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«Ю"са" .мала"аЛII JlfутахаССllслар 
тapalif\l/f!т ОАIlIЛU'> 

И.А. Карuмог 

СУ3 БОШИ 

Инсон дунёга келибдики, эзгуликка ва тарак.к.иётга ин­
тилиб келган. У уз турмуш тарзи, миллати, давлати гул­

лаб-яшнаши учун ме'(нат к.илган, уз билимини оширган. 

Узбекистонимизни '(ар томонлама ривожлантириш учун 
етук кадрларни тайёрлаш, уларга илм-фаннинг энг илFOР 

ютук.лари орк.али билим беришда Президентимиз айтган­

ларидек « ... кучли ру'(ий к.увват берадиган миллий мада­
ниятимиз, Шарк. фалсафасининг '(аётбахш ва теран бу­

лок.ларидан ба)(раманд булиш му,(имдир». 

Му'(тарам ук.увчи, мустак.илликка эришилгандан буён 
утган к.иск.а даврдаги ютук.ларимизни ривожлантириш 
сизлардан чук.ур билим олишларингизни ва келажакда жа­

'(он бозорига «Узбекистонда ишлаб чик.арилган» тамrаси 
билан сифатли, рак.обатбардош ма,(сулот билан чик.ишла-

. рингизни талаб к.илади. 
Ишлаб чик.аришнинг барча тармок.ларига янги техни­

кани етказиб берадиган машинасозлик мамлакатнинг тех­
: ник жи'(атдан ривожланишини белгилайди ва янги муста­
, к.ил республикамизнинг моддий базасини яратишда '(ал 
к.илувчи а'(амиятга эга. Шунинг учун машинасозликни 

. ривожлантиришга '(ар доим '(ам биринчи даражали а'(амият 
берилган ва берилмокда. Мустак.илликнинг биринчи йил­
лариданок. Асакада «УзДЭУ Авто» к.Ушма корхонасининг 
IO'рилиши ва бу корхонада енгил автомобилларнинг, Са­

марк.андда «Сам Коч Авто» к.Ушма корхонасида микроав­

тобус ва юк ташувчи автомобилларни ишлаб чик.арила 
, бошланиши ва бошк.алар бунда н далолат бермокда. 
I 

I и. А. Каримов. Юксак малакаЛII мутахассислар - тарак,к,lIет оми­
ли. т., «Узбекистон,>, 1995 йил 
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Юк,ори унумли, автоматлаштирилган ва юк,ори аник,­

ликка эга булган такомиллашган янги машиналарни фан­
нинг энг янги ютук,лари асосида узлуксиз равишда яра­

тиш юк,ори малакали чук,ур билимга эга булган ва янги 

техника ва ишлаб чик,ариш технологиясини мукам мал 

биладиган мутахассисларни тайёрлашни талаб к,илади. 

Машинасозлик технологиясининг мустак,ил фан си­

фатида ривожланиши технологи к ва техник фанларнинг 
мажмуасига кенг куламда таянади. Ук.увчи конструкцион 
материаллар технологияси, материалшунослик, метроло­

гия, узаро алмашинувчанлик ва стандартлаштириш сох.а­

сида яхши тайёргарликка эга булиши х.амда машиналарни 
лоЙих.алаш асослари буйича курсни тулик, билиши керак. 

«Машинасозлик технологияси» фанининг асосий FOяси 
деталларни тайёрлашда ва машинани ЙИFишда техноло­

гик жараённи ишлаб чик,ишни билишдан иборат. Ушбу 

ук,ув к.Улланмада машинасозлик технологиясининг наза­

рий асослари баён к,илинган, машиналарни ишлаб чик,а­

риш, механик ишлов беришда хатоликлар ва уларни х.исоб­
лаш усуллари, технологик тизимларнинг аник,ликка ва 

унумдорликка таъсири, механик ишлов беришда аник,лик­

ни таъминлаш, технологик улчамларни х.исоблаш, маши­

насозликда базалаш ва базалар, механик ишлов беришда 

к.УЙим к,атламлари ва тежамли технологик жараёнларни 

лоЙих.алаш масалалари ёритиб берилган. Машина детал­

ларининг сиртларига ишлов бериш, тармок, машиналари­

нинг турдош деталларига механик ишлов беришнинг ком­

плекс технологиялари, деталларга ишлов беришнинг за­

монавий усуллари ва машиналарни ЙИFИШ технологиялари 

ТУFPисида маълумотлар берилган. 
Ук,ув к.Улланма материаллари муаллифлар томонидан 

олий ук,ув юртларида куп йиллардан буён ук,иб келинаёт­
ган бир к,атор маъруза курсларини к,амраб олган, улар­

нинг ЙИFИНДИСИ «Машинасозлик технологияси» ни фан 
сифатида ташкил к,илади. Булардан муаллиф АХ. к.аю­
мовнинг «Тармок, машинасозлик технологияси» фанидан 
маърузалар матни республика олий ук,ув юртлари уртаси­

да утказилган танловда иштирок этган ва талабаларга фой­

даланиш учун тавсия к,илинган «<Маърифат» газетасининг 

2001 йил 13 январ 4-сони ва 2002 йил 5 октябрь 79-сони). 
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Ушбу Y~B кSлланма х.ар бир курени тула баён к,илиш­
га даъвогарлик к,илмайди, лекин улар ТУFриеида керакли 

таеаввурларни беради ва бу таеаввурларни махсуе адаби­

ётлар ёрдамида кенгайтириш мумкин булади. 

Y~B кSлланманинг I-VIlI боблари АЙ. Омиров. IX­
XXIX боблари Ах. I<.аюмов томонидан ёзилган. 

Y~B кSлланмадан олий y~B юртларининг 5140900 -
Каеб таълими (Машинаеозлик технологияси, машинаеоз­

лик ишлаб чик,аришлари жих.озлари ва уларни автомат­

лаштириш), 5520600 - Машинаеозлик технологияси, ма­
шинаеозлик ишлаб чик,аришлари жих.озлари ва уларни 

автоматлаштириш ва 5520700 - Технологи к машиналар ва 

жих.озлар х.амда каеб-х.унар коллежларининг 010001 - Ме­
талларга ишлов бериш таълим йуналишлари буйича тах.­

сил олаётган талабалар х.ам фойдаланишлари мумкин. 
Муаллифлар Y~B кSлланмани яратишда х.омиЙлик ёр­

дамини берган «Электр к.урилмалари» корхонаси ва «На­

манганмаш» х.иееадорлик жамияти жамоаеига х.амда кSлёз­
мани куриб чиК;иб узининг к,имматли Фикр-мулох.азала­
рин и билдирган У. Муминовга уз миннатдорчиликларини 
билдирадилар. 



КИРИШ 

Техник тараJQ<;иёт ривожланган сари такомиллаштирил­

ган, юк;.ори аНИК1IИкка эга булган машиналарни ишлаб 

чик;.ариш х.амда улардан самарали фойдаланиш учун чу­

I<;.Yp билим Ба куникмаларга эга булган мутахассисларни 
тайёрлашни Бак.т так;.озо этмоIGtа. 

Машинасозлик ишлаб чик;.аришининг РИБожланиб бо­

риши натижасида янги техник фан - «Машинасозлик тех­

нологияси» фани пайдо БУлди. «Машинасозлик техноло­
гияси» белгиланган муддатда, ишлаб чик;.ариш дастури 

асосида аник,ланган миIGtорда, кам мех.нат сарф к;.илган 
х.олда Ба таннархи арзон булган сифатли мах.сулотлар иш­

лаб чик;.ариш ТУFрисидаги фандир. 

Машинасозлик технологияси фани узининг РИБожла­

нишида бир нечта боск;.ичлардан утган. 

Биринчи боск;.ич 1929-] 930 йиллардаги даБРНИ уз ичи­
га олади. Бу даБрга келиб жах.он буйича машиналарни тай­

ёрлаш сох.асида бир к;.анча тажрибалар ЙИFИлиб к;.олган эди. 

Журналларда, каталог Ба рисолаларда деталларга ИШЛОБ 
бериш жараёнларининг Ба уларда к;.Улланиладиган жих.оз­

лар Ба асбоб-ускуналарнинг баёни келтирилган эди. Даст­

лабки к;.Улёзмалар Ба лоЙих.алаш ташкилотларининг меъё­
рий х.ужжатлари нашриётларда чоп этилди. 

Иккинчи боск,.ич 1930 - 194] йиллардаги даБРНИ уз ичи­
га олади. Иккинчи жах.он урушигача булган бу даБР мо­

байнида ишлаб чик;.ариш ах.амиятига эга булга н тажриба­

ларни ЙИFиб, улар умумлаштирилган булиб, маълум бир 

тизимга келтириш Ба технологик жараённи I<;.Yришда уму­

милмий тамойилларни ишлаб чик;.иш ишлари бошланган 

эди. 
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1933-1935 йилларда А.п. Соколовский, А.И. Каширин, 
В.М. Кован, А.Б. Яхин ва бошк,аларнинг тизимлаштирил­
ган илмий ишларининг нашр этилиши билан машинасоз­

лик технологияси фан сифатида шакллана бошлади, деб 
к,араса БУлади. 

Бу даврда технологик жараёнларни туркумлаштириш 
тамойиллари ишлаб чик,илиб, ва амалга тадбик, этила бош­

лади. Шу билан бирга заготовкага ишлов беришда база­

лаш назарияси, улчам занжирлари, к.УЙим к,атламларини 

х,исоблаш, технологик тизимнинг бикирлигини, унинг ха­

толикларини аник,лаш усуллари ва бошк,а муаммолар х.ал 

IQUIина бошлади. 

Учинчи боск,ич 1941-1970 йилларга ТУFРИ келади. Бу 
давр ичида машинасозлик тез ривожланиб борди. Уруш 
давридаги х.арбиЙ техникани серияли ва оммавий шаро­

итда ок,им буйича тайёрлаш, операцияларни дифферен­

циялаш ва концентрациялаш тамойилларини амалий жи­

х,атдан синаб куриш, металларга ишлов бериш тезлиги­

ни ошириш, к,айта созланадиган технологик мослама­

ларни ва бошк,а бир к,атор техникавий янгиликларни 
к.Уллаш учун чук.ур илмий тах,лил ва назарий ишлар амалга 

оширилди. 

Бу йилларда заготовкага ишлов беришдаги хатолик­
ларни замонавий усулда х,исоблаш ва аник,лаш (матема­

тик статистика ва эх.тимоллар назарияси асосида), техно­

логик тизимнинг бикирлиги ва унинг аник,ликка х,амда 

унумдорликка таъсири урганилди. 

Бу давр ичида серияли ишлаб чик,ариш шароитида 
заготовкаларга ишлов беришнинг ок,им буйича ва авто­

матлаштирилган технологик жараёнини таш кил этиш­

нинг муаммолари х.ал к,илина бошланди. Проф. с.п. Мит­
рофанов томонидан технологияни ва ишлаб чик,ариш­
ни таш кил к,илишнинг гурух.ли усули ишлаб чик,илди 

ва ишлаб чик,аришга тадбик, этилди. х,ажмий ва тоза 

ишлов беришда пластик деформациялаш, электрофи­

зик ва электрокимёвий усуллари кенг куламда к,уллани­

ла бошланди. 

Туртинчи боск,ич 1970 йилдан х.озирги вак,тгача булган 
даврни уз ичига олади. Бу даврда технологик жараёнларни 

лоЙих.алашда эх.М дан кенг мик,ёсда фойдаланиш ва ме-
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ханик ишлов бериш жараёнларида математик моделлаш­

тириш ~лланила бошланган зди. 
Шу давр ичида сонли дастур билан БОШI<ариладиган 

(СДБ) дастго)(.Ларда механик ишлов бериш, программа­

лаштириш ва автоматлаштириш, ТЖ АЛТ ни жорий зтиш 
ривожланди (ТЖ АЛТ -технологик жараёнларни автомат­
лаштирилган лойи)\алаш тизими). 

ЭХ;М ни, операциялараро транспорт ва назорат воси­

таларини автоматлаштиришни, робототехникани ~ллаш 

асосида мосланувчан автоматлаштирилган ишлаб ЧИI<ариш 

тизимларини яратиш буйича ишлар авж ола бошлади. 

Машинасозлик технологияси ривожланаётган саноат­
нинг талабига биноан узгарадиган амалий фандир. Проф. 

А.п.соколовский айтганидек, технология туrpисидаги би­
лим цехда ТУFилган ва шунинг учун "ам ундан узгармасли­

ги керак, акс "олда технологиянинг иши унумсиз БУлади. 
Машинасозлик технологияси амалий фан була туриб, 

шу билан бирга технологик жараёнларни туркумларга аж­

ратиш ва гурУ)(.Ли ишлов бериш, технологик тизимнинг 

бикирлиги, ишлов бериш жараёнининг аНИIQIИГИ, заго­
товкага ишлов беришда улчамларнинг ёйилиши, жи"оз­

ларнинг ва технологик мосламаларнинг хатоликлари, 

ишлов беришда ~йим I<атламлари, унумдорликни ва тех­

нологик жараёнларнинг самарадорлигини ошириш, кон­

структорлик ва технологик базаларни базалаш назарияси 

ва бошк;алар ТУFрисида салмок,ли назарий асосга зга. 

Машинасозлик технологияси мухандислик ва илмий 

фанларнинг мажмуаси булиши билан бирга ушбу фанлар­

нинг ижобий ЮТуlQIарига БОFЛИI< равишда ривожланади. 

Машинасозлик технологиясининг асосий вазифаси талабга 
жавоб берадиган сифатли машиналарни тайёрлаш, яьни 
техник муаммоларни синтез к;илиш ва ишлаб ЧИIQlРИШ 

масалаларини "ал I<ИЛИШДИР. 

Машинасозлик технологияси фани кесиш назарияси, 

металл кесиш дастгох,лари ва асбоб-ускуналари, метроло­

гия, андозалаш ва узаро алмашинувчанлик, материалшу­

нослик ва термик ишлов бериш фанлари билан жуда яI\.ин­

дан БОFланган ва уларга асосланган. 

Машинасозлик фани знг ёш фан булишига I<арамай, у 
жуда тез ривожланмо~а. Бунга сабаб янги техника ва са-
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ноат ишлаб-чик,аришининг такомиллашиб бораётганли­

гидир. Шунинг учу н '(ам машинасозлик технологияси уз­
луке из равишда ривожланиб боради ва унинг мазмуни 

янгиликлар билан бирга бойитила боради. Мамлакатимиз­

нинг шу со'(адаги етакчи олимлари, жумладан, т.ф.д., 

профессорлар Ж.Е. Аликулов, Л.В. Перегудов, р.г. Ма'(ка­
мов ва А. Мирзаев машинасозликнинг ривожланишига 

муносиб '(исса !\Ушиб келишмокда. 
Машинасозлик технологияси олий укув юртларида фан 

сифатида деталларга механик ишлов бериш, машина ва 

жи'(озларни ЙИFИШ ва уларни таъмирлаш масалаларини 

кУриб чик,иш билан чегараланади. 

Машинасозлик технологияси - асосий касбий фан 
,(исобланиб, шу со'(адаги мутахассисларни тайёрлашда 

конструкторлик, технологик ва механик - ЙИFУВ ишлаб 

чик,ариш фаолиятида зарур булган билим ва куникмалар­

ни шакллантиришда асос булади. 



1 ~uc.м 

МАШИНАСОЗЛИК ТЕХНОЛОГИЯСИ 
АСОСЛАРИ 

1 боб 

ММllи~ниишmшчи~иш 

1.1. Машина ишлаб чик;ариш объекти сифатида 

Машина бирор бир энергияни бошк.асига айлантиради­
ган ёки фойдали иш бажарадиган мак.садли х.аракат к.ил,в­
чи механизм ёки механизмлар мажмуасидир. Уз вазифасига 
асосан машиналар икки синфга булинади: бир турдаги энер­

гияни иккинчи тур фойдали энергияга айлантирадиган 

машина двигателлар Ба иш объектининг шаклини, хосса­
ларини ва х.олатини узгартирадиган ишчи машиналар. 

Мцсулот - ишлаб-чик.ариш корхоналарида ишлаб чи­

к.ариладиган буюмлардир. Мах.сулотлар уз Базифасига би­

ноан асосий ва ёрдамчи мах.сулотларга булинади. 

Корхонадан ташк.арига сотиладиган мах.сулот асосий 
мах.сулот х.исобланади, корхона уз зарурияти учун ишла­

тадиган мах.сулотлар эса ёрдамчи мах.сулотлар к.аторига 
киради. 

Стандарт буйича мах.сулотларнинг к.уЙидаги турлари 

мавжуд: 

Детал - бир жинсли Ба бир маркали материалдан йи­

FИШ операцияларисиз тайёрланган мах.сулот. ЙИFИШ жа­
раёнида иштирок этадиган х.ар бир деталнинг туташади­

ган ва туташмайдиган сиртлари мавжуд БУлади. Агар де­
талнинг туташадиган сиртларидан бири бошк.а детал сирти 

билан туташиб, олдинги деталга йуналиш берса, бу сирт 

асосий база дейилади, лекин кейинги к.Ушилаётган детал­

га йуналиш берадиган сирт эса ёрдамчи база деЙилади. 
Базавий деталлар деб ЙИFма бирликдаги бошк.а детал­

ларнинг тегишли равишда нисбий х,олатини беЛГИЛОБЧИ, 

БОFЛОВЧИ звено вазифасини бажарувчи базавий сиртларга 

эга булган деталларга аЙтилади. 
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МЩСУЛОТ йuгyв 
бuрлuкларu 
(узеллар) 
l-чu mарmuб 

2-чumарmuб 

3-чumарmuб 

деталлар 

l.l-расм. ЙИFИШ элементларининг схемаси 

ЙИFма бирлик (узел) - бу алох.ида ЙИFилиб Ба кейин­
чалик ЙИFИШ жараёнида яхлит х.олда иштирок ЭТУБЧИ мах.­

сулотнинг бир к.исмидир. 

Мах.сулотни умумий ЙИFИШ жараёнида беБосита иш­

тирок ЭТУБЧИ узелларга биринчи тартибли ЙИFма бирлик­
лар деб аталади. Биринчи тартибли ЙИFма бирлик тарки­

бига кирадиган ЙИFма бирлик иккинчи тартибли ЙИFма 

бирлик дейилади Ба х..к. Айрим х.олларда алох.ида деталлар 

х.ам беБосита х.ар к.андаЙ тартибли ЙИFма бирликлар тар­
кибига кириши мумкин (l.l-расм). 

ЙИFилган мах.сулот нолинчи тартибли ЙИFма бирлик 
булиб х.исобланади. 

ЙИFма комплект деб мах.сулотни ёки унинг таркибий 
к.исмини ЙИFИШ учун иш жойига етказиб бериладиган 

мах.сулотнинг таркибий к.исмлари гурух.ига аЙтилади. 

Машинасозлик корхоналарида алох.ида машиналар Ба 
уларнинг к.исмидан ташк.ари ишлаб чик.ариш объекти 

х.исобланган мах.сулотларнинг комплекси Ба комплекти 

булиши мумкин. 

Комплекс - мах.сулотнинг икки ёки ундан ортик. их­
тисослаштирилган к.исмлари булиб, улар ушбу мах.сулот­

ни тайёрловчи корхонада ЙИFИШ операцияси орк.али бир­

бири билан бириктирилмайди, бирок. узаро боFЛИк. булган 

эксплуатацион функцияни бажариш учун мулжалланган 
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6УлаДIf. Масалан: автоматик ок.им, цех - автомат, еДБ 
(сонли дастур билан бошк.ариладиган) дастгох,ларнинг па­

неллари ва бошк.алар. 
Комплект - икки ёки ундан ортик. мах.сулотдан ибо­

рат булиб, улар ишлаб чик.ариш корхонасида ЙИFИШ опе­

рацияси орк.али узаро бириктирилмаган буюмлар тупла­
мидан иборат булади ва ёрдамчи хусусиятга эга булган 
умумий эксплуатацион вазифани бажариш учун мулжал­
ланган БУлади. Масалан: эх.тиёт к.исмлар, асбоб-ускуна­
лар, улчаш воситалари туплами ва шунга ухшашлар. 

Конструкторлик ЙИFма бирлик деб мустак.ил ЙИFИШ 
шароити унчалик ах.амиятга эга булмаган, фак.ат функци­

онал иш вазифасини бажариш х.олатига асосланиб лойи­
х.аланган ЙИFма бирликка аЙтилади. Масалан, газ так.сим­

лаш механизми, ёНИЛFИ хом ашёси, юрадиган ва двига­
телнинг мой х.аЙдаЙдиган тизимлари ва ш.к. 

Технологик ЙИFма бирлик ёки узел деб мах.сулотнинг 
бошк.а таркибий к.исмларидан алох.ида х.олда ЙИFИЛИШИ 
мумкин булган, лекин уз вазифасини фак.ат мах.сулотнинг 

бошк.а таркибий к.исмлари билан биргаликда ЙИFилганда­

гина бажариши мумкин булган ЙИFма бирликка аЙтилади. 
Масалан, дастгох,ларнинг алох.ида к.исмлари (суппорт, 

стол, тезликлар к.утиси, суришлар к.утиси, олдинги ва 

кетинги бабкалар ва ш.к.). 

Мах.сулотда уз хизмат вазифасини бажариб ва муста­
к.ил ЙИFИШ тамойилига жавоб берадиган ЙИFма бирлик­

нин г конструкцияси оптимал х.исобланади ва у конструк­

торлик-технологик ЙИFма бирлик деб аталади. 

Мах.сулотларни шундай ЙИFма бирликлар билан лойи­

х.алаш тамойили агрегатли ёки блокли ЙИFма бирлик дейи­

лади. 

Конструкторлик-технологик ЙИFма бирликлардан аг­

регатлар ташкил топадИ. Буларга насослар, узатиш ёки тез­
ликлар к.утилари ва бошк.алар кирадИ. 

Агрегат деб мах.сулотнинг к.исмлари алох.ида ЙИFилга­

нига к.арамасдан тула узаро алмашувчанликка эга ва шу 

билан бирга уз вазифасини мцсулотда ёки мустак.ил ра­
вишда бажариш имкониятига эга булган ЙИFма бирликка 
аЙтилади. Агрегатлардан ЙИFИлган мах.сулот агрегатли ёки 
модулли деЙилади. 
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Агрегатли (модулли) тамойил асосида лойих,аланган 

ва тайёрланган мах,сулотлар, албатта, юк,ори даражадаги 

техник-ик,тисодий курсаткичларга эга булади. Агрегатли 

(модулли) мах.сулотлар эксплуатация ва таъмирлаш вак,­

тида кулайликка х.ам эга, ЙИFИШ муддати уларда анча к,иск,а 

БУлади. 
Машиналарнинг сифатини аник,лайдиган умумий 

курсаткичлар мавжуд. Шулар к,аторига машинанинг иш­

лаш к,обилияти ва мах.сулотнинг белгиланган хизмат ва­

зифасининг берилган параметрларини техник меъёрий 

х.ужжатлар чегарасида сак,лаган х,олда ишлай олиш имко­

ниятлари киради. Шу билан бирга замонавий машинанинг 

асосий тавсифларидан бири унинг пухталиги х,исоблана­

ди. 

Пухталик деб мах.сулотнинг вак,т давомида уз иш к,оби­

лиятини сак,лаш хусусиятига аЙтилади. 

Бузилиш деб мах.сулотнинг иш к,обилиятини бирдан 

йук,отишига аЙтилади. 

Мах.сулотнинг бузилишига к,адар вак,т (соат х,исобида) 

мах.сулотнинг ишлаш муддати булиб, у тасодифий мик,­
дордир. 

Мах,сулотнинг хизмат муддати мах,сулотнинг чегаралан­

ган регламент х,олатига етиши (четки ейилиш) орк,али 

аник,ланади ва уни ресурс деЙилади. 

Ресурс мах.сулотнинг рухсат этилган хизмат муддати 
булиб, соат билан аник,ланади. Ресурс тасодифий эмас, 

аксинча, мах.сулотнинг рухсат этилган иш муддати булиб, 

унинг чидамлилигини белгилаЙди. 

Мах,сулотнинг пухталиги умумий хоссага эга булиб, 
бузилмасдан ишлаш на чидамлилик тушунчаларини уз 
ичига олади. 

Чидамлилик деб мах,сулотнинг ишлаши мумкин булган 
чегарали х,олатига етишигача уз иш к,обилиятини сак,лай 

олиш хусусиятига аЙтилади. Бунда мах,сулотни эксплуата­

ция к,илиш даврида белгиланган техник хизмат ва таъ­

мирлаш тизими асосида унинг иш к,обилияти сак,лаб ту­
рилади. 

Машинанинг сифатини эксплуатация курсаткичлари­
дан ташк,ари таъмирлашда, тайёрлашда ва эксплуатация 

давридаги тежамлилик, ик,тисодий ва технологиявийлик 
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курсаткичлар тизими аник.лаЙди. Булардан бири иш х.аж­

мидир, яъни нормал интеНСИБликда мех.нат к.илиб мах.су­

лотни тайёрлаш Бак.тини соат буйича аник.ланишига ай­
тилади. 

Мах.сулотнинг барча деталларини тайёрлаш учун даст­

гох,ларнинг ёки бошк.а жих.озларнинг банд булиш даБО­

мийлигини дастгох,ларнинг ишлаш Бак.ти аник.лаЙди. 

Мах.сулотни таъмирлаш ёки тайёрлаш жараёнининг бо­
шидан охиригача KeтraH Бак.т интеРБалига ишлаб чик;ариш 
цикли деб аЙтилади. 

ЗамонаБИЙ машиналар ёки ускуналарни тайёрлаш Ба 
барча ишлаб чик.ариш жараёнини аник. ташкил к.илиш учун 

ишлаб чик.аришни технологи к жих.атдан тайёрлаш 
(ИЧТЖТ) талаб к.илинади. 

1.2. Ишлаб чик;аришни технологик жих.атдан тайёрлаш 

Ишлаб чик.арилаётган мах.сулотни шу корхонада тай­

ёрлаш ёки таъмирлаш учун барча ишлаб чик.ариш к.урол­
лари Ба одамлар х.аракатларининг ЙИFИНДИСИ ишлаб чи­

к.ариш жараёнига киради. Ишлаб чик.ариш жараёнининг 

таркибига мах.сулотни тайёрлаш Ба ЙИFИШ, сифатни назо­

рат к.илиш, сак.лаш Ба тайёрлаш даБомидаги барча х.ара­

катлар, иш жойини Ба участканинг таъминлашини Ба хиз­

мат Базифасини таш кил этиш, ишлаб чик.аришнинг бар­

ча булимларини бошк.ариш х.амда ишлаб чик.аришни х.ар 
томонлама техник жих.атдан тайёрлаш ишлари киради. 

Ишлаб чик.аришни техник жих.атдан тайёрламасдан туриб 
рационал ишлаб чик.ариш жараёнини таш кил к.илиш мум­

кин эмас. 

Ишлаб чик;аришни техник жих.атдан таЙёрлаш. Бу жа­
раён к.уЙидагиларни узи ичига олади: конструкторлик, 

технологи к Ба ишлаб чик.ариш жараёнини календар режа­

лаштириш. 

Ишлаб чик.аришни конструкторлик жu~аmдан mайёр­
лаш машина конструкциясини ишлаб чик.иш ва мах.су­

лотнинг умумий ЙИFма чизмасини, унинг алох.ида детал­

ларининг Ба ЙИFма элементларининг чизмаларини яра­

тиш Ба ишлаб чик.аришни керакли конструкторлик 

х.ужжатлар билан таъминлашдир. 
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Ишлаб чик.аришни mехнологuк жu){аmдан mаuерлаш, 
яъни мах.сулотни белгиланган муддатда, курсатилган си­
фатда, белгиланган х.ажмда ва белгиланган харажатлар би­
лан ишлаб чик.ариш учун корхонани технологик жих.ат­
дан тайёрлашни таъминловчи узаро БОFЛИк. булган жара­
ёнлар ЙИFИНДИСИ тушунилади. 

Календар режа деб ишлаб чик,ариш жараёнини кам 
сарф билан, керакли х.ажмда ва курсатилган муддатда 
мах.сулот ишлаб чик.аришга аЙтилади. 

Техник жих.атдан ишлаб чик.аришни масъулиятли ва куп 
мех.нат сарфланадиган к.исми технологи к лоЙих.алашдир, 

унинг иш х.ажми умумий техник тайёргарлик иш х.ажми­
нинг 30-40% ни таш кил к,илади (якка тартибли ишлаб чи­
к.аришда). Серияли ишлаб чик.аришда бу куРсаткич 40-50% 
ва оммавий ишлаб чик.аришда 50-60% ни ташкил к.илади; 
бунинг сабаблари - технологи к жараённи лоЙих.алашда 

мах.сулотнинг х.ажмини ошириш билан унинг иш х.ажми­

нинг х.ам ошиши, яъни серияли ва оммавий ишлаб чик,а­
ришда технологик х.ужжатларнинг атрофлича синчиклаб 

тах,.лил к,илиб ёзилиши ва ундан ташк,ари технологи к жи­
х.озларнинг бирмунча мураккаблашиши таъсир к,илади. 

Аксарият х.олатларда технологи к лоЙих.алашнинг иш 

х.ажми машинанинг конструкциясини яратишдаги иш х.аж­

мига БОFЛИк. БУлади. 

l.l-жадвал 

Машинанинг конструкциясини яратиш ва 

техиологик жараённи лойих,алашнинг иш х,ажми 

Машина Технологик жараён ва 
конструкциясининг иш жих;озларни 

Мах;сулот х;ажми лойих;алашнинг иш х;ажми 

Соат Фоиз Соат Фоиз 

Кулрикли кран 10433 100 43710 420 

Экскаватор СЭ-3 51575 100 54481 183 

Занжирли трактор 125000 100 620000 496 
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Технологик жараён ва унинг тузилиши. ГОСТ 3.1109-82 
га ас оса н технологи к жараён ишлаб чик.ариш жараёни­
нинг к.исми булиб, бунга мех.нат предметининг х.олати­
ни, улчамларини, шаклини, ички хусусиятларини узгар­

тириш киради. 

Технологик жараён (ТЖ) ГОСТ 14.301-83 га биноан 
к.уЙидагиларни уз ичига олади: ТЖ ни ишлаб чик.иш учун 
дастлабки маълумотларни тах,лил к.илиш; гурух.ли ёки тур­
кумли жараёнларни танлаш ёки якка тартибли ТЖ га ухша­

шини к.идириш; дастлабки заготовкани ва уни тайёрлаш 

усулларини танлаш; технологик базаларни танлаш; иш­

лов беришнинг технологик маршрутини тузиш; техноло­

гик операцияларни ишлаб чик.иш; операциядаги :Утиш­

ларнинг кетма-кетлигини аник,лаш ва ишлаб чик.иш; опе­

рацияларнинг технологик жих.озланиш воситаларини 

(ТЖВ) танлаш; ТЖВ нинг керакли сонини ва турини аник.­
лаш; янги ТЖВ га буюртма бериш ва шу билан бирга тех­
ник воситаларни си наш ва назорат к.илиш; механизация­

лаш ва автоматлаштириш жараёнлари воситаларининг эле­

ментларини ва цех ичидаги транспорт воситаларини 

танлаш; ишлов беришнинг режимларини ишлаб чик.иш 
ва х.исоблаш; технологик жараённи меъёрлаш; хавфсиз­

лик техникаси талабларини белгилаш; технологик жара­

ённинг ик.тисодиЙ самарадорлигини х.исоблаш; ТЖ ни рас­
мийлаштириш ва шунга Ухшаш. 

Юк.орида келтирилган ТЖ нинг умумий таърифини 
машинасозлик ишлаб чик.ариш шароитига нисбатан к.арал­
са, унда ТЖ ишлаб чик.ариш жараёнининг к.исми булиб, 

ишлаб чик.ариш предметининг улчамларини, ташк.и кури­
нишини, шаклини ёки ички хоссаларини кетма - кетлик 

билан узгаришини ва уларни назорат к.илишни уз ичига 

олади. 

Технолоmк операция - ТЖ нинг тугалланган к.исми 

булиб, битта иш жойида узлуксиз бажарилади. Техноло­
гик операция ишлаб чик.аришни х.исобга олиш ва режа­

лашнинг асосий бирлиги булиб х.исобланади. 
Операция асосида мах.сулот тайёрлашнинг иш х.ажми, 

вак.т меъёри ва уни белгилаш, талаб к.илинадиган ишчи­

лар, жих.озлар, мосламалар ва асбоб-ускуналар сони ва 

ишлов беришнинг таннархи аник,ланади, шу билан бирга 
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ишлаб чик,аришнинг календар режаси х.амда сифатни на­

зорат к,илиш ва ишни бажариш муддатини ишлаб чик,ила­
ди. 

Технолгик операциялардан ташк,ари ёрдамчи операция­

лар (транспорт, назорат, таМFалаш, к,ириндилардан тоза­
лаш ва бошк,алар) улчамларни, сирт шаклини, сиртнинг 

куринишини ва ишлов берилаётган мах.сулотни хусусият­

ларини узгартирмайди, лекин технологик операцияни 

бажариш учун зарур х.исобланади. 

Урнатиш технологик операциянинг бир к,исми булиб, 
унда ишлов бериладиган заготовкани бир марта мах.кам­

ланган х.олда ишлов берилади. 
Урин (позиция) - ишлов берилаётган заготовканинг ас­

боб-ускунага ёки жих.озга нисбатан узгармайдиган х.ола­

тидир. 

Технологик Угиш - технологик операциянинг тугаллан­
ган к,исми булиб, к,улланилаётган ас боб - ускунанинг ва 

ишлов беришдан х.осил булаётган сиртнинг узгармаслиги 
билан характерланади. Ишлов бериш даврида заготовкага 

битта технологик Утишнинг ичида дастгох.нинг иш режи­
мининг автоматик равишда узгаришини сонли дастур би­

лан бошк,ариладиган дастгох,ларда ишлов беришда амалга 

оширилади. 

Одатдаги металл кесиш дастгох.ларда технологик 
Утишларни дастгох,ларнинг узгармас иш режимида бажа­

рилади. 

~рдамчи Угиш деб ишчиларнинг ва жих.озларнинг х.ара­
катларидан иборат булиб, сиртларнинг шакли, улчамла­

ри, Fадир-будирликлари узгармасдан технологик Утишни 

бажариш учун зарур х.исобланган технологик операция­
нинг тугалланган к,исмига аЙтилади. 

Ишчи юриш - технологик утишнинг тугалланган к,ис­
ми булиб, бунда заготовкага нисбатан асбоб-ускунанинг 
бир маротаба силжишидан сиртнинг шакли, улчамлари 

ва сифати ёки заготовканинг хоссаларида узгариш юз бе­
ради. 

~рдамчи юриш - технологик утишнинг тугалланган 
к,исми булиб, бунда заготовкага нисбатан асбоб-ускуна­

нинг бир карра юриши натижасида сиртнинг шакли, 
улчамлари ва сифати, зar;шnrtto:ItН+lff~~ ________ ~ __ ай-
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ди, лекин ердамчи юриш ишчи юришни тайёрлаш учун 

зарур х.исобланади. 

х,аракат (приём) - ишчининг технологи к утишни ёки 

унинг бир к.исмини бажаришида к.УллаЙдиган ва ягона 

мак.садга к.аратилган вазифада мужассамлашган х.аракат­

ларининг тугалланган ЙИFИНДИСИДИР. 

1.3. Ишлаб чин;ариш турларипипг технологик тавсиФ,.. 

Берилган ишлаб чик.ариш шароитида ТЖ ни лоЙих.а­
лашнинг асосий тамойилларидан бири техник, ик.тисо­

дий ва ташкилий масалаларини биргаликда х.ал этишдир. 

ЛоЙих.аланаётган ТЖ мах.сулотнинг аник.лигини ва сифа­
тига к.УЙилган барча талабларни энг кам мех.нат сарф 

к.илинган х.олда минимал таннархда х.амда ишлаб чик,а­
риш дастурида белгиланган х.ажмда ва муддатда таъмин­

лаши керак. 

Замонавий ишлаб чик,ариш якка тартибли, серияли ва 
оммавий ишлаб чик.ариш турларига булинади. 

Якка тартибли ишлаб чин;аришда тайёрланаётган мах.­
сулотнинг кенг номенклатурада, кам х.ажмда (х.ажм де­

ганда корхонанинг режаланган вак.т оралИFида маълум 

бир мик.дордаги, номдаги, улчамдаги, улчамлар тоифа­
си буйича мах.сулотни ишлаб чик.ариши тушунилади). 

Мах.сулотнинг х.ажми оз булиб, технологик операция ни 
бажариш жойига санок.ли (бирлар ва унлар билан х.исоб­
ланади) заготовка келади. Иш жойида тез-тез такрорла­
ниб турадиган ёки умуман такрорланмайдиган турли хил­

даги технологик операциялар бажарилади. Бунда юк.ори 

аник.ликка эга булган жих.озлар ишлатилади ва улар тех­

нологик гурух.лар, яъни токарлик, фрезерлик, пармалаш, 

тиш кесиш ва бошк.а участкалар асосида цехда жойлана­

ди. 

Якка тартибли ишлаб чик,аришда талаб к.илинган аник,­

лик сипов юриш ва улчаш усули билан аник.ланади; детал 

ва узелларнинг узаро алмашинувчанлиги аксарият х.олда 

амалга ошмайди, шунинг учун улчамларни жойида кел­

тириш кенг к.Улланилади; ишчилар юк,ори малакали булиш 
шарт, чунки мах.сулотнинг сифати уларнинг малакасига 

боFЛИк.; технологик х.ужжатлар к,иск,артирилган ва содда-
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лаштирилган булади; техник меъёрлар к$лланилмайди; 

ме"натни тажрибавий-статистик усулда меъёрлаш к$лла­
нилади. 

Оммавий ишлаб чик,ариш деб ма"сулотни тор номенк­
латура ва капа "ажмда узок. муддат ичида узлуксиз тайёр­
лашга аЙтилади. 

ГОСТ 3.1108-74 га асосан оммавий ишлаб чик.аришда 
операцияларнинг бирикиш коэффиценти КОб бирга тенг, 
яъни "ар бир иш жойига биттадан технологи к операция 
доимий равишда бириктирилган булиб, унумдорлиги 

юк.ори булган махсус жи"озлардан фойдаланилади ва ушбу 
жи"озлар ок.им буйича (яъни, технологик жараённинг 
кетма-кетлиги буйича) жойлашган БУлади. Заготовкалар­
га юк.ори унумдорли куп шпинделли автоматлар ва ярим 

автоматлар, сонли дастур билан бошк.ариладиган дастгох,­

лар ва марказларда ишлов берувчи мураккаб дастгох,ларда 

ишлов берилади. Заготовкаларга механик ишлов бериш 
учун к$йим кам к.олдирилади ва заготовканинг улчами де­

тал улчамига як.ин БУлади. 
Талаб этилган улчам аник,лиги автоматик равишда соз­

ланган дастгох,ларда олинади. Оммавий ишлаб чик.аришда 

ишчининг уртача малакаси якка тартибли ишлаб чик.а­

ришдаги ишчининг уртача малакасидан паст; созланган 

дастго" ва автоматларда нисбатан к.уЙи малакали ишчи 
операторлар ишлаЙди. Шу билан бир к.аторда цехларда 
малакали созловчи ишчилар, электронли техника ва пнев­

могидроавтоматика буйича мутахассислар "ам ишлаЙди. 

Оммавий ишлаб чик.аришда технологик х.ужжатлар х,ар 
томонлама чук.ур ишлаб чик.илади ва техник меъёрлар эса 

"ар томонлама "исобланиб ало"ида синаб курилади. 
Серияли ишлаб чик,аришга мах,сулот номенклатураси 

чегараланган, даврий равишда такрорланиб турадиган 

партияларда ва нисбатан куп мик.цорда ма"сулотни тай­

ёрлаш киради. 

Партиядаги ма"сулотнинг сонига ва операцияларнинг 
бириктириш коэффицентига к.араб майда сериЛАи, урmа 
серилАи ва йири« серияли ишлаб чик.аришлар мавжуд. 

Бир ой ичида бажариладиган барча технологи к опера­
циялар сонининг ишчи жойлар сонига нисбати орк.али 

операцияларнинг бириктириш коэффиценти аник;ланади. 
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ГОСТ 3.1108-74 га асосан операцияларнинг бирикти-
риш коэффицентига к;араб: 

Ко б ~ 1,0 оммавий ишлаб чик;ариш; 
I<Ко.б ~ 10 йирик серияли ишлаб чик;ариш; 
10<КОб~20 урта серияли ишлаб чик;ариш; 
20<КОб~40 майда серияли ишлаб чик;аришларга були­

нади. 

Серияли ишлаб чик;аришда универсал, махсуслашган 
ва к;исман махсус жих,озлар ишлатилади. Шу билан бирга 

ишлов берувчи марказлар, универсал-ЙИFма ва к;айта тез 

созланадиган технологик жих,озлар х,ам кенг куламда к;Улла­

нилади. Замонавий ишлаб чик;аришнинг асоси булиб се­
рияли ишлаб чик;ариш х,исобланади. Чунки х,озирги вак;т­

да серияли ишлаб чик;ариш машинасозликда ишлаб чик;а­
рилаётган мах,сулотларнинг 75-80 фоизини таш кил к;илади. 

Йирик серияли ишлаб чик;аришда сонли дастур билан 
бошк;ариладиган дастгох,лар, марказда ишлов берувчи да­

стгох,лар, транспорт воситалари билан БОFланган ва эх.м 
билан бошк;ариладиган мосланувчан автоматлаштирилган 

тизимлар, тез к;айта созланувчи мосламалар ва ускуналар 

кенг к;Улланилади. Талаб этилган улчам аник,лиги автома­

тик усулда ёки синов юриш ва улчаш усуллари билан оли­

нади. 

Ишчиларнинг уртача малакаси оммавий ишлаб чик;а­
ришдаги ишчиларнинг малакасидан юк;ори, лекин якка 

тартибли ишлаб чик;аришдаги ишчиларнинг малакасига 

нисбатан паст булади. '. 
Мураккаб ва масъулиятли заготовка учун технологик 

х.ужжатлар ва техник меъёрлар чук;уррок; ишлаб чик;ила­

ди, леки н оддий заготовкалар учун х.ужжатлар сони камая­

ди ва техник меъёрлаш тажрибавий статистика асосида 

олиб борилади. 

Сипов саволлари 

1. Машинасозлик технологияси к;андай масалаларни уз ичига ола-

ди? 

2. Технологик жараённинг тузилиши нималарни уз ичига олади? 

3. Технологик операция деганда нимани тушунасиз? 
4. Ишлаб чиt<;аришнинг t<;андай турлари мавжуд? 
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5. Ишлаб чик;аришнинг турлари к;андай аник,ланади? 

6. Ишлаб чик;ариш турларига к;араб дастгоx,nар к;андай танланади? 

7. Ишлаб чик;ариш турлари технологик жараёнга к;андай таъсир 

курсатади? 

8. ~рдамчи утишнинг ёрдам'IИ суришдан фарк;и нимадан иборат? 
9. Ишлаб чик;аришни технологик жих.атдан тайёрлаш деганда ни­

мани тушунасиз? 

10. Ишлаб чик;аришнинг технологи к жих.атдан тайёрлашнинг вази­
фалари нималардан иборат? 



11 боб 

МЕХАНИК ИШЛОБ БЕРИШ ХАТОЛИКЛАРИ БА 
УЛАРНИ х,ИСОБЛАШ УСУЛЛАРИ 

2.1. Машинасозликда аник,лик ва ун га 
эришиш усуллари 

Машинаеозлик ва аебобеозликнинг акеарият мах,еулот­
ларининг аник,лиги улар еифатининг аеоеий тавеифидир. 
Деталларни тайёрлаш ва узелларни ЙИFишда аник,ликни 

ошириш машина ва механизмларнинг ишлаш муддатини 

ва ишончлилигини оширади. Як.ин утмишда машинаеоз­

ликда миллиметрнинг бир неча юздан бир булак к.иемига 

тенг допуекка зга булган деталлар аник,лиги юк.ори деб 

х,иеобланган булеа, х,озирги вак.тда айрим аник. мах,еулот­
лар деталларининг аник,лиги бир неча микрометрда ва 

х,аттоки микрометрнинг ундан бир улуши буйича талаб 

к.илинади. Золдирли подшипниклар деталларининг аник.­

лиги оширилиб, тирк.ишлар 20 мкм дан 10 мкм га камай­
тирилеа, унинг ишлаш муддати 740 еоатдан 1200 еоатга 
ошади. 

Даетлабки заготовканинг аниК/lИГИ оширилеа, меха­

ник ишлов беришнинг иш х,ажми камаяди, деталларга ме­

ханик ишлов бериш учун к.олдирилган к.:9Йимларнинг улча­

ми кичкина булади ва уз навбатида к.ириндининг камайи­

ши х,иеобига металл х,ам тежалади. 

Детал аник.лигининг оширилиши ЙИFИШ вак.тида 

улчамларни келтириш ишларини бартараф к.илади, детал 

ва узелларнинг узаро алмашинувчанлигини таъминлаЙди. 

Деmалнuнг аНU1fЛuгu деб деталнинг улчамлари, геомет­
рик шакли, ишлов берилган еиртларининг узаро жойла­

шиши ва уларнинг Fадир-будирлик даражаеи буйича де­

талнинг ишчи чизмаеидаги талабларига мое келишига 

аЙтилади. 

Деталларнинг белгиланган аник,лигига бир-биридан 

фарк. к.иладиган к.уЙидаги икки уеуллардан бири билан 

зришиш мумкин: еинов юриш ва улчаш уеули х,амда улчам­

ларни еозланган даетгох,ларда автоматик равишда олиш 

уеули. 
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Сипов юриш ва улчаш усули. Бу усулнинг мазмуни шун­
дан иборатки, ишлов берилаётган сиртга кесувчи асбоб 

келтирилиб, заготовканинг маълум бир к.исмидан к.ирин­
ди кесиб олинади, кейин дастгох. тухтатилади ва х.осил 
булган улчам улчанади. Бу билан чизмадаги улчамдан чет­

га чик;иш катталиги аник;ланади ва асбобнинг х.олатига за­

рур узгартиришлар киритилади. Заготовкага ишлов беришда 

бундай ёндашиш унга керакли улчам таъминлангунча да­

вом эттирилади ва шундан кейингина заготовканинг бу­
тун узунлиги буйича ишлов берилади. Кейинги заготовка­

ларга ишлов беришда юк.орида баён к.илинган барча х.ара­

катлар такрорланади. Айрим х.олларда синов юриш ва улчаш 

усулида белги к,уйиб чик.иш к,улланилади. Бу х.олда даст­
лабки заготовканинг сиртлари махсус асбоблар (ЧИЗFИЧ­

лар, штангенрейсмус ва бошк.алар) орк.али ингичка чи­
зик;лар билан булажак деталнинг контури белгиланади. 

Белги к,уйиб чик.илган контурлар буйича ишлов беришда 

талаб этилган сирт шакллари олинади. 

Бу усулнинг узига хос к.уЙидаги ижобий томонлари 

мавжуд: аник;лиги юк.ори булмаган жих.озларда юк;ори 

аник;ликда ишлов беришга эришиш; малакали ишчи то­

монидан заготовканинг хатоликлари аник;ланиб, ишлов 

бериш жараёнида бартараф этилиши; кичик улчамли за­

готов кал ар партиясига ишлов беришда кесувчи асбобнинг 

ейилиши натижасида х.осил буладиган хатоликнинг улчаl\l 

аник;лигига таъсирини йук;отиш; ноаник. заготовкага иш­

лов беришда к,уйимни ТУFpи так.симлаб нук.сон пайдо були­

шининг олдини олиш имкониятининг мавжудлиги, иш­

чининг мураккаб, к.имматбах.о, кондуктор туркумидаги, 

айланувчи, булувчи ва бошк.а турдаги мосламаларни тай­

ёрлашидан озод этиши мумкин. 
Юк;орида санаб утилган ютук,лари билан бирга синав 

юриш ва улчаш усулининг узига хос к.уЙидаги камчилик­

лари мавжуд: хомакига ишлов бериш аник,лиги кесиб оли­

наётган к.ириндининг к.алинлигига боFЛИк,лик; ишчининг 

айби билан ярок.сиз мах.сулот х.осил булиши; СИ нов юриш­
лар ва улчашлар учун вак;тнинг куп сарфланиши унум­

Дорликнингтушиб кетишига сабаб булиши; ишлов бериш­

нинг унумдорлиги кам булганлиги ва юк.ори малакали 

ишчининг жалб этилиши муносабати билан детал тан-
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нархининг ошиб кетиши. Синов юриш ва улчаш усули­

нинг юк.орида курсатилган камчиликлар булганлиги ту­

файли мах;сулотни якка тартибли ёки кичик серияли иш­

лаб чик.аришда, таъмирлаш ва асбоб ишлаб чик.арадиган 

uехларда к.Улланилади. Купинча бу усулдан ОFИР машина­
созликда фоЙдаланилади. 

Созланган дастгох;ларда у лчамни автоматик равишда 
олиш усули. Бу усул синов юриш ва улчаш усулига хос 
булган камчиликлардан озоддир. Улчамларни автоматик 
равишда олиш усули учун дастгох;лар заготовкага ишлов 

беришда дастлаб талаб этил ган улчам аник;лигига к.араб 
созланади ва бунда ишчининг малакаси ва эътиборлилиги 

ах;амият касб этмаЙди. 
Заготовка 2 нинг а ва Ь улчамларини (2.1-расм) фре­

залаш усули билан олишда фрезалаш дастгох;ининг сто­

лини шундай баландликда урнатиш керакки, исканжа 

к.УЗFалмас лаби 1 нинг таянч сирти фрезанинг айланиш 
Ук.идан К=Dф/2 +а га тенг масофада туриши керак. Бунинг 
натижасида фреза 3 нинг ён сирти (столнинг кундаланг 
х;аракати буйича) исканжа к.УЗFалмас лабининг вертикал 

сиртидан Ь масофага узок;лашади. Дастгох;ни дастлабки бун­

дай созлаш синов юриш ва улчаш усули ёрдамида амалга 

оширилади, шундан кейин партиядаги барча хомакига 

к.Ушимча созлаш ишларисиз ишлов берилаверади. 
Ишлов бериш жараёнида Ква Ь улчамларнинг узгар­

маслигини эътиборга олсак, ишлов берилаётган заготов­

канинг а ва Ь улчамларининг аник,пиги х;ам созланган да­
стгохда ишлов берилган барча заготовкалар учун бир хил 
булади. 

Демак, созланган дастгохда улчамларни автоматик ра­

вишда олиш усули билан деталларга ишлов беришда та-
П) fi) лаб этилган улчам аник;лиги-

1 ] , 

~ 
ни олиш вазифасини ишчи-

. оператордан олиб дастгох;ни 

созловчига; махсус мослама ва 

ь, асбоб тайёрловчи малакали 
, ишчига; технологик база ва 

2.1-расм. 3аготовкаларга ишлов заготовканинг улчамларини, 
беришда улчамларни 

автоматик равишда олиш 

усули 

уни урнатиш ва мах;камлаш 

усулларини ва керакли мосла-
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манинг КОНСТРУКЦИЯСИНИ белгиловчи технологга юклана­

ди. 

Улчамларни автоматик равишда олиш усулининг к.уй­
идаги ижобий томонлари мавжуд: ишлов беришнинг аник.­

лигини ошириш ва яРок.сиз мах,сулотнинг камайиши; 

ишлов бериш аник,лиги ишчининг малакаси ва дик.к.ат­

эътиборига БОFЛИк. эмаслиги; синов юриш ва улчаш УЧУIi 
х.амда олдиндан белги к.УЙиб чик.иш учун сарф буладиган 
вак.тларни бартараф этиш х.исобига унумдорликнинг оши­
ши; малакали ишчилардан самарали фойдаланиш; созлан­

ган дастгох.ларда ишлашни шогирдлар ва юк.ори малакага 

эга булмаган ишчи-операторлар х,ам бажариши мумкин­

лиги ва келажакда ишлаб чик.ариш жараёнларини авто­
матлаштиришнинг ривожланиши билан асосий ишларни 
автоматлаштирилган дастгох.лар - автоматларга ва саноат 

роботларига юклаш мумкинлиги; юк.ори малакали ишчи­

лар дастгох.ларни созлаб бир пайтнинг узида уларнинг 1 О -
12 тасига хизмат к.илиши; юк.ори мех.натнинг унумдорли­
ги, ярок.сиз мах.сулотларнинг камайиши, юк.ори малака­

ли ишчи кучига талабнинг пасайиши, ишлаб чик.ариш 
сарфининг камайиши ишлаб чик.аришнинг тежамлилиги­

нинг ошишига олиб келади. 

Улчамларни автоматик равишда олиш усулининг аф­
заллиги ушбу усулнинг замонавий серияли ва оммавий 

ишлаб чик.аришда кенг тарк.алганлигидан далолат бер­

мок.да. 

2.2. Ишлов беришнинг мунтазам хатоликлари 

Мунтазам хатоликлар деб партиядаги барча заготовка­

лар учун узгармайдиган ёки х,ар к.аЙси ишлов берилаётган 
заготовкадан кейинги заroтовкага Утишда бирон-бир к.онун 
асосида узгарадиган хатоликларга аЙтилади. 

Биринчи х.олатдаги хатоликларни узгармас мунтазам 

хатолик (к.иск.ача мунтазам хатолик) ва иккинчи х,олатда­
ги хатоликлар узгарувчан мунтазам (ёки функционал) ха­

толиклар деб к.абул к,илинган. 
Мунтазам ва узгарувчан мунтазам хатоликларнинг ке­

либ чик.иш сабаблари к.уЙидагилардан иборат: дастгох.лар­

нинг, мосламаларнинг ва асбобларнинг ноаник,лиги, улар-
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нинг ейилиши ва деформацияланиши; ишлов берилаёт­

ган заготовканинг деформацияланиши; мойловчи-сови­

тувчи суюк,ликлар (МСС) ва технологик тизимларда руй 
берадиган иссик,лик х.одисаларининг мавжудлиги х.амда 

заготовкага ишлов бериш назарий схемасининг хатолиги. 

Дастгох;ларнинг ноаник.лиги, ейилиши ва деформация­

ланишидан х;осил буладиган хатоликлар. Тайёрланаётган ва 
ЙИFилаётган дастгох.ларнинг хатоликлари ГОСТ меъёрла­

ри билан чегараланади. Бу меъёрлар дастгох.ларнинг юк­

ланмаган х.олатдаги допуски ва дастгох.ларнинг геометрик 

аник,ликларини текшириш усуллари орк;али белгиланади. 

Урта улчамли умумий мак;садга мулжалланган дacтrox.­
ларнинг айрим геометрик аник,лиги к;уйида келтирилган: 

Токарлик ва фрезерлик дастгох.лари шпиндел­

ларининг радиал уриши (шпинделнинг охирги 

к;исмида) 0,01 - 0,015 мм; 
Шпинделнинг конуссимон тешигининг уриши: 

токарлик ва фрезерлик дастгох.лари к;иск;и-

чининг 300 мм узунлигида 0,02 мм; 
вертикал-пармалаш дастгох.лари к;иск;ичининг 

100-300 мм узунлигида 0,03-0,05 мм; 
Торец (ук;) буйича шпинделларнинг 

уриши 0,01-0,02мм; 

Токарлик ва буйлама-рандалаш дастгох.лари йуналти-

рувчиларининг ТУFРИ чизик,лилиги Ба параллеллиги: 

1000 мм узунликда 0,02 мм; 
узунлиги буйича 0,05-0,08 мм; 
Токарлик дастгох.лари шпинделлари ук,ларининг карет-

калар х.аракатлари йуналиши буйича параллелиги: 
вертикал сиртнинг 300 мм узунлигида 0,02-0,03 мм; 

горизонтал сиртда к;иск;ичнинг 300 мм 
узунлигида 0,01-0,015 мм. 
Келтирилган тахминий маълумотлар нормал (Н) аник;-

ликка эга булган даСТГОХ,паргагина тегишли. Бу дастгох.лар 

урта улчамли заготовкаларга IT7-IТ9 КБалитет аник,лиги­
да ИШЛОБ беради. Юк.ори аник,ликка зга булган гурухдаги 

дастгох.ларнинг геометрик хатоликлари жуда х.ам кам, 

бирок; уларни тайёрлаш иш х.ажми зса жуда х.ам юк;ори 

БУлади. I<yйида нормал аник,ликдаги дастгох.ларнинг аник;­

лик таБсифига Ба тайёрлаш иш х.ажмига нисбатан юк;ори 
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аник.ликдаги дастгох,ларнинг аниКjlИК тавсифлари ва тай­

ёрлаш иш х.ажми фоиз х.исобида келтирилган: 

Хато- Иш 
лик х.ажми 

Нормал аНИКjlикдаги дастгох,лар 

(Н гурух.) ........................................... . 100 100 

Юк,.ори аНИКjlикдаги дастгох,лар 

(П гурух.) .......................................... . 60 140 

Юк,.ори аНИКjlикка эга дастгох,лар 

(В гурух.) ........................................... . 40 200 

Них.оятда юк,.ори аНИКjlикка эга 

дастгох,лар (А гурух.). ........................ . 25 280 

Жуда юк,.ори аНИКjlикка эга 

дастгох,лар (С гурух.) ......................... . 16 450 

Дастгох,лар геометрик аник.лигининг хатолиги ишлов 

берилаётган заготовкага тула ёки к..исман систематик ха­
толик сифатида Утади. Бундай систематик хатоликларнинг 

к,.иЙматини аввалдан тах,лил к,.илиш Ба х.исоблаш орк,.али 

аНИКjlаш мумкин. Маеман, токарлик дастгох.и шпинде­
лининг ук,.и горизонтал текиеликда х.аракатланадиган суп­

портнинг йуналишига параллел булмаса, дастгох.нинг пат­

ронига мах.камланиб ишлов берилаётган заготовканинг 

цилиндрсимон сирти конуссимон сиртга аЙланади. Заго­

ТОБканинг радиуси r нинг ЧИЗИК,пи четга чик,.иши заГОТОБ­
канинг узунлиги буйича йуналтирувчига нисбатан парал­

лелликдан четга чик,.иши а га, яъни максимал радиус 

r
mdx 

= r + а га тенг булади. 
Токарлик ва думалок,. жилвирлаш дастгох,лари шпин­

делларининг подшипниклари ва шпинделларининг таянч 

буйниларининг овалсимонлиги ИШЛОБ берилаётган заго­

товканинг кундаланг кесими буйича шаклини узгартира­

ди, яъни юк,.орида айтиб Утилган деталларнинг овалсимон 

шакли заготовкага х.ам утади. 

Токарлик ва думалок,. жилвирлаш дастгох,ларининг ол­
динги марказининг уриши ишлов берилаётган сирт 

ук,.ининг ОFишига олиб келади, лекин заготовканинг кунда-
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ланг кесими буйича думалок.лик сак.ланиб к.олади. Олдин­
ги марказ уришининг сабаблари к,уйидагилардан иборат 

булиши мумкин: шпинделнинг конуссимон тешиги 

Ук.ининг уриши; олдинги марказ Ук.ининг унинг дум к.ис­

ми Ук.ига нисбатан уриши; шпинделнинг конуссимон те­

шигига олдинги марказни урнатишдаги хатолик. 

Вертикал пармалаш дастгох.и шпинделининг конусси­

мон тешиги Ук.ининг шпиндел айланиш Ук.ига нисбатан 
уриши пармаланаётган тешик диаметрининг катталаши­
шига олиб келади. 

Дастгох,ларнинг ейилиши ишлов берилаётган заготов­
канинг мунтазам хатолигининг ошишига олиб келади. Да­
стгох,лар сиртларининг нотекис ейилиши уз навбатида 

дастгох.нинг айрим узелларининг узаро жойлашишини 

узгартиради ва натижада ишлов берилаётган заготовкада 
к.Ушимча хатоликлар пайдо БУлади. 

Дастгох,лар аник,ликларининг пасайишининг асосий 

сабабларидан бири йуналтирувчиларининг еЙилишидир. 

Якка тартибли ва серияли ишлаб чик,аришда ишлов бери­

лаётган заготовканинг уртача диаметри 100 мм ва улар­
нинг узунлиги 150-200 мм булганда носимметрик учбур­
чакли йуналтирувчининг ишчига як,ин томонидаги к,ир­

раси бир йил давомида токарлик дастгох.ининг икки 
сменали ишлаши натижасида ейилишининг уРтача к,ий­

мати к,уйидагига тенг булади: 
Тоза ишлов беришда 0,04-0,05 мм 
Пулатга (80%) ва чуянга (20%) к.исман тоза ва к,исман 

даFал ишлов беришда 0,06-0,08 мм 
Пулатга (90%) ва чуянга (10%) даFал ишлов 

беришда 0,10-0,12 мм 
Йуналтирувчининг узунлиги буйича ейилиши х.ам бир 

хил булмаЙди. Текширилган дастгох.лар йуналтирувчила­

рининг энг куп ейиладиган к,исми шпиндел торецидан 

400 мм узок,ликда жойлашганлиги аник,ланган. Олдинги 
ва кетинги йуналтирувчиларнинг нотекис ейилиши суп­

портнинг ОFишига олиб келади ва горизонтал текислик 
буйича кескичнинг учи сурилиб ишлов берилаётган сирт­
нинг радиусини бевосита катталаштиради. 

Дастгох,ларнинг нотУFpи монтаж к.илиниши ва улар­
нинг ОFИРЛИГИ таъсири натижасида фундаментнинг чуки-
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ши х,исобига (станина ва столларнинг "ийшайиши, йунал­
тирувчиларнинг эгилиши) дастгох,ларнинг деформация­

ланиши заготовкага ишлов беришдаги ~шимча система­

тик хатоликларни ТУFДИРади. 

Кесувчи асбобларнинг ноаник. тайёрланганлиги ва ейи­
лиши туфайли келиб чик.адиган хатоликлар. Кесувчи ас-­
бобларнинг ноаник)IИГИ (айни"са, развертка, зенкер, си­
диргич, пазни фрезалайдиган бармок,ли фреза ва шакл­
дор асбоблар) куп х,олларда бевосита ишлов берилаётган 
заготовкага Утади. Махсус асбобсозлик корхоналарида ёки 
асбобсозлик цехларида тайёрланган кесувчи асбобларнинг 
аник,лиги ю"ори даражада булганлиги сабабли тайёрлана­
ётган деталларнинг аник,лигига кам таъсир этади. Лекин 

кесувчи асбобнинг ейилишига БОFЛИ" хатоликлар ишлов 
бериш аник,лигига катта таъсир "илади. Деталларнинг 
улчамларини автоматик равишда олиш усули билан меха­

ник ишлов беришда кесувчи асбобларнинг ейилиши узга­

рувчан систематик хатоликларга олиб келади. 

Заготовкага тоза ишлов беришда кескичнинг ор"а сирти 
ейилади, натижада кескич чу""иси заготовканинг айла­
ниш марказидан радиал ейилиш улчамига тенг масофага 

узок,лашади ва йуниш радиус и катталашади (ёки тешик 

учун йуниб кенгайтириш радиуси камаяди). 

Сирпанишдаги иш"аланишда ейилишнинг умумий 
"онунларига асосан асбоб ишлашининг бошлаНFИЧ дав­
рида (бошлаНFИЧ ейилиш даври деб аталади) жуда жадал 

ейилади (2.2-расм, 1 "исм). 
Ейилишнинг бошлаНFИЧ даврида кесувчи асбоб ТИFИ­

нинг айрим нотекисликлари майдаланади ва кесувчи "ир­
раларидаги чархлашдаh "ол-

ган чизик,лар текисланади. 

БошлаНFИЧ ейилиш ЕБ ва 
унинг давомийлиги (яъни, 

асбобнинг иш"аланишга 
мослашиш давомийлиги) 

f ... "K~' 

кесувчи асбоб ва заготовка- ...;..-....=..f--+--:----+-....L.-
L1\ l_н L L .. \/ 

нинг материалига, чархлаш 

сифатига ва кесиш режим­
ларига БОFЛИ". 
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2.2-расм. Кесувчи асбобнинг 
ейилиши Е нинг кесиш йули 

узунлигига БОFЛИк,лиги 



Одатда, бошлаНFИЧ ейилишнинг давомийлиги, яъни 
кесиш йулининг узунлиги LБ = 500-2000 м чегарада була­
ди (биринчи сон корхонада янги ишлаб чик.арилган яхши 

сифатли асбобга, иккинчиси эса - фак.ат чархланган ас­
бобга ТУFРИ келади). 

Иккинчи ейилиш даври (2.2-расм, 11 к.исм) асбоб­

нинг нормал ейилиши билан тавсифланади ва кесиш 

йулига ТУFРИ пропорцияда булади. Бу даврдаги ейилиш­

нинг тезлиги нисбий (солиштирма) ейилиш Ео (мкм/ 
км) билан улчанади ва уни к.уЙидаги формула билан 

аник,ланади: 

бу ерда Е - кесувчи асбобнинг кесиш жараёнида L узун­
ликда босиб yтraH йулида улчамли ейилиши, микрометр 

х,исобида; L - нормал ейилиш зонасидаги кесиш йули, 

километр х,исобида. 

Кееувчи аебобнинг учинчи ейилиш даври (2.2-расм, 

111 к.ием) шиддатли, яъни жадаллашган, аварияли ейи­

лишига ТУFрИ келади ва аебобнинг кееувчи к.ирралари­

нинг майдаланиши ва еиниши ниебатан катта мик.дорда 

булиб, нормал эксплуатацияга йул !<'уЙмаЙди. 

Ейилишнинг 11 к,исмида руй берадиган, нормал ейи­
лиш шароитига хое булган, ишлов бериш аник,лигига таъ­

еир к,илувчи кееувчи аебоб ейилишининг к.иЙмати к.уЙи­

даги формула билан аник,ланади: 

(2.1) 

буерда Е - кееувчи аебобнинг улчамли ейилиши, мкм; 
L - кееиш йулининг узунлиги, м. 
Йунишда кееиш йулининг узунлиги к.уЙидаги форму­

ла билан аник,ланади: 

L=тtDL / (1 OOOS) (2.2) 

буерда D - ишлов берилаётган заготовканинг диаметри; 

L - кесувчи асбоб босиб yтraH йул (ишлов бериш узунли­
ги), мм; S - еуриш, мм/аЙл. 
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Асбобнинг бошлаНFИЧ тез ейилишини х.исобга олиш 

учун х.исобланган кесиш йулининг узунлиги L га к.Ушим­
ча L к,ийматини к.Ушиш керак: 

1\ 

Е =Eo(L+L,,)/lOOO, (2.3) 

уртача L~=1000 м. 
Кесувчи асбобнинг нисбий (солиштирма) ейилиши 

Ео - асосан кесувчи асбобнинг материалига, кесиш режи­

мига, ишлов берилаётган заготовканинг материалига ва 

технологи к тизимнинг (дастгох.-мослама-заготовка-асбоб) 

бикирлигига БОFЛИк,. 

Технологик тизимнинг бикирлигини ошириш х.исоби­

га тебранишнинг пасайиши туфайли кесувчи асбоб ейи­

лишининг камайтириш мумкин булади. 

Иссик,бардош материалларни ички йуниб кенгайти­

ришда кескичларнинг нисбий ейилиши ташк,и йунишда 

кескичларнинг нисбий ейилишига нисбатан 1,5 - 6 мар­
тагача куп БУлади. Бу нарса тешикка ишлов бериш шарои­

тининг ташк,и ишлов беришдаги кесиш шароитларига 

нисбатан анча мураккаблигидан далолат беради. Суриш 

к,ийматининг оширилиши нисбий ейилишни х.ам орти­

шига олиб келади. 

Кесиш чук.урлиги к,ийматининг узгариши асбобнинг 

нисбий ейилишига сезиларли даражада таъсир к,илмаЙди. 

Кескичнинг орк,а бурчагининг к,иймати унинг нис­

бий ейилишига сезиларли дар аж ада таъсир к,илади. 35ХМ 

пулатни 2,3 м/с (140 м/мин) тезликда Т15К6 маркали 
к,аттик, к,отишмадан тайёрланган кескич ёрдамида йуниш­

да кескичнинг орк,а бурчагини 80 дан 150 гача оширил­
са, кескичнинг нисбий ейилиши х.ам 13 дан 17 мкм/км 
га, яъни 30 фоиз ортади. Буни кескичнинг кесувчи к,ир­
рас и мустах.камлигининг камайиши ва иссик,ликни уза­

тиш шароитининг ёмонлашиши билан тушунтириш мум­

кин. 

2.1-жадвалда келтирилган тоза йуниш ва йуниб кен­
гайтиришда кескичнинг нисбий ейилиш к,ийматлари ке­

сувчи асбобнинг улчамли ейилишига тегишли булган иш­

лов бериш хатоликларини х,исоблашда асос була олади. 
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2./-жадвал 

Кесиш ЧYlQ'рлигини t=O,1+O,3 мм буйича йУииб, Fадир-будирлиги 
R

Z 
* 1 О мкм сирт ,,"осил к;илишда кескичиииг иисбий ейилиши Ео 8а 

кесиш режимлари 

'" Кесиш режимлари ~o.ci:r 

i ~ ~)~ 
Ишлов Асбоб tS r:- ~ ~:;: 

берилаётган нинг ~ ~ ~ ~ ;;: ':;; щС ;::;; 

материал ва мате- Кесиш 
1;j~~a.~ ~3~ 

Суриш S, 
:s: ,,.,,g. :s: i:' u :s: ;::;; 

унинг риали ва :r):: :s: ~ о. :s: .-:: :.: 
тезлиги :r: :s: ;::;; 

тузилиши маркаси 
У, м/мин 

мм/айл ~ ах "i' ~ ':;; 
u :s: ~ о. ., 
~ ~ !Н1 

~ \.о ~ 

Сифатли 
углеродли Т30 К4 100-180- 0,04-0,08- 12500 6,5 
конструкцион Эльбор 550-600 0,04-0,06 25000 3,0 
пулат 

Легирланган 
Т30К4 120-180- 0,04-0,080-

конструкцион 
Эльбор 450-500 ,04-0,06 20000 4,7 

пулат 

Коррозиябар-

дош, 

иссик.бардош Т30 К4 80-120 
} 0,02-0,04 

11000 6,5 
ва оловбардош Эльбор 200-220 15500 ~,O 
легирланган 

пулат 

J<.yЙма пулат 
Т30КО 4 100-160 } ОМ-0,О6 

7000 8,5 
Эльбор 200-230 12500 7,0 

Яхшиланган 

конструкцион Т30К4 120-180 0,04-0,08 8000 8,5 
пулат (28-31,5 Эльбор 350-400 0,04-0,06 15000 4,5 
НRСЭ) 

Тобланган 

КОНСТРУКЦИОII Т30К4 70-150 0,02-0,05 7000 10,0 
пулат (41,5- Эльбор 300-350 0,02-0,04 21000 5,0 
46,5 НRСЭ) 

Кулранг чуян С ВК3М 100-160 0,04-0,08 21000 6,0 
Ч15ваСЧ18 ЦМ-332 220-300 0,03-0,06 22000 3,5 
П+Ф+Г уртача Эльбор 300-350 0,04-0,06 30000 2,5 

Пластинкали 
ВК3М 120-160 0,04-0,08 23000 6,5 

кулранг чуян С 

Ч 21 ва СЧ 28 
ЦМ-332 300-350 0,03-0,06 22000 4,3 

П+Ф+Г 
Эльбор 500-550 0,04-0,06 40000 3,0 
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БОЛFаланган 
ВК3М 80-140 0,03-0,06 19000 6,0 

чуян КЧ30-6 

ва КЧ37-12 
ЦМ-332 200-250 0,03-0,05 18000 3,5 

Ф+ Г думалок. 
Эльбор 300-350 0,03-0,06 22000 3,0 

БОЛFаланган 
чуян КЧ45-6 ВК3М 120-160 0,03-0,06 17000 8,0 
ва КЧ63- ЦМ-332 200-250 0,03-0,05 15000 5,5 
2П+Ф+Г Эльбор 500-550 0,03-0,06 24000 4,0 
думалОI<; 

Модификация- ВК3М 120-160 0,04-0,08 18000 5,0 
лаштирилган ЦМ-332 300-350 0,03-0,06 19000 3,5 
чуянлар СМ Эльбор 300-350 0,04-0,06 20000 3,0 

Жуда ВК3М 120-160 0,04-0,08 21000 7,0 
мycтaJQ<aM ЦМ-332 300-350 0,03-0,06 24000 4,5 
чуянлар Эльбор 500-550 0,04-0,06 35000 3,5 

Изо,,: П - перлит, Ф - феррит, Г - графит; 

2.1-мисол. Конструкцион пулатдан тайёрланган Ж 200 
х 3000 мм улчамдаги вал ~йидаги кесиш режими буйича 
йунилади: V=100 м/мин, t=0,5 мм; S=0,5 мм/айл; кеекич 
Т30К4. Кескичнинг ейилиши ок;,ибатида ишлов берилган 
валнинг конуссимонлигини аник,ланг. 

2.1- жадвал буйича Ео =6,5 мкм/км. 
Ечиш: Кееиш йулининг узунлиги (2.2) формула буйи­

ча аник,ланади: 

L = 1С' 200' 7000 = 37680 м. 
1000' О, 05 

Кескичнинг ейилиши (2.3) формулага биноан аник;,­
ланади: 

Е = 0,0065 37680 + 1000 = 0,251 мм. 
1000 

Конус (валнинг иккала четки диаметрларининг айир­
маеи): 

К= 2Е= 2 . 0,251 = 0,502 мм. 
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Конуссимонликни камайтириш учун эльбордан тай­

ёрланган кескич ~лланилади. 2.1-жадвалдан эльбор учу н 

Е()=3,0 мкм/км. У х.олда ейилиш 

Е=О 00з37680+1000=0116 
, 1000 ' 

мм, 

бунда конус К =2Е =0,232 мм БУлади. 
Валнинг конуссимонлигини яна х.ам камайтириш 

мумкин. Бунинг учун йуниш жараёнида суришни S*3,0 
мм га ошириб, В.М.Колесов кескичи к.улланилади, у 
х.олда Т30К4 маркали к.аттик. к.отишмадан тайёрланган 
пластинкали кескичнинг кесиш узунлиги анчага камая­

ди, яъни: 

у х.олда ейилиш 

L = 7т • 200 . 3000 = 628 м 
1000· 3. О 

Е = О 0065 628 + 1000 = О 01 
, 1000 ' 

конус К=2Е=О,021 мм БУлади. 

мм, 

Юк.орида келтирилган х.исоблар ишлов берилаётган 

заготовканинг улчам ва шакл хатоликларини кесувчи ас­

бобнинг материалини ва конструкциясини х.амда кесиш 

режимларини рационал танлаш йули билан кескин ка­

майтириш мумкинлигини курсатди. 

Заготовкани к.исиш кучининг ишлов бериш хатолигига 
таъсири. Заготовкани мосламаларда к.исиш (мах.камлаш) 
кучи х.ам кесиш кучи сингари заготовкаларни эластик де­

формациялаб, ишлов берилган заготовканинг шакл хато­

ликларини ТУFДиради. Заготовканинг улчамлари ва к.исиш 
кучлари узгармайдиган х.олатда ишлов беришда улар кел­

тириб чик.арадиган деталларнинг шакл хатоликлари сис­

тематик булади ва уларни узига тегишли формулалар орк.а­

ли х.исоблаш мумкин. 
Втулкани патронда к.исилганда (2.3-расм, а, б), у эла­

стик деформацияланади, чунончи кулачоклар таъсир эт­

ган А нук.таларда втулканинг радиуслари кичраяди, В нук.та­
ларда эса радиуслар катталашади. 
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Втулканинг ишлов 

берилаётган тешиги 
геометрик шаклининг 

хатолиги энг катта ва 

энг кичик радиуслар 

айирмасига тенг була­

ди (2.3-расм, в). 

Втулка тешигининг 

шакл хатолиги Vвтул-

2.3-расм. Юпк.а дсворли втулка 
ТСШИПIНIfIlГ шакл хаТОЛIIГII щосил 

БЫЛIfШ CXC~laCII: a-IJТУЛК3111f у'! 

кани уч кулачокли кулаЧОКЛIf патрОllда к.II СИШ lIаТllжаСllда 
УНИIIГ эластик деформацияланиши. б­

патронда ма\камлан-

ганда, анча катта була­

ди. 

Масалан, 80х70х20 

йунилгаllдаll КСЙIIIIГИ теШИКНlIlIГ 

шаКЛII, в-втулкани к.исишдаll быша­

тилгаllдаll КСЙИIIПI теШИКНИIIГ шакли 

мм улчамли втулка учун бураш дастасидаги I\ИСИШ кучи­

нинг катталиги Q=147H (Q=15KfK) булса, тешикнинг 
шакл хатолиги 0,08 мм гача етади. 

Ишлов берилаётган заготовканн кулачокли патронга 

I\исиб урнатилганда, заготовканинг эластик деформация­

ланиши натижасида содир булган шакл хатолиги патрон­

даги кулачоклар сонига БОFЛИI\. Проф. В.с.Корсаковнинг 

\исоблашича, кулачоклар сонининг ортиб бориши билан 
втулканинг геометрик шакл хатоликлари камая бор~щи. 

Агар икки кулачокли патронда юпк.а деворли втулкани 

к.исиб, унга ишлов берилгандан кейин \осил булган гео­
метрик шакл хатолигини 100% десак, уч кулачокли пат­
ронда ишлов беришда 21%, турт кулачоклида 8%, олти 
кулачоклида 2% хатолик булади. 

ИССИI\ЛИК таъсири натижасида технологик тизимнинг 
эластик деформацияланишидан келиб чик.адиган хатолик­
лар. Дастго\нинг тухтовсиз ишлаши натижасида техноло­
гик тизимнинг барча элементлари аста-секин к.изий бош­
лайди ва ишлов беришнинг узгарувчан систематик хато­

ликларини ТУFдира бошлаЙди. 

Дастгох.ларнинг иссик.дан деформацияланиши. Дacтrox.­
ларнинг ва уларнинг ало\ида I\исмларининг (шпиндель 
бабкалари, столлар, станина ва бошк.алар) к.изишининг 

асосий сабаблари дастгох.ларнинг х.аракатланувчи меха­
низмларидаги (подшипниклар, тишли узатмалар), мав­

жуд гидроюритма ва электр к.урилмаларида урнатнлган 
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2 
Шаг 1e6ЭНUJj Охпажденuе станка 

I~ " 8 

I I "- п= 4О50б/мuн 
6 V ~ ...... 

!s ~ 4 :х: 

.......... 
2 I 

<tJ 

§ 
V ......... "- -

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 
Время, Ф 

электр мотор­

лардаги ишк,а­

ланишлари 

х"амда совитув­

чи суюк,лик­

нин г кесиш 

зонасидан ис­

сик,ликни узи 

билан бирга 

олиб кетиши­

дир. 2 4-расм. Токарлик дастгох.ининг марказларида 
ишлов беришда олдинги бабканинг к,изиши 
натижасида ук,ининг горизонтал йуналиш 

буйича силжиши 

Шпиндель 

бабкаларининг 

к,изиши ишлов 

беришнинг аник,лигига катта таъсир курсатади, 

Дастгох"нинг ишлаши натижасида шпиндель бабкала­

ри аста-секин к,изий бошлайди ва бу к,изиш вертикаль ва 

горизонталь йуналишлар буйлаб тарк,ала бошлаЙди. Бунда 

к,изиш температураси бабкалар корпусларининг турли нук,­

таларида 10°С дан 50°С гача булади. Энг катта температура 

шпинделнинг ва тез айланадиган валларнинг подшипник­

l' Р. М}{М 
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2.5-расм. Кескичнинг танаффус билан 
ишлашида к,изишдан унинг 

деформацияланишига таъсири: 
l-кескичнинг совуши; 2-кескичнинг 
узлуксиз ишлаш давомида к,изиши; 

3- танаффус билан кесиш шароитида 

ишлаши; /1,,/ -машина вак,тида кескич­
нинг чизил~'~'IИ; bl",,-танаффус вак,тида 
совиш натижасида кескич узунлигининг 

камайиши 
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лари олдида булиб, 

уларнинг узлари урна­

тилган корпус детали­

нинг уртача темпера­

турасидан 30-40 фоиз 
юк,ори температурада 

БУлади. 2.4-расмда то­

карлик дастгох"ининг 

марказларида ишлов 

беришда олдинги баб­

каси ук,ининг гори­

зонталь йуналиш буй­
лаб силжиши курса­

тилган. 

Тажрибалар шуни 

курсатадики, патрон­

да ишлов беришда го­

ризонталь йуналиш 



буйича силжиш к.иЙмати марказларда ишлов беришдаги 
горизонталь йуналиш буйича силжиш к.иЙматига нисба­

тан катта булади ва у 17 мкм гача етади. Шпинделнинг 
айланиш тезлиги n ошиши билан унинг горизонталь йуна­
лиш буйича силжиши хам "';N га пропорционал равишда 
ортади. 

Шпиндель Ук.ининг силжиши туфайли олдинги бабка­
нинг к.изишиш даври 3-5 соатни ташкил этади (кейин эса 
к.изиш температураси ва Ук.нинг холати барк.арорлашади). 

Дacтrox тухтатилиши билан совий бошлайди ва шпин­

дель Ук.и уз холатига к.аЙтади. 

Дастгохнинг иссик.дан деформацияланиши туфайли 
хосил буладиган хатоликларни бартараф этиш учун даст­
го>\да ишлов беришни бошламасдан аввал 2-3 соат даво­
мида буш холатда юргизиб к.УЙилади. Кейин заготовкага 
ишлов бериш жараёнида дастгохнинг узок. вак.т тухтаб 

к.олишига йул к.уЙилмаЙди. 

Асбобнинг иссик,цан деформацияланиши. Кесиш зона­
сидан ажраб чик.аётган иссик,ликнинг бир к.исми кесувчи 
асбобга утиб уни к.издиради ва улчамларининг узгариши­

га олиб келади. Токарлик ишлов беришда технологик ти­

зимнинг иссик.дан деформацияланишига боFЛИк. хатолик­

ларнинг катта к.исми кескичнинг узайиши хисобига ТУFрИ 

келади. Легирланган пулатни 0". =1080 МПа (110 кгс/мм 2 ) 
Т15К6 маркали к.аттик. к.отишмали пластинка билан жи­
хозланган, устирмаси 40 мм га тенг булган, 20х30 мм ли 
кесимга эга булган кескич билан йунишда кескичнинг 

к.изишидан узайиши кескичнинг 20-24 мин давомида уз­
луксиз ишлашидан кейин тухтайди, яъни иссик,лик муво­

занати бошланади (2.5-расм). 

Юмшок. пулатга ишлов бериш жараёнида дастгохнинг 
12 минут давомида тухтовсиз ишлашидан кейин 2.5-расм­
да курсатилган к.онунуниятнинг умумий тавсифини сак.­

лаган холда иссик,лик мувозанати урнатилади. 

Кесиш тезлиги, кесиш чук.урлиги ва суришнинг оши­

ши натижасида к.изиш жараёни жадаллашади ва уз навба­

тида кескичнинг узайиши хам жадаллашади. Кескич узун­

лигининг ортишига асосан унинг устирмаси катта таъсир 

курсатади. Масалан, кескич устирмасининг узунлигини 40 
мм дан 20 мм га к.иск.артирилганда кескичнинг узайиш 
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к,иймати 28 мкм дан 18 мкм га камаяди. Кескичнинг узай­
иши тахминан унинг кундаланг кесимининг сиртига тес­

кари пропорционалдир. 

Кескичнинг к,изиши ва узайиши ишлов берилаётган 

материалнинг к,аТТИК)lигига туrри пропорционал. СОБИТИЛ­

майдиган одатдаги шароитда ишлов бериш жараёнида кес­

кичнинг узайиши ЗО-50 мкм гача етиши мумкин. Кескич 

ишлов бериш жараёнида узлуксиз совитиб турилса, унинг 

узайиши 3-З,5 мартагача камаяди. 
Иссик,лик мувозанати х.олатига етганда кескичнинг 

тахминий узайишини Мр (мкм) к.уЙидаги формула билан 
х,исоблаш мумкин: 

I о 7- г.; 
Mp=C;Sh(tS)')"V, (2.4) 

С - коэффициент ( V'* 100 - 200 м/мин, t ~ 1,0 мм, 
S s, 0,2 мм да С =4,5); 

',- кескичнинг чик,иши (устирмасининг узунлиги), мм; 
F - кескич кундаланг кесимининг сирти, мм2 • 
ИССИК)lик мувозанатланадиган даврга к,адар ИШЛОБ бе-

риш жараёнида кескичнинг узайиб бориши туфайли заго­
товканинг улчамлари ёки сиртининг шакллари узлуксиз 

равишда узгариб боради. 

Кесиш жараёнининг машина вак,тининг танаффус пай­
тида кескич совий бошлайди ва унинг узунлиги к,иск,ара 

боради, лекин кесиш жараёни бошланиши билан кескич­

нинг узунлиги ортиши яна давом этади. 

Профессор А. П. Соколовскийнинг тадк.ик.отлари асо­
сида к.урилган 2.5-расмда чизик,лар шуни курсатадики, 

машина вак.тида заготовкага танаффус билан ишлов бе­
ришда кескичнинг иссик.цан деформацияланиши Ба уз нав­

батида ишлов беришнинг температурага БОFЛИк, хатолик­
лари сезиларли даражада камаяди. 

Кескичнинг машина вак,тида танаффус билан бир ма­
ромда ишлашида унинг умумий узайишининг Мр тахми­
ний к,иймати к.уЙидаги формула била н аник,ланади: 

(2.5) 
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ТmаН - машина вак.ти танаффусининг давомиЙлиги. 
Маълум бир ритм билан ишлов беришда хомакининг 

иссик.дан деформацияланиши узгармаЙди. 
Танаффус билан фрезалаш, тиш кесиш ва бошк.а ме­

ханик ишлов бериш операциялари совитиш орк.али амал­

га оширилганда, кескичнинг к.изиши ишлов бериш аник.­
лигига кам таъсир кУрсатади. 

Ишлов бериш назарий схемасининг хатоликлари. Ай­

рим шаклдор деталларнинг мураккаб профилларига иш­
лов беришда ишлов беришнинг кинематик схемасининг 

узи ва кесувчи асбобнинг конструкциясини соддалашти­

риш учун к.илинган узгаришлар систематик хатоликлар­

нинг келиб чик.ишига сабаб БУлади. 
Масалан, Fилдирак тишини червякли фреза ёрдами­

да кесиш операциясининг назарий схемаси (кесилаёт­
ган тишли Fилдиракнинг червякли фрезанинг Ук.и буйича 

кесимининг ТУFрИ ЧИЗИFИ буйича думалаши) фрезанинг 

кесувчи ТИFИНИ хосил к.иладиган арик.чанинг к.иялиги 

туфайли аввалданок. бузилади, бу эса тишнинг эволь­

вентали профилининг мунтазам хатоликларини ТУFДИ­

ради. 

Худди шунга ухшаб тишнинг эволвентасини уйгич би­

лан рандалаш жараёнида уйгичнинг профилини хосил 

к.илиш учун унинг олдинги бурчагини чархлашда йул 

к.УЙилган хатолик мунтазам хатоликни содир к.илади. 
Модулли фреза билан тиш кесишда тиш профилининг 

систематик хатоликлари кесилаётган тишларнинг сони 

лойихаланган фреза учун х.исобланган тишларнинг сони­
га ТУFРИ келмаганлиги натижасида содир БУлади. 

2.3. Ишлов беришнинг тасодифий 
хатоликлари 

3аготовкалар партиясига керакли улчам олиш учун соз­
ланган дастгох,ларда ишлов бериш жараёнида заготовка­

нин г улчамлари маълум бир чегарада узлуксиз узгариб 

туради, бу улчамлар бир-биридан ва созланган улчамдан 

тасодифий хатоликнинг мик.дорига тенг к.иЙматда фарк. 
к,и.лади. 
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Тасодифий хатолик деб курилаётган бир партиядаги 

х.ар хил заготовканинг улчамлари бир-биридан х,еч I<aH­
дай I<онуниятга тУFPИ келмайдиган хатоликлар БУйича фаРI< 
I<илишига аЙтилади. 

Тасодифий хатоликларнинг х,осил булиши натижаси­
да бир хил шароитда ишлов берилган заготовканинг улчам­

лари ёйилган (таРI<алган) БУлади. Улчамларнинг таРI<али­
шини тасодифий характердаги куплаб сабабларнинг йи­
FИНДИСИ келтириб ЧИI<аради. Бу сабаблар аввалдан 

аник.ланишга буйсунмайди, бир пайтда ва бир-бирига 

БОFЛИI< булмаган х.олда узининг таъсирини К-Урсата олиш­

лари мумкин. Бундай сабаблар тупламига: ишлов берила­
ётган заготовка I<атгик.лигининг ва кесиб олинаётган кУйим 
I<атлами I<алинлигининг узгариб туриши; заготовкани ба­
залаш ва мах.камлаш хатолиги туфайли мосламада заго­

товканинг бошлаНFИЧ х.олатининг узгариши ёки мослама­
нинг ноаник.лиги туфайли х.осил буладиган хатоликлар; 

таянч ва лимба буйича суппорт х.олатини белгилашдаги 

хатолик; ишлов беришда температура режимининг узга­

риши ва узгарувчан кесиш кучининг таъсири остида тех­

нологик тизим элементларининг эластик I<айтиши ва бо­
ШI<алар киради. 

3аготовкалар улчамлари ёйилганлигининг таI<симланиш 

I<онунларини аник;лаш ва тах.лил I<илиш учун математик 

статистика усуллари кУлланилади. 

Улчамларнинг ёйилиш (так;симланиш) к;онунлари. Соз­
ланган дастгох.да заготовкалар партиясига ишлов бериш­
да тасодифий хатоликларнинг содир булиши натижасида 

х.ар бир деталнинг х.аI<ИI<ИЙ улчами тасодифий I<иймат 
булиб х.исобланади ва у маълум бир улчам оралИFидаги 

х,ар I<андай I<ийматни I<абул I<илиши мумкин. 

Узгармас шароитда ишлов берилган заготовканинг 
х,аI<ИI<ИЙ улчамлари I<ийматининг тупламида ушбу улчам­

ларнинг такрорланиш частотасини ёки такрорланишни 

курсатилган х.олда тУпламни усиб бориши тартибида жой­

лашиши заготовка Улча.мларuнuнг mа~сuмланuшu деб ата­
лади. Такрорланиш деганда, битга улчамдаги заготовка­

лар сонининг партиядаги умумий заготовкалар сонига нис­

бати тушунилади. 
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3аготовкалар улчамларининг так.симланишини жадвал­

лар ва графиклар куринишида тасвирлаш мумкин. Амалда 

заготовкалар улчамларининг "ак.ик.иЙ к.иЙматлари интер­

валларга ёки разрядларга так.симланади. Бундай "олда так­

рорланиш х.ак.ик,иЙ улчами буйича ушбу улчам интерва­

лига тУFРИ келган заготовкалар сони т нинг партиядаги 

улчами улчанган умумий заготовкалар сони n га нисбати­
дан иборат БУлади. 

Масалан, х.ак,ик,иЙ улчами 20,00 мм дан 20,35 мм ора­
ЛИFида жойлашган 100 дона заготовкани улчаганда ушбу 
заготовкалар х.ак,ик,иЙ улчамларининг так.симланиши 2.2-
жадвалда келтирилган куринишда булиши аник,ланди. 

2.2-.жадвал 

3аготовкалар улчамларининг так;симланиши 

Нисбий 

Интервал, мм Такрорланиш, т такрорланиш, т/n 

20.00 - 20,05 2 0,02 

20,05- 20,10 11 0,11 

20,10 - 20,15 19 0.19 

20.15 - 20.20 28 0,28 

20.20 - 20.25 22 0,22 

20.25 - 20.30 15 0,15 

20.30 - 20.35 3 0,03 

Жами: n =I.т =100 Sт/n =1 

Бундай заготовкаларнинг улчанган улчамларининг так,­
симланишини график куринишда "ам тасвирлаш мумкин 
(2.6-расм). 

Абсцисса ук,и буйлаб 2.2-жадвалга асосан улчамларнинг 

интервали, ордината ук,и буйлаб эса унга мос такрорла­

ниш т ёки нисбий такрорланиш m/n к.УЙилади. К,уриш 
натижасида ПОFOнали чизик, (1) х.осил булади, уни так,­
симланиш гистограммаси деЙилади. Агар "ар к.аЙси ин-
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311 03 тервалнинг уртасидаги нук.талар­

ни кетма-кет бирлаштирилса, 

эгри чизик. ~осил булади ва бу 

эгри чизик.ни так.симланишнинг 

эмпирик эгри ЧИЗИFИ ёки так.сим­
ланиш полигони (2) деЙилади. 
Так.симланиш гистограммасини 
к.уриш учун улчанган улчамларни 

камида олтита интервалга булиб 

чик.илади ва улчанадиган заготов-

калар сони 50 тадан кам булмас-
2.6-раем. 3аготовкаларнинг 
аllик,ланган улчамларининг лиги керак. 

так,еимланиши Агар заготовкаларга ишлов бе-

риш шароити турлича булса, улар­

нинг улчамлари турли математик к.онунларга БУЙсунади. 

Машинасозлик технологиясида к.уЙидаги к.онунлар катта 

амалий ах.амиятга эга: нормал так.симланиш (Гаусс к.ону­
ни), тенг ёнли учбурчак (Симпсон к.онуни), эксцентри­

ситет (Релей к.онуни), тенг эх.тимолли так.симлаш функ­

цияси к.онунлари. 

Нормал так.симланиш к.онуни (Гаусс к.онуни). Профес­
сорлар А.Б.яхин, А.А.Зиков ва бошк.аларнинг куплаб тад­

к.ик.отлари шуни курсатадики, созланган дастгох.ларда 

ишлов берилган хомакиларнинг х.ак.ик.иЙ улчамларининг 

так.симланиши жуда куп х.олларда нормал так.симланиш 

к.онунига буйсунади (Гаусс к.онуни). Буни э~тимоллар 
назариясининг бизга маълум булган узаро бир-бирига БОF­

лик. булмаган куп сонли тасодифий к.Ушилувчи катталик­

ларининг (жуда х.ам 03 ва х.ар бири к.иЙматининг умумий 

ЙИFиндисига тахминан бир хилда таъсир к.илиши, бунда 

х.ал к.илувчи омил иштирок этмайди) так.симланиши Га­
усснинг нормал так.симланиш к.онунига ТУFРИ келиши 

орк.али тушунилади. 

Ишлов беришнинг натижавий хатолиги, одатда, дас­
тгох.лар, мосламалар, асбоб ва заготовкаларга БОFЛИк. 

булган куп сонли тасодифий хатоликларнинг бир вак.т­

нинг узида таъсир курсатиши билан шаклланади, бу ха­

толиклар узаро БОFЛИк. булмаган тасодифий к.иЙматлар­

дир ва х.ар к.аЙсисининг натижавий хатоликка таЪСИJJИ 
бир хил даражада булади, шунинг учун натижавий хато-
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ликнинг так.симланиши, демак, ишлов берилаётган за­

готовканинг х,ак.ик.иЙ улчамлари нормал так.симланиш 

к.онуни асосида булади. 
Эгри чизик.нинг нормал так.симланиш формуласи к.уЙ­

идаги куринишга эга булади: 

(2.6) 

бу ерда (1- уРтача квадратик четга чик.иш. У к.уЙидаги фор­
мула билан аник,ланади: 

(У= I(L-L )2~= ~I(L-L )2 m , (2.7) 
, ур n n 'ур ' 

бу ерда L, - жорий х,ак.ик.иЙ улчам; Lyr - ушбу партиядаги 
заготовкалар х,ак.ик.иЙ улчамларининг уртача арифметик 

к.иЙмати. 
Lyr нинг к.иЙматини к.уЙидаги ифодадан аник,лаш мум­

кин: 

(2.8) 

бу ерда т, - частота (берилган интервалдаги улчамларга 

туrpи келадиган заготовкалар сони); n- партиядаги заго­

товкалар сони. 

Нормал так.симланишнинг дифференциал к.онунини 

характерлайдиган эгри чизик. 

2.7- расмда курсатилган. 
Берилган партиядаги заго­

товкаларнинг х,ак.ик.иЙ улчам­

ларининг урта арифметик к.иЙ­

у 

мати Lyp улчамларни гурух,лаш+f'''---_-+--=--+-~_+_-..&-~ 
марказининг х,олатини ифода­

лаЙди. 

Нормал так.симланиш эгри 
ЧИЗИFИ ордината Ук.ига нисба­
тан симметрик жойлашган; Х 
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2.7-раем. УЛ'lамларнинг 
IIОРМал так,еимлаНИШИIIИНГ 

эгри '1ИЗИFИ (Гаусс к,ОIlУНИ) 



ва -х к.иЙматларга ордината у нинг бир хил к.иЙматлари 

ТУFрИ келади. 

Агар L ,= L
yr 

булса, эгри чизик. 

1 О 4 
Уmа\ = -;& ~ -:;-, (2.9) 

максимумга эга БУлади. 

Эгри чизик.нинг чУк.к.исидан ±О' масофада иккита эги­
лиш нук.таси маБЖУД (А Ба В нук.талар). Эгилиш нук.талари­

нинг ординатаси: 

= = 1 _УП1аХ-О6 _0,24 
у А У в --,-- - ---г- - '~П1а, --- (2.]0) 

s" 2nе "е (J 

Маълумки, эгри чизик. абсцисса Ук.ига асимптотик 

як.инлашади. 

Эгри чизик.нинг чУк.к.исидан ±30' масофада унинг шох­
лари абсцисса Ук.ига жуда х.ам як.инлашиб, 99,73 % май­
донни эгаллаЙди. Амалий х.исобда нормал эгри чизик.нинг 

так.симланиш чУк.к.исидан ±30' масофада унинг шохлари 
абсцисса Ук.и билан кесишиб, ] 00 % майдонни уз ичига 
олади деб х.исобланади. Шунда содир булган 0,27 % хато­
ликнинг ах.амиятини амалда деярли ЙУк.деб х.исоблаш мум­
кин. 

у 

[) 

2.8-расм. УЛ4амларнинг нормал 
так;симланиш эгри 4ИЗИFИ 

шаклига уртача квадратик четга 

\1Ик;ишнинг таъсири 
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о' нинг к.иЙмати ортиши 

билан ординатанинг к.иЙ­

мати Уl11ах камаяди, ёйилиш 
майдони эса w = 60'ортади, 
бунинг натижасида эгри 

чизик. ётик.рок. Ба паст була­
ди. Бу улчамларнинг кенг 

тарк.алганлигини Ба аник.­

лигининг пасайишини 

к)Трсатади. 

Нормал так.симланиш 
эгри ЧИЗИFИНИНГ шаклига о' 

нинг таъсир к.илиши 2.8-
расмда куРсатилган. 



3аготовкалар улчамларининг хаl\ИI\ИЙ ёйилиш майдо-

ни: 

W =60" (2.11 ) 

Амалда мунтазам ва тасодифий характерга 
турли сабаблар таъсирида 

таl\симланиш эгри ЧИЗИFИ­

нинг ЧУI\I\ИСИ ёйилиш май­
донининг уртасига нисба­

тан у ёки бу томонга сури­

лиши ва эгри ЧИЗИI\НИНГ 

шакли узгариши мумкин. 

Бунинг натижасида нормал 

таl\симланишнинг эгри чи-

ЗИFИ носимметрик булиши 
мумкин. Бунда номинал 

улчам А, га нисбатан гурух.­
лаш маркази холатини бел­
гиловчи, улчамларни гу­

рух,ловчи марказ координа-

2.9-расм. Улчамларнинг 
~йилиш майдонининг 

уртасига w нисбатан 
так.симланиш эгри ЧИЗИFИ 

чУк.к.исининг силжиши 

тасининг Е А четга ЧИI\ИШ I\ийматининг математик 
кутилиши бу;;'иб х.исобланади. У четга ЧИl\ишларнинг улчан­
ган урта арифметик I\ийматига тенг булади, бундай х.олда 

ёйилиш майдонининг уртача координатасига ЕсшА, тенг 
булмайди, яъни 

(2.12) 

Гурух,лаш марказининг силжиши нисбий асимметрия­

нинг коэффициенти а нинг I\иймати билан тавсифланади 
ва у к.уЙидаги формула ёрдамида аНИК/lанади: 

Е А-Е 
т I ('00 

а= 
ш/2 

ёки 

Е А -Е А 
а= т I (' I 

Т/2 
(2.13) 

бу ерда ЕтА, -допуск кSйиш майдони Т марказининг ко­
ординатаси . 
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Ёйилиш майдони уртасига (ёки допуск майдонига) 
нисбатан ЕmА, координатасининг четга чик.ишининг ма­
тематик кутилишининг (гурух,лаш маркази) к.иЙматини 

ёйилиш майдонининг ярмига тенг булган улушларда а ко­

эффициент аник,лаЙди. 

а к.иЙмати О ва ±0,5 оралИFида булади на у тажриба йули 
билан ёки жадваллар орк.али аник,ланади. Ишлов бсриш 

шароити номаълум булган лоЙих.алаш х.олатида так.симла­
ниш эгри ЧИЗИFИНИ симметрик деб х.исоблаб, а = О к.абул 
к.илинади. 

Нук.сонли дет<U1 х.осил булишининг олдини олиш учун 
(2.11) Формуладан фойдаланишда к.уЙидаги нисбатни 
к.абул к.илиш мак.садга мувоФик. булади: 

a=PS, (2.14) 

бу ерда S - уртача квадратик четга чик.иш, уни партияда­
ги заготовкаларнинг улчамлари асосида (2.7) формула 
буйича аник,ланади; 

Р - партиядаги кам сонли заготовкаларни улчаш на­

тижасида уртача квадратик к.иЙматни аник,лаш хатолиги­

ни х.исобга олувчи коэффицент (2.3-жадвал). 

2.З-Ж'адвал 

Уртача квадратик четга ЧИI\ИШ CJ нинг умумий ЙИfиндисига нисбатан 
фоиз Jliисобида S ни аНИl\Лашда максимал хатолик I:1S ва партиядаги 

заготовкаларнинг турли n соидагиларининг улчамлари улчанган 
Jliолатда S га нисбатан CJ нинг I\ийматини тузатиш коэффициенти 

р нинг I\ийматлари 

N. дона l\S. % /' /V, дона l\S. % 
.р 

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 

IТ8, IТ9, ва IТIO квалитет ва ундан к,уполрок. квали­

тет буйича аник,ликда заготовкаларга механик ишлон бе­
ришнинг аксарият х.олларида олинган улчамлар нормал 

так.симланиш к.онуни(Гаусс к.онуни)га мос келади. 
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Янада аниКJ)Ок. ишлов беришда улчамларнинг так.еим­
ланиши бошк.а к.онуниятларга БУЙеунади. 

Тенг ёнли учбурчак ~онуни (Симпсон ~онуни). 3аготов­
кага IТ7, IТ8 ва айрим х,олларда IТб квалитетлар буйича 
ишлов беришда улчамларнинг так.еимланиши куп х.оллар­
да Симпеон к.онунига мое тушади ва унинг график кури­

ниши Teнr ёнли учбурчак шаклида булади (2.1 О-раем, а). 
Улчамларнинг ёйилиш майдони эеа к.уЙида келтирил­

ган формула билан ифодаланади: 

ш = 2.Jб.s "" 4,90"' (2.15) 
~ ~ L~ш ~ 

II1,

milA 
U 

h m,f11 11 

12/ 

а () 

1-

()' 

а / I Ы 

[, cd 

2.IO-расм. Ишлов 6еришда заготовка,lар улчамларининг 

Симпсон "онуни (а) ва тснг эх,ТI1МОЛЛII "онуни (6,в) 6уiiИЧil 
Т,ЩСИМЛШIIIШIl 

,.\I.Н 

Тенг эх.тимоллик ~онуни. Агар улчамларнинг ёйили­
ши фак.ат узгарувчан мунтазам хатоликларга БОFЛИк. булеа 

(маеалан, кееувчи аебобнинг ейилиши), унда ишлов бе­
рилаётган партиядаги заготовкалар х.ак.ик.иЙ улчамлари­
нинг так.еимланиши тенг эх,тимоллик к.онунига буйеу­
нади. 

Маеалан, кееувчи аебобнинг барк.арорлашган ейили­
шида унинг улчамларининг вак.т давомида камайиши туrpи 

чизик,ли к.онунга буйеунади ва ишлов берилаётган заго­

товканинг диаметри узига тегишли равишда ортиб боради 
(валга ишлов беришда) ёки камая боради (тешикка иш­
лов беришда). 

Ишлов берилаётган заготовкалар улчамларининг 
Т2 -Т! вак.т оралИFида 2/ = Ь - а катталикка узгариши х.ам 
туrpи чизик,ли к.онуният аеосида юз бериши табиийдир 
(2. 1 О-раем , б). 3аготовкалар улчамларининг так.еимлани­
ши а ва Ь оралИFида тенг эх.тимоллик к.онуни буйича 2L 
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асосга ва баландлиги (ординатаси) 1/2L га тенг булган 
ТУFрИ турт бурчак шаклида ифодаланади (2.1 О-раем, в). 

Туртбурчак майдонининг бирга тенг булиши заготов­
калар улчамларининг а ва Ь оралИFида 100 фоизда булиш 
эх;тимолини билдиради. 

Улчамларнинг уртача арифметик к.иЙмати: 

LyP =(а + Ь)/2 

Уртача квадратик к.иЙмати: 

ь -а / О 8 = ~ = -,- = ,577/. 
N3 '>/3 

)(ак.ик.иЙ так.симланиш майдони: 

ш = 28/3 '" 4,468· (2.16) 

Заготовкаларга синов юриш ва улчаш усули билан иш­
лов берилганда, заготовкаларнинг юк.ори аник,ликдаги 

а) 6б<Т 

6) "сисm 

2.II-расм. 3аготовкаларнинг бир нечта 

партиясига дастгох;ни к;айта созлаш 

билан ишлов беришда дмунт таъсири 
натижасида тасодифий хатоликларнинг 

ЙИFИНДИ эгри ЧИЗИFИ шаклининг 
узгариши. 
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(lT5-IТ6 ва ундан 
юк.ори квалитетларга) 

улчамларининг так.­

симланишига тенг 

эх;тимоллик к.онуни 

мое тушади. 

