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SOZ BOSHI

Qishlog xojaligini yangi texnika bilan ta’minlay borish va mavjudlaridan
unumli, hamda samarali foydalanish gishlog xo'jaligi mahsuldorligini keskin
oshiradi. Mahsulot sifatini dunyo standartlariga mos keladigan darajaga
yetkazish esa gishlog xofaligining asosiy yo'nalishidir [1].

IImiy-texnikaviy taraqqiyotning zamonaviy bosgichida o'zaro
almashinuvchanlik, metrologiya va standartlashtirishning roli mashinalardan
foydalanish va ta’miriash muammosini yechishga yordam beradi. Chunki
o'zaro almashinuvchanlik mashina detallari va gismlaiiga o ‘yiladigan texnik
talabdangina iborat boMmasdan, balki uni loyihalashtirish, konstruktsiyalash,
ishlab chigish, foydalanish va ta’miriash kabi hamma bosgichlami 0'z ichiga
oladi va ulami uzviy bog'laydi.

Mashinalardan foydalanish jarayonida sharoit ta’sirida ular o‘zining
ish gobiliyatini pasaytiradi. Ta’miriash yordamida ulaming ish muddatini
oshirish esa dolzarb muammolardan hisoblanib, bu o'zaro
almashinuvchanlik nazariyasiga asoslangan. Chunki ta’miriash va tiklashda
go‘llaniladigan texnologikjarayonlar va o‘zaro bog'langan o ‘lchamlar asosiy
ishlab chigarish darajasida bo‘lishi kerak. Demak, texnikadan
foydalanuvchilar va ulami ta’mirlovchilar amaliyotda o‘zaro
almashinuvchanlik nazariyasini asosiy ishlab chigarishdagidek mufassal bilishi
va qo‘llay olishlari kerak [2-10].

Ma’lumki, birorta mashinani ishlab chigarish uchun yuzlab turli
korxonalar o'zaro hamkorlik gilishlari lozim. Bunda mahsulot sifatiga
vazifalaming o'zaro almashinuvchanligisiz, metrologik ta’minotisiz,
mahsulotni nazorat gilish uslub va vositalarini yaxshilash 4shlarini amalga
oshirmay va tashkil gilmay erishib bo'Imaydi.

Avytilganlardan ma’lumki, o'zaro almashinuvchanlik, metrologiya va
standartlashtirish masalasi mashinalaming sifati, ulaming ishonchliligi va
uzog vagqt ishlashiga bevosita alogadordir.

Shuning uchun zamonaviy agroinjenerlar tayyorlash jarayoni o'zaro
almashinuvchanlik, metrologiya va standartlashtirish bilan bog'liq keng
masalalar doirasini o ‘zlashtirishni o0z ichiga oladi. Shu sababli agroinjenerlar
joizlik va o‘tgazishlarning yagona tizimini, texnologik va konstruktorlik
hujjatlarini rasmiylashtirishda anig me’yorlarini ko ‘rsatishni, turli birikmalar
uchun standart o ‘tgazishlami hisoblashni va tanlashni, chizma va texnologik
xaritalarda uchrashi mumkin bo'lgan shartli belgilami bilishlari kerak.

Ular o'lchamlar zanjirlarini hisoblashni, texnik o'lchash ashoblariga
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yaxshi amal gila bilishni, ya’ni o'lchov asboblarini tekshirish, sozlash va
ulardan foydalanishni, majburiy xatolaming kelib chigish sabablarini, ulami
aniglash uslublarini, o‘Ichashda paydo bo'lish mumkin bo'lgan xatoliklami
tagqoslash asosida, ayni chog'da, o'lchash vositalarini tanlash uslubini
egallashi va, nihoyat, o'lchash va nazorat gilish ishlarini mexanizatsiyalash
va avtomatlashtirishdan xabardor bo'lishlari shart [12-14].

Bulardan tashqari, agroinjenerlar ishlab chigarishni rivojlantirishda
gishlog xo'jaligi texnikasining sifctini psterish va undan samarali
foydalanishning rolini, mahsulot sifatini kompleks boshgarish
tizimining strukturasini yaxshi bilishlari va ulardan foydalana olishlari
kerak [11, 15, 17].

O’zaro almashinuvchanlik, metrologiya va standartlashtirish fani,
chizmachilik, mashina va mexanizmlar nazariyasi, mashina detallari,
metallar texnologiyasi, materiallar garshiligi, nazariy mexanika kabi
fanlarining mantigan yakunlovchi bosgichi bo'lib hisoblanadi.

Agar yugorida nomlari keltirilgan umumtexnik fanlar mashina va
mexanizmlami loyihalash, na’munaviy detallardan foydalanish, ulami
mustahkamlik va birlikka hisoblashlar uchun asos bo'lib xizmat gilsa, bu
fan o'zaro almashinuvchanlikning eng muhim sharti bo'lgan geometrik
parametrlaming anigiigini ta’minlash va sifatning eng muhim ko'rsatkichlari
bo'lgan ishonchlilik va ko'pga chidamlilik kabi muhim masalalami hal giladi.
Shu bilan birga, bu fan gishlog xo'jaligi texnikasini loyihalash va ishlab
chigarish uchun ilmiy asos bo'lib, uning negizida “Qishlog xo'jaligi
mashinalari va mashinasozligi texnologiyasi”, “Mashinalar ishonchliligi va
ta’miri”, “Mashina-traktor parkidan foydalanish” kabi boshga maxsus
fanlami o'rganish uchun jqulay imkoniyat yaratiladi.



I-BOB

0’ZARO ALMASHINUVCHANLIKNING UMUMIY
PRINSIPLARI

1.1. O’ZARO ALMASHINUVCHANLIK TUSHUNCHASI

O’zaro almashinuvchanlikning aniq kelib chigishi ma’lum emas. Birog
Misr ehromlari o‘lchamlari bir-biriga juda yagin bo'lgan bloklardan tashkil
topganligi, o'zaro almashinuvchanlik prinsipining gadimda ham
go'llanganligidan dalolat beradi. Bu taxminan 5000 yil ilgari bo'lgan edi.
Bizgacha etib kelgan ayrim tarixiy manbalarga ko‘ra, Markaziy Osiyo va
Hindistonda 4000 yil ilgari g'ishtning o'lchamlariga, drenaj tizimiga, og'irlik
va uzunlik o'lchovlariga ma’lum me’yorlar bo'lgan.

Eramizdan awalgi XV-XIV asrlarda, ya’ni bundan 2500-2600 vyil
ilgari Venetsiyada harbiy va savdo kemalari uzluksiz ogim usu-lida ishlab
chiqarilar ediki, bungao'zaro almashinuvchanlik prinsiplarinigo'llamasdan
bu darajaga yetib bo'lmas edi.

Ammo bu so'zning 0'zi, hamda tushunchaning shakllanishi XX asr-
da, ya’'ni ancha kechroq paydo bo'ldi. O’zaro almashinuvchanlik tez ri-
vojlanishi metallarga ishlov berishning rivojlanishi bilan chambarchas
bog'ligdir, ya’ni aniglik va unumdorlikning oshishi detallaming o'zaro
almashinuvchanligini ta’minlashga yordam beradi.

O’zaro almashinuvchanlik prinsipini Rossiyadabirinchi bo'lib Tula
shahrining, keyinchalik ljevsk qurol ishlab chigarish korxonasining ustalari
tatbig etishgan. 1706-1715 yil yo'rignomalarida Pyotr | miltiglar ishlab
chigarishdagi detallami tayyorlashda go'llaniladigan kalibrlar va miltiq
gismlariningbirjinslibo'lishiga rioya gilishni ustalaiga buyurgan. Tuladagi
zavoddamiltiq ishlab chigarishdao'zaro almashinuvchanlik prinsipi 1826
yilda chet elliklarga katta muvoffagiyat bilan namoyish gilingan. Ombordan
tanlanmay olingan 30 dona miltiq detallarga ajratilib, aralashtirilgan, so'ng
bu detallardan tanlamay yana 30 dona miltiq yig'ilgan. Natijada har bir
miltig yana nugsonsiz ishlaydigan bo'lgan.

Fugaro sanoatida o'zaro almashinuvchanlikprintsipining qo'Uanilishi
birinchi jahon urushidan (1914-1918) keyin boshlandi. Bu urush
Rossiyadagi va chet mamlakatlaridagi ayrim harbiy korxonalarda o'zaro
almashinadigan detallar va gismlami konstmksiyafash va ishlab chigarish
sirlarini ochib tashlashga majbur etdi.
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Mashinasozlikda o'zaro almashinuvchanlik hozirgi zamon yalpi va
seriyalab ishlab chigarishning asosiy zaruriy shartlardan hisoblanadi. O’zaro
almashinuvchanlik prinsipigarioyagilinmasa, hatto ko‘pginauy jihozlaridan
ham ko*ngildagidek foydalanib bo'lmaydi. Masalan, istalgan lampochka
istalgan patronga buralib kiradi, o‘tgazish o‘lchami jihatdan bir xil tartib
ragamli sharikli podshipnik istalgan mashinaga (mototsikl, avtomobil va
b.), miltig o'qlari bir xil kalibrli istalgan miltigga tushadi. Gayka bir xil
oichamh istalgan boltga buraladi va hokazo. O’zaro almashinuvchanlik
konstruktor va texnolog ishini o‘zaro bog‘laydi va uni soddalashtiradi.
Masalan, ixtisoslashtirilgan zavodlaming me’yorlashtirilgan biriktirish
detallarini (bolt, shpilka, vint, gayka, shayba va boshgalami),
podshipniklami, tishli g'ildirakvauzatmalami va, shuningdek, boshqgadetal
va gismlami ko‘plab ishlab chigishda konstmktsiyalash yangi mashinalami
ishlab chigarish jarayonini tezlashtiradi. O’zaro almashinuvchanlik
konstmktorga ayrim detallami ulaming ma’lum muddat ishlagandan keyin
ehtiyot gismlardan yasalgan boshgasiga almashtirish mumkinligini e tiborga
olib, engil va qulay gabaritli mashinalar yaratishga yordam beradi. Bunda
eng katta yuklanish bilan va eng ko‘p ishlaydigan detallaming ishlash
muddatini hisoblash yo‘li bilan aniglash mumkin.

O’zaro almashinuvchanlik korxona va zavodlarda mashinalami yig'ish
ishlarini soddalashtiradi va yuqori ish sur’atini ta’minlaydi. Mashinalami
ishlatishda esa ta’mir ishlarini ancha osonlashtiradi, chunki yaramas holga
kelgan yoki endilikda ishlatish ishonchsiz bo‘lib golgan detallar «zahira» gismlar
hisobiga engilgina almashtiriladi. Konstmktoiiar mashinalardagi, asbob va me-
xanizmlardagi detallami o'zaro almashinadigan gilib, ya’ni mashinani yig'ish
yoki ta’mirlashda biror detalni o‘sha yoki o ‘sha tartib ragamli boshga detalga
almashtirish mumkin bo'ladigan qilib yaratishga intiladilar.

Mashinasozlikda o'zaro almashinuvchanlik deb, buyumlami shunday
konstmktsiyalash vaishlab chiqgarish'prinsjpi tushuniladiki, bunda erkin,
ya’ni muayyan mashinani nazarda tutmasdan tayyorlangan, detallami
tanlamasdan va maxsus to‘g‘rilab turmasdan yoki go‘shimcha ishlov
bermasdan tegishli mashina gismlaiga yig‘Uganda mashinaning unga qo‘yilgan
talablariga muvofiq ravishda ishlashini ta’minlaydigan bo'ladi. Erkin
tayyorlash deganda detallami turli vaqtlarda, turli joylarda ishlab chigarish
tushuniladi. Masalan, biror gismning biror detalini ishlab chiqgarish bir
shaharda, boshqgasi esa butunlay boshga joyda ishlab chigilgan bolishi,
gismni yig'ish esa uchinchi bir shaharda bajarilishi mumkin.



NAZORAT SAVOLLARI

O’zaro almashinuvchanlikning gisgacha rivojlanish tarixi.
O’zaro almashinuvchanlik va uning kelib chigish sabablari.
Mashinasozlikda o'zaro almashinuvchanlik deb nimaga aytiladi?
O’zaro almashinuvchanlik ganday ta’minlanadi?
Nima uchun mashinasozlik mahsulotlarini ishlab chigarishda o‘zaro
almashlnuvchanhk muhim prinsip hisoblanadi?

6. O’zaro almashinuvchanlikning mahsulotlami loyihalash, tayyor-
lash va foydalanishdagi roli.

7. Donalab ishlab chigarishda o‘zaro almashinuvchanlik prinsipini
go'Uash mumkinmi?

8. O’zaro almashinuvchanlik prinsipidan konstruktor ganday
foydalanadi?

9. Chizmaga go‘yilgan o'lchamlar o'zaro almashinuvchanlikni ta’min-
lay oladimi?

10. Detalni erkin tayyorlash nima?

11. O’zaro almashinuvchanlik prinsipi detallami ta’mirlashda
ishlatiladimi?

12. O’zaro almashinuvchanlik prinsipi gaysi holatlardabuziladi?

U"PSJO!\JH

1.2. TO'LIQ, TOLIQMAS 0 ‘ZARO
ALMASHINUVCHANLIK

O’zaro almashinuvchanlik to'liq va to'ligmas (cheklangan) bo'lishi
mumkin. To'lig o'zaro almashinuvchanlik detallami shunday
konstmktsiyalash va ularga shunday ishlov berishni ko'zda tutganki, bunda
to'plamdan tanlanmay olingan istalgan detalni mashinaning tegishli joyiga
go'yish mumkin bo'ladi. Mashinasozlikda to'ligmas (cheklangan) o'zaro
almashinuvchanlik ham bo'ladi. Bunda ishlov berilgan detallar dastlabki
o'lchamlariga garab turli guruhlarga ajratiladi, so'ngra biror mashinani
yig'ishda shu tartib ragamli va nomli detallaming istalgani emas, balki
ayrim gumhdagilari ishlatiladi. Yig'ilish vaqgtida detallardan biri tanlab olinadi
yoki olingan detalga qo'shimcha ishlov beriladi.

Agar televizorda integral sxema ishdan chigsa, uni almashtirish kifoya,
demak, televizor to'la o'zaro almashinuvchanlikka ega. Agar televizorda
elektron-nurli tmbka kuygan bo'lsa, biz uning 0'miga yangi sotib olinganini
o'matamiz (oichamlarga nisbatan to'la 0'zaro almashinuvchanlik), ammo
trubkaning ba’zi konturlarini sozlashga to'g'ri keladi, bunday hollarda

7



televizor to'ligmas (cheklangan) o'zaro almashinuvchanlikka ega. Qismlami
yiqganda turli-tuman gistirmalar, kompensatorlaming tanlanishi ham
to'ligmas o'zaro almashinuvchanlikka misol bo'lishi mumkin.

Dumalash podshipniklari ham birikish o'lchamlari bo'yicha to'la
o'zaro almashinuvchanlikka ega, ulami tanlamasdan huddi shunagasiga
almashtirish mumkin.

To'liq o'zaro almashinuvchanlik quyidagi afzalliklarga ega:

myig'ish jarayoni soddalashadi, u asosan malakasi yuqori bo'Imagan
ishchi tomonidan detallaming oddiy biriktirishi kabi amaiga oshiriladi;

mvaqt jihatidan yig'ish jarayoni aniq me‘yorlashtiriladi, ishning sur’atiga
oson moslashiladi va uni ogim usuli bo'yicha tashkillashtirish mumkin, hamda
mahsulotlami tayyorlash va yig'ishni avtomatlashtirish uchun sharoit yaratiladi;

» zavodlami maxsuslashtirish va kooperatsiyalashtirishning keng
imkoniyatlari paydo bo'ladi (ya’ni asosiy mahsulotni ishlab chigquvchi
zavodlarga detallar, gismlar yoki unifikatsiyalangan birikmalarni
tayyorlovchi zavodlar-ta’minlovchilari mahsulot yetkazib beradi);

e mahsulotlami ta’miriash soddalashadi, chunki har ganday yemirilgan
yoki yarogsizga chiqarilgan detal yoki gism yangisiga (zahiradagisi bilan)
almashtirihshi mumldn.

To'liq o'zaro almashinuvchanlikni 5,6 kvalitetlar (detal tayyorlashda
aniglik tavsifi, lot. Qualitas - sifat) anigligida bo'lgan detaUarga qo'Uash
igtisodiy jihatdan magsadga muvofigdir.

To'ligmas o'zaro almashinuvchanlikni texnik jihatdan bajarilishi giyin
bo'lgan va igtisodiy kam qo'llanishlijoizlikka ega bo'lgan detallami tayyorlash
yoki tiklashda go'Uash mumkin (porshen-gilza ichki yonuv dvigatellarida,
plunjer-gUza yonUg'i nasosi va boshgalarda).

To'ligmas o'zaro almashinuvchanlikdan quyidagi hoUarda foydalanUadi:

«kengaytirilganjoizUk bo'yicha tayyorlangan detalUami gumhlab yig'ishda
(selektiv yig'ishda) ular tor (guruhlangan) joizliklar bo'yicha bir xil
nomli gumhlaiga ajratUadi, yig'Uadi va o'lchanadi;

* birikmalarni kompensatorlar bilan sozlash. Bu ish mahsulotning
me’yorda ishlashi (funktsiyasini bajarishi) uchun zanjiming boshlang'ich
(yopuvchi) zvenosining yig'ma xatosi bUan shu zveno uchun mhsat berilgan
xato orasidagi fargni olib tashlash uchun go'Uaniladi.

To'Ugmas o'zaro almashinuvchanlik detaUami tayyorlashda joizhkni
oshirishga imkon beradi va to'liq o'zaro almashinuvchanlikni ta’minlash
texnik jihatdan imkonsiz yoki igtisodiy jihatdan magsadga muvofig
bo‘Imagan hoUarda ishlatUadi.



NAZORAT SAVOLLARI

1 To'lig va to'ligmas o'zaro almashinuvchanlikning mohiyati va
go'llanilish sharoitini tushuntiring.

2. To'lig va to'ligmas o'zaro almashinuvchanlikka doir hayotiy mi-
sollar keltiring.

3. To'lig o'zaro almashinuvchanlik ganday afzalliklarga ega ekanligini
so'zlab bering.

4. To'lig va to'ligmas o'zaro almashinuvchanlik «joizlik» bilan
bog'ligmi?

5. To'ligmas o'zaro almashinuvchanlikni gaysi hollarda go'Uash kerak?

6. Podshipniklarda o'zaro almashinuvchanlikning o'ziga xosligi
nimadan iborat?

7. O’zaro almashinuvchanlik turiarining igtisodiyot bilan bog'ligligi bormi?

8. Qishlog xo'jalik mashinalarida to'liq va to'ligmas o'zaro al-
mashinuvchanlik qgo'llaniladimi?

9. O’zaro almashinuvchanlik hozirgi zamon ishlab chigarishning gaysi
turida zaruriy asosiy shart hisoblanadi?

1.3. O°’ZARO ALMASHINUVCHANLIKNING
BOSHQA TURLARI

O’zaro almashinuvchan detallar o'lchamlari, shakli, gattigligi,
mustahkamligi, kimyoviy, elektr va boshga xossalari jihatidan bir xil bo'lishi
shart. Agar detallar va gismlar sifatining fimktsional parametrlari mashinaning
(quwat, ishonchlilik, tezlik va boshga) ko'rsatkichlariga nisbatan yugori sifat
bilan ishlashini ta’mirilaydigan chegaralarda detaining optimal bahosini
ta’minlaydigan gilib aniglangan bo'lsa, bufunksional 0'zaro almashinuvchanlik
deyiladi. Funksional o'zaro almashinuvchanlikka go'shimcha gilib shuni aytish
mumkinki, detallar hamda gismlaming yig'iluvchanlik xususiyatigina
almashinuvchanlikni to'la ta’minlashi uchun yetarii emas.

Mashinalar foydalanish ko'rsatkichlariga har xil omillar ta’sir etadi.
Jumladan, plunjer juflidagi tirgishga uning gidravlik tavsifi bog'lig, demakki,
yoqilg'i nasosining unumdorligigabog'liq. Ba’zida detallaming o'lchamlari ulaming
fizik, mexanik va boshqa xossalari bilan bog'ligbo'ladi Masalan, paijina o'ramlari
diametri kesimi uning tavsifi(ishonchliligi)ni aniglaydi. Traktor gidravliktizimining
nasosi fagatgina anig o'rnashtiriladigan o'lchamlar bilangina o'zaro
almashinuvchanlikka ega bo'lmasdan, balki ma’lum unumdorlikka egaligi, ma’lum
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beam berishvayetarii texnik resursgaegaligi bilan ham o'zaro almashinuvchanlikka
egadir. Mana shu hamma paiametiiar, ulaming giymatlari va og'ishlari mashinaning
foydalanish ko'rsatkichiga ta’sir etadi. Funksional o'zaro almashinuvchanlikka
quyidagi holatdagina erishish mumkin. Ya’ni, birinchi navbatda, o'zaro
almashinuvchanlilikka geometrik parametrlar (o'lchamlar anigligi, shakli,
yuzalaming o'zarojoylashishi, yuzining g'adir-budirligi), kinematik parametrlar,
detallar materialining fizik, mexanik xossalari, asosan uning yuza gismidagi
ko'isatkichlari ta’minlangan bo'lishi hisobiga erishish  mumkin.

Detallami, gismlarni va mashinaning o'zini loyihalash va
konstmktsiyalashtirish jarayonidayoq funktsional o'zaro almashinuv-
chanlikni hisobga olish kerak. Funktsional o'zaro almashinuvchanlilikning
asosiy baholovchi mezoni bu foydalanish ko'rsatkichidir.

Bundan tashqari tashqgi va ichki o'zaro almashinuvchanlik mavjud. Bu
tushunchalar detallaiga xos bo'Imay gismlar va butun mahsulotga tegishlidir.

Tashgi o'zaro almashinuvchanlik - bu gismning tashgi birikuvchi va
erkin o'lchamlari yoki foydalanish parametrlari bo'yicha o'zaro
almashinuvchanlikdir.

Masalan, dumalash podshipnigi yarogsiz bo'lib golsa, uning o'migaxuddi
shu o'lchamdagi boshgasiga almashtirish mumkin. Agar elektrodvigatel kuysa, u
boshgasi bilan almashtiriladi. Ikkala holatda ham gismlar tashqi o'zaro
almashinuvchanlikkaegadir. Bu misollardapodshipnik tashgi vaichki halgalaming
diametriari, elektrodvigatel esa uning quwati, aylanishlar soni bo'yicha tanlanadi.

Ichki o'zaro almashinuvchanlik —bu mahsulotni yoki gismni tashkil
etuvchi ayrim detallar yoki mexanizmlaming o'zaro almashinuvchanligidir.

Masalan, dvigatelning ichki 0'zaro almashinuvchanligi uni tashkil etuvchi
detallaming o'zaro almashinuvchanligi bilan aniglanadi. Agar bir nechta bir
xil podshipniklar detallargaajratilsavaulami aralashtirib yanayig'ilsa, hamma
podshipniklar to'latexnik talabgajavob beradi deb bo'Imaydi, chunki
podshipniklami ishlab chigganda cheklangan o'zaro almashinuvchanlik
go'llaniladi, ya’ni ma’lum o'lchamdagi halgalar bilan ma’lum o'lchamdagi
sharikyoki roliklar yig'iladi.Boshgacha, aytgandapodshipnikichki o'zaro al-
mashinuvchanlikka ega emas, ammo tashgi o'zaro almashinuvchanlikka egadir.

Umuman, o'zaro almashinuvchanlikning zamonaviy tushunchasi
quyidagicha:

- geometrik o'lchamlar bo'yicha o'zaro almashinuvchanlik (detallar-
ning yig'ilishi);

- kinematik o'lchamlar bo'yicha o'zaro almashinuvchanlik, bu ma-
shina ishchi organlarining harakatlanish gonunlarini aniglaydi;
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« fizik, texnik o'lcham (ko'rsatkichiar) bo'yicha o'zaro almashi-
nuvchanlik, bu kimyoviy tarkibning birligini, mustahkamlik
ishonchnomasini, detallar fizik va kimyoviy xossalarini aniglaydi.

Detallar va gismlaming o'zaro aimashinuvchanligini gismli o'zaro
almashinuvchanlik, butun mexanizmlar uchun esa agregatli o'zaro
almashinuvchanlik deyiladi.

Ishlab chigarishda o'zaro almashinuvchanlikning afzalliklari

O’zaro almashinuvchanlik bu alohida ishlab chigilgan detallami yig'ishni
osonlashtiribgina golmasdan, balki u keng ma’nodagi zamonaviy ishlab
chigarishni loyihalash, tayyorlash va ulardan foydalanishning igtisodiy
masalalarini ham o'z ichiga oladi.

O’zaro almashinuvchanlikning asosiy mohiyati mahsuiotni katta
hajmda, kerakli sifatda va minimal xarajatlar bilan ishlab chigarishni
ta’minlashdir.

O’zaro almashinuvchanlikning quyidagi afzalliklarini keltirish yuqorida
aytilganlaming isboti uchun yetarlidir.

* konstruksiyalash jarayoni engillashtiriladi. Konstruktor har safar yangi
detal yoki gismni ixtiro etishi talab etilmaydi, u standart sanalgan konstmktiv
echimlardan foydalanish! mumkin. U detallarga bo'lgan texnik talabni o'ylab
chigmasdan, balki me’yoriy hujjatlardan bu talablami tanlab oladi.

«keng ixtisoslashtirish va kooperatsiyalash ta’minlanadi. Detallar va gismlami
har xil shaharlarda va davlatlardajoylashgan alohida sexlarda har xil zavodlarda
ishlab chigish imkoniyati paydo bo'ladi. O’zaro almashinuvchanlik, ayrim
zavodlaiga alohida gismlami ishlab chigarish va boshqga zavodlaigayetkarib berish
bo'yichaixtisoslashtirish imkoniyatini beradi Masalan, podshipniklar maxsus
zavodlarda tayyodanib, hamma mashinasozlik zavodlariga yetkazib beriladi.

m  ishlabchigarish arzonlashtiriladi. Bu ham ixtisoslashtirish hisobiga erishilac
Agar ishlab chigarish ayrim detallar yoki gismlar bo'yicha bo'lsa, gator yillar
davomida bir xil mahsulot ishlab chigish uchun yugori unumdorlikka egabo'lgan
maxsus dastgohlar ishlatiladi. Seriyali ishlab chigarish gancha ko'p bo'lsa,
mahsulotning naixi ham shuncha arzon bo'ladi.

* uzluksiz ishlab chigarishni tashkillashtirish ta’minlanadi. O’zaro
almashinuvchanli ishlab chigarishda konveyerda yig'ishni olib borish ancha
oson bo'ladi, chunki yig'ish operatsiyalari vagtini me’yorlashtirish mumkin,
bunda go'shimcha ishlov beril-masdan, yig'ish asosan detal va gismlami
mahkamlashdan iborat bo'ladi.

* yig'ish jarayoni soddalashadi. Yugorida aytilganidek, yig'ish jarayoni
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fagat detallar va gismlami biriktirish va ulami mahkamlashdan iborat bo'lganligi
uchun, yig'ishjarayonida yugori malakaga ega bo'lmagan ishchilami ishlatish
va yig'ishni avtomatlashtirish mumkin bo'ladi O’zaro almashinuvchanli yi-
g'ishlarda robotlami (manepulyatoriami) ham go'Uash mumkin;

. ta’miriash soddalashtiriladi. O’zaro almashinuvchanlikprintsipi asosic
ishlab chigilgan mahsulotning zahira gismlarini ishlab chigish imkoniyati
yaratilib, ta’miriash ishlari detal yoki gismni oddiy almashtirishdan iborat
bo'ladi. Demak, ma-shinaning turib golishi kamayadi, undan ishonchli va
samarali foydalanish ta’minlanadi.

NAZORAT SAVOLLARI

1 Ishlab chigarishni tashkiUashtirishda o'zaro almashinuvchanlikning
roU, ganday bo'ladi:

a) yalpida;

b) seriyalida.

2. O’zaro almashinuvchanlik ganday o'lchovlar bUan ta’minlanadi?

3. Tashgi va ichki o'zaro almashinuvchanlik ganday parametrlar bHan
belgilanadi:

a) dumalash podshipnigida;

b) elektrodvigatellarda;

v) tishU reduktorlarda;

g) tishU muftalarda.

4. Funksional va geometrik parametrlar bo'yicha o'zaro almashi-
nuvchanUK ganday belgUari bUan xarakterlanadi:

a) bolt va gaykalarda;

b) shponkali va shUtsali birikmalarda;

V) podshipnikli birikmalarda;

g) tishli g'Udiraklarda;

d) tishU reduktorlarda;

e) o'glar va vaUardg;

j) elektrodvigatellarda.

5. O’zaro almashinuvchanlikning zamonaviy tushunchasi ganday,
uning mohiyatini oching?

6. O’zaro almashinuvchanlikning zamonaviy ishlab chigarishdagi
afzalliklari nimadan iborat?

7. Detal, gism, agregat va mashinalami loyihalashda o'zaro
almashinuvchanlik muhimmi?

8 O’zaro almashinuvchanlikning kamchiliklarini aniglang.
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11-BOB

JOIZL1K VA O'TQAZISHLAR TO‘G’RISIDA ASOSIY
TUSHUNCHALAR

2.1. DETALLARNING 0 ‘LCHAMLARI HAQIDA
TUSHUNCHA

Detailarning o'lchamlari va shakli mashinalami konstruktsiyalashtirishda
aniglanadi. Konstmktor detallaming ishlash sharoitini bilgan holda, material
tanlaydi va eng ma’qul shaklini belgilab oladiki, uning hisoblab chigilgan
o'lchamlari ishchi yuklanish ostida detaining materiali, mustahkamlik zapasini
saglaydi. Hisoblarda hosil bo'lgan detal o‘lchamlarining migdori me‘yoriy
mig-dorgacha yaxlitlanadi va ko'p holatlarda butun ragamgacha keltirilib, bu
oxirgi o'lcham chizmalaiga go'yiladi.

Detallami yasash uchun chizma asosiy hujjat hisoblanadi. Chizmaga
go'yilgan har ganday o'lcham (uzunlik, eni, diametr va h.k) nominal
o'lcham bo'lib hisoblanadi. Bu o'lcham hamma vaqgt haqgigiy o'lchamdan
farq giladi, chunki haqgigiy o'lcham, detal ishlov berish natijasida hosil
bo'ladi. Hagigiy o'lcham deb, yo‘l qo'yilgan xatolik bilan o'lchangan
o'lchamga aytiladi. Tayyor detaining o'lchami hagigiy o'lchamdir.

Gap shundaki, amalda ganday ishlov berish usuli tanlanmasin, bari-
bir berilgan nominal o'lchamni mutlag aniq giUb bo'lmaydi, shu singari
ikkala bir xil o'lchamga ega detallami ham ishlab chigarish mumkin emas.
Nominal va hagigiy o'lchamlar orasida albatta hamma vaqt farglanish bo'ladi.
Buni detalni ishlashga 0'matishdagi va o'lchashdagi yo'q gilib bo'lmas xatoliklar
va boshga ko'plab sabablar bilan tushuntirish mumkin. Hayotda, albatta juda
ham yuksak aniglikda detallami tayyorlash shart emas. Ba’zida nominal o‘l-
chamdan ma’lum miqgdordagi og'ishlaiga ega bo'lgan o'lchamli detallar ham
gonigarli darajada ishlab, unga go'yilgan talabni bajaradi. Shuning uchun,
nominal o'lchamni albatta egallash magsadga muvofig emas. Har bir holatda
bilish kerakki, bu og'ishlaming migdori nominaldan ganchalik kattadir?

Hagigiy o'lcham, yo'l qo'yilgan ikki chekka o'lchamlar oralig'ida bo'lishi
kerak. Bundan xulosa chigadiki, detal tayyorlanayotganda uning o'lchami
ikkita giymatlar, ya’ni yo‘lgo'yilgan giymatlar bilan berilishi mumkin.

Bu giymatlar eng katta va eng Jdchik chekka o'lchamlar deyiladi. Yarogli
detaining o'lchami mana shu chekka o'lchamlar oralig'ida bo'lishi kerak.
AQSHda, chizmalarda, shu chekka o'lchamlar ko'rsatiladi.
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Ammo chizmaiarda tayyodash anigligini ikkita chekka o'lchamlar bilan
ko‘rsatish noqulay bo‘lganligi uchun ko'pgina davlatlarda og'ishlar go'llaniladi.

Og'ishlar deb, chekka yoki haqigiy o'lchangan o'lcham bilan no-
minal o'lcham orasidagi algebrik farqga aytiladi. Demak, og'ish deb,
nominalga nisbatan o'lchamning ganchahk farglanishiga aytiladi.

Ikki xil chekka o‘Ichamlar bo'lganligi uchun og'ishlar ham ikki xil bo'ladi.

Yugo/i og'ish deb, katta chekka o'lcham bilan nominal o'lcham ora-
sldagTfkrgga aytiladi.

Pastki ogdsh deb, kichik chekka o'lcham bilan nominal o'lcham
orasidagi farqga aytiladi.

Og'ishlar musbat va manfiy bo'lishlari mumkin.

Chizmaiarda nominal o'lcham Dva d harflarda belgilanadi. Chekka katta
o'lchamlar , d, chekka kichik o'lchamlar Driii, dmin, haqgiqgiy
o'lchamlar Dx dxkabi belgilanadi. Yugori og'ishlar ES, es va pastki og'ishlar
esa El, ei kabi belgilanadi.

NAZORAT SAYOLLARI

Detaining o'lchami nima?
O’Ichamlami nomlang.
O’Ilchamlami birbiridan farglang.
Nominal o'lcham deb ganday o'lchamga aytiladi?
Chekka o'lchamlar bilan nominal o'lcham, orasidagi farglaming
nimaligini ayting.

6. Chekka o'lchamlami, og'ishlami turlaiga ajrating.

7. Og'ishlami aniglash goidasini ayting.

8. Hagqiqgiy o'lchamning qaysi giymatida detal ishga yaroqli hi-
soblanadi?

9. Nominal va hagigiy o'lcham orasida ganday farq bo'ladi?

10. Chekka o'lchamlar bilan hagiqiy o'lchamlar orasida bog'liglik bormi?

11. O’Ichamlar chizmaiarda ganday belgilanadi?

12. Og'ishlar chizmada ganday ko'rsatiladi?

13.Valning nominal o'lchami LI 50 mm bo'lsa, chekka o'Ichamlari
esa 50,12 mm va 49,98 mm bo'lsa, bulardan gaysilari eng katta va eng kichik
chekka o'lchamlaridir, ulaming nomlarini to'lig ayting va valning og'ishlari
nimaga tengligini aniglang.

14. ES=0,55 mm, Dnjn=100,22 mm, D—100mm bulsa, Dna EI ni
aniglang.

O wNpE
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2.2. BIRIKMA TO'G’RISIDA TUSHUNCHA

Har ganday mashina ayrim detal va gqismlardan yig'Oadi. Birt ikkinchisiga
kiradigan ikki detaining birikishida gamrovchi va gamraluvchi sirtlar bir-
biridan farg gilinadi (1-rasm).

Qamraluvchi sirtlar

Qamraluvchi sirtlar

1-rasm. Qamrovchi va gqamraluvchi detallar va o'lchamlar.

Biri biriga kimvchi ikki detal, birbiriga nisbatan siljishi va siljimasligi
mumkin, birinchi hoi qo'zgfaluvchi birikma, ikkinchisi esa go‘zg?almas
(siljimas, jips) birikmadeyiladi. Birikuvchi yuzalar birikmahosil giladi.

Agar gamrab oluvchi va gamraluvchi yuzalar dumaloq tsilindrik yoki
konussimon yuzadan iborat bo'lsa (1-rasm, a, v) bu birikma sillig birikma
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deyiladi. Agar har bir yuzi ikkita parallel tekisliklardan hosil bo'lgan bo'lsa,
bu birikma tekis parallel yuzali birikma deyiladi (1-rasm, b).

Birikuvchi yuzalar shakliga garab birikmalar har xil bo'ladi.

1) Sillig tsilindrik va konuslik birikmalar asosan gamrab oluvchi va
gamraluvchi silindrik va konusli tekis yuzalardan tashkil topgan bo'ladi;

2) Yassi birikmalar - gamrab oluvchi va gamraluvchi tekisliklardan
tashkil topib, bularga, masalan, porshen halgasi bilan porshen o'yig'i va
vtulkayoki val o'yig'idagi shponka, “Qaldirg'och dumi” tipidagi birikma,
etaklovchi va etaldanuvchi birikish muftasining disklari va sh.k. kiradi;

3) Rezbah va vintli birikmalar-gamrab oluvchi va gamraluvchi vintli
yuzalardan tashkil topgan, me’yor kesimda uchburchakli, trapetsiyava boshga
profilda bo'lishi mumkin;

4) Tishli va chervyakli birikmalar davriy bir-biri bilan birikuvchi tishli
g'ildiraklardan, chervyakli g'ildirak tishlaridan va chervyakning vintli
yuzasidan tashkil topadi;

5) Shlitsali birikmalar - gamrab oluvchi va gamraluvchi (to'g'ri yonli,
evolventU va boshga profilli) yuzalardan tashkil topadi va h.k.

Tsilindrik birikishlarda (1-rasm, a) gamrovchi sirt teshik, gamraluvchi
sirt esa val degan umumiy nom bilan ataladi.

Teshik va val nomlarini shartli ravishda, gamrovchi va gam-raluvchi
sirtlari (1-rasm, b, v) parallel tekislik, tekis (yassi) birikishlaiga nisbatan
ishlatsa ham bo'ladi.

O'lcham deb, joizliklar va o'tqazishlar tizimida: silindrik birikmalarda
—diametr, parallel tekis (yassi) birikmalarda esa parallel tekisliklar orasidagi
masofa tushuni ladi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Birikuvchi detallar ganday nomlanadi?

2. Birikmalarni ganday farglash mumkin?

3. Quyidagilami gamrovchi va gamraluvchi detallar guruhlariga ajrating:
* vitulka, shayba.

« vint, shponka, klapan.

mpodshipnik tashqi halgasi.

* porshen, barmog.

mgil’za, vkladish, podshipnikichki halgasi.

4. Qamrab oluvchi va gamraluvchi sirtlar ganday hosil bo'ladi?
5. Teshik deb ganday detalga aytiladi?

6. Qanday detallami shartli ravishda val deb atash mumkin?
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2.3. O'TQAZISHLARNING TURLARI. TIRQISH VA
TARANGLIKLAR

Teshik va val o'lchamlari orasidagi farq birikmaning tavsifini aniglaydi,
ya’ni o'tgazish deb nomlanadi.

Qo'zg'aluvchan o'tgazish hosil bo'lishi uchun valning o'lchami te-
shikning o'lchamidan kichik bo'lishi kerak (2-rasm, a).

Qo'zgalmaS o'tqazish hosil gilish uchun esa valning o'lchami te-
shikning o'lchamidan katta bo'lishi (yig'ilishgacha) kerak (2-rasm, b).

6) Taranglik

2-rasm. Birikmalaming turiari.

Birikmadagi detallarning bir-biriga nisbatan siljishligining katta yoki
kichik (miqgdorini) erkmligini tirgish tavsiflaydi.



Teshik va val o'lchamlari orasidagi musbat farqga tirgish —S deyiladi.
Val bilan teshik o'rtasidagi (yig'ilishgacha) musbat farqga taranglik —
N deyiladi.
S=D-d )}
N=d-D )

Ba’zi zarur hollarda S manfiy ishorah taranglik (S=-N), taranglikni
esa manfiy tirgish deb ifodalash mumkin (N=-S).

Mashinalarda tirgish va tarangliklari turlicha bo'lgan o'tqazishlar talab
etiladi. Bir detaining ikkinchi detalga nisbatan go'zg'alishi talab etilgan
hollarda tirgish juda kichik bo'lishi shart: bir detaining ikkinchi detal ichida
(masalan, valning teshikda) erkin aylana olishi uchun tirgish kattaroq
bo'lishi kerak. Agar birikkan ikki detal, masalan, val bilan vtulka yaxlit bir
butunni tasvirlaydigan bo'lsa, ular tarang qilib biriktirilgan bo'ladi va bir-
biriga nisbatan siljiy olmaydi.

Shu sababli o'tgazishlar uch turga bo'linadi:

1) Qo'zg'aluvchan o'tgazish, bunda birikish joyida tirgish bo'ladi,

2) Qo'zg'almas o'tgazish, bunda birikish joyida taranglik bo'lishi shart,

3) Oraliqg (o'timli) o'tgazish, bunda val bilan vtulkani biriktirmaguncha
birikish joyida tirgish yoki taranglik bo'lishini aytib bo'Imaydi, chunki val va
teshik uchun ko'rsatilgan chekka og'ishlar bir-birini goplaydigan bo'ladi.

NAZORAT SAVOLLAR1

1 O*gazish deb nimani tushunish kerak?

2. Nimaga asosan o'tgazishlar tirgishli va tarangli deyiladi?

3. Qanday o'tgazishlar mashinasozlikda goilaniladi?

4. Birikmada tirgish va taranglik ganday hosil bo'ladi?

5. Taranglikning mohiyatini tushuntiring.

6. O’tqazish detallaming o'Ichamlari bilan ganday bog'langan?

7. Quyidagi detallar birikmalari orasida o'tgazish gqanday bo'lishini ayting:

1) Porshen bilan gilza orasidagi o'tgazish;

2) Halga bilan porshen orasidagi o'tgazish;

3) Porshen barmog'i va poishen teshigi orasidagi o'tqazish;

4) Porshen barmog'i va shatun vtulkasi orasidagi o'tgazish;

5) Klapan “egari” va korpus orasidagi o'tqazish.

8. Tirgish va taranglikni hisoblaganda manfiy ishorali giymat nimani
bildiradi?
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2.4. DETALLARNING JOIZLIK MAYDONI VA UNI
GRAF1KDA TASVIRLASH

Joiztik ( T—bilan belgilanadi) - eng katta va eng kichik chekka o'lchamlar
yoki yuqori va pastki og'ishlar orasidagi algebraik fargning mutloq kattaligiga
aytiladi.

Teshikuchun:  TD = Dmx—Dmn = ES —E| (3)
Val uchun: Td=Jmx- dmm = es - ei 4

Joizlik ishoraga ega bo'Imaydi. Bu o'lchamlar giymatlari sohasi bo'lib,
uning ichida haqigiy o‘lchamlar, ya’ni yarogli detal o'lchamlari joylashadi.

Joizlik detallami tayyoiiashda aniglik mezoni sifatida go'llaniladi. Joizlik
gancha kichik bo'lsa, detal shuncha aniq tayyorianadi. Joizlik gancha katta
bo'lsa, detal shuncha dag'al tayyorianadi. Ammo bir vaqtda joizlik gancha
kichik bo'lsa, uni tayyoriash shuncha giyin va murakkab bo'lib, detaining
narxi yugori bo'ladi.

B - ko'nnish

Valningjoirfik maydoni
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\%
Teshikningjoiz.Hk maydoni

3-rasm. Olchamlarva og'ishlaming grafik tasviri.

Shu masalada detalni loyihalovchilar bilan ishlab chigaruvchilar
o'rtasida kelishmovchilik kelib chigadi. Loyihalovchilar joizliklar kichik
bo'lishini (detal aniq bo‘ladi), ishlab chigaruvchilar esajoizlik katta bo'lishini
(tayyorlash oson bo'ladi) xohlaydilar.

Shuning uchun joizlik asoslangan holda tanlanishi kerak. Imkoniyati
bor holatlarda katta joizliklami go'Uash lozim, chunki ishlab chigarish
uchun bu igtisodiyjihatdan samaralidir, ammo bu ish mahsulotning sifatini
aslo yomonlashtirmasligi kerak.

Ko'p hollarda, ‘joizlik” atamasini ‘joizlik maydoni atamasi bilan
almashtirishadi (bu to‘g‘ri emas), chunkijoizlik bu maydon bo'lib, yarogli
detaining o'lchamlari uning ichida yotadi. Joizlik maydoni esa, yuqori va
pastki og'ishlar bilan chegaralangan maydon bo'lib, u joizlik migdori va
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nominal o'lchamga nisbatan joylashishi bilan aniglaniladi. Birxiljoizlikka
ega bo'lgan bir gancha detallaming joizlik maydonlari nominal o'lchamga
nisbatan har xil joylashishi mumkin, bu esa birikmada turli o'tgazishlar
turini beradi.

Yugoridagi hamma o'lchamlar va og'ishlami grafik holatda ko'rsatish
mumkin. Detallar birikmasini grafik holda tasvirlash val va teshikning chekka
o'lchamlari nisbatlarini yaxshi tasawur gilish imkoniyatini beradi. Joizliklar,
tirgish yoki tarangliklami aniglashga doir hamma hisoblami ancha
soddalashtiradi (3-rasm, a-d, yo, z). Eng katta va eng kichik chekka
o'lchamlar orasidagi shtrixlangan soha joizlik maydoni deyilib, uning
balandligi joizlikka teng. Ammo bunday sxema sodda va tasvidi bo'lsa ham
uni masshtabda qurish ancha murakkab, chunki nominal o'lcham bilan
og'ishlar va joizliklar orasidagi farqjuda kattadir. Shuning uchun amaliy
magsadlarda joizlik maydonlarining birmuncha sodda sxemalaridan
foydalaniladi (3-rasm, e, j). Unda chekka og‘ishlaming hisob bosim qilib
nominal o'lcham holatiga mos bo'lgan nol chizig'i olinadi. Bu chizigning
ustki gismiga masshtabda musbat ishorali og'ishlar, pastki gismiga manfiy
ishorali og'ishlar qo'yiladi. Nol chizig'i odatda gorizontal chiziladi. Bunday
sxema bo'yicha val va teshikning chekka o'lchamlari, tirgish va tarangliklar
oson aniglanadi.

NAZORAT SAVOLLARI

Detaining joizligi nima, uni ganday tushunish kerak?

Joizlik vajoizlik maydonlarining fargi nimada?

Detalni tayyorlash anigligining joizlikka bog'ligligi bormi?
O’Icham joizligi deb nimaga aytiladi?

Joizlik ganday ishoraga ega bo'lishi mumkin?

Joizlik maydoning joylashish sxemasi ganday quriladi?

Joizlik maydonidan chetda ganday o'lchamlar bo'lishi mumkin?
Joizlik maydonining katta  kichik bo'lishi nima bilan bog'lig?

ONDOTRWN
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JI-BOB

MASHINA DETALLAR!NI TAYYORLASH VA QAYTA
TIKLASHDAGI GEOMETRIK PARAMETRLARNING ANIQLIGI

3.1. DETAL ANIQLIGI VA UNGA TA’SIR
QILUVCHI OMILLAR

Bir xil kerakli o'lchamdagi detallami tayyorlasak yetarli emasmi?
Nima uchun o‘zaro almashinuvchanlik, uning prinsipiari hagida
gapiramiz? Hamma gap shundaki, mutlag anig o‘lchamlarga ega
bo'lgan detallami juda ko‘p sabablarga binoan, ishlab chigarish
mumkin emas. Detalni ganchalik aniq ishlash talab etilsa, u shuncha-
lik gimmatga tushadi. Masalan, silindrik detal ishlab chigarmoqchi
bo'lsak, ideal silindmi hosil gilish mumkin emas, u o'q bo'ylab va
perpendikulyar kesimlarda to ‘g ‘ri shakldan og'gan bo'ladi. Detaining
o'lchamlari esa chizmadagidan farg qilib, har xil joylarda har xil
giymatlarga ega bo'ladi.

Mashinasozlikda detallar, odatda, oddiy geometrik shakllarda
konsruktsiyalanadi, chunki ulami tayyorlash oson bo'ladi. Ko'pincha
ayrim detallar yoki ularning alohida gismlari tekislik (~12%) yo
tsilindir (~70%) ko'rinishda tayyorianadi. Boshga geometrik shakl-
lardagi detallar ancha kam ishlatiladi. Masalan: tishli g'ildiraklar
(~3%), korpusli detallar (~4%).

Birog bir gator sabablarga ko‘ra, detallar gat’iy geometrik shaklda
kelib chigmaydi. Bu hoi to'g'ri geometrik shakldan og'ish uchun ma’lum
me’yor belgilashni taqozo giladi. Detallar o'lchamlarining og'ishi va
bu og'ishlarning sababi bilan birga ideal geometrik shakldan
farglanishlar orasidagi bog'liqlikni o'matish, hamda bu og'ishlarning
ulardan foydalanish xususiyatlariga ta’sirini hisobga olish uchun to'rtta
geometrik parametrlar me’yorlashtiriladi.

1. O’lchamning ogrsAi-o'lcham ma’lum oraliglarda bo'lishi va
berilgan o'lchamga nisbatan ma’lum migdorga farglanish kerak.

2. Sirtlar shaklining ogisAZ-detallar konflguratsiyasining nominal
(ideal) to'g'ri geometrik shakldan og'ishi, ma’lum che-garalarda bo'lishi
kerak.

3. Sirtlarningjoylashishidan ogYsAi-detalni hosil giluvchi sirtlaming
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nominal joylashishidan o'zaro siljishi, ma’lum migdordan oshmasligi.

4, Yuzag adir-budirligi-detal sirtidagiga nisbatan katta bo'Imagan
notekisliklar ma’lum migdordan oshmasligi kerak.

Tayyorlashdagi geometrik xatoliklami keltirib chigaruvchi asosiy
sabablar quyidagilar:

a) Dastgohlaming holati va uning anigligi.

Ishlov beruvchi dastgohlar ko‘p hollarda o ‘zining noanigligini to'la
holda ishlov beriluvchi detalga o'tkazadi. Masalan: charxning urishi va
tebranishi yuza notekisliklarining paydo bo‘lishiga olib keladi.
Qirgilayotgan rezbaning gadami tokorlik dastgohi vint gadamini to'la
nusxalaydi va h.k.

Agar keskichga harakat beruvchi qurilma bir maromda ishlamasa,
aniq o'lchamga erishib bo'Imaydi.

b) Texnologik jihozning holati va sifati.

Jihozlarga yordamchi uskunalar kiradi. Agar parmalash kon-
duktorida teshik noto'g'ri joylashgan bo'lsa, xatolik detalga ham o'tadi.
Agar charxlash dastgohida detalni o'matuvchi markazlar bu-zilgan
bo'lsa, tsilindrik detal tayyorlash mumkin bo'lmay qgoladi.

V) Ishlov berish rejimi.

O’lchamlari va ularga bo'lgan talablari yaqin bo'lgan har bir detal
va detallar yuqgorida ko'rsatilgan to'rt geometrik parametrlar bo'yicha
optimal ishlov berish rejimlariga ega bo'lishi kerak. Agar charxlaganda
juda katta -tuzatish» berilsa, yuzalarda notekisliklar, kuyishlar bo'ladi,
ya’ni detal shunday qizib ketadiki, *chiniglirilgan* yuzalar
«bo'shatilishi* mumkin.

g) Xamaki mahsulotning qgattiglik bo'yicha turliligi va ishlov berishga
*qo'yimmning bir xil bo'lmasligi.

Bu sabablar asbob eyilishini, dastgohning, asbobning,
detaining va moslamaning notekis deformatsiyalanishiga, ishlov
beriluvchi detaining shakli og'ishiga ta’sir etadi. Har xil «go'yimlar*
detaining turlicha gizishiga olib keladi va sovigandan keyin boshgacha
bo'ladi. Xamaki maxsulotning uzunligi va aylanasi bo'yicha
gattigligining har xil bo'lishi, kesish jarayonida tebranishga olib
keladi, bu esa o'z navbatida ishlov berilayotgan yuzalarning
notekisligiga sabab bo'ladi.

d) Harorat rejimi.

Butun jahonda hamma o'lchashlami 20° S bajarish gabul gilingan,
chunki harorat 20° S dan farq gilsa, asosan ishlab chigarish va o'lchash
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jarayonlarida, detallar o‘lchamlarida hamda joylashishlarida siljish yuz
beradi.

e) Dastgoh, moslama, ashob, detal deformatsiyasi, gayishgogligi.

Agar detalni dastgohga o ‘matishda markazlarda kuchli sigilsa, amalda
silindrik sirt olib bo'lmaydi. Detal dastgohning tekisligiga gattiqg sigilgan
bo‘lsa, unga ishlov berilgandan so‘ng yuklanish olinganda uning noaniq
shaklga kirganligi bilinib goladi.

j) Ishchining malakasi va subektiv xatolari.

Ishchi dastgohning ma’lum turida malakali ishlashi uchun ma’lum
vaqt davomida ko'nikma hosil gilishi kerak. Bunga yillar davomida erishiladi.
Bir xil sharoitda va bir xil vagtda ishchilar bir xil anigliklar bilan detal
ishlab chigara olmaydilar, chunki bu aniglik insonning o ‘zigagina hos
bo'lgan shaxsiy qobiliyatiga bog‘ligdir. Bu ishlab chiqarish jarayoniga
ham, o'lchash jarayoniga ham taalluglidir.

3) O’Ichamni noaniq o‘lchash.

O’Ichash asboblari va vositalarining noaniq tayyorlanishi hamda
O‘lchash vaqtidagi yo‘l go‘yiladigan xatoliklar detallarga ishlov be-
rishdagi xatoliklar manbalaridan biri hisoblanadi, chunki o'lchash
natijasi orgali biz detaining aniq tayyorlanganligi hagida xulosa gilamiz.

Keltirilgan sabablar shuni rsatadiki, xatosiz, aynan bir xil
detallami tayyorlash mumki# Shunday qilib detal o‘zaro
almashinuvchanlikka ega bo‘lishi iichun, detaining oichamlari yugorida
keltirilgan to'rtta geometrik me’yorlanadigan parametrlar bo'yicha
ganchalik og'ishi mumkinligi hagidagi masalani yechishga to‘g‘ri keladi.

O'Ichash anigligi

Mashina va mexanizmlar ishonchliligi, ko‘p jihatdan detallami
tayyorlash yoki tiklashdagi ishlov berish anigligiga bog'ligdir.

Ishlov berish aniqgligi deganda, tayyorlangan detal geometrik
o’lchamlari hagigiy migdorlarining detallami tayyorlash yoki tiklash
uchun berilgan chizma yoki texnik shartlardagi parametrlarga moslik
darajasi tushuniladi.

Haqiqgiy geometrik o ‘lchamlaming nominaldan og'ishi, ishlov berish
xatoligi deyiladi.

Ishlab chigarish yoki tiklash texnologik jarayonlari operatsiya-lari
nazoratini yetarli darajada takomillashtirmasdan, detallar geometrik
o'lchamlarining talab darajasidagi anigligini ta’minlash mumkin emas.



Ko'plab kuzatishlar shuni ko'rsatadiki, bir xil detallar partiyasiga,
hatto, mexanik ishlov berganda ham, geometrik ko‘rsatkichlari (masalan,
o'lchamlari) mutlago bir xil bo'lgan detallami olish mumkin emas.

Har ganday o'lcham tasodifiy miqgdor bo'lib, gator tasodifiy va
muntazam xatoliklaming birgalikdagi ta’siri natijasidir.

Tasodifiy xatoliklar detal materialining fizik-mexanik xossalarining
farglaridan kelib chigishi, DMAD (dastgoh, moslama, asbob, detal)
tizimining gayishqoqlik deformatsiyasi, xomaki mahsulotga ishlov
berishga qoldirilgan joizlikning bir xil bo'Imasligi va boshga sabablar
ta’sirida har xil kattalikka ega bo'lishi mumkin, har bir moment uchun
uni oldindan aniq bilish imkoniyati yo'.

Muntazam xatolik dastgohning noaniq sozlanganligi va ishdan oldin
asbobning noaniq o'matilishidan, o'lchov asbobining noaniqgligi va
nosozligi, dastgoh yo'naltiruvchilarining to'g'richizigmaslihgi, hamda
boshga sabablardan kelib chigishi mumkin. U mexanik ishlov berish
jarayonida doimiy bo'lib turadi yoki gonuniy o'zgaradi.

O’Icham anigligi ishlov berish uchun go'yilgan joizlik orqgali hisobga
olinadi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Mahsulotning o'zaro almashinuvchanligiga geometrik parametrlar
anigligining ta’siri bormi?

2. Detal oichamlarining, shakl va o'zaro joylashishlaridan og'ishini
me’yorlovchi geometrik parametrlami ayting.

3. Detallami tayyorlashda xatoliklami keltirib chigaruvchi sabablami
tushuntiring.

4. Detaldagi shakl va o'lchamdan og'ishni ifodalovchi me‘yorlash-
tirilgan geometrik parametrlami ko'rsating.

5. Detalga ishlov berish anigligi va xatoligi nima?

6. Nima uchun bir xil o'lchamga ega bo'lgan detallami ishlab chiga-
rish mumkin bo'lmaydi?

7. O’lcham anigligi nima va nima uchun o'lcham noaniq tayyorianadi?

8. Muntazam va tasodifiy xatoliklami Keltirib chigaruvchi sabablami
ayting va ulami solishtiring.
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3.2. DETALLARNING SHAKL BO'YICHA VA SIRTLARNING
JOYLASHUVIDAN OG’ISHI

Shakl anigligi O’z RST 759-96 va GOST 24642-81 (ST SEV 301-76)
standartlariga muvofiq aniglanadi.

Shakl anigligi real sirt shaklining chizmada berilgan naminal sirt
shaklidan og'ishini xarakterlaydi.

Real sirt —bu detalni chegaralovchi va atrof muhitdan ajratuvchi
yuzadir.

Nominal sirt- bu ideal yuza bo'lib, shakli chizmada yoki boshga texnik
hujjatlarda berilgan bo'ladi.

Ayrim sabablarga binoan detallami qat’iy geometrik shaklda ishlab
chigarish mumkin bo'lmaydi. Har bir detalda bir gator tekisliklar bo'ladi
va bu tekisliklar ham bir-biriga nisbatan ma’lum xolatda joylashishi zarur.
Misol uchun oddiy silindrik valchada silindrik sirt yon tomonidagi tekis
sirtga perpendikulyar bo'lishi kerak. Ko'p hollarda detal, ya’ni val bir xil
diametrli bo'lmasdan har xil diametrli alohida tsilindrlardan tashkil topgan
pog'onali valchalar tarzida bo'ladi. Ko'pincha, bu silindrlaming o'glari
bir to'g'ri chizigda bo'lishi talab gilinadi. Detal sirtlarini bir biriga nisbatan
mutlaq aniq joylashtirib bo'lmaganligi sababli, sirtlaming bir biriga nisbatan
joylashishidagi og'ishlarini me’yorlash zarurati tug'iladi.

Shakl og'ishidagi yo‘l qo'yiladigan xatolami me‘yorlashda, yondosh
sirt tushunchasidan foydalaniladi. Masalan: tekis sirtlar hagida gap borar
ekan, u holda detaining bu sirtlari ideal sirt bilan goplanadi, deb faraz
gilish zarur va unga nisbatan detal sirtining og'ishi aniglanadi.

Berilgan og'ish detallaming birikish xarakteriga ta’sir giladi ya’ni
gismlar va butun mashinaning ishlash sifatini o'zgartiradi. Shuning uchun
detal va gismlaming vazifalariga, hamda ishlash sharoitiga qarab konstruktor
shakllarda va sirtlaming joylashishida yo'l go'yiladigan og'ishlar kattaligini
joizlar yordamida cheklab qo'yadi.

Detaining yassi sirtlari tekismaslik va to'g'ri chizigmaslik bilan
tavsiflanadi.

Tekismaslik - tekislik (detal) nugtalaridan yondosh tekislikkacha bo'lgan
eng katta masofa bilan aniglanadi.

To'g'ri chizigmaslik (4-rasm, a) - detal sirtining berilgan yo'nalishdagi
to'g'ri chizigdan og'ishi bilan aniglanadi. Amalda ko'pincha tekislik nazorat
gilinadigan sirtdagi istalgan yo'nalishdagi to'g'ri chizigmaslik bilan aniglanadi.
Tekismaslikka eng oddiy misol botiglik va gavariglikdir (4-rasm, b va v).
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Yondosh to'g'ri chiziq

Berilgan uzunlik

Real pnofil
To'g'ri chiziq emaslik

o281
4-rasm. Shakl og'ishi.

a-toy ri chizigmaslik; b-botiglik; v-gavariglik; g-doiraviymaslik;
d-ovallik; e-ko p girralik.

Silindr ko‘rinishdagi detal shaklidagi og‘ish, silindrmaslik bilan
xarakterianadi. Silindrmaslik deyilganda, detal sirtining ideal tsilindr sirtidan
og'ishi tushuniladi.

O’Ichashlami bevosita ishlab chigarishning o‘zida bajarish uchun
profilning ko'ndalang va bo’ylama kesimlardagi og'ishidan iborat ikki xil
chegaraviy og'ishlar me’yorianadi.

Silindming ko'ndalang kesimdagi og'ish doiraviymasiik (4-rasm, g) bilan
xaraktedanadi. Doiraviymasiik deyilganda ham nazorat gilinayotgan detal real
nugtalarining uni gamrab oladigan ideal doiradan eng katta og'ishi tushuniladi.

Doiraviymaslikka shaklning doiradan har ganday og'ishi kiradi.

Biroq o'lchash va detalni ishlash texnologiyasi bilan bog'lanish oson
bo'lsin uchun ovattik (4-rasm, d) va ko'p girralik deb ataladigan elementar
ifodalangan og'ishlar ajratiladi. Ko'p girralik deyilganda silliq doira 0'miga
bir necha yoqdan tashkil topgan shakl tushuniladi. 4-rasm, e da aniq
tasviriangan to'rt yogli ko'p girralik ko'rsatilgan.

Silindr bo'ylab kesim profilidagi og'ishlaming elementar ko'rinishlari
konussimonlik (5-rasm, a), bochkasimonlik (5-rasm, b), egarsimonlik
(5-rasm, V) va egilganlik (5-rasm, g) hisoblanadi.
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b)

5-rasm. Val ko hdalang kesimidagi shakl og'ishi.
a-konussimonlik; b-bochkasimonlik; v-egarsimonlik; g-egilganlik.

Siltvao'gqlaming standartda ko‘isatijgan to'g'ri xolatlaridan og'ishlarining
na’munaviy ko'rinishlari parallelmaslik, (6-rasm, a, va b),
perpendikulyarmaslik (6-rasm, v, g va d), o'qdoshmaslik (6-rasm, e),
simmetrikmaslik (6-rasmj), bundan tashqgari yonga va radial tepishga doir
og'ishlar ham ko‘zda tutiladi (7-rasm). Yondagi tepish yon sirtning
perpendikulyarmasligi va yon shaklining gavariglik va botiglik ko'rinishdagi
og‘ishlarining natijasidir (7-rasm, a). Radial tepish detaining ko‘rilayotgan
ko‘ndalang kesimi markazining aylanish o°‘giga nisbatan siljishi va yumaloq
emasligi natijasidir (7-rasm), radial tepishi sxemasi (7-rasm, b) da ko'rsatilgan.

Shakl va o'zaro joylashishlaming og'ishi son giymatlari O’z RST-759-
96, GOST 24643-81 va ST SEV 301-76 da keltirilgan va ular 16 ta aniglik
darajalari bilan ifodalanib, birinchisi eng aniq hisoblanadi. Bu standartda
shakldan og'ishlar imtiyozli ragamlaming R5 gatoriga asoslangan.

Joylashishdan og'ish asosan kodqyaaH detllarga xosdir va uning talablarini
tipdagi detallar (vallar, teshiklar) mashinasozlikda hamma detallaming 70%
ini, ulaming narxi esa, ishlab chigarishning 45% ini tashkil etsa, ko
detallar 3% ini tashkil etib, 37% ishlab chigarish narxini tashkil etadi.

Shakldagi og'ishlami va sirtlaming joylashishidagi og'ishini nazorat
gilish nisbatan ancha murakkab bo'lgani uchun detalga alohida talab
go'yilgandagina O’z RST-759-96 va GOST 24643-81 bo'yicha og'ishlami
chizmaiarda ko'rsatish tavsiya etiladi. Boshga hollarda ulaming kattaligi
o'lchamga belgilangan joizlik maydoni bilan cheklanadi.
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11 to'g'ri chiziq

a) - Berilgan uzunlik
| fogri Berilgan uzunlik
a0
I I l Noparallelfik **A-B Noparallellik = A-B
5) M/mn d)

Perpendikulyariikdan
og'ish
L - nisbiy uzunlik

L O'qdoshlikdan og'ish
Asosiy sirt

Simmctriyadan

og'ish

6-rasm. Oylar va sirtlarjoylashishining ogish lurlari.
a-sirtlaming noparallelligi; b-of va sirtning noparallelligi; v-sirtlaming
perpendikulyarmasligi; g-o fjlaming noperpendikulyarligi; d-o g va sirtlaming
noperpendikulyarligi; e-o fdoshmaslik, j-nosimmetriUik.

7-rasm. Tepishlaming turi. a-yondagi; b-radial.
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Og'ishlami chizmaiarda ko'rsatish

Shakllardagi va sirtlar joylashishidagi chekka og'ishlar O’z RST-759-
96 va ST SEV 368-76 ga muvofiq belgilanadi. Chizmalardagi og'ishlami
belgilash oson boiishi uchun standartda og'ishlaming to'lig va gisqaitirilgan
nomlari hamda, ulaming ramziy belgilari berilgan (1-jadval).

I-jadval.
Shakl vajoylashish joizliklarining shartli belgilanishi.
Joiz— ; Joiz— ;
lilelar Joizlik Belal - iklar Joizlik peldt
turi turi
Parallellikdan
_ og'ish (paral —

_Togr lelmaslik) I
gg!izslr?“(ltl(lj(%e":} Perpendiku-
chizigmaslik) £ lyarmaslik - -

N O gqdoshmaslik
5
b Tekislikdan g Burchakxnaslik
og'ish (tekis— jE= 7 Simmetrik —
a% maslik) q&) maslik _
Tsilindrik - * O'glar kesi—
maslik -0 *N shishidan og'ish X
Doiraviy—
maslik 0
Boy|ama kesim Pozitsion Og'iSh
profilidan )
og'ish
Redial va
A yondagi tepish : . .
cr yoki berilgan y Berilgan p())rqli‘élhshaklldan
> o b yo'nalishdagi g
3 s | tepish
5- To'la radial va Berilgan tekislik shaklidan
to’la yondagi L3 oq'ish
tepish g

Og'ishni chizmada og'ish ko'rinishini tasvirlovchi shartli belgi yoki
chizmaning bo'sh joyida yozma holda ko'rsatish mumkin. Belgilami qo'yishga
ancha kam vaqt ketadi, ular chizmada o'lchamlar joizligi bilan biiga
ko'rsatilsa, ancha oson bo'ladi, shu sababli birinchi navbatda shunday
belgilash tavsiya etiladi.
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Shartli belgilar chizmani qoraytirib yuboradigan yoki ular detalga
go'yiladigan texnik talablarga to‘lig javob bennaydigan bo'lsagina, yozma
belgilashdan foydalanish tavsiya etiladi. Yozma belgilashda quyidagilar
ko'rsatiladi; berilgan og'ishning 1-jadvalda keltirilgan texnologiya bo'yicha
gisgacha nomi; chekka og'ish va chekka og'ish kattaligi mm larda berilgan
elementning (masalan sirtning) harfiy nomlanishi yoki nomi. Agar og'ish
sirtining joylashishiga taallugli bo'lsa, u holda yana ularga nisbatan berilgan
asos ham belgilanadi (asos chizig, umumiy o‘qg, yoki simmetriya tekisligi
va boshgalardan iborat bo'lishi mumkin).
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—sirtning tekismasligi ko'pi
bilan 0,01 mmga teng;

—sirtning to'g'ri chizig —
likdan og'ishi 100 mm
uzun —ikda 0,02 mmga
teng;

—sirtning tsilindrmasligi
ko'pi bilan 0,01 mmga teng;

—sirtning tsilindrmasligi
ko'pi  bilan 0,01 mm,
doira—viymasligi ko'pi

bilan 0,004 mmga teng;

—sirtning A asosga paral —
lelmasligi  ko'pi bilan 0,1
mmga teng;

—sirtning B asosga nis—
batan parpendikulyarmas —
ligi 0,2 mmga teng;

—sirtning A va B asos—
larining umumiy o'glariga
nisbatan radial tepisbi ko'pi
bilan 0,04 mmga teng;



Shakl og'ishidagi va sirtlaming joylashishidagi joizliklar, boshga
joizliklar bilan aralashib ketmasligi uchun chizmada ulami to'g'ri
to'rtburchak ichiga joylashtiriladi, bu ramkalar strelka yordamida
chigarish chizig'i bilan yoki sirt bilan kontur chizig, elementning
o'lcham chizig'i bilan yoxud simmetriya o'qi bilan (agar og'ish umumiy
o'gqga taallugli bo'lsa) birlashtiriladi.

To'g'ri to'rtburchak shaklidagi ramkalar ikki yoki uch gismga bo*-
linadi: birinchi gismda og'ish ramzi, ikkinchisida chegaraviy og'ish
kattaligi ko'rsatiladi, og'ish taallugli bo'lgan asos yoki boshga sirtlaming
belgilari ko'rsatilishi kerak bo'lganida uchinchi gismdan foydalaniladi.

Shaklning va sirtlar joylashishining chekka og'ishining belgilanishiga
doir misollar:

NAZORAT SAVOLLARI

1. Shaklning og'ishi nima?

2. Yondosh to'g'ri chizig, yondosh aylana, yondosh tekislik,
yondosh silindr hagida tushuncha bering?

3. Silindmi bo'ylama va ko'ndalang tekisliklar bilan kesganda hosil
bo'ladigan shakllarning turlarini aytib bering.

4. To'g'ri chizigmaslik, tekismaslik, silindrmaslik, doiraviy-
masiik, parallelmaslik, perpendikulyarmaslik, o'qdoshmaslik nima?
Ulami bir biridan farglang.

5. Radial va yondagi tepishlarning ganday fargi bor? Ulaming
giymatini baholash mumkinmi?

6. Detallar va ularning birikmasi ganday ko'rsatkichlar, omillar
bilan aniglanadi?

7. Detallar sirtlarining shakldan va o'zaro joylashishidan og'i-
shini keltirib chigaruvchi sabablar?

8. Bo'ylama va ko'ndalang kesim shakllari joizliklarining teshik va
val o'Ichamlari joizligidan fargini tushuntiring.
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3.3. DETAL YUZASINING G’ADIR-BUDIRLIGI VA
TOLQINLILIGI

Detallarga har ganday ishlov berilganida asosan keskich bilan materialni
kesishda ideal tekis sirtlar hosil gilib bo‘Imaydi. Chunki, tebranishlar, ishlov
beruvchi asbobning notekisligi, xomaki mahsulot materialining bir xil emasligi
“uzatish” va kesish tezligining doimiy emasligi natijasida asboblaming kesuvchi
girralari vajilvirlash toshlarining donalari bir biriga yaginjoylashgan notekislik
va tarogsimon ko'rinishidagi izlar goldiradi. Hamma notekisliklar birgalikda
ko'rilayotgan sirtning g'adir budirligi deyiladi.

Yuzagfadir budirligi deb, ma’lum uzunlikda ko'rilayotgan, nisbatan kichik
gadamga ega bo'lgan notekisliklar yig'indisi (majmui) ga aytiladi. Ta’rifdan
ko'rinib turibdiki, siitdagi notekisliklar yuza g'adir budirligi deyilayapti va
ma’lum uzunlikda aniglanayapti (ya’ni baholash detaining butun sirtida,
maydonida va uzunligida emas, “fagat” ma’lum uzunlikda bajarilmoqda).

Sirtlaming g'adir budirligi detallar ishining sifat ko'rsatkichlarini
yomonlashtiradi. Qo'zg'aluvchan o'tgazishlarda g'adir budirlik sirtlaming tezda
yemirilib ishdan chigishiga olib keladi, chunki metaldan tayyorlangan detallar
ishlaganda yeyiladi, metall uvoglari moy bilan aralashadi va sirtlaming yeyilish
jarayonini yanada tezlashtiradi. Taranglik o'tqazishda g'adir budirlik birikma
mustahkamligini kamaytiradi, chunki ishlab chigarish vagtida val o'lchami
oshirilgan, teshik o'lchami esa kamaytirilgan bo'ladi va g'adir budirliklaming
yeyilishi natijasida birikmadagi taranglik bo'shashadi. Sirtlaming g'adir budirligi
birikmalaming zichligini va zanglashga chidamliligini yomonlashtiradi.

Yuza g'adir budirligi baholanayotgan chizig, asos chizig'i deyiladi.

Asos uzunligi deb, -shunday asos chizig'iga aytiladiki, unda g'adir-
budirliklami tasvirlovchi noanigliklar bo'lishi shart va ulami son jihatidan
aniglash mumkin.

Gadir budirliklaming son giymatlari yagona asosga nisbatan aniglanadi.
Yagona asos (profil) da o'lchanayotgan yuza g'adir budirligining o'rta
geometrik og'ishi nolga intilishi kerak.

G "adir budirlikni migdoriy baholash uchun notekisliklar turiga garab
har xil chiziq olinadi. Bizda va ko‘plabjahon davlatlarida asos chizig'i gilib
profilning o'rta chizig'i olinadi (8-rasm).

Profilning o'rta chizig'i “m” deb, nominal sirt profili shakliga ega
bo'lgan va asos uzunligi oralig'ida profil nugtalari orasidagi masofalar yp
ypynkvadratlari yig'indisi shu chiziggacha minimal bo'lgan, hagigiy profilni
bo'luvchi asos chizig'iga aytiladi (8-rasm).
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S-rasm. Ishlangan sirtning g adir-budirligi.

G ’adir-budiriikning son giymatini o ‘rta chiziq profiliga “OX’>m nisbatan
aniglanishi “M™tizim deb ataladi. Asos uzunligi davlat standarti xalgaro
ISO R468 va MXDda ST SEV 638-77, O’z RST-640-95, GOST 2789-73
bo'yicha quyidagi gatordan aniglanadi; 0,01; 0,03; 0,08; 0,25; 0,8; 2,5; 8;
25 mm larda g'adir-budirlik giymatlari aniglanadi, agar bunda ishonchsizlik
bo‘lsa, detal yuzasining bir necha joyidan o'lchanadi.

Agar profil tarogsimon cho'qgilarining (8-rasm) kesimidan o'rta chiziq
“OX’*m o'tkazib, uning ayiim nugtalaridan shu chizigga perpendikulyar
tushirsak, Up W2va h.k masofalar yig'indisining n songa bo'linmasi sirtning
berilgan kesimidagi profilining o'rta arifmetik og‘ishi bo'ladi va Rabilan belgilanadi.

(5a)
yoki

Bu Ramezon g'adir-budirlikni baholashda ishlatiladi. G adir budirlikni
baholashda ikkinchi mezon notekislik balandligi (Rzbilan belgilanadi) ham
go'llaniladi. Rzkattaligini aniglash uchun ‘m"o'rta chizig'iga parallel qilib
sirt profilidan pastroqda chiziq o'tkaziladi va unga cho'qgilaming eng yugori,
tublarining eng past nugtalaridan perpendikulyar tushiriladi (hi, h2,UhlO,
8-rasm).

Notekisliklar kattaligi Rz sifatida beshta eng yuqori nugtalaming va
beshta eng pastki tub masofalarining o'rta giymatlari gabul gilinadi.



n _ (nw +A2rex + - +/15ram ) (JILTT +12TT + - + JI5TT)
~ S !

(62)

yoki JIr ni profilning asos uzunligi chegarasidagi eng katta mak-
simumlar va eng Kichik minimumlar besh nugtalarida o'rtacha arifmetik
giymatlari yig'indisining mutlog og'ishi deb ham hisoblash mumkin:

5
mex i - _)I(I’kiminl I (6b)
i=

Rgva R kattaliklarining chegaraviy giymatlari standartlashtirilgan (GOST
2789-73 va ST SEV 638-77).

G'adir-budirlik parametrlarini meyorlashtirish

G’adir-budirlikni jahonda baholashning 30 dan ortiq har xil
parametrlari ma’lum. Bizda (O’z RST-640-95, GOST 2789-73) va bir
nechtajahon davlatlarida g'adir-budirlikni baholashning mezonlari sifatida
6 ta parametrlar olingan, bulardan 3 tasi notekisliklar balandligini (vertikal
parametrlar) va yana 3 tasi notekisliklaming gadamiy o'lchamlarini
(gorizontal parametrlar) baholaydi.

Vertikal parametrlar:

Ra —yprofilning oktacha arifmetik og'ishi;

Rz —vprofilning o'nta nugtasida notekisliklar balandligi;

Rrnm—profil notekisligining eng katta balandligi;

Ra —0,008 dan 100 mkm miqdorlarida belgilanadi;

RaX  ~ 0,025 dan 1000 mkm miqdorlarida me’yoriashtiriladi;

Rrax ~ 3805 uzunligi chegarasida cho'qgilaming eng yuqori va tublaming
eng past nugtasi orasidagi masofadir.

Gorizontal parametrlar:

Sm —notekisliklaming o'rta gadami (profil o'rta chizig'i “m"bo'yicha);

S —yprofil mahalliy do'ngliklarining o'rtacha gadami;

t  —profilning nisbiy tayanch uzunligi.

Pro/i/ notekisliklarining o'rtacha gadami Smdeb, asos uzunligi
chegarasida profil notekisliklarining o'rtacha arifmetik gadamiga aytiladi,
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boshgacha aytganda, profil notekisliklarining o'rta chizig'i bo'ylab uch
nuqtada kesishishi va ikki chekka nugtalar orasidagi masofaning o'rtacha
arifmetik migdoriga aytiladi. Sn0,002 dan 12,5 mm me’yorlashtiriladi:

0 5m+S m2+ ”-+S mn 1V 9

bm~= _(R

Profil mahalliy choXygilarining o'rta gadami S deb, asos uzunligida profil
mahalliy cho'qgilarining o'rtacha gadamiga aytiladi, boshgacha aytganda, bu
parametr profil ikki cho'qgilari eng baland nugtalar orasida bo'lmagan o'rta
chiziq bo'ylab olingan uzunlik o'rtacha arifmetik giymatiga aytiladi.

S ham 0,002 dan 12,5 mm me’yorlashtiriladi:

SXx+S2+..+Sn_ 1y,

n TR ®

Profilning nisbiy tayanch uzunligi t —profil tayanch uzunligining
asos uzunligiga nisbatiga aytiladi:

t =7"£-100% = X +B2+ "+ N - 10Q% 9
p | P
n

bu yerda: VP = asos uzunligi orasidagi bt giymatlarining

yig'indisi bo'lib, UV\(IJ‘rta chizigga nisbatan (ekvidistanta) ma’lum oraliqda
bo'ladi;

"Lb—asos uzunligi orasidagi bi kesmalar soni tayanch uzunligi shunday
kesim satxida aniglanadiki, u cho'qqi chizig'iga nishatan foiz hisobda o'rta
chizig tomoniga qo'yiladi.

Profilning (g'adir-budirlikning) nisbiy tayanch uzunligi shunday haqiqiy
tayanch maydonni xarakterlaydiki, unga go'zg'aluvchan birikmalaming
yemirilishiga chidamliligi, tarangli birikmalaming esa mustahkamligi, hamda
yuzalar tutashuvida plastik deformatsiyaning o'lchami ko'p migdorda bog'lig.

Profil tayanch uzunligi hr R ning kesimi sathidan aniglanadi.

Cho'qqgilar chizig'idan profil kesimi sathi, % hisobida quyidagicha
aniglanadi:

P=~— 100% (10)

1? max
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P va t laming ragamiy miqdorlari me’yorlashtirilgan. Ular quyidagi
gatorlarda tanlanadi:

t % - 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90;

R, % - 5, 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90.

Notekisliklaming to’lginligi

Umuman notekisliklar baholanganda ular g'adir-budirlik va
to‘lginliliklarga boiinadi.

Todqinli —bu davriy ravishda navbat bilan almashinib takrorlanib
turuvchi detal yuzasidagi do'ngliklar va chuqurliklar yig'indisi bo'lib,
go'shni do'ngliklari yoki chuqurliklari orasidagi masofa asos uzunligi /dan
kattadir.

SEV tavsiyasiga ko'ra to'lginlik Wz me’yoriy parametr bilan aniglanadi
(9-rasm).

To Iginlik balandligi W. - toiginlilikning besh hagigiy eng katta
gadamiga teng, Lw—uchastka uzunligida o'lchab aniglangan uning besh
o'rtacha giymati miqdoridir

W= (W, + W2+... + {\5) (W

To'lginlikning ragamli chekli miqgdorlari W, quyidagi qatordan
tanlanadi (mkm): 0,1; 0,2; 0,4; 0,8; 1,6; 3,2; 6,3; 12,5; 25; 50; 100; 200.

w3=>
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Todqinlikning o'rta gadami Sw—oprofil o‘rta chizig'i bo'ylab bir
nomlanishli go‘shni to‘lginlar tomonlari orasidagi masofa  ning o ‘rtacha
arifmetik migdoridir.

n
n _ S» +SwW2+—+Swvm _ 1¥» O |

w N N tr W (12

To'lginlik va g‘adir-budirlik orasidagi chegara shartli bo'lib,
ekspluatatsion Gkrlarga binoan aniglanadi. Asos uzunligi | o‘zgaiganda
to'lginlik va g'adir-budirlikning ragamli parametrlari migdorlari ham
0 ‘zgaradi.

Ulami farglashda mezon sifatida balandlik bo'yicha gadamlar nisbatidan
foydalanish mumkin.

— <40 - g'adir-budirlik;
Wt
s
1000 < — - shakl og'ishi;
Wt

40 < — <1000 - to'lginlik.
W,

Chizmaiarda yuza gfadir-budirligini belgilash

Detaining o'lchami belgisini yuza g'adir-budirligi belgisidan farglash
uchun maxsus belgilar gabul gilingan. G’adir-budirlikni ko'rsatish uchun
3ta belgi ishlatiladi. Asosan, g'adir-budirlikni ko'rsatish uchun 60° burchak
belgisi shaklidan foydalaniladi. Bir burchakning cho'gqisi yuza tomon
yo'naltirilgan. Uning yon tomonlari ham yuzaga nisbatan 60° dajoylashgan.

1. Eng ko'p ishlatiladigan belgi 6O°€’Q?/600bo'lib, u sirtning ganday
usul bilan hosil gilinganligini hisobga olmaydi.
jivirlang
2 v belgi qo'yilgan yuzaning g'adir-budirligi detaldan

material kesish bilan (qgirgish, jilvirlash, frezerlash, parmalash) hosil
gilinishini ko'rsatadi. Ba’zan ishlov berish tavsiya etilgan turini ham
ko'rsatish mumkin.
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belgi ikki magsadda ishlatiladi. Birinchi holda bu belgi xuddi

ko'rsatilgandek go'yilsa yuza umuman ishlanmasligini bildiradi, ya’ni bu
chizmada yuza g‘adir-budirligi me’yorlanmaydi, bunda belgi yoniga g'adir-
budirlik parametri ko'rsatilmaydi. Ikkinchi holatda, belgi qo'yilgan sirtga
ishlov berishni material kesilmasidan (quyma, kovsharlash, shtampov-
kalash, prokatlash) amalga oshirilishi kerak. Bunda belgi yonida hamma
vaqt g'adir-budirliklaming bironta belgisi ko'rsatilishi kerak.

Endi yuza g adir-budirligini belgilashga doir
bir nechta misollar keltiramiz:

1 ~ Yl1Z3 g'adir-budirligi Ra mezoni bilan o'lchanib
\/ uning miqdori 6,3 mkm dan oshmasligi kerak.

DA3
5/ —bo'lsa, bunda Rz mezoni bilan g'adir-budirlik ba—
holangan bo'ladi.

2. o,l —Belgida eng tepada, awal, vertikal keyin gadamiy
parametrlar ko'rsatiladi, ya'ni Ra 0,1 mkm dan katta
ml / bo'lmasligi, Rmax mkm dan, Sm esa 0,063 mkm
v dan katta bo'lmasligi kerak.
032 - - .
3. -G'adir-budirlik 0,25...0,32 mkm Ra mezoni

\ Ny boyicha bo'lishi kerak.

1+20°<y —G'adir—budirlik Ra kriteriyasi bo’yicha 1 mkm dan
20% og'ishi mumkin, ya'ni 0,8... 1,2 mkm gacha.

0,
R280+10%_ B, 472..80 mkm.

4 '\ /g Qg “ G'adir—budirlik ?g0,08 mm asos uzunligida
’ Ra 110,32 bo'lishi kerak.
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1 — C.hizma o'ng burchagida belgi bo'lsa, chizmadagi
S...10 mm detaining hamma sirtlari bir xil Rz 32 mkm

g'adir —budirlikka ega. Agar chizmada detal —

rung ayrim joylari boshga miqdordagi g'a—

dir—budirlikka, masalan Ra—3,2 yoki Ra—

6,3 bo'lsa, unda bu miqgdorlar chizmada o'z

jo—yida ko’rsatiladi, qolgan yuzalar Rz 32

ekanligi esa,ma'lum. Shunda burchakka go' —

shimcha (v/ ) belgi kiritiladi.
NAZORAT SAVOLLARI

1 Yuza g'adir-budirligi nima? O’z RST 640-95 va GOST 2789-73
ni go'llashda umumiy shartni ko‘rsating.

2. Yuza g‘adir-budirliklarini tavsiflovchi, profilning o‘rta chizig‘i,
asos uzunligi (1) yuza profilidagi do'ngliklar va chuqurliklar, o'rta chiziq
bo'yicha notekislik gadami, (Snj, SJ, o'rta arifmetik og'ish, profil
notekisligining balandligi 10 nugtada (Ra R, Rn®), profil tayanch va
nisbiy uzunligi, profil kesimi sathi (hp, *p) notekisliklar yo'nalishiga
tushuncha bering.

3. Gradir-budirlik gaysi mezonining belgisi chizmaiarda yozil-
maydi?

4. G’adir-budirlik ifodalarining giymati ganday o'lchov birligida
yoziladi?

5. G’adir-budirlikni tanlashda ganday mulohazalar qilish kerak?

6. To'lginlik nima va uning g'adir-budirlikdan fargi nimada?

7. G’adir-budirlik, toMginlik va shakl og'ishlarini giyoslang va
farglarini baholang.

8. Detaining sirtiga ishlov berilganda nima uchun g'adir budirliklar
paydo bo'ladi?

9. G’adir-budirliklar yo'nalishi chizmaiarda ganday ko'rsatiladi?

10. G ’adir-budirliklar chizmaiarda ganday ko'rsatiladi?
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SILLIQ SIRTLI BIRIKMALARDA 0 ZARO
ALMASHINUVCHANLIK

4.1. JOIZLIK VA 0 ‘TQAZISHLARNING YAGONA TIZIMI
(JO’YAT) TUZILISHINING ASOSIY PRINSIPI. JOIZLIK
BIRLIGI VA O'LCHAMLAR ORALIG’I

Detallaming birikishida kerakli o‘tgazishlami olish uchun nominal
o'lchamga nisbatan og'ishlar miqgdorlarining har xil nisbatlaridan
foydalanish kerak.

Detallar o'lchamlariga talabni me’yorlashtirishga boMgan yagona
yondashuv masalasini yechish joizliklar va oftgazishlar tizimini
yaratishda 0‘z ifodasini topadi (O’z RST 635-95).

Joizliklar va o'tgazishlar tizimi deb, detallar o'lchamlari chekka
ogMshlari va standardashtirilgan joizli Warning gonuniyat bilan qurilgan
hamda standart chekka og'ishlarga ega bo'lgan teshik va vallar bilan
hosil bo'lgan o'tgazishlar majmuiga aytiladi.

Shuni nazarda tutish kerakki, joizliklar va o'tgazishlar tizimining
yaratilishi sanoatda me’yorlashtirish bo'yicha ma’lum tajriba to'planganda
yuz beradi, buning esa ikki tomoni bor. Birinchisi shuki, gandaydir
gonuniyatlar aniglandi va ular amaliyotda tekshirib ko'rildi. Ikkinchi
tomoni, turli korxonalarda va turli davlatlarda bir-biriga juda yagqin,
ammo bir xil bo'Imagan talablar go'yiladi yu, bu masalaga yagona
yondashuv bo'Imaydi.TSirog har ganday tizim yagona yechimni talab
etadi. Joizliklar va o'tqazishlar tizimining yaratilganligiga 50 yildan
ortig vaqgt o'tganligiga garamasdan hozirgi vagtga qadar miqdorlarni
me’yorlashga bo'lgan yondashuvda tafovutlar seziladi.

