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Tagqrizc hilar: T.Almatayev — Andijon niuliniidislik iglisodiyol
institu<i «Transport vosilalaridan foyilalanisli®
kafedrasdi iiiudiri. dotscnl:

Sh.M. Qurbonov — Andijon qislilog xo'jiilik insliliiti
<Qisliloi] xo'jalik texnikalari. foyilalanisli va la’ni irlasli-»
kafodrasi dolsenli.

I shim o'quv qgo'llanina oliy o'quv yurllariuing «Qislilog xn'jaligini niexani
/alsiyalasli», Kasli la liini (qgislilogq xo'jaligiui incxuuizntsiyulusli). «Transport
vosilalaridan foyilalanisli », «Texnologik mashina va jiliozlar» kalii lexnika vo'na-
lisliidagi innlaxassisliklar. texnika va agrosanoat yo'nalisliidagi kasli liiinar kollej-
lari lalabalari nrliiin nio'ljallangan bo'lib, «Melrologiya, sluniliirlluslilirisli va
o'zaroalniasliinuvclianlik» faiiining yangi o‘quv dasturi asosida luzilgan. Mazkur
o'quv go'llanin ada fan va texiiikaning ilg‘or vuliiglari lianida lajrilialari innnin -
lasli (irilgan bo'lili, unda bozirgi kunda islilab rlijgarilayolgnn Irxnikalar silalini
yaxsliilasli bo'yiclia anialiv va lajriba mashg'uloflarini o'lkazisli iisulluri ki ng
yorililgan

O'quv qo'llanina ikki gisindan iboral bo'lib. birini'lii gisni o'/aroalm asbinuv
I'banlik bo'yioba lalabalar olgau bilinilarini inustalikainlasli ui'liun asosiy In
sliuiu‘halar va anialiv luaslig'ulollardan tasliki) topgan. Ikkini'lii gisni rsa nirl
rologiyadan tarixiy nia'luniollar, asosiy tushunclialar. texnik o'lrliasli usullari.
loxnik o'lrliasli vosilalari va universal o'lrliasli asboblariniug Inzilislii lianida
iillardan foydalaiiislini o'rganisli bo'yirlia lajriba iiiaslig'ulollariga bag'isblaiigan.

O'quv qo'llaninailing ilova gisni ida anialiv va tajriba inaslig'iilntlarini o'lkazisli
urliiin krrakli ina’luinotnonia jadvallari kellirilgan.
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KIRISH

Mashiualarning silati, puxtaligi, uzoq niuddat ishlay olishi va sainar”,
dorligiui oshirish txnik rivojlauishniug asosi hisoblanadi. Ushbu yo'nalish, |
Irxiiikaniiig rivojlanishiga turlari kamaytirilgun va standartlashtirilgan d,._
Ini, hirikma va inexanizni lardan Ibydalanish, bamda ulaniing o ‘zaroalniaslij_
niivchanligini ta’'iiiinlash orgaligina erishish inuinkiii.

Zanionaviy liiashina va liiexaiiiznilar ishlab t*hii]ilrish bamda ulardy n
foydalanishni halgaro standartlashtirish va o'zaroalinashinuvchanliksiz tasav.
Mirgilib bo'Imaydi. Ishlab chigarilayolgan mahsulotiling silati va sainara
dorligiui oshirish nia’'luni darajada detallarni tayyorlash anigligini lo‘g',.j
belgilashga bog‘liq bo'ladi.

liiigtingi kunda liiashina ishlab chigarish, lindan Ibydalanish va ta’miK
lash ishlari o‘zaroalinashiimvchaiilik lamoyillarini qo‘llashga asoslanadj
Ta'inirlash ishlarini o ‘zaroalmashinuvehi dclal, birikma va agregatlardai.
Ibvdalaninasdan amalga oshirib bo'linavdi.

Zanionaviy ishlab-chigarish texnikasi doiniiv ravishda niahsulolniiig
sifatini oshirish I>0'yicha talablar asosida rivojlanib boradi. Shu sababli
zanionaviy texnikalar varatishga hainda ulardan ishlab cdiigarishda Joy
dalanishga tayyorlanayotgan vosh inutaxassislar mashiiialarning tuzilish;
va ularni tayyorlash texnologivasi to‘g‘risida I'hugiir hiliniga ega boMishlari
inahim ahamiyatga ega.

Zanionaviy liiashina va niexanizni laming sifat ko‘rsatkichlari (anjqlb
gi, ishonehliligi. rhidamliligi va boshq.) «letullui-iii bir-biri bilan hirikisl)
xususiyatlariga, o ‘lkhamlar aniqgligiga, ynzalarining shakli va bir-biriga nis-
batau jovlashuviga ko‘p jihatdan bog'ligdir. Talabalar anialiy niashg'‘iilotlar
<hog'ida liar xil birikinalarni optimal (uiagbul) o‘tgazishlarini tanlasli,
uia’'luinotnonia adabiyotlaridan fovdalana olish kabilarni o'rganadilar va
bn masalalar bo‘vicha malakalarini oshiradilar.

«VI etrologiva, standartlashtirish va o ‘zaroalniashiimvchanlik> (anidan
u'qiiv goMlaninada bajarilishi ko'zda tutilgan amaliy mashg'iilollar Oliv
0'‘quv yurtlarining «Qishloq xo'jaligini mexanizatsiyalash», Kasb ta'limi
(gishlog xo'‘jaligini mexanizatsiyalash), «Transport vositalaridan fbvdala-
nish>> «Texnologik liiashina va jihozlar» kabi texnika vo'nalishidagi mu-
laxassisliklari, texnika va agrosanoat yo‘nalishidagi kasb-hunar kollejlari
talabalari toinonidaii bajariladi. Ushbu o quvqo'llaninada anialiy mashg'n-
lotlarni bajarish tarlibi, ishni bajarishdan ko‘zJa tutilgan magsad. kerakli
nazariy va qo‘shinieha ina’liimotlar keltirilgan.



Fanning magsadi: ho‘lajak muhandislarga zamoiiaviy texuikalarni ish-
lal> fhigarish, ulardan foydalanish va la’'mirlaslida uniunitcxnik stall -
darllarning kong (Jamrovli (iziniidan foydalanish va lining talahlariga ainal
dilish. aniqlik liisoldarini liajarish va liielrologik la'iniiilasli kahi hiliin va
amaliy nialakalarni o'rgatishdan ihorat.

M nhandis-inoxaniklar ushliu fanni o ‘rganish nalijasida va inutaxassis
lik xusiisiyalidan kolih cliigib quyidagilarni tiilishi kerak:

~ standartlashtirishniiig asosiv vazifalari, tushuncha va ta'rifini;

~ davlal stalldarllash tirisli tiziinining ilniiv-texnik rivojlanish jarayonini
tozlushtirishdagi, islilah ohigarishni jadal rivojlantinshdagi, gislilo(] xo'jalik
ti-xnikalari silalini oshirishdagi va niidan foydalanishniiig igtisodiv saina
radorligini oshirishdagi o ‘rnini;

— o ‘zaroalniashiniiv(‘lianlik va texnik o‘lchash nazariyasining asosiy
vazifalariui;

— konstrnklorlik va lexnologik hnjjatlarda ani«|lik ine’yorlarini belgi-
lasli <Joidalarini;

~ niashina detallarining ko'p iichravdigan standarl posadkalarini hisob-
lasli va lanlash uslublarini;

—oMrham zanjirini hisoblashni;

— hizigli va hurehak katlaliklarini o‘lchash vositalarining ttizilishini.
ularni sozlashni, ulardan foydalanish <]oidalarini va lanlash uslublarini.

M tihandis-mexanik niahsiilot silalini boshgarishning keng gamrovli
lizinii hagida tiishunehaga ega ho ‘lishi, shu bilan liirga dopusk va posad-
kalarning yagona lizinii (D PYaT) jadvallaridan auiglik ko‘rsatkirhlarini
anialda lanlashni bilishi kerak.

I an orgali olingan bilinilar inutaxassislik faularini o ‘rganishda iniis-
lahkanilanadi, cliunki niashinalar islilah chiqarilishini tashkil elisli, ular-
dan foydalanish va la inirlash standarllashlirishga, o'zaroalinashiniivchau-
likka va ishonchli oMehash vositalariui ishlalishga asoslanadi.

Fan bo'yicha qabul gilingan asosiy tushunchalar

Standart —bn ko'pehilik inanfaatdor toiuonlar kelishuvi asosida ish-
lab rhigilgan va Ina'luin sohalarda eng inagbul darajali tarliblashlirishga
yo'naltirilgan hanida faoliyatning liarxil turlaiiga voki natijalariga tegishli
boMgan ninniniy va lakror go'llaniladigan qoidalar, iiinnnriy gonuu-qoi-
dalar, lavsiflar, lalablar, usullar belgilaugan va lan olingan idora tonioni-
dan lasdiglangan ine’yoriy hujjatdir.

Slandartlar fan, lexnika va tajrihalarning uinuinlashtirilgan nalijalariga
asoslangan va jainiyat uehiin vuqori darajadagi foydaga erishishga yo'nal-
lirilgan bo ladi.



Standarllar darajasiga qarab, halgaro, mintagaviy, davlatlararo, milliy
mi kKorxona miqyosida faolivat ko'rsatadi.

Davlat standartlari mahsulolni islilab rhi(Jish va uni islilab ehigarish-
ga go‘vish bosqgiehida yaug'i mahsiilotlarning yuqori sifalli turlarini vara-
lisli va o‘zlashUrishiii tezlashtirishga, ishlab ohigaruvehi, tayvorlovr hi va
isle’'molehi o'rtalaridagi munosahatlarni yaxshilashga yo'‘naltirilgan bo‘iadi.

Standartlashtirish niavjud yoki bo‘lajak masalalarga uisbatan uni uni iy
wu ko'p maria tathiq etiladigun talablarni helgilash orgali ma’'lmu sohada
rng inaglinl darajada tarliblashlirishga yo'naltirilgan iliniy-texnikaviy faoliyal-
dir. Bu faolivat standarllarni va texnikaviy talablarni islilab ehiqishda,
nashr etishda va latbig gilishda namoyon bo‘ladi. Staiidartlaslitirisbning
ni ilthini natijalari, odatda, mubsiilol, jaravon va xizinatlarning belgilaugan
vazifaga inos kelishi, savdodagi g‘ovlarni bartaraf gilisli hanida iliniy
Icxnikaviy hainkorlikka ko'maklashisbda namoyon bo’ladi.

Metrologiya —o ‘lehovlar, ularniug yagona birlikda bo'lisliini la’'minlasli
iistillari va vositalari liainda talab gilinadigan aniqlikka erishish yo'llari
hagidagi fan. Metrologiya o'lchasb liagidagi landir.

Oicliash —bu texnik vosita vordamida fizik kattalik <]Jixm<ilini aui<|-
laslidir. Texnik vositadan foydalanilganligi ucliun o'lcbasli texnik o'Icliasli
deb nomlanadi. Texnik oMchash ikki xilda — bevosita fizik kattalik qiy-
niatini aniglash va odchash to‘g‘ri yoki noto‘g‘ri bajarilganligini lekshirish
inagsadida bajariladi.

O '/aroalmashiiuivchanlik —bu detallar, gismlar va agregatlarnini yig'islula,
ular heeh gandav qo‘sbimelia ishlovsiz niasbinadagi o'z o'rnini egallab,
0'zining vazifalariui texnik talabga nios ravishda bajaraolish xususiyali.

Masltina — inson mehnali yoki faoliyatiui yengillasbtirishga mo‘ljal-
langan texnik gnrilnia.

Birikma deb, detallarning mashinalarda bir-biriga uisbatan nia’'lum
vaziyatda joylasbishiga avtiladi. Masliinalarning texnik talablar asosida
normal islilashi ucliim undagi detallar bir-biriga uisbatan qo‘zg'nluvchi
yoki go‘zg‘alnias gilib biriktiriladi. Shu bilan birga. birikmada bir dotal
ikkinehi délai bilan iehki yoki tasligi vuzasi bilan birikadi.

Otverstiya — lesbik yoki ikkinehi detalga iehki ynzasi bilan biriknvehi
delai.

Val —o‘q yoki lash(]i ynzasi bilan biriknvehi delai.

Nominal oTcham- konstruklorlar tomonidan mustahkamlik shartlari
asosida hisoblab topilgan va standartlashtirilgau sonlar gatoriga moslab
gabul giliugau birikinaning oMehanii. M ashinada umumiy biriknvehi vu-
zaga ega bo'lgan otverstiya va valning nominal o'lehami bir-biriga leng

bo'ladi, Ka’ni I)iI = 4.



Hagqgiqiy o'lcham — ishga yaroqli detalui ruxsat etilgau aniglikdagi
0'l<l<v nshohi Ixlan to‘g‘ridan-lo‘g‘ri o ‘Ichash liatijasida oliugan olcha-
inidir.

Chegaraviy oichamlar deb, shunday olehamlarga avtiladiki, haqiqgiy
elii<]arishda hainma sharoiti bir \il bo‘lgan bir xil o‘lchamli detallarniug
haqigiy o‘lchamlari har doim liar xil bo‘ladi, Chunki ularga oldindaii
hisobga olib holmaydigau bir gator xatoliklar ta'sireladi. 0 ‘lehamlaming
holiday sochilishidaii qutilib bolmavdi, .shooing uohun olehain laming
sochilish oralig'i eng katla va eng kiehik chegaraviy o'lchanilar orgali
eheklab qoSiladi.

Dopusk —joizlik dob, ohegaraviv olchamlar fargiga avtiladi. Dopusk
bo — interval bo‘lib, lining oralig‘ida ishga yaroqgli detallarning haqiqiy
o ‘lohainlari votadi. U doiiuo niusbat kaltalik boiadi.

Chegaraviy chetlanishlar chegaraviy va nominal olehain laming algeb-
raik ayinnasiga long bo'‘ladi. U lar vugorigi va /lastki chegaraviy ehellanishlarga
farglanadi.

Yuqorigi chetlanish —eng kalla chegaraviy va 11011l inal o ‘Ichainlaming
algcbraik ayinnasiga long.

Pastki chetlanish - eng kiehik chegaraviy va nominal 0‘lchamlaming
algcbraik ayinnasiga tong.

Posadka —o'tgazish deb, ikki detaining bir-biri bilan birikish xususi-
yatiga ayliladi. Ikki dotal bir-bin bilan go‘zg‘aluvehi voki go‘zg‘almas
liolda birikishi moinkin. Shooing uchuu otverstiya va val olehain binning
bir-biriga liisbatan katta-kiehikligiga qarab posadkalar zazorli yoki nutvag-
li posadkalarga boMinadi.

Zazorli (tirgishli) posadka. Qo‘zg‘aluvehi birikmalarda otverstiya
0‘lehami val o'lohamidan nia'lnin darajada katta boiadi. Bunday posadka
zazorli posadka deyiladi, ya'ni otverstiya oMchamidan val olehamining
ayinnasi musbat givinatga ega boiadi.

Natyagli (tarang) posadka. Qo‘zg‘almas birikmalarda val olehami
otverstiya olehamidaii nia'lnin darajada katta boiadi. Bunday posadka
natyagli posadka deyiladi, ya'ni val olehamidaii otverstiya olehauiiuiiig
ayinnasi musbat givinatga ega boiadi.

Posadka dopuski — posadkaning eng katta va eng kiehik chegaraviy
giymatlarining ayirmasidir.

Dopusk maydoni —dopuskniog grafik holdagi ifodasi.
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I QISM

0 ZAROALMASHINUVCHANLIKTUSHUNCHASI,
TURLARI VAUNINGXALQ XO'JALIGIDAGI AHAMIYATI

Mashina va asbob-uskunulariii aniqg va sifatli tavyorlash, lilanii imis-
lahkain va nzog mtublal bnzilinasdan ishlashiiii ta'ininlash liozirgi zainon
lexnika taraqgivotiiiing asosiv yo‘ualishlaridaii biridir. Bu yo'nulishda tex-
uikani rivojlantirish ulanii layyoriashda zaiuoiiaviy iisullarni, o'zaroalnia-
shiuuvchaiilik iiazariyasini va o'lchash-nazoral qilisli qurollariiii qo'llash
v«'li bilan amalga oshiriladi. 0 ‘zaroalniashiiiuvchanlik fagat detal yoki
birikina layyorlashga qgo'yilgan texnik talab bo'Iniasdan, u inashiualar
konstniksiyasini yaratish, i.sldab chigarish, ulardan foydalanish va ta'iiiirlash
liamdir. Deniak, zaiuoiiaviy inashiualar isblab chigarish, ulardan foy-
dalauish va ta'uiirlash dctallaniiug, yig'ina birikiiialaniing va agregatlar-
ning o ‘zaroaliiiashinuvchaiilik tainoyillariga asoslauadi.

Detallar, gismlar va agregatlami yig'ishda, ularhcch ganday qo'shiiucha
ishlovsiz inashinadagi o ‘z o ‘niiui egallab, o ‘zining vazifalariui texnik talabga
asosan bajara olisli xususiyatiga o'zaroalmashinuvchaillik deviladi.

\ uqgoridagidan bu detallar gaudaydir qoidalarga, talublarga mos ravisli-
da lavyorlaiigaii yoki, boshgacha qilib avtgaiula, staudaiilashtirilgan bo‘lishi
kerakligi kelib chigadi. Shuning uehuii o‘zaroalinasliiiiuvchanlik staudart-
laslitirishga asoslauadi va isblab chigarishni rivojiantirishning inuhini qoi-
dalaridan biri hisoblanadi.

0 ‘zaroaliuashiiuivchanlik hozirgi zainon luashinasozligida isblab chiga-
rish iiiadaniyatiiii oshirishning asosiv vositasidir. Vig'ish sexidagi konvever-
niug ovivida layvor niashinaning yurib chiqib ketishi lagat o ‘zaroaliuashi-
nuvchanlik qoidalariga ainal gilinganligi uchungiiia iniiuikin bo‘ldi. Bun-
day inutanosiblikka yig'ishda dctullarga liar ganday qgo'shiiucha ishlov
berish ishlariga chck qo'yib, ya'ni yig'ishda to'la o'zaroalniashiiiuvchi
detal, birikina va agregatlar qo'llauilib erishiladi,

0 ‘zaroaliiiasliiuuvchaiilik iiiashinalardan foydalanish ni soddalasbtira
di. Mashinalanii ta’'mirlashda ko'pincha singan yoki veyilgan detallar
boshqga o'zaroalmashinuvclii detaiga ahnashliriladi. Bulaniiug barchasi ishlar-
inara heradi.

O'zaroaliiiasliiiiuvchaiilikniug bir necha turlari mavjud: to'la, to'la
bo'luiagan. tashqi, ichki va funksional.

To’'la o’'zaroalmashinuvchanlikda ishtirok etuvehi detallaruiug
o'lchauilari aniq bajarilgan bo'lib, ular go'shiineha ishlovsiz, tanlovsiz

8



\dki sozial)inasdan o‘z o‘rniiii egallavdi. Ko'plab ishlab ehigaruvchi za-
vodlar va korxoiialar to‘la o'zaroalinashinuvchaiilik asosida ishlavdi.

To'la bo'Imagan o'zaroalmashinuvchanlikda yig'ilayotgau detallar av
Ml giiruh usulida tanlanadi. yoki sozlnundi, voki turli go'shiineha to'ldi-
nnvhi kompensatoHar (gistinna, pona, shayhular)dau fovdalaniladi.

Tashqi o'zaroalmashinuvchanlik birikuvehi yuzalaniing o'lchumlari va
shuklini hamda midan foydnlanishuing asosiy ko'‘rsatkichlari (inasalan.
ileklrodvigatel iichun valuing quwati va aylanish ehasto lasi )ni xarakterlaydi.

Icliki o'’zaroalmashinuvchanlik biriknia, agrégat yoki buyimiga kirnv-
ehi detallaming o‘Ichanilarini xarakterlaydi. Masillan, porshen bannog'i
zolotnigi icliki gnnihli o'zaroalmashinuvchi gilib tayvorlanadi.

Funksional o‘zaroalmashinuvchanlikdii yig‘ilayotgan yoki ahnashliri-
layotgan detallar inashinadagi o0‘z o'rnini egallabgina qolniasdan, igtisodiy
optimal ishlash vazifalarini ham ta'minlashi talab etiladi. M asalan, uiasliina
gidroliziniining liasosi biriktirilayotgan o'leliam binning anigligidan tashqgari,
talab etilgan ish uniinii. belgilangan moy bosiini va kerakli texnik inustah-
kainlikni ta'niinlashi kerak.

'l'o'la 0 ‘zaroalniashinuvchanlik birinehi marta XVIII asrda o‘q otish
qgurollarini ishlab chigarishda goMlanilgun. Bu yerda ishlab chigarishning
boshga tannoglariga nisbatan awalroqg ko‘plab ishlab ehigaiish vositalari
tashkil etilgan. Bulling asosiy salmbi ~ nrush holatida texnikadan fov-
dalanish va ularni ta’'niirlashda o'zaroalmashinuvchanlik tainoyillariiii
amalga oshirishning aynigsa gatlig talab etilgauligi.

XIX asr oxiri va XX asr boshlarida o'zaroalmashinuvehanlik tamoyil-
lari unniiiny mashinasozlikda dastgohlar va tikuv luashiiialari ishlab
chii]arishda keng qo'llanila boshlandi. Keyinchalik, xalq xo'jaligida texni-
kaning keskin rivojlanishi o'zaroahnashinnvehanlik sohasida nazariy va
amaliy tadgiqotlar olih borilishiga suhub bo‘ldi. Olib borilguu ilmiy tad
<|liqollarva uiashiuasozlik zavodlarida to'plangan tajribalar uatijasida do-
pusk va posadkalarning tartibli lizimini ishlab ehigishga eiishildi.

1932-yildan bosh lab bairlia davlatlar o'zamahiiashiuuvehanlik sohasidagi
standartlarva go'shimehalanii «Xalgaro standartlashtirish tashkiloti» (1SO)
tavsivalarini hisobga olib tuza boshladilar. Xalgaro texuik-igtisodiv alo-
galaming keskin rivojlanishi 1SO dopusk va posadkalar tizimiga o'tilishuing
asosiy salmbi bo'ldi.

O’z DSt 1.7 da 0 ‘zbekistonda halgaro standartlarni to‘g‘ridaii-lo‘g‘ri
goilanilishi belgilab go'yilgan. L:nga asosan gabul gilingan «O’'z DSt 635-95
O &aroabmshinuvchanlikning asosiy me’yorlari. Dopusk va posadkalarning
yagona tizimi» to'‘g‘risidagi davlat staudarti 1SOning shu sohadagi stan-
dartlariga to'la mos keladi.



O'zaroalmashiiiuvrhaiilik tanioyillariiii go'llash ishlah chigarish kor-
xonalariui keug iiiigvosda ixtisoslaslitirisli va kooperatsiyalash imkoiiivaliiii
beradi va natijada juda kalia inclinai va uiahlag' lejalndi Bunga viiqori isli
uuumiga nga bo'lgau maxsus dastgohlardan foydalanish, islilal» chigarish
jaravonlarini kompleks incxanizalsiyalash va avtomatlashtirish natijasida
erishiladi.

Zaiiionaviv traktoryoki avlomoliil tayvorlashui zavodlarning kooperat-
sivalashuvisiz tasavvur <ilil>bo'lmaydi. Ilarganday lIraktorvoki avlomobil
islilah chigaruvehi zavod kooperatsivalashuv or<jali bosliga o'nlab inaxsiis
zavodlariiau o'zaroalmashinuvehi detallar, hitiknia va agregatlurui oladi.
Bunga misol qgilib. respublikaiuizdagi Asaka avlomobil zavodi, Toshkent
| lar nafagat respublikaiuizdagi ishlah chigarish korxonalaridan, balki hir
ncclia o'nlab che! eldagi zavodlardan hani biillovchi gismlar oladi.

Qishloq xo'jalik ishlah chigarishida ishlatilayotgan yoki ta'niiriana-
votgan mashinalar uchun o'zaronlmashinuvchi (letal, birikma va agregal-
larni ixtisoslashtirilgan ta’inirlash korxonalaridan yoki zavodlaridan eliti-
vot gismlar tarzida olish mashiiialarni tezda jsilga tushirib yuborish im-
konini beradi va kalta iqtisodiy samara bcradi.

Qishlo(] xo'jalik texnikasidan foydalanish va ularrii ta’mirlashda
o'zaroaluiashinuvchanlik juda niuhini ahamiyat kasb etadi. Datada ish-
layotgau traktor, avlomobil va gishlog xo'jalik mashinalariniug biror-bir
dctaliniiig ishdan chiqishi butiiii agregatning bekor turib ipilishiga olib
kcladi. Ta'mirlash ustaxonasidan tashqarida buuday nozoslikni hartaral
clishga laipil o'zaroalmashiiiuvchi ehliyot gismlardan loydalanibgina crishish
inunikiu. O'zaroalmashinuvchanlik tumoyilini buzish yoki shu jovuiug
0'zida detalni <sozlash»ga majbur bo'lish niasliiiianing uzoij niuddat bekor
turib qolishiga, ogibatda esa dala ishlarining cho'zilib ketishiga va kalta
igtisodiy zarar ko'rilishiga olib kcladi. Shuning uchun ham dala sharoitida
o'zaroahnashinuvchi detal, biiikma va agregatlarsiz mashina-traktor parkidan
unilinli fovdalanib bo'Imaydi.

Qishlog xo'jalik texnikasiui la'mirlash ham fagat ixtisoslashgan zavod-
lardayoki markazlashgaii holda tayvorlangan o'zaroalmashinuvchi ehtiyot
(lismlardan foydalangandagina iqtisodiy jihaldan samarali bo’ladi. Ta'mirlash
korxoiialariuiug ixtisoslashuvi va ycyilgan delallarni markazlashgaii holda
gavta tiklashni tashkil etish o'zaroalniashiiiuvclianlikning alzalliklaridaii
vana ham ko'pro(] foydalanish imkonini beradi.

Traktor, avlomobil va gishloq xo'jalik mashiiialari ayrim birikinalarini
tavyorlash anigligini oshirish hilan bir qatorda iilarning konstruksiyasini
vanada takomillashtirish, puxlaligi va ishlash niiiddatini oshirish gishloq
xo'jalik texnikalaridan ldydalanishda o'zaroalmashinuvchanlikning aliame
yatini vanada orttiradi.
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1-mashg'ulot

Asosiy tushuncha va atamalar
(birikma, otverstiya va val, posadka, zazor, natyag tushunchalari)

Masliina va niexanizinlar hir gqator detallardan tushkil topadiki, ulas'
Ishlash jarayonida bir-biriga nisbatau harakatda yoki tinrh holatda bo'ladi.
Kd* p liollarda masliina detallan tekis, silindrsimon, konussimoii va shu
kidii oddiy ynzalar bilan chegaralangan geomelrik shakllardan iborat bo‘indi.
Itiming asosiy sababi oddiy shakldagi yuzalami hosil gilish kineinatik va
Irviiologik nnqtnyi nazardau gnlav bo'ladi. Detal hosil qgilnvchi oddiy
gronietrik shakllar lining eleinentlari deb ataladi.

O’z DSI 2.306-96 ga asosan konstrnktorlik hujjatlarini rasmiylashti
nslida qnyidagi tushiiiiclialardaii foydalanish tavsiva etilgan.

Ma'lninki, xab] xo'jaligi ishlab rhigarishiuing barcha sohasiui mashi-
iihva niexanizinlarsiz tasavvnr gilib bo‘lniaydi. I>u masliina va mexaniznilai
bir ueehtadan tortib lo 0‘n va yuz iniiiglab tnrli shakl va o'lchainlarga ega
lio‘lgan detallardan lashkil lopgan bo'ladi. Ushbu rnashinalardngi detallar
bir-biriga nisbatau ma’lnm vaziyatda joylashib birikma hosil giladi.

Humlay detallar birikuvchi detallar, ularning birikuvchi elemenllari-
mting yuzalari esa birikuvchi yuzalar deb ataladi. Detallaniing boshga de-
tallar eleinentlari bilan birikmaydigan eleineiitlariniiig yuzalarini birik-
maydigan yuzalar deb ataladi. Birikmalar birikuvchi yuzalarining geonietrik
sliakli bo‘vicha silindrik, tekis (voki sillig), konussimon kabi turlarga
hoMiuadi.

Shunday qilib, birikiua deb, detallaniing inashinalarda bir-biriga nis-
batan ma’liim vaziyatda joylashishiga aytiladi. M ashinalarning texnik ta-
lablar asosida normal ishlashi uclitin uudagi detallar bir-biriga nisbatau
go'zg'aluvchi yoki go‘zg‘almas qilib biriktiriladi. Shu bilan birga detal
laming ba’zilari ikkinehi detal bilan icliki yoki tashqgi yuzasi bilan birikadi.

Ikkiuehi detalga ietiki yuzasi bilan birikuvchi detal otverstiya. tashqi
yuzasi bilan birikuvchi detal val deb ataladi.

Otverstiya va val tushunchalari shartli bo'lib, u fagatgina tekis silindrik
birikmalar uchiin tcgishli emas. Masalan, shpoiikaning val bilan hirik-
masida shpoiika val bo'ladi, valdagi shponka uyasi esa otverstiya bo'ladi
(I -rasin).

Birikma hosil gihivchi detallaro’'lchamlari bilan xarakterianadi. 0 ‘Icham-
ehizigli kattalik (diainetr, uzunlik, balandlik va h.k.)niiig gabul gilingan
birlikdagi soil giviiiatidir. M ashinasozlikda o'lrham lami inillimetrlarda
belgilash gabul gilingan.

Otverstiyaga tegishli oMchamlar lotin alilbosining bosh harflari bilan,
valga tegishli o'lrham lar esa kichik harflari bilan belgilanadi.
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Birikmada otverstiya o'lchami 1),
sal o'lchami esa d bilan hclgilanudi.

Konstruktorlar tomonidaii inus-
lahkamlik shartlari asosida hisolilal)
lopilguu \a staiidurtlash lirilgan sonlar
qutoriga moslab qgabul gilingan hirik-
maning o'lchami nominal o'lcham Dn
dn did) ataladi. Masliiuada muinniv
birikuvchi yuzaga ega bo'lgan otversli-
va va valuing nominal o‘lehami hir-
hiriga long bo'‘ladi, va'ni 1) =tl .

Hagqiqgiy o'lcham DIr dh ishga vn-
ro(lli detaining ruxsat etilgan aniglik-
dagi o'leliovasbobi bilan to'g'ridan-to'g'ri o'lehash natijasida olingan o'l-
ehainidir. Detallar ishlab chigarishda barelia sliaroiti birxil bo'lgan bir xil
o'lcham li detallarning haqiqiy o'lcham lari hardoim bar xil bo'ladi. Cbnnki
nlarga oldindan hisobga olib bo'Imaydigan bir gator xatoliklar la’sireladi.

O'lcham laming hnnday sochilishidan qutilib bo'lmaydi, slnining ucluin
dctallarni tayvorlashda ma lum xatolikka vo'l qo'vishga majbur bo'liuadi.
Bunda detaining ina'lum va(|]t davomida masliiuada bnzilinay ishlashi
kafolatlanadi. Shulardan kclib chigih, dclal o'lchamlarining socbilish ondig'ini
eng katta va eng kiidiik chegaraviy o'lchamlar orgali chcklab go'viladi.

Chegaraviy o'lchamlar DX Dmim; dma; dnmdeb, shunday o ‘Icham larga
ayliladiki, haqiqiy o'ichami shu o'lchamlar oralig'ida bo'lgan dclal ishga
varoqli bo'ladi.

Chegaraviy o'lcliamlar fargiga dopusk (joizlik) Tdcviladi:

TI!J = I)max - Dnun; T<l = dmax - dnun'

Dopusk —bu interval bo‘lib, lining oralig'ida ishga yarogli didallaruiug
hai|igiy o'lcham lari yotadi. I doimo muslial kattalik bo'ladi.

Chizmalarda chegaraviy o'lchamlur nominal o'hdiamga nisbatan che-
garaviy chetlanishlar ko'rinishida ifodalanadi. Chegaraviy chctlanishlar
(dicgaraviv va nominal o'lchamlarniug algcbraik ayirmasigu teng bo'ladi.
C lar yuqorigi va pastki chegaraviy chcllanishlarga larglauadi.

Yugorigi chetlanish ES, es—eng kalla chegaraviy sa nominal o'leham-
larniiig algcbraik ayirmasigu teng:

ES=D,,~Dmrs=<4_ - d.

n

1-rasm. Icliki va tasliqi viizasi
bilan birikuvcdii detallarga niisollar.