Энг юк.ори аник.­
ликдаги улчамларни 

олиш мураккаб бул­
ганлиги сабабли до­

пускнинг тор чегара­

сига, яъни унинг урта, 

энг катта ёки энг ки­

чик к.иЙматига заго­

товкалар улчамлари­

нинг тушиш э)(тимол­

лиги бир хил БУлади. 
Эксцентриситет 

~онуни (Релей ~OHY-

, 
" 



~ 
I 

• 

ии). Тубдан ижобий ах"амиятга эга булган эксцентриси­
тет, уриш, хар хил девор к.алинлиги, нопараллеллик, но­

перпендикулярлик, оваллик, конуссимонлик ва бошк.а 

шунга :Ухшаш абсолют к.иЙматлари билан характерлана­

диган (яъни, ишоралари инобатга олинмайди) к.иЙмат­
ларнинг так.симланиши эксцентриситет так.симланиш 

к.онунига БУЙсунади . 
Тасодифий катталик R икки улчамли Гаусс так.симо­

тида радиус-вектор булиб хисобланса, яъни у иккита Х ва 

у тасодифий катталикнинг геометрик ЙИFиндисидан ибо­
рат булса, бундай так.симланиш Релей к.онуни буйича 

шаклланади: 

(2.17) 

Так;симлаииш к;оиунларииииг композицияси ва хатолик­

ларии ~иш. Заготовкаларга ишлов беришда улар улчам­

ларининг аник,лигига тез-тез ва бир вак.тнинг узида турли 

омиллар таъсир к.илиб, хар хил к.онунларга буйсунувчи 
тасодифий, мунтазам ва мунтазам узгарувчан хатоликларни 

келтириб чик.аради. Бундай холатларда ишлов берилаёт­
ган заготовкаларнинг улчамлари бир нечта так.симланиш 

к.онунлари композициясининг ЙИFиндисига тенг БУлади. 
Агар заготовканинг улчамларига бир вак.тнинг узида 

улчамларнинг так.еимланиш Гаусс к.онунига биноан тасо­

дифий сабаблар билан бир к.аторда мунтазам хатоликлар -
деист хам таъсир к.илса, унда Гаусс эгри ЧИЗИFИ уша катта­
ликка, яъни.1) хатолик катталигига (2.11-расм, а) уз 

шаклини ЙУк.оi~аедан (2.11-расм, б) силжиЙди. Бундай 
холатда заготовкалар улчамларининг ёйилиш майдонининг 

ЙИFИНДИСИ к.уЙидаги ифода билан аник,ланади: 

(о = ба + Ll (2.18) 
мунт 

Масалан, партиядаги заготовкалар разверткаланаётган­
да диаметрлари улчамларининг ёйилиши ба ёйилиш май­
донли нормал так.симланиш к.онунига БУЙсунади. Развёрт­
кани алмаштирилса хам так.симланиш к.онуни узгармайди 
(чунки барча ишлов бериш шароитлари узгармайди), ле­

кин ёйилиш эгри ЧИЗИFИНИНГ чУк.к.иси эеки ва янги раз­
вёрткалар диаметрларининг айирмаси катталигига силжий­
ди (LlMym =Lln). 
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Иккала развёртка ёрдамида ишлов берилган заготов­
калар партиясидаги улчамларнинг ЙИFИНДИ ёйилиш май­

дони (2.18) тенгламага асосан развёрткалар диаметрлари -
нинг фарк.ига тенг к.иЙмат буйича кенгаяди. 

Ишлов беришнинг умумий хатолигини х,исоблашда 
систематик хатоликлар уларнинг ишораларини х,исобга 

олгаll х,олда алгебраик к.Ушилади. Бунинг натижасида ха­

толикларнинг ЙИFИНДИСИ катталашмасдан,балки камайиб 

х,ам к.олиши мумкин, чунки х,ар хил ишорали хатоликлар 

бир-бирини компенсациялаЙди. Масалан, кескичнинг 
к.изиши билан унинг узайиши йунилаётган вал диаметри­
нинг камайишига олиб келади, лекин кескичнинг ейили­

ши натижасида (вал диаметрининг катталашишига олиб 

келадиган омил) валнинг диаметри катталашиши мум­

кин. Бу иккала мунтазам хатоликлар узаро бир-бирини ком­
пенсациялаб, мунтазам хатоликлар ЙИFИНДИСИНИ кам 

узгартириши ва валнинг диаметри деярли узгармаслиги 

х,ам мумкин. 

Мунтазам хатоликлар билан тасодифий хатоликлар 

(2.18) формула буйича арифметик к.Ушилади. 
Амалда так.симланишнинг айрим таш кил зтувчилари­

нинг Гаусс к.онунига буйсунмаслигини зътиборга олиш 

учун (аник,nикни кафолатлаш) тасодифий хатоликларнинг 

ЙИFИНДИСИ к.уЙидаги формула билан аник.ланади: 

~ 2 2 2 Ш = 1,2 Ш1 + Ш2 + ... + ШП ' (2.19) 

бу ерда Ш 1 , Ш2 , ... ,Ш" - тасодифий хатоликларнинг ёйилиш 
майдонлари 

2.4. 3аготовкалар улчамларининг умумий ёйилишининг 
ташкил этувчилари 

Улчамларнинг ишлов бериш турларига БОFЛИI\ булга.1I 
ёЙилиши. Маълум бир жих,озда амалга ошириладиган ИlLl' 
лов беришнинг х,ар бир тури ёйилиш майдони W

M 
билаli 

характерланадиган улчамларнинг ёйилиши узига хос 

булган к.иЙматига зга. Бирок. ушбу ишлов бериш турининг 

узида х,ам ШМ нинг к.иЙмати дастгох,ларнинг конструкция-
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сига, уларнинг улчамига ва 

унинг х;олатига (яъни унинг 

аник.лигига ва бикирлигига) 

к.араб узгаради. Дастгох,лар кон­
струкцияларининг такомилла­

шиши ва янги улчамли туркум­

ларининг пайдо булиши ишлов 

u! ( 

беришнинг ушбу туридаги ~ ~Г---:;/--т--"""7-
улчамларнинг ёйилиши ТУFРИСИ­
даги тасаввурларни к.аЙта куриб 

чик.ишни так.озо этади. 

Ишлов бериш турига бш"лик. 
булган улчамларнинг ёйилиши 

доимий булмайди ва партияда­

ги заготовкаларга ишлов бериш 

жараёнида кесувчи асбобllИНГ 

ейилишига БОFЛИк. равишда узга­

ради. Партиядаги заготовкалар­
га ишлов бериш жараёнининг 

2.12-r;К~1 КССУВ'l1I 

асбобllllllГ сiillЛIIШII (а) па 

IIШ;IOВ БСРl1лгаll 

JаготовкаЖlР 

УЛ'I<Ш;lаРIIIIIIIIГ Оllиii 

СlillЛIIШ ~laiIЛOlIlIlIlllIf 

узгаРIIШII (6) 

бошида ва охирида улчамларнинг ёйилиш майдони ш"fiОIll 
ва ШМ ох партия уртасида ёйилиш маЙДОllига Ш,," нисбатаll 
капа булади (2.12-расм). 

'УРllатиш хатолигига БОFЛИк. булган улчамлаРlfИllГ ёйи­
лиши. Автоматик равишда УЛ'lам ОJlНШ УСУЛИ билан ишлов 
бериш учун заготовкани дастгох;га урнатишда улчамнинг 

эришиладиган аник,лиги заготовкаНIIНГ улчов базасининг 

кесувчи асбобга ниебатан х;олатига боглик,. Заготовка улчов 

базаеи х;олатининг узгариши УЛ'lамлар ейилишини ш, кел­

тириб чик.арадиган урнатиш хатолигининг ,1,lIай)~о були­

шига еабаб БУлади. ш,. к.иЙмати базалаш дfi=Шfi' мах;кам­
лаш дм"х =(!)мах ва моела~1а хатоликлари ЙИ~ИНДИСИJl.ан ибо­
рат БУлади. 

Базалаш хатолиги. Заго­

товкани моеламага урнатиш­

нинг айрим х;олларида улчов 

базалари (А текиелик) билан 

технологик (В текиелик) ба­
заларнинг (2.13-раем, а) мое 

тушмаганлиги муноеабати 

билан ёки заготовканинг та-
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2.13-расм Базалаш хаТОЛНГII 

ООн = ОО6 IIИIIГ келиб чик,IIШII 
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янч сиртлари ва мосламаларини урнатиш элементлари узи­

га хос шаклларига (2.13-расм, б) БОFЛИк. булган базалаш 

хатоликларини келтириб чик.аради (2.13-расм). 
Мах,камлаш хатолиги. 3аготовкани мосламада мах,кам­

лашнинг куп х,олларида заготовканинг силжиши содир 

а) б) булади (мосламадан сик.иб 
чик.ариш). Натижада заго­

товканинг базавий сирти 

билан мосламанинг урна­

тиш сиртлари орасида ти­

рк.иш S пайдо булади 
(2. 14-расм). 3аготовкани 
мосламада мах,камлаш на­

тижасида силжишининг 

узгариши а улчамни, 

купинча тажриба утказиш 

2.14-расм. Фрезалашда (а) ва 
токарлик ишлов 6еришда (6) 
мащкамлаш хатолиги ы =s 

M.IX М.\,< 

йули билан аник,ланадиган 

ёйилиш майдони Wз буйича ёйиб юборади. Мах,камлаш ха­
толиги ~Max = Ымах мосламанинг к.исиш к,урилмасининг кон­
струкцияси ва х,олатига х,амда к.исиш кучининг йунали­

шига БОFЛИк.. 3аготовкани мосламадан сик.иб чик.ариш би­
лан БОFЛИк. булган мах,камлашнинг энг кичик хатолигига 

к.исиш кучининг йуналиши технологик урнатиш базасига 
нисбатан перпендикуляр булган х,олатда эришиш мумкин. 

Мосламанинг хатолиги. 3аготовкани мосламага уРна­

тилганда ва мах,камланганда, унинг асбобга нисбатан но­
ТУFРИ х,олатда жойлашиб к.олишига мосламани тайёрлаш 
ва ЙИFИШ жараёнида х,осил булган хатоликларнинг мав­

жудлиги (масалан, мосламанинг урнатувчи элементлари­
нинг ва булувчи курилмаларининг хатоликлари), мосла­

манинг ейилиши ва уни дacтrox,гa урнатишдаги хатолик­

лар сабаб БУлади. 
Турли мосламаларда юк.орида келтирилган хатоликлар 

тасодифий к.иЙматлар сифатида ЙИFилиб мосламанинг 
умумий хатолигини таш кил этади ва унинг к.иЙмати 0,005-
0,02 мм оралИFида булиши мумкин. 

Урнатишнинг умумий хатолиги ~ юк.орида санаб )iтил-
б у u 

ган арча хатоликларни ташкил этувчиларидан ИИFИЛади 

ва тасодифий хатоликларни к;Ушиш к.оидасига асосан куй­
идаги формула орк.али аник,ланади: 
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~ 2 2 2 доу = шу = 1.2 Ш, + Шмах + ШМОС • (2.20) 

Улчамларнинг созлаш хатолигига боFЛИ~ булган ёйили­
ши. Дастгох,ни созлаш хатолиги дос=сос тасодифий катта­
лик сифатида кесувчи асбобнинг х,олатини ростлаш Ш 

рщm 

ва дастгох,нинг алох,ида узелларининг асбобга нисбатан 

урнатилиш хатоликлари натижасида х,амда дастгох,ни соз­

лаш учун фойдаланиладиган заготовкалар намуналарини 
улчашдаги хатоликлар w натижасида узгаради. Дастгохда 

vлч 

кесувчи асбобнинг жойлашиш х,олатининг хатоликлари 

ростловчи воситаларнинг (лимбалар, индикаторлар, ми­

ниметрлар, таянчлар ва бошк.алар) аник,лигига БОFЛИк.. 
Умуман олганда, созлаш хатолигининг ЙИFИНДИСИ к.уЙи­

даги ифода билан аник,ланади: 

А - -12 2 + 2 
LJ. A - ША -, Шрос ШуJlе (2.21 ) 

Заготовкалар улчамларининг умумий (ЙИFИНДИ) ёйи­
лиши ва ишлов беришнинг умумий хатолиги. Созланган 

дастгохда автоматик равишда улчам олиш усули билан иш­

лов берилган партиядаги заготовкалар улчамларининг уму­

мий ёйилганлигининг ЙИFИНДИ майдони к.уЙидаги фор­
мула ёрдамида аник,ланади: 

Ш = 1.2 Jш~ +Ш: +Ш~ , (2.22) 

ёки ёйилган х,олатдаги куриниши: 

(2.22,а) 

Бу формулага кирувчи катталикларнинг сон к.иЙмати 
аник. шароитда бажарилаётган операция учун ёйилиш 

майдонларининг х,ак.ик.иЙ к.иЙматлари ёки маълумотно­

ма, адабиётлар ва статистик маълумотлар асосида олин­
ган тахминий к.иЙматлари буйича аник,ланади. Статистик 

маълумотларга асосан ишлов бериш турининг ёйилиш 

майдони СОм нинг катталиги: урта револьверли дастгох.лар 
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учун 0,016 - 0,039 мм; токарлик дастгох,лари учу н - 0,013-
0,036 мм; думалок, жилвирлаш дастгох.лари учун - 0,004-
0,017 мм га тенг булади. 

Мах.камлашга БОFЛИк, булган ёйилиши шw майдони урта-
ча: 

исканжа (тиски) учун - 0,05-0,2 мм; 
прихватларда - 0,01-0,2 мм; 
патронда - 0,04 - 0,1 мм; 
к.исадиган гилзада - 0,02-0,1 мм. 

мосламанинг хатолиги (JJ"oc = 0,005-0,2 мм 
Ростлаш хатолиги (JJ га 

БОFЛИк, ёйилиш: 
roc 

лимбалар ёки индикаторлар 

ёрдамида созлашда 

бикир тиргак ёрдамида 

ростлаш 

индикаторли тиргак ёрдамида 

ростлаш 

эталон деталлар ёрдамида 

ростлаш 

Улчаш хатолиги (JJ 
ул'l 

штангенциркул ёрдамида 

улчашда 

микрометр ёрдамида улчашда 

- 0,01-0,06 мм 

- 0,04 - 0,1 мм 

- 0,005 - 0,015 мм 

-0,10-0,13MM 

- 0,045 - 0,05 мм; 

- 0,006-0,014 мм 

Базалаш ш б ва силжиш ш СU-I хатоликларининг катта­
ликлари таянч сиртларнинг шакли Ба 1<.УЙилган улчамга 

х.амда берилган х.олат учун о' нинг к,ийматига к,араб аник, 

х.исоб-китоб к,илиш орк,али аник,ланади. 

ИШЛОБ беришнинг умумий хатолиги .1UША тасодифий 
характерга эга булган сабаблар туфайли х.амда ИШЛОБ бе­

ришнинг систематик Ба узгарувчан систематик хатолик­

лари сабабли заготовкалар улчамларининг ёйилиш май­

донларини уз ичига олади, яъни 
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(2.23) 

Агар ишлов беришнинг хатолиги заготовканинг допуск 
майдонидан ортик. булса ва уни камайтириш учун бирин­

чи навбатда олдиндан х,исоблаш имкониятига эга булган 

ва умумий хатоликка катта таъсир этувчи мунтазам ва узга­

рувчан мунтазам хатоликларга эътибор бериш керак. Фор­

мула таркибидаги х,ар к.аЙси элементларни чук.ур урганиб 

ва улардан х,осил булаётган хатоликларни камайтириш 

йулларини излаш керак. 

Улчамларнинг так.симланиш к.онунларини амалда к.Уллаш 
учун ишлов бериш аник,лигини таV/ил к.илиш. Юк.орида кел­
тирилган улчамларни так.симлаш к.онунларидан машина­

созлик технологиясида технологи к жараёнларни ишончли 

лойих,алаш учун ва нук.сонсиз ишлов беришни таъминлаш; 

ишлов беришда эх,тимоли бор булган ярок.сиз буюмлар со­

нини х,исоблаш; ишлов берилган заГОТОВК,UIарга яна к.Ушим­

ча ишлов бериш талаб этиладиганиларининг сонини аник.­

лаш; аНИIQ1ИГИ паст булган унумдорлиги даСТГОJ\!lардан 

юк.ори фойдаланишнинг ик.тисодий жих,атдан мак.садга МУ­
ВОфИIQ1ИГИНИ х,исоблаш; жих,ознинг, асбобнинг, мойлаш­

совутиш СУЮIQ1ИГИНИНГ ва шу кабиларнинг турли х,олатида 

заroтовкаларга ишлов бериш аНИК,IIIIГИНИ СОЛИlllТИРИШ учун 

к.Улланиллади. 

Заготовкаларга IIУк.сонсиз ишлов беришнинг ишончли­
лигини белгилаш. Ишлов беришда талаб :лилган аНИIQ1ИК­
ни ишончли таъминлаш учу/-! берилган операциянинг 

аНИIQ1ИК захираси \jf к.уЙидагича аНИl<,Jlанади: 

\jf = Tjw, (2.24) 

бу ерда Т-заготовка ишлов бе­

риш допуски; т - заготовка 

улчамларининг х,ак.ик.иЙ ёйи­
лиш маЙдони. 

Агар аниl<,JlИК захираси у > 
1,0 булса, заготовкага ишлов 
беришда ярок.сиз деталлар, 

умуман, х,осил булмайди (ёйи­

лиш эгри ЧИЗИFИ чУк.к.исининг 
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допуск майдони уртасига ТУFРИ келишини таъминловчи 

дастгох.ни тУFpи созлаш шарти билан). 

Агар \f < 1,0 булса, заготовкага ишлов беришда нук;­
сонли детал х.осил булиш эх.тимоли жуда катта. Агар ЧJ=1,2 
булса, ишлов бериш жараёни ишончли х.исобланади. 

Улчамларнинг барча так;симланиш к;онунларига асосан 
нук;сонсиз ишлов бериш 

w < Т, (2.25) 

яъни, улчамларнинг х.ак.ик.иЙ ёйилиш майдони белгилан­
ган допускдан кичикдир. Нормал так;симланиш к;онуни 

учун бу ифода к;уйидагича тус олади: 

6 (J < Т, (2.26) 

Агар ёйилиш майдонининг силжишини келтириб чи­
к.арадиган систематик хатолик .1сист мавжуд булса (2.11-
расм) заготовкага нук;сонсиз ишлов бериш шарти: 

6 cr +L1 < Т 
СИСТ 

(2.27) 

Бу ифодада купинча L1
CItCT 

=L1C (L1C - дастгох.ни созлаш 

хатолиги) к;абул к.илинади, чунки к.олган мунтазам хато­
ликлар куп х.олларда дастгох.ни созлаш орк;али компенса­

цияланади. 

Нук.сонли заготовкалар х;осил булиши эх;тимолини х;исоб­
лаш. Берилган операцияда заготовкалар улчамларининг ёй­
илиш майдони допуск майдонидан катта булса (00 > Т), 
нук;сонсиз ишлов бериш шарти (2.25) бажарилмайди ва 
деталларда нук;сон содир булиши мумкин. 

Партиядаги барча заготовкаларга ишлов берилганда, 

ярок;сиз деталлар х.осил булишининг фоиз буйича эх;ти­

моли к;уйидагича аник,ланади. 

Агар улчамларнинг ёйилиши Гаусснинг нормал так;­

симланиш к.онунига мос келса, партиядаги ишлов бери­
лаётган барча заготовкалар улчамларининг ёйилиш май­
дон чегараси 0,27% хатолик билан к.абул к;илинади ва 

х;ак;ик;ий улчамлари к;уйидаги чегарада булади 
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2. 16-расмдан куриниб 
турибдики, абсцисса ук,и 

ва нормал так,симланиш 

эгри ЧИЗИFИ билан чега­

раланган майдон партия­

даги заготовкаларнинг 

100 фоизда булишини 
белгилайди ва бир бир­

ликка тенг БУлади. Май­

доннинг штрихланган 

к,исми уз улчамлари 

буйича к.УЙиш чегараси-

дан ташк,аридаги заготов-

2. lб-раем. Допуск майдонига 
ние6атан ёйилиш майДОНИНИНГ 

симметрик (а) ва носимметрик (6) 
жойлашишида ярок,еиз деталлар 

х,осил 6улишининг эх,тимоли 

калар МИI<Дорини (фоиз х.исобида ёки бир бирликнинг 

улушида) узида намоён к,илади. 

Ярок,ли заготовкаларнинг сонини аник,лаш учун 

т = ~x - If.:, допускка Teнr булган узунликдаги эгри чизик, 
ва абсцисса ук,и билан чегараланган чизик, буйича ",-осил 

булган майдонни аник.лаш зарур. 

Агар допуск майдонига нисбатан ёйилиш майдони сим­

метрик жойлашган булса (2.16-расм, а), Гаусс эгри чи­

ЗИFИ ва абсцисса ук,и ХО билан чегараланган ярим майдон­
ни аник.ловчи интегралнинг иккиланган к,иймати аник,­

ланади: 

(L,.lyp/ 
1 ж" .---

ф(х) = ~ J е 282 d/ 2.28) 
8"2n о 

Бу ифодани меъёрланган куринишда Лапласнинг биз­
га маълум булган Функцияси шаклида ёзиш мумкин: 

(2.29) 

t нинг катталигига к,араб бу Функциянинг к,иймати 1-
иловада келтирилган [3]. 
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(2.26) формуладаги t меъёрлаштирилган так.симланиш 
параметридан ёки таваккал (х.имоя) коэффицентидан 

иборат на у к.уЙидаги тенглама орк.али аник.ланади 

(2.30) 

t нинг к.иЙмати ошиши билан допуск майдони Тичида 
улчамлари жойлашган заготовкаларнинг сони х.ам ошади 

Ба ИШЛОБ беришда кутилаётган ярок.сиз буюмлар фоизи 

камаяди. 

Лаплас функциясининг счими ~I ва (J' ларнинг аник. 

к.иЙматига БОFЛИк. эмас, аксинча, уларнинг нисбатига БОF­

лик.. 

Демак, ярок.ли заГОТОБкалар сонини аllик.лаш учун t 
нинг к.иЙматини юк.орида келтирилган формула (2.30) ёр­
дамида аник.лаб иловадаги жадвалдан олинган маълумот­

лар орк.али (фоиз ёки заготовкалар сони буйича) топамиз. 

2.2-мисол. Револьверли дастгохда латундан тайёрлан­
ган 300 дона валиклар партиясига ИIIIЛОВ берилмокда. 
Ишлов бериш учун допуск Т= 0,1 О мм. Кескичнинг мате­
риали олмос, партиядаги заготовкаларга ИШЛОБ беришда 

кескичнингг ейилиш миКДори кам булганлиги учун ейи­

лишни х.исобга олмасак х.ам БУлаДlI. 

Агар дастгох.ни созлашда улчамларнинг так.симланиш 

эгри ЧИЗИFИ рухсат этилгаll майдонга нисбатан (2.16-расм, 

а) симметрик жойланиши таъминланса, ярок.ли ва ярок.­

сиз заготовкалар сонини аник.ланг. 

Заготонкаларнинг 75 донаСИНИflГ УЛ'lамлари улчаганда 
(2.14) формула орк.али ва 2.3-жадвалдан 0'=0,025 мм ни 
топамиз. 

Ечими: 1. УЛ'lамларнинг так.симланиши Гаусс к.онуни­
га буйсунади (иш)]ов бериш созлангаfl дастгох.ларда, сис­

тематик хатоликлар ЙУк. деб к.абу)] к.иламиз). 

2. )(ак.ик.иЙ так.симланиш майдони (1)=60'=6·0,025=0,15 
мм. Демак, ш>Т, берилгаll Т= 0,10 мм. Ишлов беришда 
ярок.сиз заготовкалар содир булиши аlllЩ, чунки ёЙI1ЛИШ 

майдони рухсат этил ган майдондан капа. 

3. )(исобга биноан: 
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т о I О 05 '\0 о, 05 
Х(} = - = -'- =, м м ва t = - = -- = 2, О 

2 2 а 0,025 

Демак, ф(t) = 0,4772 (l-илова [3]), яъни партиянинг 
ярмига нисбатан 47,72% ЯРОК)1и заготовкаларга ТУFРИ ке­
лади, Партиядаги барча заготовкаларга нисбатан ЯРОК)1И 

заГОТОБкалар 95,44% ни ташкил к.илади ёки 286 дона ярок.­
ли, ярок.сизлари эса 4,56 % ёки 14 донани таш кил к.ила­
ди, 

2.3- мисол. БошлаНFИЧ маълумотлар олдинги мисолда­

гининг Узи. Агар созлаш хатолиги ~c улчамларнинг так.­

симланиш эгри ЧИЗИFИ чУк.к.исининг х.олатини рухсат этил­

ган майдоннинг уртасидан унгга 0,02 мм силжитса (2.16-
расм, б), заГОТОБкаларнинг я pOI<JI и , ярок.сиз, улчами кичик 
Ба жуда катта улчамлиларининг сони х.амда умумий нук.­

сонли заГОТОБкалар сони аНИК)1аНСIIН, 

Ечими: 1. А майдонида Х4 ва (, (2.16-расм, б) к.иЙмат­
ларини х.исоблаЙмиз: 

Х = L + ~ = о 05 + О 02 = О 07 
л 2 с ' , ,. 

I-ИЛОБа [31 га асосан, яъни 49,74% ЯрОК)1И Ба 0,26% 
ёки 1 та заготовка ярок.сиз, у х.ам булса, унинг диаметри 
улчамининг жуда кичиклиги. 

2. В майдонида Хн Ба (. ни к.иЙматларини аНИК)1аймиз: 

Х = T,/2-~ =0 05-0 02=0 03' 
в н" " 

{."Х./а=0,03/0,025= 1 ,2. 

I-ИЛОБа [31 ф(t)=0,3849, яъни 38,49% заготовкалар 
ЯРОК)1и Ба 11,5% ёки 34,5 дона заГОТОБканинг диаметри 
жуда катта булганлиги Ба унинг улчами допуск майдони­

дан ташк.арида жойлашганлиги учун яРок.сиз деб х.исобла­

нади. 
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3. Ярок,ли заготовкаларнинг умумий сони: 

49,74+38,49=88,23% ёки 265 дона. 

Нук.сонли заготовкаларнинг умумий сони: 11,77% ёки 
35 дона 

)(исоблардан куриниб турибдики, агар заготовканинг 
ярок.сизлари носимметрик жойлашса, умумий нук.сонли 

заготовкалар сони симметрик жойлашишига нисбатан кУп 
булар экан, лекин ~шимча ишлов бериш йули билан 

олинган ярок.сиз заготовкалар сонини бир мунча камай­

тириш мумкин. Масалан, диаметри катта булган валик­
ларни жилвирлаш йули билан уларнинг диаметрини ка­

майтириб ярок,ли валик олиш имконияти бор. 

I\Yшимча ишлов берилиши зарур булган заготовкалар 
сонини ани~аш. Айрим х.олатларда корхоналарда керак­

ли аник,ликдаги дастгох. булмаса ёки юк.ори унумдорлик­

ка эга, лекин аник,лиги паст булган (револьверли дacтrox.­
га нисбатан) автоматда берилган топширик.ни тез бажа­
риш зарур булса (унда хомакига ишлов беришда ы< Тшарт 

бажарилмайди ва яРок.сиз заготовкалар пайдо булиш эх.ти­
моли ортади), даСТГОJ(НИ созлашда улчамларнинг так.сим­

ланиш эгри ЧИЗИFИНИНГ чУк.к.исини допуск майдонининг 

уртасига нисбатан шундай х.исоб к.илиб, п1 га силжитиш 
керакки, шу операцияда олинаётган барча ярок.сиз заго­

товкаларни ~шимча ишлов бериш йули билан ТУFpилаш 

имконияти БУлсин. 
2.17-(a) расмда барча валларнинг улчамлари допуск 

майдони чегарасидан четга чик.к.ан ва уларнинг улчамла­

ри чизмадагига нисбатан катта, шунинг учун к.Ушимча 

жилвирлаш операциясидан сунг уларни ярок,ли х.олатга 

келтириш мумкин. Шунга ухшаб тешикларнинг улчамла­

ри х.ам допуск майдони чегарасидан четга чик.к.ан булиб 
(диаметри номинал улчамдан кичик) ва дастгох.ни созлаш­

да тешиклар учун улчамларнинг так.симланиш эгри чизи­

FИНИ т катталикка допуск майдонининг уртасига нисба­
тан чаша силжитиш даркор (2.17-расм, б). 

ТУFрилаш имконияти булмаган ярок.сиз деталларни 
мутлак.о келиб чик.маслиги учун улчамларнинг так.симла­
ниш эгри ЧИЗИFИНИНГ чУк.к.исини силжиш улчами т ни 
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созлаш хатолиги !! каттали-
с а) 

гига оширилади, лекин шу 

билан бир к,аторда к.Ушимча 
ишлов бериладиган заготов­

калар сони сезиларли дара- ..c,'HI-'<--"-->I-i<"'­ 'н 

жада кУпаяди. I<.Yшимча иш­
лов бериладиган заготовкалар 

сони (2.17 -расмдаги штрих­
ланган майдон) олдингилар­

2.17 -раем. Туrрилаш мумкин 
6улган ярок;еиз валларга (а) ва 

тешикларга (6) ишлов 6ериш 
учун даетгох,ларни еозлаш 

га (Х" - валлар учун ва Ха-
тешиклар учун) ,Ухшаб аНИК)lанади. 

Х=Х=Т-3а-!! 
а" с 

(2.31 ) 

XiX) к,иймати ва (2.28) формулага асосан ta (t) то­
пилади ва 1- иловадаги [3] жадвал орк,али Ф(t) ёки Ф(t) 
х.исобланади. 

I<.аЙта иш~ов бериладиган заготовкалар сони QI\YШ (фоиз 
х.исобида) к.уиидаги формула орк,али аник,ланади 

2.4-мисол. I<.Yшимча ишлов бериладиган заготовкалар 
сонини аник,ланг. Берилган т=о, 1 мм; cr = 0,025мм; 
!!с= 0,02мм. 

Ечиш: юк,оридаги 2,28 формулага асосан 

Х"= 0,1 - 3· 0,025 - 0,02 = 0,005; t.= 0,005/0,025 = 2 

Демак, Ф (t2 ) = 0,793 (l-иловада берилган [3]) ишлов 
бериладиган заготовкалар сони 

QK =(0,5-0,0793).100=42,07% ёки 127 дона 

~ паст, унумдорлиm ЮI\ОРИ булган даС1Тщларни 
к.Уллашиинг ИI\ТИСОДИЙ жих;атдан Mal\Caдra мувофи~игини 
аниI\Лаш. Ишлаб чик,арувчиларнинг юк,ори унумдорли дас­
ТГОVIарни к.Уллаш йули билан ишлов беришнинг самара­
дорлигини оширишга интилиши кУп х.олларда дастгох,лар-
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нинг аник,лиги етарли даражада эмаелиги па ишлов бериш 

турига БОFЛИк. х.олда улчамларнинг оний ёйилиши капа 
к.иЙматига эга булиши туфайли чекланади. 

Масалан, агар думалок. жилвирлаш даетгох,ида Д* 10-
J 8 мм диаметрли заготовкага ишлов беришда улчамлар­
нинг оний ёйилиш майдони Ы,,= 0,09 мм булеа, токарлик 
даетгох,ларида ишлов беришда Ы" = 0,015 мм гача, револь­
верли даетгох,ларда Ы,,= 0,025 мм гача ортади. 

Автомат ва ярим автоматларда ишлов беришда Ы" нинг 

к.иЙмати токарлик даетгох,ларига ниебатан бир неча маро­

таба капа БУлади. 

Аввал таъкидланганидек, агар ба> Т булеа, ярок.еиз 
заготовкалар х,оеил булиши мук.аррар БУлади. Шунинг учун 

технологлар куп х,олатларда юк.ори УIlУМДОРЛИК даетгох,ла­

ридан фойдаланишдан воз кечишади. ЛеКИII биз юк.орида 

куриб Утган миеолимизда Т= 0,0 J О мм к.Уишли валикка 

а = 0,025 мм ва ба = О, J 5 мм булган х,олатда ишлов бериш­
да, яъни улчамларнинг ёйилиш майдони допуск майдони­

дан J,5 марта ортик. булган х,олатда х,ам аник,лик коэффи­
циенти 

т _ И.I _ 
lIf == - - ~--- - о 67 < J О 
'1' 6, U.15 ' , (2.32) 

булиб, нрок.еllЗ заготовкалар мик.дори 4,56 фоизни таш­
КИ)I этади холое. 

Демак, аНРIIМ х,олатларда юк.ори аник,ликдаги заГОТОБ­

каларга I1ШЛОВ бериш учун юк.ори УIlУМДОРЛИ даетгох,Jlар­

llall уларнинг аник,лI1ГИ етаРЛII даражада булмаеа х,ам фой­
даланиш мак.садга мувоФик. БУлади. 

Юк.ори унумдорликка ЭГ<1 БУЛГ<1Н жих,озларда заготов­

каларга ишлов беришни бир неча ярок.еиз заГОТОБкалар 

"осил булишини олдиндан билган х.олда !<'уллаш учун куйи­

llагилар аllик,ланади: кутиладиган ярок.еиз заготовкалар ео­

IIИIIИ ёки к.УШИМЧ<1 ишлов беРИЛИШI1 керак буладиган за­

готовкалар сонини; ярок.еиз заготовкалардан куриладиган 

зарарни (ярок.еиз деталларга к.Ушимча ИШЛОБ бериш Ба 

унумеиз меТ<1ЛЛ сарфи). 

Шу БИЛ<1Н бирга юк.ори унумдорли жих,озларда ишлов 

беришда заготовка таннархининг камайиши ва уз навба-
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тида ик,тисодий жих;атдан самарадорлигини х;исоблаш мак,­

садга мувофик,дир. 

Юк,ори аник,ликдаги деталларни аник,лиги паст, ле­
кин юк,ори унумдорликка эга булган дастгох,лардан фой­

даланиб, ишлов беришда ярок.сиз деталлардан курилади­

ган зар ар ва заготовкага к.Ушимча ишлов беришдаги сарф­

ларни солиштириш аник.лиги паст, лекин юк.ори 

унумдорликка эга булган дастгох,ларда ишлов беришга 

Утказишнинг ик.тисодий ЖИХ;<lтдан М<lк,садга мувофик,ли­
гини аник,лаб беради. 

Ишлов берилаётган заготовкалар улчамларининг ёйи­

лишини тах.лил к.илишда математик так,симланиш к.онун­

ларини к.Уллаш тасодифий хатоликларни келиб чик.иш са­

бабларини урганишга ва уларнинг аник,ликка таъсирини 

камайтиришга ёки бартараф этишга имкон яратади. 

СИ1l0в саволларu 

МаШИl1асозликда аш1К,ЛИКНИ к,аllдаii усуллар бl1лаll олиш мум-

кии? 

2 Систематик ва тасодифий хатоликлар дсгаllда lIимаlll1 ТУШУllа-

сиз? 

3. 
4. 

Систематик хаТОЛI1К1II1ИГ таркибига IIl1малар киради? 

МаШl1l1асозлик технологиясида фойдалаllадиган тасодифий ха­

толиклаРНИIIГ аСОСIIЙ так,симлаllИШ к,ОIlУllлаРИIIИ аiiтиб беРИIIГ 

5. Систематик ва тасодифиii хаТОЛlIклар к.аllдаЙ к,ушилаДI1? 

6. МаШИllасозлик технологиясида Гаусс JГРИ '1I13ИГИ lIимани курса­

тади? 

7. Урнатиш хатоликлаРИlll1НГ таРКllбl1ll11 айтиб беРI1Нг" 
8. Базалаш ва мах,камлаш хатоликлаРI1НИНГ СХСМ<Ulарини келти­

ринг. 

9. УЛ'lамлаРНIIНГ так,симланиш к,ОIlУllлаРI1I1И амалда к.Уллаш. 3аго­
товкаларнинг эх,тимолли ярок.сизларининг СОНИIIИ х,исоблаш. Мисол 

келтиринг. 

10. Кам аник,ликдаги юк,ори унумдорликдаСТГОJYlарlIИ ишлаб чик.а­
ришга к,уллашнинг мак.садга мувофик,лиги IIl1мадан иборат'l 



111 б о б 

ТЕХНОЛОГИК ТИЗИМНИНГ ИШЛОБ БЕРИШ 
АНИI\ЛИГИГА БА УНУМДОРЛИГИГА ТАЪСИРИ 

ДаСТГОJ\ - мослама - заготовка - асбобдан иборат 
булган технологик тизимнинг узи эластик тизим булиб, 

ишлов бериш жараёнида деформацияланиши натижасида 
ишлов бериладиган заготовкалар улчамлари ва геометрик 

шаклларининг систематик ва тасодифий хатоликларини 
келтириб чик,аради. 

Шу билан бирга ушбу технологик тизим ёпик, дина­

мик тизим булиб ишлов берилаётган сиртнинг шакл ха­

толикларини (тУлк,инсимонлик ва доирасимонликдан четга 

чик,иш) J\ОСИЛ к,илади. 

3.1. Ишлов бериш хатолигининг хосил булишига 
технологик тизимнинг бикирлиги 
ва берилувчанлигининг таъсири 

Токарлик даСТГОJ\ИНИНГ марказларида силлик, валга 
ишлов беришнинг (З.l-расм) бошлаНFИЧ моментида, яъни 

кескич валнинг унг томонида булганда, кесиш кучи Ру 
заготовка орк,али кетинги марказга, пинолга ва дастгох­

нинг кетинги бабкасига таъсир куРсатиб, ушбу элемент­

ларнинг (кетинги марказнинг ва пинолнинг эгилиши, ке­

тинги бабка корпусининг эластик к,айтиши ~Рб) «ишчи­
даю> к,арама-к,арши йуналишда эластик деформациялани­
шини J\ОСИЛ к,илади. Бу эса кескичнинг чук,к,исидан 

заготовканинг айланиш :Ук,игача булган масофани ~р.б. кат­
таликка узок,лашишига ва уз навбатида ишлов берилган 

3.1-расм. Тех1юлогик 
тизимнинг эластик 

J<;айтиши 

заготовка радиусининг каттала­

шишига олиб келади. 

Шу билан бирга Ру куч таъ­
сири остида кескич ва суппорт 

«ишчига» к,араб эластик .t:сб к,ай­
тади ва бу эса уз навбатида кес­
кичнинг чУк.к.исидан заготовка­

нинг айланиш :Ук,игача булган ма­
софани узайтириб деталнинг 
радиусини катталаштиради. Шун-
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дай к.илиб, бошлаНFИЧ моментда ишлов берилган сирт­

нинг ",ак.ик.иЙ диаметри созлаш вак.тида урнатилган диз­

метрдан ~ = 2(У б + У J улчамга капа булади. Ишлов 
01' aCtl 

бериш давомида кескичнинг кетинги бабкадан олдинги 

бабка томонга юриши натижасида кетинги бабканинг эла­

стик к.аЙтиши камайиб, олдинги бабканинг ~>Л f> ва ишлов 
берилаётган заготовканинг У:ОМ эластик к.аЙтиши ошиб бо­
ради, улар ",ам ишлов берилаётган заготовканинг х.ак.ик.иЙ 

диаметрини катталаштир,щи. 

Ишлов берилаётган заготовканинг х.ак.ик.иЙ Дllамстри 
А-А кесимда к.уЙидагига тенг: 

Д А-А = дА-А + 2(yA-~ + yA-.: + у-Н + уН). (3. J) 
фаJ\ (и) ()I' (1 01/1 l/{t} заг 

Дастгох. элементларининг эластик деформаuияланиши 

(ас боб ва суппортдан ташк.ари) ишлов бериш даВОl\lида 

заготовка узунлиги буйича узгариб боради ва натижада за­

готовканинг узунлиги буйича шакли ",ам узгарувчан була­

ди. Вал учун улчамларнинг хатолиги ва заготовканинг шак­
ли технологи к тизимнинг эластик деформацияланишининг 

иккиланган к.иЙматига тенг. Эластик к.аЙтиш У шу к.аЙ­

тит йуналишида таъсир к.илувчи кучлар ва технологик 

тизимнинг бикирлиги билан аник.ланади. 

ТеХllологuк тUЗUМllUllг бuкuрлuгu ; де б, ушбу тUЗUМIlUllг 
деформацuнловчu кучлар"u"г таъсирига Ifаршuлuк курса­
та олuш Ifобuлuятuга аЙтuладu. 

Агар дастгох,лар элементларининг бикирлиги жуда катта 

булиб ва ишлов берилаётган заготовканинг бикирлиги ки­

чик булса (узун ва диаметри кичик булган B~uml катта даст­
гохда ишлов бериш), унда У r. ва У r. к.аiiтишлар кичик, 

ол t) о[) \} 

У.,г- катта БУлади. Бунинг натижасида заготовканинг шакли 
бочкасимон БУлади. Аксинча. :JГилувчанлиги кам БУJ1Г<\II йуго!! 
ва катта хзаготовкага бикирлиги кам булган дастгох.да иш­

лов берилса (У r. ва У Ii катта) , заготовкаllИНГ lIIакли кор-
ОЛ \) 0(1 ) 

сетсимон (заготовканинг урта диаметри Кll'IИК) булади. 

Технологик тизимнинг эластик к.аЙтиши била!! бог­
лик. булган ишлов беришнинг хатоликлаРИIIИ х.исоблаl1lда 
ушбу тизимнинг бикирлиги сон к.иЙматда ифодалаНИШI1 

керак. 
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Технологuк тuзuмнuнг бuкuрлuгu j, КН/М (кгс/мм) деб, 
кесuш кучuнuнг НОРМал ташкuл этувчuсu Р кН (кгс) нинг 

кесувчu асбобнuнг кесувчu тUFuнuнг uшлов берuлаёmган за­
готовканинг сиртига нuсбатан сuлжuшларu ЙUFuндuсuнuнг 
у (ММ) нuсбатuга айтuладu: 

J = Ру 
у 

(3.2) 

Бизга маълумки, у = Уда,", + Ума, + Узаг + Уа<б. 
Тизимнинг бикирлигини куйидаги формула билан 

аник,лаш мумкин: 

!!.Р 
J=_Y 

!!.У , 

бу ердuа ~Ry - нормал кучнинг ошиши; ~Y - силжишлар­
нинг ИИFИНДИСИ. 

Айрим х,олларда бикирликни х,исоблашда JИОUUЛЛUК 
деган тушунчадан фойдаланиш кулайлирок, булиши х,ам 

мумкин. Мойиллик к,иймат жих,атдан бикирликнинг тес­

карисидир. 

Технологuк тuзuмнинг берилувчанлuгu w деб, ушбу mи­
зuмнuнг таш~u кучлар таьсири остида эластuк шакл узгар­
тира олиш ~обилuятuга аЙmилади. 

Мойиллик шм/Н (MKMjKrc) к,иймат жих,атдан кескич­
нинг ТИFИНИ заготовканинг сиртига нисбатан перпенди­

куляр силжиши У ни таъсир этувчи куч Ру га булиш билан 
аник,ланади: 

шу билан бирга: 

у 

ш=­
Р , 
у 

Тизимнинг умумий мойиллиги: 
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Тизимнинг умумий бикирлиги: 

_I_=-.L+~+ ... +--.L 
J J, J2 J" 
ум 

(3.6) 

Кескич ишлов берилаётган заготовканинг уртасига 

тУFpи келган х;олатда заготовка га марказларда ишлов бе­
ришда дастгох;нинг бикирлигини куйидагича аник,тtаш мум­

кин: 

(3.7) 

Силлик. вални марказларга урнатиб ишлов беришда 
унинг энг катта эгилиши к.уЙидаги формула билан аник.­

ланади (иккита таянчда эркин ётraH балканинг эгилиши): 

р ,2 
Узаг = (4~Ы)' (3.8) 

ва кескич таъсир этаётган олдинги бабкадан Х масофадаги 

жойнинг эгилганлиги: 

Р X(I-X/ 
v 

3Е} 
(3.9) 

бу ерда L - заготовканинг узунлиги; Е - эластиклик мо­
дули; J - заготовка кесимининг инерция моменти (айла­
на вал учун J= 0,05 Д4) 

Кескич валнинг уРтасида жойлашганда валнинг бикир­
лиги: 

J llI<, 

48Е} 

х,2 
(3.\ О) 

ва кескич дастгох;нинг олдинги бабкасидаll Х масофада 
булса 

(3.11 ) 
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Патронда консолли урнатилган силлик, вал учун 

(3.12) 

ва 

J заг (3.13) 

Дастгох,ларнинг бикирлигини текшириш учун кейин­
ги йилларда :Утказилган куплаб тадк,ик,отлар натижасида 

турли туркумдаги дастгох,лар ва уларнинг айрим узеллари 

учун бикирлик ва мойилликнинг х,ак,ик,ий к,ийматлари 

аник,ланган ва ушбу маълумотлар асосида барча керакли 

х.исобларни юк,ори аник,ликда бажариш мумкин. 

Тизимнинг бикирлигини ва берилувчанлигини ишлов бе­
рилаётган заготовкалар улчамларининг аник,лигига ва шак­

лига таъсирини 3.2-расмда келтирилган ишлов бериш схе­

масини тах,лил к,илиш натижасида аник,лаш мумкин. 

Дастгох,ни созлашда к,андайдир гназ радиусда заготов­
кани йуниш учун кескич урнатилади. Лекин дастгох, узел­

ларин инг 

~aCT ва заготовканинг .r:ar эластик силжишлари натижа­
сида заготовканинг айланиш Ук.и О, уз х,олатидан 0з х,олатга 
силжиЙди. Бунинг натижасида эса кескич к,иррасининг 
чук,к,иси заготовканинг айланиш ук,игача булган х.ак,ик,иЙ 

масофадан узок,лашади. Шу пайтнинг узида кескичнинг 
эгилиши ва эластик силжиши натижасида унинг чук,к,иси­

дан заготовка айланиш марказигача булган масофа к.Ушим­

ча равишда яна .У;,оз катталигига узок,лашади (3.2-расм, б). 
Технологик тизимнинг эластик к,айтиши заготовканинг 

х,ак,ик,ий йуниш диаметрининг катталашишига олиб кела­
ди 

(3.14) 

ва шу билан бирга х.ак,ик,иЙ кесиш чук,урлиги камаяди, 

(3.15) 

Ишлов берилаётган заготовка диаметрининг умумий 

ортиши технологик тизимнинг эластик к,айтишининг ик­

киланганига тенг, яъни 
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3.2-расм. Ишлов берилаётгав заготовканинг улчамларига 
эластик силжишнинг таъсири: 

а - дастго)( ва заготовканинг эластик к.Узrалиши натижасида 

заготовка Ук.ининг силжиши: 

б - кескичнинг эгилиши ва силжиши натижасида 

заготовканинг марказидан кескич чУк.к.исининг силжиши 

р 

дд = 2 (r>\a .. - r наз) = 2 (У ДdС I + УЗ", + УаСб ) = 2 У = 2 -. у . 3. I б) 
} 

Кесиш назариясидан маълумки 

~ = CySyptxpHBn , 

унда 

дд =2С SYPf'PHBn(-._I_+-.I_+-.I_] 
у } } } ' 

даст за? асб 

(3.17) 

(3.18) 

3аготовкага ишлов бериш жараёнида ишлов берилаёт­

ган буюм улчамининг ортиши фак.ат асбобнинг ейилиши 

натижасидагина эмас, балки кесувчи асбобнинг утмасла­

шиши ва шу биmш бирга кесиш кучининг Ру ортиши х.ам 
сабаб БУлади. 

Текширишлар шуни курсатадики, кееувчи аебобнинг 

орк.а еиртида ейилиш майдонининг х.оеил булиши Е" МУ­
ноеабати билан Р кесиш кучи ейилиш майдонининг Е 

у м 

кенглигига пропорционал равишда дR катталикка (3.3-
у 

раем) ортади. 

Кеекичнинг орк.а сиртидаги ейилиш майдонининг кенг­
лиги 0,7-0,8 мм га катталашиши натижаеида ташкил этувчи 
куч Рудеярли икки маротаба ортади. 
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~ Ь.." 

..... ~ f-'" " .... ...... 1-' " 
784,8(80) 

...А 1-"" .-
.~-

.-' .--1-- f-
... -588,6(60) бу ерда Ке- пропорционал-

392,4(40) лик коэффиценти (3,l-жад-...... -t:: -1--
196,2(20) ) 

О 0.1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 из ,ММ вал . 
3.3-расм. 2Xl3 маркали пулатни Шу билан бирга кесув-
Й)"lIишпа Р,. нинг кескичнинг чи асбоб геометриясининг 

орк,а СI1РТИНИНГ ейилиш узгаришини инобатга олиш 
маЙПОНИIIИНГ кенглигига Е 

БОFЛИк,лиги м учун: 

S 
мм/ 
аНл 

0,06 

0,09 

0,12 

0,2 

0,3 

0,38 

З.l-жадвал 

Пропорционаллик коэффициентининг к;ийматлари 

К, к,ийматлари, агар ф=45', у=' 10', tF8' 

пулатга ишлов бериш, 170 НВ 
алюминий к,отишмаларга 

ишлов бериш 

кесиш чу~рлиги (, мм 

0,2 0,5 1,0 1.5 2,0 0,2 0,5 1,0 1,5 2,0 

2,0 4,5 9,0 14,0 18,0 1,2 1,5 1,7 2,0 2,0 

2,5 5,0 12,0 15,0 24,0 1,7 2,0 2,2 3,0 3,5 

3,0 7,0 15,0 23,0 30,0 2,1 3,0 3,5 5,0 6,0 

4,0 10,0 22,0 32,0 45,0 3,0 4,0 5,0 8,0 9,0 

6,0 15.0 30,0 44,0 59,0 4.0 4,5 7,0 8.5 10,0 

7,0 18,0 36,0 53,0 75,0 4,5 5,0 9,0 11,0 12,5 

t1R =К К К КЕ 
у '<рУГМ 

(3.20) 

бу ерда К"" Ку' f\ - тузатиш коэффицентлари. 
D.R

y 
усиши билан эластик к,айтиш у х,ам ошиб, ишлов 

бериш хатолиги купаяди. 

Тузатиш коэффицентларининг кесувчи асбобнинг гео­

метриясига БОFЛИк.лиги 3.2-жадвалда келтирилган. 

70 . 



З.2-жадвал 

Тузатиш коэффицеитларииииr к;иймати 

Парамеlp ва коэффиценг Сон ~ийма1И 

ПлаНдаrn бош бурча к, ffJo 1\, 45 60 70 80 90 
1,0 0,72 0,49 0,26 0,15 

Олдинrn бурчак, f К, 
5 10 15 20 25 

1,2 1,0 0,85 0,7 0,56 

Кес кич ч)iIQ<;исининr думало~- 0,5 0,75 1,0 1,25 1,5 
ланиш радиуси Г, мм К, 0,95 0,98 1,0 1,03 1,08 

Кесувчи асбобнинг утмаслашиши ва унинг орк,а сир­

тида ейилиш майдонининг кенгайиши кесиш йулининг 

узунлигига пропорционал булади, шу билан бирга кесиш 

кучи Р ва эластик к,айтиш узаготовкадан заготовкага бир 
у 

хил катталикка ортиб, ишлов беришнинг к.Ушимча узга-

рувчан систематик хатолигини содир к,илади. 

Ишлов берилаётган материал к.аттик,лигининг узгари­
ши кесиш кучининг нормал ташкил этувчиси Р ни узгар­

у 

тиради, пулатга ишлов беришда Р материалнинг Бринель 
у 

буйича к.аттик,лигига квадратик равишда БОFланган. Шуни 

таъкидлаш мух.имки, ишлов берилаётган материал к.ат­

тик,лигининг ортиши билан кесиш кучининг нормал таш­

кил этувчиси !1R нинг купайиши, ас оса н кесиш кучи-
у 

нинг номинал к.иЙматига ва уз навбатида кесиш режим-

ларига БОFЛИк.. 
Масалан, йуниш жараёнида ишлов берилаётган мате­

риалнинг к.аттик,лиги 30 НВ га ошиши кесиш кучининг 
нормал таш кил этувчиси !1R нинг к.Ушимча ошишига ва 

у 

суришнинг S(мм/айл) таъсири ~йидагича: 

s !1R 
у 

0,06 19,6 

0,12 68,5 

0,20 88,0 
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Демак, "ар хил катталикдаги заготовкага ишлов бе­
ришда кесиш кучининг узгаришини камайтириш (шу би­
лан бирга технологик тизимнинг эластик к.аЙтиш узгарув­

чанлигини камайтириш) ва уз навбатида ишлов бериш 

хатолигини пасайтириш учун асбобларнинг тоза ишлов 

бериш жараёнидаги кесиб олаётган к.иринди к.атламининг 
мини мал булишини таъминлаш керак. 

И шлов берилаётган материал к.аттиК)IИГИНИНГ ушбу 

материалнинг турли нук.таларида "ар хил булиши амалда 
ишлов бериш аНИК)Iигига жуда катта таъсир к.илади. Утка­
зил ган тадк.ик.отлар шуни курсатадики, материал к.аттик,­

лиги унинг турли нук.таларида ушбу материал к.аттик,ли­

гининг уртача к.иЙматидан 30- 40% фарк. к.илади. Маса­
лан, 2Х 13 маркали пулатдан совук. "олатда тортилган 
чивик.нинг к.аттик,лиги унинг кундаланг кесими ва узун­

лиги буйича 5-20 НВ к.аттик,ликка узгаради. Битта партия­
даги чивик. материали к.аттик,лигининг узгариши, "атто 

94 НВ гача боради (умумий к,аттиК)IИК 116 НВ дан 210 НВ 
гача узгаради, яъни 80 фоизга узгаради). 

Бир хилда эритиб, босим остида к.уЙилган алюминий 

к,отишмасининг к.аттиК)IИГИ 42 НВ дан 67 НВ гача (59%) 
узгаради, "ар хил эритиб олинган к.отишмада эса к.аттик,­

лик 42 НВ дан 77 НВ гача (83%) узгаради. АЛ2 к.отишмаси­
нинг "атто битта к.уЙмасидаги к,аттиК)IИГИ 67 НВ дан 77 НВ 
гача (15%) узгаради. Айрим заготовкаларнинг "ар хил к,ат­
тик)Iиги технологик тизимнинг мойиллиги туфайли иш­

лов берилаётган заготовкалар улчамларининг ёйилишига 

олиб келади, битта заготовка чегарасида к.аттик,ликнинг 

узгариши эса детал шаклининг геометрик хатоликларини 

содир к.илади. 

Созланган дастгох,ларда заготовкаларга ишлов бериш­
да бошлаНFИЧ заготовканинг шакл хатолиги кесиш чук.ур­
лигини 1 ва усиш АД ни узгартиради (З.18-формула). 

Дастлабки заготовканинг геометрик шакл хатоликла­
ри (3А-расм) ишлов берилган заготовканинг бир хилдаги 
шакл хатоликларини содир этади. Дастлабки заготовка­

нинг хатолиги да ишлов берилаётган сиртнинг айрим 

участкаларида K;C~J~ чук.урлиги .11 нинг ошишига сабаб 
булади ва кесиш кучининг нормал ташкил этувчисининг 
ортишига дR ва технологи к тизимнинг к.Ушимча эластик 

у 
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~айтиши !!t.y=!!t.R
y 

/ j уз навбати­
да диаметрнинг ортишига олиб 

келади. Ишлов берилган заготов-

канинг шакл хатолиги ~ I ~ 1 ~ 
~ ~ 111i.1X 111111 

l1uш тай = дlllu заг - ДlllU,заг = 2Ду. 

Демак, дастлабки заготовка­

нинг хатолиги ишлов берилган 
заготовкага бир хилдаги шакл­
да, лекин камайган миморда 

нусха булиб утади (дастлабки за­

готовканинг оваллилиги ишлов 

берилган деталнинг оваллилиги­

ни келтириб чи~аради, конуе­

ли - конусликни, уриш 

уришни ва х.оказо). 

3.4-'1изма. Дастлабки 
заготовка шакл 

хатоликларининг ишлов 

берилган деталларнинг 
шакл хатоликларига 

таъсири 

Асбобнинг утишлар сонининг ортиши билан ишлов бе­

ришнинг хатолиги сезиларли даражада камаяди ва шу 

билан бирга ишлов беришнинг аник,лиги ортади. 

Дастлабки заготовканинг !!t.Jacт заг ва ишлов берилган хо­
макининг !!t.uu/заг бир хилдаги хатоликларининг узаро нис­
батини аник,лаш е деб ~абул ~илинган 

е = tJ.all<m заг 
6. uш заг 

Аник,лашга (е) тескари катталик 

к =!!. /!!. =l 
у uш эаг даст зос Е' 

(3.21 ) 

(3.22) 

хатоликларни камайтириш коэффициенти деЙилади. 
Механик ишлов беришнинг унумдорлиги бевосита тех­

нологик тизимнинг бикирлигига БОFЛИ~ИР. Тизимнинг 
асосий бикирлик формуласи: 

ёки 

у = 1 р =! с t '1' S "1' 
j У j Р" 

у = шР у = шСр /хр s ур 
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Технологик тизимнинг эластик к.аЙтиши сон жих.ат­

дан дастгох.нинг созлашда белгиланган улчамдан ИШЛОБ 

берилаётган заготовканинг улчамининг к.Ушимча равиш­

да ортишига тенг, яъни ушбу улчамнинг хатолигига тенг 

(валга ИШЛОБ беришда Ад = 2у), купайтма f'''S'fJ ишлов бе­
ришнинг унумдорлигини характерлаЙди. Демак, бундай 

технологик тизимнинг бикирлиги ишлов бериш аник.ли­

ги билан унинг унумдорлиги уртасидаги алок.ани белги­

лайди деган хулоса келиб чик.ади. 

(3.23) ва (3.24) формулаларда мойиллик (0=1/ j ишлов 
беришнинг унумдорлиги Ба хатоликлари уртасидаги про­

порционаллик коэффициенти сифатида к.атнашади. Фор­
мулалардан куриниб турибдики, ишлов беришнинг 

аник.лигини оширишнинг асосий йулларидан бири тех­

нологик тизимнинг мойиллигини камайтириш ёки унинг 

бикирлигини оширишдир. 

Масалан, 3.5-расмда келтирилган графикдан кури­

ниб турибдики, бир хил заготовкаларга икки хил би­

кирликка зга булган технологик тизимда ИШЛОБ берил­

са, уларнинг эластик к.аЙтишлари х.ам х.ар хил булади, 

яъни бир хил кесиш кучи Ру учун ишлов бериш хато­

ликлари турлича булади. Шундай к.илиб, кучнинг таш­

кил этувчиси Р" нинг бир хил к.иЙматида бикирлиги паст 
тизимдан (2-эгри ЧIIЗИк.) бикирлиги юк.ори тизимга (1-
эгри '1изик.) утилса, ИШЛОБ беришда оз хатоликка эри­

шилади. 

Тсхнологик тизиl\1нинг бикирлигини к.уЙидаги усул­

Jlap била/-! ОIl1ИрИШ МУI\1КИII: 

Ру 

I 
I 
I 

I I I 

О L-.L-...I.-..I.t-/2-/Z-a-?/..I.j---Y~ 
~ .4У2 

3,5-ра<':м Технологик тизим 
бllКИРЛИГИЮfllГ :Jластик силжиш 

тебраниши t.y, на t.y) га таъсири. 

74 

1. Бикирликка :JГa конс­
трукцияни яратиш ва тех­

нологик тизим элементлCl­

рининг улчамларини узгар­

ТИРИШ (катталаштириш). 

Дастгох.нинг бикирлиги 

асосан унинг конструкция­

сига, турларига, улчамига 

(улчамларнинг катталиги­

га) Ба х.олатига БОFЛИк.. 

Катта, янги ва ОFИР да­

стгох.ларнинг бикирлиги 



юк,ори булиб, ишлов беришнинг аник,лигини таъминлай­

ди. 

Технологи к тизимнинг бикирлиги мослама ва асбоб­

нинг конструкциясига ва хрлатига БОFЛИк,. У к.уЙидагилар­

дан иборат: к,исадиган кулачоклар сонини орттириш; к,ис­

к,ич ва кескич тутк,ичнинг кундаланг кесимининг сиртини 

ошириш )\амда кескичнинг устирмасини камайтириш; 

к,исиш к.урилмаларининг технолorик базалар билан тегиб 
туриш зичлигини ошириш; технологик жи)\озларни уз 

вак,тида профилактик таъмирлаш; бирикмаларнинг тир­

к,ишларини камайтириш ва ишлов берилаётган заготов­

канинг к,исиш бикирлигини ошириш учун базавий сирт­

ларни ва заготовканинг к,исиш сиртларининг улчамлари­

ни ошириш, технологи к тизимда к,ушимча таянч ва 

люнетлар к,уллаш. 

2. Технологик тизимнинг умумиli звенолар сонини ка­
майтириш: дастго)\ ва мосламаларда бl1Р нечта майда де­

таллар урнига битта мураккаб ва маССIIВ детал к,уллаш; 

шпинделли бабкани станина бl1лан 6ирга к.уЙма )\олатда 

олиш ва шунга ухшаш тадбирларни амалга ошириш. 

3. Деталларга механик IIШЛОВ бериш сифаТIIНИ оши­
риш (айник,са улан,-щиган сиртларнинг). Маълумки, де­

талларнинг тегиб турадиган сиртлаРII уларни ЙИГl1Ш жа­

раёнида бутун сирти буlil1ча контактда булмаЙДI1, аксин­

ча ало)\ида чук,к,илари билан (Сl1ртлаРНI1НГ 
Fадир-будирлигига ва тулк,ИНСI1МОНЛИГl1га 60FЛIlк,) тута­

шади. Туташмаларнинг бикирлигини ошириш учун иш­

лов берилган сирт Fадир-будирлигини камайтирадиган ва 

микро к,аттик,лигини оширадиган пластик деформация­
лаш (роликни ва золдирни думалатиш) усули билан иш­

лов бе'рИШНИ к,уллаш мак,садга мувофик, булади. 

4. ИИFИШНИНГ сифатини ошириш. 
5. Дастгоx.,nарни эксплуатация реЖИМIIНИ ТУFрИ олиб 

бориш. 

6. Жи)\озларни эксплуатация к,илиш жараёнида систе­
матик назорат к,илиш ва технологик тизимнинг барча эле­

ментларини бикирликка даврий равишда текшириш. 

Технологи к тизимнинг бикирлигига таъсир к,илувчи 

жуда )\ам куплаб омиллар мавжуд булиб, )\озирги вак,тгача 

уларни аник,лаш усули эмпирик характерга эга булган, 
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фаннинг замонавий ривожланиш даражасида '(исоблаш 

йули билан аник,лаш имконияти. 

Одатда, дастго'(ни ёки ало'(ида узелни статик кучлар 

билан юклаб, уларнинг бикирлигини махсус динамометр­

лар орк,али аник,ланади: дастго'(нинг узелларини эластик 

к,айтиши индикаторли к.урилма ёрдамида улчанади. Си­

наш вак,тида юкламалар нолдан максимумгача оширила­

ди ва Y=f(R) функциянинг координата тизимида к.ури­
лади. Кейин юкламани камайтириб юксизлантириш эгри 
ЧИЗИFИ к.уриладИ. 

Дастгох,лар бикирлигининг яна '(ам аник.рок к,иймати­

ни топиш учун ишлаб чик,ариш усули к.Улланилади. Сина­

лаётган дacтroxдa ПОFОНали заготовкани ёки токарлик иш­

лов беришда уриш мавжуд булган заготовкага ишлов бе­

риладИ. Ишлов берилаётган заготовканинг сиртида чик,ик, 
'(осил к,илиниб, уни х.исоблашда хатолик .1даст деб к,абул 
к,илинадИ. 

3аготовкага бир марта утишда ишлов беришда сиртда 

чик,ик, '(осил булади, яъни дастлабки заготовка хатолиги­

нинг камайтирилган нусхасидан иборат булган ишлов бе­

рилган сиртнинг хатолиги .1uш 10' пайдо БУлади. 
Аник,лаш катталиги Е =.1) /:1 ни '(исоблаб, даст-

(ист 3UI UU' .JQZ 

гох.нинг бикирлиги аник,ланади. 

3.2. Куп асбобли ва куп шпинделли ишлов бериш 
хатоликлари 

3амонавий машинасозликни такомиллаштиришнинг 

асосий йуналиши куп асбобли ва куп шпинделли ишлов 

беришда ишлаб чик,ариш унумдорлигини ва тежамкорли­

гини сезиларли равишда ошириш учун технологик опера­

цияларни концентрациялаштиришдир. Урнатишлар сони­
нинг озайиши ва шунга БОFЛИк, булган урнатиш хатолик­
ларининг камайишига олиб келади, бирок, бу '(олда эластик 

силжишлар ва технологик тизим динамикасининг таъсир­

лари натижасида х.осил буладиган узига хос махсус хато­

ликлар туфайли ишлов берилаётган сиртлар улчамлари­

нинг ва сирт шаклининг аник,лиги камаяди. 
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Масалан, ПОFOнали валга куп 

кеекичли, яъни бир вак.тда бош­
лаб ва бир вак.тда тамомлаб, 
ишлов беришда (З.б-раем, а) 
х.ар к.аЙеи кеекичнинг нормал 

кееиш кучлари Р нинг тенг 
у 

ташкил этувчиеи R таъеири на-
у 

тижаеида даетгох.нинг олдинга 

ва кетинги бабкаларининг элас­

тик к.аЙтишлари (У:л б ва ~'P б) 
ишлов берилаётган заготовка­

нинг еилжишини ва унинг 

Ук.ини а бурчакка ОFДИРади (3.б­
раем,б), бу эеа уз навбатида х.ар 

к.аЙеи ишлов берилаётган буйин 
диаметрини хатоликка ва шак­

лининг узгаришига олиб кела­

ди (З.б-раем, в). 

1 

б) 

2 

11 Ру! ~~y,J /' J "у4 
L

1 :l~YY 
1 

З.б-раем. Куп кееки'lЛИ 
ишлов беришда шакл ва 
УЛ'lам хатоликларининг 

пайдо булиши 

г.;;t"'Cf;-с:;1~~-----. ~ 

б) 

~R 
M~ .-

4 

2 

О 1 

-

1I 

~~--.J----': 
~ 

3 

r--
м -

Ш II 

З.7.-Раем. 45 маркали пулатдан тайерланган заготовкада йунилган 
тешикларнинг аник,лигига куп кееки'lЛИ ишлов беришнинг таъеири 
а - уч ПОFOнали тешикни йуниб кенгайтириш У'lун куп кееки'lЛИ 

борштанга, У=180 м/мин; S=О.Об мм/айл; t=O,1 мм. 
б - доираеимонликдан четга чик;иш; в - Fадир-будирлик; 

1 - 3-кееки'l ишлаганда; 1/ - бир вак.тнинг узида 3- ва 
2- кееКИ'lлар ишлаганда; 11/ - бир вак;тнинг уз ида 3- ва 

1-кеекичлар ишлаганда; /V - бир вак;тнинг узида 3-,2- ва 
1- кеекичлар ишлаганда. 
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! 
ПОFOнали тешикка олмосли йуниб кенгаЙТИРУБЧИ даст- \1 

гох,ларда куп кескичли ИШЛОБ беришда бир нак,тда ишла-

ётraH кескичларнинг титраши узаро бир-бирига таъсир { 
курсатиб УМУМИЙ хатоликни Ба Fадир-будирликни ошира- / 
ди. Хатоликлар катталикларининг узгариши бир нак,тда иш- \ 
лаётган кескичларнинг сонига на узаро жойлашишига БОF-
л ик,лиги 3.7 -расмда курсатилган. 

Сиllов саволлари 

1. ТСХIIОЛОГИК ТИJIIМIIIIIIГ бикирлиги ва БСРИЛУВЧilНЛИГИ дсганда 

IIИМ<UlаРIIИ ТУШУllаСIIЗ? 

2 ЗаготовкаllИIIГ шаКJI хатоликлари ишлов БСРllлган деталНИIIГ 

хатолигига к,аllдаii таъсир к,lIлаДI1? 

3. ТСХIIОЛОГИК тизим :JЛСМСlIтлаРИIIИIIГ бllкирликлаРII к,аllдай аIlИк,-

лавади·) 

4 ТСХIIОЛОГИК тизим бllКIlРЛИГИIIИIIГ аllик,ликка таъсири к,аllдай? 

5 Ишлов беРИШIIИIIГ УIIУМДОРЛИГИНИ lIима характерлайди? 

б KCCКlPI ар"а СИРТIIIIИIIГ сйилиши улчам хатолигига к,андай таъ­

сир к,илаДII? 

7 Ишлов бсриластгаll JarOTOIJKallllllr улчамларига Jластик силжиш 

"allnaii таЪСIlР к,lIлаДII"? 

s. ТСХIIОЛОГИК ПlЗим бllКИРЛИГИIIИIIГ УlIумдорликка таЪСИРИIIИ к,ан­

даи И10J\Лаш мумКlШ·) 

9 ТСХllолагик ТИЗИМНИIIГ БИКИРЛИГlIlIИ ошириш йуллаРI1. 

10. Куп асбобли 13<1 куп ШПИIIДСЛЛИ ишлов БСРИШlll1l1Г аllик,ликка 

таъсири 



I 
1. 

IV боб 

ТЕХНОЛОГИК УЛЧАМЛАРНИ Х;ИСОБЛАШ 

Технологи к жараёнларни лойих;алашда операция до­

пуекини ва улчамларини х;амда заготовка га ишлов бериш­

нин г кJйимларини х;иеоблаш масаласи келиб чик.ади. 
Технологик, конетрукторлик ва улчаш базаларини бир­

бирига моелаш имконияти булмаса ва базаларни узгарти­

риш зарур булмаеа технолог "технологи к" операция улча­

мини белгилашга мажбур ва берилган допусклар к.аЙта 
х;иеобланади, бунда, одатда, допусклар ортади. Барча ушбу 

маеалалар тегишли технологи к улчам занжирларини х;исоб­

лаш аеоеида ечилади. 

4.1. Улчам занжирларининг турлари ва уларни 
~исоблаш усуллари 

Улчам занжирлари ва звенолари. Улчам заНJlCIlРIl деб, 
алох;ида деталларнинг ёки ЙИFма бирликларнинг бир не­
чта деталлари сиртларининг ва 

УI<,lIарининг узаро жойлашиши- а) б) А 

ни аник.ловчи, берк КОНТУРЕЕЮJl 
буйича жойлашган улчамлар- --- - . ._-
нинг ЙИFиндиеига айтилади .1, А А-, А 

(4.1 -раем, а). А, .4о А-, А, .4, 

Конструкторлик улчам зан-" l' А; 1, l' j ~! 
жири мах;еулотдаги деталлар-

нинг еиртлари ёки еиртлари- "Свз) 
нинг ук,лари ораеидаГI1 маеофа- "'-; .... Я 
ни ёки ниебий бурилишни --<: 

аник,лайди (4.1-раем, б-г). г) .., 
'" --Технологuк улчам заllЖUРU . .;с 

ишлов бериш ёки ЙИFИШ опе- ~ ~: 

l' 
Б; гох;ни еозлашда ёки операция­

лараро улчамлар ёки кJйимлар­

ни х;иеоблашда буюмнинг 

еиртлари ораеидаги маеофани 

аник,лайди (4.1 -раем, д). 
4.1-расм. Улчам 

занжирларининг турлари. 
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Улчам занжирининг таркибига кирувчи улчамлар зве-
1I0лар деб аталади. Агар масалани ~йишда улчам занжи­

рининг звеноси дастлаб иштирок этса, бошланЛlЧ звено 

деб ёки у масаланинг ечилиши натижасида олинса, бер­

кumувчu звено деб аталади. к,олган звенолар mашкuл эmув­
ЧU звенолар деб аталади. 

Улчам занжирининг бошланFИЧ звеноси ташкил этув­
чи звенолар улчамларининг аник,лигига таъсир курсатади. 

БошлаНFИЧ звенога нисбатан таш кил этувчи звеноларнинг 
допуски ва чекли четга чик.ишлари аник,ланади. 

Пазнинг улчами А2 ни ва шпонка улчами А, ни (4.1-
расм, б) ва валнинг диаметри А, ни ва тешик А2 ни (4.1-
расм, в) аник,лашда бошлаНFИЧ (беркитувчи) звено деб 

х.исобланган, конструктив жих.атдан зарур булган тир­

к.ишларнинг Ао катталигини таъминлаш заруриятидан ке­
либ чик.илади. 

Одатда, беркитувчи (бошлаНFИЧ) звенонинг улчами де­

талнинг чизмасида кУрсатилмаЙди. ЙИFИШ улчам занжир­
ларида тУFpи ёки бурчак улчамлари беркитувчи звено були­
ши мумкин ва уларни техник шартларда курсатиб У-Гилади. 

Улчам занжирининг ташкил этувчи звеноси усиб бо­
риши билан беркитувчи звено х.ам усиб борса, бундай таш­

кил этувчи звено усuб борувчu звено деб аталади ва А бел­
ги билан белгиланади. Ташкил этувчи звенонинг усиб бо­

риши билан беркитувчи звено камайиб борса, бундай 

ташкил этувчи звенони камаювчu зве1l0 деб аталади ва А 
билан белгиланади. 

Улчамларнинг жойлашишига к.араб улчам занжирлари 
к.уЙидагиларга булинади: чизик,ли улчам занжирлари, 

бурчакли улчам занжирлари, 

ясси улчам занжирлари, фа-

51 зовий улчам занжирлари 

f{b
-{, (фазовий булмаган текис­

, f ликларда звенолар жойлаш-
I J А ~ 

, II ган). 4.2-расмда ясси улчам 

.ф;::>7m::>7m::>7m::>7mW;>;>;W;>;>;~, ~'1J за н)}.< И рл ари келтирилган. 
4.2-раем. Яееи улчам 

занжирини чизик,ли улчам 

занжирига келтириш. 

Улчам заижирларииииг 

схемасиии тузиш. КУйилган 
масалага к.араб, улчам занжи-
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рининг беркитувчи (бошлаНFИЧ) звеноси аник,ланади. 

Одатда, икки сирт (уларнинг Ук.и) орасидаги масофа 
ёки уларнинг нисбий бурилиши беркитувчи звено була 

олади. Улчам занжирларининг схемасини тузишда берки­
тувчи звено билан чегарадош булган сиртларнинг бири­

дан бошланади ва беркитувчи звенонинг иккинчи чегара­

дош булган сиртигача давом этади. Технологик улчам зан­

жирларида беркитувчи звено к.илиб одатда, заготовкага 

ишлов бериш учун к.олдирилган !<'уйим к.атлами олинади. 

Улчам занжирларини ~еоблаш. Улчам занжирларини 
х.исоблашнинг мак.сади к.уЙидаги иккита масалалардан 

бирини ечиШдИР. 
1. ТjiFpи (лоЙих.авиЙ) маеала. Берилган беркитувчи зве­

нонинг параметрлари буйича ташкил этувчи звеноларнинг 

параметрларини аник,лаш, яъни беркитувчи звенонинг бе­

рилган чегаравий четга чик.иши ва допуски буйича таш­

кил этувчи звеноларининг улчамларини, Допускини ва 

чегаравий четга чик.ишларини х.исоблаш. 

2. Теекари (текширувчи) маеала. Таш кил этувчи звено­
ларнинг берилган параметрлари буйича беркитувчи зве­
нон инг параметри аник,ланади. 

Амалда ташкил этувчи звеноларнинг берилган номи­
нал улчамлари ва уларнинг чекли четга чик.ишлари, до­

пуски ва улчамларининг ёйилиш майдони тавсифлари 

буйича беркитувчи звенонинг номинал улчами, унинг 
допуски (ёйилиш майдони) ва чекли четга чик.иши х.исоб­
ланади. 

КУйилган масалага ва ишлаб чик.ариш шароитига к.араб 
технологи к улчам занжирларини к.уЙидаги усулларга асо­

сан х.исобланади: максимум ва минимумга; эх.тимоллик; 
гурух,ли узаро алмашинувчанлик (селектив ЙИFИШда); ЙИFма 

улчамларни х.исобга олган х.олда ростлаш; ЙИFИШ жараё­
нида алох.ида деталларнинг улчамларини келтириб урна­

тиш. 

4.2. Тула узаро олмашинувчанлик уеули 

Тула узаро алмашинувчанлик усули улчам занжири­
нинг беркитувчи звеносининг талаб этил ган аник,лигини 
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4.3-раем. Улчам 
занжирларини тузиш. 

таш кил этувчи звеноларни танла­

маган, термаган ва уларнинг к,ий­

матини узгартирмаган х.олда ки­

ритиш йули билан таъминлаЙди. 

Тула узаро алмашинувчанлик 

тамойили буйича ишлашда звено­

ларнинг фак,ат чекли четга чик,иш­

ларини ва энг нок.улаЙ бирикиши­

ни х.исобга олган х.олда улчам зан­

жирларини максимум ва 

минимумга х.исоблаш амалга оши­

рилади. Улчам занжирини макси­
мум ва минимумга х.исоблаш учун 

улчам занжири тузилади (4.3-
раем, б). 

Беркитувчи звенонинг ёйилиш 

мамонини (допускини) х.исоблаш. 

Тескари (текширувчи) масалани ечишда улчам занжири­

нин г Ао беркитувчи звеносининг номинал улчамларини 
таш кил к,илувчи А, звеноларнинг номинал улчами билан 

БOFЛИКJIИГИНИ ифодаловчи тенгламадан фойдаланилади: 

ёки х.ар к,андай сондаги звеноли чизик,ли улчам занжири 

учун умумий куринишда к,уйидагича ифодалаш мумкин: 

Ао = (А 1 + А2 + ... + Аn ) - (A II+1 + AII+2 + ... + A",-l); 

бу ерда т - умумий звенолар сони (беркитувчи звено х.ам 

киради); n - усувчи звенолар сони. 

Бошк,ача куринишда: 

n ~ т-l t-

1\ = 2: А; - 2: А, (4.1) 
1=1 п+1 

бу ерда Ао- ташкил этувчи звенонинг усувчи улчами; 

А - таш кил этувчи звенонинг камаювчи улчами. 

, Чизик,ли улчам занжирларининг беркитувчи звеноси­
нинг энг катта чекли четга чик,иш улчами: 
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- + + ... + - +л +···+л Л mll< _ (Л Il111< л Пlll' л""'<) (л l11 '" """ 11"" ) 

о 1.2 1/ 11+1 11+2 ",+1 

ва беркитувчи звенонинг энг кичик чекли четга чик.иш 
улчами 

Л 'ШII _(ЛII"" л""" л 11"" ) ('л'"ll' л l11ll< Л l11ll') - + + ... + - + + ... + 
о I 2 '1 1/+ I n+ 2 m-\ 

Беркитувчи зненонинг энг капа ва энг кичик чеКЛI1 

улчамлари орасидаги фарк. унинг допуски ТАо капалиги­
ни аНИКJIайди на к.уЙидагича ифодаланади 

+ (Л"ЫIo. -л""")+(л" ... • -Л""")+(л'"'" -л""")+ . . + (л'""' +А""") 
11 n 1/+1 1/+1 1/+2 11+2 1/1-1 ",-1 

"анс ичидаги ифодаларнинг узига тегишли допуски 
билан алмаштирсак, беркитувчи звенонинг допуски 

ТАо = ТА1 + ТА} + ... + Т;\ПI~I 

ёки 11/-1 

ТАо = L ТА, 
( 4.2) 

1-=[ 

келиб чик.ади. 

Беркитунчи звенонинг энг капа на энг кичик улчам­
ларидан унинг номинал улчами айирмасини аНИКJIаб, 

ЧИЗИКJIИ улчам занжири беркитувчи знеllОСИНИНГ юк.ори 

ESAo ва к.уЙи EIAo чекли четга чик.ишлари топилади, яъни 

" ~ т - I ~ 

ESAII=IESA,- I ЮА, (4.3 ) 
1=1 fI + I 

11 11/ 1 f 

EJ АII= I Е} А, - I, ES;\, (4.4 ) 
I I 11 ~ 1 

Беркитувчи звенонинг ESAo на EJAo чекли четга '111-
к.ишларини допуск майдони уртаси координатасининг 

к.иЙмати ЕсАо билан х.ам аНИКJIаш мумкин. i - звенонинг 
допуск майдони уртасининг координатаси ЕсА, деб, шу 
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4 4-расм. Допуск майдони 
ТА, к.ртасининг 

координатаси Е,А, 

звенонинг улчам допуски майдо­

ни уртасининг унинг номинал 

к,ийматигача булган масофага ай­
тилади (4.4-расм), яъни 

ESA + EJA 
ЕА= ' , , , 2 (4.5) 

Чекли четга чик,ишлар 

Шунга ухшаш: 

ЕА ТА, 
ESA= +-, с, 2 

ТА 
Е'А=Е А --' J. о е 1 2 

ТАо ESA=E А +-о е О 2 

ТАо EJA=E А --о е О 2 

" ~ т-! ~ 
ЕсАо= E/.uo = L Е, А,- L Ее А" 

,=1 n+! 

(4.6) 

(4.7) 

(4.8) 

(4.9) 

(4.1 О) 

4.1-мисол. 4.3-расмда курсатилган детал учун берки­
тувчи звенонинг параметрлари максимум ва минимумга 

х,исоблаш усули ёрдамида к.уЙидагилар аник;.лансин: бер­
китувчи звено Ао нинг номинал улчами, унинг допуски 
ТАо , чекли четга чик,ишлари ESAo ва EJAo ва допуск май­
дони уртасининг координатаси ЕсА; таш кил этувчи зве­

ноларнинг к.уЙидаги к,ийматлари берилган: 

А =35+0,16 мм' А =60 . А =20+0,15 мм' А =40+0,16 мм' 
1 '2 -U,ЗО мм' 3 ' 4 ' 

Ечими. Беркитувчи звенонинг номинал к,ийматини (4.1) 
формула ёрдамида аник;.лаЙмиз: 

Ао=(60+20)-(35+40)=5 мм 
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Беркитувчи звенонинг допуски: 

ТАо = 0,]6 + 0,3 + 0,13 + 0,]6 = 0,75 мм 

Масаланинг берилиши буйича ташкил этувчи звено­

ларнинг чекли четга чик.ишлари к.уЙидагича: 

ЕJЗ5 = О ; ЕSЗ5 = +0.16 мм; 
ES60 = О ; 
ЕЮ0 = +0,13 мм; 
ES40 = +0,16 мм; 

EJ60 = -0,30 мм; 
ЕЛ0 = О ; 
EJ40 = О. 

(4.3) ва (4.4) формулалардан к.уЙидагиларни топамиз: 

ESAo=(ES60 + ЕЮ0)-(ЕJЗ5+ EJ40) = 
=(0+0,13)-(0+0) = +0.13 мм; 

EJAo=(EJ60+ ЕЛ0)-(ЕSЗ5+ ES40) = 
=( -0,30+0)-(0,16+0,16)=-0,62 мм; 

Демак, беркитувчи звенонинг улчами: 

А =S-IO·13 

О --О, б:! 

Беркитувчи звенонинг допуск май­

дони уртасининг координатаси (4.8) 
формулага асосан: 

ТА 
Е А =ESA __ О = 

( о () 2 

= 0,13- ог =-0,245мм 

Ташкил этувчи звенолар улчамлари­
нинг допускини беркитувчи звено нин г 
допуск катталиги (ёйилиш майдони) 

буйича х.исоблаш (ТУFpи масала). Ушбу 
масала технологик улчам занжирлари­

ни J\исоблашда, купинча, синов J\исоб­

лаш усулидан фойдаланиб ечилади. Бун-

85 

а) 

4.5-расм. Тишли 

узатманинг 

ажрайди ган 

корпусин ин г 

чизик.л и 

улчамлари 



да улчам занжирининг барча таш кил этувчи звенолари­
нинг ишлов берилаётган сиртларига кузда тутилган иш­

лов бериш турларини к.Уллашда ик,тисодий жих.атдан эри­

ша олиниши мумкин булган, маълум бир аник,лик квали­
тетига тегишли Допускини белгиланади. Шундан кейин 

беркитувчи звено улчамининг кутилаётган ёйилиш май­
донининг катталиги (1)11 ва унинг ёйилиш майдони уртаси­
нинг координатасини Ес(1)1I (4.2) ва (4.1 О) формулалардан 
аник,ланади. Бу ерда ТАо =(1)0 деб к,абул к,илинади. 

Аник,ланган (1)11 ва Ес(1)о к,ийматларни лоЙих.аланаётган 
мах.сулотнинг беркитувчи звеносининг талаб этилган до­

пуски ва унинг допуск майдони уртасининг координата­

си билан солиштирилади. Агар (1)11 ва Ес(1)1I беркитувчи зве­
нонинг талаб этилган к,ийматларидан катта булса, у х.олда 
ташкил этувчи звенолардан бирининг ёки бир нечтаси­

нинг Допускини купайтиришга ТУFрИ келади ва шундан 

кейин текширувчи х.исоблаш амалга оширилади. Излана­
ётган Допускни уриниб куриш ва кетма-кетлик билан як,ин­

лаштириш усули билан белгиланади. 

Ушбу усул билан улчам занжирларини х.исоблашни 
тезлаштириш мак,садида ик,тисодий жих.атдан эриша оли­

ниши мумкин булган допусклар ва чекли четга чик,иш­

лар, ростловчи звенодан ташк,ари барча ташкил этувчи 

звенолар учун белгиланади. Ростловчи звенонинг допуски 

к.уЙидагича аник,ланади: 

т - 2 

ТА =ТА - I ТА 
р о I (4.11) 

1=1 

Ростловчи звено к,илиб унга аник, ишлов бериш ва уни 

ифодалаш осон булиши шарти билан танланади. Унинг 
улчами х.ам нисбатан катта булса, мак,садга мувофик, була­
ди, чунки катта звенонинг допуски х.ам улчамга пропор­

ционал булади ва уни ростлаш осон. 

Улчам занжирларини х.исоблашда ташкил этувчи зве­
ноларнинг ик,тисодий нук.таи назардан мак,садга мувоФик. 
допускини белгилашни осонлаштириш учун уртача допуск 

Т:'Р аник,ланади: 

Тур = Т Ао / (т - 1) 
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Ишлаб чик.ариш имкониятига к.араб, ташкил к.илувчи 
звеноларнинг улчамларининг уртача допускини Тур у ёки 

бу ёк.к;а узгартириш киритиб ТУFриланади. 

Белгиланган допускларни ва чекли чела чик;ишларни 
(4.2) ва (4.10) формулалар ёрдамида якуний текширилади. 

4.2-мисол. 4.5-расмда курсатилган тишли узатма кор­

пусининг ажратилган к;исм деталларини чизик;IИ улчам­

ларининг Ао тирк.иши 1,0 дан 1,75 гача чегарада таъмин­
лаш учун зарур булган допускларни ва чекли четга чи­

к;ишларни аник;шнг. 

Чизик;ли улчамлар: 

А =140 мм' А =5 мм' А =101 мм; А4=50 мм; А5=5 мм. , ' 2 ' З 

Ечими: Улчам занжирининг (4.5-расм, б) беркитувчи 
звеносининг улчами Ао = 1 +0,75 мм, ТАо =0,75 мм, EJAo=O' 
ESAo=+0,75 мм, ЕЛ)=+0,375 мм параметрли тирк.иш х.исоб­
ланади. 

Уртача Допускнинг катталиги (4.12) формулага асо­
сан: 

~p=0,75 / (6-1)= 0,15 мм. 

Ушбу уртача допускнинг катталиги курилаётган меха­

низм деталининг улчамларига, тахминан ITII квалитет 
буйича аник;лик Допускига ТУFрИ келади ва уларни ишлаб 
чик.аришни таъминлаш технологик жих.атдан деярли к;ий­

инчилик ТУFдирмаЙди. Шунинг учун улчов занжирининг 
барча звенолари улчамларига h 11 ва Н 11 Допускини тан­
ланади, яъни А, =140_0,25 мм, А2 =5_0,075 мм, Аз =101+0,22 мм, 
А4=50+0,'6 мм , А5 = 5-0,075 мм, 

(4.2) формула орк.али текширилганда, шо нинг к.иЙ­
матлари белгиланган тирк.иш Ао=0,75 мм дан катта экан­
лиги маълум булди, яъни шо=0,25+0,075+0,22+0,16+0,075 
= 0,78 мм. Демак, шо ни Ао дан кичик ёки тенглаштириш 
учун ITll квалитетдан аник.рок. ишлов берилиши зарур 
булган улчам занжирларининг звенолари ичидан ростлаш 

звеносини танлаш керак. Ростлаш улчами учун А, = 140 мм 
булган звено танланади. Чунки бу улчамни бошк.ариш ва 

уни улчаш унча к.иЙинчилик ТУFдирмайди, допускнинг 
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к,иймати бошк,а улчамлар допускидан катта ва уни камай­

тириш осонрок,. 

Ростлаш звеносининг (А,) допуски (4.11) формула 
орк,али топилади: 

ТА, = 0,75 -( 0,075 + 0,22 + 0,16 + 0,075) = 0,22 мм. 
ТА, допуск майдони уртасининг координатаси: 

Ее А, = (0,11 +0,08) -(-0,0375-0,0375)- 0,375 = -о, 11 мм 

А, - ростлаш звенонинг чекли четга чик,ишлари: 

ESA = -о 11 +022/2 = о· EJA = -о 11 - 022/2 = -о 22 мм. 
I " '1' , , 

Ростлаш звенонинг улчами А, = 140_0,22 мм. 
Текшириш: (4.1) формулага асосан: 

Аотах = (Азmах + А4тах )-(А,mlП + А2ПllП + АsmlП) = 
=(101.22 + 50.16)-(139,78 + 4,925 + 4,925) =1,75 мм; 

АоПllП = (АзmlП +А/"П)-(А,пыХ + А2 '11аХ + As)= 
=101+ 50)-(140 + 5 + 5) = 1,0 мм. 

Демак, х,исоблаш ТУFРИ бажарилган. 
Детал ва ЙИFма бирликларнинг тула узаро алмашинув­

'JaНЛИГИНИ таъминловчи максимум ва минимумга х,исоб­

лаш усулининг асосий афзалликлари к.уЙидагилардан ибо­

рат: 

а) соддалиги, мах,сулотни ЙИFишда юк,ори унумдор­

лилиги ва тежамкорлилиги; 

б) юк,ори малакали ишчиларни талаб этмаслик; 

в) деталларни ва ЙИFма бирликларни ишлаб чик.ариш 
корхоналарини махсуслаштириш ва кооперациялаш им­

кониятининг мавжудлиги; 

г) машиналарни таъмирлаш учун сарфланадиган вак,т­

ни камайтириш ва ейилган деталларнинг урнига янгила­

рин и бевосита созламасдан ва ростламасдан алмаштириш 

орк,али таъмирлаш жараёнини соддалаштириш. 

Максимум ва минимумга х,исоблаш усулининг энг катта 

камчилиги ташкил этувчи звеноларнинг сонига пропор­

ционал равишда уларнинг допуск майдонларининг х,ам 
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кичиклашишидир. Улчам занжири звеноларининг сони 
кУпайиши билан уларнинг улчам допусклари майдони жуда 

х.ам камайиб, к5'п х.олларда ик.тисодий жих.атдан к.УЙилган 
талабни бажариш имконияти булмаЙди. 

Хак.ик.атдан х.ам ЙИFишда ёки механик ишлов беришда 
барча купаювчи улчамларнинг юк.ориги четга чик.ишлари 

билан камаювчи улчамларнинг к.уЙи четга чик.ишларини 

(ёки бунинг аксини) келтириб тайёрлаш эх.тимоллиги 

амалда камдир. Н.А. Борадачевнинг х.исоблашича, таш кил 

этувчи звеноларнинг улчамларини тенг эх.тимоллик наза­

риясига асосан олинади десак, унда звеноли занжирнинг 

максимум ва минимумга улчамлари бир-бирига ТУFрИ ке­

лиши учун, агар корхона х.ар куни 1 млн. комплект ишлаб 
чик.арганда х.ам 10000-15000 йил керак булар экан. 

Максимум ва минимумга х.исоблаш усули к.иск.а улчам­

ли занжирлар, яъни икки-учта ташкил этувчи звеноли 

улчам занжирлари учун к.Улланилади. 

Технологик улчам занжирлари технологик базаларни 

алмаштириладиган х.олатларда улчам ва допускларни 

х.исоблашга боFЛИк. булган ишлов бериш к.УЙимларини ва 

шу кабиларни х.исоблашда ташкил этувчи звеноларнинг 

икки-учта сони билан кифояланади холос ва уларни, одат­

да, максимум ва минимумга х.исобланади. 

4.3. Тулик,сиз узаро алмашинувчанлик усули 

Ташкил этувчи звенолар сони учтадан ортик. булган 

х.олда улчам занжирларини х.исоблашда тУлик.сиз узаро 
алмашинувчалик усули асосида эх.тимоллик назариясидан 

фойдаланиш мак.садга мувофикдир. 
Эх;тимоллик усули билан беркитувчи звенонинг ёйилиш 

майдонини (допускии) х;исоблаш (тескари масала). Эх.ти­
моллик назариясига асосан тасодифий хатоликларни 

к.Ушиш квадратик усулда бажарилади ва шу билан бирга 

тасодифий хатоликларнинг ЙИFИНДИСИ х.ам узи тасодифий 

катталик булиб, аник. так.симланиш к.онуни буйича узга­

ради. Улчам занжирида ташкил этувчи звенолар сони к.анча 
куп булса, беркитувчи звено улчамининг так.симланиши 
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Lcp 
-(6 +tб 

w=2/б 

4.6-раем. Амалий 

)(исоблашларда 
УЛ'lамларнинг ёйилиш эгри 

'IИЗИFИНИНГ 'Iегараеи 

нормал так.симланиш к.онуни­

га шунчалик даражада як.ин 

булади. 

Беркитувчи звено улчами­

L нинг ёйилиш майдони WIJ ёки 
унинг допуски ТА() к.уЙидагича 

аник,ланади: 

бу ерда { - таваккаллик (х.и­

моялаш) коэффициенти, беркитувчи звенонинг улчам до­

пуски чегарасидан четга чик.иш эх.тимоллигини характер­

лайди (так.симланишнинг меъёрланган параметри). 
(4.13) формулада ташкил этувчи звеноларнинг улчам­

лаРI1НИНГ ёйилиш майдони ш уларни тайёрлаш допуски 
ТА га тенг. ' , 

Амалий х.исоблашда ёйилиш майдони ш чегараланади 

деб к.абул к.илинади ва бу чегара урта квадратик катталик 

а га БОFЛИк. х.олда ±ta га Teнr к.илиб олинади (4.6-расм). 

ш=(L + (а) - (L - (а) = 2{а, 
~'P )'" 

бу ерда L,." - тасодифий улчамларнинг урта арифметик 

к.иЙмати; 

f = (L,-Lj/a -так.симланишнинг меъёрланган пара­
метри ёки таваккаллик коэффициенти. 

)(исоблаш вак.тида L нинг к.иЙмати допуск майдони Т 
IIегарасидан чик.иш эх.тимоллиги Р (таваккаллик) га к.араб 

{ нинг к.иЙмати к.абул к.илинади. 
Улчамларнинг допуск чегарасидан чик.иш эх.тимолли­

ги 0,27 фоизни ташкил к.илиб, беркитувчи звенонинг 

улчамлари нормал так.симланиш к.онунига ТУFрИ келса, 

{= 3 деб к.абул к.илинади. Амалий жих.атдан бундай х.олда 
1000 дона деталга ишлов берилса, 3 донаси ярок.сиз були­
ши мумкин. 

Улчам занжирларини х.исоблашда (4.13) формула урни­
га к.уЙидаги ифода ишлатилади 
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m-I 
ШО = 1,2 L. ТА,2 

,~I 

Одатда, беркитувчи звено 

улчамларининг ёйилиш ЭГРIl 

ЧИЗИFИ Гаусс ~онунига буй су­

нувчи симметрик шаклга эга 

булади (4.7-расм). 

Таш кил этувчи звенолар 

4.7-paC~1 Гаусс CIIM~ICTPIIK 
')rPII ЧI1ЗIIГlI СЙI1ЛIIШ МaliДОlIl1 

);ртаСI1I1I1I1Г КООРДl111атаси 

E,<,j" ва туплаlll1Ш 
~lаркаJIIlIИIIГ КООРДИllатаСI1 

ЕmАо 

улчамлари А, симметрик равишда жойлашган булса, бер­

китувчи звенонинг ёйилиш маЙДОНII уртасининг коорди­

натаси Есш() ва допуск майдони уртасининг координатаси 

ЕсА() (4.10) формула ор~али аНИКjlанади, сунг беркитувчи 
звенонинг чекли четга чи~ишининг ~иiiматларини (5.8) 
ва (5.9) формулаларга асосан КУЙI1JЩГllча х.исобланади: 

(4.15) 

(4.16) 

4.3-мисол. 4.3-расмдаги таШКIIЛ ЭТУl3чи Зl3енолар улчам­

ларининг та~симланиш ~онуни НОl\lаълум булган х.олда 

эх.тимолликни х.исоблаш усули билан 4.I-мисолни ечинг. 

Ечими: Ао= 5 мм. Беркитувчи звеllОНИНГ ёйилиши май­
дони (4.14) формула буйича аНИКjlанади: 

(00 = 1,2 "'ОУ + 0,302 + 0,132 + 0,162 = 0,477 мм. 

Беркитувчи звено улчамларининг ёйилиш майдони 
уртасининг координатаси допуск майдони уртасининг 

координатасига мос тушган, яъни 

(4.6) ва (4.7) формулаларга асосан чекли четга чи~иш-
лар 

ESAu = Ес(оо - (0/2 = - 0,245 + 0,477/2 = -0,007 мм; 
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EJAo = E
I11
Ao - wol2 = -0,245 - 0,477/2= -0,484 мм; 

Беркитувчи звенонинг улчами А = 5-0.007-0,484 мм; 
Юк;оридаги 4.1- ва 4.3- мисолларнинг ечимини солиш­

тириш шуни курсатадики, эх,.тимоллик усули билан х,.исоб­

ланган беркитувчи звено улчамларининг ёйилиш майдо­

ни допуски минимум ва максимумга х,.исоблаш усулида­

гига нисбатан 0,75/0,477= 1,57 марта кам булар экан. Шунга 
мос равишда беркитувчи звено улчамларининг чекли чет­

га чик;ишлари х,.ам узгаради. 

Ташкил этувчи звеноларнинг допускларини х,.исоблаш. 
Улчам занжирларининг ташкил этувчи звенолари улчам­
ларининг допускларини эх,.тимоллик усулида х,.исоблаш 

уларни минимум ва максимумга х,.исоблаш усулидаги каби 

аник;ланади. Уларнинг бир-биридан фарк;и, асосан ариф­

метик к.Ушиш урнига геометрик к.Ушиш к.Улланилади. 

х,исоблаш таш кил этувчи звеноларнинг уртача допус­

кини аник;лашдан бошланади. Бу х,.олда максимум ва ми­
нимумга х,.исоблаш усулида к,улланадиган (4.12) формула 
урнига к;уйидаги формуладан фойдаланилади 

т = ТАо 
"1' Г 

(1,2~m-l) 
(4.17) 

Агар х,.исоблаш натижасига кура ташкил этувчи звено­

лар улчамларининг уртача аниКjlИГИ IТII ёки IТI2 квали­
тетга ТУFрИ келса, тулик;сиз узаро алмашинувчанлик усу­

ли ушбу улчам занжирини х,.исоблаш учун к;абул к.илина­
ди ва х,.исоблаш натижасида аник;ланган КВ,Ulитет ростловчи 

звенодан ташк;ари барча таш кил ЭТУВ'Iи звенолар улчам­

ларининг допускларини белгилаш учун асос була олади. 
Агар х,.исоблаш натижасида таш кил этувчи звенолар 

улчамларининг уртача аниКjlИГИ IT7-IT9 квалитетларга 
ТУFРИ келса, тУлик.сиз узаро алмашинувчанлик усули буйи­

ча беркитувчи звенонинг талаб даражасидаги аник;лигига 

эришиш имконияти булмайди ва ростлаш ёки созлаш усул-

'[ 

( 
" 

ларини к;Уллаш зарурияти ТУFилади. . I 
Аввал таъкидлаб утганимиздек, РОСТЛОВ'Iи звенони 

тайёрлаш ва улчашда технологик жих,.атдан К;ИЙИН'Iилик 

ТУFдирмайдиган, энг катта номинал улчамга зга булган 

звенони танлаш тавсия этилади. 
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Ростловчи звено улчамининг допуски к.уЙидагича аник.­

ланади: 

(4.\8) 

4.5-мисол. Юк.орида келтирилган 4.2-мисол шартлари 
учун чизик,ли улчамларнинг допуски ва чекли четга чи­

к.ишларини эх.тимоллик усули билан аНИКjlанг. 
Ечими. Ташкил этувчи звенолар улчамларининг урта­

ча допускини аНИКjlаймиз: 

Т = 0,75 = О 28 мм 
ур 1,2Jб:i ' 

Допускнинг ушбу к.иЙмати мисолда берилган детал­
ларнинг уртача улчамлари учун аниКjlИКНИНГ тахминан 

IT\2 квалитетга ТУFРИ келади. Шу сабабли х.исобланаётган 
улчам занжирининг ташкил этувчи звеноларининг барча 
улчамларига IТ\2 квалитет допуски, яъни h\2 ва Н\2 тай­
инланади. 

A J=O'040 мм; 
A2=5,o'J2 мм; 

Аз=\О\ +О,ЗI мм ; As=5,o.J2 мм; 
А4 = 50+0,25мм. 

Беркитувчи звено улчамларининг ёйилиш майдони шо 
(4.16) формулага асосан 

Яъни, беркитувчи (бошлаНFИЧ) звено улчамининг тай­
инланган допускидан (ТАо= 0,75) кичик. 
Шу сабабли ростловчи звено улчамининг допускини 

камайтиришга зарурият ТУFилмаЙди. 4.2- ва 4.4- мисол­

ларнинг натижаларини солиштириш шуни курсатадики, 

эх.тимоллик усули билан х.исоблаш заготовкаларга ишлов 
бериш допускини максимум ва минимумга х.исоблаш усул­

ларига нисбатан 1,6-1,8 марта катгалаштириш мумкин 
экан. 
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Си1l0в саволларu 

l ТСХIIОЛОГИК Ул,/амлаРIIИ IlIlMa УЧУII \lIсоблаllади'l 

2, Ул'/а~1 заllжирлаРI1НИIIГ турлари на уларlllll1Г таркибll, 
3. УЛ'I<lМ З311ЖllрлаРИНlf \исоблашда тула узаро алмашинувчанлик 

УСУЛI1 дегаllда Ilима ТУШУllаСIIЗ" 

4. !<.аЙСII \олларда тУла узаро алмаШlIlIУIJЧ<lllЛИК УСУЛII ~ул кела-
ди'l 

5. ТУГРII (лойи\авиii) на тескари (теКШИРУRЧИ) масалалар. 

6. УЛ'lа~1 занжирлаРИНIf \исоблашда тУЛ\щсиз узаро алмашинув­
'lаllЛIIК УСУЛII IIl1малардаll иборат'l 

7. БСРКI1ТУВ'IИ ЗIJСIIОIIИIIГ еiillЛIIШ маiiДОIIИ ~аllдай \lIсоблаllади? 

S БСРКИТУIJ'/II ЗНСНОIIИIIГ талаб дараЖ<lСIIД<lГI1 аlillк,лl1гига эришиш 

11 МКОII ШlТll БУлмаса. к.аllдаii усуллардан ФOlшалаlll1лади,? 

9 э"ТИ~lOллик УСУЛll бllлаll 6СРКl1ТУII'1I1 'JВСIЮIIIII1Г Сl1l1ЛIIШ май­

ДОIIН к.аllдаЙ аник,лаllади" 

'О Ташкил этув'/и JВСllолар УлчамлаРИIIИНГ допуски бсркитувчи 

звено допуск катталиги БУiiича к.аllдаЙ \исобланади'! 



v боб 
МАШИНАСОЗЛИКДА БАЗАЛАШ ВА БАЗАЛАР 

5.1. Базалар ва таянч нук.талар 

Позицион БОFЛаниш ва базалаш. Хар к.андаЙ машина уз 
вазифасини бажариши учун унинг узел ва деталларини 

маълум аНИКjlИкда узаро жойлашишини таъминлаш ло­

зим. 

Дастгох,ларда деталларга ишлов беришда заготовкалар 
х,ам ишлов берувчи асбоблар х,аракат троекториясини шу 

дастгох,нинг механизм ва узелларига нисбатан ТУFpи ори­
ентирланиши керак (йуналтирувчи суппортлар, фрезалаш 

ва кесиш каллаклари, тиргаклар, нусхалаш курилмалаРI1 

ва бошк,алар). Ишлов беРl1лган заготовкалаРНI1НГ шакли 
ва улчамлари буйича хаТОЛl1клаРI1 кеСКI1ЧНI1НГ кеСУВЧI1 к,ир­

ралаРИНI1НГ ва заготовкаНI1НГ берилган шакл х,осил к.илувчи 
х,аракат траекториясидан четга чик,ишларига нисбатан 

аник,ланади. 

Машиналарни ЙИFишда детал ва ЙИFма бирликларни 

х,амда дастгох,ларда деталларни тайёрлашда заготовкалар­

нинг узаро ориентирланиши масаласи базалаш орк.али хал 
к,илинади. 

Умуман, базалаш деб заготовкага ёки буюмга танлан­
ган координата системасига нисбатан керакли х,олатни бе­

ришга аЙтилади. Заготовкаларга дастгох,ларда механик 

ишлов беришда базалаш сифатида заготовкага ишлов бе­

рувчи асбобнинг х,аракат траекториясини аник,ловчи дас­

тгох, элементларига нисбатан керакли х,олатни бериш к.абул 

к,илинади. 

