiging.

3. Mayda serivali ishlab chigarish sharoiti uchun kompensatsiva giluvchi
detallar haqida misollar keltirib. tegishli xulosa va takliflar bering.

Mustagqil ishk topshiriglari

1. Buyum -~ ishchi rashinalar yig'ma birliklarini progressiv texnologik
yig'uv jarayonlarini ishlab chigqan dunyodagi eng ilg'or firmalaridan
bin to*g risida internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig“ing va referal
yozing.

2. Reduktorning val bo'g inini chizmasini chuqur o'rganib yig'ish
uchun texnologik marshrutini tuzing va amaliar mazmunini ishlab chiging,.

3. Yuqori unurndorlikka cga bo’lgan rezbali birikmalarni yig©ishga
mo'ljallangan dastgoh va mexanizatsivalashtirilgan asboblar hagida referat
yozing,

4. Tishli g“ildiraklarni yig"ishning zarmonaviy usullan bo'yvicha adabiyot
va internet materiallaridan fovdalanib referat vozing.

5. Shpounkali birikmalarni yig'ishning zamonaviy usullari hagida
adabiyot va intemet matetiallaridan foydalanib referat vozng.
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6. Ikki zinali reduktoming yig'ma chizmasini o‘rganib, gistnlan
bo-yicha texnologik yig uv sxemalarini ishlab chiging.

7. Mersedes bens firmasida yigtiluvehi buyumlar haqida referat yozing,

8. Toshkent Trakior zavodida vig'iluvchi birikmalar va ularning ilg‘or
texnologivalari hagida referat yozing.

9. Uz.DEUning avtomobillarni gism va birikmalarini yig'ishda
qolaniluvehi ilgor yig uv texnologivalan haqida referat yozing.

10. TashA7Z koraonasida tayyorlanuvchi buvumlarni yig‘ish
texnologivalarini o'rganib, ular haqida referat yozing.

Tayanch iboralar

Detal va qismlarmi yuvish hamda tozalash, egoviash, egish, tirgishli,
tarangli birikmalarni vigish, presslash; presslash mashinalari, vertikal-
pressiash, gorizonial-presslash, gidro-presslash; shponkoli, tishh,
podshipnikli va rezbali birtkmalar; silindrsimon tishli, konus tishli,
chervyakli uzatmalar; zoldirli, konusli, rolikli, ignali va tagli (vkladishli)
podshipuiklarni yigtish. Boltlar, gaykalarui burab qotirish va imakkamiash
tartibi. Tirgishlarni skchup bilan tekshirish; tishli birikimalarni lazurli
bo‘yoq va qo‘rg*oshin sim bilan {ekshirish usullari. Birikmalarni
plastmassali komponentlar bilan yig‘ish. Yig‘ishni mexanizatsiyalash,
aviomatlashtirish, takomillashtirish va rivojlantirish.
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JLOVALAR

I-tlova
1zohli so‘zlar lugtati

Avtokar (ing. autokar, yunon. aptok- o'zitn va ing. car-aravacha) —
ichki vonuv dvigatelidan harakatlanadigan . vuk platformasi pastda
Jjovlashgan , relssiz o' ziyurar arava. Asosan, zavod ichki transporti sifatida
fovdalaniladi.

Avtomat — boshlang‘ich harakat berilgandan keyin odamsiz ish
bajaruvchi quritma voki qurilmalar majgmnui.

Agregat — mustaqil ish bajaruvchi uskunaning gismi yoki uning o'z
(agregatlar unifikatsiyalashtinlgan bo‘ladi).

Azotlash, nitrid|ash— titan va po‘lat buyumlar sirtqi (0,2...0.8
mm) gatlemini azot bilan diffuzion to'vintirish.

Alfexiol — magnit thatdan yurnshoq temir-alumminiy gotishmasi (84%
temir v 16% aluminiy). Alfenoldan, asosan. magnitli yozib olish
apparaturasining yozib olish va gayta eshittirish kallagt tayyorlanadi.