Pastki chetlanish EI, ei~ eng kichik chegaraviy va nominal o'lIcham-
larning algcbraik avirmasiga teng:

El = 1). N A



\ugnridagilardan dopusk ytigorigi va pastki ehegaraviy ehellanishlnr-
nliialgehraik ayimiasining absolut giyinatiga teug ekanligi kelib f*higa<li:
T,=ES- EI- Td= es - ci.

('hegaraviy o'iehainlar voki ehegaraviy ehetlanishlar orgali o'rtaeha
o'b liaiu yoki o ‘rtacha ehetlanishlarni aniglash iiiuinkiu:

1 E tx+ Innill .

2

»_ ANL\jlilin .
[=S+ A7

e.s+ei
~o'a 0

Ma’'lumki, birikinalarda detallar bir-biriga nisbataii qo‘zg‘aluvehi yoki
go'zg'alnias bo'‘ladi. Ularning bunday birikishi posadka (legan tiisimneha
orgali ilodalauadi.

I'osadka(o‘tgazish) deb, ikki detalniug birikish xusnsiyatiga ayliladi.
posadka zazorli (tirgishli) yoki natyagli (tarang) posadkalarga bo'linadi.

Qo'‘zg‘aluvehi birikinalarda olversliya « ‘lehaini val o ‘lehamidaii ma’lmii
durajada katta bo'‘ladi. Bunday posadkani zazorli posadka deyiladi. va ni

alidadi:
5=1) ~ fl.
<)o'zg‘alinas birikinalarda esa val oMeliaini otverstiya o‘lehamidan
ind'luni darajada katta bo'ladi. Bunday posadka natyagli posadka deyiladi.
\h ni val o‘lehaini bilan otverstiya oMehaniining niusbal ayinnasiga
ilutyug jVdcb ataladi:
N=d- I).
/azor va natyaglaniing vugoridagi ilodalaridan quyidagilar kelib ehigadi:
A =S yoki S= —y.
(Mversliya va vallar haqiqiy o ‘lehainlarining dopusk oralig‘ida soehili-
lii zazor va Tialyaglarning bain qgiyinallarini nia’luin ehegaralar oralig'ida
so< bilishiga olib keladi. Biriknia xiisusivatiiii tahlil gilisb ueliuii zazor \a
milyaglarniiig bu ehegara giyinallarini bilish kerak bo'ladi. Zazor va natyag-
laming ehegara <Jiyniatlarini quyidagieha aniglash iniiinkiii:
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S ,«« = Z>m.x " <K... = Es -~
El - es:
= es —EL

«... = I>.- dm,

Vmax = ﬁktx
A:nihi - qin - Ir)\ax = ei —ES.

=
B
5

|

Posadka dopuski 7 eng katta va eng kieliik zazor voki natyaglaruing
avimiasi orgali ifodalanadi:

TA = Sﬂax - %ﬂn' ;
TA = AFax - %’in .
Hundan

A: 5max~ Sra1n: (Dmax~ (Imm)~ (I)mui~ (lma):
= Do "% ¥ < e - Ay = Ty + T

max mm max tilin

A max - rhui: (d max Dmn)'-{<‘! nuil~ I)ma)':
I)max~ I)mili + <lmax - q-nn’n = TE]+ rd

ckanligi kelib chigadi.

I<ilardan posadka dopuski olversliva va val dopusklari vig'indisiga tcngligi
kelih chigadi:

T =T +T
S ip + "d

Koustniktorlarposadkalanii hisohlash Inunda tanlaslida zazorva natyag-
laniiug chegaraviv giyinatlariuigina cifias, Imlki ularuing o'rtacha qgiyinat-
larini liain hisohlab topishlari kerak bo‘ladi:

_ N1 N .

- 2
o= £t~ eott
idfiiiac+ \hin

N,.It= 2
—egll ol

Birikina detallariui gralik usulda ifodalash otverstiva va valniug cliega-
raviy o ‘Ichanilari uisbalini oson o ‘rgauish inikoniiii bcrib, dopusk, zazor
yoki natyaglariiiug barcliu giyniallariiii hisoblashni ancha soddalashtiradi
(2-rasin). 2-a rasindagi eng kalta va eng kichik chegaraviv o‘lchauilar
orasidagi shtrixlangan <Jism dopusk maydoni deb ataladi. LJniug balandligi
esa dopusk (]iyinatiga Icug. 2-a rasiudagi sxcina sodda bo'lishiga garamay,
nominal va chegaraviy o‘lchamlar hilan dopusk <]iyinatlari orasidagi farq
jmla katlaligi uchuu imi ina’luni niasshiab hilan chizib bo'‘linaytli. Shu-
ning uchuu amalda ancha sodda boMgan dopusk inaydonlari sxemasidau
loydalaniladi (2-Jrasin). Hu sxemada hisob hoshi silatida nominal oMchainga
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ol
2-rasm. llirikma detallariiiiug grafik iisulila ifodalanislii:
a — hirikina detallarining sxeniasi; b — hirikina detallan dopusk
niavdonlariiiiug joytashisli sxeniasi.

ilios keluvchi nol ehizigdan loydalanisli gahitl gilingan. Nul ehizigdan
galnil giliiiguii niasshlab bo'yicha cliegaraviv chetlanishlar qo'viladi. Clie-
garaviy elietlanislilaming diyni atluri inusbat ho'lsa uol olilzigdan yuqori-
ga, manliy ho'lsa nul chizigduu pastga qo'yiladi. Bunday sxemada val va
nlversliyalarning eliegaraviy o'iehainlari, dopusklari, zazor va nalyaglar
oson aniglanadi.

3-a rasnida zazorli posadkaga ega ho‘lgan liiriluna dopusk niaydoni-
niiig jovlashish sxeniasi inisol tarigasida keltirilgau. I'iida dopusk niaydon-
lan chekkalarida eliegaraviy elielaiiislilariiing inilliluelrlardagi i]ixiualian
yozilgan. Ushbu hirikina ueliiin sxeinadau quyidagilarui aniglash ni uni kill:

Dyax = 50,025 min; Tp = 25 inkin ;
D = 50,000 nHn; Td = 25 inkin ;
(lmax= 49,975 niin; Smax:75 in kin
Voom = 49,950 inin g 'S'nun = 25 inkni

3-/> rasnida yuipiridagi kahi natyagli posadkaga ega ho‘lgan hirikina
dopusk niaydouiuing jovlashish sxeniasi keltirilgau, unda:

Dyax = 50,039 inin; Tp = 39 inkin ;
1) 50,000 inin; Td= 39 inkm ;

inin =
= 50,109 nun;

50.070 inin;

<Lm =
Cliegaraviv ehellanishlarui eliizinalarda helgilash goidasi O’z I)St
035-95 da belgilangan. | nga ko'ra eliegaraviy elietlanislilar noininal

A = 31 inkni.
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3-rasm. Dopusk maydonlarining joylashish sxemasi:
a —zazorli posadka; b ~ natyagli posadka.

*() '™ i . 0
H I\S‘.) 0'« u HwotD.l M rQ60.20A)
r
H
030

_}% * ok ok ok ok

4-rasm. Yig‘ma cliizmalardii chegaraviy chetlaiiishlarniiig

belgilanishi.

(» Ichaindau keyin uuing yoniga daraja ko'rsatkiehi va indeks belgisi kabi
voziladi (4-rasm).

Yig'ma chizmalarda detal o‘Ichaiularining chegaraviy chetlauishlari kasr
ko‘rinishida yoziladi. Linda nominal o‘lchumdan so‘ng kasrchizig'i chiziladi
va uning suratiga otverstiyaning chegaraviy chetlauishlari, maxrajiga c.sa
valuing chegaraviy chetlauishlari yoziladi.
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2-mashg'ulot

Aniqglik va xatolik tushunchalari. Dopusk va posadkalarning
yagona tizimi bo'yicha asosiy tushuncha va atamalar

M ashina detallarini lovihalashda ulamiug geometrik ko‘rsatkichlari ele-
mcntlariiiing oMchamlari, vuzalariniiig shakli va ulariiing o‘zaro jovla-
sliisli o‘mi bilan beriladi. Ularni tayvorlashda tavyorlaugaii real dotal
bilan loyihadagi ideal dotal geometrik ko'rsatkichlarining giymatlari o ‘rtasida
rin tga chigishlar kuzatiladi. Hu kabi ehetga chic[ishlar xatoliklar deb alu-
ladi. Xatoliklar tashqgi uiuhit ta'sirida, material strukturasidagi ieiiki
o0 ‘zgarishlar, yeyilish va boshgalar nalijasida, mashiualarni saglash va ulardan
loydalanish jarayonida ham paydo boMishi miimkin.

Detallarning hacpgiy oMchamlarini ideal o‘lchanilariga vaqin kelish
ilarajasi aniqglik deb ataladi. Aniglik va xatolik tushunchalari o'zaro bogMiq
boMadi. Délai ganeha aniq tavyorlaugaii bo'‘lsa, xatolik shuncha Kkichik
boMadi, va aksineha, detal ganeha noaniq tavyorlaugaii bo‘lsa, xatolik
slmncha katta boMadi. Detallaniing geometrik ko‘rsatkichlari bo'vieha aniq
ligi keng ma’'noli tushuncha boMib, ular quyidagi belgilari bilan farglanadi:

1) elementlar oMchamlari;

2) element yuzalariuing shakli;

'S)yuzalaming g‘adir-budurligi;

4) elemeutlarniiig o ‘zaro jovlashish o ‘rni bilan.

Konstniklorlar xatoliklaming kclib chigishi mugarrar boMganligi uchun
valoliklarniug ma’lum oraligMda detalni yasaslula mashiualarni vigMsh va
loydalanish talablariga javob berishi miimkin ekanligidan kelib chigadilar.
(Miuiiki real tayyorlash va oMchash sharoitida absolut aniglikdagi ideal
detal tayyorlab boMmaydi. Konstruktor xatolikka yo‘l go‘vishga ruxsal
becrishda detalni boshidan ishga yaroqgsiz holga kelib qolmasligi uchun
xatolikni chegaralab go'yishi kerak boMadi. Ushbu chegaralar detaining
ishga varoqlilik ko‘rsatkiehi boMadi. Detaining yaroglilik ehegarasiga ikki
garama-qarshi ko‘rsatkich —aniqlik va iqtisodiy ko‘rsatkichlar ta’'siretudi.
liiii ohegaralaruing qisgarishiui talab etsa, ikkiuchisi kattalashini lalab
oladi. Shuning uchun uiarning eng magbul giymatlarini aniglash masa-
lasini hal gilish kerak boMadi.

Xatoliklar bir gator sabablarga ko‘ra yuzaga kelib, ular quyidagilarga
boMinaili: doimiy tizimiy xatoliklar, o ‘zgaruvchi tizimiy xatoliklar va tasodi-
liy xatoliklar. Uslibu xatoliklar matematik statistika va ehtimollar nazariyasi
goidalariga asosan o ‘rganiladi va detallarga dopusklar belgilashda hisobga
olinadi.
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1. Birikmalar va uning turlari.

Tekis silindrik birikmalar vuzifasigu ko‘ra ueliga bo'linadi:

a) qo'zg'aluvchi birikmalar;

b) go'zg'almas birikmalar;

(1) o'zgaru velum (oraliq voki o'luvehi) birikmalar.

Qo'zg'aluvchi birikmalarda birikuvchi detallar bir-hiriga uishatan er-
kiu harakatlanishi ta'minlangaii b«‘ladi. Bimday birikmalar garantiya-
langan zazorga ega bo'ladi.

Qo'zg'almas birikmalarda detallar bir-biriga nisbataii mustahkam
birikkan bo ‘lib, Im miistabkam lik garaiitiyalaugun natyag va qo'shiuicha
biriktinivebi detallar go'llab la’miiiianadi.

0 ‘zgaruvchan (oraliq yoki o'tuvchi) birikmalarda birikuvelii detallami
inarkazlash tirisli juda kieliik zazoryoki natyag miqdori bilan la’minlanadi.

2. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi. Detallarni ishlatish talab-
lariga javob beruvehi eng kain migdordagi posadkalar sonini ta’ininlash
magsadida dopusk va posadkalar tizimi ishlab chigilgau.
lar. nominal o'Icliam laming intervallari, dopusk va ehetlanishlarning for-
mula va son giyuiatlari, dopusk maydoni va posadkalarni hosil gilish
ipiidalari va sliarlli belgilari kiradi.

Dopusk va posadkalar yagona tizimi deb staudartlar ko'rinishida ras-
posadkalar iiiajmuyiga avtiladi. Standarl dopusk va posadkalardan fov-
(lalauish o ‘zaroalmashiiiishni ta’minlab, katla iqlisodiy samara olish im-
konini beradi. llozirgi kuiidagi staudartlarXalgani standarilashtirisli qo‘mitasi
(1SO) tavsiyasiga asosan iiHivofiglashtirilgau. M ashiuasozlikda dopusk va
posadkalarning standar) tizimi 3150 mm o ‘leliain uehuu ishlab ehigilgau.
Ammo traktor va avtomobillaniiiig asosiv birikuvelii (letallaiiniug o ‘lehanilari
500 inuidan ortmasligi sababli, bu tizini 500 mm gacha va lindan ortiq
oMehamlar uehun ikkiga bo'lib tayyorlangan. Dopusk va posadkalarning
yagona tizimi quvidagi ko'rsatkiehlar bilan ilodalanadi.

3. Dopusk va posadkalar yagona tizimining asosi — otverstiya va val
tizimlari. Stardartda ikkita long hu(]ii(]li posadka tizinilari belgilangan:
otverstiya va val tizimlari.

Otverstiya tiziniida otverstiya asosiv delal hisoblanib, lurli xil birikma-
lar valuing o'lchamlarini o'zgarlirish vo'li bilan olinadi. Otverstiya tiziniida
otverstiyaning jiastki ehegaraviv ehetlanishi nolga teng bo'ladi (£,7 = 0).

Val tiziniida val asosiv (letal hisoblanib, turli xil birikmalar otverstiya
o'lchamlarini o'zgarlirish yo'li bilan olinadi. Val tiziniida valuing yuqori-
gi ehegaraviv ehetlanishi nolga teng bo'ladi (cs = 0).
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Birikinalar isliiga dopusk va posadkalarni gavsi tizimda olinishi ta'sir
clmaydi. U yoki bti tiziiuui tanlash detallaria tayyorlash va ulariii yig'ish
jarayonining luurakkabligi hamda berilgan gismiii tayyorlash taimara orqali
aniglanadi.

4. Dopusk birligi. Tajribalarniug ko'rsatishicha, detal diametrining orlishi
hilan ishlov berish xatoligi Kam ortib boradi (konlakt vuzasi kalta ho'lgan ligi
sababli diametri katta detallar uzoqroq islilaydi).

O'tkazilgan tajribalar asosida xatolikuing diametrga bog'liglik egri ehizig'i
gonuniyati aniglangan:

V = ¢?Jd
hu verda: x = 2,5...3,5; c¢= 0,45.

i=0,45s/d”™ +0,001do.r

hu verda: dO¥ = \Jdmux m<ImiH ~ uia’luin intervaldagi o'rtaeha diametr:
|/ —dopusk birligi.

Dopusk birligi delal tayyorlash inurakkahligining diametrga bog'ligligini
ko'rsatih, uui dopusk masshtahi deb atash mumkin.

5. Diametr intervallari. Dopusk liiigdorining diametrga bog'li(Jlik gonu-
niyati bo‘vicha, diametr orlishi hilan kichik va katta diaiuetrlarniiig bir xil
inlervaliga har xil dopusklar to‘g‘n keladi va, aksiucha. Qonuniyatga asosan
I dan 500 nun gacha bo'lgan diametr 13 ta intervalga ho‘linih. ularda
dopusk liiigdorining doimiyligi ta’'minlanadi.

lutervallarning ortib borishi geometrik progressiva tarzida bo'lib, inaxraji
1,5 ga teng:

1-3 ,3~ ,6.,10 , 10...1S, 18...30 , 30...50 , 50...80 , 80...120.

120...180 , 180...250 , 250...315 , 315...400 , 400,,500.

Noniiital o'lchamlarning asosiy inlcivallaridan tashgari oralii( interval-
lari liain mavjud. 500 mm gacha va midan ortig nominal o'lchamlar iichun
asosiy va oraliq intervallar 1 jadvaldn keltirilgan.

Asosiy interv'allar nominal oMchamga bog'liq holdu bir tekis o'zgaruvchi
li/.imniug harelia dopnsklari va chcgaraviy ehetlauishlari uchuii ipi‘llaniladi
Oraliq intervallar 10 min dau ortig nominal o'lchamlar uchun Kkiritilgan
ho'lih, ular asosiy intervalni ikki yoki uclita oraliq intervalga ho'ladi.
Oraliq intcrvallar nominal o'lcham hilan ancha keskin hog'lanishga ega
ho'lgan chegaraviy ehetlanishlarni aniglash uchun qo'llauiladi. Bularga
ii dau cd gacha va / dan zc gacha asosiy chetlanishlarga ega bo'lgan vallar,
hamda A dau CD gacha va I{ dan ZC gacha asosiy chetlanishlarga ega
ho'lgan olverstiyalar kiradi.
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/-jailval.

500 mm gacha va undan ortig nominal oichamlar uchun asosiy va

oraliq intervallar

500 nHu gacha bo’lgaii nominal
o‘lehamlaming intervallari

Asosiy
intorvallar
ilaii gaolia

3
i 0
o 10
10 18
18 30
30 50
50 80
80 120
120 180
180 250
250 315
315 400
400 500

Oraliq
inlervallar
dan gacha
10 14
14 18
18 24
24 30
30 40
40 50
50 65
65 80
80 100
100 120
120 140
140 160
160 180
180 200
200 225
225 250
250 280
280 315
315 355
355 400
400 450
450 500

20

500 dan 10000 mm gacha bo'lgan
nom ina o‘lehamlaming iiilervallari

Asosiy
intervallar
dan gacha
500 630
630 800
800 1000
1000 1250
1250 1600
1600 2000
2000 2500
2500 3150
3150 4000
4000 5000
5000 6300
6300 8000
8000 10 000

Oraliq
intorvallar
dan gacha
500 560
560 630
630 710
710 800
800 000
000 1000
1000 1120
1120 1250
1250 1400
1400 1600
1600 1860
1800 2000
2000 2240
2240 2500
2500 2800
2800 3150
3150 3550
3550 4000
4000 4500
4500 5000
5000 5600
5600 6300
6300 7100
7100 8000
8000 0000
0000 10 000



liar bir nominal oMchain inlervali nrhun dopusk va ehcgaraviy ehet-
lanislilarni hisohlash lining chegaraviy giymatlariuing o'rta geomelrigi

bo‘yieha bajariladi:
A~ ik

3inin gaeha bo'lgan birinehi interval tichim 1) = J3 deb gabul qilin-
gan. liar bir nominal o‘h hamning ehegara iutervallaridan fagat yuqori-
gisigina ushbu inlervalga kiradi. Pastki o ‘leham esa oldingi inlervalga le-
gislili hoMadi. Misol uchiin, 6 mm dan 10 mm gaelia iutervalda pastki
0 mm li o‘lcham ushbu iutervalga kirmaydi, 10 mm li o ‘h ham esa ushbu
inlervalga kiradi.

6. Aniqglik klasslari (dopusklar gatori). DPYTga ko‘ra 1) la aniglik
klassi mavjud bo‘lib, ularkvalitet deb ataladi. Hu so‘z fransuzeha bo "lib,
«sifat» degan ma’'noni anglatadi.

Kvalitet bu dopusklar majmiiyi bo‘lib, u nominal o‘lehamga garab
o'zgarib boradi. Aniqlik darajasi barcha nominal o‘lchamlar uehun bir xil
bo'ladi.

Kvalitel diametrdan gat’iy nazaro'leham olish murukkabligini xarak
terlaydi. U 10 la ho'lib, 01; 0; 1; 2; 3; 4; 5; (i; 7; 8; 9; 10; I1; 12; 13; 14
13; 10; 17 kabi tartib ragamlari bilan belgilanadi. Ma’lum kvaliletdagi
dopusk ITN\Itt\\ lotin harflari bilan va kvalitet nonieri bilan belgilanadi.
niasalau. 1T 7 vozuvi 7-kvalitet boVieha dopuskui bildiradi. Shnning uehun
aniglik klasslari bo'yieha dopusklar ITOL1; ITO; IT 1...TT 17 kabi belgila-
uadi.

Dopusk miqdori aniqlik koeffitsiyenti deb ataluvehi dopusk birligi soni
n liar bir kvalitet uehun o'zgarnias son orqali ifodalanudi:

IT = u =i.
a soni bir kvalitetdan ikkinehisiga o‘tishda maxraji 1,0 ga tcng bo‘lgan

geometrik progressiya tarzida ortib boradi.
Kvalitetlar quyidagi qo‘llanish sohasiga ega:

lekis parallel yuzali o ‘hdiovlarda —1T01, ;TO, IT1
kalibrlar va jinla aniq delallarda —IT2 ... 1T5
mashina va mexanizm birikmalarida — IT(! ... ITI2
birikmaydigan delallarda —ITI3 ... ITI7

Berilgan kvalitet va nominal o'lehamlar inlervali uehun ban ha turdagi
elementlar (val, otverstiva, qo'viin va boshq.) o ‘lehamlari uehun dopusk
miiplori o‘zgarnias bo'ladi. Dopusklarning vana bir o‘ziga xos lomoni
slumdaki, 5-kvalitetdan boshlab keyingisigao'tislida dopusk miqdori 00% ga
orladi. Har besh kvalitetda dopusk miqgdori 10 maria ortadi. Bu qoida
mavjud kvalitetlardan ham uoauiqroq kvaliletlar uehun dopusk belgilash
imkonini beradi. Masalau: ITIfi = 10 =/ TL'i.
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7. Asosiy chetlanishlar gatori. Dopusk va posadkalaming vagona tizi
mida dopusk maydonining nominal o'lchainni ko'‘rsatuvehi 1101 <*hizig'iga
nisbatan va<]in turgan ehegaraviv chetlanishi asosiy chetlanish deb gabul
yugorigi ehegaraviv chetlanish asosiy chetlanish bo'ladi va, aksiucha. 1101
ehizigdan yuqorida joylashgan barcha dopusk inaydonlari uchuu pastki
ehegaraviv chetlanish asosiy chetlanish bo‘ladi. Dopusk va posadkalar sonini
chegnralash luagsadida otverstiya va vallar uchuu 28 ladan asosiy chetla-
nishlar belgilangau bo‘lib, ular bir voki ikkita lotin harflari orgali ifodala-
nadi (5-rasin). Agar dopusk luaydonining nol chizigga nisbatan joylashish
o ‘rni asosiy chetlanish orqali ifodalansa, u holda:

1) asosiy chetlanish yuqorigi ehegaraviv chetlanish bo'lsa, pastki ehe-
garaviy chetlanish quyidagicha topiladi:

otverstiya uchuu: EI = ES —IT,

val uchuu: ei = es ~ IT;

2) agar asosiy chetlanish paslki chetlanish bo‘lsa, yuqorigi ehegaraviv
chetlanish quyidagicha topiladi:

otverstiya uchun: ES —EI + IT,

val uchuu es = ei + IT (6-a, hrasin).

Shu hilan birga otverstiya tizimida asosiy otverstiyaning pastki chega-
raviv chetlanishi EIl = 0 bo‘lgauligi uchun asosiy otverstiyaning chetlani-
shi Il harfi hilan belgilanuvchi chetlanishga inos tushadi va. aksiucha, val
tizimida asosiy valuing chetlanishi h harfi hilan belgilanuvchi chetlanish-
ga inos tushadi, ya'ni:

a) asosiy otverstiyaning chetlanishi:

b) asosiy valuing chetlanishi:

+
0 0

A dan Il gacha bo‘lgan chetlanishlar go‘zg‘aluvchi birikuialar, Jdan N
gacha —o'‘zgaruvchi posadkalar, /-'dan ZC gacha bo'lgau chetlanishlar
(p>zg‘aluias birikuialar olishga 1110‘ljallangan. Jsva is dopusk inaydonlari
nol chiziqga nisbatan sininietrik joylashgan .

Birikuialarda posadkalar sonini va turini kamaytirish maqgsadida asosiy
va yordamchi posadkalar turidan foydalanish tavsiya ctiladi.
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Otverstiya dopusk wwmydoulalining joylashishi
(asosiy chelinnisiilnri)

Val doftusk mmydoularilling joylashishi

I a

5-rasm. Otverstiya va val dopusk maydonlarinmg asosiy cliellauislilar gato

Val dopusk maydonluri

6-rasm. Otversliya va valuing asosiy ehellanislilari ilodalaiigan sxemalar



8. Dopusk va posadkalaniing yagona tizirni asosida posadkalar, kvali-
tctlar va chegaraviy chetlanishlarning cliiznialarda belgilanishi.

Dopusk va posadkalaniing vagoua tiziiuida posadkalar, kvalitetlar va che-
garaviv chetlanishlarni cliiznialarda quvidagicha bclgilash gabul gilingan.

1. Otverstiya uchun i~ 050H6 ~
r M
1IN 04(>p7 O
2. Val uchun r n
o40n
3. Otverstiya va val hirikniasi uchun ?p ;Tl
4. Shu birikiuani belgilashning 1™ 040H7/i>t> 0
boshqgacha ko'rinishi r i
5. Shu birikiuani belgilashning 1 0 40H7-p(>

vana bir ko'rinishi n
C hcgaraviv ehetlunishlaruing son givniatini cliiznialarda ko'rsatish voki
ko'rsatmaslik orgali ularni nch xil ko'rinishda ifodalash niiimkiii:

a) 0 18117,012e8

<1)01SI117 <0830 12(L, ™)

3-mashg‘ulot

Tekis silindrik birikmalarning o‘zaroalinashinuvchanlik
ko'rsatkichlarini aniglash

Ishning magsadi. 1. O'zaroalinasliinuvchaiilikniiig asosiy tushiinrhn-
larini o'rgenish va dopusk inaydonining asosiy va chegaraviy chetlanish-
larini. o'lchain dopuski. o'lchain kvaliteti, biriknianing chegaraviy zazori
yoki natyagi, posadka dopuskini to‘g‘ri aniglashni o'rganisli.

2. Vig'nia va délai chizinalarida o'lchainning posadkasi hanida cheg
raviv chctlanishlariiii to'g'ri bclgilashni o'rganish.

Mashg'ulotda quyidagilarni topshiriglarni bajarish talab etiladi:

1. Herilgan posadkaga ko'ra lining qaysi dopusklar tiziiuida berilgan-
ligini aniglash.
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2. Val va otverstivaga tegishli asosiv va clicgaraviy chetlanishlarining
<Jiyinati hamda ishoralarini Ina’'luiuotnoma jadvallaridan aniqlash.

:t. Val va otverstiyaning chegaraviv oMehamlari va dopuskini aniglasli.

4. Hirikmaning chegaraviv zazori yoki natvagi, posadka dopuski va
posadka gunihiui aniglasli.

5. Berilgan hirikinaniiig dopusk luaydoni grafigi sxemasini ixtiyoriy
musshtahda chizish.

0. Biriknianiug dopuski va chetlanishlari ko'rsatilgan yig'ma chizm:
mi dctallareskiziui chizish.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.

M ashg‘ulolni hajarish uchun lalahalarga topshiiiq tarigasida hirikiualar
sharlli hclgilanishi bo'yicha uch xil (otverstiya tizimida, val lizimida hamda
aralash) herilishi inumkin. Birinchi uavhatda, hirikmaning nominal
n'lrhami, gavsi tizimda berilganligi, otverstiya va valuing asosiv chellani-
shi hamda auiqglik klassi (kvaliteti) ta’'riflanadi. M asalau:

. . 11 I\ 05
variant ho‘vieha: a) 075—7
S

hcrilgan.
I-variantdagi hirikma bo'yieha topshiri(]larni hirin-ketiu hajaramiz:

1 075—7 binkinauiug nominal o'lchami 75 mm bo'lib, otverstiya
s

lizimida hcrilgan. otverstiya asosiv detal hisoblanib. lining asosiv chctlani-
shi <e//» ho'lih, auiglik klassi 8-kvalitet, valuing asosiv chcllanishi <s>
ho'lih, lining auiglik Kklassi 7-kvalitet.

2. Ma’liiuiotnoina jadvallaridan (1- va 2- ilovalar) val va otverstivalar-
uing clicgaraviy chctlauishlarini aiiiglaymiz:

otverstiya uchun: 075//8(J0-046) ;

val uchun: 07 5 s 7).

3. Chegaraviy o'lchamlanii aiiiglaymiz:

otverstiya uchun: = Bn+ ES = 75 + 0,040 = 75,040 mm,
Dnin= Dn+ El = 75 + 0 = 75,0 mm;

val uchun: cl = d + es— 75+ 0,089 = 75,089 mm,

dnin= dn+ ei= 75 + 0,059 = 75,059 mm.
4. Otverstiya va valuing dopusklarini aiiiglaymiz:
Tn= D —1) = 75,040 — 75.0 = 0.040 mm;

T, = o, —d, = 75,089 — 75,059 = 0,030 mm.
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5. Posadkaning chegaraviy giymatlarini aniglayiniz. Berilgan birikiua
go‘zg‘aluvfhi (otverstiyaning o'lrhami val 0‘Irhamidan katta) bo‘lsa. za-
zorning chegaraviy giymatlarini aaiglaymiz, qo‘zg‘almas (otverstiyaning
o'lehaini val o‘lehaniidan kichik) bo'‘lsa, uatyagiiing chegaraviy giymat-
larini aniglayiniz. Bizning niisoliniizda qo‘zgfalmas birikiua berilgan.

Anax = oy = Dpm = 757089 - 75,0 5 0,089 mmjy,
Noin= Clin - Dpax = 75,059- 75,046 = 0,018 mm.

6. Posadka dopuskini aniglayiniz:
N\=V - N.=0,089- 0018 = 0,076 mm;
7a= TD+ Td= 0,046 + 0,030 = 0,076 nun.

7. Posadkaning dopusk maydoni graf'igini ehizainiz.

8. 1l1-formatli chizmachilik gog'ozining yuqori gismiga posadkaning
dopusk maydoni grafigini, pastki gismiga esa birikinaning yig‘ma va detal-
lan eskizini ehizainiz. Eskizda posadka va uiiing chetlauishlari ko‘rsatiladi.

9. Ba’'zi ta'lim yo‘nalishlarida kills isliini bajarishda berilgan birikiua
detallari iie.hiin tegishli o‘lehov asbobini tanlash ham talab etiladi. Shu-
liing in-linn biz ham berilgan posudkaga mos o'lehov asbobi tanlashni
ko‘rib ehiqgainiz.

()‘lehov asbobini tanlash metrologik, konstmktiv va iqtisodiv ouiillarni
bisobga oigan holda amalg'a oshiriladi. Standartlarda o ‘lehauining do-
puskiga ko‘ra uni o'lchashda vo'l go‘yiladigan ruxsat etilgan xatolik qiy-
matlari 5 gilib belgilaugan.

Bareha o ‘lehov asboblari detal o'lehamini o'lehashda nia'luin xatolikka
vo‘l go‘yadi. O'lehov asbobini tanlashda lining xatoligi asosiy kofrsatkich
bo ‘lib, ii detaining o'lchanayotgan o ‘lehaniining aniglik darajasiga bog'lig
bo'ladi.



O'lcliov asbobiuing chegaraviy xatoligi Aln liji(ji<liy oMehainni oMehashda
n'li-liov asbobi vo'l qo'vishi iiiuiiikiii bo'lgaii eng katla giyinat hisoblana-
di | slibu ehegaraviy xatolik oMchov asbobiuing pasporti va shahodatno-
masida gat'iv tarzda ko'rsatib o'liludi.

Vugoridagilanii bilgan holda. o‘lchov asbobiui tanlashda ulariiing elie-
gnrnviy xatoligi oMehashning ruxsat etilgan xatolik giyinatiga teug voki
midan Kiehik boMishi. oMchov asbobiuing metrologik ko'rsatkichi quyida-
gi sliartui ganoatlantirishi kerak:

O'lidiov asbobiui tanlaslida detaining o ‘lehanayotgan vuzasining nominal
n b-lidini va dopusk giyinatiga ko‘ra nia’'liiniotnoiiia jailvallaridan (12- va
I I ilovalar) oMchauining mxsat etilgan xatolik givniati £8 topiladi. O ‘leliani
ning ruxsat etilgan xatolik giyinali +8 ni bilgan holda. iiia’Iniiiotnoinaning
I' gislili jadvalidan o ‘lehamga nios o'lehov asbobi tanlanadi. 0 ‘Ichov aslm
Hiii lanlashda aniqlaiigan nia’luinotlar 2-jadval koVinishida yoziladi.

