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K ela ja kd a  0 ‘zb ek is to n  y u k sa k  
darajada taraqqiy etgan iqtisodi bilangina 
etnas, та ’naviy jihatdan yetuk farzandlari 
bilan ham jahonni qoyil qilishi lozim.

Islom KARIMOV 

KIRISH

0 ‘zbekiston iqtisodiyotida tub o‘zgarishlar amalga osliirilishi, 
respublika iqtisodiyoti asosan xomashyo yo‘nalishidan raqobat- 
bardosh mahsulot ishlab chlqarish yoiiga izchil o‘tayotganligi, 
mamlakat eksport salohiyati kengayayotganligi ishlab chiqarishning 
har bir sohasi oldiga yangi vazifalarni qo‘ydi. Jumladan, mashi
nasozlik sanoatini rivojlaiitirish, xalqimizni yuqori sifatli, mashitialai 
va buyumlar bilan ta’minlash mashinasozlik sanoati xodimlari oldida 
turgan mulihn vazifalardan biridir. Albatta, bu vazifalarni bajarish 
uchun turli-tuman mahsulotlarning ishlab chiqarish hajmini 
oshirish, ularning sifatini yaxshilash, yangi yuksak samarali texnikaga 
ega boigan robotlashtirilgan, avtomatlashtirilgan kichik va katta robot 
texnologik komplekslarni, kompyuter bilan boshqariluvchi 
korxonalami yaratish kerak bo'ladi. Hozirgi paytda Vatanimiz 
mashinasozlik korxonalari fan-texnikaning oxirgi yutuqlari asosida 
ishlab chiqarilgan jihozlar bilan to ‘ldirilmoqda. Mashina va 
uskunalarni xilma-xil moslamalar, mexanik qo‘l, sanoat robotlari 
bilan jihozlash orqah texnologik jarayonlarni kompleks mexa- 
nizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish ishlari davom etmoqda.

Masliinasozlik ishlab chiqarishning tayyoriov va yig‘uv sexlari 
ishlarini mexanizatsiyalashtiradigan hamda avtomatlashtiradigan 
dastgoh, mexanizmlar, ko‘tarish, tushirish va tasliish qurilmalari 
kompleksi tatbiq etilmoqda. Ko‘p mashinasozlik korxonalarda: 
Toshkent TTZ, Navoyi mashinasozlik zavodi (NMZ), UzDEU 
Asaka avtomobil zavodi, Samarqand mashinasozlik va sovutkichlar 
chiqarish korxonalarida yangi zamonaviy yuqori unimdor dastgoh 
va mexanizmlami joriy qilish asosida, unumdor va ilg‘or texnologik 
jarayonlar yaratihslii davom etmoqda.
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Hozir.gi zamon texnika taraqqiyoli darajasi yangi takomillash- 
tiiiigan yuqori unumdorli avtomatlashtirilgan va yuqori aniqlikka 
ega bo‘lgan mashinalarni uzluksiz yaratishda fanning eng yangi 
yutuqlaridan foydalanishga asoslanadi. Nazariy bilimlarni hamda 
yan^i texnika va ishlab chiqarish texnologiyasini chuqur egallagan 
mutaxassislarni tayyorlashni talab etadi.

Chuqur bilimga ega bo‘lgan mutaxassislarni tayyorlash 
0 ‘zbekiston Respubhkasi mustaqillikka erishgan sharoitning 
boshlang‘ich bosqichda o‘zgacha tus olishi kerak. Haqiqiy 
mutaxassis bo‘hshni orzu qilgan talabalar yangi sharoitda o‘z 
orzusiga erishish uchun texnikaviy fanlarni amahy va nazariy 
jihatdan chuqur egallagan bo‘lishlari kerak. Yetukli, mustaqil 
o‘z fikriga, bilimiga, taklif va mulohazalariga ega bo‘lishlari lozim.

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

Bakalavr — mexanikni texnologik jihatdan tayyorlashda 
fundamental fanlarning ahamiyatini oshirish uchun texno- 
logiyaning asosiy nazariy savollari um um fanning tegishli 
bo‘limlariga bog‘lab bayon etiladi.

IJmumiy va umum mutaxassishk fanlarining asosiy qismi 
birinchi va ikkinchi kurslarda o‘rganilib, ixtisoslashtirilgan fanlar 
uchinchi va to‘rtinchi kurslarda o‘iganiladi.

Ushbu darslik 0 ‘zbekiston Respublikasi Oliy va o‘rta maxsus 
ta’lim vazirligining «Zamonaviy o‘quv, uslubiy kompleks» yaratish 
talablariga mos ravishda barcha boblari va mavznlaming macpadi, vazi- 
falari, ilmiy muammolari, xulosalari, kichik va katta guruhlar uchun 
ish topshiriqlari, test va bilimlarni mustahkamlash savollari, mustaqH 
ish topshiriqlari va tayanch iboralar hisobga olingan holda yaratildi.

Fanning maqsadi

Talabalarda mashinasozlik buyumlari (mahsulotlar)ni ishlab 
chiqarishda ishlab chiqarish va texnologik jaryonlarning vazifalari,
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turlari, ishlov berish va yig‘ish aniqligiga erishish, bazaiash, 
qo‘shimlarni aniqlash haqida nazariy bilimlarni, texnologik 
iarayonlarni tuzish, amallarni loyihalashda jihoz, asbob-usku- 
nalardan foydalanish va sozlash, texnologik parametrlarini aniq
lash, buvum birikmalarini yig‘ish bo‘yicha bilim, ko‘nikma va 
malakalarini shakllantirish hamda rivojlantirishdan iborat.

Fanning ilmiy muammolari

Hozirgi kunda texnologik jarayonlarni kompleks mexanizat- 
siyalashtirish va avtomatlashtirishga oid quyidagi ishlar olib 
borilmoqda va tadqiqotlar o‘tkazilmoqda:

— detal, qism, buyumlarni tayyorlash va yig‘ish texnologik 
jarayonlarida so dir bo‘luvchi qonuniyatlarni yanada chuqur o ‘r- 
ganib, ularni yangi progressiv va zamonaviy texnologik jarayonlar 
yaratishda qo‘llash;

— masliina-buyimilarni yaratishda ilg‘or yuqori unumdorlikka 
ega bo‘lgan rentabelli texnologik jarayonlarini tuzish bo‘yicha 
tadqiqotlar olib borish;

— yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarga yangi universal 
va SDB dastgohlarni hamda guruhh texnologik jarayonlarni joriy 
qilish;

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

— yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarga maxsus 
yarimavtomat hamda avtomatik liniyalarni, robotlashtirilgan liniya 
va texnologik kompleks (RTK), moslashtiriluvchi avtomatik liniya 
(MAL), uchastka (MAU), sex (MAS) va moslashtiriluvchi avto
matik ishlab chiqarish (MAICh) larni joriy qilish

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



Mashinasozligi va texnologiyasi 
rivojlanib, eng yuksak pog ‘onaga 
k o ‘tarilgan davlat, eng qudratli va 
buyuk davlatdir.

V.S. KORSAKOV

I  БОБ. MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI HAQIDA
UMUMIY MALUMOTLAR

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

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

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kichik guruhlarda va 
individual ishlash qobihyatlarini shakllantirish, kasbga bo‘lgan 
qiziqishlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda ishlab chiqarish, texnologik 
jarayonlar, ularning strukturaviy tuzilishi to ‘g‘risida erkin fikrlash 
va mustaqil ishlash qobiliyatlarini rivojlantirish.

1.1-МАВЗУ. MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASINING 
PREDMETI VA QISQACHA RIVOJLANISH TARIXI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda mashinasozlik texnologiyasi fanining 
shakllanishi va rivojlanish taraqqiyoti haqida bilimlarni shakllantirish.

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

Texnologiyaning rivojlanish tarixi qadim zamonlarga borib 
taqaladi. Inson paydo bo‘libdiki, u o‘z ehtiyojini qoniqtirishga
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harakat qilib keladi. Buning uchun u tabiat predmetlarini olib, 
uning shakli. o‘lchamlari va sifatini o‘zgartirib, o‘z ehtiyoji hamda 
talablni qondiruvchi buyum yaratadi va bu jarayon to ‘xtovsiz 
takrorlanib insonning turh-tuman talablariga javob beruvchi 
buyumlar bunyod etilib kelinadi. Insonning talabi va imkoniyatlari 
cheksizdir. U do Lino yangiiik yaratuvchidir, liar bir yaratgan 
buyurni texnologik jarayon orqali vujudga keladi. Inson pavdo 
bo‘lishi bilan texnologiya degan atama yuzaga kelgan aesak hech 
ham adashmagan bo‘lamiz. Bundan 1000 yil oldin dunyoga 
mashhur bobolarimizdan A.R. Beruniyning ilmiy izlanishlar 
natijasida bunyod eti lgan uskunalar, mashhur tabib I bn Sinoning 
tibbiyotdagi kashfivotlari, Mo‘g‘ullar ixtilosini daf qilishda urishlar 
taktikasiga asos solgan bobomiz Amir Temurning qurol aslahalari, 
ularning koinot ilmida tengi vo‘q va koinotni o‘rganish uchun 
rasadxona qurdirgan va bir nechta ilmiy kashfivotlar qilgan 
nabiralari Mirzo l  Jlug‘bek va boshqa ko‘p aUomalarimizning ilmiy 
kashfiyotlari texnologiyaga bogliq bo‘lgan.

Qadim zamonlarda ishlab chiqarish juda ham sodda bo‘lgan. 
Qurollar jilvirlash xususiyatiga ega bo'lgan oddiygina toshlar bilan 
charxlangan; dastlab keskich asbob ishchi holatida qo‘l bilan ushlab 
turilgan, keyinchalik tutqichga daraxt novdalari yoki hawonlar 
paylari bilan bog‘lab qo‘yilar edi.

0 ‘sha zamoiming yutuqlaridan biri aylatiuvclii toshni qo‘llash 
bo‘ldi - charxlash dastgohining timsoli kabi.

Keyinchalik aylanma harakatni keramikali buyumlarni tayyor- 
lash uchun qo‘llashdi, undan keyin esa vog‘ochdan, hayvonlar 
suyaklaridan va oxirida metalldan silindr shaklidagi buyumlar 
tayyorlash uchun qo‘llanilaboshlandi.

Shu bilan bir qatorda ishlanuvchi materiahii harakatga kelti- 
ruvchi moslama qo'llandi. 0 ‘sha vaqtlarda tokarlik dastgohini 
eslatuvchi buyumga komon yoyi (ipi) bilan aylanma harakat 

rib, kremniyli keskichni qo‘l bilan ushlab turib, ishlov berilar 
^ ^ ta~sekin ot bilan aylanma harakatlanuvchi uzatmali tokarlik 

astgohi varatildi, ammo keskich asbob baribir qo‘lda ushlab
turildi.
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Metallarga ishlov berishning qadimgi tarixi juda kam o‘rga- 
nilgan. Ammo X asrdayoq rus ustalari turli-tuman qurollar, uy 
ro‘zg‘or predmetlari va shu kabilar tayyorlash texnikasiga ega 
bo‘lishgan. XII asrda rus qurolsozlari keskich asbobni yoki 
ishlanuvchi tanavomi aylantiruvchi qo‘l uzatmah parmalash va 
tokarlik qurilmalardan qo‘llashgan. XIV—XVI asrlarda qurol 
tayyorlash uchun suv tegirmoni aylanma harakat beruvchi tokarlik 
va parmalash dastgohlaridan foydalanishgan.

XVI asrda Tula shahrining atrofidagi Oka daryosi yonidagi 
Pavlov qishlog‘ida mahalhy temir rudasini ishlatishga asoslangan 
metall ishlovchi sanoat barpo etildi. Shunday bo‘Isa ham keskich 
asbob qo‘lda ushlab turilgan. Ammo, metall ishlab chiqaruvchi 
sanoat Pyotir I zamonasiga kelib asta-sekin rivojlana boshladi, 
ustaxonalar fabrika va zavodlaiga aylantirilib turli dastgoh, qurilma 
va moslamalar bilan jihozlantirildi.

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

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

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

Bug‘ mashinasining ixtirochisi 1.1. Polzunov (1728—1764) 
bug‘ qozonining ba’zi bir detallarini tayyorlash uchun maxsus 
silindir yo‘nuvchi va boshqa dastgohlarni yaratdi. I.P. Polzunov 
suv sirtining o‘zgarishi bilan bog‘hq bo‘lgan suzgich (poplovok),
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va’ni oddiy avtomatik qurilma yaratib, ishlab chiqarislmi mexa- 
nizatsiyalashga birinchi qadamni qo‘yishga sababchi bo‘ldi.

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

0 ‘sha vaqtda harbiy ishlab chiqarish yagona ommaviy ishlab 
chiqarishning namunasi bo‘ldi, u ishlab chiqarish texnologiyasiga 
o‘zaro almashinuvchanlik tamoyilini kiritilishiga asos bo‘ldi.

Ma’lumki, o ‘zaroalmashinuvchanlik tamoyili bo‘yicha ishlab 
chiqarishni tashkil etish instruksiyasi Rossiyada ishlab chiqildi va 
Tula zavodiga yuborildi. Bu deyarli 25 yil fransuz muhandisi 
Leblandan va 100 yil awal angliyalik ishlab chiqaruvchilar syezdi- 
gacha, ya’ni Djozef Vitvord o‘zaroalmashinuvchanlikning asosiy 
vazifalarini ifodalab bergunga qadar amalga oshgan edi.

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

Texnologik jarayonlarning o ‘rganilaboshlanishi, ya’ni tanavor- 
larga ishlov bcrish uslublari, buning natijasida o ‘lcham iga, shak- 
liga, sifatiga va ularning ishiga qo‘yiluvchi talablarga mos keluvchi 
tayyor buyum  ohnishi, o ‘tgan asrning birinchi yillariga to ‘g‘ri 
keladi.

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

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

1804-yil akademik Y.M. Saverin texnologiya to‘g‘risidagi 
birinchi qoidani ifodaladi va «texnologiya — hunarmandchiliklar 
va zavodlar to‘g‘risidagi ilim» deb aniqlik kiritdi.
M xJ exil0 0̂^ ^ ari^Q» rivojiga rus bilimdonlari A  Andrey Choxov, 

-V. Sidorov, Ya. Batishev, AK. Nartov va boshqalar o‘z hissa-
larini qo‘shdilar.
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Mashinasozlik texnologiyasida to‘planib qolgan tajribalarni 
birinchilardan bo‘lib tasvirlab berganlardan biri Moskva Univer- 
sitethiing professori I. Dvigubskiy bo‘ldi. 1807-yil u «Начальные 
основания технологии или краткое описание работ на заводах 
и фабриках производимых» nomli kitobini yozdi.

1885-yil professor I.I. Timening (1838—1920) « Основы 
м аш иностроения, организация м аш иностроительны х 
фабрик в техническом и экономическом отношении и 
производства работ « nomli islii chiqdi. U birinchi bo‘lib kesish 
nazariyasining asosiy qommlarini ifodalab berdi.

1890—1900-yillar professor A P. Gavrilenkoning (1861— 
1914-yy.) «Технология металлов» nomli kitobi chop etildi. Unda 
metallarga ishlov berish texnologiyasi tajribasining rivojlanishi 
umumlashtirilgan. Bu darslik rus muhandislarining bir necha 
avlodlarining ta ’lim ohshlari uchun qo‘llamna vazifasini bajardi.

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

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

Mashinasozlik texnologiyasi bo‘yicha birinchi melmat natijasini 
chopetgan AP. Sokolovskiy bo‘ldi. Uning 1930—1935-yilda besh 
tomlik kitoblari chop etildi va 1938-yilda Научные основы 
технологии машиностроения nomli kitobi chop etildi. 1933- 
yilda A  I. Kashirinning «Основы проектирования технологических
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va 1935-yili V.M. Kovanning «Технология автотрак- 
тооостроения» nomli hamda 1944-y. «Технология маши- 
мпстооения» nomh, 1959-y. «Основы технологии маш и
ностроения « va xuddi shunga o‘xshash nomli 1967-yilda MVTU 
iiina V M. K ovan boshcliihgidagi mualliflar jamoasi nomi bilan 
V Korsakov muharrirligida darsliklar chop etilgan.

0 ‘lchamlar zanjir nazariyasini. bazalash qoidalarini yaratgan 
va texnologik ilmiy izlanishlaming yechimini topish bilan ko*p 
shug‘u llangan  B.S. Balakshin 1944-yilda «Технология стан
кост роения», 1959,1966,1969-yillarda «О сновы  т ехнологии  
машиностроения»  darsliklarini yaratdi.

1985-yil. a,A. Matalinning «Технология машиностоения» 
nomli; 1986-yiL A.A. Gusev, E.R. Kovalchuk, I.M. Kolesov va 
boshq. «Технология машиностоения» (m axsus q istn)
MOSSTANKIN darsliklari chop etildi. 1997 va 1999-yilda I.M. 
Kolesovning «Основы технологии машиностроения» nomli 
darsligi bunyod etildi.

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

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

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

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

M ashinasozlik texnologiyasi zavodlar, ilm iy-tekshirish 
mstitutlari, Ohy o‘quv yurt lari jamoalari ilm va sanoat ishchila-
rining katta mehnati natijalarmi umumlashtirilishi asosida ilm sohasi 
kabi shakillanabo shladi.
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Mashinasozlik texnologiyasi asoslari, asosan olimlar: B.S. 
Balakshin, N .A  Boradachev, K.V. Votinov, V.I. Dement'ev, F.S. 
Demenyuk, M.E. Yegorov, A A  Zikov, A I. Kashirin, V.M. Kovan, 
V.S. Korsakov, A  A. Matalin, S. P. Mitrofanov, M.P. Novikov, 
AV. Podzey, E.V. Rijov, E.A Satel, I.A  Time, AP. Sokolovskiy,
D.V. Charnko, AB. Yaxin, P.I. Yasheritsin va boshqalar toinonidan 
yaratilgan.

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

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

Mashinalami tayyorlash texnologik jarayonida ta \sir etuvchi 
qonuniyatlarni o'rganib, bu qonuniyatlarni mashinalarni talab 
etilgan sifatini va ulaming eng kam tannarxini ta ’minlash uchun 
qo‘llash maqsadida shugullanuvchi ilm sohasiga mashinasozlik 
texnologiyasi deb ataladi.

Texnologik jarayonni tatbiq etishda asosan ikkita masala 
yechiladi:

1. Ehtiyojga qarab mahsulot- buyum tayyorlash talabini 
qoniqtirish;

2. Kam mehnat sarflab, qisqa vaqt ichida sifath va arzon 
mahsulot-buyum tayyorlash.

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

Konstruksiya qancha texnologiyabop bo‘lsa, uni ishlab 
chiqarish shuncha takomillashgan va arzon bo‘ladi.
12



Mashinani tayyorlash bosqichida asosiy e'tibor uning sifatiga 
va eng inuhim ko‘rsatkichi - aniqlikka beriladi. 04gan 100 yil 
■ hidandetallami tayyorlash aniqligi deyarli 2000 marta oshdi. Bunaqa 
rtish hech bir inashinaninig xizmat qilish tavsifida kuzatilgan 

emas Ba’zi bir ishlab chiqarishlarda bu, ya’ni detallarni mikrometr 
va mikrometrning qismi aniqligida tayyorlash norma tusini olgan. 
«Aniqlik» tushunchasi nafaqat o‘lchamga tegishli, balki shaklga, 
sirtlarning o‘zaro joylashishiga, detallarning fizik-mexanikaviy 
tavsiflariga va ularni tayyorlash muhitiga ham tegishlidir.

Ishlab chiqarish sharoitida m ashinalarn i talab etilgan sifatda 
yaratish, mashinasozlik texnologiyasining ilm iy asoslariga tayanadi. 
M ashinalarni sifatli tayyorlash jarayon i (tanavorlarni tanlash , 
ularga ishlov berish va detallarni yig‘ish) m ashinasozlik texnolo
giyasining qonuniyatlarini qo‘llash bilan am alga oshirihshi kuza-
tiladi.

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

Ikkinchi bosqich 1930— 1941-yillarni o‘z ichiga oladi. Ishlab
chiqarish amaliyotda buyum tayyorlashni, yig‘ishni tashkil qilish
jarayonlarni umumlashtirish va texnologik jarayonlarni ilmiy ishlab
chiqish ikkinchi bosqichda mashinasozlik texnologiyasi fansifatida
shakllandi. Shu bosqichda bazalash asoslarining ilmiy nazariyasi,
bikrlik, qo'shimlaini aniqlash va tayinlash ilk bor paydo boladigan
sohada ilmiy ishlar chop etildi, texnologikjarayonlarni tipizat-
siyalash va noaniqliklami tahlil qilish hamda ehtimollik nazariyasi 
yaratildi.

Uchinchi bosqich urushdan keyingi to 1970-yillargacha bolgan 
davrni o‘z ichiga oladi. Bu bosqichda mashinasozlik texnologiyasi 
fani juda tez suratlar bilan rivojlangan. Yangi texnologik likrlar 
paydo bo‘lgan va fanning ilmiy asoslari yaratilgan, ishlov berish 
amqUgining nazariyasi, ya'iii ishlov berishdagi xatoliklarni analitik 

oblash usullari yaratilgan, chuqur ishlov beriladigan yuzalar- 
IUng s^atl °  rganilgan. Texnologik tizhnning bikrligi ilmiy darajada
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chuqur tahlil qilingan, anahtik hisoblash yo‘li bilan qo‘sliimlarni 
(pripusk) aniqlash usuh yaratilgan.Texnologik jarayonlarni avto
matik loyihalash tizimlari barpo etildi. Dasturli ko‘p am all 
dastgohlar va moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlari yaratihb, 
ilg'or texnologiyalar yaratishda katta burulish yasadi. Bu fanning 
hamma sohalarida chuqur ilmiy tekshirish va tadqiqot ishlari! 
o‘tkazilgan.

To ‘rtinchi bosqich yanada rivojlanish bosqichi va hozirgi zamon 
mustaqilhk davrini o‘z ichiga oladi. Bu bosqichda boshqa davlatlar 
olimlari bilan bir qatorda famiing ko’p sohalarida 0 ‘zbekiston 
Respublikasi olimlari ham ilmiy tekshirish islilarini olib borib, 
fanga va mashinasozhkniiig rivojlanisliiga o‘z hissalarini qo‘shish- 
gan. Avtomatlashtirilgan texnologik jihozlarni takomillashtirish va 
ularning bikrligini oshirishga professor G.N. Molchanov, G.B. 
Fiks-Margolin, va L.V. Peregudovlar yuzalarga mexanik ishlov 
berishda issiqlikning energetik balanslarining ilmiy nazariyasini 
yaratishda professor F.Ya. Yaqubov; tekstil mashinasozligini rivojiga 
professor R.G. Maxkamov; paxta terish mashinalarini yaratishda 
professor H.H. Usmonhodjayev, T .R  Rasliidov, M.T 0 ‘rozboyev, 
professor A  Karimovlar; avtomobillarni takomillashtirishda O.U. 
Salimov; tishh g‘ildiraklarga ishlov berishda va ularning para- 
metrlarini o ‘lchashning ilmiy asoslarini yaratishda professor
D.E.Alikulov; metallarni ishqalab kesishni asoslagan professor 
M.T. Balabekov; payvandlash texnologiyasining rivojiga professor 
M .A  Abrolov; materialshunoslikning rivojlanisliiga professor 
A  A. Muhamedov; metaharga mexanik ishlov berishning kiber- 
netik muammolarining aniqlashga professor N.M. M o‘minov va 
boshqalar mashinasozlik texnologiyasi faniga salmoqli hissa 
qo‘shdilar.

Yangi XXI asr boshlanishini beshinchi bosqichning bosh- 
lanishi deb aytsak to‘g‘ri bo‘ladi. Bu bosqich mashinasozlikka 
informatsion hamda yangi pedagogik texnologiyalarining kirib 
kehshi va mashinasozlik fanini o‘qitishda yangi o‘qitish usuhari: 
nazariy va amaliy elektron darsliklar, o‘quv qo‘llanmalar, virtual 
laboratorivalar yaratish va o‘quv jarayonini yangi bosqichga 
ko4arish davri keldi desak to‘g‘ri bo‘ladi.
14



rvrhekistonga kerakli boUgan mashinalarni ishlab chiqarish
-  i h,,m, konkretlashtnilmoqda va shu sohalarda ilmiy iziamsh
1 н tekshirish ishlari izchil olib borilmoqda. Mashinasozlik 
texnologiyashiing gurkirab rivojlanish jarayoni davom etmoqda.

Munozara uchun savollar

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

umumlashtirilgan ? ....................
3. Mashinasozlik texnologiyasim ittifoq davrida rtvojlantirgan ohmlardan 

va mamlakatimizning olimlaridan kimlami bilasiz?
4. M ashinasozlik texnologiyasi fani nimani о ‘rgatadi?

1.2-MAVZU. ISHLAB CHIQARISH VA 
TEXNOLOGIK JARAYONLAR

( ) ‘quv maqsadi. Talabalarda mashinasozlikda ishlab chiqarish 
va texnologik jarayonlar, ularning tarkibiy tuzilishi va asosiy 
tushunchalari bo‘yicha nazariy bilim, amaliy va tajribaviy 
malakalarni shakllantirish.

1.2.1. Ishlab chiqarish jarayoni

Ishlab chiqarish jarayoni deb odamlar va ishlab chiqarish 
qurollarining muayyan korxonada buyum lar tayyorlash yoki 
ta ’mirlash uchun zarur bolgan hamma harakatlari majmuasiga 
aytiladi. Boshqacha aytgada ishlab chiqarish jarayoni deb, xomashyo 
va yarim mahsulotlarni tayyor mahsulotga aylantirib beruvchi barcha 
jarayonlar yig'indisiga aytiladi.

Bunga: ishlab chiqarishni taslikil etish, korxona va zavodlarga 
keltirilgan xomashyo, yarim mahsulotlarni tashqaridan keltirish, 
zavod hamda korxonalar ichida sexdan sexga tashish. quyma, 
bolg alangan, shtamplangan, payvandlangan va boshqa turdagi 
tanavorlarni tayyorlash, mexanik, termik, kimyoviy-termik va 

shqa ishlovlar berish, detallarning o‘lchamlari hamda sifatini 
nazorat qiiish, qism (uzel) va mashinalarni yig‘ish, bo‘yash, 
sinovdan о tkazish, qayladan detal va qismlarga ajratish, qog‘ozlarga
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o‘rash, yashiklarga hamda omborxonalarga joylashtirish, tayyot 
m ahsulotlarni buyurtmachi tashkilotlariga jo ‘natish kabi 
jarayonlarni o‘z ichiga oladi. Ishlab chiqarish jarayoni korxona va 
zavodlarning turh uchastka va sexlarida bajariladi.

1.2.2. Texnologik jarayonning strukturaviy tuzilishi
Texnologik jarayonning strukturaviy tuzilishi quyidagi sxemada 

ko‘rsatilgan.

Yordamchi 
o‘tish

Г

Texnologik
o‘tish 0 ‘rnatish Holat

f I
Ishchi yurish Yordamchi

yurish ------ Harakat 
____1

Texnologik jarayon (TJ) deb ishlab chiqarish jarayonining bir\ 
qismi b o ‘lib, tanavorlarga ishlov berish yoki plastik deformat 
siyalash natijasida, uning geometrik о ‘Ichamlari, shakli, sifati va 
xossalari о ‘zgartirilib, detallarning ishchi chizmalarida konstrukto\
tomonidan berilgan barcha talablariga mos keltirish va nazoratiga 
aytiladi.

Detallarni tayyorlashda yoki yig‘ishda TJ bir qancha amallarni| 
o‘z ichiga oladi.

Texnologik amal (TA) deb bitta ishchi joyda bajariluvchi texnologik 
jarayonning tugallangan qismiga aytiladi. (DAST 3.1109-82)

Mahsulot tayyorlash yoki yig‘ish jarayoniga muvoflq ravishda 
TA ni quyidagicha ta’riflash mumkin.

Texnologik amal (TA) deb texnologik jarayonning tugallangan 
qismi bo‘lib, bitta yoki bir nechta bir vaqtda ishlov beriluvclii 
yoki yig'iluvchi mahsulotlarni, bitta yoki bir nechta ishchilar tomo
nidan bajariluvchi ishga aytiladi. |
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ТА ishlab chiqarishni rejalashtirish va hisobga olish asosiy 
birlik bo'lib hisoblanadi. Amallarga asoslanib, mahsulot (buyum) 
ishlab chiqarishning ish hajmi, vaqt me'yori va narxi belgilauib, 
kerakli sonda ishchilar, jihoz-uskunalar, moslamalar, keskich va 
oichagich asboblar hamda mexanik ishlov berishning tannarxi 
aniqlanadi. Shu bilan birga ishlab cliiqarishning kalendar rejasi 
hamda sifatni nazorat qilish va ishni bajarish muddati ishlab
chiqiladi.

Texnologik amallardan tashqari yordamchi amallar (transport- 
lash, nazorat qilish, tamg‘alash, qirindilardaii tozalash va boshq.) 
o‘lcham va sifatni o‘zgartirmaydi, ammo TJ ni bajarish uchun
zarur hisoblanadi.

Texnologik o'tish deganda tanavorga ishlov berishdan yoki
detallarni birlashtirishdan tashkil topuvchi, qollanilgan asbob va 
yuzalarning doimiyhgini xarakterlovchi texnologik amalning 
tugallangan qismi tushuniladi. Odatdagi universal metall kcsuvchi 
dastgohlarda, texnologik o‘tishlarni dastgohiarning o‘zgarmas ish 
rejimida bajariladi. Ishlov berish vaqtida tanavorga bitta texnologik 
o‘tishning ichida dastgohning ish rejimining avtomatik ravishda 
o‘zgarishini, TA, sonli dastur bilan boshqariluvchi (SDB) 
dastgohlarda ishlov berishda amalga oshishi tushuniladi. Demak, 
texnologik o‘tuv sirtlarning shakli, olchamlari va sifati o‘zgarishlari 
bilan bog‘liq.

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

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

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

t ^Qr^aw*<j^^w;«A j£x n o lo ^  oJtishning tugallangan qismi 
bo Ub, marta siljishidan
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tashkil topib, lanavorning shakli, tVlchamlari, yuzalar toza] 
yoki xossalari o‘zgarishi kuzatilmasdan, lekin ishchi yurisljl 
bajarish uchun zarur bo lgan  harakat tushuniladi. I3uni sa| 
yurishlar dcsa ham bo'ladi.

0 ‘rnatish texnologik amalning qismi bo lib , ishlov beriluvcj 
tanavorlar yoki yig'iluvchi yig‘ilma birliklarning moslamaj 
o ‘zgarishsiz mahkamlangan holati tushuniladi.

Texnologik amallar, bir yoki bir necha o ‘rnatuvlarda bajarilisj
mumkin.

Masalan, tokarlik dastgohida polat valikni uch quloqh patron! 
o' matib bitta taraflga ishlov berib bolgandan keyin uni bo‘shati1 
birinchi ishlov berilgan tomoni bilan uch quloqli patrongi 
qaytadan o ‘rnatib, ikkinchi tomoniga ishlov berilib, TA tugatilsf 
TA ikkita o ‘rnatishda bajarilgan hisoblanadi va hokazo. Yo'nislj 
TA bitta, ikkita va bir necha o ‘matuvlarda bajarilishi mumkin. I

Ishchi jo y  - m ehnat predm etlari joylashgan korxonj 
strukturasining elementar bo‘lagi (u yerda ishni bajaruvchilal 
ular tomonidan ishlatiluvchi texnologik asbob-uskunalar, konl 
veyerning qismi, vaqtinchalik uskunalar, yuk koiaruvchi kranlaj 
joylashtiriladi), 1.1-rasmga qarang (DAST 14.004-83).

mmmrn|

1

4 b) 3
1.1-rasm. Ishchi joy sxcmasi: a — tokami; b — chilangami. 1—dastgoh 
(verstak); 2—asbob-uskuna shkafi; 3—ishchi; 4—tahta panjara; 5—stol;

6—yashik; 7—shkaf; 8—kran. 1

llolat (pozitsiya) deb moslamaga o‘zgarishsiz mahkamlangan! 
ishlov beriluvchi tanavor yoki yig‘iluvchi yig'ma birhkning moslamal 
bilan birgalikda, keskich asbobga yoki dastgohning biron qo‘zg‘a l | 
mas qismiga nisbatan muqim egallagan o‘miga aytiladi. Holat asosan:] 
to‘xtab-to‘xtab aylanuvchi holatli stollarda (agregat dastgohlarida):] 
chiziqli yoki aylanma harakatlanuvchi konveyerlarda (avtom atik



kuzatiladi
liniyalar, M - , ^ > у1ц1ка shakiidagi detaining ichki tc- 
s h i g i g a  W'rt holatU agregat dastgohida ishlov berish kerak bo'Lsin

(1.2- rasm).

1.2- rasm. 4 holatli agregat dastgohi: 1—holat - tanavorni o'matish va
tushirish. 2—holat-parmalash. 3—holat-zenkeriash.

4—holat -razvertkalash.

Harakat (priyom) — texnologik o‘tuv yoki uning qismini 
bajarishda, bir maqsadga birlashtirilgan tugallangan ishchi 
harakatlarming yig‘indisi. Masalan, tanavomi moslamaga o‘matib 
va tushirib, yordamchi o‘tishni bajarishda ketma-ket quyidagi 
harakatlami bajarish kerak bo'ladi: yashikdan tanavor ohnsin, 
moslamaga o‘matilsin va mahkamlansin, dastgoh ishga tushirilsin. 
Dastgoh to‘xtatilsin, tanavor moslamadan bo‘shatilsin va boshqa 
yashikka solib qo‘yilsin va hokazo.

Muno/ага uchun savollar

1. Ishlab chiqarish jarayoni nimalami о ‘z  ichiga oladi?
2. Texnologik jarayon tarkibiga nimalar kiradi?
3. Texnologik amal ishlab chiqarishning qanday elementi hisoblanadi?
4. Texnologik o ‘tish deganda nimani tushunamiz ? Misollar keltiring.
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1.3-MAVZU. BIJYUM, MASHINA VA UNING ELEMENTLARI 

O'quv maqsadi. Talabalarga buyum, uning elementlari v,

yig‘uv sxemalarini tuzish bo‘yicha nazariy bilim, amaliy ko‘nik 
va tajriba malakasini shakllantirish.

Buyum deb mashinasozlik ishlab chiqarishning oxirgi 
bosqichida tayyorlab tugallangan har qanday mahsulotga aytiladi] 

Buyum mashina, agregat, qism (yig‘ma birlik), hatto tanavor 
yoki detal shaklida ham bo‘hshi mumkin. Masalan, traktor zavodi 
uchun buyum — traktor; Avtomobil zavodi uchun buyum - 
avtomobil, Agregat zavodi uchun — turli ko‘rinishdagi reduktor- 
lar, traktorlarning oldingi yoki ketingi ko‘priklari; Kompressor 
zavodi uchun — turli ko‘rinishdagi kompressorlar; Tirsakh val 
tayyorlovchi zavod uchun — tirsakh val va hokazo. 1

Qism (yig‘ma birlikl) deb, alohida ishchi joyda yig‘ilib asosiy 
yig‘ilmaga bir butunholda birlashtiriluvclii buyumning elementi gal 
aytiladi. Masalan: Traktor dvigateli, tezhklar qutisi, oldingi yokj 
ketingi ko'priklari, startyori, va hokazo. 1

Detal deganda yig‘ish amallari qo‘llanilmasdan tarkibi va no ml 
bir xil materialdan tayyorlangan buyumning elementiga tushuniladiJ 
Masalan, bir bo‘lak metalldan tayyorlangan valik, quyib tayyor
langan quti, po‘lat hstdan shtamplangan karter va hokazo. 1

1.3.2. Mashina fushunchasi va sinflari
Mashina deb maqsadga muvofiq ravishda liarakatlanib, energiya 

hosil qilish, ish bajarish va axborot berish uchun mo’liaUangani 
mexanizm yoki mexanizmlar birlashmasiga ayliladi. J

Mashmalar xizmat qilish vazil'alariga ko‘ra uch sinfga bo‘linadi: 
1 -sin!' dvigatelsimon mashinalar; 2-sinf ishchi mashinalar; 3-sinl
axborot beruvchi mashinalar. 1

Dvigatelsimon mashinalar deb bir ko‘rinishdagi energiyanl 
boshqa ko‘rinishdagi energiyaga aylantirib beruvchi maslnnalarga

ko'rinishlari, mashinalar hamda ularning sinflari to‘g4risidagi 
tushunchalarni o‘rgatib, yig‘ma birliklarga ajratish va texnologili

1.3.1. Buyum tushunchasi
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.. M asalan, yonilg‘i energiyasini - mexanik energiyaga 
i itiruvchi mashina dvigatellari; suv energiyasini - elektr 

ayf rgivasiga aylantinivchi gidrotrubinalar va hokazo.
Ishchi m ash in alar  (dastgohlar, uskuna-qurol-mashinalar), 

lamin° yordamida mehnat predmetining shakli, o‘lchamlari, xossa 
U holatlai'i o‘zgartiriladi. Masalan: tokarlik, parmalash, frezalash 
dastgohlari yoki turli avtomobiUar, traktorlar va hokazo.

Axborot beruvchi mashinalar, ular yordamid a turli axborot- 
larni olish mumkin. Masalan, mashina g‘ildirakkrini balansirlash, 
diagnostika qilish; kompyuterlardan turh axborotlar olish va
boshqalar.

1.3.3. Buyum turlari va tushunchalaii
Buyumlar — mahsulotlar asosan uch turga bo‘linadi: asosiy,

yordam chi va qo‘shimcha.
Asosiy buyum deb ishlab chiqarish korxonasiga buyurtmachi 

tomonidan buyurtma berilib, korxonada tayyorlanuvchi yakuniy 
-tugallangan mahsulotga aytiladi. Bu mahsulot omborxonalarga 
joylashtiriladi yoki buyurtmachiga bcrib yuboriladi.

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

Masalan, korxonaning asbot)sozlik sexlaiida o‘z ehtiyoji uchun 
tayyorlovchi turh maxsus moslamalar, qurilmalar, keskich va 
o‘lchagich asboblar va hokazo.

Qo‘shimcha buyum deb ishlab chiqarish koixonasiga birikthib 
qo‘yilgan xalq xo‘jaligida keng iste’mol qilinuvchi mahsulotlarga 
aytiladi. Masalan, agregat zavodi uchun qo‘shimcha buyumlar 
bolalar velosapedi, samokat, turli narvonlar va konserva 
yopqichlari; Asbobsozhk zavodi uchun turh tok va odatdagi 
qaychilar, chilangarlik kahtlari, otvyortka-buragichlar, arralar va 
boshqa asboblar.

1.3.4. Buyumlarni yig‘ma birliklarga ajratish

tpv ^ as^ na’ m^xamzm, qismlar va ularning detallarini yig‘ish 
Xno jarayonida sharth ravishda guruhlarga yoki yig‘ma
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birliklarga ajratish, yig‘ish jarayonini rejalash uchun qulayliklar 
keltiradi.

Mashina va mexanizmlaming yig'ish texnologiyasini yaratishda] 
oldin ularning umumiy va qismlari bo‘yicha yig‘ish texnologik 
sxemalarini tuzib ohsh maqsadga muvofiqdir. Shuning uchun harnj 
ular birinchi, ikkinchi va n tartibli yig‘ma birliklarga ajratiladi.

Umumiy yig‘uv jarayonida, buyum tarkibiga bevosita kiruvchl 
(birlashtiriluvchi) yig‘ma birlikka birinchi tartibliyig‘ma birlik deb 
ataladi. Birinchi tartibli yig‘ma birlik tarkibiga kiruvchi yig‘mT 
birlikka ikkinchi tartibli yig‘ma birlik deb ataladi va hokazo, n 
tartibli yig‘ma birlik oxirida faqat detallarga ajraladi. Bu holi 
buyumning o ‘zi 0 tartibli yig‘ma birlik bo‘lib hisoblanadi.

1.3.5. Umumiy va qismlari bo4yicha yig‘ish texnologik 
sxemalarini tuzish (professor V.M.Kovan) uslubi

V.M.Kovan uslubi bo‘yicha texnologik yig‘ish sxemalari 
tuzish uchun mashina va mexanizmlaming har bir detali hamd 
qismi shartli ravlshda chizmada to‘g‘ri to'rtburchak bilan belgilana 
va bu to‘g‘ri to‘rtburchak chiziqlar bilan uch bo‘lak kataklarg 
ajratiladi (1.3- a rasm). Kataklaming biiiiichisiga (1) detaining no 
(korpus, bolt, vint va hokazo) yoziladi; ikkinchisiga (2) yig‘m 
chizmadagi tartib raqami yoki detal inventar nomeri yoziladi] 
uchinchisiga (3) yig‘ma chizmada bir xil o'xshash yig‘ma| 
birliklaming soni yoziladi (1.3-b rasm).

bolt
16 8

b)
1.3-rasm.

Umumiy texnologik yig(uv sxema tuzish. Buning uchun 
mashina, mexanizm yoki qismlaming konstruktor tomonidan 
chizilgan yig'ma chizmasi berilgan bo‘lishi zarur. Masalan, 
Toshkent agregat zavodi reduktori (1.4-rasm). Я
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Burilgw В koiinish

1.4-rasm. Toshkent agregat zavodida yig‘iluvchi rcduktorning umumiy
ko‘rinishi (delallarning nomlari yig‘uv sxemalar 

1.5 a, b, d, e-rasmda ko‘rsatilgan) /

Texnolog o ‘z navbatida bu bcrilgan chizmani diqqat bilan
o‘rganib chiqishi kerak, qo‘yilgan texnik talablariga - qism hamda
detallarning mashina va mexanizmiardagi xizmat vazifalariga
ahamiyat berishi kerak, delal va qismlarni yig‘ish ketma-ketligini
aniqlab, sxemada qanday tartibda joylashtirib chizishni rejalash- 
tirishi lozim.

Sxema tuzish uchun ma'lum formatdagi chizma yoki milli- 
metrovkah qog'oz ishlatiladi. Qog‘ozning o‘rtarog‘i va chap chetro- 
8 iga to g‘ri to‘rtburchak (baza detalni bildiruvchi) chiziladi, buning 
° 8 risiga - okng chetiga yana to‘g‘ri to‘rtburchak (mashina, mexa- 

ftizmning yig'ilgan holatini bildiruvchi) chiziladi va shu ikkala
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to‘rtburchaklarning o‘rtasi to‘g‘ri chiziq bilan birlashtiriladi, 
Texnologik yig‘uv sxemani tuzishda baza detalga yig‘ma birlikla: 
ketma-ket birlashtirish tartibida sxemadagi to‘g‘ri chiziqning ustiga 
alohida detallar to‘g‘ri to‘rtburchagi, to‘g‘ri chiziqning pastiga esa 
birinchi tartibli yig‘ma birliklar (uzellar)mng to‘g‘ri to‘rtburchak 
joylashtiriladi (1.5-rasm).

WmfSBES

ЕШЕЗВИ
Г \ ш ш л

\  pteslanish

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

Baza detal deb barcha qolgan qism (yig‘ma birlik) va detallarni 
o‘ziga birlashtiruvchi detalga aytiladi. Masalan, traktor uchun baza 
detal-rama; dvigatel uchun - silindrlar bloki; rcduktor uchun - 
pastki korpusi va hokazo.

Kompleks — buyumning ikki yoki undan ortiq ixtisoslashtiril- 
gan qisimlari bo‘lib, ular ushbu buyumni tayyorlovchi korxonada 
yig‘ish amah orqah bir-biri bilan birlashtirilmaydi, ammo o‘zaro 
bog‘hq bo‘lgan ekspluatatsion funksiyani bajarish uchun mo‘ljal- 
langan bo‘ladi.
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M asalan, avtom atik  liniya, uchastka yoki sex-avtom at, sonli 
, stur ь цап boshqariladigan (SDB) dastgohlari va boshqalar.

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

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

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

Mashinalarning asosiy коi-satkichi uning sifat ko‘rsatkichidir. 
Sifat ko‘rsatkich bir-biri bilan uzviy bog‘liq boclgan aniqlik, 
puxtalik, resurs, chidamUUk va umirboqiylik ko‘rsatkichlami o ‘z 
ichiga oladi.

Puxtalik deb, mahsulotning vaqt davomida o‘z ish qobihyatini 
saqlash xususiyatiga aytiladi. Puxtalik buzilish va buzihshga qadar 
ishchanliklari bilan tavsiilanadi.

Buzilish deb mahsulotning ish qobihyatini birdan yo‘qotishiga 
aytiladi.

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

Mahsulotning buziUshiga qadar vaqt (soat hisobida) mahsu
lotning ishlash muddati bo‘lib, u tasodifiy miqdordir.

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

Mahsulotning puxtaligi umumiy xossaga ega bo‘lib, buzilmas- 
эи ishlash va chidamlilik xususiyatlami o‘z ichiga oladi.
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Umirboqiyligi deb mahsulotning ishlashi mumkin bo‘lgan 
chegarali holatiga yetishigacha o ‘z ish qobihyatini saqlay olish 
xususiyatiga aytiladi. Bunda mahsulotni ekspluatatsiya qilish davrida 
belgilangan texnik xizmat va ta’mirlash tizimi asosida uning ish 
qobiliyati saqlab turuladi. |

Mashinaning sifatini tayyorlashda, ta ’mirlashda va eksplua
tatsiya davridagi tejamlilik, iqtisodiy va texnologiyaboplik ko'rsat- 
kichlar tizimi aniqlaydi. Bulardan biri ish hajmidir, ya’ni normal 
intensivlikda mehnat qilib mahsulotni tayyorlash vaqtini soat 
bo‘yicha aniqlanishiga aytiladi.

Mahsulotning barcha detallarini tayyorlash uchun dastgoh- 
larning yoki boshqa jihozlaming band bo‘lish davomiyligini 
dastgohlarning ishlash vaqti aniqlaydi.

Mahsulotni tayyorlash yoki ta’mirlash jarayonining boshidan 
oxirigacha ketgan vaqt oralig‘iga ishlab chiqarish sikli deb aytiladi.

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

Sermehnatlilikka qarab ishchilar soni aniqlanadi.
Serdastgohlik deb dastgohlarning ma’lum muddat (vaqt) icliida 

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

Munozara uchun savollar

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

nomlanadi?
4. Sizning ftkringizcha sermehnatlik va serdastgohlik qiymatlari orqali 

nimalar aniqlanadi?
5. Baza detal tushunchasini izohlab bering.
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1.4-MAVZU ISHLAB CHIQARISH TURIARI VA ISH
TASHKIL QILIS SHAKLLARI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda mashinasozlikda ishlab chiqarish 
turlari, ishni tashkil qilish shakllari bilan tanlshtirish, turlarini 
aniqlash bo'yicha misollar yechib amaliy ko‘nikmalar hosil qilish.

1.4.1 Mashinasozlik zavodining strukturaviy asosi

Buyum ishlab chiqarishda aksariyat mashinasozlik texno
logiyasi usullaridan foydalanuvchi ishlab chiqarishga mashina-
sozlik deb ataladi. Mashinasozlik strukturaviy asosini ishlab chiqa
rish uchastkalari yiglndisidan iborat bo‘lgan sexlar tashkil qiladi. 
Ishlab chiqarish uchastkalari esa: predmetli, texnologiyali yoki 
predmetli texnologiyali tamoyillar asosida uyushtirilgan ishchi 
joylar guruhlarini o ‘ziga birlashtiradi.

1.4.2. Amallar hog‘lanish koeffitsienti va 
ishlab chiqarish turlari

Bir oyga teng rejalashtirilgan davr ichida bajargan yoki 
bajariluvchi turh texnologik amallar soni A ni, shu oy ichida ishtirok 
etuvchi ishchi joylar soni I ga nisbati amallar boglanish koeffit- 
siyenti deb ataladi. Bu quyidagicha ifodalanadi:

i к  — ^щ ■ , b ” у  *
Amallar bog‘lanish koeffitsienti ishlab chiqarish turining 

asosiy tavsiflaridan biridir (DAST 3.1121-84). Yuqoridagi DAST 
ga binoan:

Kb < 1 - ommaviy ishlab chiqarish; 1 < < 10 — yirik 
seriyali ishlab chiqarish; 10 < Kb < 2 0 — o‘rta seriyah ishlab chiqa
rish; 20 < Kfj < 40 -- mayda seriyah ishlab chiqarish uchun belgi- 
langan. Yakka ishlab chiqarish uchun belgilanmagan, lekin 
40 < Kb deb qabul qilsak ham xato qilmagan bolamiz.

Yuqoridan aniq bo‘ldiki, ishlab chiqarish turiga besh xil 
turdagi ishlab chiqarishlar kirar ekan: yakka, mayda seriyali, 
seriyali, yirik seriyali va ommaviy (yalpi).
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Yakka ishlab chiqarish, qoida bo‘yicha qayta tayyorlash ko‘zda 
tutilmagan kichik hajmdagi bir xil mahsulot — buyum chiqarislmi 
tavsiflaydi. Ishni tashkil qilish shakli oqimsiz bo‘lib, tanavorlarga 
ishlov berish, nomlari bir xil turkumli universal dastgohlardan 
tashkil qilingan uchastkalarda bajariladi. Bu uchastkalarga tokarlik 
dastgohlari uchastkasi; frezerhk dastgohlari uchastkasi va boshqa 
turkumdagi dastgohli uchastkalar kiradi. Ishlab chiqariluvchi 
buyumlarning soni bitta-beshtadan ko‘p bo‘lmaganhgi sababli, 
detaining homaki tanavorlari chiviq po‘lat prokatlardan, bolg‘alash 
bilan tayyorlash dan, qolipsiz yergaquyilgan chushkalardan olinadi. 
Bunday tanavorlarga ishlov berib detal shakhga keltirguncha juda 
ko‘p miqdorda qirindi olib tashlanadi va material ishlatish koeffit- 
siyenti juda past (km= 0,25...0,6) bo‘ladi.

Qo‘llaniluvchi moslamalar, o‘lchagich asboblar kobpincha 
universal bo‘ladi va standart keskich asboblar ishlatiladi. 
Ishchilarning malakasi esa yuqori bo‘ladi. Tayyorlangan buyum, 
qism va detallarning tannarxi juda ham qimmat bo‘ladi.

1.4.4. Seriyali ishlab chiqarish va uning tavsili

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

TJ larni loyihalash bosqichida ishlab chiqarish turini faqat 
taxminiy aniqlash mumkin. Detallarni tayyorlash mexanika 
sexlarini va uchastkalarini loyihalashda dastlabki berilganlardan 
foydalanish mumkin. Bh yil ichida tayyorlanuvchi buyumlar soni 
ma’lum bo‘lsa, ishlab cliiqarish turlarini aniqlash jadvalidagi son- 
lar bilan taxminiy solishtirib, berilgan malisulotni ishlab chiqarish 
turi tanlab olinadi.

Mayda seriyali ishlab chiqarish asosan og‘ir mashinasozhk 
ishlab cliiqarishga taalluqh bo‘hb, yakka islilab chiqarishga yaqin

1.4.3. Yakka ishlab chiqarish va uning tavsifi
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5o‘ladi, islilab chiqariluvchi buyumlar seriyasi juda ham uzoq 
vaqt icliida qaytarilishi mumkin, soni esa juda ham kam miqdorda 
bo‘ladi. Universal dastgohlar bilan bir qatorda dasturli dastgohlar 
ham qo‘llaniladi. Ishchilar malakasi yakkadek yuqori bo‘ladi.

Seriyali ishlab chiqarishning asosiy tavsiflaridan biri, bu liar 
bitta ishchi joyga tanavorlar partiyalab keltirihshi va shu partiya 
tanavorlarga sozlangan dastgohlarda ishlov berilishi hisoblanadi. 
Ishni tashkil qilish usuh oqimli ham  oqim siz bo‘lislii m um kin. 
Mayda seriyah ishlab chiqarishda ko‘p incha yakka islilab chiqa- 
rishdagi kabi oqim siz ish tashkil qilish usuh qo‘llaniladi.

Seriyali va yirik seriyali ishlab chiqarishlarda esa doimiy ravishda 
oqimli ish tashkil etiladi. Seriyah ishlab chiqarishda asosan dast
gohlar sexlarda tanavorlarga ishlov berish texnologik marshruti 
bo‘yicha joylashtirhadi. Universal dastgohlar bilan bir qatorda, 
maxsus-agregat dastgohlari, SDB dastgohlari, yarimavtomatlar 
va avtomatlar, ishlov beruvchi markazlar, moslashuvchan ishlab 
chiqarish tizimlari (MIChT), moslashuvchan avtomatik ishlab 
chiqarish (MAICh) va boshqalar qo‘llaniladi. Universal mosla- 
malar bilan bir qatorda maxsus yig‘ib-buzuluvchan va qayta boshqa 
tur detal uchun yig‘iluvchan va sozlanuvchan moslamalar 
qo‘llaniladi. Material ishlatish koeffitsiyenti £ n=0,60...0,85 atrofida 
bo‘ladi.

Standart va maxsus keskich asboblar ishlatiladi. Tanavorlar 
ko‘pincha maxsus quyma, sovuq va issiq shtamplangan, bosim 
ostida quyilgan, maxsus qohplargamasliinalarda quyilgan, qobiq 
qoliplarga quyilgan va boshqa usuharda tayyorlangan bo‘hshi 
mumkin. Ishchilarning malakasi yakka islilab chiqarishga qaraganda 
pastroq bo‘ladi. Ко4 pine ha malakah sozlovchi ishchilar ishlaydi va 
dastgolilarni asosiy ishchilarga sozlab beradi.

Yirik seriyali ishlab chiqarish buyum islilab chiqarish hajmi 
bo‘yicha oimnaviy islilab chiqarishga yaqin bo'lib, oqimli ish tashkil 
qilinadi, dastgohlar texnologik marslirut-reja bo‘yicha joylashtiriladi. 
В u yerda ham ishchilar malakasi past bo‘lib, ko‘pchilik ishchi 
J°ylarda uzoq muddatda qaytariluvchi bitta yoki bir nechta detallarni 
tayyorlash amallarini bajarish biriktirilgan bo‘ladi. Amallar 
bog‘lanish koeffitsiyenti 1 < Kb < 10 oralig‘ida bo'ladi.
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1.4.5. Ommaviy ishlab chiqarish va uning tavsifi

Buyumlarni katta hajmda chiqarishni tavsillovchi, uzoq 
muddatda uzluksiz tayyorlashni yoki ta’mirlashni ta'minlovchi 
ishlab chiqarishga ommaviy ishlab chiqarish deb aytiladi. Ommaviy 
ishlab chiqarishning asosiy tavsiflaridan biri, bu bitta ishchiga bitta 
amalni bajarishni uzoq muddatga bog‘lab qo'yilishidir.

Ommaviy ishlab chiqarishda amallar bog‘lanish koeffitsiyenti
Kb < 1 ga yaqin boladi. Ommaviy ishlab chiqarish undan tashqari
quyidagi o ‘ziga xos xususiyatlarga ega: asbob-uskunalarning 
joylashishi, amallar bajarilishining ketma-ketligiga qarab joylash- 
tiriladi; yuqori unumdorlikka ega bo‘lgan asbob-uskunalar, maxsus 
dastgohlar, keskich asboblar va moslamalar qo‘llaniladi; tanavor- 
lami oqimli liniyalar bo‘ylab o‘tkazish uchun transport moslama- 
laridan va konveyerlardan keng foydalaniladi; texnik nazorat qilishni 
mexanizatsiyalash, avtomatlashtirish va boshqalar. Detallarning 
talab etilgan o ‘lcham aniqligi avtomatik ravishda sozlangan 
dastgohlarda olinadi.

Ommaviy ishlab chiqarishda tanavorlaming shakllari ishchi 
chizmada berilgan detaining shakh va olchamlariga juda ham yaqin 
qihb, yuqori unumdorlikka ega bo‘lgan tanavor olish usullaridan 
foydalanib tayyorlanadi.

Tanavorlaming ishlov beriluvchi yuzalariga talab mos ravishda 
mexanik ishlov berish uchun qo‘shimlar qoldiriladi, ishlov beril- 
maydigan vuzalari esa ko‘pincha tanavor olish usullaridan kelib 
chiqqanligicha qoldiriladi. Ishchilarning malakasi seriyali ishlab 
chiqarishga qaraganda ancha past bo‘ladi, chunki u, oylab-yillab 
takrorlanuvchi bitta amalni bajaradi, biroq ommaviy ishlab 
chiqarishda ko‘pincha yuqori malakali sozlovchi-ishchilar, texnik- 
muhaiidls operatorlar ishlaydilar. Material islilatish koeffitsienti 
yuqori (&m=0,85...0,95) bo‘ladi.

Ommaviy ishlab chiqarishlarda texnologik hujjatlar mukammal 
isJilab chiqiladi, texnik me’yorlar esa batafsil hisoblanib aloliida 
sinab ko‘rilgandan keyingma amaliyotga tatbiq etiladi.
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Biz yuqorida bayon elganimizdek, asosan ikkita ishni tashkil 
qilish usuli: oqimli va oqimsiz to‘g‘risida likr bildiigan edik. Shunga 
ko‘ra, bu usullar ishlab chiqarish turiga bevosita bog‘liq bo‘lib, 
oqimsiz ishni tashkil qilish - yakka va mayda seriyali ishlab 
chiqarishlarga xos. Oqimli ishni tashkil qilish usuli esa qolgan boshqa 
turdagi ishlab chiqarishlar uchun qo‘llaniladi va yana u quyidagi 
usullarga: oqimli seriyali, oqimli yirik-seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarishlar; to ‘g‘ri oqimli-ommaviy ishlab chiqarish; ommaviy- 
oqimli ishlab chiqarishlarga bo‘linadi.

Ishlab chiqarishni tashkil etishning eng oliy shakli bu — 
ommaviy-oqimli ishlab chiqarish hisoblanadi, ya’ni bu yerda 
asosan texnologik jarayonlar avtomatik hniyalarda hamda avtomat- 
lashtirilgan uchastkalar va sexlarda bajariladi.

To‘g‘ri oqimli ommaviy-ishlab chiqarishda dastgoh va asbob- 
uskunalar texnologik jarayon marshmti bo‘yicha amallami bajarish 
ketma-ketligida joylashtiriladi. Amallarni bajarishda, tanavorlami 
bitta ishchi joydan boshqa ishchi joyga uzatish uchun turli g'altakli 
rolgang, sirpanchiq va yumalatuvchi tarnov, yuk ko‘taruvchi kran 
va boshqa moslama hamda qurilmalardan foydalaniladi. Har bir 
ishchi joyning ishlab chiqarish takti boshqa ishchi joylarniki bilan 
teng bo‘lmasligi mumkin. Bunday ishchi joylarda, «zadel» deb 
ataluvchi tanavorlar zaxirasi tashkil etiladi.

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

Ishlab chiqarish takti deb ma’lum vaqt oralig‘ida tanavorlar 
yoki qismlar ishlab chiqarilishiga aytiladi va uning vaqti minut 
bilan belgilanadi. Ishlab chiqarish takti quyidagi formula bo‘yicha
aniqlanadi:

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

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

1.4.6. Ishni tashkil qilish shakllari
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Asbob-uskunalar yoki dastgohlar ishlashining haqiqiy vaqt 
fondi Fx, nominal Fa dan yoki asbob-uskunani ta’mirlash uchun 
kalendar o ‘lchov vaqt yo‘qotishdan kichikdir va hokazo. 1

Fx =Fn -n , soat, 1
bunda n — dastgohlar vaqt yo‘qotishi koeffitsienti. I

Uskuna-dastgohlarning ishlash vaqtining bir yillik nominal 
fondi: kuniga bir smenalab ishlaganda Fn soat, ikki smenalab 
ishlaganda 7  ̂=  4140 s va uch smenalab ishlaganda Fa- 6210 s 
bo'ladi. M etall kesuvchi dastgohlar uchun vaqt yo‘qotish 
koeffitsienti n — 0,98...0,96 ni tashkil qiladi. Bu yo‘qotishni hisobga 
olsak, bir yillik haqiqiy fondlar mos ravishda bir smenalab 
Fx =  2030 s, ikki smenalab s va uch smenalab Fx =  5965 s.

Oqimh ishlab chiqarish ko‘proq takomillashgan bo‘lib, 
yuqori unumdorlikka ega. Texnologik jarayonlarni loyihalashning 
boshida ishlab chiqarish turi birinchi bo lib  taxminan bo‘Lsa ham 
aniqlanishi zarur. Bu albatta amallar bog‘lanishi va seriyalash 
koeffitsientlarini hisoblash orqali yoki jadvallar bo‘yicha aniqla
nadi.

Munozara uchun savollar

1. Mashinasozlikda nechta ishlab chiqarish turi mavjud, ular qanday 
nomlanadi va aniqlanadi? |

2. Yakka ishlab chiqarishning asosiy tavsifi nimadan iborat, serivalida- 
chi? ' )

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

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

1.5-MA VZU. TEXNIK ASOSLANGAN VAQT ME YORLARI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda texnologik amallami texnik jihatdan 
asoslangan vaqt me’yorlarini hisoblash nazariyasi bilan tanish- 
tirish va ularda amaliy ishlar bajarish bo‘yicha bilim va ainaliy 
ko‘nikmalarni shakllantirish.
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1.5.1. Texnologik vaqtning me'yorlash usullari

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

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

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

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

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

sharoitida har bir ishchi joyda sarflangan vaqtni kuzatuv asosida 
oiganish yo‘li bilan aniqlanadi. Bu usul ilg‘or tajribalarni va 
me'yorlar ishlab chiqishni umumiylashtirish uchun qollaniladi.

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

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

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

1.5.2. Donabay vaqtning tarkibiy qismi, 
asosiy tushunchalar

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

Donabay vaqt ( Tab), bu vaqt amallami bajarilish oralig‘i bo‘lib, 
texnologik amallar siklini, bir vaqtda tayyorlanuvchi yoki ta’rnir- 
lanuvchi buyumlar soniga yoki yig‘uv amallarining kalendar
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vaqtinir.g nisbatiga teng. Donabay vaqt (Tab), asosiy vaq^ 
yordan^chi vaqt, amaliy (operativ) vaqt, ishchi joyga tashkiHi 
xizmat ko‘rsatish vaqti, ishchi joyga texnik xizmat ko‘rsatish vaqtj 
va ish chining shaxsiy ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqtlarga 
farqlaMadi.

Ajsosiy vaqt ( Ta) donabay vaqtning tarkibiy qismi bo‘lib, ish 
predmetini o ‘zgartirishi va keyingi holatini aniqlash uchun 
sarfranuvchi vaqtga aytiladi.

Yordamchi vaqt (1]M) donabay vaqtning qismi bo‘hb, islj 
predmetini o‘zgartirish va keyingi holatini aniqlashni ta’minlash 
uchun har xil harakatlarni bajarishga sarflanuvchi vaqtga aytiladi.

Ishchi joyga tashkiliy xizmat ko‘rsatish vaqti (Tu) donabay 
vaqtning qismi bo‘lib, texnologik ta ’minotni ishchi holatini 
’oajaruvchi (ishchi) tomonidan doimiy ravishda ushlab turish va 
uni hamda Ishchi joyni tozaligiga qarab turish uchun sarflanuvchi 
vaqt tushuniladi.

Ishchi joyga texnik xizmat ko‘rsatish vaqti ( Tn) donabay 
vaqtning bir qismi bo*lib, ishchi joydagi dastgohni sozlash, kes
kich asboblarni charxlab o‘tkirlash va uning singanini o‘miga 
omborxonadan boshqasini keltirib o‘matishi uchun sarflanuvchi 
vaqtga aytiladi.

Ishchining shaxsiy ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqt ( Te) 
donabay vaqtning bir qismi bo‘lib, ishchining shaxsiy ehtiyoji: 
charchaganda qo"shimcha dam olishi, sigareta chekishi va 
hokazolarga sarflanuvchi vaqt tushuniladi (bunga tushlik vaqti 
kirmaydi).

1.5.3. Donabay vaqt formuiasi va uning 
tashkil etuvchilari

Amaliy (operativ) vaqt (T a m )  deb, asosiy va yordamchi vaqtlar 
yig‘indisig;a aytiladi va quyidagicha ifodalanadi:

lam = ^a + 1yo • (11)
Avtomatlashtirilmagan ishlab chiqarish uchun donabay vaqt 

quyidagi tenglik bo‘yicha aniqlanadi:
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Tdb = Tcl + Tyo + Tit + Ttt + Te , (1.2)
da. f a __ asosiy vaqt (mashina vaqti); Tyo — yordamchi vaqt; 

T**— ishchi joyga tashkiliy xizmat ko‘rsatish vaqti; Tn — ishchi 
joyni texnik tashkillashtirish vaqti; Te — ishchining ehtiyoji uchun
s a r f la n u v c h i  vaqt.

Asosiy vaqt, bevosita ishlanuvchi tanavor o ‘lchamlarini, 
shaklini, fizik-mexanik xossalarini yoki tashqi ko‘rinishini 
o ‘z g a r t i r is h  (dastgohlarda ishlash, bolg‘alash, slesarlikva boshqa 
ishlov berishlar) yoki yig‘uv ishlarida detallarni birlashtirish uchun
sa rf lan ad i.

D astgohlarda tanavorlarga ishlov berilganda asosiy vaqtni 
hisoblash uchun quyidagi form uladan foydalaniladi:

Ta = Lh - i /  Sm, min. (1.3)
Bunda: Lh — ishlov berishning hisobli uzunligi (keskich 

asbobning surish yo‘nalishida bosib o‘tuvchi yo‘l masofasi), mm; 
/ — keskich asbob ishchi yurish lari ning soni; Sm — keskich 
asbobning minutlik surilishi, mm.min.

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

1 23 4 5 6
Dr

a) b) d)
1-6-rasm. Asosiy (Ta) vaqtni hisoblash uchun detallarga ishlov berish 

sxemalari: a—tokarlik; b—frezalash; d—parmalash. 1—planshayba;
2—bikir markaz; 3—bo‘yinturug‘; 4—val; 5—aylanuvchi markaz;

6—ketingi babka; 7—keskich asbob.

=  Ike  +  l к  +   ̂ +  ^ch  »

bunda: /kc — keskichning tanavorga urilishini hisobga oluvchi 
yaqin keltirish masofasi; /k, /ch — keskichning tanavorga kirish va

35



undan chiqish masofasi; / — tanavorning ishlov beriluvchi sin 
uzunligi. I

Yordamchi vaqt Tyo — asosiy texnologik vaqtni ta/minlashda 
qatnashuvchi vaqt bo ‘lib, bunga m asalan, tanavorni yoki 
yig‘iluvchi birikmani o ‘rnatish va bo‘shatib tushirlsh, dastgohnj 
yoki yuk ko‘targichni yuritish va to ‘xtatish, TA ni bajarishda bir 
rejimdan ikkinchisiga o'tkazish, tanavorni о 1chash yoki yig‘ilma; 
birlikning sifatini nazorat qilish va boshqalar kiradi. Yordamchi 
vaqt qoplanuvchi yoki qoplanmovchi bo‘lishi mumkin. Agar 
yordam chi vaqt ishlov berish jarayonida asosiy vaqt ichida 
bajarilmay qolsa (masalan: ishlov berilgan tanavorni tushirish va
о ‘rniga boshqasini о ‘rnatish vaqti), bunday yordamchi vaqtga 
qoplanmovchi vaqt deyiladi. 1

Yordamchi vaqt qisman asosiy ish vaqtida bajarilsa (masalan, 
ko'pholatli stolli dastgohda asosiy vaqt ichida bo‘sh holatga tanavorni 
o ‘rnatish va tushurish vaqti), bunday yordam chi vaqtga 
qoplanuvchi deb ataladi. 1

Me'yoriy vaqtini hisoblashda yordamchi vaqtning faqat 
qoplanmovchi bo‘lagigina hisobga olinadi, chunki u mashina vaqti 
bilan qoplanmaydi. Yordamchi vaqtni, shu korxonada mavjud 
bolgan normativ empirik formulalar asosida yoki xronometrik 
o‘lchab, kuzatishlar asosida hisoblanadi. i

Ishchi joyga tashkiliy xizmat ko‘rsatish vaqti Tit — smena 
almashish vaqti ichida ishchi joyga qarab turish (dastgoh, mexa- 
ni/,mlami tozalash va moylash, smena almashish boshlanishi hamda 
oxirida asboblami taxlash va tozalash, ishchi joyni tozalash va 
boshqalar) uchun sarflangan vaqtlarni o ‘z ichiga oladi. '

Ishchi joyga tashkiliy xizmat kokrsatish vaqtini me’yorlar 
asosida belgilanadi va ko'p hollarda Tit uchun sarflanuvchi amaliy 
Tam — vaqtining foizi hlsobida (0,6—8%) olinadi.

Ishchi joyga texnik xizmat ko‘rsatlsh vaqti Tn — asosan keskich 
asbobni bir necha bor charxlab o‘tkirlab kelish, uni bir necha 
bor sozlash va singan ishga yaroqsiz bo‘lganini yanglsiga almashtirib 
kelish uchun sarflanuvchi vaqt bolib, u ham amaliy vaqtning 
foizi sifatida me'yorlardan ohnadi yoki aniqrog'i quyidagi formula 
bilan hisoblanadi:
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~  Ts -ks +Tch-kch+ T  .
Ttt = —— ------——  ----- , min. (1.4)n

Bunda: Tch — keskich asbobni charxlash uchun sarflanuvchi

vaqt; к — keskich asbobni charxlashlar soni; Ts — keskich 
^bobni kerakli o ‘lchamga sozlash vaqti; ks — keskich asbobni 
aSziashlar soni; T — ishga yaroqsiz boklgan keskich asbobni 
vangisiga almashtirib kelish uchun sarflanuvchi vaqt; n -  shu 
k e s k i c h & asbob bilan ishlangan detaUar soni.

Ishchining ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqt Te, ishlab chiqa- 
rishdagi gimnastika mashg‘uloti qonun bilan belgilanib, amaliy 
vaqtning foizi hisobida olinadi. Mexanika sexlari uchun Te, amaliy
vaqtning 2,5% atrofida olinadi.

Amaliy hlsoblashlarda donabay vaqt quyidagi soddalashtirilgan
formula bo‘yicha hisoblanadi:

Tdb = Tam [l + (a + /? + y ) /1 0 0 ] , (1.5)
bunda a, p, у — mos ravishda texnik xizmat ko‘rsatlsh, tashkiliy 
xizmat ko‘rsatish va ishchini ehtiyoji uchun sarflanuvchi vaqtlar 
foizh ulushlarining amaliy vaqt bo‘yicha aniqlovchi koeffitsiyentlar.
a, p, у — laming qiymatlari bajariluvchi amallar sharoitlariga 
bog‘liq holda me’yoriy hujjatlardan olinadi. Yig'ish ishlari uchun 
a = 0 olinadi.

Avtomatik jihozlar qo‘llanilganda
^ = 7 ^ ( 1  + « / 100).

Seriyali ishlab chiqarishda har bitta ishchi joyda tanavorlar 
guruhiga ishlov berish uchun ketgan vaqt hisoblanadi. Buning 
uchun tayyorlovchi-yakunlovchi vaqt aniqlanadi.

Tayyorlovchi-yakunlovchi vaqt Tt ya, asosan ishchi tomonidan 
tanavorlar partiyasiga ishlov berishdan awal va vazifani bajarib 
bo‘lgandan keyin sarflanadi.

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

Yakunlovchi ishga: ishning oxirida bajarilgan ishni topshirish, 
maxsus moslama va asbobni dastgohdan tushirish, dastgohni tartibga 
keltirish va hokazolar kiradi.
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Ommaviy ishlab chiqarishda bir xildagi amallarning uzoq davr 
ichida takrorlanaverishi natijasida tayyorlovchi-yakunlovchi vaqtgl 
bolgan ehtiyoj qolmaydi. щ

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

Seriyali ishlab chiqarishda tanavorlar partiyasiga ishlov berishj 
yoki yig‘ish uchun sarflanuvchi m e'yoriy vaqtini quyidagi formula 
bilan hisoblanadi: щ

Tp = Td b 'n + Tt.ya, min. (1.6)
Bunda: n — partiyadagi tanavorlar soni. Щ
Bitta detal ustidan bajariluvchi amalga sarflangan donabay va 

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

Tdb.k = Tdb + (Tt.ya /  n ) , min. (1.7)
Me'yoriy vaqt asosida bajariluvchi amallarga sarflanuvchi 

qiymatlari va unumdorligi aniqlanadi, dasturni bajarish uchun 
kerakli bo‘lgan dastgohlarning soni hisoblanadi va iqtisodiy jihatdan 
qulay bo‘lgan texnologik jarayonlar rejalashtiriladi. Щ

Munozara uchun savollar 1

1. Vaqtnime'yorlashningqanday usullarinibilasiz, ulamiizohlab bering.
2. Texnik jiha tdan asoslangan vaqt deganda qaysi vaqtlar to ‘g ‘risida 

fikr yuritiladi?
3. Texnologik amallarning unumdorligini oshirish uchun qanday 

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

TESTLAR

1. Ishlab chiqarish jarayoni qanday ifodalanadi?
A. Buyum va mashinalarni tayyorlaydigan jarayon;
B. Xomashyo va yarim mahsulotlarni tayyor mahsulotga aylantiruvchi 

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

birikmasi.



l e x n o lo g ik  amal tushunchasi qanday ifodalanadi?
д  Bir ishchi joyda uzluksiz bajariladigan texnologik jarayonning

0

wgal™Texnologik o'tuvlarning va ishchi yurishlarning yig‘indisi;
D Tanavorni moslamaga o'rnatib ishlov berish jarayoni;
E В va E javoblar to‘g‘r l
3 Ishchi joy deb nimaga aytiladi?
A Asbob, uskunalar joylasht irilgan joyga;
В Konveyeming bir bo Magi joylasht irilgan uchastkaning elementar

qismJg^astgohiar joylashtirilgan uchastkaga;
E. Mehnat predmetlari joylashgan korxona strukturasining elementar

bo‘lagiga.
4. Buyum necha turga boMinadi va qanday nomlanadi?
A. 4 turga: qo‘shimcha, yordamchi, o 'Пас ha, asosiy;
B. 3 turga: asosiy, yordamchi, qo‘shimcha;
D. 2 turga: yordamchi va qo‘shimcha;
E. A va E javoblar to‘g‘r l
5. Mashinalar qaysi sinflarga boMinadi?
A. Dvigatelsimon, ishchi, axborot bemvchi;
B. Avtomobillar, dastgohlar, kompressorsimon;
D. Tokarlik, parmalash, frezalash dastgohlari;
E. Traktorsimon, kompressorsimon.
6. Qanday detal baza detal hisoblanadi?
A  Texnologik sxemalarni birlashtiruvchi detal;
В. Ко mush detal;
D. Birinchi, ikkinchi, n tartibli yig‘ma birliklar va detallarni o‘ziga 

birlashtinivchi detal;
E. В va D javoblar to‘g‘ri.
7. Buyum uchun qanday texnologik yig‘ish sxemalari tuziladi?
A  Qismlarni parallel tartibi bokyicha yig‘ish;
B. Detallarni ketma-ketlik tartibida yig‘ish;
D. Korpusli detallarni yig‘ish sxemalari;
E. Umumiy va qisimlari bo'yicha yig‘ish.
8. Ishlab chiqarish turini aniqlovchi amallar bog‘lanish koeffitsient 

formulasi qaysi?
A K h = A / I ; B. K b = / / А  + С;

V - K b = I / A ;  E . K b = A  + C / I .
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9. Qaysi kattalik ommaviy ishlab chiqarish?
А  K b > 50; B. Kfj < 25; \
D. Kb >5; E . K b <l .
10. Qaysi kattalik seriyali ishlab chiqarish?
A 10 < At, < 2 0 ; B.Kb <25;  j
D .Kb > 50; E. Kb = 2. 1
11. Qaysi kattalik yakka ishlab chiqarish?
A  Kb — 1; B. K b < 40; I
D. K b < 25; E. K b > 5.
12. Amaliy vaqtni hisoblash formulasi qaysi?

A* Tam — Ta + Tyo , B. Tam — Ty0 + Ti t ;

D- Tam = Ta + Ttt ; E. Tam = Ttt + Tit.
13. Donabay vaqtni hisoblash formulasi qaysi?

A  Tdb = Ty0 + Tit + Ttt + Te ; B. Trfb =Ta +Tyo +Tit + Ttt + Te ;

D. Tdb = Ta + Tit + Tt t E .Tdb =Ta +Ty0 +Te -
14. Asosiy vaqtni hisoblash formulasi qaysi?

A-Ta = Lh i / S m> B- Ta = Lh /  n\
D Ta = Lh -i /  N ;  E. Ta = Lh - i /  S m +k .
15. Ish joyini tashkillashtirish vaqti amaliy vaqtning o‘rtacha necha 

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

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

1- bob. bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o ‘quv materialini o‘zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashiiisozlik texnologiyasi asoslarining rivojlanishi tarixi, ishlab chiqarish 
vatexnoloik jarayonlar to ‘g‘risidagi, buyum va uning elementlari, ishlab 
chiqarish turlari va shakllari, texnik jihatdan asoslangan vaqtning me'yorlash 
usullari va mehnat unumdorligi haqidagi bilimlar rivojlanadi. Texnologik 
amallarning strukturasi va mazmunini ishlab chiqish, detalga texnologik
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iTmda tajrib’aviy ko‘nikma]ar shakUanadi.
Ilmiy muammolar

1 Marnlakatimiz mashinasozlik sanoatida eng ko‘p ishlatiladigan
iihozlarning o ‘ziga xos tasnifini ishlab chiqish.

? Marnlakatimiz ishlab chiqarish korxonalarida inson uchun zerikarli, 
zaharli, monaton hamda uning ishtiroki zarur bo‘lmagan jarayonlarni 
bajarish uchun sanoat robotlari va manipulyatorlarini keng qo‘llash va 
ular asosida robotlashtirilgan zamonaviy texnologik komplekslami yaratish.

3. Mashina va mexanizmlami yig‘ish va ularning detallarini tayyorlash 
aniqligini va sifatini yanada oshirish ustida ilmiy izlanish va tadqiqodlar
olib borish.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

1. Qaysi davrdan boshlab va qayerda mashinasozlik texnologiyasi 
asoslariga oid ixtirolar yaratila boshlandi?

2. Birinchi qanday buyumlar tayyorlanib, и tez rivojlantiriigan va ms 
mexanigi A.K. Nartov qanday dastgohlami dunyoda birinchi bo‘lib ixtiro qildi?

3. «Metaliar texnologiyasi» darsligini qaysi olim va qachon yozgan 
hamda shu davrda qanday mutaxassislar tayyorlangan ?

4. «Mashinasozlik texnologiyasi» fani nechanchi yillardan boshlab 
mustaqil ilmiy kurs sifatida Oliy о ‘quv yurtlari о (quv rejalariga kiritilib, 
mutaxassislar tayyorlana boshlandi?

5. Mashinasozlik texnologiyasi fanining asoschilaridan kimlarni bilasiz?, 
Vatanimiz olimlaridan - chi?

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

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

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

asosiyfarqlari nimalar da?
11. Donabay vaqt form ulasini izohlab bering.
12. Asosiy va amaliy vaqt formulalarini yozing va izohlang.
13. Partiya detalga sarflanuvchi vaqt formulasini yozib izohlang.
14. Texnik tashkillashtirish vaqtining tarkibini tushuntiring.
15. Tayyorlovchi- yakunlovchi vaqti qachon va nima uchun sarflanadi?



16. Kalkulatsiya vaqti qaysi vaqtni ifodalaydi va qaysi formula bilan 
aniqlanadi? 1

17. Texnologik jarayonning sermehnatligi qanday aniqlanadi? f

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhlaiga bolinadi. Har bir 
kichik guruh quyidagi belgilangan detallar ishchi chizma variantlaridan 
(1.7-rasm) biriga tokarlik amaliy sxemasi bobyicha amal mazmunining 
to‘g‘ri ifodasini beradi. Detaining umumiy g‘adir-budirlik belgisiga binoan 
har bir sirtga bir marta ishlov berish rejalashtirilsin. Oddiy amaliy xarita 
tuzib, yordamchi va texnologik o‘tishlaming bajarilish tartibi bilan xaritaning 
tegishli grafalarini o‘tuvlarning tartib nomeri, ko'rinishi va mazmunlarining 
ifodalarini Lshlab chiqib to‘ldiring hamda tegishli xulosalar chiqaring. 
Ishchi va yordamchi yurishlarni qachon va qanday holatlarda bu xaritalarga 
kiritish mumkinligi to ‘g‘risida fikr bildiring.

1 -kichik guruh — 1 variant bo‘yicha;
2- kichik guruh— 2 variant bo‘yicha;
3 -kichik guruh — 3 variant bo‘yicha;
4 -kichik guruh— 4 variant bo‘yicha;
5 -kichik guruh — 5 variant bo‘yicha;

Ishchi chizmalar variantiari

1.7-rasm.

Umumiy guruhda bajariladigan topshiriq

1. Юchik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o ‘qituvchi 
rahbarligida amaliy xarita to ‘g‘ri ishlanganligi va to ‘ldirilganligi tahlil 
qilinadi.



? M ashina va traktorlai ning reduktorlarini yig‘ma chizmaiari berilgan. 
Ularning"Уig‘ma birliklarmi va detallarini yig‘ish tartiblarini o ‘rganib, 

mumiy va qismlari bo‘yic'/ia texnologik yig‘ish sxemalarini ishlab chiqing. 
U 3 Mayda seriyali ishl ab chiqarish sharoiti uchun tokarlik, frezalash, 

arm alash  va jilvirlash amallarini bajarishdagi sarflanuvchi donabay vaqtni 
hisoblang hamda amallarning unumdorligini oshirish taklifini bering. Bu 
am allarn i donabay vaqtini (Tdb) seriyali, yirik seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarishlar sharoiti uchun ham hisoblab, tegishli hulosa va takliflar bering.

Mustaqil ish topshiriqlari

1 Mashinalarni yoki dastgolami tayyorlashning eng progressiv texnologik 
jarayonlarini ishlab chiqqan dunyodagi eng ilg‘or firmalaridan biri to‘g‘risida 
internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

2. Pog’onali val chizmasini chuqur o ‘rgauib ishlov berish uchun 
texnologik marshrutini ishlab chiqing va amallar rnazmunini ishlab chiqing.

3. Yuqori unumdorlikka ega boigan mashina detallarini tayyorlashga 
moljallangan dastgohlar haqida referat yozing .

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

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

6. Ikki zinali reduktorning vig‘ma chizmasini o ‘rganib umumiy va 
qismlari bo‘yicha texnologik yig‘uv sxemalarini ishlab chiqib, referat yozing.

7. Yuqori unumdorlikka ega bo igan  val tayyorlashga m oljallangan 
tokarlik dastgohi chiqamvchi korxona haqida referat yozing.

8. 0 ‘zbekistonda zamonaviy dasturli dastgohlar tayyorlovchi korxona 
to‘g‘risida ma’lumot to ‘plab referat yozing.

Tayanch iboralar

Texnika, ishlab chiqarish jarayoni, texnologiya, texnologik jarayon, 
texnologik amal, texnologik o‘tuv, yordamchi o‘tuv, ishchi yurish, 
yordamchi yurish, o‘rnatuv, holat, harakat, ishchi joy, mashina, mashina 
tasnifi, buyum-mahsulot, asosiy, yordamchi va qo‘shimcha buyumlar, 
qism, detal, tanavor, yig‘ma birlik, agregat, resurs, puxtalik, 
umrboqiylik, ishlab chiqarish, amallar bog‘lanish koeffitsienti, ommaviy, 
seriyali, yakka ishlab chiqarishlar; me’yorlash, donabay vaqt, asosiy 
yaqt, amaliy (operativ) vaqt, yordamchi vaqt, tayyorlovchi-yakunlovchi 
v*qt, kalkulatsiya vaqti.
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I I  BOB. M ASH INASO ZLIK DA ANIQLIK

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta’limiy. Ushbu bobda, talabalarda mashinasozlikda aniq 
tushunchasi, aniqlikka erishish usullari, aniqlikni tekshirish 
baholash usullari, aniqlikka ta’sir ko‘rsatuvchi asosiy omillar, 
ularning kelib ehiqish sabablari va bartaraf etish usullarini 
o ‘rganish, yig‘indi va uni tashkil etuvchi xatoJiklarni aniqlash va 
hisoblash b o ‘yiehanazariy bilim, ko‘nikma va malakalarni 
shakllantirish. 1

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kichik guruhlarda va 
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo‘lgan 
qiziqishlarini oshirish.

Rivojlantiruvchi.Talabalarda aniqlik to‘g‘risida erkin fikrlash 
va ularni oshirish bo‘yieha mustaqil ishlash qobiliyatlarini 
rivojlantirish.

2.1-MAVZU. ANIQLIK TUSHUNCIIASI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda mashinasozlikda aniqlik to‘g<risidagi 
bilimlarni olish va rivojlanish taraqqiyoti haqida bilim va amaliy 
ко4 nikmalarni shakhantirish.

2.1.1. Funksional, konstruktorlik 
va texnologik qo‘yimlar

Tanavor yo k i detaining aniqlig i deb ularning haqiqiy  
o 'lch am la rin in g  ishch i ch izm asidag i y o k i na 'm unasidag i 
o'lchamlariga mos kelish darajasiga aytiladi.

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



jconussimon, bochkasimon, egarsimon va egrilik shakl xatoliklari 
va ko‘ndalang kesimi bo‘yicha: ovalsimon, ogrankalik hamda 
ko^pqirralik shakl xatoliklari sodir bo‘ladi. Ko‘rinib turibdiki, bu 
xatoliklar buyumning asosiy sifat ko‘isatkichlaridan biri geometrik 
aniqligi bilan bog‘liq. Konstruktor har bir buyum va uning 
detallarini xizmat vazifalariga muvoliq qihb ishlab chiqish bosqichida 
ularning chizmalarida tegishli bolgan geometrik o‘lchamlarini 
qo‘yib, aniqligini, ya’ni har bir o ‘lchamning ehegraviy qiymat- 
larini va asosiy texnik talablarni o ‘matadi.

Ko'rinib turibdiki, detallarga ishlov berish jarayonida uning 
geometrik o ‘lchamlarining haqiqiy absolut qiymatlariga hech 
qachon erishib bo‘lmaydi. Shuni ko‘zda tutgan holda konstruktor 
ongli ravishda har bir geometrik o ‘lcham uchun chegaraviy 
o‘lchamlar o ‘rnatadi, ya’ni qo‘yim tayinlaydi.

Eng katta va eng kichik chegaraviy o ‘lchamlar ayrimasiga 
qo yim (dopusk) deb ataladi.

Funksional, konstruktorlik va texnologik qo‘yimlar
Mashina yoki detalni ruxsat etilgan ekspluatatsion og‘ishlarini 

hisobga olib, funksional qo‘yimlar o ‘rnatiladi. Binobarin, 
tutashtirilmaydigan sirtlar uchun bu gidrotizim sopelining, 
karbyurator jiklyorlari diametrlarining qo‘yimlari va hokazo bo‘lishi 
mumkin. U holda bu o‘lchamning funksional qo‘yim Tt eng

katta t T  va eng kichik TT  ruxsat etilgan qiymatlarining
ayrimasiga teng. Bu esa buyumning ruxsat berilgan ekspluatatsion 
ko'rsatkichlaming o‘zgarishiga bog‘Uq holda aniqlanadi (2.1-rasm).

2.1- rasm. Qo‘yimlar joylashish maydoni.
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Funksional qo‘yim 7}ekspluatatsion Tek va konstruktorlik Tk 
qo‘yimlaming yig‘indisidan iborat. Birinchi - ekspluatatsion qo‘yim 
Tek detalni uzoq muddat ishiashi talabini qondiruvchi aniqlik 
zaxirasini tavsiflaydi. Ikkinchisi — konstruktorlik qo‘yim Tk turli 
xatoliklarni kompensatsiya qiladi. Tutashtiriluvchi sirtlar amalga 
oshirilayotgan hollarda konstruktorlik qo‘yim detallarni tayyorlash 
xatoliklarini, birikmalarni va mashinalarni yig‘ish, ularni rostlash 
xatoliklarini hisobga oladi va boshqa xatoliklarni kompensatsiyalaydi.

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

Texnologik jarayon (TJ) davom etishida sodirbo‘luvchi oraliq 
o‘lchamlarga tayinlanuvchi qo‘yimlarga texnologik qo‘yim deb 
ataladi. U sodir bo‘luvchi xatoliklarga bog‘liq bo‘lgan juda ham 
murakkab jarayondan iborat. Texnologik qo‘yim konstruktorlik 
qo‘yimdan kichik bo‘lishi uchun bunday xatoliklarni iloji boricha 
minimumga keltirish zarur. Shunday sharoitdagina birikma va 
mashinalarni yig‘ish jarayoni yengillashadi. Konstruktorlik va 
texnologik qo‘yimlar orasidagi nisbatlarini tahlillash TJ tako- 
millashganligi tokg‘risida hukm chiqarish imkonini beradi.

2.1.2. Olcham, shakl va sirtlar joylashuvining aniqligi

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

Kolsatilgan har bir element o‘zining sifati bo‘yicha ideal 
emas. Tizimning hamma elementlari o'zining sifat ko‘rsatkichlarini 
detal tayyorlash jarayonida tanavorga o‘tkazadi. Undan tashqari, 
kesish jarayoni ning o'ziga xosligi ham detaining sifat ko‘rsatkichlariga
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o‘zining o‘zgartirishlarini kiritadi. Natijada 
dctallaming hatoliklari kelib chiqadi va 
qoidaga ko‘ra uning aniqligi pasayadi.

Mashinaning har bir detali bir nechta 
sirtlar birlashmasidan iborat. Dctallaming 
ko'pligiga qaramasdan sirtlar sonicheklan- 
gan. Bular silindrsimon, konussimon, 
yassi va shakldor sirtlardir.

Tanavorlarga mexanik ishlov berish- 
ning aniqligi, texnologik tizim elementlari- 
ning berk konturi mavjudligi bilan bog‘liq Z2- rasm. Bcridlgan 
bo‘lib, uch xil aniqlik bilan namoyon texnologik tizim 
bo‘ladi: oTcham aniqligi, shakl aniqligi va (DMAT).
sirtlar fazoviyjoylashuvining aniqhgi bilan.

Detallar turli sirtlarining o ‘lcham aniqligi qo‘yimga mos kelishi 
zamr. Olcham qo'yimi sezilarii darajada mahsulot sifatini aniqlaydi.

0 ‘lchamlar tayinlanishi bo‘yicha turli guruhlarga kirishi 
mumkin. Koordinatsiyalovchi o ‘lchamlar detallarni va o'qlarni 
o‘zaro joylashishini aniqlash uchun qo‘llaniladi. Bu 0 ‘lchamlar 
qoidaga ko‘ra, javobgar sirtlar, detaining xizmat vazifasini 
belgilovchi. Masalan, korpusli detallarning tipoviy sirtlari bo Tib 
yassi sirtlari vavallar, podshipniklar joylashtiriluvchi teshiklari 
hisoblanadi. Koordinatsiyalovchi o‘lchamlar korpuslarning yassi 
va silindrik sirtlarini o‘zaro bog‘lab turadi.

Yig'ish o'lchamlari mashinaning bir elementi holatini bosh- 
qasiga nisbatan aniqlaydi. Bu o‘lchamlar awalom bor biriktiriluvchi 
sirtlamikidir. Korpush detallarning biriktiriluvchi sirtlari ko‘pincha 
yassi sirtlari hisoblanadi. KoVrsatilganlardan tashqari texnologik 
o‘lchamlar qo‘llaniladi. Ular detallarni tayyorlash va nazorat qilsh 
uchun zamr.

0 ‘lcham qaysi gumhga kirmasin, uning aniqligi mashina 
sifatiga, ya’ni o ‘zining funksiyasini o‘rnatilgan chegara oralig‘ida 
bajarish qobiliyati bo‘yicha bevosita ta’sir ko‘rsatadi.

Aniqlik muammosining yechimi yana bir «o‘lcham» tushun- 
chasini hal etishni talab etadi. 0 ‘lchamlar nominal (yaxlit), 
chegaraviy va haqiqiy o‘lchamlaiga faiqlanadi. Nominalga nisbatan
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chegaraviy o‘lchamlar aniqlanadi. Nominal o‘lcham og‘ishlarni 
hwoblashning boshi boiib xizmat qiladi va konstruktor tomonidan 
detaining xizmat vazifasidan kelib chiqqan holda o‘rnatiladi.

Binobarin, texnologik tizim dastgoh-moslama-asbob-tanavor 
(DMAT) doimiy (nominal) o‘lchamning funksiyasi davom 
etishining o‘ziga xosligi tufayli uni ta ’minlay olmasligi sababli 
haqiqiy olcham  tushunchasi kiritilgan. U ruxsat etilgan xatolik 
bilan o‘lchash orqali aniqlanadi. Haqiqiy o'lcham nominoldan 
ruxsat etilgan miqdordan katta farq qilmasligi zarur. Shuning uchun 
ikkita chegaraviy oMchamlarga farqlanadi - eng katta va eng kichik. 
Nominal olchamning miqdori eng katta va eng kichik oicham lar 
oralig‘ida bolishi yoki ulardan biriga teng bo‘lishi ham mumkin.

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

Birinchisi — DMAT tizimiga bogliq omillar, quyidagilar:
— texnologik jihozning geometrik xatoliklari;
— tanavorlarni o‘rnatishdan sodir boluvchi xatoliklar;
— texnologik tizimning (bikrligi) elastik deformatsiyalani- 

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

chiquvchi xatoliklar;
- -  keskich asboblarni sozlash bilan bog‘liq bo‘lgan xatoliklar;
— texnologik tizimlarning haroratdan deformatsiyalanishiga 

bogMiq xatoliklar;
— barcha yuqoridagi omillar ta’sirida sodir bo‘luvchi shakl va 

fazoviy og‘ish xatoliklari.
Ikkinchisi — DMAT tizimiga bog‘liq bolmagan xatoliklar:
— tanavorlaming nusxalanishidan sodir bo‘luvchi xatoliklar;
— tanavorlaming ichki kuchlanishidan kelib chiquvchi 

xatoliklar.
4'8



Munozara uchun savollar

1. Mashinasozlikda aniqlik deganda nimani tushunasiz?
2. Mashina, mexanizm va ularning detallarining funksional qoyimi 

(dopuski) tushinchasini izohlang. U qaysi qo yimlardan tashkil topgan ?
3. Texnologik tizim deganda nimani tushinasiz? Izohlang.
4. Nominalhaqiqiy va chegaraviy о ‘Ichamlar tushunchalarini izohlang.

2.2-MAVZU. ANIQLIKKA ERISHISH USULLARI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda detaining aniqligiga erishish 
usullari to ‘g‘risida tushunchalar berib, bu usullarning rivojlanishi 
haqida bilimlarni va amaliy ko'nikmalami shakllantirish.

Aniqlikka erishish ning asosan ikki usuli mavjud. 1. «Aniqlikka 
erishguncha ishlov berish va olchash» usuli yoki «Sinov yurish 
va olchash» usuli.

2. «Aniqlikka avtomatik erishish» usuh.

2.2.1. «Aniqlikka erishguncha ishlov berish 
va oichash» usuli

Bu usulning mohiyati shundan iboratki, dastgohda o ‘matilgan 
tanavorning ishlanuvchi yuzasiga keskich asbobni tekkizib, o‘ngga 
surib tanavordan chiqariladi, dastgoh limbi bo'yicha hisoblab 
ma’lum kesish chuqurligiga o'matiladi, keskichni tanavorga yaqin 
keltiriladi va boshlanish uchastkasidan qisqa masofada sinov yurish 
qilib ishlov beriladi va keskichni orqaga surib qo'yiladi, so‘ngra esa 
dastgoh to‘xtatiladi. Ishlangan sirt olchagich asbob bilan olchab 
ko‘riladi, chizmadagi olcham dan chetga chiqishi aniqlanib, 
keskich asbobning holatiga tuzatish kiritiladi. Keyin esa yana, 
tanavorning shu uchastkasiga ishlov berilib sinov qirindisi olinadi 
va yana o'lchanadi. Bu aniq o‘lchamga erishguncha davom ettiriladi. 
Undan keyin tanavorga butun uzunligi bo‘yicha ishlov beriladi. 
«Aniqlikka erishguncha ishlov berish va olchash» usulida keskich
ning tanavorga nisbatan to‘g‘ri holati o ‘matiladi va talab etilgan 
o‘lcham aniqligi ta’minlanadi. Navbatdagi tanavorga ishlov berishda 
bu uslubni qollash yana takrorlanadi.
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«Aniqlikka erishguncha ishlov berish va olchash» usuli 
quyidagi afzalliklarga ega:

— noaniq dastgohlarda aniq ishlov berisliga erishiladi; tanavorga 
noaniq dasgohda ishlov berilganda, yuqori malakali ishchi bu 
usul yordamida tanavor xatoligini aniqlashi va yo‘qotib to‘g‘rilashi 
mumkinligi;

— mayda tanavorlar partiyasiga ishlov berilganda, ushla- 
nuvclii 0‘lchamlarning aniqligiga keskich asbob yeyilisliining 
ta’sirini yo‘qotish, bu usul bilan asbob holatini aniqlab, asbob 
yeyilishiga bog‘liq bo'lgan talab asosida kerakli tuzatislilar kiiitilishi 
mumkinligi;

— noaniq tanavorlarda qo‘shimlarni to‘g‘ri taqsimlashga 
erisliilishi va ishga yaroqsizlik poydo bo‘hshining oldi olinishi;

— kichik olchamga ega bolgan tanavordan rejalash (razmet- 
kalash) natijasida ishga yaroqh bo‘lgan detal olish mumkinligi;

— ishchini, murakkab va qimmatbaho moslama ishlatish 
(konduktor-moslamalarga o‘xshash), aylanuvchi hamda boluvchi 
moslamalar va jihozlardan ozod qilinishi;

— tesliik markazlari va ishlanuvchi yuzalarning o‘zaro joyla- 
shuvini rejalash asosida aniqlanishi.

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

— ishlov berishda erishilgan aniqlik, kesib tushiriluvchi qirin- 
di'Aiing minimal qalinligiga bog‘liqligi;

— yetqazib charxlangan keskich bilan tokarlik ishlovi berishda 
qirindi qalinligi 0,005 mm dan kam emas, oddiy charxlangan 
keskich bilan ishlov berilganda bu miqdor 0,02 mm ni tashkil 
etishi (keskich biroz o‘tmaslashgandan keyin esa bu miqdor 
hatto 0,05 mm gacha yetadi) natijada ishchi olchamga qirindi 
qalinligidan kamroqmiqdorda o‘zgartish kirita ololmasligi va bu 
qalinlikdan kichikroq bo‘lgan olcham  xatoligi ohsh kafolatini 
beraohnasligi;

— ishchining aybi bilan ishga yaroqsiz detal paydo bo'lishi, 
ishlov berishda erishiluvchi aniqlik ma’lum darajada ishchining 
diqqat-e'tiboriga bog‘liqligi;
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__ ]̂ 0 ‘р vaqt sarflanishi natijasida m ehnat um im dorligining 
past bo‘lishi;

— yuqori m alakali ishchilar ishlab, yuqori ish haqqi to ‘lanishi 
natijasida detallarning tannarxi yuqori bo‘lishligi.

Yuqorida ko ‘rsatilgan kam chiliklarga ko‘ra bu usul, ko‘proq 
buyumlarni yakka va m ayda seriyah ishlab chiqarishlarda keng 
qo‘llaniladi, shuningdek, tajribali ish lab  ch iqarishda h am da 
ta’mirlash va asbobsozlik sexlarida keng qo‘llaniladi.

Asosan bu usul og‘ir m ashinasozlikda ko‘proq qo‘llaniladi.

2.2.2. Aniqlikka avtomatik erishish usuli

Bu usul sozlangan dastgohlarda amalga osliiriladi va birinclii 
usulga xos bo‘lgan kamcliiliklardan ancha xolisdir.

«0 ‘lchamlarni avtomatik olish usuli» bilan tanavorlarga ishlov 
berishda dastgohlar awalambor shunday sozlanishi kerakki, 
tanavordan talab etilgan aniqlikka avtomatik ravishda erishilsin va 
hokazo hamda uning aniqligi ishchining malakasiga va diqqat- 
e’tiboriga bog‘liq bo‘lmasin.

Tanavor (2) ni a va b oTchamlarini olish uchun uni frezalashda 
(2.3- a rasm) frezalash dastgohi stolining balandligi bo‘yicha 
dastlab shunday o‘rnatiladiki, qisqichning qo‘zg‘almas labi
(1) tayanch yuzasi, freza aylanish o‘qi orasidagi К = £}  ̂ /2  + a
masofada tursin. Shuningdek, freza (3) yon yuzasi (stolning 
ko‘ndalang yo‘nalishida) qimirlamas labining vertikal yuzasidan 
b masofaga uzoqlashtiriladi.

Bu dastlabki sozlashda birinchi tanavor uchun «Aniqlikka 
erishguncha ishlov berish va olchash» usulidan foydalaniladi. 
Shunday sozlashdan keyin, partiyadagi barcha tanavorlarga oraliq 
nazorat oTchovlari qo‘llanilmasdan ketma-ket ishlov beriladi (bu 
yerda tanlab nazorat qilish istisnodir) va dastgoh stolini ko‘ndalang 
va vertikal yo‘nahshlarida qo‘shimcha harakatlarsiz bajariladi. К  va 
b o‘lchamlar, ishlov berish jarayonida o‘zgarmasdan qolsa, 
ishlanuvchi tanavorlar a, b va bl o‘lchamlari bo’yicha mazkur 
sozlangan frezalash dastgoliida ishlov berilganda, bu oTchamlar, 
detallar partiyasi uchun bir xilda bajariladi.
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2.3-rasm. Oidhainlarni avtomatik olish usuli bo‘yicha
tanavorlarga ishlov berish.

Shuningdek, tanavor (2) (2.3- b rasm) diametri d va yon 
yuzasiga tayanch (4) bo‘yicha b masofada ishlov berishda ham, 
tanavor o‘lchami a qisqich moslama ( 1) yon yuzasi bilan tayanch 
(4) yuzasigacha bo‘lgan с masofa bilan aniqlanadi. Tayanch (4) 
esa o‘z navbatida keskich (3) ning keyingi siljisliini chegaralab, 
tayanch (4) yuzidan keskich tig‘i qirrasigacha bo‘lgan masofa b 
va diametr ham o‘zgarmas ushlanadi. Demak, partiya detallarga 
shunday sozlangan dastgohlarda ishlov berishda olinuvchi oT- 
chamlai o‘zgarmas saqlanadi.

Shunday qilib, «Aniqlikka avtomatik erishish» usuli sozlangan 
dastgohlarda boTganligi uchun talab etilgan ishlov berish aniqligi 
ishchi-operatorga bog‘liqlikdan, birincliidan dastlab dastgohni 
sozlagan sozlovchiga, maxsus moslama tayyorlagan asbobsozga va 
tanavordagi baza hamda oTchamlarni belgilab beruvchi, o‘rnatish 
va malikamlash uslubini aniqlovchi hamda kerakli moslama 
loyihasini belgilovclii texnologga o4tadi.

«/aniqlikka avtomatik erishish» usuiining afzalliklari quyidagilar:
—- islilov berish aniqligining ortishi va ishga yaroqsizlikning

kamayishi;
— qirindi qalinligiga ishlov berishning bog‘liqemasligi (chunki 

qo‘yim, sozlangan dastgohda bosliidan o‘zi bu miqdordan ko‘proq 
qilib tayinlanadi) va ishclii malakasiga liamda uning diqqat-e'tiboriga 
bog‘!iq bo‘lmasligi;

— birlamclii rejalashga vaqt ketkazmaslik, sinov qirindi olib, 
keyin hosil bo‘lgan yuzani o‘lchab ovora bo'lmaslik, natijada ishlab 
chiqarish unumdorligining oshishi;
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bundan tashqari, tanavorga ishlov beruvchi ishchining 
ishonch va xotirjamlik bilan tayanchga tirab ishlashi; ishlov berish 
jarayonida ritmik liarakatlarning kamayishi hisobiga ishchining kam 
charchab. yuqori unumdorlikka erishishi. Yuqori malakali ishchini 
ratsional ishlatilsa, sozlangan dastgohlardagi ishlar shogird- 
operatorlarga topshirilsa ham bo‘lishligi;

— keyinchalik avtomatlashtirislmi rivojlantirib borilsa bu
vazifalar dastgoh-avtomatlar va dastur orqali boshqariluvchi 
dastgohlar zimmasiga yuklansa ham bo‘lishligi;

— yuqori malakali ishchilar dastgohlarni sozlab, 8—12 tagaclia 
bo‘lgan dastgohlarni boshqarish bilan band qilinadi, natijada har 
xil sarflar kamayib, ishlab chiqarishning tejamkorhgi ortishi kabilar
va hokazo.

Bu usulning afzalligi seriyah, yirik seriyah va ommaviy islilab 
chiqarishlarda keng qo‘llaniladi.

Bu usul mayda seriyah ishlab chiqarishda qo‘llansa, tejamkorlik 
jihatdan yaxshi natijalar bermaydi va o‘zini iqtisodiy qoplay 
olmaydi, chunki partiyadagi detallar soni juda ham kam bo‘lganligi 
sababli maxsus dastgohlar, moslama va asboblarni, shuningdek 
sozlash jarayonlarini qo‘llash o‘zini qoplay olmaydi, tayyorlangan 
detaining tamiarxi juda ham yuqori bo‘ladi; jiddiy texnologik 
tayyorgarlik, texnologik jarayomii puxta qilib yaratish va puxta 
sozlash sxemalarini qo‘llash mayda seriyah ishlab chiqarish sha
roitida amalga oshirilmaydi.

Ko‘rib chiqilgan har bir berilgan aniqlikka erishish usulida 
o‘ziga xos har xil sabablarga ko‘ra paydo bo‘luvchi sistematik va 
tasodifiy islilov berish xatoliklari kuzatiladi. Bu esa aniqlikka turh 
omillarning ta’sir etishi natijasidir.

Munozara uchun savollar

1. Tayyorlcinuvchi detollarda sodir bo ‘luvchi asosiy geometrik 
xatoliklarni tasvirlab bering.

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

3. «Aniqlikka avtomatik erishish» usulini tavsiflab bering.
4. Yuqoridagi ikki usulningyutuqlari va kamchiliklari nimalardan iborat?
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2.3-MAVZU. ANIQLIKNI TEKSHIRISH USULLARI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda ishlangan detallarning aniqligini 
tekshirish usullari bo‘yicha tushunchalar hosil qilish, bu usul- 
larning qo‘llanilishi va natijalari haqida bihmlami shakllantirish, 
amaliy hamda tajriba mashg‘ulotlarini bajarish ko‘nikma va 
malakasini hosil qihshdan ibohat.

2.3.1. Statistikada sistematik xatoliklar 
to‘g‘risidagi tushunchalar

Ma’lumki, matematika statistikasi bo‘yicha texnologik tizimda 
sodir bo‘luvchi barcha xatoliklar uch guruh xatoliklarga birlash- 
tiriladi. Bular: sistem atik doimiy xatolik lar> sistem atik  
o‘zgaruvchan xatoliklar va tasodifiy xatoliklar.

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

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

Tasodifiy xatoliklarga: ishlanuvchi tanavorlar partiyasining 
kesib tashlanuvchi qatlamlarining turh o‘lchamda kehshi, har 
bir tanavor sirti bo‘ylab qattiqligining har xilligi tufayh texnologik 
tizim elementlari deformatsiyalanishining o‘zgaruvchanhgi, 
tanavorlarda noma’lum ichki kuchlanishining mavjudligi, o‘matuv 
xatohgi va boshqa xatoliklarni kiritish mumkin.

2.3.2. Aniqlikni egri chiziq taqsimoti
esulida tekshirish

Detallar to‘plami (partiyasi)ga sozlangan dastgohlarda ishlov 
berilgan paytda tasodifiy xatoliklar ta ’siri natijasida har bir 
tanavorning haqiqiy oTchami tasodifiy kattalik bo‘lib, rna’lum 
orahqlar chegarasida har xil qiymat qabul etishi mumkin.

0 ‘zgarmas sharoitda ishlangan detallar haqiqiy oTchamlari 
qiymatlarining yig‘indisini kattalashib borish tartibi bo‘yicha jadvalga
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j o y ia s h t ir i s l i i  va shu o‘lchamlarning takrorlanishi m (nisbiy takror- 
lanishi m/ri) partiya detallar olchamlarining taqsimoti d'iyiladi.

A. Detallar o‘lcharrdarining jadval usulidagi taqsimoti
Detallar to‘plamining olcham  taqsimotiiii jadval yoki gra- 

fDdar ko‘rinishida ham berish mumkin. Amalda detallarning haqiqiy 
o‘lchamlarini oraliqlarga yoki razryadlarga shunday qilib bo‘linadiki, 
bunda o‘lchash xatohgini kompensatsiya qihsh uchun oraliq 
bolagining qiymati, olchov asbob shkalasi bo‘lagitiing qiymatidan 
bir qancha kattaroq qilib olinadi. Masalan, sozlangan dastgohda 
ishlangan bir partiyadagi 100 ta detaining haqiqiy o‘lchamlarini 
olchaganimizdan keyin 30,00 mm bilan 30,35 nun oralig‘ida 
joylashgan boMsin (2.1-jadval).

2.1-jadval

Oraliqlar № Oraliqlar 
qiymati, nuu Takrorlanish, ш Nisbiy 

takrorlanish, m/n

1 30,00-30,05 2 0,02
2 30,05-30,10 8 0,08
3 30,10 30,15 20 0,20
4 30,15-30,20 36 0,36
5 30,20-30,25 21 0,21
6 30,25-30,30 10 0,10
7 30,30-30,35 3 0,03

JAMI: m— n =100 m /n- 1

B. Detallar о *Ichamlarining grafik usulidagi taqsimoti

2.1-jadvalda keltirilgan ma’lumotlar bo‘yicha o‘lchamlarning
grafik taqsimotiiii qurish mumkin. Agarda, abssissa o‘qi bo‘ylab
o'lchamlarning oraliqlarini joylashtirilsa, ordinata o‘qi bo‘ylab
ularga mos keluvchi w -takrorlanish lar yoki m /n -nisbiy
takrorlanishlar joylashtiriladi, natijada gistogramma taqsimoti
deb ataluvchi zinalik to‘rtburchakli ustunlar hosil bo‘ladi (2.4- 
rasm).
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2.4- rasm. 0 ‘lchangan detallar o4chamlarining taqsimoti.

Agarda har bir oraliqning o‘rtasiga to‘g‘ri keluvchi nuqtalarni 
ketma-ket о‘7лго birlashtirilsa, empirik egri chiziq taqsimoti yoki 
maydon taqsimoti deb ataluvchi kesik egri chiziq hosil bo‘ladi.

Gistogrammali taqsimot maydonini qurish uchun olchanuv- 
chi detallar soni 50 dan va oraliqlar soni 5 dan kam bo‘lmasligi 
hamda taqsimot egri chizig‘ining eng baland nuqtasi o ‘rtacha 
o ‘lchamga yaqin bolishi uchun oraliqlar soni toq sonda (5,7,9 va 
hokazo) bo‘lishi maqsadga muvotlq hisoblanadi.

Tanavorlarga har xil sharoitlarda Lshlov berishda ularning haqiqiy 
о‘Ichamlarining taqsimlanishi (yoyilishi) ham turli matematik 
qonunlarga bo‘ysunadi, ammo mashinasozlik texnologiyasida katta 
ahamiyatga ega bo'lgan qonunlar quyidagilardir:

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

1. Tabiiy taqsimot qonuni ( Gauss qonuni)

Professorlar A.B.Yaxin, AA.Zikov va boshqa olimlarning 
o‘tkazgan ko‘p sonli tekshirishlari shuni ko'rsatadiki, sozlangan
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dastgohlarda ishlangan detallarning haqiqiy о Ichamlarining 
taqsimlanishi (joylashishi) juda ko‘p hollarda normal taqsimot 
qonuni (Gauss qonuni)ga bo‘ysunar ekan.