Armal (texnologik amal) — (rexnodoruyeckas onepaimua) —  bir
ishchi joyda turib bajariladigan texnologik jaravouning tugallangan gismi.

Aniglik — biron predmet yoki detal hagigiy o'lchamlarining chizmasida
yoki tiusxasida berilgan oflcharnlariga mos kelish darajasi.

Asbob — tanavorlarga ishlov berishda yoki buyumlarni vig'ishda
il iladigan ishchi qurol (parma, keskich, freza; bolt va gaykalami burovehi
kaliv va h k.).

Asosiy mahsulot — ishlab chiqarish jaravonida buvurtrnachiga tayyorlab
breriluvehi buyum (avtomobil, traktor, dvigatel, kompressor, porshen va huk. ).

Baza (asos) — detal yoki buyumnga tegishli bo'lgan yassi tekislik,
chiziq yoki nugta, qaysilar bilan moslamaning tavanch eclementlan
tutashuvda bo’ladi.

Bazalash — tanavor yoki buyumga tanlangan koordinata tizimiga
nisbatan (keskich yoki vig'ish asbobga nisbatan) ma’lum holat berish.

Bazalash xatoligi — tanavor yoki buyumni bazalashda, ular hagiqgiv
o’lchamlarini talab etilganidan og‘ish migdori.

Berkituvchi zveno — qism yoki butunlay mashina (buyum)
detallarining anigligiga asosiy talablar o yuvehi o‘lcham (vig'ish anigligining
asosiy o'lchami).
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Bikrlik — bironta jistnning tashqaridan ta'sir giluvchi kuchga garshilik
ko‘rsata olish xususiyati.

Bo‘shatish (otpusk), metallarda — gotishmalarni toblashdan keyin
ularga termik ishlov bensh turi; ma'lum temperaturagacha qizdinib, kevia
sovutishdan ¢odatda, havo voki suvda) iborat.

Buyum — ishlab chigarish korxonasining buyurtmachiga buyurtmasi
bo*yicha tayyorlab beruvehi yakunty mahsuloti (tokarlik dastgohi, traktor,
porshen va hk).

Vaqt me’yori — ma'lun ishlab chigarish sharoitida bitta yoki bir
nechta tegishli malakaga ega bo‘lgan bajaruvchilar tomonidan ba’zi bir
hajmdagi ishga sarflannvehi vaqgt.

Galtel (nem. Nohkenle-o‘vilgan joy, chuqurcha, arigecha) — pog‘onali
detallarning keskin otish jovlari, mas., yupga kesimidan galin kesimiga
o'tish joylan (burchaklari, arigchalag).

Galvanik goplamalar — buyumlar yuzasiga elektrolitik chio‘ktirish
usulida goplanadigan mkm ning ulushlaridan mm ning o'nlab ulushlarigacha
qalinlikdagi metall plyonkalar. Galvanik nikellash va xromlash usullari
keng targalgaa,

Gupchak (stupitsa) — g'ildirakning o*q yoki val kirgiziladigan teshikli
markaziy (qalin) qismi. Gupchak kegaylar voki disk vositasida géitdirak
tojiga yoki chambaragiga mahkamlanadi.

Go'niya (yronmuk nobepounmit) — asbob; u bilan mashina detalari
sirtlarming o' zaro perpendikulardigi tekshinladi va belgilanadi. 9(f burchakka cga.

Dvigatclsimon mashina — bir xil turdagi energivani boshga turga
aylantiruvchi qurilma.

Deformatsiya — tashqi ta'sir ostida shakl o' zgarishi (sigilish, cho‘zilish,
egilish. burilish-shakl o‘zgarishining turlariga kiradi).

Dorplash (ncm. Dorn -metall turum, dorn) (nopuroBanus) —
oldindan ishlov berilgan detal teshiklarini kalibrlash, mustahkarnfash va
sirtgi g*adir-budurligini kamaytirish uchun uning o’lcharmidan kattaroq
o‘lchamli po‘lat o*zak (dorn) voki sharchani bosim ostida shu teshikdan
o'tkazish.

