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М У М Д Д И М А

Хозирги замон фан-техника тарак^^ёта саноат тармокларининг 
пивожланиши, машина ва буюмлар конструкциясининг такомил- 

амалдага корхоналарни кайтадан янги «кноло™ - 
ячао автоматик ва ярим автоматик дастго)^ар, роботлар, мани 
пуляторлар билан жи>;озланиши ?^амда тайерланаетган 
сифатига, пухталигига, чидамлигигига булган талабларнинг оыи-

^*^М^сут10т^с5 ата - ^ У  объекгнинг белгиланган ва мулжаллан- 
ган эз^гиёжларини тула к^ондириш к;обилиятига оид 
йириндисидир (масалан, деталларнинг сифати — улар 
циясининг такомиллашганлиги, технологиклиги, аниклиги, му 
тахкамлилиги, ейилишга чидамлилиги ва бошкалар).

Техниканинг бу йзлналишдаги т а р а ^ ё т и  $?зароалмашинувчан- 
лик н™ риГси асосвда машинасозликка илРор назорат усуллари- 
НИ ва воситаларини к;^лла11[дан иборатдир.

Хозирги ш а р о и т д а  узароалмашинувчанлик машина Дета.^1ари
ва узелларига куйиладиган техник талаблардангина иборат булмас 

№И конструкциялаш, ишлаб чикариш, таъмирлаш ва 
фойдаланиш билан 1̂ ам узвий б о г л а н г а н .  Маълумки м а ш и н а д -  
дан фойдаланиш даврида унинг бирикмалари, узеллари «а а ^ = -  
гатл ^ и  бирнеча марсхгаба цайта тикланади. Машиналарни тамгар-

ораси^аги х и з ^ т  муддаш ни °и^«РИ“ " Т ™ и  
пологая жараёнлари )!.амда улариинг узаро борланган Улчамлари 
асосий ишлаб чикариш даражасида б>^лсагана ^
Агарда биз асосий ишлаб чик.ариш жараенлари узароалмашинув 
чанлик, стандартлаштириш асосларига таяниш ини 
у );олда ушбу назариялар амалиетда бакалаврлар учуй ^aм, таъ 
мирловчилар учуй )^эм яхши маълум булиши лозим. „

Улар бундан ташкдри ишлаб чикариш аник^иги ту^исидаги 
Фаннинг асосий чолатларини яхши билишлари 
са, киш лок х5Ькалиги ишлаб ч и д а и ш и  учун, каисики 
ишлари ^ажми кагга б$^лган со^алар учун жуда му?;имдир. «Узаро- 
алмашувчанлик стандартлашриш ва техник улчовлар^ 
шина ва механизмлар назарияси, металла? '^ехиологияс^ мате- 
риаллар к;аршилиги, машина деталлари каби умумтехник фанлар



нинг манти101й якуни \исобланади. Юк;оридаги курслар цикли 
машина ва механизмларни лойи?;алашга назарий асос б>?либ ^ с о б -  
ланса, ушбу курс узароалмашинувчанликнинг энг мут^им шарти 
б5̂ лган геометрик параметрларнинг аник^игини таъминлаш ва 
сифатнинг энг му^им к^саткичлари  булган пухталик чи- 
дамлиликни ошириш каби масалаларни )^ал к^лади.

Ушбу курснинг максади б^лажак бакалаврларда умумтехник 
стандартнинг комплекс тизимвдан фойдаланиш ва унинг талаб- 
ларига риоя килиш, аник;ликка оид ?^соблашларни бажариш, к;иш- 
лок; х ^ а л и г и  техникасини тайёрлащда, улардан фойдаланишда 
ва таъмирлашда к$^никма ?^нда ма^оратни юзага келтиришдир.

Ушбу курсйи урганиш давомида хамда мутахассислик тавси- 
фига мувофик; «Агроинженерия» й^налишидаги бакалаврлар к^й- 
идагиларни: стандартлаштириш сочасвдаги асосий ?;олатларни, ту- 
шунчаларни ва к;оидаларни; давлат стандартлаштириш тизими- 
нинг илмий-техника тарак^иётидаги, ишлаб чик^аришни жацал- 
лаштиришда к^^шлoкx5to)^иги техникасининг сифатини оширишда 
ва ундан самарали фойдаланишдаги ролини, ^зароалмашинувчан- 
лик на техник $?лчов назариясининг асосий масалаларини; техно
логик ва конструкторлик дасжатларда аникдик нормаларини бел- 
гилаш к.оидаларини; машина деталлари бирикмасига стандарт утк^- 
зиш хилларини ;^исоблаш ва танлаш усулларини; улчам занжир- 
ларини, айник;са таъмирлашдаги улчам занжирларини ;^исоблаш 
усулларини; чизик^и ва бурчак катталикларининг 5'лчаш усулла
рини ва воситаларини, уларни созлаш, фойдаланиш коидалари- 
ни хамда танлаш усулини билишлари лозим.

Бакалавр мах.сулот сифатини комплекс бош1̂ р и ш  тизимидаги 
ламма бос^ичлар: лойи^алаш, тайёрлаш, фойдаланиш ва таъмир- 
лаш тугрисидаги тушунчага, шунингдек жоизлик ва 5̂ к;азишлар- 
нинг ягона тизими (ЖУЯТ)дан ани1у1ик параметрларини олиш- 
ни, )^озирги замон ;^исоблаш усулларидан фойдаланиб аник^ик 
к^саткичларини танлашни, уни йигма ва деталь ишчи чизмала- 
рида белгилашни, ^лчаш воситаларини танлашни \ам да улардан 
фойдаланишни билиши лозим.

Ушбу курсдан олинган билимлар махсус фанлар: Кишлокхужа- 
лиги машиналари ва машинасозлиги технологияси», «Машина- 
лар пухталиги ва таъмири», «Машина-трактор паркидан фойдала
ниш» кабиларни урганишда, курс )^амда диплом лойи?^аларини 
бажаришда асос б^либ ?^исобланади.
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1. брлим. СТАНДАРТЛАШТИРИШ ВА МА^СУЛОТ
СИФАТИ

1.1. СТАНДАРТЛАШ ТИРИШ  Т ^ ^ И С И Д А  АСОСИЙ 
ТУШ УНЧАЛАР ВА КОИДАЛАР

Гтанлаш-лаштириш элементлари бу атама тугрисида 1̂ н -  
пяй тушунча пайдо булмасдан клгарирок. мавжуд б^^лган. Кандаи-

= =  Г  Г = а с Г
Г41Ох200х130 мм) 10филган, М иср пирамидалари, Вавило (410 2ии 1 ¿и м ; 2РНИ сув билан таъминлаш учун

камасининг .Узбекистан Республикасвда

М а^камаси вдзурида стандартлаштириш, 
катлаштириш Узбекистон давлат маркази (Уздавстандарт)

" '“ рсш убликада стандартлаштириш буйича иш ларнинг ташкил 
■ЧТИПИП1ИНИ мустаклллаштирилишини ва ишларнинг мак.бул да 
пажада олиб борилиш инк куйидаги идоралар амалга оширадилар.

-  т а ^ м о К ^ л л а н и ш г а  белгиланган ма^сулот буиича -

- “а д “  ва в д и л и ш  саноати буйича, шу жумладан лойвда- 
лаш в^он струкц и ялаш н и  т *  ¡сУшган ^олда Узоекистон Респуб-

™  1» ^  < » и -  т * я .
т ш п  нфлосланишдан ва бошкэ
| ^ и ш  со)^аси б ^ и ч а  Узбекистон Республикаси Табиатни му^о
фаза 1д а и ш  давлат кз?митаси; дл.,« a^^v«мvя йvюм-

-  тиббиёт йуналишидаги маз^сулотлар, ™ ббий техника б ^  
лари, моддалар ва республика саноати ишлаб чик,арадиган ма^су



лот таркибида и н с о н ^ у н  зарарли моддалар булмаслигини назо- 
рат К.ИЛИШ буйича — Узбекистон Республикаси Сорлик;ни Са1д1аш 
вазирлиги.

^'збекистон Республикасида стандартлаштиришга оид ишлар 
^^здавстандарт томонидан стандартлаштириш буйича техиика }ф 4И- 
талари (Т10, корхоналар, бирлашмалар ва бош1̂ а манфаатдор гаш- 
килотларнинг булажак режалари асосида тузиладиган йиллик ре- 
жалар буйича амалга оширилади.

Республика стандартлаштириш режасига биринчи навбатда мил- 
лий стандартлар талаблари билан уйрунлашган \олда, кишилар- 
нинг ^аёти ва с о р л и р и  учун хавфсизликни, атроф мухитнинг му- 
хофаза К.ИЛИНИШИНИ миллий со»иал-ик.тисодий ва миллий техни- 
кавий дастурларни амалга оширилишини таъминлайдиган мил
лий стандартларни ишлаб ч и щ ш  киритилди.

Корхона ра^барлари корхоналарда стандартлаштириш буйича 
ишларнинг ташкил этилиши ва бу ишларнинг бажарилишига бс- 
восита масъулдирлар.

5^збекистон Республикасининг стандартлаштириш сох;асида хал- 
кдро илмий-техникавий )^амкорлик 1д аиш даги  асосий вазифаси 
давлат стандартлаштириш тизимини халкаро, минтака )^амда, чет 
мамлакатларнинг илрор миллий тизимлари билан куйидаги мак;- 
садларда уйрунлаштиришдан иборатдир: ватанимизда ишлаб чи- 
карилаётган мах;сулотнинг сифатини ва унинг жах^он бозорида 
ра1;обатбардошлигини ошириш; мамлакатимиз стандартлари асо
сида ЯНГИ рак;обатбардош ма\сулот ва технология турларига халк- 
аро стандартларни шу жумладан, икки томонлама (куп томонла- 
ма) }^амкорлик натижасида яратилган ма^сулот ва технологиялар- 
га халк,аро стандартларни ишлаб чик;иш; халк;аро ва минтак;а стан- 
дартларини ишлаб чик?ш1да халк^хужалигининг манфаатлари химоя 
к;илинишини таъминлаш.

Стандарт — стандартлаштириш ишларининг ташюял этилиши ва 
асосий крнун кридалари, меъёрий >оокжатларнингтоифаси, стандар
тлар турлари, халкаро )^амкорлик б ^ и ч а  асосий цоидалар, старщарт- 
лар ва техникавий шартларнинг »фшанилиши, стандартлар ва 5̂ лчов 
воситалари устидан давлат назоратини белгилайди.

Стандартлаштириш давлат тизимининг стандарт к^оидалари 
барча давлат, жамоа, ижарачи, акционерлик, кушимча ва бошк^а 
корхоналар хамда ташкилотлар, концернлар, уюшмалар, акцио
нерлик жамиятлари ва бошк;а бирлашмалар томонидан, уларнинг 
идоравий мансублиги ва мулкчиликнинг ш аклидан цатъий назар 
^^збекистон Республикаси вазирликлари ва давлат б о ш вд и ш и - 
нинг бош ка идоралари, ма^аллий уз-^зини бош^ариш идорала-



” Ч ? а н д а р т  -  к ^ п ч и л и к  м а н ф а а т д о р  т о м о н л а у ^ ^ ^

¡КИ натиж ш .ари« т е г и ^ «  б^либ тан олин-

Г С о р а Г м о н и д а н т а с д а

маибаатли фойдага эришишга *^/^зРСТ) — стандартлаш-
^ОН Республикаси з „  бултан

« р и ш б р и ч а д а ^ а т — „авлат кУмитаси, 
Республика «Д°Р‘' “  „авдат к^митаси, Согликни сакдаш в

„ Ь г е т д а

ловчи меъёрий махсулотга, хизматга еки жара-

, . “ 5 = . = = « ^
объекгларига келишилган иктисодий муаммоларнинг ечи
мий-техникавий ёки . " л а ш  ма\садида бирлаш
мини меъёрий ®Х„отлад
рилган узаро богланган ^  щ^ириш билан шугулланадиган

Халкаро стандарт -  « ан д ар  еъмолчиларнинг кенг дои-
халкаро ташкилот кабул х,илган ва ис
расига мУлжалланган " ^ ™ “Р ^ р т л а ш т и р и ш  билан шугуллана- 

Минтакавий т о ^ н ^ д а н  кабул килинган ва истеъ-
диган минтакавии т^ашкило стандартдир.
молчилар кенг Д°иР“ «” ’̂ Д * !^ и п и р и ш  билан шугулланади! ан 

М иллий стан д а^ —  килинган ва истеъмолчиларнинг
миллий идора ®н'^?тамГртдир.кенг доирасига мулжалланган стандартдир

7

^ л ^ а р г а  н и с б а т а н  у м у м а н  в а  к у п  м а р  д а р а ж а -



™ -  -  ^«Р -  о б ^ л а Т а ^

Бирхиллаштирилган стандартлар — мазмунан Пшаш  аммо тя1г 
^  ™ р т Г р д и р ^ '

кондириш учун зарур булган энг макбул У л ч а ^  с о ™  1 ™  
“¿ ' ^ т и р Х ^ о б ! ^ ^  турларини танлашдан иборат. Стан- 
Ц а Т н  х Т з Г г Г  ‘=̂ “ВД“Р™аш™риладиган нарса (ма,,сулот,

р и ш о б ъ е е т л а р и м а ^ , ^ ^ ^ ^ ^ г о ^ в д ^ ^ " ^ ™ ® Р ^ ^ ^

с т а н ^ а ^ ™ р и в д и р
стандартлаштириш иштирок этиши буйича дунё- 

даги фак;ат битта журрофий ёки икгисодий районга к а о а ш л и ^ м  
лакатнинг тегашли щ орапари Учунгана о ч /^  ^

стандартлаштириш — муайян бир макаакат 
доирасида утказиладиган стандартлаштиришдир

ДУйидагилардан ибо-

ва х а л ^ Р и в о ж л а н т и р и л и ш и  билан аколининг 
с и ф ^ н ^ и “ '' Р ~ а  махсулот

— алмашинувчанликни таъминлаш;
Ресурсларнинг тежалишига, и^гисодий к ^ а т к и ч -  

ларнинг яхшиланишига к ^ ак л аш и ш ;
техникавий'^^си1д1арни’бартараф 1(дяинишига, жа- 

шиш вГ б  кобилиятини таъминланишга эри-

Стандартлаштириш вазифалари;
-  истеъмолчи ва давлатаинг манфаати Й5?лида ма^ссулотнинг



сифати ва нормаларига нисбатан энг мак,бул талабларни куйиш;
— давлат, республика фукаролари ва чет эл э\тиёжи учун тай- 

ёрланган мaxcyлotгa, керакли талабларни белгиловчи меъёрий хуж- 
жатлар тизимини ва уни ишлаш к,оидалариии яратиш, ишлаб чи- 
к^иш ва куллаш, шунингдек хужжатлардан фойдаланишни назо- 
рат килиш.

— хорижий мамлакатларнинг талаблари Узбекистон Респуоли- 
касининг халь^ хужалиги эхтиёжларини кондира олган лолларда 
уларнинг халк,аро, минтак;авий ва миллий стандартларини мамла- 
кат стандартлари ва техникавий шартлар тарикдсида т^^идан-тугри 
куллаш тажрибасини кенгайтириш;

— техиологик жараёнларга талабларни белгилаш ва бошкалар- 
дан иборатдир.

Стандартлаштириш принциплари:
1) такрорланувчанлик — умумий хусусиятга эга булган, буюм- 

лар, жараёнлар, фаолият турлари, \одисаларга к;^лланилиши мум- 
кин булган объектлар доирасини аник^айди;

2) мажбурийлиги — стандартлаштиришнинг к^онуний характе- 
рини аниклайди;

3) турлилиги — стандарглаштириш объектига кирзучи стан
дарт элементларнинг бир неча турларидан энг мак,були билан таъ- 
минлайди;

4) тизимлилиги — сгандартни тизим элементи деб к;арайди ва 
мазмуни билан узаро богланган муайян стандартлаштириш объект- 
ларини стандартлар тизимини яратади;

5) узароалмашинувчанлиги — ишлов бермасдан бир хилдаги 
деталларни, узелларни, агрегатларни ва бошкд конструкциялар- 
ни йигиш ёки алмаштиришни назарда тутади.

1.2. АФЗАЛ СОНЛАР Е^АТОРМ ВА ПАРАМ ЕТРЙК !^Т О Р Л А Р

Стандартлаштирнш объектлгри парамет^ик 
цаторларини танлао ва асослаш

Хар *^ндай ма^сулоттурн аник^сонлар билан ифодаланган па- 
рам етрл^ билан характерланади, масалан, автомобилнинг юк к ^ а -  
риш огирлиги 8 т, электродиватель куввати 100 квт, вал диамет- 
ри 50 мм. Параметрлар к^1ймати ^исоблаш йули билан аникланиб, 
конструктив мулохазалар оркали белгиланади. Бунда параметрлар
нинг сон к^1йматлари турлича булиши мумкин.

й^лланиладиган сонли тавсияларни чекламасдан туриб пара- 
метрларни бирхиллаштириш ва стандартлаштириш мумкин эмас.



Бундан ташкари, стандартлаштириш тажрибаси шуни курсатади- 
ки, стандартлаштириладиган объектни тавсифловчи параметр сон- 
лари кетма-кетлиги тасодифий б^лмасдан, балки математик конун- 
лардан келиб чиккан к;аторлар булиши лозим. Бу кувватни, унум- 
дорликни, юк к^ари ш н и , мустаз^амликни тавсифловчи парамет- 
рларни, шунингдек, геометрик улчамларни ^заро богланишини 
таъминлаши мумкин. Бу масала параметрларнинг сон к^1йматла- 
рини танлашда афзал сонлар каторини белгилаш билан ечилади.

Хозирги замон стандартлаштиришнинг назарий базаси афзал 
сонлар тизими даобланади .

Ушбу тизимнинг мазмуни шундан иборатки, ?;ар кандай пара« 
метрларни танлаш (унумдорлик, тезлик, айланишлар частотаси, 
кувват, босим, улчамлар) илмий асосланган сонлар каторига асос- 
ланса, у ;^олда ма^сулот узи билан богланган мал^сулот турлари 
билан мослаштирилган )^собланади: электродвигатель — техно
логик дастго)у1ар, юк кутарувчи мосламалар билан; са1д1агич кла- 
панлар — бур козонлари, мой босимлари билан ва ?^оказолар.

Афзал сонлар ва уларнинг катори ишлаб чик^ариш жараёнла- 
рини, дастго)у1арни, мосламаларни, асбобларни, материалларни, 
яримфабрикатларни, транспорт воситаларини ва бошкаларнинг 
тартиблаштирилган катгаликларини танлашда ва параметрларини 
градациялашда (даражалашда) асос б^либ хизмат кдпади.

Шунга мувофик, афзал сонлар к.аторини белгилаш к^^йидаги 
талабларга мувофиц булиши:

1) ишлаб чик,ариш ва фойдаланиш талабларига жавоб беради- 
ган макбул даражалаш тизимини тасаввур этиши;

2) сонларни кичиклаштириш ва катталаштириш йуналишда 
чексиз булишида;

3) \ар  бир сон к,агоридаги кетма-кетликни оддий ва >^ли каср 
куринишида киритиш;

4) содда ва енгил эслаб ¡^олинадиган б^'лиши лозим.
Параметр —• бирор буюмни ёки )^одисани (жараённи) бутуни-

ча ёки унинг ало^ида хусусиятларини тавсифловчи муста^ил ёки 
5̂ заро борланган катталик.

Параметрик 1̂ атор — к,абул цилинган даражалаш тизими асо- 
сида маълум ораливда тузилган параметрлар сон !^ийматининг 
туплами.

Даражалаш — к^Ьяни к;атор ^^адлари орасидаги ораликни узга- 
риш конуниятини ифодалайди. Параметрларни ^згариш оралиги 
параметрларнинг энг кичик ва энг кагга к^ийматлари билан чекла- 
нади.

Стандартлаштириш тажрибаси шуни курсатдики, геометрик 
каторлар энг кулай ва кзЖ:илган талабларга тулик, жавоб беради, 
чунки бунда каторнинг ?;ар >;андай ёндош сонлари орасида бир
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хил ниобий айирма c S p “  < ^ а -
" f  ва ярогрессия ма,фа-

^ ( У ) г а х е н г  _ ^ ,_ 3 2 _ 6 4 .. .
1_ 10- 100- 1000-10000

бу мисолларда прогрессия “ ^ ^ и ”истаган икГита цадининг

Буидай п р о ^ — ™  

r r r  катор .онунияхларига буйсу-

З а « с „ Т | . —
тига буйсунади. яоатилиш тарихи Ш арл Ренар коми

Афзал сонлар ФранВД^
билан борланади. 1877 асосларини урганиб, арк
рйш аппаратларини ишлаб чикди. К^торнинг \ар  бир
ош1арнингтаснйфии р у и х а м  таъминловчи прогрессия м а\-
бешинчи д а и н и  у чолда сонли катер к;уиида-
ражини кабул к^шди, бунда ау lu  , у л
гича ?;ссил булади:

,'■№■, 4 Щ '- ,  Ц ® ) ’ ’ * М  ■

™ — •»  «  f ï - >; д а ? й  Г ,Г -
манфийдаражаси кабул к и л и н д и . ,^ ^ ^  ¿ейинчалик RIO, В20,
золар. R5 билан белгиланган, У ̂  куйидаги прогрессия махра- 
К4 0^ т о р л а р и  хосил килиниб, улар куилл
жига эга: ,__ .—

'-ÿïÔ; ШО

г о с т  8032-84 га а '^^аздал^Д а S ° a m  W »
RIO R20, R40) белгиланди ва ало^ида

.. ’ пап  vunWHlIH1x1 и« IxXVj ЛЧГГЧ// V*
к^шимча R80 Кабул 131линди
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R5 катор учун биринчи х.ад 1,5849 махраж — 1,6 
RIO К2589 1,25
820 1Л 220 1,12
R40 1,0593 1,06

1,0292 1,03

Хамма к,аторлар геометрик прогрессия яхлитланган 1д^йматла- 
ри хадининг Унлик каторини ташкил этади, яхлитланган ва хисоб- 
ланган сонлар орасидаги нисбий айирма 1,26% дан 1,01% гача 
боради. Маълумки, деталларнинг мустадкамлиги ва эластиклик тав- 
сифлари кундаланг кесим юзасига, к^ршилик моментига ва мо
мент инерииясига пропорционал, улар ÿ3 навбатида чизик^и 
улчамларнинг даражали функциялари булиб хисобланади^ Геомет
рик прогрессиянинг хусусиятларига асосланиб 4H3hîvih Улчамлар 
к,аторини мустахкамлик ва эластиклик тавсифлари билан ягона
к,онуният буйича боглаш мумкин.

Стандартлаштиришнинг асосий масалаларидан бири аше тур- 
ларини оптимал к,иск,артиришдан иборатдир. Бунинг учун стан
дарт ишлаб ЧИК.ИШ билан боглик, булган куйидаги саволларни 
TVFPH ечиш лозим: 1) ушбу ашёга мувофик, бУлган энг мухим 
параметрни танлаш; 2) стандартлаштириладиган параметрни ÿsra- 
риш оралигини аник^аш; 3) к.абул килинган оралиеда парамет
рик каторнинг градациясини танлаш; 4) энг му^им параметр ва 
бошк^алар орасидаги богланишни белгилаш; 5) техник-ик;тисо-
лий жи^атдан асослаш.

1. Энг мухим параметрни танлаш. Масалан, электрдвигагель учун 
энг му\им параметр кувват (белгиланган частотада), редуктор учун 
узатиладиган кувват ёки айлантирувчи момент, трактор учун тор-
тиш кучи, валлар, пулат прокатли трубалар учун кундаланг кеси-
ми ва бошк;алар.

2. Kÿn стандартлаштириладиган машиналар ва oomi^a ма\су 
логларда асосий ёки энг мухим параметрлар: унумдорлик, кувват, 
тезлик, хар хи;[ юкланишларга каршилик, геометрик улчамлар, 
огирлик, иккита ёки бир неча характерли параметрлар хамда мах- 
сулотни тулиЕ; характерловчи ва узок, муддат узгармайдиган пара
метрлар булиши мумкин.