2-ja(lval
Berilgan o Meham asosida oMchov asbobi tanlash
o OMchainning xusnsiyatlari OMchov ashobiuing xususiyallari
‘E .
5 & - B
" H =
. J T a 1
N oiii i i je H Noiii i r— U
S k2 A
~ ';2 r*
X
0 dverstiva- . Indikator 0.002-
ning diainclri 01oi\S 46 12,0 nutronier 0.01 0.002 0,5
Valuing Richagii 0,002-
iliani otri <2last 30 200 \roinelr 001 0002 %5
10. Birikina delallariiiing liitashuvchi vuzalariga g‘adir-budurlik giv-

ni ritidinni belgilash. Bulling uehun avvalo aniqgiik va xatolik bo'yieha nazahy
ina’luinotlar gqaytadan oVganib ehigiladi. SoMigra M vagkovniiig dopusk va
posadkalar bo'yielia nia’luiuotuoiua kitobiuing 2.07-jad validan birikina
drlallarining tutashuvehi vuzalariga g'adir-budurlik giymatlari tanlanadi.

luri to'g‘ri keladi:
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a) otverstiyaniug 075//8(jJ° 141) odchaiui in-him Ra= 3,2 inkm;

b) valuing 0754>7(~'{)jj) o'‘lcliami uchun R, — 1, mkm/

Blinda (tidal shaklining dopnski o ‘Ichain dopuskiga nishalan 00% olin-
gan deb gabul gilinadi. Aniglangan givinatlar detallar eskizidagi tutashuv-
elii yuzalariga gabnl gilingan qoida bo'yieha qo'yiladi (1-a ehizina).

075/i—78 pnsadkaning grafigi va birikiuailing eskizi

1-a chizma.

Endi 2-variant bo'yicha berilgan OZOW birikniani ko‘rib ehigamiz.

1. Biriknia 20 inin nom inal oMchain bilan val tiziniida tayyorlangan
bo‘lib, Hilda val asosiy délai hisoblanih, lining asosiy ehetlanishi <li>.
ani(]lik klassi esa 4-kvalitetda, otverstiyaniug asosiv ehetlanishi «(J < anig-

lik klassi esa 5-kvalitetda.
2. Ma’'liiinotnonia jadvallaridau (1- va 2- ilovalar) val va olversliya-

larning <hegaraviy ehetlanishlarini aniglayniiz.
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olvorstiya uchiiii: 020G5(~'N);

val deliini: 020/14("0(106).

«. Cbegaraviv o ‘Ichani lami aniqlayiniz:

olverstiva nchuii: 1) = 1) + ES = 20 + 0,010 = 20,010 nun.
I)minz D, + El = 20 + 0,007 = 20,007 inin:
val iirliun: 1l = dit+ es= 20 + 0 = 20,0 nun,

(linm = (In + ei = 20 - 0,000 = 10,994 nun.
4. Otverstiya va valuing dopusklarini ani(]layiuiz:
75= Dyax - Dmin = 20,010 - 20,007 = 0,009 mm.
r,= i, - (., = 20,0 - 19,994 = 0,000 inin.
fi. Posad kaning chegaraviy <]iymallarini aniglayiniz.
liorilgan hirikina qo‘zg‘alnvohi (otverstiyauiug o ‘Ichaini val o ‘Ichain idan
knlin) ho'‘lsa, zazoniing oliogaraviy giviii allarini, go‘zg‘almas (otverslivan-
nig oMchauii val o ‘li'liainidan Kichik) bo‘lsa, liatyagning ehegaraviy qiy
inillinri i aniglayiniz. Bizning inisoliin izda qo‘zg‘aluvctii birikma borilgan.
'SV = - d... = 20.010 - 19,994 = 0,022 nun,
§..= wew - .,= 20,007- 20,0 = 0,007 nun.
0. Posadka <lo[Hiskiui aniglayiniz:
- Smin= 0,022 - 0,007 = 0,015 nun,
N\N= Tn+ Td= 0,009 + 0,000 = 0,015 nun.
7. Posadkaning doposk inaydoni grafigini cliizainiz.

H 11-forniatli (liizinai liilik qog‘ozining ynqori gisniiga posadkaning
dopnsk inaydoni grafigini, pastki gisiniga osa birikiuailing yig‘'iua va detal-
lan oskiziui cliizainiz. Kskizda posadka va lining chollanishlari ko Ysaliladi.
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1-bchizma.

3-variant bo'yieha berilgan 040T hirikinani ko‘rib ehigainiz.

1 Uirikina 40 mm nominal oYebaw bilan aralash tiziinda tayyorlangan,

ning asosiv ehetlanishi «P», aniglik klassi G-kvalitetda, valuing asosiy
elietlaiiislii esa «g», aniglik klassi 7- kvalitetda.

2. Ma’'lninotnonia jadvallaridan (1- va 2-ilovalar) val va otverstiyalar-
ning ehegaraviy chetlanishlarini aniglavuiiz.

olverstiya uchuii: 040P6(_JJ" );

val nehn» : 0 4097 ).
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«. Chegaraviy oMchaiulariii aniglayiniz:
otverstiva uchun: I)LLIaX — I)u. + KS = 40 — 0,020 = 00,074 nun,

l)rm = I)n + Ej = 40 - 0,042 = 00,058 mm;

val uchun: Loax = q] + es = 40 — 0,000 = 00,001 uiin.
(,,= @ + ri=40—0,004 = 00,000 nini.
4. Otverstiva va valuing dopusklarini iinii|layiuiz:
T,=1) - 1) . = 00,074 - 00,058 = 0,010 nun.
7.=(1 - 4 = 00,001 - 00,000 = 0,025 nHwW.
5. Posadkiining chegaraviy qgiyiuatlarini aniglayiniz.
lierilgan hirikiua qo‘zg‘aluvclij (otverstiyaning oMehaini val oMchainidan
knlla) ho'lsa, zazoming chegaraviy giyiuatlarini aniqlayiniz, (Jo'zg‘almas
(olw-rstiyaning o'lchami val » ‘(chain idan Kicliik) ho‘lsa, natyagning che-
garaviy qiyniatlarini aniglayiniz. Miziiiug niisoliniizda o'zgaruvchi posad-
kali hirikiua lierilgan.

N =0 - D 00.001 - 00,058 = 0.000 nun.
Non= 1u,- D= 00.000- 00,074 = -0.008 nun
> ki Sm* = ~ Vnmn, = °-00S """
0. Pnsadku dopuskini auiglayniiz:
7.=N 4 S = 0,000 + 0,008 = 0,041 nun.

70= 7n+ 7d= 0,010 + 0,025 = 0.041 nun.

7. I'osadkaning dnpusk Inaydoni grafigini chizainiz:

8. 11-fomiatli chizinachilik qog‘oziniug yuqori gisiniga pnsadkaning
dnpusk niaydoui grafigini, pastki gisiniga esa hirikiiianing yighua va 4«al
lari eskizini chizain iz. Kskizda posadka va lining elidianishlari ko'rsaliladi.

0oL



posailkaning grafigi va hirikmaiiiug eskizi

1- d chizma.

4- mashg'ulot

Guruhlar usulida o'zaroalmashinuvchanlik
(Selektiv yig'ish)

Ishning magsadi. 1. Birikinalarria gimihlararo o'zaroaliiiashiiuivchan-
likning mohivatini o'rganish.

2. Birikma delallarining har hir guruhga kiruvchi chegaraviv o'l-
cliamlarini, guruhlararo oMchain Hopusklariui, liaimla guruhlararo chcga-
raviv zazorvoki iiatyaglarini auiglashni oVgauish.
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3. Hirikmu detallarini selekliv vig'ishda saralovehi xaritani luzishni
o'rganish.

Nazariy ma’lumotlar.

1 Guruhlar usulida o‘zaroalmashinuvchanlikning mazmuni va ahami-
yati. M ashinalar puxtaligi va uzoqg muddat ishlashiga qo'yiladigan talahlar
koustruktorlami ruxsat etilgan zazor va uatyaglarui juda qattiq talahlar
asosida ehegaralashga inajliur giladi. Bu csa detalga uiexanik islilov berish
ui-hnn shil gadar kichik migdorda go'yim belgilashga olib keladiki. nati-
jada mavijiid jihozlar yordamida bundav detalni tayyorlash inumkiii
ho'Imaydi voki igtisodiy samarasiz b«‘lib goladi. Masalau, vonilg'i ua-
sosining pluujer jultiniiig ishonehli va uzog muddat isblashi uchini pluujcr
baruiog'i bilan gilzasi orasidagi zazor 1dan 3 nikm gacha bo‘lishi kerak.
I'osadka dopuskini topish i‘ormulasi

S Sym = Th+ Tj= 3- 1=1+1

niax -
dan pluujcr barmog'i va gilzasiga uiexanik islilov berish ueluin qo'yiiu
I nikm ga teng bo'lishi kelib ehigadi. Biriknia nominal diametri 8,5 mm
I'kaniigini bisobga olsak, dopusk birligi soni

ga lengligi kelib ehigadi.

Bundan shu narsa kelib ehigadiki, plunjer barmog'i va gilzasiga islilov
berish uni<|]ligi (>kvalitelga nishatan 10 maria yuqori hoTishi kerak ekan.
Biigungi kuiida go'llauilih kelinayotgan texnologik jarayonlarning birorta-
si bain islilov berishning bundav anigligini la'minlay olmaydi.

Shunday hollarda guruhlararo o'zaroalmashinuvehaulik usulidan (ov-
dalaniladi. Usulning mazmuni tayyorlangan delallarni ularning hailiqgiy
o'iehamlari bo'yieha guruhlarga ajralib, birxil nomdagi o'leham guruhiga
kiruvehi otverstiya va vallami birikmaga vig'ishdau iborat. Bundav yig'ish
guruhli o'zaroalmashinuvchanlik usulida yig'ish yoki selektiv yig'ish deb
alaladi.

Selektiv vig'ishda (zazoryoki natvag bilan biriktirishda) eng katta za
/or va natvaglar kamavtirilib, eng kiehiklari oshiriladi, blinda guruhlar
bo'yieha navlash (sorllash) soni oshirilib, zazor va ualyagning o'rtaeha
giymaliga yaqinlashadi, bu esa birikmaui o'zgarmas va uzoqg muddat ish-
lashiui ta’ininlavdi.

Biz Tu= Tdva guruhlar soni n ta bo'lgan holni ko'ramiz. Bu hol
ilebuu birguruhdan boshqga guruhga o'tganda ham gumbhli zazor va natvag
doiniiv bo'lib golishi xarakterlidir (7-rasin ).
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7-rasin. Guriililar ho'yielia o'zaroalmasliimivchaidik.

2. Guruhlar usulida o‘zaroalmashinuvchanlikni hisoblash.
(»uinhlar soni n quyidagi formulada» liisoblab lopiladi.

. — Tn' Ti
s min *»'rilgai‘da Sifax = S hfin n
. . TH+T(
n w-x berilganda Mol TN Max
G «nilili dopusk berilganda
p - 11 7 - = A
T vg 1o lar T u va
ten« ho‘htrii, hundan
r T . i
N 7= P i
w7 71/|Srv - T fm

Tn> Td bo‘lganda gumhli zazor (voki natvag) bir guruhdan ikkin-
eliisiga » ‘(ganda doiiniy bo'lib golinaydi, binobarin jiosadkaning bir xilligi
la’ininlaninaydi, shuning uehiiii ham selektiv yig'ishiii fagal TD= Td
boMganda <jt# Mask magsadga nnivofigdir.

Anuilda n = 4...5 bo'lib, podshipniklar ishlab ehigarish sanoatida
duinalash jisinlarini sortlashda n > 10 deb olinadi.
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Selektiv yig'ishni ko‘plab va virik serivali islilab chiqarishlarda detal-
larni vugori aniglikda hiriktirish uchiiii qo'llash magsadga muvoiiq bo'lib,
dctallarni guruhlar bo‘vicha sortlash (navlash), markazlash, yig'ish va
biga go planadi.

Mashg'ulotda quyidagilarni aniglash talab etiladi:

1 Herilgan posadkaga asosan iining gavsi dopusklar tizimida (tizimida)
hcrilganligini aniglash.

2. Val va otverstiyaga tegishli asosiy va chegaraviy chetlanishlariiiing
giymati hamda ishoralarini nia’'liimotnoma jadvallaridan aniglash.

3. Val va otverstiynuiug chegaraviy oMchauilari va dopuskini aniglash.

4. Hirikina zazoryoki natyagining chegaraviy qgiyuiatlarini aniglash.

a. Val va otversliyaning guruhlariga tegishli dopusklarini aniglash.

lj. Herilgan hirikina otverstiva va valining dopusk inaviloni gral'igi sxe-
masini saralash uchnn herilgan guruhlar soniga bo'lili chizish.

7. Biiiknianing guruhlararo chegaraviy zazor yoki natvaglarini anii]lasli

8. Saralovchi xaritani tuzish.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.

Mashg‘ulotni bajarish uchun talabalarga topshiriq larigasida hirikina
delallarining nominal o ‘lehumi. asosiy chetlanishlari, aniglik klasslari va

saralash uchun guruhlar soni bcriladi. M asalan, variantbo‘vicha 0100 fig
hirikina va saralash uchun guruhlar soni u = 3 herilgan.

Topshirigning birinchi lo‘rita bnudiui bajarish tarlibi 3-niashg‘nlotdagi
kabi bajariladi.

1 Biriknianing nominal o‘lchami 100 mili bo'lib, val tizimida lierib
gnu, val asosiy dctal hisoblanib, nning asosiy chetlanishi «1j>, olverstiya-
ning asosiy chetlanishi esa «G* bo'lib. ikkalasining liani aniqglik klassi
8- kvalitet.

2. Ma’'luniotnonia jadvallaridan (I- va 2- ilovalar) val va otverstiva-
larning chegaraviy chetlanishlarini aniglaymiz.

otverstiva uchun:  0100C8(M)ijl™),

val uchun: 0100A8(\H).

3. Chegaraviy o'‘h lianilarni aniglaymiz:

otverstiva uchun: D_ . = 1), + ES = 100 + 0,066 = 100,066 mni,
Dy = Dy + EI'= 100 + 0,012 = 100,012 mui;

val uchun: Jnmx = <h+ es = 100 + 0 = 100,0 mui,

cInun = (In + ei = 100 - 0,054 = 991946 mili.
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4. Otverstiya va valuing dopnsklarini aniqglayiuiz:

T,=1 - 1) = 100,066 - 100,012 = 0,054 mm,
T,=d ~d = 100,0 - 094146 = 0,054 mm.

5. Posadkaning chegaraviy giyinallarini ani(jlayiniz.

Berilgan hiriknia gqo‘zg‘aluvchi (otverstiyaning o'lehanii val « ‘Ichainidan
kat(a) bo'lsa, zazoniing chegaraviy qgiyniatlarini auiglaviniz, qo‘zg‘almas
(otverstiyauing o'lehanii val o‘Ichainidan kichik) bo‘lsa, iiatvagniiig che-
ina bcrilgaii.

Spax = Duax ™ Goun 100,066 - 99,946 = 0,120 nun,
5. = Dhin- d = 100,012- 100,0 = 0,012 nun.

inin max

6. Otverstiya va valuing giinihlariga tcgisldi dopusklarini auiglash iichun
delal dopuskini giirnlilar soniga boOamiz.

« - ID_ 0,054 _
'E]) " 5 0.018 mm

=3

P 1£2=0%% 4 018inin ,
n 3

ya'ni otverstiya va valuing liar liir o'lehain gnrnhiga legi.slili dopusklari
0‘zaro bir-biriga teng bo'ladi.

Grafik gismi.

l. Posadkaning dopusk inaydoni grafigini qurib gurulilarga ImMain
nnga chegaraviy idietlanishlar va o ‘Iclianilarni qo‘yaniiz (2-eliizma).

2. chizma.



2. Brrilgau posadka bo'yicha tayyorlangan otvcrstiya va vallarni o ‘Ichal>
guruxlarga ajratishni amalga oshirisli urliuii saralovchi xaritasini luzamiz.

O'Ir liam Detal o'Ichaintari
gL:LIr(:?be;” O tverstiva Val
100.012 dan 09,940 dan
! 100.030 gacha 99.964 gacha
100.030 <lan 99,964 dan
2 100.048 gacha 99,982 gacha
. 100.048 dan 99,982 dan
- 100,000 gacha 100,0 gacha

5- mashg‘ulot

Dumalash podshipnikli biiikmalarning o‘zaroalmashinuvchanlik
ko'rsatkichlarini aniglash

Ishning magsadi. Dumalash poc«lslijpnikli hirikinalar ucliuii posadka
lurini to‘g‘ri taulashni o'rganish.

Nazariy ma’lumotlar.

1 Dumalash podshipniklarining vazifasi va turlari. Dumalash pod-
mcxauizin va turli jihozlarda keug go'llauiladi. Dumalash podsliipuiklari
masliina va mexanizmlariiiug hir-hiriga uishatan qo'zg'aluvchi dt'tallari
orasidagi ishqgalanish koeliitsiyentini keskin kainaylirish uchiiii xizmat
gjladi. Bu hilan ishgalanish ogihalida detallarning tez yeyilib islidan <hi
gishi hartaraf gilinadi. Dumalash podshipniklarining aksariyat ko'pi irliki
va tashgi halgali boMib, ularuing tashqgi halqgasi korptis hilan, ichki hahpisi
esa val hilan hirikina hosil giladi.

Dumalash podshipniklariga alohida vazila yiiklanganligi sahahli, ular-
ning 1000 dan orliq standarllashlirilgan o'lchanilarga ega bo'lgan lurlari
mavjud. Ularuing irliki diainetrlari 0,0 mui dan 1000 nini gacha ho'ladi.
Dumalash podshipniklarining turlari, o'lchamlari va hoshga ko‘rsalkichlan
hn’yirha nia’hiniollar mashina delallari lanida o rgatiladi.

Dumalash podshipniklarida yuzalarining sliakli. o'zaro joylashishi,
o‘rnatiladigan o ‘Ichamlariniiig auigligi va halipdarining uniq aylanishini
ifodalovrhi heslita aniglik klussi helgilangan. Aniglik klasslari ortih horisli
tartibida quyidagicha helgilangan: 0; 0; 5; 4; 2. Ma’'luni hirikina uehun
legishli podshipnikning aniglik klassi mashina va inexauiznilarniug ay-



lanisii aniqligiga va ishlash sharoitiga qo‘vilgaii talahlar asosida taiilanadi.
O-klass aniglikdagi podshipniklardan avtotraktor va bostiga gishlog xo'jalik
mashinasozligida fovdalaniladi. 6; 5; 4; 2-auiglik klasslaridagi podship-
niklardan vuqori aniqlik talah etiladigan asboblar tavyorlashda va sta-
noksozlikda foydalaniladi. O-klassdagi podshipiiiklarniug dopusk qiy-
inati 5- va 6-kvalitetlarda (/T.T va /T6), vuzalarining notekisligi esa
lla—1,25...2,5 inkm bo'ladi.

Podshipnik tashqi halgasiiiing dopusk inaydoni asosiv val kabi —detal
jisiniga, ichki halgaiiing dopusk inaydoni asosiy otverstiva kabi enias,
balki ii ko'proq asosiy chetlanishi <K>bo'lgani kabi —detal tashqarisiga
belgilanadi. Hundiin kelib chigadiki, iehki halga diametri (</)ga dopusk
inaydoni nominal o'‘lchaniiga nisbatan nianfiy gisinda joylashgan. Tekis
siliiidrik birikinalarda asosiy otverstivaning dopusk inaydoni niusbat gisinda
joylashgan bo'ladi. Shu bois, oraliq posadka uehuii layyorlangan vallarda
uatyagli posadka hosil bo'ladi.

2. Dunialash podshipniklarining yig'ishdagi anigligi. Podshipniklar-
ning buzilniasdau uzoq muddal ishlay olish ko'rsatkiehi ularning birik-
niada ganelia aylanislilar soniga bardosh bera olishi orgali baholauadi.
I'odshipnik bardosh bera oladigan aylanislilar soni uuing konstruksiyasi-
ga, luriga, biriklirish sharoitiga va yuklanish turiga bog'liq bo'ladi. Pod-
shipnik halgalarining bir-biriga nisbatan go'zg‘'aluvehanligini ta'ininlash
niagsadida hal((alariniug iehki vnzalari bilan uuing diimalasli elenienti
(sharik yoki rolik kabilar) orasiga iehki zazor belgilanadi. Pu zazor radial
vao'q bo'yieha bo'ladi. Itadial zazor podshipnikuiug aylanish o ‘(]iga uis-
batan per])endikular tekislikda, 0'q bo'yieha zazor esa aylanish o'qi bo'yieha
aniijlanadi.

lehki zazor, 0'z navbalida, boshlang'ieh, o'rnatishdagi va isliehi zazor-
larga ajratiladi. Ishlab ehigarish korxonasida podshipnik boshlang'ieh za-
zor bilan ishlab ehigariladi. lehki va lashqgi halgalarniiig detallar bilan
biriktirilishida defonuatsiyalanishi natijasida podshipiiikning o'rnatishdagi
iehki zazori ko'pinehu boshlang'ieh zazordan kiehikroq bo'ladi. Podship-
nikniug iehki isliehi zazori birikuvehi vuzalardagi g'adir-budurliklariiiug
ezilishi hisobiga o'rnatishdagi zazordan biroz kattaroq bo'ladi. Podshi|)uik-
ning uzoq niuddat ishlashi, asosan, iehki isliehi zazor givinatiga bog'liq
bo'ladi. O'q bo'yieha zazor podshipnik dunialash eleinentlarini foydala-
nisli davrida o'q bo'ylab qisilib golishdan saqglaydi.

3. Dunialash podshipniklarining yuklanislii. Podshipiiikning uzog muddat
ishlashini ifodalovehi iehki ishehi zazor giymati uiiga ta'sir etavotgan
kueh jadalligiga va hal(]alarining yuklanish turiga bog'liij liolda belgilanadi.

Podshipnik habl]alari asosan ueh xilynklanishda bo'ladi: uiahalliy,
aylaniua va tebranma.



(

8-rasm. Podshipuik lialgalariuing viiklaiiisli turlari:
a) tasli(i lialga aylaiima. irliki haltla malialliv yuklangan:
h) lasl](]i ld<}a malialliv. irliki lialga aylaiima yuklangan;
<1) leliranma viiklaiiisli sxcmasi.

M ahalliv yuklanislidagi lialga qo’zg’almas holalila ho'ladi. 1 nga la’sir
rluyntgan kiii li liir xil yo'nalishda ho’lganligi sahahli u yukiii halgnning
ina' Inin hirgisinida galml qgiladi.

Aylaiima (sirkulalsioii) yuklauganda halga hiriklirilayotgau delal hilan
hirga aylanadi. Luga la’sir ¢tavotgaii kuch hir xil yo'ualishda ho’lganligi
sahahli lialga yukni liiilnn aylanasi bo’'ylab ketma-kct navlial hilan <]ahnl
giladi.

Tebrannia yuklanislida halgaga la’sir etayotgan hir xil yo’'nalishdagi
doiiniy kurh inigdur jiliatdan midan kirhikrog ho‘lgnn aylaiima radial
kiii li hilan go’shilib la’sir etadi. Hunda teng la’sir etuvchi kuch lialganing

Malialliv yuklangan halqga delal hilan kicliik migdordagi zazor hilan
hiriktiriladi. Radial yo'nalgan knrli ta’'sirida podsliipuikuiug ma’liim hir
gismida lining dninalasli cleinenllari halgalar orasidan qisilib o’'tadi va
nalijada dninalasli eleiuciillariniitg liar hiri inallalliy yuklangan liuigani
liirlih o'tadi. M ahalliv yuklangan hah]a hilan delal orasidagi kicliik mig-
ilnrdagi zazor halgaga ta’sir etayolgan Kiiehiiing Inrlishi ta’sirida uni juila
sckinlik hilan o’z o'‘i]i aimlida aylanishiui ta’'minlaydi. Hu esa halqgaiiiug
Ini Inii aylanasi ho'ylab hir lekis yevilishiga olih keladi. Yoki ho’'lmasa,
gn‘zg‘almas halqaiiing Kicliik hir gismining ycyilishini halqaiiiug hiilun
iivlanusi bo’ylab hir lekis lagsimlah yuboradi.

Aylaiima yuklangan halga delal hilan gqo’zg'almas posadka hilan hiriktiri-
ladi. Hu qo‘zg‘almas posadka lialga lonionlariniug hiilun aylanasi ho'ylah
Img va hir lekis ycyilishini la’minlaydi.



4. Dumalash podshipnikli birikmalarning dopusk va posadkalari.
0-aniqlik klassidagi radial podshipniklar bilan birikuvchi val va otver-
stiyalarga 3-jadvalda keltirilgan dopusk inaydonlari tavsiva etiladi.

3-jadval
Talgauiug’ Valuing Otverstivaning
yuklanish turi dopusk maydoni dopusk inavdoni
Aylanuia is6; k6; we; iitl A7, M7, N7; P7
M ahalliv f(i; g6; li¢> isfl Is7; 117; HH H9; 0 7

Tehranma is6 I1s7

Posadkani anigroq taulash urhuu quvidagi ifodadan foydalaniladi:

R

Pii = 5.2n) F
bu yerda: R — radial kuch, N; B ~ podshipnik halgasiniiig eni, linn;
N\, F, Fa~ podshipnikniiig turli ko‘rsatkichlarini hisobga oluvchi koeffit-
siyenllar.

Vuqgoridagi ifoda orgali hisoblab topilgau yuklanish jadalligining giv-
iiiali asosida 4-ilovadau dopusk uiaydoni belgilanadi.

Mashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:

1. Berilgau birikiiiauiug ishlash xususivaliga garab podjsliipuik lialgalari-
iiing yuklanish turi aniglanadi.

2. Podshipnikniiig asosiy o‘lchainlari aniglanadi.

3. Aylanuia (sirkulatsion) yuklangan halga bilan hirikkan detaining
ishelii yuzasidagi radial yuk jadalligi hisoblauadi.

I5i hisoblash quvidagi ifoda orgali amalga oshiriladi:

j- Kn-F mFa, kKN/m,
(R-2r)10

bu yerda: R —podshipnik halqgasiga ta’sir etuvchi radial reaksiya kuchi,
kN ; B~ podshipnik halgasiniug eui. nun; r —podshipnik halgasi girra-
silling egrilik radillsi, nun; Kp—dinainik koeffitsiyent bo'lib, u podship-
oik halqasiniiig yuklanish xarakteriga bogMiq bo‘ladi (masalan, agarhara-
kal hir tekis tebranishlarsiz va yuklanuvehanligi 150% gacha bo'lsa,
Kp~ I,01lio'ladi; agar harakat siltanish va tebrauishlar bilan, yuklanuv-
(hauligi 300% gacha bo‘lsa, Kp= 1,8 bo‘ladi); F~ val konstruksiyasini
hisobga oluvchi koeffitsiyent (agar val iclii to‘la va bo‘shliglarsiz bo'lsa,
/ = 1,0 bo'ladi); F{—detal o‘qgi bo‘vlab yo'nalgan yuklauishni hisobga
oluvchi koeffitsiyent (agar o‘q bo‘vlab yo'nalgan kuch bo‘linasa, Fi = 1,0
bo'ladi).
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garnh posadka taiilauadi.

5. Mahalliy yuklangau halga va delai uchuii 1SO ning dopusk va
|iosa(lkalaniiiig yagona tizimi tavsivalariga asosan posadka taiilanadi.

(i. Dunialash podshipnikli birikiuaiiing birikish diaiuetrlari uehuii che-
garaviv ehetlauishlar auiglanadi.

7. Birikmaiiing ikkala diametri uchuii dopusk maydoui grafigi ehiziladi.

S. Birikinauiug va podshipuik halgalari bilan birikuvchi ikkala detal-
uing eskizi ehiziladi va miga o‘lehamlar bilan birga chegaraviv cholla
uislilar go'yiladi.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.

Mashg'‘iilotni bajarish iieliun talabalarga topshiriq tarigasida variant
bo'vicha Nel hirikiua chizniasidagi Ne206 podshipuik va miga la'siretuv-
<hi I{ = 4500 N ga teng radial reaksiya kurbi beriladi.

1 Hirikiua detallarining vazifasiga ko‘ra podshipuik lialgalariniug yuk
Innish lurini belgilaymiz. Bizning uiisoliinizda podshipnikning ii'liki halgasi
aylanina vuklaiiishda, lashgi halgasi esa mahalliy vuklanishda bo’ladi.

t. riii aiiiglayiniz:

podshipuikniiig ichki diametri — <= 50 mm.
podshipnikning tashqi diametri ~ D = 62 mm.
podshipuik halgasiuing eni — B = 16 mm.

podshipuik halgasi qirrasiniug egrilik radinsi —r= 1,5 min.
5. Aylanina (sirkulatsion) ynklmigan lialqu bilan birikkau detaluing
isliehi vnzasidagi radial yuk jadalligini hisoblayiniz:

H
(B-2r)10~3
KN

= 346000 i = 346

4. Aylanina yuklangau ichki halgaga biriktirilayolgan val yuzasidagi
radial yuk jadalligi (/#=54t)kN /ni )ga garab o‘quv go‘llanninning 4-ilo-
\asidan posadka tanlaymiz:

val diametri uchun —d = 50A6

5. M allailiy yuklangau lashgi halgaga biriklirilavotgan otverstiva uchun
DI'YS tavsivasiga binoan posadka tanlaymiz (3-jadval):

otversliva diametri uchun ~ D —02//7.

6. Dunialash podshipnigi uchun birikish diamclrlariniiig chegaraviv
chetlanishlariiii tanlaymiz:
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a) ichki halga va val po.sadkasi iiehuii:
ichki halga 030_,, (2 (5-ilova),
val 030U()(Ni”Ne2)nini (i - va 2- ilovaiar);
h) lasligi halga va korpus olverstivasi posadkasi uehiiii:
(ashqi hal«ja 062_O(LLU (5-ilova)
korpus otverstivasi 0(j2f/7(y003') (1- va 2- ilovaiar).
Grafik gisirn. Hiriktirilayotgan dianietrlar iiclinii dopusk uiaydoiii grafigi
va hirikina ihizmusi lianida ddallaritii alohida chi/ib, chegaraviy elidian
isillar va o ‘Ichanilarini qoS’niniz (3-chiznia).

b) Tasligi halga- korpus hinkiiiasiiiing posadkasi

3-ehizma. Podshipiiikning biriktiriladigan o‘Ichanilari ucliim dopusk
niaydoni grafiklari va birikinailing cskizi.

42



6- mashg'ulot

Shponkali birikmalarning o'zaroalmashinuvchanlik
ko'rsatkichlarini aniglash

Ishning magsadi. Shponkali birikinalar uchun posadkalami to‘g‘ri lan
laslini o ‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar. Shponkali va shlitsali birikinalar tishli g'iidi-
raklami, uiuftaiumi, shkivlami, yulduzehalarni va boshga detallarni va!
bilan biriktirish uchun xiziuat giladi. Ulaming asosiv vazifasi birikuvchi
dclallarni aniq inarkazlashtirish va aylantiruvehi moineutni uzatishdir.
l.ckin shponkali hirikmalardagi giyshayish, val va teshikli delallarniiig
o'yiglari natijasida nuislahkaui lighting kainayishi aniq niarkazlashtirishiii
\a kalta aylantiruvehi inomeutni uzatishni ta'ininlay olniaydi. Shu hois
biinday niagsadlarda shlitsali birikmalardan fovdalaniladi. Shlitsali birik-
inalarda yuklanish val va shlitsali vtulkada bir lekis tagsimlanadi, slilining
itchuu ular ancha iiiuslahkani, puxta va katta aylantiruvehi nioinenliii
n/aUsliiii laininlaydi.

Avtotraktor va gishloq xo'jaligi inashinalarida lurli konstruksiyadagi
shpoiikalardan (‘iig ko‘p prizmasiinon va segmentli shponkalar godlaniladi.

Priziiiasinion shponkali birikinalar standart bo‘vicha belgilanadigan
o'lehainlarga cg'a. Shponkali birikuialarda yagona tutashuvclii o'lcham =-
ini shponka, valdagi shpouka uyasining va vtulkadagi shponka uyasiniiig
eiii <-/» dir. Ana shu o‘lehaniga cheklangan dopusk va posadkalar bclgila-
nadi (4-jadval). Qolgan oMchainlar tutashinaydigan hisoblanadi va ularga
quyidagi dopusklar belgilauga (9-rasin):

h — shponka halaudligi — /ill;

| — shponka nzuuligi — h14;

hg] — valdagi shponka uyasining nzuuligi — //15;

M — vtulkadagi shponka uyasining nzuuligi — H15;

/, — valdagi shponka uyasining ehuqurligi — h12;

— vtulkadagi shponka uyasining ehuqurligi — lil12.