1971 yili SEV ning XXV sessiyasida SEV a’zolari bo'lgan davlatiami
rivojlantirishda hamkorlikni chuqurlashtirish va takomillashtirishning
kompleks dasturi gabul gilindi. Bunga asosan, 1976 yilda SEV a’zolari
bo‘lgan davlatlar uchun joizliklar va o'tgazishlaming yagona tizimini
yaratish va standartlashtirishning xalgaro 1ISO (ISO —international
Organization for standardization tashkilot nomining inglizcha
gisgartmasi) tashkiloti tavsiyalari bilan bog'lab, uni 1980 yilgacha
bosgichma-bosgich joriy qgilishni ta’minlash ko'rsatildi.
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Yaratilgan joizliklar va o ‘tgazishlaming yagona tizimi qgisqartirilib,
JO’YaT deyiladi. Uning standartlari esa gisqacha ST SEV deb yoziladi.

Joizliklar va o'tgazishlar tizimi, hamda SEV a’zolariga yagona
bo'lgan boshga o'zaro almashinuvchanlikning asosiy me’yorlari xalgaro
masshtabda quyidagicha e’tirof etiladi:

[ detallar, gismlar va mashinalarning o'zaro almashinuvchanlik-
ligini;

«texnik hujjatlaming yagona rasmiylashtirilishini;

« asboblar, kalibrlar va boshqga texnologik jihozlar parkining
yagonaligini ta’minlash uchun yaxshi sharoit yaratadi.

Bularga binoan SEVning JO’YaTi quyidagi imtiyozlarga ega bo'ladi:

« birgalikda bajarilayotgan loyiha - konstruktorlik ishlarining
samaradorligi oshadi va loyihalashtirish muddati gisqaradi;

« ashoblarning o'lchamlari, texnologik jihozlar, detallar, gism-
lar, mashinalar va h.k. ishlab chigishda xalgaro ixtisoslashtirish va
kooperatsiyalashtirishning samaradorligini oshiradi;

- boshqa davlatlaming hujjatlari asosida, masalan, litsenziya asosida
ishlab chigarishni tayyorlash muddatlari gisgaradi;

» SEV a’zolari davlatlarida standartlash bo'yicha ishlarning sa-
maradorligi oshadi, chunki navbatdagi standartlarni ishlab chigish
yagona negiz asosida boradi;

 xalgaro bozorda Vatanimiz mahsulotining ragobatbardoshligi
oshadi va litsenziyalami sotish yengillashadi;

» chetdan keltirilgan dastgohlarni joriy gilishga sarflanadigan
xarajatlar kamayadi;

e tomonlar orasidagi ilmiy-texnik ayirboshlash (hujjatlami qayta
ishlamay ayirboshlash) samaradorligi oshadi.

Har xil materiallar va ishlov berish usullari uchun yagona joizliklar
va o'tgazishlar tizimini qo'Uash quyidagi imtiyozlarni beradi:

* bir turdagi mahsulotlar va birikmalar uchun material va ishlov
berish usulidan gat’iy nazar konstruktorlik talablarining yagona
mezonlarini go'Uash;

* birikma detallarining har xil materiallar yoki turli usullar bilan
tayyorlanganligi holatida ulardagi joizliklar va chekka og'ishlarining
gonuniy o'zaro bog'Uqgligi;

o turli materilalardan tayyorlangan buyumlarni ishlab chigishning
turli usullari anigligini solishtirish;

e joizliklar va o'tgazishlar shartli belgilanishining va texnik
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hujjatlarni rasmiylashtirishning yagonaligi;

» odchamli texnologik uskunalami uniflkatsiyalash;

e joizliklar va o'tgazishlar tizimini o'rganish va undan foy-
dalanishning soddalashuvi.

SEVJO’YaTuchun ISO joizliklar va o'tqazishlar tizimining asosligi

Sillig detallar va birikmalar uchun SEV JO’YaT ISO ning R286
1962 y. “ISO joizliklari va o'tgazishlari tizimi. 1-gism. Umumiy
ma’lumotlar. Joizliklar va og'ishlar” da bayon etilgan tavsiyani quyidagi
me’yoriy hujjatlar to'ldiradi: 1SO R1829 “Umumiy qo'Uash uchun
joizlik maydonlarini tanlash, saralash” tavsiyasi; 1SO 1938 “ISO
joizliklar va o'tgazishlar tizimi. 2-gism. Silliq detallami nazorat gilish”
tavsiyasi; 1SO 2768-1973 “Joizligi ko'rsatilmagan o'lchamlarning
chekka og'ishlari” xalgaro standarti.

ISO tizimi xalqgaro joizliklar va o'tgazishlaming ikkinchi varianti
hisoblanadi. Uning o'tmishdoshi ISA (ISA —international Fedaration
of the National Standardizing Associations — inglizcha tashkilot
nomining gisgartmasi) shu vaqtgacha mavjud bo'lgan milliy tizimlami
almashtirish uchun ishlab chigilgan, chunki milliy tizimlarda jiddiy
farglar bo'lib, xalgaro savdo-sotiq va iqtisodiy hamkorlikka xalagit
berardi. U 1 dan 500 mm o'lchamlar oralig'ini egallagan. ISA ning
birinchi loyihasi Germaniya, Frantsiya, Chexoslovakiya, Shvetsariya
va Shvetsiya mutaxassislari guruhi tomonidan 1931 vyil taklif etilgan.
Oxirgi loyihasi esa 1935 yili chop etilgan.

Rasmiy ravishda u 1940 yili ISA N°25 Byulleteni ko'rinishida
rasmiylashtirilgan.

ISO tizimi ISA tizimiga asoslangan va undan fargi shuki, u 1 mm
dan kichik va 500 dan 3150 mm bo'lgan o'lchamlami gamraydi. Ya’'ni
1 dan 500 mm gacha bo'lgan o'lchamlar ikki ancha aniq joizliklar
gatori va joizliklar maydonining joylashish qatorlari bir necha yangi
tiplari bilan to'ldirilgan.

Mamlakatlarning xalgaro joizliklar va o'tqazishlararo tizimiga
o'tishi 1932-1936 yillar davrida boshlandi. Hozirgi vagtda hamma sanoati
rivojlangan va rivojlanayotgan davlatlarda ISO tizimi go'llaniladi.

Ular ISO standartlari va tavsiyalari asosida o'zlarining milliy
standartlarini ishlab chigganlar va ulami go'llash natijasida yuqori
taraqqiyot darajasiga erishmoqgdalar.
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Har ganday joizliklar va o'tgazishlar tizimi, u ganday nom-
lanishidan gat’iy nazar o‘z ichiga ma’lum masalalami kiritishi kerak,
ya’ni ma’lum prinsiplarga ega bo'ladi. SEV JO’YaT da shunday
prinsi plardan oltitasini ajratish mumkin:

mo'lchamlar ko'lamlari va intervallari;

ejoizlik birligi;

« anigliklar gatori (joizliklar gatori);

«teshik va vallaming joizlik maydonlari;

o teshik va val tizimlarida o'tqazishlar;

* me’yoriy harorat.

SEV JO’YaT GOST 25346-82 (ST SEV 145-75) “Umumiy xo-
latlar, joizliklar va asosiy og'ishlar gatori” va GOST 25347-82 (ST
SEV 144-75) “Joizliklar maydoni va tavsiyalangan o'tqazishlar”. Bu
standartlar 3150 mm gacha bo'lgan o'lchamlarga tegishlidir. Aynan
shunday GOST 25348-82 (ST SEV 177-75) 3150010000 mm gacha
bo'lgan o'lchamlarni gamraydi.

Shu standartlar asosida O’zbekistonning O’z RST 635-95 “O "zaro
almashinuvchanlikning asosiy me’yorlari. JO*YaT. Asosiy atamalar va
aniqlashlar” yaratildi.

SEV 145-75 standarti “SEVjoizlik va o'tgazishlaming yagona tizimi”
(JO’YaT) da quyidagi asosiy qoidalar belgilangan. Silliq birikishlar
uchun detallarga ishlov berish joizliklari turli standartlarda ko'rsatilgan
bo'lib, ISO joizliklar tizimida 500 mm gacha bo'lgan nominal
o'lchamlar ko'lami 13 intervallarga bo'linadi (3 gacha, 3 dan 6 gacha,
6 dan 10 mm gacha va h.k.), 500 dan 3150 mm gacha bo'lgan ko'lam
esa 8 asosiy va 16 oraliqg intervallaiga bo'linadi.

ISO va SEV tizimlarida 180 mm gacha bo'lgan o'lchamlar inter-
vallari bir xildir. Farg shundaki, ISO tizimida 1 mm dan kichik
bo'lgan o'lchamlar birinchi interval oralig'ida hisoblanadi. SEV
JO’YaT esa quyidagi intervallar belgilangan: 0,1 mm gacha, 0,1
dan 0,3 mm gacha, 0,3 dan 1 mm gacha, 1 dan 3 mm gacha, 180
mm dan 500 mm gacha o'lchamlar uchun 10 va SEV JO’YaT da 4
interval belgilangan 180-250; 250-315; 315-400; 400-500 mm,
3150 mm dan 10000 mm o'lchamlar uchun SEV 177-75 standarti
belgilangan.

Joizlikning kattaligi ishlash aniqgligini to'la tavsiflaydi. Aniglik
birligi sifatida joizlik birligi belgilangan bo'lib, bu birlik yordamida
aniglikning diametrga bog'ligligini ifodalash mumkin. SEV JO’YaT
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da 500 mm gacha o'lchamlar uchun, joizlik birligi quyidagicha
aniglanadi:

r=0,45 \[Z"+0,00IDy (13)
500 dan 10000 mm o'lchamlar uchun:

/=0,0042"+2,1 (14)

Bu yerda:

Dr - nominal o'lchamlar intervalining o'rtacha geometrigi;
0,001 Du—ishlov berishdagi xatolikni hisobga oladi;

2,1 —o'lchashdagi va harorat ta’siridagi xatoliklami
hisobga oladi.

D'y/—n/Anin mA t to

Nazorat savollari

1 Joizliklar va o'tqazishlar tizimi deb nimaga aytiladi?

2. Xalgaro tizimlaming yaratilishini ganday tushuntirish mumkin?

3. SEV JO’YaT ganday imtiyozlarga ega bo'ladi?

4. 1SO Va ISA ning o'lchamlar oraliglari bo'yicha fargi nimada va
uning yaratilishi ganday bo'lgan?

5. Xalgaro I1SO va SEV JO’YaT standartlarini aytib bering.

6. JO’YaT ganday o'lchamlar ko'lamini gamraydi? Nima uchun
JO’YaTda hamma o'lchamlar asosiy va oraliq intervallarga bo'linadi?

7. Joizlik birligining mohiyati va uni ganday hisoblash kerak?

8. JO’YaT qurilishining asosiy belgilarini tushuntiring.

9. Joizlik birligining ishlab chigarish bilan bog'ligligini aniglab
bering.

1gO. ISO va SEV tizimlarida o'lchamlar intervallari vajoizlik birligini
aniglashda tafovutlar bormi?
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4.2. KVALITETLAR VA ASOSIY CHEKKA OG’ISHLAR,
JOIZLIK MAYDONINI HOSIL QILISH, O'TQAZISHLAR

Bir xil nominal o'lchamga ega bo'lgan detallarga ulaming foylanish
sohasiga garab har xil aniglik talabi go'yilishi mumkin. Shuning uchun bu
xolat har bir nominal o'lcham (anigrog'i nominal o'lchamlar intervali)
uchun har xil joizliklarni me’yorlashni taqozo etadi. Anigroq aytadigan
bo'lsak, hamma nominal o'lchamlar (nominal o'lchamlar intervallari)
uchun joizliklaming bir nechta giymatlarini berish kerak. Shuning uchun
har bir tizimda shunday joizliklar gatori tashkil etiladi. SEV ning JO’YaT
tizimida ular kvalitetlar deyiladi. Bu atamalar sinonimlardir. Asosiy ogfish
sifatida nol chizig'iga yaqin bo'lgan og'ish me’yorlashtiriladi (10-rasm).

Asosiy og'ishlar joizlik maydonining nol chizig'i (nominal o'lcham)
ning xolatiga nisbatan aniglanadi. Nol chizig'iga yagin og'ish asosiy hisoblanadi,
bu og'ish yuqorigi og'ish ham, pastki og'ish ham bo'lishi mumkin. Asosiy
og'ishlar teshiklar uchun lotin alfavitining katta harflari A, V, S, D va h.k.
vallar uchun kichik harflari a, b, s} d va h.k. bilan belgilanadi (3-ilova).

Og'ishlaming quyidagi shartli belgilari: teshiklaming yuqgoriga og'ishi
ES, teshiklaming pastga og'ishi El, valning yuqgoriga og'ish es, valning
pastga og'ishi ei, bilan yoziladi.

Joizliklar va og'ishlar quydagicha bog'langan:

ITD = ES - EI (16)
ITd —es—ei 17)

Bu yerda: ITD va ITd —teshik va val joizliklari.

Shunday qilib, hamma holatlarda asosiy og'ishlardan nominal o'lchamga
eng yagin bo'lgan og'ishlar, ya’ni eng minimal og'ishlar ko'rsatiladi.

Og'ishlaming ichida ikki harfdan iboratlari (Is, ZA, ZB, ZC, FG, EF,
CD) ham bor. Bu og'ishlar, turli yillarda tizimni gayta ishlash natijasida kiritilgan.
Bu shuni ko'rsatib turibdiki, har ganday joizliklar va o'tgazishlar tizimi ishlab
chigarish faoliyatining turli tomonlariga kuchli ta’sir etadi, uni butunlay tubdan
gayta ishlashga intilmay, agar kerak bo'lsa, qo'shimchalar kiritiladi, ammo
buning natijasida tizimning bir tekisligi ma’lum migdorda buziladi.

Shuni alohida ta’kidlash kerakki, 10-rasmda asosiy og'ishlaming to'la
to'plami ko'rsatilib, u tizimning potensial imkoniyatini tavsiflaydi. Ammo
joizlik maydonlarini me’yorlashtirishda asosiy og'ishlaming hammasi
go'llanilmaydi, amaliyotda esa undan ham kam asosiy og'ishlar go'llaniladi.
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* H va h og'ishlarga alohida to'xtash kerak, chunki ulaming asosiy
og‘ishlari nolga teng. Bu og'ishlar asosiy teshik va asosiy valga tegishli bo'lib,
eng ko‘p qo‘llaniladi.

*Vallaming adan hgacha va teshiklaming A dan TWgacha asosiy og'ishlari
tirgishli o'tgazishlami mos ravishda teshiklar tizimi va vallar tizimida
joizliklar maydonlarini hosil gilishda ishlatiladi.

» Otimli o‘tgazishlarda hammadan ko‘p js dan n gacha, vallarda, va Is
dan jYgacha, teshiklarda asosiy og'ishlar gollaniladi (jsva Is harflarda hagigatdan
asosiy og'jsh ko'rsatilmaydi, balki bu harflardan go'llanilgandajoizlik maydoni
nol chizig'iga nishbatan simmetrik joylashadi, ularda yugori va quyi og'ishlaming
teng, ammo garama-qarshi belgi, ya’ni yo og'ishlarga ega bo'ladi).

- Isvajs harflari go'llanilgan joizlik maydonJari uchun aytish mumkin
ki, ularda o'rtacha og'ish (asosiy emas) nolga teng. j va / asosiy og'ishlar
ko'p jihatdan is va Is ga o'xshashdir, fargi shundaki, bu harfli joizlik
maydonlari gat’iy simmetrik joylashishga ega bo'Imaydi.

*Vallaming r dan zc va teshiklaming R dan ZC gacha asosiy og'ishlari
“asasfln” tarangli o'tgazishlar hosil gilishda ishlatiladi (“Asosan” deb maxsus
aytilishining ma’nosi shundaki, ular hamma vagt ham gat’iy taranglik
o'tgazish emas, balki o'timli o'tgazishlami ham hosil gilishda ishlatiladi).

10-rasmda ko'rsatilgandek asosiy og'ishlar hamma o'lchamlar uchun
doimiy giymatga ega bo'lmaydi. Asosiy og'ishning giymati nominal o'lchamlar
intervaliga bog'lig ravishda turlicha me Yorlashtiriladi.

SEV JO’YaT ning muhim hususiyati shundaki, teshikning asosiy
og'ishlari odatda (ba’zi isdsnolar bilan) bir xil nominal o'lchamlar intervalida
valning xuddi shunday harf bilan belgilangan asosiy ogMshining teskari
ifodali giymatiga tengdir.

* SEVJO’YaTdajoizlik maydoni asosiy og'ish bilan kva-litetni barcha
ko'rinishidan (birikitiasidan) hosil bo'ladi.

Shuni yana eslatamizki, bu qo'shilishda asosiy og'ish nol chizig'iga
nisbatan joizlik maydonining joylashishini tavsiflasa, kvalitet esa —joizlik
miqdorini tavsiflaydi. Shuning uchun joizlik maydonining shartli belgisi,
asosiy og'ish va kvalitet tartib ragamidan tashkil topadi. Masalan, h7, d8,
js6 vallar va H7, D8, Is6 teshiklar uchun. Agar nominal o'lcham qo'shilsa,
unda belgilashlar quyidagicha bo'ladi: 40N7, 40N12, 20gb, 30h7va h.k.

Demak. SEV JO’YaT da faaat bir og'ish (asosivsi) me Vvorlashtirilib.
boshgasi shu og'ishga joizlik migdorini go'shish bilan tomladi

SEVJO’YaT jadvallaridajoizliklaming giymatlari kvalitetlaigava o'lchamlar
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intervallariga bog'liq ravishda berilgan. GOST 25347-82 da amaliyotda go'Uash
uchun har bir intervalga yuqorigi va quyi og'ishlaming giymatlari berilgan.
Shuni aytish lozimki, SEV JO’YaT da xuddi xalgaro tizim 1SO dagi singari
asosiy og'ishlar (harflar) bilan kvalitetlaming (ragamlar) har ganday birikmasini
olish mumkin, ammo bu nazariy holat hisoblanadi va 28 asosiy og'ish bilan 19
kvalitet birikmasidan vallar uchun 517 joizlik maydoni va teshiklar uchun 516
(hamma intervallar uchun asosiy og'ishlar o'matilmaydi) hosil gilish mumkin.
Bunday ulkan to'plamni go'Uash igtisodiy jihatdan magsadga muvofiq emas,
hamda texnikjihatdan ulaiga ehtiyoj yo'q. Shuning uchun, GOST 25347-82da 72
joizlik maydonlari teshiklar uchun va 80joizlik maydonlari vallar uchun ajratilgan.
Buto'plamlar asosiy to'plamdeyiladi vabuni asosan SEVJOYaT yaratilguncha
SEV gaa’zo davlatlaming milliy standartlarida go'Uanilganlari kiritilgan. Bu asosiy
to'plamdan tashgari GOST 25347-82 Uovasida yana go'shimcha to'plam vallar
uchun 34joizlik maydoni va 32joizlik maydoni teshiklar uchun keltirilgan. Amalda
joizliklar maydonlaridan juda kichik to'plamini qo'Uash bilan cheklaniladi, bazilari
juda kamqo'Uaniladi Shuning uchun, GOST 25347-82 gayana cheklangan tavsiyalar
kiritilgan va u imtiyozii joizliklar maydonlari deyiladi. Bu to'plamda  (3-jadval)
teshiklar uchun 10joizlik maydoni va vallar uchun 16joizliklar maydoni (etibor
bering, vallami texnikjihatdan tayyorlash qulay bo'lishini hisobga olib teshiklaiga
garaganda bir xfl aniqUk uchun ulaiga ko'p joizlik maydonlari berilgan, o'tga-
zishlami esa teshik va vallaming turli birikmalaridan hosil gilish mumkin) ajratilgan.

3-jadval
Imtiyozii joizliklar maydonlari.

Kvali— Vallaming joizlik Teshiklaming joizlik
tetlar maydonlari maydonlari

6 gb; h6;js6; k.6; .

noé; p6; 16; s6

7 M: h7 H7,Js7, K7, N7, P7

8 e8; h8 F8; H8

9 d9; h9 E9; HI

11 dil; hil HII

Kvalitet (aniqglik klassi) - bu hamma nominal o'lchamlar uchun to'g'ri
keluvchi bir xU aniglik darajasidagi joizliklar yig'indisi (majmuasi) dir.

SEV JO’YaT da 19 kvahtet mo'ljaUangan bo'lib, ular tartib ragamiga
ega. Tartib ragami oshishi bilan joizlik giymati ham oshadi 01, 0, 1, 2,
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3....17. Qisqartirilgan holda kvalitet £T biJan belgilanadi (internachional
Tolerans —xalgaro joizlik) va yoniga kvalitetning tartib ragami go'yiladi.
Masalan, T8 8 kvalitet bo'yicha joizlik ekanligi bildiradi.

SEVJO’YaT da vallarvateshiklar uchun birxil naminal o'lchamlar intervalida
bir kvalitetda bir xil joizliklar, yani bir xil aniglik mo'ljallangan (2-ilova).

SEVJO’YaT da £T 6\dundan go‘pollan uchunjoizlik birligi koeffitsienti
1,6 maxraj bilan geometrik progressiya bo'yicha o‘zgaradi, ya’ni bir
kvalitetdan boshgasiga o'tgandajoizlik 60% ga oshadi (4-jadval).

4-jadval
Kvalitetlar bo'yicha joizlik migdorlari.
Kvali- 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17
tetlar
Joizlik . . . . . . . . . . . X .
. . 7i 10i 16i 25i 40i 64i 100i 160i 250i 400i 640i I000i 1600i
mikdori

Ma’lumki, joizlik maydonijoizlik migdori va nominal o'lchamga nisbatan
joylashishi (nol chizig'iga nisbatan to'g'ri to'rtburchak joylashishining grafik
holda ko'rsatilishi) bilan xarakterlanadi. Yuqorida joizlik migdori ganday
aniglanishini ko'rdik, endi esa nol chizig'iga nisbatan joizlik maydonining
joylashishi ganday me’yorlanishini aniglashimiz kerak.

SEV JO’YaT da joizlik maydonining nominal o'lchamga nisbatan
joylashishi asosiy og'ishlar migdorini me’yorlash bilan amalga oshiriladi.

Nazorat savoUari

1 Kvalitet nimava uJO’YaT da ganday belgilanadi va hosil gilinadi?

2. Asosiy og'ishlar nima? Turlari, yozilishi, joylashishi ganday
bo'ladi?

3. Asosiy og'ishlardagi ikki harflik belgilar nimaga kiritilgan?

4. Isva /asosiy og'ishlarda ganday farq bor?

5. Tirgishli, o'timli va tarangli birikmalar ganday asosiy og'ishlar
bilan hosil gilinadi?

6. Joizlik maydonlari ganday hosil bo'ladi?

7. Nimaga imtiyozii joizlik maydonlari ajratilgan?

8. Quyidagi shartli belgilami o0'ging va tushuntiring:

DT IT, TD, Td, fTO, T §;

2) g7, G7, K6, 16, p8, js7;

9. Nimauchun SEV JO’YaT dajoizliklar maydonlarining cheklangan
miqdorlari qgo'llaniladi?

10. O’tgazishlami hosil gilishni tushuntiring va ulami farglab, birikuvchi
detaljaming o'zaro siljish darajalarini baholang.
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4.3. VAL VATESHIK TIZIMLARI. JOIZLIK VA
0 ‘TQAZISHLARNING CHIZMAIARDA BELGILAN1SHI,
ME’YORIY HARORAT

Har uchchala o'tgazishlar guruhi (tirgishli, tarangli, o‘timli) da har
xil migdordagi tirgishlar va tarangliklami ikkala birikuvchi detallamingjoizlik
maydonlari holatini o'zgartirish hisobiga olish mumkin. Texnologik va
foydalanish jihatidan turli o‘tgazishlami fagat val yoki teshikning joizlik
maydoni holatini o'zgartirish hisobiga hosil gilish qulaydir.

O’tgazish tunning hosil bo‘lishida 0'zining joizlik maydoni holatining
rol o'ynamaydigan detali tizimning asosiy detali hisoblanadi. Asosiy detal
o'mida val ham,teshik ham bo'lishi mumkin.

SEV ningjoizliklar va o'tgazishlar tizimida asosiy detallar bo'lib, val
yoki teshiklar xizmat gilishi mumkin va ulaming joizlik maydonida asosiy
og'ishi nolga teng bo'ladi.

Shunday qilib, asosiy detal —bu joizlik maydonida o'tgazish hosil
gilishda asosiy hisoblananuvchi detaldir.

Asosiy teshik —quyi og'ishi ElqO bo'lgan teshikdir.

Asosiy teshikda hamma vaqgt yugori og'ish musbat bo'lib, joizlikka teng
bo'ladi ES-OgTD. Joizlik maydoni nol chizig'idan yugori joylashgan bo'lib,
nominal o'lchamni oshirish tomoniga yo'nalgan.

Asosiy val —yugorigi og'ishi nolga teng bo'lgan valdir esgO. Asosiy
valda TdqO~(-ei)q\ei\joizlik maydoni nol chizig'idan pastda bo'lib, nominal
o'lchamni kamaytirish tomoniga yo'nalgan.

Ikki birikuvchi detallardan gaysi biri asosiy bo'lsa, shunga garab ikki
xil o'tgazishlar guruhi hosil bo'ladi.

Teshiklar tizimi - bu shunday o'tgazishlar majmuiki, bunda bir aniglik
kvaliteti va bir nominal o'lchamda teshikdagi chegaraviy og'ishlar 0‘zgarmas
(bir xil) bo'lib, turli o'tgazishlami hosil gilish valdagi chekka og'ishlar
o'zgartirilishi hisobiga bo'ladi (11-rasm, a).

Vallar tizimi - bu shunday o'tqazishlar majmuiki, bunda o'tqazishlar
(nominal o'lcham ham, aniqglik klassi ham bir xil bo'l-ganda), vallardagi
chekka og'ishlar o'zgarmas (bir xil) bo'ladi, turii o'tgazishlami hosil gilish
uchun esa teshiklaming chekka og'ishlari o'zgartiriladi (11- rasm, b). Yig'ish
chizmalarida detal o'lchamlarining chekka og'ishlari yoki shartli belgilari kasr
shaklida ko'rsatiladi. Kasming suratida hamma vaqt teshiklarga tegishli chekka
og'ishlaming shaitli belgilari yoki ulaming son giymatlari ko'rsatiladi. Maxrajda
esa vallaiga tegishli chekka og'ishlaming shaitli belgisi yoki sordi giymati qo'yiladi.

Masalan: LLI20 H7G{6 —birikmaning nominal o'lchami 20 mm bo'lib,

51



teshikning joizlik maydoni N7 (asosiy og‘ish H bo'lib nolga teng, joizlik esa 7
kvalitet bo'yicha olingan) valning joizlik maydoni esa g6 (asosiy og'ish g, joizlik
esa 6 kvalitet bo'yicha); teshik ham, val ham teshiklartizimida ishlab chigarilgan.
SEV JO’YaT da o'tqazishlaming o‘zi me’yorlashtirilmaydi. Ammo
teshiklar va vallaming meyoriy maydonlari orgali har ganday o'tgazishlami
olish mumkin. Biroq bu igtisodiyjihatdan magsadga muvofiq emas. Shuning
uchun GOST 25347-82 ilovasida teshiklar va vallar tizimlarida qo'llash
uchun imtiyozii o'tqazishlar tavsiya etiladi. O tqazishlar hosil gilish uchun
teshiklarda 5...12 va vallarda 4...12 kvalitetlar ishlatiladi (4, 5-ilovalar).
Teshiklar tizimi eng ko'p targalgandir, chunki ishlab chigarishda bu
tizimda ishlashda o'lchamlari jihatidan kam sonli teshiklar hosil gilinadi. Demak
korxonada teshiklami ishlatishda ulaming o'lchamlarini bevosita yarata oladigan
har xil kesuvchi ashoblar (parma, zenker, protyajkalar), kalibriar, ya’ni
moslamalar uchun tigin va gardishchalar kamroq ishlatiladigan bo'ladi. Turli
o'lchamli vallami ishlatish osonroq, bitta tokarlik yoki jilviriash stanogida har
xil o'lchamli vallami hosil gilish mumkin. Ammo fagat bitta teshiklar tizimi
asosida turli o'tgazishlami bajarish har ganday mashina uchun ham mumkin
bo'lavermaydi, ba’zi hollarda esa bu igtisodiy jihatdan foydasiz bo'ladi.

Me’yoriy harorat

Haroratga bog'liq ravishda tayyorlangan detaining o'lchamlari har xil
bo'lishi mumkin. Shuning uchun butunjahonda me’yoriy hujjatlarda berilgan
o'lchamlaming giymatlari detallaming harorati 20°S bo'lgan holat uchun
to'g'ri hisoblanadi. Harorat rejimi anig o‘lchamlarda, katta gabaritli detallami
o'lchashda, o'lchanuvchi detallar va o'lchash vositalarining chizigli
kengayish koefTitsientlari turli boMganida saqlanishi shart.

O’Ichash vaqgtida o'lchanuvchi ob’ekt va o'lchash vositasi bir xil haroratga
ega bo'lishi va mahalliy gizishdan saglanishi kerak. O’lchash xatosi [/ (mm),
xaroratdagi va kengayish koeffitsientiaridagi farg hisobiga quyidagicha aniglanadi:

(18)

Bu erda / -o'lchanuvchi parametr, mm;
6] va 62-detal va o'lchov ashoblarining chizigli kengayish koeffitsientlari;

L/, =/, -20°C -detal xarorati t}bilan me’yoriy harorat orasidagi farg;
Ot2 =12-20° C -o'lchov ashobi xarorati t2 bilan me’yoriy harorat
orasidagi fark.

Bu formula bilan taxminiy hisoblanadi, chunki u detal va o'lchov
asboblarining shaklini hisobga olmaydi.
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11-rasm. Teshiklar va vallar tizimida o tqazishlamirtgjoylashishi.
a) - teshiklar tizimi. b) - vallar tizimi.
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Misol: Diametri L1.004(w mm bo'lgan po‘lat valga ishlov berish
jarayonida harorat 60° ga gizisa o'lchamini gancha kattalashishini aniglang.

Berilgan  1g1OOmMm; 6ql1,5?1&6  BTGECP—2CPH(P;

b.tfl2CP—2CRP.

MglOO xil,5 x10*x40g0,046 mm.

Bu miqdor (0,046 mm) valning berilgan joizligidan (0,023 mm) 2
marta ko'pdir.

Shuni aytish kerakki, o'lcham xatoligi mahalliy gizishdan ham hosil
bo‘lishi mumkin. Masalan, bir metr uzunlikdagi po'lat detaining fagat IfiS
ga gizishi uning o’lchamini 10 mkmgacha oshishiga olib keladi. 111 175 mm i
vallami nazorat giladigan changak 15 minut qo‘lda ushlab turilsa, uning
0 °‘lchami 8 mkm o ‘zgaradi. L1280 mm val kalibrini 15 minut ushlab turilsa,
uning o'lchami 11 mkm ga o'zgaradi. Shuning uchun changaklarda texnologik
goplama yoki termohimoyalovchi go'lgoplardan foydalanish kerak.

Nazorat savollari

1. Teshiklar va vallar tizimini tushuntiring va ta’rifini ayting.

2. Teshikvavallar tizimlarining ganday o'tqazishlarida bir chekka o'lcham
birikma nominal o‘lchamiga teng va bir og‘ishjoizlikning giymatiga teng?

3. N7G38, U8GDb7, H8GH9, T7Cb6, HIGES, R7Gh6, H8GYY,
D9Gh8, H7GY6, EBGN6, H5G] 5 H6GH5, D10GN9, H7Gk6, S7Gh6,
H9G'f8, K7Gh6, H7G16, G7Gh6, HEGTS, J8G b7 o'tqazishlami teshik
tizimidan val tizimiga o'tkazing va teskarisini qiling, joizlik maydonlarining
joylashish sxemasini quring.

4. Bir kvalitetda teshiklar tizimida tayyorlangan joizliklar
maydonlarining sxemasini chizing va shartli belgisini yozing.

a) Tirgishli bo'lib tiigishlar kamaytirib borishi tartibida;

b) Tarangli bo'lib oshib borish tartibida;

v) Oraligli bo'lib tirgishlar kamayishi tartibida va xuddi shu
o'tqazishlami val tizimida yozing.

5. Nima uchun teshildar tizimi imtiyozii hisoblanadi?

6. Qanday holatlarda val tizimi go'llaniladi?

7. Me’yoriy haroratda o'lchashni ganday ta’minlash mumkin?

8. Harorat ta’sirini minimallash uchun nazorat asboblari ganday
konstruktsiyalanadi?

9. O’lchashda harorat ta’siridagi xatolikni ganday hisoblash mumkin?

10. Me'yoriy haroratga amal gilmasdan detallar o'lchansa natija nimaga
olib kehshi mumkin?
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4.4. BIRIKMADAGI TIRQISHLAR VA TARANGLIK-
LARNING CHEKKA MIQDORLARINLI ANIQLASH

Har ganday o'tgazish chekka tirgishlar va tarangliklar bilan tavsiflanadi,
ulaming miqdorlari esa teshik va val chekka o'lchamlari bilan aniglanadi.

Eng kichik tirgish Srnbirikmada (qo'zg‘aluvchan birikma) eng kichik
chekka o'lchamli teshikka (DKJ eng katta chekka o'lchamga ega bo'lgan
val o'matilsa hosil bo'ladi (12-rasm, a).

Teshikjoizlik maydoni

Vatjoizlik
maydoni

12-rasm. Birikmalardagi a) chekka tirgishlar, b) tarangliklar va v)
chekka tirgish va tarangliklar.
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SU =0 *.-<*_<No
ma’lumki, Dmil=dn+ El

d*~=d, +es

demak, isnmjil = (dn+ El)—dn+ es)= El —es (20)

Eng katta tirgish S/, birikmada eng katta chekka o'lchamli teshik
va eng kichik chekka o'lchamli val dni,orasidagi farqdan hosil bo'ladi (12-
rasm, a).

Smx=Dm -d nM (21)

=(d,,+ES)-(d,,+ei)=ES-eH 22)
O’rtacha tirgish Scaniglasak:

= (6"* *~ 4=Dc-dc=Ec-ec (23)

Tirgishlaming o'zgarish ko'lami tirgish joizligi Tcheradi va quyidagicha
aniglanadi:

TS=Sm,-S ™ (24)

yoKki

TS=(ES-ei)-{EI -es)=

=(ES- EIl)+ (es- ei)=TD + Td (25)

Engkichik taranglik Nnin birikmada (tarapgli birikma)eng katta chekka
o'lchamli teshikka (D”) eng kichik chekka o'lchamli val (dm) o'matilsa

(presslansa) hosil bo'ladi (12-rasm, b).
Bunda:

dmm > Dmax

nwn =«<L, - 2> (26)
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Whin= (d, +ei)-(d, + ES)=ei- ES(27)

(26) va (27) hamda (21) va (22) solishtirib quyidagini olamiz:

Amin N max *Amax —~min

Eng katta taranglik Nnax teshikning eng kichik chekka o'lchami
bilan valning eng katta chekka o'lchami orasidagi fargdan hosil
bo‘ladi.

Bunda:

max ">~ min
N =dm ~Dmm (28)
Nm =(d,+es)-(<l,+m)=es-ElI (29)

(28) va (29) hamda (19) va (20) solishtirib:

MY Amin A~ +ffax

O’rtacha taranglik:

A e
o Chmax o ming _ oo c—ec- Ec (30)
Taranglik joizligi tarangliklar (N 2, Nnin) fargi orqali hisoblanadi:

TN :NW_ I\Irﬁin
yoki
TN=Nmx-N"=(es-El)-(ei-ES)=

=(es-e)+(ES-E)=TD+ Td <31
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Detallarning hamma yuzalari ham boshga detallar bilan tu-
tashmaydi, ba’zi o'lchamlar tutashmaydigan hisoblanadi. Bu
o'lchamlar “Erkin o'lchamlar” deb ataladi. SEV 302-76 standartida
ko'rsatilgan standartlari bo'lgan o'lchamlardagi chekka og'ishlar ST
SEV 145-75 da keltirilgan 12, 14, 16 kvalitetlar bo'yicha olinishi
mumkin. Mashinasozlikda girgib ishlanadigan detallar uchun erkin
o'lchamlar chekka og'ishlari, odatda 14-kvalitet bo'yicha belgilanadi.
Teshiklarga tegishli o'lchamlarga asosiy teshik joizliklari vallarga tegishli
o'lchamlarga asosiy val joizliklari, teshiklar va vallarga tegishli

bo'lImagan o'lchamlar uchun joizlik = (1T /2) qilib olinadi.
Nazorat savollari

1 Tirgish va taranglik nima? Ulaming ganday turlari bor?

2. Chekka tixgishlami va tarangliklami detallarning chekka o'lchamlari
va og'ishlari orgali hisoblash formulalarini chigaring.

3. O’tgazish joizligi deb nimaga aytiladi? Chekka tirgishlar va

4. Tirgish va taranglik ganday bog'langan?

5. Taranglik nima hisobiga hosil bo'ladi va tarangli birikma ganday
yig'iladi?

6. Agaro'tqazishda E1=0; es=0; va JD(TD)=ES=-ei giymatlariga ega
bo'lgan joizlik maydonlaridan tashkil topgan bo'lsa, Snjnva TS nimaga teng?

7. Dg90 mm, Sn@gq\2 mkm, Tdgeig-22 mkm, 77)g35 mkm ma’lum
bo'lsa, Snin TS, ES, EI, D, Dnin- toping.

8. Val tizimida Drg63 mm, Snag\52 mkm, Srim60 mkm, TDqTd
bo'lsa, TD, Td, TS aniglang.

9. Teshik tizimida D,,g40 mm, 7Z>025 mkm, Tdg\6 mkm, Nnil8
mkm bo'lsa, N”, TN hisoblang.

10. Val tizimida £5cH6 mkm, EIgA mkm, eig% mk bo'lsa, Sna Snjn
toping.
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4.5. O'TQAZISHLARNI TANLASH USULLARI

Qo'zg'aluvchan va go'zg'almas birikmalarda turli o'tgazishlami tanlashni
oldindan hisoblash, eksperimental tadgiqotlar o'tgazish yoki aynan
o'xshash, ya’ni ishlash sharoiti ma’lum bo'lgan birikmalarga giyoslash
asosida amalga oshirish mumkin.

Har ganday mashinaning puxtaligi va uzog muddat ishlashi asosan
ganchalik o'tgazishlar to'g'ri tanlanganligiga bog'liqdir. Hoziigi mashinalaiga
go'yilgan foydalanish talablari o'tgazishlami noto'g'ri tanlashga yoki tahlil
gilmasdan o'xshatish usuli bilan tanlashga yo'l go'ymaslikni talab giladi.
Tajribalar shuni ko'rsatadiki, ma’qul go'zg'aluvchanlik darajasidan salgina
chetga chigish mashina va mexanizmning uzoq muddat ishlashiga salbiy
ta’sir ko'rsatadi. Asoslanmagan holda yuqori aniqlik darajalaridagi birikma-
lami tavsiya etish mashina va mexanizmlaming tannarxini oshirib yuboradi,
past darajalaridagi esa ulaming ishlash gobiliyatini susaytiradi.

Qo'zg'aluvchan o'tgazishlami tanlash bilan bog'lig hisoblarda, masalan,
tsapfaning sirpanish podshipnigi bilan birikmasida o'tqazishlami hisoblash
gidrodinamik ishgalanish nazariyasi asosida amalga oshiriladi va moyli ishgalanishni
ta’minlash uchun zamr tirgishni aniglash bilan yakunlanadi. Boshga holatlarda
tirgishlar detallami qarshiliksiz yig'ishni ta’minlash uchun sirtlaming shakl va
joylashishidan og'ishlarini kompensatsiyalash sharti bilan hisoblanishi mumkin.
Detallarning aniq siljishi zarurligini ta’minlash yoki ulaming o'zaro joylashishini
o'mashtirish shartlariga asosan ham hisoblash mumkin.

Qo'zg'almas birikmalarga o'tqazishlami tanlash bilan bog'liq hisoblar
birikmaning mustahkamligini, birikuvchi detallarning kuchlanishini va
deformatsiyasini, hamda presslab o'matish va ajratish kuchlarini aniglashga
garatiladi.

U yoki bu hisoblar natijasida yo'l qo'yilgan eng katta va eng kichik
giymatdagi hisobli tirgishlar Afw. [S ~ yoki hisobli tarangliklami [NnaJ,
I mhJ ZarUr-

4.5.1. TIRQISHLI OTQAZISHLARNI HISOBLASH
VA TANLASH

Tirgishli o'tqazishlar detallarning qo'zg'aluvchan va go'zg'almas
birikmalarida go'llaniladi.

Qo'zg'aluvchan birikmalarda tirgish erkin siljishni, moyli gatlamni
joylashtirish, harorat deformatsiyasini kompensatsiya gilish, hamda yig'ish
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xatoligi, sirtlaming shakl va joylashishdan og‘ishlarini va boshqga
kompensatsiyalar uchun xizmat giladi.

Moyli ishqgalanish sharoitida ishlashi zarur bo'lgan o'ta muhim
birikmalar uchun tirgishlar gidrodinamik ishqgalanish nazariyasi asosida
hisoblanadi. Birikmaning yarim quruq, yarim moyli va qurug ishqgalanish
sharoitlarda ishlashiga yo'l qo'yilganda, o'tqazishlami tanlash, ilgari ma’lum
bo'lgan va yaxshi ishlovchi birikmalarga o'xshashlik asosida tanlash amalga
oshiriladi. Bunda birikmaning ishlash sharoiti va parametriarining aniq
xususiyatlarini hisobga olib tuzatishlar kiritish kerak.

Qo'zg'almas birikmalarda tirgishli o'tgazishlar detallami (asosan
almashinuvchilami) garshiliksiz yig'ishni ta’minlash uchun go'llaniladi. Ulaming
nisbiy siljimasligi qo‘shimcha mahkamlashlar (shponkalar, vintlar, boltlar,
shtiftlarvash.k.) bilan ta’minlanadi. Qo'zg'almas birikmalar uchun o'tqazishlami
tanlash shunday bajariladi, eng Kichik tirgish birikuvchi sirtlaming shakl va
joylashishidan og'ishlarini (agar ular bu sirtlar o'lchamlariningjoizlik maydonlari
bilan cheklanmagan bo'lsa) kompensatsiyalashi kerak. Bundan tashqari, agar
kerak bo'lsa, eng kichik tirgish yig'ilgan detallarning o0'zaro joylashishini sozlash,
ulami markazlashtirish vash.k. uchun ham zahiiani o'ziga kiritishi kerak Avtomalik
yig'ish sharoitida o'ta muhim bo'lgan bir detaining ikkinchisiga erkin kirishi
uchun zarur bo'lgan zahira ham eng kichik tirgish giymati ichiga kirishi kerak.

Ish vazifasiga va ishlash sharoitiga qarab birikmadagi chekli tirgishni
hisoblashda gidrodinamik moylash nazariyasiga asoslangan har xil usullardan
foydalaniladi.

Bunday go'zg'aluvchan birikmalarda tirgish ishgalanuvchi detallar
orasida hosil bo'ladigan gidrodinamik pona paydo bo'lish shartiga asoslangan.
Ponani yuigizish gobiliyati aylanish chastotasiga, moyning govushogligiga,
haroratga va qo'yilgan yukka bog'ligdir. Agar val o'q yo'nalishi bo'yicha
siljiydigan bo'lsa, gidrodinamik ponaning hosil bo'lishi bir detaining
ikkinchisiga nisbatan siljish tezligiga bog'lig bo'ladi.

Yetarlicha harorat ta’sirida bo'ladigan birikmalarda (porshen va silindr)
tirgishni hisoblashda ulami chizigli kengayish koeffitsienti hisobga olinadi.
Masalan, ichki yonuv dvigateli tirsakli val-ichquyma, porshen —gilza, porshen
barmoqchasi - shatun yuqorigi kallagi gistirmasi birikmalari detallarining
0'zaro bir —biriga nisbatan siljishi, harorat rejimi, moyni uzatish usuli,
ta’sir gilayotgan yukning yo'nalishi bo'yicha bir —biridan farqg giladi. Misol
tarigasida mashinasozlikda keng targalgan qo'zg'aluvchan birikma, val —
siipanish podshipnigini hisoblash usulini tahlil gilamiz.Tinch holatda ushbu
birikmada val 0'z og'irligi ta’sirida eng quyi holatda bo'ladi (13-rasm).
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13-rasm. Val - sirpanish podshipnigi birikmasida val holati.

Aylanish vagtida ishgalanish kuchlari ta’sirida val va teshik orasidagi ponasimon
bo'shliq orasiga woy ilashadi. Birikmadagi o'lchamlarning aniq munosabatida,
aylanish chastotasida, woy govushqogligi va ponada hosil bo'ladigan bosim
ta’sirida val moy ponasiga suyanib xuddi suzayotganday bo'ladi.

Ma’lumki, cheklovchi uzunlikdagi podshipniklardagi AvexSqiymatlari
orasidagi munosabat quyidagi bog'lanishda ifodalanadi:

bu yerda h —ish holatidaval vapodshipnik yuzalarining eng ko‘p
yaginlashgan joyidagi moy gatlamining galinligi, m;

S —tinch holatdaval vapodshi pnik orasidagi tirgish, m;

dn—>birikmaning nominal diametri, m;

| —podshi pnik uzunligi, m;

o —burchak tezlik, rad/s;

m - ish haroratida moylovchi moyning mutloq qovushoqgligi, Pa4s;

r —o'rtachasolishtirmabosim, Pa. U podshipnik tsapfasigata’sir
gilayotgan yuk R orgali aniglanadi.
p =R/(dn-i) (33)

Ma'lumki, muayyan harakatda hqO,25S bo'lsa, unda ishgalanish
koeffitsienti eng kichik va bunda issiglik rejimi eng yaxshi bo'ladi.

Aning giymatini yuqoridagi ifodaga qo'ysak, mugobil tirgish giymatini
topamiz.

(34)
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Qo'zg'aluvchan o'tgazishlami hisoblashda va tanlashda albatta ishlash
jarayonida val va teshik yuzalari yeyiladi, natijada tirqish kattalashadi.
Qo'zg'aluvchan birikmalarda vagt bo'yicha tirgishning o'zgarishi 14-rasmda
ko'rsatilgan egri chiziq bilan tavsiflanadi. Boshlang'ich vaqt tt — (ishlab
moslanish oralig'ida) davomida tirgish g'adir —budirliklaming ezilishi natijasida
tez oshib boradi, Qoraligda birikmaning me*yordagi ish vaqgti. Bu vaqt oralig'ida
tirgishning o'zgarishi sekinbo'lib, u ishlash vagtiga to'g'ri proportsional bo'ladi.
Oxirgi t3 oralag'ida tirgish keskin oshib ketishi bilan tavsiflanadi. Bunda
birikmaning me’yorii ishlashi buziladi va undan keyin foydalanish falokatga
olib kelishi mumkin. Shuning uchun, birikmada me‘yorii foydalanish davrining
oxiriga mos kelgan tirgish yo'l go'yilgan chekka tirgish (S ) deb ataladi.
Tirgishning bir tekisda oshib borishi va yo'l go'yilgan chekka tirgishning
0'zgarmasligi ta’minlanganda birikmaning uzoq muddat ishlashiga boshlang'ich
tirqish giymatini kamaytirish orgali erishish mumkin. Shuning uchun
boshlang'ich tirgish giymatini val va teshik g'adir-budirlik balandliklari giymatiga
kamaytirsak, bu birikma texnik resursining oshishini ta’minlaydi.

Ishgalanib moslashishjarayonida g'adir-budiriik balandliklari boshlang'ich
giymatiga nisbatan 70% kamayadi, uni quyidagicha ifodalash mumkin:

(35)

bu yerda, - teshik va val sirtlarining g‘adir-budiriigi.

Undan tashgari ish holatida harorat oshadi, tutashuvchi detallarning
chizigli kengayish koeffitsienti har xil bo'lganligi uchun u boshlang'ich
tirgish giymatiga ta’sir giladi. Harorat ta’sirida tirgishning o‘zgarish
giymati:
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S,=(r.-20-cK -«,)m<(, (36)
bu yerda / - birikmaning ish harorati;
B

a d,0CD - val vatirgish materiaUarining chizigli kengayish koeffitsienti.

U holda hisobli tirgish gqiymati:

S, + (37)

Yig'ish jarayonidagi ko'p birikmalar hisobli tirgish giymatiga ega
bo'lishi uchun, standart tirgish qiymati 5nos hisobli tirgish giymatiga Sx
yagin bo'lishi lozim.

O’tgazish tanlashda, birinchi navbatda afzal o'tqazishlami tanlash va
bundaval sirpanish podshipnigi uchun tirgish giymati nolgateng bo'lgan
o'tqazish tavsiya gilish mumkin emasligini hisobga olsak, u holda quyidagi
shart bajarilishi lozim.

Scrypm S8« (38)

Tanlangan o'tgqazishning eng nomagbul sharoitda eng yupga moy
gatlamini ta’minlashini hisobga olgan holda tekshirish lozim. Bunda:

(39)

Qurig moysiz ishgalanish bo'lmasligi uchun eng yupga moy gatlami
val va teshik sirtlari g'adir-budirliklari yig'indisidan katta bo'lishi lozim, ya’ni:

hniB> RzD+R zd (40)

Agar yuqoridagi ikki shart bajarilsa, tanlangan o'tgazish to'g'ri
hisoblangan bo'ladi. Agar ikkinchi shart bajarilmasa, boshqga o'tkazish
tanlash lozim va yana tekshirishni takrorlash zamr.

Birikmaning texnik resursiga ta’sir gilmaydigan muhim bo‘lmagan va
keyinchalik foydalanish jarayonida mugqobil tirgish giymatini aniglash uchun
tirgishli o'tgazishlar o'xshatish usuli bilan tanlanadi.

Eng kichik tirgish giymati nol bo’'lgan o'tqazishlar —HGH, 4...12
kvalitetlardan belgilangan. Ular yig'ish, ajratish jarayonining soddaligi,
markazlashtirishning yuqori aniglikda bajarilishi va 0'q bo'yicha asta siljishni
ta’minlashi bilan ajralib turadi va gayta ajratish va yig'ishga imkon beradi.

Ular imtiyozii ravishda qo'zg'almas birikmalaming tez-tez
bo'laklanadigan yoki sozlanadigan rostlovchi mexanizmlarida go'llaniladi,
bunda birikma go'shimcha mahkamlashlar bilan kuchaytiriladi.
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H/h o‘tqazishining go‘zg‘aluvchi birikmalarida mexanizmlaming ishi
vaqtida o ‘q bo'ylab va ko‘ndalang yo‘nalishda sekin siljishlar va hatto katta
bo'Imagan yuklanishda kichik chastotali aylanma harakatga yo‘1qo'yiladi.
Ulami oraliq o'tgazishlar o'mida ham go'Uash mumkin. H7/h6o tqazishlar
almashtirib turiladigan tishU g'Udiraklar, ftiktsion vadumalash podshipnigi
tashqi halgasi qo'yiladigan koguB va stakan teshiklarida ishlatiladi. H8/h8,
H8/19, H9/h8, H9/h9 o'tqazishlar markazlashtirishga yuqori talab
go'yilmagan va yig'ish, ajratish jarayonini engillashtirish uchun, masalan,
vallarga shkivlami, muftalami, tishU g'ildiraklami o’'matishda foydalanilib,
uncha katta bo'Imagan yuklarda ishlashga mo'ljallangan.

Kafolatlangan kichik tirgishli o'tqazishlar —H/g, G/h —aniq
joylashishni, sUjishning aniq va sokin bo'lishini, birikmaning germetikligini
ta’minlaydi. Ular o'ta anig go'zg'aluvchan va harakat yo'nalishi o'zgaruvchi
birikmalarda, kam yuklanishli va juda kam qiziydigan sirpanish
podshipniklarining o‘taaniq mexanizmlarida qo‘llaniladi. Masalan, H7/
g6, G7/h6 o'tgazishlar uzatmalar qutisining sUjuvchi shesternalarini aniq
harakatlanuvchi juftliklarga o'matish uchun go'llaniladi.

Kafolatlangan mo'tadil tirgishli o'tgazishlar - H/f F/h. bu o'tqazishlarda
hosil bo'luvchi tirgishlar siipanuvchi podshipniklaming engil vao'rtaish
rejimlarida yarimsuyuqgli va suyuqgli moylashni ta’minlaydi. Ular
markazlashtirish vasiljishga nisbatan yugori talablar qo'yilmaganda ishlatUadli.
Ular bo'laklash va yig'ishni yengUlashtiradi.

H7/f7, tf<?/A60o'tqazishlari yaxshi moylash sharoitini ta’minlaydi. Ular
ilgarilama siljishga ega bo'lgan yengil va o'rta mashinalar va birikmalaming
31¢an15b podshipniklarida, masalan, uzatmalar qutisining podshipniklari,
tishU g'ildirak va shkivlaming erkin aylanuvchi vtulkalari, yarim muftalaming
vallar bilan go'zg'aluvchi birikmalarida ishlatiladi.

H8/f8, P8/h8, H8/f9j HAL9, F9/h8, F8/H9- o'tqazishlar birmuncha
yugori aylanish chastotasida ishlovchi ikki tayanchli vaUaming, hamda Katta,
og'ir yuklanishli mashinalar, keng, oralari uzoq tayanchli vaUaming
3lgaws1r podshipniklarida ishlatiladi. Bundan tashgari, uzun 51ldganl5b
podshipniklarida, yugori aniglikdamarkazlashtirish talab etilmaydigan erkin
aylanuvchi tishli g'Udirak vaboshgadetallaming tayanch podshipniklarida
ham ishlatiladi.

Kafolatlangan kattaroq tirgishli o‘tqazishlar - H/e, E/h lar H/f
o'tqazishiga garaganda 2 marta katta tirgishlarga egadir. Ular yuqori ishlash
rejimlarida (ancha katta yuklanish, yugori aylanish tezUgi) erkin aylanishni
ta’minlaydi. Bu o'tgazishlami siljitilgan tayanchlarning sirpanish
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podshipniklarida, ko‘p tayanchli vallar yoki katta uzuniikdagi vallarda
go'llashadi. H6/e7, Hllel, E8/h6 o'tqazishlari yuqori aniglikdagi va uzoq
muddatli ishlovchi suyug moylanuvchi podshipniklardaishlatiladi.

H7/e8, H8/e8, HI/M8, E8/N8, E8/LN7 —bu yuqori va me’yoriy
aniglikdagi o'tqazishlar ko'pmcha katta o'lchamlaiga (uzunlikka) ega bo‘lgan
yoki keng oraligdajoylashtirilgan, katta tezlikda va kichik bosimlarda ishlovchi
suyuqgli moylash podshipniklaridaishlatiladi.

H8/e9, H9/e9, E9/h9 (pasaytirilgan aniglik o'tgazishlar) talab uncha
yuqori bo‘lmagan sirpanish podshipniklarida, qo'zg'almas birikmalarda
(agar kafolatli tirgishni kattalashtirish kerak bo‘lsa) ishlatiladi.

Kafolatlangan katta tirgishli o'tgazishlar - H7/d, D/h birikuvchi
sirtlaming joylashishdan ancha katta og‘ishlarini, hamda harorat
deformatsiyasini kompensatsiyalashtiradi, erkin siljishni, detallami sozlash
vayig‘ishni ta’minlaydi. H7/d8, H8/d8, D8/H6, D8/h7 o ‘tqazishlari asosan
og‘ir rejimlarda va katta darajada qizib ishlaydigan aniq qo‘zg‘aluvchan
birikmalardaishlatiladi, masalan, turbinalaming sirpanish podshipniklari,
tez yuruvchi erkin shkivh va tishh gildiraklar tayanchlari, tayanchlari
keng siljitilgan podshipniklarda.

H8/d9, H9/d9, H8/dI0, H9/dI0, D9/h8, D9/H9, D10Jh9~ o‘tqazishlari
ishida yugori aniglik talab etilmaydigan birikmalarda ishlatiladi. O’tgazishlarda
d9joizlik maydoniga ega bo‘lgan valga imtiyozlik beriladi.

H11/d1, DHI/hII - Siljish va markazlashtirishda yugori aniglik talab
etilmaydigan birikmalarga mo'ljallangan. Kafolatli tirgish birikuvchi sirtlaming
joylashishdan og‘ishlarini, o'lchamlar himoyalovchi qoplamalarining
surtilishidan o'zgarishini kompensatsiyalashga imkon beradi. Bundan tashqari,
birikuvchi detallami changli va ifloslangan sharoitda siljitishni ta’minlaydi.
Ularto‘g‘ri chizigli harakatlanishga yo'naltiruvchi go‘pol ishlangan tortmalar
shamirlari vapast aniglikdagi siljish richaglarida, kodwlar bilan podshipnik
gopqgoglari birikmasida, tirgak vtulkalami, vallar tayanchini o'matishda,
hamda go ‘pol va sekin harakatlanuvchi mexanizmlar vallarida, erkin o'timvchi
shestemalar, shkivlar, muftalarda qo'llaniladi.

Kafolatli yirik tirgishli o'tqazishlar H/a, H/v, Hlc, A/h, B/h, C/h
asosan past aniqlikdagi konstruktsiyalarda, qo‘pol kvalitetlarda (11 va 12)
ishlatiladi. Birikuvchi sirtlaming joylashishida katta og'ishlami yoki ishlash
sharoitida detallar o'lchamlarining sezilarli o'zgarishini katta tirgishlar orgali
kompensatsiyalash kerak bo'lganda bu o'tqazishlar qo'llaniladi. Chang va
ifloslangan sharoitda ishlovchi gishlog xo'jaligi mashinalari birikmalari xuddi
shunday sharoitda ishlaydi.
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HU/cll HIl/vIL, Clli/hil, BIH/KIE, H1l/all, AllL/hIT flyanesli
birikmalarda, past aniglikdagi shamirlaming kavsharlanuvchi birikmalarida,
H12/al2, A12/h12esa kichik aniglikdagi shamiriarda qo‘llaniladi. Bu guruh
o'tqazishlarini imkoniyatga garab H IlI/d Il o'tqazishi bilan almashtirish
kerak.

4.5.2. ORALIQ 0 ‘TQAZISHIARN1 TANLASH

Oraliq o'tgazishlar qo‘zg‘almas, ammo ajratiluvchi detallarning birikmalari
uchun mo'ljallangan bo'lib, ular birikuvchi detallarning yaxshi
markazlashtirilishini ta’minlaydi. Oraliq birikmalarni tanlashda shuni hisobga
olish kerakki, ularda taranglik va tirgishlami hosil gilish entimoli mavjud Oraliq
birikmalarda hosil bo'luvchi tarangliklar nisbatan kam migdorga ega bo'lib,
odatda detallami mustahkamlikka tekshirishni talab etmaydi, ayrim yup-
gadevorli detallar bundan mustasno, albatta. Bu tarangliklar birikma orgali
birmuncha katta aylanma momentlami va kuchlami uzatish uchun yetarli emas.
Buning ustiga yig'ilgan har bir birikmada taranglik olish detallami oldindan
saralanmasa kafolatlanmaydi. Shuning uchun oralig birikmalarda birikuvchi
detallar (shponkalar, shtiftlar, vintlar, boltlar va boshgalar bilan) go'shimcha
mustahkamlanadi. Ba’zan bu o'tgazishlar go'shimcha mustahkamlashsiz qo'l-
laniladi. Masalan, birikish uzunligi katta bo'lganda suruvchi kuchlar birmuncha
kam bo'lsa, agar bunda birikmadagi detallarning nisbatan siljimasligi ulaming
sifatli ishlashi uchun majburiy shart bo'lmasa va h.k

Oraliq o'tgazishlarda ayrim holatlarda hosil bo'ladigan tir-gishlar ham
nisbatan kamdir, bu esa birikuvchi detallami sezilarli siljishining oldini
oladi.

Oraliq o'tgazishlarda tirgish va tarangliklaming giymatlariga talab har
xil bo'lishi mumkin. Bular tutashuvchi yuzalami ajratish va yig'ish
chastotasiga, 0'q bo'yicha siljishini cheklshga va yo'l gqo‘yilgan radial urish
giymatiga bog'liqdir. Oraliq o'tqazishdagi tasodifiy tirgish va taranglikni aniglash
usulini va ulaming foizdagi (%) miqdorini quyidagi misolda tahlil gilamiz.

yy 7 +0.030

f1+0,039 birikmadagi val va teshik o'lchamlarining
WO\+0,020 /

sochilish maydoni ulaming joizlik maydoniga teng, deb olamiz, ya’ni
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Td —Vd; TD = VD val va teshik o'lchamlari sochilish maydoni

chegarasida me’yoriy (15-rasm) bo'ladi.
U holda tirgish (taranglik) laming tagsimlanish gonuni ham me’yoriy
bo'lib, u quyidagi giymatlar bilan xarakterlanadi:

15-rasm. Oraliq o tqazishdagi ehtimolli tirgish va taranglikiami aniglash.
sip, = S-"'28"~ = 10+V 39) =-14,5mkm

Val joizlik giymati:

S*. = N— =10+"~39) =-14,5mkm

Teshik joizlik giymati:

TD=ES —E 1 *=30 —0 = 30 mkm.

U holda val va teshik o'lchamlarining o'rta kvadratik og'ish giymatlari:
D 30 Td 19

D— — —jmkm @¢Gl— - — — o0 mkm.
6 6 6 6

Birikmadagi tirgish (taranglik) laming tasodifiy o'rta kvadratik og'ishi:

as=yJaD+crj = pa/52+3,162 = 5,9 mkm.
16-rasmdan tasodifiy tirgish va taranglik giyrrjatlarini aniglaymiz.

sLx = Sym+ 3cr, =-14,5 +3 5,9 = 3,2 mkm,
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SL =56~+37", =-14,5-3-5,9 =-32,2 MKM.

Tirgish va taranglikning tasodifiy giymatini aniglash uchun F(tJ va
F(tJ lar giymatini topamiz. Buning uchun tavakkallik koeffitsientini
hisoblaymiz:

* M
a, 59 a 59~

16-rasm. Oraliq o'tqazjishdagi tirgish va tarangliklamingfoizdagi
munosabatini aniglash.

tt va t2larga mos bo'lgan Laplas funksiyalarini (1-ilova) aniglaymiz.
Taranglikning tasodifiy paydo bo'lishi ehtimoli — 14,5 dan 32,2 gacha
F(tnq0,4986ga teng. - 14,5 dan 0 gacha taranglikning paydo bo'lishi ehtimoli
esa F(tj)g0,4938, u holda ushbu o'tqazishda taranglikning paydo bo*‘lish
tasodifiyligi:

PT=F{tY+F{t2)=0,4986 + 0,4938 = 0,9924,

tirgishning paydo bo'lish ehtimoli:

=1- (0,4986 +0,4938) * 0,0076

Tirqgish va tarangliklaming foizdagi munosabatini quyidagicha
aniglaymiz:

QT=100Pr =99,24%, Q, =100P, =0,76%.

Shunday gilib, H7/n6 oralig o'tgazishda taxminan hammasi tarang
birikma hosil giladi.
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Har xil oralig o'tqazishlardagi taranglik va tirgishlaming taxminiy
munosabati quyidagi 5-jadvalda keltirilgan.

5-jadval.

Oraliq o‘tgazishlardagi tirgish va taranglik munosabatlari.
O’tqazishdagi tirgish va tarangliklar munosabati

Birtkma xili H7/n6  H7/m6  H7/K6  HTljs6
Taranglik bilan 9% 80% 37% i%
Tirgish bilan 1% 20% 63% 99%

Jadvaldan ko‘rinadiki A7 [] 6 0 ‘tqazishdagi hosil bo'lgan bi-rikmalarda
tirgish va taranglikning o'rtacha giymatlari nolga yaqin bo'ladi. Shuning
uchun detallami anig markazlashtirishda ana shu o'tqazishdan keng
foydalaniladi.

H7/n6 o'tgazishni aniq markazlashtirishda va 0‘q bo'yicha siljishga yo'l
go'yilmaydigan birikmalarda keng goMlaniladi.

Tez-tez bo'laklanib va yig'ib turiladigan birikmalarda H7/js6
o'tqazishdan foydalanish magsadga muvofig.

Oralig o'tgazishlami loyihalashda qoidaga ko'ra, giyoslash yo'li bilan,
ya’ni foydalanishda uzoq muddat ishlab o'zini oglaganlari tavsiya etiladi.

Kam ehtimolli tarangli o'tgazishlar H/jJJh. Bu o'tgazishlarda
kuch talab etadi. Agar detaUami markazlashtirishda kam tirgishlarga yo'l
go'yilsa, gayta tez-tez yig'ish va ajratish mumkin bo‘lsa, go'zg'almas
birikmalar uchun bu o.'tgazishlami go'Uash mumkin. Ulami kam tirgishli
go'zg'aluvchan birikmalar uchun ham go'Uash mumkin. Bu holatlarda
selektiv yig'ish bilan taranglikka yo'l go'yilmaydi. e

H6/j$5, J%/h5 o'tqazishlari odatda yuqori aniglikdagi podshipnikli
gismlarda qo'llaniladi.

H7/j6, Jt7/h6 o'tqazishlari dumalash podshipniklarini vallarga,
stakanlami dumalash podshipniklariga, hamda yupgadevorii vtulkalami
kodhusga, tishli g'ildirakka, muftaga, kichik elektr mashinalaming katta
bo'Imagan shkivlarining vallariga o'matishda ishlatiladi.

H8/js7, J8/h 7 - o'tgazishlari past aniglikda, masalan, kodus
detallarini markazlashtirishda ishlatiladi.

Teng ehtimolli tarangli va tirgishli oitgazishlar H/k, K/h kam kuchlar
sarilab yig'ish, ajratish va yaxshi markazlashtirishni ta’minlaydi.
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H7/k6, K7/16 —o'tgazishlar asbob va mashinasozlikda keng targalib,
tishli g'ildiraklami, shkivlami, maxoviklami, ajratuvchi muftalami vallar
bilan biriktirishda, podshipnikning gismlari stakanlarini vavtulkalami erkin
aylanuvchi tishli g*ildiraklaming gubchaklariga o'matishda go'llaniladi.

H8/k7, K8/h7o'tgazishlarini birikmaga past aniglik talabi go'yilganda
ishlatiladi.

Yuqori ehtimoUi tarangli o'tgazishlari H/m, M/h shaklning og'ishi
hisobiga, odatda sezilmaydi. Ular go'zg'almas, kam bo'laklanuvchi
go'shimcha mahkamlanuvchi birikmalarda go'llaniladi. Kam yuklanishda va
katta uzunlikdagi birikmada qo'shimcha mahkamlamaslik mumkin.

H7/m6, M7/h6 tishli g'ildiraklami vallarga mahkamlashda, shtiftlami
Ko¢ w lan% va boshga detallarga o'matishda, yupga devorli vtulkalami yoki
po'lat vtulkalardan tayyorlangan kogu3lan»a o'matishda ishlatiladi.

Kam ehtimolli tirgishli o'tqazishlar H/n, N/h, fagat qo'zg'almas kam
bo'laklanuvchi birikmalarda ishlatiladi. Yig'ish va ajratish press yordamida
amalga oshiriladi. Bu o'tqazishlar yaxshi markazlashtirishni ta’minlaydi va
katta yuklanishni uzatadi. Katta bo'Imagan doimiy miqdordagi yuklanishda
birikmaning go'zg'almasligi qo'shimcha mahkamlashlarsiz ta’minlanadi.

H7/n6, N7/h6 o'tgazishlar, og'ir yuklangan tishli g'ildiraklami,
muftalami, krivoshiplami vallar bilan, bronzali gardishlami chervyak
g'ildirak markazi bilan, chervyak g'ildirakni val bilan, sirpanish
podshi pniklari vtulkalarini kou8lar bilan biriktirish uchun keng ishlatiladi.
Bu o'tqazishlami, agarki o'tkazish joizligi keng chegaralarda tebranadigan
bo'lsa, H8/n7, N8/h7 o'tgazishlar bilan almashtirish mumkin.

4.5.3. TARANGLI 0 ‘TQAZISHLARNI HISOBLASH
VA TANLASH

Tarangli o'tqazishlar qo'zg'almas, ajratilmaydigan (yoki fagat
ta’mirlashda ayrim holatlarda ajratiladigan) detallar birikmasi uchun
mo'ljallangan. Odatda ular vintlar, shtiftlar, shponkalar va sh.k. gqo'shimcha
mahkamlashsiz ishlatiladi. Bu o'tgazishlarda detallarning nisbiy
go'zg'almasligi birikuvchi detallar yopishuvchi sirtlarining materiaUarida
paydo bo'luvchi kuchlanishlar hisobiga erishiladi.

Ko'p hollarda tarangli o'tgazishlar yopishuvchi sirtlaming elastik
deformatsiyalanishiga olib keladi, ammo gator tarangli o ‘tkazishlarda, asosan,
nisbatan katta tarangliklarda yoki yengil qotishmalar va plastmassalardan
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tayyorlangan detallar birikmasida elastikplastik deformatsiyalar (plastik
deforrnatsiyalar bitta yoki ikkala detalda ham materialning hamma galinligiga
targalmaydi yoki materialning hamma qalinligiga targaluvchi plastik defor-
matsiyalar) paydo bo'ladi. Bunday o'tgazishlami ko“p hollarda qo'Uash mumkin
va magsadga muvofigdir. Tarangli o'tqazishlar asosan ay-lantiruvchi moment
uzatiladigan va dinamik yuklanishlar sharoitida ishlaydigan birikmalar uchun
tavsiya etiladi. Bunday o'tgazishlar asosan mustahkam materiallar uchun
mo'ljaUangan bo'lib, aynigsa yetarU darajada cho'zUish kuchlanishi sodir
bo'ladigan teshik materiallariga tegishUdir. Pressli o'tqazishlar quyidagi hoUarda
foydalanish uchun yaroqU hisoblanadi:

agar eng kichik minimal taranglik birikmaning mustahkamligiga kafolat
bersa;

« tutashuvchi detallar eng katta taranglik giymati uchun yetarlicha
mustahkamlikka ega bo'lsa.

Pressli o‘tqazishlarni hosil gilishning quyidagi usullari mayjud:

emexanik yo'l - detaUami press ostida biriktirish: bu usul sodda bo'lib,
lekin katta quwatU presslami talab gqUadi va bunda tutashuvchi detallar
shikastlanishi mumkin;

* issig suvda, moyU vannadi, elektr toki va boshqga usullar bilan
gamrovchi detalni gizdirib biriktirish; bunday usulda gamrovchi detaining
tuzilishi o'zgarishi va metaU kuyindisi giyin ajralishi mumkin;

» gamraluvchi detalni sovutib birikma hosU qilish, bu usul birikuvchi
detallarning nominal o'lchamlari kichik bo'lganda go'llaniladi.

Birikmalardagi taranglik bir xU bo'lsa ham ulaming mustahkamligi
ko'p omillarga: materiaUami biriktirish usuliga, detal yuzalarining g'adir-
budiriigiga bog‘Ug. Shuning uchun standart joizlik maydonlarini hisoblash
yo'li bilan tanlash magsadga muvofigdir.

Tarang o'tqazishning hisobi quyidagi ketma-ketlikda bajariladi:

1 Y uklanish turiga bog'Uq holda yuklanishni uzatish uchun zarur bo'lge
solishtirma bosimni aniglaymiz (17-rasm).

agarda yuklanish aylantiruvchi moment orqali uzatUadigan bo'lsa, u
holda solishtirma bosim quyidagi ifoda bo'yicha aniglanadi:

2-M -

> *Kk____
P 2 0.f (41)
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17-rasm. Tarang o tqazishdagi val va teshik o 1chamlarining munosabati.

. agar yuklanish o‘q bo'yicha yo‘nalgan kuch (RaJ orgali uza
layotgan bo'lsa, u holda solishtirma bosim (R) quyidagi ifoda bo'yicha aniglanadi:
A PyK
P 7C-d,-I-f (42)
agar yuklanish bir vagtning o'zida aylantiruvchi moment va o0'q
bo'yicha yo'nalgan kuch bilan uzatilsa, u holda R quyidagi ifoda bo'yicha
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aniglanadi: p > - - (43)
x-d,, i f
buyerda  P- bosim;
/- ishgalanish koeffitsienti;
d,,- nominal diametr;
/- tutashish uzunligi;
Ma#s eng katta aylanma moment;
Py o‘gdagi eng katta kuch.
Detallami presslash natijasida val Adga sigiladi, vtulka esa Arfga cho‘ziladi.
Bunda hisobli taranglik giymati (Nxrin) quyidagicha aniglanadi:
Njnp=M + bd (44)
Qalin devorli ichi g'ovak idishlaming mustahkamlik nazariyasi (Lyame
masalasi)ga ko‘ra:

_ Cd. Ad_ CD
d, PE/ d, P Ed (45)

bu yerda: Ed,ED- gamrovchi va gamraluvchi detallarning elastiklik moduli;
Cd, CD- Lyame koeffitsientlari bo'lib, uning giymatlarini jadvaldan
yoki quyidagi ifodalardan aniglash mumkin:

4V L (d.1
Byt XK \2+pe C < Hi

KtJ o la
bu yerda:

d, - val teshigining diametri (to‘liq valda d,= 0);

D2- vtulkaning tashqgi diametri;

ji“va \iD - Puasson koeffitsientlari bo'lib, tutashuvchi detallarning
materialiga bog'liq;

Adva [ - giymatlarini yuqoridagi ifodaga go'ysak:

(46)

Noin =P 4 D (47)

Detallami presslab biriktirish jarayonida tutashuvchi yuza g'adir-
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budirliklari eziladi yoki girgiladi, bu hisoblangan taranglik giymatini
kamaytiradi. Presslash jarayonida g'adir budirliklaming 60% ga ezilish va
girgilishi 0‘z balandligini kamaytiradi deb hisoblanadi.

Bundan tashqari, taranglik giymati birikuvchi detal materiallarining
chizigli kengayish koeffitsientlari, haroratining har xilligi, tebranishlar,
zarbalar natijasida o'zgarishi mumkin. Shuning uchun, hisoblab chigilgan
taranglik giymatiga tuzatishlar kiritish lozim.

Bir xil mexanik xususiyatga, bir xil chizigli kengayish koeffitsientiga
va tayyorlanishda bir xil haroratga ega bo'lgan detallar biriktirilganda hagigiy
taranglik quyidagi ifoda bo'yicha hisob-lanadi:

NXT=N ImDt 2 K (R 2d+RzD) (48)

bu erda: K- g'adir-budirliklaming ezilishini hisobga oluvchi koeffitsient
Aq0,6;

Rbl R#- val va teshik tutashuvchi yuzalarining g'adir-budirligi.

Hagigiy taranglik giymati bo'yicha standart o'tqazishlardan biri
tanlanadi, bunda Mninan< bo'lishi shart.

Standart o'tgazish tanlangandan so'ng birikma detallari eng katta
taranglik giymati bo'yicha mustahkamlikka tekshiriladi, bunda - eng
katta taranglikdagi maksimal solishtirma bosim bo'lib, gamrovchi detaining
ichki yuzalarida plastik deformatsiyaning yo'qligini ko'rsatuvchi yo‘1go'yilgan
soUshtirma bosimdan kichik bo'lishi kerak.

(49)

bu yerda: <t vtulka materialining cho'zilishdagi ogish chegarasi.
Pw - yugoridagi ifoda (47) dan maksimal standart taranglik qiymati
bo'yicha topiladi, ya’ni

(50)
\ *
Ushbu ifoda bo'yicha Ppgchisobi hozirgi zamon konstruksiyalarining
uzog muddat ishlashiga va puxtaligiga kafolat beradi.
Jadvaldan ushbu giymatga yaqgin bo'lgan murakkab o'tqazish tan-
lanadi. Tarang o'tqazishlar nisbiy o'rtacha taranglik giymati bo'yicha uchta
guruhga bo'linadi: og'ir, o'rta vayengil.
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« Engil seriyadagi o'tqazishlarda N /dn~ 0,25 mkm/m bo'lib, ular
kichik aylantiruvchi momentlar yoki o'q bo'yicha yo'nalgan kuchlami
uzatishda foydalanish, nisbiy siljimaslik go'shimcha mahkamlash elementlari
yordamida amalga oshiriladi (H/p,P/h).

[ O’rta seriyadagi o'tqazishlar {H/r,Hts,RIh,Slh)da N/dn=0,5
mkm/m bo'lib, ular gistirmalami shester-nyalarga, shkivlarga, shatunlarga
presslashda foydalaniladi.

« Og'ir seriyadagi o'tqazishlar (H/n,XIx,HIz,U/h, X/n)da
N /dn>1 mkm/m bo'lib, ular katta aylantiruvchi moment vao'q bo'yicha
yo'nalgan kuchlami dinamik yuklanishlar sharoitida uzatadi va ta’mirgacha
ajratilmaydigan birikmalarda foydalaniladi.

Qo'zg'almas o'tqazishlarda aylantiruvchi moment yoki o'q bo'yicha
yo'nalgan kuch go'shimcha mustahkamlash elementlari yordamida uza-
tilsa, bunday birikmalarga o'tqazishni o'xshatish usuli bilan tanlash mumkin.

Kafolatlangan minimal tarangli o'tqazishlar R/p, P/h kam yuklanishlarda
go'llaniladi. Asosan ular quyidagi holatlarda qo‘llanilishi mumkin, birikuvchi
detallarning tasodifiy siljishi mumkin bo'lganda, engil deformatsiyalanuvchi
yupga devorh detallarning birikmasi uchun, og'ir yuklangan yoki qo'shimcha
mahkamlangan, tez aylanuvchi katta o'lchamli detallami markazlashtirishda,
rangli metallar va yengil gotishmalardan tayyorlangan detallami biriktirishda.

H6/p5, P6/U5o'tqazishlari tarangliklaming katta migdorda tebranishiga
yo'l go'yilmaydigan hollarda ishlatiladi.

H7/p6, P7/h6 o'tqazishlar, vallarga tishli g'ildiraklami o'matishda
(birikma shponka bilan mustahkamlanadi), korpuslaiga vtulkalami presslashda
va vallaiga o'matiluvchi xalgalami kiygizishda ishlatiladi.

Kafolatlangan mo'tadil tarangli o'tqazishlar H/r, H/s, H/t, R/h, S/h,
T/h o'rtacha migdordagi yuklanishlami gqo'shimcha mahkamlashsiz va og'ir
yuklanishlami go'shimcha mahkamlash bilan uzatishda ishlatiladi.

H7/r6, H7/s6, H8/s7, H7/16, R7/h6, S7/h6, T7/h6ora aniglikdagi o'tgazishlar
(tarangliklar N=(0,0002...0,0006)D ni tashkil etadi). Ular og'ir va urilishli
yuklanishlardakoipuslaigavatishli g'ildiraklargasirpanish pcxIshipniginingvtulkasini
presslashda, og'ir ishlash sharoitida tishli va chervyak g‘ildiraklami vallarga, hamda,
cho'yanli markazlaiga bronzali tishli gardishni presslab o'matishda ishlatiladi.

Kafolatlangan katta tarangli o'tgazishlar H/u, H/x, H/z, U/h taranglik
(0,00100,002)D ni tashkil etadi. Odatda go'shimcha mahkamlashsiz og'ir va
urilishli yuklanishlami gabul giladi.

Birikmaning mustahkamligini oshirish uchun selektiv yig'ish
go'llaniladi yoki asosiy detalga ancha aniq joizlik belgilanadi.
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H7/u7, H8/u8, U8/h7—buguruh eng ko‘p ishlatiladigan o'tgazishlardir.
Ular ajralmaydigan yarimmuftalami vallaming oxiriga, hamda, tishli-bronzali
va po'lat bandajlami cho‘yan va po'lat markazlaiga presslashda, kalta vtulkalami
erkin aylanuvchi tishli g‘ildiraklaiga presslab kiygizishda ishlatiladi.

H8/x8, H8/z8 o'tqazishlar, o'zgaruvchan yuklanishlaiga, urilishlaiga va
tebranishlaiga beriluvchi birikmalarda, hamda materialida katta kuchlanish paydo
bo‘luvchi galin devoiii vato'la kesimli detallarning birikmalari uchun mo'ljallangan.

Nazorat savollari

1 Birikmalar uchun o'tgazishlami tanlash yoki aniglashning ganday usullari bor?
2. Tirgishli o'tqazishlar uchun o'tgazishlami tanlashda ganday hisoblar
bajariladi?

3. Tirgishli o'tgazishlami hisoblab tanlash nimaga asoslanadi?

4. Detallar birikmasining ish vagtida tirgishning vaqt bo'yicha o'sish
jarayonining grafigi ganday bo'ladi?

5. Tirgishli o'tqazishlarda teshik va vallaming g'adir-budirligi balandliklarining
kamayishi nima sababdan amalga oshadi va gancha migdoigacha kamayadi?
6. Harorat ta’sirida tirgish giymatining o'zgarish sababini ayting.

7. Hisobli tirgish, standart tirgish, mugobil tirgishlaming fargi nimada?
8 H/h, H/g, G/h, Hle, E/h, H/d, D/h, H/a, H/v, H/c, A/h, B/h, C/h
o'tqazishlarini gaerlarda go'Uash mumkinligini ayting va ulami go'Uash
bo'yicha taxliUy mulohazalar yuriting.

9. OraUq o'tqazishlar ganday detaUaming birikishi uchun mo'ljallangan?
10. OraHg birikmalarni tanlashning o'ziga hosligi nimadan iborat?

11. Oralig birikmalarda tirgish va tarangliklaming hosU bo'lish ehtimolini
ganday aniglash mumkin?

12. Oraliq o'tqazishdagi tasodifiy tirgish va taranglikni aniglash usulini
tushuntiring.

13. Hijs, Jsih, H/k, K/h, H/m, M/h, H/n, N/h o'tgazishlarini go'Uash
bo'yicha muloxaza yuriting va qaerlarda go'Uash mumkinligini asoslang.
14. Tarangli o'tqazishlar ganday sharoitda go'llaniladi?

15. Pressli o'tqazishlami hosil qUishning ganday usuUari bor?

16. Tarangli o'tqazishni hisoblash tartibini bajarib ko'rsating.

17. Hagiqiy, hisobli, standart, yo'l go'yUgan tarangliklami o'zaro farglang
va tushuntiring.

18. Tarangli o'tqazishlar nisbiy o'rtacha taranglik giymati bo'yicha ganday
guruhlarga bo'linadi? Har birining mohiyatini taxlil qUing.

19. Solishtirma bosim, yo‘1qo'yilgan solishtirma bosim, maksimal bosimlami
farglang.

20. H/p, P/h, H/r, HIs, H/t, R/h, H/u, H/x, H/z, U/h birikmalarni
o'rganing, tahlil gUing va gaerlarda go'Uash mumkinligini aniglang.
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4.6. SELEKTIV YIG’ISH

Mashinalar ishonchliligi va uzoq muddatli ishlashiga qo'yiladigan
talablar ko‘p hollarda konstruktoriar (va foydalanuvchilami) ni mxsat
berilgan tirgishlar va tarangliklamijuda gattiq chegaralarda cheklashga majbur
giladi. Buyugori talablar joizliklaming migdorini kamaytirishga olib keladi,
ya’ni detalni tayyorlash anigligini oshirish hisobigagina qondiriladi. Bu holda
detallami mayjud dastgohlarda tayyorlash mumkin bo‘Imay qoladi yoki
mavjud dastgohlarda ulami ishlab chigarish igtisodiy jihatdan o‘zini
goplamaydi.

Qism va mashinalami yig'ish anigligini detallami ishlash uchun
belgilangan joizliklaming miqgdorini kamaytirish yo'li bilangina emas,
yig'ishda selektsiya usulidan foydalanish bilan ham bu aniglikni oshirish
mumkin (“seleksiya” lotincha “selektio’ tanlash, ajratish ma’nosini beradi).

Selektiv yig'ish tashkiliy-texnik usul bo'lib:

a) birikuvchi detallami ishlov berish uchun mo'ljallangan joizliklarini
kamaytirmasdan yig'ish anigligini oshirish hamda;

b) detallaiga ishlov berish joizliklarini igtisodiy jihatdan magsadga
muvofiqjihatlaigacha kengaytirib birikmaning talab etilgan yuqori anigligini
saglash uchun mo'ljallangan.

Selektiv yig'ish nafaqgat silindrik shakldagi detallami biriktirishda,
balki boshga, ancha murakkab shakldagi detallami (podshi pniksanoatida,
jips rezbali birikmalardavah.k.) ham biriktirishda go'llaniladi.

Bu usulning mohiyati shundan iboratki, texnologik bajarish mumkin
bo'lgan va iqgtisodiy jihatdan magsadli joizlik chegarasida tayyoriangan
birikmadagi detallarning hagiqgiy o'lchamlariga garab teng guruhlar soniga
ajratiladi, keyin bir xil guruhlardagi vallar va teshiklami yig'ish amalga
oshiriladi.

Selektiv yig'ishda (tirgishli va tarangli o'tqazishlarda) eng katta tirgishlar
vatarangliklar kamayadi, eng kichiklari esa - kattaradi-ki berilgan o'tgazish
uchun tirgish va tarangliklaming o'rtacha giymatiga tanlash guruhlari sonining
oshishi bilan yaginlashiladi. Bu esabirikmani ancha bargaror va ko'p muddatli
ishlashiga olib keladi. Hagigatdan, shunga intilish kerakki, go'zg'aluvchi
birikmalaming hammasi yoki aksariyati ish boshlash oldidan tirgishga ega
bo'lishi va u ruxsat etilgan eng kichik migdoriga teng bo'lishi kerak. Bu
holda birikmaning eng katta texnik resursiga ega bo'lishi ta’minlanadi.

Siljimas (go'zg'almas) birikmalarda boshlang'ich taranglikning
kamayishi birikmaning ishonchliligini pasaytiradi, chunki maksimal
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migdoiga yaqin yuklanish ta’sirida detallarning o'q bo'ylab siljishi yoki
aylanib ketish xavfi paydo bo'ladi. Boshlang'ich tarangliklami oshirish
ham magsadga muvofiq emas, chunki bu hamma vagt yig'ish va ajratish
ishlarini murakkablashtiradi, ba’zan esa gamrovchi detaining parchalanishiga
olib kelishi mumkin.

Selektiv yig'ish birikuvchi detallaiga ishlov berish anigligiga qo'yilgan
talabni oshirmasdan talab etilgan bargaror tirgish va tarangliklami
ta’minlaydi, shu bilan birga guruhlar sonini ko'paytirish birikmaning
anigligini oshiradi va birikmada tirgish va tarangliklami barqgarorlashtiradi.

Ammo selektiv yig'ishni go'llash o'z navbatida, qo'shimcha hara-
jatlarga olib keladi, bu harajatlar guruhlar sonining ko'payishi bilan oshadi.

Selektiv yig'ish uslubidan foydalanilganda detallarning asosan yuza
g'adir-budirligiga va geometrik shaklining anigligiga yuqori talablar qo'yiladi.
Agar geometrik shakldagi og'ish odatda ishlov berish joizligidan oshmasligi
kerak bo'lsa, selektiv yig'ishda u guruh joizligi migdoridan oshmasligi
kerak. Yuza g'adir-budirligi yo*1go'yilmagan miqdorini belgilashda ham
uni guruh joizligi bilan solishtirishga to‘g‘ri keladi. Bu anig dastgohlami
go'llashni talab etadi va guruhlar sonini birmuncha oshirish imkoniyatini
cheklaydi. Bundan tashqari, guruhlar sonini ko'paytirish selektiv yig'ishga
ketadigan harajatlami oshiradi, chunki ko'plab kolibrlar talab etiladi,
sozlash, rusumlash, saglash murakkablashadi, tugallanmagan ishlab
chiqarish ko'payadi. Shuning uchun har ganday xolatda ham eng kam
guruh soni bUan cheklanish ma’quldir.