Энг мухим стандартлаштирилган параметрнинг узгариш ора- 
лиги ёки параметрик катор оралиги ушбу параметрнинг энг катта 
ва энг кичик кийматлари билан чекланади. Масалан, асинхрон 
электрдвигателлар А2 ва Ао2 учун >^вватнинг узгариш оралиги 
0,4—125 квт гача. Энг чекка к,ийматлар э^тиёжга к;араб аник^1а-
нади.
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„ Яяпажалаш ёки параметрик каторни тузиш
^ п п я п и  ооасидаги интервалнинг )?згариш к.онуни тушуни 

катор д а л а р  Р тузиш приниипининг асосий омилла-
лади. >]?Р^7 ^ а н д а р т м н г  техник-икгисодий самарадорлигини 
Р“®“  Ё ^ о ^ а м е т р л а р к и й м а т л а р и  орасидаги интервм-
анйк,пашдир. нд ^ ^ су л о тн и  ?шсоблаш ьу^йматларини кабул 
„ „ „ г  хил турдаги ва улчамдаги

е н г ^ а ш т а ^ а д  „атижада, ишлаб чикэриш-
“ д а /д а н о л о г и к  тайёрлаш жараёни мураккаблашади, таиерлаш

” “ й ‘*'”^в°я'^™” катгалаштириш серияни катгалаштиради, лгкин 
.  ‘^ Г п Г а Г т а л а р Х ^ ^ г а н  ашёлардан фойдаланишга турри 
бунда пар J  комплект буюмларнинг фойдаланиш ха-
p S a p H H H  ва охирга махсулотнинг массасини. габаритини оши-

'’” ®1Ш н С ”учун градация каторини белгилашда, материал cap-

2 = Н = г = . =
пяи борлаш. Купчилик холатларда маш ина ва узелларнинг р 
метпик ва улчам к,аторлари уша маш ина ва

*^^^Пао^а*мет№ У билан боРланган рчам л арн и  тан
лашда куйидаги коидаларга амал к?1лиш

R5 б\/йича машина параметрлари каторига R^IO У 
улчамлари к.атори мос келади; R,10 б^иича
катопига R 20 б^йича деталь улчамлари к^атори мос келади, , 
б>^ича машина параметрлари кдторига R.40 б^^йича деталь улча -

” '’м ” р г Т я ^ Г к Г ё  саноати дасгго,^арини, шунингдек ав
томобиль дастпндлари, механизмлари / ^ м и Г  ВДНИ 
тегишли амалдаги 70 та давлат <̂ та1дартларининг тахлили

ж и ^ д а н  асослаш ва бир хиддаги буюмларни оптимаи намуна
улчам сонини белгилаш
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Масалан, дастурга мувофик айрим буюмнинг таннархи С к^йи- 
даги формуладан топилади

с  =  к  +  ^

бу ерда К — ишлаб чикэрилаётган ма\сулотга пропорционал булган 
узгарувчан харажатлар, материал таннархи, ишлаб чик,ариш иш- 
чиларининг маоши, дастгохдан, асбоблардан фойдаланиш хара- 
жатлари;

П  — шартли-Узгармас харажатлар, умумий хажми вак^ бирли- 
гида ма?^сулотни ишлаб чик,ариш )^ажмига кам боглик; булган, би- 
нодан &а курилмалардан фойдаланиш харажатлари ва бошк,алар.

В — буюмни ишлаб чик,ариш дастури.
Бир хилдаги буюм улчамларининг оптимал каторини танлаш- 

да бир катордаги к^шни улчам турларининг таннархини бошка 
к^атордаги уларнинг таннархлари билан так,косланади ва ишлаб 
чик;аришга арзон вариант к,абул кдпинади.

1.3. МАХСУЛОТ СИФАТИ, КУРСАТКИЧЛАРИ ВА УНИ 
О Ш И РИ Ш ГА  ТАЪСИР КИЛУВЧИ ОМ ИЛЛАР.

МАХСУЛОТ СИФАТИ ДАРАЖАСИНИ 
БАХОЛАШ УСУЛЛАРИ

Махсулот сифати саноат корхоналари, бирлашмалари, уюш- 
малари, кичик корхоналар ва товар ишлаб чикарувчи шахслар фа- 
олиятикинг асосий курсаткичларига киради. Ма\сулот сифатинииг 
ош иш и жамият ишлаб чик,ариши самарадорлигининг ортиши учун 
асосий ричаг булиб х;исо6ланади. Сифат ва самарадорликнинг ор- 
тиб бориши пировард натижада илмий-техника тарак,к;иётининг 
>’сиш кга, материаллар, манбаларнинг и1(^гисод этилишига ва халк 
фаровонлигининг, турмуш даражасининг ортишига олиб келади.

Уз РСТИ СО  8402 га мувофи!^ ма\сулот сифати деганда ма\су- 
лотнинг белгиланган ва м^лжалланган э??гиёжларни к,ондириш 
хусусиятига оид тавсифларнинг й и р и н д и с и  тушунилади.

Сифат хусусияти — бу буюмнинг объектив хусусияти булиб, 
уни яратишда, фойдаланищда ёки истеъмол крлищда намоён була- 
ди. Хар бир муайян буюм тури Узига хос хусусиятларга эга. Улар
нинг мажмуи уни бошкэ ма>^сулотлардан ажратишга имкон бе- 
ради.

М ураккаб хусусиятга мисол кд?1иб, чидамлилик, бузилмасдан 
ишлаш, таъмирга ярокдилик, сакланувчанлик каби хусусиятлар 
мажмуасини умумлаштириб ишончлилик деб к^рсатиш мумкин. 
Одций хусусиятга мисол кдшиб тезлик, автомобилнинг юк к^та-
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М даулотнинг сиф хусусиятларини миедо-
этувчи м а \ с у я ^ т  щароитларда яратиш ни, ФоиДа'
рий тавсифи булиб, ^ и  м у м я н 11И ^ ^ ^ ^ Р  назарда тутади. Мах- 
ланишни в а и с т е ъ ^  У^^гмий машинасозликда учта гу-
сулот « Ф ” ™  ® Х н ^ ) П м а д а р  тизими цабул к,илинган. 1) 
рувдан ташкил ,ч комплекс к^рсаткичлир.
^умлаштирувчи 2) ягона ) у^умий ишлаб ч и д а л а -

у м у м л а ш т и р ^ м  ^ ^ и ч д р  ^ с м и ; товар
ётган ма^^сулот ^УРВДан ВД Р> умумий хажмидан юк.ори ва би-

ма^сулотдан

ф о й д а л а н и та г 1̂ ^ с а д и ^ “ ма^^ курсаткичлари,
Ягона »да'^аткичларга кодсуто ^  бирхиллаштирилиш,

д а ™ » ® "  “ -

№ — ™. г с ” — »рини ифодаловчи хусусиятни ифодаловчи мах-

ги кулайлик
г  =  Ж т

• '  Г -  2 5 " ( , . . - . р " > —

“  П Г Г  ” “ " " " "кич аник^анган сифат ?  к^осаткичлари к,ийматини
Ба,^оланаётган * к Х л т

^ с Х ‘" „ н ™ Г и " а в с и ф и  махсулот сифатининг даража-

“  "м ^ Г к Г м и з ва чет зл м а^ су л стГ —
да уларнинг техник Даражалари билан
нинг ИК.ТИСОДИЙ '^УР'^аткичлари м у у длдиб, малсулотнинг

Сифат Даражасининг й^индиси  яъни, унифойдаланишдагифоидалиликсамарасиниш нисбатини
яратишга ва фойдаланишга мумкин.
к^рсатувчи комплекс интеграл курсаткич хизмат д а и ш



Ма^сулотнинг комплекс интергал курсаткичи канча катта б^лса, 
фойдали Самара \а р  бир сарф к^илинган с^м учун шунчалик юк;ори 
булади.

М е\нат предметларининг сифати асосан уларнинг технологик- 
лигини ифодаловчи к^рсаткичлар тизими ёрдамида ба;^оланади. 
К.оидага кура, улар объектив Улчаш воситалари ёрдамида анизута- 
нади. Истеъмол молларининг сифатини ба^олаш учун асосан 
субъектив ба^^олаш усулидан фойдаланилади.

5^зРСТИСО 8402 га мувофик ма?;сулотнинг сифат даражасини 
ба\олашда дифференциал, комплекс ёки аралаш усулдан фойда
ланилади. Д иф ф еренциал усул ма?;сулот сифатинииг алох;ида 
курсаткичларидан фойдаланишга асосланган.

Дифференциал усулда махсулот сифатинииг нисбий курсат- 
кичлари куйидаги формула буйича хисобланади:

« ¡ = : 4 ’ (1-36)

бу ерда Р. — бахоланаётган махсулот сифатинииг I чи курсат- 
кичининг к?1ймати;

Р.^ — [ чи база кУрсаткичининг циймати.
Ме^нат унумдорлиги, кувват, энергия билан таъми}1ланган- 

лик учун курсаткичнинг нисбий киймати (За) формула буйича: 
ма^сулот, ашё сарфи, тайёрлашнинг серме?^натлиги, зарарли ара- 
лашмаларнинг микдори учун курсаткичнинг нисбий к;иймати (36) 
формула буйича аникуханади.

Комплекс усул ма^сулот сифатинииг умумлашган курсатки- 
чини куллашга асосланган булиб, у ма^сулот сифатинииг ало^ида 
курсаткйчлари функцияси хисобланади. У махсулотнинг асосий 
вазифасини акс этгирувчи асосий курсаткич, интефал ва уртача 
муаллак. холат билан ифодаланиши мумкин.

Ало^ида курсаткичларнинг йириндиси етарли даражада кенг ва 
умумлаштирилган хулосалар олишга имконият бермайдиган лол
ларда сифатни ба\олаш нинг аралаш усули кУлланади.

Хар хил жинсли ма\сулотларнинг сифат даражасини аникухаш 
учун сифат ва нуксонийик индексидан фойдаланилади.

Сифат индекси: (Ь 4 )

бу ерда 5 — хар хил турдаги ма^сулотлар сони;
п. — I- турдаги буюмнинг курилаё1тан1 ораликдаги сони;

— шу турдаги махсулотнинг вазн коэффициента;
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к  „  / турдаги ма^сулотнинг курилаетган ораликдаги комп 
‘ леке сифат курсаткичи

К _  мувофик;базак$^рсаткичи.
‘■пБ ^

бу ерда С, -  курилайпан ораливдага 1- турдага м а д л о т н и н г  нархи. 
Нуксон индекси:

¿ с г а
-----  (1-6)

1: ^
1=1

.  г  -  махсулотни тайёрлашдаги сифат курсаткичи
оу ерда ^  ма^^сулотнинг нисбий нуксон коэффияи-

^""^СиФат ва нук.сон индекси корхоналарни, уюшмаларни ассо- 
садияларни, умуман тармо»;ларнинг фаолиятини ба)^олашда ф

сифат курсаткичларининг кийматини ани*у1аш усул-

Ж р о ^ ш Т и *  2) ахборотни олиш манбалари
буйича Ахборотни олиш усулларига боглик
ги(Ъат к^осаткичлари к^йматини аник^аш: улчаш ва к;авд р л и  ,

олинадиган ах б ^о тга  асосланган (масса, ток кучи, аиланиш час-

к и л и ш  у с у л и  -  аникланган )^олатларни, предмет-

Ш И, махсулотни яратишдаги харажатлар). анг-
X и с с и ё т V с у л и -  сезги органлари: к5^иш, эшитиш, анг

лаш^таьм бш и ш  .¿билардан олинш н натижаларнинг та>у.или асо-

свдаги ахборо™  боРланишлар-

ни )^исоблашлар (унумдорликни, пухталикни, чидамлиликни ва
ш. у.) ёрдамила олинган ахборотларга асосланган^ уи-чматлао- ла- 

Т п а п и и и о н  у с у л  -  махсус экспериментал хизматлар. ла 
бора?ор„я ^ н а ш ' станциялари  полигонлари  ёки .и соб лаш

2 -К -8 5 6 6



бз^имлари (конструкторлик булими, хисоблаш маркази) жавоб- 
гар шахслар томондцан амалга оширилади.

Э к с п е р и м е н т а л  у с у л  ~  эксперт-мутахассислар (икги- 
содчилар, му?^андислар, дизайнерлар, дегустаторлар) гуру^^и то- 
монидан амалга оширилади.

С о ц и о л о г и к  у с у л  — мах;сулотга хак?1к,нй ёки потенциал 
талаб (суров анкета ёрдамида фикрларни йириш, к$ргазма, аук- 
ционлар ташкил к^лкш ) ёрдамида амалга оширилади.

Ма^сулот ишга ярок;ли, бузилмаслиги, пухта, чидамли були- 
ши учун ишлаб чи^ариш ва фойдаланиш жараёнида техник хуж- 
жатларда к>^сатилган талабларга риоя килиш лозим.

Техник к;урилмаларнинг сифат даражасини оширишнинг асо
сий йуналишлари куйидагилардан иборатдир: машина, механизм 
ва курилмаларни доимо такомиллаштирии!, ишлаб чик;аришнинг 
техник даражасини ошириш, ишлаб чикариш жараёнини комп
лекс механизациялаш ва автоматлаштириш; уюшма, корхоналар- 
нинг хамма булимларини бир ритмда ишлашини таъминлаш; махг 
сулот сифатини аник;лаш ва та?у1ил килиш нинг илгор усулларини 
ишлаб чикиш ва куллаш; ишлаб чик^ариш ва технологик интизом- 
га риоя килиш, стандарт талабларни тулик; бажариш, ишлаб чи- 
к,ариш маданиятини ошириш ва х,.

1.4. МАДСУЛОТ СИФАТИНИ Б О Ш К ^РИ Ш Н И Н Г  
КОМ ПЛЕКС ТИ ЗИ М И . МАХСУЛОТ СИФАТИНИ 

БО Ш К Д РИ Ш Н И Н Г САМАРАДОРЛИГИ

Ма^^сулот сифатини ошириш масалаларини ечишда стандарт
лаштириш энг мухим роль >^найди.

Саноат корхоналарида ма^сулот сифатини оширишнинг асоси 
булиб, ишлаб чик;аришга умумтехник стандартлар ЯКХТ (ягона 
конструкторлик хужжатлари тизими), ИЧТТЯТ (ишлаб чикэриш 
технологиясини тайёрлашнинг ягона тизими), }̂ ар хил давлат стан- 
дартларини, корхона стандартларини кЗЬтлаш ва уни назорат кдлиш 
)^исобланади.

Хозирги даврда Республикада ишлаб чик;арилаётган мал;сулот- 
ларнинг сифатини яхшилаш ва уни чет эл ма^сулотлари билан 
рак;обатлаша оладиган даражага етказиш ;^ам сиёсий, ;^ам и^тисо- 
дий вазифадир.

Таъмирлаш корхоналарида техник назоратнинг асосий элементи
— конструкторлик ?^ужжати талабларига мувофик, равишда ма\су- 
лотни тайёрлаш, таъмирлаш технологиясига к;атъий риоя к,илиш, 
яъни технологик интизомга риоя килишни назорат килишдир.

18



принят назорати бу танлов назорати булиб, уни Уздавстандарт 
5 ^ а л и г и н и  хамма тармокларида амалга оширади. Уздавстан- 

х а л к ^ к  тегишли ташкилотлар фак.ат тайёр махсулотни назо- 
уни тайёрлаш учун ишлатиладиган материаплар- 

^ ^ г а н  фойдаланишни, машиналар таъмирини, тайерлаш жа- 
текширади. Махсулот сифатини бошкэришнинг комплекс 

^мздми (М СБКТ) бу стандартларга мувофик, белгиланган техник, 
Т4и11килий иктисодий ва социал тадбирлар мажмуидир.

Махсулот сифатини бошк;ариш — сифатга куиилган 
ни бажариш учун фойдаланиладиган усуллар ва тезкор фаоли

^^*^М а^лот сифатинииг назорати — махсулот хоссаларининг тав- 
си ф лй и н и  мивдорий ва (ёки) сифати буйича текширишдан ибо-

^^^Махсулот сифатини бахолаш -  махсулот тавсифлари киймат- 
ларининг аник;1илиги ва (ёки) ишончлилигини курсатиш билан

^^^МСБКТнинг асосий принципи корхона стандартларини (КС) 
даврий равишда белгиланган муддатда (5 йил) кайтадан куриб

Б ™ Г илгор техника ва ф ан ютук;яари асосида эртанги кун та- 
лабини хисобга олиб узгартишлар киритиб боришдир.

М СБКТ нинг асосий максади — халк, х)Ькалигини, мамлакати 
миз мудофаасини ва экспортни трлик. к;ондириш учун 
харилаётган махсулотларнинг сифатини яхшилаш, ишлаб чик;а 
ришни ташкил кдлишни такомиллаштиришдан иборатдир^

М СБКТ вазифаси объектнинг холати т^грисида ахборот ии- 
гиш уни т ^  карор кабул килиш ва уни бажарилишини

ва назорат килиш  ,^амда рагбатлантиришдан ибо-

ма,^сулотни ишлаб ч и в д и ш  учун тайёргарлик к У Р »  
корхона ёки уюшма махсулот сифатига булган талабни кондириш

чикиш учун кушимча изланишлар 5?тказиш. 3) махсулотни 
чи ^ри ш н и н г хамма боскичларида уни назорат к?1лиш  усуллари
ва воситаларини ишлаб чик^ш . „„гттл

Дастурни сифатни бошкариш хизмати янги махсулотни ишлаб
чикаришга тайёрлаётган бош конструктор еки технологик хизмат 
ходимлари иштирокида ишлаб чикади ва 
Дастурни тузищда куйидагилар \исобга олиниш и лозим. 
килинган ма^сулотнинг сифат даражаси, >;ажми ва шароитлари. 2. 
Фойдаланиш шартлари.



Яратилаётган махсулотнинг сифатини бошк;ариш жараёни бош- 
каришнинг алохида масалаларини ечиш билан богликдир. Сифат- 
ни бошк^ариш тизимининг асосий масалаларига к^'йидагиларни 
киритиш мумкин: 1. Ма^сулот сифати курсаткичларининг номла- 
рини аник^аш; 2. Махсулотни яратишнинг хар хил боскичларида 
махсулот сифатини алохида курсаткичларини ва сифат даражаси- 
иинг кийматини бахолаш; 3. Яратилаётган махсулотнинг сифати
ни бошкаришнинг ахборот тизимини ишлаб чикиш; 4. Махсулот 
сифатини назорат килиш нинг самарали усулини ташкил килиш; 
5. Ташкилотнинг алохида булим ва кичик масъул ходимларининг 
мехнат сифатини бахолаш. 6. Мехнат сифатини ва янги махсулот 
сифатини моддий ва маънавий рагбатлантиришнинг самарали ти
зимини ишлаб чикиш. Янги махсулот учун сифат к^сатикичлари- 
нинг номларини ва уларнинг сон кийматларини танлаш, илмий- 
техника тараккиётининг конуниятларини жамоатчилик эхтиёж- 
ларини урганиш асосида прогнозлаш йули билан амалга ошири- 
•сши,

Махсулотни тайёрлаш боскичида ушбу махсулот сифатини оо- 
1!1к.ариш тизимини яратиш координацион гурухни ташкил килиш- 
дан бошланади. Ушбу гурух бошка корхоналарда, уюшмаларда 
махсулот сифатини бошкариш тажрибасини ^рганади ва узидаги 
сифатни бошкариш тизимини тахяил килади. Ишчи коордииаци- 
ои гурух махсулот сифатини бошкаришнинг асосий боскичлари- 
\т  ишлаб чикади ва уни амалга тадбик этади. Махсулот сифатини 
бошкаришнинг асосий максади ракобатбардош, истеъмолчилар 
талабини тулик кондирадиган сифатли махсулот яратиищир. К$^ил- 
ган максадларга эришишда бошкаришнинг куйидаги асосий ма
салаларини хал килиш лозим: I) махсулотни белгиланган сифат- 
да ишлаб чикариш учун ишлаб чикаришни техник жихатдан т^^лик 
тайёрлаш; 2) хомашё, материаллар, ярим фабрикатлар, бутловчи 
кисмларни келтириш назоратини ташкил килиш; 3) ишлаб чика
ришни янги назорат ва синаш воситалари билан таъминлаш; 4) 
алохида технологик жараёнларнинг сифатини бахолаш; 5) маъ
лум хажмдаги махсулот сифатинииг назоратини даврий равишда 
5тказиб бориш; 6) мехнат ва махсулот сифатини бахолаш; 7) мах
сулот сифатини корхона ва давлат аттестациясидан утказиш; 8) 
галаб килинган мутахассис ходимларни бахолаш; 9) М СБ (махсу
лот сифатини бошкариш) самарали ишлаши учун ахборотнинг 
таркибини ва хажмини, уни йигиш ва кайта ишлаш тартибини 
аник^1аш; 10) махсулотнинг белгиланган сифатига эришишни таъ- 
минловчи ташкилий-техник гадбирларни амалга ошириш.

Махсулотдан фойдаланиш боскичида М СБ кУйидаги асосий 
масалаларни куяди: 1) махсулотнинг эришилган сифат курсат-
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ундан фойдаланиш жараёнида сакдаш; 2) 
кичлари олчилик лаёкатини йул К2?йилган фоидала-
ма^сулотнинг ц и д а н  )^одда кенгайтириш ва махсулотни
ниш “̂ ^Р® ^^^,„плаш тириш  буйича таклифлар ишлаб чикиш , 3) 
кел0 сида самарадорл ошириш учун фои-
махсулотнинг ^  Д „ к.оидаларини ойдинлаштириш; 4)
д а л а н и ш  ва хизмат к у р с о т  ^ ^ щ ^ о т д а р г а  малака оши-

и ш л а !; 6) м а „ -

„  бУлган УВДан фойдаяа-

курсаткичини ®™ фой^аланиш ни таъминлашда сифат
Машинадан энг самаргш Ф кафолатлаиган ишлаш

курсаткичининг энг м и и м и  ^  яхамиятга эга. Кафолатлан-
„ум ати н и  бел—  шундай даври ту-
ган хизмат мудцати ^  хяйёпловчининг истеъмолчи
шуниладики, бу ^У^дат
томонидан машинадан Ф«—  S  J a r a  белгиланган
ва ташиш ^оидаларига ^  тушунилади. Оптимал
талабларнинг сулотдан фойдаланишнинг умумий
к а ф о л а т л а и г а н  муддат деб, м а х  У п\?пган Фойдаланиш муд-
самарадорлиги м аксим м  д а  кафолатлаиган хизмат мудда-
датига айтилади. сарф к.илинган ха-

радорлик мезони К  -ч
к  =  £- ( 1- /)л

бу ерда С -  машинадан кафолатлаиган хизмат муддати давомида

олинган самарадорлик; ranth килинган хара-
X  _  шу муддатда истеъмолчи томонидан сарф килин

жатларнинг йиринди киймати. v^ íbnna^H raH  ишлаш
Фойдаланиш ' - Р ° Х 1 Г Г л Г е н ™ а ? в а ” ^ ай-

муддатини бузилишларгаолиб келадиган кис-никса ишдан чик^ши мураккао оузи конструкция-
мларининг чидамлилигини ош ириш , > ^ буладиган
лаш (шундай конструкцияни ¿урсатувчи ходим-
бузилишларни фойдаланиш жараенида 
ларнинг узлари бартараф этиш  имкониятига эга булс



Техник ресурс деганда объектдан фойдаланиш бошлангандан 
ёки таъмирдан сунг тикланган объектии ик,тисодий муло^азалар, 
хавфсизликни таъминлаш талаблари буйича аник^анадиган чега- 
равий холатигача ишлаш мухадати тушунилади. М аш инадан (бу- 
юмдан) фойдаланиш  жараёнидаги хамма харажатларни иккита 
гурухга булиш мумкин: биринчи — бу жорий хизмат харажатлари 
(электр энергияси нархи, хизмат курсатиш ходимлари маоши, 
кз^шимча материаллар ва б.) ва тасодифий бузилиш ларни йу^с- 
тишга кетадиган харажатлар; иккинчиси — физик ейилишдан ке- 
либ чикадиган харажатлар булиб, у буюмдан ф ойдаланиш нинг 
давомийлик чегарасини бахолашда аник^овчи мезон булиб хисоб- 
ланади.

Техник ресурсни белгилашда маънавий эскириш омили хам эъти- 
борга олинади.

Махсулот сифатини бошкариш ундан фойдаланиш самарадор- 
лигини оширишга, шунингдек ишлаб чикариш самарадорлигини 
оширишга каратилган.

Сифатнинг хар кандай курсаткичини яхшилаш умуман, махсу
лот ишлаб чикариш, тайёрлаш ва фойдаланиш харажатларини 
ортиши билан узвий богланган. Махсулот сифатини ошириш буйича 
бажариладиган ишлар куйидаги тенгсизлик бажарилганда икги- 
содий жихатдан асосланган хисобланади.

Т+И^-^Х>М^ ( 1- 8)

бу ерда Т  — ушбу махсулотнинг сифатини ошириш хисобига тай- 
ёрловчи корхонанинг кУшимча самараси; — сифат к^рсаткич- 
ларини яхшилаш натижасида истеъмолчи оладиган самара; — 
юкори сифатли махсулотдан фойдаланиш натижасида олинадиган 
халк хужалиги самарасининг ошиши; — махсулот сифатини 
оширишга каратилган харажатлар микдори.

Махсулотдан фойдаланиш самарадорлиги маълум сифатдаги 
махсулотдан фойдаланишдан олинадиган самарани (С .) уни яра- 
тишга ва фойдаланишга кетган умумий харажатларга (С^) нисба- 
ти билан аник^анади:

K г C J C ,  (1 -9 )
Сифатни ош ириш нинг энг афзал варианти, ушбу турдаги мах

сулотдан фойдаланишда энг к^п иктисодий самарадорликни таъ- 
минлайдигани хисобланади.

Махсулот сифатини ошириш натижасида халк х^жалигининг 
умумий иктисодий самарадорлиги {И ^  олинган умумий самара
ни махсулотни тайёрлашга кетган харажатларга ( ^  нисбати би
лан аник^анади:

22



^ сибатини  дунё стандартларига мос,
^й^^баодош килишга эришган концерн, уюшма, корхона ва 

^ ™ в и д у м  якка хужаликлар моддий ва маънавии раг-
бадантириш  билан такдирланадилар.

