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Биринчи кием

ЖАРАЁНДАРНИ. ЛОЙИ^АЛАШНИНГАСОСИД КОИДАЛАРИ.

1 - боб

АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР

1.1. Атамалар ва таърифлар.

Буюм деб ишлаб чикаришнинг сунгги боскичида тайёрлаб тугалланган 

махсулотга айтилади. У “дона” ёки “нусха” билан ифодаланади. Машинани, 

унинг бир кисмини, деталини буюм деб аташ мумкин; автомобил заводи учун - 

автомобил, карданли вал чикарадиган завод учун эса, вал - буюмдир. Буюмлар 

вазифасига кура асосий ва ёрдамчи ишлаб чикаришга мулжалланган булади. 

Биринчиси - сотувга чикариладиган буюмлар, иккинчиси - корхонанинг уз 

эхтиёжлари учун ишлатиладиган буюмлар.

Дехал - бир жинсли (номи ва маркаси бир хил) материалдан, йигиш 

амал.:ни ишлатмасдан тайёрланган буюм. Масалан, бир бУлак металлдан ясалгап 

вал, куйма корпус ва хоказо.

Йнгма бирлик - таркибий кисмлари бир-бирига йигиш амаллари (бураш, 

парчинлаш, пайвандлаш, пресслаш ва шу каби) ёрдамида улаб хосил килинган 

буюм. Масалан, автомобил, редуктор, станок. Буюмнинг таркибий кисмининг 

^зга ташланадиган технологик белгиси шундаки, уни бошка кисмлардан алохида 

холда йигиш мумкин. Таркибий кием тузилишига караб айрим-айрим 

деталлардан ёки юкори тартибдаги таркибий кисмлар ва деталлардан ташкил 

топиши мумкин. Таркибий кисмлар биринчи, иккинчи ва яна юкори 

тарп Ллиларга ажратилади. Биринчи тартибли таркибий кием бевосита буюм 

таркибига киради. У алохида деталлардан ёки бир ё бир неча иккинчи тартибли 

таркибий кисмлар ва деталлардан иборат. Иккинчи тартибли таркибий кием 

биринчи тартибли таркибий киемга киради ва уз навбатида учинчи тартибли



таркибий кисмлар хамда деталларга булинади ва *.к. Энг юкори тартибли 

таркибий кием факат деталларга булинади.
Буюм технологик белгиси буйича таркибий кисмларга ажратилади 

Бажариладигаи вазифаларга кура булиниш хам бор. Масалан, мойлаш тизими, 

газ таксимлаш механизми ва бошцалар. Буюм таркибий цисмларининг тавсифи 

ГОСТ 2.101-68 да берилган.
Ярим махсулот - етказиб берадиган корхонада тайёрланиб, бошца бир 

корхонада кУшимча ишлов бериладиган ёки йигиладиган буюм.

Кпмплектловчи (Вутлпнчи) буюм - бир корхона чикараётган ва иккинчи 

корхона буюмига таркибий цисм булиб кирадиган буюм. Авггомобил саноатида 

карбюраторлар, стартерлар, подшипниклар ва шу кабилар бутловчи буюм 

саналади.
-  Машинасоэликда заготовка ва бошлангич заготовка тушунчалари 

ишлатилади. Заготовка - шаклини, улчамларини, юза гадир-будирлигини 

узгартириб детал тайёрланадиган ишлаб чикариш ашёси. Бошланшч заготовка - 

биринчи технологик жараёнда ишлатиладиган заготовка.

Ишлаб чикариш суръати чикариш такти ва ритми тушунчалари билан 

бахоланади.
Чикариш такти (Т) * муайян номли, Улчамли ва сифатга эга булган буюм 

даврий равишда ишлаб чикариладиган вакт оралитдир. Уни куйидаги ифода 

билан хисобланади.

Т -Ф /Т )

бу ерда: Ф - корхонанинг таквим буйича йиллик иш вакги фонди;

Э - шу вакг оралигида чикариладиган буюм сони.

Оким уеули билан ишлаб чикаришда (поточное производство) кар бир 

технологик амални бажаришга сарфланадиган вакг чикариш тактига тенг ёки 

унга каррали нисбатда булиши керак, акс халда амапларни бажаришда мосли к 

булмайди. Шунинг учуй амални иг цикли хисобга олинади.

Чикариш ритми - вакг бирлиги ичида ишлаб чикариладиган муайян 

номли, улчамли ва сифатга эга булган буюм (махсулот) микпори.



Чикариш даяури - айни корхона учун унда тайёрланадиган буюмларнинг 

руйхати булиб, *ар кайси ном буйича чикариш чажми курсатилган булади.

Иш Урни - иехааги ишлаб чикариш майдонининг булаги булиб, унда 

ишчилар, технологик жихозлар ва асбоб-ускуналар ёки конвейернинг бир кием и 

жойлашади.

1.2. Машинасозликдаги ишлаб чикариш ва технологик жараёнлар

Ишлаб чикариш жараёни деганда одамларнинг, ишлаб чикариш 

куролларининг муайян корхонада буюмлар тайёрлаш ёки таъмирлаш учун зарур 

булган харакатлари мажмуаси тушунилади.

Ишлаб чикариш жараёнига куйидагилар киради: ишлаб чикариш 

воситаларини тайёрлаш, иш Уринларига хизмат курсатишни ташкил этиш, 

материаллар, ярим махсупотлар ва бутловчи буюмларни олиш ва саклаш, машина 

деталлари ясашнинг х^мма боскичлари, йигма бирликлар йигаш; заготовкага 

тур л и ишловлар (киркиш, киздириш ва б.) бериш, ташиш, техник назорат, 

йигаш, синаш, созлаш, буяш, тахлаш (жойлаш) ва буюм тайёрлаш билаи боглик 

булган бошка харакатлар.

Технологик жараён ишлаб чикариш жараёнининг бир кисми булиб, иш 

буюмининг холатини узгартиришга ва кейинти холатини белгилашга царатилган 

харакатлардан иборат. Турли технологик усуллар: кесиб ёки киэдириб ишлов 

бериш, пайвандлаш, парчинлаш, йигиш ва бошкаларни Уз ичига олади, 

технологик амал (операция)лардан иборат булади. Технологик ускуналар, 

жихозлар ва махсус курилмалар технологик жараёнпарни бажариш воситалари 

булиб хизмат килади.

Технологик жихозлар деганда ишлаб чикариш куроллари тушунилади. 

Уларда технологик жараённинг маълум кисмини бажариш учун зарур 

материаллар, заготовкалар, асбоблар, кувват манбаи жойлашади. Дастгохлар, 

печлар, синов стендлари ва шу кабилар технологик жихоз хисобланади.



Технологик ускуналар \ам ишлаб чицариш куроли булиб, улар - 

технологик жихозларга Урнатиладиган киркув-улчов асбоблари, мосламалар, 

штамплар, пресс-колиплар ва шу кабиларлир.

Созлаш - технологик амални бажариш учун ускуна ва жихозларни 

тайёрлаш лемакдир. Станокка мосламалар ва асбобларни Урнатиш, кирки ш 

тезлигини танлаш ва шу кабилар созлашга киради.

Заготовка киркиб ишланаётганда бир цанча кУшимча (ёрдамчи) харакатлар 

бажарилади. Масалан, ишлов бериш учун уни станокка Урнатиш ва цотириш, 

ишлов тугагач бушатиш ва ечиб олиш, станокни ишга тушириш ва тухтатиш. 

Йигаш жараёнидаги кУшимча харакатлар асосий детални йигаш мосламасига 

Урна.ишдан, гайкани бурагичга кийгизишдан ва шу кабилардан иборат. Ёрдамчи 

харакатлар детал заготовкасининг шаклини, Улчамлари ва шипов сифатини ёки 

йигаш жараёнида алохида деталларнинг узаро боглицлигини узгартирмайди, 

лекин ишлов беришга ёрдам килади.

Технологик жараён технологик амаллардан иборат. Технологик амал 

(операция) деб технологик жараённинг бир иш жойида бажариладиган ва 

тугалланган булагига айтилади. Чунончи, кесиб ишлов бериш амапига ишчининг 

станокни бошкариш буйича хамма харакатлари, станок кисмлари ва 

курилмаларининг заготовкага ишлов беришдан тортиб, ечишгача булган хамма 

автоматик харакатлари киради. Масалан, втулка тешигига 8-9-квалитет 

аникдикда ишлов беришни бир ёки икки амалда бажариш м ум кин. Бир амалда 

бажарганда, хамма деталларнинг тешигини бир станокда йуниб, сунгра шу 

станокда керакли улчамгача етказиб йуниб кенгайтирилади (развёрткаланади). 

Тешикка икки амалда ишлов бериш икки станокка тацсимланади: бирида теш и к 

очилади, иккинчисида тешик ичини цириб, керакли улчамгача етказилади.

Технологик амал деталларга ишлов берадиган ёки уларни йигадиган 

технологик каторларни лойихалашда, деталлар ясаш, буюмнинг бир кисми ёки 

хаммасини йигаш технологик жараёнларини режалаштиришда, пул харажатларми 

аниклашда асосий хисобий бирлик килиб кабул килинган.

Амални бажаришда заготовкани станокка бир неча марта Урнатиб, 

котирилади, яъни “урнатиш” амали бажарилади.



Урнатиш технологах амалнинг бир кисми булиб, ишлов берилаётган 

заготовка станокда, ёки тайёрланаётган йигма бирликми, иш Урнида 

Узгартирмайдиган бир *олатга келтирадиган щикатни билдиради. Холатнинг 

Узгариши кейинги Урнатиш хисобланааи. Масалан, кесиб ишлов беришда 

заготовка холатининг станокка нисбатан узгариши янги урнатишни билдиради. 

Масалан, валнинг учларидаги марказий тешиклар токарлик станок патронига 

икки Урнатишяа очилади.

Мосламага котирилнб ишлов бериладиган заготовка ёки йигма бирлик 

технологик амалнинг маълум кисмини бажаришда, мослама билан бирга асбоб 

ёки жюдонинг кузгалмас кисмига нисбатан бир канча катьий ва кетма-кет холат 

(вазият)да булиши мумкин. Муким цилинган бундай \олатни вазият (позиция) 

дейилади. Бу тушунча алохида ишлатиладиган Уринлари хам бор. Масалан, куп 

шпинделли токарлик автоматда ишланаётган чивик материалдан тайёрланган 

заготовка станокнинг барабани маълум бурчакка бурилганда янги холат 

(вазият)га угади. Агар технологах жараёнда Урнатиш каму, вазият кУп булса, 

ишлов аниклиги ва унумдорлиги юкори булади.

Амалнинг таркибий кисмларидан бири технологик утишдир. У технологах 

амалнинг тугалланиш кисми булиб, кУлланиладиган асбоб ва ишлов бериш ёки 

йигиш натижасцца хосил буладиган юзанинг доимийлиги билан тавсифланади. 

Булардан биронтаси узгарса, янги угиш руй беради. Масалан, заготовкада хатта 

аниклик билан тешик очиш учун парма, зенкер ва развёртка кетма-кет 

ишлатилади, демак уч марта утиш булади. \ар  галги утишдан кейин маълум 

сифат кУрсаткичларига эга булган юза цосил булади.

Хар бир технологик утишнинг ишчи юриши булади. Ишчи юришда ишлов 

берувчи асбоб заготовкага нисбатан бир марта сурилади ва унинг шахли, 

Улчамлари, юзасининт гадир-будирлиги ва материали хоссасини Узгартиради ва 

шу билан Угиш жараёни тугалланади. Кесиб ишлашда, шунингдек, ёрдамчи утиш 

ва ёрдамчи юриш дам содир этилади. Ёрдамчи Угиш - технологик амалнинг 

тугалланган кисми булиб, одам ва (ёки) ускуна харакатларидан иборат ва бунда 

запповканинг шакли, улчамлари ва юзаси гадир-будирлиги уэгармайди, лекик



ёрдамчи юриш технологик Утши (заготовка урнатиш ва котириш, асбобни 

алмаштириш ва х к )  унун керак.
Ёрдамчи юриш - технологик утишнинг тугалланган кисми булиб, бунда 

асбоб заготовкага нисбатан бир марта сурилади, лекин унинг шакли, Улчамлари 

па юзаси гадир-будирлигини ёки хуеусиятини узгартирмайди. Ёрдамчи юриш 

ишчи юришни бажаришга керак.
Технологик жараённи амалларни майдалаб, ё бирлаштириб ташкил этиш 

мумкин. Майдалаштирилган технологик жараён - кам микдордаги асбоблар 

ёрдамида бажариладиган бир кагор майда амаллардан иборат. Бундай жараён 

ишлаб чикаришнинг шароитга тез мослаша олишини таъминлайди, ясалаётган 

буюмлар тез-тез алмашиб турадиган шароитда кулайлик яратади: одаий 

технологик асбоб-ускуналарйи янги махсулот ишлаб чикаришга тайёрлаш 

мкгини камайтираци. Бирлаштирилган технологик жараён мураккаб амаллардан 

иборат булиб, улардан хар бири бир нечтадан оддий амаллардан ташкил топади. 

Бирлаштиришнинг маъноси шундаки, заготовканинг бир нечта юзасига куп 

сонли асбоблар ёрдамида бирваракайига ишлов берилади. Бирлаштириш 

даражаси токори даражада булганида технологик жараён кам микдордаги 

мураккаб амалларни уз ичига олади ва иш унумини оширади, буюм ясаш 

кийинлигини камайтиради, ишлов аникпиги юкори булишини таъминлайди.

Амаштар уч усулда бирлаштирилади: кетма-кет, параллел, аралаш. Кетма- 

кет бирлашган амалларда урнатилган кесувчи асбоблар оддинма-кейин ишлайди; 

параллел бирлашган холда урнатиб кУйилган кесиш асбобларининг аксарияти 

бир вактда ишлайди; аралаш усулда бирлаштириш, йирик хажмдаги ва ял пи 

ишлаб чицаришдаги технологик жараёнларда кУлланилади.

Деталларга ишлов бериш ёки уларни йигиш технологик жараёнида станок 

вакти (сганкоемкость) ва мехнат сарфи (сермехнатлилиги - трудоемкость) деган 

тушунчалар ишлатилади. Станок вакти битта деталга ишлов бериш учун 

кетадиган вакт билан, мехнат сарфи - бигга деталга ишчи томонидан 

сарфланадиган вакт билан улчанади. Бири “станок-соат” билан, иккинчиси 

“одам-соат” билан улчанади. Деталларга хозирги замон автоматлаштирилган 

жихозларда ишлов берилганда станок вакти билан мехнат сарфи бир-биридан



албатта фарк килади, аятоматлаштирилмаган универсал жихоаца типов 

берилганда - тенпшрлар. Станок вакти хамма пакт хам ишлов бериш вакти билан 

УлчанавермаЯди. Масалан, чивикларга ишлов берувчи тУрт шпинделли токарлик 

автоматика минутига биттадан детал тайёрланса, бу деталнинг станок вакш 

талаби бир “станок-минут”га тент. Бирок, детал туртга вазиятнинг хар бирида 

бир минутдан тургани учун ишлов бериш мудцати 4 минугга тенг. Станок 

вактига, шунингдек, битта детал учун т^гри келадиган асбоб алмаштириш ва 
мослаш вакти хам киради.

Деталга авггоматлаштирилган ускунада ишлов берилганда, одатда, мехнат 

сарфи станок пактидан кам булади, чунки бир холла ишчи бир нечта станокка 

хизмаг кУрсатади, тухтатмай туриб заготовка урнатади ва ечиб олади. Бунда иш 

вакти станокка заготовка ва асбоб Урнатиш ва ечиш, созлаш, Утмаслашиб колган 

асбобни алмаштириш вактларидан ташкил топади. Окимли каторлар учун 

(поточные линии) технологик жараёнларни лойихалашда станок вакти оркали 

станокларнинг зарурий мивдори, ишнинг мехнат сарфи оркали ишчилар сони 

хисобланади.

1.3. Машинасозлик корхоналарининг турлари ва ишлаш усуллари

Корхона тури - чикдриладиган махсулотлар руйхати, мунтазамлиги, барка- 

рорлиги ва хажми буйича туркумларни билдирадиган тушунчадир. Машина­

созлик корхоналари, якка тартибда, сериялаб ва куплаб (оммавий) ишлаб чика- 

радиган турларга, ишлаб чикариш усулларига кура эса, окимли ва окимсиз ишлаб 

чикаришга булинади.

Якка тартибли ишлаб чикариш тайёрланадиган махсулот ёки таъмирла- 

надиган буюм рУйхатининг кенглиги ва микдорининг камлиги (бир йил ёки ойда 

бир нечта) билан тавсифланади. Машяналарнинг тажриба нусхасини, нодир 

гидротурбиналарни, металл киркувчи йирнк станокларн» тайёрпаш якка 

тарп’бли ишлаб чикариш хисобланади.

Сериялаб ишлаб чикариш маълум вактда такрорланиб турадиган партчялар 

хажмида тарзида тайёрланадиган махсулот ёки таъмирланадиган буюмлар



руйхэтининг чекланганлиги ва нисбатан катта мивдорга эга булиши билан 

тавсрфланади. Кичик, урта ва йирик серияли ишлаб чикариш булиши мумкин. 

Цехлар ва технологик жараёнларнинг таркибига Караганда кичик серияли ишлаб 

чикариш якка тартибли ишлаб чикаришга, йирик серияли эса - куплаб ишлаб 

чикаришга якин ту рад и.
Ял пи ишлаб чикариш узок мудцат, узлуксиз ва катта мивдорда, лекин тор 

руйхатаа буюм ишлаб чикариш ёки таъмир этиш билан тавсифланади. Мисол 

тарикасида автомобиллар, тракторлар, совутгичлар, подшипниклар, кишлок 

хУжалиги машинапари, тикув машиналари ва шу кабиларни кУрсатиш мумкин.

Ялпи ишлаб чикаришнинг асосий вазифаларидан бири - махсулотнинг 

баркарорлиги булиб, айни шу сабабга кура технологик жараёнларии 

такомиллаштириш учун капитал маблагларни сарфлаш максадга мувофикдир.

Махсулотларни йитиш - режалаштирилган иш сменаларида узлуксиз ва 

чикариш тактига мос холда кечади. Тайёрлаш ва механика цехларида айрим 

деталларни ялпи ишлаб чикариш окимли усулда ёки катта михдорда булса хам, 

окимли булмаган усулда тайёрланиши мумкин.

Машинасозлик корхоналарининг турлари - нисбий тушунчадир.

Сериялик мезони сифатида технологик амапларни иш жойига бириктириш 

коэффициента олинади. Бир ойда бажарилиши лозим булган амаллар 

микдоринииг иш Уринлари сонига нисбати шу коэффициентни билдиради. Унинг 

киймати кичик серияли ишлаб чикаришда 20-40, Урта сериялида - 10-20, йирик 

сериялида 1-10, куплаб ишлаб чикаришда эса 1,0 булади.

Окимли булмаган ишлаб чикариш куйидаги белгилар билан тавсифланади: 

хар кайси технологик амадца бир гурух-бир гурух детал тайёрланади; ускуналар 

цехларда маълум турларига кУра жойлаштирилади (токарлик, фрезерлик, 

силликлаш ва шу каби); буюмлар кУчмас мосламаларда йигилади; ишлов 

бериладиган деталлар битта ус куна ёки иш жойига катьий бириктириб 

кУйилмайди, улар гурухлар билан, турли станокларда ишланади, амаллар 

орасида сезиларли вакт йукотишлар булиши сабабли тайёрлаш цикли узаяди ва 

захирага зарурат тугилади; цехда технологик режалаш кийинлашади. Окимсиз 

усулда юкори унумли жихозлар ва ускунапардан фойдаланиш кийинлашади.



Ускуналар айрим турларига кура гурух-гуруц цилиб жойлайгпфилгани сабабли 

чар цайси цехда айрим амалларгнка бажарилади, бир нечта цехнинг кучи билан 

детал узил-кесил тайёр б упад и. Якка тартибли ишлаб чнкариш доим окимсиз 
булади.

Окимли ишлаб чицариш усули цуйидаги белгилар билан тавсифланади: 

технологик амаллар ускуналарга бириктирибцуйилади, уларнинг жойлашуви эса, 

технологик жараённинг кетма-кетлигига боитц; ишчилар узоц вакт мобайнида 

бир хил амалларни бажарадилар, бунинг натижасида нуцсонлар камаяди, иш 

унуми ошади; амаллар Уртасида заготовкаларни узатиш бир те кис кечади; юцори 

унумли жихозлар ва ускуналар ишлатилганидан детал ясаш мураккаблиги ва 

таннархи камаяди; заготовка окимли каторда тулик ишловдан утади.

Серияли ишлаб чицаришда ускуналарни иш билан тулицрок таъминлаш 

максадида кУп турдаги махсулот ишлайдиган окимли катор, масалан, узгарувчан 

оцимли катор ташкил килинади. Бундай каторларда бир хил амалларга ага 

бупган, тузил иш жихатдан бир-бирига ухшаш детадлар гурухига ишлов берилади. 

Шунингдек, хар кайси детал маълум сериялар билан ишлаб чикарилади, уларни 

бир гурухга бириктирганда окимли ишлаб чицариш шароит юза га келади.

Маълум мудцат (бир неча смена ёки сугка) битга деталга оцим усулда 

ишлов берилади, кейин катор бошка деталга мослаб созпанади ва унга ишлов 

берилади; уни ишлаб булгач, катор учиичи бир деталга мосланади ва х к. 

Узгарувчан оцимли цаторнинг технологик ускуналари унга бириктирилган хамма 

деталларга ишлов берадиган цидиб тузилади. Бир деталга ишлов бериб 

иккинчисига Утганда, Урнатилган асбоб-ускуналар станокдан счилмайди, иложи 

борича кам вакт сарфлаб, мосланади. Узгарувчан окимли каторлар гурухли 

ишлаб чикаришда ял пи ишлаб чицариш усулларидан фойдаланиш имконини 

беради ва самарадорлигини кескин оширади.

Машинасозлик махеулотларини бир хилга келтириш ва стандартлаштириш 

корхонанинг ихтисослашувига, махсулот турининг камайиши ва микдорининг 

ошувига ёрдам беради ва бу Уз навбатида, оцимли ишлаб чицариш усулларини 

КУллаш, автоматлаиггириш имконини беради.



2 - боб

ЗАГОТОВКА ТУРЛАРИ ВА УЛАРНИ ЯСАШ УСУЛЛАРИ

2.1. Заготовкапарга кУйиладиган умумий талаблар.

Деталларнннг бошлангич заготовкасини тайёрлащда механик ишлов 

хажмини, мехнат ва металл сарфини иложи борича камайтириш керак. Агар 

заготовкага мосламапар ва илгаридан созлаб кУйилган асбоблар Урнатилган 

станокца ишлов бериладиган булса, заготовка баркарор аникликка ва ишончли 

технологик базага эга булиши керак. Бу талабларга риоя килмаслик заготовкани 

станокка Урнатишда хатоликка олиб келиши ва созлаб куйилган асбобларнинг 

шикастланишига сабаб булиши мумкин.

Заготовкалар турли технологик усуллар: куйиш, болгалаш, киздириб 

хажмий штамплаш, тунукани совук холда штамплаш, штамп-пайвандлаш, кукун 

материалдан цолиплаш, пластмассадан куйиш на штамплаш стандарт ва махсус 

прокатдан ва бошка усуллар билан тайёрланаци. К,уйиш, болгалаш, киздириб 

босиш (штамплаш) ва бошка иссик усуллар билан тайёрланган заготовкаларда 

колган ички кучланишларнн йУкотиш учун уларга иссшушк ишлови (юмшатиш, 

нормаллаш) берилади, заготовка сиртида к;олган тупон, ёпишиб колган колип 

тупроги, занг па бошкаЛардан тозаланади. Аник ишЛанган заготовкаларга 

чека.жалаш, капибрлаш, тугрилаш ишловлари берилади. Заготовкани тозалашда 

сув пуркаш, гидравлик, кимёвий (хурушлаш), механик (уриб чикиш ёки 

барабанда айлантириш) усуллар кУлланилади. Турли усуллар заготовка бирдек 

аник чикишини таъминлаши мумкин, лекин иктисодий жихатдан фаркланади 

Заготовка тайёрлашнинг энг макбул вариантини детални тайёрлаш ва унта ишлов 

бериш нархи оркали топтан маъкулрок-

Йирик сериялаб ва куплаб ишлаб чик,аришда бошлангич заготовканинг 

шакли ва улчамлари деталнинг тайёр холатига жуда хам якинлашиб колган 

булиши керак. Шунда ишлов бериш учун кУйим (припуск) ва механик ишлов 

амалпарининг сони энг кам даражада булади, металлдан фойдаланиш 

коэффициента эса юцори • 0,90-0,95 булади. Бу коэффициент
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ифодаси оркали цисобланади.

Бу ерда: Мй - тайёр деталнинг огирлиги,

М, - заготовканинг огирлиги.

2.2. Куйиш.

Автомобил деталлари заготовкаси, аксари, куйиш йули билан тайёрланади. 

К,уйишнинг асосий куринишлари 2.1. жадвалда келтирилган. Улар хацида айрим 

тушунчалар келтирамиз. Тупроц колипларга турли материалларни эритиб 

куйишда технологик имконият курсаткичларидан бири - тайёрланаёттан 

загол овка деворларининг калинлигидир. У Урта хисобда кулранг чуян учун 5 мм, 

болгаланувчи чуянла 4 мм, пулатда 7 мм, бронзада 3 мм. Девор калинлигини 

камайтнриш имкони к,олипнинг сифатига, эритилган материал хоссаларига ва 

колипни суюк металл билан тулдириш усулига боглик

Жадвал 2.1.

ф й и ш

Аниклик

(кяалитет)

Юзаиииг гадир* 

будирлиги Л,, мкм

Ишлаб чикариш 

тури

Еган модоиар бфймча |фл кучи бнмн 
эичлаб пйёрпанпн тупроц «мкпларга 16- 17 80- 100 Якка аа кичик серияли
куйиш
Уша, машина билан калип тайёрлаш 15 20-5 9ил
Мета/и моасллар б?йича машина билак 
зичлаб тайёрлакган ва стерокенлари ин­
дуктор ердамида к^йнлпш тупрок ко- 
липяарга цуйиш 14 20-5 Йирик серияли, ялпи
Стержемли кдлиомрга куйиш И 20-5 Хамма тури
Маршддм доирма усулда фйиш 13- 15 40- 10 Серияли, ялпи
Метала цряип (кокмпь)га куйиш 12 - 14 20 • 2,5 Уша
Боеим оспил фйиш 1! - 12 5,0 - 0,63 йирик серияли. ялли
^обищ цолипга цуйиш 13 10 2,5 Серияли, ялпи
Эрнб кетадиган моделлар б?йича 
тайёрлангам цолипга куйиш 12 10 2,5 Уша

Тупрок, крлипларда олинадиган заготопка тешикиари к,олипларга 

Урнатиладиган таёкчалар (стерженлар) ёрдамида хосил к;илинади. Серияли ва



яппи ишлаб чикаришда тайёрланадиган куймаларда диамегри 30 мм дан кам 

булмаган, якка тартибда ва кичик серияли ишлаб чикаришда эса - 50 мм дан кам 

булмаган таёкчалар ишлатилади.

Тупроц колипларда чуян (кулранг, болталанувчи ва модификацияланган), 

пулат, рангли ва махсус цотишмалардан заготовкалар куймаси олинади. Гарчи бу 

усулда заготовканинг аниклиги камрок, кУйим эса каттарок булса-да, мураккаб 

шаклли куйма заготовкаларни арзон ва металлни иктисод килган холда олиш 

мумкин, шунинг учун усул кенг кУлланади

Колипларда ишлатиладиган таёкчаларнн тайёрлашда ёпиштирувчи модда 

сифатида суюк шиша кУлланилади. Таёкчаларни бир-бирига нисбатан шундай 

урнатиладики, натижада колипда детал заготовкасининг шакли хосил булади на 

унга суюк металл цуйилади. Куйишнинт бу усули тупрок колипларга оддий 

усулда куйишга Караганда кУйимни 25-30% га, кесиб ишлашда мехнат сарфини 

20-25% га камайтиради.

Марказдан кочирма усулда куйиш айланма харакат киладиган гильзалар, 

халка, тишли пшдирак каби деталлар заготовкасини ясашда кУлланади. Бу усул 

билан икки катламли: чУян-бронза, пулат-чуян заготовкалар олиш мумкин. 

Марказдан кочирма усулда олинган заготовканинг ташки юзаларида металл 

зичлиги юкори, шакли эса, аник булади, ички юзаларида аксинча - зичлик 

камроц, шакл кУполрок, чикади. Усул, умуман заготовка сифатини яхшилайди, 

кУйимни ва металл сарфини камайтиради; айланиб турадиган металл колипларда 

бажарилади. Баъзи хилларда бу усул йигма колипнинг металл юзасига колип 

материалидан суркаб бажарилади.

Металл цолиплар (кокиль)га аксарият холда рангли металлар арадашмаси 

ва гохо чуян ва пулат куйилади. Чуян ва пулатнинг эриш харорати юкори 

булгани учун кимматбахо металл колип тез ейилади.

Кокиль (металл колип) - куп марта ишлатиладиган кисмларга ажрайдиган 

колип булиб, унинг мураккаблиги олинадиган куйманинг шакли ва улчамларига 

богпик. Масалан, ЗИЛ-130 автомобили двигатели блоки каллагини куйишда 

заготовканинг ички бушликларини косил килувчи таёкчалар кокилга Урнатилади; 

кокиль сикилган хаво кучи билан очилиб ёпилали Суюк металлни куйишда»



олдин кокилни 200-400° С хароратгача киздирилади, ички юзаларига пуркагич 

ёрдамида Утга чидамли буёк берилади. Буек катлами колип билан куйилтан 

металлни бир-биридан ажратиб туради.

Бу усул мураккаб шаклпи заготовкалар ясашда самаралидир. Унда кУйим 

кичрайиши хисобига механик ишлов беришни сеэиларли камайтириш мумкин. 

Масалан, поршенлар, двигател блокининг коггцоги, илашма таглиги ва х.к.

Кокидда тайёрланган заготовкадарнинг сифати юкори булади, чунки унда 

неметалл унсурлар учрамайди. Куйма деворнинг энг кам калинлиги рангли 

котишмаларда 3 мм, кора металларда 5-7 мм булади, иш унуми юкори ва кам 

майдон талаб килади.

Босим остида куйиш - юкори унумдорли жараён (соатига 200-400 куйма) 

булиб, мураккаб асбоб-ускунали махсус машиналарда бажарилади. Суюк металл 

колипга 12 МПа (120 кг/см2 ) босим билан хайдалади. Колип 150 мингга рух 

куймага, 5 мингга мис куй мага чидайди.

Кобикли колипларга кора металл ва рангли металл аралашмаси куйилади. 

Бундай колиплар термореактив катрон (смола)нинг хусусиятига асосланиб 

ясапади. Уларни 120-150°С гача киэдирганда каттик холатдан суюк холатга утади, 

250-300°С гача киздирганца яна каттик холатга кирадики, ундан кейин бу холат 

хеч узгармайди.

К,олип тайёрлаш учун тоза даре куми олиниб, 5-10% ли термореактив 

(фенолформальдегидти) катрон аралаштирилади. К,олип икки ёки ундан куп 

кисмлардан иборат булади. Буюмнинг металлдан ишланган ярим модели 

(нусхаси)ни 150°С гача киздириб, унга кум-смолали аралашма суркалади. Шунда 

ярим модел сиртида хамирсимон катлам хосил булади. Бу катлам устига яна 

аралашма суркалади, иссик таъсирида у. хам эрийди. Булажак куйманикг 

массасига караб хамирсимон катламни 5-10 мм калинликгача етказилади. 

Сунгра, юзида катлам хосил булган ярим модели и 250-300°С ли камера га 

куйилади. У ерда катлам котади. Кейин уни ярим моделдан ажратиб олинади. 

Худяи шу йул билан ярим моделнинг шакли яна бир марта тайёрланади. Иккала 

шаклни бир-бирига жипслаштирганда колип хосил булади, унга суюк металл 

КУйиС тайёр буюм (заготовка) олинаверади.



Яхшк колин яхши заготовка беради. К,уйма заготовкада ка ми билан 10 мм- 

лик тешик хосил билиш мумкин, девор калинлиги эса, материал га караб цар хил. 

алюминий котишмали куймада 1,5 - 2,0 мм булса, кора металл куймаларда 3-5 

мм б?лиши мумкин.
К,обичли колипларга куйиш тупрок колипларга куйишга нисбатан кейинги 

механик ишлов беришни 30-50 фоизга, колипга сарфланадиган материални эса 

тахминан 10 марта камайтиради. Цоботуш колипларни тайёрлаш жараёнини 

осонгина автоматлаштириш мумкин.
К,обицли колипларга куйиш тупрок цолипларга нисбатан тахминан 2 марта 

кимматга тушади.
Эриб кетадиган модел буйича куйма тайёрлаш усули юкори легирлангаи 

пУлат ва кийин ишланувчи котишмалардан нозик ва юкори даражада аник 

заготовкалар тайёрлаш учун ишлатилади. Бу усулнинг асосий максади 

заготовкага механик ишлов беришни иложи борича камайтиришдир. Бундай 

заготовкаларнинг аксарият юзасига механик ишлов берилмайди, айрим юзалари 

тозаланади ва силликланади холос.
Мураккаб шаклли деталлар: масалан, турбина ротори парраклари, тишли 

галдираклар, тикув машина мокиси, чанг юткичларнинг парракли пшдираги ва 

шу кабиларнинг заготовкаларини эриб кетадиган модсл усулида тайёрлашнинг 

самараси яхши булади. Бу усул куйидагича бажарилади. Ясалиши зарур бУлган 

детал чизмаси буйича пресс-форма, яъни енгил эрийдиган материал куйиладиган 

колип тайёрланади. Бунда материал совиганда чУкиб колиши, механик ишлов 

бериш ^апинпиги (кУйим) хисобга олинади. Пресс-формага стеарин-парафин 

каби енгил эрийдиган материал эритиб куйнлади. Деталнинг модели хосил 

булади. У котгач, цодипдан чикарилади ва Утга чидамли материалдан тайёрланган 

аталага ботириб олинади, устига ювилган кварцли кум сепилади. Модел устида 

угга чидамли материал ва кумдан иборат катлам хосил булади. У котгандан сунг 

моделни яна аталага ботириб олинади, яна кум сепилади. Бу жяраён 

такрорланаверади, модел устидаги катламнинг калинлиги мулжалга етгач, 

тухтатилади. Х°сил булган буюм куритилади ва котган катлам ичида колган 

моделни иссик хяво ёки кайнок сув билан эритиб, чикариб ташланади, натижада



тайёр колип *осил булади. У ни металл яшик ёки колип яшигига (жокка) 

урнатиб, атрофига кум тулдирилади ва зичланади, сунгра 940!С ^ароратда 

куйдирилади. Шунда кояипнинг деворлари котади ва асосий металл эритмасики 

куйиб, деталнинг заготовкасини ясашга тайёр булади.

Бундай кУйиш усулида колипга суюк металл яхши Урнашади ва 

заготовканинг шакли аник чикади. Куйма деворларини энг ками билан 0.5 мм 

капинликда ва 200 мм узунликда олиш мумкин.

Эриб кетадиган моделлар ясаш амалларини механизациялаш на 

автоматааштириш мумкин. Бу усул мураккаб ва киммат булгани сабабли уии 

кУллащдан олдин техник-иктисодий хисобларни бажариш максадга мувофик.

2.3. Аслига кайтмайдган шакл Узгариши (пластик деформациялаш)

Автотрактор саноати заводларида металлнинг пластик деформацияланиши 

хусусиятига асосланиб заготовка олиш усули кенг кУлланади. Бу усулнинг 

асосийлари 2.2. жадвалда келтирилган.

Жадвал 2.2.
Усуллар Аниклик

(квалитетлар)

Юзанинг гадир- 

будирлиги 

К , мкм

Ишлаб чикариш 

тури

Эркин болгалаш 17 ва ундан кам 80 гача Яхка тергибли, ки- 

чик серияли

Штамп га куйиб болгалаш 14 - 17 80 гача Серияли

Болгаларда ластго^ ва прессларда 

штамплаш

13- 14 80 - 20 Серияли, клпи

Чеканка (зарб килиш - 

калибрлаш)

9 -  И 

0,05 - 0,1 мм 10 - 2,5 Уша

Горизоитал - болгалаш машинаси- 

да чукшриш (высадка) 13 - 14 8 0 -2 0 Уша

Болгаловчи ж^вада ёйиш 14- 15 8 0 -2 0 Лиа

К$1ндиланг - винтли читирлаш 

(прокатка) 14-15 40-  10 Уша



Ротациали - болгалаш машиналар- 

ла штамплаш 10- 1)

совук холла 

0,4 гача

Яирик серияли, 

ялпи

Совук холю авгоматлар билан 

чуктириш 10- 12 5 ,0 - 1,25 Уша

Штамплар билан эзиб чикариш 

(выдавливание) 9 - 11 8 0 -2 0 Серияли, ялпи

Эркин болгалаш усули билан заготовка тайёрлашда гидравлик пресс ва 

болгаловчи станок ишлатилади; штамп керак эмас; бошлангич материал пластик 

деформацияланиш хароратигача (углероди куп пУлатлар учун 1100-1250°С) 

киздирилади. Заготовка пластик металл ва котишмалардан тайёрланади, массаси 

бир неча килограммдан юзлаб тоннагача булиши м ум кин. Бундай усул билан 

олинган заготовка улчамлари аникликдан жуда узок, юзасидан катга катламни 

кириб олиб ташлаш керак булади. Шунга карамай, усул - универсал, арзон 

туш ад и.

Заготовканинг шакли ва улчамларини аникрок олиш мацсадида эрКин 

парчинланадиган заготовка остига штамп куйилади. Бу кУшимча амал сифатида 

майда ва уртача катгаликдаги заготовкалар тайёрлашда кУлланади. Заготовкалар 

микдори 50-200 дан кам булмаганда иктисодий жихатдан узин и оадайди.

Пластик деформацияланиш даражасигача киздирилган металлни очик 

(облойли, металл пардали - гудурли) ёки ёпик (облойсиз - гудурсиз) штампларга 

солиб болгаловчи станок ёки пресс ёрдамида хам заготовка ясаш мумкин. Бундай 

заготовканинг улчамлари жихозларнинг (болга ёки пресс) имкониятлари билан 

белгиланади, огирлиги эса - 100-200 кг булиб, тайёрланган буюмни штампнинг 

ичидан чикариб олишга хам боглик- Штамплашнинг бу кУриниши бир ёки куп 

туткичли штампларда бажарилади. Куп туткичлисида жуда мураккаб, металлни 

хар IV лонга таксимлашга тугри келадиган заготовка тайёрлаш мумкин. Масапан, 

штангали металлдан, тирсакли вал, новдасимон ёки тасмасимон прокатдан - 

шатун заготовкалари ясалади.

Киздирилган металлни очик штампга кУйиб пресс билан босиш болгаловчи 

станокка Караганда унумлирок, чунки болга металлга бир неча марта урилади,



пресс эса - бир марта. Болталовчи станок билан ишлаганда заготовкани штамп 

ичилан бемалол чикариб олиш учун унинг киямаликлари 5-7° ораликда, пресс 

билан ишлаганда эса - 3-4° булиши керак, чунки бунисида заготовкани 

штампдан чикариб берадиган мослама ишлатилади. Шу хусусияти билан прессла 

ишлаш заготовка аниклигини оширади ва кейинги ишлов катламини (кУйим) 25- 

30% камайтиради. Штамплашнинг у ёки бу усулини танлаш учун техник- 

икгисодий таккослаш лозим булади.

Ёпик штамплар билан аксарият холда симметриям (масалан, айлана 

харакат киладиган) шаклларнинг эаготовкаси ясалади. Мураккаб шаклли 

заготовка ясалмокчи б?лса, уни дастлаб махсус штампда кисувга олинади, сунгра 

ёпик штампда гудурсиз килиб босилади. Бу усул очик штампларга нисбатан 

металл сарфини камайтиради, заготовканинг аник чикишини таъминлайди, 

бирок кувватли пресс жихозини ва заготовка тайёрлашга кетадиган металл 

хажмини катта аницлик билан хисоблашни талаб килади.

Чеканкалаш (зарб килиш) - заготовканинг айрим кисмларини пластик 

деформациялаб (бу ерда, чукурчалар очиш) аник ишлов беришдир. 

Заготовканинг Улчамлари кичкина булса, унинг хамма юзасига шундай ишлов 

берилади. Бу усул кизиган холда штамплаш йули билан тайёрланадиган затогов- 

каларнинг аниклигини ва сифатини ошириш учун кУлланади. Заготовканинг 

юзасига катга талаблар кУйилганда, масалан, дастлабки технологик база булиб 

хизмат киладиган юзаларни тайёрлащда чеканка усули кУлланади. Чеканкалаш 

текис ва хажмли булади. Текис чеканкалашда параллел юзалар сикувга олинади 

ва керакли баландликка эришилгач тухтатилади. Хажмли чеканкалашда 

заготовкани тУла сирти буйлаб сикувга олинади. Чеканка (Уйиб, босиб) ишлови 

бериладиган юза кириндилар (рудурлар) ва куйиндилардан тозаланган булиши 

керак.

Заготовка совук холда ёки киздирилган холда босилади. Совук холда 

ишланганда 1000-2000 МПа (10-20 тк/см2) куч ишлатиш лозим булади. Жула 

мухим булмаган юзаларни чеканкалашда заготовка киздирилади. Бу ишлар мах­

сус кривоцгипли чеканкалаш ва фрикцион пресслар па болгаловчи станокларла



2.1*р**м. ГБМ да 
шпмплав схемяси.

бажарилади. Кривошипли чеканкалаш прессларда ишланадиган юзалар 200 см2 

гача булиши керак.

Горизонтал - болгалаш машинапари (ГБМ) билан иггамплаш айланма 

харакат килувчи деталларнинг (йутонлашиб борувчи стерженлар, халкалар, 

тишли пищираклар, тикинлар-втулкалар) заготовкасинн ясашда юкори унумли 

усул хисоблакади. Бундай заготовкаларни тайёрлашда бошлангач материал - хом 

ашё сифатида диаметри 30-250 мм ва узунлиги 3,0 - 3,5 

метргача булган доиравий кесимли прокат ёки цувур 

ишлатилади. ГБМда тайёрланадиган заготовканинг огир- 

лити 0,1 - 100 кг оралигида бУлади. Металлнинг чикитга 

га чикиши заготовка массасининг атиги 1-3% ташкил эта- 

ди. Хом ашёни бир марта киэдириб бир нечта заготовка 

гайёрлаш мумкин. Заготовка деворининг калинлиги энг 

камида 2,5 мм булади.

ГБМда тайёрланадиган заготовкаларнинг шакли шундай булиши керакки, 

штампни бир-бирига перпендикуляр икки текислик х-х ва у-у буйича уч кием га 

ажратиш мумкин булсин (2.1. раем). ГБМдаги штамплар бир тугкичли ва куп 

туткичли булади. Бошлангич материал-заготовка керакли улчамда матриианинг 

цузгалувчи (1) ва кУзгалмас (2) киемлари орасига кУйилади, пуансон (3) 

горизонтал йуналишда заготовканинг ташкарига чикиб турган учига зарбалар 

берганида заготовка материали эзилиб матрицанинг ичига гулиб колади. 

Штампларнинг чиламлилиги 10-20 минг заготовкага етади. Баъзи холларда 

ГБМни заготовка тайёрлашнинг бошка усуллари, масалан, кУл штампларида 

босиш ёки кундаланг винтли прокат билан кУшиб юбориш самарали чикади

Болгаловчи жува чивиксимон ёки 

тасмасимон прокатдан, деталлар заготовка- 

касини тайёрлашда салгина ёки узил-кееил 

сикувга олиш учун ишлатилади. Масалан, 

шатунлар, нозик шакллн ингичка стержен- 

лар, гайка бурагичлари, вилкалар, ричаглар 

ва шу каби деталларни тайёрлашда шундай 2.2'расм. Ьолгаловчи ж?валарда. 
болгалаш схеижн: 
а-дастлабки хрлат; 6-жувалаш



килинади. Болталовчи жувалар иккита пыщиракдан иборат булиб, уларга 

секторли штампнинг кисмлари котирилади (2.2, а раем); гилдираклар бир-бирига 

мос равишда айланиб, узаро жипеланганда заготовкаминг шаклини хосил килади. 

Шу пайтда, уларнинг орасида чузилиб келаётган заготовка каттик кисилади (2.2, 

б раем) ва Уша шаклга киради. Болталовчи жУва заготовкани сшдеш билан бир 

вактда чузади хам, натижада металл *ажми заготовка шакли буйича бир неча 

марта (6-8 марта) кайта таксимланади.

Жувалаш жараёни 4-5 с давом этади, шуникг учун жУвалангацдан кейин 

заготовкани кУшимча киздирмай туриб штамплаш мумкин. Масалан, тасмасимон 

прокатдан шатун заготовкасини тайёрлашда уни аввал жувада салтина сикувга 

олинади, кУл штамлнда узил-кесил заготовка холига келтирилади. Бундай 

богланишда иш унуми ошади, металл сарфи камаяди (10-15%) ва детал 

материалининг толалари яхши жойлашади.

2.3-расм. Кундаланг винтсимон прокетлаш схсмиси.

КУндаланг винтли жувалаш (прокатлаш) погонали валлар, автомобилнинг 

ярим Уки, электродвигател вали каби айланма здракат килувчи деталлар заготов­

касини ясашда ишлагилади. 2.3 раемда шу усул кУрсатилган. Заготовка (1) учга 

гилдиракча (2) билан сикиб кУйилади. Улар уз Уки атрофида айланиб ва заго­

товка радиуси йуналишида сурилиб, унта шакл ва улчамлар беради. Хар бир гил- 

диракча узининг поршенли гидроюритувчиси (3) ёрдамида сурилади. Бу сур или ш 

нусхалаш (5) га тегиб турадиган таёкча орцали бажарилади. Ишланаётган



за готовка нинг гилдираклар Уки буйлаб харакатини механик ф  (6) ва 
гидроюритгич (7) таъминлайди.

Заготовкани прокатлащдан одцин бошлангич хом аше - чивик гилдирак- 

чалар олдвда турадиган юкори чаетотали индуктор ёрдамида киздириб олинади 

Курилган усул штамплашга Караганда аникрок заготовка олиш имконини 

беради ва автоматлаштиришга кулай. Диаметр Улчамларининг огиши 1% дан, 

улунлик буИича огиши 1,5 ммлан ошмайли Заготовка материал« нинг толалари 

яхши жойланиши туфайли заготовканинг узи юкори механик хусусиятларга эга 

булади. Металл тежами 20-30% га боради. Бу жараён узлуксиз булиб, заготов­

канинг силжиш тезлиги 10 м/мин га етади. Бу усулдан, заготовкага ГБМда ёки 

КУл штампларда ишлов беришдан олдин, дастлабки шакл бериш максадила 

самарали фойдаланадилар (масалан, автомобилнинг ярим Уки. шатунлар ва б.). 

Бундай кетма-кетлик заготовка сифатини ва иш унумини оширади

Ротацияли-болгаловчи машиналарда кундаланг кесимни кичрайтириш 

усули (редуцирование) чивиксимон металл ва кувурлардан заготовка (погонали 

иборат валлар) ясашда кулланади. Бунда прокат металл баъзи холларда киади- 

рилади. Усулнинг аниклиги катта булиши билан бирга металлдан фойдаланиш 

коэффициента хам юкори (0,85 - 0,95). Заготовкани киркиб ишлои беришда 

хомаки ёки оралик ишлов беришга хожат хам колмаслиги мумкин.

2.4. расмда заготовкани хар томондан сикиш (ротациялаш) тасвири кур- 

сатилган. Шпиндел каллаги (3)да арикча булиб, унда иккита сирпанувчи детал 

(ползун - 4) шпиндел радиуси буйлаб эркин харакат кила олади (2.4 а раем). 

Сирпангичлар оралигига штамп (5) Урнатилган, хар бирннинг ташкари

2.4-расм. Ротациялаш схемаси: 
а - юдлакнинг кукааланг кеош и; 
б-ротациялаш.



томонидан кичик ролик (б) тиркалиб туради. Упардан катгарок роликлар (2) 

катта халка (1-обойма)нинг арикчаларига жойлашган. Шпиндел ёки хал ка 

айланганда кичик роликлар (6) думалаб катта роликлар (2) устига чикиб колади, 

шунда сирпангич (4) дойра маркази томон сурилиб, штамп (5) нинг булакларини 

сикади. 2.4, б расмда сирпангия (4) ва ишланаётган заготовка даракатининг 

чизмаси курсатилган. Штамп булакларига бериладиган зарбалар 0,07с оралигида 

такрорланиб туради. Заготовка юзасидаги 0,1-0,2 мм калинликдаги катлам 

зарбалар таъс ирида деформацияланади.

Ротацияли-болгаловчи машиналарда сикувга олишнинг икки йули мавжуд:

1) айланма даракат килувчи детал загатовкасини ясашда шпиндел каллаги (3) 

айланади, катта гулачали (2) хал ка (1) харакатсиэ туради; 2) кундаланг кесими 

туртбурчак ёки мураккаб шаклли булган детал заготовкасини ясаётганда хал ка (I) 

ва катта роликлар (2) айланади, шпиндел (3) эса харакатсиз туради. Иккала 

усулда дам заготовка уз Уки буйлаб даракат кила олади.

Автоматлар ёрдамида металлни совук холда чуктириб (высадка) ишлаш 

усули авто-тракторсозликяа махкамловчи деталлар: болтлар, гайкалар, 

шпилкалар, бурама михлар, парчинмихлар ясаш учун кУлланади. Баъзи жойлари 

йУпшлашган ёки интичкалашган таёксимон деталларни, ичи бир те кис ёки 

погонали тешик булган деталларни (калпоцли гайкалар, галдирак шпилькалари, 

думалок учли, бармоксимон деталлар) ясашда дам шу усулдан фойдаланилади. 

Бунда ясалаётган деталлар камуглеродли конструкцион, кам легирланган, автомат 

пулатдан, совук холла чузиб калибрланган чивик прокатлардан, совук ёки иссик 

холда чузиб тайёрланган симлардан (08 кп, 20 кп, 20, 30, 45, 20Х ва б.) 

ишланади.

Бу усул юкори унумли б?либ, металлдан фойдаланиш коэффициента 0,92- 

0,95 га тенг. Чуктирувчи автоматлар новдали автоматларга Караганда иш 

кийинлигини 2-3 марта, дастгох вакти сарфини 8-9 марта камайтиради. Совук 

Холда чуктириш билан бир вактда баъзи амаллар, масалан резба, шлица очиш ва 

шу кабилар бажарилиши мумкин. Бунинг учун чуктирувчи автомат 

автоматлаштирилган каторга урнатилади. Автоматлар икки ва беш зарбали



булади. Мураккаб детал заготоокасини ясаш учун |фт зарбали автоматлар 

ишлатилади.

Бу усулдз заготовканинг механик хусусиятлари яхшиланади, чунки металл 

толалари жипслашиб, мустахкамланади. Бирок унинт баъзи чегаралари хам бор:

1) диаметри 25 ммдан куп булган болтларни эзиб тайёрлаш иктисодий жихатдан 

фойдали эмас; 2) девор калинлиги бирдан узгарадиган ингичка ва узун 

(150ммдан юкори) тешикли деталларни чуктириб ясаш кийинлашади; 3) 

легирланган ва таркибида 0,4% дан ортик углерода бор пулатларни чуктириб 

детал тайёрлаш хам иктисодий жихатдан фойдали эмас; 4) жуда кУп детал - 10-50 

минг ва ундан кУп тайёрлангандагина бу усул рентабелли булади.

Штамплар билан совук холда эзиб чикариш (выдавливание) нисбатан янги 

жараён, булиб, авто-тракторсозликда кенг кУлланади. У пластик деформация- 

лашга асосланапи. Эзилган металл усулнинг кУлланаётган турига караб матрица 

ичидаги бушликка ёки матрица билан пуансон оралигидаги тиркишга ок,иб 

чикали (2.5 раем) ва мураккаб шаклли, юпка деворли заготовка хосил булади. Ву 

усул билан алюминий, дюралюминий, мис, томпак, жез, рух, пулатнинг юмшок, 

маркалари:08, 10, 15, 20, 25 кабилардан ясаладшан заготовкалар учун кУлланади.

Рангли металлар котишмасидан эзиб чикариш усули билан калмокчалар, 

фланецли ёки фланецссиз втулкалар, панжали ёки панжасиз тикинлар 

тайёрланади. Заготовка деворининг калинлиги 0,1 ммгача, энг кагга узунлиги эса 

диаметрдан 50 мартагача зиёд булиши мумкин. Пулатдан калин юпка деворли ва 

тешиклари бор втулкаларнинг заготовкалари, крлпокчали гайкалар, поршен 

бармокчалари ясалади. Бундай заготовкаларнинг девор калинлиги 1,5-5,0 мм га 

боради.

Совук холла эзиб чикариш усули кУйимни жуда камайтиради ва факатгина 

пардозлаш ишларига колдиради. Металлдан фойдаланиш коэффициента - 0,90- 

0,98. Усулнинг уч хил куриниши бор: тугри ва тескари томонга, иккала томонга 

эзиб чикариш. Тугри йуналишда эзиб чикаришда (2.5, а раем) заготовка метали 

(3) пуансон (1) харакати йуналиши буйлаб матрица (2) тешигидан окиб чикади ва 

тезлиги пуансон тезлигидан катта булади. Бу усул юпка деворли кувурсимон ва 

чивиксимон буюмларни ясаш учун кулай. Тескари йуналишда эзиб чикаришда



»>_ о
2.5-расм Сову* холда эзиб чикариш схемаси: 
а - -ф ря  йуналишда;
б - тескари й^налишда; в * аралаш йуналишда.

(2.5, б раем) металл пуансон (1) босими остида унинг харакати йуналишига 

тескари гомон оциб чикдди ва пуансон билан матрица (2) оралигидаги бушликни 

тулдиради; бушликнинг шакли, олинажак заготовка шаклида булиши керак.

Усулнинг бу кУриниши билан аксарият, ичи буш, симметрик шаклли, бир 

томони ёпиц деталлар ясалади. Уларда турли хил: цилиндрсимон, конусли ёки 

погонали тешиклар хам хосил килиш мумкин. Иккала томонга эзиб чикариш 

усулида (2.5, в раем) мураккаб шаклга эга булган детал заготовкасини ясалади ва 

бунда пуансон иккита (I ва 4) - бири харакатланувчи, иккинчиси харакатсиз 

булади.

Совук холда эзиб чикариш рухеат этилган босимнинг 50-70% оралипша 

металлнинг юкори даражада деформацияланиши билан амалга ошади. Пулат 

заготовкаларни ясаш учун 400-500 ГПа (4000-5000 тк/см2) босим бера оладиган 

механик ва гидравлик пресслар ишлатилади. Усулнинг афзалликлари: кам металл 

сарфи ва кич и к иш кийинлиги, юкори иш' унуми ва заготовканинг сифатлилиги.



Автомобил саноатининг серияли ва ялпи ишлаб чик,аришида туну кап и 

совук холда штамплаб деталларнинг заготовкаси ёки тайёр узи ясалади. Бу 

жараён куйидаги амаллардан иборат: киркиш, кайириш, чузиш, аралаш 

штамплаш ва б. Автомобилсозликда кесиб тушириш, чузиш ва аралаш штамплаш 

амаллари кенг кУлланади. Бундан ташкари бу усул автомобилнинг кузови ва 

кабинаси сингари штамплаб пайвандланадиган конструкцияларни тайёрлаш учун 

ишлатилади.

Сиртк,и чизик (контур) буйича кесиб тушириш усули шайба, ричаг, копкок, 

кистирма (прокладка) сингари ясси деталларни тайёрлашда ишлатилади. Хажмли 

деталлар, масалан, автомобил ёки тракторнинг копламаси, калпоклар, гилдирнк 

дисклари, ёкилги баки, мой тогораси (картери) кабилар тунукани ч^зиб ясалади.

Штамплаш усули кам углеродли пулат, мис, алюмин ва магний 

цотишмали, молибден, кобальт, титан тунукаларидан детал ясашда кУлланади. 

Металл булмаган материалларни хам штамплаш мумкин, масалан тери, калин 

ко роз, оддий когоз, фибр, текстолит, гетинакс, резинка, эбонит кабилар.

Штамплаш билан кесиб тушириш усулини хар кандай юпк,а материал учун 

ишл&гиш мумкин. Ха*мли, анчагина чузиб тайёрланадиган, юзасига чиройли 

ишлов бериладиган заготовка таркибида 0,05-0,15% углероди болтан, майда 

донали (доналар катгалиги 25-80 мкм), каттиклиги НЯВ 36-38 дан катга 

булмаган, совук ёки кизиган холда юмалатиб гайёрланган, юкори даражада 

чузилувчан пулатдан ясалади.

Бундай пулат тунука вараги, полоса ёки тасма кУринишида гайёрланади, 

юзасининг гадир-будирлиги 1*,= 1,25 мкм (ГОСТ 2789-73) гача, силликланганида 

эса - II, = 0,63-0,32 мкм гача булади.

Штамплаш аниклиги 9-квалитетгача чикади, эркин улчамлари 14-квалитет 

буйича бажарилади. Заготовка юзасининг гадир-будирлиги куп жихатдан 

штампланаётган материал юзасига боглик;

Штамп ишланаётган металлнинг ва бажарилаётган амалларнинг 

хусусиятларига ботик холда 7-130 минг зарбага чидайди. Тунукани совук холда



штамплашнинг афзалликлари: етарли мустахкамлик ва кагги кликни таъминлаган 

холла' детал массасининг кичиклиги, кесиб ишлов бермай туриб детал ясаш, 

металл иктисоди, иш кийинлигиникг камлиги

Автомобил деталларининг заготовкалари, аксарият, прокатдан ясалади. 

Бошлангич материал сифатида чивик (пулат, рангли металл ва уларнинг 

котишмаси), полоса, варак, кувур сим, махсус прокатлар ишлатилади.

Текис ёки диаметрлари кар хил, лекин бир-биридан кескин фарк 

килмайдиган валларнинг заготовкаси кизиган пайтда юмалатиб тайёрлаиган 

пулат новдалардан (ГОСТ 2590-71) тайёрланади.

Калибрланган, 7-9 квалитет аникдикка эга булган пулат новдалар (ГОСТ 

7417-75) сиртига ишлов берилмайдиган ёки ишлов берилса хам, жуда аниклик ва 

кичик гадир-будирликни таъминлайдиган, сунгги пардоз бериладигин 

заготовкалар ясаш учун ишлатилади. Худци шундай, лекин 12-14 квалитет 

аникликка эга булган новдалардан сиртига ишлов бериладиган заготовкалар 

ясалади.
Махкамловчи ва ташки пардоз берувчи деталлар ГОСТ 2591-71 ва ГОСТ 

8560-78 талаблари буйича тайёрланган прокатлардан ясалади.

Заготовкаларни пулат прокатлардан ясаш металл сарфини ва механик 

ишлов хажмини кескин камайтиради.

2.5. Кукун металлургияси

Заготовкаларни металл кукунларидан х»м тайёрлаш мумкин. Бунинг учун 

турли кукунлар аралаштирилиб, прессланади ва асосий материалнинг эриш 

даражасидан пастрок хароратгача киздирилади. Шунда кукун зарралари эриб, 

бир-бирига ёпишиб кетади, заготовка мустахкамлиги ортади. Кукунларни 

гайёрлашда материал хом ашёсини зулдирли ёки гирдобли тегирмонда 

майдаланади, эриган металлни эса, пуфлаб 0,02-0,10 мм катталикдаги томчиларга 

парчаланади.

Кукунлардан заготовка ясаш 100-600 МПа (1000-6000 кг/см2) босим 

берадиган гидравлик ва тирсакли прессларда, махсус колип (пресс-форма)лар



ёрдамида бажарилади. ^осил булган заготовками, унинг таркибидаги 

материалларнинг хоссаларига караб, махсус химоя мухитида киздирилади.

Кукун металлургиясининг афзаллиги шундаки, бошка усуллар билан 

ясашнинг имкони булмаган деталларни тайёрлаш мумкин. Масалан, эрийдиган 

металлар ва котишмалардан, эриш харорати хар хил булган аралашмалардан 

тайёрланадиган деталларни айтиш мумкин.

Кукунлардан тайёрланадиган заготовкалар Улчамларининг аниадиги 12-13 

квалитетга мое келади, сиртининг гадир-будирлиги эса купинча берилган 

цяряжяпя булиб, кесиб ишлов беришга хожат колмайди, мустахкамлиги эса, 300- 

320 МПа (30-32 кг/мм2) оралигида булади. Кукун металлургияси металлни 

икгисод килади. Бир тонна кукунли заготовка ясаш тахминан 2 т прокатки 

тежайди.
Кукун металлургияси усули билан катта кучлар таъсирида ишлайдиган 

деталлар (дифференциал сателлитлари, ярим Укнинг тишли гилдираги кабилар) 

ясапганда киздириб, жипсланган заготовкани кайтадая прессланади. Натижада 

ишкаланишга чвдамлилик, бошка юзаларга текканда мустахкамлик ва чарчаш 

жараёнига царшилик килиш борасидаги талаблар бажарилади.

2.6.-расмда кайтадан пресслашнинг технологик схемаси келтирИлган. 

Юкори даражада тоза ва легирланган кукунлардан тайёрланган, зарралари 

берилган катгалик ва маълум физик-механик хусусиятларга эга булган аралашма 

(шихта-1) прессланади (2), хосил булган заготовка киздирилади (3), сунгра уни 

хажмли штамиланади(4). Заготовканинг зичлиги 50% ошиб, механик 

мустахкамлиги юкори булади. Шундан сунг заготовка кимёвий ва киздириб 

ишлов бериш (5)яан утиб, мустахкамланади ва тайёр летал (6) хосил булади.



Унинг сирти, агар катта талаблар цуйилса, силликланади (жилвирланади ёки 

хонингланади).

2.3-жадвалда прокат на кукун металлургиям усуллари билан тайёрланган 

заготовкаларнинг 3 та курсаткичи - детал массаси, материал сарфи меьёри ва 

ишлов беришда металл чикиндиси таккосланган.

2.3- жадвал
Дасшабки заготовкани 

олнш усули

Масса, кг

детал мегер буйича сарф чикинди

Дифференциал сателлита

Прокат 0,477 1.237 0.7«

Кукун металлургияси 0,472 0,4*7 0,015

Вкладиш

Прокат 0.4 1,044 0,644

Кукун мсталлургияси 0,375 0,38 0,005

Кукун металлургияси усули билан заготовка ясашда металл сарфи 2,5-3,0 

марта кам булади.

Пресслаб тайёрланган заготовкани киздиришда иш унуми, соатига оддий 

заготовкалар учун 3 минг, мураккаблари учун 200-800 дона.

Киздириб ёпиштириш вакти 3-5 минут. КУшимча пресслаш махсус 

горизонтал механик прессда битта юришда бажарилади. Бунда заготовка зичлиги 

25% ошади, материал сарфи - 5% (кесиб ишлаганда 40-50%). Заготовкалар 

тишига кУшимча ишлов бериш талаб килинмайди, уларнинг аниклиги чузиб 

тортиш усули билан ишланган тишли гилдиракларга яцин булади. Киздириб 

пресслашдан сунг деталда хосил булган гудурларни махсус штампда кесиб 

чикарилади. Шундан сунг пслдирак тешигига керакли ишлов бери лад и, 

рилдиракнинг Узи тобланади.

Материал сифатида алюминий, бронза, пулатнинг конструкцион, 

легирланган, занглашга чидамли, тез кесувчи турлари, каттик котишмалар 

кукунлари ишлатилади.

Легирловчи моддалари бор металл кукунларидан катта мустахкамликка ла 

буладиган деталлар, масалан, тугри тишли конуссимон ва цилиндрик



гилдираклар ясапади. Уларнинг массасаси 

1,27 кг дан, диаметри 144 мм дан, узуклиги 

63,5 ммдан ошмайди. Технологик жараён ав­

томатик холда ишлайдиган жщозларда, соа-
ч с>тага 360-450 заготовка унумдорлик билан ба-

2.7-расм. Кукуняи металлур- 
жарилади. Заготовка ясаш жараёни куйидаги- гия усули билан ясалган

тишлн пшдирак
ча кечади: кукунларни аник Улчаб олиш ва 

кобиедарда пресслаш, юкори щюратда киз- 

дириб ёпиштириш (2.7,а - раем), цайтадан

пресслаш (2.7,6 - раем). Жи^озда к?л билан бажариладиган амаллар йУк, хар бир 

технологик жараён автомат равишда назорат килинади.

2.6. Пластмассадан ясаш.