Selektiv yig'ishda kerakli guruhlar sonini aniglash

Eng kam guruhlar sonini (*n’) aniglash birikmada tirgish (yoki
taranglik) ga bo'lgan talabdan kelib chigishi kerak. Ulaiga hisoblash yoki
tajriba orgali erishiladi, ya’ni va (yoki va 7V7[n) laming
miqdorlari aniq bo'lishi kerak. Buridan tasffqari TDva M (teshik va val joizligi)
ning migdorlari ham ma’lum bo'lishi kerak. Tirgishlar va tarangliklar hamma
guruhlarda bir xilda bo'lishi uchun, selektiv yig'ishda teshik va vallaming
ishlov berish uchun joizliklari migdori bir xil gilib olinadi. (TD= Td), shunda
teshik va valning guruh joizliklari ham bir xil bo'ladi, ya’ni

TDgur=Tdgr N
Shunda detallami saralash guruhlari soni quyidagi formula bilan
aniglaniladi:
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n=TDJTD yow n=Td/Tdgr (52

. Agar o‘tqazish berilgan bo‘lib TD=Td bo'lsa guruhlar soni quyidag
formula bilan aniglanadi: tirgishli o'tqazish uchun (18-rasm).

>1

18-rasm. Selektiv yig'ishda tirgishli o'tgazish uchun saralash guruhlari sonini
aniglash sxemasi (TDqTd).

n-TD/teZ-S~-Td)
yoki n=TD/{Strax S~ -T d) (53)

tarangli o'tqazish uchun (19-rasm)

it o»— 13— »
r —_—
i H

>I'si—H

19-rasm. Selektiv yig'ishda tarangli o'tgazish uchun saralash guruhlari sonini
jiniglash sxemasi (TDgTd).

n=TDI{N~-Nteb-Td)
yoki n=TD/(Nm -NZ-Td) (54)

1. Agar o'tqazish berilgan bo'lib TDNe Td bo'lsa
1. Tirqishli o'tqazish uchun

a) S o chekka giymati berilgan (20-rasm).
TD > Td bo'lganda; Td > TD bo'lganda;
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20-rasm. Selektiv yig'ishda tirgishli o'tgazishlar uchun sara-lash guruhlari sonini
aniglash sxemasi ('S ™ n be-rilgan holat uchun).

n=Tdi{rd+s”™ -s'?'}, n=7B/(ro+s- -sa")

bu erda: - 1-guruhning eng kichik tirgishi;
S*j. - n-guruhning eng kichik tirgishi.
b) chekka giymati berilgan (21-rasm)

n

2 S
S a W

a
2

21-rasm. Selektiv yig'ishda tirgishli o'tqazishlar uchun sara-lash guruhlari sonini
aniglash sxemasi ( be-rilgan holat uchun).

TD > Td bo‘lganda; Td >TD bo‘lganda;

n=rd/(rd+S~-S'jr}. n=7D/(r0o+5,-S'z)
bu erda: - n-guruhning eng Kkatta tirgishi;
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S Igr - 7-guruhning eng katta tirgishi.
2. Tarangli o'tgazish uchun
a) N.gr chekka giymati berilgan (22-rasm)

% €
a

22-rasm. Selektiv yig'ishda tarangli o'tgazishlar uchun saralash guruhlari sonini
aniglash sxemasi ( Aj&r berilgan holat uchun).
min

TD > Td bo'lganda; Td > TD bo‘lganda;

n=Td/(Td+Nmb- NAT); n=TDI(TD+N~-N"£)
bu erda:
N ~ r - rt-guruhning eng kichik tarangligi;

- 7-guruhning eng kichik tarangligi.

b) chekka giymati berilgan (23-rasm)
TD > Td boMganda; Td > TD bo‘lganda;
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23-rasm. Selektiv yig'ishda tarangli o'tqazishlar uchun saralash guruhlari sonini
aniglash sxemasi (N ~ berilgan holat uchun).

n=Tdl(Td +N ~-N "~ \
| ~n=TD/(TD+Nmx-N"wZ")

bu erda: - 7-guruhning eng katta tarangligi;

Jtwan™ - n-guruhning eng Kkatta tarangligi.

Selektiv tanlash usulida yig'ishni o‘tgazishning anigligiga ganday ta’sir
qgilishini go‘zg‘aluvchan A7//7 standart o'tqazish misolida ko'rsatish
mumkin (24-rasm), bunda teshik 60N7(+0,03) val esa 60f7("~%J ko‘rinishda
belgilanadi. Bu o'tgazish 90 mkm dan iborat eng katta tirgish bilan va 60
mkm dan iborat o'tgazish joizligi bilan tavsiflanadi.

24-rasm. Selektiv tanlash usulida yig'ishga doir misol.



Endi mashinaning yana ham takomillashgan konstruktsiyasini yig'ish
anigligini oshirish va joizlik migdorini 20 mkmga yetkazish talab etiladi
deb faraz qgilaylik, ya’ni S’:J;"n =70 mkm; S'f;l”r::SO mkm. Ma’lumki,
TD=Td=30 mkm, 02=90 mkm, =30 mkm. Ma’qul guruhlar
sonini topish uchun yugorida keltirilgan formuladan foydalanamiz, ya’ni:

N=7DI(SE«~SnN-7Y)=30/(70-30-30) =30/10 =3

Guruh tirgishlarini belgilab selektiv yig'ish uchun joizliklar
maydonining sxemasini (24-rasm) quramiz.

Teshik va valning guruh joizliklarini  hisoblasak
TD*" =TD/n=30/3 =10 mkm; Tdgur=Td/n =30/3 =10
mkm. Detallarning o'lchamiarini, chekka tirgishlarini va o'tqazish joizligini
aniglab natijasini 6-jadvalda keltiramiz.

6-jadval.
Detallarning o'Ichamlari, chekka tirgishlari va o'tqazish joizligi.
Guruh  Teshik,  Val, Car 0 5= O'tqazish
mm mm mn joizligi,
mkm mkm mkm
60/ ag 50 70 20
2 50 70 20
60r. ag 50 70 20

Jadvaldan ko'rinibL turibdiki, har bir guruh teshiklarini huddi shu
guruhga kiruvchi vallar bilan biriktirilganda har ganday holatda ham 70
mkmli eng katta tirgish va 50 mkm li eng kichik tirgish hosil bo'ladi,
o'tgazishjoizligi esa 20 mkmga teng. Seleksiya usulini go'llashimiz natijasida
eng katta tirgish kichrayadi, eng kichik tirgish esa kattalashadi, o'tqazish
joizligi esa 75 “tim= =70-50 =20 mkm bo'lib 3 marta kamaydi,
ya’ni yig'ish anigligi talab etilgan migdorgacha oshdi.

Mashinalami, seleksiya usulidan foydalanib yig'ishning kamchiligidan
biri shuki, tanlab yig'ishda to'ligmas (chekli) o'zaro almashinuvchanlik
hosil bo'ladi va ogibatda ishlangan detallarning o'lchamlari bo'yichaguruhlarga
ajratishdan iborat go'shimcha operatsiya vujudga keladi. Yig'ish vagtida fagat
ma’lum o'lchamli guruh detallarigina biriktirilishi mumkin bo'lganligidan
tayyorlangan detallarning hammasini hisobga olish va detallar tayyorlashni
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rejalashtirish murakkablashadi. Selektiv yig'ish usulining afzalligi
birikmalaming yuqori anigligida yig‘ilishidir. Kengaytirilgan joizlikka ega
bo'lgan detallami ishlab chigarish, ma’lumki, mehnat unumdorligini
oshiradi, yarogsizlik foizini kamaytiradi, natijada maxsulotning tannarhi
ancha pasaytirilishiga erishiladi.

4.7. KONUSLI BIRIKMALARDA 0 ZARO
ALMASHINUVCHANLIK

Burchak oMchamlari va joizliklari

Konusli birikmalar qator afzal xususiyatlari tufayli keng targalgan.
Ulaming —germetikligi (zich yopiqlik), birikmaning yuqori mustahkamligi
va kuchlanishi, detallarning o'q bo'ylab joylashishini o'zgartirish hisobiga
tirgish va taranglikni engil rostlash imkoniyati, konus juftining birikish
elementlari sirtlarini zararlamasdan tez yig'ish va ajratish, 0‘z-o‘zidan
markazlashish xususiyatlari juda muhim hisoblandi.

Konusli birikmalar mashinalar, asboblar, apparatlar, quvir
o'tkazgichlarda, shkiv va variatorlarda keng go'llaniladi. GOST 8908-81
(ST SEV) 178-75 va ST SEV 513-77) bo'yicha ulaming turlarini cheklash
uchun mashinasozlikda keng qo'Uash mo'ljallangan umumiy magsaddagi
me’yoriy qatorlar va o'lchamlar reglamentlanadi.

Konusli birikmaning sifatiga burchaklar xatoligi va tutashuvchi sirtlar
shaklining og'ishlari ta’sir etadi. Burchak kichik tomonining uzunligi 2500
mm gacha bo'lgan o'lchamlar uchun (hamma uzunlik ko'lami 13 intervalga
bo'lingan; 10 mm gacha, 10 dan 16 mm gacha va sh.k.) uch qator
burchaklar aniglangan. Birinchi gatoriga 0°;5°;15°*30°;45°;60°;90°;120°
burchaklar kiradi. Ikkinchi gator yana sakkiz burchaklar bilan to'ldirilgan,
ya’ni qo'shimcha ravishda quyidagi burchaklarni o'z ichiga oladi
301;1°;,20;30;80;10°;200va 750, uchinchi gator - eng to'lasi hisoblanadi, u
birinchi va ikkinchi gatoming hamma burchaklari va quyidagi qo'shimcha
burchaklarni o'z ichiga oladi: 151;45%1°;3°;4°,6°;7°;9°;12°;18°;22°;25° ;35°;
40°;500;55°;65° ;70°;80°;85°;100°;110°;135°;150°; - 180°;270°;360°. Burchak
tanlanganda birinchi gatordan tanlash tavsiya etiladi. Agar konstruksiya
ulardan hech birini olishga imkoniyat bermasa, unda ikkinchi gatordan
tanlash mumkin va iloji bo'lmasagina uchinchi gatordan olish kerak. Me’yoriy
burchaklar hisoblashda dastlabki sanaluvchi bog'lig bo'Imagan burchak
o'lchamlar uchun qo'llaniladi.
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Hisoblash yoii bilan olingan burchaklar va GOST 8593-81 bo'yicha
konuslaiga standart taallugli emas, GOST 178-75 bo'yicha burchak joizligi
asexva aNchekka burchaklar fargiga teng bo'lib, JIMarAar bilan belgilanib
burchak va chizigli birliklarda ifodalanishi mumkin. Standart burchak
xatoliklarini cheklashning turli usullariga binoan quyidagi belgilashlami
aniglaydi:  (25-rasm).

ATa - burchak joizligi, burchak birligida mikroradianlarda;

ATFa. - joizlikning yaxlitlangan giymati, gradusda, minutda, sekundda
AT ning aniq giymatini yaxlitlash bilan olinadi va chizmaiarda chekli
og'ishlami belgilash uchun ishlatiladi (GOST 2.307-68).

ATh- burchak joizligi, burchak uchidan Lt masofatomoniga o ‘tkazilgan
pedendikulyardagi «av» kesma (25-rasm, a).

ATB- konus burchagi joizligi, n konus o'qiga perpendikulyar L masofada
joylashgan o‘gga me’yoriy ikki kesimdagi konus diametrlar fargi uchun
ifodalangan joizlikdir (25-rasm, b).

Ar Aturidagi joizliklar Z;uzunlikka bog'lig ravishda 1.3 konuslikdan
katta bo'lgan konuslar uchun aniglanadi. 1:3 konuslikdan kichik konuslik
uchun Z~Lolinib Alaturidagi joizlik belgilanadi.

Burchak o'lchamlar uchun joizliklar £ATG 2 simmetrik chekli og'ishlar
ko'rinishda ko'rsatiladi. Ammo ba’zan birikma konstruksiyaning maxsuslik
talabiga asosan standart bo'yichajoizlik giymati saglangan holda nosimmetrik
joylashishga yo'l go'yiladi.

Joizlik maydonining joylashishidan gat’iy nazar burchak o'lchamlari
chekli og'ishlari burchak nominal o'lchamidan boshlab hisoblanadi. Burchak
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o'lchamlari uchun 17 aniglik darajalari o'matilgan. Aniqlik darajasi joizlik
belgisining yonida ko'rsatiladi, masalan: AT 10; AT 5; AT2. 17 aniqglik
darajalar har birining qo'llanilish soxasi burchak o'lchamlar anigligiga
bo'lgan funksional talablarga asosan belgilanadi.

1-6-aniglik darajalari burchak o'lchovlari, kalibrlaming burchak
o'lchamlari, o'ta anig va germetik birikmalar uchun ishlatiladi; 7-yaxshi
markazlashtirishni talab etuvchi yugori aniglikdagi detallar (instrumental
konusli, yuqori aniglikdagi uzatmalarda tishli g‘ildiraklaming vallar bilan
konusli birikmalarida); 8-9-yuqori aniglikdagi detallarda, ya’ni katta
aylanma momentlami uzatuvchi konusli birikmalarda (masalan, konusli
friktsion muftalarda); 10-13-me’yoriy aniqlikdagi detallar uchun
(masalan, yo‘naltiruvchi plankalar, markazlar va markazlashtiruvchi
teshiklarda); 14-15-past aniglikdagi detallarda, ya’ni fiksatorlar ko'rinish-
dagi to'xtatuvchi (qgotiruvchi) detallarning burchak o‘lchamlarida; 16-
17-anigligiga yuqori talablar qo'yilmaydigan burchak oichamlarda (erkin
o'lchamlar) qo'llaniladi.

Joizlik burchak hosil giluvchi kichik tomonning uzunligiga bog'lig ravishda
aniglanadi. Burchak o'lchamiarni tayyorlash va o'lchash anigligi birinchi
navbatda burchak tomonining uzunligiga bog'lig va uning kamayishi bilan u
pasayadi. Shuning uchun joizlik tanlanganda burchak kichik tomonining
uzunligini asos gilib olinadi.

Burchak o'lchamining joizligi burchak biriiklarida beriladi, birog kerak
bo'lganda uni chizigli birlik bilan ham ifodalash mumkin.

ATh=ATa Lr \0'3 (55)

bu yerda: ,47”-chizigli birlikdagi joizlik, mkm;

N7a-burcbak birliklardagi joizlik, mkrad;

Lj -burchak kichik tomonining uzunligi, mm.

Burchak joizliklari nominal burchakka nisbatan musbat (QAT) va manfiy
{-AT) tomonga yoki simmetrik (+/17) joylashishi mumkin. Burchaklaming
ko'rsatilmagan chekli og'ishlarining sonli giymatlari GOST 25670-83 (ST
SEV 302-76) bo'yicha £AT16va +AT17ga mosdir.

Sillig konusli birikmalaming o'tqazishlari
Konusli birikmalar silindrik birikmalarga garaganda ayrim afzalliklari
bo'lsada unchalik keng targalmagan. Uning asosiy afzailigi mashinalami

ishlatishda tirgish yoki taranglikni berishidir.

86



Uch turdagi konusli birikmalar bo'ladi. Bular qo'zg'almas (press
tipidagi, harakatsiz), harakatli va zich.

Qo'zg'almas birikmalar detallarning o'zaro harakatiga yo'l go'ymaydi
yoki aylantiruvchi momentni uzatish uchun ishlatiladi. Qo'zg'almas
birikmalar tez-tez bo'laklanadigan, kam holda bo'laklanadigan va umuman
bo'laklanmaydigan bo'lishi mumkin.

Birikmaning ishini birikuvchi sirtlar orasidagi ishqgalanish kuchi
ta’minlaydi. Bu birikmaning asosiy afzalligi shundaki, montaj va demontaj
ishlari yengil kechadi. Ular asboblami mahkamlashda va konusli friktsion
muftalarda ishlatiladi. Birikmaning yuklanishi katta bo'lganda va ular orasida
nisbiy kam taranglik bo'lganda, hamda u tebranishda bo'lganda
go'zg'almas konusli birikmalarda bitta yoki ikkita shponka moMjallanadi.
Masalan, elektr mashina va stanoklarda, kemalar, suv kanallarining
konusli birikmalarini biriktirishda ichi to'la va bo'sh vallaming flanetsli
muftalarini, konusli friktsion muftalami, konusli shtiflami va kallaklami,
zichlashtiruvchi qopqoglarni biriktirishda ishlatiladi. Konusli
birikmalardan tarangliklar, hamda shponka sonini (yokilgo'shimcha
mahkamlash kerakligini) hisoblashda materiallar qarshiliklari va sillig
silindrik birikmalar uchun pressli o'tgazishlardagi tarangliklami hisoblash
kabi anig usullar go'llaniladi.

Zich birikmalar sirpanish ehtimoli bo'lgan birikuvchi sirtlardan
gaz, suv va moy o'tkazmaslikni ta’minlash uchun qo'llaniladi, ya’ni
birikma germitizatsiya gilinadi. Bunda germitizatsiya sirtlami ishgalash
hisobiga erishiladi, ammo detallarning to'la o'zaro almashinuvchanligi
buziladi. Zich birikmalar quvur o‘tkazgich armaturalarining gopgoqli
kranlarida, dvigatel klapanlarini «uya» sida, karbyuratorlar jiklyorlarini
o'tqazishda ishlatiladi.

Harakatli (siljishli) konusli birikmalar foydalanish jarayonida juftlik
elementlari orasidagi tezlikni yoki nisbiy aylanishni ta’minlash uchun
ishlatiladi. Bu birikma 0'q bo'yicha detallami aniq markazlashtirish va ishchi
sirtlarining yemirilishini konpensatsiyalash, ulami o'q bo'yicha siljitish
mumkinligi kabi afzalliklarga ega. Bunday o'tqazishlar aniq asboblarda,
stanoklaming konusli podshipniklarda me’yorlagich rostlash qurollarida
go'llaniladi.

Konusli birikmalar quyidagi asosiy parametrlari bilan tavsiflanadi (26-
rasm, a):
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26-rasm. Konusli birikmalaming a) o tchamlari, b)joizlik
maydonining joylashishi.

bu yerda: Deva D-konus katta asoslarining nominal diametrlari;

dt va d-konus kichik asoslarining nominal diametrlari;

Leva L,-konus uzunligi, konus katta va kichik asoslari orasidagi masofa;

C -konuslik (Sq(D-d)Lg2tgzG2)\

a -konus burchagi, ya’ni o'q bo'ylab kesimdagi konusni hosil
giluvchilar sirtlar orasidagi burchak;

a G'2 -og‘ish burchagi, ya’ni konus o'gi bilan uni hosil giluvchi sirt
orasidagi burchak.

O’Ichash osonlashishi uchun nominal diametrli yoki hisoblanuvchi
kesimdagi diametrlami konuslar asoslaridan birortasining yaginidan

88



tanlanadi yoki hisoblangan diametriar sifatida asoslari diametdarining o'zlari
gabui gilinadi.

Konusning asos tekisligi - konus o'giga perpendikulyar o ‘tkazilgan
tekislik bo'lib, konus kesimlari holati unga nisbatan aniglanadi. Konus
asos masofasi (zt, r*-bu konus asos tekisliklaridan muhim deb olingan
birorta hisoblanuvchi kesimgacha bo'lgan masofadir. Agar asos sifatida
konusning muhim hisoblanuvchi ke-simi olingan bo'lsa, unda konus
asosiy masofasi nolga teng bo'ladi.

Konus birikmaning asos masofasi (ZJ - bu bir detaining
ikkinchisiga nisbatan holatini aniglovchi tashqi va ichki tutashuvchi
konuslar asosiy tekisliklari orasidagi o'qli masofasidir. Agar tashqi va
ichki konuslar asosiy kesishmalari sifatida muhim kesishmalari olingan
bo'lsa, unda birikmalaming nominal asos ma-sofasi quyidagi formulalar
bilan aniglanadi:

_(D.-D.) - Jd.-d,)
' C m' C *

Me’yoriy konusliklar va konuslar burchaklari GOST 8593-81 (ST
SEV 512-77) bilan aniglanadi va uzunlik konusli detallar elementlarining
konusligi va burchaklariga tegishlidir.

Konusli birikmalar uchun joizliklar tizimi GOST 25307-82 (ST SEV
1780-79) da keltirilgan bo'lib 1:3 dan 1:500 konuslikdagi diametri 500
mm gacha bo'lgan sillig konuslar uchun mo'ljallangan.

Konuslar uchun quyidagi joizliklaming turlari reglament-
lashtirilgan (26-rasm, b): konus diametri joizligi (T”); konus burchagi
joizligi (AT)] konus shakli joizligi-dumaloglik joizligi (TfK) va to'g'ri
chizigli joizligi (Tn).

1-usul-har ganday kesimdagi konuslar diametrlarining joizligi TD
bilan hamma turdagi joizliklami birgalikda me’yorlashtirish. Bu holda
ikki chekli konuslar bilan cheklangan konuslarning joizlik maydonida
konus real sirtining hamma nuqtalari joylashishi mumkin. Shunday
gilib, nafagat diametrining og'ishlari balki konus shakli va burchagi
og‘ishlari ham cheklanadi.

2-usul-har ganday turdagi joizliklaming alohida me’yor-
lashtirilishi: berilgan kesmada konus diametrining joizligi 7”; konus
burchagi joizligi AT; konus hosil giluvchi dumaloglik THRva to'g'ri
chiziglilikning TH_joizliklari.
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1-usul, konstruktiv elementlar bo'yicha siljimaydigan o'tkazgichlarda
va berilgan o‘q bo‘ylab masofadagi tutashuvchi konuslar asosiy tekisliklari
orasida qo'Uash tavsiya etUadi. Bu o'tqazishlarda tirgishlar va tarangliklaming
o'lchamlari fagat tutashuvchi konuslar diametrlari chekli og'ishlarga
bog'ligdir.

Konus burchagi va shakl og'ishi tirgish va tarangliklar notekisligiga,
hamda tutashuv uzunligiga ta’sir etadi. Kerak bo'lganda T"joizligiga garaganda
burchak konusli AT va konus shakli TRRva Tn ga go'shimcha birmuncha tor
joizliklar bilan ulami cheklashga ruxsat etiladi.

2-usulda, birikuvchi konuslar boshlang'ich holatdan berilgan o'q
bo'ylab siljitishdan yoki presslash kuchiga nisbatan go'zg‘almaydigan
o'tgazishlardan foydalanish magsadga muvofig.

Tirgishlar va taranglik o'lchamlari bu holatda yig‘ish sharoiti bilan
aniglanadi, diametr joizligi esa fagat asos masofasiga ta’sir etadi. Konus
burchak va shakl joizligi tirgishlar yoki tarangliklar va tutash uzunligi
me’yorlashtirish tavsiya etiladi.

Konus diametri joizligi sillig silindrik birikmalar joizliklariga mos
bo'lishi kerak. Tanlangan kvalitetda joizlik TDkonus katta asosan nominal
diametri bo'yicha aniglanadi, TBjoizligi esa berilgan konus kesimi
nominal diametri bo'yicha aniglanadi. Berilgan TDjoizlikda, agar TD
joizlikdan to'la foydalanishga garaganda va berilgan TC5da konus burchak
og'ishi bir muncha tor chegaralarda cheklangan bo'lsa, unda yana AT
konus burchagi burchakli AT& yoki chizigli ATnbirliklarda yanajoizlik
belgilanishi shart.

Birikuvchi konuslar chekli burchak og'ishlarining joylashishi bir
tomonlama (QAT yoki -AT) yoki simmetrik (eATG?2), birikmaydigan
konuslar uchun fagat simmetrik bo'lishi mumkin.

Joizlik maydonlari va o'tgazishlami tanlash, tutashuvchi ko-
nuslarning o‘q bo'ylab o'zaro joylashishini funksiyalash usuliga
bog'liqdir.

Konstruktiv elementlar bo'yicha yoki asosiy tekisliklari orasidagi
berilgan 0'q bo'ylab joylashishi bo'yicha fiksatsiyalash o'tqazishlarida quyidagi
joizlik maydonlarini qo'Uash kerak:

« Ichki konuslar uchun- N4, N5, N6, N7, N8, NO9;

mTashqgi konuslar uchun -d, e,f g, h,is kK, m, n,p, r,s, t y, X, Z

O'tqazishlarda tashqi va ichki konuslar diametrlarining joizlik
maydonlarini fagat bir kvalitetda birga qo'shish tavsiya etiladi va fagat
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asoslangan holatlardagina ichki konus diametri joizligini bir yoki ikki
anig emas kvalitetda olish mumkin.

Tutashuvchi konuslar boshlang'ich holatiga nishatan berilgan o‘q
bo'yicha siljish o4gazishda o‘q bo'ylab siljish chekka giymati quyidagi formula
bilan aniglanadi:

(57)
(58)
(59)
(60)

Birikuvchi konuslar boshlang'ich holatiga nisbatan yoki presslash kuchi
bo'yicha qo'zg'almaydigan o'tgazishlardan 8 dan 12 gacha kvalitetli joizlik
maydonlarini qo'Uash kerak.

« Ichki konuslar uchun-N, Js, N;

mTashgi konuslar uchun -A, js k

Ichki konuslar uchun Njoizlik maydoni imtiyozii hisoblanadi.

Nazorat savollari

1. Konusli birikmalaming mashinasozlikda va boshga soxalarda
go'llanilishi.

2. Konusli birikmalarda ganday joizliklar va o‘tkazgichlar qo'llaniladi?

3. Burchak o'lchovlarining joizligi uchun nechta aniglik darajasi
belgilangan?

4. Nima uchun burchak kichik tomonning uzunligi ortishi bilan
burchakning tegishli joizligi o'zgaradi?

5. Konusli birikmalaming silindrik birikmalardan afzalligi nimada?

6. Konusli birikma chizing va uning asosiy parametrlarini ko'rsating.

7. Konusning asos masofa va asosiy tekisligi deb nimaga aytiladi va
uning kattaligining o'zgarishi konus diametri, joizlikka hamda konuslikka
ganday bog'lanishda bo'ladi?
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4.8. DUMALASH PODSHIPNIKLAMDA 0 ‘ZARO
ALMASHINUVCHANLIK

4.8.1. PODSHIPNIKNING ASOSIY BIRIKUVCHI ELEMENTLARI
VA ANIQLIK KLASSLARI

Dumalash podshipnildari standart mahsulot bo‘lib maxsus davlat
podshipnik zavodlarida ishlab chigariladi. Ular to'la, tashqgi o'zaro
almashinuvchanlikka ega. Aniglikka o'ta yuqori talab go'yilgani uchun uning
elementlarini guruhlab yig'ish go'llaniladi. Podshipniklar atamalari va
anigliklari GOST 24955-81 bilan reglamentlashtiriladi.

Dumalash podshipniklari dumalash elementlarining shakligaqgarab,
sharikli, rolikli, go'yilayotgan kuchni gabul gilish qobiliyatiga garab, radial,
radialtayanch, tayanch vao'q podshipniklari bo'ladi.Tayyorlash vayig'ish
anigligigagarab dumalash podshi pniklari beshtaaniqlik klassigabo'linadi,
aniglik Kklassining ortib borishi tartibi quyidagicha RO; R6; R5; R4; R2
bo'ladi.

RO, R6-klass podshipniklari eng ko'p ishlatiladi. Podshipnik asosiy
elementlari; Tashgi va ichki halga, dumalash elementi va seperatordan
iborat.

Asosiy oichamlari: ZMashqi diametr; d-ichki diametr; F-halga kengligi
(27-rasm, a).

Podshipnik birikuvchi elementlarining joizlik maydoni sillig
birikmalardan quyidagilar bilan farq giladi.

1 Tashqi va ichki diametrjoizlik giymatlari davlat standarti ST SEV
144-75 dan olinmaydi, balki GOST 520-71 dan olinadi.

2. lchki diametr bo'yicha joizlik maydoni asosiy teshik joizlik
maydonidan farq giladi va u nol chizig'idan pastda joylashgan.

3. Podshipniklar uchun alohida aniglik klassi gabul gilingan
(kvalitetlardan olinmaydi).

Stanoksozlik va ashobsozlikda 6, 5,4 va 2 klasslar go'llaniladi. Traktorlar,
avtomobillar, gishlog xo'jaligi vagidromelioratsiya mashinalarida fagat “nol”
klassidagi podshipniklar go'llaniladi.

Podshipnik aniqlik klassi uning tartib ragami oldigayoziladi,
masalan, R4-205 yoki 4-205, bu yerda R4 yoki 4-aniglik Klassi, 205-shartli
belgilanishi (belgilashlarda R-lotin harfini tushirib goldirishga ruhsat etiladi).

Podshipniklar birikuvchi o'lchamlari uchun joizlik«nol» klassiga/l'5,
IT6to'g'ri keladi. Yuza g'adir - budirligi Ra-1,25,2,5 mkm.
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Tashqgi halga uchun joizlik xuddi asosiy val singari jism ichiga, ichki
halga uchun esa asosiy teshik kabi bo'lmasdan (ichki halga) tashqarisiga
beriladi (27-rasm). Bunday qilishning sababi ichki halga bilan tarangli
birikmalar hosil gilish uchun o'timli o'tgazishga moslab ishlangan standart
vallar yetarli bo'ladi va yangi o'tgazishlar kiritishga ehtiyoj golmaydi.
Masalan: hva gasosiy og'ishlar oddiy holda tirgishli o'tqazish bersa halga
bilan val birikmasida halganing joizlik maydoni minus tomonga joylashgani
uchun tirgishli birikma o'miga oraliq birikma hosil bo'ladi.

a» J

m Vatninzjoizlik maydoni
M Valningjoizlik maydoni

27-rasm. Podshipnik halgalarijoizlik maydoniningjoylashish sxemasi.
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Nazorat savollari

1. Podshipniklaming o ‘zaro almashinuvchanlik darajasigabaho bering.

2. Dumalash podshipnigi uchun ganday aniglik klasslari mo'l-
jallangan? Klasslar hagida ma’lumot bering.

3. Podshipnik shartli belgisida ganday qoida bor? Belgilanishini
izohlang.

4. Podshipniklar halgalarining detallar (vallar vakorpuslar) bilan
birikishidagi joizliklar va o'tqazishlaming o'ziga hos tomonlari nimalardan
iborat?

5. Podshipnik ichki halgasining joizligi ganday joylashgan? Nima
uchun shunday joylashtirishga yo*lgo'yilgan?

6. Dumalash podshipniklari ish gobiliyati ganday ko'rsatkichlar bilan
harakterlanadi va ulami ta’minlash usullari ganaga?

7. Ayrim aniglik guruhidagi dumalash podshi pniklari qaysi sohalarda
ishlatilishini ayting.

8. Podshipnikhalgalarining vallar vakorpuslar bilan birikishidaganday
tirgish va tarangliklar go'llaniladi?

4.8.2. PODSHIPNIKLAR JOIZLIK MAYDONINI BELGILASHDA
YUKLANISHNING ROLI. DOIRAVIY YUKLANISHDA BO'LGAN
PODSHIPNIK HALQASI BIRIKMASIGA 0 ‘TQAZISHNI
BELGILASH

Podshipnik me’yorda ishlashi uchun halga bilan aylanuvchi
sha-riklar orasidatirgish bo'lishi kerak.Podshipniktayyorlanganda
boshlang'ich tirgish ta’minlanadi va u gattiqg reglamentlashtiriladi.
Valga vakorpusga podshipnik o'rnatilgandan keyin odatdatirqgish
kamayadi, chunki ichki halga valga kuch bilan presslab o‘tkazilganda
deformatsiyalanadi. Podshipnik ishga tushganida ishchi rejim va
harorat ta’sirida ishchi tirgish hosil bo'ladi. Xuddi shu tirgish
podshipnikning ishlash muddati gancha bo'lishini aniglaydi.Ammo
ishchi tirgishni yetarli migdorda ta’minlash uchun o'tgazishni
to'g'ri tanlash va berilgan o'lchamdagi o'tqazish tirgishiga amal
gilish kerak.

Dumalash podshipniklarining halgalari bilan val va korpus
orasidagi o'tqazishlami o'rnatish uchun halgalaming yuklanish tav-
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sifini biiish kerak.

Podshi pnik ichki vatashqgi halgalarigao‘matiladigan detal uchun .
joizlik maydonini belgilashda quyidagilami hisobga olish kerak:

1) val yoki korpusning aylanishini aniglash;

2) halgalarning yuklanish tavsifi;

3) yuklanish giymati;

4) aylanuvchi halganing aylanishlar soni.

Yuklanishlar uch xil bo‘ladi:

1) mahalliy;

2) doiraviy;

3) tebranma.

Aylanmayotgan halga mahalliy yuklanish, aylanayotgan halga
doiraviy yuklanish ta’sirida bo'ladi.

Doiraviy yuklangan halga yukni navbat bilan yo'lakchaning hamma
joyi bilan gabul giladi. Bu holat halga bilan birikkan detaining birgalikda
doimiy yo'nalishda ta’sir etuvchi kuch ta’siri ostida aylanishi jarayonida
hosil bo'ladi.

Mabhalliy yuklangan halga yukni halganing cheklangan uchast-
kasi bilan gabul giladi. Masalan, aylanmaydigan halgaga doimiy
yo‘nalishli kuch ta’sir etganda.

Tebranma yuklanishda halgaga doimiy bir yo‘nalishda ta’sir
etuvchi kuch, miqgdor jihatidan o'zidan kam bo‘lgan aylanuvchi
radial kuch bilan birgalikda teng ta’sir etuvchi va aylanmaydigan
halganing ma’lum uchastkasida tebranuvchi yuklanishni hosil giladi.
Bunday yuklanishni gandaydir mahalliy va doiraviy yuklanishlar
oralig'ida deb garash mumkin.

Podshi pniklarda o'tqazishlar shunday tanlanadiki, doiraviy
yuklangan halga bilan birikuvchi detal qo'zg'almas va mahalliy yuk-
langan halga esa katta bo‘lmagan tirgish bilan biriktiriladi.

Tarangli o'tqazish doiraviy yuklangan halganing bir tekis
yemirilishini ta’minlaydi. Mahalliy yuklangan halqalardagi tirgish
esa tebranishlar ta’sirida halganing birmuncha aylanishini
ta’minlaydi, natijada halganing navbat bilan yuklanjshni qabul
giluvchi uchastkalarining bir tekis yemirilishiga erishiladf, Shulardan
kelib chigib radial podshipniklar uchun teshiklar (korpus-lar) va
vallar uchun 7-jadvaldagi joizlik maydonlari tavsiya etiladi.
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7-jadval.

O-klass anigligidagi radial podshipniklar bilan birikuvchi detallar
uchun joizlik maydonlari. GOST3325-S5 (STSEV 773-77).

Halganing Valning joizlik may—donlari Korpus uchun joizlik
yuklanish (podshipnik ichki halgasiga maydonlari (podshipnik tashgi
turi biri—kish uchun) halgasiga biri—kish uchun)
Doiraviy js 6. T6. n6. K7,M7,N7,P7
Mabhalliy K= 16. h6. js 6. Js7,H7,H8,H9,G7
Tebranma . 5w Js7

Demak, aylanayotgan halga o'z detaliga tarangli o'tqazish bilan
o'rnattladi. Aylanmayotgan halga o'z detaliga minimal tirgishli
o'tqazish bilan o'matiladi. Doiraviy yuklanishda bo'lgan halga qo'-
yiladigan detal joizlik maydoni yuklanish intensivligi PR orqali
jadvaldan olinadi.

Pr=R/(B-2r) Kn-F-FA KN/m (61)
bu yerda: R - radial yuk, kN;
B - halga kengligi, m;
r - halgani o'tmaslash radusi, m;
Kn- radial yuk ta’sir gilish, tavsifiga bog'lig bo'lgan
dinamik koeffitsient;
F—ichi g'ovak val va yupga devorli kogms bo'lganda
taranglikning kamayishini hisobga oluvchi koeffi-
tsient (val uchun Fql...3, to'lig val uchun Fql; kogu3
uchun Fql...1,8);
Fa- ikki gatorli konussimon rolikli podshipniklarda
roliklar orasida radial yuklanish R ni yoki juft
go'yilgan zoldirli podshipniklargao'q bo'ylab ta’sir
etuvchi yuklanish A tayanchga ta’sir gilganda, uning bir
tekisda tagsimlanmaganligini hisobga oluvchi koef-
fitsient (Fql...2).
Birikmaning mustahkamligini ta’minlovchi eng kichik taranglik:

N YKT —11,4(7,. -k md 1(2k —)-\05 mm (62)

bu yerda: K —e'zgarmas koeffitsient bo'lib, podshipniklaming yengil
seriyasi uchun k=2,8\ o'rta seriyasi uchun k=2,5; og'ir
seriyasi uchun k=2,0 ga teng;
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0. - podshipnik po‘latining cho‘zilishigayo‘l qo‘yilgan kuchlanishi,
MPa;
d - ichki halga diametri, mm.
Podshipnik halgasiga qo'yiladigan detal uchun PRgiymati bo'yicha
joizlik maydoni olinadi. Halganing tanlagan o'tqazishda darz ketmasligi uchun
katta taranglik (N~J, yo'l go'yilgan taranglikdan kichik bo'lishi kerak.

Amax —N yKT (63)

\
Nazorat savollari

1. Val vakoguwlarw podshipnik ichki vatashqgi halgalari bilan
biriktirish uchun o'tgazishlami tanlashda ganday asosiy omillar hisobga
olinadi?

2. Podshipnik halgalarida mahalliy, doiraviy vatebranma yuk-
lanishlaming paydo bo'lish sharoiti hagida tushuncha bering.

3. Nima uchun ishlayotgan podshipnikka tirgish zarur, ganday
usul bilan kerakli radial tirgish ta’minlanadi?

4. Dumalash podshipniklar tashgi va ichki halqgalariga chekka
og'ishlar va o'tgazishlami ko'rsatish qoidasini bayon qgiling.

5. Doiraviy yuklangan halga uchun o'tgazish tanlash usulini tu-
shuntiring.

6. Podshipnik halgalari bilan tutashmahosil gilish uchun o'tga-
zishlami tanlashga halgalar yuklanishining nima aloqasi bor?

7. Mabhalliy, doiraviy yuklangan yoki xarakatsiz va aylanuvchi
halgalar uchun ganday o'tgazishlar tanlanadi va ulami tanlashda nimalar
hisobga olinadi?

8. Ishlovchi podshipnikuchun nimaga tirgish kerakva tirgishlarga
ta’sir giluvchi omillar va o'lchamlami ko'rsating.
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V-BOB

SHPONKALI VA SHLITSALI BIRIKMALARDA O'ZARO
ALMASHINUVCHANLIK

5.1. SHPONKALI BIRIKMALARNING QO'LLANILISHI, ASOSIY
PARAMETRLARI, TURLARI, JOIZLIK MAYDONLARI VA
O'TQAZISHLARI

Qishlog xo'jaligi mashinalari va traktoriarida vallaming gqo‘zg‘almas
birikmalari, turli detallarning (shkivlar, tishli g‘ildiraklar, muftalar,
vtulkalar, yulduzchalar va boshgalaming) teshiklari shponkalar va shlitsalar
yordamida aylanma momentlami bir valdan ikkinchisiga uzatadi. Bu holda
gismlar detallarga nisbatan oson ajratiladi va yig‘iladi. Mashinalar
konstruksiyalarida shponkalaming bir necha turi uchraydi, bulardan eng
ko'p targalgan prizmatik shponkalardir (28-rasm).

Shponkali birikmalar go'llanishiga hamda ishlash sharoitiga bog'liq
ravishda val-vtulka birikmalari uchun nominal diametr d bo'yicha tavsiya
etilgan joizlik maydonlari 8-jadvalda kel-tirilgan.

8-jadval.

Val-vtulka birikmasi uchun (d —diametr bo'yicha)
tavsiya etilganjoizlik maydonlari

L Tavsiya etilgan joizlik maydonlari O'tka—
?
' Ishlash sharoiti Teshik—(vtulka) uchun Val uchun zish
Aniq markaz-
lashtirishda N6 j 6; K6; T6; N6 Oraliq
Katta dinamik . va- g Ta-
2 yuklanishlarda HI, Ha S7; %8; u8; 8 rangli
Val bo'ylab _
3 puaning s o, 7 wo o
bo’lganda

Shponkali birikmalar shponkaning shakliga va o'matish usuliga garab
asosan prizmatik, segmentli, ponasimon bo'ladi  (28-rasm). Eng ko'p
targalgani prizmatik va segmentlisimonidir. Prizmatik shponkalar bilan
biriktirish odatda 6..500 mm gacha bo'lgan diametrdagi vallarda amalga
oshiriladi.
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2 bajarilish 3 bajaritish 4 bajarilish

28-rasm. Shponkali birikma va uning turlari.
I-val; 2-shponka; 3-vtulka.

Shponka o'lchamlari - (GOST 23360-78, ST SEV 189-75, va 189-
79) 2x2 mm dan 100x50 mm (enini balandligiga ko'paytiriladi) va 6...500
mm uzunlikda ishlatiladi. Shponkaning shartli belgisida uning o'lchamlari
ko'rsatiladi. (b x Ax 1). Masalan, shponka 18x11x100 GOST 23360-78.
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Shponka o'matish uchun vaUarda / = 1,2...31 mm vtulkada /;=1...19,5 mm
chuqurlikdagi o‘yiglar tayyorianadi.

Barcha shponkali birikmalar uchun /, va t2giymatlari beriladi, ammo
diartietmi hisobga olgan holda ham berilgan bo'lishi mumkin. Chunonchi
(d-t) val uchun va (dQtJ teshik uchun.

O'yiq chuquriiklari bo'yicha chekli og'ishlar 9-jadvalda keltirilgan.

9-jadval.
Shponka o0'yig4 chuqurligining chekli og'ishlari.
Shponka ba— n\i{wzlc(j:%%iqﬁ‘r)(iigi_ O’Ichamlaming chekli og'ishlari, mm
landligi h, mm Y mm t, yoki (d-t,) (dQi)
2 dan 6 gacha 1,2 dan 3,5 gacha Q0.1 yoki (-0,1) Q0,1
6_ 18 35 11 Q0,2 yoki (-0,2) Q0.2
18. 54 11. 31 Q0,3yoki (-0,3) 00,3

Shponka anigligiga talab uning tashgi o'Ichamlariga go'yiladi. Shponka
eni b uchun h9joizlik maydoni me’yorlashtiriladi, balandlik uchun odatda
hl joizlik maydoni va uzunligi / uchun hl4 joizlik maydonlari, val 0'yig'i
uzunligi uchun N15, vtulka o'yig'i uzunligi uchun ham N15, val o'yig'i
chuqurligi  uchun va vtulka o'yig'i chuqurligi t2frezerlash uchun N12
joizlik maydonlari me’yorlashtirilgan.

Ushbu joizlik maydonlari segmentli va ponali shponkalarga ham
taalluglidir.

Shponka o'yiglari anigligiga talab val va vtulka uchun birikish turiga
bog'liq ravishda beriladi. Birikish turlari 3 guruhga bo'linadi.

m Erkin birikma — kafolatli tirgishli birikma. Bu birikmadagi val
o'yig'ining eni uchun N9 va vtulka o'yig'ining eni uchun esa DIOjoizlik
maydonlari belgilanadi.

. Me¥orii birikma —oraliq o'tqazishli birikma, bunda tirgishlar hosi
bo'lishining katta ehtimollari bor. Bu birikmalarda valdagi o'yig uchun N9
va vtulkadagi o0'yig uchun esa 19 joizlik maydoni belgilanadi.

mZich (jips) birikma —oraliq o'tqazishli birikma bo'lib, bunda tirgishlar
va tarangliklar hosil bo'lish ehtimollari tengdir (ya’ni 50% ga 50%). Bu
birikmalarda val va vtulka o'yiglari uchun bitta R9 joizlik maydoni
me’yorlashtiriladi.

Yugorida keltirilganjoizlik maydonlaridan ko'rinib tu-ribdiki, prizmatik
shponkalar bilan biriktiriJganda 5 ta joizlik maydonlari qo'llaniladi, ya’ni
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o'yiglaming birikuvchi o'lchamlari bo'yicha 5 tajoizlik maydoni tavsiya etilsa,
shponka uchun fagat bitta h9joizlik maydoni qgo'llaniladi. Bu aytilganlar
10)—jadvalda va29-r " g'rsatilgan (GOST 24071-80, ST SEV 647-
77).

Erkin

Val o'yig'i Vtulka o'yig'i

29-rasm. Prizmatik shponkali birikmajoizlik maydonlariningjoylashish sxemasi.
* |-val; 2-shponka; 3-vtulka.

Shponkali birikmalaming o'tgazishlari - shponka va val yoki vtulka
o'yiglari joizlik maydonlarining birikishidan hosil gilish mumkin. Yugorida
keltirilgan joizlik maydonlaridan kelib chigib, shuni aytish mumkinki
shponkalaming val va vtulka bilan birikishi val tizimida amalga oshiriladi,
yani bitta shponkaning (asosiy val h9) joizlik maydoni berilgan va ulaming
birikishida (29-rasm) 3 xil birikmalar hosil bo'ladi.

Shponkali birikmalaming o'lchamlarini pog‘onali (differentsial)
nazorat gilishda (bu ish albatta ulami ishlab chigarishda yoki ta’mirlashda
amalga oshiriladi) universal o'lchash vositalari yoki chekli kalibriardan
keng foydalaniladi.
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10-jadval.

Shponka —val va vtulka o'yiglari birikmalari uchun tavsiya
etilgan joizlik maydonlari

5 Birikma turi va ishlab chiqgarish Tavsiya etilgan joizlik maydonlari

tavsifi Shgg?ka Val 0Yig'i eni Vtulk:nciJ’yig’i
Zich birikma—aniq markaz —
| lashtirishda (yakka ishlab chigarish) h9 P9 P9
Me’yorii birikma (yalpi ishlab
2 chiqarish) 9 N9
3 Erkin birikma | to'g'rilovchi ho HY D9

yo’naltiruvchi shponkalar)

Nazorat savollari

1. Shponkali birikmalar ganday magsadlarda go'llaniladi va ganday
talablargajavob berishi kerak?

2. Shponkali birikmalarda birikish tavsifiga ishlash sharoiti ta’sir
etadimi?

3. Shponkali birikmalaming asosiy tutashuvchi va asosiy boimagan
tutashuvda gatnashmaydigan o'lchamlarini ko‘rsating?

4. GOST 23360-78 bo‘yicha prizmatik shponkalarga mo'ljallangan
joizlik maydonlarini shartli belgilari bilan yozing.

5. Joizliklar maydonlarining joylashish sxemalarini chizing va hosil
bo‘lgan o'tqazishlami tavsiflab bering?

6. GOST 23360-78 (GOST 24071-80) da tavsiya etilgan joizlik
maydonlaridan tanlab eng katta tirqishli va eng katta taranglikli o'tgazishlami
hosil gilib ulami baholang.

7. Quyidagi hollarda:

a) prizmatik shponka yo'naltiruvchi bo'lsa;

b) yalpi ishlab chiqgarishda;

v) yakka ishlab chigarishda,

val va vtulka o'yiglari bilan shponkaning birikishi uchun ganday
o'tgazishlami qo'llashni tavsiya etasiz?

8. Shponkali birikmada shponka eni ‘v’ o'lchami bo'yicha ganday
o'tgazishlar tizimi (val yoki teshik) ni go'Uash gabul gilingan va nima
uchun?
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5.2. SHLITSALI BIRIKMALARNING ASOSIY PARAMETRLARI,
MARKAZLASHTIRISH USULLARI.
JOIZLIK MAYDONLARINI VAO ‘TQAZISHLARINI TANLASH
HAMDA ULARNI CHIZMALARDA KO'RSATISH

Printsip jihatdan shlitsali birikmani shponkalari bir xil oraliglarda
joylashgan ko‘p shponkali birikma deb garash mumkin. Shlitsali birikma
shponkali birikmaga garaganda ancha murakkab tayyorlash texnologiyasiga
ega ekanligiga garamasdan keng qo'llanishga egadir. Buning asosiy sabablari
guyidagilardir valga o'matilgan detallar yaxshi markazlashtiriladi va
yo'naltiriladi; tishning balandligi bo'yicha yuk ancha teng tagsimlanadi;
kuchlanish (zo'rigishi) konsentratsiyasi kam bo'lishi hisobiga bir xil
o'lchamda katta aylantirish momentlarini uzatadi.

Qo'llanilish sohasi, ishlash sharoiti, konstruktiv xususiyatlaridan kelib
chigib shlitsali birikmaning uch xil turi go4laniladi. Ular asosan tishlaming
shakli bilan farglanadi: ya’ni to‘g‘ri yonli, evolventali (profil burchagi
30°) va uchburchakli.

Juft sonli to'g'ri yonli shlitsali birikma eng ko'p targalgandir. Uch
burchakli shakldagi shlitsali birikma ancha kam qo'llaniladi. To'g'ri yonli
shlitsali birikma asosiy o'lchamlari 30-rasmda keltirilgan.

30-rasm. To §'ri yonli shlitsali birikma.
a) val; b) vtulka; v) val va vtulkaning yig ilgan xolati; g) tashqi diametr; d) ichki
diametrlar; €) yon tomon boyicha markazlashtirish.
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GOST 1139-80 (ST SEV 187-75 va ST SEV 188-75) larto ‘g‘ri yonli
shlitsali birikmalaming uch seriyasi uchun o'lchamlami belgilaydi bular:
yengil, o'rta va og'ir seriyalardir.

Yengil seriya eng kichik tish balandligi va kam sonli tishga ega bo'lib
go'zg'almas va kam yuklanishli birikmalarda go'llaniladi.

O’rta seriyadagi yengil seriyadagiga garaganda tishlari ancha baland va
soni ham ko'proq bo'lib, o'rta yuklanishlarda foydalaniladi.

Og'ir seriyadagi esa, eng katta tish balandligiga va ko'p sonli tishlari
bo'lib, og'ir ish sharoiti uchun mo'ljallangan shlitsali birikmalar
go'zg'aluvchan, vtulka valda erkin o'g bo'ylab suriladigan (uzatmalar
qutisidagi tishli g'ildiraklar yoki tagsimlash qutisidagi g'ildiraklar,
o'lchovchi va ayiruvchi muftalar) yoki qo'zg'almas, vtulka ish jarayonida
val bo'ylab go'zg'almas bo'lishi mumkin.

Texnologik va foydalanishdagi talablardan kelib chigib yoki ulaiga bog'liq
holda val va vtulkalami markazlashtirish uch xil usul bilan amalga oshiriladi: tashqi
diametr (D), ichki diametr (d) va yon tomonlari (b) (30-rasm, g, d, €) bo'yicha.

Tashqi diametr bo'yicha markazlashtirish.

Eng tejamli, sodda, demak eng ko‘p targalgan markazlashtirish “D”
diametr sirti bo'yicha markazlashtirishdir (30-rasm, g), chunki shlitsa
valining “D”” bo'yicha yuqori anigligiga jilvirlash yo'li bilan oson erishmoq
mumkin, bunda vtulkadagi shlitsa teshiklarining qgattigligi “D” o‘lchamni
protyajka usuli bilan hosil gilinishga yo'l go'yadi.

Bu usul avtotraktor mashinasozligida keng go'llaniladi.

Ichki diametr bo'yicha markazlashtirish.

Detallami ancha anigrog markazlashtirish talab gilinganda yoki
materialning o'ta qattiqligi yoki yopishgoqligi sababli vtulkadagi shlitsa
teshigini protyajka usuli bilan ishlab boimaydigan hollarda ichki diametr
“d ” sirti bo'yicha markazlashtirishdan foydaniladi. *“d” bo'yicha
markazlashtirishning (30-rasm, d) yugori aniglikligi shlitsa teshigini,
shuningdek valni jilvirlash yo'li bilan ta’minlanadi. ‘d ’bo'yicha shlitsa teshigi
murakkab va gimmat turadigan ichki jilvirlash stanoklari bilan bajariladi.
Shlitsa valining diametrlarini jilvirlash ancha murakkab ishdir.

Ichki diametr bo'yicha markazlashtirish usuli birinchisiga garaganda
markazlashtirish anigligi yugori bo'lganligi uchun detallami tayyorlash
narhi ancha yuqori turadi.

Eni bo'yicha markazlashtirish.

Tishlaming yon tomonlari "A"bo'yicha anig markazlashtirish kam
(30-rasm, e) go'llaniladi. Bunday o'tqazishlar bilan biriktirilgan detallar
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ishoralari o'zgaradigan yuklanishga ega bo'lganda, yani ish sharoitida vtulkali
val goh bir tomonga, goh ikkinchi tomonga garab (masalan, avtomobil
keyingi ko'prik valining aylanishi) aylanadigan holda foydalaniladi. Bunday
ishlash sharoitlarida shlitsalaming yon tomoniarida katta tirgishlar bo'lishiga
yo'l go'yilmaydi. Zarur bo'lib gqolganda yon tomonlari bo'yicha mar-
kazlashtirish bilan birga birorta diametr bo'yicha ham (ya’ni bir vaqtning
o'zida ikki (juft) markazlashtirish) markazlashtirishni go'Uash mumkin.
Ammo bunday murakkab, juda gimmat tayyorlash usuli texnik va igtisodiy
jihatlardan asoslanishi shart.

Joizlik maydonlari shlitsali birikma markazlashtirish o'lchamlari bo'yicha
GOST 25347-82 sillig silindrik birikmalardan olin&di. Val o'lchamlari uchun
standartda 20 joizlik maydonlari 5,10 kvalitetlarda go'Uash uchun hamda
vtulka parametrlari uchun 8 joizlik maydonlari 6Q10 kvalitetlarda go'Uash
uchun mo'ljallangan (31-rasm).

31-rasm. Shlitsali vallar va vtulkalarjoizlik maydonlariningjoylashish sxemasi.
a) ichki-d diametr; b) tashqi-D diametr;
v) tishlar yon tomoni-b bo {icha markazlashtirish.
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Me’yodashtirilganjoizlik maydonlaridan sillig silindrik birikmalardagi kabi
10 ta joizlik maydoni vallar uchun va 4 ta joizlik maydoni vtulkalar uchun
imtiyozii qo‘llash rejalashtirilgan. Imtiyozii joizlik maydonlari quyidagilar.

vallarga - 06;j6;f7;j7; k7; e8;f8; 19; d9;f9.

vtulkalarga - H7, F8, D9, F10.

Markazlashtirilmaydigan diametrlar bo'yicha ishonchli tirgish
ta’minlanadi (11-jadval). Bu 0z navbatida uning shlitsali birikma yig'ishga
ta’sirini yo'qotadi, ya’ni shakldagi va yuzalaming joylashishidagi xatoliklami
kompensatsiya giladi.

11-jadval
Markazlashtirilmaydigan diametrlar bo'yichajoizlik maydonlari.
Markazlashti — - Joizlik maydoni
rilmaydigan diametr Markazlashtirish Valniki * Teshikniki
d D yoki b bo‘yicha - Nil
D d yoki b bo'yicha all Nil

* —d diametr d, dan kichik emas. d uchun all yoki bl2 joizlik maydonlarini go’llash
mumkin.

Standartda tavsiya gilinadigan vallar va vtulkalaming joizlik maydonlari
ichidan markazlashtirish usuliga bog'liq ravishda imtiyozii o'tgazishlar
ajratilgandir

Ichki diametr bo'yicha markazlashtirishda:

Markazlashtirish diametri (d) o'tqazishlari N7/f7; N7/g6; eni bo'yicha
o'tqazishlar D9/h9; D9/js7; D9/k7; F10/f9; F10/js7.

Tashqgi diametr bo'yicha markazlashtirishda:

Markazlashtirish diametri (D) o'tqazishlari: H7/f7; H7/js6;

Eni bo'yicha o'tqazishlar: F8/f7; F8/f8; F8/js7.

Tishlarning eni (b) bo'yicha markazlashtirishda:

Eni bo'yicha o'tqazishlar: F8/js7; D9/e8; D9//8; F10/d9; F10/f8.

To'g'ri yonli shlitsali birikma shartli belgilanishiga doir misollar.

1-d - 836(tf7//7) «40(tf12/a\l) w7 (/>9/ N9)
bu yerda: d - markazlashtiruvchi diametr;

Zq8 - tishlar soni;

dq36 - ichki diametr;

D@40 mm - tashqi diametr;

bg7mm - tish eni.

Shu birikma vtulkasining shartli belgisi;
d-S-364A7 40412 «1D9m
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Shu birikma valining shartli belgisi;
- 8+36/7 -40al11+7A09.

2. D-8-36-40(#7//7)-7(F8//8) - “A" bo'yicha. mar-
kazlashtirish.
3. 6—8-36+40(//12/all)-7(D9//8) - “>" bo'yicha

markazlashtirish.
Evolventali shlitsali birikmalar

Evolventali shlitsali birikmato'g'ri yonli shlitsali birikmalardan printsip
jihatdan fagat tashqi va ichki tishning yon sirtlari shakli bilan farglanadi
(32-rasm). Xuddi u ham to'g‘ri yonli shlitsali birikma kabi go'llaniladi,
ammo bir gator ustunliklarga ega.

* Birmuncha texnologiklikka ega, yani bir modulga ega bo'lgan vallami
bitta chervyakli freza yordamida ishlash mumkin.

«Juda katta aylanma momentlari uzatish qobiliyatiga ega, chunki bu
birikma birmuncha puxta, tishi asosining qalinligi kallagining galinligidan
ortiq, tishda o'tkir girralar yo'q (to'g'ri yonliga nisbatan kuchlanishi
konsentratoriari 10...40% ga kam) bo'lib galin asosidan egri chiziq bo'ylab
tor kallagiga garab yo'nalgan sillig shaklga ega.

e Birmuncha aniq markazlashtirishni ta’minlaydi va yuklanish ostida
vtulka valga 0'zi 0'mashib oladi.

e Shakl burchagi 30° (tishli g'ildiraklar uchun 20°) qilib olingan,
bunga sabab birmuncha egik evolventali sirt hosil gilish va tish asosining
yo'g'onroq bo'lishiga erishish.

Evolventali birikmada markazlashtirishning uch usuli go'lla-niladi.

Evolventali shlitsali birikmalarda tashqi diametrlar 4 dan 500 mm
gacha, modullari 0,5 dan 10 mm gacha va tishlar soni (diametr va moduliga
bog'lig ravishda) 6 dan 82 tagacha me’yorlashtiriladi.

Evolventali birikmadaaniglikni me’yorlashtirishga bo'lgan printsipial
yondashuv to'g'ri yonli shlitsali birikma kabi bo'lib joizlik maydonlari
GOST 25347-82 olinib markazlashtiruvchi elementlari uchun beriladi.

M e’yorlashtirishnmg ba’zi farglari shuki, joizlik maydoni ikki gismdan
tashkil topadi, birinchisi, val tishi va chuqurligi, eni uchun joizlik maydoni
va ikkinchisi, profil elementlari joylashishi va shakl og‘ishlarini goplash
uchun joizlik maydoni. Bu me’yoriar kalibrlar yordamida nazorat qilish
hollari uchun beriladi. Kalibnsiz o'lchanganda bittajoizlik-maydoni go'llaniladi.
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Ortaaylana

n&HS

. Pngfil elementlarinin
Valningjoizlik Teshikning Shaqu vajoylashish g
maydoni joizlik maydoni joizlik maydoni

32-rasm. Evolventali shlitsali val va vtulkalaming asosiy parametrlari, joizlik
maydonlariningjoylashish sxemasi.
a) evolventali profilli tishli shlitsali birikmaning asosiy parametrlari; b) tishning yon
tomoni (sge); va v) tashqgi diametr D bo Yicha markazlashtirish.
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Evolventali shlitsali birikmalarda asosan, yon tomonlari S va tashqi
diametr Df bo'yicha markazlashtirish qo'llaniladi 32-rasm, ammo ichki
diametr bo‘yicha ham markazlashtirishiga yo'l qo'yiladi.

Tishningyon tomonlari bo'yicha markazlashtirishda vtulka eni ‘e ”va
tish galinligi "5"ning chekli og'ishlari bo'luvchi aylana yoyning umumiy
nominal o'lchamidan hisoblanadi.

Joizliklaming ikki turi belgilangan: Tt vtulka chuqurligi eni joizligi
(val tishi Tsqalinligi joizligi), alohida nazorat gilinadi; F-umumiy (yig'ma)
joizlik, bunga chuqurlik eni (tish galinligi) og'ishi va shakldagi og'ish va
chuqurlik (tish) profilidagi elementlar joylashishidan og'ish, bular
kompleksli kalibr bilan aniglanadi.

0,5 dan 10 mm gacha modulli birikmalar uchun tishlaming yon
sirtlari bo'yicha tavsiya qilinuvchi o'tgazishlar hosil qiluvchi birikish
elementlari aniqlik darajalari, val tishi galinligi va vtulka chuqurligi eni
uchun asosiy og'ishlar gatori O‘matilgan  (12-jadval).

12-jadval.
Tishlarning yon sirtlari bo'yicha o'tqazishlar.
Vtulka chuqurtigi eni Val tishi galinligi joizlik maydoni
joizlik maydoni 9 Bp 7n 8k 7Th 9 9g 7f 8f 10d
- IH 7H 7H 7H 7H
a 8 In U 7h
9H . . 94  9H 9H 9H oH
Sk %h 99 7/ 8/
11H H
1od

Sillig tsilindrik birikmalarda joizlik maydonini belgilashda aniglik darajasi,
asosiy og'ishdan, keyin kelsa, evolventali shlitsali birikmada teskari tartib
gabul qilingan.

Tavsiya gilingan joizlik maydonlari orgali hosil gilingan boshga
o'tqazishlami go'Uash ham mumkin.

Tashqgi diametr bo Yicha markazlashtirishda, markazlashtiruvchi
diametrlar Dfva dajoizlik maydonlari va ulaming birikmasi o'matUadi (13-
jadval).

JoizlUc maydonlari tanlanganda birinchi gator ikkinchisiga nisbatan
imtiyozlidir.
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13-jadval.

Markazlashtiruvchi diametrlar joizlik maydonlari

Markazlashti — Joizlik maydoni
ruvchi diametr 1—qator 2 —qator
Df H7 H8
A da nG; js6; h6; a6; /7 n6; he; no; f7

Vtulka chuqurligi eni ‘e "joizlik maydoniga 9N yoki UN ni berish, val
tishi galinligi “5” gajoizlik maydonlaridan mos ravishda 9h; 9g; 9d; lie; 1la
berish mumkin.

Markazlashtirilmaydigan diametrlarjoizlik maydonlari tishlarining yon
tomoni bo'yicha vatashgi diametdar bo'yicha markazlashtirilganda 14-jadvalga
keltirilganlaiga mos bo'lishi kerak.

14-jadvul.

Markazlashtirilmaydigan diametrlamingjoizlik maydonlari

Nfaikaz Markaz—
alkaz— lashtir— . :
lashtirish maydigan Joizlik maydoni
diametr

Tishning D Chuqurlikning tubi tekis shaklda bo'lsa N6
yon to — ! Chuqurlik tubi ayiantirilgan bo'lsa D/mingD
monlari Da HIl

bo'yicha da d9, hi2

Chuqurlik tubi tekis shaklda bo'lsa h16
of Chuqurlik tubi ayiantirilgan bo'lsa dfiLigD—2,2m

Tashqi Da HII

diametr Chuqurlik tubi tekis shaklda bo'lsa h16
bo'yicha d Chuqurlik tubi aylantirilgan bo'lsa

’ d =D- 2.2m
J nax

Chizmaiarda evolventali shlitsali birikmalarni belgilashda birikmaning
nominal diametri “D", moduli “‘m ™, birikma o'tkazishining belgisi (val va
vtulka joizlik maydonlari), markazlashtiruvchi elementlaming o'lchamlari
va standart belgilanishi bo'yicha bo'lishi kerak.
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Evolventali shlitsali birikma belgilanishiga
doir misollar

1 Tishlaming yon tomonlari bo'yicha markazlashtirilganda:

50-2-9H/9g GOST 6033-80;
2. Tashqgi diametr bo‘yicha markazlashtirilganda:

50-#7 /76 -2 GOST 6033-80;
3. Ichki diametr bo‘yicha markazlashtirilganda:

/50 2 eH 1 /g6 GOST 6033-80.

Nazorat savollari

1 Shlitsali birikmalar ganday maqgsadlarda go'llaniladi? Misollar
keltiring.

2. Shlitsali birikma shponkali birikmaga nisbatan ganday tomonlari bilan
farglanadi?

3. Mashinasozlikda ganday shlitsali birikma qo‘llanadi? Kelajakda eng
ko‘p ishlatiladigani gaysi biri va nima uchun?

4. To'g'ri yonli va evolventali shlitsali birikma konstruktsiyasining asosiy
parametrlarini ko'rsating?

5. Vtulkalami vallaiga markazlashtirishning:

a) to‘g‘ri yonli;

b) evolventali shlitsali birikmalarda o'ziga hosligi va usullari ganday?

6. Shlitsali birikmaning joizliklari va o'tqazishlarini gapirib bering.

7. Shlitsali birikmalarda markazlashtirilmaydigan diametrlar uchun
ganday joizlik maydonlari o'matilgan?

a) tashqi diametr bo'yicha markazlashtirilganda;

b) ichki diametr bo'yicha markazlashtirilganda;

v) shlitsalar yon tomonlari bo'yicha markazlashtirilganda.

8. Shlitsali birikma detallarning birikish uzunligi uni yig'ishga va birikma
tavsifiga ganday ta’sir giladi?

9. Evolventali shlitsali birikmada joizliklar va o'tqazishlar tizimining
asosiy xususiyatlari nimalardan iborat?

10. Shlitsali birikmalaming (to'g'ri yonli va evolventali) belgilanish

goidalari ganday?



VI-BOB
REZBALI BIRIKMALARDA O’ZARO ALMASHINUVCHANLIK

6.1. REZBALI BIRIKMALARNING TURLARI VA ASOSIY
O’LCHAMLARI

Rezbali birikmalar mashinasozlikda juda keng targalgan bo’lib,
traktorlar, avtomobil va gishlog xojaligi mashinalarining hamda turli
apparatlar, ashoblar, instrumentlar va moslamalar kabi sanoatning turli
sohalaridagi mashinalar konsruksiyalarida foydalaniladi. Zamonaviy
mashinalaming 60% dan ortiq detallari rezbaga ega.

Rezbali birikma deb, rezba yordamida ikki detaining birikishiga aytiladi,
bunda birikuvchi detallarning yuzalari doimiy kesimga ega bo’lgan
almashinuvchi vintli ariqcha va bo’rtmalardan iborat bo’ladi.

Tashqi va ichki rezbalarga umumiy bo’lgan, rezbaning o’qi orgali
o’tuvchi tekislikdagi arigcha va bo’rtmalar kesimining konturi rezbaning
profili deyiladi.

Profilga garab yohud rezba kesimidagi shakl ko’rinishiga qarab ular
uchburchakli (33-rasm, a), trapetsiyasimon (33-rasm, b), tayanch (33-
rasm, v), dumaloq (33-rasm, g) va to'gti burchakli (33-rasm, d) bo’ladi.

[\ AR \ /A

33—asm. Rezbalamingprofillari.

Rezba qgirgilgan sirtga garab, u silindrik va konussimon bo’ladi. Bulardan
tashqgari rezbalar tashqi, ko’p hollarda gisgagina gilib bolt yoki vint, shpilka
deyiladi va ichki ko’p hollarda gayka deyiladi.
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Foydalanish betgisiga, vazi/asiga qarab rezbalar:

1) Umumiy magsaddagi;

2) Maxsus turlariga bo'linadi.

« Birinchi guruhga quyidagilar kiradi:

a) Mahkamlovchi-ajraluvchi birikmani ta’minlash uchun ishlatilib,
unga uzoq foydalanishda birikmaning mustahkamligi saglash talabi go’yiladi.
Bu rezba odatda uchburchak profilli bo’lib ko’p go’llanilishga ega.

b) Kinematik —aylanma harakatni ilgariamaga aylantirish uchun
ishlatiladi. Bunday rezbalar haxakatlantiruvchi vintlar (stanoklar) da, domkrat
va presslarda va h.k. ishlatiladi. Bu rezbalar odatda trapetsiyasimon yoki dumaloqg
profilga ega. Bu rezbalaiga go’yiladigan asosiy talab aniq siljishni ta’minlash,
ko’p xollarda esa katta yuklanishlaiga chidash qobiliyatiga ega bo’lishdir.

v) Quvryoki armatura uchun tsilindrik va konusli rezbalar mo’ljallanib,
neftni gayta ishlash quvriarini biriktirish, santexnikajihozlarida va h.k. uchun
ishlatiladi. Ulaiga qo’yilgan asosiy talab germetiklilik va mustahkam birikishni
ta’minlash.

e Ikkinchi guruhga sanoatning ayrim sohasida, ma’lum mahsulotlarda
ishlatiluvchi rezbalar kiradi, masalan, elektr lampalardagi patronlar va
sokollaming rezbalari; protivogaz rezbasi, okulyar va optik asboblaming
rezbalari va h.k. kiradi.

Rezbalami o’Ichashda ishlatiladigan biriikka garab ular metrik va dyumli
turlariga bolinadi.

Proflli 60° burchakka ega bo’lgan uchburchakli rezbalar eng ko’p
targalgan bo’lib, sanoatda va standartlarda “metrik” deyiladi.

Metrik rezbalar katta va kichik gadamli bo’lishi mumkin. Katta gadamga
ega bo’lgan rezbalarda har bir diametiga ma’lum ga-dam to’g’ri keladi. Mayda
gadamga ega rezbalarda har bir diametiga turli gadamlarto’gri kelishi mumkin.

Kirishlar soniga garab rezbalar bir kirishli va kopkirishli bo’ladi.

Ish joyida sharoit ta’sirida rezbalaming 0’z o°zidan buralib bo’shovchi
holatlarida mayda gadamli rezbalar, katta qadamliga nisbatan ishonchli
hisoblanadi. Shuning uchun katta gadamli rezbalami doimiy yuklanishga
ega bo’lib, ish vaqtida tebranmaydigan va siltanmaydigan detallar birikmalari
uchun qo’llashadi. Mayda gadamli rezbalar o’zgaruvchan yuklanishda,
tebranuvchi sharoitda va kam buralish uzunligiga ega bo’lgan, yupga devorli
detallarda hamda turii sozlash qurilmalarida ishlatiladi.

Metrik rezbaning asosiy o ’lchamlari GOST 24705-81 boyicha aniglangan
bo’lib, GOST 9150-81 bo’yicha rezbaning profillari va GOST 8724-81 (ST
SEV 182-75) bo’yicha esa rezbaning diametrlari va gadamiari aniglanadi.
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Metrik rezbaning nominal profili
va uning asosiy o’lchamlari

Metrik rezbaning profili asosida uchburchak joylashtirilib uning
bo’rtmalari (uchlari) kesilgan (34-rasm). Uchburchakning o’tkir uchlarini
tayyorlash giyin, bundan tashqgari arigchada o’tkir burchak rezba kesimida
xavfli bo’ladi va ishlaganda parchalanishi mumkin.

Rezbaning tashqi diametri d va D (yana nominal diametr ham deb
ataladi) deyilganda-shunday faraziy silindming diametri tushuniladiki,
bu silindr tashqgi bo’rtmalar yoki ichki arigchalar chegarasida urinma qilib
chizilgan bo’ladi (agar rezba 20 mm li deyilsa, demak uning tashqgi diametri
20 mm ekanligi nazarda tutiladi).

p

Rezba o'qi

34-rasm. Metrik rezbaning profili.

Rezbaning ichki diametri d; va D, deyilgandashunday faraziy
silindming diametri tushuniladiki, bu silindr tashqi chuqurliklar va
ichki bo’rtmalar chegarasida urinma qilib chizilgan bo’ladi. Bu o’Icham
rezbali birikmaning mustahkamligida muhim rol o’ynaydi, chunki u
boltning havfli kesimini aniglaydi.

Rezbaning o’rta diametri d2 va D2 deyilganda-rezba bilan o’qdosh
shunday faraziy silindming diametri tushuniladiki, bu silindr rezba profilini
shunday nugtalarda kesadiki chuguming kengligi va rezba tishining kesilgan
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joydagi yo’g’onligi bir-biriga teng bo’ladi. Bu diametr rezbali birikma
detallarining bir-biriga buralib kirishini aniglaydi va rezbalar o’zaro
almashinuvchanligida asosiy parametr (o0’lcham) hisoblanadi.

Rezbaning nazariy balandligi N — bu dastlabki uchburchakning
balandligi bo’lib, profil yon tomonlari kesishguncha davom ettirish bilan
hosil gilinadi.

Rezbaning ish balanldigi N, - rezba o’qiga perpendikulyar yo’nalishdagi
tashqi va ichki rezbalar profillari tomonlarining tutashish balandligi.

Rezba gadami R - bir-biriga go’shni ikki profil yoki bir xil nomli
parallel yonlari orasidagi masofa bo’lib, rezbaning o’qgiga parallel olinadi.

Shartli ravishda gadamni katta va kichikka bo’lish mumkin. Chunki
silindrik sirtga har xil gadamli rezba girgish mumkin. Me’yoriy hujjatlarda
ma’lum diametrlar uchun bir gancha qadamlar ko’rsatiladi. Masalan: 20
mm diametr uchun 2,5; 2; 1,5; 1; 0,75; 0,5 mm; 68 mm gacha bo’lgan
nominal diametrlar uchun eng katta gadam 2,5 mm ni shartli ravishda
katta gadam, boshqalari esa kichik gadam\&r deyiladi. Katta diametrlar
uchun katta qadamlar yo’q va hamma gadamlar mayda deyiladi.

Masalan: Fotoapparat ob’ektivlari uchun diametri 42 nun, gadami 1
mm bo’lgan (mayda gadamli) rezba ishlatiladi, chunki fotoapparat devori
yupgadir. Agar 4,5 mm gadamli rezba ishlatmoqchi bo’lsak, bu kamera
devorini galin bo’lishiga va uning massasi oshishiga olib keladi.

Rezbaning profil burchagi b —o°q tekisligidagi profil yon tomonlari
orasidagi burchak.

Profil burchagini o’lchashda vajoizliklami hisoblashda b/2 burchak hisobga
olinadi, chunki rezba girqayotganda uning profili bir tomonga shunday
giyshayishi mumkinki, butun profil burchagi 6=60° ga teng bo’lgani holda,
0’ng tomondagi b/2 chap tomondagi b/2 dan katta yoki kichik bo’lib qoladi.

Rezbaning kotarilish burchagi ss deb, rezba o’qiga perpendikulyar
tekislik bilan rezbaning o’rta diametrida yotuvchi nugtadan o’tgan vint siitiga
0’tkazilgan urinma orasidagi burchakka aytiladi.

Bir Kirishli rezba uchun:

P
(64a)
Ko’p kirishli rezba uchun:

(64b)
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Rezbaning 0°z-0’zidan tormozlanishi ss burchakka bog’lig.

ss<arctgfnbo’lganda yon tekisliklarda ishqalanish bo’lmaganda o’z-
o’zidan tormozlanish ta’minlanadi. Bu yerda fn —rezbadagi keltirilgan
ishqalanish koeffitsienti.

Simmetrik profilh rezba uchun frgf/(cosb/2), bu yerda /Hshgalanuvchi
yassi yuzalardagi ishqgalanish koeffitsienti.

O’z-o’zidan tormozlanish samaradodigi vint juftining f.i.k. giymati
bilan baholanadi

zqtgu/tg(ss arctgfj, z ~ ning kichik giymatlarida rezbaning 0’z o’zidan
tormozlanmasligi ancha ishonchlidir.

Rezbaning buralish uzunligi | deb, 0’q bo’ylab kesimdagi tashqi va
ichki rezbalar yuzalarining tutashish uzunligiga aytiladi.

Boltda rezba chuqurligining shakli me“yorlashtirilmaydi va u tekis yoki
dumaloq kesilgan bo’lishi mumkin. Dumaloq kesilgani magsadlidir, chunki
bu holda zo’rigish kontsenratsiyasi kam bo’ladi. Dumalog shaklda kesuvchi
asbob katta chidamlilikka ega bo’ladi. Gaykadagi ariqgcha ham xuddi bolt
kabi me’yorlashtirilmaydi, ammo asosan dumaloglashtiriladi.

Metrik rezbaning profili butun jahonda bir xildir.

Rezbali birikmalar ham xuddi silliq silindrik birikmalar kabi tirgishli,
oralig va tarangli o’tqazishlarga ega bo’ladi. Ammo detallami mahkamlash
sharoitlari uchun tirgishli o’tqazishlar eng ko’p qo’llaniladi.

Nazorat savollari

1. Rezbali birikma nima uchun kerak?

2. Rezbali birikmalaming turlarini ayting.

3. Metrik rezbaning asosiy o’lchamlari, ulaming belgilanishi va
ta’riflanishi.

4. Rezbali birikmalaming afzalliklari va kamchiliklari?

5. Metrik, trapetsiyasimon, tayanch rezba birikmalarining eskizini
chizing.

6. Boltda rezbaning xavfli kesimini gaysi diametr aniglaydi?

7. Rezbaning gadami birikmaning foydalanish ko’rsatkichiga ta’sir
etadimi?

8. Gayka va bolt (shpilka, vint) ning birikmasligiga nima sabab bo’lishi
mumkin?
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6.2. JOIZLIK MAYDONLARI VA ANIQLIK KLASSLARI. METRIK
REZBALARNING CHIZMAIARDA BELGILANISHI

Rezbali birikmaning ishlashiga qadamdagi, profil burchagidagi va o’rta
diametrdagi og’ishlar eng katta ta’sir giladi, chunki ular rezbali birikmalar
tutashuvi tavsifmi, uning mustahkamligini, tTgarilanna siljish anigligini va
boshga foydalanish sifatlarini aniglaydi. Ulaming har birigajoizlik belgilash
va nazorat gilish o’ta murakkab va mehnattalab ishdir. Sanalgan uch
parametrlardan o’lchashga eng qulayi o’rta diametrdir. Chunki, qadam-
dagi, burchakdagi va o’rta diametrdagi og’ishlar orasida geometrik bog’lanish
mavjud. O’rta diametrga berilganjoizlik gadamdagi va burchakdagi og’ishlar
kompensatsiyasini ham hisobga olishi zarur.

Gaykaning tashqi diametriga va boltning ichki diametriga joizliklar
belgilanmagan. Rezba girgish texnologiyasi va rezba hosil giluvchi ashoblar
(metchiklar, plashkalar va boshqalar) ning o’lchamlari gayka rezbasining
tashqgi diametri nazariy diametridan kichik bo’Imashgini, bolt rezbasining
ichki diametri nazariysidan katta bo’Imasligini ta’minlaydi.

Tajriba shuni ko’rsatadiki, agar bolt yoki gayka gadami bo’yicha yoki profil
burchagi bo’yicha og’ishgan bo’lsa, u holda detallaiga ishlov berish jarayonida
boltda o’rtacha diametmi kamaytirish yo’li bilan yoki gaykada o °rtacha diametmi
oshirish yo’li bilan bolt va gaykaning bir-biriga burilishini ta’minlash mumkin.

Shuni yodda tutish kerakki, bolt va gaykaning rezbali sirtlari butun
vint yuzalari bo’ylab hech gachon tutashmaydi, fagat ayrim uchastkalarda
tutashuv bo’ladi.

Masalan: Mahkamlovchi rezba uchun asosiy talab shuki, bolt bilan
gayka bir birida buralsin. Shuning uchun rezbadagi tutashuv butun yuzalar
bo’yicha bo’Imasa harfi, rezba gadami va burchagida xatolar bo’lishiga
garamasdan bolt va gaykalaming o’rta diametrlarini o’zgartirib ulaming
buralishini ta’minlash mumkin. Bu xatolarni o’rta diametr orqali
kompensatsiya gilganimiz uchun ayrim profillarda (qadamdagi xatolik
sababli) yoki profilning ayrim gismida (profildagi xatolik sababli)
birikmaning ayrim joylarida tirgish bo’lishi mumkin.

Qadamdagi A4 xatolik (35-rasm, a) boriigi sababli, rezba buralmaydi,
shuning uchun rezba profilini o’rta diametr bo’yicha “a” nuqtadan ‘b”
nugtaga siljitish kerak. Bu qadamdagi xatolikni kompensatsiya qilib buralishni
ta’minlash uchun, o’rta diametmi f migdorga kamaytirish kerak, shunda
tashqi rezba profili o ’rta diametrbo’ylab V ’nugtaga siljiydi va buraluvchanlik
ta’minlanadi.
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b)
35-rasm. Metrik rezba parametrlari orasidagi bogliglik.
a) qadamdagi xatolikning diametr kompensatsiyasi, b) profil burchagidagi
xatolikning diametr kompensatsiyasi.

Rasmdan ko’rinib turibdiki, metrik rezba uchun gadam xatoligining

diametr kompensatsiyasi:
0,5/= 0,5AR" sfg82 bundan f=APnc/gy3 (65)

Metrik rezba uchun &=30fhisobga olsak f=1, 732ARn

Dyumli rezba uchun 6=55°f =1,921APn

Trapetsiyasimon rezba uchun 6=3°f=3,732APn

ORI xatolikning eng katta qiymati asosida diametr bo’yicha
kompensatsiyani aniglash lozim.



Agar metrik rezbadagi gadam xatoligi 10 mkm bo’lsa, uni kom-
pensatsiya gilish uchun bolt o’rta diametrini 17,32 mkmga kamaytirish yoki
gaykaning o’rta diametrini shuncha migdorga oshirish kerak, fagat shunda
gadamdagi xato kompensatsiya qilinib detallar buralishi ta’minlanadi. Rezba
profili burchagi xatoligi uning yarim burchagining d 2xatoligi bilan
(simmetrik profilga ega bo’lgan) yoki profil yon tomoni og’ish burchagi
(simmetrik profilli bo’Imagan rezbalarda) bilan tavsiflanadi.

Profil burchagiyarimidan og’ish Ad :deb, berilgan rezba profildagi haqigiy

va nominal “/jyarim burchaklar orasidagi farqqga aytiladi (35-rasm, b).

Gayka nominal profilini vint haqgiqiy profili, ya’ni profil yarim
burchagida xatoligi (og’ish) bilan birlashtiiganda ko’ramizki, proflllar bir-
birini kesadi va natijada ulaming o ’rta diametrlari va gadamlarining tengligiga
garamay rezba buralmaydi. a - kompensatsiya gilish uchun vintning real
profilini o’rta diametr d2ni 0,5 fe migdoriga kamaytiramiz, natijada profil
pastga tushib kesishish yo’goladi, ammo ulaming ‘f "nuqtadagi tutashishi
saqlanadi. Vint profilining siljishini sinuslar teoremasi bilan hisoblash
mumkin, bunda gefuchburchakdan foydalanamiz.

Bu uchburchakning ‘g"uchida Ad2 “e”uchida °/;va /"uchida 180°—
(d 2+Ad) burchaklar hosil bo’ladi. ‘g” burchak garshisidagi katetning
miqgdori 0,5 /'«teng. gef uchburchakda

efleg = (sina/2)/sin[180° -(ar/2 + Aar/2)j
bunda ef=0,5fa
eg = 0,5H{/(cosa /2)
sin[180—a/2+Aa/2))... since/2
sin Aa/2... Aa/2 va cosa/2-sina/2=0,5sina hisobga olsak
(0,5facosa/2)/0,5H,=(sinAa/2)/(sina/2)
0,5facosa/2 msina/2=0,5Hj-sinAa/2 bundan

f=(2HjAa/2)/sina (66)

Adgar ishchi balandlik N, ni rezba gadami R bilan almashtirsak u holda
metrik rezba uchun /br=0,J6 Ald Zrapetsiyasimon rezba uchun f=0,582PA6\T

Vint hamdagaykalaming fv a 4 giymatlari bir xil formulalarbilan hisoblanadi,
ammo ular nominal kontuiga nisbatan har xil tomonga yo’naltirilgan, ya’ni vint
rezbasi uchun pastga, gayka rezbasi uchun esa shu konturdan yugoriga.

Ikkala detal profilidagi tashqgi va ichki rezbalaming fargi teng yoki
gadam va yarim burchak diametr kompensatsiyalari yig’indisidan katta bo’lsa
rezbalarda buralishni ta’minlash mumkin.
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Rezbalami nazorat gilishda va joizliklarini hisoblashda rezbaning
“Kkeltirilgan o’rta diametri” tushunchasi kiritilgan, u quyidagi formula bilan

topiladi.
Tashqi rezba uchun: dufld2i9iQ.(JO)f9 ; (67)
Ichki rezba uchun: (68)

Keltirilgan o’rta diametr bu nazariy rezbaning o ’rta diametri bo’lib,
haqiqiy rezbaga tirgishsiz yoki tarangliksiz buraladi.

Agar shartli ravishda rezbali sirtni 0’z diametriga teng sillig tsilindrga
almashtirsak, bunda tasawur gilish mumkinki, rezbalami ham tayyorlashda
og’ishlar bo’lishi muqarrar. Demak, rezba o’rta diametri 0 ’zida ham xatolik
bo’lishi mumkinligi uchun uni ham yo’l go’yilganjoizlik bilan goplashimiz
kerak bo’ladi, yani Ad2(ADJ aynan silliq silindrik detallar kabi unga ham
joizlik giymati beriladi.

Qadam va profil burchagi uchun yo’l go’yilgan og’ishlar me’yor-
lashtirilmaydi. Faqat tashqi va ichki rezbalar o’rta diametriga umumiy joizlik
beriladi. Umumiy joizlik:

Td/TD2=Ad/ADt)+/p+J6 (69)

Rezbali detallarning tirgishli o’tqazishda buralishi uchun quyidagi shart
bajarilishi kerak d2=D2 shuning uchun vintda umumiyjoizlik Td2konturdan
pastda, gaykaniki TD2 yuqorida joylashadi. Og’ishlami hisoblash d2 (DJ
dan boshlanadi.

GOST 16093-81 (ST SEV 640-77) bo’yicha rezbaning gabul gilingan
aniglik darajasiga garab o’rta diametrining joizligi aniglanadi.

Hamma diametrlar uchun asosiy qilib 6-aniglik darajasidan joizlik
olinib, uning giymati quyidagi formulalar bilan hisoblanadi.

d2uchun: Td/6)=90P°4x d01

d uchun: Td(6)=180xP°8-3,15P0s

D, uchun: TD,(6)=433-190P!2 (P<11J

TD/6)q230P°J P>11

D2uchun: TD/6)qlf32 d2

Xuddi shu o’lchamlar uchun boshqa aniqlik darajalari 6-aniqg-lik darajasi
RIO imtiyozii sonlar qatori bo’yicha o ’zgarib, geometrik professiya mahraji
1,25 tengdir.
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15-jadval.

O’lchamlar uchun aniqglik darajalarini hisoblash.

Aniqglik darajasi 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Koeffitsient 037 049 063 08 10 125 16 2,0 2,15

Bir xil aniglik darajasida gaykaning joizligi vintning joizligaga qaraganda
V3 katta (TD=1,32Td}), chunki ichki diametrga ishlov berish texnologik
jihatidan ancha giyin.

Buralish uzunligiga nisbatan rezbali birikmalar uch guruhga bo’linadi:

S —Kkichik, N - me’yorii, L —katta buralish uzunligi.

Har bir gadam uchun rezba diametrlari ko’lamlariga nisbatan me’yorii
(N) buralish uzunligi uchun ikki giymatga ega, ular 2,24 Rd02va 6,7 Rd02
“L ” buralish uzunligida joizlikni oshirish va ‘S buralish uzunligida bir
aniglik darajasiga kamaytirish tavsiya etiladi.

Rezbali birikmalardan siljish darajasiga nisbatan foydalanish talablariga
garab standartda 3 xil tirgishli, o’timli va tarangli o’tqazishlar uchun joizlik
maydonlari mo’ljallangan.

Tirgishli o'tgazishlar

Tashqi rezba uchun 5 (h, g,f e, d), ichki uchun 4 (H, G, F, E) asosiy
og’ishlar hisobiga ishonchli tirgishli otqazishlar hosil gilish mumkin (16-
jadval va 36, 37-rasmlar).

16-jadval.