Jo*valash (valtsovka) — kesimi bir tekis yoki davriy o‘zgaradigan
prokat olish uchun chiviq yoki polosa tanavoriarni yoyish vallarida
deformtsiyalash. Jo‘valash natijasida tayyor detallar (mas., kompressor
parraklaii), shuningdek shiamplash uchun mo'ljallangan anig tanavorlar
olinadi. Quvurlarui zichlab kengaytiradigan bir necha (odatda. uchta)
rolikli qurol. Markaziy konusli roliklami quvur devorlariga siqib ichidan
kengaytiradi.
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Z.enkovkalash (nem. Senker-chuqurdashtirmoq) — konussimon yoki
silindrik chugurchalar ochish. teshiklaratrofida tayanch tekisliklari hosil
qilish, markaziy teshiklardan faskalar olish magsadida detallarga ishlov
berish.

Qo‘shim (pripusk) — mexanik ishlo'v berishda tanavor sirtidan
qirgib tashlanadigan yoki plastik deformatsivalanadigan qoshimcha gatlam.
U texnolog tomonidan detalning har bir sirtiga ishlov berish yoki plastik
deformatsivalash usnliga mos formula bilan hisoblanib, yoki ma’lurnotlar
bo‘yicha tayvinlanib va shu sirt o‘lchamiga qo‘shilib, tanavor o‘lchami
chigariladi,

Qo‘yim (dopusk) — detalning yuqori chegaraviy va quyi chegaraviy
o‘lchamlaiining oralig‘i bo‘lib, gaysiki shu oraligda detallarning haqigiy
o‘lchamlani joylashgan bo'‘lishi kerak.

Qo‘yim maydoni — detalning eng katta va eng kichik o‘lchamlarining
avirmasini chizinada sxematik ko‘rsatuvehi maydonning shartii tasviri.

Qoldig (naryek) — tanavor go‘shimidan ortigcha gotdirilgan gatlam.
Masalan, pog‘anali val tayyorlashda olingan dumalog prokatda qo‘shimdan
ortigcha goluveh gatlamlar,

Jarayon — detallarni tavyorlashda yoki buyumlarni yig*ishda texnologik
amallar orqali sodir bo‘luvchi ishlarning majmui.

Texnologik xarita (TexHO/IOrUYecKas KapTa) — texnologik amallar
bilan rasmivtashtiriladigan hujjat.

Texnologik reja (Textioxornyeckuii mapuipyr) — konkret detalni
tayyorlash rejasi (marshrut).

Tanavor — tugallanmagan voki chala, kevinchalik ishlov beriladigan
chala mahsulot, xomaki (quyrna, shtamplangan, bolg alangan, prokat va h.k.).

Zenker — ko‘p tigéli kesish asbobi (silindnk voki konussimon
parmalangan yoki mavjud teshiklarga ikkitamchi ishlov berishda
qo‘llanituvchi tig‘li asbob).

1shiab chigarish parayoni — odamiar va ashob-uskunalar harakatlari
natijasida xormashyo va yarim mahsulotlarni tayyor mahsulotga avlantirib
beruvchi jarayonlar yig‘indisi (tnajmuyi).

Ishlab chigarish me’yori — ma’lum tashkiliy texnikaviy sharoitda
bitta yoki bir ncchta tegishli malakali bajaruvchitar tomonidan vaqt birligida
bajarituvchi reglamentiashtirilgan hajmdagi ish.

Ishchi mashina — tanavorlarga ishlov beruveln, detal va buyumlarni
viguvchi yoki yuklarni harakatga keltiruvchi va tashuvehi mashinalar.

Isichi yurish — keskich asbobning tanavor vuzasi bo‘ylab, uzunligi
bo‘ vicha surtlishida bir gatlam girindi ofib tashlash harakati.
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Yig‘ish — detallarni va yig'ma biriiklarni birlashtirib gisim va buyvura
hosil gilish jarayoni.