Пластмассалар нометалл материал бфпиб, табиий ва синтетик полимерлар 

асосида тайёрланади. Пластмасса асосан икки таркибий киемдан иборат: 

туддирувчи (кукуй ёки доналар к^ринишида) ва ёпиштирувчи модда (катрон). 

Булардан ташкари, куйклган заготовка колипдан осон к?чиши учун мойловчи 

модда, деталга чирой бериш ма^садида б$ёк *ам кУшилади. Пластмассалар 

термопластик (термопластлар) ва термореактив (реактогаюстлар) булади.

Термопластларга полиэтилен, полистирол, полипропилен, поливинилхло­

рид кабилар киради. Улар куйидагилардан иборат 1) кукунли фенопласт, 

аминопласт, фторопласт ва шу каби; 2) кремнийорганик катрон асосида, 

минерал тУлдирувчилар кушиб тайёрланган топали бирикмалар: фаолит, 

волокнит, шишаволокнит ва б.; 3) тУлдирувчи модда кУшилган (текстолит), 

когозли (гетинакс), ёгочли (ёгочцатронли пластик), асбестли (асботекстолит), 

шищали (шишапласт) ва шу каби каггламли маггериаллар.

Пластмассадан мураккаб шаклли заготовкаларни енгил килиб ясаш 

мумкин. Капа куч таъсирида ишлайдиган деталларнинг заготовкаси узак 

(арматура) билан тайерланади. Пластмасса- заготовкаларга механик ишлов 

берилмайди (умуман булмаЦди) ёки жуда кам. Йирик серияли ва ялпи ишлаб



чикаришда кора ва рантли металларни пластмасса билан алмаштириш таннархни 

к;ора металл буйича 1,5*3,5 марта, ранпш металл буйича 5-10 марта камайтиради.

Пластмассадан заготовка ясашиимг куйидаги асосий усуллари мавжуд: I) 

майда ва Урта катталикдаги (массаси 5-10 кг) хамда узакли деталларни пресслаш, 

кУшиб пресслаш ва босим остида куйиш; 2) 20-30 кг массали деталларни 

аптоклавда куйиш; 3) Уртача катталикдаги ва йирик деталларни туташ ва куюмли 

усулда шакллантириш; 4) турли шаклли (профил) тешихлар ичидан чузиб торги ш 

ва сикиб чикариш - экструзия (узунлиги чекланмайди); 5) кайнаб турган 

катламга пуркаб ёпиштириш усулида турли деталлар олиш.

Авто-тракторсозликда а сосан пресслаш ва босим остида куйиш усуллари 

КУлланади.

Термопласт ва реактопластлар 180 - 200° С харорат ва 0,6-1,0 МПа 

(6-10 кг/см2) босим берадиган бут ёрдамида прессланади. Юкори частотали ток 

(ЮЧТ) билан киздирадиган пресслар ёрдамида хам пресслаш мумкин. 

Термореактив пластмассалардан заготовка олиш учун пресслашда маълум босим 

билан эриш даражасидаги харорат керак. Термопластик пластмассалар эса, 

нафакат босим остида киздиришни, босим остида совитишни хам талаб килади.

К,уйиб пресслашда эриган пластмасса матрицага жуда кичик тиркиш (0,1- 

0,5 мм) оркали хайдалади. Бунда окимнинг теэлиги 20-50 м/с, босими эса 100 

МПа (1000 кг/смг)гача етади.

Пластмассаларни босим остида куйиш кенг кУлланади ва махсус 

машиналар (термопластавгомат)га Урнатилган булакларга ажралувчи колиплар 

(пресс-форма)да, 80-200 МПа (800*2000 кг/см2) босим остида бажарилали. 

Пласмассага кУшилувчи моддаларни танлаб, булажак заготовканинг хоссаларини 

Узгартириш мумкин. Катма-кат тУлдирувчилар кУшилган пластмассалар 

(текстолит)лар параклар, бурчаклар, халкалар, купурчалар, втулкалар ясалади. 

Шиша ва ип-газлама матоларга асоСланган пластмассадан тишли гилдираклар, 

втулкалар, подшипникларнинг халкаси тайёрланади.

Мураккаб шаюити деталлар купинча топали туллирувчилар аралаштирилган 

пластмассадан ишланади. Узилишга булган мустахкамлик чегараси эпоксидли 

катрон (смола)да 100 МПа (1000 кг/см2), варака (листовой) тУлдирувчили



пластмассада - 300-950 МПа (3000-9500 кг/см2). Пластмасса заготовкаларга 

кесиб ишлов бериш ёки уларни пайванялаш, елимлаш мумкин.

¿'»-раем. ЗИЛ ! »  автомобилининг сув насоси парраги.

2.8. - раемда ЗИЛ-130 автомобшш сув насосининг волокнитдан ясалган 

парраги курсатилган. У СЧ18 русумли чуяндан ясалган втулка билан бирга 

куйилган.
Капрондан ясалган тишли халкалар (венец)ни металл гилдиракларга 

ёпипггиришнинг турли усуллари бор.
Пластмассадан ясаладиган деталларнинг аниклиги, унинг Улчамларига 

богли*. Масалан 50 ммгача качталикда ± (0,1-0,2) мм булади.

2.7. Штамллаб пайвандланган затотовкалар

Мураккаб шаклдаги, урта ва ката  Улчамларга эга булган деталларни бир 

неча булакдан иборат килиб штамплаш ва кейин уларни пайвандлаш - заготовка 

тайёрлашнинг энг самарали усули \исобланади. Деталнинг тузилиши шунга 

имкон бериши керак. Пайвандлаш оцимли цаторга Урнатилган махсус 

пайвандлаш машиналарида ёки пайвандланадитан заготовка булакларини юкори 

аниклик билан жипелаштириб бера оладиган бир ёки куп Уринли мосламаларда 

бажарилади. Шундагина кейинги механик ишлов бериш камаяди ёки умуман 

булмайди.



Штамплаб пайвандланадиган конструкцияларнинг кисмлари бошка-бошка 

материалдан ясалиши мумкин: катга куч таъсирида ишлайдиганлари - 

легирланган пулатдан, цолганлари - квм легирларган конструкцион ёки углероди 

куп пулатдан. Тайёр прокатлардан хам алоцида кием сифатида фойдаланиш 
мумкин.

2.9. - раемда ЗИЛ-131 автомобилининг штамплаб тайёрланган двигател 

мой тогораси (картери) курсатилган. У икки кием - тогора (1) ва таглик (2)дан 

иборат. Биринчиси 1,5 мм калмнликдаги 08 русумли пулатдан штамплаб 

тайёрланган, унта куйма фланец (3) пайвандланган. Пайвандлаш иккита махсус 

мосламада бажарилади: аввал фланец - тогйрага, сУнг таглик - фланецга.

■ Ш З......
2.9-раем. ЗИЛ-131 двигате- 
лмнимг штамплаб тайёр- 
лангак картери

2.10, а -раемда кардан валнинг сирпанувчи айри (скользящая вилка)сини 

камчикиндили усул - штамплаб пайвандлаш йули билан тайёрлаш схемаси

2.10-расм. Карданли валнинг сирпанувчи айриси эаготовкаси. 
а • штамплаб пайвандланган; б - иссик лолда штампланган: 
Ьайрини штамплаш; П-втулхани штамплаш; III-заготовка; 
Ту-ессиц *ояда штамплащдагх утяшлар; У.^отиб колгак окава



берилган. 2.10, б - расмда шу детални киздириб штамплаш тартиби к?рсатилган. 

Кейинги усулда 150-200 мм диаметрли тешик очилиши муносабати билан 

тахминан 2 кг металл чикинди булади, металлдан фойдаланиш коэффициента 

0,47 га тенг келади. Камчикиндили усулда металлни йилига 2 минг тонна тежаш, 

5 та жюдаз ва 4 ишчини бошка ишларга ташлаш мумкин. Металлдан фойдаланиш

коэффициента 0,87 гача кугарилади.
Кардан вали айриси «изиган *олда штамплангач, совимасидан валнинг

узига иш^алаш усули билан пайвандланади.



3 -боб

АСОС (БАЗА) ВА УНИНГ ТУРЛАРИ \АКДДА ТУШУНЧА

3.1. Умумий коидалар

Детал конструхциясини ишлаб чикиш ва уни тайёрлаш борасвда асосни 

танлаб олиш детали инг кейинги ишлаши кандай булишини белгилайди. 

Конструктор деталнинг механизвдаги Урни, юзалари, улчамлари ва бошка 

жихатларини Урганиб, тахлил килиб булгач, улчамлар ва юзаларнинг аниклик 

даражасини белгилайди- Технолог эса, детални ясаш нукгаи-назаридан Урганади. 

Тайёрланаётган деталнинг шакли ва улчамлари хар бир технологик амалдан сУнг 
узгариб, аниклик даражасига таъсир этиб боради.

Заготовкага сганокда ишлов бераётгавда учрайдиган хатоликлардан бири 

уни Урнатиш билан ботик. Шу жихатдан заготовка юзалари бир неча турга 

ажратилади: 1) ишлов бериладиган юзалар; 2) заготовкани дастгохга Урнатилган 

ва керакли улчам билан созланган асбобга нисватан Урнатищда мулжал 

олинадиган юза; 3) бериладиган ишлов Улчамининг хисоб боши (юза); 4) эркин 
юзалар.

Заготовкага ишлов бериш учуй станоюса Урнатишда мулжал килинадиган 

юзани асос (база) ва бу жараённи асослаш (базирование) дейилади. Деталлар ёки 

кисмларни йигаётганда \ам шу тушунчалар ишлатилади. ГОСТ 21495-76 га 

биноан асослаш деганда заготовка детал ёки йигма булакни танланган 

координатлар тизимига нисбатан Урнатиш жараёни тушунилади.

Асослаш назарияси умумий булиб, хамма катгик жисмларга, шу жумладан 

ишлаб чикаришнинг хамма боскичларида (механик ишлов бериш, ташиш, улчаш, 

йигиш ва б.) иштирок этадиган машинасозлик буюмларига тааллукли. Маълумки, 

хар кандай катгик жисм танланган координаталар тизимига нисбатан олтита 

эркин ли к даражасига эга: увдар буйлаб тугри харакат ва хар кайси Ук якинида 

айланма харакат. Заготовкани кУзталмас килиб Урнатиш учун танланган 

координатларда, унга олтита икхи томонлама геометрик богланиш керак, бунинг



учун асослар мажмуаси лозим. Агар заготовкага маьлум даражада эркинлик зарур 

булса, унда шунча мивдордаги богланши олиб ташланади. Масалан, станокда 

валнинг сиртини киркиш учун, уни кимирламайдиган, лекин айлана оладиган 

*илиб Урнатши керак, демак, уни аоослашда бешта эркинликдан махрум 

килиниб, Уз Уки атрофида айланиш (координат укларидан бири атрофида дейиш 

мумкин) имкони к;оляирилади.

о

V  
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3.1-расы. Призмасимон деталнинг базалар туплами: 
1-Ш детал база (асос)лари.
3 2-расм. Призмасимон деталии базалаш схемаси: 
1-6 таянч нукгидар; 1-Ш базалар.

«О-

Г~7Гг■ГГI

3.1. - расмда призма шахлидаги детал мисол учун келтирилган. Танланган 

координата тизими Х„ Ц  асослар мажмуаси I, II, III; улар заготовканинг X, 

У, 1 координатали тизимини ташкил этади. Заготовканинг танланган координата 

тизими билан боглашшшни ифодалаш учун таянч нукга, деган тушунча 

киритилади.
Заготоокани олтита эркинликдан ма*рум килиш учун учта, бир-бирига 

перпендикуляр текисликда кузгалмас таянч нукга олиш керак. Бу нусталарнинг

* Урнини танлаш заготовкани асослаш аниклигига таъсир этади.

Схемада таянч нукгаларни шартли белги билан ифодалаб, дар бири га 

таргиб сонлар берилади. Рацамлар энг куп таянч нукгаси бор базадан бошланади. 

Бу холда заготовка проекциялари схемада шундай булиши керакки, уларга караб



нукталар жойлашувини яккол тасаввур килиш мумкин булсин. 3.2. - расмда 

призмасимон детални асослаш схемаси курсатилган.

3.2. Б азаларнинг турлари

Асослаш детая ясаш ёки йигиш жараёнининг хамма боскичларида 

(конструкциялаш, тайёрлаш, Улчаш) керак. Шу Явдадан асослар консгрукгор- 

лик, технологнк ва фгюв турларига бфтнади.

Конструкторлик асоси (базаси) детал ёки йигаа бирликнинг буюмдаги 

холатини аниклаш учун трах. Угошг асосий ва ёрдамчи турлари бор. Асосий 

база (асос), юкорида айтилгандек, буюм холатини аниклаш учун зарур булса, 

ёрдамчиси - деталга уланадиган боппда деталнинг холатини аник?шшга керак. 

Масалан, тирсахли валнинг Узак буйнининг сирги асосий база (асос) була олади, 

чунки униНг ёрдамида тирсаиш валнинг двигател ичидаги полати антдганади ва 

катьий килиб кУйилади (яъни котирюиди). Шатун буйинлар эса, ёрдамчи асос 

булади, чунки улар ёрцамода тирсакли валга бириктириладиган шатунларнинг 

Холати анихданади.

Технологик асос детални ясаш ёки таъмирлаш жараёнвда заготовка 

холатини аниклаш учун керак. Бу хам асосий ва ёрдамчи турларга ажратилаци. 

Конструкторлик ёки Улчов базаси билан мос тушадиганини асосий база 

дейилади. Масалан, тирсакли валнинг шатун буйнига ишлов берилаётганда 

технологнк асос сифатида узак буйинларининг сирти олинади, булар эса, айни 

вактда конструкторлик асос деб олинган. Ёрдамчи технологик асос заготовкада 

махсус яратилади. У булажак деталнинг ишлашипа керак булмайди, факат 

заготовкага ишлов беришда зарур. Мисол учун, тирсаиш валнинг икки учидаги 

конуссимон чукурчаларни келтириш мумкин. Улар тирсакли вал ясалаётгавда 

технологик асос булиб хизмат килган, холос. Таъмирлашда хам шуцдай вазифани 

бажаради.

Улчов асоси (базаси), деб заготовка ва асбобнинг узаро холатини 

аниклашга ёрдам берадиган юзага айтилади. Ишлов Улчаминн хисоблаш шу 

юзадан бошланади.



Юк;орида айтилганлардан шу нарса маълум бУладики, базалаш - 

заготовканинг танланган координатлар тизимидаги эркин харакатини кисман ёки 

буткул чеклаб кУйиш билан богли*. Шу нуктаи-назардан у куйидаги турларга 

ажратипади: Урнатувчи, йуналтирувчи, иккита йуналтирувчи, таянч, иккита таянч 
базалар.

Урнатувчи асос I (3.2.-раем) заготов­

канинг уч хил эркин “У” Укнинг бир то- 

мони буйича тугри ва X, Ъ Уклари буйича 

айланма харакатини чеклайди. Йуналти­

рувчи асос II заготовканинг икки хил эр­

кин: X Укнинг бир томони буйича тугри 

ва У Уки атрофидаги айланма харакатини 

чек-лайди. Таянч асос III заготовкани бир 

хил эркин - Ъ Укининг бир томонига 

тугри ёки унинг атрофида айланма 

харакатини чек-лайди. Иккита йуналти­

рувчи асос (3.3.-раем) заготовканинг турт 

хил чркин: X ва У уклари буйлаб тугри ва айланма харакатларни чеклайди. 

Иккита таянч асос икки хил эркин: X ва У укдари буйлаб тугри харакатни 

чеклайди (3.4.-раем).

Асослашда яккол ва яширин 

асослар булади. Яедоллиги муайян 

юзаларга, заготовкага кУйилган белги- 

лар ёки белгиларнинг кесишган жой- 

лари киради. Яширинларига заготов- 

када бор, деб тасаввур килинадиган 

текислик, Ун ёки нукта, масалан тишли 

гилдирак - унинг геометрик ёки 

айланма у*и киради.
1-6 таянч нукггалар; 
1-Щ-асос (база)лар

3.3-расм. Циляяцр детали и асослаш 
схемаси:
1-6 таянч нукгалар;
1-6 таянч нукгалар проекцияси; 
1-Ш-асос (база)лар



Детал улчамларининг аницлигини таъминлаш учун конструктор чизмадаги 

?лчамларни шувдай куйиб чик^пии керакки, хисоб конструкторлик асосдан 

бошлансин. Детал амалда хам аник тайёрданиши технологик асосларнинг 

жой-'Ш'иувига к?п жи^атдан боглик. Демак, Улчамлар технологик асослардан 

бошлаб белгиланганда деталнинг аниклиги ю^ори цяряжэдя булади. Шувдай 

килиб, детал конструкцияси яратилаётгакпа конструкторлик асосдан технологик 

асос сифатвда хам фойдаланиш имкониятини кУэда гутиш керак. Технологик, 

конструкторлик ва улчов асосларни жамлаб туриб иш юритилса энг яхши 

натижаларга эришиш мумкин. Бунинг учун детални хар томонлама чукур Урганиб 
чициш керак.

3.5, а-расмда токарлик ёки револьвер станок билан заготовкага ишлов 

беришда технологик ва улчов асослар бир юзага тушгани курсатилган. Мисолда 

заготовканинг “<Г’ юзасига ишлов бериб, учини кундалангига кртркиш талаб 

килинади. Хисоб “В” юзадан бошланиб “А", “Г” Улчамларига риоя цилиниши 

керак. Заготовка омбирли (цангали) патронга “<3,” юзасидан кисилиб, “В” юзаси 

билан таянади. Мана шу асослаш схемаси технологик ва улчов асослар битга “В” 
юзада эканлигига мисол булади.

•> ш ш ш ш к т ш
о

3.5-рмм. Асосларни бир юзага туширишнинг 
ишловге таъсири:
а-технологик ва Улчов асосларнинг устыа-уст 
тушиши; 6-асосларюшг устма-уст тушмаслиги

Технологик ва улчов асослар битта юзага тутри келмаса, ишлов бериш 

аниклиги камаяди. Масалан, баландлиги “В” булган призмасимон заготовкада 

(3.5,б-расм) «а» чукурлик билан арикча очиш керак. Улчов «а» юза (улчов



асос)дан бошланади ва *а+6” булиши рух,сат этилади. Агар заготовка фрезерлаш 

станогига “Б” юзаси бштан Урнатилса ва кесувчи асбобни “Н” улчамга созланса, 

улчов занжири тенгламаси цуйидагича булади: я-В-Н. Бу ерда «а» занжирнинг 

охирги булаги цисоблакади ва унинг жоизлиги “Н” ва “В” ларнинг *ар бирига 

рухсат этилган жоизликлар йигиндисидан иборат булади: 6 « 6Х + бг. Ишлов 

аниклигининг камайиши *ам шундан иборат, яъни *» улчамининг жоизлигига 

заготовкани созлаш хатоси билан “В” Улчамининг тебраниши >(ам таъсир этади. 

“В” урнатувчи ва улчов асосларни узида бирлаштиради.

Технологик жараёнларни лойи^алашла технологик асосларни тугри танлаш 

ишлов ёки йигув аниклигини оширади. Асос килиб олинган юзани жуда аник ва 

гадир-будирлиги рухсат этилган даражада килиб тайёрлаш керак. У ни тайёрлаища 

заготовкани хомаки, хали ишлов берилмаган юзаси буйича асосланади. Бу юза 

кейинчалик ишланиши *ам, шундок; колиб кетиши \ам иумкин. Мураккаб 

шаклли заготовкаларга (масалан, двигател цилиндрлари блоки) ишлов беришда 

дастлаб хомаки асос теп-текис килиб тозаланади, унда куйма ёки штамплаш 

нуксрнлари булмаслиги керак. Хомаки асосни шукдай танлаш керакки, 

заготовкадаги кУйимни бир текисда кесиб ёки бошкача ишлов усули билан олиш 

имкони булсин. Технологик жараёнда хомаки асосдан бир марта фойдаланилади. 

Бундай асос учун технологик асос га параллел ёки унга перпендикуляр ёки дойра 

буйлаб (концентрик) жойлашган юзани танлаган маъкул, шунда асослаш осон 

булади, технологик асоснинг аникпиги ортади.

Технологик Урнатувчи асос сифатида заготовканинг ёки йигма кисмнинг 

энг катта улчамли (буйи ва эни буйича) юзаси олинади. Шундагина учта таянч 

нукгани бир-биридан олисрок жойлаштириб, заготовка ёки йигма кисмнинг 

тургунлигини ошириш мумкин.

йуналтирувчи ва икюгта йУналтирувчи технологик асос сифатида имкони 

борича узунлиги катта, эни кичкина юза олинади. Бу - бир чукурдаги таянч 

нукталарни бир-биридан олис жойлаштиради ва асослаш тургунлигини оширади 

Агар заготовкааа Уз улчами билан бу талабларга жавоб берадиган юзалар булмаса 

асосий юзаларни сунъий равишда кенгайтирилади. Бунинг учун заготовкг 

ортикча кисмлар билан тайёрланади, улар кейинчалик киркиб ташланади. Яюа



тартибли ва кичшс серияли ишлаб чикаришда технологик асос килиб 

заготовканинг станокдаш холатини аниклайдиган биронта белпши олиш 

мумкин.
Мураккаб шаклли ва куп юзали деталларга ишлов беришнинг технологик 

жараёнларини лойи*алашда битга технологик асос танлашта харакат килиш 

лозим.
3.5, б-расмда кУрсатилган асослаш схеМасидан куринадики, “А” Улчам 

буйича ишловнинг аникдигини таъминлаш асбобни “Н” улчам буйича аник 

урнатишни талаб этади, бу эса, уз навбатида, детал ясаш сарфини оширади.

Асослашнинг хатоси деганда заготовканинг амалдаги холати талаб 

этилганидан канчалик фарк к,илиши тушунилади. Агар технологик асос Улчов 

асос билан бир булса, демак асослашнинг хатоси нулга тент, чунки хисоб улчов 

асосидан бошланади.

3.6-расм. Заготовкани урнятишда асослаш хатолиги. 
а-призмада; б-Уз-Узадан Уриаштирадиган призмада

З.б.-расмда заготовкани ташки цилиндр сирти буйича бир неча вариант 

билан Урнагаища учрайдиган асослаш хатоликлари кУрсатилган. Асослаш 

схемасини ишлаб чюдач, асослаш хатосини цисоблаш мумкин. Цилиндр 

заготовкасининг ташки юзасини фрезалаш учун призмага Урнатиш мисолини 

кУриб чикамиэ (3.6, б-расм). Бу ерда асослаш хатоси куп микдордаги 

заготовкаларнинг диаметри - “Д” рухсат этилган чегара (жоизлик)да бир-биридан 

фарк килиши билан боишк. Энг катга диаметрни Д„ энг кичигини Дг билан 

белгилаймиз: уларнинг марказлари хам призмага нисбатан турлича холатда 

бУлади: О' ва О"; фрезанинг диаметрини - Д3 билан ифодалаймиз.



Заготовкага h, Улчамда ишлов берипиши керак, бунда асослаш А ва А 

нукталарнинг *олати билан аникланади:

Е. =» ОА -  ОА
Икки хил диаметрли заготовка марказларидан призма юзига 

перпеняикулярлар О В ва О туширамиз. Улар Д, /2 ва H¡ /2 га тент. Хосил 

булган геометрик шакллардан аииклаймиз:

ОА'̂  00'+0'А'= О А . + О А'= A ( _ i _  + 1). а  2 • вsin— sin —
2 2

бу ерда: а - призма бурчаги,

J  =  П 'А ' -  M i-

Худди шу тартибда ёэамиз:

О'В = 0'у4'=
2

sin —
2

Заготовка диаметрининг жоизлигини 8Л билан белгилаб, ёзамиз:

Е л = Т (“ +1)’sm ~

Юкоридаги тартибда h2 ва h, учун ёзамиз:

E«=t (̂ 1);E«=̂ (~Vl)sin — sin -
2 2

Келтирилган ифодалардан куринадики, асослаш хатоси призма бурчагига 

богаик экан. Уни купайтириб хатони камайтириш мумкин.

Цилиндр заготовкаси (1)ни бурчакли тагликка урнатиб (3.6, б-расм) фреза 

(2) билан шпонкага арицча очишда “1 “ ва “ш” улчамлари буйича асослаш хатоси 

нулга тент (Д1 = 0; Ат = 0). Бундай заготовкани уз-узидан марказлашиб 

олаоитан (самоцентрируюший) ёки омбирли (цанговый) патронга кисиб 

ишланганда *ам “d” Улчам буйича асослаш хатоси нУлга тенг булади.

Битта Урнатувда ишлов берилган заготоокадаги юзаларнинг Узаро \олатини 

аниклайдиган хамма Улчовлари учун асослаш хатоси нУл булади. Ишлов бериш



жараенида асбоб (заготовка) учун йуналтирувчи асос бУлиб хизмат киладиган 

юзалар учун хам шундай. Масалан, тешикка шилов берилаётганда тешикнинг узи 

асбоб учун йуналтирувчи асос булади. Марказлашмаган (бесцентровое) холла 

силлицлаш, думалатиш (обкатка) каби ишларида хам шундай.

3.7. расмда заготовка(1)ни уртасидаги 

тешик билан катти* оправка (2) га Урнатиб, 

фреза (3) билан “А” Улчамда ишлов бериш 

учун асослаш схемаси кУрсатилган. Асослаш 

хатоси куйидагича аникланади:

Е, = ^ -  + Д 2
бу ерда: А - тиркишнинг энг катта улчами.

Агар катгик оправка ечилиб-ёпиладигани билан алмаштирилса, асослаш 

хатоси заготовка диаметри жоиэлигининг ярмисига тент (Д л /2 )  булади.

Заготовкани Урнатиш хатоси - Е, бошка хатолар билан кУшилиб, 

ишланадиган улчамнинг аниклигига таъсир этади. Урнатиш хатосига 

куйидагилар киради: асослаш хатоси - Е„, котириш хатоси - Ек, мосламадаги 

ноаницлик натижасида заготовка холатидаги хатолик - Е„..

Асослаш хатосини та\лил килиб чикиб, унга заготовканинг технологик 

асосидаги хатоликни хам кУшиш мумкин.

Котириш хатоси заготовкага куч ишлатганда унинг силжиб кетишидан 

келиб чицади. Унинг микдори Улчов асослан керакли улчамга мослаб куйилган 

асбобгача бупган масофа билан Улчанади. К,отириш кучи мосламанинг таянч 

нукталарига царши йуналтирилган булиб, заготовкани унга жипслаштириши 

керак

Заготовка холатидаги хатолик котирувчи мосламани ясашдаги ёки унинг 

ейилиши натижасида пайдо буладиган хатоликлар ва станокха Урнатишдаги 

хатолик билан богои*.

3.7-расм. Заготовка­
ни оправкага урна- 
тишда асослашнинг 
хатоси



Юкорида таърифланган хатоликларни хисобга олган *олда урнатиш 

хатосини куйидагича ифодалаш мумкин:

К
Шундай килиб, турли ишлов амалларида битта доимий асосга хфисал 

олиш асослаш хатосини камайтиради. Чунки *ар бир янги асос ÿuia, биринчи 

асосга нисбатан ноаник жойлашгани сабабли уз навбатида янги хатоликларни 

келтириб чикаради.



4 - боб

КЕСИБ ИШЛАШ АНИКЛИГИ

4.1. Аникликнинг тавсифи

Машиналарнинг юкори сифати ва ишончлилигини таъминловчи 

кУрсаткичлардан бири ясашдаги аникликдир. Аниклик машиналар, йигма 

бирликлар ва деталларнинг геометрик улчамларини тавсифлайди. Бундан 

ташкари машиналарнинг кувват, унумдорлик, куч, эгилувчанлик, фойдапи иш 

коэффици-енти каби сифат курсаткичларини хам тавсифлайди. Катта аницлик 

билан ишланган машиналарда бу кУрсаткичларнинг меъёрдан четга чикиши кам, 

ишлаш сифати эса юкорирок булади. Деталларни ясашда аникликни ошириш 

уларнинг ишлаш тезлигини оширибгина колмай, таъсир этувчи куч га 

бардошлилигини хам оширади.

Машинасоэликда, деталга аник ишлов бериш деганимиз нисбий 

тушунчадир, чунки хар каццай реал деталнинг аниклиги, унинг хаёлий деталга 

мослик даражаси билан улчанаои. Реал деталнинг аниклиги чизмада бериладиган 

кУрсаткичлари билан аникланади: шаклнинг аниклиги, улчамларнинг аниклиги, 

юзаларнинг Узаро жойлашувидаги аниклик. Улар муайян корхонада кУлланадиган 

технологик жараёнлар мажмуасига боглик. Детал тайёрлашда хар кандай 

технологик жараён мукаррар равишда хатолик тугдиради, шу сабабдан мутлако 

аник детал тайёрлашнинг хеч иложи йук.

Бирламчи заготовкани аникрок тайёрлаш ишлов кУйимини камайтириш 

имкошрш беради. Кейинги ишлов ва йигиш жараёнлари, уларнинг нархи шунга 

боглик, Детал Улчамларидан бир кисми жоизликлар даражасида кафодатланган 

аниклик билан бажарилиши керак, колган улчамларнинг четга чикиши 

чекланцайди, уларни “эркин Улчамлар" дейилади. Детални тайёрлашда эркин 

Улчамладка технологик хатолар белгиланади.

4.1. расмда тасвирланган деталнинг цилиндр (А), конуссимом (Б) ва 

шарсимон (В) сиртлари бор. Бу сиршрнинг аниклиги цилиндр, конус ва шарга



4 1-расм. Детал юзалари- 
нинг бирга келиши

мос келиш даражаси билан тавсифланади, 

хар бир кием Улчамларининг аниклиги хаки- 

кий улчамларнинг талаб этилган улчамларга 

мос лиги билан белгиланади. Юзаларнинг 

бир-бирига нисбатан жойлашуви аникди- 

гини, кУрилаётган мисодца, кисмларнинг 

бир-бирига номутаносиблиги билан тавсиф- 

лаш мумкин, бошка холларда эса, 

юзаларнинг параллеллиги, перпендикуляр- 

лиги, радиус бУйича жойлашгани ва шу каби 

билан тавсифланади.

Шаклнинг аниклигига дасттох *аракатларининг тури, асбобнинг кесадитан 

кием шакли ва урнатилиши, станокдаги нусхалашнинг аниклиги таъсир этади. 

Масалан, А, Б, В юзалар турли асбоблар билан кепи-кет ёки бюта мураккаб 

бичимли асбоб билан бирваракайига ишлашшш мумкин. Алохица ишланганда 

“А” юза шаклининг аникдиги кескич киррасининг айланиш Укига нисбатан цаи 

даражада аник сурилишига боглик “Б” юзага ишлов берилганда шаклнинг 

аннклиги бичимдор кескичнинг айланиш Укига нисбатан урнатилишига боглик- 

Шу юза нусхалаш ёрдамида ишланганда унинг аниклиги тайёрланган нусхалаш 

аниклигига боглик. “В” юзанинг аниклигига кескич асбобнинг шаклидаги

Улчамнинг аникдиги кесувчи асбобнинг шу Улчамга канчалик аник 

созланпши, асбоб кесиб угадиган йУлга ва кескичнинг улчамларига караб

Юзаларнинг Узаро холати технологик жараённинг турли омиллари билан 

аникланаци, кУрилаёттан мисолда эса - асбобларнинг ниобий силжишига боглик- 

Деталга бир неча амалда ишлов берилганда юзаларнинг узаро холатидаги 

аникпик бу детални Уша амалларда Урнатиш хатоларига боглик-

Мисолдаги детални битга мурвккаб бичимли кескич билан ишланганда 

юзаларнинг Узаро холати аниклиги асбобнинг аниклигига бовшк-

аниклик таъсир этади.

билинади.



Детал шакликинг аницлиги туташ юзалар ишида муцим ахамият касб 

этади. Шунинг учун шаклга рухсат этиладиган чекинишлар (огишлар) 

Улчамникига Караганда тор чегарада булади. Ясси ва цилиндр юзалар учун рухсат 

этилган энг катга огишлар ГОСТ билан белгиланган. Шакл юзасининг аниедиги, 

одатда, юзаларнинг узаро фолата аниклигидан кжрри, бу аниклик, Уз навбатида, 

юзаларни боглаб турувчи Улчамлар аницлипщан юкори.

Ишланган юзанинг гадир-будирлиги ишлов аншушги билан борлик; 
омилдир, уни алохида бобда урганамиз.

4.2. Ишлов бериш аниклитига таъсир этувчи омиллар.

Ишлов бериш аникдигига технологик жараённинт бир цатор омиллари 

таъсир этади: станок, мослама ва асбобдаги хатоликлар ва уларнинг ейилиши, 

детални станокка Урнатишдаги хатолик, “станок-мослама-асбоб-детал” (СМАД) 

тизимининг бушлиги, харорат таъсирида шакл узгаришлар, детаддаги колдик 

кучланишлар, олдинги ишловда йул * кУйилган хатоликни такрорлаш, улчов 

асбоблари ва воситаларидаги ноаницликлар, станокни созлащдаги огишлар ва 

Х .к . Еу омиллар ишлов аниклигига турли дарахада салбий таъсир этади. )^ар 
бирини мукаммал куриб чикамиз.

станоклар ГОСТ билан белгилаб кУйилган аниклик даражасида ясалади. Бошкача 

айтганда, хар бир станокнинг ишчи кисмлари идеал кинематик схемадан фарк 

киладиган аницликда бажарилади ва харакат килади. Масалан, ГОСТ буйича 

станокларнинг кинематик схемаси учун куйидаги ноаниклик (хаю, огиш, 

камчилик)лар рухсат этилган: токарлик ва фрезер дастгохлари шпинделларининг 

радиус буйича “уриб" ишлаши (биение) 0,070-0,-15мм, кундаланг юза буйича 

уриищ - 0,01-0,02мм; токарлик станоги станина (асосий ф(сми)си изларининг 

кийшиклиги (эгрилиги ва нопараллеллнги) 1000мм узунликца 0,02мм, тпиндр.п 

Укининг каретка йУналишига нопараллеллнги 300мм масофада вертикал текислик 

буйича - 0,02-0,03мм, горизонтал текислик буйича - 0,010-0,013мм.

». Маълумки, металлга ишлов берувчи



Мана шу рухсат зтилган огишларнинг бари шнланадиган деталда уз 

мукрини кшщиради. Станок металлга ишлов бераётган пайтда кучлар таъсирида 

унинг кисмлари бир томонга тиралиб цолади ва ноаникликлар яна хам купайиб 

кетади.
Ишлаш жараёнида станок деталларининг ишкаланадиган юзалари ейилади. 

Бу кам унинг кинематик схемасидаги ноаншушкни купайтиради. Бунда ишловга 

турлича таъсир этади. Х^тго битга кисмдаги ноаниклик кесувчи асбобнинг 

кандай Урнатилганига караб ншловга кар хил таъсир килади. Масалан, кескични 

то карлик станогига горизонтал текислик буйича урнатишда станина изларининг 

вертикал текисликдаги кийшиклиги ишлов аниклигига кам таъсир этади, 

горизонтал текисликдаги кийшиклик эса ишланаётган юзада ту л а акс этади.

Мпгпямяпярпяги хатолао _ва__ейилишлар* Мосламалар ясаладиган

деталларнинг аникпик даражасини кисобга олган холда тайёрланади. Деталга 6-9 

к в а л и т е т  аникдикда ишлов берилса, мосламадаги аник Улчамларнинг жоизлиги 

деталдаги айни шундай улчамлар жоизлигининг 1/2-1/3 улушига тенг булиши 

керак. Деталга дагалрок ишлов берилса (9 квалитетдан юкори), мослама 

улчамларининг жоизлиги детал жоизлигининг 1/5-1/10 улуши кадар булади.

Шундай килиб, мослама ясалаётгандаёк деталнинг ишловига ноаникликлар 

“режалаштирилган” булади. Мослама ишлайвериб ейилади, демак ундаги хатолар 

яна кам купаяди.
Аг^п^пярпяги хатолар ва ейилишлар. Асбоблар юкори аниклик билан 

тайёрланади, бирок кесувчи асбоб иш жараёнида мугтасил ейилиб боради. 

Одатда, ишлов аниклиги кесувчи асбоб ГОСТ рухсат этган ашпугак даражасида

тайёрланишита боглик-
Асбобнинг тиги кам олд, кам орка кирраси буйича ейилади. Олдинги 

кирранинг ейилиши ишланаётган юзанинг гадир-будирлигига жиддий таъсир 

этади, асбобнинг мустаккамлигини пасайтиради, бирок ишлов аниклигини орка 

кирранинг ейилишига Караганда камрок бузади. Асбоб ейилиб калта булиб 

колади, бу кам ишланаётган детал юзасининг улчови ва шаклига таъсир килади. 

Асбобни кесиш тезлиги кУп емиради, калинлиги ва узунлиги - камрок; 

тузилиши, айникса. «“» орка бурчак хам ейилишга таъсир этади.

51.



Кеооииинг еЛяяят  п я в м г  заготовка жисмида утган йулига Ьевосита 

ботлшс Щщфг и (ТпДши! «шясриали, шакхи ва ипцрии тезлиги хамда заготовка 

материал» лам таъеир явщи Кссувчи асбоб $лчамининг камайишини станокни 

венег»-аа»№в (лише ф й в  « и и б  хуриш дообига доплат мумкин.

Ирофшашш (мдежжаб бпимлв) асбобларнмнг ейилиши дастэдаги 

аебабми ашиашянрмш бш т  чопланздщ. Чархловчи асбоблар олмосли асбоб 

^каиажча,. и̂ пняяь, пластин* кабалар)лар ердамида ёки эамонавий автомат ва ярим 

автомат стажжларда симпатии билан 7$гриланади.

З м т т а м н и  с в и в к м  ДЕтгиш хжтоси. Станокка ишлов беришдан олдин 

уют квеувню аебябга тисбаияк м$лжашаб Урнатиш ва шу холатда цотириш керак. 

Стаивкда цигациви» вдаияир бор- Крпфувчи куч заготовкани эгиб ёки эзиб 

^й н авг ва шнгхнчга кяе&одк силжютб юбориши мумкин. Бу ходисаларнинг 

даммасж лагатешкяг* — им» бериш анюушгида акс этади. Заготовканинг 

двформацшига винями э щ , жщяшй таъсир этади.

412, л  расмцш ■йраишииниек, зшдтовкани цотиришга патрон кулачоклари 

«щщадв йутаипмуид и и  ку® $ ш  деформациялайди. Заготовка тешигининг ички 

емрга явивши диии и р л ш  кекгайтирилгавдан кейин *ам ташки сиртининг 

пакам фятаргатв ц и а в ц р ш  (4.2, 6  раем). Ишлов тугагач, заготовкани 

свшмнлвм дштади зяш т  ш ц е  шакяа бошлантч цилиндр >(олатига кдйтади, 

■яки иетасщк* ж », двф ярш яятинг п  колши (4.2, в раем). Шундай килиб, 

эакятоакани ч я я д я т  ц « ,  аАшкса, ш пик ишлов бериш амалларида, берилган 

а и и гшиши там м и м ^и и ш щ рвк ад »  бужиши керак.



г м ^ п  тияиимиииг бОтлиги- Металлга ишжя б е р у т  “станок-мослама- 

асбоб-дстал" тизимида шуни хисобга олиш кераккж, кинематшс схемани ташкил 

этувчи деталлар бир кагор Урнатувлар (насади) б план Йигнлади ва маьлум 

тиркишларга эта булади. Кесиш жараённда декл буладиган кучлар бу 

тиркишларни бир томонга суриб кУйиши ва СМДД тизимини уз цмига 

фйтадиган даражада (эластик) деформациялаши мумкин.
СМДД тиэимига тагьсир этадиган кесувчи Р кучни X, У ва Ъ Уклари буйлаб 

йуналган учта ташкил этувчи: Р„ Р, ва Р, га ажретиш иушиш. Координата 

Уздарининг боши - О нукта кескич тигининг энг юкорисида ётади. Ишлов 

аниклигига асосан Ру таъсир этади, чунки у ишланадиган юэага тик йуналади. Р, 

пинг СМАД деформациясига таъскри камрок, Р. булса, ишлов берилаётган 

заготовка укита параллел бултани сабабли деформация келтириб чикармайди.

СМАД тизимида кесиш кучи натижасида косил буладиган, кейинчалнк Уз 

цолига кайтадиган шакл Узгаришм эластик (упругая) деформация за готовка га 

ишлов беришда хатоликни шага кслтиради.

СМАД тизиминииг бикрлиги (жёсткость) деганда асбоб тигининг 

ишланаёгган юзага нисбатан силжишини узгармас катгаликда таъминлай олиш 

хусусиятига айтилади. К^скарок ва бошкача айтганда, СМАД шаклини 

узгартириб юбормокчи булгаы кесиш кучига царшилик курсатишини СМАДнинг 

бикрлиги дейилади. Бикрлик ишланаегган юэага тик йуналган кесиш кучи ва 

унинг теьсиридаги тиг силжиши оркали (бирининг ипониисига нисбати) 

^исобпанади. “Р* кучнинг СМАД тиэимига таъсири натижасида кескич таги 

ишланадиган юзадан бир оз кутарилади. Бу снлжиш Р, билан чизицли 

боряанишда булади:

буерда: у - асбоб ва юзанинг узаро силжиши;

j - тизимиинг бикрлик коэффициент.

Бу ифодадан СМАД шэимянииг бнкрлтк топилади:

¡-Ру/У  [Н/мм]



Бушлик бикрликнинг тескари тушунчасидир, шунинг учун тизимнинг 

бушлиги (и)ни куйидагича ёзиш мумкин:

и= 1Л = у/Р у [мм/Н]

Заготовкага аник ишлов бериш учун “у”ни нУлгача тушириш керак, шунда 

СМАДнинг бикрлиги чексиз булади. Одатда, станокнинг катгиклигини у ишлаб 

турган пайтда ва энг буш холатида Улчанади. Металл кесувчи станокларнинг 

каттиклигини бундай динамик усул билан Урганиш асосвда кесиш кучи (Ру)нинг 

кесиш чукурлиги (Ога ва кескичнинг сурилиши (8)га богликлиги ётади:

Р„ = Ср Л
У г 9

Кесувчи асбоб ишланаётган юзада силжиганнда туташ нукта билан бирга 

кесиш кучининг Ру булата хам силжийди. Ашр туши нукгада тизимнинг 

бушлиги ва Ру доимий (Узгармас) бУлса, фа*ат Улчамнинг киймети берилган 

микдордан четга чикади. Агар тизимнинг бушлиги Узгарувчан бУлса, унда 

заготовканинг шакли режадан четга чикади. Буларга мисол 4.3. расмда 
кУрсатилган.

4.3-раси. СМАД тизими бикрлигининг де-пш 
шакпи антдшгнга таъсири:
а-олдинги бабка бикр булмаганм; 6-ор*а бабка 
бюф булмагаяда; в-олдинги ва оркл бабплар 
бикр булмаганда; г-детал бикр булыаганда
4.4-раси. Станокнинг бикрлнгнни анивдаш схемаси.

Булардан ташкари СМАД тизими етарлича бикир булмаса тебраниш юзага 

келиб, иш унуми ва сифати пасаяди. Шундай килиб, СМАД тизимининг 

бикрлигини ошириш ишлов сифати ва унумдорлигини оширади. Бу кУрсаткични



аввало заготовкага, мосламага, асбобга, станокка ва х-К-га алохида-алохида 

аницлаб, cÿrnpa бутун тизим учун хисоблаш максадга мувофик-
Токарлик станогининг катти кии гини кУриб чикамиз (4.4. раем). Суппорт ва 

валнинг узаро силжиши:^ ,„= Р, /  Л*,. Вални мутлако бикир деб фараз килсак, 

олдинги бабка марказининг силж иш и:^ = Ру /  V,.e ; худди шу тарзда орка 

бабка учун: У^б -  Py^j^.e-  Олдинги ва орка бабкаларга таъсир этувчи кучлар 

вектори хосил киладиган трапеция буйича куйидаги ифодани ёзиш мумкин:

ув = +
г г1.л 4 J°s U *

Бутун станок учун:

= A + ^ (_ L + J _ )
Jcyn 4 Jo6. Jop.6.

Станокнинг бикрлиги:

Jcr-P y t  Уст’’ ёки y„-PyljcT  
у„ нинг юкорида берилган икки ифодасини бир-бирига тенглаштириб, 

тенгламани ихчамлаб куйидагини хосил киламиз:

j ____ L + I ( _ L + J _ )
Jct Jeja 4  Jo.6. i 09-6 

Агар марказлари 300 мм баландликка эга булган станок учун

Jo6 “ ЮОкН/мм, Л м ”  50 кН/мм, А* -  100 Н/мм деб кабул килсак, валнинг

Уртасидаги кесиш кучини куАидагича хисоблаб топиш мумкин:

7-=¿ +̂ +¿} б у н д а н 3 и ” 5 7 к Н /м мJet

Кесиш кучи кУйилган жойни узгартирсак, масалан, орка бабка якинига 

кУйсак:

1 1 1 .. 1 1 * 1—  = -^ - + ——  еки ~r~ = 7 ñ ñ 7 ñ  
Jcr Jcm Jo*e Jai

бундан: j„  ”  33,33 kH/mm.
Токарлик кескичнинг шакл узгариши (деформация) ишлов аниклигига кам 

таъсир этишини хисобга олиб СМАД тизимини соддалашган “станок-заготовка”



*олида кабул килиш мумкин. Станок ва заготовканинг бикрлиги маълум бупса, 

кесиш кучи валнинг Уртасига кУйилган *олда, тизимнинг бикрлиги куйидагича 
хисобланади:

-20,4 кН/мм булади.

Буш деталларга ишлов бершцца уларни бикрлаш чораларини куриш керак: 

кесиш кучини узига оладитан цушимча таянчлар куйиш, ишлов вакти давомида 

деталнинг бикрлигини сунъий равишда ошириш ва шу каби Валлар узунлиги- 

нинг диаметрига нисбати Шдан ортса, детал буш (бикир эмас) *исобланади. 

Мана игундай деталта ишлов беришда кУшнмча таянч-люнет ишлатилади. Асбоб 

етарли даражада бикир булмаса к^шимча таянч сифатида, масалан, пармалар, 

разверткалар учун йуналтирувчи втулка, револьвер станокларга Урнатилган 

асбоблар учун йуналтирувчи штангалар кУлланади.

Ишлов аниклигини ошириш учун СМАД тизимининг бикрлигини 

оширадиган куйидаги чоралар кУрилади: СМАД элементларининг бикрлигини 

ошириш; СМАД элементлари бир-бири билан туташган нукгаларда бикрликни 

ошириш; ишланадиган деталнинг котириш бикрлигини ошириш; ишланадиган 
деталга кушимча таянч бериш.

Хароваг таъсирида шакл Узгавиши ГлеформачияляиииМ Ишлов бериш 

жараёнида заготовкада, кесувчи асбобда, дастгохнинг Узида юкори харорат пайдо 

булиб, узига яраша шакл Узгаришларга сабаб булади. Юкори харорат металл 

кесилаётган жойда ва станок кисмларидаги ишкаланиш натижас <да пайдо 

булади. Харорат деформацияси ишлов аникдигига жвддий таъсир этади. У цех 

иклимидаги \арорат Узгариши натижасида \ам юзага келшии мумк.1” . СМАД 

элементлари кизиб кетганвда *арорат деформацияси 6-9 квалитет ашнушздаги 

хатолик даражасигача боради. Бундай шакл узгаришлари нафис ишлов беришда

р у(~-— + 7 ~ )• бундан - —  = - —  + —
1  та Удам 1  с я



жуда билинади Масалак, токарли станок (маркгэлари 300 мм баландликда) 

ишлаганда дастлабки бир ёки бир ярим соатда олдинги бабка харорати 16°С га 

кутарилади ва укинг элементларини деформациялайди: станокнинг олдинги 

маркой 0,01 мм олдинга ва 0,03 мм юцорига силхиб колади. Бу силжиш 

ишланаётган заготовканинг кУндаланг кесими улчамини Узгартириб юборади. 

Бундан гашкари станокнинг шпиндели Узининг кУвдаланг юзаси (торец)ни орк,а 

бабка гомон 0,1мм га силжитади. Технологик амал оддиндан созлаб куйилган 
булса, бу силжиш ишлов аник^игага таъсир этади.

Станок маълум теаликларда узок вакгг ишлаганда тизимда щарорат 

мувозанати пайдо булади. Шунинг учун катта анихлик талаб киладиган 

заготовколарга ишлов бериш учун ана шундай барщюр мувозанат хосил 

булишини к>тиш керак. Тажрибалардан олинган маълумотларга дярягянпа тез 

кссувчи кескичнинг юзасвда 700-800“С атрофида харораг вухудга келади. Кесиш 

минтакасидан узоклашган сари харорат анча пасаяди. Бундан ташкари, кескич 

тигининг ейилиши хам хароратни оширади. Маълумотларга Караганда, харорат 

деформаиияси натижасида кескич Уртача 30-50 мкм га узаяр экан. Кесиш 

суръатининг жалаллашуви ва заготовка физик-механик хусусиятларининг ошиши 

кескичнинг харорат деформаиияси купайишига сабаб булади.

Механик ишлов беришнинг хамма усулларида харорат деформаиияси бор. 

Совитувчи суюкдиклардан фойдаланиш уни анча камайтиради. Унга карши 

кУриладиган чоралардан бири - ишлов минтакасидаги хароратни камайтирншдир. 

Бунинг учун цуйидаги ишларни бажариш керак:

1) хароратни ишланаеттан юзада бир текис таксимлаш (куп кескичли 
ишлов);

2) кесиш кучини ва иссицлик ажралиб чикишини камайтириш. Бунин1 

учун, масалан, юза (нозик) ишлов беришни хомаки, ярим тоза ва энг тоза 

ишловларга булиб-булиб бажариш мумкин;

р 3) ишланадиган заготовкани мойловчи - совитувчи суюклик, хаво оцими

ёки махсус иссикликни таркатувчи мосламалар ёрдамнда совитиш;

4) кесиш тезпигини ошириш. Бунда иссшушк киринди билан тез чикиб 

кетади.



Айтилганлардан бошкд чоралар лам мавжуд.

Иптзняётгян яагт^вкапаги__колдик..-Куцаниш. Заготовкадаги бундай

кучланишлар мувозанатда булади ва ташкдридан билинмайди. Бу мувозанатни 

металлнинг бирор кисмини киркиб ташлаш, заготовкани кесиш, харорат остида 

ишлов бериш ва шу каби технологик усуллар ёрдамида бузиш мумкин. К,олдик 

кучланиш заготовка сиртини пухталаш (зичлаш, наклёп), харорат остида ишлов 

бераётшнда сиртини мустахкамлаш, пайвандлаш, кавшарлаш, заготовка 

совишини термик ёки механик усулда секинлатиш, таркибий узгартириш, 

механик ишлаш ва бошка амаллар натижасида юзага келади. Баъзан детал 

тайёрлащда атайлаб колдик кучланиш пайдо килинадики, бу - детал юзасининг 

мустахкамлигини оширади. Айницса, куйма ва болгаланган, мураккаб шаклли 

заготовкаларда колдик кучланишлар куп булади. Совиётган металлнинг киришиб 

кетиши (усадка)ни тухтатиб крлинганда шундай булади. Тухтатиш механик ёки 

термик усулда бажарилади. Иссик заготовкани крлипдан чикармай шундай 

колдирилса, унинг совиши механик усулда тухтатилган булади. Турли 

калинликдаги заготовка деворларини турли тезлик билан совутилганда термик 

тухтатиш руй берааи. Юпка ва калин деворларнинг харорати металл пластик 

холатдан эластик холатга Утиш пайтида бир-биридан фарк килади. Чуян 

Куймалар учун бундай утиш 620°С да руй беради. Юпка деворлар тез совийди ва 

котади, калин деворлар пластик холатдан эластик холатга утаётган пайтда, бирга 

котиб улгурган юпка деворлар халал беради, натижада деворларнинг бир кисми 

сикилиб колса, бошкаси чузилади ва колдик кучланиш пайдо булади. Кучланиш 

натижасида баъзан, айникса, калин ва юпка деворлар Уртасида дарз пайдо 

булиши мумкин.
Заготовкалардаги колдик кучланишни баъзи чоралар ёрдамида камайтириш 

ёки буткул йУкотиш мумкин. Масалан, куйма металл пластик холатдан эластик 

холатга утаётган вацтда колипни бузиб ташлаш мумкин. Б унинг иложи булмаса, 

куйма металл чука бошлашидан олдин уни колипдан чикариб олинади. 

Куймаларнинг совиш хароратини бир хилга келтириш учун турли мосламалар 

кУлланади. К,олаик кучланишни камайтириш учун сунъий ва табиий эскиртириш



(старение), заготовкани салгина болншаб чшдсш, унаан узгарувчан ток Утказиш 

ва х.к. чоралар ишлатилади.

Олдинги ишловиинг хатосини такрорлаш. СМАД тизими элементларининг 

шакя .узгариши ва силжиши ишланаётган юзага тик йУналган Ру кучи таъсирида 

рУй беради. Заголовка сиртидаи турли калинликдаги кУйимни кириб олишда \ар 

хил кесиш кучи талаб этилади, Шундан ишланаётган юза шаклида хатолик пайдо 

булади. Демак, ишловнинг ластлабки хатосидан нусха кучирилади, яъни у 

такрорланади. Бунинг олдини цисман ёки буткул олиш учун кУйимни купрок; 

бериб, ишловни бир неча утишда бажариш ксрак. Дастлабки хатонинг 

таъсирини, станокни адаптив (шароитга мослашиб) бошкариш билан *ам 

камайтириш мумкин. Бу ходца ишлов аниклиги технологах жараённи автоматик 

бошкариш хисобига ошади. Автоматик бошкарищда тузатиш киритувчи 

курилмалардан ва фаол назорат этувчи тизимдан фойдаланилади. Улар хамма 

омилларни хисобга олган холда кесиш кучи ва деформация ни 

баркарорлаштиради.

Заготовканинг шакли детал шаклига канчалик якин булса, олинадиган 

металл катлами ва кесиш кучи шунчалик бир текис булади ва тизимга узгармас 

каттиклик таъмин этилса, ишлов хатоси шунчалик кам булади. Заготовканинг

ишлов хатоси дастлабки хатога боглик холда 

КУйидаги ифодалар оркали топилади. Айтай- 

лик, нотугри шаклли заготовкага (4.5. раем) 

ишлов беришда кесиш чукурлиги 1, (энг 

_  купи) дан 12 (энг ка ми) гача узгаради. Шунда

заготовканинг хатки:
хатоси ______

& Я Г  ~  ~

булади. Кее кич кУйимнинг энг каттаси (1,)ни кирса, тизим энг катга миадорда 

(у,) силжийди, кичиги (^ни кирса - энг кам миздорда силжийди (у2). Шуларга 

тегишли кесиш кучини Р„ ва Рй билан, тиэимнинг каттиклигини j1 ва }2 билан 

белгилаб, хосил киламиз:



у, -Л,/У,; л - * й /Л
Кесиш кучининг юзага тик тушган кисми (токарлик ишида радиус буйича 

йуналган)нинг ифодасн ю*орида келтирилгандек:

Р , -  С , Г " ? '’■ М1
булса ва тизимнинг бикрлигинм узгармас деб кабул килиш мумкин булса, 

куйиааги ифодани Ьиш мумкин:

Я кун ий аникликнинг дастлабки ашиушкка Караганда ошгани заготовка 

хатосининг ишловдан кейинги детал хатосига нисбати билан улчанади:

А ,,./А * .

Бу формула детал учун рухсат этилган хатолик • Д*., заготовканинг ноаникпиги 

(хатоси) - Д „ . , тизим бикрлиги - }, ишланаётган материал хоссалари - ва 

кескичнинг силжиши (Б) оралигидаги муносабатнн бидциради. Ундаи 

куринадики, ншловниыг аниклигига (яъни амалнинг хатони йУкоташ 

кобилиятига) тугри пропорционал омил - тизимнкнг отладили булса, тес кари 

таъсир этадиган омиллар - ва БУь лардир. Хулоса килиб айтиш мумкинки, 

кескичнинг силжишини камайгириб хатони камайтириш мумкин экан.

9т1яш ппситалари на усулларинннг ноанивдипи. Ишлов бериш жараёнвда 

деталда янгиаан косил булган юзаларнинг катга-кичихлиги Улчаб борилади. 

Улчов деталнинг конструкгорлих асосларига нисбатан бажарилади. Улчов кеч 

крчон аник булмаЦди, доэдий катгаликдан фарк килиб туради. Оддий улчашда 

муайян Улчам учун берюгган жоизлик (допуск)нинг 1/5-1/10 улушича опии 

мумкин.
Шунаай дагиб ишлов бершган масофанн Улчаш натмжасига нафацат 

ишловнинг хатоси, балки улчаш хатоси кам кУшжяади.

Шу сабабли ишлов бериш учун жоизлик чегарасини торрок олишга тугри 

келади, чунки чизмада кУрсатнладиган рухсат этилган огиш ишлов хатоси билан 

улчаш шосини уз ичига олиши жерех. Агар улчаш хатосини А ̂  билан, “А”



Улчамгя бсрилган жоизлик майдонини *5> бклан ифодаласак, ишлов учун 

берилган жоизлик б -  Д Д„„ булади.

Юкорида айтшгганларга кУра улчов воситаларини шундай танлаш керакки, 

Улчаш хатоси рухсат этилган чсгарадан чи*иб кетмасин.

4.3. Ишлов аниклигини тадеик, этиш.

Механик ишловнинг аниклиги турли усуллар бклан тад*и* этилади. 

“Аницлик” тушунчаси, юкорида айтилганидек, ншланадиган юэаларнннг шакли, 

Улчами ва узаро жойлашувини билдиради. Ишловнинг учраб турадиган 

хатоликлариии Урганиб чикиб, улар уч хил булишн аншдшнпш: доимий 

(Узгармас), бирор конуният буйича узгариб турувчи ва тасодифий хатолар. 

Дастлабки иккитасини умумий ном • мунтазам хатолар • билан аташ мумкин.

Агар бир трл деталнинг хаммасида бир хил камчнлик (хато) булса, уни 

доимий (Узгармас) дейиш керак. Буноай камчилик ишлов бераётганда доим 

твъсир этиб турган омил оцибатидир. Узгармас камчкликла сйилиш майдони 

булмайди, у нулга тент (4.6, а раем).

Ишланган бир туп деталлардаги хатолар кандайдир конуният билан Уз- 

гарса, уни конуният асосида Узгарувчн, дейилади. Хатоликнинг узгаришини кур-

4.6-расм. Ишлоцмш пкш якмршмг пцапиияш ис 
1-допоа ххтомос; 5-ттнг экпомжоплар бНЬпа 
дгояпс, »-Уайбвятеипиммпг « Я м  в п и т  
г-Сшпсон к о ц ш  Ц А г а  х н м ш е  -



сатадиган чизикнинг шакли шу хатоликни келтириб чщарадитан омшшарнинг 

пировардида таьсирига бсглик-

4.6, б-г расмларда бу омилларнинг конуниятлар асосида узгариш чизицпари 

(назарий конунлар) келтирилган: 4.6, б раем - бир текис таъсир (тенг эхтимоллар 

цонунияти); 4.6, в раем - бир текис купаювчи эзегимоллар к,онуни; 4.6, г раем - 

Симпсон конуни (бурилиш нуктасигача секип ¡/сади, сУнг - тез).

Агар юшгов берилган деталлардаги хатоликлар хеч кандай конуниятга мое 

келмаса, буидай камчиликларни тасодифий дейилади. Уларнинг пайдо булиб 

колишини, микдорини ва йуналишини олдивдан билиб булмайди; бир ёки бир 

нечта тасодифий омиллар таъсирида пайдо булади. Тасодифий омилларнинг узга- 

риши хам тасодифий булиши ёки кяндайдир конуниятга буйсунадиган жуда куп 

бошка бир хил омиллар таъсирида кечиши мумкин. Тасодифий хатоликни 

та^симлашпи чизиги “нормал таксимот” дейилади.

Юкорида курш1ган ва кУрилмаган конуниятларнинг биронтаси амалда соф 

холда учрамайди, тупланган ракамларнинг координата тизимида жойлашувига 

караб, назарий чизик тахминан аникланади. Бу чизицлар аксарият холда 

мураккаб математик ифодага эга булади.

Узгармас хатолик - е , узи таксимотнинг Ургасида колган ховда, ракамлар 

гурухи марказини (огирлик марказита ухшаш) четга суради. У энг аввал асбобни 

керакли улчамга мослаб урнатишга боглик- К,онуният билан учрайдиган хатолик 

купинча кесувчи асбобнинг ейилиши билан боглик. Ишлов жараёнида бу хато­

лик улчамнинг узгариш чегараларини кенгайтиради ва е ни щонуний тарзда 

узгартиради. Айтилган хатолик асбобни керакли Улчамга созлаётганда бартараф 

этилади.

Асбобни бир марта урнатганда ишлаиган деталлар тупламининг Узига хос 

хатолиги - £ ва гурух маркази булади. Асбобни боцщатдан Урнатилса бу кУрсат- 

кичлар хам бошкача булади. 4.7. раемда кесувчи асбобни икки марта Урнатганда 

ишланган деталлардаги хатоликларнинг таксимланиш чизиги курсатилган.

Таксимот чизиги ишлов берилган деталлар тупламидаги хатолик хаклда 

тасаввур хосил килади, чизик шакли ва холати ишлаб чикариш жараёнида



Таксимот чизигини тузиш учун 

50-100 та детал текширилади. Тажриба- 

лардан аникданишича, деталларга 

ишлов беришда улчов автомат *олда 

таъмииланса, олинадиган таксимот 

чизига гумбазсимон булади. У нормал 

тацсимотга мое келади.

Шакл аниклиги бир-бири билан туташиб ишлайдиган деталлар иншдя жуда 

му*им. Тадкик этилаётган цилиндр сиртининг шакддан опшшни ракамлар билан 

ифодалаш учун оваллик ва кирралик деган тушунчалар киритилган. Бунда 

“Калибр” заводи ёки Тейлор-Гобсон фирмаси чикарган махсус асбоб ёрдам бе- 

ради. У хатоликни 50дан 10 минг мартагача катталаштириб, дойра шаклидаги ко­

ордината тизимида акс эттиради (4.8. раем). Шубдоиз, станокда ишлов бериш 

жараёнвда кУшилган хатоликлар цилиндр сиртининг жорий ?лчами Узгаришига 

таъсир килади. Жорий Улчам, деганда ишлов жараёнида узгариб турадиган ва би-

рор аргументнинг функцияси куринишвда ифода этиладиган ?лчамга айтилади.
к

4.8-расм. Цилиндр юэаиинг дойра буйи'а гадкр- 
буднрднгкии курсатувчи диаграмма

этиш чорапарини к^риш мумкин.

А
4.7-расм. Таксимотнннг 
икки Уркачли чизиги



Жорий улчамнинг узгариши деганда детая радиус-векторининг, яъни 

хакиций сирт (контур) нукгасидан назарий айланиш Укигача булган масофанинг 

Узгариши тушунилади. Бинобарин, шакл хатоси йуналиш (траектория) буйлаб 

харакат кллаётган нукта координаталаринннг фунхдиясидир. КУндаланг кесим 

хакикий радиусининг узгариши бурил иш бурчагининг доирасимон координата 

тизимидаги даврий функцияси сифатида кабул кддинади. Координатлар даври 

2я, математик ифода (даврий функция) Фурье к,аторининг тригонометрик 

куринишида ёзилади:

а
Д R =  совлр + в „  sin яр),

2 т\
бу ерда: а„,в„ - функциянинг аргумент косинуси ва сииуси буйлаб ёйюшш 

коэффициентлари; п - гармоникалар сони; ч>- радиус-векторнинг жорий 

радиуси.

Фурье каторларини кУллаш металл кесувчи станокларда ишлов бериш 

жараёнининг маълум ёпик цикл буйлаб даврийлиги билан асосланади.

Гармоникалар амплитудасини Д  = - /а ’ +  é, .уларнинг фаза бурчакларини 

<р, = a „ I в„ ифодалари ёрдамида хисоблаш мумкин.

Кундаланг кесимнинг ташки чизиги учун цатор хадларининг геометрик 

ахамиятини кУриб чикамиз. Ёйилманинг а „ / 2 хади шу кесим учун доимий 

катталик булиб, бурчакка хам, фазага хам боглик эмас. У, кесувчи асбоб, 

берилган Улчамга ноаник созланиб цолиши натижасида юзага келадиган 

хатоликдир.

Ёйилманинг (п-1 булганда) биринчи кисми:а,совр+$8т»> марказнинг 

силжиши (эксиентриклик)ни. яъни хакикий ташки чизик марказининг 

доирасимон координатлар тизими марказита нисбатан силжишини ифодалайди.