2- булим. УЗАРОАЛМАШИНУВЧАНЛИК

2.1 . Уз а р о а л м а ш и н у в ч а н л и к  м а з м у н и

■С'^аооалмашинувчанлик деб, м аш иналарнинг ф ойдаланиш  
к^саткичларига, пухталигига ва узок, муддат ишлашига таъсир 
^ ^ м а г а н  холда деталлар ва узелларни к^^шимча ишлов бермас-

жараёнида алмаштирилишини таъминлов- 
чи машиналарни яратиш, ишлаб чикариш  ва фоидаланиш при

^ ^ * ^ ^ ^ 4ф д а н ^  хулоса кдпиш мумкинки, узароалмашину- 
ч а н л и к — екс тушунча булиб, у машиналарни таиерлаш 
ва фойдаланиш жараёнларини ^з ичига олади.

Узел ва деталь конструкциясига узароалмашинувчанлик ̂ и и
даги асосий талабларни куяди: 1) узел ва
соддалаштириш уларни тайёрлашни арзонлаштиради ва керакли 
аникдикда ишлов беришни таъминлайди; 2) туташувчи улчаш ар 
сонини камайтириш; 3) чизмада улчамларни тугри ®
нинг аниклигига асосланган талабларни езиш, 4) детални таиер 
лаш учун асосланган материал танлаш. ,„ ,.™ иииг

Узароалмашинувчанлик ^^озирги замон маш инасозлигинш  г 
ишлаб чикариш маданиятини ош ириш нинг асосии *  Р'
^^зароалмашинувчан деталларни тайерлаш учун ишлаб ™ к а р №  
ни тайёрлаш ва ташкил килишда муаиян ишларни. Д” “ ™рн 
тайёрлаш учун технологик жараёнларни ишлаб к е р а и и
мосламаларни, штампларни, киркувчи ва улчовчи асбобларни 
лойилалаш ва тайёрлаш, улчов-назорат булимларини назорат 
1̂ илиш усулларини ишлаб чик,ишни ва амалга ош ириш ™  т ^ а Ь  
к.илади Улчамга ва шаклга берилган жоизлик к,иимати буиича тай- 
ёрланган деталь узелларга, узеллар-машиналарга ) е̂ч >^андаи 
ча ишлов бермасдан йигилади, бу машиналарни ишлаб чикариш-
НИ соддалаштиради ва арзонлаштиради.  ̂ ггллпй

^Узароалмашинувчанлик машиналардан 
лаштиради. Ю корида айтилганидек, машиналар таъмири ам^лд 
синган ёки ёйилган деталларни алмаштириш билан чекланади. Ьу
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машиналарни йириш ва таъмирлаш жараёнида ю^ори малакали 
ишчилар талаб килинмайди.

М ашина ва узел деталларини лойи^алаш ва аник^ик парамет
рларини белгилашда давлат ва халк;аро стандартга катьий риоя 
килиш лозим. Халкаро ва давлат стандартларини куллаш узароал- 
машинувчанлик даражасини оширади, машиналар ишлаб чик,а- 
ришни арзонлаштирадй.

^Узароалмашинувчанликнинг куйидаги турлари мавжуд; т^лик, 
гуликмас, ички, ташки ва функционал. Тулик Узароалмашинув- 
чанликда деталлар чизмада курсатилган геометрик параметрлари- 
га мувофик тайёрланиб йириш жараёнида деталларга хсч кандай 
ишлов берилмайди. Тулик узароалмашинувчанлик асосан куплаб 
махсулот ишлаб чикарадиган корхоналар учун хосдир. Ушбу кор
хоналар деталларни юкори аникпикда тайёрлашни таъминлайди, 
натижада машиналарни йигиш деталларга хеч кандай ишлов бер
масдан амалга оширилади. Бу йириш жараёни юкори малакали 
ишчиларни талаб килмайди ва йиришни арзонлаштиради. Гулик 
узароалмашинувчашшк машиналар таъмирини хам соддалашти- 
ради, яъни маш иналарнинг синган ёки ейилган деталлари бошка- 
ларига хеч кандай ишлов бермасдан алмаштирилади. Хозирги за
мон тракторлари, машиналарини кушма корхоналарнинг махсу- 
лотисиз тасаввур килиш мумкин эмас. Масалан, М ТЗ-80 тракто- 
ри конструкциясидаги 75% афегатлар, йигма бирликлар ва детал
лар хар хил ёндош корхоналарда тайёрланган. Хозирги Асака ав
томобиль заводида, Тошкент трактор ишлаб чикариш бирлашма- 
сида тракторларни йигиш жараёни хам тулик узароалмашинув
чанлик принципларига асосланган.

К^ишлок хужалиги машиналарини таъмирлаш хам тулик узаро
алмашинувчанлик таъминланган такдирдагина уз самарасини бе- 
ради. Чунки таъмирлаш корхоналарида эхтиёт кисмларни тайёр
лаш. айникса трактор ва автомобиль двигатели поршенларини 
тайёрлаш махсус дастгохяарни талаб килади ва у икгисодий ж и
хатдан С а м а р а  б е р м а й д и .  Ш унинг учун киш лок хужалиги м а ш и н а 
ларини таъмирлаш амалда эхтиёт кисмлар билан тула таъминлан- 
гандагина Уз самарасини беради. Хозирги вакгда тез ейиладиган ва 
синган деталларни тайёрлаш ва кайта тиклаш буйича махсус таъ
мирлаш корхоналарини ташкил килиш узароалмашинувчанлик 
принципларидан тулик фойдаланиш имконини беради.

Туликмас Узароалмашинувчанлик деталларни ишлаб чикариш 
технологияси йигишда курсатилган аник'тикни таъминламаган 
холларда кУлланилади.

М асалан, радиал золдирли подшипникларни йигиш жараёни 
туликмас Узароалмашинувчанликка мисол була олади. Радиал
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.пмпли подшипникларда асосий йириш элементи б^либ к;ии- 
з о л д и р л и  ^ З^згарадиган радиал тиркиш  хисоблана-

ЙиРИШ ж а р а ё н и д а  туликУзароалмашинувчанликки т а ъ м и н л а ш

подшипник хапкдпари ва думанаш злементларини жуда юкори
^мк^ликаа тайёрлаш лозим. ^ -

^ н д а й  аникликни таъминлаш ма^сулотни куплаб ишлаб чи- 
опяпиган корхонааа \ ш  амалга ошириш мураккаб масала булиб, 

ТжТпа юкори аник^шкааги дастгох^арни, мосламаларни, улчаш 
L  кипкиш асбобларини талаб килади ва бу ишлаб чикаришни 
г^ а п а с и з  булишига олиб келади. Иигиш жараёнида курсатилган 
^,никликка думалаш элементи ва подшипник хал^аларининг аник- 
пигини у кадар оширмасдан туликмас узароалмашинувчанликни 
1гуллаш оркали эришиш мумкин. Бунда тайёрланган думалаш эле 
^ н т л а р и  ва халкадар улчамлари буйича гурухухарга ажаратилади, 
шундан сунг ^^лчамлари бир-бирига як.ин булган гуру>у1ар узаро 
йигилади. Натижада йигиш жараёнининг белгиланган аник^тигига 
эоишилади. Туликмас узароалмашинувчанликда кузралувчан ва 
к^згалмас компенсаторлардан (кистирма, шайба, поналар) фои- 
дашаниш ва бир деталь \олатини иккинчисига нисбатан суриш
усулларидан фойдаланилади.

Ушбу$'зароалмашииувчанликда: тугалланмаган ишлаб чик.ариш 
(яъни гурухдаги бирикувчи деталларни 5̂ заро тенг эмаслиги нати- 
жасида), кушимча ишлаб ч и д а и ш  майдони ва назоратчи^алаб 
К.ИЛИНИШИ каби камчиликлар булиб, лекин булар ундан фоидала- 
ниш самарадорлигига салбий таъсир килмайди.

Ташки узароалмашинувчанлик •— фойдаланиш белгилари анча 
мураккаб булган, йигиладиган тайёр махсулотлар ва бирикувчи 
юзаларининг шакли б р и ч а  йигиладиган тайёр ма?«,сулотлар ва 
узелларнинг )^зароалмашинувчанлигидир. Трактор ва автомобил- 
ларнинг Электр жихозлари, ё !^ 1ги аппаратлари, гидронасослар, 
думалаш подшипниклари умуман олганда, к^шма корхона ма^^су- 
лотлари. асосий машинани йигувчи корхона учун узароалмаши-
нувчан булишлари лозим.

Ички узароалмашинувчанлик — бу ма^^сулот таркибига кирув- 
чи узеллар ва механизмларнинг ёки узелга кирувчи ало^ида дета'1- 
ларнинг узароалмашинувчанлигипир. Масалан, сирпаниш подшип- 
нигида ичкуймани алмаштириш; думалаш подшипнигида дума
лаш элементи ва халкаларни алмаштириш; поршень бармоклари- 
ни ва шатун юкориги каллагининг кистирмасини алмаштириш за 
бошкалар. Хозирги ва1сгда машиналарни ба^олашдаги асосий ме
зон б^^либ, улар конструкциясининг пухталиги ва узок муддат иш- 
лаши }^исобланади. Ш у муносабат билан деталларни, ма^^сулот- 
ларни иш вазифасига к$фа тайёрланиш аниклигини ифодаловчи 
функционал узароалмашинувчанлик кенг маъно касб эгади.
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ф ункционал узароалмашинувчанлик деганда хамма бир турда
ги махсулотларни берилган чегарада энг юк,ори икд'исодий фойда
ланиш курсаткичларини таъминланиши тушунилади. Фойдаланиш 
шароитида хар кандай деталь учун асосий талаб б^либ, уни аник 
функцияларни бажарилиши тушунилади ва бу маълум бир муд- 
датдаги фойдаланишда унинг ишлаш кобилиятини саклашига ва 
Хар хил параметрларининг аниклигига бевосита богливдир. Ш ун- 
дай килиб, жоизлик кийматини белгилашда факат аникяик шар- 
тидан келиб чик;масдан, шунингдек машинанинг ишлаш к.обили- 
яти шартини хам хисобга олиш лозим.

Масалан, ички ёнув двигатели таксимлаш вали кулачоклари- 
нинг узаро жойлашиши газ так;симланиш фазасига; кулачок ба- 
ландлиги, диаметрининг муносабати ва унинг конфигурацияси, 
клапан очилиш даражасига ва давомийлигига ва двигатель кувва- 
тига таъсир кдчади.

Плунжер жуфтлигидаги тирк^1ш кийматига унинг гидравлик 
характеристикаси, шунингдек, иссикдик насосининг унумдорли- 
ги хам борликдир.

Трактор гидравлик тизими насосининг фа^ат махкамловчи 
улчамлари аник; булибгина колмасдан, балки у етарли унумдор- 
ликка, муайян босимни оширишга ва етарли техник ресурсга эга 
булсагина узароалмашинувчан булиши мумкин. К,ийматлари ва 
четга чикишлари билан машинанинг фойдаланиш к^^саткичла- 
рига таъсир килувчи ю^оридаги хамма параметрлар ф у н к ц и о -  
н а л  деб аталади.

Маълумки, кузгалмас конуссимон бирикмалар асосан айлан- 
тирувчи момент узатиш учун белгиланган. Узатилдциган айланти- 
рувчи момент кийматига конус бурчагини (функционал параметр) 
тайёрланиш аниклиги таъсир килади. Конструктор, тажрибалар 
асосида ушбу богланишни белгилайди. Айлантирувчи моментнинг 
йул куйилган кийматлари б)%ича конус бурчаги жоизлиги кий- 
матйни белгилаш мумкин. Махсулотнинг хамма функционал па
раметрлари б р и ч а  узароалмашинувчанликка риоя килингавда бир 
турдаги машиналарнинг фо1̂ даланиш к^рсаткичлари белгиланган 
чегарада б$^лади ва унда бир турдаги машиналарнинг фойдаланиш 
к^рсаткичлари б^йича узароалмашинувчанлиги таъминланади.

2.2. Ж О И ЗЛ И К  ВА ^ К Л З И Ш Л А Р  Т1^РИ СИ Д А  ТУШ УНЧА

Хар кандай маш ина ва механизмлар алохида деталларнинг би- 
рикмасидан ташкил топган. Т5>ликёки кисман бир-бирига кирув- 
чи д ет^ л ар  бирикма хосил килади. Кузгалувчан ёки кузгалмас 
килиб бириктирилган и к к и т а д е т а л ь т у т а ш у в ч и л а р  дейилади.
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„рталнинг бирикиш ини амалга оширувчи улчам тугашти- 
Икки д а ™ ™  Деталларни узаро бирикгиришда к;амро_вчи ва 

шунингдек к,амровчи ва к,амралувчи улчам-

® ‘’С “ ь ? 5̂ а ш у в ч и ^  шаклига караб; текис. «шлик.
ва конуссимон, резьбали, винтли, шлицли, сферик, 
конуссимон ва тишли узатмали бирикмалар булади. 

^ ^ Ж и д а ^ ^ ^ и р и к м а л а р н и  ташкил килувчи Деталларни шарт- 
ли икки т о к г а  ажратиб: камровчи деталлар -  т е ш и к ,

Г п . г Е ™  » . р . « . . . « » ,  — ^

— »■
пактерланади. М ашинасозликда улчамлар миллиметрда кдаД™  

Тешикка тегишли булган улчамлар шартли рави вда  лотин 
Х а в и т и н и н г  кагга босма х,арфида, валга тегишли булганлари 
м « р Ф д а  ифодаианади. Теш ик улчами -  В, вал улчами -  с! 
1те6 ёзилади Функционал вазифасига кура муста^камликка, би 
fи D Л и ккГ ч ap ч L гa  хисоблаб ёки конструктив фикрлашлар асо- 
™  олиниб ГОСТ6636-69 (СТСЭВ514-77) буйича номинал чи- 
зикли улчамлар каторидан яхлитлаб олинган улчам, н о м и н а л  
у л ч а м  деб аталади. Бирикмани ташкил килувчи тешик ва вал 
^ у н  номинал улчамлар бир хил ёки бир-бирига 
т ш пинт  номинал улчами (/)„), валнинг номинал улчами (с1̂ ) га

" '“ м ^ т н и  кабул килиш учун
М л куйилган хатолик билан улчов асбобида олинган ^ м а т
\а к и к .и й  у л ч а м  деб аталади. Тешикнингх.ак;икд1й улчами ( )̂,
наянииг хакикий улчами ((1) билан белгиланади.

ё ^ а  Х ” идшов ёериб тайёрланган т?п Д еталлар^нг 
хакикий улчами бир-биридан ф арк кдлади, чунки уларнинг кии- 
™  и ^ в  бериш п а ^ и д а  ,^осил бУладиГан хатоликлар таъсир

■ ^ ^ в д и й  улчамларнинг сочилишидан кутулиш ^
шунинг учун сочилиш зонаси чекли энг кагга ва энг кичи у 
лар билан чегараланади.

1- раем. Кдмровчи (/) ва 
I )  ва цамралувчи ва 
/) юзаларга мисоллар.

—  0 '—
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Ч е к л и  у л ч а м л а р  деб, иккита чекли йул к ^ и л га н  улчам- 
ларга айтилиб, улар орасида ёки улардан бирига )^акикий ^лчам 
тенг б$^лади. Тешикнинг йул кУйилган максимал диаметри 
минимал диаметри билан, валнинг йул куйилган макси
мал диаметри минимал диаметри билан белгиланади.

Энг кагга ва энг кичик Й5"л куйилган улчамлар фаркига у л ч а м 
ж о и з л и г и  (7) деб аталади.

Тешикнинг жоизлик киймати (Г,)

(2- 1)
Валнинг жоизлик }^ймати (Т^)

= (2- 2)
Ж оизлик, бу шундай орачикки, унинг орасида ишга ярокли 

деталларнинг )^акикий ^лчами ётади. Бундан келиб чикадики, 
качонки, деталнинг )^акикий улчами куйидаги ораликда булганда 
у ишга ярокли }^исобланади.

ёки ^^¡п< Я ^^т.хбулиш икерак.
Ж оизлик киймати \ар  доим мусбат булади ва у деталнинг тай

ёрланиш аниклигини ифодалайди, яъни жоизлик киймати канча- 
лик кичик б^лса, деталь шунча юкори аникликда тайёрланган ёки 
аксинча х;исобланади.

Чизмаларда чекли >'лчам номинал )?лчамдан четга чикишлар 
билан ифодаланади.

Чекли оришлар — бу чекли ва номинал улчамларнинг алгебра- 
ик айирмасига тенгдир. Ю кориги ориш E S  (тешик), еЗ  (вал) — бу 
йул куйилган энг катта ва номинал улчамларнинг алгебраик айир
масига тенг.

== (2 -3 )
Пастки ориш Е !  (тешик), е/ (вал), бу йул куйилган энг кичик 

ва номинал $^лчамларнинг алгебраик айирмасига тенг.
е1 =  (2 -4 )

Тешик ва валнинг жоизлик кийматлари юкориги ва пастки 
чекли оришларининг алгебраик айирмасига тенг, яъни

~  ЕЗ~~Е1; Т^= ез-~е1 (2—5)
Хакикий ориш деб, )^акикий ва номинал улчамлар орасидаги 

алгебраик фаркка айтилади.
Дх =  (2 -6 )

Оришлар мусбат,"манфий ёки нолга тенг булиши мумкин. Уза
роалмашинувчанликни таъминлаш учун талаб килинган улчамлар



тт
ва

Ът1п . Л/пвх

тах

г-раем. Втулканинг тешик
в а ^ с и ф а т и д а у т у в ч и ( 1 )„ ,

) улчамлари.

йам яникликда тайёрланиши лозим. Агарда уларнинг хак.ик,ии 
^ а С а р и " й у л  КУ ^лган Улчамга я ^ н  ёки тенг булса, улар- 
Гинг ишлаш ресурслари дам чекланган булади. Ш у н и н г р т ^  де- 
талларнинг дакяк?1Й улчамларини аникдашда утувчи (УТ) ва 
калув'Ш (Т) чегаралардан утиш тахиил килинади. Утувчи чегара 
бу деталнинг максимал металл микдорига тенг булган чекли улчами
булиб, тешик учун вал учун

Такалувчи чегара бу деталнинг минимал металл микдорига тенг
б>?лган чекли улчами булиб, теш ик учун вал учун хисоб-

^^^Масалан, валнинг хак,икд1Й улчами га тенг булса, унинг 
ишлаш ресурси кагга хисобланади ва аксинча, хак.икд1и улчам 
га тенг булса у маълум муддат ^^гандан сунг (ейилиши натижаси-
да) ишга ярок.сиз холга келади.

Икки ёки ундан ортик, деталларни туташувчи юзалари буиича 
бирикишидан бирикмалар хосил булади. Улар кузгалмас ва к^'зга-
лувчан булади (3-расм).

Агарда тешикнинг туташувчи улчами {В) валнинг туташув ш 
улчами {ф дан кагга б5?лса улар орасидаги айирма тиркиш 1^) 
деб аталади. ..

( 2 - 7 )

Агарда сочилиш чегарасида булган деталлар ^^заро бирикса ва 
бунда тешик з^лчамлари вал улчамларидан к а п а  булса, тиркиш- 
нинг сочилиши хам максимал ва минимал 1̂ й т т л а р и  орасида 
булади (4-расм) бундан максимал тиркиш  тах тш’ ®

3- раем. Деталларни би- 
рикиш характери:
а) тир1̂ ишли (кУзралув- 

чан).
б) таранг (к^?зралмас).

ъ

ш
,

ъ

т

б
Ы

1 ^
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Ътах

4- раем. Чекли тиркишларнинг 
хосил б^'лиш схемаси.

5- раем. Чекли тарангликларниыг 
хосил булиш схемаси.

шш -Сх> ёки

(2 -9 )

5 ^^—Е8—е'1 (2—8) минимал тир1̂ ш  —В
зфтача тирк;иш

=0,5(Л' + 5  -),Урт ’ '  тах тш'’
Агар валнинг туташувчи улчами теш икнинг туташувчи >^лча- 

мидан катта булса, улар орасидаги айирма т а р а н г л и к  {И) деб 
аталади.

N = (1 -0  (2- 10)
Тарангликнинг сочилиш чегараси максимал таранглик {Ы ) 

ва минимал таранглик билан аникланади (5-расм).

^КИ (2- 11)
ёки (2- 12)

5^ртача таранглик
Л^г=0>5(Л/^+ЛГ^ (2 -1 3 )

Бир детални иккинчисига нисбатан силжиш даражаси ^ к а зи ш  
билан аникяанади. Утказишлар уч хил булади: тиркишли, оралик 
ва таранг.

Бирикма деталларини график равишда тасвирлаш, вал ва те
шикнинг чекли улчамлари фаркини аникдашни осонлаштиради ва 
улар орасида ?;осил буладиган тиркиш, таранглик ва жоизлик |дий- 
матларини х;исоблашни соддалаштиради. Энг катта ва энг кичик
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.  ^ и п т а п  Улчамлар орасидаги штрихланган юза жоизлик май- 
^ ^ я т а л а а и  ва унинг баландлиги жоизлик к?шматига тенг. Аммо 

схема етарли тушунчани берса хам, лекин маълум бир мас- 
^ п я  чизиш нокулайдир, чунки деталь улчами билан унинг чек- 
“^^^пшшлари орасидаги фарк. жуда катгадир. Ш унинг >^ун, амалии 

учун жоизлик майдонини чизишнинг оддии схемасида, 
'^Р^п^ш ш ларни  хисоблашнинг бошлангич нук.таси кялиб, номи- 
ня^^лчамга тенг булган горизонтал нол чизига кабул 1̂ и н г а н .  
Ипл чизигидан маълум масштабда чекли огишларнинг мусбэт ишо- 
п м д а р и  юкорига, манфий ишоралилари пастга 10'иилади. Куиил- 
гян кийматлардан нол чизиш га параллел утказилган чизикдар ора- 
ги жоизлик майдонининг чегаралари х?1с о б л а н ^ .

Ж оизлик майдони схемасини куришни куиидаги мисолларда
курамиз.

1-мнсол. 10Узралувчан цилиндрик бирикмада теш ик 055^'’-®“ мм, 

вал 055°o,Si)

Номинал улчам: /)н=50 л'цп
Энг катта чекли диаметри:
Энг кичик чекли диаметри:
Тешик жоизлиги: £ /-^ ,3 0 —0-0,030

Номинал Улчам: d^~SO мм, 0,030 мм,
Энг катта чекли диаметри:
Энг кичик чекли диаметри: а
Вал жоизлиги: Г.=е5—е/=“ 0,050+0,060—0,030 мм

Вал улчамлари тешик улчамларидан кичик булганлиги учун 
тиркишли утказиш хосил бУлади, унинг чекли кийматлари.
Энг катта тиркиш:
Энг кичик ТИрКИШ

Утк.азишнинг жоизлиги бу максимал ва минимал тиркишлар 
ёки таранглик айирмасига тенг, ушбу мисол учун тиркишли утк.а- 
зишнинг жоизлик киймати {TS^ куйидагича аникданади.

f ^ S  —S  . =0,090—0,030=0,060 мм‘ S max mm ’ ’
бундан ташкари 7’= 'Гд+2^=0,030+0,030=0,060 мм

Бирикманинг жоизлик майдони графигини чизамиз. Бунинг 
учун номинал улчамга тенг бУлган горизонтал нол чизигини чи
замиз (6«расм).

Ордината Ук?1га оддий масштабда чекли огиш кииматларини 
КУямиз. Тешикнинг юкрриги огиш киймати +0,030 мм, пастки 
ориш киймати «О» га тенг, унинг жоизлик майдони ана шу кий-
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6- раем. Бирикма жо
излик майдони графи- 
ги, тир1;ищли угказиш.

матлардан нол чизирига параллел к;илиб утк;азилган чизиклар ора
сида жойлашган ва уни 77) билан белгилаймиз. Юкоридаги синга- 
ри вални чекли о р и ш  кийматларининг ишораси манфий б^лгани 
учун НОЛ чизиридан пастга куямиз ва шу горизонтал чизик^ар 
орасида вал жоизлик майдони ни ажратамиз.

Ушбу ф аф икдан шундай хулоса килиш мумкинки, агар тешик
нинг жоизлик майдони ват жоизлик майдони устида жойлашган 
булса, тиркишли утказиш хосил булади.

2-МИС0.1. !^зралмас бирикмада: тешик мм, вал 055^1^] мм

Тешик
Номинал улчам: ¿>„=55 мм, £"5^0,030 мм, 77=0,0 
Энг катга чекли ^лчам: +¿¿-55+0,030=55,030 мм
Энг кичик чекли $?лчам: />^¡„=^+£/=55+0,0=55,0  мм 
Тешик жоизлиги: 7’̂ =£'15'—£/=0,030—0,0=0,030 мм

Номинал улчам: ¿^„=55 мм, =0,105 мм, е/=0,075 мм 
Энг катта чекли улчам: ¿/^^=¿/^+^5 =55+0,105=55,105 мм 
Энг кичик чекли улчам: ¡1 . —ё  + « —55+0,075=55,075 мм_ тш Ĵ  _
Вал жоизлиги: Г^=с5—с/= 0,105—0,075=0,030 мм

Бирикмада вал улчамлари теш ик >^лчамларидан катга б^^лгани 
учун таранг ^тказиш хосил б$^лади. Унинг чекли кийматлари:
Энг кагга таранглик: Л̂  =еу—£'/=0,105—0=0,105 мм 
Энг кичик таранглик: £¿^0 ,075—0,030=0,045
5^тказиш жоизлиги: ТМ~Ы —М . =0,105—0,045=0,060 
ёки ГА^-Г/)+7'£/=0,030+0,030=0,Ш  мм.