Ishlov berishning natijaviy xatoligi bir vaqtda ta’sir ko'rsa- 
tuvchi dastgohga, moslamaga, keskich asbobga va tanavorga bog‘liq 
bo‘lgan ko‘p sonli xatoliklar natijasida shakllanadi. Ular deyarh 
o‘zaro bir-biriga bog'liq bolmagan tasodifiy miqdorlardir; har 
birining natijaviy xatolikka ta’siri birinchi tartibli, shuning uchun 
ishlov berishning natijaviy xatoliklar taqsimoti, demak, ishlanuv- 
chi tanavorlar haqiqiy o‘lchamlarining taqsimlanishi tabiiy taqsimot
qonuniga bo‘ysunadi.

Tabiiy taqsimot egri chizig‘ining tenglamasi quyidagi ко*rinish
ga ega:

y ~~^fae~{A"Aor] 2° > (Z1) 
bunda; a  — o‘rtacha kvadrat og‘ish bo‘lib, quyidagi formuladan 
topiladi:

a —— л/ (A-i A0‘r ) + (A 2 + ... + (A w A / N

yoki

°  = J J r X ( A i - Ao‘r)2 (2.2)

bunda: N  — partiyadagi detallar soni; A, — odatdagi detallarning 
yo‘nalishdagi haqiqiy o‘lchamlari; Д,у — berilgan partiyadagi 
detallar haqiqiy oTchamlarining o ‘rtacha arifmetik qiymati; 
e — natural logarifmlar asosi.

0 ‘lchashlar yig‘indisining o ‘rtacha qiymati (AoV) quyidagi 
formula bilan ifodalanadi:

Ao-r -  yoki ^  = ± . £ 4 . (2.3)

Tabiiy taqsimotning differensial qonunini ifodalovchi egri 
chiziq 2.5-rasmda ko‘rsatilgan. Berilgan partiyadagi detallar haqiqiy 
o‘lchamlarining A&r — o‘rtacha arifmetik qiymati oTchamlar 
guruhlashish markazi (joylashishi)ning holatini tavsiflaydi.
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2.5-rasm. Tabiiy taqsimot o‘lcbaiiiIariniiig taqsimoti
qonuni (Gauss qonuni).

Grafikdan ko‘rinib turibdiki, egri chiziq absissa o‘qiga asimp-
totik yaqinlashadi va ±3<7 masofada Д. = A&r abssissa o‘qiga shunday
yaqin keladiki. bu chegarada egri chiziq bilan o‘ralgan maydonning 
umumiy sathining 99,73 % ini tashkil qiladi, shuning uchun 
amalda egri cliiziq cho‘qqisidan uning tarmoqlari (ucliiari) abssissa 
o‘qi bilan masofada kesishadi deb hisoblanadi. «/1» kattalik tasodifiy 
kattahkning gruhlashish markazini ko‘rsatadi, «о» kattalik esa bu 
guruhlashish qanchahk zich o‘tayotganligini ko‘rsatadi va bu 
detallar to‘plamining aniqligiga qo‘llanilishi bo‘yicha aniqlik oTchovi 
bo‘lib xizmat qiladi.

Sozlangan dastgolilarda ishlangan detallar to‘plamining aniqli- 
gini matematika statistikasi bo‘yicha aniqlash, detallar to‘plamining 
o‘lchamlar yoyilish maydoni (w), cliizmada belgilangan o‘lchamlar 
qo‘yimi (7) bilan taqqoslashga olib kelinadi va oTchamlari 
belgilangan qo‘yim ichiga kiruvchi detallar soni topiladi.

(2.1) tenglamani tahlili shuni ko‘rsatadiki, ya’ni tabiiy taqsi
mot egri cliizig‘i ordinata o‘qiga nisbatan simmetrik joylashgan +A 
va -Л qiymatlariga ordinataning bir xil miqdori mos keladi.

Ai = A0.r bo‘lganda egri chiziq maksimal qiymatga ega bohb,

Уm ax
l

cryj2n
0,4
a (2.4)

±<r masofada egri chiziqning eng baland nuqtasidan pastroqda 
ikkita egilish nuqtalariga (A va B) ega. Egihsh nuqtalarining 
ordinatalaii quyidagicha topiladi:
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1 (, ,  0,24
~ У в ~ а Ш а  ’ У п ш

(2.5)

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

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

oj— 6 c . (2.6)
Amalda turh sistematik o‘zgaruvchan va tasodifiy sabablar 

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

Bu holda o lch am la r guruhlashish m arkazi koordinaasi Ecw 
A( va taqsim ot maydoni o ‘rtasining koordinatasi Д Д  ga teng emas 
(2.7-rasm ), ya’ni:

EmAi * E ^A i. (2.7)

2.6-rasm. 0 ‘rtacha kvadrat 
og‘ishining tabiiy taqsimot 

egri cbizig‘i shaklida 
ta’siri.

2.7-ra5/n.Taqsimot 
maydoni o‘rtasiga nisbatan 

egri cbiziq cbo'qqisini 
siljishining ta’siri.
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Guruhlashish markaziiiing siljishini a  nisbiy asimmetriya 
koeffitsienti miqdorini tavsiflaydi, bu quyidagi formuladan 
aniqlanadi.

« ;/ 2)
yoki

a = (EmAi - E cwAi ) / ( T /2 ) .  (2.8)
Bunda, wAi — T qo‘yim maydoni o‘rtasining koordinatasi. a  

miqdor 0 dan ±0,5 oraLig‘ida bo‘lib, tajriba yo‘li bilan yoki tegislili 
jadvallardan aniqlanadi. Loyihalashda, ishlov berish sharoiti 
noma’lum bo‘lsa, taqsimot egri chizig‘i simmetrik hisoblanib, 
a ~  0 olinadi.

Ishga yaroqsiz detal hosil bo‘hshining oldini olish uchun (2.6) 
formuladan foydalanib, quyidagi tenglikni qabul qihsh mumkin:

<7 -  P ■ AS > (2.9)
bunda, AS — o‘rtacha kvadratik chetga chiqish, uni partiyadagi 
detallarning o‘lchamlari asosida (2.2) formula bo‘yicha aniqlanadi; 
P — partiyadagi detallar sonini hisobga oluvchi koeffitsient (2.2- 
jadval).

2.2-jadval
S ni су ga nisbatan aniqlasbda maksiraal xatolik AS va

koeffitsiyent Pning qiyraatlari

N, dona AS, % P N, dona AS, % P

25 42,4 1,4 200 15,0 1,15
50 30,0 1,3 300 12,2 1,12
75 25,0 1,25 400 10,6 1,11
100 21,2 1,2 500 10,0 1,10

Tabiiy taqsimot qonuni (Gauss qonuni) ko‘p hollarda tana- 
vorlarni ITS, IT9, ГТ10 kvalitet va undan dag‘ahoq aniqlikda 
mexanik ishlash uchun haqqoniy deb liisoblanadi. Deyarh aniq 
ishlov berislilarda esa oTchamlarning taqsimlanishi boshqa qonu- 
niyatlarga bo‘ysunadi.
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2.3.3. Boshqa qonuniyatlar to‘g‘risida tushunchalar

2. Teng yonli uchburchak qonuni (Simpson qonuni)
Tanavorlami IT7, ITS va ba’zi bir hollarda IT6 kvalitet aniqlik 

bilan ishlashda detallar oTchamlarining taqsimlanishi ko‘p 
holatlaida Simpson qonuniga bo‘ysunadi, qaysiki u grafikka oid 
teng yonli uchburchak shaklida ifodalanadi (2.8- a rasm) va quyidagi 
taqsimot maydoni bilan aniqlanadi:

w = 2л/б - a  -  4, 9<j  > (2-Ю)
a — o'rtacha kvadratik og4ish miqdori bu hoi uchun ham

(2.2) formula bo‘yicha aniqlanadi:

2.8-rasm. Ishlangan detallar o‘lchainlarini Simpson (a) va 
Teng ehtimoilik qonunlari (b, d) bo‘yicha taqsimoti.

3. Teng ehtimoilik qonuni

Agar oTchamlarning taqsimlanishi faqat o‘zgaruvchan 
sistematik xatoliklarga (masalan, keskich asbobning yeyilishiga 2.8- 
b rasm) bogkliq bo‘lsa, ishlangan partiya detallar haqiqiy 
o'Ichamlarining taqsimlanishi teng ehtim oilik qonuniyatiga bo‘ysu- 
nadi (2.8- d rasm).

Masalan, vallarni ishlashda keskich asbob yeyilishining 
turg‘unlashgan paytida uning olcliamlarini vaqt icliida kichiklashishi 
to‘g‘ri chiziqh qonunga bo‘ysunadi, ya’ni ishlanuvchi tanavorlar 
diametrlarini mos ravishda kattalashtiradi.

Tabiiy, ya’ni islilanuvchi tanavorlar oTchamlarini T — Tl vaqt 
ichida 2L=b — a miqdorga o'zgarishi ham to‘g‘ri chiziq qonuniyati
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bo‘yicha bo‘ladi (2.8- b rasm). a dan b gacha oraliqda detallar 
o'Icha mlarining taqsimlanishi teng ehtimoilik qonuni bo‘yicha 
to‘g‘ri to‘rtburchak bilan ifodalanadi (2.8- b rasm) asosi 2L va 
balandligi (ordinatasi) 1 /  2L.

To‘g‘ri to‘rtburchak maydoni birga teng, ya’ni a dan b gacha 
oraliqda detallar о‘Ichamlarining paydo bo‘lish ehtimolligi 100% 
ni taslikil etishini bildiradi. 0 ‘lchamning o‘rtacha arifmetik qiymati 
quyidagicha ifodalanadi:

L0<r =(a + b ) / 2 .  (211)
0 ‘rtacha kvadratik og‘ish

CT = f i  = ^  = °-577/' (2.12) 
Faktik taqsimot maydoni quyidagicha topiladi:

w -  2<т>/3 « 3,46a - (2.13)
Teng ehtimoilik qonuni oshirilgan yuqori aniqlikdagi (ITS, 

ГГ6 kvalitet va yuqoriroq) tanavorlar oTchamlarining taqsimla- 
nishida va ulami «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va o‘lchash» 
usuh bilan ishlashda keng tarqalgan.

Tanavorlarni ishga yaroqli qilib tayyorlash ishonchliligini 
о ‘rnatish.

Tanavorlarga ishlov berishning talab etilgan aniqligini ta’min- 
lash ishonchliligi, berilgan amalning aniqlik zaxirasi t ni tavsiflaydi, 
u quyidagi formula bilan aniqlanadi:

t -  T  fw ,  (2.14)
bunda; T  — tanavorga ishlov berish qo‘yimi; w — tanavorlar 

oTchamlarining faktik taqsimot maydoni. Ishlanuvchi tanavorlar 
oTchamlari taqsimot maydoni w ning qiymatlari turh qonunlar 
uchun quyida keltirilgan:

Tabny taqsimot qonuni (Gauss qonuni)............................... 6a
Teng yonli uchburchak qonuni (Simpson qonuni).... 2<jy/6 = 4,9cr

Teng ehtimoilik qonuni..................................... 2<7у1Ъ = 3,46cr

Ekssentrisitet (Reley qonuni).......................... 3,44a0, 5,25a^
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0 ‘lchamlarnmg taqsimlanish qonunlarini TA da qo‘llash uchun 
ishlov berish aniqligini tahlil qilish. Yuqorida keltirilgan o‘lchamlar 
taqsimoti qonunlaridan masliinasozlik texnologiyasida texnologik 
jarayonlarni ishonchli loyihalash uchun ishga yaroqli qihb ishlov 
berishni ta’minlash; ishlov berishda ishga yaroqsizlik ehtimoh 
bor buyumlar sonini hisoblash; ishlov berilgan tanavorlarga yana 
qo‘shimcha ishlov berish talab etilganlarining sonini aniqlash; 
aniqligi past bo‘lgan dastgohlardan unumdorhgini yuqori qihb 
foydalanishning iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiqhgini hisob
lash; jilioz, asbob, moylash sovutish suyuqhgi va shu kabilarning 
turli holatida tanavorlarga islilov berish aniqligini solishtirish uchun 
qo‘llaniladi.

Tanavorlarga ishga yaroqh qihb ishlov berishning ishonchliligini 
tayinlash; qachon aniqlik zaxirasi t>  1,0 bo'lsa, tanavorlarga ishlov 
berishda ishga yaroqsizlik holati yuz bermaydi, К  1,0 ishga yaroqsiz 
detallar bo‘lishi ehtimolhgi bor hisoblanadi.

Faqat t> 1,2, bo Isa, islilov berish jarayoni ishonchli hisobla
nadi-

0 ‘lchamlar taqsimotining barcha qonunlari uchun ham 
tanavorlarni ishga yaroqh qihb tayyorlash sharti quyidagi ifoda 
bilan hisoblanadi:

w<T. (2.15)
0 ‘lchamlaming faktik taqsimot maydoni o‘matilgan qo‘yimdan 

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

6a< T. (2.16)
Taqsimot maydoni siljishini chaqiruvchi Asisl sistematik 

xatolikning bor bo‘lishida ishga yaroqh tanavor tayyorlash sharti 
(2.9-rasm):

бег + Д5ЙГ < F , (2.17)

bunda, Aslst — sozlash xatoligiga teng, ya’ni Asisl = Asozl.
Ishga yaroqsizlik ehtimolhgi bor detallar sonini hisoblash 

uchun berilgan amalda islilangan detallar oTchamlaiining taqsimot 
maydoni qo‘yim maydonidan ortib ketsa ishga yaroqsiz detallar 
paydo bo‘lish ehtimolhgi aniqlanadi.
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2.9-rasm. OMchamlarning turli taqsimlanish qonunlari uchun 
tanavorlarga ishga yaroqli ishlov berish sharti.

Ishlov berilgan partiyadagi hamma detallarning ishga yaroqsi/lik 
ehtimolligi foizi quyidagicha hisoblanishi mumkin.

0 ‘lchamlaming Gauss qonuni bo‘yicha taqsimotida, 0,27 % 
xatolikka yo‘l qo‘yiladi deb hisoblanadi, ya’ni partiyadagi hamma 
ishlangan detallar haqiqiy о Ichamlarining taqsimot maydoni
w = 6cr = Lfdk. шах ^fak. min omlig‘ida boladi.

Bu holda tabiiyki, ya’ni tabiiy egri chiziq va abssLssa o‘qi bilan 
o‘ralgan maydon (2.10- a rasm) birga teng va partiyadagi detallar 
100 % ishga yaroqli ekanligini bildiradi.

Maydonning shtrixlangan uchastkasi, o‘zining o‘lchamlari 
bilan qo‘yim chegarasidan chiqqan tanavorlar sonini bildiradi. Ishga 
yaroqli tanavorlar sonini aniqlash uchun qo‘yim uzunligiga teng
keluvchi (T  = Lncx max -  Lrux mm) egri chiziq va abssissa o‘qi bilan
chegaralangan maydonni topish zarur.

Qo‘yim maydoniga nisbatan taqsimot maydoni simmetrik 
joylashganda (2.10, a-rasm) Gauss egri chizig‘i va abssissa Xo bilan 
chegaralangan maydonning yarmini aniqlovchi integralning 
ikkilangan qiymatini topish kerak:

<p(i) -  1/сту12л J e [L, h)r] n ° dtcp ч (2.18)
о

(2.18) ifodani Laplasning ma’lum funksiyasi shakliga o'xshash 
normallashtirilgan ko'rinishda quyidagicha yozish mumkin:
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2.10-rasm. Taqsimot maydoni qo‘yira raaydoniga nisbatan 
(a) simmetrik va (b) nosimmetrik joylashishida ishga yaroqsizlik

boiishi ehtiraolligi soni.

q>(t) = \ / J b t \ e iVl dt. ( 2. 19)
0

Bu funksiya qiymatlari i ning qiymatlariga bog‘liq holda ma’lum 
adabiyotlarda tabulatsiyalashtirilgan, ya’ni (2.3-jadval).

2.3-jadval.
Funksiya qiymatlari

t фО) t cp<t) t <P(t)
0,0 0,0000 1,2 0,7699 2,4 0,9836
0,1 0,0797 1,3 0,8064 2,5 0,9876
0,2 0,1585 1,4 0,8385 2,6 0,9907
0,3 0,2358 1,5 0,8664 2,7 0,9931
0,4 0,3108 1,6 0,8904 2,8 0,9949
0,5 0,3829 I,7 0,9109 2,9 0,9973
0,6 0,4515 1,8 0,9281 3,0 0,9973
0,7 0,5161 1,9 0,9426 ЗД 0,99806
0,8 0,5763 2,0 0,9545 3,2 0,99862
0,9 0,6319 2Д 0,9643 3,3 0,99903
1,0 0,6827 2,2 0,9722 3,4 0,99933
1,1 0,7287 2,3 0,9786 3,5 0,99953

(2.19) formuladagi t taqsimotning normallashtirilgan para- 
metri yoki tavakkallik koeffitsienti ekanligini bildiradi va quyidagi 
ifodadan aniqlanadi:
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t = (Lf -  L&r)/ст = XQ/ст. (2201
t qiymatlar ortishi bilan o‘lchamlari qo‘yim niaydomga to‘g‘ri 

keluvchi detallarning soni ortib boradi va islilov berishda kutiluvchl 
ishga yaroqsiz detallar soni kamayadi.

0 ‘lchamlar Gauss qonuni bo‘yicha taqsimlangan bo'lsa, 
kutiluvchi ishga yaroqsizlik foizi (tavakkailik P foizi) taqsimotni 
normallashtirilgan parametriga bog‘hq holda quyida keltirilgai 
qiym atlarga mos ravishda aniqlanislii mumkin.

Tavakkailik 1
Foyizi P: 0,1; 0,2; 0,27; 0,5; 1; 2,0; 3; 4; 5; 10; 32,0.
Qiymat t: 3,29; 3,12; 3; 2,80; 2,57; 2,33; 2,17; 2,06; 1,96; 

1,65; 1,00 yoki 2.3-jadvaldan aniqlash mumkin.
Ma’lumki, Laplas funksiyasimng yechimi X0 va a  laming 

aniq qiymatlariga bog'liq emas, balki (2.20) formulaga mos ravishda 
ularning nisbatiga bog‘liq bo‘ladi.

Shunday qihb, ishlangan tanavorlaming ishga yaroqliklarini 
hisoblash (2.20) formula bo‘yicha t qiymatini va shu qiymat bo‘yicha 
cp(t) ni 2.3-jadvaldan topishga ohb kelinadi va ishga yaroqsiz 
tanavorlar foizi yoki soni topiladi.

Argument / ning o‘zgarishjadvali bor bo‘Isa, aniqlikni topish 
qiyin emas.

1-misol. Aytaylik, ishga yaroqsiz detallar olish ehtimolligini 
aniqlash zamr bo‘lsin, agar aniq mavjud islilov berish holati 
uchun o‘rtacha kvadrat chetga chiqish a  = 0,02 mm, ishlov berish 
uchun qo‘yim 7 =  0,08 mm bo‘lsin. Qo‘yim maydoni chegarasi 
(2.10- b rasmga qarang) guruhlashish markazidan ^ = 0 ,0 6  
mm va ̂  = 0,02 mm masofada joylashgan bo‘lsin. Ishga yaroqsizlik 
paydo bo‘hsh ehtimolligini toping.

Yechish. Awal t{ va t2 qiymatlaii topiladi:
/j = x j  о = 0,06/0,02 = 3; t2 = x2/a  = 0,02/0,02 = 1.
2.3-jadvaldan topamiz:

Fl = 0,5 (fx) =  0,4986; F2 = 0,5 Ф (t2) = 0,3413. j

Isliga yaroqsizhkni olish ehtimolhgi quyidagiga teng bo‘ladi:
P = l - ( F t + F2) = 1 -  (0,4986 + 0,3413) = 0.
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Aytaylik bizni, agar texnologik tizimni sozlash yo‘li bilan 
runihlashish markazini qo'yim maydoni o‘rtasiga tushurib, ishga 

Lrnmizlik ehtimolligini bir qancha kichraytirish qiziqtirsin. Ya'ni
У “  ̂=  t2 =  t=  0,04 /  0,02 =  2 bo‘lsin.

? 3- jadvaldan topamiz:
F{ =  F2 = 0,5 (t) -  0,4772.

Ishga yaroqsizlik olish ehtimolhgi quyidagiga teng bo‘ladi: 
p  = l - ( / i  +.F2) =  1 -  (0,4772 + 0,4772) = 0,046.

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

vahklar partiyasiga ishlov berilmoqda. Ishlov berish uchun qo‘yim 
T=0,10 mm. Keskichning material! olmos, uning yeyilish miqdori 
kam bolganligi uchun hisobga olmaymiz.

Agar dastgohni sozlashda olchamlarning taqsimlanish egri 
chizig‘i ruxsat etilgan maydonga nisbatan (2.10- a rasm) simmetrik 
joylanislii ta'rmnlansa, yaroqh va yaroqsiz detallar sonini aniqlang.

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

Ycchish: 1. 0 ‘lchamlarning taqsimoti Gauss qonuniga 
bo‘ysunadi (ishlov berish sozlangan dastgohlarda, sistematik 
xatoliklar yo‘q deb qaraymiz).

2. Haqiqiy taqsimot maydoni w =  6a =  6 • 0,025 — 0,15 mm. 
Demak, w > Г, berilgan T =  0,10 mm. Ma’lum, yaroqsiz detallar 
chiqish ehtimolligi bor, chunki taqsimot maydoni ruxsat etilgan 
maydondan katta.

3. Hisobga binoan: J /2= 0 ,1/2=0,05 mm va i =Х  ̂ /ст=
=0,05/0,025=2,0.

Demak, cp(0 =0,4772 (2.3-jadvalga qarang), ya’ni partiyaning 
yarmiga nisbatan 47,72% yaroqh detallarga to‘g‘ri keladi. Partiyadagi 
barcha detallarga nisbatan yaroqli detallar 95,44% ni tashkil qiladi 
yoki 286 dona yaroqh, yaroqsizlari esa 4,56% yoki 14 donani
tashkil qiladi.

3-m isol. Boshlanglch malumotlar oldingi misoldagi kabi 
beriladi. Agar sozlash xatoligi zWi olchamlaming taqsimot egri 
chizig'i cho'qqisining holatini ruxsat etilgan maydonning o‘rtasidan
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o‘ngga 0,02 mm siljitsa (2.10-b rasm), detallarning yaroqli, 
yaroqsiz, olchami kichik va juda katta o‘lchamlarning soni hamda 
umumiy yaroqsiz detallar sonini aniqlang.

Yechish. 1. A maydonda XAva TA (2.10- b rasm) qiymatlarni 
hisoblaymiz:

XA= T/2 + A = 0,05 + 0,02 = 0,07; 
tA =  XA /  a  = 0,07 /  0,025 = 2,8.

2.3-jadvalga asosan, ya’ni 49,74% yaroqh va 0,26% yoki 1 ta 
detal yaroqsiz, u ham bo‘lsa, uning diametri olchamining juda 
kichikligi.

2. В maydonida XB va tB ning qiymatlarini aniqlaymiz:
= T/2 -  A ^  = 0,05-0,02 = 0,03; 
t^  -  /  a  = 0,03/0,025 = 1,2.

'2.3-jadvalga asosan, <p(t) = 0,3849, ya’ni 38,49% detahar ishga 
yaroqh va 11,5% yoki 34,5 dona detaining diametri juda katta 
b o‘lib, qo‘yim maydonidan tashqarida joylashganligi uchun 
yaroqsiz deb hisoblanadi.

3. Yaroqh detallarning umumiy soni: 49,74 + 38,49 = 88,23% 
yoki 265 dona.

Yaroqsiz detallarning umumiy soni: 11,77% yoki 35 dona.
Hisoblardan ko‘rinib turibdiki, agar detaining yaroqsizlari 

nosimmetrik joylashsa, umumiy yaroqsiz detahar soni simmetrik 
joylashishiga nisbatan ko‘p bolar ekan, ammo qo‘shimcha ishlov 
berish yo‘h bilan olingan yaroqsiz detallar sonhii bir rnuncha 
kamaytirish mumkin. Masalan, diametri katta bolgan valiklarni 
jilvirlash yo‘h bilan ularning diametrini kamaytirib yaroqh valik 
olish imkoniyatiga ega bo‘hsh mumkin.

2.3.4. Aniqlikni nuqtali diagram malar qurish 
asosida tekshirish usvli

Tabny egri chiziq taqsimoti usuh berilgan TA ning bajarilish 
aniqligiga obyektiv baho berishda yaxslii natijalar beradi. Biroq, 
bu usulni qo‘haganda kam sonh tanavorlaming ishlash ketma- 
kethgini hisobga olmaydi, qaysi detal oldin ishlangan, qaysi detal
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к vin ishlangan bundan qat’i nazar detahar aralashmasiga hukrn 
chiqariladi. Bundan tashqari, egri chiziq taqshnoti har bir xatolikni 
° ravonga ta’sir qilish sababini aniqlash imkonini bera olmaydi. 
Egri chiziqni qurib, tahlil qihb, uning cho‘qqisi qaysi tomonga 
siljib qohshiga qarab doimiy sistematik xatolikni (sozlash xatoligini) 
aniqlash mumkin. Biror qonuniyat asosida o‘zgaruvchan 
xatoliklarga kelsak, ularni egri chiziqning shakl o‘zgarishiga qarab 
bilamiz. Awal ko‘rsatilganidek, keskichning intensiv yeyihshi 
ta'siridan Gauss egri chizigl yassi cho‘qqi shaldidagi egri chiziqqa 
aylanadi. Biroq, o‘rta kvadrat og‘ishlarini hisoblashda qonuniy 
o‘zgaruvchan xatohklarni hisoblash tasodifiy xatolikni hi- 
soblashdan farq qilmaydi. Bu holda, sistemani u yoki bu xatoliklari 
sabablarini tekshirishda va ularni yo‘qotish imkoniyatlari kam.

Aniqlikni tekshirishning boshqa usuh nuqtali diagrammalar 
qurishga asoslangan. Abssissa o‘qi bo‘yicha, dastgohdan qaysi tartibda 
tayyor bo'lib chiqsa shu tartibda ishlanuvchi detallarning tartib 
nomerlari belgilab qo‘yiladi, ordinata o‘qi bo'yicha esa nuqtalar 
ko‘rinishida detallarning olchash natijalari belgilab boriladi.

Bunga o4xshash diagrammalarni xoh bir detal uchun xoh 
ketma-ket ishlanuvchi partiya detallarini uchun qurish mumkin 
(2.11- a rasm).

MM
i ■t...Г .-Т

-p a r 1 1 у a

111

I Й-partly?

MM#
1 2 3 4 8 8 7 8 e 10 1112 13 14 «  1817 18 t t  20 21 22

a)  detallar №

i.

I "i—»—i—i— <— |— I—|— I—г
p a r t i y a  j, ■■ » -t—r - V —\— г

а г t i у a

1 2 3  4 6 6 7 8  9 10 1112 « 1 4 1 6 1 6 1 7 1 8 1 9  20 21.22
^  guruh detallar o'tachalaming ta

2.11-rasm. Nuqtali diagram»alar.
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2.11- b rasmda vertikal o‘qi bo‘yicha har bir guruhga kiruvchi 
detallar о‘Ichamlarining o‘rtacha arifmetik qiymati belgilangan 
diagramma ko‘rsati!gan. Bu berilgan vaziyatda bajariluvchi 
o‘lchamlami umumiy o‘zgarish tendensiyasini aniglab ohsh ancha 
yaxshi boladi.

2.11- b rasmdan keskich yeyilishining uzluksiz o‘tishi va 
dastgohning davriy sozlanishi natijasida olchamlar o‘zgaiishlarining 
davriyhgi yaqqol ko‘zga ko‘rinib turibdi. Nuqtali diagrammalar 
xususiyatini, sanoatda mahsulotlarni statist ik nazorat qilish usulini 
qo‘llashning rivojlanishiga bogliq holda batafsil o‘iganilaboshlandi. 
Bu usulning mohiyati shu xulosaga olib keladiki, ya’ni berilgan 
mahsulotni tayyorlash jarayonida davriy ravishda soni ikkitadan 
o‘ntagacha bo‘lgan detallar olinadi. Universal asboblarda olcha- 
nuvchi bu detallarning olchash natijalari, tezlikda hisob-kitob 
qihnadi va maxsus (nazomt) diagrammaga kiritiladi Bu diagrammada 
ikkita parallel a-a qo‘yim maydordning chegaralarini aniqlovchi va 
b-b to‘g‘ri chiziqlar guruhlar o‘rtachalarming taqsimot maydonini 
aniqlovchi va nazorat to‘g‘ri chiziqlari deb ataluvclii chiziqlar ko'zda 
tutilgan (2.12-rasm). Bu diagramma bo‘yicha, awal ishlash jarayoni 
o‘zgarishsiz normal o lad i va siniq chiziq nazorat chiziqlaridan 
chetga chiqmaydi.

A gurulii nazorat qilinganda siniq chiziqmng nazorat chizigl- 
dan chetga chiqishi kuzatiladi. Bu dastgoh asbobini rostlash va 
almashtirish bilan yoki tayanchlarning holatini tekshirish bilan 
sozlash uchun signal bo‘lib xizmat qiladi.

Nazorat diagrammalarida nafaqat guruhiy o‘rtachalarigina, 
balki, Ishlov berish jarayonining stabilligini tavsillovchi boshqa 
parametrlar ham kiritilishi mumkin.

a

b

2.12-rasm. Statistik nazorat uchun nazorat diagrammasi.
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Hozirgi zamonda statistik nazorat usullari kompyuter va 
vtonxatik asboblarning keng qo‘llanilishi natijasida yana Uam

takorndlashtirilgan.
Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda, jarayonni avtomatik 

boshqaruvchi va statishk o‘lchab, tahlil qihb, bir zumda tuzatishlar 
kirituvchi avtomatik asbob va qurilmalar keng qo‘llanilmoqda.

Statistik usullarni qo‘llashda nazoratchilarning soni sezilarli 
kamaymoqda, chunki faqat 5—10 % detallargina nazorat qilinadi
xolos.

Texnik adabiyotlarda yuqori da keltirilgan usuhardan tashqari. 
to'plamlardagi detahar о‘Ichamlarining egri chiziq taqsimoti 
parametrlari bo‘yicha o‘zgaruvchan xatoliklarning ta ’sirini 
aniqlovchi aniqlik diagrammasi deb ataluvchi diagrammalar qurish 
usuh ham bor. Ularning kamchiligi ham ko‘p sonh detallarni 
o‘lchab, statistik m a’lumot to‘plash asosiga bogVliq bo‘lgan 
murakkab jarayonlarni bajarishdan iboratdir. Lekin bu ishlarni 
EHM va kompyuter vositalari tezroq bajargani uchun unumliroq 
deb qaraladi.

Munozara uchun savollar

1. Matematik statistikada xatoliklarning turlanishini izohlang.
2. Qaysi turdagi xatoliklar tasodifiy xatoliklarga kiradi?
3. Tabiiy taqsimot-Gauss qonunini tavsiflab bering.
4. Taqsimot maydoni qaysiparametr bilan taqqoslanadi?

2.4-MAVZU. MEXANIK ISHLOV BERISHNING
SISTEMATIK XATOLIGI

0 ‘quv maqsadi„ Talabalarda ishlangan detallarning aniqhgiga 
ta’sir qiluvchi sistematik xatoliklarning aniqlikka ta’siri bo‘yicha 
bilim, amaliy ko‘nikma va tajribaviy malakalarni shakllantirish.

2.4.1. Dastgohlarning noaniqligi
Dastgohlami tayyorlash va yig‘ish xatoliklari DAST normalari 

bilan chegaralangan bo‘hb, dastgohlarni yuklantirmagan statik
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holatida qo‘yimlari va geometrik aniqligini tekshirish usuh bilan 
aniqlanadi.

0 ‘rtacha olcham  (kattalik)dagi umumiy xizmat uchun belgi
langan dastgohlar geometrik aniqligining (mm da) ba’zi bir 
tavsiflari quyida keltirilgan:

— tokarhk, frezerlik dastgolilari shpindelining
radial urishi (shpindelning uchida)......................0,01-0,015 mm.

— tokarlik va frezerlik dastgohlarining.......................300 mm
— opravka uzunligidagi urishi ................................... 0,02 mm.
— vertikal-parmalash dastgohida.......................100-300 mm
— opravka uzunligidagi urishi............................. 0,03-0,05 mm.
— Shpindel yon yuzasining (o‘q bo‘yicha) urishi....0,01-0,02 mm. 
Tokarhk va bo‘ylama randalash dastgohlarining yo‘naltirgich-

larining to‘g‘ri chiziqhgi va parallelligi:
— 1000 mm uzunhk masofasida................................. 0,02 mm,
— to la  uzunhgi bo‘yicha...................................0,05-0,08 mm.
— frezalash dastgohlari stolining bo‘ylama yolialtirgi- 

chining to‘g‘ri chiziqlihgi 1000 mm uzunlikda...............0,04 mm.
Tokarlik dastgolilari shpindellarining o‘qlarini karetka harakati 

yo‘nahshidagi parallelhgi:
— vertikal tekislikda 300 mm uzunlikda........... 0,02-0,03 mm,
— gorizontal tekislikda............... ......................0,01-0,015 mm.
— Vertikal-parmalash dastgohlari shpindellari 

o‘qlarining stol tekisligiga nisbatan pcrpendikuiar-
hgi 300 mm uzunlikda.............................................0,06-0,10 mm.

Kolsatilgan taxminiy miqdorlar N-normal aniqlikka ega 
bo‘lgan dastgohlar uchun keltirilgan. Bu dastgohiarda tanavorlarga 
mexanik ishlov berilganda IT7-IT9 kvahtet aniqlikka erishiladi. 
Tavsifi undan yuqoriroq aniqlikka ega bolgan dastgohlarda 
xatoliklar birqancha kamayadi, ularni tayyorlash mobaynida ish 
sermehnatligi esa tez suratda ortadi va normal dastgolilarga nisbatan 
qiyoslashda ularning xatoliklari va tayyorlash sermehnatliklari % 
da quyidagicha taqsimlanadi:
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xatolik. sermehnatlik.
1 N orm al aniqlikdagi dastgohlar (H-guruhi) 100 100
2 Orttirilgan aniqlikdagi dastgohlar (П -guruhi) 60 140 
3' Yuqori aniqlikdagi dastgohlar (B-guruhi) 40 200 
4 Eng yuqori aniqlikdagi dastgohlar (A-guruhi) 25 280
5 ' o*ta aniq dastgohlar (C-guruhi) 16 450

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

2.4.2. DastgoUarning yeyilishi

Dastgohlarning yeyihshi ishlanuvchi tanavorlaming sistematik 
xatoliklarini oshirish omillaridan biridir. Bu birinchi navbatda 
dastgohlar ishchi yuzalarining notekis yeyihshiga bog‘hq bo‘hb, 
bu holat ishlanuvchi tanavorlarda qo‘shimcha xatohk chaqimvchi 
dastgohlar, alohida qismlarining o‘zaro joylashuvini o‘zgarishiga 
olib keladi.

Dastgohlarning aniqligi yo‘qolishinmg eng asosiy sabablaridan 
biri, ular yo‘naltirgichlari yuzalarining yeyilishidir.

Masalan; tokarlik dastgohi ikki smenalab bir yil ishlasa, yakka 
va seriyah ishlab chiqarishda ishlanuvchi tanavorlaming o‘rtacha 
o‘lchami: diametri 100 mm, ularning uzunliklari 150—200 mm 
simmetrik bo‘lmagan uchburchakh yo‘naltirgichning ishchi qirrasi- 
dan old tomonining yeyilislii E (nnn) o‘rtacha qiymati quyidagicha:

Toza ishlov berishda............................................ 0,04-0,05 mm.
Qisman toza va qisman shilib ishlov berishda:
80 foiz po‘latlarga va 20 foiz cho‘yanlaiga......... 0,06-0,08 mm;
90 foiz po‘latlarni va 10 foiz cho‘yanlarni
shilishda......................................................... . 0,10-0,12 mm.
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Ikkinchi yassi yo‘naltirgichning yeyilishi bu holda yuqorida 
keltirilganlarga qaraganda besh marotaba kam boladi. Shuningdek, 
yo‘naitirgichlaming uzunligi bo‘yicha ham yeyilishi notekis bo‘ladi. 
Tekshirilgan dastgohlar shuni ko‘rsatdiki, eng katta yeyilish asosan 
shpindal yon yuzasidan boshlab yo‘naltirgich uzunhgining 400 
mm masofa orahg‘ida joylashar ekan.

Oldingi va ketingi yo‘naltirgichlarning notekis yeyilishi 
supportning og‘ishiga ohb keladi hamda keskich uchining gorizontal 
tekislikda siljitadi, natijada ishlanuvchi yuza radiusini kattalashtiradi. 
Yo‘ naitirgichlaming uzunhgi bo‘yicha notekis yeyilishi esa 
ishlanuvchi tanavorlarda sistematik shakl xatoliklarining paydo 
bo‘hshiga ohb keladi.

2.4.3. DastgoUarning deformatsiyalanishi

Dastgohlarni noto‘g‘ri o‘rnatishdan deformatsiyalanishi, 
shuningdek, ular massalarining ta’siridan fundament cho‘kishi 
(stanina va stollar egihb qiyshayishi, yo‘naltirgichlar burahshi) 
tanavorlarga ishlov berishning qo‘shimcha sistematik xatoliklarini 
keltirib chiqaradi.

Bo‘ylama-randalash va bo‘ylama-frezalash dastgohlari 
fundamentining cho‘kishi, uzunhgi 8—12 metr bo‘lgan dastgohlar 
yo‘naltirgichlarining to‘g‘ri chiziqhgidan og‘ish miqdori 3—4 mm 
orahg‘ida bo‘ladi. Yuqorida ko‘rsatilganidek, bu xatohk me’yori 
yangi dastgohlar uchun 0,08 mm dan oshmasligi zarur. 
Yo‘naltirgichlarning burahshi ishlanuvchi tanavorlarga o‘tib, ishlov 
beriluvchi yiizalarning noto‘g‘ri chiziqliligini va notekislikhghii hosil 
qiladi. Demak, dastgohlarni asosga o‘rnatishda uning og‘irhgi 
ta’siridan deformatsiyalanisliining oldini olish chorasini ko‘rish 
kerak. Bu maqsadda hozirgi zamon ishlab chiqarishlarida turh 
ko‘rinishdagi rostlovchi oyoqchalardan foydalaniladi.

2.4.4. Keskich asboblarning noaniqligi va yeyilishi

Keskich asboblar (ayniqsa o‘lcliamli asboblar: parma, zenker, 
razvyortka, sidirgich, o‘ygich, ichki-ariqchalar ochuvchi frezalar 
va fasonli shakldor asboblar) noaniqhgi ko‘p hoharda to‘g‘ridan-
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‘o‘ri ishlanuvchi tanavorlarga ko‘chib o lad i, ishlanuvchi 
yu/a lard a shakl hamda olcham sist ematik xatoliklar paydo bolishiga
sababchi bo ladi.

Ammo, maxsus asbobsozlik zavodlarida yoki asbobsozlik 
sexlarida tayyorlanuvchi keskich asboblaming aniqhgi yuqori 
bo‘lganligi sababli tayyorlanuvchi detaUar aniqligiga kam ta’sir 
ko‘rsatadi. Shuning uchun bu xatoliklar ko‘pincha hisobga
ohnrnaydi.

Tanavorlami islilash aniqliklariga ko‘proq keskich asboblar-
ning yeyilishi ta’sir ko‘rsatadi.

Keskich asboblaming yeyilishi, sozlangan dastgohlarda, 
olcham «Aniqligiga avtomatik erishish» usuli bilan ishlaganda, 
ishlov berishning o‘zgaruvchan sistematik xatolik paydo bolishiga 
ohb keladi.

Tanavorga toza ishlov berishda keskichning orqa tomoni ko‘proq 
yeyiladi, bu esa keskich uchini aylanish o‘qidan radial yeyilish 
miqdorida uzoqlashtiradi va tashqi yo‘nish radiusini kattalashtiiadi 
(yoki ichki yo‘nish radiushii kichiklashtiradi).

Yeyilishning umumiy qonuniyatiga asosan, keskich asbob
ning boshlanglch ishlash davrida simanib yeyilishi, boshlanglch 
yeyilish deb atalib, jadal yeyilishi ro‘y beradi (2.13-rasm 1 
uchastka). Boshlanglch yeyilish davrida asbobning kesuvchi tig‘ida 
ishlovchanlik (prirabotka) sodir boladi, alohida notekisliklari 
parchalanib ко‘chib tushadi va har xil shtrixlari, kesuvchi 
tiglaming charxlashdan qolgan izlari tozalanib-dazmollanib silliq 
holga keladi. Bu davrda ishlangan yuzalarning g‘adir-budurhgi 
asta-sekin kamayib boradi.

2.13-rasm. Yeyilishning kesish yo‘liga bogMiqlik grafigi.
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Boshlanglch yeyilish Eb va uning davom etish masofa uzunligi 
Lb (asbob ishlovchanhgining davom etislii) keskich asbob va buyum 
materiahga, charxlash sifatiga, shuningdek, keskich asbobning 
yetkazib olkirlashtirilganligiga va kesish rejimiga bog‘hqdir. 
Ko‘pincha boshlanglch yeyihshning davom etishi kesish yo‘h Lb 
bilan belgilanib, 500—2000 metr oraliglda boladi (birinchi raqam 
yaxshi yetkazib o‘tkirlashtirilgan asboblarga va ikkinchisi esa bevosita 
charxlangan asboblarga mos keladi). Yeyihshning ikkinchi davri
2.13-rasm. (II-uchastka) asbobning normal yeyihshini tavsiflaydi, 
bu kesish yo‘li uzunhgiga to‘g‘ri proporsionaldir.

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

EQ= E / L ,  (2.21)
bunda, E—L yo‘lidagi olchamli yeyilish mikrometrda; L — normal 
yeyilish zonasidagi kesish yo‘h, kilometrda.

Masalan, T15 K6 markah keskich bilan ishlov berilganda, 
normal yeyilish davriga mos keluvchi kesish yo‘h L = 50 km 
gacha yetishi mumkin.

Yeyihshning uchinchi davri (2.13-rasm. III-uchastka) ko‘proq 
jadal yeyilib, katastrofik yemiriiishga to‘g‘ri kehb, keskich asbobning 
ko‘proq parchalanishi va hatto sinib ketislii kuzatiladi. Asbobni 
normal ekspluatatsiya qilish davrida esa bunga yo l qo‘yilmaydi.

Keskich asbob yeyilishining ishlash aniqligiga II uchastkada 
sodir boluvchi normal yeyilish sharoitida mos keluvchi miqdorini 
quyidagi formula bilan hisoblanadi:

En = E0 L / \ m ,  (2.22)
bunda: En — keskich asbobning normal yeyilishi, mkm da; E0— 
keskichning nisbiy yeyilishi, mkm /  km da; L — kesish yo‘h 
uzunhgi masofasi, metrda.

Yo‘nishga oid kesish yo‘li uzunligi masolasi
L = n d l / ( \ m - S ) ,  (2.23)

bunda: d — ishlanuvchi tanavor diametri, mm.da; / — ishlanuvchi 
tanavor uzunhgi, mm. da; S — surish, mm/aylana.

Yon sixth freza bilan frezalashda kesish yo‘h L ni taxminan 
quyidagi formula bilan aniqlash mumkin:
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L - l  В / 1000 • Sum; L -  I ■ В / 1000 Z  Sz . (224)

Bunda: / — frezaning yoki stolning ishchi yurish masofasi
uzunhgi. mm. da; В — frezalash tekishgi-maydonining eni, mm. 
cja . ^  ^ 1- frezaning umumiy surihshi, mm /  aylana; Z  — freza
tishlarTning soni; S. —  freza har bir tishining surish miqdori,
mm/tish.

Oxirgi formuladan kolinib turibdiki, tishlar soni Zni ko‘pay- 
tirilganda, kesish yo‘li uzunhgi kamayadi va o‘lchamh turg‘unlik 
paydo bo‘ladi hamda ishlov berish aniqhgi ortadi.

Aniqlanishicha, tanavorlarni frezalashda keskichlarining yeyi
lishi, yo‘nishga qaraganda jadalroq tarzda o‘tadi, chunki asbob 
og‘ir sharoitda islilab, ishlanuvchi tanavorga tishlari ko‘p marotaba 
urihb, kirib chiqadi. Frezalashdagi asbobning nisbiy yeyihshi Ê fT 
(2.22) formula bilan aniqlangan yo‘nishdagi nisbiy yeyihsh Eq ga 
qaraganda kattaroq bocladi, yoki

Eo/r =(1+ Ю0/ B) - E„ (2.25)
bunda, 1 0 0 /В miqdorning В si tanavorni frezalashda freza tishlari 
urilib kirishini hisobga oluvchi miqdor, ma’lumotlardan olinadi.

(2.22)—(2.25) formulalar bilan hisoblashni, asbobning 
normal yeyihsh sharoiti II uchastkasi uchun qo‘llash mumkin.

Yangi yoki qayta charxlangan asbobning yeyilishini ko‘rsatilgan 
formulalar bilan hisoblashlar ancha kamaygan natijalar beradi, 
chunki bunda asbobning jadal yeyilishi ishlovchanhgi davrida kesish 
uzunligi masofasida liisobga olinmay qoladi. Bu esa yig‘indi yeyilishni 
miqdorga oshiradi.

Hisoblashlarni muiakkablashtirmaslik, asbobni boshlanglch 
yeyilishini hisobga ohsh uchun kesish yoli uzunhgi L ni hisob
lash (2.23) va (2.24) formulalar bilan aniqlanganda bir qancha 
qo‘shimcha Есоы miqdorga orttirish kerak.

Bu holda (2.22) tenglik bir oz o‘zgarib, quyidagi kolinishni oladi:
En = E 0 -(L+ Z ^ ) /1 0 0 0 . (226)

Yetkazihb olkirlangan asboblar uchun qo‘shimcha kesish yo‘h 
Ego'sь= 500 metr, oddiy charxlangan asboblar uchun L ŝh = 1500 
uietr va ularning oltachasi L ŝh =1000 metrga teng boladi.
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Keskich asbobning nisbiy yeyihshi Eo ko‘p hollarda uiiing 
materialiga, kesish rejimiga, ishlanuvchi mahsulot materialiga va 
texnologik tizim bikrligiga bog‘liq.

Texnologik tizimning titrashini kamaytirish maqsadida uning 
bikrhgi oshirilganda, keskich asbobning yeyilishi sezilarh miqdorda 
kamayadi.

Issiqlikka chidamh materiallami icliki yo'nishda, keskichlar- 
rring nisbiy yeyilishi, shu materiallami tashqi yo‘nishdagi keskich- 
laming nisbiy yeyilishiga qaraganda 1,5—6 barobar ko'proq bo'ladi, 
chunki bu holat teshiklarga ishlov berganda, kesish noqulay sha- 
roitda o‘tkazilishi bilan tushuntiriladi.

SurLsh miqdori oshirilganda nisbiy yeyilish bir qancha ortadi. 
Shuningdek, termik ishlov berilgan poklat 35XM ni T15K6 
keskich bilan yo‘nish jarayonida surishni 0,1 dan 0,28 
mm/aylanagacha oshirilganda va kesish tezligi 4,0 m/s (240 m / 
min) bolganida, nisbiy yeyihsh 15 dan 18 mkm/kmga yoki 20% 
ga oshgan. Biroq, kesish yo‘li bu vaqtda (2.23) fonnula bo‘yicha 
liisoblansa 2,8 marta kamayadi, (2.22) formulaga binoan umumiy 
yeyilish 57% ga kamayadi.

Asbobning umumiy o‘lchamli yeyilishi surishga teskari 
proporsional bolganligi sababli, (2.3)—(2.4) formulalarga binoan 
ayrim hoharda surish miqdorini oshirish, asbobning umumiy 
olchamli turg'unligini oshiradi va texnologik tizim yetarhcha bikr 
bo Isa ishlov berish aniqligini oshiradi.

Surish miqdorini oshirishga imkon bemvchi eni keng keskich- 
lar va boshqa dazmollo vchi laskali asboblarni qoMlash ishlov berish 
aniqhgining oshishini ta’minlab, bir vaqtning o‘zida mehnat 
unumdorligini ham oshiradi.

Kesish chuqurligini o‘zgartirish, asboblanhng nisbiy yeyili
shiga kam ta’sir ko‘rsatadi. Nisbiy yeyilishga keskichning orqa 
burchagini o‘zgartirish sezilarh ta’sir ko‘rsatadi. Orqa burchakni 
8° dan 15° gradusgacha o‘zgartirilganda T15K6 markali keskich 
bilan termik ishlangan 35XM markali po la tn i 2,3 m/s (140 
m/mm) tezlik bilan yo‘nganda nisbiy yeyilish 13 dan 17 mkm/ 
km gacha yoki 30% ga origan. Buni keskich tig"ining bo‘shashganligi
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va issiqlikiii ketkazish sharoitini yomonlashganligi bilan tushun-
tirish mumkin.

Keskich asboblaming yeyilishini hisoblashda meyorlar va
ma’lumotnomalarda keskich asboblar hamda ishlanuvchi tana
vorlar materiallariga bog‘hq holda keltirilgan birlamchi berilgan- 
lardan foydalaniladi.

2.5-misoI. Konstruksion po‘latdan 0200x3000 mm h val 
yo‘nihnoqda. Kesishrejimi: K=100 m/min; / = 0,5 mm; S =  0,05 
mm/ayl; keskich T30K4. Keskichning yeyihshi bilan bog'liq bo‘lgan 
valning konussimonligini aniqlang.

Eo= 6,5 mkm/krn ma’lumotlardan ohnadi.
Yechish. Kesish yo‘lining uzunhgi (2,23) formula bo‘yicha

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

Keskichning yeyilishi (2.6) foimulaga binoan quyidagiclia bo‘ladi;
E =  0,0065 • (37680+1000)/1000 = 0,251 mm.

Konus (val chetki diametrlarining ayirimasi):
K  = 2 E  = 2-0,251 = 0,502 mm. 

Konussimonlikni kamaytirish uchun elbordan tayyorlangan 
keskich qo‘llaniladi. Ma’lumotdan elbor uchun £o= 3,0 mkm/km. 
U holda yeyihsh:

E= 0,993 • (37680+100)/100=0,116 mm.
Bunda konus K — 2E=  0,232 mm bo‘ladi.
Valning konussimonhgini yana ham kamaytirish mumkin. 

Buning uchun yo‘nish jarayonida surish miqdorini yanada oshirish 
zamr. Bunday imkoniyatga V.M. Kolesov ega bolgan. Uning keskichi 
uchun S =  3,0 mm/ayl ohnadi. Bu holda T30K4 markah keskich 
bilan ishlashda kesish yo‘h birmuncha qisqaradi, ya’ni

L =  n • 200 • 3000/1000 • 3,0 = 628 m.
Yeyihsh E= 0,0065 • (628+1000)/1000 = 0,0106 mm. Konus 

K = 2E = 0,021 mm bo‘ladi.
Yuqorida keltirilgan tahhl va hisoblar ishlov berilayotgan 

tanavorning o‘lcham hamda shakl xatoliklarini, kesuvchi asbob 
materialini va konstruksiyasini hamda kesish rejimlarini ratsional 
tanlash yo‘h bilan keskin kamaytirish mumkinligini ko‘rsatadi.
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a) asosiy tushunchalar

Elastik tizim: dastgoh, moslama, asbob, tanavor (DMAT) 
elementlariga kesish kuchi ta’sir etishi natijasida, texnologik tizim 
deformatsiyalanadi. Texnologik tizinmi, deformatsiyalanishini 
chaqiruvchikuchga qarshilik ko‘rsata olish qobiliyatiga uning bikrligi 
deyiladi.

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

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

2.4.5. Texnologik tizimning bikrligi

Keskichning hot&tlari
a) b)

2i^-r«j:/77.Texnologiktizimiiing elastik deforniatsiyalarini aniqlash sxemasi:
a) markazga o'm atilgan valga ta ’sir qiluvchi kuchlar sxemasi;

b) texnologik tizim elementlarining bikrliklari bir xil va har xil 
bo‘lishida muvozanatlashuvchi 7  umumiy siljish sxemasi.

Texnologik tizimning F o‘qi bo‘yicha bikrhgi (/') quyidagicha 
ifodalanadi:

j  = 4 ” ,[N /m m ];[kG /m m ]) (2.27)

so



bunda Pum = Px + Py + ^  zonasida koordinata o‘qlari bo‘ylab
hosil boluvchi kesish kuchlarining umumiy yiglndi kesish kuchi: 
p  __ bo‘ylama X o‘qi bo£ylab; Py — radial Y o£qi bo£ylab va P7— 
vertikal o‘qi bo‘ylab yo£nalgan kueh (2.14- a rasm). Bu kesish 
kuchlari vektor qiymatga ega bolganligi sababli vekor qiymatlami 
qo'shish qoidasiga binoan kvadrat ildiz ostida qo£shiladi:

Pm = №  + РУ + PZ > [NJ; [kG|. (2.28)
Ko£p holatlarda ishlanuvchi tanavorlarga, ayniqsa ayilanma 

detallarga radial (Y  o£qi bo£ylab) yo£nalishda ta’sir etuvchi Py 
kuchi ko£proq ta’sir kolsatadi, u holda TT bikrligi

j  = i  [N /m m |;lkg/m m ]. (2.29)

Elastik deformatsiya tufayli tanavor va keskich asbobning 
umumiy siljishi (2.28) formula bo£yicha quyidagiga teng boladi:

y = Py/j,I mm]. (2.30)
2.14-rasmda texnologik tizimning umumiy elastik deformat- 

siyalanish surati berilgan. Keskich asbob D olchamga sozlangan 
(2.14- a rasm). Biroq, kesish jarayoni boshlanishi bilanoq kesish 
kuchi paydo bo£ladi, tanavor markazi chapga Y} masofaga, keskich 
esa o£ngga Y2 masofaga siljiyd. Shuning uchun tizim tanavor D} 
diametr bo£yieha yo‘naboshlaydi. Bunday holat ma’lum vaqtgacha 
davom etishi mumkin. Keyingi momentda kuchlar surati o£zgaradi, 
chunki kesish kuchi doim o£zgarib turadi. Bu siljishlarni sozlash 
yo£li bilan kompensatsiyalab bo£lnmydi. Tanavorlar partiyasi uchun

= m̂ax ~ m̂in ni kutulayotgan Ishlov berish aniqligining tashkil
etuvchisi kabi aniqlash zarur bolsin.

Kesish jarayonini boshlash uchun keskichni berilgan kesish 
chuqurligiga sozlanadi (2.14- b msm). Bu kesish kuchi ta’sirida va 
elastik siljishi sodir boladi. Berilgan kesish chuqurligi (/fak) faktik 
miqdorgacha kiehiklashadi.

Tanavorning har bir kesimi uchun hisoblash mumkin:

^ У2  ~  b̂er ~ tfak ~  q̂ol •
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bunda, j xm va - tanavor va keskichga tegishli bolgan tizim 
zanjiri elementlarining bikrliklari.

Py kuchni ko‘pincha ishlov berish sharoitiga bog‘liq holda 
quyidagi empirik formula bo‘yicha aniqlanadi:

bunda, С — ishlov berish sharoitini tafsiflovchi koeffitsient; 
S — surish; v — kesish tezligi, IIB — Brinell bo‘yicha ishlov 
beriluvchi material qattiqligi, y, x, n — mos ravishda kesish

Unda Py = Cvtxfak. Kattaliklarni o‘rinlariga qo‘yib quyidagini 
olamiz:

Daraja ko‘rsatkichi x ning kasrli qiymatida tfak ga nisbatan 
tenglamaning yechimi yo‘q. Ba’zi bir taxminlarga yo‘l qo‘yib, 
kesishning qoldiq chuqurligi deb ataluvchi tushuncha kiritish
mumkin tQ0l = tber -  tfak (2.14- b rasm). Bu holda yaqinroq yechimi 
quyidagi ko‘rinishga ega:

Qavs ichiga olingan ifoda, texnologik tizimning moyilligini 
tavsiflaydi. (2.31) formula Ay ni aniqlash uchun qulay bo‘lar ekan.

Detallar partiyasi uchun ularning qo‘yimi T ma’lum; qaysi 
partiyadagi detallaning eng katta va eng kichik olchamlaming 
ayirmasiga teng. T qo‘yim /qol qoldiqning eng katta va eng kichik 
qiymatlari ayirmasidan kichik bo‘lmasligi zarur. Agar Ay bu 
kattalikning taqsimlanish maydoni bo‘lsa, unda

jarayonining konkret sharoitiga bog‘liq holda tanlanuvchi daraja 
ko‘rsatkichlar.

Belgilaymiz:

C S \(B B )"  = Cl.

V 1лп J kes У
(2.31)
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(2.31) formulaga mos holda quyidagiga ega bolamiz:

(2.32)

(2 32) ifoda C, = constanta uchun topilgan. Biroq tanavorlar 
partiyasiga ishlov berishda ularning qattiqligi HBmsK dan IIBmin 
gacha o‘zgaradi, kesish kuchi esa keskichning yeyilishi tufayli 
uning turg‘unligini oxirida o ‘zgaradi. Natijada miqdorni

rishga ega bo‘lamiz. Aytilganlami hisobga olsak, (2.32) formula 
quyidagi ko‘rinishga ega boladi:

Ay miqdorni tanavorning bikrligi minimal bolgan kesimida aniq
lash maqsadga muvofiqdir. Keltirilgan formulalar yordamida turli 
amaliy masalalar yechiladi.

Masalan, birlamchi sozlangan dastgohda ishlanuvchi partiya 
polat halqalaming diametrlarini taqsimlanish chegarasini aniqlash 
zarur bo‘lsin. Halqalar tanavorlari konsolli opravkaga mahkam- 
lanadi. Elementlar bikrligi shpindel-opravka-tanavor j lan = 5000 
H/mm; elementlar bikrligi support-keskich = 8000 H/mm; 
b̂ermax = 4mm; /bermin = 2,5mm; Clmax = 1200; Clmax = 1000; daraja 

ko‘rsatkich x =0,9.
Partiya halqalar uchun chegaraviy elastik itarilish (siljish) 

ayrimasini (2.33) formula bo‘yicha aniqlaymiz:
= (1200-40’9 — 1000• 2,50>9)(1/5000 + 1/8000) = 0,78 mm.

Islilangan halqalar diametrlarining chegaraviy о Ichamlarining 
ayrimasi Ay ning ikkilangan qiymatiga teng va 2AV =1,56 mm.

Keskich asbobning bikrligi yetarli miqdorda bolishi, yuqori 
kesish rejimlarini belgilash imkoniyatini yaratadi, bikrligi past
0 Igan keskichlar qollanilsa, kichik rejimlar olinishiga va ishlov 
rish xatoligining ortishiga sababchi boladi.

X
}>er max
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Moslamalaming bikrligi ham tanavorlami ishlash aniqligiga 
kuchli ta ’sir ko‘rsatadi, shuning uchun moslamalarni ham 
odatdagi sxemalar bo‘yicha deformatsiyalanishini hisoblash kerak.

Texnologik tizimning bikrligini hisoblash ni yengillashtirish 
uchun tizimning moyilligi (JV) tushunchasi kiritilgan, qaysiki 
bu tushuncha bikrlikka teskari bo‘lgan miqdorni anglatadi:
W ~l/j mm/kG (mm/N) yoki W= 1 ООО/'/ mk/kG (mk/N).

Bu holda kesuvchi asbob qirrasining siljish miqdori у 
quyidagicha ifodalanadi:

/>,1000 n 
У -  ——~—  = P y ' W  mkm.

Texnologik tizim bo‘g‘inlarining bikrliklari va moyilligi asosida 
uning elementar bog‘liqligini aniqlashdan kelib chiqib, tizim 
bikrligini hisoblash uchun umumiy fonnula quyidagi ko‘rinishga 
ega bo‘Iadi:

W  = W1 + W2 + ... + Wn. j
Vioyillik qiymallarini bikrlik qiymatlari bilan almashtirib, 

quyidagi formulaga ega bolamiz:

1 /  j  -  i /  A + 1 /  ji  + •••+ 1 /  Л ’
bunda, j v j 2,...,jn lar alohida olingan zvenolaming bikrliklari.

Yuqorida keltirilgan texnologik tizimning elemeritlariga kesish 
kuchining radial yo‘nalishi bo‘yicha teng ta’sir etuvchi Py ko‘proq 
ta ’sir etishi isbotlangan. Shunga asosan texnologik tizim 
elementlarining deformatsiyalanishlarini: old hamda ketingi 
babkalar, ularning shpindeli va pinoli, old va orqa babkalarga 
o‘maliluvchi markazlar yoki uch quloqli patron va ketingi markaz, 
tanavor hammasini yig‘indi siljishi (deformatsiyalanishi) y2 — 
bir tcmondan; dastgoh supporti: pastki va ustki karetkalar, keskich 
tutqich va keskich barchasining yiglndi siljishi y2 — ikkinchi 
tomondan teng ta’sir etuvchi Pv kuchning hosilasi deb qaralsa,

w

unda umumiy yig‘indi siljish (deformatsiya) (2.14-b rasm):
yY = yx + y2 . (2.34)
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Bu ikki guruh elementlarning bikrliklari j v j 2 lar ham kesish
• ravonida turli qiymatlarga ega boladi. 2.14- b rasmdan ко'li nib 
turibdiki markazJarga о ‘rnatiUb, ishlov berishda keskich K0 S - S  
chizig'iga berilgan (tbJ  kesish chuqurligiga sozlangan. Surish 
harakati berilib, kesish jarayoni boshlanishi bilan texnologik tizim 
elementlari bikrligiga qarab ma’lum miqdorlarga deformatsiyalanib 
keskich cho‘qqisi va kesish chizig‘i o‘zgaradi va bu o‘zgarish 
elementlar bikrliklari muvozanatlashuvidan kelib chiquvchi - 
muvozanatlashuvchi miqdorgacha davom etadi. Sxemalardan 
ко4rinib turibdiki, bikrliklar (/, = j 2) teng boMsa y =  y2 boladi va 
± уm =. о , keskich K) holatni egallaydi; bikrliklar (j\ < j 2), (jl > j 2) 
teng bo‘lmasa ± y m * 0 keskich mos ravishda K2 va Кг holatlami 
egallaydi. Muvozanatlashuvchi siljish ± y m quyidagi tenglamalar 
bo‘yicha aniqlanadi va u y m = ±0,5 miqdor oralig‘ida joylashadi 
(2.15-rasm).

2.15-rasm. ± y m muvozanatlashuvchi siljishni aniqlash sxemalari:
a) (+ yj ni aniqlash sxemasi (2.35); b) (—ym )ni aniqlash sxemasi (2.36).

+ Ут =0,5 (уг -  у 2) = 0,5-Py[(j2 - j \ ) / ( j \  \ / 2)], (2.35)

~ Уm =0,5(^2 ->-,) = 0,5 • Pv [(j, - j2) l  (2.36)
Qachon texnologik tizim elementlarining bikrliklari o‘zaro teng 

(j\~ J2) yoki teng emasliklarini aniqlash muvozanatlashuvchi 
± Ут =0 teng yoki 0 ga teng emasligini aniqlashga olib keladi.
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Buning natijasida TT ning bikrligi manfiy bo'lish mumkin deb 
qarashlarga chek qo'yiladi. Bundan xulosa shuki, muvozanat
lashuvchi siljishning yo‘nalishi musbat yoki manfiy (± y  ) 
boTishi mumkin va bu tanavor hamda keskich tomonlaming 
bikrliklariga bog‘liq.

Muvozanatlashuvchi siljish (ym) deb, texnologik tizim ele- 
mentlarining bikrliklari va teng ta’sir etuvchi kesish kuchlari- 
ning bir xilda emasligidan sodir bo‘luvchi elastik siljishlari ayri- 
masining yarmiga teng bo‘lgan miqdorga aytiladi. U o‘ziga xos grafik 
bo‘yicha aniqlanadi (2.15-rasmga qarang).

(2.35) va (2.36) formulalar bo‘yicha muvozanatli ( ± _ywl) 
siljishni aniqlovchi nomogrammalar qurish mumkin.

Hlsoblashlarda kesish kuchini turli ishlov berish la r (yo'nish, 
parmalash, frezalash, jilvirlash va boshqalar) uchun taklif etilgan 
formulalardan foydalanib aniqlanadi. Oldingi texnologik o‘tuvlaming 
elastik deformatsiyalanishdan hosil bo‘lgan xatoliklar keyingi 
o‘tuvlarda to ‘la yo‘qotilishi mumkin emas, biroq ular doimo 
kamayib borishi zarur. ;

Faraz qilaylik, tanavor konus shaklga ega (2.16-a rasm). Kesish 
chuqurligi o‘zgaruvchan bo‘lganligi sababli yo‘nib ishlangan detal 
ham xuddi shunday ko'nussimonlikka ega bo‘ladi.

tbermin

tqol min

Cb«jn«g , Д  \ }

2.16-rasm. Elastik deformatsiyalanishdan xatoliklarni hisoblash sxemasi:
a—ko‘nissimon; b—notekis yon sirt; d—ovalsimon ko‘ndalang kesim.

Uzunligi L tanavorning birlamchi ko‘nussimonligi
t̂an =2 H{tber max ^bermm
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beigilangandan keyin olamiz:
^  = 2 / qolmzx tqolmai ) •

Xatolikning kichiklashish koeffitsienti

1 td !qolmax ~ 1 golmn
t ~ t - t  ' (2.37)
*taii ber шах * ber mm

Yuqoridagiga o‘xshash tanavorning yon sirti notekis (2.16- b 
rasm), ya’ni aylanish o‘qiga noperpendikular bo‘lsa ham yuqorida 
keltirilgan formulalar o‘z kuchini yo‘qotmaydi. Ishlovgacha tanavor 
yon sirtiga urishi thermax - t bermm ga teng, ishlovdan keyin esa 
thermax ~ 1 berwm ga tenS bo‘ladi. Xatolikni kichiklashish koeffit
sienti yuqoridagi (2.37) formula bilan aniqlanadi. 2.16- d rasmda 
tanavorni ko‘ndalang kesimi ovalsimonlik shakli berilgan. Bu holda 
ham yuqoridagi (2.37) formula qoidasiga bo‘ysunadi va hisoblanadi.
Tanavor o v a lsim o n lig i £>^max = 2 tb m  - 2 t bermin ga,

Dqolmzx ~~ Dqolrmn ~ 2tqoimax. -  'Ztqoimm ga teng boladi.

Tahlil qilish jarayonida shunday holatlar uchraydiki, texno
logik tizimning o‘zgamvchan bikrligini keskichning har xil holatini 
hisobga olish zarur bo‘ladi. Shunday, tokarlik dastgohida tanavor
larga ishlov berishda (2.17- a rasm), keskich asbob o‘ng yon 
sirtdan chap yon sirtgacha L masofani bosib oladi. Keskichning 
o‘ng chetki holatida elastik deformatsiya ketingi babkaning bikrligi 
bilan aniqlanadi, old babka esa kesish kuchi ta’siriga qarshilik 
ko‘rsat.maydi. Keskichning chap chetki holatida esa teskarisi. 
Agar, tanavorni absolut bikr deb qabul qilib, texnologik 
tizim elementlari bikrliklari har xil bolgan holatlar 2.17- 
rasmda ko‘rsatildi. Tanavorlar amalda doim oxirgi bikrlikka ega 
va ularni hisobga olmaslik mumkin emas. Undan tashqari, ular 
pog‘onali shakllardan iborat. Shuning ushun bunday vallaming 
defomatsiyasini pog‘onali balkalarning deformatsiyasi deb 
qarab, materiallar qarshiligi kursining formulalarini qollab 
hisoblash lozim. Hisoblashlarni soddalashtirish maqsadida kelti
rilgan diametr dkc] dan foydalanamiz.
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2.17-rasm.Tanavorlarni y«‘nish sxemasi: (a) va to‘karlik dastgohi 
elementlarining bikriiklarining turli nisbatlaridagi elastik

defomatsiyalanish graffldari (b, d, e)

t 5 |
<N

T 3
CO

■ O i

t — f —
I — —

-C L i  J
I *

. . .  k ' ” '

L3
------------->

<N|
TJ TJ *TI kO T3 T3

2.18-rasm. P og ‘onali vallarning k o‘rinishlari.

Pog‘onalari bir tomonga joylashgan val turlcumidagi detallar 
uchun (2.18-a rasm):

n n

Ы i=l
pog‘onalari ikki tomonga joylashgan vallar uchun (2.18-b rasm)

n n

V i=l i=l

bunda n — val pog‘onalarining soni.
To‘gcri tuzulgan TJ, texnologik tizim elastik itarilib siljlshiga 

qaramasdan, har bir keyingi o‘tuv oldingisiga qaraganda yuqoriroq 
aniqlikni ta’minlashi zarur. Ammo, faqat texnologik tizim bikrligiga 
qo‘yilgan rna’lum talablarga rioya qilinsagina bu talab ta’minlanishi 
mumkin. Bu talablami quyidagi fikr yuritishlar asosida o‘matish 
mumkin.
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Aniqlash koeffitsienti Koy = Ay !Aq, bunda Aq — oldingi 
‘tuvdan qolgan xatolik. Kocrinib turibdiki, ya’ni Koy<l. Bu yerda

texnologik tizim moyilligini qollash mumkin:
y = P l j  = P . w.

Elastik deformatsiyalar ayirmasini quyidagicha yozish mumkin:
л = p  W - P  Wу 1 у max max * у min min •/  ✓ *

Bu formula bir detal uchun ham partiya detallar uchun 
ham ishga yaroqlidur. Detaining m alum  kesimi uchun moyillik 
W = const, kesish kuchi Py esa asosan kesish chuqurligi t ning 
o‘zgarib turishi hisobiga o‘zgaradi. Bunday kesim uchun:

А д, W(Pyщах ŷmm )•

CSyv(HB)n = Cj ni hisobga olib, quyidagiga ega bolamiz:

Pym ^mm= Q (/-A ?).
Bu holda:

К оу=м {с, f ' - C , ( f - A , ) ' ] / A , < l .

Aniqlashtirishni amalga oshishi uchun quyidagi shart baja- 
rilishi kerak:

Shuning uchun texnologik tizim uchun quyidagi shart baja- 
rilishi zamr:

W< Д ,/С ,[г '-(< -Д ,) '] .
Agar bu shartga rioya qilinmasa, tanavorning aniqligi har bir 

oluvda kamayib boradi.
Shunday qilib, yuqorida keltirilgan formulalar kutilayotgan 

A aniqlikning o‘sha tashkil etuvchisini aniqlash imkonini beradi 
(yiglndi xatolik formulasiga qarang*) u texnologik tizim elastik 
defomitsiyalari ayrimasiga bog‘liq.

b) dastgoh bikrligini baholash usullari

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

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

1. Statik usul. Bikrlikni aniqlashning eng sodda va keng 
tarqalgan usuli statik usul hisoblanadi. Bu usulda dastgoh bikrligini 
aniqlashga muhandis K.V.Votinov va professor A.P.Sokolovskiylar 
asos solgan (2.19-rasm).

a) b)

2.19-rasm. K.V. Votinovning tokarlik dastgohi bikrligini statik aniqlash:
a—sxemasi va b—grafigi. 1—indikatorli qurilma; 2—shpindel;

3—sim arqon; 4—g‘altak; 5—kronshteyn; 6—yuk.

Statik usulning eng oddiy sxemasi dastgohni faqat bitta tashkil 
etuvchi kuch yordamida yuklash bo‘lib hisoblanadi, masalan, 
bikrlikni aniqlashning ushbu sxemasi K.V. Votinov tomonidan 
ishlab chiqilgan. Bunda ishlamay turgan tokarlik dastgohi shpindelini, 
ketingi babka penolini va markazlarga o‘matilgan tanavorni maxsus 
qurilma va o‘lchagich asbob (2.19- a rasm) orqali Pyva Pz yoki Py, 
Pz va Px kuchlari orqali yuklash ancha aniq natijalar beradi. 
0 ‘tkazilgan qator ilmiy tadqiqotlar shuni ko‘rsatdiki, dastgoh 
shpindelini Py va Pz kuchlari bilan baravar yuklanilganda tizimning 
bikrligi Py kuchi bilan yuklagandagiga qaraganda kam bo‘larekan. 
Dastgohlar statik bikrligini aniqlashda o‘ziga xos tavsifnomalar 
tuziladi. Tavsifnomalaming yuklash va yuksizlash grafik chiziqlari 
bir-biriga mos tushmaydi (2.19- b rasm), bu esa yondashgan yuza- 
larning ishqalanish kuchi ta’siri bilan shartlanadi. Yuklash vaqtida 
ishqalanish qo‘yilayotgan kuchga, yuksizlashda esa elastik kuchga
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bilaii shartlanadi. Statik yuklashning yuqorida ko‘rib chiqilgan hamma 
k0‘finish lari u yoki bu darajadagi aniqlikda ishlamayotgan dastgoh 
birikmalarining holati haqida tasawur beradi, biroq dastgoh ning 
ish vaqtidagi bikrligi haqida to‘liq tasawur bermaydi.

Professor Л. P. Sokolovskiy ham statik uslubda Py, Px va Pz 
kuchlari bilan deformatsiyalovchi maxsus moslama konstruksiyasini 
yaratdi va uni dastgoh markazlariga o'rnatib tizim bikirligini amaliy
aniqlash taklifini kiritdi.

Odatda, statik tekshiruvlar bikrlikning kesish sharoitidagi 
tekshiruvlariga qaraganda oshiqroq qiymatni ko‘rsatadi. IzJanishlar 
natijasida Sankt-Peterburg va Toshkent politexnika institutlarida 
tizim bikrligini aniqlashning yangi dinamik usullari Lshlab chiqildi-
— zinali kesib qirindi olish va diametriami o‘lchab, ayrimasi bo'yicha 
xulosa chiqarish hamda ekssentrik opravka yordamida yuklash va 
yuksizlash grallgini qurib xulosa chiqarish (masalan, Tosh PI- 
pribori bilan). Oxirgi usul qirindi olinmasdan natija beradi.

2.4.6. Dinamik usul. ToshP.I-Fiks-Margolin asbob 
yordamida tokarlik dastgohi bikirligini aniqlash

ToshPI pribori asosan quyidagi qismlami: 1-ekssentrikli val- 
opravka; 2-koфus-ushlagich (dastgoh keskich ushlagichiga o‘ma- 
tiladi); 3-o‘zi yozar kallak; 4-qog‘oz o‘matiluvchi baraban; 5-yuk- 
lama beruvchi g‘altakli (rolikli) plastinkasimon elastik prujina; 6- 
o‘ngga, chapga buriluvchi disk; 7-tros (disk 6 va aylanuvchi baraban
4 ni o‘zaro bog‘lash uchun); 8-kalka qog‘oz va indikatorli sozla- 
gichlami o‘z ichiga oladi (chizmada ko‘rsatilmagan) (2.20-rasm).

2.20-rasm. Bikrlikni kalkaga dinamik usulda amaliy yozib beruvchi
TashPI priborining prinsipal sxemasi.
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Bu usul bo‘yidia dastlab ekssentrikli opravka shpindelga yoki 
ekssentrikli val tokarlik dastgohi markazlariga o‘rnatiladi, asbob 
esa keskich tutqichga o ‘rnatiladi. Ekssentrikli val bo‘yni 
(opravka)da 4 la vintli to‘rt yo‘nalish bo‘yieha sozlanuvchi vtulka 
joylashgan, indikatorli sozlagichni keskich ushlagichga mah- 
kamlab, sozlanuvchi vtulka belbog‘i bilan tutashtirib to ‘rtta 
vintning bittasini bo‘shatib, qarama-qarshisini burab qotirib, 
valning radial urishi eng minimal bo‘lgunga qadar (indikatoming 
nolga yaqin holatigacha) sozlash davom ettiriladi. Qog‘oz 
o‘matiluvchi baraban 4 ga kalka qog‘ozi 8 o‘matiladi, o ‘zi yozar 
kallak 3 perosi varonkasiga ozgina tush quyiladi, supportni g‘altakli 
prujina 2 g‘altagini ekssentrikli val 1 ekssentrikli bo‘yini bilan 
tutashguncha surib keltiriladi va peroni qog‘oz ustiga qo‘yib 
yuboriladi, natijada kalka qog‘ozda bikrlikni tasvirlovchi grafik 
yozib olinadi.

Yozishdan oldin esa ekssentrik valga aylanma harakat beriladi. 
Ekssentrikli val aylanayotib o‘zining ekssentrik qulog‘i bilan g‘altak 
orqali prujina qarshiligini yengib o‘tishiga to‘g‘ri keladi va texnologik 
tizimni dinamik holatda deformatsiyalaydi.

ToshPI pribori yordamida Toshkent mashinasozlik zavodlariga 
yangi keltirilgan tokarlik dastgohlaridan tortib, bir necha yil ishlab 
qo‘ygan dastgohlarning bikrliklari tekshirilib, tegishli xulosalar 
chiqarilib, u yoki bu dastgohlarning bikrligini oshirish va ta’mir
lash bo‘yicha tavsiyanomalar berilgan. Bu priborning muallifi 
ToshPI professori G.B. Fiks-Margolin bo‘lib, mualliflikguvohno- 
masi va patentini olgan.

2.4.7. Ishlab chiqarish usulida tizim 
bikrligini tekshirish

Bu uslub bevosita Lshlab chiqarish sharoitida qo‘llaniladi va 
eng sodda usul hisoblanadi. Tizim bikirligini bu usulda tekshirish 
uchun, val shaklidagi tanavor tokarlik dastgohi patroniga o‘matiladi. 
Dastgohni ishlatib keskich asbobni ma’lum kesish chuqurligiga 
sozlab val yon yuzasidan boshlab kalta masofaga ishlov beriladi,
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keskichni support bilan o‘ngga surib keskichni yana juda ham 
kichik miqdorli kesish chuqurligiga (ishlovda tizimni deformat- 
siyalamaydigan kesish chuqurligida) sozlab uzunroq masofaga 
ishlov beriladi, so‘ngra valning ishlov berilgan kalta va uzun 
uchastkalaridagi diametrlari mikrometr yordamida o‘lchanadi. 
0 ‘lchab olingan diametrlar ayrimasining yarmi bizga texnologik
tizim deformatsiyasi miqdori у  ni beradi.

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

P.A. Koroblyov texnologik tizimning bikrligini aniqlashning 
boshqa usulini taklif etgan. Ushbu usulning mazmuni, keskich 
asbobni to‘g‘ri hamda teskari surish usuli bilan ishlov berishda 
olingan detal oMchamlarining farqini o‘lchashdan iborat. To‘g‘ri 
surishda tizim elastik siljishi natijasida keskich asbob ishlov 
beriluvchi yuzadan qochadi. Teskari surishda esa asbobdagi 
yuklanish butunlay yo‘qolib, sozlangan holatga qaytayotganda 
uncha katta bolmagan qirindi oladi. Ushbu qirindining qalinligi, 
ishlov berishga mo‘ljallangan qo‘shimga, tizim bikrligiga, surish,
ishlov beriluvchi material qattiqligiga va shu kabilarga bog‘liq.

Agar n sondagi detallar keskichni to‘g‘ri surish va shuncha 
sondagi detallar teskari surish bilan ishlangan boTsa, u holda 
bir xil shart-sharoitda olingan detallar oTchamlarining farqi tizim 
bikrligi mezoni deb qabul etiladi. Ushbu (j) miqdor tizimning 
normal ishlov berilgan detal yuzasiga qarab hisoblangan elastik 
siljishi hisoblanadi. Bu usul ishlab chiqarishda partiya detallarga 
ishlov berishda tajriba o‘tkazib, kemkU natija olish imkonini beradi.

Teskari surishda mikron bilan hisoblanuvchi qirindi chiqqanligi 
uchun detal oxirgi o‘lchamlari ancha yuqori aniqlikda oTchanadi. 
Bunda asbobsozlik mikroskoplardan ham foydalanish mumkin.

Dastgohning bikrligini aniqlashda detalga ishlov berish 
aniqligiga ko‘proq ta’sir etuvchi birikmalar bikrligini ham hisobga 
olish zarur. Agar detal palronda ishlanayotgan bo‘lsa, oldingi 
babka, patron va support bikrligi, markazda ishlanayotgan bo‘lsa 
oldingi, ketingi babkalar, markazlar va support bikrligi hisobga 
olinadi va hokazo.
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Yuqoridagi mulohazalardan xulosa shuki, yuqori aniqlikka 
erishish uchun texnologik tizim ham yuqori bikrlikka ega bo‘lishi 
zarur, afoatta.

Hav bir dastgohning pasportida uning bikrlik tavsifnomasi 
bolishi texnologga unumli kesish rejimi tayinlashda katta yordam 
beraai.

2.4.8. Texnologik tizimning haroratdan 
deformatsiyalanishi

Dastgolilaming uzluksiz ishlashidan, uning ba’zi bir element
lari asta-sekin qizib borishi, tanavorlarga ishlov berishning siste
matik o‘zgaruvchan xatoliklari paydo bo'lishiga olib keladi.

Dastgohlar va ularning alohida qismlari (shpindel-babkasi, 
stollari, staninasi, ketingi babkasi va boshqalar) islshining asosiy 
sabablaridan, dastgohning harakatlanuvchi mexanizmlarida (pod- 
shipniklarida, tishli uzatmalarida) ishqalanishgakuch sarflash, 
suyuqlik uzatmalarida, elektr qurilmalarida, ichiga o‘rnatilgan 
elektr motorida hamda sovutgich suyuqlikning kesish zonasidan 
toshib chiquvchi issiqlikka va tashqi manbalardan (yaqin joylash- 
tirilgan batareyalardan), tashqi quyosh nuridan o‘z o‘raida yotib 
qizishlar hisoblanadi.

Aniqlikka jiddiy ta’sir qiluvchi sababga shpindel babkasining 
qizishi kiradi. Ishlash jarayonida dastgoh shpindel babkasining 
asta-sekin isib borishi va uning vertikal hamda gorizontal (Ishchiga 
qarab) yo‘nalishlarida siljishi kuzatiladi.

Bunda oldingi babka qutisining har xil nuqtalarida 10 dan 
50°C gacha haroratda issiqlik o‘zgarib boradi. Eng yuqori daraja- 
dagi issiqlikshpindel podshipniklari va tezyurar vallar podship- 
niklari o‘niashgan joylarda bo‘lib, korpusli detallar o‘rtacha haro- 
ratidan 30—40% ga ortiqroq bo‘ladi.

2.21-msmda tokarlik dastgohi oldingi babkasining shpindeli 
o‘qining gorizontal yo‘nalishidagi siljishi ko‘rsatilgan. Dastgoh 
vurgizilgandan so‘ng boshlanglch davridagi isishi, shpindclni 
ishchiga qarab siljishiga olib keladi.
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Bu esa ishlanuvchi tanavor (yirik vallami ishlashda) olcham- 
rini shaklini uzluksiz ravishda o‘zgartirib borib, sistematik 

o‘zearuvchan xatolik paydo bolishiga sababchi boladi.
Ko‘rinib turibdiki, sistematik o‘zgaruvchan xatolik oldingi babka 

shpindeli o‘qini gorizontal surilishining ikkilangan miqdoriga teng.
Tajribalar shuni ko‘rsatadiki, tanavoriami patronda ishlashdagi 

gorizontal surilish, markazlarda ishlashdagiga qaraganda ko‘proq
bo lib , 17 mkm gacha yetadi.

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

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

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

Bundan shunday xulosa kelib chiqadi, ya’ni dastgohning 
deformatsiyasi bilan bogliq bolgan ishlov berish xatoligini yo‘qo- 
tish uchun, dastgohning 2—3 soatlar ichida salt yurishida boshlan
glch qizdirilishi zarur boladi. Navbatdagi tanavorga ishlov berishni 
esa dastgohga dam bermay bajarishga to‘g‘ri keladi.

2.4.9. Keskich asbobning issiqlikdan deformatsiyalanishi

Kesish zonasida chiquvchi issiqlikning ba’zi bir qismi keskich 
asbobga olib, uning qizishiga va olchamlarining o‘zgarishiga olib
keladi.
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Tokarlik ishlov berishda texnologik tizimning issiqlik defor- 
matsivasiga bog‘liq bolgan eng katta xatolik keskichning qizishdan 
uzayishi hisoblanadi. 1

Legirlangan av=  1080 MPa (110 kgs/mm) po‘lat T15K6 
plastinkali, quloch uzunligi 40 mm va ko‘ndalang kesimi 20 x 30 
mm keskich bilan yo‘nilganda, keskich uzayishi to'xtaydigan 
issiqlik muvozanati taxminan 20—24 daqiqa uzluksiz ishlagandan 
keyin ro‘y beradi (2.22-rasm). 1

Alp, mkm

1

2.22-rasm. Keskich tanaffus bilan ishlashini uning issiqlik
deforniatsiyasiga ta’siri:

keskichning sovishi; 2—keskichning uzluksiz ishlashidan qizishi; 
- tanaflus bilan ishlash sharoitida. ALnash — keskichning mashina 
vaqtidagi uzayishi; AZ1an — keskichning tanafl'usda qisqarishi.

Yumshoq poTatga ishlov berishda rasmda ko‘rsatilgan 
qonuniyatning umumiy xarakteri saqlanib qolib, 12 daqiqa uzluksiz 
ishlagandan keyin keskichning issiqlik muvozanati ro‘y beradi. 
Kesish tezligi, kesish chuquriigi va surish miqdori oshirilganda 
qizish tezlashadi, j'umladan keskich uzayadi. Keskich uzayishiga 
uning dasta qulochi uzunligi katta la’sir ko'rsatadi. Masalan, 
keskich quloehini 40 mm dan 20 mm gacha kichiklashtirilganda 
uning uzayishi 28 mkm dan 18 mkm gacha kamaygan.

Keskichning qizishi va uzayishi ishlanuvchi material qattiqligiga 
to‘g‘ri proporsionaldir.

Tabiiy sovitgichsiz ishlash sharoitida keskichning u z a y is h i  
30-50 mkm gacha yetadi. Sovitgichlarni mokl-ko'llik bilan sa rf la b



sovitilganda keskichlarning uzayishi 3—3,5 marta kamayishi
jcuzatiladi.

Keskichning M k (mkm) uzayishini issiqlik muvozanatlashgan 
sliaroitda quyidagi formula bilan taxminan hisoblash mumkin:

д‘4  = C ■ (4 / F) • <7v ■ (f ■ S)0-73 ■ Vk (2.38)
Bunda: С — doimiy (v = 100—200 m/min, t<  1,0 mm,

5 <0,2 mm/ayl, С = 4 ,5  boladi); к — keskich qulochining 
uzunhgi, mm da; F — keskich kolidalang kesimi, mm.

Issiqlik muvozanatlashgunga qadar bolgan boslilanglch 
ishlash davrida keskichning uzayishi ishlanuvchi tanavorlar
о Ichamlarining uzluksiz o‘zgarishi (tashqi kolinishi uncha katta 
bo‘lmagan tanavorlarda) yoki yuzalarning shakl o‘zgarishi (katta 
olchamli tanavorlarda) kuzatiladi.

Tanavorlarga masliina vaqtiga teng (Tmash) tanaffus bilan ishlov 
berishda, kesish jarayoni to‘xtatilgan paytdan boshlab, keskich 
asbob soviy boshlaydi va u qisqarib boradi, bu sovish navbatdagi 
tanavorni kesish davrigacha (olchab bo‘lib) davom etadi. Bu 2.22- 
rasmdagi grafikdan ham kolinib turibdi.

A.P.Sokolovskiy tuzgan egri chiziqlar shuni ko‘rsatadiki, 
tanavorlarga mashina vaqti tanaffusi bilan ishlov berilganda 
keskichning issiqlik deformatsiyasi, shuningdek islilov berish 
harorat xatoligi sezilarh miqdorda kamayadi.

Keskich, masliina vaqti tanaffusi bilan dam oldirib, ritmik 
ishlatilsa, uning uzayishi Alv taxminan quyidagi formuladan 
topiladi:

= tt„ T— r  mm, (2.39)
mash 1  tan

bunda Тьп — keskich ishlasliining tanaffus vaqti, min.
Ritmik ishlaganda tanavorning issiqlik deformatsiyasi doimiy 

bokladi. Ritmiklik yo‘q bolganda ba’zi bir tanavorlaming issiqhk 
deformatsiyalari ham turlicha bo‘hb, tanavorlar olchamlarini 
yoyilib joylashishiga ohb keladi.

Dastgoh va asbobdan tashqari tanavor ham haroratdan defor- 
niatsiyalanib, islilov berish aniqligiga jiddiy ta’sir kolsatadi.
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fc’ ilash jarayonida, kesish zonasida issiqlik paydo bo‘iib, tanavorni 
qizdiradi. Ko‘p sonli o‘tkazilgan tadqiqotlar ko‘rsatadiki, asosiy 
issiqlik qirindida to‘planadi. Ishlanuvchi tanavorga esa kam 
miqdorda issiqlik o‘tadi. Bu fikr tashqi yo‘nish, ya’ni frezalash, 
randalash, ichki yo‘nish, tashqi sidirish amallarini bajarish 
uchun haqqoniydir. Parmalash usulida esa issiqhkning ko‘p 
miqdori tanavorda qoladi.

Tekshirishlar shuni ko‘rsatadiki, tokarhk ishlov berishda 
50— 86 % issiqlik qirindi bilan chiqib ketadi, yuqori tezlik bilan 
kesishda esa hatto 90 % gacha; 10—40 % issiqlik keskichga o‘tadi;
3—9 % issiqlik tanavorda qoladi va 1 % ga yaqini tashqi muliitga 
tarqaladi.

Parmalashda 28 % paydo boluvchi issiqlik qirindiga o‘tadi; 
14,5 % parmaga o‘tadi; 52,5 % tanavorda qoladi va 3 % tashqi 
muhitga tarqaladi.

Tanavorlaming haroratdan uzunligi bo‘yicha kengayishi (defor
matsiyalanishi) quyidagi formuladan topiladi:

Al = aL(AT), (2.40)
bunda: Ah — haroratdan kengayish; a  — tanavor materialining 
chiziqh kengayish koeffitsienti; L — tanavor uzunligi; Ar — haro- 
rat darajasiniug farqi.

M isol. Tokarlik shpindelining uzunligi I . = 800 mm, materia li 
poTat 45, Ar = 10° va po‘lat uchun a  = 0,000012 ga teng. 
Shpindelning haroratdan o‘qi bo‘ylab uzayish miqdari &L 
amqlansin.

Yechish. Berilganlarni (2.40) formulaga qo'yib liisoblaymiz va 
shpindelning haroratdan uzayishi At = 0,000012-800-10 = 0,096^0,1 
mm ga teng ekanligini aniqlaymiz. Amalda, albatta bunday bo‘lisliiga 
yoT qo‘ymasdan chorasini ko‘rish zarur.

2.4.10. Ichki kuchlanishning aniqlikka ta’siri

M a’lumki, tanavorlardagi mavjud boTgan ichki kuchla- 
nishlar muvozanatlashgan bo‘lib, tashqi muhitdan bironta ta’sir 
ko‘rsatilmasa bu kuchlanishlar o‘z holatini va shaklini o‘zgarmas 
saqlaydi.
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Bu hodisa ko‘p holatlarda sezilarh bo‘lmay, mashina va 
xanizmlar y ig llib  ekspluatatsiya qilinishi davrida, vaqt o ‘tishi 

Ыйп vuzaga chiqib o ‘z ta’sirini ko‘rsatishi mumkin.
Tanavorlam ing bu ichki kuchlanishlari ko'pm cha ularni 

o u y is h d a ,  shtamplashda, termik ishlov berganda va har xil texno- 
loaik amallarni bajarishda, tanavor tanasi uchastkalarining notekis
s o v is h id a n  paydo bo l is h i  mumkm.

Ichki kuehlanishga ega bo‘lgan tanavorni dastgohga o ln a tib ,
ustidan bir qatlami kesib tashlansa, ichki kuchlanish muvozanati 
buzilib, bu ichki kuclilanishlar qaytadan taqsimlanib, tanavorning
shakl o‘zgarishiga ohb kelishi mumkin.

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

quyish va shtamplashdan tayyor bo‘lgan tanavorlar birlamclii 
dag‘al ishlovdan keyin korxona binosi tashqarisiga ochiq may- 
donga ohb chiqib, ma’lum joyga yoyib qo‘yiladi va yarim yil, bir 
yil, ya’ni nia’lum mudat oraliglda saqlanadi. Tabiiy muhitda; 
yomg‘ir, qor yoglshi, quyosh nuridan qizislii, shamol tegishi 
natijasida ichki kuclilanish asta-sekin kamayib boradi, bu 70—80% 
gacha kamayishi mumkin.

2. Sun Чу qaritish usuli ko'pmcha termik pechlarida bajariladi. 
Buning uchun tanavor kattaligi termik pechlariga sig‘adigan bo‘lishi 
kerak. Bu usul ham nisbatan oddiy bo‘lib, peclilarga joylashtirilgan 
tanavorlar m alum  harorat olguncha qizdiriladi va m alum  vaqt 
ushlab turiladi, keyin m alum  darajagacha sovitiladi hamda yana 
shu haroratda ushlab turiladi va hokazo. Bu jarayon bir necha 
soatdan bir, ikki sutkagacha va ichki kuchlanish miqdori minimal 
Qiymatga yetguncha davom ettiriladi.

3. Tanavordan o'zgaruvchan tok o(tkazish va 4-tanavorlarni 
taraqlatib bolg‘alash usullari yaxshi natijalar bermaganhgi sababli 
Wda ham kam qollaniladi.
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Yuqorida ko‘rsatilgan tanavorlar deformatsiyasi ichki kuclilar 
ta’sirida detallarga sistematik geometrik shakl xatoliklarini paydo 
boMishiga ichki manba bo‘lib xizmat qiladi.

2.4.11. Asboblarni berilgan о 4c ham ga sozlash xatoligi

Asbobni berilgan o‘chamga sozlash xatoligi deb asbobni 
dastgohga o‘matishda sozlanuvchi o‘lchamlaming maksimal va 
minimal oralig‘idagi masofaga aytiladi. Bu xatolik, qoidaga binoan, 
qollaniluvchi asbobni sozlash usuliga bogliq.

Asbobni berilgan o‘lchamga sozlashning quyidagi usullari 
mavjud:

1) sinaluvchi detallar bo‘yicha;
2) etalon bo‘yicha;
3) tayanchlar bo‘yicha;
4) mdikatorlar bo‘yicha;
5) isliclii kahbrlar bo‘yicha;
6) maxsus optik va boshqa asboblar qo‘llash bo‘yicha.
Bulardan ba’zi birlarining izohlari quyida keltiriladi.

1. Sinov yurish la r va о 4c hash usutida sozlash 
(sinaluvchi detallar bo \yicha)

0 ‘tmaslashgan keskich asbobni davriy almashtirish, dast- 
gohni har safar bajariluvchi o‘lchamga sozlashga to‘g‘ri keladi. 
Maydoni tor qo’yimlarda asbobning turg‘unligi vaqti ichida uning 
holatini detalga nisbatan o‘lchamli yeyilishini kompensatsiyalash 
uchun bir yoki bir necha marta sozlashga to‘g‘ri keladi. Sozlash va 
rostlashning vazifasi shundan iboratki, ya’ni berilgan partiyadagi 
hamma detallar bajariluvchi olchamlari qo‘yim maydoni oralig‘ida 
bo‘lishi kerak.

Birinchi usul bo‘yicha keskichni o‘rnatish, berilgan sozla
nuvchi o‘lchamga dastgohda sinaluvchi detallarga islilov berish 
bilan ketma-ket yaqinlashish o‘tkaziladi, ularning o‘lchainlari 
universal o‘lchov asboblari yoki chegaraviy kalibrlar bilan tek- 
shiriladi. Sinaluvchi detallarni tekshirishdagi, berilganlar bo‘yicha 
zarur bo‘lgan asbobni siljitish qiymati va yo‘nalishi aniqlanadi.
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Bunda sozlash xatoligi qo'yimning 0,1 qismiga teng (Д„г0,11Т) 
ho^lishi lozim.

Ikkinchi usul bo‘yicha keskich asbob talab etilgan, oldindan 
. blangan holatiga na’muna (nusxasi) bo‘yicha (balandlik, 
barit) o‘rnatiladi. Asbobni o‘rnatish dastgolmi ishlamayotgan 

(statik) holatida yoki undan tashqarida (ajratiluvchi supportlar, 
yo‘nuvchi opravkalar, revolver kallagi va boshqa qurilmalar
qo'llanilganda) bajariladi.

Birinchi usulning nazariyasi matematika statistikasini qo‘llash 
asosida professor AB.Yaxin tomonidan ishlab chiqilgan. Sozlash 
savollari shuningdek professor A.P.Sokolovskiy ishlarida ham 
ko‘rilgan, qaysiki ishchi sozlanuvchi va statikaviy sozlash olchami
deb ataluvchi ta’rifLarni bergan.

Kesuvchi asbobni har safar almashtirganda yoki har safar
rostlaganda shunday o‘rnatish imkoniyati yo‘qki, u dastgohda 
mutlaqo bn xil doimiy holat egailasm. Alohida ishlanuvchi detallar 
partiyasi uchun, u har xil farq bilan hosil bo‘ladi. Asbobning 
ikkita chegaraviy oralig‘idagi masofani yoki ular holatlarining 
taqsimlanish maydonini sharth ravishda dastgohning sozlash 
xatoligi deb yui'itiladi. Bir nechta partiya detallariga ishlov berishda 
ishlanuvchi o‘lchamga qo‘shimcha xatolik kirituvchi bu miqdorni, 
Лз bilan belgilaymiz. As qiymati dastgolmi sozlash uslubiga bog‘hq 
va sozlanuvchi o‘lcliamlaming maksimal va minimallari ayinnasiga 
teng. Sozlash xatoligining qiymati sozlovchi malakasi bilan 
aniqlanadi, ya’ni subyektiv omilga bog‘hq, shuningdek qo‘lla- 
niluvchi olchagich asboblar va na’munalar sifati va aniqhgi bilan 
aniqlanadi. Sinaluvchi detallar bo‘yicha sozlanganda, berilgan 
usulga xos bo‘lgan ravishda sozlash xatoligi shuningdek hisoblash 
noaniqligining funksiyasi bo‘hb topiladi. Sinaluvchi detallar 
bo‘yicha sozlashda, sozlash aniqligi to‘g‘risida ishlangan detallarni 
olchash natijalari bo‘yicha xulosa chiqariladi.

Olingan o‘lchamlardan odatdagidek olingan o‘rta arifmetik 
0‘lchami, berilgan sozlash usulida partiyadagi detallarning 
gurulilasliish markazi qihb olinadi. Sozlovchining vazifasi, shu 
gurulilashish markazini imkoni boricha sozlanuvchi o‘lchamga mos 
keluvchi nuqta bilan to‘la mos kehshiga erishislii kerak. Agarda
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sinaluvchi detallar olchamlaridan hisoblangan o‘rtacha arifmetik 
qiymat sozlanuvchi o‘lchamdan farq qilsa, sozlovchi hmb yoki 
boshqa qurilma yordamida asbob holatiga tuzatish kiritiladi.

Sinaluvchi detallarni o‘lchash xatoliklarini Аочсь va asbob 
holatini rostlash xatoligi Arosi ning mavjudligi shunga ohb kela- 
diki, ya’ni egri chiziqguruhlashish markazi har bir partiya detal- 
lari uchun sozlanuvchi olchamga nisbatan siljib qoladi. Eng katta 
siljish va tegishli sozlash xatoligi:

Agarda sinaluvchi detallarni olchash noaniqligi va asbob 
holatini rostlash xatoliklari, faqat tasodifiy xatoliklarning borligi 
deb qaralsa, ZWich va Ar0si xatoliklarini qo‘shish, kvadrat ildiz 
(tasodifiy xatoliklarni qo‘shish) qoidasi bo‘yicha qo‘shish mumkin:

bunda к — Ao fch va Ar0si qiymatlarni normal qonundan chetga 
chiqishini hisobga oluvchi koeffitsient, k =  2.... 1,2.

Shuningdek, xuddi shunga o‘xshash va bundan ham aniqroq 
formula malum

Arosi va Ao‘ichmiqdorlarni ma’lumotnoma adabiyotlardan ohsh 
lozim. (2.43) formuladagi Asoz va Arosi qiymatlari radiusga tegishli, 
qiymati esa tanavor diametriga tegishlidir.

Agarda asbobning keraldi siljishini aniqlash, uni hisoblash

bunda Ahis — asbob siljisliining hisoblash usulining xatohgi.
Sinaluvchi detallarni o‘rtacha arifmetik qiymatini hisoblash 

xatoligi bilan aniqlanadi. Ma’lumki, bu xatolik

^ s ilj ~ - ( \ ' l c h  + ^ rosl ) ? 

Asoz ~  2(Ao'lch +  A rosl ) • (2.41)

(2.42)

(2.43)

bunda ktal =  1,73; ^ 1 , 2 .

usulini o‘zi bilan bog‘hq bolsa, unda sozlash xatoligi ortadi:

(2.44)
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bunda, ст — o ‘
tavsiflaydi. n ■

Masalan, n 
bo‘iadi.

rtacha kvadrat oglsh, berilgan ishlash usuh aniqligini
-  sinaluvchi detallar soni.
„ =  5 bo‘lsa Ate = ±0,45 • cr; я =  10 da Ate -  ±0,32 - a

Agarda a  _  noma’lum bo4Isa, taxminan qabul qihsh mumkin:

bunda T — ishlanuvchi o‘lcham qo‘yimi. Bu holda n = 5 da va
n=  10 da va hokazo bo'ladi.

Ko‘pchilik mualhflar hamma ishlov berish hollari uchun
deyarh yetarh boklgan aniqlikda sozlash xatohgi Asoz = 2a ga yoki
л = 0 IT ga teng qihb qabul qilish mumkin, bunda Th — baja-~n7 ?- b ^

Etalon bo‘yicha sozlashda statik usulga yondoshish zamr, 
asbobni kerakli o‘lchamga sozlash dastgoh ishlamasdan turgan 
vaqtida olib boriladi. Bu holda texnologik tizim bo‘g‘inlarining elastik 
deform atsiyalanishlarining etalon o‘lchamini mos ravishda 
korrektirovka qilish yo‘li bilan, yoki tajriba yo‘li bilan kerakh 
qalinlikdagi shchup tanlab liisobga ohshga to‘g‘ri keladi. Etalon 
bo'yicha sozlash boshqa usullarga qaraganda kam vaqt oladi.

Bu usulni ko‘p keskiclili tokarlik dastgohlarga qo‘llaganda eng 
yaxshi natijalar beradi. Keskichning zarur bolgan holati radial va 
o‘q bo‘ylab yo‘nalishlarida ularning kesuvchi qirralaiini etalonning 
tegislili yuzalari bilan tutashguncha olib boriladi. Oxirida islilanuvchi 
detallar ko‘rinishida bajariladi va dastgoh markazlariga o‘matiladi. 
Etalon olchamlari, dastgoh qismlarining kesish kuclii, shpindel 
podshi pniklaridagi tirqislilar, va shuningdek, ishlanuvchi yuzalar- 
dagi mikronotekisliklar ta’siridan elastik siqilishini hisobga ohb 
bajarilishi kerak, chunki keskichni bokrtigining tagi bo‘yicha o‘rna- 
tiladi, bajariluvchi olchamni olchash esa bo‘rtig‘ining balandhgi 
bo‘yicha sanab cliiqilgan omillar yig‘mdisining ta’sirini, sozlanuvchi

a  = Г/6 , (2.45)

riluvchi olcham qo‘yimi.

2. Etalon (na’muna) bo‘yicha sozlash
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olchamga zarur bo‘lgan tuzatish kiritib va bir nechta sinaluvchi 
detallarga islilov berib, hisobga olish mumJkin.

Etalon bo‘yicha sozlash xatoligini, ya’ni ishlayotgan dastgoh- 
dagi keskich asbobning holat xatoligini quyidagi formula yordamida 
topamiz:

A SOZ -  k - ^ \ t . t a y  +  A et.o'm + ^asb .o 'rn  » (2.46)
bunda: 4 tlay — etalonning tayyorlash xatoligi; 4 llay — etalomiing 
o‘matish xatoligi; — asbobni o‘rnatish xatoligi.

Agar etalon valik ko‘rinisliida bo‘Isa (tokarlik islilaii uchun), 
ko‘ndalang o‘lchamga nisbatan 4 11ay qiymatini o‘rnatishda uning 
diametri uchun qo‘yimning yarmiga teng qihb olish zarur. Bu 
miqdorga, shuningdek markaziy teshiklar o‘qiga nisbatan etalon 
bo‘ynini ikkilangan ekssentrisitetini qo‘shimcha qilish kerak. 
Qo‘shiluvchi xatoliklar tasodifiy sabablarga ko‘ra tug‘iladi deb
hisoblab, quyidagini olamiz: 4 tlay qiymatini 10...20 mkm oralig‘ida 
olish mumkin, etalon bo‘yini ekssentrisiteti 5 mkm oralig‘ida 
ushlash imkoniga erishiladi. Asbobning o‘rnatish xatoligi 
ni shchup yoki yassi qog‘oz bo‘yicha 20...50 mkm ga teng qihb 
olish mumkin.

Xatoliklar algebraik qo‘shilganda A*,* =35...70 mkm ni tashkil 
etadi. Bu xatoliklarni kvadrat ildiz usulida qo‘shganda va A: = 1,2 
bo‘lsa Aioz = 30...65 mkm ni tashkil etadi. A^ katta qiymatlarini 
odatdagi normal aniqlikdagi sozlash kicliiklari esa-yuqori aniqlik
dagi sozlash deb qarash mumkin.

Dastgohlardan tashqarida keskichlar maxsus moslamalar yorda
mida sozlanadi. Tokarlik keskichlarini sozlovchi keng tarqalgan 
moslama konstruksiyasi 2.23- a rasmda keltirilgan. Keskich (4) kesuv
chi plastinkasi bilan moslama plastinkasi (5) ga taqaladi Kerak bo‘lgan 
L uzunlikka vint (3) yordamida o‘rnatiladi. Indikator (1) o‘rtasiga 
qo‘yilgich (2) vint (3) bilan tutashtirilgan va bular vintni rostlash 
uchun xizmat qiladi. Sozlangan vint (3) kontrgayka bilan qotiriladi.

Ichki yo‘nuvchi keskichlar (2.23-b rasm) yuqorida keltiril- 
ganga o‘xshash moslamalar yordamida ikki o‘zaro perpendikular 
koordinatalar bo‘yicha L va # o ‘lchamlarga sozlanadi. Ular bitta
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2.23-rasm. Keskichlarni sozlash iaoslaraasi.

yoki ikkita indikatorga ega bo‘lishi mumkin. Sozlash aniqligi
0,015- 0,02 mm oralig‘ida yotadi.

3. Sinaluvchi tanavorlar bo'yicha ishchi kalibr
yordamida sozlash

Hozirgi vaqtda, ko‘pchilik mashinasozhk zavodlarida ishchi 
kalibrlar bo‘yicha sozlash usuli qo‘llaniladi, shuningdek bu 
keyinchalik ham ishchi buyumga ishlov berishda foydalaniladi. 
Sozlashdan keyin ishchi, bir yoki bir nechta tanavorlarni 
tayyorlashi zarur. Agarda olchamlari ishchi kalibrda ko‘zda tutilgan 
qo‘ykn oralig‘ida bo‘lsa, sozlash to ‘g‘ri o‘tkazilgan bo‘lib, 
partiyadagi hamma detallarga ishlov berishga ruxsat beriladi.

Bunday sozlash usulini qoniqarli deb bo‘lmaydi, chunki hatto 
deyarli qulay holda ham, qachon ishlash uchun qo‘yim taqsimot 
maydonidan sezilarli ortiqcha bo‘ladi, unga kafolat yo‘q, ya’ni 
partiyadagi detallarning sezilarli qismi o‘rnatilgan qo‘yim 
chegarasidan chiqishi mumkin, ya’ni ishga yaroqsiz bo‘ladi. 
Taqsimot egri chizig‘i, qaysiki sinaluvchi tanavor oTchamiga 
tegishli bo‘lib, qo‘yim ichida turh holat egallashi mumkin va bir 
sinaluvchi tanavorni tayyorlash bilan, uni taqsimot maydonining 
qaysi uchastkasiga to‘g‘ri kehshini aniqlash mumkin emas.

2 .4 .12 . Tanavorlarni moslamaga o‘rnatish xatoligi

Tayyorlash jarayonida detallarni ishonchli bazalash, ularni 
zarur bo‘lgan kuch bilan mahkamlashni (kuchli tutashuv 
Varatishni) talab etadi, bu esa shunday sharoitlarda bo‘lishi
niumkin:
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1. Ishlov berish jarayonida hosil boluvchi kuchlar va ularning 
momentlaridan ortiq bo‘lgan kuchlar hamda ularning momentlari 
bilan detal holatini buzuvchi kuclih tutashuv bajarilgan holda.

2. Kuchii tutashuv, kuchli tutashuvni buzuvchi kuchlar va 
ularning momentlari paydo bo‘lishidan awalroq sodir bo‘lgan 
sharoitda.

Kuchh tutashuvda detahar deformatsiyalanish imkoniga ega 
bo‘lib, o‘rnatuvga xatohk kiritadi. Tanavorlar to‘plamini ishlash 
aniqhgi qisqichda, patronda, markazlarda va shunga o ‘xshash. 
moslamalarda ishlanganida bir xilda bo‘lavermaydi. Masalan, 
tanavorlarni sangaga o‘rnatib malikamlab qisilsa «oldinga siljish» 
hosil bo‘hb, qisihshdan bo‘shatilsa o‘z ashga «qayta siljish» 
holatlari yuz beradi va boshqalar, bular esa tanavorlarni o‘z 
o‘qi bo‘ylab surihb qolishiga sababchi bo‘ladi. Tanavorlarni 
markazlashuvchi uch quloqli patronda qisilganda ham shunga 
o‘xshash quloqlarning bir qancha doimiy bo‘lmagan radial 
siljitislilarda hamda patroiming oldingi devorinhig elastik defor
matsiyalanishi natijasida o‘q bo‘ylab, o'rnatish xatohgi o‘ringa ega

Tanavorlarni mashina qisqichlarida mahkamlaganda, mah- 
kamlash xatohgini kehb chiqishiga sabab, tanavor va qisqichlar 
elementlarini qisishdan hosil boTuvchi elastik deformatsiyalaridir.

()‘rnatuv xatoligi deb, tanavorni yoki buyumni o‘rnatishda 
haqiqiy erishilgan holatini talab etilganidan og'ish miqdoriga 
aytiladi.

0 ‘rnatuv xatohgi So detaharni moslamaga o‘rnatishda paydo 
bo‘hb, bazalash xatohgi Sb, mahkamlash xatoligi sm va moslama 
noaniqligidan kelib chiquvchi tanavorning holat xatohgi s** larni 
qo‘shishdan hosil boladi. Ya’ni,

6o' -  еь + s m + shx yoki ularning vektorh yo‘nalishlari har xil 
bolganda,

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

boladi.

(2.47)
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2.25-rasm. G‘rnatuv aniqligiga 
prizma burchagining ta’siri.

2.24-rasm. 0 ‘rnatuv 
xatoligining sxemasi.

Detalni moslainada o‘matish sxemasi keskich asbobga nisbatan 
detaining bazalanuvchi yuzalarining holatini aniqlashni ko‘zda 
tutadi. Xususan, 2.24-rasmda detaining o‘rnatuv sxemasi ishla
nuvchi yuza a ni moslamaning o‘matuv elem entlaridan X masofada 
joylashishni ko‘zda tutadi. Biroq, ishlanuvchi detal mahkamla- 
nisliida ayrim sabablarga ko‘ra ko‘zda tutilgan o‘matuv sxemasidan 
farq qiluvchi holatni egallashi mumkin.