Ёйилманинг (п=2 булганда) иккинчи кисми: а2 сов2р+1<,5т2? кундаланг 

кесим шаклидаги хатолик - овалликни ифодалайди. У - радиус хатосининг 

функцияси, шакл чизиги эса, уни ифодалаган холда 2 я давр ичида иккита хадди 

аксар (эш катга - максимум) ва иккита хадди акал (энг кичик - минимум)



кийматларга эга булгани учун, уз-узндан аёнки, оваллих амплитудадан тУрт марта 

куп: Д„ -  4А,.
Ёйилманинг (п-3 булганда) учинчи кисми: я, + шакл

хатосини ифодалайди, учта хадои аксарга эга, учинчи тартибли ва 2л /  3 даврли 

гармоника хисобланади, учкирраликни билдиради.

Ёйилманинг (п-4, 5, б булганда) кейинги кисмлари турт, беш ва 

олтакирраликни билдиради. Муайян кирралик микдори унинг иккиланган 

амтшитудаси билаи аницланади. У мумий холла бу богланиш а » 2 Д, кУринишда 

ёзилади.
Фурье каторининг иккинчидан олтинчигача кисмлари йигиндиси 

шаклнинг хатосини билдиради. Унинг кейинги (етги- саккизкирралик ва шу 

каби) кийматлари жуда кичкина ва микронотекислинса якинлашади.

Цилиндр сиртнн ишловдан олдинги ва кейинги кУндаланг кесимидаги 

шакл хатолигини анюухаб, шакл хатолиги билан ишлов жараени Уртасидаги 

ботланишни билиб олиш мумкин.

Тяггкууптн и н г статистика усули. Ишловнинг хакикий камчилиги (хатоси)га 

таъсир зтувчи омилларни таэутл килиб, кандай камчилик руй беришини 

оддиндан билиш мумкин. Статистика усули ишлов жараёнида учрайдиган хамма 

омилларнинг таъсирини ба^олаш имконини беради. Ишловнинг хатоси хакидаги 

хулосалар амалда бажарилиб булгандан кейинги улчашлар натижасидан 

чикарилади. Бу усулнинг афзаллиги шундаки, ишлов аниклигини куэатиш учун 

махсус тажрибалар Утказиш ксрак эмас, амални бахариш шарт-шароитини 

тайинлаб олиб, катга ракамлар конуни деган назариядан фойдаланилса, кифоя. 

Маълумки, бу назария дар кандай статистика тадкикотчда ишлаггилади. Унта 

биноан, бир хил вокеа (бу ерда, амал) устида канчалюс кУп кузатув утказилса, 

унинг муайян бир кУрнниши (масалан, амалца учрайдиган омиллар) угмишда 

кандай булган булса, келажакда хам шундай ёки шунта якинрок булади. Шунинг 

учун хам статистика усули куп михдорда ишлаб чикарищда кУлланади.

Нприап т<чггич<тг ^ПНУНИ. Нормал таксимот чизити хам (4.9. раем) ишлов 

хатоси щ и д в  кандайдир таассурот уйготади. Бундай чизшрш ц р ш  килиш учун 

тадкик этилаётган улчам (детал)нинг умумий микдори 50дан кам булмаслиги ке-

65.



рак. Шунда \исоблаш хатоси (£) ± 10% булади. У мумий мивдор 25га туширилса, 

8 нинг хатоси ± 15%га чиедди. Улчашнинг анш уш т жоизликнинг 0,1 улушидан 

кам булмаслиги керак.

4.10-расм. Норм&п таксимот чизигнкинг 
кУрсаткичлари.

Олиыган заготовкаларнинг тадкик этилаётган Улчамини ишловдан кейин 

Улчаб, энг кагга ва энг кичик кийматлари (Х„_„ Х ^) аницланади. Улар 

Улчамнинг таксимланиш оралигини кУрсатади. Оралик к -7 + 11 та тент 

булакларга булинади ва абсцисса Уки буйлаб танлангаи масштабда кУйилади. Хар



кайси булак учун нечтадан улчам (детал) тугри кепиши (m „ т ,)

статистика маълумотлари ичидан санаб топилади. Уларни такрорланиш (гп - 

частота), дейилади. Хар бир булакнинг Уртасидан такрорланиш микдорини акс 

эттирувчи кесма чикарилади (ординату буйича, бунта хам масштаб танланади). 

Кесмаларнинг юкориги учлари туташтирилса (синик чизих) таксимот майдони 

(юзаси, полигон) хосил булади (4.10. раем).

Ордината Уки буйлаб ш, ларнинг урнига m /n нисбатни хам кУйиш мумкин 

(п - тадкик, этилган деталлар сони). Уларни нисбий такрорланиш ёки 

такрорланишиинг улуши (баъэан, эхгимоллиги) дейилади.

Тадкик этилаётган Tÿn (гурузОда деталлар сони кончалик куп булса, синик 

чизиц шунчалик силликлашиб, улчамнинг таксимланиш конуниятини акс 

этгиради. Чизик камраб олган юза (майдон) улчанган улчамларнинг, яъни 

тУпламдаги деталлар соиини билдиради (m,+m,+,...+mk“=n). JQap бир булакдаги 

деталлар сони штрихланган туртбурчак юзасига тент. КУрилаётган чизикда улчам 

(детал)нинг нафакат ёйилиш майдонидаги таксимланиши, балки шу улчамнинг 

жоиалиги майдонидаги таксимланиши хам акс этади.

Таксимланиш чизиги бир нечта курсаткич (катталик) билан тавсифланади:

1. Улчамнинг ёйилиш майдони (<и). У улчамларнинг таксимланиш 

майдони ёки энг катта ва энг кичик кийматлари ёрдамида аникланади.

2. Огишлар гурухи маркази (центр группирования отклонений). Унинг 

ёйилиш майдонидаги холати хадекий улчамларнинг Уртача кийматига тент:

бу ерда: - улчамларнинг Уртача арифметик циймати; п - Улчашлар сони;

Xj - жорий улчамлар киймати.

Таксимот хусусиятини билмасак, куйидагича хисоблашга мажбур булар

эдик:

Х* - < * - + * - . > / 2
Факат бу, гурух маркази таксимот майдонининг уртаси билан устма-уст 

тушгандагина, бошкача айтганда, симметрик чизик учун тугри булади.



3. Носимметрякликнинг мугаак киймата к. у, гуру* маркази таксимот 

майдоиининг Уртасига нисбатан силжиганини курсатади.

4. ^лчамларнинг гуру* марказвдан огишининг Урта квадратик киймата:

4.11-раем. Ишлов ашпдш- 
пши ш ва 8 буйич» бщомш.

Бу катталик улчашлардан бевосита келиб чикадиган “т“ - ёйилиш 

майдоиининг кийматига еджганда, амални бажариш шароитлари улчамнинг 

таксимланишига цандай таьсир этишини аникрок акс этгиради. 4.11. раемдаги

мисалдан кУринадики, 1 - чизгада тегишли майдон 

2 -  чизикнинг майдони-в, Дан катга. Шунга 

кдраб биринчи чизик^а тегишли амаллар бекарор 

экан, деб хулоса чикариш нотугри. Гарчи в>1 > а>2 
булса хам, гуру* маркази атрофида жойлашган ул- 

“Г1- чамлар биринчи холда июсинчидагидан анча куп 

(<£, <6г). Бундан ташцари, уртаквадратли огиш 

амалий чизикдан таксимот конунига Угишда керак 

булади. Амалий чизиклар текис будмайди, улардан 

умумий конуният чикдриш кийин. Шунинг учун амалий чизикии Узига Ухшаш 

назарий чизик билан алмаштирилади. У математик куринишда катъий ифода- 

ланади ва муайъян таксимот конунини бклдирада. Назарий чизик, тенгламаси 

у=Дх) да четланиш аргумент булиб хизмат цилади, унинг функцияси “у” эса шу

огишнинг эхгималлигини билдиради. Амалий 

чизикни назарий чизик; билан таккослаш 

кулай булиши учун уларнинг икковини бир 

хил масштабда ва бир координата тизимида 

чизилади. Чизик камраб олган юзанинг 

хаммаси 1,0 (яъки 100% летал) га тенг. 

Огишнинг кайсидир орали гага тугри 

квладигаи юза ораликха тугри келадиган 

нисбий такрорланишини (амалий чиэивдан

4 .12-рвси. Нормая 
таксимотиинг назарий 
ч и з ш . __________



гаксимот конунига утишдаги утишдаги эхгимоллигини) билдиради. 

Ургаквадратли огаш - а нормал та*симот (Гаусс конуни ёки чизиги) чизиги 

шаклиии аниклай-диган ятона курсаткичдир. Бу конунга баъзан амалий чизикггар 

яцин келади (4.12. раем). Унинг тенгламаси гурух марказидан бошланган коорди­

ната тизимига асосланади ва 1̂ уйида-гича ифодаланади:

1 ** 
уш--- -¡==е

бу ерда: е - натурал логарифм асоси.
Чизик абсцисса Укига асимптотик тарэда якинлашади. Унинг иккита 

эгилиш нукгаси булиб, улар гуру* марказидан + ст ва -стмасофада жойлашади. 

Бундай тацсимот конунида деталлар тупининг 25% Х“ ±0,3а-, 50% х=±0,7<т, 75% 

Х“ ±1,1сг ва 99,73% х~±3<т оралигига гугри келади. Ёйилиш майдони ±3сг 

ораликда жойлашади, деб хисоблаган холда (чунки хатолик бор-йуга 0,27% 

булади), ® = Л и ,-Л ^= 6< т кабул цилинади. Конуннинг алохида булакларига 

(оралицларига) мос келадиган интеграл хисоблари, одатда махсус жадвалларда 

берилади
Агар так,симот чизигини такрорланиш нул булган нукпщан бошланадиган 

координат тизимига жойлашгирилса, у улчамлар таксимоти чизигини билдиради. 

Координат бошини X,, кийматга кУйилса, абсцисса кийматлари ишлов хатосини 

курсетади, улчамларнинг тацеимот конуни эса, тУплам деталларга ишлов бериш 

хатосининг тацсимот конунини билдиради.
Таксимот хусусиятини билган доцда бажарилаётган амалнинг аншушгини 

танки* этишни осонлаиггириш мумкин. Ишлов берилган деталлар учун сг ни 

хисоблаб, амалий чизшрш чизмай туриб дам «йилиш майдони кийматини 

хисоблаш мумкин: 6в. Бу усуи ишлов аышдшги додай  булишини билиш 

билан боглиц турли масалаларни ечишни осонлаштиради. Масалан, улчамнинг 

берилган аниклигини таъминлаш учун муайян бнр ишлов усулини куллаш 

имкониятини аниклаш; асбобни берилган улчамга мослаб Урнатипшаги рухеат 

этилган хатони аниклаш ва шу кабилар.

Нормал тацсимот чизигини нг булаклари учун аввалдан хисоблаб кУйилган 

(махсус жадваллар) интеграллар киймати ёрдамида нуксонли деталларнинг



эхтимолий улушини аниклаш мумкин. Муайян ишлов усули зарурий аникликни 

таъминламаса, аникликни тадлил этиш б?йича бошка масалаларни ечишда 

шундай килинади.

Ишлов аниклигини таксимот чизиги ёрдамида тадкик этиб, ишловнинг 

турли усуллари ёрдамида олиш мумкин болтан аликдик меъёрларини (ёйилиш 

майдони а>*=бо-) тузиш мумкин. Ишлов аншутги, аналитик хисоблар билан 

аниклаб булмайдиган ишлаб чикариш хатоларига ботик булган далларда буидай 

меъёрларнинг а*амияти капа.

Мухим мусбат катталик (ММК1лавнинг таксимот крнуни- Бундай катта- 

ликлар билан машинасозлик саноати мадсулопшинг сифатнга ба*о <муи«цм 

Уларга уриш (биение), маркааларнинг мое келмаслиги (эксцентриситет), 

нопараллеллик, киялик (нопсрпендикулярлик) ва шу каби кУрсаткичлар киради 

ва махсулот шаклининг хатосини ифодалайди. Бу катгаликлар учун факат энг 

юкори киймат кУрсатмлади, чунки унинг камайиши малсулот сифатининг 

ошганини билдиради.

ММКнинг таксимланиши нормал таксимот конунига буйсунмайди. Бу хол 

ишлаб чикариш жараёклари ММКси нулга я*ин ёки тент булган, аник 

Улчамларга эришишга каратилгани билан изодланади. ММКнинг таксимланиш 

чизигида унг томонлама носимметриялик кузга ташланиб туради (4.13. раем) ва 

бу, статистик тажрибаларда тасдикланган.

4.13. раемда ММКларнинг таксимла­

ниш чизикларидан бир гуруди кУрсатилган 

булиб, уларнинг цар бири Узига хос 

кУрсаткичлар (ёйилиш а> ва нисбий 

такрорланиш - р)га эта. Чизшдардан кури- 

нишича, ММКлар кайсидир бир ракамларга 

эга булгавда (1-чизик) нормал таксимотнинг 

ярмисини акс эггира олар экан. Чизик ю 
нин г мусбат йуналиши буйлаб силжи ганда 

ёйилиш камаяди. Улар Максвелл цонунига
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4.13-расм. Мухим мус­
бат каггал икларнннг 
таксимланиши.



мос келади. Чизик ® Уки буйлаб яна *ам силжиганда симметриклаша бориб,
4

шакли буйича нориал таксимотга якинлашиб цолади (4-чизик), ундан наряда эса 

носимметриялик яна купаяди.

Амалий тацсимот чизиги маълум услуб билан, улчашлар натижасига караб 

чизилади. Назарий таксимог чизиги эса, амалий чизицнинг куринишига караб, 

фараз килинади ва бу тахмин нечоишк тугри экани текширилади. Бу чизикларга 

караб тадкик этилаётган жараённинг антушги текширилади. Унга кУшимча 

равишда, нуксонларнинг фоизларда улчанадиган эхтимолий ва амалий киймати 

олинади.

Нуутяпи диаграмма усули технологик жараёнларни статистик созлаш 

(бошкариш)га каратилган. Бу усудца заготовкалар тУпига ишлов бериш 

натижалари график кУриниш билан тасвирланади. Абсцисса Уки буйича 

ишланаётган заготовка (ёки заготовкалар тупи)нинг тартиб раками, ордината Уки 

буйлаб - уларни улчаш натихаси кУйиб чикилади, сунг координатлар кесишган 

нукга белгиланади. Шунда ну^гали диаграмма хосил булади.
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4.14, а расмда акс этгирилган нуктали диаграмманинг дар бир тУпида 

турттадан детая бор. Нукгаларнинг сочилиб ёггиши улчамнинг вертикал буйича 

ёйилишини курсатади. 4.14, б расмда битга вертикалдаги дар кайси туп (турт) 

нукта Уриини боеадиган бигта н у д а  курсатилган ва у улчамнинг Урта арифметик 

кийматига тУ!ри кеяади. Туп-т?п Урта улчамларнинг ёйилиши ало\ида 

улчамларникига Караганда камрок булади. Агар дамма туплам деталлардаги 

улчамнинг такеимланиши Гаусс конунига мое келса ва Урта квадратли огиши а 
булса, улчамларнинг уртача киймати дам Уша конун буйича таксимланади, Урта 

квадратли огиши ег/-Лш га тент булади. Бу ерда “т ” - тУпламдаги деталлар сони.

4.14, б диаграммам устунлик килувчи омил - асбоб ейилишининг таъеири 

ва станокни созлаш *исобига Улчамнинг Узгариши яккол куриниб турибди.

Нуктали диаграмма усулининг хусусияти шундаки, ишлаб чидариш 

жараёни назорат килинади: тугри йуналишдан огаш аникгганади ва уни бартараф 

килиш чораси курилади.

Махсулот ялпи ишлаб чикдрилаётган окимдан дар 1-2- соат ораликда, 

жараённинг баркарорлигига караб, шу пайтда ишлантан заготовкалардан 3-10 

тадан ажратиб олинади ва универсал Улчов асбоби билан улчанади. Натижалар 

ишлаб чикилади ва 4.14,6 диаграммада курсатилганидек, нукталар кУйиб 

чикилади. Диаграммада икки жуфт тугри чизик дам курсатилади: бири жоизлик 

(допуск) майдонини чегараловчи Т„ ва Т„ иккинчиси - урта улчамлар тупининг 

ёйилиш майдонини курсатадиган Р„ ва Р, (бу ерда “ю” - юкори, “к” - куйи 

сузларини билдиради). Уларни назорат чизиги дейилади.

Созлаш чегараларининг хисоби ГОСТ 15893-77 га биноан бажарилади. 

Синовдаги ало*ида тупламларга тегишли нукталар Р„ ва Р„ чизиклари орасидаги 

майдонга тугри келиши керак. Агар нукга назорат чизигига якинлашиб колса, 

демак станокни соэлаб олиш пайти етибди. 4.14, б расмда курсатилишича, станок 

бирмунча кечрок соаланган: А,, А2) А} нукталарида бажарилмай В,, В1, В3 

нукталарда бажарилган.

Назорат диаграммасида улчамларнинг Урта кийматлари гурухидан бошка 

кУрсаткичларни, масалан, ёйилиш майдони кийматини дам курсатиш мумкин. Бу



кийматни хар бир туплам учун тадкик этилаётган Улчамнинг энг чекка 

кийматлари оркали топиш мумкин.

Тадкик этилаётган Улчамни автомат тарэда Улчаб, компыотерга узатадиган 

техника воситаларияан фойдаланиб юкорида айтилган статистик назоратаи 

автоматлаштириш мумкин.

4.4. Асбобларни итлов улчамига соэлаш усуллари.

Металл кесувчи станокларда ишлов антдш пш и таъмикяашнинг куйидаги

усуллари мавжуд:

1) Ора-чора улчаш ва тажриба учун кесиш (промеры и пробные проходы);

2) Улчов асбоблари ва мосламалари брдамнда сганокни хомаки созлаш;

3) Асбоб (станок)ни автомат тарэяа наэорат кихиш ва созлаш.

Биринчи усулда кесувчи асбоб заготовка устидан бир марта утгандан ф и ­

ниш: асбобни улчамга мослайди, заготовканинг кичкинагина кисмига ишлов 

беради, хосил булган улчамни универсал асбоб билан улчайди, кескич холатини 

созлайди ва хамма юзага ишлов беради. Кятта аншушк талаб килинадиган 

ишларда кескич билан синов тарзда бир неча марта утгандан сУнг уни улчамга 

созлайди. ХаР Утащдан кейин хатони тугрилаб ва Угиш микдорини кУпайтириб 

юкори аникликни таъминлаш мумкин. Бу усул якка таргибли ва кичик серияли 

шилаб чикаришда кУлланади.

Иккинчи усул ишлов аниклигининг хомаки хисоб-китоби асосида асбоб ва 

мосламани нуксонсиз ишлайдиган килиб урнатиш имконини беради. Бирок 

бунда сганокни соалаб олиш учун дамба-дам тухтатиш зарур. Шундай булса хам 

ушбу усул йирик серияли ва ял пи ишлаб чикаришда кУлланади.

Учинчи усул берилган аникугикка автомат тарзда эришишни кУзда тутади. 

Сганокни созлаётганда унта улчовчи ва созловчи курилмалар (автоподналадчик) 

Урнатиб кУйилади. Улар заготовка холатини автомат тарзда назорат килиб боради 

ва улчамлар аввалдан белгиланган чегарадан чикиб кетса, кескич (станок)ни 

жараённи тухтатмаган холда созлаб КУЯДИ- Кейинги пайтда автомат тарзда ишлов



бериш мосламалари ва курилмалари каторига компьютерлар чаи кУшилдики, 

улар ишлов аниклигини кескин кутариш имконини бераяпти.

Кесувчи асбобыи станок ишламаётган пайтда созлаш ишловнинг юкори 

даражадаги аниклигини таъминлай олмайди, чунки станок ишлаб кетам турли 

кучлар таьсирида СМАДнинг эластик тизимида шакл узгариши руй беради ва 

буткул тизимнинг харорат муфгтм узгаради. Нагижада, кугилган улчамларга 

эришиб булмайди. Бу усулни кУллаганда тажриба учун бигга загоговкага ишлов 

бериб, станокни, асбобни созлаб олиш зарурати тугилади ва бу биринчи 

заготовканинг ищдан чикиб цолиши эхтимолдан холи эмас.

Станок ва кесувчи асбобни керакли улчамга созлаш ёйилиш майдонининг 

Уртасини рухсат этилган хатолик Уртаси билан устма-уст тушириш, демакдир. 

Асбобни силжитиб ёки унинг таянчларини узгартириб муттасил руй бериб 

турадиган хатоларни тузатиб юбориш мумкин.

Тажриба учун олинган битта заготовканинг ишловига караб, агар у 

жоизлик чегарасида булса *ам, созловни уз долита ташлаб кУйиш керак эмас, 

чунки улчамлар энг нокулай холатларда хам жоизлик чегарасида булиб цолиши 

мумкин. Аммо, кейинги заготовкалар синоадагидан кичик ёки катта булиб 

колиши мумкин. Синов заготовкаларини купайтириш созловни иг аниклигини 

оширади, лекин куп заготовка исроф булиб кетиши мумкин.

^лчам жоизлигининг ёйилиш майдони кийматига нисбати - 816а 
ифодасини аниклик захираси коэффициента ( у )  деб кабул килайлик. У бирга 

тенг булганда (яъни 616а) нуксонсиз ишлаш э*гимояи нулга тент. Бу холатда 

нуксонсиз ишни факат бир вазият-тацсимот чизиги жоизлик майдонига нисбатан 

идеал симметрик булгандагина таъминлаш мумкин. Бунинг учун асбобни 

созлашдаги хатолик нулга тенг булиши керак. Амалда унта эришиб булмайди.

уг > 1(<5 > 6а) булганда нуксонсиз ишлаш эдомоли бор. Бу эхтимоллик 

ц/ нинг киймати ва синовга олинган заготовкалар сонига боглик Уз-узидан 

аёнки, г  цакчалик капа булса, станокни нуксонсиз ишга созлаш шунча осон. 

Синов заготовкалар сонини 2-8 та ораликда олиш тавсия этилади. Уни 

купайтиришдан фойда йук.



Кесиб ишлащда технологик жараёнга тур ли омиллар таъсир этади, 

натижада бажарилаётган улчам кандайдир ёйилиш майдонига эга булади, ана 

шуни умумий хатояик дейилади.

Чшлов хатоларини жамлаш ёкн жамламаслик айрим хатоларнинг 

хусусиятига (мунтазам ёки тасодифий) боглик;. Мунтазам хатолар уэларининг 

белгисига (мусбат ёки манфий) кУра алгебраик тарзда жамланади. Масалан, 

кескичнинг ейилиши билан иш жяраёнида кизиб кетганидан шакл Узгаришини 

таккослаш мумкин. Бу хатоликлар бир-бирининг Урнини тУддириб кетиши 

мумкин.

Мунтазам ва тасодифий хатолар бир хил ишорали булганда арифметик 

тарана жамланади. Эркин тасодифий хатолар нормал таксимот конунига 

буйсунади ва квадрат илдиэ коидаснга биноан жамланади:

Д — ^/Д, +Д|+...+Д^

буерда: д - умумий хатолик; А|,Д2, . . . ,Д ,  - айрим хатолар.

Агар айрим хатолар симметрик таксимот конунига буйсунса, умумий хато 

куйидагича хисобланади:

бу ерда: к„ к„...к„- айрим хатоларнинг таксимот конунига боглик болтан 

коэффициснтлари.

Агар хамма хатолар битга таксимот конунига б^йсунса, к ,-  к „ -  

булади, демак:

Д = Д* +  Д22+ ...+ Д 2т

Нормал тацсимотда к-1. Нормал конундан огиш “к” нинг кийматини 1,0- 

1,73 оралигида узгартаради. Созланган станокларда ишланган деталларниш 

аниклигини тахлил килищда к=1,2 булади.



4.6. Ишлов аниклигининг иктисодий самарадорлиги

Иктисодий жи\аггдан самарали аниклик детал бажарадиган вазифалардан 

келиб чикади. Ишлов аниклигини ошириш машинанинг ишончлилигини ва 

хизмат муддатини купайтиради, бирок ишни кийинлаштириб юборади, 

харажатларни купайтиради, кимматба^о жикоаларни ва юкори малакали иш 

кучини талаб кил ад и.

Берилган аникликни турли технологик усуллар ва шуларга яраша 

иктисодий самарадорлик билан эришиш мумкин. Масалан, юкори малакали 

токарь кираётганда 6-квалитет аникликни таъминлаши мумкин. Худай шу ишни 

камрок ме^нат ва харажат килиб, силликпаш йУли билан бажариш мумкин.

Шуни таъкидлаш л озимки, иктисодий самарали аниклик, аввалдан созлаб 

цуйилган станок ёрдамида якунловчи токарлик ишлови берганда 7-8-кйалитет, 

силликлаганда - 6-квалитет атрофида булади. Нафис силликлаш, ишкалаш ва 

бошка якунловчи усуллар билан 4-5-квалитет аникликка эришиш мумкин. 

Ишловнинг кар бир усули учун иктисодий самарадор аниклик нуктаси 

технологик жи*авдан эришиш мумкин булган энг юкори аникликдан куйирокда 

ётади. Одатда, энг юкори аниклик кимматга тушади.

Турли усуллар билан ишлов беришга тешили иктисодий самарадор 

аникликнинг Уртача кийматлари махсус маълумотнома (справочник)ларда 

берилган. Бу аниклик даражаси техниканинг ривожи билан бирга усиб боради.



ЮЗАЛАР СИФАТИ

Машина дсгаллари сиртининт сифаги юзанинг геомегрик тузилиши ва 

физик-механик коссалари билан боглиц.

5.1. Юзанинг геометрик тузилиши

Ишлов берилган юзанинг геометрик тузилиши деганда унинг иадир- 

будирлиш, шакли, кескич хосил «илган нотекисликларнинг тулкинланиши ва 

йуналиши буйича тузилишини билдиради. Гадир-будкрлик ва шакл турли 

сабаблар билан юзага келади, уларни улчашнинг Узига хос кулайликлари мавжуд. 

Юзанинг тулкинланиши (волнистость) - унинг гадир-будирлиги билан шаклдан

огиши оралипщаги бир хусусиятдир.
5.1. расмда аник бир юзанинг схемаси к^рсатилган. Унинг гадир-будирлиги 

ц/Ъ]<50, т?лкинланиши - 1 ^ -5 0 -1 0 0  ва шаклдан ч е т  чикиши (оваллик, 

конуслик ва шу кабилар) - Ь,/Ь,>1000 нисбаглари билан Улчанади. Гадир- 

будирлик ва тулкинланишнинг баландлиги микрометрнинг улушидан тортиб 1мм 

гача (гохо ундан катгарок) оралицда узгаради. Гадир-будирликка ба*о берганда

нотекисликлар йуналиши хам хисобга олинади.
Юзанингидир-будирлиш. Амалда юзалар доим гадир-будир булади. Унинг 

нотекисликлари юзани тайёрлаш усулига боишк эмас. Бу, биринчидан, каггик 

жисмнинг атом-молекула тузилиши енлан иэохланааи.

вдир-будирлик атомларнинг шакли ва Узаро жойлашувига боишк- Иккинчидан, 

механик ишлов бертндан кейин юзада хамма ва*г кесувчи асбобдан турли шакл 

ва улчамдаги изпар (чукурлик, баландлик) колади.
Гадир-будирлик кескичнииг асосий иш ЙУналкши буйлаб, шунингдек, 

сурилиши йуналишида хосил б?лади. Натижада юзанинг хам кУндаяант, хам 

узунаси буйлаб гадиИуяиртос хосил булади. Кувдаланг гадир-будирлик



кескичнинг сурилиши буйлаб, узунаси эса - кесиш тезлиги йуналиши буйлаб 

жойлашади (5.2. раем). Нотекисликлар шакли, упчами ва йуналиши кесиш

5.2-раси. Гадир-будирликнинг кадами ва 
баланддиги:
а-купдадангяга; б-узувасща _______

усулларита боглиц. Демак, турли ишлов усулларини кУллаб нотекисликларни 

керак томонга Узгартириш мумкин. Гадир-будирликлар бир хил улчамга эга 

булмайди, лекин Улчамларнинг энг катгаси билан бахоланади. Купинча, 

кунд"ланг гадир-будирлик уэуна нотекисликдан 2-3 марта капа булади.

Юзанинг гадир-будирлигига таъсир этадиган омиллар: металлнинг юза 

катламвдаги эластик ва пластик шакл узгаришлар, кесиш шароитаари, СМАД 

тизимининг бикрлиги, асбоб тигининг шакли ва холати,. асбобнинг ишланаётган 

юзага ишкаланиши, детал материали ва шу кабилар.

Гадир-будирлик хосил булиш жараёнига багишлаб кагор илмий ишлар 

бажарилган. Уларда хамма омилларнинг таъсири Урганилган. Энг куп таъсир 

этадиганлари кесиш тезлиги ва деталнинг бир айланиишда кескичнинг сурилиш 
йули (S) дир.

5.3. раемда турли русумли конструкцион пулатларни йунганда аниклантан 

R**f (V) боманиш курсатилган: I -чизик перлит-ферритли, 2 - зангламайдиган ва 

оловбардош аустенитли пулатларга, 3 -осон эрийциган металлар ва котишмаларга 

тегишли. 3-чизикнинг тузилиши шуни курсатадики, кесиш тезлиги маълум 

даражага чикканода харорат жуда кутарилиб кетиб, деталнинг материали юмшаб, 

Хатто эриб кетиши мумкин. Кесиш тезлиги яна хам оширилса, гадир-будирлик 

бадтар булади. 4-чизик кескич тиги олдида металл цириндиси тупланиб колмай-



5 4-расм. Летел бир айланганла кирилган юза 
_узунлигининг гадир-будирликка таъстзи.______

диган холат учун тегишли. Углеродлн конструкцион пулатяарга, масалан 30 ва 40 

русумларига ишлов берилаёттанда асбоб олдида баркарор циринди йигилиб 

цолиши кесиш тезлиги У=20-40 м/мин булганда руй беради. Тезликни ундан 

оширилса, киринди камрок тУпланиб, гадир-будирлик хам камаяди. Энг кичик 

гадир-будирлик К^70 м/мин булганда таъминланади.

МУрт материалларга (масалан, чуян) катта тезлик билан ишлов 

берилаёттанда металл кириндисининг синиб, уваланиб тушиши камаяди ва 

шунинг хисобига юзанинг гадир-будирлиги бир мунча силликлашади.

Дастговдаги детал (заготовка) битта айланганда кирилган юза узунлиги 

(кескич сурилиши - 5)нинг гадир-будирликка таъсири 5.4. расмдаги эгри чизик 

буйича узгаради.

КУриниб турибдики, суриш (Б) кУпайса, гадир-будирлик хам ортади. 

Суриш камайса (Б *• 0,01-0,10 мм/айл), асбоб юти олдида йигилиб коладиган 

катламнинг таъсири булади. Унинг киймати 0,01 мм/айл дан камайганда гадир- 

будирлик камаймайди, хатто эластик шакл Узгариши хисобига ортиб кетиши 

мумкин.

Кесиш чукурлиги гадир-будирликка кам таъсир этади, амадца уни хисобга 

олмай, куйимдан келиб чиадан холда тайинлаш мумкин.

Гадир-будирликка кесувчи асбобнинг геометрик кУрсаткичлари таъсир 

этади. Кескичнииг олдинги бурчаги у нинг 0 дан +20° гача узгариши гадир- 

будирликка кам таъсир этади, чунки унинг киймати кесувчи тигга Утадиган 

жойда кам Узгаради. Орка бурчак а гадир-будирликка сезиларли таъсир этади,



чунки асбоб ейилиб бориши натижасида унинг орка юзаси ишланаётган юзага 

купрок, шпцаиянали. Масалан, юза кирилганда унинг гадир-будирлиги 50%га, 

тешиклар развёрткаланганда 20%га ошади. Пландаги асосий бурчак <р 
профшшинг хисоблар билан аникданадиган колдик кирраларига таъсир этади. 

Ф бурчак ортса бу кирралар хам ортади, айникса, бир айланиш узунлиги купрок 

булган жойларда. Кескич тигининг юцори кисмвдаги радиус гадир-будирликнинг 

баландлиги ва шаклига таъсир этади: радиус купайса баланшппс камаяди.

Силликлаш ишларида гадир-будирлик пайдо булиши металл кескич билан 

ишлагандаги каби омилларга боглик- Сшшпуюшнинг маълум бир шароигида 

харорат жуда хам кугарилмайди ва металлнинг юза цатламида пластик шакл 

Узгариш сезиларли булмайди, лекин гадир-будирликнинг шаклланишига чархтош 

(жилвир дойра) кумларининг йириклнги таъсир килади. Бир дона кум зарраси 

буртиб турган бУлса лам, чукур из цоддиради.

Гадир-будирлик шаклланишига таъсир этадиган бошка бир омил - бир 

айланиш узунлиги (деталнинг бир айлашшшда кесилган юза узунлиги * 

сурилиш)дир. У купайса, гадир-будирлик хам ортади. Силликлаш чукурлиги хам 

гадир-будирликка таъсир килади. У 0,005-0,020 мм булганда гадир-будирлик 

жадал купаяди; Уртача ва катта чукурликда (0,020 мм дан катга) гадир- 

будирликнинг ортиши сусаяди.

СМАДнинг технологик эластик тизкми бикрлиги ишланаётган юзанинг 

гадир-будирлиги ва тУлкинланишига таъсир этади.

Металлни кесиш пайтида шундай кучлар (кесиш ва ишкапаниш кучлари) 

пайдо буладики, уларнинг таъсирида асбобнинг гиги ишланаётган юзага 

нисбатан турли холахларда туради. Бу узгаришлар аввалига станок деталлари 

туташган жойлардаги тир*иш окибатида, кейин СМАД тизимига кирган 

деталлардаги шакл узгариши туфайли содир булади. Агар кучлар (кесиш кучлари 

ва улардан хосил буладиган буралиш) Уртасида мувозанат пайдо булса, 

кескичнинг юзага нисбатан холат Узгаришлари тухтайди. Кучлар бир текис, 

кичкина такрорланиш (частота)лар билан Узгврса, демак кесиш жараёни 

баркарор ва гадир-будирлик, т?лкинланиш рухсат этилган чегаралардан



чикмайди. Такрорланиш катта булса, гадир-будирликнинг шакли ва улчамлари 

кескин Узгаради, унча катта булмаса - юзада тУлкинланиш пайдо булади.

Юэаларнинг гадир-будирлиги ГОСТ 2789-73 га биноан куйщгаги 

курсаткичлар билан улчанади (5.5 раем): профилнинг уртача арифметик огиши - 

Я,, Унта нуктадаги нотекисликнинг баландлиги - И,, нотекисликнинг энг катта 

балакдлиги- Я,,,,, нотекисликнинг цирралар буйича улчанган Уртача кдцами - 8т, 

профилнинг нисбий таянч узунлиги - ^  (р - профил кесимининг сатхи). Гадир- 

будирлик одида тасаввур хосил килиш учун бир ёки бир неча катталик кифоя.

База узунлиги - 1 га караб, одатда, Я, ёки Я, олинади. Масалан, I «8мм булпшда 

Я, “ 320; 160; 80 мкм, 1 ” 2,5 мм булганда =  40; 20мкм; 1 =0,8 мм бУлганда

мм булганда ¡*,=0,1; 0,05 мкм булади. База узунлиги - 1 сифатида нотекисликни 

ажратиб олиш ва унинг кУрсаткичларини хисоблаш учун фойдаланиладиган база

Куйида юзалар гадир-будирдигининг катгаликларини хисоблаш ифодалари 

ва таърифлари келтарилади.

Профилнинг Уртача арифметик огиши К, - асос узунлиги микёсида 

профилнинг мутлак огишига тегишли Уртача арифметик цийматдир:

5.5-расм. Юзанинг профили.

Я,=2,5; 1,25; 0,63 мкм, 1 -0,25 мм булганда К,-0,32;0,16;0,08;0,04 мкм, 1 -  0,08



Профил нотекислигининг баланддиги К, - профилнинг асос узунлип, 

чегарасидаш бешта энг юкори ( Н ^ )  ва бешта энг паспси (Н№) нукталари 

огишининг Уртача арифметик кийматидир.

5 £г

Нотекисликнинг энг к ап а баландлиги ^  - профилнинг асос узунлиги 

чегарасидаги юкориги ва энг пастки нукталари оралигини билдиради.

Ншекисликнинг уртача калами Б» - профил нотекислигининг асос 

узунлиги чегарасидаги кадамларининг Уртача арифметик кийматидир.

Ногекислик яухкилари буйина уртача кядам в - асос узунлип. чегарасидаги 

профил чУккилари кадамларининг Уртача арифметик киймати.

Профилнинг Уртача чизиги т  - номинал профил шаклига эга булган асос 

чизиги бУлиб шундай угказилганки, асос узунлиги микёсида профилнинг шу 

чизикцан урта квадратли опшш энг кам микдорда булади.

ГОСТ 2.309 - 73 юзалар нотекислиги йУналишини билдирадиган 

иш ораларни кагьий белшлаб кУйган. Нотекисликлар йУналиши сифатида 

шундай шакл кабул килиншлси, у гадир-будирлихнинг энг чекка „укгаларидан 

урта юзага тик тушлш соялардан *осил булади. Бу йУналишнинг олти хили кузда 

тутилган, хар бири учун шартли белги бор (5.1. жадвал). Уларни заруратп. караб

ишчи чизмаларда курсатилади-
5.1.- Жадвал

Нотекисликнинг йуналиши Шартли белги

Па^аллел

Перпендикуляр

Айкаш Л/к.

Эркин (бетартиб)

Доиравий

Радиал ±/в..



Амалда нотекисяикнииг бетартаб йуналиши к?про* учрайди. Юза гадир- 

будирлиги сифат ёки сон катгаяиклари билан бахрланадк. Сифатига бахо бериш 

учун намуна билан таккосланади. Бу усул, содда цех пшроитлари учун кулай. 

Намуналар хам текширилаёттан дсталларнинг материалидан, Уша-Уша усул билан 

тайёрланади. Эхгиёт кием сифатида чи*арилган деталлар хам намуна Урнида 

олиниши мумкин. Гадир-будирликни оддий куз билан чамалаш кахта хатоликка 

олиб келиши мумкин, шунинг учун хаво бос ими билан ишлайдиган мосламалар 

ёрдамида таккосланади. Бу мослама текширилаёттан юза буйлаб угказиладиган 

хаво чахмини хисоблаш асосида ишлайди. Мосламадан хаво чикарувчи ичак 

учини детал юзасига босилади. Юза канчалик гадир-будир булса, хаво шунчалик 

куп микдорда уз-узндан чи*нб кетаверади. Мосламадаги монометр хаво чикиб 

кегишини куреэтади, шунта караб радир-будирлик тасаввур килинади. 

Рефлектомер, деган мослама хам кУлланади. У, текширилаёттан юзадан нур акс 

этшшш, асосланиб ишлайди. Манбадан чиккан нур к т ш ш  кайгиб, 

фотоэлемент тушади ва электр окими хосил кнлади. Оким кучайтрилиб, улчов

асбоби - гальванометрта узатилади.
Гадир-будирликнинг кирраси юкорида айтилган катталиклар буйича

механик ёки оптик мосламалар ёрдамида Улчанади.

56-1»» Oir™*--ex«a« т»ф««т>«фн™г шини ^згартиради. Нур 3-5 кУзгулар

Механик (контактам) мосламалар 

профилограф ва профилометрга були- 

наци. 5.6. раемда оптик-механик про- 

филографнинт ишлаш схемаси кУрса- 

тилган. Олмос игна (1) кУзгу (2) билан 

боглантан ва текншриладиган юза буй-

]г лаб харакат килади. Кузгуга чирок (9) 

дан диафрагма (8) ва линза (6) оркали 

нур тушади. Олмос игна юзани “пай- 

паслаб" тебранади ва нур йунали-

схсмаси.



нурга таъсирчан к;отоз ёпиштирилган барабан (7)га келиб тушади. К,огоз 

“проявител”га (тасвирни фотоплёнкада кУрсатадиган суюклик) солинганда, унда 

профилограмма, яьни нурнинг изи кУринади. Бу из текширилаёшш юза гадир- 

будирдигининг каггалаштирилган тасвири буяади.

Профилограммалар профилнинг таянч узунлигига бахо беришда мухим 

ахамиятга эга. ГОСТ 2789-73 га биноан бундай узунлик (т}?) сифатида асос 

узунлиги чегарасида ояинган кесмалар йютщдиси кабул килинган. Бу кесмалар 

профилнинг Урта чизига “т ” дан чегровда утади ва гадир-будирлик кирраларини 

кесиб утиши натижасида десия булади (5.5. расмга каранг).

'  Профилнинг нисбнй таянч узунлиги: /, = 7 , / 1 ифодасини билдиради.

Профилнинг таянч узунлиги юзанинг ишкаланишга чидамлилигини, 

демак, деталнинг ишга яро*лшшгкни билдиради. Детал маълум мудпат 

ишлагандан сунг таянч узунлигининг Урнини янпадан ашпдгаб ва бу ишни бир 

неча марта такрорлаб деталга сУнгги ишлов берилгандаги юза гадир-будирлиги 

билан детал кшлагандан кейин хосил булган гадир-будирлик Уртасидаги 

богланишни топиш мумкин. Шунта асосланиб, ишлов берилаётган детал 

юзасидаги гадир-будирлик даражасига талаб кУйиш мумкин, яъни у ишлаганда 

хосил буладиган гадир-будирлик даражасига якин булиши керак.

5.7-расм. Профилнинг таянч чизюм.

V

Профилнинг таянч узунлиги куй- 

идаги тартибда аникланади (3.7. раем). 

Урта чизик; V  га параллел булган бир 

нечта (кирралар сонига тент) чизик 

тортилади. ф р  бир чизик гадир-будир­

лик киррасини кесиб Утиши натижа­

сида хосил булган кесмалар ( я,) йирин- 

диси таянч узунлигини хосил килади. 

Абсцисса Уки буйлаб ¿¡ларни, ордината 

Укига уларнинг чукурлигини кУйиб, та­

янч узунлиги холатига тегишли нукта- 

лар топилади. Уларии туташтириб про­

филнинг таянч эгри чизиги топилади.



Юцорида айтилганидек, сиртнинг т а я т  узунлиги ишкаланишга бардошлик 

царажасини билдиради. Ишкаланиш асосан профилнинг чу»рр1ларида кечади. 

Бошланишда чУккилар эзилади, силлтутнади ва текисланиш натижасида таянч 

узунлик купаяди, шундан сунг ишкаланишга чидамлилик ортади. Бу холат учун 

гопилган эгри чизик абсцисса Укига киник бурчак билаи кияланади.

Профилометрлар юза гадир-будирлигини ракамлар билан бахолашга 

мулжалланган булиб, элекгродинамик ёки индуктив асбоб (мослама)дан иборат 

Унинг замонавий конструкцияси “Калибр” заводвда чикариладиган 283 

моделдир. Бу завод аник ишлайдиган профилограф-профилометр “Калибр-201” 

моделни хам тайёрлайди. Олмос игнанинг тебранишлари индуктив усул билан 

злектр оцимининг нурланишига айлантирилади. Мосламанинг Я, мезони буйича 

бслгиланган даража кУрсаткичлари (шкаласи), шунингдек, махсус к;огозга 

профилогра ммаларни чизиб берадиган курил маем бор.

Юза гадир-будирлигини Улчашда академик В.П.Линник номи билан боигик; 

оптик асбоблардан, иккиланган микроскоп МИС-11дан нам фойдаланилади. 

Кейингиси ГОСТ 2789-73 буйича Л,-80 мкм дан К,=0,32 мкм гача оралицдагн 

гадир-будирликни улчайди. ^ - 0 , 16+ 0,010 мкм орелишдаги гадир-будирликни 

улчаш учун интерференция усулида ишлайдиган микроскоплардан 

фойдаланилади.

Сирт (юда)нинг таю т. Гадир-будирлик детал юзасининг кичкина булагига 

теплили хатолик сифатида кУриладиган булса, сиртнинг шаклидаги меъёрдан 

огишлар унинг жаъми таш*и кУрин иши учун тегишлвдир. Шаклнинг катта 

хатолари юзага берилган энг яхиш ишлоажарыи хам йУкка чикариб юбориши 

мумкин, шунинг учун чизмаларда рухеагг этиладиган огишлар кУрсагалиши 

керак. Курсатилмаган булса, унда сирт тмопш инг хатоси улчам жоиэлигининг

0,5 улушидан ошмаслиги керак.

Шакл хатоларига дастгохнинг камчиликдари, СМАД технологик 

тизимидаги шакл Узгаришлар, илгариги ишловдаги камчилихлар устидан ишлов 

бериб, улардан нусха олиш, гесувчн асбобнинг шакли ва уячамлари сабаб булади.

Станок камчиликпарига шпинделнинг кундаланг юза ва радиус буйича 

“уриши”, станина йуналтирувчшшрининг *ийши*лиги ва нотекис ейилиши,



шли ндел Укининг станок стали юзасига ноперпсндикуляр (кия)лиги киради. Бу 

камчиликлар деталнинг кундаланги ва узунаси буйича конуслик, буртма, 

эллипслик, оваллик каби хатоларга сабаб булади.

СМАДнинг эластик тизимидаги шакл узгаришлар келтириб чикарадиган 

шакл хатолари, барча шундай хатоларнинг 90 фоизини ташкил этади. Натижада 

буртма, ботикпик, оваллик ва бошка камчиликлар руй береди. СМАД тизими 

билан боглик шакл хатоларини олдиндан хисоблаб аниклаш мумкин.

Шаклнинг бир-бирига перпендикуляр икки кссими буйича йул кУйилган 

хато (камчилик)ларни оддий усуллар билан улчаб, деталнинг шакли хакида хуло- 

са чккариш мумкин эмас. Бунинг учун махсус мосламалар (асбоблар)дан фойда- 

л а ни л ад и Улар турри бурчакли ёки доиравий координатлар тизимига детал сир- 

тининг шаклини узлуксиз равишда ёзиб боради. Тугрибурчакли координатларга 

деталнинг диаметри ва ясовчиси буйича кесим шакли туширилади. Ёзиб олишда 

шакл 500дан 5000 мартагача катталаштирилииш мумкин. Профилограммани ёзиб 

олиш бир дакика атрофида давом этади. Доиравий координатларга ёзиб беради- 

ган асбоблар (масалан, Тейлор-Гобсон фириаси чщарган “Телиронд” ва б.) 

50дан 10 минг мартагача катталаштира олади.

Думалокликни улчашга мулжалланган, ЭНИМСнинг Вильнюсдаги филиа- 

ли в? “Станкоконструкция” заводи ишлаб чикарган ВЕ-20А русумли универсал 

асбобни хам таъкидлаш л озим. У назоратнинг радиал усулига асосланади ва хар 

кандай кесим юзасининг тугри дойра шаклвдан огишини катта аникпик билан 

Улчаб беради, фацат ташки диаметрни 250мм гача, ички диаметрни 3-200 мм ора- 

лигида улчай олади. Асбобга “Калибр” заводи ишлаб чикарган хаммабоп, Узи 

ёзиб олувчи курилма Урнатилган. Унинг ёрдамида Улчаш натижалари турт- 

бурчакли ёки дойра координатлар тизимида диск ёки тасма шаклидаги электро- 

термик когозга ёзиб олинади.

Сиртниш тулкинланиши. Тулкинланиш пайдо булишининг сабаби кесиб 

ишлс’ш шароитларида юзага келадиган турли тебранишлардир. Тулкинланиш 

нотекисликлар баландлиги ва капами билан улчанади ва шакл жихатдан 

синусоидага я кин.



Тулхин баландлиги деталнинг ишлаш хусусиятларида жишшй билинади, 

шунинг учун уни анча катталаштириб (1000-3000 марта) Урганилади. Бунинг учун 

профилографдан фойдаланилади. Ундаги таянч зулдир Урнига махсус диск 

кУйилади ва трассаси узайтирилади (125мм гача). Интерференция усулида 

ишловчи асбоблардан хам тфпхинланишни ёзиб олишда фойдаланилади

Кесиб ишлашдан кейин нохекисликларнинг йуналиши, Нотекисликлар 

баландлиги, шакпи ва киялик бурчаги детал юзасини геометрик жихатдан тулик; 

таосифлай олмайди. Нотекисликлар йуналиши хам мухим ахамиятга эга. У, 

гадир-будирлик Узгармас булган шароитда, ейилишга турлича таъсир этади.

Тадкикотлар натижасида деталнинг маълум иш шароитлари учун мос 

келадиган оптимал йуналишларни аникдаш зарурати кУрсатилган. Масалан, ен- 

гил иш шароити ва яхши мойланганда деталнинг иккала ишловчи юзасида унинг 

асосий харакати билан мос тушувчи йуналиш хосил цилган маъцулрок; экан. 

Шунда, туташ юзалар катта булишига карамай юзалар тирналмайди,чунки мой 

юзалар бир-бирига ёпишиб колишига йул куймайди.

Деталнинг иш шароити огир булганда, мойланмаганда ва катта босим 

остида ишлаганда юзалардаги нотекислик йуналишлари бир-бири билан кесиш- 

ган булиши керак, акс холда, яъни йуналшилар бир-бирига параллел булса, 

тугаи> юзалар ёпишиб холади.

Агар нотекисликлар деталнинг асосий харакати йуналишига хия ёки тикка 

булса, сиртнинг ейилиши кучаяди.

5.2. Сирт хатламнинг шаклланиши ва тузилиши.

Кесиб ишлаш катта куч ш иссиклик ажраб чикиш билан кечади. Улар 
деталнинг юза хатяамида пластик (уз холига хайтмайдиган) шакл узгариши хосил 
хилади. Бу хатламда знчланиш (наклёп), юмшаш, майяа-майда жойларда 
китихлик ошиши, холдих кучланишЛар каби жараёнлар булиб, улар 
пировардида, деталнинг ишлаш хобилиятнда д о  хилувчи ахамиятга эга булади.

Юза катамнияг эичланнши - знчланиш даражаси ва чукурянги билан тав- 
сифланади. Даражаси, деганда ишловдан кейинги юза хатлам хвтгихлигининг



бошлангич мтгшушкка нисбати тушунилади. Механик ишлов берилгандан сунг, 

зичланиш натижасида сирт патлами цаттюдшги июси ва ундан куп маротаба 

ошиши мумкин. Зичлантан катламнинг калинлиги ишлов усулига караб бир неча 

микрондан 1,0 мм гача ва ундан к?прок хам булади. Масалан, йунищца 0,1- 

1,0мм, сидиришда 0,01-0,05 мм булади. Ишлов бераётганда металлнинг зичла- 

нишга мойиллиги унинг бошлангич хоссалари ва далатига боглик Кайишкок ва 

эгилувчан материаллар купрок зичланади. Металл каттикдиги илгари оширилган 

булса, кейинги ишлов пайтида зичланиш долами камаяди.

Кесиш тезлиги пластик шакл Узгариши харорати билан кесиш кучи га 

таъс-.ф этади. Юкори одюрагаярда зичланиш билан бирга юмшаш хам руй бера- 

дики, бунда металлнинг кристалл панжараси тикланиб, зичланишни кисман 

йУкотиши мумкин. Кесиш тезлиги одюратни кутаради ва юмшаш жараёнини 

тезлатади, лекин бунда пластик шага Узгариш хажми ва давомийлиги камаяди. 

Демак, жуда катта тезликда юмшаш жараёни зичланишни Урта тезпикдагига 

Караганда камрок йукотар экан.

Сирт катламининг зичланиш даражаси ва чукурлик пластик шакл Узгари- 

шининг сифат мезони булиб хизмат килади. Бу мезонларни улчашнинг бир неча 

усули бор: кия кесим буйича аниклаш, кимёвий модда билан уйиш (хурушлаш - 

травление), электр кучи билан силлицлаш, рентгеноскопия ва б.

Кия кесим усули шундан иборатки, тадк^ц этилаётган юзанинг бир четини 

жуда кичик бурчак (тахминан 1°-2°30') остида кия кесилади, шу билан бирга 

киялик юза нотекисликлари изига параллел ёки тик бУлиши керак. Кия кесма 

металлнинг юкори катламини каттагина масофада киркиб Утиб, зичлантан 

катламни сезиларли даражада чУзиб (30-50 марта) кУрсатади. Катламнинг 

каттиклигини Улчаш учун кесмани силликлаб, кимёвий эритма билан уйилади 

(травление).

Зичланиш калинлитини кимёвий уйиш ёки электр усулида сияликлаш 

юзадчги юпка цатламларни бирма-бир олиб ташлаб, вакти-вакти билан юзанинг 

каттиклигини улчаб боришдан иборат. Бу жараёи, металлнинг бошлангич катти к- 

лигига етгунча давом эттирилади. Бу усулнинг ашнушги кия кесим усулининг 

аниклигидан ортик эмас, чунки кимёвий уйиш бир текис кечмагани учун олиб



ташлашан катлам калинлигини билиш кийин. Шунингдек, уйилгандан кейин 

кичик цатламнипг катгиклипши хам аник улчаш кийин.

Рентген нурлари ёрдамида текшириш энг аник усул )(исобланади. 

Металлнинг кристалл панжараси рентген ёрдамида суратга олинади 

(рентгенограмма). Унда зичланган катламнинг панжараси халка булиб кУриниб 

туради Зичланган катламни кимёвий модда билан Уйган сари халканинг тасвири 

аниклаша боради, зни эса камаяди.

Зичланган катламнинг каттиклигини ботириш ёки тирнаш усули билан 

аникланади ПМТ-3 мосламаси ёрдамида ботириб аниклаш усули кенг кУлла- 

нилачи. Бунда ромб шаклидаш асосга эга бупган олмос учлик ботирилади. Унинг 

кирралари оргсидаги бурчак, энг чуккида 13tf* ва 172°30 . Тадкик этилаётган 

юзага тугри келадиган босим наэорат к^линаётган меггаллга крраб 0,2-5 Н 

ораликда булади.

Сирт кдгламда кодпик кучланишлар сакланган булади. Уларнинг хусусияти 

ва таксимланиши катор омилларга боглик: кесиш теалиги ва кескичнинг 

сурилиши, кескичнинг шакли ва утмаслашиб колиши, иишов берилаеттан металл 

хоссалари. Энг куп таъсир киладигани - кесиш тезлигидир. Металл кескич билан 

кичик тезликда ишлов берилаётганда металлнинг сирт катламида сикувчи 

ю.'чланиш пайдо булади. Karra тезчик билан ишлов берилаётганда кучланиш 

металлнинг турли катламида турлича булади.



5.8. расмда 45 ва 18 XHMA русумли пулатдан ясалган деталнинг юзасидаги 

h калинликка эга булган цатламда калган кучланишларнинг энюраси берилган 

(деталлар цаттик котишмали кескич билан йунилган). 45 русумли пулатнинг юза 

катламида калган кучланишлар чузувчи булиб, кейин сикувчига утиб кетади. 

КУпинча колдик кучланишларнинг ишораси 0,01-0,025мм чукурликда узгаради. 

Юкори легирланган пулатнинг юза катламида сикувчи кучланиш пайцо булади па 

у кесиш тезлиги Усиши билан баробар ортади. Оловбардош котишмаларга ишлов 

берганда хам шуларга Ухшаш богликликни кузатиш мумкин.

5.3. Юза сифатининг детал иш хусусиятларига таъсири

Деталнинг ишлаш хусусиятлари юзанинг геометрик тавсифлари ва юза кат- 

ламнинг хоссаларига бевосита боглик. Деталнинг ейилиши эса, юза нотекислиги- 

нинг баландлиги ва шаклига боглик. Деталнинг ейилишга бардошлилиги асосан 

нотекислик профилининг юкори кисми билан аншуюнади,

Бошлантич даврда туташ юзаларда металлнинг окиш даражаси кучланиши- 

дан катга булган кучланишлар юзага келиб туради. Натижада, нотекислик кирра- 

ларида сикупчи эластик ва пластик шакл узгаришлари руй беради, окибатдв ишга 

мослашиб кетиш даврида (приработка) жадал ейилиш булади, баъзи цгапмрщ 

эса, ишкаланувчи юзалар ёпишиб колиши мумкин. Шундай килиб, механик иш- 

ловшш кейинги юза нотекислиги (технологик гадир-будирлик) деформацияла- 

нади ва бузилади, янги нотекислик (янги гадир-будирлик) пайдо булиб, у шакли 

ва улчамлари билан аввалтисидан фарк цилади. Профил ногекислигининг 

йуналиши сирпаниш йУналншига якин булади.

Ишкаланиш тезлиги баркарор булгани юзалар бир-бирига мослашганидан 
дарак беради, бу пайтда кос ил булган гадир-будирлик кейинги иш л«яри учун 
оптимал холат булади. Деталларнннг иш шароити орирлашганда (босим, теэднк 
ви ш.к.) кУшимча мослашув (приработка) руй беради; аксинча, енгиллашгандд 
кУшимча мослашув булмайди.

Ишкаланиш ва ейилиш шароитлари юза гадир-будирлипотонг буэилиши 
кандай кечишини белгшмйдм. Кагтп босим оствда ва мойсиз ишлаётган



ишдаанишининг гадир-будирликка богликлигини тадкик этиш шуни курсат- 

дики, ейилиш гадйр-будирликка хам бог лик экан. Хатто, силлик юзалар купрок 

ейилар экян. Деталнинг иш шароити енгиллашган сари ейилиш гадир-будир- 

лиюса купрок богаик булиб колар экан. Шунда дагал ишланган юзаларнинг ейи- 

лнши купаяди.
Деталлар турли шароитларда иш- 

лаганда (хар хил теэлик, босим ва х к )  

юзасининг гадир-будирлиги хам тур-

¿ ¿ ¿ Р .
лича Узгаради. 5.9. расмда турли шаро­

итларда ишлаган юза гадир-будирлиги- 

нинг вакт мобайнида Узгариш схемаси 

курсатилган. Ипшов берилгандан кей- 

инги гадир-будирлик П. билан белги- 

ланган. Биринчи чизик детал ишининг 

бошлангич даврвда (мослашиш - приработка) нотекислик учлари жадал суръатда 

силликлашиб боришини курсатади. Иккинчи чизик; катти*; зарра (абразив) таъси- 

рида ейилиш давридаги мослашувни билдиради. Босим купайганда мой сикиб 

чикарилади, шунда юзаларнинг мослашув даврида гадир-будирлик ортади. Шу 

жараённи учинчи чизик кУрсатади. Туташ деталлар иш шароити яна хам 

огарлашса, юзаларнинг гадир-будирлиги кескин ортади (4-чизик). Юзалар бир- 

бирига тиралиб колса ва каттик тирналса, гадир-будирлик бузилиб, юзанинг 

Халокатли емирилиши руй беради (5-чизик).

Шаюшаги хатолар ва юзанинг тулкинланиши хам деталнинг ейилишини 

кУпайтиради. Юзанинг турли кисмлари турли даражада ейилади. Масадан, шакл 

буртма булса, аввал деталнинг Урта кисми, ботик булча - игаси чети ейилади.

Тулкинланишнинг ейилишга таъсири 5.10 расмда курсатилган. ТУллиннинг 

баландлиги Н. ошса, ейилиш \ам купаяди, шу билан ( ирга улар уртасида чизик- 

ли богланиш бор (КУРУК ва яриммойланиш ишкалакуви). Тулкиннинг кадами 

ейилишга кам таъсир этади. Шундан аён буладики, трлкиннинг баландлиги га 

купрок эътибор бериш керак.



Юза гадир-будирлиги ва нотекислик 

йуналиши турли хил ишцаланиища ейилишга 

турлича таъсир этади (5.11. раем). К,урук иш- 

каланишда гадир-буцирликнинг Усиши хамма 

холатда ейилишни кУпайтиради, лекин энг 

куп ейилиш нотекисликлар деталшшг асосий 

Харакат (рабочее движение) йунаяишита тик 

жойлашгак такдирдагина булади. Чегаравий 

(яриммойланиш) ишкаланюща ва кам гадир- 

будир юзаларда нотекисликлар асосий харакатта параллел булсагииа энг куп 

ейилиш кузатилади. Юзанинг гадир-будирлиги оша боргани сари, нотекисликлар 

йуналиши асосий харакатга тик йуналган булса, ейилиш купаади. Суюклик ичида 

ишлайдиган юзалар бир-бирига тегмайди, шунинг учун радир-будирликнинг 

таъсири фа*ат мой катламига угади. Бирок нотекисликнинг баландпиги котта, 

йуналиши эса асосий харакатга тик булгаща ейилиш купаяди. Демак, курух ва 

чегаравий ишкаланишда нотекисликларнинг йуналишини меъёрлаштириш 
ахамият касб этади.

Кесиб ишлов беришнинг шундай усулини танлаб олиш керакки, нотекис- 

ликларнинг ейилиш жихатидан энг купай йуналишини таъминласин. Масалан, 

тирсакли валлар иш жараёнида муп-кул мойланади, унинг сиртидаги нотекислик 

йуналиши асосий харакат йуналишига параллел булсин. Шундай вдгаиб ишвдла- 

нациган юзаларга пардоалаш ишларини тайинлашда ишловнинг кулай-нокулай- 

лигидан эмас, балки деталиинг ишлаш шароитларидан кесиб чикиш керак.

Туташ юзалардаш нотекисликларнинг нисбий йуналиши иищаланиш ко­

эф ф ициента таъсир этади. Юзалардаги нотекисликларнинг йуналиши бир-би- 

рнга мос тушеа, иищаланиш коэффициента энг юцори булади (масалан, тирсак­

ли валнинг силликланган бУйни ва нозик ишлов берилган вкладиш). Туташ юза- 

лардаги нотекисликларнинг йуналиши бетартиб ёки бир-бирига нисбаган кия 

жойлашган булса, ииодаланиш коэффициент энг кам булади (ишкалаб силлик;- 
лаш, хонинговкалаш ва ш.к.).

ги нотекисликлар 
йуналиши нинг на 
гаднр-буднрлик- 
кинг ейилишга 
таъсири



Деталнинг юза катламида зичланиш руй бериши мавжуд ёки пайдо бУлиши 

эцтимол толициш дарзларига (усталостные трещины)ларга каршилик килади 

Шунинг учун хам питра билан отиб (дробеструйная обработка) ишлов берилган, 

зулдирлар билан зичлантан, гулачалар (роликлар) билан думалатиб зичланган ва 

шу каби, юза катламда максадга мувофик колдик кучланиш хосил киладиган 

амаллар билан ишланган деталларнинг тодикишга мустазрсамлиги ошади. Зичла­

ниш ишкалаиувчи юзаларнинг пласшклипгаи, металларнинг бнр-бирига ёпишиб 

цолишин« камайтиради, демакки, ейилишни камайтиради. Бирок, зичланиш 

халдан ташкари булса, ейилиш кучайиб кетиши мумкин. Зичланишта мой ил 

металларда зичланиш ейилишга купрок таъсир килади.

Кесиш жараёнини шундай бошкариш мумкинхи, натижада деталнинг то- 

ликиш мустахкамлигида кунгилдагидек акс этадиган кучланишлар (колдик ва иш 

жараёнида хосил буладиган) нисбатини *осил килса й^ади . Бу икки хил кучла- 

нишчинг жамланишидан косил булган натижа танланЦн ишлов усули максадга 

канчалик мувофиклигини кУрсатади. 5.12. расмда цил!^щр намуналарни чузган 

ва буккан холатда икки хил кучланиш ва у л ар н ^г  жамланган натижаси 

кУрсатилган

5.12-расм. Цмлиняр намунаяар- 
даги кучлшшшмР эшораси. 
а 6 - хесиб ипигаигмдав с?нг 
а* |. .  припиши пайтидд»
д’. е - умумяй-_______ _______



Детая ясалгандак кейинги чузувчи кучланишлар эшораси <5.12, а раем), иш 

жараёнида д о и л  бУлган кучланишлар эшораси (5.12, в раем) деталнинг Уртасида, 

5узилиши э*гимол минтацада жамланади (5.12, д раем). Демак, кесиб ишлов бер- 

ганда хосил булган кучланишлар, деталнинг муста^камлилигини камайтиради. 

Бухланаётган деталлардаги колдик; (5.12, б раем) ва иш жараёнида хосил булган 

(5.12, г раем) кучланишлар жамланиб, юза цатламда сикувчи кучланиш (5.12, е 

раем) хрсип циладики, бу деталнинг ишлаш узоеда чидашига яхши таъсир этади.



6 - боб

КЕСИБ ИШЛОВ БЕРИШ УЧУН ¥$№М  

6.1. К?йим (припуск) хакида тушунча

Деплюш г - ш .  е« ™ » «  * * • » " ■  « — *  “  “ Ф*П“
»  Ю Ш »  « г *  » » » " Л " * »  * —

— _  »  « — ■ *— ■ **■' ....:
_  _ _ - и » — » « — — — — . т .