3аготовкаларни мосламаларга урнатишда куйидаги ик­
кита масалани ечишга ТУFPи келади: заготовкаларни база­
лаш йули билан ориентирлаш ва мах,камлаш йули билан 

уларнинг к.УЗFалмаслигини таъминлаш. 

Маълумки, жисмни фазода к.УЗFалмаслигини тула таъ­
минлаш учун уни 6 та к.УЗFалувчанлик даражасидан мах,­
рум к,илиш керак: 1) учта координата Ук.и буйлаб илгари­
ланма силжишидан: 2) курсатилган учта ук,лар буйича 
аЙланишдан. 
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Жисмни эркинлик даражасидан мах.рум к.илиш БОFЛа­

lIишлар орк.али амалга оширилади. 

БОFлаllишлар деганда, позицион (геометрик) ёки ки­

нематик характердаги чекланишлар тушунилиб, улар куРиб 

'lик.илаётган жиемнинг (заготовка ёки детал) нук.талари 
х.аракатига к.араб к,уЙилади. 

Чекланишлар характерига кура еилжишни чеклайди­

ган позицион (геометрик) БОFланишлар ва тезликни чек­
лайдиган кинематик БОFЛанишлар фарк. к.илинади. Маши­
наеозлик технологияеида, асосан, вак.тга БОFЛИк. булма­

ган ва стационар nозициО1l БОFлаllишлар деб аталадиган 

БОFланишлар билан иш курилади. 

Умуман, икки томонлама к,уйилган олтита позицион 

БОFланишлар жиемнинг OXYZ координата еиетемаеига 
ниебатан берилган ориентирини ва жиемни берилган 

х.олатдаги к,уЗFалмаелигини таъминлаЙди. 

Олти Hy~тa ~oидacи. Заготовкани моеламада тула ба­
залаш учун унда тайёрламанинг базавий еиртларига ние­

батан маълум тартибда жойлашган олтита таянч нук.таеи­

ни яратиш зарур ва етарлидир. 

Базалар х;ак;ида тушунчалар. База билан узаро контактда 

буладиган идеал таянч нук.таларининг сонига ва мах.рум 

к.илинадиган к,уЗFалувчанлик даражаеига кура призматик 

заготовка ва деталларда учта таянч нук.таси билан контактда 

булган урнатиш базаси - А, иккита таянч нук.таеи билан 

контактда булган йуналтирувчи база - В ва битта таянч 

нук.таеи билан контактда булган таянч базаси - С фарк. 
к.илинади (5.1-раем). 

Узун цилиндрик жиемни (l > d) фазода ориентирлаш 
учун унинг А цилиндрик сиртини Z координатаеи билан 
ХОУ текиелигини иккита икки томонлама БОFланишлар 
билан ва х координатасини YOZ (5.2-раем) текиелиги 
билан иккита БОFланишлар орк.али бириктириш керак ва 

бу х.олатда жием туртта эркинлик даражаеидан мах.рум 

булади (ОХ ва OZ Ук.и буйлаб еилжиш х.амда ОХ ва OZ 
ук,лари буйлаб айланиш имконияти). 

Жиемни ОУУк.и буйлаб еилжиш имкониятини тухта­
тиш учун унинг С торец еиртини икки томонлама БОFла­
ниш - у координатаеи билан ХОZтекиелигини бирикти­

риш керак. 
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Жиемни олтинчи эркинлик даражаеидан мах,рум I\ИЛИШ 
учун (уз УI\И атрофида айланиш имконияти) шпонка аРИI\­
чаеи еиртида Вжойлашган таянч HYI\Ta куринишидаги ол­
тинчи икки томонлама БОFланиш кузда тутилган булиши 

лозим. 

Заготовка ва деталларнинг аник;лигини ва база еифа­

тида танланган еиртларнинг ишончлилигини ошириш учун 

урнатувчи база еифатида бир ТУFрИ чизикда ётмаган, ле­
кин узаро узок,рОI\ учта таянч HYI\Tara урнатиш имкония­
ти булган энг катта еирт танланади, йуналтирувчи база 

еифатида эеа энг узу н еирт танланади. 

Жиемни ОУУI\И билан х,аракатини чеклаш учун унинг 

ён сирт (С) томонини XOZ текисликнинг укординатаси 
билан икки томонлама алОl\а х,осил I\ИЛИШ керак. Охирги 

6 - эркинлик даражаеидан мах,рум I\илиш, яъни УЗ УI\И 
атрофида айланиб кетишини чегаралаш учун уни шпонка 

аРИl\часи ОРl\али 6 - таянч НУl\тани х,осил I\ИЛИШ керак. 
Бу х,олда А сирт йуналтирувчи база, ён сирт томон С таянч 

база ва шпонка аРИl\часи В иккинчи таянч база деб атала­
ди (5.2- раем). 

Базалаш учу н керакли базалар сони ва уларнинг тех­

нологик х,ужжатларда белгиланиши. 

Юl\орида куриб ЧИl\илган барча мисолларда загоmов­
кани мосламада ёки детални машинанинг ЙИFма элемен­
тида тула ориентирлаш учун жиемни барча эркинлик да­

ражасидан мах,рум I\ИЛИШ базаларни олтита таянч HYI\Ta­
лар билан контактга киритиш воеитасида бир нечта 
комплект (купчилик х,олатларда учта) базалардан фойда­
ланилади. 

Даетгох,ларда 
заготовкаларга 

ишлов беришда, 
уларни моелама­

ларга урнаТИlllда 

купчилик х,олат-

в 

ларда моелама- у 

нинг олтита таянч 

НУl\таеи билан 
контактда була­

диган учта база 

5.I-расм. Призма 

шаклидаги 

заготовкани 

мосламада базалаш 
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комплектидан фойдаланиб, заготовкани тула ориентир­

лашга эх.тиёж еезилмаЙди. Маеалан, призматик заготов­
канинг текиелигига ишлов беришда керакли А улчамни 

олиш учун (5.3-раем) горизонтал координата Ук.и буйлаб 
заготовкани ориентирлаш ах.амиятга эга эмае, шунинг учун 

заготовканинг ён еиртлари база еифатида уз ах.амиятини 
ЙУк.отади. Мазкур х.олатда заГОТОБкани керакли х.олатда ори­
ентирлаш фак.ат битта А - урнатиш базаеи билан амалга 
оширилади, унинг ён еиртлари эеа фак.ат мах.камлаш учун 
фойдаланилади ва заГОТОБкани базалашда к.атнашмаЙди. 

Табиийки, заГОТОБкада иккита (маеалан А Ба В, 5.3-
раем) улчамни олиш учун уни нафак.ат А урнатиш базаси 

ёрдамида ориентирлаш, балки йуналТИРУБЧИ В база ёрда­
мида ориентирлаш эх.тиёжи ТУFИЛади. 

5.3-раем (Б) да куреатилган х.олатда учта а, в, с улчам­

ларни бажаришни таъминлаш талаб к.илинеа, заготовка­

ни ориентирлаш учу н барча учта базалар комплектидан, 

яъни А, В ва С еиртлардан фойдаланиш керак булади. 

Шундай к.илиб, к.УЙилган технологик топширик.к.а кура 
заготовкага ИШЛОБ беришда уни моеламада ёки даетгохда 

базалашнинг узида учта, туртта, бешта ёки олтита таянч 

нук.таларини мужаееам к.илган битта, иккита ёки учта ба­
задан фойдаланиш мумкин. 

а) Базалашнинг 

6) 

а) ~'4 д&) S -L" назарий схемалари 
к.абул к.илинган ко-

o . c.-j· 00рдината еиетема-
еида заГОТОБкалар­

нинг позицион БОF­
ланишларини 

таевирлайдиган 

идеал таянч Ба шар-

UF=lBJhi а) 
ФЧ~0~.~ 
.) i 
0~~ 

в 

Ь::}С 
5.3-раем. 3аГОТОБкаларга ишлов 
5еришда 5итта (а, г), иккита 

(5. д, е) Ба учта (Б) 5азалардан 

фойдаланиш 
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тли нук.таларнинг 

жойлашиш ехема­

ларидан иборат 
БУлади. Бунда техно-
логик база еифати­
да к.абул к.илинган 
заготовка еирти­

нинг контур чизик.-
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I 
r ларида заГОТОБкаларни к.УЗFалунчанлик даражаСl1даll ~Ia\­

рум к,ИЛУБЧИ идеал контакт нук,таларнинг шартли 6еЛГlI­

лари к,уЙилади. 

3аroТОБканинг ёпик, (берк) базаларида (ук, ЧИЗIIк,лаРI1, 

симметрия текисликлари) к,абул к.илингаll координата 

системасида позицион БОFланишлаРНII тасвирлаi1диган 

шартли нук.талар белгилари аналогик тарзда 6елгиланади. 

Конструктор мосламани лоЙих.алашда технолог ТОI\10-

нидан белгиланган базалашнинг назарий схеl\1аСllга I\IOC 
келадиган Ба заготонкани базалаш учун кераКЛII та5JIIЧ­

ларни белгилаши Ба жойлаштириши ЛОЗIIМ 6улади. 

Ишчи технологик х.ужжатларни (операцион карталар) 

расмийлаштиришда технолог ишини соддалаштириш ва 

к,иск,артириш учун базалашнинг назарий схемалари урни­

га операцион эскизларда таянч, к.иск.ич на урнатиш к.урил­

маларининг шартли беЛГl1лаРИНII к,уйиш тансия к.илинади 

(5.I-жаДБал). 

Операцион эскизларда керакли х.олларда 6аза1311ii сирт­

ларни белгилаш учун с- 6елгисини к.Уллашга рухсат эти­

лади. 

Битга базалаш сиртида жойлашган бир нечта бllР хил 

номли таянч ёки таянч нук,таларини ён томондан курини­

ши таСБирланганда, эскизни соддалаШТIlРИШ l\1ак.садида 

битта СИМБОЛНИ курсатиб, унинг унг томонида таянчлар 

сони курсатилади: V2; V3; V4; V5 ёКI1 '12; '13; '14; '15. 
Эскизларда таянчларнинг юк.оридан куринишини тас­

вирлашда уларнинг к.абул к.илинган жоiiлаШИlllига к.ара6 

алох.ида -алох.ида курсатилади. 

Конструкторлик, улчаш ва' теХIIОЛОГИК базалар 
Конструкторлик базаси - детал ёки iiигма бllрикма­

нинг мах.сулотдаги х.олатини аник,лаш учун IIшлаПIЛ;ЩII­

ган базадир. 

Конструкторлик иши амалиётида КОIIСТРУКТОРЛИК 6а­
заси деб, деталнинг сирти, ЧИЗИFИ ёКII нук.таСllга аiiТllла­

ди Ба унга нисбатан чизмада бошк,а детал ёки йигма бll­

рикманинг х.олати аник,ланади. Бундан ташк.аРI1 6CPIIJII all 
деталнинг бошк,а сиртлари l3а геометрик элеl\1ентлаРII \a~1 

аник,ланади. 
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5.1-жадвал 

Таяич, к;иск;ич ва ураитувчи к;урилмаларнииг шартли белгилаииши 8а 
улариинг заготовка эркиилик даражалари соиидаи мах;рум к;ила олиши 

Шартли белгилар Эркин-

лик 

Юк,оридан даража-

Номланиш куриниш сидан 

Ён кУриниш маJфУМ 

юк,ори-
пастдан этиш 

дан сони 

1<.Узrал мае 
~ 0 о 1 

таянч 

1<.Узrалувчан Л -0- -о 1 
таянч 

-ф- -Q-Сузувчи таянч )6< 1 

Созловчи таянч 4- ~ Q -

Сферасимон 

к,абарик, ишчи 

т юзали - -
созланувчи 

таянч 

1<.Узrалувчан 
\........J Л 0 О призмали ишчи 2 

юзали таянч 

-0- -о 1<.Узrалувчан '-14-(к.иск.ич ) - - I1 
призмали ишчи 

юзали таянч 

1<.Узrал мае 

)F="-Э-(еиллик.) - - 2 ёки 32 
марказ 

Айланувчи 3Е=-+ - - 2 ёки 32 
марказ 

Сузувчи марказ )f"=""=-3- - - 2 

Тарамли (майда 
:Е"-Э - - 2 ёки 32 

тишли)марказ 

Юзаеи майда 

тишли ~--=-t 2 ёки 32 
айланувчи 

- -

марказ 
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5./-жадвалнuнг давОМII 

Икки-у'l ва тУрт 

---V-f+ кула'lОКЛИ механик 43 
к.ИСУВ'IИ патронлар 

Цангали оправкалар ва ~~ 43 
патронлар 

Гидропластикали 

~~ (к.иск.ич) патронлар ва 
43 

оправкалар 

Пневматикали 

Ь (к.иск.И'l)патрон 43 

Гидравл икал и ~ (к.иск.и'l) патрон 43 

Магнитли ва 

-t-~F?; :mектромагнитли 43 
патрон 

Электропатрон ~ (к.иск.ич) 43 

Етаклаш тортк.иси бор l 
патрон t-- \ 

КSЗFалмас люнет ? 
КSЗFалувчан люнет ? 
Силлик. ЦИЛИlщрли 

-ssэ оправка 54 

Шарикли (роликли) 

-ЕЕ цилиндрли патрон 54 

Резьбали (а) ва "' 
,,, 

шлицли (б) цилиндрли ~~ 54 
оправка 

Роликли конуели уу8 
оправка 54 
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Якка (механик) к.IIСк.ич 

Куш блокировкали 
(мс'(аНIIК) к.IIСI\IIЧ 

UИ':l!lндр.1И пнеВ~lаll1К 

11111'111 Ю'JаСII та рамл 11 
1\11 el\ll' 1 

5./-жадвалнuнг давоми 

G 0 

Конетрукторлик базалари асосuй ва ёрдамчu базаларга 
булинади. Аеоеий конетрукторлик базаеи деб, шу деталга 

ёки ЙИFма бирикмага тегишли булган ва унинг ма"еулотда­
ги "олатини аник,лайдиган базага аЙтилади. Шу деталга ёки 
ЙИFма бирикмага тегишли булган ва унга бириктирилади­

ган ма"еулотнинг )\олатини аник,лаш учун ишлатиладиган 

базаларга ёрдамчи базалар дейилади (ГОСТ 21495-76). 
Улчаш базаси деб, заготовкага ишлов беришда ёки уни 

УЛ'lашда шундай еирт, чизик, ёки нук,тага айтиладики, 

бунда бажариладиган улчамлар ана шу еирт, чизик, ёки 

нук;галарга ниебатан "иеобланади. Бунда н ташк,ари ма"еу­
лот элементлари ва деталлар еиртларининг узаро жойла­

шишини (паралеллик, перпендикулярлик, укдошлик ва 

бошк.аларни) аник,лашда ана шу сирт, чизик, ва нук,та­

лардан фоЙдаланилади. 

ТеХllологuк база деганда, заготовка ёки ма"еулотни тай­
ёрлаш жараёнида унинг )\олатини аник,лаш учун фойдала­
ниладиган база тушунилади (ГОСТ 21495-76). 

ЙиГllШ жараi/нидаги технологик база деб, ма"сулот ёки 
ЙИFма бирикманинг деталлари ориентирланадиган сирт, 

чизик, ёки нук,тага аЙтилади. 

Даетгох.ларда заготовкаларга ишлов беришда фойдала­
Ifllладuган технологи!{ база деб, заготовкани бир марта уРна­

тишда унинг еиртлари ориентирланадиган еирт, чизик, ёки 

нук,тага аЙтилади. 

КОllтакт базалари деб даетго)\ ёки моеламанинг урна­
Тl1Ш еиртларига мое келадиган ва бевосита тегиб туради­

ган технологик базаларга аЙтилади. 
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Улчамларни автоматик тарзда х,оеил к.илиш тамойили 
буйича заготовкага ишлов берилганда, керакли аник,лик­

ни даетгох,нинг контакт технологик базалари воеитаеида 

ёки моеламанинг тегиб турадиган таянч еиртлари ёрдами­

да ниебатан енгил еозлаш билан таъминлаш мумкин. 

Текшириш технологик базалари. Серияли ва якка тар­

тибли ишлаб чик.ариш шароитларида заготовкаларга иш­

лов беришда х,амда аник, бирикмаларни ва машиналарни 

ЙИFишда текшириш базалари кенг к.Улланилади. 

Текшuрuш базаси деб, шундай еирт, чизик. ёки нук,та­

ларга айтиладики, бунда даетгох,да ишлов беришда заго­

товкани ёки кееувчи аебобни х,амда ЙИFма бирикма ёки 
унинг деталлари х,олати ана шу еирт, чизик, ёки нук,талар­

га к,араб тУFpиланади. 
Бу уеул ОFИР машинаеозликнинг майда еерияли ва 

якка ишлаб чик.аришларида кенг к.Улланилади. Бундай 

ишлаб чик.ариш шароитларида мураккаб мосламалар тай­

ёрлаш ва контакт базалари буйича аник, ишлов бериш 

норентабел х,иеобланади. Даетгох,да заготовкани ТУFpилаш 

учун еарфланадиган Бак,т еарфи заГОТОБкани тайёрлаш 
учун еарфланадиган умумий Бак.тнинг жуда оз к,иемини 

ташкил к.илади. 

Майда еерияли ишлаб чик,аришда текшириш еиртла­

ри еифатида купгина деталнинг ишлов бериладиган еирт­

ларидан фоЙдаланилади. Масалан, к.уЙиш усулида олин­

ган экецентрикли заГОТОБкада тешикни йуниб кенгайти­

ришда к,уйим нотекислиги таъеирини камайтириш Ба 

йунишдаги хатоликларни камайтириш учун токар даетлаб 
заготовкани турт кулачокли планшайбага урнатади Ба иш­

ЛОБ берилмаган тешик буйича унинг айланиш Ук.и билан 
марказлашишини ТУFpилашга х,аракат к.илади. Бундай х,олда 

ИШЛОБ бериладиган тешикнинг еирти заготовкани урна­
тишда технологи к текшириш базаси булиб хизмат к.илади. 

Яееи деталнинг бир томонини анологик тарзда фрсзалашда 

Ба уни таянч базасига урнатишда жуда куп металл к,атла­

мини кееиб олишга ТУFРИ келади. 
ИШЛОБ бериладиган еиртларни текшириш базаси си­

фатида к,улланилганда, ишлов беришдаги к.УЙим ва шунга 
мое тарзда операцияни бажариш учун кета.1I1ган вак,т х.ам 

анча к,иек.аради. 
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Текшириш базаларининг бошк,а турлари еифатида 
заГОТОБкалардаги турли хил режалаш чизик,лари Ба кер­

ноларни куреатиш мумкин. Деталларга ИШЛОБ беришда 

кеСУБЧИ асбоблар ана шу базаларга ниебатан ориентир­

ланади. 

Созлаш базалари. Дастгох.ни заГОТОБканинг маълум бир 
сиртларига ниебатан еозлаш учун бу сиртлар даетгох. тир­

гакларига ниебатан заГОТОБкани алмаштиришда узгармае 

х.олатни эгаллаши Ба ИШЛОБ беРУБЧИ аебобнинг охирги 
х.олатига нисбатан узгармас булиши керак (5.4-расм). 

Заготовка М еирти билан дастгох. к,иеиш к.урилмаси­

нинг мое келадиган тиргагига таянади Ба бу еирт А торец­

ни h улчам буйича ИШЛОБ бериш учун таянч технологи к 
база булиб хизмат к,илади, лекин бошк,а В, С, д, Е торец 
сиртларини в, с, д, а улчамлар буйича ИШЛОБ бериш учун 

бундай база булиб хизмат к,илмаЙди. Дастгох.ни еозлашда 

В, С, Д Ба Е еиртларнинг х.олати Меиртининг х.олати буйи­

ча эмас, балки А сиртининг х.олати буйича еозланади. Бун­
дай х.олда А сирт куриб чик,илаётган В, С, Д Ба Е еиртлар 
(бир марта урнатишда) технологи к созлаш базалари булиб 
хизмат к.илади. 

Созлаш базаси деб, заГОТОБканинг шундай сиртларига 

айтиладики, бундай сиртлар беБосита улчамлар билан 
БОFЛанган булиб, бир марта урнатишда х.осил к,илинади 

Ба уларга нисбатан ориентирланади. 

СОЗЛОБЧИ база куп х,олларда заго-

а ТОБканинг таянч базаси билан улчам-

в 
ли БОFЛанган булади. ЗаГОТОБканинг 

аник, еиртларига нисбатан дастгох.-

ларни еозлаганда, бу еиртлар дает­

гох.ларда заГОТОБкаларни алмаштир­

ганда х.ам ИШЛОБ бераётган аебобнинг 
охирги х.олатини аник,лОБЧИ даетгох.­

- ....... -=--1+-- ларнинг таянч нук.таларига ниебатан 

5.4-раем.3аготовкага 
рсвольверли дастгощда 

ишлов беришда А 

созлаш базасидан 

фойдалаllИШ 

уз х.олатини узгартирмаЙди. Бундай 
еиртларга заГОТОБкаларнинг таянч 

еиртлари киради Ба таянч техноло­

гик база сифатида катта еерияли 

ишлаб чик,аришда кенг к.Улланилади. 
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Сунъий технологик базалар. Агар заготовкаларнинг кон­
Фигурацияеи уларни даетгох. ёки моеламаларга к.улаЙ, 
мах,кам, ишончли ориентирлаш учун технологик база тан­

лаш имкониятини бермаеа, у х.олда еунъий технологи к 
базалар яратишга х.аракат к.илинади. Сунъий технологи к 

базалар категорияеига базалаш аниК)IИГИНИ ошириш мак.­
еадида деталнинг ишчи чизмаеида куреатилгандан х.ам 

аник.рок. даетлабки ишлов берилган технологик базалар 
х,ам киради. 

Сунъий технологи к базаларга тайёрланган валлар учун 

керак булмайдиган марказий тешикларни характерли ми­

сол сифатида куреатиш мумкин. Агар марказий тешиклар 
эксплуатация шароитларига мое келмаеа, у х.олда улар 

ишлов берилгандан кейин к.ирк.иб ташланади. Марказий 

тешиклардан эксплуатация даврида фойдаланилеа ва кон­
структив жих.атдан керакли деб х.исобланеа, у х.олда бу 
тешиклар сунъий технологи к базалар деб к.аралади. 

5.2. Технологик базаларни танлаш 

Механик ишлов бериш (ЙИFИШ) учун технологи к жа­

раённи лойих,алашда мураккаб ва принципиал булимлар­

дан бири бу технологи к базаларни танлашдир. Технологи к 
базаларни ТУFрИ танлаш к.уЙидагиларга таъсир курсатади: 

улчамларни олишда конструктор белгилаган уларнинг 

х,ак.ик.иЙ аНИК)Iигига; ишлов берилаётган сиртларнинг узаро 

жойлашишига; моеламаларнинг конструкцияеи ва улар­

нинг мураккаблигига; кесиш ва улчов асбобларининг коне­

трукциялари ва уларнинг мураккаблигига; ишлаб чик.а­
ришнинг унумдорлигига ва х,оказо. Шунинг учун техноло­
гик базаларни танлаш, технологик операциянинг 

кетма-кетлиги ва еиртларга ишлов бериш турлари техно­

логик жараённи лойих,алаш даврида энг ав вал курилади. 

Шу билан бирга технологик базани тайёрлашда даFал 

ишлов бериш (яъни биринчи технологик операция) учун 

технологик база танланади. 

Дастлабки ИШЛО8 беришда базаларни танлаш. 3аготов­
кани биринчи урнатишда фойдаланиладиган база дасm­

лаб,," технолог"" база деб аталади. 
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5.5-раем. Подшипник 
корпуеига ишлов 

беришда даетлабки 

(даFал) база 

Дастлабки технологик база (тех­
нологик жараённинг к.олган опера­

циялари х.ам) контакт ёки текши­

риш базаси булиши мумкин, лекин 
уларнинг вазифаси турличадир. 

Дастлабки технологик база си­
фатида шундай сиртни танлаш ке­
ракки, унга нисбатан кейинги опе­

рацияларда технологик база сифа­

тида ишлатиладиган сиртлар 

биринчи операцияда ишлов бери­
ладиган булиши лозим (яъни, дастлабки база тоза база­
ларга ишлов беришдаги базадир). 

Деталнинг ишлов берилган сиртларининг ИШЛОБ бе­
рилмаган сиртларига нисбатан узаро ТУFРИ жойлашиши­
ни таъминлаш учун дастлабки технологик база сифатида 

ишлов берилмайдиган сиртларни к.абул к.илиш мак.садга 

мувофик.дир. 

5.5-расмда подшипник корпуси таСБирланган булиб, 
унда дастлабки технологик база сифатида А сирт хизмат 

к.илади Ба унга ИШЛОБ берилмаЙди. Дастлабки база буйича 
детал урнатилганда, Втекислик а улчам буйича фрезалана­

ди Ба А Ба В текисликларнинг паралеллиги таъминланади. 
Подшипник корпусига кейинги ИШЛОБ беришда (Сте­

кислик в улчам буйича фрезалаш, тешик очиш ва бошк.а­

лар) технологик база сифатида В текислигидан фойдала­

нилади. 

Шатун каллаги торецларини фрезалашда дастлабки 
технологик базалар сифатида шатун стерженининг ён те­

кисликларидан фоЙдаланилади. Бу текиеликлар буйича 

базалаш узи марказланадиган к.иск.ичларда бажарилади ва 

бу билан шатун каллаги торецларидан к;Уйимларни бир 

текиеда олиб ташлаш таъминланади. Шатун каллаклари­
ни йуниб кенгайтиришда марказлаштириш учун призма­

га мах.камланадиган ташк.и контур сиртлари дастлабки база 
сифатида к;Улланилади. 

Дастлабки базалар ёрдамида ИШЛОБ берилган шатун 
сиртлари, яъни каллак тореци ва тешиги кейинги ИШЛОБ 

беришларда технологик базалар сифатида фойдаланила-
ди. 
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Двигателдаги бош шатунга ишлов беришда кичик кал­

лакдаги тешик 106 операциядан иборат булган механик 
ишлов бериш технологик жараёнининг 65 та операцияси­
да технологи к база булиб хизмат к.илади. 

Агар ишлов бериладиган еиртлардан минимал к,Уйим 
олиб ташланадиган булса, у х,олда шу сирт биринчи иш­

лов бериш операциясида дастлабки база еифатида фойда­

ланиши мумкин. Масалан, дастгох, станинасининг йунал­

тирувчисидан к,Уйим к.атламини минимал катталикда олиб 

ташлаш учун биринчи операцияда дастлабки база еифа­

тида йуналтирувчи еиртлар к,Улланилиши керак. 

Дастлабки база ёрдамида бажариладиган биринчи опе­
рацияда хал к.илинадиган мух,им вазифалардан бири куй­

ма ва поковкалардан тайёрланадиган мураккаб конфигу­

рацияли маеъулиятли деталларда к,Уйимларни бир текие­

ликда так.симланишини таъминлашдан иборатдир. 

Базаларнинг уРиндошлик тамоЙили. Заготовкаларга аник, 

ишлов бериш учун технологи к базалар тайинлашда бир 

вак.тнинг узида деталнинг конструкторлик Ба улчаш база­

си х,амда мах.еулотни ЙИFИШ пайтидаги базаси еифатида 

к,Улланиладиган еиртларни к,абул к,илиш лозим. 

Технологик, конструкторлик ва улчаш базаларининг 

уриндошлилигини таъминлашда заготовкага иш чизмаси­

да конструктор томонидан кузда тутилган улчамлар Ба до­

пуск майдонлари доирасида ишлов берилади. 

Агар технологи к база конструкторлик базаси билан ёки 
улчаш базаси билан мос тушмаеа, у х,олда технолог иш 
чизмасида конструкторлик ва улчаш базаларига ниебатан 

кJiйилган улчамларни ИШЛОБ бериш учун кулай булган 

технологи к базаларга нисбатан к.УЙилган технологик улчам­

лар билан алмаштирилади. 

Юк.оридагиларни к.уЙидаги мисол ёрдамида як,к,ол 
тушунтириш мумкин: пазни (арик,чани) 10Н 14 улчам -
чук,урлик буйича ишлов бериш учун мослама конструк­

циясини соддалаштириш мак.садида заГОТОБкани пастки В 

сиртига урнатиш керак. Пазнинг туби С юк,ори текиелик А 
билан 10+ 036 улчам буйича БОFланган Ба бу еирт паз учун 

конструкторлик Ба улчаш базаси булиб хизмат к.илади. Бун­
дай х,олатда технологик база - В еирт конструкторлик Ба 
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S.6-раем. Конетрукторлик база билан мое 
тушмаган таян'I технологи к В базага ниебатан 

аРИI\'Iани фрезалаш. 

улчаш базаси билан мос ва бундан ташк,ари улчамлари 

х.амда узаро жойлашиши буйича БОFланмаган. 

Созланган дacтrox.дa ишлов бериш пайтида фреза 

ук,идан стол текислигигача булган масофа узгармас булгани 

учун (R=const) чизмада курсатилмаган с улчам х.ам дои­
мий БУлади. Паз ЧУI\Yрлигининг улчамини а=] 0+ О 36 мм 
аввалги операцияда олинган в = 50_0.02 мм улчамнинг хато­
лиги ок.ибатида келиб чик.адиган тебранишлар туфайли 

бажариш к.иЙин. Бундай х.олда пазлар фрезалаш операци­

он эскизида технолorик улчам е ни курсатиш лозим, чун­

ки унинг аник,лиги аввалги операциясига БОFЛИк, эмас. 

Конструкторлик улчамини а = 10+ 036 мм эскизда курса­
тилмагани мак.садга мувофик.дир. с технологи к улчам кат­
талигини ва янги технологи к улчам Допускини улчам зан­

жиридан фойдаланиб аник,лаш мумкин (5.б-расм). Расм­
дан куриниб турибдики, с = Ь - а = 50 - ]0 = 40 мм. с 
улчамнинг допуски х.ам занжирда аник,ланади ва бу улчам 

занжирида бошлаНFИЧ улчам булиб, а = 10+0.36 мм конст­
рукторлик улчами хизмат к.илади ва бу улчам занжирини 

таш кил к,илувчи в ва с улчамлар учун конструктор томо­

нидан белгиланган допусклар бажарилиши таъминланса, 

юк.оридаги а улчам автоматик тарзда оли нади. 
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(4.3) формулага биноан: Т=Т+Т, бундан Т=Т-Т. 
а н с с а в 

Тегишли I\ийматларни i\Yйиб Т =0,36 : 0,62 эканлиги-
( 

ни аник,nаЙмиз. 

Допускнинг I\иймати доимо мусбат катталик булган­

лиги учун ЮI\оридаги тенгламани камайтирувчи звеноси­

ни катталаштирмасдан ёки айрилувчи звенони камайтир­

масдан ечиш лозим. а улчам допуски конструктор томо­

нидан белгиланганлиги учун уни катталаштириш мумкин 

эмас. I<.YЙилган масалани ечишда ягона усул айирилувчи 

звенони камайтириш, яъни Ь улчам допускини I\ИСI\арти­

ришдан иборатдир. Т. Допускни шундай камайтириш ке­

ракки, бунда Ь улчам ва с технологи к улчам учун белги­
ланган допускларни технологик жих,атдан бажариш мум­

кин БУлсин. Технологи к НУI\таи назардан в ва с улчамларни 
бажариш мураккаблиги бир хилдир (иккала улчам х,ам 

битта улчам интервал ида жойлашган булиб, улар гори­

зонтал фрезалаш дастгох,ида олинади). Ь улчам допускини 

Т. = 0,18 мм гача, ЯЪНИ бошлаНFИЧ улчам а нинг ярим 
допуски катталигига тенг I\ийматгача камаЙтирилади. Бу 

х,олда с технологи к улчам учун в улчам допуски га ЯI\ИН 

Допускини caк,naгaH х,олда ЯI\ИН стандарт допуск буйича 

белгиланади. яъни 

с = 50-0,16 = 50 h11. 

Технологик улчамнинг х,исобий допуски: 

Те = 0,36-0,16 = 0,20 мм. 

Технологик улчамнинг четга ЧИI\ишлари 5.6-расмдаги 
улчам занжири буйича аник,nанади, ЯЪНИ а = в - с: 

атах= втах - стш; стш = втах - атах= 

=50 -(10+0,36) = 40-0,36 мм; 

amtn= вmlП - стах ; стах = вmш - аn1Ш= 

=50 - 0,16 - 10 = 40 - 0,16 мм. 

с улчамнинг х,исобий катталиги 

с = 40 -0.16 мм 
-0.36 • 
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Раем 5.7. Конетрукторлик 
база билан мое тушган 

технологик А базага 
тушган пазни фрезалаш. 

с улчамнинг стандарт курса­

тилган улчамга як.ин булган охир­
ги к.иЙмати 

с = 40 -0.16 мм -0.36 . 

с улчамнинг стандартда курса­

тилган улчамга як.ин булган охир­
ги к.иЙмати 

с = 40 -0.17 мм ва бу 40В 11 -0.36 
улчамга мос келади. 

Технологик улчам с нинг белгиланган четга чик.ишла-
ри х,исобий улчамлар чегарасида ётибди. . 

Максимум ва минимумга текшириш х,исобини (аМах =50-
(40-033»= 1 0+0 33; амин =50-016_(40-017)= 10+001 куриб чик.адиган 
булсак, бошлаНFИЧ конструкторлик улчами а нинг четга 

чик.ишлари чекли улчамлар чегарасида эканлигини кура-

миз. 

Утказилган х,исоблашларга асосан заготовканинг опе­
раuион эскизларида чизма улчамлари булган IOH14 ва 
50HI4 урнига янги в = 50HII ва с = 40BII к.УЙилиши ке­
рак. Шундай к.илиб, технологик ва конструкторлик база­
лари бир-бирига тушмаганда конструктор белгиланган 

Допускларга к.араганда анча кичикрок. допускларни 

к.Уллашга ТУFРИ келади. Куриб чик.илган масалада чизмада 

курсатилган hl4 допусклари урнига hll ва Bll допускла­
ри к.абул к.илинади. 

Ишлов беришдаги керакли аник.ликни ошириш унум­
Дорликнинг камайишига ва мах,сулот таннархининг орти­

шига олиб келади. Бундай х,олда конструкторлик базасига 

Ага нисбатан пазни фрезалашга имкон берадиган махсус 
мосламани к.Уллаш мак.садга мувоФик. х,исобланади. Шун­
дай мосламанинг куриниши 5. 7-расмда тасвирланган. Тех­
нологик таянч базаси - А текислик бир вак.тнинг узида 
конструкторлик базаси х,исобланади ва унга нисбатан а = 
10+036 мм конструкторлик улчами бажарилади. Вулчамнинг 
узгариши конструкторлик улчамини олишда х.еч к.андаЙ 

таъсир кУрсатмаЙди. Шунинг учун бу х,олда допускларни 

узгартиришга эх.тиёж ЙУк.. 

5.7-расмда А текисликда бир вак.тнинг узида фрезалар 
комплекти билан пазни фрезалаш кУрсатилган. Аввалги 
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мисолга ухшаш, бу х.олда х,ам А текисликка технологик 

база буйича ишлов берилади (созлаш базаси) ва конст­
рукторлик ва улчаш базалари бир-бирига мое тушади. 

Конструкторлик улчами а= 10+036 мм допускларни узгар­
тирмаган х,олда бажарилади. А текисликка в улчам буйича 

ишлов беришда В текислик таянч технологик база булиб 
хизмат к,илади ва бу улчам Тв =0,62 мм допуск буйича 
узгаришсиз бажарилади. 

5.6- ва 5.7 -расмларда куриб чик,илган призматик заго­
товканинг ТУFРИ бурчакли пазларига ишлов беришда тех­

нолог технологик жараёнларни ишлаб чик,ишда техноло­

гик базаларнинг турли хилларидан фойдаланиши мумкин. 

Технологи к жараёнларнинг мумкин булган барча ва­
риантлари узининг ютук, ва камчиликларига эга. Масалан, 

заroтовкаларга таянч технолorик базалар буйича ишлов бе­

рилганда ва бунда конструкторлик ва улчаш базалари урин­

дош булмаса (5.6-расм), у х,олда улчамларни к,айта х,исоб­
лаш ва допускларни к,иск,артиришга олиб келади. Бу эса уз 

навбатида унумдорликнинг пасайишига ва ишлов бериш­

нинг к,имматлашувига олиб келади, лекин заготовкани тай­
ёрлаш учун махсус мослама ва асбоблар талаб к,илинмай­

ди. Конструкторлик ва улчаш базаси билан уРиндош булган 

таянч технологик база буйича ишлов берилганда (5.7-расм), 

конструкторлик улчамларини бевосита к,айта х,исоблаш­
ларсиз ва допускларни к,иск,артирмаган х,олда ишлов бе­

риш мумкин БУлади. Бу х,олда ишлов бериш унумдорлиги 

камаймайди, лекин махсус мослама яратишга ТУFРИ кела­

ди. Махсус мосламани ишлатиш х.ар доим х.ам к,улай була­
вермаЙди. Агар ишлов беришда конструкторлик ва улчам 
базалари билан уриндаги булган созлаш базалари буйича 
олиб борилса, у х.олда допускларни к,айта куриб чик,ишга 
ТУFРИ келмайди, лекин операцияни бажариш учун кесув­

чи асбоблар тУплами талаб этилади. 
Технологик жараённинг энг мак,бул варианти конкрет 

ишлаб чик,ариш шароитларини х.исобга олган х,олда тех­
ник-ик,тисодий х,исоблашлар асосида танланади. Базалар­

ни тайинлашда иккинчи мух,им принцип бу базаларнинг 

доимийлик тамоЙилидир. 

Базаларниш доимийлик тамоЙИли. Базаларнинг доимий­
лик тамойили шундан иборатки, бунда технологик жа-
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5.В-раем. Пармалаш ва 
йуниб кенгайтиришда 

базаларнинг доимийлик 
тамойилини ~ллаш. 

раённи ишлаб чик,.иш пайтида 

доимо битта Ба уша технологик 

базани к.Уллашга х;аракат к,.илиш 
Ба унча керакли булмаган х;ол­

ларда технологик базаларни ал­

маштирмасликка х;аракат к,.илиш 

керак (дастлабки базани алмаш­
тириш бунга кирмаЙди). 

ИШЛОБ беришни битта тех­
нологик база буйича олиб бо­

ришга х;аракат к,.илиш техноло­

гик базаларни х;ар к,.андаЙ ал­

маштириш сиртларнинг узаро 

жойлашиш хатолигининг орти­

шига Ба шу технологи к базаларнинг жойлашишига к.Ушим­
ча раБишда хатоликларнинг пайдо булиши билан тушун­

тирилади. 

Масалан, агар 5.8-расм, а да таСБирланган заГОТОБкага 
ИШЛОБ беришда туртта кичик тешик симметрия ук,.ининг 

марказий тешик ук,.и билан йул к.УЙиладиган хатолик l1 = 
± 0,1 мм билан уриндошлигини таъминлаш талаб этилса 
Ба турли хил А Ба В базалардан фойдаланилган х.олда мар­

казий тешикни йуниб кенгайтириш токарлик дастгох;ида, 

туртта кичик тешикни эса кондукторда тешилса, у х;олда 

Ук,.ларнинг х;ак,.ик,.иЙ силжиши фойдаланилган базаларнинг 

узаро жойлашиш хатолигига тенг булади, яъни 100 ММ ли 
улчам допуски каТТШ1игига тенг БУлади. Буни технологик 
улчам занжири х,исобидан х;ам куриш мумкин (5.8-расм): 

l1 тах = 100 тах - 50mш - 30 - 20mш = 

= 100- (50- 0,05) - 30- (20- 0.05) = +О.lмм 

l1 mш = 100mll1 - 50 тах - 30 - 201113\ = 
= 100 - 0.46 - (50 + 0,05) - 30 - (20 + 0.05) = -0.56мм 

Кичик тешикларни тешиш кондукторда бажарилган­
лиги учун уларнинг уртасидаги улчам аник,. (60 мм улчам) 
бажарилади, шунинг учун 30 ММ ли улчам шартли ра­
Бишда доимий деб к,.абул к,.илинган. 

112 

~ 
I 

. \ 
I 



Базал.арни узгартирмаган х,олда бажарилган (А текис­
ликка нисбатан) иккала операция ни куриб чик.илганда, 
к.иск.а Ба таркибида 100 мм ли улчам булмаган технологик 
улчам з.анжири буйича аник.ланган Ук.лар силжишининг 

узгариши камайишини куриш мумкин, яъни: 

~11I'''=50 - 30 - 20 
тах П11П 

=50 + 0,05- 30 - (20 -0,05)= +0, I мм. 

~"1111=50 - 30 - 20 
111IП Пl,IХ 

=50 -0,05- 30 - (20 + 0,05)= -о, I MI\I. 

s Бунда чизмада ук,ларнинг уриндошлигига к.УЙилган 
± о, I мм катталИКдаги хатолик бажарилади. 

ЗаГОТОБкаларга турли операцияларда ишлов бериш пай­

тида технологик базани узгартирмаслик ИШЛОБ берилади­

ган сиртларнинг узаро жойлашиш хатолигини камайти­

ради, леки н амалиётда баъзи х,олларда бу талабни бажа­

риш мосламалар конструкциясининг мураккаблашишига 

Ба уларнинг к.имматлашувига олиб келади. Бундай х,оллар­

да технологик ишлов бериладиган сиртларнинг жойлашиш 

хатолигининг ортишини х,исоблаб чик.иб, нисбатан к.улаЙ 

булган технологик базаларга алмаштирилади. 

Си1l0в саволлар 

1. М,tШИllасозликда базалаш ва базалар деганда lIималаР"11 тушуна­
сиз? 

2. Деталга механик ИШЛОIJ бериш учу" керак булган базалар СОIIИ 

lIа уларНИIIГ технологи к )(Ужжатларда БСЛГl1лаlll1lШII1I1 аiiТl1б беРИIIГ. 

3. Конструкторлик, улчаш lIа ТСХIIОЛОГI1К базалар дегаllда lIима­

ларни тушунаСI1З? 

4. Созлаш, текшириш, ердамчи lIа еунъиii ба'JалаРIlI1 ТУШУНТI1Рl16 

беринг. 

5. Технологик базалаРНI1 к,анд,н! танланащ('. 3аГОТОIIкага I1ШЛОIJ бс­

риш учун даетлабки (дагал) б,13<1I111 к,андаi1 танланаДI1'1 . 
6. Базаларнинг УРИНДОШЛI1К lIа доимиiiЛI1К таМОliиллаРI1НI1НГ де­

талга ишлов беришда аник,ликка таЪСИРИll11 КУРС1ТI16 беринг. 

7. Тсхнологик база конеТРУКТОРЛI1К базаси 611лан СКI1 улчаш 6аза­

си билан мое тушмаеа технолог к,аllдай iiул танлаiiди? 

8. Даетлабки технологик база к,аllдай танлаllаДI1? 

Н- А.И. Омиров, А.Х !<.аЮМОIJ 113 



VI боб 
МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИПIДА к;УйИМЛАР 

6.1. Ишлов бериш учун к.олдирилган к.УЙимларнинг 
таснифланиши 

БошлаНFИЧ заготовканинг чизмаси таиер деталнинг 
чизмасидан шу билан фарк,ланадики, заготовканинг бар­
ча ишлов берилувчи сиртларига кУйим к.атламлари к.ол­

дирилади ва бу кУйимлар заготовканинг улчамларини, баъ­
зи х.олларда шаклини х.ам узгартириб юбориши мумкин. 

Механик ишлов беришда умумий ltyuuм деб, тайёр детал 
олиш учу н механик ишлов бериш жараёнида заготовка сир­
тидан олиб ташланадиган дастлабки материал к.атламига 

аЙтилади. Ишлов беришда кУйим улчамларини ТУFpи тан­

лаш учун техник ик:гисодий масалаларни ечиш керак. КУйим 
к.атламига заroтовкани олиш технологияси х.ам таъсир куРса­

ZШЛ 

6.1.-расм. Валга йуниш ва жил­

вирлаш орк.али ишлов беришда 
к.УЙимларнинг ва допускларнинг 

жойлашиш схемаси 

Номинал диаметрлар: валнинг 

дастлабки заготовкаси - дДЩЩМ ; 

вални йунишдан кейин; дток, 
жилвирлашдан кейин д"и: 

номинал к,уйимлар: ишлов бериш 

учун к.олдирилган умумий к,уйим; 

Z'" - йуниш учун' ZП>К - ва 
ж~~~~рлаш учун; Z~ИЛ,ю" "О~пера_ 

цион к,уйимлар 

тади. Жуда х.ам катта 
к,уйимларни белгилаш мате­
риалнинг исроф булишига, 

механик ишлов беришда иш 

х.ажмининг ортишига, кесув­

чи асбоб ва электр энергия 

сарфининг ошиб кетишига 

олиб келади. 

Агар к.УЙим к.атлами 
етарли микдорда белгилан­

маса материалнинг нук.сон­

ли к.атламини кесиб олиб 
ташлашга ва ишлов бери­
лувчи сиртларнинг етарли 

аник,лигига ва Fадир-будир­

лигига эришиб булмайди, 

шу билан бирга заготовка 

аник.лигига булган талаб­
нинг ортишига ва бунинг 
эвазига унинг таннархи 

ошиб кетишига олиб кела­
ди. 
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Оnерациоn 1fУЙUМ деб бипа технологик операцияни 
бажаришда заГОТОБка сиртидан кесиб олинадиган матери­
ал к.атламига аЙтилади. Операцион к,уйим оралик. к,уйим­
лар, яъни шу операцияга кирган "ар бир ало"ида Утишлар 
учун к.олдирилган к,уйимларнинг ЙИFиндисига тенг. 

Валга икки хил операция (йуниш Ба ЖИЛБирлаш) би­

лан ИШЛОБ беришдаги к,уйим Ба допускнинг жойлашиш 
схемаси 6.1 -расмда келтирилган. Схемадан куриниб туриб­
дики, заГОТОБка Ба деталнинг (ЖИЛБирлашдан кейинги) 
номинал улчамларининг фарк.и орк.али ИШЛОБ беришнинг 

умумий номинал к,уйими аник,ланади, яъни: 

n 

Z = D - D ёки Z= L ZHOM (6.1) 
НОМ дас ХОМ дет 1= I ' 

бу ерда Z - "ар бир операциянинг номинал к,уйими; 
n -детал;; ИШЛОБ беришдаги операциялар сони. 

Схемадан куриниб турганидек, к.уЙидаги к,уйимлар 

фарк,ланади: операциянинг минимал к,уйими Z,""11 - заго-

товкага ушбу операцияда ишлов берилгунга к.адар унинг 
энг кичик чекли улчам билан ушбу операцияда ИШЛОБ бе­

рилгандан кейинги энг капа чекли улчами орасидаги фарк.. 
Операциянинг максимал к,уйими zjmax - заготовкага 

ушбу операцияда ишлов берилгунга к.адар унинг энг капа 

чекли улчами билан ушбу операцияда ишлов берилгандан 

кейинги энг кичик чекли улчами орасидаги фарк.: 

Z,mln == Z,m", - ТА,. I + ТА,' (6.2) 

буерда: ТА,. I ва ТА,ОЛДИНГИ ва кейинги операция ёки 
Утишлар учун допусклар. 

I<.YЙим ДОПУСКИIIИ к,уйимнинг максимал ва минимал 
к.иЙматлари орасидаги фарк. орк.али аник,ланади. 

Операциянинг номинал к,уйими Z ~n" деталнинг ушбу 
операцияда ишлов берилишидан олдинги ва кейинги но­

минал улчамлари фарк.ига тенг: 

Z = zmin + ТА /'_1 
НОМ 110М 

(6.3) 

Механик ишлов бериш учун к,уйимни тахминий "исоб­
лашда к.уЙидаги нисбатни к.абул к.илса булади: 
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z,юм = (2+4)ТА i-I (6.4) 

Турли хил хатоликларга БОFЛИк, булган, алох,ида эле­
ментлардан ташкил топган энг кичик операцион к,уйим 

куйидагича аник,ланади: 

zm,п =Z +~Z2+Z2 
1 1 2 3' (6.5) 

буерда: Z, - олдинги операцияда ишлов беришдан к,ол­

ган сирт Fадир-будирлиги Rz,_, ва углеродсизлантириш, 
коррозияланиш, эзилиш, ёрилиш (дарз кетиш) ва шунга 

ухшаш еабаблар туфайли х,.оеил булган ва уларни олиб таш­
лаш учун керак булган нук,сонли металл к,атлами h,_, (6.2-
раем, а). 

Айланма жиемлар учун 

Z,=2(Rz,_,+h,_,) (6.6) 

ва бир томонлама ишлов беришда 

бу ерда Z2- заготовканинг базавий 

zгz.-sм .. +ТА+тu""еиртларига ниебатан ишлов бери-

6.2-расм.Операцион лаётган сиртларининг шакл хато-
к,уйим элементлаРIIИНГ ликларини ва фазовий четга чи-

таркиби к,ишларини (ишлов берилаётган 

сиртларнинг ва тешикларнинг мар­

казий ук,ларининг параллелликдан, тешикларнинг мар­

казий ук,ларига ниебатан ён еиртларининг перпендику­

лярликдан четга чик,иши ва х,оказо) камайтириш (ком­

пенсациялаш) мак,еадида олиб ташлаш учун к,олдирилган 

металл к,атлами. zз- заготовкани уРнатиш хатолик фарк,и­
ни камайтириш (компенсациялаш) учун олиб ташлана­

диган металл к,атлами (6.2-расм). 
Текис сиртларга ишлов беришда энг кичик к,уйим к,ат­

лами: 

(6.8) 
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RZ,_,.h'_I,Z2 ва Zз ларнинг к.иЙматлари маълумотнома­
да келтирилган БУлади. Юк.оридаги формулаларни тах,лил 

к.илиш шуни куреатадаки, !<'уйимлар олдинги ва кейинги 

операцияларни бажаришда х,оеил буладиган барча хато­

ликларнинг компенеатори булиб хизмат к.илар экан. 

КУйимларни аналитик х,иеоблаш уеулидан аеоеан ом­

мавий ва йирик еерияли ишлаб чик.аришни лойих,алашда 

фоЙдаланилади. Серияли ва якка тартибли ишлаб чик.а­

ришда уртача ан и К;lИкдаги , одатдаги деталларнинг уму­
мий ва операция учун !<'уйимларининг к.иЙматларини меъ­

ёрий жадваллардан оли нади. Жадваллардан фойдаланиш­

нинг афзаллиги технологик жараённи лойих,алаштиришни 

жадаллаштиради. 

6.2. Механик ишлов бериш учун 
I\jйимларни ,<исоблаш 

Ишлов бериш учун !<'уйимларни х,исоблаш формула­

лар буйича аник,ланадиган минимал !<'уйим Z,"1II1 ни х,иеоб­
лашдан бошланади. Бунда минимал !<'уйимни х,иеоблай­

диган формуланинг куриниши операциянинг мазмунига 

к.араб узгариши мумкин. Масалан, тешикка ишлов беришда 

(сидириш, йуниб кенгайтириш, хонинглаш, меъёрга­

улчамга етказиш ва х,оказо) формуладаги ташкил к.илув­

чи Z1 =0 га тенг. Шунинг учун 

(6.9) 

у х,олда (4.2) формулага мое равишда ёзиш МУI\1КИН 

БУНДШI 

111-1 

ТАо = ZI11J' - ZI11111 = L ТА, 
,~I 

т-I 

ZI11"'=Z'"111+ LTA, 
,~I 

(6.1 о) 

Агар улчамлар сони турпа ёки ундан ортик. булеа, энг 

капа !<'уйим (4.14) формулага аеоеан куйидаги фОРl\1ула­
дан аник,ланади: 

117 



m-I 

L,TA,2 (6.11 ) 
,=1 

к.уЙимларни х,исоблашда ташкил к..илувчи звенолар­

нинг улчамлари буйича х,ам х,исоблаш мумкин: 

n ~ m-I f-

zmJП = ~ Аm,п _ ~ Аmах 

о L..J, L..J" (6.12) 
;=1 n=1 

n ~ т-I f-

zmax = ~ Аmах_ ~ Аm,п 
о ~ I L..i 1 • (6.13) 

1=1 n=1 

Бу формулалар (4.1) формуладан келиб чик..ади ва 
к..УЙим улчам занжирининг беркитувчи звеноси сифатида 

к..абул к..илинади. 
6.1-мисол. 045h8, L=100 мм, R = 3,2 мкм булган валга z 

йуниш ва жилвирлаш кетма-кетлиги буйича ишлов бе-
риш учун операцияларнинг к..УЙим к..атлами ва валнинг 

улчамлари аник.,лансин. Заготовка - иссик.. х,олатда про­
катланган пулат чивик... 

Маълумотномаларда келтирилган к..иЙматлардан фой­
даланиб, к..уЙида келтирилган боск..ичлар буйича х,исоб­
лаЙмиз. 

БошлаНFИЧ заготовка - одатдаги ES= 0,4 мм; Е/= 
= 0,7мм, Rz=150 мкм, Т= 250 мкм аник.,ликда иссик..х,олат­
да прокатланган чивик... Т- заготовканинг диаметрига рух­

сат этилган допуск. Фазовий хатолик Z2' Солиштирма эг­
рилик '\1 э =0,12 мкм; заготовканинг умумий эгрилиги (мар­
казларга урнатиб ишлов беришда). 

0,12·0,5·100 
Р =z ='\1з.0 5L' Z = = 0,006 мкм 

3 2 ,,2 1000 

Фазовий хатоликлар Zз' Заготовкани марказлашда со­
дир булган хатолик, яъни Ук..нинг силжиш катталиги 

Фазовий хатоликларнинг ЙИFИНДИСИ 
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Йуниш операциясидан кейин h 11 квалитет буйича 
аник,лик учун; Т= 0,16; Rz= 20 мкм; валнинг тепиши 
Zз= O,lMM. Маълумотномада келтирилган барча маълумот­
ларни 6.1-жадвалдан олинади. 

6./-жадвал 

х.исоблаш учу" дастлабки маълумотлар 

Чекли Fадир- НУК;СОН-

Операциялар 
четга будир- ли 

Z, Zз 
чи"ишлар лик, "атлам, 

мкм RZi,MKM hiMKM 

Прокат (дастлабки +0.4; 
150 250 0,006 0,36 

заготовка) -0,7 

ЙУниш о; -0,16 20 30 - 0,1 

Жилвирлаш о; -0,039 3,2 5.0 - -

к.уЙимларни ва операцион улчамларни х.исоблаш иш­

лов берилган сиртдан бошлаб дастлабки заготовка йуна­
лиши буйича амалга оширилади. 

Жилвирлаш: 
минимал ~йим: 

Zm'"=2(Rz -h )+~Z2+Z2 1 1-1 1-1 3 2 

Z::;,'" =2(0.02+0.0з)+.JО+О.ОI 2 =О.2мм , 

номинал ~йим: 

Z~:;'M =0.2+0.16=О,36мм . 

Максимал ~йим куйидагича аник,ланади: 

z::,:x =0,2+0,039+0. 16=0,399мм 
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ЙУНИШ. Йуниш учун номинал операцион улчам (6.1) 
формула буйича аник.ланаДI1: 

Д,ОК =ДШ;I +Z~(~:, =45+0,36=45,36мм . 

Якуний 

Д,О, =45,36_0. lb MM • 

Йуниш учун минимал к,уйим: 

Z,';~~l =2(0.15+0.25)+.)0.0062+0.36=1, 16мм . 

Йуниш учун номинал (назарий) к,уйим: 

Z'О'=ZП1ll1+Е I11J'ХО"=116+07=186 . IЮМ (()" I .., мм 

3аготовканинг назарий диаметри: 

nll.ICX"M =n",к + Z~~~ =45,36+ 1 ,86=47 ,22мм 

иееик. х,олатда прокатлаш усулида олинган чивик.нинг диа­

метрини nll.1ll ЫI =48~~)74MM деб к.абул к.иламиз. 

Йуниш учун к,уйимнинг х,ак.ик.иЙ улчами: 

Z,;:~~ =48-45,36=2.64мм 

СUllов саволларu 

1. Механик ишлов бериш учун "олдириладиган к.УЙимлар "атла­

мининг ах.амиятини тушунтириб беринг. 

2. Энг кичик ва :НlГ катта к.УЙим "атламлари "андай аник,ланади" 

3. Механик ишлов беришда "уiiимларни х,исоблаш усуллари па 

кетма-кетлигини айтиб беринг 



VII б об 

ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРНИНГ УНУМДОРЛИГИ 
ВА ТЕЖАМЛИЛИГИ 

7.1. Ишлов беришнинг унумдорлиги ва таннархи 

3аготовкага ишлов беришнинг унумДорлиги ва таннар­

хи куп жих.атдан тайёрланаётган деталларнинг аниКJIИГИ 

ва сирт Fадир-БУДИРЛllгига БОFЛИк.. 7.I-расмда келтирил­
ган графиклардан куРиниб турибдики, ишлов беришда тай­

ёрланадиган деталларнинг улчам допускларини ва сирт 

Fадир-будирлигини кичик танлаш иш х.ажмининг ва иш­

лов бериш таннархининг ортишига олиб келади. Буни к.уйи­

дагича изох.лаш мумкин: к.Ушимча утишларнинг пайдо 

булиши ва кесиш режимининг пасайиши туфайли асосий 
вак.т купаяди; ёрдамчи вак.т ортади; мураккаб ва юк.ори 
аНИКJIикдаги, демак, к.имматбах.о дастгох.лар к.Улланила­
ди; кесувчи асбоб учу н сарфланадиган харажатлар купая­

ди ва к.атор х.олларда ишлов беРIIШНИНГ к.имматга туша­

диган усуллари к.Улланилади (7.I-pacl\t). 
Диаграммадан (7.2-расм) куриниб туриБДIIКИ, токар­

лик-револьверли дacтroxдa диаметри 10-18 мм ли пулат-
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7,I-раем ЗаготонкапаРНИIIГ 11ШЛОВ бериш I1Ш х.ажми на таНllаРХИIIИНГ 
еирт <1НИК,ПИГИ ва гаДl1р-БУДУРЛI1Гl1га БОГЛI1КjlИГI1: 

<1-0 БUх2UО мм ли тобланган пулатдан таl1ёрлаllгаll вал, 
6-0 60х300 мм ли ХОМ пулатдан тайерлаllГан вал 
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а) Тобщ.мuн 
7.0 

6. 

5.0 

./.0 

3.0 

2.()L.-f.~---~~--~~L-_--'Ш'--
117 квалиттлар 

3.0 

2.5 

2.0 

1.5 

1.0 

0.5 

О 

1110 119 118 II 7 квалиттлар 

7.2-расм. Ишлов бериш иш х,ажмининг талаб 
к,илинган аник,ликка БОFЛИк,лиги: 
а-умумий сарфланган вак,т- Ту.; 

б-сарфланган вак,тнинг алох.ида злементлари. 

Тм.",-машинали (асосий) вак;т, Т, 'р -кескични 
урнатиш учун сарфланган вак;т, Т"л.,-Улчаш учун 

сарфланган вак,т 
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дан тайёрланган валларга ишлов беришнинг аник,лигини 
11- квалитетдан IT7 квалитетга оширилса, ишлов бериш­
га, керакли улчам олиш учун кескични урнатишга ва за­

готовкани улчаш учун сарфланадиган умумий вак.т уч мар­

та ошиб кетади. Бунда, аЙник.са, заготовкани назорат 
к.илиш учун сарфланадиган вак.т хам жуда ортади. Маса­

лан, ишлов бериш аник,лигини унинчи квалитетдан ет­

тинчи квалитет даражасига оширсак, машина вак.ти ва 

кескични урнатиш вак.ти икки марта ошса, заготовка­

нинг улчамини назорат к.илиш учун сарфланган вак.т етти 
марта ошади. Бундан ташк.ари заготовкаларга аник. иш­

лов бериш жараёнида ярок.сиз махсулот хосил булади ва 

хосил булган ушбу ярок.сиз махсулот учун сарфланган 
харажат IT8 квалитет аник,лигига эришишда ишлов бе­
риш умумий нархининг 2 фоизини ва IТ7 квалитет аник.­
лигига эришишда 17 фоизини таш кил к.илади. Агар аник.­
ликни IT6 квалитетгача оширсак, унда пайдо булган ярок.­
сиз махсулотлар учун сарфланган харажатлар 

заготовкаларга ишлов бериш учун сарфланган умумий ха­

ражатларнинг 32 фоизини ташкил к.илади. Чизмада бе­
рилган аник,лик ва талаб этилган сирт Fадир-будирлик­

ларини турли хилдаги дастгох.лар, асбоблар ва мослама­

лар ёрдамида олиш мумкин. Масалан, IT9 квалитет 
аник,ликдаги ва Rz = 6,3 мкм Fадир-будирликка эга булган 
тешикни пулат заготовкаларда тезкесар ва к.аттик. к.отиш­

малардан тайёрланган кескич ёрдамида оддий йуниб кен­

гайтириш, развёрткалаш, сидириш, тешиш, олмосли 

йуниб кенгайтириш, жилвирлаш, хонинглаш, ролик ва 

шариклар билан думалатиб эзиш усуллари ёрдамида олиш 

мумкин. Бу усулларнинг ичидан хам хар к.андаЙ маълум 
шароит учун бирдан бир мак.садга МУВОФИК. вариантини 
танлаш учун объектив мезон булиб, унинг унумдорлиги 
ва тежамлилиги хисобланади. Танланган усулда заготов­

кага ишлов беришда у ёки бу жихозларни ва к.уролларни 

к.Уллашни тах.лил к.илиб, тежамлилигини хисоблаш мак.­
садга мувофик.дир (7.2-расм). 

Механик ишлов беришнинг тежамлилиги нафак.ат та­
лаб к.илинган аник,ликка, к.Улланилаётган кесиш усулига 
ва дастгохга БОFЛИк., шу билан бирга к.Улланилаётган ке­
сиш режимлари хам унга катта таъсир кУРсатади (7.3-расм). 
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7.3-раем. Кееиш 

тезлигига ишлов бериш 
иш х.аЖМИIIИIIГ ва 

таllнархининг 

БОFЛИк,лиги 

7.3-раемдан куриниб турибди­

ки, кееиш тезлигининг ортиб бо­

риши билан иш х,ажми Ба таннарх 

аБВал камаяпти ва еунгра эеа маъ­

лум бир минимал /1;'11 Ба v; к,ий­

матидан кейин кУтарилаяпти (ке­

еувчи аебобнинг ейилиши Ба уни 

алмаштиришга KeтraH вак,т еарфи 

туфаЙли). 

Хар к,айеи х,олатда х,ам кееиш 
тезлиги таннарх ва унумдорлик 

(иш х,ажми) буйича оптимал тез­

ликлар чегараеидан чик,иб кетмае-

лиги керак. 

Шуни таъкидлаш жоизки, мини мал Бак,т еарфи 1',11111 Ба 
минимал таннарх Спнл га туrри келувчи оптимал кееиш 

тезликлари бир-бирига мое тушмаЙди. Хамма вак,т х,ам 

таннарх буйича оптимал кееиш тезлиги унумдорлик буйича 

оптимал кееиш тезлигидан кичик булади. КееУБЧИ аебоб 

к,анчалик арзон булса Ба ишлов беРИIIIНИНГ умумий тан­

нархидаги унинг улуши камрок, булеа, ишлов беришнинг 

таннархи буйича оптимал кееиш тезлиги шунчалик юк,ори 

булади ва унумдорлик буйича оптимал кееиш тезлигига 

шунчалик як,ин БУлзди. 

УнумДорлик ва таннарх мезонлари буйича технологик 

вариантларнинг еамарадорлиги еолиштирилганда, айрим 

х,олларда х,ар хил хулоеаларга келиш мумкин. Маеалан, 
16К62 маркали токарлик даетгох,ида Р 18 маркали тезкееар 
пулатдан тайёрланган кееувчи аебоб ёрдамида пулат заго­

товка еирти Rz =6,3 мкм rадир-будирликка эга булган, 
улчам аник,лиги 7-квалитет буйича, диаметри 0 30х40 мм 
булган тешик йуниш Ба еерияли ишлаб чик,аришда шу 

тешикни еидириш йули билан очишни еолиштирганда 

(харажатларни шартли бирликлар билан белгилаймиз) 

к.уЙидаги натижалар олинган: 

Технологик таннарх, Ш.б.: 

Сидиришда 

Йуниб кенгайтиришда 
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Иш х.ажми (донабай 
калькуляцияли вак,т), мин. 

Сидиришда 1,06 
Йуниб кенгайтиришда 3,63 

Келтирилган мисолдан куриниб турибдики, техноло­

гик жараёнлар самарадорлигини солиштиришда фак,ат 

ишлов бериш таннархи билан чегараланмасдан, балки 

ишлов бериш иш х.ажми билан х.ам солиштириш керак 

экан. Технологи к жараёнларнинг ик,тисодий самарадорли­
гини аник,.nашда иккита мезон буйича, яъни, донабай каль­

куляция вак,т орк,али ифодаланадиган унумдорлик (ёки иш 

х.ажми) ва сум билан ифодаланадиган технологи к таннарх 

буйича х.исобланади. Куп х.олларда технологи к жараёнлар­
нинг ик,тисодий самарадорлиги йиллик ишлаб чик,арила­

ётган мах.сулот х.ажмига х.ам БОFЛИк.дир. Маълумки, юк,ори 
унумдорликка эга булган, лекин к,имматбах.о куп шпин­

делли автомат ва ярим автоматларни ишлаб чик,арилаёт­
ган мах.сулотнинг сони етарли мик.дорда булгандагина 

жорий к,илиш узини ок,.nаЙди. Бошк,а тарафдан турли хил­
даги дастгох,лардан фойдаланишнинг умумий харажати ва 

шу харажатларнинг таркиби турличадир. Оддий ва арзон 
токарлик ва револьверли дастгох.ларда ишлов бериш тан­

нархининг 80-90% к,исми маошдан иборат БУлади. Ишлов 
беришни юк,ори унумдорликка эга булган автоматларга 

утказилиши билан таннархнинг маош учун ажратилган 

к,исми 55% гача камаяди ва олти шпинделли автоматлар­
да унинг (маошнинг) улуши 20% гача камаяди. Улардан 
фойдаланиш учу н кетган харажатлар юк,ори унумдорлик 
х.исобига компенсацияланади. 

Ишлов беришнинг турлари ва кесиш режимлари, иш­
латилаётган дастгох,лар ва технологик жих.озларнинг заго­
товкага ишлов беришда ик,тисодий жих.атдан таъсири х.амда 

технологик жараёнлар тежамлилигининг заготовкалар х.аж­
мига БОFЛИк,.nиги технологи к жараёнларнинг самарасини 

тежамлилик нук,таи назаридан бах.о беришни долзарб му­

аммо эканлигига олиб келади. Янги техникани ва техно­
логияни яратишни ва ишлаб чик,аришга к;Уллашнинг ик,ти­

содий жих.атдан самара беришини тУFpи ва уз вак;rида аник,­

лаш машинасозликнинг техник жих.атдан жадаллашишини 

ва усиш тезлигини белгилаЙди. 
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7.2. Техник меъёрлаш асослари 

Техник меъёрлаш деб ишлаб чик.ариш ресурсларини 

техник жих.атдан асосланган сарфлаш меъёри тушунила­

ди. Ишлаб чик.ариш ресурсларига к.уЙидагилар киради: 

энергия, хомашё, материаллар, асбоблар, иш вак"ти ва 

х.оказо. 

Технологик жараёнларни лоЙих.алашда иш вак"тини 
техник жих.атдан меъёрлаш асосий масала булиб х.исобла­
нади. 

Мех;натни меъёрлаш масалалари на усуллари. Мех.нат­
ни меъёрлашнинг асосий масалаларидан бири бажарила­
диган ишнинг улчовини аНИК/lаш ва шунга мос равишда 

х.ак" тулашдир. Мех.натни меъёрлаш техник меъёрлаш ва 
тажрибавий-статистик меъёрлаш усуллари билан амалга 

оширилади. 

Иш вак"тининг резервларини аНИК/lаш ва бажарилади­
ган ишнинг зарур улчовини белгилаш буйича усул ва ус­

лубларнинг ЙИFИНДИСИ мех.натни техник меъёрлаш дейи­

лади. Техник меъёрлаш вазифасига иш вак"тининг резерв­
ларини аНИК/lаш ва корхонада мех.натни ташкил к"илишни 

яхшилаш, ишнинг ТУFРИ улчовини белгилаш (яъни, вак"т 
меъёрини аНИК/lаш) ва охир- ок"ибат мех.нат унумдорли­
гини ва ишлаб чик.ариш х.ажмини ошириш киради. 

Мех.натни техник меъёрлашда (яъни, вак"т меъёрини 
аналитик усулда аНИК/lашда) технологик операция маши­

нали, машинали-дастаки ва дастаки, утишлар, приём, 

юришлар ва х.аракатлар каби элементларга так"симланади. 

Бунда х.ар бир элемент алох.ида ва биргаликда тах,лил к"или­
нади. Вак"т меъёрини х.исоблашдан аввал меъёрланадиган 
операциянинг таркиби уни яхшилаш мак"садида операция­

нинг таркибидан унинг муваффак"иятли бажарилишига 

таъсир к"илмайдиган ортик"ча усул ва х.аракатларни чик"а­

риб ташлаш, ишчининг к.Ули, оёFИ ва танасининг барча 

х.аракатларининг йулини к"иск"артириш, ишнинг толик;rи­

радиган усулларини енгилрок" усуллар билан алмаштириш, 

ишчининг материалларни, асбо.бни, заготовкани олиб ке­

лиши ва асбобни чархлаши каби к.Ушимча ишлардан озод 

к"илиш, куп уринли мосламаларни к.Уллаш, замонавий 

кесиш режимларини к.Уллаш, ёрдамчи вак"тни к"иск"арти-
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I 

I 

. 
f. 
I 

I 

риш буйича ИЛFOр технологиялар­

дан фойдаланиш йуллари тах.лил 
~линади. Вак.тнинг техник меъёри­
ни 6елгилаш мех.натга х.ак. тулаш ва 
мех.нат унумдорлиги билан чегара­

ланиб к.олмаЙди. Техник меъёрлаш 
жих.озларнинг зарур булган сонини 

ва уларнинг юкланишини, цех ва 

участканинг ишлаб чик.ариш к.увва­

тини аник,лаш учун, ишнинг ва иш 

х.ак.ининг асосий курсаткичларини 

х.исоблашда х.амда оператив режа­
лаштиришда асос булиб хизмат 

к.илади. 

Техник жих.атдан асосланган 
меъёрларни шу сох.ада ишлаётган 
барча ишчилар билиши ва амалда 

к.УллаЙ билиши керак. Техника, тех­
нология ва ишлаб чик.аришни таш­
кил этишнинг ривожланиши билан 

усиб бораётган мех.нат унумдорли­

гини х.исобга олган х.олда вак.т меъ­

ёрларини камайиш томон ига узгар­
тириб борилади. 

Меъёрлашнинг тажрибавий-ста­

тистик усули якка тартибли ва ки­

чик серияли ишлаб чик.аришда 

к.Улланилади. Ухшаш операциялар­
нинг иш х.ажми тУFpисидаги статис­
тик маълумотлар, меъёрловчи ва ус­

таларнинг шахсий иш тажрибаси 

тажрибавий-статистик меъёрлаш 
усулига асос 6ула олади. Бу усулда 
аввал бажарилган шунга ухшаш 

операциянинг вак.т меъёри ва 
х.ак.ик.иЙ бажарилган иш х.ажми со­
лиштириш йули билан ушбу опе­

рация учун вак.т меъёри белгилана­
ди. Демак, Утмишдаги технологик 

операция учу н сарф булган вак.т 
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7.4-расм. Кесувчи 

асбобнинг юриш 
йули: 

а-йунишда; 

б,в-фрезалашда; 
г-пармалашда; 

д-развёрткалашда 



буйича уша даврдаги технология на ишлаб чик,аришдаги 

мавжуд булган камчиликларни )(исобга олмасдан янги 

лоЙих.аланаётган ёки ишлашга топширилган технологик 
операциялар учун сарфланадиган нак,т меъёрини белги­

лашда кучирилади ва уларни к,онунлаштирилади, бу эса 

ишлаб чик,аришнинг резернларини очиш на унумдорлик­

ни оширишга имкон бермаЙди. Шунинг учун машинасоз­

лик ишлаб чик,аришида асосий ва кейинга к,олдириб 

булмайдиган масалалардан бири вак,тни тажрибавий-ста­
тистик меъёрлаш усулидан аналитик меъёрлаш усулига 

Утиш х.исобланади. 
Якка тартибли ва кичик серияли ишла6 чик,аришда 

технологик операцияларни элементларга так,СlIмлаш мак,­

садга мунофик, булмаЙди. Бундаii х.олларда нак,т меъёри 

технологик Утишларда келтирилган меъёрлар буйича аник,­

ланади ёки намунавий технологик жараёнлар учун анали­

тик усулда тузилган намунаний меъёрлар к$лланилади, 

келтирилган меъёрлар ва намунавий меъёрлар аналитик 

усулда тузилган булиб, одатда, техник меъёрлаш к,атори­
га киради. 

Иш вак.ти сарфининг таСIIИфИ. Иш кун ида сарфланади­
ган иш нак,ти меъёрланадиган на меъёрланмайдиган вак,т­

ларга булинади (тушлик учун ажратилган танаффусдан 

ташк,ари). Иш вак,тининг меъёрланадиган сарфига ишни 

бажариш учун сарфланадиган вак,т киради. Иш нак,тининг 

меъёрланмайдиган сарфи эса иш нак,тини фойдасиз йук,о­
тилган (устаIlИ, созловчини чак,ириб келиш, х.ужжатлар­

ни, асбобларни, транспорт воситаларини, материаллар­
ни ва бошк,аларни олиб келиш учун на шунга ухшаш тасо­

дифий ва унумсиз ишларни бажариш туфайли ишчининг 

вак,тни бефойда йук,отиши), меъёрлашда иштирок этмай­

диган к,исми киради. 

ТайёрлаШ-ЯКУllлаш ва/fтu Тm_" - ишчини ва ишлаб чи­
к,ариш воситаларИlIИ технологик операцияни бажариш 

учун тайёрлаш ва уларни технологик операция бажариб 

булингандан сунг дастлабки х.олатига келтириш учун сарф­
ланган вак,т меъёри. 

Тайёрлаш-якунлаш вак,т меъёри к.уЙидаги ишларни ба­

жариш учу н сарфланадиган вак,тларни уз ичига олади: а) 
материалларни, асбобларни, мосламаларни, технологик 
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>о'жжатларни ва ишга наряд олиш; б) бажариладиган иш 

билан, технологик >о'жжатлар, чизмалар билан танишиш 

ва курсатмалар олиш; в) асбобни, мосламани урнатиш, 

дастгох,ни тегишли иш режимига созлаш; г) асбобни ва 

мосламани дacтroxдaH бушатиб олиш; д) тайёр мах,сулот­

ни, к,олдик, материалларни, мосламаларни, асбобларни, 

технологик >о'жжатларни Ба нарядни топшириш. 

Тайёрлаш-якунлаш Бак,ти берилган ишчи наряд буйи­

ча партиядаги барча ишлов бериладиган заГОТОБкаларга 
бир марта сарф к,илинади ва ушбу партиядаги деталлар-

~ нинг сонига БОFЛИк, БУлмаЙди. Тайёрлаш-якунлаш вак,ти-

, нинг к,ийматини меъёрлашда дастгох.ларнинг турлари ва 

улчамларини, мосламаларни, ишлов берилаётган заготов­
канинг конструкцияси Ба массасини х,исобга олган меъ­

ёрлар буйича аник,ланади. 

Оператив вак,т меъёри То" - технологик операция ни ба­
жариш учун сарфланган асосий вак,т меъёри 'Г., Ба ёрдам­
чи Бак,т меъёри Те нинг ЙИFИНДИСИ билан аник,лащщи, яъни 

(7.1 ) 

Технологи к операция ни бажаришдаги оператив вак,т 
сарфи х,ар бир мах,сулотдан ёки уларнинг аник, бир сонла­

ридан кейин такрорланади. 

Асосий Бак,т меъёри Т.,- бажарилаётган ушбу технолО­

гик операцияда ёки Утишда мех,нат буюмининг сифат Ба 
(ёки) сон жих,атдан узгартириш мак,садига беБосита етиш 

учун сарфланадиган вак.т меъёри. 
Асосий (технологик) Бак,т ичида заготовканинг улчам­

лари ва шакллари, ташк,и куриниши ва сирт Fадир-будур­

лиги, сирт к,атламининг х,олати ёки ЙИFма бирликнинг 

алох,ида к,исмларининг узаро жойлашишлари ва уларнинг 

мах.камланиши на шунга ухшаш узгаришлар содир були­

ши билан ифодаланади. 
Асосий вак,т машинали, машинали-дастаки, дастаки 

Ба аппаратли булиши мумкин. 

Токарлик Ба пармалаш, резба кесиш, зенкерлаш, йуниб 
кенгайтириш Ба фрезалаш учун асосий вак,т 7.4-расмга 

асосан к.уЙидаги формула орк,али аник,ланади. 
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Li L/ LZ 
T=T=~ =-=-
о ,,5 n'" I1S/ 

(7.2) 
111111 

L=I+II+/2, 

бу ерда Т,,- машинали Бак,т, мин; L - асбоб йулининг 
узунлиги, мм; 1- ИШЛОБ берилаётган сиртнинг узунлиги. 

мм; 1,- асбобнинг кириб бориш йули, мм; 12- асбобнинг 
чик.иб кетиш йули, мм; i - юриш (утиш) сони; S - су­

риш, мм/мин; n- шпинделнинг ёки фрезанинг ай~~ниш­
лар сони, айл/мин; s- шпиндель ёки фрезанинг бир марта 

айланишига ТУFРИ келадиган суриш, мм/айл; t - кесиш 
чук.урлиги, мм; Z - к,9йим, мм. 

Ёрдамчu вa~т меьёрu Т.- технологик ОlIерациянинг 
ёки утишнинг асосий мак.са~и булган асосий ишни бажа­
риш учун имконият яратишни амалга ошириш учун Ба 

х.ар бир мах.сулот ёки ушбу мщсулотларнинг маълум бир 

микдоридан кейин такрорланадиган Бак.т меъёрини узида 

намоён к.илади (мах.сулотни урнатиш Ба олиш, дастгох.ни 

ишга солиш Ба тухтатиш, асбобни заГОТОБкага як.инлаш­

тириш Ба орк.ага олиш, суппорт ёки СТОЛIIИ силжитиш, 

l\Iах.сулотни улчаш, асбобни (Ulмаштириш). 
Ёрдамчи вак.т купинча дастаки бажарилади, лекин у 

механизациялашгаl! (мах.сулотни кран ёрдамида урнатиш 

ва олиш) ва машинали (автоматлаштирилган ва одатда­

гидай суппорт ёки дастгох. СТОJlИНI1НГ кетинга салт юри­

ши) )\олда бажарилиши )\ам мумкин. 

Ёрдамчи вак.т уни таш кил этувчи элементларининг 
техник меъёрлаш жадвалларида келтирилган меъёрлар 

ЙИFИНДИСИ буйича аник,ланади. Унинг таркибига заготов­

кани урнатиш ва бушатишга кетган вак.т; утишга боFЛИК; 
вак.тлар; дастго)\ к.исмларини (суппортни, кареткани) сил­
житиш учун сарфланган вак.т; дастго)\нинг ишлаш режи­

мини узгартириш ва асбобни алмаштириш учун сарфлан­

ган вак.т ва назорат к.илиш мак.садида улчаш учун сарф­
ланган вак.тлар киради. 

Иш жойuга хuзмат курсатuш вa~тu Т и ж хиз - донабай 
вак.тнинг бир к.исми булиб, ижрочининг технологик жи­

х.озларни ишчи )\олатида сак;лаши Ба иш жойига хизмат 

к.илишига сарфланадиган Бак;ти. 
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Оммавий ишла6 ЧI1к.аРllшда 11111 ЖОЙl1га Хl1змат курса­
тиш нак.ти техник ва таШКИЛllii )(IIЗl\lат KypcaTIIlH нак.ТЛ<l­
рига БУЛlIнади. 

TeXIlUK хuзмат курсатuш вa~ти Т".,- I1Ш жоiillга (ЖII­
хрзларга) уш6у маълум 611Р IIШIllI 6ажариш даНРI1Л,а хиз­

мат курсатиш учун саРфJlанган нак.т (СЙl1лгаll ас606лаРIIII 

алмаштириш на УIIИ СОЗJlаш, к.ИРllllдиларни олиб ташлаш 

на технологи к опсраЦИЯНII 6ажариш даном ида даСТГОJ\1II1 

созла6 туриш ва J\оказолар). У аС()(IIЙ нак;гга IIIIс6атан фО11'3 

J\исо6ида оли н,щи. 

Ташкuлuй хuзмат курсатuш вa~ти Т,."" ",,- 11111 смена­
си давомида иш жоi1l1га хизмат курсатиш Y'IYII (смеllа 60-
шида ас606ларни ишлаПlll.1 учу" жоiiлаlllТИРl1111 lIа OXI1PII­
да ЙИFиштири6 кSЙИI11, даСТГОJ\1I11 куздаll КСЧI1РНШ, ун" 

ишлати6 куриш, МОЙJlаш ва тозалан! ка6и IIl11лар) сарф­
лананиган вак.т. ТаШКIIЛllii Хl1змаг курсатиш нак.ТII опера­

TIIB lIаК;lта нисбатаll фОIlЗ ~IIсо611ла ОЛИllаДII. 
Шахсuй э~тuёжлар сарфлаllгаll вa~т т,,,,,, ,\,- HOlla6aii 

вак.тнинг к.исми 6ули6, I1ШЧИIIИIIГ шахсиi1 J,\ПI\?)f..лаРII на 

(толик.тирадиган ишларда) кSшимча дам ОJllIШ учу" сарф­

ланадиган вак.т. Одатда, 6у вак;г 611Р 11L11 cMCllaclI нак.ТI1-
нинг икки фоизидан ошмайди ва опсраТI1Н lIaк.lТa Hllc6a­
тан фоиз J\исо6ида ОЛИН'ЩI1. 

Вак.т меъёрИlIИНГ тузилиши. Вак.т I\ICb(~PII - теПIШJlI1 

малакага эга 6улган 611Р \?к" 611Р IIC'la ИЖРО'lилар ТОМОНI1-
даll маЪJlУМ 6ир ишла6 'IIIк.арI1Ll1 IIIЩJOИТllда, маЪJlУМ 611Р 
11111 х.ажмини 6ажариш )"IY" рсгл,\I\Iеllтлаllгаll нак;г. МаШII­
насозликда вак.т меъёрlI, oдaТJ~a, ТСХIIOЛОПIК OllcpalLlIH УЧУII 
6елгилаНёЩИ. 

Техник жих;атдан асослангаll вак.т ме'ьёри 1'", III1IЛОII 
6срIIJlаётган IШРТШlДаГII J\lа,\СУJlОТ.'IЩ11111 гаiiёРЛ<1Ш-1 yT<1J1J1(IIII 
вак;г ~Iеъёри Т" ва JtOlla6aii нак.г I\lеъёрlI Т, iillПIIЩIIСIII'а 
тенг, нъни 

т = т + т / 11, 
Ji- " ~ r I 

П.3 ) 

6уерда 1'",к - дона6аii-каЛhКУJIНItI1НJII1 вак.' I\lсъёРII: Т,]­
IIШЛОВ берилаётган парпнщаlll заl ОlOвкалар Y'IY" 'l<1il\?P­
лаш-тугаллаш вак;г меъёрlI: 11 - IIIII.'ЮВ 6СРШI<1спаll lIap"l­
ндаги заготовкалар сони. 
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Донабай вак.т меъёри - меъёрлаш бирлигига тенг булган 

х.ажмдаги ишни бажариш учун вак.т меъёри. 

Донабай вак.т меъёри Т к.уЙидаги формула орк.али аник,-
д 

ланади 

Т = Т + Т + Т + Т = Т + Т + Т (7 4) 
д а е JI AI. '(ИЗ ШJХ Э,\Т ОП 11 ;+., ХИЗ ШJ.Х эх,т • 

Оммавий ишлаб чик.ариш шароитида (айрим иш жой­
ларида иш сменасининг камдан-кам х.олларда алмашини­

ши ва донабай-калькуляцияли вак.тнинг таркибида тайёр­

лаш-тугаллаш вак.тининг МИJ(Дори оз булиши туфайли) 
тайёрлаш-тугаллаш вак.ти вак.т меъёри таркибига киритил­

майди ва вак.т меъёри сифатида к.уЙидаги формула ёрда­

l\1ида аник.ланадиган донабай вак.т меъёрининг к.иЙмати 

к.абул к.илинади: 

т:= TJ + Те + Ттех+ ~"шхиз+ Тшзхэ~т (7.5) 

Якка тартибли ва серияли ишлаб чик.аришларда вак.т 

меъёри (7.3) формула ёрдамида аник.ланади. Якка тартиб­
ли ва серияли ишлаб чик.аришларда иш жойига хизмат 

курсатиш вак.ти ташкилий ва техник хизмат курсатиш вак.т­

ларига булинмаганлиги туфайли дам олиш ва шахсий эх.ти­

ежлар учун сарфланадиган вак.тлар каби оператив вак.тга 

нисбатан фоиз х.исобида к.абул к.илиниши сабабли дона­

бай вак.тни х.исоблаш соддалашади ва к.уЙидаги к:Уриниш­

га эга булади: 

(7.6) 

Бу ерда К - оператив вак.тга нисбатан иш жойига хизмат 

курсатиш (техник ва ташкилий) ва ишчининг дам олиши 

ва шахсий эх.тиёжлари учун сарфланадиган вак.тларнинг 
фоизи. 

Заготовкалар партиясига ишлов бериш вак.т меъёри 
к.уЙидаги формула ёрдамида аник.ланади 

T=T+Tjn 
пар т-г Д , 

(7.7) 

бу ерда n - партиядаги заготовкалар сони. 
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Си1l0в саволларu 

1. Унумдорлик ва таннарх деганда нималарни ТУШУllасиз') 

2. Технологи к жараснлар вариантларининг самарадорлигини со­

лиштириш к;андай амалга оширилади? 

3. Технологик операциянинг самараДОРЛИГИНI1 СОЛИШТllришга 

мисол келтиринг. 

4. Техник мсъерлаш нима? 
5. Мех.наТIIИ меъерлаШНИIIГ ах.амияти нималарда намосн булади') 

6. Тажрибавий-статистик мсъёрлаШНlIlIГ кам"иликлаРII IIl1малар­

дан иборат? 

7. Иш вак;ти таркибини ифодалаб беринг 
8. Бирор бир деталга механик ИШЛОR бериш жараени у"ун опсра­

тив иш вак;тини аник;лаб беринг. 



VПlбоб 

ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАР ВАРИАНТЛАРИНИНГ 
ТЕЖАМЛИЛИГИНИ ХИСОБЛАШ УСУЛЛАРИ 

ТеХIIОЛОГИК жараёllJIар ваРllантлаРI1НИНГ тежамлили­
I'Иllll ~;заро СОЛИШТИРllLlI, к)iп х.олларда, заготовкага х.ар 

бир вариант БУЙl1ча ишлов беРИlllНИНГ таннархларини уза­
ро СОЛИШПlРllШ йули бl1лан аl\lалга оширилади. 

8.1. Бухгалтер усуш\ 

Партиял.аГIl заготовкаларга ишлон беришнинг таннар­

ХИНИ куйидаПI формула б}'iill'lа аНИКJIаllадиган усул кенг 

тарк.алган 

С= AI1+B, (8.1) 

буерда С - 611Р партия заГОТОНК,Ulар таннархи; 11 - партин­

даги ИШJlОН 6ерилган заготовкалар СОНII; А - жорий сарф-

е харажатлар, НЪНII, х.ар бир алох.ида 

'JarOTOBKara 11l1lJlOB бериш УЧУll сарф­
лаl!ган харажатлар; В - бир шщтли 

сарф-харажатлар HыI,' партиндаги 

барча заготовкалар УЧУll бl1Р марта 

сарфлаllадиган харажатлар. 
х l-раОI И Ш.10В У б 

х.олда IIТTa заroтовкага ИlUлов 
6срнлаНI1гаll б . Ф 

J<lГОТlJвкалар COIlII1II111r ерИIII таllнархи куйидаги ормула 
О[1Т11ШII 611,1а" T,llIlIapx С ердаl\нща аНИК,панади 

1I1111Г узгаРllШII 

n_ N 
I Ш,:' '1 I ~LlJt.ll' .... 1, I fl 

1\ 2-[1<1СМ. КVШШl'lа 
ЖIlх.ОЗIIII к.у.1Л<lШ 

lIаТllжаСlща Tallll<l[1X С 

III1I1Г ~'згаРlIlllII 

в 
С,.",=А+ 11 

(8.2) 

(8.2) формула буйича на 8.1-
раСl\lдаги эгри чизик.к.а асосан за­

готовкалар COHIIHlIllI' ортиб бори­
ши БIlJI<lН улаРlll1l1Г ИIIIЛОВ бериш 

таннархи гипербола эгри ЧИЗИFИ 

буйича Kal\laiil16 60ради, лекин тан­
наРХНИllГ камайиши IШIЛОВ бери­

ладиган заготовкалар миКДори ор-
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тишининг маълум бир чегарасигача руй беради. Партин­

даги заготовкалар сонини унинг маълум бир 111 к.иЙмаТII­

гача ОР1Тириб борилганда ушбу сондаги заготовкаларга тех­

нологик жараённинг ушбу вариантида белгиланган муд­
датда ишлов беришга улгуриб БУлмаЙди. Шунинг учун бир 

вак.тли харажатлар В ни ОР1Тириб, кjшимча бирликдаги 

дастгох,ларни жорий к.ИЛl1шга ТУFРИ келади. У х,олда тан­

наРХНI1НГ ишлов беРl1лсщиган заГОТОВК,Ulар сонига БОFЛИк.­

лик графиги ПОFOнасимон характерга зга булади (8.2-расм). 
Технологик вариантларнинг тежамлилигини солишти­

ришда берилган заготовкалар миКДори буйича энг кам тан­

нархга эга булган вариант знг нхши вариант сифатида к.абул 

к.илинади. 

Масалан, 11 = О дан 11 = 111 га'lа (8.3-расм) заготовка­

лар партиясига ишлов беришнинг таннархи С1 булган би­
ринчи вариант, 111 дан 112 гача заГОТОВК,Ulар партинсига иш­

лов беришнинг таннархи С2 булган иккинчи вариант ва 
заготовкалар !lартияси 11 /дан катта булганида, УНИIIГ тан­

нархи С! булган УЧИН'Iивариант афзал х,исобланади. 
Бир вак.тли харажаТJlар В таркибига махсус дастгох,лар, 

кесувчи асбоблар, мосламаларни сотиб олиш ва дастгох,­

ларни созлаш киради. А - жорий харажатларга: заготовка­

нинг нархи С,(),,; асосий ишчиларга туланадигаll иш х,ак.и 
ва жих,озларнинг амортизацинси ва таъмири, бинолаРНI1 

яхши х,олатда ушлаб туриш y'lYH сарфланадиган барча llех 
харажатлари; кесув'IИ, УЛ'lов ва ёрдам'IИ асбоблар 13a уни­

версал мосламалар У'lУIl харажатлар; электр 'JНСРПIН учун 

сарфланадиган харажатлар; :vtух,андис-тсхник \ОДllмлар, 

бошк.арувчи ва хизмат курсаТУВЧI1 шаХСJlар, ёрдаМ'l11 иш­
чилар х,амда цехдаги ёрдамчи ИШ'Iиларнинг (асбобсозлар 

гурух,и, таъмирловчи ишчилар ва шу кабилар) 11Ш х,ак.и 

х,ам киради. 

Uехнинг жорий харажатлари таннархни каЛЬКУЮЩИ}l 

к.илишда цехнинг асосиii ишчилари иш х,ак.ига нисбатан 

фоиз х,исобида ОЛИllади: 

А = С",,,+ C,(I + P/IOO), (8.3 ) 

бу ерда С'ОМ- дастлабки заготовканинг Ilархи; р- баР'l;! 
цех харажатларининг ЙИFИНДИСИ (асосий ИШ'lилаРНI1I1Г I1111 
х,ак.ига нисбатан фоиз х,исобида). 
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иех мах.сулотининг таннархини бухгалтер усулида каль­

куляция к,илишда устама (l\Yшимча) харажатлар фоизи цех 
ишининг "исоботидан олинади. Устама харажатлар ишлаб 
чик,ариш шароитига боFЛИк, равишда (ишлаб чик,ариш се­

риясига, цехнинг жи"озланишига, улчамига, автоматлаш­

тирилганлик даражасига, ташкилий тузилишига ва "ока­

зо) 150 фоиздан 800 фоизгача узгаради. 
Юк,орида келтирилган ишлов бериш таннархини аник,­

лайдиган усул оддийдир, бирок, цех харажатларини асо­

сий ишчиларнинг иш "ак,ига нисбатан фоиз "исобида ифо­
далаш асосида к,абул к,илинган ушбу усул турли хил му­

раккабликдаги ва улчамдаги жи"озларни ва универсал 
мосламаларни ишлатиш ва амортизацияси учун сарфла­

надиган харажатларнинг фарк,ини "исобга олишга имкон 

бермаЙди. Бу усул билан ма"сулот таннархини "исоблаш­
да юк,ори унумдорликка эга булган технологи к жараён­

лар, "аттоки, жуда "ам мураккаб ва к,имматба"о универ­
сал ва технологи к мосламалар I\Yлланган такдирда "ам энг 

тежамли булиб чик,ади. 

Технологик жараёнлар вариантларининг тежамлилиги 

буйича солиштириш учун бухгалтер усули ярок,сиздир. Бу 

усулдан мураккаблик даражаси ва улчами буйича бир хил 

булган жи"оз ва мосламаларда тайёрланадиган, цехнинг 

деярли бир хил ма"сулотларининг тахминий таннархини 
аник,лашга ТУFРИ келган айрим "олатлардагина фойдала­
ниш мумкин. 

8.2. Элемент усули 

8.3-расм. Технологик жа­
раёнларнинг учта таннарх­
ларини солиштириш. Кам 

харажатли майдон 

штрихланган 

Технологи к жараёнларнинг 

вариантларини узаро солишти­

ришда уларнинг таннархини 

янада аник,рок, "исоблаш усули 
элемент усулu ёки таннархнинг 

барча таш кил этувчиларини 

туrpидаН-ТУFРИ "исоблаш усули 

булиб "исобланади. Айрим "ол­
ларда барча солиштирилаётган 
вариантларда доимий к,ийматга 

эга булган харажатларни "исоб-
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га олмасдан, фак.ат солиштирилаётган технологик жара­

ёнларга хос булган харажатларни х.исобга олган х.олда тан­

нархни х.исоблаш мумкин. Бундай тУлик. булмаган, фак.ат 
технологи к жараён вариантининг харажатларини х.исобга 

олинган таннарх Сm технологuк тан"арх деЙилади. 
Умуман олганда, тУлик. технологик таннарх цех тан­

нархига ТУFPи келади ва у к.уЙидаги элементлардан таш­

кил топади: 

с = с + С +С + С+ С +С + С +С + 
т и с и э K~C У ж а 

+ СМ + Сс, + Сум + Сдаст.хом (8.4) 

буерда Си - асосий ишчиларнинг иш хак.и; СС и - созлов­
чиларнинг иш х.ак.и; Сэ - электр энергияси учун сарфлан­
ган харажатлар; Се - ёрдамчи материаллар учун сарфлан­

ган харажатлар; Скос - универсал ва махсус кесувчи ас­
бобларни таъмирлаш, чархлаш ва уларнинг амортизация­

си учун сарфланган харажатлар; Су - универсал ва махсус 
улчов асбобларини таъмирлаш, чархлаш ва уларнинг амор­

тизацияси учун сарфланган харажатлар; Сж - жих.озлар­
нинг амортизацияси учу н сарфланган харажатлар; С -даст­
гох.ларни таъмирлаш ва модернизациялаш учун с;рфлан­
ган х.аражатлар; СМ - универсал ёки махсус мосламалар­
ни таъмирлаш ва амортизация учун сарфланган х.аражатлар; 

С6 - ишлаб чик.ариш биноларининг амортизацияси, улар­
ни таъмирлаш, иситиш ва ёритиш учун сарфланган 
харажатлар; Сум - цехнинг умумий харажатлари(ёрдамчи 

ишчиларнинг, мух.андис-техник ходимларнинг ва хизмат­

чиларнинг иш х.ак.и; цехдаги барча ёрдамчи жих.оз ва ин­
вентарларни таъмирлаш ва амортизацияси учун сарфлан­

ган харажатлар; мех.натни мух.офаза к.илиш учун ва бошк.а 

заготовкалар); С')асmх()" - дастлабки хомакининг нархи. 
Таннархни х.исоблашнинг элемент усули барча 

масъулиятли х.олларда, аЙник.са, оммавий ва йирик серия­

ли ишлаб чик.ариш шароитларида технологик жараёнлар­
нинг тежамлилигини солиштиришнинг асосий усули булиб 

х.исобланади. 
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8.3. Технологик жараён вариантларининг ик.тисодий 
самарадорлигини келтирилган харажатлар буйича 

бах;олаш 

Куп х,олларда технологик жараён вариантларининг тех­

нологик таннарх ва ишлов бериш унумдорлиги буйича 

ик.тисодий самарадорлигини бах,олаш, айник,са, ушбу ва­

риантларда технологик ва махсус жих,озлар учун сарфлан­

ган харажатлар бир-биридан унчалик фарк, к,илмаса, етарли 

даражада объектив БУлади. 

Лекин солиштираётган вариантларнинг бирортасига 

к.l1мматбах,о махсус ёки махсуслаштирилган жих,озларни 
сотиб ОЛI1Ш кузда тутилган булса, вариантларнинг ик,ти­
содий самарадорлигини фак,ат технологик таннарх ва иш­

лов беришнинг иш х,ажми буйича СОЛИШТИРI1Ш етарли 
булмаЙди. УНУМДОРЛИГI1 юк,ори булган ва махсус жих,оз­

лар, куп х,олларда заготовкага ишлов беришнинг кам 

харажаТЛI1ЛI1ГИНИ таъминлайди, шунинг учун таннарх ва 

иш х,ажми буйича вариантларни солиштириш куп капи­

т,ш маблаF сарфланган вариант фойдасига х,ал к.илиб к,уйи­

ши мумкин. 

Технологик жараённи жих,озлаш учун к,ушимча хара­

жатларнинг мак.садга мувофик,лигини капитал маблаF сарф­

лашнинг ик.тисодий жих,атдан самарадорлик коэффици­

енти ёрдамида аник,лаш МУМКИII: 

(8.5) 

бу ерда С" С2 - биринчи ва ИККИН'Iи вариантлар учун 
заготовкаларни йиллик ишлаб чик.ариш таннархи, ( сум/ 
йил); к" К2 - биринчи ва иккинчи технологик жараён­

ларнинг вариантларини амалга ошириш билан БОFЛИк. 
булган капитал сарфлар, сум. 

Каnuтал маблаFлар сарфлаШIlUllг и~тиcoдий самара­
дорлuк коэффuцuеllmu Е бир сум капитал маблаF сарфлаб, 

янги жих,озларни к,уллаш х,исобига заготовка таннархини 

камайтириш туфайли йиллик ик.тисод к.илинганлигини 
ифодалаЙди. 

Турли саноат тармок.ларига янги техникани к,уллаш­

нинг ик.тисодий жих.атдан мак,садга мувоФик.лигини аник.-
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лаш учу н IЩТИСОДИЙ самарадорликнинг меъёрий коэффи­

циенти Е белгиланган. 
" Е" - бир сум к;Ушимча капитал маблаF сарфлаб мах.-

сулот таннархини камайтириш х.исобига олинадиган йил­

лик фойданинг минимал к.иЙмати. 

КSшимча капитал сарфларнинг ик.тисодиЙ нук.таи на­

зардан мак.садга мувоФик.лигини аник.лаш учун х.исоблан­
ган ик.тисодиЙ самарадорлик коэффиценти Е меъёрий 

коэффицент Ем билан солиштириб курилади. Коэффици­

ент Ем нинг к.иЙмати тармок.лар буйича маълумотнома­

ларда келтирилган 

(8.6) 

Янги лоЙих.аланаётган, капа капитал маблаF сарф­
лашни талаб к.иладиган технологик жараёнларнинг тур­

ли хилдаги париантлаРИНII узаро СОЛИШТИРI1Ш учун кел­

тирилган харажатлар орк.али х.исоблаш мак.садга муво­

Фик. булади: 

(8.7) 

бу ерда 3'"'1 - iillЛЛIIК ишлаб ЧI1к.ариш учун кеЛТl1рилган 
харажатлар, СУl\I; С",г - бl1тта заготовканинг таннаРХI1, 

сум/дона; q - бl1Р iiилда ишлаб чик.ариладиган заготов­

калар сони, дона; К - ушбу ваРl1антдаги технологик жа­

раённи амалга ошириш учун к<шит<Ul маблаFлар саРфl1, 

сум; С . q - йиллик ишлаб чик,ариш таНllархи; Е Ч К-
w " 

йиллик меъёрий тежамлилик. 

Келтирилган харажатлар 3ш солиштирилаётган х.ар бир 
и) вариантлар учун аник.ланади па минимумга келтирил­

ган харажатга эга булган вариант 3к<, 1 энг яхши вариант 

булиб х.исобланади. Бошк.а х.ар к.андаЙ вариантларга нис­

батан энг яхши вариантни к;Уллашнинг йиллик ик.тисо­

дий самарадорлиги ушбу вариантларнинг келтирилган 

харажатлари айирмаси орк.али аник.ланади: 

э=з -3 .... сл I "'ел 111111 
(8.8) 
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Сиllов саволларu 

Технологи к жараснларнинг тсжамлилиги I/има учун )(исоблана-

ди') 

2. Деталнинг таннархини аник,лашда бухгалтер усулининг а)(амияти. 

3. Бир вак.тли харажат деганда нимани тушунасиз? 

4. Технологик жараёнларнинг ик.тисодий самарадорлигини ;\\исоб­

лашда элемент усули к.аЙси вак.тларда ишлатилади? 

5. Элемент усулининг мо)(ияти нималардан иборат? 

6. КjШИМ'Iа капитал маблаF сарфлашнинг ик.тисодиЙ нук.таи на­

зардан мак.садга мувофик,лигини к.андаЙ аник,лаш мумкин? 

7. Ик.тисодиЙ самарадорликни )(исоблашда УIIИ келтирилгаll хара­

жатлар буйича ба)(олашнинг мо)(иятини ёритиб беринг. 



11 1fUCM 

МAIIIИНА ДЕТAJIЛАРИНИНГ 

СИРТЛАРИГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ 
УСУЛЛАРИ 

IX боб 

ЗАГОТОВКAJIAРГА ДАСТЛАБКИ ИШЛОВ БЕРИШ 

Машинасозлик корхонасининг тайёрлов булими ёки 

цехида ЧИВИК; куРинишидаги прокатлар тУFpиланади, йуни­

лади, кесилади ва марказлаштирилади. Поковка ва штам­

повкалар х,ам тайёрлов операцияларидан :Утказилади: то­

рец к;исмлари фрезаланади ва марказлаштирилади, тешик­
лар дастлабки Йунилади. 

Чивик,лар учун тайёрлов операциялари одатда к;уйида­
ги кетма-кетликда бажарилади: а) ТУFрилаш; б) марказ­

сиз йуниш; в) к;ирк;иш; г) марказлаштириш (агар чивик; 
кейинчалик револьверли дастгохда ёки автоматда ишлов 

бериладиган булса, чивик;ни марказлаштирилмайди); д) 

бажарилган операцияларни назорат к;илиш. 

9.1. Заготовкаларни ТУFрилаш 

Механик ишлов беришдан аввал чивик; материаллар 
ва валларнинг заготовкалари ук;ининг к;ийшик,лигини со­

вук; х,олатда ТУFриланади. Поковка ва штамповка курини­
шидаги заготовкалар, агар капа диаметр ва узунликка зга 

булса, иссик; х,олатда БОЛFа зарбаси остида ТУFриланади. 
Чивик; ва валларнинг заготовкаларини дастаки, винт­

ли, зксцентрикли, гидравлик, пневматик ва фрикцион 

прессларда тУFрилаш мумкин. Валларни ТУFрилашдан ав­

вал марказларда текширилади ва ТУFриланадиган жойи 

аник,ланади; шундан сунг уларни призма ёрдамида пресс­

ларда тУFpиланади. 

Чивик,лар махсус ТУFрилаш дастгох,ларида ТУFpиланади 
(9.1-расм, а). Бундай дастгщнинг схемаси 9.1-расм (б) да 
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курсатилган. Ушбу дастгох,ларда ТУFРl1лаш (1), (2) ва (3) 
учта жуфтли роликлар ёрдамида aM<Ulra ОШI1РИJJади. 

Барча роликлар барабан 5 Ук.ига нисбатан а = 7а) бурчак 
остида жойлашган 6Ул<щи. Барабан аiiланганда, роли клар х;ам 

чиник. (4) атрофида сирпаниб, уз Ук.и атрофида айлан<щи ю 
шунинг х;исобига ТУFрилаш жараёни аМ,Ulга ош<щи. Чиник. 