Bu sabablarga quyidagilar kiradi:
1) ishlanuvchi detahar va moslamalarning bazalashtiriluvchi 

yuzalarining shakl noaniqhgi;
2) detallarni va moslamalarni mahkamlashda bazalashtiriluvchi 

sirtlarning yuza qatlamlarining deformatsiyalanishi;
3) mahkamlashda detallarning surihshi (detaharning bazala

nuvchi yuzalarining moslamaning bazalovchi elementlaridan qo- 
chislii).

2.24-rasmda ishlanuvchi tekishk a holat o‘rniga b holatni 
egallaydi va tegishli o‘rnatuv xatohgi s& ni hosil qiladi.

Turh detallarning moslainada joylashish sharoiti bir xilda emas, 
shuning uchun sozlanuvchi o‘rnatuv xatoligining qiymati tasodifiy 
kattalik bo‘lib hisoblanadi.

Mahkamlash xatohgi sm, ishlanuvchi detal va moslamaning 
deformatsiyalanishi dan hosil bo‘ladi, ya’ni ishlanuvchi detalga 
siquvchi kuchlar qo‘yishimiz natijasida sodir bo‘ladi. Shunday
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qilib, moslamaning bikrligiga, o‘lchamlariga, shald aniqligiga, 
bazalovchi ynzalarining tozaligiga va ishlanuvchi detal bikrligiga 
hamda siquvchi kuchlar yo‘nalishining kattaliklariga bog‘hq.

Bazalash xatohgi fo) o‘ringa ega bo‘ladi, qachonki ishlov 
berish sxemasi da texnologik (o‘rnatuv, yo‘naltirgich, tayanch) 
baza konstruktorlik va o‘lchov bazalar bilan bir yuzada yotmasa.

Bazalash xatoligi deb tanavorni yoki buyumni bazalashda 
haqiqiy erishilgan holatining talab etilgan holatidan og'ish 
miqdoriga aytiladi.

Prizmaga tashqi silindrik yuza bilan o‘rnatilgandagi bazalash 
xatoligi silindr diametri qo‘yimiga, prizma burchagiga va 
konstruktorlik bazaning holatiga bog‘liq. Prizmadagi bazalash 
xatoligining qiymatini diametrlari 1)шх va Dnuil bo‘lgan ikkita vallami 
holatlarining ko‘rish orqali topamiz (2.25-rasm):

AB1 = AOt + OlBl -  —— + OlB1,
S i n -

2
bunda: Q1C1 = 0 1Bl -  Dmax 12 ,  shuningdek,

,  .  а 1 + sin —

т  . а  2 u i a x  т  . oc2 s in — 2 sm —
2 2 

Shunga o‘xshash quyidagini topamiz:
t . а

д п  _ Anill Anin _  J)
A V l -  a + 2 ml” . a2 sin — 2 sin —

2 2
Bundan quyidagini topamiz:

,  .  а1 + sin —
8bn ~ -  ЛВ2 = (Dmax ~ Anin ) ~  5 (D — D ) — Tn_ . ОС x max min7  D2sin —

2
bolgani uchun quyidagi tugallangan ifodaga ega bo‘lamiz:
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Xuddi shunga o‘xshash m va h o‘lchamIar uchun

= r  , h ± l .  S =T L _
S t m  °  2 sin  у  ’ ° h  °  2 s i n y  

ifodalarga ega bo‘lamiz. Ularning qo‘yim TD ga ko‘paytmalarini:

1 + s i n f  „  1 - s i n f  1
" 2 ^ ‘f  = 3 ^ bilanbelgilaboxirgi

tugallangan formulalarga ega bo‘lamiz:
6 bn ~  K i T D '■> s bm ~  К г Т в  I s bh =  K 9 T D *

Topilgan sbn, sbm, va sbh qiymatlar detallarni prizmaga silindrik 
yuzalari bilan o‘matishdagi bazalash xatoliklari bo‘ladi.

К va K3 larning son qiymatlari prizmaning ba’zi bir 
burchaklari uchun 2.5-jadvalda ko‘rsatilgan.

2.5-jadval

Prizma 
burchagi, a

60° 1,5 0,5 1,0
90° 1,21 0,2 0,7
120° 1,07 0,08 0,58
180° 1,0 0,0 0,5

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

Yupqa devorli silindrni tokarlik dastgohining uch quloqli 
palroni bilan mahkamlab, teshigini ichki yo‘nishda, patron har 
bir quloqchasining siquvchi Q kuchlari ta’siridan silindr ichki 
sirtida shakl o‘zgarishi xatoligi sodir bo‘lishini 2.26-rasmdan yaqqol 
ko‘rishimiz mumkin.
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2.26-rasm. Siliudrui ichki yo‘nishda qo‘yilgan siquvchi Q kuchlardan 
sodir boitivchi mahkamlash xatoligining ta’sir ini aniqlash sxemalari:

a— ianavor; b—Q kuchlar bilan siqilgan holati; d— siqilgan holda ichi
yo‘nilgan holat; e— siqishdan bo‘shatilgan holat.

Berilgan rasimdagi sxerna bo‘yicha mahkamlash xatoligini 
kamaytirish mumkinligini professor V.S. Korsakov isbotlagan, 
ya’ni ularning fikricha o‘zaro markazlashuvchi kulokchalarning 
sonini qancha ko‘p olinsa, mahkamlash xatoligi shuncha kam 
bolib, hatto uni 0 gacha oUb kelish mumkin ekan.

2.4.13. NusxalaaLsh xatoligi
Ma’lumki, tanavorlarni quyish. qizdirib bolg‘alash, shtamp- 

lash va boshqa tanavorlar olish sharoitlari natijasida ularning sirtqi 
yuzalarida turli nuqson va xatohklar tug‘ilishi mumkin. Bunday 
tanavorlarni dastgohlarga o‘rnatib islilov berilganda, texnologik 
tizimning deformatsiyalanishi natijasida, ularning xatoliklari 
tayyor bo'lgan detallarga ham nusxasi ko‘chib o‘tadi, demak 
nusxalanish xatoligi sodir bo‘ladi, bu xatoliklar tasodifiy bo‘lishi 
mumkin.

Nusxalanish xatoliklari dastgoh turiga, keskich asboblaming 
joylashgan o‘rniga, dastgoh supportlari oglrlik markazlaiining 
yo‘nahshlariga bog‘liq boladi. Nusxalanish xatoliklari musbat va 
manfiy qiymatlarga ega boladi. Masalan, randalash stanogini zinali 
prizmatik namunalarga islilov berib, sinab ko'rilganda musbat va 
manfiy qiymatli nusxalanishlar paydo bo'lgan, bu esa o‘z navbatida 
keskiclming keskich ushlagich bilan birga turgan holatiga bog‘hq 
bo‘lgan. Buni dastgohning tanavor guruhi va keskich guruhlari 
bikrlikla rining bir xilda bo'lmay muvozanatlashuvchi siljish 
(daformatsiyalanish) ning o’zganb turishiga bog‘liqhgi bilan ham 
tushuntirish mumkin. Ya’ni, tomonlariiing bikrliklariga bog‘liq.
1 1 0



Keskich asbob karetkaning yuqori qismlariga joylashganda 
nusbat nusxalanish, aksincha keskich asbob karetka pastki qismida 
ovlashganda manfiy nusxalanish sodir bo‘lgan. Bu shunday 
xulosaga olib keladiki, keskich asbobining shunday holatiga 
o‘rnatish mumkin bolsinki nusxalanish xatoligi niinimal qiymatga
ega bo‘lsin.

Yakka va mayda seriyali islilab chiqarishlarda, yuqori malakali 
ishchilar o‘z mahoratini islilatib, shu nuqsoni bor tanavorning 
ustidan bir necha bor yupqa qatlamh qirindilarni kesib tashlashi 
natijasida tanavor nuqsonini yo‘qotib, talab etilgan aniqlikni 
ta’minlashi mumkin.

2.4.14. Mexanik ishlov berishning
yig‘indi xatoligi

Yuqorida keltirilgan barcha xatoliklar tanavorlarga mexanik 
ishlov berish aniqligiga jiddiy ta’sir ko‘rsatadi. Mexanik ishlov 
berislming umumiy yig‘indi xatoliklari, tashkil etuvclii xatolik
larning kattaliklari va yo‘nalishlari bilan bog‘liq holda turh qoidalar 
bo‘yicha qo‘shiladi.

Agar tashkil etuvchi xatoliklar doimiy kattalik bo‘lib, yo‘na- 
lishlari bir xil koliniar bo‘lsa, arifmetik qoidaga binoan qo‘shiladi, 
ya’ni

bunda: a£ — mexanik islilov berishning yig‘indi xatoligi, sG<r — 
o‘rnatish xatoligi, 4  d — texnologik tizimning elastik deformatsiya- 
lanishidan sodir bo‘luvchi xatolik, 4  ye — keskichning yeyilishi 
xatohgi 4 >z — TT ni sozlash xatohgi, — TT ning haroratdan 
deformatsiyalanish xatohgi va ZA^ — tanavorning shakl xatolik- 
larining yig‘indisi.

Agar yo‘nahshlari turlicha bo‘lib, birlamchi xatohklariga
1,2,...,n indekslar qo‘yib, ular geometrik qo‘shilsa, quyidagi ifoda 
kelib chiqadi:

л , (2-48)

(2-49)
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Agar tashkil etuvchi xatoliklar turli qonuniyatlarga bo‘ysunsal 
va tasodifiy bo‘lishsa, yig‘indi xatohk ham tasodifiy bo‘ladi. [ 
Bunday xatoliklarni qo‘shish ehtimoilik nazariyasi asosida tasodifiy 
xatoliklarni qo'sliish qoidasiga binoan qo*shiladi va uning qiymati 
ham tasodifiy qiymatga ega. ya’ni Щ

Д2 = V*M5 + ^A 22 + ... + + 2ДЛ , (2.50)

bunda k1,k2..Jcn — lar har bir birlamchi xatoliklarini qo‘nuniyat-
larini tavsiflovchi koeffitsientlar. Shakl xatohklar yig'indisi ZÂ  
doimiy bo'lganligi uchun kvadrat ildizga kinnaydi.

Agar bu tashkil etuvchi xatoliklar bir xil qonuniyatga 
bo'ysunsa, ya’ni kx- k 2 -  ... - k n =k  bo‘lsa, u holda bu formula 
quyidagi ko‘rinishga ega bo‘ ladi

Az = k - ^ \  + A2 + ... + A2 + ZA^ * (2.51)
Tabiiy taqsimot qonuni (Gauss qonuni) uchun £=1,2 ga 

teng, demak bu qiymat (2.51) formulaga qo‘yilsa, umumiy 
xatolikning ishonchli yig‘indi qiymatiga ega bo‘lamiz. Bu yig‘indi 
xatolik albatta detalga ishlov berish uchun o‘rnatilgan qo‘yim 
miqdoridan kichik bo‘lishi zarur, ya’ni Ar < T. *

Misol. Berilgan birlamchi xatoliklar: A r̂ = 30 mkm, Ae d = 40 
mkm, ALye = 20 AKtz = 15 mkm, Atar = 10  mkm, ZA^ =20 mkm 
va bu xatoliklarni doimiy deb qabul qilamiz. Yig‘indi xatolik At 
aniqlansin. |

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

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

qonuniga bo‘ysunadi va £ =  1,2 deb qabul qihb, misolni (2.51) 
formula bo‘yicha hisoblaymiz, ya’ni

ДЕ = 1,2 • >/302 + 402 + 202 + 152 + 102 + 20 * 88 mkm.
Hisoblashlardan xulosa shundan iboratki, birlamclii xatoliklar 

biroz orttirilgan natijani berdi, chunki har bir birlamchi xatolik
ning qonuniyatini hisobga olmay doimiy deb qarahnoqda. Birlamchi 
xatoliklar tasodifiy va Gauss qonuniga bo‘ysunadi deb ko‘rilayot-
112 1



an (2.51) formula bo‘yicha yechimning natijasi kamroq (deyarli 
9 barobarga) qiymatni beradi va buni haqiqatga yaqinroq deb hisob- 
hnadi, chunki har bir xatolikning qonuniyati liisobga olingan.

Munozara uchun savollar

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

2 5-MAVZU. TANAVORLARGA MEXANIK ISHLOV BERISHNING 
SISTEMATIK ANIQLIGINI OSHIRISH YOTIARI

O'quv maqsadi. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov 
berishning sistematik aniqligini oshirish yollari bo'yicha bilim, 
amaliy ko‘nikma va asosiy tushunchalarni shakllantirish.

2.5.1. «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va oichov» 
usulini qoilashda aniqlikni oshirish yoilari

Bu usul qo‘llanilganda olchamlami aniq qihb tayyorlash ishchi 
malakasiga bog’liq. Agarda silindrik yoki yassi yuzalarga ishlov 
berishda, o‘rnatilgan diametr yoki qalinlik olchamlarini bajaiish 
aniqhgi qirindi olish uchun keskich asbobni qanchalik diqqat-e’ti- 
bor bilan o‘rnatilganligiga bog‘liq bo‘ladi. Korpush detallar teshik- 
larini yo‘nishda o‘qlararo oTchamlarni bajarish aniqligi yo‘nuvchi 
jo‘va tanavorga nisbatan qanchalik aniq o‘matilganligiga bog‘hq.

Metall kesuvchi dastgohlarda ishlanuvchi har qanday yuza, 
tanavor va keskich asboblaming harakatlarining kinematik 
bog'liqligi natijasida olinadi. Biroq, ishchiga bog'liq bo‘lmagan ba’zi 
bir sabablarga ko‘ra ko‘rsatilgan harakatlar qonuniyatlarining 
buzilisJii sodir boladi, buning natijasida ishlanuvchi yuzalaming 
shakl xatohklari paydo boladi.

Asosiy sabablardan biri, kesish kuchi ta’siridan texnologik 
tizimning deformatsiyalanislii shakl xatoligini kelib cliiqishiga sabab
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bo‘lgan qo‘shimlar (pripusklar) miqdorlari doimiy bo‘lma- 
ganiigi va IT  bikrligi ham o‘zgaruvchan bolganligi natijasida 
tanavor va keskich asbobning elastik siqilishi (cho‘zilishi, egilishi) 
turli qiymatlarga ega bo‘lishi mumkin. Olingan shakl xatoliklarni 
kamaytirish uchun nafaqat TT bikirligini oshirish kerak, balki 
uni tanavorning turh kesimlari bo‘yicha ham teng emasligini 
kichraytirib, to‘g‘rilash kerak. Agarda, dastlabki tanavor yuzasi- 
ning shakl xatoligi katta bo‘Isa, uning miqdorini ishlangan detalda 
kamaytirish uchun, surishni kamaytirish yoki ishchi yurishiar 
sonini orttirish yo‘li bilan erishish mumkin.

Keskich asbobning o4chamli yeyilishi ishlanuvchi sirtning 
shakl o‘zgarishini chaqiradi. Katta olchamh silindrik yuzalarni 
tashqi yo‘nishda, keskichning yeyilishi natijasida ba’zi bir 
konussimonlik shakl paydo boladi. Uning miqdorini 8. 9 kvahtet 
qo‘yimi biian tenglashtirish mumkin. Yuqori malakali ishchi 
keskich asbob yeyilishining aniqlikka ta’sirini, uni o‘z vaqtida 
m alum  chuqurlikka surish bilan kamaytirishi mumkin. Gabariti 
katta bo‘lmagaji partiya tanavorlarga islilov berishda buning ta’siri 
shaJd o'zgamhlarga kam ta’sir qiladi, chunki har bir tanavorga 
ishlov berishda keskich asbob ma’lum qirindi olish uchun surib 
o‘rnatiladi.

0 ‘lchamli yeyilishlarning shakl xatoliklariga ta’sir ko‘rsati- 
shini. yeyilishga chidamh keskich ishlatish va eni keng keskich 
asboblar qollash bilan kamaytirilishi mumkin. 'Щ

Dastgohning geometrik xatoligi chiziqh oTchamlar aniqhgiga 
ta’sir Ko‘rsatmaydi, biroq, ishlanuvchi yuzalar shaklini o‘zgarti- 
radi. r3u xatoliklar qiymatlari dastgohlarni qabul qihb olish Davlat 
standartlari bilan qat'iy belgilab qo‘yilgan. Bu tavsiyalar chegarasida 
ulaj* yuzalar shakl xatoliklariga kam ta’sir ko‘rsatadi.

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

Yuzalarning shakl xatoliklari qisish kuchi va tanavor mate- 
rialidagi ichki kuchlanishlari ta ysiridan ham paydo bo4ishi
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kin Ko'isatilgan texnologik omillar ishlanuvchi tanavorlaming 
^Mchamlarini o‘zgarishiga olib kelmaydi. Kesish kuchi ta’siridan 
tanavorning siljishi natijasida olchamlaming o‘zgarishi, uni dast- 
gohda turgan holatini tekshirish xatoligi bilan aniqlanadi.

Shunday qilib, «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va 
o‘lchov» usulida texnologik omillaming ko‘pchilik qismi faqat 
ishlanuvchi yuzalarning shakl xatoliklariga ta’sir ko‘rsatadi. 
0 ‘lchamlar aniqligiga va detallar yuzalarining o‘zaro joylashishi 
aniqligiga, keskich asbobni qirindi olishga o‘matish xatoliklari va 
tanavorni dastgohga o ‘matishda tekshirish xatoligi ta ’sir ко‘rsatadi. 
Agar birinchi guruh omillami yuza shakl xatoliklarini keltirib 
chiqaiuvchi obyektiv omillarga kiritsak, ikkinchi guruh omiilarini 
subyektiv omillar deb atashimiz mumkin, chunki ular to‘laligicha
ishchi malakasiga bog‘liq.

Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda tayyorlangan qator
detallarning (gidrotrubina, statsionar ichki yonuv dvigatellari, 
yirik metall kesuvchi dastgohlar detallari va boshqalar) tahlili shuni 
ko‘rsatadiki, ya’ni yuzalar shakl xatoliklarining ko‘p qismini 
(60% va undan ko‘proq) olchamlarning qo‘yimlari o‘z ichiga 
oladi. Shunga bog'liq holda bu ko'rinishdagi xatoliklarni qat’iy 
reglamentga solish zarur, ularning ta’sirini kamaytirish uchun va 
keltirib chiqamvchi eng muhim omillami har bir alohida holat 
uchun aniqlash kerak.

2.5.2. «Aniqlikka avtomatik erishish» usulini qollashda
aniqlikni oshirish yo‘llari

Bu sharoitlarda texnologik omillaming aniqlikka ta’siri, awalgi 
usulga qaraganda boshqacharoq bo‘ladi.

Tanavorlarga sozlangan dastgohlarda ishlov berish ishchining 
individual mahoratining muhimligi texnologik jarayon borishiga va 
sil'atli mahsulot olishga ta’sirini deyarli to‘la yo‘q qillshi mumkin.

Subyektiv omil dastgohni bajariluvchi o‘lchamga sozlash va 
qayta sozlash jarayonida ishlov berish aniqligiga ta’sir ko‘rsatadi. 
shcliining subyektiv sifati ishlanuvchi tanavorlarni mahkam- 
a^hlarda namoyon boladi. Pnevmatik, gidravlik va boshqa kuch
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beruvchi qismlarni mahkamlash mexanizmiarini ishlatish, 
ishchining ishlov berish aniqligiga ta’sirini amalda yo‘q qilinadi.

Berilgan usulda ishlov berish aniqligiga texnologik omillaming 
ta’sirini ko‘rib chiqamiz.

Kesish kuchi ta ’siridan texnologik tizimning deformatsiya
lanishi ishlanuvchi yuzalarning shakl xatoliklarini keltirib chiqa- 
radi. Partiyadagi tanavorlar qatlamlarining nostabilligi, nusxalanish 
hodisasi bilan bog‘liq bo‘lgan bajariluvclii o‘lcham xatoligini keltirib 
chiqaradi (2.14-rasmga qarang).

Yuzalarning shakl xatoliklarini texnologik tizim bikrligini 
osliirish va bir xilda qilish bilan va shuningdek har bir individual 
tanavor chegarasida materialning mexanik sifatini bir xildaligini 
yaxshilash bilan kamaytirish mumkin. Partiya detallarning berilgan 
kesimda bikrligini oshirish bilan. dastlabki tanavor qo‘vimini 
kamaytirish bilan, shuningdek ularning materiallarini mexanik 
xususiyatlarini bir xildaligini oshirish bilan bajariluvchi o‘lchamlar 
xatoligini qisqartirish mumkin. Xuddi shu kabi detallar yuza
larining o‘zaro joylashish aniqligini oshirish mumkin.

Tanavorlarni moslamalardagi o ‘rnatuv xatoliklari, detallar
ning bajariluvchi o'lchamlari va yuzalarning o‘zaro joylashish 
aniqliklariga ta’sir ko‘rsatadi. 0 ‘matuv va o4chov bazalarni bir 
yuzadan olish bilan bazalash xatoligi nolga teng qilinadi. Moslama 
tayanchlarini ratsional tanlash bilan qisish kuchini qo‘yish joyi 
va yo‘nalishini to‘g‘ri tanlash bilan, shuningdek qisish kuchining 
doimiyhgini ta’minlovchi malikamlash mexanizmiarini qollash 
bilan mahkamlash xatoligi sezilarh miqdorda kamaytirilishi 
mumkin. 0 ‘rnatuv xatoligini aniqlashda, shuningdek moslama 
tayanchlarining yeyilishini va boshqa xatoliklarni hisobga olish kerak.

Ishlanuvchi yuzalarning shakl xatoliklari yupqa devorli va 
bikrligi kam detallarni qisuvchi kuchlar ta’siridan deformatsiya- 
lanishlari tufayli bo‘lishi mumkin. Bu xatoliklar yupqa devorli 
halqalar, gilzalar, korpush va boshqa detallarga xos. Ishlanuvchi 
detallarni ratsional sxema bilan o‘rnatish va mahkamlash bilan 
aniqlikni oshishiga erishish mumkin.

Keskich asbobning yeyihshi, gabariti katta bo‘lmagan partiya 
detallarga ishlov berishda, amalda faqat ularning olchamlari 
aniqligiga ta’sir ko‘rsatadi.
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Dastgohlarning geometrik xatoliklari yuqorida avtilganidek, 
f aat yuzalar shakl xatoliklarini kelib chiqishiga ta’sir ko‘rsatadi. 
Aniqlikka erishishning ikkala usulida ham dastgohning geometrik 
xatoligi ishlov berishning bir xildagi xatoliklarini chaqiradi.

Bajariluvchi o‘lchamlar aniqligiga dastgohning qizish davriga 
t0‘o‘ri keluvchi. ya’ni issiqlik muvozanatlashguncha texnologik ti- 
zimning harorath deformatsiyasi jiddiy ta’sir ko‘rsatishi mumkin. 
Agar undan keyin dastgoh qayta sozlangan bo‘lsa, berilgan bu 
omilni keyinchalik liisobga olmasa ham bo‘ladi. Texnologik tizimni 
haroratdan deformatsiyalanishi natijasida oTchamlar egri chiziq 
taqsimotida guruhlashish markazining siljishi sodir boTadi. 
Dastgohning davom etuvchi uzoq to‘xtatib qo‘yishda (30 daqiqa va 
ko‘proq vaqtga) guruhlasliish markazi teskari tomonga siljiydi. 
Dastgohning haroratdan deformatsiyasini ta’sirini, uni navbatdagi 
qayta sozlash bilan yo‘qotib, keyingi ishlov berishlarni uzoq 
tanafussiz ritmik ravishda ohb borish kerak.

Tanavorlaming ichki kuchlanishlari islilov berish aniqligiga 
xuddi shuningdek, «Aniqlikka erishguncha ishlov berish usuh» 
dagi kabi ta’sir etadi.

Sanab chiqilgan xatoliklarni umumiy balansdagi (yig(indi 
xatolikdagi) ulushi doimiy emas va bajariluvchi amalning ko ‘ri- 
nishiga, ishlov berish usuliga, dastgohning turkumi va holatiga, 
uning bikrligi va boshqa omillariga bog(liq.

Birlamchi ishlov berishda kesish kuchi ta’siridan texnologik 
tizimning elastik deformatsiyasidan kelib chiquvchi xatolik ustunlik 
qiladi. Alohida hollarda ularning miqdori berilgan oTcham qo‘yi- 
mining 30% gacha yetadi. Toza va pardozlov ishlovlar berish sharoi
tida bu xatoliklarning roli sezilarli darajada pasayadi.

Qattiq qotishmali zamonaviy markalardagi plastinkalik 
keskich asboblaming oTchamli yeyilishidan kehb chiquvchi 
xatoliklar, nisbatan katta emas, toza va birlamchi ishlov berish 
uchun ularning qiymatlari umumiy yig‘indi xatolikning 10—20 % 
°ralig‘ida bo‘ladi.

Dastgohning sozlash xatoliklari birlamchi ishlov berishda 
-0—30 % ni, toza islilov berishda 30—40 % ni tashkil qiladi.
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Dastgohni geometrik noaniqligi natijasida kelib chiquvchi 
ishlov berish xatoligi 10—30 % gacha yetadi. Dastgohlar tayyor
lovchi zavodlar uchun, dastgohlarga ruxsat etilgan geometrik 
xatoliklari, ishlov berish qo‘yimining 10—15 % oralig‘ida o‘mati- 
ladi; dastgohlarning yeyilishi uchun bu foiz bir qancha oshiriladi.

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

Yupqa devorii, bikrhgi kam va lurg‘un emas tanavorlarga ishlov 
berishda qoldiq kuchlanishning ta’siri natijasida sodir bo‘luvchi 
xatoliklar 40 % gacha yetishi mumkin.

Har bir konkret amal uchun aniqlikni shaxsan alohida tahlil 
qilish, uni oshirishning katta effekt beruvchi imkoniyatlarini 
aniqlash maqsadga muvofiqdir. Shunga o‘xshash tahlil qilish, agarda 
tekshirishga alohida amallar emas, balki to‘la jarayon qo‘yilsa 
kompleks xarakterga ega bo‘lishi ham mumkin.

Loyihalanuvchi jarayonni aniqlikka hisoblash quyidagi 
bosqichlami o‘z ichiga oladi:

1) texnologik jarayonni hamma amallari va o‘tuvlari bo‘yicha 
alohida texnologik omillar tomonidan kelib chiquvchi birlamchi 
xatoliklarni aniqlash maqsadida batafsil tahlil qilish;

2) birlamchi xatoliklarni hisoblash bilan yoki me'yoriy 
materiallar bo‘yicha va ularni buyum olcham lari aniqligiga \a boshqa 
aniqlik tavsifnomalariga ta’sirini aniqlash;

3) har bir amalda ishlov berishning umumiy (natijaviy) 
xatoligini o‘matish maqsadida birlamchi xatoliklarni qo‘shish;

4) hisoblash natijalarini tahlil qilish asosida, birlamchi 
xatoliklarni yo‘q qihsh yoki kamaytirish imkoniyatlarini aniqlash; 
buning natijasida alohida amallami bajarish aniqligini oshirish 
bo‘yicha konkret tadbir belgilanadi.

Mavjud texnologik jarayonlaming aniqligini nafaqat bayon 
etilgan usul bilan balki statistika usullari bilan ham tahlil qilish 
mumkin. Nuqtali diagrammalar qurib, sistematik doimiy va 
sistematik qonuniyat asosida o‘zgaruvchan xatoliklarni aniqlash 
mumkin hamda ularni kichiklashtirish yoki to la  yo‘qotish uchun 
tegishli tadbirlar belgilanadi. To‘planuvchi o‘rtacha miqdorlaming



• chizig‘ini qurish bilan davriy qonun bo‘yicha o‘zgaruvchi,
^Uov berish xatoligini aniqlash mumkin.

Dastgoh supportlarining siljish aniqligini oshirish uchun 
urish harakatining kinematik zanjirini soddalashtirishga intihsh 

kerak ular bo‘g‘inlarining birlashtirish aniqligini oshirish va 
supportni tormozlanib, to‘xtab-to‘xtab harakatlanishini (ayniqsa 
u yurishining oxirida) yo‘qotish zarur.

Kichik siljishlarning aniqligini oshirish uchun foydali tadbir, 
vint bilan gayka orasida doimiy taranghk yaratish hisoblanadi. Bu 
holda berilgan birlashmada tirqislming bir tomonini tanlashi 
natijasida supportning siljish aniqligi oshadi. Surish mexanizm- 
larining ishlov berislming oxirida aniq to‘xtashi uchun to‘la bikr 
bo‘lgan tayanchlar o‘rnatish bilan amalga oshiriladi.

Mexanik ishlov berishning aniqligini, shuningdek dastgohlar 
shpindellarining podshipniklarini konstruksiyasini yaxshilab, aniq 
qilib tayyorlash natijasida ham oshirish mumkin. Sirpanuvchi 
podsliipniklarni aniq pretsizion qalquvchi podshipniklar bilan 
almashtirib, qator hollarda radial tirqishlar va ularni ishlov berish 
aniqligiga ta’sirining kamayishiga erishiladi.

2.5.3. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda
aniqlikni oshirish у о‘liar i

Avtomatlashtirilgan ishlov berishda aniqlik savoli muhim 
ahamiyat kasb etadi. Islilov berislming o‘rnatilgan aniqligi texno
logik jarayonga inson tomonidan ta’sir ko‘rsatilmasdan ta’minlanadi. 
Uning roli, ishlov berish jarayonining borishini kuzatishga va 
buzuqliklar hamda jarayon normal o‘tishiga nisbatan cheklanislilar 
sodir bo‘lgan holda tegishli choralar ko'rishga qaratiladi.

Avtomatlashtirilgan ishlov berish aniqhgiga ham uni ta’min- 
lovchi boshqa usullar kabi o‘sha fizikaviy omillar ta’sir qiladi. 
Sifati bo‘yicha to‘la bir xil mahsulot olish uchun texnologik jarayon 
o‘tishining hamma qonuniyatlarini chuqur bilish zarur. Avtomat- 
lashtirilmagan oddiy sharoitda turh hodisalar o‘zaro bog‘lanishlarini 
va alohida omillaming yig‘indi xatolikka ta’sirini bilmaslik, dastgohga 
xizmat ko'rsatuvchi ishchining bevosita uzluksiz yoki davriy

119



aralashuvi tufayli konipensatsiya qilinadi. Avtomatlashtirilgan islilab 
chiqarish sharoitida jarayon o‘tishining hamma sharoitlarini aniq 
hisobga olish va uni ma’lum vaqt ichida sozlashni bilish zarur. 1

Avtomatlashtirilgan ishlov berishning natijaviy xatoligiga oldingi 
ko‘rilgan texnologik omillar ta’sir etadi. Aniqlikni oshirish bo'yicha 
keltirilgan xulosalar va tavsiyanomalar avtomatlashtirilgan islilab 
chiqarish uchun ham haqqoniydir. Bunga qaramasdan, alohida 
omillaming ishlov berishni birlamchi xatoliklariga ta’siri bo‘yicha 
ba’zi bir o‘ziga xos xususiyatlarini belgilash mumkin.

Kesish kuchi ta’siridan texnologik tizimni deformatsiya- 
lanisliidan chaqiriluvchi xatoliklar, o ‘lchamlarni avtomatik olish 
usuh bo‘yicha ishlovchi dastgolilarda sodir bo‘lishiga tolaligicha 
o‘xshaydi. Bir o‘tuvli avtomatlashtirilgan ishlov berish xatohgini 
kesish jarayonida maxsus rostlovchi yoki ergashuvchi qurilmalar 
yordamida o‘rnatilgan minimal qiymatida ushlab turish juda ham 
qiyin, chunki oxirgisi dastgoh konstruksiyasini sezilarh darajada 
murakkablashtiradi. Bu xatoliklarni kichiklashtirish uchun, odat- 
dagidek texnologik tizimning bikrhgi oshiriladi yoki (tekislaydi) 
tenglashtiriladi, dastlabki tanavor aniqhgi oshiriladi, ishlanuvchi 
metall mexanik xususiyatini yaxshilaydi, shuningdek keskich 
asboblar o ‘tmaslashish darajasini hmitlashtiradi. Uning natijasida 
kesish kuchlarining o‘zgarish chegaralari toraytiriladi. Ko‘rsatilgan 
cheklash avtomatlashtirilgan islilab cliiqarishda ko‘proq qat'iy ramka 
ichida o‘tkaziladi. Tanavorlaming o‘rnatuv xatoliklari oldin ko‘rib 
chiqilgan tadbirlar natijasida kamaytiriladi.

Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish uchun bazalar doimiylik 
prinsipi deyarli toTa bajarihshi xarakterlidir, ya’ni nafaqat aniq- 
hkni osliirishga yordam beradi, balki ishlov berislming turh 
amallarini moslamalarini unifikatsiyalash imkonini beradi. 
Moslamalami yeyilishga chidamliligini oshirisliga va qirindilar hamda 
begona zarralardan tozalab turishga katta ahamiyat beriladi. 
Tanavorlarni mahkamlash uchun pnevmatik, gidravLik va boshqa 
kuch uzatmalaridan keng foydalaniladi. Tanavorlarni sputnik- 
moslamalarda joylashtirib ishlov berilganda mexanik qurilmalar 
yordamida mahkamlanadi, biroq kuch manbayi sifatida o‘sha 
uzatmalardan foydalanilsa maqsadga muvofiq bo‘ladi. Sputnik-
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atari oxirgi holatdan keyin qirindidan tozalash qurilma si 
m0 holatiga o ‘tkaziladi va tozalab, dastlabki holatiga keJ.tiriladi. 
Ш  Tanavor va moslama elementlari deform atsiyasini chaqiruvchi
■ lilov berish xatoliklarini kamaytirish uchun, beritgan vaziyat 
uchun bazalash va mahkamlashning anclia ratsional bolgan sxemasi

^^Avtom atlashtirilgan ishlab cliiqarishda kichikroq tanavorlarni 
ishlashda keskich asbobning oTchamh yeyilishi faqat oTchamlar 
aniqligiga ta’sir ko'rsatadi. Bu ta’sirni kamaytirish uchun o ‘z 
vaqtida keskichni majburiy almashtirish bilan va avtomatik rostlovchi 
qurilma yordamida amalga oshiriladi.

Jilvirlovchi turkumdagi dastgohlarda. berilgan o ‘lchamlarga 
erishilgandan keyin surishni o ‘chiruvchi va dastgohni to ‘xtatuvchi 
qurilmalar keng qo‘llaniladi. Qayta rostlash uclnm  avtomatik 
datchikni ishga solishga, oTchov olib boruvchi datchik komandasi 
bo‘yicha jilvirlash tosliini suruvchi zanjir orqali, erishiladi.

Texnologik tizimni haroratdan deformatsiyalanishining ishlov 
berish aniqligiga ta’siri oldin ko'rsatilgan tadbirlar yordamida 
to‘g‘rilanadi. va shuningdek qayta avto-sozlovchilar qo‘llab, ham  
to‘g‘rilash amalga oshiriladi.

Dastgohlarni geometrik noaniqligi doimiy sistematik shakl va 
detallar yuzalarini o‘zaro joylashish xatoliklarini chaqiradi. Bu 
xatoliklarni kerakli miqdorga kamaytirish dastgohlar geometrik 
noaniqliklarini kamaytirish va shuningdek, ularni yeyilishga 
turg‘unligini oshirish va rostlash vositalarining qulayini kiritish 
bilan erishiladi.

Avtomatlashtirilgan ishlov berishning aniqligini oshirish 
asosan oldingi yo'llar bilan, ya’ni odatdagi dastgohlarda ishlov 
berishdagi va oTchamlarga avtomatik erishish usuli kabi erishiladi. 
Shuning bilan bir qatorda alohida ko‘rinishdagi xatoliklar ishlov 
berish jarayonini rostlovchi aktiv nazorat qiluvchi vositalar 
yordamida yo‘q qihnislii mumkin. Yetarlicha mo‘tadil va yaxslii
0 rganilgan jarayonlar uchun maTum vaqt oralig‘ida yoqihb 
ishlovchi va avtomatik qayta-rostlovchi aktiv nazorat qiluvchi 
vositalar tavsiya etihshi mumkin. Bu usullar bilan sistematik 
Qonuniyat asosida o‘zgaruvchan xatoliklar yo‘qotilishi mumkin.
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Bajariluvclii o‘lchanming sistematik va tasodifiy xatoliklarin1 
yo‘qotisliga islilamivchi tanavordan uzluksiz komaiida olib turuvchi 
avtomatik qayta-rostlovchi aktiv nazorat vositalari yordamida 
erishiladi. Bu usullar jilvirlashda va boshqa ishlov berish usullarida 
keng qo‘llaniladi va berilgan olcham  keskich asbobni ishlanuvchi 
tanavorga ketma-ket yaqinlashishi bilan olinadi.

Bir oluvli ishlov berishning boshqa usullari uchun bitta yoki 
bir nechta dastlabki ishlangan detallardan buyruq oluvchi, 
avtomatik qayta-rostlovchi aktiv nazorat qiluvchi vositalar 
qo‘llaniladi. Bu usulda ishlov berishning sistematik qonuniy 
o‘zgaruvchan xatoligi yo‘qotiladi. Biroq, tasodifiy xatohklar bu 
yerda ham qoladi. Berilgan bu qurilmalarning ishlash prinsipi 
shundan iboratki, ya’ni shu berilgan dastgohga olnatilgan, olcha- 
gich asbobning impulsi, dastgohning sozlanishini korrektirovka 
qiluvchi mexanizmlarni boshqaradigan releni ishlab ketishiga ohb 
keladi. Asoslangan va ishonchli sozlashni korrektirovka qilish uchun 
bitta detahii olchashdan olingan m a’lumotlar yetarh emas. Sifatli 
natijalar ohsh ko‘proq statistik tavsiflar asosida buyruq ohshda 
ta’minlanadi. Hozirgi vaqtda bir nechta detallarni olchash natija- 
larining o‘rtacha arifmetik qiymati bazasida sozlashni korrektsiya- 
lovchi boshqaruvchi qurilmalar m alum . Shuningdek, avtomatik 
liniyalarda bittadan emas, balki ishlanuvchi buyumlar sifatini bir 
nechta kolsatkichlari bo‘yicha impuls ohsh uchun qo‘shuvclii 
qurilmalar m alum . Shu impulslar bo‘yicha berilgan mahsulotni 
yaroqlik chegarasidan chiqqan oglshini yo‘qotish uchun agre- 
gatlarni to‘xtashi va qayta-rostlanishi sodir boladi. Bundan ham 
rivojlangan ko‘rinishi dasturh dastgohlarda hamma aytilgan ishlov 
berish aniqliklarini kompyuterlar qollash asosida amalga oshiriladi.

Munozara uchun savollar

1. «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va olchash» usulini qollashda 
aniqlikni oshirishning qanday yollarini bilasiz?

2. «Aniqlikka avtomatik erishish» usulini qo 11 ash da aniqlikni oshirish 
yollari nimalardan iborat?

3. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishlarda aniqlikni oshirish yollaii 
nimalardan iborat?
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X ил V/U TANAVORXAK VA MASHINA DETALLARI SIRTQI
2.0-MA QATLAMLARINING SIFATI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda tanavorlar va mashina detallari 
iitqi qatlamlariniug sifati, g‘adir-budirliklari, fizik-mexanik xossa- 

laribo‘yicha tushunchalar berib, bularning natijalarini mashina- 
larni ekspluatatsiya qilishiga ta’siri bo‘ykha bilim, chizmalarda 
belgilab, amaliy mashg'ulotlar bajarish ko‘nikmasini shakllan
tirish .

2.6.1. Sirtqi qatlamlarning sifatini mashina detallarining
ekspluatatsion xususiyatlariga ta’siri

Masliina detallarini ishlashining tahlili ishonchli ravishda 
shuni ko‘isatadiki, to‘g‘ri loyihalangan va ekspluatatsiya qilinuvchi 
buyumlar sinib buzilishi natijasida ishdan chiqmas ekan. Agar 
sinish, avariya, biron hodisa boclgan bo‘lsa ham nonnal sharoitda 
ekspluatatsiya qilishdan emas, balki favqulotdagi vaziyatdan kelib 
chiqar ekan. Shu bilan birgalikda, mashinalaming xizmat qilish 
muddati doim cheklangan boladi. Mashinalaming ishdan chiqish 
sababi, ularning detallarini sirtqi qatlamlarini takomillashma- 
ganligida ekan. Aniqlik muammosi bilan bevosita boglangan 
tanavorlarga ishlov berishning texnologik usullari, sirtqi qatlamlar
ning sifatiga eng hal qiluvchi obrnzda ta’sir qiladi va mashina sifatini 
shakllantiradi.

«Sirtqi qatlamlarning sifati» atamasi deganda, uchta ko‘rsat- 
kichlaming birligi tushuniladi: sirtg ‘adir-budirligi, uning to‘lqin- 
simonligi va qatlamning fizik-mexanik tavsiflari. Ular alohida- 
alohida ko£rilsa ham, ularning o‘zaro ta’siri ravshan. Detaining 
xizmat vazifasiga bog‘liq holda hali bir, hali boshqa ko‘rsatkichini 
aniqlovchi bo‘lib xizmat qiladi.

Sirtqi qatlamning sifatini baholashda uning tuzilishiga ahamiyat 
berish kerak. Shartli ravishda chegaralangan qatlam alohida qismini 
ajratish mumkin. Yig‘ilgan mashinada tutashgan detallar bir-biri 
bilan kontaktda boladi. Chegaralangan qatlamning o‘zi bir nechta 
keltirilgan atomlar qatlamlaridan tashkil topgan. Ularning joyi
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chuqur qatlamlarda turgan atomlar joyidan sezilarli farq qiladi. 
Chuqur qatlamlarda joylashgan atomlar har tarafi boshqa atomlar 
bilan o‘ralgan va kuclilar maydonlari bilan muvozanatlashgan 
bo‘ladi. Bunday atomlar turg‘un muvozanat holatida bo‘ladi. Sirtda 
yotuvchi atomlar esa faqat qo‘shni va pastda yotuvclii atomlar 
ta’sirini qabul qiladi. Shuning uchun ular turg‘un bo‘lmay, muvo- 
zanatlaslunagan holatda bo‘ladi, chegaraviy qatlam esa ozod sirtqi 
energiyalar zaxirasiga ega. Sirtqi energiyalar qismi (potensial 
energiya) kristallik reshyotkani deformatsiyalash uchun sarflanadi. 
Ikkinchi qismi (kinetik energiya) esa chegaraviy qatlam atomlarini 
tebratish jarayoniga sarflanadi.

Sirtqi qatlam energetik aktivhgining ortganligi uning xususiya- 
tini xizmati bilan bevosita bog‘langan, vaholanki bunday aktivhgi 
uchun sirt atrof-muhit elementlarini, awalom bor suv bug4 lari ni, 
gazlarni, yog‘larni va boshqalarni adsorbsiyalaydi (o‘ziga sliimib 
oladi). Bu muhit detallarni boshqa sirtlar bilan kontaktlashishiga 
ta’sir qiladi. Adsorbsiyalangan qatlam qalinhgi bir necha mikro- 
metrdan tortib to ularning mingdan bir ulushigacha bo‘lgan miq
dorni tashkil etadi.

Sirtlarda turh kimyoviy birikmalar paydo bo‘ladi. Ular 
ko‘pchilik hollarda oksidlardan iborat bo‘ladi.

Chegaralangan qatlamdan pastroqda kuchli defomiatsiyalangan 
metall zarralaridan iborat qatlam joylashgan. Bunday deformatsiya 
oldingi amallarni bajarishda asbobni yuzaga texnologik ta’sir 
ko‘rsatishidan paydo bo‘ladi. Sirtqi qatlamni maydalangan kristal- 
lari oralig‘ida shunday qatlamlar joylashgan bo‘hb, joylashgan 
ko‘p sonh asosiy metahdan va shuningdek, donalaming chegaralari 
bo‘yiclia konsentratsiyalashtiriluvchi turh aralashmalardan tashkil 
topgan.

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

Keskich asboblaming detallar yuza qatlamlariga ta’siri natijasida 
sirtqi qatlamlarda kuchlanishlar vujudga keladi. Bu kuchlanishlar
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d e ta lla rn in g  xizmat qilish xususiyatlariga sezilarh ta’sir ko‘rsa- 
1 •

^  Sirtqi qatlamlarning yeyihshi detallar va mashinalar sifatiga 
katta ta’sir ko‘rsatadi. Yeyihsh natijasida 80% mashinalar ishdan
chiqishi kuzatilgan.

Mashina detallarining yeyihshi sezilarli darajada tutashtiriluvchi
yuzalarning g‘adir-budirliklariga bog‘liq. Amalda har qanday 
materialdan tayyorlangan detallarning ishlovchanhgi (prirabotka) 
davrida. yeyihsh, yuzalarga mazkur ishlov berish usulining o‘ziga 
xoshgi bilan aniqlanadi. Shuning uchun mashinasozlik texnolo
giyasi fani eng yuqori darajada yeyilishga turg‘unlikni ta’minlash 
bilan bog‘langan tadbirlar ohb borishi lozim. Amalda g‘adir- 
budirlikning optimal parametrlarini ta’minlash bilan islilovchardik 
davrini 2—2,5 marta kamaytirishga erishish mumkin.

Ko‘p sonh tekshirishlardan o‘rnatilgan, yuzalar charcha- 
ganhgi oqibatida, buzihshlar sodir bo‘la boshladi. Charchaganlik 
hodisasi, yuzalar g‘adir-budirliklari va sirtqi qatlamning fizik- 
mexanik tavsiflari bilan uzviy bog‘langan. G ‘adir-budirlik qancha 
kicliik bo‘Isa, boshqa har qanday teng holatlarda charchash mus- 
tahkamhgi shuncha yuqori bo‘ladi. Binobarin, har bir yuza 
notekishgi kuchlanislmi to‘plovchi va buzihshning o‘chog‘i hisob
lanadi. Kuchlanishlarning to‘planishi, ta’sir qiluvchi asbob mikroiz 
chuqurligiga, balki bu qatlamlar shakUariga ham bog‘hqdir.

Sirtqi qatlamlarning tavsiflari kontakt bikrlik, titrash turg‘un- 
ligi, zanglash turg‘unligi, tutashmalar mustahkamligi, birikmalar- 
uing jipshgi, issiqlikaks etishi, qoplama bilan tutashish mustah
kamligi, gaz oqimiga qarshilik ko‘rsatishi va boshqa ekspluatatsion 
ko‘rsatkichlar bilan bevosita bog‘hqdir.

2.6.2. Umumiy tushunchalar va ta’riflar

Mashinasozhk uchun sirtqi qatlam sifati juda ham katta 
ahamiyatga ega. Sifatni baholash uchun g‘adir-budirlik, to‘lqin- 
simonlik va boshqa sonh parametrlar qo‘llaniladi.

G‘adir-budirlik deb bazaviy uzunlikda nisbatan qadami uncha 
katta bo4magan mikroizlar majmuiga aytiladi.



To‘lqinsimonlik deb, g‘adir-budirlikni 
oichash uchun qabul qilingan bazaviy 
uzuniikdan qadami sezilarli katta bo‘lgan, 
navbatma-navbat davriy keluvchi notekis- 
liklarga aytiladi.

2,27-rasm. Sirt g‘adir- To‘lqinsimonlik yuzalar g‘adir-budir-
buduriigi vatoiqinsimoniigi. liklari bilan shakl og‘ishlaming o‘rtasini

egallaydi.
G ‘adir-budirlik uchun L /II  < 50, to ‘lqinsimonlik uchun 

L/Ht— 50—1000 (2.27-rasm) va shakl og‘ish uchun L/H t > 1000. 
II va lh  qiymatlar mikrometr ulushidan boshlab o‘n millimetr- 
largacha bo‘lgan oraliqda yotadi. G ‘adir-budirlikni baholashda nafaqat 
L va H lar hisobga olinadi, balki mikrobo‘rtiqlar shaklini ham, 
chunki u detallar xossalariga hal qiluvchi omil sifatida ta ’sir 
ko‘rsatadi.

G ‘adir-budirlik uch parametr Ra, Rz va Rmax, ikkita qadam 
parametri S, Sm va tp mikroprofil nisbiy tayanch uzunligi bo‘yicha 
baholanadi.

Ra — profilning o ‘itacha arilinetik og‘ishi deb ataladi (2.28-rasm).

2.28-rasm. G ‘adir-budiriikning profili va parametriari.

i 1 I я
Ra = - \ ( y ( d x  yoki taxminan К  = - Z I ^ I  (2.52)

I  q П i=1

bunda n — bazaviy uzunlik / da tanlangan nuqtalar soni; y. — 
protihiing og‘ishi, ya’ni protilning har qanday nuqtasi va o‘rta 
chiziq orasidagi masofa. у masofa ishorasiga qaramasdan ordinatasi 
kabi ohnadi, ya’ni m chiziq usti va ostida (2.28-rasmda chap va 
o‘ng qismlarida vertikal chiziqlar ko‘rinishida ko‘n>atilgan).
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R parametr — o‘nta nuqta bo‘yicha notekisliklar balandligi - 
bazaviy uzunlik oralig‘ida, profil bo‘rtiqlanning beshta eng katta 
baland lik lari va botiqlarining beshta eng katta chuqurliklari o‘rtacha
a b so lu t q iy m a tla r in in g  yig‘indisini bhdiradi:

5 5

у  |н  \+Y\H-  •/  . \ л л - 1  max I I t m m
/=1 Ы

(2.53)

bunda, H  — profilning beshta eng katta maksimumlarining 
og‘ishi; profilning beshta eng katta minimumkrining og‘ishi.

Profilning o‘rinli bo‘rtiqlarining S  o'rtaeha qadanii deb bazaviy 
uzunlik orahg‘ida o'rinli bo‘rtiqliklar qadamining o‘rtacha qiymatiga 
aytilach.

Profilning notekisliklarining Sm o‘rtacha qadami deb, bazaviy 
uzunlik oralig‘ida o‘rtacha chiziq bo‘yicha profil notekisliklari qada
mining o‘rtacha qiymatiga aytiladi.

Profil r|r tayanch uzunhgi bazaviy uzunlik orahg‘ida o‘rta chi- 
ziqqa parallel bo‘lgan mikronotekisliklar chizig‘idan berilgan 
kesimda ajratiluvchi bo‘laklar uzunliklari yig‘indisi bilan aniqlanadi.

Profil tp nisbiy tayanch uzunhgi profil tayanch uzunhgining 
bazaviy uzunhkka bo‘lgan nisbati bilan aniqlanadi:

,  4P 1 A  ,

h  = у  = 7 Z b>, (2.54)

bunda: r — profil kesimi darajasi; b( mikrobo‘rtiqda ajratiluvchi 
bo‘lak uzunhgi.

G ‘adir-budirhklaniing balandhk parametrlarining (R . Rr vac* ^
-"W  korrelyatsion bog‘hqligi mavjud.

Yassibalandhk (плосковершинной) va pardozlov — mustah- 
kamlovchi islilov berish uchun o‘rtacha

R = 5,0 • R , R = 4,0 • Rmax 9 a? z  a

yo‘nish, randalash, frezalash uchun
R = 6,0 • R , R = 5,0 Rmax 7 a? Z a

Qolgan ishlov berish usullari uchun
R  = 7,0 • R, = 5,5 -Rmax 7 n? * ?
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G ‘adir-budirhkni baholash uchun oltita parametrni kiritilishi- 
ning asosiy fikri shundan iboratki, ular yordamida detallarning 
xizmat vazifalariga va ekspluatatsiya qilish sharoitiga bog‘lab, g‘adir- 
budirlikni reglamentlashtirish mumkin. j

G ‘adir-budirlik detallarning chizmalarida konstmktor tomoni
dan o'rnatilishi ma’lum. 2.29-rasimda g‘adir-budirlikning struk
turaviy tuzilishi, sharth belgilari va belgilanishi ko‘rsatiigan.
2.29- a rasmda 1-tokchada m a’lum tartibda g‘adir-budirlik 
parametrlari ko‘rsatiladi (sonli belgilash misoli 2.29- b rasmda 
ko‘rsatilgan), 2-tokchaga zarurat tug‘ulgan hollarda ishlov berish
ning ko‘rinishi va boshqa qo‘shimcha berilgan, 3-tokchaga stan- 
dartdan olingan baza uzunhgi, 4- tokchaga esa ishlov berishdagi 
shtrixlarning yo‘nahshini sharth belgilari yoziladi. /5080 belgi (2.29- 
b rasmga qarang) profil kesimi darajasi r=  50% bo‘lganda nisbiy 
tayanch uzunhgi 80% kabi talqin etiladi.

2

3

|l
4

ж е

0,1 
Sm 0,063 

0,040 t—
t$oso±iov M

0,25

2.29-rasm. Sirt g4adir-bndirligiiiing belgilash strukturasi.

2.29-rasmdagi d, e, f, va g belgilashlarni ko‘rib chiqamiz: 
sirt g‘adir-budirligini belgilashda, bu konstruktor tomonidan 
o‘matiJ.magan bo‘lsa d belgi qabul qilinadi. Sirt g ‘a d ir -b u d ir l ig in i  
belgilashda u material qatlamini ohb taslilash bilan hosil bo'lsa; 
yo‘nish, frezalash, parmalash, jilvirlash, silliqlash, kimiyoviy va 
shu kabilar bo‘Isa, e belgi qo‘llaniladi.

Sirt g‘adir-budirhgini belgilashda u material qatlamini ohb 
tashlamasdan, masalan quyish, bolg‘alash, hajmiy shtamplash,
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nrokatlab, cho‘zish va u kabilar, bilan hosil qilinsa /be lg i qabul 
qilinadi. g  da yuqorida keltirilgan sirt g‘adir-budurligi shartli 
belgilarining ehizmalarda o‘matish misoli keltirilgan: 1-chizmada 
kolsatilgan 3 ta sirtdan qolgan hamma sirtlar Rz = 40 mkm ni 
ta'minlagan holda ishlanadi; 2-chizmada barcha sirtlar Rz, = 40 
mkm da ishlov beriladi; J-chizma bo‘yicha detal chizmasida 
ko‘rsatilgan uchta bclgisi bor sirtdan tashqari hamma sirtlaiga ishlov 
bcrilmaydi, chunki bu sirtlar tanavor tayvorlagan jarayonda hosil 
bo‘lganligicha qoldiriladi.

2.6.3. Sirt g‘adir-budurligi

Sirt g'adir-budurligi detallarning xizmat vazifasiga va eksplua
tatsiya qilish sharoitlariga ko‘ra konstruktor tomonida n tayinlanadi. 
Berilgan g‘adir-budurlik parametrlari ishlab chiqarish jaryonida 
ta’minlanadi.

Tutashtirilgan yuzalarni ekspluatatsiya qilishning birinchi 
bosqichida ularning ishlovchanligi yuzaga keladi. Sirt g‘adir- 
budurliklari o ‘zgaradi, tutashtiriluvchi detallar esa o ‘zgacha 
sharoitda ishlay boshlaydi. Ishlovchanlik jarayoni mashinalaming 
xizmat qilish muddatiga sezilarli ta’sir ko‘rsatadi.

Yuzalarga ishlov berish usuliga bog‘liq holda ishlovchanlik 
jarayonining intensivligi har xil boladi.

K olinib turibdiki, mashina detallarining yuzalariga g‘adir- 
budirlik parametrlarini tayinlash bilan konstruktor mashinalar 
va ularning detallarini sifatli tayyorlashga ta'sir ко‘rsatadi. Shuning 
uchun ham Rossiya standard bo‘yicha g^dir-budurlikning oltita 
parametri taklif etilgan.

G'adir-budurlikka ta'sir qiluvchi omillarga: V— kesish tezligi, 
S — surish va keskichning y- oldingi va a- orqa burchaklari sezilarh 
ta’sir ko‘rsatadi.

2.30-rasmda g‘adir-budirlikka V — tezlik va S  — surilishlaming 
ta’sirini ifodalovchi grafiklar ko‘rsatilgan.

Qovushqoq materiallarga ishlov berishda keskichlarda o ‘sim- 
talar hosil bolganligi uchun Rz ning eng katta qiymati V — 20—25 
m/min tezlikda hosil boladi. Biroq, kesish tezligini oshirish bilan
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o ‘simta paydo bo lish  effekti pasayadi va g‘adir-budirlik ka~ 
mayadi. Ц

b) s
2.30-rasm. G‘adir-budurlikning: Я

a— kesish tezligiga va b— surishga bogMiqligi grafigi.

Surish S g‘adir-budirlikka, qollaniluvchi keskich asbobga va 
ishlov berish sharoitiga bogliq holda ta ’sir ko‘rsatadi. Plandagi 
burchagi 45° standart keskichlar bilan yo‘nishda va keskich uchi 
kichik radiusli doiralashda (2 mm gacha) surish, g‘adir-budirlikka 
sezilarli ta ’sir qiladi (1— egri chiziq). Agar keng qirrali keskich 
bilan ishlov berilsa, g‘adir-budirlikka ta ’sir qilmaydi (2— egri 
chiziq). Parmalashda, zenkerlashda, yon sirtli va silindrik frezalashda 
surishni o ‘zgartirish g‘adir-budirlikka bo‘sh ta ’sir etadi (3— egri 
chiziq). Kesish chuquriigi ham g‘adir-budirlikka kam ta’sir etadi. 
Keskich asboblarining geometrik parametrlari turli darajada ta’sir 
kocrsatadi. у va a  burchaklarini ta’sirida Ra va R? parametrlar ham 
kam miqdorda o‘zgaradi. ф va ф, burchaklarining kichiklashtirishda 
esa g‘adir-budirlik sezilarli kamayadi.

G ‘adir-budirlikka texnologik tizimning bikrligi ta ’sirini 
qurollanmagan ko‘z bilan ham ko‘rish mumkin. Bu tokarlik ishlov 
berish misolida yaqqol ko‘rinib turibdi (2.31-rasm). Konsol qilib 
mahkamlangan tanavorga ishlov berishda (2.31- a rasm) valning 
bo‘sh chetida g‘adir-budirlik o ‘zgarishsiz ortadi va R_ max/ R7 injn 
nisbat tanavor L uzunligini uning D  diametriga nisbati bilan 
aniqlanadi. Bu nisbat 2,5—3 gacha yetishi mumkin.

Markazlarda yoki tanavorning chap uchini patronga mahkam- 
lab, o ‘ng uchini esa markaz bilan tirab ishlov berilganda g‘adir- 
budirlik epyurasi, shuningdek tanavor oTchamlarining nisbatiga 
bog‘liq (2.31 - b rasm). L/D —15 da eng katta g‘adir-budirlik taxminan 
tanavorning o‘rta qismida kuzatiladi, L/D = 10 da esa o'ng chetiga 
yaqinroq joyida bo‘ladi.
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Rzmin

a) b)
2 3 1-rasm. Texnologik tizim bikirligining sirt g‘adir-budirligiga ta’siri.

Amalda ishlov berishning o‘ziga xos xususiyatlari (ishlov 
berish rejimlari, asbob parametrlari, tizim bikrhgi va boshqalar) 
o‘adir-budirlikka bir vaqtda ta’sir ko‘rsatadi. Bu hamma para- 
metrlarini hisobga oluvchi g‘adir-budirlikning Ra empirik ifodaiari 
[14] da keltirilgan.

2 .6 .4 . Sirtqi qatlamning fizik-m exanik
xossalari

Tanavorlar va mashina detallari sirtqi qatlamlarining fizik- 
mexanik xossalari o‘zga xossalaridan doimo faiq qiladi. Bu tanavorlar 
va detallarni tayyorlashda sodir boluvchi jarayonlarning o ‘ziga xos 
xususiyatlari bilan tushuntiriladi. Masalan, pokovkalar sirtlari 
shtamplar, bolg‘alar va jihozlarning boshqa qismlari ta’sir etishi 
sinovidan o‘tadi, quymalar sirtlarining sovish sharoiti, markazla- 
rida sovishi sharoitidan farq qiladi, keskich asbobning ta’siri ham 
detaining sirti va markazida turhcha bo‘ladi.

Sirtqi qatlam doimo kuchlanishga ega, u material markazidagi 
kuchlanishdan doimo farq qiladi. Bunday vaziyat buyumlaming 
xizmat qilish xususiyatlariga ta’sir ko‘rsatadi. Sirtqi qatlamlarning 
kuchlanganliklari detahaming chidamliklariga o‘tkazgan ta’siridan 
namoyon bo‘ladi.

Xulosa qilib aytish mumkinki, sirtqi qatlamning siquvchi 
kuchlanishi yeyilishga turg'unlikni oshiradi. Bu xulosa ayniqsa 
texnologik jarayonlarni va ishlov berish marshrutlarni tuzish 
u^hun muhimdir.

Sirtqi qatlam kuehlanishlarning miqdori va ishorasi butunlay 
ishlov berish usuli bilan aniqlanadi. Agarda TJ o‘tkazilishi natija-
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sida qatlamda tortuvchi kuchlanish hosil ho‘lsa, mida ularni mashi- 
nani ekspluatatsiya qihsh jarayonida detalni yuklashda vujudga 
keluvchi kuchlanish bilan qo‘shish mumkin, bu esa mustahkamlik 
xususiyatining pasayishiga va hatto detallarni sinishiga ohb kelishi 
mumkin. Tortuvchi kuchlanishlar detaining boshqa xizmat qihsh 
tavsiflariga ham salbiy ta’sir ko‘rsatadi. Shuning uchun shunday 
TJ lar tanlab olinishi kerakki, sirtqi qatlamlarda tortuvchi kuchla
nishlar bo‘lmasin. j

Amalda hozirgi vaqtda sirtqi qatlamlarda qo‘sliimcha kuch
lanishlar vujudga kelmaydi, masalan, elektrokimyoviy ishlov 
berish usulida TJ lar ishlab chiqilgan.

Sirtqi qatlamda moTjahangan fizik-mexanik xossa yaratish 
uchun turli texnologik ta’sir etish usullari qo‘llaniladi. Eng katta 
effekt beradigan usullardan sirtqi qatlamda siquvchi kuchlanish 
yaratuvcliisi hisoblanadi. Tanavorlarga turlicha texnologik usullar 
bilan islilov berishda sirtqi qatlam turlicha deformatsiyalanadi va 
parchinlanadi.

Deformatsiyalanadigan sirtqi qatlam chuquriigi turh ishlov 
berish usullarida 2.4-jadvalda berilgan.

Javobgarligi yuqori bo‘lgan detallarning sirtqi qatlamlarida 
parchinlangan deformatsiyalangan qatlamlar va siqiluvclii kuch
lanish barpo etish uchun drobstruyali ishlov berish usuh muvaf- 
faqiyatli qo‘hanilmoqda.

Roliklar yordamida obkatkalash usuh sirtqi qatlamda siqiluvchi 
kuchlanish yaratib, detaharni charchash mustahkamhgini osliiradi. 
Obkatkali ishlov berish usuh ayniqsa charchash sharoitida ishlov
chi rezbalarni olishda yaxshi natijalar beradi.

Yakuniy ishlov berilgan yuzalarning mustahkamhgini oshi- 
rishda olmosh dazmollash usuhni qo‘llash ham sezilarh qulayiiklar 
yaratadi. я

Sirtlarga ishlov berishning turli ко‘rinishlarming ta’sirini 
ularning fizik xossalariga va sirtning parcliinh pog‘onalarini hamda 
o‘zagiga bo‘lgan munosabatlar, m a’lumot beruvchi adabiyotlarda 
keltirilgan.
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Deforinatsiyalangan sirtqi qatlam chuquriigi

2.4-jadval

Ishlov berish
usuli 

Tashqi va ichki
y o ‘n ish :

qora 
toza

Frezalash: 
silindrik

Yon sirtni: 
qora 
toza

Rezbani rolikda 
nakatkalash

Qatlam 
chuquriigi, mm

0,2- 0,5 
0,05

0,12

0,2- 0,5 
0Д

0,15-0,2

Ishlov berish 
usuli

Tish frezalash:

qora 
toza

Shevinglash

Parmalash, 
zenkerlash

Razvyortkalash

Qatlam chuquriigi, 
mm

0,14
0,12

0,1

0,15

0,15

Jilvirlash: toblan- 
magan po‘latni 

toblangan po‘latni

0,015-0,02
0,02-0,03

Drobstruyali 
parchinlash 
Rolik bilan 
obkatkalash

0,4-1,0 

0,5-0,31

Munozara uchun savoflar

1. Mashinaning sifat ко ‘rsatkichlariga qaysi omillari kiradi?
2. Sirt g'adir-budirligi qaysi paratnetrlar bilan hisoblanadi?
3. G'adir-budirlikka qaysi ishlov berish rejimlari ko‘proq ta'sir 

ко'rsatadi?
4. G'adir-budirlik chizmalarda qaysi belgilar bilan ta 'minlanadi?

TESTLAR

1. Gauss qooiini bo‘yicha oichamlarniing taqsimotida 65 chegarasidan 
qaucha % detallar chiqadi?

A 0,25 %; B. 0,27%; D. 1,0%; E. 2,0%.
2. Nuqtali dia gramma usuli bilan ninia baholanadi?
A Partiya detallar о Ichamlarining taqsimoti;
B. Partiya detallar o‘lchamlari gistogrammasi;

t Turlicha dastgohlarda ishlov berilgan detallar o‘Ichamlarining 
° zgarislii;
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E. Detallar о‘Ichamlarining ishlov berish vaqti bo'yicha o‘zgarishi.
3. Asosiy omilga qaysi omil kiradi?
A Sistematik va tasodifiy omillar;
B. Faqat sistematik omillar;
D. Qonuniyat bilan o‘zgaruvchi omillar;
E. Ishlov berish xatoligining asosiy miqdorlarini chaqimvchi (keltirib 

chiqaruvchi) omillar.
4. Asbobni o‘lchamiga sozlash xatoligi qaysi xatolikka kiradi?
A. Tasodifiy; B. Sistematik o‘zgaruvehan;
D. Sistematik; E. Sistematik doimiy.
5. Texnologik tizimning bikrligi qaysi formula bo‘yicha hisob

lanadi?

A. j  -  Py /  У В. j  = У /  Py; D . j  = Wy / y ;  E. j  = у + Wy,
6. Gistogramma nimani tasvirlaydi?
A. Gauss egri chizig‘ini;
B. Maksvell egri chizig‘ini;
D. Partiya detallar o‘Ichamlarining taqsimlanish ehtimoilik grafigini;
E. Nuqtali diogrammani.
7. Qaysi usul «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va olchash» 

usuli hisoblanadi?
A. Olchamlarni SDB dastgohida olish;
B. Olchamlarni avtomatlashtirilgan liniyada olish;
D. 0 ‘lchamlami sozlangan universal dastgohda olish;
E. Detallar oMchamlarini dastgohlarda ishchi tomonidan individual 

olish.
8. Qaysi omil tasodifly omilga kiradi?
A Texnologik tizim bikrligi;
B. Asbobning yeyilishi;
D. Tanavor qattiqligi va qo‘shim qiymatining o‘zgaruvchanligi;
E. Asbobni sozlash kattaligi.
9. Qo‘yim (dopusk) deganda nimaga tushinasiz?
A Detaining katta va kichik chegaraviy o‘lchamlari ayrimasi;
B. Detaining haqiqiy va nominal o‘lchamlari farqi;
D. Detaining nominal va katta o‘lchamlari farqi;
E. Detaining kichik va haqiqiy o‘lchamlari ayrimasi.
10. Texnologik tizim bikrligi qanday xatolikka kiradi?
A Tasodifiy; D. Sistematik;
B. Sistematik o‘zgaruvchan; E. Sistematik tasodifiy. 1



11 Operator xatoligi qanday xatolikka kiradi?
A Tasodifiy; D. Sistematik o‘zgaruvchan;
В S is t e m a t ik ,  o‘zgarmas; E. Sistematik tasoddifiy.
12. Uchburchakli egri chiziq nimani tavsiflaydi?
A Gauss egri chizig‘ini; D. Ehtimoilik grafigini;
В Maksvell egri chizig‘ini; E. Simpson egri chizig‘ini.
13 Vaqt oralig‘ida o ‘Ichamning o ‘zgarishi nimani tasvirlaydi?
A. Gauss egri chizig‘ini; D. Nuqtali diagrammani;
B. Maksvell egri chizig‘ini; E. Ehtimoilik grafigini.
14. Konstruktorlik qo‘yim nima maqsadda o ‘rnatiladi?
A. Sozlash xatoligini kompensatsiya qilish uchun;
B. 0 ‘zgaruvchan xatoliklarni bartaraf etish uchun;
D. Asosiy ustun xatoliklarni kompensatsiyalash uchun;
E. Tasodifiy xatoliklarni kompensatsiyalash uchun.
15. Texnologik qo‘yim miqdorini qachon konstruktor qo‘yimidan

2—4 marta katta qilib olinadi?
A. Guruhlab o‘zaroalmashinuvchanlik usili bilan aniqlikni

ta’minlashda;
B. To‘la o‘zaroalmashinuvchanlik usihda ta’minlashda;
D. Ishqalab keltirish usili bilan ta’minlashda;
E. Rostlash usuh bilan aniqlikni ta’minlashda.
16. Bikrlikni statik tekshirish usulini birinchi bo‘lib kim taklif etgan? 
A G.B. Fiks Margolin va boshqalar;
В. К. V. Votinov va AP. Sokolovskiylar;
D. V.A. Skragan, I.S. Amosov va AA Smimovlar;
E. A A  Matalin va boshqalar.
17. ToshPI pribori bilan qaysi omil aniqlanadi?
A. Randalash dastgohining bikrligi;
D.Tokarlik dastgohining bikrligi;
B. Parmalash dastgohining bikrligi;
E. Jilvirlash dastgohining bikrhgi.
18. Muvozanatlashuvchi siljish ym qachon 0 ga teng bo‘ladi?
A. Tenologik tizim elementlari bikrliklari har xil bo‘lsa;
B. Texnologik tizim birinchi va ikkinchi elementlarining bikrliklari 

teng bo‘lsa;
D- Tizim birinchi elementi bikrligi ikkinchisidan katta bo‘lsa;
E. Tizim birinchi elementi bikrligi ikkinchisidan kichik bo‘lsa.
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19. Agar olchash bazasi bilan o‘rnatish bazasi bir sirtda yotsa, 
bazalash xatoligi sb nimaga teng boladi?

A. e b = T \  B. sb = 0,57"; D. sb = 0,2 5 T ; E. s b = 0. I
20. Cho‘yanni ishlashda tokarlik keskichlarining kesuvchi qismi 

sifatida qanday materialdan foydalaniladi?
AT15K6; B.T30K4; D.VK8; E.R18.
21. P o la t 45 dan tayyorlangan tanavorga ishlov berishda tokarlik 

keskichlarning kesuvchi qismi sifatida qanday materialdan foydala- 
nilmaydi?

AT15K6; B.T30K4; D.VK8; E.R18.
22. 0 ‘matish xatoligi qaysi ifoda bilan aniqlanadi?

A = s m +  £ tvc’ K  s o- = £ h + G m +  T ’ I
D. = sb + em + s hx ; E. s0< = T  + sb + s hx .
23. Detaining sirtqi qatlami sifati qanday ko‘rsatkichlar bilan 

aniqlanadi?
A Sirt g‘adir-budirligi, tolqinsimonlik va fizik-mexanik xossasi;
B. Shakl xatoligi, baza uzunligi, sirt chuquriigi;
D. Tolqinsimonlik, baza chuquriigi va diametr qo‘yimi;
E. Fizik-mexanik xossasi, detal qo'yimi va sirt chuquriigi.
24. Sirt g‘adir-hudirligi paramctrlari qaysilar?
A - Rg  K ,  B. Rm, R„; D. Ra, ?■ E. R„ R,,
25. Sirt g‘adir-budirligiga kesish rejmlaridan qaysi birlari sezilarli 

ta’sir ko‘rsatadi?
A Kesish chuquriigi va surish;
B. Kesish tezligi va surish;
D. Surish va amaliy vaqt;
E. Kesish chuquriigi va tezligi.
26. G‘adir-budirlikning olti parametrlari qaysilar?
A. R, R, R , S, S  va t;a ? z> max5 > m p ?
B. S , L , R, S., I va R .;m7 n7 z h min min7
D. L , R t , S., I . va R ;n7 nun7 p 7 tv  min a ?
E. 5, t, S R S., R va / ..- p 7 m min7 n7 a min
27. Sirtda qanday kuchlanganlik bilan ishlov berish detaining xizmat 

muddatini oshiradi?
A. Cho‘zuvchi kuchlanganlik;
B. Uzaytimvchi kuchlanganlik;
D. Siquvchi kuchlanganlik;
E. Kichraytiruvchi kuchlanganlik.
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28 Yassi va mustahkamlovchi ishlov berish uchun Rm3x g‘adir- 
j- r i  к R oarametrdan obrtacha necha marta katta?

Ь| л  9..Л2; 3 В. 1...3; D. S...9; E. 4...5.

II bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o'quv materialini o‘zlashtirgandan keyin talabalarda 
texnologik tizim va uni tashkil et uvchi elementlari, mashinsozlikda aniqlik, 
an iq lik k a  ta’sir etuvchi asosiy omillar, aniqlikka erishish va uni tekshirish 
usullari hamda uning matematika statistikasida t urli qonuniyat larga bo‘ysunishi, 
detallar sirtqi qotlamlarining sifat ko‘rsatkichlari, asosiy omillardan; 
tasodifiy, asbobni oichamga sozlash, detallarni dastgohlarga oTnallshdan, 
tizim elementlarining bikrligidan kelib chiquvchi xatoliklarni kamaytirib, 
aniqlikni oshirish bo‘yicha amaliy hamda tajribaviy ko‘nikmalar shakllanadi.

Ilmiy muammolar

1. TT bikrligi masalasi hal etilgan bo'lsa ham bitta dastgohda kesish 
kuchidan teng ta’sirlanib ikki qarama-qarshi yo‘nalishda elastik 
deformatsiyalanuvchi detal va keskich guruhlarining muvozanatlanuvchi 
ym siljishni aniqlash va tegishli xulosalar chiqarish bo‘yicha tatqiqot Lshlarni 
davom ettirish losirn.

2. Aniqlikka erishishning nafaqat seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarishlarda, balki yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishda ham 
zamonaviy (kompyuterlar ishtirokidagi) usullarni qo‘llash bo‘yicha 
izlanishlar o‘tkazishlar kerak.

3. Detallarning oV.garmas qo'yim bilan tayyorlash uchun ularning 
sirtqi qatlamlarini qattiqligini va qo‘yimining doimiyhgini ta’minlash zarur.

4. Detallar sirtqi qatlamlarining sifatini ta’minlovchi progressiv 
usullarni topish bo‘yicha ishlarni davom ettirish lozim.

5. Yeyilishga chidamli va yuqori uniin beruvchi keskichlar yaratish 
ustida olib boriluvchi tatqiqot ishlarini davom ettirish kerak.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

1. Texnologik tizim nechta va qaysi elementlaming o‘zaro ta’sirida berk 
kontur hosil qiladi? Tasvirlab bering.

2. Konstruktorlik va texnologik qo‘yimlarning farqi nimada?
3. Aniqlikka ta’sir qiluvchi ustun omihar qaysilar?
4. Aniqlik deganda nimani tushinasiz? Izohlang.
5. Aniqlikka erishishning qanday usullarini bilasiz?
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6. Aniqlikka avtomatik erishish usulida qanaqa dastgohda detallaiga 
ishlov beriladi va bu usul qaysi ishlab chiqarishlarda qo£llaniladi?

7. Matematika statistikasida barcha omillar nechta va ular qaysi 
omillami o‘z ichiga oladi?

8. Sozlangan dastgohlarda ishlangan partiya detallar aniqligi qaysi 
qonuniyatga bo‘ysunadi va nechinchi kvalitetlarga taalluqli?

9. Gauss qonunining tadqiqotlardagi ahamiyati nimada?
10. Keskichning yeyilishi qaysi qonunga bo£ysunadi?
11. TTning bikrligini aniqlovchi qaysi usullarni bilasiz?
12. 0 ‘rnatish xatoligi qaysi xatoliklar yig‘indisiga teng?
13. Prizmaga o£matilgan valning bazalash xatoliklari formulalarini 

izohlang.
14. Aniqlikni oshirishning qanday usullari bor?
15. Sirtqi qatlamlarning sifat ko‘rsatkichlariga qaysi parametrlar kiradi?
16. Detallarning sirtqi yuzalari simvollarining chizmalarda qo£yish 

uchun qanday belgilari bor va ular chizmalarda qanday belgilanadi?
17. Sirtqi qatlamlarning qanday fizik-mexanik xossalari bor?
18. Kesish tartiblardan qaysi birlari sirtqi qatlam xususiyatiga sezilarli 

ta’sir ko‘rsatadi? Izohlab bering.
19. Detal sirtida siqiluvchi kuchlanganlik hosil qihsh uchun qaysi 

ishlov berish usullarini qo£llagan maqul?
20. Sirtqi qatlamlar mustahkamhgini oshimvchi qanday usullar bor?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhi quyidagi 5 ta kichik guruhga bo‘linadi. Har bir 
kichik guruh quyidagi belgilangan detallar ishchi chizma variantlaridan 
biriga (2.32-rasm): 1) ishlov berish amalining nomi va mazmunini oVnatadi;
2) bazalash va o£matish sxemasini chizadi, tanavor moslamada siljimasligini 
ta’minlash uchun mahkamlovchi kuch yoki juft kuch qo£yadi; 3) har 
bir gumhcha o‘zlarining amahy bazalash sxemalari bo‘yicha olinuvchi va 
ushlanuvchi o£lchamlar uchun bazalash, mahkamlash, holat xatoligi va 
yakunlovchi o‘matish xatoliklarini tegishli formulalardan foydalanib 
hisoblab chiqadi va daflariga rasmiylashtiradi.

1— kichik gumh - 1 variant bo£yicha;
2— kichik gumh - 2 variant bo£yicha;
3— kichik gumh - 3 variant bo£yicha;
4— kichik gumh - 4 variant bo£yicha.
5— kichik gumh - 5 variant bo£yicha
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2.32-rasm.

Umumiy guruhda bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o‘qiluvchi 
rahbarligida vazifa to‘g‘ri ishlanganligi va bajarilganligi tahlil qilinadi.

2. Gauss qonun bo‘yicha taqsimot maydoni (ro>7) qo‘yim maydonidan 
katta bo'lgan va markazlashish o‘ rtasi siljigan hollar uchun talabalar giiruhlari 
bilan misol hamda masalalar yechish va ularni tahlil qilish.

3. Texnologik tizim elementlarini kesish kuchi ta’siridan 
deformatsiyalanlsh miqdorlarini aniqlash bo‘yicha mlsol va masalalar 
yechish hamda tizimning bikrligini oshirish bo‘yicha taklillar bering.

4. Detallar chizmalarida ishlov berib olinuvchi o‘lchamlar uchun 
sifat belgilarini qo'yishni o‘rganish va mashq qilib mahoratini oshirish.

Mustaqil ish topshiriqlari
/

1. Texnologik jihozlarning aniqlik tasniflari: normal, oshirilgan, yuqori 
va aniqsmilari to‘g‘risida internet hamda boshqa manbalardan ma’lumot. 
yig‘ing va referat yozing.

2. Pritsizion avtomatlashtirilgan tokarlik dastgohlar to’g'risida internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ib referat yozing.

3. SDB dastgohlarining aniqlik sinflari bo‘yicha internet va boshqa 
manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

4. Yuqori aniqlikni ta'minlovchi moslamalar haqida internet va boshqa 
manbalardan ma’lumot yig‘ib referat yozing.

 ̂5. Keskich asboblarni o‘lchamga sozlovchi eng aniq usul va sozlash
10 g‘risida internet va boshaa manbalardan ma’lumot vk‘ins va referat vozins.
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6. Yeyilishga chidamli va olmosning o‘mini bosuvchi keskich asboblar 
to‘g‘risida internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ib referat yozing.

7. Toshkent asbobsozlik korxonasi va chiqaruvchi mahsuloti haqida 
referat yozing. 1

8. Samarqand «SamKochAvto» korxonasi va chiqaruvchi mahsuloti 
to‘g£risida malumot to‘plab referat yozing.

9. Dunyoda eng sifatli va arzon mashinalar tayyorlaydigan firmalardan 
biri to‘g‘risida internet va boshqa manbalardan ma’lumot to‘plab referat 
yozing.

10. Toshkent Traktor zavodi va sifatli chiqaruvchi mahsuloti to‘g‘risida 
material to‘plab, tahlillab, referat yozing.

Tayanch iboralar

Texnologik tizim, sifat, aniqlik, qo4yira (dopusk), funksional qo4yim, 
konstruktorlik qo4yim, texnologik qo‘yim, oMchainlar: nominal, haqiqiy, 
chegaraviy (yuqori, quyi), aniqlikka erishish, aniqlikni tekshirish, aniqlikni 
ta’minlash. Xatoliklar: kineraatik, geometrik, shakl, sozlash, o4Icharali 
yeyilish, bazalash, mahkamlash, holat, o‘rnatish, oichash, rostlash, 
nusxalanish, haroratdan deformatsiyaJanish (kengayish, torayish, uzayish); 
matematika statistikasi bo‘yicha; sistematik doimiy, sistematik 
o4zgaruvchan va tasodifiy. Aniqlikni tekshirish usullari bo‘yicha; partiya 
detallar o4rtacha o‘lcharai, o4rtacha kvadrat og4ish, taqsimot maydoni, 
oraliqlar, absolut va nisbiy takrorlanish, gistogramma, empirik egri 
chiziq. Qonunlar: Gauss, teng yonli uchburchak (Simpson), teng 
ehtimoilik, ekssentrisitet (Reley), qonunlar aralashmasi (korabinatsiya- 
langan) va boshqalar. Nuqtali diagramma. TT elmentlarining bikrligiga 
oid: tizim bikrligi, elementlari bikrligi, kesish kuchi, keskich cho‘qqisining 
siljishi, muvozanatlashuvchi siljish, bikrlikni tekshirish usullari. Sirtqi 
qatlam sifat ko‘rsatkichlari: g‘adir-budirlik, to4lqinsimonlik, o ‘rtacha, 
maksimal balandliklar, g'adir-budirlik qadami, bazaviy uzunlik, g*adir- 
budirlikning simvollari va belgilari, belgilarni chizmada qo4yilishi, fizik- 
m exanik xossa lari, ch o4ziluvchi va siqiluvchi kuchlanganlik, 
mustahkamlikni ta’minlovchi kuchlanganlik, sifatni detal, yig4ma birlik 
va buyumning ekspluatatsiya qilish xususiyatlariga ta’siri.
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I l l  BOB. MASHINASOZLIKDA BAZALAR VA BAZALASH

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta 4imiy. Talabalarda mashinasozlikda bazalar va bazalash 
asoslari to‘g‘risidagi asosiy tushunchalar, ta’riflar, mashinasozhk 
texnologiyasi fanidagi tasniflari, bazalash tam oyillari hamda 
ahamiyati to‘g ‘risida nazariy bilim, bazalar tanlash va sxemalarini 
ishlash bo‘yicha am aliy k o‘nikm a va tajribaviy malakalarni
shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning bazalar va bazalash bo‘yicha jamoada, 
kichik guruhlarda va individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, 
kasbga bo‘lgan qiziqishlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda bazalar va bazalash to ‘g‘risida 
erkin fikrlash va mustaqil ishlash qobiliyatlarini rivojlantirish.

3.1-MAVZU BAZALAR VA BAZALASH ASOSLARI

O'quv maqsadi. Talabalarda mashinasozlikda tanavor bazalari 
va bazalash asoslari, ularning asosiy tasniflari bo‘yicha bilim, 
tushuncha, amaliy va malakaviy ko‘nikmalarni shakllantirish.

3.1.1. Asosiy tushunchalar

Baza tushunchasi. Baza deganda bazalash uchun qo‘lla- 
niluvchi va tanavoiga yoki buyumga tegishh bo‘lgan yuza yoki uning 
funksiyasini bajaruvchi yuzalar to ‘plami, o ‘q (chiziq) va nuqtalar
tushuniladi.

Bazalash tushunchasi. Bazalash — tanavor yoki buyumga 
tanlab olingan koordinat tizimiga nisbatan talab etilgan holat berish
(DAST 21495-76).

Mahkamlash tushunchasi. Mahkamlash — bazalashda  
enshilgan holatni ta’minlash uchun tanavorga yoki buyumga kuch 
Va juft kuch qo‘yish.
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О‘rnatish tushunchasi. 0 ‘rnatish deb tanavorni yoki buyumni 
bazalash va mahkamlash jarayoniga aytiladi. 1

Tanavorga mexanik ishlov berish jarayonida bazalash deb 
tanavorga dastgohning keskich asbobiga nisbatan talab etilgan holat 
berihshiga aytiladi.

Texnologik amalni bajarish vaqtida, tanavorga talab etilgan 
holat berishdan tashqari, uni moslamada siljimasligini ham 
ta ’minlash talab etiladi. Щ

Bu ikki masala har xil bolishiga qaramasdan, ular nazariy 
jihatdan bir xil usul bilan yeehiladi, ya’ni fazodagi biron-bir hara- 
katni ma’lum darajada eheklab qo'yish bilan yoki erkinlik dara- 
jasidan mahrum etishlik va mahkamlash bilan amalga oshiriladi.

M a’lumki, qattiq jismning fazodagi harakatini to'la to‘xtatib 
qo'ylsh uchun, uni oltita erkinlik darajasidan mahrum etish kerak; 
uch koordinata o ‘qlari bo‘ylab ilgarilanma va shu o‘qlar atrofida 
aylanma harakatlaridan. Absolut qattiq jism deb qaraladigan har 
bir detaining holati, tanlangan uchta koordinata tekisligiga nisbatan 
aniqlanadi (3.1, 3.2, 3.3, 3.4 va 3.5-rasmlar).

Yo'nattiruvchi Tayanch

O'rnatish 
baza

3. l-rasm.

Masalan, detal prizma shaklida bolgan holda (3.l-rasm), 
detaining pastki tekisligi xoy ni koordinat tekisligi X O Y  bilan 
boglovchi uch koordinata ning berilishi bir vaqtda detalni uchta 
erkinlik darajasidan mahrum etib, Z  o'qi bo'yalab siljish va X, Y

142



‘qlariga parallel bo‘lgan o‘qlar atrofida burilish imkoni detalni, v 
ushbu tekislikning uch nuqtaga tegishli masofasini aniqlaydi. 
Umumiy holda esa har qanday detaining koordinat tizimi 
xohlagan holatni egallashi mumkin. Uni albatta asosiy bazalarga 
joylashtirish osondir. Yuzalaridan biri yoz ni YOZ koordinat 
tekisligiga nisbatan ikki nuqtasining masofasi bir vaqtda uning X  
o‘qi bo‘ylab siljishi va Z  o ‘qiga parallel o ‘q atrofida burilish 
imkonidan, ya’ni detaining yana ikkita erkinlik darajasidan mahrum 
etadi. Oltinchi koordinat xoz tekisligi detal holatini XOZkoordinat 
tekisligiga nisbatan aniqlab, uni qolgan oxirgi erkinlik darajasidan 
mahrum etadi. Shunday qilib, koordinatlarning har biri detaining 
bittadan erkinlik darajasidan mahrum etar ekan va o ‘zaro perpen- 
dikular uch tekisliklarning bitta nuqtasi bilan bog‘langanligini 
bildiradi. Agar prizmatik detalni uch tekislikka yaqin keltirilib 
tutashtirilsa 6 nuqtaning har biri, detaining baza sirtlarini tirab 
turuvchi tayanch nuqtaga aylanadi (3.2-rasm).

3.2-rasm.

Masalan, silindr shaklidagi detaining uchta tanlangan koor
dinat tekislikka nisbatan holati ham 3.3-rasmda ko‘rsatilgandek, 
oltita koordinat bilan aniqlanadi. Silindr yuzi uni hosil etuvchi 
chiziqning o‘qqa nisbatan aylanishidan vujudga keltirilganhgi uchun, 
detal koordinat tizimi o ‘qlaridan biri sifatida uning o‘qini tanlash 
qulaydir. 0 ‘q esa ikki koordinat tekisliklar YOZva XOY  laming 
kesishuvidan hosil bolgan chiziqdan iboratdir.
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3.3-rasm.

Shiming uchun silindr shaklidagi detaining nuqtasini koordi
nat tekislik bilan bog Move hi va detal o‘qiga joylashgan 1 va 2 nuqtalar 
koordinatlari valikni ikki erkinlik darajasidan mahrum etadi: Z 
o'qiga parallel tar/da surilish va Z o‘qiga parallel o‘q atrofida burilish 
harakatidan, val (yoz) sirtida yotuvchi nuqtalarni YOZ tekisligi 
bilan 3 va 4 nuqtalarni boglovchi koordinatlar, valni yana ikkta 
erkinlik darajasidan mahrum etadi: X  o ‘qi bo Slab surilish va Z 
o‘qiga parallel o'q atrofida burilish harakatidan, o ‘z navbatida XOZ 
tekssligida yotuvchi nuqtani detal o'qi bilan kesishuvidagi 5 nuqta

O’rtmtm

3.4-rasm.
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3.5-rasm.

koordinati valikni besliinchi erkinlik darajasidan, ya’ni o ‘q 
bo‘yicha surilish imkonidan mahrum etadi. XOZ tekisligida 
yotuvchi nuqtani koordinat tekishgi bilan boglovchi 6 koordinat 
valikning oxirgi erkinlik darajasi koordinat o ‘qiga parahel bo‘1- 
gan o ‘q atrofida aylanish imkonidan mahrum etadi (buning 
uchun valsimon detallarda shpon paz kabi qo‘shimcha sirt 
bolishi shart).

Xuddi shunga o‘xshash disksimon (3.4-rasm) va shar tipi- 
dagi (3.5-rasm) detallarni koordinata tekishklariga nisbatan fazoda 
joylashishini tahlil qihsh mumkin. 3.6-rasmda disksimon detalni 
uch quloqli patronda bazalash sxemasi keltirildi.

Sxemalardan ma’lumki, xohlagan detaining koordinat tizimiga 
nisbatan holatini aniqlash uchun, tanlangan koordinata tizimi

3.6-rasm.
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bilan detal koordinat tizimining uch tekisligiga joylashgan, oltita 
nuqtani birlashtiruvchi oltita koordinat kerakdir.

Ozod holdagi qattiq jism deb qabul etiluvchi detaining holatini 
boshqa detalga nisbatan aniqlash uchun oltita tayanch nuqta zarur 
va yetarlidir. Bu xulosa bir detaining ikkinchi detalga nisbatan 
joylashish aniqligini belgilasyia juda katta ahamiyatga ega bo'lib 
«OLT1 nuqta qoidasi» deb ataladi.

Oltita tayanch nuqtalarni joylashlirish uchun detalda uchta 
yuza yoki bu yuzalarning o ln in i bosuvchi boshqa yuzalar, bosh- 
qacha aylganda koordinat tizimi bo‘hshi kerak.

3.1.2. Tayinlanishi bo‘yicha bazalar sinfi

Bular quyidagilar:
— asosiy baza — berilgan detalga yoki yig\ma birlikka tegishli 

bo‘lgan va uning holatini buyumda aniqlash uchun ishlatiluvchi 
konstruktorlik baza (3.7- a rasm). / — shesternya teshigi (1), yon 
sirti (II) va shpon pazi (III) «as» — asosiy bazalari hisoblanadi, 
ya’ni uiar yig‘ish jarayonida valni «уог» yordamchi bazalari bilan 
tutashtiriladi.

— yordamchi baza — berilgan detalga yoki yig‘ma birlikka 
tegishli bo‘lgan va ularga birlashtiriluvchi buyum holatini aniqlash 
uchun qo‘llaniluvchi konstruktorlik baza (3.7- b rasm). 2-val 
bilan J-shponka yig‘ma birligida val sirti (I), yon sirti (II) va

3.7-rasm.
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3.8-rasm.

sh p o n k a  yon sirti ( I I I )  lar «yordamchi» bazalar hisoblanadi va 
yig'ish jarayonida ularga shestemyaning «as» asosiy bazalari
tutashtiriladi.

— konstruktorlik baza — detalni yoki yig'ma birlikning 
buyumdagi o ‘rnini (holatini) aniqlash uchun qo‘llaniluvchi 
baza (3.8-rasm). Shuningdek, detal konstruksiyasini chizishda 
masalan; pog'onali valning tanlangan I va II yon sirtlari, ya’ni: 
A1 0 ‘lcham uchun I-sirt; A, A2, A3 va Ax o ‘lchamlar uchun esa
II sirt konstruktorlik bazalar vazifasini bajaradi.

— Asosiy va yordamchi bazalaming bir detalni mashinada 
ishlash vaqtida boshqa detalga nisbatan holatini aniqlaydigan 
koordinat yuzalari yigiiv bazalari deb yuritiladi. /-shestemya teshigi 
(I), yon sirti (II) va shpon pazi (III) «as» bazalar hamda 2, 3- 
val+shponka uchun «уог» bazalar birikmada bir biriga nisbatan 
holatini aniqlovchi yig‘ish bazasi bo‘lib hisoblanadi (3.7- a rasm).

h iA

3.9-rcism. I, II, III—texnologik baza komplekti.
1—o‘matnvbaza; II—yo‘naltiruvchibaza; III—tayanch baza sxemasi.
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3.10-rasm. A — olchov baza.

— texnologik baza deb, tanavor yoki buyumni tayyorlash, 
ta’mirlash jarayonidagi holatini aniqlash uchun ishlatiluvchi bazaga 
aytiladi (3.9-rasm).

— olchash bazasi deganda tanavor yoki buyumni va olchash 
vositalarining nisbiy holatini aniqlash uchun ishlatiluvchi baza 
(ЗЛО-rasm ). (DAST 21495-76) yoki o lc h a sh  vositasidan 
hisoblashni olish boshlanadigan tanavor sirti tushuniladi.

3.1.3. Erkinlik darajasidan mahrum etilishi
bo‘yicha bazalar sinfi

Bularga o'rnatuv, yo‘naltiruvchi, tayanch, qo'shaloq yo‘nal- 
tiruvchi va qo‘shaloq tayanch bazalar (sxemalari 3.1, 3.2, 3.4, 
3.6 va 3.9-rasmda ko‘rsatilgan) kiradi:

— о (rnatish baza — tanavorni yoki buyumni uchta erkinlik 
darajasidan mahrum etuvchi baza tushuniladi (ZO o ‘qi bo ‘ у lab 
siljish va XO, YO o'qlari atrofida aylanma harakatlarini to‘xtatadi,
3.1 va 3.9-rasmga qarang);

— yo‘nahiruvchi baza deganda tanavorni yoki buyumning ikkita 
erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza tushuniladi (XO o ‘qi 
bocylab siljish va ZO o‘qi atrofida aylanma harakatlarini to‘xtatadi
3.1 va 3.9-rasmga qarang);

— tayanch baza deganda tanavorni yoki buyumni bitta erkinlik 
darajasidan mahrum etuvchi bazaga tushuniladi (YO o‘qi bo‘ylab
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3.1 l-rasm. Qo‘shaloq 
yo‘naltiuvchi baza sxemasi.

siljish yoki boshqa o ‘q atrofida aylanma harakatini to‘xtatadi, 3.1
va 3.9-rasmga qarang);

— qo‘shaloq yo‘naltiruvchi baza deganda tanavorni yoki 
buyumni to ‘rtta erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza 
tushuniladi (XO, YO o ‘qlari bo‘ylab siljishi va shu o‘qlar atrofida 
aylanma harakatlarini to‘xtatadi,3.3 va 3.11-rasmga qarang);

— qo‘shaloq tayanch baza deganda tanavorni yoki buyunmi 
ikkita erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza tushuniladi (XO, 
YO yoki ZO o‘qlari bo‘ylab siljishi yoki shu o‘qlar atrofida burilish 
harakatlarini to‘xtatadi, 3.4, 3.6 va 3.12-rasmga qarang).

3.1.4. Aniqlanishi xarakteri bo‘yicha 
bazalar sinfi

Bu bazalar sinfi ochiq va yashirin bazalarga farqlanadi (3.13- 
rasm):

— ochiq baza deganda tanavor yoki buyumni real yuza, 
belgilanuvchi chiziq yoki chiziqlar kesishgan nuqtasi ko‘rinishidagi 
bazalar tushuniladi (3.13-rasm, ochiq baza I-yassi sirt);

— yashirin baza deganda tanavor yoki buyumning hayoliy 
tasawurimizdagi yuza, o ‘q, nuqta ko‘rinishidagi bazalar tushuni
ladi (3.13-rasm, yashirin bazalar; detaining markaziy nuqtasidan, 
hayoliy o'tkazilgan simmetrik II va III tekisliklar).

3.12-rasm. Qo‘shaloq tayanch 
baza sxemasi.
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X A '1 I  A 5
Г  V 'П '

3.13-rasm.

Masalan, 3.13-rasmda: I—ochiq o‘matuv bazani bildiradi; 
II—yashirin yo‘naltiruvchi bazani va III—yashirin tayanch bazani 
bildiradi.

Munozara uchun savollar

1. Baza va bazalash deganda nimalami tushunasiz?
2. Bazalar qanday sinflarga farqlanadi?
3. Texnologik bazani ta ’riflang va unda qaysi bazalar ishtirok etadi?
4. Old nuqtaning oltin qoidasi nimani bildiradi?

3.2-MAVZU. BAZALASH TAMOYILLARI

()‘quv maqsadi. Talabalarda tanavorlarni bazalash birligi va 
doimiyligi tamoillarining ahamiyati bo‘yicha tushuncha, bilim va 
amaliy ko‘nikmalami shakllantirish.

3.2.1. Bazalar birligi tamoyili

Tanavorlarga aniq ishlov berish uchun texnologik bazalami 
tayinlashda shunday yuzalarni qabul qilish kerakki, ular bir 
vaqtning o‘zida detaining ham konstruktorlik, texnologik va ham 
o ‘lchov bazasi bo‘lib xizmat qilsin va buyumlarni yig‘ishda hamda
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sifatida ishlatilsin, shunda bazalar birligi tamoyiliga to‘la amal 
Ь- n  bolamiz, bazalash xatoligi ham nolga teng boladi.

Tanavorlarni ishlashda texnologik, konstruktorlik va olcliov 
alarm bir yuzadan olish, ishchi chizmada qokyilgan olchamlar 
‘vicha konstruktor tomonidan ko‘zda tutilgan olcham  uchun 

o‘yim maydonining hammasini ishlatish bilan amalga oshiriladi. 
^ Agarda texnologik baza, konstruktorlik yoki olchov baza bilan 
bir yuza da yotmasa, texnolog, ishchi chizmada konstruktorlik yoki 
o‘lchov bazalardan qo‘yilgan olchamlarni, bevosita texnologik 
bazadan qo‘yilgan texnologik olchamlarini ishlash uchun qulayroq 
bolgan olcham lar bilan almashtirishga majbur boladi. Bu holda 
tanavorni tegishli olcham lik zanjirlari va konstruktorlik bazadan 
qo‘yilgan dastlabki o lcham larin i qo‘yimlar maydonlarining 
uzayishi sodir boladi, texnologik bazani konstruktorlik baza bilan 
va ishlanuvchi yuzalar bilan boglovchi, ya’ni kiritilgan oraliq 
olchamlari orasida taqsimlanadi. Natija oxirida, bu tanavorlarni 
ishlashda ushlanuvchi olchamlari qo‘yimlariga bolgan talabchan- 
likni oshirishga, ishlov berish jarayonini qimmatlashuviga va uning 
unumdorligini pasayishiga olib keladi.

Chuquriigi 10H14 (3.14- a rasm) bolgan ariqchaga ishlov 
berishda moslamaning konstruksiyasini soddalashtirish uchun

a)
T\ .  • • ■ .

i
5 •: x.v.-.vs-.

a-lO H 14 b) a=10+1136

I
IJL

a=JO+0’36

ЩШ
X \vX *X -X v>’ X  ' . v l v ’v " ’Ш * ?v I

y.w.w.v.v.-. ,v.w *.y . у

14-rasm. Konstruktorlik bazaga mos tushmagan, В tayanch
texnologik bazadan ariqcha frezalash.
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tanavorni pastki В yuzasi bilan o ‘rnatish qulay (3.14- d, e 
rasmlar) boladi. Ariqcha tagi С tepadagi yuzani <7=10 + 0,36 т щ !  
olcham i bilan boglangan, bu yuza ariqcha uchun konstruktorlik I 
va olchov baza hisoblanadi. Bu holda texnologik baza В yuzal 
konstruktorlik va olchov bazalar bilan bir yuzada yotmaydi va ! 
ularning na olchamlari, na o ‘zaro joylashishining to‘g*riligi sharoiti 
bilan boglanmagan boladi. 1

Qanchaki, sozlangan dastgohda ishlashda freza 0 ‘qidan stol I  
yuzigacha bolgan masofa o ‘zgarmas {K= const) saqlanar ekan, J 
demak, с olcham  ham doimiy, chizmada ko‘rsatilmagan, ariqcha I 
chuquriigi olcham i <7=10 + 0,36 mm ushlanishi mumkin emas, I  
chunki uning o‘zgarishiga oldingi amalda ushlanuvchi b = 50-0,62 |  
mm olcham  xatoligi bevosita ta’sir ко‘rsatadi (3.14- d rasm). I 

()‘z-o‘zidan ma’lumki, bu holda ariqehani frezalash amah 1 
eskizda texnologik olcham  с ni qo‘yish kerak, uning aniqligi oldingi I 
amalga bogliq emas, konstruktorlik olcham  «=10+0,36 mm ni 1 
esa eskizdan olib taslilash maqsadga muvofiq boladi. Texnologik 1 
o lcham  с ni, va shuningdek, olcham  b ning yangi texnologik I 
qo‘yimlarini hisoblashni, 3.14- b rasmda keltirilgan olchamlar 1 
zanjiriga binoan olib borish mumkin. Rasmdan ko‘rinib turibdiki, I 
ya’ni I

с — b - a — 50 - 10 = 40 mm. I
с olcham ning qo‘yimi o ‘sha olcham lar zanjiridan aniqla- I 

nadi, unda dastlabki o lcham  bolib , konstruktorlik o lcham  j 
<7=10+0,16 hisoblanadi, chunki hamma hisob koV.da tutilgan, I 
ya’ni a o lcham  zanjirni tashkil etuvchi o lcham  b va с larni ular ] 
uchun o ‘rnatilganlari o ra lig ‘ida bajarishda, konstruktor 
tomonidan o‘matilgan qo‘yim orahglda avtomatik ravishda olinishi 
kerak. Qo‘yimlarni qo‘shish formulasiga binoan Ta =Th -  Tc |  
b o la d i, undan Tc = Ta - T b . Tegishli qiym atlarini qo ‘yib !
T  = 0,36—0,62= — 0,36 ni olamiz. j0

a o lch am  qo‘yimi konstruktor tom onidan berilgan va 
oshirilishi mumkin emas, shuning uchun qo‘yilgan masalani 
yechimining yagona usuli, ayiruvchini kichiklashtirish hisob- 
lanadi, ya'ni b o lcham  qo‘yimini kichiklashtirish talabini qo'yish
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0 jg nj kichiklashtirishni shunday olib borish kerakki, ya’ni 
h ‘Ichamga va с texnologik о 'Ichamga texnologik bajariluvchi 

v im la r  o‘rnatilsin. Texnologik nuqtayi nazardan b va с olcham 
larini bajarish murakkabligi birxilda boladi (ikkala o ‘7icham ham 
o ‘lcham larning bitta oralig‘ida yotadi va gorizontal frezalash 
stanogida tayanch texnologik bazasidan olinadi), b o ‘lcham 
qo‘yimi Tb = 0,18 mm gacha kamaytirilgan, dastlabki a o lcham  
qo‘yimining yarmiga teng. Bu holda, с texnologik о Ichamga b
о  Ichamga o‘matilgan qo‘yimi yaqin bolgan qo‘yim tay inlash 
mumkin. Uzil-kesil o lcham  b qo‘yiml standartga yaqin bolgan 
bilan tayinlanadi. Qo‘yim maydonining nominaliga nisbatan 
chizmada oVrnatilgan manfiy og‘ishini saqlab, ya’ni h = 50—0,16 
= 5 0 h llb o la d i. U ho lda texnologik o lc h a m n in g  hisobli 
qo‘yimi Tc = 0,36-0,16 = 0,20 mm boladi. Texnologik olcham  
с ning chegaraviy qiymatlari o ‘sha 3.14- b rasmdagi olcham li
zanjirdan aniqlanadi. Ya’ni:

a = b - c: amla = bmx- c min;
с = b  — a =  5 0 - (  10+0,36)= 40 -0 ,36  mm;min max max 4  ’ 7  9 ?

a . — b — с ;min nun max’

с = b  — a . — 50—0,16—10 = 40—0,16 mm.max min min 7 7

Olcham hisobli qiymati с = 40—0,16...-0,36 mm. Uzil-kesil 
bu olchamning standartga yaqin bolgan qiymati с = 40—0,17...-0,33 
mm ohnadi, bunga mos ravishda с = 40 h i 1 qiymat qabul qilinadi.

0 ‘matilgan texnologik olcham  с ning chegaraviy qiymatlari 
hisobli olcham lar chegaralarida yotadi.

Maksimum va minimumga nazorat qiluvchi hisoblash
ko‘rsatadiki,

[amePr  50—(40—0,33)= 10+0,33;
am = 50-0,16—(40—0,17)= 10+00,1 ]

ya’ni dastlabki konstruktorlik olcham  a ning chegaraviy qiymatlari 
chizmada o‘rnatilgan chegaraviy olcham lar oraliglda yotadi va 
°lchamlarni qayta hisoblash to‘g‘ri bajarilgan.
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Ba’zi bir holiarda, qachon standart o‘lcham, hisobli texnologik! 
o lcham  с ga yaqin bolganda, o ‘zining qo‘yim maydoni qiymati 
bo‘yicha hisoblanganga qaraganda sezilarh farq qiladi, hlsoblanuvchi 
o lcham  с uzil-kesil qabul qilinishi mumkin. I

Olkazilgan hisoblashlar asosida tanavorni amal cskizlarida 
chizmadagi 10H14 va 50И14 olcham lar o ‘rniga yangi b = 50hl\ 
va с =40vll olcham lar qo‘yilgan bo‘lishi kerak. Shunday qilib, 
texnologik va konstruktorlik (olchov) bazalami bir yuzada yotmas- 
ligiga bogliq holda ishchiga konstruktor tomonidan o ‘matilgan 
qo‘yimlarga qaraganda, haqiqatdan ham aniqroq qo‘yimli 
olchamlam i bajarishga to‘g‘ri keladi.

Ko‘rilgan holda chizmada o ‘matilgan h l4 bo‘yicha qo‘yimlar 
o‘miga, h ll  va b ll  bo‘yicha o ‘matilgan qo'yimlar ushlanishi kerak.

Agar ishlov berishning talab etilgan aniqligini sezilarli 
ravishda oshirish unumdorlikni juda ham kamayishiga va mahsulot 
tannarxini oshishiga olib kelsa, unda konstruktorlik baza A dan 
bevosita ariqchani frezalash imkonini beruvchi maxsus moslama 
qo‘llash maqsadga muvoflq bollshi mumkin. Texnologik tayanch 
baza A yuza, bir vaqtning o ‘zida konstruktorlik baza ham hisob
lanadi. Hech qanday qayta hisoblashsiz. konstruktorlik olcham  
a—10+0,36 mm o lcham  bevosita ushlanadi. b olcham ning 
o‘zgarlshi konstruktorlik olchamni olish aniqligiga ta’sir qilmaydi. 
Shuning uchun bu yerda qo‘yimni kamaytirish uchun keskin 
talab qo‘ylshga zarurat qolmaydi.

3.14, 3.15-b rasmlarda frezalar komplektida bir vaqtda A yuzasi 
bilan birga ariqchani frezalash sxemasi ko‘rsatilgan. Xuddi 
shunday, oldingi hoi kabi, ariqcha texnologik baza A yuzadan 
ishlov beriladi (bu yerda sozlanuvchi o lcham  hisoblanadi), 
konstruktorlik va olchov bazalari bilan bir yuzada yotadi. Kons
truktorlik olcham  a—10+0,36 mm, qayta hisoblashsiz ushlanadi 
va qo‘yimlarni qat’iy kamaytirmasdan, konstruktor tomonidan 
o‘matilgan qo‘yimni, bu yerda uni o ‘zgartirish talab etilmaydi. A 
yuzani b olchamga ishlov berish uchun В yuza tayanch texnologik 
baza bo lib xizmat qiladi, ya’ni u ham chizmada o‘malilgan 7t>=0,62 
mm qo'yim bilan uni qat'iy cheklamasdan bajarilishi mumkin.
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-i 14- va 3.15-rasmlarda ko‘rilgan to4g‘ri burchakli ariqchali
• tik tanavor misoli ko‘rsatadiki, ya'ni texnologik jarayonlarni 

-h h b  chiq^bda texnolog turli ko‘dnishdagi lexnologik bazalami
nnllashi mumkin ekan.

T exnolog ik  jarayonlaming mumkin bolgan variantlari o'zining
alliklari va kamchiliklariga ega. Masalan, tanavorlarga tayanch 

tex n o lo g ik  bazalardan ish lo v  berishda, konstruktorlik va olchov 
b a z a l a r  bilan bir yuzada yotmagan (3.14-rasm), olcham larni 

at'iy hisoblash va qo'yimlarni sezilarli qat'iy cheklash zarurati 
tu g ‘ilad i, ya’ni unumdorlikning pasayishi va ishlov berishning 
qimmatlashuviga olib keladi. Ammo tanavorni tayyorlash uchun 
maxsus moslamalar yoki asboblar talab etilmaydi.

Tanavorlarga konstruktorlik va olchov bazalar bilan bir yuzada 
yotgan tayanch texnologik bazadan ishlov berishda (3.15- a rasm), 
konstruktorlik olcham larni qayta hisoblashsiz va konstruktor 
tomonidan berilgan qo'yimlami qat'iy cheklamasdan bevosita 
ushlash imkoni tuglladi, demak, ishlov berish unumdorligi ham 
pasaymaydi, anuno, maxsus va har doim qulay bolmagan moslama 
yaratilishi talab etiladi. Agarda, olchamlar konstruktorlik va olchov 
bazalar bilan bir yuzada yotgan sozlanuvchi texnologik bazadan 
ushlansa (3.15- b rasm), shuningdek qo‘yimlami qayta hisoblash 
va qat’iy chcklab qo‘yishga hojat qolmaydi, biroq, amallami 
bajarish uchun tanlangan kesuvchi asboblar talab etiladi. Texno
logik jarayonning eng yaxshi variantini tanlash, ishlab chiqarishning

3.15 -rasm. Konstruktorlik baza bilan mos tushuvchi,
A texnologik bazadan ariqcha frezalash.
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konkret sharoitini hisobga olgan holda texnik-iqtisodiy hisoblashlar 
asosida ohb boriladi.

3.2.2 Bazalar doimiyligi tamoyili

Bazalaming doimiylik tamoyili shundan iboratki, texnologik 
bazalarni almashtirish zarurati tug‘ilmasa (qora bazalar bundan 
mustasno), ya’ni texnologik jarayonlarni ishlab chiqishda o‘sha 
berilgan bitta texnologik bazani qo‘llashga harakat qihsh zarur.

20tom

100 €M«

20

{UjzL 
*00

b)

Ь в

d)

3.16-rasm. Yo‘msh va parmalashda ba/alar doimiylik
tamoyilini qoMlash.

Ishlov berishni bitta texnologik bazadan olib borishga intilish 
shunday tushuntiriladiki, ya’ni texnologik bazalarni har qanday 
almashtirish, turh texnologik bazalarda ishlov berilgan yuzalarning 
o‘zaro joylashish xatoligini ko‘paytiradi, unga texnologik bazalaming 
o‘zaro joylashishi xatoligini qo‘shimcha qiladi.