Бирикманинг жоизлик майдони графигини юкоридаги синга- 
ри чизамиз (7-расм).
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7“ роем. Бирикма 
жозлик майдони 
графиги, таранг 
5̂ гкдзиш.

ТАРАНГ 5>ТВЛЗИШ

у „ . б у б и р . к » а н и ™ « »

“ Г н Т у Г Г ж о Г К л с а .  тарана

Э-мисш.. Бирикмаяингулнамлари: ”

„  п =45 мм £9=0,030 мм, Ж=0,0 мм.Номинал ?лчам. 55 мм, л 55.̂ 0 030=55,030 мм.
Энг катта чекли Улчам, ^
Энг кичкк чекли ^™ ^^/^^=^'озо_0=0,030 мм 
Тешик жоизлиги: и,и:>у « »

Номин^Чячам: < -5 5  мм, е^+0,010 мм,
Энг катга чекли ?лчам. « _ л  л10=54 99 мм
Энг кичик чекли ^лчам: _  ’
Вал жоизлиги Td-es-~ei=Q,OlO'^^M^ > тяккослаш шуни кз^рса- 

Б и р и к м ^  т и р ^ Г  з̂ ам тиранглик бор, шунинг

V = В  -1 1  = £ 5'- е /  =  0,030+0,010=0,040 мм
" ^ ^ Г З _ ^ Л ) ^ = е г - № 0,010- 0= 0,010 мм
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8- раем. Бирикма 
жоизлик майдони 
графиги, оралик 
Утказиш.

5^тк,азиш жоизлиги 7!Л№=6' +Л^ =0,040+0,010=0,050 м м  
ёки Ш ^ ’=га+Г2)=0,030+0,020=0,050 мм.

Бирикманинг жоизлик майдони 1рафигини чизамиз (8-расм).
Ушбу бирикманинг жоизлик майдони фафигидан шундай хуло

са килиш мумкин, агарда тешик ва вал жоизлик майдонлари гори
зонтал текисликда узаро кесишса, оралик З^казиш хосил булади.

Чизмада чизихди улчамлар ва чекли огишлар машинасозликда 
миллиметрларда к!$фсатилади. Чекли огишларни к^^сатиш коидаси 
КХЯТга кирувчи ГОСТ 2.307-68 да белгиланган.

Чек/ш ориихлар номинал улчамдан кейин кзфсатилиб, юкориги 
ориш пастки огиш тепасига ёзилади (9-расм, а) Симметрик чекли 
огишлар номинал улчамдан с5̂ г ±  ишоралари ёзилгандан сунг улар
нинг кийматлари номинал улчам баландлигига тенг килиб ёзилади 
(9-расм, 6).

0  5° !о:§1 

0 50+0,03

б
0  50^0,018 

Ф 50-0,025

0  50 -^0»34
------- -0 ,1 7

-0,50

9- раем. Йирма чизмаларда чекли огишларнинг белгиланиши.
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м  деталь улчамларининг чекли ошшлари каср кцзи- 
Йигма чизмада Д диаметрдан сУнг каср чизиги чизи-

нишида ’¿ „ г а  теш икнинг чекли огишлари, махражига вал
^ и ^ г « и ё з и л ш ; и ( 9 - р а с м , « ) .

,  1 ЛЕТАЛЬ АНИ1У1ИГИ ВА УНГА ТАЪСИР КИЛУВЧИ 
ХАТОЛИКЛАР. ХАТОЛИКЛАРНИ ТА^ПИЛ 

КИ ЛИ Ш  УСУЛЛАРИ

Tinií У^жалиги машиналари ва асбобларининг юк,ори сифат- 
ишончли ва узок муддат ишлашини, жа^он 

f  i n Z S e L a m a  олишини таъминлайди, хУжалигимизни жа- 
S  р и ^ о ^ и р и ш  ва ме^^аттсашларнингтурмуш даражасини оши-

‘” " ^ ™ рни юВДИ сифатли килиб тайёрлаш, уларнинг хомашс- 
сини юкори аникпикда олишга ва ундан кейинги механик ишлов 
б " у с у л л а р и г Т б о г л и е д и р . Хар кандай деталь ани,у.иги асосан

номинал улчамдан четга чик,иши билан;
2 Х д а й  шаклнинг номинал шаклдан четга чик,иши билап
3 укларининг, текис-тикларининг н ом инм  укдардан, 

текисликларнинг узаро жойлашишидан четга ч и ^ ш и  б м н ,
4) деталь юзасининг гадир-будирлиги билан 
и 4 ов бериш ва йиришдаги барча хатоликлар 

рактерига кура асосан икки гурухга: мунтазам ва тасодифии х

™  м 'у  н т а 3 а Т х  а т о л и к  л а р га катгалиги ва йуналиши буйича 
^згаомас ёки маълум конун буйича 5?згарадиган хатоликлар киради. 
Бу хилдаги хатоликлар дастгохни улчамга созлашда ^
хатолик туфайли ёки кесувчи асбобнинг g f
келади ёки температура деформациялари ™ ™ с в д а  п ^ о

Хатоликлаони й ^ т и ш  ёки камаитириш учун уларнинг паидо 
булиш сабабларини билиш керак. Деталга
в^куида кесиш кучи дастго)^га (суппортга, « ^ “ S a
чиларга), хомашё ма^^камлаб кУйилган
ва ишлов бериладиган дегалга узатилади. Мазкур ^  tS ho-
ган барча элементлар СМАД „ „„„
логик тизимини хосид к?1лади. Бу тизим ш нг кар
чалик тугри ишласа, ишлов бериш жараенидаги ^
кам булади. Умумий хатолик техиологик тазим
хатоликлари йигиндисидан иборат б$?лади. Дастгох „
деталлари (шпиндель ва унинг таянчи, йуналтирувчилари, корпус



деталлари ва хоказо) нинг тайёрлаш ани^лигига, сифатли йигил- 
гаилигига, тугри ростланганлигига, биюфлигига, кесиш кучи таъ- 
¡.лр килувчи узел ва деталларнинг титрашга чидамлигига, шпин- 
де/ши a^jлaнтиpyвчи ва узатишни таъминловчи юршмаларнинг аник
мшлашига боглик булади.

Т а с о д и ф и й  х а т о л и к л а р г а к ^ 1йм ативайуналиш иолдин- 
дан аник^аб булмайдиган хатоликлар киради. Бундай хатоликлар 
купгина тасодифий хараюердаги сабаблар туфайли пайдо булади. Ьу 
сабаблар бир-бирига борликва улар хатолик (партиядаги загогговха- 
ларнинг каттиклиги, уларнинг улчамлари ва ишлов беришда кол- 
дирилган жоизликларнинг хар хиллиги, ишлов бериш жараёнида 
кесиш кучининг узгариб туриши) пайдо булишига бир хилда таъ
сир курсатмайди.

‘5  ̂л ч а ш  х а т о л и г и  турли сабаблар туфайли юзага келадиган 
элементар хатоликлар йишндисцдан пайдо булади. Асбоб хосил кдла- 
диган улчаш хатолиги ишлатиладиган улчаш воситаларидаги маь- 
жуд хатоликларга борлик булади. Бу хатоликлар 1̂ айдо булиши
га приборнинг принципиал схемаси ёки механизмининг {юмукам- 
маллиги туфайли уни тайёрлаш ва созлашда йул к5^илган хаголиК' 
лар сабаб булади. 5^киш хатолиги улчаш воситалари курса1увининг 
ноаник укиш туфайли юзага келади.

Тасодифий хатоликларни бахолаш учун уларнинг пайдо б>'лиш 
конуниятини билиш керак. Тасодифий хатоликларни деталларни таи
ерлаш хамда улчаш вакгида уларнинг пайдо булиши эхтимоли би
лан богловчи конунлар таксимланиш конунлари деб аталааи. Маши
насозликда тасодифий хатоликларни па11Д0 булиши ва таксимлани- 
ши нормал таксимланиш конуни б^^йича содир булади.

Деталларга ишлов беришда мукобил жоизлик кийматларини бел
гилаш ёки йигиш жараёнида хосил буладиган яроксизликларни 
аникдаш масалаларини ечишда албатга улчамларнинг жоизлик май
дони буйича сочилиш ёки белгиланган чегарада тиркишларнинг так,- 
симланиш характерини билиш лозим. Щундай масалаларнинг ечи- 
лиши тасодифий кийматларнинг сочилиши билан боглик булган 
конуниятларни маълум булишига богликдир.

К$>п сонли изланишлар шуни к5>рсатадики, куп серияли ишлаб 
чик^ришда созланган дастго\ларда ишлов берилган деталлар улчам- 
ларининг таксимланиши, агарда унга тасодифий катгаликнинг Уртача 
кийматига нисбатан к;иймати ХЭР хил булган, лекин турли ишорали 
(+ва—) хатоликлар пайдо б^лиш эхтимоллиги 5̂ заро тенг, лекин бу 
сабаблардан бирортаси хдм хал кялувчи ахамиятга эга б$^лмаса ва бу 
сабаблар ичида кичик ахамиятга эга б^лса, равон ва узлуксиз сим
метрик эгри чизик куринишида булади. Бундай равон эгри чизик, 
функциясини эхтимоллик зичлиги деб аталади. Ординатанинг энг 
катга киймати гурухлаш маркази устида ётади. Эгри чизик, ч > ^ и си
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«а ъ-ммнг тармори асимптотик равиаща абсцисса уклга 
яхлитланган ^  чизик; нормал так.сиг<шаниш э ^ и  чизига

м  у С ™  « « “ ®“  б“ ’“  ифодаланади: ( 10-расм).

^  аЛ л
„ чгси чиз^кта!!,оимланишинииг ординагаси булиб, тасо- 

б у у д а у  а д  пайдо булишининг э^ и м о л л и к  зичлигани
дифии катгалик киймати ёки урта к?»имат-
ифодалаиди, ^ логарифм асоси; а  -  урта квадратик отшп. 
„ИНГ о ™ ™ ’ н ^ а л  тацсимланиш тенгламасидан шуни кУра- 

Эгри ч и з и ^ и  н о р в ^  ^  йотта. квадратик огиш киимати
мизки, щаклини ва сочилиш майдони т  ни аникдайди. о
эгри чизикнинг шаклини в О-оасм) Улчамларнинг сочилиш

2 Е Г »  й ™ ™  Г Г  £ . = '■ ;  ™

„ т т т « а  1 »  г .« г  б » « ш  . .  У « Я » » ™
аник^ханади: ^

Э1ТИ ЧИЗИК «у» укига нисбатан симметрик булгани учун Дх) 
НИНГ \ар  кандай ярми:

/■ (х )= -4 —Т е 2о̂ йгх = 0,5 (2-16)
о-Лл о

Агар (2 -1 4 )  дата тасодифий киймат X ни а  ни булакларкда 
ифодаласак ва уйи куйидаги нисбат билан ба^оласак.

7  = ^  (2.17)а

бунда X =  п Z  ва ёх  =  о(1х — odz б^^лади.
Интеграллаш чегараси учун О ва 7 ораликди олсак, у )^олда (2. )

ифода иогйидаги к ^ и н и ш д а  б^^лади.
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Техникх^исоблардаX к а г г а л и к н и т а в а к к а л л и к  к о э ф ф и -  
ц и е н т и  деб кабул килинган. (2.18) тенглама ёрдамида сочилиш 
майдонида жойлашган х;ар кдвдай катгаликлар оралишдаги тасодифш, 
кийматнинг эх;тимоллигани топиш мумкин (^'лчам, хатолик, ориш  
(11-раем).

Ю коридаги расмга кура (0) дан X  ̂ гача б>^лган ораликдап: 
улчамларнинг пайдо б^^лиш э^тимоллигини топиш учун (2.18) 
функцияни О дан X^ гача, О дан гача булган ораликдап 
улчамларнинг пайдо булиш э^тимоллигини топиш  учун (2.18) 
функцияни О дан Х^ гача интеграллаш лозим.

Т асоди ф и й  к аттали к лар н и н г X^ ва X  о р ал и к к а  туш иш  
э^тимоллигини топиш учун, О дан Х^ гача ва Ь  дан Х̂  гача ало^уада 
интеграллаш лозим. У )^олда белгиланган чегарага тушишининг 
э\тимоллиги

0 (2 )  =  булади. (2.19)

0 (2 ) — катгалик эxJимoллик интеграли ёки Л а п л а с  ф у н к ц и я с и  
деб аталади ва уни аниклаш учун техник адабиётларда 2 га нисбатан 
к^^йматлари келтирилган.

Олинган каггаликларни таккослаш шуни курсатадики ±3а да 
\а!д4кий улчамларнинг белгиланган (±Зо) оралигига тушиши 1 га 
ЯКД1Н, ёки 100% ни ташкил килади. Бирор деталнинг ушбу чегаргщан 
чик^1ш эхтимоллиги 0,27% ни ташкил килади. а>4 ёки ундан к а п а

10- раем. Таксимланиш 
эгри чизик.лари ва 8 ни 
хар хил кийматларида 
сочилиш ораликутари.

Л-раем. Функция 
интегралини аниклаш.
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. ^рлгилаш эхтимолликни шундай кам микдорда 
клйматларни б мясалаларни ечишда унчалик ахамиятга эга
оширадики Л  ам техник хисоблашларда 6а  га тенг булган
б^лмайди
м а й д о н н и х и с о о л и  ^^,20)

мумкин: 2̂.21)

..ти  ьгянча катга булса, та^симланиш эгри чизиги шунча

тасодифий хатолик чегарадан ^ш карида булиши

дар хил булган, лекин турли ишорали (+  ва - )  хатоликларни
пайдо б$>̂ лиш эхтимоллиги ^заро тенг. ялпгя vнинг пайдо

2. Тайёрлаш ёки Улчаш хатолиги канча
булиш эхтимоллиги шунча кичик булади. Бу У улчамга
дики, деталларнинг аксарияти $^рта кииматга якин булган улчам

' ' “ з. Мусбат ва манфий хатоликлар 
ги узаро тенг б§шганлиги ^мплп тясопибий катгал
лар сонини оширганда хатоликларнинг у р т а ч а ^ и ф  .
волга интилади. Шунга кура, тасодифий хатоликларнин у 
тижаларига таъсирини камайтириш мумкин. колади

Бунда мунтазам хатолик барча 
Куп марта улчашларда мунтазам хатоликни ^  хатоликка
рйш учун шундай шароит яратиш керакки, у та ^  ^  5илан бир 
ай л ан см . Бунинг учун битга улчам бир неча асбоблар билан бир
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марта улчакади. Бунда бир асбобнинг муьггазам хататиги ^лчаш жа - 
раснининг тасодифий хатолигиз'а айланади ва олинган натижалар 
нинг уртача киймати мунтазам ва тасодифий хатоликлари камайгаи 
$^лчамга мос к(5лади. Юк;орила аш илганлар нормал таксишшниш 
к,онуни >'’íyнгинa т )^ и д и р . Тасодифий катгаликларнннг та^симла 
ниши бошк;г конунларга, масалан, тенг з^тимоллик, тенг ёнл’/{ уч 
бурчак (Симпсон), тенг ̂ сиб борувчи. Релей конунлзрига хам б ^ с у  
ниши мумкин. Ш унинг учун хатоликларни мициор жи^атдач ба^о 
лашдан оддин уларнинпацсимланиш  крнунини аницдаш лозим.

2.4. д е т а ; 1Л а р н и н г  о ш а ш н й ,  т е ш с л и к л а р г ш и  
У з а р о  ж о й д а ш и щ д а н  ч е т г а  ч и к и ш л а р и н и  

м е ъ ё р л а ш

М ашина деталларининг сифатк уларнинг геометрик, физик, ме
ханик ва бошка параметрларининг мажмуи билан анккданади. Хар 
кандай деталнинг ясси, цилиндрик, конуссимон, сферик, эволь - 
вентли ёки бошка сиртлар билан чегараланган геометрик жисмлар 
ёки уларнинг элементлари т^пламидан ташкил топган деб караш 
мумкин. М асалан, поронали вални умумий укка эга б^^лган турли 
диаметрли цилшздрлар т^плами деб тасаввур килиш мумкин. Тайёр- 
лаи! жараёнида вдеал геоме^рик шакддгги деталь сиртиии олиш мум
кин эмас. Буига сабаб олдинги бандда келтирилган турли хатолик- 
,1ар ш з5сл т у ж ’гишй ва сиртлзрнннг жойлашкшида хатоликлар ксл' 
тириб чикаради. Иш вактада ёки йигишда бу четга чи^^;ишлар 
ейилишга, равон юришнинг бузилишига, шовкин хосхш б5̂ лиопга. 
таранглик ёки тиркиш нинг нотекис б^^лкшига ва бошкаларга олиб 
келап.и,

Снртларнинг белгиланган шаюшан ва жойлашишдаа четга чики- 
ши йигиш ни кийк1ялаштирадк, ^Улчамларнинг улчахд аникдигкни 
камайш ради, базалаш аникяигига таъсир киладп.

Ш ундай килиб, эксплуатацией ва техиологик к^рсаткичлзрпи 
ошириш учун чизикли ва бурчак 5?лчаАшардан четга чикиш чегйрз- 
сини чегаралабгкна колмай, снртларнинг номинал шаклдан ва жсй~ 
лашиш з^рнидан четга чикишларни чеклаш ло^им. Тайёрлаш ва 
текширишда деталлар геометрияси аниклигини ошириш, машина 
ва приборлар сифатшш оширишга имкон беради.

Ш акл аниклиги ГОСТ 24642-81 (СТСЭБ 301-76) га мувофи1̂  
реал ю занинг (ёки профилнинг) номинал юза шаклидан четга 
чикиши билан ифодаланади.

Реал юза — шундай юзаки, у деткишн атроф-мухитдан чекдаб 
турада*.
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Номинал
текислик

Номинал профш 

Ендош
Уринма
текисл1йс

Ха1;икий Т0КИСЛИК

12-раем. Ё ндош  ю залар ва профиллар. 
а) ёндош  текйслик; б) ёндош  цилиндр; в) Ьвдош айлана.

Номинал юза -  шундай идеал юзаки, унинг шакли чизма еки
техник шш)тлар билан белгиланган булади.

Ш акл бЗ^йича чет'га чи^ишларни сон жи^атдан бахолаш учун
ёндош юза, ё к и  профилдан фойдаланилади (12-расм).

Ё н д о ш  т е к и с л и к  деб, реал юзага тегиб турадиган ва 
меъёрланган участка чегарасида реал юзанинг энг чикик. 
минимум микдорда ( 12-расм, а) четга чикувчи деталь 
таш1<2рида жойлашган текисликка айтилади. Ендош чизик. деб, реал 
профилга тегиб турадиган ва меъёрланган участка чегарасида реал 
профилнинг знг чик;ик.нукз^сндан минимал микдорда четга чикувчи, 
деталь материалидан ташкарида ётувчи тугри чиз1̂ к а  аитилади. 
Ёндош цилиндр реал таш ки юза (вал учун) атрофига чизилган 
минимал диаметрли реал ички юза ичига чизилган максимал
диаметрлицилиндрдир ( 12-расм, б). .

Ё н д о ш  а й л а н а  -  айлана юзанинг (вал учун) ташк>1 реал 
профили атрофида чизиладиган минимал диаметрли ёки ички айлана 
юза реал профили ичига (текисликлар учун) чизилган максимал
диаметрли айлана ( 12-расм, в).

Цилиндрик юзаларнинг шакл буйича четга чицишлари кунда- 
ланг ва б^йлама кесимда кузатилади. Цилиндрсимон жисмларнинг 
*Фшаланг кесими айланадан иборатдир. Кундаланг кесим контури- 
нинг четга чикишининг комплекс к^трсаткичи-доиравиймасликдир, 
У Хаклкий айланадан ёндош айланагача бз?лган масофаларнинг энг 
каттаси (В) билан аницланади (13-расм).
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Атройида 
ётувта айлана Айлана-

маслик

13-раем. перпендикуляр б^^лган текисликдаги  цилиндрик 
ю заларнинг ш аклдан четга чик,иши: 

а) доиравийм аслик; б) овалсим онлик; в) к1?пкирралик.

О в а л с и м о н л и к б у  доиравийликдан четга чикиш бт?либ, бунда 
кундаланг кесим нинг \акик.ий проф или овалсим он ш аклни 
курсатади. Овалсимонлик киймати сифатида энг кагга ва энг кичик 
диаметрлар фаркининг ярмиси тушунилади (13-расм, б).

Д =  (2.22)

Токарлик ва силлик^аш дастго\и шпинделларининг уриши ёки 
хомашё кундаланг кесими шаклининг нотугрилиги натижасида 
овалсимонлик хосил б^'лади.

К и р р а л и к  бу доиравийликдан четга чик,иш булиб, бунда 
кундаланг кесимнинг реал профили куп к.ирралик (уч, т5?рт, беш) 
шаклини ифодалайди. Кирралик доиравийликдан четга чикиш каби 
реал профилни ёндош айланадан энг катга четга чикиши (Д) билан
аникланади (13-расм, в)-.

Кирраликнинг пайдо булишига асосии сабаб детални онии 
айланиш марказини ишлов бериш жараёнида узгаришидан хосил 
бз^лади, бу асосан марказсиз силликлашда ва дастгохузелларинин! 
етарли бикирликка эга булмаганида содир булади.

Ц илиндрсимон деталларнинг буйлама кесим буйича четга 
чикишларининг комплекс курсаткичи б^'либ, ноцилиндриклик
хисобланади. (14-расм).

Ц илиндрсимон деталларнинг буйлама кесим  буиича четга 
чикишлари конуссимонлик, бочкасимонлик, эгарсимонлик ва
эгилганлик хисобланади.

К о н у с с и м о н л и к  — бу профил нинг буйлама кесим буйича 
четга чикиши б^^либ, бунда уни ташкил этувчилар тугри чизикдан 
иборат б$^лади, лекин параллел эмас (15-расм, а).
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дтроф профили

четга
Хакикий
профиль

, ,  Цилиндрик юзаларнинг четга чицишининг комплекс

Й р 1 ^ * э м а с л и г и д а н  ва ’̂ ^^“ ^®ф™^^буйлама кесим буйича четга

чеккаларидан уртаси то „-^'ий сабабларидан бири детаяь бнкир 
ликнинг пайдо б У л и ш и н ш ^ ^ и й  саб^^^^

эгилкшидир. ппо*илни б р л а м а  кесим б^^ича четга

<1бочк.= ‘̂ '" " '" ' '”‘'’

!5- раем. Цилиндр б^йлама кесимид . эгилувчанлик.
а) конуссимонлик; б) бочкасимонлик; в) эгарсимоил ,
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чеккаларидан уртаси томон камайиб боради (15-расм, в). Эгарсимон - 
ликнинг пайдо булишининг сабаби: токарлик дастго\и маркам 
у»у1арининг вертикал текисликда бир yiyia ётмаслиги ёки 
катта диаметрдаги валларни \ам  марказларга куйиб ишлов бериш 
натижасидир.

Э г и л г а н л и к  — бу профилни кундаланг кесим буйича четга 
чик^!ши булиб, бу фазода б > ^ а м а  $^книнг тугри чизик^иликдаь: 
четга чик;ишидан хосил булади (15-расм, г).

Конуссимонлик, бочкасимонлик ва эгарсимонлик сон жихатдаь 
максимал ва минимал диаметрлар айирмасининг ярмига тенг.

*3 =  0 . 5 ( d ^ - O  (2.23)
Э г и л г а н л и к  — эгилиш стреласи билан ифодаланиб, сон 

жихатдан таянчга куйилган деталнинг 180* га бурилишида асбоб 
курсатган 1̂ йм атлар айирмасининг ярмига тенг.

Профилдан четга чи1̂ ш ларнинг хусусий курсаткичларини билган 
\олда, детални тайёрлаш техиологик жараёнига тузатишлар киритиб, 
уларнинг хосил булиш сабабларини йз^котиш мумкин. Чунки бу 
нухсонларнинг булиши кз^згалувчан бирикмаларнинг ресурсини ва 
кузгалмас бирикмаларнинг пухталигини камайтиради.

Тугри чизик,маслик хак^1кий текислик профилининг т5?рричи- 
зикликдан четга чик;иши булиб, хакик?1й профилдан ёндош тугри 
чизик^<,ача булган энг катта масофа билан аник^анади ( 16-расм).

Тугри чизикмасликнинг жоизлик к?1ймати текширилаётган юзани 
хаммасига ёки белгиланган узунлиги ( 1) га тегишли булиши мумкин 
(16-расм, а).