Tirgishli o tgazishlar uchun mo’ljallangan asosiy og’ishlar va
aniqlik darajalari (metrik rezba uchun) (GOST 16093-81)

Rezba - - . .
Rezba diametri Aniglik darajasi  Asosiy og’ishlar
. d 4,6,8 :
Tashqi " 3.4,567.8.9 d ei g h
. d2 4.5.6.7.8,
Ichki oi 456.7.8, EFGH

Awal amaliyotda oddiy mahkamlovchi rezbali birikmalarda nolga teng
bo’lgan minimal tirgishli o'tgazishlar (bunda asosiy og’ishlar NGh to’g’ri
kelardi) go’llanilgan bo’lsa, endi o’Ichamlari kamaytirilgan ishonchli tashqi
rezbalami qo’Uashjoizlik maydonlari 6g va 8g tavsiya etiladi.
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Asosiy og'ishlar Aniglik klasslari

Aniq dag'al

2l

6h _<7h>mr\8S 9g<8hm
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T OKOK -T AN tAzziJtAjtom ™ *-»
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-TZTg T v-innnwu «nfsa (7a ™ “0s

O & EETg a<r”in gify

ijofFfFL, T
«| «nN ® ?
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M 0
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36-rasm. Tirgishli rezbali birikmalar uchunjoizliklar maydonlarining
joylashishidan misollar.

Bu turdagi rezbali birikmalar detallami yaxshi buralishiga va ulaming
sirtlariga zanglashga garshi yupga qoplamalar surtishga imkon beradi.
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37-rasm. Metrik rezba joizlik maydonlariningjoylashish sxemasi, a-ichki, b-tashqi
rezbalar uchun, v-tirgishli o tgazishlar bo "yicha birikkan rezbali detallar.
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Katta tirgishli ishonchli rezbali birikmalar yuqgori haroratda ishlashga,
harorat ta’sirida yuz beradigan deformatsiyalami kompensatsiya gilishda,
detallar yuzalarida nugsonlar va iflosliklar bo’lishiga garamasdan tez va
yengil burash, rezbali birikmalardan yuqori siklik mustahkamlik talab
etilganda va rezbali birikmalarni zanglashga garshi qoplashda go’llaniladi.

Rezbaning joizlik maydoni belgisida aniglik darajasini ko’rsatuvchi ragam
hamda asosiy og’ishni belgilovchi harfbo’ladi.

Joizlik maydonlarini belgilashda birinchi o’rinda o’rta diametr joizlik
maydoni va ikkinchi o’rinda tashqi d diametr joizlik maydoni yoki ichki D,
diametr joizlik maydonlari yoziladi. Masalan: 7g; 6g; 5H; 6H. Agar shu
o’lchamlarga bir xil joizlik maydonlari bo’lsa, unda belgilashda ular
gaytarilmaydi (6g; 7H).

GOST 16093-81 aniqglik darajalaridan tashqari aniq, o’rtacha, qo’pol
kabi uch aniglik klasslari belgilangan (17-jadval).

17-jadval.
Tirqgishli rezbali birikmalarda tavsiya
etilgan joizlik maydonlari
Aniglik Buralish uzunligi asosida joizlik maydonlari
klassi 5 N L [S N L
. Tashqi rezba Ichki rezba
Aniq

@han) 4an ag] h o ah)  4H 4HSH 6H
sheéh L 6y (7h 6h)

O'rta o 6e 79 Gg, 5H, (5G) | 6h| 6G. 7H,\ 79]
59 69 6 d ' Te 6e
Qo'pol — 8h, 89 ~(9g Sg) — 7H, 7G  8H, (8G)

Foydalanish amaliyoti asosida har bir aniglik klassiga ma’lum imtiyozii
(ramka ichida) va go’Uash tavsiya etilmagan (gavs ichida) joizUk maydonlari
kiritilgan (17-jadval).

Rezbajoizlik maydonining belgisi uning o’Ilchamidan keyin go’yiladi.

Masalan, 1) bolt M12~8g; gayka M12-7N; bolt M12xI,5—6g: gayka
M12x1,5-6fl;

2) M12xl,5-7h6g —metrik rezba tashqi diametri 12 mm, gadami 1,5 mm
va 0’rta d2diametrjoizlik maydoni 7h, tashqi diametrjoizlik maydoni esa 6g.

Rezbali birikmalaming o*qazishi belgisida kasr go’Uanilib, suratda
gaykajoizlik maydoni va maxrajda vint (bolt) joizlik maydoni ko’rsatiladi:
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M12-7N/8g; M12xI,5~6N/6g; M12xI,5~4N5N/4g; M12~6N/5h4h.

Me’yorii (N) buralish uzunligidan boshqga xolatlarda (S va L uchun)
buralish uzunligi belgining oxirida ko’rsatiladi, masalan: M12—7g6g—30;
M12x1,5~ 7g69~30.

M12xILH—6H/6g—30 bunda ikkinchi o’rinda (1LH) chap rezbada
mayda qadam qo’llanilganligini bildiradi.

Trapetsiyasimon rezbalar o tqazishlarini belgilashda Trbelgisi go‘yiladi,
xuddi metrik rezbada JVqo ’yilgandagidek I'tayanch rezbalarda esa ~belgisi
go’yiladi. Ko’p Kirishli rezbalarda diametr giymatidan keyin rezbaning
yo’li va gavs ichida gadami ko’rsatiladi. Masalan: RZ (J1-ko’p yo’lli, 3-
gadami)

T40x6~7e; Trd0x6-7THT4Qx6~7N/7e;

Tr40x12(R6)~8N/8e; S80x!0-7AZ/7h.

Aniqg klass —o’tqazishlarda kichik tebranuvchi tirgishlar hosil gilish
kerak bo’lganda ishlatiladi.

O’rta klass —qizdirib dumalatish bilan olingan mahsulotlar va boshi
berk teshikli rezbalarida ishlatiladi.

Eng ko’p o’rta klass ishlatiladi, chunki u rezbali birikmalaming statik
va dinamik mustahkamligini ta’minlaydi.

Metrik rezbadajoizlik maydonlarining joylashishiga doir misollar 37—
rasmda keltirilgan.

Nazorat savollari

1. Metrikrezbada o°zaro almashinuvchanlikni ta’minlash printsiplari.

2. Rezbali birikmalaming ishlashiga rezba anigligi ganday ta’sir giladi?

3. Rezbali birikmalar uchun ganday o’tqazishlar qo’llaniladi?

4. Rezba o’tgazishining sifati rezbaning gaysi elementlari anigligi va
o’lchamlar nisbatiga bog’lig?

5. Tashqi va ichki rezbalar profiligajoizliklar maydonlarining joylashish
eskizlarini chizing va unda chekli o’lchamlar, og’ishlar va joizliklami
belgilang.

6. Rezba gadamidagi xatolik nima? Shu xatolikni kelib chigish
sabablarini ko’rsating.

7. Qadamning diametr bo’yicha kompensatsiyasi nima? fp ni kel-
tirib chigaring, turli rezbalardagi uning giymatlarini toping.

8. Rezba profili yarim burchagi xatoligi, diametr kompensatsiyasi
nima?
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9. féva [(d” orasini bog’lovchi formulani keltirib chigaring.

10. O’rta diametr (d2yoki D) 0’z xatoligi nima?

11. Umumiy joizlik nima va uni tashkil etuvchilari?

12. Nima uchun keltirilgan o ’rta diametr tushunchasi kiritilgan va ganday
diametr shunday nomlanadi?

13. Nima uchun o’rta diametdarda quyidagi shartlaming bajarilishi kerak?
N2 el"Dp

14. Rezbali birikmada buralish uzunligi nima? U nima bilan tavsiflanadi
va rezbali birikma ishiga gqanday ta’sir giladi?

15. Nima uchun va nima magsadda rezbali birikmalar uchun klasslar
kiritilgan?

16. Rezba o’lchamlarini vajoizliklarini chizmaiarda ko ’rsatilishi.

17. Quyidagi yozuvlami o’ging.

a) M3-6G(6d-8); b) M4LH-7G/7969~10;
V) M8x2,5(P1,25)-7HG 8h; g) M14x1,5LH~6H/6g;
d) M33x1,5-6G/6e—40; e) M56x4(P2)LH~5H/69;
j) TrlOx2LH-6e/6H-50; zj TiB36x6LH-7e/7H~80.

18. Quyidagi keltirilgan ma’lumotlar asosida (18-jadval) vint va
gaykaning shartli belgilarini tuzing.

18-jadval
Rezbali birikmalarni shartli belgilashga doir misollar.
Nominal Qadam Joizliklar
No  Giametr Kirishlar maydoni Rezbaning Buralish
=) soni . yo nalishi  yzunligi

d du d2Dj.D
1 68 6 5g6g 5H O'ng 30
2 76 3 5b6h 6G Chap 14
3 80 6 6d 6G O'ng 90
4 90 4 Gg 6 H Chap 42
5 24 2 6f 6G O'ng 25
6 36 4 7héb  7H Chap 60
7 45 3 79g6g 8H O'ng 40-
8 14 15 1 4jk 4HG6H O'ng 15
9 20 2 2m 3H6H\ Chap 40
10 27 3 4i 5H6H Chap 36

126



VIl BOB

TISHLI UZATMALARDA Q ‘ZARO ALMASHINUVCHANLIK

7.1. TISHLI UZATMALARGA QO'YILGAN TALABLAR,
ULARNING ANIQLIK PARAMETRLARI VA
NAZORAT QILISH USULLARI

Tishli uzatmalar mitti soatlardan tortib odimlovchi ekskovatorlargacha
bo'lgan turli mashinalarda ishlatiladi. Tishli uzatmalar murakkab kinematik
juftlikdan iborat bo'lib, uning anigligini ko'plab parametrlar ta’minlaydi.
Mashinalaming quyidagi ko'rsatkichlari tishli uzatmalaming ishiga
bog'ligdir, ya’ni avtomobilning ravon va shovginsiz yurishi, traktorda aylanma
momentlami uzatish, dvigatel gaz tagsimlash mexanizmida aniq uzatma
nisbatini ta’minlash, metal kesuvchi stanoklarda kinematik zanjirlaming
yugori anigligi va shu kabilar. Tezliklaming, yuklamalaming kattalashishi,
ishonchlilik va ko'p muddatli ishlashlikka bo'lgan talablaming oshishi ancha
aniq tishli uzatmalami ishlab chigish zarurligini talab etadi.

Tishli uzatma-bu tishli g'ildiraklar va reykalar vositasida harakatni
uzatish uchun mo'ljallangan mexanizmdir. Bu mexanizm aylanishlar soni
orasidagi munosabatni ta’minlash, kuchni, aylantiruvchi momentni bir
valdan ikkinchisiga uzatish uchun keng qo'llaniladi.

G ’ildiraklaming shakliga va o'glarining o'zaro joylashishiga garab tishli
uzatmalartsilindrsimon (o'qlari parallel), konussi-mon (o'qlari kesishadi), vintli,
gipoidli vachervyakli (o'glari aygash) bo'lishi mumkin. Tishli uzatmalaming
anigligi ishlash gobiliyatiga yuqori darajada ta’sir ko'rsatadi, chunki ulami tayyorlash
xatoligi qo'shimcha dinamik yuklanishlar, shovqin, tebranishlar va aylanishlaming
notekisligini keltirib chigaradi. Tishli uzatmalaming joizliklar tizimi uzatmaning
ishlash sharoitini va asosiy foydalanish ko'rsatkichlarini hisobga olib, bu xatoliklami
cheklaydi. Foydalanish vositasiga ko'ra tishli uzatmalar quyidagi asosiy guruhlarga
bo'linadi hisobli, tezkor, kuchli va umumiy vazifadagilar.

Hisobli uzatmalar-yugon kinematik aniqlikni, yoki anig uzatish
munosabatini ta’minlashi lozim (yetaklovchi va yetaklanuvchi g'ildiraklami
burchak burilishining moslanganligi). Buguruh uzatmalarga gaz tagsimlash tishli
g'ildiraklari, dizel issiglik nasosining shestemyasi va reykasi, 0o'lish kallagi zanjiri,
soat ko'rinishidagi indikatoming tishli uzatmalari kiradi. Uzatmalar kichik
modulli, kichik yuklanishlami uzatish va kichik aylanish tezliklari bilan tavsiflanadi.
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Reverslovchi hisoblash uzatmalar uchun uzatmadagi yon tirgish
miqdorining o'zgarishi muhim ahamiyat kasb etadi.

Teziik uzatmalari-ravon ishlashni ta’minlashi, shovqinsiz va tebranishsiz
ishlashlari lozim. Tishli g'ildiraklaming aylanish tezligi oshib borishi bilan
ravon ishlashlarigatalab oshib boradi. Bu uzatmalaming muhim xususiyatlaridan
biri bo'lib, tishlami to'liq tutashishi va tishlami tutashmaydigan profili orasida
kafolatlangan yon tirgishning bo'lishidir. Teziik uzatmalariga avtomobil va
traktoriaming uzatish qutilari, turbokompressoriar uzatmasi, turbinali reduktor
uzatmalari, reduktor gismlari, metall girgish dastgohlarining teziik qutilari va
boshqgalar kiradi. Uzatmalar o'rta modul va tishning anchagina uzunligi bilan
tavsiflanadi. Bu uzatmalar uchun texnik shartlarga shovqin va tebranish darajasi
munosabatlariga qo'yilgan talablar kiritiladi.

Og'ir yuklangan tishli teziik uzatmalarida tishlaming to'liq tutashishi
(kontakti) ham muhim ahamiyatga ega. Bu uzatmalar tishli g'ildiraklarining
aylana tezliklari 60...150 mG’s va undan yugori, nisbatan uzatish quwati
esa 40000 KVt gacha bo'lishi mumkin.

Kuchli uzatmalar-tishlaming to'liq tutashishini ta’minlashi lozim
(uzunligi va balandligi bo'yicha), chunki ular katta yuklanishlarda ishlatiladi.

Bu guruh uzatmalarga katta yuklanishlarda lekin kichik tezliklarda
ishlaydigan traktorbort uzatmasi, yuk ko'tarish mashinalarining va boshqa
mashinalaming reduktorlari, uzatmalar qutisi, orga ko'prik kiradi.

Kuchli mexanizmlar tishning katta moduli va uzunligi, kichik tezliklari
va katta aylantiruvchi moment uzatishlari bilan tavsiflanadi.

GOST 1643-81 (ST SEV 641-77) ga muvofig ushbu foydalanish
talablariga ko'ra tishli uzatmalaming hamma parametrlari uchta guruhga
bo'linadi: aniglikni ta’minlovchi parametrlar; ravon ishlashni ta’minlovchi
parametrlar; tishlaming tutashishini ta’minlovchi parametrlar.

Umumiy vazifadagi-uzalmalavga kinematik aniqlik, ravon va shovqinsiz
ishlashga, tishlar kontaktiga yuqori darajadagi talablar go'yilmaydigan
asboblar va mashinalaming tishli uzatmalari kiradi.

Tishli uzatmalaming aniglik parametrlari
va ulami nazorat gilish usullari

Aksariyat holatlarda mashina va mexanizmlaming tishli uzatmalari ikkita
yoki undan ko'p g'ildiraklardan tashkil topadi. Valga o'matilgan va aylanma
harakatni uzatuvchi tishli g'ildirak etaklovchi, harakatni oluvchi valga
o'matilgani-esa yetaklanuvchi deyiladi. Birikmadagi g'ildiraklarning
ikkitasidan Kichigi shestemya, kattasi esa g'ildirak deyiladi.
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Tishli g‘ildirakning asosiy o'lchamlari 38-rasmda keltirilgan.
Bo'luvchi aylana d deb, o‘gi g'ildirak o‘gi bilan bir bo'lib, tishlarni teng
ikkiga bo'lib o'tuvchi fanaz gilinuvchi silindming aylanasiga aytiladi (38-rasm).

Chuqurchalar ayfanasi

38-rasm. Tishli g'ildirak parametrlari.

Boshlang'ich ay/asa-tasawur qilinadigan aylana bo'lib, bu aylana
bo'yicha ikkita aylanadigan silindr “tutashmasi” sodir boiadi va uning
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o'lchami markazlar orasidagi masofaga garab o'zgarib turadi. Boshlang'ich
va bo'luvchi aylana tushunchalarini aralashtirib yubormaslik kerak. Bo'luvchi
aylana g‘ildirakda bo'ladi va undan sanoglar olishda foydalaniladi,
boshlang'ich aylana esa g'ildiraklarjufti ilashgandagina paydo bo'ladi. Hususiy
holda, agar markazlararo masofa bo'luvchi aylanalar radiuslari yig'indisiga
teng bo'lsa, boshlang'ich aylanalar bo'luvchi aylanalar bilan bir xil bo'ladi
(ustma-ust tushadi).

Hashish gadami J1-ikki qo'shni tish profili bir xil nomlanishli sirtlari
orasidagi masofa bo'lib mm hisobida bo'luvchi aylana yoyi bo'ylab o'lchanadi.
Qadam bo'luvchi aylana uzunliginingtishlar soni Zgabo'linganigateng. Ma’lumki,
har ganday aylananing uzunligi uning diametri bilan p soniga ko'paytmasiga
teng, bo'luvchi aylana uzunligi gadami bilan tishlar sonining ko'paytmasiga
teng. Bundan nd = Pt -Z olamiz vabo'luvchi aylana diametrini topsak:

(70)

bu erda: m —tishli ilashmaning moduli.

Modul m deyilganda, bo'luvchi aylana diametrida bitta tishga to'g'ri
keladigan mm hisobidagi uzunlik tushuniladi. Bo'luvchi aylana (sirt) tishni
kallakka va oyoqchaga bo'ladi.

Kallakning balandligi ~-g'ildirak bo'luvchi aylanasi bilan tishlar
cho'qqilari aylanasi orasidagi masofadir:

ha =m (71)

Oyogcha balandligi A-bo'luvchi aylanabilan chuqur (botiq) lik aylanasi
orasidagi masofadir

ht = 1,25m (72)
Tishning to'la balandligi:
h=m+1,25m - 2,25m (73)

Uzatish nisbati i-yetakchi g'ildirak burchak tezligi w] ning yetaklanuvchi
g'ildirakning burchak tezligi w7ga nisbatidir, u g'ildirak tishlarining soniga
teskari proportsional va har doim birdan katta:

(74)
bo'ladi.
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Tishli uzatmalaming aniglik parametrlarini ulami nazorat usullaridan
ajratilgan holda ko'rish mumkin emas, chunki parametrlami aniglash ularni
ma’lum usullar bilan o'lchashga bog'ligdir. Aniglik parametrlarini barcha
turdagi tishli uzatmalarga o'xshash bo'lgan silindrsimon to‘g‘ri tishli uzatma
aniglik parametrlari misolida ko‘rib chigish yetarlidir.

Kinematik uzatma anigligi quyidagi parametrlar bilan tav-siflanadi:

Uzatmaning kinematik xatoligi FKPf-uzatma etaklanuvchi tishli
g'ildiragining hagigiy va nominal burilish burchaklari orasidagi farq bo'lib,
boMish aylanasining yoyi bilan ifodalanadi (39-rasm).

39-rasm. Uzatmaning kinematik xatoligini aniglash.
I-etaklovchi g'ildirak; 2-etaklanuvchi g'ildirak.

F KMn - (&2X ®2H)*r (75

bu yerda:

(v - haqiqiy burilish burchagi;

(P2H- nominal burilish burchagi;

r - yetaklanuvchi g'ildirak bo'lish aylanasining radiusi.

Uzatmaning eng katta kinematik xatoligi /F~-tishli g'ildiraklarning
to'lig siklda nisbiy holatini o'zgarishidagi uzatma kinematik xatoligi
giymatlarining eng katta algebrik ayirmasidir. U uzatma ikkala g'ildiragi kinematik
xatoliklarining yig'indisiga teng. Hagigiy og'ishni yo'l go'yilgan og'ishdan
yoki joizlikdan farglash uchim, asosiy belgiga V ’indeksi qo'yiladi.
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Tishli g‘ildirakning kinematik xatoligi /*-yetaklanuvchi o'lchov
g'ildiragining o‘qi bilan parallelmaslik va aylanuvchi o'qlarning qgiyshayishi
bo'Imaganda tishli g'ildirakning o'z ishchi o'gida hagigiy va nominal
burilishdagi ayirmasiga teng bo'lib, u bo'luvchi aylana yoy uzunligi bilan
ifodalanadi.

Tishli g'ildirakning eng katta kinematik xatoligi - tishli g'ildirakning
bitta to'liq aylanish chegarasidagi kinematik xatoliklarining eng katta
algebrik ayirmasidan iboratdir. Tishli g'ildirakning kinematik anigligi
shunday xatoliklarga bog'ligki, ulami birgalikdagi ta’siri g'ildirakning
bitta aylanishida topiladi. Ularga chinigtirish xatoligi, gadamning yig'ilgan
xatoligi, tish gardishining radial urishi, umumiy me’yor uzunligi va
g'ildirakning bitta aylanishidagi o'lchov o'qlari orasidagi masofaning
tebranishi Kiradi.

K gadamningyig'indixatoligi F .-k ga to'liq nominal burchak gadamiga
buralgandagi tishli g'ildirakning kinematik xato-ligi (k=2...--butun son)
bo'lib, quyidagi ifodadan aniqlanadi:

r2an'
(p_ HK el
<2,
bu yerda:
® - K burchak gadamiga muvofig bo'lgan g'ildirakning hagiqiy burilish
burchagi;

Z —tishlar soni;

r —bo'lish aylanasining radiusi;

(2n/z)k - g'ildirakning nominal burilish burchagi.

Tishli g'ildirak bo'yicha yig'indi gadam xatoligi For-2 dan (z/2) gacha
chegaradagi hamma k qiymatlari uchun topilgan yig'indi xatoliklar
giymatining eng katta algebrik ayirmasidir (40-rasm).

Tish gardishining radial tepishi F~-tishli g'ildirak profillariga shartli
ustama yoki uning ishchi o'gidan yakka tishning yoki botiglikning
dastlabki me’yor elementidan bo'lish to'g'ri chizig'igacha bo'lgan
masofalar ayirmasining tishli g'ildirak chegarasidagi eng katta
giymatidir (41-rasm, a). Tish gardishining radial tepishi o'lchagichda
nazorat qilinadi (41-rasm, b), unda o‘lchovchi me’yorii konus 1
dastlabki kontur elementi rolini bajaradi, tepishi esa indikator 2
ko'rsatishlarning farqgi sifatida aniglanadi:
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1-holat 2-holat
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b)
41-rasm. Tish gardishining radial tepishi (a) va tepishni
o'lchash sxemasi (b).

Frr = (77)

Umumiy meYyor uzurtligining tebranishi lining uzunligi bilan aniglanadi.

Umumiy me’yor uzunligi W asosiy aylanaga urinma hisoblangan umumiy

me’yor bo'yicha o'lchangan har xil nomdagi ikki tish profillari orasidagi
masofa (42-rasm):

W=CD —AB (78)
Umumiy me’yor uzunligi tebranishi ¥YT-B\Ma g'ildirakning uzunligi
va W . orasidagi ayirmaga teng.

VWF = wax -~ Wrain (79)



Umumiy me’yor uzunligi maxsus tish o'lchovchi mikrometrlarda va
indikatorli me’yor o'lchagichlardan foydalanib nazorat qgilinadi. Quyi aniglik
darajasidagi g'ildirakning nazorati uchun, hamda ta’miriash jarayonida
nugsonlami aniglashda anigligi 0,05 mm gacha bo'lgan shtangensirkullardan
foydalanish mumkin.

O ylar orasidagi masofaning tebranishi. Nominal o'qlarano masofaning
tebranishi dastlabki konturi eng kichik go'shimcha siljishga ega bo'lgan
tekshirilayotgan va o'lchovli g'ildirak o'glari orasidagi hisobli masofaga teng.

Bunda g'ildiraklarning tutashgan tishlari zich ikki profilli tishlashishda
bo'ladi. Tirgishsiz ikki profilli tishlashishdagi o'glararo masofani o'lchashda
o'glararo o'lchagichdan foydalanib nazorat gilinadi (43-rasm). Uning ishlash
printsipi quyidagicha: go'zg'aluvchi aravachal gao'rnatilgan qolip 2 ga,
o'lchovchi g'ildirak O ’o'matilgan. Qo'zg'almas supportga 6 o'rnatilgan /
golipgatekshirilayotgan g'ildirak T o'matiladi.3 aravacha prujina” ta’sirida
o'lchovchi g'ildirakni tekshirilayotgan g'ildirakka jipslashtiriladi, natijada
ikki profilli tirgishsiz tutashish hosil bo'ladi. Tekshirilayotgan g'ildirak
burilganda o'glararo masofaning tebranishi indikator 5 ko'rsatishi orgali
hisoblanadi yoki o'zi yozar asbob bilan qog'oz tasmaga yoziladi.
G’ildirakning to'lig aylanishidagi o'glar orasidagi o'lchash masofasining
tebranishi Fr yoki bitta tishdagi o'glar orasidagi o'lchash masofasining
tebranishi”., o'lchovchi tishli g'ildirak bilan tekshirilayotgan g'ildirakning
tirgishsiz ikki profilli ishlashishidagi eng katta va eng kichik hagiqiy o'qlararo
masofalar orasidagi farqga teng bo'ladi (oxiigisining to'liq aylanishiga yoki
bitta burchak gadamiga burilishiga muvofiq).

43-rasm. O ylar oralig'ini o'Ichagich.
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Tishli g'ildirakning kinematik aniqgligini g'ildirakning radial urishini
kamaytirib va uni yuqori aniglikdagi dastgohlarda ishlov berish bilan oshirish
mumkin.

Ravon yurishi. Tishli uzatmaning ravon yurishi tishli g'ildirakni to'lig
aylanishida hosil bo'ladigan xatoliklari ko‘p karra (davriy) takrorlanib
turadigan parametrlar bilan aniglanadi va u kinematik xatolikning ma’lum
gismini tashkil giladi.

Qadam xatoligi (burchakli) /~.-tishli g'ildirakni bitta nominal gadam
burchagiga burilishidagi xatoligidir:

(80)

Hashish qadamining xatoligi/~.-hagiqiy va nominal ilashish qadamlari
orasidagi farqqa teng.
llashishning haqgigiy gadami asosiy silindrga urinma bo'lgan yuzadagi
tish yo'nalishiga peendikulyar kesimdagi tishli g'ildirakni ikkita bir nomli
faol yon tomonga ega bo'lgan go'shni tish yuzalariga urinma bo'lgan ikkita
parallel tekisliklar orasidagi masofaga teng (44-rasm).
llashmaning  Hagiqiy

llashmaning
haqiqgiy
gadami
44-rasm. Tutashish gadamining og fishi.

Tish profilining xatoligi ffr (45-rasm)-ikkita yagin naminal yon tomon
profillari 1 orasidagi me’yor bo'yicha olingan masofa bo'lib, ular orasida
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tishli g'ildirakning haqigiy yon tomon profili 2 joylashadi. Profil xatoligi
uzatmaning ravon yurishini yomonlashtiradi va tishlaming tutashish yuzasini
kamaytiradi.

45-rasm. Tish profilining xatoligi:

/ va 2-nominal va hagigiy yon tomon profili; 3-asosiy aylana; 4-tish faol

profilining chegaralari.

Uzatmaning ravon ilashishini buzuvchi xatoliklar, g'ildirakning
to'liq aylanishida davriy ravishda takrorlanib turadi va tishlaming urishini,
yuritmada buralma tebranishlarga, valning ko'ndalang tebranishlariga va
agregatning titrashiga olib keladi, naiijada shovqin darajasi oshadi va
chidamliligi kamayadi. Uzatmaning ravonligiga tishlaiga ishlov beruvchi
dastgohlarning bo'lish g'ildiragi tishinri sonini oshirish, shu g'ildirak
bilan tutashadigan chervyak aniqgligini ushirish bilan erishiladi. Buning
uchun silliglash va g'ildirak tishi yoi tomonini jilvirlash yo'li bilan
erishish mumkin.

Tishlaming tutashishi. Tishlaming tutashishi uzatma chidamliligim
aniglaydi, chunki tishlami to'ligmas va bir tekisda tutashmasligi natijasida
yuzalarning ko'tarish-gqobiliyati kamayadi, tutashishdagi zo'rigishlar
kuchayadi, moylanish sharoiti yomonlashadi. Tutashishning yig'indi
dog'i tutashishning to'ligligini tavsiflovchi kompleks parametr bo'lib
hisoblanadi.

Tutashishningyig'indi dog'i-bu g'ildirak tish faol gismining yon tomoni
yuzasi bo'lib, u ikkala g'ildirak tishlarining uzluksiz tutashishini ta’minlovchi
yig'ilgan uzatma aylangandan so'ng yengil tormozlashda juft g'ildirakning
ilashishidagi izlari bilan aniglanadi.

Juft g'ildirak tishlariga oldindan moy gatlami suriladi. Tutashish
dog'lari foizlarda nisbiy o'lchamda aniglanadi (46-rasm). Tish uzunligi
bo'yicha-millimetrdagi modul giymatidan ortiq bo'lgan eng chekka
o'tirish izlari orasidagi masofa "a"dan uzilishdan ayirmasi “s” ni tish
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uzunligi “v"ga nisbati: (a-s)cospxlOOGV, to'g'ri tishli g'ildirak uchun
-(a-s) xIOOGY, tish balandligi bo'yicha tutashish izlari o'rtacha (tishning
hamma uzunligi bo'yicha) balandligi hmni faol yon tomon yuzasiga
muvofig bo'lgan tish balandligi hpga nisbati: (hmGhJG'JOO. Tutashish
dog'ining o'lchamlari uzatmani tayyorlash va montaj gilish xatoliklariga
bog'ligdir. Tishlami to'lig tutashishga ta’sir giluvchi asosiy xatoliklar,
tish yo'nalishi xatoligi, o'qlarining noparallelligi va ayqashlik xatoliklari
hisoblanadi.

Ushning yo'nalish xatoligi /b.-tishni ikkita bir-biriga yagin bo'lgan
nominal bo'lish chiziglari orasidagi me’yor bo'yicha olingan masofa bo'lib,
ular orasida gardishning ishchi kengligiga mos kelgan tishning hagiqiy bo'lish
uzunligi yotadi (47-rasm). Tishning hagiqiy bo'lish chizig'i deganda, g'ildirak
tishi hagigiy yon tomoni yuzasiningo'qi ishchi o'qqga to'g'ri keluvchi bo'lish
silindri bilan kesishish chizig'i tushiniladi.

Uzatmadagi g'ildiraklarning tutashish xillari. Uzatmadagi tishli
g'ildiraklarning tutashish tishi evolvent profilli tishli uzatmaning me’yorda
ishlashiga ta’sir giladi va kafolatlangan yon tirgishning mavjudligi bilan
aniglanadi.

46-rasm. Tutashish dog'i. 47-rasm. Tishning yo natish xatoligi. 1-
tishning hagigiy bo'lish chizig'i;
2- tishning nominal bo'lish chizig'i;
3-gardish kengligi; 4-tishli g "ildirakning ishchi o gi.

Yon tirgishj nrasosiy aylanaga urinma bo'lgan tekislikda tish yo'nalishiga

perpendikulyar kesimda aniglanadigan tutashuvchi g'ildiraklarning
ishlamaydigan tish profillari orasidagi tirgish (48-rasm).
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48-rasm. Yon tirgish.

Yig'ilgan ochiq uzatmadagi yon tirgish tishning faol yon yuzasidagi
o'lchash tayoqchasiga o ‘matilgan indikator yordamida nazorat gilinadi. Bunda
tutashuvchig'ildirakni to'xtatib turish lozim. G ’ildirakni tirakdan tirakka siljitish
bilan indikator ko‘rsatishining eng katta ko'rsatishlari fangiga teng bo'lgan yon
tirgish tanlanadi. Yopiqg uzatmalarda yon tirgish tishning ishchi ynzalari orasidagi
go‘ig‘oshin simni tigish orgali aniglanadi. Yon tirgish tishlami moylashga
kerakli sharoit yaratish, g'ildirakni tayyodash va uzatmani yig'ish xatoligini,
uzatmadagi harorat deformatsiyasini goplash uchun mo'ljallangan. Uzatma
ganchalik ko‘p qgiziydigan bo'lsa, yon tirgish shuncha katta bo'lishi lozim.
Tirgishning yetishmasligi uzatmani gadalib qolishiga olib keladi. Boshqa
tomondan esa yon tirgishni kattalashtirish uzatmani reverslaganda zarbalaming
havfliligini oshiradi. Shunday qilib yon tirgish migdorini tanlash foydalanish
talablaridan kelib chigadi. Ishchi harorati yugori bo'lmagan, o'glararo masofa
katta bo'Imagan va ishlash sharoitiga ko‘ra erkin yurish zarur bo'Imagan
uzatmalarda yon tirgish nolga teng bo'lishi mumkin. Bunday ilashish ikki profilli
deyiladi. Traktor, avtomobil va boshga gishloq xo'jaligi mashinalarida aniq kafo-
latlangan yon tirgish bo'lishi lozim. Harorat deformatsiyasini goplash va moyni
joylashishi uchun kerakli bo'lgan kafolatlangan yon tirgish kattaligi:

JNmin = ar+ 2 («1 -Ali0-a 2 A/2)-2-sina (81)
bu erda:
hT- tishlar orasidagi moy gatlami galinligi;
Lw-o'glararo masofa;
ar Oj- g'ildirak va korpus materiallarining chizigli kengayish
koeffitsientlari;
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All, Afl-g'ildirak va kotus haroratlarining 20°S dan og'ish miqdori;

a -dastlabki kontuming profil burchagi.

Yon tirgish giymati tish girquvchi asboblar dastlabki konturini nominal
holatidan g'ildirakka nisbatan radial siljitish yo'li bilai ta’minlanadi.

Dastlabki kontur o'zining nominal holatidan tishli g'ildirakka
go'shimcha siljitish uzatmada kafolatlangan yon tirgishni ta’minlash uchun
kerak. Bu siljishning eng kichik giymati Ehsbilan me’yorlanadi.

Umumiy meyorningo'rtacha uzunligi  -tishli g'ildirak bo'yicha umumiy
me’yorlaming barcha haqigiy uzunliklarining o'rtacha arifriictik giymatiga teng:

bu yerda: Z -tishlar soni;
W2Q...QW-\im\mxy me’yorlar haqgigiy uzunliklari.
Umumiy me¥yor o'rtacha uzunJigining og'ishi EWntbu umumiy me’yor
o'rta chizig'ining nominaldan og'ishi bo'lib, quyidagi formuladan aniglanadi:
(83)

Uzatmada kafolatlangan yon tirgishni ta’minlash uchun umumiy
me’yorning o'rtacha uzunligining eng kichik og'ishi me’yorlanadi.

Tish galinligining og'ishi f*-0'zgarmas xorda bo'yicha hagigiy va nominal
tish galinliklarining orasidagi farqdir. Moduli m>1 mm tishli g'ildirak uchun
standart tish galinligining eng kichik og'ishi o'zgarmas xorda bo'yicha-/*
va tish qgalinligi joizligi bo'yicha Tsqilib belgilangan (49-rasm).

49-rasm. O ’zgarmas xorda 50-rasm. Shtangentish o ‘Ichagich.
bo yicha tish galinligi.
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Tishning o'zgarmas xordasi S-bu nominal holatdagi dastlabki kontumi
me’yor kesimdagi ikkala profiliga tegishli nuqgtalari orasidagi masofa. Bu
nugtalarning holati tishning yon yuzasiga tishli g'ildirakni bo'lish aylanasini
tish o‘gi bilan kesishgan nuqtasidan o'tgazilgan nominal bilan aniglanadi.

O’zgarmas xorda S bo'yicha tishning qalinligi (to'g'rilanmagan g'ildirak
uchun a = 10°, S=1,33mm) shtangentish o'lchagich bilan o'lchanadi (50-
rasm). Shtangentisho'lchagich bir-biriga perpendikulyar yaxlit ikkita shtangadan,
ikkita go'zg'aluvchi noniusli ramkadan va mikrometrli uzatish mexanizmidan
iborat. Tish galinligi 0'zgarmas xorda bo'yichajag'larining cheti bilan o'lchanadi.
O’lIchashni o'zgarmas xordani mutlog o'zida bajarish uchun, tirakni o'lchash
jag'laridan hgiO, 7476mga teng bo'lgan masofada vertikal shtanga bo'yicha o'matish
lozim. O’Ichashda shtangentish o'lchagich tiragi bilan tish balandligi orasida
tirgish bo'Imasligiga alohida e’tibor berish lozim.

Nazorat savollari

Tishli uzatmalaming ganday turlari bor?
Har bir tishli uzatma turiga baho bering.
Tishli uzatmalaming turlari ganday tanlanadi?
Tishli birikmaning eskizini chizing va unda asosiy parametrlarning
nomlarlnl aytib ko'rsating.

5. Tishli uzatmalar ish gobiliyatiga tishli g'ildirak va uzatmaning anigligi
ganday bog'lig?

6. Tishli uzatmalar parametrlarining quyidagi gumhlariga ta’rif bering
va shartli belgilanishini yozing.

e Asosiy, boshlang'ich, bo'luvchi, cho'qqi va chuqurlik aylanalari
diametri;

* Asosiy yon aylana, me’yor, bo'luvchi va tashqi aylanalar o'qi hamda
burchak gadamlari;

* Yon aylana, bo'luvchi va boshlang'ich aylanalar bo'yicha me’yor
modul;

*Yon sirt va tish profili, tutashuv chizig'i va tishlar tutashuvi;

e Shesternya, g'ildirak, o'qlararo masofa, o'qlararo o'lchanuvchi
masofa;

* Tish profili modifikatsiyasi va uning turlari;

e Aylana bo'ylab me’yor, xorda bo'ylab, doimiy xorda bo'ylab tish
galinligi, tish xordasigacha balandlik umumiy me’yor.

7. Kinematik uzatma xatoliklarini ayting va mohiyatini tushuntiring.

#WNH
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7.2. SILINDRIK TISHLI UZATMALARGA JOIZLIK TIZIMI,
ANIQLIK DARAJALARINI VA KOMPLEKS NAZORAT
KO‘RSATKICHLARINI TANLASH

TSILINDRIK TISHLI UZATMALARGA JOIZLIK TIZIMI

Evolventali silindrik tishli g'ildirak va tishli uzatmalaiga GOST 1643-81 (ST
SEV 641-77) bo'yichajoizlik belgilangan. Shu standart bilan to'g'ri tishli, giyshiq
tishli, shevronli va evol-ventali silindrik tishli kengligi yoki yarim shevroni 1250
mm gacha, tish moduli 1dan 55 mm gacha bo'iganlarigajoizlik tartiblashtiriladi.
Tishli g'ildirak va uzatma uchun 12 aniglik darajasi belgilangan bo'lib, anigligi
kamayib borish tartibidan 1dan 12 gacha belgilanadi. Tishli g'ildirak va uzatmani
foydalanish talablariga muvofiq har bir aniglik darajasi uchun me’yorlar
belgilangan: kinematik aniglik; rivon yurish; tishlaming tutashishi. Tishli g'ildirak
va uzatma uchun har xil aniglik darajalari bo'yicha kinematik aniglik, ravon
yurishi va tishlaming tutashishini belgilashga yo‘lqo'yiladi, chunki ularda
foydalanish talablari bir xil bo'lmasligi mumkin.

Tishli g'ildirak va uzatmaga aniqlik darajasi bog'lig bo'Imagan holda
yon tirgish giymati bo'yicha uzatmadagi tishli g'ildiraklaiga olti xil tutashish
(51-rasm) va yon tirgishga sakkiz xil joizlik (uning o'sib borishi tartibida,
h, d, c, b, a, z, y, X) belgilangan. To'p yoki komplekt uzatmalaiga maxsus
talab bo'lmaganda Wva E tutashishlarning yon tirgishiga hjoizligi, D, C, B
tutashishlarga-*/, c, b va ajoizlik xillari mos keladi.

JJ-rasm. Tishli g'ildiraklarning tutashish xillari.
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Yon tirgish me’yorini va uzatmadagi tishli g'ildiraklarning tutashish
xili va yon tirgishga joizlik xilining muvofigligini y, x va z dan foydalanib
o'zgartirish mumkin.
Quyida (19-jadval) uzatma kinematik aniqligi darajalarida go'llanilishi
tavsiya etilgan tutashish xillari keltirilgan:
19-jadval

Uzatma kinematik aniqgligi darajalarida tutashish xillari.

Tutashish xili H E D C B A
Uzatma kinematik aniqligi daraja—sining oralig'i 3.7 3.7 3.8 3.9 3.10 3..12

Silindrik tishli g'ildirak va uzatmaning tayyorlash anigligi aniglik darajasi
bilan, yon tirgishga talab esa yon tirgish me’yori bo'yicha tutashish xili
bilan beriladi. Shunga asosan, standart bo'yicha tishli g'ildirak va uzatma
uchun shartli belgilanish qoidasi qayd etilgan. Agarda uchala me’yor bo'yicha
bitta aniglik darajasi belgilangan bo'lib, tutashish xili va yon tirgish joizligi
o'zaro muvofiq bo'lsa, quyidagicha: 1-Dd GOST 1643-81 belgilanadi,
bunda, 7-kinematik aniqlik darajasi, 7-ravon yurish darajasi, 7-tishlaming
tutashish darajasi, ZMutashish xili, d-yon tirgish uchun joizlik.

Har xil aniglik darajalari me’yorlanganda yon tirgishga joizlik hamda
tutashish xilining muvofigligi o'zgarganda tishli g'ildirak va uzatmaning
anigligi ketma-ket ko'rsatkichlar bo'yicha darajalari, tutashish xili hamda
yon tirgishgajoizlik bilan belgilanadi.

Masalan, 8-7-7 Va GOST 1643-81 belgilanishida: 8-kinematik aniqglik
darajasi, 7-ravon ishlash darajasi, 7-tishlaming tutashish darajasi, V-
tutashish xili, a-yon tirgishga joizlikni bildiradi.

Agarda kafolatlangan yon tirgish hech qaysi tutashish xiliga to'g'ri
kelmasa, u holda tutashish xili o'miga kafolatlangan yon tirgish giymati va
unga joizlik ko'rsatiladi, masalan, 7-600 u GOST 1643-81, bunda 7-
kinematik aniglikni; ravon yurishni va tishlaming tutashish darajasini; 600
mkm-kafolatlangan yon tirgish; bi-yon tirgishga joizlikni bildiradi.

Agarda bironta aniglik me’yoriga aniqlik darajasi belgilanmasa, uning
o'miga N harfi yoziladi, masalan: N-7-6- va GOST 1643-81.

Aniglik darajasiga, tishli g'ildirakning diametriga, o'q bo'yicha qoplash
koeffitsienti, nazorat gilish usuliga va vositasiga bog'liq ravishda kinematik aniglikni,
ravon yurishni, tishlaming tutashishini tavsiflovchi kompleks ko'rsatkichlar
standart bo'yicha tavsiya etiladi. GOST 1643-81 da aniglik me’yodarining son
giymati quyidagi mavzuda hamma ko'rsatkichlar bo'yicha berilgan.
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Silindrik tishli uzatmalaming aniglik darajalarini va
kompleks nazorat ko'rsatkichlarini tanlash

Aniqlik darajasini tanlash uchun dastlabki ma’lumot bo'lib, kinematik
aniglikka, ravon ishlashga, tishlaming tutashishiga talablar hisoblanadi va
ular 0'z navbatida, uzatmaning vazifasiga, g'ildirakning aylanish tezligiga,
uzatiladigan quvvatga bog'liqdir. Kerakli aniqlik darajasi hisoblashlar orgali
aniglanishi mumkin (20-jadval).

20-jadval.
Har xil aniglik darajasidagi tishli gfildiraklarning
go4lanish sohasi va sharti
silindrik tishli. To’g i tishli
g il —dirakning Qo’llanish sohasi (to’g 'rimas)

aniqlik darajasi g'il.dirakle}r-.ning
aylanish tezligi, mG’s
Yuqori aniglikdagi mexanizmlami yoki yugori
5 —o'ta yuqori  tczlikdagi (turbinali) g'ildiraklar, 8 va 9 —aniqlik 30 dan yuqori
aniqlik daraja—sidagi tishli g'ildiraklarning o’lchash (50 dan yugqori)
g'ildiraklari uchun.
Bo'lish mexanizmlarining, teziik reduktorlarining,

6;%;:&;)” avtomobilsozlik, stanoksozlikning juda muhim g’il — (;g gZEE:)
diraklari.
7 — (aniq) Rcduktorlar me’yor qatorlarining g'ildiraklari, 10 gacha
avtomobilsozlikning tishli g ’ildiraklari. (15 gacha)
Bo'lish zanjiriga kirmaydigan dastgoh g'ildiraklari,
8—(o’rta aniglik) avtomobil va trak —torsozlikning muhim bo’Imagan 6 gacha
g'il —diraklari, gishloq xojalik mashina—Ilarining (10gacha)
g'ildiraklari.
9—(pasay— Hisoblash natijalariga nisbatan k_on_struktiv 2 gacha
L. L fikrlashlarga ko'ra katta, deb bajarilgan yuklangan
tirilgan aniqglik) (4 gacha)

uzatmalar.

Hamma uzatmaning xatoligini va ikkala g'ildirak aylanishidagi
burchaklaming yo‘lqo'yilgan kelishmovchiligi kinematik hisoblash asosida,
kerakli kinematik aniqlik darajasini topish mumkin. Uzatmaning dinamikasini,
titrashlarini va shovqin darajasini hisoblash asosida ravon yurish me’yori
uchun aniglik darajasini tanlash mumkin. Tutashish me’yoriga aniqlik darajasini
esa mustahkamlikka va chidamlilikka hisoblash yo'li bilan topish mumkin.
Tugal aniglik darajasini shunga o ‘xshash uzatmalardan foydalanish tajribasini
hisobga olgan holda, har xil aniglik darajalarining kombinatsiyasidan
foydalanib belgilash lozim. Tajribalar shuni ko‘rsatadiki, traktor, avtomobil
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va reduktorlarda aksariyat holatiarda kontakt me’yori anigligiga ravon yurish
me’yori anigligi mos keladi,7-6-6S;8-7-7S.

Aniglik darajasini taxminan tanlashda 20-jadvaldan foydalanish
mumkin.

Tishli g'ildiraklami nazorat gilishdan oldin o‘lchanishi lozim bo‘lgan
kompleks parametrlami belgilab olish lozim (21-jadval). Bu parametrlar
kompleks tishli uzatma to‘g‘risida to‘liq baho berishi lozim.

21-jadval

Tishli g'ildiraklar nazoratining kompleks ko'rsatkichlari

To’g'ri tishli va ensiz giyshiq tishli g'ildiraklar
uchun me’yor giymati

Me’yorlar O’Ichovchi, Aviatsi " bil Traktorlar, kran—lar,
bo’luvchi, via S'é/a' avio—mooll, gishlog xoja-lik
. . astgohlar . -
hisoblovchi mashinalari
Aniglik
darajalari 3.5 4.6 6..8 6..9 9.1
Kinematik IF, LF|" F"vaVw 1.F"vavVw F,
anigligi 2.FPva Fpk 2.F,vaF» 2.F, va Vw
Ravon yurishi 1 " i
2.%* va fr fe vaf, f, 21, fn,
yig'indi tu—
Tishlaming tashish dog'i yig'indi tutashish dog'i
tutashishi F, Ff E,-,vaE-i 1E"vaE.i
Yon tirgish F,vaT. E,vaTi LLE., va E* 2.Ewe.vaTwa EwaivaTwpi
2.EV\BvaT<ra

Tanlangan nazorat elementlari uchun o'lchash vositasini va usulini
tanlashda ulaming chekli xatoliklarini hisobga olish lozim. Chunki ular
tekshirilayotgan element joizligiga solishtiriladi. O’lchash xatoligi joizlik
giymatidan kichik bo'lishi lozim. O’lchashning chekli xatoligi
tekshirilayotgan element joizligining 20% i dan oshmasa, tishli g'ildiraklar
uchun belgilangan o'lchash vositasi va usulini go'Uash mumkin.

Moduli 1 mm dan 56 mm gacha va dastlabki konturi GOST 9587-
81 bo'lgan konusli gipoidh tishli uzatmalar uchun aniglik me’yorlari
GOST 1758-81 da tartiblashtirilgan. KonusU tishli uzatmalaming joizlik
tizimi (ST SEV 186-75) silindrik uzatmalar uchun ko'rilgan printsipga
o'xshashdir.
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Nazorat savollari

1. Tishli tsilindrik uzatmalaiga joizlik tizimida qanday aniqlik me *yori
va darajasi aniqlangan?

2. Tishli g'ildiraklarning qaysi ko‘rsatkichlari kompleks va elementli
deb ataladi? Ulaming farglarini va qo'llanish shartlarini ko‘rsating.

3. Aniglik ko‘rsatkichlari belgilarini hosil gilishning asosiy goidalari?

4. Kinematik aniglik, ravon yurishi, tishlaming tutashishi kabi
me’yorlaming tushunchasini va mohiyatini ayting.

5. Tishli g'ildirak va tishli uzatma kinematik xatoligi deb nimaga aytiladi?

6. Tishli g'ildirak va uzatmalar kinematik anigligining qaysi
ko'rsatkichlari kompleksU hisoblanadi, ulaming joizligi ganday aniglanadi?

7. Tishli g'ildirak va uzatmaning kinematik xatoligini ganday sabablar
yuzaga keltiradi va gqaysi choralar bilan kinematik aniglikni oshirish mumkin?

8. Quyidagi kinematik aniglik ko'rsatkichlarini tushuntiring:

a) gadamlaming yig'indi xatoligi;

b) tish gardishining radial tepishi va aylanma xatoligi;

v) umumiy me’yor uzunligi tebranishi;

g) g'ildirakning bir aylanishidagi o'lchov o'glari orasidagi masofaning
tebranishi.

9. Uzatmaning ravon ishlash ko'rsatkichlarini ayting.

10. Tishli g'ildirak va uzatmaning ravon ishlashini qanday qilib oshirish
mumkin?

11. Nima uchun va ganday holatlarda tishlar tutashish dog'ining
o'lchamlari va shakli tishli uzatmaning ishlash gobiliyatiga ta’sir etadi?

12. Uzatmada tishlar tutashisty ~laligining kompleks ko'rsatkichlari.

13. Tishlar tutashishi to'laligiga qaysi parametrlar ta’sir etadi?
Uzatmada tishlar tutashishini oshirish choralarini ko'rsating.

14. Tishli g‘ildirak va uzatmalar uchun aniglik darajalarini tanlashda
gaysi omillar hisobga olinadi?

15. Aniglik darajalarini birlashtirish usuli ganday avzalliklar va
cheklanishlarga ega.

16. Tishli birikmada yon tirgish nimaga kerak va hamma vaqt zarurmi?

17. Yon tirgish me’yori deb nimaga aytiladi? Tishli g'ildirak ilashmasida
yon tirqish ganday usulda ta’minlanadi va ganday parametrlar bilan
tavsiflanadi?

18. Tishlaming ganday birikish turlari o'matilgan va gaysi birikma asosiy
hisoblanadi?
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19. Yon tirgishga mo'ljallangan joizliklaming turlari.

20. Birikish turi, yon tirqgish joizligi va oqlararo masofadan og'ish
klassi orasidagi bog'lanish.

21.jmnganday talabni gondirishi kerak?

22. To'la yon tirgish deb nimaga aytiladi va u ganday talablarga javob
berishi kerak? jnhisoblash formulasini yozing va tushuntiring.

23. Tishli uzatmalaming ilashishida kafolatli yon tirqish qan-day usulda
olinadi.

24. Quyidagi tishli uzatmalar uchun gaysi aniglik me’yorlari asosiy
hisoblanadi va yuqori aniqlik darajalari belgilanadi?

a) dastgoh moslamalarining bo'lish mexanizmlarida;

b) umumiy magsaddagi reduktorlarda;

v) yuk ko'taruvchi mashinalar reduktorlarida;

g) avtomobillar uzatmalar qutisida;

d) quwatli turbina reduktorlarida;

e) hisoblab bo'luvchi mexanizmlarda;

j) o'lchovchi mexanizmlarda;

z) quwatli yuk avtomobillari orga ko'prigi differensialida;

i) maxsus pretsizian uzatish mexanizmlarida;

k) metall girquvchi dastgohlar uzatish mexanizmlarida;

1) tashuvchi mexanizmlar uzatmalarida;

m) prokat stanlari uzatmalarida.

25. Tishli g'ildirak va uzatma aniqgligini belgilash qoidalari.

26. Quyidagi tishli uzatmalar aniqgligi belgiiashlarini o'ging.

a) 7-E GOST 1643-81,; b) 8-7-7-K GOST 1643-81;

v) 8-7-6-JIA GOST 1643-81,; g) 6-5-5- VGOST 1643-81;

d) 9-A GOST 1643-81,; e) 3-N GOST 1643-81,;
j)7-6-6-Ds GOST 1643-81; z) 1-SaG’V-m GOST 1643-81;
i) 6-KGYKGOST 1643-81; k) 4-4-N-Dc GOST 1643-81;

1) 7-C GOST 1758-81; m) 8-7-6-B GOST 1758-81,

8-8-Ae GOST 1758-81,
7-100 GOST 1758-81,
-Ba GOST 3675-81,
-N1x GOST 3675-81,;

n9
9-6-
8-7-6
9-7-8

vvvv

u
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VIII-BOB

O’LCHAMLAR ZANJIRINI HISOBLASH

8.1. ASOSIY TUSHUNCHALAR

llgarigi boblardateshikvaval tipidagi ikki detal birikishini ko'rgan edik.
Ammo mashina va mexanizmlarda vaba’zi detallarda o'qlaming va sirtlaming
0 ‘zaro joylashishi ko‘p jihatdan birikuvchi o'lchamlarga bog'liqdir. Har bir
o'lchamgajoizlik aniglash ancha murakkab ish, shu masalani yechish uchun
o'lchamlar tahlili go'llaniladi. O ’qlar va sirtlaming o'zaro joylashishida magbul
joizliklami aniglash fagat o'zaro almashinuvchanliknigina ta’minlamasdan
yig‘ish jarayonini ham engillashtiradi, bu o0‘z navbatida mashinalardan
foydalanish sifatini ham oshiradi.

Alohida detallardan yig'ilgan mashina va ashoblardagi har bir detal
boshqa detallarga nisbatan o'ziga mo'ljallangan joyni to'g'ri egallasagina yaxshi
ishlaydi. Detallarning to'g'ri joylashuvi o'lcham zanjiri deb ataluvchi hisob
bilan ta’minlanadi.

O 1cham zanijiri deyilganda detallar o'lchamlarining shunday to'plami
tushiniladiki, bu o'lchamlar berk kontur bo'ylab ma’lum ketma ketlikda
joylashadi va konturning o'lchamlaridan biriga ta’sir giladi.

O’Ichamlar zanjirlari quyidagi 22-jadvaldagi standartlar asosida
me’yorlashtirilgan.

22-jadval.
O1chamlar zanjiri standartlari
Standart Nomlanishi
GOST O'lchamlar zanjirlari. Asosiy holatlari. Atamalar, belgilashlar va
16319-80 aniglashlar.
GOST O'lchamlar zanjirlari. Yassi zanjirlami hisoblash.
16320 -8
GOST O’lchamlar  zanjirlari.  Nisbiy assimetriya va berkituvchi
zvenolaming nisbiy tagsimlanish koeffitsientlarini hisoblash
10415-74 uslublari.

Bir detal sirtlaming o'zaro joylashuvini va anigligini ifodalovchi o'lcham
zanjiri, detal bo'yicha o'lcham zanjiri deb ataladi (52-rasm).
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a)

e .4

6)

52- rasm. Detal bo yicha chizigli o "Ichamlar zanjirlari.
a) detal o 1chamlariningjoylashuvi; b) o 1chamlar zanjirlari sxemalari.

Turli detallarga tegishli o‘lchamlarning yig‘ma-chizmadagi o ‘zaro
bog'ligliligiiii ifodalovchi o‘lcham zanjirlari yig'ma o'lcham zanjiri deb
ataladi. (53-rasm.)

53 —rasm. Yig'ma chizigli o'lchamlar zanjirlari.
a) yig'ma birikmalardagi o'lchamlaming o'zaro joylashuvi;
b) yig'ma o'lchamlar zjanjirlari sxemalari.
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Bu zanjirlar yig'ma-chizmadagi detallarning bittadan o‘lchamlarini 0‘z
ichiga oladi va 0'zining xususiy o ‘lcham zanjirini tashkil etadi. Ulardan biri,
oxirgisi berkituvchi zveno deb ataladi. Bu zveno tirgish yoki taranglik
ko'iinishida yoki gandaydir asosga nisbatan birorta tekislikning (yoki o‘gning)
holatini aniglovchi o'lcham bo'ladi. O’lchamlar zanjirini tashkil etuvchi
har bir o'lcham zveno deyiladi. Zvenolaiga chizigli yoki burchak parametrlar:
diametrik o'lcham, sirtlar yoki o'glar oralaridagi masofalar, tirgish, taranglik,
goplash, shakldan va joylashishdan og'ish o'lchamlari va h.k. kiradi.
Hisoblashlaming qulay bo'lishi uchun ular chizmadan chiqarilib, 52, 53-
rasmlaming b, chizmalarida ko'rsatilgandek grafik tarzida tasvirlanadi.

O’lchamlar zanjirini tashkil etuvchi geometrik o'lchamlar nominal
miqdorlarini birlashtiruvchi bog'lanish, parametrik zanjirdagi funktsional
bog'liglikni ifodalovchi umumiy tenglamaning xususiy holati hisoblanadi.
Masalan, U foydalanish parametr-ning gator funksional, o‘zaro bog'liq
bo‘lmagan parametrlar xr x2, ga bog'ligliligi. Parametrik gatoriarga
nafagat geometrik o'lchamlar, balki fizik parametrlar ham kirishi mumkin.

Geometrik o'lchamlardan tashkil topgan zanjirlar, mashinasozlikda eng
ko'p targalgan bo'lib ulami hisoblash ayrim tomonlari bilan o'ziga xosdir,
ya’ni detal bo'yicha o'lchamlar zanjirini tuz-ganda va hisoblaganda oichamlaiga
ishlov berish operatsiyalari ketma ketligini (tartibini) hisobga olish kerak. Shuning
uchun bunday zanjiriami hisoblash usullari odatda umumiydan ajratiladi.

Chizmachilik qoidalaridan ma’lumki, detaining ishchi chizma-sidagi
o'lchamlari berk (yopiq) zanjircha hosil gilmasligi kerak, shu sababli 52-rasmdagi
detallarda bittadan o'lchami ochiq goldirilgan. Ammo grafik tasvinda o'lchamlar
zanjiri berk kontur bilan ko'isatilgan, hamda ochig o'lcham ham hisoblash uchun
ko'isatilgan (52-rasm b). O’lchamlar zanjiri sxemasida yopiq kontur hamma
o'lchamlaming (berkituvchining ham) anigligini tahlil gilish uchun zarurdir.

O’lchamlar zanjiriga kiruvchi o'lchamlar rus va lotin alfavitining katta harflari
yoki grek alfavitining kichik (a, 5/, va ¢ tashqgari) harflari bilan belgilanadi.

Detal bo'yicha o'lchamlar zanjirida ishlov beriluvchi o'lchamlar chizma
yoki sxemada kiritilib ulaming tartib ragami harfindeksida ko'rsatiladi {Ap
A2 B3 S4vah.k.).

Zanjirda zvenolarning ikki turini bir-biridan farg giladilar:

 Tuzuvchi zvenolar.

« Berkituvchi zvenolar.

Berkituvchi zvenolar, bu zvenolar boshqa detallarga ishlov berish natijasida
(yani texnologik jarayonning oxiigi bosgichida ishlov berilmasdan) hosil
bo'ladi. Yoki mashina gismini yig'ish (yig'ma zanjirda) oxirida hosil bo'ladi.
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Berkituvchi zvenolarning miqgdorlari qolgan barcha zvenolarning
kattaliklariga bog'liq bo'ladi. Berkituvchi zveno yoki o'lcham o'lchamlar 7anjiriga
kiruvchi boshqga zvenolar ganday harfda belgilangan bo'lsa u ham shunday
harfda belgilanib, fagat indeksida”yoki ybelgisi go'yiladi. Masalan, Ag, Bg,
5S. GOST 16319-80 bo'yicha qo'yilgan masalani echish natijasida o'lchamlar
zanjiri oxirida hosil bo'luvchi o'lchamga, berkituvchi zveno deyiladi.

Zvenolarning tartib ragamini odatda soat strelkasi yo'nalishi bo'yicha
berkituvchi zvenodan boshlab qgo'yiladi.

Zanjiming tuzuvchi zvenolari berkituvchi zvenoga turlicha ta’sir giladi:

*Agar birorta tuzuvchi zvenoning kattalashishi bilan boshqga o'zgarmagan
zvenolarning o'zgarmas holida berkituvchi zveno ham kattalashsa, u holda
bunday tuzuvchi zveno kattalashtiruvchi zveno deyiladi. Ularning strelkasi
(?) o'ng tomonga yo'naltiriladi.

 Agar birorta tuzuvchi zvenoning kattalashishidan berkituvchi zveno
kichiklashsa, u holda bunday tuzuvchi zveno facfiiklashtiruvchi zveno deyiladi.
Ulaming strelkasi (?) chap tomonga yo'naltiriladi.

Loyihalashtirish jarayoni bilan bog'lig ravishda boshlang'ich zvenoni
ham o'lchamlar zanjirida hisobga olish kerak. GOST 16319-80 bo'yicha
boshlang'ich zveno, bu loyihalashda yechilayotgan masala natijasida hosil
bo'ladi va shunga nisbatan loyihalash masalasi yechiladi.

(52-rasmda, Ay, Vy, Sy, Dy-berkituvchi zvenolar, AT W, Dr 5,
kattalashtiruvchi zvenolar; Ar,Ay Vo V3 ST Dr - kichiklashtimvchi zvenotardir,
53-rasmda, Ay, W Sy, Ey - ber-kituvchi zvenolar bo'lib, Ap W Sr Dv Er; -
kattalashtiruvchi va A2 \2, S2 E2lar kichiklashtimvchi zvenolardir).

Murakkab o'lchamlar zanjirida kattalashtiruvchi va kichiklashtimvchi
zvenolami kontur bo'yicha aylanish goidasini gqo'Uash orgaU aniglash mumkin.
O’lchamlar zanjiri sxemasidagi dastlabki zvenoga ma’lum yo'naUsh beriladi,
bu zvenoning liarfH belgisi ustiga strelka go'yish bUan bajariladi (54-rasm, a),
hamma tashkil etuvchi zvenolaiga ham ulaming dastlabki zvenoga ta’siriga garab
yopig kontur hosU bo'lishini hisobga oUb yo'nalish beriladi (54-rasm, b),
ya’ni kattalashtimvchilar (A2 AJ bir tomonga, kichiklashtimvchilar (A,
A3, A) ikkinchi tomonga yo'naltiriladi. Harflar ustidagi strelkalar o'miga zveno
o'lchaminmg bir tomoniga strelka qo'yib belgilash o'lchamlar zanjiri sxemasiga
ancha qulaylik kiritadi (54-rasm, v).0’lchamlar zanjiri zvenosi fagat ikki nuqta,
chiziq yoki tekisliklar orasini birlashtimvchi o'lcham bo'Imasdan, balki ko'n-
dalang kesimdagi ekstsentrisitet, 0'qdoshmasUk, parallelmaslik va boshqga shakl
og'ishlari ham bo'lishi mumkin. Shald og'ishlari o'lchamlar zanjiriga nol nominal
o'lchamga ega bo'lgan zveno tarigasida kirishi mumkin.
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54-rasm. O Ichamlar zanjirlari zvenolarini tartiblash.

Keltirilayotgan o'lchamlar zanjiriga doir misollar ishlab chigarishdagi
masalalaiga garaganda sodda bo'lib o‘quv magsadlariga ega. Mahsulotlar chizmalari
va o'lchamlargaishlov berish texnologiyalari yozuvlari soddalashtirilgan. Eskizlarda
zenkovka o'lchamlari, burchaklardagi aylantirish radiuslari vaboshga elementlar
o'lchamlar zanjiri hisobiga kirmagan bo'lsa ular ko'isatilmagan. Ishlov berish
(kesish, parmalash, frezerlash) tavsifi o'miga ko'p hollarda, ishlov berish
natijasida hosil gilingan deb ko'isatilgan. Shuni ham hisobga olish kerakki, chizigli
o'lchamlar (qgalinlik, uzunlik va hk.) uchun joizliklar (diametr joizliklaridan
tashqari) standart-lashtirilmagan. Ko'p hollarda o'lchamlar zanjirida diametrlar
uchun mo'ljallangan joizliklardan foydalanish mumkin.

Nazorat savollari

1. O’Icham zanjiri deb nimaga aytiladi? Qanday masalalarni yechish uchun
o'lchamlar zanjiri hisobi bajariladi?

2. Zvenolarning joylashishiga garab zanjirlar ganday bo'ladi?

3. Berkituvchi zveno Kkattalashtiruvchi va kichiklashtimvchi zvenolar bilan
ganday alogada bo'ladi?

4. Mashina va asbobsozlik mahsulotlarining sifatini ta’minlashda o'lchamlar
zanjiri hisobining ahamiyati ganday?

5. O’Ichamlar zanjiri zvenosi deb nimaga aytiladi? Ulaming belgilanishi va turlari.
6. Quyidagilaming mohiyati va farqgini tushuntiring:

« kattalashtiruvchi va kichiklashtimvchi zvenolar;

* berkituvchi (dastlabki) va tuzuvchi zvenolar.

7. Detallar va yig'ma birikmalaming qanday o'lchamlarini berkituvchi
(dastlabki) o'lcham sifatida olish mumkin?

8. Detal yoki gismning eskizini chizing. Unda eng sodda o'lchamlar zanjirini
tuzing hamda tahlil giling.
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8.2. O’LCHAMLAR ZANJIRLARINING TURLARI VA
ULARNI TUZISH

O’lchamlar zanjirlari ko'plab belgilariga garab bir nechta turlarga bo'linadi.
Qo'llanilish sohasi bo'yicha.
1 Loyihaviy o'lchamlar zanjiri. Bunda mahsulotlami loyihalashdagi aniglikni
ta’minlash masalalari yechiladi.
2. Texnologik o'lchamlar zanjiri. Detallami ishlab chigarishda aniglikni
ta’minlash masalalari yechiladi.
3. Metrologik o'lchamlar zanjiri. Mahsulot anigligini tavsiflovchi migdoriami
o'lchash bilan bog'lig masalalar yechiladi.
Mahsulotdagi o'rni bo'yicha.
1 Detal bo'yicha o'lchamlar zanjiri. Bir detaining o'glari yoki sirtlarining
o'zaro joylashish anigligi hisoblanadi.
2. Yig'mao'lchamlar zanjiri. Yig'ma birikmaga Kkiruvchi detallar, o'glari va
sirtlaming o'zaro joylashish anigligi hisoblanadi.
Zvenolarning joylashishi bo'yicha.
1 Chizigli o'lchamlar zanjiri. Zaryiming zvenolari chizigli o'lchamlardan
tashkil topadi. Zvenolar parallel chiziglarda joylashadi.
2. Burchaklio'lchamlar zanjiri. Zanjiming zvenolari burchak o'lchamlardan
iborat bo'lib, ularning og'ishlari shartli uzunlikka nisbatan chizigli
miqdorlarda yoki graduslarda ham berilishi mumkin.
3. Yassio'lchamlar zanjiri. Zanjiming tekis zvenolari bir-biriga parallel emas va
bitta yoki bir gancha parallel va parallel bo'lmagan tekisliklaigajoylashgan.
4. Fazoviy o'lchamlar zanjiri. O’lchamlar fazoda ixtiyoriy joylashgan
zvenolardan tashkil topadi.
Zvenolar tavsifi bo'yicha.
1. Skalyar o'lchamlar zanjiri. Zanjiming hamma zvenolari skalyar
miqgdorlardan iborat.
2. Vektor o'lchamlar zanjiri. Zanjiming hamma zvenolari vektorli
kattaliklardan iborat.
3. Yig'ma o'lchamlar zanjiri. O’lchamlar zanjirini tashkil etuvchi zvenolarning
bir gismi vektor kattaliklardan, golgani esa skalyar migdorlardan iborat.
O Zzaro bog'lanish tavsifi bo'yicha.
1. Parallel bog'lanishli o'lchamlar zanjiri. Kam deganda bitta umumiy zvenoga
ega bo'lgan (ikki yoki bir nechta) o'lchamlar zanjirlariga aytiladi.
2. Alohida o'lchamlar zanjiri. Umumiy zvenoga ega bo'lImagan o'lchamlar
zanjirlaridan iborat.
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Zvenolami aniglash va magsadga muvofiq bo'lgan
o'Ichamlar zanjirlarini tuzish

O’lchamlar tahlilini o'tkazganda, quyidagi tavsiyalarga amal qilib
zvenolarni ajratish va O‘lchamlar zanjirini tuzish magsadga muvofiqdir.

1. Eng awalo o'lchamlar zanjiri yoki bir nechta O‘lchamlar zanjirlari
yordamida echish lozim bo'lgan masala aniq shakllantirilishi lozim. Har bir
o'lchamlar zanjirida fagat bitta dastlabki (yopuvchi) zveno bo'lishi mumkin.

2. Dastlabki zvenoni izlash uchun mahsulotni yoki yig'ma birikmani
ganoatlantiruvchi aniglikka bo'lgan talabni bilish kerak. Bu talablami ikki
guruhga ajratish mumkin.

» foydalanish davrida mahsulotning sifatli ishlashini ta’-minlovchi
detallarning, yig'ma birliklaming o'zaro joylashish anigligi. Masalan, tik
parmalovchi dastgoh shpindeli o'gining stol ishchi yuziga perpendikulyarligi;
val asos yuzasining radial va o'q bo'yicha tepishi; Tishli yoki chervyakli
uzatmadagi o'glararo masofadan ogfish.

« mahsulot yig'ishni ta’minlovchi detallar, yig'ma birliklar o'zaro
joylashishi anigligi. Masalan, mufta bilan birikuvchi vallar o'zaro joylashish
anigligi. Mahsulotni tayyorlash va yig'ishda bajarilishi shart bo'lgan chizmalar
umumiy kao'rinishidan vayig'ma birliklaida aniglikkabo'lgan hamma talabni aniglash
vao'matish. Boshgacha aytganda liamma dastlabki (yopuvchi) zvenolar aniglanadi.

3. Dastlabki zvenolar aniglanganda ulaming nominal o'lIchamlari va
yo'l go'yilgan og'ishlari standartlar, texnik shartlar, o'xshash
mahsulotlardan foydalanish tajribasi asosida, nazariy hisoblashlar yo'li va
maxsus qo'yilgan tajribalar yordamida aniqglanadi.

Dastlabki zvenoning joizligi quyidagicha aniglanadi:

Loyihalash o'lchamlar zanjirida mahsulot yoki mexanizmning
funksional mohiyatidan kelib chigiladi;

« Texnologik o'lchamlar zanjirida masofaga berilgan joizlikka binoan
yoki detal (detallar) yuzalari (o'glari) ni nisbiy burash, bu mahsulotga ishlov
berish texnologikjarayoni va yig'ishni amalga oshirish zaruratidan kelib chigiladi;

* Metrologik o'lchamlar zanjirida o'lchanadigan o'lcham xatoligini
cheklash uchun o'lchash anigligi talabidan kelib chigiladi.

4. Dastlabki zveno aniglangandan so'ng zanjiming tashkil etuvchi
zvenolarini aniglash uchun dastlabki zvenoni hosil giluvchi detallar sirtlari
(o'glari) dan shu detallar asosi (asos hisoblangan sirtlar o'qi) tomon boriladi.
Ulardan awalo birinchi detallaiga asos hisoblanuvchi detallar asosi tomon,
keyin ikkinchisi tomon boriladi va hk. T o yopiqg kontur hosil bo'lguncha. Shunday
giub, detallarning birikuvchi o'lchamlarini navbatma-navbat bog'lab to'g'ridan-
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to'g'ri zanjiming dastlabki o'lchamiga ta’sir etuvchi hamma tashkil etuvchi
zvenolari aniglaniladi. Hamma aniglangan dastlabki (yopuvchi) va tashkil etuvchi
zvenolari yopiq kontur hosil gilishi kerak. Birikuvchi detallar sirtlarining mos
tushmasligi (tirgishlar, o‘gdoshmasliklar) holatida ular alohida zvenolar qilib
hisoblanadi. Tashkil etuvchi zvenolar gatoriga dastlabki (yopuvchi) zvenoga
detaining to‘g‘ridan —to ‘g‘ri ta’sir etuvchi o'lchamlari kiritiladi va shunga harakat
gilish kerakki har bir detaldan chizigli zanjiiga fagat bir o‘lcham Kirsin.
Tekislikdagi va fazodagi zanjiriarda bir detaining ikki va ko‘p o ‘Ichamlari tashkil
etuvchi zvenolarbo'lishi mumkin. Har bir o'lchamlar zanjiri iloji boricha kamroqg
zvenolar (“kaltarog” o'lchamlar zanjiri prinsipi) dan tashkil topishi kerak.

5. O’lchamlar zanjiri sxemasini tuzishda uni tashkil etuvchi zvenolari
lotin alfavitining (O, L, R, K, dan tashqari, chunki bu harflar boshga
migdoriami belgilashda ishlatiladi) bosh harflari yordamida ragamli indeks
bilan belgilanadi. (masalan: birinchi zanjir At, A2, A3va h.k.; ikkinchisi Vp W
V3\z h.k.). Dastlabki (yopuvchi) zvenolar o‘sha harflar yordamida ¥ yoki [
indeksi bilan (masalan birinchi va ikkinchi misollaida Av 1Q belgilanadi. TashkiJ
etuvchi zvenolardagi indeks zvenoning o'lchamlar zanjirida nechanchi tartib
ragamiga ega ekanligini bildiradi. Zvenolar tartiblanishi boshlang'ich (dastlabki)
yoki berkituvchi zvenoga go'shni zvenodan boshlab navbat bilan tashkil etuvchi
zvenolar vektoriari ogimi yo'nalishida amalga oshiriladi (54-rasm, b).

6. Zanjiming chiziqli va burchakli tashkil etuvchilari ichida chizigli va
burchakli tirgishlar (tarangliklar) farqlanadi. Chizigli tirgish deb, val—teshik
(o'yig-bo'rtiglik) tipidagi birikuvchi detallar parallel sirtlari yoki o'glari
orasidagi masofaga aytiladi. Burchak tirgish deb, birikuvchi detallar sirtlari
yoki o'glari orasidagi burchakka aytiladi.

Mashinalami geometrik hisoblashda, shuni hisobga olish kerakki, detal
o'lchamlaridagi xatoliklar skalyar (bir o'lchamli, oddiy), bir tavsifnoma
(o'zining miqgdori) bilan to'la aniglanadigan va vektorh (ikki o'lchamli),
moduli va yo'nalish migdorfari bilan aniglanadigan turlaiga bo'linadi.

Skalyar xatoliklaigamisollar val, vtulkauzunligidan vapodshipnik halgasi
montaj balandligidan og'ish, o'glar orasidagi masofadan og'ish va h.k.

Vektor xatolikka misollar: silindrik sirtlaming o'qdoshligidan og'ish,
teshiklar o'gdoshmasligi, o'glar ekstsentrisiteti hisobiga sirtlaming radial
tepishi, sirtlaming yon tepishi va sh.k.

Vektor xatoliklar o'lchamlar zanjirining tashkil etuvchi zve-nolari
bo'lishi mumkin.

7. O’Ichamlar zanjiri tarkibiga burchak va chizigli tirgishlar ham kirishi
mumkin, chunki shular sababli detallarning nisbiy siljishi ro‘y berishi mumkin.
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Tirqishli hirikishning konstruktiv bajarilishi uch variantda boiadi.

I -Shtiming teshik bilan birikmasi; 11 -Shtiming o ‘yiq bilan birikmasi;

/lI-Bo'rtmaning o‘yiq bilan birikmasi (55-rasm).

Agar yig‘ish va foydalanish jarayonida (yuk, ishchi zo'rigish, prujina
yoki boshqa usul bilan ta’sir ostida) tirgishlar to'la bir yo‘nalishda tanlansa,
Il va Il1 variantlar uchun o'lchamlar zanjiri shunday tuziladiki, yopuvchi
(berkituvchi) zvenoning migdoriga tirgishlar ta’sir ko'rsatmasligi kerak.

Yo‘nalishga bog'liq bo'lgan o'lchamlar zanjirlari sxemalari 55 va 56-
rasmlarda ko'rsatilib bularda shakllantiruvchi tirgish tanlanadi. Agar yig'ish
va foydalanish jarayonida garama-qarshi yo'nalishda navbat bilan tanlansa
bunda ikkita o'lchamlar zanjirini hisoblash kerak (55 va 56-rasmiar). Bajarilgan
hisoblar natija-siga ko'ra berkituvchi zvenoning eng katta (birinchi o'lchamlar
zanjiridan) va eng Kichik (ikkinchi o'lchamlar zanjiridan) chekli o'l-
chamlari olinadi, bunda uning joizligi eng katta bo'ladi.

8. Ba’zi hollarda bir o'lcham zveno bo'lib, bir nechta zanjirlaiga kirishi
mumkin (parallel bog'langan zanjirlar). Bunday umumiy zvenolar shu
zanjirlar belgilanuvchi harflarda belgilanadi. Masalan: AvaV zanjirlaiga kiruvchi
zveno shu zanjirlar belgilangan harflar va 0'ziga mos indekslar bilan belgilanadi
(57-rasm, zveno A2 V3 q \BAP 52-rasm, v zveno SIDfIDSSI).

Bunday parallel bog'langan zanjirlarda umumiy zvenolarning o'lchamlari
va og'ishlari (joizliklari) bir xil bo'lishi kerak, bunga esa ba’zan bir nechta
hisoblar natijasida erishiladi. Bunday hisoblami kamaytirish uchun bog'langan
o'lchamlar zanjiri hisobini, umumiy zvenosi joizligi eng kichik bo'lgan
zanjirdan boshlash kerak. Buni bajarish uchun taxminan har bir zanjir
uchun dastlabki zveno va tashkil etuvchi zvenolar sonini bilgan holda bajarish
mumkin. Agar o'lchamlar zanjirining dastlabki zvenosi bo'lib boshga (asosiy)
o'lchamlar zanjirining tashkil etuvchisi kirsa, bunday zanjirlar kopaytmali
deyiladi. (57-rasmda K-asosiy, /1-ko'paytma o'lchamlar zanjirlari).

Ko'paytmali va asosiy zanjirlarni hisoblash tartibi yechilayotgan
masalalaming tavsifiga bog'lig.

9. Bir yoki bir nechta parallel tekisliklarda erkin joylashgan yassi
zanjirlar zvenolari berkituvchi zveno yo'nalishi bo'yicha loyihalashtiriladi
(58-rasm), boshgacha aytganda tekislikdagi zanjir chizigli holatga keltiriladi.

Yassi zanjirlarni hisoblaganda nafagat chizigli o'lchamlar xatoligini
(og'ishini) balki ular orasidagi burchak xatoliklarim ham hisobga olish kerak.

Parallel bo'Imagan tekisliklarda erkin joylashgan fazoviy zanjirlar zvenolari
uch (yoki ikki) o'zaro perpendikulyar yo'nalishdagi tekisliklaiga loyihalashtiriladi,
yoki fazoviy zanjir ham chizigli (3 ta chizigli zanjirlaiga) turiga aylantiriladi.
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55—rasm 56-rasm.



57 —rasm. Ko'payti alt o'lchamlar zanjiri.

b)

58-rasm. O 1chamlar zanjiri. a) fazoviy; b) chizigli.
Nazorat savollari

1 O’Ichamlar zanjirlari belgilariga garab ganday turlariga bo‘linadi?

2. Skalyar va vektor o'lchamlar zanjiriarining fargi nimada? Misollar keltiring.
3. Chizigli o'lchamlar zanjiri bilan fazoviy o'lchamlar zanjirining fargi nimada?
4. O’Ichamlar zanjiri zvenolarini aniglashda nimalarga e’tibor beriladi?

5. O’Ichamlar zanjirini tuzish goidalarini tushuntiring.

6. Bog'langan o'lchamlar zanjiri oddiy o'lchamlar zanjiridan nima bilan
farglanadi?

158



8.3. O’LCHAMLAR ZANJIRLARINI YECHISH USULLARI
O’Ichamlar zanjiri yordamida yechiladigan masalaiar

O’Ichamlar zanjirini hisoblash keng rusumdagi mahsulotlar
(mashinalar, mexanizmlar, asboblar, apparatlar va sh.k.) ni loyi-halash,
ishlab chigarish va foydalanishning zaruriy bosgichi hisoblanadi. O’lchamlar
zanjiri nazariyasi yordamida quyidagi konstruktorlik, texnologik va metrologik
masalalarni yechish mumkin:

1) Detallar o'Ichamlari orasidagi geometrik va kinematik bog'ligliklami
o'matish, zvenolar o‘lchamlarining nominal giymatlarini, og'ishlari va
joizliklarini hisoblash.

2) Aniglik me’yorini hisoblash, mashina hamda uning tashkiliy gismlari
uchun texnik shartlami ishlab chiqish.

3) Detallar ishchi chizmalarida o'lchamlar va og'ishlaming to'g'ri
go'yilganligini tahlil. gilish.

4) Operatsiyalararo o'lchamlarni, go'yimlar vajoizliklami hisoblash,
konstruktiv o'lchamlarni texnologik o'lchamlarga aylantirish uchun gayta
hisoblash (konstruktiv va texnologik asoslar mos tushmaganda).

5) Mabhsulotlami ishlab chigarishda va yig'ishda texnologik ope-
ratsiyalaming tartibini asoslash.

6) Moslamalaming talab etilgan anigligini hisoblash va asoslash.

7) O’Ichash usullari va vositalami tanlash, o'lchashdagi erishish
mumkin bo'lgan aniglik hisobi.

O’lchamlar zanjirining to'la hisobi mashina ishchi loyihasini ishlab
chigish jarayonida bajariladi, dastlabki hisoblami esa texnik loyihani
konstruktiv sinashda amalga oshirish magsadga muvofigdir.

O'lchamlar zanjirining asosiy tenglamasi

O’lchamlar tahlilini bajarish uchun o'lchamlar sxemasidan tashqari
o'lchamlar zanjirining (yopiqglik shartidan kelib chiquvchi) tenglamasi ham tuziladi

kxAx+ K2A2 + ...+ KmnAmmn = 0 (84)

bu yerda: Ar A2—An@i - o'lchamlar zanjiri hamma zvenolarining
nominal miqdorlari;

kt, k2..km- - migdori va yo'nalishi bo'yicha zvenolar joylashishini
yoki uzatish msbatini tavsiflovchi koeffitsientlar.
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Agar o'lchamlar zanjirida zvenolar parallel bo'lsa (chizigli zanjir):

N =1*2|=—*~ I=1 85>
Tekislik yoki fazoviy o'lchamlar zanjirida (umumiy holat):
K, = aJ1IE/ dAt (i=12,..,m+n) (86)

Kontur bo'yicha aylanish qoidasidan foydalanib (54-rasm) o'lchamlar
zanjiri uchun quyidagi tenglamani hosil gilamiz:

-A1+A2-A3+A4-A5-Az =0 <87a)

Bir yo'nalishga ega bo'lgan vektorlar (o'lchamlar) ogimi bir ishora
(Q yoki -) bilan yoziladi. A£ nisbatan tenglamani yechsak:

Az = (A2+ A4)—(1, + A3+ As) (87b)

54-rasm, a dagi o'lchamlar zanjiri uchun yopiqglik goidasini hisobga
olgan holda tenglama:

- C, cos(90° -cf)+ C 2cosct + C3cos(90° —a)+ C4cosa -C L =0(88)
SE —nisbatan tenglamani yechsak:
CE = [C2cosa + C3cos(90° -a)+ C4cosorj- C, cos(90° -a) (89)

Keltirilgan tenglamalarda chizigli o'lchamlar zanjiri (58-rasm) Kt
koeffitsientlarining absolyut migdorlari biiga teng. Tekislikdagi o'lchamlar
zanjirida (58-rasm, a) K(gcosa yoki Kgcos(9(T-a).

O’Ichamlar zanjiridagi zvenolar uzatish nisbati berkituvchi zvenoga
ta’sir etuvchi, tashkil etuvchi zvenolar yo'nalishi va darajasini hisobga oladi.

Chizigli o'lchamlar zanjirida kattalashtiruvchi zvenolar uchun uzatish
nisbati Q1 ga, Kichiklashtimvchi zvenolar uchun esa -1 ga teng.

52...57, 58 b-rasmlardan ko'rinib turibdiki, chizigli o'lchamlar zanjirida
berkituvchi zvenoning nominal giymati kattalashtiruvchi va kichiklashtimvchi

zvenolar nominal miqdorlar yig'indilari orasidagi farq bilan aniglanadi:
m n

AT=H ~X O», (90)

bu yerda: m, n -kattalashtiruvchi va kichiklashtimvchi zvenolarning soni.
Umumiy holatda berkituvchi zvenoning nominal giymati:

m+n nr n

1 1fCiAj  ~ | ~xar Maut (91)
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Oxiigi ikki tenglama chizigli va tekislikdagi o'lchamlar zanjirining asosiy
tenglamalari hisoblanadi.

Bundan buyon ishni osonlashtirish uchun kattalashtiruvchi zvenolami
An kichiklIshashtimvchi zvenolami esa A} deb bel-gilaymiz.

To'g'ri va teskari masalalar

O’Ichamlar zanjirilarini hisoblash to‘g‘ri va teskari masalalami yechish
bilan bog'liqdir.

To'g'ri masala. Dastlabki zvenoning nominal o'lchami vajoizligi hamda
o'lchamlar zanjirini tashkil etuvchi hamma zvenolarning nominal
o'lchamlari, berilganligi asosida ulaming joizlik va og'ishlari aniglanadi.
Bunday masala o'lchamlar zanjirini loyihaviy hisobiga taalluglidir.

Teskari masala. Bunda tashkil etuvchi zvenolarning berilgan nominal
o'lchamlari, joizliklari va og'ishlariga asosan berkituvchi zvenoning nominal
o'lchami, joizligi va og'ishlari aniglanadi.

Bunday masala o'lchamlar zanjirini tekshirishda ko'p qo'llaniladi.
Teskari masalani yechib to'g'ri masalani to'g'ri yechilganligi tekshiriladi.

Dastlabki zvenoning berilgan anigligiga
erishish usullari

Daslabki zvenoning berilgan aniqligiga erishish (o'lchamlar zanjirini
yechish)ning quyidagi usullari bor:

1) To'la o'zaro almashinuvchanlik usuli.

2) Ehtimollar usuli.

3) Guruhli o'zaro almashinuvchanlik (selektiv yig'ish) usuli.

4) Moslab o'miga tushirish (haydab kirgizish) usuli.

5) Rostlash usuli.

O’Ichamlar zanjiri hisoblari 0‘z navbatida quyidagi metodlari bilan
bajarilishi mumkin:

A) maksimum-minimum rnetodi — bunda faqgat tashkil etuvchi
zvenolarning chekli og'ishlari hisobga olinadi.

B) ehtimollar metodi —bunda detallar o'lchamlarining tagsimlanish
gonunlari va yig'ishdagi ulaming birlashish tavsifining tasodifiyligi hisobga
olinadi.

Tayyorlangan detallar hagigiy o'lchamlaming zanjirdagi chekka
o'lchamlar bilan mos tushishi ehtimoli foizi kam. Shuning uchun fo-
yizdagi yo'l go'yilgan taxminni buzib tashkil etuvchi o'lchamlar joizlik
maydonlarini kengaytirish ehtimoli aniglanadi.
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Dastlabki zvenoning berilgan anigligiga erishishda go'llaniladigan
usullarining (GOST 16319-80 bo'yicha) tasnifi quyidagicha:

To'la o'zaro almashinuvchanlik usuli

Tavsijhoma. Yig'ishda detallar zo'rlab haydalmasdan, sozlanmasdan
va tanlanmasdan birikadi yokijoylashadi. Hisoblangan joizliklar chegarasida
tayyorlangan detallami yig'ishdagi o ‘lchamlar-ning har ganday birikishida
berkituvchi zvenoning giymatlari o'matilgan chegaralardan chigmaydi.
O’Ichamlar zanjiri hisobi maksimum minimum usuli bilan bajariladi.