Masalan, 3.16- a rasmda tasvirlangan tanavor uchun to‘rtta 
kichik teshik, markaziy teshiklaming mxsat etilgan A = + 0,1 mm 
xatoligi bilan simmetrik o‘qlarining mos tushishini ta'minlash talab 
etilgan bo‘lsin, markaziy katta teshikni yo‘nish esa tokarlik dastgo
hida (3.16- b rasm) va to‘rtta kichik teshiklami parmalash konduk- 
torda turh A va В baza yuzalami qo‘llash bilan ohb boriladi. Shuning
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•hun o‘qlarning haqiqiy siljishlari qo‘Uanilgan bazalar o ‘zaro 
UC lashishi xatoligi 100 mm o‘lcham qo‘yimi miqdoriga oshadi. 
IJuni tex n o lo g ik  olcham lar zanjirini hisoblash tasdiqlaydi (3.16-
11 rasm).

A max =100max " 5 0 ^  - 3 0 - 2 0 ^  =
= 100-(50 -  0,05) -  30 -  (20 -  0,05) = + 0,1 mm,

Amax = 100max “ 50max -  30 -  20min =
= 100 -  (50 -  0,05) -  30 -  (20 -  0,05) -  +0,1 mm.

Kichik teshiklami konduktor bo‘yicha ohb borilganligi tufayli, 
o^qlari orasidagi masofa (60 mm li olcham ) aniq bajariladi, 
shuning uchun hisoblashda 30 nun li o lcham  shartli ravishda 
doimiy deb qabul qilinad i.

Ishonchimiz komilki, amallarning ikkisini ham o‘zgarmas 
bazadan (masalan, A yuzadan) bajarganimizda o ‘qlarning siljishi 
qiymatlarining o‘zgarishi kamayadi, chunki u 100 mm li olchamni 
o‘z ichiga olmagan, deyarli qisqa texnologik olcham lar zanjiridan 
aniqlanadi (3.16-d, e, f  rasmlar):
Amax = 50max -  30 -  2 0 ^  = (50 + 0,05) -  30 -  (20 -  0,05) = +0,1 mm; 

Amin = ™mm -  30 -  20max = (50 -  0,05) -  30 -  (20 + 0,05) = -0,1 mm.

Bundan ko‘rinib turibdiki + 0,1 mm oraliglda o ‘qlarni mos 
tushishi kerak bolgan chizmaning talabi bajariladi.

Tanavorlarni turh amallarda texnologik bazalarini saqlab ishlov 
berish, ishlanuvchi yuzalami o‘zaro joylashish xatoligini kamay- 
tiradi, ammo amalda shunday vaziyatlar ham uchrab turadiki, 
qachon bu talabni bajarish moslamalar konsruksiyalarini ortiqcha 
murakkablashuvi va ularning qimmatlashuviga olib keladi. Bu 
vaziyatda n texnolog, texnologik bazalaming qulayini tanlab va ishla
nuvchi yuzalar o ‘zaro joylashishi xatoliklarini oshiruvchi tegishli 
hisoblash la mi bajarib, bu bazalarni almashtirishga majbur boladi. 
lexnologik jarayonning barcha amallarini bajarishda bazalar 
doimiyligi tamoyiliga amal qilish, detal aniqligi va mehnat 
unumdorligini oshirish imkoniyatini beradi.
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3.2.3. Texnologik jarayonlarni loyihaiashda texnologik
bazalarni tayinlanishi

Mexanik ishlov berish va yiglsh jarayonlarini loyihalashda 
deyarli murakkab vaprinsipal bolimlardan biri texnologik bazalar 
va bazalash sirtlarini tanlash hamda ta yin lash hisoblanadi. Tcxno- 
logik bazalar to ‘g‘risidagi savolning yechimi sezilarli darajada: 
konstruktor tomonidan berilgan olchamlarni bajarish faktik aniq
ligiga; Ishlanuvchi yuzalarning o‘zaro to‘g‘ri joylashishiga; loyiha- 
langan texnologik amalni ishchi tomonidan bajarishda qo'yilgan 
aniqlikni ushlashga; zarur moslamalar konstruksiyasi, keskich 
va olchash asboblarga va murakkablik darajasiga; detalni ishlash- 
ning umumiy unumdorligiga bogliq.

Texnologik jarayonni loyihalovchi texnolog konstruktorga 
qaraganda detalni chizmasida konstruktor tomonidan berilgan 
birgina detaining shakli va olchamlarinigina ko‘rmasdan, balki u, 
bu detalni tanavordan tayyor detalga aylantirish jarayonidagi qator 
shakl va о Ichamlarining o‘zgarishini ко‘rib chiqadi. 1

Shiming uchun, detalni ishlashning birinchi amalidan bosh
lab, texnolog texnologik bazalarga nisbatan ishlanuvchi yuzalarga 
m a’lum holat berilishini ko‘zda tutishi zamr.

Detalga ishlov berishning birinchi amalidan boshlab, uning 
ishlanuvchi sirti texnologik bazalarga nisbatan oriyentirlanadi.

Binobarin, detallarga ishlov berishda bazalovchi yuzalami 
qollash uslubiga boglq holda ular: tayanch, sozlash va tekshirish 
bazalovchi sirtlarga bolinadi. Щ

Detaining tayanch bazasi deb, moslama yoki dastgohni tegishli 
o ‘matuvchi sirtlari bilan bevosita tegib turuvchi sirtlariga aytiladi 
(3.17-rasm). ■

Tayanch texnologik bazalar, sozlangan dastgohlarda partiya 
detallarning zarur bolgan  aniqligini ta ’minlash bilan birga, 
dastgohni murakkab sozlashni talab etmaydi va yirik seriyali Ishlab 
chiqa rishda keng qollaniladi. 3

Sozlash bazasi deb, detaining shunday sirtiga aytiladiki, bunga 
nisbatan ishlanuvchi sirtlar oriyentirlanadi va u shu sirtlarning
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3.17-rasm. Tanavorni tokarlik-revolver dastgohida ishlov berishda
sozlash bazasini qollash misoli.

bevosita o ‘lcliamlari bilan boglangan b o lib , ko‘rilayotgan 
ishlanuvchi sirtlar bilan bir o ‘matuvda hosil boladi (3.17-rasm).

Tanavor M  sirti bilan tokarlik-revolver dastgohining mah
kamlash qurilmasining tirgagiga tayanadi. Bu sirt A sirtni h o l-  
chamga mos qilib, ishlov berish uchun tayanch texnologik baza 
hisoblanadi.

a, b, c, d va olchamlarning holatlari dastgohni sozlashda A 
sirtning holati bilan aniqlanadi. A sirtga nisbatan tirgaklami 
o‘rnatish amalga oshiriladi. Shuning uchun A sirt bir o‘matuvda 
ishlanuvchi В, С, I) va E  sirtlar uchun texnologik sozlash bazasi 
bolib hisoblanadi.

Ayniqsa texnologik sozlash bazasini ishlatish avtomatlami, 
ko‘pkeskichli dastgohlarni, gidronusxalovchi dastgohlarni, SDB 
lami va hokazolarni qollaslida foydalidir. Hisoblar, olchamlarni 
qo'yish va asboblarni sozlash sezilarh soddalashadi.

Detallarni yakka va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitida
tayyorlashda hamda aniq birikmalarni yig‘ishda, tekshirish baza
lari deyarli keng qollanm oqda.

Tekshirish texnologik bazasi deb, ishlanuvchi detalni dastgoh- 
dagi holati yoki keskich asbobning o‘matilishi to‘g‘rilanuvchi sirt, 
chiziq, nuqtalarga aytiladi.
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3.18-rasm. Mator podshipnigi ichki teshigini y«‘nishda
tekshirish bazasini qollash.

Tekshirish bazasiga misol bo lib , mayda seriyali ishlab 
chiqarish sharoitida kema m atorining fundam ent ramasi 
podshipnigi teshigini yo‘nish amali xizmat qilishi mumkin 
(3.18-rasm).

Podshipniklarning yo‘niluvchi teshiklari (A sirt) o ‘qlarining 
parallehgini silindrlar bloki bilan fundament ramasi tekisligiga 
(B teklslik) nisbatan ta'minlash uchun ramani yo'nish dastgoxiga 
o‘matishda indikatorlar yoki vaterpas qo'llab, tanavorni tekshirish 
texnologik bazasi hisoblanuvchi В tekislik to ‘g‘rilanadi. Bu sirt 
gorizontal hola lining to'g'riligi. С sirtni o ‘rnatishda, maxsus pona- 
sirnon qistirmalar qollash hisobiga erishiladi.

Texnologik tekshirish bazalar bo‘yicha ishlov berishda tanavor 
tayanch sirtlari ning (C  sirt) aniqligi va sifati tanavorga ishlov 
berish aniqligiga ta’sir ko‘rsatmaydi. Bu usul, tanavorni dastgohda 
oriyentirlash uchun murakkab moslamalardan foydalanishni talab 
etmaydi. Ko'rsatilgan afzahigi, uni og‘ir mashinasozlikda keng 
qollash imkonini beradi.

Texnologik bazalarni tanlash savoli texnologik baza sirtlar 
majmuiga jarayonning loyihalashning boshida ketma-kethgi va 
detaining alohida sirtlariga ishlov berish savollari bilan bir vaq tda  
texnolog tomonidan yechiladi. Bu yerda, tabiiyki, te x n o lo g ik  
bazalarni tayinlash birinchi amal uchun texnologik baza tanlashdan



boshlanadi. Detalni birinchi c/rnatish uchun qo‘llaniluvchi sirtlar
„ora texnologik baza deb ataladi.

Qora texnologik bazlami tanlashda quyidagi talablarga rioya
qilinadi.

1 Qora texnologik baza sifatida shunday sirt yoki sirtlar majmui 
tanlanishi zarurki, unga yoki ularga nisbatan birinchi amalda baza 
sifatida qo‘llaniluvchi sirtlarga ishlov berilishi mumkin, ya’ni qora 
baza doimo boshqa texnologik bazalarga ishlov berish uchun
qoMlanilishi zarur.

2. Detalni moslamada ishonchli mahkamlash va oriyentirlash
aniqligini ta’minlash uchun qora baza yetarli o'lchamlarga ega 
bo‘lishi kerak, mumkin qadar sirtlari eng kam g‘adir-budirlikka 
va yuqori aniqlik darajasiga ega bo‘lishi lozim.

3. Qora baza sifatida quyma va pokovkalar sirtlarida 
qoliplardan yoki shtamplardan qolgan choklar, turli quyma 
chiqindilari va nuqsoni bor yuzalar qo‘llanmasligi shart.

4. Ishlanmagan sirtlarning aniqligi va g‘adir-budirligi doimo 
ishlangan sirtlar aniqligidan past va g‘adir-budirligidan yuqori 
bolganligi sababh, qora baza detalga ishlov berishda faqat bir marta 
qo‘llanilishi zamr (birinchi amalni bajarishda). Hamma keyingi 
amallar va detallarni o ‘matishlar ishla ngan baza sirtlardan amalga 
oshirilishi zamr.

5. Detaining ishlov berilgan sirtlari tizimini ishlanmagan 
sirtlariga nisbatan o'zaro to‘g‘ri joylashganhgini ta’minlash uchun 
qora texnologik baza sifatida ishlanmay qoluvchi sirtlar majmuini 
tanlash maqsadga muvofiqdir.

6. Qora baza sifatida shunday sirt olinishi mumkinki, undan 
ishlov berish jarayonida minimal qo‘shim olinishi zamr.

7. Qora baza qo‘shimlarni teng taqsimlanishini ta’minlashi 
zarur, bu ayniqsa quyma va pokovkalardan tayyorlanuvchi 
murakkab konstruksiyali javobgar detallarni tayyorlashda muhim.

Albatta keltirilgan qoidalar vaqti-vaqti bilan o‘zgarib turadi. 
Birlari bajarilib, boshqalari bajarilmasligi mumkin. Ammo shu 
Qoidalami bajarishga harakat qilish zamr.
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3.2.4. Bazalar almashuvi

Mashinasozlik texnologiyasi tajribasida, ba’zi hoUarda 
detallarning baza sifatida qo‘llaniluvehi ayrim yuzalarining boshqa 
yuzalar bilan almashuvi yuz berib turadi. 1

Bazalar ahnashuvi uyushqoqlik va uyushqoqsizlik tarzida sodir 
bo‘hshi mumkin. Uyushqoqlik bilan sodir bo‘ladigan baza almashuvi 
qandaydir aniq sharoitga bo‘ysungan holda ohb boriladi, bunday 
baza aimashuvini boshqarsa bo‘ladi. Uyushqoqsizlik bilan sodir 
bo‘ladigan baza ahnashuvi tasodif tarzda sodir bo‘lib, ma’lum shart- 
sharoitga bo‘ysunmagan holda ohb boriladi, bunday baza alma- 
shuvini boshqarib bo‘lmaydi.

Juda ko'p hollarda uyushqoqlik bilan sodir boluvchi baza 
almashuvi detallarni, dastgohga, moslamaga yoki ishchi joyga 
o‘matish hamda mahkamlash vaqtida yuz beradi. |

Uyushqoqsizlik bilan bir yoki bir necha bazani almashtirishga 
quyidagi hollarda zaruriyat tug‘iladi: 1

a) bir o‘rnatishda detal yuzalariga ishlov berib bo‘lmagan 
vaqtda;

b) detalga talab etilgan aniqlikni ohsh uchun bir necha texno
logik tizimda ishlov berishga to‘g‘ri kelganda;

d) yig'ish mobaynida talab etilgan aniqlikka eng oson va tejamli 
yo‘l bilan erishish mumkin bo‘lganda;

e) aniqhkni oshirish, o ‘lchov vositalari xarajati va vaqtni 
qisqartirish maqsadida olchashni osonlashtirishda.

Bazalash asoslari mashinaning xohlagan detali ni tayyorlashda 
eng asosiy omil, detalni aniq ishlash omili bo‘hb hisoblanadi.

Munozara исЪип savollar

1. Bazalar birligi deganda nimani tushinasiz? Izohlab bering.
2. Bazalar doimiyligi iamoyiliga rioya qilinmasa nima bo ‘ladi?
3. Bazalar almashuvi qaysi hollarda yuz beradi?
4. Bazalar uyushqoqligi va uyushqoqsizligini qanday tushunasiz?
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3 3 -MAVZU. BAZALASH ANIQLIGI, NO ANIQLIGI,
KlICII BILAN TIJTASIITIRISII ZARURLIGI

QiqUV maqsadi. Talabalarda tanavorlarni bazalash aniqhgi va 
noaniqhgi, kuch bilan tutashtirishning zarurligi bo‘yicha nazariy 
bilim va amaliy ko‘nikmlarni shakllantirish.

3.3.1. Bazalash aniqligi va noaniqligi

Bir detahiing holati boshqasiga yoki boshqalariga nisbatan talab 
etilgan aniqlik bilan ta’minlangandan keyin, uning shu holatini 
saqlash zamr. Shuningdek, detaining masliinada ishlashini hamma 
vaqt ichida yoki unga ishlov berish yoki o ‘lchash vaqti ichida ham
holati saqlanishi kerak.

Bir detaining holatini aniqlashning nazariy sxemasidan bosh
qasiga nisbatan amaliy biriktirishga o‘tish nazariy koordhiatalari, 
ikki tomonlama bog‘lanishni belgilovchi, tayanch nuqtalarga 
aylantirib qo‘yadi. Shuning bilan boshqa bir tomonlama bog‘lanishga 
ega bo'ladi.

Bu degani, detaining to‘g‘ri holatiga erishilganlik buzihshini 
namoyon etadi. Detaining holatini aniqlovchi, detallar yuzalarini 
oltita tayanch nuqtalari bilan tutashuvini buzuvchi kuchlar va 
ularning momentlari paydo bo‘ladi.

Demak, bazalashda olingan detaining holatini to‘g‘ri saqlab 
qohsh va nazariy talablarni bajarish uchun: ikkita tutashtirilgan 
detallar bazalar kontaktini uzluksizhgini ta’minlash zarur. Birlash- 
tirilgan detallarni ikki tomonlama bogblanishini ta’minlash, detallar
ni bazalash aniqligini oshiradi.

Buyumning (tanavorlarni, detallarni, yig‘ma birhklarni) 
bazalash aniqligi deganda, uning bazalari va tayanch nuqtalarini 
bazalarda joylashishi, buyumning ishlash yoki tayyorlash jarayo- 
mda, buyumning holatini doimiyligini ta’minlovchi» o'zgarmas-
ugi» tushiniladi.

Bazalash amqhgini ta’minlash uchun biriktirilgan detahar 
°rasida kuchli tutashuv yaratuvchi kuchlar qo‘yiladi. Kuchli
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tuta-ihuv yaratuvchi va tutashuvning uzilmasligiiii taminlovchj 
kuchlar va ularning momentlari, detalni mashinada ishlash 
jarayonida yoki unga islilov berish jarayonida bu tutashuvni buzishga 
intiluvelii kuclilar va ularning momentlaridan katta bo‘lishi kerak
(3 .19-a rasm). Л

Bu talabga rioya qilmasdan detal bilan, ko‘pincha masliina 
bilan ham ularning xizmat vazifalarini bajarish mumkin emas va 
mutlaqo detaining talab etilgan aniqhgiga, unga ishlov berish 
jarayonida erishib bolmaydi. 1

Biriktiriluvchi detaharning tutashtirilgan yuzalari orasidagi 
tutashuvni yaratuvchi va saqlovclii kuchlar, dohno bu tutashuvni 
buzishga intiluvclii kuchlardan oldinroq qo‘yilishi shart. j

Kuch bilan tutashuvni yaratish uchun quyidagi kuchlar 
qo’ llaniladi: j

1) aloliida malikamlovchi detaharning materialini yoki butun- 
kiy mexanizmlaming elastik kuchlari;

2) ishqalanish kuchlari;
3) detaharning og‘irlik kuchlari;
4) magnit va elektromagnit kuchlari;
5) siqilgan havo, suyuqlik kuclilari va shu kabilar;
6) sanab cliiqilgan kuchlar aralaslunasi.
Masalan, mashinaning qator detallari yuzalari oraligldagi 

tutashuvni ta’minlash uchun mahkamlovchi boltlarning elastik 
kuchlari ishlatiladi. Mahkamlovchi boltlarni tortish natijasida 
ularning materialida boltning dastlabki uzunligini tiklashga 
intiluvchi ichki elastik kuchlar paydo boladi. В unga biriktiriluvchi 
detahar materiaharining elastik kuchlari to‘sqinlik qiladi. Shunday 
qihb, boltlar va biriktiriluvchi yuzalar oraligldagi tutashuvni 
ta ’minlaydi.

Mexanik islilov berish texnologiyasida detallarning shaxsiy 
og lrlik  kuchi dastgohlarda og‘ir detaharga ishlov berishda, 
qachonki kesish kuchlari yoki ular tomonidan yaratiluvchi 
m om entlari detahar og lrlik  kuchlaridan yoki u yaratuvchi 
momentlaridan sezilarh bir qanclia kichik boladi. ;
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ab chiqilgan kuchlardan boshqaiari asosan tuili ko‘ri-
• iihozlarda va ishchi joylarda ishlov berish jarayonida

hfzalash aniqligini yaratish uchun qo‘llaniladi.
Biriktiriluvchi detallarning yuzalarini bir-biriga tekkizilganda
iqiy yuzalari bo‘yicha tutashadi. Yuzalarning xususan ba’zi 

birnominal qismini yoki hisoblanuvchi olchamlarini tashkil etadi. 
Bu tutashtiriluvchi yuzalarning makro va mikro xatoliklari bilan 
tushuntiriladi. Buning natijasida, tutashtiriluvchi yuzalar oraligl
dagi zarur bolgan tutashuvni ta’minlash uchun qo‘yiluvchi kuch, 
biriktiriluvchi detallarning talab etilgan nisbiy holatiga qo‘shimcha 
xatolik kirituvchi tutashuv deformatsiyasini chaqiradi.

A.P. Sakolovskiy, D.N. Reshetovlar va boshqalar tekshiruvla- 
ridan isbotlangan, ya’ni tutashgan yuzalarni kuch bilan birinchi 
bor yuklatilganda tutashuvh (kontakth) deformatsiyalanish, 
keyingi qayta yuklatishlarga qaraganda katta bo ladi va sezilarli 
darajada bosim ulushiga va yuzalar makro va mikro xatoliklariga 
bog‘liq boladi.

Cho‘yanli tutashtirilgan detallarga kuch qo‘yilsa, ularning 
tutashuvdagi yuzalari deformatsiyasi 3—20 mkm ni tashkil etadi. 
Ba’zi bir hollarda masalan, koordinatli - yo‘nuvchi dastgohlarda 
qo‘yim miqdoriga yaqin boladi.

Bayon etilganlardan xulosa shuki, detallarning to‘g‘ri geometrik 
shakli va yuzalar g‘adir-budirliklarini ta’minlashda tutashuv 
deformatsiya uchun optimal qo^imlarni hisoblash va olnatish 
zarur.

Detallarni bazalash aniqligini ta’minlovchi kuch qo‘yilganda, 
tutashuvli deformatsiyalanish bilan bir qatorda detallarning 
deformatsiyalanishlari ham vujudga keladi. Bu hodisa detallarni 
mashinada ishlash vaqtida ham, mashinalarni yiglshda ham va 
detallarga hamda ularning tanavorlariga ishlov berish jarayonida 
ham alohida olinga ega (3.19- a rasm).

Bayon etilganlardan kelib chiqqan holda, ya’ni detallarni 
bazalash aniqligining talabiga rioya qilish uchun quyidagilar zarur:

1) detallarning tegishli bazalash yuzalarini to‘g‘ri yaratish
yoki tanlash:

165



2) kuchli tutashuvni to‘g‘ri yaratish; j
3) nazariy to‘g‘ri geometrik shakldan va tozalik klassidan 

yuzalarning og‘ishi uchun zarur bo‘lgan qo‘yimlarni, ishlov 
berishda hisoblash, o ‘rnatish hamda ushlash yo‘li bilan tutashuvli 
deformatsiyani kichiklashtirish;

4) detallarning shaxsiy deformatsiyalarini kichiklashtirish 
uchun, detallarni tutashuvchi yuzalari orasidagi kontaktm yara
tuvchi kuchlarni qo‘yish nuqtasini tanlash, imkoni boricha tayanch 
nuqtalari qarshisida bo‘lishini ta’minlash (3.19- a rasm va shu 
kabi masalan lyunetlar qo‘llash va hokazo);

5) detallar holati o ‘zgarishini ularni mahkamlash vaqtida 
chaqirmaslik uchun kuchlar qo‘yilishi ketma-kethgini o‘rnatish.

ip  iP ip

a) h) d)

3.19-rasm. a-tutashtiruvchi kuch qo‘yish sxemasi: 1,2,3—tayanch 
nuqtalar; b) va d) noto‘g‘ri tcmlanganda bazalash noaniqligiui 

chaqiruvchi bazalash sxemalari: b—o‘rnatish baza, d—qo‘shaloq
yo£naltiruvchi va tayanch baza.

Mashinasozlik amaliyotining qator holatlarida bazalashning 
noaniqhgi hodisasi bilan to‘qnashishga to‘g‘ri keladi (3.19-rasm,
b, d lar).

Detalni bazalash noaniqhgi deganda, tutashtirilgan detallar 
(yoki detalni), uning holatini aniqlovchi yuzalarga nisbatan detaining 
talab etilgan holatini bir yoki ko‘p marta o‘zgarishi tushuniladi.

Bazalash noaniqligi deganda, buyumning bazalarini yoki 
bazalarida joylashgan tayanch nuqtalarining o‘zgarishi natijasida 
talab etilgan holatining o‘zgarishi tushiniladi. (Misol tariqasida 
notekis polga o‘rnatilgan stolni tayanch nuqtalarhii bildiruvchi 
to‘rtta oyoqlarini o‘zgarishim ko‘rib chiqish mumkin; stol qaysi 
joyi bilan tayanganligiga bog‘liq holda, pol bilan to ‘rt oyog‘ini 
har xil uchligi kontaktda bo‘ladi).
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D e ta in in g  bazalash noaniqhgi detaining bazalovchi yuzalari
■ ^  holatini aniqlovchi detahar (yoki detal) yuzalari orasidagi 

va Шиуущ bir yoki ko‘p marta buzilishi bilan tavsiflanadi. Bazalash 
^aniqligi detaining nisbiy holatini yoki harakatini qo‘shimcha
xatolikJarini keltirib chiqaradi.

N oto‘g‘ri konstruktiv yechim , odatda, bazalashning asosiy
oidasiga rioya qilmaslik hisoblanadi. Masalan, o‘matuv baza sifatida 

kichik sirtlarni qabul qilmaslik kerak, yo‘naltiruvchi baza sifatida 
esa uzunligi kalta sirtni qabul qilmaslik kerak (3.19-b, d rasmlarni).

Detallarni qo‘zg‘aluvchan qihb biriktirishlarda, qachon detai
ning o‘z xizmat vazifasini bajarish uchun mashinada bitta yoki
bir nechta erkinlik darajasi qoldiriladi.

Bunday holatlarda zarur va ruxsat etilgan tirqishlar hisobla
nadi. bu tirqishlar uchun kerakli bo‘lgan qo‘yimlar tayinlanadi. 
Bunda ko‘pincha xatohkka yo‘l qo‘yilishi mumkin, chunki o‘tqa- 
zishni tanlash to‘g‘risidagi savol yassi masala sifatida yechiladi. Bu 
holda detaining o‘ziga fazoviy tana sifatida qaraladi. Natijada bitta 
detal nafaqat tirqish chegarasida ikki o ‘zaro perpendikular 
yo‘nalishlarda boshqasiga nisbatan siljishi mumkin, balki ikki o‘q 
atrofida aylanishi ham mumkin, agarda kerakh qiymati bo‘yicha, 
ishorasi o‘zgaruvchan kuchlar va momentlar paydo bo‘lsa. Bunga 
misol qihb yo‘naltirgichh skalka va borshtangali yo‘nuv asboblari 
bilan detal teshiklariga mexanik ishlov berishlarni ko‘rsatish 
mumkin.

Bayon etilganlardan ayonki, bazalash noaniqligi mavjud 
bo‘lganda doimo liisobga olish va detalni fazodagi mumkin bo‘lgan 
bazalash xatoliklarini hisoblash zarur.

Detallarga ishlov berish xatoliklarini kamaytirishning vosita- 
laridan biri, bazalash noaniqhgidan sodir bo‘luvchi xatoliklarni 
yo‘qotish hisoblanadi, ya’ni yuqorida sanab o‘tilgan hamma 
talablarga rioya qilish yo‘h bilan detallarning bazalash aniqligini 
ta’minlash kerak.

Zarur bolgan hollarda. amallar eskizlarida bazalash sirtlarini 
belgilash uchun belgisini qo‘llashga ruxsat etiladi.

Tegishli sirtni oriyentirlash va amal eskizlarini soddalashtirish 
Uchun, bitta sirtda joylashgan bir nomh tayanchlaming o‘rniga
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bitta belgi qo‘yib, soni belgining o'ng tomoniga yozib qo‘yiladi 
(masalan; yoki kabi, 3.2-jadvalga qarang). Щ

3.1-jadval

3.3.2. Tayanch, qisqich va o‘matish qurilmalarining shartli
belgilari DAST 3.1107-8

Tayanch va qisqichlar 
nomlari

Shartli bclgilarning ko‘rinishi

oldidan, orqadan tcpadan tcgidan

Qo‘zg‘almas
tayanch О О
Qo‘zg'aluvchan
tayanch О
Suzuvchi
tayanch Ж - ф - "Ф~
Sozlanuvchi
tayanch 9
Qo‘zg‘almas prizmali 
ishchi yuzali tayanch о о
Qo‘zg‘aluvchan prizmali 
ishchi yuzali 
tayanch -о о
Yakka (mexanik) 
qisqich © е
Qo‘sh blokirovkali 
(mexanik) qisqich V  Ь G -----------0

оо

Qo‘zg‘almas
markaz <
Aylanuvchi
markaz <
Suzuvchi
markaz 5C » »
Silliq silindrli 
markaz V
Sharikli (rolikli) 
silindrli opravkali

-y "V
Yetaklovchi
patron ZL 1 1
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Qo‘zg‘almas 
tayanch belgisi

Texnologik amalning real 
sxemasi

Frezalash
amali

2-variant

Munozara uchun savollar

1. Bazalashning aniqligi va noaniqgi deganda nimaga tushunasiz ? 
Misollar keltiring.

2. Kuch bilan tutashtirishda qanday kuchlar qatnashadi?
3. Bazalashning aniqlanganligi talabi bo yicha nimalar qilish kerak?
4- Nazariy bazalash sxemasida qanday shartli belgili tayanchlar bor?

3.2-jadval

P r i /m a t ik  detaining bazalash, o‘rnatish va soddalashtirish sxemalari

Nuqtalar belgisi

Qo‘zg‘almas 
tayanch

Nuqtalar belgisi

Qo‘zg‘almas 
tayanch

Soddalashtirilgan baza
lash va o‘rnatish 

sxemalari 1-variant

JCJZKJ.2

2-variant

1 - variant



TESTLAR

1. «Baza» deganda nimani tusliunasiz? 1
A  Tekislik; J
B. Detal holatini aniqlash uchun foydalaniladigan chiziq; ]
D. Ikki detaining kontaktda bolgan tekisligi; Щ
E. Bazalash uchun qo'llaniluvchi tanavorga tegishli tekislik, cliiziq, nuqta.
2. Qanday baza konstruktorlik baza deb ataladi? ■ 
A  Detalni yoki yig‘ma birligining buyumdagi holatini aniqlash uchun

foydalaniladigan baza; '
B. Mashinaning to £g‘ri ishlash holatini aniqlash uchun foydala

niladigan baza;
D. Tanavorning oltita erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza;
E. Texnologik baza holatini aniqlovchi baza.
3. Qanday baza texnologik baza deb ataladi?
A  Oicham lam i qo‘yish uchun xizmat qiluvchi baza;
В. Tanavor yoki buyumning oltita erkinlik darajasidan xolos etuvchi baza;
D. Yig‘ish sxemasini tuzishga xizmat qiluvchi baza;
E. Tanavor yoki buyumni tayyorlashda holatini aniqlash uchun 

ishlatiladigan baza.
4. Qaysi bazani texnolog tanlaydi?
A  Oicham lam i qo£yish uchun xizmat qiluvchi bazani;
B. Tanavor yoki buyumning oltita erkinlik darajasidan mahrum etuvchi 

bazani; 1
D. Yig£ish sxemasini tuzishga xizmat qiluvchi bazani;
E. Tanavor yoki buyumni tayyorlash uchun qulay bo£lgan bazani.
5. Qanday baza «o‘rnatisb bazasi» deb hisoblanadi?
A  Tanavor yoki buyumni 4-erkinlik darajasidan malirum etuvchi baza;
B. Tanavor yoki buyumni 2-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi 

baza;
D. Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza;
E. Tanavor yoki buyumni 1-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza.
6. Qaysi baza «yo‘naltiruvcbh hisoblanadi?
A  Tanavor yoki buyumni 4-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi 

baza;
B. Tanavor yoki buyumni 2-erkinlik darajasidan malirum etuvchi baza;
D. Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi 

baza;
E. Tanavor yoki buyumni 1-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi 

baza.
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7 О ал day baza «tayanch» bazasi boiadi?
A Tanavor yoki buyumni 4-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi ba/a;
В Tanavor yoki buyumni 2-erkinlik darajasidan malirum etuvclii baza;
n  Tanavor yoki buyumni 3-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza;
F Tanavor yoki buyumni 1-erkinlik darajasidan mahrum etuvchi baza.
8 Qattiqjsm uch oicham li fazoda nechta erkinlik darajasiga ega?
д  2; B. 3; D.8; E.6.
9 Har qaysi o ‘q bo‘y!ab nechta erkinlik daraja bor?
A 2; B. 3; D.8; E.6.
10. Teldslikdagi detaining nechta erkinlik darajasi bor?
A 2; B. 3; D.8; E.6.
11. Prizraadagi valning nechta erkinlik darajasi bor?
A 2; B. 3; D.8; E.6.
12. «Markazlardagi* detaining nechta erkinlik darajasi bor?
A 2; B. 3; D.8; E l .

I l l  bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quv materialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashinasozlikda bazalar va bazalash, bazalarning tayinlanishi, erkinlik 
darajasidan mahrum etilishi, namoyon boTish xarakteri bo‘yicha bazalar 
sinfi, bazalash tamoyillari, bazalaming aniqlanganligi va aniqlanmaganligi, 
kuch bilan tutashtirish zarurligi bo‘yicha amaliy hamda tajribaviy ko‘nikmalar 
shakllanadi.

Ilmiy niuaniraolar

1. Yangi buyumlarni sifatli qilib tayyorlash texnologik jarayonlarini 
yaratish muammosi doimo bazalar tanlash muammosi bilan bogiiqligi.

2. To‘g‘ri tanlangan bazalash sxemalari uchun doimo aniqligi yuqori 
bo‘lgan moslamalar va ba’zida dastgohlar loyihalash zarurligi.

3. Yangi buyumlarni yaratishda bazalash tamoyillarini qo'llasli kerakligi.
4. Aniqlangan bazalar tanlash va kuch bilan tutashtirishning to‘g‘ri 

amalga oshirish zarurligi.

Bilimlarni raustahkaralash uchun savollar

1. Baza tushunchasi nimani bildiradi?
2. Bazalash deganda nimani tushunamiz? Ta’riflang.
3. Bazalash sinfi nechta va qaysilar?
4. Moddiy jisim fazoda koordinata o‘qlariga nisbatan nechta erkinlik 

darajasiga ega?
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3.20-rasm.

5. Konstruktorlik bazani qanday tushunasiz?
6. Texnologik baza deb nimaga aytiladi?
7. 0 ‘lchash bazasi deganda nima tushuniladi?
8 .0 ‘matish bazasi tanavorni nechta erkinlik darajasidan mahrum etadi?
9. Yo‘naltiruvchi baza deganda qanday bazani tushunasiz?
10. Tayanch baza tanavorni nechta erkinlik darajasidan mahrum etadi?
11. Qo‘shaloq yo‘naltiruvchi va tayanch bazalarni izohlang. I
12. Ochiq va yashirin baza deganda nimani tushinasiz? 1
13. Bazalar birligi deganda nimani tushunasiz? I
14. Bazalar doimiyligi deganda nimani tushunasiz? 1
15. Bazalashning aniqlanganligi va aniqlanmaganligi deganda nimani 

tushunasiz?
16. Bazalashda tayanch nuqtalarining qanday shartli belgilarini bilasiz?
17. Olti nuqta qoidasi deganda nimni tushunasiz? Izohlang.
18. Sozlash, tekshirish bazalari qachon qoTlaniladi? \

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar gurahi quyidagi 5 ta kichik gumhlarga bolinadi. Har bir 
kichik gumh quyidagi belgilangan detallar ishchi chizma variantlaridan biriga 
(3.20-rasm): 1) ishlov berish amalini o‘matadi; 2) bazalash va o‘matish 
sxemasini chizadi, olti nuqta qoidasiga binoan sxemada olti nuqtani belgisi 
bilan tartib raqamlarini qo‘yib chiqadi (3.2-jadval) va tanavor moslamada 
siljimashgini ta’minlash uchun mahkamlovchi kuch yoki juft kuch qo‘yadi.

1 - kichik gumh - 1- variant bo‘yicha
2 - kichik gumh - 2- variant bo‘yicha
3 - kichik guruh - 3- variant bo‘yicha
4 - kichik guruh - 4- variant bo‘yicha
5 - kichik guruh - 5- variant bo‘yicha
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1 kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o‘qituvchi 
hbarligida vazifa to‘g‘ri ishlanganligi va bajarilganligi tahlil qilinadi.

2 Narnuna detallar uchun rna’lum islilov berish amallarining bazalash
sxemalarini tuzish variantlari ishlab chiqiladi.

3 Bazalasli tamoyillariga binoan inisol va masalalar yechiladi.
4 Prizmatik detaliii uchta tekislikka bazalashning olti xil varianti ishlab

chiqiladi.

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Texnik adabiyotlar va internet mated all arid an foydalanib,
konstruktorlik bazalarni tavsiflovchi referat yozing.

2. Texnik adabiyotlar va internet materiallaridan foydalanib, texnologik
bazalarni tavsiflovchi referat yozing.

3. Texnik adabiyotlar va internet materiallaridan foydalanib, oichov 
bazalarni tavsiflovchi referat yozing va unda oTchash vositalari to‘gcrisida 
ma’lumot bering.

4. Texnologik bazalarni ta’minlovchi moslamalar haqida internet Ya 
boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ib referat yozing.

5. Ochiq va yashirin bazalar to‘g‘risida ma’lumot to‘plab referat yozing.

Tayanch iboralar

Baza, bazalash, konstruktorlik baza, asosiy baza, yordamchi baza, 
yig‘ish bazasi, texnologik baza, o*lchash bazasi. Erkinlik darajasidan 
mahrum etish bo‘yicha: o‘rnatish, yo‘naltiruvchi, tayanch, qo‘shaloq 
yo‘naltiruvchi, qo‘shaloq tayanch bazalar; ochiq va yashirin bazalar; 
sozlash va tekshirish bazalar; bazalar birligi, doimiyligi tamoyillari; 
bazalashning aniqligi va noaniqligi; bazalash o‘zgarmasligi uchun kuch 
va juft kuch qo‘yish zarurligi; tayanch eleraentlarning shartli belgilari; 
bazalash sxemalari.

Umumiy guruh da bajariladigau topshiriq
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I V BOB. MEXANIK ISHLOV BERISH USULLARI (MIU)
UMUMIY TAVSIFLARI VA TASNIFLASH

IJMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI ]

Ta’limiy. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov berislming 
asosiy usullari va tasniflari bo‘yicha, bilim va ko‘nikmalar 
shakllantirLsh.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kichik guruhlarda va 
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga boigan 
qiziqishlarini orttirish

Rivojlantiruvchi. Talabalarda tanavorlarga mexanik islilov 
berish usullari to‘g‘risda erkin fikrlash va mustaqil ishlash qobi
liyatlarini rivojlantirish.

4.1-MAVZU SARFLANUVCHIENERGIYANIKORIN1SHI
BO‘YICHA ISHLOV BERISH USULLAR1NING TASNIFI

O'qtiv maqsadi. Talabalarda mashinasozlikda sarflanuvchi 
energiya b o ‘yicha ishlov berish usullari, tavsifva tasniflari haqida, 
bilim, umumiy tasavvur va amaliy k o ‘nikmalar hosil qilish.

Saiflanuvchi eneriyani ko‘rinishi bo‘yieha ishlov berish 
usuli?.rining tasnifi 4.1 -rasmda keltirilgan.

Ishlov berish usullari

!-----  1 ................................................1.........................  ' — 1
j  M —mexanik Ki—kimyoviy E—elektrik | Mg—magnitli

I 1 1 ..............  i
| T —termik | N—nurli A k —  akustik | K - kombinatsiyalangan J

4. l-rasm. Qoilaniluvchi energiyani ko‘rimsbi bo*yicba
ishlov berish usullariniug tasnifi.



Mexanik (M ) ishlov berish usullariy ishlanuvchi tanavor - 
ming materialini deformatsiyalash yoki buzish (yemirish), talab 

etU gan shakl, o‘lchamlar, fizik-mexanik xossa va sirt g‘adir- 
bucSrlikrii berish maqsadida mexanik yuklamalami ishlatilishi bilan 
tavsiflanad i. Bularga kesish jarayonlari, metall tig ‘ li va abraziv 
asbob  bilan mikrokesish, plastik deformatsiyalash, shtamplash, 
chopish va shu kabilar ishlatiluvchi usullar kiradi.

Kimiyoviy (Ki) ishlov berish usullarida, ishlov beriluvchi 
tanavorlar materialiga ta’sir ko‘rsatish uchun uning sirtqi qatlamini 
shakllantirish yoki ma’lum xossa berish maqsadida kimyoviy reaksiya 
energiyasini ishlatish hisoblanadi. Bularga, masalan, kislota bilan 
konturli o‘yish (kimyoviy frezalash ham deb ataladi) o‘lchamsiz 
kislota bilan o‘yish (zanglashdan tozalash maqsadida) va boshqalar 
kiradi.

Elektrik (E) ishlov berish usullari, texnologik maqsad uchun 
tanavorni ishlov berish zonasiga keltirish yo‘li bilan boshqa 
ko‘rinishdagi energiyaga oraliq o‘zgarishsiz bevosita elektr 
energiyasining sarflarini ko‘zda tutadi. Ularga elektrimpulsh va 
elektruchqunli (Eimp va Euch) ishlov berish usullaridan tashkil 
topgan elektrfizikaviy ishlov berish guruhi kiradi.

Termik (T) ishlov berish usullari, tanavor materiali hossasiga 
va uning oicham lariga ta’sir ko‘rsatish maqsadida haroratni 
o‘zgartirishni qo‘llash bilan tavsiflanadi. Bu usullarni qo‘llashda 
ham yuqori ham past haroratli rejimlarni (hatto sovuq) ishlatsh 
ko‘zda tutiladi. Masalan, sovutish yoki qizdirish yig‘ish amallarini 
bajarishda qo‘zg‘almas birikma hosil qilish uchun ishlatiladi.

Nurli (N) ishlov berish usullari, tanavor materialini ishlash
uchun unga yig‘ilgan yorug‘lik, elektron yoki ion nurlarini ta’sir
ettirish yo‘h bilan buzishga asoslangan. Nur energiyasi ishlov
berish zonasida bevosita issiqlikka aylantirib materialni bug‘lanishga
ohb keladi, teshik va juda mayda oichamlik tirqishlar olishni,
keltirish, payvandlash va boshqa ko‘rinishdagi ishlov berishlarni 
la’minlaydi.

Magnitli (Mg) ishlov berish usullari ishlanuvchi tanavor 
^terialining holatiga ta’sir etish uchun magnit maydoni eneigiya-
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sini ishlalish bilan tavsillanadi. Bu ishlov berish usuh magnit 
maydoni bilankristallar atomlarining elektron maydonlarini o'zaro 
ta'siriga asoslangan va ishlov bcriluvchi detal matcriaiining shaklini 
olchamlarini va xususiyatini o‘zgartirish uchun ishlatilishi mum
kin. Bunga magnit maydonida shtamplash misol bo‘ladi. Bu usil 
hozircha keng yoyilmagan. ;

Akustik (Ak) ishlov berish usullari material holatiga, struk- 
turasiga va uning hossasiga kelib chiqishi akustikaviy elastik 
tolqiniam i ta'sir ettirish ko‘zda tutiladi. Hozirgi vaqtda yuqori- 
chastotali tolqinlanish spektri (ultratovushli) ishlatiluvchi ishlov 
berish usullari ko‘proq tarqalmoqda. Bunga vibroqaritish usulini 
misol qilish mumkin.

Ko‘rib chiqilgan usullar guruhi ichida «toza ko'rinishda» 
ko'proq mexanik va termik ishlov berish usullari keng qo'llaniladi. 
Qo‘11auiluvchi guruhlar ichida materialga ko‘proq ikkita va undan 
ko‘proq energiya ta’sir etishga asoslangan kombinatsiyalangan 
(K) ishlov berish usullarining guruhlari tashkil etadi (4.2-rasm).

4.2-rasm. KombinalsiyaJashgan ishlov berish usullarining tasnifi.

Mexanotermik (MT) va termomexanik ishlov berish usullari
tan.ivor materialiga bir vaqtda yoki ketma-ket isitish ( so v u tish )n i  
ta'sir etishga va plastik deformatsiyalashga asoslangan.

Mexanokimiyoviy (MK) ishlov berish usullari detal materialiga 
bir vaqtda kimyoviy jarayon sodir bo‘lishi va mexanik ta’sir etish 
(masalan, ishqalash. AVYa qo‘llab yaltiratish) ko‘zda tutiladi.
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M exanoelektrokim iyoviy (M E К ) ishlov berishda  tanavor 
m a te r ia lg a  mexanik,. elektrik va kimyoviy energiyalarni bir 
vaqtda ta ’sir etishi kuzatiladi (masalan, anodli-mexanik ishlov
b e r is h ) .

Kimivoviytermik (KT) ishlov berish usullari ishlanuvchi 
materialga bir vaqtda yoki ketma-ket atrof-muhit qatnashuvidagi 
maxsus tarkibli detal sirtqi qatlamini tegishli elementlar bilan 
berilgan chuqurlikda to‘yintirish maqsadida issiqlik ta’sir etish 
ko‘zda tutiladi.

Меха n о mag nit Ii (MMg) ishlov berish usullari detallarni 
magnit maydonida ferromagnitli yoki abrazivli kukunlar bilan 
mexanik ishlov berish ishlatiladi, masalan magnitii-abrazivli
yaltiratish (MAYa).

Elektrokimiyoviy (EK) ishlov berish usullari materialga elektr
energiyasi va kimiyoviy reaksiyalarni bir vaqtda ta’sir etishi ko‘zda 
tutiladi (masalan, elektrokimyoviy yaltiratish).

Elektromexanik (EM) ishlov berish usullari detal materialiga 
elektr va mexanik energiyalarining bir vaqtda ta’sir etishi kuza
tiladi.

Mexanoakustik ( MAk) ishlov berish usullari ishlanuvchi detal 
materialini bir vaqtda deformatsiyalashni va uning strukturasiga 
akustik to‘lqinlar ta’sir etishni ko‘zda tutadi.

Mexanokimiyoviy-termik (MKT) ishlov berish usullari detai
ning sirtqi qatlamini tegishli elementlar bilan to‘yintirish, plastik 
deformatsiyalash va isitish jarayonlarini bir vaqtda yoki ketma- 
ket o'tishi bilan tavsiflanadi.

Munozara uchun savollar

1. Qo ‘llaniluvchi energiya ко Yinishi bo ‘yicha tasniflash qaysi sinflami 
о ‘z ichiga oladi?

2. Mexanik (M) ishlov berish usullari nima bilan tavsiflanadi?
3. Termik (T) ishlov berish usuli deganda nimani tushunasiz?
4. Nurli (N) ishlov berish usullari nimani ta'sir ettirishga asoslan

gan?
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4.2-MAVZU. MEXANIK ISHLOV BER ISH  USULLARI (M IU)

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda mexanik ishlov berishning asosiy 
usullari, tavsif va tasniflari b o ‘yicha bilim,tushuncha va amaliy 
k o ‘nikmalami hosil qilish.

Mexanik ishlov berish usullari mexanik energiyani (mexani- 
kaviy yuklamani) ishlanuvchi tanavor materialiga m a’lum 
ko‘rinishdagi tig‘li asbob bilan tegishli yuklash sxemasida ta’sir 
etishi bilan tavsiflanadi.

Ishlov berish jarayoni tanavor materialining deformatsiyala
nishi va buzilishi (bo‘linishi yoki ajralishi) hamda uning qismi 
qirindi ko‘rinishida (ko‘proq yirik olchamlik cliiqindilar) ajralishi, 
shuningdek materialning dastlabki hajmini qayta taqsimlanishi 
kuzatiladi. Bu yerda shakl o‘zgarishi, olchamlari, sirtlar va yuza 
qatlami yoki butun hajmning parametrlari (g' adir- budi rliidari, 
fizik-mexenik xususiyatlari, strukturasi) o ‘zgarishlari ro‘y beradi.

Umumiy holda mexanik ishlov berish usullari ishlanuvchi 
tanavor sirtiga ponasimon qattiq tana-asbobning kesuvchi qismi 
kirib joylashishi bilan tavsiflanadi, u dastgoh uzatmasi kuchi 
ta’siridan siljib harakatlanadi. Buning natijasida kesuvchi ponali 
asbob va tanavor kesiluvchi qatlami kontakt zonasida qirindi 
hosil bolishiga va uni tanavordan ajratishga ohb keluvchi 
murakkab fizik-kimiyoviy plastik deformatsiyalanish jarayoni 
va metalning buzilishi sodir boladi. Mexanik ishlov berishda 
kesish jarayoniga plastik deformatsiyalashning va yuzadagi 
dispergiyalangan materialning kesiluvchi qatlami murakkab 
kuchlanganlik hajmiy holatda bolayotgan ko‘rinishi kabi qaraladi.

Tig‘li asbob bilan mexanik ishlov berishda kesishning ikki 
turi mavjud: 1) uzluksiz (yo‘nish, parmalash, zenkerlash, raz- 
vyoitkalash va boshqalar); 2) uzlukli (randalash, frezalash, tortib- 
sidirish, bosib-o‘yish).

Mashina va asboblarning detallarini tayyorlash te x n o lo g ik  
jarayonida mexanik ishlov berish (MIB), eng ko'p va asosiy usullar 
guruhini tashkil etadi. Mexanik ishlov berish usullarining qo‘lla
niluvchi asboblar turiga bog‘liq, tasnifi 4.3-rasmda ko‘rsatilgan.
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M —mexanik ishlov berish usullari

M q u -m ateria ld an  qirindi olib

ishlov berish usullari

Mt—metall lig'li
asboblar bilan 
ishlov berish 

usullari

Aa—abraziy 
asboblar 

bilan ishlov 
berish usullari

Pd—plastik deformatsiyalab 
ishlov berish usullari

I
Sh—shakllan- 

tiruvchi usullar

P—pardoz 
lovchi 
usullar

Oa—ozod abraziv Mus—mustahkam-
bilan ishlov berish lovchi usullar

4.3-rasm. Mexanik ishlov berish usullarining tasnifi.

Munozara uchun savollar

1. M— mexanik ishlov berish usullari tasnifida qanday ishlov berish 
usullari keltirilgan ?

2. Tig ‘li asbob bilan ishlov berishda kesishning nechta turi bor?
3. Plastik deformatsiyalab ishlov berish usullari sinfi qaysi usullarni 

о 'z ichiga oladi?
4. Ishlov berish jarayonida tanavor materialida qanday о ‘zgarishlar 

го У beradi?

4.3-MA VZU. METALL TIG‘LI ASBOBLAR BILAN ISHLOV 
BERISH USULLARI VA TASNIFLARI BO‘YICHA

SHARTLI В ELGILASHLAR

O'quv maqsadi. Talabalarda metall tig ii asboblar bilan ishlov 
berishning asosiy usullari, tasniflari bilan tanishtirib, umumiy 
tasavvur va ко ‘nikmalar shakllantirish.

Metall asbob deb shartli ravishda ataladi, aslida nometall asbob- 
ham qo‘llanilishi mumkin (masalan, mineralkemmika va boshqalar).

Tig li metall asbob bilan ishlov berish usullarining asosi bo‘lib, 
materialm kesish jarayoni hisoblanadi, uning mohiyati asbobning
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ko'proq qattiq va mustahkam kesuvchi pona qismi bilan kamr 
qattiqlikka va mustahkamlikka ega bo‘lgan ishlanuvchi tanavor 
materialini kesishdan iborat. Tig'li asbobning ishchi qismi 
materialning unumli bu/ilishini (kesish) ta’minlovchi tegishli 
geometrik pammetrlari bilan tavsiflanadi. j

Kesishda qirindini ajratishning zaruriy sharti bo‘lib, keskich 
asbobning qattiqligi ishlanuvchi material qattiqligidan sezilarli 
yuqori bo'lishi hisoblanadi. I

4.4-rasmda 1ig‘li metall, abraziv-olmosli va ozod abrazivli 
asboblar bilan ishlov berish usullarining tasnifi va nomlari

Yo‘n - yo'nish 
Fr - frezalash 
Pr - parmalash 
Z - zenkerlash 
Ra - razwotkalsh

♦

Rn - randalasli 
0 ‘y - o‘yish
S •• sidirish 
Rq - rezba qirish 
Rf - rezbp, frezalash 
Tf - tisb frezalash 
Tr - tish randalash 
Ts - tish sidirish 
To‘ ~ tish o‘yish 
Tz. - tish zenkovkalash 
Tsk - tish sekovkalash 
Td - tish dumaloqlash 
Shb - shaberlash 
Shv - shevinglash 
Ar - arralash 
Chop - chop ish

J - jilvirlash Toa - tizzilab o‘tuvchi
Jd - dumaloq jilvirlash abrazivl i
Ji - ichki jilvirlash Via - vibroabrazivli
Jys - yassi jilvirlash Shvp - shpindelli vib-
Jms - markaziy ropardozlash

jilvirlash Glab - aylanuvchi
Jpl - planetarli Glp - pulsatsiylovchi

jilvirlash galtuvkalash
Tj - tishjilvirlash Glmi - markazga inti-
Rj - rezba jilvirlash luvehi galtuv
Shj - shlitsa jilvirlash kalash
Xn - xo‘ninglash Shgl - shpindelli gal-
Iq - ishqalash luvkalash
Ti - tish ishqalash Utai - ultratovushli
Tx - tish xo‘ninglash abrazivli islilash
Vie - vibroyetkazish Mirt - markizgainliluv-
Me - mikroyetkazLsh ehi rotatsionli
Mj - mikrqjilvirlash

4.4- rasm. Materialdan qirindi olib ishlov berish usullurining tasnifi.
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T asn ifla sh n in g  guruhlar bo'vicha an<ifon ; r  
uchun ishlov berish usullari shartli ravishda 4Ulay ho'lishi
belgilar qabul qilindi (4.1-4.6-rasmIar>a l,arffi

Qabul qilmgan lurli ishlov berish S' ' .
belgilar ularni sisteniaga solish va algoritimlas'h ! , ' f'‘° V°h' shart,i 
texnologik jarayonlarni loyihalashda I'ffMd , 1 omi1 Wratib, 
jmkonini beradi. 3 t H M  dan keng foydalanish

Texnologik tayinlanishi bo'vicha hamm„ • , , 
o'lcham/i (0 ‘1) va o'lchamziz ( 0 ‘z) ishlov h i '  bcnNh "suUari 
mumkin. Birinchi holda usul va ishlov berish I usVUan8a bo Iisli
detaining shakli va o ‘lchamlarini aniqlaydi 
sirlnmg sifati o ‘zgarishi o ‘ringa ega *7 4Ju£|

4.5 rasm. Plastik dcformatsiyalab (Pd) ishlov berish
usullarining tasnifi.
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qatlamning fizik-mexanik xususiyati), olchamning o‘zgarishi esa 
tasodifiy xarakterga ega va ishlov berish jarayonining parametrlari 
bilan boshqariladi. 0 ‘lchamli ishlov berishda ham shu kabi 
ishlanuvchi sirtning sifat o‘zgarishi kuzatiladi.

0 ‘lchamli ishlov berishning keng yoyilgan usullariga: yo‘nish, 
frezalash, sidirish, jilvirlash, xonlash, elektruchqunli va boshqalar 
kiradi.

4.6-rasm. IU - ishlov berish usullari tasuifinig davomi.

Olchamsiz ishlov berish usullari sifatida; vibratsiyali, dro- 
bestruyah, struyah-abrazivli, kimyoviy ishlash, yaltiratish, 
dazmollash, yoyish va jo‘valash, yengil tayanch bilan tasmali 
jilvirlash, mexanik shyotka bilan ishlash va boshq.
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K-kombinatsiyalashgan islilov berish usullari:

fflMK - titratuvcm
rnexanik-
Jdmyoviy 

Ish - ABK qoilab
ishqalash 

Y a l  -  ABK qo£llab
yaltiratish
(ABK-abraziv

*  ■ 4

MMg-mexauo- 
inagnitli ishlov 
berish usullari:

MgA - m agnitli- 
abrazivli ishlov

berish (MAI) 
TiMgai - titratuvchi 

magnitli-abrazivli 
ishlov berish 

MgG Ai - magni tli gid - 
roabrazli islilov berish

I
MEK-mexano- 
elektrokimyoviy 

ishlov berish
EIKYa - elektro- 

kimyoviy yaltiratish 
EIKO‘i - elektro- 
kimyoviy o ‘lchovli 

ishlash

MTi - inexanotermik 
YuH - \uqori haroratli 
FrKT-friksion ish- 

qalab kesisli 
PIM - plazmali mexanik 
PHIVfl' - past haroratli 

mexanotermik
TiMTI - titiatuvchi me- 

xanotermik 
ISa - issiqstmyali- 

abrazivli
SI - struylali-issiqli 

(gazalangali)

Az - azoflash 
Ts - fsianlash 
SI - slifsirlash 
Tsm - sementatsiya 
Sul sulfidirRsh 
Br - borlash

Em - elels 
yo‘n 

EKi - eleki 
islila

:tromexanik
ish
rokontaktii
sh

.... 1 .............................

MEK-mexano- 
elektrokimyoviy 

ishlov berish

MTMg - inexauo- 
terraoraagnitli ishlov 

berish usullari:
AM - anodli-mexanik 
AKt - olmosli-katodli 
MGi - mexanogalvanik 
Vi AE K-vibi oabrazivli 

elektrokimyoviy

ViMTMg - vibratsiya 
mexanofermo- 

magnitli

1
MAk - mexauoter- 
moaloistik ishlov 

usullar:

MTAk - mexanoter- 
moakustik ishlov 

usullar:
TiSh - titratuvchi 

shtamplash
Pori - portlatib 
ishlov berish

4. 7-rasm. К - kombinatsiyalashgan ishlov berish usullari
tasnifinig davoini.

Muuozara uchun savollar

1. Materialdan qirindi olib ishlov berish usullaiga qaysi usullar kiradi?
2. О ‘lehamli ishlov berish usullariga qaysi usullar kiradi?
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3. Mexanik ishlov berish usullarining davomi qaysi rasmlarda 
ко 'rsatilgan ? 1

4. KT- kimiyoviy termik ishlov berish sinfiga qaysi usullar kiradi?
/ ?8S

TESTLAR '

1. Ishlov berish usullarining tasnifi da nechta sinif bor? ]
A  20; B.8; D.14; E.12. 1

2. Kesish jarayonlari qaysi sinfga kiradi?
A  Ki - kimyoviy; В. T - termik;
D. M - mexanik; E. Mg - magnitli.
3. К - kombinatsiyalastirilgan sinfida nechta usul bor?
A  9; B. 14; D. 19; E. 20.
4. M-mexanik ishlov berish sinfida qaysi asosli usullar bor?
A  Mqu - qirindi olib ishlash, Pd- plastik deformtsiyalash.
B. Sk - shakillantirish, Eg- egish; j l
D. Z - zenkerlash, S - sidirish;
E. To‘ - tisho‘yish, Tz - tishzenkerlash.
5. Pd - plastik deformtsiyalash sinfida nechta sinf va usullar bor?
A  5/40; B. 10/50; D. 15/20; E.2/30.
6. Mqu- qirindi olib ishlov berish sinfida nechta sinf va usullar

bar?
A  6/39; B. 3/49; D. 10/29; E.8/69.

IV bob bo‘yicha xulosalar

Mazkur bob talabalami hozirgi zamoo mashinasozligida barcha mavjud 
va ma’lum boigan tanavorlarga ishlov berish usullari, ularning tasniflari 
bilan yaqindan tanishtirib, ularda umumiy tasawur va tushunchalar hosil 
qilish uchun keltirildi (atama va ta’riflari mavzularda berilgan).

Ushbu bobda: munozara uchun savollar va test savollarigina keltirildi.
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Т/ 7)ПП TANAVORLARGA MEXANIK ISHLOV
BERISH USULLARI

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta limiy. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov berish 
usullari bo‘yicha nazariy bilim, amahy va tajribaviy ko‘nikmalarni
shakllantirish.

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

Rivojlantiruvchi. Talabalarda tanavorlarga mexanik ishlov 
berish usullari to‘g‘risida erkin fikrlash va mustaqil ishlash 
qobiliyatlarini rivojlantirish.

Umumiy holat

Mashina detallarining talab etilgan shaklda, o‘lchamda hamda 
yuzalarining sifatli hamda aniq olinishi tanavorlarga tegishli usullar 
bilan ishlov berish natijasida erishiladi.

Hozirgi zarnon mashinasozligida hah ham metallarga ishlov 
berishda kesib (qirindi cliiqarib) islilov berish birinchi o‘rinda 
turadi.

Shu bilan birga metallarga ishlov berishda: plastik deformatsiya,
ya’ni bosim ostida ishlov berish, termik va kimyoviy-termik ishlov
berish; elektr-fizikaviy, elektr-kimyoviy, ultratovushlar yordamida
ishlov berish, slesarlik ishlov berish va chiqindi chiqarmasdan
tayyorlovchi texnologiya usullaridan keng foydalaniladi (4-bobga 
qarang).

Slesarhk mexanik ishlov berishlar ko‘pincha yakka va mayda 
senyah ishlab chiqarishlarda oxirgi kompensator vazifasini 
bajaruvchi detallarni moslashtirib kesishda ko‘p qo‘llaniladi, bu 
usul ta’mirlash ishlarida ham keng qollaniladi.
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5.1-MAVZU. YASSI SIRTLARGA ISHLOV BER ISH  USULLARI

0 ‘quv ma.qsa.di. Talabalarda yassi sirtlarga turli dastgohlarda 
turli asboblar bilan ishlov berishning asosiy usullari b o (yicha 
nazariy bilim, amaliy ко ‘nihna va malakalarni shakllantirish.

Yassi sirtlarga turli usullar bilan har xil dastgohlarda tegishli 
asboblar bilan ishlov berish mumkin. Bularga: randalash, zarb 
bilan kesish-o‘yish, frezalash, sidirish, yo'nish, ko‘p maqsadli, 
shaberlovchi va boshqalar (tig‘li asboblar bilan); jilvirlovchi, 
yaltiratuvchi, me’yoriga yetkazib ishlov beruvchi (abraziv asboblar 
bilan) dastgohlarni kiritish mumkin.

5.1.1. Yassi sirtlarni tig ii asbob bilan ishlash

Randalash va zarb bilan kesish-o \yish usullari yakka va mayda 
seriyah ishlab chiqarishlarda keng qo‘llaniladi. Randalash va zarb 
bilan kesuvchi dastgohlarda ishlash uchun boshqa dastgohlar kabi 
murakkab moslama va asboblar talab etilmaydi.

Bu usullar boshqa sharoitdagi ishlov berish uchun o‘tishda 
eng qulay va universal hisoblanadi. Ammo, bir tig‘li asbob 
qo‘llanishi va past kesish rejimlarda ishlashi sababli kam 
unumdorlikka ega. Undan tashqari, bu dastgohlarda ishlash uchun 
yuqori malakali ishchilar talab etiladi.

Randalashda ko‘ndalang-randalovchi, bir va ikki ustunli 
bo‘ylama-randalovchi dastgohlar qo‘llaniladi. Zarb bilan kesish- 
o‘yishda esa ko‘pincha vertikal zorb bilan kesuvchi (dolbejniy) 
dastgohlar qoMlaniladi. Bo‘ylama-randalash dastgohlarida randalash 
seriyah ishlab chiqarishda qo‘llaniladi hamda yirik va og‘ir detallarni 
ishlashda, amalda hamma hollarda qo‘llaniladi. Buning sababi, asbob 
va rostlashning arzonligi bilan; sodda universal asbob bilan murakkab 
profilli sirtlarga ishlov berish mumkinhgi, quyma nuqsonlarni 
kam sezuvchanligi, bir ishchi yurishda katta 20 mm gacha qo‘shim 
ohb tashlash va nisbatan yuqori aniqlik ohsh mumkinhgi bilan 
tushuntiriladi (5.1- rasm).
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5.1-rasm. Yassi sirtni randalash sxemasi: 1— tanavor uzunligi, 11, 
p__ keskichning detalga uzunligi bo‘yicha idrish va chiqish masofasi; 

ko‘ndalang surish bo‘yicha: b — keskichning kirishi; b — tanavor eni;
b — keskichning chiqishi; t — kesish chuquriigi• 2

Randalashda asosiy vaqt quyidagi formula bo‘yicha hisoblanadi:
ta — \(J\ + b + b2) • /] / yiiyr • Sjyr 9

bunda: b — randalash eni, mm; eni yo‘nalishi bo'yicha keskich- 
ning kirish va chiqish, mm; i — ishchi va yordamchi yurishlar 
soni; S. — surish, nmi ikkilangan yurish uchun.

Ikkilangan yurishlarning minut ichidagi soni:
niyr = (Viyr ■ 1000)l\Ly • (1 + m)] = m/ min-m = \ i min,

bunda Ly — stolning yurish uzunligi, mm, Ly =lx + (4-12 ;
m = У ’ Kyr, Kyr — ishchi yurish tezligi, m/min, Vvr — stolning 
salt yurish tezligi, m/min.

Qora randalash tanavorga boshlanglch ishlov berish usuh 
sifatida qo‘llanihb, IT12... IT14kv. aniqlik va 160...80 mkm 
g‘adir-budirhkni ta’minlaydi.

Yarimtoza randalash eng ko‘p tarqalgan ishlov berish usuh 
hisoblanib, IT 10... IT 12 kv. aniqlik va Rz= 40...20 mkm g‘adir- 
budirlikni ta’minlaydi.

Toza randalash kichik kesish tezligi va chuqurhgi bilan 
tavsiflanadi, keskich diqqat bilan charxlanib, tig‘lari yetkazib 
siUiqlanadi. IT 10... IT 11 kv aniqlikni va R =2,5... 1,6 mkm ni
ta’minlaydi.
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Yupqa randalashda Ra =1,6...0,8 mkm g‘adir-budirlikka va 
300x300 mm sirt uchun 0,01 mm yassi sirtlikdan og‘ishga erishish 
mumkin (IT6... IT 9 kv). |

1. Yassi sirtlami 
randalash

1. Yassi sirtlami 
zarb bilan kesish

5.2-rasm. Yassi sirtlarni randalash va zarb bilan kesish- o‘yish
sxemalari: 1—randalash: 

a—o‘tuvchi keskich bilan tekislikni; b—o‘yuvchi keskich bilan ariqcha
ni; d—o'ynvchi keskich bilan ariqchalarni; e—G simon o‘yuvchi 

keskich bilan T—simon pazlarni; f—oluvchi keskich bilan qaldirg‘och 
quyruqsimon sirtlarni. 2 —zarb bilan kesish-o‘yish: a—o‘yuvchi keskich 

bilan tekisliklarni o‘yish; b—o'yuvchi keskich bilan ochiq ariqchani 
o‘yish; d—o‘yuvchi keskich bilan kvadrat teshikni o‘yish; e—oluvchi 

keskich bilan oltiqirrali berk teshikni o‘yish; f—o‘yuvchi keskich bilan
teshikdagi shpon ariqchani o‘yish.

Tanavorlarni randalash jarayonining unumdorhgini oshirish 
uchun tanavorlar bir yoki bir nccha qator o‘rnatiladi; turh nomh 
tanavorlarga bir vaqtda ishlov beriladi.
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Randalashni u /u n  va to r tanavorlarni ishlash uchun  qo ‘llash 
‘proq ratsional hisoblanadi. O datdagi shakldagi keskich bilan 

ndalash 3 . . . 1 0  m m  kesish chuqurligida va stolning bir qo ‘shaloq 
vurishi uchun  0 ,8 ... 1 , 2  m m  surish b ilan  am alga osh irishda,
ГГ11...1Т13 kv. aniqlik, Ra =  3,2...12,5 m km  ta ’m inlanadi.

5.1.2. Frezalash

Frezalash ko‘p tig ‘li maxsus asbob freza bilan ishlov berish 
usuli bo ‘lib, yassi va shakldor sirtlarga ishlov berishda yuqori 
unumdorlikka ega bo 'lgan am allam i bajarish uchun  q o ‘llaniladi. 
Unimdorligi b o ‘yicha randalash va kesib tushirish usullaridan
birmuncha yuqori turadi.

Frezalarning turli konslruksiyalari mavjud: silindrik, yon 
sirtlik, silindr uchlik, disksim on (bir, ikki, uch tom oni tig‘li), 
barmoqli, T sim on, qaldirg‘och quyruqli, m odulli, chervyakli, 
burchakli, shakldor va boshqalar (5.3-rasm ).

5.3-rasm. Yassi sirtlarni fre/alash sxemalari:
a—tekisliklami; b—yon sirtlarni; d—tekislik va yon sirtlarni; e—tekislik va 
Ikki yon (ariqcha) sirtlarni; f—T simon sirtlarni (paz); g—qaldirg‘och 

quyruqsimon sirtlami; h—tekislik va yon sirtlar majmuini. Frezalar: 
—silindrik, 2—disksimon, 3—yon sirth (toren), 4—yon sirtli alma- 

sninuvchi tishh, 5-silindr uchh freza, 6—ikki tomoni tishli disksimon, 
—barmoqli, 8—T simon paz, 9—qaldirg‘oeh quyruqsimon I'reza.
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Frezalash usullari va amallari frezalash dastgohlarda bajariladi. 
Frezalash dastgohlari: gorizontal-frezalash, vertikal-frezalash 
universal-frezalash, bo‘ylama-frezalash, karuselli-frazalash, 
barabanli-frezalash, ko‘pmaqsadli, SDB h va maxsus frezalash 
turlarga bolinadi 1

5.4-rasm. Gorizontal-frezalash dastgohida silindrik frezalar bilan 
ishlov berish sxemalari: a—surishga qarshi frezalash; 

b—surish yo‘nalishi bo‘yicha frezalash.

Tanavorlar silindrik frezalar bilan ikki usulda: surishga qarshi 
(5.4-a rasm) va surish yolialishi bo‘yicha (5.4-b rasm) freza - 
lanishi mumkin.

Birinchi usulda frezaning aylanish yo‘nalishi surish yo'nali- 
shiga qarama-qarshi bo‘ladi , ikkinchi usulda esa frezaning aylanish 
yo‘nalishi va tanavorning surish yo‘nahshi bilan mos tushib, bir 
yo‘nalishda liarakatlanadi.

Birinchi usulda frezaning tishlari tanavorga zarb bilan urihb 
kirib tanavorni bazadan ko‘tarishga harakat qiladi va qirindini 
minimal miqdoridan boshlab, tanavordan chiqishda qirindini 
maksimal miqdorda yulib oladi va natijada islilanuvchi sirt g‘adir- 
budurhgi yuqori boladi. Ba’zida, yumshoqroq tanavorlarni 
frezalashda freza tishlariga qirindi yopishib, o‘simta hosil qiladi va 
islilanuvchi sirtning sifatini pasaytiradi.

Ikkinchi usul bilan frezalashda frezaning tig‘lari tanavorga kirib, 
qirindi olishida uni dastgoh stoliga bosib, qirindini maksimalidan 
boshlab, chiqishda minimal qatlam ohb sidirib chiqadi, buning 
natijasida ishlangan sirtning sifati birinchi usulga qaraganda 
birmuncha yuqori bo’ladi. Bu usulni toza ishlov berishlarda qo'llash
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ска muvofiq hisoblanadi. Ikkinclii usul bilan islilashda
f^zaning turg‘unligi (Sz=0,12 mm/tish surishda) uch marta 

. j .  kuzatilgan. Oddiy stanoklarda maxsus qurilmah suruvchi
vintsiz ikkinchi usul bilan uzoq muddat islilab bo‘lmaydi, chunki, 
dastgohlar ishdan chiqishi mumkin. Shuning uchun, amalda
birinchi usuldan ko‘proq foydalaniladi.

Frezalashning kinematikasiga binoan freza aylanma harakatni 
dastgoh shpindelidan oladi va islilov berish amah tanavor 
hamda frezaning nisbiy surilishi harakatidan bajariladi (surish 
harakati: Sb— bo‘yiama, Sk -  kolidalang, St -  vertikal) (5.4-
rasmga qarang.).

Frezalashda asosiy vaqt quyidagi formuladan aniqlanadi:

ta ~ [(4 + l + lch)'*V ̂ min , m in ,

bunda / — frezalanadigan detal sirtining uzunligi; lk — detaining 
frezaga kirish masofasi; lch — detaining frezadan chiqib to‘xtash 
masofasi; i — detal (freza)ning ishchi va yordamchi yurishlar 
soni; S . — minutli surilish, mm.min.nun

Qora frezalashni quyma va bolg‘alangan tanavorlarni bosh
langlch ishlov berishda qo‘shimlari 3 mm dan katta bolgan 
hollar uchun qolianiladi. Yassi yuzalarni qora frezalash, ularni 
to‘g‘ri tekislikdan oglshini 1 m uzunhk masofasida 0,15...0,3 
inm aniqlik (IT13, IT14) kv orahglda va i?, = 160...80 mkm 
g‘adir-budurlik orahglda bo‘hshini ta’minlaydi.

Yarimtoza frezalashni geometrik shakl xatoligini va fazoviy 
oglshini kamaytirish maqsadida qolianiladi. Bu 1 m uzunhk 
masofadagi to‘g‘ri tekislikdan og‘ishini 0 ,1...0,2 mm (IT12, IT11) 
kv. aniqhk orahglda va g‘adir-budurligini esa Rz = 80...40 mkm 
oraliglda bo‘hshini ta’minlaydi.

Toza frezalash yakunlovchi ishlov berish usuh olnida qora va 
Уапт-toza frezalashdan keyin yoki qora o‘tuvlararo ishlov
J___ • ^

pardozlov ishlovi berihshi oldidan qo‘llaniladi. 
, m uzunlik masofadagi to‘g li tekislikdan oglshini 

>04—0,08 mm (1Т11..ЛТ9) kv. aniqlik orahglda va tozaligi esa

Derishdan keyin
Toza frezalash. 1
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Rz= 40...20 mkm va Ra= 2,5 mkm oraliqlarda bo‘lishin- 
ta’minlaydi. jjlS

Yupqa frezalashni yon sirtli frezalar bilan yassi yuzalar^ 
yakunlovchi ishlov berish usuh sifatida qolianiladi. Yupqa frezalash 
uchun qo‘shimi Z =  0,05...0,2 mm va surish S = 0,05—0,10 щщ 
tish. orahglda olinadi. Yupqa frezalash, 1 m. uzunlik masofadagi 
to‘g‘ri tekislikdan oglshini 0,02—0,04 mm (IT8...IT6) kv. aniqlik 
orahglda va tozaligi Ra = 2,5—0,63 mkm orahglda bo‘lishini 
ta’minlaydi.

Bir martalik frezalashning qo‘shimi 2 mm dan kam bolgan
tanavorlarga islilov berishda qolianiladi. Bu 1 m uzunhk maso
fadagi to‘g‘ri tekislikdan oglshini 0,06...0,1 mm (IT11, IT10) 
kv. aniqlik orahglda va tozaligi esa Rz = 40...20 mkm orahglda 
bo4 lishini ta’minlaydi.

Frezalashda tezlik rejimlarini oshirib ishlov berishda: qora 
frezalashda Rz =“80...40 mkm g ‘adir-budurlikni; yarimtozada
R =40...20 mkm., R = 2,5 mkm ni va toza frezalashda R = 20i Z j i

mkm va Ra= 2,5... 1,25 mkm tozaliklar olinadi, aniqligi bir
kvahtetga va yupqa ishlov berishlarda hatto ikki kvahtetga ortishi 
kuzatilgan.

Hozirgi zamon mashinasozligi ishlab chiqarishlarida, tishlari 
turh qattiq qotishma va keramikalar bilan almashinuvchi yon sirth 
frezalarni keng qo‘llsh amalga oshirilmoqda. Bunday frezalardan 
foydalanib, yuqori unimdorlikni beruvchi frezalash uslublardan 
biri, tekisliklarni uzluksiz siklli karuselh-frezalash, barabanh- 
frezalash dastgolilarida ishlov berish hisoblanadi. Asosiy vaqtni 
kamaytiruvchi uslublardan biri kesish tezligini oshirish va kuch 
bilan frezalashni joriy qihshdir. Tezlikni: polat uchun -350 m/min 
gacha, cho‘yan uchun -450 m /m in.gacha, rangli metallar 
uchun -2000 m/min.gacha oshirib, uncha katta bo‘lmagan freza 
tish surishlarini Sz= 0,05...0,12 mm.tish, polatlarni ishlash 
uchun, Sz= 0,3...0,8 m m .tish-cho‘yan va rangh metaUarru 
ishlashda qabul qilinadi. Kuch bilan frezalash, freza tishiga katta 
surish miqdorini (Sz > 1 mm) tanlash bilan tavsiflan ad i. Bu
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usiil bilan qora frezalsh amallarini bajarishda yuqori unumdorlikka
erishiladi-

5.1.3. Sidirish

Yassi tekisliklarni sidirish gorizontal va vertikal sidirish 
dastgoh larda amalga oshiriladi. Tashqi yassi sirtlarni sidirish usuh 
yuqori unnmdorlik va past tannarx berayotganligi tufayh yirik seriyah 
va ommaviy ishlab chiqarishlarda keng qo‘llanilmoqda. Bu ishlab 
chiqarishlar uchun sidirish dastgohlari va asboblarining qim- 
matbaholigiga qaramasdan iqtisodiy samara beruvchi, qulay usul
hisoblanadi.

Gabariti nisbatan kattaroq bo‘lgan yassi sirth to‘g‘ri to‘rtbur- 
chak shakliga ega bo‘lgan detallar tunelsimon sidirish dastgohlarida 
islilanadi (5.5-rasm). Prizmatik sidirgich 1 dastgohning sudra- 
luvchisi Jga mahkamlangan, detal 2 esa stolga. Sudraluvchi sidirgich 
bilan birga ko‘rsatilgan strelka yo‘nalishida harakatlanib, detal 
tekisligiga ishlov beradi. 5.5- b rasmda vtulka teshigidagi shpon 
pazni sidirish amah ko‘rsatilgan. Ko‘p tig‘h shpon paz sidirgich
1, detal 2 ni, stanina 4 ga olnatiluvchi maxsus yo‘naltiruvchi vtulka

U l  1УШ1 з
d)

5.5-rasm. Yassi sirtlarning sidirish sxemalari: a—tekislik va pazlarni;
1—sidirgich; 2—detal; 3—sudraluvchi va b—3 yo‘naltiruvchi vtulka, 

4—stanina; d—sidiriluvchi yassi sirth shakillami; 1—tashqi; 2—ichki 
shpoii va shlitsali ariqchalami; 3—ko‘p qirrali teshiklarni.



3 ning maxsus ariqehasidan strelka yo‘nalishida harakatlanib shpon
ariqchasini hosil qiladi. Boshqa shakilli detallarga ham shular kabi 
islilov beriladi (5.5- d rasm).

Hozirgi vaqtda frezalash amahari tez-tez tashqi sidirish 
amallari bilan aimashtirihb turihnoqda (tekisliklarni, ariqlarni va 
boshqalar). j j

Ommaviy ishlab chiqarishda tashqi sidirish uchun yuqori 
unumli, ko‘pholatli sidirish dastgohlari va uzluksiz harakatlanuvclii 
dastgohlar qo‘llanilmoqda.

Yassi sirtlarni sidirish eng yuqori unum beruvch usul liisob- 
lanib, toza sidirishda IT7...IT9 kv. aniqlik va R, = 3,2...0,8 mkm 
g‘adir-budurlikni, pardozlab sidirishda IT6, T7 kv. aniqlik va 
Ra = 0,1...0,2 mkm g'adir-buduriikni ta’minlaydi.

Odatda, sidirishda quyidagi rejim qabul qilinadi: har bir tish 
uchun surish Sz =0,1...0,4 mm.tish; kesishning bosh harakat 
tezligi V kes =  6... 12 m/min; maksimal qo‘shim 4 mm gacha va 
sidirish eni 350 mm gacha ohnadi. ■

Sidirishtiing frezalashga qaraganda asosiy afzalhgi: yuqori 
unimdorligi va aniqligi; asbobning yuqori turg‘unligi, bir nechta 
asbobning ishini (qora va toza frezalashni) birgina sidirgichning 
o‘zi bajarishi hisoblanadi.

Kamchiligi: asbob-sidirgichning qimmatbahohgi va murak- 
kabligi sababli kam qo‘llanishligi hisoblanadi.

5.1.4. Shaberlash

Shaberlash bu — shaber deb ataluvchi keskich asbob 
yordaraida qo‘lda yoki mexanik usul bilan amalga oshiriladi. Qo‘l 
kuchi bilan shaberlash kam unumli jarayon hisoblanib, ko‘p 
vaqt sarflashni va yuqori malakah ishcliini talab etadi, ammo yuqori 
an iqlikni ta’minlaydi. Mexanikaviy uslub maxsus dastgohda bajari- 
ladi. Bu dastgohda shaber ilgarlanma-qaytma harakat qiladi.

Shaberlash aniqhgi 25x25 mm maydoncliadagi (phta bilan lazur 
Do‘yoqqa tekshirishda) qolgan dog‘ izlarining soni bilan aniqlanadi. 
Dog‘lar qancha ko‘p bo‘Isa, ishlov berish shuncha aniq b o ‘ladi.
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Shaberlashning mohiyati shundan iboratki, birlamchi toza
• ui ял kevin tekis sirt ohsh uchun shaberlar bilan metall
1 vt dan juda yupqa qatlam (qalinligi 0,005 nun.ga yaqin) qirib 
Siinadi Shaberlash: agar, dog‘lar izi 6... 10 va R, < 1,6 mkm bo Isa 
toza deb ataladi; agar, dog‘lar soni 22 tadan ko‘proq va Ra < 0,08 
injon bo‘Isa yupqa deyiladi.

5.1.5. Yassi sirtlarni abrazivli asboblar
bilan ishlov berish

Yassi sirtlarga turli markadagi abraziv donli asboblar bilan 
jilvirlab, silliqlab (yaltiratib) va yetqazib ishlov beriladi.

Yassi sirtlar oddiy bajarilgan to‘rtburchakh, krestsimon yoki 
doirasimon stolli, va shuningdek SDB dastgohlarda jilvirlanadi. 
Mashina detallarini yassi tekisliklarini (ayniqsa toblangan) talab 
etilgan sifatini ta’minlash uchun jilvirlash asosiy usullardan biri 
hisoblanadi. Ba’zi bir hollatlarda frezalashni yassi jilvirlash bilan 
muvaffaqiyatli almashtirish mumkin.

Yassi jilvirlashning asosiy parametirlari: doira tezligi 
(25...50 m/s), buyumni siljitish tezligi 2...40 m/min, mikro- 
kesish chuquriigi qora uchun t=  0,02...0,08 mm va toza uchun 
t=  0,005...0,01 mm, bir o‘tuvli (chuqurlikka) jilvirlashda kesish 
chuquriigi t=  0,2...0,3 mm ga yetishi mumkin. Kesib tashlanuvchi 
qo‘shimning miqdori turh ishlov berish ko‘rinishlari uchun 5.1- 
jadvalda keltirilgan. '

5.1-jadval

lurli koYiuishdagi yassi jilvirlash dan hosil boigan yuzalar paraiBetrlari

Jihirlash usuli

Kuchli 

Qora 
Toza 

Pardozlov

Q o‘shira Z, mm G‘adir-budurlik 
R . mkma7

Aniqlik kvaliteti

3...5 2,5...5,0 10...11
0,5...1 1,25...2,5 9...10

0,15...0,3 0,32.. 1,25. 7...9
0,05...0,15 0,08...0,32 6...7
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Abraziv asboblar yordamida turli usullar bilan tanavorlargj 
ishlov berish mumkin. Jilvirlashni yakunlovchi ishlov berish usuli 
sifatida islilatiladi. Shilib jilvirlashni, bn marta ishlov berish sifatida
baza qilib ishlatiluvchi yassi tekisliklarni talab etilgan te........
ta’minlash uchun qo‘llaniladi. Bu usul ko‘pincha o‘lchaml; 
qat'iy ushlash shart bo'lmagan hollarda qo‘llaniladi.

Sliilib jilvirlashda (kuclih jilvirlash) doira shaklidagi zarra- 
dorligi 80—125, kamroq 50—80 markali jilvir toshlari ishlatilib, 
1Т10...ГГ11 kv aniqlik va yuza tozaligi RT = 20 mkm, Ra = 2,5 
mkm ga erishiladi. 1

Snuni aytib o‘tish kerakki, jilvirlash amallarini bajarishda 
ishlanuvchi yuzalar sifati asosan qo‘llaniluvchi abraziv asboblar- 
nimg abraziv donlarining markalariga bog‘liqdir. Abraziv donlari 
katta markali bo‘lsa yuza g‘adir-budurligi yuqori va mayda bo‘lib, 
kukunga aylanib borishi bilan g‘adir-budurlik yana da pasayib, sifat 
esa ortib boraveradi. ;

Yassi tekisliklarni keskich asboblar bilan ishlov berishdan 
keyin dastlabki jilvirlash, doira va kosasimon shakllaridagi jilvir 
toshlar yordamida bajariladi (5.6- a, b, d rasm). 1

5.6-rasm. Yassi sirtlarni jilvirlash sxemalari:
doira jilvir tosh aylana sirti bilan; b, d— kosasimon jilvir tosh yon sirti 

bilan (d-kolp o‘rinli aylanuvchi stolda); 1— doira va kosasimon
jilvir toshlar; 2— detal; 3— stol.
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• hi usul bo‘yicha tanavorlarni jilvirlash doira shak- 
BiriKir toshning tashqi silindr sirti bilan amalga oshiriladi 

lidagiJ1̂ ^ )  usui bo'yicha tanavorlarni jilvirlash esa
(5.6-a ra • ^  toshiiing yon sirti bilan bajariladi. Bunda abraziv

k°S abir birinchisi uchun (5.6-a rasm) 40—50 markali; ikkinctusi 
Za*h (5 6-b, d rasm) 50—80 (po‘lat va cho‘yan tanavorlar 
UChun) markali jilvir toshlar ishlatiladi. Toza jilvirlashda 
П —-40 markah doiraviy jilvir toshlar, yupqa jilvirlashda 6 -1 0
markali doiraviy jilvir toslilar ishlatiladi.

1-sxema bo‘yicha yassi jilvirlashda: a) qora (dastlabki) jilvir
lashda IT8,.IT9 kv. aniqlik va Rz= 20 mkm, R> =2,5 mkm; b) toza 
jilvirlashda IT7, IT8 kv. aniqlik va R  = 1,5.. 0,63 va d) yupqa 
jilvirlashda IT6, IT7 kv. aniqlik va Ra =0,63...0,32 mkm yuzalar
tozaligi ta’minlanadi.

Yuqori tezlik rejimlari bilan yuzalami yassi jilvirlaganda tozalik
darajasi bir sinf yuqori bo‘lib sifati ortadi.

2-sxema bo‘yicha yon sirt bilan jilvirlashda: a) qora (dastlabki) 
jilvirlashda IT8, IT9 kv. aniqlik va Rz= 20 mkm, R* = 2,5...1,25 
mkm; b) toza jilvirlashda IT7, ITS kv. aniqlik va Ra =1,25...0,63 
mkm yuza tozaligiga d) yupqa jilvirlashda IT6, IT7 kv. aniqlik va 
R, =0,32...0,10 mkm yuza tozaligiga erishiladi.

Tashqi yuzalarni bir marta jilvirlash usuh termik ishlov 
berilmagan tanavorlar uchun kesib. ishlov berishdan keyin 
qo‘llanilib, IT7, IT8 kv. aniqlikni va R, = 2,5...0,63 mkm yuza 
tozaligini ta’minlaydi.

5.1-jadvalda yassi jilvirlashning o‘rtacha parametrlari 
berilgan.

Birinchi usul uchun asosiy vaqt quyidagi formula bo'yicha 
aniqlanadi (5.6-a rasm):

ta =(H + 2h)-a-k/Sk -niy t -m ,min

bunda H ~  jilvirlanuvchi sirt eni, mm; h — doiraning yonboshga 
chiqishi; a — olinuvchi qo‘shim miqdori; к — silliqlab chiqish
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koeffitsienti; Sk — ko‘ndalang surilish; n.y — stolning ikkilangan 
yurishi; t — kesib kirish chuquriigi; m — birdaniga islilanuvchi 
detallar soni (dastgoh stoliga olnatHuvchi detallar soni). Я

Ikkinchi usul uchun asosiy vaqt formulasi (5.6- b rasm), 1

ta =Liy -a-k/Va 1000-f-m, 1

bunda Lfy — ishchi yurish uzunhgi, mm; Ly =H+2h;  Va— ilgari-
lanma-qaytma harakat tezligi. J

Jilvirlanuvchi sirt eni jilvir tosh diametridan katta bo‘lgan 
sharoit formulaga jilvirlanuvchi sirt eni H  bilan jilvir tosh 
diametri Dd nisbatini tavsiflovchi i kattalikni kiritish lozim, 
ya’ni: '.i

ta =Цу -a-k-i/Va -1000-Г, I
bunda i=H/Dd. “1

Ikkinclii usul ko‘p o‘rinh aylanuvchi stolli dastgohda bajarilsa 
(5.6- d rasm) asosiy vaqt tubandagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

ta a-k/t- n - m, min, !;
bunda, n — stolning bir daqiqadagi aylanishlar soni.

Jilvirlash odatga ko‘ra moylash-sovutish suyuqhgini (MSS) 
qo‘llab bajariladi.

5.1.6. Yassi sirtlarni yaltiratib silliqlash

Yaltiratib silhqlash usuh pardozlab ishlov berish usullaridan 
biri hisoblanadi. Abrazivli asbob sifatida elastik jilvir doira toshlar 
va jilvirlash tasmalari qo‘llaniladi.

Yassi sirtlarni yetkazib ishlov berish yassiyetqazuvchi dast
gohlarda bajariladi. Yassi sirtlarni yupqa yetqazish ishqalagich 
asboblar bilan amalga oshiriladi. Yetqazish 20... 150 kPa bosim 
bilan ohb boriladi, binobarin, bosim qancha kam bo‘lsa, ishlangan 
sirt sifati shuncha yuqori bo‘ladi. Yetqazib ishlov berish tezhgi 
uncha katta emas (2... 10 m/min). Bosim va tezlikni qancha oshirilsa, 
unumdorlik ham shuncha ortib boradi.
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5.2 jadval

. .  detallarini yassi sirtlari oichamlarining aniqligii va sifat 
MaS parawetrlarini ta’rainlovchi islilov berish usullarining

irakoniyatlari

Ishlov berish Kv*Litet 
usullari ■ l *

Detaluiug sirtqi qatlami 
я fatining parametrlari

W,  mkm a- S,  mm

" ' 1 2
Yon sirtli
frezalash:

8...25
л aqora 12...14

toza 9...11 1,6...10
y u p q a __ j 6...8 1 0,4... 5

Silindrik 
1 frezalash:

qora 12...14 12,5...60
A Jb

toza 9...11 3,0...16
1 yupqa | 6...8 j1 0,8...8,0

Randalash
I qora 12...14 12,5...40

toza 9...11 3 ,0 ...16
yupqa I 6...8 0,32... 10

4,0... 16.0 
1,0...4,0 

0,32...1,25

0,16. ..0,5 
0,08...0,2 

0,025...0,1

0.16.. .0,5 
0,063...0,2 
0,016...0,08

3,2...10,0  
0,8...3,2 
0,2...1.6

1,25...5,0 
0,50...2,0 

0,16...0,63

6,4...40,0  
1,0...6,3 

0,32... 1,6

0,20... 1,6 
0,08...0,25 

0,025...0,125

1,25...5,0 
0,32...2,0  
0,10...0,63

0 ,20... 1,6 
0,063...0,25 
0,0125...0,1

Yon yo‘nalish: 
qora 
toza 

yupqa

12... 13
9...11
6...8

8.0...24
2.5...10  
0,8...3,0

6.4...32
1.6...6.4 

0,32...1,6

0,2...1,25  
0,08...0,25 

0,025...0,125

0,2...1,25 
0,063...0,25
0,0125...0,1

Jilvirlash: 
qora 
toza 

yupqa

Sidirish: 
qora 
toza

Shaberlash: 
qora 
toza 

yupqa

5.0...12.5
1.6...5.0 

0,63...2,0

1,6...4,0 
0,32...1,6  
0,08...0,32

0,10...0,32 
0,025...0,125 
0,01...0,032

0,063...0.25 
0,0125...0,08 
0,005...0,025

1,25...4,0 
0,40...2,5

1,0...3,2 | 
0,32... 1,25

0,16...2,0  
0,05...0,50

0,125...2,0 
0,032...0,50

12.5...20
3.0...16.0 
1,6...5,0

2,5...8,0 
0,63. ..2,5 
0,10...0,8

0,25...1,0  
0,063...0,25 
0,02...0,10

0,125...1,0 
0,032...0,20 
0,008...0,05
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5.2-jadvalning davotni

Sharik va 
rolikda 

jo'valsh: 
qora 
toza

8...10  
5...1

5,0...20  
1,25...6 ,0

0,63...2,5  
0,1...0,83

0,2...5 .0  
0,025...0,25

0,2...5,0  
0,02...0,25

Supperfmish- 
lash va 

silliqlash: 
odatdagi 5...6 0,3 ...6 ,0 0,05...0,32 0,01...0,03 2 0.04. ..0,025

Ishqalash:
odatdagi

4...6 0,4...0,8 0,02...0,1 0,008...0,04 0,004... 0,03 2
Eslatma: l.Berilganlar konstruksion po'latlardan tayyorlangan detallar uchun. 

2.Cho‘yanli detallar uchun g'adir-budiulik R , R parametrlami 
jadvaldagidan 1,5 marta katta oling.

Munozara uchun savollar I
I

1. Randalash usuli qaysi ishlab chiqarishlarda ко 'proq I
qolianiladi? I

2. Frezalar bilan qanaqa shakilli yassi sirtlar ishlanadi? I
3. Yassi sirtni sidirish amali qanday aniqlikni beradi? I
4. Jilvirlash amali qaysi amallardan keyin amalga oshiriladi? 1

5.2-МЛ VZU AYLANMA SIRTLARGA ISHLOV BERISH I
USULLARI I

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda aylanm a sirtlarga har x il I
dastgohlarda turli asboblar bilan ishlov berishning asosiy usullari j
bilan tanishtirish bo ‘yicha nazariy bilim, amaliy ко ‘nikma va malaka j
hosil qilishdan iborat. Щ 

Bu mavzuda tashqi va ichki silindr sirtlarga mexanik islilov 
berish usullari, ya’ni har xil dastgohlarda turli asboblar (5.8-
rasm) bilan ishlov berish usullari ко'rib chiqilgan. j
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5 2 1- Tashqi va ichki silindrik sirtlarni yo‘nish

Tashqi va ichki silindr sirtlarga ishlov berish turli dastgohlarda 
-ariladi Bularga: tokarlik, revolverli, yo'msh, karuselli, tokarlik 
imavtomat va avtomatlar (bir va ko'pshpmdelli), gorizontal va  

vertikal joy lash tir ilgan  shpindellari bilan, ko‘pkeskichii tokarlik 
dastgohlar, tokarlik gidronusxalovchi va boshq.

5.2.2. Metall keskich asboblar bilan ishlov berish

Ma’lumki, tanavorlarga turh keskich asboblar bilan ishlov
beriladi.

5.7-rasm. Metall keskichlar bilan: a— tashqi; b— ichki yo’nish.

5.8 -rasm. Turli keskichlar bilan tashqi va ichki silindr sirtlarga 
ishlov berish sxemalari: 1, 2, 7—o‘tuvchi o‘ng va chap keskichlar; 
3—kesuvchi (ariqcha o‘yuvchi) keskich; 4 , 5—to!g‘ri o‘ng va chap 
keskich; 6, 14—fasonli keskich; 8, 9, 11, 12—radiusli galtel, faska 

yo nuvchi o'ng va chap keskichlar; 10, 16—rezba yo‘nuvchi keskichlar;
15, 17—egilgan to‘g‘ri va o‘tuvchi chap keskichlar.
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I
Tanavorlarga keskich asboblar bilan ishlov berilganda: shilihl 

qora, yarim toza va toza ishlov berish usullariga ajratiladi (5.7, 5 g 
- rasmlar). Щ

Berilgan tanavor aniqhgiga binoan, ayrim hollarda bir martal 
islilov berish bilan ham chegaralaniladi. Aniq olchamlar va yuqori| 
sifath toza yuzalar olish uchun esa yupqa islilov berish usuli 
qo‘llaniladi. Я

Shilib ishlov berish usuli asosan erkin bolg‘alangan, ayrim I 
hollarda 3 sinf aniqlikdagi quyma tanavorlar qo‘llaniladi. Shilib 
olish usuli asosan qora tanavorning fazoviy og‘ishi va shakl j 
xatoliklarini kamaytirish uchun qo‘llanadi. Sliilib ishlashda 
tanavorlar о Ichamlarining aniqligi: bolg‘alangan tanavor uchun 
IT13, IT 14 kvalitet, quyma uchun IT12, IT13 kvalitet olinadi 
Shilib ishlov berishda tanavor yuzasining ba’zi bir joylarida ishlov 
berilmay qohngan qoraliklariga ruxsat etiladi. Yirik tanavorlarga 
shilib ishlov berish ko‘pincha, shu tanavor tayyorlab chiqa
ruvchi sexlarda yoki zavodlarning o‘zida bajariladi va soligra asosiy 
mexanik ishlov beruvchi sex va zavodlarga keltiriladi. Bu holda 
tanavor yuzalaridagi nuqsonlari shu chiqariluvchi jovlarda aniq
lanadi va uning og‘irligi kamaytiriladi. Natijada, tashish uchun 
transport qulayligi yaratiladi. Sexlardan tashqarida uzoq yotishi J 
natijasida tabiiy qarish muddati anchagma uzayishi mumkin. I 

Qora ishlov berish shilib ishlov berishdan keyin yirik 
shtampda bolg‘alangan 3 va 2 guruh tanavorlar uchun va 2-sinf 
aniqlikdagi yirik quyma tanavorlar uchun qolianiladi. Birinchi 
holda qora ishlov berish IT 11... IT 13 kv., ikkinclii holda esa IT 10, 1 
IT 11 kv. aniqliklami ta’minlaydi. Qora islilov berishda yuzalar 1 
g‘adir-budurliklari Rz = 360...80 mkm gacha oralig‘da olinadi. 1  

Yarimtoza ishlov berish, qora ishlov berishda qatlamlar to la  
olinishi mumkin bolmagan holda yoki olinuvchi geometrik shakl 
va elementlarning fazoviy oglshlarining aniqhgiga yuqori talab 
qo‘yilganda qolianiladi. 1

Yarimtoza ishlovda tanavorlar о Ichamlarining qo‘yimlari ГГ9, 
ГТ10 kv. aniqlikda va yuza tozaliklari esa Rz= 160...40 mkm oraliglda 
ushlanadi. Ш
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ishlov berish  yoki oxirgi ishlov berish usuli sifatida
• hlov berish oraligldagi oluv sifatida pardozlo vchi ishiovlar 

y0kL ьНяn avval qolianiladi (yupqa ishlov berish, jilvirlashdan
\ Toza ishlov berish undan oldin b o ‘Lib olgan ishlov berishga 

l la liq  holda IT8, 1T9 kvalitet aniqhkni va R = 40...20 mkm,
mkm g‘adir-budurlikni ta’minlashi murakin.

Tanavorga bir marotaba ishlov berish usuli. Tanavorlarni 
aniq tayyorlash; 1 guruh aniqligida shtamplangan, qohplarga 
mlyilgan, eritib olinuvchi modellarga quyilgan va shunga o‘xshash 
tanavorlar uchun qo‘llaniladi. Bu qora yuzalar bo‘yicha, toza ishlov 
berish rejimiga yaqin boMgan rejimlarda bajariladi. Bunda IT9, 
IT 10 kvalitet aniqlik va i?,=80...20 mkm g‘adir-budurlik olinadi.

5.2.3. Keskichlar hilan yupqa ishlov berish

Bu usul oxirgi pardozlovchi ishlov berish usuli sifatida 
qo‘llaniladi. Yuqori tezlik rejim ida. sayoz kesish chuqur- 
ligida (/ =  0,05...0,5 mm) va surishlari kam b o lg an  m iq
dorda (S = 0,05...0,15 mm/ayl) olib boriladi. Yupqa islilov berish 
IT7, IT8 kvalitet aniqlikni va g‘adir-budurligi Ra= 1,5...0,63 mkm 
ni ta’minlaydi. Tashqi yupqa yo'nish da va yupqa randalashlarda keng 
enli keskichlar qolianiladi, ishlov berish chuquriigi bu hollarda 
0,5 mm dan oshmasligi kerak, surishni esa keskich enining 
kengligiga qarab belgilanadi (umuman, bir aylanish yoki stolning 
qo‘shaloq yurishi uchun surish, keskich eni kengligining 0,8 
bo'lagidan katta bolmasligi kerak. Keng enli keskichlar bilan yupqa 
ishlov berish IT7... IT9 kvalitet aniqlikni, Д ,=2,5...0,63 mkm 
g* adir-budurlikni, berilgan aniqlikka «Aniqlikka erishguncha ishlov 
berish va olchov» usuh bilan erishilganda IT6, IT7 kvalitet aniqlikni 
va Rc = 1,5...0,25 mkm g‘adir-budurlikni ta’minlashi mumkin.

Hozirgi zamonda yupqa islilov berish uchun olmosli keskich
lar keng qo‘llanilmoqda. Bular ko‘pincha rangli metall hamda 
qotishmalar, plastmassalar va boshqa metall bo‘lmagan materiallarga 
yupqa ishlov berishda qollanilmoqda. Olmos keskich bilan islilov 
berishda IT6 kvahtet aniqlik va yuza tozaligi 7^=0,063...0,025 mkm



gacha olish mumkin. Olmosli keskichlar uchun og‘irligi 0,2—0,6 
karat va undan kattaroq bo‘lgan olmos kristallari ishlatiladi. 
Olmosning tejamkorhgi uning chidamlilik turg‘unligi bilan 
aniqlanadi. Bu, qattiq qotishmali keskichlar chidamliligidan 
10 barobar ortiqdir. Undan tashqari ohnosh keskiclilar qayta 
sozlov va rostlovsiz uzoq muddat islilay oladi. Bu esa avtomat- 
stanok va avtomatik hniyalarda ishlashda muhim aliamiyatga ega.

5.2.4. Parmalar bilan ishlov berish

Teshiklari bolm agan but detallarda teshiklar parmalar 
yordamida ocliiladi. Bu usul IT10... IT12 kvalitet aniqlikni va 
jRc= 80...40 mkm g‘adir-budurlikni ta’minlaydi va aniq teshiklar 
olishda boshlanglch ishlov berish usuli sifatida qo‘llaniladi 
(5.9 a-rasm). Qora teshiklar uchun bir marta ishlov berish bilan 
kifoyalaniladi.

5.9 -rasm. Teshiklarga ishlov berish usullari:
a—parmalash; b— zekerlash; d— razvyortkalash.

5.2.5. Zenkerlar yordamida ishlov berish

Zenkerlashni birlamchi parmalashdan keyin yoki tanavorlarni 
quvish va urib tushirish (dolblenie) natijasida ohngan teshiklarga 
ishlov berishda qo‘llaniladi (5.9- b rasm). Birinchi holda zenker 
tanavorlar qatlamlarining bir qancha qismini kesib tushiradi, 
parmalashdan hosil bolgan teshik o‘qi oglshini va shakl 
xatoliklarini to‘g‘rilaydi. Bu moslamada ko‘zda tutilgan zenker 
yo‘naltirgich vtulka (konduktor vtulkasi deb ataluvchi) orqali
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lalga oshiriladi. Ikkinchi holda zenker tanavor teshigiga to‘g‘ri 
^ 1  henb o‘qining oglshini to‘glilaydi. Quyma va urib tushirilgan 
teshiklarni zenkerlash IT9 kvalitet aniqlikni, Rz = 80...40 mkm 
a‘adir-budirlikni beradi. Parmalashdan keyin zenkerlash esa IT8 
kvalitet aniqlikni va Rz= 40 mkm g‘adir-budurlikni ta’minlaydi. 
Quyma teshiklarni (kulrang cho‘yandan tayyorlangan tanavorlar 
ham kiradi) sovutgichlar yordamida bir marta zenkerlash usulida 
IT 9 kvalitet aniqlikka va yuzalari Rz= 40...20 mkm g‘adir-
budurlikka erishiladi.

5.2.6. Razvertkalar yordamida ishlov berish

Razvyortkalashni tanavorlaming teshiklariga yakunlovchi 
islilov berish usuli sifatida yoki teshiklarni xoninglashdan oldin 
o‘tuvlararo usul sifatida qo‘llaniladi (5.9- d rasm). Razvertkalash 
usuh, teshik o‘qining egilislii va siljib qohshi kabi xatoliklarni 
to‘g‘rilay ohnaydi, ammo aniq diametrial olchamlar olish uchun 
ishlatiladi.

Teshiklarga qo‘yilgan talablarga ko la; normal, aniq va yupqa 
razvyortkalash usullari qolianiladi. Bu kolinishdagi razvyort- 
kalash usullari asosan razvyortkalar diametrial olchamlariga 
qo‘yilgan qo‘yimlarning miqdori bilan farqlanadi (5.3-jadvalga 
qarang).

5.3-jadval

T/t
№

Razvyortka
lash usuli

Kvalitet aniqligi
IT  kval.

G ‘adir-budur- 
ligi Ra mkm

Razvertka
aniqligi
I T  kval.

1 normal 8,9 2,5...3,2 8
2 aniq 7,8 1,25 7
3 yupqa 6,7 0,63 6 yoki 

qo‘yiniining 
0,5 qismiga

teng
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Diametrlari 25—500 mm oralig‘ida bo‘lgan IT6, IT7 kvalitet 
aniqlikdagi teshiklarga yakunlovchi ishlov berish maqsadida 
suzuvchi (плавающие) plastinkali razvyortkalar o‘q og‘ishi va 
siljish xatoliklarini to4g‘rilay olmaydi, ular faqat yuqori aniqlikdagi 
olchamlar olish uchungina ishlatiladi. J

5.2.7. Sidirgichlar bilan ishlov berish

Sidirib ishlov berish usuh teshik va har qanday ko‘ndalang 
kesimdagi ariqchalarga, yassi hamda egri chiziqli yuzalarga va 
aylanuvchi teshiklar yuzalariga toza ishlov berishda qolianiladi. 
Sidirish usulini qollash ishlov berishni yengillashtiradi, chunki 
bitta sidirgich asbob, bir nechta keskich asboblarni (masalan, 
zenker yoki ichki yo‘nuv keskichi va razvertkani; qora va toza 
ishlov berish frezalarini va shu kabilar) o ln ig a  qo'llaniladi 
(5.10-rasrn). I

sidirgich vtulka

slanok
layanchi

I

5.10-rasm. Vtulka teshiginiug sidirish sxemasi.

Sidirish usulida IT8, IT9 kvalitet aniqlikka, R̂  = 20 mkm; 
R„ = 2,5...1,25 mkm tozalikka erishiladi. Bosim bilan sidirish 
(proshivka) yakunlovchi ishlov berish usuh sifatida qollanilib, 
IT7 kv. aniqlikni va Ra = 1,25...0,63 mkm. tozalikni ta’minlaydi.

5.2.8. Abraziv asboblar yordamida ishlov berish

Aylanuvchi tashqi yuzalarni jilvirlashda: dastlabki, toza va 
yupqa jilvirlash usullari qo'llaniladi. Bunda; a) dastlabki jilvirlash
IT8, IT9 kvalitet aniqlikni. Rz= 2,5mkm. Ra =2,5... 1,25 mkm;



f m  jUvirlash esa IT7, IT8 kvalitet aniqlikni, Ra = 1,25 mkm 
t zalikni va d) yupqa jilvirlash IT6, IT7 kvalitet aniqlikni va 
p =0 63—0,125 mkm tozaliklarni ta’minlaydi. 
й Tashqi yuzalarni bir marta jilvirlash usuh termik ishlov 

beriimagan tanavorlar uchun kesib ishlov berishdan keyin qo‘lla- 
nilib, IT7. IT8 kvalitet aniqlikni va Ra =2,5...0,63 mkm yuza
tozaligini ta’minlaydi.

5.11-rasm. Avlaiiuvt hi yuzalarni jilvirlash sxemalari:
a—tashqi; b—ichki.

Teshiklarga ishlov berishda: dastlabki, toza va bir marta jilvirlash 
usullari qolianiladi. a) dastlabki jilvirlash IT8, IT9 kvalitet 
aniqlikni, Rz= 20 mkm, R*= 2,5...1,25 mkm g‘adir-budurlikni 
ta’minlaydi; b) toza va bir marta jilvirlash IT7, IT8 kvalitet 
aniqlikni va Ra=1,25.„0,63 mkm tozalikni beradi.

Teshiklarga yupqa ishlov berish usuh qollanilmaydi, agarda 
texnik talablarga ko la  yuqori aniqlik va tozalik kerak bo Isa, boshqa 
usullar qo‘llaniladi; xususan bular yupqa ichki yo‘nish, raz- 
vertkalash va xonlash usullaridir.

Turh asbobsozlik materiallarini ishlashda, qattiq qotishmali 
va olmosh keskichlarni charxlashlarda olmosh jilvir toslilar keng 
qo‘llanilmoqda. Bunday jilvir toshlar to‘glisidagi ma’lumotlar 
«Asboblarni loyihalash va ishlab chiqarish» darsliklar va ma’lumot- 
nomalarda berilgan.

5.2.9. Xon kail a к yordamida teshiklarni xonlash usnli

Xonlash usuli qayroq toshlar bilan biriktirilgan maxsus 
allaklar yordamida ohb boriladi (5.12-rasm). Kallak bir vaqtning
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o‘zida ham aylanma va ham ilgarilanma-qaytma harakatlarini qilish 
imkoniyatiga ega; natijada ishlanuvchi yuzada abraziv zarralaridan 
qiya joylashgan mayda to‘r chiziqlar barpo boladi. Bu xo‘rlar 
ekspluatatsiya qihsh davrida moylarni o‘zida yaxslii ushlab turish 
imkoniyatini yaratadi. 1

5. / 2-rasm. Xonlash sxemasi 5.13-rasm. Suppcrfinshlash
sxemasi.

Xonlash usuli bilan tanavor teshigi ichki yuzasidan 
0,01—0.20 mm gacha bolgan qo‘shim olib tashlanadi. Shu miqdor 
chegarasidateshikkonushhgi va elhpsliligi to ‘g‘rilanadi.Teshik- 
ning boshlanishi va chiqishidagi diametrlarining kichrayishiga 
y o l  qo'ymaslik uchun qayroq toshlar bir qancha uzunlikda 
tashqaiiga chiqib harakatlanishi kerak bo‘ladi. Xonlash usuh bir- 
ikki ayrim hollarda uch yurishda bajariladi, bu esa qayroq toshlar 
zarradorligiga bog‘liq bo‘hb, dastlabki xonlash uchun zarradorligi 
4—8 markali, toza xonlash uchun 3 markali qayroq toshlar 
qolianiladi. Xonlash jarayoni kerosinga 10—20% texnik moyi 
axalashgan maxsus suyuqlik bilan ohb boriladi. Xonlash usuh 
5...20 mkm islilov berish aniqligini va Ra= 0,63—0,125 mkm 
yuza tozaligini ta’minlaydi. Bu usul yuqori yuza tozaligiga ega 
bolgan aniq teshiklarga ishlov berish usuh sifatida qo'llaniladi.

5.2.10. Supperfinish usuli

Superfinish usuli ham shuningdek qayroq toshlik maxsus 
kallaklar yordamida ohb boriladi (5.13-rasm). Bu usul tashqi va
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ichki aylanuvchi yuzalarga hamda yassi yuzalarga ishlov berishda 
ishlatiladi. Islilov berish davrida zarradorligi 3 markali qayroqlar
qo'llaniladi.

Supperftnish usuli yordamida faqat yuza ning tozaligi oshiriladi, 
ya’ni Ra= 0:125—0,030 mkm oraliglda boladi. Bu usul bilan 
oldingi ishlovdagi xatoliklar to‘g‘rilanmaydi. Jarayon 10—15% li 
veretyon moyli kerosin moylovchi-sovituvchi suyuqlik (MSS) 
berish bilan olkaziladi. Shuning uchun qayroqlar yuzadagi moy 
plyonkasi uzilgan joylardagi mikronotekisliklarga tegib oladi. 
Ma’lum tozalik darajasiga erishilganda, moy plyonkasining uzilishi 
natijasida jarayon avtomatik ravishda to‘xtaydi.

6.11. Uitrafinish usuli

Ultrafinish usuli bilan detallarni sirtqi yuzalariga maxsus 
materiallar bilan (kiygiz, bez va shunga o ‘xshash junli materiallar) 
qoplangan kallaklar (pritirlar) yordamida pardozlov ishlovlari 
beriladi (5.14-rasm).