„»6 ш »  й  • * > ■ » -  « “ » "  ™ ш д а 'риб ташланади. иу м  ж да, болгаланган
эатюятаридя К*»» « « « “  * ”* ”  *

МЯЙ,И » о р т »  «№Ш — « “ » « ”  « *

„ « , « »  я * т Ф » » ,  - V » »

« » и ,  6 , ™ .  к о » » ,  . » и * » » ™  » ” * » * “  “ Ф“ “  ™ - №

Т ’ Г Г Г Г ^ — — «-кипяппан кйжнадики, кесиб ишлашдаги

да

^  « и ,  б * » ™  —  ■— „
П, ТЯ1ШЯПНИ тайёрлаш технологик жараенпарини лотдалшдш»
Деталларни таяерл берищдаги техноло-

умумий кУйим аникланади. Оралик к?йим . М а л и .  У ишлое

_____ . - , .  м .  ° « е  т ш ш . м я -  <«"»» ‘"т ц и > ' ________
«иалмшяа Улчанади ва олдю т. ишлов билан бажарила 

берилаётган юзага тик йуналишда ?лчанади ^  Техиопотмк
М  утошдан кейин коладишн улчамлар орасдагм М «  ■



амалда кириб ташланадиган металл катламини амал куйими (операционный 

припуск) дейилади. У ало^ида ^гишлар ёки мазкур амаяни бажаржшиги бир 

неча марта кесишларга тегишли кУйимларнинг йипшдисша тент. Умумий *уйим 

деб заготовка билан детал улчамлари Уртасидаги фаркка айтилади.

Айланаларнинг ташки ва ички юзаси- 

дан ёки бир-бирига параллел текис юзалар- 

дан бирйула, бир хил улчамда олиб ташлана- 

диган хатлам симметрик кУйим дейилади 

(6.1., а-в раем). Карама-царши юзаларга ало- 

хида-алохвда, бир-бирига боглик булмаган 

Холда ишлов берилса, олиб ташланадиган 

катламни асимметрик дейилади (6.1, г раем).

Агар карама-карши томонларниг би- 

рига ишлов берилмаса, ишланган томондан 

олиб ташланган катлам асимметрик куйим- 

нинг хусусий куриниши булади.

6.1, а-в расмларга мувофиц куйидаги ифодаларни ёзиш мумкин:

£», =  (< /,-  ¿,)/2  ёки 22ъГ
2̂ , =  (< /,-  */,)/2 ёки 22*,= </г - </,

2 “ (^|-^г)/2  ёки 22-

а, 6 - айланадиган жисмлариинг таш­
ки ва ичхи юзаларида; ■ - бирваракай- 
ига ишлов бернлаоиган юзаларда; 
г - корлма-карши жойлашан ва 
алохида-алохида ишлов бериладигаи 
юзаларда.

КУйим асимметрик булганда (6.1, г  раем):

ифодалардаги 2 ^ ,  2 ^ ,  22, г .,  2 , -  бажарилаёттан технологах Угашлартшг

кУйими; 4,(, - аввалги технологик утищвд хосил килинган улчамлар; <¡,,1, -

бажарилаётган технологах Утиища *осил килинадиган Улчамлар.

Кесиб ишлашнинг умумий кУЙими 2, бошлангач загаговкадан тайёр д т л

<осил булгунча Хамма техиолошк Упишшрнинг орали* куйимлари йигандисига 
тент:



бу ерша: л • технополис Угишлар сони.

КУйимга жоиалик берилади. Технологик жараёнларни лойихалашнинг му- 

хим вазифаси хам шу - оралик (амаллар) улчамларга жоизликларни белгилашдир. 

Уларнинг жуда кичик киймати ишни киммнтлаштириб юбориши ва юзада нук- 

сонли жойлар колиб кетиши туфайли бракка сабаб бУлиши мумкин. Хаодан таш- 

кари катга киймати эса, станокни Уша улчамга мослаштиришни ва ишлатишни 

мураккаблаштиради, чунки бу \аядя кесиш чукурлиги катга булади, натижада 

детал Улчамлари катга чегараларда узгариб туради.

6.2. КУйимни аниклаш усуллари

Ишловга бериладиган кУйим тажриба ва аналитик йуллар билан аникла- 

нади. Биринчисида статистик маълумотлар тУпланади, иккинчисида - формула- 

лар буйича хисобланади.

Тажриба усупи машинасоэликда кенг кУлланади. Тупланган статистик маъ­

лумотлар асосида заготовкага бериладиган ишловнинг жаъми киймати тайинла- 

нади. Уларнинг меъёрини кУрсатувчи жадваллар окимли - автоматлаштирилган 

цехлар ва заводларни лойхалашда кУлланади. К,олган холларда кУйимлар хисоб- 

лаб топилади.

Аналитик хисоб усули кар Кайси ишлов усулига хос булган хатоликларни, 

аввалги ишловда йул куйилган ишлаб чщариш хатоликларини камайтириш 

конуниятларини тахлил килишга ва йУкотишга, шуниигдек, ишлаб чикариш ха­

толикларини жамлаш коидаларига асосланади. Ишлов усуллари хатоликларини 

та\пил килиш кУйимларнинг оптимал кийматини аниклаш имконини берали. 

Аввалги ишлов хатоликларини камайтириш конуниятларини билиш туфайли хар 

бир технологик Утишнинг хатоларини ва навбатдаги утишнинг куйимини хисоб- 

лаб топиш мумкин.

Аввалги ишлов хатоликларини бартараф этиш учун ишлов берилаётган 

юзадан Улчам, шакл ва Уэаро жойлашув хатоликларини уз ичига олган \амда нуц- 

сонларни йУкотиш билан боглик булган металл катламини олиб ташланади.



Шунда калинлик (чукурлиги) етарли б?либ, кесишни баркарор цилади ва юкори 

сифатли ишловни таъминлайди.

Кесиб ишлащда пайдо буладиган ишлаб чикариш хатоларини келтириб 

чикараяиган сабабларни Урганиш асосида хатоларни жамлаш цонунияти аникпа- 

нади. Бу масалалар 4-бобда мукаммал Урганилган. Хакикий умумий хатони аник- 

лаш ксйинги кесиб ишлаш учун кУйимни аниклаш имконини беради. Ишлов 

катлами у жаъми хатоларни йУкотишга хизмат кшгади.

Заготовкаларнинг аниклиги, унинг Улчамлари ва шакли хатолари билан, 

юза нотекислигининг баландлиги билан, нуксонларнинг чукурлиги билан ва иш- 

ланадиган юза холатидаги огиш билан тавсифланади. Берилган Улчамдан огиш 

жоизлик майдони ичида булиши керак. Шакл хатоликлари (эллипслик, конус- 

лик, ботицлик, кабариклик ва ш.к.) хам шу майдондан чикмаслиги ёки унинг 

маълум бир кисмичалик булиши керакки, бу халда чизмада илова килинади. 

Шундай килиб, берилган Улчамдан огиш ва шакл хатоликлари аввалги техноло­

гик утишда шу улчам жоиэлиги - £ ¿ билан цоплаб юборилади (компенсация- 

ланади). Заготовка сиртининг Н^баландликка эга нотекислиги (у профил ноте­

ки слигининг баландлиги Я ^га тент олинади) ва нуксон чукурлиги Тм аввалги 

технологик утишда йукотилиши керак, шунииг учун хам бажарилаётган техноло- 

[ик утишда куйимни ташкил этувчи кисмлар булиб колади.

Кулранг чУяндан тайёрланган заготовкаларга кескич билан ишлов берил- 

ганда биринчи технологик Угищдаёк нуцсонли цатлам тулалипгаа олиб ташла- 

нади. Болгаланиб тайёрланган заготоикалардан хам углеродсизлантирилган кат- 

лам биринчи технологик Утиш пайтида кириб ташланади. Юза катлавда зичла- 

ниш хосил булади, уни кейинги утишда буткул олиб ташламасдан, факат таркиби 

бузклган юкори кисмни олиб ташлаш керак.

6.2. расмда кесиб ишлащдан сунг сирт юзада 

хосил булган катламлар схемаси кУрсатилган. Олиб 

ташланадиган нуксонли катлам - А, унинг кодци- 

6.2-расм. Кесиб риладиган кисми (зичланган ва Утиш минта-
ишлангацдан с^нг
Г „ УГ ™ а̂ и „ г  *^си) - Б : бошлангич тузилма - В; сирт нотекисли- 
олинщшган кисми;
Б-нуцсонли катламнякг 
колднриладш^н цисмн;
В-дастлабки тузилма



ги и и и г  баландлиги - Л , , ; биринчи ишловдан колган нуцсонли сирт цатлами Т „ ,.  

Кейинги икки катталих маълум, кУйимни хисоблаётганда уларнинг кнймати 

жадвалдан олинади.
Фазовий четлашшшар - нопараллеллик, ноперпендикулярлик, ташки ва 

ички юзалар бир У*да ётмаслиги ва хк- - мустакил а*амиятга эга булиб, элемен- 

тар юзанинг жоиэлиги билаи боглик эмас. КУйимларни хисоблаш пайтида бу 

каби огишлар хам эътиборга олинади. Масалан, вггулкани уч кулачокли патрон га 

ташки юзаси билан урнатиб, ички тешигини йуниб кенгайтирилаётганда ташки 

ю^ягИ асос (база) булиб хизмат килади. Диаметри <1о булган дастлабки тешик 

ташки юзага нисбатан бир мунча сурилади, уни р ,  билан белгилаймиз. Тешик 

кенгайтирилгандан кейинги диаметр <1„ бу сурилишни хисобга олганда куйида- 

гича булади: ¿ ,= ¿ „ + 2 р.. Шундай килиб, бажарилаётган технологик ?гиш 

(тешикни кенгайтириш)га берияадиган куйимнинг бир кисии ички ва ташки 

юзалар бир Увда ётмаслигини тузатиб кетади ва 2 р , га тент булади.

Кесиб ишлашнинг оралиц куйимини аниклашда бажарилаётган технологик 

утишдаги урнатиш хатоси в, ни \ам хисобга олинади. У асослаш (базалаш) хато- 

си е6 ва котириш \атоси £„лардан ташкил топади. Урнатиш хатоси ишлов бери- 

ладиган юзанинг назарий холащан огиши билан тавсифланади. КУйимни хисоб- 

лашда асослаш хатоси ишланадиган юзанинг жаъми сурилиши билан аниклана- 

ди. Сурилишлар сабаби куйидагилардан иборат: урнатувчи ва улчанувчи асослар- 

нинг мое тушмаслиги, Урнатувчи асос билан мосламанинг Урнатувчи элемент- 

лари уртасида колиб кетадиган тиркишлар.

6.3-расм. 
Бикр оправ­
кам  тирциш 
били, 
базалаш.

. .¡ж.
Ч

Буларни заготовканинг тишки юзасига ишлов
- __ , п.пптитп яиппяампшит ЧйИУГЛНУЯ ЬГЯТТМКВДПИШ МИСОЛИДа Т уш уН Т И рИ ваИ . д а н и и в л в  V '

(бикир) кискичга кундаланг юзаси (бир учи) билан 

Котирилган ва маълум даражада тиркишга эга (6.3. 

раем). Бунда асослаш хатоси созланган станокда 

ишланган заготовка юзасининг мазкур технологик 

утишдаги энг к ап а ва энг кичик огишлари фарки 

билан улчанади. Схемада заготовканинг сурилиши



- 2д„„ бир томонда кУрсатилган; асослаш хатоси (тиркиш):

= 2Д„„ ёки е6 =  Дт1л +  ¿„/2 +  6^ 2  
бу ерда: - кафолатланган энг кичик тиркиш;

60 - заготовка тешигининг энг катта юкориги огиши;

- оправка (вдскич) диаметрининг энг кичик пастки огиши.

Асослаш хатоси ( с 6)ни тузатиб юбориш учун энг катта тирвдшдан икки 

марта ортик булган металл катламини олиб ташлаш керак:

2^6 2 д ти +£„+£„„

Котириш (Урнатиш) хатоси («*) Урнатиш схемаси ва котириш кучи га 

боглик; булиб, дособлаб топилади.

Фазовий четпаниш (/>,) ва котириш хатоси («•,) вектор катгаликлар 

*исобланади, уларни маълумотнома (справочник)лардаги жадваллардан топилади. 

Шундай йуллар билан тайёр детаддан тортиб, то бошлангич заготовкагача 

булаллган технологик Утиишар учун кУйимларнинг энг кичик оралик кийматини 

аниюташ мумкин.

Айланиш юзалари диаметрининг кУйими:

2 2 ^ =  2 [ (^ 1 + Г )  + 1/ ^ 1+^ ]

Ташки ва ички цклиндрли юзаларга ишлов берилганда фазовий четланиш 

(А-1> ва Урнатиш хатоси (г„) олдиндан айтиб булмайдиган *олатда булиб колиши 

мумкин. Улар тасодифий катталик сифатада квадрат илдиз цоидасига кура 

жамланади.

Параллел ишланадиган, карама-карши жойлашган юзаларнинг куйими:

= 2 [ ( ^  + £ ,)  + (Ры + е\)\

Карама-карши томонларни бир-бирига боглик булмаган *одда (яъни 

алохида-алочида) ишлангандаги бир томонга бериладиган (асимметрик) кУйими:

+ £ |)  + (Я н + * у )

Текисликларга ишлов берилганда ва е% векторлари мос тушади, 

шунинг учун улар арифметик жамланади.

Баъзан кУйимнинг айрим ташкил этувчилари эътиборга олинмайди, маса- 

лан, тешикларга сурилиб юрувчи (плавающие) асбоблар (развёртка,

100.



кенгайтируачи шшстиналар) ёрдамида ишлов берилганда, думалок таянчни 

тешикдан утказганда шундай килинади. Бунда кУйим формуласи бундай

min =  1 +  ? i - l )

Оралик; (амаллар буйича) куйимларни 

чниклаб, детал заготовкасининг барча техно- 

логик утишлардаги чегаравий улчамларини 

х;исоблаб чикиш мумкин. Оралик д а  им жо- 

излик майдонининг ва ишланаётгам заготов­

ка чегаравий Улчамларининг график кури- 

нишда тасвири - ишловнинг турли боскичла- 

ридаги жойлашуви 6.4-расмда курсатилган. У 

цилиндр юзани йуниш, силликлаш ва чизма- 

даги улчамга етказиш максадида яна бир силликлаш учун куйимларни к^рсатади. 

Схемани чизиш учун дастлабки маълумот, бу - тайёр деталнинг энг катта ва энг 

кичик чегаравий улчамларидир. Детални тайёрлаш учун жоизлик:

&АКГ~
Оралик ва умумий кУйимларни хисоблаш учун *ам худди шундай схема 

кабул килинган.

Деталнинг энг кичик $лчами Ц*, устига силликлаш амали учун энг кичик 

куйимни берсак, заготовка (фтклгандан хейин энг кичик Улчам (Вй„,)ни топи- 

лади. Шу ?лчамга йУниш учун белгилангаи энг кичик >фйим ( Z ,„ ) hh куигсак,

заготовканинг энг кичик улчами (D » )  з^осил бежали. Заготовканинг энг катта 

улчами (D, J h h  топиш учун D ,„ улчамга унинг жоязлиги (¿ ¿ н и  кУишш керак.

* Шу йуллар билан вални йунгавдвн cjtar унинг цилиндр сиртини силлик,-

лаш учун куйимларни ва оралик Улчамларни топиш мумкин:

lZcaia ж iijjn,

2Zcam =  2Е€Ы, + i  а. S g

Куйимнинг жоизлиги:

куринишгя эга булади;

bull
Шк

6.4-расм. Ташки 
цилиндр юзада 
фйимлар ва 
жоиздикларнинг 
жойлашиши



Оралик Улчамлар:

"  0 , „  + 27^^, + 0 ,  „  •  0 „ .  + 27̂  **

Цилиндр юэани йуниш учун куйим:

22«.л* "  - Од П 1 Шъяш “  ‘ШчиЛ* ■*■
Заготовканинг чёгаравий диаметрлари:

0 „ .  =  О ,«  + 22».ш +<5 

+ 22,> <л̂,
^1ир т  Оци. +  2 1 ям  +

бу ерда: 6 , - заготовка жоиалигининг мусбат кисми;

$, - заготовка жоиалигининг манфий кисми;

0 1ие - детал заготовкасининг меъёрий (номинал) диаметри. Заготовка 

жоиз^иги ГОСТ буйича иккитомонлама берилади.

КУйимларнн топишнинг аналитик цисоб усули созланган станокларда 

детал улчамларини автомат тарзда олиб ишлов берганда ва чар бир улчамни олиш 

учун Узига хос йусинда ишлов берганда к?лланади. Фарки шундаки, кейинги 

холатда Урнатиш хатоси - е, заготовкани тугрилаш хатоси билан алмаштирилади. 

ТУгрилаш хатоси эса, маълумотномалардан олинади.



7 - боб

КОНСТРУКЦИЯЛАРНИНГ ТЕХНОЛОГИЯБОПЛИГИ

7.1. Асосий коидалар

Техника таракклёти машиналар конструкшясини тежамкорлик ва ишла- 

тиш кулайликларини кУзда тутган \олда узлуксиз ривожлантиришни тапаб ки- 

лади. Конструкциянинг технологиябоплиги деганда буюм (машина)нинг маълум 

бир катор хусусиятлари тушунилади. Бу хусусиятлар буюм (машина)ни ишлаб 

чикаришга техник тайёргарлик куришда, ясашда, ишлатишда ва таъмирлашда 

материал, мехнат, воситалар ва вак̂ г сарфлари оптимал даражада булишини таъ- 

минлаши керак. Айтилган сарфларнинг дар бири технологиябопликниш бир кур- 

саткичи хисобланади. Бу кУрсаткичларни бахолащда тайёрланаётган буюм (ма- 

шина)нинг кУрсаткичларига асосланади. Шундай цилиб, технологиябоп конст­

рукция ишлатишдаги юцори курсаткичлар билан бир ^аторда буюм (машина)ни 

ясашда энг кам мехнат ва материал сарфига ва таннарх сифатларига эга булиши 

керак.
Буюм конструкциясини технологиябоп к,илиб ишлаб чициш уз ичига катор 

тадбирлар мажмуасини олади. Бу тадбирлар технологиябопликнинг аввалдан тан- 

ланган курсаткичларини таъминлаши керак. Бу ишлаб чициш узлуксиз жараён 

булиб, конструкция танлашнинг биринчи боскичларидан бошлаб буюм тайёр 

булишигача, хатто уз жойига Урнатилиб, ишлашгача ораликда давом этади. Лойи- 

халашнинг дастлабки боскичларида технолотиябоплик конструкторлар билан тех- 

нологларга, кейинги боскичларда ишлаб чикарувчилар билан техник назорат 

ходимларига боглик- Шундай килиб, технологиябоп конструкцияни хамма имко- 

ниятлардан ту лиц фойдаланишга, корхонанинг техник-иктисодий курсаткич­

ларини кутаришга каратилган тадбирлар хисобига ишлаб чикдпади.

Машиналарни лойи\алашда шуни хисобга олиш керакки, ишлаб чикариш 

техникасининг ривожи конструкцияларнинг технологиябоплик даражасига таъ- 

сир этади, унинг хам узгаришини такрзо этади. Масалан, агар бир детал оким ка-

103.



■горда ишланса ва унинг конструкцняси технологиябоп хисобланса, уни окимли 

катордан автоматлаштаридган каторга Упсазилганда аввалги сифатлари энди яра- 

май колади, шунинг учун техножогиябошигини янги шароит учун бошкатдан 

ишлаб чициш керак. Я лта ишфсда чикариладиган буюм конструкциясини 

тайёрлашда икки асосий масада д о  килинади:

1)буюм меъёрида ишлашинм таъминлайдиган \амма техник талабларни 

бажариш;

2) ишлаб чиквряш технояогняси талабларини (вдртриш.

Конструкция технояопибопппш инг чуйидаги ^ринишлари бор:

1) буюмни ясашга оид б^яган ишлаб чюеджш тохнологиябоплиги;

2) буюмни пьмирипш ва ш т а т  даврида техник едювдан Угказиш ва 

таъмирлаш маъносадаги шшшпиш техжмогмябоплнга.

Буюм конструкшиснн* ишлаб чиюпида куйидаги ишлар бажарилади:

1) буюм тузилишини (компановкасини) сомалашгириш; 2) буюмни йигаш ва 

ростлаш кулайлиги жюдаидан конструкциями булахларга ажратиш; 3) буюмнинг 

булакларини бир вацгда йиипп имкониятини таъминлащ; 4) буюм таркибига 

кирадиган деталларни камайтириш; 5) содда шакллр деталларни кУллаш; 6) кУл- 

ланиладиган материалларни бир хилга келтириш ва бунда буюмнинг ишончлили- 

гини ошириш, технологиябоп заготовкалардан фойдаланиш; 7) конструкторлик 

асос (база)ни танлаш ва буюмни тайёрлаш жараёнларини *исобга олган холда 

улчамларни к р и б  чякиш; 8) деталлар юзасининг гадир-будирлиш кандай дара- 

жяда булишини, улчамларга бериладиган ва деталлар алмашиниши икгисодий 

максаага мувофик; булишини таъминлайдиган жоизликларни танлаш; 9) буюм­

нинг маромида ишлаишни таъминлайдиган йигма тиркишлар (монтажные 

зазоры) ва котириш кучларини белгилаш; 10) деталлар ва уларнинг элементла- 

рини, й и т а  бирликларни, агрегатларни, мосламалар ва шу кабиларни стандарт- 

лаштириш ва бир хиллаштириш; 11) конструкциями ростлашга кулайликлар яра- 

тиш; 12) назорат имкониятларини яратиш; 13) конетрукцияга мавжуд асбоб- 

ускуналарни кУллаш имкониятларини таъминлаш.

Бу каби талабларни вазшпдан келиб чякиб давом этгариш мумкин.



Конструкцияни технологик жихатдан ишяаб чикишга куйидагилар киради: 

1) ишлаб чикаришда узлаштирилган ва замонавий талабларга жавоб берадиган 

конструкциялардан фойдаланиш; 2) ишлов бериш ва йигишнинг замонавий, 

юк,ори унумли автоматлаштирилган ва бошка технологах жараёнларини куллаш;

3) буюм ясашда берилган ашпушк ва сифатни таъминлаш; 4) буюмни ясашда 

материални кам сарфлашни таъминлаш; 5) црпщ анпдшги ва сифатини назорат 

этишнинг энг яхши усуллари ва воситаларини кУллаш.

Буюмни ишлатиш (эксплуатация) нукгаи-назардан тайёрлаш куйидаги- 

лардан иборат: ишлашда ишончлилиги ва таъмирбошшги, осонлиги ва 

арзонлиги, енгиллиги.

Машина, механизм, йигаа бирлик ёки детая конструющяси технология- 

боплигини оширищда куйидаги асосий коидаларгв эътибор берцш зарур:

1. Конструкция, деталга ишлов бериш ва уни йилш|н?<рг юкори унумли, 

икгисодий жихатдан асосланган технологик жяраёиларинр (фцлашга имкон бер- 

син. Бундай жараёнлар катга харажатларни талаб кил^щ ре конструкция катта 

микёсда ишлаб чикарилганда фойдали булади. Шунда^ 1̂ шиб, ишлаб чикариш- 

нинг бир турига хос болтан конструкция, технология эрздтидан бошцасига мос 

келмаслиги мумкин, яъни технология тУгри келмайди. Кзм ми*ёсда ишлашдан 

катта микёсга утилганда, одатда, конструкция жншщй узгартирилади, баъзи 

холларда эса, тубдан кайта ишлаб чикилади.

Конструкциянинг технологиябоплигини асос (база) кУрсаткичи оркдли 

бахоланади. Бу курсаткич киёси тавдослашда дастлабки кУрсаткич булиб хизмат 

килади.

КОНСТРУКЦИЯНИ ТсХНОЛОГИЯиОПЛИК Н З^га11*л8Э 8рД 8Н  И ш лВ и 4 n l s r o i w t -

ганда буюмга яхлит бир нарса, деб кдаш  керак, чунки деталларнинг технология­

боплигини айрим-айрим холда таъминлаш кутилган натижаларни бермаслиги 

мумкин.

К?йилган масаладарни хал килишда буюм ронструкциясининг давомий- 

лиги (преемственность) ва бир хилга келтир^лидш жвдщий ахамиятга эга. Бир 

хил вазифалар учун мУлхалланган, бири иккщтаисндан айрим кисми ёки детали 

билан фарк киладиган кагор конструкц^адар асоссиз равишда турлича



бажарилган. Ьундай конструкцияларни лойщалащда уларнинг умумий белгила- 

рини топиш ва бу белгиларни бир конструкциядан бошкасига (мавжуд конст- 

рукциядан лойихаланаётган конструкцияга) угказиш нафакат бир хил, ^атто 

гурли вазифаларга мулжалланган машиналар Уртасида конструктив богликлтпс 

Урнатишга имкон беради. Мана шу йуналишни машиналар яратиш ишидаги 

конструктив давомийлик дейилади.

Шундай килиб, конструктив давомийлик деганда мавжуд конструк- 

циялардаги ечимлардан лойихаланаётган конструкцияларда фойдаланишга 

айтилади. Шунда турли машиналар конструктив ечими жихатидан бир хил (уни­

фикация) булиб колади. Янги технологик талаблар куйилгандагина конструкция 

кайтадан ишлаб чикилади. Баъзи холларда янги техник шароит талабини конди- 

риш учун мавжуд машина конструкциясига арзимаган бир Узгариш киритиш 

кифоя. Конструкциялар ишлаб чик,ишдаги бу йУналиш янги машина ишлаб 

чикариш мудцатини, нархини камайтиради, корхона самарадорлигини оширади.

7.2. Конструкциянинг технологиябоплигини бахолаш.

ГОСТ 14.201-73га биноан технологиябопликни ишлаб чикиш мехнат унум- 

дорлигини оширишга, лойихалаш киймати ва вактини камайтиришга, корхонани 

технология жихатдан тайёрлашга, мадсулотни ясашга, техник хизмат курсатиш ва 

таъмирлашга, айни пайтда унинг сифатини оширишга каратилган.

Конструкциянинг технологиябоплиги кУрсаткичлар мажмуаси оркали бахо- 

ланади. Мажмуа асосий ва кУшимча курсаткичлар (техник-иктисодий ва техник) 

дан иборат.

Асосий курсаткичларга буюмни ясаш кийинлиги ва технологик таннархи 

киради. Кейингиси сотиб олинган тайёр деталларни хисобга олмасдан буюмни 

ясаш технологик жараёнига кетадиган харажатдан иборат. Унинг таркибига куйи- 

дагилар киради: материаллар нархи, ишчиларнинг маоши (турли ажратмалар 

билан бирга), ускуналар истеъмол киладиган кувват, техник деров ва таъмир 

нархлари, ускуналар, асбоблар ва мосламалар учун амортизация ажратмаси, 

мойлар, артиш, совитиш материалларининг нархлари.



Техник-иктисодий кУрсаткичлар мехнат сарфи ва таннархнинг иисбий ва 

солиштарма кийматлари билан аникланади.

Техник кУрсаткичларга куйидаги коэффициентлар киради: 1) буюмларни 

бир хилга келтириш (унификация) коэффициента - буюмнинг бир хил га келти- 

рилган йитма кисмлари ва бу кисмга кирмайдиган, лекин бир хилга келтирилган 

деталлар йигандисининг йигма кисмлар ва деталларнинг умумий сонига нисбати 

билан аникланади (бунда котирувчи стандартлашган деталлар хисобга олинмай- 

ди); 2) буюмни стандартлаш коэффициента; 3) намунали технологик жараёнлар- 

ни кУллаш коэффициента; 4) материаллардан фойдаланиш коэффициенти; 

5)ишловнинг аниклик коэффициенти; 6) юзанинг гадир-будирлик коэффициенти 

ва шу кабилар.
Буюмни ясаш учун мецнат сарфи нукггаи-назаридан конструкция техно- 

логиябоплигини нг даражаси амалдаги сарфнинг кийинликка нисбати билан 

аникланади.
Буюмни ясаш таннархи нукгаи-назарвдан конструкция технология- 

боплитининг даражаси амалдаги таннархнинг меъёрий таннархга нисбати билан 

аникланади.
Конструкциянинг технологиябоплигини ишлаб чикишда икки ва ундан куп 

хил конструкция таккосланади. Технологиябопликнинг энг яхши меэони буюмни 

ясаш нархи чисобланади, бошка кУрсаткичлар тулик тасаввур хосил кила сшмай- 

ди. Ишчиларнинг иш хаки хам асосий курсаткич цисобланади. У буюмни ясаш 

цийинлигига биноан аникланади.

Детал ясашдаги мехнат сарфига заготовкага, турли ишловларга сарфлар 

киради. Умумий мехнат сарфи хар бир детални ясаш, уларни йигиш ва синаш, 

буюмни тайёр холга келтириш ва синаш сарфидан иборат.

Механик ишлов бериш ва йигишда мехнат сарфи бир хил булган буюм- 

парпя бири иккинчисита барцарор богликлик ва улар уртасида маълум муносабат 

бор. Бу ишлар нафакат мехнат сарфи билан, балки деталлар шаклининг содда- 

лиги, йигиш иишаридаги кулайлиги билан хам тавсифланадики, булар хам конст­

рукция технологиябоплигининг сифат кУрсаткичларвдан хисобланади.



Агар конструкция технологиябоплигини асосий кУрсаткичлар билан 

етарлича бадолаб булмаса, ёрдамчи кУрсаткичлар ишга солинади.

Буюм массаси. Конструктор, буюм массасини иложи борича кам килишга 

интилади. Бунинг учун у хисо(5ни аник, бажаради, деталнинг турли кУринишлари 

ичидан заготовканинг ишловига энг кичик кУйим бериладиганини танлайди, 

юкори мустахкамлиюси эга булган материалларни таклиф килади. Аналитик 

хисоблар билан детадца пайдо буладиган хаклкий кучланишни аниклаш натижа- 

сида конструктор деталнинг улчамлари ва шаклини топади, демак унинг масса­

сини ортикча задира бермасдан била олади. Буюм массаси канча кичик булса, 

ясаш учун мехнат сарфи хам шунча кам булади. Масалан, юк аетомобилининг 

массаси (2-5 т) билан унинг детаплари туштами (комплекги)га кесиб ишлов 

бериш мехнат сарфи Уртасида турри нисбат (пропорционаллик) бор,

Ишлаб чикариладиган буюмлар массасига кура конструкциясининг техно- 

логиябоплиги нафакат ишлаб чикариш тсхнологияси билан, балки ишлаташ 

тсхнологияси билан хам тавсифланади. Маълумки, автомобилнинг огирлиги 

катга булса, унинг харакатига катга кувват керак. Шунинг учун буюмнинг мате­

риал ситми (ш) мухим курсаткич хисобланади. У автомобилнинг умумий масса­
сини кувватига нисбати билан улчанади:

m *■ m /N

Мисол. Бир йидца чик^рилган, бир хил кувватга эга булган (N„=N^=51,8 

кВт) иккита енгил автомобилнинг материал сигимини тацкослаймиз. Улардан 

бирининг массаси ш, =  900 кг, июсинчисиники - 700 кг. Бу рацамларни юкори- 

даги формулага кУйиб хисоблаймиз:

т ,  «  900/51,8 -  17,4 кг/кВт; ш2 = 700/51,8 =  13,5 кг/кВт 

ф сил  булган ракамлардан куринадики, биринчи автомобил конструк­

циясининг технологиябоплиги кам рок экан.

Фойдаданилган материаллар. Автомобил конструквдщца ишлатилган пулат, 

чуян ва бошка материалларнинг тури (русуми) канчалик кам булса, автомобил 

шунча технологиябоп саналади. Материаллар тури куп булса, заготовка тайёр- 

лаш, кесиб ишлаш ва бош*а жараёнлар мураккаблашади. Чунончи, заготовкани 

ясаш учун турли ускуналар (эритиш, куйиш, штамплаш), турли материалларга



турлича кесувчи асбоблар талаб этилади, омбордаги захира узгаради, саклаш 

масаласи мураккаблашади ва х.к.

няр.цгуггьУ Оким усул билан ишлаб чикариш шунта асосланган. Акс холла буюм- 

ни ясаш кийинлиги ортади, чунки йигиш ишларида деталларни уз жойига мос-

лаб кУйиш усули кУлланади.

Юзаларнинг сифагини ва аниклигини юкори даражада тайёрлаш мумкин 

булса, узаро алмашувчан деталлар ясаш имкони ва йитишни алмашинувчанлик 

асосида. оким катор усулида утказиш имкони яратилади. Мослаб куйиш (при­

гонка) усули автомобилларни ясашда конвейер ишига халал беради, 

гаьмирлаётганда эса, деталларни алмаштириш ншларини мураккаблаштиради.

Машинасоаликнинг гурли тармокларида бсрилган аницликка эришиш учун 

турлича усуллар кУлланилади. Автомобилсозливдабундай усул тупик; алмашинув­

чанлик усули хисобланади. Йигувда тУлик булмаган алмашинувчанлик усули хам 

кУлланади. Дегал ейилгандан кейин урнига янгисини мосламайгина (без при­

гонки) кУйилади. Бирок, говори аниклик (2-3 мкм) билан тугаштириладиган баъ- 

зи деталларни йитишла гурух (туплам)нинг Узаро алмашинувчанлиги усулидан 

фойдаланилали. Юкори аникдикдаги деталларни ялпи ишлаб чищзиш анча 

цийин. Шунинг учун улар капарок жоизлик билан ясалади ва улчамлар чегара- 

сига ва туташувчи деталлар гурухига караб сараланади. Поршенлар ва поршен 

бармокдари шундай тайёрланади. Шуни хам хисобга олиш керакки, улчам- 

ларнинг аницлиги канчалик юкори булса, детални ясаш шунчалик кийин, демак- 

ки, автомобилнинг технологиябоплиги хам пастрок- Уни юцорилатиш учун де- 

и щ и «  fi <• пиита кисмлаони йигитпя мустакиллик коидаси (незави-|?1|Дпр1а ЛШЛиО Vv рПШДа 1 ' 1 г  т  ------- -»- *

симый принцип) кУлланилади.

Йигма кигцп-,Р M "ртяппарни бир хиллаш. Бу аптомобил конструкцияси- 

нииг технологиябоштигини оширади. Бир хиллаш конструктив ечимларни, мах- 

сус расмий хужжатлар тайёрлаб Утирмасдан, умумлаиттирилади. Нормаллашти- 

риш (нормаялар: болт, гайка, подшипник ва ш.к.) конструктив ечимларни завод 

ва муассаса микёсида умумлаштиради. Стандартлаштариш хам Уша маънога эга,



яъни конструктив ечимларни умумлаштиради, фахдг, буниси давлат микёсида 
булади.

Нормаллаштиришда йигма кисмлар, деталлар ва уиинг конструктив 

элементлари, материаллар тури ва шу кабилар камраб ояннааи. Бир хилга келти- 

рилг-н йигма кисмлар ва дсталлардан фойдаланилганда, лойихалаш итм ри  

осонлашади, ясашда мехнат сарфи ва таннархи гятипщ ювдш унумли уску- 

налардан, стандартлашган асбоблардан кенгрок фойяаланиш имкони тугилади. 

Бунинг автомобилни ишлатиш жщатидан хам имтиёзднри бор: эхгиёт цисм- 

ларнинг турлари камаяди, таъмирлаш мехнат сарфи (кийинлиги) пасаяди. Маса- 

лан, юк авгомобиллари ва автобусларнинг бир канча русуыларига бир хил двига- 

тел, рул механизми, электр асбоблари, подшишшклар, котирувчи деталлар ишла- 

тилади. Шу й?л билан автомобиллар ясашни осонлаштириш, арзонлаштириш 

хамда русумларни купайтириш мумкин.

Бир хилга келтирадиган деталлар ва жойлар к?п. Масалан, тешиклар ва 

валлар диаметри, уларнинг жоизлиги, болтларнинг диаметри ва узунлиги, 

резбали, шлицали ва шпонкали уланмалар, тишли гилдираклар модули, заготов- 

каларнинг русуми, шакли ва Улчамлари ва бошвдлар. Деталларнинг айрим юза- 

ларини ва уларнинг уланмаларини бир хиллаштириш няппгягиця кесувчи, улчов 

ва бошца асбобларнинг тури хам камаяди, Уз навбаггнда цехлар, каторлар ва иш 

уринларини асбоблар билан таьминлаш осонлашади. Демак, автомобилдаги де­

талларнинг бир хиллашган конструкциялари ва элементларини купайтириш 

унинг технолошябошшгини оширади.

Бир хиллаш коэффициента куйидагича топилади:

К,,. = Пе./Ы

бу ерда: - бир хилга келтирилган йигма бирлиюир, деталлар ва уларнинг

элементлари сони;

N - уша, умумий микдор.

Кайси бир автомобиль, йигма бирлик, детал ва унинг алементларининг бир 

хиллаш коэффициента куп булса, уша конструкция кУпрок технологиябоп 
хисобланади.



7.3. Йигиш шароитлари нукгаи-назаридан 

коиструкциянинг технологиябоплиги

Технологиябоплик йитаа бирликларга хам хос хусусиятдир. У Пиша бир- 

ликни ишлаб чикаришга техник тайёрлаш, ясаш, ишлатиш ва таъмирлаш жарас- 

нида буладигаи мехиат, воеиталар, материаллар ва вахт сарфида намоён бупади.

Конструкциями ишлаб чикишда йигма бррликка кирадиган деталлар сони

ант кам микдорда булиишга интилмок керак. Бунинг учун йигма бирлик ёки

механизмнинг энг оддий схемасини танлаш ёки бир нечта детални битга,

технологиябопрох детал кУринишига келтириш керак. Буюм конструкциясининг 
t

технологиябоплиги алохида деталлар ва агрегатларнинг Уз жойига мослаб 

Утирмай (без пригонки), бир-бирига боглик, булмаган холда ва бирваракайига 

йигиш имконини бериши керак. Бунинг учун буюмни мустакил бирликлар ва 

агрегатларга яхшилаб ажратиш керак.

Йигма бирликлар ва агрегатлар конструкциясининг технологиябоплиги 

йигиш циклили кисцартиради, йигиш амалларини ихтисослаштиради, йигиш 

кийинлигини камайтиради ва йигувчилар малакаси жуда юкори булишини талаб 

килмайди.

Йигиш ишлари содпа ва йигув уринлари кулай бУлиши керак. Йигувнинг 

одцийлиги, деталларни бир-бирига улашнинг соддалиги, махсус технологик 

асбоб-ускуналар талаб кинимаслиги билан улчанади.

Йигуцдаги цулайликларга куйидагичя конструктив усуллар билан эришиш 

мумкин. Агар туташтирилувчи ва бири иккинчисига куч билан киритилувчи 

деталларда рах (яссиланган кирра, фаска) ва йуналтирувчи кием булса. йшув 

иши осонлашади. Яссиланган кирралар резбали кирраларда хам булиши керак, 

бу хам йитувни осонлаштиради.

Агар детал йигувда турли юзалари билан Урнига гуширилиши лазим булса 

(7.1. раем), иккала юза (d ва Д)ни бирданига тупщ иш  кийин (7.1, 8 раем), 

шунинг учун конструкцияни шундай ясаш керакки, деталлар аввал бир юзаси 

билан, еунг иккикчи юзаси билан туташтирклсин (7.1, б раем). Агар йигувда 

деталларни цимирдамайдиган килиб урнатилеа, унда деталларни шу



(кимирламайдиган) минтавдда иложи борича камро* суриш керак, Бун га 

конструкция™ узгартириш билан эришса бУлади.

<Ч !)
7.1-расм. Потопали палии корпус га кирвтош: 
а-гсхнологияга хялоф; б-технологиябоя

Серияли ва ялпи ишлаб чикаришдаги йигувда айрим деталлар ёкя 

тугашувчи деталларнинг механик ишловига кУшнмча килиш мумкин эмас. Йигув 

нуктаи-назаридан конструкцияларнииг технологиябоплиги корхона турига 

бериши керак. Йигувда тршц Узаро алмашинувчи бирикмалар иложи борича куп 

булишига харакат килиш керак. Шунда йюув жараёни ва машина таъмири 

содпалашади. Конструкциям йитма тиркишлар ва таранпшк (натаг)лар 

иктисодий максадга мувофи* даражада булиши керак. Жуда хам кита* талаблар 

йигув ва кесиб ишлашни мураккаблаштиради, тиркишларни кУпайтириш эса, 

машинанинг ищцагм кУрсаткичларини ёмонлаштиради. Бу масалани улчамлар 

таллили орвдли оптамал хал килиш мумкин. Улчамлар таушлига караб, купинча 

Узгариш киритишга, Улчамлар ва жоизлиюшрни чизмада кУрсатиш таргибини 

Узгартиришга, тузатувчилар (компенсатор - вдсторма, халка, мурват, ти*ин ва 

ш.к.) киритишга ва бошка чорал ар кУллашга тртри ч»пап̂
Йигув нуктаи-назаридан конструкциянинг технологиябоплиги йигма 

бирликлар конструкция«! аяементяарини тугри танлаш билан тавсифланади. 

Масалан, деталларни бирор текислиги буйича узаро котириш биридаги буртма, 

иккинчисидаги арикча ёки чукурча ёрдамвда амалга оширилади. Бунда пона, 

цилиндрсимон ёки конуссимон штифт, махсус, Урнатувчи болтлар, втулкалар ва



шу хабилардан фойдаланювди. 7.2, а расмдаги конструкцияни тахлил килиб 

айтиш мумккнки, у йитуи нукгаи-назарвдан етаряи технологиябоп, бирок буртма 

ёки арикчани очиш ва уларга ишлов бериш кийинчилшс тугяиради. Шунинглек, 

“а” ва “в" юзаларимнг жипслашувига эриишш хам киНин. Деталларни шпонка 

ёрдамипа котирищда (7.2, б раем) механик ишлов бериш соддалашади, чунки 

арикчаларга ишлов бери шла Улчов асбобларини ишлатиш, шпонканинг 

■фшаланг юзаларини эса, силликлаш мумкин. \ а р  кайси усулнинг узига яраша 

камчилиги бор ва уларии кУллащда уланувчи деталларнинг Улчамлари на 

шакллари, ишлаб чицариш тури ва шу каби бошка омиллар кисобга олинали. 

Йирик гурухли ва ял пи ишлаб чикаришда к?шимча дстал ишлатилишига 

карам ай, шпонка ёрдамида улаш маъкул.

7.2-расм. Деталларни йипппда котяртас 
а-технодогияга хялоф; б-технологиябоп

Деталларни штифт ёрдамида маадсамлаш, анча оддий усул з^исобланади, 

лекин йигувда уланувчи детаплардаги те шикни бирваракайига очиш ёки 

кенгайтирнш лоэим булади. Уланишнинг бу усули технология Соиликни 

камайтирса хрм тез-тез кУлланиб туради. Конуссимон штифт билан улаш 

ишончлирок, лекин унинг Узини ва тешигини ишловдан чикариш цилиндрсимон 

штифт усулига Караганда анча мураккаб. Уланадиган дегпшлар к а т  кучларни 

узатапиган булса, штифт ёрдамида улаш тавсия зтилмайди, чунки у иш 

жараёнила синиб кетиши (срез) мумкин.

Фрнатувчи болтлар ёрдамида улаш юкоридаги усуллардан афзалрок, чунки 

бунда деталларни катьий бир холатга келтириш ва котириш (улаш) ишлари бир-



дан ига хал бупади. Деталларни 

вггулка ёрдамида улаш 7.3. расмда 

курсатилган. Бу усул Урнатувчи 

болтлар усулига Караганда мурак- 

каброк, лекин катга кучларга 

бардош бера олади.

Деталларни валга урна- 

тишда уларнинг катьий бир хола- 

гини белгиловчи элементлар кон 

струкииясининг технологиябоплиги масаласини куйидаги мисолларда куриш 

мумкин. Вал буйлаб сурилиб кетишдан гайкалар ёрдамида сакланиш 7.4, а 

расмда курсатилган. Бу конструкциями тахлил кнпиб айтиш мумкинки, бундай 

улаш анча мураккаб, чунки валнинг сиртида реэба очиш ва котириш учун учта 

детал тайёрлаш керак. Бу усулни пружинасимон хал ка ишлатиб, анча 

содаалаиггириш мумкин (7.4, б раем), лекин катга кучлар таьсир килганда халка 

бардош бера олмайди.

7 3-расм. 
Деталларни 
втулка брда- 
мида бнрик- 
тириш.

7.4-расм. Деталларни валнинг Уф буйлаб силжишдаи 
асраш: а-технологияга хилоф; б-гехнолопмбоп

Булардан ташкари, вал буйлаб сурилишдан сакланиш учун штифт ва 

урнатувчи халка, валнинг арикчасига кириб турадигаи Урнатувчи мурват, шайба 

ва ажратувчи (разводной) штифт, учлик (валнинг учига х^йилади - концевая) 

.шайба, махсус учлик мурват ва бопдеа конструкциялардан фойдаланиш мумкин.



Учлик шайба ва махсус учлик мурват ёрдамида котириш усулини куриб 

чикамиз (бощка усуллар бунчалик изохни талаб этмайди). Учлик шайба усулини 

КУллаш (7.5. раем) конструкцияни мураккаблаштириб юборади, шунга карамай.

бошка усулни кУллаш мумкин булмаган да ва

Детални валга урнатганда у айланиб кетмаслиш учун Урнатувчи мурват на 

конуссимон штифт кУлланади, деталнинг тУртбурчак ёки тулих дойра булмаган 

тешигини валнинг худой шундай шаклли кисмига урнатилади ёки призмасимон, 

ярим дойра шаклли шпонка хамда шлицалар (тишлар) ёрдамида котирилади.

Урнатувчи мурват ёрдамида котириш факат уланма катта булмаган 

кучларни узатсагина кУлланади. Квадрат ёки тУлик; дойра булмаган кУндаланг 

кесимлар билан Урнатиш усули технологиябоп эмас, чунки мураккаб шаклли 

махсус юзаларни тайёрлаш кийин, ундан ташкари йигув аниклиги пастрок 

юради. Бу усуллар агар детал иш давомида тез-тез ечилиб турсагина кУлланади. 

Детални валнинг конусли юзасига Урнатиш \ам  мураккаб, чунки детадцаги конус 

тешик ва валнинг худди шундай юзасини бир-бирига мослаштириш учун 

икковига бараварига аник ишлов бериш керак. Бу усул факат тиркишеиз, аник

йчгув идшарида кУлланади.
Призмасимон поналар ёрдамида бириктирмц кенг таркалган, лекин 

сегментли шпонка технологиябопрок цисобланади, чунки унта арикча очиш анча 

осон. Дойра шаклли шпонка билан бириктириш технологиябоп эмас, чунки 

иккала детадца унга яраша арикча очиш анча кийин иш. Бу усулни алохида 

холларда, масалан, детални валта одатдагидан ташкари холатда (кийшикрок) 

Урнатиш зарур булганда кУллаш мумкин. Узун шпонкаларни кУллашдан 

сакданган маъкул, чунки детални валга мослаш, туишриш кийин. Узун 

шпонкани бир нечта калталари билан алмаштириш технологияси осонрок- Икки

йигувла шайба чегараловчи вазифасини ута­

щи зарур булганда ишлаталади. Махсус мур­

ват билан котиришнинг шуниси мураккабки, 

оддий мурват калпокчаей ва шайба яхлит 

килиб ясалади, шунинг учун бу усул дан 

алпхида холатларда фойдаланилади. •
лик шайба билан 
мяхкгчлаш.



шпонкани бир-бирига кия кУйиш тавсия этилмайди, бунда уларни жойига 

тушириш кийин. Уларни бир йуналищда жойлаштириш маъкул.

Деталларнн шлииалар ёрдамида улаш технологиябоп усул хисобланади. У 

ишончли уланма д о и л  килади. Вал ва детадцаги шлицалар эса юкори унумли 

усуллар билан очилади. Бунлай уланмаларни ички диаметр бУйича Урнатиш усули 

деталиинг шлицали тешнгини сидликлаш имкони булгандагина максадга 

мувофикдир. Ташки диаметрга асосланиб улаш осон, чунки валдаги ва деталдаги 

шлицаларнинг ташки диамвтри буйича юзасига ишлов бериш унчалик кийин 

эмас.

Корпусли деталлар ичига втулка Урнатнлганда уни Урнатувчи радиал ёки 

кундаланг юзаси (торец)га кУйиладиган мурват, цилиндрсимон штифт ёрдамида 

котирилади ёки втулка яккига ажраладиган корпусга урнатилади, узини уриб хам 

киритилади. Бошка бир капор усуллар дам мавжуд. Дастлабки уч усул 

нокулайрок, чунки тешикларни бир-бирига мослаб ишлов бериш кийин. Икки 

булакдан иборат втулка (сярпаниш подшшгниги)ларни алоадда холатларда, 

масалан. тирсакли вал ва шу каби деталларни Урнатищца кУллаш тавсия этилади. 

Ьу усулнинг кийинчилиги деталнинг бУлакларида ва корпусда аник гешик хосил 

килиш билан боглик.

Втулкани уриб киритиш юкори сифатли ва технология боп усул булиб, 

машиналар ва ускуналар конструкциясида кенг кУлланади.

Гайка ва болтларни котириш учун контргайка, айрисимон шплинт, 

пружинали шайба, букланувчи шайба, махсус гайка кабилар кУлланади.

Контргайкалар ёрдамида котириш кУшимча детал (контргайка) тайёрлашни 

такозо этади, лекин бу усул йигма бирликни тез-тез очиб, яна жойига 

Урнатадиган шароитда кулай. Котиршгадиган гайка валнинг учида булса ва кучли 

титраш хосил булмайдиган шароитда ишласа контргайка кУллаш мумкии.

Айрисимон шплинт ёрдамида котириш учун болтнинг учини тешиш керак. 

Шплинт одатда тожсимон шаклли гайкалар учун кУлланади; оддий гайкалар учун 

хам кУллаш мумкин. КУшимча детал ва иш талаб килинса *ам бу усулдан куп 

фойдаланилади. Пружинасимон шайба билан котириш хам содда ва ишончли 

усулдир. Бунга Караганда бир четини кайириб кУядиган шайбаларни ишлатиш



ишончлиро*. Бундай шайбадар ялш» мшДОДО шгампяш усуяи билан 
тайёрланаки Махсус, итояаиумм ийюиир Цианида ямириш КУ»й. леккн 
бурштб кетншдан уз-уэинн 1уя«тиб колааютв бувдай гайкаларни тайёрлаш 

Д ош ла харююггларнм танаб зтадк.
Корпусяв деталларга тебранма (зУлднряи) подшипник урнагаш учун 

корпускинг махсус тайбрпаиган токчаси (Уй*Х жойи) булиши керак. Подшипник 

УрнатЕлгач, уни пружшшш халца, куйма ёкн шгашианган фяанец аа гайка 

билан цотирилади. Токчаня кенгайтирнб, п о д ш и тп к  Урнаташ йюгу» нукгаи 

назаршвш цулай, лекик кесиб шшюв бериш жвдщи бияан технологиябоп эмас 

(7.6, а раем). Пружинали халкалар билан цотириш кулайро* (7.6, б, в расмлар).

7.6-раек. Йуго*6 кмгакпцяшт тешюи* иишшпюдат
» г̂аргак 5уйич»; б-цружииит »ж » «ими;
1-ш х п  пружхк&ловта хал» оидая ___ _
7 7-р̂ см Подвшшиклфяи валкнкг учмдвги кунлютиг 
КШ фат мтуашив: 
а-фпнсс йшш; б-пйха билаи.

ж м ш т

Щт,М
ш т

«
т

Фяанец билан ютцжш мураккаб м  цкимаг (7.7. а раем) булиб. пояшип- 
никдан капа куч Утб турсапюа |ф тя«дя. Паяшипиикяинг кундаланг юзасига 

гайкани тираб ДОиб цотириш уеузш кичкина шжшшшшяар учун ярощпшир. Ву 
усул кийин ва кУшимча лпаляар ясашни т ая в  ятя». Корвусга урдапгаген 
подшшшикларии росгааш учуй цкпфмалар, яйкалар (7.7, б раем) ва шайбаяи 

сицувчи мурвятяар кУяланадк. К^югершмр - та адяийусутаир.
В^ямряи тсбранувчя (фгофм) а ащ ииинндарга бир неча усулда 

урнаткдади: иккала пшпшшни юоофяамайпи, « к а л а  поршшникнинг ташки 

^ширхамайох, б и т  п о и и г о т к  юширяамайди. Бкринчи усул 

технолотябоп эмас, слатдан теш**рн яыпарда Д О ая а д я  (7.8, а раем), чунки 

бунда подшишишмр маромнд* шюпшайда. 7.8, б р в ем д а  шошичи усуя



курсатилган. Уни вал Уз Уки буйлаб силжишини чеклаш учун хУллаш мумкин. 

Учиичи усулда битга подшипник кимирламайди, иккинчиси вал буйлаб силжий 

олади; энг технологиябоп хисобланади (7.8, в раем).

7.8-расм. Валларни 
тебранма подлипших - 
лар билан йигиш: 
а-техволопшга хялоф; 
б-техиохогиябоп.

Валларни конусли подшипникларга Урнатишда июси \олат бор: вал 

айланади ёки корпус айланади. Бу холларда подшипникнинг ташки ёки ички 

халкаси кучишли Урнатув (переходная посадка)лардан бири буйича жойланади, 

уларнинт шерик халкаси эса сирпанувчи Урнатув (скользящая посадка) билан 

жойланади. Подишпникни тортиб кУйиш халкдггарни суриш хисобига булади.

Валларни зУддирли, таянувчи подшип­

никларга Урнатганда радиал ва таянч под- 

шипниклар бир-бирига боглик булиб колмас- 

лигини кУзда тугиш керак. Шунда зулдирлар 

маромида ишлайди (7.9, а раем). 7.9, б расм- 

да курсатилган Урнатув мутлако нобоп, чунки 

бир йула иккита подшипникни бир Укка 

(маркаэга) туширишжуда кийин.

Ч_______
7.9-расм Вапни
тиргах подшикникпар 
билан йигиш: 
а-технолопига хялоф; 
б-технологиабоп



Машиналарки лойи*алашда червякли ва конуссимон тишли жуфтларни 

ростлайдиган копструкциялар технологиябоп булишига алощца эътибор бермок, 

керак. Бу иккк хил жуфт ишлайдиган хамма хусусий холларда тишлар бир- 

бирига яхши илашишини хеч качон кесиб ишлашнинг аник; бажарилиши 

\исобша бажармаслик керак. К,оида буйича бундай жуфтлардаги уланиш йигув 

жараёнида ростланади ва бу итп технологиябоп булади. Ростлаш иши 

кистирмалар ёки тикин ёрдамида бажарил&ди.

7.4. Кесиб ишлаш нукгаи-назаридан дсталларнинг 

технологиябоплиги

Детал конструкциясинииг технологиябоплиги уни ишлаб чикаришга тех­

ник тайёргарликда, ясашда, ишлатишда ва таъмирлашда мехнат, воситалар, маге- 

риаллар ва вакт сарфининг энг кам микдорда булишини таъминлайдиган хусу- 

сиятлари билан тавсифланади. Шу билан бирга детал цайси йигма бирлик ичига 

Урнатилса, унинг хам технологиябоплигини таъминлаши керак.

Детал конструкциясинииг технологиябонлигига бахо беришда, унинг бир 

нечта варианта меднат сарфи (кийинлиги) буйича Узаро таккосланади. Кесиб 

ишлаиадиган детал конструкцияси, уз заготовкасининг шакли ва улчамлари би­

лан тайёр деталга цадди аксар (максимал) даражада якин булишини ва юкори 

самарали ишлов жараёнларини кУллашни таъминлаган таадирдагина техноло­

гиябоп хисобланади. Технологиябоплик хусусюггига кУйиладиган асосий талаб- 

лар: 1) кесиб ишлов бериладиган юзаларнинг соддалиги; 2) юзаларнинг, ишлов 

б»риш учун кулай жойлашгани; 3) стандартлашган ва меъёрлаштирилган кесув 

ва Улчов асбобларидан максимал даражада фойдаланиш имконияти; 4) детал 

загоговкасики станокка ёки мослам ага тез ва осон урнатиш имконияти, 5) де- 

талнинг етарлича бикрлиги; 6) ишлов ва улчов жараёнларида заготовкани хадяи 

акал (минимал) микдорда Урнатиш имконияти; 7) массанинг заготовка Укига

нисбатан бир текис таксимланиши.
Юкорида айтилганидек, детал шакли им кони борича содда булиши керак - 

кесиб ишлов бериш учун мураккаб конструкцияли махсус асбоб ясашга ёки



махсус технологах жараён ишлаб чикишга зарурат булмасин. Деталнинг тех- 

нологиябоп конструкцияси чизмада улчамлар, жомзликлар ва ишланадиган юза- 

ларнинг гадир-будирлиги жуда яхши акс эттиршшши билан ><ам тавсифланади. 

Бу талаблардан ташкяри, детая шундай яхши ишланиши керакки, ме^нат сарфи - 

мянимал, сифати эса -  максимал булсин. Юзага берилпш гадир-будирлюс дара- 

жасида заготовка материахиникг ишланувчанлигини хисобга олиш керак. Маса- 

лан, кам углеродди (0,3% гача) пУл&гдан ясалгнн заготовкнлар юзасига жуда сил- 

лик ишлов бериш мумкин эмас. Бунпай пулаггаар ёмон силт^яяняди, щунинг 

учун гадир-будирлиги Я. 2,5 мкм дан кам булмайди. Кдгтюфок материалдан 

ясалган деталга кичикро* иотеююлик билан ишлов бериш мумкин. Масалан, 

катгиклиги НКС 45 гача булган заготовкалар тиши асбоблар билан, ундан оргик 

катгикликка эга булганлари - ута катгик поликристалл материаллардан ясалган 

кескич ёки чархловчи асбоблар билан ишланади. Алюминий котишмасидан 

тс-йёрланган заготовка, ишлов берищдан аввал, тобланвди, эскиргирилади ёки 

куйдириб юмшатилади (термик ишлов тури алюминий котишмасининг русумига 

караб танланаци).

Детал юзасн оддий булса, кесиб ишлаш хам содца булади, мехнат сарфи 

камаяди, камрок металл чикиндига чикади. Деталда керак бУладиган чукурлик- 

ларни ва арикчаларни шундай танлаш керакки, уларни доиравий фреза билан 

очиш мумкин булсин, чунки бундай фрезаларнинг унумдорлиги учлик (бармок- 

симон) фрезаларга Караганда юкори. Детал конструкциясида тургаб т а ^ я н  эле- 

ментлар булса унга ишлов бериш кийинлашади. Шунинг учун, масалан, корпус 

деталларга ишлов берищца унинг текис юзасига ва иккита технологик тешигига 

асосланиб бошланади. Тешиклар, жоизликлар ва резбалар турли-туман булишига 

йул кУймаган маъкул. Резба иложи борича икки томони очик тешикка очилсин, 

ташки резба очиладиган булса, асбобни чикариб олиш учун арикча булиши 

керак, у детал сиртида махсус буртма куринишида ясалади.

Юкорида айтилганлардан ташкари летал заготовкасининг технология- 

боплигини ошириш учун ишлов бериладищн юзалар камрок булишига харакат 

килиш керак. Бир н е г а  детал Урнига бита куйма заготовка тайёрланса, шунга 

эришиш мумкин. Детал конструкцияси прокат, куйма ва иссяк холда



штампланган заготовкалардан ясалтанда ншламай^иган юзаларни шундайлитича 

(яъни ишлов берилмай) колдириш «рак. Д етални^ бежамли юзасига ишлов бе- 

риш зарурати булмаса, бундай хуйма олиш, тсхнологиябоп цисобланади. Баъзан 

детал конструкциясига озгина Узгарнш киритиб, уни прокат металлардан ясаш 

имконита эта булиш мумкин. Шунда деталнинг металл талаблигини ва мецнат 

сарфини камайтириш мумкин. Кувурсимон деталларни лойихалаганда аксар *о- 

латда чексиз кувур прокатидан фойдаданишни кузлаш керак. Бу - детал ясаш 

рентабеллигини оширади. Босим остида кУйиб тайёрланадиган заготовкаларга 

ишлов камрок талаб килинади, металлдан фойдаяаниш коэффициента ^ам, 

технологиябоплиги хам юкори буладн.

Кесиб ишланадиган деталлар конструкцмсини яхшилаш хасида бир нечта 

мисол куриб чикамиз. Тишли риддиракнинг икки хил конструкцияси 7.10 расмда 

курсатилган. 7.10, а расмдаги гилдиракнинг диски (тУгарак-диск-1), гупчаги (2) 

ва тишли гардиши (3) 0 0  Уцига нисбатан симметрик хойлашган, 7.10, б расмда 

эса, симметрик эмас - диск бир томонга силжиган.

Массаси нотекис таксимланган тишли галдиракха ишлов берганда титраш 

хосил булмаслиги учун симметрик тишларникига Караганда сустрок суръат билан 

кесиш керак. Уидан ташкари, термик ишлов бериш жараёнида, аникроги, сови- 

тишда носимметрик тишли гилдиракда кУпрок шакл узгариши руй беради, чунки 

совитиш натижасида хосил буладиган ички кучланишлар пиширак буйича тенг 

таксимланмасдан, бир томонга кУпрок таъсир этадц. Натижаца гилдиракнинг те- 

шиги конуссимон шаклга кириб колади. Демак, уни силликлаш учун кУпрок 

куйим бериш керак. Симметрик гилдиракнинг тецшги кам даражада узгаради. 

Хулоса цилиб айтганда, носимметрик тишли порруак технологиябоп эмас, уни 

ясаш кийинлиги ва таннархи симметрик гилдираио) нисбатан юкори.

Тишли шлдирак конструкциясининг техно^огиябоплигига бахо беришда 

эътиборга олинадиган мухим нарса, бу - гупчак^нг кундаланг юзаси тишли 

гардишнинг худди шундай юзасига нисбатан д о д ай  жойлашганидир. Гап 

шундаки, биринчиси иккинчисита нисбатан туртиб чиххан булса (7.10, в раем), 

[ бир нечта шлдиракни устма-уст кУйиб, кесиш мумкин эмас, чунки таянч юзаси

кам булганидан заготовка бир томонга озгина булса-да, кийшайиб кетса, тишли



гилдирак сифатли чикмайди. Бундан ташкари кесувчи асбоб купрок масофага 

харакат к,илиши керак булади. 7.10, г расмда кУрсатилган конструкдияларнинг 

бир нечтасиии устма-уст ^уйиб тиш кссиш мумкин. Гупчакнинг кУндаланг юзаси 

тишли гардиш юзасидан ичкарирок; жойлашган булса 5<ам, заготовкаларни устма- 
уст кУйиб тиш кесиш мумкин.

7.10-рэсм. Тишли пищираклар конструкция«): 
а, г - тсхнологиябоп; б, в - технологи яга хнлоф

7.11-расмда юк автомобилининг 

тормоз лаппагини гилдирак гупчагига 

улайднган му-раккаб шаклли шпилка 

конструкциясининг икки варианта 

кУрсатилган. Шпилканинг Уртасида 

(7.11, а раем) буртма бор, чал томони - 

резбали, унг томонида Урнатиш кулай - 

лиги учун колдирилган цилиндр юза ва 

клчикрок диаметрли резба бор. Шпилка |упчак (1) тешигига зич киради ва бурт- 

маси билан уйиб ишланган чукурчага тиралиб Урнашади. Кейин шпилкага тор­

моз л «шпаги (2) кийгизилади ва гайка (3) билан котирилади. Шпилканинг иккала 

учидаги резба бир хил булса иктисодий жихатдан яхширок; булади (7.11, б раем).

7.11-раСМ. Юк авто­
мобили гилдирагидаги 
тормоз лаппагини 
гупчакка ма^камлай- 
диган шпилкалар 
конструкиияси



Бу шпилхани бунг материалидан чукгириб (эзиб) тайёрлаш мумкин (соатига 

минг донадан ортик). 7.11, а расмдаги шпилка автомат дастгохда, бир иш смена- 

сида 500 га якин микдорда ясалади. Шпилка резбалари турли диаметрли булгани 

сабабли икки томони алохида-алохида эзиб резба очилади. 7.11, б расмдаги 

шпилка резбаларини бир йула хосил килиш мумкин. Биринчи шпилкани тай­

ёрлаш кийинлиги иккинчисига Караганда беш марта катга. Коиструкцияни 

озгинагина узгартириш технологиябопликни сезиларли яхшилашини шу шпилка- 

лар мисолида куриш мумкин.
Деталлар конструкциясини лойихалаш- 

да чукурча ва арикчаларни учлик (бармок- 

симон) фреза билан (7.12, а раем) эмас, дои-

^ 14

равий фреза билан (7.12, б раем) очишни 

3 ; кузда тугиш керак, чунки биринчисининг иш 

_  унуми камрок.

Корпусли деталлардаги бир ?кда ётадиган цилиндр тешикларни жойлаш- 

тиришда хам ran кУп: хар хил диаметрли тешикларни бетартиб жойлаштирмасдан 

(7.13,а раем, I), бир хил диаметрлиларини бир томондан (7.13, а раем, П) очиш 

керак. Бу турдаги деталларнинг (масалан, крпкок) тешигини шундай жойлаш- 

тириш керакки, тешикни хам битга Урнатувда ишлаш имкони булсин.