Afzalligi: Yig'ishning soddalashuvi va arzonligi, yig'ish jarayonlarini
ogim usulida tashkillashtirishning engillashishi; zavodlarni keng
kooperatsiyalashtirish imkoniyati, ehtiyoj gismlami tayyorlash tizimining
soddalashuvi va ular bilan iste’molchilami ta’minlash va boshgalar.

Kamchiligi: Tashkil etuvchi zvenolarning joizliklari boshqga usullarga
garaganda kam bo'Ub, shuning hisobiga igtisodiy samarasiz bo'lishi mumkin.

Qp4lanilish sohasi. Odatda yakka va kam seriyali ishlab chigarishda;
miqdori kam bo'lganda; dastlabki zveno katta migdordagi joizlik giymatiga
ega bo'lganida; yakka qurilma, moslamalar, shtamplami loyihalashda,
go'shimcha tavsifdagi oldindan hisoblash ishlarida.

Ehtimollik usuli

Tavsifnoma. Yig'ishda detallar birikishi va joylashishi odatda,
zo'rlamasdan, sozlamasdan, tanlamasdan amalga oshiriladi. Bunda ko'p
bo'lImagan (ilgaridan tanlangan) migdordagi mahsulotlar (odatda 1000
tadan 3 mahsulot, taxminiy foyizi 0,27) da berkituvchi zvenolar giymatlari
o'matilgan chegaradan chigish mumkin, bo'lganda o'lchamlar zanjiri hisobi
ehtimollik usuli bilan bajariladi.

Afzalligi. Afzalliklari to'la o'lchamlar zanjirida ganday bo'lsa xuddi
shunday, plyus (to'la o'zaro almashinuvchanlikka garaganda) joizliklar
maydonlarini kengaytirish hisobiga detallami ishlab chigarish samaradorligi
oshadi. Asosiy afzalligi shundaki, bu usul tashkil etuvchi zvenoning joizlik
maydonlarini kengaytirish imkoniyatini beradi.

Kamchiligi: Ehtimoli kam bo'lsa ham ba’zi mahsulotlarda berkituvchi
zveno giymatlari belgilangan chegaradan chigganda ayni detallami
tayyorlash yoki almashtirish uchun go'shimcha harajatlar bo'ladi.
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Qodlanilish sohasi: Odatda seriyali va yalpi ishlab chigarishda; dastlabki
zveno joizligining miqdori kam bo'lganda va tashkil etuvchi zvenolar soni
nisbatan ko‘p bo'lganda qo'llaniladi.

Guruhli o'Ichamlar zanjiri (selektiv yig'ish) usuli

Tajsifitoma: Detallami yig'ishda zo'rlab haydalmasdan va sozlanmasdan
biriktiriladi. Yopuvchi zveno o'lchamining hisobiy joizlik giymati Tgri
igtisodiy magsadli ishlab chigarish joizligigacha (T) bir necha marta oshadi.
Tfin xT~. Detallar ishlab chigarilgandan so‘ng haqgigiy giymatlarining
migaoriga garab saralab hisobiy joizlik chegarasida gator guruhlaiga ajratila-
di. Yig'ish paytida berilgan chegaralarda berkituvchi zveno o'lchamini hosil
gilish uchun mos guruhlaiga kiruvchi detallar biriktiriladi. O’lchamlar zanjiri
hisobi odatda maksimum-minimum usulida olib boriladi.

AJzalligi: Tashkil etuvchi zvenolar o'lchamlarining igtisodiy magsadli
ishlab chiqarishjoizliklarida berkituvchi zvenoning yuqgori anigligiga erishish
ehtimoli borligidadir.

Kamchiligi: Tugallanmagan ishlab chigarishning ko'payishi; detal-
lami tekshirish va saralash uchun go'shimcha xarajatlar gilinishi; yig'ishgacha
detallami saglash vaba’zi yig'ishlaming murakkab-lashishi; ehtiyot gismlar
bilan ta’minlashning murakkablashishi.

Qo'llanilish sohasi: Odatda yalpi va katta seriyali ishlab chigarishda kam
zvenoli (3...4 zvenolari bor) o'lchamlar zanjirlarida, masalan, sharikli
podshipniklar uchun shariklar vahalgalarni tanlash, porshenlar va porshen
halqgalarini tanlash, barmoqteshik, porshen-tirgish, I'YoD da shatun yugorigi
kallagi teshigi-barmog-tirqish va boshqalarda.

Moslab o'rnatish usuli

1AFSIFNOMA: Yig'ishda dastlabki zvenoning talab gilingan anigligiga
oldindandan belgilangan detal (kompensator)ni moslab o'matish hisobiga
erishiladi. Bunda kompensatorga mexanik ishlov berishda ma’lum joizlik
go'yiladi. Kompensatordan olinadigan (ajratiladigan) qo'yim miqgdori
detallami oldindan yig'ish va o'lchashdan keyin aniglanadi. O’lchamlar
zanjirlarini hisoblash maksimum-minimum yoki ehtimolli usullari yordamida
bajariladi.

Afzalligi: Tashkil etuvchi zvenolaiga igtisodiyjihatdan magsadlijoizliklar
go'yilishi mumkin.
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Kamchiligi: Yig'ishning ancha gimmatlashuvi va muddatining uzayi-
shi; mehnattalab yig'ish ishlarida, moslab o'matishda yuqgori malakah
mehnat talab qilinadi, ishlar qiyin me’yorlashtiriladi va
mexanizatsiyalashtiriladi; ishlab chigarishni rejalashtirish va ehtiyot gismlar
bilan ta’minlash murakkablashadi.

Qp'llanilish sohasi: Ko'p hollarda yakka va kichik seriyadagi ishlab
chiqarishda; ayrim tokoriik dastgohlarida vertikal tekislikda oldingi va ketingi
“babka”lar markazlarining mos tushishiga erishishda.

Rostlash usuli

Tavsifhoma: Yig'ishda dastlabki zvenoning talab etilgan anigligiga zveno
materialini kesmasdan kompensator zvenoning o'lchamini o'zgartirish
hisobiga erishiladi. Yig'ishda o'lchamning o'zgarishi yo maxsus konstruksiya
(kompensator) lar hisobiga (rezbada, ponada, konussimon sirtlarda va h.k.
detallami davriy siljish) yoki (qistirma, halga, vtulka tipidagi)
almashlanuvchi detallami tanlash hisobiga ta’minlanadi. O’lchamlar zanjiri
hisobi maksimum-minimum yoki ehtimolli usullar bilan amalga oshiriladi.

Alzalligi: Tashkil etuvchi zvenolaiga iqtisodiyjihatdan magsadlijoizliklar
beriladi, nafagat yig'ish, balki foydalanishda (yemirilishni kompensatsiya
gilish uchun) ham yopuvchi zveno o'lchamini rostlash va aniglikni
avtomatik rostlashni ta’minlash imkoniyati yaratiladi.

Kamchiligi: Mahsulot konsruksiyasining murakkablashish ehtimoli;
o'lchamlar zanjiridagi detallar sonining (ba’zi hollarda) ko'payishi.
yig'ishning rostlash va o'lchashlar zarurati tufayli murakkablashishi.

Qp'llanilish sohasi: Hamma ishlab chigarish turlaridajuda keng targalgan.
Asosan yuqori aniglik bilan ajralib turuvchi zanjirlarda keng targalgan.
Tekislikdagi val o'gi parallelligiga erishish. Aylanuvchi detallar, dastgohlar
shpindellari, chervyaklar tishli g'ildirakli vallarining 0'q bo'ylab kam siljishlari
ta’minlanadi, hamda dastgoh ishidagi va sh.k., tayanchlar va shpindellar
bo'yinchalari orasidagi minimal tirgishni ta’minlash. Bu usulda berilgan aniglik
nafagat yig'ishda balki foydalanish jarayonida ham ta’minlanishi mumkin.

Dastlabki zvenonine berilgan anialieiga erishish usulini tanlash
Aniglikka erishish usulini tanlaganda mahsulot (mashina, mexanizm,

apparat, asbob va h.k.) ning funktsional vazifasini, uning konstruktiv va
texnologik xususiyatlarini, tayyorlash va yig‘ish narxini, foydalanishga
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bo'lgan talablami, ishlab chigarish turini, uni tashkillashtirish va boshga
omillarni hisobga olish kerak.

Dastlabki zvenoning berilgan anigligiga erishish imkon gadar kam
texnologik va foydalanish harajatlari bilan egallanishi lozim. Birinchi navbatda
(o'lchamlar zanjirini yechishda) shunday aniglikka erishish usullari tanlanishi
kerakki, bunda yig'ish tanlanmasdan, moslab o'matilmasdan, rostlanmasdan
bajarilishi, hamda yig'ilgan mahsulotlar o'lchamlar zanjirining hamma
talablariga to'lajavob beradigan bo'lishi kerak. Boshgacha aytganda to'la 0'zaro
almashinuvchanlik yoki ehtimollar usuli qo'llanilishi kerak.

Agar ko'rsatilgan usullami go'Uash iqtisodiy yoki texnik jihatdan
magsadga muvofiq bo'Imasa, bunda to'la bo'Imagan (gisman) o'zaro
almashinuvchanUkning birorta usuUariga (rostlash, moslab o'rnatish yoki
guruhli o'zaro almashinuvchanlik) o'tish tavsiya etiladi.

Dastlabki zvenoning berilgan anigligiga erishish usulini tadqiq
gUayotganimizda tashkil etuvchi zvenolarning o'rtachajoizlik migdorini yoki
o'rtacha aniglik darajasi (kvaUtet) ni mo'ljaUash kerak va to'la o'zaro
almashinuvchanlik, ehtimollar, gisman o'zaro almashinuvchanlik usuUarini
navbat bUan tekshirib ko'rish kerak.

Tashkil etuvchi zvenolarning o'rtacha joizlik migdori Tschizigli zanjirlar
uchun (dastlabki zvenoning joizligi [T ] berilgan bo'lganda).

Te = \rZ]/m +n (92)

bu yerda: mQn —tashkil etuvchi zvenolarning soni.

Tashkil etuvchi zvenolarning o'rtacha aniglik darajasi (kvaUteti) joizlik
birligi sonlarida as (aniglik koeffitsienti) quyidagi ifoda bUan hisoblanadi
(to'la o'zaro almashinuvchanlik usuli bo'yicha):

mt mn / %
=[7i]/X i=[70 /X (°.452ffi +Om-D,) (93)
1 1

bunda: [I'] —dastlabki zvenoning joizligi, mkm;

Dy —n"max ' “min —o'lchamlar intervalining o'rta geometrigi, mm;

i - ning giymati 23-jadvaldan olinadi.

a-ning hisoblangan miqdori bo'yicha [2. 182-bet 13-jadval] aniglik
darajasi (kvaliteti) topUadi, keyin 24-jadvaldan kvaUtet bo'yicha at ning
giymatiga eng yagin miqdor tanlanadi.
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23-jadval. 24-jadval.

O'Ichamlar intervallari M5...1T17 kvalitetlar uchun
uchunjoizlik birligining joizlik birliklari soni
giymati giymati.
O'lchamlar Joizlik Joizlik
interval —ari, birligi, mkm birligi Kvalitet
mm soni
1..3 0,63 7 ms
3..6 0,83 10 IT6
6...10 1,00 16 7
10...18 1,21 25 M&
18...30 1,44 40 1T9
30...50 1,71 64 mo
50...80 1,90 100 mi
80...120 2,20 160 12
120...180 2,50 250 13
180...250 2,90 400 1T14
250...315 3,38 640 1T15
315...400 3,60 1000 [T16
400...500 4,00 1600 1T17

To'la o'zaro almashinuvchanlik usuli kichik aniglikdagi yoki tashkil
etuvchi zvenolar soni kam bo'lgan o'lchamlar zanjirlarni hisoblashda
igtisodiy jihatdan samarali bo'lishi mumkin. Boshqga hollarda detallami
tayyorlashdagi kerak bo'lgan aniglik nafagat igtisodiy aniglik chegarasidan
balki erishish mumkin bo'lgan aniglik chegarasidan ham chigishi mumkin.
Bunday vaqtda ehtimollar usulini qo'llash imkoniyatlarini tekshirish kerak.

Odatda ehtimollar usuli bilan hisoblaganda tashkil etuvchi zvenolarning
joizliklari (To'la o'lchamlar zanjiri usuli bilan solishtiiganda) birmuncha
katta bo'ladi (kam zvenoli zanjirlar uchun - 30...40% ga, ko'p zvenoli
zanjirlarda 2 marta va undan yuqori) bu esa detallami tayyorlash narxini
tushiradi va mahsulotni arzonlashtiradi. Shuning uchun bu usul to'la o'zaro
almashinuvchanlik usuliga nisbatan afzalroq hisoblanadi.
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A. Chizigli o’lchamlar zanjirlarini to'la o'zaro almashinuvchanlik
metodi bilan hisoblash

Yuqorida o'lchamlar zanjirining asosiy tenglamasini (90) keltiigan
edik, endi berkituvchi zvenoning maksimal va minimal giymatlarini (chekka
miqdorlarini) topish formulalarini yozamiz. (90) formuladan ko‘rinib
turibdiki, Az ning max giymati Aigiymatlari eng katta va A} giymatlari eng
kichik bo'lganda hosil gilinadi, ya’ni:

n

nx— 4 nx (94)
H =+
winin— Jnm (95)
/*1 J*1
(94) ifodadan (95) ifodani ayirsak:
I\rn‘ * N f ﬂ ) >
nn MK ~pn T .
Iw -1 L j“1

Bunda: Almax AZmn —7Tz

2 K M ~ kattalashtiruvchi zvenoning joizligi;

A Ajmin=" TAj - kichiklashtimvchi zvenoning joizligi;

i=i [«i

n

/-1 ..
natijada:

= (96)

Shunday qilib, berkituvcgilzvenonilng chiz(l(qlli o'lchamlar zanjiridagi
joizligi zanjimi tashkil etuvchi hamma zvenolarjoizliklari yig'indisiga teng.
(96) ifodani tahlil gihb berkituvchi zvenoning anigligini oshirishning
asosiy yo'llarini belgilash mumkin.

1. Har bir tashkil etuvchi zvenoning joizliklarini kamaytirish.

2. O’lchamlar zanjiridagi zvenolar sonini kamaytirish, ya’ni mQn
yig'indini kamaytirish (“Kalta” zanjir printsipi); tashkil etuvchilar soni
gancha kam bo'lsa boshdagi (berkituvchi) zvenoning oldingi joizlik migdori
saglangan holda tashkil etuvchi zvenolar joizliklarini shuncha oshirish va
ishlab chiqgarish narxini ancha kamaytirish mumkin.
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(96) formuladan ko‘rinib turibdiki, berilgan dastlabki zvenoning joizligi
kichik bo‘lsa tashkil etuvchi zvenolarning ham (soni gancha ko‘p bo‘lsa)
joizliklari kam giymatlarda belgilanadi.

O’lchamlar zanjirini hisoblaganda og'ishlar ESva £7bilan emas o'rtacha
og'ishlar bilan Es ishlash qulaydir (59 -rasm).

Ec=(ES+EI)/2 97)
(94) va (95) ifodalardan navbat bilan (90) ifodani ayirsak u holda:

/\Zn'Bx J—
/-1 H ya\wm v-1
\
aj
H H VA y=l
yoki
ESAL1=Y jESAt-"£EI1AJ
i vi (98)
eial =2 elai-'£ esaj (99)
121 /1’|
~Ec-0

59—rasm. Joizliklar maydonlarining o'rtacha og'ishini belgilash.

(98) va (99) lami go'shsak va (97) ifodani hisobga olsak:

Ea -t, Ec-t,E g (100)

<=1 y:|
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bu erda: *«z - berkituvchi zveno joizligining o'rtacha og'ishi;

Ea,E”~ kattalashtiruvchi va kichiklashtimvchi zvenolar joizlik
maydonlarining o'rtacha og'ishi.

Bundan berkituvchi zvenoning ES va EI larini quyidagicha aniglash
mumkin:

ESz = Ecj+ Y2 Tf (101)

EIZ—Eq — "2 (102)

Berkituvchi zvenoning chekka o'lchamlarini quyidagi ifodalar bilan
topish mumkin:

~Zmax = Nz IS (K33)
®Zmin ="Z + " Z
To*n masala

To'g'ri masalada dastlabki zvenoning chekka giymatlari (yoki ekvivalent
miqgdorlar —joizlik, nominal o'lcham va joizlik maydonining og'ishi)
Hewl' HzmJ berilgan. Shular asosida dastlabki zvenoning joizligi va
og'ishlari aniglanadi:

[T'A bK J-k.J

[Ne!*]= [AT bl 1]
Ea =IESAI\-[EIAN]2

Shundan keyin detallami tayyorlashning iqtisodiy jihatdan magsadh
anigligini hisobga olib o'lchamlar zanjiriga kiruvchi zvenolarga dastlabki
zvenoning joizligi [TAs] tagsimlanadi. Bu ish quyidagi usullar bilan
bajariladi.

l. Sinash usulida, o'lchamlar zanjiriga kiruvchi zenolar konst-
mktsiyalarining xususiyatlari, o'xshash mahsulotlardan foydalanish tajribasi
va boshqa jihatlari hisobga olinib ularga iqtisodiy jihatdan magsadga to'g'ri
keladigan joizhklar belgilanadi va berkituvchi (oxiri) zvenoning joizligi (96)
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formula bilan hisoblanib, dastlabki zvenoningjoizligi 1L.4y] bilan solishtiriladi.
Agar to‘g‘ri kelmasajoizlik [Tp TJ larga texnologik nugtai nazardan ma’qul
keladigan o‘z-garishlar kiritilib quyidagi tengsizlik tekshiriladi:

rXsjrr] (105)

2. Tengjoizliklar usulida hamma tashkil etuvchi zvenolar uchun bir
xil joizliklar beriladi, ya’ni:

T\—Tr —...= Tf=...= Tmn = Tc (106)

(96) va (106) ifodalardan foydalanib (92) ifodani olamiz. Bunda 7
o'rtacha joizlikni hisoblaymiz. Bu I joizlik hamma yoki ayrim tashkil etuvchi
zvenolarning nominal o'lchamlarini tayyorlashdagi texnologik jihatlarini,
konstruktsiyaning talablarini va boshga xususiyatlarini hisobga olib
korrektirovka gilinadi va (105) shartning bajarilishi tekshiriladi. Bu teng
joizliklar usulini tashkil etuvchi zvenolar uchun oldindan joizliklami
belgilab ko'rishda go'Uash tavsiya etiladi va keyinchalik ular korrektirovka
gUinadi. Yoki o'lchamlar zanjirini tashkil etuvchi zvenolari bir tartibli
bo'lgan va bir xU igtisodiy jihatdan magsadli aniglikda olinishi mumkin
bo'lgan holda go'Uardladi.

3. Bir aniglik darjasi (kvaliteti) usulida hamma tashldl etuvchi
o'lchamlar bir aniglik darajasida (bir kvahtetda) tayyorlangan deb gabul
gilinadi, tashkil etuvchi zvenolarning joizliklari fagat nominal o'lchamga
bog‘Ug bo'ladi. _ ,

T=a-i=a-\p,45-\JDy +0,001-Dy) ni (96) formulaga qo'yib va
ayrim o'zgarishlardan keyin (93) ifodani olamiz.

(93) formuladan hisoblangan as miqgdoriga garab 23-jadvaldan eng
yaqgin kvaUtet tanlanadi va tashkil etuvchi zvenolar joizliklari aniglanUadi.
Joizliklar quyidagicha belgUanadi:

*Qamrovchi o'lchamlar uchun, agar bujoiz bo‘lsa asosiy teshik singari
ohnadi.

« Qamraluvchi o'lchamlar uchun esa asosiy val singari olinadi.

« Joizliklar yig'indisi (105) ifoda bilan tekshiriladi.

« Joizliklar ma’lum bo'lgandan so'ng og'ishlar aniglanadi.

« Kattalashtiruvchi zvenolar uchun ESjqTf EligO
mKichiklashtimvchi zvenolar uchun ES/qO: EIfl-T(
* Qamrovchi o'lchamlar uchun ES/jTf El/gO
mQamraluvchi o'lchamlar uchun ES/qO: El/g-Tt

mYuqoridagi turlaiga mos kelmasa ESIgQO0,5T{ Elg-0,5TI
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Shundan so'ng (97) formula yordamida berkituvchi zvenoning o‘rta og'ishi

EsZ aniglanib u berilgan [E&] bilan tagqoslanadi. Agar to'g'ri kelmasa Ed;
larga ba’zi o'zgartirishlar kiritiladi va yangj giymatlari bo'yiga Eg gayta
hisoblanadi, keyin yana [EgJ bilan solishtiriladi. Bu ish yuqoridagi shart
bajarilguncha davom ettiriladi. Agar bu yo‘lbilan shart bajarilmasa, bunda
istisno sifatida fagat bitta zvenodan tashqari (bog‘ligli Akdeb ataluvchi) hamma
tashkil etuvchi zvenolarga og'ishlar belgilanadi. Agar bog'ligli zveno

kattalashtiruvchi zvenolardan biri bo'lsa, unng og'ishlari quyidagicha topiladi:
A m

E ckmax Ecmin  ~er'cmou (107)

ESkmex ~ Ecktsix + 0,6

(108)
bl KT b X = CekT ax ~ O)Sk
Agar bog'ligli zveno kichiklashtimvchi zvenolardan biri bo'lsa:
m F
Ackmin 7 54 Acmax A jAVnvin thcl L (10 9)
ESkmin —E ckmin + 1
Elt™N,=ENN -0,57; 1 <10>
Hisoblangan og'ishlaming to'g'riligini tekshirish kerak:
ESknax ~ E lknjin = Tk (111)

Bog'ligli zvenoning hisoblangan chekka og'ishlari ko'p hollarda
standartga mos tushmasligi sababh ishlov berish va o'lchash qulay bo'lgan
zvenolar bog'ligli zveno sifatida gabul gilinadi (masalan: chuqurlik,
balandlik, galinlik o'lchami va h.k.).

. Shunday qilib to'g'ri masalani to'la o'lchamlar zanjiri usuli bilar
quyidagi tartibda yechish kerak:

1) Masalani shakllantirish, dastlabki zvenoni aniglash, uning nominal

2) Zanjiming tashkil etuvchi zvenolarini aniglash.

3) O’Ichamlar zanjiri sxemasini qurish, kichiklashtimvchi va
kattalashtiruvchi zvenolami aniglash.
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4) O’Ichamlar zanjirining asosiy tenglamasini tuzish, (90) formula
orgali tashkil etuvchi zvenolarning nominal o'lchamlarini hisoblash.

5) Joizlikning o'rtacha miqdorini yoki tashkil etuvchi zvenolar
o'lchamlarining o'rtacha aniqlik darajasini hisoblash (92), (93) formulalar.

6) Joizliklarni korrektirovka gilish va belgilangan joizliklaming
to'g'riligini tekshirish (96), (105) formulalar.

7) Zanjiming tashkil etuvchi zvenolari o'lchamlariga yo'l go'yilgan
og'ishlami belgilash.

8) Chekka og'ishlaming to‘g'ri belgilanganligini tekshirish (100),
(101), (102) formulalar.

9) Kerak bo'lganda berkituvchi (oxiigi) zvenoning chekka o'lcham-
larini hisoblash (103), (104) formulalar.

Teskari masala

Teskari masalani yechishda boshlang'ich ma’lumotlar 2 xil variantda
bo'lishi mumkin.

1 Hamma tashkil etuvchi zvenolarning nominal o'lchamlari (A__;
AJ va chekka og'ishlari (ESAln& ElAina ESAINEIANI beriladi.

2. Hamma tashkil etuvchi zvenolarning nominal giymatlari va chekka
og'ishlar hamda dastlabki (boshlang'ich) zvenoning chekka o'lchamlari

;A% J (yoki ularga ekvivalent bo'lgan migdorlar [AjJ chekka og'ishlar
[ESAjJ, [EIAZJ beriladi.

Birinchi holatda, tashkil etuvchi zvenolarning boshlang'ich ma’-
lumotlari asosida berkituvchi o'lchamning chekka o'lchamlari (nominal
o'lcham, joizlik, chekka og'ishlar) hisoblanadi.

Ikkinchi holatda, tashkil etuvchi zvenolarning boshlang'ich ma’-
lumotlari asosida berkituvchi zvenoning chekka o'lchamlari Anax A? ,
aniglanib, keyin ulami boshlang'ich zvenoning berilgan migdorlar
\Azmd bilan solishtiriladi.

Bunda:

Agar (83) shart bajarilmasa tashkil etuvchi zvenolarning boshlang'ich
miqdorlari korrektirovka gilinadi, ya’ni to'g'ri masala yechiladi.

Agar berkituvchi zvenoning maksimal giymati berilgandan ancha kichik
AMvax« AZraxva. minimal o'lchami esa berilgandan ancha katta AN *AMibl
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bo'lsa, bunday holatda tashkil etuvchi zvenolarning boshlang'ich
miqdorlarini o'zgartirish va joizligini kattartirish mumkin.

. Shunday qilib, teskari masalani to'la o'zaro almashinuvchanlik usul
bilan quyidagi tartibda yechish kerak (GOST 16320-80).

1) Masalani go'yish va shakllantixish. Berkituvchi o'lchamni ajratish.

2) O’lchamlar zanjiri sxemasini tuzish va zvenolarni kattalashtiruvchi
va kichiklashtiruvchilaiga ajratish.

3) O’lchamlar zanjirining asosiy tenglamasini tuzish va berkituvchi
zvenoning nominal o'lchamini hisoblash, (90) formula.

4) Berkituvchi zveno joizlik maydonining o'rta og'ishini hisoblash
(200) formula.

5) Berkituvchi zvenoningjoizlik migdorini hisoblash. Agar lozim bo'lsa
berilgan giymat bilan solishtirish, (96) formula.

6) Berkituvchi zvenoning chekka og'ishlarini va chekka o'lchamlarini
aniglash. Lozim bo'lsa berilgan giymatlar [4Snd , USni, bilan solishtirish
(101), (102), (103), (104) formulalar.

B. Chizigli o'lchamlar zanjirlarini ehtimollar
metodi bilan hisoblash

Biz yuqoridagi (94), (95), (96) formulalami maksimum-minimum usuli
bilan aniglaganimizda detallami ishlab chiqarish yoki yig'ishda kattalashtiruvchi
zvenolarning maksimal o'Ichamlari bilan kichiklashtiruvchi zvenolarning
minimal o'lchamlari yoki buning teskarisi, kattalashtiruvchi zvenolarning
minimal o'lchamlari va kichiklashtiruvchi zvenolarning maksimal o'lchamlari
bir vaqtda sodir bo'ladi va ular doimo birgalikda keladi deb faraz gildik.

Bunda berkituvchi zveno esajoizlik maydoni chegarasidan chigmasligi
shart. Shu bilan to'la o'zaro almashinuvchanlikka erishiladi. Bundajoizliklar
asossiz ravishda Kichik belgilanadi, bu esa detallami tayyorlashni ancha
gimmatlashtiradi.

Ammo ishlab chigarishda yoki yig'ishda chegaraviy o'lchamli (dna
dnin Drex Dninyoki Ana And detallar juda kam miqgdorda (1,5%) bo'ladi
va bir gismga yig'ishda eng katta chegaraviy o'lchamli val (dna) bilan eng
kichik chegaraviy o'lchamli teshik (Dnd i vtulkaning (yoki teskarisi Dna
dnd biiga birikish ehtimoli juda kam.

Zanjir zvenolarining joizliklarini nazariy hisoblashga asos qilib
ehtimollar nazariyasining azaldan ma’lum ko'paytirish teoremasi olinadi,
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bu teorema tasodifiy hodisalaming mos kelishi ehtimoli ular ehtimollarining
ko'paytmasiga teng ekanligini hisobga olsak, ehtimol 0 dan 1gachabo'lgan
son bilan ifodalangani uchun alohida tasodifiy hodisalaming mos kelishi
ehtimoli amaldajuda kam bo'ladi.

Masalan, agar mexanizmdagi o'lchamlar zanjirida 10 ta zveno bo'lsa,
unda eng yomon birikmaning (detallarning chekli o'lchamlari bo'yicha
birikmasi) paydo bulish ehtimoli 0,0000000000002 ga tengdir. Bu degani
korxona bir kunda 1 min. shunday mexanizm ishlab chigarsa eng yomon
birikmaning paydo bo'lishi 10...15 ming yilda bir marta bo'ladi. Ko'rinib
turibdiki, ko'p zvenoli o'lchamlar zanjirini nazariy jihatdan maksimum-
minimum usuli bilan hisoblash asossizdir, chunki o‘lchamlarning og‘ishlari
asosan joizlik maydonining (tagsimlanish) markazi atrofida guruhlanadi va
shunday og'ishli detallarning birikishi juda ko'p uchraydi.

Detallami ishlab chigarishda ulaming o'lchamlari me’yoriy tagsimlanish
gonuni bo'yicha sochiladi deb olib, chegaraviy giymatlarga ega bo'lgan o'lchamli
(joizlik chegarasidagi) detallar hosil bo'lish ehtimoli 0,27% dan ortmaydi.

O’lchamlar zanjirlarining joizliklarini ehtimollar nazariyasi asosida hisob
gilinganda, bir mexanizmda (mashinada) o'lchamlari chegaraviy o'lchamlarga
teng detallarning paydo bo'lish ehtimoli kam ekanini e 'tiborga olib, zanjiming
bareha zvenolari joizliklari kattalashtiriladi. Bunda mashinalar sonini bareha
zvenolar katta joizliklarini hisob gilmasdan ilgari foizlarda aniglanadi va u
istalgancha kichik bo'lishi mumkin. Ammo bu foiz gancha kattabo'lsa, zanjiming
bareha zvenolariga shuncha katta joizliklar belgilanishi mumkin.

Shulardan kelib chigib, ko'plab va yalpi ishlab chigarishda, o'lchamlar
zanjirlarini hisoblashda ehtimollar nazariyasining asosiy qoidalarini go'Uash
kerak. O’lchamlar zanjiridagi berkituvchi zvenoning o'lchamini murakkab
tasodifiy hodisa deb bir nechta mustaqU tasodifiy hodisalami tashkU etuvchi
zvenolar o'lchamlariga bog'lig deb garash mumkin.

Detallar o'lchamlari tagsimlanishining
asosiy gonunlari

Tagsimlanish qonuni tasoddifiy kattalik (detal o'Ichamlari) ragamiy
giymati bUan ulaming paydo bo'Ushi gaytalanishi (ehtimollik zichligi
V ) orasidagi bog'liglikni o'matadi.

Partiyadagi detallar o'lchamlarining tagsimlanishi empirik majmuasini
taxminan mos ravishda to'g'ri keluvchi nazariy tagsimlanish qonuni bilan
tasvirlash mumkin.
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O’Ichamlar zanjiri nazariyasida eng ko‘p uchraydigan va qo'lla-
niiadigan detallar o'lchamlarining tagsimlanish asosiy qonunlari
quyidagilar: me’yoriy gonun, teng ehtimollar gonuni, uchburchak go-
nuni va Maksvelldir.

Tagsimlanish gonunlari
Meyoriy (Gaus) gonuni

Me’yoriy qonun ehtimollar zichligi (o'lchamlar tagsimlanishi) nazariy
egri chizig'i (60 - rasm, a) quyidagi tenglama bilan ifodalanadi:

p(y)= (I/ct, mf2n \ e-1A- MU)fl2ai (113)

bu yerda:

R —tasodifiy kattalik (ma’lum o'lcham) ning ehtimollik zichligi (uning
gaytalanishi chastotasi);

At—tasodifiy kattalik (o'lcham) ning joriy giymati;

M(Ai)~B — tasodifiy kattalikning matematik kutilishi, taxminan
o'lchamning o'rtacha arifmetik gqiymatiga teng;

a —tasodifiy kattalikning o'rtacha kvadratik og‘ishi.

Detallar o'lchamiga qo'llasak:

A=" 4, /n "M M (114)
|

<7= J[A,-M(Ajpd4= Zfa-Aj/n (115)

Tagsimlanish maydoni kattaligi gihb £/soha olinadi:

a), = x3cr,. = 6a, (Ue)

Shu sohada partiyadagi detallardan tahminan 99,73% joylashadi va
0,27% detallar esa A*gAQSa,AnligA-3a dan katta giymatlarga ega bo'ladi.

60-rasm, a da ko'rsatilgandek umumiy holatda tagsimlanish maydoni
(sohasi) wijoizlik maydoni Tt bilan mos tushmasligi ham mumkin.
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60 —rasm. Detallar o'lchamlarining tagsimlanish asosiy gonunlari. a-me'yoriy;
b-teng ehtimollar; v-uchburchak (Simpson) gonunlari.

bu yerda: Abi- detallar hagigiy o'lchamlari (uzunlik, diametr va h.k.).
60-rasmda: 1-nazariy egri chiziq (113) formula bo'yicha qurilgan; 2-empirik
egri chiziq detallar hagigiy o'lchamlari bo'yicha qurilgan.

n —partiyadagi detallar soni.
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Teng ehtimollar gonuni

Ehtimollar zichligi (o'lchamning gaytalanishi) bu holda doimiy Kkattalik
bo‘ladi (60-rasm, b).

p = 1 1
( 4 ® 17>
(u8)
Ain 2nl/3 2nls (119)
bo’lganda,
Ti
° i = ~ 7 =
2n/3 (12°)
Uchburchak (Simpson) gonuni
= ("max + "min)/2 ~ Nl (121)
= ("max ~ "minY 2n/6 = 0)j/2n/6 q22)
= bo’lganda ~ N [2y[6 N23N

Hisoblash formulalari

Ehtimollar usulida asosiy hisoblash bog‘ligliklarini chigarish uchun
matematik Kkutishlar va dispersiyalar teoremasidan foydalanamiz.

Tasodifiy kattahklar yig‘indisini matematik kutilish teoremasini
go‘llab:
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m (az) = Zm (a,) olamiz (124)

i

bu yerda: M(Aj), M(A) —berkituvchi zveno va /-chi tashkil etuvchi
zvenoning o'lchamlari matematik kutilishi.

Detallami tayyorlashda matematik kutilish (partiyadagi o'rtacha arifmetik
o'lcham) joizlik maydoni markazi bilan mos tushmasligi mumkin. Shunday
mos tushmaslik kattaligi, joizlik tagsimlanish maydoni yarimi gismi ifodasida
nishiy assimmetriya - at koef-fitsienti deyiladi (61-rasm).

M(A)

nominal Ai
o'lcham Ed
M(A")

61 - rasm. Joizlik maydoni markazi bilan matematik kutilishning mos
tushmaslik koeffitsientini aniglash.

a, =\M(A,))-Air\TJ2 =(M(E,)-Ec,)IT,/2 (1

bu yerda:

M(A) —matematik kutilish; i —zvenoning o'rtacha matematik o'lchami;

Aic - joizlik maydoni markazi to'g'ri keluvchi o'lcham;

M(E) —matematik kutilish koordinatasi;

Ect - joizlik maydoni markazi koordinatasi, zvenoning o'rtacha og'ishi.

M(Ai) va M(Ei) nisbatan o'zgartirilgan (125) ifodani (124) ifodaga
go'yib, joizliklar maydonlari markazlaxiga mos keluvchi AsS, Ada Antd
o'rtacha o'lchamlari orasidagi bog'liglikni

Nx +azZ"Z 12 = £(Amax +anax*L i
4 (126)
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va yana berkituvchi zveno E o'rtacha og'ishi va tashkil etuvchi zve-
nolar (E~, E”J orasidagi bog'liglikni olamiz:

Ez +oz-Tz/2 = E(iTaMK+ 12)—
Y <127>
“ AN{Ecnm + «nun eT«m 12)
Dispersiyalar teoremasini D (Xi) qo‘llab, bog'lig bo'Imagan tasodifiy
kattaliklar yig'indisidan quyidagini yozamiz:
mH
=5 X (128)
i=
O ’rtacha kvadrat og'ishdan joizlikka yoki tagsimlanish maydoniga o'tish
uchun nisbiy tagsimlanish koeffitsienti — /1, go'llaniladi.
Nisbiy o'rtacha kvadrat og'ish hisoblangan nisbiy tagsimlanish
koeffitsienti euqT, bo'lganda:
A.-2c, IT, teng. (129)
Meyoriy qonun uchun T76<yp bo'lganda
A _2ai_ 20i_1
T, ~6(7f” 3

Teng ehtimollar gonuni uchun Tt = 2-J30, bo'lganda

, 2Cj_ 2a, _ 1
T, ~2y/3<T,~~/1

Uchburchak gonuni uchun T, = 2-J6(7,. bo'lganda

A_29,_ 29< 1
'~ 7)) _ 2n/6-cT, ~ V6
(129) formuladagi y/ ni topib uni (128) formulaga qo'ysak ba’zi mos
o'zgarishlardan so'ng quyidagini hosil gilamiz.
1 I'rn
o* n30)
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Berkituvchi zveno o'lIchamlarining tagsimlanishi ko‘p hollarda me’yoriy
gonunga bo'ysungani uchun Aj. =1/3 (130) ifoda:

bo'ladi. (131)

Me’yoriy tagsimlanish gonunida berkituvchi zvenoning 99,73%
o'lchamlarijoizlik maydoni chegarasida (ichida) 7S joylashadi. 75 esa (130)
yoki (131) formula bilan hisoblanadi. Demak, tavakkallik ehtimoli ‘R”
0,27% ni tashkil etadi. Agar birorta aniq ishlab chigarish sharoiti uchun
berkituvchi zvenoning o'lchami o'zining joizlik chegarasidan boshqa chigish
foiziga ega bo'lsa, unda formula quyidagicha o'zgaradi.

(132)

bu yerda: t —tavakkallik R foiziga bog'liq bo'lgan koeffitsient, uning
giymati 25-jadvaldan tanlanadi.

25-jadval.

Berkituvchi zveno o‘lchamlarining meyoriy tagsimlanishda tavakkallik
R ning turli foizlarida t—koeffitsientning giymati:

p, % 002 005 01 027 05 1 2 3 5 10 32
T 389 348 329 3 281 257 232 217 19 165 1

(132) formula ko'p zvenoli o'lchamlar zanjirlarini hisob-lashda v
tashkil etuvchi zvenolarning o'lchamlari me’yoriy tagsimlanish gonuniga
bo'ysinuvchi har ganday o'lchamlar zanjirlarini hisoblashda foydalaniladi.

(130) formula esa tashkil etuvchi zvenolari soni 6 tadan kam bo'lga
kam zvenoli zanjirlarni va o‘lchamlari xatoligi me’yoriy tagsimlanish
gonunidan farq giluvchi (Xt* 2 3 boshga gonunlaiga bo'ysunuvchi zanjirlarni
hisoblashda ishlatiladi.

a, va\ larning sonli giymatlari sharoitga va ishlab chigarish ko*lamig
bog'lig bo'lib turli o'lchamlar kategoriyalari, texnologik operatsiyalar va
ishlov berish usullari uchun turlichadir.
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26-jadvalda a,va $, koeffitsientlaming tahminiy giymatlari uch xil
kategoriyali o'lchamlar uchun Kkeltirilgan.

26-jadvai
a,va /1, koeffitsientlaming giymatlari
O'Ichamlar kategoriyalari « *
Qamrovchi 1Q0,25)...(-0.25) 0,37...0,47
Qamraluvchi (00,3) ...(-0,2) 0,33...0,47
Pog'onali [Q0,2)...(-0.2) 0,33...0,47

Izoh: 1 a,— giymatini gamrovchi o'lchamlar uchun manfiy, gamra-luvchiga —
musbat. pog'onaliga — nol olish tavsiya gilinadi.
2. j.(— qgiymati kam miqdorli (gattiq) joizliklarda (TJ yuqori chegaralarga
yagini, kengaytirllgan joizlik - larda esa quyi chegaraga yaqinlni
olish tavsiya etiladi.

Dastlabki hisoblarda A—koeffitsientning giymati quyidagicha olinadi:
. agar detal o‘lchamlarining tagsimlanish egri chizig‘i tavsifi hagida
ma’lumot bo'Imasa (kam seriyali va yakka ishlab chigarish uchun):

A =1/73« 0,577 (A7=1/3)
mo'lchamlar tagsimlanishi uchburchak gonuniga yagin deb tahmin

gilinsa: A =1/n/6 « 0,408 (A?=1/06)

- tagsimlanish egri chizig'i me’yoriy tavsifga ega deb taxmin gilinsa
(mahsulotlami ko'plab va yalpi ishlab chigarishda):

A =1/3 «0,333 (A2 =1/9)

Ishlab chigarish hisoblashlarida a, va X laming hagiqgiy qiymatlari
texnologik jarayonlar anigligining tahlili natijalari bo'yicha tajriba yo'li bilan
aniglanadi.

a,, \ va <gbaholashlami aniglash uslubi GOST 19416-77 keltirilgan.

Agar cj, \ va tagsimlanish maydoni to, hisobiy va aniq giymatlari (to,*7]
da) mos tushmasa, dastlabki zvenoning berilgan anigligini ta’minlash
magsadida (126), (127), (130), (131) formulalar yordamida hisoblangan
tashkil etuvchi zvenolarning joizliklarini korrektirovka qgilish kerak.

«j. va A, koeffitsientlarining giymatlari
ctjva\ koeffitsientlar odatda soni 6 tadan kam bo'lgan kam zvenoh

o'lchamlar zanjirlari uchun hisoblanadi. dj. va \  hisoblash uslubi GOST
19415-74 berilgan.
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Berkituvchi zvenoning nisbiy asimmetriya koeffitsienti nolga 6ft0 teng
deb quyidagi shartlarda olinadi.

1) Agar, tashkil etuvchi zvenolar tagsimlanish gonuni simmetrik bo'lsa
(yani a,= 0,

2) Agar, joizliklar migdori bo'yicha bir xil va har ganday tagsimlanish
gonuni bo'yicha tashkil etuvchi zvenolar soni beshtadan kam bo'Imasa.

Berkituvchi zvenoning nisbiy tagsimlanish koeffitsientini A =1/3 teng
qilib olish (va hisoblashlar uchun (132) formuladan foydalanish) quyidagi
shartlarda mumkin.

1) agar, tashkil etuvchi zvenolar tagsimlanish qonuni me’yoriy
(Gauss) bo'lsa, yani 1=1/3;

2) agar, joizliklar miqdori bo'yicha bir xil va har ganday simmetrik
tagsimlanish gonuni bo'yicha tashkil etuvchi zvenolar soni beshtadan kam
bo'Imasa;

3) agar, joizliklar migdori bo'yicha bir xil va har ganday bir cho'qqili
tagsimlanish gonuni bo'yicha tashkil etuvchi zvenolarning soni sakkiztadan
kam bo'Imasa.

Agar yuqoridagi shartlar bo'Imasa, ci*va AE koeffitsientlaming
giymatlarini tahminan quyidagi formulalar (ct/=Tt bo'lganda) bilan
aniglash mumkin:

(133)

(134)

(133) va (134) formulalar bilan hisoblangan koeffitsientlaming xatosi
0,98 ehtimollik bilan a£ uchun 0,05 va A£ uchun 0,08 dan oshmaydi.

To'g'ri masala

Masalani yechishda berilgan dastlabki zvenoning chekka o'lchamlari

[ANJ bilan /Ty, [ESJ, [ElJ, [E J aniglanib, dastlabki zvenoning

joizJigi [ TJ zanjimi tashkil etuvchilar orasida tagsimlanib, (105) tengsizlik
bajarilishiga erishiladi.
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Dastlabki zveno joizligming tagsimlanishi sinash, teng joizliklar, bir
aniqlik darajasi usullari bilan to‘la o'zaro almashinuvchanlik usuli singari
bajariladi.

Teng joizliklar usulida tashkil etuvchi o‘lchamlaming o'rtacha (teng)
joizligi (132) formula bilan (106) shart bo'yicha hisoblanadi.

(135)
Taxminiy hisoblar uchun quyidagi formula foydalaniladi:
r fc]
t\ylm +n (136)

bu yerda: Ac - tashkil etuvchi zvenolarning nisbiy tagsimlanish
koeffitsientlari o ‘rtacha giymati.

Bir aniglik darajasi usulida tashkil etuvchi zvenolarjoizliklarini o'rtacha
joizlik birligida quyidagi formula bilan topiladi [(132) ifodada T=can e 'tiboiga
olib va ar..=ar..= anQJg - —acshartidan]:

[12] [ri

ac
(137)

Joizliklar va faraz qilingan ishlab chigarish texnologiyalari
aniglangandan so'ng chekka og'ishlar belgilanadi. (ESt EIl), af va Jk
koeffitsientlaming qiymatlari aniqlanadi va T£ va Ecl ni (127), (132)
formulalar yoki (130) bilan aniglanadi. Agar lozim bo'lsa az va JE
giymatlarini (133), (134) formulalar bilan hisoblanadi. Olingan fA*va T,
giymatlarini dastlabki [EJ, [T J bilan tagqoslanadi va ular mos tushmasa
to‘la o'zaro almashinuvchanlik usulidagi to'g'ri masalaning 1va 3 bandlaridagi
ishlar bajariladi.

Agar berkituvchi zvenoning olingan joizligi T/jTJ (yoki ba’zi tashkil
etuvchi o'lchamlaming hagigiy og‘ishlari hisoblanganga mos bo‘lmasa,
co*T), unda mumkin bo'lgan tavakkallik foizi R ni aniglash, uning
go'llanilishini baholash tavsiya etiladi. Buning uchun koeffitsient t
hisoblanadi.

183



fe]

(138)

25-jadvaldan R aniglanadi.

Taqgoslanuvchi kattaliklar va [EJ mos tushmasa istisno sifatida
(agar ES(va El, standart og'ishlami izlash yechimni topishga olib kelmasa)
hamma tashkil etuvchi zvenolarga og'ishlami belgilab, fagat bitta bog'lig
deb ataluvchi zveno goldiriladi va uning giymatlari alohida hisoblanadi.

Agar bog'liq zveno kattalashtiruvchi zvenolar sonidan tanlansa uning
o'rtacha og'ishi Edoaxquyidagi formula bilan hisoblanadi:

Ecktu. =" (Ecmm + «min 'Ttw/2)~ X m « +«m« TVv*x/2)+

1
+IB,Mac TJ2)-(al m TJ2) (139)
Agar bog'liq zveno kamaytiruvchi zvenolar tarkibidan olingan bo'lsa

uning o'rtacha og'ishi EJib]

(140)

Topilgan En giymatining to'g'riligini uni (127) tenglamaga qo'yib
tekshiriladi, shunda[ E J=[T yolinishi kerak ii*ni (108), (110) formulalar
bilan aniglangandan so'ng bog'liq zvenoning chekka og'ishlari aniglanadi
(Tkma’lum bo'lganda) va ishchi chizmada u ko'rsatiladi.

llgari aytilgandek, bog'lig zveno uchun o'lchamlar zanjiriga kiruvchi
shunday zvenoni tanlash kerakki, uni tayyorlash va universal vositalar
bilan o'lchash oson bo'lsin.

. Shunday qilib, ehtimolli usul bilan to'g'ri masalani yechish quyidagi
tartibda bajariladi.

1) Masala shakllantiriladi, dastlabki zveno aniglanadi, uning nominal
o'lchami [AJ, og'ishlari [ESJ, [EIJ vajoizlik migdori [T J aniglanadi.

2) Zanjimi tashkil etuvchi zvenolari ajratiladi.
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3) O’Ichamlar zanjirining sxemasi quriladi va kattalashtiruvchi va
kichiklashtiruvchi zvenolari aniglanadi.

4) O’lchamlar zanjirining asosiy tenglamasi tuziladi, tashkil etuvchi
zvenolarning nominal o'lchamlari hisoblanadi (90) formula.

5) Qabul gilingan tavakkallik foizi bilan tashkil etuvchi zvenolarning
joizliklarining dastlabki hisoblari bajariladi (135), (136), (137) formulalar.

6) a, A va (kerak bo‘lsa) ax, A, laming giymatlarini har bir zveno
o‘lchamining faraz gilingan tagsimlanish gonunidan kelib chigib aniglash
(133), (134) formulalar.

7) Tashkil etuvchi zvenolarning dastlabki joizliklarini korrektirovka
gilish va ulaming to‘g‘ri belgilanganligini tekshirish (130), (132), (105)
formulalar.

8) Tashkil etuvchilaiga chekka og‘ishlarni belgilash va ulaming to'g'ri
belgilanganligini tekshirish, (127) formula.

9) Berkituvchi zvenoning chekka o'lchamlarini yoki chekka og'ish-
larini hisoblash, texnologikjarayonlar anigligini tahlil gilish natijasiga asosan
joizliklami korrektirovka gilish. Bir nechta o'lchamlar zanjiriga ega bo'lgan
mahsulot uchun tavakkallik foizini (kerak bo'lgan holda) aniglash, (103),
(104), (101), (102), (141), (142) formulalar.

O’lchamlar zanjirlarini ehtimollar usuli bilan yechganda shuni hisobga
olish kerakki, ma’lum j inchi o'lchamlar zanjiri uchun gabul gilingan
tavakkallik foizi Ro (agar mahsulotda bir nechta o'lchamlar zanjirijql,2...f
bo'lsa) hamma mahsulot umumiy tavakkallik foizi i*dan jiddiy farg qgilishi
mumkin. Umumiy tavakkallik foizi Rs (% da):

(141)

bu yerda: Rj —/' inchi o'lchamlar zanjirining tavakkallik foizi;
Agar hamma o'lchamlar zanjirlarining tavakkallik foizlari bir xil bo'lsa:
P, =P2=...= PJ= P ,unda:

(142)
v /

27-jadvalda bir nechta o'lchamlar zanjiriga ega bo’'lgan va har birida
1?q0,27% bo'lgan mahsulotning Qiymatlari keltirilgan.
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27-jadval.

Mahsulotda bo'lgan o'lchamlar zanjiri soniga bog'liq tavakkallik
foizining RE giymatlari (har bir o'lchamlar zanjiri uchun Rq0,27%)

Mabhsulotdagi

o'lchamlar zanjiri | 2 3 4 5 6 7 8
soni
Ra % 0,27 054 081 108 134 161 187 214

Mahsulotdagi
o'lchamlar zanjiri 9 10 u 12 13 14 15
soni

R» % 240 267 293 319 345 371 397

Teskari masala

Teskari masalani ehtimollar usuli bilan yechish tartibi to'la o‘zaro
almashinuvchanlik usuli bilan aynandir.

Asosiy tenglama (90) tuzilgandan keyin va uni As ga nisbatan yechish,
aniqrog‘i berkituvchi zvenoning nominal o'lchami aniglangandan so‘ng
Tfva Ed laming chizmaiarda berilgan, yo‘l go‘yilgan og'ishlar bo'yicha
giymatlari aniqlanadi (yoki m va tajriba ma’lumotlari asosida tagsimlanish
maydonining o'rta og'ishi), hamda ar X koeffitsientlaming giymatlari (hatto
a,, A£ ham) aniglanadi. Keyin (127), (130), (132) formulalar bilan E”~va
TE aniglanib [E d va [TJ (agar bular berilgan bo'lsa) dastlabki giymat-
lari bilan taggoslanadi.

Kompensatsiyalash usullari

Berkituvchi zveno o'lchamining zarur anigligini o'lchamlar zanjiriga
ma’lum oraligda o'lchami o‘zgartiriluvchi va rostlanuvchi zveno Kiritilishi
hisobiga ta’minlash mumkin. Bunday holda bitta zveno o'lchamini o'zgartirish
yo'li bilan hamma tashkil etuvchi o'lchamlar xatoliklarini kompensatsiya
gilish mumkin. Bunday zveno kompensatsiyalovchi yoki kompensator
deyiladi. Kompensatori bor o'lchamlar zanjirida hamma tashkil etuvchi
zvenolami kengaytirilgan joizliklar bilan tayyorlash mumkin, bunda gabul
gilingan texnologik jarayon bemalol bajariladi. Kengaytirilgan joizliklar
yig'indisi berkituvchi o'lchamining berilgan joizligidan katta bo'ladi:
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(mnM
LTau> taz (143)

va bu kattalik miqdori kompensator yordamida bartaraf gilinishi kerak.
Demak kompensatsiyalash migdox

(144)

Kompensatoming nominal o'lchami uning kattalashtiruvchi yoki
kichiklashtimvchi zveno ekanligiga bog'ligdir. Uni o'lchamlar zanjiri umumiy
tenglamasidan aniglash mumkin:

m n

bu yerda: K —kompensatoming nominal o'lchami.

Agar kompensator kattalashtiruvchi zveno bo'lsa, u tenglamaga plyus
va kichiklashtimvchi bo'lsa, minus ishora bilan kiradi.

Moslab o'rnatish usulining mohiyati shuki o'lchamlar zanjiri
berkituvchi zvenosining talab gilingan anigligi kompensatsiyalovchi
zvenoning o'lchamini o'zgartirish hisobiga (material gatlamini kesish)
erishish mumkin. Bu usul kompensatsiya katta bo'lmagan joylarda va oson
o'zgartiriluvchi zvenosi bo‘lgan o'lchamlar zanjirida qo'llaniladi. Uning
kamchiligi, moslab o'matish (joylash) jarayoni me’yorlanishining
murakkablashishi va o'zaro almashinuvchanlik prinsipidan to'la
chetlashishidadir.

Moslab o'matishning turlariga yig'ish paytidagi o'lchash natijalariga
ko'ra go'shimcha ishlov berish usuli kiradi. Undan berkituvchi zvenoning
juda yugori aniqligi talab etilgan o'lchamlar zanjirida foydalaniladi, ammo
hamma zvenolarga aniq ishlov berish hisobiga uni egallash igtisodiy jihatdan
foydali emas va konsmksiyaga sozlanuvchi kompensator kiritish murakkabdir.
Misol uchun, 62-rasm, e da konussimon tishli g'ildirakni mahkamlash
gismi ko'rsatilgan. Uning 0'q bo'ylab aniq joylashishi kompensatsiyalovchi
shayba 1 o'lchamining o'zgarishi bilan ta’minlanadi. Detallaming hagiqgiy
o'lchamlariga bog'Uq ravishda yig'ishda, kerakli o'lchamgacha shaybaning
galinligi kamaytiriladi.O’zaro almashinuvchanlikprintsipidan chekinish va
yig'ishda mehnat sig'imining oshishi, ishlab chigarishni loyihalash va ehtiyot
gismlar bilan ta’minlash murakkablashishi bu usulning kamchiligidir.

187



Shuning uchun u yakka va kamseriyali ishlab chigarishda, boshga usuliami
go'Uash mumkin bo'Imagan holda ishlatiladi.

Moslab o‘matishni jilvirlash, kesish, arralash, shaberlash, ishgalash
va tutashuvchi detallarga birgalikda ishlov berish bilan amalga oshirish
mumkin. Moslab o'matish ishlarining mehnat sig'imini kamaytirish asosan
ishga mos konstruktiv tadbirlami go‘llash hisobiga erishiladi. (Masalan,
kesilgan elastik halgalarda, plastik deformatsiyalanuvchi tayanch vtulka,
mahkamlanuvchi detallar teshiklarining ovalsimon gilinishi va h.k.).

Rostlash usuli keng targalgan usul bo'lib, bunda o'lchamlar zanjiridagi
berkituvchi zvenoning talab etilgan anigligi kompensatsiyalashtiruvchi
zvenoning materiali galinligini o'zgartirmasdan (kesmasdan, girgmasdan)
uning o'lchamini o'zgartirish hisobiga erishiladi. Bu usul yordamida chizigli
va diametrik o'lchamlaming xatologim kompensatsiyalashtirish mumkin
(62 —rasm, d). Bu usulning asosiy afzalligi va muhimligi shundaki,
berkituvchi zvenoning berilgan anigligini foydalanish jarayonida tashkil
etuvchi zvenolarning yeyilishi va deformatsiyasi ta’sirida xatolikka yo'l
go'yilishlarini kompensatsiya giladi, ammo boshga usullar yordamida bu
ishni amalga oshirish ancha mushkul.

Masalan, 1'YoD klapanning balandlikka ko'tarilish anigligijuda yuqori
bo'lib u ko'plab detallarning anigligiga bog'liqdir (62-rasm, a). Mashinani
tayyorlashda shunday aniqglikni ta’minlash va yana foydalanish jarayonida
uni ushlab turish rostlovchi vint shaklidagi kompensatorsiz mumkin emas.
Klapandagi tirgishni (AA) rostlash murakkab o'lchamlar zanjiridagi kerak
bo'lgan aniglikni tiklaydi.

Kompensator vazifasini maxsus zveno bajarishi mumkin. U gistirma,
shayba, halga va shu kabi ko'rinishlarda bajarilishi mumkin. Shu holatlarda
o'lchamni pog‘onaU rostlash yuz beradi. Ma-salan, 62-rasm, b da chervyakli
reduktor gismi ko'rsatilgan, undarolikli podshipniklardatirgish gistirmalar
to'plami bilan rostlanadi. Sozlash pog'onalari soni bunda va aynan o'xshash
holatlarda quyidagi formula bilan aniglanadi:

nk={TK/TAz)+1 (146)
bu yerda:  nk~ rostlash pog'onalari soni, ya’ni kompensatorlar
hisoblanuvchi gistirmalar, shaybalar, turli o'lchamdagi vtulkalar soni.
Bu kompensatorlami ishlab chigarish uchun joizlik quyidagi ifodadan
aniglanadi:
TAKk = TAE/ nk (247)
bu erda: TAk—kompensatomi tayyorlash uchun joizlik.

188



b221 d) e)
62-rasm. Kompensatordan foydalanishga oid misollar.
a - Dvigatel. G.T.M da, b- gistirmalar to plami Ko finishida, v, g, d, e —mos
ravishda rezbali birikma, pona, konussimon kesilgan vtulka, shayba ko -
rinishlarda; 1- kompensator.

Kompensatoming nominal o'lchami o'lchamlar zanjirining umumiy
tenglamasi (90) dan aniglaniladi.

Zarur paytda uzluksiz o'z o'lchamlarini o'zgartiruvchi kompensatoriar eng
taraqqiylashganidir. Ulaiga vintli kompensatoriar kiradi (klapanlaidagi tirgish xuddi
shunday kompensatoriar bilan rostlanadi). Turli konstruktsiyalaida ekssentrik
kompensatorlardan keng foydalanish mumkin, yana foydalanish jarayonida
o'lchamlar zanjiiiarining o'zgarishini 0'zi sozlovchi pmjinalilari ham ishlatiladi



Rostlash usulining afzalligi shundaki, tashkil etuvchi zvenolarga
igtisodiy jihatdan magsadli joizliklami belgilash, nafagat yig‘ish paytida,
balki mahsulotdan foydalanishjarayonida (masalan, yeyilishni kompensatsiya
gilish uchun) ham berkituvchi o'lchamning miqgdori rostlanadi va ba’zi
hollarda mahsulotning anigligi avtomatik sozlanadi.

Bu usulning kamchiligi quyidagilar: mahsulot konstruksiyasi
murakkablashadi va detallar soni ko'payadi; rostlash va o'lchashni o'tqazish
zarurati tufayli yig'ishda mehnat sig‘imi oshadi, bu esa uni gimmatlashtiradi.

Rostlash usulida berkituvchi o'lchamning talab etilgan anigligiga
harakatlanuvchi va harakatsiz kompensatorlami go'Uash bilan erishish
mumkin. Harakatsiz kompensatoriar sifatida almashinuvchi gistirmalar,
shaybalar, vtulkalar to*plami qo'llaniladi. Harakatlanuvchi kompensatoriar
sifatida shunday qurilma yoki detal go'Uaniladiki uning holatini rostlash
(siljitish yoki aylantirish) hisobiga talab gilingan aniglikka erishiladi.

Guruhli o'zaro almashinuvchanlik usuli,
Selektiv yig'ish

Guruhli o'lchamlar zanjiri usulini o'rganish uchun sodda o'lchamlar
zanjirini, ya’ni siUiq silindrik birikmada teshik va valning o'lchamlari
zanjiming tashldl etuvchi zvenolari bo'Ub, tirgish va taranglik esa berkituvchi
zveno bo'lgan holatni ko'raylik.

Bazi hollarda mashinaning ishonchliligi va ko‘pga chidamliligiga qo'yilgan
talab konstruktorlami ruxsat etilgan tirgishlami va tarangliklami eng kichik
miqgdorlarda (chegaralarda) cheklashga majbur qUadi. Bu esa ishlov berish
uchunjuda kichik migdordajoizlUdar belgilashni talab etadi, ogibatda mavjud
dastgohlarda detalni tayyorlash mumkin bo'Imay qoladi yoki iqgtisodiy
jihatdan magsadga muvofig bo'lImaydi. Masalan: yonilg'i nasosining plunjer
juftini ishonchli va ko'p muddatU ishlashini ta’minlash uchun plunjer
bUan gilza orasidagi tirgish 1...3 mkm bo'lishi kerak.

wmax “min=3-1 = TD+Td = 1+ 1bu ifodadan ko'rinib turibdiki
plunjer va gilzani ishlash uchun joizlik I mkm bo'lishi kerak. Diametri 8,5
mm bo'lgandajoizlik biriiklari soni @ —T / 1= 1/ 1= 1+Bu shuni anglatadiki
plunjer va gilzani tayyorlash aniqgligi 6-kvalitetga garaganda 10 marta yuqori
bo'lishi kerak. Hozirda qo'Uanilayotgan texnologik jarayonlaming birortasi
bu aniglikni ta’minlay olmaydi.

Bunday holatda gumhli o'lchamlar zanjiri usuliga murojaat gilinadi.
Uning mohiyati, tayyorlangan detallarning haqgigiy diametrlariga garab
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guruhlaiga saralanadi va bir xil nomli o'lchamlar guruhidagi vallar va
teshiklar biriktirilib yig'iladi (selektiv yig'ish). Misol tarigasida (63-rasm,
a) DT-75 dvigatelining silindr gilzasi va porsheni joizlik maydonlari sxemasi
va detallami to'rt guruhga saralashdagi joizliklar guruhi ko'rsatilgan.
Sxemadan ko'rinadiki, porshenlar va silindr gilzalarini bir xil nomh
o'lchamlar guruhlariga yig'ganda har bir guruhda tirgishlar 0,19 dan 0,23
mm bo‘lib bu texnik shartga javob beradi. Bu detallar berilgan joizliklarda
tayyorlanib yig'ilganda porshen-gilza orasidagi tirgish 0,13 dan 0,29 mm
tashkil qgilardi, yoki texnik shartga amal gilinmagan bo‘lar edi. Buning
natijasida birikmada 0,13, 0,19 mm tirgish bo'lganda silindr devorlarida
timalishlar paydo bo'lib dvigatel ishdan chigardi, tirgish 0,23, 0,29 mm
bo'lganda esa texnik resurs anchagina kamayar edi.

Shunday qilib, ishlab chigarishga berilgan joizlik o'zgarmagan holda
selektiv yig'ish birikmaning anigligini ancha oshiradi. Se-lektiv yig'ishda
o'lchamlar guruhi sonining oshishi guruhlar eng katta tirgishlari yoki
tarangliklaming kamayishiga ohb keladi. Eng kichiklari esa ko'payadi, demak
o'tqazish ancha tuig'unlashadi, bu esa muhimdir. Hagigatdan ham, shunga
intilish kerakki, ish boshida hamma yoki aksariyat tirgishli birikmalar eng
kichik ruxsat berilgan tirgishga yagin miqdoiga ega bo'lsin. Bu birikmaning
katta texnik rcsursga ega bo'lishini ta’minlaydi.

Tarangli birikmalarda boshlang'ich taranglikni kamaytirish birikma
ishonchliligini pasaytiradi, chunki eng katta yuklanish ta’sirida detallar
0'q bo'ylab siljishi yoki aylanib ketish xavfi ostida goladi. Boshlang'ich
tarangliklami ko'paytirish ham yaxshi emas, chunki birikmani yig'ish va
ajratish giyinlashadi, ba’zan esa gamrovchi detaining parchalanishiga ohb
kelishi mumkin.
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63 —rasm. Selektiv yig'ish:
a) DT—5 dvigateli porsheni va silindr gil zalarini selektiv yig'ish uchun joizliklar
guruhiga ajratish sxemasi; b) o ‘lchamlar tagsimlanishi markazi holatining selektiv
yig'ishni qo’llash magsadliligiga bog'ligliligi.

Guruhli o‘zaro almashinuvchanlik usuli birikuvchi detallarning
kvalitetini oshirmasdan tirgishlar va tarangliklaming talab etilgan
bargarorligini ta’minlaydi, bunda o'lchamlar guruhi sonining oshishi birikish
anigligini, tarangliklar va tirgishlar bargarorligini oshiradi. Bu selektiv
yig'ishning asosiy afzaliigidir.

Ammo selektiv yig'ishning go'llanilishi o'z navbatida go'shimcha
harajatlaiga olib keladi, o'lchamlar guruhi gancha ko'p bo'lsa harajatlar
ham shuncha ko'payadi. Hagigatdan ham, selektiv yig'ish qo'llanilganda
geometrik shakl, sirtlaming g'adir-budirligi anigligiga o'ta yugori talab qo'yiladi.
Agar geometrik shakldan og'ish ishlov berish joizligidan oshmasligi shart
bo'lsa, selektiv yig'ishda u guruh joizligidan oshmasligi shart.

Ruxsat berilgan sirt g‘adir-budirligi tanlanganda uning parametrlari guruh
joizligi bilan solishtirilishi lozim bo'ladi. Bu aniq dastgoh go'llashni talab
etadi va o'lchamlar guruhi sonini birmuncha oshirish imkoniyatini cheklaydi.
Bundan tashgari, o'lchamlar guruhi soni oshirilganda selektiv yig'ish uchun
harajatlar oshadi, chunki, ko'proq kalibrlar talab etiladi, saralash, rusumlash,
saglash murakkablashadi. Shuning uchun har ganday holatda iloji boricha kam
o'lchamlar guruhi bilan cheklanishga harakat gilish kerak.
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O’lchamlar guruhining kerakli eng kam sonini birikmadagi tirgishlar
giymatiga bo'lgan talabdan kelib chigib aniglash lozim. U hisoblash yoki tajriba
yo'li bilan aniglanadi, ya’ni va S”p giymatlari anig bo'lishi kerak.
Bundan tashqari berilgan birikma detallanga mavjud dastgohlaming ganday
aniglik bera olishini bilishimiz kerak, boshgacha aytganda, egallanishi lozim
bo'lgan 7Z)va Tdgiymatlari ma’lum bo'lishi kerak. Hamma guruhlaida tirgishlar
va tarangliklar bir xil bo'lishi uchun, selektiv yig'ishda val va teshikning ishlov
berish joizliklari bir xil (teng) TDqTd qilib olinadi. Ammo, bu val va teshiklar
guruhlari joizliklarining ham bir xil bo'lishini bildiradi, ya’ni TD*” = Td*™
bu yerda TLP*- teshikning guruhlarijoizligi. TcP**—valning guruhlari joizligi.

Unda guruh joizligi quyidagi ifodadan topiladi:

SA-S™ = TD™ + Td™ (148)

bundan TD™ = Td™ = (SZ -SZ)f2

Masalan, gidro tagsimlagichdagi zolotnik - korpus teshigi birikmasi
uchun tirgish quyidagi chegaralarda bo'lishi berilgan, ya’ni S™ = 16
mkm; S™ = 8 mkm. Unda guruh joizligi:

TD™ = Td™ = (16 - 8)/2 = 4 mkm.
Detallami saralash guruhlari soni egallanishi ma’lum bo' Igan ishlov

quyidagi formula bilan aniglanadi:

N-TDITD™ yoki N=Td/Td™ (149)

bu yerda:

TdTD * ¥ —val va teshikning guruhlari joizliklari;

Td, TD —uval va teshikning ishlov berish joizliklari.

Ko'rilayotgan misol uchun diametri 25 mm bo'lgan tagsimlagich
korpusi teshigiga ishlov berish texnologik egallanish joizligi TDg20 mkm,
guruh joizligi TD*'g4 mkm. Unda kerakli guruhlar soni

=TD\TD8U = 70\4 =

Iqtlsodly yoki texnik mulohazalalga binoan shu teshikni 7Dg80 mkm
joizlik bilan ishlab chigish ehtiyoji paydo bo'lsa, bu guruhlar sonini keskin
ko'paytirishni talab etadi, chunki:

nN=TD/TD™ = 20/4 = 5-
Har ganday holatda ham yechim faqgat texnik igtisodiy tahlil asosida
gabul gilinishi kerak.
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Agar standart o'tqazish tanlangan bo'lsa va shunga asosan detal ishlab
chigarilsa unda saralanadigan guruhlar soni quyidagi nisbat bilan aniglanadi:

SZk=*3iMmCT + ITd + ITD In bundan,
N=ITD/{sZ-S™cr-JTd) (150)

Masalan DT—75 traktori porshentsilindr gilzasi birikmasi uchun kerakli
guruhlar soni:

n=80/(230-130 —80)= 4

Guruhli o'zaro almashinuvchanlik asosan konsruktiv joizlik texnologik
joizlikdan kichik bo'lganda go'llaniladi yoki boshgacha aytganda o'lchamlar
zanjiri o'rtacha anigligi juda yugori va igtisodiy jihatdan go'Uash o'ta giyin
bo'lganda o'lchamlar zanjiri hisobi odatda maksimum minimum usuli bilan
bajariladi. Maxsus instrumentlar (pog'onaU kaUbrlar) yugori ish unumh
yarimavtomatlar va avtomatlar yordamida detallar o'lchamlar guruhiga
saralanadi. Bunda har bir o'lcham guruhi odatda alohida rusumlanib yig'ish
uchun maxsus idishlarda yetkazUadi.

Guruhli o'zaro almashinuvchanlik afzalliklariga, tashkil etuvchi
zvenolar o'lchamlarining igtisodiy magsadli ishlab chigarish joizliklarida
berkituvchi o'lchamning yugori anigligiga erishish imkoniyati yaratilishi
kiradi. Murakkab chiziqU o'lchamlar zanjirida tayyorlangan detaUaming
o'lchamlar gumhiga saralanishi va bir nomU guruhlar detaUarining yig'ilishi
evaziga berkituvchi zvenoning talab etilgan anigligini ta’minlash
konsruksiyaga go'shimcha detaUar kiritmasdan ta’minlash mumkin.

Kamchiliklartga, tugallanmagan ishlab chigarishning ko'payishi,
detaUami tekshirish, rusumlash va saralash uchun qo'shimcha xarajatlar,
yig'ishda mehnat sig'imining oshishi, yig'ishgacha detaUami saglash, yig'ish
jarayonining ba’zi murakkablashishi, ehtiyot gismlar bilan ta’minlashning
murakkablashishi kiradi.

GumhU o'zaro almashinuvchanlik odatda yalpi va ko'plab ishlab
chigarishda kam zvenoli o'lchamlar zanjirlarini (304 zveno) yuqori
aniqlikdagi birikmalarga yig'ishda go'UaniUb saralash, rusumlash, guruhlar
bo'yicha detaUami yig'ish va saglashga gilingan go'shimcha xarajatlami
mahsulotning yugori sifati bUan goplanadi.Uni dumalash podshipniklari,
rezbah birikmalarni, barmoq —porshen teshigi, barmoq —IYoD shatuni
yugori kaUagi birikmalari va sh. k. yig'ishda qo'UanUadi.
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Shuni ta’kidlash kerakki, guruhlar soni katta bo'lganda guruh joizligi
kam o‘ygaradi, shu vaqtda nazoratni tashkillashtirish giyinlashadi va yig'ishning
murakkablashish birmuncha oshishi mumkin. Shuning uchun amalda saralash
guruhlari soni “h ”beshtadan oshmaydLBirog podshipnik sanoatidadumalash
shariklarini saralashda n soni 10 ga etadi va undan oshishi mumkin.

Universal dastgohlarda detallarga ishlov berilganda joizlik maydonida
detallaming tagsimlanishiga psixologik faktor ta’sir etadi, chunki ishchi
tuzatib bo‘Imaydigan yarogsizlikdan gochadi. Natijada vallarda tagsimlanish
markazi plyus tomonga, teshiklarda esa minus tomonga siljiydi (63-rasm,
b.). Bunday xolatda tugallanmagan mahsulot ancha ko'payadi, chunki bir
nomlanishli o'lchamlar guruhlarida vallar va teshiklar soni keskin farglanadi.
Buning natijasida komplektovka gilinmagan detallar ko'payadi va buning
uchun mos ravishda go'shimcha birikuvchi detallami ishlab chigarish kerak
bo'ladi. Yalpi va ko‘plab ishlab chigarishda bu salbiy xolatning ta’sirini
kamaytirish uchun avtomat - dastgohlar ishlatihb o'lchamlar oldindan
sozlangan dastgohda avtomatik ravishda tanlanadi.

Kam seriyali va yakka ishlab chigarishda yakka tanlov qo'llanilishi
igtisodiy samara beradi. Shu bilan bog'lig savol tug'ilishi mumkinki, nima
uchun qgishlog xo'jaligi ta’miriash korxonalarida guruhli o'zaro
almashinuvchanlik usuli keng qo'llaniladi. Holbuki, u ko'p seriyali yoki
yalpi ishlab chigarishga kirmaydi. Masala shundaki, gishlog xo'jaligi ta’miriash
korxonalari ehtiyot gismlami yig'ishda guruhli o'zaro almashinuvchanlik
usuli go'llanilayotgan (porshen, gilza, barmoq va h.k.) maxsus zavodlardan
oladi, ular esa ko'p seriyali ishlab chigarishga kiradi. Bu xolatda ta’miriash
ustaxonasi shundan zavodning bir yig'uvchi sexi hisoblanadi.

[
Nazorat savollari

1 O’lchamlar zanjirini hisoblaganda ganday ikki masala uchraydi?
Bu masalalaming qo'llanilish sohalari va o'ziga hosligi nimada?

2. O’Ichamlar zanjirini hisoblashning maksimum-minimum va
ehtimolU usullarining mohiyati va prinsipial fargi. Ulaming afzalliklari,
kamchiliklari va go'llanish sohalari.

3. O’Ichamlar zanjiri asosiy tenglamasini yozing. U ganday prin-
sipga asoslangan?

4. O’lchamlar zanjirida tashkil etuvchi, kattalashtiruvchi va ki-
chiklashtimvchi zvenolar uchun joizliklar maydonlarining ganday
joylashishi tavsiya etiladi?
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5. Agar berkituvchi (dastlabki) zveno joizliklar maydonning
joylashishi:

a) simmetrik; b) bir tomonlama pastki og'ish nolga teng;

V) bir tomonlama yuqoriga og'ishi nolga teng gilib belgilansa unda tashkil
etuvchi, kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi zvenolar ganday og'ishga
ega bo'lishi kerak?

6. O’lchamlar zanjirini hisoblashning:

a) bir kvalitet joizligi;

b) tengjoizliklar usullari mohiyatini, afzalliklari va kamchiliklari hamda
qo'llanish sohalarini baholang.

7. Kalta o'lchamlar zanjiri prinsipi vauning dastlabki zveno berilgan
joizligida:

a) berkituvchi zvenoga;

b) tashkil etuvchi zvenolari anigligiga ta’siri.

8. Mabhsulotni tayyorlash narxini oshirmasdan ganday usullar bi-
lan berkituvchi o'lcham anigligini oshirish mumkin?

9. O’lchamlar zanjirini ehtimollar usuli bilan hisoblash ganday
prinsipgaasoslangan? O’lchamlar zanjiri misolidaushbu usulning mohiyatini

oching.
10. O’Ichamlar zanjiri ehtimollar usuli bilan hisoblanganda:
a) berkituvchi o'lcham; b) tashkil etuvchi zvenolar chekka

o'lchamlari va og'ishlar ganday aniglanadi?

11. O’lchamlar zanjirini to'la o'zaro almashinuvchanlik usuli bilan
hisoblaganda, tashkil etuvchi zvenolarjoizliklari yig'indisi berkituvchi zveno
joizligiga tengligi ganday usul bilan ta’minlanadi?

12. Bog'ligli deb ganday zvenoga aytiladi va uning joizligi o'lchamlar
zanjirini:

a) maksimum-minimum;

b) ehtimollar usullari bilan hisoblanganda ganday aniglanadi?

13. O’lchamlar zanjirini:

a) to'la o'zaro almashinuvchanlik;

b) ehtimollar usuli bilan loyihaviy va tekshiruv hisoblash tartiblarini
bayon qiling.

14. O’Ichamlar zanjiri tahlili turlaridan: rostlash, moslab o'matish,
selektiv yig'ishlarning mohiyatini, afzallik va kamchiliklarini, go'llanish
shartlarini tushuntiring.
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IX-BOB
METROLOGIYA. TEXNIK 0 ‘LCHASH ASBOBLARI

9.1. O’LCHOV BIRLIKLARI. O’LCHASH ASBOBLARINING
METROLOGIK KO'RSATKICHLARI. O’LCHASH ASBOBLARI
HAMDA USULLARI

Rus kimyogar olimi D.l. Mendeleev “Fan o'lchash boshlangandan
beri rivojlanmoqda, ya’ni o‘Ichashsiz fan boshlanmaydi” degan edi. Hozirgi
davrda 0‘Ichashsiz igtisodiy va ijtimoiy hayotni tasawur etib bo'Imaydi.

Chizmaga, ishlab chigarish, nazorat gilish, defektlash yoki mahsu-
lotga xizrnat gilish texnologik xaritalaridagi eskizlaiga qo'yilgan o'lcham talab
etilgan aniglik bilan o'Ichanishi kerak. O’Ichash o'matilgan tartib va qoida,
hamda asosli ravishda tanlangan o'lchash vositasi yordamida bajariladi.

O’lchash —bu maxsus texnik vositalar yordamida fizik migdoming
giymatini tajriba yo'li bilan aniglashdir. O’Ichash —e'Ichanayotgan migdomi
(masalan, val o'lchamini) biriik sifatida gabul gilingan miqgdor bilan
tagqoslashdan iboratdir (uzunliklami o'lchash uchun bunday biriik sifatida
metr gabul gilingan). O’Ichov birliklari, vositalarini va o'lchash usullarini
o'rganadigan fan metrologiya deb ataladi. Metrologiyaning asosiy vazifalari
O’z RST 8.010-93 (GOST 16263-70) da keltirilgan. O’lchov birliklarini
umumlashtirish magsadida 1SO ning oliy oigani XI Bosh anjumani tavsiyasiga
binoan 1960 yilda biriiklaming xalgaro tizimi SI (intematsional tizim) kiritildi.
Shu asosda GOST 8.417-81 (ST SEV 1052-78) ishlab chigildi.

Sl da har xil parametrlami: mexanik, issiglik, elektrik, magnit, yorug'lik,
akustik va ionlashtiruvchi nurlanishlami o'lchashda ishlatiladigan oltita asosiy
biriik bor. Asosiy birliklar sifatida: metr (m)—tzunlikni o'lchash uchun;
kilogramm (kg)-massani o'lchash uchun, sekund (sek)—vaqtni o'lchash uchun;
Kelvin gradusi (KQ—haroiatni o'lchash uchun; Amper (A)-elektr toki kuchini
o'lchash uchun; kandela (sham) kd yorug'lik kuchini o'lchash uchun ishlatiladi.

Kuch birligi gilib Nyuton olinadi \H = Ikr -m c¢~2; bosim birligi -
Paskal 1Ma = 1kr en/’1lec~2 va h.k. Sl da o'nlik ko'paytmalar uchun qu-
yidagi go'shimchalar Kkiritildi:

eksa (e)-10t8, peta (p)—1015 tera (t)-1012 giga (g)-109 mega (m)—L06
kilo (K)—103 gekto (g)-102 deka (da)—10Z ditsi (d)—10_1; santi (s)—10_J;
milli (m)-10-3; mikro (mk)—0-6; nano (n)-10-9; piko (p)—10~n; femto
(f—10-13, atto (a)—10~1

Uzunlik oUchovi birligi. 1960 yilgacha uzunlik birligi 1 m ning xalgaro
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etaloni sifatida kesimi X shaklida bo'lgan va platina (90%) hamda iridit (10%)
gotishmasidan yasalgan brusning ikki shtrixi (chizigchasi) o'rtalari orasidagi
masofa (°S da) gabul gilingan edi. Bu etalonda ikki shtrix o'rtalari orasidagi
masofani yo 0,1 mkm. dan ortiq aniglik bilan o'lchash mumkin bo'Imaganligi
uchun fan va texnikaning talablariga javob bermay qoldi. Uning yana bir
kamchiligi tabiiy ofat (zilzila, suv toshginni) vagtida yo'qolishi mumkin edi.
Shuning uchun 1960 yilda ISO ning oliy organi XI Bosh anjumani metming
yangi aniglanishini gabul gildi.Yangi tizimdal metr kripton (gaz) yorug'lik
to'lginlarining uzunliklari yordamida ifodalangan, ya’ni bu tushuncha tabiiy
miqdoigabog'langan, ya’ni “metr, vakkumda kripton-86 spektrining to‘q
sariq chizig'iga mos nurlanish to'lginlarining 1650763,73 tasiga teng uzunlikdir.”

Bir metr min. mikrometr (mkm) ga teng, shu sababli metming
etaloniga yorug'lik to'lginlarining 1650763,73 ta uzunligi joylashadi. Yangi
etalon yordamida hozir 1 metming uzunligi 0,002 mkm. li xatolik bilan
yasaladi, bu xatolik esa ilgarigi etalondagi xatolikdan 50 marta kam. BMITI
da bu etalonni hosil gilish uchun etalon interferometr yaratildi.

Haroratni o'Ichash birligi. Kelvin gradusitermodinamik harorat shkalasi
bo'yicha haroratni o'lchash birligidir. Bu harorat shkalasi ingliz fizigi U. Tomson
(lord Kelvin) tomonidan 1848 yildayoq taklifetilgan edi. Bu shkalaga muvofiq
xaroratning nol giymati absalyut nolga (-273,15°S ga) teng. Suvning uchlik
nugtasining harorati 273,16 K yoki Tselsiy bo'yicha 0,01°S ga teng. Suvning
uchlik nugtasi deganda uning gattig, suyuq va gazsimon fazadagi muvozanatlik
nugtasi tushuniladi. Bunday nugta muz xarorati yo 0,0001°S gacha aniglik bilan
yo 0,01°S gacha yetganda hosil bo'ladi. 1742 yildan buyon mayjud bo'lgan va
keng targalgan selsiy shkalasida muzning erish nuqtasi 0°S deb gabul
gilinadi, suvning gaynash nugtasi 100°S esa o'lchashning zaruriy anigligini
ta’minlay olmaydi. Suvning gaynay boshlash nugtasini aniglashdagi xato
amaliy ravishda 0,01 dan 0,02°S gacha oraligda ekani aniglangan.

Asosiy shkala sifatida Kelvin shkalasi gabul gilinishi bilan (undagi aniglik
bitta suvning uchlik nugtasini aniglashdagi 0,0001 dan iborat xatoga bog'liq)
etalon o'lchashlaming xatoligi kamida 50 marta kamayadi.

Kelvin graduslarida tuzilgan shkala hisoblashlar uchun afzal shkala
hisoblanadi, chunki bu shkalada minus harorat bo'lImasdan, fagat plyus
ishorali harorat bo'ladi.

Selsiy bo'yicha harorat t ma’lum bo'lsa, T Kelvin bo'yicha harorat
7<7/Q273,150 ga teng bo'ladi. Bordiyu Kelvin harorati T ma’lum bo'lsa,
selsiy bo'yicha xarorat tqT—273,15° bo'ladi.

O’Ichash asboblarini (vositalarini) tanlashda uning metrologik
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ko'rsatkichlari deb ataladigan ko‘rsatkichlardan foydalaniladi.

(*Metrologiya” o'lchashlar to‘g‘risidagi fan demakdir, metr so‘zi
frantsuzcha bo'lib metre, grekcha metron o'lchashni anglatadi.)

O’Ichash vositalarining asosiy ko'rsatkichlariga shkala bo'linmasining
intervali, yo‘l qo'yilgan xatolik, o'lchash chegaralari, o‘l-chashdagi
zo‘rigishlar kiradi (O’z RST 8.010-93).

Shkala bo'limining giymati deb, o ‘lchanadigan miqdoming shkaladagi
bir bo‘limigamos giymatga aytiladi. Masalan, soat tipidagi indikator
slikalasidagi bir bo‘limning giymati 0,01 mm ga teng.

Shkala bo'limining intervali shkala bo'limlarini belgilovchi
shtrix(chizigcha)lar orasidagi masofadir. Ko‘pchilik o'lchash asboblarining
bo‘limlari intervali 1dan 2,5 mm gacha bo'ladi.

Olchash ashoblarida yo'l go'yiladigan xatolik deb, o'lchash asbobidan
foydalanishda yo'l qo'yiladigan eng katta xatolikka aytiladi. O’Ichash xatolarini
ko‘zdan kechirishda o'lchash ashobi ko‘rsatkichlarining bir xil bo'Imasligi garaladi
(variatsiya-bir migdomi gayta-gayta o'lchab olingan giymatlari ayirmasidir).

Ochash asbhobining o'lchash chegaralari —ayni asbob yordamida
o'lchash mumkin bo'lgan eng katta va eng kichik o'lchamlardir.

Shkala bo'yicha o'lchash chegaralari —o'lchamning shkala yorda-
mida bevosita o'lchash mumkin bo'lgan eng katta giymatidir.

O’Ichashdagi zo'rigish — o'lchanadigan buyum va o'lchash asbobi
sirtlarining yondashishida o'lchash asbobida yuz beradigan zo'rigishdir.

O’lchash usuli deb, gandaydir migdomi o'lchashda ishlatiladigan
vositalar va uslublar majmuasiga aytiladi.

O’lchanadigan buyumlaming giymatlarini aniglash usullari absalyut,
nisbiy, bevosita va bilvQsita, kontaktli va kontaktsiz bo'lishi mumkin.

Mutlog o'Ichash usuli o'lchanayotgan migdomi o'lchash asbobining
ko'rsatishlariga garab bevosita to'la hosil gilishdan iborat. Masalan, detalni
shtangentsirkul bilan o‘Ichab, o'lchamning 25,5 mm ekanini topish.

Nisbiy usul. Bu usulda o'lchanadigan migdor o'lchamining belgilangan
o‘lchamdan yoki namunaning ma’lum o‘lchamidan og'ishi aniglanadi.
Masalan, indikatorni phtadagi ustunga mahkamlab qo'yib, gandaydir
namunaga garab nol belgini qo'yadilar so'ngra esa detalni o'lchaydilar. Bu
holda indikator nazorat gilayotgan (o'lchanayotgan) detal o'lchamining
namuna o'lchamidan gancha og‘ishini ko‘rsatadigan bo‘ladi.

Bevosita o'lchashda berilgan miqdor, masalan, valning diametri
shtangensirkul bilan bevosita (to'g‘ridan-to‘g‘ri) o'lchanadi.

Bilvosita o'lchashda izlangan miqdor u bilan ma’lum bog'lanishda
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bo'lgan boshga bir migdomi o'lchash yo'li bilan topiladi. Masalan, katta
valning D diametrini topish uchun uni ruletka bilan aylantirib, o'rab olib,
ruletkaning valni bir marta o'ralgan gismini uzunligi topiladi. Geometriyadan
esa aylananing / uzunligi pD ga teng ekani ma’lum;

Dl - (152)
K

Kontaktli o'lchash usuli bilan o'lchashda o'lchanadigan buyum va
o'lchash asbobining sirti bir biriga tegadi (masalan, val o'lchamini
shtangensirkul bilan o'lchanganda shunday bo'ladi).

Kontaktsiz o'lchash usuli bilan o'lchaganda o'lchanayotgan buyum va
o'lchash asbobining sirti bir-biriga tegmaydi (masalan, optUc yoki pnevmatik
o'lchash asboblari yordamida o'lchaganda shunday bo'ladi).

Detallarning yarogli yoki yarogsiz ekanini aniglash magsadida ishlab
chigarishda ba’zan detallami nazorat gilish degan tushunchadan
foydalanadilar. Nazorat gilish deganda o'lchamning haqgigiy giymati emas,
balki detaining o'lchami yo'l qo'yilgan eng katta va eng kichik o'lchamlaridan,
ya’ni joizlik chegaralaridan og'masligini gayd qilish tushuniladi.

Di/ferensial o'lchash usulida detaining har bir elementi alohida
boshgasiga bog'ligsiz o'lchanadi yoki nazorat gilinadi. Masalan, tashqi yoki
ichki diametrlarni aniglash, shlitsali birikmada shlitsaning enini aniglash.
Detaining yarogliligi hagidagi xulosa hamma o'lchashlardan keyin gihnadi.