Bu usul bilan ishlov berishda asosan g‘adir-budurlikni kamay- 
tirishga va juda ham toza yuza (Ra =  0,007—0,012 mkm) olishga 
erishiladi. Tanavor yuzasini pritir-kallak 12—15 gradus burchak 
bilan qoplab oladi va unga nisbatan asta-sekin siljitib boriladi. 
Bu usul yuza tozaligiga yuqori talab qo‘yilgan sharoitlarda q o l
ianiladi.

5 .14-rasm. Aylanuvchi sirtga ishlov berishning ultrafinish sxemasi:
1 - pritir korpusi; 2—tanavor; 3—brezent bo‘shligldagi рек yoki toshli 

saqich (smola); 4—almashtiriluvchisilliqlovchi junli mato; 5—tiragich.
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S. 4-jadvai

Mashina detallarini tashqi aylanma sirtlari olchamlarini aniqligi va 
sifat paramctrlarini ta’minlovchi ishlov berish usullarining

imkoniyatlari

Ishlov berish 
usullari

Kvalitet
IT

Detaining sirtqi qatlami 
sifatining parametrlari

Wz, mkm Ru, mkm SMi mm S, mm
1 2 3 4 5 6

Tashqi yo‘nish: 
qora 

yarimtoza 
toza

12...14
10...12 
8...9

6.25...13.0
3.2... 10,0
1.6...4.0

12...40
2.0...16 
0,8...2,5

0,32...0,25 
0,16...0,40 
0,08...0,16

0,32...1,25 
0,12...0,40 
0,05...0,16

Jilvirlash:
qora
toza

yupqa

8...9
6...7
5...6

3,2...10,0 
0,5...4,0 
0,16...0,8

1,0...2,5 
0,2...1,25 
0,05...0,25

0,63...0,2 
0,025...0,1 

0,008...0,025

0,032...0,16 
0,01...0,08 

0,03...0,016

Jo'valash:
qora
toza

8...10 
5...7

2,5...12,5 
0,4...2,5

0,8...2,5 
0,05...1,0

0,2...1,25  
0,025...0,2

0,2...1,25 
0,025...0,2

Supperfi-
nishlash:
silliqlash
odatdagi

4...6

5...6

0,08...0,5 

0,16...0,75

0,032.. .0,25 

0,008...0,08

0,006...0,02 

0,008...0,025

0,003...0,016 

0,002... 0,008

Ishqalash:
odatdagi 4...6 0,08...0,1 0,01...0,10 0,006...0,04 0,002...0,032

Eslatma: l.Bcrilganlar konstruksion poiatlardan tayyorlangan detallar uchun 
2.Cho'yanli detallar uchun g'adir-budurlik Ra, Rz parametrlami 

jadvaldagidan 1,5 marta katta oling.

5.2.12. Ishqalash usuli (pritirka)

Bu usul bilan ishlov berishda, tanavorning o ‘ziga qaraganda 
yumshoqroq materialdan tayyorlanuvchi ishqalash a sb o b i 
qo£llaailadi. Tanavorga ishqalab ishlov berish, ishqalash asbobi va 
tanavor orasida abraziv kukuni hamda pastalarini joylashtirish
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ц 0jjb boriladi. Bunda dastlabki va yakunlovchi ishqalash usullari 
qolianiladi. Dastlabki ishqalash bilan tanavorlaming geometrik
shakl

5.5-jadvaI

Mashina detallarining ichki aylanma sirtlari o ‘lchamlarini aniqligi 
va sifat parametrlarini ta’minlovchi ishlov berish usullarining

imkoniyatlari

Ishlov berish 
usullari

Kvalitet
IT

Detaining sirtqi qatlami 
sifatining parametriari

W , mkm S  , mmm7 S, mm

1 5

Parmalash va 
parmalab 

kengaytirish 10...13 5,0...32 3,2...12 0,16...0,8 0,08...0,63

Zenkerlash:
qora
toza

10...12
8...9

5.0...16
3.6...8.0

2.5...8.0
1.25...3.2

0,16...0,8 
0,008...0,25

0,063...0,4 
0,05...0,16

Razvetkalash:
qora
toza

yupqa

10...11
7...9
5.. .6

2.5...6.25
1.25...4.0 
0,5...1,6

1,25...2,5 
0,63... 1,25 
0,32...0,63

0,08...0,2 
0,032...0,1 
0,0125...0,04

0,04...0,16 
0,0125...0,063 
0,008...0,02

Sidirish: 
qora 
toza

Ichki yo'nish: 
qora 

yarimtoza 
toza 

yupqa

Jivirlash: 
qora 
toza 

yupqa

9. . 11
6...8

1,25...5,0 
0,4...1,6

1,25...3,2 
0,32...1,25

0,08...0,25 
0,02...0,10

0,04...0,2 
0,008...0,08

11.

9..
7.. 
5.

.13
10
.8
.6

8,0...40
4.0...12.5
2.5...6.25  
0,5...4,0

8...16
2,5... 8 

0,8...2,0 
0,2...0,8

0,025...1,0 
0,125...0.32 
0,08...0,16 
0,02...0,010

0,25...1,0
0,08...0,32

0,032...0,16
0,01...0,08

8...9
6...7
5...6

4.0...16
1.25...6.3 
0,32. ..1,6

1,6...3,2  
0,32...1,6  
0,08... 0,3 2

0,63...0,2 
0,025...0,1 
0,008...0,025

0,032...0,16
0,01...0,08

0,003... 0,016
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5.5-jaclvalning davom

Ich yo‘valsh: 
qora 
toza

8...9
5...7

3.2... 12
1.6...5.0

0,32...2,0  
0,05...0,32

0,1...1,0  
0,025... 0,2

0,1...1,0  
0,025... 0,2

Xonlash:
qora
toza

yupqa

6...7
5...6 

4

1,25...5,0 
0,4...1,6 
0,4...0,9

1,25...3,2  
0,25...1,25  
0,04...0,25

0,063...0,35 
0,02...0,2 

0,006...0,02

0,025... 0,16 
0,008...0,08 

0,003... 0,016

Ishqalash:
odatdagi 4...5 0,125...0,6 0,02...0,16 0,005...0,04 0,002...0,02

Dazmollash 5...8 3,2...10 0,05... 2,0 0,025...1,0 0,025... 1,0

Dornlash 5...8 0,25...3,2 0,1...1,6 0,025... 1,0 0,016...1,0

Eslatma: l.Berilganlar konstruksion po‘latlardan tayyorlangan detallar uchun. 
2.Cho‘yanli detallar uchun g'adir-buduiiik Ra, R? parametrlarni 

jadvaldagidan 1,5 marta katta oling.

xatoliklarini to‘g‘rilash uchun kerakli bolgan yupqa qatlam olib 
tashlanadi. Yakunlovchi ishqalash bilan yetqazilib ishlov berilib, 
tozalik darajalarining oshirishga erishiladi. Bu usul 0,1 mkm aniq
likka va Ra -  0,125—0,05 mkm yuza tozaligiga erishishni ta’minlaydi.

5.2.13. Silliqlash usuli (polirovka)

Bu usul asosan tanavorlarning yuza tozaligi darajasini oshirish 
maqsadida qolianiladi. Bu usul tez harakatlanuvchi abraziv tasmasi 
yordamida bajariladi. Tasma esa yumshoq abraziv zarralari yoki 
tosh qumlari surtilgan bo‘ladi, shuningdek silliqlash uchun maxsus 
pasta surilgan kigiz, fetra va bezlar ishlatiladi. Bu usulda tasma tez 
harakatlanishi yoki tanavorlar tez (aylanma yoki to‘g‘ri chiziqli) 
harakatlanishlari zarur.

Silliqlash usulida Ra = 0,063—0,015 mkm yuza tozaligiga eri
shiladi.

Ishqalash usuli bilan silliqlash usulining farqi shundaki, 
silliqlashda tanavorning geometrik xatoliklari to'g'rilanmaydi, faqat



• sifatli yuza olish uchungina ishlatiladi. Ishqalashda esa 
^fqlikni ta’m in lash  bilan birga tanavorning geomet rik xatoliklari
ham to'g'rilanadi.

Mu no/a ra uchun savollar

1 Metall keskich asboblar turkumiga qanday asboblar kiradi?
2 O llchamli asboblar deganda qanday asboblar ni tushunasiz?
? Jilvirlashda qanaqa markali (zarradorli) toshlar qo ‘llanilacli?
4. Xonlash amali qanday sirt hosil qiladi?

5.3-MAVZV TISHLI G‘ILDIRAKLARNING TISHLARIGA
ISIII/)V BERISH USULIARI

()‘quv maqsadi. Talabalarda tishli g'ildiraklarning tishli 
sirtlariga ishlov berishning asosiy usullari bo ‘yicha nazariy bilim , 
amaliy ко ‘nikma va malakalarni shakllantirishdan iborat.

Tishli g‘ildiraklar o‘qlari parallel va kesisliuvchi vallar orasidagi 
aylanma harakatlarni burovchi moment orqali uzatish uchun 
xizmat qiladi (5.15-rasm).

5 .15-rasm. Tishli uzatmalarning ko‘rinishlari.
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Tishli va chervyakli uzatmalarning detallariga: to ‘g‘ri 
(5.15- a rasm), qiyshiq va silindrik shevronli (archasimon) tishli 
g'ildiraklar (5.15- b rasm); to‘g‘ri, qiyshiq va egrichiziqli tishli 
konusli g‘ildiraklar (5.15- d rasm); o ‘qi kesishuychi vintli tishli 
g‘ldirak juftligi (5.15- e rasm); silindrik va globoidli chervyakli 
g‘ildiraklar va chervyaklar (5.15- f rasm); rcykali va tishli g'ildirakli 
uzatmalar (5.15- g rasm) kiradi.

Silindrik tishli g‘ildiraklaming aniqligi DAST 1.643-72 bo'yicha 
3...12 daraja belgilangan, mashinasozlikda ko‘pincha 5...9 daraja 
oraliq ko'proq qo‘llaniladi. Konusli tishli uzatmalar aniqligi 
DAST 1.758-72, chervyakli uzatmalar uchun esa DAST 3.675- 
72 da ko‘rsatilgan.

Bu detallarning konstruksiyalarini konsruktor funksional 
xizmat qilish jarayonini obdan tahlil qilib, xizmat qilish vazifasiga 
mos ravishda loyihalashi lozim.

5.3.1. Silindrik tishli g‘ildiraklarning tishlariga 
ishlov berish usullari

Sihndrik tishli gildiraklar to‘g‘ri va egri tishli qilib tayyorlanadi. 
Kesishuvchi o‘qli uzmatmalarda g‘ildiraklar tishlari egri chiziqli 
bo‘ladi.

Tishlarga ishlov berishning nusxalash usuli: sidirish, jo ‘va- 
lash, jilvirlash, diskli va barmoqli frezalar bilan frezalash yoki 
obkatka usulida: chervyakli frezalar bilan randalash va urib 
tushirish, dumalatlsh, jilvirlash, shevinglash va Ishqalash usullarida 
olib borish mumkin.

Tlshlami modulli disksimon va barmoqli frezalar bilan Ishlash, 
tishlar oralig'idagi botiqlikni fasonli disksimon yoki bannoqli 
modulli frezalar bilan ketma-ket tartibda frezalashdan iborat. Har 
bir modul uchun 8 yoki 15 ta donali to4plamdan iborat frezalar 
tayyorlangan bo‘ladi. Odatda, 8 donali tokplam ko‘proq qo‘llaniladi 
va bu 9 daraja aniqlikdagi tishli g'ildirak olish imkonini beradi. Har 
bir to‘plam uchun 8 tadan freza bo‘lishi zarur, chunki to‘plamning



1)0 1 Disksimon modulli irezalar bilan kichik va katta modulli tocg‘ri 
hia tishlarni frezalash mumkin. Barmoqli modulli frezalar 

V4an^o‘rtacha va yirik modulli silindrik shevronli g‘ildiraklar, 
Ы kalar va boshqa tishlari frezalanadi. Yakka va mayda seriyali 
4ilab chiqarishlarda va maxsus tishqirqar dastgohlarning yo‘qli- 

silindrik tishli g‘ildiraklaruing tishlari disksimon va barmoqli 
modulli frezalar bilan gorizontal va vertikal frezalash dastgohhrida 
ishlanadi. Bu usul kamunumli bo‘lib, 9...11 daraja aniqlik va Rz=  
60...80 mkm g‘adir-budurlikni beradi.

Tishlarni chervyakli frezalar bilan o‘yish yuqori unumdorlikka 
ega va ko‘proq tarqalgan, olinuvchi aniqlik S...9 daraja va Rz= 20...40
mkm ga teng.

Jarayon tish frezalash dastgohlarida chervyakli frezalar bilan 
olib boriladi va ularni ham to‘g‘ri ham qiyshiq tish lar uchun 
qo‘llash mumkin.

Moduli m < 2,5 mm tishli g‘ildiraklar bir yurishda toza o‘yiladi, 
m > 2,5 mm liklar qora, toza va hatto uch marta o‘yiladi.

Unumdorlikni oshirish uchun va qora yurishlar uchun ikki 
va uch-kirimli chervyakli frezalar qo‘llaniladi.

Ichki ilashmali tishli g‘ildiraklami va tashqi ilashmali berk tishli 
tojlarni qora va toza ishlash uchun tisho‘yuvchi o‘ygichlar 
(dolbyak) qolianiladi. Tishli g‘ildiraklaming tojlarini urib tushirish 
amallari bilan ishlov berish 5...7 darajali aniqlikni ta’minlish 
imkonini beradi.

Moduli m<2,5 mm gacha boigan tishlarni urib tushurish 
amali bilan ishlov berish tishfrezalashga qaraganda unimliraq va 
aniqroq usul hisoblanadi.

0 ‘rtacha modulli (2,5....5 mm) odatdagi tishli g‘ildiraklarga 
dastlabki Ishlov berishni tishfrezalash dastgohlarida, toza ishlov 
berishni esa tisho‘yuvchi dastgohlarda, m>5 mm tishfrezalash 
dastgohlarida, m<2,5 mm tisho‘yuvchi dastgohlarda ishlov berish 
iqtisodiy tejamliroq hisoblanadi. Tisho‘ylsh 7...8 daraja aniqlik va 

 ̂~ 10...20 mkm tozalik olish imkonini beradi.

h г bir freza s i  t ish la r  s o n in in g  m a ’lu m  o r a lig ‘iga  m o ‘ljalIangan
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Yakka ishlab chiqarishda aniq emas tishli g'ildiraklarni va 
ta'mirlash sharoitida hamda tishqirquvchi dastgohlarning yo‘qligida 
tishlarni tisho‘yuvchi yoki randalash dastgohlarida shakldor 
keskichlar bilan ishlov berish mumkin. I

Tishlarni sidirish yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda 
amalga oshirilishi mumkin.

Tishlarni bosim bilan olish (tish dumalatish) tish kesishga 
qaraganda 15...20 marta unimliroqdir. Moduli m = 1 mm gacha 
tishlar sovuq holda dumalatiladi, m > 1 mm - issiq holatda.

Yakka, mayda seriyali va seriyah ishlab chiqarishlar sharoitida 
mayda modulli tishli g‘ildiraklar sovuq holida tokarlik dastgolilarida 
bo'ylama surishlari bilan dumalatiladi (5.16-rasm).

5.16-rasm. Tokarlik dastgohida mayda modulli tishli g‘ildiraklarni
dumalatish: 1—tanavorlar; 2—dumalatgichlar;

3—bo‘luvchi tishli g‘ ildirak

Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda tish dumalatish 
maxsus dastgohlarda yassi tishli reykalar bilan bajariladi. Erishi-
luvchi aniqlik 8 daraja, g‘adir-budurligi R = 1,2...2,0 mkm.'0;

Issiq dumalatish radial surish ham bo‘ylama surishlar bilan 
amalga oshirilishi mumkin. Bu yirik seriyali va ommaviy ishlab 
chiqarishlarda qo‘llaniladi va maxsus modulli dastgohlarda bajariladi. 
Tanavor dumalatishdan 20...30 s oldin yuqori chastotali tok 
(YUCHT) bilan 1000...1200°C gacha qizdiriladi.

Shevinglash — bu tishli g‘ildiraklarning tishlarini toza pardoz- 
lash usuli bo‘lib, tishli g'ildirakni shever bilan bo‘ylama surish
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• Hiioida dum alatish  jarayonidir. Rejlmlari: q o ‘shim
ml T 04 °0 03 mm; sheveming aylanish tezligi V= 100 m/min;
U ‘vlama su r ish  Sboy = 0 ,15...0,3 mm, ko‘ndalang surish 

_ q ()2 () 04 mm. stolni 1 yurishi uchun. Shevinglash dastlabki
•VfcTv berishning aniqligini 1...2 daraja aniqlikka oshiradi va 
p __ 0 6 i,0 mkm g'adir-budurlik olish imkonini beradi.

Shevinglash  seriyali, yirik seriyali va ommaviy ishlab chi- 
arishlarda asosan termik ishlovgacha tishlarni pardozlash uchun

q o‘llaniladi.
T i s h l a r n i  jilvirlash termik ishlovdan keyin tishlarni pardozlash

uchun qo llaniladi.
Evolventli profilli tishlarni jilvirlash nusxa ko‘chirish va

dum alatish usullari bilan bajariladi.
Nusxa ko'chirish. fasonli doira toshlar bilan amalga oshiriladi, 

ko‘proq unumli, biroq aniqligi kam. U yirik seriyali va ommaviy
ishlab chiqarishlarda qolianiladi.

Dumalatish asulida tishlarni jilvirlash tishjilvirlovchi dast
gohlarda bir yoki ikki tarclkasimon doirali jilvir tosh bilan amalga 
oshiriladi (5.17-rasm).

5.17-rasm. Tishlarni ikkita tarelkasimon jilvir toshlar bilan
jilvirlash sxemasi.

Tishxonlash tashqi va ichki ilashmali toblangan silindrik
8 ildiraklarning tishlariga loza ishlov berish uchun qo‘llaniladi
(5.18-rasm).
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5.18-rasm. Silindrik tishli g ‘ildiraklarning tishxonlash amali:
a—tashqi ilashmali xon bilan; 
b—ichki ilashmali xon bilan.

Tishli g‘ildimk aylanma va ilgarlanma-qaytma harakat qiladi. 
Ishlov berish maxsus tishxonlash dastgohida quyidagi rejimlarda 
bajariladi: xonning aylanishlar soni 180...200 ayl/min; stolning 
surilishi 180...210 mm/min, stolning yurishlar soni 4—6. Odatdagi 
tishli g‘ildirakning xonlash vaqti 30...60 s ni tashkil qiladi.

Tishlarni xonlash ularning sirt g‘adir-budurligini Ra = 0,32 
mkm gacha kamaytirish imkonini beradi.

Tishlarni ishqalash (lyaping-jarayon) termik ishlovdan keyin 
jilvirlash o‘miga tishlarni toza yakunlovchi pardozlash uchun 
keng qo‘lIaniladi. Ishqalash jarayoni shundan iboratki, ishla
nuvchi tishli g‘ildirakka cho‘yanli-ishqalash asboblar bilan ilash- 
gan holda aylanma harakat beriladi, mayda abraziv kukuni va moy 
aralashmali pasta bilan moylab turiladi. Undan tashqari, tishli 
g‘ildirak o‘q bo‘ylab ilgarilanma-qaytma siljish harakatiga ega.

Ishqalash 7^= 0,1 mkm olish va katta bo‘lmagan xatolikni 
to‘g‘rilash imkonini beradi.

Sezilarli xatolik mavjudligida tishli g‘ildirakni oldin jilvirlash, 
so‘ngra ishqalash lozim.

Tishlarni yumaloqlash harakatdagi tishli g‘ildiraklarni bir 
biriga ilashtirishda, ularning ilashishini yengillashtirish uchun 
qo‘llaniladi. Yumaloqlash jarayoni maxsus barmoqli frezalar bilan 
tishyumaloqlash dastgohlarida bajariladi.
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5.19-rasm. Tishlarni yumaloqlash sxemasi:
1 —tishli g' ildirak; 2—barmoqli freza.

Barmoqli freza aylanma va bir vaqitda ilgarilanma-qaytma 
harakalga ega, tishli g‘ildirak esa aylanma liarakatga ega bo lad i 
(5.19-rasm).

5.3.2. Konusli tishli g‘ildiraklarning tishlarini kesish

Yakka va seriyali ishlab chiqarishlarda tishkesuvchi dastgoh- 
larning yo'qligida, to ‘g‘ri hamda egri tishli ko^nusli g‘ildirak- 
laming tishlarini bo'luvchi kallakli universal-frezalash dast
gohlarida diskli modulli frezalar bilan kesiladi va aniqligi 9...10 
darajali aniqlik, Rz. = 20...50 mkm tozalik olinadi. 7...8 darajali va 
Rz = 10...20 mkm tozalikli tishli g'ildiraklarni kesish uchun 
maxsus tishkesuvchi dastgohlar talab etiladi.

5-20-rasm. Tishrandalash dastgohining kcskichlari bilan keskich 
tutqichining umumiy ko4rinishi: 1, 2—keskichlar.
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5.2]-rasm. Tishrandalovchi kcskichlarning joylashish sxemalari:
a—kesishning boshida; b—kesishning oxirida.

Seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda konusli g‘ildirak- 
larning to‘g‘ri tishlari dumalatish (obkatka) usuli-tishrandalash 
bilan ochiladi (5.20, 5.21-rasmlar). Tishlarni kesish vaqti 3.5...30 s.

Bunda moduli m>2,5 mm tishlar dastlab profilli diskli 
frezalar bilan maxsus yoki maxsuslashtirilgan dastgohlarda 
bo‘lish uslubida ochiladi. Bu dastgohlar bir nechta tanavorlarni 
o ‘rnatish va ularni avtomatik burish uchun maxsus qurilma 
bilan ta’minlangan.

Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda konusli tishli 
g‘ildiraklarning tishlarini dastlabki kesish uchun, uchta tanavorni 
bir vaqtda frezalash uchun avtomatik boluvchi, to‘xtatuvchi, 
stolni keltiruvchi va uzoqlashtiruvchi tishkesuvchi dastgohlar 
qo‘Uaniladi.

Ommaviy ishlab chiqarishda katta txVlmagan konusli g‘ildirak- 
larning to‘g‘ri tishlariga ishlov berish uchun unumdor bo‘lgan 
usul - maxsus tishsidiruvchi dastgolilarida tishlarni doiraviy sidirish 
qo‘llaniladi (5.22-rasm). Keskich asbob bo‘lib, doiraviy sidirgich
2 xizmat qiladi. U, bir necha scksiyalardan iborat, qora ishlov 
uchun 3 ta va toza uchun 4 ta keskichlarga ega.

Qora va yarimtoza o ‘yishda sidirgich konus boshlanishining 
cho‘qqisidan uning asosigacha ilgarilanma liarakatga ega, toza 
o'yishda esa - teskari yo'nalishda. Sidirgich bir marta aylanishida 
bitta botiqqa to‘la ishlov beradi.
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5.22-rasm. Doiraviy sidirish usulida to‘g‘ritishli konusli 
g‘ildiraklarning tishlarini kesish sxemasi:

a—keskichlaming yo'nalish ehizig‘i; b—qora tishqirqishda tishnmg 
ko'ndalang kesimida; d—yarimtoza tishqirqishda tishning uzunligi 

bo‘yicha; c—toza tishqirqishda tishning uzunligi bo‘yicha.

Egrichiziqli tishli konusli g‘ildiraklarning tishlarini kesish 
nusxa ko‘chirish va dumalatish usullarida ishlovchi maxsus 
dastgohlarda bajariladi (5.23-rasm). Keskich asbob bo'lib kesuvchi 
kallaklar (1) konusli tishli g'ildirakning (2) tishlarini kesish 
uchun xizmat qiladi.

5.13-rasm. Dumalatish sxemasi:
1—kesuvchi kallak; 2—konusli tishli g“ ildirak.

Qora kesish nusxa ko'chirish usulida bajariladi. Toza kesish -
dumalatish usulida.

Hozirgi vaqtda ko'nusli g'ildiraklarning tishlari muvaffaqiyatli 
yumalatiladi va jilvirlanadi.
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5.3.3. Chervyakli tishli g‘ildiraklarni kesish

Chervyakli uzatmali juftlikning elementlari bolib chervyak va 
chervyakli g‘ildirak hisoblanadi. Ularning o'qlari, odatda, 90° 
burchak ostida joylashgan boladi (ba'zi bir og‘ir dastgohlarning 
mexanizmlarida 45° burchak ostida ayqashgan bolishi mumkin).

Chervyaklarning asosiy ko‘rinishlari silindrik va glaboidli 
bo‘lishi mumkin (5.24-rasm). I

a) b)

5.24-rasm. Chervyaklarning ko‘rinishlari:
a—silindrik; b—glaboidli

Chervyakli tishli g‘ildiraklami kesish tishfrezalovchi dastgoh
larda chervyakli frezalarda radial yoki tangensial surish uslublari 
bilan bajariladi. Ko‘proq yoyilgan uslub bolib, radial surish bilan 
kesish hisoblanadi. U bir kirimli va, ikki kirimLi gUdiraklar uchun 
qolianiladi (5.25-rasm). 8...9 daraja aniqlik va Rz = 15—30 mkm 
g‘adir-budurlik ta'minlanadi. 1

5.25-rasm. Chervyakli g‘ildirakni radial surish bilan kesish:
1—kesiluvchi g‘ildirak; 2—chervyakli freza.
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5.26-rasm. Chervyakli g ‘ildirakni tangensial surish bilan kesish:
1—kesiluvchi g‘ildirak; 2—chervyakli freza.

Tangensial surish uslubi bilan ko‘p kirimli chervyakli g‘ildi- 
raklar o‘yiladi (5.26-rasm). Mazkur uslub 9... 10 daraja aniqlik va 
Rz = 20—40 mkm g‘adir-budurlik olish imkonini beradi.

Chervyakli globoidli g‘ildirakning tishlarini kesish odatga 
ko‘ra ikki amal bilan bajariladi: radial surishda dastlabki kesish 
va doiraviy surishda toza kesish. Yakka va mayda seriyali Ishlab 
chiqarishlarda keskichlar qolianiladi (5.27-rasm), seriyali, 
yirikseriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda esa globoidli 
taroqlar va globoidli frezalar.

5.27-rasm. Kombinatsiyalangan uslubda keskichlar 
bilan chervyakli g‘ildiraklarni kesish.

5.3.4. Chervyaklarni kesish

Yakka, mayda seriyali va seriyali ishlab chiqarishlarda 
chervyaklarni tokarlik dastgohlarida kesiladi. Yirik seriyali va 
ommaviy ishlab chiqarishlada disksimon frezalar bilan fiezalanadi
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5.28-rasm. Chervyakning disksimon fre/a bilan frezalash sxemasi.

(5.28-rasm) yoki uyurmali kaliaklar yordamida ishlanadi. Bular 
9 daraja aniqlik va Rz. = 10—30 mkm g‘adir-budurlikni ta’minlaydi. 
Chervyaklarni jilvirlashda, disksiman konusli yoki tarelkasimon 
doira jilvir toshlar bilan 0,1—0,2 mm li qo‘shim olib tashlanadi.

Kichik modulli chervyaklar maxsus qurilmali rezbajilvir- 
lovchi yoki tokarlik dastgohida jilvirlanadi. Yirik seriyali va 
ommaviy ishlab chiqarishlarda m>3 mm li chervyaklarni jilvir
lash diametri D>800 mm li konusli disksimon doiraviy jilvir 
toshlar bilan maxsus chervyak-jilvirlovchi dastgohda amalga 
oshiriladi (5.29-rasm).

Jilvirlash 7...8 daraja aniqlik va Ra= 1,25...2,5 mkm olish 
imkonini beradi. Javobgarligi yuqori bolgan uzatmalar chervyak- 
larming oTamlarini pardozlash uchun chervyakli g‘ildirak shakliga 
ega bo'lgan cho'yan yoki fibroviy ishqalagichlar bilan ishqalanadi 
yoki toblangan rolik bilan dumalatiladi. Ular Д,=0,2...0,8 mkm 
tozalik olish imkonini beradi.

5.29-rasm. Chervyakning jilvirlash sxemasi.

224



Evolventli chervyaklar yakka va mayda seriyali ishlab ehiqarish- 
larda tokarhk dastgohida o‘ramining har tomoniga alohida ishlov 
beriladi. Seriyali, ommaviy ishlab chiqarishlarda evolventli 
chervyaklar shakldor disksimon, barmoqli frezalash va ulitkali 
frezalar bilan frezalanadi. Bu 9 daraja aniqlik va JL = 10...20 tnkm 
g‘adir-budurlik olish imkonini beradi.

Globoidli chervyaklar maxsus qurilmalar qo‘llanilgan tish- 
frezalovch i dastgohlarda frezalanadi. Tishli g‘ildiraklar tishlariga 
ishlov berish usullarining aniqlik va sifat parametrlari 5.6-jadvalda
ko‘rsatilgan.

5.6-jadval

Tishli sirt olchamlari aniqligi va ishchi yuzasiniug sifat 
parametrlarini ta’iniullash bo‘yicha ishlov berish usullarining

imkoniyatlari

Ishlov berish 
usullari

Aniqlik
darajasi

Detaining sirtqi qatlami 
sifatining parametrlari

Wf
mkm

R , mkma3 S  , mm/Я5 S, mm

1 2 3 4 5 6
Modulli frezalar 
bilan tish qirqish 

Chervyakli 
freza bilan 
Dolbyakda

9...11

8...9
7...9

10...50

5...50
5...30

8...16

3,2...8 
2,0...4,0

1,25...5,0

0,32...1,6 
0,2...1,25

1,0...5,0

0,2...1,6 
0,125...1,25

Sidirish 6...7 31...20 0,8...1,6 0,08...2,0 0,05...2,0

Nakatkalsh 8...9 10...50 0,8...2,0 0,08...5,0 0,063...5,0

Shevinglash 5...6 2...10 0,6...1,25 0Д25...0,-
5

0,08...0,5

Jo'valash 5...6 3...10 0,32...1,0 0,063...2,0 0,032...2,0

Ishqalash 5 2...3 0,1...0,25 0,032...0,5 0,02... 0,5
Kslatma; 1. Berilganlar konstruksion polatlardan tayyorlangan detallar uchun.

2. Cho‘yanli detallar uchun g'adir-budurliki?fl, pararuetrlarni 
.—  jadvaldagidan 1,5 marta katta oling.
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Munozara uchun savollar

1. Tishli uzatmcilarning qanday ко ‘rinishlari bor? (1
2. DAST 1.643-72, DAST 1.758-72, DAST 3.675-72 da tishli

g'ildiraklaming qanday tavsiflari berilgan ? Щ
3. Silindrik tishlig‘ildiraklar qaysi usullarda ishlanadi? - j
5. Chervyakli g'ildiraklar qaysi usullar bilan ishlanadi? J

TESTLAR

1. Frezalash va randalash qaysi ishlov berish usullarini o‘z ichiga 
oladi? I

A Toza, yupqa, pardozlov; 1
B. Qora, toza, yupqa; J
D. Yarim toza, toza, olmosli; Щ
E. Yupqa, olmosli, pardozlov. 1
2. Yassi sirtni toza sidirish nechanchi kvalitet aniqlildarni beradi?
A  10...12; B. 8 ...9; D. 5...6 ; E. 3...4. 1
3. Yassi sirtni yupqa shaberlash amali nechanchi kvalitet aniqlildarni 

beradi?
A  2...3. B. 6....7. D.10...12. E. 4...5.
4. Ishqalash amali nechanchi kvalitet aniqlikni beradi?
A  12...14. B.7...9. D. 9...11. E. 4...6 .
5. Yassi sirtni silliqlash unumdorligi niraaga bog*liq?
A  Bikrlik va bosirnga;
B. Surish va bikrlikka;
D. Bosim va kesish tezligiga;
E. Bikurlik va kesish tezligiga.
6. Tashqi silindr sirtga qora ishlov berish usulida qanday aniqlik va 

sifat olinadi?
A  6 ...7 kv. R a=  2,5...6,2 mkm;
B. 12...14 kv. Rz =  40...80 mkm;
D. 8...10kv. R a =  1,25...3,2 mkm;
E. 10...11kv. Rz =  20...40 mkm.
7. Pokovkani tashqi silindr sirtida 6 kvalitet aniklik olish uchun 

qaysi usullar qoMlaniladi?
A Qora, toza, yupqa;
B. Toza, yupqa, pardozlov;
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D Yupqa, olmosli, pardozlov,
E Shilib, yarim toza, toza, olmosli.
8 020mm dan katta teshiklarga 8 kv. aniqlikda ishlov berish uchun 

vsi jslilov berish usullari qolianiladi?
A Zenkerlash va razvertkalash;
B. Parmalash va sidirish;
D. Sidirish;
E. Ava D javoblar to‘g£ri.
9. 020mm dan kichik teshiklarga 8 kv. aniqlikda ishlov berish 

uchun qaysi ishlov berish usullari qo‘Uaniladi?
A Zenkerlash va razvertkalash;
B. Sidirish;
D. Zenkerlash va sidirish;
E. Parmalash, zenkerlash va razvertkalash.
10. Tashqi aylanma sirtlar necbta usul bilan jilvirlanadi?
A Dastlabki, yarimtoza;
B. Yarimtoza va yupqa;
D. Qora, toza, yupqa;
E. Toza va yupqa
11. Teshikni qora jilvirlashda nechanchi kvalitet aniqlik va tozalik 

olinadi?
A  5...6 kv., Ra=0,25...1,25 mkm;
B. 12...14kv., Ra=T0...20 mkm;
D. 10...12kv., Ra=6,3...12 mkm;
E. 8...9 kv., Ra 1,6...3,2 mkm.
12. Teshiklarni razvertkalashning nechta usuli bor?
A Qora, toza va yupqa;
B. Yarimtoza va yupqa;
D. Dastlabki va toza;
E. Toza va yupqa
13. Qaysi usullar silindrik va yon sirtli frezalashga tegishli?
AQotavatoza;
B. Qora, toza va yupqa;
D. Dastlabki va yarim toza;
E. Yarimtoza va pardozlov.
14. loza frezalash qanaqa aniqlik va tozalikni beradi?
A  12...14kv., Ra= 6,3...12 mkm;
B. 15...17kv., Ra= 12...20 mkm;
D- 9...11kv., Ra= 1,0...4,0 mkm;

4...5kv., Ra= 0,03...0,25 mkm.
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15. Qaysi usullar ichki yo‘nishga tegishli?
A  Dastlabki, qora, yarimtoza;
B. Qora, yarimtoza,toza, vupqa;
D. Qora, toza, yupqa;
E. Yarimtoza, toza, yupqa.
16. DAST 1.643-72 bo‘yicha silindrik tishli g'ildiraklar uchun nechta 

aniqlik daraja ko‘rsati!gan?
A  3...12; D. 6....13; В. 1...6; E. 2....18.
17. Mashinasozlikda nechanchi darajali aniqlik ko*proq qo‘llaniladi? 
A  2...4; D. 5...9; B. 10...15; E. 14...20. I
18. Modulli frezalar bilan tish kesishda nechanchi darajali aniqliklar 

olinadi?
A  12...17; D. 5...6; B. 9...11; E. 3...6.
19. Chervyakli gildiraklarga qanday surishlar bilan ishlov beriladi?
A  Ilgariknma va qaytma;
B. Bo£ylama va radial;
D. Bo‘ylama va ilgarilanma;
E. Radial va tangensial.
20. Tishlarni ishqalash usuli nechanchi daraja aniqlik va Ra ni beradi?
A  9 dar. Ra=2,5...5 mkm; D. 5 dar. Ra=0,1...0,25 mkm;
B. 2 dar. Ra=0,01...0,15 mkm; E. 12dar. Ra=50...80mkm.

5-bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quv materialini o£zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashinsozlik texnologiyasi asoslarining tarkibiy qismi boigan turli 
ko^rinishdagi detallar tanavorlariga mexanik ishlov berish usullari: 
metallkeskich, abraziv va boshqa asboblar bilan ishlov berish usullari 
bo‘yicha amaliy hamda tajribaviy ko‘nikmalar shakllantiriladi.

Ilmiy muammolar

1. Marnlakatimiz masliinasozlik sanoatida tanavorlarga eng zarur bo‘lgan 
ishlov berish usullari bo‘yicha tasniflarini tuzish.

2. Marnlakatimiz ishlab chiqarish korxonalarida qiyin ishlanuvchi 
metallarga ishlov berish usullarini chuqur o‘rganib islilab chiqarishga 
tatbiq etuvchi ilmiy-tadqiqod (ultra tovushli, lazerli va hokazo) 
labor atoriyalar yaratish.

3. Chiqindisiz yoki kam chiqindili texnologiyalar yaratish ustida ilmiy 
izlanish va tadqiqodlar olib borish.

4. Kam chiqindi sarflanuvchi kukunli metallurgiyani rivojlantirisli.
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1 Mexanik ishlov berish usullariga qaysi usullar kiradi?
2 Keskichlar yordamida ishlov berishda qaysi usullar qatnashadi va

ляпааа aniqliklarga erishiladi?
3 Frezalash usullarida aniqlik va g‘adir-budurliklar miqdorian qanaqa?
4 Teshiklarga ishlov berish usullarini izohlab bering.
5 0 ‘lchamli asboblarga qanaqa asboblar kiradi va ular yordamida qanday

dfal ko£rsatkichlariga erishiladi?
6 Zenkerlar bilan ishlash usulida qanday aniqliklar va tozaliklar

°̂ arT7ZRazvertkalar yordamida qanday aniqliklar va tozaliklar olamiz?
8. Xoninglash amallari qaysi hollarda qollanilishini izohlang.
9. Sidirisli amallari qachon qo£llaniladi va qanday sifat ko‘rsatkichlari.ga

erishiladi?
10. Jilvir toshlar yordamida qanday aniqlik va g£adir-budurliklarga

erishish mumkin?
11. Ultrafinish usuli qanday sifat ko‘rsatkichlami ta’minlaydi?
12. Supperfinish amalini izohlab bering.
13. Silliqlash amallari qaysi hollarda qo£llaniladi?
14. Ishqalash usuli qanday sifat ko;rsatkichlar beradi?
15. Boshqa usullardan qaysilarni bilasiz?
16. Tishli g£ildiraklarning tishlariga ishlov berishning qanday usullari

bor?
17. Slindrik tishli g£iidiraklarning tishlariga qaysi usullar bilan ishlov 

beriladi?
18. Konusli tishli g£ildiraklaming tishlarini ishlash usullarini izohlang.
19. Chervyakli g'ildiraklar qanday vazifani bajaradi?
20. Chervyaklarga qaysi usullar bilan islilov beriladi?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhining har bir kichik guruhi quyidagi belgilangan 
detallar ishchi chizma variantlaridan biriga tokarlik amaliy sxemasi bo‘yicha 
amal mazmunining to‘g‘ri ifodasini beradi. Detaining chizmasida (1-bob, 
1-7-rasm) berilgan umumiy aniqligiga qarab, har bir sirtga ishlov berish 
usullarining nomiga bog‘liq amal, aniqlik darajalari va g‘adir-budurlik 
ntiqdorlari (5.1...5.5 jadvallarbo‘yicha) rejalashtiriladi, marshrutli xaritasini 
tuzib, yordamchi va texnologik o‘tishlaming bajarilish tartibi bilan xarita- 
nrng tegishli grafalarini o'tuvlarning tartib nomeri ko‘rinishi va mazmun- 
^ining ifodalarini ishlab chiqib to‘ldiring hamda tegishli hulosalar chiqaring.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar
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Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o‘qituvchi 
rahbarligida marshrutli xarita to‘g‘ri ishlanganligi va to‘ldirilganligi talilil 
qilinadi.

2. Mashina va traktorlaming detallarini yassi sirtlariga ishlov berish 
usullarini islilab chiqing. Aniqligi va sifat ko'rsatkichlarini son qiymatlarda 
ko‘rsating.

3. Mashina detallarining tashqi va ichki aylanma sirtlariga yo‘nib va 
jilvirlab ishlov berish usullarini chizmada ishlab chiqing aniqlik va sirt 
sifat parametrlarining son qiymatlarini jadvallardan topib ko'rsating.

4. Tishli g‘ildiraklaming tishlariga ishlov berish usullarining qanday 
aniqlik darajalar va sirt sifat ko'rsatkichlarga erishish to‘g‘risida ma’lumotlar 
keltiring.

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Yassi sirtlarga metallkeskich asboblar bilan ishlov berish usullari, 
ularning aniqligi va sifat parametrlari to‘g‘risida o‘quv darsliklari, internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing hamda referat yozing.

2. Yassi sirtlarga abraziv asboblar bilan ishlov berish usullari, ularning 
aniqligi va sifat parametrlari to‘g‘risida o‘quv darsliklari, internet va boshqa 
manbalardan ma’lumot yig£ing va referat yozing.

3. Tashqi va ichki aylanuvchi sirtlarga metallkeskich asboblar bilan 
ishlov berish usullari, ularning aniqligi va sifat parametrlari to‘g‘risida 
o£quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va 
referat yozing.

4. Tashqi va ichki aylanuvchi sirtlarga abraziv asboblar bilan ishlov 
berish usullari, ularning aniqligi va sifat parametrlari to£g£risida o£quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat 
yozing.

5. Tashqi va ichki aylanuvchi sirtlarga pardozlab islilov berish usullari, 
ularning aniqligi hamda sifat parametrlari to£g£risida o£quv darsliklari, 
internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

6. Tishli g‘ildiraklar tishlariga ishlov berish usullari, ularning aniqligi 
va sifat parametrlari to£g£risida o‘quv darsliklari, internet va boshqa 
manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

7. Qattiq qotishmali materiallarga ishlov berish usullari to£g£risida 
o£quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va 
referat yozing.

Umumiy guruh da bajariladigan topshiriq
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8 Konusli tishlii g-ildiraklaming tishlariga ishlov fetish usullari

$ £ £ £ £ ? *  “  va boshqa - S
9 C h e r ^  g'fldiraldanung tishlariga ishlov berish usullari to V ^d a  

0‘quv darsliklari, mtemet va boshqa manbalardan ma'Iurnot wvln?™
re fe ra t yozing.

10. Chervyaklarga ishlov berish usullari to‘g‘risida n‘m.v и n ,  • 
internet va boshqa manbalardan ma’lumot vig'mg va refeiat yo/ig ’

ГауалсЬ iboralar

Yassi sirt, tashqi va ichki aylanma sir# 
bocbkasimon rirt, egarsimon sirt. skalddor si’rt sZ rsi',”.o n  *"1’ 
g‘.ldiraklar tisklarming sirii, sblitsali va skpon a r io tb li X ,  T  ’ 
sirt; tig‘h keskich asboblar; freza turlari* n‘l« h г  к if. ’ гe:zba,l

t
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VI BOB. BUYUMNING TEXNOLOGIYABOPLIGI

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta’lim iy. T alabalarda buyum va uning elem entlari 
konstruksiyalarining texnologiyabopligi bo‘yicha nazariy bilim, 
amaliy va tajribaviy ko‘nikmalarni shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalaming jamoada, kichik guruhlarda va 
individual ishlash qobiliyatlarini shakllantirish, buyum 
konstruksiyalarini texnologiyabop qilib tayyorlashga bo‘lgan 
qiziqishlarini ortdirish

Rivojlantiruvchi. Talabalarda texnologiyabop buyumlar 
tayyorlashda erkin fikrlash va mustaqil ishlash qobiliyatlarini rivoj- 
lantirish.

6.1-MAVZU BUYUM KONSTRUKSIYASINING
TEXNOLOGIYABOPLIGI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda buyum konstruksiyalarini 
texnologiyabop qilib tayyorlash to ‘g ‘risida umumiy tushuchalar 
berish, texnologiyabop kon stru ksiya lar h aq idag i bilim  va 
ко ‘nikmalami shakllantirish.

6.1.1. Umumiy holat va tushunchalar

Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligi (BKTb) deb 
uni tayyorlashda, korxonadan tashqarida montaj qilishda, 
ekspluatatsiya qilishda va ta’mirlashda har tomonlama qulay bo‘lib, 
kam vaqt sarflanib, eng kam tannarxga ega bo‘lgan sifatli mahsulot 
tayyorlash xususiyatlarining majmuasiga aytiladi.

Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligi xususiyatlarini 
belgilovehi asosiy omillarga uning tashqi ko‘rinishi, uni tayyorlash- 
dagi, korxonadan tashqarida montaj qilishdagi, ekspluatatsiya
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Tshdagi va ta’mirlashdagi sermehnatlikligi, iqtisodiy sama- 
dorligi, xavfsizligi, ekologiyabopligi va utilizatsiyalash qulayliklari

kiradi-
Q isqacha qilib aytganda buyumni tayyorlashda, ekspluatatsiya 

qilishda, ta’mirlashda har tomonlama qulay bolgan konstruksiya
texnologiyabop deb ataladi.

DAST 14201-83 va 14205-83 larda buyum texnologiyabopligini 
belgilovchi ko‘rsatkichlaming tushunchalari va qoidalari o‘rnatilgaiL 
Bu qoidalarga binoan buyumlar konstruksiyalarini texnologiya- 
bopligini ta’minlash bo‘yicha qilinuvchi ish lar, ularni yaratishdagi 
hamma bosqiclilarda; islilab chiqarishni texnologik tayyorlashning 
yagona tizimi (ICHTTYAT-ICHTTBT) o‘rnatiladi. Bu BKTb 
sifatining bitta ko‘rsatkichini tavsiflovchi konstruksiya xususiyat- 
larining birlashgan to‘plami tarzida nazarda tutiladi.

Bu ko‘rsatkichrii aniqlovchi baholash usuli qat'iy asoslangan 
bo‘lishi, baholash natijasi esa haqiqatga yaqin va teksliirish uchun
qulay bo‘lishi kerak.

Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini yagona 
ko‘rsatkichi, bu berilgan sifatda va ishlab chiqarish qabul qilgan 
sharoitida uning iqtisodiy maqsadga muvofiqligi hisoblanadi. 
Konstruksiyani baholashga bunday yondoshishda. uning barcha 
kompleks talablarini butunligicha ко‘rib chiqish zarur. Buyumni 
tayyorlashdagi vositalarning tejalishiga kam ahamiyat berilganligi, 
piravordida texnik xizmat ko‘rsatishga yoki ta’mirlashga bo‘lgan 
sarllarning iqtisodiy noqulayligiga ohb kelmashgi kerak.

Buyumni texnologiyaboplikka ishlab chiqish, ishlab cliiqarishni 
texnologik tayyorlashning (ICHTT) eng murakkab funktsiya- 
laridan biridir. U buyum konstruksiyasini loyihalash va uni ishlab 
chiqarish texnologiyasi oralig‘i bilan uzviy o‘zaro bog‘lanislii za
rurligi shartlashtirilgan.

Buyum konstruksiyasini texnologiyaboplikka ishlab chiqish, 
um yaratishning hamma bosqichlarida albattaligi ICHTTYAT 
standartlarida o‘rnatilgan.

BKTb ta’minlashning asosiy masalasi; loyihalash, ishlab 
cliiqarishni tayyor holga keltirish (ICHTHK). tayyorlash, tayyor-
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lovchi korxonadan tashqarida montaj qilish (TKTM), texnologik 
xizmat ko‘rsatish (TeXK), texnik xizmat ko‘rsatish (TXK) va 
ta’mirlash; buyum sifatini boshqa berilgan ko‘rsatkichlarini 
ta’minlashda qabul qilingan ish olib borish sharoitida, mehnat, 1 
material va issiqlik energiyalarini optimal sarflanishiga erishishlar 
hisoblanadi.

BKTb: ishlab chiqarish, ekspluatatsiya qihsh va ta’mirlash 1 
texnologiyabopliklarga farqlanadi. ■

Ishlab chiqarishdagi BKTb, ishlab chiqarish ni konstruktorlik I 
tayyorlash (ICHKT); ICHTT tayyorlash jarayoni, shuningdek 
nazorat qihsh va smash; tayyorlovchi korxonadan tashqarida montaj 
ishlarini bajarish vositalarini va sarflanuvchi vaqtni qisqarishida 
namoyon bo‘ladi. I

Ekspluatatsiya qihshdagi BKTb, buyumni maqsadga muvofiq 
ravishda islilatishga tayyorlashda, TeXK va TXK da, joriy ta’mir
lashda, utilizatsiyalashda vositalarni va vaqtning qisqartirilishida 
namoyon bo‘ladi. 1

Buyum konstruksiyasining ta’mirlash texnologiyabopligi 
(BKTamTb), joriy ta’mirlashdan tashqari barcha ko‘rinishdagi 
ta’mirlash vositalarini va vaqtni qisqartirishlarda namoyon bo‘ladi. J 

BKTb.ga bo‘lgan talabni belgilovchi bosh omillarga: buyum
ning ko‘rinishi, chiqarish hajmi, islilab chiqarish turlari kiradi.

Buyumning ko‘rinishi bosh konstruktiv va texnologik belgi- 
larini aniqlab, BKTb ga qo‘yiluvchi asosiy talablarni belgilaydi.

Ishlab chiqarish hajmi va turi texnologik jihozlanganlik, 
texnologik jarayonlarni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish 
hamda butun ishlab chiqarishni maxsuslashtirish darajasini 
aniqlaydi. 1

6.1.2. Вкушп konstruksiyasini texnologiyaboplikka
islilab chiqish

Ishlab chiqarishning obyekti hisoblanuvclii buyum konstruk
siyasini texnologiyaboplikka islilab chiqishda: qo‘llaniluvchi ashyo-



eriallar ko‘rinishi va navlarini; tanavor olish usullarini; mexanik 
^ lov perish. yig‘ish, ta ’mirlash, ta’mirlovchi korxonadan
lS i arida montaj qihsh; nazorat qihsh va sinash texnologik 
^ullarni va ko‘rinishlarini; progressiv texnologik jarayonlarni 
US‘Uash imkoniyatlarini; shu qatorda melmatni tejovchi. kam 
chiqhidih. energiya saqlovchi, tipoviy jarayonlarni mexanizat- 
sivalash va avtomatlashtirish imkoniyatini; unifikatsiyalashtkilgan 
asosiy chiqariluvchi yig‘ilma birliklar va detallarni qo‘llash imko- 
niyatini; tayyorlovchi korxonaning o‘ziga xos spetsifik ahamiyatga 
ega ekanligini; ishchi kadrlarni talab etilgan malakalari tahlil qilinishi
zarur.

6.1-jadval
Texnologiyabop va texnologiyabop ciaas konstruksivaiar

№Texnologiyabop

1

Tcxnologiya bop
emas

Я
Quyma tanavorlar

37
/

z : Z2

t/t
№

8

Texnologiyabop Texnologiyabop
emas

Shtamplangan

:>

10
U

г
ZZZ

isb
Pokovkalar

11

12

С Ь £ П [~П -СГ]

Teshik shakllash

13

Payvandlangan Butiw 
ŷ j / / u r n 14
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Ekspluatatsiya qilish obyekti bo‘lgan buyum konstruksiyasini 
texnologiyaboplikka ishlab chiqishda; buyum ishlashida zarur 
bo‘lgan resursini (xizmat qihsh muddatini) va ishonchlih 
boshqa ko‘rsatkichlarini oshirish uchun TeXK va TXK larning 
qulayhgi, sermehnatligi va davomiyligi; buyuimiing serishchanligini 
tiklash uchun zarur bo‘lgan ta’mirlash ishlarining qulayligi, 
sermehnatligi va davom etishi hisobga olinadi

Zarur bo‘lgan hollarda tanavorlar konstruksiyalari, ularni 
SDBli dastgolilarda ishlov berish talablariga, robotlarni joriy 
qilish, tez moslanuvchi va guruhh sozlashlarni qo‘llash bilan 
tanavorlarni islilash, shuningdek moslanuvchi ishlab chiqarish 
tizimlarida (MICHT) ishlov berish talablariga javob berishi kerak. 
Bu holda tayyorlanuvchi detallar texnologiyabopligining kriteriysi 
qihb qisqichlar tipi, texnologik jihozlash vositalarhiing aniq ishlov 
berishi, ishlanuvchi sirtlar g‘adir-budurligi, ishlab chiqarislmi 
tashkil etish shaklining xizmat ko‘rsatish vazifasi qabul qilinadi 
va hokazo. Tanavorlar ohsh, ishlov berish va boshqa yig‘ma 
birliklarning texnologiyabop va texnologiyabop emas konstruktiv 
variantlar misoh 6.1-jadvalda keltirilgan (1...6-quyma, 7- 
payvandlangan, 8...10-shtamplangan, 11...12-pokovkalar, 13...14- 
teshiklarni shakllash).

Munozara ucbim savollar

1. Texnologiyabop konstruksiya deb qanday konstruksiyaga aytiladi?
2. Buyum texnologiyabopligini tavsiflovchi ко ‘rsatkichlar qaysi 

DASTlarda berilgan ?
3. Buyum texnologiyabopliginibaholashning qaysi usullari ко ‘prvq tarqalgan?

6.2-MAVZI. BUYUMNING TEXNOLOGIYABOPLIGINI
BAHOLASH

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda buyum konstruksiyalarini texno
logiyabopligini baholash to ‘g  ‘risida tushuchalar berish, arzon va 
texnologiyabop konstruksiya I a m i yaratish haqidagi bilim va 
ко ‘nikmalami shakllantirish.
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* 2  1. Buyiun konstrMksiyasining texnologiyabopligini
baholash usullari

Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini bahoiash 
deganda. uning xususiyatlarini butunlay yoki alohida ko‘riluvchi 
BKTb aniqlash ketma-kethgini o‘z ichiga oluvclii o‘zaro bog‘lan- 
gan tadbiilar kompleksi nazarda tutiladi, mazkur buyumning 
aniqlangan xususiyatlarini taqqoslash uchun na’muna sifatida qabul 
qilingan buyum konstruksiyasining xususiyatlari bilan taqqoslash 
va taqqoslash natijalarini islilab chiqiluvchi buyum konstruksiyasini 
takomillashtirish bo‘ycha boshqaruvchi yechimlar qabul qilish 
uchun qo‘llash mumkin bo‘lgan shaklda taqdim etish tushuniladi.

Qo‘llaniluvchi usullarga bog‘liq holda BKTb sifatli va sonh
baholashlarga farqlanadi.

BKTb ni sifatli baholash muhandislik ko‘ruvi usullarida
baholashga asoslangan va BKTb yuqori darajasiga erishish uchun 
alohida konstruktiv va texnologik belgilari bo‘yicha o‘tkaziladi.

U qoidaga ko‘ra sonh baholashdan oldin o‘tkazilishi kerak, 
biroq loyihalashning hamma bosqichlarida u bilan deyarli mos 
keladi.

Sifatli baholashga buyumni bitta ijro etilganini yoki barcha 
ijrolarning to‘plamini ro‘baro‘ qihsh mumkin.

Buyum konstruksiyasini bitta ijro etilganining sifatini baho
lash («Yaxshi - yomon», «Ruxsat etiladi - ruxsat etilmaydi», 
«Qulay - qulay emas « va hokazo), uning BKTb ishlab chiqarish, 
ekspluatatsiya qihsh va ta’mirlashlarning asosiy talablariga mos 
kelishining tahlili asosida beriladi.

Loyihalash jarayonida buyumlarni konstruktiv ijro etilgan- 
larining variantlarini taqqoslashda sifath baholash, ko‘pincha ijro 
etilganlarning yaxshi variantini tanlab ohshga yoki hamma taqqos- 
lanuvchi variantlar BKTb ko‘rsatkichlarining sonh miqdorini aniq- 
l^sh maqsadga muvofiqligini o‘rnatish imkoniyatini beradi.

BKTb sonh taqqoslash muhandislik — hisoblashlar usullariga 
^oslangan, uning yordamida loyihalanuvchi yangi buyum Ky 
BKTb ко‘rsatkichining son miqdorini va buyum konstruksiyasini
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taqqoslash uchun baza sifatida qabul etilgan tegishli ko‘rsatkich| 
ni hisoblash yo‘li bilan taqqoslanadi. 1

BKTb sonli baholashning natijasi bo‘lib, b u ^ m  kons
truksiyasini takomillashtirish bo‘yicha yechim qabul qilish uchun 
maqsadli funksiya Z va BKTb ta’minlash algoritmini shakllantirish 
hisoblanadi. j H

BKTb absolut, nisbiy va birmartalik baholash usullarini 
qo‘hash ko‘proq tarqalgan, ya’ni mos ravishda BKTb absolut, 
taqqoslovchi (daraja) va bir martalik ko‘rsatkichni liisoblash 
natijasi bo'vicha bajariluvchi baholash: 1

к  = (к1, к г,...кп); 1

Ku = K y / Kb; I

AK 1 = / Ky - K b/; AKu = / l - K J .  1

BKTb ta’minlovchi maqsadli funksiya Za, Z , ZJp va Z ’j
ko‘riluvchi hollar uchun uni sonh baholash tegishlicha ko’ri- 
nishlarga ega:

Ky —> K.b Ku —> 1; AK1 > 0 ; ДK n > 0 • Ш

Виушп коm truksiyasmmg islilab chiqish jarayonida va sonh 
baholashda BKTb ning har xil ko‘rsatkichlari ishlatiladi. Ko‘r- 
satkichlar nomlarini va ularning aniqlash usullarini buyumning 
koVrinishiga, ishlab cliiqarish turiga hamda konstruktorlik hujjatlami 
ishlab chiqish bosqichlariga bog‘liq holda o‘rnatiladi. Texnolo- 
giyaboplik ko‘rsatkichlarini tanlash DAST 14.201-83 talablarini 
hisobga olgan holda olib boriladi. Bu yerda ko‘rsatkichlar soni 
minimal, ammo texnologiyaboplikni baholash uchun yetarli 
bo‘hshi. zarur.

BKTb ko‘rsatkiclilari dastlabki belgisiga bog‘liq holda ko‘ri- 
nishlarga bo‘hnadi. Ularning barcha tur va ko‘rinishlarini quyidagi 
guruh ko'rsatk tclilarga birlashtirish mumkin: _ 1

1) buyum konstruksiyasining texnologiya bophgini te x n o lo g ik  
ratsionalhgi, unnig aniqhgi va murakkabhgi baholanadi:
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2) buyum konstruksiyasining meros bo‘lib o‘tish!igi, kons- 
truksiyada almashtirilishi va unifikatsiyalashtirilgan detal va qismlami 
Q0‘Uash mumkinligi darajasini baholash;

3) buyumning resurssig‘imligi (BKTb ni bitta yoki bir nechta 
sohalar bo‘yicha namoyon bo‘lishi bo‘yicha), material hajimligini, 
sermehnatligini, energiyasig‘imligini, tannarxini baholash;

4) ishlab chiqarishdagi BKTb;
5) ekspluatatsiya qilishdagi BKTb;
6) ta’mirlashdagi BKTb;
7) umumiy BKTb.
Birinchi guruh ko‘rsatkichlarga masalan; buyum konstruk

siyasining murakkablik koeffitsienti, yig‘iluvchanligi, xizmat 
ko‘rsatishjoyining qulayligi, nazoratga yaroqliligi va boshqalar kiradi.

Ikkinchi guruh ko‘rsatkichlar bo‘hb quyidagi koeffitsientlar: 
buyum konstruksiyasining yangiligi; unifikatsiyalashtirilgan yoki 
standartlashtirilgan buyumni tashkil etuvchi qismlarini (detal va 
yig‘ma birliklar) qabul qihsh mumkinligini; unifikatsiyalashtirilgan 
detahar konstuktiv elementlarini (rezbalar, galtellar, faskalar, 
yo‘niqlar, teshiklar va sh. o‘x.) qo‘llaniluvchanligi; buyumda 
materiaharni qo‘llaniluvchanhgi; konstruktiv ijro etilganini 
tiplashtirish va boshqalar hisoblanadi.

Uchinchi guruh ko‘rsatkichlar umumiy kompleks yoki husu- 
siy yakka resurs hajmiylikni aks ettiradi, ya’ni buyum konstruk- 
siyasida ma’lum ko‘rinishdagi resurslar sarflarini mujassamlashganligini

2-jadval.

Detal konstruksiyasinining texnologiyaboplik (DKTb) ko‘rsatkichlari

1 Detalni tayyorlash 
sermehnatligi

Asosiy ko'rsatkichlar

П
Ta -" ^ td b i  , bunda: n — marshrut bo‘yicha

i=i
amallar soni; i-amal donabay vaqti, s.
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Det&l tayyorlashning 
texnologik tannarxi

Detalni tayyorlash 
sermehnatligi 

oo‘yicha texnologiya- 
boplik darajasi

Detalni tayyorlash 
tannarxi bo‘yieha 
texnologiyaboplik 

darajasi

C*tt = M a + За + Ц , btmda Ma — asoiy mate
riallar narxi (chiqindilarsiz); 3a — asosiy ishchilar
ning ish haqqi; Ц  — sex sarflari.

^ d.s.t ~ lyvs ' Ibvs s bunda. T^s detalni tayyor
lash yangi varianti sermehnathgi; Ты  — detalni 
tayyorlash bazaviy variantining sermehnatligi, S-

^ dttta dyt ! d t b t : bunda. detaining
yangi variantini texnologik tannarxi; Cdjbr —detal
ni tayyorlash bazaviy variantining texnologik 
tannarxi (so‘m).

Qo'shimcha ko‘rsatkichlar

1 Detaining ulushli 
sermehnatlik 
koeffitsiyenti

K ui.s = Tdus f M d , bunda: Tdus -  detaining umu

miy sermehnathgi; Сш  — detaining massasi, kG.

2 Detaining ulushli 
texnologik tannarxi 

koeffitsiyenti

K ultt = C dt  / M  d , bunda: C dt — detaining tan
narxi; M d --  detaining massasi, kG.

3 Material ishlatish 
koeffitsienti

K m j = M d 1M t , bunda: Md — detal massasi, 

kG; — detal tanavorining massasi, kG.

4 Detalga ishlov berish 
aniqligi koeffitsiyenti

K d.a = lib.ada 11iko’u > hb.ada berish
da aniqhk darajasi asoslanmagan o‘lchamlar soni;
hko’u. ~  ishlanishi kerak bolgan o'lchamlarning
umumiy soni.

5 Yuzaning o ‘rtacha 
g‘adir- budurligi

к
R a =  ) / к  , bunda: R a{ — i-yuza gadir 

l
-budurligi; к — detal yuzalarining soni.

6
Konstruksiya

elementlarining
unifikatsiyalash

koeffitsiyenti

К  = N  j / jV. , bunda: Nu — detainingo  д d.u.e к£.u ’ ' 1 k.u.e
unifikatsiyalashtirilgan konstruktiv elementlari
ning soni; N k£ u — detal konstruktiv element
larining umumiy soni._____________ ________ __

Izoh. Texnologik tannarxni hisoblashda sarflarning faqat o'zgaruvchar 

slaty alari hisobga olinadi.
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bildiradi. Bu, masalan, buyumning umumiy, strukturali, ulushli 
va nisbiy sermehnatligi (materiaJhajmligi, energiyahajmligi va shu 
o‘xshashlar), resurshajmlikning ko‘rsatkichlari, ko‘pincha 
resurslar sarflarini (mehnat materiallar, energiyalar, va boshqalar) 
u yoki boshqa namoyon bo‘lishi miqyosida aniqlash uchun
ishlatiladi.

BKTb ko‘rsatkichlari namoyon bo‘lish miqyoslari (4, 5. 6 va 
7 guruhlar) bo‘yicha, va hamma namoyon bo‘lish miqyoslari (9 
guruh) bo‘yicha umumiy BKTb ko‘riluvchi namoyon boyish 
miqyoslarini hisobga olgan holda faqat resurshajmlik ko'rsatkichlari
bilan tashkil etilgan.

Ahamiyati bo‘yicha baholash uchun asosiy va qo‘shimcha
ko‘rsatkichlarga farqlanadi. Asosiy ko‘rsatkichlar BKTb kiruvchi 
ko‘proq muliim, eng e’tiborli va qoidaga ko‘ra uni butunligicha 
ifodalovchi xususiyatlarini tavsiflaydi. Bu buyum sermehnatligi, 
materialhajimligi, energiyasig‘imligi, tayyorlash muddati (eksplua
tatsiya qilish, ta’mirlash), tannarxi hisoblanadi.

Qo‘shimcha ko‘rsatkichlar buyum konstruksiyasining BKTb 
namoyon bolishini alohida miqyosiga muvofiq ravishda texnologik 
ratsionalligini va mos bo‘lib o‘tishligini tavsiflaydi. Qo‘shimcha 
ko‘rsatkichlar, loyihalash jarayonida BKTb asosiy ko‘rsatkichlaiini 
kcynchalik yaxshilash uchun konstruksiyani samarali va maqsad 
sari yo‘naltirilgan takomillashtirish imkoniyatini beradi. BKTb 
baholashdagi asosiy va qo‘shimcha ko‘rsatkichlami hisoblash 
formulalari 2-jadvalda keltirilgan.

6.2.2. Konstruktorlik hujjatlarning texnologik nazorati

Texnologik nazorat deb, konstruktorlik hujjatlarni texnolo
giyaboplik talablariga mos kelishining muhandislik tekshiruviga 
aytiladi.

Konstruktorlik hujjatlar bilan tayyorlash usullari va uslubla- 
nni ularning qo‘llash ketma-ketligini reglamentlashtirmaydi. Ammo 
konstruktorlik hujjatlarda mavjud berilganlar, ulami tanlash va 
qo flashga sezilarli darajada ta’sir ko‘rsatadi. Masalan, agar detal
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chizmasida asosiy yozuv «material» grafasida kulrang cho Vanning 
qaiidaydir markasi ko‘rsatilgan bo*Isa, unda bu avtomatik ravishda 
oldindan aniqlaydiki, binobarin, detal tanavorini quyma usulda 
tayyorlash kerak, uning konkretlashtirilishi texnologik hujjatda 
qayd qilinadi, ya’rn umumiy holda tanavorni tayyorlash texno
logiyasining konsepsiyasi detal chizmasi bilan oldindan aniqlangan 
va bu yerda texnolog uni o‘zgartirish huquqiga ega emas.

Shuning uchun texnologik va konstruktorlik hujjatlarni o'zaro 
bog Mash va kelishtirish zarur.

Ishlab chiqiluvchi buyumni loyihalashning hamma bosqich- 
larida konstruktorlik hujjatlardagi texnologik talablami hisobga olish 
zarur, ya’ni TJ ishlab chiqilgunga qadar bu talablar hisobga 
olinganini konstruktor tomonidan to ‘la hajmda tekshirish; 
texnologik nazorat qilish vazifasini tashkil etadi. Texnologik nazorat 
qihsh bir necha shakllarga farqlanadi: ichki -konstruktorlik 
hujjatlarni tekshirish, bu, ishlab chiqish bilan shug‘ullanuvchi 
tashkilot mutaxassislari tomonidan, uni ishlab chiqish vaqtida 
o‘tkaziladi; tashqi-konstruktorlik hujjatlarni tekshirish, zavod 
texnoioglari tomonidan uni ishlab cliiqish jarayonida o‘tkaziladi, 
unda ishlab chiqiluvchi buyum tayyorlanishi ko‘zda tutiladi; 
kiruvchi-konstruktorlik huijatlarni tekshirish, tayyorlovchi korxona 
mutaxassislari tomonidan ishchi loyihani tugallagandan keyin 
o‘tkaziladi, ITT va buyumni keyinchalik tayyorlash uchun.

Texnologik nazorat natijasini nazoratni o‘tkazgan shaxs 
imzolaydi.

Ishchi konstruktorlik hujjatlarni ishlab chiqishning hamma 
bosqichlarida texnologik nazorat qilish asosini sifatli baholashning 
taqqoslash usullari tashkil etiladi. Ularning mohiyati, nazorat 
qilinuvchi konstruktorlik yechimini etalon sifatida qabul qihngan 
yechim bilan solishtirishga ohb kelinadi. Bunday solishtirish asosida 
birinchi yaqinlashishda «yomonroq* yoki «yaxshiroq» bahosi 
beriladi. Axborot yetarli bo‘lganda bu baholash, baholash tavsilo- 
tigacha chuqurlashhrilishi mumkin, ya’ni «yaxshi», «yomon» yoki 
«ratsional», «noratsionab. Shuningdek u, baholashning sonh 
elementini obz ichiga ohshi mumkin.
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Etalon sifatida tipoviy yoki kompleks konstruksiyaning 
h yuni-analogi qo‘llaniladi. Buyum-analogini, qoida bo‘yicha, 

riyali ishlab cliiqarishdagi buyumlar ichidan tanlab olinadi. 
Bunda shunga intilish kerakki, tahlil qihnuvchi buyum va analog 
eonietrik shakh hamda olchamlari bo‘yicha okxshash bo‘lishi kerak. 

Buning iloji bolm asa, ba’zi bir vaziyatlarda faqat alohida 
elementlari bo‘yicha o‘xshashlikka ega bolgan analog tanlash bilan
chegaralanish mumkin.

Tipoviy va kompleks konstruksiyalar tushunchasi TJ ishlab
chiqishda keng qo‘llaniladi. Tipoviy konstruksiya — bu 
buyumlarning ma’lum sinf guruhi vakilining konstruksiyasi, 
o‘zining konsruktiv bajarihshi bo‘yieha eng yaqin boladi.

Kompleks konstruksiya — bu buyum (detal)lar guruhini 
shunday birlashtiruvchi buyum (detal) konstruksiyasiki, ulardan 
har biri u bilan bir xil shaklga, yuzalarga va bazalarga ega.

Tipoviy ко nstruksiyalarg a tipoviy TJ komplekslarga— guruhli
TJ lar mos keladi. Loyihalash oldidan ularning aynanligi yoki
o‘xshashligi xususiyatlari bo‘yicha uyushtirilgan ma’lum guruh
(sinflar) buyumlar uchun konstruktor prinsipal tayyor TJ ga
ega bo‘lishi zarur va konstruksiyani ishlab chiqishda bu yechimlarni
hisobga ohshi kerak, agar konstruktor yangi buyumni, uning
tipoviy yoki kompleksli konstruksiyasi bilan taqqoslash natijasi
bo‘yicha ma’lum sinf guruliga kirsa, shu ishning o‘zidayoq bu
buyumni texnologik loyihalashning asosini aniqlagan xususiyatini
hisobga ohsh fakti, texnologik nazorat qihshda yozib qolishi zarur
va shu buyum tayyorlanishi kerak bolgan korxona ITT xizmatiga 
aytilishi kerak.

Texnologik nazoratni va ijro etilgan buyum konstruksiyasini,
•  . . .

uning me'yoriy-texnologik talablari bilan taqqoslash yo‘h bilan 
ham bajarish mumkin. Bunday me’yoriy hujjatlarni qollash 
konstruksiyalash jarayonini soddalashtirish imkonini beradi, 
chunki texnologik nazorat uchun ishchi konstruktorlik hujjatlarni 
ayyorlab bergunga qadar buyum konstruksiyasida ulardagi mavjud 

texnologik normalar va talablarni, va shuningdek o ‘tgan 
lekslurishlaming tizimlashtirilgan berilganlarini hamda texnologik
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nazorat olib boruvchi mutaxassislarning tipoviy tavsiyalariru 
hisobga ohsh imkoniyatini beradi. Bunday sharoitlarda, tanlab 
olingan texnologik nazorat tashkil qihsh maqsadga muvofiqdir, 
bunda na7jorat qiluvchi mutaxassislar, tipoviy yechimlarni 
umumiylashtirish va tizimlashtirishlari zarur. Ularning taklif etuvchi 
texnologik nazoratida, bu umumlashtirish qoida bo'yicha birlashrna 
yoki korxona (texnologik talablarni birlamchi standartlashtiruvchi) 
darajasida turh-tuman qollanma materiallar ko‘rinishida taqdim 
etiladi va texnologik nazoratni boshlagunga qadar konstruktorlarga
ma’lum qilinadi. 3

Buyum-analoglari detaining ishchi cliizmasi bilan taqqoslash, 
mazkur buyum konstruksiyasining texnologiyabophgini yaxsliilash 
mimikinligini aniqlash imkoniyatini beradi. Texnologik nazorat 
qilish jarayonida quyidagilarga erishisliga harakat qilinadi:

1. Ishlanuvchi yuzalar olchamlarini kichiklashtirishga, chunki 
bu, tayyorlash sermehnatligini kamaytiradi;

2. Detal konstruksiyasining bikurligini oshirishga, bunda ko‘p 
asbobli ishlov berish, ko‘p qirrali asboblar va yuqori kesish 
rejimlanni qo'llash imkoniyati paydo boladi;

3. Yordamchi vaqtni kamaytirish uchun keskich asboblarni 
yaqinlashtirish va uzoqlashtirish qulayligini ta’minlashga;

4. Ariqchalar (pazlar), oluvchi yuzalar (masalan, galtellar, 
sihndr sirtlardagi faskalar) va kesuvchi asboblarning nomenkla- 
turasini qisqartirish uchun teshiklar olchamlarini uniilkatsiya- 
lashga yoki minimumga keltirishga;

5. Tanavorni bazalash ishonchhhgini va qulayligini ta’min
lashga, texnologik hamda olchov bazalar birligi tamoyilini ta’min
lashga.

Detaining texnologiyabopligini ta’minlash bo‘yicha shu va 
boshqa taiablar bajarilishini konstruktorlik hujjatlarni texnologik 
nazorat qilishda, texnolog diqqat e'tibor bilan tekshirib chiqishi 
kerak.

Konstruksiyaning texnologiyabophgini yaxshilash natijasida 
mexanik islilov berish jarayonlarini bajarish sermehnatligini va 
tannarxining pasayishiga erishish mumkin. Detaining konstruk-



■ • 0‘zaartirish maqsadga muvoflqligmi va 2-jadvalfla keltirilgan 
bty ко‘rsatkiсlilar yordami bilan ham o‘rnatish mumkin.

Munozara uchun savoDar

1 Buyum texnologiyabopligini asosiy к о 'rsatkichlari nimalar?
2 Konstruktorlik hujjatlarni texnologik nazorati deganda nimani

tushinasiz ?
3 Chizmalarda texnologiyabop va texnologiyabop emas komtruksiya- 

larga misollar k eltiring.

TESTLAR

1. Qanday konstruksiya texnologiyabop deyiladi?
A  Buyumlarni tayyorlashdagi har qanday konstruksiyalar;
B. Buyumni tayyorlash, ekspluatatsiya qilish, ta’mirlashda liar

tomonlama qulay bolgan konstruksiya;
D. Mashinalar detallarining konstruksiyalari;
E . Buyumning ichida yaxshi ishlaydigan konstruksiyalar.
2. BKTb ga bo‘lgan talabni belgilovchi bosh omillarga qaysi omillar 

kiradi?
A Buyumning tashqi ko‘rinishi, shakli va gabarit olchamlari;
B. Buyum detallarining sifati va konstruktiv olchamlari;
D. Buyum aniqligini belgilovchi ko‘rsatkichlar va gabariti;
E. Buyumning ko‘rinishi, chiqarisli hajmi, ishlab chiqarish turi.
3. Detal konstruksiyasi texnologiyabopligi (DKTb) ko‘rsatkichlari 

qaysilar?
A  Asosiy va qo‘shimcha;
B. Umumiy, asosiy va qo'shimcha;
D. Umumiy va qo‘shimcha;
E. Asosiy va umumiy.
4. DKTb ning asosiy ko4rsatkichlari nechta?
A  10; B. 4; D. 8; E. 2.
5. DKTbning qo‘shiracha ko‘rsatkichlari nechta?
A- 7; B. 3; D. 12; E. 6.
6. DKTb ni yaxshilashning nechta y o ii bor?
A-5; в. 9; D. 2; E. 11.
7. BKTb ni yaxshilash natijasida niraalarga erishiladi?
A  Buyum tayyorlash sermehnatligi va tannarxi pasayishiga;
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В. Buyum detallarining sifati va aniqlikni oshishiga; ,
D. Buyum aniqligini belgilovchi ko‘rsatkichlar kamayishiga;
E. Buyumning ko‘rinishi, gabarit olchamlarini to‘g‘rilashga.
8. Detal tayyorlashuing texnologik tannarxi qaysi biri?

A Cx =Ma + За+ Ц ; в .Ся =3с + ц ;  . I
D. C„ =M„ + 3.; K C a =Ma +K.  1

6 bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quv materialini o‘zlaslitirgandan keyin talabalarda 
mashinsozlik texnologiyasi asoslarining tarkibiy qismi bolgan buyum va 
detal konstruksiyasini texnologiyabopligining asosiy va qo‘shimcha 
ko‘rsatkichlari to‘g!risidagi asosiy tushunchalami o‘zlashtirib, uni baholash 
va yaxshilash bo‘yicha nazariy hamda amaliy ko‘nikmalar shakllantiriladi.

Urniy muaramolar

1. Marnlakatimiz mashinasozlik sanoatida buyum konstmksiyalarining 
texnologiyabopligini yaxshilash konstruksiyalari bosyicha tasriiflarini tuzish 
ishlatini davom ettirish.

2. Marnlakatimiz konstruktorlik byurolarida ishlab chiqiluvchi 
buyumlarni yaratishda texnologiyabop konstruksiyalarni loyihalashning 
zamonaviy usullarini yolga qo‘yish.

Bilimlarni mustabkamlash uchun savollar

1. Texnologiyabop konstruksiya deganda qanday konstruksiyani 
tushunasiz?

2. Texnologiyabop va undav emas konstruksiyaga misollar keltiring.
3. Buyum texnologiyabopligini baholashning qaysi usullari bor?
4. Detal konstruksiyasi texnologiyabopligining asosiy ko‘rsatkichlari 

qaysilar?
5. Detal konstruksiyasi texnologiyabopligining qo‘shimcha ko‘rsat

kichlari ga nimalar kiradi?
6. Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligini baholashda nima 

bilan taqqoslanadi. • •
7. Konstruktorlik hujjatlaming texnologik nazorati tushunchasinr 

izohlang?
8. Texnologik nazorat qilish jarayonida nimalarga erishiladi?
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1 Talabalar guruhi 5 ta kichik guruhlarga bo£linadi (1-bob, 1.7-rasm 
guruhlarga qarang). Har bir kichik gumh 1.7-rasmda belgilangan detallar 

Ы1сЫ chizma variantlaridan birini texnologiyaboplikka tahlil qilib o‘z 
fija va xulosangizni bering. Detaining variant chizmasida berilgan umumiy 
aniqligiga. qarab, har bir sirtga ishlov berish g;adir-budurlik mi qdorlarini 
o‘matirTg va texnologiyaboplikning qaysi ko‘rsatkichlari bilan baholanishi 
mumkinligini aniqlang.

Umumiy guruh da bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o£qituvdii rahbarligida 
to‘g‘ri bajarilganhgi tahlil qilinadi.

2. Mashina va traktorlaming detallari konsruksiyalaridan birini mustaqil 
ravishda texnologiyabopligini baholang.

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Buyum konstruksiyasining texnologiyabopligi to‘g‘risida o ‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat 
yozing.

2. Pog‘anali vallar konstruksiyasining texnologiyabopligi to‘g‘risida 
o£quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig;ing va 
referat yozing.

3. Korpusli detallar konstruksiyasining texnologiyabopligi to‘g£risida 
o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va 
referat yozing.

4. Tishli g£ildiraklar konstruksiyalari texnologiyabopligi to£g£risida o£quv
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig4ing va referat 
yozing.

5. Tirsak detallar konstruksiyalari texnologiyabopligi to£g£risida o‘quv
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot vig£ing va referat 
yozing.

Tayanch iboralar

Texnologiyaboplik, detal konstruksiyasining texnologiyabopligi, 
«yum konstruksiyasining texnologiyabopligi, konstruktorlik hujjat, buyum 

ana ogi, sifatli baholash, sonli baholash, aharaiyati bo4jicha baholash, 
asosij ко rsatkichlar, qo‘shimcha ko‘rsatgichlar, texnologivaboplikni 
tahlillash va yaxshilash.

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar
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VII. BOB. MEXANIK ISHLOV BERISII UCHUN
QO‘SHIMLAR

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta Timiy. Talabalarda detallar sirtlariga mexanik ishlov berish 
uchun qo‘shimlami hisoblash va tayinlash bo‘yicha nazariy bilim, 
amaliy hisoblash va tayinlash ko‘nikmalarini shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jam oada, kichik guruhlarda 
qo‘shimlarni detallar sirtlariga amaliy va individual aniqlash 
qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo‘lgan qiziqishlarini orttirish.

RivojlantiruvchL Talabalarda qo‘yim va qo‘shim to‘g‘risida eiidn 
fikrlash va mustaqil ishlash qobiliyatlarini rivojlantirish. 1

Umumiy ma’lumol

Tanavorlarga mexanik ishlov berib, konstruktorning chizmada 
ko‘rsatgan detal olchamlarini olish uchun bu olchamlarga texnolog 
tomonidan ma’lum miqdorda mazkur detal aniqligini ta’minlash 
uchun yetarli qatlamlar qo‘shilib, tanavorlaming dastlabki 
olchamlari aniqlanadi va natijada bu tanavorlar chizmalari ishlab 
chiqilib, homaki mahsulotlar tayyorlov sexlariga yoki boshqa 
zavodlarga buyurtmalar beriladi.

Qo‘shim (qo‘shimcha qatlam-Z) deb har qanday detaining 
aniqligini ta’minlash uchun yetarli va zarur bolgan, tanavordan, 
mexanik ishlov berishda olib tashlanadigan yoki plastik deformat- 
siyalanadigan (zichlashtiriladigan) qatlamga aytiladi.

Qo‘shimlar joylashishiga qarab: simmetrik va asimmetrik 
qo'shimlarga (7.l-rasm); taynlanishi bo‘yicha: texnologik o‘tuvlar- 
aro yoki texnologik amallararo va umumiy qo‘shimlaiga farqlanadi.

Oluvlararo (amallararo) qo‘shim deb, bajarilayotgan o‘tuv 
(amal)da olib tashlanadigan yoki zichlashtiriladigan qatlamga 
aytiladi (7.1- a, b rasmga qarang Zp ZT lar). U tanavorning 
oldingi texnologik o‘tuvlari (amallari)da va hozir baiarilgan texnologik



a) Simmetrik b) Asimmetrik

Zi = Z2 Zi < Z2

7. l-rasm. Qo’shimlarning joylashish sxemasi:

i- Л  D\ did&.
o‘tuvlarda (amallarda) hosil bolgan olchamlarining ayrimasiga 
teng, ya’ni

Umumiy qo‘shim deb texnologik oluvlararo yoki amallararo 
qo‘shimlaming yiglndisiga aytiladi. Umumiy qo‘shim tanavor va 
detal о Ichamlarining ayrimasiga teng, ya’ni

zu = Z I + Z2+... + Zl =  I)lm -  clda.
Bunda: Zp ZT ..., Zi — texnologik o‘tuvlar yoki amallararo 

qo‘shimlar.
Bular ishlov berishda kesish chuqurliklari tp t. ga teng 

qihb, tanavorlardan kesib tashlanadi yoki plastik deformatsiyalab 
ziehlashtiriladi.

7.1-MAVZU. QO‘SIIIMLARNI HISOBLASH USULLARI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda detallar sirtlariga qo‘shimlar 
(pripuski) tayinlash va hisoblash usullari bo \yicha nazariy bilim 
va amaliy ко ‘nikmalami shakllantirish.

7.1.1. Qo‘shimni amaliy-statistik tayinlash usuli

Tanavorlarga mexanik ishlov berib, konstruktorni chizm ada 
bergan detal olcham larin i olish uchun bu olcham larga texnolog  
tomonidan m a’lum miqdorda mazkur detal aniqligini ta’minlash 
uchun yetarli miqdorda qatiamlar qo‘shib, tanavorlaming dastlabki
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o‘lchamlari aniqlanadi va natijada tanavorlaming chizmalari ishlab 
chiqiladi va homaki mahsulotlar tayyorlov sexlariga yoki boshqa 
zavodlarga buyurtmalar beriladi. 1

Mashinasozlikda qo‘shimlarni aniqlashning amaliy-statistika 
usuli keng qo‘llaniladi. Bu usulda orahq qo‘shimlar, ilg‘or 
zavodlarning ishlab chiqarish jarayonida tajriba-kuzatishlar asosida 
olingan qo‘shimlami umumiylashtirib joylashtirilgan malumot- 
nomalar yoki me’yoriy adabiyotlar jadvaUaridan ohnadi. Bu 
usulning kamchihgi texnologik jarayonlar ishlab chiqishning 
konkret sharoitini hisobga olmasdan detallarning u yoki bu 
yuzalariga qo‘shimlar tayinlanadi. Ya’ni, umumiy qo‘shimlar 
berilgan shu yuzani ishlash marshrutini hisobga olmasdan, 
oraliqlari esa tanavorni olnatuv sxemasini va oldingi ishlovning 
xatohgini hisobga olmasdan tayinlangan boladi. Qo‘shimlarning 
amaliy-statistik miqdori ko‘p hollarda ortiqcha olingan boladi, 
chunki ular ishlov berishning shunday sharoitiga yolialtirilganki, 
ishga yaroqsiz detahar bo‘lmasligi uchun qo‘shim eng katta 
miqdorda bo‘lishi kerak degan fikr yuritiladi. Qo‘shunning tayyor 
miqdorini beruvchi, me'yoriy jadvallarini tuzish usuli, texnologning 
dogmatik ravishda qo‘shim tayinlashiga majbur qiladi, uni, 
amallami bajarish sharoitini tahlil qilishdan va qo‘shimni 
kamaytirish yo‘lini qidirib topishdan chalgltadi. Shunga bog‘hq 
holda qo‘shhnlarning minimal miqdorini topish masalasi paydo 
bo‘ladi, bu esa ishlov berishning qo‘shimlarini ilmiy asoslangan 
aniqlash masalasi hisoblanadi.

Amahy-statistik usulni rivojlantirib borish asosida professor 
V.M. Ко van qo‘shimlami «Hisoblash-analitik» usuhni taklif etgan.

7.1.2. Qo(shimlarni «Hisoblash-anatitik* usuli

Qo‘shimlami «Hisoblash-analitik» usuhda aniqlashning asosini 
ko‘rib chiqamiz. Bu usulga binoan qo‘shim miqdori shunday 
bo‘hshi kerakki, uni kesib ohb tashlanganda oldingi texnologik 
o‘tuvda yoki amalda paydo bolgan ishlov berish xatohgi va yuza
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m i q s o n l a r i ,  shuningdek shu bajariluvchi o‘tuvda yoki amalda 
Q  d o  bo‘lgan olnatuv xatoliklari to‘g‘rilanishi shart. 
payQo‘shimlarni aniqlashning bu usuh, texnologik amallar 

-^ilishining konkret sharoitini hisobga olishga asoslangan. U
texnologik jarayonlaniing yangisini loyihalashda va mavjudini tahlil 

lishda materialni tejash va mexanik ishlov berishning sermeh- 
natliligini pasaytirish, material ishlatish koeffitsienti ni oshirish 
va arzon mahsulot ohsh imkoniyatini beradi.

Oraliq q o ‘sh im larn ing minimal miqdorini quyidagi omillar
aniqlaydi.

1 r  (Rzmax) — sirt g‘adir-budurliklarining o‘rtaeha (yoki 
maksimal) balandligi oldingi oluvda yoki amalda berilgan yuzaga 
ishlov berishdan olinadi. Birinchi amalni bajarishda bu miqdor 
dastlabki tanavorning i W  miqdori bo‘yicha olinadi. Ikkinclii am alni 
bajarishda, birinchi amalda hosil bo‘lgan g‘adir-budurliklar olinadi 
va hokazo. miqdor ishlov berish usuliga, rejimlariga va oldingi 
ishlovning bajarihsh sharoitiga bogliq.

2. Ti-1 -sirtqi nuqsonh qatlam chuquriigi, oldingi orahq 
texnologik o‘tuvdan yoki amaldan ohnadi. Bu qatlam metallning 
asosiy struktuasidan farq qiladi. Bajariluvchi o‘tuvda yoki amalda 
uni to la yoki qisman ohb taslilash kerak boladi. Kulrang cho‘yan 
quyma tanavorlarining sirtqi qatlamlari qattiq perlitli qobiqdan 
taslikil topgan boladi, uning tashqi qiyofasi ko‘pincha quyma 
qoliplar qumlarining izlariga ega. Keskich asbobning yaxshi 
ishlashiga sharoit yaratish uchun bu qatlam birinchi oluvdayoq 
yoki amaldayoq olib tashlanishi lozim. Mashinalaming ko‘p detal
lari (masalan, avtomobil dvigatellarining taqsimlagich vallari) 
oqartirilgan sirtqi qatlam bilan quyiladi. Detahiing yeyilish turg‘un- 
ltgi xususiyatini osliirish maqsadida unga keyingi ishlov berishlar- 
da, bu qatlamni hnkoni boricha saqlashga harakat qihsh kerak.

Po‘lat pokovkalar va shtamplangan tanavorlar sirtqi qatlamlari 
uglerodsizlangan zona bilan tavsiflanadi. Bu qatlamni to‘la ohb 
tashlash kerak, chunki u metah chidamliligi chegarasini va uning 
yaxshi (+) xususiyatini pasaytiradi.
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Kesib ishlash natijasida sirtqi qatlamda parchinlanish zonasi 
paydo bo‘ladi. Keyingi ishlov berishlarda bu zonani saqlab qolish. 
maqsadga muvofiq, chunki u detallarning yeyilishga chidamlihgurt 
osliiradi va ko‘proq toza yuza olishga yordam beradi. Щ

Detallarning sirtqi qatlamini toblashdan keyin ham bu sirtqi 
qatlamni maksimal darajada saqlab qohsh kerak, chunld uning 
bebaho xususiyati, ohb tashlanuvchi qo‘shim miqdorini oshirishj 
bilan tez pasayadi.

7.2-rasmda tanavor sirtqi qatlamining sxemasi ko‘rsatilgan, 
bunda ,4—sirtqi qatlamni kesib ohb tashlanuvchi nuqsonh qismi, 
В — sirtqi qatlamni ohb tashlanmaydigan qismi, С — metallning 
tabiiy strukturasi.

3. pi.1 — ishlanuvchi yuzalarning baza yuzalarga nisbatan 
fazoviy oglshi (7.2- d va 7.2- a, b rasmlar). Fazoviy og‘ishlarga: 
vtulkalar, disklar va gilzalar tanavorlaridagi tashqi yuzalar va 
teshiklarning bir o‘qli emasligi; zinali vahar tanavorlaridagi 
zinalarning bazaviy bo‘yinlariga yoki markaziy teshiklar chiziqlari 
bir o‘qh emashgi; tanavorni sihndrik yuza bazaviy o‘qiga yon 
yuzasining noperpendikularligi; korpusli detahar tanavorlaridagi 
ishlanuvchi bazaviy yuzalarning noparallelligi va ishlanuvchi 
hamda bazaviy elementlarning o‘zaro holatlarining boshqa 
xatoliklari kiradi.

a)

11
v*-•

9
. «

N Q.
1

'
r u j

шшшшъ

7.2-rasm. Tanavorning sirtqi va ichki qatlamlar sxemalari:
a—tashqi sirt qatlami; b—ichki sirt qatlami; d—minimal qo‘shimni

hisoblash sxemasi.

252



7 3- a rasmda vtulka tashqi va ichki yuzalarining bir o‘qli 
masligi p y ni teshikni yo‘nish uchun ajratilgan qatlamga ta’sirini 

tasvirlovchi sxema kolsatilgan. Vtulka o‘zining tashqi (bazaviy) 
yuzasi bilan uch quloqli o‘zaro markazlashuvchi patronga 
mahkamlangan. Shtrixh chiziq teshikka ishlov berilishi kerak 
bo‘lgan D — diametmi tavsiflaydi: sxemadan ko‘rinib turibdiki, 
ya’ni diametr uchun oraliq qo‘shimni tashkil etuvchisi, 2 pM ga
teng.

7.3-rasm. Ishlanuvchi sirtlar fazoviy og*ishlarini qatlamga
ta’sirini ko‘rsatuvchi sxema:

a—vtulka uch quloqli patronda; b—val markazlarida.

Tanavor tesliigining diametri d faqat shu tashkil etuvchini 
hisobga olganda d = D-2 p. A ga teng qihb olish kerak.

7.3- b pasmda qalinlashgan pog‘ana bo‘yinini bir o‘qlik emasligi 
Pbl ni (tanavorning egilganligi natijasida) shu bo‘yinni yo‘nish 
uchun qoldirilgan qo‘shimga ta’sirining sxemasi ko‘rsatilgan. 
Oldingi holdagiga o‘xshagan oraliq qatlamning qo‘shimcha tashkil 
etuvchisi bir o‘qli emaslikni kompensatsiyalash uchun 2 pM ga
teng. 0 ‘z navbatida, p . ni tanavor olchamlari va egilganlik1-1 6
°rqali taxminan ifodalash mumkin. Egilgan o‘qni siniq chiziq bilan 
ahnashtirib, taxminan olamiz:

Pi,x = 2(Ae /  L) • lx ,

bunda: L—tanavor uzunligi; lx — ishlanuvchi bo‘yin o‘rtasi kesimi- 
dan eng yaqin tayanchgacha bo‘lgan masofa.
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Fazoviy oglshlar, tanavorlarni va mexanik ishlov berish 
amallarini noaniq bajarilishidan kelib chiqadi. Mexanik islilov 
berishda, tanavor xatohklarining kicliiklashgan miqdorda nusxa- 
lanib o‘tishi о‘ring a ega bo‘lishi mumkin. Щ

Materiahiing qo‘shim ko‘rinisliida olib tashlanuvchi miqdoriga 
fazoviy oglslming ta’siri va qabul qilingan tanavorning bazalash 
sxemasiga bog'liq. I

Disk sinfidagi detallarni mexanik ishlash maqsadga muvofiq 
bo‘ladi, masalan, sirtqi silindrik yuza bazasida avval teshikni yo‘nisK 
(bir o‘qsizlikni yo‘qotish uchun), keyin esa teshikning bazasida 
siitqi yn zani ishlash. Sirtqi yuzani (shu detal uchun muhim 
bo‘lgan) teskari ketma-ketlikda ishlashda ancha ko‘p (hajmi 
bo‘yieha) miqdorda metall olib tashlanadi.

4. 0 ‘rnatuv xatoligi eb bajariluvclii o‘tuvda yoki amalda paydo 
boladi. O 'rnatuv xatoligining borUgi tufayh, partiyadagi hamma 
tanavorlar uchun ishlanuvchi yuza dastgohda bir xil holatni 
egallamaydi. Islilanuvchi yuzaning hosil bo‘luvchi siljislii oraliq 
qo‘shimga, qo‘shimcha tashkil etuvchisi sifatida kiritilib kompen- 
satsiyalanishi zarur.

Oraliq qo‘shimni aniqlashda o ‘rnatuv xatoligi ishlanuvchi 
yuzani siljish qiymatini tavsiflaydi. Bu siljish tanavorni siqishda 
uning bazaviy yuzalarining noaniqligi, moslamani tayanch 
elementlarini noaniq tayyorlanishi va yeyihshi natijasida, tanavor
larni alohida o‘rnatishda tekshirish xatohgi natijasida sodir boladi. 
0 ‘rnatuv xatohgi qiymatini yuqorida keltirilgan formulalar asosida 
konlret o‘rnatuv sxemasi uchun kiritish mumkm.

Minimal oraliq qo‘shunning umumiy qiymati Rz, /, T .j  pM 
va ci larni qo‘shish orqali aniqlanadi (7.2- d rasm). I

Fazoviy oglshlar va o‘rnatuv xatoliklari vektor sifatida bolib, 
ular nafaqat qiymatga, balki yo‘nalishlarga ham ega boladi. Ularni 
qo‘shish vektorlami qo'shish qoidasi bo‘yicha bajariladi.

Aylanuvchi tashqi va ichki yuzalarni ishlashda pt l va si vektorlari 
xohlagan burchakh holatlarni egallashi mumkin, buni oldindan
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‘rib hisobga ohsh imkoniyatiga ega emasmiz. Shuning uchun 
jjarni kvadrat ildiz usuh qoidasi bo‘yicha qo'shamiz:

/ p,_, + s,■ / = V + S,2 -
Shunday qilib, mexanik islilov berishning minimal qo\shimini 

aniqlovchi quyidagi strukturaviy analitik hisoblash formulalarni 
olamiz: prizmatik detaining bir tomoni yuzasiga hisoblanuvchi 
minimal qo‘shim ifodasi

min ~  Z i - l  +  ^ - 1  ) +  ( A - l  +  e i )  ,  ( 7 . 1 )

prizmatik detaining qarama-qarshi joylashgan yuzalariga parallel 
ishlov berish uchun qo‘sliim

22Шп = W  Zm + rw ) + (Pl_x + s ,)], (7.2)

tashqi yoki ichki aylanma yuzalarga ishlov berishdagi qo‘shim

2Z, = 2[(Д Zi + Tl A ) +  Vp,-. + e,1 1 - (7-3)
Indekslar: indeks /— 1 — bajarilib bo‘lingan oldingi texnologik 

o‘tuvga yoki amalga tegishli ekanligini bildiradi (birinchi texnologik 
o‘tuv yoki amal bajarilishida tanavorlar bilan birga keladi); indeks 
i — esa o‘rnatish xatohgi e. belgisi, shu bajarilayotgan texnologik 
o‘tuv yoki amalga tegishli ekanligini bildiradi.

Yuqorida keltirilgan formulalar professor. V.M. Ко vanning 
detal yuzalarni minimal qo‘shimlarini hisoblovchi asosiy formu- 
lalari hisoblanadi. Bu formulalarda amallar bajarihshi sharoitiga 
qarab, u yoki bu tashkil etuvchisi bo‘lmasligi mumkin. Masalan, 
markazlarga o‘rnatilgan silindrik tanavorning tashqi sirtini ishlashda 
okrnatuv xatoligini nolga teng qihb ohsh mumkin. Bu holda diametr 
uchun minimal qo‘shim formulasi quyidagi ko‘rinishga ega bo‘ladi:

2Zimin=2[(i?ZM + 7 +  (7.4)

Teshiklarni patronda suzuvchi razvyortkalar bilan razvyort- 
kalashda va sidirgich asbob bilan sidirishda teshik o‘qining siljib 
qolishi hamda fazoviy og‘ishi to‘g"rilanmaydi, o‘rnatuv xatohgi 
esa bu holda o‘ringa ega emas.
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Minimal qo'shim miqdori quyidagi formula bilan hisoblanadi

2 Z /m in =  2 ( R  Z i - 1 +  T i~ 1 )  '  0 - 5 )

Silindrik yuzalarni superflnishlash, silliqlash, polirovkalash, 
konlash va ultrafinishlashda faqat yuza tozaligining sifatli bolishiga 
erishiladi va shu yuza g‘adir-budurligining miqdori kamaytiriladi. 
Bu holda minimal qo‘shim formulasi quyidagicha boladi:

2Zimhl=2RZi_r  (7.6)
Boshqa holatlar uchun minimal qo^him  (qatlam)larni 

hisoblash formulalari mashinasozlik texnologi m a’lumotida 
keltirilgan. -j

Munozara uchun savollar

1. Amallararo yoki о ‘tuvlararo go ‘shimlar nimaga kerak ? ■
2. Qo‘shimlarni aniqlashning qaysi usullarini bilasiz?
3. Professor V.M. Kovan qanday usulni va qaysi omillami taklif 

qilgan? j
4. Qo‘shimni <<Hisoblash-analitik» usulini qollash nimani tejash 

imkonini beradi?

7.2-MAVZU. DETALNING QO‘SIIIMLARINI VA
QO‘YlMLARINI ANIQLASH

( ) ‘quv maqsadi. Talabalarda detallar sirtlariga sozlangan 
dastgohda ishlov berishda oraliq qo‘shimlarni va qo у  i ml ami aniq
lash xaritalarini va sxemalarini tuzish boyicha bilim, ko‘nikma 
hamda malakalarni shakllantirish.

7.2.1. Tanavorning oraliq qo‘shimlarini va oxirgi
olcham larini aniqlash

Oraliq qo‘shimlarni hisoblash asosida tanavorning hamma 
texnologik oluvlari yoki oraliq amallari bo‘yicha tayyor detaldan 
boshlab, to dastlabki tanavorigacha tanavorning chegaraviy  
olchamlari aniqlanadi. 'щ
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7.4-rasm. Sozlangan dastgohda ishlov berishda, oraliq minimal
va raaksiraal qo‘shimlarni aniqlash sxemasi.

Bundan quyidagi xulosa kelib chiqadi, ya’ni tanavorning eng 
kichik chegaraviy o‘lchami amhi ga ishlov berganda (7.4- rasm), 
ushlanuvchi o‘lcham bmm ham shuningdek eng kich ik bo‘lib 
chiqadi, tanavorning eng katta o‘lchami а^х ga ishlov berganda 
ushlanuvchi o‘lcham bniax ham eng katta bo‘lib tayyorlanadi.

Bu sharoitda oraliq minimal qo‘shimning oldhiroq olingan 
qiymati quyidagi ayrima kabi aniqlanadi:

^ i  min — ^m in ^min ' ( 7 . 7 )

Eng katta yoki maksimal qo‘shim

^ i  max ^ m a x  ^m ax * ( 7 - 8 )

Sxem adagilarni hisobga olib, ya’ni ат̂ ~ атй + ^ va

m̂ax ~ m̂in + Td lardan quyidagilami olamiz:

yoki

= Zimin + Tt -T d, (7.9)
bunda: T. — tanavor o‘lchamining qo‘yimi; Td — bajariluvchi 
detal o‘lchamining qo‘yimi.

pastlabki sozlangan dastgohda bir o ‘tuvli islilov berishda, 
kesish kuchi ta’siridan texnologik tizim elementlarining elastik 
deformatsiyalanishi natijasida nusxalanish hodisasi sodir
bo‘ladi.
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Texnologik tizimning moyilligi W(t, kesish kuchi P  ning 
kesish chuquriigi t ning o‘zgarishiga bogliqligini hisobga olib 
professor D.E. Aliqulovning takhf etgan ifodasi

Z i max =  Z imin + T t - W tt ■ A P y . ( 7  10)
«Sinov yurish va o‘lchash usuh» uchun esa

Zi max = Zimin + T t . (7.11)
Detal qo‘yimi T = Ay ni hisoblash uchun (2.31), (2.32) va 

(2.33) ifodaiami qollaslmi tavsiya etamiz, uning natijasi turli 
dastgohlar uchun turlicha bolishi mumkin. Л . — qoldiq kesish 
chuquriigi:

А у — Уи .max ~  Уй.тахп ~  q̂. max ~ ^c.min — I'd • %

7.5-rasmda misol sifatida tanavorlarni oraliq va oxirgi 
olcham lari uchun oraliq qo‘shimlar hamda qo‘yimlar joylashish 
sxemalari kolsatilgan. Tashqi silindrik yuzaga qora, toza va yupqa 
yo‘nish marshruti bo‘yicha ishlov beriladi (7.5- a rasm). Sxemani 
tuzishda. birinchi bolib konstruktor chizmasida berilgan tayyor 
detaining 3- texnologik oluv (amal)dan hosil boluvchi d3mln va 
dimax chegaraviy olchamlari, ya’ni yupqa ishlovdan hosil bo‘lgan 
olchamlari belgilanadi.

Tayyor detaining eng kichik olchamiga yupqa vo'nish amah 
uchun Z3 mh}-minimal qo‘shimni belgilaymiz va toza ishlov beril- 
gandan keyingi tanavorning minimal olchami d2mm ni belgilaymiz.

Tanavorning qora yo‘nishdan keyingi eng kicliik olchami dlBiin 
ni belgilash uchun d2mln olchamga, toza yoliish uchun hisob- 
langan Z)m.^minimal qo‘shiimii qo'shimcha qihb belgilaymiz.

Oxirgi tana vorning eng kichik chegaraviy olcham i Dtmin ni 
ch iqarish  u chun , d lmLn o lc h a m g a  qora yo ‘nish  uchun 
hisoblangan minimal qo‘shim Zlmin ni qo‘shimcha qilgandan 
keyin hosil boladi.

Texnologik oluvlar bo‘yicha tanavorni eng katta chegaraviy 
olchamlari d2jmx, dhmxva. oxirgi 1\ jnax lar, tegishh minimal chegaraviy
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Ь
2

b)

7.5 -rasm. Sozlaugan dastgohlarda ishlashda texnologik o ‘tuvlar 
W yicha a—val va b—vtulka tanavori oraliq qatlamlari 
raaydonlarining va chegaraviy oichamlarining sxemasi.

olchamlariga texnlogik qo‘yimlar Tv Ty va Tt larni qo‘shlmcha 
qШshdall olinadi.

Keltirilgan sxem adan, ishlov berish uchun um um iy 
minimal qo‘shim Zummin ni aniqlash oson, qaysiki barcha 
texnologik o‘tuvlar bo‘yicha oraliq m inimal qo‘shimlarni 
qo‘shishdan olinadi va umumiy maksimal qo‘shim 2Jimrriax ham, 
shuningdek, barcha orahq maksimal qo‘shimlarni qo‘shishdan 
hosil boladi. Sxemadan ko‘rinib turibdiki, ya’ni orahq maksimal 
qo‘sliim qaysi bn o‘tuvni bajarish uchun bo‘lmasin tanavorning 
oldingi o‘tuv va bajariluvchi o‘tuvdagi eng katta o‘lchamlarining 
ayirmasiga teng.

Qo‘shimlar va qo‘yimlar maydonlarining joylashishini ko‘rib 
cliiqilgan sxemalari shunday islilov berish sharoitlariga tegishliki, 
qachon ishlov berish sozlangan dastgohlarda bajarilib, orahq 
qo‘shimlar bitta o‘tuvda olib tashlanuvchi holat uchun xarakterlidir. 
Boshqa sharoitlar uchun boshqacha xulosalar chiqarish mumkin. 
Vtulkada, amallararo qo‘shim va qo‘yimlar datal teshigi dia- 
metridan ayirish natijasida tanavorning D, . va D. olchamlari» c, tnun  t.max

osil bo ladi (7.5-b rasm).
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7.2.2. Texnologik o‘tuviar bobyicha ishlov berish va chegaraviy 
olchamlar uchun oraliq qo‘shimlarni hisoblash tartibi

Tashqi va ichki yuzalar uchun qo‘shimlarning hisoblash tartibi 
(Izoh -belgisiz raqamlar ikkala holat uchun, *-shu belgi qo‘yilgan 
raqam faqat ichki yuzalar uchun) quyidagilar:

1. Islilanuvchi tanavor uchun o‘rnatuv bazalar va ishlov 
berish texnologik marshruti belgilansin.

2. Hisoblash xaritaning birinchi grafasiga, ishlanuvclii ele
mentar yuzalar va har bir elementar yuzalar bo‘yicha islilov 
berish taxtibi yozilsin.

3. HzL.v Ti V p. p s., qiymatlari xaritaning tegishli grafalariga 
yozilsin. 1

4. Hamma texnologik o‘tuvlar bo‘yicha ishlov berish uchun 
Zirtin qo‘shimlarning hisoblash miqdorlari aniqlansin. I

5. Oxirgi o‘tuv uchun «hisoblanuvchi o‘lcham» grafasiga, 
chizma bo‘yicha detaining eng kichik chegaraviy olchami yozilsin.

5*. Oxirgi o luv  uchun «hisoblanuvchi olcham» grafasiga, 
chizma bo‘yicha detaining eng katta chegaraviy olchami yozilsin.

6. Oxiridan awalgi, o luv  uchun hisoblanuvchi Zimui qo‘shim 
chizma bo‘yicha eng kichik chegaraviy olchamga qo‘shish yo‘li 
bilan hisoblash olcham i aniqlansin.

6*. Oxirgidan awalgi, o‘tuv uchun hisoblanuvclii Zuam qo'shim 
chizma bo‘vie ha eng katta chegaraviy olchamidan ayrish yo‘h bilan 
hisoblash olcham i aniqlansin.

7. Har bir awalgi o luv  uchun liisoblanuvchi olchamga 
qo‘shish yo‘h bilan undan keym keluvchi oraliq oluvini hisoblash 
Zhnin qo‘shimni liisoblash olchamlari ketma-ket aniqlaiisin.

7*. Har bir awalgi o luv  uchun hisoblanuvchi olehamdan 
ayirish yo‘li bilan undan keyin keluvchi aralash oluvni hisoblash

qo‘shimni hisoblash olchamlari ketma-ket aniqlansin.
8. Hamma texnologik oluvlar bo‘yicha kichik chegaraviy 

olchamlari yozilsin, hisoblash olchamlarini oshirish yo‘li bilan 
ularni yaxlitlab, har bir o luv  uchun olcham  qo‘yimi qanday 
berilgan bo Isa, o‘nli kasrni o‘sha qiymatgacha yaxlitlansin.
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g* H am m a texnologik o‘tuvlar bo‘yicha katta chegaraviy 
hanllaI y o z ils in , hisoblash olchamlarini kamaytirish yo‘h 

h i n  ularni yaxlitlab, har bir o‘tuv uchun olcham  qo‘yimi 
dav berilgan bo Isa, o‘nli kasmi o‘sha qiymatigacha yaxlitlansin. 

qan 9  yaxlitlangan  kicliik chegaraviy olchamga qo‘yimni qo‘shish 
0*ii bilan katta chegaraviy 0‘lchamlar aniqlansin.

У 9* Y axlitlangan katta chegaraviy o‘lchamdan qo‘yimni ayirish 
Vo‘U bilan kichik chegaraviy o‘lchamlar aniqlansin.

10. Qo‘shim laming chegaraviy qiymatlari Z imm eng katta 
chegaraviy o‘lchamlarning ayirmasi kabi va Z ^  awalgi va 
bajariluvchi oluvlarning eng kichik chegaraviy о‘Ichamlarining
ayirm asi kabi yozilsin.

10*. Qo‘shimlarning chegaraviy qiymatlari Zmun eng kichik
chegaraviy о‘Ichamlarining ayirmasi kabi hamda bajariliA'chi 
hamda awalgi o‘tuvlar eng katta chegaraviy о‘Ichamlarining
ayirmasi kabi yozilsin.

11. Oraliq qo‘shimlarni qo‘shib, Zvmax va Z umax umumiy 
qo‘shimlar aniqlansin.

12. Qo‘shimlar Zinia—Zinin va qo‘yimlar T — Г ayirmalarini 
taqqoslash yo‘h bilan ohb borilgan hisoblaslilar to‘g‘riligi tek- 
shirilsin, bu yerda oraliq qo‘shimlarning ayirmasi oraliq olchamlar 
qo‘yimlarining ayirmasiga teng bolishi kerak, umumiy qo‘shim- 
larning ayirmasi tanavor va tayyor detal olchamlari qo‘yimlarining 
ayirmasiga teng bo‘ladi.

Izoh. Hisoblashlarda tashqi yuzalarni alohida va ichki yuzalarni 
alohida guruhlashtirish maqsadgamuvofiqdir.

Qo‘shimni tajriba-statistik usulda aniqlashda, texnolog uni, 
o‘z tajribasiga tayanib tarmoqlar tavsiyalari jadvallari va ma’lu- 
niotlari bo‘yicha tayinlaydi.

Munozara uchun savollar

1- Qo 'shim hisoblashning asosiy formulalarini kimlaryaratgan?
2. Qo ‘shimlar jadval usulida qanday tartibda hisoblanadi? Izohlab 

bering.
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TESTLAR

1. Qo\shim (pripusk) deb nimaga aytiladi?
A  Kesisli chuqurligiga;
B. Ishlov beriladigan detai yuzasidan olingan materiallar qatlami;
D. Ishlov berish jarayonida aniqlikni ta’minlash uchun sirtdajJ 

olinuvchi yetarli(zaruriy) material qatlamiga;
E. Xossasi bo‘yicha asosiy material xossasidan farqlanuvclii tanavor 

yuzasidagi qatlamga.
2. Minimal qo‘shim Zmin miqdori qaysi umumiy formula buyicha 

hisoblanadi? \
A pt + Ъ + В■ Т̂ + R z; jj
D. Rzl_1 + Tt_x + p{_j + s l ; E. Rz-
3. Qo'shimni tajriba-statistik usulda aniqlashda, texnolog uni 

qanday tayinlaydi?
A  0 ‘zining ish tajribasi asosida;
B. Shunga o ‘xshash detallar qo‘shimlarining miqdorlaridan kelib- 

chiqib; I
D. Tarmoqlar tavsiyalari jadvallari bo‘yicha;
E. Formula bo‘yicha hisoblash usulidan.
4. Detallarni «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va oMchash» 

usulida maksimal qo‘shim Zmax miqdorini qaysi formula bo'yicha aniqlash 
zarur?