Yig‘ma birlik — buyurn gismlarini (uzcllariniy shartli aytilishi.

Kalibrdash (andozalash kamopoBanne) — teshiklaming shakllari va
o'lcharmlan anigligini oshirish, shuningdcek sirtlaridagi g*adir-budurlikiarni
kamavtirish va kesib ishlov berilgandan keyin sirtqi qatlamini
mustahkamiash nchun teshiklarga ishlov berish; po'lat sharchani botinb
yoki jilolangan vo'g'onroq opravkani (shu bilan birga dornni) teshikka
kiritib, itarib-tortib amalga oshiriladi.

Kvalitet — buyumlarning sifat (aniqlik) tavsifirornasi.

Kompensator — to'ldiruvchi, me'vorlovehi, muvozanatlovehi gism,
zveno (zvenolar oraligidagi tirqishlarni, o‘tqazish miqdorlarini rostlashda
qo'llaniadi).

Lazerli ishlov berish — to"plangan nur, nur dastasi yordamida ishlov
berish.

Latunlash Graryumposanue) — po‘lat buyumnlar sirtiga 1...10 mkm
gacha galinlikda elcktrohiik usulda tatun (70% mis va 30% rux) qatlami
berish. Buyumlarni korrozivadan saglash, nikel yoki boshqa goplamalar
berishdan oldin tag gatlam hosil gilish, shuningdek qoplamalashdan oldin
po'lat bilan rezinant yaxshi yopishtirish uchun fovdalaniladi.

Mashina — bir turdagi energivani boshqa tur encrgivaga aviantiruvehi,
ish bajaruvchi voki axborot beruvehi mexanik qurilima.

Mahsulot — tshiab chigarish jarayonlarining oxirgi jarayonida tavvor
bo‘luvchi buyum (avtomobil, traktor, dvigatel. kompressor, porshen va
h.k.).

Mahkkamlash xatoligi deganda tanavor yoki buyumni moslamaga
mahkarnlashda ularga ta’sir giluvchi sigish kucht yo'nalishida siljish migdoriga
tushuniladi.

Mislask (mexnenunc) — metall, asosan, po‘lat, rux va aluminiy
buyumlar sirtiga clektrolitik usul bilan mis gatlami yugurtirish. Bitnetallar
tayyorlash, po‘lat buyumlami dekorativ muhofaza gilish, nikellash,
xromlash, oralik gatlam hosil qilish, shuningdek kavsharlash ishini
yeagillashtirish uchun amalga oshiriladi.

Montaj (frants. montage-ko‘tarish, o‘rnatish, vig‘ish) — inshootlar,
konstruksivalar, texnologik jihozlar, agregatiar, mashinalar, asboblar va
ularnining uzellarini tavyor detallardan yigtish va o matish.

Nazorat qilish — o’lchashning xususiy holi bo'lib. gaysiki fizik
migdor giymatining ruxsat ctiladigan chekli migdorga mos kelishligini
o'matadi.
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Ninali frezalash (mrnodpescposanme) — nina frezalar yordamida
kesib ishlash jarayvont (diametri 0,2....0,8 tnm yuqori mustahkam po*lat
simlardan layvorlangan) dan iborat, frezaning o‘lchamlari va uning
konstruksivasiga garab ninalarning soni 200 mingdan 40 min gacha
bo‘ladi. Ish jarayonida ninalar o‘z-o‘zidan charxlanadi: bunda nina frezaga
teskan aviantindadi. NLf. vassi va glinddk sirtlarga ishlov berishda, shuningdek
detallarni kuyindilardan tozalashda ishlatiladi.

Pobedit — volfram (90%ga vagin) va kobalt (10%ga yagin) monokar -
bididan kukun mctallurgiyasi usuli bilan olinadigan gaitiq qotishma.