Standart bo'yieha priziiiasinion shponkalaniiug valdagi va vtulkadagi
shponka uyalari bilan ueh xilda birikishi belgilangan: erkin (yo‘iiallimvchi
shponkalar uchun); nie’yorli (ko'plab ishlab chiqgarishga) va zieh (donalab
ishlab chigarishga). Shponkalar kengligi fagat /i9 joizlik inaydoni bo'yieha
layvorlanadi.

Shponka—val (vtulka)dagi shponka uyasi birikinalari uchun tavsiya
elilgan dopusk maydoiilari 4-jadvalda keltirilgan.

Erkin birikniada asosan zazorli posadka hosil ho'lib, u vtulkaning valda
siljishini laininlaydi; inc’yorli biriknia asosan oraliq posadka hosil giladi;



9-rasm. Prizmusimon (a) va segmenlli (b) shponkali hirikmalarniug
helgilanislii.

zich hirikma ham oralig posadka hosil giladi va I kam ajratiladigan hirik-
malarda fovdalaniladi.

Segnientli slipoukali hirikmalar avian liruvohi moment uzalish va dotal
rlrmriillarini gaydlash uehuu qgo'llaniladi. Slandartda segmenlli shponka-
lar uchun ikki xil (mo’vorli va zich) hirikma belgilangan. Ulaming do-
pusk maydonlari prizmalik shponka dopusk maydonlari kahi: shponka
kongligi (/i!)), valdagi shponka iivasi (me'yorli — V9, zich —H)), vtnlkadagi
shponka nvasi (mo’yoriy — /.si), vtnlkadagi shponka iivasi — //!)) belgila-
nadi. Segmenlli shponkailing diametri < iiehnn />12 dopusk maydoni
helgilangan. Valdagi shponka uyasiuing diametri uehuu //14 va 1115 do-
pusk maydonlari to‘g‘ri keladi. Shuuday qilib, shponka o ‘lehamlari vu-
ipirida keltirilgan standartlar bo'yicha val diainclriga garah olinndi. Tuta-
shnvehi vuzalarining <) ho'yieha dopusk maydoni hirikish luriga garab
ynqgorida keltirilgan jadvallardan olinadi. Avtotraktor va gishlot) xo'jaligi
korxonalarida shponkali hirikma detallari ehekli kalihrlar yordamidu na-
zoral qgilinadi.

Mashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:

1. Berilgan val diametriga ko'ra shponkali hirikmaning asosiv o'leham-
larini tanlash.

2. Shponka enining valdagi shponka uyasi eni hirikmasi uehuu va shponka
euining vtnlkadagi shponka uyasi eni hirikmasi uehuu 1SO niug ®Dopusk
\n posadkalaining yugona lizimi» uehuu islilah ehigilgan tavsiyanomalari-
ga asosan posadka taulash.

3. Tuulangan posadkalar uehuu jadvallardan chegaraviy ehetlanishlar
aniglash.
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Shponka—nmal (vtulka)dagi shponka uyasining birikmalari uchun tavsiya
etilgan dopusk maydonlari

Tavsiya etilgan dopusk maydonlari

i Vtulkadagi
Birikish turi va ishlab Valdagi utkadagt
- I Shponkaniiig shponka shponka
cliigarish xususiyati . L o
eni uchun uyasining uyasining
eni uchun eni ueliun
\aiq inarkazlashtirislulagi 1
zicli birikin alar (donalab «) P9
islilah cliigarishda)
Me'vorli birikinalar (ko‘plah .
m iv9 1s9
ishlab cliigarishda)
Krkiu birikuia (vohialtinivclii . .
it) m mi

shponkalar)

4. Posadkalaming chegaraviy givmatlariiii (1-topshiriq kabi ) liisoblash.

5. Shpoukali birikinailing posadka (]ilinniaydigau oMchainlari uchun
asosiv chctlanishlarni belgilash va ularniug chegaraviy ehetlauishlarini
imiglash.

(i. Shponkaniiig eni uchun u bilan hirikuvchi delallarning dopusk may-
doui grafigiui qurish.

7. Birikinailing vig‘ma chizinasi cskiziui va delallarini alohida chizish
lininda ularga o'lchainlar va chegaraviy chetlanishlarni go'vish.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.

Variant boSicha diametri 40 min bo‘lgan wul va donalab ishlab chigarish
dagi birikuia uchun prizina shaklidagi shponka koustruksivasi berilgan

1. Variant bo'vicha berilgan diametri d = 40 nun bo‘lgan val va prizina
shaklidagi shponka konstruksivasiga asosan 0O-ilovadan shpoukali birikuia
iling asosiv oMchanilarini ani(]layiniz.

Shponka eni b= 12mm; shponkaniiig balaudligi h= 8 nun; shponka-
uiug uzuuligi/= 80 mm; valdagi shponka uyasining chugnrligi { = 5,0mni;
\lulkadagi shponka uyasining chugnrligi /.,= 3,3 inin.

2. Shponka eniniug valdagi shponka uyasi eni birikuiasi uchun va
shponka enining vtulkadagi shponka uyasi eni birikuiasi uchun 1SO ning

Dopusk va posadkalaniing yagona tizimi» uchun ishlab chigilgan lavsiya-
uomalariga asosan 4-jadvaldan posadka tanlaymiz.

a) shponka eni bilan valdagi shponka uyasining eni birikuiasi uchun:



b) shponka eni bilan vtulkadagi shponka uyasiuing eni birikniasi nclitin:

b=12™.
/i9
3. Tanlaugan posadkalar uchun jadvallardnn (1- va 2- ilnvalar) chegar:

clicllaiiishlami auiglayiniz:
shponka eiiiga: b = 12/19("ox4;) ), nini.

vuldagi shponka nyasining eniga: b = 12/31 ), mm.

vtulkadagi shponka nyasining eniga: b = I12P!)(~"j), mm.
4Posadkalarniiig chegaraviv giyinaUarini hisoblaymiz (1-topshirig kahi):
shponka iii'huu: dniax= dn+ es = 12 + 0= 12.0 min,
dmMa= dn+ ni=12 —0,043 = 11,957 mm,
Td= rfe,, - <Ln = 12,0 - 11,957 = 0,043 mm;
valdagi shponka nyasining eniga:
Dnix = 4, + ES = 12 - 0,018 = 11,982 mm,
Dnin= dn + El = 12 - 0,061 11,939 mm.
Tn= Dm - Dnin= 11,982 - 11,939 = 0,043 ...... ;
vtulkadagi shponka uyusining eniga:
Diwi = dn+ ES = 12 - 0,018 = 11,982 mm,
Dnjn= dn+ EIl = 12 ~ 0,061 = 11,939 mm,
TD= dm, - 0.. = 11982 - 11,939 = 0,043 mm.

Posadkaniug chegaraviv giyn.utlariui hisoblaymiz.
a) shponka eni bilan valdagi shponka nyasining eni birikniasi urhun:

Jiwux= dm, - 1).,= 12,0 - 11,939 = 0,061 mm,
*..= d - Dmx = 11,957 - 11,982 = -0,025 mm
voki S = —Y = 0,025 nini;
b) shponka eni bilan vtulkadagi shponka i.yasiuing eni birikniasi uehun:
- Dnin= 12,0 - 11,939 = 0,061 mm,
Mn=4,, - “ 11-957 - 11,982 = -0,025 ......
voki S = —V . = 0,025 mm.

5. Shponkali birikmaning posadka gilinn.aydigan o ‘leha...lari uelum asosiy
ehetlanishlarni belgilab, ularning ehegaraviy ehetlanishlarini aniglay.uiz:

shpoiikuning balai.dligi: //=8/d1 ), mm;
valdagi shponka nyasining ehuqurligi: l, =5,0H12("™012n), mm;
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vlulkadagi sh](oiika uyasining chtignrligi: 12 3,3412(0M20), min;

slipoukuning uzuiiligi: | =80114( 0740), inin;

valdagi sliponka uyasining uzuiiligi: /val = 80//1 5(0’ 200), mm.

(i. Shponkaiiing eni ucliuii u bilan birikuvchi dotallaming dopusk may
I<iii graf'igini chizainiz.

18
ho

P9 PI)

— Tl

44
m

Sliponkali birikiiianing dopusk inaydoni grafigi

4T X w o
o /7 1 T x

A o ) -
/ 2Ain(0,1)

Sliponkali birikiiianing oskizi

4-chizma.
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7- mashg‘ulot

Shhtsali birikmalarning o‘zaroalmashinuvchanlik ko'rsatkichlarini
aniglash

Ishning magsadi. Shlilsali hiriknialarning shartli belgilariui o ‘gishni,
jadvallanlan ehegaraviv clicllanishlami topisb va islichi ehizmalarda o'lchain
va posadkalarni to‘g‘ri belgilashni o'rganislidan iborat.

Nazariy ma’lumotlar.

Qishlog xo jaligi tcxnikalarida goMlaniladigan shlilsali birikmalar shpon-
kali birikmalarga nishatan quyidagi afzalliklarga ega: eng yaxslii niarkaz-
lashtirish va val hilan birikkaii detallarni yo‘naltirish; yuqori mnslahkam-
lik va |)iixtalikka ega bo‘lgani uehuu birxil gabaritlarda bam kalla avlan-
tiruvehi inoineiitni uzala olishi va tishining balandligi bo‘vieba ynklanish
liing bir tekisda tagsimlanishi. Silindrik shlilsali birikmalar lish profili-
liing shakliga ko‘ra: to'g'ri voiili, evolveutali va uchburehakli bo'ladi.

Islilab ehigarisbda lislilar so ni juft bo'lgan to‘g‘ri yonli shlilsali birikmalar
keng goMlaniladi (10-rasin).

10-rasm. To‘g‘ri yonli shlilsali birikma lianula lining vlulka va valining
ko'iulalang kesinilari.
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Foydalanish sharoiti boeyicha to‘g‘ri vonli shlitsali hirikmalar uclila
gnruhga bo'linadi: yeugil, o'rta va og'ir. Yeugil seriyadagi birikmalar eng
kirliik balandlikka va eng kam tishlar soniga ega bo'‘lib, qo‘zg‘almas va
kicliik yuklanisbda ishlaydigau birikmalar liehim tavsiva etiladi. O'rta
seriyadagilar yeugil seriyadagiga nisbatan kattaroq balandlikka va kofro<|
lislilar soniga ega bo’lib, o'rta yuklanishlarda ishlaydigau birikmalar uehun
lavsiya etiladi. Og'ir seriyadagilar eng kaita balandlikka va eng ko‘p tishlar
siniiga ega bo‘lib, og‘ir sharoitda ishlaydigau birikmalarda ishlatiladi. Shlitsali
birikmalar go‘zg‘aluvchi (avtomobil, traktor, kombayn va boshgalarning
n/atish gntisining tishli g'ildiraklari) va go‘zg‘almas birikinalarga bo'linadi.

Konstruktiv va texuologik talablarga bog'liq holda val bilan vtulkaning
n'gdoshligiga bog'liq bo‘lgan aniglikka gnvidagi markazlashtirish usullari-
dan birini go‘llab erishish muinkin. To‘g‘ri yonli shlitsali birikmalarda
m b xil usulda markazlashtirish amalga oshiriladi.

Tashgi diametr «D» bo'yicha markazlashtirish vtulkaga issii|lik bilan
(lennik) ishlov berilinaganda va lining materiali sidirish operatsiyasini
Inijarishga hanida shlitsaning ichki o‘lehanilariui anig hosil gilishga im-
knn berganda lavsiya eliladi. Val biinda tashqgi diainetri bo'vieha silliijla-
nndi. Bii nsul aneha sodda va tejamli bo‘lib, avtotraktor va gishloq xo'jaligi
mashinasozligida keng qo'llaniladi. Tashqgi diametr bo‘vie ha dopusk may
donlari /77, ITS kvalitetlarda, tishining eni bo'yieha ITS, ITi) va ichki
iliametri bo'yieha /Til, 1T12 kvalitetlarda hosil gilinadi (11-a rasm).

Ichki diametr «d» bo‘yicha markazlashtirish vtnlka materiali ynqo.i
ipiltiglikka ega bo'lganda va vtnlka ichki diainetri bo'vieha aniq o'lehamni
ichki toinondagi silliglash orgali amalga oshirilganda fovdalanish magsadga
iniMDfigdir. Val ichki diametrining shlitsali alliqlash dastgohida silliqlab
.miq 0‘lchamigaerishish mumkin. Ushbu usul yugori aniglikda markae-
lashtirishni ta’minlsydi, lekin bunda ta/yorladi tannarxi ancha yuqori
bo'ladi (11-/irasm).

Bunda ichki diauietrga dopusk inaydoulari /77, ITS, yon toinonga
ITS, |ITt) va tashqgi diametrga /Til va /772 kvalitetlarda hosil gilinadi.

Shlitsa tishlarining yontomoni bbo‘yicha markazlashtirish aniq mar
luizlashtirishni ta'ininlamaydi, lekin tishlar orasida kuehlaruing bir lekis™
4n lagsimlanishini ta’minlaydi. Ushbu usiilni kaita aylantinivehi inomeut
n/jilishda yoki ishoralari o‘zgarib turadigan yuklanishlarda (revers hara-
k/itlarda) va tish yon toinonlari bilan o ‘viq yon lonioni orasida eng kichik
lirgish bo'lishi talab gilinganda (niasalan, traktor va avtomobil kardan
uillaridagi go‘zg‘aluvehan shlitsali birikmalarda) qo‘llash lavsiya etiladi.

lishining yon lomoui bo‘yieha dopusk inaydoulari /77 va ITS kvalitet-
bnda hosil gilinadi (11-d rasm).
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u) b) 4)

11-rasm. Shlitsaii biriknialaniing tashgi (a), irhki (h) va (jshining yon
iomoiii (<)) bn‘vicha niarkazlashtirishni ifodalovclii sxeinalari.

Tajribada shuuday liolal bo'ladiki, vuqori kiiicinatik aiiiglikdan tashqari
ishnralari o ‘zgaruvchau yiiklanishlarga vug<iri garshilikni, avianish yo'‘nalisiii
0 ‘zgarganda shovqinning kamayishini ta’iiiinlashi lozim bo'lgan iizalma-
lar talal> gilinadi. Bunday holatlarda yon toinon va diainetrlar bo'yirha
niarkazlashtirishni go'llash liiuinkiii.

Shlitsaii liirikma e.lemoiltlari diainelrlari urhiiii dopusk inaydonlari xuddi
sillig silindrik hirikina iliainetrlariga o ‘xshash bo'ladi.
To'‘g‘ri youli shlitsaii hiriknialar ehizmalarda quyidagirha belgilanadi:
1)irhki diametr ho'yirha markazlashtirish:

rf-8x32 "1*38
al 1 M

Ini yerda: d — markazlashtirish diamelri; z — 8 —tishlar soni; cd —'M —
irhki diametr; D = 30 — tashqi diametr; h = (i — (jshining eni.
U shim hirikina vtiilkasiiiiug belgilanishi: d~8x32// 7x3fi//l 2x(»/>9;
valuing belgilanishi: d ~8x32/7x36/11 Ix(i/i9;
2) tashgi diametr bo‘vicha markazlashtirish:

D - 8x32x30—, x«— ;
fl H

3) (jshining eni bo'yicha markazlashtirish:
b-8x32x36iilixfi —
all fH

Shlitsaii birikmalaming yig‘iluvehanligini ta’minlash iielinn val va vtulka-
larni koinpicks hamda ciernen llari bo‘vicha nazorat gilish lozim .

Mashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:

1. Shlitsaii birikiniilarning shartli belgilarini o'qiy olisli.
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2. Posadkalarga chegaraviy chctinnishlarni lanlasli.

3. Avval markazlushtiriladigun 0‘Ichamlar iicliun, keyiu inarkazlash-
linlllaydigan oMehamlar ucliun posadkalarning chegaraviy «iyinallarili
hisohlash (1-topshiriq kalii bajariladi).

4. Shlatsali birikmaning markazinshtiriludigan (i‘lchamlari ucliun do-
IMsk maydoni grafigini <llrish.

5. Birikmailing yig'ma chizmasi cskizini va detallariui alohida cliizish
hamda ularga « ‘lehamlar va chegaraviy ehetlanishlarni qo‘vish.

Mashg’ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

Varianl bo‘vicha quyidagi to‘g‘ri lomonli shlitsali birikma herilgan:

c/-6x2G — x32x6— .
c8 /8

1. Berilgan shlitsali birikma ichki diametri d bo'yicha (d=02G ;%-)va

shlitsa tishining eni />bo‘'yicha (b = G%‘; ) markazlashlirilgan. Shlilsa tish

lariniiig solli G ta. Shlitsa valining ichki diametri (I —2G mm, otverstiya
li/imida tayvorlangaii, otverstiyaning asosiy chetlanishi Il 7-kvalitetda,
valuing asosiy chetlanishi e 8-kvalitetda. Shlilsa tishining eni b= Gmm .
uralash tizimda tayyorlangan, otverstiya val lizimida, val esa otverstiya
li/imida, otverstiyaning asosiy chetlanishi 1) !)-kvalitetda, valuing asosiy
chetlanishi /'esa 8-kvalitetda kelgan.

Shlitsa valining lashgi diametri makazlashtirilmaydigan o‘lcham bo ‘lib.
lining diametri 1) — 32 mm. Markazlashtirilmaydigan tashqgi diametr

in-hnn quyidagi posadka belgilangan: 1) ~ 032W'

Izoh: agar markuzlashtirilmaydigan o‘lchani ichki diametr <lbo‘lsa, 1
liolda lining otverstiyasi uchun //1 1. vali uchun esa <, olinadi (8-ilova).
Bimda valuing yuqorigi chegaraviy chetlanishi 0 ga, pastki chegaraviy
chetlanishi esa d — d{ avirmaniiig uatijasiga teng qilib olinadi (dt uing
ipymali 7- ilovadan olinadi).

2. Posadkalarga chegaraviy chctlanishlar tanlaymiz:

ichki diametrga: otverstiya uchun d = 02G//7(i°'021),
val uchun (I — 02Gc8(™| [H);

shlitsa tishining cniga: otverstiya uchun b = 6D9(~000),



iuarkazlashtirilinaydigau diametrga:

otverstiya uchun D= 032/il2(*"2),

val uchunl) = 032all(“®'j'g).

3. Awal inarkazlashliriladigau o ‘Ichainlar uchun, so‘ngra markazl:
lirilniaydigan o'lchainlar uchun posadkalarning chegaraviy giyinatlariiii
hisoblaymiz (1-topshiriq kabi):

a) ichki dianietr uchun:

vtulkaga: j)mn= Dn+ ES = 20 + 0,021 = 20,021 mili,

Dym = 1, + EI = 26 + 0= 20,0 mui,
To= 1, ix- Du, = 20.021 - 20,0 = 0,021 muij;
valga: d = d + es= 20 — 0,040 = 25,900 nuil,

4 =d + ei= 20 —0,073 = 25,927 uim,
7,=d .~ d, =25,900- 25927 = 0,033 inm;
b) slililsa lishiniiig eni uchun:
vlulkaga: Dmn =Dn+ ES = 0 + 0,000 = 6,060 mui,

it =D + ElI=6+ 0,030 = 6,030 nnn,

T,= D xn- D = 6,060 - 0,030 = 0,030 lilili;
valga: qiax = dm + es= 6 —0,010 = 5,990 min,

doy = (p+ ei = 6 —0.028 = 5,972 niiu,

T,= d o Gn =5990- 50972 = 0,018 nnn;

d) inarkazlashtirilinaydigan lashqi diainetr uchun:
viulkaga: I)mx = D + ES =32+ 0,250 = 32.250 niui,

Dy = Dp+ EI = 32+ 0= 32,0 nnn,,

Te= D — B = 32,250 - 32,0 = 0,250 mm:
valga: dmax = dp + €8 = 32 - 0;810 = 317090 nnn,

dya = dp + €1 = 32 - 0.479 = 31,530 nnn,

7,= dpax = 9pan = 31,690 - 31,530 = 0.100 nnn.

Posadkaniug chegaraviy giymatlarini hisoblaymiz:
a) ichki diainetr uchun:
Ao = Diae = S 26,021 - 25,927 = 0,094 nnn,
= D, ~ k. = 26,0 - 25,900 = 0,040 nnn:

nnn i w



li) shlitsa (jshilling eiii tichim:
Snax = - dnlh= 0,000 - 5,972 = 0,088 mm,
S = AU, - dmn= 6,030 - 5,990 = 0,040 mm;
il) iiiarkazlashlirilmaydigan tasht]i diainctr iiehiin:
- rfmo = 32,250 - 31,530 - 0,720 mm,
S, = O.... - dna = 32.0 - 31,090 = 0,310 mm.

1 M arkuzlashlirilndigan o ‘lchamlar uchiin dopusk maydoni grafik-
larihi (Jtiraiuiz:

m (I = 020708 posadkauing dopusk maydoni gréatigi

h)yd= 6TiV'X posadkaning dopusk maydoni grafigi.
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5- chizma.

8-mashg‘ulot

Olcham zanjiriga kiruvclii o‘lchanilar uchun dopusklar hisobi

Isiming magqgsadi. 0 ‘lehaui zanjiri sxenia.sini tuzishui va to‘la o'zaro-

ddltusklarini hisohlah topishni o'rganish.

Nazariy ma’'lumotlar. Mashina, inexanizin, agregat yoki birikma yara-
tishda, avvalo. iilarniug shakli va koVinishiga (dizayniga) alohida e'tibor
beriladi. Bclgilangan shakl yoki ko'rinishga erishish uchun esa tashkil
ctuvchi detallaming oichaiuiariui miga nio.slash kerak bo‘ladi. Buiiing
uchun o‘lchanilar tahlil gilinadi. M asliinalarni tashkil etuvchi dclallar-
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niiifi o ‘/aro bog'langan ehekli chizigli o'lehanilarining uiunosabatini aniqg-
lusliga oTchamtahlill deviladi. 0 ‘Icham lahliliui « ‘tkazish urlimi o'lcham
/Imjiri luziladi.

0 ‘Ichamzanjiri deb, shunday o'lchamlar to'plainiga ayliladiki. hunda
o'glar va yuzalaruing o ‘zaro jovlashish o‘niini aniglashda ishtirok etadi va
o'lehanilarning vopiqg zanjirini hosil giladi.

O‘Ichaiii zanjiriui taslikil etgan o ‘leliamlarga bo'laklar deviladi. Delal
luvyorlashda yoki ularui vig‘ishda mexanizmning texnik talab asosida
normal ishlashini ta’minlovchi va o ‘leham zanjirida asosiv bo'lgan o'Irhamga
yakunlovchi bo‘lak deviladi. 0 ‘Icham zanjiriga kiruvehi boshqga liare ha
Im'laklar taslikil etuvchi bo'laklar deviladi.

Taslikil etuvchi bo'laklarning yakuiilovehi bo'lakka ta’'siretish xususi-
vuliga garab ular orttiruvclii yoki kainaytimvehi bo'laklarga bo'linadi. Agar
ko'rilayotgan bo'lak o‘lehaniiuing ortishi hilan yakunlovchi bo'lakning
o'lcbanii liam ortsa, bu bo'lak yakunlovchi bo'lakka nisbatan orttiruvchi
bo'lak deviladi. Agar ko'rilayotgan bo'lak o'lehauiining ortishi hilan yakun-
lovehi bo'lakning oicliami kamaysa, bu bo'lak yakunlovchi bo'lakka ins-
idian kamaytiruvchi bo'lak deviladi.

O'leliam zanjirlari birgator turlarga bo'linadi.

Qo'llanilish soliasiga ko'ra konstruktorlik, texnologik va o'lchashdagi
o'lchain zanjirlari bo'ladi. Buyumdagi o'rniga garab detaldagi va yig'ishdagi
o'lcham zanjirlari bo'ladi.

* AD nc'

12-rasm. Detaldagi o'leliain zanjirlari



13-rasm. Yig'ishdagi o'lchani zanjirlari:
a) lirikmalaniing o'zida ifodalangan o'lcliain zanjirlari; b) birikinadan
alohida sxema shaklida ifodalangan o'lcliain zanijirlari.

14-rasm. O'zarobog'langan 15-rasm. Konstruktorlik o'lcliain
o'lcliain zanjirlari (4 va Bo'lcliain zanjirini tuzisliga inisol.
zaiijirlaridagi A2va B, bo'laklar
billa o'Icliamni ifodalaydi).



16-rasm. Tarkibida 5 ta yakiiiilovclii ho'lagi lioMgan Tiiexauiziiiiting
chizinasi.

Bo'laklarining bir-biriga nisbatan joylashishiga ko‘ra chizigli, burchakili,
Ickislikdagi va fazoviy o'irlmiu zanjirlari bo'ladi. Shunga o'xshash bo'laklar-
ningxususiyatiga va o ‘zaro hog'langunligiga ko‘ra vana boshqga hirlarga bodinadi

0 ‘Ichaui zarijirini tuzislida, avval«, aniq lexuik lalab go‘vilgan oMrhain —
yakuiilovchi bo'lak ajratib olinadi. Chunki bu bo‘lak berilgan incxauiziu

So'ngra golgan bo‘laklar ichidan yakunlovchi bo'lakka bog‘lig bo'lgan va
o ‘Ichani zaiijirini tashkil eluvchi o'ichainlar aniqglaiiadi. Chunki bu bo'lakiar
o‘lchaiularining o ‘zgarishi yakunlovchi bo‘lak o ‘Ichaiiilariiiiug o ‘zgarishiga
idib kcladi. M asalan. 15-rasinda ifodalaugan reduktorda ehervvak g'ildiragi
bilan chervyak o‘qi layanch vtulkasi orasidagi zazor — BA yakunlovchi
bo‘lak, Bj, B.,, Bs, B4oMchanilar csa lashkil ctuvchi bo‘laklar bo'ladi.
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Hilta niexanizm yola mashinada biinday yakunlovehi lio'laklanlan bir
nerlita bo'lishi iniiiiikin. Masalan, 14-rasmda 2 la. II> rasindu esa 5 ta
yakunlovehi bo'lak inavjud.

Aniglaugan o'lehamlar orltiruvchi va kainaylimvelii bo'lak larga ajratiladi.

0 ‘leham zanjirining sxeiiiasini tuz-
ish uehun uning yuqori gismiga ham-
{lla orttiruvchi bo'laklaming o'lcham-
lari, pastki gismiga esa haiiinia ka-
maytiruvehi bo'laklar va yakunlovehi
bo'lak o ‘lehaiulari (Jo'yiladi. 15-rasmda
ilodalangan konstruktorlik o'leham zau-
jirining sxeniasi quyidagi ko‘rinishda
i)o‘ladj (17-rasin).

Izoh: cbizma, sxeina va hisoblashlarda yakunlovehi bo'laklar ko'pinehu
A yoki S indekslar hilan ifodalangan bo‘ladi.

O'leham zanjiri berk kontur ho'lganligi uehun quyidagi ifodani ganoal
lanlirishi kerak:

«2

n Jif A b

17-rasm. 0 ‘lehani zanjiriniug
sxeni asi.

n m
Y°*P _ Y kam _ Y yakun _ q
i=| 1 y=I

Yakunlovehi ho'lakning o'lehami liar bir tashkil eluvehi bo'laklar
o'lehamlariga bog'lig. Shnning uehun yakunlovehi bo'lak aniqligi liar
<Jaysi tashkil eluvehi bo'laklaruiug auiqgligini topish hilan ta’iniulanadi.

O'lehaiu zanjirini hisoblashda to'g'ri va teskari niasala yeehishga to'g'ri
keladi.

To'g'ri masalada yakunlovehi bo'lakning ina’liun dopuski va ehegara-
viy ehetlanishidan tashkil eluvehi bo'laklaruiug dopusklari va ehegaraviy
che lianishlari ani(|lanad;.

Teskari masalada tashkil etuvehi bo'laklarning ina’luiu dopusklari va
ehegaraviy ehetlanishlaridan yakunlovehi bo'lakning dopuski va ehegara-
viy ehetlanishlari aniglanadi.

Teskari inasaladan. ko'pineha. to'g'ri inasala bo'yieha ishlauih topil-
gan tashkil etuvehi bo'laklar dopusklari va ehegaraviy ehetlanishlarining
to'g'ri tuyinlanganligini lekshirish uehun loydalaniladi. Ikkala niasalaniiig
ham asosiy inai|sadi yakunlovehi bo'lakni kerakli aniglikka velkazishdir.
Bunga lurli usullar hilan erishish miimkin: to'la o'zaroalmashish, to'la
bo'Imagan o'zaroalmashish, guruhlararo o'zaroalmashish, sozlash va
go'shimcha ishlov berish.

To'la o'zaroalmashish la’minlanishi kerak ho'lgan o'leham zaujirlarida
dopusklar maksim mu - miiiimuni usulida hisoblanadi. Bu usulda hisobla-
ganda o'leham zanjiriniug iagat eheraviv ehetlanishlarigina hisobga olinadi.



0 ‘Ichain zaujirida yakunlovchi ho‘lakning dopusk niigrlori haiiiina
lashkil etuvchi bo'laklarniug dopusklari yig'indisiga teng bo‘lishi kerak.
bir xil kvalitetda tayinlash usullari.

Teng dopusklar usulida lashkil etuvehi boMaklarning dopusklari yakuu-
lovehi bo‘lakning dopuskini ham ni a lashkil etuvchi bo'laklar soniga bo'lish
bilan topiladi. va’'ni:

T =(n-\)TA voki TA=——n
' 1 n1

Dopusklarni bir xil kvalitetda tayinlash usuli quyida ke.ltirilgan.

Mashg'ulotda berilgau topshirig quyidagi tartibda bajariladi.

1. Detallar birikinasidan iborat vig‘'ma ehizuiadan fovdalanib yakun-
lovchi boMakka ta’sir etuvchi lashkil etuvchi bo'laklarni ani<]lab o ‘lcham
zanjiri tuziladi.

2. Tuzilgnn o‘lchaui zanjiridagi lashkil etuvchi bo'‘laklar ichidan orl-
liruvchi va kamaytiruvchi bo'‘laklar ani(Jlauadi hanida

£ M) - Va=0
= Al
bda orgali o'icham zanjiri to‘g'ri tuzilganligi tekshiriladi.
3. 0 ‘lcham zanjirini lashkil etuvchi har bir bo‘lak o'lchamiga ko'ra
iillaruing dopusk birliklari aniglanadi.
4. 0 ‘Icham zanjirini lashkil etuvehi bo‘laklar ichidagi staudarl delai
larning oldindau berilgau dopusklarini hisobga olgan holda, o'lchani zan-

= 'V,
i
=1
I
lui yerda: Ts& — yakunlovchi bo‘lakning dopuski, nikm; 7'l
= 1
o'lchain zanjirini lashkil etuvchi bo‘laklar ichidagi chegaraviy chetlanishlari
4
avvaldau aniqg berilgau detallarning dopusklari vig‘indisi, inkni; Z 'v ~
i=i
lashkil etuvchi bo'laklarning dopusk birliklari yig'iudisi (i z o h : chegara-
viv chetlanishlari avvaldau aniq berilgau detallarning dopusk birliklari
aniglauinaydi va ushbu vig‘indiga kiritilmaydi); g —dopuski aniglanayol-
gan bo'‘laklarsoni.



0. lliso Mal) topilgau anitllik koeliitsiyenliga hitman tashkil etuvclii
bo'laklarning aniqlik klassi (kvaliteti) belgilanadi.

G Belgilangau kvalitetga hitman lashkil eluvchi bo'laklarning chega-
raviy ehetlanishlari ani({lanadi. Blinda orttiruvehi bo'laklar asosiy otverstiva
kabi olinih, lining »astki chi'garaviy chetlanishi <(>ga tong gilih olinadi,
kaiiiaytiruvolii bo'laklar esa asosiy val kabi olinih, lining vuqorigi chega-
raviv oliotlanishi <« ga long qilih olinadi. Tashkil eluvchi bo'laklarning
ikkinohi ohogaraviy ohollanishlari esa lining o'lohatni va yii((orida belgi-
langan kvalitetga hitman aniglangan dopusk tnigdoriga teng ho'ladi.

7. Dopiisklaming lo'g'ri helgilanganligi quyidagi shaft ho'yioha tek-
shiriladi:

Xr="na,

bn verda: ~ T; —tashkil eluvchi harolta ho'laklar dopiisklarining vig'indisi;
=i
T\g —yakimlovohi ho'lakning dopuski.