D- Zmin +Tt + Td ; E. Zmin + Tt ;
5. Detallar olchamlari «Aniqligiga avtomatik erishish» usulida 

maksimal qo‘shira Zmax miqdorini qaysi formula bo‘yicha aniqlanadi?
A- Zmin +Tt , В . Zmin +Tt — Td \
D Z -  T ■min mm
6. Ultrafinish va xonlash amalida minimal qo‘shim Z  qaysi 

qiymat bo‘yicha aniqlanadi?
A p j + T t; B. Tt +Rz;
D. Rzt_x + p,_x + s x\ E .R.
1. Val markazlarga o‘rnatilganda Zmia qaysi qiymat bo‘yicha 

aniqlanadi?

А р ,+ т ;; B. Tt +Rz;
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D Rz î + P>~li ^
Suzuvchi razvyortka bilan teshikka ishlov berishda qaysi

O* ^ ' . ■ 1*0
qiyinat bo‘yicha aniqlanadi?

d i T  В. 7] + R z ;A /te|-i + *1-1» '
D . Д * м  +  A - i  +  * / ’ K  ^

5- bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o ‘quv materialini o'zlashtirgandan keyin talabalarda 
a s h m s o z l i k  texnologiyasi asoslari fanining asosiy qismi bolgan  

detallarning talab etilgan aniqlikdagi olchamlarini va shunga mos keluvchi 
sirtlar sifatini ta’minlash uchun yetarli (zarur) bo'lgan qo‘shimlami va 
statistik tayinlash hamda hisoblash-analitik usullarini o‘rganib. uni hisoblash 
va tayinlash bo‘yicha nazariy hamda amaliy ko‘nikmalar shakllantiriladi.

Ilmiy rauammolar

1. Marnlakatimiz mashinasozlik sanoatida qollaniluvchi mashina, 
traktor va boshqa mexanizmlar detallari sifatini ta'minlovchi qo‘shimlar 
jadvallari hamda ma’lumotnomalarini Lshlab chiqislmi davom ettirish lozim.

2. Marnlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab 
chiqiluvchi buyumlarni yaratishda qo£ shim hamda qo‘yimlarni hisoblash 
va tayinlashni zamonaviy EHM lard a bajarishni yolga qo‘yish kerak.

Bilimlarni mustahkaralash uchun savollar

1. Qo'shirn tushunchasini ta’riflab bering.
2. Qo‘shimlami aniqlashning qanday usullarini bilasiz?
3. Qo‘shimning tarkibiga qanday omillar kiradi? Izohlab bering.
4. «Hisoblash-analitik» (professor V.M.Kovan) usulida hisoblashning 

mohiyati nimadan iborat?
5. Qo‘shinmi hisoblashning asosiy formulalari qaysilar? Izohlab bering.
6. Sozlangan dastgohlarda ishlov berishda minimal va maksimal 

qo‘shimlar qanday aniqlanadi? Sxemada tushuntiring.
7. 0 ‘tuvlararo (amallararo) qo‘shimlar va qo'yimlar sxemada qanday 

joylashtiriladi? Misolda ko‘rsating.
8. Tashqi va ichki yuzalarga qo‘ shimlami hisoblash tartibi qanday?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. lalabalar guruhining har bir kichik guruhi quyidagi belgilangan 
detallar (1-bob, 1.7-rasm) ishchi chizma va amal variantlaridan biriga
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talab etilgan aniqlik, sirt g‘adir-budurligini ta’minlovchi qo‘shim va qo‘yirn 
miqdorini hisoblab, liisoblash xaritasiga kiriting. Qo‘shim va qo£yim 
miqdorlarini ko£rsatuvchi sxemasini (7.5- a va b rasmlardagi kabi) chizing.

Umumiy guruhda bajariladigau topshiriq

ЮсЫк guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o£qituvchi rahbarligida 
to£g£ri bajarilganligi tahlil qilinadi.

1. Mashina va traktorlaming 4...5 ta amaJlik detallaridan biriga mustaqil 
ravishda qo'shim hisoblang. Bularni bajarish natijasida, kurs loyihasi va 
bitiruv ishlarini bajarish uchun baza yratiladi.

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Statistik usulda qo£shim tayinlash to£g£risida o‘quv darsliklari, internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat yozing.

2. «Hisoblash-analitik» usulida qo'shim hisoblash to£g£risida o£quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat 
yozing.

3. Qo‘shimlarni kompyutyerda hisoblash usullari to‘g:risida o£quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat 
yozing.

4. Pog£onali vallar tashqi sirtlariga qo£shim hisoblash Ya tayinlash 
to£g£risida o£quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot 
yig£ing va referat yozing.

5. Tirsak turkumidagi detallar sirtlariga qo‘shim hisoblash va tayinlash 
to£g£risida o£quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot 
yig'ing va referat yozing.

Tayanch iboralar

Qo‘shmi, o‘tuvlararo yoki amallararo qo‘shim, minimal yoki maksimal 
qo‘shim, qo4shimlarni «Statistik» usulda aniqlash, qo'shiinni tashkil etuvchi 
asosiy oni ill an, qo‘shiralarni «Analitik-hisoblash» usulida aniqlash, nuqsonli 
art chuquriigi, fazoviy og‘ish, minimal qo‘shiiuni hisoblashning asosiy 
formulalari, maksimal qo*shimning asosiy formulasi, hisoblangan 
qo4shimning to‘g‘riligini tekshirish, qo'shirani hisoblash tartibi, qo‘shimIarni 
hisoblash xaritasi.
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VITI. BOB TANAVORLARGA ISHLOV BEISH 
AMALLARINI TASHKIL QILISH

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta’limiy. Talabalarda tanavorlarga ishlov berish amallarini 
tashkil qilish variantlari to‘grisida m a’lumot berib, optimal 
variantlarini tanlash bo'vicha bilim va ko‘nikmalarni shakllantirish.

Tarbiyaviy. T alabalami ng jamoada, kichik guruh lar da am al- 
larni tashkil qilish boyicha amahy va individual aniqlash qobi
liyatlarini shakllantirish, kasbga bo‘lgan qiziqishlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda amallami tashkil etish to‘g‘ri- 
sida erkin fikrlash va mustaqil ishlash qobiliyatlarini rivojlantirish.

Yechiluvchi asosiy masalalar

Tanavorlarga mexanik ishlov berish amallarini ishlab chiqish 
bosqichida quyidagi masalalar yechiladi:

1. Amallarning ratsional strukturasi aniqlanadi, amallarning 
o‘tuvlarini yoki mazmunini tuzish, bajarish ketma-ketligini va 
vaqt birligida o‘rindoshlash mumkinligiga imkon beradi.

2. Texnologik jihozlash vositalari (TJV) tanlanadi.
3. Amalning bajarishni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish 

vositalari (masalan, uskuna mo deli aniqlanadi), tanavorlarni 
ko‘chirish uchun transport qurilmalari bilan birgalikda tanlanadi.

4. Kesish rejimlari liisoblanadi va tayinlanadi.
5. Vaqt me’yorlari aniqlanadi.
6. Sozlash o‘lcliamlari o‘rnatiladi va sozlash sxemalari tuziladi.
Amallarni tuzish ko‘p variantli masala (birgina amalning bir

nechta variantini tuzish mumkin). Mumkin bo‘lgan variantlar 
unumdorligi va tannarxi bo ‘ yicha  ̂haholanadi. Amalni ishlab chiqishda 
uni bajarish vaqtini kamaytirishga harakat qilinadi. Oqimli usulda 
ishlashda mahsulot birligini tayyorlash vaqtini oqimli liniyani 
berilgan unumdorligi ishlab chiqarish takti bilan bog‘langan.
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8.1-MA VZU. BIR 0 ‘RINLI AMALLARNI TASHKIL Q ILISH

Q‘quv maqsadi. Talabalarda bir о ‘rinli amallami tashkil qilish 
usullari bo ‘yicha bilim va ко ‘nikmalarni shakllantirish

8.1.1. Tanavorlarga mexanik ishlov berish amallarini
tuzish, sxemalarini tanlash

Mexanik ishlov berish amallar strukturasi texnologik va 
yordamchi o‘tuvlar soni va bajarish ketma-ketligi bilan aniqlanadi. 
Amalga birlashtiriluvchi o‘tuvlar soni ishlab chiqarish seriyasiga, 
chiqarish taktiga bog‘liq va o‘tuvlarni konsentratsiyalash yoki 
differentsiatsiyalash darajasini tavsiflaydi.

Amallami differensatsiyalash va konsentratsiyalash darajasi 
ishlab chiqarishning seriyasiga bog‘liq. Yakka va mayda seriyali ishlab 
chiqarishda TJ uchun o ‘tuvlarni konsenratsiyalash tamoyili 
bo‘yicha tuzilgan amallar xarakterlidir. Yirik va og‘ir mashinasozlikda 
tashib o‘tkaziluvchi dastgohlarni qo‘llab TJ xuddi shu prinsip 
boyicha tuziladi.

Yirik seriyah va ommaviy ishlab chiqarish sharoitida TJ, tor 
maxsuslashtirilgan oddiy dastgohlardan tuzilgan konveyerli 
avtomatik liniyalar uchun differentsiatsiyalash tamoyili bo‘yicha 
va murakkab ko‘p shpindellik avtomatlarni o‘z icliiga olgan liniyalar 
uchun amallarni konsentratsiyalash printsipi bo4 yicha tuzilgan.

0 ‘rta seriyali ishlab chiqarishda amallarni konsentratsiyalash 
tamoyilini SDB li dastgohlarda va tez sozlanuvchi agregat dastgoh
larida islilov berish amallari uchun, tanavorlarga o‘zgaruvchan- 
oqimli liniyalarda guruhlab ishlov berish uchun esa differensat- 
siyallash tamoyili qo‘llaniladi.

Texnologik amallarni konsentratsiyalash yoki differen- 
siatsiyalash darajasi amallarning tuzish sxemalarini tanlashda 
tayinlanadi.

0 ‘tuvlarning sonidan tashqari amallar bajarilish vaqti ichida 
o‘tuvlarni o‘rindoshlash bo‘yicha ham farqlanadi.
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Y ordam chi o‘tuvlarni texnologik o‘tuvlar bilan olindoshlash 
chun (t ) yord am ch i vaqtni yana ham bir nechta elementlarga

ajratish kerak.
Yordamchi vaqt tyor -  operativ vaqtning qismi bo‘lib. mehnat 

edmetining o‘zgarishmi ta’minlash va keyingi holatini aniqlash 
prc h u n  zarur bolgan harakatlarni bajarishga sarflanadi. U quyidagi 
beshta taslikil etuvcliilarni o‘z ichiga oladi:

t у  or ~  ^o‘r ^bosh ^tb'x ^a.a ' ^o4ch •> ( 8 .1 )

bunda: tQ.„ — tanavorni o‘rnatish va amal tugagandan keyin
tushirish vaqti; tbosh -  dastgohlarni boshqarish vaqti (dastgoh
shpindelini yurgizish va to‘xtatish, shuningdek tezliklarini o‘7gar- 
tirish, shpindel aylanish yolialishini o‘zgartirish va supportning 
surish vaqti, dastgoh supportlarining karetkalarini va boshqa
qismlari ni ko‘cliirish vaqti). ttG<x — to\xtash vaqti (yangi holatga
dastgoh qismining ko‘chishi davom etib to‘xtash vaqti; shpindellar 
bloklarini, stollarni, barabanlarni, boluvchi qurilmalarni va
konduktorlarni burilish vaqti); taa — amaldagi alohida texnologik
oluvlarni bajarishda asbobni almashtirish vaqti (teshikni parma, 
zenker, razvyortka asboblari bilan ketma-ket ishlov berishda, 
asbobni patronda almashtirish vaqti; keskichli yoki revolver
kallaklarni burilish vaqti); to4ch — asbobni qirindiga olnatish
vaqti va olchamlarni individual olish usuli bilan ishlash sharoitida 
nazorat olchovini o‘tkazish vaqti (masalan, vaHarm jilvirlanuvchi 
bo‘yinlarini olchamlarini avtomatlashtirilgan nazorat qihshdagi 
vaqti).

Texnologik oluvlarni o‘rindoshlashda tam — amaliy (operativ) 
vaqtining elementlarini qoplash imkoniyatlari amallarni tuzish 
sxemalariga bogliq.

Amallarning tuzilish sxemalari quyidagi belgilari bo‘yicha
farqlanadi:

a) ishlov berish uchun bir vaqtda olnatiluvchi tanavorlar 
soni bo'yicha (bir o‘rinli va ko‘p o‘rinli sxemalar);
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b) ishlov berishda qatnashuvchi asboblar soni bo‘yicha (bir 
asbobli va ko‘-p asbobh sxemalar); , Я

d) amallarni bajarishda asboblar ishlashining ketma-ketUgi 
bo‘yiclm (ketma-ket, parallel va parallel-ketma-ket ishlov berish 
sxemalari). 1

8.1.2. Bir orinli amallar tuzilish sxemalari

Ketma-ket ishlov berishda amallarning asosiy vaqti (8. 1- 
a rasm) hamma o‘tuvlar vaqtlarini yig‘indisining o‘z ichiga 
oladi:

~ ^  tai , (8.2)
I » 1 I

bunda, tai — i o‘tuv bajarihshining asosiy vaqti, min;
к — amaldagi o‘tuvlar soni.

Bir o‘rinli bir asbobli sxemada (8.1 -b rasm) yordamchi 
vaqt:

tyor ~~'fo*r tbosh • (8‘3]H
Bir tanavorni bir nechta asboblar bilan ishlov berishda tt 

tashkil etuvchi qo‘shiladi (8.1- e rasm):

**r= (8.4)

Dastgohni keskich tutqich yoki revolver kallak burihshi bilan 
bironta asboblarda islilov berishning bir o‘rinli sxemasida (8.1- h
- rasm).

tyor t0'r + b̂osh tfo'x • (8 >5)
Ko‘p maqsadh dastgohlarda bir nechta asboblar yordamida 

tanavorlarga bir o‘rinli ketma-ket islilov berishda yordamchi 
vaqt tarkibiga dastgoh stolini tanavor bilan to ‘xtash kabi 
(burilish) vaqti kiradi, va shunday asbobni almashtirish vaqti 
ham (8.1- g rasm):

a. a
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Ishlov berish 
usullari

Bir asbobli:

Keima - ket

Parallel

Parallel- 
ketma - ket
Ko'p asbobli. 

Ketma - ket

Parallel

Ishlov berish 
sxemalari

Bir o'rinli sxemalar

Amatiy vaqtni 
hisoblash formula-
,ari Oam). min

P arallel- 
ketma - ket

Ko'p holatli 
bir tomonii

ч

Ko’p holatli 
ko'p tomonii

ftk + Dk ■ g  ̂ + i yo

8. l-rasm. Texnologik amallarning bir o ‘rinli sxemalari.

tyo r ~  to 'r  ^bosh t̂o‘x ^a.a • (8-6)
Amallar parallel sxema bo‘yicha tuziladi (8.1, b, d -ras. qar.). 

Ishlov berishning asosiy vaqtini ko‘proq uzaytirilgan (limit- 
lashgan) o‘tuvni bajarishi davomiyligi bilan aniqlanadi. Yordamchi 
vaqtni (8.3) formula bilan hisoblanadi (8.1- к, 1, o, q rasmlar).

Parallel-ketma-ket ishlov berishda (8.1- d rasm) qoplanuvchi 
asosiy vaqt limitlovchi o‘tuvlarning asosiy qoplanuvchi vaqtlar 
yig‘indisiga teng:
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к

К âi lini . Я
1

Amallar yordamchi vaqti (8.3)...(8.5) formulalar bo‘yicha 
aniqlanadi.

Munozara ucbuu savollar

1. Amallarni tashkil qilishning ahamiyatini izohlang.
2. Amallami konsentratsiyalash va differensiatsiyalash tushunchalarini 

izohlab bering.
3. Yordamchi vaqt qanday vaqtlar yig‘indisidan iborat?
4. Qoplanuvchi vaqt deganda nimani tushunasiz?

8.2-MAVZU. KO‘P 0 ‘RINLI AMALLARNI TASHKIL QILISH

O'quv maqsadi. Talabalarda k o ‘p  o ‘rinli amallarni tashkil 
qilish usullari b o ‘yicha bilim va k o ‘nikmalami shakllantirish.

8.2.1. Ko‘p o rin li amallar tuzilish sxemalari

Gndi ko‘p o'rinli sxetnalarni ko‘rib cliiqamiz. Tanavorlarga 
ishlov berishning ko'p o'rinli sxemalarining uchta asosiy variantlari 
ma'lum: |

1) dastgohga bir vaqtda o‘rnatiluvclii tanavorlarga pailiyalab 
ishlov beriladi (masalan, mayda tanavorlarni magnit plitasida 
jilvirlash);

2) tanavorlarni yoki tanavorlar guruhlarini moslamaga, jihoz- 
larga bog‘lamasdan о * mat Uadi va navbat bilan islilov beriladi 
(masalan, buriluvchi moslamalarda tanavorlarga frezalab ishlov 
berish);

3) tanavorlarga uzluksiz stolda yoki barabanda ishlov beriladi.
Tanavorlarga ishlov berish vaqti birinchi guruh ko'p o'rinli

sxemalarda umumiy sarflangan vaqtni amalning partiyadagi
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tanavorlar nn soniga bo‘lish bilan aniqlanadi. Bu sxemalarda ta vaqt, 
asbobni kirish va chiqish vaqti hisobiga sezilarli qisqaradi. tr vaqti, 
amalning partiyasini o'rnatishda bir qancha ortadi, biroq bitta 
tanavorgacha, bir o'rinli sxemaga qaraganda kamdir.

Ko‘p o'rinli sxemalarning birinchi gurulii uchun kema-ket 
ishlov berishda ta va t larni aniqlash uchun hisoblash formulalari 
(8.2- j rasm) quyidagi ko'rinishga ega:

Ishlov berish 
usullari

Bir asbobli:

Ketma-ket

Parallel

Parallel-
ketma-ket

Ko'p asbobli:
Ketma-ket

Parallel

Paraltel-
ketma-ket

Ko’p holatli 
bir tomonii

Ko'p holatli 
ko'p tomonii

Ishlov berish 
sxemalari

Ko’p o'rinli sxemalar

Amaliy vaqtni 
hisoblash formula- 

lam min

8.2-rasm. Texnologik amallarning ko‘p o‘rinli sxemalari.
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tyor X̂o'r â.â  . (8.7)
Dastgohni asbobli yoki revolver kallaklari bo'lgan holda t щ 

ttobcga ahnashtirish nrumkin.
Parallel ishlov berishda (8.2- b, d rasm) asosiy vaqt qihb, 

davom etuvchi limitlashgan o‘tuvning bajarish vaqti qabul qilinadi:

~  âi lim ^ * . Я

bunda nn — sozlangan asbob tutqichdagi asboblar soni. 3
Parallel va parallel-ketma-ketlikda ishlov berish uchun yor- 

damchi vaqt (8.7) formula bo‘yicha aniqlanadi.
Ikkinchi guruh ko‘p o‘rinli sxemalar (alohida bo‘lingan 

tanavorlar yoki tanavorlar guruhi o‘rnatilganda) ko‘proq unum- 
dorliroq, chunki ularda bitta holatga o‘matilgan tanavorlarga parallel 
ishlov beriladi, ya’ni yordamchi vaqt asosiy vaqt bilan qoplanadi 
(8.2- h, p rasm).

Ketma-ket ishlov berishda (8.2- h rasm) asosiy vaqtni limit- 
lashtirilgan o‘tuvni bajarilishi davomiyligi vaqti bo‘yiclia hisoblanadi:

tG -  tanim, yordamcliisi esa tyor = tbosh + 40,x formula bo‘yicha.
Tanavorlarga parallel-ketma-ketlikda islilov berishda (8.2- h 

rasm) ta va tyo davomiyhgi holatda bir vaqtda ishlov beriluvchi 
tanavorlar nf soniga proporsional ravishda kichrayadi:

*а=*а.*т/гЧ'> t={t+t) lnt , J
tam — amaliy vaqt elementlari uchun ko‘proq qulay bo‘lgan 

sharoit uchinchi guruh ko‘p o‘rinh sxemalarini bajarishda yara- 
tiladi, vaholanld deyarh ketma-ket sxemalar mumkin bo‘lsa ham 
parallel-ketma -ket ishlov berish sxemalari ko‘proq ahamiyatga ega.

^  ■

Bunday sxemalar masalan, vertikal yoki gorizontal o‘q bo yi
cha aylanuvchi, uzluksiz aylanuvchi stollik yoki barabanlik dast
gohlarda amalga oshiriladi (8.2- i, q rasm). Tanavorlarni uzluksiz 
o‘matish bilan ko‘p o‘rinli ishlov berishda t vaqt kesish vaqtiyor x
bilan to‘la qoplanadi, shuning uchun tyor = 0.



Qabul qilingan amallar tuzilish sxemasini baholash uchun 
asosiy vaqtni o'rindoshlash koeffitsiyenti dan foydalaniladi:

bunda ta — qoplanmovchi asosiy vaqtga kiruvchi, masalan, bir 
vaqtda bajariluvclii texnologik o'tuvlar ichidan vaqt bo' yicha ko'proq
uzun bo'lgani;

— amaldagi (к) o'tuvlarning asosiy vaqtlarini yig'indisi

(masalan, amalni bir vaqtda bajariluvchi texnologik o'tuvlarning 
asosiy vaqtlarining yig‘indisi).

k0,r — amallar o'rindoshlash koeffitsiyenti 0 dan 1 gacha
o'zgaradi. Texnologik o‘tuvlar qancha ko‘p darajada o'rindosh- 
lashsa, k0,r miqdori shuncha kam bo‘ladi; agar- o'rindoshlik yo'q 
bo‘Isa, unda k0,r = 1.

Bajarilish sxemasi bo'yicha amalni ham shuningdek amaliy 
vaqtning o'rindoshlash koeffitsiyenti deb tavsiflash mumkin:

Bunday — td b vaqtga kiruvchi, qoplanmovchi yordamchi vaqt;

Z X  - i-o‘tuvni bajarishdagi t yordamchi vaqt; к — hamma

elementlarining yig'indisi (soni).
Amallarning stmkturalari aniqlangandan keyin asboblarni 

sozlash loyihalari quyidagi ketma-ketlikda bajariladi:
1. Minimal sozlash olcham i va sozlash qo'ymi aniqlanadi.
2. Sozlashda asboblarni joylashtirish rejalarining variantlari 

tuziladi. Kesish rejimlarini dastlabki hisoblaslilar va ko'proq 
unumdor variantni tanlashlar orqah o'tkaziladi.

Sozlashda na asboblar sonini oshirish bilan unumdorhk 
nia’lum chegaragaclia ortib boradi. Bu ko'p asbobh sozlashga t,

(8.8)
/=1

Кo'r.am istk

2 л + 2 л (8.9)
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texnik xizmat ko‘rsatish vaqtining o ‘sishi bilan tushuntiriladi, 
shu qatorda sozlashning o‘zini olib borish ham (8.3-rasm). n
oshirilsa ta asosiy vaqt kamayadi {ty0r+ttash+te) yig'ishda har
qanday na uchun doimiy deb qabul qilingan. Minimal tdb vaqt 
asboblar naam kowproq foydali soniga tokg‘ri keladi.

3. Dastgohni sozlashda asboblar yakuniy joylashtiriladi va kesish 
rejimlari aniqlanadi. '1

4. Dastgolmi sozlash sxemasi rasmiylashtiriladi, zarur bolgan 
hisoblashlar bajariladi (masalan, dastgohlar ishlash sikllarini 
hisoblash).

5. Dastgohni sozlash uchun maxsus jihozlar loyihalanadi 
(masalan, maxsus keskich asbobni loyihalash).

8.3-rasm. Sozlashda: tdb — donabay vaqtga keskich asboblar;
n. — sonining ta’siri.

Oluvlarni konsentratsiyalash darajasini va amallami tuzish 
sxemalarini o ‘matish, texnologik uskuna modelini tanlashga ta’sir 
VvO'rsatadi.

Vlu no/ага uchun savollar

1. Qoplanmovchi vaqt deganda nimani tushunamiz?
2. Qanday hollarda amallar bir о ‘rinli va ко ep о ‘rinli tashkil etiladi?
3. Qanday hollarda amallar bir asbobli va ko'p asbobli tashkil etiladi?
4. Sozlashda, tdbga keskich asboblaming soni qonday ta ’sir ко ‘rsatadi?



yor

1 Amallarni differensiatsiyalash va konsentratsiyalash darajasi
niraaga bog‘liq?

д. Detallaming gabant о lchamlanga;
B. Islilab chiqarishning turlariga;
D. Ishlab chiqarishning sharoitiga;
E. 0 ‘tuvlar va amallarning soniga.
2. Amallarni tashkil etishda yordamchi vaqt qaysi umumiy 

formula bilan aniqlanadi?
A-t0-r + tb0S,,; B. taQ,
D. t a a + ttfich ’ ô r  ̂ b̂osh  ̂ t̂o'x ^a.a ô’lch •
3. Yirik seri37ali va ommaviy ishlab chiqarishlarda qaysi tamoyilga

amal qilinadi?
A  Konsentratsiyalasli tamovihga;
B. Aralash tamoyillarga;
D. Differensiatsiyalash tainoyihga;
E . A va В javoblar to‘g‘ri.
4. Bir o‘rinli va bir asbobli ishlov berishda yordamchi vaqt t 

qaysi formula bilan aniqlanadi?

A  I’a.a +  ^o'/cA’ t̂o'x ^a .a»

^o'r 'x ^bosh ’ ^bosh ^to'x’
5. Bir o‘rinli va ko‘p asbobli ishlov berishda yordamchi vaqt qaysi 

formula bilan aniqlanadi?

^   ̂o’r ^bosh ’  ̂o'r +  ^bosh '  ̂a.a »

*o'r + I bash +  I tox  ’ ^   ̂to' x +  *a.a '

6. Ko‘p o‘rinIi va bir asbobli ishlov berishda yordamchi vaqt qaysi 
formula bilan aniqlanadi?

A  ( ‘o r +  tbo* )  /  Л » ; B- (tbosk +  t « „ ) / " . >

( /o ‘r  ^  â . a )  ’ (^o’r  ^bosh +  ^ а . о ) / ^ л '
7. Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda qaysi tamoyilga

amal qilinadi?
A  Konsentratsiyalash tamoyiliga;
D. Differensiatsiyalash tamoyiliga;
B. Aralash tamoyillarga;
E. В va D javoblar to‘g‘ri.

TESTLAR

275



8. Amallarning qaysi sxemasi bo‘yicha eng yuqori unuradorlik 
erishiladi?

A  Bir holatli bir tomonli;
B. Kolp holatli ko‘p tomonli;
D. Bir holatli ko‘p tomonli;
E. Ko‘p holatli bir tomonli.

8- bob bo‘yicha xulosalar

Uslibu bobdagi о‘quv materialini o‘zlashtirgandan keyin talabaiar 
mashinsozlik texnologiyasi asoslari fanining asosiy qismi boigan amali 
tashkil qilislming ahamiyati, ulami konsentratsiyalash va ditferensiatsiyalash 
usullarini c/rganib, ilg‘or va zamonaviy texnologiyalar yaratishda qoilasn 
bo‘yicha nazariy hamda amaliy koiiikmalar shakllantiriladi.

Ilmiy muammolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida qoilaiiiluvchi mashina, 
traktor va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash amallarini tashkil 
qilislming to‘g‘n va optimal variantlarini kompyuter vositasida islilab chiqish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab 
chiqiluvchi buyumlami yaratishda amallarga sarflanuvchi vaqt me'yorlarini 
hisoblashuing zamonaviy EHM larda bajarilishini va optimal sxemalar 
tiizishi yo‘lga qo'yish. 1

Bilimlarni inustahkamlash ucbuu savollar

1. ArriaUarni tashkil qilishda qanday masalalar yechiladi?
2. Amallarni tashkil qilislming qanday sxemalarini bilasiz?
3. Amallarni differentsiatsiyalash qaysi hollarda amalga osliiriladi?
4. Amallarni konsentratsiyalash qanday unumdorlikni ta’minlaydi?
5. Bir o ‘rinli va ko‘p o‘rinli sxemalami taslikil qilislming q;mday 

afzalliklari bor? Hisoblash formulalaiini keltirhig.
6. Bir kesldchli va ko‘p keskichli amallarning qulayhgi nimada?
7. Qaysi sxemalar qoilanilsa yordamchi vaqt asosiy vaqt bilan to ia  

qoplanadi?
8. Amaliy (operativ) vaqt qaysi sxema bo‘yicha eng ko‘p va qaysi 

sxemada eng kam olinishi mumkin?

Kicbik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. 1-bobda berilgan talabaiar guruhlariga 8.1, 8.2-rasmlarda berilgan 
sxemalarga binoan, o‘qituvchining ko‘rsatmasi bo‘yicha amaliy vaqtlami 
hisoblaydilar. |
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Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o‘qituvchi rahbarl jgida
to‘2 ‘ri bajarilgauligi tahhl qilinadi.

2 M ashina va traktorlaming 4...5 ta amaltik detaharidan biriga mustaqil 
vishda amallarni tashkil etish sxemalarini ishlab chiqarish turiga moslab 

luSng (detal chizmasiiii o‘qituvchi beradi).

Mustaqil ish topshiriqlari

1 Bir o ‘rinli bir asbobli amallarni tashkil qilish bo'yicha o‘quv 
darsliklari internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat
yozing.

2. Bir o ‘rinli ko‘p asbobli amallarni tashkil qilish bo‘yicha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan maiumot. yig in g  va referat 
yozing.

3. Ko‘p o‘rinli bir asbobli amallarni tashkil qilish bo‘yicha o ‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan m aium ot yig‘ing va referat 
yozing.

4. Ko‘p o ‘rinli ko‘p asbobli amallarni tashkil qilish bo‘yicha o‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan m aium ot yig‘ing va referat 
yozing.

5. Texnologik amallarni konsentratsiyalash tainoyili bo‘yicha tashkil 
qihsh to‘g‘risida o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan maiumot 
yig‘ing va referat yozing.

Tayanch iboralar

Texnologik amallarni tashkil qilish, amallarni konsentratsiyalash, 
amallarni differensiatsiyalash, bir o'rinli amal, bir o'rinli bir asbobli 
amal, bir o‘rinli ko‘p asbobli amal, o ‘tuvlari ketma-ket bajariluvchi 
amal, o‘tuvlari aralash bajariluvchi amal, ko‘p o‘rinli amal, ko‘p o‘rinli 
bir asbobli amal, ko‘p o ‘rinli ko‘p asbobli amal, ko‘p o'rinli bir asbobli 
ketma-ket bajariluvchi amal, ko‘p o‘rinli bir asbobli parallel bajariluvchi 
amal, ko‘p oVinli ko‘p asbobli ketma-ket bajariluvchi amal, ko‘p o‘rinli 
ko‘p asbobli parallel bajariluvchi amal, ko‘p o‘rinli ko‘p asbobli ketraa- 
k®t va parallel bajariluvchi amal. Ko‘p holatli bir tomonli sxeraa, ko‘p 
holatli ko‘p tomonli sxema, qoplanuvchi yordamchi vaqt, qoplanraovchi
yordamchi vaqt.

Umumiy guruh da bajariladigau topshiriq
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IX. BOB. MASHINASOZLIKDA TEXNOLOGIK 
JARAYONLARNI LOYIHALASH ASOSLARI

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Ta4imiy. Talabalarda detallarga mexanik ishlov berish texnologik 
jarayonlarini va amallarni loyihalash metodikasi bilan batafsil 
tanishtirib, unumli, samarah va kam tamiarxh variantlarini tanlash 
bo‘yicha bilim, ko‘nikma va malakalarini shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kichik guruhlarda tana
vorlarga ishlov berish amallarni loyihalash va umumiy marsh- 
rutlarini tuzish bo‘yicha amaliy hamda individual qobihyatlarini 
shakllantirish, kasbga bo‘lgan qiziqishlarini orttirish.

Rivojlaniiruvchi. Talabalarda amallarni loyihalash va texnolo
gik marslirutlar tuzish to‘g‘risida erkin fikrlash va mustaqil ishlash 
qobihyatlarini rivojlantirish.

Texnologik jarayonlarni loyihalashning asosiy maqsadi

Tanavorlarga mexanik ishlov berish texnologik jarayonini 
loyihalashning asosiy maqsadi quyidagilardan iborat:

— ishlab chiqarish turini aniqlash;
— tanavor ohsh usulini tanlash va unga qo‘yiladigan texnik 

talablami mazmunan yaratish;
— tanavorga ishlov berish rejasini (texnologik marshrutini) 

yaratish;
— ishlanuvchi tanavor uchun texnologik o‘tuvlararo yoki 

amallararo minhnal va umumiy qo‘shimlarni hamda tanavor 
oTchamlari uchun qo‘yimlarni aniqlash;

— texnologik amallar uchun kesish rejimlarini va vaqt me’yo- 
rini o‘matish;

— kerakli sonda jihozlarni, moslamalarni, ishchi va o‘lchagich 
asboblami hamda ishchi kuchini aniqlash;



jgj^ab chiqilgan texnologik amal yoki jarayon loyihasini
intisodiy asoslash,

— ishlab  chiqilgan texnologik jarayonni va amallarni tegishli
huiiatlar bilan rasmiylashtirish.

9,] -MAVZU. TEXNOLOGIK JARAYONNI LOYIHAIASII 
TAMOY1LI. HOLLARI VA BOSHIANG'ICH BERILGANLAR

O'quv maqsadi. Talabalarda texnologik jarayonlarni loyiha- 
lashdagi asosiy tamoyil lari, hollari va boshlang‘ich berilganlari 
bo ‘yicha bilim, ко ‘nikma va malakalarni shakllantirish.

9.1 .1 . Texnologik jarayonlarni loyihalashning
texnik-iqtisodiy tamoyillari

T exnologik jarayonlarni yaratish asosiga ikkita tamoyil qo‘yiladi:
texnikaviy va iqtisodiy.

1 . Texnikaviy tam oyilga asosan loyihalangan texnologik
jarayon, mahsulot tayyorlash uchun ishchi chizrnada ko ‘rsatilgan 
barcha о \Ichamlar aniqiigi, sifati va texnik talablami to 4a ta ’min- 
lashi kerak.

2. Iqtisodiy tamoyiliga asosan mahsulot tayyorlash uchun eng 
minimal mehnat sarflanishi va minimal to ‘xtam bilan olib borilishi 
kerak. Mahsulot tayyorlash texnologik jarayoni jihozlar, keskich 
asboblar va moslamalarning barcha texnik imkoniyatlaridan 
to‘g‘ri va to ‘la foydalanilgan holda eng kam vaqt sarflab va eng 
kam tannarxda olib borilishi lozim.

Bir necha turdagi texnologik jarayonlaming variantlari ichidan, 
hatto birgina shu mahsulotning o‘zi uchun ham texnik jihatidan 
teng imkoniyatligidan, eng effektivrog‘i va rentabelli varianti tanlab 
olinadi. Unumdorliklari teng boTgan variantlardan rentabelligi 
tanlab olinadi. Agar rentabelligi bir xilda bo‘lsa, unumdorhgi 
yuqorirog‘i tanlab olinadi. Harxil unumdorli variantlar bo4lganda 
eng rentabelligi, agarda unumdorhgi berilgan unumdorlikdan kam 
bolmagan bo‘lsa tanlab olinadi. Loyihalanuvchi texnologik
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jarayonning effektivligini yoki rentabeliigini aniqlash, barcha 
elementlari bo‘yicha hisoblash orqali va ularni qo‘shish asosida 
ohb boriladi, yoki yakka va mayda seriyah ishlab chisarishlar 
uchun yirikroq me'yorlar yordamida hisoblab topiladi. «

9.1.2. Texnologik jarayonlarni ishlab 
chiqishning asosiy hollari

1. Texnologik jarayonlar yangi mashinalar loyihalanib, yangi 
zavodlar qurilgan sharoitlarda yaratiladi.

2. Mavjud zavodlar rekonstruksiyalashda yaratiladi.
3. Ishlab turgan zavodlarda yangi obyektlar ishlab chiqilgan 

sharoitlarda yaratiladi.
Ishlab turgan zavodlarda o‘zlashtirilgan mahsulotlarni chiqa

rishda texnologik jarayonlarga tuzatishlar kiritiladi yoki yangisi ishlab 
chiqiladi. Yangi va rekonstruksiyalashtirilgan zavodlar uchun 
yaratilgan texnologik jarayonlar barcha loyilianing asosini tashkil 
qiladi. Ishlab chiqilgan texnologik jarayon kerakii jihozlarni, ishlab 
chiqarish maydonini, energetikani, transport vositalarini. ishciii 
kuchini, material va shu kabilarni aniqlaydi. Zavod islilashining 
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichi, ishlab chiqilgan texnologik jarayon
ning mukammallik darajasiga bog‘liq.

Mavjud zavodlarda, yangi obyektlar qo‘yilganda texnologik 
jarayon ishlab chiqishdan awal bir qancha tayyorgarlik va 
tashkihy ishlar ohb boriladi. Buning asosida mavjud va kerakii 
bolgan: jihoz, asbob, transport, ishchi kuchi hamda boshqa 
vositalarning ishlatilish imkoniyatlari aniqlanadi.

9.1.3. Texnologik jarayonlarni loyihalash uchun 
boshlang‘ich berilganlar

Texnologik jarayonlar yangi qurilgan zavodlar uchun yara- 
tilsa, boshlang‘ich berilganlarga quyidagilar kiradi:

— detaining ishchi chizmasi, uning materialini, konstruksiya 
shakli va o‘lchamlarini aniqlovchi;



__ detalni tayyorlash uchun qo‘yilgan texnik talablari, bung a 
a ishlov berish aniqhgi, sifati (qattiqligi, strukturasi, termik 

teblov berish, balansirlash, og‘irligi bo‘yicha moslashtirish va 
boshqa shartlar) kiradi;

— vazifa qihb berilgan dasturning miqdori (buyum yoki
detallaming soni);

— berilgan dasturdagi buyum va detallarni ishlab chiqarish
muddati: yil, kvartal, oy va hafta (umumiy holda yil bilan ko‘rsatiladi).

Texnologik jarayon mavjud yoki rekonstmksiyalashtiriluvchi 
zavodlar uchun loyihalansa, texnolog zavodda mavjud bolgan 
jihozlarning soni, maydoni va boshqa ishlab chiqarish sharoitlari 
to‘g‘risida ma’lumotlarga ega bo‘lish kerak.

Texnologik jarayonni loyihalashda: DAST, ma’lumotnoma, 
katalog va jiliozlarning pasportlari; moslama va asboblar albomi ; 
keskich, o‘lchagich asboblar uchun me’yorlar; aniqlik, g‘adir- 
budurlik, qo‘shimlarni hisoblash va tayinlash, kesish rejimlarini 
liisoblash va texnik vaqtni aniqlash me'yorlari; tarifli-malakaviy 
maTumotnoma va boshqa yordamchi, internet materiallaridan 
foydalaniladi.

9.1.4. Islilab chiqarish tirini aniqlash

Ishlab chiqarish turi, ishlab chiqarish takti yoki amallar 
boglanish koeffitsienti hisoblab topilgandan keyin aniqlanadi. 
Ishlab chiqarish taktini (ba’zi bir adabiyotlarda tempi) liisoblash 
formulasi quyidagicha:

tiCh ~ №  •m ’ 60) /  N , mhi/son.
Bunda: Fh— jihozlarning bir yilhk bir smenalab ishlashidagi 
haqiqiy vaqt fondi, soatda; m — smenalar soni; N  — dastur 
bo‘yicha detallaming bir yilhk soni.

Agar takt miqdori, boshlang‘ich taxminiy o‘rnatilgan xarak- 
terli amallar uchun ketgan o‘rtacha vaqtga yaqin yoki kichikroq 
bo‘Isa ishlab chiqarislmi ommaviy deb qabul qilinadi. Bu holda 
Jihozlarning yuklatilganhgi (70% dan kam emas) natijasida 
amallarni isliclii joylarga bog‘lab qo‘yish maqsadga muvofiq bo‘ladi.
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Amalia ming uzayish vaqti yirik me’yorla r yordamida xarakterli 
amallar o‘lchamlari asosida taxminiy hisoblashlar bilan aniqlanadi.

9. 1-jadval

Ishlab chiqarish turining detallarni chiqarish hajmi va raassasiga bogliqligi

Detaining
massasi,

kg

Ishlab chiqarish turi

Yakka Mayda
seriyali

( ) ‘rta
seriyali Yirik seriyali Ommaviy

<1,0 <10 10-2000 1500-100000 75000-200000 <200000

1,0-2,5 <10 10-1000 1000-50000 50000-100000 <100000

2,5-5,0 <10 10-500 500-35000 35000-75000 <75000

5,0-10 <10 10-300 300-25000 25000-50000 <50000

> 10 <10 10-200 200-10000 10000-25000 <25000

Agarda takt miqdori ko‘zda tutilgan alohida amallar vaqt 
uzunhklaridan bir qancha katta bo‘lsa, detallarni tayyorlash seriyah 
ishlab chiqarish tamoyili asosida olib borilishi kerak. Bu holda 
dastgohlarning kam yuklanganligi sababli detaUarga partiyalab 
ishlov berish maqsadga muvofiq bo‘ladi. Jihozlarni sozlashning 
sermehnatlihgi tufayli, ishlov jarayonining uzunligi, mahsulot 
ishlab chiqish kalendar muddati, mahsulot tyri va boshqa tashkiliy 
hamda iqtisodiy fikrlarga ko‘ra seriyalab ishlab chiqarishda taxminiy 
partiya miqdori belgilanadi.

Yirik va murakkab detallar uchun partiya miqdori ikki hafitalik 
rejaga, o‘rtachasi uchun bir oyga teng qilib olinishi mumkin. 
0 ‘rnatilgan partiyaning miqdoriga keyinchalik texnologik jarayonni 
batafsil ishlab chiqish asosida tuzatishlar kiritiladi.

Agar detallaming yillik dasturi berilgan bo‘lsa, ularning 
massasi va soni bo‘yicha 9.1-jadvalda berilganlar bilan qiyoslab, 
tegishh ishlab chiqarish turini ham aniqlash mumkin.
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Muuozara uchun savoliar

1 T e x n o lo g ik  jarayon loyihalashning maqsadi nimadan iborat ?
2 Texnologik jarayon qanday hollarda yaratiladi?
3 Texnik-iqtisodiy tamoyil deganda nimani tushunasiz?
4 Jshlab chiqarish turi qanday aniqlanadi?

9 2-MAVZU. TEXNOLOGIK JARAYONLARNI ISHLAB 
CHIQISH USLUBI VA ASOSIY TALAB LAR

О‘quv maqsadi. Talabalarda texnologik jarayonlarni ishlab 
chiqarish uslubi, chizmaga va tanavor tanlashga qo ‘yiluvchi asosiy 
t a la b la r  bilan tanishtirib, ularning rational variantlarini aniqlash 
va tanlash bo yicha bilim va ко *nikmalami shakllantirish dan iborat.

9.2.1. Texnologik jarayonni ishlab chiqish uslubi

Texnologik jarayonlarni loyihalash vazifasi ko‘p variantli turli 
yechimlarga ega. Hatto bitta oddiy berilgan detal uchun bir nechta 
variantda texnologik jarayon loyihasi yaratilishi mumkin. Bu 
yaratilgan loyihalar texnik talablarini qondirishi ham mumkin. 
Bularning effektivliligini va rentabelliligini solishtirib teng bahoh 
bitta yoki bir nechta varianti tanlab olinadi.

Texnologik jarayonlarni loyihalash murakkab va ish hajmining 
ko‘pligi hamda og‘irligi bilan ajrahb turadi. Boshqa turli loyihalarga 
o‘xshash texnologik jarayonni loyihalash ham bir necha bosqich- 
larni o‘z ichiga oladi. Boshida texnologik jarayonning dastlabki 
varianti tuziladi, keyingi bosqichlarda texnologik hisoblashlar asosida 
aniqlanib aniqlashtiriladi. Boshlanglch yaratilgan texnologik jarayon 
ketma-ket aniqlanishi natijasida oxirgi tugallangan varianti yaratiladi. 
To‘g‘ri natijaga bir necha marta urinib aniqlashlardan keyingina 
yaqinlashiladi. Texnologik jarayonning qanchalik chuqur va to‘g ‘ri 
tuzilganligi ishlab chiqarish luriga bog‘liq bo4adi.

Ommaviy ishlab chiqarishda texnologik jarayon mahsulot 
(buyum)ning har bir detali uchun puxta va batafsil ishlab chiqiladi.
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Yakka ishlab chiqarishda qisqartirilgan texnologik jarayon ishlab 
chiqish bilangina cheklaniladi, chunki bu sharoitda batafsil ishlab 
chiqish iqtisodiy jihatidan o‘zini oqlamaydi. Murakkab va qimmat 
baho detallar bundan istisno. Ayniqsa og‘ir mashinasozlikda bunday 
detallar uchun texnologik jarayon batafsil islilab chiqiladi.

Seriyali islilab chiqarish sharoitida turli mahsulotlar ishlab 
chiqihslii sababli ko‘pincha guruhh texnologik jarayonlar yaratiladi. 
Shuningdek, kam miqdordagi bir-biriga o‘xshash rusumli detallar 
uchun ti plashtirilgan texnologik jarayonlar yaratiladi.

Loyihalash jarayoni bir-biriga bog‘liq bolgan bir qancha 
bosqichlarda bajariladi. Bularga: 1) detahiing ishchi chizmasini va 
texnik talablarini texnologik nazorat qihsh va texnologiyaboplikka 
tahhllash; 2) ishlab chiqarish turini tanlash; 3) tanavor ohsh 
usulini tanlash va ularga texnik talablar olnatish; 4) bazalar 
tanlash; 5) detallaming alohida yuzalariga islilov berish uchun 
marshrut tanlash; 6) tanavorga to‘la ishlov berish marshrutini 
tuzish; 7) amallar mazmunining birlamchi belgilash; 8) oluvlar- 
aro yoki amahararo qo‘shimlarni hisoblash, texnologik qo‘yimlar 
olnatish va tanavorlarning texnologik oluvlararo (amahararo) 
chegaraviy olcham larini aniqlash; 9) amallar mazmunlarini 
aniqlab olish va amallarni konsentratsiyalash darajasini aniqlash;
10) jihozlar, moslamalar, keskich va olchagich asboblar tanlash;
11) islilov berish (kesish) rejimlarini o‘matish; 12) sozlash uchun 
muhim olchamlarni aniqlash; 13) tanavornhig olnatish sxema- 
sini aniqlash va maxsus moslama loyihalash uchun vazifa tuzish; 
14) vaqt me'yorlarini olnatish va bajaruvchi ishchilar malakaviy 
razryadlarini tayinlash; 15) texnik - iqtisodiy asoslash; 16) tex
nologik hujjatlarni rasmiylashtirishlar kiradi.

9.2.2. Detaining ishchi chizmasini va texnik talablarini
texnologik nazorat qilish

Texnologik jarayonni loyihalashdan awal, detahiing ishciii 
chizmasi, uning texnik talablari va mexanizmda ishlash vazifasi 
batafsil olganib chiqiladi. Proyeksiyalarning yetarli ekanligi, 
ishlanuvchi yuzalar sifati olganilib tekshirib chiqiladi.
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Ko‘p hollarda konstruktor asossiz holda chizrnada juda ham 
aiiiq bo'lgan olchamlarni va yuza g‘adir-budurliklarini belgilaydi. 
Bunday hollarda texnolog tomonidan tegishh tuzatishlar kiritish 
to‘g‘risida takliflar qihslii mumkin, konstruktor bilan birgalikda 
bu taklifni muhokama qihsh asosida to‘g‘ri yechimi topiladi.

Ishchi chizmani nazorat qilish vaqtida detal texnologiyabophgini 
yaxshilash imkoniyati aniqlanadi. Ishlanuvchi yuzalarining 
o‘lchamlarini kichraytirishga e’tibor beriladi, bu esa mexanik ishlov 
berish sermehnatligini kamaythadi; detal bikrhgini oshirishga 
e'tibor beriladi, bu esa ko‘p asbobh ishlov berish, ko‘p tig‘h 
asboblarni va yuqori unumdorlik rejimlarini qo‘llash imkoniyatini 
beradi; keskich asboblarning ishlov zonasiga ohb kirish va 
chiqarishning yengillashtirilishiga ahamiyat beriladi, natijada asosiy 
va yordamchi vaqt kamayadi; ariqchalar (pazlar), galtellar, 
teshiklar va boshqa elementlaming olchamlarini unilikatsiyalashga 
harakat qilinadi, bu esa o‘lchamli va profillik asboblarning turini 
qisqartiradi va o‘tuvlami ketma-ket bajarishda ishlov berish vaqtini 
kamaytiradi; tanavorni ishonchh va qulay bazalashga ahamiyat 
beriladi, o‘lcham qo‘yishda esa o‘rnatuv va o‘lchov bazalarning 
bir yuzadan qo‘yishga harakat qilinadi; tanavorlaming ko‘p o‘rinli 
islilov berish qulayhgiga ahamiyat beriladi. Konstruksiyaning 
texnologiyabophgiga ahamiyat berish va mumkin qadar qulay 
konstruktiv yechimni qo‘llash texnologik jarayon yaratishni 
soddalashtiradi, loyihalash sermehnathgini kamaytiradi va mehnat 
unumdorhgi oshadi.

9.2.3. Tanavor olish usulini tanlash va unga texnik
talahlar o‘rnatish

Tanavor ohsh usuhni tanlashda quyidagilar: a) detal materia- 
biing texnologik tavsifi va uning quyiluvchanlik xususiyati, bosim 
bilan ishlov berishda plastik deformatsiyaga chidamliligi, va 
shuningdek u yoki bu tanavor ohsh usullarini qo‘llaganda, tanavor 
materiahning strukturaviy о‘zgarishlari (masalan, bolg‘alangan 
tanavor da tolalarhiing joylashishi; quymalardagi zarradorhgining
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kattaligi va boshqalar); b) tanavorning konstruktiv shakli va 
o‘lchamlari bilan; d) tanavor tayyorlash aniqligiga qo‘yilgan 
talablar, yuzalarning tozahk darajasi va yuza qatlamlarining sifati 
bilan; e) chiqariluvchi dasturning miqdori va shu dasturni bajarish 
uchun moljallangan vaqti bilan aniqlanadi. jl

Tanavor ohsh usulini tanlashga texnologik moslamani 
tayyorgarlikkoVrish vaqti (shtamplar, modellar. press qoli plari va 
boshqalarni tayyorlash); tegishli texnologik jihozlarning mavjudligi, 
soni va jarayonning biz xohlagan mexanizatsiyalash va avtomatlash
tirish darajasi katta ta’sir ko‘rsatadi.

Tanlab olingan usul detaining eng kam tannarxini ta’minlashi 
kerak. Tanavor aniqligini oshirish bilan mexanik ishlov berish 
hajmi sezilarli kam ayadi. Biroq, ishlab chiqarish dasturi kam bo‘Isa 
hamma usullar ham rentabelli bo‘lmasligi mumkin, chunki 
moslamalarni tayyorlash jarayonlari uchun ketgan sarflar, iqtiso
diy jihatdan o‘zini qoplamasligi mumkin. Bu esa iqtisodiy 
ko‘rsatkiclilarni hisoblash formulalari asosida aniqlanadi.

Tanavor tayyorlash usullarining texnologik tavsifriomalarini 
bilgan holda iqtisodiy jihatidan qo‘yilgan talablami qondiruvchi 
ko‘p bo‘lmagan sondagi tayyorlash usulini tanlab ohsh mumkin. 
Yakuniy tanlov iqtisodiy hisoblashlar asosida ohb borilishi kerak.

Tanavorlarni quyma yoki bosim bilan plastik deformatsiyalab 
olishda dastlab quyidagilar o'matiladi: 1) ishlov berish uchun 
kerak bo‘lgan qo‘shim; 2) ishlanuvchi va qora yuzalar o‘lcham- 
larining qo‘yimlari; 3) birinchi amal uchun baza yuza va shu 
yuzalarga qo‘yiluvchi texnik talablari; 4) tanavorlarga termik ishlov 
berish (agar kerak bo‘lsa), uning strukturasiga va material qattiqligiga 
islilov berish nuqtayi nazaridan qo‘yilgan talablar; 5) tanavor 
yuzalarining tozalash usuli; 6) tekshiruv nam unalaridan 
materiaining sifatiga baho berish uchun kesihsh joyi (javobgarligi 
juda ham yuqori bo‘lgan detallar uchun); 7) tanavorlarga birlamchi 
islilov berish usullari (shilib, tozalash, markazlash, to‘g‘rilash 
va hokazo.).

Tanavorlarni navh chiviqlardan tayyorlashda esa chiviqning 
sh&kli va o‘lchamlari yoki hst qalinhgi aniqlanadi. K o‘rsatilgan

2Ы



berilganlar tanavor chizmasida keltirilgan yoki uni tayyorlash
texnik talablarida keltirilgan bo‘lishi kerak.

Tanavor sifatini nazorat qilish quyidagilarni ko‘zda tutadi: 
qora va birlamchi ishlangan yuzalami tashqi kuzatish asosida 
niaterial kamchiliklarini aniqlash, universal o‘lchov asboblari, 
andozalar yoki belgilovchilar yordamida tanavorlar o ‘lchamlarini 
tekshirish, materialning fizik-mexanik xususiyati va uning kimyoviy 
tarkibini tekshirishlar ko‘zda tutiladi.

Tanavorlar turli usullar bilan olinishi mumkin.
Quyidagi ko‘rinishdagi tanavorlar keng tarqalgan:
1) cho‘yan, poTat, rangli metallar materiahari va qotish- 

malarining quymalari;
2) erkin bolg‘alab va shtamplab olinuvchi poTat pakovkalari;
3) navli matcrialh polatlardan turh shaklda olinuvchi prokatlar;
4) polatlardan payvandlab va aralash tayyorlangan tanavorlar;
5) kukunli metallurgiya uslubida olinuvchi tanavorlar va 

hokazo.
Oldindan tayyorlab qo‘yilgan qoliplarga quyib olinuvchi 

tanavorlarga quymalar deb ataladi.
DAST 26645—85 bo‘yicha cho‘yan, poTat, rangli metahar 

materiallari va qotishmalari quymalarining o‘lcham va og‘irliklari 
uchun 22 sinf o‘matilgan. (1, 2, 3T, 3, 4, 5T, 5, 6 , 7T, 7, 8, 
9T, 9, 10, 11T, 11, 12, 13T, 13, 14, 15, 16).

Quyishning afzalligi quyidagilar:
1) deyarli hamma materiallardan turli murakkab shakllardagi 

tanavorlar olish mumkinligi;
2) bozg‘on, press va boshqalar kabi qimmatbaho jihozlarni 

talab etmasligi;
3) tanavor shaklini mumkin qadar detal shakliga maksimal 

yaqin qilib, mexanik ishlov berish uchun kam qo‘shim qoldirib 
va ba'zi bir yuzalarga qo‘shim qoldirmasdan ham tayyorlash
mumkinligi.

Kamchiligiga quyma tanavorlaming sifati (mustahkamligi va 
ishonchliligi) ko‘p hollarda bolg‘alangan va shtamplangan 
tanavorlarga qaraganda pastroq hisoblanadi.
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Quyma tanavorlar turli usullar bilaii olinadi. Ular bir mar- 
4alik, yarim doimiy va doimiy qoliplarga quviiadi. Я

Bir martalikqoliplargaquyish: 1
— qumli qoliplarga; 1
— qobiqli qoliplarga; j
— eritib olinuvchi modellar bo‘yicha;
— tuzli modellar bo‘yicha;
— muzlatkichli azotli modellar bo‘yicha. 1
Qumli qoliplarni keng diapozonli o‘lchamli va og‘irlikdagi

turli materiallardan quymalar olish uchun qo'ilaniladi.
Qumli qoliplarni doimiy opokabilan va opokasiz tayyorlab, 

qo‘1 bilan yoki mashinah qoliplaslmi qo‘llab amalga oshiriladi. 
Qmnh qoliplarda ohnuvchi quymalarning aniqligi, olinuvchi 
texnologiyasiga bog‘liq ho Ida 6... 16 sinf oralig Ida bo‘ladi.

6...9.sinf aniqlikdagi quymalarni ohsh uchun metalli modellar 
va metalli jihozlar kerak, o'zaklarni yig‘ish konduktor yordamida 
vamashina bilan qoli planadi. Bunday quymalar ommaviy ishlab 
chiqarishda qo‘Uaniladi.

10... 11 sinf aniqlikdagi quymalarni ohsh uchun, metalli 
modellar, o ‘zaklarni m ashina da tayyorlash va mashinada 
qoli plash zarur. Bu quymalar seriyah va yirik seriyah ishlab 
chiqarishlarda qo‘llaniladi.

12... 16 sinf aniqlikdagi quymalarni ohsh uchun yog‘och 
modellar va o*zakh yashiklar ishlatihshi mumkin hamda o‘zak va 
qoliplarni qo‘l bilan tayyorlanadi. Bunday quymalar seriyali va 
mayda seriyah ishlab chiqarishlarda qo‘llaniladi.

Qumli qoliplarda tayyorlangan quymalarning sirt g^adir- 
budurhklari qo‘Uaniluvchi qohplovchi materialga, qolipning 
qoplamasiga va quymalarni tozalash usullariga bog‘liq bo‘lib 
Rz = 30... 1000 mkm orahg‘ida lx)‘ladi.

Quyiluvchi devor qalinhgining minimal o'lchami tanavormng 
materiah va gabaritiga bog‘hq. Shunday, gabariti 250 mm gacha 
bo‘lgan cho‘vanli quymalar uchun devorining minimal qalinhgi
3...5 mm.
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Quyma holda olinuvchi teshiklarning minimal diametri: 
ommaviy ishlab chiqarishda - 20 mm, seriyah ishlab chiqarishda
- 30 mm va yakka ishlab chiqarishda - 50 mm.

Qum-smola aralashmali qobiqli qoliplarga quyish bilan 8... 13 
sinf aniqlik va g‘adir-budurligi Rz = 10...80 mkrn quymalar olinadi. 
Bu usul bilan ko‘proq murakkab, javobgar mayda va o‘rtacha 
og‘irligi 25...30 kg, ba’zi bir hollarda 100 kg gacha quymalar 
tayyorlanadi. PoTatlar uchun quyma olinuvchi devorlarning 
minimal qalinligi 3...5 mm va aluminiy qotishmalari uchun -
1... 1,5 mm. Quyma holda olinuvchi minimal teshik diametri - 8 mm.

Bu quymalar qumli qoliplargaquyishgaqaraganda mexanik 
islilov berish hajmini 30—50% qisqartirish va tanavor og‘irligining 
10— 50% pasaytirish imkonini beradi. Bu uslub ommaviy ishlab 
chiqarish uchun va seriyah ishlab chiqarishda seriyasi bir yilga 
500 dan 5000 donagacha javobgar quymalar uchun foydali 
hisoblanadi.

Eritib olinuvchi modellar bo ‘yicha quyish eng murakkab 
konfiguratsiyali tanavorlar olishni ta’minlaydi, mexanik ishlov 
berishni 90% ga va metall sarfini pasaytiradi.

Bu uslub ko‘proq qiyin ishlanuvchi qotislunalardan olinuvchi 
tanavorlar uchun foydalidir.

Eritib olinuvchi modellar bo‘yicha olinuvchi quymalar og‘irligi 
1 g dan 500 kg gacha, devor qalinligi 0,15 mm va uzunligi bir 
metrgacha tayyorlanadi. Eritib olinuvchi modellar bo‘yicha 
olinuvchi quymalar 5...8 sinf aniqlik va g‘adir-budurligi Rz=  5...40 
mkm tayyorlanadi. Bu usul yirik seriyah ishlab chiqarishda qiyin 
ishlanuvchi qotishmalar ohsh uchun foydali.

Yarimdoimiy qoliplarga (gipsh yoki sementli) quyish.
Gipsli qoliplar og‘irligi 1 kg gacha bo‘lgan cho‘yan va rangli 

nietallar qotislimalari quymalarini ohsh uchun qo‘llaniladi.
Bu uslub bilan 1mm gacha minimal devor qalinligini ohsh 

mumkin. Yakuumga quyishda aluminiy qotishmali murakkab 
shaklh, minimal devor qalinligi 0,2 mm gacha bo‘lgan quymalar 
°Hsh mumkin. Shu uslub bilan massali o‘zak bilan hosil qilinuvchi 
katta teshikh quymalar olinadi hamda tor bo‘slihqqa va kanallarga,
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yoki juda yupqa chiqib turuvchi qismlarga ega bo‘lgan, bir biriga 
yaqin joylashgan (1,5...2 mm), masalan, trubinalar lopatkalari, 1 
g‘ildiraklar tishlari va va hokazo. 1

Sementli qoliplar og‘iriigi 0,5 kg dan 701 gacha po‘lat, cho‘yan 
va rangli metallardan quymalar ohsh uchun qo‘llaniladi. Ayniqsa I 
sementh qohplarni mexanik ishlov berish mumkin bo‘lm agan| 
qattiq qotishmalar quymalarini ishlab chiqarishda qo’ilash foydali. I 

Metall qoliplarga (kokilga) quyish qumli qoli plarga quyishga 1 
qaraganda melmat unumdorhgini 2, 3 marta oshirish va ishlab |  
chiqarish maydonini 5, 6 marta kamaytirish, qoh plash ma- \ 
teriailar sarfini 50...70% ga pasaytirish, aniqligini 3...8 sinfgacha 
oshirish va tanavorlar sirtlari g‘adir-budurligini Rz = 10...80 
mkm gacha kamaytirish imkonini beradi. I

Metall qoliplarda og'irligi: cho‘yanlardan — 10 g dan 7 t 
gacha, poTatlardan — 0,5 g dan 500 kg gacha olinadi.

Bu usul mayda quymalar uchun partiyasi 300...500 dona va 
yirik quymalar uchun 50... 300 dana bo‘lg and a iqtisodiy samarali 
hisoblanadi. ? j  I

Metall qoliplarda tanavorlar olish uchun, odatda, markazga 
intiluvchi quyish va bosim ostida quyish usullaridan keng 
foydalaniladi. 1.Л |

Markazga intiluvchi quyish usullaridan aylanma shaklga ega 
tanavorlar ohsh uchun qo‘llaniladi. Tanavorlar 7...8 sinf aniqhkka 
va Rz = 200...300 mkm g^adir-budurlikka mos holda olinadi.

Bosim ostida quyish usuh murakkab yupqa devorh chuqur 
bo‘shliqli va murakkab kesishuvchi devorlari bor quymalar 
(korpussimon detahar) 3...6 sinfgacha aniqlikka, Ra = 1.0 mkm 
g‘adir-budurlikka ega bolgan tanavorlar ohsh uchun qo"llaniladi. 
Bu uslub yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlari 
uchun rentabelh hisoblanadi.

Bosim bilan ishlanuvchi tanavorlar pokovkalar deh ataladi. 
Pokovkalar bolg'alash va shlamplash usullari bilan olinadi.

Bosim bilan olinuvchi tanavorlarning afzalligi materialning 
tolasimon strukturaligi va fizik-mexanik xususiyatini yaxshilanishi 
hisoblanadi.
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Kamchiligi murakkab qiyofali tanavorlar olib bo‘lmasligi
hisoblanadi.

Bolg‘alash ozod holda va tagga qo‘yiluvchi shtamplarda bajariladi.
О/оd holda bolg‘alash bilan 150 g dan 250 t gacha sodda 

qiyofali pokovkalar tayyorlanadi. Pokovkalar uchun tayinlanuvchi 
qo‘yimlar qo‘llaniluvchi jihoz va tanavorlar og‘irligiga bog'liq 
holda 2. . .40 mm ni tashkil qiladi. Mayda tanavorlarni ozod holda 
bolg‘alash yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda va yirik 
pokovkalarni — hamma ishlab chiqarishlarda qo‘Uash maqsadga
muvofiqdir.

Tagiga qo‘yiluvchi shtamplarda bolg‘alash tanavorlar soni 
100 tadan ortiq bolganda rentabellidir. Tagiga qo‘yiluvchi 
shtampda bolg‘alash ozod holda bolg‘alashga qaraganda 3...5 marta 
unumliroq hisoblanadi.

Shtamplash issiq va sovuqlayin bo‘lishi mumkin.
Issiq shtamplash seriyah va ommaviy islilab chiqarishlarda 

qo‘llaniladi. U quyidagi hollarda amalga oshiriladi:
1) ocliiq shtamplarda — mayda va o‘rtacha tanavorlar olish 

uchun ishlatiladi. Tanavorlar 20% gacha (obloy sifatida) chiqin- 
dilarga ega bo‘ladi;

2) berk shtamplarda - shakli aylanuvchi tanalar yoki ularga 
yaqin bo‘lgan tanavorlar ohsh uchun qo‘llaniladi;

3) gorizontal bolg‘alovchi mashinalarda - semizlashgan o‘zak, 
halqa, tekkis bir yoki ikki burth vtulkalar turkumidagi pokovkalar, 
bo ‘ shliqli pokovkalar-, quvurlardan ohnuvclii pokovkalar va hoka- 
zolar ohsh uchun qo‘llaniladi. Pokovkalar og‘irligi 0.1... 100 kg.

Shtamplash usullari bilan olinuvchi pakovkalar aniqligi beshta 
sinf (Tl, T2, T3, T4, T5) bilan tavsiflanadi.

Usulning afzalligi - yuqori unumdorligi va metalining tejashligi.
Sovuqlayin shtamplash hajmiy va varoqh (hsth) bo‘ladi.
Hajmiy shtamplash (o‘tqazish) mahkamlovchi detallar 

(boltlar, vintlar, inixparchinlar), barmoqlar, klapanlaming itar- 
gichlari, rohklar, shariklar, mayda pog‘anali detahar va hoka- 
2olar olish uchun qo‘llaniladi. Aniqhgi T l, T2, g‘adir-budurligi
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Ra — 1,0...2,5 mkm. Metall tejalishi chiviqdan detal tayyorlashga 
qaraganda 40% ni tashkil qiladi. j

Sovuqlayin varoqli (listli) shtamplash o‘rovchi qoplartia 
(kojux)lar, karterlar, qopqoqlar, qolpoqlar, shcho‘tkalar, disklar, 
qistirmalar ohsh uchun qo‘hardladi. ]

Prokatdan olinuvchi tanavorlar yakka va seriyali ishlab 
chiqarishlarda qo‘llaniladi. Prokatdan doirali, kvadrath, oltiqirrali, 
varoqli, quvurli, fasonh tanavorlar olinadi. Prokatlash issiq va 
sovuq holda ham bajariladi. Issiq prokatlash 12... 14 kvahtet, 
sovuq prokatlash - 9... 12 kvalitet aniqlikka mos keladi. 
Ta.iilangan profilli prokatni kesib donah tanavorlarga aylantiriladi. 
Ularni bosim bilan ishlab pokavkolar yoki mexanik ishlov berib 
tayyor detallar ohnadi.

Hozirgi vaqtda issiq holda 10 mm dan kattaroq modulga ega 
tishli profillar prokatlab olinmoqda. Bunda tish profih 8 darajali 
aniqlik va g‘adir-budurligi Ra = 1,25...2,5 mkm ta’minlanmoqda. 
Sovuq holda rangh metallardan maydamodulh moduli 1 mm 
gacha tishli g‘ildiraklar prokatlan moqda, aniqhk darajasi 7 va 
g‘adir-budurhgi Ra = 0,16...1,25 mkm ta’minlanmoqda.

Payvandli va kombinatsiyalashgan tanavorlar quyma yoki bosim 
bilan olinuvchi alohida elementlami yig‘ib, payvandlab tayyorlanadi. 
Payvandh va kombinatsiyalashgan tanavorlar murakkab qiyofali 
konstruksiyalar yaratishni sezilarli soddalashtiradi.

Bunday tanavorlar o‘lchamlarining aniqligi qo‘llaniluvchi 
payvandlash usuhga bog‘liq holda 12... 17 kv oralig‘ida bo‘ladi.

Bunday tanavorlarga mexanik ishlov berish qoidaga ko‘ra ularni 
termik ishlashdan keyin bajariladi.

Kukunli metallurgy a usulari bilan olinuvchi tanavorlar, shakli 
va oTchamlari bo‘yicha tayyor detallarga mos kelishi mumkin.

Bunday tanavorlarni ohsh texnologik jarayoni o‘z ichiga 
quyidagilarni oladi:

1) dastlabki materialning kukunlarini ohsh va tayyorlashni;
2) maxsus press-qohplarda kerakh shakllardagi buyumlarni 

presslashni;
3) presslangan buyumlarga termik ishlov berishni (pishirishni).
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Oxirgi ikkita amali ko‘pincha o‘rindoshlanadi.
Tanavorni tanlash, uning ko‘rinishi va olish uslubidan iborat. 
Tanavornhig materialini, detaining konstruktori tanlaydi va 

tomonidan qabul qilingan yechim texnolog uchun qonun 
hisoblanadi. Agar konstruktorlik hujjatda tanavor materiali 
ko‘rinisbi va usuh ko‘rsatilmagan holdagina tanavor tanlashni 
texnolog amalga oshiradi.

Tanavor tanlash uchun dastlabki berilganlarga quyidagilar 
kiradi:

1) detaining chizmasini tayyorlash uchun qo‘yilgan texnik
talablari bilan;

2) yillik chiqarish hajmi;
3) tayyorlash ishlab chiqarishning texnologik imkoniyatlari

to‘g‘risida berilganlar.
Tipoviy detallar uchun tanavor tanlash yuqoridagilarga 

o‘xshash amalga oshiriladi. Qoidaga ko‘ra, tanavor ko‘rhiishi va 
uni ohsh usuh, konsruksiyasi hamda materiah va mavjud islilab 
chiqarishning imkoniyatlariga qarab aniqlanadi.

Muqobil yechim mavjudligida, tanavorlarni tanlash ularning 
tannarxi bo‘yicha amalga oshiriladi.

Dastlabki va taxminan tanlash uchun tanavorning nisbiy tan- 
narxini minimal kriteriyasidan foydalanish mumkin:

= (mx /  K M )U,, (9.1)

bunda m — detaining massasi, kg; К — ('-tanavor olish usulidagi 
material ishlatish koeffitsiyenti; U. — г-tanavor olish usuhdagi 
lkg tanavor massasining nisbiy ulushining narxi, uni, mashina- 
sozlik texnologi ma’lumotidan olinadi.

Tanavorlarni uzil-kesil tanlash ularning tannarxlarini hisob
lash orqali amalga oshiriladi. U umumiy ko‘rinishda quyidagi formula 
bo‘yicha aniqlanadi:

С = M+  P[1+(<7/100)]. (9.2)
bunda M  — materiallar bo‘yicha sarflar; P — ishlab chiqaruvchi 
ishchilaniing asosiy ish haqi; q — qo‘shimcha sex xarajatlari % da 
asosiy ish haqi bo‘yicha.
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Konkret tanavor uchun bu formula quyidagi ko‘rimshlarga 
ega: j

1) prokath tanavorlar uchun va ularni qora ishlov berishga j
Cl = GCpM + B1 [1 + (g /  100)]; (9.3)

2) ozod holda bolg‘alab olinuvchi pokovkalar uchun va ularni 
qora ishlashga J

C2 = GCph} + Cbol[ 1 + (g /  100)] + Ш [1 + (^  /  100)]; (9.4)
3) shtamplab olinuvchi pokovkalar uchun va ularni qora 

ishlashga

C3 = GCpM + Csht[ 1 + (gx / 100)] + (Csht /  n)+ B l\\  +(g / 100)] ;(9.5)
4) quymalar uchun va ularni qora ishlashga

C3 = GCpM + Cqu[ 1 + (gl j  100)] + (Cmod /  n)+ B l\l + {q J 100)] ? (9.6)

bunda: G — tanavor og‘irhgi; С m, С . — bir kg prokat va suwq 
metall narxi; V — ishchining qora ishlov berishdagi soatlik ish 
haqi; T — tanavorga qora ishlov berishdagi donabay kalkulatsiya 
vaqti; q — mexanika sexining qo‘shimcha xarajatlaii; Cboh Cshl, 
Cqu — bolg‘alash, shtamplash va quyish ishiarining narxi; С я , — 
shtamp va modellar narxi; n — bitta shtamp yoki model tayyor- 
lovchi detallaming soni.

Tanavor tayyorlash uslubini tanlagandan keyin loyihalash 
bajariladi, ya’ni texnologik jarayon ishlab chiqiladi va tanavorni 
tayyorlashga buyurtma rasmiylaslitiriladi.

9.2.4. Bazalar tanlash

Mexanik ishlov berish texnologik jarayonini islilab chiqishda 
bazalar tanlash, bazalarning o‘zini aniqlashni va kerak bo‘Isa bazalar 
ahnashinuv tartibining o‘rnatishni maqsad qilib qo‘yadi.

Bazalar tanlashda boslilang‘ich berilganlarga: detaining ishchi 
chizmasi qo‘yilgan oTchamlari bilan, uni tayyorlash uchun 
qo‘yilgan texnik talablar, tanavor ko‘rinishi, nazarda tutilgan 
jarayoimi avtomatlashtirish darajasi kiradi. Bazalarni tanlashda
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• 12 mexanizmda ishlash sharoiti hisobga olinadi. Asosan
d i I tr»‘o‘risida biz oldingi (baza va bazalash) mavzukrda misollar

® . -i • i i • 
bilan batafsil tamshxb chiqqanmiz.

Qabul qilitigan bazalash sxemasi moslamaning konstruktiv 
xemasini belgilaydi va bu detal o‘lchamlarining aniqligiga va 

vuzalarning o‘zaro joylashuviga ta’sir ko‘rsatadi. Ishlov berish 
aniqligini ushlashda bazalar birligi tamoyiliga amal qilinsa yaxshi 
natija beradi. Bu holda bazalash xatohgi 0 ga teng bo‘ladi. Bu 
tamoyUga amal qilish qiyin bo‘Isa (masalan, tanavoming turg‘imligi 
yetarli bo‘hnay o‘lchov baza kichik bo*Isa), bazalar bir yuzada 
yotmashghiing zararh ta’sirini kamaytirishga intilib o‘rnatuv baza 
uchun boshqa yuza qabul qihnadi.

Bazalar dohniylik tamoyiliga amal qilishi detal yuzalamiing 
o‘zaro joylashish aniqhgini oshiradi. Aylanuvchi yuzalarning 
yuqori konsentrikhgini ta ’minlash, ko‘p hollarda o‘sha bitta 
tanlangan bazani ko‘p marotaba ishlatish natijasida amalga 
oshiriladi. Bu tamoyilga to ‘la amal qilish sun'iy bazalar 
(yordamchi); bobishkalar, platiklar, m arkaziy teshiklar, 
o‘matuv belchalari va boshqa elementlar yaratLshga ohb keladi va 
barcha ishlov berishlar birlamchi tanavor qora yuzasidagi bazada 
bir o‘rnatuvda bajariladi.

Oxirgi hoi detallarni chiviqlardan avtomatlarda, ko‘p holatli 
stolli agregat dastgohlarida hamda avtomatik-hnivalarda moslama- 
yo‘ldoshlar qo‘hab tay>rorlashlarda o‘ringa ega.

Bazalar tanlashda ishlov berish aniqhgi va g‘adir-budurligiga 
bo'lgan talablar mazmuni yozihshi kerak, tanavor materiahda 
mavjud ichki kuchlanishdan hosil bo‘lgan deformatsiyani yo‘qotish 
maqsadida qaytadan ishlov berilish ko‘zda tutilishi kerak.

Bazalar tanlash birlamchi ishlov berish rejasiga bog‘liq 
bo‘lib, texnologik jarayonni loyihalashning keyingi bosqichlarida 
bar bir elementi bo‘yicha aniqlab borish natijasida u yaqqol-
lashtiriladi.
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Munozara uchuii savollar

1. Texnologik jarayonni loyihalash tartibi qanday? 1
2. Detalni chizmasining texnologik nazoratini qanday tushunasiz?
3. Tanavor olish usulini tanlash nimalami ко ‘zda tutadi? |
4. Bazalar qanday tanlanadi? i

9.3-MAVZU. TEXNOLOGIK JARAYON VA AMALLARNI
LOYIHALASH

О‘quv maqsadi. Talabalami texnologik jarayon va amallarning 
loyihasini ishlab chiqish metodikasi bilan tanishtirib, ularning 
samara beruvchi variantlarini aniqlash va tanlash b o ‘yicha bilim, 
ко ‘nikma va та la ka la m i shakllantirish.

9.3.1. Detallarning alohida yuzalariga ishlov 
berish uchun marshrut tanlash

Marshrut tanlash ishchi chizma va qabul qilingan tanavor 
talablariga asosan olib boriladi. Berilgan kvalitet aniqligiga, yuzalar 
g‘adir-budurligiga va oTchamlarini liisobga olgan holda, og‘irligi va 
shakhga qarab bitta yoki bir nechta yakunlovchi ishlov berish 
usullari tanlab olinadi hamda shunga mos jihozlar belgilanadi. 
Ishlov berish usullarining tavsifnomalari qo‘llaniiganda bu masala 
osonroq yechiladi. Tanavor ko‘rinishini bilgan holda birinchi 
marslunt tanlash ham qulay yecliiladi.

Masalan, tanavor aniqligi yoiqori bo‘lmasa shu yuzaga ishlov 
berishda qora ishlov berish usulidan boshlanadi. Tanavor wqori 
aniqlikka ega bo‘lsa, toza, ba’zi hollarda esa yakunlovchi usullardagi 
marshrutlaini qo‘llash mumkin.

Yakunlovchi va bhinchi usullardagi marshrut asosida o‘rtacha 
o‘tuvlararo (amallararo) usullar o‘rnatiladi. Bunda har bir yakun
lovchi usulga bitta yoki bir nechta o‘tuvlararo usullar to‘g‘ri kelishi 
mumkin. Masalan, teshikni toza razvyortkalashdan awal dastlabki 
razvyortkalashdan awal esa toza zenkerlash yoki parmalash 
o‘tkazilgan bo^shi mumkin.
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Marshrut tuzishda har bir keyin keluvchi usul oldingisidan
• oa bo‘Ushi keraJdigiga ahainiyat beriladi. Yuzalarga islilov 

marslirutini tanlash shu yuzalarga qo‘shimlar «‘matish
ч bog‘Uq. Berilgan yuzalarga o‘rnatiluvchi marslirutlar soni. 

к- qancha bo‘hshi mumkin. Ammo, effektivhgi va rentabehigi 
bo‘yicha bir xilda bo‘lmaydi. Bu ko‘rsatkichlar bo‘vicha marshrut 
tanlash murakkab va sermehnat masaladir. Bu masalani hal qihsh 
uchun tipoviy marslirutlar me’yorlari tuzilsa ancha yengii- 
lashishi mumkin. M arshrut variantlari sonini tajriba asosiga 
ko‘ra kamaytirish mumkin. Masalan, shu yuzani bir o‘matuvda 
bir dastgohda ketma-ket o‘tuvlar yordamida bajarish bilan.

Yuqorida aytilgan alohida sirtlarga ishlov berish usullari va 
variantlarini misolda ko'rib chiqamiz. Aytaylik, D = 42x0,32 mm 
quyma teshikh, g‘adir-budurligi Rz = 160 mkm bo‘lgan tanavor 
berilgan, shu tanavordan D = 50±0,021 mm IT7 kv. aniqlikdagi va 
R =0,63 mkm teshik olinishi zarur bo‘lgan masala yechihshi kerak. 
Bu masalani yechish uchun 9.3-rasmda teshikka ishlov berish

9.3-rasm. Quyma tanavor teshigiga ishlov berish variantlarining
tanlash sxemasi.
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uchun ikkita qora ishlov berish usuh. uchta yarimtoza islilov berish I 
usuli va to‘rtta toza islilov berish usullari ko‘rib chiqilgan. Sxemadan 1 
ko‘rinib turibdiki. mazkur ishlov berish usullari marsh rutlardan 1  
24-varian t am allar m arsliru tin i tuzish  m um kin, ya’ni J 
n = 2*3*4=24. Bu variantlar iqtisodiyjihatdan liar tomonlama tahlil 1 
qilinib eng qulay va iqtisodiy tejamh hamda unumli varianti tanlab 
olinadi. Bu sxemada ikki qavat ramkaga ohngan icliki yo‘nish varianti 1 
boshqa variantlarga qaraganda talab etilgan aniqlikni stabil 
ta’minlovchi, eng qulay, tejamli va unumlisi hisoblanganligi sababli ] 
asosiy variant sifatida tanlanishi mumkin. Щ

Yuqorida keltirilgan misoldan ko‘rinib turibdiki, tanavorning 
har bir yuzasiga marshrut tanlash, shu yuzalarining ishlov berish 
aniqligiga va sifat parametrlariga binoan amalga oshiriladi.  ̂
Detaining tanavoriga to‘la mexanik ishlov berish marshruti esa, 1 
shu sirtlariga ketma - ket bajariluvclii islilov berish amallarining j 
rejasidan iborat. 1

9.3.2. Detalni tayyorlash texnologik a
marshrutini loyihalash 1

Detalni tayyorlash texnologik marshruti yoki rejasi deb, 
texnologik amallarni ketma-ket bajarilishiga (yoki ti poviy yoki 
gurulili texnologik jarayon bo‘yicha amahar ketma-kethgini 
aniqlashtirishga) va jihozlar tipini tanlash bilan birga tushu- 
niladi. Bu bosqichda qo‘shim va kesish rejimlar liisoblanmay 
turiladi, shuning uchun ratsional marshrutni tanlash ma’lu- ' 
motlar va mavjud boshqaruv materiallardan foydalanib amalga 
osliiriladi. Bu yerda EHM dan foydalanish qo‘l keladi va marshrut 
tanlash vaqtini sezilarh kamaytiradi. j

Marshrutni loyihalash murakkab vazifalardan bo‘lib, bir 
necha variantli yechimga egadir. Buning maqsadi detalga ishlov 
berishning umumiy rejasini berish, texnologik jarayon amallarining 
mazmunini belgilash va jihozlarning tiplarini tanlab olishdan 
iborat. 1
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taVŜ aBoshida detalni tayyorlash jarayonini qora, toza va pardozlov
llariga ajratib chiqiladi. Bu ish detalni turli sirtlariga ishlov 

hT*sh marshrutli variantlaridan foydalanib bajariladi.
i  Qora ishlov berish amalini. uni bajarishda hosil boTuvchi

deformatsiyaning ta’sirini kamaytirish maqsadida toza ishlov berish 
a i n a l i d a n  ajratish zarur. A m m o detal bikr bo''lib, ishlanuvchi

a qisqa boTsa, qora va toza amallarga ajratish shart emas. 
Detallarni chiviqli tanavorlardan revolver dastgohida tayyorlash
da ham qora va toza amallarga ajratish inaqsadga muvofiq emas.

3. Pardozlab islilov berish, qoidaga ko‘ra jarayonning oxirgi 
bosqichida bajariladi. Ammo, bu qoidadan alohida hollarda 
chekinish ham mumkin. Masalan, sirtga yakunlovchi ishlov berish 
brak bo‘lib chiqishi bilan bog‘liq bo‘lsa, ortiqcha mehnat xarajatiga 
yo‘l qo‘ymaslik uchun bu amalni oxirida baiarmaslik ham mumkin.

4. Amallarni shakillantirishda nia’lum guruh sirtlarni bir 
o‘rnatuvda bajarish talab qilinishini e’tiborga olish lozim. Bunday 
sirtlarga o‘qdosh aylamna sirtlar va ularga bog‘liq yon sirtlar hamda 
bir nechta holatlarda bajariluvchi yassi sirtlar kiradi.

5. G ‘ildiraklar tishlariga ishlov berish. shlitsalami kesish, 
ariqchalar ochish, teshiklarni ko‘p shpindelli kallaklar bilan 
pamialash va boshqa mustaqil am allarga ajratiladi.

6. Amallarni taslikil etishda quyidagilarni hisobga ohsh kerak: 
a) birinchi amalda shunday yuzalarga ishlov berilsinki, ular 
ikkinchi amalni va balki qolgan hamma amallarni bajarish uchun 
ham o‘matuv bazalar sifatida qo‘llanilsin; b) termik yoki kimyoviy- 
termik ishlov berish mavjudligi.

7. Texnologik marshrutni shakllantirishda qo‘llaniluvchi 
jihozning turkumi o‘rnatiladi (tokarlik, frezalash, parmalash va 
hokazo dastgohlar).

8. Bajarilgan texnologik marshrutning rejasida m a’lum 
tanavor amalining eskizi, ko‘rsatilgan bazalash sxemasi va 
ishlanuvchi yuzalar ni qalin chiziq bilan chizilgan holatida ras-
miylashtiriladi.

B u m a sa la n i lia l q ilish  u c h u n  q u y id a g i u s lu b iy  koVrsatm a
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9. Texnologik jarayonning marshrutiga qoldirilgan ikkinchi 
darajali amallar kiritiladi (mahkamlovchi teshiklarni ish lash, 
faskalar ochish, o‘tkir qirralarni o‘tmaslashtirish , yuvib tozalash 
va boshqalar), shuningdek nazorat qilish arnaiining o‘rni ko‘r- 
satiladi. |

10. Qabul qilingan yechimni baholashdan keyin zarur bo‘lgan 
tuzatishlar kiritiladi. I

Yuqorida keltirilgan texnologik marshrut tuzish tartibini 
quyidagi umumiy tushunchalar bilan batafsilroq izohlash mumkin.

Ishlov berishning umumiy ketma-ketligini o‘rnatishda qabul 
qilingan o‘rnatuv bazasiga birinchi bo‘lib ishlov beriladi. Keyin 
esa qolgan yuzalarga teskari aniqlik darajasi ketma-ketligida ishlov 
beriladi; aniqhgi qancha yuqori boTsa u yuzaga shuncha keymroq 
ishlov berish ko‘zda tutiladi. Marshrutning oxirida eng toza, eng 
aniq va muhim, yengil jarohatlanuvchi yuzalarga ishlov berish 
amallari rejalashtiriladi.

Materialni g‘ovaklari va boshqa nuqsonlari bo‘yicha ishga 
yaroqsiz bo‘luvchi kamchiliklarini o‘z vaqtida aniqlash maqsadida, 
awal qora yuzalarga toza ishlovlar beriladi, ya’ni bu nuqsonlar 
bo Ti shiga yo‘l qo‘yilmaydi. Agar nuqsonlari aniqlansa, ishga 
yaroqsiz qilinadi yoki, mumkin bo‘Isa ishga yaroqli qihb tuzatiladi.

Javobgarligi yuqori bo ‘lgan mashinalar yaratishda , 
marshrutni ко ‘pineha uchta ketm a-ket bajariluvchi usul 
(jarayon)larga: qora, toza va pardozlov ishlovlarini berishga 
ajratiladi. dj

Birinchisida, materialning asosiy massasini qo‘shim va qoldiq 
sifatida olib tashlanadi; ikkinchisida. o‘tuvlararo ahamiyatga ega; 
uchinchisida, detaining berilgan aniqhgi va g‘adir-budurligi 
ta’minlanadi. Bunday jarayonlarga boTinishining qulayligini 
quyidagi fikrdan bilsa bo‘ladi. Masalan, qora ishlov berish jarayonida 
nisbatan katta xatoliklar o‘ringa ega bo‘lib, bular kesish kuchi va 
tanavorni mahkamlash kuchi ta ’sirida texnologik tizimning 
deformatsiyalanishi hamda uning intensiv ravishda qizishidan kelib 
chiqadi. Bu sharoitda qora va toza ishlov berishning navbat bilan 
kelishi, berilgan aniqlikni ta’minlay ohnaydi. Qora ishlovdan keyin
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avorda katta boim agan deformatsiyalanish, uning materialidagi 
ldiq ichki kuchlanishning qayta taqsimlanishi natijasida kuzatiladi. 

y^rsatilgan jarayonlar bo‘yicha ishlov berishni guruhlab qora, 
ardozlab islilov berish oralig‘idagi vaqtni uzaytiriladi hamda 

deformatsiyalarning to ‘la aniqlanishiga imkoniyat beriladi, oxirgi 
jarayonda ularni yo‘qotguncha ishlov berish davom ettiriladi.

Pardozlov ishlovi berish davrini marshrut oxiriga rejalashti
riladi, ishlov berish jarayonida va transportlashda yakunlovchi 
ishlovi berilgan yuzalarning tasodifiy jarohat olishidan saqlab qoladi. 
Bundan tashqari, qora ishlov berishni, maxsus ajratilgan yeyilgan 
yoki noaniq  jihozlarda m alakasi pastroq b o‘lgan ishchilar
bajarishlari ham mumkin.

Bayon etilgan marshrut tuzish tamoyili hamma hollarda ham 
maqsadga muvoflq emas. Bunga ko‘r-ko‘rona amal qilish noreal 
jarayonlar yaratishga ohb keladi. Bikr tanavorda va ishlanuvchi 
yuzalar o‘lchami kichik bo‘lganda yakunlovchi ishlov berish 
(alohida elementlariga) marshrutning boshida hech qanday yomon 
natijasiz ham bajarilishi mumkin. Bunday tamoyil hatto ayrim 
hollarda ishlov berishni konsenratsiyalash tamoyiliga ziddir, 
qachonki bir amalda qora va toza islilov berish o‘tuvlari bajarilishi 
mumkin bo‘ladi (avtomatlarda cliiviq tanavorlardan tayyor detallar 
tayyorlashda).

9.3.2.1. Termik ishlov berishning texnologik
marshrutdagi o‘rni

Detalni tayyorlash jarayonida termik ishlov berish amah 
mexanik ishlov berish amallari bilan bog‘langan bo‘lishi kerak. 
Dastlabki, orahq va yakunlovchi termik ishlov berishlarga farq-
lanadi.

Dastlabki termik ishlov berish mexanik ishlov berish amali- 
dan aw al bajariladi va ular tanavorlarni kuydirish, nor- 
niallashtirish yoki yaxshilashdan iborat. Konstruksion po‘latlardan 
tayyorlangan pokovkalar, quymalar va payvandli tanavorlarni 
Qoldiq kuchlanishlarni keskin kamaytirib kesishga ishla-
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I

nuvchanligini yaxshilash uchun kuydirish (otiig) amali ba jarilae  
Agar termik amah bo‘lmasa mexanik ishlov berish rejasi oddiy 
bo‘ladi. Shunga bog‘liq holda, agar detallarni o‘rtauglerodij 
po'latlardan tayyorlashda yakuniy termik ishlash normallash va 
yaxshilashdan iborat bo‘lsa, unda bu amal mexanik ishlashdaa 
aw al bajariladi. Yaxshilash HRS 40 (HB 390) dan yuqori 
boimagan qattiqlikkacha amalga oshiriladi, chunki undan kattaroq
qattiqlik tig‘11 asbob bilan islilov berish qiyinchiligini keltirib 
chiqaradi. I

Oraliq termik ishlov berish po‘lat detallarni qora ishlov 
berishdan keyin qo'llaniladi va quymalarni eskirtirish jarayonida 
normallashtirishdan iborat. Kamuglerodh po‘latlar va legirlangan 
kamuglerodh polatlarga (20X, 20XH) toza islilov berishda yahslii 
ishlanuvchanligini yoki bosim bilan plastik deformatsiyalash 
(teshiklarni jo’valab kengaytirish) maqsadida normallashtirish 
amali qo‘llaniladi. Javobgar detallar uchun yirik quymalar 
(masalan, dastgohlar staninalari uchun) shilib ishlashdan keyin 
tanavor metalidagi qoldiq ichki kuchlanislmi yo‘qotish maqsadida 
tabiiy eskirtiriladi. j

Yakunlovchi termik ishlov berish detalni umumiy toblash 
yoki tashqi sirtini toblash ko‘rinisliida amalga oshiriladi. Agar 
yakuniy termik ishlash detaining qattiligi HRS 40 gacha va undan 
ham yuqori umumiy toblash bo‘lsa, unda bu termik islilovni toza 
ishlovdan keyin jilvirlashga qadar bajariladi. I

Agarda, detalga termik ishlov berish ko‘zda tutilgan bo‘lsa, 
mexanik ishlov berish texnologik jarayoni ikki qismga ajratiladi: 
termik ishlovgacha bo‘lgan jarayon va undan keyingi jarayonga. 
Detuning egri-bugri bo‘lib qohshining oldhii ohsh maqsadida, 
berilgan aniqlik va g‘adir-budurlikni ta’minlash uchun ko‘pincha 
detalni to‘g‘rilash yoki ayrim yuzalarga boshqatdan ishlov berish 
ko‘zda tutiladi. Termik ishlov berishning alohida ko'rinishlari 
mexanik ishlov berish jarayonini ma’lum darajada murakkab- 
lashtiradi. Xususan, sementatsiyalashda detaining alohida  
uchastkalarini uglerod bilan to‘yintirish talab etiladi. Bu esa 
detaining boshqa uchastkalarini mislash yoki qatlam qoldirish

302



, - a bajariladi. U lar esa sementatsiyalashdan keyiii va detalni 
T  intirishdan (toblashdan) oldin olib tashlanadi. Sementat- 
° alanadigan sirtlarni mis qoplamsidan saqlash uchun bu sirtlarga
djclektrik materiallar (ko‘pincha lak) surtiladi.

Ishlov berish ketm a-ketligi m a’lum  darajada chizm ada  
o ‘lcham lar qo'yish tiziniiga bog‘hq. Birinchi navbatda shunday 
vuzaga ishlov berish zarurki, o ‘sha yuzaga (konstruktorlik baza) 
detaining boshqa ko'pchilik yuzalarining o ‘lchamlari bog‘langan 
bo‘isin. Yordamchi va ikkilamchi xarakterdagi amallarni (kichik 
teshiklarni parmalash, faska kesish, ariqchalar ochish, o ‘tkir 
qirralaridagi qirindilardan tozalash va hokazo) ko‘pincha toza ishlov
berish jarayonida bajariladi.

Marshrutning bu berilgan bosqichida amallar bajarilishining
ketma-ketligi o‘zgarishi mumkin. Bu iqtisodiy ko‘rsatkichga va 
umumiy jarayonga ta’sir ko‘rsatmaydi.

Texnik nazorat qihsh amalni ko‘pincha ishga yaroqsizlik ko‘p 
paydo boluvchi amallarda, murakkab va qimmatbaho amallardan 
awal va ishlov berishning oxirida rejalashtiriladi. Ko‘pchilik amallarni 
bajarishda texnik nazorat qihsh fiinksiyasi nazoratchi-kontrolyorlar 
tomonidan detallarni tanlov asosida (ishchilar, dastgohsozlar 
tomonidan letuchiy kontrol) bajariladi.

Texnologik jarayonlarni mavjud zavodlarga loyihalashda, sexlar 
qayerdahgiga, ishlov berishning ko‘rinishiga qarab ishlov berish 
ketma-ketligi detallarni transportlarda tashish yo‘llarini qisqartirish 
imkoniyatini hisobga olgan holda tashkil etish belgilanadi. Bunga 
binoan, awal tokarlik ishlov berish rejalashtiriladi keyin esa 
frezalash va hokazo.

Amallar mazmunining dastlabki bayoni tanlangan dastgohda 
shu jarayonda bajariluvchi o‘tuvlarni birlashtirib belghanadi. 
Ommaviy ishlab cliiqarishda amal inazmuni uning uzunligi 
chiqaruv taktiga teng yoki taktning ikkilanganligiga teng qihb 
aniqlanadi. Amal mazmuniga detallarning dastgohdan dastgohga 
ohb qo‘yishlarning sonini kamaytirish ham ta’sir ko‘rsatadi, bu 
°g‘ir mashinasozlikda katta ahamiyatga ega.
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Berilgan islilab chiqarish sharoiti uchun turli sinfdagi detallarga 
ishlov berish texnologik marshruti ni tuzislining to‘g‘ri tarnoyUiga 
yondoshish, texnologik jarayonlarni tipizatsiyalashtirish va gu- 
ruhlashtirish baza si asosida bajariladi. I

Mexanik ishlov berish uchun qo ‘ shimlarni aniqlash 6-bobda 
batafsil keltirilgan. i

9.3.3. Texnologik amallarni loyihalash

Texnologik amallarni loyihalashda quyidagi o‘zaro bog‘liq ishlar 
bajariladi: texnologik amallarga mexanik ishlov berishning 
strukturaviv tuzilislii tanlanadi; amaldagi texnologik o‘tuvlar maz- 
muni aniqlashtiriladi; dastgohnhig modeli tanlanadi; texnologik 
moslama, keskich va o‘lchagich asboblar tanlanadi; ishlov berish 
tartiblari (rejimlari) hisoblanadi; vaqt me'yorlari liisoblanadi; islining 
razryadi aniqlanadi; amalni bajarishning samaradorligi asoslanadi.

Tanavorlarga ishlov berish amallarini tashkil qihsh 7-bobda 
batafsil berilgan.

9.3.3.1. Jihozlarni ianlash

Jiliozlarni tanlash detaining alohida sirtlariga ishlov berishda 
texnologik o‘tuvlarni shakllantirislmirig tahlillashdan boshlanadi. 
Detalni tayyorlash texnologik marshruthii ishlab chiqish bilan 
alohida amallarni shakliantirishda, qollaniluvchi jihozning tipi 
tanlanadi (tokarhk, frezalash va shunga o‘xshashlar), mazkur 
amalning talabini qondiruvchi jiliozning modeh aniqlashtiriladi 
(texnologda turli modelh jiliozlarning pasportlari mavjud bo‘lislii 
lozim, ularda texnik tavsitlari to la  keltirilgan boladi).

Jihozlarni tonlashda quyidagi omillar liisobga olinadi:
1) dastgoh ishchi zonasining o‘lchamlarini, ishlanuvchi 

detaining yoki detallarning gabarit olchamlariga mos kehshi;
2) islilov berishda talab etilgan aniqhkka va sirt g ‘adir-budurli- 

giga erishish imkoniyatining borligi (bu omillarni ayniqsa toza va 
yakuniy islilov berishda hisobga ohsh lozim);
304



3) jihozning quwati, bikrligi va kinematik berilganlari amalni
bajarishning eng qulay rejimlariga mos kelishi;

4) detallarni berilgan dastur bo‘yicha chiqarishga mos keluvchi 
zarur unumdorlikni ta’minlash (jihozning unumdorhgi, detalni 
berilgan sifatda tayyorlash vaqtini tahhl qilish asosida aniqlanadi);

5) mazkur texnologik jarayon bajarilishida jihozning texnik 
xavfsizlik va sanoat sanitariya talablariga mos kelishi;

6) detalni tayyorlash taimarxining kriteriyasi bo‘yicha berilgan 
dasturga jiliozning mos kelishi.

Agar islilab chiqiluvchi amal uchun ishlov berish sifatini 
ta’milovchi liar xil modelh ikkita dastgoh qo‘llash imkoni bo‘lsa, 
tanlashda hal qiluvchi model qilib, ishlov berishning iqtisodiy 
samara ta’minlovchisi olinadi. Bu holda tannarxni texnik-iqtisodiy 
hisoblash lozim, unda xususan, jihozning ekspluatatsiya qilish 
bo‘yicha keltirilgan xarajatlar (amortizatsiya uchun ajratma, jHiozni 
joriy ta’mirlash va texnik xizmat ko‘rsatish uchun qilingan sarflar) 
hisobga olinadi.

Texnologik jarayonlarning variantlarini texnik-iqtisodiy tahlih 
11-bobda keltirilgan.

9.3.3.2. Texnologik uskunalarni tanlash

Jihozni tanlash bilan bir vaqtda moslama, keskich va o‘lcha- 
gich asboblar tanlanadi. Uskunalarni tanlashda ishlab chiqarish 
turi, buyumning ko‘rinishi uni chiqarish dasturi, belgilangan 
texnologiya xarakteri, mavjud standart uskunalarni qo‘llsh imko- 
niyatlari liisobga olinishi lozim.

Moslamalami tanlash deyarh detallarni chiqarish dasturiga 
bog‘liq.

Yakka va mayda seriyah ishlab chiqarishda universal tipdagi 
moslamalar (qisqich, kulokchali patronlar, bo'luvchi kahaklar 
va boshqalar), seriyahda - universal qayta sozlanuvchi moslamalar 
va guruhlab ishlov berish uchun moslamalar, ommaviy islilab 
chiqarishda esa unumdorhgi yuqori bo‘lgan tanavorni ishlov 
berishdan awal o‘rnatish va mahkamlash, amal tugagandan keyin
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tush iris h vaqtini keskin kamaytirish imkoniyatini beruvchi maxsus |
moslamalami qo'llash o^zini iqtisodiy jiliatdan oqiavdi. Agar ishlov I
berish aniqlik talabhii qoniqtirishi mumkin bo' lgan ikkita standart I
yoki normallashtirilgan moslamalami qo'llash imkoniyati tug'ulsa, I
tanlash iqtisodiy hisoblash bilan asoslanadi. Texnik-iqtisodiy 1
asoslash maxsus moslama konstruksiyasini loyilialashda ham zarur. 11

Keskich asbohni tanlash ishlov berish usulini, ishlanuvchi 1
detaining materialini, uning o‘lchamlari va shaklini, ishlanuvchi I
sirtning sifatini, detallaming chiqarish dasturini hisobga olib amalga II
oshiriladi. Keskich asbobni tanlashda birinchi navbatda standart j|
asbobni qollashga harakat qihnadi, biroq alohida amallarni fl
bajarishda, ayniqsa seriyali va ommaviy ishlab chiqarish sliaroitida, I
maxsus asbob ko'zda tutiladi. Asbobning kesuvclii qismiga yuqori I 
tezlikda kesishni ta’minlovchi qattiq qotishmalar ishlatiladi. 
Pardozlov amallarini bajarishda olmosli yoki uning o‘rnini bosuvchi
sintetik olmoslar keng qo‘llanilmoqda. Ular ko‘pincha rangli 1 
metalkr yoki ularning qotishmalariga (bronzalarga, latunlarga,
aluminiy qotishmalariga va shi kabilar) pardozlov ishlovi berishda I
qokllaniladi. Keskich asboblarni qo‘llash bilan bog‘liq xarajatlar ! 
detal tamiarxiga kiradi.

О4chash vositalarini tanlash bajriluvclii o‘lchamning aniqli
giga, o‘lchanuvchi >uza ko'rinishiga va detallarni chiqarish hajmiga j  

mos keluvchi asbobnhig aniqlik tavsifiga qarab amalga oshiriladi. 
Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarish sharoitida asosan universal 
olchagich asboblar qo‘llaniladi: shtangensirkullar, mikrometrlar, ! 
icho‘lchagichlar, imiversal indikatorh asboblar va boshqalar. ; 
Detallaming hajmi ortishi hamda ishlab chiqarish turi seriyah, 
yirik seriyah va ommaviyga aylanishi bilan chegaraviy kalibrlarni, ] 
andozalarni, turli nazorat moslamalarini va turh avtomatlashtirilgan 
o‘ichov vositalarni qo‘llash ortib boradi. 1

9.3.3.3. Ishlov berish rejimlariai hisoblash

Ishlov berish rejimlari; kesish chuqurligi (t), asbobni surish 
(s) va kesish tezligi (v) bilan tavsiflanadi. Birinchi navbatda kesish 
chuqurligi, so ‘ngra surish va oxirida kesish tezligi tayinlanadi. 1
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Bir asbobli ishlov berishda kesish rejimlarini tayinlash 
vidagi uslub bilaii amalga oshiriladi. Qora ishlov berishda kesish 

huqurligini qo‘shimni bir ishchi yurishda ohb tashlash maqsadi 
Co‘yiladi; bu holda kesish chuqurligi oraliq qo‘shim miqdoriga 
^ na bo‘ladi. Agar mazkur ishlov berish hoh uchun qo‘shim 
miqdori ko‘plik qilsa, ikki va undan ham ko‘proq ishciii yurish 
tayinlanadi, ammo ishciii yurishlar sonini kamaytirish maqsadida 
kesish chuqurhgini mumkin qadar maksimal qihb ohsh zarur. 
Toza ishlov berishda, kesish chuqurligini olinuvchi o‘lcham 
aniqhgini va yuzani berilgan g‘adir-budurligini ta’minlashga mos
ravishda tayinlanadi.

Surishnhig miqdori texnologik ruxsat etilgan maksimal bo'hshi 
kerak. Qora ishlov berishda surish texnologik tizim elementlarining 
mustahkamligi va bikrhgi bilan limitlanadi, toza ishlov berishda esa 
olinuvchi o‘lcham aniqhgi va sirt g‘adir-budurligi bilan.

Kesish tezligi tanlangan kesish chuqurligi, surish miqdoriga, 
ishlanuvchi material sifatiga, asbobning kesish xususiyatiga, 
geometrik parametrlariga va boshqa omillarga bog‘hq. Kundalik 
amahyotda kesish tezligi asosiy me'yorlardagi rejimlar asosida 
aniqlanadi va me’yoriarda hisobga olinmagan omillari borhgi sababh 
ularga tuzatishlar kiritiladi.

Kesish tezligi bo‘yicha asbobnhig yoki tanavorning hisobh 
aylanishlar soni (n) yoki minutiga asbobnhig hisobh ikkilangan 
yurishlar soni topiladi. Hisobh aylanishlar soni nh dastgohning 
pasportidagi aylanislilar soni bilan solishtirilib, unga yaqin bo‘lgan 
va undan kichik (nd < nh) aylanishlar soni tanlab olinadi.

Qora ishlov berishda hisobh kesish tezligi dastgohning ruxsat 
etilgan quwati bo‘yicha tekshiriladi.

Ko*p asbobli dastgolilarda kesish rejimlarining optimalini 
aniqlashda hisoblash metodikasi ko‘p asbobh islilov berish usuhga 
bog‘liq holda bir qancha o‘zgaradi. Keng yoyilgan yo‘nish, ko‘p 
shpindelh parmalash va bo‘ylama - frezalash dastgohlarida ishlov 
berish usuharini ko‘rib chiqamiz.

Ishlov berish bitta blokka yoki bir qancha bloklarga mahkamlajn- 
gan asboblar komplekti bilan ohb boriladi, chunonchi har bir
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Ыок dastgohning bir aylanish soniga bitta surish miqdoriga egJI 
ammo, blokdagi asboblar ishlanuvchi yuzalarning o'lchamlarig^ I 
bog'hq holda turh kesish tezliklariga ega.

Kesish rejimlari quyidagi tartibda tayinlanadi. Я
1. Bir asboblidagi uslub kabi har bir asbob uchun kesish I 

chuqurligi va surish miqdori o‘rnatiladi. |И
2. Asboblaming har bir bloki uchun me’yoriar bo‘yicha eng I 

kichik (limitlovchi) surish miqdori aniqlanadi. U qora rejimlarda: I 
dastgohning surish mexanizmining mustahkamligi, blokdagi I 
asboblarining birini mustahkamhgi yoki ishlanuvchi tanavorning I 
mustahkamligi bilan toza rejimlarda esa sirt g‘adir-budurligi bilan I 
cheklangan bo‘ladi. f |

" . . . .  л

3. Topilgan limitlovchi surish dastgohning pasportida berilganlari jl  
bilan qiyoslab, unga inosi o'rnatiladi va agar kerak bo‘lsa tuzatishlar I 
kiritiladi.

4. Tezligi bo‘yicha limitlanuvchi asbobni aniqlab, ya’ni o\sha I 
asbob, jihozlardan alohida ishlagan chog‘ida eng kichik kesish rejimi I 
talab etilgani bo‘Isa kesish tezligi hisoblanadi. Limitlovchi asbobni I 
aniqlash uchun quyidagilar zarur: 1 1

a) asboblar komplektidan bir nechta ehtimol hmitlovchila- I 
rini ajratish; jf l

b) bu asboblardan har biri uchun kesish vaqti koeffitsienti I 
kv aniqlanadi: 9

l/L. Щ
bunda: / — berilgan asbobning surish yo'nalishidagi islilov berish I 
uzunhgi; L — blokdagi hamma asboblarining ishlov berish yig‘mdi I 
uzunhgi; 1

d) ajratilgan asboblar uchun quyidagi formula bo‘yicha I 
turg‘unhgi T ni aniqlash: Я

T =  TM /kv I
bunda TM — sozlashda qatnashuvchi asboblarning sonini, ularning I 
tiplari va o^lchamlarinL teng yuklanganliklarini, shimingdek 
ishlaniivchi materiahiing sifathii hisobga oluvclii blokdagi asbob- 
larinmg sharth iqtisodiy turg‘unligi. mm. TM miqdori ma’lu-
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A o ‘zda tutiluvchi limitlavchi asboblar uchun turg‘unligi 
‘ cha me'yorlar jadvaUaridan mos keluvchi kesish tezligi (bir

^bobli ishlov berishdagi kabi) aniqlanadi.
Limitlovclii asbob sifatida kesish tezligining eng kichigi olhiadi.
5 Limitlovclii asbob kesish tezligini bilgan holda, shpindelning 

aylanishlar soni nh, ayl/min, aniqlanadi, u dastgohning pasportida 
berilganlari bo‘yicha mos keluvchisini hisobhdan kichikrog‘i tanlab 
olinadi va haqiqiy kesish tezligi qayta hisoblab qo‘yiladi.

6. Topilgan kesish rejimlarining qiymatlari bo‘yicha teksliiruv 
hisoblaslilar amalga oshiriladi: surishning sharti bo'yicha; dastgoh 
surish mexanizmining ruxsat etilgan mustalikamligi bo‘yicha; 
aylantiruvchi momenti bo‘yicha; bosh harakat uzatmashling 
mustahkamligi bo‘yicha; dastgohning quwati bo‘yicha. Agar 
zarurat tug‘ulsa, hisobh surish va kesish tezhgiga tuzatishlar 
kiritiladi.

9.3.3.4. Ishlab chiqarishni texnik me'yorlash

Dastgohda bajariluvchi ishlar uchun vaqt me'yorlarini 
hisoblash birinchi bobda keltirilgan uslub bo‘yicha amalga oshiriladi. 
Donabav vaqt elementlari harakatdagi me'yorlar bo‘yicha 
o‘rnatiladi. Asosiy vaqt, seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlar 
sharoiti uchim har bir texnologik o‘tuv uchun aniqlanadi. Tex
nologik o‘tuvlar ketma-ket bajarilgan holda, umumiy asosiy vaqt 
texnologik o‘tuvlar asosiy vaqtlarini qo4shish orqah ohnadi. Agar 
amalga o4uvlarni parahel bajarish kiritilgan boblsa, unda asosiy 
vaqt qihb uzunroq o‘tuv bo‘yicha bajarilgani qabul qihnadi. 
Yordamchi vaqt me'yorlar bo‘yicha aniqlanadi, binobarm donabay 
vaqtni hisoblashda yordamchi vaqtning shunday elementlari hisobga 
olinishi kerakki, ular asosiy vaqt bilan qoplanmaydigani bo‘Ush 
kerak. Vaqt me’yorining ishchi joyga tashkihy va texnik xizmat 
ко rsatish hamda ishchi ehtiyoji uchun sarllanuvchi elementlari 
°perativ vaqtning foizi sifatida vaqt me’yorlaridan aniqlanadi.

tnoflia adabiyotlar jadvaliarida keltirilganlar b o ‘y ic h a  a n iq -
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9.3.3.5. Texnologik hujjatlarni rasmiyiashtirish

Ishlab chiqilgan texnologik jarayonlar tegishli texnologik 
hujjatlar bilan rasmiylashtiriladi, uning batafsillik darajasi islilab 
chiqarish turi va xarakteriga hamda shuningdek ishlanuvchi 
buyumning murakkabligi va aniqligiga bog‘liq holda o‘rnatiladi. 
DAST 3.1109-82 ga binoan texnologik hujjatlarda quyida keltirilgan 
texnologik jarayonlar bayoni qabul qilinishi mumkin.