6арабанга КИРИllJИдан анвм махсус устун б га мах;камлана­

ди на роликлар 7 да х;аракатланади. Чивик. Ук.ининг к.иЙшик.­
ланиш даражасига кура I март<щан б мартагача барабандан 
:Утказилади. Чивик.нинг илгариланма х;аракати - суриш 5-30 
м/мин атрофида 6Улади. Чивик.ни тУFpилашнинг асосий Baк.ТII 
к.уЙидаги формула 6уйича аник.ланади: 

(1'11113 + (р ). (I'IIIB + fr ) . 
!= 1= Ilминl 

.1 5м 5'I1 р 

6у ерда I - чиник.нинг УЗУНЛИГII, мм; I - роликнинг 
'1101 r 

узунлиги, мм; SM - чиuик.нинг буйлама ЙУНaJJl1Ш 6уйича 

минутли сурилиши; S - раманинг 6ир марта аiiлаНИШl1га 

чивик.нинг сурилиши, у 0,8dtg а га тснг; d - чиuик.нинг 
диаметри, мм; а - барабан Ук.ига Нllс6атан роликларнинг 

к.иялик 6урчаги; i - ТУ~'риланаДlfгаll чивик.ларнинг ролик­

лар орасидаги IOришларининг сони; IIr. - РОЛИКЛI1 рама­

,,) ,,'_~" y~"7~?~~p нинг минутига аl1лаllишлари COIlI1; 

/~;~=.c-))!,~,,'l~~ 0,8 - роликлар орасидаги ЧI1U1Щ-
;-.{~- ,., .... ~ нинг сирпаНИШI1НИ х;исобга олуuчи 
1 t.--- ."" ", --~ 
'1 i ' ,",.:J.:~=<$-' КОЭффl1 I(l1ент. 

11, "_ _ _~~ ___ ~- _'_ КУЗFалмас барабанда учта РОЛИК-

С'!, ~_:f:,:'-:-~"t>~-~_ ка эга 6улган на чивик.к.а айланма 
Т-\' ,.~. '1':-"\ ~.~ N" х;аракат узатунчи ту~'рилоuчи даст-

1.1. ~_-= _' __ 01 ,.J.:l гох,лар манжуд (9.I-расм, б). 
Куnrина корхонмарда к.УЗFaJJмас 

<) '-ра(;м. Тугрилаllдигаll 6ара6анда жойлашган на чивик.к.а 
даСТГОJ\III1I1Г Y~fY~1I1ii 

КУРИIIИШИ ва 
схемалари: 

а - дасТГОJ\1 1 1111 Г 
умумиii КУРI1I1I1ШI1; б­

У'I жуфтли РОЛlIl<.ll1 
ЩIСТГОJ\ схемаси. в­

к.УЗFал мае баrаба IIЛ и 

ЩIСТГОJ\ схемаси 

айланма х;аракат 6ерадиган учта ро­

ликли ТУFрилаш дастгох;ларl1 х;ам 

учрайди (9.I-расм, в). Бундай даст­

гох,ларда фак.ат учта ролик мавжуд­

лиги учу" олтита роликли дacтrox;­

ларга нисбатан унумдорлик паст 

булади. 
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Диаметри 3 мм дан 20 мм гача булган чивик.лар учу н 
бир жуфтли роликли, унча катга булмаган туrpилаш даст­

ГОX)lари к.Улланилади. 

9.2. Чивик,ларни йуниш 

Чивик.ларни йуниш учун марказсиз - йунувчи дастгох, 

к.Улланилади (9.2-расм). 

Бу даСТГОX)lарда диаметри 15 
мм дан 80 мм гача, узунлиги 7 
м гача булган чивик.ларни йуниш .. 
мумкин. Дастгох.да йуниш жара- .. 
ёни куйидагича амалга ошади: 
марказий тишли Fилдирак (3) 
иккита кескич каллагини айлан­

тиради. Кескичли (2) битга (чап) 
каллак заготовка йунишни, ик-

9.2-расм. МаркаЗСI1З 

i\УIIУВ'IИ дастгох, схемаСI1 

кинчиси (унг) кескич (4) - ярим тоза иунишни амалга 

оширади. Кесишни ташкил к,илувчи кучларининг х,осил 

булиши натижасида чивик, (6) нин г эгилишидан сухарик­
лар (5) сак.лаЙди. 

Чивик,ни суриш махсус роликлар (1) ёрдамида амалга 
оширилади. Роликнинг айланишлар сонига БОFЛИк, булган 

х,олда чивик,ни суриш 175 дан 600 мм/мин гача булиши 
мумкин. 

Йунишнинг асосий вак,ти куйидагича аник.ланади: 

'а =["11'" +'k +(50 -100)]i [мин] 
S~IIШ .nк k. 

бу ерда (ив - чивик, узунлиги, мм; /" - кескич каллаклари 

орасидаги масофа, мм; S - кескич каллагининг бир ай-
чив 

ланишига ТУFРИ келадиган чивик,нинг сурилиши, у 
pD n 
-р-р га тенг; D - узатувчи роликлар диаметри, мм; n -

n р l' 
,к ~ 

роликларнинг минутига аиланишлар сони; n", - кескич-

ли каллакларнинг минутига айланишлари сони; i- утиш­

лар сони. 
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9.3. Чивик., вал, труба ва листларни к.ирк.иш 

Чивик, ва валлар юритмали ПИЧОк,rIар ёрдамида, диск­
ли, тасмали, фрикцион, электрофрикцион арралар ёрда­
мида, токарлик-к,ирк.увчи дастго>\Лар, к,ирк.увчи автомат­

лар, юпк,а жил вир тош доираси билан ишлайдиган даст­

го>\Лар ёрдамида к,ирк,илади. 

Чивик, материалларни темирчилик цехининг тайёрлов 
булимида пресс ва к,айчи ёрдамида х.ам к,ирк,иш мумкин. 

Листли материалларни, одатда, турли конструкцияли: 

дастакли, стулли, роликли к,айчилар ёрдамида к,ирк,ила­

ди. 

Юк,орида санаб утилган чивик,rIи ва листли материал­
ларни механик к,ирк,иш усулларидан ташк,ари газли (авто­

генли), анодли-механик, электручк.унли ва ультратовуш­

ли к,ирк,иш усуллари х,ам к.Улланилади. 

Юритмали ПИЧОк,rIар чивик,rIи материалларни пичок,rIи 
полотно ёрдамида к,ирк,ади. ПИЧОк,rIи полотно механик 

юритмадан илгариланма-к,айтма х,аракат олади ва маълум 

бир босим остида х.аракатланади. ПИЧОк,rIи полотнонинг 

к,ирк.увчи тишлари бир томонга, яъни к,ирк,иш томонига 

йуналган булиб, полотно к,ирк,илувчи материалга фак,ат 
ишчи юришида босилади, к,айтиш йулида эса гидравлик 

механизм ёрдамида кутарилган х.олда к,аЙтади. 

к,ирк,илиш кенглиги юритмали пичок, ёрдамида к,ирк,­

ишда дискли аррадагига нисбатан к,ирк,илиш кенглиги 

кичик булганлиги учун материалнинг йук,отилиши оз була­

ди. Юритмали пичок,ларда к,ирк,иш унумдорлиги дискли 

аррали ва бошк,а к,ирк.увчи дастго>\Ларга к,араганда кам 

булади. 

Дискли арралар юпк,а фреза каби к,ирк.увчи тишли диск­

дан иборат булиб, улар прокатларни, ЧИВИк,rIарни, турли 

профилдаги балкаларни к,ирк,ишда к.Улланилади. 
ЧИВИк;Iарни ДИСКJIИ арралар ёрдамида яккалаб ва ryплаб 

к,ирк,иш мумкин (9.3-расм). 
Битта чивик,ни к,ирк,ишда асосий вак,т к.уЙидаги фор­

мула ёрдамида аник,ланади: 

t = d+/K +1'1 + d+l. +1'1 [мин I 
.1 5и Ю 50 ю 
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9 3-расм. ДIIСКЛИ арра срдамида прокатларни 
к,ирк,иш схсмалаРII: 

а-якка 'IИВlЩIIН к,ирк."ш; б-'Iивик.лар 
туплаМИlI1I к.IIРк,иш 

бу ерда d - к,ирк,иладиган ЧИБИк, диаметри, мм; 1., - арра­

нинг к,ирк,иб чик,иш катт,U1ИГИ, мм; S" ю - ишчи юришда­

ги суриш, мм/мин; S" ю = S, Zn, Sz - дискли аррани бир 
тишга суриш, мм; Z - дискли арранинг тишлари сони; 

S" ю - арранинг орк,ага юришидаги тезлиги, мм/мин. 

9.4. Марказлаштириш 

Вал типидаги деталларда марказиii тешиклар бир к,атор 

операциялар: йуниш, резьба йуниш, ЖИЛБирлаш, шли­

цалар кесиш на бошк,аларда х.амда тайёрланадиган детал­

ларни ТУFрилаш ва текширишда база булиб хизмат к,илади 

(9.4-расм). 

Заготовкаларни марказлаштириш вертик<.U1Ь ва гори­
зонталь - пармалаш, токарлик ва реБольверли дастгох.пар­

да, серияли Ба оммавий ишлаб чик,аришда эса бир Ба икки 

томонлама махсус марказловчи дастгох.ларда х.амда фре­
зали-марказловчи дастгох.ларда амалга оширилади. 

Заготонкаларни марказлаШТI1РИШ иккита асбоб: кичик 
днаметрли цилиндрик парма.лашда спиралли парма ва ко-

ТипА Тип Б 

9.4-расм МЩЖа3I1Й тешиклар 
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9.5-раем. Марказлаш ва марказловчи пармалар 

нуееимон еирт х.оеил "илиш учун зенковка ёрдамида (9.5-
раем, а) амалга оширилади. 

3аготовкаларни марказлаштириш кУпгина х.олларда мах­
еуе ~рама-марказловчи пармалар ёрдамида амалга оши­

рилади (9.S-раем, б, в). 

Марказлаштириш ехемалари 9.6-раемда куреатилган. 
Фрезали-марказловчи даетгох.ларда (9.6-раем, а) ав­

вал заготовканинг торец еиртлари бир пайтда иккала ТО­

монидан фрезаланади, шундан еунг тешиклар ~paMa мар­

казловчи парма ёрдамида тешилади. 

a)~~~-,-

~_ .. __ .:. ( . . 

1, 

9.6-раем. Марказлаштириш ехемалари: 

а - фрезерлик-марказловчи даеТГОJ\.Ларда ишлов бериш; б - диаметр и 
30 мм гача 6улган заготовкаларнинг торецларини йунишда марказ­
лаштириш учун к,улланиладиган, ае606 урнатиладиган каллакнинг КОII­

етрукцияеи; в - ае606 урнатиладигин каллаги айланадиган токарлик 

даетгох.ида заготовканинг торецларини йуниш ва марказлаштириш; r -
асбо6 урнатиладигин каллаги айланмайдиган токарлик дастгох.ида за­
готовканинг торецларини йуниш ва марказлаштириш; Д - горизонтал­

фрезалаш даетгох.ида заготовка торецларини йуниш ва марказлашти­
риш; е - махсус ярим автоматда заготовканинг торецларини йуниш ва 

марказлаштириш. 
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Х;озирги пайтда (9.6-расм, б) махсус асбоб каллагида 

стандарт курама марказловчи парма билан биргаликда 

урнатилган бир ёки иккита кенг l\аТТИI\ I\ОТИШМали кес­
кич ёрдамида заготовканинг торецларига ишлов бериш ва 
марказлаштириш усули куплаб I\Yлланилмокда. 

Каллак тутиб тургич (1) кесувчи кескич (8)ни ва фас­
ка кескич (6)ни, созловчи (7) ва мах.камловчи (1 О) винт­
лардан ташкил топган. Стандарт марказловчи парма (9) 
алмашинувчи втулка (5) га урнатилган ва винт (12) ёрда­
мида мах.камланган, втулка тутиб тургич (1) га винт (11) 
ёрдамида мах.камланади. 

Марказлов'!и парманинг кескичларига нисбатан жой­
лашишини жез ТИI\ИН (3) ОРl\али винт (2) ёрдамида соз­
ланади. 

Киркувчи кескич l\аТТИI\ I\отишмали пластинка билан 
жих.озланганлиги, марказловчи фреза тезкесар пулатдан 

таiiёрланганлиги учун каллаКIIИIIГ бир хил айлаНlfшлар 

СОllида ишлов бериладиган сирт диаметрларининг ФаРl\ига 
I\арамасдан асбоблар кесишнинг ОПТlIIШIЛ тезлигига ЯI\ИН 

тезликда ишлаЙди. 

Бундай каллакни бир ваl\ТНИНГ узида торецларни йуниш 
ва марказий тешикларни пармалаш учун I\Yллаш ишлов 
беришни СОlIдалаШТllраДIf. 

Токарлик дacтrox.llдa IIll1лашла (9.6-расм, В) асбоб кал­
лаги (1) дастгох. ШПlllIДСJIIlга УРllаТllлади ва аiiлаНМ<l х.ара­
катланади. 

Заготовка (2) дастаки ёки пневматик х.аракатланади­
ган, суппорт кареткасига урнатилган ва таянч (5) гача 
илгариланма х.аракат I\иладиган, мах.камловчи, узи мар­

казловчи мосламага мах.камланаДII. ЗаготовкаНI1 УЗУ"ЛИГII 
буйича урнатиш учун созланадиган танн'! (4) ишлаТllлаДII. 

Токарлик дастгох.ида БОШl\ача вариантда ишлов бсриш­
нинг х.ам имкони мавжуд (9.6-расм, г). БУllдай х.олда заго­
товка (3) шпиндель тешигидаги таннч (4) га Тllpa6 урна­
тилади, узи марказлов'!и патронда мах.каМ1IанаДI1 ва aii­
ланма х.аракат олади. Асбоб каллаги (2) дастгох.нинг КСсКIIЧ 
ТУТl\ичида (1) махсус ТУТI\ИЧ ёрдамида l\1ах.камлннаДlI. БУ/l­
дай ишни горизонтал-фрезалаш дастгох.ида х.ам аШIJI )'(\ 
ошириш мумкин (9.6-расм, д). 

Барча учта схемаларда аввал биринчи торецга, ксiiин 
заготовкани айлантириб 01lиб, IIККИНЧИ торецга I1ШЛОВ 6с­
рилади. 
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Юкрри аник,ликка зришиш нук,таи назаридан знг яхши 

вариант содда конструкцияли агрегат типидаги икки то­

монлама махсус дастгохда ишлов бериш х,исобланади (9.6-
раем, е). Бундай дастгох, фрезали-марказловчи дастгох,га 

(9.6-расм, а) нисбатан туртта шпиндель урнига иккита 
шпинделга зга ва заготовка учун горизонтал суриш талаб 
этилмаЙди. 

Торецларни фрезалашда асосий вак,т к.уЙидаги форму­

ла ёрдамида аник,ланади: 

бу ерда L- фрезалашнинг умумий узунлиги, мм, 1, - за­

готовканинг фрезаланадиган диаметри, мм, 'к- кесиб 
олиш катталиги (2-5 мм); lz - кесиб чик,иш катталиги 

(2-3 мм); Sm- суриш, мм/мин; Sz - фрезанинг битта ти­
шига ТУFрИ келадиган суриш, мм; Z - фреза тишлари­

нинг сони; n - фрезанинг минутига айланишлар сони. 

Марказий тешикларни пармалашда асосий вак,т к.уЙидаги 
формула ёрдамида аник,ланади: 

L 1 +1 
(,=-=~ [мин] 

s·n S'11 

бу ерда L - пармалашнинг умумий узунлиги, мм; lт - мар­
казий тешикнинг узунлиги, мм; lк - тешиккача парма 
билан орадаги масофа, мм. 

Сипов саволлари 

ЧИВИJ<,JIар к;андай тайёрлов операцияларидан утади? 

2. Чивик;ни ТУFрилаш жараёни к;андай амалга оширилади? 
3. Чивик;ни ТУFрилаш учун асосий вак;т к;андай аНИJ<,JIанади? 
4. Чивик; к;андай к;илиб йунилади? 
5. Йуниш вак;ти к;андай аНИJ<,JIанади? 
6. 3аготовкалар к;андай усулларда к;ирк;илади? 

7 Вал типидаги деталлар к;андай марказлаштирилади? 

8. Марказлаштиришда асосий вак;т к;андай аНИJ<,JIанади? 
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ДЕТАЛЛАР (АЙЛАНМА ЖИСМЛАР)НИНГ ТАШI\И 
ЦИЛИНДРСИМОН СИРТЛАРИГА ИШЛОВ БЕРИШ 

10.1. Айланма жисмларга ишлов бериш 

Айланма жисмлар. Айланма жием шаклига эга булган 
деталларни уч еинфга булиш мумкин: валлар, 13тулкалар 

ва дисклар. 

"Валлар" синфига валлар, валиклар, ук,лар, бармок,­

лар, цапфалар ва шунга ухшаш деталлар киради. Бундай 

деталлар цилиндрик, баъзида конусеимон ва бир неча 

торецли сиртларнинг ташк,и айланма сиртларидан х.осил 

булади. 

"Втулкалар" синфига втулкалар, ичк,уймалар, гилза­
лар ва шунга ухшаш деталлар киради. Бундай деталлар таш­

к,и ва ички цилиндрик еиртлари мавжудлиги билан ха­

рактерланади . 
"Диск" синфига дисклар, ШКИ13лар, маховиклар, х,ал­

к,алар, фланецлар ва шунга ухшаш деталлар киради, яъни 

уларнинг диаметри узунлигидан бир неча баробар катта 

ва демак, торец сирти катта БУлади. 

Купинча валлар прокатдан таЙёрланади. Бу синфга 

кирадиган бошк,а деталлар поковка, штамповка ва айрим 
х,олларда к.уЙма усулида олинади. Прокат материаллар ки­

чик ва катта (150-200 мм) диаметрли валлар тайёрлашда 
к,улланилади. 

Силлик, валларнинг заготовкалари учун тайёр вал диа­
метрига як,ин диаметрли чи13ик, оли нади (яъни механик 

ишлов бериш учун минимал рухсат этилган к,уйим к,ол­
дирган х,олда). 

ПОFOнали валлар учун, айник,са оммавий ишлаб чик,а­
ришда заготовкалар штамплаш йули билан олингаНI1 мак,­

садга мувофик, булади, чунки к,иринди камрок, х,оеил була­

ди. 

Вал ва айланма жисм шаклига эга булган бошк,а детал­
ларнинг заготовкаларини йунишнинг к.уЙидаги куриниш­

лари мавжуд: дастлабки йуниш, тоза йуниш, тоза аник, ва 

юпк,а ЙУниш. 
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Юк,орида курсатилган деталларни турли дастгох.ларда: 

токарлик-винт к,ирк,иш, токарлик-револьверли, купкес­

кичли, токарлик-карусел, бир ва куп шпинделли токар­

лик ярим автомат ва автоматларда ишлов берилади. 
Заготовка йунишда к,уйимнинг капа к,исми оли нади, 

ишлов бериш катта кесиш чук.урлигида суришнинг катта 

к,ийматида бажарилади. 

Куп кескичли токарлик даСТГО:vIарида ишлов бериш. 
Токарлик ишлов беришда операцияларни концентрация­

лаш тамойилини бир пайтда бир неча сиртларга бир неча 

кескичлар ёрдамида куп кескичли дacтroxдa ишлов бериш 

орк,али амалга оширилади. Бундай ярим автомат дacтrox.­

лар серияли ва оммавий ишлаб чик,аришда кенг к,уллани­

лади. Одатда, куп кескичли дастгох.лар иккита-олдинги ва 

кетинги суппортга эга. Олдинги суппорт кундаланг х.амда 

буйлама х.аракатга эга булиб, вал ва айланма жисмли бошк,а 
деталларни буйлама йуниш учун хизмат к,илади. Кетинги 

суппорт фак,ат кундаланг x.apaKaтra эга булиб, торецни 

йуниш, арик,чалар кесиш, шаклдор йуниш учун хизмат 

к,илади. Куп уринли суппортлар 20 тагача кескич билан 
к.уролланиши МУМКИН. Марказлари орасидаги масофаси 
катта булган куп кескичли дастгох.лар иккита олдинги ва 

иккита кетинги суппортга эга булади. Суппортларнинг 
х.аракати автоматлаштирилган: ишлов беришни якунлаб 
суппортлар бошлаНFИЧ х.олатига автоматик равишда к,ай­

тади. Дacтrox. х.ам автоматик равишда учади, ишчи фак,ат 
заготовкани урнатади, уни дастгохдан бушатади ва даст­

гох.ни юргизади. 

Куп кескичли дастгох.ларда деталларни марказларга, 

к,иск,ичларга ёки патронларга урнатиб ишлов берилади. 

Куп кескичли дастгох.ларда асосий ва ёрдамчи вак,т­
нинг к,иск,ариши натижасида мех.нат х.ажми ва дacтroxдa 

бажариладиган ишлар х.ажми кескин камаяди. 
10.I-расмда вални бир кескичли (а) ва куп кескичли 

(б) токарлик дастгох.ларида йуниш курсатилган. Биринчи 
х.олатда суппортнинг кескич билан йулининг узунлиги 1 
га тенг, иккинчи х.олатда - кескичларнинг х.ар бири уз 
участкасида бир вак,тнинг узида х.аракатланади, шунинг 

учун суппортнинг ва х.ар бир кескичнинг йул узунлиги 1/ 3 
га тенг булади, чунки суппортда 3 та кескич урнатилган. 
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а) 6) 

f1l·-'~k -~ 
в) 

!().I-расм. Вал йуниш схемалари 

I 
Биринчи )(олатда асосий вак.т 1. =- ; иккинчи )(олатда 

I Sn 
'. =-, бу ерда 1- ишлов бериладиган сирт узунлиги, 

3Sn 
мм; n - шпинделнинг минутига айланишлари сони, мин; 

S - суриш, мм/аЙл. 
Куп кескичли йунишни )(ар хил булган учта усулда 

амалга ошириш мумкин. 

Биринчи усул - буйлама суришли йуниш (\ О.2-расм, 
а). Бунда )(ар бир кескич маълум бир диаметрга урнатил­

ган. Биринчи кескич (1) 11+/2+'з=L узунликдаги йулни бо­
сиб утади, кескич (2) 12+/з йулни, кескич (3) '3 масофани 
босиб )iтади. 

Иккинчи усул - аввал к.ирк.иб, кейин буйлама суриш 
орк.али йуниш (lO.2-расм, б, в). 

Бу усулда (1), (2) ва (3) кескичлар биринчи усулдаги 
каби валнинг кетидан заготовкага кетма-кет ишлов бер­

майди, балки заготовканинг турли нук.таларидан ишлов 

беришни бирданига бошлаЙди. Аввал суппорт кундаланг 

йуналишда )(аракатланади (махсус андоза ёки линейка ёр­

дамида), кескичлар керакли чук.урликни йунади, кейин 

суппорт буйлама йуналишда )(араКатланади. Валнинг )(ар 
бир ПОFOнаси (// J '2 J ') битта кескич ёрдамида Йунилади., 
бунинг натижасида суппорт энг узун ПОFOна '/ узунлик 
буйича )(аракатланади. Бу усулни кескичларнинг бир ма­

ротаба утишида барча к.УЙимни кесиб олиш мумкин булган 

шароитда к.Уллаш мумкин. 

Бу усулнинг бошк.ача куриниши I О.2-расм, в да курса­
тилган; бунда суппортнинг юриш йулини к.иск.артириш 

мак.садида узун ПОFOна I1 икки ва ундан ортик. кескичлар 
ёрдамида Йунилади. Агар )(ар бир ПОFOнанинг узунлиги энг 

к.иск.а ПОFOна узунлигиг~ тахминан каррали булса, )(ар бир 
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1 О.2-расм. Куп КССЮIЧЛИ дастгохда вал 11 11 
ИУIIIIШIIИIIГ учта УСУЛII 

кескичнинг юриш йули шу знг к..иск..а ПОFOна узунлигига 

Teнr булади. 10.2- раем (а) да курсатилган схема буйича 

х,ар бир кескич 11= 12= 1/ 2 узунликка Teнr йулни босиб 
утади. 

Учинчи уеул - кундаланг еуриш орк..али йуниш (10.2-
раем, г). Бу усулда х,ар бир кеекич узига тегишли ПОFOна­

ни кундаланг суриш (SК\,) орк..али й:Унади, бунда х,ар бир 
кескичнинг кенглиги узига тегишли ПОFOнанинг кенгли­

гига тенг булади. Бу уеул чегараланган к,улланишга зга; 

уни валларнинг цилиндрик, конуесимон на шаклдор кал­

та буйинларига ишлов беришда к..Уллаш мумкин. 

Нусхакаш мосламали дастгох;ларда ишлов бериш. ПоFO­
нали валларга издан борувчи тизимли токарлик нуехалаш 

дастгох,ларда ёки нуехакаш мосламали токарлик дастгох,­

ларида ишлов бериш кенг тарк..алган. 

10.3-раемда токарлик - марказли дастroх,ларда поFO­
нали валларни йуниш учун ярим автомат мосламанинг 

'О.3-раем. ПОFOнали валлаРIIИ iiУIIИШ УЧУII ярим автомат 
мосламаllИIIГ КОIIСТРУКЦИЯСИ 
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конструкцияси курсатилган. Ушбу мослама ТУFрИ бурча к­
ли ПОFOнали валлар олишни таъминлаЙди. 

Нусхакаш мослама то карл и к дастго)(ининг кескич урна­

тиладиган каллагининг урнига урнатилади. 

Корпус (2) га пинол (3) урнатилган. Пинолга сухарик 
(4) мах.камлаllГан. Пружиналар (7) ва (8) бир томонидан 
стакан (9) нинг тубllга, ИККИНЧII томонидан шайбага тан­
нади, бунинг наТlIжасида сухарик (4) на копир (5) )(ар 

доим бир-бl1РИ билан контаК1'Да БУлади. 

узиюрар юргизилганда, дастго)( СУППОРТII мослама би­

лан биргаликда олдинги бабка йуналиши буйича )(ара­

катланади. Мосламага урнатилган кеСКIIЧ (1) валнинг 
биринчи ПОFOнаСIIНИ йунади, махсус кронштейн (6) га 
жойлаштирилган шарнирли жуфтлик ёрдамида ма)(кам­
ланган копир БУЙllча сухарик (4) Сl1рпанади. Кронш­
тейн (6) орк,а бабка томонидан даСТГО)(НIIНГ станинаси­
га урнатилади. 

Сухарик (4) уз йулида КОПllр (5) даГII ПОFOнага дуч 

келиб, шу ПОFOна буйича сирпанади, кескич эса пружина 

таъсирида пинол (3) билан бl1ргаликда КОПIlРНИНГ чук.ур­
лиги буйича горизонтал сиртга тортилади ва валнинг ик­

кинчи ПОFOнасини йунишни бошлаЙди. 

Дacтro)(гa мосламаНII урнаТllшда паРПIндаги бирин­

чи валнинг БИРИНЧII буйни ЧИЗИI\ЛИ улчамига созлава­

ди ва лимбанинг курсаТКИЧИНII налнинг БИРIIНЧИ буйни 
диаметрига тегишли ноль )(олатига урнатиш етарли 

)(исобланади, шундан кейин ушбу партиндаГI1 к,олган 

барча валларнинг чизмада курсатилган ЧIIЗI1I<,ЛИ ва диа­

метрал улчамларllга йунишда автоматик равишда эри­

шилади. 

Вал ишлов берилгандан cyнr буйлама суппорт кескич 

билан биргаликда деталдан 20-30 мм 0pl\ara l\айтарилади 
ва эксцентрик (10) ёрдамида пинол кескич билан бирга­
ликда копирга сухарик (4) тегмайдиган I<,IIЛllб, бошлан­

FИЧ )(олатига келтирилади. Кейин эксцеНТРIIК (1 О) opl\ara 
к,айтарилади на пинол кескич билан бl1ргаликда ИШЧll 

)(олатига урнаТl1лади, шундан сунг ишлон бериш жараёни 

такрорланади. 
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10.2. Ташк.и цилиндрик сиртларни пардозлашнинг 
турлари ва усуллари 

Аник. ва тоза, якуний пардозланган ташк.и цилиндрик 

сирт х.осил к.илиш учун деталга кУйилган талаб характе­

рига к.араб, турли куринишдаги пардозлаш ишлари бажа­

рилади. 

Уларга куйидагилар киради: юпк.а (олмосли) йуниш, 
жилвирлаш (марказларда, марказсиз, абразив тасмали), 

ишк.алаш (улчамига етказиш), тебранувчи к.аЙрок,лар ёр­

дам ида механик улчамига етказиш (суперфиниш), ялти­

ратиш, роликларни думалатиш, кум пуркаш ва бошк.а­

лар. 

Юпк.а (олмосли) ЙУниш. Юпк.а (олмосли) йуниш, асо­
сан рангли металлар ва уларнинг к.отишмаларидан (брон­

за, латун, алюминий к,отишмалари ва х,.к.) ва к.исман чуян 

на пулатдан тайёрланган деталларни пардозлашда кУлла­
нилади. Бунинг сабаби шундан иборатки, рангли метал­

ларни жилвирлаш пулат ва чуянга нисбатан жуда х,ам к.ий­

ин, чунки унда жилвиртош доираси тез кирланиб к,ола­
ди, яъни жилниртошнинг Доначаларининг ораси майда 

к.ириндилар билан тез тулиб к.олади. Бундан ташк.ари ол­

мосли кескичлар ёрдамида чуян на пулатдан тайёрланган 

деталларга ишлон бериш рангли металл на к,отишмали 

деталларга ишлон беришга нисбатан самарасиздир. 

Юпк,а йунишда олмосли кескичлар ёки к,аттик. к.отиш­
ма билан жих,озланган кескичларда ишлон берилади. 

Кесиш тезлиги ишлон бериладиган материалга к.араб 

100 дан 1000 м/мин гача на ундан х,ам юк.ори БУлади. Брон­
задан тайёрланган деталларни йунишда кесиш тезлиги 200-
зоо м/мин, алюминий к.отишмаларидан тайёрланган де­

таллар учун J 000 м/мин ва ундан х,ам юк.ори булади, бун­
да суриш О,ОЗ-О, J мм/айл на кесиш чукурлиги 0,05-0, J мм 
булади. ' 

Юпк.а йунишда жилвирлашга нисбатан унумдорлик ) 
юк,ори булади. \ 

Жилвирлаш. Жилнирлаш ташк,и цилиндрик сиртларни I 
пардозлашнинг асосий усули булиб х,исобланади. 

Заготовкаларнинг к.уЙма на штампонкаларини олиш­

нинг х,озирги замонавий усуллари заготонканинг улчам-
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ларини ва шаклларини тайёр деТ<1J1 улчамлари ва шаклла­

рига як.ин олиш имконини к.:УЙим к.атлами юпк.а булган­
лигидан беради. Бундай заготовкаларда ~lеханик ишлов бе­

риш учун к.олдирилган, купинча, ТИFЛИ асбобларда иш­

лов бериб утирмасдан, заготовкага жилвирлаш орк.али 

якуний ишлов бериш ва шу усулда деТ<1J1НИНГ якуний ающ 

улчами ва керакли сирт Fадир-БУДИРЛl1гига эришиш мум­

кин. 

Ташк.и цилиндрик сиртларНII ЖИЛВl1рлашнинг к.уЙи-

даги куринишлари мавжуд: 

а) даF<1J1 жилвирлаш; 

б) аник. жилвирлаш; 

Б) юпк.а ЖИЛБирлаш. 

ДаFал жилвирлаш ТИFЛИ ас606ларда дастла6ки ишлов 

беришнинг урнига к.:Улланилади. 

Аник. жилвирлаш энг куп таРl\алган 6ули6, юк.ори синф 

аник.лигига Ба кам Fадир-БУДИРЛl1кка эга булган сиртлар­

ни ЖИЛБирлашда к.:Улланилади. 

Юпк.а жилвирлаш энг юк.ОрlI синф аник.лигига ва энг 

кам Fадир-будирликка эга булган сирт х;осил к.илишда 

к.Улланилади. 

ЮПl\а жилвирлаш юмшок. маНда донсUlИ ЖIIЛВИР тош­

ларнинг капа айланма тезликлаРl1да (40 м/сек дан юк.ори) 
ва ишлов берилсщиган деталнинг КИЧIIК айланма тезлиги­

да (10 м/мин гача) ва кичик кесиш чук.урлипща (5 мкм 
гача) олиб борилади; жилвирлашда ишлов 6еришщиган 
детални кучли совутиб турилади. 

Ташк.и цилиндрик Ба конуссимон сиртларни жил вир­

лаш думалок. жилвирлаш дастгох.ларида амалга оширила­

ди, бунда заготовка дастгох;нинг марказларига, цангаси­

га, патронга ёки махсус мосламага урнатилиши мумкин. 

Думалок. ЖИЛБирлашнинг иккита усули мавжуд: 

а) буйлама суришда жилвирлаш; 

б) кундаланг суришда жилвирлаш. 

Жилвирлаш усуллари 10.4 Ба 10.5-расмларда курсатил­
ган. 

Биринчи усулнинг мох;ияти шундан иборатки, жил вир­
лаш жараёнида ишлов бериладиган детал (lO.4-расм, а) 
узлукли равишда иккала томонга 6уйлама х;аракатланади; 

ЖИЛБИРТОШ доирасининг кундаланг сурилиши х;ар бир 
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буйлама х;аракат (юриш) якунида амалга оширилади. Даст­

лабки ЖИЛБирлашда буйлама суришнинг к.иЙмати детал­

нинг бир марта айланишига ЖИЛБИРТОШ доираси баланд­

лигининг 0,5-0,8 к.исмига тенг булади; якуний ишлов бе­
ришда эса унинг 0,2-0,5 к.исмига тенг булади; кесиш 
чукурлиги х;ар бир Утишда 0,005-0,02 мм БУлади. Валларни 
ЖИЛБирлаш учун бу усул кенг тарк.алган Ба кулаЙдир. 

Иккинчи усул - кундаланг суриш (S",) орк.али жил­
вирлаш усулидир (10.4- расм,б). Бу усулда деталнинг жил­
вирланадиган сиртининг узунлиги буйича бирданига кенг 

ЖИЛБИРТОШ доираси ёрдамида жилвирланади. Жилвиртошга 
деталнинг марказий ЧI1ЗИFИ йуналишида кундаланг суриш 

узатилади. Жилвиртош доирасининг баландлиги деталнинг 

ЖИЛБирланадиган сиртидан бироз капа олинади. Бу усул 

энг унумли х;исобланади, оммавий Ба йирик серияли иш­

лаб чик.аришда кенг кУлланилади. Бу усул деталда тегиш­

ли шаклдаги сиртни шаклдор ЖИЛБИРТОШ доирасидан 

фойдаланиб, х;осил к.илишга имкон беради. ПОFOнали вал­

нинг калта к.исми ва унга туташ сиртини ЖИЛБирлаш за­

рур булса, буралувчи бабкали жилвирлаш дастгох;и к,улла­

нилади (lO.4-расм, Б). 

Марказсиз жилвирлашда детал (2) мах;камланмайди, 
иккита жилвиртош доираси уртасида эркин х;олатда жой­

лаштирилади (lO.5-расм, а). Жилвиртош доирасининг капа 

л.иаметри (1) жилвирловчи доира булиб хизмат к.илади, 
кичик л.иаметрли (3) жилвиртош доираси етаКЛОБЧИ булиб 
х;исобланаШ1, у детални айлантиради Ба кундаланг суради. 

ЖИЛБИРТОIll доираси 30 - 35 м/с айланма тезликда айла­
нади, етакловчи жилвиртош доираси 20 -30 минг м/мин 
тезликка эга. Ишлов бериладиган детал пичок. куриниши­

даги таянч ёрдамида к.ия х;олатда туради. ЕтаКЛОБЧИ жил­

ВИРТОII1 доираси томонга пичокда к.иялик булганлиги са­

бабли детал IlIУ жилвиртошга сик.илади. 
Таянч I1Il1ЛОI3 бериладиган детал марказини жилвир­

тош доираларининг марказий Ук.ларидан юк.орида (детал 

диаметри ЯРМl1гача, лекин 15 мм дан юк.ори булмаслиги 
керак) жойлаштирадиган к.илиб урнатилади. 

Марказий жилвирлаш 2 хил усулда амалга оширили­
ши мумкин. I<.аЙси бир усулни танлаш ИIllЛОВ бериладиган 

деталнинг шаклига БОFЛИк.. 
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l-усул - буйлама суриш (1 0.5-расм, а, б) 
2-усул - кундаланг суриш (IO.5-расм, в) 

Буйлама суришли жилвирлаш усули валларни, втул­

каларни, поршень бармок.ларини, поршенларни ва бошк,а 

цилиндрик шаклдаги (буртик,сиз) деталларни жилвирлаш 

учу н к.Улланилади; жилвирланадиган детал дастгох.нинг бир 

томонидан киради ва иккинчи томонидан жилвирланиб 

чик,ади. Бу х.аракатни амалга ошириш учу н етакловчи жил­

виртош доираси жилвирловчи жилвиртош доираси ук,ига 

нисбатан а = 1- 50 бурчак ости да к,ия к,илиб урнатилади. 
Етакловчи жилвиртош доирасининг к,иялик бурчагини 
узгартириш орк,али суриш к,ийматини узгартириш мум­

кин; бурчак к,анча катга булса, суриш к,иймати х.ам шунча 

катта булади ва уз навбатида ЖИЛВl1рланган сирт Fадир­

будирлиги х.ам шунча катга булаШI. 
Кундаланг суришли ЖИЛВl1рлаш усулини етаКЛОВЧI1 

жилвиртош доирасини жилвирловчи жилвиртош доира­

сининг йуналиши буйича кундаланг суриш орк,али амалга 

оширилади. Аввал детал юк,орисидан ёки ёнидан таянчга­

ча урнатилади. Деталнинг керакли улчами х.осил к,илин­
гандан сунг жилвирлаш тугатилади, етакловчи доира ор­

к,ага сурилади, жилвирланган детал олинади ва навбатда­

ги жилвирланадиган детал Урнатилади. 

Бу усулда етакловчи ва жилвирловчи жилвиртош дои­
раларининг Ук.лари параллел ЖОllлашган булади. Етаклов­
чи жилвиртош доираси сурилишининг к,иймаТI1 деталнинг 

бир марта айланишига 0,003 мм дан 0,01 мм гача к,абул 
к,илинади. 

Кундаланг суришли жилвирлаш усули, асосан буртик, 

ёки конуссимон шаКJiга эга булган деталларни жилвир­

лашда к,улланилади. 

Ишк.алаш (улчамига етказиш). Ишк,алаш дастлаб жил­
вирлаб олинган дет ал сиртларини якунловчи пардозлаш 
учу н хизмат к,илади. Ташк,и цилиндрик сиртларни ишк,а­

лаш абразив микрокукунни (улчами 3 мкм дан 20 мкм 
гача катгаликдаги Доначали) мой ёки махсус паста билан 

дастлаб ёпиштириб олинадиган (бунда ишк,аловчи сиртга 
абразив доначаларни ботириш тушунилади) чуяндан, 

бронзадан ёки мисдан тайёрланадиган ишк"алагич ёрда­

мида амалга оширилади. Абразив кукунни тайёрлаш учун 
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10.4-раОI ДУ~JaЛОк. ЖIIЛВllрлаш t:ХС~lалаРI1: 

а - БУliл;ша СУРIIШ орк.аЛII ЖIIЛВl!рлаш. {j - КУllдалаll" СУ[1I1Ш орк.алll 
ЖI1ЛНII[1лаш: в - ПОГОII;Ц" ваЛIIИIIГ калта БУНIIII на Уllга туташ булга!! 

Cl1pTHI1 ;КIIЛНllрлаш 
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корунд, хром оксиди, темир 

оксиди Ба бошк.алардан фой­

даланилади. Пасталар абра­

зив кукун Ба кимёБИЙ актив 

моддалардан таркиб толади. 

Улар турли таркибга эга 

булади. Масалан, БОСКНИ Ба 

ларафинни мой Ба керосин 

билан араЛаштирилган лас­
талар к;Улланилади. 

Якка тартибли ишлаб 

'fик.аришда ва таъмирлаш ус­

тахоналарида деталларнинг 

ташк.и цилиндрик сиртлари, 

масалан, валларнинг буйин­

лари, ишк.аланув'fИ детал 

УЛ'fами БУЙИ'fа 'fархланган, 
мие, бронза, Бтулкалар 

куринишидаги ишк.алаги'f 

ёрдамида оддий токарлик 

дастгох,ларида амалга оши­

рилади. Втулка бир томони­

дан к.ирк.илган булиб, унга 

ласта еуркалади ёки текис 

юлк.а к.атламда майда корунд 

кукуни машина мойи билан 

суркалади. Кейин втулка 

к.иек.ичига урнатилади Ба 

ИШЛОБ бериладиган деталга 

киргизилади. к,иеI<.И'fНИ болт 
билан енгил торта бориб, 

бир текисда к;Ул ёрдамида 

ишк.алаги'fНИ айланув'fИ де­

талга киритилади. Ишк.алаш­

а) 

/1) Vx 

ii
·d '.':' 4 ~ 

• (SOOn) 

~ ...... " .. , 
d 

об 

(SrЮ/JJ 

IO.5-paol. Марказсш 
ЖИЛВllрлаш схсмалаРII: 

а-умумиii схемаси; б-буйлама 

суриш орк.аЛII ЖlIлвирлаш; В-

КУllдалаllГ суриш орк.али 

ЖИЛВllрлаш, 1- ЖIIЛВIlРТОШ 
доираСlI, 2- IIШЛОВ 

беРllладllган детал; 3 - етак-

ЛОВ'III ЖIIЛIJИРТОШ дОllраси; 

4- ТЮ!Н'I (ПII'lОI\) 

да детални суюк. машина мойи ёки керосин билан мойлаб 

туриш фойдали булади. 

Ишк.алаш учун диаметр га 5-20 мкм атрофида к.УЙим 
к.олдирилади. Ишк.алаш лайтида деталнинг айланиш тез­
лиги 10 - 20 м/мин булади. Йирик серияли ва оммавий 
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ишлаб чик,аришда ишк,алаш махеуе I1шк,аловчи дaeтrox.­

ларда амалга оширилади. 

ТебраllУВЧИ к.аЙрок.лар ёрдамида меХallИК равишда улча­
мига етказиш (суперфиниш). Суперфиниш ясеи, думалок" 

ботик" эгилган, ташк,и, ички ва шунга ухшаш сиртларга 

ута тоза ишлов бсриш усулидан иборат. Бу усул автомо­

бил саноатида энг куп к.Улланилади. Суперфиниш тебра­

нувчи к,аЙРОК!lар ёрдамида сиртларга ишлов беришни на­

зарда тутади, бунда учта, баъзида эса ундан х.ам куп йуна­

лишларда х.аракатлар амалга ошади. ДетшlНИНГ айланиши­

дан ташк,арl1 к.аЙРОК!lар буiiлама ва тебранувчи x.apaKaтra 

эга булади. Аеосий ишчи х.аракат булиб к,аiiрок,нинг теб­

ранма х.аракати хизмат к,илади. Бунда к,аЙРОК!lЩlllИНГ юри­
ши 2 - 6 мм ни таШКIIЛ этади, ИККl1ланма тсбранишлар 
эса минутига 200 МI1НГ мартагача БУлаДI1. Суперфиниш­
нинг FOЯСI1 "такрорланмаiiДl1ган IIЗ" дсган тамойил асо­

сида булиб, бунда "ар бир алох.ида абраЗI1ВНИНГ доначаси 

битта йулдан ИККII марта УПlаiiДI1. СУПСРфllНllшда кесиш 
теЗЛIIГИ жуда х.ам паст - 1 дан 2,5 М/МII/I гача БУлаДI1. 

Ялтиратиш моН билан аралаlllПIРllЛl'аll MaiiJla донали 
абразив KYKYIllI СУРllлгаll ЮI\IШОк, щmра ёрдамида сиртга 
тоза I1ШЛОВ беРI1Ш жараС/ll1дl1Р. 

Ялтиратиш доирс\Си УЧУ/l I\lаТСРl1ал сифатида КI1ГИЗ, 
юпк,а намат ва тери хизмат к,l1лади. 

Абразив асбобнинг янги КУРИНИШI1 Сl1фапща графит 
ТУЛДI1РГИЧЛИ ялтираТl11J1 ДОllраси ХlIзмат к,l1лади. Бундай 

доираларнинг к.УллаНИЛИШI1 к,уЙllдагиларга имкон яра­

тади: 

а) деталларда Fадир-БУДI1РЛIIГИ БУЙИ'Iа юк,ори сиФат­
ли силлик, сиртларни ОЛИШI'а; 

б) кам самара берувчи, унумдорлиги паст булган ял­

тиратишнинг дастаки усулларини ва асбобларини йук,о­

тишга; 

в) иш УНУМДОРЛИГИ/lII 6-8 марта оширишга. 
Ялтиратиш доиралари таркибига асосан табиий корунд, 

бакелитли БОFлагич ва тулдирги'l сифатида к,алам графити " 
киради. 

Ялтиратиш усулининг ривожланиши натижасида ял­

тиратиш доираси урнига абразив тасмали ялтиратгичлар 

к.Улланила бошлади. Бу тасмалар юпк,а к,аватли абразив 
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майда доналардан тайёрланади ёки уларни абразив паста­

лар билан к;опланади. Золдирли подшипник х,алк.аларининг 
новларини ялтиратишда тасмаларни баъзида абразив пас­

та к.опланган тук,имачилик ипи билан алмаштрилади. 

Ялтиратиш орк.али геометрик шакл хатоликларини 
х,амда олдинги операцияда олинган ёки олдинги опера­

циядан к.олган мах,аллий нук.сонларни (чукмалар, БУшлик.­

лар ва бошк..) ТУFpилаб булмайди, ялтиратиш орк.али 
Rz О, 1 - Rz 0,05 сирт Fадир-будурлигига эришиш мумкин, 
бирок; юк;ори аниJ(,J1ИКНИ таъминлаб БУлмаЙди. Ялтиратиш 

жараёни ялтиратиш доирасининг ёки абразив тасманинг 

юк.ори тезлигида (40 м/сек гача) амалга оширилади. Ом­
мавий ва йирик серияли ишлаб чик.аришда ялтиратиш учун 

куп шпинделли автоматлар к;Улланилади. 

Си1l0в саволлари 

1. Айланма жием шаклига зга булган деталларнинг к,андай еинф­
лари мавжуд? 

2. Операцияларни концентрациялаш тамойили к,андай амалга ОШII­
рилади? 

3. Валга бир кееКИ'lЛИ ва куп кеекичли токарлик даСТГОХ,лаРlша 
ишлов беришнинг мох,ияти нимадан иборат? 

4. Поroнали валларга ишлов бериш УНУМДОРЛI1ГI1НИ ОШl1rИШIIИНГ 
к,андай йулларини билаеиз? 

5. Нуехалаш моеламаеига эга БУлган дастгох,ларда ишлов бериш-
нин г к,андай йулларини билаеиз? 

6. Пардозлашнинг к.андаЙ турлари мавжуд? 
7. Юпк.а пардозлаш к,ачон к,улланилади? 
8. Юпк.а пардозлашда кесиш режими к.андаЙ таllЛ<lнади'? 
9. Ташк,и айланма цилиндрик еиртларга жилвирлаШIIИ к,аЧОII к.Уллаш 

Ma~caдгa мувофик, булади? 

10. Суперфинишнинг мох,ияти нимадан иборат') 

11- А.И. Омиров, А.Х. I<,аюмов 



XI боб 

ДЕТАЛЛАРНИНГ ИЧКИ ЦИЛИНДРСИМОН 
СИРТЛАРИГА ИШЛОВ БЕРИШ 

Машина деталларида тешиклар цилиндрик, ПОFOна­

ли, конуссимон ва шаклдор булади. Машина деталларида 

цилиндрик тешиклар куп учраЙди. 

Тешикларга ишлов беришнинг зарур аНИК)Iигига эри­
шиш ташк,и айланма жисмларга ишлов беришдагига к,ара­

ганда к,иЙин. 

Тешикларга к,иринди кУчириб ва кучирмасдан ишлов 
бериш мумкин. к.ириндини ТИFЛИ ва абразивли асбоб ёки 

абразив кукун ёрдамида кучириш мумкин. 

ТИFЛИ асбоб ёрдамида пармалаш, зенкерлаш, разверт­
калаш, йуниш, жумладан, юпк,а (олмосли) йуниш ва си­

дириш мумкин. 

Абразив асбобларда тешикларни жилвирлаш, хон инг­
лаш, суперфинишлаш; абразив кукунда ишк,алаш (улча­

мига етказиш) мумкин. 

Тешикларни к,иринди кучирмасдан тешиш ва шарча­

лар ёрдамида калибрлаш орк,али ишлов берилади. 

Тешикларни х.осил к,илишнинг энг самарали усули 

штамплашдир. 

11.1. ТИFЛИ асбоблар ёрдамида тешикларга 
ишлов бериш 

Металларда тешиклар пармалаш ёрдамида х.осил к,или­

нади. Тешикнинг янада тозарок, синфдаги сирт Fадир-бу­

дирлигига ва аНИК)Iигига зенкерлаш, разверткалаш, йуниш 

ва сидириш орк,али эришиш мумкин. 

Пармалаш дастгох.ларида тешикларни пармалашда ас­

боб (парма) айланади; токарлик дастгох.ларида, одатда, 

детал аЙланади. 

Айланувчи асбоб ёрдамида тешикларни пармалашда 

тешик ук,ининг керакли йуналишидан парманинг к,очи­

ши детал айланган х.олда пармалашдаги к,очишига к,ара­

ганда катта БУлади. Парманинг к,очишини камайтириш 
мак,садида пармалаш дастгох,ларининг кондукторида йунал­

тирувчи (кондуктор) втулка к,улланилади. 
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Материалда диаметри 30 мм дан катта тешиклар, одат­
да, иккита парма (биринчиси кичик ва иккинчиси катта 

диаметрли пармалар) ёрдамида пармаланади. 

Диаметри 30 мм дан катта ва улчам аник,.rIИГИ IТ8 ква­
литетдан юкрри х.амда сирт Fадир-будирлиги R

J
=2,5 ва ун­

дан тоза булган тешиклар пармалангандан сунг зенкер ва 

развёрткалар ~лланилади, диаметри 30 мм дан кичик те­
шикларга пармалашдан сунг фак.ат развёртка ~лланила­

ди. Диаметри 15 дан 20 мм гача ва улчам аник,.rIИГИ IT6 
квалитетдан юк.ори ва сирт Fадир-будирлиги R

J
=2,5 ва ун­

дан тоза булган тешиклар пармалангандан сунг зенкер ва 

развёртка ~лланилади, диаметри 20 мм дан катта тешик­
лар пармалангандан сунг зенкерланади ва бир ёки икки 

марта (дастлабки ва тоза) развёрткаланади (l1.I-расм). 

Резьба учун тешик пармалашда парманинг О диамет­

ри ички диаметри d дан резьба чук.урлиги а = 0,3+0,4 ма­
ротаба к.иЙматда катта к.абул к.илинади. 

Пармалар нормал, чук.ур пармалаш учун ва махсус 
БУлади. 

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда парма­
зенкер, парма-развёртка, парма-зенкер-развёртка каби 

к.урама асбоблар ~лланилади. 

Пармалашда, зенкерлашда ва развёрткалашда асбоб­
нинг утиш йули ишлов бериладиган тешик узунлиги, ас­

бобнинг кесиб олиш узунлиги ва кесиб чик.иш узунликла­
ри ЙИFиндисидан иборат булади ва ишлов беришнинг асо­

сий вак.ти к.уЙидагича аник,.ланади: 

.) 

II.I-расм. Яхлит материалда ТСШlIкка IfШЛОВ 6сриш: 
а - (Т8 квалитет 6уйича аНИJ<,JJl1кдаги тешикни пармалаш; 
6- ITIO квалитет 6уйича аllИJ<,JJlfкдаГIf ТСШИКIIИ пармалаш; 
1 - пармалаш; 2 - зенкерлаш; 3 - даслн6ки развёрткалаш; 

4 - тозала6 разверткалаш 
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бу ерда 'о - ишлов бериладиган тешик узунлиги, мм; 'кее­
асбобнинг кесиб олиш узунлиги, мм; I"ик, - парманинг 
кесиб чик,иш узунлиги, мм. 

Вертикаль пармалаш даСТГОХ)1арида It-\·П шпинделли 
каллаклар ёрдамида пармалаш, зенкерлаш, развёрткалаш 

ва резьба кесиш мумкин. 
Куп шпинделли каллакларни буралувчи столли парма­

лаш даСТГОХ)1арида к.Уллаш жуда х.ам кулай БУлади. 11.I-расм­
да буралувчи столли дастгох.да тешикларга уч шпинделли 
каллакда ишлов бериш схемаси курсатилган. Унда туртта 

патрон булиб, учта патронда ишлов берилаётган вак,тда 
битта патрони детални алмаштиришга хизмат к,илади; шу­

нинг учун ёрдамчи вак,т фак,ат столни 900 бурашга, шпин­
делларни келтириш ва олиб кетишга сарфланади холос. 

Оммавий ва йирик серияли ишлаб чик,аришда турли 
(автомобиль ва тракторсозликда ва бошк,аларда) детал­

нинг турли томонларидаги сиртларда жойлашган куплаб 
сондаги тешикларини бир пайтдаги ишлов бериш учун 
махсус куп шпинделли пармалаш каллаклари к.Улланила­

ди. Масалан, трактор двигателлари цилиндрлари блокини 

автоматик линияда ишлов беришда 17, 22 ва 30 шпин­
делли пармалаш каллаклари к.Улланилади. 

Тайёрланиши к,иммат булган махсус пармалаш даст­
ГОХ)1ари, купинча, махсус алмаштирилувчи пармалаш кал­

лакларига алмаштирилади, уларни ишлов бериладиган 

деталдаги тешикларнинг жойлашишига к,араб осон урна­

тиш мумкин. Бундай каллаклар ёрдамида деталнинг турли 

томонларида жойлашган тешикларга ишлов бериш мум­
кин. 11.1-расмда агрегатли даСТГОХ)1арда махсус куп шпин­

делли каллакларни к.Уллашнинг турли вариантлари кУрса­
тилган: 1- каллак горизонтал х.олатда; 2 - икки (ёки уч) 
та каллак деталнинг икки (ёки уч) томонидан пармалаш 

учун; 3 - к,озик,симон таглик ёрдамида бурчак остида пар­

малаш учун каллакнинг жойлашиши; 4 - бир ёки иккита 
каллакнинг бурчак остида жойлашиши; 5 - каллак верти­

кал х.олатда; 6 - битта каллакнинг горизонтал ва бошк,а­
сининг вертикал пармалаш учун жоЙлашиши. 
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Тешикларни юпк;а (олмосли) ЙУниш. Тешикларни тоза 
пардозлаш, купинча, юпк;а йуниш усулида амалга оши­

рилади. Бу усулни жуда катта тезликда, кесишнинг кичик 

чук;урлигида ва кичик суришда амалга оширилади. 

Олмосли кескичлардан ташк;ари йуниш учун к;аттик. 
к;отишмадан тайёрланган пластинкали кескичлар х.ам 
к;)lлланилади. Булар х.ам ишлов берилган сирт Fадир-бу­

дирлигигига ва аник,лигига нисбатан яхши натижаларни 

беради. Олмосли йунувчи дастгох,ларнинг конструкцияси 

мустах.кам ва бикир булиши керак; шпиндель ва станина­

ларда титраш булмаслиги керак. 

Юпк;а (олмосли) йуниш учун кесиш режимларидан 

мисол келтирамиз. 

Чуян учу н кесиш тезлиги 120-150 м/мин, бронза учун 
300-400м/мин, баббит учун 400-1000 м/мин, алюминий 
к;отишмалар учун 500-1500 м/мин булади. 

Суриш 0,01-0,008 мм/айл булганда, кесиш чук;урлиги 
0,05-0,1 мм оралИFида БУлади. 

Юпк;а йуниш к;уйидаги афзалликларга эга: 
1. Абразив асбобларда ишлов берилган жилвирлашда 

ва хонинглашда сиртларда учрайдиган абразив доначалар­

нинг юпк;а йунишда БУлмаслиги. 

2. Диаметри 100-200 мм булган тешикларнинг 1Т2 ква­
литет буйича улчам аник,лигига ва тешикларнинг оваллик 

ва конуссимонлик буйича 0,01 мм дан 0,005 мм гача аник,­
лигига осон эришилади. 

3. Олмос ёки к;аттик; к;отишмали пластинка билан жи­
х.озланган кесувчи асбоб конструкциясининг соддалиги. 

4. Юпк;а йуниш натижасида R. = 0,32 гача Fадир-будир­
ликда сирт х.осил к.илиш мумкин. 

Тешикларни сидириш. Оммавий, йирик серияли ва урта 
серияли ишлаб чик.аришда цилиндрик тешиклар, шлица­

ли ва бошк;а шаклдаги тешикларга ишлов беришда сиди­

риш усули к;Улланилади. 

Цилиндрик тешиклар пармалаш ёКI1 зенкерлашдан 
кейин сидирилади. Пармалаш ва револьверли дастгох.­
ларда сидириш тешикларни разверткалаш урнига к.Улла­

нилади. 

Цилиндрик тешикларни сидириш учун думалок. сидир­

гичлар к;:Улланилади. Бунин г натижасида 1Т4 квалитет буйи-
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ча улчам аник,лигидаги тешик ва R,,= 2,5 дан R
J
= 0,63 гача 

сирт гадир-будирлигига эришиш мумкин. 

Квадрат, бир шпонкали, шлицали сидиргичлар узла­

рига тегишли булган шаклдаги тешикларга ишлов бериш 

учун ~лланилади. 

Сидиришни амалга оширадиган дастгох.лар механик ва 
гидравлик, горизонтал ва вертикал, бир ва к:Уп шпиндел­

ли булади. 

Икки ва уч шпинделли вертикал сидириш дастгох.лари 
бир вак.тнинг узида 2-3 та детални сидиришга имкон бе­
ради. 

Сидириш дастгох.ларида детални сидириш учун улар 
бикир ёки золдирли таянчларга урнатилади. Агар детал­
нин г ён сиртидаги тешигининг Ук.ига нисбатан перпенди­
куляр хрлатда йунилган булса, детал бикир таянчга урна­

тилади (11.2-расм, а). Агар деталнинг тореци йунилмаган 

булса (ишлов берилмаган сирт) ёки дет ал тешигининнг 

Ук.ига нисбатан перпендикуляр булмаган х,олатда йунил­

ган булса, детал сидириш учун золдирли таянчга урнати­

лади (11.2-расм, б). 

Бир вак.тнинг уз ида бир неча детални сидириш даст­

гох,нинг унумдорлигини оширади. Агар деталнинг тешиги 

сидиргичнинг 2-3 к.адамидан кичик булса, бир вак.тда бир 
неча деталдаги тешикларни сидириш мак.садга мувоФик. 

БУлади. 
Сидиришнинг асосий вак.ти куйидаги формула ёрда­

мида аник.ланади: 

(L + 1) 1 1 
[=-- -- +- [мин] 
а 1000 V V ' 

бу ерда L- сидиргич ишчи к.исмининг узунлиги, мм; 1 -
деталдаги сидириладиган сирт узунлиги, мм; V

K 
- кесиш 

тезлиги (ишчи юриш), м/мин; V - орк.ага юриш тезли-
ою 

ги, м/мин. 
Орк.ага юриш тезлиги ишчи юриш тезлигидан 2-3 ма­

ротаба катта к.абул к.илинади. 
Сидириш орк.али тешиклардаги спиралсимон арик.ча­

ларни х,ам х.осил к.илиш мумкин, бунда сидиргич сиди­

риш жараёнида маълум бурчакка айлантириб турилади. 
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Il.2-расм. Сидиришда деталларни 
урнатиш: 

а - бикир таЯllчга урнатиш: 
1- даСТГОХ;НИIlГ олд к,исми; 

5) 

2 - таЯII'! шайба: ]- ишлоп жf-Н+f-t-t-н.н-Иlж .... t-Н-t 
бериладигаll детал; 4 - сидиргич; 

б - золдирли таян'!га урнатиш: 
1 - пружина; 2 - таян'! шайба; 
] - золдирли таян'!; 4 - ишлов 
бериладиган детал; 5 - сидирги'! 

11.2. Абразив асбоблар ёрдамида тешикларга 
ишлов бериш 

Тешикларни жилвирлаш. Ички жилвирлаш даСТГОX/lа­
рида тешиклар куйидаги усулларда жилвирланади: 

I.Патронга мах.камланган х.олда детални айлантириб 
жилвирлаш (11.3-расм). 

2. Шпинделнинг планетар х.аракатга зга булган даст­
гох.да деталнинг к.УЗFалмас х.олатида жилвирлаш (11.4-
расм, а). 

3. Детал мах.камланмаган ва айланиб турган х.олатда 
марказсиз жилвирлаш (11.4-расм, б). 

/п 

11.3-расм. Ички жилвирлаш дастгох;ида тсшикларга ишлов 
бериш схемаси: 1 - ишлов берилаДllгаll детал; 

2 - жилвиртош доираси 
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Биринчи усул кенг тарк.алган (11.3-расм). Бу усулда 
ишлов бериладиган детал созланадиган кулачокли узи 

марказловчи патронга ёки дастгох, шпинделига урнатил­

ган махсус мосламага мах,камланади. Шундай усулда мах,­
камланган детал айланади, уз Ук.и атрофида катта часто­

тада айланадиган думалок.жилвиртош доираси илгарилан­

ma-к.аЙтма ва кундаланг йуналиш буйича х,аракатланади. 

Жилвиртош доирасининг кундаланг ва буйлама х,аракат­
ланишининг х,ар бир юришида тешик сиртидан юпк.а к.ат­
лам кучади. 

Иккинчи усулда, яъни детал к.УЗFалмас х,олатда, шпин­

дели планетар х,аракатланадиган горизонтал ёки верти­

кал дастгох.ларда тешик ЖИЛБирланади. 11.4-расм а да ички 

жилвирлашда думалок. ЖИЛБИРТОШ доираси 2 ва детал 1 
жойлашиши Ба шпинделнинг х,аракатланиш схемаси к:Урса­

тилган: 1 - уз Ук.и буйича айланиши, 11 - детал ички сир­

тининг айланаси буйича планетар х,аракатланиши, 111 -
деталнинг Ук.и буйича илгариланма-к.аЙтма х,аракатлани­

ши ва IV - кундаланг йуналиш буйича х,аракатланиши, 

яъни кундаланг суриш. Бундай туркумдаги дастгох.ларда 

оддий ЖИЛБирлаш дастгох.ларида ЖИЛБирлашнинг имко­

ни булмаган деталларнинг ташк.и цилиндрик сиртларини 

х,ам жилвирлаш мумкин. 

Бу дастгох.лар унумдорлиги паст булганлиги сабабли 
фак.ат юк.ори унумдорликка эга булган дастгох.ларда жил­
Бирлашнинг имкони булмаган йирик деталларни ЖИЛБИР­

лашда к.Улланилади. 

ЖИЛБирлашнинг учинчи усули - марказсиз ЖИЛБИР­

лашдир. Бу усулда мах,камланмаган х,олда айланиб турган 
деталдаги тешикларни к.уЙидаги схема буйича ЖИЛБирла­

нади (ll.4-расм, б). Ташк.и диаметри буйича дастлаб жил-

6) 

11.4-расм. Тешикларни жилвирлаш схемаси: 
а - планетарли; 6- марказсиз 
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вирлаб олинган детал учта роликлар ёрдамида иуналти­
рилади ва тутиб турилади. Катта диаметрли ролик 1 етак­
ловчи булиб х,исобланади; удетал 2 ни айлантиради ва шу 
билан бирга деталнинг жилвиртош доираси 3 нинг катта 
тезликда айланиб кетишдан сак,тшб туради. Юк.ориги эзув­
чи ролик 5 детални етакловчи ролик 1 га ва пастки тутиб 
турувчи ролик 4 га тираЙди. Учта ролик орасида к.исилган 
детал етакловчи ролик 1 нинг тезлигига тенг булган тез­
ликка эга БУлади. 
I Детални алмаштиришда эзувчи ролик 5 детални буша­
тиш учун чап томонга сурилади, бу эса янги детални к,ул 

билан ёки автоматик равишда алмаштиришга имкон бе­

ради. 

Марказсиз жилвирлашда тешик диаметри буйича IТ 11 
ва х,аттоки, IT 12 квалитет буйича ишлов бериш аник,ли­
гига эришиш мумкин. Бу УСУЛНИ диаметри 10 мм дан 200 
мм гача булган тешикларни ички жилвирлашда к,уллаш 

мумкин. Бу усул думалаш подшипникларининг х,алк.ала­
рини жилвирлашда кенг к,улланилади. Марказсиз ЖИЛВИР­

лашда жилвирланган тешикларнинг улчамларини автома­

тик равишда улчаш мумкин. 

Тешикларни хонинглаш. Хонинглашнинг (хонинг-жа­
раён) мох,ияти шундан иборатки, дастлаб развёрткалан­
ган, жилвирланган ёки йуниб олинган тешик айланади­

ган х,амда илгариланма-к.аЙтма х.аракатга эга булган абра­

зивли к.УЗFалувчан олтита (баъзан, ундан х,ам куп) 
тусинчали махсус каллак (хон) билан механик усулда пар­

дозланади. Абразив тусинчаларнинг радиал йуналишдаги 
х,аракати механик, гидравлик ёки пневматик к.урилмалар 
ёрдамида амалга оширилади. 

Хонинглаш натижасида силлик. ва ялтирок., юк.ори 
синф аник,лигидаги ва тозалигидаги сирт х,осил БУлади. 
10-20% техник мой ва керосин аралашмаси билан совути­
лади, аралашма ажралиб чик.адиган абразив зарраларни 

х,ам олиб кетиб туради. 

Хонинглаш дастгох.ларини гидравлик сургичли, бир 
ва куп шпинделли к.илиб таЙёрланади. 

Тешикларни ишк;алаш (улчамига етказиш). Ишк.алаш 
жараёнининг мох,ияти шундан иборатки, чуяндан ёки 
мисдан тайёрланган ишк.алагич ёрдамида тоза ишлов бе-
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рилган сиртдан Fадир-будирликни ЙУк.отишни тушуни­

лади. 

Кичик диаметрли тешикларни х.осил к;илиш усуллари. 3 
мм гача к.алинликдаги пулат ва 5 мм гача к.алинликдаги 
рангли металлардан тайёрланган деталларда 3,5 мм гача 
диаметрли тешиклар хрсил к.илишда к.уЙидаги усуллар 

к.Улланилади: 

1. Кондуктор буйича пармалаш. 
2. Дастлаб кернлаб олиб, сунг пармалаш. 
3. Штампларда тешик х;осил к.илиш. 
«Jк.орида курсатилган усулларда х;осил к.илинган те­

шикларнинг диаметр буйича аниК/lИГИ ва Ук.лараро масо­
фаларининг аНИК/lИГИПl юк.ори талаб к.УЙилган булса, бу 

тешиклар якуний улчами олингунга к.адар штампларда 

калибрланади. 

Кондуктор буйича пармалаш юк.орида курсатилган 

кичик диаметрли тешикларни х;осил к.илиш усулларидан 

унумдорлиги пастлиги ва к.уЙи аНИК/lикка эришиши би­

лан фарк. к.илади. Кондуктор буйича пармалашда кондук­

торни урнатишга ёки унга детални жойлаштиришга, мах;­

камлашга ва пармалаб булингандан кейин детални олиш­

га вак.т куп сарф БУлади. Йуналтирувчи втулка ва парма 
орасида тирк.иш мавжудлиги туфайли х;осил буладиган 

хатоликка кондукторни тайёрлаш хатолиги х;ам к.Ушилиб, 

х;осил к.илинган кичик диаметрли тешикнинг аниК/lИГИ 

паст булади. Кондуктор буйича пармаланганда, коорди­

ната буйича марказлараро масофа аниК/lИГИ 0,05 мм га 
эришилади. 

Дастлаб кернлаб олиб, сунг паРМ,UJаш кернловчи штам­

плар ёрдамида серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда 

к.Улланилади. Кернловчи штамплар деталлардаги парма­

ланадиган жойларини аник. белгилаш учун хизмат к.илади. 

Улар к.имматбах;о кондукторни алмаштирган х;олда маЙ1Щ 

серияли ишлаб чик.аришда х;ам к.Улланиши мумкин. 

Керн буйича паРМ,UJашда марказлараро масофа аник.­

лиги кондуктор буйича пармалашга нисбатан юк.ори була­

ди, аниК/lИК координата буйича 0,03 мм га етади. 
Параллел УК/lИ кам сонли тешикли деталларда керн 

буйича пармалаш кичик пармалаш дастгоx;rарида амалга 

оширилади; агар деталда тешиклар сони куп булса, керн 
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буйича пармалашда юк.ори унумдорли, куп шпинделли 

пармалаш ярим автомат ва автоматлар к.Улланилади. Битта 

пармаловчи 4-5 та дacтrox,гa хизмат курсатиши мумкин. 
Деталда бир пайтда, детал улчамига к,араб, 2 тадан 25 та­
гача тешик х,осил к,илиш мумкин. 

Бирок, х,озирги куламдаги ишлаб чик,аришда ясси де­

талларда параллел УК/lИ кичик диаметрли тешиклар х,осил 

к,илиш учун унумдорли ва аник, усул - штампларда те­

шик х,осил к,илиш усули к.Улланилмокда. 

Бу усулнинг мох,ияти шундан иборатки, тешик уювчи 

штамп ёрдамида бир пайтнинг узида (ползуннинг бир 

марта юришида) куп сонли тешиклар (20 та ва ундан ор­
тик,) х,осил к,илинади. Бунда кондуктор буйича ва керн 
буйича тешик х,осил к,илишга нисбатан марказлараро ма­

софа юк,ори аНИК/lикка эришилади. 

Ясси деталларда тешиклар УКJIарининг параллеллиги 

юк,ори аНИКJIикда олиниши талаб к,илинса (диаметри буйи­

ча 0,005 мм, марказлараро масофалари буйича 0,0075-0,01 
мм), пармалаш операциясидан ёки тешик х,осил к,илин­

гандан кейин якунловчи операция - штампларда тешик­

ларни калибрлаш операцияси к.Улланилади. 

Си1l0в саволларu 

1. Машина деталларида тешиклар к,андаi1 6улади? 

2. Тешикларга ишлов 6еришнинг к,андай уеуллари мавжуд? 

3. Тешикларга !lима учун зенкер ски развсрткаларда х.ам ишлов 

6ерилади? 

4. Йирик еерияли ва оммавий ишла6 'шк,аришларда тешикларга 
ишлов 6еришда к,андай ае606дан ФОЙЩL1,шилади? 

5. Пармалашда аеосий вак,т к,андай аник,ланади? 

6. Тешикларни сидириш нима У'lУН оммавиЙ. ЙИРI!К ССРI!ЯЛИ ва 

урта еерияли ишла6 чик,аришларда к,улланилаДI1') 

7. Сидиргичлар ёрдамида тешикларга ишлов БСРIIШ натижаеида 

к,андай еинф тозалигидаги сирт гадир-будирлигига Jришилади? 

8. Пармалашда аеоеий вак,т к,андай аник,ланади? 

9. Тешикларга ички жилвирлаш дастгох,ларида к,андай усулларда 

ишлов берилади? 

10.Хонинглашнинг мох.ияти нимадан I1борат? 

II.Ички жилвирлашнинг к,айеи уеУЛII куп тарк,алган') 

12.Кичик диаметрли тешиклар к,андай уеулларда х.оеил к,ИЛl1нади? 
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ХН боб 

ДЕТАЛЛАРНИНГ РЕ3ЬБАЛИ СИРТЛАРИГА 
ИШЛОВ БЕРИШ 

12.1. Резьбаларнинг турлари ва резьба х;осил к;илувчи 
асбоблар 

Машинасозлик ишлаб чик,аришида цилиндрик резь­
балар - мах.камловчи ва юриткичли х.амда конуссимон 
резьбалар ~лланилади. 

Профил бурчаги 600 учбурчак профилли метрик резь­
балар, асосан, мах.камловчи резьба х.исобланади. 

Н)риткичли резьбалар ТУFРИ бурчакли ва трапеция 
шаклли к,илиб таЙёрланади. Трапецияли резьбалар бир ки­
римли ва куп киримли БУлади. Резьбалар ташк,и (детал­
нинг ташк,и сиртида) ва ички (деталнинг ички сиртида) 
булиши мумкин. 

Ташк,и резьбаларни турли асбоблар: кескичлар, тарок,­

лар, плашкалар, резьба кесувчи каллаклар, дискли ва гу­

рух,ли фрезалар, жил вир тош, думаловчи асбоблар билан 

тайёрлаш мумкин. 

Ички резьбаларни тайёрлаш учун кескичлар, метчик­

лар, гурух,ли фрезалар, думаловчи роликлардан фойдала­

ниш мумкин. 

12.2. Резьбаларни кескичлар ва таРОl\Лар 
ёрдамида кесиш 

Учбурчакли резьбалар, купинча, токарлик винт кесиш 

дастгох,ларида резьба кескичларида х.осил к,илинади. 

Резьба кесишда шаклдор кескичлардан фойдаланила­
ди, улар призматик ва думалок, булади. Шаклдор кескич­

лар резьба профили элементи улчамларини оддий кескич­

ларга нисбатан аНИI\ сак,лаЙди. Купгина корхоналарда куп 

'кескичли резьбали каллаклар ~лланилади. Бундай кал­
лакларга урнатилган к,аттик, к,отишмали пластинкаларнинг 

битта к,ирраси ейилса, иккинчи к,ирраси ёрдамида кесишни 

давом эттириш мумкин. Куп кескичли каллакларни сери­
яли ишлаб чик,ариш шароитида ~ллаш мак,садга муво­

фик, БУлади. 
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Резьбаларни битга кескичда кесишда кесувчи к.ирраси 

тез утмасланиши натижасида шаклини ЙУк.отиб к.Уяди, 

шунинг учун жуда х,ам аник. булмаган шаклдаги битга кес­
кич ёрдамида хомаки утишни амалга ошириш, сунг тоза 

утишни тоза ишлов берадиган кескич билан амалга оши­

риш тавсия этилади. 

Бир утишда резьба кесиш х,ам к.Улланилади. Бунда к.ат­
тик. к.отишмали учта кескич бир пайтда к.Улланилади. Би­
ринчи к.ора кескич профил бурчаги 700, ярим тоза кес­
кич _650 ва тоза кескич 590 булади. 

Учбурчакли резьбаларни кесишга нисбатан туFPИ бур­
чакли ва трапецияли резьбаларни кесиш жуда мураккаб­
дир. 

12. l-расм (а) да учта кескич ёрдамида трапецияли резь­
бани кетма-кет кесиш курсатилган. 

12.1-расм (б) ва (в) да ТУFрИ бурчакли резьбани икки­

та ва учта кескич ёрдамида кесиш курсатилган. 

Резьбаларни кесишда тарок.лардан фойдаланиш кесиш 
вак.тини к.иск.артиради ва резьба кесиш унумдорлигини 

оширади. Тарок.ларда резьба кесилганда, кесиш иши бир 
неча тишларга так.симланади, шу мак.садда тишларни ке­

сиш чук.урлиги ортиб борадиган к.илиб чархланади. Жуда 

катта партиядаги бир хилдаги деталларни тайёрлашда та­

рок.ларни к.Уллаш мак.садга мувоФик.. ТаРОl<,llарни дастлаб­
ки резьба кесишда к.Уллаш мумкин, чунки улар юк.ори 
аниl<,llИКНИ бера олмаЙди. 

Тарок.лар ясси, тангенциал, х,алк.али, винтли арик.ча­
ли дискли БУлади. 

а) б) в) 

•• 
12.1-расм. Резьба кесиш усуллари: 

а - трапецияли резьбани учта кескич ердамида; б - ТУFРИ бурчакли 
резьбани иккита кескич ёрдамида; в - ТУFРИ бурчакли резьбани учта 

кескич ёрдамида 
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12.3. Куп киримли резьбаларни кесиш 

Хар к,андай шаклдаги куп киримли резьбаларни ке­

сиш бир киримли резьбани кесиш узунлигига тенг булган 

к,адамда кесиш каби амалга оширилади. 

Битта винтли арик,чанинг тулик, профилини кесиб 

булингач, кескични орк,ага (к,арама-к,арши томонга) сури­

лади ва юриткич винтига кетинга юриш бериб, суппорт 

бошлаНFИЧ хрлатга к,аЙтарилади. Шундан сунг резьбанинг 
неча киримлилигига к,араб, масалан, икки киримли резь­

б,UIaР YLIYH деталь ярим айлантирилади, уч киримли учун 
деталнинг учдан бир к,исмига айлантирилади ва J\оказо. 

Бир не'lа пазли тортк,или паТРОII ёрдамида куп кирим­

ли резьба кесиш жуда J\aM содда, бунда пазлар сони винт 
киримлари сонига тенг булиши керак (12.2-расм, а). 

Кесишнинг J\ap бир юришидан сунг деталь марказдан 
олинади ва хомут тортк,или патрондаги навбатдаги пазга 

тушадиган J\олда яна марказга урнатилади, кейин навбат­
даги юриш орк,али кесилади. 

Куп киримли винтларни икки дискли махсус планшай­

ба ёрдамида кесиш усули кенг тарк,алган (12.2-расм, б). 

Дискнинг бири иккинчисига нисбатан резьба кирим­

лари сонига кура турли бурчакка бурилиши мумкин. Бу­
раладиган дискнинг цилиндрик сирти булакларга чизик,­

лар ёрдамида булиб I\5iЙилган. Шу булаклар ёрдамида диск­

лар бир-бирига нисбатан маълум бир бурчак остида 

Урнатилади. 

Токарлик даСТГОXJIарида шаклдор кескич ёки тарок, 
ёрдамида резьба кесишдаги асосиif вак,т к.уЙидаги форму­
ла ёрдамида аник,ланади: 

а) (i) 

12.2-рuем. куп киримли резьбалаРНII кесишда к.УлланилаДllгаll 

торт~или патронлар: 

а - ари~чали; б - махсус пла"шайбали 
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(/. +/~ec +1,,,,,) . 
{а = I g [мин] 

n·S 

бу ерда 1., - деталдаги кесиладиган резьбанинг узунлиги, 

мм; (ес - кескичнинг кесиб олиш узунлиги, мм; (11<. -
кескичнинг кесиб чик,иш узунлиги, мм; S - суриш, мм/ 
айл (S резьба к,адамига тенг); n - деталнинг минутига 
айланишлари сони; i - юришлар сони; g - резьбанинг ки­

римлари сони (тарок, ёрдамида резьба кесишда g= 1). 

12.4. Плашка ёрдамида резьба кесиш 

Плашкаларнинг барча турларининг асосий камчилиги 

кесиб булингандан кейин плашкани орк,ага яна бураб 
олишдир, бу вак,т сарфини оширади ва унумдорликни 

пасаЙтиради. 

Автоматларда, револьверли ва болт кесувчи дастгох.­

ларда резьба кесиш учун узи ОЧИЛУ13чи резьба кесувчи кал­

лаклар к,улланилади, уларнинг плашкаларда резьба кесиш­
га нисбатан унумдорлиги 3-4 бароб<lР юк,ори, чунки авто­
матик равишда узи очилганлиги учун уларни орк,ага бураб 
олишга хожат ЙУк,. 

12.5. Резьбаларни фрезалаш 

Ишлаб чик,аришда ташк,и ва ички резьбаларни фреза­
лаш кенг к,улланилади, улар икки усулда амалга ошири­

лади: 

1. Дискли фрезалар ёрдамида . 
2. Фрезалар гурух.и ёрдамида. 
Биринчи усул - дискли фреза ёрдамида фрезалаш катта 

к,адамли ва йирик профилли резьбаларни кесишда к,улла­

нилади. Фреза профили резьба профилига ТУFРИ келади, 
фрезанинг ук,и деталь ук,ига нисбатан резьба к,иялик бур­
чагига тенг к,ияликда жойлашади (12.3-расм, а). Дастгох.­
нинг конструкциясига кура симметрик (12.3-расм, б) ва 

носимметрик (12.3-расм, в) дискли фрезалар к,улланила­
ди. Резьба кесишда фреза айланади ва деталнинг ук,и буйича 

илгариланма х.аракатга эга булади, шу билан бирга детал­

нинг бир айланишига суриш резьбанинг к,адамига аник, 

ТУFpИ келиши керак. Деталнинг айланиши суришга БОF­
лик, равишда секи н амалга ошади. 
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12.3-расм. Дискли фрезалар ёрдамида резьбаларни фрезалаш 
схемалари: 

а - кесиладиган деталнинг ва фрезанинг ук,ларини силжитиш орк;али 

резьба кесиш; б - симметрик профилли фреза ёрдамида резьба кесиш; 
в - сим метрик булмаган профилли фреза ёрдамида резьба кссиш 

Резьба фрезалаш дастгох,ларида дискли фрезалар ёрда­

мида резьба кесишда асосий вак.т к.уЙидаги формула ёрда­

мида аник,ланади: 

буерда: 1, - биринчи утишдаги кесиш вак.ти; 12 - иккин­

'1и утишдаги кесиш вак.ти; 1) - учинчи утишдаги кесиш 

вак.ти. 

Хар бир утиш учун кесиш вак.ти алох,ида аник,ланади, 
чунки х,ар бир утиш учун кесиш чук.урлиги, минутига су­

риш ва кесиш х,ар хил БУлади. 
Хар бир утиш учун кесиш вак.ти к.уЙидаги формула 

ёрдамида аник,л:анади: 

(/а +I«c +1'11'1<,) лd 
'а= j.g [мин] 

n· S COS"SM 

бу ерда 1 - резьба узунлиги, мм; 1 - дискли фрезанинг 
а ~C 

кесиб олиш узунлиги мм; I"иl<, - дискли фрезанинг кесиб 
чик.иш узунлиги, мм ( резьбадан утиб кетса, резьба к.ада­
мининг 1 = I .;- 3, резьбага тиралса / = О); d- кесила-

"И~ tlИI<;, 

диган резьоанинг ташк.и диаметри, мм; S. - резьба к.ада-

ми, мм; а - кесиладиган деталь резьбаси' арик.чаларинин 
к.иялик бурчаги градусда; S м - кесиладиган деталь ташк.и 

айланаси буйича минутига суриш, мм/мин; i - утишлар 

сони; g-резьбадаги киримлар сони. 

SM = Sznф 
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бу ерда S. - резьба кесувчи фрезанинг битта тишига ТУFРИ 
келадиган суриш, мм; Z - резьба кесувчи фреза тишлари 
сони; ПФ - резьба кесувчи фрезанинг минутига айланиш­
лари сони; 

10001} 
nФ=-­

nО 

бу ерда 1) - кесиш тезлиги, м/мин; D - фреза диаметри 
мм. 

Дискли фрезанинг кесиб чик.иш УЗУНЛИГИ 'не ' УНII 
тахминан, к.уЙидаги формула ёрдамида аник,лаш МУМКИН: 

бу ерда t - резьба чук.урлиги, мм. 

Иккинчи усул - гурух,ли фрезалар билан фрезалаш 

майда к.адамли к.иск.а резьбаларни олишда к.Улланилади 
(12.4a-расм -ташк.и резьбаларни фрез,uташ, 12.4б-расм­
ички резьбаларни фрезалаш). 

Гурух,ли фреза (баъзида тарок,ли деб х,ам аталади) бит­
та к.иск.ичга ЙИFилган дискли фрезалар гурух,идан иборат 
БУлади. Фреза узунлиги, одатда, фрезаланадиган резьба 
узунлигидан 2-5 мм катта олинади. Гуру.х;ли фреза резьба 
кесиш учун деталь Ук.ига параллел урнатилади. ДеТ,UIНI1НГ 
бир марта тУлик. айланиш вак.тида гуру.х;ли фреза резьба 
к.адамига тенг булган масофага силжиЙди. 

Резьба фрезалаш дастгох,ларида гуру.х;ли фрезалар ёр­
дамида, резьба кесиш учун асосий вак.т к.уЙидаги форму­

ла ёрдамида аник,ланади, бунда деталь бир марта айлана­
ди ва кесиб олиш коэффициенти 1,2 га тенг, утишлар ва 
киримлар сони бирга Teнr булади: 

t = 1.2nd 
а [мин] 

SЛ/ 
а) 

12.4-раем. ФрсJ,UJар гурух.и 'if' 
резьба фрсзалаш схемалари: 
а - ташк;и резьбани; б - ички :.... "! ~ . 

резьбани 11 ~ 
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12.6. Метчиклар ёрдамида ички резьбаларни кесиш 

Ички резьбалар, купинча метчиклар ёрдамида кесилс'l­

ди. Метчиклар дастаки ва машинали булади. Дастаки ме-т­
чикларнинг, одатда икки ёки уч донадан иборат булган 

тупламлари кSлланилади. Машина метчиклари, асос::,..н 

пармалаш дастгох,ларида ишлашда кSлланилади. Машина 

метчиклари яхлит, ТУFрИ, пичок,лар урнатилган Ба гайка­

ли булади. 

Кичик ва урта диаметрли тешикларда резьба кесиш учун 

яхлит ва гайкали метчиклар, катта диаметрли (300 м м 
гача) тешикларда резьба кесиш учун пичок. урнатилади­

ган яхлит метчиклар ёки СУРИЛУБЧИ плашкали резьба ке­
сувчи каллаклар кSлланилади. 

Мах,камловчи деталларни ёки серияли ишлаб чик.ариш­

да куп микдорда гайкалар тайёрлашда, яъни гайкаларни 

ихтисослашган ишлаб чик.аришда тайёрлашда махсус гайка 

кесувчи дастгох,лар кSлланилади. 

Икки томони очик. ва бир томони берк тешикларда 
метчиклар ёрдамида резьба кесишда асосий вак.т к.уЙида­

ги формула ёрдамида аник,ланади: 

бу ерда /3 - кесиладиган резьба узунлиги, мм; /кос - Mej­

чикнинг кесиб олиш узунлиги, мм; /ш= 1 +3S; l,'ик. - Mej­

чикнинг кесиб булгандан кейин чик.иш узунлиги, мм (l'lll" 
= 2 + 3 S - ИККИ томони очик. тешикда ва / = О - бир 

{IИк. 

томони берк тешикда); s - кесиладиган резьба к.адам:и, 
мм; II - ишчи юришда (резьба кесишда) минутига айла­

нишлар сони, ПО - орк.ага юришда (метчикни бушатиб 
олишда) минутига айланишлар сони. 

Юк,ори к,аттик,ликкача термик ИШЛОБ берилган пулат­
ларда х,амда к,ийин ишлов бериладиган пулатларда Ба МУ­

стах,камлиги оширилган к,отишмаларда к,аттик, к,отишма­

ли метчиклар ёрдамида резьба кесиш кесиладиган резьба­
нинг турryнлигини Ба сифатини тезкесар пулатдан ясалган 

метчикда кесишдагига нисбатан оширади. Диаметри 40 мм 
Ба ундан катта булган метчикларда к,аттик, к,отишмали 
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плаетинкалари механик раВИLlIда мах.камланганларининг 

~лланиши мак,еадга мувофик, булади, чунки бу к,аттик, 

к,отишмадан яхши фойдаланишни, аебобнинг янада юк,ори 

еифатини ва узок, муддат ишлашини таъминлаЙди. 40 ва 
40Х (HRC 38-740) пулатлар учун T5KIO плаетинкалари, 
юк,ори муетах.кам чуян (НВ 350380) У'lун ВК8 плаетинка­
лари ~лланилади. 

12.7. РезьбалаРIIИ жилвирлаш 

Резьбаларни жилвирлаш уеули резьба кесуl3'1И ае6об­
ларни, резьба калибрларини, думалатиш роликларини, 

аник, винтларни ва бошк,а аник, резьбали деталларни тай­

ёрлашда ~лланилади. Резьбалар, одатда, термик ишлов бе­

рилгандан кейин жилвирланади, чунки термик ишлов бе­

рилгандан кейин, купинча, резьбанинг элементлари узга­

риб кетади. Бир ва куп игнали ЖИЛВИРЖН!l жараёни, тегишли 

равишда, дискли ёки гурух.ли фрезалашга ухшайди (12.4-
раем). 

Бир игнали жилвиртош доираси билан жилвирлаш де­
талнинг буйлама сурилиши х.иеобига амалга ошади. Куп 
игнали жилвиртош доирасини детаЛIIИНГ резьба кееилган 

к,иек,а к,иемини (одатда, 40 мм дан кам булган) жил вир­
лашда ~ллаш мак,еадга мувофик, булади. Жилвиртош дои­

раеининг кенглиги жилвирланадиган резьба узунлигидан 

2 - 4 к,адам катта булиши керак. Жилвиртош доираеида 
талаб к,илинган к,адам буйича х.алк,али жилвирлаш резьба­

лари х.оеил к,илинади. Жилвирлаш детални буйлама су­

риш буйича 2-4 та резьба к,адамини деталнинг 2-4 айла­
нишида кесиб олиш усули билан aM~U1ra оширилади. 

Бир игнали жилвиртош доираеи ёрдамида резьба жил­
вирлашда аеоеий вак,т к.уЙидаги формула ёрдамида аник,­

ланади: 

(1.1 +1,"< +1'11" )0 k 
f - ." 1 J "- s s мин 

n t "'ун 

бу ерда '. - резьба узунлиги мм; '"., - кееиб олиш узунли­
ги мм; I.'ИI<, - кесиб чик,иш узунлиги, мм; 

'КСС ='ч,,~ =1-35, 
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S,- резьба к,адами мм; 11 - деталнинг минутига айланиш­

лари сони; а - резьбанинг урта диаметри буйига жилвир­

лаш учун к,олдирилган к,уйим мм; SKY" - бир S'тишга ТУFРИ 
келадиган кундаланг суриш (жилвирлаш чук.урлиги) мм; 

k - жилвирлаш аниК/lИГИНИ х.исобга олувчи коэффици­
ент. 

Куп игнали жилвиртош доираси ёрдамида резьбалар­

ни жилвирлашда асосий вак,т к.уЙидаги формула билан 
аник,ланади: 

f 
_ П{!I1М [ 
--- мин] 

(1 1000д 

бу ерда d - резьбанинг ташк,и диаметри мм. nи - резьба­
ни жилвирлаш пайтидаги деталнинг айланишлари сони 

11", одатда, 2,2 га тенг к,илиб олинади (биринчи айланиш -
дастлабки жилвирлаш, иккинчи айланиш - якуниЙ). Де­

тални жилвиртош доирасига олиб келиш деталнинг айла­

ниш пайтида амалга оширилади, шунинг учун жилвир­

лаш учун иккита айланиш эмас, балки 2,2 айланиш талаб 
к,илинади; V - деталнинг айланиш тезлиги, мм/мин. 

Резьбалар асосан махсус резьба жилвирлаш дастгох,ла­
рида жилвирланади. Кам микдорда ишлаб чик,аришда ички 

на ташк,и резьбаларни махсус мосламалар ёрдамида юк,ори 
аник,ликдаги токарлик-винт кесиш дастгох,ларида жилвир­

лаш мумкин. 

Резьбаларни марказсиз жилвирлаш оммавий ишлаб чи­
к,аришда куп игнали жил вир тошлар мавжудлигида к,улла­

нилади. 

12.8. Думалатиб резьба уйиш 

Думалатиб резьба уйиш металл кесиш эмас, балки бо­

сим остида амалга оширилади. Бу усулда материал толаси 

кесилмайди, резьба уювчи плашкалар ёки роликлар таъ­

сири остида пластик деформацияланади, ушбу плашка ва 

роликларнинг чик,ИК/lари ишлов бериладиган металлни 

эзади. Бундай усулда х.осил к,илинган резьба текис, тоза 
ва зичланган сиртга эга БУлади. 

Резьба совук, х.олатда думалатиб УЙилади. Буюм материа­
ли резьба сифатига катта таъсир к,илади: пластик материал­
лардан тайёрланган буюмларда юк,ори сифатли резьба х.осил 
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к,.илинади; к,.апик. материалларда резба, аЙник,.са йириги капа 
юкланиш билан к,.увватли даСТГОX)lарда УЙилади. 

Думалатиб резьба УЙИШНИНГ иккита усули мавжуд: 
1. Ясси думаловчи плашкалар ёрдамида (12.5-расм). 
2. Думаловчи роликлар ёрдамида (уларни баъзан дума­

лок,. плашкалар х,ам деб аталади, 12.6-расм). 
Ясси плашкалар ёрдамида резьба уйишда ползун га 

к.УЗFалувчи плашка мах,камланадиган махсус даСТГОX)lар ---
~:)~ 
~/ZТ~ 

1 

\2.5-расм. Ясси думаловчи плашкалар ёрдамида резьба уииш 

12.6-расм. Роликлар ёрдаМllда РСЗl,ба уiillШ: 
а - битта ролик ёрдамида; б - Вl1lfТЛИ аРIlк.'lаЛI1 иккита ролик 

ердами; в - х,алк.али арик.'I<IЛИ ИККlIта rолик ёрдамида 

к.Улланилади, дастгох,нинг конструкциясига кура ползун 

плашка билан вертикал, горизонтал ёки к,.ин текисликда 
илгариланма-к,.аЙтма х,аракатланади. 

Резьба уйишнинг машина вак,.ти 

1 . 
'(1 =-/ [мин] 

n 

бу ерда n - ползуннинг минутига иккилам'IИ юришлари 

сони, i - заготовканинг плашкалар орасидан думала6 
утишлари сони. 

Диаметри 5 мм дан 25 мм га'lа булган резьбалар 6итта 
ролик билан токарлик ва револьверли даСТГОX)lарда уйи­

лади. 
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12.9. РезьбалаРIIИ lIазоратдаll Утказиш усуллари 

Резьбали сиртларнинг аник,лиги резьбанинг к.уЙидаги 

асосий элементларининг аник,лигига БОFЛИК;: 

1. Резьба профилининг бурчаги. 2. Резьба к;адами. 3. Резь­
банинг урта диаметри. 4. Резьбанинг ташк;и диаметри. 5. 
Резьбанинг ички диаметри. Резьба аник,лигининг асосий 
мезони урта диаметри буйича х.исобланади. 

Барча ушбу элементларнинг аник,лиги фак.ат к;иймат­
ларига нисбатан амал к.илиниши билан эмас, яна улар­

нинг бир-бирига алок.аси нисбати билан х.ам амал к;или­

ниши керак. 

Одатда, деталларнинг ташк.и резьбаларини резьба чекли 
х.алк.алари ва скобалари, ички резьбаларни чекли тик;ин­
лар ёрдамида назоратдан утказилади. 

Паст аник,ликдаги резьба к.адамини текшириш учун 

резьба шаблонлари к;Улланилади. 

Урта диаметрини текшириш учун жуда х.ам кенг тар­
К;<U1ган асбоб резьба микрометридир, шунингдек, резьба 

урта диаметрни текшириш учун резьба скобалари х.ам 

к.УллаНIIЛади. Резьбанинг учта асосий элементлари уртадиа­

меТРI1, профиль бурчаги ва к;адамини текширишда уни­

версал микроскоп к;Улланилади. 

Си1l0в саволларu 

1. РсзьбалаРllИIIГ к,аllдаН турларини биласиз? 

2. РезьбалаРIIИ ксснш УЧУII к.андаЙ асбоблардан фойдаланилади? 

3. l<.аilСИ асбобда рсзба кссиш унумли х,исобланади? 

4. Ташк.и рсзьбалаРIIИ мстчиклар ёрдамида кесиш мумкинми? 

5. Плашка ердамида резьба кесишнинг к;аllдай камчилиги мавжуд? 

6. РезьбалаРНII ЖИЛIJирлаш УСУЛII к,ачон к.Улланилади? 

7. I<.андай х.олларда думалаТllб резьба УiillШ к.УллаllилаДII'? 

8. Резьба фреЗ~U1аш дастгох.ларида ДIIСКЛII ФРСЗ,U1ар ердаМllда резьба 

кесишда асосий пак,т к,ШIд~\I\ аник.ланади'? 

9. РезьбаllИНГ aJlик.лIlГIIIIИ к;аiiси эле~lеllТлаРII БУiillча белгилана-

ди? 

IО.РезьбаНII текширишда Y"IIBCPC,Ll Мllкроскоплардаll фойдалаНII­
ладими'? 
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ХIIIбоб 

ДЕТAJIЛАРНИНГ ясеи еИРТЛАРИГА ИШЛОВ 
БЕРИШ 

Деталларнинг ясси сиртларига ишлов бериш кесувчи 

асбоблар ёрдамида турли хил дастгох,ларда: рандалаш, 

уйиш, фрезалаш, сидириш, каруселли, йуниш, токарлик 

ва шабеР.,l10ВЧИ даСТГОX/lарда бажарилади; абразив асбоб­
ларда ишлов бериш эса жилвирловчи даСТГОX/lарда амалга 
оширилади. Ясси сиртларга ишлон бериш учун х,озирги 

пайтда рандалаш, фрезалаш, сидириш на жилвирлаш усул­

лари кенг ~лланилмома. 

13.1. Деталларнинг ясси сиртларига ТИFЛИ асбобларда 
ишлов бериш 

Деталларнинг ясси сиртларига рандалаш ва уйиш усу­

лида ишлов бериш. Рандалаш буйлама раНД<UJаш ва кунда­
ланг рандалаш даСТГОX/lарида амалга оширилади. Буйлама 

рандалаш даСТГОX/lарида рандалашда столга мах,камланган 

ишлов бериладиган деталь илгариланма-к..аЙтма х,аракат­

ланади; кундаланг йуналиш буйича суриш (кундаланг су­

риш) кескичли суппортни силжитиш орк..али амалга ОШI1-

рилади, кескичли суппортнинг силжиши узлукли булиб, 

у х,ар бир ишчи юришидан сунг силжиЙди. Столнинг ишчи 
юришила к..иринди кучирилади, стол орк..ага ИШ'l11 юриш 

тезлигидан 2-3 марта катта тезликда к..аЙтади, IIIУllга к..ара­
масдан столнинг орк..ага буш к..аЙтишидаги нак..т х.исобига 

рандалаш усулининг бошк..а усулларга (масалан, фрезалаш) 

к..араганда кам унумли булишига сабаб булади. 

Ясси сиртни раНД,UJаш схемаси 13.1 -расмда курсатил­
ган. 

/' ----+ 

13,I-расм, Ясси сиртни раJlдалаш схсыаси 
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Кундаланг рандалаш дастгох;шрида ползунли суппортга 

мах.камланган кескич илгариланма-к.аЙтма х.аракат к.ила­

ди. Дастгох.нинг столига урнатилган ишлов бериладиган 

деталь кундаланг йуналиш буйича х.ар бир ишчи юришдан 

cyнr узлукли силжиЙди. 

Буйлама рандалаш ва кундаланг рандалаш дастгох,лари 
универсал, бошк.ариш содда булганлиги, етарли даража­

даги аник,ликда ишлов бериш ва фрезалаш дастгох.ига 

нисбатан паст нархга зга булганликлари учу н якка тар­
тибли, майда ва урта серияли ишлаб чик.аришларда кенг 

к.Улланилади. 

Рандалаш дастгох,лари синфига кирувчи уювчи даст­

гох,ларни уйгичга мах.камланган кескич вертикал текис­

ликда илгарланма-к.аЙтма х.аракат к.илади. 

Стол га мах.камланган ишлов бериладиган деталь гори­
зонталь текисликдаги узаро перпендикуляр йуналиш буйи­

ча сурилиш х.аракатига зга. 

Уювчи дастгох,лар якка тартибли ишлаб чик.аришда те­
шиклардаги шпонка арик.чаларини х.осил к.илиш учу н 

х.амда тешикларни квадрат, ТУFРИ туртбурчак ва бошк.а 
шаклларини х;осил к.илиш учун ишлатилади. 

Серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда бу ишларни 
амалга ошириш учун сидириш дастгох,лари к.Улланилади. 

Буйлама рандалаш дастгох,ларида асосий вак.т к.уЙида­
ги формула ёрдамида аник,ланади: 

(Ь + Ь, + Ь2 ); 
{" = [мин], 

n S 
(13.1) 

бу ерда Ь - рандаланадиган сирт кенглиги, мм; Ь,- кес­
кичнинг ён томонидаги чик.иши, мм; i- юришлар сони, 

n- столнинг минутига иккиламчи юришлари сони; s­
столнинг бир марта иккиланма юришига сурилиши, мм; 

n = i} It Ю • I 000 

[(I+m) 
(13.2) 

бу ерда itик>- стол ишчи юришининг тезлиги; L - стол 
юришининг узунлиги, У L = 1,+/2+1з [мм] га тенг булиб, 
" - рандаланадиган сирт узунлиги, 12 - кескичнинг ишчи 
юриши бошланишидаги кескичидан ишлов бериладиган 
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еиртгача булган маеофаеи, 'з - кеекичнинг ишчи юриши 
тугаганидан кейин кеекичдан ишлов берилган еиртгача 

булган маеофа, т - етолнинг ишчи юриши тезлиги би­

лан буш юриши тезлиги уртаеидаги ниебати. 

(13.1) формулага (13.2) формуладаги n к,ийматини 
к.УЙеак, куйидагини оламиз: 

t _(b+b\+b2 )·L·(I+т)t 
,,- п 1000S [мин] 

ию 

Кундаланг рандалаш даетгох.ида х.ам аеоеий вак.т (13.1) 
формула ёрдамида аник,ланади. 

Фрезалаш усули била" ясси сиртларга ишлов бериш. 
Фрезалаш уеули билан яееи еиртлар рандалашдаги каби 

бир ТИFЛИ - аебоб кеекич билан эмае, балки куп ТИFЛи 

айланувчи аебоб фреза билан ишлов берилади. Даетгох. ето­

лига мах.камланган деталнинг х.аракатланиши орк.али еу­

риш амалга оширилади. Фреза айланма х.аракатни дает­
гох.нинг шпинделидан олади. Яееи еиртларни торец ва 
цилиндрик фрезалар ёрдамида фрезалашга ниебатан ан­

чагини унумли, tlУНКИ торец фреза ёрдамида фрезалашда 

метални бир неча тишлар билан бир пайтнинг уз ида ке­

еиш мумкин, шунингдек, катта диаметрли куп еонли тиш­

лари булган фрезаларни к.Уллаш имкони х.ам бор. Uилин­
дрик фрезалар ёрдамида фрезалаш- а) 

нинг икки уеули мавжуд. 

Биринчи уеул - к,арама-к.арши 
фрезалаш, бунда фрезанинг айланиш 
йуналиши еуришга к.арама-к.арши 

булади (l3.2-раем, а); иккинчи уеул 

йулаки фрезалаш булиб, бунда фре­
занинг айланиш йуналиши суриш 

йуналиши билан бир хил булади (13.2-
раем, б). 

Биринчи уеулда фрезалашда 
к,иринди к.алинлиги х.ар бир тишнинг '----------' 
металл га кириб бориши билан еекин 

аета катталашиб боради. Кееишнинг 

бошланFИЧ даврида кееиш еирти БУйи­
ча тишларнинг ТИFИ бир оз еирпана-
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13.2-расм. Фрезалаш 
схемалари: 

а - к.арама-к.арши 

фрезалаш; 

б - йулаки фрезалаш 
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ди, бу ишлов берилган сиртда наклеп хрсил булишига ва 

тишларнинг Утмаслашишига сабаб булади. 

Иккинчи усулда фрезалашда к.ириндининг к.алинлиги 
секин-аста кичрайиб боради. Унумдорлик ва ишлов бе­

рилган сирт сифати биринчи усулга нисбатан юк.ори були­

ши мумкин, бирок. иккинчи усулда фрезалашда фреза 

тиши кесиш чук.урлиги буйича тула металлни к.амраб ола­

ди ва шундай к.илиб, кесиш зар ба билан амалга ошади. 

Шунинг учун иккинчи усулда фрезалашни конструкция­
си юк.ори бикирликка эга булган даСТГОV1арда амалга оши­
риш мумкин. Мана шу сабабга кура иккинчи усулга к.ара­

ганда биринчи усул кУпРок. к.Улланилади. 

Фрезалаш дастгоx;rари к.уЙидаги турларга булинади: 

1. Горизонталь фрезалаш 2. Вертикал фрезалаш 3. Уни­
версал фреЗ,UJаш 4. Буйлама фрезалаш 5. Каруселли фреза­
лаш б. Барабанли фрезалаш 7. Махсус фрезалаш. 

Фрезалаш дастгоx;rарининг биринчи уч тури умумий 

мак.саддаги фрезалаш даСТГОV1ари булиб х,исобланади; 
к.олганлари юк.ори унумдорли турига киради ва серияли, 

куп серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда к.Улланилади. 

Горизонталь фрезалаш ва вертикал фрезалаш дacтrox,_1 
ларининг столига битга ёКII бир неча детални к.атор урна­

тиб, улар бир нак.тда ёки кетма-кет фрезалар ёрдамида 

ишлов бериш мумкин. 

Унинерс.UJ фрезалаш даСТГОV1ари горизонталь фреза­
лаш дастгох,ларидан фарк,ли Уларок. буралувчи столга эга. 

Буралувчи столга шпиндель Ук.ига нисбатан бурчак ос­

тида горизонталь х,олат бериш мумкин. Бу эса универсал 
булувчи каллак ёрдамида винтли сиртларга ишлов бериш 

ИI\1КОНИНИ беради. 

Буйлама фрезалаш даСТГОV1арининг горизонталь ва вер­

тикаль шпинделлари турли хил вазиятда жойлашган: бит­

та горизонталь ёКI1 битта вертикал шпинделли; иккита 

горизонталь; иккита горизонталь на иккита вертикал 

шпинделли 6Улади. Бундай даСТГОV1ар катта улчамли (стол­

ниш юриши 8 м ва ундан узун) 6улади; улардан 6ир вак.­
тнинг уз ида йирик деталларнинг икки ёки уч томонига 

I1ШЛОН 6еришда фоЙдаланилади. 
13.3-расмда буйлама (а) ва горизонталь (6) дастгоx;rа­

рида юк.ори унумдорли фрезалаш курсатилган. 
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Буралувчи 

стол 4 х,исобига 
ишлов берилган 

деталлар 1 ва 2 
нин г алмашти­

рилиши фреза­

лаш вак.тида 

амалга ошири­

лади; ёрдамчи о) 

вак.т фак..ат стол-

ни орк..ага олиб 
кетиш ва уни 

буриш учун 

сарф булади хо­

лос, иккита де­

талга ишлов бе­

риш учун вак.т 

0,2-0,5 минут-
дан ошмаЙди. 