Н о т е к и с л и к  — текисликдан четга чикиш булиб, хахикий 
текисликдан ёндош текисликкача б^^лган энг катта масофа билан

Болгйлангая узунлик

Ендош текис;1ик 
чизиги Ендош 
/----------текислик

а Хакикий профил

Тугри чизикмаслик

Текисмаслик

16zrpacM. ТУфи чизицмасликни ва нотекисиликни ани 1̂ аш :
а) турричизикл<аслик; 6) нотекислик.
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.«икланади (16-расм, б). Нотекисликнинг хусусий холлар- булиб 
6о т Х 1ИК ва кабариклик хисобланади (17-расм).

Ботиклик шундай четга чик.ишки, бунда хакик.ии юза нуктала- 
ри билан ёндош текислик орасидаги масофа в д р а д а н  уртасига то-

К ^ а р в д и ^  -  ^ н д а й  четга чик^1шки, бувда хакикий 
талари билан ёндош текислик орасидаги масофа к,иррадан уртасига
томон камайиб боради (17-расм, б).

Машина, механизм ва узелларни узок мулдат, еиилмасдан иш 
лаши учун ундаги деталлар >^заро тугри жойлашган булиши лозим. 
Бу масалани ечиш учун конструктор чизмада конструкторлик зами- 
ни (текислик, юза, чизик) олиб, унга нисбатан деталь юзаларини
жойлаштиради. _ м,.,

Юзаларнинг жойлашиш хатолигига ишлов бериш ва иигиш жа
раёни хатоликлари хам катга таъсир курсатади. Ю заларнинг жоила- 
шишдаги хатолигига: цилиндрик деталлар учун — радиап тспиш, ен 
юзасининг тепиши, укдошмаслик, укдарнинг параллелмаслиги ва 
укдарнинг кесишмаслиги; текис деталлар учун — юзаларнин! па
раллелмаслиги ва перпендикуляр эмаслиги киради.

Радиал тепиш — айланадиган жисмни текширилаётган юзасидан 
айланиш ук^1гача булган энг катга ва энг кичик масофадар орасида
ги ф арк (18-расм, а). Радиал тепиш бу дастгох марказининг аила
ниш )тд1га нисбатан силжиш натижасадир.

Ёз юзанинг тепиши — деталнинг ён юзасидан айланиш ук^гга 
перпендикуляр $?тказилган юзадан энг катта ва энг кичик масофа 
лар фаркига тенг. (18-расм, б ) . Айрим холларда ён юзанинг тепиши 
курсатилган диаметрда (асосан, ён юзанинг энг катта диаметрида) 
аникланади. Ён томон уриш — бу юзанинг база ^кига перпендику
ляр эмаслиги ва шу юзанинг шакл буйича четга чиккднлик натижа- 
сидир.

^КДошмаслик база юзасига нисбатан ва умумий укка нисбатан 
булиши мумкин. База юзасига нисбатан укдошмаслик к$^рилаетган
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Р а д и а л  уриш  -  '^н м  Ы т т т Ы  ур«ш с р ц

18- раем. 
Радиал ва ён 

том он тепиш и.

База
юзаси

Умумий
У1^ошмаслык

а
Умумий тоа нио- батан :^дошмаслик

19- раем. 
^^адошмаслик.
а) база ю засига 
нисбатан :
б) ум умий укка 
нисбатан .

юза уки ва база юзаси орасидаги энг катга масофа оркали 
аникланади (19-расм, а). Умумий нисбатан >одошмаслик тек- 
ширилаётган юза оралигида икки ёки бир нечта 5тдхош аиланувчл 
юзаларнинг умумий укидан курилаётган 5̂ к. орасидаги энг катта 
масофа билан ифодаланади (19-расм, б). Укдарнинг нопараялеллига 
(20-расм а) бигга ^кдан ва бошка ^книнг биронта нукгасидан 
утувчи текисликка нисбатан (назарий текисликка) ушбу ^кдарнинг 
проекцияси орасидаги берилган узунликдаги масофа.

5=^кяарнинг кесиш иш дан четга чикиш и сифатида номина-1 
равишда кесишадиган Ук^ар орасидаги э}1Г кичик масофа (Д) кдбул

*^^Тек^сликларнинг нопараллеллиги берилган юза ёки узунликда 
ёндош текисликлар орасидаги энг катта ва энг кичик масофалар
айирмаси)^собланаци(21-расм).

Текисликларнинг ноперпендикулярлиги (ук^арни еки укнь 
текисликка) берилган узунликда чизик^м бирликда ифодалангак
четга чик?1шдир (22-раем).

Ю заларни ^заро жойлаш иш ининг номинал кийматидан четга 
чикиш и машиналарнинг узок, муддат ишлашига ва пухталигигл
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Укдар
маслиги

кийшинлиги

^кларнинг умумий 
наэарий юзаси

20- паем. ŸiçiapHHHF нопараллелиги; 
а) нопараллеллик ва кийшайиш; б) кесишмаслик.

21- раем. Т екисликларнинг нопараллелиги.

/

22- раем. Т екисликларнинг ноперпендикулярлигига мисоллар.
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салбий таъсир килади ва айрим деталларда к^?шимча статик ва 
динамик юкланишларни келтириб чикаради, бунинг натижасвда 
деталлар тез ейилади.

Трактор узатиш кутисини таъмирлаш тажрибалари шуни кЗ'рса- 
тадики, валлари, тишли гилдираклари, подшипниклари т5̂ лик; ал- 
маштириб к ^ т а  тикланган узатиш кугисининг ресурси, агарда тех
ник талабларла к$>рсатилган т е гл с л и о а р  ва ^^к^арнинг жойлаши1п 
талаблари бажарилмаса, у ?^олда унинг иш ресурси янгисининг 45% 
ини ташкил килади.
^ Ю заларнинг ж ойлаш иш даи чгтга чикиш лари богликли ва 
оогл^;цси5 булади.

Борликли жойлашишнинг жоизлик киймати факат берклган жой- 
лашишнинг жоизлик киймати билангина аникпанмасдан, балки шу 
юза хакикий улчамини утувчи чегарадан четга чикишига хам бог- 

булади. БоРликли жоизлик киймати бир неча тешиклари булга! 
ва к}?п боскичли валларни йигишда йигувчанликни таъминлаш учуь- 
белгиланади (23-расм).

Борликсиз жоизлик киймати факат курсатилган киймат билан 
чекланади ва юза $^лчамларига боглик булмайди.

Бирикмаларнинг узароалмашинувчанлигини таъминлаш максапидс 
ГОСТ24643—81 (СТСЭВ 301—76) белгиланган аншдтик даражаларр; 
буиича чекли огиш кийматлари курсатилган. Юкоридаги стандарт 
буйича 16 та аниклик даражалари белгиланган ва унда чекли 
отш ларнинг шакл буйича четга чикиш кийматлари афзал сонларнинг 
К5 каторига мос келади ва \а р  бир аниклик даражаси бири 
иккинчисига нисбатан Л =1,6 коэф ф ициент буйича геометрик 
прогрессияда ошиб боради. Цилиндрик юзаларнинг шакл ва ^'заро 
жойлашишидан четга чикишларини юза улчами жоизлиги билан 
борлаш учун нисбий геометрик аникдик тушунчаси киритилган ( 1- 
жадвал).

23- раем. Тешиклар укдош-
ЛИГИНИНГ бОРЛИКЛИК

жоизлиги.



1 - ж а д в а л

11нлиндрик юзаларнинг шаклвга нисбий геометрик антоликни 
“  ¡о^лланиш шарти

Нисбий
геометрик
аниклик

Ш акл ва улчам 
жоизлигининг 
^ т а ч а  нисба- 

ти, %

К^ллаш  шарти

меъёрий 60 Унча катта б^лмаган тезликдаги нисбий сил- 
жишлар ва юкланишлардаги к^галувчан би- 
рикма юзалари: керак бз^лганда ажратнш ва 
кайта йириш мумкин булган таранг бирикмз- 
ларда ёки оралик Уткэзишларда.

юкори 40 $^рта тезликдаги нисбий силжишлар ва юкла
нишлардаги к^згалувчан бирикма юзаларининг 
равон юришига юкори талаб кз^илганда ва 
герметик зичлашда катта тезликлар, юкланиш- 
лар, зарбалар ва тебранишлар шароитила 
аниздшгига, мустаккамлигига юкори талаб 
кУйилган таранг бирикмаларда.

^та
юкори

25 Ю кори тезликда ва юкланишда, равон юри
шига, ишкаланишни камайтиришга, герметик 
зичланишига юкори талаб к?йилган кЗ^згалув- 
чан би ри км ал^  юзалари: катга юкланишлар, 
зарбалар, тебранишлар Uíapoиткдaги таранг 
бирикмалар.

Юзаларнинг шакл ва жойлашишдаги жоизлиги чизмаларда шартли 
белгилар билан еки техник ёзувларида курсатилади. Чизмаларда 
юзаларнинг шакл ва жойлашишдаги жоизлиги СТСЭВ 368—76 б р и ч а  
бажарилади.

Жоизликларнинг шартли белгилари икки ёки уч кисмга бз^лин- 
ган т$три бурчакли рамкаларга жойлаштирилади. Биринчисида жо- 
изликнинг шартли белгиси, иккинчисида жоизли1ш инг сон кийма- 
те мм да, учишшсвда заминнинг ёки четга чикдага тааллукди булган 

юзанинг харфли белгиси к^^рсатилади.
Рамкалар узлуксиз ингичка чизик билан чизилади ва горизон

тал жойлаштирилади. Рамкада к$^атилган юзанинг шакл ёки жой
лашиш жоизлиги юзанинг камма узунлигига тегишлидир. Юзалар
нинг шакл ва жойлашииадан четга чикишларининг белгиланиши ва 
чизмада к$?рсатилиши куйидаги жадвалларда келтирилган.
4 К-8566 49



2- жадвал
Юзаларнинг шакл ва жойлашиш жоизлигинвнг шартли белгнланишн

стсэв
Четга ч и - 368-76
1дш1лар ва Шакл ёки жойляпгишдан Шакл ёки жойлашишнинг буйича

я а з и з л и к л а р - четга жоизлиги жоизликнк
нинг гуру^ шартли

белгиси

Ш аклнинг Турри чизикликдан чет ТУгри чизикдик ж оизлиг [ —
четга чи- га чикиш , текисликдан Т екислик  жоизлиги. □
киш и ва четга чикиш .Д оиравий- Д оиравийлик ж оизлиги
жоизлиги ликдан четга чикиш .

Ц илиндрликдан четга Ц илиндрлилик ж оизлиги /0/
чикиш .
Кундаланг кесим про- Кундаланг кесим профи- =
ф илининг четга чикиш и ли нинг ж оизлиги

Ж ойла- П араллелликдан четга П араллеллик жоизлиги. / /
ш и тп а н Ч И К ? 1 Ш .

четга чи  П ерпендикулярликдан П ерпендикулярлик ж оиз 1
киш  ва четга чикиш . лиги.
ж оизлик К^1йш айиш дан четга К ийш айиш  жоизлиги.

чикиш .
^кд ош ли к  жоизлиги.Укдош ликдан четга ©

чик^^ш.
Симметрликдан четга С им м етриклик ж оизлиги =

чикиш .
П озицион четга чикиш П озицион ж оизлик Ф

У к^арнинг кесиш иш  ^кд ар  кесиш иш ининг X

дан четга чикиш и. ж оизлиги.

Й игинди Радиал тепиш. Радиал тепиш  жоизлиги. Т
че1та чик?1И] Ён юза тепиш и. Ён юза жоизлиги. т
ж оизлиги Т5?лик радиал тепиш . Радиал тепиш  жоизлиги. т - т

Тулик ён  юза тепиш и. т у л и к  ён юза жоизлиги. Т - Т
Берилган проф илнинг Берилган профил шакли- п

ш аклдан четга чикиш и. нинг жоизлиги.
Берилган ю занинг шакл Берилган юза ш аклининг п

дан четга чикиш и. жоизлиги.
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s  ттгтАЛЫОЗАЛАРИНИНГРАДИР-БУДУРЛИГИ
2.5-§. вАТ^ЛКИНСИМОНЛИГИ

пеал юзалари номинал, геометрик тугри юзалар- 
Д '^ Х т е к и с л и к л а р  билан ф арккилади. Бундай деталлардан 

дан „ ^ а л а р  одатда, )^исобий бирикмаларга нисбатан бир-
®“ " “ ‘̂ 1 Т ™ ? л а р д а  и^^айди . Масалан, солиштирма юкла- 

хисоблаииа контает юза номиншх к}1Йматга тенг деб олина- 
нишни этувчи кучлар текис такримланган деб ^хисобланади.
Г ’л1 ла э с Г ( р е ^ ^ з а л ^ ^ и н г  нотекисликлари туфайли) тугашиш 

бир К.ИСМИНИ ташкил этувчи айрим участкаларгагина 
S a №  Ч ^ а д и . Ундаги юкланиш хисобий юкланишдан катта бу-

холат юзаларнинг ейилишга чидамлигига таъсир к^шади. Бун- 
пан ташкари, юзаларнинг нотекислиги пресслаб ^осил к.илинган 
биоикм ^арни^^ мустюусамлигига, уларнинг зичланганлигига таъ- 
сио д а а д и ^ з 1̂ ^ ч а ^  бирикмаларда юзаларнинг нотеки^иги ту- 
Ж Г д а а ^ т н и н г  равонлиги ва аникяиги бузилиши, к^^шимча 
иссиклик манбалари пайдо булиши, кузгалувчан юзаларнинг тута- 
шиш зоналарида ишкаланиш характери >^згариши мумкин. Булар- 
нинг хаммаси пировард натижада машина ва ме^^измларнинг мус- 
та^камлиги ва чидамлилигига таъсир килади. Ш унинг детад- 
ларнинг реал юзаларидагн барча нотекислиюхарга тугри 6а\о  бериш 
ва уларнинг ма\сулотни фойдаланиш курсаткичларига таъс1ф ини  
чамалай олиш зарур. Металл киркиш дастго?^арида ишлов бериЬ 
\осил к?1линган деталь юзалари буйлама ва кундаланг кесимларда 
нотекисликларга эга булади. Буйлама нотекисликлар асосан кí^pк^lш 
жараёнидаги асосий ){,аракат й^^налишида, кундаланги эса унга пер
пендикуляр кесимда аникяанади. Бундай ноаникликлар, уларнинг 
шакли, $>лчамлари, к;айтарилиш частотаси асосан к^ркувчи кескич- 
га, ишлов бериш усули ва режимига, деталь материалига, дастго\ 
бикирлигига ва СМАД (станок-мослама-асбоб-деталь) тизимининг 
тебранишларига богликдир. Одатда, деталларнинг реал юзаларида 
нотекисликларнинг куйидаги турлари фаркданади: юзаларнинг база 
узунлик / га нисбатан кичик цадамли нотекисликлари йигиндиси 
к^иниш идаги  гадир-будурликлар (24-расм,б); юзаларнинг нисба
тан кагга кэдамли даврий нотекисликлари йигиндиси к^финишида- 
ги тулкинсимонлик (24-расм, в)^ реал юза ёки реал профиль шак- 
лининг геометрик юза ёки геометрик профил шаклидан четга чи- 
киши (24-расм, г) бу шакл буйича четга чик^1шлардир.

Т5?лк̂ 1нсимонлик шаклнинг четга чикиши билан гадир-будирлик 
орасида туради. Уларни бир-биридан фарклаш мезони сифатида 
tWiaMHH (S^) баландликка ( fVJ нисбати олинган ва унда
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<40 бз^лса, гадир-будурлик;

40< <1000 б$^лса, 'фпр!нсимонлик;

>1000 б^лса, шакддан четга читщш хисобланади.

Тулклнсимонли^и характерловчи баландлига ( Г ) ,  кдцами (5 )  
ва улчаш узунлиги (X) каби параме^лар стаддартлашти^лмагаТ 
Тулкинсимонликнинг узунлиги сифатида бешта кадам 
узунлигидан катгарок »^иймат ¡кабул к^линади (25-расм).

балаадлиги — тУлк?1нсимонликнинг камид£ 
бешта энг катта xafy^кий кадамлари узунлигида аникланади:

К  = + Щ  + + + Щ ), (2.24)

Тулкинсимонлик баландликларини чекли сон к.ийматларини 
^уиидаги катордан олиш лозим (мкм) 0,1; 0,2; 0,4; 0,8; 1,6; 3,2; 6,3;

зэи, 1 0 0 , 200. Т$?лк;инсимонликнинг $^ртача кадами 5  
профилнинг урга чизиги т  буйича улчанган бирыомли 1̂ н и  тулкин 
гомонлари орасидаги масофаларнинг д а а  арифметик к^йматига т^нг.

(>! (2.25)

асосан эластик СМАД тизимини унча каггг 
* ? г ^ В Д > ; и ш  жараёнида деталь юзасцда хосил 

Кир1̂ ш  жараёнини тебранишлар хосил кила- 
Ю-чп га кучда олиб бориш максадга мувофик, эмас.
Юза гадир-будурлига -  бу юза профилининг база узунлиги / 

оралигидаги нисбатан кичик к;адамли нотекисликлар т^пламидир

24- раем. Радир-бу- 
дурликыи, тулкинси- 
монликни ва шакл- 
дан четга чикишнинг 

муносабатлари:
а) деталь юзасининг 
профили; б) гацир- 
будурлик; в) тулкин- 
симонлик; г) шакл- 
дан четга чикиш.
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25- раем. Юза 
тулкинсимонлиги.

ГОСТ 25142*82 (СТСЭВ 1156-78) га мувофик юзанинг радир-бу- 
дирлигига реал юзани унга перпендикуляр булган текислик билан 
кесиш оркали олинган профилдаги нотекисликлари буйича ба̂ о̂ 
берилади. Радир-будурликка ба\о бериладиган узунлик + база узун- 
лик (/) деб аталади. У нотекисликларнинг баландлигига богликбулади. 
Бу баландлик канча катта булса, база узунлик шунча'катта 
б5̂ лади.

База ЧИЗИК сифатида номинал профил шаклига эга булган про
филнинг урта чизири кабул килинади. Урта чизик база узунлик чега
расида урта чизик устида профил чегаралаб турган юзалар йири1щи- 
сига тенг келадиган килиб ^тказилади. Стандарт (ГОСТ 255142-82 
ёки СТСЭВ 1156-78) буйича гадир-будурликни сон жи>;атдан ба\о- 
лаш учун катор параметрлар кабул килинган ва \и с о 6  ягона база деб 
Кабул килинган профилнинг 5?рта чизири т  дан олиб борилапи.
/ кийматлари куйидаги катордан олинади
(мм). 0,01, 0,03; 0,08; 0,25; 0,80; 2,5; 8; 25. Нотекисликнинг улчам- 
лари канчалик катга булса, база узунлигининг киймати шунчалик 
катга булиши лозим.
(26-^см^^*^^"^^'^^^'^™ куйидаги параметрлар билан ифодаланади

Z  ^ртг арифметик четга чикиши;
й профилнинг нотекисликлар баландлиги;
Я Урта квадратик четга чикиши;

профнл нотекислигининг энг катга баландлиги; 
нотекисликнинг уртача кЩ1ами;

I — баландликлар буйича уртача кадами;
о — нисбий таянч узунлиги;

УККи ва тубларнинг Утмаслаш радиуси.
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26-раем. Радир-будурлик параметрларини аник^аш чизмаси.

Профилнинг 5?рта арифметик четга чик;иши К  деб, база узунлик 
профилнинг нук^галаридан Урта чизиккача булган 

масофалар йигиндисининг урта арифметик (^йматига айтилади

Л . = } 1  |Ж )|^л: = 1 |  1 4  р.26)

Юзанинг маълум катталаштириш коэффициентига эга булгаь 
профиллограммаси буйича Л ни аник^аш учун чизицни тУгри 
ртказиш ва уни и та тенг ораливд булиш лозим. Оралик; чегараларип, 
мос келувчи нук;галардан профил билан кесишгунча пepпeндикyля^J 
узунлигинингуртача^йматини олиш керак. 5^рта чизик ораликларг ; 
канча куп б^линса, Л параметр шунча ани 1̂  булади.

К — профилнинг унта нук:га буйича топилган нотекисликлаои
бешта энг к а т т  чизиганинг балан 

бешта энг катга ботик; жойлари чувдлигининг Уртача 
арифметик к^тиматлари йириндиси сифатида ани1д1анади:

^ г = у [ Е  | ^тах/ |+Е (2.27)\«=1 1=1 )  '

бу ерда . — 1-чи профил энг катта чик^1к; чизигининг баландли - 
rт™"i,~ профил кагга боти1̂  жойининг чувдлиги 
Лрофилнинг Урта квадратик четга чик?1ши К  -  база узунлиги 

оралигидаги четга чик?1шларнингУрта квадратик йигиндиси сифа 
тида аникданади.
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ГТрофил нотекислигининг энг катта баландлиги — у база 
УЗУНЛИК чегарасида профил ч>тдо1лар чизири билан туб чизири ора- 
см аги  масофага тенг. Профил нотекисликларйнинг > ^ ч а  к.адами 
5  — у база узунлик чегарасида профил нотекисликларининг }фтача 
к^ ам и  5^. нинг Уртача арифметик кийматига тенг.

(2-29)

Нотекисликлар кдцами сифатида профилнинг к^тщни ч^к^;дла- 
ри ва ботикушкларнинг урта чизик билан кесишишвдан >̂ осил б^^лган 
нукгалар орасидаги $̂ рта чизик кесмаси кдбул кдпинади. 5  — профил 
нотекисликларининг учлари б ^ и ч а  олинган кддам нинг уртача 
к̂ 1ймати. У база узунлик чегарасида профилнинг ма?^аллий чук^илари 
кддамининг уртача арифметик киймати сифатида топилади.

Нотекисликларнинг учлари б>^ича ;у^собланган кадами 5. сифа
тида, профил чУккиларининг энг юкори нукгаларининг >фта чи- 
зикдаги проекциялари орасидаги кесма кабул кдпинади

s  = i t s , .
"  /=1

(2-30) 

5" сон кий-Нотекисликлар параметрларининг 
матлари меъёрланган.

^ва/?параметрлари меъёрланмаган.
Профилнинг нисбий таянч узунлиги — профил материалида 

б^гиланган сат^да урта чизикка эквидистант 65'лган ва профилнинг 
чукдилари чизири (¿? кесим сатщда)дан белгиланган масофада жой
лашган чизик билан к̂ 1ркиладиган кесмалар узунлиги «Ь» йиринди- 
сининг база узунлик / га нисбати сифатида топилади (27-расм).

27 -раем. Н исбий таянч узунлигини аниклаш: 
а) дарал й^ниш; б) жилвирлаш.
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1р = ^ - т % .  (2-31)

бу ерда

(2-32)
(=1

/ — база узунлиги;
п — база узунлиги оралигида к;иркилган кесмалар сони.
Нисбий таянч узунлига )^аки1д1Й таянч юзасини ифодалайдь. 

Унга к5^зралувчан бирикмаларнинг ейилишга чидамлилиги, тараьг 
З^ка^ишида )^осил б$^ладиган пластик деформациясининг улчамм 
юкори даражаца борлик бз?лади.

Чуккилар чизиридан сатг^чизири профили, % да куйидаги ифо- 
да буйича олинади:

/> = - /- •1 0 0 % . (2-33)

Гр ва Р  нинг сон кийматлари меъёрланган.
Улар куйидаги катордан олинади:

//7 % -  10; 15; 20; 25; 30; 40; 50; 60; 70; 80; 90.
Л  % -  5; 10; 15; 20; 25; 30; 40; 50; 60; 70; 80; 90.

Чизмада юзанинг нотекислиги ГОСТ 2.309-73 б>^ича куйидаги 
уч белгидан бири билан белгаланади; (28- раем).

\ /  — ишлов бериш усули к^^рсатилмайдиган, факат нотекислик- 
нинг чекли параметрлари к^сатилганда; (28- раем, а) 

т /  — нотекислик параметрларидан ташкари ишлов бериш усул
лари к$фсатилади, масалан, йуниш, силлик^хаш, жилвирлаш (28- 
раем);

— юза нотекислиги келтирилган \олатда сакланганда ва ме
талл катлами олинмасдан }^осил килинганда (масалан, куйиш, бол- 
галаш, колиплаш) (28- раем, г).

Нотекислик параметрларининг киймати белги юкорисида к$ ^ а- 
тилади: Яа — факат сон киймати (мкм) билан, колганлари харф 
белгиси ва ундан кейин сон киймати ёзилади.

Агар нотекисликнинг бир нечта параметрлари к^^рсатилса, энг 
тепасига ~  баландлик профили белгиси, унинг тагида — кадам ва 
ундан пастда — нисбий таянч узунлиги (28- раем, а) ёзилази.

Ишлов бериш усули нотекислик белгиси чизигининг юкорисида 
ёзилади.