X Agarvuqoridagi tonglik hajarilntasa, u holda tashkil etuvchi ho'laklardatt
hiri tenglashtiruvchi ho'lak sifatida tanlanadi. Tanlangan tonglashliriividti
ho'lakning ohogaraviy ehetlanishlari gnyidagioha Itisohlah topiladi:

a) agar tenglashtiruvchi ho'lak orttiruvehi ho'lak ho'lsa, tilling chega-
raviy ehetlanishlari quyidagi jtoda orqali topiladi:

1 /1-1

PSS, X . e Xes
j=n+ 1 1 =1
1 -1

El Viﬁ"ft X S R M AN - X ElC

Y=11+1 1 /=1

1)) agar tenglashtiruvchi ho'lak kainaytiruvehi ho'lsa, lining chegaraviv
ohotlanishlari quyidagi jtoda orqali topiladi:

n 111-1
"
- X "1verr - —ng "1 0Syny
1=1 y=/1+1 j
1 in-1
S XAVP> L sen 0 chmar
=1 v y=11+1 *

Izoh. Yuqoridagi ilodalar orqgali tenglashtiruvohi ho'lakning idiegaraviv
(dietlauishlariui auiglnshda lining avval aniglangan ohogaraviy oliotlauish-
lari hisohga olininaydi.

(»0



). Tenglashtiruvchi bodakning dopusk maydoni grafigi quriladi.

10. O ‘Icbain zanjiriui laslikil etuvehi bareha bo‘laklarning liouiinal
d'lchamlari, aso.siy chetlanishlari, ani<lik darajasi va ehegaraviy chellanishlari
ladvalga kiritiladi.

1]. G rafik gisinda berilgan birikinaning chizmasi va unga bogdiq hoi
ila ii‘li'haiu zanjirining sxeinasi chiziladi.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.

1. Variant bo'vicha detallar birikniasidnn iborat 1-sonli yigbna cliiz-

nia (11-ilova) va vakunlovchi bo‘lak Cpg = 4*;'g nun berilgan.

Berilgan vakunlovchi bo'lakka ta'sir etuvehi tashkil etuvehi bodaklarni
aniglal), o‘lehain zanjiriui tuzamiz.

G, = 15. c3=33g2=5 G, =33

G, =454

()‘Ichauilaroralig‘idagi detallaming uoinlarini birinchi bo'lakdan lioshlaii
slrelka vo'‘nalishi bo'yieha vozainiz:

shayba —yulduzcha stupitsasi;

yulduzcha slupitsasi —hiinoya halqgasi;

hiinoya halgasi —barabaii stupitsasi;

baraban stupitsasi —podshipnik;

podshipuik —val stupitsasi;

val slupitsasi —zazor (vakunlovchi bn‘lak);

zazor—shayba.

2. Tuzilgan o'lchani zanjiridagi tashkil etuvehi bodaklar ichidan ortti-
ruvelii va kamayliruvehi bo‘laklami aniglayiniz: o ‘hdiam zanjirining yu-
qgori qgisinida jovlashgau Gv G., Gv G4 bo'laklar orltiruvehi bo'laklar,
(»leliain zanjirining pastki gisinida vakunlovchi bo dak bilan birgatorda
jovlashgau G5bo‘lak esa kaiuaytimvehi ho dak bodadi.

Odehani zanjiriui tashkil etuvehi bo‘laklarning nominal o‘lehainlari
lo‘g‘ri olinganligini quyidagi ifoda orgali tekshirainiz:

m |
sAT - 1 At N D
=i j=m+l

+ G2+ ( + S)- Gs- G&=
(33 + 5+ 33+ 15) - 82 - 4= 0.
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3. 0 ‘Ichaui zaiijirini lasliki letuvchi liar liir bo‘lak o‘Ilchamiga biiioau

G, = 33 nun i%l:ljl
G2—5 linn - B
G3 = 33 nun 3= L7l
Gi = 15-0m0 dopuski berilgau stall dart detal;
G. = 82 inm; - -
4, 0 ‘Icham zaiijirini tashkil etuvchi boTaklar ichidagi stalldart delallariii

awaldau berilgau dopusklarini liisohga olgan holda o‘lchaui zaiijirining
auiglik koeffitsiyenti a ni quyidagi il'oda orgali aniglayiniz:

_ N rpaiiKj
2000-100 _ 50 opusk liirligi soni
+ a5 - p g :
S iv

bu verda: 7\a= TG = (“Vso ) = 2000 mkin;

iszi r;"1=T = (%ic0)= 1 uikm.

5. lisoblab topilgan auiglik koeflltsiyentiga binoan 10-ilovadan oHchain
zaiijirini tashkil etuvchi bo'laklaruing auiqlik darajasi boTgan 13-kvalitet-
lii lanlaymiz.

6. Belgihmgau 13-kvalitetga ko'ra tashkil etuvchi bo‘laklarning chega-
raviy chetlanishlariui aniglayiniz.

Buuda orttiruvchi boMaklarni asosiv otverstiva kabi olib, lining pastki
chegaraviy chetlanishi El = 0 deb olainiz, kamaytiruvchi bo‘!aklarni esa
asosiv val kabi olib. lining yuqorigi chegaraviy chetlanishi es = 0 deb
olainiz. Tashkil etuvchi hodaklarniiig ikkinchi chegaraviy ehetlauishlari
ES va ei lar esa lining o'Icliaini va yuqorida belgilangan kvalitetga ko‘ra
aniglangaii dopusk niiqdoriga teug bo'ladi.

n . 0.+0,390

Ci- nun;
r+0180 . . .
A2 ~ -, litin;
. +0.390 . .
1=Wo  inin;
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<h = 15-0,100 mm:
(h =82-0,540 Ml m

n+jll

X '<m— 1,0 nuH = 1000 inkm

7. Dopnsklarning to'g'ri belgilanganligini quvidagi shall bo'yieha li'k-
sliiramiz:
11

1000 * 2000.

8. Tcnglik bajarilniadi. Shuniiig uchuii tashkil otnvelii bo‘laklardan
liiii bo'lgan Gt = 38 min bo‘lakni tmiglashliriivehi bo'‘lak sifatida lanlub
(ilaniiz. Tenglik uchuii yetishuiayolgan 400 inkin ni lining dopuskigr.
([d'shib (Jo'yain iz:

7r = 300 + 400 = 700 inkill.

Tanlangan tenglashtinivehi bolakning chegaraviy ehotlauishlarini hisob-

lab topaniiz.
Tenglashtiruvchi bolak orltiruvchi bo'lak bo'lganligi iichuii lining ohe-

garaviv (‘lietlanislilarini quvidagi ifoda orqgali hisoblah topaniiz:

n 1
KSYgIIie X e, \lau +es\&
j=rd 1 i=1
11
Il ‘oil — N CSy Kk + VA EAN: VA BEARS
R = | i=I
s, -540 + 1200 - (180 + 390) = 90 inkm,

KSG = 0+ (-800) - (-100) = —700 inkin.

Slitinday <Jilib, G, =33 n7/H) bo'‘ladi, ya'ni Tcj = 700 inkm.

0. Tenglashtiruvchi bo‘lakning dopii.sk inaydoni grafigini qurainiz.

1>3



10. O'Icham zuiijirmi lashkil etuvchi bareha hoMaklarning nominal
o‘lchamlari, asosiy chetlanishlari, aniglik darajasi va ehegaraviv ehetla-
liishlarini jadvalga Kiritamiz.

5-jadval
G, g2 G3 g4 g5 Ga
00+0,090 jr+0,180 00+0,390 19° a+1.200
- 0,700 50 660 r)-0,100 82-0,540 =*-0,800

1. C rafik gismda berilgaii birikniauing chizinasi va unga bog'liq hol-
da o‘lchain zaujirining sxemasini chizainiz (6-chizma).

04



I1 QISM

METROLOGIYAVATEXNIK 0 ‘LCHASH

Tarixiy ma’lumotlar. Inson kundalik faolivati davomida lurli maso-
I'alarni elmmalashiga, o'ichashiga to'g'‘ri keladi.

Masofa —bu ikki llikjta orasidagi eng gisga
vo'l ho'lib, n uuqgtalar orasiga o ‘tkazilgan to‘g‘ri
rliizigda votadi (18-rasm). Masofa uzuuligi bi-
lan farglanadi. Masalan, atonining yadrosi bi-
lan elektroui orasidagi masofa, chizg‘ich shka-
lasining ikki yonma-yon chizigehalari orasid- 18-chizma. Masofani
agi masofa, galamuiug urhlari orasidagi maso- o'‘lehash sxemasi.
la, xouaiiing ikki burehagi orasidagi masofa,
shaharlar orasidagi masofa, Yer sharining shiinoliy va jauubiy qutblari
orasidagi masofa, Yer bilan Ov orasidagi masofa, Quyoshgaeha bo‘lgau
masofa, vulduzlar orasidagi masofalar iizuuliklari bilan farglaiiadi.

Biror-bir kattalikni oMchashning har gandav jarayoni o ‘iehanayotgan
kattalikiii uuiiig o ‘Ichov birligi bilan tagqoslashdau iborat. Uzuiitikni oiehash
ilehuu birlik ixtiyoriv tanlanishi inumkiii. Tanlangaii birlik etalonini o‘I-
yotishini aiiiglaymiz. Obligan son buyumning uzuuligi bo'ladi,

Agar eslasangiz, bir multfiliuda bir to'ti kalia ilonuiiig uzunligini gan-
day o‘lehash mumkinligiui amalga oshiradi. Unda ilonning uzuuligi ;io
lo‘tiga, 5 maymunga, 1,5 fil bolasiga to‘g‘ri keladi. Ushbu niultfilmda
uzunlik birligi sifatida har ganday narsa olinishi mumkinligi ko'rsatilgan.

Yuqorida keltirilgan niisollardagi masofalaming uzunlikEtrini o ‘lehash
vehun augstrciu, niilliinetr, santimetr, nietr, kilometr, ming kilometr,
yorug‘lik vili kabi maxsus o ‘lehov birliklari go‘llaniladi

O'iehash odamzodning tahiiv ehliyoji sifatida u bilan birga paydo
bo‘lgan. Bunga sabab, odamlar o ‘zlariga qurol yasashda, uv qurishda, ki-
yim tikishda, masofani belgilashda o'iehash bilan shug‘ullanishga to‘g‘ri
kelishgan. LJlar o'iehashni maxsus asbob bilan einas, balki o'z tanalari-
ning a’'zolari yordamida o ‘lehashni amalga oshirganlar (masalan, garieh,
quloeh, gadam ). Animo bunda o'ichov vositasi sifatida xizniat gilgan bir
odamniiig lana a’zolari bosliga odamnikidan farq gilgan. Bu esa o'lehashda
lurli kelishmovchiliklarga olib kelgaii.

Keyinchalik o‘zaro inuuosabatlarning rivojlanishi natijasida vagoua
o'lehov vositalari paydo bo'‘la boshlagan. Qadimgi M isrehromlariui qurishda
yog‘oehdan bo'lgan o‘lehov vositalari gqoMlanilganligi tarixdan ma’liim.



llozirda qo‘llauiladigaii o'lehov birliklari inson tana a’/olariiiing o‘Icliani-
laridau olingan. Masalan. yard birligi sifatida Angliva qiroli bumbling
uchidan yon toinonga eho'zilgnn va kaftini mush I liolida iishlab turgan
(I»'lining baruiog'idagi uznk ko‘zigacdia bo‘lgan masofa olingan, fill esa
lovondan ovoq paujasining uchigacha bo'lgan inasofaga tengdir. Ingliz-
larda vana milya, dnyin kabi uznnlik birliklari uiavjnd bo‘lgan. I inilya
1852 in ga tong bo‘lib, n taxininan Yer ineridianining 1 ininnliga tong,
kongligiga tong.

Kossivada Pyotr 1zanionida birganeha uznnlik birliklari uiavjnd bo‘lgau:
ehig‘anoq — Pyotr | niug qo'‘l chig‘anog‘idan go'lidagi uzuk ko'zigaeha
bo'lgan inasola; sajcn —quloeh, ya'ni ikki yon toinonga eho‘zilgan qo'llar
in hlarigai ha bo‘lgan masofa; kiva sajen —ehap oyoq uchidau yuqoriga
olio'zilgaii o‘ng qo‘l uehigaeha bo‘lgan masofa. Arshin, vershoklar vii-
goridagi uznnlik birliklaridau hosil giliugan liosila uznnlik o‘lchovlari
bo'lib xiziuat gilgan.

XV—XVI asrlarda buyuk ajdodimiz Zahiriddin M uhammad Bobur za-
nionida yurtdoshlariiniz uznnlikni o ‘lohashda «yig‘och> deb ataluvehi o ‘lehov
asholiidan foydalauganiar. () ‘rta Osivoda, shuniugdek, garieh, gadaui. tir-
suk. quloi h. eliagiriiu kabi uznnlik odehovlaridan haul keng foydulanilgau.

Fransuzlarda uznnlik o ‘lehov birligi bo‘lib <luez=> xizmat gilgan. Fuaz —
juft gqadaui orasidagi inasofaga long. Yuqoridagilardan ko'rinib turibdiki,
uznnlik o'lehov birligi turli jainiyat, shahar, gishloq, o‘lku va davlatlarda
liar xil bo‘lgan. .lainiyatiiing rivojlanishi, sanoat va texnika taraqgivoti.
jamoalararo, shaliarlararo, o ‘lka va davlatlararo alogalarning rivojlanishi
o'lchov birligi va lining auigligiga bo‘lgan taiabning rivojlauishiga olib
keldi. Yagona o‘lehov birligi joriv gilishga ehtivoj tug‘ila boshladi. Avvali-
ga birodehov hirligidan ikkiuehisiga o ‘tish jadvallari tuzildi (misol iiehiin.
| sajen = 5 arshin = 7 fill = 84 duyin kabi).

O'hdiashda amal iplib kelinavotgan qoidaui o ‘zgartirish boSieha birinehi
revolutsion o ‘zgarishiii fransuzlar amalga oshirdilar. Hunda ularo‘lehov
birligini inson tana a’'zolariuing uziiiiligidau enias, balki tabiatdau olishni
taklif etdilar. 1790-vilda o ‘tkazilgan Fransiya milliy majlisi komissiya
tuzdi va Hilda o'zlarining milliy o ‘lehov birligini tuzish hagida garorqgabul
gilindi. Hu komissiya Parij ineridianini o ‘lehashni amalga oshirdi. Hunda
luaz o‘lehov birligidan foydalaiiildi. 1799-vili uznnlik birligi qilib Parij
meridiani iizunlipining 74_(_)_666_0_6_(_1 qismi olinib, u metr deb ataldi.

Metrni hosil <]ilishda 1795-yilda Konvent toinoiiidau taklif giliugan
o'nlik sanoq sistemasidan foydalaiiildi. Mikrouietr, millimetr, santimetr,
delsimetr, kilonielr kabilar metniiug o'uga karrali bolaklaridan hosil gilindi.
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Bir vagtning o ‘zida og'irlik birligi gilib 1sma3distillangan suvning og'irligi
olindi va u gramm deb ataldi.

XVII1I va X1X asrlarda butun dunyoda va, aynigsa, Yevropada sanoat
ladal rivojlandi. Bu davr savdo sohasidagi xalqaro alogalarda keskin buril-
islilar davri bo'ldi. Buning natijasida yagona o'lchov birligiga o ‘tishga
bo'lgan ehtiyoj vujudga keldi va metrning boshqga o'‘Ichovlardan afzalligi
0'z isbotini topdi.

1870-yilda bir gancha davlatlar ishtirokida xalgaro konferensiya o ‘tkazildi.
Unda yagona uzunlik o'lchov birligi sifatida metr gabul qilindi. Metrni
barcha davlatlarda joriy qilish bo'yicha vazifalar belgilandi va tashkiliy
komissiya tuzildi.

1875-yilda xalgaro «metrik» konvensiya o'tkazildi. Unda xalqaro va
bir davlat uchun metr prototipi joriy gilindi. Ishtirokchi davlatlar soniga
garab asosiy étalon metrga mos ravishda gatorbirlamchi va guvoh étalon-
lar tayyorlandi. Qur’a tashlash yo‘li bilan ular gatnashchi davlatlarning
vakillariga tarqatildi. Masalan, bu konvensiyada Rossiyadan vakil bo'lib
luiyuk rus olim D.l. Mendeleyev gatnashib, o‘z yurtiga 28-sonli birlamchi
va 11-sonli guvoh etalonlarini olib kelgan.

Birlamchi étalon davlatning uzunlik birligini ta’minlovchi va saglovchi
vosita hisoblanadi. Guvoh étalon esa birlamchi etalonni to‘gri saglanayot-
ganligini tekshirib turish uchun va u ishdan chiggan yoki yo'qolgan taqdirda
o'miga goladigan nusxasi hisoblanadi.

1-sonli metr etaloni Fransiyaning poytaxti Parij yaqinidagi Sevr shahrida
saglanadi. Metr etaloni platina va iridiy qotishmasidan tayyorlangan bo'lib.
uzunligi 1020 mm ga teng va ko'ndalang kesimi ma’lum shaklda bo'lib.
liningjilolangan yugorigi chuqurchasi yuzasiga uzunligi bo'yicha ikki chek-
kasiga yaqin joyiga orasidagi masofa 0,5 mm ga teng uchtadan ingichka
shtrix chiziglar chizilgan. Shtrixlar o'rtasidagi chiziglar orasidagi masofa
1 metrga teng (19-rasm).

Shundan so'ng ko'pgina davlatlar o'z

milliy o'lchov birliklari bilan bir gatori-
da metrdan ham foydalana boshladilar.
Keyinchalik ma’lum bo'lib goldiki, Yer
shari ham odam tanasi kabi doimiy o0'z-
garishda bo'lar ekan. Shuning uchun
Parij meridianining keyingi o'lchashlar
liar xil natija berdi va Parij meridiani
u/.unligining bo'lagi metr uchun o'zgar-
mas birlik bo'la olmasligi aniglandi. Shu-
ning uchun uzunlik birligini saqglovchi
vangi o'zgarmas ko'rsatkich topish zaru-
rati tug'ildi.
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1956-yili kri]d<di <§>izotopining vakuumdagi 1650763,73 ta to'lqiu
iizuiiligi 1 metr birligi gilih olindi. Zaniouaviy ta'rifga ko'ra, metr — bu

yorug'likning bo'shligda sekuudning ~7F7.,;-7 ulushida o'tgan masofa-
sidir.

1960-yilda o‘lkazilgau Xalgaro o'lchov liirliklari Il konferensiyasida
«Xalgaro hirliklar li/inii» gabul gilindi. Bulun duiivo bo'vicha yagoiia
metr birligi gabul gilinib, har bir davlat lui (iziiuga o ‘tish uchuii ina’luni
uiuddat oigan, inasalaii, Angliya 5 vil, AQSH 10 vil va h.k. 1975-yilga
kelib ko'p davlatlar bu tiziinga o ‘tib bo'ldilar.

liil davr iehida nielrdan fargli o'lchov birligi asosida tayvorlaiigaii
butuii adabiyotlar, ina’luiiiotiioiiia jadvallari kabilardan tortib ishlab
ehigarishda foydalaniladigan jihozlar, qufilinalar, asbob-uskiinalar yangi-
landi.

llozirgi zanionda nefl barrellarda, olmos karatlarda, tezlik quniglikda
kin/soatda, dcngizda esa uzcllarda o'iehansada, hirliklariiing katta gismi
universal bo'lib goldi.

Xal<[aro birliklar tiziiui (Sl ) bareha llzik kattaliklar uchuii yagoua ni assit -
lab beradi. I'an va texnikaning lurli sohalarida hamda turli mainlakatlarda
gabul <Jilingau har ganday maxsus o'lchov birliklarini shu inasshtabga
keltirish iiiuinkiii.

S| sisteinasida asosiv birliklar gilih quvidagi uclita ko'rsalkich gabul
gilingan :

1) nzuiilik birligi — metr;

2) vagqt liirligi —sekund,

3) massa birligi —kilogramm.

U ziin likuing hosila birliklari 1 iiietriiing o'uga karrali <]ismlari orqgali
ifodalauadi;

1 angstrein = 1(F10m,

| inikromctr = 10“°ni,

I Hlillilliclr = KF111L,

| santime.tr = 10~2m.

1 desimctr = 1(F1m,

| kilometr = 1000 ni,

1 dengiz milvasi = 1852 m,

I yoruglik yili = 30000000000 365 =24 =60 m60 * 946,08 =1015 ni.

M asof'auing iiziniligi uiiing o'lchumiga qo'vilgan aniglik darajasiga
garab layyorlanadigaii, maxsus o'lchov asboblari yordamida o'lchanadi.
\loin larning o'Icham lan elektron mikroskop yordamida, detallarning yu-
gori aniglikdagi mikrometrik o'lchamlari optimetrva minimetr kabilarda,
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metr kabilarda, chizmachilikda chizg'ichlarda,
matolarning uzunligi metrli chizg'ichlarda,
yerni o'lchash o'lchov tasmasi (ruletka) va
xakka (dala sirkuli) kabilarda (20-rasm), shaha-
rlar orasidagi masofa spidometrlarda, fazoviy
masofalar binokllar va teleskoplarda o'lcha-
nadi.

Demak, metr o'lchov birligi bugungi kun-
da butun dunyo xalglari uchun masofa va
uzunlikning yagona o'lchov birligi bo'lib xiz-
mat gilmoqda.

Metrologiya bo'yicha asosiy tushunchalar.

Metrologiya. O'lchashlar, ulaming usullari
va birliligini ta’minlovchi vositalar hamda
kerakli aniglikka erishish yo'llari hagidagi fan
metrologiya deb ataladi. Demak, metrologiya
o'lchash haqgidagi fan ekan.

O'lchash - bu texnik vosita yordamida 20-rasm. Uzunlik o'lchov
fizik kattalik giymatini aniqlashdir. Texnik ashoblaridan mletka va
vositadan foydalanilganlik uchun o'lchash dala sirkuli.
texnik o'lchash deb nomlanadi. Texnik o'l-
chash ikki xil magsadda bajariladi: bevosita fizik kattalik giymatini ani-
glash hmda o'lchash to'g'ri yoki noto'g'ri bajarilganligini tekshirish.

Texnik o'lchash vositalarining turlari. Ishlab chigarishni yo'lga qo'yishda
o'lchashning gabul gilingan yagona tizimi va o'lchash anigligi katta ahami-
yatga ega.

«Davlat texnik o'lchash tizimi» bo'yicha barcha o'lchash jihozlari quyidagi
turlarga bo'linadi:

1 Etalonlar —yuqori aniglikda o'lchash, o'lchov birligini saglash va
ta’'minlash uchun xizmat giladi. Etalonlarga metr prototipi, birlamchi,
ikkilamchi va uchlamchi etalonlar kiradi.

2. Namunaviy o ‘Ichovlor —laboratoriya va zavod ishlatiladigan o'lchash
asboblarini tayyorlash, ulaming birligini ta’'miniash va tekshirish uchun
xizmat qgiladi. Namunaviy o'lchovlar uch xil razryadda bo'ladi. Ularga
iekis parallel o'Ichash jihozlari kiradi.

3. Sex o'lchov asboblari —buyumlarni o'lchash, tekshirish va ularni
ishga yarogligini aniglash uchun xizmat giladi. Hamma o'lchov asboblari
o'zidan yugqori darajadagi va aniglikdagi o'lchov asboblari yordamida tek-
shiriladi va sozlanadi.

O'Ichashni bevosita amalga oshirish uchun quyidagi o'lchash vosita-
laridan foydalaniladi:
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H) o'lchovlar, ularga tekis parallel uzuiilikiii o ‘lehash jihozlari, hurchak
o'lchash jihozlari. kalibrlar kiradi;

h) o 4chush ashoblari va /trihorlari, ular bilan uzunlik hirligiga nisbataii
o'lchash junalga oshiriladi yoki o'iehab uni uzunlik birligidan ganchaga
kalia yoki kiehikligi solishliriladi;

d) universal o ‘Ichash ashoblari, ularturli o'ichanilarni o'lchash uchun
xizmal qgiladi;

e) inaxsus o‘lchash vositalari, ular tekislik, profil, rezba, gadain va
hoshgalami o'iehashga ino'ljallangan bo'ladi;

f) o'Ichash qurilnmlari, ular o'ichashiii ainalga oshirish va lining qgiy-
inalini aniglashni osonlashtirishga ino'ljallangan o'ichov ashoblari va
go'shiineha jihozlardau tashkil topgan bo'ladi.

f) o'lchash sistemalari, ular o'lchash qurilmalariga nisbatan takoinil-
lashgau bo'lib, obligan nalijalanii avtoinatik gqavta ishlash. uzoq niasofaga
iizatish va avtoinatik ravishda boshqgarish kabi qo'shiineha qurilinalardau
tashkil topgan bo'ladi.

O'ichov asboblariiiing asosiy metrologik ko'rsatkichlari. O'ichashni
bajarish uchun o'ichov asboblarini tanlashda quyidagi inctrologik ko'rsat-
kichlar kalta ahamiyatga ega.

1. Ko'rsatkich chegarasi —o'lchov asbobi shkalasining boshi va oxiri
orasidagi qgiviiiati.

2. O'Ichash chegarasi —o'lchov nshohiniug mxsal berilgan o'lchash
chegarasi.

3. Shkala 1ltw‘lagining nzunligi ~ o'lchov asbobi shkalasining ikkita
yonnia-yon shtrix chizig'i orasidagi inasofa.

4. Slikala b<*lagining giyiuali —o'ichanavotgan katlalikiiing o'lchov
asbobi shkalasining bir bo'lagi ko'rsatgan givniati yoki o'lchov asbobi
shkalasi bir bo'laginiug uiilliiuetrlardagi givniati (salniog'i).

5. O'lchash anigligi — o'lchash uatijasida o'lchov asbobi ta'ininlay
oladigan aniqlik givniati.

6. Sczgirlik — o'lIchash asbobiniug ko'rsatkichini o'zgartira oladigan
o'lchash yuzasiniiig eng kicliik siljishi.

7. Uzatish soni — bu shkala bo'laginiug nzunligi bilan lining (Jiyniati
orasidagi giyuiat.

8. O'lchash ashobiniugxaloligi —o'lchash asbobiniug ko'rsalkichi bi-
lan hagigiy o'lchash orasidagi farq.

9. O'Ichash xaloligi —xulolikui kcltirib chigaruvchi barcha ko'rsatkichlar
(ko'z xatoligi, o'lchash asbobiniug xatoligi, o'ruatishdagi xatolik. o'ichash-
dagi xatolik, tcinpcratura ta'sirida hosil bo'luvchi xatolik va boshgalarjning
yig'indi xatoligi.
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Oichash usullari. O'lchash qoidalariga amal gilgan holda o'lchash
jihozlaridnn i'oydalanishga o'lchash usullari deyiladi. O'lchash usullarign
quvidagilar kiradi:

I. Absolut usul ~ hunda o'lchanayolgan migdorniug giymati o'lchash
ashohiniug shkalasidan to'g'ridan- to'g'ri anigianadi.

2. Nisbiy usul~—~hunda o'Ichovashohi o'lchanayotgan ini(]donii ma lum
hir u'lchaindan gauchaga farq qgilishini ko'rsaladi. Haqigiy o'lcham ma lum
o'lchauiga o'lchov asbohi shkalasiuing ko'rsalkichi <]iymatini algcbruik
i]o'shish natijasida anigianadi.

d. To'g'‘ridan-to‘g ‘ri auiijlasli usuli —hunda detaining liar hir o'lcham i
uni o'lchov asbobi yordainida to'g'ridan-to'g'ri o'lchash yordamidn anig-
lanadi.

4. Chetdau auiglasb usuli —blinda detaining biror-bir o'lcimini lining
bosh(]a o'lchamlarini auiglab, so'ng inatcmatik hisohlash yo'li hilan topi
ladi. Masalan, detal aylana uzimligi lining dianietrini o'lchab, Ini dia-
inctrni / = nl) ilodadagi /> ning o'rniga qo'yib hisoblab topiladi.

0. Koutaktli usul—blinda detaluig o'lchanadigan yuzasi hilan o'lchov
ashobiiiing o'lchash yuzasi bir-hiriga tegib turishi natijasida o'lchash ba-
jariladi.

(i. Koulaklsiy usul —blinda o'Ichash o'lchov asbobini o'lchash vtizasi-
ga Ickkazinasdan bajariladi.

7. Diifcrcusial (tdcuieutiari bo'virha o ‘Irbasli) usuli —hunda detaining

X Kouiplrks usul —hunda detaining bir necha asosiv o'lchamlari maxsiis
o'lchov asboblari hilan jihozlangan qurilma orgali bir vaglning o'zida

9-mashg'ulot

Tckis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari

Ishdan magsad. Tckis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblurining
tndari. anigligi, vazifasi va ulardan fovdalanishiii o'rganishdan iboral.

Nazariy ma’lumotlar. Tckis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari
siliudrik sterjen voki to'g'ri burchakli parallelepiped plila shaklida Im'ladi.
lili o'lchov asboblarining katta aniqglikda tayyorlaugan ikki parallel tckis
ynzalari orasidagi maso6la ishchi o'lchami hisoblauadi.

Siliudrik sterjcnlar kaindan-kain hollarda go'llaniladi. Ulardan, asosan.
aniq o'lchamni belgilashda foydalaniladi (masalau. mikronictrlar iiclinn),
Tckis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari toblaugau po'latdan tav-
yorlanadi va jilvirlanadi, so'ngra jilolanib anig o'Ichamga kcltiriladi. Nati-



jada katta aniqglikdagi parallel va minimal
g'adir-budurlikdagi yuza hosil gilinadi.
Shuning uchun bu plitalarning bin ik-
kinchisiga vopisliish xususiyatiga ega bo'-
ladi. Ularning bir-biriga yopishishini
molekular tortishish va yuzaning toza ben-
zin bilan yuvib, mato bilan artilganda ham
saglanib qoluvchi yupga moy gatlami
(0,002) hisobiga yuz berishi bilan tushu-

21-rasm. Tekis parallel tugal intirish mumkin. Shunday qilib, kerakli
uzunlikni o'lchash plitalarining  aniq o'lchamni plitalarning bir nechtasi-
o'lchash yuzalari. ni bir-biriga yopishtirib hosil gilish mum-

kin (21-rasm).

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari mashinasozlikda olchov
birligini saglovchi qurol hisoblanib, ularning yordamida boshqa pribor va
o'lchov asboblari tekshiriladi hamda xatoliklari tuzatiladi. Buning uchun
namunali plitalardan foydalaniladi. Detallarni o'lchash uchun esa ishchi
plitalar go'llaniladi.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari beshta aniqglik sinfi
bo'yicha tayyorlanadi, bular: 00; 0; 1; 2; 3. Bu asboblar awal ishlatilib,
keyin foydalanishdan chigarilgandan so'ng, ulardan yana boshga maqgsad-
larda go'shimcha ravishda foydalanish uchun go'shimcha ikkita —4 va 5
sinfiar ham belgilangan. O'lchash anigligini orttirish maqsadida namu-
naviy plitalar uchun beshta (1; 2; 3; 4; 5) razryadlar belgilangan.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari vazifasiga va eng kam
sondagi plitalardan kerakli o'lchamni hosil gilish imkoniyatiga garab qulay
bo'lishi uchun to'plamlar ko'rinishida ishlab chigariladi. Shunday
to'plamlardan 14 ta standart to'plam mavjud.

22-rasm. Uzunlikning tekis parallel tugal o'lchovlariga namunalar.
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Tekis parallel tugal uzunlikni o‘lchash asboblarining to‘plamlaridan
biri 83 ta plitadan iborat boiib, quyidagi cichamlardan tashkil topgan,
mm larda: 1,005 — 1 dona, 1,01+ 1,49 (har 0,01 mm da) — 49 dona
16+1,9 — 4 dona, 0,5+9,5 (har 0,5 mm da) — 19 dona, 10+100 (har
10 mm da) — 10 dona.

Kerakli o‘lchamni hosil gilish uchun yopishtirib hosil gilinadigan to‘p-
lamda eng kam sondagi plitalar bo‘lishi uchun ocichamning o‘ng tomo-
nidagi bir yoki ikki xonali sonni yo‘qotishdan boshlash kerak.

Masalan, 73,45 mm oichamli to‘plam tuzish quyidagicha amalga oshi-
riladi (23-rasm):

_ 73,45 mm
1,45 mm 1- plita

_ 72,00 mm
3.00 mm 2- plita

_ 69,00 mm
9.00 mm 3- plita

_ 60,00 mm
20.00 mm  4- plita

23-rasm. Beshta plitadan iborat tekis

40,00 mm | -
- parallel tugal oichovlar to'plami.

40.00 mm  5-plita

Shunday qilib to'plam (1,45+3,00+9,00+20,00+40,00 = 73.45 mm)
beshta plitadan iborat boiadi.

Xatolik ortib ketmasligi uchun to‘plamda plitalar soni beshtadan ort-
masligi kerak.