Каруселл и 

фрсзалаш даст-

О) 

J 

13.3-расм. Y"YMДOP:НlГI1 ЮI\ОРI1 б~'лгаll 
фрсзалаш УСУ,lлари: 

1 ва 2 - IIШЛОВ БС(1l1лаДИГа!1 ДСТ,L1Жl(1: 
3 - Щ1СТГО\ стол". 4 - буралувчи СТО,l 

гох.лари буралувчи катта диаметрли столга ва вертикал 

жойлашган битта ёки иккита шпинделга эга БУлади. Бу 
дастгох.ларда торец фрезалар ёрдамида ясси сиртларга 

ишлов берилади. Стол айланаётган пайтда ишлов берила­
диган деталь урнатиб, ишлов берилгани олиб турилади, 

шундай к..илиб, деталга узлуксиз ишлон берилади, агар 

дастгохда иккита шпиндель булса, биринчиси билан заго­

товка ишлов берилади, иккинчиси билан эса тоза ишлов 

берилади. Бундай дастгох.лар йирик серияли ва оммавий 

ишлаб чик..аришларда к..Улланилади. 

Барабанли фрезалаш дастгох,лари бир вак.тнинг узида 
деталнинг параллел сиртларини икки томонидан ишлов 

бериш учун к..Улланилади. 

Ишлов бериладиган деталлар барабанга урнатилади. 

Барабан пешток.. шакилга эга булиб, станинанинг ичида 
аЙланади. Фрезалар икки томонидан туртта шпиндель баб­
каларига жоЙлаштирилади. Хар томондаги биттадан фре­

зал ар хомаки ишлов беради, бошк..алари эса тоза ишлов 

беради. 

187 



Бу дастгох.ларда деталлар дастгох. ишлаб турган вак,тда 
урнатилади ва олиб турилади, шундай к,илиб фрезалаш 

узлуксиз давом этади. Бундай дастгох.лар юк,ори унумдор­
лиги билан ажралиб туради ва йирик серияли ва оммавий 

ишлаб чик,аришларда кУлланилади. 

Фрезалаш ярим автоматлари ва автоматлари оммавий 
ишлаб чик,аришда майда улчамли деталларни фрезалашда 

кУлланилади. Цилиндрик ва торецли фрезалашда асосий 

вак,т к,уйидаги формула орк,али аник,ланади: 

,. i 

'о =s[минJ 
м 

ёки 

бу ерда 1- фреза билан ишлов беришнинг назарий узун­

лиги мм; i - утишлар сони; S - суриш мм/мин; s. - фре­

занинг битта тишига суриш,"~м; Z - фреза тишларининг 
сони; n - фрезанинг минутига айланишлари сони. 

Uилиндрик фрезалашда фрезанинг кесиб олиш узун­

лиги '.<с (13.4-расм, а) к,уйидаги формула ёрдамида аник,­
ланади: 

ёки 

бу ерда ,- фрезалаш чук,урлиги мм ; D - фреза диаметри 

мм. 

Симметрик торецли фрезалаш учун (13.4-расм, б) 

фрезанинг кесиб олиш узунлиги 'кос к,уйидагига тенг. 

бу ерда Ь - фрезалаш кенглиги мм; i} - фрезанинг план­

даги бош бурчаги. 
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13.4-раем. Фрезалаш схемалари: 
а - цилиндрик фреза ёрдамида фрсзалаш; б - торецли фреза 

ёрдамида фрезалаш 

Фрезанинг чик.иши 1 фрезанинг диаметрига к.араб 2-
'1111<, 

5 мм ораЛИFида к.абул к.илинади. 
Столнинг айланма сурилиши орк.али фрезалаш учун 

асосий Бак.т к.уЙидаги формула буйича аник.ланади: 

t = из +/ш )i 
• S.. [мм] 

Йирик серияли Ба оммаБИЙ ишлаб чик.аришда i = 1 
булади. 

Сидириш усули бишш ясси сиртларга ишлов бериш. Таш­

к.и ясси сиртларни (шаклдор сиртларни х.ам) сидириш 

юк.ори унумдорли Ба ИШЛОБ бериш кам таннархда булган­

лиги сабабли йирик серияли Ба оммаБИЙ ишлаб чик.ариш­

да янада кенг к.)'лланилмокда; бу усул жих.оз Ба асбоблар­

нинг юк.ори нархда булишига к.арамасдан, ик.тисодиЙ 

жих.атдан афзалдир. Куп операциялар фрезалаш урнига 

ташк.и сидириш Боситасида бажарилади. Бундай операция­

ларга ДБигателларнинг блокларидаги Ба бошк.а деталлар­

даги пазларни, арик.чаларни, ясси сиртларни, шестерня­

нинг тишларини Ба бошк.аларни сидириш киради. 
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13 5-расм. Ясеи СИДlIРГII"лар"иlг схемалаРII: 
а - оддиii СИДИРГИ'I; б, в, г - прогрессив СIIДИрПIЧЛ<lр 

ТаШI\И дастлабки ишлов берилмаган сиртларни сиди­

риш усули билан ишлов беришда сидиргичнинг бир У-ГИ­

шида ЮI\ОРИ аНИl\Ликка ва сирт тозалигига эришиш мум­

кин. Ишлов бсриш жараёнида х.ар бир кесувчи тиш кУйим 

I\атламининг бир I\ИСМИНИ кесиб :Утади, калибрловчи тиш­

лар эса сиртни тозалайди, шу билан бирга тишлар УЗИ­

нинг кесиш хусусиятини ва шаклини УЗОI\ давр мобайни­

да ЙУl\отмаЙди. 

Поковка ва к.уЙмаларнинг сиртлаРИГ<I ишлов беришда 

оддий ясси сиртли сидиргичларни (13.5-расм, <1) эмас, 
балки прогрсссивларини (13.5-расм, б, в, г) кУллаш Mal\­
садга МУВОФИI\ БУлади. 

Кенг сиртларни (50 мм дан катта) таШI\И сидириш 
ёрдамида ишлов беРllшда бир неча сидиргич ёнма-ён урна­

тилади. 

ТаШI\И сиртларни сидириш, купинча вертикал сиди­

риш дастгох.ларида - ярим автомат ва автоматларда ба­

жарилади. 

Оммавий ишлаб ЧИl\аришда ЮI\ОРИ унумдорли узлук­

СИЗ ишлайдиган дастгох.лар к.Улланилади. 

190 



I 

J 
13.2. Деталларнннг ясен снртларнга якуннй 

ншлов бериш 

Ясен снртларнн жилвнрлаш. Ясси сиртларни жилвир­

лаш "ам даFал, "ам тоза ишлов беришда пардозлаш учун 
кJлланилади. Сиртларни даFал жилвирлаш дастлабки ёки 

якунловчи операция булиши мумкин, агар юк,ори аник,­

лик ва сирт тозалиги талаб к,илинмаеа, даFал ЖИЛБирлаш­

да кJйим фрезалаш ва рандалашдаги кJйимга ниебатан 

кичик булиши керак. Катта кJйимда даFал жилвирлаш 
ик,тисодий жи"атдан тежамли булмаЙди. ДаFал жил вир­
лаш, агар деталь сиртида к,аттик, YBOКJIap булеа ёки мате­

риалнинг к,аттиКJIИГИ фрезалаш ёки рандалашга к,ийин­

чилик ТУFдиргандагина кJлланилиши мумкин. Деталлар­
нинг ясеи сиртлари кам бикирликка эга булганда "ам даFал 
ЖИЛБирлаш кJлланиши мумкин. 

Агар фрезалаш уеули билан юк,ори аllИКJIикдаги ва то­

заликдаги еирт "осил к,илишга имкон булмаса, бунга еирт­

ларни дагал ва тоза жилвирлаш орк,али эришилади. 

Сиртларни тоза ЖИЛБирлаш майда донали яхлит дума­

лок, ЖИЛБИРТОШ доиралари ёрдамида амалга оширилади. 

ЖИЛБирлаш жилвиртош доираеllНИНГ торец к,иеми ва че­

тида амалга оширилади. 

ЖИЛБИРТОШ доирасининг торец к,исмида жилвирлаш 
чет к,иемида жилвирлашга нисбатан унумдорли булади, 

чунки ЖИЛБИРТОШ доирасининг торец к,исмида жил вир­

лаш жараёнида унинг куп сирти ишлов бериладиган де­

талга тегиб туради Ба бир вак,тнинг узида куплаб абразив 

доначалар ишлайди, шу билан бирга ЖИЛБирлашнинг ушбу 

усулида юк,ори аНИКJIиУ.:ка эришишни таъминлайди, курса­

тилган асбобларга ЖИЛБирлашнинг ушбу усули кенг тарк,­

алган. 

Жилвиртош доираеининг четида жилвирлаш унумдор­
лиги паст, лекин унинг ёрдамида ЖИЛБИРТОШ доираеи­

нинг торец к,иемида ЖИЛБирлашга к,араганда, юк,ори аник,­

ликка эришиш мумкин, шунинг учун УЛЧОБ аебоблари ва 

бошк,а асбобларнинг деталларини якуний пардозлаш иш­
лари учун кJлланилади. 

Ясси ЖИЛБирлаш даСТГОXJIари дастлабки ЖИЛБирлаш 
учун, даFал ва тоза (аник,) жилвирлаш учу н таЙёрланади. 
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ДаFал жилвирловчи дастгох,лар: 

а) бир томонлама (б ир томонда ишлов бериш учун) -
шпиндели горизонталь ёки вертикал х,олатда жойлашган; 

б) икки томонлама (икки томондан ишлов бериш 
учун) - шпинделлари горизонталь х,олатда жойлашган 

икки шпинделли БУлади. 

Дастлабки ва тоза (аник,) жилвирловчи дастгох,лар: 
а) жилвиртош доирасининг торец к,исмида ишлаш учун 

ТУFpи бурчакли столли ва думалок, столли; охиргиси бир 
шпинделли ва икки шпинделли булади; 

б) жилвиртош доирасининг четки к,исмида ишлаш учун 

ТУFРИ бурчакли столли ва думалок, стол л и дастгох,лар була­

ди. 

Карусел туркумидаги дастгох,да жилвиртош доираси­

нинг торец к,исмида ясси жилвирлаш учун асосий вак,т 

к.уЙидаги формула ёрдамида аник,nанади: 

а I 
t" = --k [мин] 

Sh/l т ' 

бу ерда а - бир томонининг к.уиими мм; Sh - столнинг 
бир марта айланишига ТУFРИ келадиган жил вир тошнинг 
вертикал сурилиши мм; 11 -столнинг минутига айланиш­

лари сони; т - столга бир вак,тнинг уз ида урнатиладиган 

деталлар сони; k - жилвирлаш аник,nигини х,исобга олув­

чи коэффициент. 
Ясси сиртларни абразивлар ва шаберлар ёрдамида пар­

дозлаш. Ясси сиртларни якунловчи тоза ишлов берувчи 

пардозлаш - жилвирлашдан ташк,ари абразив асбоблар ёр­
дам ида ишк,алаш ва ялтиратиш билан х,ам амалга ошири­

лади. Тоза сиртларни абразивларни к.Уллаб якунловчи пар­

дозлаш ташк,и цилиндрик сиртларни пардозлаш каби амал­

га оширилади. 

Ясси сиртларни шаберлашни дастаки шаберда ёки ме­

ханик усулда бажариш мумкин. 

Биринчи усул куп вак,т сарфини ва ижро этувчининг 

юк,ори малакали булишини талаб к,илади, шу билан бирга 

юк,ори аник,nикни таъминлаЙди. 

Иккинчи усул (механик) махсус дастгох,лар ёрдамида 

амалга оширилади. Бу дастгох,ларда шабер кичик к.увватга 
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эга булган электродивигателдан илгариланма- к.аЙтма х,ара­
катни олади. Шаберлашнинг бундай усули кам вак.т сар­

фини талаб к.илади, бирок. уни мураккаб сиртларни ша­
берлашга ишлатиб булмайди ва унинг к.Улланиши чегара­

ланган. Биринчи усул кенг тарк.алган. 

Шаберлашнинг асосий вак.ти к.уЙидаги формула ёрда­
мида аник,ланади: 

буерда (/ - 1 см 2 сиртни шаберлаш учун сарфланган вак.т 
мин; F - ишлов берилган сирт майдони см2 ; k - турли 
омилларни х,исобга олувчи коэффициент (ишлов берила­

диган металл ва унинг к.аттик,лиги, к.УЙим к.иЙмати, ша­

берлаш аник,лиги ва бошк.а. 

Сипов саволлари 

1. Ясси сиртларга ИШЛОБ бсришда раllдалаш усули кдндай пайт­

ларда кjлланилади? 

2. Нима УЧУII ясси сиртларга ишлов бсришда уйиш усули к.улла­

Ilилади? 

3. Фрсзалаш УСУЛII бошк.а усулларга к.арагаllда к.аllдаЙ афзшlЛИК­
ларга ва камчиликларга :эга') 

4. к.арама-к.арши Ба йулаки фрсзалаш усулларидаll к.аЙси бири 

афзалрок.') 

5. Оммавий ишлаб чик.аришда сидириш усули к.улланиладими? 
Нима УЧУII? 

6. Ясси сиртларга ишлов беришда к.аЙси усул :ЭШ куп самара бс-

ради? 

7. Ясси сиртларни жилвирлаш к.аЧОII кjллаllилади? 

8. к.аЧОII фрсзалаш урнига жилвирлаш усули кjлланилади'? 

9. Жилвир ТОШIIИIlГ торец к.исмида ва 'Iстида ЖИЛБирлаШIIИllГ к.ан­
дай афзалликлари бор? 

10. Ясси жилвирловчи дастгох.ларнинг к.аllдаЙ турлари булади? 
11. Ясси сиртларни пардозлашнинг к.аllдаЙ турлари мавжуд'? 

13- А.И. Омиров, А.Х. к.аюмов 



XIV боб 

ШАКЛДОР СИРТЛАРГА ИШЛОВ БЕРИШ 

Шаклдор сиртларга уз шакли билан текисликдан, ци­
линдрдан Ба конусдан фарк. к.иладиган сиртлар киради. 

Айланма сирт шаклидаги деталлар (масалан, шаклдор 
даста) Ба ТУFрИ чизик.ли сирт шаклидаги деталлар (маса­

лан, кулачокли шайба) энг куп учраЙди. 

Фазода эгри чизик.ли шаклдор сиртга эга булган детал­
лар куплаб учрайди (масалан, турбина кураклари , само­
лёт пропеллерининг парраги Ба бошк.а). 

Шаклдор сиртларга ИШЛОБ беришнинг к.уЙидаги усул­
лари маБЖУД: 

а) ИШЛОБ бсриладиган сирт шаклига эга булган шакл­

дор асбоб ёрдамида ИШЛОБ бериш; б) нусхакаш мослама­

да ёки ИШЛОБ бериладиган заГОТОБкага нисбатан нормал 

асбобга к.Ул ёрдамида эгри чизик.ли х.аракат бериш орк.али 
ИШЛОБ бериш; В) сонли дастур билан бошк,арилаДl1ган да­

стгох.ларда ишлов бериш. 

14.1. Шаклдор сиртларга йуниш ва пармалаш орк.али 
ишлов бериш 

Катта УЗУНЛl1кка эга булмаган шаклдор сиртлар, одат­
да, токарлик дастгох.ларида шаклдор кескичлар ёрдамида 

ЙУнилади. Шаклдор кескичлар стерженли, призматик ва 
думалок. булади. Шаклдор кескич к,ириндини кенг олади, 
бу эса ИШЛОВ берилаётган деталнинг титрашига сабаб була­

ди. Титрашни йук,отиш ёки камайтириш учун кичик су­
риш Ба кичик кесиш тезлиги к.Улланилади, бунда кеСУБЧИ 
асбоб эмульсия Ба мой билан СОБитилиб турилади. 

Деталь диаметрига (1 О мм дан 100 мм гача) ва кескич­
нинг кенглигига (8 мм дан 100 мм гача) к,араб суриш 
0,01-0,08 мм/айл к,ийматда олиниши мумкин. Деталь ди­
аметри к,анча кичик булса Ба кескич кенглиги к.анча катта 

булса, суриш шунча кичик к.иЙматда к,абул к.илинади. 
Курсатилган суриш буйича шаклдор сиртларни йунишда 
кесиш тезлиги ташк.и цилиндрик сиртларни йунишдаги 

кесиш тезлигидан паст булади Ба тахминан 25 - 40 м/мин 
ни ташкил этади. 
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Шаклдор сиртлаРНII iiуниш унумдорлигини ва аНИI<,­

лигини ошириш мак,садида андоза буйича йуниш амалга 

оширилади. 

14.1 а-расмдадастани (1) нусхакаш (2) ёрдамида ЙУНИШ 
кУрсатилган. Тортк,и (4) га шщкамланган ролик (3) суп­
порт билан биргаликда буilлама х.аракатни амалга ошира­

ди. Шу билан биргаликда ролик нусхакаш 2 нинг плас­
тинкалари орасидаги х.ОСIfЛ булган арик,'1алар ичида ЭГРIl 

чизик. буйича х.аракатланади ва кундаланг йуниш буйича 
суппорт салазкаСИНI1 кеСКIfЧ бlfлан биргаликда х.аракат­

лантиради. Кескич ролик х.аракати буйича эргашади ва 

шундай к,илиб, нуехакаш шаклига ТУFРИ келувчи шаклни 

деталь сиртига кучираДI1. 

ДеталлаРНI1НГ шаклдор сиртлари баъзида бир томонли 

нусхакаш ёрдаМl1да ЙУНИЛ3Д11. Бундай х.олларда дастгох. 

станинасининг орк,а ТОl\lOllЩlll трос ёрдамида осиб к,уiiIlЛ­

ган ва каретка билан бllрга.Тlllкда сур"лаДl1ган роликли юк 
ердамида нусхакаш тортилади (14.1 б-расм). Нусхакаш (1) 
плита (2) га мах.камлангаlI БУлзди. Ролик (4) юк (5) нинг 
таъсирида нусхакаш (1) га х.ар JlOIIM тегиб туради. РОЛIIК 
тортк.и (3) га мах.камланган ума аiiланади. 

14.1 в -раем да lюршеННИIIГ сферик еиртини нусхакаlll 
(2) ролик (3) ва IIРУЖИllа (1) к,улла6 iiуниш курсаТlfлган. 

о) о) ~)~3Q 
:-т-- о 

~/ О 

/1 

14.I-paol Нусхакаш БУIIII'lа IIla".I;lOp СllР1JlЩJlllf IIУ""Ш' 
(/ - TopTl<.lIra ма\ка~lлаllгаll РО.IIIК. () - ЮКЛII РОЛIIК. 

в - ПРУЖllllа:1I1 РОЛIIК. 
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Янги конструкциядаги токарлик дастгох,ларида шакл­
дор сиртларга махсус (гидро нусхакаш ёки электро нусха­
каш) мосламаларда автоматик равишда ишлов берилади. 

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда конус­
симон сиртларга 1721 ва 1731 моделли куп кескичли даст­
гох,ларда иккала суппортидан фойдаланиб ишлов бериш 

мумкин. 

Вертикаль пармалаш даСТГОХ)1арида махсус шаклдор 
асбоб ёрдамида шаклдор сиртларга ишлов берилади. Де­

талда шаклдор тешик х.осил к.илишда аввал тешик парма­

ланиб, кейин шаклдор пероли парма ёрдамида тешикда 
керакли шакл х.осил к.илиши мумкин. 

14.2. Шаклдор сиртларга фрезалаш, рандалаш ва 
сидириш усуллари билан ишлов бериш 

Фрезалаш. Диск туридаги деталларнингёпик. сиртлари 
ва ёпик. булмаган туrpи ЧИЗИКJIи - шаклдор сиртлари белги 
буйича ёки нусхакаш ёрдамида фрезалаш орк.али ишлов 
берилади. Ишлов бериш, одатда, икки х.аракат ёрдамида 
амалга оширилади. Бу х.аракатларнинг биттасини дастгох.-

о) 

I 

I 
АсоснА КfкДа.ланг 

СУРJlпt 

нинг тегишли техник сури­

лишидан олинади; иккин­

чиси - нусхакашдан; нусха­

кашга х.ар доим ролик бо­
сиб турилади (ёки унинг 

урнига деталь). 

Нусхакаш буйича фреза­
лашда асосий х,аракат булиб 
столнинг буйлама сурилиши 

ёки думалок. столнинг айла-
7 ниши х,исобланади. Охирги 

усул билан фрезалаш 14.2 а-
расмда куРсатилган. 

Бу усул ишлов берила­

диган деталда тешик мавжуд 

булса, осон БУлади. Бундай 
тешик булмаса~ аввал детал­

нингбиринчиярми, кейин 

14.2-расм. Дастгошда нусхакаш эса иккинчи яРмига ишлов 
БУйича фрезалаш схемаси берилади. 
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14.2 а-расмда думалок. стол (4) да мах;камланган дет ал 
(1) ва нусхакаш (2) курсатилган. Ишлов бериш жараёни­
да червякли узатма (7) ёрдамида стол аста-секин айлана­
ди. Стол (4) дастгох.нинг столи (5) га урнатилган булиб, у 
курсатилган стрелка К йуналиши буйича х.аракатланиши 

мумкин. Нусхакаш (2) ролик (3) га юк (6) таъсирида 60-
силади. 

14.2 б-расмда издан борувчи тизимнинг схемаси курса­
тилган. Бу шаклдор сиртларни куплаб фреЗ<Ulаш дастгох;ида 

фрезалашда к.Улланилади. Издан борувчи бармок. (ёки ро­
лик 7) нусхакаш (еки детал) буйича (6) х;аракатланади, у 
асосий йуналишига нисбатан перпендикуляр ЙУН<Ulишда 

к.Ушимча х.аракат олади. Бармок.нинг к.:Ушимча х.аракати 
нусхакаш-улчовчи механизм (5) орк.али кучайтирувчи мос­
лама (4) га таъсир к.илади (суюк,лик, х;аво ёки электр таъ­
сирида), у электрон реле ва бошк.а махсус к.урилма ёрда­

мида ижро этувчи мослама (3) га lIусхакашнинг бармок.к.а 
сезиларсиз таъсирини етказади (гидравлик цилиндрлар, 

электромеханик тизимлар ва бошк..). Кенгайтирувчи мос­

лама кесимдаги суриш 60СИМИНИ енгиб ишлов берилади­

ган детал (1) столи билан биргаликда ёки асбоб (2) билан 
6иргаликда шпиндель К<Ulлагини изидан борувчи бармок.­

нинг к.Ушим<!а х;аракати каТТ<Ulигида суради. Бундай турда­

ги дастгох,лар куп ШПIIНДСЛЛII к.илиб х;ам таЙёрланади. 

Рандалаш. 14.3 а-расмда ДСЛUlь (2) нинг йуналтирувчи 
сиртларидаги мойловчи арик.чаларини буйлама рандалаш 

а) 

П" ., .' 

14.3-расм. Нусхакаш ердаШ1да шаклдор <.:IlртлаРIlН раlшалаш: 
а - дастгох. столига УРllатилгаll; б - КРОlIштсil11га ~lахкамлаllгаl1 
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дастгох.ларнинг СТОЛI1 (3) га урнатилган нусхакаш (1) ёр­
лаl\ll1да раНД,UIаш курсаТl1лган. 

14.3 б-расмда деТ,VJлардаГI1 ( 1 ) БУРТlI1(. СllртлаРНI1 буйла­
l\Ia рандалаш дастгох.НIII-IГ стол 11 га урнаПlлган мослама (2) 
НI1НГ кронштеi1НI1 (3) га мах.камланган ранда (4) ёрдаМI1-
Jla раНЛ<UIаш курсатилган. 

Сидириш. ЙИРIIК сеРИНЛII на Оl\ll\lаВIIЙ ишлаб ЧlIl(.аРI1Ш­
да баЪЗI1 бир шаклдор Сl1ртлар СI1ДllРГllчлар ёрдамида иш­

лов берилади. 

ОМШlВl1Й ишла6 ЧИl(.аРllluда майда на S'ртача катталик­
даги деталларнинг шаклдор сиртларига Юl(.ори унумдор­

ликка эга булган каруселли ва тоннелли сидириш даст­

гох.ларида ишлов 6сриш МУI\IКИН. 

14.3. Шаклдор сиртларга жилвирлаш усулида ишлов 
бериш 

Шаклдор сиртлар шаКЛI10Р ду 1\1 ал о 1(. жилвиртош дои­
раси х.амда нусхакаш ердаl\lllЛ<1 ЖИЛВllрланади. 

14.4 а-расмда кундаланг суриш ОРl(.али шаклдор дума­
ЛОI(. жилвиртош доираСИНIIНГ тегишли шакли махсус мос­

ламада айланаI1иган ОЛI\ЮС ёрдамида олинади. Думалоl(. 
жилвиртош доираСIIНИ IIlакллантиришда (14.4 б-расм) 

о) о) t) 

.р 54 

14.4-расы ШаК,lДОР CllpT:laplllI ЖII.1Вlfр.lаш: 
а - КУllдалаllГ суриш буiillЧ,l шаК-1ДОР ЖIIJ1В1fРТОШ J10lfpaClf ~рдамида; 

б - радиус буiiича ЖIfJ1ВIfРТОШ ДОllраС1I1I1I llIакллаllТIlРИШ; 
6- lIусхакаш буiiича БОТIff\ ClfpTlllf ЖIfЛВlfрлаш; ,'- золдирли 

ПОДШИПIIИКIIИIIГ аРIl f\'1ac 11 11 11, () на (' - maPKa3Clfl-ЖIIЛllирлаш 

дастгох.лаРllда 

ICJX 



ёйнинг марказий бурчагининг катталиги олмое мах.кам­
ланган к.иек.ич диаметри d билан чегараланади. 

14.4 в-раемда БУртик. еиртни нуехакаш А ёрдамида 
жилвирлаш куреатилган. Нуехакаш детални етолни буйла­

ма еурилишида кундаланг йуналиш буйича еилжитади. 

Тебраниш бурчаги 

Патронга мах.камланган золдирли подшипникнинг та­
шк.и х.алк.аеи арик.чаеининг (14.4 г-раем) маркази атро­
фида жилвиртош доираеининг думалаш х.аракати ёрдами­
да шаклдор еирт жилвирланади, яъни думалаш радиуеи 

арик.ча радиуеига тенг булади. Шу уеул билан х.ар к.андаЙ 
радиуели еферик еиртни х.ам жилвирлаш мумкин. 

Шаклдор еиртларни марказеиз жилвирлаш даетгох.ла­
рида (14.4 е-раем) х.ам жилвирлаш мумкин; бу ерда 1 -
жилвиртош доираеи; 2 - етакловчи жилвиртош доираеи. 

Шаклдор еиртларни абразив таемалар ёрдамида х.ам 

жилвирлаш мумкин. 

14.4. Дастур билан бошк,ариладиган дастгох.ларда 
шаклдор сиртларга ишлов бериш 

Металл кесувчи дастгох.ларни даетур билан бошк.ариш­
нинг турли тизимлари дастгох.нинг ижрочи органларининг 

х.аракатини берилган даетур буйича ишлов бериш жараё­

нини бажаришда зарур булган автоматик созлаш учун хиз­
мат к.илади. 

Энг оддий тизим "ТУFРИ БУР'lакли" цИКЛ БУЙИ'l<l бош­
к.ариш тизимидир. У умумий мак.саддаги БЛ 12П ва БЛ82Т 
моделли фрезалаш дастгох.ларида ишлатилган. Бу тизимда 
аебоб ва ишлов бериладиган деталнинг нисбий х.аракат­
ланиши жараёнида ишлов бериш амалга ошади, бу х.ара­

катланиш берилган ketma-кеТJlикда ТУFрИ бурчакли коор­

динаталарда руй беради, '1УНОН'Iи х.ар бир ишлов бериш 

моменти биттадан координата буйича бораюl. Ишлов бе­
риладиган сирт шаклига к.араб ижро ЭТУВ'Iи органларнинг 

х.аракатланиш кетма-кетлиги билан аник.ланув'IИ ТУFpи бур­

чакли цикллар вариантлари турлича булиши мумкин. 

Шундай к.илиб, фрезалаш дастгох.ларида турли хилдаги 

шаклдор сиртларга ишлов бериш мумкин. 

14,5-раемда ишчи суриш, тез юриш, бир вак.тнинг уз ида 

асбобни олиб кетиш билан тез юриш х.аракатларидан таш-
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а) 

1f~. '~ 
W##$'#~ 

б) 

14.5-расм. Дастур 

билан бошк;ари­
ладиган фрезалаш 

дастгох;ларида иш­

лов беришнинг 

ТУFРИ бурчакли 
цикллари 

вариантлари 

кил топган ТУFРИ бурчакли циклларнинг 
турли вариантлари кУрсатилган. 14.5 а­
расмда деталнинг ясси сиртини икки 

марта утишда ишлов бериш учун х,ара­

катлар цикли курсатилган; 14.5 а-расмда 
ПОFоналарининг баландлиги бир хил 

булган ПОFOнали сиртга ишлов бериш 

учун; 14.5 в-расмда ПОFOналарининг ба­
ландлиги х,ар хил булган ПОFOнали сирт­
га ишлов бериш учун ва 14.5 г-расмда чи­
к.ик,ларга эга булган цилиндрик сиртни 

ишлов бериш учун х,аракатларнинг цикл­

лари курсатилган. 

Н)к.орида курсатилган дастур билан 
бошк.ариладиган фрезалаш дастгох,лари 

ричаг, кронштейн, к.опк.ок., асбоблар­
нинг корпуслари ва шунга ухшаш детал­

ларнинг урта ва майда к.уЙмаларига иш­

лов беришда кенг к.Улланилади; ишлов 
бериш жараёни тУлик. автоматлашган 
ишчи циклда амалга ошади, дастгохда 

ишловчи ишчи фак.ат заготовкани урнатиб, тайёр детал­
ни олиб туради. Бундай дастгох,ларнинг унумдорлиги од­

дий фрезалаш дастгох,ларидан 30-50 % юк.ори БУлади. 
Детал шаклининг мураккаблиги ва талаб к.илинган 

ишлов бериш аник,лигига к.араб дастурни созлаш учун 0,5-
2 соат вак.т сарфланади. 

Сии0в саволлари 

1. Шаклдор сиртга к;андай сиртлар киради? 

2. Нима учун х;ар к;андай сиртларга ишлов беришда шаклдор кес­

кичлардан фойдаланиб булмайди? 

3. Шаклдор кескич ёрдамида ишлов бсришда кссиш рсжими к;ан­

дай танланади? 

4. Шаклдор сиртларга к;айси усулда ишлов бсриш мак;садга муво­

фик; булади? 

5. Шаклдор сиртларни жилвирлаш к;андай амалга оширилади? 

6. Дастур билан бошк;ариладиган дастгох;ларда шаклдор сиртларга 

ишлов беришнинг мох;ияти нимадан иборат" 

7. Дастур билан бошк;ариладигав дастгох;ларда шаклдор сиртларга 

ишлов беришда унумдорлик к;анча ошади? 
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xv боб 

ТИШЛИ СИРТЛАРГА ИШЛОВ БЕРИШ 

Тишли Fилдираклар цилиндрик, конуссимон Ба чер­

Бяклиларга булинади. Конфигурацияси буйича тишли FИЛ­
дираклар силлик.. дискли ёки шлицали тешикли дискли 
к..илиб х.амда фланец Ба Баликли (думли) куринишда тай­
ёрланади. Цилиндрик тишли Fилдираклар ТУFРИ, спирал­

ли ва шеБРЛИ; конуссимонлари ТУFРИ, к..иЙшик.. ва эгри 

ЧИЗИК)IИ тишли к..илиб таЙёрланади. 

15.1. Дискли ва бармок.ли фрезаларда нусха кучириш 
усулида тишли Fилдиракларда цилиндрик тишларни кесиш 

Цилиндрик тишли Fилдиракларда ТУFРИ тишларни 

булувчи каллакли горизонтал ва универсал фрезалаш да­

стгох,ларида модулли дискли фрезалар ёрдамида кесилади. 
Бу усул нусха кучириш усули деб аталиб, тишлар ораси­

даги чукмани кетма-кет шаклдор дискли модулли фреза 

ёрдамида фрезалашдан иборат. Бундай фрезалар х.ар бир 
модул учун 8 ёки 15 донадан иборат тупламда тайёрлана­
ди. Одатда, 8 донадан иборат фрезалар туплами ишлати­
лади, буларда ишлов берилганда, к..уЙи аНИК)Iикдаги тиш­

ли Fилдирак х.осил к..илинади, леки н янада аник,лиги юк..ори 

булган тишли Fилдираклар тайёрлаш учун 15 ёки 26 та 
фрезалардан иборат туркум талаб к..илинади. Бундай мик..­
дордаги фрезалардан иборат туркум тишли Fилдиракнинг 

тишлари орасидаги чукмаларнинг улчами турлича булган­

лиги сабабли зарур булади. Хар бир фрезалар туркуми маъ­

лум бир тишлар сонининг интервалига мулжалланган. 

Тишли Fилдираклар, одатда, битталаб (15.1-расм, а) 
ёки оправкада бир нечталаб (l5.1-расм, б) кесилади, бу 
эса фрезанинг кесиб олиш йули ва кесиб чик..ишига кет­

ган вак..т х.амда ёрдамчи вак..т х.исобига унумдорликни оши­

ради. Агар шпиндель к..иск..ичига иккита ёки учта фреза 
урнатилса (l5.1-расм, Б), х.ар бир фреза биттадан гурух.да­

ги заготовка тишларининг чукмасини кесади, бунда унум­

дорлик янада ошади. Бундай х.олатларда куп шпинделли 

булувчи каллак (l5.1-расм, г) кSлланилади. Бундай мак..-
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15.I-ра<':м. Тllш.lII ГНЛдllрак ТllшлаРИIIН ДII<.:КЛII МОДУЛЮI фреза 
ердаМllда КССIIШ 

саддд ердаМЧII х;аракатлари (заготовкани фрезаларга кел­

тириш, улаРIIИ бошлаllFI1Ч х;олатга олиб кеТIIШ, заготов­

кани бир тишга айлантириш ва ластгох;ни тухтатиш) ав­

томатик равишда бажариладиган ярим автоматик ластгох;­

ларнинг кулланиши УНУМДОРЛI1КНИ янада оширади. 

Автоматик булувчи механизмли тиш кесувчи дастгох;­

ларда модулли дискли фрезалар ёрдамида цилиндрик тиш­

ли Fl1лдиракларнинг ТУFpи тишларини кесишда асосий вак.т 

к.уЙидаги формула ёрдамида аНИКJlанади: 

f = (/ + / + / )(-1- + ~-) ZJ_ +!.!.~ l J 
.1 .1 ,се ЧII~ S S 111 111 мин. 

1110 О Ю 

бу ерда '.1 - кесиладиган тиш УЗУНЮII-И мм; /ксс - кесиб 

олиш узунлиги мм; /'Щ - кесиб чик.иш узунлиги мм; suю­
иш'lи юришдаги Мlfнутига суриш мм/мин; S -минутига 

орк.ага юриш мм/мин; 2 - кесиладиган FИлди'р;кдаги тиш­
лар сони; i - утишлар сони; т - бир вак.тда кесиладиган 

тишли Fилдираклар сони; 't - заготовкани битта тишга 

буриш учун KeтraH вак.т мин. 

Кесиб олиш узунлиги 'кос -к.уЙидаги формула буйича 
аНИКJIанади: 

бу ерда f -тишлар орасидаги кесиб олинадиган чукма­

нинг чук.урлиги мм; D, - фрезанинг диаметри мм. 

Ишчи юришдаги м~нутига суриш: 

= s ·2·n 
L 
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бу ерда 57 - фрезаНI1НГ 611тта ТИШllга TYFPI1 келадиган су­
риш мм; 11 - фрезанинг минутига аi1ланишлари сони. 

ДIIСКЛИ I\IОДУЛЛИ фрсзаларда ТlIШНI1НГ к,иялик бурчаги 

буНича фрезани буриб, к,ИЙШIЩ тишли ШIЛИНДРИК ТИШЛII 

Пlлдиракларга IIШЛОВ беРIIШ МУМКIIН. 

UИЛI1НJ1.РIIК ТlIIIIЛII FIIЛJ1.lIрзклаРJ1.а J1.IIСКЛII i\1OJ1.УЛЛII 

фрезалар х.амда баР:\IOк,л1l фрсзалар ёрдаМllда ТlIШЛII ПIЛ­

диракларlll1 KCCIIIII якка 1'аРТllбли 13а MaiiJJa ССРIIЯЛИ иш­
ла6 чик,арlIШIIIIНГ I\laxcyc теШIIК кеСУ13ЧII дастгох.лари 

булмаган х.олларда к.УJlланилаДII, ЧУНКlI бу усулда кесиш 

унумдорлиги ва аllllКJlIlГИ паст БУлаДII. 

15.2. Тишли Fилдираклардаги тишларни думалатиш 
усулида уйиш 

Бу усулда 1'llшларга ишло13 беРИШНlIlIГ 1\1О\IIЯТlI ШУllдан 

и60раТКII, яыии 1'IIIIIЛII жуф1'лик ТlIШЛ,ШIl16, "шлон БСРIIШ 
жараёllll ам,тга ошаДII, 6унда ДС1'аллаРНIIНГ 611PII кссу13ЧИ 
ас60б, ИККlIНЧIIСII КССllлаJ1.lIган ТlII11ЛI1 FИЛДllракл.IlР. 

ТУFРИ, к,lIiiШIlк, 13а ЭГрll ЧllЗI1КJlIl (13I1I1ТЛII) UlIJlIlНДРИК 

1'ишли гилдиракларlIllIIГ 1'ишларИll11 кесиш а) червякли 

фреза (1'ИШ фрезалаlll); б) шестерня КУРИНllшидаГII уiiГIIЧ­

лар (ДИСКЛI1) 13а в) тарок,-реl'iка KYPIIHlIllIllJJarlI уiiПlчлар 
(1'иш уiiГI1Ч) ёРJlаШ11lа аi\lалга ОШllрилаДII. 

Червякли фрезалар ёрдамида тиш кесиш. Бу усулда тиш 

кесишда ТlllII ФРСЗ,V],ШI на КССУ13ЧII асб06 - чеРВЯКЛII фреза 

1'алаб к,lIлинади. 

Фреза ук,и фреза арик,чалаРИIIИIIГ HIIIIТCIIMOH ЧIIЗIlк,ла­

ри кутаРИЛИlll бурчаГII (J га 1'енг к,ияликда бурала оладиган 

к,илиб фреза су"портига мах.камланади. КеСllладиган тиш­
ли Fилдирак дacтro\ столига урнатилади; заГО1'овканинг 

тиш чук.урлиги ва уз УI\И буНича айланма х.арака1' к,ила 
олиши учун стол станина буiiича х;арака1' к,ила олади, шу 

сабабли червякли фрезага нисбатан ТlIШЛИ Fилдиракнинг 

думалаши амалга ошаДII. Суппорт фреза билан биргаликда 

1'ишли FилдираКНlIIIГ ук,и буйлаб СУРИIll \аракатини ам,т­

га оширади. КIIЙШИк, ТlIШЛИ гилдираклаРНII фрезалашда 

фреза арик,'I<Ulарининг НИН1'симон ЧИЗIlк,ларининг к,ияли­
гини ва тишли Fилдирак спирали 6урчагини х;исобга ол­

ган х.олда фреза УрнатилаДII. 
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Цилиндрик тишли Fилдиракларда модулли фреза ёр­
дам ида туrpи тишларни кесишдаги асосий вак,т к.уЙидаги 

формула ёрдамида аник,ланади: 

({"т + /,ее + /"",.) 
t = Z j lмин]. 
" S n g т 

бу ерда , - кесиладиган тиш узунлиги мм; т - бир вак,тда 

кесилад~ган тишли Fилдираклар сони; 'ш - кесиб олиш 
узунлиги мм;, - кесиб чик,иш узунлиги мм; Z - тишли 

'IИк. 

Fилдиракда кесиладиган тишлар сони; S - тишли FИЛДИ-
ракнинг бир марта айланишига ТУFрИ келадиган суриш 

мм; n - фрезанинг киримлари сони (тоза утиш учун g=l; 
хомаки утиш учун g=2 тавсия этилади); j - юришлар сони. 

Кесиб олиш узунлиги 'ксс к.уЙидаги формула ёрдамида 
аник,ланади: 

бу ерда t - тишлар орасидаги кесиладиган чукманинг чу­

к.урлиги мм; Dф - червякли фреза диаметри. 

Кесиб чик,иш учун масофа 1=2 +3 мм к,илиб оли нади. 
Уйгичлар ёрдамида тиш кесиш. Уйгичлар шестерня ва 

тарок, куринишида булиб, улар ёрдамида тиш уйгич даст­

гоx;rарида думалатиш усулида тиш кесиш мумкин. 

Уйгич кесувчи асбоб булиб, кесиладиган тишли FИЛ­
дирак модулига эга булган шестерня шаклида булади, 

уйгичлар ички ва ташк,и уйиш учун таЙёрланади. 
Уйгични горизонтал суриш орк,али иккита усул билан 

уйишни амалга оширилади: 

1. Махсус ва автоматик булувчи механизмнинг юри­
тувчи винти ёрдамида (йирик дастгоx;rарда). 

2. Учта махсус аНJюзалардан бирининг ёрдамида 1-2 
мм модулли тишли Fилдираклар бир марта утишида иш­

лов берилади, 2,25-4 мм модуллилар икки марта у-гишда 
ва 4 мм дан катта 1\10ДУЛЛИ х.амда модули кичик булса-да, 
ишлов бериш аник,лиги ва юк,ори сирт тозалиги талаб 
к,илинадиганлари уч марта утишда ишлов берилади. 

Одатда, х.аттоки урта модулли тишли Fилдиракларга 

дастлаб тиш фрезалаш дастгоx;rарида ишлов берилади, тоза 

ишлов бериш эса тиш уйгич дастгоx;rарида бир у-гишда ва 

баъзида икки утишда амалга оширилади. 
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Тиш фрезалаш даСТГОXjlарида тиш кесиш тиш уииш 

даСТГОXjlарида тиш кесишга нисбатан юкрри унумдорлик­

ка зга булади. 5 мм ва ундан катта модулли тишларга иш­
лов беришда куп мик;цорда металл кесилади, шунинг учун 

бундай шароитда тиш фрезалаш дастгох,лари тиш уйиш 

даСТГОXjlарига нисбатан юк,ори унумдорликка зга БУлади. 

2,5 мм гача модулли тишларни кесишда металл нисбатан 
кам микдорда кесилади, шунинг учун тиш уйиш даст­

ГОXjlарида унумдорлик ва аниК/lИК юк,ори БУлади. Урта 
модулли (2,5 мм дан 5 мм гача) тишларга ишлов бериш­
да тиш фрезалаш ва тиш уйиш даСТГОXjlари унумдорлик 

буйича бир хил имкониятга зга, бирок, тиш фрезалаш 

дастгох,ларини к,уллаш мак.садга мувофик, булади. Тез 

юрувчи тиш уйиш даСТГОXjlарида уйгич минутига 600-700 
марта илгариланма-к,айтма х,аракатланади ва улар юк,ори 

унумда тиш кесиш имкониятига зга зканлигини таъкид­

лаб утиш жоиз. 
Дискли уйгичлар ёрдамида тиш уйгич дастгох,ларида 

тишли Fилдиракларда тиш кесишда асосий вак,т к.уЙидаги 

формула ёрдамида аник.ланади: 

бу ерда h - кесиладиган тиш­

лар орасидаги чукманинг чук.ур­

лиги мм; S - уйгичнинг бир 

марта иккиlанма юриши буйи­
ча радиал суриш мм; n -уйгич­
нинг минутига иккиланма 

юришлари сони; t - кесилади­

ган тишнинг Fилдирак к,адами 

мм; Z - Fилдиракдаги кесилади­

ган тишлар сони; Sa - уйгич­
нинг бир марта иккиланма 

юришига ТУFpи келадиган тиш­

ли Fилдиракнинг айланма сури­

лиши ммjайл; i - утишлар 
сони; М - кесиладиган FИЛДИ­
ракдаги тишлар модули мм. 
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Тиш уilишнинг унумдорлигини ПlLll УЙIIШ даетго\и­
нин г штосеелига бирданига иккита ёки учта уi1Г11ЧНИ урна­

тиб даетлаБКII на тоза ТИШ кесишни кУlIlиб амалга оши­

риш мумкин. 

15.3. ЦИЛИIIДРИК ТИШЛИ FИлдираклаРl1И тиш ЙУНИШ 
усулида кесиш 

ТI1Ш йуНIIШ деб аталадиган тишлаРНII ЙУНИШНIIНГ янги 
усули КУП кескичли аебоб еllфаТllда фоiiдманиладиган, 
уйгич ёрдамида тиш фрезаЛСllll дастгоx;rарида нилиндрик 

ТI1ШЛИ Пlлдиракларнинг TyrPII на I\l1iiШlf1\ ПlI11Jlарини ке­
сиш У'lун мулжаллангаll. 

Кесунчи асбобнинг KCClfJI<lДlII ан ТIIШJllf ПIJlдирак би­

лан тишлаШИШИl-111 ИККlfТ<I HllIlТJllf ТIIШЛИ ПfJfдираКНI1НГ 

'rишлашиши деб к,араса булади, нъни бунда кееl1Ш жараё­

IIИ <lМ<1лга ошадиган х,аракаг \lIеоБЛLlнган Тllшлар еИРТЛ<l­

РИНI1НГ буiiЛLlма СИрllalllllШf pyii бераДII. ТIIШ фрезалаш 
Д<1стго\лаРllда черш,к.Г'1f фрсза'[JfНГ урнига загоmнка ук,ига 

lIисбатан ~ бурчак оетида уйгич урнаТllлади (15.2-расм). 

УЙГIIЧ на заготонка бурчаклаРlf IIIУIIП<li't таll;rаllадики, 
БУllда аебобllllНГ ВИНТJlIf ЧИЗИJoylаРIf бllJlан запновка ора­

15 3-p<lol. UIIЛII"ДРIIК 
'IСРlIнкларга IIШЛ()II 

БСРlIllJ 

еидаГII бурчак фаР,,1I IlOлга тенг 

БУJшаеJlII г" керак. 
ТУГРII Тllшлар к,нiiШIlк, уйгич 

(15.2 а-раем) бl1лан, J<,I1НЛI1К бур­

чаГII 450 булган к,ИЙШIIJ<, тишлар 

TY~-Pl1 ТlflllЛI1 уiiГI1Ч (15.2 б-раем) 
БИЛ<lН кесилапи. Бу уеУЛIIИНГ унум­

ДОРЛI1ГИ бир КИРИМЛI1 фрезада тиш 

фрезалаш унумдорлигидан 2-4 
I\fapTa юк,Орll БУлаДI1. 

ТIfШ iiУНIfШ усули билан ПIШ 

кесишда acocllii нак,т к,уiiипаГII 

формула ёРД<1l\fl1дLl аНIIКj1аllаДIf: 

бу ерда I - кесиладиган пrшнинг 

узунлиг~; мм; Iщ - кесиб олиш 
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узунлиги мм; 1 - кесиб чик.иш узунлиги мм; Z - кеси-
1111" 

ладиган Fилдиракдаги тишлар сони; S -заготовканинг бир 
марта айлаl-jишига ТУFрИ келадиган суриш, мм; n - уйгич­

нин г мм даги айланишлари сони; Z,- уйгичнинг тишла­

ри сони. 

15.4. Червякларга ишлов бериш 

Архимедли, звольвентли, конволютли ва глобоидли 

червя клар кенг тарк.алган. Архимедли червя клар (l5.3-расм, 

а) купинча токарлик дастгох.ларида кесилади, бунда кес­

кичларнинг туrри чизик,тIИ кеСУВЧI1 к.llрралари трапецеи­

даль резьбани кесишдаги каби Ук. БУllllча кесимда жойла­

шади. 

Бундай чеРВЯКНIIНГ винтли сирти торец СI1РТИ томо­

нидан архимед спиралини х.осил к.IIЛГШIII учун архимеДЛII 

червяк деб аталади. Бундай червяклар траПСЦl1ащ\Ль резь­

бали оддий винтни зслатади. 

Архимедли 'Iервяк Ук. буНича КССlIмда кеСКИЧНI1НГ IlРО­

филь бурчаГIIГ<l тенг булган бурчакли ТУГРII ТО~lOнли про­
филга зга БУлади. 

Йирик серияли IIшлаб Чlща­
ришда архимедли червяклар 

згри ЧИЗИК/lи кесувчи к.иррага 

зга булган дискли фрезалар ёр­

дам ида фрезаланади (15.4 а­

расм). 

Бундай червяклар модулига 

к.араб х.ар бир томонига 0,1 - 0,2 
мм кесиш чук.урлигида дискли 

конусли ёки тарелкасимон ду­
малок. жил вир тошлар ёрдамида 
жилвирланади (15.4 г-расм). Ки­
чик модулли червякларни резь­

ба жилвирлаш дастгох.ларида ёки 
15.4 д-расмда курсатилганидек, 
махсус мосламага зга булган то­

карлик дастгох.ларида жи ГI!3ир­

лаш мумкин. Бундай MOC;iaMa ёр-

207 

15.4-'lItз~lа. 
Чсрвякларга IIШЛОВ 

БСРIIШ 



дам ида йирик модулли червякларни х.ам жилвирлаш мум­

кин. 

Эвольвентали червяклар (15.4 б-раем) винтли эволь­
вентали еирти аеоеий цилиндрининг радиуеи катталиги­

да, кееувчи аебобнинг ТУFрИ чизик,ли кееувчи к.ирралари­
нинг еурилишида арик.чанинг х.ар бир томонига алох.ида 

ишлов бериб токарлик даетгох.ларида кееилади. 

х.озирги пайтда йирик еерияли ва оммавий ишлаб чи­
к.аришда архимедли ва эвольвентали червяклар тиш ке­

еувчи уйгичларга ухшаш думаловчи диекли кеекичлар 

(15.4 в-раем) ёрдамида махсуе даетгох.ларда кесилади. 
Суриш аебоб орк.али червяк заготовкаеи Ук.и йуналиши­
да, заготовканинг ва кеекичнинг айланиши х.исобига 

амалга ошади. 

Арик.часининг нормал кееимида ТУFРИ томонли про­

филга зга булган червяк конволютли деб аталади (15.4 в­
раем). Бундай червякни червяк арик.чаеининг ён сиртла­

рига нормал жойлашган кеекичлар ёрдамида кееилади. 

Глобоидли червякларни кееиш учун тиш фрезалаш 
дастгох.ида махеуе моелама талаб к.илинади. 

15.5. Тишли Fилдирак тишларини сидириш 

Ташк.и ва ички мураккаб куринишдаги шаклдор сирт­

ларни сидириш ишлов беришнинг юк.ори унумдорлиги­

ни ва аник,лигини таъминлаЙди. Шунинг учун бу уеул 

тиш кееишда к.Улланила бошлаган. Иккита тишли FИЛДИ­
раКдаги тишлар профилига ТУFрИ келадиган профилли 

еидиргич ёрдамида кетма-кст еидириш орк.али ишлов 

берилади. Сидиргичнинг х.ар бир утишидан кейин стол­

нинг булувчи механизми воситаеида заготовка бурилади. 

Бундай уеулда капа улчамдаги тишли Fилдиракларда 
тишлар буралувчи думалок. стол га эга булган вертикаль 

сидириш даетгох.ларида кесилади, бунда тиш профили­

нинг етарли даражадаги аник.,лигидаги шакли х.оеил була­

ди, бирок. етолнинг булувчи механизмининг хатоликла­
ри туфайли тиш к.адамининг юк.ори аник,лигига эришиб 

булмаЙди. 

Тишли еекторлар оддий горизонтал еидириш даст­

гох.ларида еидириш орк.али иш:юв берилади, бунда еи-
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диргичнинг бир марта утишида секторнинг барча тиш­

лари кесилади ва секторни бураш талаб к,илинмаЙди. 

Тишли секторларга бу усулда ишлов беришнинг унум­
дорлиги, тишнинг профили ва к,адами буйича аник,лиги 

юк,ори БУлади. 

Сидиргич конструкциясининг ва к,иринди чик,ариб 
юбориш мураккаб булганлиги сабабли тишли Fилдирак­

ларнинг барча тишларини бир вак,тда сидириш кенг тар­

к,алмаган. 

15.6. Конуссимон тишли Fилдиракларда 
тишларни кесиш 

Юк,ори аник,ликдаги конуссимон тишли Fилдираклар­
да тишларни кесиш учун махсус тиш кесиш дастгох,лари 

талаб к,илинади, бундай дастгох,лар булмаса, ТУFрИ ва к,ий­

шик. тишли конуееимон Fилдиракларда тишларни универ­

сал фрезалаш даетгох,ларида булувчи каллакка урнатил­

ган дискли модулли фрезалар ёрдамида кееилади, бунда 

ишлов бериш аник,лиги паст булади. 

Конуссимон тишли Fилдиракнинг заготовкаси булув­
чи механизм (2) шпиндели оправкаеига урнатилади (15.5 
а-раем), булувчи механизм шпинделининг к,иек,ичи ик­
кита тишлар ораеидаги чукма горизонтал х.олатни эгал­

лайдиган к,илиб вертикал еиртда буралади. Одатда, тиш-

15.5-расм. Конуссимон тишли Fилдиракларда тиш фрезалаш 
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лар уч марта утишда кееилади, кичик модулли тишлар 

эеа икки марта :Утишда кееилади. Биринчи утишда тишлар 

ораеидаги чукма Ь2 (15.5 б-раем) кенгликда фрезаланади; 
фреза шакли тиш чукмаеининг энг тор булган чеккаси 

шаклига ТУFРИ келади; иккинчи утиш булувчи каллак ето­

лини а бурчакка буриб, тишнинг ташк.и профилига ТУFРИ 

келадиган профилга эга булган модулли фреза ёрдамида 

амалга оширилади: 

ь - ь tga = _1~_2 
21 ' 

бу ерда Ь 1 - тишлар орасидаги чукманинг ТИШНlIНГ кенг 
булган чеккасидаги кенглиги мм; Ь} - тишлар ораеидаги 
чукманинг тишнинг тор булган чеккаеидаги кенглиги мм; 

1- чукманинг узунлиги мм. 
Бундай хрлатда тишларнинг барча чап ёнлари фреза­

ланади (майдонча 1 - 15.5 б-раем). Учинчи утишда тиш­
ларнинг барча унг ёнлари фрезаланади (майдонча 2), бу­
нин г учун уша бурчакка, аммо к.арама-к.арши йуналишга 

бурилади. 

ТУFРИ тишли аник. конуссимон тишли Fилдиракларни 
кееиш учун еерияли ва оммавий ишлаб чик.аришда янада 

унумдорли дастгох.лар - тиш рандалаш даетгох.лари к.Улла­

нилади, бу даетгох,ларда тишларга думал,пиш усулида 

ишлов берилади. Модули 2,5 дан юкрри булган тишли FИЛ­
дираклар даетлаб профилли диекли фрезаларда булиш 

усулида кееиб оли нади, шундай к.илиб мураккаб тиш уйиш 

даетгох.ларидан даетлабки ишлов бериш учун унумли фой­
даланилади. 

15.5 в-раемда йирик еерияли ва оммавий ишлаб чик.а­
ришда к.Улланадиган махеус ёки махеуслаштирилган дас­

тгохда учта конуссимон тишли Fилдирак тишларини бир 
вак.тда дастлабки ишлов бериш куреатилган. Даетгох, авто­

матик равишда булувчи ва бир вак.тда барча ишлов бери­

ладиган заготовкани бурувчи мослама билан )Ких,озлан­

ган. 

15.5 г-расмда махсуе даетгохда иккита диеКJ1И фреза­
лар ёрдамида тишларга даетлабки ишлов берилади. 

Йирик еерияли ва оммавий ишлаб чик.аришда улчами 
катта булмаган конуссимон тишли Fилдиракларда тиш-
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ларга даетлаБКII ишлов беришда учта заготовкани булиш, 

тухтатиш, келтириш, олиб кетиш автоматик равишда ба­

жариладиган тиш кесиш дастгох,ларида бир ва"тда фреза­
лаш бажарилаДII, 15.5-расм д да махсус дискли фреза ат­

рофида жойлашган учта заготовкада бир ва"тда тишлар 
фрезалаш учун уч ШПlfнделли ю"ори унумдорли дacтrox.­

нинг шпинделлари жоilлаШI1ШИНИНГ схемаси тасвирлан­

ган. Дacтroxдa ишловчи ИШЧI1 каллакнинг оправкасига де­

тални кетма-кет урнатади, каллакни таянчгача олиб КС­

лади ва узиюраРlll1 юргизади. Колган барча х.аракатлар 

автоматик раl3ишда амалга ошади: ишчи суриш, кесила­

диган Fилдиракнинг ор"ага сурилиши ва унинг бир тишга 
бурилиши, навбатдаги кесиш учун келтириш, учириш. Бу 
пайтда келган иккита каллак ишлашни давом эттириб тура­
веради. Тишларни тоза кесиш тиш рандалаш даетгох,лари­

да бажарилади. 

15.7. Тишли Fилдиракларнинг тишлаРИIIИ думалок,лаш 

Узатмалар кутиси ва айланиб турган х.олатда бошк,а 
тезликка алмаштириладиган тишли FИлдиракларнинг тиш­

ларининг тореци махсус тиш думалок,лаш дастгох,ларида 

бармок,ли фрезалар ёрдамида нусха кучириш усулида ду­

малок,ланади (15.6 а-раем), иш жараёнида бармок,ли фре­
за айланади ва бир Н~ЩТlIJIНГ узида ёй буйича илгарилан­

ма-"айтма х.аракатланади, бунда ишлов бериладиган тишли 

а) б) 

15.6-расм. ЦИЛIIНДРIIК lllШЛII Пf;IДllраклаРНИIIГ тишлаРИlllf 
думалок.лаш 
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Fилдирак тишини думалок,лаЙди. Ишлов бериладиган тиш­

ли Fилдирак даврий равишда Ук. буйича орк.а томонга еу­

рилади, Ук.и атрофида битта тишга еурилади ва фреза 
ишлов бериш учун келтирилади. Хар бир тишининг торе­

цига ишлов бериш вак.ти 1-3 еекундни таш кил к.илади. 
Буш танали фреза ёрдамида фрезалашда юк.ори унумдор­
ликка эришилади (15.6 б-раем). 

15.8. Тишли Fилдираклар тишларини думалатиб уйиш 

Uилиндрик ва конуееимон тишли Fилдиракларнинг 
тишларини думалатиб уйиш янги уеул х.иеобланади. 

Думалатиб уйиш тиш кееишга ниебатан 15-20 марта 
унумли булиб, бундан ташк.ари металл чик.индиеи заго­

товка ОFИРЛИГИНИНГ БОР-ЙУFИ 3-4% ини таш кил к.илади. 
1 мм гача модулли тишлар еовук. х.олатда, 1 мм дан юк.ори­

15.7 -раем. Тишли 
гилдиракларнинг 

тишларини думалатиб 

уйиш 

лари к.издириб ёки аралаш 
(к.издириб-еовук,лаЙ и н) уеул­

да УЙилади. 

Тишларни думалатиб уйиш 
уеулини фак.ат модулга эмае, 

балки тишли Fилдирак конфи­

гурацияеи, тишларнинг талаб 

к.илинган аник,лиги ва матери­

ал турига к.араб х.ам танлана­

д)1. 

Майда модулли тишли FИЛ­

диракларни еовук. х.олатда 

буйлама еуришда токарлик да­

стгох,ларида думалатиб уйиш 

мумкин. Бундай думалатиб 

уйиш ехемаеи 15.7-раем, а да 
куреатилган. Олдинги (1) ва 
кетинги (5) марказларга дае­
тгох. шпинделидан айланма 
х.аракатни оладиган оправка 

урнатилади. к.иек.ичга заготов­
ка (4) ва даетгох. суппортига 

мах.камланган, жараён бошла­
нишида иккита ёки учта дума-
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латувчи билан тишлашган булувчи Тl1ШЛИ Fилдирак (2) 
урнатилади. Думалатиш валлари булувчи тишли Fилдирак 

(2) билан тишлашишдан чик.а борган сари заготовканинг 
тиш уйилган к.исмидаги тишлар ёрдамида айланма х.ара­

катга келтирилади. 

Думалатиш валлари (3) ва (6) думалатиб уйиладиган 
Fилдирак модулига тенг модулли тишли Fилдираклардан 

ибо рат БУлади. 
к.издириб думалатиб уйишда заготовка тишларини ду­

малатиб уйишга 20-30 секунд к.олганда юк.ори частотаЛI1 
токларда IOOO-1200IlС гача к.издирилади, кейин иккита 

думалатиш вали ёрдамида тишлаРIIИ УЙI1Ш al\l,Ulra ошири­
лади. 

I<.издириб думалатиб уйиш махсус к...vвватли дастгох,лар­

да радиал ва буйлама суриш орк.али амалга оширилиши мум­

кин. Радиал суриш орк.али думалатиб уйиш 15.7-расм, б да 

курсатилган. ДумалаПlLlI валлари (2) КУНЩUlанг ЙУН;сUlиш 
буйича х.аракатлана оладиган шпинделларда (1) аЙлаllади. 
Думалатиб уйиладиган заготовка (3) к.иск.ич (4) га мах.кам­
ланади. Заroтовкали думалатиш валлари тишларининг таъ­
сири остида айланади, бунда тиш балаllДЛИГИ катталигида 

заготовка металли пластик деформациялан,щи. Думалатиш 

валларининг ИКК<Ulа торец томонлари П1Ш шаклининг яхши 

тулишини таъминлаши учун реборда (5) га эга. 
)(озирги пайтда йирик модулли тишли Fилдиракларнинг 

тишлари иссик. х.олатда думалатиб УЙилмокда. 15.7 -раем в 
да юк автомобили орк.а купригининг конуссимон Fилдира­

гининг эгри чизик.пи тишларини ДУМ<Ulатиб уйиш учун тиш 

думалатиб уйиш станининг схемаси кеЛТl1рилган. Штамп­

ланган заготовка тиш уйилгунга к.адар токарлик ярим ав­

томатларда ишлов берилади. Кейин УНI1 тиш ДУМ,Ulатиб уйиш 

дастгох.ининг пастки шпинделига урнатилади ва мах.кам­

ланади. Индуктор ёрдамида тиш б<Ulзндлигига тенг булган 

чук,урликда заготовка сирти бир минут даномида 1220-
1250°С га к,издирилади сунг индукгор автоматик ранишда 
олиб кетилади на тиш думалатиш вали (4) на ~·илдирак -
синхронизатор (8) билан БИРГ<Ulикда юк.ориги шпиндель 
(2) келтирилади. Fилдирак - синхронизатор (3) пастки 
шпиндель (9) га мах.камланган конуссимон Fилдирак-син­
хронизатор (8) билан тишлашади. Пастки Fилдирак синх-
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ронизаторнинг тишлари юк,ори Fилдирак-синхронизатор­

нин г тишлари билан тишлашади ва тиш думалатиш вали 

(4) ни аЙлантиради. Тиш думал~lТиш В,U1И (4) нинг тишла­
ри ва (5), (6) ребордалар ДУМ,U1атиб уйиладиган Fилдирак 
(7) нинг тишларини хрсил к,илади. 

Думалатиб уйишнинг умумий В,ЩТlI 1,5 минутга Teнr 
БУлади. Легирланган пулатни 40% атрофида тежаш мум­
кин. Тишларнинг талаб к,I1Лl1нган аНI1КJ1I1ГИ тишни тоза 
механик ишлов берилгандан кейин "осил к,илинади, бун­
да тишнинг ",ар бир томон ида к,олдирилган к,уйим чук.ур­

лиги 0,2-0,3 мм булади. 

15.9. Тишли Fилдирак тишлаРИIIИ тоза пардозлаш 
усуллари 

Тез юрар машиналарнинг купайиши билан шовк,инсиз 

ишлайдиган тишли Fилдиракларга талаб ортди. Шовк,ин­

ни камайтиришга имкон бераШlган даражада тишли FИЛ­

диракларни сифатли тайёрлашга к.уЙидаги ишларни к,уллаб 

эришилади: а) миллиметрнинг юздан бир ва мингдан бир 

улушларидаги аник,лик билан Тl1шларни кесиш; б) циан­

лаш ва газ билан цементитлашни к.Уллаб, термик ишлов 

бериш, бундай ишлов бериш одатдаги цементитлаш ва 

тоблашга нисбатан тишли Fилдиракларда камрок, дефор­

мацияланиш ",осил булишини таъминлайди; В) тишларга 

якуний тоза ишлов беришнинг мак,бул усулларини к,уллаш, 

бу усулларда тишли Fилдиракларнинг 2-3 мкм гача аник,­
лигига эришилади. 

Шовк,иннинг сабаблари фак,ат тишларни ишлов бериш 
сифатига БОFЛИк, булмай, балки тишли узатмаларни йи­

Fишга, корпус ва валикларни тайёрлашдаги ноаник,лик­

лар, валикларнинг деформацияланиши, мойлаш ва бош­

к,аларга "ам БОFЛИк,. 
Тишларни якуний тоза пардозлаш к.уЙидаги усуллар 

билан амалга оширилади: а) думалатиш; б) шевинглаш; 

в) жилвирлаш; г) ишк,алаш. 
Думалатиш деб, аник,лиги ~5 мкм булган айланувчи, 

тобланган ва жилвирланган учта тишли Fилдирак (эталон) 
орасида тобланмаган тишли Fl1Лдиракни айлантириш орк,­

али тишларнинг силлик, СИРТИНI1 "осил к,илиш жараёнига 
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аЙтилади. Бунда тиш шаклининг унча капа булмаган хато­
ликларини маълум бир микдорда тугрилашга эришилади. 

Шевинглаш (инглизча to shave - русча брить) деб, 
майда сочсимон к,ириндиларни юлиб олиш орк,али тоб­

ланмаган тишли гилдиракларнинг тишларини тозалаб пар­

дозлаш жараёнига аiiтилади. 

Шевинглаш (бошк,ача айтганда, шевинг-жараён) икки 
хил усулда амалга оширилади. Биринчи усулда шевер деб 

аталадиган махсус асбоб ёрдамида шевинглаш бажарила­

ди. Шевер х.ар бир тишнинг ён томонларида 0,8 мм чук.ур­
ликда арик,чалар кссилган кесувчи тишли гилдиракдан 

иборат. Бу арик.чалар кесувчи к,ирра булиб хизмат к,илади 

ва улар сочсимон к,ириндиларни юлиб олади. 

Иккинчи усулда шевинглаш бошк,а куринишдаги мах­

сус асбоб - шевер-рейка ёрдамида амалга оширилади. 
Шевер-рсйка ари к,чал и алох.ида тишлардан иборат, х.ар 

бир тишнинг иккала ТОМОllида арик,чалар кесувчи к,ирра­

ларни х.осил к,илади. Шевср-рейка мах.камланган дacтrox. 

столи ишлов бериш жараёнида илгариланма-к,айтма х.ара­

кат к,илади. 

Сипов саволлари 

1. ЦИЛИIIДРI1К ТlIШЛII ПIЛДl1раклардаГI1 тУГРII Тllшлар l,аllД<ll1 усул­

ларда кссилади'? 

ди"? 

2. Тишли Гl1лпиракларга 11ШЛО!! бсриш усуллаРI1 I<,аllдай танлаllа-

3 УIIПI'I срдамида ТlIШ кеСИШIIИIIГ l<,all11<lIi аф1аЛЛl1клаРl1 ~lа!!жуд'? 
4. Тl1шлаРIIИ ДУ~lа_lаТII6 }'iiШUIIНIIГ БОШl\а усуллардаll "а 1111<11 i аф-

заллнклаРII бор? 

5. ТI1ШЛII Fl1лдирак I<,аllдаi1 паРДО1лаllади'? 

6. Тишли гилдирак тишлари нима УЧУII думалок,ланаДII') 
7 ТишлаРlI1I 1\1111111ри6 пумалатиб уйиш жарёни I<\андай амалга 

ОШl1рилаДI1') 

8. Тиш iIУIIИШ УЧ'.111 611лан тиш кссишда acoclli, Bal<,T I<,андаi1 <111111<,­
лаllади') 

9. Тишли Fилдирак ТИlUларНlII1 дискли модулли фреза i:рдамида 
КССИШIIИ тушунтириб беринг. 

10. Тиш фрсзалаш дастгох,ларида тиш КССI1IJ1 ТlIШ УilИШ дастго\Ла­
р,ща тиш кесишга IIl1сбатаll УНУМДОРЛI1ПI A-.1I\аIJbllI "аllдаll фарl<, I<,lIла-

1\11'1 
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XVI боб 
ДЕТAJIЛАРНИНГ ШПОНКА Арик,ЧAJIAPИГА БА 
ШЛИЦАЛИ СИРТЛАРИГА ИШЛОБ БЕРИШ 

16.1. Деталларнинг шпонка арик.чаларига 
ишлов бериш 

Валларда ва умуман, ~амраб олинувчи деталларда 
шпонка ари~чалари призматик ва сегментли шпонкалар 

учун таЙёрланади. 

Призматик шпонкалар учун шпонка ари~чалари икки 
томони берк, бир томони берк ва иккала томони очик,. 
булиши мумкин. 

Шпонка арик,чалари ари~ча ва валнинг конструкция­
сига, ~лланиладиган асбобга ~араб турли усулда тайёр­
ланади. У ларни тайёрлаш умумий ма~саддаги ёки махсус 

горизонтал фрезалаш ёки вертикал фрезалаш даСТГОX)Iа­
рида бажарилади. 

Очи~ ва бир томони берк шпонка ари~чалари дискли 
фрезаларда фрезалаш ор~али тайёрланади (16.I-расм, а). 

Ари~чани фрезалаш 1-2 S'тишда амалга оширилади. Бу 
усул энг унумли булиб х.исобланади ва ари~ча кенглиги­

нинг аник,лигини етарли даражада таъминлаЙди. 

Очи~ ва бир томони берк шпонка ари~чаларини диск­
ли фреза ёрдамида фрезалашдаги асосий Ba~T ~йидаги 
формула ёрдамида аник,ланади. 

а) б) 

~»1~~ _., 

16.I-расм. 8алларнинг шпонка арик.чаларини фрезалаш усуллари 

216 



I 
, +' t - а кес [ ] 

а- S мин, 
м буй 

бу ерда /а - шпонка арик.часи узунлиги, мм; 

Dф - фреза диаметри,ММ; h - шпонка арик.часининг чу­
к;урлиги, мм; S б - буйлама суриш, мм. 

м JYU 

Бу усулнинг к.Улланилишини арик.чанинг шакли чега-

ралаб к.Уяди: чеккалари думалок.ланган ёпик. арик.чзларни 

бу усулда тайёрлаб булмайди: бундай арик.чалар пармаси­

мон фреза ёрдамида бир ёки бир неча утишда буйлама 

суриш орк.али бажарилади (16.1 б-раем). 
Пармасимон фреза ёрдамида фрезалашда фреза аввал 

вертикал суриш буйича арик.чанинг тула чук.урлигигача 

кириб боради, кейин буйлама сурилади. Бундай усулда 

к.увватли дастгох" фрезани мустах,кам к.илиб мах,камлаш 
ва совутиб туриш талаб к.илинади. 

Икки томони берк булган шпонка арик.часини бир 
марта утишда фрезалашда асосий вак.т к.уЙидаги формула 

ёрдамида аник.ланади: 

t =h+(o.S±I)+'a-Dф 
а S S [мин]. 

м вер! М.буЙ 

бу ерда h - шпонка арик.часининг чук.урлиги, мм; /. -
шпонка арик.часининг узунлиги, мм; Dcj - арик.ча кенг­
лигига тенг булган фрезанинг диаметри',' мм; S - вер-

м нерm 

тикал суриш, мм/мин; S б'- буйлама суриш, мм/мин; 
м. i)JU 

Кенглиги буйича аник. арик.ча х,осил к.илиш учун "ма-
ятникли суришли" шпонка фрезалаш дастгох,и к.улла­

нилади. Бу дастгохда ён томон ида кесувчи к.ирраларга 

эга булган пармасимон икки спиралли фреза к.Уллани­

лади. Бу усулда аввал, фреза ёрдамида 0,1-0,3 мм кесиб 
олинади ва арик.чани бутун узунлиги буйича фрезалай­
ди, кейин яна уша чук.урликка кесиб олади ва олдинги 

х,олатдаги каби чук.урчани яна бутун узунлиги буйича 

фрезалайди, лекин бошк.а йуналиш буйича сурилади 
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(1 б.l-расм, В). ШУНIIНГ учун "мантникли суриш" усули 
кели6 чик.к.ан. 

Бу усул серияли ва оммавий ишла6 ЧИl<,аришда шпон­

ка аРИl<,чаларини таllёрлаШНI1НГ :)нг маl<,6ул усули )\ис06-

ланади. Чунки, 6у усулда шпон кали 6ирикмаларда узаро 

ал маш 11 нувчанл и кн и таъм и нлаiiди ган а 11 и 1<, ари I<,чалар 

\ОСI1Л I<,илинади. 

Икки томони 6ерк 6улган шпонка аРИl<,чаларини "ма­
ятникли" суриш ОРl<,али фрезалашда асосий Bal<,T к.уЙида­
ги формула ёрдамида аник.ланаДII: 

(/" - Dф ) /1 + (0,5 ± 1) 
t = + IминJ, 
(/ S,\j БУII 

6у ерда '., - шпонка аРИl<,часининг узунлиги, мм; D", -
аРИl<,ча кенглигига тенг 6улган фреза диаметри, мм; S fi -.,., 'yu 

6уйлама суриш, мм/мин; h - шпонка аРИl<,часининг чу-
к.урЛlIПI, мм; t - фрезанинг бир марта вертикал йуналиш 

6уйича кесиб олиш катталиги, мм. 

Валлардаги икки томони о'lиl<, шпонка аРИl<,чаларини 

рандалаш дастгох,ларида бажариш МУМКИII. Узун l3алларда­

ги, масалан, токаРЛIIК дастго)\ининг IOритиш валидаги 

аРIIl<,чалар 6уйлама рандалаш даСТГОХ,ларида бажарилади. 

Калта валлардаГII арик.чалар асосан нкка таРТII6ли на май­

jЩ сеРИЯЛII Иlllла6 ЧИl<,аришла кунлаланг рандалаlll даст­

го\ларида раllдаланаllИ. 

Сегментли шпонкалар учун шпонка аРИl<,чалари пар­

масимон ДIIСКЛИ фрезалар ёрдаМllда фрезаланали (16.1 г­
раем). 

Сегментли шпонкалар учун шпонка аРИl<,чаларини 

ФреЗ,UJаlllда асосий вак.т к..уЙидаги формула ёрдамида аниl<,­

ланади: 

h+(0,5± 1) ',,= --s-- [минJ, 
м НС:Гп 

бу срда /1 - шпонка ариvчасининг чуv"рлиги, мм; S -., ·V .Ч нерm 

вертикал суриш, мм/мин. 

В,UJП.l шпонка билан киргизиладиган тишли FИлдирак. 

шкив l3а 6011ll<,a деталлардаги тешиклардаги шпонка ариl<,-
21~ 
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чалари якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик.аришда 

уювчи даСТГОX)lарда, йирик серияли ва оммавий ишлаб 

чик.аришда сидириш даСТГОX)lарида ишлов берилади. 
Шпонка арик.часини сидиришдаги асосий вак.т к.уЙи­

даги формула ёрдамида аник,ланади: 

L + I + (\ О ~ 30) 
t - 1( • l ] ,,- 10000 I мин 

11 

бу ерда L - сидиргичнинг ички узунлиги, мм; 19 - детал­
нинг сидириладиган сиртининг узунлиги, мм; ZJ u - си­

диргичнинг ишчи юришидаги тезлиги, мм/мин; i - утиш­
лар сони. 

16.2. Шлицали сиртларга ишлов бериш 

Шлиuали бирикмаларда туташ деталлар 3 хил усул 
билан марказлаштирилади: 

а) валнинг шлиuали усмаларининг ташк.и диаметри 

буйича втулкани (ёки тишли Fилдиракни) марказлашти­
риш; 

б) Балнинг шлиuаси ички диаметри (яъни, шлиuа 

чукмасининг туби) буйича втулкани (ёки тишли FИЛДИ­

ракни) марказлаштириш; 

Б) ШЛИЩl ен томонлари БУЙllча втулкани (еки тишли 
Fилдиракни) марказлаштириш. 

Шлиuалар ТУFрИ бурчакли, ЭБОЛБентли Ба учбурчакли 

шаклларда булади. 

Шлиuали бирикмалар машинасозликда (дастгох.созлик­

да, автомобилсозликда, тракторсозликда ва бошк.а тар­

м ок,ларда) к.УЗFалувчан ва к.УЗFалмас 9тк.азишларда кенг 

к.Улланилади. 

Валлардаги шлиuаларни тайёрлаш технологик жараё­

нин и вал ва втулкани к.андаЙ усулда марказлаштириш 

к.абул к.илинганлигига БОFЛИк.. Вал шлиuасининг ички 
диаметри буйича марказлаштириш усули энг аник. усул 

х.исобланади, у дастгох.созликда ва к.исман автомобилсоз­
лик саноатида к.Улланилади. Валдаги шлиuалар усмасининг 
ташк.и диаметри буйича марказлаштириш куп учрайди, 

бу усул тракторсозликда, автомобилсозликда х.амда даст-
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гох.созликда ва бошк.а тармок,ларда к.Улланилади. Шлица­
ларнинг ён томонлари буйича марказлаштириш нисбатан 

кам к.Улланилади. 

8аллардаги ва бошк.а деталлардаги шлицалар турли 

усулларда тайёрланади, улар к.аторига фрезалаш, жилвир­

лаш, думалатиб уйиш, сидириш ва рандалаш киради. 

Шлицаларни тайёрлашнинг энг куп к.Улланиладиган 
усули фрезалашдир. Колган усулларни к.Уллаш учун х.али 

тажриба етарли эмас: улар жуда х.ам унумли, юк.ори тех­

ник ик.тисодиЙ курсаткичларни беради ва шундай к.илиб 

прогрессив х.исобланади. Уларни йирик серияли ва омма­

вий ишлаб чик.аришда к.Уллаш мак.садга мувоФик. булади. 
Шлицаларни фрезалаш. Кичик диаметрли (100 мм гача) 

валларнинг шлицаларини бир утишда, капа диаметрли 

валларда эса икки утишда фрезаланади. АЙник.са, капа 
диаметрли валлардаги шлицаларни дастлабки фрезалаш 

баъзида булувчи механизмга эга булган горизонтал фре­

залаш дастгох.ларида бажарилади (l6.2-расм). 
16.2 а-расмда дискли шаклдор фреза ёрдамида шлица­

нинг битта арик.часини фрезалаш курсатилган. Бунда асо­

сий вак.т к.уЙидаги формула ёрдамида аник,ланади: 

I + I + I 
f - () .се '1'.". [ ] 
(1- s 1 мин, 

м (iVlt 

бу ерда ' .• - кесиладиган шлица узунлиги мм; '.се - кесиб 
олиш узунлиги. 

162-раем ВаллаРIIИНГ шлицалаrllllИ фрезалаш усуллари 
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[ - кесиб чик,иш узунлиги, [ =2+5 мм; i - шлицалар 
чи.,;. чик. 

сони; h - ушбу утишда фрезаланадиган шлица баландли-

ги, мм; Dф - фреза баландлиги мм; S"б\"=SZ Z n-минутига 
буйлама суриш; S. - фрезанинг битта тишга сурилиши, 

мм; Z - фреза тиtiJларининг сони; n - фрезанинг мину­
тига айланишлари сони. 

Шлицаларни дискли фреза ёрдамида фрезалашга нис­

батан арзонрок, булган фреза к,Уллаб, 16.2 б-расмда тас­
вирланган усулда фрезалаш мумкин. 

Махсус профилга зга булган, иккита дискли фрезалар 

ёрдамида иккита шлицали аРИl\чаларни фрезалаш янада 

унумдорли булиб х.исобланади (16.2 в-расм) 
Шлицаларни дискли фрезалар ёрдамида хомаки фре­

залаш фак,ат махсус дастгох. ёки ас боб булмаган х.олатда 

бажарилади, чунки бу шлицанинг к,адами ва кенглиги 

буйича етарли аник,ликни бермаЙди. 

Шлицаларни янада аник.рОl\ фрезалаш шлицали чер­

вякли фреза ёрдамида думалатиш усулида бажарилади (16.2 
г-расм). Фреза айланма х.аракатдан ташк,ари кесиладиган 

вал ук,и буйлаб буйлама сурилади. Бу усул аник, ва унумли 

х.исобланади. 
Бундай х.олатда асосий вак,тни куйидаги формула ёр­

дамида аник,ланади: 

(/0 + 'кос + '''1\") . t = ~ Zl tмин], 
tI S n g 

1I Ф 

бу ерда [а - кесиладиган шлица узунлиги, мм; [кос - ке­
сиб олиш узунлиги, мм; 

[кес =(l,I+I,2)Jh(Dф -h) [мм], 

h - шлица баландлиги, мм; Dф- червякли фреза диамет­

ри, мм; [ЧИ~- кесиб чик,иш узунлиги, у 2-5 мм булади; z­
кесиладиган шлицаларнинг сони; i - )iтишлар сони (одатда 

i =1); Sa- кесиладиган валнинг бир марта айланишига 
фрезанинг сурилиши мм; n - фрезанинг минутига айла­

нишлари сони; g червякли фрезанинг киримлари сони. 
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tt 
(/) б) 

16 3-расм. ВаллаРIIИIIГ 
шmlЦалаР~11I1I 

паРДОJлаШНIIНГ 

УСУЛЛ3РII 

Шлицаларни жилвирлаш. Шли­

цали валларни ташк.и диаметри 

буйича марказлаштиришда оддий 

жилвирлаш даСТГОXJIарида валнинг 

фак.ат ташк.и цилиндрик сирти 
жилвирланади; чукмалари (яъни, 

вал шлицасининг ички диаметри) 

ва шлицаларнинг ён томонлари 

жилвирланмаЙди. 

Шлицали валлар шлицасининг 

ички диаметри буйича марказлаш­

тиришда шлицанинг ички диамет­

ри буйича фреЗсUlаш ишлов бериш­

нинг ички диаметри буйича 0,05-
0,06 мм га'lа аник,ликни таъминлаЙди. Бу эса аник. Утк.азиш 
учун х.ар доим х.ам етарли БУлавермаЙди. 

Агар ШЛИЩUlи валларга хомаки фрезалашдан сунг ях­

шилаш ёки тоблаш куринишидаги термик ишлов берилган 

булса, уларни к.аЙта фрезалаб булмайди: шлицаларнинг 

чукма (яъни, ички диаметри) ва ён ТОМОН сиртлари буйи­

ча жилвирлаш зарур. Шаклдор думалок. жилвиртош доира­

си ёрдамида жилвирлаш унумлирок. усул х.исоблаllади (16.3-
расм, а). Бирок. бундай усулда жилвирлашда шлицанинг ён 

томонларидаги ва чукмаларидаги к.ИРИНДIl кучириладиган 

к.атлам к.СUlинлиги бир хилда булмаганлиги сабабли дума­

лок. жилвиртош доираси нотекис еЙилади. Шунга к.арамас­

дан бу усул машинасозликда кенг тарк.алган. 

ШЛИЩUlарни иккита алох.ида-'Ulох,ида операцияларда 

жилвирлаш мумкин (16.3-расм, б). Биринчисида фак.ат 
чукмалар (ички диаметри БУЙИЧ<l) жилвирлаН<lДИ, иккин­

чисида эса шлицаларнинг ён томонлари жилвирланади. 

Жилвиртош доирасининг ейилишини камайтириш учун 

столнинг х.ар бир юришидан кейин вал айлантириб тури­

лади ва шундай к.илиб, думалок. жилвиртош чукмаларга 

бирин-кетин секин-аста ишлов берилади. Одатда, дacтro.\ 
столининг х.ар бир иккиланма ЮРИШИД<lН кейин вал авто­

матик равишда буралади. Бирок. жилвирлашнинг ушбу усу­

лида унумдорлик биринчи усулга нисбатан паст БУлади. 

Жилвирлашнинг иккита операциясини битrа опера­
цияга бирлаштириш учун бир вак.тда учта жилвиртош до-
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ираси ёрдамида шлицаларни жилвирлайдиган дастгох. 

к,улланилади: жилвиртош доирасининг биттаси шлицалар­

нинг '1укмасини жилвирлайди, к.олган IIккитаси эса шли-

. цаларни ён томонларини жилвирлайди (lб.З-расм, в). 
Шлицаларни жилвирлашда асосий вак,т куйидаги фор­

мула ёрдамида аник,ланади: 

(/о+lкос+IЧIlк,) . 
t = Zlk [мин], 

(/ IОООд . 
см 

буерда 'а - жилвирланадиган шлицалар узунлиги мм; 'ш­
кесиб олиш узунлиги мм; 

'КСС =~h(D", -h)+(l0±15) [мм], 

бунда ',,"к, - кесиб чик,иш узунлиги, 5-1 О мм гача; h -
шлица баландлиги мм; Dж - ЖIIЛВИРТОШ доирасининг 

диаметри мм; Z - шлицалар сони; 

hK 
i=­

Se' 

бу ерда i - утишлар сони; hK- жилвирлаш У'lУН куиим, 

мм; Sв - жилвирлаш '1укурлиги, столнинг битта сурили­

шига туrpи келувчи вертикал суриш, I\IМ; k - жилвирлаш­

даги ТУFрилаш коэффиценти (1,15-1,5 гача); U
CT

- стол тез­

лиги, м/мин. 
Шлицаларни думалатиб jйиш. Детални 

к,издирмасдан шлицаларни думалатиб ' 
уйиш шлицанинг КУJ-lл.аланг кесим шак­

лига туrpи келув'IИ шаклли ролик ёрда­

мида бажарилади. Думалатиш каллагининг 
ОFИР корпусидаги (1) сегментлардаги (4) 
х.ар бир шлицаларида ук, буйича айланув­
чи (диаметри 100 мм ли ) роликлар ра-
диал жойлашган булади (lб.4-расм). IБА-раем. 

Думалатиб 
Деталь (З) буйича каллак сурилганда шлица уйиш 

эркин айланувчи роликлар (2) вал сир- даетгщи учун 

тини эзиб, валда ролик шаклига ТУFрИ 
келувчи профилли шлицаларни х.осил 
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к.илади. Барча шлицалардетални ай­
лантирмасдан, бир вак.тда УЙилади. 

Махсус дастгох,ларда шлицалар­
ни думалатиб уйиш учун думала-. 

тиш каллаги (1) (16.5-расм) салаз­
кага жоЙлаштирилади. Салазка учун 

< йуналтирувчи вазифасини валлар 
16.S-раем.·Шлицаларни (2) ва (5) бажаради, бу валлар ик­

уйишда думалатиш калЛ<1- кита ОFИР устунни х,ам бирлашти­
гининг. мах.камловчи пат-

ради. Салазка устуннинг орк.а томо-
РОIIIIИНГ ва ишлов 

бериладиган деталнинг 

жойлашиш схемаси 

нига жойлашган гидроцилиндрнинг 

юритгичи ёрдамида х,аракатланади. 

Олдинги устунда гидравлик усулда 

мах,камловчи патрон (4) жойлашади, унга ишлов берила­
диган деталь (3) мах,камланади. )(ар бир ролик бир-бири­
га БОFЛИк. булмаган х,олда, талаб к.илинган баландик буйича 
созланади. Каллак роликларнинг жойлашишини бузмас­
дан, дастгох.дан мустак.ил к.исм сифатида ечиб оли ниши 
мумкин. Роликни алмаштириш учун 5-1 О минут, даст­
гох,ни созлаш учун 30 минут атрофида вак.т сарфланади. 

Бундай дастroхда уйиладиган шлицаларнинг энг куп 

сони 18 тагача, энг ками 6-8 тагача (16 мм диаметрли 
валларда) БУлади. Буйлама суриш 15 MMjc тезликкача була­
ди. )(осил к.илинадиган шлицаларнинг к.адами буйича аник.­
лиги 0,04 мм, ТУFpи чизикдан четга чик.иши 100 мм узун­
ликда 0,04 мм ни ташкил к.илади. 

Шлицаларни думалатиб уйишда асосий вак.т к.уЙидаги 

формула ёрдамида аНИК)lанади: 

L + I 
'а = S- [мин], 

м 

буерда L - думалатиладиган шлицаларнинг узунлиги, мм; 

1- роликни думалатиб булгандан кейин чик.иш узунли­

ги, мм; S - думалатиб уйишда минутига суриш, мм/мин. 
Думал~аТИб уйиш жараёнининг унумдорлиги жуда х,ам 

юк.ори булади, чунки етарли даражадаги юк.ори аниК)lИК­

да, кам вак.т сарфланган х,олда барча шлицалар бир вак.т­
нинг узида УЙилади. 

Шлицаларни сидириш ва рандалаш. Валларнинг ёки 
шунга ухшаш деталларнинг сиртида шлицаларни тайёр-
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лаш усулларидан бнри махсус мосламани к,уллаб, гори­

зонтал сидириш дастгох.ларида сидириш булиб х,исобла­

нади. 

Икки томони очик. шлицаларни сидириш учун шлица 

шаклига тУFpи келувчи профилли кесувчи к.исмга эга булган 
пичок.ли махсус сидиргичлар к.Улланилади. )(ар бир шли­

ца булувчи механизм ёрдамида кетма-кет сидирилади. 

Очик. булмаган ШЛИЩUIарни сидиришда блокли сидир­
гичлардан фойдаланилади, уларнинг кесувчи тишлари 

радиал йуналишда узаро бир-бирига БОFЛИк. булмаган х,олда 

сурилган х,олатда жойлашган БУлади. 

16.6-расмда махсус мослама ёрдамида горизонтал си­
дириш дастгох.ларида томонлари берк шлицаларни сиди­

риш учун мулжалланган блокли сидиргич тасвирланган. 

Блокнинг корпусида (1) туrри бурчакли кесимли пи­
чок,лар (2) силлик. Утказиш буйича урнатилади, х,ар пи­

чок. блок арик.часи буйлаб мустак.ил силжий олади. Эзувчи 
планка (3) блокда пичок,ларнинг сирпаниши учун зарур 
булган тирк.ишни созлаЙди. 

Ползунлар (6) тортгич (7) пичок.ларини бирлаштира­
ди. Ролик (5) ук,лари ползун (6) га мах,камланган: пружи­
налар (4) тортгич (7) ёрдамида роликларни нусхакашга 
эзади. )(ар бир пичок.нинг ишчи юришининг охирида нус­
хакаш роликни орк,ага суради на пичок.ни ишлон берила­

диган деталдан ОЛllб к,очади. Пичок.лар махсус мосламада 

чархланади. 

16.6-расм. ТомонлаРII берк ШЛlщала(11111 СI1Дff(1I1Ш УЧУ" 
сидиргичлар блоки 
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Валларда (ёки бошк,.а деталларда) рандалаш усули бll­

лан шлицаларни тайёрлаш жараёни куп кескичли каллак 
ёрдамида нусхалаш усулида тишли FИлдираклар тишлари­
ни уйиш жараёнига ухшаш БУлади. 

Рандалашда х,ам барча шлицаларга бир вак,.тнинг узида 
шаклдор кескичлар туркуми ёрдамида ишлов берилади. 

Кескичлар сони валдаги ишлов бериладиган шлицалар 
чукмаларининг сонига тенг булади. Вертикал х,олатда 

жойлашган ишлов бериладиган деталь илгариланма-к,.аЙт­

ма х,аракатланади; деталь х,ар бир юк,.орига юришида кал­

лакнинг радиал арик.чаларида кескичлар жойлашган 

к,.уЗFалмас кескичли каллакнинг ичига киради. Барча кес­

кичлар бир вак,.тда шлицаларни кесади, бунда кескич­
лар ишлов бериладиган деталнинг иккиланма юриши 
х,исобига радиал суришни олади. Деталнинг орк.ага (па­
стга) юришида каллакдаги кескичлар радиал йуналиш­

да ОРк.ага олиб к.очилади, чунки кескичларнинг орк.а 
сиртлари ишлов бериладиган сирт билан ишк,.аланмас­
лиги керак. 

Шлицаларни рандалаш жараёнининг унумдорлиги жуда 
х,ам юк.ори. Шунинг учун У йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чик.аришда х,ар хил деталларни тайёрлашда к,улла­

нилиши мумкин, чунки х,ар бир шлицалар сонига махсус 

кескичлар тупламини тайёрлаш зарур. Шлицаларни ран­

далаш усули жилвирлаш учу н к,.уЙим к.олдириб, шлица­

ларга ишлов берилса, янада фойдали БУлади. 
Шлицали тешикларга ишлов бериш. Втулка, тишли 

Fилдирак ва бошк.а деталлардаги тешиклардаги шлицали 

сиртларга, одатда, сидириш усулида ишлов берилади. Ав­

вал тешикка, баъзида эса торецга дастлабки ишлов бери­
лади. Кейин тешик думалок. сидиргич ёрдамида ва сунг 

шлицали оддий ёки прогрессив сидиргич ёрдамида сиди­

рилади. 

Диаметри 50 мм гача булган шлицали тешиклар, одат­
да, битта к.урама сидиргичда сидирилади. Винтли шлица­

ли тешикларни сидириш (l6.7-расм) сидиргич тишлари­
нинг кесувчи к,.ирраларининг х,аракатланиши ишлаш жа­

раёнида винтли чизик.лар буйича амалга ошишига 

илгариланма ва айланма х,аракатларнинг бирлашишига 
икки хил усулда эришиш билан оддий тешикларни сиди-
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ришдан фарк. к.ила­
ди. l-усулда иккала 

х.аракат детални 

к.УЗFалмас к.илиб 
урнатилган х.олатда 

берилади. 
2-усулда илга­

риланма х.аракатни 

сидиргичга берила­

ди, айланма х.ара­

катни эса деталга 

берилади. 

Кичик тешик­
ларни сидиришда 

сидиргичнинг ай­

ланишини сидир­

гич (4) арик.чала­
рига кирадиган ик­

кита бармок.лар (2) 
ёрдамида амалга 

16 7-р,IОI. ВIIIIТСИМОII шлицали 
IСllllIК,lЩ1I1И СI1ДИрИШ 

оширилади О6.7-расм, а). БаРl\IOКJlар мосламанинг таянч 
халк.асига (1) мах.камланган втулканинг (3) ичига жойла­
шади. Сидиргич (4) дастгох. lШ1Ilндели билан патрон (5) 
ёрдамида туташади. Катта ~'лчаI\1ЛИ (d> 15мм) тешикларни 
сидиришда сидиргичнинг айланиши махсус гайканинг 

иккита чик.ик.лари ёрдамида аl\lШlга ошади (l6.7-расм, б). 
Махсус гайка сидиргич (3) ниш iiуналтирувчи арик.чала­
рига киради. Гайка (2) мосламанинг таянч х.алк.аси (1) га 
мах.камланган БУлади. СИДИРПI'I (3) патрон (4) ёрдамида 
дастгох. шпиндели билан тутаl1lUJlИ. 

16.7-расм в да нусхакаш ЧИЗПl'l ёрдамида винтли шли­
цаларни сидириш схемаси курсатилган. Дастгох. суппор­

тига тишли Fилдирак (3) билан тишлашадиган рейка (2) 
уРнатилади. Рейка (2) бир чеТII билан ролик орк.али а бур­
чак остида станинага мах.камлаНГШI нусхакаш ЧИЗFИЧ (1) 
га тиралади: 

!fП 

tga ~-= 7' 
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бу ерда D - Fилдирак (3) нинг бошлаНFИЧ айланасининг 
диаметри; Т - сидириладиган винтли шлица к,адами. 

Нусхакаш ЧИЗFИЧ бурчагини узгартириб, винтли шли­

цаларнинг турли к,ийматдаги к,адам Т га зга булганларини 

сидириш мумкин. 

Сидиргич (4) буйлама силжиганда у билан биргаликда 
тишли Fилдирак (3) аЙланади. Ички винтли шлицаларни 
сидиришнинг содда усули сидиргичнинг илгариланма х,ара­

кати натижасида унинг винтли тишларидан заготовканинг 

(1) зркин айланишига асосланган (16.7-расм, г). Сидир­
гичдан заготовканинг эркин айлана олишини золдирли 

тзннч (3) таъминлаЙди. 
16.7-расм д да сидиргич (9) фак,ат илгариланма х,ара­

катланадиган, ишлов бериладиган деталь (10) зса айлан­
ма х,аракатланадиган шароитда винтли шлицаларни сиди­

риш учун к.урилма (1) курсатилган. Илгариланма х,аракат­
ланувчи суппорт (2) планка (3) ор"али трос (4) ни 
тортади, трос юк (6) ёрдамида барабан (5) га ураб к,уйил­
ган. Барабан айланиб, конуссимон тишли Fилдирак (7) ва 
(8) ларга айланма х,аракатни узатади, Fилдирак (8) эса 
узига мах,камланган деталь (10) ни аЙлантиради. 

Сидириладиган винтли шлицалар "адами буйича (7) 
ва (8) тишли Fилдиракларнинг тишлари сони аник,лана­
ди: 

Z 
т = nd ---.l 

I Zx ' 

бу ерда dб - барабан (5) диаметри; Z7 ва Zg - (7) ва (8) 
Fилдираклардаги тишлар сони. 

Сидириш дастгох.лари булмаса, винтли шлицалар си­

дириладиган шлицалар "адами Т га тенг булган к,адамли 
резьба кесиш учун созлаб, токарлик винт кесиш дастгох,­

ларида сидириш мумкин (16.7-расм, е). 
Сидириладиган деталь (1) узи марказловчи уч кула­

чокли патрон (3) ёрдамида втулка (2) га мах,камланади. 
Сидиргич (4) юритувчи винт (6) да х,аракатланадиган даст­
гох. суппорти (5) га мах.камланади. Сидириладиган винтли 
шлицаларнинг аник,лигини дастгох. аник,лигига БОFЛИк, 
равишда таъминлаЙди. 
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Шлицали вал ва тешикларни назоратдан Утказиш. Шли­

цали валларнинг к.уЙидаги элементлари назоратдан утка­

зилади: 

а) деталь (втулка, тишли Fилдирак ва бошк.алар) Утк.а­

зиш турига к.араб ташк.и ёки ички диаметри шлицали в<lл­
нинг ташк.и ёки ички диаметри буйича; одатда, ташк.и 
диаметр оддий чекли скоба ёрдамида текширилади; ички 

диаметрни микрометр, махсус скоба ва индикаторли ско­

ба ёрдамида улчаш мумкин. 

б) шлицаларнинг к.алинлигини чекли скобалар ёрла­

мида текширилади; 

в) шлицали вал уриши ички диаметр буйича индика­

тор ёрдамида текширилади; конуслик ва спираллик х.ам 

текширилади, бунинг учун индикатор аввал Ук.к.а парал­

лел сурилади, вал эса дастлаб горизонтал х.олатда урна­
тилади; 

г) шлицаларнинг айлана буйлаб жойлашиши махсус 

шлицали х.алк.а ёрдамида текширилади; 
д) шлицали валлар чукмасининг профили (ички диа­

метр буйича) махсус шаблон ёрдамида текширилади. 
Шлицали валларнинг барча элементлари: к.адами, ай­

ланаси буйлаб шлицаларнинг жойлашиши ва бошк.алар 

булувчи каллакли универсал мослама ёрдамида текшири­
лади. 

Шлицали тешикларни, одатда, шлицали тик.ин ёрда­
мида текширилади. 

Сипов саволлари 

1. Чеккалари думалОlQ1анган томонлари берк аРИl<\'1али шпонка 

аРИl<\чалари I<\андай усулда "осил I<\илинади? 

2. О'lИI<\ Ба бир томони берк шпонка аРИl<\чаларини фрсзалашда 

асосий Баl<\Т I<\андай аНИlQ1анади? 

3. Шлицали бирикмалар I<\айси жойларда ишлатилади? 

4. Шлицали бирикмаларда туташ дсталлар I<\андай усуллар бllлаll 
марказлаштирилади? 

5. Винтсимон шлицали тешикларни сидириш жараёнини ТУШУII­

тириб беринг? 

6. Шлицаларни фрезалаШНИIIГ I<\андай усуллари маБЖУД? 

7. Шлицаларни сидириш Ба рандалаш I<\ачон к,Улланилади? 
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ХУН боб 

ДЕТAJIЛАРНИНГ ТАШI\И, ИЧКИ ВА РЕ3ЬБAJIИ 
СИРТЛАРИГА КОМЛЕке ИШЛОВ БЕРИШ 

Чивик,ли материаллзрдан таifёрланадиган деталларнинг 

ёки куйма ва штампланган заготовкаларнинг, кУпинча, 

ташк.и ва ички сиртларига ИIllЛОВ бериш хамда ташк;и ва 
ички сиртларида резьба ксеиш талаб к;илинади. Машина­

созликдаги бундай деталлар жумласига, масалан, тик;ин­

лар, штуцерлар, турли ХН.'l втулкалар, болтлар, шкивлар, . 
кичик ва урта улчамдаги ТI1ШЛИ Fилдиракларнинг заго­

товкалари ва бошк.а бир к.,-пор деталлар киради. 

Ташк;и ва ички ЦИЛИНДРIIК еиртларга ишлов беришни 

ва резьба кесишни кетма-кет, алохида сиртлар буйича ёки 
бир вак.тнинг узида бир неча, хам ички, хам ташк;и сирт­

ларга бир неча асбобни к.Уллаб амалга ошириш мумкин. 

Маеалан, бир вак.тнинг узида ташк.и сиртни йуниш ва ички . 
сиртни пармалаш, зенкерлаш, йуниш мумкин. 

Бундай механик ишлов бериш жараёнига серияли иш­
лаб чик;аришда токарлик револьвер дастгох,ларини, йи­

рик серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда ярим автомат 

Ба аБтоматлар самарали кSлланилади. 

17.1. Токарлик револьверли дастго)(Ларда деталь 
сиртларига комплекс ишлов беришнинг технологик 

жараёнлари 

Токарлик револьвеРЛI1К дастгох,ларини (шунингдек, 
ярим автомат Ба автоматларни) кетма-кет ёки бир вак;тда 
ташк.и ва ички цилиндрик еиртларни йуниш, пармалаш, 

зенкерлаш, тешикларни развёрткалаш, плашка ёки мет­
чиклар ёрдамида резьба ксеиш, бошк.ача к;илиб айтганда, 
бир вак;тнинг узида бир неча асбобларни револьверли кал­

лакка ва кесувчи суппортга жойлаштириб к.Уллаш талаб 
к.илинган холларда к.Уллаlll самара беради. 

Токарлик револьверли ёки, к.иск.аеи, револьверли да­

стгох,ларни к.Уллаш оддий токарлик дастгох,ларини к.)fллаш­

га нисбатан партиядаги деталлар еони 6-10 донадан орти­
шидан бошлаб самара бера бошлаЙди. 
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17.1-раем. Револьверли даетгох..­
га урнатиладиган турт шпинделли 

пармалаш каллаги 

Револьверли даетгох,ларда иш­

лов беришда аеоеий вак.т буйича 
токарлик даетгох..идагига ниебатан, 

агар бир вак.тнинг узида бир неча 

аебобни к.)iллаб, маеалан, парма, 
утувчи, кееувчи ва шаклдор кее-

•

"0 

'0_ - --:-H:o r "{ 

- . , 

1 7 .1-расм. Револьверли 
даст-гох.га урнатиладиган 

турт шпинделли 

пармалаш каллаги 

кичларни ёки ПОFOнали деталларни йунишда парма ва бир 

неча утувчи кеекичларни к.)iллаб ва шунга ухшаш х..олат­

лардагина ютук.к.а эришиш мумкин. Аке х..олда аеоеий вак.т 
буйича тубдан ютук.к.а эришиб БУлмаЙди. Ишлов бериш 
вак.ти, аеоеан, ёрдамчи вак.т х..иеобига камаяди, чунки то­

карлик ишлов беришда "ар бир :Утиш учун кейинги бабка­
га (к.)iЙилган талабга к.араб) парма, зенкер, развёртка ва 

бошк.а аебобларни к.аЙтадан урнатишга ТУFPи келади, х..ар 

бир бундай аебобни деталга кееиш 
учун келтирилади, урнатишни тек­

ширилади ва бошк.а ишлар амалга 
оширилади, бунинг барчаеи куп 
вак.тни талаб к.илади. Револьверли 

даетгох,ларда эеа фак.ат револьвер­

ли каллакни буриш, уни ишлов бе­

ришнинг бошланиш жойига келти­

риш ва ишлов берилгандан кейин 

олиб кетиш етарли булади. 

Револьверли даетгох,лар шпин­

дель Ук.ига ниебатан револьверли 

каллак Ук.ининг жойлашишига 

17 .2-расм. Дастаки суриш 
орк.али ички арик.­

чаларни йуниш учун 

к.УЗFалувчи суппорт 

к.араб таенифланади. Шпиндель Ук.ига ниебатан револьвер-

173-p~" ал," ffifi ! 1d' к.иррали ч~~ик.да!1 ~:! I 
болтни таиерлаш 

учун ишлов ~)OO. м! 
беришга 1 турдаги t + 11 

револьверли 

дастгох. каллагини 

созлаш 
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ли каллакнинг жойлашишига БОFЛИк, ра­

вишда револьверли дастгох/шрнинг учта 

тури таЙёрланади. 

Вертикал Ук.ли, револьверли каллак­
_"'=::'C='_I" ли 1 тури кенг тарк,алган, бу турдаги 

..........."..-Б-~ 1:, 1Н318, 1Н325, 1А340,1В340,1365, 1Н365, 
1371, 1П371 моделли дастгщлар ишлаб 

H:::=J, чик,арилади. ,.,.-= IJ i' Горизонтал Ук.ли, шпиндель ук,ига па-
;ээ~~. раллел револьверли каллакли 11 тури кам-

~ r: ~~j4~a~~~~~;, бб~л;~Р~~Г~к,~~~~~~~;:~) -~':1" ~ k э- --6" моделли дастгох,лар ишлаб чик,арилади. 