Pokovka — bolg‘alash yo'li bilan tayyortangan buyum (tanavor). Ba'zan
gizdirib hajmiy shtamplab yasalgan metall mahsulot pokovka deb ataladi.
Metall pokovka quyma va prokat pokovkalarga nisbatan mukarmmalrog
strukturali va mexamk xossast yaxshirog bo*ladi.

Razvyortkalash — {eshik sirtiga silliglab toza va aniq ishlov berish
jarayoni.

Ruxdash (cutikopanune) — po‘lat va cho‘yan buyumlami korrozivadan
saglash uchun ularning sirtini rux gatlarni bilan qoplash. Ruxlash issiglayin
(buyurnni erigan ruxli vannaga tushurib), elcktrolitik usulda, crigan ruxni
purkab amalga oshiriladi.

Sozlash xatoligi — keskich asbobini o‘lchamga o*matishdagi holatini
talab etilgan holatiga nisbatan og‘ish migdori.

Silliglash — tanavorlar sirtiga jilvir toshlar yordamida islilov berib,
toza va yugori aniqlik olish jaravoni.

Superfinishlash — tashqi sirtlarga mayda donachali jilvir toshli
kallaklarda ishiov berib, juda hiam yugori toza va aniq yuzalar olish jarayoni.

Sidirish — sidirgich asboblar yordarnida teshiklarni kengavtirish yoki
turli shaklli yuzalar olish jarayoni.

Tashkil etuvchi zveno — yuzalar oralig'idagi (o‘glararo) masofani
yoki ularning burchakli joylashuvini aniglovehi o‘lcham.

Texnologik jarayon — ishlab chiqarish jarayonining bir qistni bo'lib,
tanavorga ishlov berish yoki plastik deformatsiyalash natijasida geornetrik
shakli. oflcharnlan. sifati va xossalari o' zgartinlib, defalning shetit chiziada
konstruktor tamonida go‘vilgan barch talablariga mos keltirish amallarning
majmui.

Texnologik tizim (I'T) — dastgoh, moslama, asbob va detallaming
birgalikda ishlov berish jarayounidagi o zaro bog‘liglik holatidagi (ishchi
holatidagi) dastgoh.

TT bikrligi — normal (radial) vo‘nalishda ta’sir giluvchi deformat-
sivalovehi kuchni shu yo‘nalish bo‘vicha vujudga kelgan deformat-
sivalanish (siljish) miqdoriga bo‘lgan nisbati.
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Teshib o*tish (npoceuxa) — detallarni teshishda hosil bo*!gan berk
teshikni uzit-kesil ochishdan iborat bo*lgan hajmiy shtamplash arnali.
Teshib ot tishda o' tkir girrali puanson va matritsadan fovdalani ladi.

‘Tiskgorlash (soponctiie) — uglerodli yoki karn legitlangan po‘lat va
cho'vandan vasalgan detal va buvumiar sirtida 1... 10 mkm qalinlikda tentir
jigarrang. to'q havorang va tovlanuvcehi qora rang berish -— manzarali
pardozlash uchun qgo'llaniladi. Tishqorlash oksidlanishning xususiv noli
hisoblanadi.

O'lckamlarning og'ishi - - nominal o'lcharn bilan haqigiy o’lchamning
farq.

O‘roatish — ranavorni moslamada bazalash va mahikamlash prayoni,

O*rnatish xatoligi — tanavor yoki buyumni o‘rnatishdagi haqiqiy
o’lchamlanni talab etilganidan og‘ish imgdort.

O‘lchamlar zanjiri — bir o‘lchamn anigligiga ta'sir ctuvehi va berk
kontur hosil giluvehi o zaro birlashtirilgan oflchamlar.

Ultratovuskli ishlov berish — ashyolarga qisqga to'lginli toyush
vordamida ishlov berish usuli.

Frezalash amali — yuzalarga tig'li ko*p tishli keskich ashob (freza)
bilan ishlov berish jarayoni.