Tekis parallel tugal uzunlikni oichash asboblarining qoilanish soha-
sini orttirish uchun bir necha xil moslamalardan fovdalaniladi. Ular yor-
damida ichki va tashqi diametrlami oichash, chizgich tayyorlash va boshga
ishlarni bajarish mumkin.

Tekis parallel tugal uzunlikni ocichash asboblaridan biri boiib shchup-
lar hisoblanadi. Shchuplarning anigligi ancha past boiadi, ularning Nel,
Ne2, Ne3, Ne4 li to'plamlari mavjud boiib, uzunligi 50, 100, 200 mm va
galinligi 0,02 mmdan 1mmgacha boiadi. Shchuplardan porshen va silindr.
klapan bilan koromislo yoki tokni uzib ulovchi tagsimlagich kontakti
orasidagi va boshga zazorlarni oichashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1 Tekis tugal uzunlikni oichash asboblari (83 plitali to‘plam).

2. Har xil turdagi shchuplar.
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Ishni bajarish tartibi.

1. Tekis parallel tugal uzunlikni oichash asboblarining turlari va tuzi-
lishi o'rganiladi.

2. Plitalarning ishchi yuzalari tozalanib, ularni bir-biriga yopishtirish
mashq qilinadi.

3. Har bir talabaga topshiriq bo'yicha berilgan olchanini hosil gilish
uchun kerakli plitalar hisoblab topiladi va ulardan to'plam yig'iladi.

4. Bajarilgan ishlarvuzasidan hisobot yoziladi.

10-mashg‘ulot

Detallarni shtangenasboblar bilan oichash

Ishrian maqgsad. Shtangen oichash asboblarning turlari, tuzilishi, ish-
latilish sohalari va ulardan foydalanishni o'rganish.

Nazariy ma’luinotlar. Shtangen oichash asboblariga, asosan, shtan-
gensirkul, shtangenglubinomer (chuqurlik olchagich), shtangenreysmus,
shtangenzubomerlar kiradi.

Shtangen oichash asboblarning anigligi / = 0,1; 0,05; 0,02 mm bolishi
mumkin. Bu aniglikni olish uchun shtangen oichash asboblar asosiy
shkaladan tashgari qo‘shimcha nonius shkalasi bilan jihozlangan boladi.

Nonius shkalasi. Nonius shkalasi yordamida asosiy shkala bir bolagining
ma’'lum kichik bir migdoriga teng gismlari aniqglanadi.

Nonius shkalasining bolaklari intervali B asosiy shkala bolaklari inter-
vali C dan /giymatga kichik boladi. Bunda nonius moduli y = 1boladi.
Agar nonius moduli y = 2 bolsa, nonius shkalasi bolaklarining intervali
b asosiy shkala bolaklari intervalining ikkitasidan i giymatga kichik boladi.

24-rasni. Nonius shkalasini o'rganish uchun sxemalar.
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NOI holatda asosiy va nonius shkaialarining nol shtrixlari bir-biriga
inns keladi, lunula nonius shkalasiuing oxirgi slitrixi asosiy shkalaniug
| uiasofadagi slilrixiga mos keladi. L masofa nonius shkulasininf* iiziinlifii
deyiladi.

Detalni o'lehash vaglida nonius shkalasi asosiy shkalaga iiishatan siljiydi
va nonius shkalasi nol shtrixining vaziyaliga garab asosiy shkalaniug detal
u'lehamiui ko'rsatuvehi giymati .Voliuadi.

Agar nonius shkalasiuing nol shtrixi asosiy shkalaniug shtrixlari ora-
sida jovlashib golsa, u holda nonius shkalasiuing kevingi shlrixlari ham
asosiy shkalaniug shtrixlari orasida joylashadi. Lekin nlaming bar biri
o'zidan oldingisiga garagauda asosiy shkalaniug shtrixiga vaginroq joy-
lashadi va ulardan nia’'luin bitta K shtrix asosiy shkalaniug shlrixlaridar
biriga inos keladi yoki eng vaqin keladi. Nonius shkalasiuing bn K shtrixi
asosiy shkala bo'laklari intervaliuing ma lum gisinini ko'rsata*li.

Shunday gilib, shtangenasboblari bilan o'lehanayotgan A giyinal quyi-
dagieha topiladi:

A= N + Ki.

Asosiy va nonius shkalalari quyidagi ko'rsatkiehlarga ega:

C —asosiy shkala bo'laklari intervali, mm;

B ~ nonius shkalasi bo'laklari intervali, nun;

i —o'lehash anigligi, mm;

n —nonius shkalasiuing bo'laklari soni;

/. —nonius shkalasiuing uzunligi, nun;

7 — nonius shkalasiuing moduli (masshtahi).

13u giymatlar quyidagi ifodalar orgali o'zaro boglangan:

a) o'lehash anigligi: i — C/n:

b) nonius shkalasi bo'laklari intervali: li —C ey - /;

d) nonius shkalasiuing uzunligi: L = B mn yoki L = C(y/i —1). bu
yerda y=I; 2; 3; 4; 5 bo'lishi uuimkiu.

Misol. Shtangen asbob asosiy shkala bo'laklari (. = 1 mm. o'lehash
anigligi i = 0,02 nun va nonius shkalasiuing moduli y= 2 bo'lsa, nonius
shkalasiuing ko'rsatkiehlari topilsin.

Yechish: a) nonius shkalasi bo'laklari intervali B :

B—Cwmy—i—12 —0,2 = 1,98 nun;

h) nonius shkalasiuing bo'laklari soni n:

n= C/i= 1/0,02 = 50 tg;

d) nonius shkalasiuing uzunligi L:

L ~ Bn = 1,98 «50 = 99 nun yoki
L=Cyn —1) = 1(2-50— 1) = 99 nun.
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Shtangen asboblarining tuzilishi va ishlatilish sohalari.

A) Shtangensirkullnro ‘Ichash gisqichlarining shakli bo‘yicha uch turga
I>0'linadi: W, I, Li-1.

I1- turdagi shtangeiisirkullarda (25-rasm) « ‘Ichash qgisgichlari ikki lo-
inonlaina joylasbgan bo'lib, paslki gisqichlar jul'ti ichki yuzlarini o'lchashga
xiziual qgilsa, yuqorigi gisgichlar jul'ti csa lashqgi yuzlami o'lchashga va
ruzmctka ishlariiii hajarishga ino'ljallaugan.

Shtangensirkullar uch xil aniglikda ishlab chigariladi: i = 0,1 mm;
0,05 nun va 0,02 nun. Turiga garab o ‘Ichash uziiiiligi 0 dan 125 nun gacha
lianida 125 dan 250 nun gacha boradi. Ammo shtaugensirkiillarning slum
day lurlaii mavjudki, boshlaug'ich nugtasi lioldau tan) gilgun huida o ‘Ichash
iizunligi bir necha inetrgacha borishi inuinkin. Shtangensirkullar mo-
slash tirilganligiga garab tashqgi va ich ki « ‘Ichanilarni, shu bilan birga elm
gurlikni haul o'lchashga inoslashgan bo'lishi liuiuikin.

25-rasm. Shtaugensirkul:
/ — ((o zg almas lovon;
2 ~ qgo'zg'aluvchi lovon:

2 —ramka:
4, 5 ~ stopor vintlari;
0 — xom tit;

7 ~ siltanga;

8 — niikrovinl:

0 —inikrovint gavkasi:
IIl — nonius plastinkasi:
Il —lineyka.
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15 Shlangcnlubinomrrlar\ (>nljunj(la I»alan<llik va eliuqurliklar o'lehanadi
(2(5- rasni). M jkroinctrik uzatish viutiuiiig biruchi rainkaga inahkamlan-
gini bo'ladi. Rainkaning yon toiuoiiida jovlashgan bo‘shligning bir gismi-
ga noniiis slikalasi rhizilgan plastinka mahkamlanadi. Shtangonglnbino-
..... rbilan o'leha.shda uniiigasosi o'‘lehanayotgan detalning ynzasiga ktirii
hilan bosib o‘ruati'adi va urhi rhugiirlikniiig ostiga tckknncha slilangn
siljililadi.

1) ) Slilangeureysituislarvordainida razinetka plitasi ustida detallarning
halandligini o'Icliash va razmetka ishlari bajariladi (27-rasin). Asosning
nslki ynzasi bilan belgilash uehuii qo‘yilgan oyogeha nchigacha bo‘lgan
maséla asosiv va nonius shkalasi orqali aniglanadi. Shtangenreysinu.slar-
iling o'lehash anigligi i = 0,01; 0,05 va 0,02 inm va o‘lcliasli chegarasl
0—250, 40—400, (JO—630 va 100—1000 mili bo'lgan turlari jsitial» ohiqa-
riladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Shtaiigenasbobiar.

2. O'Ichash iiohun detallar.

5. Raznietka sloli va miga inoslainalar.

26- rasm. Slitangciigluhinoiner:
I —rainka; 2, 2 — stopor vintlari;
I —xominl; 5 —slitanga; 6'— mikro-
\int; 7_ sozinsli gaykasi; 8~ nonius
plaslinkasi; iy — asos.

27- rasm. Shlaiigenreysin us:
|/ —qo‘zg‘aluvclii tovon: 2 —rainka:
3 —mikrovhit gaykasi: 4 —slitanga:
j —xoinut; 0 asos: 7—qo'sliiinrha
\onuil: 8 —alinasliiimvchi oyogelia.



Ishni bajarish tartibi.

1. Shtangeiiasboblarniiig turlari va tuzilishi o'rgauiladi.

2. Nonius shkalasiaing tuzilishi va ishlatilishi 0 ‘rganilib, berilgau top-
shiriggka asosan nonius shkalasining hisobi bajariladi.

3. Berilgau shtangensirkului ishlatish o'rganiladi va berilgau pog‘onali
valuing bareha o ‘leham lari ueh martadan o'lchanib. natijalar (i-jadval shakli-
dagi jadvalga kiritiladi.

4. Shtaiigenglubiuomerni ishlatish o'rganiladi va berilgau siiindrik de-
taining chuqurlashtirilgan ichki gismi pog‘onalaridan bar binning chuqurligi
ueh martadan o ‘Ichauadi va natijalar 7-jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

5. Shtangenreysinusui ishlatish o'rganiladi va berilgau shatuu bo'yiuehasi
inarkaziuing val o ‘qiga nisbatau aylanish radiusi hisoblab topilib, natijalar
8-jadval shaklidagi jadvalga Kiritiladi.

7. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

a jiifivai
Shtangensirkulning ko'rsatkichlari va o ‘Ichash natijalari

. O'lIrham giymati

'5 i

0 ‘lehov
ashohilling X
liomi *

#6Q
&g~

o« O'rtaeha
giymat

2-0'lchash

Slitangen-
sirkul

7-jadval
Shtangenglubinomerning ko'rsatkichlari va o'lchash natijalari

0 ‘leham qgiym ati

0 ‘lehov
é 0'rtaeha
asho hilling

giym at
noin i

g%

Shtangen -

gluhinom er
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8-jadval
Shtangenreysmusning ko'rsatkichlari va o'lchash natijalari

O'lcham qgivmati

B

S "X
s
O'lchov < X X o'rtach
- rtacha
ashobining . P o
ivnial
noin i 15 s = d
o
~— Csi
b
Sli langen
reysm us

11-mashg‘ulot

Mikrometrik o‘lchash asboblari

Ishdanmaqgsad. Mikrometrik o'lchash asboblarining turlari, luzilishi
isldatish sohalari va ulardau fovdalaiiishiii o'rganish.

Umumiy nia'lumotlar. Mikrometrik o'lchash asboblariga, asosan, quyi
dagilar kiradi: liiikrometrlar, mikrometrik glubiiionierlar, mikromclrik
nutromerlar.

Mikrometrik o'lchash asboblariniug ikkita o'lchash shkalasi bo'ladi.
liirinchi o'lchash shkalasi stebelida bo'lib, bo'lagiuing giymati 0,5 mm ga
long. Lining ko'rsatuvchisi bo'lib barabamiing girrasi xizmat giladi (29-rasm )

1kkinchi o'lchash shkalasi barabamiing koiiussimon aylauasi bo'ylab
joylashgan bo'lib, uui ko'rsatuvchisi bo'lib stebeldagi birinchi o'lchash
shkalasi o'rtasiga chizilgan bo'ylama chiziqg xizmat giladi.

Barabau stebel ichida joylashgan mikrometrik viutga biriktirilgan, lining
iJadami 0,5 mm. Shu sababli mikrometrik vintiiing to'la bir maria avlani-
sliiga baraban qgiiTasining stebelda joylashgan birinchi o'lchash shkalasi
bo'vicha bir bo'lakka siljishi to'g'ri keladi. Barabamiing koiiussimon avia
nasi bo'vicha joylashgan ikkinchi shkala 50 ta teng bo'lakka bo'lingan.
Shu sababli barabamiing ikkinchi shkala bo'vicha bir bo'lakka burilishi
niikrometrik vintiiing

_C _05

i — =0.01 mm
n 50
givmatga bo'ylama siljishiga teng bo'ladi.
Demak, mikrometining o'lchash aniqgiigi i —0,01 mm ga teng.

Mikrometrik o'lchash asboblari vordamida o'lchashda, o'lcham qiy-
niati ikkaia shkala bo'vicha olinib, so'ng ular jamlauadi.
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28-rasm. Mikrometrda o'lchainni olisli sxeinasi.

M ikrometrda o'lchainni aniglasli 28-rasmda ko'rsatilgan.

Rasmdan ko'rinib turgauidek, birinchi shaklda birinchi shkala bo'yicha
o'lcham ;V = 58,5 mm, ikkinchi shkala bo'yicha esa K = 13. M ikrometr
bilan o‘Ichanavotgan o'lcham giymati quyidagicha topiladi:

4=N+ Kmi=585+13 0,01 = 58,03 mm.

Ikkinchi shaklda birinchi shkala bo'yicha o'lcham =34 ninhi, ikkin-
chi shkala bo'yicha K~47. M ikrometr bilan o'lchanayotgan o'lcham qiv-
mati yuqoridagidek topiladi:

A= N+ K ;=34 + 47 «0,01=34,47 mm.

M ikronictrik vintning xatoligi orlih kctmasligi uchiin lining ishchi
uzunligi 25 mm ga tcng qilib tayyorlangan. Shuning uchun ham mikro-
metrik o'ichash asboblari shkalasining o'lchash uzunligi 25 mm ga teng.

Mikrometr. M ikromctrlar lashiji o'lchamlarui o'lchashga mo'ljallanib,
o'lchash intervallari har xil bo'lib, ular skohaning o'lchamiga, o'lchash
sterjenining uzunligiga, uzaytirgichning o'lchamiga hog'lig bo'ladi. M ikm-
metrlaniing o'lchash intervallari: 0...25 mm, 25...50 mm. 50...75 inin, ...,
275...300 mm, shu bilan birga mikroinetrlarning 300 dan 000 mm gaclia
bo'lgan o'lchash intervallarini olishga go'zg'almas tovonni almashtirish
voki ulami siljitish bilan amalga oshiriladi.

Har o'lchashdan awal mikrometr tckshiriladi. Bulling uchun mikrometr
kouiplektiga kiruvchi kalihr o'lchanih, to'g'ri hisoblanayotgani aniglanadi.

Masalan, 50 min li kalihr o'lchanganda baraban girrasi 50 nun ni
ko'rsatuvchi shtrixga, barabanning nol chizig'i esa stebelning bo'ylama
chizig'i ustiga kelishi kcrak. Agar ko'rsatilgandek joylashinasa, mikrometr
sozlanadi. Bulling uchun o'lchash sirtlari orasiga go'yilgan kalihr treshet-
ka yordamida (3—5 maria burab) asta sigiladi. Kalibrui chigarmay lurib,
mikrometrik vint aylauib kctmasligi uchun slopor vint yordamida qotiri-
laili. So'ngra burahunni aylauib kctmasligi uchun chap qgo'l bilan ushlab,
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29-rasm Mikrometr:
I —skoba; 2 —qo‘zg‘aimas tovon; 3 —stopor; 4 —stebel; 5 —mikrometrik
vintga ulanadigan qo‘zg‘aluvehi tovon; G— gavka: 7 — mikrometrik vint:
8~ kolpaehok; )~ treslietka; 10—baraban.

o‘nggo‘l bilan kolpaehok bo‘shatiladi. Baraban mikrovintdan ajralgundnr
kevin uni kerakli joyga, va'ni barabanning nol slilrixi stebeldagi TniHimnlIr
shkalasidagi bo‘ylama c'hizigqa aylautirib to‘'g‘rilanadi.

Barabanni shu holatda «ha]i qo‘l bilan usblub turib, o‘ng go’l bilan
kolpaehok asta burab inahkainlanadi. Baraban va mikrometrik vint kolpa-
eliok yordamida mahkamlangandan kevin, gaytadan mikromelrda kalibr
oMchab tekshiriladi. 0 ‘Ichash ehegarasi 0—25 mm bo‘lgan mikrometrlar-
ni tekshirish uehun o‘lehash sirtlarini bir-biriga lekknnga gadar treshetka-
ni burab, to'g‘ri hisoblavotgani aniglanadi.

Mikrometrik glubinomer. Asosining oslki gisini va o‘lchash sterjeni
ning oxiri bu asbobning o ‘Ichasli sirtlari hisoblanadi. 0 ‘lehash oralig'ini
orttirish uehun glubinomerlar almashinuvehi o‘Ichash sterjenlari bilan ta'-
minlangan. Glubiiiomerlaniing o ‘lehash oraliglari 0—100 va 0—150 mm ga
long bo'ladi (30-rasin).

0 ‘lehash sterjeni 0—25 mm ga teng boMgan glubinomerlarni nolga
sozlash uehun ularni tekshirish plitasiga o‘rnatiladi. Buning uehun as-
bobning asosi plitaga gisiladi, kevin ikkinehi o ‘lehash sirti plitaga tekkun-
ga gadar mikrometrik vint treshetka yordamida avlantiriladi. 0 ‘lehash
slerjenini stopor vintidan mabkainlab, asbob nolga o ‘rnatiladi. Qolgan
o'lehash sterjenlari ishlatilganda glubinomer nolga sozlash o ‘Ichovlari yor-
damida nolga o ‘rnatiladi.

Mikrometrik nutromer. M ikrometrik nutromer mikrometr golovkasi-
dau va uzaytirgichlar to‘plamidan iborat (31-rasm). Mikrometrgolovkasini
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30-rasm. Mikrometrik glubinomer:
| —slopor; 2 —baraban; 3 —Ireslietka; 4 —siebel; 5 —asos; 6‘—alinasliinuvclii
0 ‘Ichasli storjonlari; 7 ~ nolga sozliisli o‘Ichovlari.

iiisoblash iiioslamasi xuddi mikrometrlaruikidek bo'‘ladi. M ikrometrik
viutiiing 112 (11) oxiri va asbob korpusiga burab qo‘yiladigan uzaytirgich
slcrjeiiiuiug oxiri iiutromeruiiig o‘lchash sirtlari hisoblanadi. Nulronier-
larda o'lehash kuchini chegaralovchi moslaina vo‘q. OMchanayotgan
olverstiyaga o ‘Ichash sirtlari laxniiiiau sigiladi, shuiiiug ucliuii liisoblash
anigligi bir xil — 0,01 min bo'‘lishidan gal’iy nazar, nutroiuerlardagi
boMadi.

N utroinerlar skoba shaklida layyorlangan bo‘lib, ichki o‘b'liash sirtlari
oraliglari anig masofaui o ‘riiatish oMeliagichida teksliiriladi. Agar nut-
romer ko‘rsatki(dii aniq masofaga teug boMniasa, ii nolga o ‘rnaliladi. Btining
uc hilil Tmtrouierni o'malisb o'‘lchagichidan cliigarinasdan niikrometrik
vintni slopor vinti bilan qotiriladi. Kevin barabanui nshlab tnrib niikrovinliii
barabandan ajratish iiehiin kolpachok burab I»o‘shatiladi. Barabanui ke-
rakli holatga qo'vib, nui mikroviiil bilan biriktirish tiehmi kolpachok
burab qoliriladi. Niitroincming to‘g‘ri sozlangauligi o'malish o‘lchagichidan
foydalanib qavta Ickshiriladi.

Uzaylirgich slcrjcn va slcrjeiini nulronierga biriktirish uchun nio‘l-
ialiangan trubkadan lu/ilgaii. Trubkada uzaylirgich sterjeniniiig uzunligi
ko'rsatiladi. Uzaylirgich nulronierga burab qo'vilganda prujina sterjenni
niitroiiicriiing (» Ichash sirliga zicli gisadi.
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31-rasm. Mikrome/\rlk iiulmiuer:
| —iizaytirgicli uebligi; 2 — korpiis; ,? —

7~ qopqoq; 0 ~ baraban: 7 — nzaylirgii stupor viuti: 4 —niikroinctrik vint:

h sterjeni; S —prujina; !) ~ truba.

M ikroinetrik ||utromerlam|||g o'lih» .
n0...1260 va 8¥08...2500 nun bo "adi. >ish intervallan: 75...175, 75...000,
Kerakli jihoz va materiallar.
1. liar xil uzuiiliklarni o‘lehashga mw
asboblarl. >) Ijallangan inikroinetrik o lehash
0 ‘Ichash lielum tirsakli val, stakai _ i i .
3 M ikroinetrik o'lehash asin»Marin i shaklidagi de_t_allar,_ gilzalar. .
parallel tngafl uzunhklu 0 L’tohash as‘oo'dl ;g.sozlash uehnii kalibrlar va leki.s
Ishni bajarish tartibi.
1. Mikroinetrik o‘lehash asboblariniw_ . . . .. .. ...

2. Tekis niikrnnietr vordaimda’ bent>Ig tu!lla.n. va tiizilisli o rganiladi.

jadvallar to Idmladi va sYnl c!efalnlng bo ik detixiafnarsakll val) o lefianib

aina ko‘ndalang !<esm|-
laridagi yeyilishining geometrik shakli s
gt yey 99 \enia tarzida ko'rsatiladi.
4. iiajarilgan ish yuzasidan hisobot y
Viziladi.
Izoh. Yugorida toMdirish talab etilgan k
bo‘ladi. .ladvallar tepasida olelianavotg”®' ™ ar9y’ JOJadvaIIar ko rinislida
Olindan natijalar asosida detat \‘1c’lu,n detal eskizi benladi.

dan elietlanisb graliklari ehiziladi. »mining to'g‘ri geometrik shakli
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9-jadval
Mikrometrning ko'rsatkichlari

Asbobning Aniglik O ‘Ichash Hisoblash Zavod Zavod
nomii klassi chegarasi, aniqgligi, tartib inarkasi
min inin ragaini
Mikromelr
10-jarivul

0 ‘Ichash natijalari

Kesim lar Kesim larilagi Ellipslilik. nun Konussiinonlik
hagigiy o‘lchamlar cgarsim onlik,
a-a b cc a-a . w 1
bovi- boty- bo v
cha icha cha
A-A
B-B

12-mashg‘ulot

Burchak o‘lchash asboblari

Ishdan magsad. Burchak oMchash asboblariniug turlari, tuzilishi, ish-
lalish sohalari va ulardan foydalaiiishui o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Koiitakt usulida ishlaydigan burchak « ‘Ichash
asboblariniug ikki xili bo‘lib, ular transporta shaklidagi va universal bur-
cliak o'‘lchash asboblariga bo'linadi.

1. Transportir shaklidagi bundiak o ‘Ichash ashobi Kushuikov konstruk-
siyasi asosida tayyorlangan bo‘lib, u givniati 0..,180s oralig'ida bo'‘lgan
tashgi burchaklarni oichashga mo'ljallangan (32-rasui ).

Asosiy shkalaiiing boMaklari 1sga, nonius shkalasining hoMaklari esa 2'
va 0' ga teng. Ru burchak o ‘Ichash asbobining asosi yarimdoira shaklidagi
disk bo'lib, unga avlanasi bo'‘ylal> 120s li asosiy shkala chizilgan. Diskka
lineyka niahkaniiaiigau. Siljuvchi lineyka nonius shkalasi bilan birga A
0'q atrolida aylanadi. N onius sektori mikrovint bilan niahkainlanadi. Siljuv-
chi linevkaga xomut yordauiida 90s li ugolnik fuahkainlanadi va blinda
0 dan 90s bo‘lgau burchaklar o‘lchanadi. 32-rasmda berilgan asbobning
ko‘rsatkichi lineyka bilan ugolnik orasidagi a burchakka nios keladi. 90s dan
katta bo‘lgau burchaklarni o ‘lehash uchun ugolnik olib tashlauadi. Blinda
burchakni o'h hashda asbobning ko'rsatkichiga 90s qo'shib (90° + a)
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32-rasm. Transports shaklidagi luncliak o'lcbasb asbohi:

| —liucyka: 2 —asos sektori; H~ niikrovint slopori; 4 —Inikrovint: 5 —nonius
sektori: (—stopor; 7 —siljiivcbi lineyka; H—xoniut; 9 ~ burebagi 90* Im'lgan
tigolnik.

liisolilaimili. Noniusshkalasi bo'yicba
ko‘rsalkirhni o‘gish shtaugenasboh-
lar nonius shkalasiui o‘qish liilan bir
xil amalga oshiriladi. Farqgi sbunduki,
nonius sbkalasiniug ko'rsatkirbi
.-« Nlik birligida etnas, balki hurrbak
birligida o ‘(]iladi. Masalan, agar bitr-
cliak o ‘Ichash asbobiiting ko'rsatkiebi
id-rasinda tasvirlangandck I>0'lsa, u 33-rasm. O'Iclianayotgan bun-link
liolda sbkalaning koVsatkirbi quv- giyinatini aniglash sxemasi.
idagi i'odadan bisohlab topiladi:
A= 4+ 11 C

lot yerda: A —o'lcbanayolgan buirbakuiug bagiqgiy giymati; A ~ asosiy
shkalaning ko'‘rsatkiehi (bizniug misoliinizda /1= 15s); n —nonius sbka-
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lasiuing O dan O O vertikal chizigqacha bo'lgan bo‘laklari soni (0—0
vertikal chiziq asosiy va nonius shkalalariniug bir to‘g‘ri chizigda yotgau,
ya'ni ustma-ust fustigan boMaklaridan o ‘tkaziladi, bizning inisoliiuizda
n= 8); e — nonius shkalasi boMaklarining giymati (bizning niisoliinizda
quvidagiga teng:

A=A+ ii e—15*+ 8 «2' = 15*16".

2. Semenov konstruksiyasidagi universal burchak o ‘lehash asbohi ichki
va lashqi burchaklarni o‘lchashga nio‘ljallangan. Ushbu burchak o ‘lehash
asbohi turli shakldagi qo'shimcha detallari yordaniida 0 dan 320* gacha
burchaklarni o ‘Ichash imkouini beradi, hunda tashqgi burchaklarni o'lehash
0 dan 180s oraligda, ichki burchaklarni o‘lehash esa 40 dan 180* oraligda
amalga oshiriladi. Asosiy shkala bir bodinuiasiuiug giymati 1*ga, nonius

Ushbu burchak oichash asbohi asosiy gradus shkalasi tasvirlangan asos
sektori tiva nonius shkalasi joylashgan nonius sektori .9dan iborat. Asosiy
sektor (i da bir shkala noldan o‘ngda, boshgasi esa cliapda joylashgan.
O ‘lehanavotgan burchakka garab natijani u yoki bu shkala yordaniida
olish mumkin. Asosiy sektor hilan lineyka 7 niahkaui qotirilgan. Asosiy
sektomi nonius shkalasi atrofida osongina o'rnatish va mahkam lagich 3
yordaniida gotirish mumkin. Nonius sektori 9plastiukasiga xoinut 4 yor-
damida ugolnik 3 birlashtiritadi. Juda tor joylarni o‘lchashda asbobui
0 ‘matish qulay bo'lishi uchun almashiuuvchi liuevka ¢filing bir uchi giva
(lidilgan.

Nonius sektori 9ning ishchi girrasini asos lineykasining islichi yuzasi-
ga nisbatan aniq o'rnatish uchun orga tomonda joylashgan inikroinetrik
gavkadan fovdalaniladi.

T niversal burchak o'lehash asbohi tashqgi burchaklarni o‘lchash uchun
uch xil ko'rinishga keltiriladi:

a) 0 dan 50*gacha bo'lgan burchaklarni o‘lchash uchun asbob to‘la
vigMladi, burchakning bir tonioniga asos lineykasi qo'yiladi, ikkinchi lo-
inoniga alinashinuvchi lineyka 2 go'yiladi. Burchakning giymati o‘ng
shkaladan o ‘giladi;

b) 50* dan 140* gacha bo'lgan burchaklarni o'lchash uchun ugolnik
olib tashlanib, almashiuuvchi lineyka xomut 4 ga mahkamlanadi. N alijada
o'lchanavotgan burchak 90s ga ortib goladi. Shuuiug uchun 50* dan
90* gacha bo'lgan burchaklarni o‘lchashda chap shkaladan fovdalaniladi,
90s dan 140*gacha bo'lgan burchaklarni o‘lchashda esa o‘ng shkaladan
fovdalaniladi;



34-rasm. Universal burchak o'lrhash ashobi:
/ va 4 —linevka va ugolniklarni nialikainlash iicluin xouiullar; 2~ aluiasliimivebi
lineyka: .3 —ugolnik; 5 ~ nonius shkalasi: &— asos seklori; 7 — linevka;
8 ~ inalikamlagieh; 9 ~ nonius sektori.

(1) 140s dan 180*gacha ho‘lgan burehaklarni o'lebasli uehiin linevka
xmuul 1 hilan birgalikda ugoluikdan ajratib olinadi. Nalijada o ‘lehash
burehagi vana 90* ga ortadi. Burehakning giyniati esa chap sbkaladan
o'qgiladi.

Universal burchak o ‘Irhash asbobi ichki burehaklarni o‘lehash uehiin
ikki xil ko‘riuishga keltiriladi:

a) 180* dan 130* gacha ho'‘lgan ichki burehaklarni o'lehash uchun
burchak o'lchash asbobining ynqorida kellirilgan d holaldan foydalaniladi.
Bunda biirchakuiug givniali o‘ng sbkaladan o ‘qgiladi;

I 130* dan 40*gaeha bo'lgan burehaklarni o ‘lIchashda xouiullar / va
4 ga inahkainlangan ugolnik va alniashiuuvchi lineyka »lib tashlanadi.
Bunda o ‘Ichash girralari sitalida lineyka 7 va nonius seklori plastinkasi-
ning girrasidan lovdalaiiiladi. Bulling uatijasida ular orasidagi lashqgi burchak
90* ga, va'ni lining giyniati 230* dan 320* oralig‘ida bo‘ladi, bu esa ichki
burehakning 130* dan 40* gacha bo'lgan oraligdagi qgiviiiatiga inos kelaili
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Kerakli jihoz va materiallar.

1. Buivhak o'lehash asboblari.

2. O'lehash uchuii detallar.

Ishiii bajarish tartibi.

1 Universal burchak o'lehash asbobiniiig turlari, tuzilisbi va ishlash
tartibi o'rganiladi.

2. 0 ‘lehasli uehuii berilgau detaining eskizi ehiziladi.

2. Burchak o'lehash asbobining quyidagi metrologik ko‘rsatkichlari
auiglanadi:

a) o'lehash ehegaralari;

1)) asosiy va yordaniehi shkalalaming bir bo'lininasi giyinati;

d) nonius shkalasining bir bo'lininasi giyinati;

e) nonius shkalasining o'lehash aniqligi.

4. Berilgau dctallaniiug iehki va tash(]i burehaklari o'lehanadi.

5. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

13-mashg‘ulot

Soat turidagi indikatorli o'lehash asboblari

Ishdan maqgsad. Tishli uzatnia asboblarining turlari, tuzilisbi. ishlati-
lish sohalari va ulardau loydalanishni o'rganish.

Umurniy ma'lumotlar. Tishli uzatnia asboblariga, asosan, soat turidagi
iudikator bilan ta’iniulangan o'lehash asboblari — ehuquriik, galinlik
o'lchagiehlar, stauok shpindelining radial urishini (tepishini) tekshiradi-
gau ((iirihnalar, indikatorli skobalar, indikatorli niitronierlar kiradi.

Soat turidagi indikatorlar tishli juftlardun iborat bo'lgan luexanizinli
asbob hisoblanadi.

O'lehash sterjeni o'rta gisinidagi girgilgan reyka orgali tishli g'ildirak
bilan tishlanadi. O'lehash sterjcniuiug siljishi tishli g'ildirak orgali as-
bobning strelkasiga uzatiladi. Tishli g'ildiraklardagi lull tolasinion spiral
prujiua va tishli g'ildirak yordainida vo'gotiladi. Prujinailing ikkinehi uehi
asbob korpusiga iiiahkainlangan bo'ladi. Asbobda ikkila shkala inavjnd
bo'lib, ulardau kattasi bo'yieha luilliinetrning bo'laklari, kiehigi bo'vieha
esa butun giyinatlar hisoblanadi. O'lehash sterjeni 1 nun ga siljiganda
katta shkaladagi strelka bir marta aylanadi. Agar shkala 100 ta bo'linniaga
bo'lingan bo'lsa, u holda katta shkala bo‘lininalarining giyinati 0,01 nun ga
teng bo'ladi.