Texnologik jarayonning marshrutli bayoni, unda marshrutli 
xaritada texnologik o‘tuvlarini va rejimlarini ko‘rsatmasdan, ularning 
hamma texnologik amallarini ketma-ket bajarilishining qisqar- 
tirilgan bayoni beriladi. Texnologik jarayonning marshrutli bayoni 
odatdagidek yakka, mayda seriyah va tajribaviy ishlab chiqarish
larda qo'llaniladi. |

Texnologik jarayonning amaliy bayoni, undagi hamma 
texnologik amallarning texnologik o‘tuvlari va rejimlari ko‘rsatilib, 
ular ketma-ket bajarilishining to la  bayoni beriladi.

Texnologik jarayonning amaliy bayoni, seriyali va ommaviy 
ishlab chiqarishlarda hamda murakkab detallar uchun mayda 
seriyali va yakka islilab chiqarishlarda ham qo‘llaniladi.

Texnologik jarayonning marshrutli-amaliy bayoni, marshrutli 
xaritada texnologik amallarning ketma-ket bajarilishi tartibida 
qisqartirilgan bayoni beriladi. Boshqa texnologik hujjatda esa alohida 
amallarning to‘la bayoni beriladi. Agar tayyorlanuvchi buyum 
alohida murakkab detallarni o‘z ichiga olgan bo‘lsa, marshrutli- 
amaliy bayonni seriyah, mayda seriyali va tajribaviy ishlab chi
qarishlarda qo‘llashga tavsiya qilinadi.

Texnologik jarayonlar uchun hujjatlar shaJdlarining kom- 
plektini tanlash, islilab chiqarish turiga, xarakteriga hamda ishlab 
chiqiluvchi va qo‘llaniluvchi texnologik jarayonlar ko‘rinishlariga 
bog‘liq holda olib boriladi.

Texnologik hujjatlarning yagona tizimida (THYaT) o‘rnatilgan 
qoidaga binoan marshrutli xarita umumiy maqsad uchun hujjat 
hisoblanadi. Ya’ni, bu hujjatda har qanday ko'rinishdagi ishlarning 
texnologik jarayonining bayonini shu qatorda yig‘uvlarni ham berish
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„Jon. Marshrutli xarita majburiy hujjat hisoblanadi. Texnologik 
^rayonni marshrutli bayon etishda, uning texnologik amallari 
yirikroq qilib yoziladi, ya’ni o‘tuvlari va texnologik rejimlari
ko‘rsatilmaydi.

Mexanik ishlov berish va vig‘ish texnologik jarayonlarini amalga 
oshirish uchun, o‘tuvlar hamda texnologik rejimlari ko‘rsatilishi 
zarur bo‘lgan holda texnologik jarayon xaritalaridan yoki amaliy 
xaritalaridan foydalaniladi. Texnologik jarayonni amaliy bayon 
etishdagi hujjatlar komplektiga jamlovchi hujjat hisoblanuvchi 
marshrutli xarita ham kiradi.

Standartlarda quyidagi texnologik hujjatlar ko‘zda tutilgan:
— marshrutli xarita (MX) - yagona, tipoviy va guru hli TJ 

hamda amallarni eskizlar xaritasida jihozlarni sozlash bo‘yicha zarur 
berilganlarni ko‘rsatilislii uchun;

— eskizlar xaritasi (EX) - hujjatlarga grafikaviy tasvirlash va 
sozlanishi, holatlari, o‘rnatuvlari, jadvallari va sxemalarini ko‘r- 
satish uchun;

— texnologik jarayon xaritasi (TJX) - yagona, tipoviy 
(guruhli) TJ amallarini tasvirlash uchun;

— tipoviy TJ xaritasi (TTJX) - tipoviy TJ larning amalini 
tasvirlash uchun;

— amalning xaritasi (AX) - yakka, tipoviy, gurulih amallarni 
tasvirlash uchun;

— tipoviy (guruhli) TJ yoki amallargadetallaming (yig‘ma 
birliklarning) vedomosti (TJY/TAV) — tegishli TJ ga (amalga) 
kiruvchi har bir detali (yig‘ma birligi) bo‘yicha tipoviy yoki 
guruhli TJ lar (guruhli yoki tipoviy amallar) o‘zgaruvchan 
axborotlarni ko‘rsatish uchun;

— texnologik hujjatlar vedomosti (THV) — tipoviy yoki 
guruhli TJ bo‘yicha ishlanuvchi detallar (yig‘ma birliklar) tuzi- 
hshini va tegishli axborotni o‘z ichiga oluvchi hujjatlarlami 
ko‘rsatish uchun;

— asbobni sozlash xaritasi (ASX/T) -yordamchi va asosiy 
asboblarning to‘la tarkibhii, uning amallarini (AX, MX, TJX) 
lasvirini o‘z ichiga olgan hujjati bilan birga texnologik ketma-

ethkda ko‘rsatish uchun.
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9.2-jadval

Detallarni tayyorlash TJ ishlab chiqishda ishlatiluvchi texnologik
hujjatlar (DAST 3.1119-83, DAST 3.1121-84)

Ishlab
chiqarish

turi

TJ TJ (amallarni) tasvirlash uchun

marshrutli marshrutli 
am alii

arnalli

Yakka,
Mayda seriyali

Yagona MX*, AX, 
KX, EX; 
MX*, u v  
KX, TAX*, 
EX

TJX*, UV, 
KX, EX; 
MX*, UV 
KX, TAX*, 
EX

------

0 ‘rtava 
Yirik seriyali 
(ommaviy)

------ ------

MX*, AV, KX 
AX*, EX;
MX*, AV, KX, 
AV*, AX, EX, 
MX, TJX*, AV, 
KX, AX, EX

Yakka
Seriyah,
ommaviy

Tipoviy
guruhi

MX*, T X V ,  

TJV, AV, 
KX, EX

TJX*, TXV, AV, 
KX, TAX, EX;
11JX*, THX,
1.1 V*, AV, KX, 
EX

MX*, TXV, AV, 
KX*, TAX, EX; 
TT.TX*, THX, 
AV, KX, TAX, 
EX

Izoh. Bn yerda va 9.3-jadvalda yulduzcha bilan ishlab chiqilishi zarur bo‘lgan 
huijatlar belgilangan; qolgan hujjatlarni ishlab chiquvchi o‘z ixtiyori bo‘yicha 
tanlaydi.

— axborotni kodlash xaritasi (AKX) - boshqaruvchi dastur- 
larni ishlab chiqishda axborotlami kodlash uchun (AX, MX, 
TJX va EX lar bilan birga qo‘llaniladi).

SDB h dastgohlarni qo‘llashda texnologik hujjatlarni islilab 
chiquvchining Ixtiyori bilan, shuningdek boshqaruvchi dasturni
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l b chiqish uchun eskiz xaritasi qo llaniladi (E X /D ) va SDB li 
H t e o h l a i d a  ishlanuvchi detallar vedomosti (ID V ). Maxsus va 
t^ndart moslamalar va asboblar uchun, detallarni tayyorlash va 
S|g‘ish TJ uskunalash uchun zarur bolgan, uskunalar vedomosti
(TjV) tuziladi.

Bulardan tashqari, texnologik hujjatlar tarkibiga: komplektlash 
xaritasi (KX), amallar vedomosti (AV), buyumlami yig4ish vedo
m osti (BYV), texnologik axborotlash xaritasi (TAX) kiradi.

T exnologik  hujjatlarni to ld ir is h  shakli va q o id a si ICHTTBT 
sta n d a r tla r i bilan reglamentlashtirilgan. Detallarni tayyorlash va 
buyum larn yigish jarayonlarini ishlab chiqishda qollaniluvchi 
texnologik hujjatlarning tarkibi 9.2- va 9.3-jadvallarda berilgan.

SDB li dastgohlar uchun boshqaruvchi dastur, dasturlash 
tihda, konkret tanavorga ishlov beruvchi jihozning berilga n furik- 
tsional algoritmiga mos keluvchi komandalar (buyruqlar) majmui- 
dan iborat.

Boshqaruvchi dasturni tayyorlashda texnologik hujjatlarning
asosiy shakh bolib, amahy hisoblash-texnologik xarita (HTX)
hisoblanadi. U boshqaruvchi dasturlarni avtomatlashtirilmagan
uslubda tayyorlash uchun xizmat qiladi. HTX ning maqsadi asbobni
trayektoriyasini dastgohning koordinata tizimi, asbobning dastlabki
nuqtasi va tanavor holati bilan aniq olchamh bog‘lash hisoblanadi.
HTX ni qollash, eskiz xaritasini (EX ) ishlab chiqish shartligini 
ko‘zda tutadi.

Geometrik va texnologik axborotlarning berilgan jihoz modeli 
uchun qabul qilingan kodlash tizimiga bmoan kodlanadi (AKX 
toldiriladi). Boshqaruvchi dasturni nazorat qilish uchun sexga 
olkazilganda eslatilgan hujjatlardan tashqari ba’zi hollarda 
ASX/T rasmiylashtiriladi.

Avtomatlashtirilgan boshqaruvchi dasturlarni tayyorlashda, 
Qoidaga kola, kolsatilgan sondagi hujjatlarni tuzish talab etilmaydi. 
Geometrik va texnologik axborotlarni kam detallashtirilgan 
ко rinishda interaktiv rejimida EHM ga kiritiladi. Burling uchun 
odatda, MX va AX kolsatiluvchi berilganlar yetarlidir. Boshqa- 
fuvchi dasturlaini tayyorlasluihig avtomatlashtirilgan tizimlari har
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qanday texnologik hujjatlarni ohsh imkonini beradi, uni sejJ 
sharoitida dasturlarni nazorat qihsh uchun qo‘llash mumkin.

9.3-jadvai

Buyumlami yig‘ish TJ ishlab chiqishda ishlatiluvchi texnologik 
hujjatlar (DAST 3.1119-83, DAST 3.1121-84)

Texnologik
jarayon

TJ (amallarni) tasvirlash
marshrutli marshriitli-amalli, amalli

Yagona 

Tipoviy griihli

MX*, AV, BYV, EX

MX*, THV, TJV*, AV, 
BYV, X, EX

MX*, AX, UV, AV, 
BYV, EX, X; MX*, 

AX, AV, X, EX

MX*, AX, THV, AV, 
X, TAX, BYV, EX; 

TTJX*, MX, AX,THX, 
AV, X. TAX*, BYV, 

EX

Nazoratdan o‘tgan boshqaruvchi dastur uchun, TJX, AX, 
ASX/T, AKX va EX larni o‘z ichiga olgan asosiy texnologik 
hujjatlar komplekti ishlab chiqiladi.

Munozara uchun savollar

1. Detaining alohida sirtlariga ishlov berish usullari qanday 
tanlanadi? '|

2. Detalga ishlov berish marshruti qanday loyihalanadi?
3. Texnologik amallarni loyihalash tartibi qanday?
4. Texnologik hujjatlarga nimalar kiradi?

9.4-MAVZU. TEXNOLOGIK JARAYONLARNINING
TASNIFI

Talabalarda texnologik jarayonlarning tasnfi va asosiy 
tushunchalari bo‘yicha nazariy bilim hamda amaliy ко‘nikmalarni 
shakllantirish.
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. jjflari
9.4.1. Texnologik jarayonlartunS

floyihalanuvchi
Ishlab chiqarish sharoitiga va maqsadda qo‘llaniladi 

texnologik jarayonlam ing turli ko‘rinishi haind; дат1.аЬ 0luvchi 
T ex n o lo g ik jarayonlaming ko‘rimshi, jarayon ̂  bir tipdagi
buyum lam ing  soni bilan aniqlanadi (bitta b
voki har xil tipdagi buyumlar guruhi). tip 0‘lchamli

Yagonatexnologikjarayon deganda bii n0 (jrilgan buyumni 
va ishlab chiqarish turiga bog‘hq bo‘lm a sd ^ luniladi (DAST 
tayyorlash yoki ta’mirlash texnologik jarayoni: iChiqish original 
3.1109-82). Yagona texnologik jarayonlarni isi birliklar), ya’ni 
buyumlar uchun xaraklerlidir (detallar. ll ^ л umumiy kons- 
korxonada oldinroq tayyorlangan buyumlar t̂ umiar. 
truktiv va texnologik belgilari bir bolmagan ayon deganda 

Unifikatsiyalashtirilgan texnologik i^gishli bolgan, 
buyumlar guruhiga (detaUar, yig‘ma birliU '̂jyligini tavsiflab 
konstruktiv va texnologik belgilarining u^^tsiyalashtirilgan 
beruvchi texnologik jarayon tushuniladi. l'nil ||ashtiiilgan tex- 
texnologik jarayonlar tiplashtirilgan va texnologik
nologikjarayonlarga bo‘linadi. Unifikatsiyalasl1 л, seriyali ishlab 
jarayonlar mayda seriyali, seriyali va qisman! lts[y aiashtir ilgan 
chiqarishlarda keng qo‘llanilmoqda. U iu t an uchastkalar, 
texnologik jarayonlarni qo‘llash ixtisoslashi m0slamalar va 
ishciii joylar, qayta sozlanuvchi texnologi1
boshqalar borligiga bog‘liq. konstruktiv va

Tiplashtirilgan texnologik jarayon degai1̂  buyum larini
texnologik belgilari umumiy bo‘lgari g^\ST 3.1109-82). 
tayyorlash texnologik jarayoni tushiniladi ( ,;llruh buyumlari 
Tiplashtirilgan texnologik jarayonlar shuiida)tuzilishi hamda 
uchun ko‘pchilik amallar va o‘tuvlar mazmuni/^ jarayon hamda 
ketma-kethgi bilan tavsiflanadi va ishchi texi'mll’(0tiarni borligida 
detalni tayyorlash uchun barcha kerakli axb|!ot asosi sifatida 
xuddi ishchi texnologik jarayon kabi ахЬ(^д§ап texnologik 
Qo‘Uaniladi.Shuningdek, standartlar va tiplasl1̂ ^  qiiadi. 
jarayonlar islilab chiqish uchun baza bo‘lib ^  e



Guruhlashtirilgan texnologik jarayon deganda har xil kons- I 
truktiv, ammo texnologik belgilari umumiy bo'lgan gumh buyum- I 
larini tayyorlash texnologik jarayoni (DAST 3.1109-82) tushu- I 
niladi. Shu ta’rifga mos ravishda guruhlashtirilgan texnologik I 
jarayonning o‘zi turli shakldagi tanavorlarga ishlov beruvchi II 
jarayon sifatida, guruhlashtirilgan texnologik amallardan tashkil I 
topgan, ixtisoslashtirilgan ishchi joylarda m a’lum guruh I 
buyumlami tayyorlash texnologik marshruti ketma-ketligida II 
bajariladi (DAST 14.316-75). f l

Bunda ixtisoslashtirilgan ishchi joy deb, shunday ishchi joy I 
tushuniladiki, bitta buyumni yoki guruh buyumlami umumiy 11 
sozlangan va aloliida qayta sozlashlar bilan uzoq muddath vaqt 
oralig‘ida tayyorlash yoki ta ’mirlash uchun xizmat qiladi. 
Guruhlashtirilgan texnlogik jarayon, shuningdek bir guruhli I 
amaldan iborat bo‘lishi ham mumkin (bir amalli guruhlashtirilgan 
texnologik jarayon). Guruhlashtirilgan texnologik amal qo'ilamiuvchi 
jihozlar, texnologik moslamalar va sozlashi umumiyligi bilan 
tavsiflanadi. Я

Guruhlashtirilgan texnologik jarayonlar hairrnia turdagi ishlab 
chiqarishlar uchun faqat korxona miqyosida ishlab chiqiladi. I 

Istiqbolh texnologik jarayon deb, hozirgi zamon fan va texnika, I 
usullar hamda vositalar yutuqlariga mos keluvchi, uning 
bajarilishida to‘la yoki qisman o‘zlashtirish korxona oldida turgan 
texnologik jarayonga aytiladi. I

Ishciii texnologik jarayon deb, ishchi texnologik va konstruk- f 
torlik liujjatlari bo‘yicha bajariluvchi texnologik jarayonga aytiladi. 
Ishchi texnologik jarayonni faqat korxona miqyosida islilab chiqiladi 
va islilab chiqarishni konkret predmetini tayyorlash yoki ta’mirlash 
uchun qo ‘ llaniladi. I

Loyihaviy texnologik jarayon deganda texnologik hujjatlarning 
dastlabki loyihasi bo‘yicha bajariluvchi texnologik jarayon 
tushuniladi. 1

Vaqtinchalik texnologik jarayon deganda korxonada kerakli 
jihozlarning yo‘qligi tufayli yoki avariya bo‘lganligi sababli



zainonaviyrog^iga almashtirguncha, cheklangan vaqt orallg‘ida 
o‘llaniluvchi texnologik jarayon tushuniladi.

Standart texnologik jarayon deganda standart bilan o‘rna- 
tilgan texnologik jarayon tushuniladi. Standart texnologik jarayon 
de*b. standart (UST, KST) bilan rasmiylashtirilgan ishchi 
texnologik va konstruktorlik hujjatlar bo‘yicha bajariluvchi va konkret 
jihozlarga, ishlov berish rejimlariga hamda texnologik asbob- 
uskunalarga tegishli bo‘lgan texnologik jarayonga aytiladi.

Kompleks ravishdagi texnologik jarayon  bu shunday 
texnologik jarayonki, uning tarkibiga nafaqat texnologik amallar 
kiritilgan, balki texnologik jarayon yo‘nalishi bo‘yicha ishlanuvchi 
tanavorlarning ko‘chishi, nazorat qilinishi va tozalash amallari 
ham kiritilgan. Kompleks ravishdagi texnologik jarayonlar, avtomatik 
liniyalarni va moslashuvchan avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish 
tizimlarini yaratishda loyihalanadi.

Munozara uchun savollar

1. Texnologik jarayonlaming tasnifiga nimalar kiradi?
2. Yagona texnologik jarayon tushunchasini izohlang.
3. Tipoviy va guruhli texnologik jarayonlaming fa rqi nimada?
4. Istiqbolli texnologik jarayon deganda nimani tushunasiz?

TESTLAR

1. Texnikaviy taraoyilga asosan loyikalangan texnologik jarayon 
qanday bo‘lislii kerak?

A Chizmadagi texnik talablari ta’minlanishi kerak;
B. Ishchi chizrnada ko‘rsatilgan o‘lchainlar aniqligi va texnik talabiari 

tola ta’minlanishi kerak;
D. Ishchi chizrnada ko‘rsatilgan o‘lchamlar bajarihshi kerak;
E. Chizrnada ko‘rsatilgan sirt tozaligi ta’rninlanishi kerak.
2. Iqtisodiy taraoyilga asosan loyibalangan texnologik jarayon qanday 

bo‘lishi kerak?
A  Kam vaqt sarflanishi kerak;
B. Tannarxi yuqori bo‘lishi kerak;
D. Eng kam vaqt sarflanib, eng kam tannarxda bo‘lislii kerak;
E. Detaining o‘lchamlari to'la oUngan boiishi kerak.
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3. Texnologik jarayon nechta holda loyihalanadi? 1
A. 3; В . 5; D. 8; E. 6. I
4. Ishlab chiqarish takti tich qaysi ifodaga teng? 1
A  (Fx • m ) / N ;  B. Fx /  N ;  Щ
D. (Fx • 60) /  N ; E. {Fx ■ m - 60) /  N  I
5. Texnologik jarayonlarni loyihalash uchun boshlang‘ich berilganlar 

qaysilar?
A  Detal chizmasi. olcharnlari, texnik talablari;
B. Detal chizmasi, o‘lchamlari va sifati;
D. Detal chizmasi, dasturi va muddati;
E. Detal chizmasi, sifati va muddati.
6. Texnologik jarayonning to ‘g‘ri tuzilganligi nimaga bog‘liq?
A  Islilab chiqarish vaqtiga bog‘Uq;
B. Islilab chiqarish turiga bog‘liq; i
D. Ishlab chiqarisli sharoitiga bog'liq;
E. Ishlab chiqarish muddatiga bog'liq.
7. 13...15 kv. quyina teshikka ishlov berib 7kv. li teshik olishning 

nechta varianti bo*lishi niumkin?
A  24; B. 35; D. 16; E. 44. j
8. Tanavorning har bir yuzasiga marshrut tanlash nimaga asosan 

amalga oshiriladi?
A  Sirtlaming to‘lqinsimonlik parametrlariga;
B. Detaining gabarit o‘lchamlariga;
D. Shu vuzaiiing aniqligi va sifat parametrlariga;
E. Shu yuzaning mustahkamligi parametrlariga.
9. Javobgarligi yuqori boMgan mashiualar yaratishda marshrutni 

qanday ketma-ket bajariluvchi usullarga ajratiladi?
A  Qora va toza ishlov berish usullariga;
B. Qora, toza va pardozlov ishlov berish usullariga;
D. Qora, va pardozlov ishlov berish usullariga;
E. Shilib, qora va toza ishlo v berish usullariga.
10. Texnologik amallarni loyihalashda dastlab nima tanlanadi?
A  Texn ologik amallarga mexanik ishlov berishning struktui aviy tuzilishi 

tanlanadi;
B. Amaldagi texnologik o‘tuvlar mazmuni aniqlashtiriladi;
D. Dastgohning modeli, moslama, keskich va o‘lchagich asboblar 

tanlanadi;
E. A  D javoblar to‘g‘ri.



11 Ishlov berish rejimlari qaysi pararaetrlar bilan tavsiflanadi?
A Kesish chuqurligi va asbobni surish miqdori bilan.
B. Kesish uzunligi va kesish tezligi bilan.
p  Kesish chuqurligi, asbobni surish va kesish tezligi bilan.
£  Asbobni ko‘ndalang surish va detalni aylanishlar soni bilan.
12 Texnologik jarayonlar tasnifi nechta sinfdan iborat?
A 6; B. 10; D. 13; E. 15.

9- bob bo‘yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quv materialini o‘zlashtirgandan keyin talabalarda 
mashinsozlik texnologiyasi asoslari fanining asosiy metodika qismi bo‘lgan 
texnologik jarayonlar va amallarni loyihalashning maqsadi, asosiy hollari, 
dastlabki berilganlari, ishlab chiqarish turini aniqlash, tanavor olish 
usulini tanlash, bazalar tanlash, texnologik amal va jarayonlarni umumiy 
loyihalash uslubiyati, texnologik jarayon va amallarni rasmiylashtirish 
uchun texnologik hujjatlar, texnologik jarayonlaming tasnifi va ahamiyati 
tocg‘risidagi mavzulami o‘rganib, ilg'or, zamonaviy amallar vatexnolo- 
giyalar yaratish bo'yicha nazariy, amaliy hamda tajribaviy ko‘nikmalar 
shakllantiriladi.

Ilmiy muaramolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatida qo‘llaniluvchi mashina, 
traktor va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash texnologik marshrut- 
larining to‘g‘ri va optimal variantlarini kompyuter vositasida islilab chiqish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab 
chiqiluvchi buyumlami varatishda texnologik amallar va o‘tuvlarining 
loyihalarini zamonaviy EHM larda bajarish va ratsional variantlarining 
tuzishni yo‘lga qo‘yish.

Bilimlarni mustahkamlash uchun savollar

/. Texnologik jaryonlaryaratishda qanday masalalaryechiladi?
2. Texnologik jarayonni loyihalash qanday tamoyillarga asoslangan?
3. Texnologik jarayonlar qaysi hollar uchun loyihalanadi?
4. Dastlabki berilganlarga nimalar kiradi?
5. Ishlab chiqarish turi qanday о ‘rnatiladi?
6. Tanavoming ко 'rinishi va uni olish usuli qanday tanlanadi?
7. Texnologik jarayonning loyihalash uslub ini tavsiflab bering.
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8. Termik ishlov berish ко ‘zda tutilganda texnologik jarayon qanday 
tuziladi? Tuzilish tartibini izohlang.

9. Texnologik amallar qanday tartibda loyihalanadi? Щ
10. Jihozlar, moslamalar, keskich va о ‘Ichagich asboblar qavsi 

bosqichda amalga oshiriladi va qay yo ‘sinda ? 1
11. Texnologik jarayonni loyihalashda bazalar qanday tanlanadi va 

qanday tamoyillarga amal qilinadi ? Ц
12. Kesish rejimlarini hisoblash qaysi bosqichda bajariladi? 'i
13. Texnologik jarayonning texnik-iqtisodiy ко ‘rsatkichlari qachon 

aniqlanadi? 'Щ
14. Texnologik jarayonlar qanday tasniflanadi?
15. Birlamchi texnologik hujjatlarga nimalar kiradi?
16. Detallarga yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda yagona 

marshrutli TJqanaqa hujjatlar kiradi?
17. Detallarga o ‘rta seriyali, yirik seriyali va ommaviy ishlab 

chiqarishlarda marshrutli-amalli TJ qanaqa hujjatlar kiradi?
18. Yagona texnologik jarayon deganda nimani tushunasiz?
19. Unifitsirlashtirilgan, tiplashtirilgan, guruhlashtirilgan, texnologik 

jarayonlarni qanday tushunasiz ? Izohlab bering.
20. Vaqtincha, standart va kompleks texnologik jarayonlar 

tushunchal.arini izohlang.

Kkbik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabaiar guruhining har bir kichik guruhi 1-bob, 1.7-rasmda 
beirlgan sxemalar bo‘yicha o‘qituvchi ko'rsatmasi bo‘yicha amallar loyihasi 
ishlab chiqadi.

Uinuiuiy guruhda bajariladigan topshiriq

1. Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi 
rahb-i rligida to‘g‘ri bajarilganligi talilil qilinadi.

2. Masliina va traktoriaming 4...5 ta amallik detallaridan biriga mustaqil 
ravishda texnologik jarayon marshruti (rejasi)ni ishlab chiqarish turiga 
mos ravishda ishlab chiqing (detal chizmasini o'qituvchi beradi).

3. Tokarlik, frezalash, parmalash amallaridan birining loyihasini 
mustaqil ravislida ishlab chiqing (Detallaming texnologik rejasidan tanlab 
olinadi). 1
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Mustaqil ish topshiriqlari

1. Tokarlik amalini loyihalash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet va
boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

2. Frezalash amalini loyihalash bo‘yicha o£quv darsliklari, internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

3. Parmalash amalini loyihalash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

4. Randalash amalini loyihalash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

5. Bo‘ylaina frezalash amalini loyihalash bo‘yicha tashkil qilish 
to‘g‘risida o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot
yig‘ing va referat yozing.

6. Yassi sirtlarni jilvirlash amalini loyihalash bo‘yicha tashkil qilish
to‘g‘iisida o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan maTumot 
yig‘ing va referat yozing.

7. Aylana sirtlarni jilvirlash amalini loyihalash bo‘yicha o‘quv darsliklari, 
internet va bosliqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat yozing.

8. Fish frezalash amalini loyihalash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet 
va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

9. SDB li dastgohda bajariluvchi amalini loyihalash bo‘yicha o‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat 
yozing.

10. Ko‘pshpindelli tokarlik avtomatida bajariluvchi amalini loyihalash 
bocyicha o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan maTumot yig‘ing 
va referat yozing.

Tayauch i bora la г

Texnologik jarayonlarni loyihalash, texnologik amallarni loyihalash, 
loyihalash hollari, loyihalash metodikasi, texnologik marshrut, texnikaviy 
tamoyil, iqtisodiy tamoyil, dastlabki berilganlar, chizmani o‘rganish, 
ishlab chiqarish usulini tanlash, tanavor olish usuli, bazalar tanlash, 
jihozlarni tanlash, moslama, keskich va o‘lchagich asboblarni tanlash, 
kesish rejimlari, vaqt me’yori, texnologik hujjat, texnologik xarita, amallar 
xaritasi, termik ishlov berish: sementatsiyalash, toblash, bo‘shashtirish, 
texnologik jarayonlar tasnifi: yagona, unifikatsiyalangan, tiplashtirilgan, 
guruhlashtirilgan, istiqbolli, ishchi, loyihaviy, vaqtinchalik, standart va 
kompleks TJ sinflari.
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X  BOB. TEXNOLOGIK JARAYONNING 
TEXNIK-IQTISODIY SAMARADORLIGI

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSADLARI

Та litm y . Talabalarda texnologik jarayoiming texnik-iqtisodiy 
ko‘rsatkkhlarini hisoblash usullari va samaradorligini aniqlash 
bo‘yicha bilim liamda ko‘nikmalarni shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalarning jamoada, kicliik guruhlarda texnik- 
iqtisodiy ko‘rsatkichlarini hisoblash bo‘yicha individual ishlash 
qobiliyatlarini shakllantirish, kasbga bo‘lgan qiziqishlarini orttirish.

Rivojlantiruvchi. Talabalarda texnologik jarayonning samara- 
doriigi tokg‘risda erkin fikrlash va mustaqil islilash qobihyatlarini
rivojlantirish.

10.1-MA VZU TEXNOLOGIK JARAYONNI YARATlSHNING 
DASTLABKI BOSQICHIDA IQTISODIY ВАШ) I ASH

0 ‘quv m aqsadi. Talabalarda texnologik jarayonni ishlab 
chiqishning dastlabki bosqichlarida zarur texnik-iqtisodiy k o ‘r- 
satkichlarni aniqlash usullari bo'yicha nazariy bilim, amaliy 
ко ‘nikmalarni shakllantirish. i

10.1,1. Umumiy holal

Har bir tavyorlanuvchi detalni, berilgan texnik talablarini 
ta’minlovchi texnologik jarayonlaming bir nechta variantlarini 
ishlab chiqishi mumkin. Taqqoslovchi variantlarni tavsiflovchi, 
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlami sohshtirish asosida iqtisodiy 
ma’qulroq bo‘lgan variant tanlab olinadi. Ko'rsatkichlarni to;liq 
va muhimlik darajasi bo'yicha ularni tanlash texnologik jarayon 
variantlarining qaysi bosqichida sohshtirishiga bog‘hq. Birinchi 
bosqichlarda variantlarni dastlabki baholash olib boriladi,
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otisodiylikni tashqi belgilari bo‘yicha ma’qulrog‘ini (sermaterialligi, 
11\ lov berish sermehnatliligi va h.k.) tanlab ohsh imkonini beradi. 
1S 10.1.2. Tanavorni tanlash bosqichida dastlabki baholanuvchi
ko‘rsatkichlar sifatida quyidagilar qo‘llaniladi:

1) material ishlatish koeffitsienti:

bunda; md. m, — detal va tanavor massasi. Texnik jihatdan teng 
variantlardan material ishlatish koeffitsienti yuqorirog‘i tanlab 
olinadi. КгЫ ni oshirish uchun tanavor shaklini tayyor detal shakliga 
yaqinlashtirish, uni tayyorlash aniqhgini oshirish va yuza qatlam - 
larining sifatini yaxshilash zarur.

2) sermateriallikni pasaytirish:
AM = ( m t b - m ty) B ,

bunda: mtb, m,y — mos ravishda yangi va baza variantidagi 
tanavorlar massasi; В — detal chiqarish hajmi, dona. Yangi 
texnologik jarayon ishlab chiqishda, detallar chiqarish hajmini 
anchagacha oshirish AM ko‘rsatkichning muhimligini orttiradi.

10.1.3. Texnologik amallarni ishlab chiqish bosqichida quyidagi 
ko‘rsatkichlar qo‘llaniladi:

1) asosiy vaqt koeffitsienti:

n Q = T a  ! T i  b.
r}a qiymati qancha yuqori bo‘lsa, dastgoh shuncha unumdorlik 

bilan ishlaydi. Koeffitsyient jami jarayonni kompleksligicha 
baholashlik uchun ham qo‘llash mumkun. Bu holda ца ishlov 
berishning hamma amallari bo‘yicha sarflanuvchi asosiy vaqtlar 
(Ta) yig‘indisini, hamma amallar bo‘yicha sarflanuvchi donabay 
(Td,b) vaqtlar yig‘indisiga bo‘lgan nisbatni bildiradi.

2) detallarga mexanik ishlov berishning sermehnatliligi:

T d  =  t , T d J > t  

*=1
bunda: n — shu texn o log ik  jarayondagi am allar son i.
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Seriyali islilab chiqarishda partiya detallarni tayyorlash sermeh
natliligi aniqlanadi: ']

bunda: Tty — tayyorlov yakunlovchi vaqt; nd — partiyadagi detal
lar soni. 1 

Massasi bo‘yicha ahamiyatli farq qiluvchi turh tanavorlar va 
buyumlar uchun sermehnatlilik hamda massa orasida ma’lum o‘zaro 
bog‘lanish mavjud: 1

bunda Tdy, Tdb — mos ravishda detallarni yangi va bazaviy

marshrut bo‘yicha tayyorlash sermehnatligi; m[ y , mtb — yangi
va bazaviy (taqqoslanuvchi) vaiiantlar bo‘yicha tanavorlar massasi.

3) amallar uchun vaqt me’yorini qisqartirish:

bimda: Tdbl , Tdb2 — solishtiriluvclii vaiiantlardagi vaqt me'yorlari;

Tpar.i > ^'par.2 -soHshtiruvchi variantlardagi partiya detallarini tayyor
lash sermehnatlilildari.

4) mehnat unumdorhgining o‘sishi:

Yuqorida sanab chiqilgan ko‘rsatkiclilar texnologik jarayon 
ishlab chiqishning birinclii bosqiclilarida qo‘llaniladi. IJlar 
texnologik: variantlarni baholash uchun mustaqil ahamiyatga ega 
emas.

10.1.4. Texnologik jarayonni yakunlovchi bosqichi. Texnologik 
jarayonni ishlab chiqishning yakunlovchi bosqichida tirik va 
moddiylashtirilgan mehnat sartini aks ettiruvchi, tanavorlarga 
ishlov berish tamiarxlarini solishtirish yo‘li bilan variantlarni 
to la  baholash o‘tkaziladi.

Y = iooHvg/ ( m - H vq).
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Tannarxni aniqlashning 2 ta asosiy uslubi mavjud: buxgalterlik 
< <ri kalkulyatsiyalash uslubi (elementlari bo‘yicha). 

va °A  |  ^ Buxgalterli usuli. Buxgalterlik uslubida detallarni
tayyorlash tannarxi quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

С  = M  a + IX+ S , (Ю.1)

bunda, Ma — asosiy materiallarning narxi yoki chiqindiiari narxi

olib tashlangan dastlabki tanavorlar narxi; Ix — asosiy ishchilar- 
ning ish haqi; S — sex xarajatlari, bu jihozlarning amortizatsiyasi 
va ta’mirlanishga bog‘liq, shuningdek kuchlanishli elektr ener- 
giyasi. kesuvchi o'lchagich, yordamchi asboblar va moslamalar 
uchun xarajatlari, sex yordamchi ishiarining (asbobsozhk guruhi, 
ta’mirlovchi ishchilar va h.k.) muhandis-texnik islilovchilar, 
boshqaruv va xizmat ko‘rsatuvchi xodimlari va h.k. ish haqlari.

Tannarxni kalkulatsiyalashda sex xarajatlarini, sex asosiy 
ishchilarining ish haqidan foizda aniqlanadi; u holda tannarxni. 
(qilinuvchi xarajatlar) shunday ifodalash mumkin:

C = M a+Ix(l + S/ l00) ,  (10.2)
bunda: S  — sex xarajatlarining (qo‘shimcha) foizi. Qo‘shimcha 
xarajatlarning foizi ishlab chiqarish turiga, a\4omatlashtirish va 
tashkiliy tuzilishi darajasiga bog‘liq hamda keng chegarada o‘zgarib 
turadi.

Bayon etilgan uslub sodda, ammo variantlarni solishtirish 
uchun yaramaydi, chunki sex xarajatlarining tashkil etuvchilarini 
ajratish imkonini bermaydi. Uni murakkablik darajasi va o‘lchamlari 
bo‘yicha bir xil bo‘lgan, uskunalar hamda jihozlarda tayyorla- 
nuvchi, sexni bir jinsli mahsulot lari tamiarxlarining tahhlini aniq- 
lashda qo‘llash mumkin.

5. Tannarxni io<g tridan-toig iri hisoblash. Ko‘proq aniqlikka 
ega bo'lgani uchun taimarxning hanuna tashkil etuvchilarini 
to‘g‘ridan-to‘g‘ri liisoblash uslubi qollaniladi. Bu holda mahsulot- 
BJng to‘la tannarxini quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:

с  =M a +/„ + Ir + \  +A + 4 C + L  + P u +M  + P  , (10.3)
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bunda; Iy — yordamchi ishchilarning ish haqi, Au — uskiinalar e  
narxidan amartizatsion ajratma, A — asbob va kam narxli H
moslamalar uchun xarajat, Ata — texnologik jihozlash narxidan 11
amartizatsion ajratma, L — texnologik maqsad uchun energiya xara- I
jati, Pu — uskunani ta’mirlash xarajati, M — islilab chiqarish Я
maydonini amartizatsiya va tartibga solib turish xarajati, P— bosh- I 
qaruvchi qurihnalarni va dasturlarni (SDB li dastgohlari uchun) 
ta’mirlash va ularga xizmat ko‘rsatishlarga bo‘lgan xarajat. Я

Tamiamung to‘g‘ridan-to‘g‘ri hisoblash uslubi sermehnatdir. I 
Islilab cliiqiluvclii variantlarni taqqoslashda taxminiy tiisoblashlar 
ruxsat etiladi. Ya’ni, variantlarni taqqoslashda katta ulushini tashkil 
etuvclii xarajatni birinchi beshta statyasining o‘zgarishini hisobga
olish bilan cheklanishi mumkin. Qolgan xarajat ishlab chiqiluvchi I
yangi variantni qo‘llash ularning sezilarh o‘zgarishiga ohb kelsa : 
hisobga olinadi. So‘ngra detalga ishlov berish tannarxi o‘sha xarajat
statyalari bo‘yicha liisoblanadi. U taqqoslanuvchi variantlarda |
texnologik tannarxi bo‘yicha o‘zgaradi. Texnologik tannarxi 1
sermehnatliligini qisqartirish uchun me'yor bo‘vicha hisoblash ;
uslubini qoMlash mumkin. 1

Bu hisoblash uslubida jadvallaidan foydalaniladi, bir soatga j 
yoki daqiqaga keltirilgan tannarxning barcha elementlari bo‘yicha
davriy to‘g‘rilanib turuvchi xarajati ko‘rsatilgan. Taimai-xni hisob- j
lash bu jadvallardan, xarajatning har bir elementi bo‘yicha tan- j
lashga, ularni qo‘shim cha va olingan yig‘indini loyihalanuvchi amal j
donabay vaqtiga ko‘paytirishga keltiriladi. 1

Munozara uchun savollar ]

1. Texnologik jarayonning maqul varianti qanday tanlanadi? 1
2. Material ishlatish koeffitsienti qaysi bosqichda tanlanadi? J
3. Detallarga mexanik ishlov berishning sermehnatligi qaysi bosqichda 

tanlanadi? 1
4. Sex xarajatlariga nimalar kiradi? 1
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7 MAVZU. TEXNOLOGIK JARAYONNING IQTISODIY 
1 '  S AM ARADORLIGI

O'quv maqsadi. Talabalarda texnologik jarayvnning texnik~
• tisodiy samaradorligini hisoblash nazariyasi bo \yicha bilim va 
amaliy к о ‘nikmalami shakllantirish.

10.2.1. Iqtisodiy samaradorlikni hisoblash

M in im al tannarxga asoslangan variantlarni taqqoslash, ya’rii 
taqqoslanuvclii variantlar o ‘zini bajarilishi u ch u n  qo‘shimcha 
Capital qurilishga sarflanuvchi mablag‘ni talab etmasa o‘tkaziladi. 
Bu holda iqtisodiy samaradorlik quyidagi formula bo‘yic;ha aniq
lanadi:

E = (Cb - C , ) B y, (10.4)

bunda, Cb, Cy — bitta detaining bazaviy va yangi texnologiya
bo‘yicha taworlasli tannarxi; By — yangi texnologiya bo‘yicha
detallar chiqarish hajmi, dona.

Agar yangi TJ qo‘shimcha kapital xarajatni talab etsa, 
variantlarni taqqoslash xarajat yig‘indilarini taqqoslash yo‘h bilan 
ohb borish kerak:

Y = C  + K ,  (Ю.5)
bunda: К  — berilgan TJ bo‘yicha kapital xarajat. Y — yig‘indi 
xarajat, har qaysi taqqoslanuvchi variant uchun aniqlanadi. 
Minimal xarajatli Yimtn variant eng yaxshisi deb tan olinadi. Eng 
yaxshi variantni tatbiq etishdagi yillik iqtisodiy samaradorlik 
taqqoslanuvchisi bilan taqqoslash bo‘yicha shu variantlar xara
jatlarining yig‘indilari ayirmasi bilan aniqlanadi:

E , = Y - Y iai n. (Ю.6)
Muhim farqlanishlardan taqqoslanuvchi variantlar chiqarish 

hajmi, mahsulot sifati bo‘yicha va variantni amalga oshirish muddati 
bo’yicha taqqoslanuvchi bo‘yicha oshgan, unda mahsulot tannarxi
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va bazaviy variant bo‘yicha qo‘yilgan kapital mablag‘ chiqarish 
hajmini yangi texnologiya bo‘yicha qavta hisoblash kerak:

Ey =(Cb + К b)'(By IBb) - ( C y + K y) , (10.7)

bunda, Cb, C y — bazaviy va yangi texnologiyalar bo‘yicha detallar
chiqarish hajmining taimarxlari; Kb, K y — bazaviy va yangi
texnologiyalar bo‘yicha sarflanadigan kapital mablag‘lar; Bb ,

By — bazaviy va yangi texnologiyalar bo‘yicha detallar chiqarish 
hajmi.

Yillik iqtisodiy samaradorlikka qo‘shimcha qihb yangi variant 
bo‘yicha texnologik ta’minot vositalari (TTY) uchun yillik liisobh 
qoplash muddati тш ni aniqlash maqsadga muvofiq:

h iS=(K y - K b)/(Cb- C y). (10.8)

Qoplash muddatini shunday muddat bilan sohshtiriladiki, u 
korxona uchun, davlat, bank va qaysidur boshqa tashkilotlar TJ 
eskizini takomillashtirish yoki yangisini ishlab chiqish uchun 
kerakli zarur vositalarni ajratishi mumkin.

10.2.2. Iqtisodiy ko'rsatkichlarni 
hisoblashga misol

TJ ning ko‘proq maqsadga muvofiq bo‘lgan variantining 
tanlash misolini keltiramiz. Silindrik tislili g‘ildirak 0 80 mm li 
chiviqdan tayyorlanishi mumkin bo‘lgan bazaviy variant yoki 
shtamplash uslubida olingan tanavorlardan tayyorlanuvchi loyiha- 
lanuvchi variant. Sex ishlash rejimi va islming razryadh tarifi ikkala 
variant uchun ham bir xilda qabul qilingan. Bazaviy variantda 
ishlov berish 1B290-4K stanogida, islilab chiqiluvchi variantlar 
uchta 1708, 2A125, 7A540 dastgohlarida ohb boriladi. Qolgan 
birlamchi berilganlar quyidagi jadvalda keltirilgan: texnik - iqtisodiy 
ko‘rsatkichlarni hisoblaymiz. Detaining massasi 0,59 kg ga teng 
bo‘Ism. Unda materiallarning ishlatish koeffitsienti:
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КяЛ.ь = md / т,ь = 0.59/2.45 = 0.24.

Asosiy ko'rsatkicblar jadvali

Iqtisodiy ko‘rsatkichlar

Yillik chiqarish hajmi, dona 
Tanavor ko'rinishi 

Tanavor massasi, kg

Ishlov berish sermehnatliligi, min
Detallarni yiliga chiqarish uchun 
sarflanuvchi kapital mablag‘, sh.b.

Tannarxi sh.b.: 
detalni yillik chiqarish uchun 

sarflanuvchi kapital mablag‘i, sh.b.
bitta detal uchun.

Yangi variant

15000 

Shtamplangan 

1,04 

1,30

2055

3657

0,24

10.J -jadval

Bazaviy variant

5000 

Prokat
Ш В В В В М Ш Н П Й И М М Н 1 1  М М М

1,42

1,42

1140

1613

0,32

Tanavor sifatida shtamplanganini qo‘llashda serin aterialiikning 
pasayislii:

AM = (mt b - m t y)By = (2 ,45-1,04) 15000 = 21150.
Yillik iqtisodiy samaradorlik:

E y =  (Q >  +  K b ) ( B y /  Bb)  -  ( С y +  К y)  =

= (1613+1140)-(15000/5000)-(3667+2055) = 2537 sh.b.
Shunday qilib, TJ yangi variantida shtamplangan tanavorni qo‘l- 

lash tannarxi 1,3 marta pasaytirishi va 211 metallni tejash imkoni
ni berdi. Bu yerda yillik iqtisodiy samaradorlik 2537 sh.b. ni taslikil etdi:

K m.i.y =  Щ / Щ . у  =0,59/1,04 =  0,57.

Munozara uckiui savollar

1. Buxgalterlik uslub bilan nima hisoblanadi?
2. Kalkulatsiya usuli bilan hisoblashda sex xarajatlari inobatga

01 ing an tannarx formulasi qanday ko ‘rinishga ega?
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3. Amartizatsion ajratma deganda nimani tushunasiz?
4. To ‘g'ridan to ‘g'ri hisoblashda qaysi ко ‘rsatkichlar qatnashadi?

TESTLAR

1. Material ishlatish koeffitsiyenti K^ nimaga teng?

A  mt /  md; D. md /  mt ; 1

B. md > mt ; E md < mt.
2. Serraateriallikni pasaytirish ДМ nimaga teng?

A  {mtb -  mt y) B ; D. {mt b + mt y)В ■

В. (mt b -  mt y)J  В ; E. {mt b f  mt y )B

3. Asosiy vaqt koeffitsienti ria nimaga teng?

A T .  >  T ^ ;  D. T a - T d  b  - j
в Т*.ь/Та; b . T J T db. I
4. Mehnat unumdorligini o ‘sishi У nimaga teng ?

А Ю0Я„9 • (100 -  Hvt) ; D. 100//^ > (100 -  Я „ ) ; '

В. 100ЯЧ /(100 -  Нщ); Е. ю ояч < ( 1 0 0 - ^ ) .
5. Tayyor detal tannarxi qaysi usullar bilan aniqlanadi?
A Buxgalterlik va elementlami ayirish;
B. To‘g‘ridan to‘g‘ri elementlarni qo‘shish;
D. Buxgalterlik va to‘g‘ri kalkulatsiyalash;
E. Kalkulatsiyalash va elementlarni ayirish.
6. Iqtisodiy samaradorlik E  qaysi ifodaga teng?

A  (Cf, + Сy)By ' D . ( C b - C y) / B , -

В. (C„ + Cy) / B y ; E. (Cb - C y)By .

7. Kapital xarajatlari bor yillik iqtisodiy samaradorlik Ey qaysi 
ifodaga teng?

A  (Cb +  K b)By -Bb - ( C y + K y)- 

B. (Cb + K h)Bf /  Bb -  (Cy + К y)-
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V- (Рь + &ь)Ву ' + (Су + Ку)т*

Е (Сь + К ь ) В у  / Д> ' ( С у  +  К у ) .

g Kapital xarajatlarni qoplash muddati xh qaysi ifoda bilan

hisoblanadi?

A  (Ky -  K b) / ( C b -  Cy) ; D. ( K y + Kb) /(Cb -  C ,) ;

в. ( K y - K b) ( C b + C y) ; E. (A ; -  K h) X (С , x  Cy) .

10- bob bo4yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o‘quv materialini o‘zlashtirgandan keyin talabalarda 
texnologik jarayonlarni loyihalashning asosi bo‘lgan texnik-iqtisodiy 
ko£rsatkichlarni aniqlash usullarini o‘rganib, ilg‘or va zamonaviy 
texnologiyalar yaratish bo‘yicha nazariy bilim hamda amaliy ko‘nikmalar
shakllantiriladi.

Umiy muamraolar

1. Mamlakatimiz masliinasozlik sanoatida qollaniluvchi mashina, 
traktor va bo,shqa mexanizmlar detallarini tayyorlash amallarini loyihalashda 
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarni va samaradoriigini aniqlashning to‘g‘ri hamda 
optimal variantlarini kompyuter vositasida ishlab chiqish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab 
chiqiluvchi buyumlami yaratishda texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlami va 
samaradorhgini hisoblashning zamonaviy EHM larda bajarilishini hamda 
samarali variantlarining yaratishni yo‘lga qo‘yish.

Biliralarni mustahkamlash uchun savollar

1. Tanavorlarni tanlash bosqichida qanday ishlar bajariladi?
2. Texnologik amallarni ishlab chiqish bosqichida qanday ishlar

bajariladi?
3. Yakunlovchi bosqichda qaysi ko‘rsatkichlar hisoblanadi?
4. Buxgalterlik hisoblashda qaysi ko‘rsatkichlar aniqlanadi?
5. Tannarx to‘g‘ridan-to‘g‘ri qanday aniqlanadi?
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6. Iqtisodiy samaradorlik qanday hisoblab topiladi?
7. Sex xarajatiga nimalar kiradi?
8. Amortizatsiya xarajatiga qaysi xarajatlar kiradi?
9. Iqtisodiy samaradorlikni oshirish uchun nimalar qihsh kerak?
10. Iqtisodiy ko‘rsatkichlarning hisoblashni misolda ko‘rsating.

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabaiar guruhining har bir kichik guruhi 1-bob, 1.7-rasmda 
berilgan sxemalar bo‘yicha o‘qituvchi ko‘rsatmasi bo‘yicha texnologik jarayon 
va amallarni texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarini hisoblaydilar, bazaviy va 
yangi variantlarini taqqoslab xulosalar chiqaradilar.

Umumiy guruhda bajariladigan topshiriq

1. Kichik guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o‘qituvchi 
rahbarligi da to‘ g ‘ ri bajarilgan hgi tahlil qilin adi.

2. Mashina va traktorlaming 4...5 ta amallik detallaridan biriga mustaqil 
ravishda texnologik amallar loyihalarining samarador variantini ishlab 
chiqarish turiga moslab aniqlang (o'qituvchi detal chizmasini ko:rsatadi).

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Tokarlik amalining loyihasini texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarini 
hisoblash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan 
ma’lumot yiging va referat yozing.

2. Frezalasli amalining loyihasini texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarini 
hisoblash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan 
ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

3. Parmalash amalining loyihasini texnik-iqtisodiy ko‘ rsatkichlarini 
hisoblash bo‘yicha o‘quv darsliklari, internet va boshqa manbalardan 
ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

4. Ko‘pshpindelli tokarlik dastgohida vtulka tayyorlash amalining 
lojihasini texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarini hisoblash bo;>icha o'quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma'lumot yig‘ing va referat 
yozing.
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5. SDB tokarlik dastgohida pog'onali valga ishlov berish amalining 
loyihasini texnik-iqtisodiy ko'rsatldchlarini hisoblash bo'yicha o‘auv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig'ing va referat
yoziiig.

Tayanch iboralar

»*■«. *■*» variant, texnik-i,tisodiy ko'rsatldck, materia, 
isUat.sh koeffitsienti, ser»ateriallikni pasaytirisi, asosiy vaqt 
koeffitsienti serieehn atlik, samaradorlik, „„„mdorlik, 
unuiudorligi, buxgalterlik llisoblasl, »s„li, kalkula.siya usuli „„erf* 
n a rx ,cb.qmd, na™, tanuarx, xarajat, sex xarajatlari, kapital «rajaflar

muddati, asosiy 
ко rsatkichlar, yilhk iqtisodiy samaradorlik, foyda, sof foyda.
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XI. BOB. MASHINASOLIKDA YIGISH 
JARAYONLARINI LOYIHALASH ASOSLARI

UMUMIY 0 ‘QUV MAQSA1)LARI |

Ta’limiy. Talabalarda buyum va qismlarni yig‘ish texnologik 
jarayonlarini lovilialash asoslari bo‘yicha nazariy bilim, amaliy 
ko‘nikma va tajribaviy malakalami shakllantirish. I

Tarbiyaviy. Talabalarning jam oada, kichik guruhlarda 
o‘lchamli zanjirlar tuzib yig‘ish aniqligini aniqlash bo‘yicha 
individual ishlash qobihyatlarini shakllantirish, kasbga bo‘lgan 
qiziqishlarini orttirisli

Rivojlantiruvchi. Talabalarda buyum va qismlarni yig‘ish 
bo‘yicha erkin fikrlash hamda mustaqil ishlash qobiliyatlarini 
rivojlantirish.

11.1-MAVZU. YIG‘ISH TEXNOLOGIK JARAYONI 
ELEMENTLARINING SIFATI TO‘G‘RISIDAGI

TUSHUNCHALAR

(У  quv maqsadi. Talabalarda buyum, qism va detallarni y ig ‘ish 
texnologik jarayonini ishlab chiqish va sifati to ‘g ‘risidagi asosiy 
tnshunchalar b o 1 yicha bilim va к о ‘nikmalami shakllantirish.

11.1.1. Asosiy tushunchalar

Mashinasozlik zavodlari va korxonalarining asosiy mahsuloti 
turli-tuman ko‘rinishdagi mashinalar, ularning turh ko‘rinishdagi 
qismlari (birikmalari), mexanizmlari va alohida olingan detallar 
ko‘rin ish ida ham bo‘ladi. M ahsulotlar ishlab chiqarish 
zavfxilarining xomashyodan tortib to ularni mexanizm va mashina 
holiga keltirilgan yakunlovchi jamoa. ishchi-xizmatcliilar meh- 
natlarining natijasidir. Yig‘ish texnologik jarayoni deb, qism va
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detallarni maTurn texnik-iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq 
ketma-ketlikda mexanizmlar va mashinalar xizmat vazifasiga mos 
keluvchi va ularning texnik talablariga to‘la javob beruvc hi birlash-
tirish amallarining yig ‘indisiga aytiladi.

Hozirgi zamon mashinalarini ishlab chiqarishni tashkillash- 
tirishda yig‘ish jarayonlari alohida va muliim o‘rinni egaliaydi. Buni 
yig‘ish jarayonlarining qanchalik sermehnat ekanligidan ham bilsa
bo‘ladi.

Seriyali ishlab chiqarish sharoitida yig‘ish sermehnatliligi 
umumiy mashina tayyorlash sermehnathhgining 25—30% ni 
tashkil qiladi. Bu holda mexanik ishlov berish sermehnatliligi 
35% ni; bosim bilan ishlash 8—9% ni, quyish 19% ni va boshqalari 
2—4% ni tashkil qiladi.

Hozirgi vaqtda yig‘ish ishlari ham detallairga ishlov
beriladigan zavodlarninig o‘zida (Traktor, Agregat va boshqa 
zavodlar) ham alohida zavodlar ( 0 ‘z.DEU, Samarqand avto- 
bus yig‘ish zavodlari va boshqalar) tashkillashtiriladi. Ishni 
tashkillashtirislming progressiv shakllaridan biri bu mashi- 
nalarni oqimlar yordamida liniyalarda yig‘ish katta ahamiyat 
kasb etadi. Bu sharoitda robotlashtirilgan texno logiyalarni 
qo‘llash yuqori m ehnat unum dorligini beradi, masalan 
0 ‘z.DEU. Bundan xulosa shuki, bir qancha zavodlaming o‘zaro 
hamkorhk qilishlari asosida alohida qismlar tayyorlanib keyin 
ma’lum bir joyda umumiy yig‘uv texnologik jarayomini tashkil 
etish bir qancha afzalhk yaratadi. Ya’ni, yig‘uv zavodlari tashkil 
etiladi. Bu esa mashina ishlab chiqarish sonini orttirishga yetarli 
iqtisodiy tejamkorlik sharoitini yaratib beradi. Yig‘ish korxo- 
nalarmi tashkil etishga chet el amaliyotida katta ahamiyat beriladi 
va keng yoyilgan. Masalan; «Djeneral-Motors» firmasi 50 ga 
yaqin yig‘uv zavodlariga ega, «Kraysler» esa 30 dani ortiq shun
day zavodlarga ega va hokazo. «Djeneral-Motors» firmasining 
respublikamiz bilan hamkorlik asosida Toshkentda «Motor»
zavodining qurilishi, 0 ‘zbekiston iqtisodiyotiga salmoqh xissa 
Qo'shishi tayin.
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11.1.2. Yig‘ish texnologik jarayonlar in ing
elementlariil

Yakka yig‘ish, islilab chiqarishning asosiy ko‘rsatkichi bo‘lib, 
yig'uv uchastkalarida bajariluvchi keng nomenklaturah matisulot, 
turg'un bo‘lgan bironta texnologik jarayon bolmasligi. universal 
jihozlar va asboblarning keng qo‘llanilishi, yuqori malakali ishciii 
kuchiniiig mavjudliklari bilan tavsiflanadi. Mahsulotlarni yakka 
ishlab cliiqarishdagi yig ‘ ishda moslashtiruv islilari (prigonka) katta 
hajinni egallaydi.

Seriyali islilab chiqarish sharoitida mahsulotlarni partiyalab,
seriyalab yig‘ish tashkil etiladi, bu esa ma’lum vaqt oralig‘ida 
qaytalanib turadi.

Partiyalarning soniga va qaytalanib turishiga qarab shartli 
ravishda: mayda seriyali, seriyali va yirik seriyali ishlab chiqarishlarga 
turlanadi. Bu yerda yig‘ish bo‘yicha ish hajmini kichik yoki katta 
darajadagi taslikil etuvclii qismlarga ajratiladi. Seriyali va yirik seriyah 
ishlab chiqarishlarda, qismlarni alohida yig‘ish hamda buyumni 
umumiy yig‘ishga ajratiladi. Я

Moslashtiruv ishlari yakka ishlab chiqarishga qaraganda, mayda 
seriyah qisman seriyah ishlab chiqarishlarda sezilarh darajada kam 
hajmda bajariladi.

Ommaviy ishlab chiqarish deb, bir xil nomdagi buyumlami 
uzluksiz ravishda yig‘ishga aytiladi. Qismlarni yig‘ish va umumiy 
mahsulotlarni yig‘ish ishlarini bir-birlaridan aniq qilib ajratiladi. 
Butun ish davomida liar bir ishchi jovga ma’lum hajmdagi berilgan 
qismni yig/ ish ishlari biriktiriladi. Uning bajarilish vaqti umumiy 
yig‘ish turi bilan kelishtirib olinadi.

Texnologik jarayon batafsil ishlab chiqiladi, jihozlar esa yig‘uv 
texnologik jarayon talablariga binoan oqimlar bo‘yicha joylashtiriladi.

Ommaviy va seriyah ishlab chiqarishda, seriyadagi buyumlar 
soni jivda ham ko‘p bo‘lsa va yig‘uvga keluvchi detallar materiali, 
islilaxiishi hamda o‘lchamlari tomonidan bir xilda o‘xshash bo‘lsa, 
to‘lu o‘zaroalmashinuv usuh tamovili asosida amalga oshiriladi.
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Ommaviy va ko‘pincha yirik seriyali ishlab cliiqarislilarda 
buyumlami yig‘ishda, yig‘uv liniyalari (konveyerlar)da olib borish 
tashkil etiladi, shuning uchun detallarni moslashtimv ishlarini 
qo‘llash, mavjud bo‘lgan kamchiliklarini to‘g‘rilab qo‘yishga yo‘l 
qo‘yilmaydi, chunki yig‘uvga, detallar nazoratdan keyin kam-
chiUksiz kehshlari kerak.

Birgina ishlab chiqarishning o‘zida mahsulotning u yoki boshqa 
konkret elementlarhii yig‘ish uchun iqtisodiy jihatdan maqsadga 
muvofiqhgini hisobga ohb, ishlab chiqarishning ma’lum turida
tashkil etish mumkin.

Masalan, ommaviy ishlab chiqarish sharoitida ba’zi bir alohida
qismlarni seriyalab yig‘ish mumkin.

Yigk ish amali deb, berilgan qism yoki buyum ustidan, bir 
yoki bir nechta ishchilar yordamida, alohida ishchi joy da 
bajariluvchi yig‘uv texnologik jarayonining tugallangan qismiga 
aytiladi.

0 {tuv deganda amal ning bir qismi bo‘lib, o‘zgarmas asbob 
yordamida таЧит birlashtirish ishi bajarilishiga tushuniladi.

Ishchining yig'ish jarayonida yoki buyum (qism)ni yig 'ishga 
tayyorlashda alohida tugallangan harakatiga o‘tish elementi deb 
ataladi. Masalan, tishli g‘ildirakni valga o‘tqazish ikki o‘tuvdan 
tashkil topgan birgina amaldan iborat (masalan; tishli g‘ildirak valga 
presslab o‘tqazilsin hamda yig‘ma birlikning tepishi tekshirilsin). 
Bu o‘tuvlarnmg har biri ayrim holda birlamchi elementlarni o‘z 
ichiga oladi: val olinsin va val bo‘yiniga tishli g‘ildirak olqazilsin, 
press tirsagi bosilsin va hokazo.

Texnologik yig‘uv amalini va texnologik o‘tuvni bajarishga 
bog‘liq boTgan ishning mazmuni texnologik yig‘ish jarayonlarini 
ishlab chiqishda aniqlanadi va texnologik hujjatlarga kiritiladi. 
Texnologik o‘tuvlar elementlari esa ko‘p hollarda texnologiyani 
islilab chiqishda mazmuni o‘rnatilmaydi, shu sababdan turli 
ishchilar (yig‘uvchilar) tomonidan turlicha bajariladi.

Shuningdek, elementar uslublarni ratsionallashtirish, uni 
ishlab chiqarish ilg‘orlari tomonidan isbot etilgan mehnat unum- 
dorhgini bir qancha oshirishda qo‘shimcha manba bo‘lib xizmat
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qiladi. Shu munosabat bilan bayon etilgan o*tuv elementi 
tushuncha bo'lmay, balki texnologik jarayonning to‘la ma’luin 
qismini tashkil etib, uning sermehnathgiga jiddiy ravishda ta’sir 
ko‘rsatadi. t

Ikki va undan ko‘proq sondagi detallarni qism qilib 
birlashtiruvchi qator amallar yig‘uv sexlarida bajarilmay, balki 
mexanika sexlarida bajarilsa maqsadga muvofiq bo'ladi.

11.1.3. Yig4ishning sifati va aniqiigi to‘g‘risidagi 
tushunchalar

Si fat ko‘rsatkichlari. Ishlab chiqariluvchi mashinalarning sifati 
xalqxo‘jaiikda katta ahamiyatga ega. Sanoatning turli tarmoqlarida 
va xalq xo'jaligida yangi texnikaning qo‘llash iqtisodiy samaradorligi 
lining sifatiga bog‘liqdir. i

Sanoat mahsulotlarining sifati deganda ularning xizmat 
vazifalariga mos holda ishga yaroqlihgini qondiruvchi xususiyat- 
tarining yig‘indisi tushuniladi. Mashinalarning sifati, sifat ko‘rsat- 
kichlaii tizimi bilan tavsiflanib, Davlat standartlari bilan qat’iy 
belgilab qo'yilgan. Eng asosiy ko'rsatkichlariga: masliinani eksplua- 
tatsiya qilish ko‘rsatkichlari; niasliiiianing texnikaviy darajasi, uning 
ishonchlihgi, iqtisodiy va estetik tavsifnomalari kiradi.

Texnikaviy darajasi (quwati, FIK, unumdorlik, yuk ko‘taruv- 
chanhgi, aniq islilashi, avtomatlashtirilganlik darajasi va boshqalar) 
mashinalarning takomillashganlik darajasini aniqlaydi. Uni ab- 
solut va nisbiy ko'rsatkichlarda baholashadi.

Ishonchlilik kompleks xususiyatlarini bildirib, bunga beto‘xtov 
yurislii (buzilmasdan), chidamliligi, ta’mhlashga yaroqliligi va 
saqlanuvchanligi yoki mashinaning ma’lum vaqt oralig‘ida 
buzilmasdan islilashi kiradi. Mashinaning ishonchlihgi ko'p darajada 
uni tayyorlash texnologiyasiga bog‘liq. Tayyorlash texnologiyasi, 
mashina estetik xarakteristikasiga (uning tashqi ko'rinishi, pardozi) 
va bir qancha darajada uning iqtisodiy xarakteristikalariga ta’sir 
kowrsatadi.

Ekspluatatsiya qilish ko'rsatkichlaridan tashqari, mashina 
sifatini uning konstruksiyasini texnologiyabophgi bilan xarak-
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rlovchi ishlab chiqarish — texnologik ko‘rsatkichlar tizimi bilan 
tog‘laydi. Mashina sifatining iqtisodiy ko‘rsatkichlari ham mashina
tayyorlash  texnologiyasiga bog‘liq bo‘ladi.

Yig‘ish aniqiigi. Mashinalarni yig‘ishda ularning elementlarini 
o‘zaro joylashishidan, detallarni sifatsiz birlashtirish va deformat- 
siyalanishidan xatoliklar sodir bo‘ladi. Bu xatoliklar, mashina
larning funksional xarakteristikalarini pasaytiradi.

Ishlab chiqariluvchi mashinalarning buzilmasdan ishlaslii va 
chidamlilik ko‘rsatkichlari bo‘yicha ishonchh ishlashi yigish sifatiga
bog‘liqdir.

Mashinaning tez-tez to‘xtashi va chidamliligining pasayishi 
(buziluvchanligi), mashina birikmalarining sifatsiz bajarilishi, 
rostlovchi va moslashtiruvchi ishlarning, mahkamlovchi detallar - 
ning bo'shab qolganhgi, ishlash jarayonida sozlanganlikning 
buzilishi; birlashtiriluvchi detallarni sifatsiz tozalash va boshqa 
sabablardan kelib chiqadi.

Yigish aniqiigi deb, materiallashtirilgan o ‘qlariningbiriktirilgan 
detallar, tutashtiriluvchi yuzalar yoki elementlarining, ularning 
shartli nusxalarining holatiga, chizrnada aniqlanuvchi tegishli
о 4chamlariga yoki texnik talablariga mos kelish darajasiga aytiladi.

Aniqlik — mashina sifatining eng muhim texnik-iqtisodiy ko’r- 
satkichlaridan biridir. Butunlay mashina va uning konstruktiv hamda 
yig‘iluvchi elementlarining aniqligini tavsiflovchi parametrlarini 
asosan mahsulot xizmat vazifasiga o‘rnatiladi.

11.1.4. Masbinaning xizmat vazifasi bilan tanishish

Har bir mashina ma’lum texnologik jarayonni bajarish uchun 
yaratiladi, buning natijasida talab etilgan sifatda mahsulot olinishi 
shart Shuning uchun mashina xizmat vazifasining tarkibida awa- 
lambor, ishlab chiqarilishi kerak bo Igan mahsulot to‘g‘risida 
berilganlar kolinishi, sifati va soni batafsil yoritilishi kerak.

Mashinaning xizmat vazifasiga talab etilgan sifat va sonda 
Mahsulot chiqarish uchun hamda mashina ishlashi uchun kerak 
bo lgan sharoit nomlari kiritilishi kerak. Mashinaning ishlash
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sharoitiiii mahsulot tayyorlash texnologik jarayouiuing tavsifidan 
ohnadi, bularga kompleks ko'rsatkichlar, ruxsat etilgan og’ishlari 
bilan boshlang‘ich mahsulot sifatini tavsiflovchi, qabul etiluvchi 
energiyasi, mashinaning ish rejimlari va tashqi muhitning holatlari 
kiradi. 1

Mashina xizmat vazifasi tavsifining tuzilish bosqichiga iqtisodiy 
tejamkorligiga qo‘yilgan talab, ishonchliligi va mashinaning 
unumdorhgi kiritiladi. Mashinaning talab etilgan unumdorhgi 
mahsulot tayyorlash texnologik jarayoni yaratilishi va texnik- 
iqtisodiy hisoblashlar natijasida aniqlanadi. Bulardan tashqari, 
mashina xizmat vazifasi tavsifiga qo‘shimcha talablar kiritiladi, 
qaysiki ularni mashinani loyilialash va tayyorlashda hisobga olinadi: 
tashqi ko‘rinishi, ishlash xavfsizligi, qulayhgi, xizmat ko'rsatishi 
va boshqarishning soddaligi, shovqin darajasi, foy^dali ish 
koeffitsiyenti va hokazo. I

Mashinaning boshlang‘ich xizmat vazifasi buyurtmachi tomo
nidan tavsiflangan bo Hadi. Mahsulot tayyorlash texnologik jarayoni 
yaratilishi natijasida va mashinani loyihalash uchun buyurtma 
berilganda xizmat vazifasi batafsil aniqlashtiriladi.

K onstruktor uchun m ashina x izm a t vazifasin ing tavsifi 
boshlang‘ich hujjat b o ‘lib x izm at qiladi, и loyihalash oxirida 
loyihachi tomonidan mashina chizmasiga ilova qilinadi.

Mashina tayyorlash texnologiyashii yaratishga kirishayotgan 
va buyurtmachiga tayyor mashinani topshirishga javobgar bo‘lgan 
texnolog, mashina xizmat vazifasining tavsifini tanqidiy nuqtayi 
nazardan baholashi kerak. Bu shuning uchun kerakki, yaratiluvchi 
mashina yordamida bajariluvclii vazifa to‘g‘ri aniqlangan bo‘lishi 
kerak. Agarda mashina loyihalashda va tayyorlashda qo‘yilgan 
xatoliklar hamda noaniqliklar hah ham mavjud bo‘Isa tuzatihshi 
mimikin bo'ladi, ammo mashinaning xizmat vazifasini aniqlashda 
qilingan xatolik - unmg fikrlanishi to‘g‘rilashga bo‘ysumnaydi va 
konstruksiyanhig to‘la bo‘lmasligiga yoki ishga yaroqsiz bo‘hb 
qolishiga ohb keladi.

Tajribada shunday holatlar yuz berganki, texnologik jarayonni 
loyihalash bosqichida mashinaning xizmat vazifasini aniqlashtirish
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’lum konstruktiv qavta ishlashni talab etadi va mashina sifatining
Urtishiga imkoniyat yaratadi.

Har bir mashina konstruksiyasi yig‘ma birliklardan va
d e t a l l a r  dan taslikil topgan, qaysiki ularning xizmat vazifalari 
m a sh in a  xizmatiga umumiy holda bo‘ysunadi. Bunga texnik
adabiyotlarda ko'p misollar keltirilgan.

11.1.5. Yig Is v texnologik jarayonlarini
ishlab chiqish tartibi

Yig‘uv texnologik jarayoni quyidagi ketma-ket bosqichlarda
ishlab chiqiladi:

1. Dasturdagi vazifaga bog‘liq holda maqsadga muvofiq bo‘lgan 
ishni tashkillashtirish shakli olnatiladi, uni chiqarish takti va 
ritmi aniqlanadi.

2. Konstruksiyani texnologivaboplikka ishlab chiqish nuqtayi 
nazaridan yig'ma chizma va detallaming ishchi chizmalari texnologik 
tahlil qilinadi.

3. Yig‘iluvchi buyumlar кonstrukslyalarining olchamlari taliiil 
qilinadi. tegishh olchamlarni hisoblaslilar bajarilib va talab etilgan 
yig‘ish aniqhgini ta’minlovchi ratsional usullari o‘matiladi. 0 ‘zaro 
almasliinuv yigish uchun yaroqsiz bolgan detallar va qismlar 
ehtimol soni (toliqsiz o‘zaroalmashinuv usul bilan yig‘ishda), 
kompensatsiyalovchi rostlash va moslashtirish olchamlari aniq
lanadi.

4. Islilab chiqarishning berilgan sharoiti uchun yig‘uv texno
logik jarayonni maqsadga muvofiq bolgan differensiatsiyalash 
darajasi aniqlanadi.

5. Buyumning hamma yig lim a birliklarini va deta llarini 
birlashtirish ketma-ketligi o‘rnatiladi hamda buyumning umumiy 
va qismlari bo‘yicha yig‘uv texnologik sxemalari tuziladi (bu mavzu 
yuqorida 1 -bobda bayon etilgan).

6. Birlashtirishning ko‘proq unumdor, iqtisodiy tejamkor va 
texnologik maqsadga muvofiq bolgan, buyumni hamma tashkil 
etuvchi yig‘ma birliklarini hamda detallarining holatlarini va malum
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turg‘un holat egallashlarini (fiksatsiyalash) tekshirish usullari 
aniqlanadi. Yig‘uv texnologik amallarning mazmuni tuziladi va 
buyumni nazorat qilish va tugallangan sinov usullari belgilanadi.

7. Yig‘uv texnologik jarayoimi bajarish uchun zarur bo‘lgan 
texnologik jihozlar (moslama, kesuvchi, montaj qiluvchi, nazorat- 
o‘lchovchi asbob va hokazo) ishlab chiqiladi. I

8. Yig‘ish ishlarini texnik me’yorlash o‘tkaziladi va yig‘uv 
jarayonining iqtisodiy ko‘rsatkichlari hisoblanadi.

9. Yig‘uv texnologik jarayonning texnologik hujjatlari rasmiy- 
lashtiriladi.

Munozara uchun savollar

1. Buyumni yig ‘ish texnologik jarayonlariniyaratishning ahamiyati nimada?
2. Yig ‘ishda sifat ко ‘rsatkichlarga nimalar kiradi?
3. Mashina va mexanizmlarning xizmat vazifalariga nimalar kiradi?
4. Buyumni yigish tartibi qanday?

11.2-MAVZU. YIG‘ISH  ANIQLIGIGA Y EH SH ISH
USULLARI

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda y ig ‘ish texnologik jarayonini 
ishlab chiqishda y ig ‘ish aniqligiga yetishishning asosiy usullari 
bo ‘yicha bilim va ко ‘nikm alam i shakllantirish.

11.2.1. Yigish aniqligiga yetishishning asosiy usillari

Biz yuqorida bayon etganimizdek, yig‘ma birlik va mashina
larning sifatli yig‘ilishi, ularning detahariga tayinlangan qo‘yim 
miqdorlariga, ularni yig‘ishda berkituvchi bo‘g‘inning aniqligini 
ta’minlovchi texnologik usullariga bog‘liq.

Yig‘ma birlik va mashinalami yig‘ishda berkituvchi bo‘g‘inning 
aniqhgiga to‘la o‘zaroalmashinuv usuli, to‘lamas о‘zaroalmashinuv, 
guruhlab o‘zaroalmashinuv, rostlash va keltirish (ishlov berib 
moslashtirish) usullari bilan yetishish mumkin.
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1 Yigish amaharida berilgan aniqlikka erisliish usullari sezilarli
darajada butun lay buyumning puxtaligini aniqlaydi. Onunaviy va
eriyali islilab chiqarishlarda to la  o‘zaroahnashmuvni ta’minlash 

bilan yig‘ish usuli keng tarqalgan. Bu yerda sifatli birikmani, yig‘ma 
birlikka kiruvchi har qanday detallar hosil qiladi. Detallar moslash- 
tirilmaydi. Birlashtiriluvchi detallarga qo‘yimlarni konstruktor 
o‘rnatadi. Agar bu qo‘yimlar texnologik qo‘yhnlarga teng yoki 
ulardan katta bo Isa, to‘la o‘zaroalmashinuv amalga oshishi 
mumkin. Yig‘ma birlikning o‘lcliamlar zanjirida detallar soni qancha 
ko‘p bo‘lsa, har bir detal qo‘yimi shuncha ko‘proq qat’iy bo‘lishi 
kerak. Bunday sharoit islilab chiqarishning sezilarli qimmatlashuviga
olib keladi.

Agar konstruktor detallar zanjirida tirqishni ko‘zda tutgan 
bo‘lsa. u holda toia o ‘zaro almashinuv usuiida olingan har qanday 
birikma hosil bo‘lishi shart. Unda bu talabni asosiy tenglama va 
oichamlar zanjirlari nazariyasining bir nechta qoidasi yordamida 
osongina tekshirib ko‘rish mumkin. Tola o‘ zaroalmashinuv usuliga 
mos keluvclii birikmalarga misol qilib; «НТ-250 tokarhk SDB 
dastgohning old babkasi tezhklar qutisining tishli glldiraklari va 
vallar», «lampoclika va patron», «vilka va razetka» va shunga o‘xshash 
ko‘p birikmalarni ko‘rsatish mumsin.

2. Yiglshni to'lamas o'zaroalmashinuv usuh bilan ham 
bajarish mumkin. Bu holda, birlashtiriluvchi detallar olcham - 
larining qo‘yimlari oldingi holga qaraganda kattaroq qabul qilinadi. 
Unda berkituvchi zvenoning talab etilgan aniqhgi ta’minlangan 
bo‘ladi, bhoq hamma obyektlarniki ham shunday emas. Berilgan 
sifatdagi obyektlarning soni ehtimollik nazariyasi apparati yordamida 
aniqlanadi. Berilgan sifatga ega bo‘hnagan obyektlarning berkituvchi 
zvenosini zarur bo‘lgan olchamlariga erisliish uchun qo‘shimcha 
xarajatlar qilhiishi, ma’lum sharoitlarda esa deyarh kichik bolishi
mumkin.

3. Berilgan olcham  yoki olqazish guruhli oizaroalmashinuv 
usuli bilan ta’minlanishi mumkin. Bu holda konstruktorlik qo‘yim 
texnolognikdan kicliik, ya’ni detallarni tayyorlash natijasida olinadi. 
Hamma ishlovdan keyin olingan detallarni guruhlarga navlab
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ajratiladi, keyin tegishli o‘tqazislmi tegishli guruhiardagi qamra
luvchi va qamrovchi detallarni tanlab ohsh bilan ta’minlanadi 
(masalan, podshipnikh qisimlar, sihndrlar bloki porshenlari va 
itargichlari bilan va hokazo). Har bir detallar jufthgini tanlab 
ohsh vaqti sezilarli har xil bo‘lishi mumkin. Shuning uchun 
guruhli o‘zaroalmashinuv usuh keltirilgan ko‘rinishda oqimh ishlab 
cliiqarish usuhda qo‘llash mumkin emas. Guruhlar soni quyidagi 
ifoda bo‘yicha aniqlanadi:

= (IT)at + (IT)vt 
( 1Т)ак  + (JT) vk ’ |

bunda (IT)at, (IT)vt — mos ravishda qamrovchi va qamraluvchi
detallaming texnologik qo‘yhnlari; (IT)ak, (IT)vk — mos ravishda
qamrovchi va qamraluvchi detallarning konstruktorlik qo‘yimlari.

4. Rostlash usuli bilan yig‘ish shundan iboratki, o‘lchamlar 
zanjiriga kiruvchi, detallar olchamlari, texnologik qo‘yimlarga ega, 
ya’ni mazkur ishlab chiqarishda ta’minlanuvchi aniqhk bilan tavsif
lanadi, biroq berkituvchi zveno o‘lchamga ega yoki kompensat- 
siyalovchi zveno hisobiga o‘tqazishni garantiyalaydi (11.1- a rasmda 
shayba 1 yoki 11.1- b rasmda vtulka 2 kompensatsiyalovchi zveno 
bo‘lishi mumkin, uni yig‘ish jarayonida rostlash, rostlashdan 
keyin esa vint bilan mahkamlash mumkin).

5. Keltirish (moslashtirish) usuli bilan yig‘ish zarur bo‘lgan 
o‘lchamlarni ohsh moslashtiriluvchi detalni arralab, jilvirlab,

11.1-rasm. Yig‘ish sxeraalari:
a, b — rostlash, d — keltirish (moslashtirish).
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rlab va shuriga o‘xshash ishlov berish usullar bilan yig‘ish 
kiritiluvchi maxsus detahii qo‘llash, berkituvch zveno 

za^ligini ta’minlash imkonini beradi. Zamr bo‘lgari oldingi holdagi 
vtulka 3 ni (11.1- b rasm) yon yuzasiga qo‘shimcha ishlov 

berish bilan ta’minlanadi. Berilgan aniqlikka yetishishning bunday 
uh yakka va mayda seriyah ishlab chiqarishlarda qo‘llaniladi.

Ш yig4ish usulini tanlash ishlab chiqarishning turiga bogliq va 
‘lchamlar zanjirlari yordamida tahlil qilinadi. T o la  o‘zaroal

mashinuv usuhning odatdagidek, kalta va sodda zanjirlari uchun 
qo'llaniladi. Boshqa hollarda to‘lamas о‘zaroalmashinuv usulini
qo‘llash qulay hisoblanadi.

Har bir qabul qilingan usuhii iqtisodiy samaradorlikka talihl
qihsh zarur.

Berkituvchi zveno aniqligini oshirishning uch yo‘li quyidagilar:
1. Har bir zvenoning aniqligini oshirish bilan berkituvchi

zveno taqsimot maydoni W ni qisqartirish.
2. Oichamlar zanjirlari tashkil etuvchi zvenolarining soni 

(m)ni kam ayirish yo‘li bilan.
. ,  . dAo

3 Har bir tashkil etuvchi zvenonmg uzatma msbati ——cAi
miqdorini kamaytirish yo‘h bilan.

Sanab chiqilgan hamma yollarni qo‘llash eng yuqori iqtisodiy 
samaradorhkni beradi.

11.2.2. Oichamlar zanjirlarni hisoblash tartibi

1. Qism ning berilgan chizmasi bo‘yicha uning berkituvchi 
zvenosini aniqlash.

2. Tashkil etuvchi zvenolarni aniqlash.
3. Zanjir eskizi va sxemasini tuzish.
4. Berkituvchi zveno qo‘yhnini belgilash.
5. Texnologik amallami va zanjimi tashkil etuvchi zvenolaming 

Qo‘yimlarini belgilash.
6. Uzatma nisbatini aniqlash.
7. Zanjir tenglamasini tuzish.
8. Berkituvchi zveno olchamining nominal qiymatini aniqlash.

345



9. Zanjirni tashkil etuvchi zvenolariiing qo‘yimlari maydonlaJ 
o‘rtasining koordinatalari ni aniqlash. j

10. Berkituvchi zveno olchamining taqsimlanish maydoni 
o‘rtasining koordinatasi ni aniqlash. 1

11. Berkituvchi zveno o‘lchami taqsimlanish W maydonining 
yarmi EAo ni aniqlash. 1

12. Aniqlikka yetishish usuhni topish. j
13. Kompensatsiyalash miqdori va usulini aniqlash. |
14. Kompensatsiyalash jarayonida berkituvchi zveno og‘ish 

maydoni o‘rtasining koordinatasi A к ni aniqlash. j
15. Kompensator zveno o‘lchamlarining YuCh va QCh 

og‘ishlarini aniqlash. \
16. Zanjirni tashkil etuvchi zvenolar olchamlarini va ruxsat 

etilgan. og‘ish chegaralarini belgilash. j

Munozara uchun savollar

1. Yig‘ish aniqligiga yetishishning qaysi usullarini bilasiz ? J
2. Yig ‘ishni avtomatlashtirish uchun qaysi usul qulay?
3. Guruhli о ‘zamalmashuvchanlik usuli qachon qo ‘llaniladi?
4. Rostlash va keltirish usullari qaysi ishlab chiqarishlarda qo ‘llaniladi?

11.3-MAVZU. 0 ‘LCHAMLAR ZANJIRLARINI HISOBLASH

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda y ig ‘ish texnologik jarayonini ishlab 
chiqishdagi oicham lar zanjirlarini tuzish va hisoblash to (g (risida 
nazariy hamda amaliy tushunchalar bo ‘yicha bilim , ко ‘nikma va 
malakalarni shakllantirish.

11.3.1. Oichamlar zanjiri va uning elementlari
to‘g‘risidagi tushunchalar

Konstruktor tomonidan loyihalangan har qanday buyum- 
mashina, agregat, qism yig‘ma birliklardan tashkil topgan bo‘ladi. 
Bularning aniqhgi esa o‘z navbatida, ma’lum oichamlar zanjirini 
hisob-kitob qilish asosida amalga oshiriladi.
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0 ‘lchamlar zanjiri deb, bir olcham  aniqligiga ta’sir etuvchi va 
berk kontur hosil qiluvchi o‘zaro birlashtirilgan o icham lar 
to‘plamiga aytiladi (11.2-rasm).

11.2-rasm. Y igish oichamlar zanjiri sxemasi:
a — ishchi chizma; b — zanjir sxemasi.

Oichamlar zanjirining zvenosi deb, yuzalar oraiigldagi (o‘q- 
lararo) masofani yoki ularning burchaJdi joylashuvini aniqlovchi 
olchamga aytiladi.

Berkituvchi zveno deb qism yoki butunlay mashina detal- 
lari ning aniqhgiga asosiy talablar qo‘yuvchi olchamga aytiladi.

Il.l-jadval

Oichamlar zanjirlarining tasnifi

Tasniflash
xnsusiyati

0 ‘lchainlar 
zanjirining nomi Tavsifhomalari

Buyum dagi Har bir detal uchun
Bir detal yuzalari yoki o‘qlarining 
nisbatan joylashishi va aniqligini

aniqlaydi.

0 ‘mi bo‘yicha Yig‘ish

Aniqlikka 
erishish usuh 

bo'yicha

Kompensatorsiz

Mashinaning yig‘ilgan mexanizmda 
qaysi bir parametrining nisbatan 

joylashishni va aniqligini aniqlaydi.
Tashkil etuvchi zvenolaming talab 

etilgan aniqhgi o‘zaro almashi- 
nuvchi detallar bilan ta’minlaydi.

Kompensator bilan
Berkituvchi zvenoning talab etilgan 
aniqligiga kompensator yordamida 

amalga oshiriladi.
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11.1-jadvalning davonti

Zvenolarning
joylashisbi
bo‘yicha

To‘g‘ri chiziqli
0 ‘lchamlar zanjirining zvenolari 

o‘zaro parallel chiziqlarda 
joylashgan.

Yassi
Oichamlar zanjirining zvenolari 
bitta yoki bir nechta parallel 

tekisliklarda joylashgan.

Fazoviy
0 ‘lchamlar zanjirining zvenolari 
parallel boimagan tekishklarda

joylashgan. i

0 ‘zaro bog‘la- 
nish xarakteriga 

qarab

Mustaqil Hamma zvenolar bitta oichamlar 
zanjiriga kiradi.

0 ‘zaro bog‘liq
Bitta yoki bir nechta zvenolar, 
ikkita yoki ko‘proq o‘lchamlar 

zanjiriga kiradi.

Har bir oichamlar zanjiri bitta berkituvchi va ikki yoki undan 
ko‘proq tashkil etuvchi zvenolardan tuzilgan bo lad  i. Tashkil 
etuvchi zvenolar berkituvchi zveno nominal qiymatini oshirsa 
(+) musbat deb ataladi, agarda kamaytirsa (-) manfiy deb ataladi.

Masalan, 11.2- b rasmda: A l, A2, A3 oichamlar berkituvchi 
zveno qiymatini kamaytiradi va ishoralari (-); A4 olcham  esa 
berkituvchi zveno qiymatini oshiradi, demak ishorasi (+).

Tashkil etuvchi zvenolarning xatoliklari berkituvchi zveno 
aniqligiga turli darajada ta ’sir ko‘rsatadi. Tashkil etuvchi 
zvenolarning berkituvchi zvenoga ta’sir etuvchi koeffitsientiga 
uzatma nisbati deyiladi.

Kompensatsiyalovchi zveno deb berkituvchi zveno xatoligini 
kamaytirish maqsadida, tashkil etuvchi zvenolarning xatoliklarini 
kompensatsiyalash uchun ishlatiluvchi zvenoga aytiladi.

11.3.2. Texnologik oichamlarni hisoblash

Texnologik oicham lar zanjiri islilov berish yoki yigish 
amallarini bajarishda, jihozlarni sozlashda yoki amallararo olcham- 
larni va qo‘shimlarm hisoblashda yuzalar, chiziqlar, detallar yoki
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buyumlar nuqtalari oraligldagi masofani aniqlash imkonini
beradi.

Bu yerda eng muhim yechim 0 ‘lchamlar zanjirlarining 
berkituvchi zvenolarini aniqlash liisoblanadi. Berkituvclii zveno 
texnologik qo‘yim sifatida ham berihshi mumkin, u konstruktor 
belgilagan qo‘yim bilan taqqoslanadi. Taqqoslash natijasida 
tayyorlangan detallar yoki yig‘ilgan masliinalar sifati to‘g‘risida 
aniq bir fikr aytish mumkin bo‘ladi. Texnologik qo‘yim kichik 
bo‘lishi kerak, hecli bo‘lmaganda konstruktornikiga teng. Agar 
bu shartlarga rioya qilinmayotgan bolsa, detaharni tayyorlash 
texnologik jarayonini o‘zgartirish zarur.

0 ‘lchamlar zanjirlari yordami bilan hisoblashlarda ba’zi bir 
qoidalarni qo‘llash zarur. 0 ‘lchamlar zanjirini tashkil etuvchi 
zvenosini kattalashtirish natijasida berkituvchi zveno kattalashsa,
kattalashtiruvclii zveno deb ataladi va Ai bilan belgilanadi.
0 ‘lchamlar zanjirini tashkil etuvchi zvenolarini kattalashtirish 
bilan berkituvchi zveno kichiklashsa, kichiklashtiruvchi zvenolar 
deb vuritiladi va At bilan belgilanadi. Tayyorlanuvchi detal yoki 
yig‘iluvchi mashina uchun kattalashtiruvchi yoki kichiklashtiruvchi 
zvenolar ko‘rinishidagi boTaklarni tasvirlovchi tegishli zanjirh 
sxemalar tuziladi (11.2- rasmda qarang). Bu rasmda keltirilgan 
zanjirda A4 kattalashtiruvchi zveno, A l, A2 va A3 lar 
kichiklashtiruvchi zvenolar hisoblanadi.

0 ‘lchamlar zanjirlari yordamida, qoida bo‘yicha ikkita masala 
yechiladi. Birinchidan, berkituvchi zvenoning berilgan parametrlari 
bo‘yicha tashkil etuvchi zvenolarning parametrlari aniqlanadi 
(to‘g ‘ri masala yechiladi). Ikkirtchidan, tashkil etuvchi zvenolar
ning berilgan parametrlari bo‘yicha berkituvchi zvenoning para- 
metrlari aniqlanadi (teskari masala yechiladi), ya’ni «Maksimum- 
minimum» usuiida tekshiruv hisobi bajariladi.

Zvenolar olchamlarining oglshlari ikki usul bilan liisoblanadi:
Birinchisi «Maksimum-minimum» usuli deb ataladi. Bunda, 

hisoblashlarda oglshlarning maksimal yoki minimal qiymatlari 
hisobga olinadi, ular doimo ishchi chizmalarda yoki texnik 
talablarda ko‘rsatilgan boladi. Bu usul hisoblashlarni sezilarh
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soddalashtiradi, biroq uning aniqiigi bu holda nisbatan past bo‘lishi 
mumkin, chunki nominal miqdordan faktik og'ishlar emas, balki 
chegaraviylari hisobga olinadi. |

Ikkinchi usul ehtimollik deb ataladi. U chegaraviylarni emas, 
balki o‘lchamlarni taqsimlanish qonunlari asosida ko'proq ehtimol 
og‘ishlarni hisobga oladi. Bu usul ancha sermehnat bo'hshiga qara- 
may, ko‘proq aniq usul hisoblanadi. I

O'lchamlar zanjirlari nazariyasining asosiy tenglamasi quyi- 
dagiclia: 1

/72-1 I
4> = Z 4 .  ( l i . i )

/=1
Kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi zvenolarni hisobga olib 

(11.1) formulani quyidagicha ifodalaymiz: 1
n  ^  /72-1 H

4> = Z 4 - - Z 4 ,  (U.2)
i=\ n+1 J

bunda, n — kattalashtiruvchi zvenolar soni; m — berkituvchi 
zveno bilan birgalikda zanjir zvenolarining umumiy soni. I 

Berkituvchi zvenoning eng katta va eng kichik chegaraviy 
o ‘lchamlari quyidagilardan topiladi:

^m ax =  ( дш ах +  jm z x  + _  + ^rna ,x j  _  +  +

r  -  (4 mm + 4 ^  + . . .+ Атш) -  OCT + 4?2x + -  + 4 S ) •
U holda berkituvchi zveno qo‘yimi:

/72-1

(IT)A0 = Л“ х -  4 “ * yoki (IT)A0 = £  (IT)A, . (11 -3)
Berkituvchi zvenoning quyi va yuqori chegaraviy o‘lchamlari 

quyidagi formulalardan topiladi:
П /72-1 Ц

ESA„ = ^  ESA, -  £  EIA„. (Ц.4)
/= 1  /2+1

Л /72-1 _

ЕЦ, = X  Щ  - I  ESA, . (П.5)
/=1 /1+1
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Q0‘yim maydoni o‘rtasining koordinatasini aniqlaymiz.
i zveno qo‘yim maydoni o‘rtasining EcAt- koordinatasi deb

Uiuna nominal qiymatidan shu zveno o‘lchami qo‘yim maydoni
o‘rtasida turuvchi masofaga aytiladi (11.2- rasm):

ECA, = (ESA, + Е Щ  /  2,
chegaraviy og‘ishlar:

(11.6)

ESA, = ECA, + (IT)A, /  2 ; 
EIAC = ECA, -  ( /T )4  /  2.

(117)

(11.8)
Shu kabi

ESAo = E c\  + (Л Г Н  /  2 ; (119)

( 11. 10)E I A o ^ E ^ - i m A o / l .
Berkituvchi zveno o‘lchami qo‘yim maydoni o'rtasining 

koordinatasini quyidagi formula bo‘yicha topamiz:
n m-1

-̂ cД) “ EcO)q -  2] 2  -̂ сД-
/=1 л+1

( l l -П)

Ai (ГГ) Ai
~9»

11.3-rasm. Qo‘yira maydoni o‘rtasining koordinatasini
aniqlash sxemasi.

Aq — berkituvchi zveno nominal o lcham ini uning (IT)A^
qo‘yimini, ESA$, chegaraviy og‘ishlarhii va Ec\  qo‘yim maydoni
0‘rtasinmg koordinatasini aniqlash uchun «Maksimum-mini
mum» usuhdan foydalanamiz.

11.1-m asala. 0 ‘lchamlar zanjiri 11.4- rasmda ko‘rsatilgan. 
Tashkil etuvchi zvenolarning qiymatlari, mm da: Al = 3 5 ^ 16; 
Л  = 60 ; A3 = 20+0’13; A4 = 40+0’16
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Yechish: N om inal o‘lchamni (11.2) formula bo‘yicha 
aniqlaymiz: Ao = (60+20)—(35+40) = 5 mm. 1

Berkituvchi zveno qo‘yimini (11.3) ifodaga binoan topamiz, 
(IT)Ao = 0,16 +0,3 +0,13 + 0,16 = 0,75 mm ga teng.

Berilgan sharoit uchun tashkil etuvchi olchamlarning chega- 
raviv og‘ishlari mm.da quyidagi qiymatlarga ega bo‘ladi:

ES35 = +0,16; ES60=0; ES20=+0,13; ES40=+0,16, 
EI35=0; EI60=-0,3; EI20=0; EI40=0.

(11.4) va (11.5) formulalar bo‘yicha quyidagilarni olamiz:
ESAo=(ES60+ES20)-(EI35+EI40)=

= (0+0,13)-(0+0)= +0,13 mm; 
EIAo=(EI60+EI20)-(ES35+ES40)= j
= (-0,3+0)-(0,16+0,16)=-0,62 mm.

A2 A3------------ 3>M-------- S**

Ai A o  A 4 
-------he- -+-6-------------

b)

11.4-rasm. Draining olchamlar zanjiri:
ci— detal eskizi va b— uning olchamlar zaiijiii sxeinasi.

Shunday qilib, berkituvchi zveno o'lchami:

A  = 5:gg mm, ,
(11.9) formula bo‘yicha hisoblangan, qo‘yim maydoni o‘rtasi- 

ning koordinatasi esa quyidagicha hisoblanadi:

ЕсАъ = ESAq -  = o, 13 -  ̂  = -0,245 mm.
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Amaliy maqsadlar uchun berkituvclii zveno o‘lc hamming 
qo'yim qiymati bo‘yicha tashkil etuvchi zvenolar qo‘yimlarini 
jxisoblash juda liam mu him. Bunday hisoblashlar ko‘pincha sinash 
niaqsadida bajariladi. 0 ‘lchamlar zanjirining hamma tashkil etuvchi 
zvenolariga shunday qo‘yimlar tayinlanadiki, ularni ushlash 
texnologik qiyinchiliklarni vujudga keltirmaydi. Bundan keyin 
(11.3) va (11.11) formulalar bo‘yicha berkituvchi zveno o‘lchami- 
ning qo‘yim maydoni va shu maydon o‘rtasining koordinatasi 
aniqlanadi. Olingan qiymatlar berkituvchi zveno o‘lchami va uning 
qo‘yim maydoni o‘rtasining koordinatasini talab etilgan konstruk- 
torlik qo‘yimlar bilan taqqoslanadi. Agar berkituvchi zvenoning 
olingan parametrlari konstruktorlik qo‘yimdan ortsa. unda bitta 
yoki bir nechta tashkil etuvchi zvenolar o‘lchamlarining qo‘yimlari 
kamaytirilib qat’iylashtiriladi. Bundan keyin esa o‘lchamlar zanjiri 
qayta hisoblanadi. Shunday qihb, ketma-ket yaqinlashish usuli 
bilan izlangan qo‘yimlar o‘rnatiladi.

Bayon etilgan uslub yana ham takomillashtirilishi mumkin. 
Bu yerda bitta zvenodan tashqari hamma zvenolar uchun qo‘yimlar 
bir qancha qat’iylashtiriladi. Oxirgini rostlovchi zveno deb yuritiladi. 
Rostlovchi zvenoning {IT) Ap qo‘yimini quyidagi formula bo‘yicha 
aniqlanadi:

/72-2

(FDA, = (17)4 , -  z  (IT)A  . (11.12)
n=l

Kattalashtiruvchi rostlovchi zveno qo‘yim maydoni o‘rtasining 
koordhiatasi:

n _  m-2

ЕЛ  = ЕЛ  -  Ё  ЕЛ  + S  ЕЛ . (11.13)
/=1 Л+1

Kichiklashtiruvclii rostlovchi zveno qo‘yim maydoni o‘rtasi- 
ning koordmatasi:

e ca p = Ё  EcA  + Ё  ЕЛ  -  ЕЛ . (11.14)
/=1 л+1

Rostlovchi zveno sifatida o‘lchamlar zanjirining har qanday 
tashkil etuvchi zvenosi bo‘lishi mumkin. Ko‘pincha u shunday
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tanianadikv, berilgan ishlab cliiqarish sharoitida qa'tiy qo'ynrmi 
ushlash va o‘lchash oson boMsin. Agar o‘lchamlar zanjirida zve
nolar ko"p bo‘Isa, unda tashkil etuvchi zvenolarga ko‘proq qa’tiy 
qo‘yimlarni birlamchi tayinlashni yengillashtirish uchun hisobning
boshidayoq i f  o‘rtacha qo‘yimni quyidagi formula bo‘vie ha 
aniqla^hadi:

IT = ( IDAq /(m -  1) • (11.15)
Bundan keyin esa ishlab chiqarish sharoitini liisobga olgan 

ho ida o‘rtacha qo‘yim u yoki bu tomonga o‘zgartiriladi. 0 ‘rnatilgan 
c^o’yimlar va chegaraviy og‘ishlarni yakuniy tekshirish (11.3) va 
'(11.11) formulalar bo‘yicha ohb boriladi.

Taklif etilgan uslubni amaliy qo‘llash to‘g‘risidagi savohii (2-ma- 
salada) ko‘rib chiqamiz (11.5-pasm).

11.2-masala. 11.5-a rasmda tishli uzatmani ajraluvchi 
korpusning qismi keltirilgan. Detallar chiziqh o‘lchamlarining 
qo‘yimlari va chegaraviy og‘ishlarini o‘rnatish Ao tirqishi 1,0... 1,75 
mm oralig‘ida ta’minlash zarur bo‘lsin. Chiziqh o ‘lchamlar quyi- 
dagicha: A = 140 mm, Â  = 5 mm, A3= 101 mm, A = 50 mm. 
CTlchamlar zanjirini berkituvchi zvenosi bo‘hb, Ao = 1+0,75 mm 
tirqish hisoblanadi (11.5- b rasm), uning uchun qo‘yim 
(.IT)Ao  = 0,75 m m , ESAo = +0,75 m m , EIAo = 0, 
EcAo = +0,375 mm

Yechish: Qokyimning o‘rtacha miqdori (11.15) formula bo‘yicha 
hisoblanadi:

IT  = 0,75 /  6-1 = 0,15 mm.
11.5- a rasmda keltirilgan detallar uchun o‘rtacha qo‘yimning 

shunday qiymati 11-kvahtet aniqlikdagi qo‘yimlarga mos keladi. 
Bu yerda detallarni tayyorlashda hech qanday texnologik 
qiyincliiliklar kehb chiqmaydi. Shunga bog‘liq holda detallarning 
hamma 0‘lchamlariga 11-kvalitet aniqlikdagi qo‘yimlar tayinlash 
mumkin. Unda ma’lumotlardan quyidagi qiymatlarni mm da 
olamiz: !
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,0 7 5 ’ ^3 40,22» ^4 ^40,16» Л = 5
5 - 0 ,0 7 5 'ylj— 14̂ -0,25» ^2 -0,

/ ц  7) formula bo‘yicha teksliirish ko‘rsatadiki, o‘lchamlar 
o ‘zgarislii (IT)A0h =  0,25+0,075+0,22+0,16+0,075=0,78 mm ga  
ten g , ya’ni berilgan qo‘yim qiymatidan katta va  uzatma
ishlam aydigan b o'lib  qold i.

M Аз
---------------- -----------------------

Al A2-Kr-
b)

11.2-pasm. Tishli uzatma korpusning zanjir sxetiiasi:
a— korpusining o‘lchamlik eskizi; b— o4chamlar zanjiri.

Bunday holda zanjirdagi zvenolarning birortasiga, qolgan 
hanmia zvenolarga qabul qilingan 11 kvalitet qo‘yimlaridan ham 
aniqroq bo‘lgan vangi qo‘yimni tayinlash zarur. Bunday zveno 
sifatida A = 140 mm o‘lchamni tanlab olamiz. Bu o‘lchamni 
bajarish va o‘lchash ham qiyinchilik tug‘dirmaydi, chunki bu 
o‘lchamning qo‘yimi ham boshqa zvenolar qo‘yimlari miqdoriga 
qaraganda eng kattasi bo‘lganhgi tufayli, uning miqdorini biroz 
kamaytirish texnologik jarayonning tamoyilini o‘zgartirmaydi. 
IJnda, zveno Al rostlovchi bo‘lib qoladi.

Uning yangi qo‘yimini (11.12) formula bo‘yicha aniqlaymiz. 
(/7)Л1Ь= 0,75-(0,075+0,22+0,16+0,075)=0,22 mm Al zveno 

kichiklashtiruvclii hisoblanadi. (11,13) ifodaga binoan uning qo‘yim

maydonining o‘rtasi К  Д  =(0,11+0,08)-(-0,0375-0,0375)=-0,11 mm. 
A} rostlovchi zvenoning chegaraviy qiymatlari quyidagicha

hisoblanadi:

ESA1=—0,11+ 0,22
=0; EIA1= -0,11

0,22
= — 0,22 mm.
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Shunday qilib, rostlovchi zveno o‘lchami Alh= 140 0 22 mm. 
'Xatolikka yo‘l qo‘ymaslik uchun hisoblarni (11.2) formula bo‘yicha 
tekshiramiz:

^omax= (Л3тах+Л4таХ)— (Almm̂ A2mm+Asmm) =
= (101,22+50,16)- (139,78+4,925+4,925)= 1,75 mm;

Л0тш =  (А3 ^ + А 4 ^ ) —(А1 тях+А2 тлх+А5тах)=  ^

= (101+50)-( 140+5+5)= 1,0 mm,
demak, hisoblashlar to‘g‘ri bajarilgan. j

Keltirilgan hisoblash «maksimum-minumim» usuh bo‘yi- 
cha olib borildi. Bu usulning jiddiy kamchiligi tashkil etuvchi 
zvenolarning qo‘yim larini, ularning soniga proporsional 
ravishda qat'iylashtirish zarurligi hisoblanadi- Shuning uchun 
zvenolar soni ko‘p bo‘lganda ularning qo‘yimlari ham juda 
qat’iylashgan bo‘ladi va ularga rioya qilish katta texnologik 
qiyinchiliklarni keltirib chaqaradi. Bu usulni zanjirda ikkita, 
uchta tashkil etuvclii zvenolar qatnashganda qo‘llash maqsadga 
muvofiqdir. Ko'p zvenoli zanjirlarni hisoblashda bu usul yo‘l- 
lanma beruvchi taxminiy texnologik hisoblashlar uchun yaroqli 
deb qarash lozim.

To‘liqsiz o‘zaroalmashinuv usuh ehtimolhk nazariyasi bo‘yi- 
cha berkituvch zvenoning q o ‘y im i tubandagi formula bilan 
hisoblanadi:

1/72—1

йъ = г л  = t ■ J Z t f T J f  , (H.16)

bunda t — tavakkalik koeffitsiyenti (1=3 da ishga yaroqsizlik 0,27% 
teng; t — 2 da 4,5 % va t =  1 da tavakkallik 32% teng);

= 2o /  co( / 1 — olchamlarning taqsimot qonunlarini hisbga 
oluvchi koeffitsient (Gauss qonuni uchun A,. = 1 /  9, Simpson
qonunida Я, = 1 /  6, teng ehtimolhk uchun Л,- = 1 /  3). Bu usulda
hisoblash murakkab va qiyin bo‘lishiga qaramasdan haqiqatga yaqin 
natijalami beradi.
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Munozara uchuii savollar

j  О ‘Icharnlik zanjirlar nima uchun hisoblanadi?
2 berkituvchi zveno go'yitni beriiganda qanday masala yechiladi?
3 Orttiruvchi va kamaytiruvchizveno deganda nimani iushunasiz?
4 Kompensatsiyalovchi zvenoning vazifasi nimadan iborat?

TESTLAR

X. Mashinaning boshlangich xizmat vazifasi kim Somoni (fan
tavsiflanadi?

A Konstmktor tomonidan tavsiflanadi;
B. Texnolog tomonidan tavsiflaiiadi;
D. Bosh muhandis tomonidan tavsiflanadi;
E. Buyurtmachi tomonidan tavsiflanadi.
2. Mashina xizraat vazifasiniog tavsifini tanqidiy nuqtayi nazardan

kim baholaydi?
A Bosh muhandis;
B. Buyurtmachi;
D. Konstruktor;
E. Texnolog.
3. Oichamlar zanjiri deb niraaga aytiladi?
A Parallel joylashgan oichamlar zanjirchalariga;
B. Ketnia-ket joylashib berk kontur hosil qiluvchi oichamlar 

to‘plamiga;
D. Ketma-ket joylashgan о‘lchainlar zanjirchalariga;
E. Yig‘uv biiikmasi o‘lchamlarining zanjirchasiga.
4. Berkituvchi zveno deb qanday o‘lchamga aytiladi?
A  Mashina birikmalari o‘lchamlariga talablar qo‘yuvchi;
B. Qism va mashina detallarining aniqligiga asosiy talablar qo‘yuvchi;
D. Detallarining o‘lchamlariga talablar qo‘yuvchi;
E. Birikmalaming gabarit o‘lchamlariga talablar qo‘yuvchi.
5. 0 ‘lcharalar zanjrlari yordaraida qanday niasalalar yechiladi?
A To‘g‘ri va aniq.
B. Aniq va teskari;
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D. Teskari va aniq;
E. To‘g‘ri va te&kari.
6. Teskari iiiasalaning nomi qaysi biri?
A Maksimumlarni qo‘shish;
B. Minimurnlami qo‘shish;
D. M aksim urn -mill irn u rn;
E. Geometrik qo‘shish.
7. Yig‘ish aniqligiga yetishishning usuli nechta?
A 2; B. 5;
D. 8; E. 10.
8. Qaysi aniqlikka yelishisli usuiida yig‘ish jarayonini avto- 

roatlashtirish inuiukin?
A  To‘lamas o‘zaroalmashinuv usuiida;
D. Rostlash va keltirish usuiida;
B. Gurulilab o‘zaroalmashinishuv usuiida;
E. To‘la о‘zaroalmashinuv usuiida.
9. Berkituvchi zveno aniqligini oshirishning nechta y o ii bor?
A L ; B. 5;
D. 3; E. 7.

11- bob bo‘yicha xnlosalar

Ushbu bobdagi o‘quv materialini o‘zlashtirgandan keyin talabalarda 
yig‘uv texnologik jarayonlami loyihalash asoslarini nazariy va amaliy 
o‘rganib, buyumning (mashina va rnexanizmlarni) ilg‘or va zamonaviy 
yig‘uv texnologiyalarini yaratish bo‘>dcha nazariy hamda amaliy 
ko'nikmalar shakllantiriladi.

Oniiy muammolar

1. MamlaJkatimiz mashinasozlik sanoatida qoilaniluvchi mashina, 
traktor va boshqa mexanizmlar qism va detallarini yig£ish amallari va 
texnologik jarayonlarini loyihalashda olcham zanjirlarini berkituvchi zvenosi 
miqdorini aniqlashning to!g‘ri va qulay variantlarini kompyuter vositasida 
ishlab chiqish.

2. Mamlakatimiz konstruktorlik va texnologik byurolarida ishlab 
chiqiluvchi bu\oimlami yaratishda yig'uv aniqligiga yetishish usullarini
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qlashnig zamonaviy EHM larda bajarilishini va samarali variantlarini 
^ exanizatsiyalash va avtomatlashtirish asosida yaratishni yo‘lga qo£yisli.

Biliinlarni inustahkanilash uchun savollar

1. Mashinalami va ularning qismlarini yig‘ishni tavsiflab bering.
2. Yig‘ish texnologik jarayonlarining elementlarini izohlab bering.
3. Mashina sifati tushunchasini izohlang.
4. Mashinaning sifat ko‘ rsatkichlariga nimalar kiradi?
5. Mashinalaming xizmat vazifalari bilan tanishish nimalardan iborat?
6. Yig‘uv texnologik jarayonlarini ishlab chiqish tartibini tushun-

tiring.
7. 0 ‘lchamlar zanjirlari deganda nimani tushunasiz?
8. Berkituvchi va tashkil etuvchi zvenolar deganda nimani tushunasiz?
9. To‘g;ri masala qaysi maqsadda yechiladi va qaysi hollarda?
10. «Minimum-maksimum» usuli bilan qaysi hollarda yechiladi?
11. Yig'ish aniqligiga yetishishning qaysi usullarini bilasiz?
12. To‘la va to‘lamas o'zaroalmashinuv usullari qachon va qaysi ishlab 

chiqarishlarda qo'llaniladi?
13. Guruhli o:zaroalmashinuv usuli qaysi holatlarda qo‘llaniladi?
14. Rost] ash va moslashtirish usullari qaysi hollarda va qaysi tur ishlab 

chiqarishlarda qo'llaniladi?
15. 0 ‘lchamli zanjirlarini hisoblashning tartibi qanaqa?

Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhining (1-bobga qarang) kichik gumhchalari o‘qituvchi 
tomonidan beirlgan qismlar chizmalari bo‘yicha o‘qituvchi ko‘rsatmasi 
boc}iclia yig‘ ish texnologik iarayoni va amallami loyihalaydilar, variantlarini 
taqqoslab xulosalar chiqaradilar.

Uraiimiy guruhda bajariladigan topshiriq

Kichik guruhlarda topsliiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi ralibarligida 
to‘g‘ri bajarilganligi tahlil qilinadi.

2. Mashina va traktorlaming 2...6 ta detallar birikmasidan iborat 
qismlar dan biriga mustaqil ravishda yig‘ish texnologik amallarini ishlab
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chiqarish turiga moslab loyihalang (qism chizmasini talaba mustaqij 
tanlaydi).

3. 2...4 detallar birikmasiga o'lchamli zaiijirlar sxemalari tuzilib, 
to‘g‘ri va teskari masalalar bilan qo£yimlari aniqlansin va yechimining 
to£g‘riligi tekshirilsin.