Harakat (npucs) — dastgohda ishlov berish uchun tanavorni
vashikdan olib, dastgohga o rnatishdan boshlab to uni tushurib, boshga
vashikka qo vishgacha bo'lgan ishchining atohida bajargan harakatian.

Holat (1nosunng) — moslamaga gotirilgan tanavorni mostarna bitan
birgalikda boshga ma’lum jovea ko'chib o'tib, mugim cgallagan o‘rin.

Xatolik — sirtni berilgan nuqtasi holatining nominal (falab
ctilganidan) givmatidan og'ish migdori.

Xonlash — buyumlaring ichki sirtlariga maxsus mavda mayin jilvir
tosh — xon kallagining ilgarilanma va aylanma-qavtish harakatida ishlov
berib. yugorn tozalik va anglik olish jaravoni.

Xon — xonlash kallagi (asbobi).

Xromlask — detal sirtim clektrolitik voki diffuzion usul bilan xrom
entmasi bilan qoplash jaravoni.

Shaber (rem. Sshaber-girmoq) -— bir tormoni o'tkirlangan to'g'ri bur-
chak voki uchyoqli po‘lat brusok ko'rinishidagi dastaki slesarlik asbobi,
Mashinalami sozlash, yig‘ish va ta'mirlashda bir-biriga to‘gn keltiriladigan
sirtlarga ishlov berish (shaberlash) da ishlatitadi.

Shaberlash (iradpenne) — dastaki yoki mexanik vo‘l bilan oldindan
kesib ishlov berilgan sirtga shaber bitan yupga qirindi olib pardozlab
ishloy berish. Qozg aluvchan va o zg olmas birikmalar detallavining yassi
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silindrik va konus sirtlari shaberlanadi. Shaberlash aniq tutashmalar,
detallaming anig nisbiy holati yoki germietik birikinalar hosil gilish zarur
bo‘lganda qo*llaniladi.

Shevinglash (inesuurosanne) — tishli va chervyakli g'idiraklarning
yon sirtlariga pardozlab ishlov berish. Shever bilan yupga girindi olish
jarayoni.

Shchuplar — sirtlar orasidagi tirgishlar (zazorlar) ni tekshiradigan
o'lchash plastinalari. 0,02 mkm — 1 mm gahnlikdagi Sh. Nabor holda,
200 mm uznnlikdagrs esa alohida plastinkalar tarzida tayyorlanadi. Ulaming
asosiy o'lchamlan stan dartiashtirilgan.

Sapfa (nem.zapfen) — o'q yoki vatning podshipnikkatiralib turadigan
qismi.Valning ustidagi sapfani ship, o' rtagismidagisi bo‘vin deyiladi.

Chugal (chugun, alyuminiy) — tarkitida 19...25% alununiy bolgan
olovbardosh va kotrroziyabardosh cho‘yan.

Cho'kish (osadka) — 1) metallga ishlov berishda — bosim ostida
ishlov berish jarayoni; natijada tanavorning balandligi kichrayib,
ko‘ndalang o‘lchamlari kattalashadi (press va katta botg alarda baja-
riladi). 2) Shaxta pechlarida — ko'pincha, metallurgiya (asosan dom-
na) pechlarda critish jarayoni notekis borganda shixta materiailari
ustunining pasiga sakrab-sakrab silfishi (buzulishi).

Elektroerroziou ishlov berish jarayoni — cicktr toki bilan yemirib
ishlov berish jarayoni.

Elektrokimyoviy isklov berish — elekirolit suyuqligida clektroliz usuli
bilan materiallarga ishlov berish jarayoni.

Elektrotermik ishlov berish — yuqori chastotali tok (YUCIIT)
vordamida detatlami gizdirib toblash jarayoni.

Ewmatlash (DmaranipoBanuc) — sut rangida, noshaffof emalsimon
parda hosil gilish magsadida aluminiy qotishmalarn elektr kimyoviy
oksidlash. Idishlar. yorug'lik texnikasi armaturasi, tibbiyot asboblan va
boshga buyumlar ernatlanadi.
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