Soat turidagi indikatorlar quyidagi 4 \il turda ishlali ehii]ariladi:

1 Gardishiniiig «liantctri 08 inin va o'lehash ehegarasi 0...0 inin Inun-
da 0...10 nun bo'lgan normal o'lehanili indikatorlar.
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35-rasm. Sont turidagi iudikator va lining s.xeniasi:
| — oMrhash sterjeni; 2 ~ trilika; 3 — juft tislili g'ildirak: 4 — Kkictiik streik«:
— tashgi qopgoq; 6 —gilza: 7 — tolasiinon spiral pnijina; 8 — tislili g'ildirak.

2. G ardishining diainetri 42 ww va oMrhash rhegarasi 0...2 inin boMgan
kicltik galiaritli inilikatorlar.

3. Gardishining «liantetri 42 ww va oMrhash cliogarasi 0...2 inin boMgan
toreslami oMrhavdigan indikatorlar.

4. G ardishining diainetri 90 nun va oMrhash rhegarasi 0...5 nun (boMinnia-
larining giviuati 0,01 inin) hanida oMrhash rhegarasi 0...10 nun (hoMinina-
larining givniati 0,1 inin) boMgan kattalashtirilgan shkalali indikatorlar.

Hundan tashqari, o‘lrhash rhegarasi 25...50 nun boMgan indikatorlar
haul ishlab rhigariladi.

Indikalorlarda I'agat bitta oMehash urhi boMadi, xolos. Shnning urbuit
nlardan foydalauishda tnrli xil inoslainalardan foydalaniladi. M asalan, délai-
laming tashgi oMrhanilarini oMrhashda iudikator skobadan foydalaniladi.

Sl turidagi indikatoHi skobalar 0 dan 1000 nun garba boMgan tnrli oMrhash
rhrgaralarida (0...50, 50...100, soMig bar 100 nun dan Kkeyin, hundan
tashgari, 000 mm dan keyin ahnashiiiuvehi tovonli boMadi) tashqi
oMrhainlarni oMrhash tirhun ishlab rhigariladi (56- rasin). Skobalar
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36-rasm. Indikator skoba.

37-rasm. Doiraviv (a) va kvatlral (b) stolga
o'nialilgan indikaloriar.

holiimialarinmg giyinati 0,01 nim dan I>0‘lgan vao‘lchash chegarasi 0...5
voki 0...10 mui bo‘lgan soat (uridagi indikatorlar bilan jiho/lanadi.

Kicliik oMcliam li detallaria o ‘Ichashda doiraviv stolli slovkaga (o'lchami
80 iiiin gacha ho‘lgan detallar iichuii) o'rnatilgan va kvadral stolli slovkaga
(o‘Ichaini 125 mili gacha ho'lgan detallar iichiin) o‘rnalilgaii iudikator-
lardan foydalaniladi (37-rasm).

Stoykaga o'rnatilgan indikatorlar va indikator skohalar tekis parallel
lugal o‘lchash aslmhlari yordamida nolga o ‘rnatiladi.
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39-rasm. Delallarniiig radial urisliini aniglashga
uioslaugan indikator.

Hundan tasligari, seat turidagi iiidikatoHanlau kengroq foydalanish urhuii
lui indikatorlar uchiiii go'shimelia qurilinalar va har xil tekshirish bli-
larini bnjnrish uchiiii tegishli iiioslanialar ishlah chigariladi. Hu inoslania-
larga inaxsus burehakli va to‘g‘ri rirhagli qisish qurilitalari, buriladigan
lutgichli niul'talarvu boshgalar kiradi. Hu qurilinalar slanoklaniing to‘g‘ri
islilashini teksliirishga, detallar lasligi va ichki yuzalariiiing shakldan ehetga
cliigisliini, radial urLshini aniglashga, o'lrhash qiyin bo'ladigan lurli joy-
larini o‘lehashga iinkon beradi (38, 39-rasin lar).
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Indikatorli glubinomerlar (chuqur
o'lchagichlar) bo'linmalarining qi-
viiiati 0,01 mm bo'lib, pazlar, otver-
sliyalarning chuqurligini, balandlik-
ni, chiqgiqglarva boshgaiami o ‘Ichash-
ga iuo‘Jjadlaiigan. v asboblaming o'l-
chash chegarasi 0 dan 100 mm gacha
bo‘ladi (40-rasm).

Indikatorli galinlik o'lchagichlar
va devor o‘Ichagichlar ikki Innla ishlab
chiqgariladi. Hirincbisi stolga o ‘rna-
tiladigan bo'lib, lining bo'liiimalari
giymati 0,01 mm va o‘lchash che-
garasi 0...10 mm bo'ladi. Ikkinchisi
dastaki bo'lib, bo'liniiialariuiug giy-
mati 0,1 mm va o'lchash chegarasi
0...25 nun hainda 0...50 mm bo ‘ladi.

Qalinlik (»Ichagichlar buynrtina

4t-rasm Indikatorli glubinonicr: bo'yicha turli (yinnshog, gattig) ma-
| —o'Ichash sterjeni; 2~ asos; teriallarning qalinligini lekshirish
1—indikator; 4 —stopor. uchuii Inrli o'lcham va shakllanlagi

gattiq qotishmali uchliklar bilan ji-
hozlanadi. BoMininaiariiiing giymati 0,01 nun Isi'lgan galinlik o ‘Ichagichlarda
yo'l go‘yiladigan xatolik 0,02 mm bo'ladi.

Devor o‘Ichagichlar trubalar, kolbalar va turli materiallardan yasalgan
boshija detallarning devorlari galinligini o‘lchash uchuu ishlatilaili. C-2
va C- 10A modelli devor o ‘Ichagichlar boMinmalariniiiggiymati 0,01 mm ga,
(!- 10B, C-25, C-50CMT-60, (M TOO modelli devor o‘lchagichlar bo‘lin-
nialarining giymati 0,1 nun ga teng. Modellarning uoinlanishidagi barf
beclgilari vouidagi ragamlareug katta o ‘lIchash chcgarasini ko‘rsaladi.

Indikatorli nutromerlar. Detallarning ichki diamelrlari 6 mm dan
1000 mm gacha boMgan o ‘Ichamlari indikator lintmine Harda o ‘Ichanadi.
Ainaliyotda bodiinnalarining giymati 0,01 mm ho'lgan indikatorli nulro-
nicrlarkcng tarijulgan.

Indikatorli niilroincrda o ‘Ichash sterjenining siljishi teng velkali richag
va st(‘rj('n odali indikalorga uzatiladi. Otverstivalamiiig diainetrini o ‘Ichashda
inarkazlashtirish ko'prikchasi kuchli prujinalarda o ‘rnatilganligi sababli
o0 ‘Ichash sterjeni délai diametriga markazlashishga inoslashgan. Almashinuv-
chi sterjeu yordamida niitromer kcrakli o‘Ichamga go'yiladi. Bulling uchuu
tekis parallel lugal uziinlikni o'lchash asbobidan foydalaniladi.
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12 3 ‘h

41-rasm. ludikatorli nutromer:
| —o'ichash sterjeni; 2 —markazlashtirgich; 3 ~ teng velkali richag:
4 —sterjen; 5 ~ indikator: B —stopor vinti.

42-rasm. ludikatorli nutroinenii kerakli oMchamga o'malisli uioslainasi:
| — tekis yuzali devorlar; 2 — n'lehash steijeni; 3 —sozlash gaykasi;
4 —tekis parallel tugal o'ichash plitalari bloki.

11-jadval
Indikator nutromerlar hagida ma'lumotlar

0 ‘lehash Eng katla O ‘lehash Xatoligi.

ehegaralari. inni o ‘leliasli sterjeiiining siljish ni ni
rluiqurligi, nini kattaligi, + inni

6-10 50 0,6 0.015
10-18 130 0,8 0.015
18—50 150 1.5 0,015
50-100 200 4 0.02
100-160 300 4 0,02
160-250 400 4 0,02
250-450 500 6 0.025
450-700 « 0,025
700-1000 8 0,025
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Kcrakli jihoz va materiallar.

1. Turli moslainalarga o'rnatilgan soal turidagi indikatorlar.

2. Tekis parallel tugal o'lchash asboblari.

3. 0 ‘lehash uehun detallar.

Ishni bajarish tartibi.

1. Tishli uzatnia (soat turidagi indikator) asboblarining turlari va tuzili-
shi o'rganiladi.

2. lehki yuzalarni o ‘Ichovehi indikator (nutromer)ui ishlatisb o'rganiladi
va dotal o'lchamlari o'lehanib, jadval shaklida to'ldiriladi.

2. Berilgan detallarning o'lchauilarini o'lchash o'rganiladi.

14-raashg‘ulot
Aniq o'lchah asboblari

Ishdan magsad. Aniq o'lchah asbob-
larining turlari, tuzilishi va Lshlash prin-
sipi bilan taiiishish, ular yordainida lash-
gi va icliki chizigli o'lchamlanii auiglashni
o'rganish.

Umumiy ma'lumotlar. Aniq o'lchash
asboblariga nisbiv o'lchashga mo'ljallangan
inikrokator, mikator, richagli skoba, rich-
agli uiikroinetr, gorizontal oplimotr va
boshga bir gator o'lchov asboblari kiradi.
Ular tuzilishi bo'yicha ancha sodda va ish-
latisbga qulav bo'lib, o'lchash aui(]ligi 0,001
min gacha bo'ladi.

Mikrokator va mikator. Bu ikkala
o'lchash asbobning ishlash prinsipi birxil
bo'lib, ular bir-biridan og'ir yoki yengil
stovkaga o'ruatilishi bilan farqg giladi.

M ikrokatorning o'lchash sterjeni pru-
jiuasiinou diskka va gorizontal joylashgan
prujinasimou ugolnikka o'rnatilgan bo'ladi.
Sterjeuning yuqoriga yoki pastga harakati
natijasida sezgiri)rujina harakatlanib, slrol-
kani u yoki bu youga buradi (43-rasin).

43-rasm. Mikrokator:
1 — mikrovint; 2, 3 — stupor viiitlari; 4 —
kronshteyn; 5 ~ inikrokator; (L — o'lchash
stovkasi; 7 —o'lchash stoli.



Ashobning harclia harakatlanuvchi qgismlari bir-biri hilan zieli bog*-
liuigan h«‘lih, ular orasida zazorvo'q. Shuuing urhuii ashobning sezgirligi
Jinla yuqoridir. Mikrokatorlar asosiv shkulasi ho'limn alario ing giymatlari
ii. 1; 0.2; 0,5; 1; 2; 5; 10 inkin o'lchamda bo'lib, o‘lIrliash chegarasi +50
bo'liiiniadaii ilioral hn'lad;.

Mikrokatorlar og'ir slovkalarga o'rnatilib, hirikish o'lchami 2Mz7 ga,
inikator osa yengil stoykaga o ‘matilib, birikish o'lehanii 8/i7 ga teug ho'ladi

M ikrokatorlar tekis parallel tugal uzimlikni o'lchash asboblari yordam ida
n'li liaiiiga nioslanadi.

Richagli skoba. Ular 0 xil turda ishlab chiqgariladi. Kichagli skobalai
«...25, 25...50, 50...75, 75...100, 100...125, 125...150 min o'lchash olio
gal-alarida va slikala ho'liiiuiasiniiig giymati 0,002 mui ga lcng dilil> ta\-
\orlanadi.

Kichagli skobaning siljiivchi tovoni harakatui richag orgali tislisiiuon
M-ktorga uzatib, strelkani o0‘z o‘qi atrol'ida avianliradi. O ‘Ichaiiayotgan d
lalni asbobning o'lchash tovonlari (trasiga Kiritishni osonlashtirish nclim.
lorlgidan fovdalaniladi. Tortqi bosilganda siljnvchi tovon orgaga gaylib
lovonlar orasini kengavtiradi. Kichagli skoba liar bir yangi o'lchashdan
iddin tekis parallel tugal uzuulikni o'lchash asboblari yordamida o'lchamga
nioslanadi.

5 —stopor vinti; 6 — liimoya qopqog'i; 7 — uiikroinetrik vial.



45-rasm. Kichagli inikromelr:
| —ricliag inexaiiiziniga ulangan slrelka; 2~ qo‘zg‘abuas tovon; 3~ go‘zg‘aluvchi
lovoii; 4 —slopor vinti: 5 ~ baraban; ti—Iliimoya qopqgog'i; 7 —stebel; H—sozlash
joyining qopqog'i; 9 ~ dopusk liiaydoni ehegaralarini ko'rsatuvchi strelkalar.

Richagli mikrometr. Richagli inikroiiietruiiig asosiy ishohi (Jismi od-
div mikrometr kabi ishlavdi.

Rarubandagi asosiy shkaia ko'rsatkichiga riehag mexaiiizmiga ulangan
go‘shimeha strelkauing ko‘rsalkichi o'z ishorasi bilan qo‘shiladi. Dopusk
maydoui ehegaralarini ko'rsatuvchi strelkalar uazoratehiniiig ishini vengil-
lashtiradi.

Gorizontal optimetr. Gorizontal optimetr ichki va tashqi ehizigli o'‘l-
ehamlarni kontaktli va nisbiy o'lehasb usuli bilan, 4~5 razryadli (toil'ali)
tekis parallel tugal uzunlikni o'lehash asboblari, kalibrlar va namunaviy
o ‘lehovlar orquli solishtirish vo'li bilan auiglashgu mo'ljallangan.

Gorizontal optimetrniug o'lehash inoslamasiga optik-mexanik oMehash
kallagi o'rnalilgan ho'ladi. Optik-mexanik o'lehash kallagi, odatda, opti-
nwtr deb ataladi. Optimetr P-simon shakldagi trubka bo'‘lib, lining bir
tomonida okular, ikkinehi tomonida esa o ‘Ichash sterjeni joylashgan bo'ladi.
Sterjenning ichki uehiga toblaugau poMatdan tayvorlaiigan shareha o ‘rna-
lilgan bo'lib, unga yorug'likni qaytaruvehi ovnak layanadi. Oyuakning bir
tomoni sharuirga mahkamlangan bo'lib, prujina vordamida doimo shar-
ehaga tiralib luradi. Sterjen siljiganda oynak ma’luni burehakka huriladi.

Yon yog‘idan tushayotgan yomg'lik vordamida voritilgan oMehash slika-
lasiniug aksi oplik prizma va liuzalar orgali oMehash sterjeuiga tavangan
oynakka borib ipivladi va asosiy shkaia yonida parallel ravishda ko'rinadi.
OMehash sterjenining biroz siljishi gaytaruvehi oynakni ma lum burehak-
ka buradi va natijada okulardan ko‘rinadigan shkaia aksining siljishiga olib
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46-rasm. Gorizoutal optimetr:
| —optiinetrniug asosi; 2 —yoValtiruvchi; 3 ~ harakatlaiutvchi kronshtcyn:
4 — mikrovint: 5 — piiiol; 6 — aliuasliiimvclii uehlik: 7 — slol; x — lrulika:
1) —optik rnoslama.

k<*ladi. 0 ‘Ichasli sterjenining siljishi asosiv shkala aksining siljish daraja-
siga ma luin iiisltatila inos keladi.

Optimetr shkalasi 100 bo'linmadan iborat bo‘li,b o'lehash anigligi
0,001 min ga teng.

Optimetr o‘zi o Vnatiladigan inoslaiuaga ko‘ra vertikal, gorizoutal va
hoshga go‘shiiuoha nomlar bilan birgalikda nomlanadi. Lllarniug iebida
gorizoutal optimetr universal hisoblanadi (4(i- rasm). G orizontal optimetr
niug asosiga harakatlanuvehi kronshtevn oVnatilgan yo‘ualtimvehi mabkam-
langan. Chap kronshteynga o ‘rnatilgan piiiolning bir tomonida mikrovint
bo'lib, lining yordamida ikkini-hi tomoniga oVnatilgan aimasbinuvebi
o'b basil nebligi barakatga keltiriladi. 0 ‘ng kronshteynga optimetr oVna-
tilgan bo'ladi. 0 ‘lehanadigan detal stolga oVnatiladi. leliki o‘lebamlarni
(Clebash uchun gorizoutal optimetrga o'lchash voylari boMgan maxsiis
rieliagli rnoslama oVnatiladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Aniq o'lchash asboblaridau inikrokator, mikator. rieliagli skoha.
rieliagli mikrometr, gorizoutal optimetr.

2. Tekis parallel tugal uzimlikni o'b liusb asboblari.
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d. O Mi-hash »clmn kalibr va boshqa detallar.

4. Qo'yiin va rhegaraviv og'ishlar bo'yieha ina'limiollar.

Ishiii bajarish tartibi.

I Mikrokalor, mikator. richagli skoba, liehagli inikroinetr va gorizon-
lai nptimctrlarning tuzilishi, metrologik ko'rsatkichlari va ishlash prinsip-
lari o'lgaiiiladi.

2. Kalilir probka va boshga o ‘Irhanadigan detallaniing go'yimlar s:
iiiasi luziladi.

4. Berilgan (letal yoki kalilir probkauing o'lohaini aniglaiiadi.

4. Berilgan delal yoki kalilir probkauing isliga varoqgliligi to‘g‘risida
xulosa i]ilivadi.

15-mashg'ulot

O'lehash asboblarini tanlash va tekshirish

Lshdan niagsad. Berilgan detaining barcha o'lchainlari uehiiii tegishli
o‘leliasb asboblarini tanlaslini o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. M asliinasozlikda detaining ixtiyoriy bir o'lcha-
niini o'lehash tichuii dueli kelgan biriuehi o'lehov asbobidan fovdalanish
iniiinkin enias. Aniq biro‘lehov asbobini tanlash ishlab chi(]arish ko'lainiga,
nazorat gilishning qgalinl gilingan tashkiliv- lexnik shakliga, detaining kon-
slruksiyasi va nialerialiga. anii]lik darajasiga bog‘liqg bo'ladi.

M asliinasozlikda ishlab ehigarisb ko'lainiga ko‘ra ko'plab, seiiyalab va
donalab (vakka) islikab (diigarish tnriaiiga bo'linadi.

Ko'plab ishlab ehigarishda yo'lga qo'yilgan texnologik jarayonga na-
zoral isitlari ham kirib, n yugori ish nnilmiga ega bo'lgan inexanizatsiya-
lashgan va avtomallashtirilgan o'lehash liamda nazorat gilish qurollarini
0'z ii higa oladi. Bn yerda universal o'lehov asboblaridan kani foydalaniladi.

Seriyalab ishlab ehigarisb yo'lga qo'yilgan mashinasozlik zavodlarida,
la’mirlasli zavodlarida va yirik mutaxassislashtirilgan la’'inirlash korxona-
larida detallaniing isliga yarogliligini nazorat iplishda eliegaraviy kalibr-
lardan, shablonlardan, niaxsns nazorat moslamalaridan foydalaniladi. Bu
yerda sharoitga ipirab universal o'lehov asboblaridan ham (oydalanish
muni Kin.

Vakka tartihda ishlab ehigarish yo'lga go'yilgan ta'inirlash nstaxonalari
kabi kiehik korxonalarda universal o'lehov asboblaridan foydalaniladi.

O'lehash asboblarini tanlashda detaining o'lehauilariui, massasini, shak
Mili va tanlaugan o'lehash asbobi Milan iishbll o'lehaiillii o'lehash innin -
kin yoki inunikin cmasligi kabi faktorlarni hisobga olish kerak bo'ladi.
Detaining maleriali, bikrligi, yuzasining g'adir-bndurligiga garah o'lehash
km hi belgilanadi va lining asosida o'lehov asboblariniug Inri aniglaiiadi.
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Yugoridagi hareha faktorlar belgilauib oliugandan so‘ng, lanlash mum
kin bo‘lgan o'lchov asboblari tiirlarining ichidan shunday bin tanlanadiki.
lining o'lehash xatoligi detaining belgilangau aniqglik darajasini ta’'niinJav
olishi kerak.

Ainalda o'lchov asbobilling ruxsat etilgan xatoligi detal o'lchani ini
o'lehashda ruxsat etilgan xatolikdau ma’limi darajada kicliik bo'lsagina
o'lchov asbobi to'g'ri tanlang.au bo'ladi, ya’'ni:

bn yerda: Au — o'lchov ashobining nixsat etilgan xatoligi; 5 — detal
o'lchaniini o'lchashdn ruxsat etilgan xatolik.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Turli xil va sinfga oid o'lehash asboblari va uskunalari to'plami.

2. O'Ichanadigan detallar va ulaniing chizmalari.

3. O'lchanilar iichun chegaraviy ehetlanishlarning jadvallari.

4. O'lchov asboblariniug ruxsat etilgan xutoliklari (A,hu)jadvallari.

5. O'lchashda ruxsat etilgan xaloliklar (5) jadvallari (ilovaga garang).

Quvida niisol tariqgasida detaining ba’zi o'lchani lari iichun o'lchov as-
bobi tanlashga niisol keltirilgan.

47-rasm. O'lchov asbohi lanlasli iichun berilgan detaining chizinasi.
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12-jatlval

Berilgan o'lcham asosida tanlangan o'lehov asbaoblari

O'leliainning xususivatlaii O'lehov asl/ohining xiisusiyatlari
= 5 =2
'3 % 2 = ? 2 ¢
Ni 8 & - %L
Nomii 3 < ) Nomii e IES
a8 1.5 c -
o « = 5 Z
£ T =z
1 Valuing Slitaiigeu-
Ztllligi 140//15 1000 +100 sirkul 0-200 0,05 =100
2 Shponka Slitangen-
pazining  40/15 1000 %100 sirk?JI 0-200 0,05 +100
iizuiiligi
A Oleliani 4005 250 425 Mikrouietr 25-50 001 10
itiametri
4 () 'leliam Slitaugen -
uzimligi 15/115 700  +140 sirkul 0—200 0.05 1M
5 () ‘li'liam . Iticliagli
(liametri 20Ai 13 4 inikrouietr 072° 0002 %3

Ishni bajarish tartibi.

1.0'Irhash asbobiui tanlash tainoyillari o'rganiladi.

2. O'lehov ashoblariuiug ruxsat etilgan xatoliklari (A,jin) jadvallaridan
(oydalanish o'rganiladi.

3. O'lehashda ruxsat elilgaii xatoliklar (5) jailvallaridan f'oydalanish

o'rganiladi.
4. Berilgan detaining xiisusiyatlari, tuzilishi va sliakli o'rganiladi.
3. Berilgan detaining ehizniasi ehiziladi va lining o'lelianilari eheg

raviv chellanishlari aniglanadi.

(i. T(shirii] bo'vicha berilgan o'lehanilar nehnn kerakli o'lehov as-
boblari lanlauadi.

7. Bajarilgan isli viizasidan xulosa voziludi.



16-mashg‘ulot

Metrik rezba o‘lchamlarini differensial usulda o‘lchash va
rezba turini aniglash

Ishdan magsad. Rezbaniug tiirlari, tuzilishi va asosiy elementlarini
0 ‘rgauish.

Umumiy ma’'lumotlar. Rezbali birikmalar mashiuasozlikning bareha
solialarida kiuig go'llaniladi. Vazifasiga ko‘ra rezbalar umumiy qodlaniladigan
va niaxsus tuiiarga bo‘linadi.

Umumiy go'llaniladigan rezbalarga quyidagilar kiradi:

1. Mahkamlash (metrik, diiymli) rezbalar.

2. Kinematik (trapetsial va lo‘g‘ri burehakli) rezbalar.

3. Tmbali va armalurali (trubali siliudrsimon, konussimon va metrik
knitussinion) rezbalar.

Metrik rezbalar ikki gunihga bo'‘linadi: mayda qadamli va virik «]a
damli. M avda gadamli rezbaniug' har bir diainetriga har xil gadam to‘g'ri
kelishi mumkin. Mayda «{adamli rezbalar o‘z-o0‘zidan huralib kelmasiigi
ta'niinlanadigau birikmalarda qo'llaniladi. Yirik qadamli rezbalarni «Mi
» ‘zgannas yuklanishlartla, zarbsiz va tebranishlarsiz ishlavdigau birikma-
larda qo‘llasli lavsiya etiladi.

Maxsus vazifalarga moljallangan rezbalar alohida vazifalami hajarishga
moMjallaiigan birikmalarda ishlatiladi, masalau, doiraviy rezbalai— eleklr
lampalariuing sokollari va palronlarida, okular rezbalar —oplik asbob
larda, mikroskoplarda, protivogaz obyektivida va boshqgalarda. Rezbali birik
malarning vazifasiga garab ulardan foydalanish talablari aniglanadi. Main
ma rezbalar uehun umumiy talab — ulaming puxtaligi, uzoq muddal
ishlashi va hirikmaning foydalanish sifatlarini saqlagan holda, rezbaniug
ganday usulda tayyorianishidan gat’iv nazar, ishlov bermasdan buralishidir.

Metrik rezbauing asosiy elementlari. Mashinasozlikda metrik rezbalar
keng qo'llaniladi. Shuning uehun metrik rezbalarning asosiy elementlari
bilan tauishib ehigamiz.

Metrik rezbaniug asosiy elementlariga profil shakli va Imrehagi, dia-
metrlari, gadami kabilar kiradi. Silindrsimon metrik rezbaniug asosiy
elementlari quyidagilardasn iborat.

1) (<) — holt rezbasining tashqgi diametri (gavka rezbasiuing iehki
diametri);

/> (d,) — bolt rezbasining iehki diametri (gavka rezbasining tashqi
diametri);

7>, (d.,) —bolt va gavka rezbasining o ‘rta diametri, u rezba kanalehasi
kengligi gadamining yarmiga teng ho'lgan iiiigtalanlan o'tadi. Rezbaniug
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o'‘rla diametri hirikmaniiig vig‘iluv-
ligini ta’'minlaydi;

H —rezbaning balaudligi, u rezba
profilidagi lo'ldirilgan uehburehakning
balandligidir;

/I, —rezba profilining ishehi bal-
andligi, u rezba profilidagi qirgilgan
uehburehakning balandligidir;

P — rezba gadami, u rezba pro-
filining bir xil uoindagi tonionlarin-
ing rezba o‘()iga parallel vo'nalishda
o‘Ilchangan iizmiligidir;

a ~ rezba profilining burehagi, u
rezba profili tonionlari orasidagi luir-
ehakdir;

al/2 — rezba profilining yariin burehagi. profiliiing bir tonioni bilan
iming o Ylasidan o ‘tkazilgan perpendikular orasidagi burehak.

i —rezbaning ko'tarilish burehagi, u rezbaning o ‘rta diainetn or(]ali
o'lgan vintsiinon ehizigga o'tkazilgan urinina bilan n-zlta o'cpga pegiendiku-
lar lekislik orasidagi burehak. Hu burehak rezbaning torinozlauishiui belgi-
lab, uni 0‘z-o0‘zidan bo'shab ketinasligiui la ininlaydi. Rezbaning koHarilish
burehagi quyidagieha aniqglanadi:

Rezba ishlab ehiqgarishda ikki xil o ‘lehov asbobluridau keug goMlauiladi.
ViK]Joii aniglik lalab giliuinaydigan hollarda oddiv rezba inikroinetridan
foydalauiladi. Yugori aniqlik talab giliuadigan hollarda esa ueh sim usuli-
da o'lehashga inoslashtirilgau luikroiuetrdan foydalauiladi. Boshga hol-
larda rezbalar kalibrlar, shablonlar va rezba indikatorlari bilan o'lehab
lekshiriladi (49~53-rasinlar).

Ueh sim usuli rezbaning o ‘rta diainetrini aniqroq oMehash iuikouiui
beradi (54-rasm). (Vlehash siniiuing diametri shunday tanlauadiki, siin-
uing rezba profiliga legib turgan uuqtasi rezbaning o‘siq va o 'yiq <|ismlari
kengliklariuing bir xil bo'lishini ta’iuinlashi kerak. M ikroiuetr yordainida
o‘lehangan tashqgi M diametr orgali rezbaning o ‘rtu diametri quyidagieha
ani«|] lanadi;

Mr2=m ~ 3d + 0,866P,
bu yerda: <, —rezbaning o ‘rta diametri; M ~ o'lehangan tashqi diametr;
<4~ simuiiig diametri; P —rezba gadami.
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49-rasm. Kezba mikrometri:
/ — mikrumrlr: 2~ mikromctmi nolga kellirisli ucliun inaxsus inhlik:
7 — inikrometming qo‘zg‘almas tovoiiiga o'‘rnatiladigan inaxsus prizmasimon
almasliiiiuvchi moslania: 4 — inikroiiietming (jo‘zg‘aluvclii tovoiiiga
o‘rnatiladigan inaxsus konussimon aliuashinuvchi moslania.

50-rasm. Rezba kalibri.
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liidikatorli rezba o'lchash ashobi iehki rezbalanii o ‘rta diainetri bo'yicha
o'lehab tekshirish uchuii xizinat giladi. liidikatorli rezba o'lchash asbobi-
llall dianietri 16 nun gacha bo'lgaii ochiq va yopiqg ichki rezbalanii
o ‘Ichashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.

1. Rezba shabloni, rezba inikroinetri, uch siin usulida o'lchashga 1110-
slashtirilgan inikronietr oMchov asboblari.

2. Mikroinetnii iiialikainlash urhun stoyka.
M ikronietmiiig alinashiiuivchi uchliklari.
. L'eh siin usulida o ‘Icliash urliiiu sinilar.
. Rikr gadaiuli oddiv nielrik rezbali boltlar.
. Shatun boltlari.
. Rezbali detallarga oid dopusk va posadkalar jadvallari.

N o oA w
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Ishni bajarish tartibi.

1. Rezhaning turlari, tuzilishi va asosiv eleinentlari o'rganiladi.

2. Rezba o'lehash asboblari o'rganiladi.

3. Oddiy melrik rezbali boltlar rezba inikrometri vordain ida o'lehanadi.

4. Shatim boltlari uch sim iisulida o'lehashga mnslashtirilgan niikromelr
yordaniida o'lehanadi.

5. Bajarilgau ish vuzasidan hisobot tayyorlauadi.

17-mashg‘ulot

Detallarning yeyilish xarakterini aniglash maqsadida o'lchash
usullari (mikrometraj)

Ishdanmagsad. Detallarning yeyilish xarakterini aniglash uchuu o'lchash
usullarini o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Detallarning yeyilish xarakterini o'rganish ular-
ning texnologik jarayoniga, koustruksiyasiga nia’luiu o‘zgarlishlar kiritish
ga inikon beradi. Shu bilan birga detallarning yeyilish darajasini vaql va
kesimlar ho'yieha tagsinilanishi aniglanib, detaining ishlasli inuddati, ma-
terial sifali kabi ko'rsalkiehlarigu baho beriladi.

Detallarning yeyilish xarakterini auiqlashda kesimlar usulidan keug
foydalaniladi. Bn usulda detal ishqalanish vuzasi o'giga ko'ndalang va
bo'ylaina vo'nalishlarda kesimlarga bo'linadi (55- rasui ).

Detaining belgilaugan kesimlardagi o'lchaiulari tegishli o'lehov asbob-
lari yordaniida aniglanadi. Kesimlar bo'yieha aniglangan o'lelianilar asosida
detaining yeyilish xarakteri aniglanadi.

55-rasm. Detalni o'giga ko'ndalang va bo'ylaina vo'nalishlarda kesimlarga
bo'lish sxemasi.
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n) b)

56-rasm. Silindr gilzasini mikronielraj qilisli sxemasi:
a) silindr gilzasini kesimlarga ajratisli sxeinasi; b) gilzaniiig yeyilish xarakteri
ilodalangaii egri <liziglai'.

a b d
w////1/////////%
I 1
| .
N

57-rasm. Slinlini ynqori kallagi vlulkasiiiing yeyilish xarakteri.
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Kesiinlar orasidagi maséla ixtiyoriy belgilanadi, lekiii ular gaiiclialik
bir-biriga ya«]iii bo‘lsa, natija shniirlia ani(] bo'ladi. Ayrini hollarda bu
masofalar délai uzuiiligi va keiigligi bo‘yieha ta’sir gilayotgan kuchlaruing
\arakteriga qarab belgilanadi.

13-jailvel
Ichki yuzalarni o'lchovchi indikatorli nutromerning ko'rsatkichlari

T/r. Asln#bning Aniglik  O'lehasti Hisobiasl  Zavod Zavod

nomi klassi cliegarasi, ailigligi, nomen  markasi
M IVhi

Oétal eskizi va o'lehauayolgaii o'Irliaiulari.