Kompleksli o'lchash usuli yoki nazoratini amalga oshirish uchun maxsus
asboblar yoki kalibrlar go'llanilib detaining yarogliligi hagida darhol xulosa
gilinadi. Bunda birdaniga hamma yoki bir nechta parametrlar o'lchanadi yoki
nazorat gilinadi. Masalan, shlitsali tigin yoki halga bilan nazorat gilishda.

Nazorat savollari

1. O’Ichash deb nimaga aytiladi? O’Ichash usullari. Metrologiya nima?

2. O’Ichash vositasi nima va unga nimalar kiradi?

J. O’Ichash birligi etaloni nima?

4. Shkala bo'limining giymati, intervali nima? O’lchash chegara-lari, o'lchash usuli.
5. Sl tizimi nima va ganday maqgsadlarda tashkil etildi?

6. Uzunlikni o'lchash birligi gilib nima gabul gilingan vau ganday tayyorianadi?
7. Turli o'Ichash usullariga absalyut, nishiy, to'g'ri va bilvosita o'lchashlaiga
misollar keltiring.

8. Detallami kontaktli va kontaktsiz o'lchash.

9. Detallami nazorat gilish nima degani?

10. Differensial va kompleksli o'lchash usullari.
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9.2. UZUNLIKNING YASSI-PARALLEL
UCH O'LCHOVLARI (UYAPUO?)

Uzunlikning yassiparallel uch o'lchovlari gisgachaplitkadeb ataladi.
Plitka po‘latdan gilingan to‘g‘ri to'rtburchaklik bo'lib, uning ichki tomoni
o'zgarmas kattalikda, balandligi bo‘yicha o'lchamlari esa turlichadir.
Phtkalaming uch o'lchovi deb atalishiga sabab, ulaming aniq o'lchamlari
to'g'ri to'rtburchakning uchlari (boshlari) da hosil bo'lishidir (64-rasm,
a). Har bir plitkaning ish o'lchami uning “o'rtacha uzunligi” bo'lib, bu
uzunlik plitkaning bir o'lchash sirtining o'rtasidan shu sirtga garamagqarshi
joylashgan o'lchash sirtining o'rtasiga tushirilgan peipendikulyarga aytiladi.

UYaPUQO’ mashinasozlikda o'Ichovning birligini saglaydigan va asosiy
o'lchov vositasi hisoblanadi. Ular orgah mahsulotga etalondan uzunlik
birligi o'tqazish amalga oshiriladi.

UYaPUQ’ o'Ichamlari gradatsiyasi —odatda, har 0,001, 001 va 0,1
mm 1.2 mm o'lchamlar uchun: 0,5 dan 25 mm gacha har 0,5 mm dan,
10 mm dan 100 mm gacha o'lchamlar uchun har 10 mm dan, 25 dan
200 mm gacha har 25 mm dan, 50 dan 300 mm gacha har 50 mm dan va
100 dan 1000 mm gacha oraliq uchun har 100 mm dan bo'lingan.

Hamma nominal o'lchamlar uchun uzunlik uch o'lchovlarini yasash
shart emas, chunki ular bloklargayig'iladi Yig'ilishga sabab ishgalanib yopishish
xususiyatiga egaligidir. Agar birini ikkinchisiga qo'yib bir biriga gisib, birini
ikkinchisiga nisbatan surilsa ular yopishishadi. Surish kuchi 3...4 kgs katta
bo'lib, ishgalanuvchi yuzalaiga nisbatan perpendikulyar yo'nalishida ulami
ajratish uchun 10...20 marta ko'p kuch talab etiladi (64-rasm, b). Plitkalardan
turli o'lchamli to'plam (blok) lar tuzib olish mumkin. Ikki, uch ko'pi bilan
4, 5 plitkadan iborat blok tuziladi. Yopishtirilgan plitkalar bloki taigalib
ketmaydi, chunki ulami obdon yaxshi jilvirlangan sirtlarini (64-rasm, V)
ko'rsatilganday ishgalab kiritilib yondashtirilsa, bu sirtlar bir biriga molekulyar
tortish kuchlari hisobiga gattiq yopishib goladi. Yopishqoglikni plitkalar
orasidagi 0,002 mkm. galinlikdagi moy plankasi ham ta’minlaydi. Yondosh
ikki plitkaning tutish kuchi shu gadar kuchliki, ulaming bir biriga nisbatan
ishgalab ajratilmasa, bir-biridan oson ajralmaydi.

UYaPUQ’ materiali. Ko'p hollarda po'lat olinib uning 1° ga harorat
kengayish koeffitsienti (11,5+0,1) xIO-6 tengdir 10° dan 30° gacha o'zgaiganda,
bu degani | m o'lchov harorati 1° S ga 0'zgaiganda u o'zining o'lchamini 11,5
mkm ga o'zgartiradi. UYaPUQ’gattig gotishmadan ham tayyorianadi va yeyilisbga
cliidamliligi 10,40 marta po'latdan ko'p bo'ladi. Bular keng targalmagan,
chunki harorat kengayish koeffitsienti po'latga garaganda 2 marta kamdir.
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V)

64-rasm. Yassi-parallel uzunlik uch o ‘Ichovlari: a—shayba ustidagi plitka; b—
ishgalab yopishtirilgan plitkalar; v-plitkalami ishgalab yopishtirish.

Uzunlik uch o’Ichovlari to'plamlari. Ma’lum o'lchamlar to‘plam-laii
ko'lamlari g“iloflarda chigariladi. Qo‘llanish sohasiga garab 20 tacha to plamlar
chiqariladi va bu to'plamning har birida turli sonli o‘lchovlar bo'ladi:

Nel to'plamda 83 dona o'lchov; Ne2-38; Ne3-112; Ne4-10; Ne5-10; Ne6-
10; No7-10; Ne8-10; Ne9-12; Ne10-20; Nel1-43; Ne12-74; Ne13-11; Nel4-38;
Nol15-4; No16-29; Nel17-19; Nel18-19; Ne2l to'p-lamda 7 dona o'lchovlar bor.

Mikron to'plam deb ataluvchi to'plamda: Ne4-8 gacha 10 donadan;
Nel5 da 4 dona; Ne21 da 7 dona plitka bo'ladi. Bulardan har binning o'lchami
turlicha bo'ladi.

UYaPUQO’ —anigligi. O’zlarining ishlanish anigligi bo'yicha, ya’ni
ulami ishlatishdagi joizliklaming oshib borish tartibida besh klassga—00,
0,1, 2, 3bo'linadi. Foydalanishda bo'lganlarga go'shimcha yana ikki klass 4
va 5 qo'shilibjami 7 klass bo'ladi. Plitkalaming klasslari plitka “o'rta o'lchami
(uzunligi)ning” nominal o'lchamiga yaginlashish darajasini tavsiflaydi.

Ish o'lchamlarining baholanishi (attestatsiya gilinishi) bo'yicha, ya’ni
plitkaning 0'z o'lchami ganday aniqlik bilan o'lchashiga garab besh razryadga
(1, 2, 3, 4, 5) bo'linadi.

O’Ichamlari eng aniq baholangan plitkalarga birinchi razryad beriladi,
5-razryad plitkalaming o'lchamlari esa go'polrog baholanadi. Masalan,
nominal o'lchami 100 mm bo'lgan birinchi razryad plitkaning 100 mm
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dan iborat oichami 0,1 mkm. gacha aniglik bilan aniglangan (attestatsiya
gilingan), 5-razryad pUtkasining o ‘sha 100 mm dan iborat nominal o ‘Ichami
+2 mkm. aniqglik bilan attestatsiya gilingan bo'ladi.

To'plant tuzishga doir misollar.

1) 17,105 mm o'lcham to'plamini tuzaylik. Birinchi plitkani mikron
to'plamdan, tuzilayotgan to‘plam giymatining oxiigi ragamiga moslashtirib
olamiz, ya’ni 1,005 mm. Endi 17,105-1,005=16,1 mm ning oxirgi ragamiga
moslashtirib to‘plamdan olamiz, ikkinchi plitkaning oTchami 1,1 mm
bo‘ladi; 16,1—1,1=15 mm qoladi. Demak, uchinchi va fo'rtinchi plitkalami
10va 5 mm oichamli qilib olsak bo'ladi.

2) 39,98 mm; a) 1,08; b) 1,9; v) 7; g) 30 demak,
1,08+1,9+7+30=39,98 mm.

3) 59,935 mm; 1,005+1,03+1,9+50+6=59,935 mm.

UYaPUQ’ ning na’munaviy va ishchi o'lchovlar sifatida qo'llanishi
turlichadir:

a) davlat etalonidan ishchi o'lchovlarga va asboblarga uzunlik birligini
saglash va uzatish. Bu holda razryad bo'yicha uch o'lchovlardan foydalaniladi.
Shu o'lchovlar bilan asboblar ham tekshiriladi.

b) o'lchanuvchi o'lcham uchun o'lchov vositalarini rostlash (nolga
moslab o'matish).

Ulaming qo'llanilish sohasini birmuncha kengaytirish mumkin. Bunda
maxsus moslamalar: trubtsina, bokoviklar, chizma sirkul, asoslar va
boshgalar ishlatiladi.

Uch o'Ichovlarning muhim vazifalaridan biri xalgaro uzunlik etaloni
o'lchami - metrni ishlab chigarishda o'lchanadigan buyumlargacha tadbiq
etishga imkon berishidadir.

Maxsus o'lchash qurilmasida metrning etaloni yorug'lik nurlari
uzunliklarida belgilab olinadi va uzunlikning ish etalonlari deb ataladigan
o'lchamlarining giymatlari va 0'z navbatida etalon deb hisoblanadigan 1-
razryad plitkalarga 2-razryad plitkalari va shu kabi 2-3; 3-4; 4-5 razryadli
plitkalari davriy ravishda taqqoslab turiladi. 1 razryadU plitkalar standartlar,
o'Ichovlar va o'lchash asboblari Qo'mitaning tekshirish laboratoriyalaridagina
bo'ladi. Zavodlarda esa ular ishlab chigaradigan mahsulotning anigligiga garab
2 raziyaddan 5-razryadgacha aniglikda phtkalar ishlatiladi.

Phtkalar yordamida qat’iy belgilangan muddatlarda, davriy ravishda
hamma o'lchash asboblari tekshiriladi. Qo'polroq asboblar, masalan,
shtangensirkul 5-razryad plitkalarga, aniqroq asbhoblar esa anigroq razryadli
plitkalarga taggoslanadi.
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Nazorat savollari

1. Uzunlikning yassiparallel uch oichovlari nima?

2. UYaPUO’ konstruktiv shakli va ulaming nominal o'Ichamlari.
Sanoat va ganday o'lchovlar to'plamlari chiqgariladi?

3. Uch o'Ichovlaming klasslari va ular nima bilan tavsiflanadi?

4. Uch o'lchovlardan bloklar tuzish qoidasi, plitkalar bir-biriga
ganday yopishtiriladi?

5. Uch o'Ichovlaming razryadi nima va ular ganday farglanadi. Klasslar
va razryadlarni taggoslang.

6. 71,875 mm o'lchamli blok tuzish uchun ganday tartibda plit-
kalaming o'lchamlari tagqoslanadi va nechta olish kerak?

7. 75,425 mm o'lchamli 2 xil blok tuzing va gaysi biri imtiyozii
ekanligini asoslang.

9.3. UNIVERSAL 0 ‘LCHOV ASBOBLARI

“Shtangenasbob” umumiy nomlanishda o'lchov vositalarining katta guruhi
birlashgan bo'lib, ular chizigli o'lchamlarni o'lchash uchun mo'ljallangan.

Shtangen asboblarga keng targalgan shtangensirkullar, shtan-
genreysmuslar va shtangenchuquro’lchagichlar kiradi (28-jadval).

Shtangenasbobning asosiy detali bu uning metal lineykasi—shtangasd bo'lib,
unda millimetrli shkala o'yilgan va unga siljiydigan ramka kiygizilgan. Shtanga
shkalasining har bir bo'linmasi 1 mm ga teng. Siljiydigan yordamchi shkala-
nonius asosiy shkala bo'linmasining ulushlarini hisoblashga imkon beradi. Nonius
gurilmasi asosiy shkala va nonius shkalasi bo'linmalari intervallarining fargiga
(ayirmasiga) asoslangan. Misol: agar asosiy shkala bo'linmasining intervali 1
mm ga, nonius shkalasi bo'linmasining intervali 0,9 mm ga teng bo'lsa, u
holda nonius bo'yicha hisoblash giymati 1,0—0,9q0,] mm ga teng.
Shtangenashoblar nonius hisoblash giymati bo'yicha 0,1 va 0,05 mm chigariladi.
Eng ko'p targalgan 0,1 mm noniusli shtangenasboblar 10 ta bo'linishli 9 mm
uzunlikdagi no-nius shkalasiga egadir. Nonius shkalasi ikki qo'shni shtrixlari
(bo'linmasi) orasidagi masofa 0,9 mm ga teng, ya’ni nonius shkalasi bo'linmasi
shtanga shkalasi bo'linmasidan 0,1 mm ga kaltadir.

Agar noniusning nol bo'linmasi (shtrixi) asosiy shkalaning nol bo'linmasi
(shtrbd) bilan bir-biriga to'g'ri keltirilsa (65-rasm, a), u holda noniusning
birinchi bo'linmasi asosiy shkala (shtanga) ning birinchi bo'linmasidan shkalalar
intervallarining ayimnasi giymatiga, ya’ni 0,1 mm ga siljiydi (orqada goladi);
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ikkinchi bo'linma 0,2 mm ga va hokazo, noniusning o'ninchi bo'linmasi esa 1
mm ga siljib, shtanga asosiy shkalasining to'qqgizinchi bo'linmasiga to'g'ri keladi.
Noniusni yana davom ettirish foydasizdir, chunki bu ish nonius shtrixlarining

asosiy shkalasi shtrixlariga nisbatan siljishining gaytarilishiga olib keladi, xolos.
28-jadval.

O'Ichash (diapozoni) Noniusning Yo'l go'yila-digan

Turi : hisoblash giymau, xatoliklar,
chegaralari, mm mm mkm
GOST 166-80 (ST SEV 704-77 - ST SEV 707- 77)
bo'yicha shtangenasboblar.
ShTs-I 0...125 0,1 100
ShTs-U 0...160; 0...200; 0...250 0,05 va 0,1 50 va 100
ShTsll 0...160; 0...200; 0...250 0,05 va0,1 50 va 100
0...315; 0...400; 0...500;
250...630; 100
ShTs-111 '
s 250...800; 320...1000; 01 100
500...1250; 500... 1600;
800...2000; 1500...3000;
ShTs-LU 2000...4000 0l 200...400
(JOST 164—80 bo'yicha shtangenreysmasiar
ShR 0...250; 40...400; 60...630 0,05 50
100...1000; 600...1600;
ShR 1500...2500 01 100...200
GOST 162-80 (ST SEV 704-77, ST SEV 708-77)
bo'yicha shtangenchuquro'ichagichlar
0...160; 0...200; 0...250;
ShG 0..315: 0...400 0,05 50

Shtangenasboblaming tavsifi

O’Ichash vagtida nonius qurilmasi bo'yicha hisoblash asosiy shkalada
millimetming kasr ulushlarini aniglashdan iborat bo'ladi. Noniusning nol shtrixi
ko'rsatkich bo'lib xizmat giladi, bo'linmaning ulushlari esa nonius shtrixlaridan
birining asosiy shkala shtrixiga to'g'ri kelishi bilan aniglaniladi (65-rasm, b).

Shtangenasbob xatosi tekshirishda aniglaniladigan xatolik,
odatda hisoblash migdoridan oshmaydi. O’lchash xatoligi, odatda
ancha katta bo'lib, tashqgi diametrlarni o'lchashda ikki va ichki
diametrlarni o'lchashda uch hisoblash migdorini tashkil etadi,
katta o'lchash xatoligining asosiy sababi parallaks hisobiga paydo
bo'luvchi o'gish xatoligidir, shtangen sirkullarda go'shimcha yana
Abbe printsipiga amal gilmaslikdan xatolik yuzaga keladi.
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Parallaksdan xatolik paydo bo‘lishiga sabab shuki, chizg‘ich shkalasi
va nonius bir tekislikda joylashmagani uchun operator ko‘zining har xil
burchak ostida garaganida shtrixlaming ko ‘rinuvchi nisbiy siljishi kuzatiladi.

Kuzatuvchining ko‘zi to‘g‘ri {A nugtada) joylashganda a va b shtrixlar,
xuddi A Snur kabi (66-rasm, a) bir tekislikda yotishi kerak. Kuzatuvchining
ko‘zi Vnugtaga siljiganda hisoblashda xato yuzaga keladi:

Axwly shkala Asosiy shkala
10 20 30 0 B 10 D
WoeniH [l L
0 10
Nonius shkala's)i 10 9 § 0] IS 20
hisob 0 alJ

hisob22H),l-4=22j4 mm . shkalasi
hisob 44+10-0,05=44,5 MM
2\ /K 3 b

65-rasm. Shtangenasboblaming nonius shkalalari (a va b), ShTs— (v);
ShTs— (g), shtangentsirJcullari, shtangenreysmus (d),
shtangenchuguro 1chagich (e).
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(152)

(OK] ning giymati ko'rsatkich shtrixi (nonius shkalasi) bilan asosiy shkalz
shtrixi orasidagi masofa (u) ga bog'lig. Agar kuzatuvchining ko‘zi 250 mm masofa
(me’yoriy masofa)da joylashgan deb hisoblasak va tajribaga ko‘ra AV giymati 30
mm ga teng deb aniglasak, unda Ax(min) giymati taxminan 0,12 ngateng bo'ladi.

Parallaksdan xatoni kamaytirish uchun kuzatishni shkala tekisligiga
petrencllculyar giUb ohb borish kerak.

66-rasm. Hisoblashda xatoliklaming paydo bo fishi.
a) Parallaks hodisasi sababli;
b) Abbe prinsipi buzilganda.

Qayishish tufayh paydo bo'ladigan xatolik Abbe prinsipi buzilganda
paydo bo'ladi. Abbe printsipining mohiyati shuki, o'lchash vositalarini
yaratishda ulaming shkalalarini o'lchanadigan o'lchamlar bilan bir chizigda
yotishga erishish lozim, ya’ni o'lchov chizig'i go'yo shkala chizig'ining
davomi bo'lishi kerak. 66-rasm, b da ramkasi giyshaygan shtangen sirkul
ko'rsatilgan. Bunday shtangen sirkul lablari orasidagi masofa bir xil emas.
Shtangen sirkul “a” o'l-chamga o'matilganda ramkaning giyshayishi sababli
uning lablari orasidagi o'lchamlar “b” va *s' bo'ladi. Ramkaning gaysi
tomonga giyshayishiga garab bu o'lchamlaming bir-biriga nisbatan katta yoki
kichikligi o'zgaradi. Bunda paydo bo'ladigan xatolik Ax=c - a=tcp bo'ladi.
Abbe prinsipi bajarilgandagO bo'ladi. Demakki Dx ham nolgateng bo'ladi.
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Shtangensirkul ShTs— (65-rasm, v) chuquro‘lchagichga ega. 1
shtangada 2 lablar bilan siljiydigan 4 ramka o'matilgan bo‘lib uning ham 3
lablari bor. 4 ramka 5 vint bilan siljimas holatga qo'yiladi.

Shtangensirkul ShTs~I1 ning (65-rasm, g) ShTs— dan fargi shundaki
tashqi va ichki o'lchamlarini o'lchovchi lablaming shakli boshgacha bo'lib
o'lchamga aniq go'yish qurilmasi ham bor. Bu qurilma siljiydigan xomut 7,
mikrometrik vint 8, gaykasi 9 hamda belgilovchi 6 vintlaidan tuzilgan. Ichki
o'lchamlarni o'lchaganda shtangadagi shkala ko'rsatgichiga lablar galinligi
(5Q5ql0 mm) qo'shilishi kerak.

O’Ichamni o'lchash uchun oldin shtangensirkul artiladi va tekshirib
lablarining zararlanmaganligi aniglanadi. Nonius shkalasining nolinchi
chizig'i shtanga shkalasining nol chizig'i bilan mos tushishi shart hamda
o'lchovchi lablari orasidagi tirgish 0,01 mm dan oshmasligi kerak. O’lchash
quyidagicha bajariladi: 5 va 6 vintlarbo'shatilib lablar o'lchanuvchi detalga
tekiziladi. Siljima 7 ramkaning 6 vinti gisiladi va 9 gayka aylantirilib 4 ramkani
3 lablari bilan detalga yaginlashtiriladi va tegishi bilan 4 ramkani 5 vint
bilan mahkamlab noniusdan asbobning ko'rsatishi o'giladi.

Shtangenreysmus (65-rasm, d) mahsulot balandliklarini,
bo'rtmalarini, belgilashlar ishlarda o'lchash uchun mo'ljallangan. U asosi
6 va unga mahkamlangan 5 shtanga, hamda unda siljuvchi ramka 4 va siljuvchi
mikromatrik ramka qurilmasidan iborat. Ramkachaga xomut va 2 gisuvchi
vint bilan almashinuvchi belgilash oyoqchasi 3 yoki o'lchovchi oyoqcha 1
(balandliklar va chuqurchani aniglash uchun) mahkamlanadi.

Shtangenchuquro’lchagich (65-rasm, e) chuqurlikiar va mahsulot
balandliklarini o'lchashga mo'ljallangan.

Mikrometrik asboblarga yalpog mikrometrlar, mikrometrik
chuquro'lchagich va icho'lchagichlar, hamda tish o'lchagich mikrometrlar
(29-jadval) kiradi. Bu o'lchash vositalarining prinsipial sxemalarida
mikrometrik vint va siljimas gaykadan tashkil topgan mikrometrik juft
go'llanadi. Detallami o'lchashda gaykada mikrovintning 360° aylanishi uni
mikrovintda o'q bo'yicha 0,5 mm siljishini ta’minlaydi.

Mikrometr (67-rasm, a) quyidagi konsruksiyaga ega. Halganing 9 chap
tomonida almashinuvchi 1tovon presslangan, halganing o'ng tomonida esa
8 0'zak vtulka bilan mikrometrik gayka vazifasini bajaruvchivtulkaning o'ng
tomonidan tashqgi konussimon rezba va aniq ichki tsilindrik rezba girgilgan;
ichki rezbaga 2 mikrovint buralgan, tashgisiga esa mikrometrik vint juftidagi
tirgishni rostlash uchun mo'ljallangan 4 konussimon gayka kiygizilgan.
Mikrovint 2 konusli birikma orqgali 7 baraban bilan birikkan. Bu
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9-jadval.
Bo'linish giymati 0,01 mm ga ega bo'lgan mikrometrik asboblar tavsifhomasi

Xatolik == mkm
Turi O'Ichash ko'lami, mm ) Aniqlik sIr|1fi 2
GOST 6507-78 (ST SEV 344-76, ST SEV 352-76)
boyicha mikrometrlar.

0..25 2 4
25...50; 50...75; 75... 100 2,5 4
MK 100... 125; 125... 150; 150... 175; 175...200 3 5
(sil-iiq) 200...225; 225...250; 250...275; 275...300 4 6
300... 400; 400...500 5 8
500...600 6 10
GOST 7470 —78 bo'yicha mikrometrik chuquro' chagichlar.
0..25 2 4
25...50 3 4
GM 50... 100 3 5
100...150 4 6

birikmada taranglik 5 galpogchani tortish bilan hosil gilinadi. Tirsillagich 6
doimo o'lchanuvchi kuchni ta’minlab turadi. Mikrovint gayka 3 yordamida
qotiriladi. O ’zakning tashqi tsilindrik sirtida bo'ylama hisoblash chizig'i bo'lib,
unga yuqoridan hamda pastdan ikkita millimetrii shkalalar o'yilgan bo'hb
ular bir biriga nisbatan 0,5 mm ga siljitilgan. Pastki shkala har 5 mm dan 25
mm uzunlikda ragamlangan. Mikrovint baraban bilan 360° aylantiril-ganda
uning yon sirti 0'q yo'nalishi bo'ylab 0,5 sm ga siljiydi. Barabanning oxirida
aylana bo'ylab kesilgan ikkinchi (50 bo'linishli) shkalasi bor bo'lib har
besh bo'linishda ragamlangan. Mikrovint baraban shkalasi bo'yicha bir
bo'linmaga aylansa uning o'q bo'ylab 0,01 mm siljishiga to‘g'ri keladi.

O’Ichashdan oldin mikrometr garab chigiladi, o'zaro harakatlanuvchi
detallari tekshiriladi va nolga yoki pastki o'lchash ko'lamiga o'matiladi.
Mikrometr ko‘rsatishini o'gishda awalo pastki shkaladan sonlarning butun
millimetrdagi hisobi, keyin barabandagi shkaladan millimetming yuzdan
bir ulushlari olinib butun gismiga qo'shiladi (67-rasm b, hisob 3,23 mm).
Agar baraban chekkasi shkalaga chizilgan bo'lakdan o'tsa, olingan natijaga
yana 0,5 mm ni go'shish kerak bo'ladi (67-rasm v, hisob 3,71 mm).

O’Ichashni bajarish uchun mikrometrni ustunga mahkamlash yoki
halgasidan ushlash kerak (67-rasm, g). O’lchanuvchi detal mikrometr
o'lchovchi sirtlari orasiga 1...2 mm tirgish bilan kiritiladi. Keyin mikrovint
tirillagich orgali buralib detal sirtiga tekkanda to‘xtatiladi. O’lchashning
me’yordagi kuchi tirillagichning 2...3 marta ovoz chiqgarishidan aniglanadi
va keyin mikrovint mahkamlanib ko'rsatishi o'giladi.
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),
67-rasm. Yalpog MK turidagi mikrometr (a); mikrometr shka-lasidan o gishga
misollar (b, v), mikrometr bilan o Ychash (g), mikrometrik kallak (d), uiaytiruvchi
to plam (e), icho 1chagichni o ‘Ichamga sozlash (j).

Mikrometrik chuqurolichagich — boshi berk teshiklar va sirtlar
chuqurligini o'lchashda ishlatiladi va u halga o'rnida yassi o'lchovchi sirtli
asos bilan ta’minlangan. Mikrovint turli uzunlikdagi alroashinib o'lchovchi
tayoqchalar bilan biriktirilishi mumkin.

Mikrometrik icho'tchagich-ichid o'lchamlarni o'lchash uchun mo'ljallangan
bo'lib mikrometrik kallak (67-rasm, d), uzaytiigich (67-rasm, €) va poynakdan
tuzilgan. Mikrokallak 6 0'zagi ichida yig'idJgan mikrovint 4 baraban 5 va himoyachi
kallak 7 bilan o'matilgan. Mikrovintning o'ng oxiri sferik gilib yasalgan. Mikro-
vintni 0'zakda muayyan holatda mahkamlash uchun gotiruvchivint 3 mo'ljallangan.
Chap tomondan o'zakka himoya gaykasi 2 kiygizilgan, 0'zak ichiga sferik tayanch
1 o'matilgan. Agar kallakni uzaytiigich bilan biriktirish lozim bo'lsa undan himoya
gaykasini 2 yechish kerak, uning o'miga poynakli uzaytiigich buraladi.
Mikrovintning ishchi gadami 13 yoki 25 mm ni tashkil etadi. O’lchamga qo'yish
uchun icho'lchagioh o'matiluvchi o'lchovlar bilan ta’minlangan (67-rasm, j).



Dastlabki o'lchash uchun aniglanadigan o'lchamga binoan, kerak bo'lgan
uzaytirgich tanlanadi, u mikrokallak va poynak bilan buxaladi, keyin
o'lchanuvchi teshikka icho'lchagich kiritiladi. O’lchanuvchi sirtga bir tomoni
sigilib ikkinchi tomoni esa siltanib teshik o'gidan o'tuvchi teshiklikdagi eng
kichik o'lcham va teshik o'giga perpendikulyar tekislikdagi eng katta o'lcham
topiladi. Icho'lchagichning ikkala ko'rsatgichining mos tushushiga erishib
icho'lchagichni gisuvchi vint bilan to'xtatib ko'rsatishi hisoblanadi.

Mikrometrik tisho'lchagich tishli g'ildirak me’yorining umumiy
uzunligini o'lchash uchun mo'ljallangan. Yassi mikrometrlardan fargi
tisho'lchagich mikrometr ikki parallel tekislik hosil giluvchi tovogsimon
o'lchovchi yuzalariga ega.

Richag —mexanik asbhoblar. Richag—mexanikasboblarga: soat tipidagi
indikatorlar, indikator changaklar, ko'p aylanuvchi, richag-tishli indikator
changaklar, richagh mikrometrlar, mikrokator va optikatorlar kiradi. Bu
asboblar nishiy usul bilan katakli o'lchashlar uchun hamda shkalalaming
ko'lami imkoniyatida mutloq o'lchashlar uchun mo'ljallangan.

Soat tipidagi indikatorlar. Bo'linmalar oralig'i 0,01 mm va shkalaga
parallel siljuvchi o'lchovli soat tipidagi indikatorlar tashgi o'lchamlarni,
shakl va yuzalar tekisliklari joylashishidan og'ishlami nisbiy o'lchash uchun
mo'ljallangan (68-rasm, a). U bundan tashqgari indikatorh changak (69-
rasm), indikatorh chuquro'lchagich va indikatorh icho'lchagichlar (71-
rasm) uchun ham ko‘rsatuvchi asbob bo'hb xizmat kiladi.

Indikator siferblatining yuz tomonida ikkita shkala va ikkita strelkalar
bor. Ragamlangan 2 aylana shkala ustidagi 4 kichik strelka o'matilgan. Aylana
katta shkala bo'linmalari oralig'i 0,01 mm, kichik shkalaesa 1 mm. 6 o'lchovchi
tayogchaning 1 mm ga siljishi 1 strelkani 100 bo‘iinmaga (bir to'la
aylanishga), 4 strelka esa bir bo'iinmaga buradi. Shkalani nol bo'limga go'yishda
indikatorning 2 shkalasi gardishi bilan biiga 1strelkaga nisbatan aylantiriladi
va 3 to'xtatgich bilan gotiriladi.

Indikatorning harakatlanish prinsipi 6 o'lchovchi tayoqchaning chizigli
siljishini tishh uzatma yordamida 1va4 strelkalaming burchak siljishiga aylantirishga
asoslangandir. Indikator mexanizmi (68-rasm, b) 1 o'lchovchi tayogchaga
girgilgan 7 tishh reykaga ega. Tishli reyka 5 g'ildirak o'mashgan bir o'qda
joylashgan 6 tishh g'ildirak bilan tishlanishda bo'ladi. 5 g'ildirakdan harakat 8
markaziy tishli g'ildirakka uzatiladi, uning o'qida esa katta 9 strelka birikkan va u
dumaloq 10 shkala ustiga joylashgan. Uzatmada tirgishni tanlash uchun
mo'ljallangan prujina 3g'ildirak 4 bilan birikkan, u esag'ildirak 8 bilan tishlashishda
bo'ladi. O’lchash kuchini ta’minlash uchun prnjina 2 xizmat giladi.
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68-rasm. Soat tipidagi indikator (a) va uning tuzilishi (b), chiziglikdan (v),
parallellikdan (g), dumaloglikdan (d), tekislikka nisbatan o gning parallelligidan
(e), o glaming perpendikulyarfigidan (j) og'ishlami o ‘ichashga doir misollar.



O’Ichashlarda soat tipidagi indikatorni o'lchash ustunining
kronshteyniga mahkamlanadi (69-rasm).

68-rasm, v-j larda chiziglikdan, tekisliklar paralleligidan, dumalogligidan,
tekislikka nisbatan o'gning paralleligidan, o'gqlaming perpendikulyarligidan
og'ishlarini o'lchash sxemalari ko'rsatilgan. Mahsulot asos tekisligiga go'yilgandan
so'ng 1 ustun keltiriladi, undaesasoat tipidagi indikator mahkamlangan.Uni
shunday qo'yish kerakki o'lchovchi poynak nazorat gilinuvchi tekislikka ma’lum
o'lchanuvchi kuch bilan tegib tursin (kichik strelka shkalaning biriga qo'yilsin). 3
to'xtatgichni bo'shatib dumaloq shkalani aylantirib uning 0 belgisini katta strelka
bilan mos tu-shishiga ohb kelinadi va shundan keyin shkalani to'xtatgich bilan
gisiladi. Asbob endi o'lchash uchun tayyor bo'ladi. O’Ichash uchun, masalan
to'g'ri chiziglilikdan og'ishni aniglaganda indikatomi ustun bilan birga | holatdan
Il holatga suramiz va shkaladagi ko'rsatishlar fargini aniglaymiz. Bu farq
tekislikdan, chiziglikdan haqgiqiy og'ishi bo'ladi.

69-rasm. Doiraviy (a) va 70-rasm. Indikatorii cliangak.
kvadrat (b) ustunli stollar.

Indikatorii icho'lchagichlar mahsulotlarning ichki o'lchamlarini
tagqoslash usuli bilan o'lchash uchun mo'ljallangan eng ko'p targalgan
asboblardir. Ulami bo'linish giymatlari 0,01 mm (GOST 868-82); 0,001 va
0,002 mm (GOST 9244-75) bilan ishlab chigariladi.

Icho'lchagichning tuzilishi 71-rasmda keltirilgan. Icho'lchagich-ning
11 madanida 8 vtulka o'matilgan, unga esa bir tomondan 10 siljimas o'lchov
tayoqchasi ikkinchi tomondan esa siljiydigan 1tayoqcha buralgan, 1tayoqcha
2 0'gqa mahkamlangan 12 dastakka ta’sir etadi. Siljimas 10 tayogchaning
holati gotirish gaykasi 9 bilan belgilanadi. Quvr 4 ichida shtok joylashgan,
u soat tipidagi indikatorning 6 o'lchash tayoqchasi vaspiral 5 prujinabilan
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pastga sigiladi. Shtok 3 sharikli tayanch 7 orqgali 12 dastakka ta’sir etadi, u
esa 1 siljish tayoqchasini eng chekka chap holatga surib talab gi-lingan
o'lchash kuchini ta’minlaydi. Markazlashtiruvchi 13 ko'prikcha ikkita 14
prujinalar bilan icho‘lchagich o‘qi bilan teshikning diametrial tekisligini
mos tushishiga xizmat giladi. O’Ichash vagtida icho‘lchagich teshikka to‘rt
nuqta bilan urinadi, ya’ni uchta siljiydi-gan va bitta siljimaydigan. Nazorat
giluvchi teshikning o‘lchamiga bog'liq ravishda kerak bo'ladigan siljimas
o'lchash tayoqchasi tanlanadi va icho'lchagich madaniga burahb 9 gayka
yordamida mahkamlanadi. Bunda shjish tayoqchasi 1 dagi belgi vtulka 8
ning yoni bilan to‘g‘ri kelishi kerak.

71-rasm. Indikatorii icho'lchagich.
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Icho‘lchagich nominal o'lchamga o'matish halgasi yoki gisgichga bi-
ginlar bilan yig'ilgan uch o'lchovlar to'plami yordamida sozlanadi.
Icho'lchagichni o'ngga chapga harakatlantirib topilgan strelkaning maksimal
og'ishida shkalaning noh indikator strelkasiga Keltiriladi. Icho'lchagich
o'lchanayotgan teshikka markazlashtiruvchi ko'prikchani siggan holda
sekinlik bilan kirgiziladi.

Icho'lchagichga 71-rasmda punktir bilan ko'rsatilgandek holatni berib
(soat tipidagi indikator shartli ravishda90° ga aylantirilgan) soat tipidagi
indikatorning eng katta og'ishini topamiz va o'lchashrii bajaramiz, bunda
agar indikator strelkasi noldan o'ng tomonga siljisa (haqiqiy, ya’ni real
o'lcham nominaldan yoki o'rnatilgandan kichik) og'ish “minus” ishora
bilan olinadi va agar strelka nol belgiga yetmasa (haqigiy o'lcham nominaldan
katta) og'ish “plyus” ishora bilan olinadi.

O’Ichanayotgan teshikning diametri, uzunlikning yassi-parahel uch
o'lchovlari nominal o'lchamlari blokining algebraik yig'indisiga teng va
icho'lchagich shu o'lchamga sozlangan bo'lib, soat tipidagi indikatorning
noldan farglanishi ham shu o'lchamga nisbatan garaladi. 71-rasmdagi indikator
strelkasi nolda turibdi, demak teshikning diametri (UYaPUQ' bloki) nominal
oichamigateng.Shuni eslatib o'tish kerakki nolgasozlanayotgan soat tipidagi
indikatorning katta strelkasi 1,2 marta aylantirilib taranglik berilishi kerak.

Nazorat savollari

1 Shtangen asbob deb ganday asboblaiga aytiladi?

2. Nonius bo'yichahisoblash prinsipi nima?

3. Shtangentsirkul, shtangenchuquro'lchagich, shtangenreysmuslar
nima? Ulaming konstfuksiyalari, tip o'lchamlari.

4. Shtangen asbob bilan o'lchagandagi xatolik va bu o'lchash xatolik-
larining manbalari?

5. Mikrometr nima? Uning ishlash printsipi, ko'rsatilishining o'gilishi
ganday?

6. Mikrometrik chuquroichagich, mikrometrik icho'lchagich nima?
Ular bilan ishlash printsipi.Tuzilishlari vaulami o'lchash uchun sozlash.

7. Soat tipidagi indikator nima? Uning prinsipial sxemasi?

8. Indikatorh icho'lchagich nima? Uning ishlash prinsipi vaqo‘l-
lanish sohalari?

9. Soat tipidagi indikator vaindikatorii icho'lchagichlar bilan o'lchash
uchun ganday sozlash kerak? Ular bilan ganday o'lchamlarni o'lchash
mumkin va mumkin emas?
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9.4. KALIBRLARNLNG TURLARI. ME’YORIY VA CHEKKA
KALIBRLAR. KALIBRLAR O'LCHAMLARINI ANIQLASH,
JOIZLIGI, AFZALLIK VA KAMCHILIKLARI

Kalibrlar hagida ma’lumot. Ulaming turlari.
M e’yoriy va chegaraviy kalibrlar

Har xil sabablaiga ko‘ra ishlab chigarilgan detaining hagiqiy o'lchamlari
joizlik maydoni giymatlari chegarasidan chigadi. Hagigiy o'lchamlaming
yarogliligini o'lchash yoki nazorat gilish bilan aniglash mumkin. Har
ikkala holatda ham GOST 8.051-85 “500 mm gacha bo'lgan chizigli
o'lchamlarni o'lchashdagi yo'l go'yilgan xatoliklar” va ST SEV 1155-78
*“Uzunlik va burchaklarni o'lchashda me’yoriy shart” lar hisobga olinadi.
Oxirgisida o'lchash natijasiga ta’sir giluvchi asosiy omillaming me’yoriy
giymatlari ko'rsatilgan. Bular quyidagilar: harorat 20° S atmosfera bosimi
101325 Pa, havoning nisbiy namligi 58%, chizigli va burchakli
o'lchamlaming joylashish tekisligi gorizontal (og'irlik markazi yo'nalishdan
90°) havo mubhitining nolh nisbiy harakatlanish tezligi, tebranish va sil-
tanishlaming yo'qligi.

Nazorat gilish deganda, tekshiriluvchi o'lchamning yarogii yoki
yarogsiz ekanligi dalili o'rnatilishi tushiniladi. Ko'p hoUarda bu ish uning
hagigiy miqdori aniglanmasdan amalga oshiriladi. Nazorat gilish usuUari
faol va sortbo'ladi. Faol usulda texnologik jarayonning borishi nazorat gilinib,
yarogsizlik paydo bo'Imasdan oldin ogohlantiriladi va bu texnologik jarayonni
sozlash uchun xabar hisoblanadi. Sust usulda tayyorlangan detaUarning
yarogh yoki yarogsiz ekanligi ta’kidlanadi.

Bajarilish maqgsadlariga binoan texnik nazorat gilish (GOST 16504-
81) ning turh shakUari bor: kirish, jadal gabul qUish, inspektsion va shu
kabilar. Nazorat yavlik va tanlanma, uzluksiz va davriy bo'lishi mumkin.
Yalpi va seriyalab ishlab chigarishda o'lchamlarini nazorat gilish kalibrlar
yordamida amalga oshiriladi.

Kalibr deb, haqiqiy o'lchamlar, shakl va sirtlarjoylashishining berilgan
(chizmadagi) ga mos ekanligini tekshirish uchun mo'ljaUangan shkalasiz
asboblarga aytiladi. Amaliyotda kahbr deb, nazorat gilinuvchi ob’ekt sirtiga
teskari shaklga ega bo'lgan o'lchovga ham aytiladi.

IT6dan /777joizliklariga ega bo'lgan detaUar asosan yalpi va ko'plab
ishlab chigarishda kahbrlar deb ataluvchi asboblar bilan nazorat gilinadi.
Kalibrlar nazorat gilinuvchi parametrning sonli giymatini aniglash uchun

216



emas, balki parametr katta va kichik yo‘l qo'yilgan giymatlar oralig'ida
yotadimi, yo‘gmi, o‘shani aniglash uchun ishlatiladi.

Kalibrlar quyidagi turlarga bo‘linadilan

1. Nazorat gilinuvchi mahsulot va parametriaming turlariga garab,
tsihndrik mahsulotlar uchun silliq, rezbalar uchun shhtsah, uzunlikni
nazorati uchun ponalar, chuqurliklar, balandliklar, mahsulot sirtlarining
o0'zaro joylashishi uchun moijallangan turlari bo'ladi.

2. Bir vagtda nazorat gilinuvchi elementlar soni bo'yicha kalibrlar
elementli va majmuali bo'ladi. Elementli kalibrlar detallarning ayrim chizigli
yoki burchak o'lchamlarini nazorat gilish uchun, majmualisi esa bir vaqgtda
bir nechta elementlami nazorat gilish uchun mo'ljallangan.

3. Detaining yarogliligini baholash sharti bo'yicha kalibrlar me’yoriy
va chegaraviy bo'ladi.

4. Texnologik mohiyatiga, hamda joyi va go'llanilish tavsifiga ko'ra
ishchi va nazoratchi kahbrlaiga bo'linadi. «

5. Konstruktiv belgilarga garab kahbrlar gattiq, sozlanuvchi, bir
tomonh va ikki tomonh bo'ladi.

6. Tekshiriluvchi mahsulot bilan kalibr o'rtasidagi tutashish xa-
rakteriga ko'ra kahbrlar sirth, chizigh, nuqgtali, tutashuvchi bo'ladi.

Kalibrlar uglerodli tsementatsiyalangan yoki asbobbop po'-latlardan
ishlab chigiladi. (U10A, U12A, 10,15, vab.). Yeyilishiga chidamliligini oshirish
uchun qattiq qotishmali (VK-6) changak va tiginlar ishlatiladi, po'lat
kahbrlaiga garaganda ular-ning eyilishiga chidamliligi 50-150 marta oshirilgan,
ammo narxlari 3...5 marta balanddir.

Hamma kalibrlar majmuasini ikki guruhga bo'lish mumkin.

. MeYoriy kalibrlar - bularning o'lchamlari nazorat qilinuvchi
ob’ektning nominal o'lchamiga mosdir. Yalpi ishlab chigarish paydo
bo'lguncha bir detalni ikkinchisiga moslab o'rnatish go'lda tajribali
chilangar tomonidan bajarilar edi. Bunday sharoitda yig'ish jarayoni uchun
o'zaro almashinuvchanlikni ta’minlash mumkin bo'lmadi. XVIII asr
oxirida birinchi marta detalni o'z joyiga moslab emas, kalibrga moslab
tayyorlash usuli go'llanildi. Bu usul tufayli tayyorlagan detallami
go'shimcha mehnatsiz 0'z joyiga yig'ish, ya’ni o'zaro ahnashinuv-chanhkka
erishish imkoniyati yaratildi. Mahsulotning hagigiy o'lchamlarini va
shaklini o'zida aks ettiruvchi kalibrlar me’yoriy kahbrlar deyiladi. Me’yoriy
kalibrlar bo'yicha moslab o'rnatish, mahsulot yarogliligini baholash uning
kirishi va mahsulotga o'tirish darajasiga garab belgilanadi. O’matilish darajasi
bajaruvchining sezgisigabog'hg bo'lgani uchun tekshirish natijasi sub’ektiv
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edi. Bu esa uning bir kamchiligi bo'lsa, ikkinchisi mahsulot narxining
yuqoriligi va ish unumining pastligi edi. Shuning uchun me’yoriy
kalibriardan kam foydalaniladi.

Hozirgi vagtda me’yoriy kahbrlarning ayrim turlari go'llaniladi:
shablonlar, shuplar, konusU kahbrlar.

Shablon deb, tekshiriluvchi detal sirtini kesganda shakl vajoylashishdan
og‘ishining to'g'riligini tekshiruvchi me’yoriy kahbrlaiga aytiladi. Odatda
shablonlar murakkab sirtli detaUami tayyorlashda qo'llanUadi.

Mashinasozlikda radiuslar shabloni keng targaldiki ular yordamida
botiq va gabarigsirtlaming egrilik radiuslari tekshiriladi. Bu shablonlar 04,..1
mm qalinlikda oxiri gabariq yoki botiq holda dumaloglangan po'lat
plastinkalardan iborat. Dumaloglash radiusi 1...25 mm bo'ladi. Odatda radiusli
shablonlar ma’lum to‘plamlar (radius miqdoriga garab, 1-6; 8-25 va b.)
bUan chiqariladi. Rezba shablonlari ham mavjud.

Shup deb tekisliklar orasidagi tirgishni tekshiruvchi me’yoriy kalibiga
aytUadi. Shuplar 0,02 dan 1 mm gacha bo‘lgan qgalinlikdagi plastinkalar
yoki to'plam (masalan 0,02...0,1 mm gacha har 0,1 mmdan) hohda ishlab
chigariladi. Bu shuplaming bittasi, ikkitasi yoki bir nechtasi birga taxlanib
ishlatilishi mumkin.

. Chegaraviy kalibrlar deb o'lchamlari nazorat gilinuvchi ob’-ektning
chekka o'lchamlariga to'g'ri keluvchi kahbrlaiga aytUadi.

Zavodda buyumlar ko'plab chigarilganda ular har kuni bir xil
o'lchov bilan o'lchanadigan bo‘ladi. Bunday hollarda o'zgarmas
konstruksiyali asboblar chegaraviy kahbrlar ishlatiladi (72, 73-rasmlar),
teshiklarni nazorat gilish uchun tiginlar (72-rasm) va vallarni nazorat
gilish uchun esa changaklar (73-rasm) ishlatiladi. Kalibrlarda
o'lchamlarni tekshirib olish uchun maxsus moslamalar bo'Imaydi.
Kalibrlar yordamida detallarning fagat haqiqiy o'lchami joizliklar
chegarasida bajarilgan-bajarilmaganligi aniglanadi xolos. Bu maqgsadda
kalibrlar tekshirilayotgan detaining muayyan o'lchamlariga moslab
yasaladi (74-rasm). Masalan, 03040023 mm teshik uchun tiginning bir
uzunrog boshi 30 mm nominal o'lchamli bo'lib o'tadigan “PR”yozuvh,
kahbrning ikkinchi—kaltaroq boshi eng katta teshikning eng katta chekka
o'lchami, ya’ni 30,023 mm ga teng, o'tmaydigan “NE”yozuvh bo'ladi.
Kahbrning bu boshi fagat 30,023 mm dan kattaroq o'lchamli teshikka
kira oladi. Bunday detaUar esa yarogsiz hisoblanadi.

Kalibr yordamida detaUami nazorat gilish ishi ikkita chega-raviy kalibr
bilan detallami uch guruhga saralashdan iborat:
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72-rasm. Teshiklar uchun asosiy kalibrlaming turlari.
a-silindrik kiygiz/nali 1...3 mm uchun ikki tomonlama tigin; b—konussimon dumli
1...50 mm uchun kiygizmali tigin; v-kiygiziladigan 30...100 mm uchun tigin; g -
to'la bo'lmagan 50... 150 uchun dastali tigin; d-changaklar uchun nazorat kalibri
(to'la shayba)18...100 mm uchun;

73-rasm. Vallar uchun asosiy kalibrlaming turlari. a~bir tomonli changak 1...180
mm uchun; b-shtamplangan bir tomonlama changak 3...50mm uchun; v -
shtamplangan ikki tomonlama changak 3...100 mm uchun; g—dastali bir

tomonlama shtamplangan changak 50...170 mm uchun.

74-rasm. Chekli kalibrlar bilan detallarjoizliklarini nazorat gilish sxemasi.
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1. Yarogli detallarning o'lchamlari yo‘1qo'yilgan chegaralarda (PR
yozilgan boshi o‘tadi. NE yozilgani esa o‘tmaydi) bo'ladi;

2. Valning o'lchami yo'l go'yilgandan katta, teshikniki esa yo'l
go'yilgandan kichik (NE yozilgan boshi o'tmaydi) bo'lgan detal - tuzatib
bo'ladigan—yarogsiz detal deb ataladi;

3. Valning o'lchami yo‘l go'yilgandan kam, teshikniki esa yo'l
go'yilgandan katta (NE yozuvli boshi o'tadi), bunday detal tuzatib
bollmaydigan-yarogsiz detal bo'ladi.

Shunday qilib, o'tuvchi kalibr (PR) deb nazorat gilinuvchi ob’ekt
maksimum materialiga to'g'ri keluvchi chekka o'lchamni nazorat giladi.
O’tuvchi kalibr valni nazorat gilganda eng katta (chekka) yo'l go'yilgan
o'lchamni (bu holda yarogli detal eng katta og'irlikka ega bo'ladi) nazorat
giladi. Teshikni nazorat gilganda o'tuvchi kalibr eng kichik (chekka) yo'l
go'yilgan o'lchamni (bu holda ham yarogli detal eng katta og'irlikka ega
bo'ladi) nazorat giladi. Nazorat gilganda o ‘tuvchi kalibr detaining nazorat
gilinuvchi elementi orgah “o'tishi” kerak. Demak, o'tuvchi kalibr hamma
vaqt detal o'lchamini to'g'irlash mumkin bo'lgan chegarada cheklaydi (yo'l
go'yilgandan—val katta, teshik kichik—demak qo'shimcha ishlov berib
to'g'irlash mumkin).

O'tmaydigan kalibr (NE) deb nazorat gilinuvchi ob’ekt minimal
materialiga to'g'ri keluvchi chekka o'lchamni nazorat giluvchi kahbiga aytiladi.
O’tmaydigan kalibr valning eng kichik o'lchamini va teshikning eng katta
o'lchamini tekshiradi, ya’ni o'tmaydigan kalibr tuzatib bo'Imaydigan
yarogsizlik chegarasini cheklaydi (yana 74-rasmga garang).

Ishchilar detaUami nazorat gilishda ishlatiladigan kahbrlar ish kalibrlari
deb ataladi Bu kalibrlaming turlari, o'lchamlari va ularga tegishli texnik
shartlar standartlashtirilgan bo'ladi. Demak, ishchi kahbrlar yuqorida
aytganimizdek, R—PiJ-ishchi o‘tuvchi va R—NE—shchi o'tmaydigan
turlaiga bo'linadi. Ishchi kahbrlar mahsulotlami ishlab chigishda go'Uaniladi.
Bu kalibrlardan ishchUar va zavod texnik nazorat gilish bo'limi—TNB (OTK)
nazoratchUari foydalanadilar.

Mashinalami ta’mirlashda sozlanadigan changaklar (75-rasm) keng
go'llanUishga ega. Changakni 1ma’lum o'lchamga sozlash uchun gotimvchi
6 vintni ikki-uch marta orgaga aylantirish va uning kallagiga bosib
to'xtatkichning 5 vtuUcasini itarib o'lchaydigan 2 kaUakni erkinlashtirish
kerak. Changakning o'lchovchi sirtlari oralig'iga uch o'lchovlarining kerak
o'lchamdagi 3to'plami go'yUadi va 4 vint bilan o'lchovchi kaUakni phtkalar
to'plamiga tekkuncha suriladi. Shu holatda o'lchovchi kaUakni gotiruvchi 6
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vint bilan mahkamlanadi. Bundan keyin changakning to‘g‘ri sozlanganligi
tekshiriladi. Ya’ni changak phtkalar to'plamidan Hengil ishgalanish bilan
o'tishi kerak. Agar changakni surish mumkin bo'Imasa yokijuda erkin o‘tsa
gaytadan sozlanadi. Changakning to‘g‘ri sozlanganligi sezgi bilan
baholangani uchun olingan o'lcham ishonchli bo'Imaydi, shuning uchun
IT8 kvalitetdan aniq mahsulotlar uchun sozlanadigan changakdan
foydalanish tavsiya etilmaydi. Ulami oldindan yarogsizlik o'lchamiga sozlab
nugsonlashda qo'Uash magsadga muvofiqdir.

75-rasm. Sozlanadigan changak.

Changaklardan foydalanganda o'lcham kuchi muhim ahamiyatga ega.
Changak o'tuvchi tomoni bUan o'tib, o'tmaydigan tomonibilan o'z o'girligi
ta’sirida ushlanib qolishi kerak. Ba’zan mahsulotni changakka nisbatan
yuig'izish yoki changakni mahsulotga tepadan emas balki yon tomondan
surish qulaydir. Har ganday holatda ham o'lchash kuchi taxminan
changakning massasiga teng bo'lishi kerak.

Kalibrlar o'lchamlarini aniglash. Kalibr joiziigi. Kalibrlarga go'yilgan
talablar, afzallik va kamchiliklari

Kalibrlaming o'lchamlari va tayyorlash joizligi detaining joizligiga
bog'liqdir. Hamma kalibrlaming og'ishlari mahsulot nominal o'lchamidan
emas balki chekka o'lchamlariga nisbatan beriladi, ya’ni chegaralariga
nisbatan olinadi. Ya’ni kahbrlar uchun nominal o'lcham bo'lib nazorat
gilinayotgan detaining chekka o'lchamlar hisoblanadi. GOST 24853-81
yoki ST SEV 157-75 500 mm gacha bo'l-gan teshiklar va vaUar o'lchamlari
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76-rasm. Teshiklar uchun kalibrlarjoizlik maydonlarining joylashish
sxemasi (1-otmaydigan tomoni; Il1-otuvchi tomoni; Ul-yeyilish chegarasi).
a) IT6...1T8 kvalitetlardagi 180 mm gacha diametrdagi teshiklar uchun; b)
07z, IT9...1T17 uchun; v) 1T6...1T8 kvalitetlardagi 180 mm dan ortiq
diametrli teshiklar uchun; g) o zi 1T9...1T17 uchun.
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nazorati uchun silliq kalibrlar joizliklari tizimini belgilaydi.

Shu standartlarda joizliklar lotin harflarida belgilanib, TV—shchi kahbr
tiginlar uchun (N -shu kahbrlar, lekin sferik o'lchovli sirtlar uchun);
‘N—vallami nazorat qilish ishchi kalibr-changaklar uchun; Al—vallami
nazorat gilish nazorat kahbr-changaklar uchun.

6,8 va 10 kvalitetlarda changaklar uchun A joizliklar taxminan 50%
ga tiginlar joizliklari N dan ko‘p, chunki changaklami tayyorlash ancha
murakkabdir. 7,11 va undan go‘pol kvahtetlarda JVva TV, joizliklari teng,
nazorat kahbrlar Nrjoizliklari bir xildir.

76-rasmda teshikjoizlik maydoniga nisbatan kahbr joizlik maydonining
joylashish sxemasi ko'rsatilgan.

Kalibrlaming o'lchamlari umumiy holda quyidagi ifodalar bilan
aniglanadi:

Yangi kahbrlar uchun

NP _=CA"+Z +(H/2) (L)
NPmb=DBin+Z - (H /2) (154
HEA=D"+(H/2) (1)
(156)
. . rip_  —T) . —Y
Yeyilgan kalibrlar uchun 17 "izn mn 1.

O’tmaydigan (NE) kahbrlar uchun tayyorlashda go'llaniladigan ikki
og'ish beriladi. O’tuvchi (PR) kahbr uchun uchta og'ish beriladi, bunda
tayyorlash uchun berilgan ikkita og‘ishdan tashqari, yana yeyilish uchun
ruxsat etilgan og'ish beriladi. Bunday qilinishning mohiyati shuki,
o'tmaydigan (NE) Kkalibr o'zining nazorat sirti bilan detalga tutashmaydi
(chunki u o'tishi kerak emas), o'tuvchi (PR) kahbr aksincha, yaroqli
detaldan o'tishi kerak, bunda u eyiladi. Shuning uchun yeyilishning yo'l
go'yilgan giymatini belgilash talab etiladi.

Detaining keltirilgan chekka o'lchamlarini nominal o'lcham deb garab
uning og‘ishlarini esa £N G 2 deb belgilash mumkin. Ishchi uchun kalibrlami
tayyorlashda o'lchamlarni bunday ko'rsatish qulay emas. Bundan tashgari
o'lcham ikki og'ish bilan berilganda, buning ustiga ikkala og'ish ham bir
xil ishorali bo'lsa, ishchi hisoblab tayyorlash jarayonida gaysi o'lchamning
birinchi hosil bo'lishini aniglaydi va unga nisbatan bir tomonlama og'ishni
belgilaydi. Shunday o'lchamlar texnologik yoki bajariluvchi deyiladi.
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77-rasm. Vallar uchun kalibrlar joizJik maydonlarinying joylashish sxemasi (I-
o'tmaydigan tomoni; I1-otadigan tomoni; Il1-eyilish chegarasi).
a) IT6...1T8 kvalitetlarda diametri 180 mm gacha bo'lgan vallar uchun; b) o Zi,
IT9...1T17 uchun; v) IT6...1T8 kvalitetlardagi diametri 180 mm dan ortiq bo Igan vallar
uchun; g) 0'zi, 1T9...1T17 uchun.



Hisoblab chigishning umumiy qoidasi shundan iboratki, ishlov berishda
birinchi hosil bo'ladigan o'lcham nominal o'lcham deb gabul gilinadi va
unga bir tomonlama detal badani (ichi) ga tarafjoizlikka teng og‘ish beriladi.
Val uchun eng katta o'lcham nominal o'lcham deb olinadi va minus ishorali
joizlikka teng og'ish beriladi. Teshik uchun esa eng kichik o'lcham va plyus
ishorali og'ish.

Shunday qilib, kalibr-tiginlar uchun, ya’ni teshikni nazorat gilishda
kalibrlarni tayyorlash uchun o'lchamlar quyidagicha bo'ladi:

(157)

(158)

77-rasmda vallarni nazorat qilish uchun kalibrlaming joizlik
maydonlarining joylashish sxemasi keltirilgan. Vallaming o'tuvchi (PR)
va o'tmas (NE) kahbrlari hagida teshiklar

kahbrlari uchun aytilganlaming hammasini gaytarish mumkin. Ammo
vallar uchun kahbr ro'yxatida yana uchta kahbrlar bor bo'hb ulaming
belgisida “K” harfi go'llaniladi. Bular nazorat kahbrlari (kontrkahbrlar)
deyiladi.

Ma’lumki, PR va NE kahbrlari ishchi kalibrlar yoki ishchilarning
kahbrlari deyiladi, chunki ulardan asosan dastgohlarda ishlovchilar
foydalanadi.

Nazorat kalibri (kontrkalibr) deb vallami nazorat gilish uchun
mo'ljallangan kalibrlarni nazorat qilish kalibrlariga aytiladi. Vallarni
nazorat qilish kalibri teshik hisoblanadi. Ammo tashqi sirth detallami
tayyorlash ichki sirth detallami tayyorlash va o'lchashga nisbatan ancha
yengil (talab etilgan aniglikka va o'lchamga binoan 2...5 marta). Shuning
uchun kalibr halga (changak) lar uchun kontrkalibrlar, vallar
tayyorianadi, ular fagat kahbrlarni (K-PR va K—NE) tayyorlash uchun
mo'ljallangan yoki ulaming yeyilganlik darajasini (kontrkalibr K-N)
nazorat gilish uchun go'llaniladi.

Ishchi va kontrkalibrlardan tashqgari ayrim ishlab chigarishlarda gabul
kahbrlari, ba’zan esa nazoratchi kahbrlari ajratiladi. O’z RST, SEV, ISO
standartlarida odatda bu kahbrlaiga aniglik me’yorlari go'yilmaydi.
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Qabul kalibri —bu gabul paytida buyurtmachi tomonidan ob’ektni
nazorat gilish uchun qo'llaniladigan kalibrdir.

Nazoratchi kalibri —deb tayyorlovchi zavod texnik nazorati bo‘limi
(TNB) ishchilari tomonidan ob’ektlami nazorat gihshda qo'Uaniladigan
kahbrlaiga aytiladi.

Ko‘p hoUarda bu kahbrlar o‘zaro farqg qUmaydi, chunki buyurtmachi
va nazoratchi bir xil kahbrlardan foydalanadUar. Qabul kahbrlari maxsus
tayyorlanmaydi, shu magsadda gisman yeyilgan ishchi kahbr go*‘Uaniladi.
Bu tizimning mohiyati shuki, ishchi anigroq tayyoday olsin, nazoratchi
esa yarogh detaUami yarogsiz deb topa olmasin.

Kalibrlar konstruktsiyasi asosiga shunday prinsip qo'yilishi
kerakki, o'tuvchi kahbr birikuvchi detaining timsoli bo'lishi va uning
yig‘ilishini aniglashi kerak, o'tmaydigan kalibr esa har bir elementni
alohida tekshirsin.

Kalibrlar konstruktsiyalariga bunday prinsipial yondoshuv Teylor
prinsipi deyiladi, chunki 1905 yilda u tomonidan taklif gilingan. Ammo
hagigatdaaytilgan printsipni to'la holdaamalgaoshirib bo'lmaydi.Shuning
uchun ongli ravishdabu printsipdan chetga chigilib, o'tuvchi kahbr
birikma uzunligidan kalta va to'la bo'Imagan holda yoki diametrdan o'q
bo'ylab tor enli yo'lak kesib tayyorianadi. Detallar birikmasi uzun
bo'lganda kaltalangan kahbr o'gning egilganini aniglay olmaydi, to'la
bo'lImagan tsilindr kalibri o'qqga perpendikulyar kesimdagi geometrik
shaklning xatohgini aniglay olmaslik ehtimolini ko'paytiradi.

Agar o'tmaydigan kalibrni Teylor printsipiga amal gihb nugtali
o'lchanuvchi sirth gihb tayyorlasak unda bu tez eyilishga ohb keladi,
chunki bu kahbr o'tishi kerak bo'Imasada, yo'l go'yUadiki, u gandaydir
chegarada bo'lib, o'tishi mumkin (aytiladiki, kalibr “tishlashiga” yo'l
go'yiladi). Shuning uchun o'tmaydigan kalibr ko'p hollarda katta
bo'Imagan nazorat gilinuvchi o'lchamlar uchun to'la bo'Imagan silindr,
ba’zan esa to'la silindr ko'rinishida gilinadi. Bu holat ham nazorat gihshda
xatolikka olib keladi, chunki nazorat gihnuvchi kesimda bir ikki nuqta
bo'lib, ular kahbrning o'tishiga xalaqit beradi (xullas, detal yarogh deb
gabul gilinishi mumkin), shu vaqgtda esa golgan boshga hamma nuqtalar
yo'l go'yilgan giymatlardan og'ishi mumkin (anigrog'i bu nuqtalar
kahbrning o'tishiga halagit bermas edi).

Kalibrlarni rusumlash. Silliq tsilindrik detallami nazorat qilish
kalibrlarida nazorat gilinuvchi ob’ektning nazorat gihnuvchi nominal
diametri va og'ishi (e’tibor bering kahbrning emas) ko'rsatUadi. Masalan,
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040 N8/h8 o'tgazish uchun kalibrlarda quyidagilar ko‘rsatiladi: kahbr
tiginda 040 N8, o'tuvchi tomonida PR—O o'tmaydigan tomonida esa
NE + 0,039, kahbr halgada (changakda) 040 h8, o'tuvchi tomonida
PR—O o'tmaydiganida NE-0,039.

Kalibrlarga go'yilgan asosiy talablar va ulardanfoydalanish qoidalari:
Yuqori aniglikda tayyorlanishi; vagt davomida ishchi o'lchamlaming
doimiyligi; ishchi yuzalaming yeyilishiga chidamlihgi (termik ishlov berilishi,
gattig gorishmalar asosida tayyorlanishi); eng katta gattiglik va eng yengil
massaga ega bo'lishlik; yugori unumdoriikni va o'lchash qulayligini ta’minlash.

Bundan tashgari mahsulotlami nazorat gilishda fagat attestatsiya gilingan
kalibrlardan foydalanish; kahbr va buyumni ifloslikdan tozalash; kahbr
bilan detaUami nazorat gilishni dastgoh to'la to'xtatgan holda bajarish;
kahbr va detaUaming haroratini tenglashtirish uchun ma’lum vaqt ulami
ushlab turish kerak; kalibrlarga yuqori haroratlar ta’sirini yo'gotish; katta
o'lchamh kahbrlami fagat issiglikni o'tmaydigan qUuvchi qoplagichlardan
ushlab ishlatish; nazorat paytida katta kuch ishlatilmaslik, chunki kahbr
0'z og'irligi ta’sirida teshikka kirishi kerak, aks holda kahbrlar va buyumlar
deformatsiyaga uchrashi mumkin. Kahbrlar maxsus idishlarda saglanishi
kerak va agar uzoq muddat saglanadigan bo'lsa, u holda o'Ichovchi yuzalariga
kislotasiz moylar surtilishi kerak.

Kalibrlaming afzalliklari: konstruktsiyasining soddaligi; tayyorlash
nisbatan oson; demak narxi ham yuqgori emas.

Yig'ish sharoitiga yaqin sharoitlarda nazorat qUinadi, bu esa detaUami
o'zaro almashinuvchanligini va yig'iluvchanlik ehtimolini yuqori bo'lishini
ta’minlaydi. Qo'llanish soddaligi uchun malakasi yugori bo'Imagan
operatorlar ham foydalanishi mumkin.

Ular gattig gorishmalar bUan goplansa yeyilishga o'ta chidamh bo'ladi.

Kalibrlaming kamchiliklari. Ob’ekt o'lchami haqida ragamli
ma’lumotning yo'qligi, nazoratning xatoligi noma’lum, chunki xatolik
nafagat kahbr o'lchamlari, balki, detal o'lchamlari, uning sirtgi holati,
no'malum o'lcham kuchi, harorat deformatsiyasi va hokazolarga bog'hq.

Ma’lum kahbrlar konstmktsiyalari geometrik shakl xatoligini amalda
aniglamaydi, bu esa ish davomida nazorat gihnuvchi ob’ektlaming tez
eyilishiga ohb keladi va mahsulotning ishonchliligini pasaytiradi.

Yugori aniglikdagi (7 va undan yugqori kvalitetlarda) kahbrlami
goMlashdan chekinib detaUami shkalali o'lchash vositalari yordamida
aniqlash kerak.
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Nazorat savollari

O’Ichash va nazorat gilish nima? Farqini aytib bering.

Nima uchun kahbrlar yaratilgan?

Kalibr nima? Shablon, shupchi?

Me’yoriy va chegaraviy kahbrlar nima?

Chegaraviy kahbrlami go‘llashning prinsipi nimadan iborat?
Kalibrlaming turlarini ayting?

. Kahbrlami yasashda ganday materiaharni go'Uash kerak-ligini
asoslang?

8. O’tuvchiva o‘tmas kahbrlar ganday chekka o'lchamni chegaralaydi,
baho bering?

9. Sozlanuvchi changak gayerlarda go‘llaniladi va uni ganday sozlash
mumkin?

10. Ishchi, gabul va nazorat kahbrlari deb nimaga aytiladi?

11. Kalibrlar konstruksiyasiga ganday printsip joylangan? Asosiy
prinsipdan ganday chekinishlar gilinadi vashuning ogibatida ganday
xatoliklar yuzaga keladi?

12. Kahbrlami rusumlash.

13. Kalibrlarga qo'yilgan talablar, ulaming afzalligi va kam-chihklari.

14. Nima uchun fagat kalibr-changaklami nazorat gilish uchun
kontrkalibrlar ishlatiladi?

15. Teylor prinsipining mohiyati.

16. Nima uchun chegaraviy kalibrlarda o'lchovchi yuzalaridan o'tuvchi
tomoni o'tmaydigan tomoniga nisbatan uzunroq gilinadi?

17. Kahbrlardan tigin va changaklarning ganday o'lchami texnologik
yoki bajariluvchi deyiladi? Bu o'lchamlaming joizligi ganday joylashadi?

18. Chegaraviy kahbrlar uchun nominal o'lchamlar bo'lib ganday
o'lchamlar olinadi?

19. Joizliklar maydonining joylashish sxemasini quring va shu sxema
asosida kahbrlar o'tuvchi va o'tmaydigan tomonlarining bajariluvchi
o'lchamlarini hisoblang.

SR~ WD

~
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X-BOB
STANDARTLASHTIRISH VA MAHSULOT SIFATI

Insoniyat jamiyatining paydo bo'lishi bilan “goidalami o'rnatish va
go'Uash” ning yuzaga kelishiga talab paydo bo'ldi. Yozuv, sanoq tizimi, pul
birligi, har xil o'lchov birliklari—bulaming barchasi standartlashtirishning ilk
kurtaklaridir. Ishlab chigarishning rivojlanishi bilan standartlashtirish ham
taraqqiy etdi. Bu esa ishlab chigarish kuchlarining tez o'sishiga ta’sir ko'rsatdi.

Qadimgi Rimda suv shaxobchalari aniq bir xil diametrli quvrlardan
qurilar edi. Ishlov berilgan toshlaming gat’iy aniq (standart) o'lchamlarda
bo'lishi esa to'g'ri geometrik shaklga ega Misr ehromlarini qurish imkonini
berdi. Ehromlardagi bir necha tonna og'irlikdagi toshlar shunchalik aniq
ishlangan va bir-biriga zich yotqizilganki ular orasidan igna ham o'tmaydi.
90 m balandlikdagi Vavihon minorasini qurishda 85 min. dona standart
g'ishtlar go'llanilganhgi shundan dalolat beradiki, g'ishtlami shakllantirishda
va pishirishda ma’lum qoida va tartiblar mavjud bo'lgan.

Hind arxeologi S.R. Rao Hindistonda standartlashtirish g'oyasi 4 ming
yil ilgari Harapp davrida tug'ilganligini isbotlagan. U vagtda og'irlik o'lchovi,
g'isht o'lchamlari, ulaming drenaj tizimlari, vannalar, yo'Uar, metall
qurohar va bezaklar standartlashtirilgan.

Vaqt o'tishi bUan qo'shni mamlakatlar o'rtasidagi igtisodiy alogalami
kengaytirish uchun savdo karvonlariga va ulami himoya giladigan harbiy
kemalaiga bo'lgan talab oshdi. XV asrda Venetsiyada gayiglar va kemalami
qurish «bir ogim» usuli bUan tashkil gilingan edi. Unifikatsiya gilingan
Kogmblar, ya’ni savdo va harbiy kemalar uchun bir xil bo'lgan holda tor
kanaldagi suvga tushirilar va har ikkala tomondagi ishchilar esa materiallar,
jihozlar bUan kemalami yig'ishardi. Shuning uchun bu usul «bir ogim»
deyilgan. Kanalda kogm3kr siljishi davomida unifikatsiya gilingan dastgohlar
bilan harbiy kemalar esa qurohar bilan jihozlanar edi. Kanal oxirida kemaga
chuchuk suv, ozig-ovqat ortihb, kema bayrog'i ko'tarilib kema ulkan
dengizlarda suzishga ketar edi. Kemalarning tezligi bir xil bo'lganligi sababh
jangda ular birgalikda himoyalanar edilar. Zahiradagi “standart” detaUar
masalan, machtalar, mllar va h.k. Venetsiya elchixona omboriarida saglangan.
Keyinchalik bu tajriba unutildi va unga fagat XX asr o'rtalarida gaytildi.

Rossiyada standartlashtirishning boshlanishi 1535 vyili standart
kalibrlaming kiritilishi bilan boshlandi, zambaraklaming o'qglari bir xil
gihb yasaladigan bo'lindi.
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Kema qurilishida 1701 yildan boslilab galer, brander, yakorlaming va
boshga kemalaming anjomlari va qurollarining namu-nalari aniglandi. Bu
gisga vaqt ichida shu sohani rivojlanishiga va rus flotining yaratihshiga ohb
keldi. Metaharga ishlov berish sanoatida jahonda birinchi bo'lib o'zaro
almashinuvchanlik ishlab chigarish XVIII asr ikkinchi yarimida Tulada
keyin esa ljevskda yalpi qurollar tayyorlashda amalga oshiriladi.

Rossiya temir yo'l sanoatining X1X asr oxiri va XX asr boshlarida
rivojlanishida ko'ndalang o'qdagi g'ildiraklar enini, vagonlar rangini,
tirkash qurilmasi balandliklarini, g'ildiraklar diametrlari, boshida turh
materiahar va buyumiami standartlashti-rish zamrati paydo bo'ldi.

MDXda birinchi marta standartlashtirish go'mitasi 15 sentyabr 1925
yil tashkil gilindi. Bu vaqtda standartlashga xalq xo'jaligini qayta tiklash va
ratsionalizatsiya qilish vositasi deb garaldi.

O’rta Osiyoda shahariami suv bilan ta’minlash uchun sopol qu-
vurlardan qurilgan suv inshootlari, binolar, minoralar qurilishida g'ishtlar,
drenaj tormoglari, tanchalar va h.k. standartlashtirilgan.

10.1. DAVLAT STANDARTLASHTIRISH
TIZIMI VA MAZMUNI

O’zbekiston Respublikasi 1991 yil mustaqihikka erishishi bilan
standartlashtirishga katta e’tibor berdi va 1992 yilning 2 martida Vazirlar
mahkamasining “O’zbekiston Respublikasida standartlashtirish bo'yicha
ishlami tashldl qilish” to'g'risidagi 93-sonh garor gabul gildi. Unda
O ’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi huzurida standartlashtirish,
metrologiya va sertifikatlashtirish O’zbekiston Davlat markazi
(O’zdavstandart)-tashkil etildi (78-rasm) [17, 18].

Standartlashtirish bo'yicha milliy organ bo'lgan O’zdavstandartning
vazifalari etib quyidagilar belgilandi.

« Standartlashtirish sohasidagi mihiy siyosatni shakllantirish va amalga
oshirish;

e Davlat boshqgarish organ'ari va korxonalar birlashmalarining
standartlashtirish bo'yicha faohyatini o'zaro muvofiglashtirish;

« Standartlashtirish bo'yicha umumiy tashkihy usuhy ishlarni bajarish
tartibini o'matadi;

*Me’yoriy xujjatlarga shu jumladan majburiyatlariga amal gilinishining
nazoratini va tekshiruvini ohb boradi (amalga oshiradi;

| Standartlashtirish sohasi bo'yicha xodimlarning kasbiy tayyorgarli
va gayta tayyorlashni tashkillashtiradi hamda amalga oshiradi.
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Qurilish va qurilish sanoati bo‘yicha, shu jumladan loyihalash va
konstruktsiyalashni ham qo'shgan holda Davlat arxitektura qurilish go'mitasi;
tabiiy resurslaidan foydalanishni yo'lga go'yish atrof-muhitni ifloslanishidan
va boshqa zararii ta’sirlardan muhofaza gilish sohasi bo'yicha tabiatni muhofaza
gilish davlat qo'mitasi; tibbiy yo'nalishdagi mahsulotlar, tibbiy texnika
buyumlari, mod-dalar va respublika sanoatida ishlab chigariladigan mahsulot
tar-kibida inson uchun zararii moddalar bo‘Imasligini nazorat gilish bo'yicha
sog'hgni saqglash vazirligi respublikada standartlashtirish bo'yicha ishlami
o'zlarining vakolatlari doirasida tashkil etadilar va magbul darajada olib boradilar.

O'zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi

Direktorlar
. O'zDAVSTANDART
kengashi z Kengash
StandarUashtiri Regional Standartlashtiris
sh bo'yicha siyosatda Funksional h bo'yicha
texnik standartlashtirish bo'limlar tayanch
go'mitaJar boshqgarish tashkilotlar
O'zbekiston Respublikasi milliy O'Ichash vositalarining xolatini
etalonlari markazi — Davlat davlat nazoratidaxi o'tkazuvchi va
korxonasi tekshiruvchi bo'limlari

Elektrotexnik mahsulotlami va

mayishiy texnikalami sinash bo'limi Iste'mol mahsulotlarini

sinash bo'limi

O'z XTTI “STANDARTLAR" dokoni
Shtrix kodlash markazi Respublika sifat mahkamasi

Standartlashniris]1, metrologiya va
sertifikatlashtirish regional markazlari

Mabhsulotlami sinash bo'yicha

laboratoriyalar Respublika sifat mahkamasi

78-rasm. O zdavstandartning tuzilishi.
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Dastlab O’zdavstandart tarkibiga:

a) O’zbekiston standartlashtirish, metrologiya, sertifikatlashtirish va
mahsulot sifatini boshqarish sohalari bo'yicha hodimlar tayyorlash va
tadgiqotlar instituti (O’zXTTI);

b) O’zbekiston hududidagi fihahari va sexlari bilan “Etalon”
O’zbekiston ishlab chigarish birlashmasi (O’zIChB);

v) Standartlar Ne2 Toshkent do‘koni;

g) Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish regional
markazlariga aylantirilgan (SMSRM) Qoragalpog, Qo'gqon va Chirchiq
viloyatlari standartlashtirish va metrologiya markazlari kirdi. Keyinchalik
O’zdavstandart organlarini ishlab chigarishga yaginlashtirish magsadida
Olmahq, Bekobod va Toshkent shaharlarida SMSRMIari tashkil etildi.

Qaror bilan respublikada go'llanilayotgan me*yoriy xujjatlar io ‘yxati aniglandi.
Standaitlaslitirishning asosiy magsadlarini o'matuvchi; standartlashtirish organlari
xizmativauning vaafa-larini aniglovchi; me'yoriy xujjatlarda majburiy vatavsiyalovchi
talablami aniq belgilovchi; xojalik bilan shug'ullanuvchi sub’ektlaiga koixona
standartlarini ishlab chiqish va tasdiglash huquqini beruvchi O ’zbekiston Davlat
standartlashtirish tizimi (OzDST) ning asosiy prinsiplari tasdiglandi.

O’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasining 3 oktyabr 2002 vy.
«Standartlashtirish tizimi, metrologiya va mahsulotlar va xizmatlarni
sertifikatlashtirishni takomillashtirish choralari hagida» gi Ne342 sonli
garoriga asosan O ’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi goshidagi
Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish (SMS) O’zbekiston
davlat markazi (O’zdav-standart) Standartlashtirish, metrologiya va
sertifikatlashtirish O’zbekiston agentligiga aylantirildi.

SMS O-’zbekiston agentligining asosiy vazifalari quyidagicha aniglandi:

* O’zbekiston Respubhkasi hududida hamma jismoniy shaxslar va xojalik
yurituvchi sub’ektlarining mulklari shakllaridan qat’iy nazar O’zbekiston
Respubhkasining «Standartlashtirish hagida», «Metrologiya haqida»,
«Maxsulot va xizmatlarini sertifikatlashtirish hagida» kabi gonunlari va SMS
sohasidagi boshga gonunchilik va me’yoriy aktlariga amal gilishni ta’minlasli
va nazorat gihshning kompleks choralarini ishlab chigish.

* Olib borilayotgan ilmiy tadgiqot ishlar asosida SMS sohasida yagona
davlat siyosatini amalga oshirish.

« Xalgaro standartlar bo‘yicha yagona ma’lumotlar axborot bazasini
yaratish.

* Yangi paydo bo'lgan mahsulotlar va xizmatlar, hamda yangi
texnologiyalar va materiallami hisobga olgan holda har yili yangilanuvchi
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majburiy sertifikatlashni talab etgan yangi nomdagi mahsulotlar va
xizmatlami o‘rnatilgan tartibda tuzish va tasdiglash.

m Maxsulotlar va xizmatlami sertifikatlashtirishning yangi tartibini ishlab
chigish va unga amal gilinishini nazorat gilish.

mZamonaviy davlat standartlari va etalonlarini ishlab chigish va ulami
xalgaro tizimlar bilan muvofiglashtirish.

 Bir turdagi mahsulotlaming standartlarini ishlab chigish bo'yicha
tarmoq tuzilmasini tashkillashtirishga ko'maklashish, ilmiy-uslubiy
rahbarlikni ta’minlash va ular faohyatini nazorat qilish.

» Mahsulotlar va xizmatlami sertifikatlash va sinashni o ‘tkazishning
zamonaviy tizimini tashkiUashtinsh.

SMS O zbekiston agentligi strukturasi va markaziy appaiatining namunaviy
stmkturasi 1,2-ilovalarbo‘yicha tasdiglandi(79,80-rasmlar). Standartlashtirish
va metrologiya hududiy boshgarish appaiatining namunaviy strukturasi 3-ilovaga
hamda SMS O’zbekiston agentligi hagidagi nizom esa 4-ilovaga (81-rasm)
binoan tasdiglandi [81]. U 1-Umumiy qoi-dalar, 2-«0’zstandart* agentligi
fimksiyasining asosiy vazifalari, 3-«0’zstandart» agentligining huquglari, 4-
«QO’zstandart» agentligining faohyati tashkillashtirish, 5-«0°zstandart» agentligi
faohyatini ohb borish kabi boblarda iborat bo'ldi.

5-ilovada (82-rasm) esa sinash va sertifikatlashtirish Respublika
markazining tashkihy tuzilmasi keltirilgan.

Albatta, SMS O’zbekiston agentligining bosh vazifasi mamlakatda
ishlab chiqarilayotgan mahsulotning sifatini va ragobatbardoshligini oshirishga
ko'maklashmoq magsadida O’zDST ni, o‘lchash birligini ta’minlash davlat
tizimini (O’zDO'T), milliy sertifikatlashtirish tizimi (O’zMST) ning
faohyatini yaxshilash va takomillashtirishdir [17-24].

O’zDST tashkihy-usuhy va umumtexnik standartlarga bo‘lin-gan asosiy
me’yoriy hujjatlar majmuidan tashkil topadi.

Tashkihy usuliy standartlar:

* ma’lum sohadagi ishlar bo'yicha magsadlar, vazifalar, umumiy
tashkihy-texnik holatlar;

* me’yoriy, texnik xujjatlar (konstruktorlar, texnologik, loyihaviy,
dasturiy) ni ishlab chigish, tasdiglash va joriy gilish tartibini aniglaydi.

Umumtexnik standartlar esa quyidagilami aniglaydi:

« Xalq xo'jaligining hamma sohalari bo'yicha ilmiy-texnik atamalar va
ulaming ta’rifini;

« Turh standartlashtirish ob’ektlari uchun sharth belgilami (nomlanishi,
kodi, belgisi va h.k.);
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3.10.02 dagi Ne342 sonli Vazirlar

Mahkamasi garoriga 1-ilova

Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish O 'zbekiston
agentligi (O ’zstandart agentligi)ning tashkiliy tuzilmasi.

SMS rlvojlantlrlah bo'yicha
mahkamalaraio kcngashl

Standartlashtiriah va metrolopiay
hudndiy boshgarmalari (SMB)

Qoragalpog'Uton SMB

Aadijoa SMB

Jizzax SMB
Qashgadaroy SMB
Navoiy SMB
Naaaogan SMB
Saaargand SMS
Sirdaroy SMB
Surxondaroy SMB
Toshkent SMB
Forg'na SMB

Xoraxa SMB

Toahkeat shaxar SMB

«Oxstandart» agentligi

Respublika markazi

Sinash va
serilflkatlaibUrlah
hududly markari

Scrtlflkatlaablixlata
bo'yicha akkretlxatsiay
organlarl va ilnish
labor* loriay lari

Melrologlk xizmat
koraatiak Respublika
markazi

SMS Umly tadgiqot
institutl (SMSrri)

Malaka oshirish markazi

Milliy etalonlar markazi

Shtrix kodlash markazi

Tlpofrsflsy AJ va
Staadartlar firms
msgszlal

Sog lignl saqglash vazirligi
SMS xlzaatl

Davlal tablet go'mitasi
SMS xlzaatl

Metrologlay va
sertlflkntlasbtiriah davlat
arxllektura xLzaatl

79-rasm
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SMS rtvojlanttrishl maxaus fondl|

Andljon «Etalon» zavodl

Al
----- Buxora «Etalon» zavodl
Qo'gqon «Etalon» zavodl

Al

Mtmtflgta «Etalon»
xavodl AJ

Samargand «Etalon»
xavodl AJ

Fargo'na «Etalon» zavodl

Urganch «Etalon» zavodl

? S— Nukus «Etalon* zavodl

Yurldlk ahaxalar
melrologlk xizmati

Sertifik atlash
bo'yichaakkredltatslay
organlarl

Akkretlxatsiaylash Uriah
sinash laboratoriaylarl

Standartlashtirish
o ylcha tarmogqlar texnik
go'mitalari

Standartlashtlxlsh
bo'yicha tarmoglar_
bazaviy la.bkilotlari

Metrologlay bo'yicha
tarmogqlar bazaviy
xlIxaatlarl



3.10.02 dagi Ne342 sonli Vazirlar
Mahkamasi garoriga 2-ilova

Standartlashtirish, metrologiya va sertifikatlashtirish O’zbekiston
agentligi (O’zstandart agentligi)ning markaziy apparati tuzilmasi.

80-rasm

3.10.02 dagi Ne342 sonli Vazirlar
Mahkamasi garoriga 3-ilova

Standartlashtirish va metrologiya hududiy boshqarish apparatining
na’munaviy tuzilmasi.
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3.10.02 dagi Ne342 sonli Vazirlar
Mahkamasi garoriga 5-ilova

Sinash va sertifikatlashtirish Respublika
markazining tashkiliy tuzilmasi.

82-rasm
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» Xujjatlaming turli shakllarini (me’yoriy, konstruktorlik, loyihaviy,
texnologik, dasturiy va h.k.) tuzishga, bayon etishga, rasmiylashtirish va
mazmuniga talablami;

* Ishlab chigarishni texnik va shu jumladan metrologik ta’minlashga
zamr bo'lgan umumtexnik Kattaliklar, talablar va me’yorlami. Jumladan,
bu standartlar quyidagilarni: o'lchashlar anigligining me’yorlari, afzal
sonlar, elektr tokining nominal chastotasi va kuchlanishlari gatori, joizliklar
va o'tgazishlar, yarogsizlikka chigarishning chekka yo'l go'yilgan giymati va
zararii mahsulotlaming chekka yo'l qo'yilgan kon-tsentratsiyasi; shovginning
tebranish, radiatsion nurlanish, radioto'siglaming chekka yo'l go'yilgan
darajasining giymati; ekanomika va texnik nafosat talablari va boshga ayrim
texnik talablar va (yoki) me’yorlami aniglaydi.

Standartlashtirish — yangi va ko‘pmartalab qo'llaniladigan haqiqgiy
mayjud yoki potentsial masalalarga nisbatan gqonun, qoida o'rnatish orgali
ma’lum sohada tartiblashning eng magbul darajasini yegallashga yo'naltirilgan
faoliyatdir [25].

Standartlashtirishni fan, texnika va igtisodiyot doirasidagi takrorlanuvchi
masalalaming yechimini topish va ma’lum sohada ma’qul darajada tartiblashga
yo'naltirish bilan bog'liq faoliyat deb aniglash ham mumldn.

1924 yildan boshlab “me’yorlashtirish” atamasi o'miga “stan-
dartlashtirish” (ingliz Standartitsation so'zidan me’yorlashtirish) atamasi
go'llanila boshlandi.

Standartlashtirish —bu mahsulot turlari, rusumlari, parametrlari,
o'lchamlari va sifati bo'yicha, hamda ishlab chigarish texnologiyasi, sinash
va nazorat qilish uslubi, mahsulotni joylash, rusumlash, saglash va
boshqgalarga me’yoriy biriik o'rnatishdir [17].

Standartlashtirish ob¥®kti - standartlashtirish talab etilgan ob’ekt
(mahsulot, jarayon, xizmat) dir.