17.4-расм. I тур 
дастгох.и револь­

верли каллагини 

созлаш 

Шпиндель ук,ига параллел roризонтал 

Ук.ли револьверли каллакли 111 тури энг 
кам тарк,алган. 

17.1-расмда револьверли каллак (5) га 
урнатиладиган турт шпинделли пармалаш 

каллаги курсатилган. Деталь (1) патронга мах;камланади 
(патрон расмда курсатилмаган). Патрон ёнида иккита 

йуналтирувчи ВТУЛК<UIар (2) жойлашган, буларда иккита 
штир (3) юради, штирлар каллак корпусида (6) жойлаш­
ган шпиндель каллаги билан туташган. 

Штирлар (3) втулкалар (2) ичига киритилганда, пат­
ронлар айланма х;аракати каллак орк,али туртта шпиндель 

(4) га узатилади. Шпиндель тешикларига пармалар (7) 
урнатилган булади. Бунда пармалаш учун сарфланадиган 

вак,т кескин к.иск,аради. 

Револьверли каллаклар кундаланг суриш х;аракатига эга 
булмайди, шунинг учун бундай дастгох,ларда ички арик,­

чани йуниш учун ёки ички торецни кесиш учун к,уЗFалув­

. :~_. ,~чан суппортлардан фоЙдаланилади. КjЗFалувчан суппорт 
·Ii!tf.., .: к,ул ёрдамида кундаланг суриш х;аракатини амалга оши­
.. ' 1';' ради (17.2-расм) . 
. ...,.:' . 17.3-расмда олти к,иррали чивикдан тайёрланадиган 

болтга ишлов бериш учун револьверли дастгох;ни созлаш 

курсатилган: 1 Утиш -чивик.ни таянчгача илгари суриш; 
й- чивик,ни йуниш; III - болтнинг кетини резьба х;осил 
к,илишга йуниш ва кундаланг суппорт ёрдамида болт кал­

лагида фаска йуниш; IУ - болтнинг кетини кесиш ва фаска 
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йуниш; V - резьба кесиш; VI - кетинги суппортдан болт­
ни к.ирк.иб олиш, расмдаги 1, 2 ва 3 рак.амлар ишлов бе­
риладиган сиртларнинг тартиб рак.амларидир. 

17 А-расмда ички ва ташк.и резьбани чивик.дан тайёр­
ланадиган деталларда II тур га мансуб дастгох.ларда йуниш 
учун асбоб урнатиладиган револьверли каллакни созлаш 
курсатилган. 

17.2. Токарлик ярим автоматларда деталь сиртларига 
комплекс ишлов бериш технологик жараёнлари 

Токарлик ярим автоматлар марказда ва патронда иш­

лаш учун горизонтал ва вертикал бир ва куп шпинделли 

к.илиб таЙёрланади. Бир шпинделли ярим автоматлар, одат­

да, куп кескичли булади; патрон ёрдамида ишлаш учун 
улар икки-турт суппортли х.амда револьверли каллакли 

к.илиб таЙёрланади. 
Токарлик бир шпинделли ярим автоматлар барча суп­

портларининг х.аракати автоматлаштирилганлиги к.Ул би­

лан бажариладиган ишлар фак.ат ишлов бериладган де­

тални к.УЙиш ва 

олишда х.амда суп­

портларни х.аракат­

лантириш учун юрги­

зишдан иборатлиги 

билан токарлик куп 

кескичли дастгох.лар­

дан фарк. к.илади. 
I<yйидаги келти­

рилган горизонтал 

куп кескичли бир 

) 7.5-расм. Куп кескичли ярим 
автоматни ишлов бериш учун созлаш 

шпинделли ярим автоматларда де­

талларнинг сиртларига комплекс 

ишлов бериш мисоли шуни курса­
тиб турибдики, ярим автоматлар­
да ишлов бериш куп кескичли то­

карлик дастгох.ларида ишлов бе­

ришдан кескин фарк. к.илмаЙди. 

17.5- ва 17.6-расмларда гори­
зонтал куп кескичли ярим авто-
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матларда марказлар ёрдамида деталларга ишлов бериш учун 
технологик созлаш намуналари курсатилган. 

17.5-расм (а) да марказда битта к.иск.ичда бир вак.тда 
иккита тишли FИлдиракка ишлов бериш учун технологик 
созлаш кУрсатилган. 

17.5-расм (б) да айлантирувчи патронга мах.камланган 
иккита штифт (2) ёрдамида айланадиган, иккита марказ­
ловчи тик.ин (1) ёрдамида марказлаштирилган фланецли 
тишли Fилдиракни йуниш ва кесиш курсатилган. 

17.6-расмда детални айлантириш учун махсус айлан­
тирувчи патрон к.Уллаган х.олда буровчи кулачокни йуниш 

ва кесиш учун технологик созлаш курсатилган. 

17.3. Токарлик автоматларида деталь сиртларига 
КОМШlекс ишлов бериш технологик жараёнлари 

Токарлик автоматлар йирик серияли ва оммавий иш­
лаб чик.аришда ташк.и ва ички цилиндрик ва резьбали 
сиртларга, асосий чивик. материаллардан деталлар тай­

ёрлашда комплекс ишлов бериш учун к.Улланилади, чун­
ки ишлаб чик.аришдаги тайёрланадиган деталь партия­
си куп булганлиги сабабли автоматлар узок. муддат к.аЙ­

та созланмасдан ишлаши мумкин; автоматлар етарли 

даражада юкланмаса ва тез-тез к.аЙта созлаб туриш за­
рур булса, револьверли дастгох,ларни к.Уллаш мак.садга 

мувоФик. БУлади. )(ар бир алох.ида х.олатда масалани ик,ти­
содий нук.таи назардан х.ал к.илишда к.аЙси дacтrox.дa: 
автоматларда, ярим автоматларда ёки револьверли даст­
гох,ларда ишлов бериш мак.садга мувофик,лигини аник.­
лаш учу н детални у ёки бу дacтrox.дa ишлов бериш тех­
нологик жараёнларининг солиштирма вариантларини 
ишлаб чик.илади ва олинган техник-ик.тисодиЙ курсат­

кичлар солиштирилади. 

Автоматлар турлари куп булганлиги сабабли уларда 
механик ишлов бериш технологик жараёнларнинг харак­
тери ва автоматларнинг технологик имкониятлари турли­

ча БУлади. 
Бир шпинделли ва куп шпинделли автоматлар БУлади. 
Бир шпинделли автоматлар шаклдор-к.ирк.увчи, шакл­

дор-токарлик (буйлама йунишли) ва токарлик револь­

верлиларга булинади. 
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ШаКЛДОР-I<;ИРI\YВЧИ автоматлар 2-3 та ва ундан ортик, 
(5 тагача) радиал "олатда жойлашган еуппортли БУлади. 
Бу суппортлар фаI<;ат к9ндаланг еуришга зга булиб, уларга 
шаклдор ва к,ИРI\YВЧИ кеекичлар уРнатилади. Бундан таш­
к,ари ЧИВИI<; УI<;И буйича парма, зенкер, метчик ва бошк,а 
асбоблар урнатилиши мумкин булган шпинделга "ам зга 
БУлади. Шпиндель айланма "аракатдан ташк,ари ук, буйича 
илгариланма "аракатга "ам зга БУлади. 

Шаклдор-к,ирI\YВЧИ автоматлар маЙда к,иск,а деталлар­

га ишлов бериш учун хизмат к,илади. Ушбу автоматларда 
детални йуниш, детални ук,и буйича тешик пармалаш, 
резьба кесиш ва деталга ишлов берилгандан кейин ЧИВИI<;­
дан к,ирк,иб ажратиб олиш ишларини бажариш мумкин. 

17.7 -а раемда шаклдор ва конуееимон еиртларга шакл­
дор кескичлар ёрдамида ишлов бериш, 17.7 -раем б да зол­
дирли бармок,ни шаклдор I<;ИРI\YВЧИ автоматларда ишлов 

бериш куРеатилган. Бармок,ни думалОI<; шаклли олдинги 
(1) ва кетинги (2) кеекичлар ёрдамида кундаланг суриш 
билан ишлов берилади; резьба плашка (3) ёрдамида ке­
силади. 1, 11 ва- 111 раI<;aмлар билан Утишларнинг тартиб 
рак,амлари белгиланган. 

Буйлама суришга зга булган шаклдор токарлик авто­
матларда содда куринишдаги, майда, узун деталларга 

ишлов берилади. Буйлама суриш барча олдинги бабкалар­
нинг ёки олдинги баб кал ар ичидаги махсус трубаларнинг 
силжиши натижасида чивик,нинг ук,и буйича "аракатла­
ниши орк,али амалга оширилади (l1.7-расм, в). 

Шаклдор ~pк,-
увчи ва шаклдор 

токарлик (буйлама 
йунадиган) авто­

матларда диаметри 

2 мм дан 20 мм гача 
булган чиви~арга 
ишлов берилади. 

Уларда шлицали 
каллакли винтлар­

ни тайёрлашда 
шлицаларни фреза-

17.7-расм. Иwлов бериш учун шаклдор 
токарлик автоматларини созлашнинг 

намуналари 
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лаш учун махсус мосламалардан фоЙдаланилади. 

Чивик; материаллардан деталлар тайёрлаш учун мулжал­

ланган бир шпинделли токарлик револьверли автоматлар 

учта кундаланг суппортга (олдинги, кетинги ва юк;ориги) 

ва шпиндель ук;ига перпендикуляр х,олда горизонтал ук; 

буйича жойлашган револьверли каллакдан иборат. Револь­

верли каллакда кесувчи асбобли к;иск;ич ва тутк;ичлар урна­

тилиши мумкин булган олтита уя мавжуд БУлади. Учта 

кундаланг суппортдан ташк;ари револьверли каллакнинг 

мавжудлиги шаклдор к;ирк;увчи автоматларга нисбатан му­

раккаб шаклдаги деталларга ишлов беришга имкон бера­

ди. 

Чивик; материални суриш ва к;исиш тайёр детални ке­
сиб олингандан кейин автоматик равишда амалга ошири­

лади. Револьверли каллакнинг ва суппортнинг автоматик 
равишда х,аракатланишига автоматнинг так;симловчи ва­

лига урнатилган махсус кулачоклар ёрдамида эришилади: 

17.8-раем. М 12 диаметрли 
винтга ишлов бериш УЧУ" 
токарлик-револь-верли 

автоматни еозлаш ехемаеи 

так;симловчи валнинг бир 

марта айланишида битта де­

таль таЙёрланади. 
Баъзи вак;тларда бир неча 

асбобни ишлатган х,олда 

так;симловчи валнинг бир 

марта айланишида иккита 

детални кетма-кет тайёрлаш 
мумкин. Чунки так;симловчи 

валнинг бир марта айлани­

шида автомат ишлашининг 

даврий цикли тугайди, шу 

даврда бир нечта деталга 

ишлов бериш мумкин. 

Токарлик револьверли 

автоматларнинг ишлаш 

принципи оддий револьвер­

ли дастгох,ларнинг ишлаш 

принципига ухшаш. Детал­

ларга механик ишлов бериш 

технологиясини лойих,алаш­

да алох,ида Утишларни бажа­
риш усулларини револьвер-
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ли каллакка ва суппортларга мах.камланган асбоблар урта­

сида тенг так.симлаш зарур. 

17.8-расмда махсус винт ва уни токарлик револьверли 

автоматда ишлов бериш курсатилган. 

Утишларнинг номлари: 
а) таянчгача суриш; б) каллакни кесиш ва шаклдор 

кескич (1) ёрдамида стержен ПОFOнасини резьба кесиш­
дан олдин йуниш; в) кундаланг суппортдаги кескич (2) 
ёрдамида каллакни думалОК)Iаб йуниш, револьверли кал­

лак билан фаска йуниш ва марказлаштириш; г) револь­

верли каллак билан стерженни тоза йуниш; д) резьба ке­
сувчи патрон (3) ёрдамида резьба йуниш; е) кундаланг 
суппорт билан детални кесишни бошлаш ва револьверли 

каллак билан тешик пармалаш; ж) детални кесиб олиш­

ни тугатиш; з) махсус мослама - туткич (4) билан шли­
цани фрезалаш. 

Куп шпинделли автоматлар купинча, турт ва олти 

шпинделли булади ва айрим х.олларда беш ва саккиз шпин­

делли булади, уларнинг купчилиги диаметри 20 мм дан 
100 мм гача булган ЧИВИК)Iарга ишлов бериш учун тайёр­
ланади. Шпинделлар ишлов бериладиган ЧИВИК)Iарни мах.­
камлаш учун барабанларнинг ичига жойлаштирилади, 

барабанлар даврий равишда бир вазиятдан бошк,а вазият­
га буралиб туради. Битта вазиятда ишлов берилган деталь 

чивик.дан к.ирк.иб олинади ва чивик, кейинги ишлов бе­

риш учун таянчгача сурилади. 

Деталларнинг ташк,и сирти куп шпинделли автомат­

ларнинг буйлама ва кундаланг суппортларига урнатил­

ган кесувчи асбоблар ёрдамида ишлов берилади. Одат­

да, кундаланг суппортларнинг сони шпинделлар сони­

га тенг БУлади. Автоматлар ишлов бериладиган 
чивик.ларни мах.камлаш учун асосий шпинделлардан 

ташк,ари иккита ёки учта асбобли шпинделларига зга 
булади, асбобли шпинделлар узининг Ук.и буйича айла­
нади ва шу ук, буйлаб сурилади. Асбобли шпинделлар­

нинг ук,и асосий шпинделлар Ук.и билан устма-уст ту­
шади. Асбобли шпинделлар, одатда, тешикларга ишлов 
берувчи асбоблар - парма, метчик, узи очилувчи резь­
ба кесувчи каллак ташк.и йуниш учун кескичларни мах.­
камлаш учун хизмат к.илади. 
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Куп шпинделли автоматларнинг бир шпинделли ав­
томатларга нисбатан унумдорлиги юк;ори булади, бирок; 

ишлов бериш аник;лиги бир шпинделли автоматларга нис­
батан паст БУлади. Шпинделлар жойлашадиган буралув­

чи барабан тирк;иши х.амда булувчи механизмдаги тирк;­

ишлар ишлов беришда ~шимча хатоликларни ТУFдира­
ди. Бир шпинделли автоматларнинг марказлаштириш 

буйича ишлов бериш аник;лиги 0,02 мм гача, кичик диа­
метрли деталлар учун эса, х.атто 0,01 мм гача булади. Куп 
шпинделли автоматларда эса аник;лик 0,04-0,05 мм гача 
булади. 

Куп шпинделли автоматларда деталга ишлов бериш х.ар 
бир алох.ида шпинделларга так;симланади ва максимал 

унумдорликка эришиш учун х.ар бир кесувчи асбобнинг 

Утиш йулини К;ИСJQiртиришга х.аракат к;илган х.олда так.­
симланади. 

Турт шпинделли автоматларда шпинделлар буйича 
ишни так;симлашни нормал схема сифатида к.уЙидагича 

к;абул к.илиш мумкин. 

Биринчи шпиндtJЩа деталь дастлаб ёки буйлама суп­
портдаги утувчи кесКич ёрдамида, ёки кундаланг суппорт­
даги шаклдор, думало~ ва БОШJQi кескичлар ёрдамида й:Уни­

лади. Агар деталда тешик булса, бир пайтда пармалаш ёки 
тешик учун марказлаштириш (агар тешик узунлиги унинг 

диаметридан икки марта катта булса) мак;садга мувофик; 
БУлади. 

Иккинчи шпинделда, одатда, дастлабки йунишни 
якунлаш, баъзида эса тоза йуниш амалга оширилади. 

Учинчи шпинделда деталнинг техник шартида курса­
тилган булса ва ушбу техник шарт иккинчи шпинделда 
амалга оширилган булса, йуниш бажарилади х.амда мах­
еуе резьба кееувчи мослама ёрдамида резь6а Йунилади. 

ТуРтинчи шпинделда, одатда, деталь к;ирк;и6 олинади. 

17.9-раем а да деталга туРт шпинделли автоматда иш­
лов бериш жараёни, 17.9-6 расмда эса уша деталга олти 
шпинделли автоматда ишлов бериш жараёни тасвирлан­

ган. Стрелкалар суриш йуналишини куРсатади. 
ТуРт шпинделли автоматда деталга ишлов 6ериш к.уЙи­

дагича амалга оширилади (17.9-раем, а ). 
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Биринчи шпин­

делда буйлама суп­

порт билан 33 мм 
узунликда тешик по­

FOнали парма (1) ёр­
дам ида пармаланади, 

бир вак,тнинг уз ида 

уша суппортда детал­

нинг олдинги чукма­

си йунилади ва 

кундаланг суппорт 

билан шаклдор кес­

кич (2) ёрдамида 

Йунилади. 

Иккинчи шпин-
делда кичик тешик 

пармаланади, фаска­

лар, торец йунилади 

ва тарамлар думала­

тиш вали (3) ёрдами­
да х,осил к,илинади. 

Учинчи шпиндел­
да кундаланг суппорт 

билан шаклдор кес­
кич ёрдамида якун­

17.9-расм. Двигател свечасининг 
корпусига ишлов бериш учун тырт ва 

олти шпинделли автоматни созлаш 

ловчи йуниш амалга оширилади ва буйлама суппорт би­

лан метчик кириши учун арик,ча йунувчи кескич (4) ёр­
дам ида арик,ча ЙУнилади. 

ТуРтинчи шпинделда метчик (6) ёрдамида ички резь­
ба йунилади ва кескич (5) ёрдамида тайёр булган деталь 
к.ирк,иб олинади. 

Олти шпинделли автоматда (l7.9-расм, б) уша детал­
га ишлов бериш жараёни к.уЙидагича БУлади. 

Биринчи шпинделда ички резьба х,осил к,илиниши учун 
тешик пармаланади, кундаланг суппорт билан олдинги 
чукма шаклдор Йунилади. 

Иккинчи шпинделда кичик тешик 19 мм узунликда 
пармаланади, фаскалар ва торец ЙУнилади. 

Учинчи шпинделда пармаланади ва тарамлар х,осил 
к,илинади. 
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Туртинчи шпинделда кундаланг суппорт билан шакл­

дор кескич ёрдамида якунловчи йуниш амалга оширила­

ди ва резьба х,осил к.илишдан олдин сирт Йунилади. 

Бешинчи шпинделда арик.чалар ЙУнилади. 
Олтинчи шпинделда ички резьба йунилади ва тайёр 

булган деталь к.ирк.иб олинади. 
Иккала жараённи солиштириб, шуни куриш мумкин­

ки, биринчи х,олда иккинчи х,олга нисбатан жуда х,ам узок. 
давом этадиган )'тиш учун куп вак.т сарфланар экан. Иш­

лов беришнинг биринчи жараёнида 33 мм узунликдаги 
тсшик ПОFOнали парма ёрдамида пармаланади, иккинчи­

сида эса 19 мм узунликда тешик пармаланади. Бундан таш­
к.ари ПОFOнали парманинг к.Улланилиши асбобнинг к.ий­

матини оширади ва кесиш режимини пасаЙтиради. 

Сиllов саволларu 

1. Нима учун деталь сиртларига комплекс ишлов берилади? 

2. деталь сиртларига комплекс ишлов беришда ИШ.ljаб ЧИl\ариш 

тури х.llсобга ОЛИllадими'? 

3 ИШЛОIJ бериш 3НИК,пигига дастгох.даги ШПИllдсллар СОIIИ к,аll­

дан таъсир к,илади? 

4. Револьверли дастгох.дарда ишлов бсришнинг I\айси х.олларида 

асосин вак,т буйича ютук,к,а эришиш МУМКИIf? 

5. [тур дастгох.ИIIИНГ револьверли каллагини созлашни тушунти­

риб беринг. 

6. Куп кескичли ярим автомзтга ишлов беРIIШ учун созлашни басн 

I\ИЛИНГ. 

7 Куп ШПИIIдСЛЛИ дастгох.даРШIIIГ бир ШПИllделли дастгох.га IIИС­

батан к,андай афзалликлари бор? 

8. Ишлов бериш учун шаклдор-токарлик автоматларини созлаш 
намуналарини кслтиринг 

9. Двигатсль свсчаСИНИIIГ корпусига турт шпинделли автоматда иш­
лов бсриш афзалми еки олти шпинделли автоматдами? 

10. М 12 диаметрли винтга I\андай дacтrox.дa ишлов беришни тавсин 
к,иласиз'? 



/// IfUCM 

МАШИНАЛАРНИНГ ТУРДОШ 

ДЕТАЛЛАРИГА МЕХАНИК ИШЛОВ 

БЕРИШНИНГ КОМПЛЕКС 
ТЕХНОЛОГИЯЛАРИ 

ХVIIIбоб 

ШПИНДЕЛЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ 
ТЕХНОЛОГИК ЖАРА~НЛАРИ 

18.1. Шпинделларнинг хизмат вазифаси ва уларга 
i\Yйиладиган техник талаблар 

Металл кесувчи дастгох,ларlIИНГ шпиндеЛlI энг маъсу­

лиятли деталлардан биридир. Дастгохда тайёрланган де­

талларнинг сифати ва деталнинг таянч буilинлари сифати 

шпинделнинг бикирлигига ва унинг таянчларидаги )\ОЛ<l­

тининг барк,арорлигига куп жих.атдан боглик,. 

Дастгох. шпинделининг асосий хизмат вазифаси иш­
лов бериладиган заготовкага ёки кесувчи асбобга айланма 

)\аракатни маълум бурчак тезлигида ва буровчи моментда 

узатишдан иборат. 

3амонавий дастгох,лар ШПИlщеЛИIIИНГ барча парамстр­

ларининг аниК)Уигига талаб жуда lOк,ори к.УЙилгаll. 

Дастгох. шпинделлари ПОFOнали вал туридаги лстал­
ларга киради. Шпинделлар конструктив шаклига кура уч 

хил булади: 

• жилвирловчи дастгох,ларнинг жилвиртош бабкала­
рида к.Улланиладиган, ук, буйича тешиксиз шпинделлар 

(I8.I-расм, а); 

• пармалаш дастгох,ларида ва куп шпинделли парма­

лаш каллакларида к.Улланиладиган, бир томон" берк ТС­

шикли шпиндсллар (18.I-расм, б); 

• турли типдаги токарлик на РСlюльнеРЛII лаСТГОХ,лар­

да, токарлик ярим автомат ва шпоматларда, Фрезалаlll, 

резьба фрезалаш, жилнирлаш, рсзьба жилнирлаш на БОIIl­
к,а дастгох,ларда к.Улланиладиган ук, буйича тешикли ШПI1Н­

деллар (l8.I-расм, в). 
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18.1-pac~l. Металл кесув'IИ 

дастгох. шпинделларининг 

конструктив турлари: а - Ук. 

буi1И'lа тешиксиз. б - бир 
томони берк ТСШI1КЛI1, в - Ук. 

БУЙИ'lа тешикли 

Шпинделлар, одатда, 45 
маркали углеродли пулат­

лардан, 20Х, 40Х маркали 

хромли пулатлардан ва 

ХРОМlIикелли 40ХН2, 
12ХН2, 12ХН3 маркали 
пулатлардан таЙёрланади. 

Айрим ОFИР дастгох,лар­
нинг ичи буш танали шпин­
делларини тайёрлаш учун 

СЧ 21-40, СЧ 15-32 марка­
ли кулранг чуянлар, моди­

фицирланган чуян ва айрим 

х.олларда пулат куймасидан 

фоЙдаланилади. 

Аник,лиги буйича шпин­
делларни уч гурух.га б:улиш мумкин: 

а) нормал аНИКJIикдаги дастгох.лар учун; б) юк.ори 

аник,ликдаги дастгох,лар учун ва в) прецизион дастгох,лар 

учун. 

Нормал аник,ликдаги дастгох,ларнинг таянч буйинла­
рининг оваллик ва конуссимонликдан геометрик шакл 

m'иши буйин улчам допускининг 50% идан ошмаслиги 
керак. Юк.ори аНИКJIикдаги дастгох,лар учун бу курсаткич 
25% дан ошмаслиги керак, прецизион дастгох,лар учун эса 
БУFИН диаметри улчам допускининг 5-10% атрофида була­
ди. Замонавий прецизион жилвирлаш дастгох,ларининг 
шпинделлари буйин диаметрининг допуски 1,5-3 мкм 
булганда, 300 мм узунликда, 0,3-0,5 мкм дан юк.ори 
булмаган овалликка, 0,25-0,5 мкм дан юк.ори булмаган 
конуссимонликка эга булиши зарур. 

Нормал аник,ликдаги дастгох,ларда подшипник буйнига 
нисбатан конуссимон тешикнинг радиал тепиши 5-10 
мкм дан ошмаслиги, юк.ори аник,ликдаги дастгох,лар учун 

эса 3-5 мкм дан ошмаслиги керак. 

18.2. Шпинделларга ишлов бериш 

Икки томони очик. тешикли шпинделларни тайёр­
лаш мураккабдир. Бундай шпинделларга ишлов бериш 
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торецларини фрезалаш ва торецларида марказий тешик­

ларни пармалашдан бошланади. Бу марказий тешиклар 

ташк;и сиртларга хомаки ва ярим тоза йунишда техно­

логик база булиб хизмат к;илади. Бундай йуниш серияли 

ишлаб чик;аришда гидро-нусхакаш дастго""ларда 1-2 
утишда амалга оширилади. Утишлар сони шпиндель улча­
ми, асосан, ишлов бериш к;Уйим катталигига к;араб аник;­

ланади. Айрим ""олларда ташк;и сиртларга ишлов бериш 
учун куп кескичли дастго""лар к;Улланилади. Шпиндел­
лардаги икки томони очик; тешикларни, одатда, тезке­

сар пулатдан тайёрланган пластинкали ёки к;аттик; 
к;отишмадан тайёрланган пластинкали махсус пероли 

пармалар ёрдамида бир ёки икки шпинделли махсус 

дастго""ларда пармаланади . 
Шпиндель айланганда бир урнатишда барча узунлиги 

буйича пармалаш мумкин. Агар парма айланса, аввал 

шпинделнинг ярми узунлигида, кейин эса к;олган иккин­

чи ярми пармаланади ва олдинги учи томонидан верти­

кал-пармалаш дастго""ида тешик зенкерланади, ундан кей­

ин токарлик дастго""ида бир вак;тда иккала тореци йуни­
лади ва олдинги ва орк;а томонидан конуссимон тешиклар 

ЙУнилади. Шундан сунг заготовкага термик ишлов бери­

лади. Термик ишлов бериш шпинделнинг сезиларли де­
формацияланишини келтириб чик;армаслиги керак. Юк;ори 
частотали ток ёрдамида к;издириш орк;али сиртни тоблаш 

к;Улланилади. 

Бу жараённинг мо""ияти шундан иборатки, металл к;ат­
лами 1-3 мм чук;урликкача к;издириб тобланади. Метал­
лнинг к;олган к;исми к;издирилмайди ва шпинделнинг де­

формацияланишини келтириб чик;армаЙди. 
20Х маркали пулатдан тайёрланган шпинделлар цемен­

титланади, кейин тобланади ва бушатилади. 

Термик ишлов берилгандан кейин шпинделнинг ол­
динги ва орк;а томонидан конуссимон тешиклар якуний 

ЙУнилади. 
Урнатиладиган кондукторнинг олдинги конуссимон 

тешиги буйича базаланиб шпиндель фланецидаги те­

шиклар пармаланади ва уларнинг айримларига резьба 

ЙУнилади. Кейин конуссимон тешикларга марказий 
махсус тик;ин киргизилади. Шпиндель заготовкаси ти-
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18.2-расм Токарлик дастгох.ининг шпиндели 

к,иннинг марказий тешиклари буйича базаланади ва 

ташк,и сиртлар якунловчи йунилади х,амда токарлик ёки 

резьба фрезалаш дастгох,ларида ташк,и резьбаларга иш­
лов берилади. 

Шлица ва шпонка арик,чаларини фрезалаш х,ам марка­
зий тик,инлар ёрдамида амалга оширилади, бунинг нати­

жасида шпиндель ук,и 6уйича уларнинг узаро параллелли­

гига эришилади. 

Таянч буйинларини ва патроности ташк,и конусини 

жилвирлаш х,ам шпинделни марказий тик,инга базалаш 
орк,али амалга оширилади. Прецизион дастгох,ларнинг 

6уйинлари жилвирлашдан сунг купинча ялтиратилади ёки 

суперфинишланади, бунда сирт Fадир-будирлиги 
R =0.08.;-0.16 га эришилади . 

• 1 Якуний ишлов берилган таянч буйиндан фойдаланиб, 
олдинги конуссимон тешикни ички жилвирловчи дастгох,­

да жилвирланади. Шпинделнинг таянч буйнига нисбатан 
конуссимон тешик жойлашишининг ТУFрИЛИГИНИ тешик­

ка конуссимон кети билан урнатиладиган аник, к,иск,ич ёр­

дам ида аник.ланади. Индикатор 300 мм узунликдаги к,ис­
к,ичга урнатилади. Шпиндель айлантирилганда индикатор 

стрелкасининг ОFИШИ 5-1 О 11 дан, прецизион дастгох,лар 
учун эса 1-3)..1. дан катта булмаслиги керак. Буйлама тешиги 
6улмаган шпинделлар, одатда, ПОFOнали валларга ишлов 
6ериш ка6и марказий тешиклар буйича базаланади. 
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18.2-расмда курсатилган.токарлик дастгох;и шпинделига ИШЛО8 бериш 
технологик маршрути 

т/-
Операция Дастгох. 

р 

1 
Торецларини фрезалаш Ба у ерда 

МаркаЗЛОБЧИ фрезалаш 
марказий тешикларни пармалаш. 

2 
Кетидан то фланецгача булган таШI\И Токарл ик-гидро-нусха-

сиртларни хомаки Ба ярим тоза йуниш. каш 

3 Шпинделнинг каллак I\ИСМИНИ ЙУНIIШ. УНИБерсал-токарлик 

БI1Р еКI1 I1ККИ 
4 '9'1\ БУЙl1ча теШI1К пармалаш. ШПl1нделли 'IYI\YP 

пармалОБ"11 

Фланец томонидаГI1 конуссимон 

5 тешикни зенкерлаш (конуссимон зенкер Вертикал пармалаш 

ёрдамида) 

ОЛДИIIГИ Ба кетинги конуссимон 

6 тешиклаРНI1 дастлаБКI1 ЙУНI1Ш ва УНl1всрсал-тuкаРЛI1 к 

тореЦll11 кееиш. 

7 
ЮЧТ ёрдамида БУЙl1нларни тоблаш ва ЮЧТ махсус МОС1,lма 

бушаТI1Ш. па печь 

8 
Олдинги Ба кеТI1НГI1 КОНУССI1МОН У 11 иве реал -токар.lll к 
тешикларни якуний Йуниш. 

9 
Фланецда тсшик пармалаш ва резьба 

Вертикал ь-пармалаш 
йуниш 

10 ТаШI\И еиртларlll1 ЯКУНI1Й ЙУIlI1Ш. Гидро-нусхакаш 

11 Гайка у"ун резьба ЙУНI1Ш. Токарлик ВI1НТ к.llрк.11II1 

12 Шпонка аРИI\"аСI1НИ фрезалаш. ШПОlIка фрс Ja;\() 1\'1 11 

13 Шлицаларни фрезалаш. Шлица фрсза,IOВ'111 

14 Стопор учун иккита тешик пармалаш. Вертикал пармалаш 

15 llилиндрик буйинларни жилвирлаш Думалок. ЖИ.'IВl1рлаш 

16 Конуссимон Т<1ЯII'1 БУiil1нлаРИIIИ 
И'IКlI ЖI1JIВllр.lаш 

ЖИЛБирлаш. 

17 
Патрон УЧУII КОНУСНI1 ва фланец 

И'lКI1 ЖII.1I!11р.lаш 
торецини жилвирлаш 

18 
Олдинги КОНУССI1МОН теШI1КlI11 

И'lКI1 ЖИЛllllрлаш 
ЖИЛБирлаш. 

19 Шпинделни назоратдан утказиш 
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Прецизион дастгох,ларнинг шпинделларини тайёрлаш 

технологик жараёни жуда х,ам мураккаб, чунки уларнинг 

улчамларига, унинг элементларининг геометрик шаклига 

нисбатан элементларнинг буйлама ук, буйича жойлаши­

шига х,амда таянч буйинлари сиртларининг Fадир-будир­
лигига талаб жуда х,ам юк,ори. 

Шпинделларни назоратдан утказиш жуда х,ам масъу­

лиятли операция булиб х,исобланади. Ав вал геометрик 

улчамлари текширилади. Диаметрал улчамлари чекли ско­

балар, штангенциркуллар, микрометрлар (0,01 мм гача), 
пассаметрлар (0,002 мм гача) ва микромастлар (0,001 мм 
гача) ёрдамида назоратдан утказилади. 

Сиртлар геометрик шаклининг ТУFРИЛИГИ ва уларнинг 
узаро жойлашиши, одатда, индикатор ёрдамида назорат­

дан Утказилади. 

Синов саволлари 

1. Шпиндсллар нима мак;садда ишлатилади') 

2. Шпинделларга к;андай техник талаблар к,уйилади? 

3. Шпинделларнинг к;андай турлари мавжуд? 

4. Шпинделларга к;андай ишлов берилади') 

5. Прецизион дастгох,лаРНИIlГ шпинделлаРИIIИ тайерлашнинг узи­

га хос к;андай томонлари бор? 

6. Токарлик дастгох.и шпинделига ишлов бериш операциялари­

нинг кетма-кетлигини айтиб беринг. 



XIX боб 

ТИРСАКЛИ ВАЛЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ 
БЕРИШНИНГ ТЕХНОЛОГИК ЖАРА1tНЛАРИ 

19.1. Тирсакли валларнинг заготовкаларини олиш 
усуллари 

Пулат тирсакли валларнинг заготовкалари БОЛFа Ба 
прессда штамплаш орк.али IT 8-9 квалитет буйича аник.­
ликда таЙёрланади. Сериялаб ишлаб чик.аришда БОЛFалар 

ёрдамида, оммавий ишлаб чик.аришда эса БОЛFалОБЧИ прес­
сларда заготовкалар штампланади. БОЛFаловчи прессларда 

штамплаш 1,5-2 маротаба унумли, бунда штамплаш 
к.ияликларини 3-6 градусгача, механик ишлов бериш учун 
к,уйимни 30-40% га ва металл сарфини 10-12% га ка­
майтириш мумкин. 

Штамплаш учун заготовка сифатида квадрат, думалок. 
чивик. ёки шаклдор прокатдан фоЙдаланилади. Шаклдор 

прокатдан фойдаланиш самарали х,исобланади (заГОТОБ­

канинг бошлаНFИЧ массаси 5-8% гача камаяди). 
Прессда штамплаш орк.али тирсакли вал заготовкаси­

нинг шакли х,осил к.илиниши 19.I-расмда курсатилган: а -
штамплаш учун заготовка; б - букиш; в - дастлабки ва 

якуний штамплаш; г- усма-

ларини к.ирк.иб ташлаш; д­

горизонтал-БОЛFалаш маши­

насида фланецни чуктириш. 

f<.yЙма валларнинг заго­
товкалари ас оса н икки усул­

да олинади: тупРок.ли ва 

арик.чали шаклларга к.уЙиш. 

Арик.чали шаклларга к;уйиб 
олинган тирсакли валлар­

нинг заготовкалари юк.ори 

аНИК)Iикка зга булади (IT5-
IТ7) ва сирт Fадир-будурли­

ги Rz=40 БУлади. зичлиги 
юк.ори ва ишлатилиш сифат­

лари яхши булади. 
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19.I-ра<':~I. Прссс срдаМIIЛ<1 

штамплаш орк,али тирсакли 

вал 1аГОТОIJкаСИIIИIIГ 

шаКЛИIIИ ,\ОСIIЛ к,илиш 



19.2. Тирсакли валларнинг заготовкаларига механик 
ишлов бериш 

Тирсакли валларнинг заготовкаларига механик ишлов 
беришнинг асосий операциялари куйидагилардир: 

а) технологи к базаларга ишлов бериш (торецларини, 
марказий тешиклар ва платиклар); б) асосий ва шатунли 

буйинларини, буйинларга ва галтелларга ишлов бериш; 

в) мой каналларига ишлов бериш; г) фланецдаги ва вал 

кетларидаги тешикларга ишлов бериш; д) буйин сиртла­

рини пардозлаш; е) вални мувозанатлаш. 

Тирсакли валнинг торецлари ва марказий тешиклари 

фрезалаш-марказлаш дастгох.ларида битта операцияда ёки 
фрезалаш ва марказлаш дастгох.ларида иккита операция­

да ишлов берилади. Валларни оммавий ишлаб чик.аришда 

марказлаш учун барабан туридаги фрезалаш-марказлаш 

дастгох.лари ~лланилади. 

Заготовка иккала четки асосий буйинлари орк.али бир­
бирига боFЛИк. булмаган хрлда гидравлик ёки пневматик 

суриладиган (1) ва (2) призмали мослама ёрдамида мар­
казланади (1 9.2-расм), бу урнатиш ва мах.камлаш заготов­
кани бир оз текислайди; заготовка Ук. буйича йуналишда 

~ЗFалувчан призма (3) ёрдамида к.аЙд к.илинади. Барабан 
туридаги мосламалар турт ва ундан ортик. заготовкаларни 

урнатиш учун фоЙдаланилади. 

Кейинги пайтда заготовканинг геометрик Ук.и буйича 
эмас, балки инерция Ук.и буйича марказловчи мувозанат-

19.2-расм. Тирсакли вал заготовкасининг торецларини фрезалаш Ба 
мараказлашда орнентирлаш схемаси: 

I Ба 2 - маРКЮЛОIJЧИ ПРlIзмалар; 3 - заГОТОБкани ук;и БУйича 
ориентирлаш УЧУ!! призма 
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ловчи-марказловчи дастгох,лар к.Улланила бошлади. Заго­
товка мувозанатланган к.исувчи мосламалар ёрдамида урна­

тилади. Мослама горизонтал Ук.и атрофида аЙланади. Кузда 
тутилган махсус тизим туфайли заготовка айланаётган мос­
ламада автоматик равишда уз х,.олатини узгартириб, маъ­

лум бир айланишлар сонида заготовканинг инерция Ук.и 

дастго)( шпиндели.га урнатилган марказловчи парманинг 

Ук.ига ТУFРИ келиб к.олади. 

19.3. Тирсакли валларнинг буйинларига ишлов бериш 

Купчилик корхоналарда валларнинг буйинлари термик 

ишлов берилишига к.адар токарлик ва жилвирлаш даст­

гох,ларида ишлов берилади, термик ишлов берилгандан 

кейин эса жилвирлаш, ялтиратиш ёки суперфинишлаш 
дастгох,ларида ишлов берилади. Айрим х,.олларда буйин­

ларга ишлов беришда фрезалаш кjлланилади. Вал заго­

товкаси токарлик ва жилвирлаш операциялари орасида 

ТУFриланади, айрим )(олларда марказий тешикларда ТУFРИ­

ланади. 

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда токар­
лик, пармалаш, жилвирлаш ва бошк,а дастгох,лар автома­

тик линияга терилади. 

Узун тирсакли валлар заготовкалаРI1НИНГ асосий буйин­

ларини йунишда урта асосий буйини буйича таянч к.илиб 
марказларга урнатилади. Бунинг учу н урта асосий буйин 

дастлаб токарлик ва жилвирлаш дастгох.ларида ишлов бе­

рилади. Токарлик ишлов бериш учун одатда, икки томон­
лама юритмали куп кескичли махсус дастгох,лардан фой­

даланилади. Бу дастгох,ларда заготовка иккита патрондаги 

марказга урнатилади (19. 3-расм). Дастгщ конструкцияси­
да ишлов бериш жараёнида узгармас кесиш тезлигини 
таъминлаш учун шпинделнинг айланишлар сонини поFO­

насиз узгартириш кузда тутилган. Дacтro)( буйинни 0,2-
0,3 мм гача аНИI<,Jlикда (IТ5-IТ7 буйича) ва Rz =40 сирт 
Fадир-будирликда йунишга имкон беради. Вал буйинла­

рининг тепиши 0,3-0,5 мм га тенг. 
Токарлик ишлов берилгандан кейин урта буйин к,ирк,­

иб олиш усулида люнет ости учун жилвирланади. Буйин 
билан бир пайтда буйин тореци ва галтеллар жилвирлана-
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ди. Бундай хрлларда жилвирлаш дастгох.ларида заготовка 

марказларга урнатилади, заготовканинг айланма х.арака­

ти эса поводкали патрон ёрдамида амалга оширилади. Жил­
вирланадиган буйин, одатда, созланадиган люнетга тая­

нади ва буйин диаметрининг ишлов бериш аНИ/9IИГИ IТЗ 
квалитет атрофида БУлади. 

Урта асосий буйиндан к.Ушимча таянч сифатида фой­
даланиб кейинги операцияларда к.олган асосий буйинлар, 
фланец ва олдинги ПОFOнали кети йунилади; шу билан 

бир пайтда буйин тореци, фланец ва галтеллар ЙУнилади. 

Бунинг учун марказий юриткичли куп кескичли токарлик 

ярим автоматлар к.Улланилади. Бу дастгох.ларда заготовка­

лар марказларга урнатилади, марюlЗИЙ асосий буйин эса 

люнетга урнатилади (I9.4-расм). Етаклаш тортк.иси вази­

фасини урта буйиннинг жаFИ утаЙди. Ушбу операцияда 

бир пайтнинг узида к.олган асосий буйинлар (урта буйин­

дан ташк.ари), валнинг ПОFOнали кети, фланец йунилади, 
жаFНИНГ ва галтелнинг торецлари кесилади. Буйинлар ра­

диал призматик кенг кескичлар билан йунилади, бу кес­

кичлар олдинги Ба кетинги суппортларга урнатилган була­

ди. 

Токарлик ИШЛОБ беришнинг иккинчи усулига Утиш 

учун, яъни шатунли буйинларни йуниш учун аник, асо­

сий базаларни (асосий буйинларни) тайерлаб олиш зарур. 

Бунинг учун икки ёки куп ЖИЛБИРТОШ доирали думалок. 
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19.3-расм. Икки томонли 

IOритмали токарлик ярим автомат­

да тирсакли ваЛIIИIIГ Урта БУйи­

нини йУниш ва БУйинларини ке­

сиш 

19.4-расм. Марказий IOритма­

ли токаРЛIfК ярим автоматда тир­

сакли валllИIIГ асосий БУйинлари­

ни ва кетини йуниш 



жилвирловчи дастгох,ларда барча асосий буйинлар ва вал 

кетлари дастлаб жилвирлаб олинади. 

Шатунли буйинлар жуфт-жуфт йунилади (айланиш­

нинг бир Ук.ида жойлашган иккитадан буйин), масалан, 
аввал биринчи ва олтинчи, кейин иккинчи ва бешинчи 

ва охири учинчи ва туртинчи буйинлар йунилади ёки бар­

ча буйинлар бир пайтда Йунилади. Иккала х.олда х,ам буйин­
га туташ жаF ва галтел сиртлари ЙУнилади. Биринчи х,олда 

олтита тирсакли валнинг шатунли буйинлар бир пайтда 

ишлов берилиши мумкин. Биринчи вариант буйича иш­

лов бериш учун икки томонлама юритмали дастгох,дан 

фойдаланиш мумкин. Бундай х.олда ишлов бериладиган 

иккита буйин Ук.и дастгох, шпиндели Ук.ига ТУFPи келади­
ган х.олатда тирсакли вал урнатилади. Бунинг учун асосий 
урта буйинни ишлов беришдаги каби вални мах,камловчи 
мосламадан фоЙдаланилади. Вални мосламага урнатишда 

асосий буйин Ук.и шпинделнинг айланиш Ук.ига нисбатан 
кривошип радиус и катталигида силжитилади. 

Иккинчи вариант буйича ишлов бериш учун ишлов 

бериладиган шатунли буйинлар сонига ТУFРИ келадиган 

ишчи суппортли махсус мак.саддаги дастгох,лардан фой­
даланилади. Вал четки асосий буйинлари буйича урнати­

лади ва асосий буйиндаги люнетга таянади. 

Шатунли буйинлар асосий буйинларни токарлик иш­

лов беришдаги суришга нисбатан кичик суришда йунила­

ди. Бу валнинг деформацияланишини (буралишини) ка­

маЙтиради. 

Кейинги пайтда буйинларни, жаF ва галтелларни ро­

тацион фрезалаш усулида ишлов бериш к,улланилмокда. 

Бундай фрезалаш заготовканинг кичик тезликда айла­
ниши ва вак.т бирлигида катта микдорда металл кесиб оли­

ниши билан характерланади. 

Пулат заготовкали тирсакли валларнинг буйинларини 
дастлабки жилвирлаш термик ишлов берилгунга к.адар ва 

охирги жилвирлаш термик ишлов берилгандан кейин амал­

га оширилади. 

\ 600-800 мм узунликдаги 65-80 мм диаметрли тир-
, сакли валлар заготовкаларин'Инг буйинлари, жаF ва гал­

телларини жилвирлаш учун к,уйим термик ишлов берил­

гунга к.адар ",ар иккала томонга 0,3-0,5 мм дан к.олди-
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рилади ва термик ишлов берилгандан кейинги жилвир­

лаш учун ундан )(ам камрок. к,уйим к.олдирилади. 

Буйинлар тоза жилвирлангандан кейин юк.ори тоза­

ликдаги ишчи сирт )(осил к.илиниши учун пардозловчи 

ишлов берилади. Пардозловчи операцияларнинг асосий­

лари суперфинишлаш, ялтиратиш ва микрофинишлаш 

)(исобланади. 

Юк.ори юкланишда ишлайдиган тирсакли валларнинг 
чарчаш муста)(камлигини ошириш учун сирт муста)(кам­

лаш к,улланилади. 

19.4. Тешикларга ва шпонка арик.чаларига 
ишлов бериш 

Шатунли буйинларда 6-10 мм диаметрли 100-220 мм 
узунликда мой утказувчи к.ия каналлар, асосий буйин­

ларда эса 7-10 мм диаметрли 25-40 мм узунликда мой 
Утказувчи тешиклар )(осил к.илинади. Фланецда, одатда, 

ма)(камлаш учун 14-16 мм диаметрли 4-6 та тешик парма­
ланади. 

Валнинг фланец томонидаги торецида диаметри 30-50 
мм ли, узунлиги 40-70 мм ли подшипник утирадиган те­
шикка ишлов берилади, валнинг олдинги кетида тешик 

пармаланади, зенкерланади ва резьба очилади. Валнинг 

олдинги кетида так.симлагичнинг етакловчи шестерняси 

ва вентилятор шкиви урнатиш учун шпонка арик.чалари 

)(осил к.илинади. Бу мак.садда йирик серияли ва оммавий 
ишлаб чик.аришда икки томонлама куп уринли агрегатли 

барабан туридаги дастгох,лар к,улланилади. 

Тирсакли валлардаги мой утказувчи каналларни ста­

ционар мослама билан жи)(озланган икки томонли куп 

шпинделли горизонтал-пармалаш дастгох,ларида )(осил 

к.илинади. 

Тирсакли валлар юк билан биргаликда мувозанатла-

нади, бунда айланма массанинг инерция кучи таъсири- \ 
да мувозанатсизлиги аник.ланади ва мувозанатлаштир!~-

лади. 
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19.5. Тирсакли валларни назоратдан утказиш 

Тирсакли валларни тайёрлаш жараёнининг х,ар бир энг 
масъулиятли операцияларидан кейин бир неча назорат­

дан Утказилади. 

Якуний назоратдан утказишда одатда: а) буйин, фла­

нец ва вал кети диаметрлари; б) четки асосий буйинларга 

нисбатан буйин ва фланец торецининг тепиши; в) асо­

сий ва шатунли буйинларининг узунликлари, уларнинг 

базовий тореци ва фланец к,алинлигига нисбатан масофа­
си; г) барча кривошипларнинг бурчак остида жойлаши­

ши; д) кривошип радиуси; д) биринчи асосий буйин ук,ига 

нисбатан урнатиладиган тешиклар ук,ининг жойлашиши; 
е) биринчи шатунли буйиннинг сиртига нисбатан шпон­

ка арик,часи Ук.ининг жойлашиши ва улчами; ж) фланец­

даги подшипник учун тешик диаметри ва унинг фланец 

тореци ёки асосий орк.а буйин торецига нисбатан уриши; 
з) маховик ости буйни текширилади. 

Охирида буйинларида тирналганлик, дарзлик, усим­

талар ва бошк.аларни аНИК)Iаш мак,садида ташк,и сирти 
куздан кечирилади. 

Сипов саволлари 

1. Тирсакли валлар нима учун хизмат к,илади ва унинг конструк­
тив параметрлари к,андай булади? 

2. Тирсакли валлар к,андай материаллардан тайёрланади? 

3 Тирсакли валларнинг заготовкаларини олиш усуллаРИIIИ айтиб 
беринг. 

4. Тирсакли валларга механик ишлов бериш кетма-кетлигини ай­
тиб беринг. 

S. Тирсакли валнинг олдинги кетидаги тешикка к,андай ишлов 
берилади? 

6. Тирсакли валларнинг буйинларига к,андай ишлов берилади? 
7. Тирсакли валлар к,андай назоратдан утказилади? 



ХХбоб 

ДАСТГОХ СТАНИНA1IАРИГ А ВА КОРПУСЛИ 
ДЕТАЛЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШНИНГ 

ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЕНЛАРИ 

20.1. Станиналарга ишлов бериш 

Металл кесувчи дастгох.ларнинг станинаси асосий ва 

масъулиятли деталдир. Дастгохда ишлов бериладиган де­
талнинг сифати станинанинг тайёрланиш сифатига куп 
жихдтдан БОFЛИк. булади. Станинанинг асосий вазифаси 

дастгох, узелларининг узаро жойлашишини координата­

лаш ва бириктиришдир, шунинг учун станинани купинча 

базавий деталь х,ам деб аталади. 

Купгина станиналар учун иккита ва ундан ортик. ТУFРИ 
чизик,ли сиртларнинг мавжуд булиши характерли х,исоб­

ланади. Аник. ишлов берилган тешиклар станиналар учун 
унча ах,амият касб зтмаЙди. Уларда мах.камлаш учун иш­

латиладиган тешиклар асосий тешик булиб х,исобланади. 

Дастгох,нинг ишлаши куп жих.атдан йуналтирувчи ста­

ниналарнинг аник;IИГИ ва уларнинг ейилишга чидамли­

лиги билан аНИl<,Jlанади. Нормал аНИк;Iикдаги дастгох.лар­
нинг йуналтирувчи станиналари 100О мм узунликда 0,01-
0,05 мм дан катта булмаган ТУFРИ ЧИЗИк;Iикдан четга 
чик.ишга рухсат берилади. Прецизион дастгох/шр учун тУFpИ 
ЧИЗИl<,Jlикдан четга чик.иш 5-1 О марта кам булиши керак. 
Нормал аНИl<,Jlикдаги дастгох.ларнинг йуналтирувчи ста­

ниналари 1000 мм узунликдаги 0,001-0,005 мм орасида 
параллелликдан четга чик,ишга рухсат берилади. Оддий да­
стгщлар учун сирти Fадир-будирлиги R

a
=0,63+1,25, пре­

цизион дастгох.лар учун зса R
a
=O,04+0,08 булиши керак. 

Станиналарнинг заготовкаси учун СЧ 20 чуя н к.уЙма­
си хизмат к.илади. Камдан-кам х.олларда легирланган чуян­
дан х.ам фоЙдаланилади. Пайвандли станиналар чекланган 
к.Улланишга зга. 

Станиналарнинг механик ишлов бериш кетма-кетли­

ги барча турдаги ишлаб чик.аришда принципиал жих.ат­

дан бир хил ва к.уЙидагича а) асоси ва йуналтирувчи сирт­

ларга дастлабки ишлов бериш; б) уша сиртларга тоза 
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ишлов бериш; в) мах.камлаш учун фойдаланиладиган ва 

бошк,а тешикларга ишлов бериш; г) йуналтирувчи сирт­

ларни пардозлаш. 

Станинага дастлабки ишлов берилгандан кейин купин­

ча "эскиртириш" (табиий ёки сунъий) операцияси к,улла­

нилади, бунда н мак,сад металлнинг совуш жараёнида х.ам, 

дастлабки механик ишлов беришда х.ам х.осил булган ички 

кучланишлардан озод к,илишдир. Прецизион дастгох,лар­
нинг станиналари албатта "эскиртирилади". 

Табиий "эскиртириш", одатда, дастлабки йунилгандан 

кейин амалга оширилади: станина цехда ёки цехдан таш­

к,арида 10 кундан 6-8 ойгача турса, янада яхши БУлади. 
Сунъий "эскиртириш" бир неча усулда амалга ошири­

лади. Энг к,улланувчан усул - печда (электрик, нефтли ва 

бошк,алар) 12-15 соат 500-550 С гача к,ИЗДИРИШ. Барча 
операцияга 20-24 соат сарфланади. Купинча, айник,са пре­
цизион дастгох,ларнинг станиналари учун бу вак,т 2-3 марта 
ва к,издириш х.арорати 600-650 С гача етказилади. 

Якка тартибли ишлаб чик,аришда катта дастгох,лар ста­
ниналарига механик ишлов бериш учун к,уйим 12 мм дан 
25 мм гача к,абул к,илинади, йирик серияли ишлаб чик,а­
ришда урта дастгох,лар учун эса кSйим 6-8 мм к,абул к,или­
нади. 

Якка тартибли ва кичик серияли ишлаб чик,аришларда 
станина белгилаш буйича оддий мосламалардан фойдала­
ниб универсал дастгох,ларда ишлов берилади. Йирик се­
рияли ишлаб чик,аришда юк,ори унумдорли куп шпиндел­

ли дастгох,лар ва бошк,а юритмали мосламалар к,улланила­

ди (20.1-жадвал). 
Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик,аришда 

станиналарга ишлов бериш белгилашдан бошланади, бел­

гилашнинг мазмуни шундан иборатки, рейсмус ёрдамида 

белгилар к,уйиб чик,илади. Белгилашда геометрик улчам­
лар текширилади ва к.уЙманинг асосий элементлари шакл­

ларининг тУFpилиги, яъни ташк,и сиртларга нисбатан стер­
женлар ёрдамида х.осил к,илинган ички сиртларнинг к,ий­

ТИFЛиги х.амда ишлов бериш учун к,олдирилган к,уйимнинг 

тенг так,симланиши текширилади. 

Станинанинг конструктив жих.атдан узига хослиги, 
ОFИРЛИГИ, габарит улчамлари, аниJ<.flИК параметрлари х.амда 
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йиллик ишлаб чик.арилиши станинанинг ишлов бериш 

технологик жараёНIfНИ на алох,ида операцияларининг ба­
жарилишини белгилаЙди. 

20. I-жадв(u 

Токарлик - винт К;ИРl\ИШ дастгох;ининг станинасига йирик серияли 
ишлаб ЧИl\аришда ишлов бериш технологик маршрути 

Т.р ОпераЦИЯlНlIIГ I\ИСl\ача мазмуни Дастгох. 

1 АСОСIIИНГ сиртлаРИIfИ хомаки фрсзалаш. Буiiлама фрезалаш 

2 ЙУllаЛТИРУБЧИ Ба БОШl\а сиртлар"и хомакн Махсус буйлама 
фрезалаш фрезалаш 

3 Табиий (ёкн сунъий) эскиртириш. 

4 Асос сиртлаРИlll1 тоза фрсзалаш. 
Буйлама фрезалаш 

5 Йуналтирувчи ва БОШI\U сиртлар"и таза Махсус буйлама 

фреЗ'UIаш. фрсзалаш 

6 
КеТИIIГИ бабка планка ости СИРПlllИ 

Буiiлама рандuлаш 
раllЩUIаш. 

Мах;камловчи реьзбаЛ<lР учун тсшик 
РаНД.UIаш-

7 пармалаш ва рсьзба кссиш ва БОШl\а 

тсшикларни паРМ'UIаш 
пармалаш 

S 
ЙунаЛТИРУВllИIIИIIГ сиртлаРIIIIИ ЮI\ОРИ 

Махсус мослама 
частотали токда тоБЛ<lШ 

9 
ЙУII<lЛТИРУВЧИНИJIГ сиртларини 

Буiiлама жилвирлаш 
ЖИЛБирлаш 

10 Нюоратдан }iтка1ИШ. 

Якка тартибли на кичик серияли ишлаб чик.аришда ОFИР 

на улкан дастгоХ)!арнинг станиналари, одатда йуналтирув­

чиларини ишлов беришдан бошланади, бу эса к.уЙма НУК;­

сонларни аник;лашга имкон беради. 

Токарлик, буйлама фрезалаш, буйлама рандалаш, 

йуниш ва бошк.а урта улчамли дастгоХ)!арнинг станинала­

рига асосдан-базаний сиртдан бошлаб ишлов берилади. Бу 
биринчи операцияда станина заготовкаси йуналтирувчи 

хомаки (ишлов берилмаган) сирт билан урнатилади, бу 

сирт шу х,олатда технологи к урнатувчи база булиб х,исоб­

ланади. 
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Бу эса кейинги операцинда иунаЛТllрувчидан катта 

булмаган к.алинликдаги металл к.атламини кесишга им­

кон нратади, й.уналтирувчида ннада зич, бир жинсли ва 

ейилишга чидамли металл к.атламининг сак,nанишини таъ­

минлаЙди. Заготовка биринчи операцинда белги буйича 
к.озик. ёки домкратлар ёрдамида вертикал ЙУН,Ulишщ\ урна­

тилади. Горизонтал йуналишда, одатда, винтли тuннчлар 

к.Улланилади. 

Серияли ишлаб чик.аришда станина заготовкалари би­
ринчи операцияда белги буйича эмас, балки махсус мос­

лама ёрдамида урнатилади. 

Сериялар сони ортиб борган сари винтли к.иск.ичли­
ларга нисбатан такомиллашганлари: пневматик, гидрав­

лик ва бошк.а усулда к.исадиган мослаМ,Ulар к.Улланилади. 
Йуналтирувчиларни буйлама-фрезалаш дастгох.ида 

стандарт фрезаларни бир марта урнатиб, бирок. бир неча 

марта Утишда фреЗ,Ulарни куп марта 'UIмаштириб фреза­

лаш мумкин, бунда ёрдам'IИ вак.т жуда куп сарфланади. 

Шундай фрезалашнинг етгита утишда бажариладига­
ни 20.1-расмда курсатилган. ФреЗсUlашнинг бундай усули­
ни станиналарнинг катта партиясига ишлов беришда 

к.Уллаш мак.садга мувоФик. булади. 

20.I-расм. Дастгох; станинаСlIlIlIНГ ЙУllаЛТИРУВ'II1СИIIИ фрсзалар"и 
алмаШТllриб фрезалаш схсмаСI1 
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20.2-расм. Фрезалар туплами ердамида дастго)(, станиналаРИНИIIГ 
ЙУllалтирувчиларини фрезалаш схемаси 

Йуналтирувчиларни фрезаларнинг махсус туплами ёр­
дам ида фрезалаш мумкин (20.2-расм), бунда икки ёки турт 

шпинделли буйлама фрезалаш дастгох.ларидан фойдала­

нилади. Иккала фрезалаш бабкалар станина йуналтирув­

чисининг профилига ТУFРИ келувчи фрезалар туплами 

жоi1лашган к,иск,ичларни айлантиради, ёрдамчи вак,т фа­

к,ат мосламада станина заготовкасини урнатиш ва мах.кам­

лашга сарфланади халос. 

Бу усулнинг унумдорлиги жуда юк,ори, бирок, айрим 

камчиликларга эга. Фрезалар тупламидаги т)ipттa фреза 
стандартли, к,олганлари эса махсус булади, бу эса улар­

нинг бошлаНFИЧ нархини ошириб юборади. Тупламга ки­

РУВЧI1 фрезаларни чархлаш жуда х.ам мураккаб, чунки 
тупламдаги фрезаларнинг талаб к,илинган диаметрига к,ать­

ий амал к,илишга ТУFpи келади. Агар битта фреза тиши­
нинг бир к,исми емирилса, уни чархлашда металлнинг куп 

к,атламини чархлаб олиб ташлашга ТУFРИ келади, диамет­

рнинг улчамига амал к,илиш учун тупламдаги к,олган фре­
заларнинг х.ам оРтик..ча металл к..атламини олишга ТУFРИ 
келади, бу эса чархлашни к..имматлаштиради ва фрезанинг 
ишлаш вак..тини камаЙтиради. 

Йирик серияли ишлаб чик,аришда куп шпинделли мах­
сус буйлама фрезалаш дастгох.ларини к..Уллаш мак..садга 

мувоФик.. булади, буларда фрезалаш бабкалари дастгох.нинг 
иккала томонида кундаланг жойлашган БУлади. Бундай 
дастгох.ларда станиналарнинг йуналтирувчилари, асосан 

стандарт фрезаларда ишлов берилади. 

20.3-расмда 19 та фреза билан (шундан фак..ат 5 та фре­
за махсус) станина йуналтирувчисини фрезалаш схемаси 

курсатилган. Бундай дастroх.лар битта операцияда жуда х.ам 
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кам ёрдамчи вак,т сарф­

лаб, станина йуналтирув­

чисини ишлов беришга 

имкон беради. Станина­

нинг тУрт томонидан те­

шикларга ишлов бериш 

умумий рам ада урнатил­

ган, буралувчи мослама­

лар ёрдамида амалга оши­

рилади. Олдинги бабка 
станинанинг бурилиши 

учун булувчи механизмга 

эга. Бурилиш электрик, 

пневматик ва гидравлик 

мослама ёрдамида амал­

га оширилади. Кетинги 
бабка рамада ~аракатла­
нади ва ишлов бсрилаДI1-

20.3-расм. Саккиз ШПИllделли 
буйлама-фрезалаш дастгох.ида 

дастгох. саIlИllа-лаРИIlИНГ ЙУllал­
тирувчисига ишлов бериш 

схемаси 

ган станинанинг УЗУНЛl1гига к,араб урнатилади. Якка тар­
тибли ва майда серияли ишлаб чик,аришда тешикларга бел­
гилар буйича ИШЛОБ берилади, йирик серияли ишлаб 
чик,аришда кондукторлар буйича ишлов берилади. Стани­

на йуналтирувчиларининг тешикларига ИШЛОБ берилган­

дан кейин станина тобланади (айник,са серияли Ба йирик 

серияли ишлаб чик,аришда), тоблаш станина йуналтирув­

чиларининг ейилишга чидамлилигини оширади. 

Станина йуналТИРУБчиларнинг сиртини тоблаш аце­
тилен-кислород алангасида ёки юк,ори частотали токда 

к,издириш орк,али амалга оширилади. 

Газ алангали тоблашда тобланган к,атлам чук.урлиги 3-
5 мм ни ташкил к,илади. Тоблангандан кейин унинг к,ат­
тик,лиги Н RC 52+54 гача етади. 

Юк,ори частотали токда тоблашда сирт к,атлами к.ат­
тик,лиги 2,5 мм чук.урликда HRC 45+52 гача БУлади. 

Станина йуналтирувчиларга паРДОЗЛОБЧИ ишлов бериш 
асосан учта усулда: юпк,а рандалаш, шаберлаш ва жил­

Бирлаш орк,али амалга оширилади. Йуналтирувчиларни 
пардозлаш усули дaCTГO~ улчамига, улчам аник,лиги ва сирт 

Fадир-будирлиги синфига ~aMдa ишлаб чик,ариш турига 
к,араб танланади. 
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Юпк.а рандалаш буйлама рандалаш дастго>\Ларида кенг 
кескичлар ёрдамида амалга оширилади. Кескичнинг ке­

сувчи ТИFИ 20 мм дан 100 мм гача булади, у деталнинг 
сиртига к.атьиЙ параллел урнатилиши керак. 

Юпк.а рандалаш учун к.УЙим 1 мм атрофида к.олдири­
лади ва 2-3 утишда олинади. Охирги Утишда кесим чу­
к.урлиги 0,03-0,07 мм, суриш тахминан кескичнинг ке­
сувчи к.ирраси узунлигининг ярмига тенг, тез кесар кес­

кичлар учун кесиш тезлиги 15-20 м/мин ва к.аттик. 
к.отишмали кескичлар учун 40-60 м/мин, сирт Fадир-бу­
дирлиги тахминан R, буйича 1,25+2,5 булади. 

)(озирги пайтда станина йуналтирувчиларини шабер­
лаш якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик.аришда 

к.Улланилади. Бу усулда текисликларнинг юк.ори аник,лик­
даги (1000 мм узунликда 0,002 мм) ТУFpи чизик,лиликка 
ва параллелликка эришилади. Одатда, текисликларни ша­

бер деб аталувчи асбоб ёрдамида дастаки усулда шаберла­
нади. 

Шаберлаш жараёни катта жисмоний куч ва юк.ори ма­
лакали ишни талаб к.илади, иш х;ажми катта ва ишлаб 

чик.ариш цикли узайтирилганлиги сабабли юк.ори аник.­

ликни ва сирт Fадир-будирлигини таъминлайдиган юк.ори 

унумли ва такомиллашган жилвирлаш усулига уз урнини 

бериб к.УЙмокда, станина йуналтирувчисини пардозлаш­
нинг жилвирлаш усули серияли ва йирик серияли ишлаб 

20.4-расм. Дастгох, станиналарининг 
йуналтирувчисини чашкали 

жилвиртош доираси ёрдамида 

жилвирлаш схемаси 
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чик.аришда кенг та­

рк.алган. Станина 
йуналтирувчилари­

ни шаберлашга 

нисбатан жилвир­

лашда иш х.ажми 

4-5 марта кам 

БУлади. 
Станина йунал­

тирувчиларини ша­

берлаш кУЗFалувчан 

столли ёки к.УЗFа­
лувчан устунли 

махсус ясси жил­

вирлаш дастгох,ла-



рида амалга оширилади. Жилвирлаш буралувчи бабкалар­

га чашкали жилвиртош доиралари 1, 2, 3, 4 ва 5 (20.4-
раем) урнатилади. 

Станина йуналтирувчиларининг ёнини махсус профил­

лаштирилган цилиндрик жилвиртош доиралари ёрдамида 

х.ам жилвирлаш мумкин. Жилвирлангандан кейин сирт 
Fадир-будирлиги R.,=0.63+1.25 га ТУFрИ келади, ТУFрИ чи­
зик.лиги буйича 1000 мм узунликда 0,01-0,02 мм хато­
ликда булиши мумкин. 

Станинани жилвирлашда назоратдан утказиш махсус 

шаблонлар орк,али амалга оширилади. Юк,ори аник.ликда­
ги станиналар учун якуний пардозлаш операцияси ишк,а­

лаш х.исобланади. Дастлаб паста билан мойланган йунал­

тирувчига туташадиган деталь ёки йуналтирувчи профи­
лига туrpи келадиган махсус плита урнатилади ва станина 

йуналтирувчилари буйича уларга илгариланма-к,айтма 

х.аракат берилади. Ишк,алаш вак,ти бир неча соат давом 
этиши мумкин. Бу вак,т йуналтирувчиларнинг берилган 

ишлов бериш сифати ва станинанинг улчамига БОFЛИк,. 
Станиналар йуналтирувчиларини пластик деформация­

лаш орк,али ейилишга чидамлилигини ошириш мак,сади­

да мустах.камланади. Дастлаб рандаланган ёки жилвирлан­

ган станина йуналтирувчиларининг сиртларини бир пайтда 

х.ам тоза ишлов бериш, х.ам мустах.камлашнинг янги усул­

ларидан бири прецизионли пластик деформациялаш йули 
билан думалатишдир. 

Думалатишдан сунг ялтиратиш усулини к.Улланганда­

ги каби силлик, сирт ва к,аттик.лиги бринель буйича тахми­

нан 20 бирликка ошган, пухталанган, ейилишга чидамли 
юпк,а к,атлам х.осил БУлади. Думалатишдан ташк,ари ста­
нина йуналтирувчиларини золдирлар ёрдамида пухталаш 

усули х.ам к.Улланилади. Бу усулда х.ам буйлама рандалаш 

дастгох.ида махсус асбоб - мустах.камловчи ёрдамида амал­

га оширилади. 

20.2. Корпусли деталларга ишлов бериш 

Корпусли деталлар мах.сулотнинг (буюмнинг) мух.им 

базавий элементи булиб х.исобланади. Корпусли деталлар­

га тезликлар кутиси, металл кесувчи дастгох,ларнинг су-
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риш ~тилари, двигателларнинг ва компрессорларнинг 

цилиндрли блоклари, редукторларнинг, насосларнинг ва 

бошк,аларнинг корпуслари киради. Корпусли деталлар, 

купинча, чуян ёки алюминий, айрим х.олларда пулат ~й­

малардан ва камдан-кам ~олларда пайвандли конструк­

циялардан таЙёрланади. Уларда, одатда, базавий сирт деб 

аталадиган асосий сирт булади. Бу сирт уларнинг буюмда­

ги ~олатини белгилаЙди. Корпусда асосий сиртлардан таш­

к,ари ёрдамчи сиртлар ~aM мавжуд булади. Буларга к,опк,ок, 
ва фланец жойлашадиган сирт, валлар учун таянчлар ва 
бошк,алар киради. Корпусли деталларнинг барчасида те­

шиклар булади, уларни аник, (асосий)ларга ва ёрдамчи­

ларга булиш мумкин. Асосий тешикларнинг сиртлари вал­

лар, шпинделлар ва бошк,алар учун таянч вазифасини ба­

жаради. 

Ёрдамчи тешикларнинг сиртлари эса ма~камлаш ва 
мойлаш учун хизмат к,илади. Корпусли деталларнинг улчам­

ларига юк,ори талаб к,уйилишига сабаб ма~сулотнинг (бу­

юмнинг) умумий аник,лиги корпусли деталлар улчамла­

рининг аник,лигига БОFЛИк,. 

Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик,аришда 

корпусли деталларга ишлов бериш белгилашдан бошла­

нади, у ~йидаги кетма-кетликда бажарилади: а) марка­

зий тешикларни белгилаш; б) шу тешик ук,ига нисбатан 

бошк,а тешикларнинг ук,и ва деталь контури белгиланади. 

а) в) 

20.5-расм. Буйлама-фрезалаш дастгох.ида корпусли деталларни 
гурух,ли урнатиш 
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Урта ва йирик серияли ишлаб чик.аришда КОРПУСЛI1 
деталлларга ишлов бериш махсус мосламалар ёрдамида 

бажарилади, шу туфайли деталларни белгилашдан сок.ит 

к.илинади. 

Корпусларнинг ташк.и сиртларига рандалаш, фРСЗ~U1аш, 
йуниш, жилвирлаш ва сидириш орк.али ишлов берилади. 
Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик.аришда ас­

бобнинг арзонлиги, соддалиги ва созлашнинг осонлиги 

учун рандалаш кенг к.Улланилади. 

Корпусли деталларнинг сиртларига фрезалаш УСУЛl1да 

ишлов бериш урта ва йирик серияли ишлаб чик.аришда 
устунликка эга булади. 

Деталларни имкони борича гурух,лар буйича куплаб 

урнатиб ва бир пайтда бир неча фрезалар ёрдамида ишлов 

бериш орк.али ишлов бериш вак.тини анча камайтириш 
мумкин БУлади(20.5-расм). 

Йирик серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда кару­
селли ва барабанли фрезалаш дастгох,ларида торецли фре­

залар ёрдамида сиртларни узлуксиз фрезалаш к.)Iлланила­

ди. Оммавий ишлаб чик.аришда корпус сиртларига сиди­

риш дастгох,ларида ишлов берилади. 

Ички ва ташк.и айланма сиртларга эга булган корпус­

лар каруселли-токарлик дастгох,ларида ишлов берилади. 

Корпусли деталларнинг асосий тешиклари, одатда, 
йунувчи, каруселли-токарлик, радиал ва вертикал пар­

малаш ва агрегатли дастгох,ларида, айрим х.олларда токар­

лик дастгох,ларида х.ам ишлов берилади. 

Якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик.аришда 
тешикларга ишлов беришда корпусли деталлар ишлов бе­

рилган асосий сиртига тешикнинг белгиланган айланаси 

буйича урнатилади. 

Серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда тешиклар мах­
сус мосламалар ёрдамида йунилади (20.б-расм). 

Майда серияли ишлаб чик.аришда корпусли деТ,U1лар­

нинг тешикларига ишлов бериш учун вертик<U1 ва ради ал 

пармалаш дастгох,лари к.Улланилади. 

Сонли дастур билан бошк.ариладиган дастгох,лар КОII­
струкциясини такомиллаштиришнинг асосий йуналИШl1га 

асбобни автоматик равишда алмаштирадиган дастгох.лар­
ни яратиш киради. Мураккаб корпусли деталларга ишло13 
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а) 

1 

20.6-расм КОРПУС1И дсталлардаГII тсшикларlI!! йунишда асбобни 
Й)'ШlЛПIРУR'1II гаЯII'!лар билан ишлов бсриш схеМ,lЛаРII: 

а - таЯIIЧ заготовка олдида: б - таЯII'! заготовка орк,асида: 

в - таЯII'! заготовка олдида ва орк,асида 

беришда турли хилдаги асбоблар мажмуасидан фойдала­

нишга асбобларни алмаштириш учун тез х.аракатланувчи 

мосламалар ИI\1КОН яратади, у асбобларни к.аЙта урнатиш 

на улчамга созлаш учун ёрдамчи вак.тни к.иск.артиради 

х.амда ишчининг бир неча дастгох.ларга хизмат к.ИJlишига 

имкон яратади. 

20.2-жадвал 

Йирик еерияли ишлаб ЧИl\аришда токарлик даеТГОJl;ИНИНГ тезликлар 
!\утиеи корпуеига ишлов бериш технологик маршрути 

т/р Операция номи 

1. Юк,ориги СИРТII!! ясси ЖИЛВИРЛОВЧ!! даСТГОJЩа дастлабки 
жилвирлаш 

2. Ювиш агрсгатида тезликлар к.утиси КОРПУСИНIIНГ к.уiiмасини 

ювиш 

3. 
Юк,ори ТОМОllдаГII бар'!а тешиклаРIIИ пармалаш ва резьба очиш 

х;амда иккита тсхнологик тешикни развёрткалаш 

4. 
Турт шпинделл!! буйлама фрезалаш дастгох;ида торецларни 

дастлабки ва ЯКУIIЛUВ'IИ фрезалаш 

5. Саккиз ШШlllделли буйлама фрезалаш дастгох;ида пастки 
платикасини на Оl1нагини даСТоlаБКII ва ЯКУНЛОВЧII фрезалаш 
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6. Ясси жилвирлаш дастгох.ида юк.ори сиртни якуний жилвирлаш 

7. 
Агрегатли дастгох.ца буйлама Ук.лар буйича барча тешикларни 

икки ТОМОllидаll хомаки йуниш 

8. 
Агрегатли дacтrox.дa буйлама Ук.лар БУЙИ'1a барча тсшикларlIИ 

икки ТОМОllидан тоза ЙУIIИШ 

9. 
Олмосли йунувчи дастгох.да шпинделости тешикларни 

дастлабки ва якунловчи ЙУIIИШ 

10. 
Агрегатли дастгох.да олди томонидан 0pl\a ва ОЛДИIIГlI ТОМОllдаги 
торецлардаги тешикларни пармалаш ва йуниш 

11. 
Агрегатли дастгох.ца олди ва 0pl\a томонда" тсшиклар"и 
пармалаш, ЗСlIкерлаш ва развёрткалаш 

12. 
Резьба кесувчи дастгох.да олд томондан олди ва opl\a торсцида 
жойлашга" барча тсшикларда резьба очиш 

13 
Радиал пармалаш дастгох.ида пастки ТОМОllида" ТСШllкларни 

пармалаш ва резьба очиш 

14. 
Вертикал хонинглаш дастгох.ида шпи"деЛОСТlI тсшиГlIНИ 

хо"и"глаш 

15 
Ясси жилвирлаш дастгох.ида пастки сигп"и ва вертикал 

платикни ЯКУIIИЙ жилвирлаш 

16. Ювиш агрегатида дстаЛ"1I ЮВlIШ 

Сонли дастур билан бошк.ариладиган дастгох.ларни за­

монавий электрон-х.исоблаш машиналарига БОFлаш гурух.­

ли ишлаб чик.ариш базасида махсуслаштирилган на анто­

матлаштирилган УЗI1 бошк.ариладиган участкаларни яра­

тишга олиб келади. Бундай антоматлаштирилган 
участканинг асосий хусусияти фак.ат дастгох.лар гурух.и ва 

транспорт ускуналарини марказлаштирилган х.олда бош­

к.ариш эмас, шу билан биргаликда, умумий эх,м ёрда­
мида кузатиш, заготовка ва ишлов бериладиган деталлар­

ни х.исобга олишх.амдир. 

Бундай автоматлаштирилган участкаларнинг майда се­
рияли ишлаб чик.ариш корхоналарида к.Улланиши мех.нат 
УНУМJI,орлигини бир неча баробар орттиришга, ишлов бе­

риш циклини камайтиришга, техниканинг юк.ори поFO­

наларига на ишлаб чик.ариш маданиятини кутаришга им­

кон яратади. 

Йирик серияли ва омманий ишлаб чик.аришда корпус 
деталларига, одатда, агрегатли дастгох.ларда ишлов бери­

лади. Бу дастгох.ларда йунишдан ташк.ари тешикларни пар­
малаш, зенкерлаш, цилиндрик ва конуссимон тешиклар-
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ни разверткалаш, торецларни йуниш, резьба кесиш, тур­

ли арик.чалар йуниш ва бошк.а ишларни амалга ошириш 
мумкин. 

Купчилик корпусли деталларнинг: а) асосий (базавий) 

сиртларининг ТУFрИ чизик.лилиги ва ТУFРИ жойлашганли­

ги; б) асосий тешикларнинг улчами ва шакли; в)тешик 
Ук.ларининг укдошлиги; г) Ук.лараро масофа, Ук.ларнинг 
параллеллиги ва к.ИЙТИFЛИГИНИ; д) асосий сиртларга нис­

батан тешик Ук.ларининг ТУFpи жойлашганлиги; е) асо­
сий тешиклар Ук.ларининг перпендикулярликдан ОFИШИ; 

ж) тешик Ук.ига нисбатан торец сиртининг перпендику­
лярликдан ОFИШИ; з) асосий тешик сиртларининг, асо­

сий ва бошк.а сиртларнинг ишлов бериш Fадир-будирли­
гини текширилади. 

Сипов саволлари 

1. Станинанинг асосий назифаси, уларга к.УЙилган талаблар ва 

материали. 

2. Станиналарга к.андаЙ кетма-кетликда механик ишлов берила­

ди? 

3. Токарлик винт к.ирк.иш дастгох.и станинасига йирик серияли ,. 
ишлаб чик.аришда к.андаЙ кетма-кетликда ишлон берилади? ~ 

4. Станина йуналтирувчиларига пардозловчи ишлон беришнинг ' 
к.андаЙ усуллари манжуд? 

5. Корпус.ли деталларнинг вазифаси, уларга к,уйиладиган талаб­

лар на материали. 

6. Якка тартибли, серияли на омманий ишлаб чик.аришда корпус­

ли детал-ларга ишлон бериш к.андаЙ фарк. к.илади? 

7. Корпусли деталларни серияли ишлаб чик.аришда ясси сиртла­

рига ишлов беришда к.аЙси усулдан фойдаланиш мак.садга МУвоФик.? 

8. Йирик серияли ишлаб чик.аришда токарлик дастгох.ининг тез­
ликлар к.утиси корпусига к.андаЙ кетма-кетликда ишлов берилади? 
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XXI боб 
ШАТУН ВА ПОРШЕНЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ 

БЕРИШ ТЕХНОЛОГИ К ЖАРА1tнЛАРИ 

21.1. Шатунларга ишлов бериш 

Шатунлар турли машиналарнинг, асосан, поршенли 

двигателларнинг шатунли-кривошипли механизмларининг 

узатувчи БУFИНИ х,исобланади (21.1-расм). 
Купчилик шатунларнинг кривошипли каллаклари тир­

сакли вал билан ЙИFИШ имконини яратиш мак.садида ечи­

лувчан к.илиб таЙёрланади. Шатунларнинг поршенли кал­

лагига бронза втулкаси пресслаб урнатилади. 
Шатун элементларининг тайёрланиш аник,лигига куй­

идаги талаблар к.УЙилади: 
а) поршенли каллакдаги втулка тешикларига ITl ква­

литет буйича, ишлов берилиши зарур, сирт Fадир-будир­

лиги R буйича 0,16+0,63 га ТУFpи келиши зарур; б) кри­
вошип~и каллакдаги тешик ITl квалитетдан юк.ори аник.­
ликда ишлов берилиши зарур, сирт Fадир-будирлиги R

J 

буйича 0,32+0,63 га туrри келиши зарур. Тешикларнинг 
конуссимонлиги ва оваллиги 0,003-0,005 мм дан ошмас­
лиги керак; в) поршенли каллакка прессланган втулка те­

шиги Ук.и кривошипли каллакдаги тешик Ук.и билан бир 
текисликда ётиши керак, бунда 100 мм узунликдаги ОFИШ 
0,04-0,05 мм дан ошмаслиги зарур. Поршенли каллакка 
прессланган втулка тешиги Ук.и билан кривошипли кал­

лакдаги тешик Ук.ининг параллелликдан ОFИШИ 100 мм 
узунликда 0,02-0,04 мм дан ошмаслиги зарур; г) криво­
шипли каллак торецининг ичк.УЙма ости тешик Ук.ига нис­

батан уриши 100 мм узунликда 0,1 мм дан ошмаслиги 
зарур; д) шатун болти ости тешикка IТ3-IТ4 квалитет 

21.1-расм. Автомобиль шатунининг ЙИFилган J(олатдаги 
конструкцияси 
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аник,лигида ишлов берилиши керак; е) катта ва кичик 

каллакларнинг ОFирлигига к.араб шатунлар турт гурух,га 

ажратилади. 

Автотракторлар Двигателларининг шатунлари 40, 45 ёки 
45Т2 маркали пулатлардан, юк.ори даражадаги босимда 
ишлайдиган дизелларнинг шатунлари 18ХН МА, 18Х2Н4-

ВА ва 40ХНМА маркали юк.ори мустах,камлик чегарасига 
эга булган легирланган пулатлардан таЙёрланади. 

Шатун поковкасини тайёрлаш технологик жараёни, 
купинча, к.уЙидаги кетма-кетликда бажарилади: к.издирил­

ган заготовкани болrаловчи штампнинг тайёрловчи арик.­
чаларига дастлаб эзилади. Кейин заготовканинг якуний 

шаклини хрсил к.илиш мак.садида биринчи шакл х,осил 

к.илувчи арик.чада ва иккинчи шакл х,осил к.илувчи арик.­

часида якуний штампаланади. Ортик.ча чик.ик.ларини ке­
сиб ташлаб тайёрланади, к.издирилади ва бошк.а БОЛFа ёки 

прессдаги калибровчи штампда калибрланади. Усимталар 
кесиб ташлангандан сунг заготовка совук.лаЙин ТУFрила­

нади. 

Шатун заготовкаларига механик ишлов бериш. Шатун­
ларнинг алох,ида параметрларининг техник шартларини 

таъминлаш мак.садида унинг охирги улчамларини х,осил 

к.илувчи операциялар шатун ва к.опк.ок. ЙИFилгандан ке­

i1ин бажарилади, шундай к.илиб бу деталлар узаро алма­

ШИllувчан эмас. 

Барча корхоналарда шатун заготовкаларига механик 

ишлов бериш унинг торецларидан бошланади. 

Каллаклардаги тешикларга ишлов бериш технологик 

жараёllИНИНГ схемасини танлаш шатун конструкциясига 

БОFЛИк.. 

Автомобиль двигателларининг яхлит тайёрланган ша­

тунлаРИНИIIГ flОршенли ва кривошипли каллакларидаги 

тсшикларга дастлаб I1ШЛОВ бсрилади, бунда заготовка ба­

зас!! булиб унинг торецлари ва урнатувчи майдонлари хиз­

~1aT к.илади, булар иккала каллак ва стержень Ук.ига нис­

батан тсшикларнинг жойлашишини белгилаЙди. 

Болт учун крлдирилган тешиклар х,ар хил технологик 

схемалар буйича ишлов берилади. 
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Айрим корхоналарда шатундаги ва крпк,ОFИдаги болт 

учун к,олдирилган тешикларга дастлаб алох.ида, якунийси 

эса биргаликда ишлов берилади. Шунинг учун бундай тех­

нологияда пармалашда тешик узунлиги деярли икки ба­

робар кал та БУлади. 

Шатун каллакларининг сиртларига ишлов бериш. Бол­
Fалаш орк,али яхлит ва алох.ида тайёрланган шатун калла­
гининг торец сиртларига дастлаб сидириш, фрезалаш ёки 

жилвирлаш дастгох.ларида ишлов берилади. 

Купчилик шатунларнинг иккала каллаклари торец 

сиртларига ишлов берилади. 
Каллакларнинг торец сиртлари бир ёки икки уринли 

дастгох.ларда сидирилади, бунда кривошип каллаклари 

баландлиги 0,1-0,2 мм, поршень каллаги баландлиги 
0,15-0,2 мм, поршеньларнинг параллеллигидан ОFИШИ 0,1 
мм аник.пик буйича таъминланади. 

Шатун каллакларининг торец сиртлари куп шпиндел­

ли, икки томонлама буйлама ёки каруселли фрезалаш 

дастгох,ларида фрезаланади . 
Шатуннинг базавий ва бошк.а сиртларига ишлов бериш. 

Кейинги операцияларда мосламаларда заготовканинг ба­

заси сифатида фойдаланиладиган, яъни заготовкани урна­

тишга мулжалланган ён сиртлари каллак ва шатун болти 
гайкаси ости сиртлари сидирилади, айрим х.олларда фре­

заланади. Урнатилувчи сиртларга ишлов беришда мосла­
мада заготовка базаси булиб стержень танасининг ион тури 

ва поршенли каллак хизмат к,илади. Айрим х.олларда, агар 

поршенли каллак тешиги ишлов берилган булса, бу те­

шик сиртидан база сифатида фоЙдаланилади. 

Айрим х.олларда 5 vнатилувчи базаларга ишлов бериш 
ичк.уЙма ости сирти ва кривошип каллагидаги к,опк,ок, урна­

тиладиган сиртларга ишлов бериш билан биргаликда амалга 

оширилади. 

21.2-расмда к,опк,ок,сиз штампланган шатун каллагини 
штамплаш схемаси курсатилган. БОЛFалаш орк,али яхлит 

х.осил к,илинган шатунларнинг к,опк,ОFИНИ, каллак ва ша­

тун болтлари гайкаси ости сиртларини ишлов бериш би­
лан бир пайтда горизонтал ёки буйлама фрезалаш даст­
гох,ларида дискли фреза ёрдамида к,ирк,иб олинади (21.3-
раем). 

269 



21 3-расм. Шатуннинг 
к.опк.ОFИНИ к;ирк;иш, шатун 

болтларининг гайкаси Ба 

каллак ости сиртлаРIIИ 

фрезалаш 

21.2-расм. к.опк;ок;сиз 

штамплаllган шату"нинг 

каллаГИflИ сидириш схеМ<I­

си 

Поршенли ва кривошип­
ли каллаклардаги тешик­

ларга ишлов бериш. БОЛFа­

лаш орк.али ало,\ида ва ях­

лит ,\оеил к.илинган шатун­

ларнинг поршенли ва 

кривошипли каллакларда­

ги тешикларга бир пайтда 

ёки ало,\ида даетлабки иш­
лов берилади, шатун ва 

к.опк.ок.ка бир пайтда яку­

ний ишлов берилади. Хо-
нинглаш эеа фак.ат криво­

шип каллаги тешигига ишлов беришда ~лланилади. Те­

мирчиликда тешилган шатуннинг поршенли каллагидаги 

тешик иккита утишда (зенкерлаш, еидириш ёки йуниш) 

ишлов берилади. 

21.4-расм. Тешикларга ИШЛОБ бсриш схемаси 
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Темирчиликда тешилмаган заготовкаларнинг поршен­

ли каллагида втулка :Утказиладиган тешикка, одатда, учта 

:Утишда ишлов берилади: пармалаш, зенкерлаш ва раз­

вёрткалаш ёки юпк.а ЙУниш. 
Пармалаш ва зенкерлаш бир ва куп шпинделли парма­

лаш дастгоvшрида бажарилади. Заготовка мосламага урна­
тилади ва каллак тореци буйича базаланади. 

Поршенли каллакдаги тешикка турт уринли столли вер­

тикал-пармаловчи ярим автоматда ишлов бериш 21.4-расм 
(а) да кУрсатилган. Поршень каллагига втулкани пресслаш 

учун х.осил к.илинган тешикка ишлов бериш кривошипли 

каллакдаги тешикка ишлов бериш билан БИРГШlИкда амалга 
оширишга х.аракат к.илинади. Бунда :Утказилувчи тешик 

ук,ларининг аник. х.олатда жойлашиши натижасида пор­

шень каллаги тешиги Ук.ининг аник. ва ТУFРИ жойлаши­
шига эришилади. 

Олмосли йунувчи дастгох.ларда олмосли кескич ёрда­

мида юпк.а йуниш кенг тарк.алган, бунда тешик диаметри 

буйича 0,020-0,035 мм га Teнr аник,лик таъминланади. 
Йунишда к,уйим 0,05-0,08 мм ни ташкил этади. 

БОЛFалаш орк.али яхлит х.осил к.илинган шатунларнинг 

кривошипли каллагидаги тешик дастлаб к.опк.ок.ни к.ир­

к.иб олингунга к.адар ишлов берилади. Якуний ишлов бе­
риш шатун билан к.опк.ок. ЙИFилгандан сунг амалга оши­

рилади. Алох.ида БОЛFалаБ тайёрланган шатунларнинг 

кривошипли каллагидаги тешикнинг к.опк.ОFидаги ва ша­

тундаги к.исмига алох.ида-алох.ида дастлабки ишлов бери­

лади (одатда, ярим тешик сидирилади, 21.2 -расмга к.арал­
син) ва шатун билан к.опк.ОFИ ЙИFилгандан сунг якуний 
ишлов берилади. 

Кривошип каллагидаги тешикка дастлабки ишлов бе­
риш иккита :Утишда амалга оширилади; дастлабки зен­
керлаш (х.ар томонига 2,0-2,5 мм га Teнr к,уйим йунила­
ди) ва тоза зенкерлаш (х.ар томонига к,уйим 0,6-1 мм). 

БОЛFалаш орк.али яхлит х.осил к.илинган шатунларнинг 
х.ам кривошипли каллагидаги тешикка шатунни к.опк.ОFИ 

билан ЙИFилгандан сунг ишлов берилади ва йунилади 
(купинча развёрткаланади). Бу операцияни бажариш учун 
куп шпинделли, куп уРинли пармалаш-йуниш дастгох.и 
к,улланилади. 
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Кривошипли каллакдаги тешикка турт уринли столли 
олти шпинделли дacтro>\дa ишлов бериш схемаси 21.4-
расмда келтирилган. Дacтrox столининг I-урнида мосла­

мага бир пайтда иккита шатун урнатилади, 2-урнида те­

шик дастлабки зенкерланади, 3-урнида якуний зенкерла­

нади ва 4-урнида тешик развёрткаланади ва бир пайтда 

тешикнинг бир томонидаги фаска кескич ёрдамида йуни­
лади. 

Кривошипли каллакдаги тешикка тоза ишлов бериш 
учта утишда амалга оширилади: дастлабки йуниш (хар 

бир томонига 0,1-0,15 мм дан ТУFРИ келувчи к.алинлик­
даги к.УЙим йУниб олинади), юпк.а йунилади (хар бир 
томонига 0,05-0,1 мм дан ТУFРИ келунчи к.алинликдаги 
к.УЙим йунилади) ва хонингланади (хар бир томонига 

0,02-0,05 мм дан ТУFРИ келувчи к.алинликдаги к.УЙим 
ЙУнилади). 

Шатуннинг болти учун тешикларга ишлов бериш. Ало­
хида ва яхлит к.илиб тайёрланган шатунларнинг болти учун 

тешикларга дастлабки ишлов беришда анвал шатундаги 

на к.опк.окдаги тешикка алохида-алохида ишлов берила­

ди, якунийси зса шатун билан к.опк.ок.к.а биргаликда иш­
лов берилади. 

Шатуннинг болти учун тешик пармаланади ва зенкер­

ланади. Шатун ва к.опк.окдаги тешикка бир пайтда даст­
лабки ишлов беришда куп уринли куп шпинделли даст­

гох,лардан фоЙдаланилади. 

Поршенли ва кривошипли каллаклардаги тешикларга 

якунловчи ишлов бериш. Поршенли на кривошипли кал­
лаклардаги якунловчи ишлов бериш купгина холларда 

алохида, айрим холларда зса биргаликда амалга ошири­

лади. 

Поршенли каллакдаги тешикка втулка пресслаб кир­
гизилгандан сунг втулка тешиги ичида махсус каллак ду­

малатилади, кейин йунилади, разнёрткаланади ва хонинг­

ланади. 

Втулка тешиги бир ва куп шпинделли олмосли-йуниш 

дастгох,ларида ЙУнилади. Втулкада янада тозарок. сирт хрсил 

к.илиш учун думалатиш ва развёрткалаш к.Улланилади. 
Втулка тешигида тобланган ва жилвирланган ролик­

ли каллак думалатилади. Роликлар конуссимон к.иск.ичга 
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уткззилгаll роликка мах.камланади. ДУМ~UJaТИШ У = 60 -
100 м/мин тезликда амалга оширилади. Думалатишда 
к,уйим 0,01-0,03 мм ни ташкил этади. 

Тешиклар вертикал-хонинглаш дастгох.ида хонингла­

нади, бунда бир пайтда 2-4 тадан шатун урнатилади. 
Хонинглашда 0,01-0,03 мм га тенг к,уйим олинади ва 

IТI квалитет буйича аник,ликдаги тешик тайёрлаш мум­

кин, сирт Fадир - будирлиги зса R" буйича 0,32-0,63 га 
тенг БУлади. 

Поршенли каллакдаги втулка тешигига вн кривошип­

ли каллакдаги тешикка бир В~ЩТlIИНГ узида ишлов бериш 

бир ва икки томонли олмосли-йуниш дастгох.ларида амалга 

оширилади. Бу кескичлар икки утишда тешикни Йунади. 

Мосламага шатун ёрдамчи майдончалари буйича урнати­

лади ва каллак тореци буйича тиралади. 

ШатуНlIИ ОFИРЛИГИ буйича мувозанатлаш. Двигателнинг 

конструктив жих.атидан кузда тутилган мувозанатлашган 

булиши учун шаТУННI1НГ кривошипли ва ПОРlllенли кал­

лаклари берилган ораликдаги ОFирликка зга БУЛИlll1I кс­

рак ва уларнинг ОFИРЛИК маркази берилган координата 

буйича жойлашиши керак. 

Шатуннинг ОFИРЛИГИ ошиб кстса, бир ёки ИКЮI К~UI­

лакларидаги буртмаларидаll бир к.ИСI\I мсталл олиб ташла­

нади. 

Шатуннинг кривошипл!! ва поршенли каллакларИllI1 

ОFИрЛИГИ буйича мувозанатлаш учун тарози ва фрезалаш 

шпинделлари билан жихрзланган махсус дастгох.лар к,улла­

нилади. )(ар бир каллакнинг ОFирлигидаll четга чик.иш 5-
1 О г дан ортмаслиги керак. 

Шатунларни lIазоратдаll утказиш. ШаТУllлар х.ар бир 
операциядан кейин ва тУлик. ишлов 6ерилгандан сунг на­

зоратдан утказилади. 

Поршенли каллакдаги тешик ярим тоза ишлов берил­

гандан кейин унинг диаметри ва тешик Ук.ининг каллак 

торецига перпендикулярлиги текширилади. Бунинг учун 

иккала сирти бир вак.тда текширилади. Худди шундай тек­

шириш кривошипли каллакдаги тешик ярим тоза ишлов 

берилгандан кейин индикатор ёки шуп ёрдамида текши­
рувчи мосламада текшириш утказилади. 
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Кривошипли ва поршенли каллакдаги тешиклар иш­

лов берилгандан кейин уларнинг тешиклари Ук.лари орз­

сидаги масофа ва Ук.ларнинг параллеллиги текширилади. 

Шатун каллакларидаги тешикларга хонинглаш жараё­

нида актив назорат к.илиш усули к.Улланилади. 

21.2. Поршенларга ишлов бериш 

Ички ёнув двигателларининг поршенлари юк.ори тем­

пературада, к.изиган газнинг юк.ори босимида ва цилиндр 

ичида капа тезликда х.аракатланадиган шароитда иш­

лаЙди. 

Поршенларнинг материаллари юк.ори темпаратурада 

етарли мустах.камликка, яхши иссик. Утказувчан, ейилишга 

ва коррозияга капа к.аршилик курсата оладиган булиши 

керак. 

Одатда. двигатель поршенларини тайёрлаш учун ки­
чик солиштирма ОFирликка ва юк.ори темпаратура утка­

зувчанликка эга булган алюминий к.отишмаларидан тай­

ёрланади. Чуян мустах.камрок. ва чидамли, шу билан бир­

га, солиштирма ОFИРЛИГИ юк.ори булганлиги учун нисбатан 

сеКl111 юрадиган двигателлар учу н к.Улланилади. 

Ишлаш муддатини ва ейилишга чидамлилигини оши­

риш мак.садида ишчи сиртига к.оплама берилади, бунда 
анодлаш, фосфатлаш к.Улланилади. 

Серияли ва оммавий ишлаб чик.аришда поршенлар 

шаклларга (кокилларга) к.уЙилади. бунда юк.ори унумдор­

ликка, аник.ликка ва ишлов бериш учун камрок. к.УЙим 

к.олдиришга эришилади. 

21.5-расмда дивигателнинг поршени курсатилган. Пор­
шеннинг асосий конструктив элементи булиб поршень 

арик.часи, яъни халк.алари учун 3-4 та х.алк.али арик.чалар 
каллаги (поршеннинг пастки к.исми купинча этак деб ата­
лади) ва поршеннинг баРМОFИ учун ичидаги иккита 

буртмасидаги тешиклар х.исобланади. Поршеннинг этак­

лари к.ирк.илган ва к.ирк.илмаган булади. Двигателнинг 
ишлаш пайтида поршеннинг к.изиши натижасида кенгая­

диган этагининг урта к.исми 2-3 мм кенгликда кесилган 
булади. Купинча поршень этагининг кесими буйича овал 

кУринишда таЙёрланади. 
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21.5-раем. ДmmtТСЛЬ ПОРШСIIН 
а - дизел ек.ИЛFИЛИ траКТОРIIИКI1; б - СIIПIЛ автомобllЛНИКИ 

Поршень каллагининг диаметри 1Т3 ва IT4 буйича аник,­
ликда, этагининг диаметри IT2 буйича аник,ликда, х.алк,а 
арик,чаларининг ички диаметри 1Т3-1Т4 аник,ликда йуни­

лади; ишлов берилган поршенлар этагининг диаметрал 

улчами буйича (х.ар 20 мкм интервал буйича) 4-5 та гу­
рух.га ажратилади. 

Поршеннинг баРМОFИ жойлашадиган тешик ITI ва ун­
дан юк,ори аник,ликда тайёрланади, кейин 3-4 та гурух.га 
(тешик улчами буйича х.ар 2-3 мкм) ажратилади. Тешик­
нинг сирт Fадир-будирлиги R =0,32+0,63 оралИFида була­
ди. Поршеннинг ОFИРЛИГИ буЙича допуски ишлов берил­
ган поршень ОFИРЛИГИНИНГ 0,3-1,0 % оралИFида булади, 
бу 2-4 граммни ташкил к,илади. Поршенга ишлов бериш­
да операцияларнинг куп к,исми ёрдамчи базалар ёрдамида 

амалга оширилади, ёрдамчи базалар аввалдан тайёрлаб 
олинади. 

Этагида к,ирк,ими булган поршенларнинг ёрдамчи ба­
заси сифатида махсус ишлов берилган майдончалар - бар­

мок, ости тешиги буртмаси k-.УЙимининг пастки сиртидан 
ва майдончадаги аник, ишлов берилган иккита урнатилув­

чи тешикдан фоЙдаланилади. 

Эта гида к,ирк,ими булмаган поршенларнинг ёрдамчи 
базаси сифатида этакнинг очик, томонидаги ички белбОF 
ва поршеннинг буртма торсци к,исмидаги марказий те­

шиклардан фоЙдаланилади. 

Поршснь этагини йуниш, унинг торец к,исмини ке­

сиш ва арик,чадаги буртманинг марказий тешигини пар-
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ё-
21.6-расм. Поршенга ишлов 

бериш учун мослама 

малаш куп кескичли то­

карлик ярим автоматлар­

да ёки агрегатли парма­

лаш -йуниш даСТГОХ1Iaрида 
амалга оширилади. 

Чуяндан тайёрланган 

ва \ар хил девор ~алин­

лигида алюминийдан тай­

ёрланган поршенларнинг 

ички сирти буйича ичи­

нинг деворларига тираб, 

махсус ~исувчи ~ис~ич 

ёрдамида базаланади. 

21.6-расмда бармо~ 
учун тешикка дастлабки 

ишлов бериш учун мослама \ам курсатилган. Поршень за­

готовкаси этакнинг йунилган белбОFИ буйича марказлаш­
тирилади. Буртманинг маркази буйича бармо~ учун тешик 

ишлов берилиши ма~садида хомаки буртма буйича пру­

жина ости призмасига урнатилади. Агар тешик кокилга 

ППЗIll(IIЯ 1 Позtll(ш/2 

BF"i 
21.7-расм. Поршенни йуниш 

УЧУН олти шпинделли 

токарлик ярим автоматни 

созлаш схемаси 
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~уйиш ор~али \осил 

~илинган булса, ишлов бе­

риш зенкерлаш, стопр 

ари~часи учун ари~чани 

йуниш ва развёрткалашдан 

иборат БУлади. Якуний иш­
лов бериш юп~а йуниш ор­

~али амалга оширилади. 

21.7 -расмда олти шпиндел­
ли токарлик ярим автомат­

да поршень \ал~аси ости 

ари~чаларини йуниш билан 
поршенга таш~и ишлов бе­
риш курсатилган. 

6-уринда конусга конус 
ЧИЗFИЧИ буйича утувчи кес­

кич ёрдамида поршень эта­

ги Йунилади. Овалсимон 

этаги махсус андоза буйича 

Йунилади. Этакка тоза иш-



лов бериш жилвирлаш ёки юпк.а (олмосли) йуниш орк.а­
ли амалга оширилади. Думалок. этаклар марказсиз жил­

вирлаш даСТГОJ\}Iарида жилвирланади: цилиндриклари­

буйлама суришда, ПОFOнали ёки конуссимонлари - ра­

диал (кундаланг) суришда. Овалсимон этаклар 

жилвирланади ёки орк.а бабкадан марказ ёрдамида андоз­

ловчи дастгох,ларда, одатда, юпк.а Йунилади. 

Купчилик алюминийдан тайёрланган поршенларда 
к.ирк.имлар этакни хосил к.илувчи сиртга нисбатан пер­
пендикуляр ёки к.ия х.олатда фрезаланади. Ушбу к.ирк.им­
ларни этакни йунилгандан кейин дискли фрезалар ёрда­

мида хосил к.илинади. 

Поршенни ОFИРЛИГИ буйича мувозанатлаш поршень 

этагидан ёки (айрим холларда) поршень бармоFИ учун 

хосил к.илинган ички буртмадан кесувчи асбоб ёрдамида 
ортик.ча металл ни олиб ташлаш билан амалга оширилади. 

Кейин поршень анодланади, анодланган поршень сир­

тида к.аттик. оксидли юпк.а парда хосил булади, натижада 

деталнинг хизмат муддати жуда хам ортади. 

Поршенларни назоратдан утказишда этагининг, бар­

мок. учун хосил к.илинган тешикнинг, поршень халк.аси 

ости арик.чаларининг ва бошк.аларнинг улчамлари ва шакли 

текширилади. 

Синов саволлари 

1. Шатунларнинг вазифаси, уларга кjйилган талаблар. материал­

лари. 

2. Шатун каллакларининг торец сиртларига к;андай кстма-кстликда 

ишлов берилади? 

3. Шатуннинг базавий сиртларига к.андаЙ ишлов берилади? 

4. Шатуннинг каллакларидаги тешикларига к.андаЙ ишлов бери-

лади? 

ли. 

5. Шатун ОFИрЛИГИ буйича к,андай мувозанатланади? 

6. ШаТУНIIИНГ к;айси параметрлари назоратдан Утказилади? 

7. ПоршеННИIIГ вазифаси, уларга кjйилган талаблар ва материа-

8. Поршеннинг асосий конструктив элементлари нима? 

9. Поршенга ишлов беришда к,андай базалардан фойдаланилади? 

10. Поршень заготовкаси к,андай марказлаштирилади? 
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ХХII б об 

ТИШЛИ FИЛДИРАКЛАРГА МЕХАНИК ИШЛОВ 
БЕРИШНИНГ ТЕХНОЛОГИК ЖАРА1tНЛАРИ 

Тишли Fилдираклар цилиндрик, конуссимон ва чер­

вяклиларга булинади. 

Uилиндрик Ба конуссимон тишли Fилдираклар ички 
диаметрининг улчами буйича куйидаги гурух;шрга були­

нади: 50 мм гача, 50 мм дан 200 мм гача, 200 мм дан 300 
мм гача, 300 мм дан юк,ори. Тишли Fилдираклар техноло­
гик белгилари буйича куйидагиларга булинади: а) силлик, 

Ба шлицали тешикли, ПОFонасиз Ба ПОFOнали цилиндрик 

Ба конуссимон (22.1-расм, а); б) силлик, ва шлицали те­

шикли, куп чамбаракли блокли (22.1-расм, б); в) фланец 
туридаги цилиндрик, конуссимон Ба червякли (22.1-расм, 
Б); г) думли цилиндрик ва конуссимон (22.1-расм, г). 