Siliudr gilzasining lioiuinal o ‘lehami ... nun.
14-jadva!
O'lIchash natijalari
Kcsini lar Kesini lardagi liaqiqiy o ‘Ichain lar lova
11 2-2 3-3 4-4 5-5
AA
B-B

Siliudr gilzasining bo‘ylaina hainda ko'ndalang kesiinlaiidagi yeyilishn-
illg geonielrik shakli sxeina larzida ko'‘rsatiladi.

Bo‘vlaina kesini :
A1 B-B
Ko‘ndalang kesini :
bl 2-2 3-3 4-4
Kerakli jihoz va materiallar.

1. Indikatorli mitroiner, bolg‘a. kerner.
2. Yaiigi va ishlatilgan siliudr gilzalari.



Ishni bajarish tartibi.

1. Delallarui uiikrometraj qilisli iisullari o ‘rganiiadi.

2. O'lehashni boshlashdau oldin kerner yordamida gilzaning Idokdagi
holati belgilab olinadi.

3. ttlokdan chiqgaril) obligan gilza shaliinning chayqgatish lekisligi va
miga prrpendikular tekislik bo'vlab kesim larga ajraliladi.

4. lielgilangan kesimlaming « ‘ichainlari jndikatorli nutroiuer yordamida
(» Ichanadi.

5. Aniglangan o'lchainlar bo'yicha gilzaning yevilisli egri chizig‘i ehi-
ziladi va lindan eng ko' pyeyiladigan nchastkalar Inunda ularni kellirib
chigamvchi sabablar aniglauadi.

(i. Bajaiilgan ish yuzasidan bisobol tayyo rianadi.
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ILOVALAR

I-ilota

1 dan 500 mm gacha o'lchamlar uchun dopusk giymatlari
O ‘Icliani Kvalitetlanlagi dopusk giymatlari. ni km larda
intervallari. mni

4 5 6 / 8 9 10 11 12 13 14 15 16 i7]
3 gacha 3 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250 400 600 lOOG
3 dan (i gacha 4 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300 480 750 1200;
6 dan 10 gacha 4 0 9 1522 36 58 90 150 220 300 580 900 15001
10dan 18gacha 5 8 1118 27 43 70 lio 180 270 430 700 1100 1800)
18 dan 30 gacha 0 9 1321 33 52 84 130 210 330 520 840 1300 2100
30 dan 50 gacha 7 11 1625 39 62 100 160 250 390 620 1000 1600 2500
i
50 dan 80 gacha 8 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740 1200 1900 3000
80 dan 120 gacha 10 15 22 35 54 87 140 220 350 540 870 1400 2200 3500
120 dan 180 gacha 12 18 25 40 63 100 160 250 400 660 1000 1600 2500 4000
180 dan 250 gacha 14 20 29 46 72 115 185 290 460 720 1150 1850 2900 4600
250 dan 515 gacha 16 23 32 52 81 130 210 320 520 810 1300 2100 3200 5200

315 dan 400 gacha 18 25 36 57 89 140 230 360 570 890 1400 2300 3600 5700

400 dan 500 gacha 20 27 40 63 97 155 250 400 630 970 1550 2500 4000 6300
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2-ilova
Asosiy chetlanishlarning giymatlari

0 ‘Icham Dopuskning nol chizigga vaqui iurgan asosiy
intervallari, mm clietlanisliining giyniallari, n km larda

+A +B +C +L) +E +F +G +H + Is

~d b — -d —e -h - s
3 gacha 270 +140 60 +20 *14 6 +2 0
3 dan 6 gacha  #270 +140 70 30 +20 10 4 0 &

Gdan 10 gacha +280 +150 #80 +40 #25 #13 +5 0

+
10 dan 18 gacha +290 +150 +95 50 32 16 6 0 é
18 dan 30 gacha +300 #160 +110 65 *40 20 +7 0 =
30 dan 40 gacha  £310 $170 +120 +80 50 25 %9 0 X
40 dan 50 gacha  +320 +180 +130 +80 +50 *25 +9 0
50 dan 65 gacha  +340 190 #140 +100 60 +30 10 O i
G5 dan 80 gacha  +360 200 +150 +100 60 30 10 O 3
80 dan 100 gacha +380 #220 +170 #120 #72 +36 12 O P
100 dan 120 gacha +410 %240 180 =#120 #72 36 *12 0 ,ﬁg‘
'20 dan 140 gacha *460 1260 %200 #145 85 43 14 0
140 dan 1GO gacha 520 £280 210 #145 +85 43 14 0 u
1G0 dan 180 gacha +580 +310 +230 +145 +85 #43 14 0 X
180 dan 200 gacha #660 340 +240 $170 *100 50 *15 O 1

200 dan 225 gacha #740 +380 +260 =*170 *100 50 15 0 f
225 dan 250 gacha +820 420 280 #170 +100 50 15 O ’
250 dan 280 gacha +920 480 #300 +190 +110 56 #17 0 ;
280 dan 315 gacha #1050 +540 330 #190 =*110 56 17 0 Al

315 dan 355 gacha 1200 +600 #360 210 125 62 18 O |

355 dan 400 gacha +1350 +680 +400 #210 =*125 02 18 0 u

400 dan 450 gacha 1500 +760 440 #230 #135 68 20 O £

450 dan 500 gacha +1650 +840 +480 +230 +135 +08 *20

o
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O ‘leham
iiilervallari. inin

3 gacha

3 dan (i gacha

(idan 10 gacha

10 dan 18 gacha

18 dan 30 gacha

30 dan 50 gacha

50 dan 80 gacha

80 dan 120 gacha

120 dan 180 gacha

180 dan 250 gacha

250 dan 315 gacha

315 dan 400 gacha

400 dan 500 gacha

Kvalilctlar

2 ilovaning davomi

Dopuskning mil rhizigga yacl|iii lurgan asosiy
chctlanishining qivni atlari. inkin larda

+1
-1+ 0
+1
-1+
+1
-1+ 1
+2
.2+L|'
+2
.2+L|'
+2
-2+
+3
-3+
+3
-3+
+4
-4+ 1
+4
-4+
+4
—4+A
+5
-5+
4 dan
7 gacha

+k

_]_+'£||

.2+'£||

.2+'£||

.2+p|

.3+'ﬂ|

.3+.ﬂ.

.4+'£||

.4+L|.

_4+'£||

—5+A

+111

-M
0 +2 +2
0 +4 +4
_ 4+ -4
0 +6 +0
- -0+] -6
0 +7 +7
_ -7+0 -7
0 +8 +8
_ -8+ [ -8
0 +1) +0
_ -9+ [ -»
0 +11 +1
- 11+4 -1l

0 + 13 + 13
. -13+4  -13

0 + 15 + 15
- .15+, -15

0 + 17 +17

- -17+4 - 17
0 +20 +20
- -20+A -20
0 +21 +21
- 21+ 4 -21

0 +23 +23
- -23+4  -23
8 8gacha 8dan

dan kallu

ki ILi

+11
-V

+4 +4

+8 +8
—8+/[ 0

+ 10 + 10
-10+4 0

+ 12 + 12
-12+A 0

+ 15 +15 !
-15+ [ 0

+ 17 + 17
-17+

A n 1

+20 +20 1
-20+A 0

+ 23 +23
-23+A 0

+ 27 —27
-27+0 0
+31 + 31
-31+4 0

+ 34 + 34
-34+A 0
+37 +37
-37+4 0
+40 +40
-40+A 0

8 gacha 8dan
kalta



O ‘Icliani
intervallari, inm

3 gacha

3 dan
0 dan
10 dan

0 gacha
10 gacha
14 gacha

14 dan 18 gacha

18 dan

24 dan
30 dan

40 dan

50 dan

05 dan
80 dan
100 dan
120 dan
140 <lan
100 dan
180 dan
200 dan
225 dan
250 dan
280 dan
315 dan
355 dan
400 dan
450 Han

24 gacha

30 gacha

40 gacha

50 gacha

05 gacha

80 gacha

100 gacha
120 gacha
140 gacha
100 gacha
180 gacha
200 gacha
225 gacha
250 gacha
280 gacha
315 gacha
355 gacha
400 gacha
450 gacha
500 garita

Kvalitellar

Dopuskning nol chizigga vaqin turgan asosiv

2-jjovanin® davomi

chctlanishining givinatlari. nikm larda

P Fr

-P -n

+6 +10
+12  #15
+15  +1)
+18  +23
+18  *23
+22 +28
+22  +28
+26 +34
+26 +34
+32 #41
+32 %43
+37 51
+37 £54
+43 03
+43  +65
+43  +08
+50 *77
+50 80
+50 +84
+50 +94
+50 +98
+62 +108
+02 114
+08 120
+08 +132

7-kvalitetgacha P dan Z gacha otvcrstiva el

+Ss

+100
+108
+122
+130
+140
+158
+170
+190
+208
+232
+252

+i

91
+104
+122
+134
+140
+100
+180
+190
+218
+240
+208
+294
+330
+300

+A ga orltirib olinadi

+1

+102
+124
+144
+170
+199
+210
+230
+258
+284
+315
+350
+390
+430
+490
+540

+Vv
-V

+102
+120
+140
+172
+202
+228
+252
+284
+310
+340
+385
+425
+475
+530
+595
+000

+X

+122
+140
+178
+210
+248
+280
+310
+350
+385
+425
+475
+525
+590
+000
+740
+820

ty
-Y

+114
+144
+174
+214
+254
+300
+340
+380
+425
+470
+520
+580
+050
+730
+820
+920

+1000

+112
+130
+172
+210
+258
+310
+305
+415
+405
+530
+575
+040
+710
+790
+900
+1000
+1100
+1250

sllallis lilari



0 ‘Icliain
intervallari, min

3 gacha

3 lian 0 gacha

(i dan 10 gacha
10 dan 18 gacha
18 dan 30 gacha
30 dan 50 gacha
50 dan 80 gacha
80 dan 120 gacha
120 dan 180 gacha
180 dan 250 gacha
250 dan 315 gacha
315 dan 400 gacha
400 dan 500 gacha

15
15

a b~ b W W

Kvalitetlardagi A ning i]iyinallari. nikm larda

a a N~ M DN DN W W

Kvalitetlar
5 0
1 3
2 3
3 3
8 4
4 5
5 0
5 7
0 7
0 9
7 9
7 n
7 13

2-ilovanina da\<iu'

© 0 N O »

13
15
17
20
21
23

12
14
10
19

20
29
32
34

—1



3-ilova
Radial sharikli podshipniklarning asosiy o'lchamlari

Radial sharikli Ichki Tasliqi Talganing Tlalga girrasining
podsliipiiiklariiiiig  diainelri, diametri, kengligi, egrilik radiusi,
shartli belgisi mm ' i mm
1 2 3 4 5
Yeiigil serivalilar
200 10 30 9 i
201 12 32 10 i
202 15 35 1 i
203 17 40 12 1,5
204 20 47 14 1.5
203 25 52 15 1.5
206 30 02 10 1.5
207 35 72 17 2
20.3 40 80 18 2
209 45 85 19 2
210 50 90 20 2
211 55 100 21 2.5
212 00 110 22 25
213 65 120 23 2,5
214 70 125 24 2,5
215 75 130 25 2,5
210 80 140 20 3
217 85 150 28 3
218 90 100 30 3
219 95 170 32 3,5
220 100 180 34 3,5

O'rla serivalilar

300 10 35 n i
301 12 37 12 15
302 15 42 13 15
303 17 47 14 15
304 20 52 15 2

114



312
313
314
315
316
317
318
319
320

405
400
407
408
409
410
411
412
413
414
415
410
417
418

60
65
70
75
80
85
90
95
100

25
30
35
40
45
50
55
60
05
70
75
80
85
90

3
130
140
150
160
170
180
190
200
215

Og'ir seriyalilar

80
90
100
110
120
130
140
150
160
180
190
200
210
225

115

31
33
35
37
39
41
43
45
47

23
25
27
29
31
33
35
37
42
45
48
52
54

3-ilovaiiing da vomi

3,5
3,5
3,5
3,5
3,5

L S



Podshipnik hnlgalnrining yuklanishjadalligiga binoan ular hilan
birikuvchi val va korpus detallari uchun dopusklar

Podshipnik icliki
halqgasiniog
diainclri, mui larda

dan gacha
18 80
80 180
180 360
360 630

Podshipnik tasliqi
halgasiniug
diainclri, mili larda

dan gacha
50 180
180 360
360 630
030 1600

Nouijnal Podshipnik icliki
diame triar. halga.siuiiig
min chetlanishlari.
ni km

dan gacha yuqorigi paslki
10 18 0 -8
18 30 0 -10
30 50 0 -12
50 80 0 -15
80 120 0 -20
120 180 0 -25
180 250 0 -30
250 315 0 -35

Ruxsat dilgan yuklanisli jadalligi, kN /in

Vallar uchun tavsiva etilgan dopusklar

i/id

(«6
300 gacha
600 gacha
700 gacha
900 gacha

A6
300... 1400
000... 2000
700... 3000
900... 3400

1400
2000
3000
3400

... 1600
...2500
...3500
...4500

4-ilova

i/6

1600..
2500...
3500...
4500...

Ruxsat etilgan vuktanish jadalligi, kN /m

Korpus uchun tavsiva etilgan dopusklar

Ar7

K1
800 gacha
1000 gacha
1200 gacha
1600 gacha

MI
800... 1000
1000... 1500
1200...2000
1600...2500

1000...
1500...

2000...
2500..

1300
2000

2600
.3500

Podshipnik halqgalarining chetlanishlari

Noniinal
diam ctrlar,

nim

dan gacha

18
30
50
80
120
150
180
250
315
400

lid

18
30
50
80
120
150
180
250
315
400
500

3000
4000
6000
8000

P7

1300...
2000...
2600...
3500...

2500
3300
4000
5500

5ilnva

Podshipnik tashqi
halgasiniiig
chetlanishlari, ni km

yugorigi
0

O O O OO0 O o oo o

paslki

-8
-9
11
-13
-15
-18
-25
-30
-35
-40
-45



6'-//ora

Prizmasimon shponkali birikmalarning
asosiy o'lchamlari. mm larda

0 Le liain - ininlik. Shpor:!(a nylrfxs.ining
val diaivetri, d lari, intervallari, / cliug nriigi
dan gaclia valdagi, vtulkadagi,

h

12 dan 17 gaclia 5S5 10 56 3.0 2.3

17 dan 22 gaclia 6S6 14 70 3,5 2,8

22 dan 30 gaclia 8S7 18 90 4.0 3,3

30 dan 33 gaclia 10S8 22 110 5.0 3.3

38 dan 44 gaclia 12S 8 28 140 5.0 3.3

44 dan 50 gaclia 14S 9 36 160 5,5 3.8

50 dan 58 gaclia 16S 10 45 180 6.0 4.3 i

58 dan 65 gaclia 18S 11 50 200 7.0 4.4

65 dan 75 gaclia 20S 12 56 220 7,5 4.9

75 dan 85 gaclia 22S 14 63 250 9.0 5,4

85 dan 95 gaclia 258 14 70 280 9,0 5.4

95 dan 110 gaclia 28S 16 80 320 10.0 6.4
Gu-jiova

Segmentsimon shponkali birikmalarning
asosiy oichamlari, mm larda

val diainctri, d 0 ‘Icliain lari, Shponka nyasining cliuqurligi
ASAsd valdagi. &\ vtulkadagi. P

16 dan 18 gaclia 5S6,5S 16 4,5 2,3

18 dan 20 gaclia 5S7.5S 19 5.5 2.3

20 dan 22 gaclia 559522 7.0 2.3

22 dan 25 gaclia 659S22 6,5 2,8

25 dan 28 gaclia 6S 10S 25 7,0 3,3

28 dan 32 gaclia 8S IIS 28 8,0 3.3

32 dan 38 gaclia 10S 13532 10.0 3.3



Shlitsaning ichki diamctri markazlashtirilmaganda
dl ning oichamlari

zs ds J)

Yengil seriyada

6S 23S 26
6S 2HS 30
6S 28S 32
8S 32S 36
8S 36S 46
8S42S 46
8S 46S 50
8S 52S 58
88 568 62
88 62S 68
105728 78
10S 828 88
108 028 08
10S 1028 108
10S 112S 120
O ‘rla seriyada
OS 118 14
6S 138 16
GSICS 20
68 18S 22
0S21S 25
0S 23S 28
68 268 32
68 28S 34

d

221
24,0
26.7
30,4
345
40,4
44,6
40,7
53,6
59.8
09,0
70.3
89,4
99,9
108.8

9,9
12,0
14.5
16.7
19.5
21,3
23.4
25,9

118

zg rfs D
88 328 38
88 368 42
88 42S 48
8S 468 54
8S 528 00
8S 508 05
88 628 72
10S 728 82
10S82S92
105928 102
10S 102S 112
Og'ir seriyada
10S 10S 20
108 188 23
105218 26
10S 238 29
108 208 32
108 288 35
108 328 40
10S 368 45
10S 428 52
108 4 OS 56
10S 52.8 00
168 508 05
10S 628 72
108 728 82

29.4
33,5
39,5
42,7
48,7
52,2
57,8
67,4
77.1
87.3

14.1
15,6
18,5
20,3
23,0
24,4
28.0
31,3
36,9
40,9
47.0
50,6
56,1
65,9

7-ilova



H-ilova

Shlitsali birikmalarda markazlashtirilrraganoichamlar uchun
tavsiya etilgan dopusk maydonlari

Markazlashlirilm aga» Markazlashlirish Dopusk niaydoni
0‘lcham tari valga vlulkaga
d Dva b d! ning giyinati /ni
7-ilovadan
olinadi
i} dva b all H12
9-ilovu 10 ilovu
Turli o'lcham intervallari uchun 5 dan 17 gacha kvalitetlar uchun
dopusk birligining giymatlari dopusk birligi sonining giymatlari
O'leliant intervallari, Dopusk Kvalitetl Dopusk
in ni birligi, mkm valitetlar birligi so ni
3 gacha 0.03 5 7
3 dan (lgacha 0,83 0 10
(idan 10 gacha 1.00 7 16
10 dan 18 gacha 121 8 25
18 dan 30 gacha 1.44 9 40
30 dan 50 gacha 1,71 10 04
50 dan 80 gacha 1.90 un 1110
80 dan 120 gacha 2,20 12 100
120 dan 180 gacha 2.50 13 250
180 dan 250 gacha 2.90 14 4011
250 dan 315 gacha 3.38 15 040
315 dan 400 gacha 3,00 10 1000

400 dan 500 gacha 4.00 17 1000
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O'lcham zanjirini hisoblash uchun chizmalar

120

/1-ilova



7 7-ilowuiliilfi (lu vomi

2-chizma.



3-chizma.

122

11-Horaiiing da vomi



0 ‘Icliam lar,

Chizigli oichamni oTchashda ruxsat etiladigan xatoliJdar

inni

3 gar-lia

(...

10...

30...

50...

80...

120...

180...

250...

315...

400...

Kvalitetlar

10

18

50

80

120

180

250

315

400

500

12-ilovu

1...500 inhi oraligdagi o‘leliamlami o‘lehaslida o'lcham
dopuski IT va o'‘lchash(la ruxsal etilga i xalolik 8. inkin

1,2

15

15

2,5

2,5

10

0.4

0,6

0.6

0.8

1.2

1.6

2.8

2,5

2,5

10

12

13

15

0.8

12

1.4

1,4

1.8

2.8

10

12

14

16

18

20

123

1,4

1.4

1,6

2,4

2.8

13

15

18

20

23

25

27

1,6

2,8

11

13

16

19

22

25

29

32

36

40

10

10

12

IT

10

12

15

18

21

25

30

35

40

46

52

57

63

10

12

12

14

16

18



12- Novaniiig da vomi

1...500 mm oraiigdagi o‘lchamlarni o’lrhashda o'icham

O ‘“Ichain lar. dopuski IT va oTehashda ruxsat etilgan xatolik 5. mkiu

IT s IT 8 IT 8 IT 8 IT 8 IT 8

3 gacha 14 3 25 6 40 8 60 12 100 20 140 30

3...6 18 4 30 8 48 10 75 16 120 30 180 40
u...10 22 5 36 9 58 12 90 18 150 30 220 50
10. 18 27 7 43 10 70 14 110 30 180 40 270 60

18...30 33 8 52 12 84 18 130 30 210 50 330 70
30...50 3) 10 02 16 100 20 160 40 250 50 390 80
50...80 40 12 74 18 120 30 190 40 300 60 460 100
80... 120 54 12 87 20 140 30 220 50 350 70 540 120
120... 180 63 16 100 30 160 40 250 50 400 80 630 140
180...250 72 18 115 30 185 40 290 60 460 100 720 160
250. .315 81 20 130 30 210 50 320 70 520 120 810 180
315...400 89 24 140 40 230 50 360 80 570 120 890 180
400...500 97 20 155 40 250 50 400 80 630 140 970 200

Kvalitetlar 8 9 10 11 12 13

124



12-ilovaniug <lavomi

1...500 mm oraligdagi o'Icliaiularni o'lchashda o'Ichaiii

0 ‘Icliaiiilar, dopuski ITva o'lchashda nixsat etilgau xatolik 8, mkm

urn
IT 8 IT 5 IT S IT 8

3 gacha 250 50 400 80 000 120 1000 200

3...6 300 60 480 100 750 160 1200 240
6...10 300 80 580 120 900 200 1500 300
10...18 430 90 700 140 1100 240 1800 380
18...30 520 120 840 180 1300 280 2100 440
30...50 020 140 1000 200 1000 320 2500 500
50...80 740 100 1200 240 1900 400 3000 600
80...120 870 180 1400 280 2200 440 3500 700

120...180 1000 200 1600 320 2500 500 4000 800

180...250 1150 240 1850 380 2900 000 4600 1000

250...315 1300 260 2100 440 3200 700 5200 1100

315...400 1400 280 2300 400 3600 800 5700 1200

400...500 1550 320 2500 500 4000 800 6300 1400

Kvalitetlar 14 15 10 17

125



97.1

O'lchov asbobining
no)N)i

1 Shtahgensirkul. o'Ichash
aniqligi 0,05 mm:

vallarni oichashda
otverstiyalami oichashda

2. Shtahgcrsirkul, o'lchash
aniqligi 0,1 mm (1HU-1 va
WU-11 turlari):

vallarni o'lchashda
otverstiyalami o'lchashda

3. Shtangenglubinomer,
o'lchash aniqligi 0,05 mm

4. Shtangenglubinomer,
o'lchash anigligi 0,1 mm

5. Shtangengreysmus,
o'lchash anigligi 0,05 mm

6. Shtangengreysmus,
o'Ichash anigligi 0,1 mm

7. Mikrometr, o'lchash
anigligi 0,01 mm (MK va
MI 1turlari):

go'lda o'lchashda
stoykada o'lchashda

Oichov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari

l.t-ilinu

Detallarning turli o'lcham intervallarini (mm) o'lchashda universal o'lchov asboblarining ruxsat etilgan

U..25 25..50 50..75 75..100

100

200

100

200

250

100
150

150
200

100

250

150

300

10

100
200

200
250

300

100
200

200
250

300

10

xatolik chegaralari +A]im, mkm

100..125 125..150 150..175 175..200 200..250 250...300

100
200

200
250

100
200

200
300

300

350

100
200

200

350

20

100
200

200
300

300

150

350

20

100
200

200

300

350

25

100
250

250
300

150

300

150

400

&



yxan

1.7 ilovunin™ tin vomi

0 ‘Ichov asbobining Detallarning turli olcham intervallarini (mm) olchashda universal oichov asboblarining ruxsat ctilgan
nomi xatolik chegaralari Aijm, rmknt

0..25 25..50 50..75 75.400 100.425 125.450 150..475 175..200 200...250 250...300
8. Richagli mikrometr,

oichash anigligi 0,002 mm
(MP va MPW turlari):

go'lda o0 ‘Ichashda 4 6 10 10 15 15 20 20 25 30
stoykada o'ichashda 3 4 5 6 10 10 10 10 10 10
2:klassdag| te_kls tugal 2 2 5 5 5 5 5 5 5
oichov asbobida sozlangan
9. Mikrometrik nutromcr

’ 20 20 20 20 20 20
oichash anigligi 0,002 mm = B
10. Mikrometrik
glubinomer:
absolut olchashda 5 20 20 20
tekis t.ugal oichov 5 5 5 5 i i
asbobida sozlangan
inaxsus olchovda 5 5 10 10 i

sozlanganda



8¢T

11}-ilovn niii" tluvomi

0 ‘Ichov asbobining Stoyka  Sozlashda Detallarning turli o'lcham intervallarini (mm) o'lchashda universal o'Ichov
nomi turi  tekis parallel asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari +[Hui, mkm
tugal o'lchov
anI‘(?bi”_ing 1.3 3.6 6..10 10.18 18..30 30.50 50..80 80..120 120..180
assi

11. Indikator, U4 va UT

turlari. o'lchash anigligi C-11
0,01 mm: va
yengil stoykada C-1v 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7
shtativda ] 3 6 6 6 7 10 10 10 10 10
Strelkaning bir marta C-l111
aylanishida: va
yengil stoykada C-1v 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7
shtativda 111 3 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Strelkaning ikka va undan
ortiq aylanishida: C-1 4 10 10 10 10 10 11 11 12 13
yengil stoykada c-1v 5 1 1 11 12 13 14 14 17 20
shtativda 1 5 20 20 20 20 20 20 20 20 25
12. Indikator, MWT turi:

o C-ll 3 3 3 3 35 4 4 4 45 45
o'lchash anigligi 0,01 mm
o'lchash intervali +1 mm C-ill 2 15 15 15 15 15 15 2 2 2
o'lchash anigligi 0,02 mm  C-II 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5

o'Ichash intervali 2 mm C-I 3 4 4 4 4 4 4 5 5 5



O'lchov asbobining
nomi

13. Mikator. UMM turi,
o'lchash anigligi 0,01 mm:

o'Ichash inlervali +0,05 mm
o'Ichash intervali +0,05 mm

14. Mikromer, WUT turi:
0‘Ichash aniqligi 0,001 mm

olchash intervali £0,05 mm

o'Ichash anigligi 0,002 mm

lo'Ichash intervali +0,1 mm

15. Mikrokator, M1 turi:
o'Ichash anigligi 0,001 mm,
|o'Ichash intervali £0,03 mm

olchash aniqgligi 0,002 mm,
o'Ichash intervali +0,06 mm

o'Ichash anigligi 0,005 mm,
o'Ichash intervali +0,15 mm

o'Ichash anigligi 0,01 mm,
[o'Ichash intervali £0,03 mm

Stovka
turi

C-Il va
C-111

LU

C-1l va
c-u

1

C-1l va
C-11l

LU

C-111

C-ll
C-1ll

Sozlashda
tekis parallel
tugal o'lchov

asbobining

Klassi

N

w

I jHIYHINFi L] y<an ]

Detallaming turli o'icham intervallarini (mm) o'ichashda universal o'lchov
asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari +Aiim, mkm

1.3 3..6 6.10 10. 18 18..30 30..50 3 & 80..120 120..1X0

1,2 15 15 15 15 15 15 15
15 15 15 15 15 15 15 2 2
1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 2 2 25 25 25 25 3 35
1 1 1 2 2 2 2 2 2
4 4 4 4 4 4 4 5 6
0,5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1,0 1.0
5 5 5 6 6 6 7 9
3 3 3 3 3 5 5
6 6 6 7 7 7 8 10 10



I:i- jlovunin<j duvomi

O'lIchov asbobining Stoyka  Sozlashda Dctallarning turli o'lcham intervallarini (mm) o'Ichashda universal o'lchov
nomi turi  tckis parallel asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari +Aijm mkm
tugal o'lchov
asbobining 1 3 3.6 6 10 10.18 18.30 @ S o 8o 80..120 120..180
klassi
16. Optimctr, o'Ichash 0.8 0,9
intervali +0,1 mm va 0 05 05 05 07 0,7 1,0 08 1,2 1,0
optikator, oichash 06 08 4
intervali +0,125 mm va L 0.6 : 0.6 0.8 : 1 1,0 1,8 14
+0,25 mm, o'lchash 2 0,7 0,7 0,7 1,0 1,0 15 14 25 2,0
aniqgligi 0,001 mm C-11 3 1,0 1,0 1,0 15 15 2,0 3,0
o'lchash anigligi 0,002 mm,
o'lchash intervali 0,025 mm C-I 2-razryad 0,3 0.3 0,3 0,3 0,4 0.4 0,4 0,5 0,5
17. Indikatorli nutromer,
o'lchash aniqligi 0,01 mm: HW-4 yoki
butun shkala bo'ylab mikrometr - 15 15 15 20 20 25 25 25
shkalaning 0,1 mm gismida - 10 10 10 10 10 15 15 15
18. Indikatorli nutromer,
o'Ichash anigligi 0,01 mm
yOkI 0,02 mm: 111 yOkI
shkalaning 0,1 mm gismida kolso - 45 45 45 55 55 6,5 6,5 75
shkalaning 0,1 mm gismida - 2,8 2,8 2,8 35 35 45 45 6,5
19. Indikatorli skoba, Qo'lda 5 15 15 15 15 15 15 20 20 20
o'Ichash anigligi 0,01 mm
Stoyka- 3 10 10 10 10 10 10 10 10 10



O'Ichov asbobining
nomi

20. Indikatorli glubinomcr.
o'lchash anigligi 0,01 mm

21. indikatorli nutromer,
o'lchash anigligi 0,001 mm

22. Richagli skoba,

o'Ichash anigligi 0,002 mm,
o'Ichash intervali +0,14 mm

tekis va chizigli kontaktda

nuqtaviy kontaktda

23. Optimetr, o'Ichash
aniqligi 0,001 mm,
o'Ichash intervali #0,1 mm:

chizigli kontaktda

nuqtaviy kontaktda

Stoyka
turi

ru

ru

HH
Qo'lda
CP

CP

CP

Vertikal

Sozlashda
tekis parallel
tugal o'lchov

asbobining

klassi

O'rnatish
o'chovi

3
4

NWw W W

w

W N o

1.

Dctallarning turli o'lcham intcrvallarini (mm) o'lchashda universal o'lchov
asboblarining ruxsat ctilgan xatolik chcgaralari +Aijm, mkm

3

0,4

1,0

3.

20

A W ow A

6

25

0,4
0,5
0,7

1,0

6...

10

20

0,7

1,0

10 ...18

20

1,0

8 o© 30..50 50..80 80...120

20

20

35

25
0,6
0,6
0,8
1,0

1,0

20

35
35

0,6
0,8
1,0
13

20

0,7
1,0
13
1,6

120...180

20

6,5

0,7
1.2
1.6

1,0



0 ‘Ichov asbobining
nomi

24. Optimetr, oMchash
aniqligi 0,00) mm,
o'Ichash intervali 0,1 mm:
sferik va cliizigli kontaktda

nugtaviy kontaktda

23. Optimetr, o'Ichash
aniqligi 0,001 mm.
o'Ichash intervali +0,06 mm,
otverstiyalarni o'ichashda

26. MM 1 asbobsozlik
mikroskopi, chiziqii
o'icham

Stoyka
turi

Gori-
zontal

Gori-
zontal

Sozlashda
tekis parallel
tugal o'ichov

asbobining
klassi

0
1

w w ™

o

Dctallarning turli o'icham intervallarini (mm) o'ichashda universal o'ichov
asboblarining ruxsat ctilgan xatolik chegaralari +Aul, mkm

1.3

04
04
0,5
0,7

0,7

3.6

04
0,4
0,5
0,7

0,7

6...

10

04
0,4
0,5
0,7

0,7

10...18

0,4
05
0,6
07
07
09
1,0
14
15

18..30 30..50 50..80 80...120

05
0,6
0,7
0,7
0,7
0,9
1.0
14
15

5
35

0,5
0,6
0,8
1,0
0,7
0,9
1,0
14
15

5
4,0

0,5
0,8
1,0
13
0,7

1,1

13
1,8
2,2

10
4,0

05
1,0
13
1,6
0,7
13
1,6
2,0
25

10

120...180

0.6
1.2
1.6
1,8

0,7
14
1,8

2,2

50
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Val 3.x
Nominal oicham

Otverstiya

28

&

Val 2. X

Guruhlar soni

Podshipnik nomeri

Chizma nomeri
Radial yuklanish
Val diametri

Shponka
konstruksiyasi

Birikma turi

Shlitsali birikma
belgisi

Chizma nomeri

Yakunlovchi bo'lak
0’lchami va belgisi
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17.

2 3 4
180 F10 h9
8 HII dlo
65 DI1hl1l
36 HS 17
130 N7 h6
28 H7 16
75 E9 h8
100 H8 is7
15 P7 hé6
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