Standart - bu ko'pchilik manfaatdor tomonlar kelishuvi asosida ishlab
chigilgan va ma’lum sohalarda eng magbul darajali tartiblashtirishga
yo'naltirilgan hamda faoliyatning har xil turlariga yoki natijalariga tegishli
bo'lgan umumiy va takror qo'llaniladigan goidalar, umumiy gonun-
goidalar, tavsiflar, talablar va usullar belgilangan va tan olingan idora
tomonidan tasdiglangan me’yoriy hujjatdir.

Standartlar fan, texnika va ilg'or, amaliy tajribalaming umumlashgan
natijalariga asoslangan vajamiyatning eng ma’qul foyda olishini ta’minlashiga
yo'naltirilgan bo‘lishi kerak.

Standart moddiy ob’ektlar (masalan, boltlar, gaykalar, podshipniklar
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va h.k.) hamda me’yorlar, qoidalar, tashkiliy-uslubiy ob’ektlariga va
umumtexnik tavsifdagi (masalan, chizmachilik shrifli, chizmalar uchun
tasnifiy ro'yxat shakU va b.) talablar uchun ham ishlab chigilishi mumkin.
Ta’sir sohasi, tarkibi va tasdiglanish darajasi bo'yicha standartlar
kategoriyalar va turlarga bo'linadi.

Me Yoriy hujjat—turli faoliyatlaming shakllariga yoki ulaming natijalariga
tegishli goidalar, imiumiy printsiplar yoki tavsifnomalar o'matuvchi hujjat.

Sifat —ob’ektning aniglangan va kutilayotgan ehtiyojni gondirish
gobiliyatiga tegishh tavsifnomalari majmui.

Standartlashtirish hagigiy mavjud bo'lgan yoki potensial masalalami
echishga, sifat esa mo‘ljallangan va aniglangan extiyoj-lami goniqtirishga
yo'naltirilgan.

Texnik shart (TSh) — mahsulotning aniq turiga, rusumiga ta-lablar
majmuasini belgilovchi me’yoriy-texnik hujjat hisobla-nadi:

Parametr - asosiy o'lchamlar (rezba gadami va h.k.), rejim-lar yoki
mahsulotning holati (dvigatel quwati va h.k.), texnologik jarayonlar (kesish
bilan na’munaviy detallarga ishlov berish va h.k.), fizik hodisa (muz hosil
bo'lish temperaturasi va h.k.) ning sonh tavsiflaridir.

Parametrik gator — ma’lum parametrning, berilgan o'zgamvchi
ko'lamni gamrovchi va ma’lum qonuniyat bilan qurilgan parametr
giymatlarining ketma-ketlik gatoridir.

O Ichamlar gatori —parametrik gatorning bir turi bo'lib, bir turdagi
standartlashtirish ob’ektlari shaklining o'lchamlari giymatlarining ketma-
ketlik gatoridir. Masalan, standart metrik rezbaning tashgi diametri ma’lum
ketma-ketlik bilan o'zgaradi (mm da) 1; 1,1; 1,2; 1,4; va h.k.

Mashinasozlikda standartlashtirish deb, olimlar injener texnik hodimlar
va igtisodchilaming shunday hamkorlik sohasi tushuniladiki, bunda bir xil
maqsadlar uchun ishlab chigilgan ko‘p xil mahsulotlardan eng yaxshi
sifatli bir xih yoki bir necha xili tanlab olinadi.

Mashinalaming sifatini ko'rsatuvchi ishonchli ishlashi, unumdorligi,
yuk ko'tarish, ishlash muddati, sig'imi, gabariti va boshga belgilar orasida
o'zaro almashuvchanlik alohida o'rin tutadi. Standartlashtirish buyumlar
nusxalarning har bir gismi almashinuvchan bo'lishini talab etadi, aks
holda mashinalami remont qilish, ulardagi yeyilgan detal va gismlami
almashtirish mumkin bo'Imaydi.

Standartlar ko'plab va seriyali ishlab chiqgariladigan eng muhim
mahsulotlar uchun belgilanadi. Standartlarda mashina, asbob, qurol, turli
material va h.k. uchun tur, xil, rusum, shakl, o'lchamlar, ularga nisbhatan
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go'yiladigan texnik talablar, shuningdek, sinash usullari, joylash va saglash
goidalari, yoida tashish goidalari belgilanadi.

Standartlarda yagona o'lchov birhklari, belgilashlar, amaliy texnik
atamalar va ta’riflar ham ko'rsatiladiki, bularsiz mahsulotning sifatini aniq
belgilab bo'lmaydi.

Standartlashtirishning magsadi va vazifalari

1993 vyil 28 dekabrda O’zbekiston Oliy Kengashi tomonidan
“Standartlashtirish haqida” gi qonun gabul qilindi. Qonunda
standartlashtirishning asosiy magsadlari aniglandi [19].

Bu magsadlar quyidagilar.

1) Hayot uchun mahsulotlar (xizmat) xavfsizligi, aholining mulki
va sog‘lig‘i, atrof muhit masalalarida iste’molchilar va davlat manfaatlarini
himoya qilish. Bu magsadlami amalga oshirish uchun O’zDST tarkibida
ISOG’MEK 51 go'llanmasi asosida O’z RH 51-00 qo'llanma gabul gilindi.
Bundan tashgari xalgaro standart asosida O’z DSt 1SO 64 “Mahsulotlaiga
bo'lgan standartlarda atrof muhitni himoyalash nugtai nazarini aks et-
tirish bo'yicha qo'llanma” gabul gilindi.

2) Mahsulotning o'zaro almashinuvchanligini va mosligini ta’minlash.

3) Mahsulotning sifati va ragobatbardoshligini ta’minlash. Bu magsadni
amalga oshirish uchun O°zDST ga asos bo'ladigan me‘yoriy hujjatlar tarkibida
to'rtta muhim xujjatlar (davlat standartlari) ishlab chigildi: O’z DSt ISOG’IES
21:2001, O’z DSt 1.7:1998, go'llanma hujjat O’z RH 51-077 va tavsiyalar O’z
T 51-052. Bu hujjatlar bilan xalgaro, davlatlararo, o'zaro che-garadosh
mamlakatlar va xorijiy daylatlar standartlarini qo'Uash, me’yoriy xujjatlaming
ilmiy-texnik darajasini baholash, mamlakatimizda foydalaniluvchi xujjatlarini
xal-garo talablar bilan uyg'unlashtirish ususllari aniglangan.

4) Hamma turdagi resurslami igtisod gilishga yordamlashish.

5) ljtimoiy-igtisodiy, ilmiy-texnik dastur va loyihalami amalga oshirish.

6) O’Ichash birligini ta’minlash.

Shu magsadlarga erishish uchun standartlashtirish bo'yicha faoliyat
quyidagi vazifalami bajarisliga yo'naltirilishi kerak:

] Tayyor mahsulot sifatiga kompleks standartlashtirish asosida pirovard
mahsulot, xomashyo, materiallar, yarimfabrikatlar va butlovchi mahsulotlar
sifatini tavsiyanomalariga talablar qo'yish;

. Mabhsulot sifatining yagona ko'rsatkichlar tizimini, uni sinash va
nazorat qilish uslublari va vositalarini, hamda mahsulotning kerakli darajadagi
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ishonchligini uning mohiyatini va foydalanish sharoitini hisobga olgan holda
ishlab chigish;

» Mahsulot ma’qul sifatini ta’minlash va turlar, rusumlar va o'lchamlar
turlarini xilma-xilligining ortigchaligini yo'qotish magsadida mahsulotni
loyihalash va ishlab chigarishda me’yor, talablar va uslublarni o'rnatish;

« Ishlab chigarishni maxsuslashtirish, ishlab chigarish jarayonlarini
kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish, o'zaro almashinuvchanlik
darajasini ko'tarish, mahsulotdan unumli foydalanish va ta’mirlashning muhim
sharoiti sifatida sanoat mahsuloti unifikatsiyasini rivojlantirish.

» Mamlakatda o'lchash birligini va anigligini ta’minlash, yuqori
aniqlikdagi o'lchash uslublarini go'llash va vositalarini takomillashtirish.

» Hujjatlarning yagona tizimini, hamda fan va texnikaning muhim
sohalarida yagona atamalar va belgilaslilarni o'rnatish.

» Mehnat xavfsizligi, tabiat muhofazasi va tabiiy resurslardan
foydalanishni yaxshilash sohasida standartlar tizimlarini o'rnatish.

Standartlashtirish darajalari va xillari

Standartlar xalq xo'jaligi fan va turli sohalarda ko'p marta-lab
go'llaniluvchi ob’ektlar uchun ishlab chigariladi. Umuman stan-
dartlashtirish ob’ektlariga quyidagilar Kiradi:

» Anig mahsulot, uning foydalanish xossalari, texnik tavsifnomasi va
sifat ko'rsatkichlari;

« Xom-ashyo, materiallar, yarim fabrikatlar, alohida gismlar va
butlovchi mahsulotlar - ulaming atamalar majmui, xossasi, sinash usullari;

* lImiy va texnik me’yor, qoidalar, talablar, usullar (afzal sonlar,
joizliklar, o'tqazishlar, atamalar va b.);

* Fizik migdorlarni o'lchash birliklari;

« Konstruktorlik, texnologik, foydalanishga doir hujjatlarning turli tizimlari;

* Na’munaviy texnologik jarayonlar, texnologik jihozlar (Universal-
yig'ma moslamalar uchun standartlar va sh.k.), texnologik me’yorlar,
kesuvchi va o'Ichovchi asbob;

« Xalq iste’mol mollari, maishiy mashinalar va asboblar.

Hamma darajalar bo'yicha standartlashtirish obektlariga quyidagilar kiradi:

« Davlatlararo standartlashtirish ob’ektlari, GOST 1.0 (yoki O’z DSt
1.7) bo'yicha aniglanadi;

« Davlat standartlashtirish ob’ektlari quyidagilardir:

- tashkiliy-usuliy va umumtexnik me’yorlar va talablar;
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- mahsulotga bo'lgan majburiy talablar;

- tarmoglararo magsaddagi maxsulotlar;

- davlat magomidagi shu jumladan bank tizimi, transport, aloga,
energotizim, mudofaa vah.k.;

- davlat ijtimoiy-iqgtisodiy va ilmiy-texnik dasturlar ob’ektlari
(elementlari);

e Tarmog standartlari ob’ektlariga tarmogni tashkillashtirish va
boshqarish, sifatni ta’minlash, tarmoqqga tegishli bo'lgan maxsulotlar
bo'yicha me’yorlar va qoidalar kiradi;

«Mahalliy ma’muriy standartlashtirish ob’ektlari, maxsus hududni boshgarish,
sifatni ta’minlash, maxsulotlar bo'yicha meyoriar va qoidalar bo'lishi mumkin;

» Korxonalarda standartlashtirish ob’ektlari quyidagilar bo'lishi
mumkin: e

- xorijiy iste’molchilarga sotiladigan mahsulotlar;

- ishlab chigarishni tashkillashtirishga oid me’yorlar va goidalar;

- sifatni boshqarish;

- mazkur korxonada ishlab chiqgariladigan va ishlatiladigan detallar va
yig'ma birliklar;

- texnologik jihoz va ashoblar.

Me’yoriy xujjatlaming belgilanishi quyidagicha lotin grafikasi asosida
gabul gilingan:

a) davlat darajasida:

- O’zbekiston davlat standarti —O’z DSt;

- Umumdavlat tasniflagichi —O’z DT;

- O’zbekiston rahbariy hujjati —O’z RH;

- O’zbekiston tavsiyasi —O’z T.

b) tarmoqg darajasida:

- Tarmoq standarti - TSt;

- Tarmoq tasniflagichi - TT;

- Texnik shartlar - TSH,;

- Rahbariy hujjat - RH;

- Tavsiyanoma —T.

v) ma’muriy-hududiy darajada:

- Ma’muriy-hududiy standart —MHSt;

- Rahbariy hujjat - RH;

- Tavsiyanoma - T.

g) korxona darajasida:

- Texnik shartlar - TSH;
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- Korxona standard —KSt.

Davlatlararo standartda rus tilidagi (GOST) belgilanishi ham saglangan.

Sotiladigan maxsulotlarning hamma darajadagi me'yoriy xujjatlari
O’zdavstandart organlarida davlat ro‘yxatidan o'tishi kerak. Davlat
ro'yxatidan o‘tmagan me’yoriy xujjatlar hagigiy hisoblanmaydi. Agar
me’yoriy xujjatlarda muddati ko'rsatilmagan bo‘isa har besh yilda ular gayta
ko'rilishi kerak. Chetdan keltirilgan maxsulotlar O’zbekiston xududida amal
giladigan me’yoriy hujjatlarda ko'rsatilgan majburiy talablarga mos kelishi
va bu sertifikat bilan tasdiglanishi shart.

Mashinasozlikda quyidagi standartlar qo'llaniladi.

Umumiy texnik shartlar standartlari bir turdagi mahsulotlaming berilgan
guruhlari uchun umumiy bo'lgan foydalanish (iste’molchilik) tavsiflari,
gabul gilish goidalari, nazorat gilish uslublari, rusumlari, joylashga, tashish
va saglashga, butlash va tayyorlovchilar kafolatlariga go'yiladi.

Texnik shartlar standartlari aynan o'xshash tarkibga ega bo'lib, ammo
aniq bir mahsulot yoki uning yaqiniga (turlar, msumlar, modellarga)
taallugh bo'ladi.

Umumiy texnik talablar standartlari bir turdagi mahsulot guruhi uchun
umumiy me’yor va talablami qo'yadiki bunga amal gilinsa loyihalash va
tayyorlashda sifatning ma’qul darajasi ta’minlanadi.

Texnik talablar standartlari mahsulotning aniq turiga uning asosiy
iste’moliy tavsifnomasiga binoan sifatiga, ishonchligiga, tashqi ko'rinishiga
talablar qo'yadi.

Parametrlaryoki o'lchamlar standartlari. Mahsulotning asosiy iste’moliy
tavsifnomasiga binoan parametrik yoki o'lchamlar gatorini qo'yadi va shu asosida
mahsulotning aniq turlari, modeUari, rusumlarini loyihalashtirish kerak.

Turlar, asosiyparametrlaryoki o 1chamlarstandartlari mahsulotning asosiy
foydalanish ishonchnomalariga binoan asosiy o'lchamlar gatorini go'yadi.

Konstruktsiyalar va o'lchamlar standartlari mahsulotlar ma’lum
guruhlarining konstruktiv bajarilishlari va asosiy o'lchamlari uchun ularni
unifikatsiyalash va aniq turo'lchamlar, modellarini va h.k. ishlab chigarishda
o'zaro almashinuvchanligini ta’minlash magsadida qo'yiladi.

Rusumlar standartlari rusumlar nomenklaturasi va material (xomashyo)
ning ximik tarkibini aniglaydi.

Navlar standarti mahsulotning geometrik shakllarini va o'lchamlarini
aniglaydi.

Nazorat gilish (sinash, tahlil gilish, o'lchash) uslublari standartlari
mahsulot aniq guruhining sifat ko'rsatkichlami baholash birligini ta’minlash
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magsadida uning (iste’moliy) tavsifhomasidan na’munaiar olish tartibini,
nazorat qilish (sinash, tahlil gilish, o'lchash) uslublarini aniglaydi.

Na munaviy texnologikjarayonlarstandartlari ishlab chigarishning ilg'or
texnologiyasini va mahsulot sifatining bir xil darajasini ta’minlash magsadida
ma’lum mahsulotni tayyorlashda texnologik operatsiyalami bajarish va nazorat
gilishning usullari va texnik vositalarini aniglaydi.

Foydalanish qulay bo'lishi uchun aniq standartlar bir nechta turlar
standartlariga xos bo'lgan ma’lumotlarga ega bo'lish mumkin.

Umumtexnik va tashkiliy-uslubiy standartlar. Umumiy me’yorlarga, sifat
ko'rsatkichlari, loyihalash va hisoblash uslublari, kodlash va turlash, atamalar
va aniglamalar, fizik kattaliklar birligi, mahsulotga umumiy talablar, mehnat
xavfsizligiga talablar, atrof muhit muhofazasi va sh.k. Bu standartlaming katta
gismi tizimga biriktirilgan, ulami tartiblash arab ragamlarida bajariladi va
standartning keyingi sonli belgilanishi nuqta bilan ajratiladi.

Standartlarni ishlab chigish, tasdiglash,
joriy gilish va belgilash tartibi

“Standartlashtirish hagida”gi gonunda respublikada go'llanilayotgan
me’yoriy xujjatlaming ro'yxati keltirilgan.

» Xalqgaro (davlatlararo, hududiy), xorijiy davlatlaming standartlari
(O’z DSt 1.7 bo'yicha);

* O’zbekiston davlat standartlari;

» Tarmogq standartlari;

e Texnik shartlar;

Ma’muriy-hududiy standartlar;

» Korxonalaming standartlari.

Barcha darajalardagi me’yoriy xujjatlar uchun ishlab chigish, kelishish,
tasdiglash (gabul gilish), hisobga olishning yagona tartibi o'matilgan.

Me’yoriy xujjatlaming loyihalarmi ishlab chiquvchilar standartlashtirish
bo'yicha texnik go'mitalar, standartlashtirish bo'yicha tayanch tashkilotlar,
davlat boshgarish organlari, korxonalar birlashmalari, korxonalar,
tashkilotlar bo'lishi mumkin. Turli tashkilotlarning mutaxassis ishchi
guruhlari tomonidan ham loyihalar ishlab chiqgarilishiga mhsat etiladi.
Me’yoriy xujjatlar talablarining fan, texnika va ishlab chigarishning
zamonaviy darajadagi hamda majburiy talablarga mosligiga ishlab chiquvchi
va xujjatni tasdiglovchi (gabul giluvchi) tashkilot javob beradi.

Me’yoriy xujuatlami ishlab chigishning to'rt bosqichi o'matilgan.
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Birinchi bosgich — loyihani ishlab chigish uchun texnik topshirigni
tayyorlash va tasdiglash.

Ikkinchi bosgich - loyihaning birinchi taxrirdagi variantini ishlab
chigish va tagriz uchun yuborish.

Uchunchi bosgich —taqrizlarni ko'rib chiqish, oxirgi taxrirdagi
variantini ishlab chigish.

Tottinchibosgich - tasdiglash va meyoriy xujjatni davlat hisobidan o‘tkazish.

Loyiha tagrizga (kelishishga) tushuntirish xati va me’yoriy xujjatni tadbiq
etish bo'yicha asosiy tashkiliy-texnik rcja bilan, umumiy xolatda: buyurtmachiga
(asosiy iste’molchiga), davlat nazorati oiganlariga, kasaba uyushmasi organiga
(mehnat muhofazasi gismi bo'yicha), sog‘Ugni saglash vazirligining mos
tashkilotlariga, tabiatni muhofaza gilish davlat qo'mitasiga (agar loyihada
ulaming vakolatiga tegishli talab qgo'yilgan bo'lsa) yo'naltiriladi.
Standartlashtirish bo'yicha texnik go'mitalar tomonidan ishlab chigilgan
me’yoriy xujjat loyihasi, gachonki, tashkilot-go'mita a’zolari, tomonidan
loyihani ma’qullash bo'yicha bayonnomaga qo'l go'ygan holatlaridagina
kelishilgan hisoblanadi. Me'yoriy xujjat loyihasini tasdiglash uchun uni ishlab
chiguvchi, kuzamvchi xatni quyidagilar bilan tagdim etadi:

e Oxirgi taxrirdagi loyiha uchun tushuntirish xati;

» Asosiy tadbirlar reja loyihasi;

e To'rt nushadagi xujjat loyihasi, shundan ikkitasi asl nushada (davlat
va rus tillarida) bo'lishi kerak;

Loyihani kelishish xujjatlarining asl nushalari;

» Qarshi fikrlar hagida ma’lumot (zarur bo'lganda).

Me’yoriy xujjatlami tasdiglashning quyidagi darajalari o'matilgan:

» O’zbekiston davlat standartlarini O ’zbekiston Respublikasi
Vazirlar maxkamasi tasdiglaydi (uzluksiz ta’lim tizimida);

» O’zbekiston davlat standartlarini — O’zdavstandart tasdiglaydi
(barcha igtisodiyot tarmoqlari bo'yicha);

» O’zbekiston davlat standartlarini —Davarxitekqurilish, Davtabiatqo'm,
Sog'ligni Saglash Vazirligi tasdiglaydi (vakolatlari doirasida);

» Tarmoqg standartlari va texnik shartlami — davlat boshqarish
organlari, korxonalar birlashmalari tasdiglaydi;

Ma’muriy-hududiy standartlarni — hokimiyatlar yoki ularning

topshirig'iga bilan mos hududiy boshqarish organlari tasdiglaydi;

» Texnik shartlami-xo'jalik yurituvchi sub’ektlar rahbarlari;

» Korxonalar standartlarini - xo'jalik yurituvchi sub’ektlar rahbarlari
tasdiglaydi;
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Rahbariy xujjatlar va tavsiyalami - hamma darajalarda tasdiglaydi
(sotiluvchi maxsulotga ishlab chigilmaydi).

Agar xujjatda boshga muddat ko‘rsatilmagan bo'lsa maxsulot (xizmat)ga
bo'lgan me'yoriy Xujjat odatda har besh yilda gayta ko'rilishi zarur. Eng
muhim xujjatlar, odatda, cheksiz muddatga tasdiglanadi.

Me’yoriy xujjatlar ilmiy-texnik ekspertizadan o'tgandan keyin
tasdiglanadi va davlat hisobiga olinadi. Maxsulot (xizmat) ning me’yoriy
Xujjatini davlat ro'yxatiga olishni O ’zdavstandart tashkiloti amalga oshiradi.
Davlat hisobiga olinmagan me’yoriy xujjatlar hagiqiy hisoblanmaydi.
Me’yoriy xujjatlami o'zgartirish, asosiy xujjatlami ishlab chigish, kelishish,
tasdiglash, hisobga olish tartibi kabi amalga oshiriladi [33-40].

Xalgaro standartlashtirish

Kengayib boruvchi xalgaro savdo, ilmiy texnik hamkorlik, igtisodiy
va madaniy alogalarning mustahkamlanishi o'ta jiddiy ravishda yagona
me’yorlar, qoidalar, tartiblar, talablami go'yishni umuman olganda xalgaro
standartlashtirishni rivojlantirishni talab etadi.

Milliy standartlar bir-biridan farglanib savdoni muiakkablashtiruvchi, ilmiy-
texnik hujjatlami almashlashga to'siq bo'-lib turadi, Xalgaro ixtisoslashtirish va
ishlab chigarishni kooperatsiya gilishni rivojlanishiga xalagit beradi. Standartlashtirish
bo'yicha milliy tashkilotlar o'rtasidagi alogalami mustahkamlash va hamkoriikni
kengaytirish uchun gator xalgaro tashkilotlar tu-zilgan.

Umuman xalgaro standartlashtirish tarixi amalda 1906 yil Xalgaro
elektrotexnik komissiya (XEK) tuzilishi bilan boshlandi. O zining 75 yilligida
(1981 y) XEK a’zolarining soni 44 davlat bo'lib ularda yer shari aholisining
80% vyashar edi. Jahon elektr energiyasining 95% iste’mol qilar edi.
Chiqarilgan standartlar soni 1500 hujjat atrofida edi.

Bu tashkilot Xalgaro standartlashtirish bo'yicha tashkilot (1SO) bilan
yagindan hamkorlik giladi. Bu tashkilotlar o'xshash tashkiliy stmkturaga
(texnik go'mitalar va kichik go'mitalar) egadirlar.

XEK sanoatning Elektrotexnik va radioelektron sohalami gamrasa,
ISO esa xalg xo'jaligi hayotining hamma boshga sohalarini jumladan
mashinasozlikni egallaydi.

1926 y. Pragada (Chexoslavakiyada) standartlashtirish bo'yicha milliy
tashkilotlardan Xalgaro assotsiasiya tuzildi. Uning a’zolari safiga bu vaqtda
20 tashkilot kiigan edi. Qisgacha bu tashkilot ISA deb belgilandi.

Ikkinchi jahon urushining boshlanishi bilan ISA o'z faohyatini tugatdi.
Urushdan keyin 1946 yih 14 oktyabrda yangi xalgaro tashkilot ISO amalda
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rasmiylashtirildi. Dastlab ISO (ISO) tarkibiga 25 davlat vakillari kirdi.

ISO (Intemationali Standart Organisation) ustavida quyidagilar yozilgan:

Tashkilotning magsadi jahon maktabida xalgaro tovar almashinuv va
0 ‘zaro yordamni yengillashtirish hamda intellektual, ilmiy, texnik va igtisodiy
faoliyatda hamkorlikni kengaytirish uchun standartlashtirishni rivojlantirish;

ISO nodavlat tashkilot bo‘lib BMT da birinchi darajada maslahat
beruvchi huqugiga ega, bu esa uning jahon xalgaro standartlashtirish
sohasidagi boshchilik rolini rasmiy mustahkamlaydi.

ISO ga a’zolar soni doimo oshib bormoqda, o‘zining 35 yilligida (1982
y) a’zolari sonining 89 ga yetganligini va u jahon sanoati mahsulotining
90% ko‘pini berishi ta’kidlangan.

1973 yildan boshlab 1SO xalgaro standartlami ishlab chigara boshladi,
bu standartlar milhy va hududiy standartlami ishlab chigish va kengaytirishga
asos bo‘lib xizmat giladiki natijada xalgaro igtisodiy alogalar kengayadi va
mustahkamlanadi. 1SO Xalgaro standartlarini (ISO XS), ishlab chigishni
texnik go'mitalar (TQ) amalga oshiradi.

ISO ning rasmiy tili gilib rus, ingliz va fransuz tillari olingan.

ISO ning oliy oigani —Bosh umumiy vyig'ilishidir (ISO —tarkibiga
kiruvchi davlatlar standartlashtirish milhy tashkilotlari vakillarining umumiy
yig'ilishi). 1SO ning tuzilishi 83-rasmda ko'rsatilgan.

Bosh umumiy yig‘ilish odatda uch yilda kamida bir marta chagiriladi.
Uning qarori ko‘pchilik ovozlar bilan gabul gilinadi. Har bir texnik go‘mita
0z sohasi bo'yicha ixtisoslashadi. Jami bo‘lib 150 dan ortiq texnik go'mitalar
tuzilgan, ular tarkibida TK—L “Rezbalar”’, TK—2 “Boltlar, gaykalar va
mahkamlash detallari”, TK-3 “Joizliklar va o'tqazishlar”, TK-22
“Avtomobillar”, TK—22T “Qishlog xo'jaligi traktorlari”, TK—23 “Qishloq
xo'jaligi mashinalari”, TK—44 “Svarka”, TK-57 “Ishlov berilgan sirtlar
sifati”, TK—123 “Sirpanish podshipniklari” vah.k.bor.

1963 yili 1SO ga uning elektrotexnik bo'limi sifatida XEK birlashdi.

Metrologiya sohasida bir nechta xalgaro tashkilotlar faoliyat ko'rsatdi:
O’Ichov va tarozilar xalgaro tashkiloti (O'TXT), uning boshgaruvchi oigani
bo'lgan o'lchov va tarozilar xalgaro go'mitasi (O’TXK), o'lchov va tarozilar
xalgaro byurosi (O TXB), gonuniy metrologiya xalgaro tashkiloti (KMXT).

Xalgaro standartlashtirish sohasida o'zaro iqtisodiy yordam
kengashi (SEV) katta ishlarni amalga oshirgan. U 1949 vyili tashkil
topgandi. Unga Bolgariya, Vengriya, Germaniya, Kuba, Mongoliya,
Vet’nam, Ruminiya, Polsha, Chexoslavakiya, Rossiya kabi davlatlar
a’zo bo'ldilar. Shuning uchun 1962 yili SEV ning standartlash bo'yicha
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1 Qatnashuvchi davlatlar......... 89 TQ o 163
2. Umumiy masalalar go'mitai.... 7 PK e 636

83-rasm. 1SO ning tuzilishi.
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Doimiy komissiyasi va standartlashtirish bo'yicha SEV instituti tuzilgan.

1974-80 vyillar oralig'ida 2000 dan ortig SEV standartlari ishlab
chigilgan va tasdiglangan, shulardan yarimi mashinasozlik sohasiga tegishhdir.
1981-85 vyillari esa 130 dan ortiq standartlar majmuini ishlab chigish va
joriy qilish ko'zda tutilgan edi. 1980 yildan boshlab SEV bo'yicha har vyili
900-1000 me‘yoriy texnik hujjatlar ishlab chigila boshlandi. Jami SEV
organlari tomonidan 5000 dan ortig standartlar ishlab chigilgan va
tasdiglangan, bu standartlar amalda SEV ga a’zo bo'lgan davlatlaming
igtisodiy va ilmiy texnik hamkorligining hamma sohalarini gamragan.

ISO 8402-98 standartlari va 1SO 9000 standartlar seriyalari O ’zbekiston
davlat standartlari sifatida gabul gilingan. O ’zdavstandart ma’lumot-axborot
fondida (SIFND) 11000 ortig standartlar mavjud.

Nazorat savollari

1 Standartlash jarayonining mohiyati.

2. Standart nima? Standartlaming kategoriyalari, turlari va ulaming
gisgacha tavsiyanomasi?

3. Me’yoriy-texnik hujjatlarning turlari?

4. O’zdavstandartning asosiy masalalari, uning fanlari va xizmatlari.

5. Standartlashtirish magsadi va vazifalarini bayon eting. Ulami
misollar bilan tushuntiring.

6. Standartlashtirish ob’ektlariga nimalar kiradi?

7. Standartlami ishlab chigish bosgichlari.

8. Standartlashtirish bo'yicha xalgaro tashkilotlar.

9. Standartlashtirish bo'yicha xalgaro tashkilot ISO ning tash-kiliy
tuzilish sohasi.

10. Nima uchun standartlar har ganday ko'rinishdagi mahsulotning
sifatini baholash va kafolatlashga imkon beradi?
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10.2. STANDARTLASHTIRISHNING USLUBIY
ASOSLARI

Standartlashtirish hamma vagt muhim ahamiyatga ega bo'lgan ma-salalami
yechishga ilmiy-texnik taraggiyotga yordam berishga yo'naltirilgan bo'lishi
kerak, tajriba shuni ko'rsatadiki shu magsadga erishish uchun quyidagi
printsiplaiga amal gilgan holda standartlashtirishni amalgaoshirish kerak.

Standartlashtirish prinsipi. Texnik taraggiyot va mahsulotning sifatini
oshirish ishlab chigarishga va xususan standartlashtirishni amalga oshirishda
tizimli munosabatda bo'hshni talab giladi. Hozirgi vagtda standartlashtirish
yaratishning hamda xom ashyo, materiallar, yig'iluvchi birikmalar va
pirovard malisulotlardan foydalanishning hamma bosqichlarini gamrashi,
barcha mahsulot turlari sifatiga 0'zaro bog'langan talablami o'matishi kerak.

Kompleks va ilgarilovchi standartlashtirishni amalga oshirishda hamda
mahsulot sifatini boshqarish tizimi kompleksini ishlab chigish va joriy
gilishdastandartlash printsipi muhimdir.

Afzallik printsipi. Sanoatning ko'plab sohalarida foydalaniladigan
mahsulotlarga standartlar qo'yiladi. Ular ko'plab parametrlarga joriy gilinadi,
shuning uchun standartlaming ishlab chigishdaafzallik printsipi ishlatiladi. U
esaturii tuman bir magsaddagi mahsulotlar (boltlar, dumalash podshi pniklari
va h.k.) atamalar majmui va o'lchamlar turlarining har xilligim cheklash,
mahsulotlarning bir nomlanishli o'lchamlar turlarini (masalan, 20 mm
diametrli o'rtaseriyadagi dumalash podshipniklari) o'zaro almashinuvchanlik
darajasini yoki qo'Uash sohasini kengaytirishni; mahsulotni arzonlashtirish va
seriya sonini oshirishni, korxonalar kooperatsiyasini va ixtisoslashini ta’minlaydi.

Standartlashtirish va unifikatsiyalashda afzallik printsipining asosiy
mohiyati mashinalar*parametrlari, ulaming detallari va gismlarini
tizimlashdir. U afzal sonlar gatorining go'Uanilishiga asoslangan.

Standartlami magbullashtirish va rivojlantirish printsipi. Bu
standartlashtirishning mohiyati hisoblanib, standartlashtirish va standartlar
uchun gabul gUingan belgilanishlarda aks etgan. Yangi standartlar fan va
texnikaning zamonaviy talablariga javob berishi kerak. Yangi standartlami
go'Uashda kam harajatlar gilinib imkon darajasida maksimal foyda olinishi
kerak.Shu printsipni amalga oshirishda standartlami tizimlash, rivojlantirish
va eng magbullik printsi piga asoslangan ilgarilovchi va kompleks
standartlashtirish yordam beradi.

Standart mahsulotlarningfunktsional o'zflro almashinuvchanlik printsipi. Bu
printsip foydalanish ko'rsatkichlariga ko'ra mahsulot o'zaro almashinuvchanligini
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ta’minlaydi. Bu prinsip kompleks va ilgarilama standartlashtirishda hamda
mahsulotlami va ularga texnik shartlami standartlashtirishda asosiy hisoblanadi.

Standartlami o'zaro bogiigligi prinsipi. Umumtexnik vasohalararo
standartlar keng turli-tumanlikka ega bo'lganda, ular orasida o'zaro bog'liglik
bo'lishi kerak. Standartlashtirishning hamma turlariga tegishli bo'lgan
kompleks standartlashtirish usuli ko'rilayotgan printsipning muhimligi va
samaradorligiga eng ishonchli misol hisoblanadi. Standartlashtirish sohasida
atamalar va aniqglik o'rtasidagi o'zaro bog'liglilik muhimdir.

Standartlami ishlab chigishda ilmiy-tadgigotlik prinsipi.

Standartlar loyihalarini tayyorlashda va ulaming muvaffagiyatli joriy
etilishi uchun nafagat amaliy tajribani keng ko'lamda umumlashtirish,
balki maxsus nazariy, eksperimental va tajriba konstruktorlik ishlarini ham
ohb berish kerak. Bu printsip hamma standartlaming turlariga tegishlidir.

Materiallami minimal solishtirma sarfi printsipi. Mashinasozlikda materiallar
vayarim fabrikatlaming naixi mahsulot umumiy tannandning 40 dan 80% gachasini
tashkil etadi. Shuning uchun mahsulot birligiga nisbatan material solishtirma sar-
fining kamaytirish katta xalq xo'jaligi ahamiyatiga ega. Masalan, piokat sarfini 1%
kamaytirish MDH mamlakatlari bo'yicha 600 ming tonna metallni yiliga igtisod
gilishga olib keladi, bu igtisod gilingan metalidan 200 ming traktor yoki 450
ming “Moskvich” turidagi yengil avtomobil ishlab chigarish mumkin.

Mahsulot va homaki mahsulotlami standartlashtirishda metallni igtisod
gilishga ma’qul konstruktiv sxemalar va mashinalami butlash, detallami
mustahkamlikka hisoblash usullarini takomillashtirish va mustahkamlik
zaxirasini kamaytirishni asoslash, samarali profillami, davriy prokat,
payvandU konstruksiyalar, plastmassalar, quyma g'amlanmalar, asosan
eriydigan modellar bilan quyish orgah erishish mumkin.

Kukunli metallurgiya va sovug hajmh shtampovka gilishni go'Uash katta
samara beradi. Har 1 min. tonna prokatni ishlashda detallarga mexanik ishlov
berishni shtampovka bilan almashtirish 250 ming t. metallni igtisod giladi
va 15 ming dastgohlar va 30 ming ishchini ozod giladi.

Mashinasozlikning ayrim sohalarida mahsulot massasi standartlar bilan
cheklanadi. Masalan: GOST 9414-59 “Avtomobillar va avtopoezdlar. Og'irlik
parametrlari va gabaritlari”.

Materiallami iqgtisod gilishning katta zahirasi mashinalar va ulami tashkil
etuvchi gismlarining ishlash muddatini oshirish va zanglashdan himoya gilishdadir.

Dinamiklik printsipi. Xalq xo'jaligi samadorligini oshirish uchun
standartlashtirish ob’ektlariga bo'lgan talabni texnik taraqgiyot talablariga
mos keltirish magsadida davriy ravishda gayta ko'rib chigish kerak.
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Standartlaming patent tozaligi prinsipi. Xorijiy davlatlardapatentlangan
yangi mashinalar, mexanizmlar, asboblar va boshga ajoyib konstmksiyalar,
texnologik jarayonlar, sinash va o'lchash usullarini qo'llash mumkin emas.
Bu tartibning buzilishi xalgaro jarimani go'llashga ohb keladi.

Alzal sonlar tizimi

Bir turdagi yalpi iste’mol mahsulotlar (navli prokat, mahkamlash
detallari, dumalash podshipniklari, elektrodvigatellar vah.k.) pirovard
mahsulot (dastgohlar, ekskovatorlar va h.k.) ga nisbatan butlovchi
mahsulotlar hisoblanadi va sanoatning turli sohalarida har xil ishlash
sharoitlarida juda keng qo'llaniladi. Bunday mahsulotlaiga bo'lgan talab
ulaming o'lchamlari tipini ko'paytirishni talab giladi.

Ammo bir magsaddagi butlovchi mahsulotlarning katta migdordagi turli-
tumanligi magsadga muvofiq yoki foydali emas, chunki bu o'z navbatida
maxsus kesuvchi va o'lchash asboblari, turiarini ko'paytirish, butlovchi va
pirovard mahsulotlami tayyorlash texnologik jarayonlarini murakkablashtirish;
mahsulot va uning ta’miri narxini ko'tarilishiga ohb keladi.

Sanoatning hamma tarmogqlarida parametrlarning bir giymatidan
ikkinchi giymatiga o'tish yagona tartibining o'matilishi tur o'lchamlar sonini
kamaytiradi, hom ashyo materiallami tejab sarflashga va turh buyumlaming,
material, yarim fabrikat, transport vositalari, ishlab chigarish jihozlarining
tashgi o'lchamlari, quwatlari va shunga o'xshashlari jihatidan o'zaro
bog'lanishni eng ma’qul tarzda xal etishga imkon beradi.

Masalan, gandaydir mashina ishlab chiqgarish uchun 7 xil diametrdagi
boltlar qo'llanilishi kerak, bular 24, 25, 26, 27, 28, 29 va 30 mm. Bunda
boltlarda va gaykalarda rezbalar girgish, hamda boltlar uchun teshiklami
parmalashga 7 komplekt rezba girquvchi asboblar va parmalar kerak. Agar
fagat 3 xil diametrlardagi (24, 27 va 30 mm) boltlarni go'llasak, unda
metall girquvchi asboblarning 3 komplekti kerak bo'ladi, bunda boltlar va
gaykalami tayyorlash hamda boltlar uchun teshiklami parmalashga dastgohni
gayta tayyorlashlar soni gisqaradi; ehtiyot detallar (bizning misolda boltlar
va gaykalar) ning turli-tumanligi kamayadi va demak mashina ta’miri ham
soddalashadi.

Keltirilgan misolda o'lchamlaming bir gatori, boshqga ratsional gator
bilan almashtiriladi. Ikkinchi gatordagi sonlar loyihalash, tayyorlash va
mahsulotdan foydalanish uchun qulay sharoit yaratgani uchun afzal
hisoblanadi.
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Bunday qatorlaming go‘llanilishi natijasida respublika va xalgaro
masshtabda mahsulotning o‘lchamlari va parametrlarini unifikatsiya gilish
mumkin. Ayrim mahsulotlar parametrlarining o‘zaro bog'lanishining
muhimligi shundaki, masalan, MDH a’zolari bo'lgan davlatlarning
konteynerlar, kemalar, temir yo‘l platformalari, avtomobillar kuzovlari,
ko‘tarib tashuvchi qurilmalar parametrlarining bog‘lanishi natijasida
konteynerlar bilan ishlash Hengillashdi va katta samara berdi.

Afzal sonlar. Ma’lum qonuniyatlar bilan qurilgan sonlar gatoridir.
Eng magsadga muvofiqg gatoriar arifmetik va geometrik progressiyalar bo‘yicha
qurilgan afzal sonlar gatori hisoblanadi.

Avrifmetik progiessiyabo'yicha qurilgan afzal sonlar gatorida progressiyaning
go'shni sonlari afva alt orasidagi farq doimiy, ya’ni d=ai-ai t=const bo'ladi.
Masalan, mayjud standartlarda og'ir seriyadagi dumalash podshipniklari
diametrlari 20 dan 110 mm oralig'ida quyidagi giymatlarga ega 20, 25, 30,
35,..., 100, 105, 110 mm, bundan ma’lumki d=5. Arifmetik progressiyaning
asosiy kamchiligi uning nisbiy notekisligidir. Sonlar orasidagi doimiy farq
bo'lsa nisbiy farq esa turli giymatlami tashkil etadi. Yugoridagi misollardan
ko'rinib turibdiki =25/ 20 =1,25 bo'lsa, q=110/ 105=1,047 tashkil etadi.
Bundan ko'rinib turibdiki arifmetik progressiyada kam giymatli sohalarda a’zolar
zichlashmagan bo‘lsa, katta ragamli sohalarda esa ancha zichlashadi.

Geometrik progressiya bo‘yicha qurilgan afzal sonlar gatori progressiya
a’zolari orasidagi nisbatning doimiyligini saglaydi. Bu nisbiy progressiyaning
maxraji q=al G’a”*=consl deyiladi. Masalan, 1; 1,6; 2,5; 4; 6,3; 10; 16; ...
sonlar gatori qql, 6 maxraj bilan geometrik progressiya hosil giladi.

Bu progressiyaning asosiy xossalari quyidagilar:

mQator chegaralari a’zolari Hetarli darajada teng tagsimlangan;

«Qatorning ikki har ganday a’zolari o‘zaro ko*paytirilsa yoki bo'linsa
natija shu gatorning a’2¢si bo'hb chigadi (1,6x4=6,4; 10:2,5=4 va h.k.);

«Qatorning har ganday a’zosi musbat yoki manfiy darajaga ko'tarilsa, yana
natijada shu progressiyaga tegishli ragam hosil bo'ladi (1,63%=4; 16 =4 va h.k).

Birinchi marta geometrik progressiyaning xossalari 1877-1879 vyillari
frantsuz injener korpusining ofitseri Sh.Renar tomonidan paxtah iplarning
tavsifrstik tizimlarini ishlab chigishda foydalanildi. Buning asosida 1 m
uzunlikdagi “a” massaga ega bo'lgan ip olindi. Progressiyaning maxraji
shunday hisob bilan olindiki, gatorning har beshinchi a’zosi o'n marta
kattalashishni bersin, ya’ni:

aa/=10a, bu erdan (p= 3/w -«

Sonlar qatori quyidagi ko‘rinishga ega bo'ldi:
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a, akKNO; alfjiojma(Vio)3; a(™NoJ. a(Vlo)

Hisoblab chigsak a; 1,5849a; 2,5119a; 3,9811a; 6,3096a; 10a.

Yaxlitlab olsak 1; 1,6; 2,5; 4; 6,3; 10 gatomi olamiz. Bu gator shartli
ravishda R5deb oliudi va keyinchalik RIO, R20, R40hosil gilindi va ulaming
maxrajlari quyidagilar i*To = 1,25 ; $\0 * 1,12. n/i1) = 1,06 edi.

1985 yLLIGOST 8032-56 o'miga GOST 8032-84 kiritildi “Afzal sonlar
va afzal sonlar gatori”. Bu xalq xo'jaligining hamma sohalarida parametrlar
uchun asos bo'lib turli mahsulotlami o'zaro bog'laydi.

GOST 8032-84 da to‘rtta asosiy afzal sonlar gatori (R5; R10; R20;
R40) va qo'shimcha (Aft?va R160) gator mo'ljallangan. Qatorlarga kiruvchi
sonlar yaxlitlanadi, bunda ulaming hisoblangan giymatlaridan nisbiy farqi
Q1,26% dan —1,01% oralig'ida bo'ladi.

1 dan 10 mm gacha bo'lgan o'lchamlar uchun afzal sonlar asosiy
gatori 30-jadvalda keltirilgan.

Har ganday holatda shu 40 asosiy afzal sonlardan birortasini qo'llashga
intilish Kkerak.

Parametrlami tanlashda RIO gatorga nisbatan R5 gatomi, R20 ga
nisbatan R10 ni va R40 ga nisbatan R20 ni afzal deb olish kerak.

30-jadval.

Afzal sonlarning asosiy gatori.
R5 RIO R20 R40 R5 RiO R20 R40 R5 RIO R20 R40

1,00 1.00 1,00 j 1,00 2,24 224 5,00 500 5,00

1,06 2,36 5,30

1,12 1,12 250 250 250 2,50 5,60 5,60

1,18 2,65 6,00

1,25 1,25 1,25 2,80 280 630 6,30 6,30 6,30

1,32 3,00 6,70

1,40 1,40 3,15 3,15 3,15 7,10 7,10

1,50 3,55 3,55 8.00 8,00 8,00

1,70 3,75 8,50

1,80 1,80 4,00 4,00 4,00 4,00 9,00 9,00

1,90 4,25 9,50

2,00 2,00 2,00 450 450 1000 10,00 10,00 10,00
2,12 4,75

Detallar, yig'ma birliklar hamda mashina va mexanizmlar parametrlari
o'lchamlar gatori (tur-o'lchamlari) konstruktiv o'xshashlikprinsipi asosida
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afzal sonlar gatorini GOST 8032-84, GOST 6636-69 “Me’yoriy chizigli
o‘lchamlar” bo'yicha olinadi.

Odatda, detallar va na’munaviy birikmalar tur-o‘lchamlari, joizliklar
va o'tgazishlar gatorlari va boshga parametrlari bir vagtda sanoatning ko'plab
sohalari uchun standartlashtiriladi.

Me’yoriy chizigli o'lchamlarni (GOST 6636-69) tuzishda R40
parametrik gator asos gihb olingan. Demak 1 mm dan boshlab o'l-chamlar
1,06 marta kattaradigan (yaxlitlangan) bo'ladi: 1, 1,06; 1,12; 1,18; 1,25;
1,32; 1,4; 1,5va h.k.

Agar elektrodvigatellar uchun afzal son "fo» 12 dan iborat RIO
parametrik gator gabul gilinsa, har bir dvigatellaming quwati vatt hisobida
quyidagicha: 2,5; 4; 6,3; 8; 10; 12,5; 16; 20; 25 va h.k. olinadi.

Sonlaming bu gatori gabul gilinishi bilan barcha quwatdagi dvigatellar
ishlab chigariladi, degan ma’no chigmaydi. Eng muhimi shundaki, bu
tartib iste’molchiga kerak bo'lgan dvigatel xilini istalgan vaqtda ishlab
chigarishga imkon beradi. Mashinasozlik va asbobsozlikda chizigli va burchak
o'lchamlar uchun o'yiq o'lchamlari, radius va pog'ona o'lchamlari,
shuningdek, aniglik kvalitetlari va shunga o'xshashlar uchun olingan afzal
sonlar kesuvchi va o'lchash asboblarining (parma, razvyortka, zenker,
kahbr va b.) sonini (xillarini), moslamalami, shtamp va boshga xil texnik
jihozlaming sonini kamaytirishga yordam beradi.

Afzal sonlar gatoriga asoslanib, ishlab chigarish jihozlarining turlari
aniglanadi va shu yo'l bilan buyumlaming oichamlari, dvigatellaming
guwati, uskunalarning unumdorligi va boshga ko'rsatkichlari orasidagi
monandlik masalasi xal gilinadi.

Standart va me’yoriylarning afzal sonlar orasida xal etilishi
mashinalardagi detal, gism va agregatlarning o'zaro almashinuv-chanlik
imkoniyatini yanada oshiradi.

Parametrlar va parametrik gatorlar

Standartlashtirishning asosiy vazifalaridan biri xalq xo'jaligi uchun
ishlab chigarilayotgan va iste’mol gilinayotgan mahsulot nomenklaturasini
ma’qul darajada gisqartirish hisoblanadi. Buning uchun standartlami ishlab
chigish bilan bog'liq quyidagi masalalami to'g'ri yechish kerak; yangi
berilgan mahsulotga mos bo'lgan parametrlami tanlash; standartlashtiriluvchi
parametriarning o'zgarish ko'lamini aniglash; qgabul gilingan oraligda
parametrik gatorning farglanishini tanlash.
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Mahsulotning parametrlari bosh, asosiy va qo'shimchalaiga bo'linadi.
Asosiylari ichida bosh parametr deb shundayiga aytiladiki, u mahsulotni
to'la shaklda tavsiflaydi, uzoq vaqt davomida o‘zgarmasdan qoladi va fagat
takomillashgan mahsulotjoriy gilingandagina o'zgarishi mumkin. Masalan,
ko'prik kranlar uchun yuk ko'tarishi, tokarlik dastgohi uchun ishlov
beriladigan xomaki maxsulot o'lchamlari (markazlari balandligi va orga
babka va uning pinolining eng chekka holatidagi markazlari orasidagi masofa);
protyajka dastgohidatortish kuchi, shtangenasbob, mikrometrlarda, richagli
skobalaida o'Ichash ko'lami va h.k. bosh parametrga binoan parametrik gator
ko'riladi. Bosh parametmi va uning o‘zgarish kolamini tanlash texnik va
igtisodiy jihatdan asoslanishi kerak.

Qatorning eng chekka ragamli giymatlari shu mahsulotga bo'lgan joriy
va istigbol talabni hisobga ohb tanlanadi.

Parametrik gator deb, ma’lum koMamda qonuniyat bilan qurilgan bir
funktsional magsaddagi va kinematikasi yoki ishlash jarayoni bo'yicha
mashinalar (yoki boshga mahsulotlar) bosh parametrining sonli giymatlari
majmuasiga aytiladi. Bosh parametr asosiy parametriaming sonli giymatlarini
aniglash uchun asos bo'lib xizmat giladi. Mashina sifatini aniglovchi
parametr asosiy deyiladi. Masalan, metall girquvchi dastgohlarda bu ishlov
berish anigligi, quwati, kesish tezliklari chegarasi, unumdorlik; o'lchov
asboblari uchun-o'lchash xatosi, shkalasining bo'linish giymati, o'lchash
kuchi va boshgalar.

Ba’zan asosiy parametrlar bosh parametr bilan ifodalanadi. Masalan,
porshenli kompressor uchun bosh parametr silindming diametri ‘D~
hisoblanadi. Asosiy parametrlardan biri bo'lib unumdorligi Q hisoblanadi.
Ular quyidagicha bog'langan:

Q=0,25tt D2 S n= K mD2, £ =0,25n TS

bu yerda:

S —porshen yurish masofasi;

n —aylanish chastotasi.

Parametrik gatorning turlaridan biri bo'lib tur-o'lchamli (yoki oddiy
o'lchamli) qator hisoblanadi, uning asosiy parametri mahsulotning
o'lchami hisoblanadi. Parametrik (tur-o'lchamli) gatorlar asosida bir xil
konstruksiyadagi va bir funksional magsaddagi mashinalar (modellar) aniq
turlarining konstruktiv gatorlari yaratiladi.

Ba’zan mashinalaming parametrik, tur-o‘lchami va konstmktiv
gatorlari ulaming foydalanish ko'rsatkichlari (quwati, unumdorligi, tortish
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kuchi va boshqalar) proporsional o°‘zgarishidan kelib chigib quriladi. Bu
holda mashinalar geometrik tavsifnomasi (ishchi hajmi, silindr diametri,
rotorii mashinalarda g‘ildirak diametri va h.k.), foydalanish ko‘rsatkichlaming
hosilasi hisoblanadi va mashinalar gatori chegarasida foydalanish
ko'isatkichlarning o'zgarishi gonuniyatidan fargh qonuniyat bilan o'zgarishi
mumkin. Mashinalar parametrik, tur-o‘lchamli, konstruktiv gatorlarini
qurishda butun mashina va uning detallarini issiglik hamda kuchh zo‘rigish
parametrlari tengligini ta’minlovchi, ishchijarayorming o xshashligiga amal
gilish ma’quldir.

Bunday o *xshashlik ba’zan mexanik o ‘xshashlik deyiladi. U geometrik
o'xshashlikka olib keladi.

Parametrik gatomi qurish prinsipi standartlarning texnik-igtisodiy
samaradorligini aniglovchi asosiy omillarga tegishlidir. Standartlashtiriluvchi
parametrlar (boltlar diametrlari, elektrodvigatellar quwatlari vab.) go'shni
miqgdorlari oralig'idagi intervallarning kichik giymatlarida hisoblangan
magsadlar bo'yicha mahsulotni tanlash yengillashadi, birog bunda bir xil
turlardagi va o'lchamlardagi mahsulotlarning seriyaligi kamayadi, demakki,
ishlab chigarishni texnologik tayyorlash murakkablashadi, pirovard
mahsulotni ishlab chigish va undan foydalanish narxi oshadi. Intervalni
oshirish seriyalikni ko'paytiradi, ammo bu shunga ohb kelishi mumkinki,
parametrlari katta bo'lgan mahsulotni qo'llashga to'g'ri keladi (hisobda talab
gilinganga garaganda ancha katta quwatli elektrodvigatellar). Bu butlovchi
mahsulotlar, foydalanish harajatlari narxining ko'tarilishiga, pirovard
mahsulotni og'irlashishiga va uning tashqgi o'lchamlarining oshishiga olib
keladi, shuning uchun gatorning izchilhgini aniglashda shundan kehb chi-
gish kerakki, materiallar harajatlari hamda ishlab chiqgarish va foydalanish
narxi orasidagi ma’qul nisbatni ta’minlovchi magbul gator mahsulotning
tur o'lchamlari eng ma’qul soniga ega bo'lishi kerak. Bunday masala texnik-
igtisodiy hisoblar asosida yechiladi.

Mashinasozlikning ko'plab sohalarida (metall kesuvchi dastgohlar,
temirchilik - presslash jihozi, dizellar, qurilish - yo‘l mashinalari va b.)
afzal ravishda RIO parametrik qatori qo'llaniladi. RIO qatori elektr
mashinalar nominal quwati uchun ham mo'ljallangan. Qismlar, butlovchi
mahsulotlar va detallar uchun parametrik gatorlami ancha yuqori gator
bo'yicha qurish samaralidir, masalan, R20 qatori bo'yicha. Arifmetik
progressiyalar afzal ravishda mahkamlash mahsulotlarini, dumalash
podshipniklari, novli prokat vayalpi iste’'moldagi boshga detallar va
gismlami standartlashtirishda qo'llaniladi.
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Afzal sonlar gatori chizigli o'lchamlarni standartlashtirish (GOST
6636-69) uchun asos bo'lib xizmat gildi. Shu standart bo'yicha 0,001 dan
20000 mmgacha ko'lam uchun to'rt sonlar gatori aniglangan. R5, RIO,
R20, R40 sonh gatorlarga ba’zi yaxhtlashlar bilan mos gihb olingan.
Yaxlitlashni hisobga olib me’yor chizigli o'lchamlar gatori shartli ravishda
Ra&5, RJO, Ra20 va R40 gihb belgilangan (31-jadval).

Diametrlaming nominal o'lchamlari, pog'onalar, chizigh joylashgan
teshiklar markazlari orasidagi masofalar va boshga o'lchamlar fagat GOST
6636-69 bo'yicha belgilanadi. Bu standart turli mahsulotlar va texnologik
jihozlami cheklaydi, detallar, gismlar va butlovchi mahsulotlar o'zaro
almashinuvchanligini ta’minlaydi, standart joizliklar va o'tqazishlaming
go'llanihshini yengillashtiradi. Boshqga parametrlarga bog'liq bo'lgan
g'amlanmalar o'lchamlari, oraliq joizliklar (masalan, rezbaning o'rta
diametri) GOST 6636-69 ga mos bo'Imasligi mumkin.

Shuni ham ko'rsatish kerakki, u yoki bu gatorlaming barcha sonlarini
go'Uash hamma vaqt ham kerak bo'Imaydi. Standart tanlanma va yig'ma
gatorlami go'llashga yo'l gqo'yadi.

31-jadval.

1 dan 10 mm gacha interval uchun me'yoriy chizigli
o'lchamlar (GOST 6636-69)

Me'yoriy o'lchamlar qgatori
Ra5 RalO R,20 Ra40 Ra* RJO Ra20 Ra40 Ra R,10 Ra20 Rad0

10 1,0 10 1.0 2,2 2,2 5,0 5,0 5,0
1,05 2,4 5.3
11 11 2,5 25 2,5 2,5 5,6 5.6
1,15 2,6 6,0
12 12 2,8 2.8 6,3 6,3 6,3 6,3
13 3.0 6.7
14 14 3,2 3,2 3.2 71 71
15 3.4 75
16 16 16 16 3,6 3.6 BO 8,0 8.0
17 3.8 8,5
18 18 4,0 4,0 4.0 4,0 9,0 9,0
19 4.2 9,5
2,0 2,0 2,0 4,5 4,5 10,00 10,00 10,00 10,00
21 4.8
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Standartlashtirish turlari va usullari

Tayyorlangan mahsulotning sifati xom ashyo, materiallar, detallar,
gismlar, butlovchi mahsulotlar sifati, hisoblash uslubining takomillashganligi,
texnologik jarayonlaming zamonaviyligi va boshga omillar bilan aniglaniladi.

Standartlashtirishni erishilgan sifatga asoslanib yoki pirovard
mahsulotning sifat tavsifidan kehb chigib amalga oshirish mumkin.

Birinchi holatda iste’molchining talabi hisobga olinmasdan
standartlashtirish amalga oshiriladi, pirovard mahsulot tayyorianganda esa
ishlab chigarilishi yaxshi o'zlashtirilgan buyumlardan foydalaniladi. Bu
standartlashtirishning sust usuli hisoblanib, u yalpi ishlab chigiluvchi
buyumlar uchun o'zining ahamiyatini saglaydi (boltlar, gaykalar, dumalash
podshipniklari vah.k.).

Ikkinchi holatda xom ashyoga, materiallaiga, butlovchi buyumlaiga
hamda me’yoriy-texnik hujjatlaiga standartlar va sifatiy ko*isatkichlar pirovard
mahsulotga go‘yilgan talablardan kelib chigib ishlab chigiladi. Bu holatda
standartlashtirish fan va texnikaning rivojlanishiga faol ta’sir giladi.

Bunday standartlashtirish usuli kompleks standartlashtirish (KS) deyiladi.
U pirovard mahsulotga, xomashyoga, materiallaiga va butlovchi buyumlaiga
fan va texnikaning rivojlanish darajasini hisobga olgan holdagi talablami
o'zaro bog'ligliligini ta’minlaydi. Bunday sharoitda standartlashtirishni
rejalashtirish va sanoatning tegishli sohasini rejali rivojlantirish uchun qulay
imkoniyat yaratiladi.

KS bu anig muammoni optimal yechish uchun ob’ektga o‘zaro
bog‘langan talablar tizimini va maqgsadga muvofiq, rejali talablarni
go'yishdir. KS ning muhim printsipigatizimlilik va standartlarning
o'zaro bog‘ligliligidir.

Amaldagi standartlar tayyor mahsulotlaiga o‘ta yuqori talablami qo‘yadi.
Ammo ulaiga bardosh berish uchun pirovard mahsulot sifatiga bog'lig
bo'lgan xom ashyo va materiallar uchun talabni oshirish lozim. Holatning
murakkablashishi yana shundaki, ishlab chigarishning oraliqg ishlab chigarish
bosgichlarida har xil standartlarning ko'rsatkichlari o'zaro yomon
bog'lanadi.

Pirovard vyillardagi standartlashtirish ishining printsipial, faiglanuvchi
xususiyati bu uning kompleks dasturli uslubda tashkillashirilishidir. Tarqoq
bo'Imagan O’zdavstandartlar yaratildi, kompleks dasturlar bo'yicha ishlab
chigiluvchi kompleks standartlarda xomashyodan tortib tayyor mahsulot bilan
tugashgacha bo'lgan hamma talablar o'zaro bog'langan va kelishilgan bo'ladi.
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GOST 19677-74 “Traktorlar. Umumiy texnik talablar” solishtirma
material sig‘imini kamaytirish va mos ravishda traktorlar quwatga
to‘yinganligini 25—50% ga oshirish, traktorlar motoresursini 8 ming soatga
etkazish, har bir asos modelining unifikatsiya darajasini 50% dan kam
bo‘lmasligini, mashinalarga TXKdagi mehnat sig‘imini kamaytirishni
mo ‘ljallaydi.

Bu dastumi bajarishda ko'plab vazirliklar va idoralar gatnashadiki
ulaming har biriga zarur sifatdagi alohida rusumli po'latlar va cho'yanlar,
bronzalar, po'lat quvrlar, yoqilg'i, moy va lak bo'yoq mahsulotlar,
elektrojihozlar va asboblar, alohida agregatlar va gismlar, ulami sinash va
tekshirish uslublari bilan ta’minlash kabi aniq topshiriq go'yilgan.

Shunday gihb, KS ning mohiyatini sifatning eng ma’qul darajasini
ta’minlovchi (bu esa KS ning dasturini (KSD) ishlab chigish va amalga
oshirish hisobiga erishiladi) hamma o'zaro ta’sir etuvchi omillarning
bog'lanishi va tizimlashishi deb tushinish kerak [41].

KS ob’ektiga ta’sir emvchi asosiy tashkihy gismlar va boshga omillar
quyidagilar:

e xom ashyoviy kimvchilar (materiallar, yarim fabrikatlar, butlovchi
buyumlar, detallar, gismlar va boshqalar);

« nomaterial kiruvchilar (hisoblash, loyihalash, nazorat gilish
(sinash, o'lchash, taxlil gilish) usullari, sifatni ta’minlash tizimi);

» texnologik kuzatuvchilar (texnologik dastgohlar, texnologik jarayon,
kirish va texnik nazorat).

KS ning yugori texnik-igtisodiy samaradorligi gator muhim shartlarga
amal gilinganda ta’minlanadi:

- tizimlilik — ob’ektni yaratish va ishlatishda (iste’molda)
go'llaniladigan KS ning o‘z ob’ektiga va asosiy elementlariga o'zaro
bog'langan talablami o'matadi;

- komplekslilik va eng magbul cheklashlik —tizimlilik prinsipiga amal
gilgan holda KS ob’ektining sifatiga hal giluvchi darajada ta’sir etuvchi
elementlamigina standartlashtirish zarur;

- istigbollilik — KS 0‘z ob’ektini va uning elementlarini umuman
jahon darajasiga hamda fan va texnika taraqqgiyoti yo'nalishiga moslik darajasini
hisobga oladi;

amaldagi standartlar bilan bog'langanlik - amaldagi me’yoriy
Xujjatlaming magsadga muvofiq katta xajmdan foydalanishni mo'ljallaydi;

amalga oshirishlik - KSD da mo'ljallangan me’yoriy xujjatlar bareha
majmuini o'z vaqtidajoriy gilishni ta’minlash.

259



Xalqg xo'jaligining rivojlanishiga ta’sir etishiga ko‘ra ikki xil
standartlashtirishni ajratish mumkin: amalda mavjud mahsulotning
xossalarini belgilovchi va ishlab chigarish egahagan darajani maxkamlovchi
standartlashtirish; kerakh yo‘nalishda sanoatning rivojlanishiga ta’sir etuvchi
standartlashtirish.

Birinchi holatda standartlar o'zlashtirilgan mahsulot ega bo'lgan
ko'rsatkichlami o'z ichiga oladi. Masalan: GOST 1050-74 uglerodli sifatli
po'latlaming mexanik xossalarini aniglaydi: 08 po'lat uchun uT=176 N/
mm2 a =294 N/mm2va h.k. Bunday standartlar kerak. Ammo eng zamonaviysi
ikkinchi turdagisi bo'lib u oldindan standartlashtirish (OS) deyiladi.

Oldindan standartlashtirish (OS) standartlashtirish ob’ektlarining sifat
ko'rsatkichlarini va parametrlarini vaqt bo'yicha o'zgarishini va rivojlanishini
bashorat asosida amalga oshiriladi.

OS standartlari istigbol parametrlar, mahsulot sifatining o'ta yuqori
ko'rsatkichlarini va sanoatning uni o'zlashtirish muddatlarini aniglaydi. Bunda
o'zgartirish vaqgti bo'yicha sifat ko'rsatkichlariga oshuvchi talablarning bir
gancha pillapoyalari aniqgia-nishi mumkinki, bu ko'rsatkichlar
rejalashtiriluvchi vaqt oralig'ida optimal bo'lsin.

0sS ob’ektlari eng yangi yugori foydalanish ko'rsatkichga ega bo‘lgar
buyumlar bo'lishi mumkin, ammo ular sanoatda xali chigarilmaydi. OS
boshga mamlakatlarda yoki boshqga sohalarda o‘zlashtirilgan na’munalarga
asoslanishi mumkin.

O’zbekiston Respublikasining “Standartlashtirish hagida”gi gonunida
istigbol uchun oldindan go'yilgan talabalar bo'yicha standartga an’anaviy
texnologiyalar imkoniyatidan ilgarlovchi, ya’ni ilgarlovchi standartlarga
binoan maxsulot chigaruvchi, davlat xo'jalik yurituvchi sub’ektlarini
igtisodiy go'llab quwatlash va rag'batlantirish mo'ljallangan.

Ta’rifga binoan oldindan standartlashtirish sifati va darajasi mustaqil
ishlatiladigan pirovard tayyor maxsulotlaming hamda ular bilan birgalikda
ishlatiluvchi turli texnik majmua (tizim)laming texnik igtisodiy tavsifnomasiga
hal giluvchi doirada ta’sir o'tkazuvchi xom ashyoga, materiallarga, detallarga,
gismlarga, yig'ma birikmalarga, butlovchi buyumlarga, asboblar va na’munaviy
texnologikjarayonlarga talablami vaqt bo'yicha ancha erta standartlaslitirishdir.

Oldindan standartlashtirishda gator atamalar ishlatiladi:

- oldinlovchi standart (istigbol talablar qo'yilgan davlat standarti)
—“Umumiy texnik talablar” ko'rinishidagi davlat standarti bo‘lib, maxsulot
sifati va texnik darajasi bo'yicha ayirmali, bir turli maxsulot guruhi sifati va
texnik da-rajasi asosiy ko'rsatkichlariga talablami aniq belgilaydi;
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- bir turdagi maxsulotlarguruhi —umumiy asosiy hossalarga ega bo'lgan,
umumiy magsadli (funktsional) vazifada tavsiflanuvchi maxsulotning
majmui;

- texnilc daraja pog onasi va maxsulot sifati — asosiy standartda
belgilangan, bir turli yoki muayyan maxsulotning texnik darajasi va sifat
asosiy ko'rsatkichlari majmuining giymati;

- muayyan maxsulot —aniq konstruktiv — texnologik yechimlar va
uni magqsadli vazifadagi ko'rsatkichlarining aniq giymatlari bilan
tavsiflanuvchi maxsulotlaming modeh (rusumi, turi).

Oldinlovchi standartlami yaratish jarayonida fan va texnika rivojlanishi
tendentsiyasining eng samarali natijalari nafagat ulami ishlab chigish va
joriy gilish jarayonida, balki keyinchalik, ya’ni standartda ko‘rsatilgan sifat
ko'rsatkichlarini egallashni taminlaydigan ishlami amalga oshirishda ham
hisobga olinadi.

Oldinlovchi standart chigariluvchi maxsulotning sifat darajasini emas
balki, ishlab chigish bosgichida turuvchi va standartda ko'rsatilgan ma’lum
vagtdan so'ng chiqariluvchi yangi va takomillashtirilgan maxsulot turining
sifat ko'rsatkichlari va boshga parametrlarini gonunlashtiradi. Shunday qilib,
oldinlovchi standartni yuqori sifatdagi maxsulotni ishlab chigarishni
tashkillashtirishning dasturi deb garash mumkin.

Oldinlovchi standart tasdiglangan vagtdan boshlab iste’molchilarda
yangi ishlanmani loyihalashdayoq maxsulotdan foydalanishga yuridik huquqi
paydo bo'ladi. Bunda tayyorlovchi yangi standart bo'yicha belgilangan vaqtda
maxsulotni chigarishiga majbur [42].

Tarmoglararo standartlashtirish tizimlari

Nafagat joriy davrda, balki kelajakda ham sotish bozori ehtiyojlarini
gondirish, tadgiqot gilish va ishlab chigish, maxsulotni o'zlashtirish va
ishlab chigarish jarayonlariga tashkihy usuliy hamda umumtexnik talablami
shakUantirislmi tarmoglararo go'Uaniladigan umumtexnik standartlar tizimi
(TST) talablari bilan majmuada garash kerak.

2001 vyil fevralida ishlab chigilgan, 2001...2010 158] vyillarda
mo'ljallangan Respublikada TST shaidlantirish va qo'Uash kontsepsiyasi,
xalgaro me’yoriy-huquqiy tizimlari bilan garmonlashgan va O’zbekiston
igtisodining hamma tarmoglari ilmiy va ishlab chigarish sohalarining
rivojlanishiga O’zdavstandartning metodologik ta’siri rolini kuchaytiruvchi,
yangilangan TSTlami keng go'Uash orgali jahon hamjamiyatiga xo'jalik
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yurituvchi sub’ektlar va O ’zbekiston standartlashtirish tizimlarining
integratsiyasini uzoq kelajakka davom ettirishni mo'ljallaydi.

Kompleks standartlashtirish yangi texnikani yaratish va ishlab chigishini
o0°‘zlashtirish muddatlarini gisqgartirish, ixtisoslashgan ishlab chigarishni
tashkil gilishni tezlashtirish, mahsulot ishlab chiqgarishdagi harajatlarni
kamaytirish, ishlab chigarish samaradorligini oshirish va mahsulot sifatini
yaxshilash masalalarini yechishga yordam beradi.

Shu magsadda yagona TST yaratilgan va yaratiladiki, injenerlik faohyatida
bulardan har kuni foydalanishga to‘g‘ri keladi. Qisqacha ulaming ayrimlari
bilan tanishaylik.

Texnik-igtisodiy va ijtimoiy axborotni tasniflash va kodlashning yagona tizimi
(THA TKYaT) xalq xo'jaligida axborotning uzluksiz o*sishi natijasida yaratildi.

- texnik-igtisodiy va ijtimoiy axbonotlami tasniflash —tasnifiy guruhlar
nomlari va ulaming kodli belgilashlarining tizimlangan majmuani ifodalovchi
standartlashtirish bo‘yicha me‘yoriy xujjat;

- kodlash —tasnifiy guruhga va tasniflanuvchi ob’ekt uchun kod hosil
qilish va berish.

O ’zbekiston mustaqil respublikaga aylanishi bilan xalgaro igtisodiy
munosabatlar sub’ektiga aylandi va yagona axborot tizimini yaratishga
va xalgaro darajada axborotlarni almashlashga ehtiyoj paydo bo‘ldi. 1994
yil 24 avgustda O ’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasining 433-
sonli *“O’zbekiston Respublikasining xalgqaro amaliyotda gabul gilingan
hisobga olish va statistika tizimiga o‘tish davlat dasturi hagida” garori
gabul qilindi.

Dasturda ko‘rsatilganki, texnik igtisodiy va ijtimoiy axborotlarni tasniflash,
kodlashning yagona tizimini (TIIA TKYaT) O’zbekiston Respublikasining
davlat statistika va boshga boshgarish sohalarida qo‘llash, hamda rivojlantirish
amaldagi tasniflashni yuritish va yangisini ishlab chigish, joriy etishni va shu
bilan birga tasniflash, kodlash bo'yicha xalgaro standartlami mamlakat
sharoitiga moslashtirish, garmonizatsiyalashni taklif etadi.

O’zbekiston Respublikasi TIIA TKYaT ning asosiy magsadlari
quyidagilardir:

- hisoblash texnikasi vositalarini qoTlash asosida xalg xo'jaligini
boshgarish jarayonlarining axborot ta’minotini standartlashtirish;

- hisoblash texnikasi vositalarini qo'Uash asosida xalq xo'ja-ligini
boshqarish jarayonlarining axborot mosligini ta’minlash;

- xalgaro darajada axborotning elektron almashinuvini ta’minlash.

O’zbekiston Respublikasi TIHHA TKYaT ning asosiy vazifalari:
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- xalq xo'jaligini boshqarish tizimida texnik-igtisodiy va ijtimoiy
axborotlarni tasniflash va kodlash;

- tasniflashni ishlab chigish va Kiritish sohasida uslubiy birlikni
ta’minlash;

- 0‘zaro bog'langan tasniflash majmuini yaratish;

- axborotlarni ishlash jarayonlarini avtomatlashtirish uchun sharoitni
ta’minlash;

- xalg xo'jaligini boshgarishda o'zaro bog'langan avtomadashgan
tizimi axborot mosligini ta’minlash;

- tasniflashning xalgaro tizimlari bilan tasniflash va kodlash tizimlarini
garmonlashtirish.

1999 vyil O’zbekiston Respublikasida shtrix kodlashni kiritish hagida
hukumatning ikki garori gabul gilindi.

Birinchisi 1999 yil 21 aprelda 188-sonli “Sertifikatsiyalashga tayyorgarlik
ko'rish va O’zbekiston Respublikasida ishlab chigiladigan maxsulotlar
(mollar) ga shtrix kodlashni kiritish choralari hagida” [43J. Natijada
maxsulotlami sertifikatsiyalashga tayyorlash va shtrixli kodlashni kiritish
bo'yicha tadbirlarining majmuah rejasi tasdiglandi. Ikkinchisi, ichki va xorijiy
bozorlarda o'zbek mollari raqobatdardoshligini oshirish, mol belgilash
xalgaro tizimi doirasida mol ishlab chiquvchini identifikatsiyalash, mollar
ishlab chigishni avtomatik hisoblashni ta’minlash magsadida 1999 yil 21
sentyabrda 438-sonli “O’zbekiston Respublikasida ishlab chigiladigan
mollami shtrix kodlashni Kiritish hagida” [44] gabul qgilindi. Qarorda
O ’zbekiston Respublikasi mol ishlab chigaruvchilar va tadbirkorlar Palatasida
“EAN Uzbekistan” mollar va hizmatlami avtomatik identifikatsiyalash
Markazi yaratish mo'ljallandi.

Maxsulotni ishlab chigish va ishlab chigarishga gqoyish tizimi (MI1QT)
[54] umumtexnik va tashkiliy-usuliy standartlar va raxbariy xujjatlaming
0'zaro bog'langan majmui bo'hb, maxsulot hayotiy siklining (tadqiq gilish
va ishlab chigish, ishlab chigarish, muomalaga chigarish va sotish, ishlatish
va ta’miriash) hamma bosgichlarida ishlarni bajarishning tashkihy va texnik
birligini ta’minlaydigan asosiy qoida va gonunlami o'matadi.

O’zMIITQT ning asosiy magsadi ichki va tashgi iste’molchilar talablarini
to'la qonigtirish manfaatida yuqori ilmiy-texnik darajani bozor munosabatlariga
o'tish davri sharoitida maxsulotning sifati va raqobatbardoshligini
ta’minlashning tashkiliy-usuliy asoslarini shakllantirishdir.

OzMIITQT ning standartlashtiriluvchi ob’ektlari maxsulot hayotiy
tsikh bosgichlarida hamma gatnashchilar (buyurtmachi, ishlab chiquvchi,
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tayyorlovchi, iste’molchi, ta’mirlab ishlab chigaruvchi) ishlarini
tashkillashtirish va olib borishni gat’iy belgilovchi asosiy qoida va nizomlardir.

O zMIITQT qatnashchilarining asosiy vazifalari yangi maxsulotning
tarmoqqa tegishliligiga bog‘lab standartlarda [55, 56, 57] aniglangan.

OzMIITQT bozor munosabatlariga o‘tish davri sharoitida xo'jalik
yurituvchi sub’ektlar faohyatining tashkihy-uslubiy hususiyatlarini hisobga
oladi. Masalan, o'z hususiy maxsulot ishlab chigarishni (ishlab chigarish
- texnik magsaddagi, xalq iste’moli mollari yoki ozig-ovgat maxsulotlari)
tashkil gilgan hususiy tadbirkor faohyati albatta O’zMIITQT standartlari
bilan reglamentlangan davlat stmkturasi yoki aksionerlik jamiyati fao-
hyatidan farg giladi. Shunday muammolarni yechish O’zdavstandart
(SMSRM, O’zXTTI) va tarmoq stmkturalari (TK, ITI va h.k.) laming
metodik gatnashishi bilan ta’minlanishi kerak.

O’zMIITQT ishlarni tashkil etishning modul printsipini go‘llash
imkoniyatini mo‘ljallaydi.

O zMIITQT ga kiruvchi standartlarning umumiy tarkibi 10 tasnifiy
gumhlarga bo'linadi.

0-umumiy holatlar; 1-tadgiqotlar, loyihalar; 2-tajriba-konstmktorlik
va tajriba-texnologik ishlar (TKI, TTI); 3-maxsulot ishlab chiqish; 4-
muomala va sotish (etkazish); 5-foyda-lanish (iste’mol); 6-ta’mir; 7-ishlatish
va ta’mirlashni ta’minlash; 8-foydalanishdan chiqgarib tashlash; 9-boshga
standartlar.

O zMIITQT me’yoriy asosi bo'lib, davlatlararo va davlat darajasidagi
umumtexnik va tashkihy usuhy standartlar hamda boshga me’yoriy xujjatlar
hisoblanadi. Yangi maxsulot yaratish bo'yicha tarmogning o‘ziga hosligini
aniglashtirish va aks ettirish maqgsadida O zMIITQT rivojlanishini
ta’minlovchi tarmoq xujjatlarini islilab cliigishga ruxsat etiladi.

Konstruktorlik hujjatlariningyagona tizimi [KXYaT) liamma konstruktorlik
hujjatlarini bajarish va rasmiylashtirishning yagona tartibini nazarda tutadi.
Tizimning magsadi ishlatiladigan hujjatlarning hajmi va sonini kamaytirish,
ulami tayyorlash va ko ‘paytirish usullarini tezlatish, ulami hisobga olishning
magbul tizimini va saqlashni qo‘llash. KXYaT ga 150 dan ortiq standartlar
kiradi. KXYaT standartlar majmuidan tashkil topgan.

Konstruktoriik xujjatlarining yagona tizimi —turli tarmoglar, korxonalar va
taslikilotlar tomonidan ishlab chigiladigan, konstruktoriik xujjatlarini ishlab chigish,
rasmiylashtirish va muomala bo‘lishining o'zaro bog'langan qoida va tartibli holatini
o‘matuvchi, xalgaro standartlar kompleksidan iboratdir (ulaming bir gismi
O ’zbekiston davlat standarti darajasida gayta ishlangan ) [51].

264



KXYaT talablari asosiy va qo'shimcha ishlab chigarish buyumlariga
tegishlidir. KXYaT standartlari yangi maxsulot konstruktorlik hamda
foydalanish [52] va ta’mirlashga [53] oid xujjatlaming tarkibi va mazmunli
talablarini ishlab chigishning asosiy moddalarini va bosgichlarini aniglaydi.

Konstruktorlik xujuatlarini ishlab chigish va rasmiylashtirish talablarini
unifikatsiyalash quyidagilami ta’minlaydi:

- turli tarmogqlarning korxonalari va tashkilotlarida (qayta
rasmiylashtirilmasdan) go'Uash imkoniyatini;

- konstruktorlik xujjatlari turli sonini va ulami ishlab chigish
bosgichlarini gat’iy belgilaydi;

- chizmalar, sxemalar va matnli xujjatlami rasmiylashtirishda shakl va
goidalarining soddalashuvi;

- konstruktorlik xujjatlarini ishlab chigish jarayonlarini avtomatlashtirish
imkoniyatini;

- maxsulotni ishlab chigishning barcha bosqgichlarida ishlab chigarishni
gayta sozlash va konstruksiya elementlarini ishlashda ilgarlama operatsiyalarini
0°‘tkazish hisobiga yangi maxsulot ishlab chigarishni tayyorlash texnologik
jarayonlarini yaxshilash.

Davlat standartlarining tasnifiga ko'ra KXYaT standartlar klassiga 2
ragam beriladi. KXYaT ga taallugli hamma standartlar quyidagi tasnifiy
guruhlaiga tagsimlanadi. Umumiy holatlar—0; asosiy holatlar—1 (masalan,
mahsulotlar turlari, konstruktorlik hujjatlarining turlari va butligi, ishlab
chiqilish bosgichi, chizmalarga va matnli hujjatlarga bo'lgan talab va h.k.
GOST 2.101-68...2.114-70). Konstruktorlik hujjadarida mahsulotlami tas-
niflash va belgilash-2; chizmalarni bajarishning umumiy qoidalari-3;
mashina va asbobsozlik mahsulotlari chizmasini bajarish qoidalari-4;
konstruktorlik hujjatlarining muomalada bo'lish goidasi—5; foydalanish va
ta’mir hujjatlarini bajarish qoidalari—6; sxemalarni bajarish qoidasi-7;
qurilish va kemasozlik hujjatlarini bajarish qoidasi—8; maxsus talablar va
boshqga standartlar—9.

Shunday qilib, KXYaT standartning chiziglar masshtabini aniglovchi
3guruhiga kiruvchi, ko'rsatilgan gumhda 02 tartib ragamh. 1968 yilda nashr
gilingan standart quyidagicha GOST 2.302-68 belgilanadi. KXYaT
standartlarini joriy gilish loyiha konstmktorlik ishlarini soddalashtiradi;
chizmalarni o'gishni yengillashtiradi; loyihalash va texnik hujjatlami ishlashda
EHM foydalanishga imkon beradi.

KJYaT standartlarining talablari ISO talablari bilan garmonlashtirilgan
va ilmiy texnika taraggiyotini hamda texnika va ishlab chigarish
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texnologiyasidagi yangi rivojlanishga intilish yutuglarmi hisobga ohb doimiy
to‘g‘irlash lozim bo'ladi.

Texnologik hujjatlarning yagona tizimi (TXYaT) [591—davlatlararo
standartlar va raxbariy me’yoriy xujjatlaming majmuasi bo'lib, buyumlami
tayyorlash va ta’mirlashda ishlatiluvchi texnologik xujjatlami rasmiylashtirish
va muomalaga kiritish, butlash, ishlab chigishning qoida va qonunlari
tartibining o'zaro bog'lanishini o'matadi.

TXYaT standartlari majmui quyidagi imkoniyatlami ta’minlaydi:

- texnologik xujjatlami ishlab chigish va go'llashning turh usul va
vositalarini qo'llash;

- kam qayta rasmiylashtirish bilan boshqga korxonalarda texnologik
Xujjatlardan foydalanish (go'Uash);

- texnologik xujjatlaming unifikatsiyalangan blankalari va ulami
markazlashgan holda ko'paytirishni qo'Uash;

- ishlab chigarishning turi va tavsifi, ishlab chigilayotgan texnologik
jarayonlar (operatsiyalar) ning tarkibi va turi hamda ulami bayon etishda
go'Uaruladigan usuUaming yagona rasmiylashtirish qoidalaridan foydalanish;

- ishlab chigarish menejmenti jarayonlarini avtomatlash uchun
sharoit yaratish;

- texnologik xujjatlami ishlab chigish muddatlarini gisqgartirish va
mehnat sig'imini kamaytirish.

TXYaT standartlari KXYaT standartlari majmui bilan hisobga olish,
ro'yxatdan o'tkazish, o'zgartish Kiritish, saglash va h.k. gismlari bilan o0'zaro
bog'langan.

TXYaT mashina va asboblami tayyorlash va ta’mirlashda qo'Uaniladigan
texnologik hujjatlami ishlab chigarish rasmiylashtirish va yuritilishidagi o'zaro
bog'liglik qoidalari hamda tartiblarini o'matadi va buni texnologik
hujjatlarning boshga turlariga yoyadi.

TXYaT standartlari tasnifiy guruhlarga quyidagicha tagsimlanadi: 0—
umumiy goidalar; 1-yeng asosiy standartlar; 2—texnologik hujjatlarning tasnifi
va belgilanishi; 3—exnologik jihozlanish vositalari, detaUar va mahsulotlar
yig'ma birikmalarining qo'UaniUsh hisobi; 4-asosiy ishlab chigarish. Texnologik
xujjatlar shakllari va ish turlari bo‘yicha ixtisoslashtirilgan texnologik hujjatlami
rasmiylashtirish qoidalari; 5-asosiy ishlab chigarish. Texnologik xujjatlaming
shakllari, nazorat va sinash uchun texnologik hujjatlami rasmiylashtirish
qoidalari; 6—yordamchi ishlab chigarish. Texnologik hujjatlarning shakli va
ulami rasmiylashtirish qoidalari; 7—texnologik xujjatlami to'ldirish qoidasi;
8-zaxiraU (TXYaT rivojlanishi uchun mo'ljallangan); 9—axborot bazasi.
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TXYaT belgilanishiga doir misol: GOST 3.1103-82 quyidagicha o ‘giladi.
GOST me’yoriy-texnik hujjat turi, davlatlararo standarti; 3—klass (texnologik
hujjatga doir standart); 1-sinf (TXYaT standartlari mashinasozlik va asbobsozlik
mahsulotlariga tegishlidir); 1-tasnifiy guruh (eng muhim standartlar); 03-
guruhdagi standartning tartib ragami; 82—standart hisobga olingan yil. TXYaT
standartlarining joriy qilinishi texnologik hujjatlami ishlash hajmini
kamaytiradi va muddatini gisgartiradi. Texnologik hujjatlami ishlab chigish
sifatini yaxshilaydi, hamda texnologlar mehnat unumdorligim oshiradi.

TXYaT da texnologik xujjatlami belgilashning tasnifiy tizimi gabul
gilingan [60]. Bunda har bir ishlab chigilgan hujjat uchun bir ma’noli
mustaqil belgilashni berish mo'ljallangan. Bu esa uni boshqa jarayonlarda
go'llanilishida, o'sha belgilanishni saglash imkonini beradi.

Maxsulotni ishlab chigarishda o'zlashtirish uchun texnologik
hujjatlarning [61] tipi vaturini tanlash imkoniyati aniglangan. TXYaT
standartlari maxsulotlami ta’mirlashga texnologik hujjatlar majmuini ishlab
chigishga talablami aniglaydi [62].

Ishlab chigarish dinamikasi va maxsulotning o0‘zi talablar asosida
texnologik hujjatlarga o'zgartirishlar kiritishni mo'ljallaydi [63].

Bulardan tashqari O’zbekiston Respublikasida o ‘Ichashni yagonaligini
ta'minlash tizimi (O’YaTT) [66], materiallami zanglashdan va eskirishdan
saglash, atrof muhitni va tabiatni himoya gilish, mehnat xavfsizligini
ta’minlash va boshqa davlat tizimlari yaratilgan.

MIIQT va TXYaT joriy qilish seriyali ishlab chigarishda mehnat
unumdorligini 30...35% va yalpi ishlab chigarishda 10... 15% oshiradi, ishlab
chigarishning muddatini, harajatlami va yangi mahsulotlami o'zlashtirishni
2...2,5 baravar qisqartirrnadi.

Simplifikatsiyalashtirish, tipizatsiyalashtirish,
unifikatsiyalashtirish va agregatlashtirish

Standartlashtirishning eng sodda uslublaridan biri simplifikatsiya
hisoblanadi.

Simplifikatsiyalashtirish - standartlashtirishning bir turi bo'lib,
foydalardlayotgan rusumlar, turlar, navlarni, materiallami, jarayonlami
yoki boshga mahsulotlami iste’molchining bugungi kungi mayjud talabini
gondirish nugtai nazaridan ma’qul migdorgacha cheklashdir. Bu ta’rifxalgaro
standartlashtirish tashkiloti 1ISO tomonidan gabul gilingan.

Simplifikatsiyalashtirishda mahsulotning tashkil etuvchi gismlari va
detallarining kerak bo'lmagan turlarini chiqgarib tashlanadi.
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Simplifikatsiyalashtirish ob’ektlariga har ganday texnik takomillashtirishlar
kiritilmaydi. Simplifikatsiyalashtirishning igtisodiy samaradorligi ancha
yugoridir. Masalan, benzinni tur lituman oktan sonlarida tayyorlash mumkin.
Ammo standart ulaming turlarini cheklab A-72, A-76, A-93 va boshga
rusumlarini aniglagan. Agar benzinli dvigatellarni loyihalash ma’lum oktan
sonidagi benzinni tanlashdan boshianashini hisobga olsak unda bunday
cheklash ahamiyatining muhimligi tushunarh bo‘ladi. Avtomobil saroyini
ma’lum rusumdagi benzin bilan uzluksiz ta’minlash va avtomobillardan
texnik jihatdan to‘g‘ri foydalanish uchun u juda zarurdir. Texnikada aynan
o'xshash masalalarni tipizatsiyalashtirish yechadi.