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Val-vtulka brikmalarini yig‘ish texnologiyasi bo‘yicha o£quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat 
yozing.

2. Podshipnikli brikmalarini yig‘ish texnologiyasi bo-yicha o‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat 
yozing.

3. Vtulkali brikmalarini yig‘ish texnologiyasi bo‘yicha о ‘quv darsliklari, 
internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat yozing.

4. Boltli va shpilkali brikmalarini yig£ish texnologiyasi bo‘yicha o‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat 
yozing.

5. Qopqoqli brikmalarini yig‘ish texnologiyasi bo‘yicha o‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat 
yozing.

6. Vkladishli brikmalarini yig£ish texnologiyasi bo‘yicha o£quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lurnot yig‘ing va referat 
yozing.

7. Shpilkali brikmalarini yig'ish texnologiyasi bo'yicha o ‘quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot 3dg£ing va referat 
yozing.

8. Shlitsali birikmalarini yig!ish texndogiyasi bo£yicha o£quv darsliklari, 
internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat yozing.

9. Poligonal birikmalarini yig£ish texnologiyasi bo£)dcha o£quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat 
yozing.

10. Ikki o£qli birikmalarini yig£ish texnologiyasi bo£yicha o£quv 
darsliklari, internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig£ing va referat 
yozing.
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Tayanch iboralar

Yig‘ish, yig‘ish texnologiyasi, raashina-buyum-qism-detalhrning

usullari, to‘la o‘zaroalmashinuv, toMarnas o‘zaroaIina.shiuuv, gvruhlab 
o ‘zaroalntashinuv, rostlash, keltirish-iBoslashtirish , yig‘ish tiarKibi, 
o‘lchamlar zanjiri, oichamli zanjirlar tasnifi, to 4 g*ri chiziqli zanjir, 
yassi zanjir, fazoviy zanjir, tashkil etuvchi zveno, berkituvchi zveoo, 
orttiruvchi zveno, karaaytiruvchi zveno, korapensatsiyalovchi zveno, to'g'ri 
juasala. teskari masala, «Maksiinuni-minimum» usuli.
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X II BOB. M A SH IN A SO Z L IK  B U Y U M LA R IN I
YIG‘IS H  T E X N O m G IY A S I

UMUMIY 0 ‘QUY MAQSADLARI

Ta’limiy. Talabalarda mashinasozlik buyumlarini yig‘ish 
texnologiyasi bo'yicha detallarni yig‘ishga tayyorlash va turli birik- 
malarni yig‘ish usullari bo‘yicha nazariy bilim, amaliy ko‘nikma 
va tajribaviy malakalami shakllantirish.

Tarbiyaviy. Talabalaming jamoada, kicliik guruhlarda buyum- 
larning birikmalarini yig‘ish va individual ishlash qobiliyatlarini 
shakllantirish, kasbga bo‘lgan qiziqishlarini orttirish.

Rivojlamiruvchi. Talabalarda masliinasozlik buyumlarining 
birikmalarini yig‘ish texnologiyasi to‘g‘risida erkin fikrlash va mus- 
taqil ishlash qobiliyatlarhii rivojlantirish. i

12.1-MA VZU. DETALLARNI YIGTSHGA TAYYORLASH

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda detallarni y ig ‘ishga tayyorlash 
b o 'yicha hilim va amaliy ко ‘nikmalami shakllantirish. 1

12.1.1. DetaUarni yig‘ishga tayyorlash

Detallarni yig‘ishga tayyorlash quyidagilardan iborat:
1) yig‘iluvchi detal va qismlarni tozalash hamda yuvish;
2) zarurat tug‘ilganda detallarni moslashtirish.
Detal va qismlarning tozahgi buyumlarni yig‘ish uchun, ham 

funksional xizmati uchun, ham yuqori sifatini ta’minlash uchun 
asosiy shartlardan biridir.

Me tall qirindilari, qirindining may da zarralari va kukunlari, 
ishqalovclii materiallar qoldiqlari, abraziv kukunlari, detaUarning 
teshiklariga yoki kanallariga tushib, pirovardida uning natijasida, 
mashinaning ishlashida, moylar bilan birgalikda podshi pniklarga
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jd tirqishlarga va bosliqa harakatdagi buikmalarga tushishi natijasida 
ularning intensiv yeyilishi va sirtlari yemirilishi mumkin. Bunday 
jioiatlar amaliyotda ishcliilaming beparvoligi. detallarni va qismlami 
vaxshi tozalab yuvmasligi natijasida uchrab turadi. Bunday bolatlar 
mashina va mexanizmlaming halokatigacha olib kelishi mumkin.

Bu holatlardan xalos bo‘lish uchun detallar va qismlami yig‘ish 
jarayonida maxsus amal -tozalash va yuvish ishlari bajariladi. Bu 
amallar yetarlik sermehnatlikni talab qiladi va umuniiy sermehnat- 
likning 10% gacha vaqt sarfiga ega bo‘ladi.

Detallar va qismlarning zanglash qatlamlariga qarshi, sirt 
bo‘yoq izlari va boshqa qattiq kirlanishlarni tozalash mexamk yo‘l 
bilan anialga oshirihshi mumkin. Bulling uchun qo‘l yoki uzatmali 
shcho‘tkalar yordamida tozalanib, yuviladi va bosim ostida havo
purkab tozalanadi.

Detallarni va qismlarni yuvish uchun turli usullar qo'lianiladi:
1) kimyoviy (organik eritgiclilar qo‘llab, chayqash va jo ‘mrak 

bilan purkab yuvish);
2) elektrokimiyoviy (elektrolitda tinch yoki majburiy tebran- 

tirish yo‘h bilan yuvish);
3) ultra to vushli.
Seriyah va ommaviy ishlab chiqarishlarda maxsus yuvish 

mashinalari (bir kamerah, ikki kamerali va uch kamerali) qo‘lla- 
niladi, ularda detallar va qismlarni yuvish jarayoni berk bo‘shhq 
joyda ishchining ishtirokisiz bajariladi.

Yig‘ish jarayonida detal va qismlarning tozaligini ta’minlash 
uchun ularni siqilgan havo bilan purkash katta ro‘l o‘ynaydi. Buni 
har bir yig‘ish amalidan awal bajarish zarur.

12.1.2. Detallarni yig‘ishga tayyorlashiiagi
texnologik amallar

Moslashtirish — buyumlarni yakka va mayda seriyah ishlab 
chiqarishlar sharoitida yig‘ishda amalga oshiriladi.

Moslashtirish ishlari, yig‘ish jarayonida universal, mexanizat- 
siyalashtirilgan va maxsus elektirik. pnevmatik va kamroq gidravhk 
uzatmali kalLak va asboblar yordamida bajariladi.
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Moslashtirish jarayoni quyidagi texnologik amallarni o‘z ichiga 
olishi mumkin: -egovlash va tozalash; -ishqalash (birini 
ikkinchisiga); -yaltiratish (polirovka); -shaberlash (qirib olish); 
-parmalash; -razvyortkalash; -tortsovkalash va sharoshkalash; - 
egish.

Egovlash va tozalash qo‘l bilan yoki mexanik asboblarni ishlatib 
amalga oshiriladi. Bu ishlarning xarakterhlari quyidagilar:

1) detallarning notekisliklarini, urilgan va o‘tkir qirindilarini 
konturi bo‘yicha olib tashlash uchun egovlash;

2) detaining qo‘shim qatlamini olib tashlash uchun egovlash 
(yig‘ish jarayonida ko‘zda tutilgan kompensator zvenoni keltirish);

3) detal sirtidagi nuqsonlami yo‘qotish (siniq, tilingan), agarda 
tuzatish texnik talablar da ruxsat berilgan bo4 Isa, egovlashdan keyin 
hamma holatlarda sirtlar tozalanadi. Detallarni egovlash va tozalashda 
asbob sifatida: egovlar, po‘lat arralar, abraziv doira va qayroq 
toshlar, kallaklar va jihozlar xizmat qiladi.

Egovlash va tozalash bo‘yicha ishlarni mexanizatsiyalash 
uchun vertikal ajraluvchi yoki egiluvchan valli suriluvchi 
qurilmalar, harakatga keltiriluvchi maxsus egovlar yoki abraziv 
doira toshlarni qo‘llash maqsadga muvofiqdir.

Ishqalash amali, yig‘ish jarayonida detaining aniq oichamini 
olish kerak bo‘lganda juda kichik miqdordagi qo‘shimni olib tashlash 
uchun yoki sirtlarning jips joylashishi uchun birikmalardan gid- 
ravlik suyuqliklarni o‘tkazmaslik uchun qo‘llaniladi. Ishqalashda 
erishiluvchi aniqlik 0,lmkm. Misol tariqasida plunjer juftligini 
keltirish mumkin.

Detallarni ishqalashning ikki usuli mavjud:
1) bir detalni ikkinchisiga ishqalash (masalan, dvigatel klapan- 

larini va boshqalar);
2) har bir detalni ishqalagich (pritir) bilan ishqalash (masa

lan, yonilgl apparaturasi detallarini, qopqoqlarni, chambaraklar 
va jips birikmalardagi do‘ng vabo‘rtiq joylarini).

Yaltiratish. Yig‘ish jarayonida egovlangan yoki tozalangan 
sirtlarni g‘adir-budurhgini kamaytirish uchun yaltiratish usuli
qo‘llaniladi. Yaltiratish uchun mexanizatsiyalashtirilgan jilvirlovchi 
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voki tezyurar parmalash dastgohlari, verstag qurilmasi sifatid 
qo'Uaniladi. Yaltiratish ishlari ko‘payib ketganda yon sirti bila ' 
ishlovclii elastik doira toshlik qo‘l mashinalari qo‘llaniladi.

Shaberlash. Yassi sirtlarni (ajraluvchi tekisliklar, yo‘naltiruv 
chilar) yoki silindrik sirtlarni (podshipniklar vkladishlar( 
vtulkalar vaboshq.), yig‘ish jarayonida jips joylashishini ta’min 
lash va kontakt maydonini oshirish uchun shaberlash usu; 
qo‘llaniladi. Yig‘ish jarayonida bu qo‘l shaberi bilan bajariladi. 1

Parmalash. Buyumlarni yig‘ishda parmalash amallari quyidaj, 
hollarda qo'llaniladi: 1

1) teshiklarni o‘rindoshlashni talab etilgan aniqhgiga detallanr 
yig‘ishda oddiy ikki yoki undan ortiq detallarni islilov bens' 
yo‘li bilan erishish mumkin boiganda; 1

2) stanokda islilov berish uchun parmalash joyi qiyin boiga, 
joyda, teshik diametri uncha katta bo‘lmaganda va uni mexanizat 
siyalashtirilgan asbob bilan paramalash mumkinligida;

3) mexanik ishlov berishda parmalash ko‘zda tutilgan (masa 
lan, tiqin o‘rnatish uchun, quyma detallarda g‘ovaklar aniqlan 
ganida: staninalarda, karterlarda, blok silindrlai'da, turli korpuslarcj, 
va h.k.) holda, agar texnik talablari bo‘yicha ruxsat etilgan bo'ls;

Yiglsh sexlarida parmalash quyidagi jihozlarda bajariladi:
1) yig‘ish liniyasiga yaqin joylashtirilgan parmalash dastgohid^
2) 12 nun dan kichik teshiklar uchun oHkaziluvchi mosla 

malarda yoki ustunlarda osilgan kichik kallak va dastgohlarda;
3) elektrik va pnevmatik parmalash kallaklarda.
Razvyortkalash. Ylg‘ishda, birikmalarni talab etilgan o‘tqe

zilishini olish uchun yoki montaj qilinuvchi detallarning teshiklarii 
o‘qdoshhgini ta’minlash uchun razvyortkalash usili qo‘llanila(j 
Razvyortkalash jarayonini mexanizatsiyalash uchun elektrik yo| 
pnevmatik qo‘shimcha aylanish sonini 30...50 min.gach 
pasaytiruvchi reduktorli parmalash dastgohlari qo‘llaniladi.

Tortsovkalash va sharoshkalash. Bu usullar, yig‘ish jarayonic 
chambarakli detallar, shaybalar, gaykalar, tayanchlar uchu 
bazaviv tekisliklarini tozalash, va shuningdek babishkala 
vtulkalarni va shtutserlarning balandligi bo'yicha keltirishc 
materialning ma’lum qismini ohb tashlash uchun qo‘llaniladi.
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Yon sirtni tortsovkalash freza bilan, sharoshkalash esa konusli 
freza-sharoshka bilan bajariladi.

Tortsovkalash yoki sharoshkalash amallarmi elektrik, pnev- 
matik mashinkalarda yoki parmalash dastgohlarida bajarish 
inaqsadga muvofiqdir. Я

Egish. Yig‘ishda, bu usul asosan mashina quvurlarnii kelti- 
rishda, yig‘ilgan detallarni stoporlashda (shplintlar, simlar va 
sh.oMar bilan) zarur bolganda egish ishlari bajariladi. Mish va 
latunli kichik diametrli quvurchalarni diametri 8 mm gacha, radiusi 
10...12 mm dan kattaroq radiusda egish sovuqlayin q o i bilan 
bajariladi. Diametri 8...14 mm.li quvurlarni egish joyiga po‘lat 
prujinalar kiyg‘azilib egiladi. Katta teshikli quvurlami egishda po‘lat 
prujina ichiga joylashtirilib egiladi. Diametri 20 mm.dan katta bolgan 
qmnrlar ichi qum yoki eritilgan kanifol bilan to idirUgandan so‘ng 
egiladi. Bu ishlar, egilgan joyni ko‘ndalang kesimini saqlab qolish 
va mikro darz ketishlarning oldini ohsh uchun qilinadi. |

Diametrlari 10 mm.gacha bo‘lgan po‘lat quvurlar qizdiril- 
masdan, diametri undan katta bo‘lgan quvurlar qizdirilib egiladi.

MuDozara ueliun savollar

1. Detallarni yig'ishga tayyorlash nimalardan iborat ?
2. Detallarni y ig ‘ishga tayyorlashda qanday texnologik amallar 

bajariladi?
3. Ishqalash amali bilan shaberlash amalining farqi nimada ?
4. Egish amali qanday ishlar uchun qo Hlaniladi ?

12.2-MA VZU. TARANGL1 ВIRIKMALARN1 YIG JSII

О "quv maqsadi. Talabalarda tarangli birikmalaming turlan 
va u lam i y ig ‘ish usullari bo 'yicha bilim va k o ‘nikmalarni 
shakllantirish.

Tarangli birikmalar bo'ylama-presslash, ko'ndalang-presslash 
va gidropresslash usullarida olinadi. Shunga mos ravishda ular 
bobylama-pressh, ko‘ndalang-pressli va gidropressh birikmalar 
nomini olgan.
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Tarangli birikmalarni bo‘ylama-presslash usuiida yig‘ishning 
m0hiyati shundan iboratki, ya’ni birlashtiriluvchi detallardan biri 
0‘q yo‘nalishi bo‘ylab harakatlanuvchi Pkuchi ta’sirida ikkinchisiga 
presslab birlashtiriladi (12.1-rasm).

Г
dlosh  - T 2

D+T\ 
b)

Г*,*'

ГЛЧ

Es

12.1-rasm. Bo‘ylama-pressIab birlashtirish sxemasi:
a— birlashtirishdan awalgi holati; 

b—birlashtirilgandan keyingi sxema.

Tarangli birikmada sodir bo‘luvchi normal kuchlanishni 
(bosim) ishqalanish kuclii hosil qiladi, talab etilgan burovclii 
momentni yoki o‘qyo‘naiishidagi kuchni (12.1- b rasm) uzatishni 
ta’minlaydi. Ularning miqdori, dastlabki ishonchli taranglik va 
tutashtiriluvclii sirtlarning sifati bilan aniqlanadi.

Zarur bo‘lgan presslash kuchi quyidagi tenglama bilan
aniqlanadi:

P pr =  fP ndL, (12.1)
bunda: / — presslashdagi ishqalanish koeffltsenti; p — birlash
tiriluvchi sirtlardagi normal bosim; d — birikma diametri; L — 
birikma uzunhgi.
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Presslash, odatda, kuchi 1,5 daii 2 P  gacha bolgan presslarda 
bajariladi. 0 ‘q bilan g‘ildirak markaziga presslash sxemasi 
(gidropress) 12.2- rasmda keltirilgan.

12.2-rasm. a—g‘idravlik pressda g‘ildirak markaziy 
teshigiga o^qni presslab kiritish sxemasi:

1—press tayanchi; 2—markaziy teshikii g‘ildirak; 3—o‘q; 4—plunjer; 
5—moynasosi; 6—maybaki; 7—nazorat manometri; 8—manograf 

(indikator); 9—presslash diagrainmasi; b— yigish sxemasi.

Bo‘ylama presslab yig‘ishning afzalligi:
1) soddaligi;
2) shakllanuvchi birikma sifatini presslash kuchi bo‘yicha 

nazorat qilish mumkinligi.
Kamchiligi quyidagilar:
1) deyarli qimmatbaho jihoz qo‘llanilishi;
2) birikma m ustahkamligini miiqim va yetarli emasligi. 
Tebranma-impulsli ta ’sir bilan presslash, presslash Ppr

kuchini 2—3 marotaba kamaytirish va diametri 20 mm dan ortiq 
birikmalarning mustahkamhgini oshirish imkonini beradi. Diametri 
20 mm dan kichik pretsizion birikmalarni yig‘ishda ultratovushli 
tebranish usulini qo‘llash samarali hisoblanadi.

Qamrovchi detalga ultratovushli tebranma o‘q bo‘yicha 
yo‘naltirilgan bo‘ylama-presslab yig‘ish usulining sxemasi 12.3- 
rasmda ko‘rsatilgan.
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I2.3-rasm. Ultratovushli presslash:
a—sxemasi; 1—konsentrator; 2—o'zgartgich; 3—val; 4—vtulka;

b—yig‘uv sxemasi.

K o‘ndalang-presslash birikmalari. Tarangli birikmalarni 
ko‘ndalang-presslab yig‘ish, tutashtiriluvchi sirtlarni radial 
yaqinlashtirish hisobiga amalga oshiriladi. Bu qamrovchi detaini 
qizdirish yoki qamraluvchi detalni sovutish (yig‘ish oldidan) 
orqali ta’minlanadi.

Yig‘iluvchi detallarni qizdirish yoki sovutish harorati quyidagi 
formula bo‘yicha aniqlanadi,

r  = (A + <S)/(a-ar)±(25...30°), (12.2)
Bunda: A — yig‘ish oldidan birikmadagi mavjud tirqish; 5 — birik- 
madagi maksimal taranglik; a  — qizdiriluvchi yoki sovutiluvchi 
detal ma teria lining chiziqli kengayish (torayish) koeffitsyenti; 
d  — birikma diametri; 25...300 — qamrovchi yoki qamraluvchi 
detalni qizdirish yoki sovutish joyidan yigish joyiga siljitishdagi 
sovush yoki isish harorati.

Qamraluvchi detalni qizdirish harorati 350°C dan ortmasligi 
lozim, chunki agar ortsa qattiqligi pasayib, sirtida oksidli qatlam 
hosil bo'lishi mumkin.
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Detallarni qizdirish elektropechlarda, moyli vannalarda, 
indu ktiv usuiida (joyida qizdirish) amalga oshiriladi, (12.2) formula 
boVicha hisoblangan qamraluvchi detalni sovutish harorati, 
ta’rninlanadi: agar, ulami qattiq ko‘mirli kislota bilan — 78°C, 
suyuq kislorod bilan — 182,5 ° C ,  yoki suyuq azot — 195,8°C 
bilan sovutilsa, ba’zi bir xil detallaming ko‘ndalang -presslash 
binkmalarining mustalikarnhgi, bo‘ylama — presslash birikmalar 
mustahkamligiga qaraganda 2—3 marotaba yuqori bo'ladi. Bu 
holatni shunday tushuntirish mumkin, sirtlar notekisliklari (mik- 
mog'ishlar, to'lqinsimonlik va g‘adir-budurlik) yig‘ish jarayonida 
kesib tashlanmaydi, balki bir-birini qamrab, plastik del'ormat- 
siyalanadi.

Ko‘ndalang-presslab yig'ish, odatda, birlashtiriluvchi detallar 
diametri 40 mm.dan ortiq bo‘lgan vaqtdagina qo‘llaniladi.

12.4-rasm. G‘ildirak juflligini gidroprcsslab yig‘ish:
a— sxemasi: 1—g‘ildirak juftligining o‘qi; 2—bosib tumvchi traversa;
3—g'ildirak; 4—qistirma; 5—ishchi gidrotsilindr korpusi; 6—plunjer;

b-yig‘uv sxemasi.

Gidropressli yig‘ish qamrovchi detalni moy bosimi ostida 
baja^adi. Moy, qoidaga ko‘ra, qamrovchi detalni o ‘qi bo‘ylab va 
radial teshigi orqali uzatiladi.

Hoziigi vaqtda kombinatsiyalashgan yig‘Lsh usul qo‘llanilmoqda. 
(Jning mohiyati shundan iboratki, bo‘ylama-presslab yig‘ish 
gidropressli usul bilan bir vaqtda amalga oshirilmoqda.
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Gidropressli usulning keyingi rivojlanishi, uning yangi usulini 
ishlab chiqishga olib keldi, ya’ni moyni yon sirldan kiritish bilan
amalga oshiriladi (12.4-rasm).

Tarangli birikmalarni gidropresslab yig‘ish usuliming katta
yutug‘i- ularni ko‘p marotaba sirtlariga shikast yctkazmasdan
ajratib olishi hisoblanadi.

Kamchiligi, tutashtiriluvchi detallar konstniksiyalairining mu-
rakkabligi hisoblanadi.

Munozara uchun savollar

1. Tarangli birikmalar qanday preslash usullaridan iborat va birikmalar
qanday nomlanadi?

2. Zarur bo ‘Igan presslash kuchi qaysi tenglama bilan an iqlanadi ?
3. Во у  lama presslab yig ‘ishning afzalligi va kamchiligi nimalarda ?
4. Gidropresslab yig‘ish usulining katta yutug‘i nimada?

12.3-MAVZU. PODSHIPNIKIJ QISMLARNI YIGfcISH

(Yquv maqsadi. Talabalarda podshipnikli qism lam i yig'ish 
bo yicha bilim va amaliy ко ‘nikmalami shakllantirish.

Qismlami yig'ish, sirpanuvchi podshipniklar yoki tebranuvchi 
podshipniklar bilan bajarilishi mumkin.

Sirpanuvchi podshipniklar, vtulkalar yoki vkladish lko‘rinishda 
tayyorlanadi.

12.3.1. Qismlarni vtulkalar bilan yigish

Vtulkalarni korpusga o‘tqazishda kafolatli taranglik IT7, IT8 
kvalitct aniqlikka ega. Bu o‘tqazishni quyidagicha amalga oshirish
mumkin:

1) odatdagi holatda presslash (bolg‘a bilan urib yok i presslarda 
bosib);

2) korpusning qizdirilgan holatida, кофи8п1 qizdiirish, moyli 
vannada, issiq havo purkash bilan yoki yakka tartibda (Joyida 
Qizdirish bilan) bajariladi;
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3) vtulkani soviiq hodatida, vtulkani sovutish qattiq koinir 
kislota yoki suyuq azot bilan bajariladi va mazkur uslubni yupqa 
devorli vtulkalami og‘ir massali korpusga oiqazish uchun qoilash 
maqsadga muvotiq;

4) vtulkani yelimga oiqazish; I
5) kombinatsiyalashgan yigish (ko‘ndalang presslash bilan 

dornlash); 1
6) dastlabki tebranma jo ‘valab olingan, mikroshlitslarni 

qo‘llash bilan у ig‘ ish.
Vtulkani korpus bilan yig‘gandan keyin, odatda, yakuniy 

ishlov beriladi. Bu ishlov nafis (yupqa) ichki yo'nish, razvyort- 
kalab, kalibrlab yoki ichki jo ‘valab bajariladi. Bu ishlov berishning 
maqsadi shakl va oicham lar xatoliklarini to‘g‘rilashdan iborat. 
O'qdosh vtulkalar presslab oiqazilgandan keyin o‘qdoshligini 
jiddiy ta’minlash uchun bir o‘matuvda ichki yo‘niladi yoki 
uzaytirilgan razvyortkalar yordamida burab ishlov beriladi.

г/2.3.2. Qismlarni vkladishlar bilan yig‘ish

Qoidaga ko‘ra, yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda 
buyumlarni yigish jarayonlari keltirish (moslash) usullarini keng 
qoilab amalga oshiriladi.

Dastlabki bosqichlarda korpuslarga pastki vkladish moslash- 
tiriM i. Odatda, vkladishlami moslashtirish korpusni ichki yolnil- 
gaj.i teshiklariga bo'yoq yordamida bo'yab amalga oshiriladi. Bundan 
keyin pastki vkladish valning tayanch bo‘yniga moslashtirib 
yigiladi. Moslashtirish shaberlash yordamida bajariladi. 1200 yoyda 
birxilda kontaktda boiishiga erishiladi. Agar 1 dyumda (25x25mm) 
9—12 ta kontakt izi boisa, kontakt normal hisoblanadi. IJndan keyin 
ustki vkladish o'matilib, mahkamlanadi. Valga 2—3 aylanma harakat 
beriladi. Ustki vkladish tushiriladi, bo'yalgan joy lari shaberlanadi 
va yana bo‘yoqqa teksiriladi, bu jarayon talab etilgan aniqlikka 
yetishguncha davom ettiriladi.

Yuqori inustahkamlikka ega qismlar uchun shaberlashn i 
bo‘yoq bo‘yicha usuli bo‘yicha emas, yaltiratish usuli bo‘yicha
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olib borish tavsiya etiladi. Agar talab undan ham yuqori b o ‘Isa,
• hqalash usuli qo‘llaniladi. Ishqalash, bir qancha kichikroq o i-  
chamga ega yolgkon val bo‘yicha bajariladi. Unga ishqalovchi modda 
surtiiadi. Yolg'on val bo1 vie ha ishqalagandan keyin haqiqiy valuing 
o‘zi bilan ishqalash jarayoni orqali aidqligi ta’minlanadi.

Ustki vkladish moslashtirilgandan keyin, birikma detallarga 
ajratilib yuviladi, moy o‘tish kanallari tozalanadi, siqilgan havo 
bilan purkaladi, ishqalanuvehi sirtlarini moylab, valyana yigiladi, 
mahkamlanuvehi joylarini shplintiab yigish jarayoni oxiriga 
yetkazilad i. Mahkamlash o‘rtapodshipnikdan boshlariib, chet- 
kilami mahkamlash bilan yigish amali yakunlanadi. Mahkam- 
lashdan soiig tirqishi tekshiriladi. Tirqishning nazorati valni 
aylantirish orqali valning tayaneh bo‘yini bilan ustki vkladish 
oraligiga o‘rnatilgan kalibrlangan latunli plastinka bilan amalga 
oshiriladi.

Tirqish qopqoq va korpus oraligiga qistirmalar yordamida 
rostlanadi. Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda yig‘ish 
jarayoni qoidaga ko‘ra keltirish usuli bajarilmasdan amalga oshiriladi, 
chunki bu ishlab chiqarishlarda o‘zaro almashinuvchi vkladishlar 
tayyorlanadi.

Vkladishli val quyidagi tartibda yigiladi:
1) pastki vkladishlar joylashtirilib, 81фапиусЬ1 sirtlari moy- 

lanadi;
2) val o‘rnatiladi;
3) ustki vkladishlar va kerakli sondagi qistirmalar bilan (yoki 

ularsiz) qopqoq o‘rnatiladi;
4) dinamometrli kalit bilan gaykalar dastlabki va yakuniy 

tortib, qotiriladi;
5) valning yengil aylanishi burab-aylantirib tekshiriladi va 

gaykalari shplintlanadi.

12.3.3. Vallarni zoldirli podshipniklar bilan yig‘ish

Vallarni zoldirli podshipniklar bilan yig‘ishda o ‘zaro 
almashinuvchanlik va rostlash usullari keng qoilaniladi.
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Yig‘ish uchun qo‘yilgan asosiy talablar, ya’ni birikmadagi 
radial tirqish yetarli ta'minlangan bo‘lsa — bu valning tayanchlarda 
yengil aylanishi ta’minlanadi. 0 ‘rta o‘lchamli podshipniklar 
tirqishi 5...25 mkm.ga ega bo‘lishi kerak.

Podshipniklarni korpus va val bilan birlashtirish harakat- 
lanmaydigan o‘tqazish orqali bajariladi. Biroq, aylanmaydigan halqa 
bo‘shroq olqazishga ega bo‘lishi kerak va uni aylantirish mumkin 
bo‘lishi lozim. Vallarni tebranmapodshipniklar bilan yigishdagi 
asosiy masala vallaming radial tepishini kamaytirish hisoblanadi.

Podshipniklarni o ‘tqazishdakuchni halqagashunday qo‘yish 
kerakki, u o ‘tqaziluvchijoyga taranglik bilan bWashtirilsin. Halqani 
qiyshayishidan, tcbranish yo‘li va zoldirlarni shikastlanishidan 
ehtiyot qilish uchun, sharikli podshipniklarni valgao‘tqazishda 
opravkalardan foydalanish tavsiya qilinadi.

Pressda presslash bajariladi yoki bolg‘a urish bilan, ammo 
opravka orqali.

Podshipniklarni yig‘ish uchun issiqlik ta’sir etish usuh qo‘l- 
lansa, yig‘ish amali sezilarli yengil bajariladi.Agar podshipniklar 
valga taranglik bilan o ‘tqazilsa, ularni moy vannasida 80...90°C 
temperaturagacha qizdirish tavsiya etiladi. Qizdirish sezilarli darajada 
yig‘ishni yengillashtirib, val sirtini shikastlanishdan saqlaydi.

Podshipniklarni valga o ‘tqazish sifati qo‘l bilan aylantirib 
tekshiriladi. Bu yerda birikmada tislilashish sodir bolmasligi zarur, 
aylanishi bir tekis bo‘lishi kerak. Qo‘l bilan tebranishga tekshirib, 
radial va o‘q tirqishlarining miqdori o‘matiladi. Yuqori darajali 
aniqliklar uchun bunday tekshirishlar indikatorlarni yoki boshqa 
ko‘rsatuvchi asboblami qo‘llab amalga oshiriladi.

12.3.4. Qismlami konussimon rolikli 
podshipniklar bilan yigish

Konussimon rolikli podshipniklar alohida-alohida yig‘iladi. 
Rolikli ichki halqa separatori bilan valga presslaruidi, ustki halqa 
korpusiga o‘tqaziladi.
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Bunday podshipnikda radial tirqish ustki halqani o ‘q 
oVnalishi bo'vie ha rostlanadi. Amalda bu kompensatsiyalovchi 

aistirmalar qo‘yib yoki rostlovchi vintlar yoki rostlovchi gaykalar 
hisobiga amalga oshiriladi, awal qopqoqni qistirmasiz o‘rnatiladi 
va sayka yoki boltlami val qiynalib aylangunga qadar tortib 
qotiriladi. Qotirish jarayonida valni bir necha marataba aylantirib 
turiladi, bu roliklar halqalarda yaxshi o ‘rnashib olishlari maq-
sadida qilinadi.

Qopqoq va korpus oralig‘i o‘lchanadi, gayka yoki boltlari
bo‘shatiladi hamda qistirmalar o‘rnatiladi.

Podshipnikdagi tirqishni gayka bilan rostlashda, boshida 
uni val qiyin aylanguncha tortiladi. So‘ngra rezba (л) qadami 
miqdori bo‘yicha talab etilgan (7) tirqish olish uchun gaykani 
shunday (y) burchakka qayta burab qo‘yilishi aniqlanadi va unga 
muqim holat berilib, qopqoqlari yopiladi.

12.3.5. Qismlarni ignali podshipniklar 
bilan yig‘ish

Ignali podshipniklarni qismlar bilan yig‘ish uchun valni 
o‘tqaziluvchi bo‘yniga quyuq moy (masalan, YC-soledol) 
surtiladi, val montaj qilinuvchi yarimhalqaga o‘matiladi va hosil 
bolgan teshikka ketma-ket ignasimon roliklar kiritiladi, asta-sekin 
val aylantiriladi. Qachon valga ignalar komplekti o‘matilgandan 
so‘ng qismni qamrovchi detali o‘rnatiladi, yarimlialqa chiqarib 
olinadi.

Muno/ara uchun savollar

1. Qismlami vtulkalar bilan yig‘ish qanday amalga oshiriladi?
2. Qismlarni vkladishlar bilan yig‘ish qanday amalga oshiriladi?
3. Vallarni podshipniklar bilan yig'ish uchun qanday talablar qo‘- 

yilgan ?
4. Qismlarni ignali podshipniklar bilan yig‘ish tartibi qanday?
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12.4-MAVZU. TISH LIUZATM ALARNI YIG‘ISII

О ‘quv maqsadi. Talabalarda lishli uzatmalarni yig ‘ish bo ‘yicha 
bilim va amaliy ко ‘nikmalami shakllantirish.

Tishli uzatmalar silindrsimon, konusli va chervyakli boiishi 
mumkin. Har bir uzatmani yig‘ish o‘ziga xos xususiyatga ega.

12.4.1. Silindrsimon tishli uzatmalarni yigish

Tishli silindrsimon uzatmalarni yig‘ish o ‘z ichiga; tishli 
g‘ildiraklami vallarga o'tqazishni, vallarni g‘ildiraklari bilan korpusga 
o ‘matishni, tishli g‘ildiraklaming ilashishlarini rostlashlami oladi. 
0 ‘tqazish, odatda, katta boimagan taranglik bilan markazlovchi 
sirt ustida, press tagida maxsus moslama qoilash bilan bajariladi. 
Bu esa presslanuvchi tishli g‘ildirakka to*g4ri yo‘nalish berib, 
og‘ishlardan xalos bo'lishini ta’minlaydi.

Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda albatta pressla
nuvchi detallar kichikroq va yengilroq bo‘lganda presslash jarayoni 
qoida bajariladi. Qoidaga ko‘ra bu detallar termik ishlanmaydigan 
va katta boimagan taranglik bilan o‘tqazishlarda o‘ringa ega.

Yigish jarayoni detallarni qizdirib yoki sovutib bajarilishi 
mumkin.

Gildirakni o‘matish maydoni yumshoq bolg‘a bilan g‘ildirakka 
yengil urib qalqishi tekshiriladi. Tayanch burtda jips yotishi, 
odatda, shchup bilan tekshiriladi.

Yakka va seriyali ishlab chiqarishlarda g‘ildiraklaming radial 
tepishi, nazorat qiluvchi moslamalarda vallaming tayanch bo‘yin- 
lari bo‘yicha prizmalarga bazalab, indikatorlar bilan nazorat 
qilinadi.

G ‘ildiraklar tishlari orasiga sihndrik andoza (kalibr)lar solinadi 
va valni aylantirishda asbobning ko‘rsatmasi yozib olinadi. Asbob 
ko‘rsatmalarining ayrimasi boshlang‘ich aylana radial tepishini 
tavsillaydi. Og‘ishlar talab etilgandan katta bo‘lgan hollarda g'ildirak 
valdan chiqarilib, ma’lum burchakka burilib, qaytadan yana 
presslanadi.
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Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlarda nazorat qilish 
avtomatlashtirilgan ctalonli gildirakli moslamalarda bajariladi. 
Gildiraklami aylantirishda noaniq ilashmalar etalon g‘ildirakning 
siljishini keltirib chiqaradi, bu esa asbobning sonli ko‘rsatkichi 
bo‘yicha belgilab olinadi. Radial tepishini tekshirish bilan bir vaqtda 
vonga tepishi ham nazorat qilinadi.

Ilashmalardagi lirqishlar shchuplar bilan tekshiriladi, moduli 
katta bo‘lganda g‘ildiraklar tishlari orasiga qo‘rg‘oshin simlar 
solinadi va g‘ildiraklar aylantiriladi, tishlar orasida ezilgan 
qo‘rg‘oshin simlami oichab ko‘rish orqali aniqlanadi.

Tishlar uzunligi katta boisa, bunday simlar ko‘proq o‘ma- 
tiladi, ya’ni tish uzunligi bo‘yicha 3—4 ta sim solinadi. Ularning 
ezilganliklari bokyicha, uzunligi bo‘yicha tirqishning bir xildaligi 
to‘g‘risida hulosa chiqariladi.

Tishli uzatmalaming ilashish sifatini bo'yoqqa tekshiriladi. 
Kichik g‘ildirak aylantirilganda, yupqa lazurli bo'yoq surtilgan jufllik 
katta gildirakdagi tishlar yon sirtlarining o‘rta qismida bo‘yoq izlari 
qoplashi zarur.

12.4.2. Konusli tishli uzatmalarni yigish

Konusli tishli uzatmaning to‘g‘ri ilashishining asosiy talablari- 
dan biri konusli tishli g‘ildiraklarining konusli uchlarini ustma- 
ust tushishi hisoblanadi. Bu talabning bajarilishi bir-biriga bogliq 
bo‘lmagan o'lchamlar zanjirini yigish orqali ta'minlanadi (tishli 
g‘ildiraklami har bir valga yig‘ish va o‘rnatish).

Berkituvchi zvenoning aniqligi rostlash usulini qo‘llash bilan 
ta'minlanadi, shuning uchun bunday birikmalami yig'ish uchun 
eng qulay siljuvchi kompensator kiritish hisoblanadi. Biroq, 
bunday kompensatoming mavjudligi yigish jarayonini murak- 
kablashtiradi va ko'pincha siljimas kompensator qo‘llashga majbur 
etadi (qistirmalar, shaybalar va hokazo). Tishli g‘ildiraklaming 
holatini rostlashni kalibr-andozalar qo‘llab, sezilarli soddalash- 
tirish mumkin.
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Bunday o‘matishning, odatda, ikkita usuli qollaniladi (12.5-rasm).
Birinchi usulda korpus teshigiga opravka 1 kiritiladi, kalibr 2 

ustiga qo‘yiladi va unga tayanguncha birinchi valda konusli g'ildirak 
birato'la o'rnatiladi. O ichov bazani shunday tanlanadiki, tishli 
g‘ildirakni tayyorlashda К  o ‘lchamni bajarilish chegarasini qat'iy 
ushlash zarur boiadi (12.5- a rasm).

Ikkinchi usulda g‘ildirak кофш> yon sirtidan kalibr bo‘yicha 
o ‘rnatiladi. Bu yerda M  va К  o ‘lchamlami bajarish zarur, chunks 
shu oichamlami tegishU qat'iylashtirish talab ctiladi (12.5- b rasm).

м

a) b)

12.5-rasm. Konusli tishli g‘ildiraklarning holatini
a, b—kalibrlar qo‘llab rostlash.

Ikkinchi tishli g‘ildirak birinchi g‘ildirak bilan ilashtiriladi va 
uning o‘q yo4nalishida siljitib, tishlar orasidagi talab etilgan yon 
tirqishlarga erishiladi. Tishli g‘ildiraklarning holatini rostlashda 
yon tirqishni nazorati shchup yoki qo4rg‘oshin plastinka yordami 
bilan bajariladi. Bo'yoq bo‘yicha kontakt izini tekshirishda ham 
tirqish yetarli yoki yetarli emasligini va yigishning boshqa xato- 
liklari (o‘qlari ayqashligi) ustida xulosa chiqarish mumkin. Ko
nusli g‘ildiraklarni bo‘yoqqa tekshirishda ularni yuklamasiz 
burashda kontakt izlari tishning ingichka uchastkasiga yaqin 
joylashishi kerak. Yuklama qo‘yilganda tishlarning defor- 
matsiyalanishiga bogiiq boiganligi uchun kontakt izlari tishning 
qalinroq qismi yo‘nalishiga tarqaladi, bu yaxshi sharoitda ishlashini 
ta’minlaydi.
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Xizmat vazifasi bo‘yicha chervyakli uzatmalar kinematik va
kuch uzatuvchilarga farqlanadi.

Kinematik uzatmalar, aniq nisbatli uzatishni ta’minlovchi, 
odatda, 3...6 darajali aniklik bo'yicha tayyorlamdi, kuch uza- 
luvchilar 5...9 daraja aniqlikda tayyorlanadi.

Chervyakli uzatmalar o‘z xizmat vazifalarmi to‘g‘ri va aniq 
bajarishlari uchun, ulami yig‘ish jarayonida quyidagilami ta’min- 
lash zarur:

1) chervyak bilan g‘ildirakning ilashmasidagi yon tirqishni;
2) g'ildirakning o‘rta tekisligini chervyak o ‘qi bilan mos tu-

shishini;
3) chervyak va g'ildirak aylanish o‘qiarining kesishish bur- 

chaklalining talab etilgan aniqligini.
Birinchi talabning qondirish usuli xuddi silindrik tishli g‘i]di- 

raklarni yig‘ishdagi talablar kabi amalga oshiriladi.
Chervyakli g‘ildirakni o‘rtacha tekisligini o‘q bilan moslash

tirish usulining ko‘proq tarqalgani, chervyakli g‘ildirakning o ‘q 
holatini siijuvchi va siljimas kompensator qollash bilan rostlash 
usili hisoblanadi.

Chervyak va g‘ildirak aylanish o‘qlarini kesishish burchak- 
larining talab etilgan aniqligi, odatda, to ‘la hamda tolam as 
o‘zaroalmashinuv usullari bilan ta’minlanadi. Toiamas o‘zaro 
almashinuv usuiida, podshipniklarning tashqi halqalarini 
rostlashdan foydalanish mumkin. Buning uchun ularning tashqi 
sirtlari eksscntrisitetlariga ma’lum yo‘nalish bcrish zamr.

Chervyakli g‘ildiraklami chervyak bilan to‘g‘ri ilashganligi 
bo'yoqqa tekshiriladi. Bo'yixj chervyakning vinUi sirtiga surtiladi va 
uni burab, chervyakli g‘ildirak tishi sirtidan bo‘yoq izlari olinadi. 
To‘g‘ri ilashishi uchun bo‘yoq, chervyakli g‘ildirak tishi sirtini 
50—60% dan kam bo‘lmagan qLsmini qoplashi zamr, kontakt izlari 
tishning o‘q simmetriyasini ikki tomoniga birdek joylashlshi kerak. 
Tishlar sirtida kontakt izlari bir lomonlama joylashgan holda, 
chervyakli g‘ildirakning holati, chervyakka nisbatan g‘ildirakni

12.4.3. Chervyakli uzatmalarni yig‘ish
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o‘q bo‘ylab siljitish orqali to‘g‘rilanadi, ba’zi bir hollarda esa 
chervyakli g‘ildirakning chervyagi va valining podshipniklarini 
tashqi halqasiiii g‘ildiraklarning ekssentrisitetlarini yo‘nalishi 
uchun kerakli tomonga burash orqali erishiladi.

Munozara uchuo savollar

1. Tishli uzalmalarning qanaqa shakllari bor ?
2. Tishli silindrsimon uzatmalarni yig bh qanday amallar dan tuziladi?
3. Konusli tishli uzatmalarni yig ‘ish tart i hi qanday?
4. Chervyakli uzatmalarni yig ‘ish jarayonida nimalami ta ’minlash zarur?

125-MAVZU. SHPONKALIBIRIKMAIARNI YIG‘ISH

0 ‘qiv maqsadi. Talabalarda shponkali birikmalami yig'ish 
bo ‘yicha bilim va amaliy ко ‘nikmalami shakllantirish.

Birikmalarni shponkalar bilan to‘g‘ri yig‘ish qismlarning uzoq 
muddat va ishonchli ishlashini sezilarli ta’minlaydi.

Detaining shpon ariqchasiga katta oicham li shponkalami 
taranglik bilan o‘tqazishda, press yoki strubsinalar qo‘llash zarur, 
bolg‘a va boshqa umvchi moslamalarni qo‘llama slik kerak. Agar 
shponka qamrovchi detalga taranglik bilan o‘tqazilsa, bu amalni 
maxsus moslamali pressda bajarish qulay hisoblanadi (12.6-iasm).

b)

Presslansin
11 <-

it f

1 Ъ 1 t

12.6-rasm. Qamrovchi detalga shponkani taranglik bilan o‘tqazish
sxemasi: a—amalni bajarish; 1—shponka; 2—vtulka; 3—pona; 4—shtok;

5—moslama; b—yigish.
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Yirik seriyali va ommaviy ishlab chiqarishlar sharoitida priz- 
matik va segmentli shponkalar, odatda, yig‘ish jarayonining o‘zida 
moslashtirilmaydi. Yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda 
ayniqsa shponkali birikmalar aniqligiga asosiy talablar qo‘yilganda 
nixsat etiladi.

Qismlami shponkalar bilan yig‘ish tartibi ularning konstruk- 
siyalari bilan aniqlanadi. Valga o‘tqazilgan prizmatik shponka uchun 
yig‘ish tartibi quyidagicha (12.7-rasm):

Presslansin

12.7-rasm. Prizmatik shponkani valga o‘tqazish amali:
a—birikma; b—yig‘ish sxemasi.

]) val 1 moslamaga 0‘matilsin va mahkamlansin;
2) shponka 2 valni shpon ariqchasiga o‘tkazilsin;
3) shponkani jips o4qazilganligi tekshirilsin;
4) yigkilgan detalga nisbatan maxsus halqa 3 bo‘yicha shpon 

kaning to‘g‘ri joylashganligi bocyoqqa tekshirilsin.
Qamrovchi detal shpon ariqchasiga o‘matiluvchi burtli shpon 

kani yig‘ish amalining tartibi quyidagicha (12.8-rasm):

Pf+$si*nsin

12.8-rasm. Qamrovchi detalga burtli shponka o‘tqazish:
a—bajarilish amali; b—yig‘ish sxemasi.
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1) detal 3 moslamaga o‘matilsin;
2) detal 7 va J  shpon ariqchasiga shponka 2 bosilsin;
3) moslama o‘matilsin va shponka 2 shponkali teshikka hamda 

pazga tayanchgacha presslab kiritilsin;
4) moslama chiqarib olinsin;
5) detal J  ning shpon ariqchasida shponka 2 o ‘tqazilishi maxsus 

nazomt opravka bo‘yicha bo‘yoqqa tekshirilsin.
Birikmalami segmentli shponkalar bilan yigish amalining 

tartibi quyidagicha (12.9-rasm):

12.9-rasm. Valga segmentli shponka o‘tqazish amali.

1) detal 2 moslamaga o‘matilsin va mahkamlansin;
2) detal 2 ning shpon ariqchasiga segmentli shponka 1 tayan

chgacha taqab olqazilsin;
3) shponka 1 ni detal 2 ning shpon ariqchasiga oiqazilishi, 

maxsus halqa 3 bo'yicha bo'yoq bilan tekshirilsin.
Birikmalami mexanik mahkamlanuvchi shponkalar bilan 

yigish amali (8.10-rasm) ko‘pincha sermehnat hisoblanadi. U 
quyidagi tartibda bajariladi:

1) val 2 moslamaga o ‘rnatilsin va mahkamlansin;
2) shponka 1 val 2 ni shpon ariqchasiga o‘tqazilsin;
3) val 2 da / chuqurlikda shponka 1 teshigi orqali teshik 

parmalansin va teshik qirindidan tozalansin;
4) teshiklarda rezba ochilsin va teshiklar qirindidan tozalansin;
5) rezbali teshiklarga ikkita vint ^burab kiritilsin;

382



12.

6) shponka 1 ni qamrovchi detal-g‘ildirak 3 ariqchasiga maxsus 
halqalar bo‘yieha bo‘yoq bilan o‘tqazilishi tekshirilsin.

Munozara uchun savoUar

1. Shponkalaming qanday turlarini bilasiz ?
2. Prizmatik shponkani valga o ‘tqazish tartibi qanday?
3. Segmentli shponkalar bilan yigHshning tartibi qanday?
4. Prizmatik va segment shponkali birikmaning farqi nimada ?

12.6-MAVZU. REZBALI В IRIK MAI A R M  YIG4SH

0 ‘quv maqsadi. Talabalarda rezbali birikmalami yig'ish 
bo ‘yicha bilim va am aliy ко ‘nikma hamda malakalarni 
shakllantirish.

Boltlar, shpilkalar, gaykalar, vintlar, rezbali vtulkalar va 
tiqinlar rezbalaiga ega detallar hisoblanadi.

Rezbali birikmalami yig'ish ning asosiy amallaridan biri ulami 
rezbali teshiklarga burab kiritish va mahkamlash hisoblanadi.

10-rasm. Mexanik mahkamlanuvchi shponkani
o‘rnatish amallari.

Moslashtihtsin

383



Shpilkalami burab kiritishda quyidagi asosiy talablami bajarish 
zamr:

1) korpusga burab kiritilgan shpilkani rezbali qismi yetarli 
mustahkamlikka ega boiishi zamr va gaykani burab kirilishda u 
buralib, ehiqib ketmasligi kerak;

2) shpilka o ‘qi, u burab kiritiladigan detalni yassi tekisligiga 
perpend ikular bo'lishi lozim (ma’lum ruxsat etiluvehi og‘ishlar 
bilan):

Korpusga burab mahkamlangan shpilkaning bo‘shab ketmas- 
ligiga taranglik bilan o‘tqazish orqali erishiladi. Bu quyidagi yara- 
tiluvchi usullaming biri bilan amalga oshiriladi:

1) iehki rezbaning konusli kiruvehi qismi (sbegi) bilan;
2) shpilkani tayanch uyumi (burti) bilan;
3) o‘rtacha diametri bo‘yicha taranglik bilan kiritiluvchi rezbasi 

bilan;
4) shpilka rczba qadamlarining bir xil o'lchamga ega cmasligi 

bilan;
5) shu usullaming kombinatsiyasi bilan;
6) yelim surtish bilan;
7) tekkis rezbali birikmalami yaratish va hokazo. 
Shpilkalaming bo‘sh uchiga awalroq burab qo‘yilgan gaykalar

bilan qoida yoki mexanizatsiyalashtirilgan burovchi asbobda 
korpuslar teshigiga burab kiritiladi va shu gaykalar bilan stoporlab 
qotirib qo‘yiladi.

Shpilkalaming кофи8 detali teshiklariga burab kiritish jarayoni 
quyidagi yordamchi va texnologik o'tuvlardan iborat:

1) baza detalni moslamaga yoki plitaga o‘rnatish;
2) shpilkani кофш  teshigiga qo‘l bilan burab, bir-ikki rezba

o'ramiga kiritish;
3) shpilkani qo‘l yoki mexanizatsiyalashtirilgan asbob (shpil- 

kaburgich yoki maxsus qurilma yordami) bilan кофш  teshigiga 
burab, oxirigacha kiritish.

12.6.1. Shpilkalarni burab kiritish
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Shpilkalaming aluminiyli va magniyh quyma korpusli detal- 
larning tekis teshiklariga burab kiritish (tekis rezbah birikmalar 
yaratish) maxsus patronli radial-parmalash yoki SDB dastgohlarda 
bajariladi.

12.6.2. Bolt va gaykalarni yigish

Rezbah birikmalami bolt va gaykalar bilan yig‘ish amah 
quyidagi o‘tuvlarni o‘z ichiga oladi:

1) boltlar yoki gaykalar bilan qism detallarini dastlabki 
birlashtirish;

2) yig‘ilgan qismni moslamaga o‘rnatish;
3) bolt yoki gaykalarni burab qotirish;
4) yig‘ilgan qismni bo‘shatib, moslamadan tushirish.
Bolt yoki gaykalarni burash jarayonini sharth ravishda uchta 

o‘tuvga keltirish mumkin: bosish, ozod holda burab kiritish va 
berilgan moment kuchi bilan tortib qotirish.

Bolt yoki gaykalarning soni ko‘p bo‘lgan vaqtlarda, ularni 
burab kiritish uchun spiral usulini qo‘llash tavsiya etiladi (12.11- 
rasm).

12.11-rasm. Bolt va gaykalarni burab kiritish sxeraalari.

Bolt yoki gaykalarni asta-sekin burab kiritish zarur, ya’ni 
awal hamma bolt yoki gaykalarni 1/3 momentga burab chiqish, 
so‘ngra 2/3 momentga va oxirida to‘la momentga burab qotiriladi.

Agar birlashtiriluvchi detallar orasiga elastik qistirmalar 
kiritilgan hoisa, qism yig‘ilgandan keyin 24 yoki 48 soatda bolt va
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gaykalarni yaiia birma-bir burab qotirib chiqish kerak. Burab 
qotirish uchim talab etiluvchi burovclii moment quyidagi ifoda 
miqdoridan katta boimashgi zarur,

bq. max ~~ РД ' ^o'r ' ^ v  > ( 1 2 .3 )

bunda: M bq max — maksimal burab qotirish momenti; crv — bolt

yoki shpilka materialining mustahkamlik chegarasi; d0.r — bolt
yoki shpilka rezbasining o‘rtacha diametri.

Dinamik yuklamalar borligi sharoitida bolt va gaykalar o‘z- 
o'zidan qavta burahb, bo‘shab qolmasliklari uehun ko‘pincha ular 
stoporlab qokyiladi.

Stoporlaslming quyidagi usullari mavjud:
1) vint yordamida stoporlash;
2) kontr gayka bilan stoporlash;
3) maxsus gaykalar bilan stoporlash;
4) shplintlar bilan stoporlash;
5) prujinali shavbalar bilan stoporlash:
6) tashqi eliiqiqli deformatsiyalanuvchi shaybalar bilan sto- 

poriash;
7) kernlab stoporlash;
8) sim bilan stoporlash.

12.6.3. Vintlarni yigish

Birikmalami vintlar bilan yig‘ish amali quyidagi oktuvlardan 
iborat:

1) yig‘ilgan birikmalami moslamaga yoki o‘rmdiqqa o‘rnatish 
(mayda va o‘rtaeha qismlami yig‘ish hollarida);

2) mexanik burovchi (ot\yortka) bilan vintni ushlash va vintni 
detalga burab kiritish;

3) yig‘ilgan birikmani moslamadan yoki o‘rindiqdan tushirish. 
Yirik qismlarni yig‘ishda yoki buyumni umumiy yig‘ishda

vintlarni birlashtirish jarayoni vintning bosib va burab kiritishdan 
iborat.
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Vintni tortib qotirish momentining miqdori:
1) silindrik, sferik yoki olti qirrali kallakh boiganda

M m  = 0.005 • rf3 ■ crj.(6,5/  + 1); (12.4)
2) yashirin kallak bilan

Mqol = 0,005 ■ d 3 ■ crr  (9,8/ + 1), (12.5)

bunda: d — rezbaning tashqi diametri; ay — vint materialining
oqish chegarasi; / — vint kallagini tayanch sirt bo‘yicha ishqalanish 
koeffitsenti.

12.6.4. Rezbali vtulkalar va 
tiqinlarni yig‘ish

Tez-tez qismiarga va detallarga ajratihb turuvchi rezbah 
birikmalarda korpus rezbasining yeyihshirii kamaytirish uchun 
unga ichki va tashqi rezbah vtulkalar burab kiritiladi. Vtulkalar 
chuqurchalardan buralib chiqib ketmasliklari uchun ularni taranglik 
bilan burab kiritiladi va chetlari chekankalanadi yoki kernlanadi

Poiath, bronzali, latunli, aluminiyh tiqinlar, odatda, agar 
tizimda bosim o‘zgarib turgan holatlarda, rezbalar oralig‘idan 
suyuqliklar sizib chiqishlariga qarshilik ko‘rsatishi zarur.

Agar tiqinlarni bo‘shatishda buralmay qolsa, birikma rezbasini 
ko‘pincha belila yoki suriksurtib jipslashtiriladi.

Umumiy holda, rezbali birikmalami yig‘ish amali quyidagi 
o‘tuvlarni o‘z ichiga oladi:

1) detallarni uzatish;
2) ulami teshiklarga o‘rnatish va birlamchi bur ash (bosib 

kiritish);
3) burash;
4) tortib qotirish;
5) agar kerak bo‘lsa, dinamometrli kaht bilan yetkazib tortish;
6) shplintlash yoki boshqa chora ко‘rib, o‘zi burahb bo‘sha- 

niasligini ta’minlash.
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Muiiozara uchuu savollar

1. Qanday detallar rezbaga ega hisoblanadi?
2. Burab kiritilgan shpilkalaming ishonchUligi qaysi usullar bilan 

ta minlanadi?
3. Qopqoqlaming bolt vagaykalari qaysi sxetm bilan burab kiritiladi?
4. Birikmalami vintlar bilan yig ‘ish amali qaysi о ‘tuvlami о ‘z ichiga 

oladi?

12.7-MAVZU QISMLARNI PLASTMASSALI 
KOMPONENTLARNI QO‘LLAB YIG‘ISH

O 'qu v m a q sa d i. T a la b a la rd a  q ism larn i p la s tm a ssa li 
komponentlami q o ‘llab y ig ‘ish bo yicha bilim va k o ‘nikmalarni 
shakllantirish.

Mashina va mexanizmlarni yig‘ish texnologiyasini takomillash- 
tirishning yangi yo'nalishlardan biri detal va qismlami tayyorlash 
xatoUklarini kompensatsiyalovchilarini yaratish hisoblanadi. Bu 
moslashtirib keltirish ishlarining sezilarh kamaytirish yoki uniu- 
man yo‘qotish imkonini beradi. Detal va qismlarni rostlash usuh 
bilan yig‘ishda o‘zaro joylashishining aniqligini ta’minlash imko- 
niyatini (xatoliklarni kompensatsiyalovchisi sifatida plastmassah 
qatlamlami qo ‘ llash bilan) bir qancha kengaytirishi mumkin.

Bu usuhii qo‘llashning mohiyati shundan iboratki. qismni 
yoki mashinaning yig‘ishda paydo boigan yoki hosil qilinuvchi 
detallarni bir-biri bilan tutashtiriluvchi sirtlari orahg‘idagi tirqish- 
larga, ularni o‘zaro tekislagandan keyin, plastmassa, qovushqoq 
eritma holatida kiritiladi. Oxirida, tirqishlarni tanlab detaharga 
mexanik ishlov berish va yig‘ish xatoliklarini o‘ziga olib va 
o;otgandan keyin, talab etilgan oicham va kompensatsiyalash 
hamma tekisliklarda bir vaqtda amalga oshadi, ya’ni fazoda, bu esa 
juda ham muhim hisoblanadi.

Bu yangi usul, qism va mashinalami yig‘ish aniqhgnii 20—25 % 
ga (detallarni tayyorlash aniqligini oshirmasdan turib) oshirish 
imkonini beradi.
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Bu yerda alohida ta’kidlash lozim, ya’ni detallar tutashmasida 
kontakt sirtlar kattalashadi, chunki plastmassa qovushqoq eritma 
holatida makro va mikronotekisliklarni yaxshi to‘idiradi. В uning  
n atijasida  detallar tutashmasining bikrligi, plastmassaning 
m exanik  xususiyati detallaming materiallarini tegishli tavsifla- 
ridan pastligiga qaramasdan pasaymaydi, balki detallar tut ash- 
m asining bikrhgiga qaraganda ortadi, m aium  kompensatorlaini 
qoilash bilan (masalan, qistirmalar, halqalar va hokazo). Shu- 
ning bilan bir vaqtda, tutashtirilgan detallarda elastik qatlam- 
ning borligi, titrash va shovqinni pasaytirishda qulaylik tug‘-
diradi.

Shu qatorda, plastmassali kompensatorlaini qc/llab qism va 
mashinalami yig4 ish usuh ko4proq samaiali hisoblanadi, chunki 
u rostlash ishlari hajmini bir qancha qisqartirish imkonini beradi. 
Uzluksiz va pog‘anali kompensatorlarni qo’llash hajmini kamay- 
tiradi.

Bunda yig‘ish texnologik jarayoni quyidagi amallami o‘z ichiga 
oladi:

1. Detallaming tutashtiriluvchi sirtlarini yig‘ishga tayyorlash.
2. Detal va qismlarni o‘rnatish, to‘giilab  hamda tekkislab 

qo‘yish.
3. Tirqishlami plastmassa bilan to‘ldirish.
4. Tirqishda polimerizatsiyalash sharoithii ta’minlash (eritish).
5. Tesliikka plastmassa qatlamini kiritgandan keyin detal va 

qismlami mahkamlash.
6. Kompensator sifatini nazorat qilish.
Plastmassaning polhnerlaiiishini tezlashtirish va tirqishlarni

toidirish sifatini nazorat qihsh uchun ultratovush usulini qo‘llash 
samarali hisoblanadi. Bu yerda pohmerlantirishni tezlashtirish 
uchun chastotasi 25...30 mHz chastotani takrorlash tavsiya etiladi, 
tirqishlai- to‘lishining nazorati uchun esa 1,8...2,5 mHz chastota 
tavsiya etilgan. Kompensatorning materiah sifatida, ko‘proqsamarah 
va texnologiyabopi, AST-T markali plastmassani qo‘llash
liisoblanadi.
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Munozara uchun savollar

1. Yig ‘ishda plastmassalar qanday maqsadda qo ‘llaniladi ?
2. Plastmassalar bilan у ig‘ishda qanday amallar bajariladi?
3. Ultratovush usuli nima maqsadda qo'llaniladi?

12.8-MA VZU. YIG‘ISH TEXNOLOGIK JARAYONLARINI 
MEXANIZATSIYALASH VA AVTOMATLASHTIRISH

0 ‘quv m aqsadi. Talabalarda yig'ish jarayonlarini mexa- 
nizatsiyalash, avtomatlashtirish va texnologik jarayonlam i kela- 
jakda  takomillashishi b o (yicha nazariy bilim hamda amaliy 
ко ‘nikmalami shakllantirish.

12.8.1. Yig4ish LshJarini mexanizatsiyalash va 
avtomatlashtirish

Yig‘ish texnologik jarayoni deb detallar nia’lum texnik- 
iqtisodiy jihatdan maqsadga muvofiq ketma-ketligida mexanik 
xizmat vazifasiga mos keluvchi va ularning texnik talablariga to‘la 
javob beruvchi birlashtirish amallarining yig‘indisiga aytiladi.

Agar texnologik jarayon tushunchasi bitta detalga mexanik 
ishlov berish bo‘lsa, yig‘ishda esa ikkita yoki undan ko‘proq bo‘lgan 
detallarni bir-biriga birlashtirib, bir butun qism yoki to‘la mashina 
hosil qilish tushuniladi.

Hozirgi zamon mashinalarini ishlab chiqarishni taslikillash- 
tirishda yig‘ish jarayonlari alohida va muhim o‘rinni egallaydi. Buni 
yig‘ish jarayonlarining qanehalik sermehnat va murakkab ekan- 
ligidan ham bilsa bo‘ladi.

Bunyumlarning tayyorlanishiga va ishlab chiqarishni tashkil 
etishga bog‘Hq

Seriyah ishlab chiqarish sharoitida yig‘ish serm ehnathgi 
umumiy mashina tayyorlash sermehnatligining 25%ni tashkil qiladi. 
Bu holda mexanik ishlov berish sermehnathgi 35%, quyuv 19%,



bosim bilan ishlov berish 8—9%, boshqalari 2—4%. Buni 1.2.1- 
jadvaldan ham ko lish  mumkin.

12.1 - jadvai

Mashinasozlik 
sohaiari

Og‘ir mashina- 
sozlikda

Stankosozlikda

Avtom obil sozli к da
Traktor va QX 
mashinasozlikda
Qurilish va yo‘l 

mashina sozligida
Elektron mashina 

sozligida

Yig‘ish ishiarining 
hajmi % da 

umuraiy
sermchnatlikka

Yig‘sh ishiarining tarkibi fJcda 
ularning hajmiga nisbatan

Mexanizatsiya
lashtirilgan

Qo-Wa
bajaribdi

2 5 -3 5 1 5 -2 0 8 0 -8 5

2 0 -2 5 2 0 -2 5 7 5 -8 0

1 8 -2 0 I 3 0 -3 5 7 0 -6 5

2 0 -2 5 2 5 -3 0 70-75

1 5 -3 0 1 5 -2 0 8 0 -8 5

4 0 -6 0 2 0 -3 0 7 0 -8 0

Masalan, SShAda Chikago ihniy-tekshirish institutining hiso- 
biga ko la  yigish jarayonlariga bo‘lgan sarflar 54% ni tashkil etadi.

Yig‘ish texnologik jarayonining rivojlanish darajasi, awalam 
bor uning mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish mavqei va darajasi
bilan aniqlanadi.

Mexanizatsiyalashning optimallik ahamiyati islilab chiqarish 
turiga, yig‘iluvchi mahsulot ko‘rinishiga, uning detallarini o'rtacha
kvalitet aniqhgiga bogliq.

Masliinasozlikmng boshqa tarmoqlari kabi, yig‘ish texnologik 
ishlab cliiqarislmi ham mexanizatsiv-alashtirish va avtomatlashtirish
besh pog‘onaga ajratiladi:

1. Mexanizatsiyalashgan — qo‘l bilan bajariluvehi yig‘ishga, 
ya’ni yigish amallari ko‘p hollarda q o l bilan yoki eng sodda 
mexanizmlar va mexanizatsiyalashtirilgan asboblar yordamida 
bajarilishiga.
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2. Mexanizatsiyalashtirilgan yig'uv ishlab chiqarishga; uni 
texnologik jarayonning asosiy yig‘uv amallari moslamalari bilan 
va boshqa mexanizatsiyalash vositalari bilan jihozlangan; yordamchi 
ishlargina qo‘lda bajariladi va shuningdek, mexanizatsilashtirilgan 
vositalarni boshqarish ham qo‘lda bajariladi.

3. Kompleks — mexanizatsiyalashtirilgan yig‘uv ishlab chiqa
rishga; asosiy va yordamchi amallarni bajarishda mexanizatsiya
lashtirilgan moslama hamda uskunalar bilan ta’mirlangan bo‘hb, 
mexanizmlarni jihozlash va texnik yoki iqtisodiy jihatdan hozircha 
kompleks mexanizatsiyalash maqsadga muvofiq bo‘lmagan amallar 
qo‘lda bajariladi;

4. Avtomatlashtirilgan yig‘uv ishlab chiqarishga; ko‘pchilik 
asosiy va yordamchi amallarni avtomatik yig4 ish uskunalari va 
liniyalari bilan jihozlangan bo‘lib, ularning normal ishlashi yig‘uv
— sozlovchilar tomonidan ta’minlantiriladi; alohida amallar uchun 
iqtisodiy tomonidan ma’qul topilsa, qo‘l mehnati ham qo‘llanishi 
mumkin.

5. Kompleks avtomatlashtirilgan texnologik yig‘uv ishlab 
chiqarishga; mahsulot yig‘ishga bog‘liq bo‘lgan bajariluvchi 
ishlarning hammasi avtomatiashtirilgan jihozlarga asoslangan; qo‘l 
mehnati faqat rostlash va avtomatlashtirilgan mashinalar tizim- 
larini jihozlashga sarflanadi.

Mexanizatsiyalash darajasini xarakterlovchi asosiy ko‘rsat- 
kichlar quyidagilardan iborat.

Texnologik yig‘uv ishlab cliiqarishda mexanizatsiyalashtirilgan 
mehnat bilan band bo‘lgan ishchilar darajasi quyidagi formula 
bilan ifodalanadi:

c ,  =  Л  1 0 0 ;  ( 1 2 6 )

1 m + fni Л

bunda: Pm — islmi mexanizatsiyalashtirilgan mehnat bilan 
bajaruvchi ishchilar soni; Ры — qo‘lh mexanizatsiyalashtirilgan 
asboblar bilan bajaruvchi ishchilar soni; P. — qo‘l kuchi bilan 
ishlovchi ishchilar soni.
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LJmumiy mehnat sarflarida mexanizatsiyalashtirilgan mehnat
darajasi

Tу  ---------- ±m-------- 100 /1 -.tv
T + T  + T  ’ (1--7)± m 1 ± tnq  ̂ x q

bunda: Tm — mexanizatsiyalashtirilgan mehnat vaqti; Tm — qoMh 
mexanizatsiyalashtirilgan asboblarni ishlatganda mexanizatsiya
lashtirilgan mehnat vaqti; Г — yig‘uv jarayonida qo'l bilan 
bajariluvelii mehnat vaqti.

Texnologik yig‘ish jarayonining mexanizatsiyalash (avtoma t
lashtirish) darajasi

у  _ 2  PaMKL „
1 mex у  " A - ’

Z PaMKU + P a 0 -  — ) ^1100

bunda: £  Pa — mexanizatsiyalashtirilgan mehnat bilan band
bo‘lgan yig‘ish uchastkasi (sex)da hamma smenalardagi ishchilar 
soni; M — xizmat ko‘rsatish koeffitsienti va yig‘ish mashinalarga 
xizmat qihsh bilan band bo‘lgan ishchilar soni. Haqiqatan ham 
xizmat qiluvchi ishcMar soni nisbatiga teng; К  — mexanizat- 
siyalashtirish koeffitsiyenti, mexanizatsiyalashtirilgan mehnat vaq- 
tini hamma sarflanuvchi vaqt nisbatiga teng; U — jihozlarning 
unumdorlik koeffitsienti, past unumli universal uskuna va asboblar 
bilan ta’mirlangan yig‘ish sermehnatligini shu berilgan jihozdagi 
yig‘ish sermehnatligiga nisbatiga teng.

Bu ko4rsatkichlar kompleksini qo‘llab, texnologik yig‘uv 
ishlab сliiqarishining turh uchastkalari va sexlari uchun ishchi 
joylarni topish bilan, mantiqiy nuqtayi nazardan baholash asosida 
mexanizatsiyalashtirish darajasini aniqlab va har bir konkret holda 
qo‘l melmatini qisqartirish yo‘lini topish mumkin.

Ko‘p mashinasozlik zavodlarida texnologik yig‘uv jarayon- 
larining mexanizatsiyalashtirish birinchi va ikkinchi pog‘onalar 
asosida amalga oshirilgan.

Hozirgi vaqtda ham ayrim tasodifiy holatlarni hisobga olmaganda 
o‘sha darajadan yuqoriga ko‘tarilgan emas.
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Ommaviy islilab chiqarishda, ayiiiqsa avtomobilsozlikda yig‘uv 
ishiarining mexanizatsiyalashtirish darajasi ancha takomillashgan 
bo‘ladi.

Mashinasozlik bo‘yicha qo‘l mehnat sarfi umumiy mehnat 
sarfi ichidan 50%ni tashkil qilsa, yig‘uv sexlarda bu mehnat sarfi 
85% ga yetadi.

Shuning uchun yig‘uv jarayonlarini muntazam ravishda doinio 
mexanizatsivalashtirib va avtomatlashtirib borish kechiktirib bo‘l- 
maydigan vazifalardan hisoblanadi.

Yig‘uv sexlarida kerakli tejamkorlikka erishish uchun bir vaqtda 
asosiy, texnologik va yordamchi ishlarni mexanizatsiyalashtirish 
va avtomatlashtirish zarur. Ikkala yo‘nahsh ham juda muhim 
vazifadir.

Texnologik yig‘uv amalini qisman mexanizatsiyalash universal 
va maxsus mexanizatsiyalashtirilga 11 pnevmatik. elektrik, gidravlik 
hamda pnevmogidravhk uzatmah qo'l asboblari yordamida ohb 
boriladi.

Mexanizatsiyalashtirilgan universal qoT asboblari, yig‘uv 
jarayonida mehnat unumdorligini 2...4 marta va ayrim hollarda 
ko‘proq ham orttirishi mumkin.

Hisoblar shuni ko‘rsatdiki, yig‘uv sexlarida 1000 ta mexanizat- 
siyalashtirilgan qo‘l asbobi bo‘lsa, 100 million so‘nmi tejab qohshi 
mumkin va yuzta ishchini ishdan bo‘shatish mumkin ekan. Bunda 
mazkur asboblar kapital sariflari 80 million so‘mni tashkil qiladi. 
Demak, mashinasozhk ishlab chiqarishda mahsuloUami yig‘ish 
uchun ko‘plab mexanizatsiyalashtirilgan asboblarni qo‘llash eng 
yuqori samara beruvchi tadbirlardan biri deb hisoblanadi.

Bu ishlar faqat alohida amallarda qo‘llanganligi uchun 
mexanizatsiyalashning boshlang‘ich bosqichi deb hisoblanadi. 
Yig‘uv jarayonlarining unumdorligi kompleks mexanizatsiya
lashtirish va avtomatlashtirish asosida ohb borilganda yuqori 
samaralar beradi. Bunga har xil yig‘uv yarim avtomatlari, avto- 
matlar, liniyalar, robotlashtirilgan avtomat va avtomatik liniyalar 
hamda moslashuvchan avtomatik yig‘uv tizimlar joriy qihsh va 
qo‘llash, yig‘uvjarayonining istiqbol yo‘nalislilaridan biridir. Bimga



UzDEU Asaka avtomobilsozlik zavodini misol qilib keltirish 
mumkin.

12.8.2. Zamonaviy texnologik jarayonlarni yaratishning
kelajagi va yo‘nalishlari

XXI asr boshlanishidagi ilm, texnika va texnologiyalar rivojla- 
nishining tahlili mashinasozlik texnologiyasining asosiy yo‘nalish- 
larining keyingi rivojlanishini ifodalash imkonini beradi.

1. Mashina-buyumlami yaratishda ilg‘or yuqori unumdorlikka 
ega bo‘lgan, rentabelli texnologik jarayonlarini tuzish bo‘yicha
tadqiqotlar ohb borish.

2. Yakka va mayda seriyah ishlab chiqarishlarga yangi universal 
va SDB dastgolilarni hamda guruhli texnologik jarayonlarni joriy 
qihsh.

3. Seriyah ishlab chiqarishga universal va SDB dastgohlar bilan 
bir qatorda ishlov beruvchi markazlar (IBM).. ko‘p maqsadh 
dastgohlar (KMD), agregath ko‘pholatli dastgohlar, moslashuv- 
chan tizimlarni hamda guruhli, modulli va zamonaviy progressiv 
texnologik jarayonlarni joriy etish.

4. Yirik seriyah va ommaviy ishlab cliiqarishlarga maxsus 
yarimavtomat va avtomatik liniyalarni, robotlashtirilgan liniya va 
texnologik kompleks (RTK), m oslashtiriluvchi avtomatik liniya 
(MAL), uchastka (MAU), sex (MAS) va moslashtiriluvchi 
avtomatik ishlab chiqarish (MAICh) larni joriy qihsh.

5. TT bikrligi masalasi hal etilgan bo‘lsa ham bitta dastgohda 
kesish kuchidan teng ta’sirlanib ikki qarama-qarshi yo‘nahshda 
elastik deformatsiyalanuvchi detal va keskich gurulilarining 
muvozanatlanuvchi ym siljishini aniqlash va tegishh xulosalar chiqa
rish bo‘yicha tatqiqot ishlarni davom ettirish losim.

6. Aniqlikka erishishning na faqat seriyah va ommaviy ishlab 
chiqarishlarda, balki yakka va mayda seriyah ishlab chiqarishda 
ham zamonaviy (kompyuterlar ishtirokidagi) usuhami qo‘llash 
bo'yicha izlanishlar o‘tkazish.
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7. Detallaming o‘zgarmas qo‘yim bilan tayyorlash uchun 
ularning sirtqi qatlamlarning qattiqligini va qo‘yiniining doimiyhgini 
ta’minlash.

8. Detallar sirtqi qatlamlarining sifatini ta’minlovchi progressiv 
usullami topish bo‘yicha ishlarni davom ettirish lozim.

9. Yeyilishga chidamh va yuqori unim beruvchi keskichlar 
yaratish ustida olib boriluvchi tatqiqot ishiarini davom ettirish.

10. To‘g‘ri tanlangan bazalash sxemalari uchim doimo aniqligi 
yuqori bo‘lgan moslamalar va ba’zida dastgohlar loyilialash zarurligi.

11. Konstruktorlik va texnologik byurolarida islilab chiqiluvchi 
buyumlarni yaratishda qo‘shim hamda qo‘yimlarni hisoblash va 
tayinlaslini zamonaviy EHM larda bajarishni yo‘lga qo‘yish.

12. Mashinasozlik sanoatida qo‘llaniluvchi mashina, traktor 
va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash amallarini tashkil 
qihslxning to‘g‘ri hamda optimal variantlarini kompyuter vositasida 
ishlab chiqish.

13. Mashinasozlik sanoatida qo‘llaniluvchi mashina, traktor 
va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash texnologik marsh- 
mtlarini to‘g‘ri hamda optimal variantlarini kompyuter vositasida 
ishlab cliiqish.

14. Mashinasozlik sanoatida qo‘llaniluvchi mashina, traktor 
va boshqa mexanizmlar detallarini tayyorlash amaharini loyiha- 
lashda texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarni va samaradorligini 
aniqlashning to‘g‘ri va optimal variantlarini kompyuter vositasida 
ishlab chiqish.

15. Mashinasozlik sanoatida qo‘llaniluvchi mashina, traktor 
va boshqa mexanizmlar qism hamd detallarini yigish amallari va 
texnologik jarayonlarini loyihalashda oicham  zanjirlarini berki
tuvchi zvenosi miqdorini aniqlashning to‘g‘ri va qulay variantlarini 
kompyuter vositasida ishlab chiqish.

16. Mashinasozlik sanoatidagi yigish jarayonlarini zamonaviy 
avtomatlashtirilgan texnologiya va jihozlar bilan qurollantirish.

17. Islilab cliiqarish korxonalari uchun sanoat robotlari va 
manipulatorlarini keng qo‘llash hamda ularning asosida robot- 
lashtirilgan zamonaviy yig‘uv texnologik komplekslarni yaratish.
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18. Mashina va mexanizmlarni yig‘ish va ularning detallarini 
yig‘ishga tayyorlash, sifatini oshirish ustida ilmiy izlanish hamda 
tadqiqodlar ohb borish.

19. Yig‘uv ishlar ini mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishni 
yanada rivojlantirish ustida ilmiy-tadqiqot islilarini ohb borish.

20. M ashinasozlik buyumlarini tayyorlash texnologik 
jarayonlarning mavzularini takomillashtirish va optimizatsiyalash, 
yangi va material saqlovchilarini ishlab chiqish.

21. Tanavorlarni tayyorlash kombinatsiyalashtirilgan texnologik 
usullarini, mavjudlarini takomillashtirish va optimallash, yangi 
ilmiy hajimliklarini ishlab chiqish.

22. Ishlov berish aniqligini angstrem tartibida va sirt g‘adir- 
budurhgini Rz = 0,001 mkm olishni ta’minlash imkonini beruvehi 
yuqori aniqlikka ega istiqbolli nonotexnologiyalar yaratish.

23. Ishlov berishning yuqori tezlikka ega boigan texnologik 
usullarini ishlab chiqishni davom ettirish.

24. Mashinasozlik buyumlarini tutashtiriluvclii sirtlarining 
sifatini hisobga olgan holda oichamlar zanjirlarini konstruktorlik
- texnologik oichamlarni tahlillash va hisoblaslilarni takomil
lashtirish.

25. Mashina detallari va ularnhig bmkmalarining ekspluatatsion 
xususiyatlarini bevosita texnologik ta’minlash va oshirish (statik va 
charchash mustahkamligini, korroziyabardoshligini; statikaviy, 
dinamikaviy kontaktli mustahkamhligi, kontakt bikrligi, o‘tqa- 
zishlar mustahkamligini, germetikligini, yeyihshga turg‘unligini).

26. Ishlanuvchi detallar va yigiluvchi buyumlar sifatini 
adaptivh avtomatlashtirilgan jihozlar qocllab oshirish.

27. Texnologik loyihalash, tayyorlash, ekspluatatsiya qihsh, 
ta’mirlash va chiqindilashni (utilizatsiyalash) yagona jarayonga
birlashtirish.

28. Modulli tamoyilga asoslanuvchi texnologiyalar yaratish.
29. Mashinasozlik islilab chiqarishlarni optimal qayta qurol- 

lantirish bo‘yicha ularni intensifikatsiyalash, moslashuvchi va 
raqobatlashaoluvchi qilish maqsadida texnologik loyihalarni ishlab 
chiqish.
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30. Yuqorida keltirilgan har bir mashinasozlik texnologiyasini 
zamon talabiga binoan rivojlantirish va takomillashtirish vazifa- 
larining yechimi ustida 0 ‘zbekiston mashinasozligi mutaxassislari: 
konstruktorlar, texnologlar, ilmiy-texnik xodimlar va olimlari 
izlanishlar, ilmiy- tadqiqotlar ohb borishlari va haqiqiy yechimini 
topishda o‘z hissalarini qo‘shishlari lozim.

Munozara uchun savollar

1. Yig ‘ish sermehnatligi umumiy sermehnatlikning necha foizini tashkil 
qiladi ?

2. Mexanizatsiyalash darajasi qanday aniqlanadi?
3. Mashinasozlik texnologiyasi rivojlanishining asosiy yo ‘nalishlari 

qavsilar?

TESTLAR

1. Detallarni yigish ga tayyorlash niraa uchun kerak?
A. Sifatni oshirish uchun;
B. Aniqlikni oshirish uchun;
D. Tirqishni ta’minlash uchun;
E. Taranglikni oshirish uchun.
2. Yigish jarayonida detaining aniq o‘lchainini olish uchun qaysi 

usul qoilaniladi?
A  Shabeiiash;
B. Ishqalash;
D. Parmalash;
E. Jilvirlash.
3. Zarur bo‘lgan presslash kuchi qaysi?

A Ppr -  pndL; 

B. Ppr = fndL; 

D. Ppr = fpndL;

E. Ppr = fpnd.
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4. Tebranma-impulsli ta’sir bilan presslash, presslash kuchini necha 
marta kamaytiradi?

A. 4—6; B. 7—8; D. 3 -5 ; E.2-3.
5. Ultratovushli presslash asbobiuing norai qanday ataladi?
A  Konsentrator;
B. Tebratuvchi;
D. Pulivizator;
E. Razvyortka.
6. Tarangli birikinani gidropresslab yigish  usnlining katta yutugi 

uiinada?
A  Sirtlarni bir biridan dag‘al ajratishda;
B. Ko‘p marta sirtlarini shikastlamasdan ajratishda;
D. Birikmalarni siltab yig‘ishda;
E. Birikmalami katta kuch bilan yigishda.
7. Qismlar qanday podshipniklar bilan yigiladi?
A Sirpanuvchi va tebranuvchi;
B. Zoldorli va rolikli;
D. Vkladishli va konusli;
E. А, В, D javoblar to‘g‘ri.
8. Ytulkalarni korpusga oiqazishda garantiyali taranglik nechanchi 

kvalitet aniqlikka ega?
A  IT4, IT5; В. IT7, IT8;
D. IT9, IT 10; E. IT12, IT13.
9. Pastki vkladish valning tayanch bo‘yniga moslashtirib keltirishda 

1 dyumda (25x25mm) nechta kontakt izi b o isa , kontakt normal
hisoblanadi? '

A  9-12; B. 1-2; D. 3-4; E.5-6.
10. Ignali podshipniklarni qismlar bilan y ig ish  uchun valni 

oiqaziluvchi bo‘yniga qanaqa quyuq moy surtiladi?
ASK; B.EM; D.UD; E.YC.
11. Tishli uzatmalar qanday shaldlarga ega?
A  Tangensial, sferasimon va shponkali;
B. Sferasimon, plunjerli va zoldorli;
D. Silindirsimon, konusli va chervyakli;
E. Plunjerli, tangensial va zoldorli.
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12. Kouusli tishli uzatmani to‘g‘ri ilashishining asosiy talablaridan 
biri niraa?

A  Yon sirtning o ‘qqa perpendikularligi;
B. Tashqi va ichki sirtlaniing konsentrikligi;
D. Konusli uchlarining ustma-ust tushishi;
E. Val va teshik oralig‘idagi tirqish (taranglik).
13. Xizmat vazifasi b o * y i c h a  chervyakli uzatmalar qanday 

uzatuYchilarga farqlanadi?
A  Kinematik va kuch uzatuvcliilarga;
B. Ilgarilanrna harakat uzatuvchilarga;
D. Qaytuvchi harakat uzatuvchilarga;
E. Parallel harakat uzatuvchilarga.
14. RezbaJi birikmalami yigishning asosiy amallaridan biri niraa?
A  Rezbali detallarni tayyorlash;
B. Rezbali teshiklarga burab kiritish va mahkamlash;
D. Rezbali teshiklami tozalash;
E. Detallaming rezbalarini kertish.
15. Qismlarni plastmassali komponentlar bilan yigishda, yigish  

aniqligi necha % ga oshadi?
A  5...10%; B. 40...50%;
D. 20...25 %; E . 70...80%.

1- bob bo*yicha xulosalar

Ushbu bobdagi o ‘quv materialini o‘zlashtirgandan keyin talabalarda 
buyumlaming birikmalarini yigish texnologiyasi bo‘yicha nazariy bilirn, 
amaliy va tajribaviy ko‘nikmalar shakllanadi.

Ilmiy muammolar

1. Mamlakatimiz mashinasozlik sanoatidagi yigish jarayonlarini 
zamonaviy avtomatlashtirilgan texnologiya va jihozlar bilan qurollan- 
tirish.

2. Mamlakatimiz ishlab chiqarish korxonalari uchun sail oat robotlari 
vamani pulatorlarini keng qoilash vaulaming asosidarobotlashtirilgan 
zamonaviy yig‘uv texnologik komplekslami yaratish.
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3. Mashina va mexanizmlami yigish hamda ularning detallarini yigishga 
tayyorlash, sifatini osliirish ustida ilmish izlanish va tadqiqodlar olib borish.

4. Yig‘uv ishlarini mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishni yanada 
rivojlantirish ustida ilmiy-tadqiqot ishlarini olib borish.

Bilimlarni miistabkaiulash ucbuu savollar

1. Yigish texnologik jarayoni tushunchasi nima ?
2. Yigishdan awal detallar qanday tozalanadi?
3. Yig‘ish jarayonida detallar qanday inoslashtiriladi?
4. Tarangli birikmalami yig‘ish usullari qanday bajariladi?
5. Tarangli birikmalami bo‘ylama-presslash qanday bajariladi?
6. Bo‘yiama-presslab yig‘ishni takomillashtirish yo‘li qanaqa?
7. Detallarni qizdirib yig‘ishning mohiyati nimada?
8. Detallarni sovutib yig‘ish qanday tartibda bajariladi?
9. Gidropresslab yigishning tartibi qanday?
10.Vtulkako‘rinishidagi sirpanuvchi podshipniklar bilan qismlarni 

yig‘ish qanday amalga oshiriladi?
1 l.Vkladishli sirpanuvchi podshipniklar bilan qismlarni yig‘ishning

tartibi qanday?
12.Zoldirli podshipniklar bilan qismlami yig‘ishni izohlang.
13.Konussimon rolikli podshipniklar bilan qismlami yigish qanday 

tartibda bajariladi?
14.1gnali podshipniklar bilan qismlarni yigishni izohlang.
15. Silindrik tishli uzatmalar qanday yigiladi?
16. Konusli tishli uzatmalar qanday yigiladi?
17. Chervyakli uzatmalar qanday yigciladi?
18. Shponkali birikmalar qanday yigiladi?
19. Rezbali birikmalaming yigish jarayonini izohlang.
20. Plastmassali kompensatorlami qo£llab yig‘ishning mohiyati 

nimadan iborat?
21. Yig‘uv texnologik jarayonlarini mexanizatsiyalash va avtomat

lashtirishni izohlang.
22. Zamonaviy texnologik jarayonlarni yaratishning kelajagi va 

yo‘nalishlari tocg‘risida nimalami bilasiz?
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Kichik guruhlarda ishlash uchun topshiriqlar

1. Talabalar guruhiniiig kichik guruhlarining ( 1-bobga qarang) har 
bir kichik guruhi quyidagi berilgan birikmalami ishciii chizma variantlaridan 
(12.7, 12.8, 12.9, 12.10, 12.11-rasmlar) biriga oxshash birikma sxemasi 
bo‘yicha yigish amali mazmunining to‘g‘ri ifodasini berib, yig‘ish rejasini 
tuzadi. Oddiy amaliy xarita tuzib, yordamchi va texnologik o ‘tishlaming 
bajarilish tartibi bilan xaritaning tegishli grafalarini o ‘tuvlaming tartib 
nemeri ko‘rinishi va mazmunlarining ifodalarini ishlab chiqib toidiring 
hamda tegishli xulosalar chiqaring.

Umumiy guruhda bajariladigau topshiriq

Kichik. guruhlarda topshiriqlar bajarilgandan keyin o'qituvchi 
rahbarhgida amaliy xarita to‘g‘ri ishlanganligi va to'ldirilganligi tahlil qilinadi.

2. Masliina va traktorlaming reduktorlarini yig‘ma chizmalari berilgan. 
Claming yig‘ma birliklarini va detallarini yig‘ish tartiblarini o‘rganib, 
qisrnlari bo‘yicha texnologik yig‘uv sxemalarini ishlab chiqing.

3. Mayda seriyali ishlab chiqarish sharoiti uchun kompensatsiya qiluvchi 
detallar haqida misollar keltirib, tegishli xulosa va takliflar bering.

Mustaqil ish topshiriqlari

1. Buyum — ishciii mashinalar yig‘ma bii'liklarini progressiv texnologik 
yig‘uv jarayonlarini ishlab chiqqan dunyodagi eng ilg‘or firmalaridan 
biri to‘g‘risida internet va boshqa manbalardan ma’lumot yig‘ing va referat 
yozing.

2. Reduktoming val bo‘g‘inini chizmasini chuqur o‘rganib yigish  
uchun texnologik marshmtini tuzing va amallar inazmunini ishlab cliiqing.

3. Yuqori unumdorlikka egaboigan rezbali birikmalami yigishga 
moljallangan dastgoh va mexanizatsiyalashtirilgan asboblar haqida referat 
yozing.

4. Tishli glldiraklami yigcishning zamonaviy usullari bo‘yicha adabiyot 
va internet materiallaridan foydalanib referat yozing.

5. Shponkali birikmalami yiglshning zamonaviy usullari haqida 
adabiyot va internet materiallaridan foydalanib referat yozing.
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6 Ikki zinali reduktorning yig‘ma chizmasini oiganib, qismlari 
bo‘yicha texnologik yig‘uv sxemalarini ishlab chiqing.

7. Mersedes bens firmasida yig‘iluvchi buyumlar haqida referat yozing.
8. Toshkent Traktor zavodida yig‘iluvchi birikmalar va ularning ilg‘or

texnologiyalari haqida referat yozing.
9. Uz.DEUning avtomobillarni qism va birikmalarini yig‘ishda 

qoMlaniluvchi ilgor yig‘uv texnologiyalari haqida referat yozing.
10. TashAZ korxonasida tayyorlanuvchi buyumlarni yig‘ish 

texnologiyalarini o‘rganib, ular haqida referat yozing.

Tayanch iboralar

Detal va qismlarni yuvish hamda tozalash, egovlash, egish, tirqishli, 
tarangli birikmalarni yig‘ish, presslash; presslash mashinalari, vertikal- 
presslash, gorizontal-presslash, gidro-presslash; shponkoli, tishli, 
podshipnikli va rezbali birikmalar; silindrsimon tishli, konus tishli, 
chervyakli uzatmalar; zoldirli, konusli, rolikli, ignali va tagli (vkladishli) 
podshipniklarni yigish. Boltlar, gaykalarni burab qotirish va mahkamlash 
tartibi. Tirqishlarni shchup bilan tekshirish; tishli birikraalarni lazurli 
bo‘yoq va qo‘rg‘oshin sim bilan tekshirish usullari. Birikmalarni 
plastmassali komponentlar bilan yigish . Yig‘ishni mexanizatsiyalash, 
avtomatlashtirish, takomillashtirish va rivojlantirish.
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I L O V A L A R

1-ilova

Izohli so‘zlar lug‘ati

Avtokar (ing. autokar, yunon. autok- o ‘zim va ing. car-aravacha) — 
ichki yonuv dvigatelidaii harakatlanadigan , yuk platformasi pastda 
joylashgan, relssiz o ‘ziyurar arava. Asosan, zavod ichki transport! sifatida
foydalaniladi.

Avtomat — boshlanglch harakat berilgandan keyin odarnsiz ish 
bajaruvchi quiilma yoki qurilmalar majmui.

Agregat — mustaqil ish bajaruvchi uskunaning qismi yoki uning o£zi 
(agregatlar unifikatsiyalaslitirilgan bo‘ladi).

Azotla sh, n i t r i d 1 a s h— titan va po‘lat buyumlar sirtqi (0,2...0,8 
mm) qatlamini azot bilan diffuzion to‘yintirish.

Alfenol — magnit jihatdan yumshoq temii-aluminiy qotishmasi (84% 
temir va 16% aluminiy). Alfenoldan, asosan, magnitli yozib olish 
apparatnrasining yozib olish va qayta eshittirish kallagi tayyorlanadi.

Airal (texnologik aiaal) — (технологическая операция) — bir 
ishchi joyda turib bajariladigan texnologik jarayonning tugallangan qismi.

Aiiiqlik — biron predmet yoki detal haqiqiy o ‘lchamlarining chizmasida 
yoki uusxasida berilgan o‘lchamlariga mos kelisli darajasi.

Asbob — tanavorlarga ishlov berishda yoki buyumlami yig‘islida 
Й 1а tiladigan ishchi qurol (parma, keskich, freza; bolt va gaykalarni burovchi 
kalft va h.k.).

Asosiy raabsulot — ishlab chiqarish jarayonida buyurtmachiga tayyorlab 
b^riluvchi buyum (avtomobil, traktc», dvigatel, kompressor, porshen vah.k.).

Baza (asos) — detal yoki buyumga tegishli bo‘lgan yassi tekislik, 
chiziq yoki nuqta, qaysilar bilan moslamaning tayanch elementlari 
tutashuvda boladi.

Bazalash — tanavor yold buyumga tanlangan koordinata tizimiga 
nisbatan (keskich yoki yig‘ish asbobga nisbatan) ma’lum holat berish.

Bazalasb xatoligi — tanavor yoki buyumni bazalashda, ular haqiqiy 
olchamlarini talab etilganidan og‘ish miqdori.

Berkituvchi zveno — qism yoki butunlay mashina (buyum) 
detallarining aniqligiga asosiy talablar qo‘yuvchi o‘lcham (yigish anigligining 
asosiy olchami).
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Bikrlik — bironta jismiiiiig tashqaridan ta’sir qiluvchi kuchga qarshilik
ko‘rsata olish xususi} ati.

B o ‘sh atish  (otpusk), raetallarda — qotishmalarni toblashdan keyin
ularga termik ishlov berish turi; ma’lum temperaturagacha qizdirib, keyin 
sovutishdan (odatda, havo yoki suvda) iborat.

Buyum — ishlab chiqarish korxonasining buyurtmachiga buyurtmasi
bo‘yicha tayyorlab beruvchi yakuniy mahsuloti (tokarlik dastgohi, traktor, 
porshen va h.k.).

Vaqt rae’yori — ma’lum ishlab chiqarish sharoitida bitta yoki bir 
nechta tegishli malakaga ega boigan bajaruvchilar tomonidan ba’zi bir 
hajmdagi ishga sarflanuvchi vaqt

Galt el (nem. Nolikenle-o‘yilgan joy, chuqurcha, ariqcha) — pog‘onali 
detallarning keskin o‘tish joylari, mas., yupqa kesimidan qalin kesimiga 
o‘tisli joylari (burchaklari, ariqchalari).

Galvanik qoplamalar — buyumlar yuzasiga elektrolitik cho‘ktirish 
usuiida qoplanadigan mkm ning ulushlaridan mm ning o‘nlab uluslilarigacha 
qalinlikdagi metall plyonkalar. Galvanik nikellash va xromlash usullari 
keng tarqalgan.

Gupchak (stupitsa) — g‘ildirakning o‘q yold val kirgiziladigan teshikli 
markaziy (qalin) qismi. Gupchak kegaylar yoki disk vositasida gildirak 
tojiga yoki chambaragiga tnahkamlanadi.

Go‘niya (уголник поверочний) — asbob; u bilan mashina detallari 
sirtlarining o‘zaro perpendikularligi teksiiiriladi va belgilanadi. 9CC burchakka ega 

Dvigatelsimon mashina — bir xil turdagi energiyani boshqa turga 
aylantiruvchi qurilma.

Deforraatsiya — tashqi ta’sir ostida shakl o‘zgarishi (siqilish. cho‘zilish, 
egilish, buril ish-shakl oczgarishining turlariga kiradi).

Dornlash (nem. Dorn -metall turuin, dorn) (дорнования) — 
oldindan ishlov berilgan detal teshiklarini kalibrlash, mustahkamlash va 
sirtqi g‘adir-budurligini kamaytuish uchun uning o‘lchamidan kattaroq 
o‘lchamli po‘lat o ‘zak (dom) yoki sharchani bosim ostida sliu teshikdan
o‘tkazish.

Jo‘valash (valtsovka) — kesimi bir tekis yoki davriy o ‘zgaradigan 
prokat olish uchun chiviq yoki polosa tanavorlarni yoyish vallarida 
deformtsiyalash. Jo‘val ash natijasida tayyor detallar (mas., kompressor 
parraklari), shuningdek slitamplash uchun m o£ljallangan aniq tanavorlar 
olinadi. Quvurlarni zichlab kengaytiradigan bir necha (odatda, uchta) 
rolikli quiol. Markaziy konusli roliklami quvur devorlariga siqib ichidan
kengaytiradi.
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Zenkovkalash (nem. Senker-chuqurlashtirmoq) — konussimon yoki 
silindrik chuqurchalar ochisli, teshiklar atrofida tayanch tekisliklari hosil 
qihsh, markaziy teshiklardan faskalar olish maqsadida detallarga ishlov 
berish.

Qo‘shim (pripusk) — mexanik ishlo‘v berish da tanavor sirtidan 
qirqib tashlanadigan yoki plastik defonnatsiyalanadigan qo‘shimcha qatlam. 
U  texnolog tomonidan detaining har bir sirtiga ishlov berish yoki plastik 
deformatsiyalash usuliga mos formula bilan hisoblanib, yoki ma’lumotlar 
bo‘yicha tayinlanib va shu sirt o‘lchamiga qo‘shilib, tanavor oicham i 
chiqariladi.

Qo‘yira (dopusk) — detaining yuqori chegaraviy va quyi chegaraviy 
o‘lchamlarining oralig‘i bo‘lib, qaysiki shu orahqda detallaming haqiqiy 
olchamlari joylashgan bo‘lishi kerak.

Qo‘yim maydoni — detaining eng katta va eng kichik o'lchamlarining 
avirinasini cliizmada sxematik ko‘rsatuvchi inaydonning shartli tasviri.

Qoldiq (напуск) — tanavor qo£shimidan ortiqcha qoldirilgan qatlam. 
Masalan, pog‘anali val tayyorlashda olingan dumaloq prokatda qo‘shimdan 
ortiqcha qoluvch qatlarnlar.

Jarayon — detallarni tayyorlashda yoki buyumlami yi gish da texn ologik 
amallar orqali sodir boiuvchi ishlarning majmui.

Texnologik xarita (технологическая карта) — texnologik amallar 
bilan rasmiyiashtiriladigan hujjat.

Texnologik reja (технологический маршрут) — konkret detalni 
tayyorlash rejasi (marshruti).

Tanavor — tugallanmagan yoki chala, keyinchalik ishlov beriladigan 
diala mahsulot, xomald (quyma, shtamplangan. bolg‘alangan, prokat vah.k.).

Zenker — ko‘p tig‘li kesish asbobi (silindrik yoki konussimon 
parmalangan yoki mavjud teshiklarga ikkilamchi ishlov berishda 
qo‘llaniluvchi tig‘li asbob).

Ishlab chiqarish jarayoni — odamlar va asbob-uskunalar harakatlari 
natijasida xomashyo va yarim mahsulotlami tayyor mahsulotga aylantirib 
beruvchi jarayonlar yig'indisi (majmu>i).

Ishlab chiqarish rae’yori — ma’lum tashkiliy texnikaviy sharoitda 
bitta yoki bir nechta tegishli malakali bajaruvchilar tomonidan vaqt birligida 
bajariluvchi reglamentlashtirilgan hajmdagi ish.

Ishchi mashina — tanavorlarga ishlov beruvchi, detal va buyumlami 
yig‘uvchi yoki yuklarni harakatga keltiruvchi va tashuvchi mashinalar.

Ishchi yurish — keskich asbobning tanavor yuzasi bo‘ylab, uzunligi 
bo‘yicha surilishida bir qatlam qirindi olib tashlash harakati.
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yigish  — detallarni va yig‘ma birliklarni birlashtirib qisim va buyum
hosil qilish jarayoni.

Yig‘n*a birlik — buyum qismlarini (uzellarmi) shartli aytilislii..
Kalibrlash (andozalash калибрование) — teshiklarning shakllari va 

o‘lchamlari aniqligini oshirish, shuningdek sirtlaridagi g‘adii-budurliklami 
kama^irish va kesib ishlov berilgandan keyin sirtqi qatlamini 
rnustahkainlash uchun teshiklarga ishlov berish; po‘lat sharchani botirib 
yoki jilolangan yo‘g‘onroq opravkani (shu bilan birga domni) teshikka
ldritib, itarib-tortib amalga oshiriladi.

Kvaliiet — buyumlarning sifat (aniqlik) tavsifnomasi.
Kompensator — to‘ldimvchi, me'yorlovchi, muvozanatlovchi qism, 

zveno (zvenolar oraligidagi tirqish larni, o‘tqazish miqdorlarini rostlashda
qo‘llaniladi).

Lazerli ishlov berish — to‘plangan nur, nur dastasi yordamida ishlov 
berish.

Latunlash (латунирование) — polat buyumlar sirtiga 1...10 mkm 
gacha qalinlikda elektrolitik usulda latun (70% mis va 30% rux) qatlami 
berish. Buyum!arni korroziyadan saqlash, nikel yoki boshqa qoplamalar 
berishdan oldin tag qatlam hosil qilish, shuningdek qoplamalashdan oldin 
po‘lat bilan rezinani yaxshi yopishtirish uchun foydalaniladi.

Mashina — bir turdagi energiyani boshqa tur energiyaga aylantiruvchi, 
isli bajaruvchi yoki axborot beruvchi mexanik qurilma.

Mahsulot — ishlab chiqarish jarayonlarining oxirgi jarayonida tavyor 
bo‘luvchi buyum (avtomobil, traktor, dvigatel, kompressor, porshen va 
h.k.).

Mahkamlash xatoligi deganda tanavor yoki buyumni moslamaga 
malikainlashda ularga ta’sir qiluvchi siqish kuclii yoiiallshida siljisli miqdoriga 
tushuniladi.

Mislash (меднение) — metall, asosan, po ia t, nix va aluminiy 
tHiyurnlar siitiga elektrolitik usul bilan mis qatlami yugurtirish. Bimetallar 
tayyorlash, po‘lat buyumlami dekorativ muhofaza qilish, nikellash, 
xromlash, oralik qatlam hosil qilish, shuningdek kavsharlash ishini 
yengillashtirish uchun amalga osliiriladi.

Montaj (frants. montage-ko‘tarish, ocrnatish, >ig‘ish)— inshootlar, 
konstruksiyalar, texnologik jihozlar, agregatlar, mashinalar, asboblar va 
ulamining uzellarini tayyor detallardan yig'ish va o;matish.

Nazorat qilish — o‘lchashning xususiy holi bolib, qaysiki fizik 
miqdor qiymatining ruxsat etiladigan chekli miqdorga mos kelishligini
ocmatadi.
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Ninali frezalash (иглофрезерование) — nina frezalar yordamida 
kesib ishlash jarayoni (diametri 0,2....0,8 mm yuqori mustahkam po‘lat 
simlardan tayyorlangan) dan iborat, frezaning o'lchamlari va uning 
konstruksiyasiga qarab ninalarning soni 200 mingdan 40 mln gacha 
boladi. Ish jarayonida ninalar o‘z-o‘zidan charxlanadi; bunda nina frezaga 
teskari aylantiriladi. N.f. yassi va silindrik sirtiaiga ishlov berishda, shuningdek 
detallarni kuyindilardan tozalashda ishlatiladi.

Pobedit — volfram (90%ga yaqin) va kobalt (10%ga yaqin) monokar- 
bididan kukun metallurgiyasi usuli bilan olinadigan qattiq qotishma.

Pokovka — bolg'alash yo‘li bilan tayyoilangari buyum (tanavor). Ba’zan 
qizdirib hajmiy shtamplab yasalgan metall mahsulot pokovka deb ataladi. 
Metall pokovka quyma va prokat pokovkalarga nisbatan mukammalroq 
strukturali va mexanik xossasi yaxshiroq boiadi.

Razvyortkalash — teshik sirtiga silliqlab toza va aniq ishlov berish 
jarayoni.

Ruxlash (синкование) — po‘lat va cho‘yan buyumlami korroziyadan 
saqlash uchun ularning sirtini rux qatlami bilan qoplash. Ruxlash issiqlayin 
(buyumni erigan ruxli vannaga tushurib), elektrolitik usulda, erigan ruxni 
purkab amalga oshiriladi.

Sozlash xatoligi — keskich asbobini o‘lchamga o ‘matishdagi holatini 
talab etilgan holatiga nisbatan og‘ish miqdori.

Silliqlash — tanavorlar sirtiga jilvir toshlar yordamida ishlov berib, 
toza va yuqori aniqlik olisli jarayoni.

Superfinishlash — tashqi sirtlarga mayda donachali jilvir toshli 
kallaklarda ishlov berib, juda ham yuqori toza va aniq yuzalar olish jar ayoni.

Sidirish — sidirgich asboblar yordamida teshiklami kengaytirish yoki 
turli shaklli yuzalar olish jarayoni.

Tashkil etuvchi zveno — yuzalar oralig‘idagi (o‘qlararo) masofani 
yoki ularning burchakli joylashuvini aniqlovchi o ‘lcham.

Texnologik .jar ay on — islilab chiqarish jar ayonining bir qismi bo lib , 
tanavorga islilov berish yoki plastik deformatsiyalash natijasida geometrik 
shakli, o‘lchamlari, sifati va xossalari o‘zgartirilib, detaining isliclii cliizmada 
konstruktor tamonida qo‘yilgan barch talablariga mos keltirish amallaming 
majmui.

Texnologik tizini (TT) — dastgoh, moslama, asbob va detallaming 
birgalikda ishlov berish jarayonidagi o‘zaro bog‘liqlik holatidagi (ishchi 
holatidagi) dastgoh.

TT bikrligi — normal (radial) yo‘nalishda ta’sir qiluvchi deformat- 
siyalovchi kuchni shu yo‘nalish bo‘yicha vujudga kelgan deformat- 
siyalanish (siljish) miqdoriga bo‘lgan nisbati.
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Teshib o*tish (просечка) — detallarni teshishda hosil bo‘lgan berk 
teshikni uzil-kesil ochishdan iborat bo‘lgan hajmiy shtampl ash amali. 
Teshib o‘tishda o‘tkir qirrali puanson va matritsadan foydalani ladi.

Tishqorlash (воронение) — uglerodli yoki kam legjrlang.in poiat va 
cho‘yandan yasalgan detal va buyumlar sirtida 1... 10 mkm qalmlikda temir 
jigarrang, to‘q havorang va tovlanuvchi qora rang berish — manzarali 
pardozlash uchun qo‘llaiiiladi. Tishqorlash oksidlanishning xususiy holi
hisoblanadi.

Oichamlarning ogishi — nominal o‘icham bilan haqiqiy olchamnmg 
farqi.

0 ‘rnatish — tanavomi moslamada bazalash va mahkamlash jarayoni.
0 ‘rnatish xatoligi — tanavor yoki buyumni o'rnatishdagi haqiqiy 

o‘lchamlarini talab etilganidan og‘ish miqdori.
Oichamlar zanjiri — bir oicham  aniqligiga ta’sir etuvchi va berk 

kontur hosil qiluvchi o‘zaro birlashtirilgan oTchamlar.
Ultratovushli ishlov berish — ashyolarga qisqa toTqinli tovush 

yordamida ishlov berish usuli.
Frezalash amali — yuzalarga tigTi ko‘p tishli keskich asbob (freza) 

bilan ishlov berish jarayoni.
Harakat (приём) — dastgohda islilov berish uchun tanavorni 

yasliikdan olib, dastgohga o‘rnatishdan boshlab to uni tushurib, boshqa 
yashikka qo‘yisligacha boTgan ishchining alohida bajargan harakatlari.

Holat (позиция) — moslamaga qotirilgan tanavorni moslama bilan 
birgalikda boshqa ma’lum joyga ko‘chib o‘tib, muqim egallagan o‘rin.

Xatolik — sirtni berilgan nuqtasi holatining nominal (talab 
etilganidan) qiymatidan og‘ish miqdori.

Xonlash — buyumlaming ichki sirtlaiiga maxsus mayda mayin jilvir 
tosh — xon kallagining ilgarilanma va aylanma-qaytish harakatida ishlov 
berib, yuqori tozalik va aniqlik olish jarayoni.

Xon — xonlash kallagi (asbobi).
Xroralash — detal sirtini elektrolitik yoki diffuzion usul bilan xrom 

eritmasi bilan qoplash jarayoni.
Shaber (nem. Sshaber-qirmoq) — bir tomoni o‘tkirlangan to‘g‘ri bur- 

chak yoki uchyoqli poTat brusok kocrinishidagi dastaki slesarlik asbobi. 
Mashinalami sozlash, yig‘ish va ta’miriashda bir-biriga to‘g‘ri keltiriladigan 
sirtlarga islilov berish (shaberlash) da ishlatiladi.

Shaberlash (шабрение) — dastaki yoki mexanik yoT bilan oldin dan 
kesib ishlov berilgan sirtga shaber bilan yupqa qirindi olib pardozlab 
ishlov berish. Qo‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘olmas birikmalai' detallarining yassi
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silindrik va konus sirtlari shaberlanadi. Shaberlash aniq tutashmalar, 
detallaming aniq nisbiy holati yoki germetik birikmalar hosil qilish zamr 
bo‘lganda qoc llaniladi.

Shevinglash (шевингование) — tishli va chervyakli g‘idiraklarning 
yon sirtlariga pardozlab ishlov berish. Shever bilan yupqa qirindi olish 
jarayoni.

Shchuplar — sirtlar orasidagi tirqishlar (zazorlar) ni tekshiradigan 
o‘lchash plastinalari. 0,02 mkm — 1 mm qalinlikdagi Sh. Nabor holda, 
200 mm uzunlikdagisi esa alohida plastinkalar tarzida tayyorlanadi. Ularning 
asosiy o‘lchamlari standartlashtirilgan.

Sapfa (nem.zapfen) — o‘q yoki valning podshipnikkatiralib turadigan 
qismi.Valning ustidagi sapfaniship, o‘rtaqismidagisi bo‘yin deyiladi.

Chugal (chugun, aljoiminiy) — tarkibida 19...25% aluminiy bo;lgan 
olovbardosh va korroziyabardosh cho‘yan.

Cho‘kish (osadka) — 1) metallga ishlov berishda — bosim ostida 
ishlov berish jarayoni; natijada tanavorning balandligi kichrayib, 
ko‘ndalang o ‘lchamlari kattalashadi (press va katta bolg‘alarda baja
riladi). 2) Shaxta pechlarida — ko‘pincha, metallurgiya (asosan dom- 
na) pechlarda eritish jarayoni notekis borganda shixta materiallari 
ustunining pastga sakrab-sakrab siljishi (buzulishi).

Elektroerrozion ishlov berish jarayoni — elektr toki bilan yemirib 
ishlov berish jarayoni.

Elektroldmyoviy ishlov berish — elektrolit suyuqligida elektroliz usuli 
bilan materiallarga ishlov berish jarayoni.

Elektrotermik ishlov berish — yuqori chastotali tok (YUCHT) 
yordamida detallarni qizdirib toblash jarayoni.

Eraatlash (Эматалирование) — sut rangida, nosliafFof emalsimon 
parda hosil qilish maqsadida aluminiy qotishmalarni elektr kimyoviy 
oksidlash. Idishlar, yorug‘lik texnikasi armaturasi, tibbiyot asboblari va 
boshqa buyumlar ematlanadi.
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