Чизмада керак булганда нотекисликлар йуналиши шартли ра- 
вишда куйидаги белгилар билан ифодаланади:
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нотекис-нотекислик белгисидаги 

’ ®̂™‘̂ г^птщ ^даарининг максимал к>1ймати мини-

мал киимат б“^®“ ^  киймати кУрсатилади. 
ва унинг тагида “ “ " ™  ^„отекислик белгисига ёзма Кирилл лар- 

Ундан щ  техник шартларда изо)у1аш лозим.
фини езиш мумк Л  четга чикиииар, тулцинсимонлик

Г а р и ^ ^ н г " ^ ““
Эскизда

28- раем. Радир-будурликни Н1̂ даада белгиланишига мисоллар.

. 57



Кл^зралувчан бирикмаларда тУлк^!нсимонлик ва нотекисликлар 
булгани учун юзаларни хаки1̂ й  тугашиши номиналга нисбатан 3+5 
баробар кам булади ва тугашиш нук^иларида солиштирма босимни 
ошишига ва мой кдтламининг узилишига олиб келади. Бундай ша
роитда солиштирма босим шундай к;ийматга эришадики, унинг на
тижасида эластик деформация пластикка айланиши ва нотекислик- 
ларни текислаши мумкин. Бундан ташк;ари, мои 
лишида ва катга солиштирма босимда алохида чи1̂ 1̂ а р  епишишн 
ва металл заррачалари юлиниши мумкин. Бундай жараен етарли мик
дорда хароратнинг ошишига олиб келади ва тирсакли ва ичкуима 
бирикмаларда антифрикцион к;атламнинг эришига олиб келади.

Бундай холатлаДулма^ )^олда хам тугашувчи юзалар еиили 
шининг тезлашиши ва натижада мавдум даражада тирк?1шнинг ошиши

Бу жараён нотекислик баландликларининг аник бир киймат ол- 
гунга кадар давом этади. Бундай нотекислико п т и  м а л  нотекис
лик дейилади. Бу аник баландлик, кадам ва нотекислик шакли би-

лозимки, юза нотекислиютари канча-
лик оптимал кийматдан узок булса, унинг оптимал
гунча ейилиши шунчалик катга булади ва бирикманинг техник ре
сурси шунчага камаяди. Бу 29- расмдан яккол к^инади.

1 эгри чизик юза нотекислиги оптимал кийматдан анча фарк 
килганда юзанинг ейилишини ифодалайди. Унинг бошлангач дав- 
рдаги ейилиши оптимал нотекислик билан ифодаланган 2  эгри чи 
зикка нисбатан анча юкори. Иккала ейилиш эгри чизик^арини так- 
кослаш шуни курсатадики, ишкдланиб мослашиш даври даги оош
ланшч ейилишнинг камайиши меъёрий фойдаланиш даврини Дан 
Г" гача ошишига олиб келади ва бу машина кУзралувчан кисмининг 
(Ьойдаланиш ресурсининг ошишига олиб келади.

Юза нсугекислиги, шунингдек, деталларнинг чарчаш мустахкам- 
лигига хам таъсир курсатади, чунки нотекисликлар зурикишларни 
тупловчи ,^исобланади. ^

ташкари йуналиши узгарувчан
Ч , юкланишларда ишловчи деталлар

дарал ишлов берилган, катга но- 
текисликларга эга булмаслиги 
керак.

29- раем. Бирикма бошлангич 
ёйилишининг техник ресурси билан 

борликлиги.
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1ЛНГ чукурликлари сув ва бошк.а суюкликлар 
Нотекислй^арн Шунинг учун юзалари кагга ноте-

т^планадиган яеталлар занглашга моиилдир.
т т  нсп^кисликларнинг буяи-

ш и 1 " « “ Г £ о Т б е р и ш  жоизлиги канчалик кичик б^лса, 
К.оидага кура шунчалик кичик б>?лади, лекин жоиз-

н о т е к и с л и к л а р б а л а н д л и г и  орасида т ^ и  муносабат мав- 
лик билан |*?^^^;!^^„тларда кагга жоизлик (^йматларида юзаларни 
^куд эмас. Айрим )^олат рД минимал нотекислик бел-

чилари) тайёрлашда вак^йта

‘̂‘ ^ | ^ з Х Г б Т р и к м а л а р „ а д « а я ь „
рикманинг пухгалигига н с^и сл и к л ар и  эзилади ва нати-
2 ^ : ’̂ ^ н Т ч " ; а “н Г кки й м а™ кам аяд и . Бубирикмамустах- 

камлигининг камайишига ̂ ^ ^ ^ ^ ^ ^ , с л и к  параметрларини бел-

г = = к = - 1 = »  : г
ларни, «жипслашиш» д а о с а  килиш мумкинки,

Юкоридаш ва ме-
нотекисликнинг асослаб п т а л и г и  учун асосий омил 
ханизмларнинг узок муддат ишлаши ухт
бз?либ х̂ 1собланааи. жоизлиги билан узаро бог- 

Юза нотекисликлари ^лчам ва
лик б$глсада, аммо маълум бир асосан К  оркали ифода-

Юза н ш .™ к л а р и м н г  кл"^  ̂,1?ррисида
бм ан  улчашга .даай-

меъёрланган (ГОСТ 9378-75). <^пгипя1Ш1а куйидаги шартлар 
Нотекисликлар параметрларини белга Ш  №  ^ булган 

учун ани1д1анган Д, нинг $лчам ва шакл жоизлигига ооглик у
энг катта юийматларини з^собга олиш лозим.

шакл жоизлиги р ч а м  жоизлигининг 6 0 %и да ̂ <0,и^^т 
шакл жоизлиги ^лчам жоизлигининг % « >



шакл жоизлиги $?лчам жоизлигининг 25%и да Д^<0,012 т.
Ногекислик параметрларининг сон кдйматини танлашда бириь- 

чи навбатда афзал кийматларни олиш тавсия этилади.

2.6. СИЛЛИК ЦИЛИНДРИК БИРИКМАЛАР УЧУН ЖОИЗЛИК 
ВА ̂ Т^АЗИШЛАРНИНГ ЯГОНА ТИЗИМИ

Машинасозликда цилиндрик бирикмалар кенг кулланилади. Улар
ни иш вазифасига кура уч турга б^лиш мумкин.

К^/згалувчан — деталларнинг эркин )^заро силжишини, таъмин
ловчи кафолатл и тирк^1шли бирикмалар. Кузгалмас — кафолатлан- 
ган таранглик ёкй к ;^нм ча ма>укамлаш элементлари (шпонка, пона 
ва \.)  билан кафолатлаиган таранглиги таъминланган бир-бирига 
нисбатан иш жараёнида силжимайдиган вал ва тешик бирикмаси; 
оралик — унча катта б^лмаган тиркиш ёки таранглик билан марказ- 
лаштирилиши таъминланадиган ва ^заро силжишлари кушимча де- 
таллар билан йукотиладиган бирикмалар.

Юкорида келтирилган бирикмаларда )̂ ар хил тиркиш, таранг
лик кийматларини таъминлаш ва бирикувчи деталларга ишлов бе- 
рувчи ва назорат килувчи асбобларни чеклаш максадидажоих’шк ва 
у гказишларнинг ягона тизими яратилган. Жоизлик ва 5ггказишлар 
тазими деб тажрибалар ва илмий изланишлар асосвда конунияг б^и- 
на гузилиб стандарт шаклида расмийлаштирилган жоизлик ва утка 
зишлар тупламига айтилади. Стандарт утказиш ва жоизликлардан 
фойдаланиш деталларнинг узароалмашинувчанлигини таъминлайди 
ва киркувчи, улчовчи асбобларни стандартлаштиришга имконият 
яратади. Халкаро стандартлаштириш комитети ИСОнинг тавсиясига 
мувофик яратилган ва стандарт шаклида расмийлаштирилган стан 
дартлар (ГОСТ 25346-82) СТСЭВ 145-75 ва (ГОСТ 25347-82) СТСЭВ 
1 4 4 - 7 5  утказишлар ва жоизликларнинг ягона тизими кисобланади.

Тизим стандартлари буйича >^казиш ва жоизликлар 3150 мм 
гача булган диаметрлар учун яратилган. Аммо, трактор, автомобиль 
ва бошка кишлок хужалигида ишлатиладиган техника бирикмала- 
рининг аксарият к^чи ли ги  500 мм гача бз^лганлиги учун шу ора- 
ликкача булган бирикмалардан фойдаланилади.

Ушбу тизим деталларини назорат кдлиш асосан меъёрий j^apopai 
20“С да амалга оширилишини дао б га  олиб ишлаб чикилган. Ушбу 
стандарт куйидаги белгилари билан характерланади: тизим асоси; 
асосий деталь жоизлик майдонининг нол чизигига нисбатан жойла- 
шиши; жоизлик бирлиги; квалитетлар (аниклик даражалари); диа
метрлар оралиги; асосий огишлар; кар бир аникдик даражасидагк 
утнэзишаар сони ва характери. Хар бир белгининг 1д1скача тавсифи- 
ни куриб чикамиз.
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Жоизлик ва уткдзйшларнинг ягона тизими буйича 
Тизим асос^-^Ж^^р кллинган; тешик тизими ва

икки хил 5^^ т и з и м и  д е б  шундайУтказишлартупламига
в а л  тизими^ берилган номинал улчам ва аниклик даражаси
айтиладида. ^  огишлари Узгармас булиб, \ар хил угм -

’!^™ ^ни нг чекли огишларини узгартириш оркали эришила- 
вални^^ асосий тешик деб аталади ва унинг пастки огиш

ч”и?ма^арда^теГик ^  тешик лотин ^арфи «Н» билан
"тгГтилади Ушбу тизйМда утк,азишларни >;осил килишда асосан 

■"ТсГаш Гри ^гаргирилганлиги учун уларга ишлов бериш ик.ти- 
г м и Г д а т а а н  т е ^ ш и д и р , чунки вал кУринишидаги деталларга 
^ с а н  токарлик гурухдааги дастго^ларда. кескич ва силликлаш да- 
гтгохлаоида чархтош билан ишлов берилади.с т г о х л а р и д а ^ ^  ^^азиш лар т^пламига аитиладики,
унла берилган номинал Улчам ва ани1д1ик даражаси учун валнинг 

о?ишлари узгармас булиб, хар хил утк.азишларга тешикнинг 
чекли огишларини узгартириш оркали эришилади. 
сий ва-т деб аталади ва унинг юкориги ориш к.иимати булади 
(30- раем). Чизмаларда вал тизимидаги вал лотин харфи «/?» билан

^^У ш бу^зим да утказишлар хосил килиш анча мураккаб, чунки 
тешик улчамларини узгартириш учун хар хил улчамдаги киркиш 
асбоблари масалан, зенкер, парма ва развертк^ар керак булади.

5^лчаш жараёнида кулланиладиган улчов асбоблари хам чеклан
ган оралик учун мулжалланган. ^

Машинасозликда айрим холларда вал тизимини куллаш тешик 
тизимига нисбатан афзал хисобланади. Масалан, "фактор, автомо 
биль двигатели поршени бармокчасининг шатун-бармок^а-шатун 
бирикмасида тешик тизимини кУллаш ушбу бирикмани иириш ва

30-раем. Хар-хил 
^Казишлар:

а) тешик тизимш 1а;
б) вал тизимида;
1, 2 ь г З  — тартибга 
м увоф ик тирки ш - 
ли, оралик ва таранг 
Утказишлар.
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31-раем. Вал тизимининг к^лланишига мисол (трактор, автомобиль 
двигателидаги-поршен-бармокча-кистирма бирикмаси): 

а) поршень бирикмаси; б) тешик тизимидаги утк,азишлар; 
в) вал тизимидаги утказишлар.

бармо*^ани тайёрлаш жараёнларини мураккаблаштиради (31- раем).
31 - раснаан бормок;чанинг поршень билан бирикмалари ( /  ва 5) 

к^^згалмас эканлиги, бармок;ча-шатун бирикмаси (5) кузралувчан 
эканлигини билиб олиш мумкин. «6» расмдан к>финиб турибдики, 
агар бирикмаларда тешик тизимида уткдзишлар \осил кдпинса, бар- 
мок,ча шакли мураккаблашади, натижада уни тайёрлаш ва йириш 
жараёни \ам  к?1йинлашади. Агар бирикма ̂ тк^зишлари «в» расмдагк 
сингари вал тизимида бажарилса, бармокни тайёрлаш ва уларни 
ЙИРИШ жараёни ;^ам соддалашади.

Бундан ташз(эри трансмиссион валга кийгизилган муфталар, ишчи 
ва салт шкивлар ва бошк;алар бирикмасида вал тизимидаги 5^к,а- 
зишлар )^осил килинган. Агар ушбу бирикмалардаги утказишлар те
шик тизимида >^осил килинганда трансмиссион вал к$̂ п бос^ичли 
кдлиб тайёрланиши лозим б^ларди.

Амалда асосий деталнинг жоизлик майдонини нол чизигига нис
батан жойлашишида иккита схема мавжуд: симметрик ва ассимет- 
рик ёки чекли бир томонли. Асосий деталнинг жоизлик майдони 
симметрик б>?лганда, яъни тешик-тешик тизимида ёки вал-вал ти
зимида б$?лгавда нол чизигига нисбатан симметрик жойлашади.

Асосий деталнянг жоизлик майдо з̂и.
Ассиметрик схема буйича жойлашганда (32- раем, 6) унинг жо

излик майдони нол чизирининг бир томонида жойлашади, бунда
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Асосий деталь ЖОИЗЛИК майаонларинингж ойлаш иш схемаси;
¿¿-раем. симметрик; б) асимметрик ёки бир томонли.

тешик нол чизирининг юкорисида (мусбат) ва унинг пастки ориш  
^мймяти £/=0 ва йул к5^йилган чекли минимал диаметри номинал 
яиаметрга тенг вал тизимидаги валнинг жоизлик майдони нол ч и 
зирин инг пастида (манфий) ва унинг юкориги о ри ш  к^имати £5 О 
га ва й^л кЗ^йилган максимал диаметри номинал диамерга тенг.

Жоизлик ва ^казишларнинг ягона тизимида асосий деталнин! 
жоизлик майдони нол чизирига нисбатан бир томонлама жойлашган, 
бош1̂ ча айтганда жоизлик майдони деталь танасига белгиланган.

Жоизлик бирлиги. Ишлаб чик;ариш тажрибалари шуни курсатаои- 
ки деталнинг диаметри ошиши билан унинг аниклигига эришиш 
5̂ йинлашааи. Бу шуни к ^ атад и к и , ишлов бериш хатолиги, унинг 
диаметри ошиши билан ошади. Махсус изланишлар асосида ?<.ар хил 
ишлов беришда ?^осил б^ладиган хатоликлар уларнинг диаметрига 
борли1дтиги ани1у1анган. Бунинг учун созланган хар хил дастго>у1ар- 
да т)'!! деталларга бир хил улчамда ишлов берилди. Х^Р хил ии^ов 
берилган (дагал, тоза й5шиш, юпк,а й ^ и ш , юпк,а жилвирлаш) де
талларнинг т^к^кий улчамларида кэндайдир сочилиш бор эди. Улчаш 
натижалари буйича сочилиш чегара
лари аник^аниб, улар буйича сочилиш 
майдони со ани1д1анди. Олинган нати
жалар асосида ишлов бериш хатоли- 
гини деталь диаметрига борликухиги- 
ни ифодаловчи эгри чизик;лар чизил- 
ди (33- раем).

33- раем. Ишлов бериш хатолигининг 
диаметрга борликлиги:

1) дагал йуниш; 2) аник, й^ниш; 3) юпк,а 
иуниш; 4) юпка жилвирлаш; о) — сочи
лиш майдони; — деталь диаметри.



E S S F ~
О) = С ^ (2-34)

бу ерда d  — ишлов бериш диаметри, мм-

коэфициенх.коз<}>-

д а н я р а т и ш Т а с о Ж б  буг

I E * = = ^ ^ ‘^ " T z z ' ^ r - - s k i

'= 0 . 4 5 ^ ^  + 0,001.rf^„ (2-35)

^yvT =  V 5 ~ ^ ,  (2 -3 6 )

. .  « г = = г г р г л ; г = ' ' " ~ -  " '• “

« £ .Т Г 5 „ Т " 1 Г
Л е к и /б д а а ^ з а д а а т  *ун ш ”  v анивдаш мумкин.

ЛИ эмас ва уларни тайе|1лаш технолошясвда Узгаришлар деяпли ttíí ■

S S " £ i S = = » S ^ ^
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3- жадвал
^Улчамларнинг т̂ ар хил оралш^арн учув жоизлик бирлиги

Улчамлар 
оралиги, мм

1
3

3
6

6
10

10
18

18
30

30
50

50
80

80
120

120
180

180
250

250
315

315
400

400
500

Жоизлик
бирлиги, 0,63 0,83 1.0 1,21 1,44 1,71 1,90 2,20 2,50 2,90 3.38 3,60 4 П

мкм

Жадвадцан шуни aHHigiam мумкинки, орали1у1ар билан бирга- 
ликда улчамлар ^ам ошиб боради ва уларнинг ^сиши геометоик 
прогрессиянинг тахминанф=1,5 коэффициентини ташкил килади 

AHHiyiHK даражалари (квалитетлар).
Жоизлик ва тази ш л ар н н н г  ягона тизими б ^ и ч а  жоизлиюшр 

19 катор куринишида стандартлаштирилган б$^либ, улар к в а л  и - 
т е т л  ар деб аталади. Р*чоали

Квалитет (аникдик даражаси) -  ;^амма номинал улчамлар учун
битта аниклик даражасига мое келувчи деб к,араиаднган ж о и з^ к - лармажмуасидир. «а пап

с а к ^  га )<ар хил к?1Йматлар бер-
хил’ ™ “ ™ал улчамдаги деталлар учун жоизлик Ткцр
& р и ^ ^ ^ ^ т ™ Г - ’‘ИЛ аниклик даражасида ишлов
ган ^  Улчамни диаметрга боглик булма-
ган^олда ?^осил килиш мураккаблигини ифодалайди.

белгиланади; ITOO, IT01, IT1, IT2, IT3,

ти ™И“ ИК киймати аниклик коэффициен-
и1>д1ланади бирлигининг соГи билан

вш. ^к’̂ и р м С ™ " ” ' ' ‘Т5 дан ITI5 гача4- жад-

4 - ж а д в а л

---------------
*̂ “̂злитетлар IT5 1X6 IT7 IT8 IT9 IT10 !ТП ITI2 IT13 IT14 ¡Т15

Жоизлик 
бирлиги сони 7 10 16

------
25 40 64 100 160 250 400 640

5-K-8S66
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Жадвалдан шу нарса к^инадики, жоизлик бирлиги сони, шу. 
нингдек жоизликлар бир квалитетдан иккинчисига >тганда ф=1,^ 
геометрик прогрессия коэффициенти буйича ошиб боради.

К^^лланиш со?^сига кдраб квалитетлар ¡^тьий чекланмаган, шapv 
тли равищда уларнинг кулланиш со^асини кУйидагича белгилац] 
мумкин: охирги тугал улчамлар учун — IT01.....IT1;

Калибрлар ва Ута юк.ори ма^сулотлар учун — IT2, ... ,  IT5; би- 
рикувчи улчамлар учун — IT6, IT12 (к^ншлок, хужалиги маши- 
наларида IT8, IT9, IT12); бирикмайдиган эркин улчамлар учуц
-  IT12, ÍT17.

Хар бир квалитетга ишлов беришнинг турли усулларини кЗ̂ ллаш 
оркали эришиш мумкин. Лекин уларнинг ичидан И1Сгисодий жю^т- 
дан энг тежамли булган технологик жараёнларгина тавсия этила/ж, 
Буларни тайёрлаш таннархи \ ш  арзон булади. Машинасозликда асо
сан охирги ишлов беришда ÍT6 ва IT7 квалитетларга эришила/.и, 
(34- раем).

Куйидаги 5- жадвалда Уртача иктисодий аникпикда ^осил 1дили* 
надиган квалитетлар учун ишлов бериш усуллари келтирилган.

5 -  ж а д в а л

Механик ишлов беришда хосил |(илинадиган квалитетлар

Квалитетлар
Ишлов бериш усули (кавсда эришиладиган 
квалитетларнинг узгариш чегараси курсатилган) 
ички, ташци доиравий силлик^аш; юпк^ ялтиратиш;

вал 

4...5

тешик

5...6

юпка килиб ишк^лаш; цилиндрларни хонинглаш (6, 
7); юкори даражада ишлов бериш; анод-механик 
усулда силлиьу1аб ишк.алаш (5, 6)

6...7

8...9

7...8 

9

юпка (олмосли) йуниш ёки кенгайтириш, тоза 
йуниш (6...9); тоза ички рандалаш; юпка ички 
рандалаш (6...?); тоза, пардозлаб сидириш; тоза 
ташки ва ички доиравий силликлаш; юпка рандалаш; 
юпка фрезалаш, ярим ёйиш (9, 10, чуянда 8); ярим 
тоза доиравий силликлаш.

Í0 10 тоза зенкерлаш; ярим тоза йуниш, фрезалаш;

И И тоза рандалаш; дагал йуниш, фрезалаш ва б.

Асосий огашлар к^тори. Жоизлик майдонининг нол чизигига нио' 
батан Чолати номинал улчамга мувофик, бУлган нол чизигига яцкН 
булган асосий огиш билан аникланади.
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(ГОСТ 25346-89) да 
<пп мм 4 ч а  бУлган ^лчамларда 
!п  хил Утказишларни чосил 

^туоли кийматли тиркиш 
S hk) W H  28 тадан асо- 

тешик учун
кабул килинган ва уларга вал 
^ у Г л о ти н  алфавитининг езма 
Ж л а р и ,  тешик учун лотин ал- 
ф1^^ининг босма дафларидан 
фойдаланилган (35- раем).

Асосий ОРИШ нол чизиРига 
якин булган икки оришдан (юко
риги ёки пастки) бири булиб, 
ундан нол чизирига нисбатан жо
излик майдони \олатини аник- 
лащда фойдаланилади.

мкм

zoo

¡00

— о

WQ

JSi
fk

34-расм. Ишлов бериш таннар- 
хининг жоизлик кийматига 

борликлиги.

(а
л-Р I Нолчизи^

Л м

а
шзл
ÍQO

■О

!00 

т

Ня

п

Нол ЧИЗИ1̂

35-расм. Тешик (а) ва валнинг (б) ИСО тизимидаги асосий огишлари.
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А-Н (а-Ь) булган асосий оришлар, ткр^ишли ?тказишда жоиз 
лик маидони хосил килиш учун;

К К  Оз-п) б^^лган асосий оришлар, оралик 5^казишларда жоиз
лик маидони ?^осил килиш учун;

Р-гС(р-гс) б^^лган асосий оришлар, таранг $ак;азишларда жоиз
лик маидони ;(осил килишда фойдаланилади

Вал асосий огишининг ̂ ар бир белгисининг сон киймати номи
нал улчамга боглик ^одда узгаради ва квалитетга (валнинг \ ва к 
огишларидан ташкари) боглик эмас; Юкоридаги расмда жоизлик 
майдонининг юкориги чегараси курсатилмаган. Чунки валнинг ик-

тигГбоглвдир™'“ ' '  -
асосий огишлари шундай тузилганки, тешик тизи 

Зиг,™  вал тизимида хам шундай утказишлар
хосил килинади. Улар абсолют кийматлари буйича вал асосий огиш 
ларига тенг ва ишоралари б>^йича карама-карши ва умумий ёки 
махсус коида б5^ича аникпанади. Тешик асосий огишларини аник 
лашнинг умумий коидаси куйидагича ифодаланади; тешик асосий

нисбатан ваднинг асосий огишига (бир хил 
харф;шр буиича) симметрик булиши лозим.

£ 1  e í .. .f  дан Я гача тешик учун асосий огишлар Е З ^ -е Н п а и  
г С  гача тешик учун асосий оришлар.

Коадага истисно тарикасида тешикнинг 3-500 мм 
квалитетлар орасидаги асосий

Агарда асосий огиш юкориги булса, унда пасткиси:
тешик учун Е 1 = Е 8 ~ !Т  

вал учун ез=е1-^1Т\

Агарда асосий ориш пастки б;улса, унда юкоригиси;
тешик учун Е 8=Е1+ [Т  

вал учун ез=е1+1Т;

Тешик ва вал учун белгиланган харфлар 13 ва ^  нинг жоизлик 
чизирига нисбатан катьий симметрик жойлашган 

Чекли оРишлари сон жихатдан тенг б^^либ, ишорадари хар хил:

ЕЗ(е5)=+ГГ/2 Е 1 { а )^ - /Т } 2  

Жоизлик майдони асосий оришлардан бири билан биронта ква- 
у ч Т ж Г  КУШилишидан хосил буладТ 21унинг
т е т н ^ г  тдаи^^^ ^ о г а ш н и н г  биронта харфи ва квали- тетнинг тартиб номери билан ифодаланади, масалан над учун §6,
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fio тешик учун G6, F8. ЖУЯТ тизими буйичажоизлик майдонла- 
рини IT5 дан ITI2 оралиридаги квапитетларда ?^осил 1̂ илиш тавсия 
этилган-

;^ Я Т  станаарти (ГОСТ 25347-82, ГОСТ 25348-82), буйича тавсия 
этилган жоизлик майдонлари (81 та вал учун ва 72 та тешик учун) 
умумий фойдаланиш учун белгиланган. Бундай танлаш ИСО тавси- 
ясига асосан ташк^  ̂давлатлар билан иктисодий алок^арни хисобга 
олиб, саноатнинг эхтиёжини таъминлаш учун ^казилган. Тавсия 
этилганларга кирмаган бош 1̂  жоизлик майдонлари махсус хисоб
ланади. Улардан техник ва иктисодий жихатдан асосланган холлар- 
дагина фойдаланиш мумкин.