22.1-расм. Тишли FИЛ­
дираклаРIIИНГ асосии гу­

рух.лари: 

а - силлик; ва шлицали ТС­

шикли. ПОFонасиз ва по­

ГОllаЛI1 ЦИЛИIIДРИК ва КО­

IIУССИМОН; 

б - силлик; ва шлицали те­

шикли, куп чамбаракли 

блокли; 

в - фланец туридаги ци­

линдрик, КОIlУССИМОII ва 

червякли; г - думли ци-

линдрик ва конуссимон 

Кичик улчамдаги чеРБЯКЛИ Fилдираклар яхлит, поFO­

нали к,илиб, катта улчамдагилари эса чамбаракли к,илиб 
таЙёрланади. 

Тишли Fилдиракларнинг материаллари Fилдирак уза­
тадиган кучга к,араб танланади. 

Кучсиз юкланган тишли Fилдираклар кам углеродли 
пулатлардан, чуянлардан ва пластмассалардан таЙёрланади. 

Червяклар учун материал сифатида кам углеродли Ба 

легирланган пулатлар хизмат к,илади. Червякли Fил,.fщраклар 

бронза, антифрикцион чуян Ба бошк,алардан таЙёрланади. 
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22.1. Тишли Fилдиракларнинг заготовкалари ва 
материали 

Тишли Fилдирак заготовкалари серияли ишлаб чик,а­

ришда БОЛFалаш БОЛFаларида ва штампларда; йирик серия­

ли ва оммавий ишлаб чик,аришларда ёпик штамплаш бол­

Fаларида таЙёрланади. 

50 мм дан кичик диаметрли, юкланган пулат тишли 
ва червя клар каJ1ибрланган чивикдан таЙёрланади. 50мм 

дан катта диаметрдаги червякларнинг заготовкалари штам­

плаш орк,али, червякли Fилдиракларнинг заготовкалаРI1 

эса к.уЙиш орк,али оли нади. 

Заготовкаларга к,уйим: БОЛFаловчи БОЛFаларда х.ар то­

монига 5 мм; штампловчи БОЛFаларда х.ар томонига 3-4 
мм, горизонталь БОЛFаловчи машиналарда х.ар томонига 
2-3 мм дан к.олдирилади. 

Тишли Fилдирак заготовкаларини дастлабки тешикла­

ри билан х.осил к.илиш мак.садга мувоФик., бунга тешик 
диаметри 25 мм дан кичик булганда ва тешикнинг УЗУН­
лиги диаметрининг иккиланганидан кам булганда эришиш 

мумкин. 

Штампловчи 60ЛFаларда х.осил к.илинган заготовкалар­

нинг аник,лиги 'Т9 га ТУFрИ келади, прессларда тайёрлан­

ганларники IT7-IT8 га ТУFРИ келади. ЗаготовкалардаПI 
штамплаш к,иялиги 3 градусдан 7 градусгача рухсат бери­
лади. Uементитланган тишли Fилдирак заготовкаларини 
нормаллаштирилади; цементитланмайдигани НВ 220-280 
к.аттик,ликкача яхшиланади. 

22.2.Тишли Fилдиракларни тайёрлашнинг техник шарти 

Тишли Fилдиракларга к,уйиладиган асосий техник та­
лаблар (бевосита тишларга ишлов бериш билаll БОFЛИк, 

булганларидан таш к.арилари) к.уЙидагиларлан иборат: 

- тишли Fилдирак бошлаНFИЧ айланасининг концент­

рацияланганлиги Утказилувчи сиртга нисбатан ОFИШИ 0,05-
0,1 мм дан капа булмаслигига рухсат берилади; 

- торецларининг тешик ёки вал ук,ига lIисбатан пер­

пендикулярликдан ОFИШИ (торецларнинг уриши) 10О мм 

диаметрга 0,01-0,015 мкм дан кам к.абул к.I1ЛI1l-I<lДII; 
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- марказий тешикни IT2 аник,ликда тайёрлаш тавсия 
этилади (агар махсус талаблар булмаса), тишли Fилдирак 

ва в,u1ни Утк.азилувчи ПОFOналари х.ам, одатда, IT2 аник.­
лигида таЙёрланади. 

Юк.орида курсатилган сиртларнинг ишлов бериш Fадир­

будирлиги R
a 
=0,61 +- 1,25 БУлади. Fилдиракнинг бошк.а кон­

структив элементларини тайёрлаш IТ3, IТ4, IТ5 буйича 
аник.ликда, бунда ишлов бериш Fадир-будирлиги 

R.
1
=40+-20, Ra=2.5+-1.25 БУлади. 
Uементитланадиган тишли Fилдирак тишларининг к.ат­

тик,лиги HRC 55-60 булади, бунда цементитлаш к.атла­
ми чук.урлиги 1-2 мм. Uианлашда к.аттик,лик HRC 42-
53, бунда к.атлам чук.урлиги 0,5-0,8 мм атрофида булади. 
Тобланмаган сирт к,аттик,лиги одатда НВ 180-270 атро­
фида булади. 

Автомобиль, трактор ва дастгох.созлик учун тишли FИЛ­

дирак IТ7 ва IT8 аник,лигида таЙёрланади. 

22.3. Тишли Fилдиракка ишлов беришиинг технологик 
усуллари 

Тишли Fилдиракларга ишлов беришнинг технологик 

жараёни характерига таъсир к,илувчи асосий омиллар булиб 

к.уЙидагилар х.исобланади: тишли Fилдирак конструкция­

си ва улчамлари; тайёрланманинг тури ва материали; FИЛ­

диракнинг аник,лигига ва термик ишлов бериш сифатига 
кSйилган талаб; йиллик ишлаб чик,ариш режаси. 

Fилдиракнинг конструкцияси ишлов бериш кетма-кет­

лигига ва зарур буладиган жих.озларни танлашга катта таъ­

сир к,илади. 

Турли шаклли: чамбаракли, ПОFOнали ва валикли (дум­
ли) конуссимон тишли Fилдиракларга ишлов бериш тех­
нологик маршрутини куриб чик.амиз. Чамбаракли тишли 
Fилдиракларга барча дастлабки ишлов бериш уч кулачок­

ли патронда, махсус кулачок билан Fилдиракнинг конус­

симон сирти буйича к.исиб олиб амалга оширилади. 

ПОFOнали тишли Fилдираклар, одатда, ишлов бериш­

нинг бошлаНFИЧ даврида к.иск.ичда ишлов берилади, ва­

ликли тишли Fилдираклар эса марказларда ишлов бери­
лади. 
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Fилдирак конструкцияси тиш кесиш усулига таъсир 

к,илади. Масалан, блокли Fилдиракнинг чамбарагидаги 

иккита тишлари орасидаги масофа кичик булса, тиш уйиш 
дастгох,ларида Fилдиракнинг чамбаракларига ишлов бери­

лади, агар чамбараклари орасидаги масофа кичик булса, 

тишларни фрезалаш усули к.Улланилади. Бу пардозлаш 
операцияларига - тишларни жилвирлаш ва шевинглашга 

х.ам бир хил даражада тегишли. 

Тишли Fилдирак заготовкаларининг улчамлари ва тури 

уни револьверли токарлик дастгох,лари ёки автоматларда 
чивикдан тайёрлаш имконини белгилаЙди. 

Ташк,и диаметри 50-55 мм ва ундан катта булган тиш­
ли Fилдираклар поковка ва штамповкалардан патрон ту­

ридаги дастгох,ларда тешикларга дастлаб ишлов бериб тай­
ёрланади. 

ПОFOна узунлиги 1 тешик диаметри d га нисбати бирга 
тенг ёки катта булса (l/d 1), токарлик ишлов беришни куп 
кескичли токарлик ярим автоматларнинг к,иск,ичида ба­

жарса булади. 

Нисбат I/d< 1 булса, токарлик ишлов беришни патрон 
туридаги револьверли дастгох,ларда ёки вертикал токар­

лик ярим автоматларда бажариш мумкин. 

Тишли Fилдиракларга ишлов бериш технологик жара­

ёнининг характери тишли Fилдирак аник,лигига, сирт си­

фатига ва термик ишлов беришга к,уйилган талабга БОF­

лик,. Ушбу омилларнинг ах.амиятига к,араб тегишли техно­
логик жараён ишлаб чик,илади. 

Тишли FИлдирак тайёрлаш технологик жараёнини 
тУртта асосий боск,ичга булиш мумкин: 

а) заготовкага хомаки ва тоза ишлов бериш; б) тиш­

ларни кесиш; в) термик ишлов бериш; г) термик ишлов 

берилгандан кейинги пардозлаш ва якунловчи операция­
лар. 

22.4. Тишли Fилдираклариинг заготовкаларига тиш 
кесилгунга и;адар ишлов бериш 

3аготовкага ишлов бериш I\Yйидаги операцияларга 
булинади: 

а) тешикка дастлабки ишлов бериш; 
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б) тешикка якунловчи ишлов бериш; 

в) ташк,и еиртларга даетла6ки токарлик ишлови бе­

риш; 

г) ташк,и еиртларга якунловчи токаРЛI1К ишлови бе­

риш. 

Зарур булганда, деталнинг ишчи чизмасида куреатил­

ган талаблар буйича тегишли к.Ушимча механик ишлов 

бериш операциялари бажарилади (маеалан, тишли FИЛ­

дирак валидаги шлицалар ёки шпонка арик,часини фреза­

лаш, тешикларни пармалаш, резба кесиш ва бошк,алар). 

Uилиндрик ва конуссимон тишли Fилдиракларга авто­

мобиль, трактор ва дастгох.еозликда ишлов беришда база­

лаш тишли Fилдиракларнинг марказий тешиклари ёки аник, 
ишлов берилган тешиги буйича амалга оширилади. 

Думли (валикли) цилиндрик ва конуесимон тишли FИЛ­

дираклар марказларда ишлов берилади. 

Майда еерияли ва серияли ишлаб чик,аришларда тиш­

ли Fилдираклар револьверли ва токарлик дастгох,ларида 

ишлов берилади; йирик серияли ва Оl\ll\1авий ишлаб чик,а­

ришларда - горизонталь ва вертиксUl токарлик ярим ан­

томатларда на к,айта еозланувчан автоматик линияда иш­

лов берилади. 

Ренольнерли даетгох,лардан фойдаланилганда, заготон­

кага бир томонидан барча ишлов бериш на бир вак,тда 

тешикларга якунловчи ишлов бериш тулик, бажарилади. 

Бундай технологик еозлашнинг схемаеи 22.2-расмда курса-
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тилган. 

Мураккаб шаклли 

заготовкаларга бошк,а 

томонидан ишлов бе­

риш х.ам револьверли 

дастгох.ларда амалга 

оширилиши мумкин. 

Детал ишлон бсрилган 

22 2-расм. РеВОЛЬВСРЛI1 
дacтroxдa тишли 

гилдиракка ИШЛОII 

6сриш учун теХIlОЛОГИК 

созлаш 



сирт буйича уч кулачок­

ли узи марказловчи пат­

ронда сик,илади. Агар за­

готовка оддий шаклда 

булса, бошк,а томонига 

токарлик дастгох,ида иш­

лов бериш мумкин. 

Горизонталь ярим ав­

томатларда тишли FИЛ­

диракларга ишлов бериш 
учун заготовкада тешик 

дастлаб пармалаш даст­

гох,ида пар мала нади Ба 

сидириш дастгох,ида яку­

ний ИШЛОБ берилади. 

Кейинги ишлов бериш 

тешик 6уйича заготовка­

га базалаб, иккита опе-

-, 
р ШПИllделли куп 

кескичли ярим автоматни тншли 

Fнлдиракка ишлов бсриш УЧУН 

технологик созлаш 

рацияда бажарилади: куп кескичли ярим аБтоматларда та­

шк,и сиртларга дастлабки ва якунловчи ишлов берилади. 

Бир шпинделли куп кескичли ярим автоматларда ци­

линдрик тишли Fилдиракларга дастлабки Ба якунловчи 

ишлов бериш учу н созлаш схемаси 22.3-расмда курсатил­

ган. 

Заготовканинг ташк,и сиртларига ишлов бериш куп кес­
кичли ярим автоматларда, х,ам иккита, х,ам битта опера­

цияда бажариш мумкин. Ишлаб чик,ариш дастури катта 

булса, тишли Fилдиракларга ишлов бериш учун куп шпин­

делли ярим автоматлар к.Улланилади. 

Олти шпинделли ярим автоматда созлашнинг бир ин­

дексли схемаси билан Fилдиракка ИШЛОБ бериш схема­
си 22.4-расмда курсатилган. Fилдиракнинг иккинчи то­
мони худди шундай усулда бошк,а дacтrox.дa ишлов бе­

рилади. 

Созлашнинг икки индексли схемаси тишли Fилдирак­

нин г заГОТОБкасига битта дacтrox.дa тулик, ишлов бериш­

ни кузда тутади. Тишли Fилдиракнинг заготовкасига сак­

киз шпинделли ярим автоматда ишлов беришнинг техно­

логик созланиши 22.5-расмда курсатилган. 
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22.4-раем. ОЛТН ШПИllделли ярим автоматни тишли Fилдиракка ишлов 
бериш учу н технологик еозлаш 

1( 

22.S-раем. Саккиз шпинделли ярим автоматни конусеимон тишли 
Fнлдиракка ишлов беришни технологик еозлашларни икки индекели 

схема буйича созлаш 
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Куп шпинделли ярим автоматлар учун технологи к со­

злашга келтирилган мисоллардан куриниб турибдики, бу 

дастгох,ларда тишли Fилдирак заготовкасига ташк.и ишлов 

беришда базавий тешикка х,ам якунловчи ишлов беришни 

назарда тутади. 

Барча турдаги тишли Fилдиракларга тишни кесишдан 

олдинги сунгги операция торецларини жилвирлаш ва якун­

ловчи кесиш х,исобланади. Бу тишли Fилдирак тешиги Ук.ига 
нисбатан торецининг перпендикулярлигини ва тиш ке­

сиш аник.лигини таъминлаЙди. 

СU1l0в саволларu 

1. Тишли Fилдираклар технологик БСЛГl\Лари буiiича к;андаН тур­
ларга булинади? 

2. Тишли Fилдиракларнинг заготовкалари к;андай тайерлаllаДII'/ 
3. Тишли Fилдиракларга ишлов беРИШIIИНГ к;андаii ТСХIIОЛОГИК 

усуллари мавжуд? 

4. Тишли Fилдиракларнинг заготовкаларига тиш КССИЛГУllга к;адар 
к;андай ишлов берилади? 

5. Револьверли дастгох.да тишли FИЛДl1ракка ишлов беРI1ШlIlIlIГ 

к;андай афзалликлаРI1 бор? 

6. Бир шпинделли куп кески'lЛИ ярим автоматда ТИШЛII ГI1Лдllрак­

ларга к;андай ишлов беРllлади? 

7. Олти шпиндеЛЛII ва саккиз ШПИНДСЛЛlI ЯрlШ автоматларда ТИШЛI1 

Fилдиракларга ишлов бсришнинг теХНОЛОГИЯСl1даГII фарк; lIималардан 

иборат булади? 

8. ЦИЛI1НДРИК тишли Fилдиракларга дастлабки ва ЯКУIIЛОВ'IИ I1Ш­

лов бериш учун ярим автоматни созлаш схсмаСИIIИ ТУШУНТИРllб бе­

ринг. 

9. Тишли Fилдиракларда тишни кесишдаll аввал HIIMa учун торец­
лари жилвирланади? 

10. Майда сеРИЯЛI1 ва серияли ишлаб 'шк;аришларда тишли FИЛДИ­
ракларга к;андай дастгох,ларда ишлов берилади? 



ХХIIIбоб 

СОПЛИ ДАСТУР БИЛАП БОШI\AРИЛАДИГАП 
ДАСТГОХЛАРДА ЗАГОТОВКАЛАРГА ИШЛОВ 
БЕРИШНИНГ ТЕХПОЛОГИК ЖАРА'ЕНЛАРИ 

23.1. Дастур билан бош~ариладиган дастго'\Ларнинг 
1\Улланилиши ва технологик имкониятлари 

Машинасозлик умумий мах.сулотларининг 75-80% 
серияли ва майда серияли ишлаб чик.аришга ТУFРИ кела­

ди, бу ишлаб чик.аришлар ёрдамчи операциялар бажаришга 
ишчи вак.тининг куп сарфланиши билан характерланади. 

Маълумки, машинасозликда технологик операцияларни 

бажаришда умумий вак.т меъёрининг 20-30 % ни асосий 
технологик вак.т ташкил этса, ёрдамчи в,щт умумий вак.т­

нинг 70-80 % ни ташкил этади. 
Ёрдамчи вак.т сарфини к.иск.артиришнинг асосий йуна­

лиши ишлаб чик.ариш жараёнлариини автоматлаштириш 

х.исобланади. Бирок. майда серияли ишлаб чик.аришда 
юк.ори унумдорли дастгох,ларни к.Уллаб, анъанавий авто­

матлаштиришнинг (револьверли, агрегатли ва куп кескич­

ли дастгох.лар, кулачокли бир шпинделли ва куп шпин­

делли автоматлар ва автоматик линия) амалий жих.атдан 

имкони ЙУк., чунки бу дастгох,ларнинг таннархи жуда х.ам 
юк.ори ва дастгох.ларни дастлабки созлашнинг иш х.ажми 

жуда х.ам катта. Ушбу барча сарфлар майда серияли ва се­

рияли ишлаб чик.аришларда бир неча ёки бир неча унлаб 

ва х.атто юзлаб донали ишлов бериладиган заготовканинг 

таннархига киради ва уларни тайёрлаш бах.осини мисли 

курилмаган даражада ошириб юборади. 

Майда серияли ва серияли ишлаб чик,аришларда за­

готовкаларга механик ишлов бериш жараёнларини авто­

матлаштиришнинг асосий йуналишларидан бири сонли 

дастур билан бошк,ариладиган (СДБ) дастгох.ларни 

к.Уллаш х.исобланади. Сонли дастур билан бошк,ариш де­
ганда, берилган сон шаклида келтирилган бошк,ариш 

дастури буйича дacтrox.дa заготовкаларга ишлов бериш­

ни бошк.ариш тушунилади. Бунда бошк.арувчи дастур аник. 

бир деталга ишлов беришда дастгох.нинг тегишли берил-
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ган алгоритми буйича ишни бажариш YCIYH дастурлаш 
тилида буйрук,ни бажаришнинг ЙИFиндисидан иборат 

булади. 

еонли дастур билан бошк,ариладиган дастгох,лар ярим 

автомат ва автоматлардан иборат булиб, уларнинг барча 
х;аракатланадиган органлари тегишли ишчи ва ёрдамчи 

автоматик х;аракатларни амалга оширади. Бу х;аракатлар 
аввалдан урнатилган, перфорирланган к,ОFOзга (баъзида 
магнитлигига), тасма ёки дискка ёзилган дастур буйича 

амалга оширилади. еДБ дастroх,ларда мураккаб, тайёрлаш 

к.имматга тушадиган ва созлаш учун катга мех;нат талаб 

к.иладиган кулачокли, нусхакаш на таЯНСIЛар еДБ тизи­

мида талаб к.илинмаЙди. Бу зса кичик партияли, айрим 

х;олларда зса якка заготовкаларга ишлон беришни рента­

белли к.илади, созлашни осонлаштиради на жадаллашти­

ради (аЙник.са, заготовка жуда х;ам мураккаб конструкция га 

зга булганда). 

еДБ дастгох,ларни к.уллашнинг самараси: а) ишлон 

бериладиган заготовка улчамларининг аниКJIИГИ ва бир 

хилдалигида ва шаклида билинади; бу аник. шаклдор сиртга 

ва куп сондаги улчамларни сак.лаган х;олда конструктив 

жих;атдан мураккаб булган заготонкаларга ишлон беришда 

мух;им ах;амиятга зга; б) к.Ул билан бошк.ариладиган даст­

гох,ларда ёрдамчи вак.т улушини 70-80% дан 40-50 % 
гача камайтириш х;исобига ишлов бериш унумдорлигини 

оширади (ишлов берадиган марказлардан фойдаланилган­

да, 20-30% гача ёрдамчи вак,т улушини камайтиради), 
айрим х;олларда зса кесиш режимини интенсификация­

лаш орк.али унумдорлиги оширилади; еДБ дастгох,ларга 

утказилганда, унумд()рлик ишлов бериш урта х;исобда 

к.уЙидагича ошади: токарлик дастгох,лари учун икки-уч 

марта, фрезалаш дастгох,лари учун уч-турт марта ва мар­

казда ишлов берадиган дастгох.лар учун беш -олти марта; 

в) унумдорликни оширишга, дacтrox.дa ишловчининг 

малакасига булган талабнинг камайиши х;исобига ишлов 
бериш таннархининг камайишига; г) автоматик ишлай­

диган ва созланган еДБ дастroх,ларда тайёрланиши му­

раккаб булган ва аник. заготовкаларга ишлов беришни сод­
далаштириш х;исобига юк,ори малакали дacтrox.дa ишлов­

чиларга булган талабнинг камайишида куринади. 
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СДБ тизими конструкция си буйича цикл билан ва сон 
билан бошк;ариладиган даетгох.ларга булинади. 

Цикл дастурли тизим билан бошк.ариш дастгох. х.ара­
катланадиган органларининг х.аракатланиш кетма-кетли­

гини ва тезлигини дастурлашга имкон беради. Бундай дас­

тур бошк.ариш панели орк;али ёки штеккерли барабанда 

коммутирлайдиган элементлар (штеккерлар, переключа­

теллар) маълум туркуми билан топширилади. 

Бунда х.аракатланадиган органларнинг х.аракатланиш 

к.иЙмати бевосита дастур тартибига кирмайди, балки к;ай­

та созланадиган электр таянчлар орк.али белгиланади. 

Сонли дастур билан бошк;ариладиган дастгох.парнинг 
тубдан фарк. к;илиш хусусияти уларнинг барча дастури те­

шиклар комбинацияси куринишидаги, рак;амлар, х.арф­
лар ва бошк;а белгилар билан тавсифланган дастур узатув­

чиларга (перфотасма, магнитли таема, магнитли диск) 

ёзилиши х.исобланади. Бундай дастур таркибига х.аракат­

ланадиган органлар х.аракатланишининг сонли к;иймати 

х.ам киради, бу эса СДБ дастгох.ининг цикл дастури би­
лан бошк.ариладиган дастгох.лардан принципиал фарк. 

к;илишини ташкил к.илади. СДБ дастгох.парини к;айта соз­
лаш, дастурни алмаштириш билан бирга оз вак;т талаб 
к;илади, шунинг учун бундай дacтrox.пap серияли ва майда 

серияли ишлаб чик.аришни автоматлаштириш учун ярок.­

ли булиб х.исобланади. 
Уринли бошк;ариш деганда, дастгох.ни сонли дастур 

билан бошк.ариш тушунилади, бунда дастгох.нинг ишчи 

органлари х.аракатланиши белгиланган нук;тада амалга 

ошади, бирок; х.аракатланиш траекторияси топширилмай­
ди. 

Дастур билан бошк;аришнинг уринли тизимининг ва­

зифаси купгина х.олларда асбоб ёки тайёрламани ишчи 
уринга аник. урнатишни таъминлашдир, бунда бир урин­

дан навбатдаги уринга х.аракатланиш дacтrox. координата­

лари орасида функционал алок;асиз амалга ошади. 

Контурли бошк.ариш - дастгох.ни еонли даетур билан 
бошк.ариш булиб, бунда даетгох.нинг ишчи органлари х.ара­

катланиши берилган траектория ва берилган тезлик буйича 
ишлов беришнинг зарур булган контурини олиш учун 

амалга оширилади. СДБнинг контурли тизими дастгох.нинг 
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икки ёки бир неча ишчи органларининг, уларнинг узлук­

сиз узаро алок.аси булганда, биргаликда х,аракатланиши­

ни бошк.ариш учун мулжалланган, бу эса мураккаб шакл­

ли заготовкаларга ишлов беришда зарур булади 

23.2. еДЕ токарлик дастгох,ларининг теХIlОЛОГИК 
ИМКОlIиятлари 

Бундай дастгохларнинг технологик имкониятларини 
купгина омиллар, уларнинг ичида энг асосийси дастгох,­

нинг конструкцияси, жойлашиши, аник.лик синфи ва 

еДБ тизимининг техник характеристикаси аник,паЙди. За­
монавий токарлик дастгохлари чизик.ли-аЙланали интер­

поляторли контурли тизимли еДБ билан ва дастгох,нинг 

кенг технологик имкониятини таъминловчи резьба ке­

сиш учун мулжалланган мослама билан жих,озланади. 

Бундай тизимлар мураккаб профилдаги заготовкаларга 

ишлов бериш, резьба кесиш, асбобнинг кесувчи к.ирра­

сининг х,олатини коррекциялашни ва юк.ори тезликда салт 

юришини таъминлаЙди. Дастгох,нинг технологик имко­

ниятидан фойдаланиш учун дастгох, билан бирга келти­

рилган техник жих,озлари: к.исувчи I\IOСЩll\Нlлар, кесувчи 

асбоб, ёрдамчи жих,озлар, назорат 1\10сламалари катта 

ах,амиятга зга. Асбобни ва биринчи навбатда асбобтут­

гичларнинг шаклини ва кескичлаРIIИ мах,камлайлигаll 

деталларни унификациялаш асосий вазифа булиб х,l1соб­
ланади. еДБ токарлик дастгохлари, одатда заготовкалар­
га 'Т6 буйича ишлов бериш аник,лигини, ЦИЛИНДРИК ва 
конуссимон сиртларнинг Fадир-будирлиги Rz=6+12 МКМ 
булишини таъминлаЙди. Резьба кесиш 3-квалитет аник,­

лигида олиб борилади. Дacтrox.дaH ташк.арида махсус оп­

тик мосламада асбобни улчамга созланади ва уни даст­

гох,нинг каллагига к.Ушимча равишда ТУFриламасдан урна­

тилади. Асбобни к.аЙта созламасдан дacтrox,гa урнатиш 

хатолиги асбобни созлаш хатолиги билан биргаликда ± 
0.02 мм чегарасида БУлади. Замонавий еДБ токарлик да­
СТГОVIари револьверли каллак ёки топширилган дастур 

буйича кесувчи асбобни автоматик ра13ишда алмаШТl1ра­
диган алмаштирилувчи кескичлар блокли магазин билан 

таъминланади. Бундан ташк.ари айрим еДБ токарлик да-
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стгох,лари буйлама (пармалаш ва фрезалаш), кундалан г 

ишларни бажариш учун (револьверли дастгох,ларга 

ухшаш) ва х,аттоки тухтаган шпинделда заГ010вканинг 

эксцентрик жойлашган элементларини ишлов беРУВЧ]1 

кjiшимча мосламалар билан таъминланади. 

еДБ дастгоx,.nарининг янги моделларини созлаш мах­
сус тегиб ТУРУБ'IИ датчиклардан фойдаланилган х,олда амал­
га оширилади, бу датчиклар бир вак,тнинг узида асбоб­

НШIГ ейилишига боFЛИк, х,олда асбобнинг х,олатини кор­

рекциялаш учун х,ам хизмат к,илади. Янги еДБ дастгоx,.nари 

шпинделининг айланишлар частотасининг юк,ориги чега­

раси 6000 айл/мин гача етади. 

23.3. СДБ фрезерлик дастrох,ларининr технолоrик 
имкониятлари 

Токарлик дастгоx,.nаридан фарк,JШ уларок" еДБ фреза­
лаш дастгоx,.nари дастаки БОШl\ариладиган универсал мо­

деллари базасида к.урилган. Оригинал тузилишли ва ас-

60блар магаЗИНI1 булган махсус фрезалаш дастгоx,.nари ало­
х,ИЩl ишлов бсрувчи марказ (ИБМ) туркумидаги дастгоx,.nар 

гурух,ини таш кил к,илади. еДБ дастгоx,.nари конструкция­

сига унинг базавий моделига нисбатан принципиал узгар­

тиришлар киритилган булади, улар дастур билан бошк,а­

риш имкониятларидан унумли фойдаланишга имкон бе­
ради. еуришнинг кинематик занжирида аник" люфте из 

тишли узатмалар Ба БИНТЛИ золдирли жуфтликлар к.Улла­

нилади. еДБ дастгоx,.nарининг баъзи бир алох,ида узелла­

рининг бикирлиги базавий моделларнинг шунга ухшаш 

узелларининг бикирлигидан анча юк,ори булади. Бунинг 
барчаси дастгох,ни янада юк,ори аНИК;lИкда ва унумдорли 

ишлашини таъминлаЙди. 

Замонавий фрезалаш дастгоx,.nари ЧИЗИк,Jш-айланали 
интерполяторли контурли тизимли еДБ билан к.уролла­

нади, бу уч ва ундан ортик, координата буйича бошк,а­

ришни таъминлаЙди. 

Купчилик еДБ фрезалаш дастгоx,.nари бир вак,тнинг 
узида учта координата буйича бошк,арилади. Шунинг узи 
заготовкага х,ажмий ишлов бериш учун етарли булади, ле­

кин бундай бошк,ариш х,ар доим х,ам кесишнинг оптимал 
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шароитини Ба ИШЛОБ беришнинг юк,ори унумдорлигини 

таъминлай олмаЙди. 

Куп координатали стандарт дастгох.лар (турт, беш ва 

ундан "ам куп координат<ulИ) ИШЛОБ бериладиган заго­

ТОБкаларнинг номенклатурасига, кесиш шароити Ба заго­

товкани к,айта урнатиш учун ёрдам'IИ вак,Пil1 камайтиришга 

нисбатан кенг технологик имкониятга эга. Автоматик ра­

Бишда шпинделнинг айланишлар тезлигини узгартириш 

ва асбобни алмаштириш дастго"нинг технологик имко­
ниятларини жуда "ам кенгаЙтир<.щи. Бур<.U1УВЧИ револьверли 

каллак ёки асбоблар магазини ёрдамида асбобни алмаш­
тириш амалга оширилади. Дастгохда думалок, ишчи стол­

нинг ёки буралиш бурчаги буйича аник, индексация буйи­

ча терилган столнинг мавжудлиги бир утишда заготовкага 

мураккаб ишлов беришга имкон беради. 

СДБ фрезалаш дастгох,лари турли эгри чизик.парнинг 
ясси контурларини автоматик реЖlIмда фрезалашга, х,аж­

мий фрезалашга, паРМ<Ulашга, ЗСlIкерлашга ва йунишга 

имкон беради. Улар контурга ишлов бериш аник.пигини 

(айлананинг геометрик аник.пигидан четга чик,ишини)± 0,1 
мм ораЛИFида, чизик.пи улчамлар олиш аник.пигини ± 0,08 
мм оралИFида булишини таъминлаЙди. 

Терилган думалок, сталли айрим дастгох.ларда (б30бФЗ 
горизонталь-феразалаш дастгох,и) узаро перпендикуляр ва 

узаро параллел сиртларга заroтовк<.\Ни к,айта урнатмасдан 

ишлов бериш мумкин "амда Ук.даги аник, тешикларНII ик­
кала томонидан йуниш мумкин. Бунда иккала ён томон­

ларнинг узаро перпендикулярлиги (думалок, столни ай­

лантириш орк.али) 500 мм узунликда 0,05 мм ораЛИFида; 
ён сиртининг асосий сиртга нисбатан перпендикулярли­
ги 500 мм узунликда 0,05 мм; ИКК<.U1а томонидан йунилган 
тешикларнинг Ук.дошлиги 500 мм узунликда 0,05 мм га 
тенг булишини; узеллариниг вазиятлаш аник.пиги 500 мм 
узунликда 0,05 мм Ба I БОО мм узунликда О, I мм ни таш­
кил этиши таъминланади. Ишлов берилган сирт Fадир­

будрлиги Rz=10-20 мкм ораЛИFида булади. Сонли дастур 
билан бошк,ариладиган дастгох,ларни замонавий электрон­
"исоблаш машиналарига БОFлаш гурух,ли ишлаб чик,ариш 
базасида махсуслаштирилган ва автоматлаштирилгаll узи 
бошк,ариладиган участкаларни яратишга олиб келади. Бун-
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дай автоматлаштирилган участканинг асосий хусусияти 

фак,ат дастгох,лар гурух.и ва транспорт ускуналарини мар­
казлаштирилган бошк,ариш эмас, шу билан биргаликда 

умумий ЭХМ ёрдамида кузатиш, заготовка ва ишлов бе­
риладиган деталларни х.исобга олиш х.амдир. 

23.4. Ишлов берувчи марказ туркумидаги даСТГОJ\Лариинг 
технологик имкониятлари 

Ишлов берувчи марказ туркумидаги (ИБМ) дастгох. 
деганда, кесувчи асбобни автоматик равишда алмашти­

риш учун асбобларнинг махсус магазини билан к,ушим­
ча равишда таъминланган, дастур билан бошк,арилади­

ган, юк,ори дар аж ада автоматлаштирилган дастгох. тушу­

нилади. 

Бу дастгох,ларда дастур билан бошк,ариш ёрдамида за­
готовка учта координата ук,и буйича х.аракатланиши ва бу­

ралувчи стол вертикал ук,и атрофида заготовканинг айла­

ниши автоматик равишда амалга оширилади. Айрим х.ол­

ларда марказда ишлов берувчи дастгох. фак,ат вертикал ук, 

буйича эмас, балки горизонталь ук, буйича х.ам айланишга 

зга булган глобусли стол билан жих.озланади. Бу эса му­

раккаб корпусли заготовкаларга х.ар томонидан ва х.ар хил 

бурчак остида, бир урнатишда ишлов бериш имконини 
беради. Шпиндель ук,ини берилган дастур буйича: гори­
зонталь, вертикал ва к,ия урнатиш имконини берувчи мар­

казда ишлов берувчи дастгох,лар конструкцияси х.ам мав­

жуд (заготовка чизмасида курсатилган х.ар к,андай бурчак 
остида). 

Дастгох.ни бошк,ариш дастури шпинделнинг айланиш­

лар тезлигини, ишчи суриш ва буш х.аракатлар тезлигини 

керакли узгартиришни таъминлайди х.амда мойловчи-со­

вутувчи суюк,ликни узатишни ва дастгох.нинг бошк,а уску­

наларини ёк,иш ва учиришни х.ам таьминлаЙди. Дастгох.­
ларда х.аракатланадиган органларни талаб к,илинган коор­

динаталарга як,инлашганда тез х.аракатни секин х.аракатга 

утказишни автоматик равишда бошк,ариш мавжуд БУлади. 

Ишлов беришнинг стандарт циклларини ва дастгох.ни тур­
ли функцияда ишлашини автоматик равишда бажариш х.ам 
к,улланади. Купгина марказда ишлов берувчи дастгох,ларда 
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заготовкани урнатиш ва мах,камлаш к.Улда бажариладиган 
ишнинг ягона туридир. 

Кесувчи асбоб револьверли каллакка ёки асбобларнинг 
махсус катта х,ажмли магазинига жойлаштирилади, бу 

топширилган дастур буйича дастгох, шпинделига хох.лаган 

асбобни, заготовканинг тегишли сиртига ишлов бериш 
учун талаб к;илинганини автоматик равишда урнатиш им­

конини беради. Асбобни дастгохда бундай алмаштириш 

учун 2-6 с вак;т етарли булади. Айрим марказда ишло13 
берувчи дастгох.ларда ишчи шпинделдаги асбобни алмаш­
тириш урнига асбоб жойлаштирилган шпинделнинг узи 

алмаштирилади. 

Ишлов берувчи марказ туркумидаги дастгох.ларда ке­
сиб ишлов беришнинг деярли барча жараёнлари: парма­

лаш, зенкерлаш, развёрткалаш, йуниш, резьба кесиш, 
х,амда текисликларни ва мураккаб контурларни фрезалаш 

амалга оширилади. 

Дастгох,нинг барча х,аракатларини узлуксиз дастур би­
лан бошк;ариш ва куп сонли кесувчи асбобларни автома­
тик равишда алмаштириш ишлов берувчи марказ турку­

мидаги дастгох.ларнинг айрим моделларида ишлов бери­

ладиган мах,сулотга нисбатан кесувчи асбобнинг 500000 
тагача турли х,олатни эгаллашини таъминлаЙди. Бу энг 
мураккаб корпус заготовкаларига бир урнатишда загото13-

ка урнатиладиган ва мах,камланадиган базавий сиртидан 

ташк.ари турли томонларига ишлов беришни амалга оши­

риш имконини беради. Бунинг барчаси ишлов берилади­

ган сиртларнинг узаро жойлашишининг энг юк.ори аник.­

ликда булишига олиб келади. Оммавий ишлаб чик;аришда 

к.Улланиладиган куп шпинделли дастгох. - автоматлар ва 

автоматик линиядан фарк;IИ уларок; марказда ишло13 бе­
рувчи дастгох.ларда мех,нат унумдорлиги технологик утиш­

ларни к;Ушиб бажариш ва купгина сиртларга параллел 

равишда куп асбобли ишлов бериш х,исобига эмас, балки 

ёрдамчи ва тайёрлаш-якунлаш вак;т сарфини кескин ка­
майтириш ва кесиш режимини жадаллаштириш х,исобига 

оширилади. Маълумки, серияли ва майда серияли ишлаб 

чик.ариш шароитларида анъанавий дастгох.ларда машина 

вак.ти 20-30% дан ошмаЙди. Дастур билан бошк.арилади­
ган дастгох.ларда машина ва~и 50-60% гача ортади, ИБМ 
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туркумидаги даСТГОX)lарда эса У 80-90% гача етади. Даст­
гох.ни созлаш жараёнида УIlИНГ буш туриб к.олиши уртача 

80% га к.иск.аради. И Б М туркумидаги даСТГОX)lарда заго­
товкаларга ишлов беришда кесиш тезлигини 20-100% га 
ошириш мумкин. Уларда тайёрланган деталларнинг улчам­

лари стабил булганлиги туфайли назорат операциялари 

х.ажмини 50-70% га к.иск.артиришга имкон беради. 
Ишлов берувчи марказ туркумидаги даСТГОX)lарда иш­

лов бериладиган заготовкаларни алмаштириш даври 

йулдош мослама (алмаштирилувчи палет)га дастгохдан 

ташк.арида, аввалдан урнатилиши х.исобига кескин кама­
яди. Заготовка урнатилган палет купинча, автоматик ра­

вишда алмаштирилади, бу эса дастгох.нинг буш к.олиши­

ни минимумгача камаЙтиради. Булар натижасида ИБМ тур­
кумидаги дастгохда детал тайёрлашни универсал дастгохда 

ишлов беришга нисбатан ишлов бериш унумдорлиги 4-
10 маротаба ошади ва битта ИБМ туркумидаги дacтrox. 
анъанавий конструкциядаги туртта-бешта ва ундан х.ам 

кУпрок. даСТГОX)lарНIIНГ урнини босиши мумкин. 
Ишлов берувчи марказ туркумидаги даСТГОX)lарнинг 

бошк.а автоматик даСТГОX)lарга нисбатан энг асосий ус­

тунлиги марказда ишлов берувчи даСТГОX)lаI?НИ созлаш­

нинг соддалиги, уларни бошк.а конструкцияли заготовка­

нинг ишлаб чик.иш учун к.аЙта созлашнинг соддалиги, 

мураккаб ва к.имматбах.о технологик асбобларни (шаблон, 
андоза, махсус мосламалар ва бошк.алар) яратиш зарури­

ятининг ЙУк.лиги х.исобланади. Бу майда серияли ва якка 
тартибли ишлаб чик.ариш шароитларида марказда ишлов 

берувчи даСТГОX)lарнинг к.Улланишини таъминлаЙди. 

23.5. СДБ дастгох;ларида заготовкаларга ишлов 
беришнинг технологик тайёргарлиги 

СДБ даСТГОX)lарида заготовкаларга ишлов беришнинг 

технологик тайёргарлиги к.Ул билан бошк.ариладиган даст­

ГОX)lарнинг технологи к тайёргарлигидан тубдан фарк. к.ила­
ди. Буни биринчи навбатда к.имматбах.о жих.оздан самара­
ли фойдаланиш учун боuщариш дастурини тузишда х.ал 

к.илиниши керак булган технологик вазифанинг мурак­

каблашиши натижасидан деб тушунилиши мумкин. 
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СДБ дастгох,ларида заготовкага ишлов беришнинг тех­

нологик тайёргарлигида заготовка НОl\lенклатурасидан тех­

ник жих,атдан асослангани танлаб олинади. Аввал тайёр­

ланиши учун к,имматбах,о дacтrox" технологик асбоб ва 

кесувчи асбоб талаб к.иладиган х"амда ёрдамчи вак.т куп 

сарфланадиган мураккаб шаклли заготовкалар танлаб оли­

нади. АЙник.са СДБ дастгох"ида бажариладиган бир неча 

операцияни бипа операцияга концентрациялаш мумкин 

булган заготовкаларни ажратиб олиш мак,садга мувофик, 
буларди. Бунда, к.Улда белгилаб олинадиган ва чилангар­

лик ишларидан халос к.илиш имконияти булиши МУХ,IIМ 

ах"амиятга эга. Дастлабки ажратиб олингаll хомакилар кон­

струкциясининг технологиявийликка обдон тах,ЛИЛ к.или­

нади. Тах"лил натижалари буйича заготовка чизмаси кор­

рекцияланади, бу ишлов бериш талабини х"ам, дастурлаш 

талабини "ам к.оник.тириши зарур. 
СДБ дастгох,ларида ишлов бериш самарасини оши­

риш учун технологик жараёнларни турларга булиб чи­

к.иш ва гурух,ли ишлов бериш усулини к.Уллаш зарур. Ягона 
технологик масалаларни ишлаб ЧИI\ИШ учун заготовка­

ларни тури ёки гурух.и буйича бирлаштириш мак.садга 

мувоФик. ва ягона структурали БОLlщарув дастурли тур ва 

гурух,ли технологик жараёнларни ишлаб чик.иш зарур. 

Майда серияли ишлаб чик.аришда СДБ дастгох.ларидан 
самарали фойдаланиш учун заготовка тайёрлаш серия­

ларини ошириш ва технологик асбоб ва кесувчи асбоб 

сарфини камайтириш капа ах"амиятга зга. Бундаii ваЗI1-

фаларни гуру"ли ишлов бериш усули ёрдами;J.a муваф­

фак.иятли "ал этиш мумкин. 
СДБ дастгох,ларидан фОЙДШ1ЮIИШ самарасини ошириш­

ни ташкилий-тадбирлар мустах"камлаЙДII. СДБ дастгох"ла­
ри узлуксиз икки сменада ишлаши зарур. Куп J1астгох,лн 

хизмат к.илишни ТУFРИ таЪМИllлаш мух,им а"аминтга зга, 

дастгох"ни созлаш жараёнини на унда бевосита ИШJIOВ бе­

ришни чегаралаб к.УЙиш, асбобни l\IарказлаШТИРllлгаll 

"олда чархлашни ва уни дacтroxдaH ташк.арида созлашни 

ташкил этиш зарур. СДБ дастгох,лаРИIIИIIГ тухтовсиз Н11I­

лаши малак<V1И таъмирлаш хизмати томонищ1Н та1,I\IИIIЛ<1-

ниб турилиши зарур. 
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СДБ-дастгох.ларида заготовкага механик ишлов бериш­
нинг барча технологик тайёргарлигини бир неча боск,ичга 
булиш мумкин: 

1. Заготовканинг синфланиши Ба СДБ дастгох.ида улар­
га ИШЛОБ беришнинг техник-ик,тисодий жих.атдан мак,садга 

МУБОфик,rIИГИНИ аНИк,rIаш. 
2. Техник х.ужжатларини ишлаб чик,иш Ба бошк,аРУБ 

дастурини яратиш. 

3. Махсус технологик оснасткани Ба кеСУБЧИ асбобни 
таЙёрлаш. 

4. Бошк,аРУБ дастурини текшириш Ба ТУFрилаш. 

Си1l0в саволларu 

Сонли щ\Стур билан бошк,ариладиган дастгох.лар нима учу н 

к.Улланилади? 

2. СДБ дастгох.ларининг технологик имкониятлари нималардан 
иборат') 

3. СДБ токарлик дастгох.лаРИIIIIIIГ технологик имкониятлари ни­
малщщан иборат') 

4 СД Б фрезерлик дастгох.ларининг технологи к ИМКОlIиятлари 

lIималардаll иборат') 

5. Марказда ишлов бсрувчи дастгох.ларнинг теХIIОЛОГИК ИМКОНII­

яыари lIималардан иборат'? 

6. СДБ дастгох.ларида заготовкаларга ишлов бсришда ишлаб чик,а­
ришни к,андаи технологик тайерланади'l 

7. СДБ дастгох.ларда унумдорлик lIима х.исобига ортади? 
S. Технологи к тайёргарлик боск,lIчлари нималардан иборат? 



, 
.' 

XXIV боб 

МЕХАНИК ИШЛОВ БЕриm ТЕХНОЛОГИК 
ЖАРМ:НЛАРИНИ АВТОМАТЛАШТИРИШ 

24.1. Механик ишлов бериш технологик жараёнларини 
автомат лаштиришнинг мо:х;ияти 

Мех.нат унумдорлигини оширишга х.аракат к.илиш, 

метал кесувчи дастгох.ларда ишлаш шароитини енгиллаш­

тириш ва куп дастгох.ли хизмат курсатиш имкониятини 

кенгайтириш, яъни бир ишчининг бир вак.тнинг узида 
бир неча дастгохда ишлаши, ишчининг ёрдамчи к.Ул мех.­
натини алмаштирадиган махсус механизмлар ва мослама­

ларни яратиш зарурлигига олиб келади. Уларнинг купчи­

лиги оддий, бошк.алари аксинча, мураккаб мослама ёки 

фак.ат деталга ишлов бериш эмас, балки х.ар хил ишларни 
бажарувчи-назорат к.илувчи, ташувчи ва шунга ухшаш 

ишларни х.ам бажарувчи дастгох.-комбаЙн куринишидаги 
яхлит ускуналардан иборат БУлади. 

Технологик жараёнларни автоматлаштиришни ривож­
лантиришнинг замонавий йуналиши - комплекс авто­

матик линияларни, цехларни ва корхоналарни узлуксиз 

ишлаб чик.ариш ок.ими буйича к.Ул мех.натидан фойдала­

нишдан хал ос к.илиб яратишдир. Бу йуналишда, юк.ори­

даги ишлар билан бир вак.тда, универсал ва бошк.а даст­

гох.ларнинг алох.ида узелларини автоматлаштириш кенг 

ривожланмокда. Буларга суппортнинг сурилишини авто­

матик равишда юргизиш, кесувчи асбобни заготовкага жа­
дал келтириш ва олиб кетиш, кареткани жадал олиб ке­

тиш, дастгох.ни автоматик равишда юклаш, ишлаш жара­

ёнида автоматик равишда назоратдан утказишни махсус 
механизмлар ёрдамида амалга ошириш киради, бундай 

механизмларни, купинча, корхонанинг узида тайёрлани­

ши мумкин. 

Дастгох.ларнинг автоматик линия, автоматик цехлар ва 
корхоналар куринишидаги ишлаб чик.аришни комплекс 

автоматлаштириш технологиянинг ва ишлаб чик.аришни 

таш кил этишнинг энг ИЛFOр замонавий ЮТУFИ булиб х.исоб­
ланади. 
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24.2. Автоматик линия ва уларнинг турлари 

Автоматик линия бир-бири билан узаро алок.ада синх­

рон равишда ишлайдиган дастгох.лар, ташувчи механизм 

ва ускуналарнинг гурух.идан ташкил TonгaH ускуналар 

тизимидан иборат булиб, булар ёрдамида келишилгаll 

х.олда, аник. кетма-кетликда ва белгиланган тегишли ре­

жимда, вак.тнинг х.ар бир вазияти учун, ишчиларнинг 

иштирокисиз бошлаНFИЧ материалга ёки заготовка га иш­

лов бериш буйича технологик жараён операциялари ба­

жарилади. 

Оммавий ишлаб чик.аришда технологик жараённи амал­

га оширишнинг иккита х.ар хил тамойили к.)iлланилади: 

биринчи тамойил технологик жараённи элементар опера­

цияларга дифференциаллашни кузда тутади; иккинчи та­

мойил технологик жараён операцияларини концентрация­

лашдан иборат. 

Иккинчи тамойил купинча автоматик линияда к.)iлла­

нилади, чунки у энг куп техник-ик.тисодиЙ самарага эга. 

БошлаНFИЧ материал автоматик линияга киритилиши 

мумкин, тайёр мах.сулот эса автоматик лининдан донабай 

заготовка, порция (OFирлиги ёки х.ажми буйича) ва уз­

луксиз чик.ади. Купинча машинасозликда ишлаб чик.ариш­
даги автоматик линияга бошлаНFИЧ матери<U1 донали за­

готовкалар х.олатида киритилади, мах.сулот эса дона буйича 

алох.ида деталлар х.олатида олинади. 

Автоматик линияни лоЙих.алашда зарур булган жих.оз, 
асбоб ва ускуналарнинг тавсифини аник.ловчи асосий 

омиллар к.уЙидагилардир: 

а) бир йилда ишлов бериладиган деталлар сони; 

б) деталга ишлов беришнинг энг мак.бул технологик 

жараёни; 

в) ишлов беРl1ладиган деталнинг шакли, улчамлари 

ва сиртларининг УЛ'lамлари; 

г) деталнинг материали ва ОFИРЛИГИ; 

д) деталнинг сиртидан ишлов беришда кесиб олина­

диган к.)iЙим; 

е) дет,шга ишлов беришнинг техник шарти ва сифати. 
Ишлов бериладиган детал тавсифидан келиб чик.к.ан 

х.олда тсхнологик жараённинг имкони булган вариантла-
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ри ишлаб чик.илади, унинг асосида операцияларнинг энг 

мак.садга мувофИFИ ва ишлов беришнинг, базовий сирт­
лар, детални урнатишдаги фиксациялаш ва мах.камлаш 

усулларининг энг мак.були танланади. 

Ишлов бериш режимлари детал материалининг тури­

га, деталнинг бикирлигига, ишлов бериладиган сирт улча­

мига ва автоматик линиянинг ишлаш тактига к.араб бел­

гиланади. 

Автоматик линия цилиндрик деталларга (валлар, втул­

калар, х.ал к.алар) , корпус деталларга (цилиндрлар блоки, 
узатмалар кугиси), тишли Fилдиракларга, мураккаб шакл­

ли деталларга, лист материалидан тайёрланадиган детал­

ларга ва бошк.аларга ишлов бериш учун к.Улланилади. 

КSлланиладиган жих.оз характерига к.араб, автоматик 
ок.имлар турли куринишда булиши мумкин: 

• бир турдаги ва х.ар хил турдаги дастгох.лардан таш­
кил топган универсал дастгох.лар ок.ими; 

• фак.ат махсус ёки махсус ва универсал дастгох.лар­
дан ташкил топган махсус дастroх,лар ок.ими; 

• корпус деталларига (автомобиль двигателлари учун 
цилиндрлар блоки ва каллаги, узатмалар кутиси ва бош­

к.алар)га ишлов бериш учун мулжалланган агрегатли даст­

гох;шр ок.ими; 

• автоматик линиядан иборат булган, битта дастгох. 
куринишида бажарилган, маълум бир деталга ишлов бе­

ришнинг к.атор кетма-кет операцияларини бажарувчи даст­

гох.-комбаЙнлар; 

• детални тайёрлаш тУлик. циклига эга булган ишлаб 
чик.ариш автоматик линия, бунинг таркибига куйиш ва 

термик ишлов берувчи агрегатлар, назорат к.илувчи ва са­

раловчи JO'рилмалар, буяш ва к.адок.лаш мосламалари ки­

ради (поршенлар, поршень х,алкалари, поршень бармок.ла­
ри ва бошк.аларни тайёрловчи автоматик корхоналар). 

24.3. Автоматик линия таркибига кирувчи дастгох.лар ва 
1\УРилмалар 

Деталларга механик ишлов бериш учун автоматик ли­
ния таркибига куйидаги жих,оз ва ускуналар киради: 

299 



а) технологик операцияларни бажариш учун металл 

кесувчи даСТГОX)Jар, аБтоматлар ва агрегатлар; 

б) деталга ишлов бериладиган х.олатда ишчи уринда 

тайёрланадиган детални фиксациялаш Ба к.исиш учун ме­
ханизмлар; 

в) детални дастгохдан дастгох.га ташиш учун Ба мосла­

ма-йулдошларни тушириш жойига к.аЙтариш учун мосла­

ма; 

г) агар ишлов бериш характери талаб к.илса, детални 
буриш учун механизмлар; 

д) детални юкловчи к.урилма ва деталларни туплаш 

учун ва ок.имнинг наБбатдаги участкаларини таъминлов­

чи к.урилмалар (магазинлар, бункерлар); 

е) к.ириндини олиб кеТУБЧИ ускуна; 

ж) деталларни назоратдан утказиш Ба саралаш учун 

к.урилма ва аппаратуралар; 

з) бошк.ариш аппаратураси. 

Дастгох. турини танлашда Ба сонини аник.лашда куп 
асбобли ва куп уринли даСТГОX)Jарни, куп кескичли ярим 

автомат ва автоматларни к.Уллаш йули билан имкони бо­

рича кам сондаги жих.озлардан фойдаланишга х.аракат 

к.илиш керак. Автоматик линияда битта, иккита ва ундан 

х.ам куп бир хил деталларга бир вак.тда икки Ба уч томон­
лама ишлов бериш учун куп шпинделли каллакли агре­

гатли к.уввати юк.ори булган даСТГОX)Jарни к.Уллаш зарур. 

24.4. Автоматик линияда уринлар 

Автоматик линиянинг алох.ида уринлари буйича тех­

нологик операцияларни так.симлашда дастгохда асбобнинг 
ишлаш даБРИ, тахминан, бир хил булишига х.аракат к.илиш 
керак, бу асбобдан тУлик. фойдаланиш учун зарур. Асбоб­
нинг ишлаш вак.тини баробарлаш турли усуллар билан 

амалга оширилади: лимитлашган операцияларда кесиш 

режимини ошириш ва камайтириш, узок. даБОМ этадиган 

операцияларни бир неча к.исмларга булиш, масалан, чу­

к.ур тешикларни пармалашни к.исмлар буйича кетма-кет 

бир неча уринларда (биринчи уринда тешик узунлигининг 

бир к.исми пармаланади, иккинчисида - кейинги к.исми 
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ва хрказо), икки томонлама (к.арама-к.арши) пармалаш; 

к.урама асбобни к.Уллаш ва х,.к. 

Автоматик линияда тайёрланадиган детал утадиган 

уринлар х,ар хил вазифаларга эга: 

- ишчи уринлар - ишлов бериш операциясини бажа­

риш учу н хизмат к.илади; 

- назоратчи уринлар - ишлов берилгандан кейин 

х,осил к.илинган улчамларнинг ТУFРИЛИГИНИ текшириш 

учун; 

- буш уринлар детални х,ар томонидан ишлов бериш 

зарур булганда, детални маълум бир бурчакка (90, 180°) 
бураш учун; 

- дастгох,га хизмат курсатиш, созлаш ва таъмирлаш 

учун, дастгох,нинг ташк.и улчамларидан келиб чик.к.ан х,олда 

дастгох,лар орасидаги зарур булган майдонни таъминлов­

чи уринлар; 

- к.ириндидан тозалаш учун уринлар. 

Ишлов бериладиган детал ишчи уринга келтирилиб, 

базавий сиртга фиксацияланади, мах,камланади ва ишлов 

берилади; ишлов берилгандан кейин детал навбатдаги 
уринга сурилади. 

Уринлар буйича операцияларни так.симлашда на кон­
центрациялашда алох,ида операциялар буйича ишлашнинг 

синхронлигини, хизмат курсатишга кулай БУЛИШИНI1, даст­

гох,-мослама-асбоб-детал тизимининг бикирлик буйича 

талабини, к.ириндини тУлик. олиб ташлашни таъминлаш 
зарур. 

Автоматик линияда деталга ишлов бериш учун база­
ларни танлашда асосий базанинг узгармаслик тамойилига 

амал к.илишни, асосиiA ва улчов базаларининг мос кели­

шини, деталнинг х,олатини автоматик фиксациялаш им­
конини х,амда ташиш к.улаЙлигини ва базавий сиртларга 
к.иринди тушишидан х,имоя к.илишни таъминлаш зарур. 

Юк.орида курсатилган мак.садга эришиш учун автоматлар 
ок.имида деталларга ишлов беришда купинча, кейинча­

лик фойдаланилмайдиган, детал элементида к.Ушимча 
махсус тайёрланган сунъий базалардан фоЙдаланилади. 

Корпус деталларида (баъзида бошк.а деталларда х,ам) ба­
завий сиртига купинча, автоматик линия таркибига кир­
маган дастгох,ларда дастлабки ишлов берилади. 
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Деталларга ишлов берадиган кесувчи асбоб юк.ори тур­

Fунликка ва юк.ори унумдорликка эга булиши керак. Урин­
лар буйича ишлов беришда, олерацияларни белгилашда 

асбоблар блокини I\айта созланишсиз ва режали даврий 

бажарилишининг имконини таъминлаш керак. Асбобни 

алмаштириш аввалдан белгиланган вак.т оралИFида, им­

кон борича 3,5-4 соатдан кам булмаган даврда автоматик 
линия ишдан танаффус к.илган лайтида амалга ошириш 
керак, чунки асбобни тез-тез алмаштириш автоматик ли­

ниянинг буш туриб I\ОЛИШИНИ келтириб ЧИl\аради. 

24.5. Автоматик линияда керак буладиган дaCTгo~ap 
сони"и на тактни аНИl\Лаш 

Автоматик линиядаги дастгох.лар сони технологи к опе­
рациялар сони, операцияларнинг давомийлиги ва дастур 

буйича аНИК/lанади; автоматик линия бир неча дacтrox.­
лардан (4-5) ёки бир неча унлаб дастгох.лардан (30-40 
ва ундан х.ам ОРТИI\) ташкил толган булиши мумкин. 

)(ар бир урин С,. буйича операция бажариш учун зарур 
булган дастгох.лар сони олератив ваl\ТНИ t ишлаб ЧИl\а-
риш тактига нисбатига тенг, яъни: оп 

Оператив Bal\T 'оп асосий (машина) вак.т '• ва ёрдамчи 
вак.т 1 ЙИFиндисига тенг, яъни f =1 +1 ; ёрдамчи Baк.тra 

~ м • ~ 

асбобни келтириш ва олиб кетиш учун сарф булган вак.т, 

детални к.исиш ва бушатиш учун сарф булган вак.т, детал­
ни навбатдаги уринга суриш учун сарф булган вак.тлар 

киради. 

Технологи к жараённинг )\ар бир ало)\ида олерацияси­
ни бажариш учун Bal\T сарфи, тахминан, бир хил ёки кар­
рали булиши керак. Бу операцияларни бажаришни синх­

ронлаш ва автоматик линияни узлуксиз ишлашини таъ­

минлаш учун зарурдир. 

Агар бирор бир операция такт к.иЙматидан ошиб ке­
тувчи оператив вак.тни талаб к.илса, зарур булган такт га 

буйсунишга асосий ёки ёрдамчи вак.тни ёки иккаласини 

к.иск.артириш орк.али эришиш мумкин. Операциялар буйича 
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машина вак,тини к,иск,артириш ва тенглаш юк,ори кесиш 

хоссасига, катта ТУРFунликка ва металл кесишда юк,ори 

тезликка чидайдиган кесувчи асбобларни ва тегишли ке­

сиш режимларини танлаш орк,али эришилади. Ёрдамчи 
вак,тни камайтиришга, агар асбобни келтиришни ва олиб 

кетишни жадаллаштириш ва ишлов бериладиган детал­

нинг х.аракатини жадаллаштиришнинг имкони булсагина 

эришиш мумкин. 

Агар бирор бир операциянинг оператив вак,ти такт 

к,ийматидан анча катта к,ийматга зга булса, керак булган 

тактга буйсуниш учун операцияни к,исмларга булиш мум­

кин (масалан, чук.ур тешикни к,исмлари буйича парма­

лаш) ёки дублирловчи дастгох.ни к.Уллаш орк,али унга эри­
шиш мумкин. 

Автоматик линиянинг ишлаш такти (яъни, йил даво­
мида ишлаб чик,ариш дастури буйича берилган деталлар 

сонини таъминлаш учун ок,имдан деталларнинг бирин­
кетин чик,ишини ажратувчи вак,т оралиш) к.уЙидаГII фор­

мула ёрдамида аник,ланади: 

'r = 60 FmkO ./D[мин] , 
" 

бу ерда -минутига ок,имдан ДСТLUlЛарнинг чик,иш такти; 

F-автоматик линия бир сменада ишлаганда бир йилдаги 
соатларнинг номинал сони (йиллик вак,т фонди), соатда, 
(60Е) минутда ёки (3600Е) секундда; m- автоматик ли­
ниянинг бир суткада ишлаш сменалари сони; D- бир йил­
да автоматик линияда ишлов бериладиган деталлар сони; 

ku ,- ок,имнинг х.ак,ик,иЙ ишлаши учун номинал вак,т фон­
дидан фойдаланишини х.исобга олувчи коэффициент. 

Автоматик линиянинг х.ак,ик,иЙ ишлаш вак,ти (назарий) 

йиллик номинал соатлар сонидан таъмирлаш учун сарф 

булган, к,айта созлаш учу н сарф булган, асбобни алмаш­
тиришга сарф булган, асбобнинг, электр, механик ва 

бошк,а ускуналарнинг носозлиги туфайли тухтатилишига 
сарф булган, х.амда техник ва хизмат курсатишга сарф 

булган вак;глар х.исобига кам БУлади. Бу барча вак,тларнинг 
йук,отилиши k коэффициенти билан х.исобга олинади ва у 
ок.имдаги дастгох.ларнинг сонига к,араб 0,65-0,85 га тенг 
к,илиб к,абул к.илинади. 
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Линиянинг унумдорлиги линиядан деталларнинг чи­

к.иш к.иЙматига к.араб белгиланади, 

Линиянинг соатига унумдорлиги Nc (яъни, бир соатда 
чик.адиган деталлар сони) к.уЙидаги формула ёрдамида 

аник.ланади: 

бу ердаj-иш вак.тининг соатли номинал фонди, минути­
га (60 мин) ёки секундига (3600 с); 

k - линиянинг J(ак.ик.иЙ ишлаши y<IYH вак.тдан фойда­
ланишни J(исобга олувчи коэффициент; 

т - минутига ёки секундига линиядан чик.адиган де­
таллар такти; 

fv. - иш вак.тининг соатли J(ак.ик.иЙ фонди, минут ёки 
секунд, 

Сипов саволлари 

1, МехаllИК ишлов бсриш технологик жараСllлаРИIIИ нима УЧУII 

автоматлаштириш зарур? 

2. Автоматик линияни лойих;алашда зарур булгаll жих;оз, асбоб ва 

УСКУllалаРIIИIJГ таВСИфИIIИ к.андаЙ омиллар бслгилайди') 

3. Автоматик ЛИIfИЯIJИНГ к.андаЙ турлари мавжуд? 

4. Оммавий ишлаб 'шк.аришда автоматик ЛИllияларни к.Уллашда 

теХIfОЛОГИК жараённи к.аИси тамойил буЙИ'lа к.Уллаш ЭIJГ куп техник­

ик.тисодиЙ самара беради? 

5. Автоматик линияни лойих;алашда зарур булган жих;оз, ас боб ва 

УСКУlfалаРIfИНГ тавсифини аllИI\ЛОВЧИ асосий омиллар lIималардан ибо­

рат булади? 

б. Автоматик линия таркибига к.аllдаИ дacтrox; на I\Yрилмалар ки­

ради') 

7. Автоматик линияда зарур буладиган дастгох,лар сони ва такт 
к.андаЙ аНИl\Ланади'? 

8. Автоматик линияда ишлов бериш режими к.андаЙ танланади? 

9. Автоматик линияда базалар к.аЙси тамойил буйича танлаllади? 

10. Агар опсрациянинг оператин нак.ти такт к.иЙматидаll аН'lа катта 
к.иЙматга эга булса, к.аllдаЙ чора курилади? 

l' 
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ХХУ боб 

ДЕТA.JIЛАРГА ИШЛОВ БЕРИШНИНГ ЗАМОНАВИЙ 
УСУЛЛАРИ 

25.1. Деталларга лазер нури ёрдамида ишлов беРИШНИIIГ 
мох;ияти 

Лазер - электромагнитли нурланишнинг маllбаи 

булиб, атом ва молекулаларlIИНГ мажбурий нурланишига 

асосланган инфрак.изил на инфракук диапазонда КУРlIна­
ди. "Лазер" сузи инглизча "Light al11lification bll Stumylated 
Emission of Radiation" жумла сузлаРИIIИНГ бош х.арфлаРII­
дан тузилган булиб, "мажбурий нурланиш натижасида 

ёРУFЛИКНИНГ кучайиши" деган маънони билдиради. Маж­
бурий нурланиш юк.ОрI1ГИ энерпн/ сат:,\ида турган ва к.уЙи 

сатх.га Утишида электроннинг квант билаll тУк.нашиши на­

тижасида содир булади. ЁРУFЛИКНИНГ кучаiiИШII БИРI1Н'I1I 
квант, яъни квантни УЙFOтувчи, атом билан тУк.нашгаllда 

ЙУк. булиб кетмайди, б,UlКИ сак.ланиб к,олади ва квант янги 
ТУFИлган квант билан бирга яна учишда даном этади. Ке­
йин иккала кнантнинг х.ар бири актив МОдЛада биттадан, 

кейин саккизта, ун олтита ва х.оказо атомлар билан кнант­

ларнинг йули тугагунча тУк.нашади. Шундай к.l1либ, бу iiУл 
к.анча узу н булса, янада к.увватли квантлар УЮМИIIИ, яыII� 

к.увватли ёруFЛИК нурини биринчи квант ТУFдираДI1. Ёpy~'­
лип/инг бошлаНFИЧ импульсини биринчи квант эмас, 

балки куплаб квантлар х.осил к.илади, демак квантлар УЮМI1 
х.ам янада к.увватли булиб боради. Шунинг учун к.аттик. 

танали лазерларда ингичка узун призма, цилиндр KYPII­
нишда, яъни узунлиги к.аЛИllлигидан ун баробар капа 

булган, стержень куринишидаги актин моддалардан фоii­
даланилади. 

Генераторда ойналар ТИЗИМI1 мавжуд булади. Ойна то­
рецлари кумуш билан к.оплаllган стержендан иборат БУлаЛII. 

Торецлари бир-бирига к.атъиЙ равишда параллел ва ци­
линдр Ук.ига нисбатан перпендикуляр к,илиб жилвирлана­

ди. Бунда битта тореци ундан ёРУFЛИК тУлик. к.аЙтиши УЧУII 
зич к.илиб кумуш билан к.опланади, бошк.аси 90% квант­
ларни к.аЙтариб, 10% ни уткаЗl1б юборадиган к.илиб юпк.а 
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к,атламда кумуш билан к,опланади. Ойналар актив моддада 
учаётган квантлар бирламчи ок,имини куп карра кучайти­

риш учу н лазер нурини йуналтирадиган к,илиб урнатили­

ши зарур. Стерженнинг охиригача учиб борадиган бир­

ламчи ок,им ёРУFЛИКНИНГ к.увватли ок,ими булишига х,али 
жуда х,ам кучсиз БУлади. Бу ок,имни ойна стержень торе­

цига улок,тириб ташлаЙди. Квантлар ок,ими янги куч йи­

Fиб, орк,ага катта сакрашлар билан югуради. Чик,адиган 

ёРУFЛИК булагининг к.уввати амалий жих,атдан сезилмай­

диган даражада тез ортади. 

К,аттик, танали лазерлар актив моддалар сифатида кри­

сталл ёки диэлектрик, яъни электр токининг утказмай­
диган моддалардан фоЙдаланилади. Лазерларнинг ишч:и 

таналарининг материалларидан энг куп тарк,алгани син­

тетик рубин-алюминийнинг кристалл аксидир, бу мате­

риалда алюминийнинг бир к,исм атомлари хром атоми 

билан алмаштирилган булади. Хромнинг бу атомлари ишчи 
тана булиб х,исобланади, улар энергия билан "шишири­

лади" , кейин эса энергия ни ёРУFЛИК ок,имини кучайти­
ришга беради. 

Лазер нурининг интенсив к,издиришни УЙFOтиш учун 

бир жойга ЙИFИШ мумкин. Масалан, фокус масофаси 1 см 
линза ёрдамида 0,0001 см 2 майдонли нук,тага лазер нури­
ни ЙИFИШ мумкин. Лазернинг ёришиши к,иск,а муддатли 

булганлиги билан х"ар к,андай материални, хох, у металл, 

тош ёки керамика булсин, ёритилган к,исмни эритишга 

ва парлатиб юборишга етарли БУлади. 

Лазернинг жуда к.увватли ёритишида, айник,са лазер­

нинг узлуксиз ишлаш вак,тида, актив модданинг стерже­

ни жуда х,ам к,изиб кетади ва уни совутишга ТУFРИ келади. 

Бундай стерженлар учун FИЛОф уралади, бу FИлофда со­
вутувчи модда циркуляция к,илинади. Рубинли лазер, одат­

да, температураси -196°С га тенг булган суюк, азот ёрда­
мида совутилади. 

25.2. Лазер "урн ёрдамида матерналларга ишлов бериш 

Лазерлн паЙваидлаш. Лазерли пайвандлаш нук,тали ва 
чокли булиши мумкин. Купгина х,олларда энг кичик зона­

ли термик таъсир курсатувчи импульсли лазерлар к;Улла-
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нилади. Лазерли пайвандлаш ёрдамида коррозия бардош 

пулатлардан, никелдан, молибдендан ва бошк.а матери­

аллардан тайёрланган деталларнинг юк.ори сифатли би­

рикмаларини х.осил к.илиш мумкин. Юк.ори к.увватли ла­
зерли нурланиш юк.ори иссик,лик )1тказувчи материаллар­

ни (мис, кумуш) пайвандлашга имкон беради. Бошк.а 

усулларда пайвандланиши к.иЙин булган материаллар учун 

(вольфрам билан алюминий, мис билан пулат, бериллийли 
бронза бошк.а к.отишмалар билан) пайвандлаwда лазерли 
усул к.Улланилади. Пайвандланадиган материалга к.араб 
пайвандланадиган деталларнинг сиртига нурланиш ок.ими 

0,1 ... 1 МВт/см2 зичликда булиши мумкин. 0,05 ... 2 мм ли 
импульсли к.аттик. танали лазер ёрдамида пайвандлашда 
материалларнинг суюк,ланиш чук.урлиги пайвандланиш 

нук.тасининг диаметри ёки 0,5 ... 5 мм чок кенглигига кура 
0,01 ... 1 мм к.алинликдаги деталларни ишончли пайванд­
лашга имкон яратади. Лазерли пайвандлаш учун жих.озлар 
к.уЙидаги режимда ишлашни таъминлайди: импульсда нур­

ланиш энергияси 0,1 ... 30 Ж, импульснинг давомийлиги 
1 ... 10 мс, ёРУFЛИКДОFинингдиаметри 0,05 ... 1,5 мм нук.та­
ли пайвандлашда унумдорлик минутига 60 та операция, 
чокли пайвандлашда суюк,лантириш чук.урлиги 0,5 мм 
булганда пайвандлаш тезлиги 1 м/мин БУлади. 

Лазерларни конструкциянинг к.иЙин етиб бориладиган 
жойларини пайвандлаш учун, енгил деформацияланади­
ган деталларни бириктириш учун интенсив ИССИI<,Jlик аж­

ратиб чик.арадиган шароитларда к.Уллаш (масалан, паст 

температураларда юк.ори ИССИI<,Jlик утказувчан материал­

лар учун), х.амда термик таъсир зонасини минимал таъ­
минлаш зарур булганда к.Уллаш энг катта самара беради. 

Лазерли пайвандлашни к.Уллашда пайванд бирикмалар­
нинг мустах.камлиги (чок кенглиги атиги бир неча мм ни 

ташкил к.илади) пайвандланадиган материалларнинг му­

стах.камлиги даражасига етади. Автомобиль кузовларини, 

титан ва алюминий листларини, газ к.увурларини пай ванд­

лашда автоматик лазерли пайвандлаш х.амда автомобил­

ларнинг кардан валларини автоматик лазерли пайванд­

лаш к.Улланилмо~а. Бунда валнинг ишлаш муддати уч 

баробар ортди. Метал мае материалларни лазерли пайванд­
лаш х.ам ривожланмок.да. 
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Лазерли пайваНдJlаш яхши танилган пайваНдJlашнинг 
бошк.а усуллари билан муваффак.иятли рак.обатлашмокда. У 
купгина афзалликларга эга булиб, купгина х.олларда, х.ат­
токи ягона имкони бор булган пайваНдJlашнинг усули булиб 
х.исобланади. Вакуум керак булган электрон пайваНдJlаш­
дан фарI<,ilИ уларок,лазерли пайваНдJlаш атмосферада амал­

га оширилади. Лазерли пайваНдJlаш тез ва юк.ори аниК/lИК­

да берилган нук,тада ёки берилган чизик, буйлаб амалга 

оширилиши мумкин. ИССИI<,ilик таъсирига бериладиган зона 
жуда х.ам кичик улчамга эга булиб, к,изиш таъсир к,илади­

ган элементларнинг бевосита як.инида пайваНдJlаш зарур 

булган х.олларда катта ах.амиятга эга БУлади. 
Термик ишлов бериш. Лазер нурини метал сиртига 

йуналтирилганда металнинг юпк.а к,атлами тез к.изиЙди. 
Нурни сиртнинг бошк.а участкаларига суриб борган сари 
к,~IЗиган участка тез совиЙди. Мустах.камлиги жуда х.ам 

оширилиши зарур булган сирт к,атламини тоблаш худди 

шундай амалга оширилади. 

Лазерли тоблаш энг куп ейилишга учрайдиган детал­

ларнинг айнан ута ейиладиган сирт участкаларини танлаб 

ОJlиб тоблашга имкон беради. Масалан, автомобиль саноа­
тида дивигатель цилиндри каллакларини, клапанларининг 

йуналтирувчиларини, шестернялари, так,симловчи валлари 

ва бошк,аларнинг мустах.камлигини ошириш учун лазерли 

тоблаш к.Улланилади. 
Сиртларнинг к,аттиI<,ilИГИНИ ошириш учун лазерли ле­

гирлаш х.ам к.Улланилади. Бунинг учун ишлов бериладиган 

сиртга дастлаб кукун куринишидаги легирловчи модда 

суртиб чик,илади. Лазер ёрдамида нурлантирилганда, за­

готовканинг сирти эрийди ва кукун билан заготовка ма­

тери<.lЛИНИНГ юпк,а к,атламдаги сиртида СУЮК/lаниб, узаро 
аралашиши содир БУлади. 

Анъанавий усулга к.араганда лазерли термик ишлов 

бсриш материал к,аттиI<,ilИГИНИ 20-30% га ва унинг ейи­
лишга чидамлилигини бир неча баробар оширишга им­

кон беради. 

Металл арни кесиш. Лазер ёрдамида материалларни х.ам 
импульсли, х.ам узлуксиз режимда кесиш мумкин. Импульс­
ли режимда узлуксиз кесиш тешикларни кетма-кет к.Уйи­

лиши натижасида амалга оширилади. 
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Узлуксиз ишлайдиган СО 2 ли лазерлар газ-лазерли КС­
сишда ~лланилади, бунда лазер нурининг таъсир зона­

сига газ ок.ими узатилади. Газ ИШЛОБ бериладиган матери­
ал турига к.араб танланади. Купгина металларни, ойнани, 

керамикани кесишда газ ок.ими эриган материал зонаси­

дан пуркалади, бу кесилган сиртнинг паст Fадир-будир­

ликда Ба юк.ори аник,ликда булишини таъминлаЙди. Те­

мирни, кам углеродли пулатни Ба титанни кесишда к.изиш 

зонасига кислород ок.ими юборилади. 
Тешикларни х;осил к,илиш. Лазер ёрдамида х,ар к.андаЙ 

материалда тешик х,осил к.илиш мумкин. Одатда, бу мак.­
садда импульсли усул ~лланилади. Унумдорликка катта 
энергияли (30Ж) битта импульсда тешик х,осил к.илишда 
эришилади. Бунда тешикдан материалнинг асосий масса­
си эриган х,олатда БУFНИНГ катта босими остида олиб таш­
ланади. БУF эса модданинг нисбатан кичик к.исмининг 
БУFланиши натижасида х,осил БУлади. Бирок. бир импульс­
ли усулда ИШЛОБ бериш аник,лиги юк.ори эмас (диаметр­

нинг 10-20 Улчамига). Максимал аник,ликка (\ ... 5%) ва 
жараённи бошк.аришга материалларга импульслар серия­
ларининг (кУп импульсли усул) таьсирида эришилади. Бу 
сериялар нисбатан кичик энергияли (одатда 0.1 ... 0.3 Ж) 
Ба к.иск.а муддатли (О, \ мс Ба ундан кам) булади. Кунда­
ланг кесими (думалок., учбурчак ва х,оказо) Ба буйлама 

кесими (цилиндирик, конуссимон Ба бошк.а) ТУРЛllча 
куринишдаги, иккала томони очик. ва бир томони берк 
тешикларни х,осил к.илиш мумкин. Диаметрига чук.урли­

гининг 0.5-10 нисбатдаги 0,003 ... \ мм диаметрли тешик­
лар х,осил к.илиш узлаштирилган. Ишлов бериш режими 
ва материал хоссасига к.араб тешик деворларининг 

R
J
=0,40+0, \0 мкм даги сирт Fадир-будирлигига эришиш 

мумкин ва нук.сонли к.атлами \ ... \ 00 мкм ташкил этади. 
Лазерли к.урилмаларнинг тешиклар х,осил к.илишда унум­
дорлиги - минутига 60 ... 240 та тешик. Бошк.а усулларда 
к.иЙин ИШЛОБ бериладиган материалларда (олмос, рубин, 

керамика ва бошк.а) 100 мкм дан кичик диаметрли те­
шиклар ёки сиртга нисбатан бурчак остида тешиклар х,осил 

к.илишда лазерни ~ллаш энг катта самара беради. 

Лазер нури ёрдамида ишлов беришнинг афзалликлари. 
Материалларга лазер ёрдамида ишлов беришнинг асосий 

афзалликлари: 
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- имкони булган ишлов бериш жараёнларининг тур­

ли хиллиги ва ишлов бериладиган материлларнинг (меха­

ник ишлов беришга мутлак.о буйсунмайдиган материал­

ларни к.Ушган х,олда) турли хиллиги; 

- материалга ишлов бериш буйича операцияларни ба­

жариш тезлигининг юк.орилиги; 

- операцияларни автоматлаштиришнинг имкони бор­

лиги, бунинг натижасида мех,нат унумдорлиги тубдан ор­

тади; 

- ишлов беришнинг юк,ори сифатлилиги (пайванд чок­

ларининг мустах,камлиги, кесимларнинг аник;IИГИ, иш­

лов бериладиган сиртларда ифлосланишнинг булмасли­

ги); 

- юк,ори аник,ликдаги прецизион ишлов бериш имко­
ни борлиги; 

- материалларга ишлов беришни масофадан бошк,а­
рилиши; 

- турли операцияларнинг бажарилиши, жумладан, на­

зоратдан Утказиш операциялари. 

х.озирги пайтда лазерли автоматлаштирилган ишлаб 

чик,ариш ишламок.да. 

25.3. Деталларга ишлов беришнинг электрофизик ва 
электрокимёвий усуллари 

Электрофизик ишлов бериш жараёнининг мох,ияти 
электрик разрядларни, магнетострикцион эффектни, элек­

трон ёки оптик нурланишни к.Уллаб, заготовканинг шак­
лини, улчамларини ва (ёки) сирт Fадир-будирлигини 

узгартиришдан иборатдир. 

Электрокимёвий ишлов бериш жараёнининг мох,ияти 
электролитда электр токининг таъсирида заготовканинг 

материалини к,ориштириш натижасида заготовка шакли­

ни, улчамини ва (ёки) сирт Fадир-будирлигини узгарти­

ришдан иборатдир. 

Электрод-асбобнинг шакли заготовкада акс этса, бун­
дай электро-кимёвий ишлов бериш электрохимиявий х,аж­

мий нусхалаш деб аталади. Агар электрод-асбоб узгармас 

кесимдаги тешик х,осил к,ила бориб хомакига кирса, бун-
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дай электрокимёвий ишлов бериш электрокимёвий тешиш 

деб аталади. Электрокимёвий йуниш ва электрохимиявий 

кесиш имкони х,ам бор. Электрокимёвий йунишда заго­

товкага айланади, электрод асбоб эса илгариланма х,ара­

катланади. 

Электроэррозияли ишлов беришда электрик разряд­

лар таъсирида электрик эррозия натижасида заготовка­

нинг шакли, улчамлари ва заготовка сиртининг Fадир­

будирлиги Ба хоссалари Узгаради. Электроэррозияли иш­

лов беришда ИШЛОБ бериладиган сирт электроэррозияли 

ИШЛОБ бериш Бак.тида электр разрядлар таъсир к.иладиган 

электрод заготовканинг бир к.исмидир. 

Электроэррозияли ишлов бериш турларига электроэр­

розияли мустах,камлаш, х,ажмий нусха кучириш, тешик 

очиш, маркалаш, к.ирк.иш, кесиш, ЖИЛБирлаш ва бошк.а­

лар киради. 

Электрофизик Ба электрокимёвий ИШЛОБ бериш усул­
лари анъанаБИЙ усулда ишлов берилиши к.иЙин булган, 

юк.ори мустах,камликдаги материалларни к.Улланиши са­

бабли пайдо БУлди. Янги усуллар мураккаб шаклдаги де­

талларни (штамплар, пресс шакллар), бикирлиги паст 

булган ёки кичик улчамдаги деталларни (думалок. тешик­

ли, тирк.ишли) ишлон бериш самарали эканлиги х,амда 

заГОТОБкага механик таъсир к.илиш чегараланган, ёки ке­
сувчи асбоб (фреза, парма, кескич) ишлов бериладиган 

сиртга келтириб булмайдиган х,олларда х,ам самарали экан­

лиги маълум. 

Заготовкаларга электрофизик на электрокимёвий иш­

лов бериш усуллари катта потенциал имкониятларга эга. 

Улар юкланишнинг Ба температуранинг кенг диаПОЗОII­
ларида х,амда агрессив мух,итда ишлайдиган машина, жи­

х,оз на ускуналарнинг деталларини анъанавий усулда тай­

ёрлашни тулдиради на айрим х,олларда алмаштиради. Элек­

трофизик ва электрокимёвий ишлов бериш усули, 

аЙник.са, асбоб штамплаш ишлаб чик.аришида: !<\Уйма 

шаклларни, пресс-шаклларни, кокилларни тайёрлашда са­

марали булади. Бу усул тУлик. ёки куплаб юк.ори малакали 

ишчиларнинг урнини босади. 
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Сииов саволларu 

1. Ла1СР III1M<I') 

2. ЛaJеРЛll паiiваllдлашнинг к.аIlД<l~i турлаРИIIИ билаеl1З? 

3. ЛаJеРЛll паliванд.lаш к.аllдаii афзаллик,lзрга эга') 

4. ЛaJер epдa~lI1Дa металлар к.аllдаii кесилаШl? 

5. Анъаll<lВllli УL:улда термик lIШЛОIJ бсришга к.араганда лазсрли 

ТСРМIIК IIШЛОIJ БСРI1Шlll1НГ к.аllЩlil афзалликлари бор'? 

6. Лазер срдамида тсшик х.осил к.ИЛИШIIИ тушунтириб беринг 

7 Лазер IIУРН к.андаЙ х.осил к.илинади? 

8 Лазсрли паl1IJаllдлаШНlI атмосферада амалга ошириш мумкин-

9. Дета~lларга I1ШЛОВ беРИШНИIIГ элсктрофизик УСУЛИНИIIГ мох.ия­

ТI1 нимада'? 

IU.Дсталларга ишлов беРИШIIИIIГ ЭЛСКТРОКИМСIJИИ усулининг мо­

\I1ЯТll НlIмадаll I1борат') 



IVlfUCM 

МАШИНAJIAPНИ ЙИFИШ 
ТЕХНОЛОГИЯСИ 

XXVI боб 
ЙИFИШ ЖАРАЁИЛАРИИИНГ ТАВСИФИ, АСОСИЙ 

ТУШУНЧА ВА к.ОИДАЛАР 

26.1. Машиналарни тайёрлаш жараёнида ЙИFИШНИНИГ 
ах;амияти 

ЙИFИШ иши ишлаб чик;ариш жараёнининг охирги бос­
к;ичи булиб хисобланади. Бунда алохида детал ва к;исмлар­
дан тайёр махсулот ЙИFилади. ЙИFИШ ишининг сифати 
машиналарнинг ишлаш давридаги ишончлилигига ва чи­

дамлилигига сезиларли таъсир этади. 

ЙИFилган махсулот - машина алохида деталларини 
бир-бирига етарли аНИКJIикда бириктирилмаса, агар бу 
деталлар берилган аНИКJIикда тайёрланган булса хам улар­

дан фойдаланиш даврида сифатли ва ишончли ишламай­

ди. Шунинг учун машинасозликда ЙИFИШ жараёнига катта 

ахамият берилади. Бунга яна шуни к.Ушиш мумкинки, 
к;ишлок; хужалиги машинасозлигида махсулотни тайёрлаш 

умумий иш хажмининг 20-30% ини ЙИFИШ иш хажми 
таш кил этади, бошк;а машиналарда эса ЙИFИШ иш хажми 

умумий иш хажмининг 40-60% гача боради. 
ЙИFИШ ишларига сарф буладиган вак;тга детални тай­

ёрлаш учу н сарф буладиган вак.тнинг нисбати хамда йи­

FИШ жараёнининг алохида боск,ичларига сарф буладиган 

вак;т ишлаб чик;аришнинг турига ва ЙИFИШ усулларига БОF­

лик;. ЙИFИШ ишлари вак;ти механик ишлов бериш вак;ти­
нинг тахминан к;уйидаги фоизини ташкил этади: 

- якка тартибли ва майда серияли ишлаб чик;аришда 
., 40-50%; 

- урта серияли ишлаб чик;аришда 30-35%; 
- йирик серияли ишлаб чик.аришда 20-25%; 
- оммавий ишлаб чик;аришда 20% дан оз. 
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26.2. ЙИFИШ турларининг таснифи 

ЙИFИШНИНГ уч хил тури мавжуд: 
а) индивидуал келтириш тамойили буйича; 

б) тулик, узаро алмашинувчанлик тамойили буйича; 

в) индивидуал ва гурух.ли танлаш йули билан к,исман 

узаро алмашинувчанлик тамойили БУЙича. 

Индивидуал келтириш тамойили буйича ЙИFИШ якка 
тартибли ва майда серияли ишлаб чик,аришларда к,улла­

нилади. Бундай ишлаб чик,аришларда детал механик иш­
лов берилгандан кейин, бунда чекли калибрларсиз иш­

лов берилади, охирги шакл ва улчамини олиш учун ва 

детални урнатиладиган жойига келтириш учун к,улда 

чилангарлик ишлови берилади. Тулик, узаро алмаши­
нувчанлик тамойили буйича ЙИFИШ йирик серияли ва 

оммавий ишлаб чик,аришларда детал механика цех ида 

чекли калибрлар буйича ишлов берилади ва дacтroxдa­

ги операциялар деталга керакли шакл ва улчам бери­

лиши учун ишлов беришнинг охирги боск,ичи "исоб­
ланади. 

Агар ЙИFишда детал бириктириладиган бошк,а детал 

билан дастлаб сараланмасдан ёки танламасдан туташти­

рилса ва бунда бириктириш зарур ва к,оник,тирувчи )lтKa­

зишни келтириш жараёнисиз "осил к,илинса, бундай йи­

FИШ mулu'f узаро ал.машuuув.,аuлuк бuла" ЙUFUШ дейилади, 
бундай ЙИFишда ок,им буйича ЙИFИШ жараёнини ташкил 

этиш мумкин. 

Бириктириладиган деталлар чекли калибрлар буйича, 

бирок, катта жоизлар билан тайёрланган булса, ЙИFИШ де­

талларининг улчами буйича дастлабки танлаб олиш йули 

билан амалга оширилса, 'fucмau узаро ал.машuuув.,анлuк 

била" ЙUFUШ деЙилади. 
Бириктиришда керакли утказишни таъминлайдиган 

деталларни улчами буйича белгиланган допуск чегараси­

да тайёрланган ва ЙИFишга келган "ар к,андай деталлар 
ичидан олиниши индивидуал танлаб олиш орк,али ёки 
белгиланган допуск чегарасида улчамлари буйича гурух­

ларга ажратиб олиш йули билан-гурух.ли танлов орк,али 

олиш мумкин. Бундай ЙИFИШ йирик серияли ва оммавий 

ишлаб lшк,аришда к.Улланилади. 
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Узелли ЙИFИшда мах.сулотнинг таркибий к;исми ЙИFма 
бирлиги (узел) ЙИFИШ объекти х.исобланади. Умумий йи­
Fишда яхлит мах.сулот ЙИFИШ объекти булиб х.исобланади. 

26.3. ЙИFИШНИНГ ташкилий шакллари 

ЙИFИШ ишларининг ташкилий шаклларига кура йи­
FИШ иккита асосий турга булинади: стационар ва х.аракат­

дщи. 

Стационар ЙИFИШ ишчилар гурух.и (бригада) томони­

дан битта к.УЗFалмас жойда амалга оширилади, бу жойга 
барча детал ва узеллар олиб келинади. 

)(аракатдаги ЙИFишда мах.сулот бир ишчи жойидан 
кейингисига х.аракатланиб УТади. Бу ишчи жойларида ишчи 
ёки ишчилар гурух.и томонидан х.ар бир узгармас иш жойи­
да битта такрорланувчи операция бажарилади, бунда х.ар 

бир иш жойида тегишли асбоб ва мосламалар мавжуд 

булиб, бу жойга ушбу операция учун зарур булган детал­

лар ва узеллар олиб келинади. 

Стационар ЙИFИШ якка тартибли ва серияли ишлаб 

чик;аришда, айрим ЙИFма бирликлар учун оммавий иш­

лаб чик;аришда к;Улланилади; х.аракатдаги ЙИFИШ эса се­

рияли ва оммавий ишлаб чик;аришда к;Улланилади. Уму­
мий ЙИFИШ жараёнини бажаришнинг курсатиб утилган 

ташкилий шаклларида ишни турли усуллар билан бажа­

риш мумкин. Биринчи усулнинг мох.ияти шундан иборат­
ки, бунда машина тулалигича алох.ида деталлардан ЙИFУВ­
чиларнинг битта бригадаси томонидан бошидан охирига­

ча битта жойда ЙИFилади. Бунда битта иш жойида ЙИFИШ 
операцияларини концентрациялаш тамойили амалга оши­

рилади. Бу усул якка тартибли ишлаб чик;ариш турига хос 
булиб, шунинг учун индивидуал ЙUlUШ деб аталади. Маши­
нани ЙИFИШ учун вак;т сарфи катта, натижада бу усулни 

к.Уллаш ЙИFИШ таннархини ошириб юборади. Бундай х.олат 

ушбу усул такомиллашмаган, деган хулосага олиб келади 

ва техник-ик;rисодий жих.атдан яхши унум берадиган бошк;а 

усулларни к.Уллашга ундаЙди. 

Иккинчи усулнинг мох.ияти шундан иборатки, бунда 
машинанинг алох.ида детал ва узеллари ишчиларнинг битта 

бригадаси томонидан умумий ЙИFИШ стендидан ташк;ари-
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да ЙИFиб олинади, бунда бу бригада умумий ЙИFувчилар 

бригадаси таркибига кирмаЙди. Шундай к.илиб, бу ерда 
ЙИFИШ жараёllИНИ к.исман дифференциациялаш мумкин. 
Бу усул янада унумли булади, чунки деТСU1Лар ЙИFма бир­

ликка аввалдан ЙИFиб оли нади, бунинг натижасида ма­

шина умумий ЙИFИШ стендида бекор туриб к.олиш вак.ти 

кам БУлади. Бу усулни серияли ишлаб чик.аришда стацио­

нар ЙИFишда к.Улланилади. 

Учинчи усулнинг мох,ияти шундан иборатки, ЙИFИШ 

жараёни алох,ида операцияларга дифференциацияланади, 

бунда х,ар бир операция маълум бир иш жойида (х,аракат­

даги ёки стационар) маълум ишчи ёки ишчилар бригада­

си томонидан бир хил (имкон борича) вак.т оралИFида 

ЙИFИШ тактига амал к.илган х,олда бажарилади, бу узлук­

сиз (ок.им буйича) ЙИFИШ жараёнини яратади. Бу усул 
оммавий ва серияли (купинча йирик серияли) ишлаб 

чик.аришда ок.им буйича ЙИFишда к.Улланилади. 

26.4. Ок,им буйича ЙИFИШ 

O~UM буйuча ЙUJUШ деганда, ЙИFИШ иши узлуксиз да­

вом этадиган ва ЙИFилган тайёр мах,сулот маълум бир вак.т 
оралИFида (такт) даврий равишда чик.ишига аЙтилади. 

Ок.им буйича ЙИFИШ усулини х,аракатдаги ва х,аракатда 

булмаган объектни ЙИFишда к.Уллаш мумкин, шунинг учун 

ок.им буйича ЙИFИШ иккита куринишга булинади: 
а) х,аракатдаги стендда ок.им буйича ЙИFИШ ёки х,ара­

катдаги ок.им буйича ЙИFИШ; 
б) х,аракатда булмаган стендда ок.им буйича ЙИFИШ ёки 

х,аракатда булмаган ок.им буйича ЙИFИШ. 

Ок.им буйича ЙИFИШ оммавий, йирик серияли ва се­

рияли ишлаб чик.аришларда х,амда ОFИР вазнли, йирик 

мах,сулотларни майда серияли ишлаб чик.аришда к.Улла­

нилади. 

Ок,им буйича х;аракатдаги ЙИFИШ. Ок.им буйича х,аракат­
даги ЙИFИШ баъзида к.УЗFзлувчан объект билан ок.им буйи­
ча ЙИFИШ деб аталади, турли куринишдаги ташувчи к.урил­

малар ёрдамида амалга оширилади: 

а) ролангларда; 
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б) к.Улда еуриладиган рельсли ва IOритмали рельели 

араваларда; 

в) электродвигатель ёрдамида х.аракатланадиган, бир­

бири билан бирлаштирилган ва аравали конвейер х.оеил 

к.илинган рельели араваларда; 

г) таемали, пластинкали ва оема айланма конвейер­

ларда; 

д) аник. бир мах.еулот учун моеланган махеуе ЙИFИШ 

конвейерларида; 

е) ЙИFиладиган машина узининг Fилдирагида (маеа­

лан, вагон, локомотив) ёки вак.тинча урнатилган FИЛДИ­

ракларда х.аракатланиши учун рельели йулларда; 

ж) оема бир рельели йулларда; 

з) каруеелли столларда. 

Ок.им буйича х.аракатдаги ЙИFИШ куйидаги тарзда амалга 

оширилади. ЙИFИШ жараёни бажариш учун кам ва тахми­
нан бир хил вак.т еарф буладиган оддий операцияларга 
так.еимланади; х.ар бир операция учун маълум иш жойи 

белгиланади ва маълум бир ишчи (ёКI1 ишчltлар гурух.и) 

фак.ат битта операция ни бажаради. Ташувчи курилма -
конвейердаги мах.еулот х.аракатланади; ишчи (ёки ишчи­

лар гурух.и) мах.еулот унинг (уларнинг) иш жойига кел­

ганда, узининг операциясини бажаради. Бунда мах.еулот­

ни узатиш, яъни конвейернинг х.аракати узлуксиз ёки дав­
рий - бир иш жойидан кейингиеига танаффуе билан 

узатиши мумкин. 

Биринчи х.олда, яъни мах.еулотни узлукеиз узатишда, 
ишчи уз операциясини конвейер х.аракатланаётган вак.т­
да, мах.еулот иш жойи зонасидан YTaётraHдa бажаради; 
бунда конвейер x.apaK~;1 ининг тезлиги ишчи уз операция­

сини бажариш учун зарур булган Baк.тra ва демак, ишлаб 

чик.ариш такти к.иЙматига мое келиши зарур. 

Иккинчи х.олда, яъни мах.еулотни даврий равишда уза­
тишда, операция ишчи томонидан конвейер тухтатилган 

даврда бажарилади; тухташ даври х.ар бир иш жойида опе­

рацияларни бажариш учу н зарур булган Baк.тra мое кели­

ши зарур; шундай к.илиб, конвейернинг тухташ вак.ти ва 

бир иш жойидан иккинчи иш жойига ЙИFИладиган мах.еу­

лотнинг х.аракатланиш вак.ти ЙИFиндиеи ишлаб чик.ариш 

тактининг к.иЙматига мое келиши зарур. 
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Конвейернинг J\аракати узлуксиз ёки даврий булиши­

ни ишлаб чик;ариш дастурининг куламига, ишлаб чик;а­

риш тактига, ЙИFиладиган маJ\СУЛОТНИНГ характерига, 

ЙИFИШ операцияларининг иш J\ажми ва мураккаблигига 

к;араб к;абул к;илинади. Масалан, автомобиль ва трактор­

СОЗЛИКда бир хил турдаги машиналарни ишлаб чик;ариш 

кулами катта булганлиги сабабли конвейернинг узлуксиз 

J\аракати к;абул к;илинади. 

ОI\ИМ буйича J\аракатсиз ЙИFИШ. I<.YЗFалмас ишчи жой­
ларида (стендларда) ок,им буйича ЙИFИШ ёки бошк,ача айт­
ганда, к;УЗFалмас объект билан ок;им буйича ЙИFИШ майда 

серияли ишлаб чик;аришда, айник,са транспортдан фой­

даланиш рентабелли булмаган ёки мураккаб транспорт 

воситаларидан фойдаланишни талаб к,иладиган катта ОFИР­

ЛИКдаги деталлар учун к.Улланилади. 

ЙИFИШ жараёни куйидагича БУлади. Бутун ЙИFИШ жа­
раёни маълум бир ишчилар ГУРУJ\Лари томонидан, тахми­
нан бир хил вак;тда бажариладиган операцияларга так,сим­

ланади. 

Навбатдаги машинанинг асоси (рамалар, плиталар, 

корпуслар ва бошк;а) ЙИFИШ операцияларининг кетма-кет­

лигида к;УЗFалмас столга узатилади ва жоЙлаштирилади. )(ар 
бир ишчилар гурух,и битта стенддан иккинчисига утиб 
ЙИFиладиган машинанинг фак,ат узларига тегишли ишла­

рини, ушбу гурухга белгиланган вак;т оралИFИда, яъни 
берилган операцияни машинанинг ЙИFИШ тактига тегиш­

ли вак;тида бажарадилар. Бу усулда хар бир ГУРУJ\НИНГ ас­
боблари к;УЗFалувчан столда булади, бу стол ишчилар би­

лан биргалИКда бир стенддан иккинчисига силжиЙди. 

Гурухдаги ишчилар сони белгиланган вак,т оралИFида 

берилган операцияни бажаришни таъминлай оладиган 

мик.цорда к;абул к;илинади. 

Тайёр ЙИFилган машиналар ишлаб чик,ариш тактига 
туFpИ келадиган вак,т оралИFида стенддан навбат билан 

олинади. 

Сипов саволларu 

1. Машиналарни тайёрлаш жараёнида ЙИFИШ к;андай ах;амиятга зга? 

2 ЙИFИШНИIIГ к;андай турлари мавжуд? 
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\ , 
3. Индивидуал келтириш тамойили буйича ЙИFИШ к;айси хрлат учун 

к;Улланилади? 

4. ЙИFИШНИНГ к;андай ташкилий шакллари мавжуд? 
5. ЙИFИШ операцияларини концентрациялаш ва дифференциялаш 

тамойилининг к;Улланишини тушунтириб беринг. 

6. Стационар ЙИFИШ к;ачон к;Улланади? 

7. Ок;им буйича ЙИFИШ нима ва унинг неча хил куриниши мав-

жуд? 

8. Ок;им буйича ЙИFишда к;андай к;урилмалардан фойдаланилади? 

9. Ок;им буйича х.аракатсиз ЙИFИШНИ тушунтириб беринг. 

10. Нима учун конвейернинг х.аракати узлуксиз ва даврий булиши 
мумкин? 



ХХУII боб 

ЙИFИШ ЖАРА~НЛАРИНИНГ УЛЧАМЛИ 
Х;ИСОБЛАРИ 

27.1. ЙИFишда улчам занжирлаРИIIИ х;исоблаш 

Машинани ЙИFИШ жараёнида деталларини бир-бирига 

бириктиришда берилган аник,.nик чегарасида деталларнинг 

узаро жойлашишини таъминлаш зарур. 

ЙUFUШ аНUlfЛuгu деганда, мах.сулотнинг конструктор­
лик х.ужжатида берилган параметрларининг к.иЙматига мое 

тушишини таъминлайдиган к.илиб мах.сулотни ЙИFИШ жа­

раёнининг хусусияти тушунилади. Деталларга IIШЛОВ бе­

рlIШНИНГ ва машинани ЙИFИШНИНГ энг тежамлилигини 

таъминлайдиган мак.бул допускларни аник,.nашнинг воси­

таларидан бири улчам занжирларини х.исоблаш ва тах.лил 

к.или шдир. 

Таш кил этувчи звеноларнинг сони учтадан ортик. 

булмаган к.иск.а технологик ЙИFма улчам занжирлари мак­

симум ва минимумга тулu'f узаро алмаШUllувчаllЛUК та­

моuuлu буйича х.исобланади. 
Конструкторлик ва ЙИFИШ улчам занжирлари купги­

на х.олларда турт, беш ва ундан ортик. ташкил этувчи 

звенолардан иборат булади, шунинг учун х.исоблаш эх.ти­

моллик усулида, тулu'f булмага1l узаро алмаШUllувча1lЛUК 

тамоuuлu буйича амалга оширилади. Бу усулда талаб 

к.илинган аник,.nик аввалдан шартлашиб олинган объект­
нин г к.исмига ташкил этувчи звеноларни танлаб олмас­

дан, келтириш ёки уларнинг к.иЙматини созлашни улчам 

занжирига киритиш орк.али таъминланади. Бундай х.исоб­

лашда деталларнинг айрим к.исмлари (одатда, 0,27% га­
часи) ЙИFилмайди ва алмаштиришни талаб к.илиш мум­

кин БУлади. 

Эх.тимоллик усули буйича х.исоблашда детал допуск 

майдони ичидаги х.ак.ик.иЙ улчамларининг так.симланиши­

ни ва уларни ЙИFишда ва механик ишлов беришда турли 

хилда бирикиш эх.тимолини х.исобга олган х.олда амалга 

оширилади. 
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27.2. Гур~и узаро алмашинувчанлик усули (селектив 
ЙИFИШ) 

Гурух,ли узаро алмашинувчанлик усули билан аник,лик­

ка эришишда беркитувчи звенонинг талаб к.илинган аник.­

лигига умумий гурух,га тааллук,ли булган, дастлаб улчаб 
олинган ва сараланган деталларни киритиш орк.али эри­

шилади. 

Бундай х,олларда мах,сулот деталларининг улчам допус­

ки кенгайтирилган допускда х,амда ик.тисодий жих,атдан 

ишлаб чик.аришда эришиладиган к.илиб ишлов берилади 

ва уларни х,ак.ик.иЙ улчамлари буйича гурух,ларга сараЛ<:l­

нади. 

Саралашда маълум бир гурух,га кирган деталлар бирик­

тиришда беркитувчи звенонинг конструктор томонидан 

белгиланган допуск таъминланиши ва ЙИFма бирикманинг 

талаб к.илинган аник,лигига кафолат берилиши х,исобга 
олинади. Гурух,ли узаро алмашинувчанлик усули кам СОН­

ли звенолардан (одатда, У'lта, баъзида туртта) ташкил 

топган улчам занжирлари учу н жуда х,ам юк.ори аник,лик­

даги, амалий жих,атдан тУлик. узаро алмашинувчанлик усу­

лида эришиб булмайдиган х,олларда (золдирли подшип­

никлар, плунжерли жуфтликлар, поршень баРМОFИ ва пор­

шен тешиги ёки шатуннинг юк.ориги каллаги ва бошк.алар) 
к.Улланилади. 

Гурух,ли узаро алмаШИНУВ'Iанлик усули буйича ЙИFИШ 
селекmuв ЙUЛlШ (ёки танлаш усули билан ЙИFИШ) деб ата­

лади. Селектив ЙИFИШ фак.ат цилиндрик деталларнинг би­
рикмалари учун эмас, шу билан бирга, конуссимон, при­

зматик ва резьбали бирикмалар учун х,ам, айрим х,олларда 

эса куп звеноли улчам занжирларидан бир неча деталлар­

ни бириктириш У'lун х,ам к.Улланилади. 
Гурух,ли допускларни х,исоблаш гурух,лар сони n н и 

аник,лашдан иборат. Гурух,лар сони бириктириладиган де­

талларнинг гурух,ли допуск майдонларининг к.иЙматлари­

га ва гурух,ли улчамларнинг чекли ОFишларига к.араб сара­

ланади. Бирикманинг беркитувчи звеносининг допуски 

(27.1-расм, тирк.иш допуски) чизмада к.УЙилган ташкил 
этувчи звеноларнинг кенг ик.тисодий жих,атдан эришилсщи-
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I',\Н допусклари ТА\ ва ТА2 орк,али к.уЙидаги тенглама ёр­
Jla,lI,lllДa <lIIIЩЛ<lllади: 

7;,=l'.I1l'" -l'.1l1ll1=ТА\+ТА2 , 

бу ерла l'.Ill'l\ на l'.11111l - БИРl1кманинг энг катта ва энг кичик 
Тllрк,ишларll. 