7.13-расм. Деталлар конст- 
рукцняси иариантлари: 
а - Увдош тешикли корпус; 
б - цопцо* туридаги детал;
I - технолошяга хилоф;
II - технологиябоп



?■£ Ц|> и  двгшимцммг та в о л о т^ в —ши.

ВДкш -  мдеаон» усулдярдан бирж б^гоб, мураккаб шаклли деталлар заго- 

тааваеимк иК цими. эиг т ф /л  мате ремни танлаш ва заготовка м»™ч»-н инни- 

жш ф ти ш и я там яи ти т имкониятип эп . К^йма деталларнинг технология- 
®ишж* ДОоагм белгяиври внлан тпвпф нивди: куйишнннг илгор усулларини 

*Яшаш’ ч«иившнг мыски ажраладигш вж ш ш  детаддаги буртиб чиккан юза- 

лаРга № а и и  ■кквншагго,. куйишдаги асас юаанн танлащда кесиб и м т у  керак 

ВДшован ш н о о п к  * ;д я ч  цисобг» м п ,  заготовка деворларкнинг калин- 

лигида авишм узгариш б*шаслиги, м саав б«р ерга тупланиб колмаслхги ва шу

Цошк каш» т?дд»гршшшн учуй ш н н ш  металл ва «тш ш аш р эркганда 

®шш « 0» » я  6р 1яш я ж  детали кУйнпн физик-механик талабларга жавоб 

бертж  трак. ^уймалар техяологиябо* бфшши учун киммат турадиган легир- 

лаиин в9я п  в» м к  вя унинг юпяынмаларшш ишлатиш урнига, арэом-
рок, ■* тжк ж)л иатериадларии танлаш шрак Деталнинг куйма конструкциясини 

ишлаетгатаа цшпнг бц? теюклих Щжш ш оп а ажраладиган булишига интилиш 

«рве, шувди цшяиши ж а в  шшни мвашэациялаштириш мумкин. Куйманинг 

инм деввргаря ташцжжгв ^ратамяк вто р о *  булиши керак, чунки секин 

аовяЛал. .Птпряшр 1у1в!шаЯ жойяярва. бйтвларда металл тупланиб адшшшга

№  |# ю ш к  к р е к , а «  двада Уша егшщт таят  чукиб, чукуряиклар *оскл 
беляши мумхжк.

| гаигвд! ццширникг

Щрагачявняи м ц н ш  васамявв заготовка тайёрлашни лойюдоашткра- 

е и и »  таДсу ш пттнтш ид—  — н и  осоитина кУгариб олишнн кузца 

чта«и| керше, жыт щшил (втамп^ш о р п ш  теккслнгидак так йумалишда 

авв® ЗД Л  Ч ® ®  бу т к а с ш с  т^ри  н в  х р а  чнзшош булини» мушсин.

ш .



Совук материалдан иггамплаб тайёрланган заготовкаларга кесиб тушмриш 

ёки те шиш, букиш, чузиш, бурттириш ва шу каби усуллар билан ишлов вери­

ла ди. Чузиб штамплантан деталларнинг аницлиги 8-квалитетга етади. Совук хол­

ла штамплантан деталларнинг технологиябоплиги куйидагилардан иборат: детал 

шаклини штамплаш жараёнини соддалаштирадиган даражада танлаш; металл 

сарфини камайтириш; мехнат сарфи ва таннархини камяйтириш; детал мате­

риал инин г физик-механик хоссалари чузишга мослиги; детал чизмасидаги 

улчамларни технологик асосни хисобга олган хадда кУйнб чикиш ва хоказо.

Термик ишлов бериладиган деталлар шаклида кескин Упшшар, металл туп- 

ланган жойлар, кесиб куйиладиган жойлар, узун арикчалар бУлмаслиги керак, 

чунки худди шундай жойларда колдия кучланишлар пайдо булиб, деталда 

ёриклар хосил килиши ёки унинг шаклини бузцб ташлаши мумкин.

Пайвандпанадиган деталлар конструкциясннинг технологиябоплиги куп 

жихэтдан айрим жойлари эриш даражасигача киздириладитан магериалнинг хос- 

саларига боглик;. Бунда металл таркиби, доналар Улчами Узгаради, фаза узгариш- 

лари руй беради, натижада металлнинг физик-механик хоссалари узгаради. Пай- 

ванд чоклари атрофида катга микдорда колди* кучланишлар пайдо булиб, де- 

тални кийшайтириб юборади, ёрюдгар хосил килади. Бунта детал конструкцияси 

хам сабабчи булади: калинлиги, пайвандлаш усули; чокнинг улчами ва жой- 

лашуви, пайвандлаш жараёнида детални махсус котириб куйиш ва хоказо. Детал­

лар технологиябоп булиши учун куйидаги талаблар кУйилади: кулайлик, улчам- 

ларнинг жоизлиги йигув ишларини кийинлаштирмаслиги; асосий деталлар Улча- 

мини кУйишда пайванд чоки совигандан сунг киришиб кетишини хисобга олин- 

ганлиги; металл сигими ва мехнат сарфи хадди акал даражада булиши; чокларни 

окртлона жойлаштирилиши кабилар.

7.7. Пластмасса деталларнинг технологиябоплиги

Пластмассадан ясаладитан деталлар конструкдиясини ишлаб чвдпдда тай- 

ёр детал колипдан чицишини кийинлаштирадиган юзалар булмаслигига хараюп



килиш керак. Бунинг иложи булмаса, колитш кУшимча кисмларга ажраладиган 

килиб ясашга -ф ри  келадики, натижада ишни адмматлаштириб юборади.

Пластмасса деталларнинг бурчаклари, кирралари угкир булмаслиги керак. 

Бундай жойларни силликлаб, думалоаданади. Шунда куйилган материал колип 

ичвда яхши окдци, бушликни г?лдиради, детал хам мустахкам ва дарз кетмай 

ясалади. Детал деворларида кескин Узгариш хам булмаслиги керак, акс холла 

детал буралиб кетиши ёки дарз хосил булиши мумкин. Яна, детал конструкция« 

шундай б?лиши керакки, колипни очгавда детадца котиб цолган гудурни 
осонгина кесиб ташлаш мумкин булсин.

Пластмасса деталларнинг ичига кУйиладиган узак (арматура) бир 

томонлама жойлашиб колмаслиги лозим, акс холда детал буралиб колади ёки 

ериклар хосил булади. Юпца деворл и пластмасса деталларга узак криш  тавсия 

этилмайди, чунки баъзи пластмассаларнинг кенгайиш коэффициенте металл 

Узакларникига Караганда ун марта ортиклигидан детал ёрилиб-ёрилиб кетвди.

Агар детал конструкциясида мустахкамлик мацсадида кобиргалар 

килинадиган булса, эриган пластмасса окимини кобирга буйлаб йуналтириш 

керак. Деталнинг очик кундаланг юзи (энг чеккаси)ни периметр буйича жУякли 

килиб ишлаш керак, акс холда уша жойлар ёрилиб кетиши мумкин.

7.8. Конструкция технологиябоплигининг технологик 

таннархга таъсири

Технологик таннарх барча технологик жараёнларга кетган харажат билан 

Улчанади. Бу харажат икки хил булади. Биринчисини А-харажат деб атаймиз. У 

йиллик ишлаб чи^аришга пропорционал равишда Узгаради, демак, технологик 

жараёнга жидпий борлиц. Унга куйидагилар киради: иплшларнинг иш хаки; уску- 

наларни ишлатиш харажати (таъмир, электр куввати, мойловчи ва аргувчи мате- 

риаллар, совитувчи суюклик); кесувчи асбоблар ва мосламалар харажати. Иккин- 

чи хил харажатни В-харажат деб атаймиз. У йиллик ишлаб чикаришга боглик 

эмас. Унга созловчиларнинг иш хаки, ускуналар амортизациясига ажратмалар, 

махсус мосламалар амортизациясига ажратмалар киради.



Технологик таннарх куйидагича топилади:

С, *  Ад + В /^ 

бу ерда: Ад - бир деталга тугри келадиган харажат;

В - деталлар мивдорига боглик булмаган бир йиллик харажат;

N - бир йилда ясалган деталлар сони.

Технологик таннархни график куринищда тасвирлаш мумкин 7.14, а 

расмда курсатилишича, Ст нинг N га боиппдтги гиперболик хусусиятга эга. Бир 

йиллик ишлаб чикарши Узгармаган цолда, икки хил технологик жараённи С, 

бУйича таккослаймиз (7.14, б раем).

7.14-расм. Икки 
вариант деталлар 
технология твн- 
нархкнинг йиллик 
ишлаб чикариш 
цажм. а  бокликлиги.

С, = А,Ы + В,; С, = А2Ы + Вг

СТ,<С,2; А ^  + В, < А ^  + В2

Технологик таннархлар билан вариантларнинг богликлиги чизикли 

куринишга эга.

Таккосланадиган вариантларнинг технологик таннархи йиллик ишлаб 

чикаришнинг кайсидир бир микдорида (уни критик *ажм деймиз - М„,) тенг

булади:-----------------------------------------------------------------------------------------------
Ст, -  Сй; А ^кр  + В, = А ^  + Вг 

Бундан:

14, -  (В2 - В,)/(А, - А,)

Ж К № булганда 1-вариант макбул, N>N4, да эса - 2-вариант макбул 

)^исобланади.

Технологик жараённш1Г у ёки бу варианта капитал маблаг талаб килса, 

харажатлар самарадорлиги чикимни коплаш муддати билан Улчанади:



бу ерда: К - технологик жараённинг варианта учун кетадиган капитал маблаг; 

‘»■“ 'й  ‘ биринчи ва иккинчи вариантда бигга детал ясашучун вакт меъери;

3, ва 3] - биринчи ва иккинчи вариантда ишчининг бир соатлик иш хаки;

У, ва У, - биринчи ва иккинчи вариантлар ишчилар маошига устама харажатлар 

(дастгоцнинг бир соатлик иши таннархига тенглаштириш мумкин).



ДЕТ АЛЛ АР ЗАГОТОВКАСИ ЮЗАСИГА ИШЛОВ БЕРИШ УСУЛЛАРИ

8.1. Усулларниш умумий тавсифи

Деталнинг прилган шакли, ?лчамлари, юзаларининг жойлашуви ва гадир- 

будирлиги, физик-механик хоссалари каби омилларига эришиш учун замонавий 

машинасозликда турли шилов усуллари кУлланилади. Булар - тиряи ва жилвир 

(абразив) асбоблар билан кесиш, юза буйлаб п л а с т  шакл Узгартириш, элсктро- 

физик, электрокимёвий, иссиклик ва бошка усуллардир. Заготовкага ишлов бе- 

ришда кУйим турли амалларда оз-оздан олинади, у боскичма-боскич камая бо- 

риб, пировардида, ишлов берилаётган юзанинг улчамлари чизмада курсатилын 

микпорга тенг булиб коладида, ишдов хам тугайди. Шу таргиб жи*атидан заго­

товкага ишлов бериш бир неча хил б?лади: дагал, хомаки (черновой), ярим тоза, 

тоза, нозик (юнца), пардоз. Куйида ушбу хилдаги ишловларнинг тавсифи

бажарилиш тартибида келтирилади.
Пягяп ишлов 16-18 квалитст аникликдаги болгаланган ва куйилган иирик 

заготовкалар учуй кУлланади. У дагал ишланпш заготовкадаги шакл хатоларини 

ва фазовий огишларни камайтиради. Натижада аниклик 15-16 квалитетга

якинлашади, юза гадир-будирлиги К, > 100 мкм булади.
у»ЦЯКи ишлов дагал ишловдан чиккан хамда 2-3 - гуру* аникликдаги 

штампланган ва 15-к в а л и т  аншушкдаги куйма зашювкаларга берилади. Бу 

_______ ншловнинг аникдиги 12-16 квалитег, юза гадир-будирлип. эса Я, -  100-25 мкм

ораликдарида булади.
Яримтоза шшиза хомаки ишлов жараёнидан калган кУйимни олиш учун

кУлланади. Заготовканинг аншугашга каггга талаблар кУйилган булса, хар бир 

амалга берилган кУйимни камайтириб, амаллар сонини купайтириш, масалан, 

ярим тоза и.шювни кУшиш керак булади. Унинг аниклиш 11-12 квалитет, юза 

гадир-будирлиги Я, = 50 * 12,5 мкм.



Toja ишлов катта аниклик талаб этадиган деталларга кУлланилади ва якун- 

ловчи ишлов булиб колиши мумкин. У аниц усуллар бил ап (юкори аниклик би- 

лан куйиш, аниц штамплаш ва iuy кабилар) тайёрланган заготовкяларга бир 

марта берилади; кейинги - нозик ишлов ёки пардозлаш амаллари олдида оралик 

ишлов булиб колиши дам мумкин; ншлов аниклиги 8-11 квалитег, юза гадир- 
будирлит R, = 12,5-2,5 мкм.

Нозик ишлов заготовка юзаси юкори даражада аник булишини таьмин- 

лайдиган ишлов хилидир. Жуда оз микдорда колган кУйимни жуда дам оз-оз 

миадорда олиб гашлайди, шунинг натижасида юкори даражадаги аниклик 

таъминланади. Юза гадир-будирлиги R, -  2,5 - 0,63 мкм.

Пардоэловчи (финиш) ишлов заготовка аниклигига (Улчамита) деярли таъ- 

сир этмайди; таъсир этганда дам, узкдан оддинги ишловнинг жоиэлиги чегара- 

сида буляди; юза гадир-будирлиги R, -  0,63 - 0,16 мкм.

К^йида энг куп кУлланадиган ишлов усуллари (асосан, узил-кесил ишлов) 

дакдда мяълумот берилади. Бу усуллар деталлар заготовкаси юзасининг аниклиги 

ва сифатини шакллантиради: тигли ва жилвир (абразив) асбоблар билан ишлов, 

юза буйлаб пластик шакл Узгартириш, электрофизик ва элекгрокимёвий ишлов.

Тигли ва жилвир асбоблар билан ишловда заготовка кесилади, кирилади ва 

булар - хозирги замон машинасозяигида энг к?л таркалпш усуллар хисобланади. 

Бу усулларни алсдида-алохида Урганган маъкул, чунки т о т  асбоблар билан 

катгиклиги HRC 45 гача булган, кирувчи асбоблар билан эса, яна дам каттикрок 

металларга ишлов бериш иктисодий жидатдан максадга мувофик. Баъзи лолларда 

Ута каттик синтетик материалдан ясалган тигли асбоблар билан каттиклиги HRC 

45 дан ортик булган металларга ишлов бериш мумкин.

8.2. Тигли асбоблар билан ишлов бериш

Бу асбоблар билан ишлов бериш ни кенг таркалган тоза ва нозик (юпка) 

ишлов хилларида: кескич ёрдамида юпка кириш, юпка фрезалаш, развёртка ёрда- 

мида юпка кенгайтириш, юпка сидириш (протягивание), шевинглаш мисол- 

ларида куриб чикамиз. Шевинглаш жараёни 16-бобда батафсил ёркгилган.



Н тну (к у ш ) циртн (кенгайтмоиш на хорайхнршя) ишлови берилаётган 

заготовка юзасини билинар-билинмас гадир-будирликка олиб келиб, юкори 

даражадаги аниклнкни таъмишайди. Юпха кенгайтириш ва торайтириш кагга 

кесиш тезлигида бажарилиб, жуда ингичка цириндини юзадан олиб ташлайди. 

(Ощ,; клриш тезлиги заготовка материал ига караб 100-1000 м/мин орал икла 

булади. Техтак чуян заготовка учун 100-150 м/мин, п?лат учун - 150-250 м/мин, 

ранш! металл котишмалари учун — 1000 м/мин ва ундан юкори. Кескичнинг 

сурилиши (подача) хомаки утиш (кесиш) учун 0,15 мм/айл, якунловчи Утиш 

(кесиш) учун 0,01 мм/айл Шуларга мос халда кесиш чукурлиги 0,2-0,3 ва 0,05-

0,01 мм чегараларда олинади.

Крринди жуда ингичка булганидан кесиш кучи кам булади. заготовка хам 

каттик, к;изиб кетмайди. Шунинг учун юзада деформацияланган кдглам хосил 

булмайди, заготовкани даспхдга Урнатиб кУйишда кагга куч талаб килинмайди. 

СМАД тизими хам кесиш кучларига цаттик каршилик курсатмаслигн натижасида 

детал ишлови аник чикада. (Сурсатилпш хусусиятларига кУра нозик (юпм) 

кириш 6-8 квалитет аниклнкни таъминлайди, рангли металлар ва уларнинг 

котишмаларидан тайёрланган заготовкаларга ишлов берганда 5-6 квалитетга 

эришади Юза пщир-будирлиш кора металл заготовкаларда Л, -  2,5-0,63 мкм, 

рангли металл котишмаларида Я, =  0,32-0,16 мкм.

Юпка кириб кенгайтириш (растачивание) деб, тешикларга ишлов беришни 

айтилади. Масалан, думалаш ва сирпаниш .подшипниклари теш и т, узатмалар 

кутиси ва орка куприкааги тешиклар, шатун тешиги, двигателлар ва 

компрессорлар цилиндри ва шу каби тешиклар кириб кенгайтирилади.

Юлка кириб торайтириш (обтачивание) бирмунча камрок таркалган: 

цилиндрсимон юзаларга шундай ишлов берилади. Масалан, турли Уклар,

двигател поршенлари ва шу кабилар.
Юпца (нозик) кириш хонинглаш, суперфиниш, жилолаш каби ишлов 

лардан олдин юкори тезликда (10-15 минг айл/мин) ишлайдиган, юкори аниклик 

ва бикрликка (шиинделнинг радиус буйича уриши 0,005 мм дан кам) эта булган 

дастгохларда бажарилади. Нозик кириш бир ёки куп шпинделли, шпиндел- 

ларнинг жойлашуви бир, - икки - за уч томонлама стгнокларда Ьажарилади. Ста-



нокнинг барча айланувчи деталлари аник мувозанага келтирилган булииш 

керак. Кескич гидравлик усулда сурилиши, кескичларнинг Узи каттик котишма, 

олмос, эльбор ва бошка - ейилишга чидамли материаллардан тайёрланган 

булииш керак.

Ю пкя фрезалаш  заготовкаларнинг очик, текис юзасига ишлов беришда, 

кУндаланг юзаси билан кирадшан фрезалар ёрдамида бажаршгади Фреза 

тахминан 0,0001 киялик билан Урнатиладики, бундан максад - кесишда кштирок 

этмаётган тишлар ишлов берилган юзага хегмасин. Юпка фрезалашда юзадан 

0,2-0,5 мм цалинликдаги кдглам олиб ташланади. Фрезалаш анюдшги: 1 м 

узунликда текислик 0,02-0,04 мм ораликда огади, юза гадир-будирлиги-Я, = 2,5- 

0,63 мкм ораликда булади.

Развёртка ёрпамиля генгяйтмршп хам тешикларга ишлов беришда 

кУлланади,

Развёртка - таёксимон асбоб булиб, муайян бир Улчам учун битта тайёрла- 

нади. Унинг бутун узунаси буйлаб битта, айланаси буйлаб бир нечта кескич 

кирралар чикарюгган булиб, хомаки ишланган тешикка бир учи билан кирити- 

лади ва айлантирилади, айни пайтда, тешик Уки буйлаб ичкарига киритилади. 

Шу зайлда тешик развёртканинг диаметри кадар кенгаяди. Развёргкалар хар бир 

Улчам учун биттадан тайёрланганидан ташкари, нозик ва дагал ишлов учун 

мулжалланганлари хам бор. Юпка кенгайтириш учун мулжалпангани оддий раз- 

вёрткаларга Караганда юкори даражада аникяиги ва юза гадир-будирлигиии анча 

камайтириши билан фарк килади. Бирок, тешикнинг Уки огиб кетган булса, 

развептка тузатолмайди, чунки у бошлангач тешик буйлаб харакат килади ва 

симметрик равишда кириб боравсради. Юпка разверткалаш 5-7 квалитет аник- 

ликни таъминлайди, юза гадир-будирлиги R, ”  1,25-0,63 мкм булади. Бу усул 

нисбатан киммат ва ишлаб чикаришда кийинчилик тугдиради. Юпка кириш учун 

развёртка тайёрлаганда диаметр жоизлигини 5-квалитет аникликцаги жоиз- 

ликнинг 0,6 улуши кадар кабул кшгинади. Юпка кУйимни кирадиган 

развёртканинг тигларини худа авайлаш керак, акс холда ундан кейин гадир- 

будирлик ошиб кетади, аниклик пасаяди.



Дагал развфгкалаш тешик пармалаб очилганидан ва зенкерлангандан 

кейин ёки дагал аа юпка кесиб кенгайтаргандан кейин бажарилади. Юнца ва 

дагал развёрткаяашни таккослаганда куйидаги ракамлар аникланди: дастлабки 

разве рткалаш аннцлиги 8-9 квалигет, гадир-будирлити Н. “  2,5 мкм, то за раз- 

вёргкчлаш аниклиги 6-7 квалитет, гадир-будирлиги Л, — 1,25 мкм; юпца раз- 

вёргкалаш аниклиги 5-квалитет, гадир-будирлиги И, = 0,63 мкм.

Гилирши хлршлгиаание) заготовканинг ички ва ташки юзаларига нозик 

ишлов бериш усулларидан хисобланади. Кундаланг кесими турлича (дойра, 

квадрат, купбурчакли, шшли-шлицали, шунингдек, турли арикча ва чукурчалар) 

тешикларни сидириш - ички сидиришта киради. Текисликларни, мураккаб би- 

чимли юзаларни сидириш - ташки сидириш дейшгади.

Текис цилиндр тешикларни сидириш 6-9 квалигет аникликни ва 

^=2,5  + 0,63 мкм гадир-будирликни таъминлайди. Тешикларни тоза сидиришда 

асбоРницг кескичлари дааметри 0,02-0,04 мм га ортиб боради. Бир тУпи »00 та 

бултан заготовкаларнинг тешигига ишлов беришда одатдаги ишлов: пармалаш, 

зенкерлаш ва развёрткалаш Урнига сидириб ишлов бериш иктисодий жихатдаи 

узини оклайда. Ташки юзаларни сидириш 11-квалитет аниклик беради. Сидириш 

шризонгал ва вертикал, хаммабоп ва махсус автоматлар ва ярим автоматларда 

бажарилади
Тешикии силликлаш (прошивание) сидиришга ухшаган ишлов тури, лекин 

у нисбатан калтарок асбоб - прошивка ёрдамида бажарилади. У ишлов 

бериладиган тешик ичидан пресс ёрдамида итариб упсазилади. Бу усул якуний 

ишлов була олади, 6-квалитет аниклик ва Я, ”  1,25+0,63 мкм гадир-будирлик 

беради-------------------------------------------------------------------------------------------------

8.3. Жилвир асбоблар ёрдамида ишлов бериш

Куйидаги жараёнларни кУриб чикамиз: силликлаш, хонинглаш, ишкалаб

мослаш, жилолаш, суперфиниш ва микрофиниш.

Силликдаш (шлифовка) цилиндр, текис ва мураккаб шаклли юзаларга 

дастлабки ва якунловчи ишлов бериш усули сифятада машинасозликда кенг

133.



кУлланади; 5-7 квалитет аницлик ва К, =  1,25-0,08 шсм гадир-будирликни 

таъминлайди; силликловчи станоютар ёрдамвда бяжйритщи

Детал силликлащ куйма ёки киздирнб штамтишнган тайёрланган заго- 

товкаларда асос (база) юзасини хосил килиш учун кУлланади. Бундай силликлаш 

била,; сезиларли кУйимни (1 им ва ундан купрок) ооиб ташланади, шунинг учун 

йирик донали (80-125), сегмент чархтошлар ишлатицдики, у калингина катлам- 

ни олади, гадир-будирликни 11,-2,5-1,25 мкм га туширади. Бувдан ташкари 

сегмент чархгош ишлов бериладиган юза билан яхпш туташганидан унумдорлик 
юкори булади.

Улчамга мослаб силликлаш (размерное шлифование) серияли ва ял пи 

ишлаб чикаришда, олиб ташланадиган катламга ва юзага кУйилган талабларга 

караб, бир ёки икхи амалда бахарилади. Бир аыаллик ишловда диаметр буйича 

0,2-0,6 мм катлам (кУйим), имея амалда - 0,6-0,8 мм к/пяш олинади. Юзага жуда 

юкогч талаблар кУйилса, юлка силликлаш амали КУлланади, у диаметр буйича 

0,04-0,08 мм олади.

Шундай килиб, силликлашда дастлабки, якунловчи ва зарур булганда, 

юпка силликлаш амаллари булади. Амаллар самарали булиши учун силликловчи 

чархтошни тугри танлаш керак. Унинг донадорлиги ишлов берилаётган юзанинг 

сифатига буладиган талаблар ва технологик жараённинг самарацорлиги оркали 

аниклакади. Йирик донали чархгош билан силлшуницда чархтошнинг иш унуми 

юцори, солиштирма сарфи эса кам булади, бирок юза сяфати пастрок юради.

Силликлашнинг турли амаллари учун кУлланаднлш чархтошнинг дона- 

дорл *ги буйича кУлланиш чегарасини тадоман аникпаш мумкин. Дастлабки 

силликлашда донадорлик 40-80 булиши керак, шунда юза радир-буцирлиги 

Я, =1,25+ 0,63 мкм булади. Якунловчи силликлашда донадорлик 12-40 

(Л,= 0,63 + 0,16 мкм) ва юпка сюшиклащца донадорлик 6-10 (Л,“ 0,08 мкм) 

булади. Силликловчи чархтошнинг бошка курсаткичлари ишлов берилаётган 

заготовканинг физик-механик хоссаларидан келиб чикади.

Анъанавий кирувчи доналардан ясалган чархтошлар билан бир каторда 

металл и ва органикали бириктирувчиларга олмос на эльбор зарралари кУшиб 

тайёрланган чархтошлар дам кеиг кУлланади. Бу чархгошпарда кирувчи доналар



чархтошнинг доираси юзаси буйлаб 1,5-2,5 мм цалинликдаги катламда 

жойлашади. Металл богловчили чархтошларни каттик котишмаларга, шишага, 

керамика ва шу каби бошка материалларга ишлов беришда, органик богловчили 

чархтошларни - мррт ва ута каттик материалларни юпка силпиклашда кУллаш 

тавсия этилади.

Юпуя еиппик,паи1 бошкаларидан жуда юпка катламни олиб ташлаш б план 

фаркланади - дастгоч стол и бир марта юрганда ёки заготовка бир марта 

айланганда 0,005 мм гача катлам шилинади. Буюмнинг харакат тезлиги 10- 

20м/мин булса кесиш тезлиги 30-40 м/с. Ишлов жараёнида кундаланг харакат 

тугагач, гилдирак ишлов берилаётган юзадан 5-10 марта Утказилади. Цилиндр, 

ясси ва мураккаб юзаларнинг аниклиги дастлаб 6-8 квалитет булса, юпка 

силликлашдан сунг 5-6 квалитетга етади.

Юпка силликлаш ишлов берилаёпан юзанинг хатосини сезиларли 

дара^ада тУгрилайди. Масалан, дастпабки хато 30-50 мкм булса, ишловдан сунг 

10 мкм гача камаяди; 2,5-5 мкм гача тугрилаши мумкин; юза гадир-будирлигини 

ГОСТ 2789-73 буйича тахминан уч класс пасайтиради.

Ташки цилиндр юзаларни силликлашда 24А40СМ1-С2 русумли жилвир 

гилдирак кенг кУлланади, чунки уни иш жараёнида майда донали гилдиракларга 

Караганда кам ёг босиб кегади.

Юпка силликлаш кУпинча ташки юзалар учун кУлланади. Тешикларга 

юкори аниклик билан ишлов беришда тежамлирок усуллар (юпка кириш, юпка 

развёрткалаш, хонинглаш ва ш.к.) кУлланади. Кирувчи чархтошни вакги-вацти 

била тишаб туриш ва мувозанатлашга катта эътибор берилади. Чархтош 

айпяниД турган пайтда (ишлашдаги тезликка якин) стробоскопик курилма 

ёрдамида статик мувозанатлаш яхши натижалар беради.

Чархтошни тишаш билан унииг ишчи юзаси шакли ва микропрофили, 

кесиш кобилияти тикланади. Тишаш махсус кискичга Урнатилган олмос донаси 

олмос калам, олмос гУлача ёки олмос пластина ёрдамида амалга оширилади. 

Йирик серияли ва ялтш ишлаб чикариш шароитларида автоматлар ёрдамида 

ташалади. Чархтошни олмос билан тишащда кундаланг суриш бир мартасига 

0,05-0,01 мм булади.



Юпка силликлаш жараёни совитувчи сую кликни Kÿn талаб килади. Бундан 

ташцари суюклик яхши фильтрланган булиши керак, акс холда чархтош зарраси 

ёки металл кириндисн ишлов минтакасига тушиб колиши мумкин. Йирик 

гурухли ва ялтго ишлаб чицарищда юпка силликлаш яримавтомат ва автомат 

тарзда бажарилади.

Хонинт-пат - жилвир кайрокчалар билан тешикларга тоза ишлов бериш 

жараёнидан иборат; тешик шаклини катта аникликка етказади, юзаси гадир- 

будирлигини сезилар-сезилмас даражага олиб келади ва кам деформацияланган 

катлам колдиради. Бирок, тешиб огиб кетган булса, хонингоаш уни т$ррилай 

олмайди. Бу ишни олдинги ишловда тУгрилаш лозим булади.

Хонинглаш цилиндрсимон махсус каллак (хон) ёрдамида бажарилади. 

Унинг ичига радиус йУналиши буйича бир тскис кенгая оладиган адлиб 

кайрокчалар Урнатилган. Каллак кайрокчалари билан бирга тешик ичтща бориб- 

келии ва айни пайтда, айланиб туради. Натижада тешик юзасида ингичка излар - 

тур хосил килади. Детал ишлаётган пайтда т^р ичини мой коплаб олганидан 

ишкапанишни ва ейилишни камайтиради. Автомобил ва трактор 

двигателларининг цилиндрлари, цилиндрлар блокидаги вкладишлар 

Урнатиладиган гешиклар, станокларнинг орца бабкасидаги пинол тешиги, хавони 

сикиб хайдаб берувчи механизм (компрессор)ларнинг цилиндрлари ва ш.к. 

хонингланади. Бир томони берк тешикларга хам ишлов бериш мумкин, факат, 

бунда кайрокчалар харакатини чекламаслик максаднда халка арикча колдириш 

керак.

Хонинглашнинг хозирги замон даражасида диаметри 6 мм дан 500 мм ва 

ундан каттарок тешикларга ишлов бериш мумкин. Тешикнинг узунлиги Уз 

лиаметридан кичкина булиши хам, 1 м ва ундан ортикрок булиши хам мумкин. 

Диаметри унча катта булмаган тешикларга ишлов беришда силликлаш га 

Караганда хонинглаш самаралирок- Хон (каллак)нинг кайрокчалари кесиш 

жараёнида яхши иштирок этади - бир вактнинг узида ишлайдиган кирувчи 

доналар сони силликловчи ткпдиракникига Караганду 400 мартагача Kÿn, бирок 

айланиш тезлиги тахминан 60 марта кам. Узун тешикларга хон билан ишлов 

бериш унча кийин эмас, консол ходка Урнатилган силликловчи гиддирак эса



СМАД тизимининг бкхрлигини анча камайтнриб юборади, натижада унумдорлик 

ва аницлик пасаяди. Бундан ташкари хоннинг кдйрокчалари ишлов берилаётган 

юзага катга босим бермайди: 0,2-1,5 МПа (2-15 кг/с^1); кесиш минтацасидаги 

харорат 50-150°С ораликда болтани сабабли, дефор^ацюращан катлам сезилмас 

царажада булади.

Хоннинг конструкцияси 8.1. расмда к У р с а п ш т  Корпус (1)нинг айланаси 

буйлаб тургга тугкич (2) жойлашган. Уларга кайрокчалар (3) ёпиштирилган. 

Туткичлар - сурувчи деталлар (4)га урнатилтан. Улар маркаэий таёкчанинг иккита 

конус юзасига таяниб туради.

Станокнинг гидравлик тизими билан улангац шток (б) маркаэий таёкчани 

суради. Шунда унинг иккита конуели юзаси сурувч^ деталларни Узи билан бирга 

харакатта келтиради, натижада кайрокчалар (3) радиус буйича таищарига туртиб 

чикади ва юза хонингланади.

Кайрокчалар тешикка кирадиган ва ундан чивддиган пайтда ишлов 

берилаёттан юзага бекордан-бекор те гиб кстмаслиги учун хон корпусида 

йУналтирувчи тургга планка Урнатилган. Дланкалар доирасинннг диаметри Д, 

ишлов берилаётган тешик диаметридан 0,5 мм кичик. Кайрокчалар туткичи (2) 

ва сурувчи детал (4) иккита спиралсимон пружина (8) ёрдамида Конус юзалар 

(5)га доим тегиб туради.

Гидравлик тизимдан келаётган куч кайрокчаларнинг ташкарига харакатини 

таъминлайди холос. Гидравлик босим тухтагач, пружина (9) конус юзалар (5)ни 

юкорига кутаради. Шу пайтда бошка тфужиналар (8) кайрокчаларни уз халатига 

кайт^ради.

Кайрокчаларнинг узунлиги ишлов бе-рилаётган тешик узунлигининг 0,5- 

0,75 улу-шича булиши тавсия этилади. Узунлиги диа-метридан кичик булган 

тешикларни (халка, втулка ва ш.к. деталлар) хонинглащда кай-рокчалар узунлиги 

тешик узунлигига тенг ёки ундан 1,4 марта ортик булгани маъкул. Кайрокчалар 

сонини бир вактда ишлаши керак булган кирувчи доналар сонига караб олинади: 

2, 3, 4 , 5, 6 ва *.к. Майда тешиклар учун хатго битга кайрокчали хон 

тайёрланади.
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8.1 -раем. Хонингловчи 
каллак

8.2-расм. Хен­
нинг кайрок- 
чалари узунли- 
гини созлащ 
схемаси

Ишлов берилаётган тешик шаклининг 

УК буйича кесимдаги аник^иги кайрокчалар 

ундан ташк,арига чика олиши (/,)  нати- 

жасида таъминланади. Унинг киймати 

кайрокча узунлиги (/)нинг 1/3-1/4 кисмича 

олинади (8.2. раем).

Хонни станок шпинделига бикр килиб 

ва шарнир ёрдамида урнатиш мумкин. 

Биринчиси массаси куп булмаган, узи барка- 

рор турмайдиган ва кичик Улчамли детал- 

ларни, иккинчиси - мосламани кУшиб олган- 

да, нисбатан огир деталларни хонинглаш 

учун кУлланади. Биринчисида детал станок 

шпинделининг Укига тик текислик буйича 

сурилиш имкониятига эга булиши керак, 

икхйнчисида - детал станок столига кузгал- 

мас килиб Урнатилади. Детал ва хоннинг 

бундай Урнатилиши ишлов аник^игига ёрдам 

беради.

Хонинглаш махсус бир - ёки куп 

шпинделли, вертикал ва горизонтал станок- 

ларда бажарилади. Баъзи станокларнинг 

шпинделига тебратувчи курилма Урнатилиб, 

унинг амплитудаси 0-12 мм, иккиланган теб- 

раниши минутига 350-650 га тенг бУлади. Бу 

курилмалар хонга кУшимча тебранма *ара- 

катлар беради, натижада ишлов бериладиган 

юза узунлиги кичкина булади ва хоннинг 

бориб-келиш тезлиги чекланган пайтда 

ишлов самарадорлигини оширади Инерция



кучлари ошиб кетмаслигини кузлаб хам хон тезлиги чеклаб кУйилади. Йирик 

серияли ва ял пи ишлаб чикаришда, станоклар ярим автомат ва автомат тарзда 

ишлайди. 9лчамлар аниклиги фаол назорат асбоблари ёрдамида текширилади. 

Станоклар автомат каторларга осонгияа кУшилиб кетади.

Хонинпташ амали куйидаги тартибда бажарилади: каллак ишлов 

бериладиган тешикка киритилади; кайтар-илгарилама ва айланма харакат 

берилади; цайрокчалар ёйилиб, ишлов бериладиган юзага тегади; цайрокчаларга 

мутгасил гидравлик босим таъсир этиб туриши натижасида катлам сидириб, олиб 

ташланади. Баъзи холларда, ишлов охирида кайрокчаларга босим камайтирилши, 

шунда ишлов аншушги ва сифати ошади.

Хонинглаш учун цуйим берилади. Унинг мивдори ишловнинг бошлангич 

хатосидан, заготовка матсриалининг физик-механик хоссаларидан, ишловга ва 

ишланаётган юзанинг улчамларига кУйидган талаблардан келиб чиккан холда 

белпчанади. Хонинглащцан олдин разве рткалаш, сидириш, то за кириб кенгай- 

тириш, юпка кириб кенгайтириш, сшшиуюш ва ш.к. амаллардан бир нечтаси 

бажарилиши мумкин, шунинг учун ишлов хатоси хар хил булади, демак, 

хонинглаш хам турлича ва маълум ораликка эга булади: диаметр буйича 0,08- 

0,005 мм.

Агар олиб ташланадиган катлам диаметр буйича 0,04 мм дан катта булса ва 

юза гадир-будирлигини R,=0,32 мм дан юк,ори булмаган даражада таъминлаш 

талаб этилса, ишловни икки - дастлабки ва якунловчи амалларда бажариш тав- 

сия этилади. Дастлабки амалда кУшимча к^тламнинг куп (75-80%) кисми йирик 

дона ч кайрокчалар билан олинади. Якунловчи амалда майда донали 

кайрокчалар билан, диаметр буйича 0,010-0,015 мм катлам олинади.

Электрокорунд (Э9А) ёки кремний карбид (КЗ)нинг жил вир доналаридан 

керамика ёки бакелит богловчилар ёрдамида тайёрлакган кайрокчаларни ишла- 

тиш тавсия этилади. Кайрокчаларнинг 8-3 ва М28-М20 ва б. доналилиги 

танланади.

Кесиш шароитини танлашда каллакнинг айланма тезлиги куйидаги мик- 

дорларда танланади: чуян эаготовкалар учун 60-75 м/мин, пулат учун 45-



бОм/мин, рангли котишмалар учун 70-90 м/мин. Бориб-келиш теишги 10- 

20м/мин оралиеда олинади.

Хонинглаш аниклиги 4-6 квалитет, гадир-будирлиги Я, -  0,16-0,04 мкм. 

Хонинглаш минтакасига совитувчи суюклик (керосин, керосин ва парафин 

арал^.имаси, мойловчи ва совитувчи махсус сую клик) мул берилади.

Саиоатда олмос кайрокчалар билан хонинглаш кенг таркалган, эльборли 

кайрокчалардан фойдаланиш бошланиб келаяпти. Ол мосли хонинглаш жилвирли 

кайрокчалар билан хонинглашга Караганда катор устунликка эга: жилвир кайрок- 

чаларга кдраганда олмос кайрокчалар ейилишга 150-200 марта купрок; чидайди; 

олдинги ишлов хатоларини тузатишда самарали; ишлов тез сурьатлар билан 

бажарилади; тешик шаклининг аниклиги 10 марта ортади; гадир-будирлик 2-4 

класс пасаяди. Бу устунликлар олмосли хонинглашни катгарок хатоси булган 

тешикларга кУллаш имконини беради.

Олмосли хонинглащда кириладиган ишлов катлами (кУйим) цуйидаги 

микдорларда кабул килинади (диаметр буйича): пулат заготовкаларда 0,12-0,005 

мм, чуян заготовкаларда 0,2-0,005 мм.

• Ишловнинг талаблари ва шароитидан келиб чикиб АСР 200/160 - сиитетик 

олмос донали кайрокчалар кУлланади. Улар юза гадир-будирлигини К,=2,5- 

1,25мкм микдорда таъминлайди. Доналари АСМ 28/20 русумли кайрокчалар

Н,=0,16-0,08 мкм гадир-будирликни беради. Бошца русум кайрокчалар хам 

кулланади. Олмосли каллакнинг айланма теалиги 70-100 м/мин (80-100 мм 

диаметрли тешиклар учун), бориб-келиш теалиги 18-22 м/мин (юриш узунлиги 

150 мм ва ундан ортик). _

Олмосли хонинглаш жараён унумини, юза сифати ва аниклигини оширади. 

Уни автоматик каторларда бажариш купрок, самара беради.

Ишкалаб мпсляш аник ишлов усулларидан бири булиб, 5-квалитетни 

таъминлайди. Цилиндр юэалари 1 мкм гача, текиспараллел плиталарни маромига 

нозик етказишда (тонкая доводка) - 0,05 мкм аникликка эришиш мумкин. Юза 

гаоир-будирлиги Я,—0 ,1мкм га тушади. Ишкалаб мослаш пастага аралаштирилган 

жилвирловчи зарралар (доналар) ёрдамида бажарщвди. Паста ишкалайдиган 

асбоб ёки мосламанинг детал юэасига суртилади. Ишкалаб мослашда летал



юзасидан жуда оз мивдорда катлам туишрилади, шунинг учун униш юзи 6- 

квалитет аникдикда тайёрланган ва гадир-будирлиги И, “  1,25-0,32мкм дан ортик 

булмаслиги керак.
Ишкалаб мослаш усули билан цилиндр, конусли, текис ва мураккаб 

бичилли юзаларга ишлов бериш мумкин. Тушириладиган цатламнинг катта- 

кичиклигига караб ишкалаб мослаш бир, икки, баъзан уч амалда бажарилади.

Дастлабки ишловда икки томонга берилган 0,02-0,005 мм цалинлмкдаги 

катлам, якунловчи ишловда - 0,05 мм дан камро* катлам олиб ташланади. 

Дастлабкиси йирик жилвир доналар билан, якунловчиси - майда жилвир доналар 

билан бажарилади. Ишкалаб мослашда илгари й?л к?йилпш хатолар т?грилаб 

юборилиши мумкин. Жилвир зарралари -ф ри  танланганда юза гадир- 

будирлигини 2-4 класс пастга тушириш мумкин.

Ишкалаб мослаш амаллари кУл билан еки станокда бажарилиши мумкин. 

Ишк'таш тезлиги биринчисида 2,6 м/мин, иккинчисида - 10-30 м/мин ва ундан 

юкори. Юза сифатига катга талаб кУйилса тезлик камайтирилади. Асбобнинг 

ишкаланувчи юзага босими дастлабки ишловда 0,2-0,4 МПа (2-4 к г /с м ), 

якунловчида - 0,10-0,15 МПа (1,0-1,5 кг/см3) б?лади.

Ишкалаб мослашнинг турли куринишлари бор: ишкдлагичнинг юзасига 

ботиб, едирилиб кетадиган каттик; жилвир доналар билан, ишкдлагичнинг 

юзасига едирилиб кетмайдиган юмшок жилвир доналар билан, кимёвий фаол 

пасталар билан.
К,аттик, жилвир доналарга электрокорунд, наждак, кремний карбида, бур 

карб.‘аи, олмос чанги, шиша чанги ва шу кабилар киради. Бу холда ишквлагич 

материали ишланаётган юза материалидан юмшокрок. булиши керак. Жилвир 

доналар ишквлагич билан заготовка юзаси орасига тушиб, харакат пайтида 

ишкалагич юзасига едирилиб кетади ва у ерда маркам Урнашиб олиб, заготовка 

юзасини силликлайди. Утмаслашиб калган доналар асбоб юзасидан тушиб 

колади, лекин каттик зарраларнинг едирилиши тухтамай, давом этаверади, 

шундан ишкалагичнинг кесиш кобилияти сакланиб туради.

Маромига етказишнинг дастлабки боскичиод 16-10 донали, якунловчи 

боскичида - 8-М 14 донали жилвирлар ишлатилади.



Юмшок жилвир доналарга крокус, Вена охаги, трепел, хром оксиди ва 

бошкалар киради. Бу ходца ишкдлагич заготовка материалидан цаттикроц 

материалдаи тайёрланади. Баъзи холларда каттик ишкалагичлар кУшимча килиб, 

хром билан копланади, наТижада уларнинг ейилиши камайиб, ишлов баркарор 
булади.

Кимёвий фаол паста ГОИ ёрдамида ишлов бериш ишкалаб мослаш 

жараёнини тезлатади. ГОИ таркибига юмшок жилвир доналар, кислота (стеарин 

ва олеин) кУшилади. Кислота заготовка юзасидаги микронотекисликлар 

киррасини юмшатади, жилвир доналар уни текислаб юборади, юзанинг асосий 

меч ал и эса, тирналмайди. Ишкалаб ишлашнинг бу усули билан оз вакг ичида 

жуда юкори аникликка ва жуда кам гадир-будирликка эришиш мумкин. Усул, Уз 

мохиятига кура, кимёвий-механик жараёнга айланиб кетаци.

Ишкалаб мослаш материалини тайёрлащда ёпиштирувчи модца сифатида 

минерал мой, парчаланган ёг, керосин ва шу кабилар кУлланади. Улардан 

бирини ишлов бериладиган заготовка материали ва талабларга караб танланади. 

К,аттик жилвир доналар билан ишлов берганда, ишкалагични чуян, бронза, кизил 

мис, юмшок пулат, кУргошин, сурьма каби материаллардан тайёрланади. Юмшок 

жилвир доналар билан ишкаланганда ишкалагич тобланган пулатдак, шиша ва 

бошка каттик материаллардан ясалади.

Суперфшщшлаш жилвирлаб ишлов беришнинг бир тури булиб, 

кайрокчалар ёрдамида бажарилади. Улар ишяов берилаётган юзага кичик 0,05 - 

0,3 МПа (0,5-3,0 кг/см2) куч будан босилади ва тебранма харакатлар килиб, 

микр иотекисликларнинг чуккисини кесиб кетади ва гадир-будирлик камаяди. 

Бу жараёнда мойловчи-совитувчи суюкликнинг ахамияти катта. Суюклик 

керосинта 10-20% урчук (веретенное) ёки турбина мойи кушиб тайёрланади.

Кайрокча ишлов бериладиган юза билан туташганда, нотекисликларнинг 

энг юкори чуккисига тегиб колади. К,айрокчалар, маълум даражада босим бериб 

айлантирил ганда чУккиларни кесиб ташлайди ва металл ичига кириб борган сари 

купрок кирралар билан туташади, демак, кайрокчанинг детал билан туташган 

юзаси купаяди, уз навбатида, кайрокчага босим камаяди. Натижада жилвир



доналар мойловчи-совитувчи суюклик пардасини ёриб Ута олмай колади - юзан^ 

тирнаш тУхтайди.

Суперфинишлаш амали учун ишлоп котлами берилмайли ва у олдинг» 

ишловнинг жоизлиги чсгарасида бажарилади. Шунинг учун бу жараеь 

юзанинг аниклигида узгариш косил килмайди ва якунловчи ишлов сифатяш 

кУлланади.

Деталнинг *ар бир муцим юзаси учун узига теги шли гацир-будирлнкк* 

рухсат этилгани сабабли, суперфиниш амалида, берилган гадир-будирликкг 

эришиш учун, нотекисликларнинг чУккисини олиб ташлаш билаь 

кифояланишдан бошка илож колмайди. Шунинг учун, бу амал бажарнлаётгандг 

шароитга караб ишлов давомийлиги белгилаб кУйилади, вакт тугагач, стано» 

автоматик тарзда тухтайди. Кдйрокчапар ва иш шароити тУгри танланса, юзг 

гадир-будирлитини К,=0,2-0,25 мкм килиш мумкин. Шунда микропрофилнит 

таянч юзаси 15-20 фоиздан 80-90 фоизгача ортади, деформацияланган котлам 2 -

3 мкм дан ортик булмаЩш.

Суперфинишнинг хусусиятларидан келиб чиккан *олда, у заготовкап 

бериладиган хамма ишловлардан (силликлаш, юпка кириш ва *.к.) кейиь 

бажарилади. Бу ишлов *ар хил шаклли ва турли материаллардан, хаттс 

пластмассадан ишланган деталларга берилади. Ишлов бир ёки икки амалдг 

бажарилади. Заготовканинг ишлов бериладиган юзаси гадир-будирлиги чиэмадг 

курсатилган даражадан 2-3 класс дагалрок булган >,олда суперфиниш икки амалдг 

бажарилади.

ПУлат заготопкалар учун ЭА9, чуян заготовкалар учун К36 ва КЗ'/ 

кайрокчалар тавсия этилади. Уларнинг донадорлиги 10 дан М14 гача орапикдг 

булиши керак. Дастлабки (биринчи амал) суперфинишлаш йирик донал* 

кайрокчалар билан, якунловчиси - майда донали кайрокчалар (М28-М14) била^ 

бажарилади.

8.3. расмда цилиндрнинг сиртини суперфинишлаш схемаси берилган. Сирп 

билан кайрокчалар холати ишлов жараёнидагидек курсатилган. Заготовканиш 

айланма теэлиги (Ул) кайрокчаларнинг тебранма даракати тезлиги (Ул) га богли» 

холда тайинланади. Бу боглюушк цикл бошида У,„=(2+4)УЛ нисбатида, цик/



охирида Ум-(8+16)Ул  нисбати билан ифодаланади. Тебранма харакат тезлиги 5-7 

м/мин оралихда кабул килинади. Агар кайрокча узунлиги (() ишлов бериладиган 

юза узунлиги (Ь)дан кичик булса, заготовка уз Уки буйлаб, 1-1,5 м/мин тезлик 

(У^) билан харакат килиб туришига зарурат тугнлади.

Микрофинишлаш юкори даражада аник тайёрланган юзаларга якунловчи 

ишлов сифатида кулланади. Ишлов цатламини тебранувчи кайрокчалар билан 

суперфинишлашдаги тартиб каби бажарилади (8.3. раем). Бирок микрофиниш 

юкори даражадаги аниклиги билан ажралиб турадиган жараёндир, гадир- 

будирликни жуда хам камайтириш билан бир каторда кУйимни олиб ташлаб, 

ишлов аникдигини оширади. Ишлов бир ёки бир неча амадда бажарилиши

билан рейка узатмаси бор буяиб, у каллак корпуси ичига хойлашган. Жараёнда 

кайрокчалар ишлов юзасига капа босим билан ёпишганидан ва олмосли 

кайрокчалар кУллаиг мумкин булганидан олдинги хатолар тугриланиб кетиши 

мумкин. Тиленхауз фирмасининг тавсиясига к$?ра микрофиниш амалини

8.3-раьм Суперфиниш- 
лаш схешси.

Кейинги йилларда машинасозликда олмосли 

суперфиниш кУллана бошлади. Металли ва орга­

ник богловчилар асосида тайёрланган олмосли 

кайрокчалар жараённи жадаллаиггиради. Амалнинг 

унумдорлиги жилвирли суперфиншцдагига кара- 

1анда 1,5-2 марта ортаци. Бу - кайрокчаларнинг 

юзага босими 30-50% ошиши хисобига булади.

8.4-расмда цилиндр сиртини микро- 

финишлайдиган каллак схемаси берилган. У 

учта кайрокча билан детални сикиб олади ва 

ишлов анюдшгини микрон даражасигача 

етказадн. Юкоридаги туткич кайрокча билан 

бирга гидравлик юритма таъсирида радиус 

буйича сурилади, колган иски туткич уз кай- 

рокчалари билан харакатни юкоридаги тут- 

кичдан олади. Улар орасида тишли гиддирак



заготовка юзасини кескич ёрдамида тоза кириб ташлагандан кейин бошлаб 

юборавсриш мумкин.

Микрофиииш ишловининг юкори даражадаги аниклиги ва сифати баъзи 

холларда йтуи ишида учрайдиган саралаб ишлаш Урнига тУла узаро алмашувни 

куллаш имконики беради. Бу ишловни турли шаклдаги заготовкаларга: цилиндр, 

те кис, мураккаб бичимли ва хк. куллаш мумкин. Микрофиниш ишлови учун 

мулжалланадиган станоклар махсус б?лиши хам мумкин, автоматлаштирилган ва 

агрегатли булюии хам мумкин. Микрофинишни автомобил заводлари тирсакли 

вал буйинларнга, еате;шитларга ва шу кабиларга кУллайди.

Жилшгаш (полирование) эркин жилвир зарралар билан бажарилади ва 

юзанинг гадир-будирлигини тайинланган даражага туширади. Ишлов юмшок 

намат, буз, фетр, цайиш ва бошка материаллардан ясалган доирачалар билак 

бсрилади. Доирача юзига ялтиратувчи паста суркалади ёки жилвирловчи сую клик 

окими берилади. Улар ишлов бериладиган юза билан узаро таъсирт кириб, 

уидан маълум бир катламни олади. Жилоловчи юмшок дойра ишлов катламини 

бир текис ололмайди, шунинг учун хам бу ишлов юзанинг геометрик аниклигинн 

таъминлай олмайди. Юза шшр-будирлигини берилган даражага олиб келиш учун 

зарралари турлича булган жилвирловчи кукунлар ишлатилади. Жилолаш бир ёки 

бир неча амадца бажарилиши мумкин. Кейингисида аввал йирикрок заррали 

жилвир кукун ишлатилиб, сунг - майдаси кУлланади.

Жилолаш амали силлшуиш, кескич билан кириш, рандалаш, совук холда 

штамплаш, жУвалаш каби механик ишловлардан кейин бажарилиши мумкин, 

юза гадир-будирлигини ¡*,“ 0,032-0,012 мкм килиш, кимёвий фаол пасталардан 

гЪпЛпаланганла летал юэасини кучгудек килиб юбориш мумкин. ИшкаловчилТпгПД*1 ||яп | я  г,||ц ДК» ■ «VI я>-̂лтшшш

материал сифатида электрокорунд,' темир оксиди, жилвир, хром оксиди, кремний 

карбид ва бошкалар ишлатилади. Улар ишлов бериладиган материалга караб 

танланади. Жилвир пастанинг таркиби кора металлар учун (% ларда): мум - 25, 

ёг - 4, парафин - 25, керосин - 4, темир оксиди - 42. Рангли металлар котишмаси 

учун темир оксиди урншя хром оксиди олинади.

Жилолаш ишлови заготовкаларни кул кучи ва механик тараяа ушлаб 

турадиган ва узатадиган стакокларда ва автомат скшоюшрдн бажаршкиш.



Жилвирли тасмалар билан ишлов якунловчи амал сифатцда кУлланади. Бу 

ишловни берадиган автомат станокларнинг турли-туман конструкциялари мав- 

жуд. Бу жараён асосан ялтираткшга киради, чунки жилвирли тасма ишланувчи 

юзага узининг таранглиги сабабли ёки резинка, чарм, фетр, намат рулачалар 

ёрдамида босиб турилади. Маълум миклордаги куйимни олиб ташлаш кафолати 

йук,. Бу усул билан аник килиб тайёрланган детаяларга ишлов бериш киска 4««™ 

этади ва диаметр буйича 0,005 мм дан ортик катлам олинмайди. Олдинги ишлов- 

дан колган улчамни бузмаслик учун шундай килинади. Юза гадир-будирлигига 

кам талаб куйиладиган дагал детаяларга ишлов беришда бу амал купрок давом 

этиши ва каттарок катлам олиб ташланиши мумкин. Аник юзаларга ишлов бер- 

ганда гадир-будирликни бир классга тушириш (яхшилаши) мумкин. Тасмадаги 

жилвир доналарини танлаш ишлов талабларидан келиб чикади. К,ора металларга 

жилвир тасмалар билан 20-40 м/с, рвнтли металларга - 40-45 м/с тезлик билан 

ишлов бериш мумкин.

Жилвирли тасмаларни газмол ёки когоз асосда тайёрлаш мумкин. 

Масъулиятли деталлар учун олмосли тасмалар ишлатилади. Жараён унумцорлиги 

тасманинг таранглик кучига ёки тасмани ишлов берилаётган юзага босиб тура- 

диган роликнинг кучига, шунингдек, жилвирнинг донадорлигига ва тасма билан 

юзанинг нисбий харакати тезлигига боглик.

8.4. Юзаки пластик деформация усули билан ишлов бериш

Бунда« ишлов заготовкадан киринди олмай бажарилади ва берилган аник- 

лик билан. берилган гадир-будирликка эришншга царатилади. Унинг асосий ва 

кенг кУлланадиган усул лари: калибрлаш, текислаш ва ёйиш (обкатывание и рас­

катывание), олмосли текислаш, маркаэдан кочма-зарб бериш асбоблари ёрдами­

да парчинлаб зичлаш.

Калибрлаш билан заштовканинг турли шаклдаги тешюсларига ишлов 

берилаои. Асбоб сифатида калибрловчи мосламалар (дорн), зУддирлар ишлати­

лади. Зулдир пресс ёрдамида, белгиланган таранглик билан тешикдан утказилааи. 

Тешик узунлиги катта булса, сидирувчи (протяжной) станоклар ва сидирувчи

146.



калибрлар ёрдамида ишлов берилади. Жараённинг асосий курсаткичи 

калибрловчи асбобнинг ишлов бериладиган тешик диаметридан хиёл капали ги 

натижасида юэага келациган тарангликдир.

Калибрлаш катга ёки кичик тарангликда бажарилади. Кичик тарангяикда 

пластик деформация чукурлиги камрок булади, юзанинг гадир-будирлиги 

камаяди, шакл хатоси ва тешик улчамларининг опции 30-35 фоиз пасаяди. 

Бундай калибрлаш! I и калин деворли заготовкаларга ишлов берищда кУллаш 

максадга моьифик. Девор калин лиги нинг тешик радиусига нисбати 0,5 дан ортик 

булиши керак. Катга таранглик билан калибрланганда пластик деформация 

митггацаси заготовка деворининг бутун цалинлиги буйича таркаб кетиши 

мумкин. Бундай таранглик билан, девори калинлигининг тешик радиусига 

нисбати 0,2 дан ортик булмаган цилиндр ва втулкапар калибрланали. Бу холда 

тешик диаметр и, дегалнинг ташки диаметри ва узунлиги катгалаигиб кетади, 

яъни калибрлаш аниклиги пасаяди. Таранглик микдори тешик диаметри ва детал 

материалининг физик-механик хусусиятларига караб белгиланади. Тешик 

диаметри 10-120 мм чегараларда булганида таранглик тахминан куйидагича 

булади: пулат заготовкалар учуй 0,03-0,88 мм, чуян учун 0,05-0,20 мм, рангли 

металлар ва уларнинг цотишмаси учун 0,03-0,35 мм.

Калибрловчи асбоблар - калибрлар - купинча ВК8 ёки ВК15М котишмала- 

ридан тайёрланади.

ПУлат ва рангли металлар котишмасидан тайёрланган заготовкаларни 

калибрлашда совитувчи суюкдик мУл берилади ва ишлов тезлиги куйидагича 

булади: пулат учун 5-10 м/мин, рангли котишмалар учун 2-6,0 м/мин, чуян учун

- 5-12 м/мин. Мойловчи-совитувчи сукнушк сифатида керосин, сулкфофрезол ва 

махсус моддалардан бири ишлов берилаётган материалга караб танланади.

Калибрлаш аниклиги куп жи\атдан заготовканинг катгиклигига боглик 

Юпка деворли заготовкалар 8-6-квалитет, калин деворлилиги - 6-5-квалитет 

аниклик билан ишланиши мумкин. Куп холларда калибрловчи асбобнинг диа- 

метрини тажриба йули билан, амални бажариш шароитини хисобга олган холда 

Улчамига етказиб тайёрланади. Таранглик оштанда калибрлаш аниклиги камаяди.



Калибрлашдан кейинги юза гадир-будирлиги бир к^нча омилларга боглик: 

заготовка нинг цатппдгаги ва материал«, асбобнинг физик-механик хусусиятлари, 

мойловчи-совитувчи суюклик, асбоб ва заготовканинг нисбий харакати. Гадир- 

будинликни 2-4 классга пасайтириш мумкин. Масалан, калин деворли пулат 

заготовканинг кескич ёки развёртка билан кенгайтирилган тешиги 

калибрланганда гадир-будирлик Я,—2,5-1,25 дан Я,“ ],25-0,16 мкм га узгаради.

Калибрлаш амали асбобнинг бир ёки бир неча марта утиши )(исобига 

бажарилади. Бирок, тешик юзаси кайта-кайта деформацияланаверса, 

материалнинг юза катламида зУрикиш пайдо булиб, материал укаланиб кетиши 

мумкин.

Текислаш ия ёйиш - юзанинг нотекисликларини пластик деформациялаш 

булиб, жуда катгик роликлар ва зулдирлар Урнатилган махсус асбоблар ёрдамида 

бажарилади Цилиндр деталнинг ташки сирти текисланганда, унинг Улчами ка- 

маяди (русча: обкатка), ички сирти (тешик) текисланганда Улчами кенгаяди (рус- 

ча: раскатка). Текислашда юзада пластик деформация хосил булиб, гадир- 

будирлик камаяди, унинг физик-механик хоссалари Узгаради, чунончи, микро- 

цаггиклик ошади, сикувчи колдик кучланиш пайдо булади, »гьни юза катлам зич- 

ланади. Ишловнинг бу тури юзанинг сифатини анча оширади, бирок ундан 

кейии деталга термик типов бериб бУлмайди, акс *олда юза илгариги холатига 

ке)шб колади.

Текислаш жараёни микронотекисликнинг чУккилари микёсида утади, 

шунинг учун ишлов аниклиги бор-йуги 5-10% ортади. Тажрибалар шуни 

курсатадики, текислаш амалини 6-10 квалитет аникликда тайёрланган юзаларга 

куллаш самарали булади.

Текислашда юза гадир-будирлиги урта хисобда 1-2 класс пасаяди. Масалан, 

бошланишда гадир-будирлик 11,-2,5-1,25 мкм булса, текислашдан сУнг И,“  1,25- 

0,35 мкм булиши мумкин. Текислаш тезлкги шароитга караб 30- 150м/мин ора- 

ликда кабул килинади. Асбобнинг юзага босимини Улчамларга ва материалнинг 

физик-механик хусусиятларига караб, бир неча килограммдан бир неча тонна- 

гача олинади. Асбобнинг сурилиши (подача) унинг конструкцияси ва юза гадир- 

будирлигига куйилган талабларга караб аникланади. Масалан, роликлар билан



ишлов берилганда, сурилиш ролик энининг 0,3 улушига тенг олинади. Асбоб- 

нинг таранглиги, бошлангич ва якуний гадир-будирликка караб, 0,03-0,30 мм 

ораликда булади. Совитувчи-мойловчи суюклик Урнида машина мойи, машина 

мойи ва керосиннинг 50% ли аралашмаси, сулкфофрезол ва бошкалар ишла- 

тилади.

Текислаш амалини асбоб битта утганаа бажарган маъкул, акс цолда юза 

уялгтян оргик зичлаииб кетади. Амал )(аммабоп ва махсус станокларда 

бажарилади.

Олмосли текислаш ишловида олмосли асбоб детал юзасида магдум бос им

билан сирпаниб Увди, шунда микронотекисликлар эзилади, юзанинг кандайлир

кдтлами зичланади. Букдай ишлов берилган юзаларнинг ейилишга ватоликишга

бардоши юкори булади. Шунинг учун ундан суюклик угказмайдиган зичлагич-

нинг ишкаланувчи жуфтини тайёрлашда фойдаланилади, уларга анъанавий тер-

мик ишлов беришта хожат колмайди.

Олмосли асбобда (8.5. раем) олмос кристали

(4) булиб, унинг кирраси 0,6-4,0 мм ораликдаги

радиус билан силлшданган; махсус туткич (1)

билан котирилган. Тугкичда пружинали курилма

(2) бор, у олмосни детал юзасига босиб туради.

8.5-расм. Олмос билан Текислаш жараёнида олмосли асбобдаги олпшгар
сияли клаш учуй туткич.

индикатор (3) да куриниб туради. Олмосли текис­

лаш ишлоп анифшгига суст таъсир зтади, юза 

гадир-будирлигиии 2-3 класс пасайтириб R, ниш 

дойматини 0,16-0,025 мкм га етказади. Юза сифатшга таъсир этувчи омиллар - 

текислаш кучи ва олмоснинг сурилишидир. Юзанинг микрокаттихушги 50-60% га 

>. орггади.

Олмосли текислаш тезлигини заготовка материалига боглик ходда танла- 

нади. Рангли металлар «отишмаси ва юмшок пУлатлар учун теалик 10-80м/мин, 

'  тобланган пулатлар учун 200-250 м/мин ораликда олинади.



Олмосли текислаш кора ва рангли металлардан тайёрланган ва силликлаш, 

юпк,а кириш ва бопща ишловлардан чикиб, берилган аникликка етказилган 

заготовкаларга берилади; махсус ва хаммабоп станокларда бажарилади,

Марказдан цочяр-тарб бериш асбоби ёрдамида парчинлаш юза гадир- 

будирлигини 1-2 класс пасайтиради ва катгиклигини 30-80% оширади, юза 

сиртида 400-800 МПа (40-80 кг/см5) микдорларда сикувчи кучланиш хосил

Жараён куйицагича кечади: лаппак' (8 6. 