Tipizatsiyalashtirish—mashinaiai, dastgohlar, asboblar
konstruktsiyalari, texnologik jarayonlaming xilma xilligini asosli ravishda
umumiy texnik tavsifnomalari asosida ko'p bo'lmagan turlar soniga
keltirishdir. Mashinalar konstruktsiyasini tipizatsiyalashtirish asos
hisoblanuvchi ularning eng yaxshi foydalanish ko'rsatkichlarga ega
bo'lganlaridan na’muna olishga imkon beradi. Masalan, MTZ-80 traktori
konstruktsiyasi asosida qator ixtisoslashtirilgan g'ildirakh va zanjirli traktorlar,
ekskavatorlar va boshga mashinalar chigariladi.

Tipizatsiyalashtirish bilan mashinalar, mexanizmlar va asbob-lar
o'lchamlari gatorini yaratishda, mashinalar parametrik standartlarini ishlab
chigishda, mashina detallari va asboblami me’yorlashtirishda, texnologik
jarayonlami ishlab chigishda va detallaiga guruhh usullar bilan ishlov berishni
tashkihashtirishda shug'ullaniladi. Mamlakatimizda ishlab chigariluvchi
traktorlarni tipizatsiyalanmaguncha gishlog xo'jaligi mashinalari (QXM)
va qurollar majmuasini yaratish amalda mumkin bo'Imas edi. Tortish ku-
chiga bog'liq ravishda traktorlar 6 kKN; 14 kN; 30 kM; - klasslarini aniglash
mashina va qurollarni loyihalashdayoq ma’lum klassdagi traktorni to'la
yuklashga intilinadi.

Ikkinchi tarafdan yangi rusumda shu klassdagi traktorlaming yaratilishi
maxsus KXM va guroUami loyihalashni talab gilmaydi.

Texnologiyalarni tipizatsiyalashtirish texnologikoperatsiyalar xilma-
xilligini qgisgartirishga va konstruktiv o'xshash detallami na’munaviy
texnologik jarayonlar bo'yicha ishlov berishga imkon beradi.

Tipizatsiyalashtirish mehnat unumdorligini oshiradi, material
resurslami tejaydi, mahsulot tannarxini pasaytiradi.

Unifikatsiyalashtirish (lotin tilidan olingan bo'lib unio—yakka vafacere—
qgilish, ya’ni nimanidir yakka shaklga yoki tizimga) —bu bir funktsional
vazifadagi ob’ektlarni bir xiUikka keltirishdir (masalan, ob’ektlarning
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turlari, o'lchamlarini ma’qul darajada qgisqartirib qulay konstraktsiyaga
keltirish). Bir xil maqgsaddagi ob’ektlarning go'llanilishidagi
samaradorligi bo'yicha olingan ma’lumotlar asosida shu ob’ektlar
sonining ma’qul gisgartirihsh ya’ni uniflkatsiyalashtirish hisobiga eng
kam, ammo etarli sondagi mahsulotlar, yig'ma birikmalar va
detallarning yuqori sifat ko'rsatkichlariga hamda o'zaro
almashinuvchanlikka ega bo'lgan turlari, tur o'lchamlari olinadi.

ISOG’STAKO qo'mitasi unifikatsiya atamasiga quyidagicha ta’rif
beradi: bu standartlashtirishning shakli bo'lib, ikki va undan ko‘p bir
maqsaddagi hujjatlarning (texnik shartlarning) umumlashtirilishidir. Bu
ish shunday magsadda gilinadiki, foydalanishda shu hujjat bilan ishlab
chigarilgan buyum o'zaro almashtirilishi mumkin bo'lsin.

Detallar, gismlar, agregatlar, mashina va asboblar gatorini
uniflkatsiyalashtirish asosida ulaming konstruktiv o'xshashligi yotadi. Bu
esa ish jarayonlarining, mahsulot ishlash sharoitining umumiyligi, ya’ni
ulardan foydalanish talablaming umumiyligi bilan aniglanadi.

Uniflkatsiyalashtirish standartlashtirishning eng ko'p targalgan va
samarali shakhdir. Agar uniflkatsiyalashtirish natijalari standart bilan
rasmiylashtirilmasa, uni standartlashtirishgacha amalga oshirish mumkin.
Mashinalar konstruktsiyasini uniflkatsiyalashtirish konstruktorlik ishlar
hajmini kamaytirish, loyihalash, ishlab chigarishni tayyorlash va
o'zlashtirish muddatini gisgartirish, buyumlarni tayyorlash mehnat
sig'imini hamda ularga texnik xizmat gilish va ta’mirlash harajatlarini
kamaytirish imkonini beradi.

Uniflkatsiyalashtirish boshqalardan printsipial fargi shundaki, bunda
tahlil asosida garalayotgan xilma-xil buyumlarning gismini yoki to'la
almashtirishga yaroqli yangi buyum tanlanadi yoki yaratiladi.

Uniflkatsiyalashtirish mahsulot yaratilishida fan, texnika va ilg‘or
tajriba yutuglarini joriy qgilish, golaversa uni konstruktiv va texnologik
modernizatsiyalash mumkin. Masalan, universalchopiq traktorlari
oilasini va ulaming modifikatsiyalarini yaratishda traktorsozlar nafagat
traktorlarning unifikatsiyasi darajasini oshirish balki ulaming sifatiy
ko'rsatkichlarini birmuncha yaxshilashga erishdilar (32-jadval).
Hususan, MTZ-80, MTZz-82, T-70S, T-70V, T-70L traktorlarida
unifikatsiyalangan qismlar dvigatel, (suv va moy) radiator,
elektrojihozlar o'matilgan.
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32-jadval.

Maxsus magsaddagi traktorlar modifikatsiyalarini unifikatsiyasi.

Asos Modifikatsiyalar

model g’ildirakli Zanjirli
O]
Traktomi tashkil o o X X X Z ¥ [
etuvchi gismlari °’\9‘ E 8; g; S T S fe 3 2 3 8
SOOI il il
= 255E555 "
Dvigatel Q Q Q Q Q QQQ QQ QQQUQ
Suv radiatori Q Q X X Q Q 0 Q Q Q @ Q Q O
Moy radiatori Q Q x X Q Q Q Q Q Q Q@ Q Q@ Q
Hashish muftasi Q Q Q Q Q QQ QQQ QQQQ
Uzatma qutisi Q x 0 0 Q@ x x X Q Q Q Q Q Q
Tagsimlash qutisi — Q l— — — 0 Q Q X
Kardan vallar — Q — — — Q 0 q O
Oldingi ko'prik — Q — — — Q © © o
Oldingi o'q Q — © 0 @
Orqa ko'prik Q Q © 0 Q Q@ Q Q@ 0 x x x x
Yarimrama Q Q x x Q Q Q Q Q 6 0 0 0 O
Rul boshgarmasi Q x 0 0 @ Q 0 © q
Tormozlar Q Q x x Q Q Q Q 0O o o 0o o0 o
Elektr Jihozlar Q Q Q Q Q Q QQ Q Q QQ QQ
Asboblari Q Q Q QQ Q0 0 Q@ Q QQQQ
Oanotlar va X X X x x © 0 0o 0 0 o
Q Q Q
qoplamalar -
Asos rusumga
nisbatan uni— 5 ®© IO o YN 0 o g 0 o o o s
fikatsiya dara— a g - 2 8 8 s 8 3 ¢ B K
jasi, %
Belgilar: x, 0, + - har xil traktor modellarida gaytariladigan tashkil
etuvchi bir xil gismlar; 0 —o ziga hos gaytariluvchi gismlar; - - belgi

go yilgan modelda bunday gism yo 1.

Minsk traktor zavodi MTZ-80 asosida mashinalaming 18
modifikatsiyalarini yaratdi. MTZ-142 traktori oldinga ganday yursa orgaga
ham xuddi shunday yuradi. Xalgaro ko‘rgazmalarda bu traktorlar besh
oltin, bir kumush va bir bronza medallarini olgan.
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SK-4 galla kombayni yaratilganda yulduzchalar, shesternalar,
prujinalari, shlitsali va rezbali birikmalar, vtulkalar, shaybalar va h.k.
unifikatsiyalashtirildi. Kombayn gismlar bo'yicha 90% ga, detallar bo'yicha
93,5% ga unifikatsiyalandi.

Uniflkatsiyalashtirish Minsk avtomobil zavodida yangi modeUarni
loyihalash muddatini bir necha yildan 5-6 oygacha gisqgartirdi. Bunga ilgari
go‘Uanilgan detahar gismlari va agregatlami qo'Uash hisobiga erishUdi.

Minsk avtozavodida MAZ 6422 asosida 1984 yildan boshlab seriyalab
katta yuk ko'tamvchi unifikatsiyalangan avtopoezdlar ishlab chiqarila
boshlandi. Bunday avtopoezdlarjoriy etilgan yilidayog 16 ming haydovchini
gisqgartirib 100 miUionlab pulni tejash imkonini berdi.

Ko'tarish-tashishjihozlari Petrograd zavodida unifikatsiyalangan portal
kranlar gatori yaratUdi. Unda 42 unifikatsiyalangan qgismlar oldin
go'Uanilayotgan 226 alohida konstmktsiyalar gismlarini almashtirdi. Bu
kranlar mehnat sig'imini 50% ga, ulaming massasini 15% ga gisqartirish
imkonini berdi.

Germaniya mashinasozligida yangi texnikaning unifikatsiyasi 80% dan
kam bo'lsa u seriyalab chigarilmaydi. “Opton” firmasi to'la unifikatsiyalangan
turli mikroskoplar chigaradi.

Minsk avtomobU zavodida unifikatsiya darajasi 82-93%, YaMZ
dvigateUarida 80-95%, ZIL—avtomobUIarida o'rtacha unifikatsiya darajasi 80%.

Maxsus zavodlarda tayyorlangan elektrojihozlami unifikatsiyalashtirish
hisobiga uning resursi 6-10 barobar oshdi.

Vladimir traktor zavodi ishlab chigaradigan to'rt sihndrh D-37M,
uch sUindrh D-21 va ikki silindrh D-22 dvigatellari unifikatsiyalangan
tsilindrlar, lialgalar, porshenlar, porshen barmog'i, shatun yuqori kallagi
vtulkasi, shatunlarga ega.

Temirchilik presslash dastgohi va unga kiruvchi yig'ma birliklarni
unifikatsiyalash va standartlashtirish konstruktorlik ishlari hajmini 30%
ga kamaytirib, mahsulot sifatini oshirib, unifikatsiyalangan gismlar ishlab
chigarish bilan ulami ishlab chigish mehnat sig‘imini 16-40% ga
kamaytirdi.

Respublikamizda ishlafilayotgan hamma traktorlar unifikatsiyalangan
yoqilg'i nasosi, gidravlik tizim, elektr jihozlariga ega.

Tizimlash va tasniflash unifikatsiyalash uchun asos bo' lib hizmat qUadi.

Predmetlar, vogealar yoki tushunchalami tizimlash deganda ulami
foydalanish uchun qulay, aniq tizim hosU giluvchi ma’lum tartib va ketma-
ketlikdajoylashtirish magsadi nazarda tutiladi.
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Tizimlashda ob’ektlar orasidagi 0'zaro bog'liglikni hisobga olish kerak.
Tizimlashning eng sodda shakli ob’ektlami alfavit tizimida joylashtirishdir.
Bu tizim entsiklopedik va pohtexnik ma’lumotnomalarda, bibhografiyalarda
va h.k. go'llaniladi. Mashina uning gismlari va detallari parametrlari,
o'lchamlarini tizimlashda afzal sonlar gatori tavsiya etiladi.

Xalq xo'jaligida tizimlashning turi bo'lgan tasniflash keng targalgan. U
predmetlar, hodisalar va tushunchalami klasslar, klasschalar va razryadlar
bo'yicha ularning umumiy belgilariga bog'hq ravishda joylashtiradi. Ko'p
hollarda tasniflash o*nli tizim bo'yicha bajariladi. Uning asosida mahsulotlar
tasnifi yaratilgan. Universal o'nlik tasnif (UO'T) (ruscha UDK) texnik va
gumanitar adabiyotlarni xalgaro tizimi sifatida gabul gilingan. Masalan,
UDK-62-texnika; UDK-621-umumiy mashinasozlik va elektronika; UDK-
621,3 —elektronika va h.k.

Unifikatsiyalash darajasi quyidagi ko'rsatkichlar bilan aniglanadi (%).

1. Unifikatsiyalangan detallar soni bo'yicha:

T«=K.lI/A"J"100 <159)

bu yerda: Nyg = Ncg + N3g + Nng - mahsulotdagi

unifikatsiyalangan detallar soni;
N - standart detallar soni;
—boshgalardan ohb o'zlashtirilgan detallar soni;
N - sotib olingan tayyor holdagi detallar soni;
N - mahsulotdagi detallarning umumiy soni.
2. Unifikatsiyalangan detallar massasi bo'yicha:

i (160)
bu yerda:
Qum —unifikatsiyalangan detallar massasi;
Qumm—mahsulotnhig umumiy massasi.
3. Mehnat sig'imi bo'yicha:

yr={T,'Tj-m (i61i)
bu yerda:
Tu—unifikatsiyalangan detallami tayyorlash mehnat sig'imi;
7°-mahsulotning hamma detallarini tayyorlashdagi umumiy mehnat sig'imi.

4. Unifikatsiyalash darajasining kompleks ko'rsatkichi Wkquyidagicha
aniglanadi:
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N "Cy»+ Ty 'C'Y “'Cecy™*) .
K T7. 77 17 Te +71T -"¢c 1 (9
V&KM..M YN.M \v27i c.v-n VIH.g CyM.g )
bu yerda:
«S™ —uniflkatsiyalashgan detal materiali massasi birligining o'rtacha narxi;
Sym- mahsulot materiah umumiy massasi birligining o'rtacha narxi;
Ssu—unifikatsiyalangan detalni tayyorlashning bir soatlik o'rtaclia narxi;
—mahsulot hamma detallarini tayyorlashning o' rtacha bir soatlik narxi;
F'(vaT - unifikatsiyalangan detallar va mahsulot hammasini yig'ish
ishlari mehnat sig'imi;
Ss va 5 wnf- unifikatsiyalashgan detallar va hamma mahsulotni
yig'ishdagi bir soatlik yig'ish narxi.

Agregatlashtirish (lotincha-birlashtiraman, ma’nosini beradi)-bu bir
xil geometrik o'lchamlari va vazifasiga ega bo'lgan standart va
unifikatsiyalashtirilgan detallar, gismlar va mexanizmlami komponovka
gilish yo'li bilan yangi mashina, asboblar va dastgohlami yaratish usulidir.
Masalan, bir xil klassdagi ammo turh magsaddagi traktorlar oilasini
yaratishda hamma yoki bir nechta modifikatsiyalarda gator agregatlar
(dvigatel, ilashish muftasi, uzatmalar qutisi, ko'prik) ni qo'Uash mumkin.

Loyihalash uslubi sifatida uniflkatsiyalashtirish va agregatlashtirishni
go'Uash, loyihalash va yangi texnika ishlab chiqgarishni o'zlashtirish
muddatini 2...4 marta qisqartirib uni tayyorlash tannarxini 25...30%
kamaytiradi.

Uniflkatsiyalashtirish va agregatlashtirish mashinasozlik tarmoglarining
hammasidakeng qo'Uanilishni topmoqda, chunki ulaming printsiplarini
go'Uash mahsulotlami loyihalash, tayyorlash va ta’mirlashda ancha mehnat
sig'imini qgisqartiradi, standartlashtirish imkoniyatlarini kengaytiradi,
buyumlar o'zaro almashinuvchanligini va korxonalami ixtisoslashtirish
darajasini oshiradi, ishlab chiqgarish jarayonlarini mexanizatsiyalash va
avtomatlashtirish, mahsulot sifatini yaxshilash, korxonalaming yangi
malisulotga o‘tishi va uni chigarishni o'zlashtirishi uchun ishlab chigarishni
gayta qurishni yengiUashtiradi.

Agregatlashtirish yangi mashinalar rusumlarini o'zlashtirish
muddatlarini deyarli 8 marta gisqgartirib ulami ishlab chigarish va ta’miriash
sifatini yaxshilaydi. U mashina va dastgohlami ta’mirlashda keng go'llanUadi.
Agregatlashtirish uslubi samolyotlar, avtomobiUar, traktorlar va gishlog
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xo'jaligi mashinalari, qurilish va boshga mashinalarini ta’mirlashda ko'p
targalgan.

Agregatlashtirish usulida mashina va dastgohlaming ishlash gobihyatini
yo'qotgan yoki resurslarini tugatgan agregatlari va gismlari yangisi yoki
almashtirish fondi hisobidan ta’mirlangani bilan almashtiriladi.

Nazorat savollari

1 Quyidagi standartlashtirishning ilmiy-texnik prinsiplarini
tushuntiring:

a) materiallarning minimal solishtirma sarfi;

b) tizimlashtirish;

V) standartlarning patent tozaligi;

g) afzallik;

d) standartlami magbullashtirish;

e) funksional o'zaro almashinuvchanligi;

j) Standartlarning o'zaro bog'ligligi.

2. Afzal sonlar gatori va ulami kiritish sabablarini asoslang.

3. Arifmetik va geometrik progressiyalar asosida ko'rilgan afzal sonlar
gatorlarining asosiy xususiyatlari, qurilish prinsipi vago'llanilish sharoitlariga
baho bering.

4. Geometrik progressiya bo‘yicha qurilgan afzal sonlar gatori uchun
quyidagilami ko'rsating:

a) o‘nli orahgdagi a’zolari sonini;

b) bir gatordagi Kkichik va katta giymatlar sohasida yon a’zolarning
orasidagi nisbiy va absolyut farq ganday o'zgaradi va nimaga teng?

V) turh gatorlar bir xil a’zolaiga ega bo'lishi mumkinmi?

5. Afzal sonlar gatoridagi sharth belgilashning ma’nosini tushuntiring:

a) R5/3; b) R5/3 (1,6...1000);

v) R20/4 (..500); @) Ra40/2; d) Ra20/3.

6. Parametr va parametrik gator nima?

7. Qanday parametrlar bosh, asosiy va yordamchi deyiladi?

8. Parametrik gatorlar ko'lami va bo'linishi ganday aniglanadi?

9. Me’yoriy chizigli o'lchamlar qatorini qurish prinsipi vasharth
belgilanishi.

10. Quyidagilarga tushuncha bering? Qo'Uanilish sharoiti va xu-
susiyatlarini sanang:

a) kompleks standartlashtirish;
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b) oldindan standartlashtirish;

v) uniflkatsiyalashtirish;

g) agregatlashtirish;

d) simplifikatsiyalashtirish;

e) turlashtirish.

11. Yirik tarmogqlararo standartlashtirish ganday magsadda o'tkaziladi?
Sizga ganday yirik tarmoglararo tizimlar ma’lum?

12. Uniflkatsiyalashtirish darajalari qanday aniglanadi?

13. ICHTTYaT, KXYaT, TXYaT mohiyati, qurilishi va standartlarning
sharth belgilanish goidasi.

14. Quyidagi keltirilgan misollar mahsulotning gaysi turiga taallugli
(unifikatsiyalashtirilgan yoki maxsus):

a) olti girrali kalakh boltlar, rim boltlar;

b) mahkamlovchi, sozlovchi, yurgizuvchi vintlar;

v) turli shponka va shlitsali birikmalar;

g) tishh va chervyakli g'ildiraklar, vallar;

d) silindrik, konusli, chervyakli reduktoriar;

e) uzatmalar qutisi;

i) uzatma va tortma zanjirlar, yulduzchalar va vallar;

j) dumalash va sirpanish podshi pniklari.

10.3. STANDARTLASHTIRISHNING TEXNIK- IQTISODIY
SAMARADORLIGI

Kompleks standartlashtirish bo'yicha yillik va istigbol re-jalaiga kiritilgan
hamma tadbirlar: uniflkatsiyalashtirish, turlashtirish, agregatlashtirish kabi
standartlashtirish masalalari yechilayotganda eng magbul variantni tanlashda;
standartlashtirish bo'yicha tadbirlarning korxona va tarmogqlar ishi
ko‘rsatkichlariga ta’sirini aniglash orqali standartlami ishlab chigish va tasdig-
laslining magsadga muvofigligini asoslashda; mahsulot narxini aniglash va
standartlami kelishib ishlab chigish vagtidagi liisoblami bajarishda igtisodiy
jihatdan asoslanishi kerak. Xalg xo'jaligida va korxonalarda hamda
standartlashtirish sohasidagi ishlarni rag'batlantirish uchun
standartlashtirishdan olinadigan igtisodiy samaradorlikni aniglash uchun
hagigiy igtisodiy samaradorlik hisoblanadi.

Standartlashtirishning igtisodiy samaradorligini aniglash RD 50-652-
87 [17, 49], RUz 51-055-97 GSS Uz [50], GOST 20779-75
“Standartlashtirishning igtisodiy samaradorligini aniglash usullari” va GOST
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20780-75 “Amaldagi standartning haqiqiy igtisodiy samaradorligini aniglash
usullari”’ga binoan amalga oshiriladi.

Standartlashtirishning igtisodiy samaradorligi bu pul yoki tabiiy shaklda
ifodalangan, ijtimoiy ishlab chigarishda standartni joriy qgilish natijasida va
buning uchun zarur harajatlami hisobga olgan holdagi tirik hamda
moddiylashtirilgan meh-natni igtisod qilishdir.

Loyihalash bosgichida standartlashtirishning igtisodiy sama-radorligi
loyihalash ishlari hajmini, mehnat sig'imini, narxi va loyihalash
muddatlarini gisqartirish hisobiga quyidagi asoslarda erishiladi:

« Loyiha-konstruktorlik ishlari tashkillashtirilishini yaxshilash;

« Standart texnik hujjatning ko‘p martalab ishlatilishi;

« Standart sharth grafik tasvirlashni qo'Uash;

« Standart hisoblash uslublardan foydalanish;

* Nusxa ko'chirish ishlari hajmini kamaytirish;

» Texnik arxivlarda saglanuvchi hujjatlar hajmini kamaytirish;

« Standartlaiga to'la mos holda loyihalami navbatdagi gayta ishlashga
harajatlami gisqartirish;

*Yangi chigariladigan texnik hujjatni kelishish va tasdiglashga ketadigan
vaqtni gisqartirish.

Ishlab chiqarish bosgichida igtisodiy samaradorlik mahsulotning
seriyaligi (yalpihk darajasi) ni hisobga olgan holda aniglanadi. U quyidagilami
hisobga oladigan igtisoddan iborat:

» Material sig'imini kamaytirish;

mJarayonlarning mehnat sig'imini pasaytirish;

« Ixtisoslashtirilgan ishlab chigarish korxonalarida gismlardan yig'ishni
go'llashni kengaytirish;

« Uniflkatsiyalashtirish;

mFond sig'imini kamaytirish;

« Elektr energiya va yoqilg‘i solishtirma harajatini kamaytirish;

* Mahsulotni chigarish natijasida uning birligiga to'g‘ri keluvchi shartli-
doimiy harajatlar gismini kamaytirish.

Foydalanish bosqichida igtisodiy samaradorlik quyidagUar asosida
iste’molchining harajatlarini kamaytirishdan go ‘shiladigan samara hisobiga
ohnadi:

» Mahsulot sifati va texnik darajasini oshirish;

* Bir standart mahsulot bUan bir nechtasini almashtirish;

» Mahsulotning ishlash muddatini ko'paytirish;

» Mahsulotning ishonchliligini oshirish;
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« Solishtirma energiya sig'imini, yoqilg'i, suv va go'shimcha mate-
riallar sarfini kamaytirish;

 Xizmat giluvchi xodimlar soni va uning malakasini pasaytirish;

e Ta'mirlash ishlari narxini pasaytirish;

« Ehtiyot gismlaiga va nazorat-sozlovchi apparaturaga bo'lgan talabni
kamaytirish.

Tip o'lchamlar gatori sonini tanlashni igtisodiy
asoslash usuli

Empirik yo*‘lbilan dastlabki parametrik gator tanlanadi. Masalan, RIO,
shu gator uchun Kkeltirilgan harajatlaming yig'indisi aniglanadi:

1Ji=Ci+E K i (163)

bu erda: St - ishlab chigarish va foydalanish sohasida gatorning i nchi
variantida mahsulot birligi uchun joriy hara-jatlaming yig'indisi;

K, —gatorning o'sha varianti uchun solishtirma kapital

harajatlar;

E - kapital harajatlaming samaradorligi me‘yoriy

koeffitsienti.

Keyin P, ning giymati ko'p yoki kam siyraklashgan gatorlar uchun
aniglanadi va parametrik gator tanlanadi. Bunda standartlashtirilgan
mashinalarga yoki boshga mahsulotlarga bo'lgan talab eng kam keltirilgan
harajatlar yig'indisi bilan qonigtiriladi. Ba’zan parametrlar standartlari
bilan birga mahsulot turlarini va boshqga gizigtiruvchi tashkilotlar bilan
kelishishigamuvofiq tipajlari ishlab chigiladi. Bu mahsulotlami loyihalash
vachigarish uchun tipajlar asos bo'hb hisoblanadi.

Eng magbul gatorni tanlash usuli

Standartlashtirish va unifikatsiyalashni joriy gilish hisobiga mahsulotning
tur o'lchamlari soni gisqaradi, ulaming seriyaligi (yillik ishlab chigarish
hajmi) oshadi. Standartlashtirishda ishlab chigarishning hajmini 2...3
baravarga ko'tarish mumkin, buning natijasida tayyorlashdagi mehnat
sig'imini 15...20% ga pasaytirish imkoni yaratiladi. Ishlab chigarishning
seriyaligini keyingi 5...8 marta ko'tarish mehnat sig'imini 30...35% ga kamay-
tiradi. Traktor sanoatida traktorlar uchun detallar va agregatlami ishlab
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chigarishga ixtisoslashuvchi zavodlarning yaratilishi va ko‘rsatilgan
mahsulotlami ishlab chigarishni 6,50 marta oshirish mehnat sig'imini
27,46% ga pasaytiradi. Birog mahsulot tur-o‘lchamlari sonini gisgartirishda
foydalanish harajatlarini oshiradi, chunki mahsulotning eng yaqin (katta)
standart o'lchamini qo'llashga to‘g‘ri keladi. Bu o'lchamli mahsulot esa
katta massaga ega bo'hb talab gilinganga garaganda ko'p quwat sarflaydi,
bu esa f.i.k. pasayishiga va boshga salbiy ogibatlarga olib keladi.

Shuning uchun standartlashtirish bo'yicha ish ohb borganda mahsulotni
tayyorlash va uning foydalanish sharoitini qoniqtiradigan eng magbul
parametrik yoki o'lchamlar gatorini tanlash va asoslash kerak.

Bunday masalalami yechish uslubiyoti ketma-ket alohida uch masalani
echishga keltiriladi:

1 Bosh parametr tanlanadi. Masalan, elektrodvigatel uchun bun-day
bosh parametr quwat (valning belgilangan aylanish chas-totasida), reduktor
uchun uzatuvchi quwat yoki aylanma moment (yana chiquvchi valning
belgilangan aylanish chastotasi), traktor uchun ilgakdagi tortish kuchi;

2. Bosh parametr bilan boshgalari, masalan massasi, tayyorlash
narxi, foydalanish narxi o'rtasidagi bog'liglikni o'rnatish;

3. Bosh parametr o'lIchamlari gatorini texnik-igtisodiy asoslash va
unifikatsiyalashtirilgan mahsulot tur o'lchamlari optimal sonini o'rnatish.
Masalan, yakka mahsulotning dasturga bog'liq ravishdagi S tannarxi quyidagi
formula bilan aniglanishi mumkin:

C=P+(B/W) (164)

bu yerda: R —o'zgaruvchi harajatlar, ya’ni mahsulotni ishlab chi-
garishga bo'lgan proportsional harajatlar, bulan materiallar narxi, ishlab
chigarishdagi ishchilar oyligi, dastgohlar va asboblami ishlatish bilan bog‘lig
harajatlar,

W - sharth —doimiy harajatlar, mahsulot ishlab chigarish hajmiga
kam bog'liq vaqgt birligidagi umumiy hajm; bino va qurilishlardan
foydalanish, ITX va ma’muriy —xo'jalik hodimlarini, mehnat muhofazasi
va h.k. bilan bog'liq harajatlar;

V - mahsulot chigarish dasturi.

Unifikatsiyalashtirilgan mahsulot o'lchamlari eng ma’bul gatorini
tanlashda bir gatordagi qo'shni tur o'lchamlar tayyorlash tannarxi bilan
uning boshgacha tannarxi solishtirilib ishlab chigarish uchun arzonrog'i
gabul gilinadi. Masalan, mahsulot uch qo'shni tur o'lchamlaridan har
birining tayyorlanish tannarxi quyidagi ma’lumotlar bilan ifodalangan:
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C,=7+(1600/") so'm;
C2=9 +(1800/72) “ “sS.

C3=10+(2000/”") so‘m.

Mahsulotga (max.) bo'lgan talab quyidagiga teng:

W =i0 maxl/yiliga;

Wn=120 maxl/yiliga;

1IV=100 maxl/yiliga.

Har bir tur-o‘lchamning tannarxi yuqoridagi formula bilan aniglanadi.
O’rtacha tannarxni quyidagi tenglama bilan aniglaymiz:

_CI tM+C2 \V2+Ci -} 27-80 +24 120+30-100 ,, O
WO = 26,8 50 m -

Agar uniflkatsiyalashtirish natijasida uch tur-o'lcham o'miga bitta
unifikatsiyalangani gabul gilinsa, unda Kg300 maxG Yyiliga.

Unifikatsiyalashtiriluvchi mahsulot 0'miga eng gimmat tur-oichamni
gabul gilsak, uni tayyorlash tanarxini olamiz:

Cm= 10+ (2000/300)=16,7 so'm.

Mahsulot eng gimmat tur-o‘lchami seriyasini oshirish hisobiga bir
nusxasining tannarxi ancha pasaydi va unifikatsiyalashtirilmagan mahsulotlar
o'rtacha tannaixidan kam:

(Sm<SJ bo'ldi.

Unifikatsiyalashtirilgan mahsulotni ishlab chigarish hagidagi yakuniy xulo-
saga kelish uchun foydalanish jarayonidagi harajatlami ham solishtirish kerak.

Mahsulotdan foydalanish sohasida igtisodiy samaradorlik foydalanish
ko'rsatkichlarni ya’ni ishonchlilikni va uzoq muddat ishlashlikni yaxshilash
hisobiga erishiladi. Standartlashtirish mahsulotga xizmat gilish va ta’miriash
harajatlarini kamaytirishga ohb keladi.

Tajriba-statistik ma’lumotlarga ko'ra standartlashtirish-ning igtisodiy
samaradorligi hamma bosgichlar bo'yicha quyidagicha tagsimlangan: ilmiy-
tekshirish va loyiha konstruktorlik ishlarida-30%), mahsulotni tayyorash—
20%, mahsulotni ishlatish va ta’mirlashda-50%.

Texnikadan foydalanish va unga texnik xizmat gilishdagi standartlarning
igtisodiy samaradorhgi undan foydalanish davri uchun hisoblanadi.

Standartlashtirish bo‘yicha yillik texnik igtisodiy samarani quyidagi
formula bilan aniglaymiz:
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3 = [(C, + EKX- (C2+ EK2mW2 (165)

Agar mahsulot birligiga emas, balki yiliga tegishli ma’lumotlar bor bo'lsa:

9=(C, +EKX- (C2 +EK?2) (166)

bu yerda: Stva S?- standartlashtirishgacha va undan keyingi mah-
sulot birligining tannarxi yoki ish birligini bajarish uchun harajatlar, so‘m;

Kj va K2 - standartlashtirishgacha va standartlashtirishdan keyingi
solishtirma kapital harajatlar (yillik ish hajmi birligiga to'g'ri keluvchi ishlab
chiqarish asosiy va aylanma fondlar yig'indisi), so‘m;

W —chigariluvchi mahsulotning yillik ish hajmi yoki standartlashtirishni
ikkinchi yil joriy gilishdagi bajarilgan ish hajmi, ish birligida;

E - kapital harajatlaming samaradorligi me’yoriy koeffitsienti (£iqO, 15).

Standartlashtirish darajasini ko'tarishdan olinadigan foyda (EJ quyidagi
formula bilan aniglanadi:

9c=AC-W-n- KKO *Kwnc (167)

bu yerda: OB —ajoyib va standart detallami ishlab chigishdagi

nandar farqi;

W - mahsulotni chigarishning yillik dasturi;

n —standartlashtirish darajasini oshirish hisobiga

standart detallar sonining o'sishi;

Kko —qo'shimcha ish haqi uchun ajratilgan mablag'ni

hisobga oluvchi koeffitsient (A~1,08);

Kis —ijtimoiy sug'urta uchun ajratilgan mablag'ni

hisobga oluvchi koeffitsient (Kugl,07S).

Detallami tayyorlash narxidagi fargni quyidagi formula bilan
aniglaymiz:

AC=F1-K (168)
bu yerda: F —Dbir soatning o'rtacha giymati, so'm (F=0,44 so'm);
t —o'rtacha murakkabhkdagi bitta ajoyib detalni tayyorlash vaqti (t=2
soat);
K — standartlashtirish darajasini ko'tarish hisobiga detallami
tayyorlashdagi mehnat sig'imini pasaytirishni hisobga oluvchi koeffitsient.
Qator mashinasozlik zavodlarining ma’lumotlari bo'yicha sotib
olinuvchi detallar uchun koeffitsient K=0,2 ga, standartlashtirilgani
uchun-0,4; unifikatsiyalashtirilgani uchun-0,8 va boshgalardan olib
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o'zlashtirish uchun—0,6 teng.

Igtisodchilaming hisoblariga ko'ra davlat standartiga sarf-langan har
bir so‘m yiliga 3 dan 14 baravaigacha ko‘p samara beradi.

Igtisodni tarbiiy (mahsulot) shaklda hisoblashda quyidagi formulalardan
foydalanish tavsiya gilinadi:

« Materiallar harajatini (tonna, htr va boshga) kamaytirishda:

3u =W (Mm -M H2) (169)
mMehnat sig'imini kamaytirishda (ozod qgilingan ishchilar soni):
A*=UN X~T2]/® (170)

« Ishlab chigarish davri davomiyligini kamaytirishda (vaqt birligida):
Ay —UNx—In. (171)

bu erda: W —uyillik ishlab chigarish hajmi (dastur);

Af - bir mahsulot uchun materiallar sarfi me’yori;

T - operatsiya uchun vaqt me‘yori;

F - ish vaqtining yillik fondi;

| —ishlab chigarish davrining davomiyligi.

Amaliyotda ma’lum standartlar turlari uchun igtisodiy samaradorlikni
anig hisoblash uchun (165) va (166) formulalami standartlashtirish joriy
qgilinishi ta’siri bilan o'zgaruvchi tannarx va kapital mablag'lar elementlami
hisobga ohb o'zgartiriladi.

Standartlashtirish va undan keyingi holatlarni solishtirishda yoki
standartlashtirish turli variantlarming samaradorligini solishtirishda eng
yaxshi standart deb eng kam muddatda kapital mablag'larining goplanishini
ta’minlaydigan standartga aytiladi.

Tk =(K2-K 1)/(C1-C2)=1/E (172)

Qoplanish muddatiga teskari miqgdor kapital mablag'larning
samaradorligi koeffitsienti bo'ladi, u esa tarmoq me’yoriy koeffitsienti
(£=0,14) dan kam bo‘lmasligi kerak.

Standartlarning ayrim turlari uchun igtisodiy samaradorlikni aniglash
xususiyatlarini ko'raylik.

Korxonalar asosiy fondiga kiruvchi asboblar va mashinalami
standartlashtirishda o'rtacha yillik igtisodiy samara yil uchun o'rnatiladi,
bunda ishlab chigarilishga mo'ljallangan mashina (asboblar) umumiy sonining
yarmidan foydalaniladi, tayyorlanuvchi bu mashinalar soni esa xizmat
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muddati davomida teng o‘Ichovlisiga almashtirilganda ularning o'rtacha
chigarilishiga muvofigdir

O=[(FTAf3/2)-A«r]A (173)

bu yerda: T - mahsulotning ishlash mudati;

APe — mahsulotdan foydalanish yillik keltirilgan harajatlami
kamaytirish;

Arti —bir mahsulot uchun keltirilgan harajatlaming ko‘payishi;

W —yillik ishlab chigarish hajmi (dastur).

Faraz qgilaylik yangi standart bo'yicha 10 yillik ish muddati bilan 15
ming mashina tayyorianadi. Standart mashinadan foydalanish uchun o'rtacha
keltirilgan harajatlar, u almashtiruvchi mashinalar harajatiga garaganda
100 so'mga kam (APJ. Standart mashinani tayyorlash uchun ketgan o'rtacha
keltirilgan harajatlar kapital mablag'lar va joriy harajatlaming oshishi
ogibatida 400 so‘mga ko'paygan (An). Yugorida aytilganga ko ‘ra mashinalar
yarimi foydalanilayotgan yil uchun sonini hisob gilamiz, ya’ni 15000/
2=7500, yillik ishlab chigarish esa 15000/10=1500 mashina. Unda stan-
dartlashtirishning igtisodiy samaradorligi:

3 =[(10+100)/2 - 400]+1500 = 15000 so‘m.

Agar standartlash mashinaning xizmat muddatini oshirishga ohb kelsa
unda igtisodiy samaradorlikni hisoblash formulasiga almashtirish koeffitsienti
Kdkiradi. Bu koeffitsient standartlashgan mashina ilgari tayyorlangan nechta
mashinalar sonini almashtirishini ko'rsatadi. Foydalanish harajatlariga
kiruvchi amortizatsiyaga ajralgan mablag'ni aniglashda ham xizmat mudda-
tining o'zgarishi hisobga olinadi. Xizmat muddatining o'zgarishidagi igtisodiy
samaradorlik:

9= T +0nr- n -t-gl/-i!? my, (174)

bu erda: T —mashinaning xizmat muddati;

Pt ~ uskuna birligidan foydalanish uchun keltirilgan harajatlar;

nt —uskuna birligini tayyorlash uchun keltirilgan harajatlar.

Masalan, agar 15000 mashina tayyorlanib standartlashtirilish-gacha
ularning xizmat muddatlari 8 yil, undan keyin esa 10 yil bo'lsa, unda
K'fl 1,2, demak, mashinaning unumdorligi 20% ga oshadi. Yangi mashinadan
foydalanish uchun keltirilgan harajatlar Pt standartlashtirishgacha bo'lgan
500 so'm o'miga, yiliga 400 so'mni tashkil etadi. Standartlashtirishgacha
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mashinaning narxi 2000 so‘m (hj, standartlashtirilganniki esa— 2400

so‘m. Foydalanish uchun keltirilgan harajatlami aniglashda amortizatsiya

ajratma mabla-g‘ini (mashina xizmat muddatining o'sishi natijasida) 250

so‘mdan (2000:8) 240 so'mga (2400:10) kamavishini hisobga olamiz.
Unda standartlashtirishdan igtisodiy samara:

3= f(500- 500-100 I+ 2000_ 2000 + 400
( 12 ) w
Mashinalami sinash usullarini standartlash sinash davrini gisgarishiga,
ulaming ishonchligini oshirishga ohb keladi, bu esa yarogsizlikning o ‘tishiga
va undan keladigan zarami kamaytirishga yordam beradi. Bu holatda
standartlashtirishning iqtisodiy samaradorligi:

3=[d(dp-Neo #B-Tai-0,01)-1]-
o[H+ (E+0,01+a)-K]+ W+0,01 B THL-L,C (175)

buerda: F —yillik vaqt fondi;

W - mahsulotning yillik chigishi;

V —aniglanmagan yarogsizlikning kamayish foizi;

Td —Kkeyingi bosgichda yarogsizlikni almashtirish vaqti;

N —sharth doimiy bevosita harajatlar;

a —amartizatsiya ajratma pul foizi;

K - asosiy fondlaming narxi;

Us —ishlovchining soatlik ta’rif giymati.

Masalan, *=400000 malisulotni chigarishda sinash usullarining yetarh
bo'lmagan ishonchligi natijasida 0,025% yarogsiz mahsulotlar iste’molchiga
boradi. Sinash usulini standartlash hamma yarogsizlikni 0'z vaqtida aniglash
va ajratish imkonini berdi. Iste’molchi bir smena ishlaganda (/“=2100 soat)
yarogsiz mahsulotni almashtirish uchun 1,16 soat sarflardi. Bunda 7i =0,6
so‘m/soat. Iste’molchining asosiy fondlari =500 ming so‘m, sharth doimiy
harajatlar yillik migdori N=100 ming so‘m. Ainortizatsiyaga ajratma puli
a=2%. Bu holatda standartlashtirishdan yillik igtisodiy samara:

3 = f12100/(2100- 400000 0,025 0,01 *1,16)]-1} [100000 +

+ (0,12 +2 m,01)-500000]+400000 ¢0,025 *0,01 *1,160,6 = 10269,6 SO‘m.

Standartlashtirish samaradorligi yana uning ob’ekti detallarning joizligi
bo'lganda ham aniglaniladi. Masalan, detallami tayyorlash uchun joizliklami
eng magbul “siqish” da detalnijoyiga haydash va roslash ishlarming kamayishi
natijasida yig'ishga bo'l-gan harajatlaming kamayishiga ohb keladi. Bu holda
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igtisodiy samara: 3 =W-X-fc zf,-I, Lrr) (176)
bu yerda:
W - standartlashtirishdan keyingi mahsulotning chiqishi hajmi;
Tr T2- standartlashtirishgacha va undan keyingi opeiatsiya uchun vagt meyori;
" — operatsiyalar soni;
Terl, Tsr2—standartlashtirishgacha va undan keyingi soatlik ta’rif setkasi, so‘m.

Masalan, agar detallaiga ishlov berish uchun joizlikni «sigish» agregatni
yig‘ish vagtini 1,5 dan 1,2 soatgacha kamaytiigan bo'lsa, unda yiliga 2000
agregat tayyorlanganda va bir soatlik yig'ish narxi 0,8 so'm bo'lganda igtisodiy
samara:

9 = 2000+0,8+(15-1,2) = 480 so'm.

Agar aniglikni oshirish, detallar tayyorlanish tannaixini 10 tiyingacha
ko'taigan bo'lsa, unda igtisodiy samaraning kattaligi korrektirovka gilinishi kerak:

2 =480- 012000 = 280s0o'm.
Nazorat savollari

1 RD 50-652-87, RUz 51-055-97 GSS Uz GOST 20779-75 va GOST
20780-75 ganday hujjatlar va ularning fargi nimada?

2. Tur O‘lchamlar gatori sonini tanlashni iqtisodiy asoslash us-
lubiyotini tushuntiring.

3. Standartlashtirish igtisodiy samaradorligining mohiyatini ayting.

4. Loyihalash, ishlab chiqgarish, foydalanish bosqgichlarida stan-
dartlashtirishning igtisodiy samaradorligini aniglash xususiyati.

5. Standartlashtirish bo'yicha yillik texnik-igtisodiy samarani aniglash
formulasini yozing va uni tahlil giling.

6. Standartlashtirish darajasini ko'tarish hisobiga olinadigan foyda
ganday hisoblanadi?

7. lgtisodni tabiiy shaklda hisoblash formulalarini ayting.

8. Kapital mablag'ni goplash muddati bilan kapital mablag'ning
samaralik koeffitsienti orasidagi bog'liglik nimada?

9. Mashinalar xizmat muddatini oshirishda va sinash usulini
standartlashtirishdan ganday igtisodiy samara chigadi?

10. Detallar joizligini standartlashtirishda ham samaradorlik bormi,
bor bo'lsa igtisodiy samara ganday aniglanadi?
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10.4. MAHSULOT SIFATI TO'‘G’RISIDA ASOSIY
MA’LUMOTLAR. MAHSULOT SIFATI DARAJASINI
BAHOLASH USULLARI

Sifat — strategiyani ishlab chigish, ishlab chigarishni tashkil etish,
marketing va boshga ish kabi faoliyatlarning hamma tomon-lari
samaradorligini tavsiflaydigan kompleks tushunchadir [17J.

Sifat —aniglangan va kutilayotgan talablami gondirish gobiliyatlariga
taallugli obekt tavsifhomalari majmuidir [74].

ISO 9000 standartlari [75-77, 79] quyidagi to‘rt holatlarda go'llanilish
uchun mo'ljallangan:

a) ragobatbardoshlikni oshirish magsadida ma’muriy boshqa-rish
uchun;

b) sifat tizimi elementlarining ayrimlari tekshirilayotgan paytda birinchi
va ikkinchi tomonlar orasidagi shartnoma sharoitida;

v) ISO standarti hamma elementlari bo'yicha iste’molchi tomonidan
ta’minlovchining sifat tizimini baholashdan iborat bo'lgan shartnoma
talablari bo'yicha;

g) uchinchi tomon bilan sertifikatsiya gilinganda.

Mahsulot sifatiga MDH da va chet ellarda go'llaniladigan o'nlab aniglama
va tushunchalami tahlil qgilish natijasida GOST 15467 quyidagi ta’rifni beradi:
mahsulot sifati, bu mahsulotning moxiyatiga binoan ma’lum ehtiyojlarni
gondirishni hisobga oladigan yaroglilik xususiyatlaming majmuidir.

Bu ta’rifdan ma’lum bo'lmoqgdaki, birinchidan, mahsulotning hamma
xususiyatlari «sifat» tushunchasiga kirmaydi; ikkinchidan, mahsulotning
sifati jamiyatning shu mahsulotga bo'gan ehtiyoji bilan aniglanadi, agar
gandaydir sabablarga binoan shu mahsulotga bo'lgan ehtiyoj yo'qolsa, unda
uning sifati ham nolga teng bo'ladi; uchinchidan, ehtiyojni gondirish shu
mahsulot vazifasiga binoan aniq amalga oshirilishi kerak.

Demak, Uz RST ISO 8402 [74] ga muvofig mahsulot sifati deganda
mahsulotning belgilangan va mo'ljallangan ehtiyojlarni qondirish xususiyatiga
oid tavsiflarning yig'indisi tushuniladi.

Sifat xususiyati bu buyumning ob’ektiv xususiyati bo'lib uni yaratishda,
foydalanishda yoki iste’mol gilishda namoyon bo'ladi. Har bir muayan
buyum turi o'ziga xos xususiyatlarga ega. Ularning majmui uni boshga
mahsulotlardan ajratishga imkon bo'ladi.

Masalan, metallar sifati kimyoviy tarkibi va mexanik xossalari bilan,
detallar sifatiulaming konstruktsiyasi, texnologikligi, anigligi, mustahkamligi,
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gattigligi, emrilishga chidamliligi va hokazolar bilan; mashinalar, asboblar,
jihozlar sifati ular konstruktsiyasining takomillashganligi va foydalanish
ko'rsatkichi bilan aniglanadi.

Konstruktsiyasining takomillashganligi o'z navbatida mexanizm
kinematik sxemasining; mustahkamlikka, aniglikka, ishonchlilikka hisoblash
uchun qabul gilingan usullarning; detallar, gismlar va yig'ishning
texnologikligini; texnik nafosatining ob’ekt tashqi ko'rinishining chiroyliligi
takomillashganligiga bog'liqdir.

Tayyor buyumning foydalanish xususiyadari umumiy va maxsus-likka
bo'linadi. Ishonchlilik mahsulot sifatining umumiy ko'rsatkichi hisoblanadi.
Maxsus xususiyatlar tarkibi mexanizm turi va vazifasiga bog'liqdir. Metall
girquvchi dastgohlarda bu ishlov berish aniqgligi, ishlov beriluvchi
buyumning tashqi o'lchamlari, metallami girqish tezligi; asboblar uchun-
aniglik, o'lchash chegaralariga; yuk ko'taruvchi mashinalar uchun yuk
ko'tarishi, yuklami ko'tarish balandligi, tezligiga bog'liqdir.

Hamma mahsulot turlarining sifati to'la holda igtisodiy samaradorligi
bilan tavsiflanadi. Hozirgi laboratoriya usulida tarkibida o'ta kam aralashmasi
bo'lgan metallar olinmoqda. Bular toza metallar deb ataladi. Ammo hozircha
bunday metallarjuda gimmatligi uchun keng go'llanilmaydi. Texnik jihatdan
o'ta uzog muddat xizmat qilishi mumkin bo'lgan dastgoh, avtomobil,
samolyot yaratish mumkin. Birog bunday mashinalarjuda gimmat va foy-
dalanishda kam samarali bo'lishi mumkin. Chunki ilmiy texnik ta-
raqgiyotning uzluksiz tez sur’atlarda o'sishi, asosan, mashinasozlik sohasida
ishlab chigarilayotgan mahsulotlarning ma’naviy eskirishini tezlashtiradi.
Xalq xo'jaligiga keltiradigan foydasini hisobga olgan holda mahsulotning
igtisodiy samaradorligiga shunday holatda erishish mumkinki, gachonki
bunda buyumning zamonaviy texnik xususiyadarini mumkin gadar minimal
loyihalash, ishlab chigarish va foydalanishda kam harajat gilinsin. Bunday
shartga amal gilish mahsulotning eng magbul darajadagi sifatini ta’min-
laydi. Mahsulot sifati mahsulotning asosiy xususiyatlarini migdoriy tavsifmi
hisobga oluvchi ko'rsatkichlari bilan baholanadi. Masalan, metallar sifati,
uning mexanik tavsifi hamda legirlovchi elementlar yoki zararii
aralashmalaming tarkibidagi foizi bilan baholanadi; mashina va uning detallari
ishonchligi ishonchlilik koeffitsienti bilan; uzoq muddatligi - ishlash muddati
bilan baholanadi.

Mahsulotning sifati konstruktiv, texnologik, ilmiy — texnik,
tashkiliy—texnik, choralar bilan ta’minlanadi va mahsulotning butun
mavjudligi davri — uning hayotiy tsikli davomida, ya’ni loyihalash
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boshlanishidan to yarogsizlikka chigarilguncha saglanishi kerak. Mahsulot
sifati loyihalash jarayonidayoq tadbiqg etiladi, ya’ni bu ishlar ilmiy—
texnika taraqqiyoti rivojlanishi bashorati va yangi yutuglarini hisobga
olgan xolda amalga oshirilishi kerak.

Uz RST I1SO 8402 ga muvofig mahsulotning sifati darajasini boholashda
difTerentsial, kompleks yoki aralash usuldan foydala-niladi. Dffierentsial
usul mahsulot sifatining alohida ko ‘rsatkichlaridan foydalanishga asoslangan.

Differential usulda mahsulot sifatining nisbiy ko'rsatkichlari quyidagi
formula yordamida hisoblanadi.

<, = PilPw yu g, =P6/Pi (177)

bu yerda P. - baholanayotgan mahsulot sifatining / — chi
ko'rsatkichining giymati.

pl6-|—ehi asos ko‘rsatkichining giymati.

Mahsulot unumdorligi, quwat, eneigiya bilan ta’minlanganlik uchun
ko'rsatkichning nisbiy giymati birinchi formula bo'yicha, mahsulot tannarxi,
ashyo sarfi, tayyorlashning sermehnatligi, zararii aralashmaning miqdori
uchun ko'rsatkichning nisbiy giymati ikkinchi formula bilan aniglanadi.

Kompleks usulda sifatning darajasini baholash uchun umum-
lashtiruvchi ko'rsatkichlari go'llaniladi. Bu usul mahsulot sifat darajasining
fagat yagona ma’nodagi sonli bahosini olishga yordam beradi. Agar
ko'rilayotgan mahsulot sifatining alohida ko'rsatkichi ballarda p. ifodalansa

va ularda vazn koeffitsienti K. berilsa, unda sifatning umumlashtiruvchi
ko'rsatkichi

6 =EP], (178)

bu yerda m- ko'rilayotgan ayrim ko'rsatkichlar soni kompleks usulda
baholashda sifat darajasi hisobini umumiy kompleks ko'rsatkichning ilgaritdan
aniglangan umume-lashtirilgan asosiy ko'rsatkichning nisbatiga teng.

Aralash usul alohida ko'rsatkichlarning yig'indisi yetarli darajada keng
va umumlashtirilgan xulosalar olishga imkon bermaydigan hollarda
go'llaniladi. Har xil jinsli mahsulotlarning sifat darajasini aniglash uchun
sifat va nugsoniylik indeksidan foydalaniladi. Sifat indeksi.

Ck:I__I,In,’,q. -K,/_i=|n{-K,q (179)
i- i
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bu yerda .S —har xil turdagi mahsulotlar soni;

nt- i —turdagi buyumning ko'rilayotgan oraligdagi soni;

ft —shu turdagi mahsulotning vazn koeffitsienti;

Kt - i —turdagi mahsulotning ko'rilayotgan oraliqgdagi kompleks sifat
ko'rsatkichi;

KIB—muvofiq asos ko'rsatkichi.

Pt=c,fEct (18)

bu yerda Ct —ko'rilayotgan oraliqdagi, i —turdagi mahsulotning
narxi nugson indeksi

HM:_llM,ﬂ,./_lM (181)
i= i=l

bu yerda Ml —mahsulotni tayyorlashdagi sifat ko'rsatkichi;

Q —i — turdagi mahsulotning nisbiy nugson koeffitsienti.

Sifat va nugson indeksi korxonalami, uyushmalami, assotsiyalarni,
umuman tarmoglaming faohyatini baholashda foydalaniladi.

Mabhsulot sifat ko'rsatkichlarining giymatini aniglash usul-lari ikki
guruhga bo'linadi:

1) Axborotni olish usuU.

Bu usulda mahsulotning sifat ko'rsatkichlari giymatini aniglash
o'lchash, gayd qilish, hissiyotlar, hisoblash kabi turlarga bo'linadi.

* O’Ichash - texnik o'lchash vositalari orgali olinadigan ma’lumotga
asoslangan (masalan tok kuchi, massa, aylanish chastotasi va h.k.)

] Qayd gilish —aniqglangan holatlami, predmetlami yoki harajatlarr
hisoblash yo‘li bilan olingan axborotdan foydalanishga asoslangan.

* Hissiyot —sezgi organlari: ko'rish, yeshitish, anglash, ta’m bilish
kabilardan olingan natijalarning tahlili asosidagi ma’lumotga asoslangan.

» Hisoblash — nazariy yoki empirik bog'lanishlami hisob-lashlar
yordamida olingan ma’lumotlaiga asoslangan ishonchlilik, chidamlilik,
unumdorlik, yordamida.

2) Axborot olish manbai.

Bu usulda mahsulot sifatining ko'rsatkichlari giymatini aniglash
an’anaviy, tajribaviy, ijtimoiy kabi turlaiga bo'linadi.

*An’anaviy —maxsus tajriba xizmatlar laboratoriya, sinash stantsiyalari
poligonlari yoki hisoblash bo'limlari (hisoblash markazi, konstruktorlik
bo'limi) tomonidan masul shaxs orqah amalga oshiriladi.
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| Tajribaviy — ekspert — mutaxassislar (igtisodchilar, injenerlar,
dizaynerlar, degustatorlar) guruhi tomonidan amalga oshiriladi.

* |jtimoiy — mahsulotga haqiqiy yoki potensial talab (eks-pertlar
yordamida fikrlamijamlash, ko'rgazma, auksionlar tashkil gilish) yordamida
amalga oshiriladi.

Mahsulotni ishlab chigarish jarayonida berilgan sifatni ta’minlovchi
hamma talablar moddiy tadbiq qilinishi kerak, ya’ni detallar mos
materiallardan tayyorlanishi, belgilangan shaklda va o'lchamlarda bo‘lishi
kerak. Ishlab chigarishda sifat ma’qul ishlov berish va o'Ichash texnologiyalari
bilan ta’minlanadi.

Mahsulot sifati saglanish, tashish va mantaj qgilish jarayonida (to‘la
eyilishgacha yoki ma’naviy eskirishgacha) undan foydalanish va
ta’mirlashning o'matilgan goidalariga amal gilish yordamida ushlab turiladi.

Zamonaviy sharoitida mahsulotning sifatini boshqarish quyidagilami
0z ichiga oladi:

* Ishlab chigarishning umumiy harajatlarini kamaytirish bilan
mahsulotning yugori sifatiga erishish;

» Texnologikjarayonlarini standartlashtirish yordamida sifatini oshirish;

» O’z sifatiga ko'ra eng yaxshi jahon andozalariga mos keladigan
buyumlar yaratish.

Sifat muammosining o0‘ziga xos zamonaviy bosh xususiyati uning
kompleksliligi, tarmoglararolik tavsifidir. Bu materiallar, yarim fabrikatlar,
butlanuvchi buyumlar va yakuniy mahsulot; turli korxonalardan keltiriluvchi
murakkab mashina va mexanizmlardan yugori ishonchli tizimlaming sifatini
kompleks oshirish zarurati bilan tushuntiriladi.

m
Mabhsulot sifatini boshqgarishning kompleks tizimi va
samaradorligi

Mahsulotning sifatini boshgarish —bu uni yaratish, ishlab chigish va
foydalanish davrida mahsulot sifati darajasini aniglash, ta’minlash va talab
darajasida ushlab turishdir. Bu ish mahsulot sifatiga ta’sir etuvchi sharoit va
omillaiga magsadga yo'naltirilgan tizimli va sifatli nazorat va ta’sir o ‘tqazish
yo'‘li bilan amalga oshiriladi.

Mabhsulot sifatini yaxshilash bo'yicha ishni tashkil gilishning samaradorli
uslublari va shakllarini ishlab chigishning boy tajribalarini ya’ni standartlarda
aniglangan texnik, tashkihy, igtisodiy va ijtimoiy tadbirlami umumlashtirish
natijasida, mahsulot sifatini boshgarishning kompleks tizimini (MSB KT)
tadqiq etish asosini yaratish imkoniyatini beradi.
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MSB KT ning asosiy printsipi korxona standart (KST) larini davriy
ravishda belgilangan muddatda (har 5yilda) gaytadan to‘la ko'rib chigishdir.

MSB KT ning asosiy magsadi — xalq xo'jaligini, raamlakatimiz
mudofaasini va eksportni to'liq ta’minlash uchun ishlab chigilayotgan
mahsulotlarning sifatini yaxshilash, ishlab chiqgarishni tashkil etishni
takomillashtirishdan iborat.

MSB KT vazifasi mahsulotning holati to‘g‘risida ma’lumot to'plash,
uni tahlil qilish, tegishli garor gabul gilish va uni bajarilishini tashkil va
nazorat gilish hamda rag'batlantirishdan iboratdir.

MSB KT ishlab chigarishga tayyorgarlik boshlanishi bilan maxsus
muvofiglovchi —ishchi guruh (MIG) tuziladi. MIG ning raisi aniglanadi,
ko'pincha tashkilot rahbari yoki birinchi o'rinbosari tayinlamb, uning tarkibiga
sifat bo'yicha boshliq o‘rinbosari, yetakchi xizmatlar va bo'limlar xodimlari va
boshhqglari kiritilishi mumkin. MIG boshga korxonalarda, uyushma va
birlashmalarda mahsulot sifatini boshgarish tajribasini o‘iganadi va o'zidagi
sifatni boshqarish tizimini tahlil giladi. MIG mahsulot sifatini boshgarishning
texnik topshirig‘ining asosiy bosgichlarini ishlab chigadi va amalga tadbiq etadi.

MSB asosiy magsadi raqobatbardosh, iste’molchilaming talabini to'lig
gondiradigan sifatli mahsulot yaratishdir.

MSB KT quyidagi asosiy masalalarni hal giladi.

«Mahsulotni belgilangan sifatda ishlab chigarish uchun uni to'lig texnik
jihatdan tayyorlash;

* Xom ashyo, materiallar ya’ni fabrikatlar, butlovchi gismlami keltirish
nazoratini tashkil etish;

«Ishlab chigarishni yangi nazorat va sinash vositalari bilan ta’minlash;

* Alohida texnologik jarayonlaming sifatini baholash;

* Ma’lum hajmdagi mahsulot sifatining nazoratini davriy ravishda
o'tgazib borish;

* Mehnat va mahsulot sifatini baholash;

* Mahsulot sifatini korxona va davlat attestatsiyasidan o'tkazish;

e Talab gilingan mutaxassis xodimlami baholash;

* MSB samarali ishlash uchun axborotning tarkibini va hajmini, uni
yig'ish va gayta ishlash tartibini aniglash;

» Mahsulotning belgilangan sifatiga erishishni ta’minlovchi tashkiliy-
texnik tadbirlami amalga oshirish.

Sifatni boshqgarish jarayonida mahsulotni loyihalash, ishlab chigish,
foydalanish boschiglari kabi ixtisoslashgan na’munaviy vazifalar majmui
amalga oshiriladi.
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Loyihalash bosgichida mahsulot parametrlari bashoratlashtiriladi,
sifat va ishonchlilik ko'rsatkichlari tanlanadi, ulami ta’minlash yo‘llari
va uslublari aniglanadi; Konstruktorlik sinashning turi va hajmi
aniglanadi; foydalanish hujjatlari va kafolatli muddatlarni ishlab chigish
tartibi, hamda konstruktorlik, texnologik, patent va me’yoriyashtirilgan
nazoratni o ‘rnatish; tajribaviy ishlab chigarishda mahsulotni giyomiga
yetkazish; ma’lum partiyada ishlab chigarishni tashkil etish tizimi;
me’yoriy texnik hujjatlami topshirish tartibi aniglanadi.

Ishlab chigish bosgichida, mahsulot sifatini oshirish rejalashtiriladi:
ishlab chigarishni yuqori sifatli texnologik va metrologik ta’minotini
amalga oshiradi; dastgohlami texnologik aniglikka tekshiradi; Qattiq
texnologik tartibni ta’minlaydi; texnologik jarayonlami statistik tahlilini
0°‘tqazadi; Me’yoriy-texnologik hujjatlar talabining bajarilishini
konstruktorlik va texnologik nazoratini amalga oshiradi, materiallar,
yarimfabrikatlar va butlovchi mahsulotlarning Kirish nazoratini giladi;
Mahsulot sifatini oshirish tadbirlari va rejalarining ganday tadbiq
etilishini nazorat giladi; Mahsulotni hujjatlardagi talablarga binoan
saqlaydi; Ishlab chigish jarayonida sifat ko'r-satkichlaming nazorati
xaqida axborot beradi.

Foydalanish bosgichida foydalanish me’yori va qoidasiga amal
gilinishini nazorat giladi; foydalanish davrida mahsulot inkorlari turlari
va 0°zini yuritishi o'rganiladi, hamda sabablari tahlil qilinib ulami
yo‘qotish tadbirlari ishlab chigiladi.

Mashinaning eng samarali foydalanishini ta’minlashda sifat
ko‘rsatkichining eng muhimi hisoblangan kafolatlangan ishlash
muddati (K.I.M) ni belgilash va asoslash katta ahamiyatga ega. K.I.M
deganda, foydalanishning shunday turi tushuniladiki, bu muddat
davomida tayyorlovchining iste’molchi tomonidan mashinadan
foydalanishi, shu jumladan uni saglash va tashish qoidalariga rioya
gilgan holda mashinaga qo‘yilgan talablarning bajarilishini ta’minlanishi
tushuniladi. Iste’molchi uchun K.I.M. ni baholashda samaradorlik
mezoni Smqgo'llaniladi.

CM=®/X (182)

bu yerda

F —mashina K.I.M. dan olingan samaradorlik

X —shu muddatda iste’molchi tomonidan sarfgilingan harajatlaming
yig'indi giymati.
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Foydalanish sharoitida mashinaning K.I.M. ni oshirishda asosan
quyidagilaiga e’tibomi qgaratish kerak:

* Mashinaning hamma elementlari va detallarining chidamligini oshirish;

» Mugobil konstmktsiyalash natijasida ish davomida paydo bo'ladigan
nosozliklarni detallami erkin almashtirish hisobiga yo'qotish.

Mahsulot sifatini boshqgarish undan foydalanish samaradorligini
oshirishga qaratilgan. Sifatning har ganday ko'rsatkichini yaxshilash
umuman, mahsulot ishlab chigarish, tayyorlash va foydalanish harajatlarini
ortishi bilan uzviy bog'langan.

Mahsulotdan foydalanish samaradorligi ma’lum sifatdagi mahsulotdan
olinadigan samarani uni yaratish va foydalanishga ketgan umumiy harajatlarga
nisbati bilan aniglanadi.

CO=pC/P> (183)

bu yerda Cp—mahsulotdan foydalanish samaradorligi.

&c - foydalanishdan olinadigan foyda.

@y - mahsulotni yaratish va foydalanishga ketgan umumiy

harajatlar.

Mabhsulot sifatini oshirish natijasida xalg xo'jaligining umumiy igtisodiy
samaradorligi (X)

Xc=yc/Mx (184)

bu yerda ¥ - Sifati oshirilgan mahsulotdan olingan umumiy
samaradorlik.

Y —mahsulotni tayyorlashga ketgan harajatlar.

MSB KT takomillashtirish uchun uning maqgsad va vazifalarini
kengaytirish kerak, bunda ilg'or tajriba hisobga olinishi, yangi usullami
ishlab chigishda tizimning vazifalarini aniglashtirishi kerak. Bu tizimning
ishlashi jarayonida aniglangan barcha noanigliklar va kamchiliklami bartaraf
etish mahsulot sifatini birmuncha yaxshilashga yordam beradi.

Sifatni attestatsiyalash mahsulot sifatini oshirishning muhim omili bo'lib
xizmat giladi. Attestatsiya gilinadigan hamma mahsulotlar oliy, birinchi yoki
ikkinchi sifat toifasiga taalluglidir. Oliy toifali sifatga ega bo'lgan oliy sanoat
maxsuloti: texnik-igtisodiy ko'rsatkichlari bilan eng yaxshi jahon yutuglari
doirasida bo'lishi yoki undan o'tishi; tashqi bozorda ragobatbardosh bo'lishi;
doimiy yuqori sifat ko'rsatkichlariga egabo‘lishi, xalgaro standartlar talablarini
hisobga oluvchi standartlaiga (texnik shartlarga) mos bo'lishi; igtisodiy
samaxadoriikni ta’minlovchi; xalq xo'jaligi talablarini gondiruvchi bo'lishi kerak.
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Birinchi toifali mahsulot texnik-igtisodiy ko'rsatkichlariga ko'ra
zamonaviy standartlar (texnik shartlar) talabiga mos bo'lishi va xalq xo'jaligi
hamda mamlakat aholisi ehtiyojini qondirishi kerak.

Ikkinchi toifaga shunday mahsulotlar kiradiki, ular o‘zining texnik-
igtisodiy ko'rsatkichlariga ko'ra xalq xo'jaligi va mamlakat aholisi zamonaviy
talablariga mos emas. Qolaversa ma’naviy eskirgan va modemizatsiyalashni
talab etildi yoki ishlab chigarishdan shu mahsulot iste’molchisi-vazirlik
o'matgan muddatda olib tashlanishi kerak.

Nazorat savollari

Mabhsulot sifati deganda nimani tushunish kerak?
Mahsulot sifatining foydalanish xususiyatlarini tushuntiring.
Mabhsulot sifati darajalari ganday usullarda baholanadi?
Sifat va nugson indekslari nima?

5. Mahsulot sifat ko'rsatkichlarining giymatini aniglash usullarini
tushuntiring.

6. Mahsulot sifatini boshgarishga tushuncha bering.

7. Mahsulot sifatini boshqgarishning kompleks tizimi nima?

8. Mahsulot sifatini boshqgarishning printsipi maqgsadi vavazifalari.

9. Mahsulot sifatini boshgarishning kompleks tizimi ganday
masalalami hal giladi?

10. Mahsulotni loyihalash, ishlab chigish va foydalanish bosgichlarida
sifatni boshqarish jarayoni ganday ishlami o'z ichiga oladi?

11. Kafolatlangan ishlash muddati nima?

12. Mahsulotdan foydalanish samaradorligini aniglash mumkinmi?

13. Sifatni attestatsiyalash nima?

14. Mahsulotlar toifalariga baho bering?

PN
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T
0,00
0,02
0,04
0,06
0,08
0,10
012
0,14
0,16
018
0,20
0,22
0,24
0,26
0,28
0,30
0,32
0,34
0,36
0,38
0,40
0,42
0,44
0,46
0,48
0,50
0,52
0,54
0,56
0,58
0,60
0,62
0,64
0,66
0,68
0,70
072
0,74
0,76
0,78

Fm
0,0000
0,0080
0,0160
0,0239
0,0319
0,0398
0,0478
0,0557
0,0636
0,0714
0,0793
0,0871
0,0948
0,1026
0,1103
0,1179
0,1255
0,1331
0,1406
0,1480
0,1554
0,1628
0,1700
0,1772
0,1844
0,1915
0,1985
0,2054
0,2123
0,2190
0,2257
0,2324
0,2389
0,2454
0,2517
0,2580
0,2642
0,2703
0,2764
0,2823

0,80
0,82
0,84
0,86
0,88
0,90
0,92
0,94
0,96
0,98
1,00
1.02
1,04
1,06
1,08
1,10
112
1,14
1,16
118
1,20
1,22
1,24
1,26
1,28
1,30
1,32
1,34
1,36
1,38
1,40
1,42
1,44
1,46
1,48
1,50
1,52
1,54
1,56
1,58

ILOVALAR

e
0,2881
0,2939
0,2995
0,3051
0,3106
0,3159
0,3212
0,3264
0,3315
0,3365
0,3413
0,3461
0,3508
0,3554
0,3599
0,3643
0,3686
0,3729
0,3770
0,3810
0,3849
0,3888
0,3925
0,3962
0,3997
0,4032
0,4066
0,4099
0,4131
0,4162
0,4192
0,4222
0,4251
0,4279
0,4306
0,4332
0,4357
0,4382
0,4406
0,4429

t
1,60
1,62
1,64
1,66
1,68
1,70
1,72
1,74
1,76
1,78
1,80
1,82
1,84
1,86
1,88
1,90
1,92
1,94
1,96
1,98
2,00
2,02
2,04
2,06
2,08
2,10
2,12
2,14
2,16
2,18
2,20
2,22
2,24
2,26
2,28
2,30
2,32
2,34
2,36
2,38
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Fti)
0,4452
0,4474
0,4495
0,4515
0,4554
0,4573
0,4591
0,4608
0,4625
0,4541
0,4656
0,4671
0,4686
0,4699
0,4713
0,4726
0,4738
0,4750
0,4761
0,4772
0,4783
0,4793
0,4803
0,4812
0,4921
0,4830
0,4838
0,4846
0,4854
0,4861
0,4868
0,4875
0,4881
0,4887
0,4893
0,4898
0,4904
0,4909
0,4913
0,

t
2,40
2,42
2,44
2,46
2,48
2,50
2,52
2,54
2,56
2,58
2,60
2,62
2,64
2,66
2,68
2,70
272
2,74
2,76
2,78
2,80
2,82
2,84
2,86
2,88
2,90
2,92
2,94
2,96
2,98
3,00
3,20
3,40
3,60
3,80
4,00
4,50
5,00

1-ilova
Fa .
0,4918
0,4922
0,4927
0,4931
0,4934
0,4938
0,4941
0,4945
0,4948
0,4951
0,4953
0,4956
0,4959
0,4961
0,4963
0,4965
0,4967
0,4969
0,4971
0,4973
0,4974
0,4976
0,4977
0,4979
0,4980
0,4981
0,4982
0,4984
0,4985
0,4986
0,49865
0,49931
0,49966
0,499841
0,499928
0,499968
0,499997
0,499997



2-ilova

Joizliklar (STSEV 145-75, GOST25346-82)

O1chamlar intervali, Tegishli kvalitetdagijoizlik giymati, mkm
mm 01 0 / 2 J 4 5 6 7
3 gacha 0,3 0,5 0,8 U] 2 3 4 6 10
3 dan katta 0,4 0,6 1 15 2,5 4 5 8 12
6 dan 10 gacha 0.4 0,6 1 15 25 4 6 9 15
10 dan 18 gacha 0,5 0,8 1,2 2 3 5 8 1 18
18 dan 30 gacha 0,6 1 15 25 4 6 9 13 21
30 dan 50 gacha 0,6 1 15 25 4 7 n 16 25
SOdan 80 gacha 0.s 1,2 2 3 5 8 13 19 30
80 dan 120 gacha 1 15 2.5 4 6 10 15 22 35
120 dan 180 gacha 12 2 3,5 5 6 12 18 25 40
180 dan 250 gacha 2 3 4,5 7 10 14 20 29 46
250 dan 315 gacha 2,5 4 6 8 12 16 23 32 52
315 dan 400 gacha 3 5 7 9 13 18 25 36 57
400 dan 500 gacha 4 6 8 10 15 20 27 40 63
O'Ichamlar intervali, Tegishli kvalitetdagi joizlik giymati, mkm
mm 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
3 gacha 14 25 40 60 100 140 250 400 600 1000
3 dan katta 18 30 48 75 120 180 300 480 750 1200

6 dan 10 gacha 22 36 58 90 150 220 360 580 900 1500
10 dan 18 gacha 27 43 70 110 180 270 430 700 1100 1800
18 dan 30 gacha 33 52 84 130 210 330 520 840 1300 2100
30 dan 50 gacha 39 62 100 160 250 390 620 1000 1600 2500
50 dan 80 gacha 46 74 120 190 300 460 740 1200 1900 3000
80 dan 120 gacha 54 87 140 220 350 540 870 1400 2200 3500

120 dan 180 gacha 63 100 160 250 400 660 1000 1600 2500 4000
180 dan 250 gacha 72 115 185 290 460 720 1150 1850 2900 4600
250 dan 315 gacha 81 130 210 320 520 810 1300 2100 3200 5200
315 dan 400 gacha 89 140 230 360 570 890 1400 2300 3600 5700
400 dan 500 gacha 97 155 250 400 630 970 1550 2500 4000 6300

1zoh: 1mm gacha o’Ichamlarga 14... 17 kvalitetlar qo’llanilmaydi.
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0 Ichamlar intervali,

Asosiy og'ishlari (ST SEV 145-75, GOST 25346-82)

mm

3 gacha

3 dan
6 dan
10 dan
14 dan
18 dan
24 dan
30 dan
40 dan
50 dan
65 dan
80 dan
100 dan
120 dan
140 dan
160 dan

6 gacha

10 gacha
14 gacha
18 gacha
24 gacha
30 gacha
40 gacha
50 gacha
65 gacha
80 gacha
100 gacha
120 gacha
140 gacha
160 gacha
180 gacha

180 dan 200 gacha
200 dan 225 gacha
225 dan 250 gacha
250 dan 280 gacha
280 dan 315 gacha
315 dan 355 gacha
355 dan 400 gacha
400 dan 450 gacha
450 dan 500 gacha
Kvalitetlar

QA
-a
+270
+270
+280

+290

+300

+310
+320
+340
+360
+380
+410
+460
+520
+580
+660
+740
+820
+920
+1050
+1200
+1350
+1500
+1650

QB
-b
+140
+140
+150

+150

+160

+170
+180
+190
+200
+220
+240
+260
+280
+310
+340
+380
+420
+480
+540
+600
+680
+760
+840

Asosiy og’ishlar giymati, mkm

QC
—
+60

70
+80

+95

+110

+120
+130
+140
+150
+170
+180
+200
+210
+230
+240
+260
+280
+300
+330
+360
+400
+440
+480

QD
-d

+20
+30
+40

+170
+190
+210

+230

Barcha kvalitetlar
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QE

—e
+14
+20
+25

+100
+110
+125

+135

QF

+68

QG QH
£ -h
£2 0
4 0
+5 0
+6 0
+7 0
9 0
+10 0
+12 0
+14 0
+15 0
+17 0
+18 0
+20 0

3—ilova

QJ

Chekli
0g’ish-
lar

125



0 ‘ichamlar interval!, mm

3 gacha
3dan 6 gacha
6dan 10 gacha
10dan 14 gacha
14dan 18 gacha
18 dan 24 gacha
24 dan 30 gacha
30dan 40 gacha
40 dan SOgacha
50 dan 65 gacha
65 dan 80 gacha
80 dan 100 gacha
100 dan 120 gacha
120 dan 140gacha
140 dan i60 gacha
160 dan 180 gacha
180 dan 200 gacha
200 dan 225 gacha
225 dan 250 gacha
250 dan 280 gacha
280 dan 315 gacha
315 dan 355 gacha
355 dan 400 gacha
400 dan 450 gacha
450 dan 500 gacha
Kvalitetlar

O'lchamlar intervali,

mm
3 gacha

3dan 6 gacha

6 dan 10 gacha

10dan 14 gacha
14 dan 18 gacha
18 dan 24 gacha
24 dan 30 gacha
30 dan 40 gacha
40 dan SO gacha
50 dan 65 gacha
65 dan 80 gacha

80 dan 100 gacha

100 dan
120 dan
140 dan
160 dan
180 dan
200 dan
225 dan
250 dan
280 dan
315 dan
355 dan
400 dan
450 dan

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

Kvalitetlar

+1
-1+
+1
-1+4
+1
-1+
+2»
_2+'q
+2
-2+
+2
—2+[1
+3
.3+A
+3
-3+
+4
-4+
+4
.4+'ﬂ|
+4
-4+ ]
+5
—5+[1
4 dan
7 gacha

Asosiy ogishlar giymati, mkm

QB QC QD QE QF QG QH QJ
-i —-€ -4 -e -f -t -h 4
£140 60 20 14 +6 2 0
£140 %70 30 +20 +10 +4 0
+150  +80 40  £25 13 45 0
£150  +95 50  #32 +16 +6 0
+160 110 465  +40 +20 +7 0
Ty R g0 a0 x5 49 0
+ + f
oy o0 s100 360 30 410 Ogclr;iklllar
D ol om0 a2 s a2 0
+260  *200
280 210  #145 85 +43 +14 0
+310  +230 2
+340 240
iigg iggg «70  +100 50  #15 0
iggg iggg +190  +110 56  #17 0
iggg ﬁgg 210 $125 62 18 0
igig ijgg £230 135 68 +20 0
Barcha kvalitetlar
Asosiy og'ishlar giymat:, mkm
QA-a OoD-d QF-f
0 0 * *2 +4 *4
0 0 +4 +8 +8
-1+4 - —4+[, +4 -8+ 0
0 0 +6 +6 +10 +10
-1+ —&40 -10+4 0
0 0 +7 +12 +12
-1+4 -7+4 +7 -12+4 0
0 0 +8 +15 +15
-2+4 —8+[ +8 - 1540 0
0 0 +9 +17 +17
-2+ - -9+ +9 - 17+d 0
0 0 +11 +20 +20
2+ - S11+ #11 -20+] 0
0 0 +13 +23 +23
-3+ - -13+] +13 =23+ 0
0 0 +15 +15 +27 +27
—3+[] - -15+ [, =27+ 0
0 0 +17 +17 +31 +31
-4+ - 17+ =31+ 0
0 0 +20 +34 +34
-4+ 1 - -20+[,  *20 —34+]] 0
0 0 +21 +37 +37
4+ - 21+ *21 -37+[ 0
0 0 +23 +40 +40
-5+ - =23+ +23 -40+ [ 0
8 dan 8 dan 8 dan
8 yuqori 8 gacha yuqori 8 gacha yuqori
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O'Ichamlar Intervali, mm

3jzacha

3dan 6 gacha

6 dan 10 gacha
LOdan 14 gacha
14 dan 16 gacha

18 dan 24 gacha

24 dan 30 gacha
30 dan 40 gacha
40 dan 50 gacha
50 dan 65 gacha
65 dan 80 gacha
80 dan 100 gacha
100 dan 120 gacha
120 dan 140 gacha
140 dan 160 gacha
160 dan 180 gacha
180 dan 200 gacha
200 dan 225 gacha
225 dan 250 gacha
250 dan 280 gacha
280 dan 315 gacha
315 dan 355 gacha
355 dan 400 gacha
400 dan 450 gacha
450 dan 500 gacha
Kvalitetlar

O'lchamlar intervali,mm

3 gacha
3dan 6 gacha
6 dan 10 gacha
LOdan 14j}acha
L4dan 18 gacha
18 dan 24 gacha
24 dan 30 gacha
30 dan 40 gacha
40 dan 50 gacha
50 dan 65 gacha
65 dan 80 gacha
80 dan 100 gacha
100 dan 120 gacha
120 dan 140jjacha
140 dan 160 gacha
160 dan 180 gacha
180 dan 200 gacha
200 dan 2255acha
225 dan 250 gacha
250 dan 280 gacha
280 dan 315 gacha
315 dan 355 gacha
355 dan 400 gacha
400 dan 450 gacha
450 dan 500 gacha

Kvalitetlar

7-kralitetgacha P dan Z gacha teshikning

+41

+43
51
+54
+63
+65
+68
77
+80
+84
+94
+98
+108
+114
+126
+132

narriar oeigtiasn

0-1o QD-d
+26
+35
+42
+50
+60

+63 +73

+75 +88
+94 +112
+114 +136
+144 +172
+174 +210
+214 +258
+254 +310
+300 +365
+340 +415
+380 +465
+425 +530
+470 575
+520 +640
+580 +710
+650 +790
+730 +900
+820 +1000
+920 +1100
+1000 +1250
7—kvali—telgacha P
dan Z gacha
teshikning
og'ishlari A ga
ko'payadi

Asosiy og'ishlar giymati, mkm

15

15

[ B A

w

Q3-8
+14
£19
+23

+28

+59
+71
+79
+92
+100
+108
+122
+130
+140
+158
+170
+190
+208
+232
+252
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15

ot-T

+41
*48
*54
+66
*75
*91
+104
+122
+134
+146
*166
*180
+196
*218
*240
*268
*294
*330
*360

Qu-C
*18
*23
*28

+33

+41

+48
*60
+70
+87
+102
+124
+144
+170
+199
+210
+236
+258
+284
+315
+350
+390
+430
+490
+540

3

3-ilovaning davomi

Qy-V g'zcéx
— *28
*34
- *40
+39 +45
+47 *54
+55 *64
+68 +60
*61 +97
*102 *122
+120 *146
+146 *178
+172 *210
+202 *248
+228 *280
+252 *310
+284 *350
+310 *585
+340 +425
+385 *475
+425 *525
+475 *590
+530 *660
+595 *740
*660 *820

og’ishlari A ga ko'payadi
A, mkm

4 6
6 7
7 9
8 2
9 14
1 16
13 19
15 23
17 26
20 29
2 2
23 34
7 8



4-ilova

OtaazishInr fSTSFV 144-75. GOST ?41/1-tO\

Teshik tizimida (nominal o'Ichamlari I dan 500 mm gacha)

AcocuA vallarning asosiy og'ishlarida tavsiya etiladigan
TeLnK- o'tgazishlar
nap
d e g J
H5 HS
H5 U bl
Nne6 M H6 H6
He i6 &% hi u
H7 H7 W, W J2 J2 ru
H TS «dg c8*IcB 0 79 Lllsé
JH§ H8
cg 18 e8 HP h7 h8 f
H3
ra X K
77 19 h9
n?. ja? ja>, as
Ho wico Hi % hs1 h9
H10 dlo M
qy HU HIE s HI W
al’bil cll dll
H12 bp i
Izoh: Imtiyozii o'tgazishlar
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4—ilovaning davomi

Teshik tizimida (nominal o'lchamlari 1 dan 500 mm gacha)
vallaming asosiy og'ishlarida tavsiya etiladigan o'tgazishlar

m

Cla

IO H5
8 T

m He H6 H6 He H6
Kk "6 U BT %

W JU  H m W .H _H H
kb m 15 TS 7Tb-1T t6 Tr
HS H8 HB H8 H8 H 1B
TY T3 IT IT 18 8 B
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5-ilova
Otgazishlar (STSEV 144-75, GOST25347-82)
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5—ilovaning davomi

Teshik tizimida (nominal o'Ichamlari 1 dan 500 mm gacha)
vallaming asosiy og'ishlarida tavsiya etiladigan o'tqazishlar

H

J6
i5

b

s

JL8 N2
8

H8 H9.H10

B

T5"E

H10
kIO

M
"L

HI2
"ET

£

4r

K M N
JC5 MS N5
iA wWr bl
K6 M6 N6
iiS 15 u
L N7
€ B
K8 M3 N8
Tr h7 mr
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Nominal o Ichamlar,

mm
3 gacha

3 dan katta
6 dan 10gacha
10 dan 18gacha
18 dan 30 gacha
30 dan 50 gacha
50 dan 80 gacha
80 dan 120 gacha
120 dan 180 gacha
180 dan 250 gacha
250 dan 315 gacha
315 dan 400 gacha
400 dan 500 gacha
Kvalitetlar

Nominal o Ichamlar,

mm
3 gacha

3 dan katta
6 dan 10 gacha
10dan 18 gacha
18 dan 30 gacha
30 dan 50 gacha
50 dan 80 gacha
80 dan 120 gacha
120 dan 180 gacha
180 dan 250 gacha
250 dan 315 gacha
315 dan 400 gacha
400 dan 500 gacha
Kvalitetlar

Nominal o Ichamlar,

mm
3 gacha
3 dan katta
6 dan 10gacha
10dan 18 gacha
18dan 30 gacha
30dan 50 gacha
50dan 80 gacha
80 dan 120 gacha
120 dan 180 gacha
180 dan 250 gacha
250 dan 315 gacha
315 dan 400 gacha
400 dan 500 gacha
Kvalitetlar

O ichashda ruxsat etiladigan cheiga chiglshlar giymati
(GOST8 051-81)

Chizigli o’Ilchamlarni o'lchashda ruxsat etiladigan xatoliklar Qiymati. mkm

IT S IT S IT 8 n 8 IT S IT 8
<2 04 2 08 3 1 4 14 6 18 10 3
15 06 25 1 4 14 5 16 8 2 2 3
06 25 1 4 6 2 9 2 15 4
2 08 3 12 5 16 8 28 1l 3 18 5
25 1 4 14 6 9 3 3 4 21 6
25 1 4 14 7 24 1 4 16 5 25 7
3 12 5 18 8 28 13 4 19 5 30 9
4 16 6 2 10 3 15 5 22 6 35 10
5 2 8 28 I 4 18 6 25 7 40 12
7 28 10 4 14 5 20 7 29 8 46 12
8 4 2 4 16 5 23 8 2 10 = 14
9 3 13 5 18 6 25 9 36 10 57 16
D 4 15 5 20 6 27 9 40 12 63 18
2 3 4 5 6 7
Chizigli olchamlarni o Ichaslida ruxsat etiladigan xatoliklar jiymati. mkm
IT 8 IT 8 IT 8 IT 8 T 8
14 3 25 6 40 8 60 12 100 20
18 4 30 8 48 10 5 16 120 30
22 5 36 9 58 12 90 18 150 30
27 7 43 10 70 14 110 30 180 40
33 8 52 12 84 18 130 30 210 50
39 10 62 16 100 20 160 40 250 50
46 12 74 18 120 30 190 40 300 60
54 12 87 20 140 30 220 50 350 70
63 16 100 30 160 40 250 50 400 80
72 18 115 30 185 40 290 60 460 100

8l 20 130 30 210 50 320 70 520 120
89 24 140 40 230 50 360 80 570 120
97 26 155 40 250 50 400 80 630 140
8 9 10 u 12
Chizigli o Ichamlarni o Ichashda ruxsat etiladigan xatoliklar liymati, mkm
IT 8 1T 8 IT 8 IT 8 IT 8
140 30 250 50 400 80 600 120 1000 200
180 40 300 60 480 100 750 160 1200 240
220 50 360 80 580 120 900 200 1500 300
270 60 430 90 700 140 1100 240 1800 380
330 70 520 120 840 180 1300 280 2100 440
390 80 620 140 1000 200 1600 320 2500 500
460 100 740 160 1200 240 1900 400 3000 600
540 120 870 180 1400 280 2200
630 140 1000 200 1600 320 2500 500 4000 800
720 160 1150 240 1850 380 2900 600 4600 1000
810 180 1300 260 2100 440 3200 700 5200 1100
890 180 1400 280 2300 460 3600 800 5700 1200
970 200 1550 320 2500 500 4000 800 6300 1400
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