Бирикма аниК/lИГИНИ ик,тисодиii 

жи,.;.атдан зарар курмасдан ОШI1РI1Ш 

I-т-,--т--Jучун ташкил этувчиларининг ТА\ на 
...::: .....~.... ., ~ ТА, допускига эришиш учун ушбу 

допуск майдонларини n к,lIсмга ТА} 
11~:;1I t-t-т.-'-4i:-'I'--'--i<Ir, ва TA~'I!' булинади. Бунга теГИlllЛИ 

раНИШД~l ТА\ ва ТА2 допуск БУЙl1ча 
тайёрланган барча деталлар гуру,.;. 

1<--___ l1_m,_П ___ -oIдопуски буйича гурух.ларга булина-

27 '-рао\ Гурух,.lII 

с\смаС\1 

ди ва ЙИFишга гуру,.;. комплекти 

буйича (вал ва нтулкалар комплек­

тининг бl1РИНЧИ гуру,.;.и, I1ККlIНЧИ 

гуру,.;. КОI\\Плекти ва ,.;..к) узатилади. 

Бунда УМУШlii гурухдаГII вал на теШl1кларнинг бирикмаси 
кjlllllмча таНЛОВСIIЗ <ll\lалга ОШllрилади, ныIи тулик, узаро 

аЛМ<lШllllувчаНJI и к тамойили буй ича. 

Al'ap ма,,;,сулотнинг фойдаланиш шарти буйича бирик-
I\lанинг :.эвг катта тирк,иши l'. , r/-I'!' к,ийматигача озайти-

111,\\ 111,1'< 

рllШ зарур булса (27.I-расм), унда зарур булган гуру,.;. до­

пуск ТА;!' к,иймаПI к..,vЙидаги тенглама буйича аниК/l<ШИ­
ши мумкин: 

TA"I' =l'.I\'P -l'. -ТА 
2 J1\.lX 111.1'( l' 

бу срда l'. - ма,,;,сулотнинг чизмада курсатилган бирик­

манинг ф~'Йдаланиш шарти орк,али аНИК/lанадиган (керак 
булган мойлаш к,атламини таъминлаш учун ва ,.;..к) энг 
кичик тирк,иш. 

Турли гурух..парда бир текис бирикмаларни таъминлаш 
учун (барча гурух.ларда чекли улчамларнинг бир хиллиги­

НИ)"яъни ТА\= ТА2 булиши учун TA;W = TA;r булади. 
Улчамларнинг Keнr допуски буйича тайёрланган де­

талларни саралаш бирикманинг аник,лигини оширади, 

бирикмаларнинг к.абул к,илинган гурух.лар сонига N про-
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порционал равишда ТlIрк.ИШИНI1 камаЙтираДII. БIIРОк., шу 
6илан 6ирга, туташадиган сиртлар Fадир-6УДIlРЛИГlllllfllГ 

таъсири ва уларнинг геометрик шакл хаТОЛl1П111ИIlГ таъ­

сири жуда х.ам орти6 кеТ<lдИ. 

Гуруx;rи узаро алмашинувчанлик усули деталларПl меха­
ник ишлов 6ериш аНИК/lигига булган тала6ни сеЗl1лаРЛII да­
раж;ща оширмасдан, ЙИFИШ аНИК,lIИГИНИ жуда х.ам оширишга 

ёки ЙИFИШ аниК/lИГИН камайтирмасдан, механик ишлов бс­
риш Допускини кенгаЙТИРИШГ(l имкон ИР(lтади. Айрим х.ол­

лардаги юк.ори аНИК/lикдаги 6ирикмаларни ЙИFИШЩl гурух.­

ли узаро алмашинувчанлик усули нгона амалий ИI\1КОНИНТ­

дир. ЙИFИШНИ норм<.т ва ритм 6уйича аМ,U1Пl ОШIfРIIШ учун 
х.ар 6ир гурухдаги ЙИFИШlДИП1Н деталларни етарли МИКДОРllа 

узлуксиз равишда таъминла6 туриш зарур. Шунинг учу" сс­
лектив ЙИFИШНИ фак.ат йирик серияли ёки оммавиii ишла6 

чик.ариш шароитида реал ташкил этиш I\1УМКИН. 

27.3. Келтириш на ростлаш усули 

Келтириш усулини ин06атга олган х.олда улчам З<lfl­
жирларини х.ис06лашда 6еркитувчи звенонинг талаб 
к.илинган аНIIК/lигига компенсаЦIIЯЛОВЧИ звеНОНIIНГ К01\l­

пенсаторидан маълум 6ир к.атлам материални ОЛll6 таш­

лаш (ЙУНIIШ, жилвирлаш, ша6рлаш ёки арралаш) ОРI\LlЛI1 
эришилади (27.2-расм). 

Ростлаш усулини ин06атга олган х.олда улчам заНЖI1Р­
ЛЩJИНИ х.ис06лашда 6еркитувчи звенонинг т<.та6 к.илин­
ган аНИК/lигига компенсацияловчи звено КОl\1пенсатори­

нинг улчамини узгартири6 ёки компенсацияловчи звено­
нинг х.олатини компенсатор матеРИ<U1идан олиб ташла­

масдан эришилади (27.3-расм). 

Келтириш ёки ростлаш усулидан фойдаланишда мах.­
сулот конструкциясига махсус детал-компенсатор кири­

тишlДИ. ЙИFишда компенсатор улчамлари керакли оралик.­
да, материалнинг маълум 6ир к.алинликда тегишли меха­

ник келтириш орк.али оли6 ташлаш йули билан узгаРТИРИIJl 

мумкин ва туташ сиртларнинг х.олати ЙИFишда компенса­

торнинг конструкцияси х.ис06ига (винтли жуфтлик, пона, 
к.истирмалар туплами, вал-тешик туридаги БИРИКМ<U1ар­

даги тирк.иш) ёки суриш х.исобига (сурилувчи втулкалар 

ва х..к) узгариши мумкин. 
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Раем 27.2. Кслтириш уеули билан 
ЙI1ПIШ 

27 .3-раем. I<.Yзrалувчан компснеаторни к.Уллаш орк.али йигиш 

Иккала усулни к.Уллашда ЙИFиладиган деталлар кен­
гайтирилган, ишлаб чик.аришда ик.тисодиЙ жих.атдан эри­
ша олинадиган допускда тайёрланади, бирок. ЙИFишда 

мах.сулотга аниКJIИГИ буйича к.УЙилган талабни бажариш 

учун беркитувчи звено улчамига келтириш ёки ростлаш 

учун кУшимча вак.т сарфланади. Бунда келтириш жараё­
нида аввал ЙИFиб олишга ТУFРИ келади, туташ деталлар 

х.олатини текшириб олинади ва компенсацияловчи зве­

нони к,ай даражада келтириб олиш аНИКJIанади ва ком­

пенсаторни келтириш амалга оширилади. Фак.ат шундан 
кейингина якунловчи ЙИFИШ амалга оширилади. Булар­
нинг барчаси ЙИFИШНИНГ иш х.ажмини х.аддан ташк.ари 

даражада ошириб юборади ва ок.им буйича ЙИFИШ усулига 

утишга к.иЙинчилик ТУFДиради. Келтириш операцияси жуда 

х.ам юк.ори малакали ишчи томонидан бажарилади. Кел­
тириш усули якка тартибли ва майда серияли ишлаб чи­

к.аришларда ва купинча йирик машинасозликда к.Уллани­

лиши билан характерланади. 

Ростлашни амалга оширишда такрорий ЙИFишга хо­
жат к.олмаЙди ва ЙИFИШНИНГ иш х.ажми камаяди. Бунда 
ок.им буйича ЙИFИШНИ ташкил этишга яхши шароит ТУFИ-
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лади, бирок, махсус деталлар-компенсаторларни тайёрлаш 

ма\сулот конструкциясини бир неча баробар мураккаб­

лаштиради. Ростлаш усули майда серияли ва серияли иш­

лаб чик,ариш турлари учун характерли х,исобланади. 

Беркитувчи звенонинг зарур булган, имкони булган 
энг катта компенсациялашдан четга чик,иши иккала х,олда 

х,ам к.уЙидаги формула орк,али аник;rанади: 

д =ТА'-ТА 
k о О, ' 

буерда ТАо,- мах,сулот конструкциясида талаб к,илинган 

беркитувчи звенонинг допуски; TA~ - беркитувчи звено­
нинг ишлаб чик,ариш допуски, у звенолар сонига (m-l) 
БОFЛИк, х,олда аник;rанади. 

Компенсацияловчи звенонинг номинал улчами камай­

тирувчи звенолар (масалан, валларнинг диаметрлари) учун 

компенсация к,ийматига дk оширилади ва шу к,ийматга кат­
талаштирувчи звенолар (масалан, тешикларнинг диаметр­

лари ва х,.к) учун камаЙтирилади. 

Ростлаш усулини к.Уллашда имкони булган энг катта 

компенсациянинг дk к,иймати к.Узгалувчи компенсаторнинг 
талаб к,илинган чегарасини ёки к.Узгалмас компенсатор­

нинг энг катта улчамини аник;rайди (\ал к,алар , к,истир­
малар ва шунга ухшашлар к,алинлигининг Йигиндиси). 

Охирги \олда к.Узгалмас компенсатор к,истирмалар улча­
ми ПОFOналарининг минимал сони к.уЙидаги формула ёр­

дамида аник;rанади: 

N = д /(ТА -Т ) 
~ () k.OMII' 

бу ерда Ткомп - тайёрланган к.Узгалмас компенсаторнинг 
допуски. 

27.4. Улчам занжирларини х,исоблашнинг мак,бул 
усулларини аник,лаш 

Берилган х,олатда улчам занжирларини \исоблаш усу­

лининг энг тугри келадиганини танлаш У'lУН к.уЙида кел­

тирилган кетма-кетликка амал к,илинади. 

1. А ва Т к,ийматлари к.уЙидаги формула буйича аник,-
У[> YI' 

ланади: 
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Аур= TA,/т-I, (т-I) 3 булганда; 
T

yp
=TA,/1,2, (т-I) 4 булганда; 

2. Олинган А ва Т к.иЙматлар буйича аник,ликнинг 
~p ) р 

уртача к.иЙмати аник,ланади. 

Максимум ва минимумга )\исоблаш (m-I)3 улчам зан­
Жl1рлари учун к.абул к.илиниши мумкин, агар уртача ква­

шпет IТ9 еки ундан )\ам к.Уполрок.к.а ТУFРИ келса. 
Э)\тимолли )\исоблаш (m-I)3 улчам занжирлари учун 

к,а6ул к.ИЛI1НИШII мумкин, агар уртача lTIO квалитетга ёки 
ундан к.Уполрок.к.а ТУFРИ келса. 

Тегишли равишда lТ9 ёки IТIO квалитетдан паст урта­
'1<1 квалитет олинса, беркитувчи звенонинг хатолигини 

КОl\lпенсаuияловчи усуллардан бирини: келтириш ёки рост­

ЖШI усулини к.Уллаш мумкин. 

1. 
2 
3. 

)га') 

4. 
5. 

Си1l0в саволларu 

ЙИПIШ <l11I1к.ЛlIГlI I1има') 

ЙИГИШIlIIНГ к,аllШlli усуллари бор? 
ГУРУ\ЛI1 У3аро алмаШИНУВ'IаIlЛIIК усули к.аIlдаИ афзалликларга 

Гурух,ли допуск к,аllдай аник.-1аIlади? 

БИРl1кма аllllк,.11IГ1l1I11 l1к,тисодиii жи\атдан зарар КУРмасдаIl 

ОШI1РIlШ MYMКlIIIMI1') 

6. КСЛТIlРI1Ш усулининг мох.IIЯТlI IIlIмадан I1борат? 

7. КjЗFаЛУВ'Iаll КЩIПСllсаторлар lIима Y'IYII к.Уллаllади? 

Х. Ростлаш УСУ,lI1I1I1I1Г мох.ИЯТlI НlIмадан иборат'! 

9. Ростлаш УСУЛИIlI1 амалга ошириш ЙJlПIШIIIIIlГ к,аllдан шаклини 

l:1ШКIIЛ :JТишга шароит ТУFДllради? 

10. Улчам заIlжирлаРИlII1 х,исоблаШIlIIIIГ мак,бул УСУЛI1 к,андаii аник,­
лаllаДI1'? 



XXVIII боб 

ЙИFИШНИНГ ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРИНИ 
ЛОЙИХАЛАШ 

28.1. ЙИFИШНИIlГ технологик жараёllИIIИНГ тузилиши ва 
мазмуни 

ЙИFИШНИНГ технологи к жараёНИIIИ ишлаб чик.ишдаll 
олдин ЙИFиладиган машинаНI1НГ конструкциясини, УНИIIГ 

ишлаш шароити, машинаНI1 к.абул к.илиш Ба синаш тех­
ник шарти урганиб чик.илади. 

ЙИFиладиган ЙИFма бирликни Ба яхлит машинанинг 
конструкциясини урганиш асосида алох.ида элементлари­

нинг, агрегатларнинг (механизмларнинг) узаро алок.аси­

ни Ба кетма-КСТЛИГИНII аник.ловчи БИРlIкмаларнинг ва 

яхлит машинанинг йигиш СХСl\lаСI1 ТУЗl1лади. 

ЙИFИШ жараёнининг мох.ияти ДсталлаРНI1 к.Иl:l\1ларга 
ва алох,ида деталларни механизмларга (агрегатларга) ва 

яхлит машинага бириктиришдан IIборат. Шунинг учун 

ЙИFИШ жараёНИНIIНГ барча ишлари алох.ида, КСТМ<1-КСТ­

ликдаги боск.l1чларга т,ЩСИl\lланаДII (к.l1смларни, агрегат­

ларни, мсханизмлаРIIИ iiIlГI1Ш, Y!\IYJ\111ii iiI1ГIIШ). Улар 
кеЙИllчалик алох,ида кетма-кстликдаги операциялаРI'а, 

утишларга на усулларга булинади. Операциялар бир нс'I<\ 

урнатишларда бажаРИЛИIJIИ I\IУМКИН. 
ЙUFUШ жараёlluда оnерацuя деганда, бl1тта ИIIl ЖОЙI1д<1 

бир ёки бир нечта ишчи ТОl\10нидан бl1РОН бl1Р 1<.11(;1\1 ёки 
машинада бажариладиган ЙИFИШ жараёНИНI1НГ бир к.I1СI\1И 

тушунилади. 

Операция утишлардан ташкил топган. 
Уmuш деганда, бир ёки бир неча ИШЧI1 томонидан ас­

бобни алмаштирмасдан бажариладиган ва бошк.а утиш­

ларга булинмайдиган, тУлик. ТУГ,Vlланган операШНIНI1НГ бир 

к.исми ТУШУНИШЩII. 

Прuём деганда, битта ишчи TOMOHIIJlaIl бажарилаДl1ган 
бир к.атор оддий ишчи х,аракатдан таШКI1Л топrан УТI1111-

нинг бир к.исми тушунилади. 

Урltаmuш деганда, ЙИFиладиган детал ва БI1РИКl\1аЛё1Р­
га маълум бир х,олатни бериш тушунилаJl,И. 
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Ок.им буйича ЙИFИШ технологиясини ишлаб чик.ишда 
аввал ЙИFИШ ишларининг тактини аник.лаб олиш зарур, 

чунки технологик жараёнларни ало~ида операцияларга 

так.симлаш ЙИFИШ тактига БОFЛИк.; ало~ида операцияларга 

вак.т сарфи (иш х.ажми) тенг булиши ёки такт к.иЙматига 
каррали булиши керак. 

Ишлаб чик.ариш характерига к.араб механик ишлов 
беришдан yтraH деталларни керакли улчамларига келти­
риш ЙИFИШ операциясигача бажарилиши керак. 

ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини бошк.а к.исмлари 
учун бир операция, утиш ва ЙИFИШ жараёнининг бошк.а 

к.исмлари учун бажарилиши иши ва усули характерининг 

тУлик. баёни берилиши зарур; зарур булган асбоб ва мос­
ламалар курсатилиши, вак.т микдори, ишчилар сони ва 

уларнинг малакаси аник.ланиши зарур. Шундай к.илиб, 
ЙИFИШНИНГ технологик жараёни мах.сулотни ЙИFИШ учун 

зарур булган вак.т сарфини, алох.ида операциялар ва барча 
ишлар учун зарур булган ишчилар сонини, барча ишчи­

лар томонидан бажариладиган ЙИFИШ ишлари учун вак.т 

сарфини, деталларни, к.исмларни ва агрегатларни (меха­
низмларни) комплекс узатиш даврини аник.лаЙди. 

28.2. ЙИFИШ операцияларининг кетма-кетлигини ва 
мазмунини танлаш, ЙИFИШ схемасини тузиш 

Купгина деталлар машинанинг ЙИFИЛИШ жойига уза­
тилишидан олдин бир-бири билан ЙИFма бирлик х.осил 

к.илиб бириктирилади. к.исмлар фак.ат алох.ида деталлар­
дан ёки дастлаб (деталларни узелга урнатилгунга к.адар) 

деталларни бир-бири билан бириктиришдан таркиб топа­

ди. Бундай дастлаб бириктирилган деталлар оддий бирик­
мани - "к.исмча" ни х.осил к.илади. Бир неча ЙИFма бир­
ликларни бириктириш натижасида агрегат ёки механизм­

лар х.осил к.илинади. Бундай бирикмалар ёки ЙИFма 
бирликка бевосита кирган деталларни ёки ЙИFма бирлик­

ни бириктириш учун хизмат к,иладиган алох.ида деталлар­

ни бириктириш натижасида амалга оширилади. 

Агрегатлардан (механизмлардан), к.исмлардан ва ало­
х.ида деталлардан бутун мах.сулот - машина ЙИFИлади. 
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Куриб угилган х..ар бир бирикма у ёки бу мураккаблик 
даражасидаги КОНСТРУКТИБ-ЙИFма бирликни уз ида намоён 

к.илади. Юк.орида баён к.илинган к.исмчани ЙИFИШ кетма­
кетлиги биринчи мураккаблик даражасидаги конструктив­

ЙИFма бирликни узида намоён к.илади; к.исм - иккинчи 
мураккаблик даражасидаги конструктив ЙИFма бирликни 

Ба агрегат (механизм) - учинчи мураккаблик даражаси­

даги КОНСТРУКТИБ-ЙИFма бирликни намоён к.илади. Мурак­

каблигига к.араб яхлит мах..сулот куп ва оз сондаги конст­

РУКТИВ-ЙИFма бирликларга булиб чик.илиши мумкин. 

Шундай к.илиб, ЙИFИШ жараёни к.уЙидаги боск.ичлар­

дан иборат булади: 
а) кУлда бажариладиган чилангарлик ИШЛОБ бериш Ба 

келтириш; бу кУпинча якка тартибли ва майда серияли 

ишлаб чик.аришда кУлланилади; серияли ишлаб чик.аришда 
кичик х..ажмда кУлланилади; оммавий ишлаб чик.аришда 

бу боск.ич булмайди; 
б) дастлабки ЙИFИШ - деталларни агрегатларга, меха­

низмларга бириктириш; 

в) умумий (ёки якуний) ЙИFИШ - машинани тУлик. йи­

FИШ; 

г) созлаш - машина к.исмларининг узаро х..аракатла­

нишининг ТУFpилигини текшириш. 

Машинани умумий ЙИFишга куйидаги асосий опера­
циялар кириши мумкин: 

а) деталларни мах..камлаш; б) кУЗFалмас деталларни 
ЙИFИШ; Б) х..аракатланадиган деталларни ЙИFИШ; г) айла­

надиган деталларни ЙИFИШ; д) х..аракатни узатадиган де­

талларни йиFИШ; е) деталларни ЙИFИШ учун белгилаш 

(якка тартибли Ба майда серияли ишлаб чик.аришда); ж) 
к.исмлар деталларининг ОFИРЛИГИНИ улчаб куриш ва му­

Бозанатлаш; з) станина, рама, плита, корпусларни урна­
тиш. 

28.3. ЙИFИШ операцияларининг вак,т 
меъёрини аник,лаш 

ЙИFИШНИНГ технологик жараёнларини белгиловчи асо­
сий омиллар к.аторига ЙИFИШ операцияларини бажариш 

учун талаб к.иладиган вак.т киради. ЙИFИШ операциялари 
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УЧУН вак,т меъёри тузилиши дастгохда бажариладиган иш­

ларнинг вак,т меъёрининг тузилишига ухшаш булади. 

ЙИFИШ операцияси УЧУ Н донабай вак,т меъёри: 
1) асосий (технологик) вак,т; 

2) ёрдамчи вак,т; 

3) ишчи жойига хизмат курсатиш учун сарфланадиган 
вак,т; 

4) жисмоний эх.тиёж ва дам олиш учун танаффус вак,т­
ларидан иборат. 

Асосий ва ёрдамчи вак,тлар ЙИFИНДИСИ оператив вак,т­

ни ташкил к,илади. Бундан ташк,ари тайёрлаш-тугаллаш 

вак,ти х.ам кузда тутилади, У к,исм ёки мах.сулот партияси­
НI1НГ барчаси учун белгиланади ва партиядаги деталлар 

сонига БОFЛИк, булмаЙди. 

Донабай ва тайёрлаш-тугаллаш вак,тларининг ЙИFИН­
диси битта мах.сулот учун донабай - калькуляцияли вак,т­

ни ташкил к,илади. 

Оммавий ишлаб чик,аришда, агар битта жойда битта 

на уша операция такрорланса ва ишчи х.еч к,андай тайёр­
лов ишларини бажармаса, тайёрлаш-тугаллаш вак,ти ишчи 

вак,т меъёрига кирмаЙди. Асосий ёрдамчи ва тайёрлаш-ту­

галлаш вак,тлари ИЛFOр корхоналарнинг тажриба учун Утка­

зилган хронометраж материалларини тах.лил к,илиш ва 

урганиш асосида ишлаб чик,илган меъёрий курсаткичлар 

буйича аник.ланади. Иш жойига хизмат курсатиш ва жис­

моний эх.тиёжи учун танаффуслар вак,ти оператив вак,тга 

нисбатан фоизлар нисбатида к,абул к,илинади. 

ЙИFИШ ишларида иш жойига хизмат курсатиш вак,ти 
оператив вак,тга нисбатан тахминан 2-3% ни таш кил к,ила­
ди. 

Жисмоний эх.тиёжлар учун танаффуслар вак,ти опера­
тив вак,тнинг 2% га тенг БУлади. 

Дacтroxдa бажариладиган ишларнинг вак.т меъёрига 

ухшаб ЙИFИШ ишлари УЧУН вак.т меъёри к.уЙидаги форму­

лалар ёрдамида аник.ланади: 

Минутига к,исм ёки мах.сулотни ЙИFишда битта опера­

цияни бажариш учун донабай нак.т {IlO"., : 
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Минутига к,исм ёки мах.сулотни ЙИfишда битта опера­
цияни бажаришда оператив вак,т 

( = (+( 
оп а ер, 

бу ерда (- асосий (технологи к) вак,т, мин; ( - ёрдамчи . ~ 

вак,т, мин; (ихк- иш жойига хизмат курсатиш вак,ти, мин; 

(ж - дам олиш ва жисмоний эх.тиёжлар учун вак,т, мин. 

Иш жойига хизмат курсатиш ва жисмоний эх.тиёжлар 
учун сарфланган вак,тни оператив вак.тга боfЛИк,лигини 

х.исобга олиб, к.уЙидагича ёзиш мумкин: 

ёки 

ёки 

бу ерда f3 - иш жойига хизмат курсатиш учун сарфланган 
вак,тга тегишли булган оператив вак,тнинг фоизи; у- жис­

моний эх.тиёжларга ва дам олиш учун сарфланган вак.тга 

тегишли булган оператив вак,тнинг фоизи. 

Мах.сулотни ЙИfИШ учун вак,т сарфи 

Тдон" = f (дон" [мин] булади, 
1 

бу ерда т - ЙИfИШ операцияларининг сони. 

Мах.сулот партиясини ЙИFишга вак,т сарфи: 

Т=Т" +Т [мин]. 
n до"" т-т 

Битта мах.сулот учу н донабай-калькуляцияли вак,т 

Т=Т +Т jn 
к дона Т- , 

бу ерда n - партиядаги мах.сулотлар сони, 1'.,-т- мах.сулот­
нинг барча операциялари (партияга) тайёрлаш-тугаллаш 

вак,ти. 
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ЙИFИШ жараёнларини лоiiих.алашда (аЙник.са якка тар­
тиБЛII, майда серинли ва серинли ишлаб 'Iик.аришларда) 

iiИFИШ ишларини меъёрлаш, одатда, ухшаш мах.сулотлар­

ни ишлаб чик.арадиган ИЛFOр корхоналарнинг амалий 

курсаткичлари буйича амалга оширилади, ушбу курсат­

кичлар ннада такомиллашган технологик усулларни ва 

ишлаб чик.аришни нхшилайдиган ташкилий шаклларни 

х.исобга олган х.олда ТУFриланади. ЙИFИШ ишларининг вак.т 
меъёрини янада аник.ларини белгилаш алох.ида Утиш ва 

усулларини :'UIOх.ида х.исоблаш асосида амалга оширилади. 

Меъёрllii материаллардан фойдаланиш ЙИFlIШ ишларини 

меъёрлашни осонлаштиради ва тезлаштиради. 

28.4. ЙИFИШ жараёllИНИНГ теХIIОЛОГИК '\)'жжатлари 

ЙИFИШНИНГ технологик жараёни карта, схема, график 
куринишида расмийлаштирилади, улар асосий х.исоблаш 

х.ужжати х.исобланади. Корхоналарда аМШ1да к.Улланилади­

ган карталар шакли турлича, бирок. улар купинча содда­

лаштирилган булади ва ЙИFИШ жараёнининг зарур омил­
лаРЮ-IИ акс эттирмаiiди. 

ЙИFИШНИНГ х.ар бир боск.ичи учу!! [агрегат (механизм­
лар) ЙИFJШ\ бирликларини ЙИFИIIJ, машинани умумий 

iiИПlшj операцинга, утишларга ва ПРllёмларга пщсимлан­

гаll теХНОЛОГIIК жараён ишлаб чик.илаДlI. Шунга асосан 

маРШРУТЛI1 на операцинли карталар ЙИFИШ жараёнининг 
х.ар бир боск.ичи учун ТУЗllлади. 

ЙИFИШ ишларининг карталарида х.ар бир боск.ичи учун 
технологик жараённинг барча омиллари келтирилади. Кар­

талар а) машина номини; б) машинанинг йиллик ишлаб 

чик.ариш х.ажмини; В) сериядаги машиналар сони; г) барча 

ишларни iiИFIIШНI1НГ боск.ичлари буйича так.симлаш; д) 

iiИFИШНИНГ х.ар бир боск.ичи учун операция ва Утишлар­
нинг номи на баёНII; с) талаб к.илинадиган мослама, ас-

60блар ва ускуналарни курсатиш; ж) iilfFIIШ такти ва ало­

х.ида опер:,щинларlIИ бажариш учун вак.т; з) бажарилади­

ган операция учун барча ишчиларга умумий вак.т меъёри; 

и) ишчилар малакасининг разрядлари; К) ЙИFишда де­

талларни БИРIIКТИРИШ учун сак.ланиши зарур булган кон­
структив тирк.ишлар; л) ЙИFИШ операциялари мослама-
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ларни, мах.сулотни кутариш ёки бураш учун трос ёки зан­

жирни мах.камлаш усулларининг зскизлаРIIНИ ифодала­

ши зарур. 

28.5. ЙИFилrаll l\исмларlIИ ва маШИllаllИ теХIIИК 
lIазоратдаll утказиш ва СИllаш 

Турлича бирикмаларга деталларнн ЙИFИШНИ бажаришда 

келиб чик.адиган хатоликлар куi\идаги сабабларга кура 

х.осил булади: 
Конструктив 1I0ТУFРИ тирк.lIшларни белr илашда; би­

риктириладиган деталларнинг узаро х.олаТИН\1 НОТУFРИ 

созлашдан; деталларни туташтирншда уларни нотуrpи Утк,а­

зишдан х.осил буладиган деталлаРНIIНГ к,ийшайиши; де­

талларни бириктириш учу н мах.камлаш кучи таъсирида 

к,олдик, деформациянинг мавжудлиги; деталлаРНI1 ЙИFИШ 

жараёнида уларни айлантиришда, суришда ва таШl1шда 

деталларнинг шикастланиши, к.иЙшаliИШI1 ва бошк,а де­
формацияланиши; базавий детални мах.камлашда йигила­
диган объект билан к.аЙтиш деформацияланиши. 

ЙИFИШ жараёнларини техник назоратдан уткаЗIIШ йи­
Fиладиган мах.сулотда (машинада) деталлар ва к.исмлар­

нинг керакли сифатда бирикишини таъминлаш , .... Нщсади­
га зга ва шу бирикмаларни к.абул к,илиш техник шартига 

туrpи келишини текширишдан иборат. 

Текширишга алох.ида бирикмалар, к.исмлар, механизм­
лар ва яхлит машина 1<.УЙилади, бу Maк.caдLI.a ЙИFИШ ок.им­

ларида назорат операцияларини бажариш учун жойлар 

1<.УЙилади. Мажбурий йжширишдан барча масъулиятли би­

рикмалар ва к.исмлар х.амда бажаришда туташмаларнинг 

ва ЙИFиладиган деталларнинг НОТУFРИЛИГИ, ноаник.лиги 

зх.тимоли булган операциялар утиши керак. 
Камрок. масъулиятга зга булган операциялар даврий 

равишда текширилади. 

Алох.ида бирикма ва к.исмларнинг ЙИFИЛИШИНН назо­
ратдан утказишда назорат операцияларнни бажаришни 

соддалаштирадиган, текшириш аник.лигини оширадиган, 

текширишга кетадиган вак.тни камайтирадиган мослама­

лардан кенг фоЙдаланилади. 
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28.l-расмда ДБигателнинг шату­

ни поршень билан ЙИFмасини назо­

ратдан утказиш учун мослама схе­

маси мисол тарик.асида келтирилган. 

Техник шартига кура поршень ша­

туннинг пастки каллаги ук,ига пер­

пендикуляр булиши талаб к.илина­

ди. Буни текшириш учун шатуннинг 

пастки каллаги мослама корпусига 

мю,камланган к.иск.ичга тиралгунча 

Утк.азилади. Агар шатун поршень би­

~~~~~~w.~~;I, лан ТУFРИ ЙИFилган булса, поршень 

21i.I-расм. Шатунни 

поршеllЬ билан 

illfГИШНИ I'<1JOрат 

Ба плита орасидаги тирк.иш техник 

шартда курсатилган к.иЙматдан кат­

та булмаслиги керак. Тирк.иш катта-
к;илиш мосламаси лиги шуп ёрдамида аник.ланади. 

28.2-расмда консолли-фрезалаш 

дастгох;и хартумининг шпиндель Ук.ига нисбатан параллел 

жойлашганлигини текшириш учун мослама курсатилган. 

Мослама корпус (З)дан, I\YЗFалмас призма (4)дан Ба I\YЗFа­

лунчан призма (5)дан иборат. J<yЗFалувчан призманинг х;ола­

ти пружина (8), махсус гайка (9) на иккита винт (6) ёр­
дам ида белгиланади. Стержень (7) да индикатор (2) мах;­
камланган, уни к.иск.ич О) шпинделига урнатилган иккита 

узаро перпендикуляр х;олатларга нисбатан урнатиш мум­

кин. 

Техник назоратдан утказиш жараёни операциялар кар­

тасида белгиланади. 

Деталлар бирикмасининг ТУFpилиги текширилгандаll 

сунг ЙИFилган к.исмлар, механизмлар яхлит созлашдан ва 

синашдан Утказилади. 

Созлашдан мак.сад к.исмларнинг зарур булган узаро 

таъсирини белгилаш, алох;ида механизмларнинг келишиб 

ишлашини урнатишдан иборат. Созланган к.исмлар, меха­

низмлар ва машиналар уларнинг ишлаш сифатини тек­

шириш учун синондан утказилади. 

Синаш икки боск,ичга булинади: а) механик синаш 
(чиник.тириш); 
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r 

; 

28.2-расм. КОНСОЛЛИ фреза"аш дастгох.и хартуми х.олаТI1НИIIГ 
ШПИllдель ук,ига lIисбатаll пармлеЛЛИГИIIИ lI<lзорат к,илиш мосламаси 

б) юкланиш ёки иссик.лик таъсирида синаш. 
Механик си наш - чиник.тириш - к.исмларнинг узаро 

туrри х.аракатланишини текшириш ва деталларнинг ишк.а­

ланадиган сиртларининг ишлаб олиши учу н амалга оши­

рилади. К,исмлар си наш учун тегишли мосламаларга урна­

тилади, агрегатлар (механизмлар) ва машиналар си наш 

стендларига урнатилади ва электродвигатель ёрдамида х.ара­

капа келтирилади. 

Синашнинг бошида кичик тезликда айлантирилади 
(юргизилади). Секин-аста айланишлар тезлиги айланиш­

ларнинг (юришнинг) энг капа к.иЙматига к.араб ошириб 

борилади, синаш механизм ёки машинанинг барча к.исм­
лари керакли тарзда ишлашига ишонч х.осил к.илингунга 

к.адар давом эпирилади. 

Юкланиш остида си наш (иссик.лик машиналари учун 
иссик.лик синаш) техник шартга кура утказилади. Агар 

дастгох. ёки бошк.а машина - к.урол синалаётган булса, 
унда синов фойдаланиш шартига туrри келувчи режимда 

ишлаган пайтда Утказилади. Синов техник шартида курса­

тилган муддат давомида тУлик. кувват билан ишлаш шарои­

тида Утказилади. 

Агар машина иссик.лик (ички ёнув двигатели, буrли 
турбина), сувли ёки электрик двигателидан иборат булеа, 

синов тегишли энергия (газ ёки суюк. ёнилrи, сув, электр) 

335 



кjллаб амалга оширилади. Синашда секин-аста айланиш­

лар сони ва тегишли юкланиш ошириб борилади. Маши­

на техник шартида курсатилган даврда маълум к.увватга 

чик,иши Ба шу к.уББат билан белгиланган айланишлар со­

нида ишлаши керак. СИНОБ натижасида машина тайёрлаш 
на топшириш (к,абул к,илиш) техник шартининг барча 

талабларини к,ай даражада к,ондира олиши аник,ланиши 
керак. 

Синашда айланишлар сони, машина к.уНБати, ёНИЛFИ 
ёки энергиянинг бошк,а куриниши сарфи, мой сарфи, мой 
тизимидаги босим, сонутунчи СУБ Ба мойнинг температу­

раСI1 на бошк,алар улчанади; машинанинг ТОБУШИНИ аник,­

лаш учун эшитиб кУрилади. СИНОБ пайтида барча куза­
тишлар СИ нон журналига ёзиб к,уйилади на унинг асосида 

ишлаб чик,иладиган машинанинг сифатига хулоса бери­

ЛLЩИ. 

СИНОБ паЙТИДi:1 бирор-бир нук,сон аник,ланса, уни бе­

носита стендда ёки "Нук,сонлар" булимида машина синон 
стендидан ечиб олиниб бартараф к,илинади. Машина нук,­

сонлари бартараф к,илиниб яна, такрорий СИНОБдан Утка­
зилади. 

ди') 

СUllов саволларu 

ЙИГIIШ теХНОЛОГI1К жараеНI111ИIIГ структурасига нималар кира-

2. ЙИFИШ жараснида операuия деганда Нl1мани тушунасиз? 
3. ЙИFИШ опсраuиилаРИIIИНГ ketma-кеТЛИГI1 к.аllдаЙ танланаДI1'? 
4. ЙИFишда донабай вак.т к.андаЙ аlfl1к,лаllади? 
5 Опсратив пак.т дсгаllда 11I1маlfl1 тушунаСI1З'? 

6 Якка тартибли. маида серияли на сериили ишлаб чик.аришлар­

да ЙIIГИШ жараеllларини лойю;алашда ЙИFИШ ишларини меъёрлаш к.ан­

дан амалга оширилади') 

7 ЙИFlIШ жараСlll1l1llllГ технологик '\j'жжатларига нималар кира-

~ Созлангаll к.исмлар. ~fехаllизмлар на маШI1"алар"и СИllаш к.аll­

даli амалга оширилади'? 

9 ЙИFИЛГШI к.исмларни на маШlllfани теХIIИК назоратдан у-гказиш-
1111 ТУШУIIтириб беринг. 

IU.ЙИFишда хатоликлар к.андаЙ сабабларга кура '(осил булади? 
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XXIX б об 
ЙИFИШ ЖАРАЁНЛАРИНИ АВТОМАТЛАШТИРИШ 

29.1. ЙИFИШ ишларини автоматлаштиришнинг мох.ияти ва 
автоматлаштиришда куриладиган асосий масалалар 

ЙИFИШ ишлари учун вак.т сарфи машинани тайёрлаш 
умумий х.ажмининг катта к.исмини таш кил к.илгаНЛI1ГJl 

ЙИFИШ умумий шаклининг узок. даБОМI1ЙЛИГИ ЙИFИШ иш­

ларини автоматлаштириш муаммосини мух.им ах.амиятга 

эга к.илиб к.Уяди. Бу муаммони х.ал этиш мах.сулот сифаТII­
ни ошириш, мах.сулот ишлаб чик.аришда тежаМКОРЛИКНJI 

ва мех.нат унумдорлигини ошириш масалалари бl1лан бел­

гиланиб к.олмасдан, шу билан бирга мух.им I1ЖТlII\ЮИЙ 

масалалардан х.исобланган, ЙИFИШ жараёнининг 60-80% 
ни ташкил этадиган к.Ул мех.наТI1НИ камаiiтириш Ба кейин­

чалик бутунлай тугатишдан и60раТДI1Р. 

Мамлакатимиздаги ва чет элдаги ишлаб чик.ариш кор­
хоналари тажрибаси шуни курсатадики, майда на урта 

буюмларни ЙИFИШНИ антоматлаШТИРИIll ЙИFИШ бах.осини 
55-60% га камаЙтиради. ЙИFИШНИ антоматлаштиришни 
ташкил этишга к.илинган сарф бир ярим йил ичида буша­

тилган ишчиларнинг иш х.ак.и х.исо6ига к.О/lланса, ЙИFlIIl1НJI 
автоматлаштириш ик.тисодий жих.атдан ок,ланади. 

МашинасоЗJIИК мах.сулотларини 75-80% ини таШКИ)1 
к.илувчи асосий к.исми мах.сулот тури тез алмашиб тура­

диган серияли Ба майда серияли ишлаб чик.аРI1Ш llIарои­

тида ишлаб чик.арилади. ЙИFИШ ишларини аВТОl\lатлашти­
риш тажрибаси шуни курсатаДИКI1, у мах.сулот ишла6 чи­

к.ариш режаси етарли даражада катта БУJlI'ан х.олда узини 

яхши ок,лаЙди. 

Машинасозликнинг серинли I1шлаб чик.ариш шарои­
тида автоматик ЙИFИШНI1НГ ик.тисодиii самараСI1НИ таъ­

минлаш учун марказлаШТИРllлгаJJ тартибда I1шлаб '1111<,a­
риладиган, унификацияланаДI1Г<1JJ Ба ТУРКУI\1ЛИ дета)] ва 

к.исмлардан ЙИFиладиган аРЗОJJ, мослаJJувчан Ба тез "aiiT:1 
созланувчан автоматлар яраТИЛI1ШИ керак. 

ЙИFИШ операцияларининг КУПЧИЛI1ГИ УЗI1НИJlГ харак­
тери ва технологик мох.иятига кура MeXaJlIIK IIШJJОВ 6ерИIJI 

22- А.И. Омиров, А.Х. I<.аюмов 337 
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операцияларидан содда БУлади. Шунга "арамасдан, йи­
FИШ жараёнларини автоматлаштиришда катта I\ийинчи­

ликлар ТУFилади, I\ийинчиликлар деталларни узатиш, 

уларни аНИI\ йуналтириш, ориентирлаш на фиксациялаш 

билан БОFЛИI\. Ушбу ёрдамчи х;аракатлар мажмуасини тор 

ишчи мух;ит шароитида автоматик равишда бажариш йи­

FИШ автоматларининг схема ва конструкцияларини му­

раккаблаштиришга ва уларнинг ишончлилигини камай­

тиришга сабаб булади. 

I<,Yл билан ЙИFИШ усулида ЙИFиладиган буюмларнинг 

конструкциялари автоматик ЙИFИШНИ таш кил этиш учун 

куп х;олларда ярок,ли булмаЙди. ЙИFИШНИ автоматлашти­
риш машина ёки механизмни лойих;алашнинг биринчи 

БОСl\ичидаёl\ х;исобга олиниши зарур. Масалан, ЙИFИШ 

ишларини автоматлаштириш ИI\ТИСОДИЙ самарасини ЙИF­

ма уринларининг кам сонлигида таъминлаш I\ийин, ило­

жи борича конструкциялашда 4 тадан 12 тагача оралИFида 
булган деталлар сонидан иборат ЙИFма бирликлар (буюм 
ва узеллар) яратиш зарур. 

I<,Yлда ЙИFИШ усулида ишлаб чик,ариладиган мах;сулот­
ни автоматик ЙИFИШНИ таш кил этишда автоматик ЙИFИШ 

жараёнларига БОFЛИк, булган технологик талаблар специ­

фикациясига тегишли равишда мах;сулотнинг конструк­
циясини к,айта куриб чик.иш зарур: базавий детали ОFИР­

лик марказидан паст жойлашган, усти вор булиши керак; 

узелни ЙИFишда детални урнатиш учун йуналишлар со­

нини камайтириш керак ( энг яхши х;олда детални бир 
йуналишда уРнатиш зарур); деталларни ориентирлаш ва 

бирикишини енгиллаштиришга имкон берадиган детал­
ларда сунъий технологик базаларни х;осил к,илиш зарур, 

агар бу мак,садда конструкторлик базалардан фойдаланиш 
имкони булмаса; имкон борича бир неча деталларнинг 
конструкциясини янада битта мураккаб конструкциясига 

бирлаштириш, бу ЙИFИШ операциялар сонини камайти­

ришга имкон беради, ЙИFиладиган деталларга симметрик 

ва оддий шакл берилади (бу ЙИFИШ антоматларини юк­

лаш, ориентирлаш, фиксациялаш ва ташиш мосламала­

рини соддалаштиради), агар деталнинг ОFИРЛИК маркази­
нинг сурилишига имкон яратилса, юкловчи мосламалар­

да ориентирлашни осонлаштиради ва х;.о. 
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Автоматлаштирилган ЙИFИШНИНГ маълум бир шароит­
ларида мах.сулотнинг блокли конструкцияларини яратиш­

даги умумий йуналишни утказишда узелли ЙИFИШНИ таш­

кил этиш тайёр детални узатиш, ориентирлаш, ушлаш ва 

мах.сулотни базавий деталига бириктириш жойига кучи­

риш буйича к.иЙинчиликлар ТУFИЛИШИ сабабли умумий 

автоматлаштирилган ЙИFИШНИ мураккаблаштириб юбори­
ши мумкин. Бунда мураккаб конструкцияли узеллар бун­

керли таъминлагичлардан узатиш мумкин булмайди ва к.Ул 

ёрдамида к.атъиЙ ориентирланган х.олатда новга, кассета­

га ва магазинларга к.УЙилишига ТУFPи келади. Шунинг учун 
айрим х.олларда умумий автоматлаштирилган ЙИFИШНИ 

яратишда узелли ЙИFИШ тамойилларидан воз кечиш мак.­

садга мувоФик. булиб к.олиши мумкин. 

29.1-расмда мах.сулотни автоматик ЙИFИШ учун жих.оз­
ларга талабларнинг структуравий схемаси келтирилган. 

Автоматик ЙИFишда энг куп к.Улланиладиган усул тУлик. 

узаро алмашинувчанлик усулидир (к.иск.а звеноли улчам 

занжирлари учун). Бу усул ЙИFИШ жих.озларини оддий кон­
струкциявий булишини, юк.ори унумдорлик ва уларнинг 

ишончли ишлашини таъминлаЙди. 

ТУлик. булмаган узаро алмашинувчанлик усулида йи­

FИШ к.иск.а звеноли улчам занжирлари учун автоматик 

ЙИFишда нук.сонлар пайдо булиши мумкинлиги учун че­

гараланган к.Улланишга эга. Бу усулни звенолар сони 5-10 
та атрофида булган улчам занжирлари учун к.Уллаш ик.ти­
содий самара беради. 

Автоматик ЙИFишда гурух,ли узаро алмашинувчанлик 

усули (селектив ЙИFИШ) деталларнинг жуда х.ам юк.ори 

аник.ликдаги туташмаларини таъминлаш зарур булганда 

(масалан, думалаш подшипниклари) к.Улланилади. Ушбу 
усулдан фойдаланадиган автомат жих.озлар схемаси улчов­

саралаш ва мажмуалаш к.урилмалари х.исобига жуда х.ам 
мураккаблашиб кетди. 

Созлаш усули автоматик ЙИFишда чегараланган к,улла­

нишга эга. Жих.ознинг схемаси ва конструкцияси созлаш 

ва назорат к.илиш к.урилмаларини киритиш х.исобига му­
раккаблашиб кетади. 

ТУFрилаш усулининг автоматик ЙИFиwда к,улланиши 

мак.садга мувоФик. БУлмаЙди. 
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29.2. Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини 
ишлаб ЧИI\ИШ 

Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини l\Yйида­
ги кетма-кетликда ишлаб чик;илади: мах.сулот сифати, 
детални тайёрлаш ва уни назоратдан :Утказиш ТУFpисидаги 

маълумотларни уРганиб чик;иш; ЙИFиладиган мах,сулотнинг 

сифатига энг куп таъсир к;иладиган операцияларни аник;­
лаш; бирикиш ва ЙИFИШ режим и турларини, конструк­

торлик базалари, ЙИFИШ жойига элементларни ориентир­

лаш ва узатиш шароитларини урганиб чик;иш; ик;тисодий 

жих.атдан бах.олаш; мах,сулотни автоматик ЙИFИШ ТУFрИ­
сида дастлабки к;арорларни к.абул к.илиш; мах,сулотни оп­

тимал даражада к;исмларга ажралишини аник,лаш ва авто­

матик ЙИFИШ шароити учун мах.сулот конструкциясининг 

технологиялигини ошириш буйича имкони борича чора­

ларни аник,лаш; бириктиришнинг автоматик ЙИFИШ усу­

лини танлаш; операцияларни концентрациялаш ва диф­
Ференциаллашнинг имкони борлиги ва мак.садга мувофик;­
лиги тУFpисида маълумотларга эга булган ЙИFИШ схемаси­

нинг технологик вариантларини х.амда деталларни базалаш 
ва уларни мах.камлаш схемасининг вариантларини ишлаб 

чик.иш; юклаш ва ориентирлаш I\Yрилмаларини, назорат 

к.илиш механизмларини, ЙИFИШ каллакларини, ташиш 

I\Yрилмаларини ва бошк.аларни танлаш. Имкони булган 
вариантларни техник-ик.тисодиЙ жих.атдан тах.лил к.илиш 

асосида ЙИFИШНИНГ технологи к жараёнининг энг мак.бул 

варианти танлаб олинади. 

Мах.сулотни автоматик ЙИFИШНИНГ типли ЙИFИШ жа­
раёни к.уЙидаги :Утишлардан таркиб топган: туташадиган 

деталларни нук;та ва белгилар орк.али ЙИFИШ жойига уза­

тишда дастлабки ориентирлаш билан бункерли юклаш ёки 
ташиш к.урилмаларига юклаш; ЙИFИШ урнига туташади­

ган деталлар сиртларининг х,олатини талаб к;илинган аник;­

лик буйича фазода ориентирлаш; туташ деталлар ёки ЙИF­

ма бирликларнинг талаб к.илинган нисбий х.олати аник;­

лиги ни назорат к.илиш; тайёр ЙИFма бирликни юклаш ва 

ташиш. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини лоЙих.а­

лашда технологик операцияларнинг барча утишларини 
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автоматлаштириш зарурлиги кузда тутилади, ЙИFИШ жа­

раёнида деталнинг )\олати энг кам мик.цорда узгаришини 

таъминлаш, технологи к жараёнларни ок.им буйича тузиш­
ни ва ЙИFИШ операциялари ва )iтишларни назорат к.илиш 

билан кетма-кетликда к.уриш таъминланади. 

Технологик жараён ЙИFИШ урнига берилган )\олатда 

деталларни узатишдан бошланади: бунинг учун тегишли 

пассив ва актив ориентирловчи ориентирлаш к.урилмала­

ридан фоЙдаланилади. Биринчи )\олатда НОТУFРИ ориен­

тирланган деталлар тебранма бункердан улок.тириб таш­

ланади. Актив ориентирлашда таъминлаш механизмидаги 

махсус к.урилмалар детални ТУFрИ )\олатга мажбурий урна­

тади, бунинг учун маълум бир вак.т сарфланади, бу вак.т 

ичида ориентирлаш к.урилмаси олдида узатиладиган де­

талларнинг навбати )\осил БУлади. 

Базавий деталларни ЙИFИШ жойига урнатиш детал 
улчамларининг белгиланган допуск оралИFида туташ сирт­

ларнинг стабил )\олатини таъминлашни )\исобга олган 

)\олда олти нук.та к.оидасига биноан амалга оширилади: 

дастлабки урнатиш ва ориентирлаш, якуний фиксация­

лаш. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини ишлаб 

чик.иш учун )\ар бир деталга ажратилган )\олда ЙИFИШНИНГ 

тегишли схемаси тузилиши керак. Ало)\ида операция ва 

утишларнинг тегишли характеристикали технологик схе­

ма автоматик ЙИFИШ жи)\озини лойи)\алаш учун асос була­

ди. ЙИFИШ схемасида (29.2-расм) ЙИFиладиган деталлар 
ва ЙИFма бирликлар туртбурчак к.илиб курсатилган, опе­

рациялар кетма-кетликдаги рак.ам билан айлана курини­

шида курсатилган. ЙИFма жи)\ознинг урнини аник.ловчи 

29.2-раем. Узелли автоматик ЙИFИШНИНГ технологик схемаси 
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операциялар схемада куйидаги х.арфларда белгиланади: п­

детални суриш ва урнатиш; К-назорат I\ИЛИШ; О-ишлов 
бериш; З-мах.камлаш; B-ЙИFилган узелни урнатиш; У-си­

фатсиз узелни олиб ташлаш. 

)(ар бир операциянинг давомийлиги бириктириш кон­

струкциясини, туташма характерини, ЙИFИШ жих.озининг 

бажарувчи органларининг ИШЧИ х.аракатларининг траек­

торияси ва тезлигини х.исобга олган х.олда аник.ланади. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараёнини лоЙих.а­

лашда аввал дифференциаллашган вариант ишлаб ЧИI\И­

лади. Бунда х.ар бир операция УЧУН бажарувчи механизм­
нинг тури ва х.ар бир операциянинг бажарилиш давомий­

лиги аник,ланади. Кейин автоматик жих.озда ишчи 

уринларини камайтириш маl\садида операцияларни кон­

центрациялаш (туплаш) ИМКОНИЯТИ куриб ЧИl\илади. Опе­

рацияларни концентрациялаш жих.оз конструкциясини ор­

ТИl\ча мураккаблаштириб юборилишига олиб келиши мум­

кинлигини, унинг ишлаш ишончлилигини камайтириш 

мумкинлигини х.амда ЙИFИШ курилмасини созлаш ва иш­

латишни I\ийинлаштириши мумкинлигини х.исобга олиш 
зарур. 

Автоматик ЙИFИШЩl ЙИFИШ жойига деталларни узаро 

ориентирлаш энг мураккаб ва масъулшпли утиш булиб 
х.исобланади. Бунда деталлар 

бир-бирига нисбатан кетма­

кет х.аракатлар билан халаl\ИТ 

I\илмасдан ЙИFИШ мумкин 

булган х.олатда жойлашиши 

керак. Ориентирлаш усулла­

рига талаблар I\уйилади, 
яъни деталларнинг улчамла­

ри уларнинг допуск орали­

гидаги тебраниши деталлар-

11 и н Г х.олати га кам таъсир 

I\ИЛИШИ керак. ЙИFишдан 
олдин деталларни нисбий 

ориснтирлашни амалга оши-

ришнинг усули мавжуд: "ат­

ТИI\ базалаш ва узи ориентир-

Л<lШ. 
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Валикнинг втулка билан туташишида деталларни к,ат­

тик, базалаш мисоли 29.3-расмда келтирилган. 

Втулка пастдан узатилади, валикни эса юк,оридан (29.3-
раем, а). Втулка т" допуск ташк,и D диаметрга эга; диа­
метр к,иймати D" дан Dб гача булган ораликда тебраниши 
мумкин (29.3-расм,б) ва ТН допуск ички do диаметр d

OM 

дан d,,[, гача булган ораЛl1кда тебраниши мумкин. Бундан 
ташк,ари тешик ташк,и сиртга нисбатан е к,ийматда экс­

uентрик жойлашиши мумкин. Втулка ва валикнинг к.УЗFал­
мас ясси таянчлари ЙИFИШ жойининг к,арама-к,арши то­

монига х.ам (29.3-расм,в), бир томонига х.ам (29.3-расм, 

г) жойлашиши мумкин. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ айрим х.олларида к,аттик, база­
лаш усули деталларни тулик, туташтиришга тула кафолат 

бера олмайди, шунинг учу н автоматлаштиришда ЙИFИШ­
нинг ишончлилигини ошириш мак,садида узи ориентир­

лаш (узи к,идириш) усули к.Улланилади. ЙИFиладиган де­
талларни узи ориентирлайдиган к.урилмага мисол тари­

к,асида 29.4-расмда схемаси келтирилган тебранувчи 

к.урилма хизмат к,илиши мумкин. Ушбу курилма бир-би­
рига нисбатан перпеНДIfКУЛЯР жо(\Лашган, уларнинг якор­

лари ЙИFИШ мосламаСIIНИНГ бажарувчи элементлари би­

лан к,аттик, БОFланган булади. Электромагнитлар (1) мос­
лама асосига мах.камланган. Туташадиган деталлардан бири 
(4) мосламанинг кSЗFалувчан платформаси (3) га к,аттик, 
к,илиб мах.камланади, платформа электромагнитларнинг 

якори (2)га улан ган булади. Бошк,а туташадиган детал чиз-

29.4-расм. Золдирли ПОДШИПНIIКIIИ валга пресслаб урнатиш учун 

стакаllлар ва тутгичлар 
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манинг перпендикуляр текислиги йуналишида узатилади. 

Электромагнитлар Fалтаги токни Fалтакларга фаза буйича 
90 градус га силжишини ва электромагнитларнинг алма­
шиб х.аракатланишини таъминлайдиган ярим утказгичлар 

орк.али тармок.ка уланган БУлади. Бунда якорнинг элект­
ромагнитлар Fалтоги узагига танаффус билан тортади, 
уларнинг уланганидан сунг платформа детал билан ав­
валги х.олатига пружиналар таъсирида к.аЙтади. 

Бу ЙИFиладиган деталларнинг ишончли туташишини 

деталнинг айлана траекториясига як.ин булган силжиши 

орк.али таъминлаЙди. 

Автоматик ЙИFИШ технологиясининг янги йуналиши 

х.исобланган ЙИFИШ ишларини туташадиган деталларни 
тайёрлаш жараёни билан кенг куламда олиб борилади, 

х.амда автоматларда узел деталини ЙИFИШНИ ишлов бериш 

ишлари билан биргаликда к.Ушилган операциялар кири­

тилади. 

Автоматик ЙИFИШНИНГ х.озирги пайтда йирик серияли 

ва оммавий ишлаб чик.аришда унча катта булмаган узел­

лар к.Улланиладиган ЙИFИШ ускуналарида амалга ошири­

лади. 

Автоматик ЙИFИШ жих.озларининг асосий узелларига 

к.уЙидагилар киради: 

а) ЙИFиладиган деталларнинг захирасини х.осил к.илув­

чи юкловчи бункер ёки магазинли ускуна; 

б) ЙИFИШ уринлисига ориентирланган х.олатда детал­
ларни етказиб берувчи ориентирлаш ускунаси; 

в) ЙИFИШ уринлисига ориентирланган деталларни уза­

тувчи таъминлаш механизмлари; 

г) ориентирланган деталларни таъминлаш механизм­

ларидан к.абул к.илувчи ва туташтириш амалга оширил­

гунга к.адар маълум бир х.олатда ушлаб турувчи ЙИFИШ 
уринлари; 

д) туташтиришни ва бирикмани к.ориштиришни ба­
жариш учун механизмлар (пресслар, винт буровчилар, 

ЙИFувчилар ва шунга ухшаш ускуналар). 

Агар ЙИFИШ куп уринли булса, ускуна таркибига яна 
бурилиш столи (ЙИFИШ автоматлари) ёки транспортёр (ав­
томатик ЙИFИШ ок.имлари) куРинишидаги операциялар­

аро туташувчи механизмлар х.ам киради. 
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Селектив ЙИFишда ЙИFИШ ускунаси таркибига узелни 
ЙИFишдан олдин деталларни улчаш ва битта ёки бир неча 
улчам гурух,ларига саралаш учун назорат-сараловчи авто­

мат х.ам киради. 

Оддий шаклли майда Ба УРПl улчамли деталлар (шай­
балар, дисклар, валиклар, втулкалар ва БОШl\алар) йи­

FИШ жойига бункердан узатилади. Бункерга бир неча соат­
га етадиган микдорда деталлар юклаб к,уЙилади. Янада 

мураккаб шаклли деталларни магазинларга юкланади. 

Йирик ва мураккаб деталлар (корпуслар, картерлар) йи­
FИШ жойига к.Улда урнатилади. 

ЙИFИШ жих.озининг турини танлаш ЙИП1Ладиган узсл­
нинг конструкциясига, мах.сулотни йиллик ишлаб ЧИl\а­

риш х.ажмига Ба стабиллигига бо~лик.. Куйида турли хил­

даги ЙИFИШ жих.озларидан фойдаланилганда мах.сулотни 

йиллик ишлаб 'IИl\ариш I\иймати келтирилган (минг дона 

х.исобида): 

ЙИFИШ мосламалари, механизациялашган асбоб (гай-
ка буровчи, винт буровчи Ба БОШl\алар) .............. 20 гача 

ЙИFИШ жойига детални механизациялаштирилган уза-
тишга эга булган ЙИFИШ I\Yрилмалари ........ 20-1 00 

Бир уринли ярим автоматлар ............... 100-200 
Куп уринли ярим <1l3томатлар ............... 200-1 000 
Автоматик ЙИFИШ линияларн ............... 1000 дан ОРТИI\ 

29.3. Подшипникли ва тишли илашишли ЙИFма 
бирликларни ЙИFИШ 

Валнинг буйнига золдирли подшипникни пресслаб 

урнатиш учун турли хилдаги дастакли мосламалардан фой­
даланиш мумкин: махсус стаканлардан ва I\ИСl\ичлардан, 

винтли I\Yрилмалардан Ба БОШl\алардан. Стакан ва I\ИСI\­
ичлар конструкцияси буйича содда булади; улаРИНИIII 

айримлари 29.5-расмда келтирилган. КИСl\ичлардан фой­
даланиш валнинг буйнига ПОДШИПНИКНИIIГ бир текис урна­

шини таъминлайди, урнатишда ПОДШИIIНИКНИ I\ИЙШИI\ 

х.олатда урнаб I\ОЛИШ эх.тимолининг олдини олади ва под­

шипникни, одатда, х.алl\асига БОЛFа билан уриб кирити­

лишида шикастланишидан сак.лаЙди. 
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29.5-раем. Золдирли 
подшипникни валга 

прееелаб киргизиш 
учун винтли моелама 

29 б-раем. Даетаки рей кали 
преесда золдирли подшипникни 

прееелаб валга киритиш 

Кетида резьбаси булган валларга подшипникни пресс­

лаб урнатиш учун купинча оддий гайкадан ва турли узун­

ликдаги втулкалардан таркиб топган винтли I\Yрилмалар­

дан фойдаланилади (29.5-расм). 

Бошк,а х.олларда золдирли подшипникни дастаки гид­

равлик ва пневматик пресслар ёрдамида пресслаб урна­

тиш тавсия этилади (29.6-расм). 
Конуссимон подшипникли ЙИFма бирликларни ЙИFИШ­

да х.алк,аси ва ролиги орк,асидаги талаб к,илинган тирк,ишни 

х.исобга олиш зарур. Бу тирк,ишни созлаш ЙИFИШНИНГ масъ­
улиятли операцияси булиб х.исобланади. Конуссимон ролик 

подшипникдаги нотУFpи к,уйилган тирк,иш подшипникни 

муддатдан олдин ейи­

лишига сабаб булиши 

мумкин. Конуссимон 
роликли подшипник­

даги ради ал тирк,ишни 

подшипникнинг ташк,и 

ёки ички х.алк,асини ук, 
буйича суриш орк,али 
созланади. 

29.7-расм (а) да 

узелнинг конструкци­

яси курсатилган, бун­

да к,опк,ок, (2) остида­
ги к,истирмалар (1) 

а) б) 

29.7 -раем. Конуееимон роликли 
подшипникда тирк.ишни еозлаш 

усуллари 
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29.В-раем. Эволвентли тишли жуфтликни 

подшипникдаги 

талаб к,илинган 

тирк,ишни таъ­

минлаш учун 

хизмат к,илади. 

29.7-раем (б) да 
тирк,ишни халк,а 

гайкаеи (3) ёрда­
мида еозланади. 

ЙИFИШ-НИ текшириш 

Тишли FИЛДИ­

ракни вал ёки ук, 

билан корпуега 

29.9-раем. Тишли 
Fилдиракларни 

илашишини буёк; буйича 
текширишда ДОFНИНГ 

куриниши 

ЙИFИШ маеъули­

ятли ЙИFИШ операцияеи булиб 

х"исобланади. Бу операцияда етак­

ловчи ва етакланувчи валларнинг 

корпуеда ТУFpи жойлашиши мух"им 

ах"амиятга эга, чунки бу тишли FИЛ­

диракларнинг ТУFРИ ишлашини 

таъминлайди; бунга вал Ук.лари бир 

текиеликка уларнинг паралеллиги­

га ва улар ораеидаги аник, масофа 

еак;ланган х"олда эришиш мумкин. 

Марказлараро А маеофа допуск 

(29.8-раем, а ) узатма вазифаеига 
кура ва тишларнинг илашиш ту­

рига БОFЛИк, равишда белгиланади. 

Эвольвентали тишли узатмалар 

учун тишли Fилдиракларнинг ук,ла­

ри орасидаги маеофа А ни допуск 

чегараеида ошириш ТУFРИ ила­

шишни бузмайди, лекин бу оши­

ришда С тирк,ишнинг ортиши ку­

затилади (29.8-раем, б), шунинг 

учу н тезюрар узатмаларда зарбалар 

содир булади, тишга к.Ушимча юк­

ланиш х"оеил булади ва тишли узат­

ма тез ейилиб кетади. Марказлара­
ро маеофани камайтирилса, тирк,-
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иш камаяди, тишларнинг ейилиши ва бир-бирига ёпи­

шиб к.олишини келтириб чик.аради. 

Тишлар орасидаги тирк.ишнинг мавжудлиги ва унинг 

катталиги кУпол равишда пайпаслаб, аник. равишда эса 

индикатор ёрдамида текширилади. Шу билан бирга, тиш 
сиртларининг уринма ДОFИ ёрдамида х.ам аНИКJIанади, 
бунда буёкдан фойдаланилади (29.9-расм). 

Конуссимон тишли Fилдиракли узатмаларни ЙИFИШНИНГ 

узига хослиги тишларнинг илашишини созлашдан иборат. 

Бунга иккала тишли Fилдиракни УJ<,JIари буйлаб ёки бирини 

силжитиш орк.али эришилади. Конуссимон тишли FИЛДИ­

раклар ён томонидаги тирк.ишни шуп, индикатор ёки буек. 
ёрдамида текшириш мумкин. Червякли узатмаларни ЙИFИШ­

да червякни тишли Fилдирак билан тУFРИ илашишини таъ­

минлаш зарур. Бунинг учун червяк ва тишли Fилдирак YJ<,Jla­
рининг кесишиш бурчаги ва марказлараро масофа чизмада 

курсатилганига тУrpи келиши керак, Fилдиракнинг урта те­

кислиги червяк ук,ига тушиши ва илашишидаги ён томон 

тирк.иш техник шартга ТУFPИ келиши керак. 

Си1l0в саволлари 

1. I<.аllдаЙ х.олда iiltFИШ ItшлаРИ1l11 аIJТОМ<1тлаШТI1РI1Ш 11I\ТlICOДllij 

жих.атдан ок,лаllади? 

2. Турли хилдаги ЙИFИШ жих.озлари ЙI1ЛЛИК ишлаб '1ик,аришга к,<1I1-

дай таъсир к,илади? Мисол кслтиринг 

3. Автоматик ЙИFИШIIИ таш кил :нишда Нlшаларга ::Jътибор бсриш 

керак? 

4. Нима сабабдан ЙИFИШ жараёНИIIИ автоматлаштириш к.иЙин? 

5. Автоматик ЙИFишда к;иск.а звеноли УЛ'lам занжирлари У'lун к.аll­

дай усул кУлланилади') 

6. Селектив ЙИFИШ нима? 

7. Автоматик ЙИFИШНИНГ технологик жараени к,аllдаВ кстма-кст­

ликда ишлаб чик,илади? 

8. Автоматик ЙИFИШ жих.озларининг аСОСIIЙ узслларига нималар 

киради? 

9. Подшипникли бирикмаларни ЙИFИШНИ тушунтириб беринг 

10. Тишли илашишли бирикмаларни ЙИFишда тишлар орасидаги 
тирк.иш к.андаЙ аник,ланади? 

11. Конуссимон тишли Fилдиракли узатмаларни ЙИFишда илашиш 
к.андаЙ созланади? 

349 



ТЕСТ САВОЛЛАРИ 

1. Машинасозлик технологияси фани нимани урганади? 

А. Машинасозлик корхоналарини, цехларини, участ­

каларини лойих,алашни 

В. Машинасозликда ишлатиладиган барча турдаги жи­

х,озлар, I\Yрилмалар ва асбобларнинг тузилишини 

С. Белгиланган муддатда керакли х,ажмда таннархи ар­

зон булган сифатли машиналар тайёрлашни 

Д. Механик ишлов бериш ва ЙИFУВ технолorик жараён­
ларининг тузилишини 

Е. Машинасозлик корхоналарининг структурасини 

2. Мах;сулот деганда нимани тушунасиз? 

А. Корхонанинг рентабеллик даражасини ифодаловчи 

курсаткич 

В. Корхонада ишлаб чик.ариш лозим булган ишлаб чи­

к.аришнинг предмети ёки предметлар туплами 

С. Шу корхонага тегишли булган барча ишлаб чик.а­

риш жих,озлари 

Д. Корхонанинг техник назорат булимидан утмай к.ол­

ган брак деталлар 

Е. ЙИFИШ жараёнини нормал амалга оширишни таъ­
минловчи к.Ушимча ускуналар 

3. ЙИFма бирикма нима? 

А. Хеч к.андаЙ ЙИFИШ операцияларисиз бир жинсли ма­
териаллардан тайёрланган мах,сулот 

В. Дастгох" мослама, кесувчи асбоб, детал 
С. ЙИFИШ жараёнини нормал амалга оширишни таъ­

минловчи жих,озлар туплами 

Д. ЙИFИШ операциясини назорат к.илиб турувчи мосла-
ма 
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Е. Алох.ида ЙИFиладиган ва кейинчалик ЙИFИШ жараё­

нида 6ир 6утун х.олатда к.атнашадиган мах.сулотнинг 6ир 

к.исми 

4. Ишлаб чик,ариш жараёни деганда нимани тушунасиз? 

А. Заroтовкани тайёрлашдан 60шла6 детал тайёр 6улгун­

га к.адар сарфланадиган вак.т 

В. Корхонада ишла6 чик.аришни ташкил к.илиш учун 
кУлланиладиган асосий х.ужжат 

С. Корхонада 6ирор мах.сулот ишла6 чик.ариш учун 6арча 
ишчилар ва ишла6 чик.ариш жих.озларининг 6иргаликда­

ги фаолияти 
д. Корхонанинг технологи к тайёргарлигини курсатув­

чи х.ужжатлар туплами 

Е. Ишла6 чик.ариладиган мах;сулотларнинг сифатини 

назорат к.илишини ташкил к.илиш 

5. Механик ишлов бериш технологик жараёни ним а? 

А. Корхонанинг технологик тайёргарлигини тасдик/IOВ­
чи х.ужжатлар туплами 

В. Корхонада ишла6 чик.ариш мах;сулотнинг сифатини 
6елгилайдиган асосий х.ужжат 

С. х,ар 6ир корхонада ишла6 чик.аришни таш кил 
к.илишда фойдаланиладиган умумий кУлланма 

д. Корхонада тайёрланадиган мах.сулотларни аник/lИ­
гини назорат к.илишда фойдаланиладиган асосий х.ужжат 

Е. Ишла6 чик.ариш предмети, улчамлари, шакли, ташк.и 
куриниши ва ички хусусиятларини кетма-кет узгари6 60-
риши 

6. Якка тартибли, серияли ва оммавий ишлаб чик,ариш 
турларини бир-биридан фарк.лаЙДИган асосий куРсаткичлар­
га нималар киради? 

А. Корхонада фойдаланиладиган дастгох.лар, мослама­
лар, кесувчи асбоблар сони 

В. Корхонада ишлаётган ишчилар сони 
С. Мах.сулотнинг тури, ишлаб чик.аришнинг доимий­

лиги, ишлаб чик.ариш х.ажми 

351 



д. Корхонадаги механика цехлари сони 
Е. Ишлаб ЧИl\ариладиган ма)(сулот сифати 

7. МашинаСОЗJIикда аНИl9lикка эришишнинг н;аlЩай усул­
ларини биласиз? 

А. Доимий ва ваl\ТИНЧалик эришиш усуллари 
В. Намуна учун ишлов бериш ва улчаб куриш, автома-

тик тарзда эришиш усуллари 

С. Конструкторлик ва технологик эришиш усуллари 

д. Гурух,ли узаро алмаштириш усули 
Е. Созлаш ва келтириш усуллари 

8. Систематик хатоликларни келтириб чин;арувчи асо­
сий сабабларга нималар киради? 

А. Ишчининг чарчаб I\ОЛИШИ, мойлаш-совитиш суюк,­
лигининг т:Ухтаб к,олиши, ишчида конструкторлик )(УЖ­

жатларнинг ЙУК/lиги 
В. Дастго)(, мослама, кесувчи асбобларнинг ноаник,­

ликлари, ейилишлари, деФормациялари, заготовка дефор­

мацияси 

С. Технологик система бикрлигини етарли даражада 

талабга жавоб бермаслиги 

д. Ишлов берилаётган заготовка материалининг )iтa "ат­
ТИК/lиги 

Е. Ишлов берилаётган заготовка материали l\аттиК/lИ­

гини бир хилда эмаслиги, КУйим I\алинлигининг бир хилда 
эмаслиги, заготовканинг мосламада )(олатини узгариб 
I\ОЛИШИ 

9. v= ~L/I000 формула нимани ифодалайди? 

А. Кесиш йули узунлиги 
В. Кесувчи асбобнинг улчамли ейилиши 
С. Кесиш тезлиги 
Д. Суппортнинг х.аракат тезлиги 
Е. Кесувчи асбобнинг нисбий ейилиши 
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10. TeHr ёнли учбурчак I\онунида улчамларнинг ёйили­
ши I\андай х.исобланади? 

А. (0= 2аJЗ 
В. (0= 3,44а 

С. (0= ба 

Д. (0= 2а 16 
Е. (0= ба+L'lсист 

11. Базалаш хатолиги I\ачон пайдо булади? 

А. Технологик ва улчаш базаси устма-уст тушса 

В. Технологи к база сифатида заготовканинг ишлов бе­
рилмаган юзаси к.абул к.илинса 

Д. Технологи к база сифатида к.абул к.илинган юзанинг 
улчамлари кичик булса 

С. Технологик ва улчаш базалари устма-уст тушмаган 
х.олларда 

Е. Технологи к ва конструкторлик базалари устма-уст 

тушмаган х.олларда 

12. I<.аЙси х.олларда заготовканинг мах.камлаш хатолиги 
келиб чик.ади? 

А. Заготовканинг мосламада х.олатини узгариб к.олиши 
натижасида 

В. Механик ишлов беришда кесиш кучининг ута катта 
булиши натижасида 

С. Кесувчи асбобнинг ейилиши натижасида 
Д. Мослама урнатиш элементларининг ейилиши нати­

жасида 

Е. Фак.ат ишчининг айби билан 

13. Гаусс эгри ЧИЗИFИ I\ачон максимум I\ийматга эриша­
ди? 

А. Ордината Ук.идан ± а масофада 
В. а = 1 дан катта булганда 
С. L=L булганда 

ур 

Д. L> L булганда 
ур 

Е. Ордината Ук.идан +3а масофада 
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14. 3аготовкаларга пук.сопсиз ишлов бериш шартиu:и 
топипг? 

А. ба + t1 > Т 
сист 

В. Т> w 
С. Т< 1,0 
д.Т>I,О 
Е.Т<ы 

15. ЙИFма комплект пима? 

А. Алох,ида ЙИFиладиган Ба кейинчалик ЙИFИШ жараё­
нида к,атнашадиган мах,сулот 

В. Машинани комплектлаш учун зарур булган деталлар 
туплами 

С. Хеч к,андай ЙИFИШ операцияларисиз бир жинсли ма­
териалдан тайёрланган мах,сулот 

Д. Мах,сулотни, ёки унинг бир к,исмини ЙИFИШ учун 
иш жойига узатиб берилиши лозим булган мах,сулотнинг 
таркибий к,исмлар гурух,и 

Е. Корхонада ишлаб чик,арилган бир партия мах,сулот­
лар 

16. Машипалар вазифасига кура к.аЙси турларга ажра­
тилади? 

А. ХаракатлаНУБЧИ Ба к.УЗFалмас 
В. СозлаНУБЧИ Ба доимий 
С. Бир Ба куп мак,садли 
Д. Стандартли Ба махсус 

Е. Машина-ДБигателлари, ишчи машиналар 

17. Детал пима? 

А. Ишчининг айби билан х,осил буладиган нук,сонли 
мах,сулот 

В. Икки Ба ундан ортик, к,исмлардан ташкил топган 
мах,сулот 

С. Хеч к,андай ЙИFИШ операцияларисиз бир жинсли ма­
териалдан тайёрланадиган мах,сулот 

354 



Д. Иш жойига узатиб берилиши лозим булган ЙИFма 
бирикма 

Е. АлОJ\ида ЙИFиладиган Ба кейинчалик ЙИFИШ жараё­
нида бир бутун маJ\СУЛОТ сифатида к.атнашадиган к.исм 

18. Мах;сулот сифати нима? 

А. МаJ\СУЛОТНИНГ уз Базифасига мос келадиган маълум 
талабларни бажаришга ярок;лилик хусусияти 

В. МаJ\СУЛОТНИНГ ярок.сиз J\олга келгунча ишлаш вак.ти 
С. Унинг нархини белгилайдиган асосий курсаткич 
Д. Шу маJ\СУЛОТ улчамларининг чизма талабларига мос 

тушиши 

Е. Ишчининг маошини аНИКjIайдиган курсаткич 

19. Ишлаб чик.аришни техник жих;атдан тайёрлашнинг 
энг масъулиятли ва иш х;ажми куп к.исми к.аЙси? 

А. Ишлаб чик.аришни конструкторлик тайёргарлиги Ба 
календарь режалаштириш 

В. Ишлаб чик.аришнинг технологик тайёргарлиги 
С. Ишлаб чик.аришни календар режалаштириш 
Д. Ишлаб чик.аришнинг технологи к Ба конструкторлик 

тайёрларлиги 
Е. Ишлаб чик.аришнинг конструкторлик тайёргарлиги 

20. Ишлаб чик.аришни режалаштиришда к,улланилади-
ган асосий бирлик ним а ? 

А. Технологик операция 
В. Технологик Утиш 
С. И шчилар сони 

Д. Ишлаб чик.ариш J\ажми 
Е. Ишлаб чик.ариш такти 

21. Деталнинг аник.лиги деганда нимани ТУШУllасиз? 

А. Деталнинг уз вазифасиги мос келадиган маълум та­
лабларни бажаришга ЯРОКjIилик хусусияти 

В. Детални синаб куриш даБрида уз хусусиятларини 
узгартирмай сак;лаб к.олиши 
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с. Деталнинг х.ар хил узелларида ишлаш хусусияти 
Д. Деталнинг ярок.сиз х.олга келгунга к.адар уз хусуси­

ятларини сак,лаб к.олиши 

Е. Унинг улчамлари, геометрик шакли, ишлов берил­
ган юзаларнинг узаро ТУFpи жойлашиши буйича чизма 
талабларига мос тушиши 

22. Систематик хатолик пима? 

А. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун бир 
хил булган ёки биридан иккинчисига yтraHдa маълум бир 
к.онуният буйича узгариб борадиган хатолик 

В. Кесиш кучининг катта булиб кетиши натижасида 
содир буладиган хатолик 

С. Фак.ат ишчининг айби билан содир буладиган хато­
лик 

Д. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун х.ар 
хил булган хатолик 

Е. КУйим катталигининг х.ар хиллиги ва заготовка ма­
териали к.аттик,лигининг х.ар хиллиги натижасида содир 

буладиган хатолик 

23. Дастгох. ва кесувчи асбобларпипг ейилиши к.апдаЙ 
хатоликпи келтириб чик.аради? 

А. Систематик хатолик 
В. Базалаш хатолиги 

С. Тасодифий хатолик 
Д. Урнатиш хатолиги 
Е. Тасодифий ва систематик хатолик 

24. Тасодифий хатолик пима? 

А. КуРилаётган партиядаги барча заготовкалар учун бир 

хил булган хатолик 

В. Дастгох.ларнинг ноаник,ликлари, ейилишлари, де­
формацияси натижасида содир буладиган хатолик 

С. Кесиш кучи к.иЙматининг катта булиб кетиши нати­
жасида содир буладиган хатолик 

Д. Курилаётган партиядаги барча заготовкалар учун х.ар 
хил б:улган хатолик 
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Е. Фак.ат кесувчи асбобнинг ейилиши ок.ибатида содир 
буладиган хатолик 

25. к,ачон базалаш хатолиги О га тенг булади? 

А. Технологик ва конструкторлик базалар устма-уст 

тушган х.олларда 

В. Технологик база сифатида к.абул к.илинган юзанинг 
улчамлари кичик булса 

С. Технологи к ва улчаш базалари устма-уст тушган х.ол­
ларда 

Д. Технологи к база сифатида заготовканинг ишлов бе­

рилмаган юзаси к.абул к.илинса 
Е. Технологик ва улчаш базаси устма-уст тушса. 

26. Технологик тизимнинг бикирлиги lIима? 

А. Технологик тизимнинг деформацияловчи кучларнинг 
таъсирига к.аршилик курсата олиш к.обилияти. 

В. Технологик тизимнинг ташк.и кучлар таъсири ости-
да эластик шакл узгартира олиш к.обилияти. 

С. Технологик тизимнинг моЙиллиги. 
Д. Дастгох.нинг мустах.камлиги. 
Е. Технологик тизимнинг аник,лиги. 

27. Дастгох;-мослама-тайёрлама-асбоб технологик ти­
зимда заготовка га ишлов бериш жараёllида к;андай хато­
ликлар руй беради? 

А. Систематик ва тасодифиЙ. 
В. Систематик. 
С. ТасодифиЙ. 
Д. Думалок,ликдан четга чик.иш. 
Е. Цилиндрликдан четга чик.иш. 

28. Технологик тизимнинг деформацияловчи кучларга 
к;аршилик куРсата олиш к;обилияти ним а деб аталади? 

А. Мустах.камлик. 
В. МоЙиллик. 
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е К,атгиI<,lIИК. 
Д. Бикирлик. 

С.Деформацияланиш. 

29. Технологик тизимнинг ташк,и кучлар таъсирида эла­
стик деформациялана олиш к,обилияти нима деб аталади? 

А. К,атгиI<,lIИГИ. 
В. Мустах.камлиги. 
е МоЙиллиги. 
Д. Бикирлиги. 

Е. Деформацияланиши. 

30. Дастгох;нинг бикирлиmни аник,лашнинг к,андай усул-
лари мавжуд? 

А. Статистик. 

В. Динамик. 

е Статистик ва динамик. 
Д. Ишлаб чик.ариш. 
Е. Статистик ва ишлаб чик.ариш. 

31. Дастгох;ни ЙИFИШ сифати унинг бикирлиmга таъсир 
к,иладими? 

А. Таъсир к.илмаЙди. 
В. Таъсир к.ИJIaДИ. 
С. Бикирлик камаяди. 

Д. В ва С жавоблар тУFpИ. 
Е. П'FРИ жавоб ЙУк.. 

32. Бикирликнинг куРсаткичи к,айси усулда аник,ланганда 
катта к,ийматга эга булади? 

А. х,исоблаш. 
В.Динамик. 
С. Ишлаб чик.ариш. 
Д. Статик. 
Е. ТУFpи жавоб ЙУк.. 
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33. Технолоmк тнзнмдаги звеноларнинг умумий сонини 
камайтириш технолоmк тизимнинг бикирлиmга к,аlЩай таъ­
сир к,илади? 

А. Бикирлик ортади. 
В. Бикирлик камаяди. 
С. Бикирлик звенолар сонига БОFЛИК; эмас. 
Д. Звенолар сонини камайтириш мумкин эмас. 
Е. Барча жавоблар тУFpи. 

34. Тизимнинг берилган (тинч ёки берилган к,онун буйи­
ча ~аракатланиш) х;олатидан ОFИшининг чегараланган к,ий­

матга зга булган таъсир натижасида вак,т буйича ошмаслик 
ним а деб аталади? 

А. Мустцкамлик. 
В.Деформацияланиш. 
С. Устиворлик. 
Д. Бикирлик. 
Е. МоЙиллик. 

35. Технологик жих;озни ва технологик ускунани маъ­
лум бир технологик операция ни бажаришга тайёрлаш жа­
раёни нима деб аталади? 

А. Асосий вак;т. 

В. Созлаш. 
С. Урнатиш. 
Д. Ишлаб чик;ариш. 
Е. А ва Д жавоблар ТУFpи. 

36. ПОFОНали валга куп асбоб билан бир вак,тда бош­
лаб, бир вак,тда тутатиш йули билан ишлов берилгаlЩа вал­
нинг ПОFонаси диаметрлари к,айси томони буйича кичик 
к,ийматга зга булади? 

А. Чап томони. 
В. Унг томони. 
с. Уртаси. 
Д. Чап ва унг томони. 
Е. УзгармаЙди. 
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37. ОЛМОСЛИ-ЙУНУВЧИ дaCTгo~apдa ",ар бир I\Yшимча 
шпинделни бир вак.тда йуниш УЧУН ишлатиш йуниш аник.­
лиги га к.андаЙ таъсир к.илади? 

А. Аник,.rIИК ортади. 

В. АНИк,.rIикка таъсир к.илмаЙди. 

С. АнИк,.rIик камаяди. 

Д. Созловчининг малакасига БОFЛИк.. 
Е. 3аготовканинг материалига боFЛИк.. 

38. х.аракатланмаяпган дастгох.да кесувчи асбобни ТУР­
ли хил калибрлар ва эталонлар ёрдамида урнатиш нима деб 
аталади? 

А. Универсал улчов асбоби ёрдамида дастго"ни созлаш. 
В. Ишчи калибр ёрдамида синалган заroтовкалар буйича 

созлаш. 

С. Динамик усулда созлаш. 

Д. Статик усулда созлаш. 

Е. В ва С жавоблар ТУFРИ. 

39. Партиядаги заготовкаларга дастгох.да ишлов бериш 
жараёнида асбоб билан ишлов берилаётган заготовканинг 
узаро жойлашишининг бошлаНFИЧ аник.лигига к.аЙта тик­

лаш жараёни нима деб аталадн? 

А. Созлаш. 
В. К,айта созлаш. 
С. Урнатиш. 
Д. Текшириш. 

Е. К,айта тиклаш. 

40. Аник.ликни ва унумдорликни оширишдаги к.арама-
к.аршиликни к.андаЙ ",ал к.илиш мумкин? 

А. Конструкторлик йули билан. 
В. Калибрдан фоЙдаланиш. 
С. эх,м дан фоЙдаланиш. 
Д. ЧИЗFичлардан фоЙдаланиш. 
Е. Ишлов берилаётган заготовкани улчашда назоратни 

автоматлаштириш. 
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41. Буюмдаги детал сиртлари ёки Уl\Лари орасидаги ма-
софа ёки нисбий бурилишни нима аНИl\Лайди? 

А. Технологик улчам занжири. 

В. Конетрукторлик улчам занжири. 

С. Беркитувчи звено. 
Д. Таш кил к,илувчи звено. 

Е. У лчам занжири. 

42. Ишлов бериш операцияларини бажаришда ёки йи­
Fишда буюм сиртлари орасидаги масофани, дастгох.ни соз­
ла~а ёки операциялар орасидаги улчам ва ц!йимларини 

х.исоблашни нима аник.лаЙДи? 

А. Конетрукторлик улчам занжири. 

В. Беркитувчи звено. 

С. Технологик улчам занжири. 
Д. Таш кил этувчи звенолар. 

Е. Улчам занжири. 

43. У лчам занжирига кирувчи звенолар к.андаЙ турларга 
булинади? 

А. Конетрукторлик улчам занжири. 

В. Технологик улчам занжири. 

С. Беркитувчи звено. 
Д. Таш кил этувчи звенолар. 

Е. С ва Д жавоблар туrpи. 

44. Улчам занжирини х.исоблашдан мак.сад к.андаЙ ма-
салаларни ечишдан иборат? 

А. ТУFРИ (лоЙих.а) ва теекари (текширувчи) маеалалар. 
В. ТУFPи (лоЙих.а) маеала. 
С. Теекари (текширувчи) маеала. 
Д. Ташкил к,илувчи звенолар маеалаеи. 
Е. С ва Д жавоблар ТУFРИ. 

45. Улчамларнинг жойлашишига кура улчам занжирла­
ри к.уЙидагича булади: 

А. ЧИЗИК/lи улчам занжирлари. 
В. Бурчакли улчам занжирлари. 
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с. Текис улчам занжирлари. 

Д. Фазовий улчам занжирлари. 

Е. Барча жавоблар ТУFРИ. 

46. Узаро алмашинувчанликнинг к;андай усулида тайёр­
ланган детални узгартиришсиз ёки танланмасдан буюмнинг 
талаб к;илинган ишлатилиш хоссаларини сак;.лаган "олда 
ЙИFишда фойдаланиш мумкин? 

А. Тулик; булмаган Узароалмашиниш. 
В. Беркитувчи звенони аник.лаш. 
С. Тулик; узароалмашиниш усули. 
Д. Ао орк;али. 
Е. Барча жавоблар ТУFРИ. 

47. Чизик;ли улчам занжиридаги беркитувчи звенонинг 
юк;ориги чекли ОFИШИНИ к;андай белгиланади? 

А.Ао 
B.ES 
С. ESAo 
Д. EfAo 
Е.El 

48. Созланувчи звенодан ташк;ари барча улчам занжир­
ларининг чекли ОFишлари ас ос ий тешик ёки асосий вал ти­

зимидаги к;айси улчам допускнда к;jйилади? 

А. h ва Н 
В. mва М 

С. dBa D 
Д.jва F 
Е. kBa К 

49. Созланган даСТГОJ\Ларда заготовкага механик ишлов 
беришда (уртача аник;.ликдаги ишлов беришда- 7-8-квали­
тетлар) улчамларнинг ёйилиши к;айси к;онунга тjFpи кела­
ди? 

А. Гаусс. 

В. Симеон. 
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с. Стьюдент. 
Д. Фишер. 
Е. Маталин. 

50. ЧИЗИI\ЛИ улчам занжиридаги беркитувчи звено до­
пуски ~андай белгиланади? 

А. Td 
В. TD 
С. ТА 

Д.T~ 
Е. ТА, 

51. Танланган системанинг координаталарига нисбатан 
заготовка ёки буюмга талаб ~илинган х.олатни бериш нима 
деб аталади? 

А. Урнатиш. 
В. Ма",камлаш. 
С. ЖоЙлаштириш. 
Д. Эркинлик даражасини камаЙтириш. 

Е. Базалаш. 

52. Заготовкани мосламага урнатишда ~аllдай масала­
лар хал ~илинади? 

А. Ма",камлаш. 
В. Урнатиш. 
с. Базалаш. 
Д. Эркинлик даражасини камаЙтириш. 
Е. А ва С жавоблар ТУFРИ. 

53. Фазода жнсм нечта эркинлик даражасига эга. 

А. 12 та. 
В.6та. 
С. 3 та. 
Д.2та. 
Е. 1 та. 
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54. Фазода жнем нечта илгариланма ва айлапма х;ара­
катларга эга булади? 

А. 1 Ба О. 
В. 2 Ба 4. 
С. 3 Ба 3. 
Д. О Ба 5. 
Е. 6 Ба 6. 

55. Призматик заготовка деталларнинг учта таянч нук.-
та билан контактда булган базаеи нима деб аталади? 

А. Урнатиш базаси. 
В. ЙуналТИРУБЧИ база. 
С. Тачнч база. 
Д. В Ба СжаБоблар тУFpИ. 

Е. ТуFpИ жаБоб ЙУк.. 

56. Призматик заготовка ва деталларнинг иккита таянч 
нук.та билан контактда булган базаси пима деб аталадИ? 

А. Таянч база. 
В. ЙуналТИРУБЧИ база. 
С. Урнатиш базаСJl. 
Д. В ва СжаБоблар тУFpИ. 

Е. Барча жаБоблар ТУFРИ. 

57. Йуналтирувчи база еифатида заготовка ва деталлар-
нинг к.андаЙ еиртлари олинеа мак.еадга мувоФик. буладИ? 

А. Энг катта сирти. 

В. Энг кичик сирти. 
С. Энг узун сирти. 

Д. х.ар к,андай сиртлар. 

Е. Фак.ат тоза сиртлар. 

58. Урнатиш базаеи сифатида заготовка ва деталлар­
нинг к.андаЙ еиртлари олинеа мак.еадга мувоФик. буладИ? 

А. х.ар к,андай сиртлар. 

В. Энг узун сирти. 
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с. Ишлов берилмаган сирт. 
Д. Фак.ат тоза сиртлар. 

Е. ТУFPи жавоб ЙУк.. 

59. Дискии уриатиш базаси сифатида унинг к.аЙси сир­
тидаи фойдалаиилади? 

А. Торец сирти. 
В. Цилиндрик сирти. 

С. Шпонка арик.часи. 
Д. Призма. 
Е. Кондуктор. 

60. Урнатиш база си заготовканинг иечта ЭрКИНЛИК да-
ражасидаи ма:х.рум к.илади? 

А. 6 та. 
В.5та. 

С. 4 та. 
Д.3та. 
Е.2та. 

61. Заготовкани мослама ёрдамида ишлов бериш учун 
дастго:х.га урнатишда :х.ар доим :х.ам барча ЭРКИНЛИК,дара­
жаларидан ма:х.рум к.илинадими? 

А. Ха. 
В. Йук,. 
С. Фак.ат токарлик дастгох,ларида. 
Д. Фак.ат пармалашда. 
Е. С ва Д жавоблар ТУFPи. 

62. Узи марказловчи к.иск.ичлар заготовканинг нечта ЭР­
кинлик даражасидаи ма:х.рум к.илади? 

А. 12 та. 
В.6та. 
С. 3 та. 
Д. 1 та. 
Е. MaJ\PYM к.ила олмаЙди. 
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63. 3аготовканинг узун цилиндрик сирти БУйича уч ку­
лачокли патронда ма~камланганда нечта эркинлик дара­

жасидан Ma~PYM ~илади? 

А. 12 та. 
В.6та. 

е 5 та. 
Д.4та. 
Е. 3 та. 

64. I\YЗFалувчан люнет заготовканинг нечта эркинлик 
даражасидан Ma~PYM ~илади? 

А.12та. 
В.6та. 
е 3 та. 
Д.2та. 

Е. мах.рум к,ила олмаЙди. 

65. 3аготовканинг ~ис~а цилиндрик сирти буйича пнев­
матик патрон (~ис~ич) да ма~камланганда нечта эркинлик 
даражасидан Ma~PYM ~илинади? 

А. 6 та. 
В. 2 та. 
е 3 та. 
Д.Ота. 

Е. ТУFpИ жаноб ЙУк,. 

66. Буюмнинг детали ёки ЙИFма бирлигининг ~олатини 
ани~лаш учун фойдаланиладиган 6азанинг номи? 

А. Конструкторлик. 

В. Технологик. 

е Улчаш. 
Д. Улчончи. 
Е. Контакт. 
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67. 3аготовкага ишлов беришда бажариладиган улчам­
ни улчашда улчамиинг х;исоб боши булгаи сирт, чизик. ёки 
нук.та? 

А. Улчаш. 
В. Созловчи. 
С. Контакт. 
Д. Конструкторлик. 
Е. Технологик. 

68. Механик ишлов беришда фойдаланиладиган техно­
логик базалар к.Улланилиш хоссаларига кура к.андаЙ були­

иади? 

А. Текширувчи. 

В. Контакт ва созловчи. 
С. Текширувчи, контакт ва созловчи. 

Д. Технологик ва конструкторлик. 

Е. Текширувчи ва созловчи. 

69. Мослама ёки дастгох;нинг тегишли уриатиш сиртла­
рига бевосита тегиб тургаи технологик база нима деб ата­
лади? 

А. Контакт база. 
В. Созловчи база. 

С. Конструктив база. 
Д. Текширувчи база. 
Е. Сунъий база. 

70. Созловчи базага нисбатан улчам олишда заготовка­
ни мах;камлаш хатолиги улчам аник.лигига таъсир к.илади­

ми? 

А. Таъсир к,илади. 

В. Таъсир к,илмаЙди. 
С. Созловчи базага нисбатан улчам олинмаЙди. 

Д. Мах;камлаш хатолиги улчам аник,лигига БOFЛИк, эмас. 
Е. ТУFpи жавоб ЙУк,. 
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71. Агар заготовкаllИIlГ КОllфигурацияси УIIИ мосламага 
ёки дacтrox,гa УРllатишда маъl\YЛ тарзда, TYPFYII ва ишонч­
ли ориеllтирлашга ва мах,камлашга теХIlОЛОГИК база тан­

лашга ИМКОIIИЯТ бермаса, к.андаЙ база ташкил к.илинади? 

А. Конструкторлик базаси. 

В. Контакт база. 
С. Текширувчи база. 

Д. Созловчи база. 
Е. Сунъий база. 

72. УЗУII валларга токарлик дастгох,ларида ишлов бе­
ришда ваЛIIИIlГ эгилиб кетмаслиги учун lIима к.ИЛИllади? 

А. Валнинг узун томони токарлик дастгох.ининг ташк.а­

рисида туради. 

В. Вал кесиб ташланади. 

С. Марказий тешикларидан к.Ушимча таянч сирт сифа­
тида фоЙдаланилади. 

Д. Фрезалаш дастгох.идан фоЙдаланилади. 

Е. Тез кесар пулатдан тайёрланган кескичлардан фой­
даланилади. 

73. ЗаготовкаllИ БИРИIIЧИ марта УРllатилгаllда ишлати­
ладигаll теХIlОЛОГИК база lIима деб аталади? 

А. Контакт база. 

В. Сунъий база. 

С. Тоза технологик база. 

Д. Кора технологик база. 
Е. Конструкторлик база. 

74. ТеХIlОЛОГИК базалаРIIИ белгилашда заготовкага аник. 
ишлов бериш мак.садида к.аllдаЙ сиртларни к.абул к.илиш 

мак.садга мувоФик. булади? 

А. Бир вак.тнинг узида деталнинг конструкторлик ва 

улчаш базаси х,амда буюмни ЙИFишда база сифатида фой­
даланадиган сиртларни. 

В. Контакт, сунъий, улчаш базаларини. 
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С. Фак;ат конструкторлик базасини. 

Д. Сунъий база яратилади. 

Е. Фак;ат тоза сиртларни. 

75. Сунъий технологик база сифатида фойдаланишга кел­
тир~лган ~айси мисол характерли? 

А. Сунъий база. 

В. Тайёр вал учун зарур булмаган марказ тешиклари. 

С. Катта улчамли турбиналар куракчаларининг кетин-

ги "исми ва бобишкалари. 
Д. В ва С жавоблар ryrpи. 
Е. Туrpи жавоб йук;. 

76. Технологик жараённи лойих;алашда технологик ба­
зал арни зарур булмаган алмаштиришга йул ~ймасдан бит­
та смртдан технологик база сифатида фойдаланишга х;ара­

кат ж,илиш нима деб аталади? 

д. Базаларнинг уриндошлик тамоЙили. 
В. Доимий база тамоЙили. 
С. Сунъий база. 

Д. Технолorик база. 
Е. Конструкторлик база. 

77. 3аготовкаларга даст лабки ишлов бериш операция­
лар"ни топинг 

А. Термик ишлов бериш. 
В. l<.yЙиш, штамповка ва поковка к;илиш. 
С. Туrpилаш, марказсиз йуниш, к;ирк;иш, марказлаш­

тириш ва назорат к;илиш. 

Е. Йуниш на фрезалаш. 
Д. ТУFрилаш, йуниш, марказлаштириш. 

78. Асосий Ba~T деганда ~андай ва~тни тушунасиз? 

А.. Асбобни алмаштириш учун сарфланадиган нак,т. 
В. Деталь улчамларини текшириш учун сарфланадиган 

вак;т. 
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с. 3аготовкани мосламага урнатиш ва мах,камлаш учун 
сарфланадиган вак.т. 

Д. Асбобнинг заготовкага тегиб ишлов беРИlllНИ бош­
лангандан ишлов бериш тугагунча сарфланган вак.т. 

Е. 3аготовкага ишлов бериб булингандан кейин асбоб­
нинг бошлаНFИЧ х.олатига к.аЙтариш учун кетган вак.т. 

79. Чивик, ва валлар нималар ёрдамида к,ирк,илади? 

А. Пичок.лар; дискли, таемали, фрикцион. электро­

фрикцион арралар; юпк.а жил вир тош; пресс ва к.аЙчи; 

газли, анодли-механик, электроучк.унли, ролиКJlИ к.аЙчи. 

В. Арралар, пичок.лар, фрезалар, метчиклар. 

С. Газли ва электр паЙвандлаш. 
Д. Токарлик, фрезалаш ва пичок.ли к.ирк.увч 11 дастгох.­

лар. 

Е.Лазер, анодли-механик, электроучк.унли. 

80. Марказий тешикларни пармалашда асосий lIак,т к,айси 

формула ёрдамида аник,лаllади? 

(1 + 1) (1 + 1 ) t = 'I//H f' [= '111" f' i [МIIН 1 
Аа s Sn 

М l' 

_[/Ч//Н +Ik +(50-100)]_ 
В. (а - [[мин] 

S -п 
""н h h 

d+1 +1 d+1 +1 t = , '1 + ' '1 

С. а S s [мин] 
1/ Н' иНl 

L 1+1+1. 
Д t = - =" , ,[МИН] 

. а S.\( S Z 
z " 

Е. 'а= (/0 + I~,.,; 1.111.) i [мин] 
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81. Вал типидаги деталларни марказлаштириш I\андай 
асбоблар ёрдамида амалга оширилади? 

А. Парма. 

В. Зенковка. 
С. Махсус комбинирлашган марказловчи парма. 

Д. А, В, Сжавоблар ТУFРИ. 
Е. ТУFРИ жавоблар ЙУк.. 

82. Операцияларни концентрациялаш нима? 

А. Битта дacтroxдa бир неча деталга ишлов бериш. 

В. Битта дacтroxдa бир неча операция бажариш. 

С. Бир пайтда бир неча сиртларга бир неча кескичлар 

ёрдамида куп кескичли дастгохда ишлов бериш. 
Д. Иккита дастгохда битта деталга ишлов бериш. 

Е. Куп кескичли дacтroxдa ишлов бериш. 

83. Кjп кескичли дaCTro~apдa ишлов беришда иш х;ажми 
ниманинг х;исобига камаяди? 

А. Асосий вак.тнинг камаЙиши. 
В. Ёрдамчи вак,.тнинг камаЙиши. 
С. Оператив вак.тнинг камаЙиши. 
Д. А ва В жавоблар ТУFРИ. 
Е. А, В ва Сжавоблар ТУFРИ. 

84. ТаШI\И цилиндрик сиртларни пардозлашнинг I\андай 
усуллари мавжуд? 

А. Токарлик, фрезалаш, пармалаш, сидириш. 
В. Жилвирлаш ва ялтиратиш 
С. Юпк.а (олмосли) йуниш, жилвирлаш, притирка. су­

пефиниш, ялтиратиш, роликларни думалатиш, !(,ум ёр­
дам ида пудаш. 

Д. Жилвир тош, сидиргич, кескич, парма. 
Е. Хамма жавоб ТУFРИ. 

85. Материалда диаметри 30 мм дан катта тешиклар 
нечта парма ёрдамида пармаланади? 

А. Битта. 
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В. Иккита. 
С. Учта. 

Д. Туртта. 

Е. Бешта. 

86. 3 мм гача к.алинликдаги пулатдан тайёрланган ясеи 
деталларда 3,5 мм гача диаметрли тешиклар ва 5 мм гача 
к.алинликдаги рангли металлардан тайёрланган деталларда 

3,5 мм гача диаметрли тешиклар ",осил к.илишда к.андаЙ 
усулларданфойдаланилади? 

А. Кондуктор буйича пармалаш; дастлаб кернлаб олиб, 
сунг пармалаш; штампларда тешик )\осил к.илиш. 

В. 3,5 мм ли парма ёрдамида пармалаш. 
С. ПаЙвандлаш. . 
Д. 3,5 мм дан кичик диаметрда тешик )\осил к.илиш­

НI1НГ ИМКОНИЯТl1 йук.. 

Е. Махсус дастroх.лардан фоЙдаланилади. 

87. Ташк.и резьбалар к.андаЙ асбоблар ёрдамида ",осил 
к.илиш мумкин? 

А. Плашкалар ва резьба кесувчи кескичлар. 

В. Метчиклар ва резьба кесувчи каллаклар. 
С. Кескичлар, Tap0I<,llap, плашкалар, резьба кесувчи 

каллаклар, дискли ва гурух,ли фрезалар, жилвир тош, ду­

маловчи асбоблар. 
Д. Кескичлар, TapOI<,llap, плашкалар, метчиклар, резь­

ба кесувчи каллаклар, дискли ва гурух,ли фрезалар, жил­

вир тош. 

Е. Барча жавоблар ТУFРИ. 

88. Плашка ёрдамида резьба кесишнинг к.андаЙ камчи­
лиги мавжуд? 

А. Унумдорлик паст БУлади. 

В. Металл сарфи катта БУлади. 
С. Камчилиги ЙУк.. 
Д. АниI<,llИК паст булади. 
Е. Резьбани кесиб булингандан кейин плашкани орк.а­

га бураб олиш )\исобига унумдорлик паст БУлади. 
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89. Резьбаларни фрезалашнинг к.андаЙ усуллари мав-
жуд? 

А. Туrри фрезалаш. 

В. Тес кари фрезалаш. 

С. Дискли фрезалар Ба фрезалар гурух.и ёрдамида. 
Д. Плашкалар Ба метчиклар ёрдамида. 

Е. Кескичлар ёрдамида. 

90. Катта к.адамли ва йирик профилли резьбаларни фре­
залаш усули ёрдамида кесишда к.андаЙ кесувчи асбобдан 
фойдаланилади? 

А. Дискли фреза. 
В. Фрезалар гурух.и. 
С. Плашкалар. 
Д. Кескичлар. 

Е. В Ба С жаБоблар туrри. 

91. Ишлаб чик.аришнинг к.андаЙ турида ЦИЛИIIДРИК, ШJlИ-
цали бошк.а шаклдаги тешикларга сидириш кj'лланилади? 

А. Оммавий, йирик серияли, урта серинли. 
В. Якка тартиБЛII. 
С. Кичик серинли. 

Д. Серияли. 

Е. Барча жавоблар ТУFРИ. 

92. Ички жилвирлаш дастгох.ларида тешиклар к.андаЙ 
усулларда жилвирланади? 

А. Патронга мах.камланган х.олда детаЛНII айлантириб 
жилвирлаш. 

В. ШпиндеЛIIИНГ планетар х.аракатига эга булга!! даст­
гохда деталнинг к.УЗFалмас холатида жилвирлаш. 

С. Деталь мах.камланмаган ва айланиб турган х.олатида 
жилвирлаш. 

Д. А, В ва С жавоблар ТУFРИ. 
Е. Туrри жавоб тулик. берилмаган. 
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93. Айланма жием шаклига эга булга н деталлар к.андаЙ 
еинфларга булиш мумкин? 

А. Учта синфга. 
В. Валлар. 
е Втулкалар. 

д.Дисклар. 

Е. В, С Ба Д жаБоблар ТУFРИ. 

94. Бронзадан тайёрланган деталларни йунишда кееиш 
тезлиги к.анча булади? 

А. 100 м/мин. 
В. 200 м/мин. 
е 300 м/мин. 
Д. 200-300 м/мин. 
Е. 300 м/минутдан юк,ори. 

95. Кеекичлар ёрдамида ички резьбаларни кееиш мум­
кинми? 

А. Мумкин эмас. 

В. Мумкин. 

е Фак,ат к,адами 2 мм дан кам булмаган резьбаларни 
кесиш мумкин. 

Д. Фак,ат андозалаш усулида кесиш мумкин. 
Е. Диаметри 30 мм дан кам булмаган резьбаларни ке­

сиш мумкин. 

96. Яееи еиртларга ишлов беришнинг к.андаЙ уеуллари 
мавжуд? 

А. Токарлик Ба фрезалаш. 

В. Рандалаш Ба УЙиш. 
е Рандалаш, фрезалаш, сидириш, жилвирлаш. 

Д. Рандалаш, фрезалаш, сидириш, токарлик. 

Е. Фрезалаш, сидириш, ЖИЛБирлаш. 
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