раем) нинг гардишидаги чукурчаларга ролик (гу- 
лача)лар ёки зулдир эркин холда жойлаштирилган 

булади. Лаппак тез айланганда марказдан кочирма 

куч таъсирида гулача ёки зуддир чукурчадан оти- 

либ чикиб, ишлов бериластган юзага урилади ва 

оркагй1 кайтади. Бу жараён жуда тез ва куплаб гу- 

лача ёки зулдир томонидан содир булганидан ишлов юзасининг маълум 

катламини деформациялайди. Бу жараёцда мухим ахамиятга эга булган омил 

асбоб таранглиги. (Ь)дир. Унинг киймати капа булса, зичланиш самараси ошади, 

лекин юзаиинг гадир-будирлиги хам ортиб кетиши мумкин.

Бу ишловни хар кавдай шаклли ва дар кандай металл ва котишмалардан 

ясалган деталларга бериш мумкин. Ундан олдинги ишлов силликлаш, кескич 

билан кириш ва шу кабилар булиши мумкин, улар гадир-будирликни Я, ” 5,0- 

0,63 мкм килиб таъминлаши керак.

Марказдан кочар-зарб бериш асбоб ёрдамида парчинлаш тезлигини 

заготовка материали ва унинг физик-механик хусусиятларита боглик холда 

танланади. Дискнинг айланма тезлиги 8-40 м/с; заготовканики - 0,5-1,5 м/с; ас­

боб таранглиги 0,01-0,025 мм, сурилиши 0,02-0,20 мм/айл ораликларида белгила- 

нади. Мойловчи-совитувчи суюцлик сифатида керосин ва машина мойининг ара- 

лашмаси ишлатилади.

кидали.

8.6-расм. Юзани 
зулаирчапар билам 
эичлаш.



Ишлов беришнинг бу турлари хозирги замон саноатида мухим Урин тутали. 

Машинасозликда электромеханик, электрокимёвий, ультратовуш, электрофизи- 

котермик ишлошшр, ёйли плазма окдми билан ишлов, термик ва термокимёвий 

ишловлар берилади. Автотракгорсозлик саноатидаги мухимлигини хисобга олиб, 

куйидаги усуиларни мукаммалрок кУриб чикамиз: электр учкунлари ва электр 

импульслари билан ишлов, анод-механик ишлови, ультратовуш ва лазер 

ишловлари.
Япрктручкунпи шипов электр разряди таъсирида металлни парчалашга 

асослашан. Разряд бир жойда катга \арорат хосил килади ва металлни эритиб, 

буматиб юборади. Бу жараён катта механик зарба билан кечгандан суюк металл 

парчаланиб кетади.
Электродлар орасвдаги масофа (5-100 мкм) разряд чикадиган даражада 

бУлади (8.7. раем). Жараён суюк мухитда - керосин, камёпишувчи минерал мой 

ва шу кабилар ичида бажарилади. Суюк мухит сезилзо-сезилмас ёпишкок ва 

заготовка материалига нейтрал булиши керак. Ишлов берилаётган заготовкани

импульелар генераторининг мусбат, элскт- 

род-асбобни эса - манфий кутбига уланади 

Электрод-асбоб уч хил: бориб=келадиган, 

айланма ва бориб-келадиган титраш ва 

бориб-келадиган харакатлар килиши мум- 

8 7-расм Электр кин. Учкуннинг харорат таъсири (пулат

Д У "  анодда 2450°С гача) бор-йуги 0,05-1,0 мм!

ууишя ва 0,005-0,3 мм сирт*и катламда содир 

булади. Шундай булгач, заготовка кизиб 

кетиши мумкин эмас.

Куйимни бир неча амалда олиб ташлаб ишлов ашнушгини 7-5-квалитетга 

етказади. Хомаки ишлов огир электр шароитларида (импульснинг катта куввати, 

кам чаеготаси) берилади, бу - кУпрок катламни олиб ташлайди, ишлов аниклиги 

пастрок,, гадир-будирлиги кУпрок булади. Я куний ишлов енгил электр



шароитларида (импульснинг кичик куввати, юкори частотаси - 0,001 Гц ва ундан 

кам) бажарилади, шунда Шилов аншушги ва сифати ошади. Ишлов аниклиги 

мавжуд шароитларга ^ам, эрозия махсулотларини ишлов минтакасидан чщариб 

ташрчш тезлиги ва усулига хам боглик. Эрозия махсулотларйии чикариб ташлаш 

шунинг учун хам мухимки, акс х°лна детал юзасидан ажраб чюдан металл 

зарралари «8» тиркишга (8.7. раем - катталаштириб чизилган) тушиб колиб, 

кУшимча импульс талаб килади, натижада тиркиш купаяди, <ЕЬ диаметр буйича 

ишлов аниклиги камаяди. Бу ходда эрозия махсупотларини сукмушк билан бирга 

ишлов минтакасидан *айдаш керак, бунинг учун ичи говак, ишлов берувчи 

электродная фойдаланилса самарали натижа беради.

Юза гадир-будирлиги разряд кувватига боглик;: разряд канчалик жадал 

булса, шутгчалик катта чукурча доил булади, гадир-будирлик хам шунга яраша 

булади: Н,=1,25-0,63 мкм. Катта кувватли импульс (0,8 Ж дан юкори) иш 

унумини оширади, лекин юзани дагал килади (11,-80-25 мкм), кичик кувватли 

импульс (0,01 Ж) кам меташши олиб ташлайди, гадир-будирликни 11=0,4 мкм 

гача пасайтиради.

Анод юзасида катта таркибий ва кимёвий Узгаришлар руй беради. Юзага 

келадиган зарбали тулкин портпаш марказидан металл ичига утади ва 

кристалларни деформациялайди. Шу тарифа ишлов берилган юзада ейилишга, 

занглашга бардошли катлам *осил булади.

Электручкунли усул билан ток Утказадиган, *ар кацдай катгикликдаги 

материалларга ишлов бериш мумкин. У чар цандай катгаликдаги тешикларга 

0,15-0,3 мм ли тиркишлар ёки ёрикларга ишлов бера олади, асбобларни чархлаш 

еки мусгахкамлаш, юзаларни силликлаш имконига эта.

Жараённинг унумдорлиги:

Г г *  Ея
бу ерда: у , - анодцан олиб ташланган металл, г/с ёки см3/с; Е - бир 

импульснинг куввати, Ж; п - бир секунд ичндаги импульелар сони; к - электрод 

ва заготовка материалига, мухит таркиби ва импульс давомийлигига боглик 

булган коэффициент.



Электрод-асбобларни алюмин, графит, МГ-2, МГ-4 русумли мис-графит 

котишмалар ва бошка материаллардан тайёрлаш мумкин. Куп (фианадиган 

электродларнинг таркиби куйидагича (%): мис - 85, графит - 2,5, алюмин - 2,5, 

цемсчт - 10. Бундай шихта сувда аралаштириб прессланади ва 50-80“С да 

куритилади.

Электручкунли ишлов станоклари купинча универсал булади, чунки унда 

электрод-асбобни тез-тез алмаштириб, турли шаклдаги юзаларга ишлов бериш 

мумкин.

куввати ва давомийлиги, шунингдек, шаклланмцдаги баъзи кувватинц ошириш 

жараён унумдорлигини кУпайтиради. Масалан, пулат заготовкаларга ишлов 

бериш унумдорлигини 20-103 мм]/мин гача купайтириш мумкин. Электручкунли 

ишлов эса, хозирги замон ускуналарида 600 мм3/мин унумдорликни таъминлай 

олади холос. Электр импульсли усул билан мураккаб шаклли юзаларга 0,03 - 

0,05мм, тешикларга 0,01-0,02 мм аникдик билан ишлов бериш мумкин. Ишлов 

аникдиги электр курсаткичларига ва ишлаш шароитларига бог лик. Огир электр 

курсаткичларида микронотекисликлар 0,3-0,15 мм, деформацияланган катлам 

0,2-0,4 мм булади. Енгил электр курсаткичларида юза гадир-будирлигини Я,=5,0- 

1,25 мкм гача тушириш мумкин.

Усул автотрактор саноатида босим остида Куйиш, кизиган холда штамплаш 

кдлипларини тайёрлашда кенг кУлланади.

чалар (2) бор. Электр токи таъсирвда анод юзасндв югща парда (пленка) хосил 

булади. Унмнг электр карижлиги сукмушк катламининг каршилигидан анча 

к а т . Парда асбобнинг заготовка юзасига бевосита тегиб туркшидан саклайди.

электручкунли ишловдан импульс разрядинннг

8.8-расм. Анод- 
механик ишлов 
бериш схемаси.

г
.♦1

Анод-механик ишлови - сую* мухитга (3 - 

8.8 раем) туширилган элекгрод-лар орасида электр 

токи юзага келтираднган иссиклик ва кимёвий 

таъсир билан металлта ишлов беришдир. Заготовка 

(1) мусбат кутб (анод) билан, асбоб (4) - манфий 

кутб (катод) билан уланади. Ишчи юзада минтаца- 

дан эрозия мздеулотларини олиб чиквдиган арик-



Асбоб (ёки заготовка) Узининг нисбий харакатида маълум босим билан заготовка 

юзасидаги нотекислих кирраларига тегади ва шунда анод пардаси ейилади. Парда 

юпцаланади ва электр каршилиги пасаяди, цамма ток шу жойдан $лга бошлайди. 

Токьчнг зичлиги катта булгацда (1см2 юзага бир неча ун ампер) уша жойда 

^арорат кутарилиб, заготовка нотекисликларининг чуккисини эритади. Бу жараён 

бир зумда кечади, шунинг учун детал кизиб кетмайди. Нотскислик эриб кетгач, 

Уша жойда чукурча *осил булади, уни суюадик эгаллаб олади, яна анодли парда 

хосил булади. Бу пайт асбоб сурилиб, бошка нотскисликлар томонга кетган 

булади.

Анод-механик ишлов металлни олиб ташлаш тезлкги ва юза гадир- 

будирлиги билан тавсифланади. Уни анчагина кУйимни оладиган хомаки 

ишловда хам, маромига етказиб ишлашда хам кулланади. Ишчи суюклик 

сифэтида сув кушиб суюлтирилган суюк шиша ишлатилади. Унинг зичлиги 1360- 

1380 кг/м3.

Асбоб матсриали (катод) металлни олиб ташлаш тезлигига ва юза гадир- 

будирлигига таъсир этади. Лаппаксимон асбоблар кизил мис, чуян, пулат, 

алюминдан тайёрланади. Кизил мис эрозияга бардошлирок: унинг ейилиши олиб 

ташланган ВК8 цотишманинг 20-30% цажмига тенг булади; худди шу 

шароитларда алюмин дискларнинг ейилиши 110% ни ташкил килади.

Генераторнинг кучланиши одатда 14-28 В булади. 12В дан кам бУлганда 

анод парда цосил булмайди, токнинг иссицлик билан таъсири тухтайди, металлни 

олиб ташлаш жуда камайиб, заготовканинг юза катлами кимёвий таъсирда эриш 

хисобига бироз давом этади, юза гадир-будирлигини йУкотиш камаяди. 

Кучланиш 30 В дан катта булса, ишлов минтакасидаги микронотекисликларнинг 

чУккиси бирваракайига эриб кетади ва суюк металл электроддар орасидаги 

тиркишни тУлдириб кУяди, натижада киска туташ руй бериб, металлни юзадан 

кучириш тухтайди.

Асбобниаг ишлов бериладиган босими 0,05-0,15 МПа (0,5-1,5 кг/см1) 

ораликда, лаппакнинг айланма тезлиги 8-18 м/с ораликда кабул килинади.

Анод-механик ишлодца катта аниклик ва кичик гадир-будирлик турли 

шароит туфайли: хомаки, якунловчи ва маромига етказувчи ишловлар бериш



билан таъминланади. ВК8 котишмаси учун Шилов шароитлари 8.1. жадвалла 

кУрсатилган.

8.1. - жадвал

КУРСАТКИЧ РЕЖИМ

Хомаки Якунловчи Маромига етказувчи

Ток кучи, А 40-70 20-30 4-10

Кучланиш, В 18-24 18-2^ 15-20

Металлни олиб ташлаш теэлити, 

мм3/мин

200-300 60-80 2-5

Юза гадир-будирлиги Я,, мкм 25-3,2 8,0-1,25 1,25-0,32

Кесиб ишлов бериш кийин бУлган материалларга анод-механик ишлов 

берилади Булар каттик котишмалар, иссизда чидамли ва зангламайдиган 

пулатлар, юцори легирланган пулатлар ва ш.к. Усул юзага ишлов беришдан 

ташкари материалларни кесишда, асбобларни чархлашда вд катти* котишмали 

штампларни ясашда \ам кУлланади.

Ультратовуш билан ишлов бериш механик жараён булиб, кеским 

вазифасини суюцликдаги муаллак, жилвир (взвешенные в жидкости) доналар 

бажаради. Улар кувватни ультратовуш частотали тебраниш х;осил киладиган 

магнитострикцияли, пьезоэлектрик ва ш.к. манбаларнинг биридан олади. 

Никель, зангламайдиган пулат, пермаллой, пермендюр каби материаллариинг 

магнитострикцияси асосида яратилган тебратгичлар кьнг кУлланилади. 

Магнитоскриптия - юкорида санаб утилган материаллардан ясалган буюмнинг 

улчаыларини электр ёкн магнит майдони таъсирида кичрайтириш демакдир.

Магнитострикцияли тебратгичнинг схемаси 8.9. расмда кУрсатилган. Унинг 

галтак ичига урнатилган никел кувурчаси бор. Кувурчанинг бир учи тебратгич 

корпусига уланади. Галтакни ультратовуш частотали Узгарувчи ток генераторига 

уланса, никел кувурчанинг узунлиги ^ам шу частота билан Узгаради. Магнит 

майдони пайдо булганда кувурча клс ка рад и, йУколса - чУзилиб, уз долита келади. 

Унинг бир учи когирилган, иккинчи учи эркин булгани учун ультратовуш 

частота билан уз Уки йуналишида тебранади.



8.9-расы. Ультратовуш билан улчоаяи /а /  аа улчовсиэ 
ишлов бериш схемаси:
1 -куч агрегата; 2-магнитловчи злемент,
3-титратгичнинг ишчи асбоби;
4-асбобкинг профилловчи учлиги;
5-ишлов бериладиган заготовка.

Кувурчанинг пастки учига 

асбоб - учлик (наконечник) ко- 

тирилади. Тебраниб турган уч- 

ликни муалла* жилвир доналар 

билан туйинтирклган сувга ту- 

ширилса (8.9, а раем), у доналар

(5) га тезланиш беради. Бу 

тезланиш окирлик кучи тезлани- 

шидан минг марта катта булади.

Натижада ультратовуш майдонида катта бос им ^осил булади. Тебранаётган учлик 

пуфакчалар фонтанини хосил килади. У ультратовуш майдонининг жадаллигини 

ва чегарасини курсатади.

Ультратовуш билан ишлов икки хил булади: эркин йуналтирилган жилвир 

билан (8.9, а раем) ишлов ва Улчамли (8.9, б раем) ишлов. Биринчи *одда кувват 

манбаи заштовкадан узокрок жойлашади, ишлов жилвир доналарнинг кинетик 

куввати (куввати 40-45 кГц) хисобига бажарилади. Доналар ишлов юзасига 

урилиб, ундан кирииди кучирвди.

Иккинчи \олда кувват манбаи булиб ультратовуш частотаси билан 

тебранаётган учлик (асбобнинг учи) хизмат килади. Унинг остита жилвирнинг 

сувли ёки мойли аралашмаси муггаеил келиб туради. Ультратовуш тебранишлари 

(частотаси 15-30 кГц) таъсирида суюцликда кавитагия ходисаси руй беради, 

натижада жилвир зарралар катта тезлик ва куч билан детал юзасига урилиб, кузда 

тутилган ишни бажаради. Ишлов тезлиги тебраниш частотаси ва амллитудаси 

(10-100 мкм)га, жилвир зарраларникг каттиклиги ва улчамига боглик- Асбобнинг 

шакли детал чизмасининг кузгудаги аксига Ухшайди. У 40, 45, 50, 40Х, 65Г ва 

бошка русумли пулатлардан тайёрланади.

Ультратовуш билан ишлов беришда бур карбиди ва кремний карбидининг 

жилвирдовчи зарралари, олмос кукуни ва бошка материаллардан фойд алан клади. 

Ишчи суюцлик сифатида сув ёки ковушко»у1иги пастрок булган мой ишлатилади.

Эркин йуналтирилган жилвир зарралар билан ишлов бериш детшгаарнинг 

цирови (заусенец)ни туширишда, уткир кирраларини утмаслашткришда, тозалаш



ва шу.каби ишларда кУлланади. Улчамли ишлов к,аттик котишмали асбобларнинг 

ишчи профилини, фильерларни, каттик котишмадан матрираларни, шиша, кварт, 

титан, чинни, керамика, олмос, тош, юкори катгикли пУлат каби материаллардан 

дета"лар ясашда кулланади. Ишлов аницлиги асбоб канчалкк аник ясалганига ва 

унинг ейилиш жадаллигига, жилвирнинг донадорлиги ва сифатига боглик. Икки 

томони очик тешикларга 0,01-0,02 мм, бир томони берк тешикларга камрок 

аниклик билан ишлов бериш мумкин. Ишланган юза гадир-будирлиги жилвир 

зарралар Улчамига ва ишчи суюцликка боглик ва Я, = 0,63 - 0,16 мкм даражага 

етади. Кдггикрок материалларнинг гадир-будирлиги камрок текисланади

Айлана булмаган тешикларга ишлов бериш унумдорлиги оддий ишлов 

усулларига Караганда 10-20 марта ортик: дойра ва тешикларга ишлов беришда эса 

-2-3- марта ортик.

Лазер ишдрви квант генераторининг нури билан бажарилади. Уни 

«ёрурлик=нур» (светолучевая) ишлови дейиш хам мумкин. Заготовканинг ишлов 

бериладиган жойига махсус нур дастаси туширилганда иссиклик куввати хосил 

булади ва у, юзага ишлов беради. Унинг афзаллиги куйидагилар: нурни 

фокуслаш ва йуналтириш осон, хар кандай атмосферада, вакуумда ва химояли 

мухитда ишлай олади, ишлов берадиган асбоб керак эмас, автоматлаштириш 

осон, детал юзасига механик гаъсир булмайди, унинг материалида таркибий ва 

кимёвий узгаришлар руй бермайди. Шу билан бирга камчиликлари хам бор: 

генератордан фойдаланиш коэффициента (ФИК) нинг камлиги, топширикни 

такрорлаб булмаслиги, давомийлиги (1 с ичида 10 мартадан) купрок, юкорирок 

булган частоталарга эришишнинг кийинлиги.

Купинча, лазер ишлови бериш - ёругаик нурининг электромагнит куввати 

заготовка билан Узаро таъсирга кириши натижасида юзага кедадиган ходисаларга 

асосланади. Бу ишлов усули билан тешик очиш, контур буйича кесиш, 

пайвандлаш ва катор бошка амалларни хам бажариш мумкин. Тешик очадиган ва 

фильер тайёрлайдиган курилмаларнинг куввати 0,5-3,0 кВт булади ва улар 2-10 

» мкм диаметр хосил кила олади, Урнатиш аниклиги хам шунча - 2-10 мкм.

Пайвандловчи курилмаларнинг куввати 0,5-5,0 кВт ва хадди акал фокус доги 

0,01-0,05 мм.



КЕСИБ ИШЛОВ БЕРИШ МОСЛАМАЛАРИ

\

9.1. Мосламаларнинг вазифаси

Машинасозликда заготовкапар станокка уч усулда урнатилади: з<ар 

бирининг юзасини текшириб Урнатиш; белги чизикларини текшириб Урнатиш; 

мосламага Урнатиш.

М ос лама, бу иш куроли булиб, ишлов бериладиган заготовканицотириш 

учун керак. Уни кУллаш куйидаги натижаларни беради: а) кесиб ишлашдан 

оддин заготовкага белги к,уйишга ва станокка мослаб Утиришга хожат цолмайди; 

б) худди шу сабабларга кура хамда бир вактнинг узвда ишлов бсрилаётган заго- 

товкалар ёки ишлов бераётган кескичлар мивдорига ёки кесиш суръатининг 

ортишига кура иш унумдорлиги ошади; в) заготовканинг зарурий цолати автомат 

тарзда таъминланиши ва кесувчи асбоб тугри холатда туриши ^исобига ишлов 

аниклиги юкори бУлади; г) станокни кисман ёки буткул авгоматлаштириш *исо- 

бига кун станокли хизмат курсатишни ташкил этиш мумкин; д) назорат харажат- 

лари чамаяди; е) станокчи ишчиларнинг ме\нати енгиллашади ва малакаси паст- 

рок, ишчиларни жалб килиш мумкин.

Деталларни ясаш жараёнида ишлатиладиган мосламаларни хам уч гурухга 

ажратиш мумкин: универсал, махсус ва ёрдамчи.

Универсал мосламалар металл кесувчи турли станокларда ишлаиадиган, 

шакли ва улчамлари турлича булган заготовкаларни урнатиш ва котириш учун 

кулланади. Бу гурухга станок тискиси, айланадшан столлар, булувчи курилмалар, 

люнетлар, турли патронлар, планшайба ва ш.к. киради.

Махсус мосламалар бир хил улчамли заготовкаларни кесиб ишлаш буйича 

муайян технологик амалларни бажариш учун кУллаиади. Улар бош^а амалларга 

КУ'лланмайди.

Янги машиналарни узлаштириш ва чш;ариш махсус мосламаларни лойиха- 

лаштиришни талаб этади. Автомат каторларда йулдош мосламалар ишлатилади.



Уларни кУллаш ишлов аникдигини бирмунча туширади, чунки урнатувла кушим- 

ча ха.оликлар №  беради. Бирок, бир жойда му*им ишлатиладиган мосламалар- 

нинг урнига йУлдош мосламалярни кУллаш деталнинг конструктив хусусият- 

ларидан келиб чикади. Масалан, ишлов берилаетган заготовканииг КУРУК Узини 

транспортёр ёки бошка восита ёрдамида бир жойдан иккинчи жойга кучириш ва 

деталии муким мосламалар билан урнатиб аник ишлов бериш мумюш булма- 

ганда йулдош мосламаларга зарурат тугилади. Йулдош мосламаларии автомат ка- 

торда кУллашнинг камчилиги орасига туплагич (накопитель) кришнинг имкони

йуклигини курсатиш мумкин.
Ёрдамчи мосламалар кесувчи асбобни технологик ускуна (станок)га

Урна%чш учун хизмат килади.
Мослама ишлаб чикаришнинг тури ва кУламига, заготовка шаклига, улар 

улчамларининг аниклигига ва детал ясашнинг технологик шароитларига бомик 

\олда танланади.
Якка тартибли ва кам кичик серияли ишлаб чикаришга металл кесувчи 

станок-нинг технологик имкониятларини оширувчи универсал мосламалардан 

фойдала-ниш хос. Ялпи ва йирик серияли ишлаб чикаришда махсус мосламалар 

ишлатилади. Улар ишловнинг берилган баркарор аниклигини таъминлайди, 

заготовкани иш-ловга тез ва соз Урнатишга ёрдам беради, технологик амалларни 

бажазиш учун ажратилган вак;гга катьий риоя цилиш имконини беради.

Заготовкани урнатиш ва котиришга мулжалланган мосламалар технологик 

мослама *исобланади

9.2. Технологик мосламаларнинг элементлари ____________________

Технологик мосламаларнинг асосий элементлари ва курилмалари куиида- 

гилар: таянчлар (урнатиш элементлари), сикувчи курилмалар, куч юритгичлар 

(силовые приводы), корпуслар, ёрдамчи деталлар ва ажратувчи курилмалар,

кесувчи асбобни йуналтирувчилар.
Технологик мосламаларнинг конструкциясини яратаётганда уларнинг 

самарадорлигини, ишлов бериладиган заготовканинг тУгри х,олатию тУгри



к,отирилишини такозо этадиган катор омилларни хисобга олиш керак. Улар 

куйидагилардан иборат: кулайлик ва хавфсизлик, кесиб ишлашнинг берилган 

аницлигини таъминлашга етарли цаттик^ик, юк,ори унумдорлик, ясаш осонлиги, 

таъмирлаш ва ейилган деталларни алмаштириш осонлиги.

•фри ^олатини таъминлаш учун хизмат кллади. Бунинг учун заготовканинг асос 

юзаси таянчга тегиб туриши керах, сикувчи курилма шу холатаи муким *илиб 

куяди. К,отираётганда асос юза таянчда кимирламаслиги, илмий тилда 

айтшгганда, биронта координата уки буйлаб на -фри чизикли, на айланма 

харакат килиши керак. Яна бошкача айтсак, эркинлик даражасининг хаммасидан 
махрум килиниши керак.

Таянчларнинг микдори ва жойлашуви технологик жараёнда (амалда) кабул 

килинган асослаш схемаси билан мутаносиб булиши керак. Агар заготовкани 

урнатиш гадир-будирлигини Я =80мкм гача булган ва кесиб ишлов берилмаган 

юза буйича амалга оширилса, туташ юзаси чекланган таянчлардан 

фойдаланилади, бу эса, Урнатиш хатосини камайтиради. Заготовкани кесиб 

ипшов берилган ва бошка ишлов талиб этмайдиган юзаси буйича Урнатганда, 

туташ юзаси катга таянчлардан фойдаланиш керак. Хамма ходца таянчнинг 
бикрлиги ю»;ори булиши керак.

Таянчлар Ст8 ёки Сг20 русумли пулатдан, катти^игини НКС=55-60 

оралнеда, таянч юзасининг гадир-будирлигини И =0,63мкм килиб ясалади.

Баъзан таянчларнинг ишлов бериладиган заготовка билан туташадиган 

юзаси (таянч юза) хромланади ёки к,аттик к;отишма билан (эритиб) уппт.а»яда

Асосий Урнатувчи элементлар - мослама корпусига котириб кУйилган 

доимий таянчдир (9.1. раем). Улар штир (ГОСТ 12216-66) ёки пластина (ГОСТ 

4743-68) куринишида тайёрланади.

Сферик (9.1, а раем) ва киррадор (9.1, б раем) крлпокчали штирлар 

заготовкаларни мосламага ишланмаган юзаси билан кУйиладиган холларда 

кулланади. Шуи да таянч заготовка юзаси билан нуктасимон туташади ва Урнатув 

барц; ;юр булади (чунки юза те кис эмас!). Заготовка мосламага ишлов берилтак 

юзаси билан кУйилса текис *алпокчали штир (9.1, в раем) ишлатилади). Бундай

мосламага Урнатиладиган заготовканинг



пайтда сферик вдлпокчали штир к^длаш тавсия этюшайш, чунки нуктасимон 

туташув натижасида штирнинг калпокчаси тез ейилиб кетади, натижада кесиб 

ишлмп анюдшги бузилади, заготовка юзасига из тушади. Таянч штирларии 

пулатдан ясалиб, тобланган ва мослама корпусига пресслаб киргизилган 

итулкаларга Урнатиш *ам мумкин (9.1, г раем). Втулкаларнинг кУлланиши ейилиб 

кетган таянч штирларни алмаштиришда фойда беради, буша корпус тешигига 

тегилмайди. Штирларга майна ва Уртача катгаликдаги заготовкалар кУйилади.

9.1 -расы. Доимий таянчлар:
а-г-тшшч шткрлар; д-е-таянч пластаналар.

Таянч пластиналар икки хил булади: ясси ва кда арикчали (9.1, Д,е 

расмлар). Пластиналарга, иисбатан огир ва катта улчамдаги заготовкалар кесиб 

ишланган таянч юзалари билан куйилади. Кесиб ишлаш кучи катта булганда хам 

шундай таянч кУлланади. Пластина мослама корпусига винт билан, калпокчаси 

чукурчага ботиб турадиган деитб котирилади.

Шундай кшгиб, асосий (доимий) таянчлар туринл ишлов бериладиган 

заготовканинг энг катта улчамларига ва таянч юзасининг холатига караб 

танланади.

Заготовкаларни мосламага ишлов берилмаган юзаси билан кУйилганда 

асосий таянч сифа-тида ростланадиган таянч винтларни \ам куллаш мумкин 

(ГОСТ 4084-68 ва ГОСТ 4086-68). Бундай винт 9.2. раемда курсатилган 

Мосламага Урнатиладиган заготовканинг бикрлигини ва баркарорлигини 

таъмиялаш учун асосий таянч билан бир каторда ёрдамчи таянчлар хам



9.2. Гостланадиган 
мурватли таянчлар.

К?лланади. Бундай таянчлар дам, уз навба- 

тида икки хил булади: Уз-узидан урнашиб 

коладиган ва етказиб Урнатиладиган. 9.3, а 

расмда биринчиси кУрсатилган. Заготовка

(1)нинг таянч юзаси пружина (4) таъсирида 

плунжер (З)нинг таянчига те гиб туради. Шу 

холда плунжер сухар (5) ва винт (6) ёрда- 

мида котирилади. Плунжердаги кияма жой 

( 10° киялик), уни юцорига чициб кетишдан

саклайди, бошцача айтганда уз-узидан тормозланиб колади. Стержен (7) дастак 

кучини плунжерга узатиш учун хизмат килади.

9.3, б расмаа етказиб Урнатиладиган понасимон таянч кУрсатилган. У огир 

заготовкалар учун кулланади. Ишлаш тартиби куйидагича. Таянч (2)ни юк;орига - 

ишлов бериладиган заготовка (1)нинг юзасига теккунигача горизонтал 

жойлашган иона (9) ёрдамкда кугарилади. Пона кучни дастак (8)дан олади. 

Дастак кУл билан босилганда пока чапга сурилади, у эса плунжер (3)ни таянч (2) 

билан бирга юкорига кугаради. Кейин, дастакни бураб, плунжерни винт (6) 

билан кдгириб куйилади. У чапга сурилганда конусли учи билан пона (шпонка)

(11)га тегиб, кенгайтиради ва пона (9)ни корпус (10) ичида кимирламайдиган 

килиб куяди.

Кичик ва урта улчамли корпуслар загатовкасига ишлов бершнда, купинча, 

уларни мосламага бир юзаси ва иккита цилиндр тешиги билан (тешиклар ук,и

9.3-расм. Ёрдамчи таянчлар: 
а - 9з-узидан Уриашадиган; 
6 - тагидан келтириладиган



бир-бирига параллел ва текислик юзасига тик булиши керак) мосламанинг 

иккита урнатувчи бармокчасига к?йилади. Отар заготовкалар учун 

бармокчаларни олиб к#ядиган кдлиб ясалади. Заготовка Уз юзаси билан 

мосламата кУйклгандан сУнг бармокчалар жойига тикилади. Битга бармок, 

цилиндр шаклида, иккикчисининг кУндаланг кесими ромб шаклида ясалади. 

Заготовка тешикчаларининг Уклари орасидаги масофага берилган жоиалик 

заготовкани мосламага Урнатиш аниклигига таъсир этади. Ромб шаклли 

бармокча ана шу таъсирни камайтиради. Заготовкани Урнатшшшнг бундай 

схемаси ишлов бериладиган юзага кесувчи асбобни олиб боришни 

осонлаштиради. Сикувчи куч заготовканинг таянч юзасига тик йуналади, шунинг 

учун мосламанинг конструкция«! соддалашади. Бунда заготовка таянч 

юзасининг улчамлари унинг баландлигидан катта булиши ёки у билан 

та*х,1-:ланадиган даражада булиши керакки, бу заготовкани баркарор килиш учун 

зарур. Заготовканинг таянч юзасига ^ “ 40+2,5 мкм килиб ишлов берилади, 

тешикларни эса 7-8 квалитет аниклик билан развёртка кшшнади.

излик а билан чегараланади. Заготовкани цилиндр ва ромб бармокчаларга 

кийдираётганда ромб бармокча кийгазиладиган тешик сурилиб, турли ^олатларни 

эгаллайди.
Кесилган бармокча билан заготовканинг асос тешиги орасидаги радиус 

буйича энг кичик тиркиш 6^„ куййдаги формула билан аникланади:

9.4-расм. Заготовкацаги 
асос тешиги ва киркилган 
бармок орасидаги тиркиш- 
ни аниклаш схемаси^_____

9.4. расмда заготовканинг асос тешиги 

билан ромб шаклли бармокча орасидаги 

тиркишни аниклаш схемаси курсатилган. 

Заготовканинг мосламадаги зарурий холати- 

ни цилиндр бармокча таъминлайди; ромб 

шаклли бармокча эса, заготовканинг Уки 

буйича йуналишини таъминлайди ва айни 

пайтда, заготовка цилиндр бармокча атро- 

фида айланиб кетишига йул кУймайди. Асос

тешикларнинг уки орасидаги масофа I жо-



бу ерда: Д, - ишлов берилаётган заготовкадаги асос тешигининг энг кичик 

диаметри; ё - кесилган бармокчанинг цилиндр кисмидаги диаметри.

Энг катта тиркиш 6«.„. ОСД ва ОВД учбурчаклари буйича аникланади:

« ^ = Т - Т ;

а2 52
— + а/=  <154 ^

а2/4 ва 8:, „ / 4  хадлар кичкина сон булгани учун улардан кечиб юбориш 

мумкин. Унда энг катта тиркиш «а» куйидаги ифодани олади:

а =

бу ерда: ( - кесилган бармокнинг цилиндр кисми ватари. Амалий хисобларда I 

нинг киймати куйидагича кабул килинади: (1=4+6 мм булганда !=(!-], <1-30+50мм 

булганди 1= ё-12. Энг катта тиркиш «а» катгалашса, I камаяди. Ватар жуда 

кичкина булса, бармок тез ейилиб кетади ва заготовкани мосламага урнатиш 

аниклиги пасаяди.

Ишлов бериладиган хамма заготовкаларни цилиндр ва кесилган 

бармокчаларга урнатиш имконияти куйидаги куринишдаги нисбатлар билан 

аникданади:

80+8в 2 а+бь„  28  ̂ Д + б Ц.Кч

бу ерда: 50 - асос тешиклар орасидаги масофа (1)га берилган жоизлик, ^  - 

бармокчалар Уки орасидаги масофага берилган жоизлик, 8ц.„ - заготовканинг 

асос тешиги билан цилиндр бармокча орасидаги энг кичик тиркиш.

Жоизлик - 80 тешиклар ва иккала бармокча орасидаги тиркишлар 

йитондисидан катта булиши керак. Кесилган бармокнинг цилиндр кисми ватари:

1 ^ 8к„(1/(80+8,+8ц.„)

Мосламага тулик Урнатилган заготовканинг буралиб кетиш эхтимоли бор. 

Буралиш бурчаги 9.5. расмдан аницланади.

0 ,0  -  ОО -  8 ^ /2 ;  0 ,0 , =  8 .^2 ;

О, О -



9.5-расы. Заготовканинг Урта ^олатдан огиш бурчагини 
аниклаш схемаси.
9.6-расм Призмалар:
а - кенг, 6 - т о р ___________  ____

О* 0 0 , учбурчакдан:

tg a  -  (Su.„ + 8 ,.„ ) /2 /

бу ерда: а - заготовканинг эхтимолий буралиш бурчаги; 6*„ - заготовканинг асос 

тешиги ва цилиндр бармок орасидаги энг катга тиркиш (радиус б?йича).

Формуладан кУринадики, заготовканинг асос тешиклари орасидаги масофа 

ортиши билан мосламага Урнатилган заготовканинг э>сгимолий буралиб кетиш 

бурчаги камаяр экан. Шу сабабдан заготовканинг таянч юзаси тугри тУртбурчак 

бупганда асос тешикларни диагонал учларига жойлаштирилади (узатмалар 

кутисининг картсри, цилиндрлар блоки ва ш.к.).

Заготовкаларни ташки цилиндр юзалари буйича призмага Урнатилади. Ке- 

сиб ишланган юзалар кенг призмага (9.6, а раем), хомаки юзалар - тор призмага 

Урнатилади (9.6, б раем). Тор призма ишлатилганда асос юзанинг шаклидаги 

хатоларнинг таъсири урнатишга кам таъсир этади, демакки, Урнатиш аник ва 

тургун булади. Призманинг ишчи (ён) томонлари одатда 90° бурчак билан туради 

Баъзан, кУшимча таянч сифатида заготовка Уз-Узидан Урнашиб коладиган ва 

келтириб к^иладиган (подводимые) призмалар ишлатилади. Призмами мослама 

корпусига винтлар билан котирилади ёки назорат штифта ёрдамида жойлашти- 

'  рил ада. Призмалар «стал 20» русумли пУлатдан тайёрланади ва 0,8-1,2 мм чукур- 

ликкача цементация килинади. Катга улчамли призмалар кулранг чуяндан куйи- 

лади ва унга тобланган ён пластиналар (жаглар) бураб маздеамланшш.

► Юпка деворли заготовкапар (калцалар, втулкалар ва ш.к.) икки ва уч

кулачокли, уз-узидан маркаалашадиган патрошшрга Урнатилади.



Заготовкаларни тешикларга асослаб Урнатилпшда гардиш (оправка) ва бар­

мокчалар кулланади. Заготовканинг кУндаланг юзаси (торец), унинг узунлиги 

буйича холатнни аниклайдиган кУшимча асос булиб хизмат килади. Заготовкани 

Урнатшда бурчаклар буйича мулжаллаш (муким килиш), одатда, шпонка 

арикчаси, ради ал тешиклар ва бошка элементлар буйича амалга оширилади.

Гардишлар цаттик ва иккига ажраладиган килиб ясалади. Каттик гардиш- 

лар конус ва цилиндр шаклида булади. Конус гардишлар заготовкани узунлиги 

брича аник Урната олмайди, цилиндр гардишларда заготовкани узунлиги буйича 

мУлжалга олиб турадиган бУртма булади. Ажраладиган гардишлар ажраладиган 

гильза, ички конус, гидропластмассадан иборат килиб ясалади. Гидропластмасса 

марказлаиггириш аниклигини 5мкм гача етказади. Заготовкаларнинг асос тешик- 

лари типов берилгандан кейин, Урнатув (посадка) Н7-Н8 га мос келиши керак.

Москзмялярнинг сикуячи ^урмпмйдяри заготовками мадамлаб кУйиш ва 

ишловдан кейин - бушатишга хизмат килади. Бу курилмалар мосламага Урнатил- 

ган заготовкани, унинг долатини *еч кандай узгартирмасдан, котиришга хамда 

ишлов берилаётганда силжиб ёки титраб кетмаслигига хизмат килади. Улар 

асосан меха н изациялашган юритгичдан куч олади. Купинча заготовкани тУгри 

Урнатиш ва марказлаштириш учун Урнатувчи-сикувчи турдаги курилмалар 

(омбурли кискичлар, уз-узидан марказлаштирадиган патронлар ва ш.к.) 

ишлатилади.

Сикувчи курилмапарнинг оддий ва мураккаб турлари булади. Оддийларини 

цискич дейилали. Улар битта оддийпгна механизмдан иборат булади. Масалан, 

винтли, эксцентрикли ва ш.к. кискичлар (омбур-ганга, ажралувчи гардишлар 

мембранали патронлар). Куп Уринли мосламапарнинг сикувчи курилмаларини 

хам таъкидлаб Утиш керак. Бир нечта заготовка каторасига Урнатиладиган ва 

уларнинг кУндаланг юзаси буйича гайка билан сикиб кУядиган гардиш энг оддий 

курилма хисобланади. Бундай гардишлар тишли галдиракларга, дискларга, 

поршен халцаларига ишлов беришда ишлатилади. Сикувчи куч, бу *одда кетма- 

кет узатилади.

Мураккаб сикувчи курилмалар бир-бири билан уланган бир нечта одаий 

куряпмалардан тацпсил топали. Уларга узлуксиз ^аракатдаги ва автоматик



сикувчи курилмаларни мисол килиб кУрсаппн мумхин. Биринчи хили верти кал - 

фрезерловчи, вертикал-силликловчи ва бошка купшпинделли станокларда 

ишлатилади. Уларда за готовка ни урнатиш ва ечиб олти учун барабанни ёки 

сголми айлантирилади. Сикувчи курилманинг муайян бир куринишини ёрдамчи 

вактнинг асосий вактга нисбатига караб танланади. Агар асосий вакт ёрдамчи 

вакггни коплаб юборса, курилмаларнинг турли куринишларидан фойлаланиш 

мумкин.

Автоматик сикувчи курилмалар, заготовкани мосламага котиришдаги кУл 

кучини бартараф этади. Улар кучи и станок механизмларвдан ёки кесиш куч и дан 

олади. Масалан, купшпинцелли пармаловчи станокларда - пружинали кискичлар, 

гидравлик нус\а кучирувчи токарлик ярим автоматларда - иккита эксцентрик 

муштчали тизгинпи патрон. Сикувчи курипмаларни сикилган цаво, сую клик, 

электр кучи ва бошка таъсирлар ёрдамида автоматлаштириш ишчининт 

мецнатини енгиллаштиради - ишга туширувчи ва тухтатувчи механизмларни 

бошкариб туришдан озод килади. Бу вазифаларни станок механизмлари билан 

уланган автоматик кран (жумрак)лар, таксимлагич (золотник)лар, оралик ва 

чекка узгичлар бажаради; автоматлар ва ярим автоматларда эса - таксимловчи 

механизмлар бажаради. Автоматик мосламаларда заготовкани ишловдан олдин 

котириш ва ишловдан кейин ечиш э<ам автоматлаштирилади.

Сикувчи курилмаларга кагор талаблар кУйилади: ишончли иш, конструк- 

циянинг соддалиги ва унта хизмат кУрсатиш кулайлиги, заготовкани котириш ва 

ечишда кам куч ва вакт сарфлаш, уни силжитмасдан бир тс кис котириш ва юза- 

сини бузмаслик. Кесиш кучи асосан мосламанинг таянч элементларига тушиши 

керак, шунинг учун улар сикувчи курилмалар га Караганда катгикрок булиши 

керак. Сикувчи кучларни таксимлаганда агдариб юборувчи кучлар, буровчи 

моментлар пайдо булмаслигини кузда тутиш, заготовка кадди акал даражада 

деформацияланишию котиргакда муста^кам ва тургун булишини таъминлаш 

керак. Сикувчи кучларнинг доимийлиги ишловнинг аниклигига таъсир этади.

Сшдачи кучлар ^испби Бу кучлар янги, махсус мосламаларни лойща- 

дяишя ёки маълум куч билан ншловчи сикув курилмали, универсал мослама- 

лардан фойдаланищда хисобланали. Махсус мосламаларни лойихалашдагк хисоб



заготовкага тушадиган кучларнинг катталиги, йУналиши ва кУйиладиган нукта- 

ларни аниклашдан иборат. Катталиги ва йуналишини заготовкани Урнатиш ва 

котириишинг цабул килинган схемасидан, унга таъсир этадиган кесиш кучлари 

ва моментлари оркали топилади. Жойлашувини эса, шундай аниклаш керакки, 

заготовканинг узини ёки уни мослама билан бирга агдариб юбормасин, бураб 

ташламасин. Б икр булмаган заготовкаларни котиришда сикувчи кучлар таянч- 

ларга ёки уларнинг якинига туширилади, каттик заготовкаларда бу кучлар таянч- 

лар Уртасига туширилади.

Кесиб ишлов беришда заготовкаларга кесувчи кучлар таъсир этади. Шу 

кучлар ва таянчлар реакгиясини аникзгайди, шакллантиради. Масалан, заготовка 

кучлар ва моментлар таъсири остида мувозаиат сакдаш шарти билан ечилади. 

Сикувчи кучлар мосламага Урнатилган заготовка силжиб кетмаслигини таъмин- 

лайдипш даражада булшш( керак. Универсал мосламалардан фойдаланилганда 

сикуыи кучлар текшириш учунпша *исобланади.

Сикувчи кучларни цисоблашда эластик деформация хисобга один ади. Уз- 

Уз идан гормозланадиган сикувчи курилмаларда (винтли, понали, эксцент-рикли) 

хдракагга келтириш усулидан катьий назар (кУл кучи, сикилган хаво ва 

сукнутик), эластик деформация сикувчи кучларга тугри лропорционал. Сикувчи 

курилмаларнинг бошкача турлари (пневматик, гидравлик ва пневмогидравлик 

механизмлар)даги куч карши кучларга караб топилади. Масалан, ортиб борувчи

кучлар пневмоцилиндр штокига
1 ¿Ц 
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тушганда, бу кучлар поршен ортидаги

сикилган хаво ёки мой босимидан

ортган такдирдагина шток сурилади,

акс *олда, шток бир жойда тураверади,

КУрилма заготовкани сикувга олмайди.

й- 9.7. раемда кесиш кучлари па

- уларнинг моментлари заготовкага тур-
j - 7 -расм. Заготовкани туряи *олатда урнатганда ича хаъсир этаётган шароитда сикувчи 

сициш 83 кесиш кучларининг таъсир
этиш стемааг кучлар хисобининг схемалари Kjfpca-

илган.



9.7, а расмдаги мисолда сикув кучи Q ва кесиш кучи Р, мосламанинг 

таянчи (2)га бир йуналишда куйилган. Бу *олда сикув кучи *адди акал булиши 

керак. Бундай мисол цековка килишда, буртмаларни фрезалашда учрайди. 9.7, б 

расмдаги мисолда Q ва Р, кучлари заготовка <1)га карама-карши йуналиш буйлаб 

кУйилган. Бу *олда сикувчи куч куйидагича булиши керак:

Q -  кР,

бу ерда: к - задира коэффициенти; тоза ишловда к» 1,4; хомаки ишловда к=2,6.

9.7, в расмдаги мисолда Q ва Рг кучлари заготовка (1)га бир-бирига тик 

*олда куйилган. Кесиш кучи - Рх га иккита куч акс таъсир этади. Бири- 

заготовканинг юкориги текислити ва сикувчи элемейтлар Уртасидаги ишкаланищ 

кучи -f|Q, иккинчиси - заготовканинг пастки юзаси билан мосламанинг таянч 

штирлари орасидаги ишкаланиш кучи - f2Q. Буларнинг йигивдиси: f,Q+ f2Q= kP,

бундан: Q = kPy( f,+ f2)

бу ерда: f, na fj - ишкаланиш коэффициентлари. Агар ft=f2 =0,1 булса, сикувчи 
куч Q -  5 кРг булади.

Кесувчи асбоб турли йуналишларда ишлаганда шундай булади. Уни, 

заготовкани икки бармокча ва уларга тик йуналган текисликка Урнатганда 
кУллаш мумкин.

Заготовкани цилиндрли юзаси билан а бурчакли призмага Урнатганда Q 

сикув кучи зарур (9.7, г раем). Заготовка уз Уки атрофида айланиб кетишига 

унинг туташ юзи билан мосламанинг таянч ва сикувчи эяементлари орасидаги 

ишкаланиш кучлари карши таъсир этади. Заготовканинг кУвдаланг юзасидаги 

ишкаланишни мустасно килиб, ёзиш мумкин:

кМ -  f,QR+ fjQR (1/sin а/2)

бундан



кМ . а 
г81П-г-

*  * * + / ; ) “ “  2

Айланувчи жисмларга кесиб ишлов бериш буйича иккита схемани куриб 

чикамиз. 9.7 , д расмдаги уч кулачокли патронга Урнатилган заготовкадаги кесиш 

кучининг Р* ва Р, кисмлари таъсир этади. Р, кучи ишлов берилаётган заготовками 

уз уки атрофида айлантириб юборишга интиладиган момент: Мр- Р Д  \осил 

килади. Р, кучи эса, уни уз уки буйлаб силжитишга харакат килади. Патроннинг 

учта кулачогидан заготовкага бериладиган сикувчи кучларнинг жаъми:

О х-кМ Л Ш )

бу ерда: К - заготовка радиуси; Г - заготовка сирти билан патрон кулачоги 

орасИдаги ишкаланиш коэффициента.

Бнтга кулачокнинг сикувчи кучи:

< “  От/*

бу ерда: г - патрон кулачокларининг сони.

Заготовканинг Уз Уки буйлаб силжимаслиги куйидаги формула билан 

текширилади:

От г КРУГ

9.7, е расмдаги схемада бошцача ишлов курсатилган. Бунда заготовка 

мосламанинг маркаалаштирувчи катгик бармокчасига Урнатилган ва 

котирувчилар ёрдамида кундаланг юзаси билан учта таянч штирга тегиб туради. 

Кесиб ишлов берищда заготовкага сурувчи момент М«р ва Ук буйлаб Р, куч 

таъсир килади. Загошвкани силжиб кетишдан, унинг юзаси билан Урнатувчи ва 

сикувчи элементлар орасидаги ишкаланиш кучи саклаб туради. Сикувчи куч:

0
у  /,л , + / ,л



Омбурли гардишга котирилган заготовка асосан кесиш кучи Р„ унинг мо- 

менти Мр ва унга карши таъсир этадиган ишкаланиш моменти Мщ, (омбурнинг 

урнатувчи юзаси ва заготовка орасидаги ишкаланиш кучидан *осил булган) 

таъсир и остида булади. Омбурнинг хамма жагидаи тушадиган кучлар йигиндиси:

01 ? кМр/(Ш) = кРгК ,/(т)

бу ерда: Я - заготовка радиуси; Я, - заготовканинг иишов берилган кисми 

радиуси.

Миши' 01  ®

Заготовкани сикиб турувчи куч микдори сикувчи механизмдан тушадиган 

амалий кучга тенг булиши ёки ундан кам булиши керак. Амалий сикувчи куч 

юритгичнинг бошлангич кучи 0 В га ва узатиш нисбати 1 га боглик.

« - с у о .

1

Бошлангич куч ((}6) ни ишчи, кУли билан ёки механизацияланган юритгич 

билан беради.

Вшили дискичяар заготовкаларни кУл кучи билан котириб куядиган, 
механизациялаштириладиган йулдош-мосламаларда ¡фшанилади. Уларнинг кон-

р
ГТГУ-У струкцияси турличг булади (9.8. раем).

9.8-расм. Мурватли цисадчлар: 
а - тебранувчи бошмоцли; 
в - кайтаридувчи туткич _

1 ''
1

1г ! 
р  | °Р

^  . и  |
1

}  11\
1

Р
\

• мурватли гут кич;

Заготовка эзилиб колмаслиги ва сури- 
либ кетмаслиги учун винтнинг учига 
буш (эркин) килиб бошмок (1) кийга- 
зилади (9.8,а раем). Заготовкани си­
кувчи куч дастак (2)нинг узунлиги

(^)га, унга кУйилган к?л кучига, винт 
учининг кУцдаланг юзига ва резьба 
шаклига богли*. Винт учи раемда кУр- 
сатилгандан бошкача сферик ва текис 
булиши мумкин.



Агар винтнинг учи сферик булса, дастакка кУйилган куч:

<},ш <&*<*> tg(a+<p)/ (

бу ерда: И*, - резьбанинг Уртача радиуси; £ - дастак узунлиги; а  - резьбанинг 

киялик бурчаги; <р - резьбали уланмадаги ишкаланиш бурчаги.

Сикувчи куч: (},>**(},£/(Я^ 1Е(а+ч>))

кучнинг момента (винт учи сферик булганда):

М ^ О ^ - Р Л ^ а + ф )

Агар винтнинг учи текис булса, дастакка куйилган куч:

<2, =  [К* 1Е(а+ч>)+0,67Гг]/£

Сикувчи куч:

д - _______& ______
* ^ ,в ( о  + «>) + 047/г 

Ос кучнинг момента (винт учи текис булганда):

М ^-С Ь ^-О сП Ц , 18(а+Ч.)+0,67&]

Учи сферик ва бошмок кийгазилган винтли кискич дастагига кУйилациган

куч:

Сикувчи куч:

1в(а+ф)+® «8  ~  )/£]

0с------------Й1

<5С кучнинг моменти (сферик учли ва бошмокли винтда):



м ,=  1г(а+ф)+®  « 8  | )

9.8, б расмда нормаллаштирилган винтли котирма (прихват) ва унинг 

сикувчи кучлари схемаси курсатш.ган Заготовка (9)ни сикиш учун винт (5) Унт 

■гомони* бурилади, коткрманинг унг томони (6) кугарилади, чап томони (3) эса 

пастга тушиО, лшотовкани мосламанинг таянчи (8)га сикиб К?яди. Заготовкани 

урнатишда пружина (7) котирмани кУгаради, уни каллак (4) чеклаб туради.

Винтли котирмадан келадиган бошлангич сикувчи куч <}с кУзгалмас 

таянчларга иисбатан моментлар мувозанатидан топилади:

д , “ 0 Л / ( М )

бундан:

бу ерда: п - котирма ричаг билан таянч орасидаги ишкаланишдан буладиган 

йукотишни \исобга оладигаи ФИК (л =0,95 кабул килинади).Л -  1 ва 

булганда (},**(}«

9.8, в расмда кУтариб-тушириб кУядиган котирма ва у заготовкани 

сикааиган кучлар схемаси кУрсатилган. Заготовка (9)ни сикиш учун шрдиши 

киррадор гайка (13) ёткизиб-тургазиб кУйиладиган болт (14)« бураб кийгазилади. 

Натюкада котирма (11) ва сухарь (12) заготовкани мосламага котаради. 

г , т . т И ш. ечиб олишда киррадор гайка бушатилади, болт Ук (15) атрофида 

соат мили йУналишида пастга угкизилади, котирма Ук (Ю) атрофида буралиб 

кугарилади, шундан сУнг, ишлов берилган заготовка олинади ва Урнига янш си

куйклади.

Бу винтли цотирма бсрадиган куч:

р , -  д ^ / о л )



бу ерда: 0 , - тайинланган сикувчи куч; I, - таянч нуктадан куч кУйилган жойгача 
булган масофа.

Сикувчи куч:

0 , - 0 ,  и1£

I. = 21 ва ч -0,95 кийматлар кабул килиб, хисоблаймиз: (},,= 0,5(}с ёки <3С

Ю»;орида кУрилган винтли котирмалар конструкциясини таккослаб хулоса 

килиш мумкинки, 9.8, б расмдаги конструкцивда заготовкани сикиш учун 

дастакка кУйилган куч (О ,)  100% сарф булади, 9.8, в расмдаги конструкшяда 

заготовкани сикадиган куч дастакка куйилган кучдан 2 баробар кУп булади.

Попали кискичлардан мураккаб сикувчи 

механизмларда ёрдамчи восита сифатида 

фойдаланилади. Улар соддалиги, кулайлиги 

ва мосламага жойлаш осонлиги билан ажра- 

либ туради. Понали кискич (9.9 раем) уз- 

Узидан тормозланиш хусусиятига эга булиши 

керак: бу - ишлов бериладиган заготовкани 

ишончли равишда сик;иб куйиш имконини 

беради. Бир киялик попа мосламанинг меха-

низациялашган юритгичининг бошлангич кучи ((26) ни орггириб беради. 

Юритгич штоки сурилиб, понани босади ва унинг кия юзасида вертикал 

йуналган сикувчи куч «5,.) *осил килади. Унта карши турадиган кучлар:Р*, Т на 

Т, . Биринчиси реакгия кучи булиб, у кия юзага тик йуналади, иккинчиси шу 

юзак ишкаланиш кучи, учинчиси - понанинг горизонтал юзаевдаги ишкаланиш 

кучи. Учаласиям (}„ га царама-карши йуналган булади.

Заготовка мосламага котирилган пайтда пона мувозанатда булади. 

Бошлангич куч <2„ билан сикув кучи Уртасидаги муносабатни, понанинг кия 

ю:!аси таъсирида сурилаётган кисмлардаги ишкаланншни ^исобга олмаган холда,

9.9-расм. Понали цис- 
Кичдаги кучларнинг 
таъсир этиш схемаси.



куйидаги мулохазага асосан топамиз. PN ва Т кучларнинг тент таъсир этувчиси R„ 

ни иккита ташкил этувчи - Qc ва га ажратамиз; пона Узининг кия ва пастки 

горизоктал юзаеидаги ишкаланиш билан мувозанатда булади, деб фараз кил сак, 

улардаги вертикал сикувчи кучлар Qc хам узаро мувозанатда булганини курами з, 

механизациялашган юритгич штокидаги бошлангич куч Qe эса, Р0 ва Т, кучлари 

билан мувозанатлашади. Унда Q¡ =Р0 + Т, булади.

Куч учбурчаклари АБВ ва ГДЕ дан:

р о = Q M a  +  <р)> т\ =  Q¿g<pi

Бу ифодаларни Q6 формуласига кУйиб хосил киламиз:

Qs = Qc [tg(a+<p)+tg <p,]

унда сик,ув кучи:

Q ------- ^  ----
tg{a + <p) + tg<¡\

Агар ишкаланиш фацат кия юзада содир булади, деб фараз килсак, яъни 

tgp,=0 булса, унда:

tg{a + (p)

бу ерда: а - понанинг циялик бурчаги; ф, tgcp - понанинг кия текислигидаги 

сирпаниб ишкаланиш бурчаги ва унинг коэффициента; <р„ tgq>, - ÿiua, понанинг 

горизонтал юзаеидаги.

Сикув кучининг механизациялашган юритгич штокидаги бошланют куч Q, 

га нисбатини кучларнинг узатиш нисбати дейилади.

у = £  = ______!______
* Qe & а + <р) + tg<Px



Qe куч кУйилган нукганиш вертикал буйича сурилиши - S, нинг. Qs куч 

кУйилган нуктанинг горизонтал буйича сурилиши - S га иисбатини Qe аа Q6 

кучлар силжишининг узатиш нисбати дейилади.

4  =  5 , /  S — tga

Пона икки юзаси билан ишкалангандаги Уз-Узидан тормозланиши 

а < <р + ?>, тенгсиалигидан аникланади, соддалаштириш максадида ф,-<р'деб 

кабул киламиз ва косил киламиз: а йЪр'

Гуташган пулат юзалар - пона ва заготовка учуй ишкаланиш 

коэффициенты f“tg<p'=0,l. Бу <р'“ 5°43' ишкаланиш бурчагига тУгри келади. 

Бундан келиб чикадики, пона юзасининг киялиги а £ 11° булганда пона икки 

юзаси билан иш калан иб, Уз-Узидан тормозланади.

Эксцентрикли кискичлар тез ишга тушадиган механизмлар сирасига 

киради. Эксцентрикларнинг ишловчи профили айлана, логарифмик ёки Архимед 

спирали шаклида булиши мумкин. Энг оддийси валик ёки дискча шаклидаги 

доиравий эксцентрик хисобланади. Заготовкани мосламага котирганда доиравий 

эксцентрик уз уки атрофида маълум бир бурчакка бурилади. Бу Ук асосий Укка 

нисбатан бироз четрокдан Утади, ораликни «эксцентреситет» дейилади ва у уз- 

Узидан тормозланишни таъминлаши керак. Бунинг учун эксцентрикнинг 

кутарилиш бурчаги а маълум бир колатда ишкаланиш бурчагидан ошмаслиги 

керак, яъни <р i  а  булиши лозим. Эксцентрикли кискичларнинг Уз-Узидан 

тормозланиши эксцентрик диаметрининг эксгентриситетга нисбатидан 

аникланади. Нисбат 14-16 булса, Уз-Узидан тормозланиш содир булади.

Эксцентрикли кискичларнинг асосий улчамларини ГОСТ 9061-68 буйича 

танлаш керак. Доиравий эксцентрикларда диаметр Д=32+70 мм, эксцентриситет 

эса £=1,7+3,5 мм булади. Улар 20Х русумли пулатдан ясалиб, 0,8-1,2 мм 

чукурликкача цементация килинади ва HRC=*55-60 каттикликкача тобланади.



Заготовкаларни мосламага сикнб кУ*иш учун куч берувчилар (юритшчлар). 

Технолошк мосламаларда ф . кучи Ьилан сикио куииш урнига м е х а н и зм л » ^  

фойдаланишга драках килинади. Шунда иш унуми оргади, заготовкани Урнатиш 

ва ечиш вакги кискаради, иш шароита енгиллашади \амда заготовка омонат 

Урнатилишига йул куйилмайди.

п и „ т т и  шпитгичлар пневмоцилиндр ёки пневмокамера куринишида 

булади. Пневмоцилиндрларнинг диаметри 50.300 мм оралшада ва ?зи бир ва 

икки томонлама ишлайдиган булади. Бир томонлама ишлайдиганида поршенни 

дастлабки холатга пружина кайтаради. Бундай циливдрлардан, ишлови гугаган 

заготовкани мосламадан ечиб олиш катга куч талаб цилмайдиган лолларда 

фойдаланилади. Шунда сик^лган *аво тежами 30% гача боради. Икки томонлама 

ишлайдиган пневмоцилиндрларда поршен иккала томонга, сик?шган х,аво кучи 

бкпан бориб-келади.

Пневмоцилиндрлар кУзгалмас, айланувчан ва тебранувчан килиб ясалади. 

КУзгалмас ёки стационар цилиндрлар дастгохнинг - фрезалаш, пармалаш ва 

бошка сголига Урнатилади; айланувчи цилиндрлар - токарлик ва револверлик 

сташ'кларига урнатилади.

9.10-расм. Икки томонлама ишлайдиган поршеняи, 
пневматик юритма.



9.10 расмда поршенли пневматик юрштич кУрсатилган. Унинг цилиндри 

икки томонлама ишлайди. Пневмоцилищрнинг корпуси (2) копкоги (1)га 

айланувчи Ук (П ) мустадкам урнатилган. Унта сикилган хавони кабул килувчи 

(10) кийгазилган ва у айланмайди. Кабул далувчига штугсёрлар (8 ва 7) бураб 

киригилган. Поршен (4) шток (5)га котирилган ва унинг мойга чидамли рези- 

надан ясалган зичлагичлари (3) бор. Корпус ва ксшкок; орасига резинка зичлагич

(6) в<. кистирмалар куйилган. Улар сикилган цавонинг цилиндрдан ташкарига 

чикиб кетишига Щ л  куймайди. Сикилган )(аво кабул килувчи ичидаги зичлагич 

(9) ва воротник (буйинбог) хам шу вазифани бажаради. Сикилган *аво 

цилиндрнинг Унт томонидаги бушликни тУлдирганда детал сикилади. Заготовка 

ечилаетганда \аво штутсер (8) га келади ва Ук (Н)нинг пастки тешиги оркали 

цилиндрнинг чал бушлипши тулдиради.

Икки томонлама ишлайдиган пневмоцилиндр штокидаги куч:

*■ 1)1

бу ерда: р - поршенга *аво босими; Э  - поршен диаметри; л - цилиндрдаги 

йУкотишларни лисобга оладиган ФИК.

Ха во цилиндрга диаметри <1 булган шток томондан кирганда формула 

бошкача кУринишга эга булади.

Бир томонлама ишлайдиган пневмоцилиндр штокидаги куч юриш охирида 

пружина кучи мдар камаяди:

п ь 1
<? = р — £-Л -Я

ФИК киймати О га боишк Масалан, 0-150+200 мм булганда, ^-0,90+0,95 

булади. О нинг кичикрок кийматларкца манжет цилиндр деворларига ишка-



ланипш натижасида нисбий йукотишлар купаяди, щундан ФИК. камаяди. Щток 

кучини ошириш учун битга штокка иккита, учта поршен урнатилган 

пневмоцилиндрлар шплатилади.

Диафрагма ёрдамида куч узатишда пневмокамера бир томонлама ишлай- 

оиган килиб ясалади. Унинг иккита тарелкаси булиб, улар пулатдан штампланиб 

ски чуяндан куйиб ясалади. Уларнинг орасида диафрагма сикилган холда туради. 

Диафрагма мойга чидамли резинка шимдирилган ва копланган куп кдватли 

газмол (бельтинг) дан ясалади. Пневмоцилиндрларга Караганда камера конструк­

ция жш^атидан одций ва арзонга тушади, з^авони чикдриб юбормайди ва узокка 

чидайди. Масалан, пневмоцилиндрларнинг манжетаси 50 минг .\аракатдан 

ортигига дош бермайди, камеракини эса - 500 минг марта ишлатишга ярайди. 

Пневмокамераларнинг камчилиги - штокнинг йули к^скалигида ва у \аракат 

пайтидаги кучнинг Узгариб туришвда.

Пневмокамераларнинг асост-й улчамлари 

меъёрланган. 9.11 расмда шувдай камеранинг бир 

томонлама ишлайдиган диафрагмали юритгичи 

кУрсатилган. Резинка-газмолли диафрагма (1) ик­

кита копк,ок (2) орасига мустаздсамланган ва таянч 

диск (3) билан каггиц богланган. Диск шток (4) га 

Урнатилган. Сикдпган ¡(аво камеранинг штоксиз

томонига (чап томон) киради, шунда диафрагма (1) босилиб, узи билан диск (3) 

ва шток (4)ни Унг томонга суради. Х^во атмосферам чицариб юборилганда,

буларнинг *аммаси пружиналар (5 ва 6) таъсирида дастлабки ^апатита цайтади.