Ж^^ЯТда 1-500 мм гача 6$^лган ^^лчамлар учун тавсия этилган 
жоизлик майдонлари ичидан афзал жоизлик майдонлари: вал учун 
16 та (g6, h6, js6, к6, т 6 ,  п6, рб, г6, s6, П7, h7, е8, Ь8, d9, d il  
hl i )  ва тешик учун 10 та (Н7, ÍS7, К7, N7, Р7, F8, Н8, F9, Н9, 
Н И ) алохида курсатилган б^лкб , улар саноатнинг хар хил тармок,- 
ларида кенг ь^улланилади ва умумий ^^азишларнинг 95% ини таш
кил килади. Тавсия этилган жоизлик майдонларини кискартириш 
(вал учун 16 та гача ва тешик учун 10 тагача) мухим техник- 
иктисодий ахамиятга эга. Афзал жоизлик майдонларини к^ллаш 
махсулотларни бирхиллаштириш даражасини оширишга имкон бе
ради. Киркувчи асбобларни ва каттибрларни улчам б$^йича хиллари
ни камайгаради нашжада к^!ркувчи асбобларни ва калибрлаони махсус 
корхоналарда куплаб ишлаб чикаришга ва уларни таннархини ао- 
зонлаштиришга имкон беради.

1 мм дан кичик б$^лган $!лчамлар учун (ГОСТ 25347-82) жоиз- 
лик майдонларининг катори бир канча жоизлик майдонларидан тан- 

булиб, улар 1 -500 мм гача $^лчамларнинг жоизлик май- 
нисбатан аникрок квалитетларга силжиганлиги билан ха- 

^  асбобсозлик саноатининг аникяик талабла- 
нинг бажарилган 500-10000 мм гача булган улчамлар-

маидонларига нисбатан аникмас квалитетларга сил-

тарангликлари булган хар хил утка- 
иккинчисига деталнинг жоизлик майдонини
ли хаоактрпттИ силжитиш лозим. Бунда деталларнинг керак- 
^осил килшпТ*^ бирикмаларини кУйидаги вариантлардан бирида 
РК.ИШ вТгяп^. тизимидаги М азиш лар, керакли ти-
сий валнинг хил жоизлик майдонларини асо-
иэди; вал майдони билан к^^шилишидан хосил кили-
майдонлапими утказишлар — тешикнинг хар хил жоизлик

рини асосии валнинг жоиапик майдони билан кушилиши-
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36- раем. 5^тк.азишларни \оси л  >;илиш 
а) тешик; б) вал; в) мураккаб тизимда.

дан хосил килнади; мураккаб утказишлар (36- раем) тешикни вал 
тизимида, вални эса тешик тизимида олинишидан хосил к̂ 1линади.

Вал ва тешик тизимида хосил кдпинган уткдзишлар асосий утка
зишлар хисобланади. М у р а к к а б  у т к ; а з и ш л а р  деб, асосий 
булмаган икки деталнинг бирикишидан-хосил булган утказишга 
айтилади, масалан, С 7 /т6 .

Утказиш тизимини танлаш^иктисодий, технологик ва конструк
тив хулосаларга богликдир. ЖУЯТда хамма ораликлардаги улчамлар 
учун (69 та утказиш тешик тизимида ва 61 та утказиш вал тизими- 
да) тавсия этилган угказишлар белгиланган.

Чизмаларда чекли огишлар ва утказишларнинг белгиланиши. Чи- 
зикди Улчамларнинг чекли огишларини чизмаларда тУгридан-тугри 
номинал улчамдан кейин куйидаги уч усуллардан бири билан курса- 
тилади: а) ГОСТ 25346-89 га мувофик жоизлик майдонлари белги- 
си билан, масалан, 04ОН7/)8б, 05ОУ7, 05О}з6.

б) чекли огишларнинг сон кийматлари билан, масалан

05O"'>•' '̂  ̂ 05О^“-'>«, 05О±О.О25, 0 5 О | ^
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. «нгда кавсда сон к;ийматларини к^рсатиш билан жоизлик 
ма№ нларининг белшланишини курсатиш, масалан.

0 5 О ^ ( ^ ) .  05ОН7(+О,О25), 05Ojs6(±O,O18)

Жоизлик майдонларининг шартли белгиланиши асосан куплаб 
махсулот ишлаб чик;ариладиган корхоналарда, деталь назорати ка- 
либрлар билан амалга оширилганда, чекли огишларнинг сон кий
матлари доналаб махсулот ишлаб чикарадиган ва таъмирлаш корхо
наларида деталь назорати универсал улчов асбобларида бажарил ган
да кЗ^йилади.

Деталь >^лчамларининг чекли огишларини к^^сатишда жоизлик 
майдонларининг шартли белгиланиши билан уларнинг сон к;иймат- 
лари куйидаги \олатларда курсатилиши лозим: а) нормал чизикли 
)?лчамлар (ГОСТ 6636-69) каторига киритилмаган улчамларда, ма
салан, 44,5Ä,7 (-0,025); б) носимметрик жоизлик майдонларига эга 
б5?лган боскичли $^лчамларга чекли огишлар белгилашда; в) ГОСТ 
25347-82 да курсатилмаган, лекин бошка стандартларда (пластмас- 
сали детачлардаги $^гказишлар, шпонка $^йиклари, думалаш под
шипниклари) шартли белгиланишлари к>^сатилган улчамларга чекли 
огишлар белгилашда.

Чекли огишлар чизмада курсатилган х;амма улчамларга, шу жум
ладан туташмайдиган юза Улчамларига \ ш  курсатилиши лозим.

Туташмайдиган юза ёки эркин улчамлар — бу улчам занжирига 
кирмайдиган ^амда деталь бирикмасига ва фойдаланиш курсатки- 
чига таъсир килмайдиган узел ёки механизмнинг мух,им булмаган 
улчамларидир.

Агар деталь чизмасида туташмайдиган юзаларнинг чизикпи ёки 
бурчак улчамлари к^п булса ва улар нисбатан паст аникликда булса, 
у^олда-уларнинг чекли огишларини техник шартларда ГОСТ 225670- 
83 га мувофик умумий тарзда ёзиш мумкин.

Шундай килиб, киркиб ишлов берилган эркин улчамларга куйи
даги жоизлик мавдонлари белгиланади; тешик улчамларига Н12-Н14; 
вал улчамларига hl2-hl4, бошка хил улчамларга (боскичли, яхлит- 
лаш радиуси, рахлар, укдар орасидаги мусофа, ва б.) (1Т12~1Т14)/2.

М т т :  I) Я14,А14, + U 2  ёки Я14, Я14, +/774/2;
2) р , / 2  ёки ±/714/2;
3) Улчамлари курсатилмаган чекли огишлар:

Я14,А14, +ij/2 ёки + /П 4 /2
жои^гт^*^*"’ «урта», «дагал» ва «жуда дагал» аниклик класслари учун 

к^ар ва билан белгиланади.
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гл. ТИРКИШ ЛИ 5^КАЗИШЛАРНИ ХИСОБЛАШ й у л и  
БИЛАН ТАВСИЯ ЭТИШ  ВА ТАНЛАШ

Хар кандай машинанинг пухталиги ва узок муддат ишлаши асо- 
сан канчалик утк^ишлар т^рри танланганлигига богликдир. Хозир. 
ги машиналарга кУйилган фойдаланиш талаблари утк^ишларни но. 
т^рри танлашга ёки та\пил килмасдан Ухшатиш усули билан тан. 
лашга чек кУйишни талаб килади. Тажрибалар шуни кУрсатадики, 
озгина оптимал кУргалувчанлик даражасидан четга чикиш машин« 
ва механизмнинг узок муддат ишлашига салбий таъсир курсатади 
Асосланмаган холда юкори аникдик даражаларидаги бирикмалар. 
нинг тавсия этиш машина ва механизмларнинг таннархини ошириб 
юборади, паст даражаларидаги эса уларнинг ишлаш кобилиятищ 
сусайтиради.

Аниклик даражаси ва утказишни машина ёки узел леталларига 
куйилган фойдаланиш курсаткичларининг талаблари асосида белги
лаш лозим.

^^тказишни танлаш учун асосий техник шарт чекли тиркиш ёки 
гаранглик киймати булиб, улар хисоблаш йули билан ёки экспери- 
мен'гвл ва фойдаланиш маълумотлари асосида белгиланади.

Иш вазифасига ва ишлаш шароитига караб бирикмадаги чекли 
тирк^1шни хисоблашда гидродинамик мойлаш назариясига асослаш- 
ган хар хил усуллардан фойдаланилади.

Бундай кузгалувчан бирикмаларда тиркиш ишкаланувчи детал
лар орасида хосил буладиган гидродинамик пона пайдо булиш шар- 
тига асосланган. Понани юргизиш кобилияти айланиш частогасига, 
мойнинг ковушоклигига, хароратга ва кУйилган юкка борликдир. 
Агар вал ук йуналиши буйича силжийдиган булса, гидродинамик 
понанинг хосил булиши бир детални иккинчисига нисбатан сил
жиш тезлигига боглик булади.

Етарлича харорат таъсирида буладиган бирикмаларда (поршень 
ва цилиндр) тиркишни хисоблашда уларни чизикли кенгайиш кО' 
эффициенти хисобга олинади. Масалан, ички ёнув двигатели тир' 
сакли вал, ичкУйма, поршень-гильза, поршень бармокчаси -шатун 
юкориги каллаги кистирмаси бирикмалари деталларининг узаро бир- 
бирига нисбатан силжиши, харорат режими, мойни узатиш усули, 
таъсир килаётган юкнинг йуналиши б)Шича бир-биридан фарк к̂ слапи. 
Мисол тарикасида машинасозликда кенг тарк^ган кузгалувчан би- 
рикма, вал-сирпаниш подшипнигини хисоблаш усулини тахли̂ > 
киламиз. Тинч холатда ушбу бирикмада вал уз огирлиги буйича эН1 
пастки-холатда бУлади (37- раем).

Айланиш вакгида ишкаланиш кучлари тасирида вал ва теши!  ̂
орасидага понасимон бушликорасига мой илашади. Бирикмадаг«

72



у л ч а м л а р н д а ^  ва
^ ^ ^  бу"шиганбосимтаъсирида

Г ^аои га  суяниб худди сузает-

М а ъ л Т ^ ,  

орасвда™ мун“ ^бат куйидаги боРланиш- 
да ифодаланади

0,52-^5/и-й / _ ■ (2-37) 
Из = р с1+1 3 7 -раем. Вал сирпаниш 

подшипниги бирикмасида 
вал холати,

бу еодаЛ -  иш холатида вал ва подшип- 
ниГюзаларининг энг к^п якинлашган 
жойидаги мой кдтламииинг к^инлиги; м,
5  — тинч холатда вал ва подшипник орасидаги тиркиш. м,
(1п — бирикманипг номинал диаметри, м,
I — подшипник узунлиги, м;

мойнинг абсолют ковушокдигиш-с
Р -  уртача солиштирма босим, Па. У подшипник цапфасига таъсир 
килаётган юк Л оркали аникд^нади

(2-37)

Маълумки, муайян харакатда А=0,25 5булса, унда 
коэффициенти энг кичик ва бунда иссик^ик режими Э1П яхши
булади.

к нинг кийматини юкоридаги ифодага куйсак, мукобил тиркиш 
кийматини топамиз.

5, = 2 - ^ ^  = 2 ^ , м (2-38)

10?зралувчан утказишларни 
хисоблашда ва танлашда албатга 
ишлаш жараёнида вал ва тешик 
юзалари ейилади, натижада тир- 
киш катталашади. Ко'згалувчан 
бирикмаларда вакт буйича тир
кишнинг §?згариши 38-расмда 
курсатилган эгри чизик билан

38- раем. Тиркиш нинг вакт 
б^'йича усиш жараёни.
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тавсифланади. Бошлангич вак,т — (ишлаб мосланиш оралирид^ 
давомида тирк;иш радир-будирликларнинг эзилиши натижасида те| 
ошиб боради, /2 ораликда бирикманинг меъёрдаги иш вак;ти. В) 
вак г̂ оралигида тиркишнинг узгариши секин булиб, у ишлаш ва}̂ , 
тига турри пропорционал булади. Охирги оралирида тиркиш бир, 
данига ошиб кетиши билан характерланади. Бунда бирикманинг меъ. 
ёрли ишлаши бузилади ва ундан кейин фойдаланиш аварияга олие̂  
келиши мумкин. Шунинг учун, бирикмада меъёрли фойдаланиц|. 
давринингохиригамос келган тиркиш й у л  к у й и л г а н  чекли 
Т и р к и ш  (5'й.к.) деб аталади. Тиркишнинг бир текисда ошиб бо-̂  
риши ва йул куйилган чекли тиркишнинг узгармаслиги таъминлан- 
( айда бирикманинг узок муддат ишлашига бошланрич тиркиш 1д?й- 
матини камайтириш оркали эришиш мумкин. Шунинг учун бошл.'зн- 
рич тиркиш кийматини вал ва тешик гадир-будирлик баландлик!а- 
ри кийматига камайтирсак, бу бирикманинг техник ресурсини оши- 
шини таъминлайши.

Ишкаланиб мосланиш жараёнида радир-будирлик баландликла- 
ри бошланрич кийматига нисбатан 70% камаяди, уни куйидагича 
ифодалаш мумкин:

а-39)
Ундан ташкари иш холатида харорат ошади, туташувчи детал

ларнинг чизикли кенгайиш коэффициенти хар хил булганлиги учун 
у бошланрич тиркиш кийматига таъсир килади. Харорат таъсирида 
тиркишнинг узгариш киймати

¿’=(/„-20"С)(а,-а,)-^^ (2-40)
бу ерда — бирикманинг иш харорати;

о^, — вал ва тиркиш материалларининг чизикли кенгайиш 
коэффициенти.

У холда хисобли тиркиш киймати

(2-41)
Йириш жараёнидаги к>^ бирикмалар хисобли тиркиш киймати- 

га эга булиши учун, стандарт тиркиш киймати ( 5 _ _  5 )  хисобли
V  >•' V. с т р .у р т  дгтиркиш кийматига якин булиши лозим.

Утказиш танлашда биринчи навбатда афзал утказишларни тан- 
лаш ва бунда вал сирпаниш подшипниги учун тиркиш киймати 
нолга тенг булган утказиш тавсия килиш мумкин эмаслигини хисоб«'3 
олсак, у холда куйидаги шарт бажарилиши лозим.

(2-42)
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^ я-яи тн и н г энг номакбул шароитда энг юпка мой 
;^собга олган ходца текшириш лозим. Бувда

^^тламини _______ ^ _______  (2-43)
“ 5m\x+U'̂ (̂ zb + '^T)+‘i’i

И1пкаланиш булмаслиги учун энг юпка мой к,ат- К ^рукм оисиз^иш ^^^^р_^^^^р^^^^р^ йигиндисидан кагга 
лами ва-тбулиши лозим, яъни ^

min zt Л

^.«пипаги икки шарт бажарилса танланган утказиш тугри 
иккинчи шарт бажарилмаса бошкэ Утказиш тан-

^  ?^^чим L  я н а  текширишни такрорлаш зарур.
лаш лозим _ т-уник оесурсига таъсир кд11майдиган му^им булма-
т а . Л Ж "  ф о ^ ^ Г ж а р а /н и Г  мукобил ™ркиш КИЙ-
^ т и н и  aHHigiam учуй тиркишли утказишлар ухшатиш усули билан

тан,^ади. тиркиш киймати нол булган утказишлар,
4 12 квалитетларда белгиланган. Улар йигиш, ажратиш 
нинг соддалиги, марказлаштиришнинг юкори ан и ^и кда бажари
лиши tia аста Ук буйича силжишни таъминлаши билан ажралио 
туради. Ю /И в утказишлар алмаш[тириб туриладиган тишли Уиади- 
раклар, фрикцион м у ф ^ ар д а  ва думалаш подшипниги таВ Д  
каси ^йшгадиган корпус ва стакан тешикларида 
л8 Ш ^Ю  H 9/h9  утказишлар марказлаштиришга юкори талао 
кУйилмаган ва'йигиш, ажратиш жараёнини енгиллатиш ^ у н ,  ма- 
салан, валларга шкивларни, муфтаяарни тишли рилдиракларни 
Урнатишда фойдаланилиб^ унча кагга булмаган юкларда ишлслига 
мулжалланган. Н /а, Н/Ь, Н /с, М К  B jh  C fh  энг кагга тиркишга (11 
ва 12 квалитетларда) эга булган угказишлар Урта аникликда чанг 
ва ифлос хавода ишлайдиган кишлокхУжалиги машинаси бирик- 
маларида ишлатилади.

2.8. ОРАЛИК ̂ ТКАЗИШЛАРНИ ТАНЛАШ

Оралик У^^í;^ишлap бирикмада унча катта булмаган тиркиш ва 
таранглик билан характерланади. Бундай утказишлар маълум оир 
муддатда ажратиб йириб туриладиган механизмларда бирикувчи де
талларни аникмарказлатиштириш ва кичик айлантирувчи момент 
узатишда кУлланилади. Бирикманинг кУзгалмаслиги кУшимча m;ix~ 
камлаш элементлари (болт, шпонка, штифт) билан таъминланади. 
Оралик Утказишларда тиркиш ва тарангликларнинг кийматларига
'ГОТтлЛ __-1-» _________. ГГП*Ч«ГТ2
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ган радиал уриш кийматига борли^дир. Оралик; $тк.азишдаги тасо. 
дифий тир1;иш ва тарангликни аник^аш усулини ва уларнинг фо. 
издаги (%) микдорини куйидаги мисолда та^лил к;иламиз.

^+0,039'! ’ оирикмадаги вал ва тешик улчамлариии сочц.
"л 0\020)

лиш майдони уларнинг жоизлик майдонига тенг, деб оламиз, яъщ  
Т=нй^, вал ва тешик з?лчамлари сочилиш майдони чегарасидд 
меъёрда (39- раем) булади.

У холда тирк^иш (таранглик)ларнинг тацсймлании[и хам меъёрда 
булиб, у куйидаги к?!йматлэр билан характерланади

Вал жоизлик киймати
Г^=е5-е/=39-20=19 мкм

Тешик жоизлик киймати
7д=£15'-£'/—30-0=30 мкм

У холда вал ва тешик $^лчамларининг урта квадратик огиш кий
матлари

мкм

Бирикмадаги тиркиш (таранглик)ларнинг тасодифий урта квад
ратик ОРИШИ

а , = о]у + -  ^5^ +3,16^ = 5,9 мкм

39- расмдан тасодифий тиркиш ва таранглик кийматларини аник- 
лаймиз.

*51. ==“ *"̂ ’5 +3-5,9 = 3,2 мкм

+3а,  = -14 ,5-3-5 , 9  = -32,2 мкм

Тиркиш ва тарангликнинг тасодифий кийматини аникяаш учун 
0{(^) ва 0 { ф  лар кийматини топамиз. Бунинг учун таваккаллик 
коэффициентини ?^соблаймиз

*7,7 ,   ̂ ^2 И,5
= Т Г  = 3; / , = ^  = - ^  = 2,^

/, за ларга мос булган Лаплас функцияларини аникяаймиз. 
Тарангликнинг тасодифий пайдо булиши — 14,5 дан 32,2 гача
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3 9 -раем. Орачик; 5!тказишдаги э^тимолли тиркиш ва тарангликларни
аниклаш.

40- раем. Оралик Угказишдаги 
таркиш ва тарангликларни 

фойздаги муиосабатини аниклаш.

0(^,)=О,5 га тенг — 14,5 дан О гача тарангликнинг пайдо булиши 
0 (?2)=О,4 9 3  I . У колда ушбу утказишда тарангликнинг пайдо булиш 
тасодифийлиги

Я=0(/^)+0(^з)=О,5+0,4931-0,9931

Тиркишнинг пайдо булиш тасодифийлиги. Тиркиш ва тараиглик- 
ларнинг фоиздаги муносабатини куйидагича анйк^аймиз

О ^=100Р^=99,31% , 0^=100^5=0,69%

Шундай килиб, оралик2?тк^ишда такминан хаммаси таранг
бирикма хосил килади.

Хар хил оралик Утказишлардаги таранглик ва тиркишларнинг 
тахминий муносабати куйидаги жадвалда келтирилган.
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6 - ж а д в а л

Орали!^ 5тказншлардаги тирциш ва таранглик муносабатлари.

Бирикма ХИЛИ

Утк^зитдаги тиркиш ва тарангликлар 
муносабати

Ю /п6 й 7 /т 6 Я7/к6 ю т

Таранглик билан 99% 80% 37% 1%

* Тиркиш билан 1% 20% 63% 99%

Жадвалдан к^ринадики утк.азишдаги \осш1 булган бирикма

ларда тиркиш ва тарангликнинг уртача ьу^йматлари нолга яьу^н булад! „ 
Шунинг учун дeтaллap^íи аник, марказлаштиришда ана шу утк^азип 
дан кенг фойланилади.

Утк^иш аник, марказлаштиришда ва ук. буйича силжишга

й^л куйилмайдиган бирикмаларда кенг ед^лланилади.
Даврий равишда ажратиб ва йириб туриладиган бирикмаларда

Я7/>6 утказишдан фойдаланиш максадга мувофик,.
О ралиь; уткдзишларни лойихалашда кридага кура, к^еслаш иул>1 

билан, яъни фойдаланишда узо^; муддат ихшхаб Узини 01д1аганлари 
тавсия этилади.

2.9. ТАРАНГ УГКДЗЙШЛАРНИНГ ^ИСОБИ 
ВА УНИ ТАНЛАШ

Таранг уп^азишлар асосан ажратилмайдиган бирикмаларда 1ф 1ла - 
нилиб, туташувчи деталларнинг нисбий силжимаслигига пресслаш 
вак,тида хосил буладиган эластик деформация хксобига эришилади. 
Таранг $?тк,азйшлар асосан айлантирувчи момент узатиладиган ва 
динамик юкланишлар шароитида ишлайдиган бкрикмалр учун так 
сия этилади. Бундай >т:казишлар асосан мустахкам материалдаручун 
мулжалланган б^либ, айник^са етарли даражада ч у ^ и ш  ку^аниши 
содир буладиган тешик материалига тегишлидир. Г1рессли утказиш- 
лар куйидаги холларда фойдаланиш учун яро»у1М хисобланади. 1) 
агар энг кичик минимал таранглик бирикманинг мустахкамлигиг • 
кафолат берса; 2 ) туташувчи деталлар энг кагга таранглик киимати 
учун етарлича мустахкамликка эга б^лса.



^казишларни хосил килишнинг кУйидаги усуллари 
механик Й5̂ л — деталларни пресс остида бириктириш: 

мавжуд- б^либ, лекин катта кувватли прессларни тапаб кллааи 
бу усул деталлар шикастланиши мумкин; 2 ) иссик, сув-
^  ^ п ^ в а н н а д а , электр токи ва бошк,а усуллар билан к.амровчи 

киздириб бириктириш; бундай усулда кдмровчи деталнинг 
^згариши ва металл куйиндиси к^йин ажратилиши мум- 

^зилиш и р детални совутиб бирикма хосил килиш, бу
усул бирикувчи деталларнинг номинал улчамлари кичик булганда

'^ ^ и о д а ^ а р д а г и  таранглик бир хил булса хам уларнинг мустах- 
.«млиги кУп омилларга: материалдарнинг бириктириш усулига, де- 
^ ^ Т ю д а и н и н г  гадир-будурлигига боглик- Шунинг учун стандарт 
жоизлик майдонларини хисоблаш й^ли билан танлаш максадга му-

Таранг утказишнинг хисоби куйидаги кетма-кетликда бажари-

"^^1. Юкланиш турига борлик холда юкламани узатиш учун зарур 
булган солиштирма босимни аниклаймиз (41- раем).

а) агарда юкланиш айлантирувчи момент оркали узатилаетган 
булса, у холда солиштирма босим К1'йидаги ифода буйича аникда- 
нади:

Р  >  (2-45)

б) агар юкланиш уК буйича йуналган куч {Р ук) оркали у з а т И ' 
лаётган булса, у ходда солиштирма бо
сим (Р) куйидаги ифода буйича аник- 
ланади: 5

3  >
Р > (2-46)

в) агар юкланиш бир вактнинг узи- 
да айлантирувчи момент ва ук буйича 
йуналган куч билан узатилса, у холда Р 
куйидаги ифода буйича аникланади

> (2-47)

раем. Таранг утказишдаги вал 
ва тешик улчамларининг муносабати.
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бу ер д а /— ишкдпаниш коэффициенти;
^ _  номинал диаметр; / — тугашиш узунлиги;
Деталларни пресслаш натижасида вал Д, га ^са
га чизилади. Бунда хисобли таранглик к̂ 1имати (Л'̂  КУ 2̂ . 4 ^̂

идишларнингмустахкамликназарияси
— (Ляме масаласи)га к^ра

= ^  = (2-49)

£  £  -  камровчи ва к.амралувчи деталларнинг эластиклик моду
ли к^см^ с, ва С, — Ляме коэффициентлари булиб, унинг к̂ и̂- 
матларини жадваддан ёки куйидаги ифодалардан аниклаш мумккн.