Пневмокамеранинг иши штокдаги куч 0  ва унинг )(аракат йулига боглик;.
*

О куч эса с1Д) нисбатига ва шток Узининг дастлабки ^олатидан силжиган 

масофага боглик (¿1 - таянч диск диаметри; О - диафрагманинг ишчи юзаси

> диаметри). Амалиётда кабул фшшадиган ракдмлар: «1/0 » 0,7; штокнинг йули -

тарелкасимон диафрагма учун (0,22-0,30) Б , текис диафрагма учун (0,16-0,20) О.

9.11-расм. Нормаялашган 
диафрагмали юритма.



Гидравлик куч юритмалари. Гидравлик куч юритмаларининг пневматик куч 

юритмаларга нисЬатан афзаллигй - суюкликнинг босими катга булишида. Бу, Уз 

навбатида яна бир канча афзалликларга - катга сикув кучи, ишкдланувчи 

деталларни мойлаш имконияти, кичик Улчамлар ва масса - сабаб бУлади. 

Камчилиги сифатида конструкциянинг мураккаблиги ва кимматлигини кУрсатиш 

мумкин.

Гидравлик куч юритмаси - мустакип жщоз булиб, электр двигател, ишчи 

гидроцилиндр, насос, бак, бошкариш ва ростлаш аппаратлари камда кувурлардан 

иборат. У якка фойдаланишга мУлжалланган (бита станок учун) ва кУпчилик 

фойдаланишига мулжалланган (бир нечта станок учун) булади. Штокдаги О куч 

ишчи суюкликнинг босими ва поршен юзаси билан аникланади.

Бир томонлама ишлайдиган гидроцилиндрлар учун:

(? = ^ р т , - ( ? 1

Икки томонлама ишлайдиган гидроцилиндрлар учун: гидроцилиндрнинг 

шток йУк томонида мой поршенни босганида:

мой шток томондан поршенга босганда:

<? = - ^ ф г -< /г)Р»7,

бу ерда: Б  - поршен диаметри; р -  мойнинг поршенга босими; г|=0,85 

гидроцилиндр ФИКи; О, - пружинанинг каршилиге.

Пнр.нмпгипоавлик куч юритмаларининг хажми кичикроц булса хам, 

заготовкани катга куч билан сикади. Уларни баъзан гидрокучайтиргичли 

пневмоюритгич дейдилар.



■к Л е т

9.12-расм. Пневмошдравлик юритма схемаси.

Уларнинг иши куйидагича кечади (9.12 раем). Цехнинг сикилгак *аво 

берувчи тармокидан \аво пневмоцилиндр (1) нинг штоксиз бушлишга киради, 

шунда поршен (2) шток-плунжер (3) билан бирга чапга сурилади. Шток-плунжер 

гидроцилиндр (4) ичидаги моини сикади; мойнинг босими ошиб поршен (5) 

шток (6) билан бирга чапга сурилади, натижада шток бошка механизмлар 

ёрдамида мосламанинг сикувчи курилмаларига куч узатади. Пневмоцилиндр 

поршенининг юзаси шток-плунжер юзасидан канчалик катта булса, 

гидроцилиндрдаги мой босими пневмоцилиндрдаги \аво босимидан шунчалик 

юкопи булади. \аво  ва мой босимлари мувозанатга келиши куйидаги ифодани 

беради:

я Ц* х<?
РГ 4 "Р. 4

гидроцилиндрдаги мой босими

бу ерца: р„ - пневмоцилиндрдаги хаво босими; 0„ц - пневмоцилиндр поршени­

нинг диаметри; (1 - шток-плунжер диаметри. Кавслар ичидаги нисбат кучай- 

тириш коэффициента дейилади ва 16-26 оралицда кабул килинади.

Гидроцилиндр поршенига мой босими таьсирида хосил буладиган ва 

мосламанинг сикувчи цурилмасига узатиладиган куч:



Мойнинг босими - р„ нинг юкоридаги ифодасини (} нинг ифодасига криб 

хосил киламнз:

и
— Р» ”  кабул киламиз ва ёзамиз:

Л?о-кз, -¿ч

бу ерда <}, - пневмоцилиндр штокидаги куч; йщ - гидронилиндр поршени 

диаметри; п =0,80+0,85 - пневмогидро куч юритгичнинг ФИКи.

Пневмогидро куч юригичлар кУзгалмас ва айланиб турувчи мосламаларда 

ишлатилади.

Корпуслар. ёрдамчи деталлар ва бУлиш курилмалари. Корцусга мослам а- 

нинг хамма элементлари Урнатилади, шунинг учун у \ар кандай мосламанинг 

асосии (база) детали хисобланади. Бу элементларнинг корпусда жойлашуви ва 

конструкцияси ишлов бериладиган деталларнинг шакли ва Улчамлари хамда 

ишлов турлари билан аншуганади. Мосламанинг бошка элементлари сингари 

корпус хам содда булиши ва арзонга битиши керак, бикр, мустахкам ва туррун 

булиши зарур. Сикиш ва кесиш кучлари ишлов берилаётган детап оркали 

корпусга угади. Корпус деформацияланмаслиги ва ишлов бераётганда 

титрамаслиги, ишлов бериладиган деталларни тезда Урнатиб - ечиш имконини 

бериши, кириндилардан тез ва соз тозаланиши, станокка Урнатилиши ва унга 

техник хизмат курсатилиши билан кулай булиши зарур.

Мосла мал ар корпусининг заготовкаси х»Р хил йул билан тайёрланиши 

мумкин: кулранг чуяндан куйма; пулат гглиталардан, листлардан ва профилли 

прокатлардан (утолник, швеллер ва ш.к.) пайвандланган; болгаланган лулатдан;

182.



куйма ва пайвандяакган; алохнна-алохида сгандартлашган ва нормаллаштирилш» 

деталларни винтлар билан бирлаштирилгаи ва х.к.

Автомобил ва трактор саноатида ?рта ва йирик улчамли мосламаларнинг 

корпуси, одатда, куйма ёки пайвандлаш йули билан тайёрланади. Куйиш йули 

билан мураккаб шаклли корпусларни бикр килиб ясаш мумкин.

Пайвандлаб тайёрланган корпусларнинг бикрлигини ошириш учун махсус 

кобиргалар пайванд килинади.

Иаклан мураккаб булмаган деталларга ишлов беришда ишлаталадигаи 

мосламаларнинг корпусини пулатдан болгалаб ясаш мумкин.

Мосламаларнинг энг куп кУлланадиган ёрдамчи деталлари хисобига 

туткичлар, корпусларнинг таянчлари, мосламани станокка Урнатишни 

тезлатадиган шпонкалар, ишлов берилиб булган деталларни итариб 

чикарувчилар. станокни созлашда цулланадиган тиргаклар киради. Бу дегаллар 

учун чикарилган стандартлар ва нормаллар (меъёрлар) бор.

Мосламанинг ишлов бериладиган детал Урнатиб кУядиган айданма 

киг.м 'чи муайян бир холатда тухтатиб кУйиш учун булиши курилмалари 

ишлатилади. У айланма кисмда жойлашган булиш диски ва котируем» 

(фиксатор)дан иборат булади. Кртирувчилар хам !(ар хил булади, энг куп 

таркалгани пружина ёрдамида сакраб чикади-да, тешикка кириб колади.

Кесувчи асбобни йУналтирувчи элементлар. Будар кондуктор деб хам 

яталади. Тешикларни маълум бир нукгадан очишда ёки уларга развёрткалар, 

зенкерлар билан ишлов берицща, борштангада урнатилган кескич ёки кесувчи 

каллак билан кенгайтиришда кондукторлар ишлатилади ва бунда *еч нарсани 

улчаб угиришга хожат колмайди. Кондукторларнинг втулкалари доимий, 

алмаи/гирилувчи, тез алмаштирилувчи ва махсус булади.

Доимий втулкалар кондуктор тешкгига пресслаб Урнатилади ва одатда, 

пармалар ва зенкерларни йуналтиришда ишлатилади.



Алмаштириладиган втулкалар прессланган втулкаларга кийгазилади ва винт 

б план котирилади.

Деталии мосламага бир Урнатишда, битга тешикка кетма-кет бир нечта 

асбоб (масалан, зенкер ва развёртка) билан ишлов беришга т$три келадиган 

холатлар бор. Шунда тез алмаштирилувчи втулкалар кУйилади.

Пармалаш ва зенкерлаш учун мулжалланган втулкалар тешитининг 

диаметри жоизлиги Г7 утказиш (посадка) талабига жавоб бериши керак; 

разверткалашга мулжалланган отулкаларда вал тизими буйича цб уткрзишга 

жавоб бериши лозим. Агар тешик Укининг жойи аницлиги 0,05 мм ва ундан 

купрок булса, тешикнинг жоизлиги парма билан утиш учун Ьб утказиш га, 

тозалаб развёрткалаш учун - яб утказишга эта булиши керак. Бунда асбоб жуда 

хам к,изиб кетишини эътибордан сокит килиаслик даркор.

Втулканинг пастки кундаланг юзасидан деталнинг ишлов бериладиган 

юзасигача бУлган масофа втулка тешиги диаметрининг 0,3-1,0 улуши кадар 

олинади; мурт материалларга ишлов беришда камрок; масофа, кайишкок 

материалларга ишлов берганда купрок олинади.

9.3. Махсус мосламаларни конструкциялаш услуби

Технологик жараёнларни лойихалашда махсус мосламалар конструкция- 

сининг кУринишлари белгилаб олинади. Станокни муайян бир амалга мулжаллаб 

созлаш чизмасида детал мосламага ишлов бериладиган каби цотирилган холда 

кУрсатилади.

Станок мосламаларининг конструкшясини ишлаб чикишдан олдин заго­

товка ва деталнинг ишчи чизмаларини, технологик жараённи ва мосламани 

лойихалашга туртки булган амалга станокни созлаш чизмасини Урганиб чикиш 

керак. Шундан кейинтана Урнатувчи элементларнинт тури ва улчамлари, мик-

184.



дори ва Узаро жойлашуви аникланади. Сунгра, сикувчи куч кУйиладиган жой 

белгиланади, технологик жараёндан маълум булган кесиш кучига кдраб сикиш 

кучининг микдори аникланади.

Заготовкани мосламага сикиб кУйиш ва ундан ечиб олиш давомийлигига, 

шак,' < ва аникдик даражасига, сикув кучининг мивдори ва кУйиладиган жойига 

караб сикувчи курилманинг тури ва Улчамлари таила над и. Шундан сУнг, кесувчи 

асбобнинг долатини назорат киладиган ва уни йуналтирадиган деталларнинг тури 

ва упчамлари танланади, шунингдек, зарурий ёрдамчи курилмалар аникланади. 

Бу ишларда мавжуд стандарт ва нормаллардан ипожи борича купроц фойдаланиш 

керак.

Мосламани лойщалаш когозга заготовканинг умумий шаклини туши- 

ришдан бошланади. Мослама канчалик мураккаб булишига караб заготовканинг 

бир иечта проекцияси чизилади.

Мосламанинг умумий кУринишини лойщалащда заготовканинг умумий 

кУриниши (контури) атрофига мосламанинг алементлари: таянчлар, сикувчи 

курилма, асбобни йУналтирувчи детаяяар ва ёрдамчи курилмаларни бирма-бир 

чизиб чикилади. Кейин мослама корпусининг умумий шакли (контури) 

чизилади.

Мосламанинг умумий кУриниши 1:1 масштабда чизилади, деталларга ракам 

берилади, слецификацияда ГОСТлар, нормаллар, материаллар, деталларнинг 

микаори ва термик ишлоилар кУрсатилади. Мослама конструкциясини 

тайёрлашда кесиш кучига караб сикув кучи, Урнатищ хатолиги, 

механизациялашган куч узатилганда - куч юритмасининг асосий Улчамлари 

дисоблаб топилади. Мосламанинг умумий кУриниши чизмасида энг катта 

улчамлар, мосламанинг аникдигига ва йигищдаги наэоратга тегшшга улчамлар 

курсатилиши керак. Кондукторлар учун втулкалар диаметри, уларнинг Уклари 

орасидаги масофалар, бу Уклардан ишлов бериладиган заготовканинг асос 

юзасигача булган масофалар, кондукторнинг асосий туташадиган деталларини 

Утказиш асосий Улчамлар хисобланади.



Мосламанинг умумий чизмасида ва деталларнинг ишчи чизмасида 

жоизликларни т^гри кУрсатиш мухим ахамиятга эга.

Лойихдланаётган мослама маълум даражада, айникса, сикувчи ва кесувчи 

кучлар йуналишида бикр булиши керак. Юкори бикрлик учма-уч уланган 

жойларнинг камлиги, яхлит ёки пайвандланган конструкциялар кулланиши 

билан таъминланади.

Учма-уч уланган жойларни хам бикр килиш мумкин, факат, бунинг учун 

уШа жой сицувга ишлайдиган ва юзасининг нотекислиги кам булиши керак. К^з- 

галмас туташ жойларда котирувчи болтлар бикрликни таъминлайди. Буралишга 

ишлайдиган туташ жойларда болтларни бир хил оралик; билан, букилишга 

ишлайдиган туташ жойларда эса, аксинча - нейтрал укаан олисровда нотекис 

урнатиб цотирилади. Тобланган деталларни туташтиргандаги бикрлик термик 

ишлов олмаган деталларга Караганда юкори булади.

Мослама корпуси заготовкам сикканда деформацияланмаслиги ва станок- 

нинг мослама урнатилган столи хам деформацияланмаслиги керак.

Мосламаларни кУллаш самарадорлиги. Махсус мосламаларни кУллаш икти- 

содий жихатдан узини оцлаши керак. Хисобларда муайян бир технологик амалпи 

бажаришга мулжалланган турли мосламалар таадосланади.

Мосламаларнинг самарадорлиги уни куялашдан курилган йиллик тежам ва 

уз харажатини коплаш муддати билан аникланади. Мосламанинг йиллик хара- 

жатларига унинг амортизагия ажратмалари, ишлагиш ва техник хизмат хара- 

жатлари хам кушилади.

Агар кесувчи асбобларга, станокнинг амортизациясига ва электр кувватига 

буладиган харажатларни узгармас деб кабул килсак, мосламанинг таккослала- 

ётган икки хил констругсшяси {а, в) билан ишлов берйш таннархи куйидагича 

ифодаланади:



бу ерда: 3„ 3, - токарнинг битта заготовкадан оладиган иш цакдари; Нг - цехнинг 

уста»* харажатлари; 1Ч„ - бир йиллик ма*сулот; в., 8„ - мосламаларнинг ясалиш 

ганнархи; П, - мосламаларнинг амортизагия муддати, йил (одций мослама - бир 

йил; уртача мураккаб мослама - 2-3 йил; мураккаб мослама - 4-5 йил), ц 

мосламани ишлатиш билан боитик харажатлар (таъмирлаш, мосламагя техник 

хизмат ва ростлаш ишлари) уни ясашга кетган харажатнинг 20% га тенг олинади, 

8,п, Б., - мосламаларни лойи)(алаш ва соэлаш харажатлари; N.. N . - мосламани 

узлаипириш даврида ишлов берилган заготовкалар микдори.



КЕСИБ ИШЛАШ ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИНИ ЛОЙИХДЛАШ

АСОСЛАРИ

10.1. Дастлабки маълумотлар ва технологик хараёнларни ишлаб чикиш 

тартиби

Заготовкаларга кесиб ишлов беришнинг технологик хараёнларини ишлаб 

чициш комплекс масала булиб, уни муайян шароитларда нал килиш учун заго­

товкам тайёр деталга айлантиришнииг оптимал вариантини топиш лозим, айни 

пайтда техник талабларга жавоб берадиган сифат ва анвдлик бажарилиши зарур. 

Бунин! учун куйидаги дастлабки маълумотлар ва материаллар керак: деталнинг 

ишчи чизмаси ва шу детал иштирок этган йигма бирликнинг чизмаси; заготов- 

канинг ишчи чизмаси, деталларни тайёрлаш дастури; иш'аб чикилган техно- 

логик жараённи бажариш шароитлари (мавжуд корхона, истикбол ва ш.к.); кесув 

ва улчов асбобларига тааллукли ГОСТлар ва нормаллар; мосламаларнинг нор- 

маллари ва альбомлари; ускуналарнинг технологик тавсифлари; меъёрлар, кУл- 

ланмалар ва йурикномалар (кУшимча катламларни дисоблаш, кесиш шароит-

ларини танлаш ва ш.к.).
Детални ясаш технологик жараёни каълум бир тартибда ишлаб чикилади. 

Деталнинг ишчи чизмасини ва детал иштирок этган Пиша бирликнинг умумий 

чизмасини Урганиш ва танвддий тазршл кцлиш билан технологик жараённи иш­

лаб чикиш бошланади. Деталнинг вазифалари ва иш шароитлари \ам Урганилади. 

Хатолар ва камчиликлар (улчамларни ва аншдшкни ноф ри кУрсатиш, гадир- 

будирлик, шакллар ва юзалар буйича ноггугри талаблар ва ш.к.) топилса, дархол 

тугрилаш керак.
Заготовкани ясаш усулини тайёрлов цехининг (куйиш, таьмирлаш ва б.) 

технологи белгилайди. У заготовка материалига, микдорига биноан иш тутади. 

Механик ишлов технологиясининг вариантини танлаш ва тузиш заготовка турига 

ботлик.



Технологии жараен хомаки, нозик ва пардоз амалларга бУлинади. Амаллар 

шуцдай шаклх.шадики, натижада хар бирининг кийинлиги махсулотни чикдриш 

тактига (ок,имли *аторда махсулотни тайёрлаб чикариш вакти) тенг ёки каррапи 

нисбатда булсин. Ускуналардан фойдаланиш коэффициентини ошириш макса- 

дадэ амалнинг станок пакти (станкоёмкость - станокнинг амалий ёки кисобий 

банллиги) чикариш тактига тенг ёки каррали нисбатда булипшга интилиш лозим 

Технологи* жараён бир ёки кУп Утувли ва куп вазиятли (нозицияли) амал- 

лардри ташки л гопади. Бир Утушш амадда бир ёки бир нечта бир хил кесувчи 

асбоб битая к шло в берилади. Масалан, бир тешикни бирваракайига икки томон- 

дан пармалаш, валнинг цилиндр юзасини бир нечта кескич билан кириш, бир 

даста валнинг кУндаланг юзини фрезалаш бир Утувли амалга мисол булади.

Куп Утувли амалда бир ёки бир нечта детаянинг кУп юзасита бир ёки бир 

нечта асбоб билан ёинки бир нечта деталга турли асбоблар билан (токарлик- 

револвер сганокларда ишлов, гидронусха кУчирувчи ярим автоматларда кесиш ва 

ш.к.) ишлов берилади. Куп позицияли ёки агрегатли сганокларга асосланган куп 

вазиятли амаллар хам шунта киради. Амалларни шакллаитиришда бир йУла куп 

станпкни бошкариш ёки касб уриндошлиги имкониятини хам кузлаш мухим. 

Юкори унумли сганокларни (ярим автоматлар, автоматлар, автоматик каторлар) 

шундай танлаш керакки, улар амалларни бир жойда жамлашга, вазият ва утиш- 

ларни бир вактда бажаришга имконият яратсин. Юпка катламни олиш билан 

боглик булган хомаки ишловни, юцори аникликни булмаса хам катга унумдор- 

ликни таъминлайдиган станокларда бажариш керак. Нозик ишлов берадиган 

амаллар юкори аникликни таъминлайдиган станокларда, лардозлаш амаллари - 

прециэион (юкори даражада аник,пик берадиган) станокларда бажарилади.

Технологик жараённинг таркибига мавжуд корхонадаги шароитлар ва 

янгизан лойихаланаётган завоадаги булажак шароитлар жиддий таъсир утказади. 

Мавжуд корхонада ишеиз турган ёки кУшимча иш бериш мумкин булган ускуна- 

лар хам технологик жараённи шакллантиради. Бу холда жараённи кУп микдор- 

даги деталларга лойихалаш ускуналар сонини махсулот чикариш коэффициентига 

оддийгина купайтиришдан иборат булиб цолмздак, технологик ва ташкилий 

ечимлар хисобига амалга оширилиши зарур. Янги курилаётган завод учун



технологик жараен ишяаб чшдишда ускуналар деталларни арзон тайёрлаш 

нуктаи-назаридан танланади.

Шувдай килиб, технологик амални лойихалашда куйидаги маълумотларга 

эга бупиш керак; заготовкага ишлов бериш й?налиши (маршрута), уни асослаш 

ва кспириш схемаси, курилаётган технологик амал таъминлайдиган ишлов аник- 

лиги ва юза гадир-будирлиги, олдингм амалларда эришилган аникдиклар ва 

гадир-будирликлар, куйимлар. Агар технологик амал окимли каторга м^лжал- 

ланалгган булса, юкоридагилардан ташцари, ишнинг суръатини хам олдиндан 

билиш керак. Йуналиш ёрдамида илгаридан белгиланган амал ойдинлашти- 

рилади1. утишларнинг навбатлари ва усша-уст тушиш имкониятлари тайинла- 

нади, ускуналар ва жщозлар узил-кесил танланади, кесиш режими ва вак;т 

меъёри хисобланади, созлаш улчамлари тайинланади ва созлаш схемаси тузи- 

лади. Технологик амалнинг эхгимолий икки-уч варианта, лойихалашнинг техник 

иктисодий тамойилига риоя килинган холда унумдорлих ва таннарх буйича 

таккосланади. Лойихалашда битта деталга кетадиган вактни киска ртиришга 

Харакат килиш лозим.

Окимли катордан фойдаланилганда бу вактни катор унумдорлиги билан 

мувофиклаштириш керак.

Вакт меъёрини киск,артириш учун бир нечта технологик утишларни бир 

вактда бажариш керак. Асосий вакт юкори унумли ва аралаш асбобларни 

КУллаш, кесиш режимини ошириб, ишлов катламини камайтириш, технологик 

утишлар сонини ва асбобнинг ишпи юришини кискартириш хисобига камаяди. 

Ёрдамчи вактни заготовкани Урнатиш ва ечиш, ёрдамчи юришлар вакти хисобига 

камайтириш мумкин. Бунинг учун тезкор мосламалардан фойдаланиш керак.

Технологик амалларни лойихалаш кесиш режимларини, СМАД тизими- 

нинг бикрлигини хисобга олган холда кутилаётган ишлов аниклигини, ишчи ва 

ёрдамчи юришларни ва шу кабиларни хиеоблаш билан бир вактда бажарилади.

Кесиш режими ишланган юзанинг аникдиги ва сифатига, иш унуми ва 

таннархига жниднй таъсир этади. Бир асбобли ишловда кесиш режимларини 

белгилашнинг тартиби куйидагича: аввал кесиш калинлиги аникланади, кейин - 

асбобнинг сурилиши ва ундан кейин - кесиш тезлиги. Каликлик ишлов катла-



мига ва уни иш бажарадиган бир юришда олиб ташлаш имхониятига караб аник- 

ланади. Агар ишлов аввалдан созлаб куйилган станокда бажарилса, кесиш калин- 

лиги хам илгарвдан хисоблаб кУйилган ишлов калинлиги билан аникланади. 

Ишлов бир нсча марта юришда бажарилса, кесиш калинлиги энг юкори мик- 

дорда олиниб, ши бажариладиган юришлар сони камайтирилади. Берилган аник- 

лик ва юза гадир-Оудирлигини таъминлаш максадида иш бажариладиган юриш- 

ларнинг сунгиларида кесиш калинлиги камайтирилади.

Кесувчи асбобнинг сурилиши энг капа мивдорда олинади. Хомаки ишлов- 

да технодогик тизимнинг энг буш кисми (заготовка кесувчи асбоб, станокнинг 

бирор элемснти) чекловчи омил булади. Тозалаш ва пардозлаш ишловларида 

сурилишни юза аниклиги ва одир-будирлигига булган талабга биноан белги- 

ланади. У мавжуд меъёрларга караб хисобланади ва танланади, лекин станокнинг 

паспорт курсаткичлари билан келиштирилган булиши шарт.

Кесиш цалинлиги ва сурилиш танлангандан сУнг, кесиш кучининг тан- 

генсли ташкил этувчиси ва кесиш момента, сунгра станокни сикиш кучи 

(буниси мослама конструкциясини ишлаб чикишга керак), зарурий ва сарфлана- 

диган кувват хисобланади. Сикув кучини хисоблаётганда кесиш цалинлигининг 

энг юкори чегараси, сарфланадиган кувват хисобланаётганда - оралик кУйимнинг 

Уртача киймати буйича хисобланган кесиш калинлиги (бир туп заготовкам 

ишлов беришда шуниси маъкул) олинади.

Кесиш тезлиги, ушбу технологик утишнинг бажарилиш шароитини хисобга 

олган холда, формулалар буйича хисобланади ёки меъёрлардан олинади. Одатда, 

бу тезликни хисоблашда, кесувчи асбобнинг чидамлилигига каралади:

___________________________Э = СУГ___________________________
бу ерда: С5 - ишловнинг муайян шароитларита, кесиш калинлиги га, сурилиш ва 

заготовка материалига боглиц булган доимий сон; Т - кесувчи асбобнинг 

чидамлилиги, мин; ш - нисбий чидамлилик курсаткичи (ш<1).

Кесиш тезлиги хисоблангандан сунг штгиндел айланишининг частотаси 

(ёки сталнкнг, сирпангичнинг иккиланган юришлари сони) аникланади. %шма 

ракамлар станокнинг паспорт курсаткичлари билак солиипирилади ва зарурат 

булса, хисобларга тузахиш киритилади.



К?п асбобли ишлов учук кесиш режимини аникдашшшг хусусияти шун- 

даки, *амма асбоблар берилган технологик амал кузлаган тартибда ишлашини 

таъминлаш зарур. Бунда шу амални бажарувчи ускуналарнинг хусусиятшш эъти- 

борга олиш херак Магадан, токарлик-револвер станокларида, куп кескичли 

то карлик ярим автоматларда. кесиб кенгайтирадиган станокларда, битта ёки бир 

нечта блокка (суппорт, туткич, борштанга) кесувчи асбоблар тупламини урнатиб 

куйиб, ишлов бериладиган х;олатлар булади. Хар бир блокдаги асбобларнинг 

сурилиши бир хил, тезлиги эса, заготовканинг улчамига караб дар хил булади. 

Кесиш к а л и н л и г и  м  сурилиш бир асбоб билан ишлангандаги каби кабул 

килинади.

Кесувчи асбоблар блоки учун сурилиш станокнинг имкониятига ёки ишла- 

наётган заготовканинг катгикдигига караб энг кам микдорда белгиланади. Нозик 

ишлов беришда сурилиш юза гадир-будирлиги талабига биноан чегараланади. 

Заготовк■••■минг энг катга дивметри ва энг катга узунтагига ишлов берадиган ке­

сувчи асбоб чегараловчи хисобланади. Танланган сурилишни станокнинг паспорт 

курсаткичлари билан таккосланади. Чегараловчи асбоблар учун кесиш вактанинг 

коэффициента аникланади:

Я=

бу ерда: £кс - муайян асбобнинг кесиш йули: £ И10 - асбоблар блокининг иш 

бажарадиган юриш йули.

Созловдаги дар бир асбобнинг чидамлилиги (кесиш кучи шунга 

мулжалланапи):

Т =  ТиЯ

бу ерда: Ти - муайян созловдаги чегараловчи кесув асбоблар бир хил ишлаган 

шароитдаги шартли-иктисодий чидамлилик, мин.

Тм нинг киймати меъёрий жадваллардан олинади. Улар ишланаётган заго­

товка материали ва кесув асбобини, созловдаги асбоблар сонини, уларнинг тури 

ва Улчамини хисобга олади. МУлжалланган чегараловчи кесув асбобларининг 

чидамлилиги буйича, меъёрларга караб кесиш тезликлари - V аникланади; улар­

нинг энг кичиги чегараловчи асбобга тааллукли булади. Шу тезлик буйча шгшн-



делнинг айланиш частотаси - п хисобланади ва станокнинг паспорт курснткичига 

караб тузатилади. Сунгра, кесиш моменти ва куввати хисобланади. Улар хам ста­

нокнинг паспорт курсаткичлари билан, шпиндеянинт мазкур айланиш частота- 

сига мос ходоа таккосланади ва зарур булса, тузатиш киритилади. Бунинг учун 

сурилиш ва кесиш тезлиги узгартарилади.

КУп шпинделли пармаловчи, кесиб кенгайтирувчи, узунасига фрезаловчи 

станокларда блок ёки каллакка Урнатилган кесув асбоблари туплами турли тезлик 

билан, лекин бир хил сурилиш (минутли) билан ишлайди. Хар бир асбобнинг 

ишлаши, ишлоп бериладиган юзанинг улчамига боклиц холда турлича давом эти- 

ши мумкин. Бу холда созловдаги хар бир асбоб учун кесиш калинлиги тайинла- 

иади, шундан с?нг меъёрларга караб сурилиш - шпинделнинг бир айланишида 

кескич Утадиган йул - 80 танланади. Кейин, кесиш тезлиги буйича чегараловчи 

асбоблар ва уларга караб амалдаги чегараловчи кесув асбобининг шартли-икди- 

содий чидамлилиги аншуганади Шартли-иктисодий чидамлиликнинг меъёрлари- 

дан фойдаланиб, созловдаги хамма асбоблар учун кесиш тезлиги топилади. Раз­

вёртка туридаги тоза ишлов берадиган асбоблар учун кесиш тезлигини чидам- 

лилик буйича эмас, ишланадиган юзанинг аниклиги ва сифатига караб белгила- 

нади. Кейин асбоблар Урнатилган шпинделларнинг айланиш частотаси - па ва 

кесувчи асбобнинг бир минутдаги силжиши аникланади:

в .- Б л
8Ы нинг энг кичик киймати куп шпинделли каллак учун кдбул килинади, 

шундан сунг асбоб шпинделларининг айланиш частотасига тузатиш киритилади:

пг =5||/8 0п

Шунта караб амалдаги кесиш тезлиги хисобланади:

«1п„/1(Ю0

• Тайинланган кесиш режимлари жами Уций кучи (осевая сила)ни, кесиш

момент ва кувватини аниклаш имконини беради. Бу ракамларга асосан кесиш 

режимларига, станокнинг паспорт кУрсаткичларига таадослаб, тузатиш 

киритилади.

Автомат каторлар ва агрегат станоклар учун кесиш тезлигини шундай бел- 

гиланадики, асбобларниш чидамлилиги иш сменасининг ярмииан кам булмасин.



Утмаслашиб калган асбоблар тушлик вакгида ва сменалар Уртасида, ускуналарни 

тухтатиб кУймай алмаштирилади; кам ишлайдиган асбоблар сменалар оралигида 

ёки бир неча сменадан сунт алмаштирилади. Асбобни алмаштириш - мажбурий, 

унинг ейилишига карамайди.

Ишлаб чикилган технологик жараён технологик чокжатлар билан расмий- 

лаштирилади. Технологик хужжатларнинг ягона тизхмида (ЕСТД - единая сис­

тема технологической документации) шундай хужжатларнинг туплами кузда ту- 

тилган. Улардан асосийлари: йуналиш картаси (маршрутная карта) ва технологик 

жараён картаси.

ЙУналиш картасида буюмни тайёрлаш ёки таъмирлаш технологик жараёни 

(назорат ва узатишлар билан бирга) акс эттирилади. Унда дамма амаллар техно­

логик кетма-кетливда, ускуналарни, жщозларни, материал ва мехнат меъёрла- 

рини белгиланган шакдца курсатилади.

Технологик жараён картасида хам йуналиш картасидаги сингари, буюмни 

ясаш ва таъмирлаш (назорат ва узатишлар билан бирга) технологик жараёни ёзиб 

«Уйилади, лекин бу ерда йуналиш картасидан фаркди уларок, битта цехда, 

технологик кетма-кетликда бажарилаётган бир хил ишнинг амаллари, технологик 

жихоалар, материаллар ва мехнат меъёрлари курсатилади.

Технологик хужжатлар тупламига амаллар картаси, эскизлар картаси, тех­

нологик курсатмалар, деталлар (йигма бирликлар) кайдномаси (ведомость) ва 

бошка хужжатлар хам киради-

Амаллар картасида битта амалга тегишли утишлар, ишлов режимлари ва 

технологик жихоалар курсатилади. Серияли ва ялпи ишлаб чикаришда бундай 

карталар хар бир амал учун тузилади ва йуналиш картаси билан тулдири-лади. 

Амаллар дастурлар асосида бошкариладиган станокларда бажарилса, хисоб-тех- 

нологик карга тузилади. Унда кесувчи асбобнинг харакат траекторияси ва иш­

нинг элементлари курсаталадики, шуларга *араб станокни бошкарувчи дастур 

(дастур) тузилади.

Эскизлар картасида махсулотни ясаш ёки таъмирлаш буйича технологик 

жараённи, амал ёки утишни бажариш учун зарур булган эскизлар, схемалар ва 

жалваллар берилади. Кесиб ишлаш учун бу карталар созлов эскизлари курини-



шида берилади (заготовками урнатиш схемаси, олинган улчам к^йимлари ва юза- 

лар гадир-будирлиги). Жадваллар па схемалар эскиз картанинг б^ш жойида, тас- 

вирнинг унт гомонила ёки пастила берилади.

Бугловчи (комплектловчи) картада йигма буюм т^пламига кирадиган 

деталлар, йигма бирликлар ва материаллар хакида маълумотлар берилади.

Технологик йул-йурикда иш усуллари ёки детал ясаш технологик жараён- 

лари (шу жумладан, назорат) техника воситаларини ишлатиш тартиблари ва ш к. 

ёзиб к^йилади.

Технологик хужжатлардаги кУрсатмаларга кдгьий риоя к,илиш корхонадаги 

технологик интизомни ва сифатли ма^сулотни таъминлайди.

Технологик жараённи лойшделаш билан бирга махсус ускуналарни, ишчи 

ва назорат мосламаларини, кесув ва ?лчов асбобларини конструкциялаш бри ч а  

техник топширик хам ишлаб чикилади.

10.2. Технологик жараён вариантлариникг техник-иктисодий та\лили.

Кесиб ишлаш технологик жараёни икки-уч вариантда бажарилади. Энг 

самарали вариант техник-ицтисодий та\лил йфли билан танланади.

Амал технологик жараённинг асосий, хисоблаш элементи ^исобланади. 

Амални бажариш учуй сарфланадиган вакг (вакг меъёри) муайян шароит учун шу 

амални |фшаш мезони булиб хизмат килади. Вакг меъёри - 1, (битга детал учун) 

куйидагича аникланади:

,  бу ерда: -асосий технологик вакг; -  ёрдамчи вакт; ^  - иш жойига техник па 

ташкилий хизмат к^рсатиш вакги; ^  -  ишчининг танаффуслари ва табиий 

э\гиёжлари учун вакг. 7

Асосий технологик вакт:

I . , - 1*4/8 

195.



бу ерда: Ь, - хисобий ишлов узунлиги (кесиш узунлиги, асбобнинг меъёрдан 

ортик, юрган йули); Б - сурилиш, мм/мин; 1 - асбоб билан юриб Утиш сони.

Иш жойига техник ва ташкилий хизмат курсатиш вакги (станокни мойлаш 

ва тозалаш, станокдан кирикдиларни тушириш ва ш.к.) тезкор (оператив) вакгга 

нисбатан фоизлар билан меъёрланади:

Дам олиш танаффуслари хам тезкор вакхга нисбатан фоиз билан 

тайинланади. Шуларни хисобга олган холда ва^г меъёрини куйвдагича ёзиш 

мумкин:

1,=(к т+14) [1+ (^ + д /!о о |

В акт меъёрига тсс кари катталикни махсулот меъёри (вакт бирлигида дона 

билан улчанади) дейилади:

0  -  1А,

Бир сменадаги махсулот микдори:

Ос» =  60 Тс/!,

бу ерда: Тсм - иш сменасининг давомийлиги, соат.

Вакт ва махсулот меъёрлари станок амалларининг асосий мезони булиб 

хизмат килади ва иш унумдорлигини белгилайди. Амалларнинг турли вариакт- 

лари учун вацг меъёри - г, ни аник^аб, уларни унумдорлик буйича таккослаш 

мумкин.

Деталларни гурух-гурух (партия) килиб, ишлов бериш шароитларида (амал­

ларнинг даврий кайтарилиб туриши, кайта созланадиган гурух станоклар нато­

рила ишлаш) тайёрлов-якуний ишлар (иш ва чизмалар билан танишув, ускунани 

тайёрлаш ва созлаш ва ш.к.) вакти - Тт_, ни хам хисобга олиш зарур. Берилган 

гурух (туп) деталларнинг вакт меъёри - Т^.

Т1УР.= 1,п +Т,_,

бу ерда: I, - вакт меъёри; п - гурухдаги деталлар сони; Тт„ - тайёрлов-якуний пакт 

(гурухнинг катта-кичиклигига богаик эмас).

Вахт меъёри буйича асосий вакт коэффициентини аниклаш мумкин:



Бу коэффициент ухшаш амаллар вариантларини такхослащда хизмат кили- 

ши мумкин. Турли усулларни бахолаш учун уни кУллаб булмайди. Масалан, си- 

дириш (протягивание) юкори унумли усул хисобланади, т) коэффициент эса, те- 

шикларни сидиришда развёрткага Караганда кичик. Бу - сидиришда асосий 

вакгнинг кичиклиги билан изохланади.

Детал ясаш жараёнини, заготовка ясаш усулини хисобга олган холда яхлит 

тавсифлаш учун материаплардан фойдаланиш коэффициенти ни кУллаш мумкин:

бу ер-ш: р - тайёр детал массаси; Р - заготовка массаси.

Материаллардан фойдаланиш коэффициенти \акида бир нечто амалий 

маълумот келтирамиз. Металл моделлар буйича машина ёрдамида формаланган 

туп рок колипларга чуян куйиш: корпус деталларида т1ы=0,8+0,9; тикин ва гилза- 

ларда т)и“ 0,5+0,6; Уртача катгаликдаги шкивлар ва маховикларда т)и=0,7-г0,9. Бол- 

галаш станокларида штамплаш: ричаглар ва вилкаларда ^„=0,80+0,95; фланесли 

валлар ва погонали валларда г>и=0,7СМ-0,85; тишига ишлов бериладиган гилдирак- 

ларда ^„=0,35+0,55.

Ускунани танлаш мезони унинг иш билан юкланишидир.Юкланиш 

коэ< Ьициенти:

бу ерда: (у О к - амал учун станоклар сони: хисоблаб топил гани ва кабул 

килингани.

Станокларнинг хисобий сони куйидагича топил ад и:

бу ерда: I#, - амалнинг вакт меъёри; Г - каторнинг иш темпи; Р - ускунанинг 

йиллик иш вакти фонди; N - йилига чикариладиган детал л ар сони.

Юкланиш коэффициентини бошкача ёзиш мумкин:

Ли “  Р/Р

Лю -  о у о .

Л» “

Каторнинг юкланиш коэффициент:



бу ерда: ш - катордаги станоклар сони.

Шундай килиб, л«.» - катордаги станокларнинг Уртача юкланиш 

коэффициента хисобланадн. Окимли каторнинг юкланиш коэффициента 0,75- 

0,85 булиши керак.

Деталларга механик ишлов бериш буйича ишлаб чикилган технологик 

жараённинг вариантларини таккослаш учун мухим к^рсаткич - \ар бир амалнинг 

вакт меъёри асосида хисобланган мехнат сарфи хисобланади:
т,

т = ^
1

бу ерда: т0 - технологик жараёндаги амаллар сони.

Мехнат сарфи технологик жараённинг хар бир вариантидаги бевосита ме*- 

нат сарфини (затраты живого труда) билдиради, лекин материаллар ва ишлаб 

чикариш воситаларидаги моддийлашган билвосита мехнатни хисобга олмайди. 

Иккала турдаги сарфиётни узида мужассам этувчи кУрсаткич - деталнинг 

таннархи хисобланади. Таккослаб тахлил килиш учун деталнинг цех микёсидаги 

таннархини олиш мумкин.

Деталнинг таннархини хисоблашда токарнинг иш хаки ва цех буйича 

устама харажатлар факат механик ишлов учун аникланади. Шунинг учун 

таннархдаги иш хаки - Р„ амаллар буйича иш хакларининг йигиндисидан иборат 

булади:

г* I

бу ерда: I, - вакт меъёри (турли амалларда турлича); 3, - вакт бирлиги учун иш

хаки (турли амалларда турлича).

Хар бир станок учун хам таннарх калкуляциясини тузиш зарурати 

туги лад и, шунинг учун цехнинг устама харажатларини аниклаш мураккаб туе

олади.
Цехнинг устама харажатларини токарлар (станокда ишловчилар) иш хакига 

мутаносиб равишда хисоблаш осон ва кулайдир:

Н ,~ (Г „/Р Й)100%



бу ерда: Г, - цехнинг йиллик харажати; Р, • цех ишчилари (токарлари) нинг 

йиллик иш *аки фонди.

Цех буйича таннарх бошка техник-иктисодий кУрсаткичлар билан бирга 

технологик жараённинг оптимал вариантини танлаш имконини беради.

10.3. Технологик жараёнларни камуналаштириш.

Турли автомобил ва трактор заводларида бир хил ёки шакли ва улчамлари 

била бир-бирига яцин турадиган деталларни ясаш учун дар хил технологик 

жараёнларни куллаш натижасида бу деталларнинг сермеднатлилиги дам бир- 

биридан жилдий фаркланади. Бунинг сабаблари - кУлланадиган ускуналар, 

технологик жидозлар, мадсулот дажмининг турли-туманлигидадир.

Турли-туманликни бартараф этиш учун технологик жараёнларни 

лойидалашга тегишли умумий тамойилларни ишлаб чикиш ва асослаш дамда 

деталларнинг таснифи асосида намунавий жараёнларни ишлаб чикиш лозим.

Умум кабул килинган таснифлагичга биноан дамма машинасозлик детал- 

лар икки синфга булинади. Биринчисига айланиш жисмига овд деталлар (вал, 

втул$ илар, дисклар, цилиндрлар ва ш.к.), иккинчисига - айланиш жисмига 

кирмайдиган деталлар (корпуслар, плиталар, ричаглар ва ш.к.) киради. ХаР кайси 

синф, Уз навбатида, деталнинг конструктив хусусиятига караб синфчаларга, 

сунгра гуруд ва гурудчаларга булинади.

Технологик жараёнларни намуналаштириш деганда, муайян синфдаги 

дамма деталларни тайёрлашга оид булган жараёнларни яратиш тушунилади. Бу 

жараёнлар турли ишлаб чикариш шароитларида исталган детални ясашнинг 

оптимал технологик жараёнини ишлаб чикишга асос булиши дам керак.

Технологик жараёнга турли омиллар таъсир утказади: детал конструкцияси 

(Улч^млар, шакл, ишлов аниклиги), умумий микдори ва заготовка ясаш усули.

Деталнинг Улчамлари зарурий ускуналарнинг тавсифига ва технологик 

жараёнга жиддий таъсир утказади. Деталларнинг шакли бир хил булса дам, ул­

чамлари билан кескин фарк килса, технологик жараёнлар бир-бирига ухшамайди 

(масалан, двигателнинг тирсакли вали билан компрессорнинг худди шундай



вали). Двигател тирсакли Ьалининг узак ва шатун буйни йирик махсус ва 

ихтисослаштирилган токарлик станогида йунилади, компрессор валининг буйин- 

лари эса, оддий токарлик ёки куп кескичли станокда, мосламалар ёрдамида 

йунилади. Корпус деталлар (цилиндряар блоки, сув насоси корпуси ва ш.к.) хам 

турли ускуналарда бажарилади.

Окимли ишлаб чикариш шароитларида турли окимли каторлар (якка, 

жуфгланган, гурух) бир хил Улчамли ва бир синф, бир-бириникига Ухшаган 

технологик жараёнга эга булган деталлар учун яратилади.

Деталнинг шакли куп жихатдан уни ясаш жараёнини аншутаб беради. 

Баъзи холларда турли шаклдеги деталлар ухшаш технологик жараёнлар билан 

ясалиши мумкин. Масалан, погонали вал ва крестовина ташки куринишдан 

кескин фар* к ил ад и, лекин уларнинг Урнатув асоси ва амаллар кетма-кетлиги 

бир хил. Погонали валнинг ён киррасини, чорбармокнинг цапфасини фрезалаб, 

марказ чукурчаси очиб олингач, валнинг икки томони, чорбармокнинг цапфаси 

хомаки ва тозалаб кирилади. Пардозлаш амали иккала детал учун - силликлаш 

булиб, вални иккита марказ орасига сициб кУйилган холда, чорбармокни - 

патронга кисган холда бажарилади.

Ухшаш технологик жараёнлар корпусларда, кронштейнларда, устунларда 

хам бор.
Ишлов аниклиги хам детал ясашнинг технологик жараёнига таъсир этади. 

Детал юзасининг юкори даражада аниклиги кУшимча пардозлаш амаллари 

хисобига таъминланади. Бу кУшимча амаллар технологик жараёнга асосий 

амаллар бажарилишини узгартирмайдиган килиб киритилади. Бу, Уз навбатида, 

юкори аниклик билан ишлайдиган станокларга зарурат тугаиради. Натижада 

механик ишловнинг мехнат сарфи ортиб кегади.

Тайёрланадиган деталлар микдори ускуналарни танлашга ва демакки, 

технологик жараёнга таъсир килади. Юкори унумли ускуналар, махсус 

автоматлаштирилган мосламалар ва курилмалар, махсус кесув ва улчов асбоблари 

куп детал тайёрлаш имконини беради.

Заготовка ясаш усули деталнинг конструктив хусусиятларига, ишлаб 

эдкариш хажмига боглик ва кесиб ишлаш жараёнида хал килувчи ахамиятга эга. /



Йирик серкяли па ялчи ишлаб чикаришда намуналаштирилган технологик 

жараён тайерлаш учун к?пол заготовка ясаш усулларини (эркин болгалаш, кул 

кучи билан куйиш ва ш.к.) кУллаш ярамайди. Чунки кесиб ишлашда 2-3 марта 

к^п металл кириндига чикиб кетади, ишлар кийинлиги ва нархи ошади.

10.4, Технологик жараёнларни лойихалашни автоматлаштириш.

ЭХМлар ёрдами билан катта технологик масалаларни ечиш мумкин. Стан­

дарт «талларни ясашнинг намуналаштирилган технологик жараёнларини лойи- 

цалаш, технологик лойихалаш учун меъёрларни ишлаб чикиш шулар жумласидан. 

ЭХМ ёрдамица заготовка ясаш усулини танлаш, ишлов катлами ва аниклигини, 

кесиш режими ва пакт меъёрини хисоблаш мумкин. Шунинг учун кесиб ишлаш 

ва йигувга тегишли технологик жараёнларни лойихалаш асосий технологик маса- 

лалардан бири хисобланади. ЭХМдан технологик ускуналар мажмуасини автомат 

равишда бошкариш воситаси сифатида фойдаланиш хам мумкин.

ЭХМ ёрдамида технологик жараёнларни лойихалаш ишидан олдин лойиха- 

ланаётган жараённинг математик моделини ишлаб чикиш керак. Математик 

моде ч аналитик ёки тажрибавий ифодалар, жадваллар кУринишига эга булади. 

Мураккаб ходисаларни аник математик формулалар билан ифода кдлиш кийин. 

шунинг учун уларни тахминий ифодалар билан акс эттирилади.

Технологик лойихалаш алгоритмини ва унга тегишли ЭХМ дастурини дасг- 

лабки куринишда ишлаб чикиш энг кийин масала хисобланади. Алгоритм, бу - 

К?йилган масалани ечиш учун маълум бир тартибда бажариладиган амаллар тизи- 

мидир. Дасгур • шу алгоритмни бирор тидбидан ифода этищдир. У ни ЭХМ 

бошкарувчи сигналларга айлантирадиган буйруклар мажмуаси, деб хам тушуниш 

мумкин.
Деталлар заготовкасига ишлов бериш технологик йуналишлари намуналаш­

тирилган технологик жараёнлар асосида ишлаб чикилади. Дастлабки маълумот- 

лар сифатида детал конструкцияси ва уни тайёрлашнинг техник шартлари, заго­

товка кУриниши, махсулот хажми, ускуналар ва технологик хинозлар хакидаги



маълумотлар ишлатилади. Бунда деталга умум кабул килинган классификаторга 

биноан ёндошилади.

Э^Мни технологик жараёнларни лойихалаш учун кУллаганда кийинлик 10- 

15 марта, таннарх 2-4 марта камаяди. Деталнинг умумйй таннархи 50-70% 

камаяди.

Якка фойдаланиладиган замонавий компьютерлардан технологик жараён­

ларни лойихалашда фойдаланилса, нафакат сермецнатлилик ва таннарх камаяди, 

балки булажак деталнинг юкори сифатига га аниклигига хам хисса кУшилади.



11 - боб

КЕСИБ ИШЛАШ ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИНИ

АВТОМАТЛАШТИРИ Ш

11.1. Асосий тушунчалар.

Технологик жараёнларни автоматлаштириш деганда, уларни ёки ускуна- 

ларни бошкариш ва назорат килиш буйича асосий ва ёрдамчи вазифаларни 

ии чининг иштирокисиз бажарадиган тадбирлар мажмуаси тушунилади. Авто­

матлаштириш мавжуд илгор технологик жараёнлар асосида умуман янгича 

техника яратиш масаласини хал килади. Металл кесувчи ускуналарни конст- 

рукциялаш ва йигиш дамда металлга ишлов беришнинг шундай усуллари 

яратиладики, уларни ишчининг иштироки билан бажаркб булмас эди.

Ишчининг даракатларини осонлаштирадиган ва тезлатадиган механизм - 

лар ва мосламалардан, станокка хом ашё ортиб, ундан тайёр махсулотларни 

йигиб оладиган курилмалардан мунтазам равишда ва тартибли (тизимли) 

фойдаланишни кичик автоматлаштириш, деб аташ мумкин.

К$л мехнатини машиналар ва механизмлар ёрдамида т?ла ёки кисман 

бажариш технологик жараённи механизациялаш дейилади.

Технологик жараёнларни автоматлаштириш мехнат унумдорлигини ва 

махСулот сифатини оширади, ишчиларнинг зарурий микдорини камайтиради. 

Шулар билан бир вактда ускуналарни кимматлаштиради, уларни таъмирлаш, 

созлаш ва техник хизмат кУрсатишни мураккаблаштиради. Автоматлашти- 

ришнинг самараси бундай кимматлашувларни киска вакт ичида коплаши 

керак.
 ̂ Автоматлаштирилган ускуналарнинг ишончлилиги дам мухим омил

X» обланади.
Шуни таъкидлаш лозимки, дар кандай технологик жараёнлар авггомат- 

лаштиришга ярайвермайди. Шуни кг учун технологик жараёнларни аввало 

тадаил килиб чициш керак, с^нгра махсулот аниклигкни, сифатини, мехнат



унумдорлигинию кам харажатларни таъминлайдиган автоматлашти-рилган 

жараён топиш керак булади.

11.2. Технологик жараёнларни автоматлаштириш боскичлари.

Технологик жараёнларни автоматлаштириш дастлабки боскичлари 

ишловнинг айрим амалларини камраб олган эди: йигиш, назорат ва идишларга 

жойлаш эскича усулда (кУл билан ёки механизация ёрдамида) бажарилаверар 

эд»1. Бу боскичда иш циклларини автоматлаштириш масаласи хал килинди, 

автоматлар ва ярим автоматлар яратилди.

Ускунанинг иш цикли деганда заготовкага ишлов беришда иш 

бажарадиган ёки бажармайдиган юришларга кетган вакт йигиндиси 

тушунилади:

Тц »  К „ „

бу ерда: 1*,, - иш бажариладиган юриш вакти; (сю - салт юриш вакти.

Технологик амалларда иш бажарадиган юриш бевосита кесиб ишлов 

беришда содир булади (заготовканинг холати, шакли ва сифатлари Узгаради). 

Са..т юришлар иш бажарадиган юришни тайёрлайди, лекин ишлов билан 

бевосита боглик эмас. Масалан, асбобни якинлаштириш ва узоклаштириш, 

заготовкани ишловга Урнатиш ва котириш, ишлови тугаган загаговкани ечиб 

олиш ва ш.к. Иш бажарадиган ва салт юришлар кУшилиб кетиши мумкин.

Хар кандай станок иш бажарадиган юришни мустакил холда бажаради. 

Агар у салт юришни хам мустакил бажарса, бундай станокни автомат 

дейилади. Демак, автомат, бу - Уз-узини бошкарадиган станок булиб, 

технологик жараёндаги ишлов шаклига тегишли булган хамма иш ва салт 

юришларни бажаради, лекин уз-узини созлаш ва кУшимча созлаш ишларини 

ба ара олмайди.

Иш циклини график куринишда тасвирлаш учун циклограмма тузилади. 

У станок механизмларининг хамма харакатларини акс эттиради. Иш циклини 

куйндагича тушунтириш мумкин. Станок ишга туширилгач, унга заготовка



урнатилади ва котирилади, юргизувчи тугма босилади, асбоб заготовкага якин 

келтирилади ва *.к. ёрдамчи царакатларга вакт сарфланади. Сунгра кесиб 

ишлов берилади, унинг давомийлиги 1Н, кртидан яна ёрдамчи (салт) даракатлар 

бажарилади (асбобни узоклаштириш, даракатн* ^чириш, заготдвкани бУшатиш 

ва ечиш ва *.к.), унинг давомийлиги 1« булсин.

Станок маромида ишласа, яъни бузилиб колмаса, унта яна заготовка 

урнатилади, мацкамланади ва юкоридаги амаллар такрорланади. Муайян бир 

амаллар бир хил вакт оралигада такрорланади, ана шу ораликни иш цикли 

де...1лади, уни куйидагича ифодалаш мумкин:

Тц -  1Н + ^1 +

Иш циклида станок битта ёки бир туп деталга ишлов бериб тугатади. 

Станокнинг дар бир механизми иш цикли давомрда, б и т а  деталга ишлов 

беришда бир марта даракат цилади.

Автоматлаштириш даражасига караб станокларни бир неча гуру^га 

ажратиш мумкин.

КУл билан бошкдриладиган универсал станоклар технологик амалнинг 

ишлов берилаётган заготовка *олатини, шаклини ва сифатини узгартиришга 

к;а ятилган цисмини бажаради, салт юришлар ва ищ цикли элементлари 

кетма-кетлигини бошкариш ишчи томонидан бажарилади (тугмачалар, 

дастаклар, маховиклар ва ш.к. ёрдамида).

Универсал автоматлар ва ярим автоматлар кУл билан бошкариладиган 

станокларга К ар аган д а  юкори унумдорлиги ва бир йула куп станокда 

ишлашнинг катта имкониятлари билан ажралиб туради. Юкори унумдорлик 

айрим, иш бажарувчи ва салт юришларни бир ваклта тугри келтириш *исо6ига 

таъминланади. Масалан, к$п шпинделли (горизонтал, Укли, кетма-кет даракат 

к,иладиган) универсал токарлик автоматида турли вазиятларда кесиб ишлаш 

'  б г : вактнинг узида амалга оширилади ва шу билан вазиятлар кУшилиб кетади. 

Шунинг учун циклдаги салт юришлар давомийлиги вазиятлардаги ишловлар 

вактининг йигиндиси билан эмас, балки улардан энг куп давом этгани билан 

Улчанади.



Салт юришлар ?заро (суппортларни бир вактда яцин келтириш ва 

узоцлаштириш) ва иш бажарувчи юришлар (заготовкани узатиш ва котириш) 
билан кушилиб кетади.

Автомат ва ярим автоматларни кайта созлашда (бир неча соат давом 

этади) уларнинг унумдорлиги пасайиб кетади, чунки уларнинг тезкорлиги 

автоматлашмаган станокларникига Караганда анча паст. Шу сабабдан 

универсал автомат ва ярим автоматлардан йирик серияли ва ялпи ишлаб 

чикаришда фойдаланилади.

Ихтисослаштирилган ва махсус автоматлар ва ярим автоматлар факат 

ялпи ишлаб чикарадиган корхоналарда ва узок муддат узгаришсиз цоладиган 

деталларни ясашда кулланади. Ихтисослашган станоклар шундайки, уларни 

тор доирадаги бир тур деталларни ясашга мослаб олиш мумкин. Махсус 

станоклар муайян турдаги деталлардан бошкасини ясай олмайди. Конструкция 

жщатдан ва гуру)<га кирган станоклар универсал ускуналардан анча содда, 

чунки иш бажарадиган юришларни таъминлайдиган механизмлар (бир ва куп 

шпинделли автоматларнинг суппортлари, куч узатувчи каллаклар ва б.) ва салт 

юришларга хизмат киладиган механизмлар (Урнатиш, буриш ва котириш 

мь..лнизмлари, ташувчи курилмалар ва б.) камаяди. Бундан гашкари 

ишловнинг оптимал тартибини куллаш, юцори бикрлиги туфайли эса, кесиш 

режимини кутариш имконияти бор. Буларнинг хаммаси мецнат унумини янада 
оширади.

Бу гуру* ста::окларни махсулот тез-тез Узгариб турадиган шароитда 

кУллаш керак эмас, шунга карамай, улар ишлашга кодир.

Агрегат станокларнинг бошка станоклардан фарки шундаки, улар 

намунавий механизмлар ва узеллардан тузилади, шунинг учун дам уларни жуда 

турли-туман технологик жараёнларга мослаб ясаб олиш мумкин. Энг куп 

та| ;алгани корпусларни кесиб ишлашга мулжалланган булиб, ишлов беришда 

корпуслар кимирламайди. Агрегат станокларда пармалаш, кесиб кенгайтириш, 

резьба очиш, фрезалаш ва бошка технологик амалларни бажариш мумкин. 

Агрегат станокларнинг купгина узеллари ?зининг асосий вазифасини саклаб



колади ва бошка деталлар заготовкасига ишлов беришда хам ярайди: масалан, 

куч каллаклари, айланувчи столлар, каллакни йуналтирувчилар ва хк- Агрегат 

станоклардаги деталлар ичида нормаллаштирилганлари 70-80% келади. Бир 

хилга келтирилган узеллар. ва механизмларнинг мапжудлиги махсус (оригинал) 

элементларни яратмай туриб, турли агрегат станокларни ва автомат катор- 

ларни яратиш имконини беради.

Агрегат сганоклар, одатда, бошка деталлар заготовкасига ишлов бериш 

учун кайта созланмайди, шунинг учун улар автоматлаштириш муаммосини, 

биринчи навбатда окимли-автоматлаштирилган ишлаб чикаришни мухим 

килиб кУядилар.

Ракамли дастур асосида бошкариладиган станоклар (РДБС). Бундай ста- 

нокларда автоматлаштириш даражаси юкори ва уларнинг ишини тезлик билан 

узгартириш мумкин. Агар автомат ва ярим автоматларда узига хос дастур 

элтувчилар кулачоклар, андозалар ёки таянчлар булса, РДБСларда дастур 

магнит лента, перфокарта, магнитли диск каби элтувчиларда кодланган 

ахборот тарзида сакданади ва узатилади.

)^ар кандай автоматик бошкарув тизими олдиндан дастурлаштириб 

кУ.*илган амаллар мажмуасини бажаради. РДБС га тегишли килиб айтганда, 

аввалдан ишлаб чикилган технологик жараёнга биноан заготовкаларни кесиб 

ишлашда автомат, ярим автомат, автоматик каторларни бошкаради.

Ракамли дастур билан бошкариш - станокнинг механизмларига 

бериладиган буйруклар (дастур) ракамлар куринишида ёзиб чикилиши билан 

боглик. Бундай дастурлар Э^Мларнинг 3-4-аштодларигача давом этиб келди. 

Энг сунгги компьютерлар учун тузиладиган дастурларни ракамлар билан 

кодлашга хожат йук, тугридан-тугри сузлар билан ифодалаб кетавериш 

мумкин, шунинг учун «ракамли дастур» дейишга хожат колмади.

РДБСларнинг бир хили куп амалли дейилади, улар кесувчи асбобни хам 

автоматик тарзда алмаштиради.

Авгоматлаштиришнинг биринчи боскичи окимли автоматлаштирилган 

ишлаб чикаришнинг юксак шакли - автомат ва ярим автоматлардан ташкил



топган оцимли катордир. Унинг асосий белгиси - автоматлаштирилган иш 

циклидир. Станоклар орасидаги ташиш, захира туплаш, кириндиларни йигаш- 

тириш ва ш.к. ишлар пул кучи билан бажарилади. Ярим автоматлардан тузил- 

ган оки мл и Каторларда станокка заготовка Урнатиш ва уни ечиш амаллари хам 

кУл кучи билан бажарилади.

Автоматлаштиришнинг иккинчи боскичида кесиб ишлов бериш, назо- 

рат, йитош ва ш.к. амалларни бажарадиган автоматик каторлар яратилди. 

Автоматик каторда сраношуар технологик жараёнга мое холда кетма-кет 

Урнатилди. Улар бир-бири билан транспорт ва бошкариш воситалари ёрдамида 

уланади, соалаш ва к;айта созлащдан ташкари хамма амалларни одамнинг 

иштирокисиз бажаради.

Ишлаш тамойилига караб автоматик каторлар икки гурух: синхронли - 

катьий ва асинхронли - эркин (яъни, шароитга мосланувчан) булаци.

Синхрон автоматик каторда ишлов берилаётган заготовкалар станокдан- 

станокка тУппа-тУгри ишлов учун узатилади, узатилган жойда кутиб*цолмайди. 

К,атордаги станоклар Узаро катьий транспорт билан богланган ва туппа-тутри 

ёки ирмокли оцимли кагор хосил кил ад и. Каторда бир ёки икки томони очик 

тринспортга эга булган бир ёки куп вазиятли (позицияли) станоклар булиши 

мумкин. Икки томони очик, транспортли каторлар кенг таркалган. Агар катор- 

даги станокларнинг конструкцияси бир томондан кириб, иккинчи томондан 

чикиб кетадиган транспортни кУллашга мос булмаса, бир томонли транспорт 

яратилади. Бунинг камчилиги шундаки, хар бир вазиятда (позицияда) заготов- 

кани ортиш-тушириш (вазиятни иш билан таъминлаш маъносида) курилмаси 

булиши керак.

Асинхрон автоматик катосяарда дар бир станок ишлов берилажак за- 

готовкаларнк йигиш учун бункер ёки захира йигувчи ва ортиш-тушириш 

КУн-ммасига эга булиши керак. Цатордаги станоклар эркин (мослашувчан) 

тарзда бир-бирига улангани учун дам уларнинг дар бири муста кил ишлай ола- 

ди. Каторларни бир чизикли ёки ирмокли килиб бир ёки куп вазиятли (пози-



цияли) станокяар Урьагилади. Кдгъий богланишли ва катьий-эркин богла- 

нишли кетсрларяи йулдош-мосламалар билан ёки уларсиз яратиш мумкин

Металл кссувчи ускуналарнинг турига кУра автоматик каторлар 

универсал, агрегат, ихтисослашган ва махсус станоклардан тузилиши мумкин.

Универсал автомат ва ярим автомат станоклардан ташкил топган автомат 

каторлар машинасозликда куп кУлланади ва аксари, айланиш жисми тарзидаги 

дегалларга ишлов беради. Бундай каторни яратиш учун мавжуд оцимли каторга 

автооператор (заготовка юклаш ва тушириш), транспортёр (станоклараро), кж 

кУглрувчилар, бункерлар ва бошка механнзмлар урнатилади, асосий механизм- 

лар эса, узгармай колади. Бундай автоматлаштиришнинг афзаллиги - киска 

муддат ичида лойихалаш, нисбатан оддийлик ва арзонлик. Модомики, бундай 

катор ишлаб турган жихоалар заминида яратилар экан, уларнинг механизмлари 

си налган, яхши ишлайди, демак автоматик катор \ам  ишончли.

Универсал ускунали автомат каторлар подшипник саноатила, тишли 

гаддираклар ва шунга ухшаш детаплар ясашда кУлланади.

Агрегат станокли автомат каторлар йирик серияли ва ялпи ишлаб чика- 

ришда кенг кУлланади. Уларда турли улчамли ва шаклли детал заготовкаларига 

ишлов берилади. Бундай каторлар бир хилга келтирилган уэеллар ва механизм 

(агрегат)лардан ташкил булиши сабабли лойихалаш муддати ва каторни 

яратиш ваюги анча кискаради. Уларда кадамли транспортёрлар, кнриндини 

чикариб ташловчи транспортёрлар, айланма столлар, агцарувчилар, бошкарун 

пультлари бир хилга келтирилади, насос станциялари эса нормаллаштирилади.

КУйилган жойида тургун турадиган заготовкаларга ишлов беришда 

улирии транспортёр ёрдамида ташилади. Асос юзаси кичик заготовкалар 

аганаб кетиши мумкин, шунинг учун улар йулдош-мосламага урнатилган холла 

позициядан позицияга узатилади (ташилади). Хар бир позиция (вазият)да мос- 

лама катьий бир холатга келтирилади ва сикиб кУйилади. Йулдош-мослама- 

ларни кУллаш автомат каторнинг имкониятларини кенгайтиради, бирок ким- 

матлаштириб юборади, чунки бу мосламалар сони кат-орда бир вактда ишлов 

берилаётган заготовкалар сонига тенг булиши керак. Бундан ташкари ишлов



аниклиги камаяди, йулдош-мосламаларни дастлабки жойига кайтариш учун 

транспортёр булиши хам керак. Айни шу омил автомат каторнинг 

конструкциясини кандайдир даражада белпшайди.

Ихтисослашган станоюти автомат каторлар хам йирик серияли ва ялпи 

ишлаб чикаришда кУлланади. Бу каторлар одатда серияли ишлаб 

чикариладиган станоклардан тузилади. Улар окимли каторда алохида ишлаши 

мумкин, лекин автомат каторга Урнатиш учун конструктив имкониотлар хам 

белгиланган. Улар бир турдаги деталлар заготовкасига ишлов бериш учун 

мулжалланган ва шунта ихтисослаштириб лойихаланган.

Бундай автомат каторларда айланиш жисми тарэидаги ва агрегат станок- 

ларда ишлаб булмайдиган деталлар заготовкасига ишлов берилади (кУйими 

катга ва юзаси мураккаб заготовкалар).

Махсус станокли автомат каторлар конструкцияси узок вакг узгаришсиз 

коладиган деталларни ясашда кУлланади. Бундай каторлар куп ишларни ба- 

жара олади: кесиб ишлов бериш, назорат, йигиш, мойлаш, идишларга жойлаш. 

Камчилиги - кимматга тушишида ва узок вакт лойихаланиши ва Уэдаштири- 

лишида. Шунинг учун улар бир турдаги махсулотни ялпи микёсда ясашда Са­

мара беради. Бундай каторлар асосида яна хам мураккаброк автоматик ти- 

зимлар - автомат цех ва завод куриш мумкин.

Махсус станоклардан ташкил топтан автомат катор мисолига роторли 

Каторлар киради. Уларнинг конструкцияси, аксарият, нормаллаштирилмаган 

уэеллар ва деталлардан тузилади; асос сифатида роторли машиналар ва ро­

торли транспорт курилмалар хизмат килади. Заготовкалар бир вазиятдан ик- 

кинчисига айланувчи транспорт роторлари билан элтилади ва ишлов хам хар 

бир вазиятда шу айланиш давомида бажарилаверади. Шунинг учун кескич ас- 

боблар роторли машиналарнинг айланаси буйлаб Урнатилади. Шундай килиб, 

кесиб ишлаш, заготовка ва кескичнинг узлуксиз харакати давомида бажари- 

лади

Роторли каторларнинг афзаллиги шундаки, бир нечта заготонкага турли 

позицияларда (вазиятларда) бирваракайига ишлов берилаетпнда бмтп транс-



порт - машинами кг ротори хизмат килади. Бундай шароитда оддий автомат ка- 

торлар бир вакгда ишланаётган заготовкалар микдорича транспорт воситасига

эга булиши керак.
Учипчи боскичда автоматлаштирилган технологик комплекслар ва 

мосланувчан ишлаб чицариш тизимлари яратилади. Куйида бир нечта мисол 

кУрамиз.
Технологик жараёнларни комплекс автоматлаштириш тулиц автоматлаш- 

ти-'ишни кузда тутади ва тайёрловчи, кесиб ишловчи, термик ишлов берувчи, 

йигувчи цехлар, шунингдек назорат ишларини камраб олади. Цех ичидаги 

транспорт ишлари, тахлаш ва бошкариш хам автоматлаштирилади. Станоклар 

орасида заготовкаларни гашиш учун манзилларни автомат тарзда аниклаи- 

диган конвейерлар хизмат килади. Турли материаллардак -чиккан киринди- 

ларни бир-бирига аралаштирмасдан супириб-сидириб олиш, уларни брикетлаш 

ва ортиб жУнатиш ишлари хам шу тарзда бажарилади.

Комплекс автоматлаштиришнинг мухим белгиларидан бири - замонавий

компьютер техникасини кУллашдир.
Технологик жараёнларни автоматлаштирилган бошквриш тизими техно- 

ловик ускуналарни ва жаъми ишлаб чикаришни автоматлаштиришнинг энг 

юкори шаклидир.
Мпг.дашувчан ишлаб чикариш тизимлари - алохида технологик ускуна 

ёки уларнинг мажмуасидан ва улар автоматик тарзда ишлашини таъмин- 

лайдиган махсус тизимдан ташкил топади. Махсус тизим станокларни илга- 

ридан белгиланган турдаги деталлардан исталгани учун автомат тарзда кай га 

создай ояадк --------------------------------------------------------------------------------------------

11.3. Автомат каторларнннг унумдорлиги ва ишончлилиги.

Вакт йУкотиш ва унумдорлик формулалари. Автомат каторнинг унум­

дорлиги хамма автоматлаштирилган ускуналардаги сингари вакт бирлиги ичи- 

да ясалган ишга ярокли деталлар сони билан Улчанади. Шунинг учун хар бир



станокнинг унумдорлигини, деталлар сони ва сифатини ошириш энг мухим 

омил хисобланади. Ускуналарнинг унумдорлигини белгиловчи омилларни тах~ 

лил килиш ва уни оширишнинг истикболини аникпаш бу вазифани бажариш- 

да кумак беради. КУйилган масалаларни хал килиш учун куйидагиларни хисоб- 

га олиш керак: I) ишни бажариш учун вакт ва мсхнат сарфлаш керак; 2) унум- 

ли сарфланган вакгга бевосита ишлов бериш вакти киради (кесиш, йигиш, 

назорат ва т.к.). Циклнинг ёрдамчи юришларига, амалларига кетган вакт, 

ци ¡дан ташкари вакт, булар унумсиз сарфланган вакт (йУкотиш) хисобла- 

нади; 3) махсулот яратиш учун жонли мехнат - ишчи кучи (технологик ускуна- 

ларга хизмат килиш учун ва буюмга айлантирилган мехнат - хом ашьё - 

ускуналар, асбоблар ва турли воситалар керак; 4) техника ва технологик жара- 

енларнинг рквожи битга махсулотга тугри келадиган мехнат сарфини камай- 

тиради ва бунда буюмларнинг хиссаси ошиб, ишчи кучининг хиссаси камайиб 

боради; 5) ишлаб чикиладиган технологик жараённи технологик амалларга, 

амалларни асосий ва ёрдамчиларга хамда иш бажарувчи юришлар ва ёрдамчи 

Утишларга ажратилади; 6) янги техника ва ишланган технологик жараённинг 

са 'радорлиги мехнат унумдорлигининг усиш сурьати билан Улчанади.

Агарда асбобларнинг бекор юришига ( у ,  заготовкани сикиш ва буша- 

тиш хамда станоклараро ташишга вакт (!„,) сарфланмаганда эди, каторнинг 

унумдорлиги иш бажарациган юришлар вакти (О  билан аникланган булар эди. 

Буни технологик унумцорлик дейилади. У уалуксиз иш шароити (масалан, 

марказсиз силликлаш станокларидан ташкил топган автомат каторлар, узлук- 

сиз сидирувчи автоматлар ва б.) таъминланганда вакт бирлигида тайёрланган 

деталлар сонини билдиради.

Технологик унумцорлик куйидагича аникланади:

=  60Д, ( дона/соат)

Мисол: Цилиндр юзага ишлов бериш мисолида технологик 

унумдорликни хисоблаймиз. Иш бажарувчи юриш:

с, = ¿/(л5;) = ю ^ и П Ц М .)



6 , д а т  í  • «~«Ш «Я », Ж  » ■ « H » » ™ »  »“ “™  , и / “ ИВ; “
.  кссишдэги асосмй харакаг « « » п .,  -/м ин; D - »шло» берил.еттан ю »

диаметри. мм.
Технологик унумдорлик: Qr -  60.10 W U « ) .  Шунга Kÿpa, технологик 

унумдорликни ошириш учун » ва S, ни ошириш, кесишдаги самарали 

технологик жараенларини кУллаш, технологик амалларни кУишб бажариш ва

куп асбобли сопаш  усулларини кУллаш керак.
Технологик унумдорликдан ташкари ииклли (назарий) унумдорлик хам 

бор Агар автомат каторнинг иши иш ва салт юришларнинг берилган кетма- 

кетликда даврий д а л а н и ш и д а н  иборат булсаю, ^сгаб  колишлар муглако 

булмаса, циклли унумдорлик таъминланади.

Иш цикли куйидагича:
Ти -  tH+t6+ tn„

Автомат каторнинг циклли унумдорлиги.

Q =60/ Тц =  60/ ( t ^ te + O  

Автомат « ж *  «а т в т  УМУКСИЗ т ш » ™ * . V *  б»ла». шуил. и»«»»« 

„ д а  ™ < , ™  унумдорликка « . г .  6 «  х*ш> —  У” »

ки лк.
Актом» кагор маьлум муиаг у д а с и з  кшлаташан Ф.Г уии таьмирл.ш 

»  щ ч ф и т « »  ишлари д а  д а а г и л ™ . Профила™ » «шари а с ^ . а р »  

„  с п о «  ю ж с т ю  « Я Я » » »  м р ф и я ™  » П  ш«™ *»

» .с Л а н а м , » « г  стсо6»П, »  — - Ч М  W -

д о и ш  пасаяля Ц ихш к « »  ЧЮашмР™ куй«мп»»Р «И М * “ * * * "  
алмаитфишУ. ростлаш ва к5шимча созлаш X мехвяизыларнн таипф яащ  «  

„ н и  «  хизмат I 1» .  Ташкилий саМлар 6»»ан д а . 6  колиш

и„ д а » .  м »  дар “  “шга ,рс"1Л“- “
ani гр куввати йУк-

Шуни таькидяаш карим.. уиушорлчк м зарм сид. »лч» 6«P”»™ W

„ „ „ „  о т *  « * *  д а » ™ « . « » * "  с“ф" ш“  6“р



ёки соатдагиси олинади. Машинасозликда вакт бирлигида (смена, соат, минут) 

ясалган буюмлар миедори Урганилади.

Автомат каторлар ва автомат станокларни лойщалашда биринчи 

навбатда цикддан таищари тухташлар (асбоблар ва механизмларга техник 

хизмат) хисобга олинади.

Циклдан ташкари тухташларни эътиборга олиб хисобланациган 

унумдорликни хисобий дейилади ва у куйидагича аникланади:

О, =  60/(Тц + а ,  + 2Х.)

Хамма тухташларни, шу жумладан турли ташкилий сабаблар билан 

буладиганларни ( О  хисобга олиб аникпанадиган унумдорликни амалий 

(хакикий) дейилади ва у куйидагича топилади:

Р . =  60/(Тц + В , + ЕС,.,. + Е й

Санаб Утилган тухташлар асосида 

автоматлашган ускунанинг унумдорлигининг 

мувозанатини проф. Г.А. Шаумян таклиф этган 

йусинда кУрсатиш мумкин (11.1-расм). Ундан 

куринишича: 0 , < 0 „ « 3 ц < ( 3 т .

Автомат цаторларнинг самарадорлиги 

циклдан ташкари тухташларни камайтириш 

хисобига таъминланади. Уларнинг унумдорлик- 

ка таъсири коэффициентлар ёрдамида хисобла- 

нади. 0У 0ц=11т нисбатни катордан техник фойдаланиш коэффициента 

дейилади. У техник сабабларга кура циклдан ташкари тухташлар (Д ,, Дл.) ни 

хисобга олаци. ОУОц“ !!»« нисбатни катордан умумий фойдаланиш коэффи­

циента деб юритилади. У вакт фондининг кандай улушида катор ишлаётга- 

№ .и билдиради.

Хар кандай станокнинг унумдорлиги асбобни созлаш ва ишлаш жараё- 

нида кУшимча созлашга (ростлаш) куп жихатдан боглик. Шунинг учун бу 

ишларни мукаммал Урганамиз.

11.1-раем. Автомат 
кагор иш унумдор­
лигининг баланс 
схбмаси.



Кесувчи асбобни созлаш ва ростлаш. Циклдан ташкари тухташларнинг 

аксарияти кесувчи асбоблар билан боглик Уларни алмаштириш, созлаш ва 

ростлаш сабабли ускуналарнинг тухтаб колишини камайтириш учун турли 

асбоблардан ва курилмалардан фойдаланиш керак. Кесувчи асбобларни ясаш- 

даги хатолар ва уларнинг ейилиши, чархланиши билан боглик элементларни 

ёрдамчи асбобларнинг кушилганмни асбоблар блоки, деб юритилади.

Бу сабабяар билан циклдан ташкари вакт йукотишларни камайтириш 

учун куйидаги тадбирларни амалга ошириш керак: каттик котишмалардан 

ясмлган, Kÿn киррали, чархланмайдиган (К.К.Ч деймиз) пластина спиштирилган 

кескичлардан фойдаланиш, ÿra каттик синтетик материаллар (К.СМ деймиз) ва 

кесувчи керамика (минералокерамика) билан таъминланган асбобларни ишла- 

тиш; тез алмаштириладиган, ростланмайдиган аралаш асбобларни кУллаш, 

ейилган асбобларни автомат тарзда алмаштириш ва ростлаш. Булардан бошка, 

асбобни автоматдан ва цатордан ташкарида кул кучи билан созлаш ва ростлаш 

учун турли воситалардан фойдаланилади. Шу йул билан ускунанинг ва ме^нат- 

нинг унумдорлигини сезиларли даражада ошириш мумкин.

пластиналари булган кескич конструкцияси ва пластиналарни тут- 

КИ га котириш турличадир. Пластиналар аницлик буйича уч хил тайёрланали. 

силликловчи таянч юзали, аниклиги ±0,127 мм булган маромдаги пластиналар, 

силликловчи таянч юзали, киррали ва чуккисидаги радиус аниклиги ± 0,025 мм 

булган аник пластиналар; силликловчи таянч юзали, киррали ва чуккисидаги 

радиус аниклиги ± 0,0127 мм булган ÿra аник пластиналар.

______ К.СМ (композит)ли ва кесувчи керамикали асбобларнинг урнига катор

технологик амалдарда катгик котишмалардан яхшигина фойдаланиш мумкин. 

Улар тобланган пУлатни (каттиклиги HRC 55) силликлаши, кийин ишлана- 

диган материалларни кириши ва фрезапаши хамда юкори аникликни таъмргн- 

ла ¡и ва юзалар гадир-будирлигини камайтириши мумкин.

11.2. расмда аралаш кесувчи асбоблар кУрсатилган. «Жигули» автймо- 

билининг сув насоси корпусига ишлов берадиган аралаш асбоб (11.2, а раем) 

конструкциясида нормаллашган, турли кескич урнатмаларидан4к¥ши*чал*р)



фойдаланилган. Бу асбоб бир йула беш юзага ишлов беради ва унумдорликни 

анча оширади. Кесувчи кУшимчалар (1 ва 2) валик кирадиган тешикни кириб 

кенгайтиради, 3-кескич шайба ва болт каллаги кирадиган. чукурчани очади, 4- 

кескич корпус фланесининг буртмачасини киради ва нщоят, 5-кескич уша 

буртмачанинг Уткир киррасида рах (фаска) хосил килади, яъни утмас- 

лаштиради.

11.2-расм. Комбинациялашган кесиш асбоби

11.2, б расмда кундаланг юзали фреза кУрсатилган. Унинг каттик котиш- 

мадан ясалган тозаловчи пластина - пичокчаси (7) бор. Фреза конструкцияси- 

да корпусга винтлар билан махкамланган, ростланадиган таянч - кУшимча-лар 

куйилган. Винтлар радиус буйича ростлаш имконини беради. Тозаловчи плас- 

тина-пичок;чалар хамма пичокчаларнинг 20% ни ташкил килади. Улар кесувчи 

пичокдар (6) га нисбатан ук, буйича 0,02-0,05 мм чиккан, радиус буйича эса, 

аксинча, шунча микдорга куйи жойлашган. Пластиналарни Урнатшцдаги бу 

фарклар хар бир холат учун алохида тайинланади. Фреза корпуси 20ХН2М 

(Н 'Х  58-62) русумли пулатдан, таянч - кУшимчалар 38ХГН (НЯС 45-48) 

пулатдан ясалган.

Ростланмайдиган асбобларни станокдан ташкарида узунлик буйича соз- 

лаш, махсус мосламалар ва энг куп таркалган элемент - резьбали жуфг ёрда-



мида (винт-гайка; гайканинг конструкциясй турлича) амалга оширилади. Рост- 

ланмайдиган асбоблар конструкциясига сурилувчи компенсаторлар кири-тиш 

билан уларнинг вазнини енгиллаштириш мумкин, демак, уни тайёрлаш ва 

ишлатиш харажати камаяди. Унинг конструктив хусусияти шундаки, станокка 

Урнатилгандан кейин кУшимча созлаш ишини талаб этмайди. Бундай асбоблар 

циклдан ташкаридаги, ейилган асбобларни алмаштириш билан боглик вакт 

йукотишларни анча камайтиради.

11.3-расм. Таскчалн асбобнинг узунлигини 
ростлаш ва мичкамлаш учун узайтиргич.

11.3. расмда стерженли асбоб узунлигини ростлайдитан резьбали жуфт- 

ла^нинг баъзи конструкциялари кУрсатилган. Тухтатиб кУювчи винт (1) ли гай­

ка (11.3, а раем) втулка (2) даги узуна жойлашган тУртта арикчалардан бирига 

котирилади. Гайкани 1/4 айланага бураганда тикин Б/4 (в - резьба ка-дами) 

катгаликка сурилади. Тухтатиб кУювчи винт ва втулкада арицчалар булмаган 

*олда (11.3, б раем) гайка (2) нинг кундаланг юзасида, диаметр бри ч а  жой­

лашган иккита гудда (выступ) шпиндел (3) нинг кундаланг юзаси-даги чукурча 

(паз)га кириб туради. Чукурчалар сони 6-8 та. Асбобнинг ста-нокдан туртиб, 

чикиб туришини созлашда гайка (2) уз-узидан буралиб кетиши олдини олиш 

мацеадида контргайка (1) куйилади. Погонасиз ростлаш 11.3, в раемдаги 

ре.^бали жуфт ёрдамида бажарилади. Асбоб ташцарига чикиб туришида огиб 

кетмаслиги учун гайка билан котирилади. Гайка остига эса, шпонкали шайба

(1) кУйилади. Гайканинг шпонкаси узуна жойлашган уйикца кириб туради.



мосламалар.

Кескичларни ростлаш (янгилари созланади) учун 11.4 - расмда курсатил - 

ган мосламадан фойдаланилади. Кескичнинг (11.4, а раем) ростловчи винти 

( к /  ва узунлик буйича улчамни ушлаб турувчи гайка (17) си бор. Унинг пастки 

юзасида уйик бор. Унга пружинасимон илмок кириб туради ва кескични орка 

тусикка сикиб кУяди хамда кескични ишламаётган холла ушлаб туради. Кескич 

эни 6-квалитет аниклик ва дб (-0,006; - 0,018) урнатиш билан ясалган, 

Аввалига кескич эталон (11.4, б раем) билан соаланади.

Мосламанинг асоси (1) га тусик (2), унинг иккита винти (3), колодка (5), 

устун (10) махкамланган. Колодка иккита штифт (4)га кийгазилиб, иккита 

винт (6) билан котирилган. Устун хам иккита штифт (13)га кийгазилиб, иккита 

винт (14) билан котирилган. Кескич колодка (5)нинг арикчаси (Н7)да жойла- 

икди ва юкориси билан тусик (2)ка тегиб туради. Тусикнинг диаметри ишлов 

берилаётган заготовка диаметри билан куйим йигиндисига тенг булиб, кескич 

Укига нисбатан маълум бурчак билан жойлашади. Бу бурчак, кескич станокка 

куйилган бурчакка тенг. Бундай тусик кескич узунлигини ростлаш-даги



хатоликни камайтиради. Хатолик кескичнинг юцори ^олатидаги ноаникликдан 

ва кескични чархлаш учун ечиб, кайта урнатгандаги ноаникликдан келиб чи- 

кади. Кескич узидаги ростловчи винтнинг кундаланг юзаси воситасида учлик 

(9) билан тугашиб туради. Учлик втулка (7) ичига жойлашган. Втулка эса, пру­

жина (11) ёрдамида индикатор билан туташган. Втулка винт (15) ёрдамида 

мах,камланган. Индикатор оёкчаси бошка втулка (12) ичига жойланган. Соз- 

ланган кескични олиш учун ричаг (8) босилса, учлик (9) сурилиб, кескични 

бушатади.

Автомат каторларда кескични урнатиш учун турли конструкцияли тут- 

кичлардан фойдаланилади. Туткич корпусида арикча (Н8) бор, унга кескич ур- 

натилади. У ишлов пайтида кесиш кучи ёрдамида ушланиб туради. Бунда ке- 

силаётган юзага утказилган уринма билан кескичнинг юкррисидан пастки та- 

янчининг охиригача утказилган чизик орасидаги бурча 15° дан катга булса, ке­

сиш кучи агдариб юборувчи момент хосил килади. Кескични эркин *олатда 

пружинасимон илмок; ушлаб туради. Илмок; кескичнинг остки юзасидаги 

Уйикка жойлашади (11.4, а раем). У ростловчи винтнинг бошчасини туткич- 

нинг тусувчи (ростловчи) винтига туташтиради.

Ростловчи жуфт бевосита кескичнинг узида булганида бу мослама рост- 

ланмайдиган кескичларга эга булади.

Стерженли асбобларнинг ростловчи жуфти ёрдамчи асбобида (гилов ёки 

туткичда) жойлашган булади. Ёрдамчи асбоб асосий - кесувчи асбобга ишонч- 

ли махкамланган булиши, ростлаш микёси эса, асбобнинг кесиш кобилия- 

тидан тулик фойдаланишга имкон бериши керак.

11.5 раемда автомат станоклар ва кУпшпинделли каллакларда одатий 

булган ёрдамчи асбоб - стерженсимон кесувчи асбобларни Урнатиб ва ростлаб 

турадиган чузгич (удлинитель) кУрсатилган. Чузгичнинг куйрук томонида тра­

пе ия шаклли резба бор. Унинг ташки диаметри станок шпиделининг теши- 

гига Н7Д]6 Утказиш (посадка) билан мослаб силликданган. Айлантирувчи мо­

мент сегмент шпонка (3) ёрдамида узатилади. Чузгичнинг куйругидаги тахми-



нан 3“ киялик билан текисланган 

жой, чузгични винт (2) ёрдамида 

маэусам-лашга мулжалланган. Шун- 

да асбоб станок шпинделилаи чициб 

кетмайди. Асбобнинг чициб тури- 

шини гайка (1) билан ростлаш мум- 

кин. Гайка Ук буйпаб тушадиган 

куч ни х;ам кабул килади.

Стерженли асбобларнинг (парма, зенкер, развёртка) узунлигини станок- 

дан ташцарида созлаш ва ростлаш учун турли конструкцияга эга булган мосла- 

малар кУлланади. 11.6 расмда чузгич ва ростлаш учун мулжалланган мослама 

кУрсатилган. Чузгичнинг иккинчи учи тез алмашувчи патронда котирилган. 

Чузгич (2)га кийгазиладиган асбоб (З)нинг узунлиги (Ь.) винт ва контргайка 

ёрдамида ростланади. Масофа, кУзгалмас (1) ва кУзгалувчан (5) таянчлар ора- 

сида улчанади. К,узгалувчи таянчнинг унг томон кундаланг юзида зинача цол- 

дирилган булиб, унинг баландлиги (Д) Ь, масофанинг жоизлигига тенг келади 

ва ,нинг асоси тепадан ташлаб кУйиладиган ричаг (4)нинг текислиги (Т) билан 

бир чизикка тушиши керак. Тиркиш (Н) эса, таянч (5)нинг ук буйлаб сурили- 

ши натижасида таъминланади. Мослама эталон (6) буйича созланади.

11.6-расм. Тез алмаштирипадиган патронга махкамланган 
узайтиргич билан йигилган таёкчали асбобни созлаш ва 
ростлаш учун мослама.

] 1.5-расм. Таекчали кесувчи 
асбобларни ростлаш ва ма*- 
камлаш учун узайтиргич.



11.7 - расмда стерженли асбобларнинг узунлигини ростлайдиган мосла-

малар кУрсатилган. Байроксимон мослама (11.7, а раем) да £ н масофага рост-

лаш гайка ёрдамида бажарилади. У узайтиргич куйругцдаги трапециясимон

резба буйлаб юради. Узайтиргич эса корпус (1)нинг алмаштириладиган втул-

каси (2)га кийгазилган. Корпусда устун (4) бор, унга куп бармоксимон таянч

(3) куйилган. Шунинг ёрдамида асбобни турли £ узунликларга ростлаш мум-и
кин. Таянч устунда бемалол айланади. Созланган конуссимон развёртка алма- 

шчнадиган втулкага, унга эса конусли халка (5) кийгазилади. Халканинг 

Улчамларини цисоблаш керак.

11 7-расм Таскчали асбобни созлаш ва ростлаш 
учуй мослама.

11.7, б расмда бикр таянчли мослама кУрсатилган. Унинг асоси (7)га 

устун (8) ва втулка (13) кийгазилган. Устун га бошка втулка (4) ма^камланган. 

Бу втулка б клан кронштейн (10) ва бикр таянч (12) кУзгалмас килиб бирикти- 

рилган. Кронштейн ва таянчнинг резбалари бор. Таянчни кронштейнда гайка

(11) ёрдамида суриб, созлаш улчами (А)ни узгартириш мумкин. Бу улчам бикр



таянч (12) билан корпусдаги втулка (13)нинг кундаланг юзалари орасила 

булади. Шу улчамга созланган мосламада асбобнинг узунлиги ростланади.

Кундаланг юзаси билан кесадиган фрезаларни шароитга караб станок- 

нинг узида *ам, ундан ташкарида *ам созлаш ва ростлаш м ум кин. 11.8-расмда 

станокдан ташкарида созлайдиган ва ростлайдиган мосламанинг икки хили 

курсатилган. Байроксимон мослама (11.8, а расм)нинг плита (1) сига устун (5), 

«байрокча» (4) ва марказлаштирувчи бармокча (3) урнатилган. Фрезани 

бармокчага Урнатишда асос сифатида бармокча марказидаги Уйик ва унинг 

кундаланг юзаси хизмат кил ад и.

11.8-расы. Учлик фрезаларни созлаш па ростлаш 
учун мослама.

Созлаш - «байрокча» (4) ёрдамида, «байрокча» эса, Улчовли шайба (2) 

ёрдамида эталон билан Урнатилган. Шу йул билан £ масофа таъминланади.

Шайба асбоб ейилишини коплайдиган (компенсация киладиган) звено *исоб- 

ланаои. У фрсзанинг орка таянч юзасига кУйилади.

Бошка мослама (11.8, б раем) индикаторли булиб, фрезанинг кесувчи # 

кирраларидаги уришни созлаш ва ростлаш учун мулжалланган. Мосламанинг 

плитасига фреза (6) кийгазиладиган бармокча, эталон (9) ва индикатор (7)ли



устун (8) Урнатилган. Зарурий масофа (А) устундаги индикатор ёрдамида 

зталондан фрезага берилади.

Циклдан ташкари вакт йУкотишларни камайтиришда энг яхши саиара 

берадиган йул - кесувчи асбобларнинг ейилиши билан ботик; булган мутгасил 

хатоларни коплаб юборадиган, технологик жараёнларни ростлайдиган автомат 

курилмалардан фойдаланишдир. Шу тар и ка станокдаги кУл билан созлайдиган 

ишлар автоматлар зиммасига юкланади.

Автомат тарэда кУшимча созлайдиган воситаларга куйидагилар киради: 

автоматик назорат-улчов курилмаси буйруги билан асбобни Улчамга ростлай­

диган курилма; ишлов Улчамини назорат киладиган ва асбобга, жоиз-лик май- 

дони чегарасидан чикиб кетмайдиган даражада ростлаш буйругини берадиган 

автоматик Улчов курилмалари; улчовга туртки буладиган импульсни узгартириб 

ва кУшимча созлайдиган курилмага таъсир эта оладиган даражада кучайти- 

радиган блок.

Автомат тарзда кУшимча созлайдиган курилмалар конструкцияси турли 

кУринишда булади. Бу - станок ёки автомат цатор конструкциясининг тарки- 

бий кисми, мавжуд станокни такомиллаштирмай туриб унга урнатилган муста- 

кил узел (Улчов асбоби йУк), монтаж пайтида мавжуд металл кесувчи ускуна- 

ларни такомиллаштиришни талаб этадиган алохида узел куринишларидир.

Станок ёки автомат катор конструкциясининг таркибий кисми булган 

Курилмалардан бир асбобли ишлов учун янгидан яратилаётган ускуналарла 

фойдаланиш максадга мувофик. Бу холда комплекс хал килинадиганлар: кесиб 

ишлов бериш, заготовкани назорат цилиш ва кескичнинг ейилиш микдорини 

компенсациялаш масалалари булиб колади. Бирок, кУшимча созлаш кинема- 

тикаси асбоб блоки (кесувчи ва ёрдамчи асбоб) хисобига эмас, станокнинг 

курилиши хисобига булиши керак.

Мустакил узел хисобланган курилмалардан намунавий ускуналарда, 

станокни куп хам узгартирмай фойдаланилади. Асбоб айланмайдиган холларда 

заготовка сиртини йуниш ва ичини кенгайтириш амалларида фойдаланиш 

максадга мувофик. КУшимча созлаш механизми станок суппорта га урнати-



ладиган ердамчи асбобда жойлашган. Бундай конструктив ечим, икки ёки 

ундан куп кескичларнк автомат тарзда кУшимча созлаш зарурияти тугилса, куп 

кескичли ишловларда хам кУллаш мумкин.

Мавжуд металл кесувчи ускунани такомиллаштириш зарурати тугалганда 

автомат тарзда кУшимча созлайдиган курил малардан фойдаланиш керак. Бу 

Курил малар станокка алохида узеллар тарзида Урнатилади ва асбоб айланиб 

ишлов берадиган холларда, масалан, тешикни кесиб кенгайтирадиган станок- 

лардан фойдапанилади. Бу хояда асбобга кУшимча созлаш харакатлари станок 

шпиндели ичида узатилади. Такомиллаштириш пайтида улчов курилмасини 

Урнатадиган жойни хам кузда тутиш керак.

Асбобни автомат тарзда кУшимча созлайдиган хар кдндай курилманинг 

конструкциясидаги асосий узеллар - юритгич, меъёрлаштирувчи, ижрочи ва 

узатувчи механизмлар хисобланади.

Юриттич назорат-Улчов курилмаларидан сигналлар олиб, бошца меха- 

низмларни ишга тушириш учун хизмат килади. Юритгичлар электрли, гид­

равлик ва пневматик булади. Электрли юритгичларда электродвигател, камай- 

тирувчи редуктор, электромагнит ва ш.к. кУлланади. Электродвигателлар кУ­

шимча соалашда енгилгина алмашлаб улашларни (переключение) таъмин- 

лайди. КУшимча созлаш ишлов берилаётган заготовка улчамларини купайти- 

ришга хам, камайтиришга хам кдратилган булиши мумкин. Электромагнитлар 

фа кат бир томонлама кУшимча создай олади. Бирок шуни хам кузда тутиш 

керакки, элекгромагшпли юритгич электр уланган пайтда юзага кел ад игам 

инерция кучларининг сшггалашига бардош бериши керак. Пневматик ва 

гидравлик юритгичлар хам бир томонлама ишлайди, лекин кУшимча созлашда 

силлик харакатни таъминлайди.

Меъёрлаштирувчи (дозирующий) механизм кУшимча созловчи курил- 

мааинг механизмлари царакатларини берилган дастурга биноан назорат килади 

ва ростлашни боскичма-боскич ёки бир йула бажариши мумкин. Бу механизм 

юритгич билан бевосита богаанган, шунинг учун унинг турини юритгич тури 

оркали танланади. Боскичма-боскич ростлашда тур л и механизмлар: храповик-



лар, электр контакта и ва дискли айланувчи муфталар ва шу кабилардан фой- 

лаланилади Бир йула ростлаш электродвигателли вакт релеси, электромагнит- 

ли узувчи муфта, ростланувчи пневмо-гидроцилиндрлар ёрдамида таъмин- 

ланади.

Ижрочи механизм - нозик ростлаш воситаси булиб, кУшимча соэлашда 

асбобни жуда кичик мицдорда силжитиб беради, чаракатдаги механизм эса 

нисбатан катта силжишларни юза га келтиради. Силжишларнинг нисбати 

ижрочи механизмнинг ёки бевосита кесувчи асбоб билан ёки оралик звено 

билан богланишини аниклайди. Ижрочи механизмлар сифатида, одатда, мик­

рометрик винтяар, кулачоклар, текис поналар хизмат кил ад и.

Ижрочи механизм ва кесувчи асбоб бир-биридан узок турган пайтда, 

узатувчи механизм уларни бир-бирига улайди. У кУшимча созловчи курилма- 

нинг якунловчи органи цисобланади ва бевосита кесувчи асбобга таъсир 

угказаци, аникрок айтганда, асбобнинг кесувчи кирраси холатини заготои- 

канинг ишланаёттан юзасига нисбатан узгартиради. Бундан ташкари, узатувчи 

механизм курилманинг турли элементлари нисбати ни узгартириш максадида, 

КУшимча звено сифатида хам ишлатилиши мумкин. Узатувчи механизм киска 

силжишларни таъминлайдиган конструкция элементларидан бири ёки шундай 

элементларнинг (масапан, ричаг, пона) мажмуаси булиб гавдаланади

Ейилган асбобни автомат тарзда алмаштирадиган курилмалар турли 

станокларда кУлланади. 11.9-расмда шундай курилма кУрсатилган булиб, у 

дастурли бошкариладиган пармалаш ва кесиб кенгайтирадиган станокларга 

Урнатилади. Ейилган асбоб (парма, зенкер, развертка) туткич-втулка (18)дан 

чикарилади. Втулка дасттщнинг стол и (19) га ёки заготовкани ушлаб 

турадиган мослама плитасига Урнатилади. Дастурли бошкариш натижасида 

туткич (18) станок шпиндели (2) билан бир Укда туради. Туткичнинг юкориги 

кУпдаланг юзасида тик ва кия юзали учта тиш (16) бор.

Кесувчи асбобнинг куйруги томонида (15) резьба бор, у шпин-делдаги 

худци шундай шаклли тешикка нос келааи. Туткичнинг цилиндр кисми (21) га 

хал ка (20) кийгазилган. Халканинг гир-дида учта цилиндрсимон штифт чика-



11.9-расм Радгмли -дастурл и 
бошкарняувчи пармалаш ва 
йУниб кенгайтириш станок- 
ларида ейилган асбобни ал- 
маштириш учун автоматик 
курилма.

рилган, улар тиш (16)ларнинг кия 

юзасига тиралиб туради. Ейилган 

асбоб бушатилганда станок шпин­

дели (2) соат мили буйича айланиб, 

пастга тушади. Штифт (17) лар тут- 

кич (18) нинг юцориги кундаланг 

юзига тегиб, тишларнинг тик юза­

сига кадалиб колганда, асбоб тух- 

тайди. Шпиндел айланганда асбоб 

ундан тушиб колади. Шпиндел 

Харакатининг йуналишини тепага ва 

пастга узгартириш Учириб-ёкувчи- 

лар (9 па 10) оркали амалга ошири- 

лади.

Янги асбобни кУйиш учун 

шпиндел туширилади, асбоб ко- 

нусли куйрук билан шпиндел теши- 

гига киритилади (у хам конусли). 

Шпиндел айлантирилса унинг резь- 

баси асбоб куйругидаги резбага 

буралиб киради. Кейин асбоб хам 

айланади ва штифт (17)лар тиш 

(16)ларнинг кия юзи буйлаб тепага 

кутарилади, асбоб хам кутарилади. 

Шпиндел хам тепага кутарилиши 

асбоб жойига тушгани ва котирил- 

ганидан дарак беради.

Станок шпиндели гильза (13) ичида айланади. Гильза факат тепага- 

пастга харакат кил ад и, икки учидаги юзлари халкалар (5 ва 14) га текканда, 

харакати чскланиб колади. Гильзада рейка урнатилган. Рейканинг тишлари вал



(8) нинг тишли гилдираги (7) билан тугашиб туради. Вал (8) шпиндел бабкаси- 

нинг корпус« (И)даги подшипникларга Урнатилган. Валга бир томони туртиб 

чиккан халка (12) кийгазилган. Уни ишкаланиш кучлари ушлаб туради.

Шпиндел (2) гильза (13) билан тепага ёки пастга харакат килганда шл- 

дирак (7), вал (8) ва халка (12)лар хам гох бир томонга, гох иккинчи томонга 

айланади. Халка (12)нинг туртиб чикдан жойи (ортикчаси) таянчлар (6)га те- 

гиб колиб, харакатда чекданади, шунинг учун гильза (13) сурилганда маълум 

хояатларда халка ( 12) таянч (б)ларга тегиб ко л ад и, вал (8) эса айланишда давом 

этаверади. Энг чекка холатларда халканинг ортикчаси учириб-ёкувчилар (9 ва

10) нинг ричагига тегиб колади ва шпиндел бошка томонга айлан!унча шу
.

Холатда 'тураверади. Учириб-ёкувчи (9 ва 10)лар асбоб котирилгани ёки 

бушатилгани хакида сигнал беради.

Шпиндел бабкасининг корпуси (11 )да яна битта учиргич (З)бор. Унинг 

уланиб-узилиши ричаг (4) оркали булади. Ричаг гильза (13)нинг юкориги 

таянч халка (5)си билан махкамланган. 11.9.-расмда шпиндел (2)нинг юкориги 

холати курсатилган. Бу пайтда ричаг (4) учирувчи (3) билан тугашмайди. Буй- 

рукка биноан шпиндел пастга тушганда учиргичга тегиб, уни улайди, тепага 

юр1анда - узиб кУяди.

Ейилган асбобни автомат тарзда алмаштириш механизмининг электр 

схемаси туткичга кУйилган асбобни Урнатиш ва ейилган асбобни ечиш учун 

шпиндел пастга тушишини таъминлайди. Бундай пайтларда станок стали хара- 

катсиз туради. Шундай килиб, кУлланадиган кесувчи асбоб станокнинг узида 

созланадиган ва кУшимча созланадиган (ростланадиган), станокдан ташкарили 

созланадиган (ростланмайдиган), автомат тарзда ростланадиган булиши 

мумкин.

4 Агар асбобни бир марта Урнатганда, унинг кесиш имкониятндан тулик

фоидаланилса, ростланмайдиган ва тез алмаштириладиган асбоблардан фойда- 

ланиш самараси ошади. Агар бу шарт бажарилмаса, асбобни станокдан ечмай 

туриб ростлайдиган воситаларнинг чорасини кУриш керак.



Ишлов учун бериладиган жоизлик -8, летал бажарадиган вазифаларни 

хисобга олишдан ташцари, яна технологик курсаткичларга хам караб белги- 

ланади. Бу курсаткичлар - кесиб ишлашда деталнинг хакикий улчамларига те- 

гишли ёйилиш майдони - Д, ва асбобнинг радиус буйича энг куп ейилиши - 

Ьр- дир. Бунда куйидаги шарт бажарилиши керак:

&  Д* +  Ьр; Ди < Д. +

бу ерда: Ди - ишлов хатоси.

Ишланган деталлар улчамларининг ёйилиш майдони - Д,, асбобнинг 

чидамлилик даврида (радиал ейилиш бундан мустасно) ускуна ва технологик 

жихозларнннг холатига, ишлов усулига, урнатиш хатоси ва бошца омилларга 

боглик. Агар хацикий улчамларнинг ёйилиши нормап конунга буйсунса, 

4 =6 (1,  деб кабул к,илинади.

Айланиб ишлайдиган деталларии кесиб ишлащааги купгина амаллар 

^ ¿ 0 ,0 6  мм урта квадратли огиш билан бажарилади. Л, >0,06 мм булса, бу - 

ускуна ва технологик жихозларнннг коникарсиз холатидан дарак берадики, 

уларни алмаштириш ёки таъмирлаш зарур. Хомаки амалларда Я, =0,04 -Л,06 

мм; ярим тоза амалларда Я, =0,02 +0,04 мм; тозалаб ишлов беришда Я, < 0,02 

мм. Юцори даражада аник ишлайдиган станоклар (олмосли кенгайтирувчи ва 

б.) билан пардозлаш амаллари бажарилганда Я, < 0,05 мм булиши мумкин.

Агар асбобнинг ейилишга чидамли даврида уни ростлаш зарурияти 

тушлмаса, ростланмайдиган асбобни кУллаш керак, бирок буни иктисодий 

жихатдан асослаш лозим булади.

Агар Дн+Ьр>8 булса, асбобнинг радиус буйича ейилишини коплаб 

юбориш учун уни станокдан ечмай туриб ростлаш керак. Бундай ейилишда 

асбобнинг бир Урнатишдаги кесиш кобилиятидан тула фойдаланиб булмайди. 

Ростлаш микдори асбобнинг радиус буйича ейилишининг рухсат этилган мик- 

дори - (Ьр) га караб белгиланадн. ишлов берилган деталлар улчами кУйим 

чегараларида булишини таъминлаши керак.

Юкоридагиларни хисобга олганда:



д ,=  № +(£*')>
бу ерда: ГД,. -ростлашнинг жаъми хатоси. У ростлаш тури ((кУл билан, автомат 

тарзда)нинг хатосидан ва соэловчи асбобни станокаа созлаётганда йул кУйган 

хатолардан ташкил топади.

Радиус буйича рухсат этилган ейилиш Ишланган деталнинг

Улчамларини рухсат этилган чегараларда ушлаб турад^ган И,, нинг ва иш 

бажариладиган бир юришга тугри келадиган радиал ейилищ - нинг кийма- 

ти и билган ходда асбоб икки ростлаш орасида неча м^рта иш бажарадиган 

юриш килганини топиш мумкин:

1 н .ю " Ь (я /  ^п.ю

Агар детал затотовкаси бир иш юришда ишловдан чррса, унда формула 

буйича хисобланган икки ростлаш орасида ишланган деталлар сонини 

билдиради. Ростлашлар орасида асбобнинг ишлаш вакти куйидагича 

хисобланади:

и̂.ю

бу ерда: ^  - технологик амални бажариш вацт меъёри.

Ростлашлар сони:

Пр =  \/К о
КУл билан ёки автомат тарзда ростлашнинг мацсадга мувофиклиги нафа- 

кат ростлашлар сони билан, уларнинг частотаси, ускуна тавсифи, улчамлар 

назоратини автоматлаштириш имкониятлари ва бошка омиллар билан хам 

аникланади. Тахлил натижалари асбобни ростлаш ва ейилгакларини алмашти- 

риш билан боглик билган циклдан ташкари йУкотиишарни камайтиришга хиэ- 

мат килади.

Автоматлашмаган ускунада ишлов берилганда ва ростлашлар сони куп 

бутмаганда бундай иш соэлаш воситалари ёрдамида кУл кучи билан бажари- 

лади. Автоматлашган станоклар (автомат кдторлар, автомат станоклар, ярим 

автоматлар, амаллар станоги)да эса, ростлашлар сони кам булса хам, автомат 

тарзда бажариш зарур.



Циклдан ташкари йукотишларни камайтирнш - автомат каторлар ва 

авгоматларнинг ишончлилигини бахоловчи курсаткичларлан бири була олади.

Автомат каторларнинг ишончлилиги. Автомат каторлар ва автоматлар 

ишончли хизмат килган такдирда, белгиланган вазифаларни бажариб, ишлаш 

кобилиятини бахоловчи кУрсаткичларни муайян режим ва шароитларга мое 

келадиган чегараларда сакпаб туриши керак.

Айтилган ускуналарнинг бундай вазифалари мисолига кесиб ишлов 

беришнинг технологик жараёнларини бажариш, йигиш ва назорат, махсулот 

си^ати ва микдорини талаб килинган даражада таъминлаш киради. Шунинг 

учун автомат каторлар ва авгоматларнинг хизмат муддати давомидаги ишонч­

лилиги, йиллик режага биноан бузилиб колмасдан ишга ярокли деталлар чика- 

риш кобилияти билан Улчанади. Табиийки, технологик жараённи ишлаб чи- 

кишда, у бузилмасдан бажарилади, деб фараз килинади. Бирок, муайян шаро- 

итларда носозликлар, тухтаб колишлар, демакки, унумдорликнинг пасайиши 

мукаррар.

Аввалдан созлаб кУйилган станокларда ишлов берилганда технологик 

(параметрик) ишончлиликни пасайтирувчи сабаблар сирасига ишлов жоиэли- 

ги: инг огишлари, заготовканинг бикрлиги, суппорт харакатидаги бекарор-лик, 

шпинделнинг уриши па шу каби омиллар киради. Буларнинг хаммаси ишлов 

берилган деталлар улчамлари бир онда кандайдир куламда ёйилиб кетишига 

олиб келади. Кесувчи асбобнинг ейилиши тез содир буладиган ва тузалмай- 

диган омиллар каторига киради, улчамлар гурухи марказини бир томонга су- 

риб юборади, натижада улчамлар жоизлик чегарасидан чикиб кетади. Бирок 

шунда хам механизмлар (шпиндел, суппорт) маромида ишлаб тураверади. 

Улчамлар жоизлик майдонидан чикиб кетиши станок ёки каторни тухтатиш 

билан боглик

Автомат каторлар ва авгоматларнинг ишончлилигини белгиловчи омил­

лар: бузилмаслик, таъмирбоплик, элементларнинг (механизмлар, курилмалар, 

асбоблар) кулига чидамлилиги.



Бузилмаслик - белгиланган мудаатда ёки иш хажмида ишга ярокли 

кобилиятини саклаб туришдир.

Бузилгунча ишлаб куйиш (наработка до отказа) тушунчаси техника да 

куп кулланади. Уни ускуна ишга тушгандан бошлаб биринчи бор бузилиб 

колгунча утган вакт билан хам, иш бирликлари билан хам Улчаш мумкин. 

Биронта тизим ёки элементнинг мухим кУрсаткичи - белгиланган муддат 

ичида ишлаш кобилиятини саклаб колишдир. Бирок, ишочлилик вакт 

мобайнида баркарор эмас. Тизим ёки элемент янги ишга тушган пайтда бузи- 

лио колиш суръати куп, чунки технологик жараён хали яхши узлашти- 

рилмаган, конструктив нуксонпар булади, хизмат курсатадиган одамлар хам 

етарли тажриба орттирмаган. Техника узлаштирилган сари, бузилиб колиш 

суръати пасайиб, баркарор ишлаш даври бошланади. Техника эскириб 

булгандан кейин бу суръат яна ошади.

Таъмирбоплик хам ускуналарнинг бир хусусияти булиб, профилактика, 

техник хизмат ва таъмир ишларини бажариш кулай ёки нокулайлигини 

билдиради.

Автомат каторлар ва автоматлар бузилиб колишининг олдини олиш учун 

си г юриш (холостой ход) пайтида иситилади, механизмлар, курилмалар ва 

асбобларни профилактика курувидан Утказилади, уларнинг ростланиши ва 

алмаштирилиш зарурати, кириндилар ва ифлослардан тозаланиши ва шу каби 

омиллар текширилади.

Автомат каторлар ва автоматларнинг иш давомидаги таъмирбоплиги - 

бузилган жойни топиш, уни бартараф этиш ёки бузилишнинг оддини олиш 

максадида тухтаб туриш давомийлиги билан улчанади. Тухташлар асосан смена 

бошида ва охирида булади.

Купга чидамлилик - аввалдан белгиланган техник хизмат курсатиш ва 

та. ^ирлаш тизими ишлаб турган шароитда ускунанинг ахволи танг холатга 

келгунча ишлаш кобилиятини саклаб туришвдир. Ахвол танг холатда 

техникадан фойдаланиш кимматга тушиб кетиши мумкин.



Циклдан ташцари тфхташлар (5Х +2Х,) ва техник фойдаланиш 

коэффициента % - ишончлиликнинг комплекс курсаткичлари ва унумдорлик 

назариясининг мухим омилларидир.

11.4. Саноат роботлари.

Кдгьий бонганишли автомат каторлар турли конвейерлар, таллар (таль), 

манигтуляторлар ва айлантирувчи курилмалардан фойдаланган холла яратила- 

ди. Мослашувчан автомат каторларда автоматлаштирилган транспорг-омбор 

тизими ва асбоблар билан таъминлашнинг автоматлаштирилган тизимидан 

фойдаланилади. Намунавий механизмлар сифатида - конвейер - юк кргарувчи- 

лар, конвейер-таксимловчилар, заготовкаларни ишловга к^йиб кетадиган ва 

ишловдан 5/тганларини олиб кетадиган манипуляторлар, четга чикувчи (тар- 

кок) конвейерлар, лоток тизимлари ишлатилади. Бу курилмалар ва механизм- 

ларнинг хусусияти - ихтисослашганлиги ва кушилувчанлиги (универсаллиги) 

дир. Ташув-ортув механизмлари технологик ускуналар билан бир циклла 

ишлайди, шунииг учун улар билан конструктив жихатдан боглик- Ташув-ортув 

курилмаларининг тор ихтасослашуви оддий харакатли икки-уч эркин 

харакатни шарт килиб к?яди.

Х,озирги пайтда эркинлик даражаси к?п (олти ва ундан юк;ори) б?лган, 

технологик ускуналар билан конструктив боманмаган ва берилган дастур 

буйича автомат тарзда бошцариладиган ташув-ортув тизимлари к$лланаяпти.

Манипулятор - оператор ва дастур таъсирида масофадан туриб бош- 

кариладиган курилмадир. Унинг иш аъзоси (орган) одам кУли ва бармоедари 

харакатини айнан такрорлашдан (имитация) иборат.

Саноат роботи (темиртан) -  автомат тарзда ишлайдиган машина булиб, 

манипулятор, юритувчи курилма, дастурли бошцарув тизими, сезгир элемент- 

лар ва ташув воситалари мажмуасидан иборат. Улар ишлаб чик,ариш жараё- 

нида одамнинг харакатларини ва бошцарув вазифаларини узига олади.



Саноат роботй таркибилаги манипулятор - ижрочи курилма ( 1кУл ) 

булиб, куп (4:-7) эркинлик даражасига эга.

Юритувчи курилмалар робот цуллари харакатини бошкаради. Бошкарув 

тизими кУлларнинг ошик-моишги бажарадиган харакатлар учун сигнал ишлаб 

чикаради. Юритувчи курилмалар эса бу сигналларни амалга оширади. Улар 

бевосита ошик-мошикнинг узида ёки унинг якинида, жойлаштирилади. Хамма 

юритувчи курилмаларни бир жойга, масалан, мотор блокига тупланган 

варианта хам булади.

Бошкарув тизими компьютерли ва компьютерсиз булиши ва турли 

амалларга мулжалланиб, бир неча погоналардан иборат булиши мумкин. Хар 

кайси погонанинг компьютер билан тескари алокаси бор ва бу канал буйича 

пастки погоналарнинг харакати ва холати хакидаги маълумотлар, шу маълу- 

мотлар таъсирида узининг (погонанинг) ичида хосил булган маълумотлар 

узатилади.

Бошкарув тизимининг биринчи погонаси юритувчи курилмапардан ва 

тузатиш киритувчи механизмлардан иборат булиб, улар робот кУллари харака- 

тини бевосита бошкаради. Улар иккинчи погона курилмаларидан олган сиг- 

напни механик харакатга айлантиради, яъни автоматик кузатув тизими 

(следящая система) тамойилида ишлайди.

Иккинчи погонада бошкариш сигналлари шаклланади ва бу сигналлар 

кУлларнинг хамма ошик-мошикларига, талаб килинган харакатга караб 

таксимланади. Бу погонанинг иши компьютер томонидан бошкарилади.

Учинчи погонада технологик амалларни бажариш тартиби шаклланади, 

масалан, кУлнинг бир харакати катор элементларга булиб чикилади. Бу хам 

компьютер таъсирида бошкарилади. Амалнинг \ар бир элементини бажариш 

хакидаги сигнал иккинчи погонага бориб тушади.

Тугмачалар ва дастаклар ёрдамида ишлайдиган тизимларнинг учинчи 

погонасида одам-оператор угириб, мураккаб амалларни пульт ёрдамида майда 

элементларга булиб чикади. Шундан сУнг компьютер ва автоматика 

сигналларни таксимлайди.



Туртинчи погонанинг иши уалукли кечади. Агар бажариладиган амал 

хакдда аввалдан магьлумот олинмаса, ишлайди. Бундай холатда шароитга караб 

роботнинг Узи у ёки бу амални бажариш хакида карор кабул цилади. Бу 

карорлар учинчи погонага узатилади.

Сеэгир элементлар - бошкарув тизими фаолиятининг мухим омили 

хисобланади. Улар сезги аъзолари ва тес кари алока манбаси булиб, турли 

датчиклар куринишига эга: робот куллари харакатланадиган мухит ва унинг 

узгаришига, кУл бармоклари ва бошка звеноларнинг холати ва харакатига 

боглик маълумот (ахборот)ларни беради. Шу йусинда, сезгир элементлар 

одамнинг сезги аъзолари сингари ишлаб, бошкариш тизимига тушади.

Ташув воситалари турли-туман. КУпинча релксли ва релкссиз юрадиган, 

автоматик ёки телебошкарув тарзида бошкариладиган аравачалар кулланади. 

Темиртанларни бино шифти ва девори буйлаб гилдиракларда сурилиб 

юрадиган цилиб хам Урнатилади.

Саноат роботларини яратиш ва куллаш борасидаги тажриба уларни 

машинасозликнинг куйидаги микёсларида ишлатиш самарали эканлигини 

курсатади: ташиш ишлари; автомат к,аторлар ва автоматларни заготовкалар 

билан юклаш; тайёр махсулотни йигиштириб олиш; технологик ускуналардаги 

асбоблар ва жихоэларни апмаштириш; заготовкалар ва асбоблар билан боглик 

омбор ишларини автоматлаштириш; йигиш ва кисмларга ажратиб ташлаш; 

назорат ва синов ишларини автоматлаштириш; хатор технологик амалларни 

(ювиш, тозалаш, буяш, пайвандлаш, газ билан кесиш ва ш.к.) бажариш.

Механик ва йигув цехларида саноат роботлари ёрдамида куйидаги 

амаллар автоматлаштирилади: детални ишлов учун станокка урнатиш; ишлов- 

дан сУнг ечиб олиш; детал ва станок асосини тозалаш; заготовка станокка 

Урнатилишини назорат килиш; ишловдан чиккан деталларни назорат цилиш; 

станокдаги асбобни алмаштириш; махсус идишлар (тара) даги деталларни 

олиш ва яна жойлаш; деталлар ва идишларни тахлаш; автоматлашган омбор- 

ларга хизмат кУрсатиш; деталларни станокдан станокка ташиш; цех ичидаги



ташишлар; конвейерларни кувват билан таъминлаб туриш; деталларни мойлаб. 

Ураб, идишларга жойлаш; станокларни бошкариш.

Саноат робота куп мацсадларга каратилган курилма булиб, турли амал- 

ларни бажаришга мослаша олиши ва универсаллиги билан тавсифланади. Уни- 

версаллик даражаси ва бажарадиган вазифаларига цараб бу роботларнинг 

куйидаги куринишлари мавжуд: универсал, ихтисослашган, махсус.

Универсал роботлар турли технологик топширик/трни бажа ради гаи 

ускупаларга хизмат курсатишда бир нечта амалларни бажара олади. Шу билан 

бирга робот хизмат кУрсатишнинг турли усулларини бажара олиши хам керак. 

Бундай роботлар дастурли бошкарув тизимига эга булади.

Ихтисослаштирилган саноат роботлари бир хил технологик амалга мул- 

жаллаб ясалади. Масалан, тахлаш, автоматлашган асбобларга хизмат курсатиш, 

деталларни ажратиб олиш, териб чикиш ва *.к.

Махсус саноат роботлари кандайдир битта технологик амални бажа­

ришга ёки бир турдаги детал билан ишлашга мулжалланади (тор доирадаги 

ускуналарга хизмат килади, автоном тизимга эга булади, буйрукни станок 

пультидан олади).

Саноат роботларининг технологик имкониятлари ва конструкцияси 

катор омилларга боми*: номинал юк кутариш кобилияти, эркин харакат дара 

жаси, иш минтацаси, харакатчанлик, харакат тезлиги, аниклик, вазият олиш, 

жамланиш тарзи, бошкарув тизими ва юритгич 1ури.

Номинал юк кутариш кобилияти, бу - саноат термиртани кутара 

оладиган ишлаб чицариш предмета ёки жихозининг энг катта огирлиги булиб, 

бунда юкни бемалол ушлаб олиш, уни керакли жойга утказиб, тутиб туриш па 

технологик амал бажарилишини таъминлаш кафолатланиши л озим. Юк 

кутариши буйича саноат роботлари куйидаги гурухларга булинади: энг 

енгиллари - 1 кг гача; енгиллари - 1-10 кг; уртачалари - 10-200 кг; огирлари - 

200-1000 кг; энг огирлари - 1000 кг дан кУп юк кутарадиган темиртанлар.

Саноат роботи манипуляторининг схемаси 11.10 расмда кУрсатилган 

Шпин-делининг Уки горизонтал бУлган станок-лар билан ишлаганда



манипулятор детал загоговкасини 

марказлар Уртаеига олиб бориши, 

сунфа ук б?йлаб силжитиб, сикувчи 

курил мага Урнатиши керак. Шпин- 

дел Уки вертикал ёки стали гори- 

зонтал булган станоклар билан иш- 

лаганда заготовка, аввалига, станок- 

нинг иш минтакаси (база юзаси) 

тепасига келтирилади ва пастлатиб 

Урнатилади. Айтилган хусусий чолатлардан исталганида манипулятор 

\аракатининг учта эркинлик даражаси, яъни X, У, Ъ координата Уклари буйлаб 

чаракат килиш зарур.

Маълумки, заготовкани фазода силжитиш ва йуналтириш учун 6 та 

эркинлик даражаси: X, У, Ъ уклари буйлаб тугри ва айланма харакатлар керак. 

Манипуляторнинг ишчи аъзоси 1, -2 па -3 - ошик-мошикларда айланиб заго­

товкани иш минтакасига олиб келади; 4, -5 ва 6 - ошик-мошикларда айланиб 

за- тговкани минтаканинг аник, бир нуктасига йуналтиради ва шу пайт тугкич 

(7) заготовкани сикади (к^шимча эркинлик).

Саноат роботлари *аракатчанлик даражасига кура икки, уч, турт ва ун- 

дан ортик даражали, жойлашув имкониятига цараб - стагионар ва юрувчи тур- 

ларга ажратилади.

Иш минтацаси, бу - ишлаб турган саноат роботининг органи жойла- 

шиши мумкин булган фазодир.

Харакат тезлиги ишчи аъзонинг энг катга чизикди ва бурчак тезлиги 

билан аникланади. Одатда, чизикли тезлик 1,5 м/с дан, бурчак тезлик 180°/с 

дач ошмайди

Вазиятни танлашда янглишиш - ишчи аъзо холатининг дастур талаб 

килганидан огишини билдиради. Бу огиш ишлов аницлигига боглик: Ута аник; 

ишловда ±0,01 мм; аник ишловда ±0,1 дай ± 1 мм гача; дагал ишловда ± 1 дан 

±5 мм гача. Аксарият роботлар 0,2-0,3 мм огишга эга булади.

боги манипуляторининг
схемаси.



Роботларнинг таркибий кисми унинг кинематик ва функционал имко- 

ниятларини к^п жихатдан белгилайди. Манипулятор схемасини танлаш хизмат 

курсатиладиган ускунанинг технологик хусусиятларига, дозициялар сонига ва 

уларнинг жойлашувига борлиц.

Манипулятор ижрочи механизмларининг юритувчи курилмалари электр- 

ли, гидравлик, пневматик ёки аралаш булиши мумкин. Улар роботнинг ишчи 

аъзоси харакатларини бошкаради.

11.11 - расмда металл кесувчи станокларда ва транспорт воситалари 

орасида турйб ишлайдиган робот схемаси курсатилган. У харакатчан асосга 

Урнатилган, бешта координата Уклари тизимида ишлайди. Беш Увдан учтаси - 

кугариш, горизонтал буйича силжитиш ва ишчи аъзонинг айланиши - асосий 

Ухлар хисобланади. Уларнинг олтита оралик позицияси бор. Стандарт 

конструкция бир Укка тугри келадиган позициялар сонини 15 тага етказадиган 

булиши мумкин.

11.11 -раем. Саноат роботи- 
нинг ишлаш схемаси:

1-кискич; 2-буриш; 3-тебраниш;
^-горизонтал суриш; 5-вср1ИИОТ 
суриш; 6-ён томонлама суриш.

11.5. Технологик ускуналарни ЭХ̂ М ёрдамида бошкариш.

Ишлаб чикаришга дастурли бошкариладиган станокларнинг жорий ки- 

линиши бир нечта станокларни бошкаришда ЭХ.М лардан фойдаланиш имко-

Роботнинг юритгичи - йулни улчаб 

турадиган сервомотор. Унда Узаро ал- 

маштирилиши мумкин булган 4 та бошка- 

рув тизими булиши мумкин: РТР - нукта- 

ларни дастурлаштиришни бошкариш; СР 

- траекторияни бошкариш; А\У - электр 

пайпандлашни бошкариш тизими; МР - 

куп нуктали бошкарув.



нини яратиб берди. Натижада, станокларнинг конструкциясида ва ишлаш тех­

но.. огиясида мухим узгаришлар рУй берди.

Бир ЭХМ уз кувватига к,араб, 250 тагача станокни бошкариши мумкин. 

Бунда у, станоклар билан оралик майда ЭХМ лар орцали боманади ва 

бошцарув вазифалари Э^М  лар Уртасида таксимланади.

11.12-расмда бир марказий ЭХМ томонидан бошкариладиган станоклар 

гурухи курсатилган. Дастурлар марказий хотира (П)да жойлашади ва дастурли 

бошкарув тизимлари (СПУ) таксимланади. Бунда дастурлар Укиш курил- 

масини айланиб угиб, оралик ЭХ,М оркали СПУга боради ва станок (С)ларга 

узатилади. Станокларни турли жойларга Урнатиш мумкин, бирок улар бир 

бу унликни ташкил этади.

11 12-расм Станоклар­
ни ЭХМдан бошкариш 
схемаси.

Бундай тизимнинг афзаллиги шундаки, битта марказий ЭХМ ёрдамида 

айрим станокларни дастурли бошкариш ишларини бутун корхонани бошкариш 

вазифалари билан кушиб, олиб бориш мумкин. Шунда айрим дастурларга тез- 

корлик билан тузатиш киритиш имкони. яратилади, натижада, дастурларни 

текшириш, тузатиш, оптималлаштириш вакти, янги ма^сулотни узлаштириш 

щ. -ли камаяди.



Станокларни ЭХ.М оркали бошкариш икки тарзда кечади: туппа-тугри 

«ЭХМ-ПБ» (бевосита ва билвосита) оркали. Биринчисида дастго\ларнь 

бошкариш тизими марказий Э*М ва станокни улаб. турадиган алохйда 

курилмага эга булади. Иккинчиси «Э^М-ПБ» дейилиб, Э^М дастурли бошца- 

риладиган станок билан боитанади ва ихтиёрий бошлангич маълумотларга 

биноан ишлай олади. Бундай тизим турли деталларга ишлов бераётган парма- 

лаш станокларини бошкаришда кенг кУлланади. ЭХМ га деталлариинг уму- 

мий кУриниши ёзиб кУйилади ва у дсталларнинг геометрик улчамларини 

тиклайди. Бундай тизимлар мослашувчанлиги ва дастурлашнинг осонлиги 

билан афзал. Масалан, цилиндр юзаларга ишлов бериш учун Э^М га юзанинг

радиуси киритилса кифоя.
Автомобил ва тракторсозликда ЭХМ билан бошкариладиган технологик 

мажмуалар кулланаяпти. Улар дастурли бошкариладиган ва ЭХМ билан бош­

кариладиган автомат каторларни бирлаштириб туради. Автоматлаштирилган 

технологик мажмуалардан фойдаланиш ишлов аниклигини ва ме^нат унум- 

дорлигини оширади. Мажмуанинг ускунаси умумий конвейер билан кушилиб 

кетади, шунинг учун кам майдонни эгаллайди, амаллар орасида тупланиб 

коладиган деталлар ва хизматчилар сони камаяди.

Автоматлаштирилган технологик мажмуа тизимидаги ЭХМ циклни 

бошкаради, айрим агрегатлар ва каторларнинг *олати ва иши чакида маълумот 

туплайди, уларнинг ишини назорат килади. ЭХМ туфайли технологик тизимни 

кайта куриш Урнига, дастурлар алмаштирилади, холос.