таранглик киймати буйича стандарт угкэзишлардан бкри 
Хак^^кии < N . булиши шарт.

„нланади. бирикш
Стандарт б>?йича муста^камликка текширилади, бувда Р

^ р а н г л и к ^ й м а т ^ б ^ ^ ^  солиштирма босим булиС
_  энг ички юзаларида пластик деформациянинг
й^^^игинй^кУрсатувчи йУл кУйилган солиштирма босимдан кичик 
булиши керак.

1 ^ 1
4^2.

(2-53)

2 1+•'н II • Г

/к
2 Ч

1

.  Г.Я а  -  втулка материалининг чузилишдаги окиш чегараси^ 
бу ердаа, „фода (2-51) дан максимал стандарт таранг
лик киймати буйича топилади, яъни

(2-54)

бу ерда — вал тешигининг диаметри (тулик валда ̂ -0):
¿V — вилканинг ташки диаметри.

ва |Аз — Пуассон коэффициентлари булиб, туташувчи детал
ларнинг материалига боглик-
д, ва Д̂  кийматларини юкоридаги ифодага куисак

£1 
£.

_ т̂ах.ет.

1̂ : (2.5!)

Деталларни пресслаб бирикгириш жараёнида т^ш увчи юза гадир- 
будирликлари эзилади ёки ккркилади, бу хисобли таранглик кии

'^‘*^Бувда1Гташкарт^^ КИЙмати бирикувчи деталь '^^^ери^
л ар и ^ н г  чизикли кенгайиш коэффициентлари хароратининг МР 
х ™ ™  тебранишлар, зарбалар натижасида узгариши м у м ^  
Шунинг учун, хисоблаб чикилган таранглик кииматига тузатишл р

хиТмеханик хусусиятга, бир хил чизи1у1и «кенгайиш коэф' 
фициентига ва тайёрланишда бир хил хароратга эга 
бириктирилганда хакцкий таранглик куйидаги ифода буйича хисоб
лаиади  ̂ п  ^9 '»

бу ерда К  -  ищир-будирликларнинг эзилишини дасобга олув;« 

коэф ф и д а^н ^  ва тешик тугашувчи юзаларининг гадир-будирлиги.
гв’ гг

80

У1пбу и(Ьода буйича Р хисоби хозирги замон конструкцияла-

з = = = = г = = = =
“  Е Г Г » “ — . .  V ,

ёрдамила амалга оширилади ^  ^
Урга сериядаги угказигштар (Я /л Я/5. К /п, ^ ) л л п / и ^  ,

булиб, улар .д^стирмаларни шестерняларга, шкивларга. шатунларга
пресслашдафойдаланилади. „ v\ л.

^  ^  и  I .  Я  И Х.\ > 1  мкм/м
Орир сериядаги уткдзишлар ( и ’ х ’ г ’ А’ л^ ”

булиб, улар катга айлантирувчи момент ва 
ларни динамик юкланишлар шароитида узатадига 
миргача ажратилмайдиган бирикмаларда фоидаланил . ^

К^згалмас Яказишларда айлантирувчи момент ^ ^  б ^ т а  
йУналтан куч кУшимча муста)дсамлаш элементлари ^
тилса, бундай бирикмаларга утказишни ?хшатиш усули билан тан 
лаш мумкин.
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2.10. ДУМАЛАШ ПОДШИПНИКЛАРВДА :§^ЗАРО-

Думалаш подшипниклари саноатнинг хамма тармокдарида ке»г 
фоидаланилади. Энг оддийси комбайннинг 70—80 жойига думалап, 
подшипниклари урнатилган. Тракторлар ва бош1|̂ а кишлок х5Ькалик 
машиналарини таъмирлаш жараёнида подшипник билан кайта туга- 
шувчи юзаларга борлик; б$^лган ишлар хажми жуда к5 п̂. Шунинг 
учун бу бандда асосан подшипник хал1|;алари туташадиган улчам 
жоизликлари ва уларни таъмирлаш жараёнида кайта тиклапх Macaia 
лари курилади. Бундай бирикмаларга подшипник ташки халкаси- 
нинг корпус ва ички хал|^асининг вал билан бирикмалари кирад и, 

Иодшипниклар к ^ л а б  сериада ишлаб чикариладиган махсулот 
булгани учун  уларнинг $>зароалмашинувчанлиги кагга а^амиятта aia 

ларнинг улчам хиллари буйича 1 0 0 0  дан орти1̂  турлари булкб 
уларни ички диаметрлари 0 ,6  мм дан 1600 мм гача боради.

Думалаш подшипниклари, думалаш элементининг шакли б^йи 
ча — золдирли ва роликли (цилиндрсимон 1̂ иск;а ва узун роликли, 
игнали, эшилган, конуссимон роликли, симметрик ва носиммет
рик роликли); кабул килувчи кучлар таъсирининг йзшалиши бГ'йм- 
ча радиал, фак.ат радиал ва кичик ук; буйича йз?налган кучни кабут 
килувчи; радиал — таянч мураккаб юкларни кабул к;илувчи (конус
симон роликли подшипниклар, зоддирли радиал-таянч бир ва июси 
Каторли подшипниклар); таянч, фак;ат‘| к  буйича й)^налган кучяи 
каоул кдлишга м$^лжалланган (бир к.аторли золдирли ва тота халка- 
си махкамланган икки каторли); уз-узвдан жойлашиш белгиси буйича
-  узи урнашувчи (сферик золдирли икки каторли ва роликли бо 
касимон роликлар билан) ва уз-узидан ?рнашмайдиганларга б^лгт- 
нади.

 ̂ Подшипник халкаяари куйиладиган вал ва корпус тешигининг 
еиилишини эътиборга олиб, подшипникларнинг ташь^ халкаси каТ' 
талаштирилган ва ички халк^аси кичрайтирилган подшипниклар 
ишлао чик;арилади, Бундай холатларда подшипник аниклик клас- 
сларини ифодаловчи сон олдига ички ^алкада М харфи, ташки 
халкада Б харфи кз^илади. Думалаш подшипникларига подшипняк 
юзаларининг шакли ва узаро жойлашиши ва ^фнатиладигак ^ а м -  
ларининг аникдиги ва халкдларнинг аник айланишини ифодалов^-и 
^ ш та  аниклик класси белгиланган (ГОСТ 520-71). Аниклик клас^и 

71 \ куйидагича белгиланган: 0,6 ,5,4,2 (ГОСТ
/ i ). Дар бир аниклик классининг жоизлик киймати бор. 6 ,5 ,4  из 

2 - аниклик классвдаги подшипниклар станоксозликда, асбобсо^шю;й 
фоидаланилади. Трактор, автомобиль, кишлок х$Ькалиги ва гидр«*- 
?̂1елиорация машиналарида асосан «О» класс подшипниклар ишл;;-

82

•шлади. Подшипник аникдяк класси подшипник номери оддига ёзи- 
лади, масалан, 6-305, б у  ерда 6 -аниклик класси. 305-шартли б е л 
г и л а н и ш и . Подшипник аникдик класси машина ва механизмлар
нинг айланиш аникдигига ва ишлаш шароитига к^^илган талаблар 
а с о с и д а  танланади. Подшипник туташувчи Улчамлари (¿//я — ички 
халка, ~~ ташки халка)нинг О класс подшипнигининг жоизлик 
киймати 1Т5, 1Т6 га, юзаларининг нотекислиги Л^=1,25...2,5 мкм 
га т)^гри келади.

Подшипник таш 1̂  халкасининг жоизлик майдони асосий вал 
сингари — деталь жисмига, ички халка жоизлик киймати — деталь 
ташкарисига белгиланади. Бундан келиб чикадики, ички халка диа
метри (¿0  га жоизлик майдони номинал улчамига нисбатан манфий 
кисмда жойлашган. Силлик цилиндрик бирикмада асосий тешик- 
нйнг жоизлик майдони мусбат кисмда жойлашган. Шу боис, оралик 
> т̂ка̂ иш учун тайёрланган вадларда таранг утказиш хосил булади.

Йириш аниклиги. Подшипникларнинг турри, равон ишлашдари 
учун бир халкани иккинчисига нисбатан кузралувчанлигини таъ
минлаш лозим. Бундай кзЬралувчанлик подшипник конструкцияси- 
га, хилига, урнатиш шартига ва юкланишга боглик хо-ДДа тиркиш 
к̂ 1Ймати билан таъминланади. Тиркиш радиал ва 5̂  б^^ича булади. 
Радиал тиркиш < 5  деб, айланиш укига перпендикуляр текисликда 
думалаш элементи билан думалаш йули орасидаги бир томонли йи- 
шнди тиркишга айтилади (42-расм, а). Радиал тиркишнинг уч хили 
(бошланрич, З^рнатишдаги ва ишчи) мавжуд. Бу тиркиш киймати 
подшипникнинг вазифасига ва унинг иш режимига богликдир. Юк 
канчалик катта б^лса, тирклш киймати шунчалик кичик булиши 
лозим. Тиркиш кийматини мукобил кийматидан камайтириб юбо- 
риш, уни 5>к буйича йуналган кучни кабул килиш кобилиятини 
сусаитиради.

Тиркишни мукобил кийматдан ошириб юбориш уни айланиш 
аниклигини сусайтиради, думалаш элементларига таксимланадиган 
кучларни бир текисда булмаслигига олиб келади. Натижада унинг 
лщлаш муддати хам камаяди. Бошланрич радиал тирк?1ш ^’(42-расм,
; ишлаб чивдиш  корхонасида чикариладиган подшипникдаги ти- 

тиркиш (42-расм, б) подшипник механизм 
лапля ^^^тал^'аидан кейинги тиркиш. Бу тиркиш маълум холат- 
шипн 5̂ иб кетиши мумкин (масалан, жуда аник под-

тиркиш, хар доим таранг >тказиш на- 
^лчами ^ Халканинг )^лчаминн катталашиши ёки ташки халка 
тидан | Г к и ч и к л а ш и ш и  натижасида бошланрич тиркиш кийма- 
¿натил булади. Т^^лик валга ички халкани кузгалмас килиб

ташки халкани.корпус тешигига
•^мас килиб $?рнатилганда



бу ерда Д4/, — ички деформацияси (катгалашиши), мкм да;
^D , —  ташки халкд деформацияси (кичрайшии), мкм да.

ва ^ D ,  кийматлари таранглик N  кийматига борлик 
мумкин булган ишчи радиал тиркишни хисобга олган холда Л^м? 
масаласини ечиш орк^лк белгиланади. Ишчи радиал тиркиш — под. 
шипникнинг юкланиш остида баркдрор иссиклик режимдаги -гарг̂ .̂ 
ШИ Ишчи тирк?1Ш урнатиш тиркишидан хар Доим катта бул̂ б̂, 
юкланиш ошиши билан ошади. Подшипникнинг узок муддат иш.1а̂  
ши асосан ишчи тиркишнинг кийматига боЕЛикдир- Узок мудтат 
ишлашнинг энг катта ¡^ й м а т к  иш чи тиркишни нолга Я1̂ н  киимй' 
тида таъминланади. Шунинг учун, бундай тиркишни хосил кил щ 
учун подшипниклар м анф ий тиркиш ёки кичик бошлангич тара 1г-

лик билан урнатилади.
Ишчи тиркиш куйидаги ифода буйича аникланади:

5̂ , мкм (2-56)

б у ерда 5  —  Урнатиш даги радиал тиркиш ;
§ _  думалаш элементи ва думалаш йУлининг юкланиш таъс и- 

рида эластик деформацияланиши натижасида халкаларнинг якш- 
ла1шшш;

5  _  )«̂ арорат омили таъсирида тир!дйшнинг камаииши.
Ук тиркиш 5  — геометрик уклари узаро мос келган икки 

анинг бир-бирига нисбатан икки томонга Ук буйича тулик силжи' 
ши билан аникланади (42-расм,в). Ук тиркиш фонааланиш давр '̂да 
дума;[аш элементларини Ук буйича кадалиб колишидан саклаид^ - 

^̂ К тиркиш катгалиги буйича радиал тиркиш ва думалаш 
м енти диаметри билан куЙидагича богланиш га эга

5  ̂=  5̂  — Д1>1 булади. (2-55)

?- рйсм. подед1р.гн!?гкдзги тирцишлар.



С — радиал тирк?1ш;
/  — думалаш элементи диаметри.
Пумалаш подшипниклари билан тугашувчи вал ва корпус теши- 
ю^арининградир-будирлиги подшипник тугашувчи юзалари- 

«ИНГ радир-будурлигидан кам фарк килиши лозим.
Вал ва корпус тешиги юзаларининг шакл буйича четга чикиш- 

„и (диаметрининг бир хил эмаслиги ва уртача конуссимонлик) О 
ваб класс подшипниклари учун тугашувчи юза диаметри жоизли
гининг ярмвдан, 5,4 ва 2 класс подшипниклари учун юза диаметри 
жоизлигининг чораги (0,25) дан ошмаслиги лозим.

Думалаш подшипяикларига ущазнш. Вал ва корпусга подшип
никларни хар хил 5Ьгказишда узароалмашинувчанликни таъминлаш 
учун подшипник тугашувчи ю ^ а р н и н г  ̂ лчамлари берилган номи
нал )?лчам ва аниклик класси учун Узгармас булиши лозим. Хар хил 
5̂ гк;азишларга эса вал ва тешик 5?лчамларини узгартириш оркали 
эришилади. Подшипниклар вал ва тешик билан икки тизимда ту- 
таштирилади. Ички валга бирикгиришда тешик тизимидан,
ташки халкани корпусга бирикгиришда вал тизимидан фойдалани
лади. 1?тказишларни бундай тизимда ташкил килиш подшипник би
лан тугашувчи вал ва корпус тешигини СТСЭВ 145-75 буйича тай
ёрлашга имкон беради.

Подшипник халкалари билан тугашувчи вал ва корпус тешигига 
уткдзишни белгилашда куйидаги омилларни хисобга олиш лозим:
1) вал айланаяптими (ички халка билан) ёки корпус айланаяпти- 
ми (ташки халка билан); 2) халкаларнинг юкланиш хусусияти 3) 
айланишлар сони; 4) юклама катгалиги. Думалаш подшипниклари- 
ни вал ва корпусга ̂ казиш да энг олдин ?^калар  кандай юкланиш 
таъсирида эканлигини аникяаш лозим. Хал1̂ а р  асосан уч хил юк
ланиш таъсирида булиши мумкин: жойли, доиравий ва мураккаб 
(43-раем).

Жойли юкланиш таъсирида булган ХЭД*̂  (43-расм, а) й5^ли- 
нинг чекланган участкасига таъсир *̂ 1лувчи натижавий радиал юк
ланиш кабул килади хамда вал ва корпуснинг ^^казилган юзасига 
мос равишда уни узатади. Бундай юкланишни автомобиль олдинги 
рилдирагининг ички халк^си ёки трансмиссион вал подшипниги- 
нинг ташки халкэси синайди.

Доиравий юкланиш таъсирида б5̂ лган кетма-кет бутун ай- 
лана буйича радиал юкланишни к^бул килади (43-расм, б). Бундай 
юкланиш, халка кУзгалмас б^либ, юклама айланганда ёки халка

5, = 7 4 - 5 „ 0 , 0 4 - <  = О Л л /^ ГЧ , (2-57)



айланиб юклама узгармас булганда содир булади. Бунга мисол 
автомобиль олдинги рилдирагидаги подшипник ташк^1 халкаси ёки 
трансмиссион вал подшипнигининг ички халкдсиНи кУрсатиш мy^/- 
кин. Бундай юкланишни бутун туташувчи юза к;абул килади, шу
нинг учун халк,а йулининг ейилиши бир текиеда бУлади. Жойли 
юкланиш таъсирида булган халкднинг юкланиш таъсирида булга;^ 
участкасигина интенсив ейилади. Мураккаб юкланишда йуналишл 
Узгармас бУлган юклама кичик айланаётган радиал юклама билан 
кушилади ва уларнинг тенг таъсир этувчиеи тулик айланмаедан ай- 
ланмаётган \алк;анинг маълум участкасида тебранади. Бундай юкла
нишни доиравий ва жойли юкланишлар мажмуаси деблиеоблам 
мумкин (43-раем, в).

Маълумки, подшипникнинг узок; муддат ишлаши юкланишн'« 
думалаш элементлари буйича таксимланишига борликдир. Шундай 
килиб, юкори юкланишда булган думалаш элементларига тушади - 
ган юкланиш подшипникни узок муддат ишлашига таъсир килувчк 
асосий омиллардан бири хисобланади. Тажрибалар шуни »^рсатади - 
ки, подшипник х^1кэлари билан туташувчи юзалари орасидаги тир - 
Киш думалаш элементлари орасида юкламанинг такеимланишиг-1 
анчагина таъсир килади, натижада подшипникнинг узок муддат иш 
лашига хам таъсир килади.

Шундай килиб, доиравий юкланиш таъсирида булган халка Узи 
нинг Урнатиладиган детали билан кузгалмас таранг утказиш билан

43-раем. Подшипник халкаларининг юкланиш турлари: 
а) ташки халка доиравий, ички халка жойли юклаиищда; б) ташки 

>̂ алка жойли, ички халка доиравий юкланишда; в) мураккаб юкланиш
схемаси.



я т и л и ш к , жойли юкланиш таъсирида булган ?;алкд узининг урна- 
^!!япиган детали билан минимал тирк^1шли утк^зиш билан урнати- 

лозим. Юкрридагиларни инобатга олиб, радиал подшипник- 
вал ва корпусга урнатишда тавсия этилган жоизлик майдон

ларини куйидаги жадвалдан олиш мумкин.
7 - ж а д в а л

О класс радиал подшипникларни урнатиш учун вал ва тешик учун 
жоизлик майдони (ГОСТ 3325-85 ёки СТСЭВ 773-71).

Халкаларнинг 
юкланиш ХИЛИ

Валнинг жоизлик майдони 
(подшипник ички 

халкасига)

Корпус тешиганинг 
жоизлик майдони 

(подшипник ташки 
халкасига)

доиравий
жойли
м>раккаб

js6, к6, т 6 ,  п6 
й , §6, п6 
]5б

К7, М7, N7, Р7 
157, Н7, Н8, Н9, 07  
157

Доиравий юкланиш таъсирида булган 5?ти;азнш таияаш.
Буни радиал юклама интенсивлиги (? 5̂ ) оркали аникпаш мумкин. 
Юкланиш интенсивлиги ^

(2-58)

бу ерда Я — таянчиинг хисобли радиал реакцияси, Н ;
В — подшипник утирадиган жойнинг (халканикг) иш кенг- 

лиги, м;
— юкланиш характерига боглик булган динамик коэффи

циент;
Р — ичи говак вал ва юпка деворли корпус булганда таранглик

нинг камайишинн ?^исобга олувчи коэффициент.
Вап учун коэффициент 1 дан 3 гача (тулик валда /= 1 )  корпус 

учун 1 дан 1 ,8  гача;
— икки каторли конуссимон роликли подшипникларда ро- 

■пиклар орасида радиал юкланиш Я ни ёки жуфт кУйилган золдирли 
подшипникларга укбУйлаб таъсир этувчи юкланиш/4 таянчга таъ
сир килганда унинг бир текисдатацришанмаганлигини ?у1Со6 га олув- 
чи коэффициент {Г. коэффициент 1 дан 2  гача ^згаради);

(2-58) ифода буиича )<исобланган киймати буйича жоизлик 
майдони танланади (айланаётган ?̂ ал1̂  уркатиладиган деталь учуй).

Танланган жоизлик майдони буйича хосил булган угказишнинг 
Максимал ва минимал таранглик кийматлари аникланади. Хисоб- 
•^анган минимал таранглик шундай б^яиши дозимки,уички \алк-
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ани вал билан ёки таш^и э^алк^и корпус билан пухта бирикишини
таъминлаши л о з и м .  М а к с и м а л  т а р а н г л и к  ^^к^нинг еки
мусгахкамлик шарти буйича белгиланаци. Халк;дни ерилишдан сац-

таранглиги, йул кУйилган тара».-
гликдан катта булиши мумкин эмас

(2-59)11.4(Сй]АГ</ 
” (2 М-2)10"^

ММ

бу еода М  -  конструктив коэффициент б^либ унинг уртача к?1Йма- 
ти Х и х а л 1̂ и е т  енгил с е ^ и  учун -2 ,7 8 , урта серияси учун -
2  2Г в Т Г "  я учун -1 9 6 ; «  ).алканинг енгил «рияси  
™ н —4 37 йугасериясиучун — 3,80 ваорир серияси учун 3,36.

чузилишдайул 1̂ илганкучланиш , кгс/см 
ти учун [/?1==40 кгс/см^); й  -  калкднинг ички Диаметри, 1̂ а .  

Агарда N  булса, танланган утказиш тугри хисобланади.
№ и  ю ^ а н &  таъсирида булган )^алка учун У Т ^ ~ Р  

ланиш характерига, подшипник хилига ва улчамларига в д а б  тав

Схемадан^куринадики ички

44- раем Думалаш подшипниги цалкалари туташувчи 
ва ^  б ^ н  туташувчи деталлар (корпус тешиги ва вал) жоиалик 

майдонларининг жойлашиши.



Валаш1т г7Г ~т - -̂гказиш Ш 
жойи

Корпускинг
^1^аэиш
жойи

6
=1 4 | |  ....

¡ И “  ^ 5 . ™ » " ® " » “ ! "

Б у н г а с а б а 6 , и ч к и д а а ж о и ^ ^  ^  буйинларини шакл
туташувчи ва таянч ён юзштари- 

®„1нг ж о " ^  биш ланиш и 45-расмда курсатилган.

2.11.

ЛИ бирикмалардан фойдаланилади. шунинг учун
вал „а" шлицяи в т у л ^ и р
улар анча муста)усам, 1пухта ва катта лплапту^

™ ” ^*струкци& а™  шпонкалардан 
х^жалиги ва мелиорация машиналарида энг) р 
ментли шпонкалар к5 ^лланилади. _^^-р 7 « /ГГТГ'^В 189- 

Призматик шпонкали бирикмалар ГОСТ 23 - лй-оасм а ^да 
75 ва СТСЭВ 189-79) да к^са-галган
призматик ва сегментли шпонкалар улчамларининг белгиланиш

вал 5?йирининг ва втулка ^йирининг кенглиги Д Р
89



V / '

а

46- раем. Шпонкали бирикмалар ва уларнинг асосий улчамлари. 
а) призматик шпонка билан; б) сегментли шпонка билан,

улчамга чекланган жоизлик ва утказишлар белгиланади. Колган 
улчамлар туташмайдиган хисобланади ва уларга куйидаги жоизлик 
майдонлари белгиланган:

h -  шпонка баландлиги — АП;
/ — шпонка узунлиги — Л14;
/ вал _  вал ^ ирининг узунлиги — Я15;

/ ет — втулка уйигининг узун
лиги — Я15;

— вал уйигининг фрезалаш 
чукурлиги — Я12;

— втулка уйигининг фре
залаш чукурлиги — Я12;

ГОСТ 23360-78 буйича при
зматик шпонкаларнинг вал ва 
втулка уйиги билан уч хилда би- 
рикиши белгиланган: эркнн 
(йУналтирувчи шпонкалар учун); 
меьёрли (куплаб ишлаб чикэрииГ' 
га) ва зич (доналаб ишлаб чик.З' 
ришга). Шпонкалар кенглиги 
буйича фак,ат h9 жоизлик май' 
дони буйича тайёрланаци.

Шпонка — вал (втулка) уйи- 
рининг бирикмалар учун тавсия



тппонка-вал (втулка) уйишиинг бирикмалари учун тавсия этилган 
^  жоизлик майдонлари

8 - ж а д в а л

— —
----------- ------------ •

Тавсия этилган жоизлик майдонлари
Бирикиш ХИЛИ ва ишлаб 

чикэри^ характери шпонка
кенглиги

вал уйирининг 
кенглиги

втулка ^йигининг 
кенглиги

Аник марказлаштиришдаги
зич бирикмалар (доналаб 
мшлзб Ь9 Р9 Р9

Меъёрли бирикмалар (куилао
N9 [59ишлаб чикариш) Ь9

Эркин бирикма (йуналтирув- 
чи шпонкалар) Ь9 Н9 09

Юк.ор11даги уч хил бирикмаларнинг жоизлик майдони график- 
лари 46-расм, в да курсатилган.

Эркин бирикмада асосан тиркишли утказиш >;осш1 булиб, у втул
канинг валда силжишини таъминлайди; меъёрли бирикма асосан — 
оралик Утказиш хосил килади; зич бирикма хам оралик Утказиш 
хосил к?1лади ва у кам ажратиладиган узелларда фойдаланилади.

Сегментли шпонкали бирикмалар айлантирувчи момент >затиш 
ва деталь элементларини кайдлаш учун кУлланилади. ГОСТ 24071 - 
80 да сегментли шпонкалар учун икки хил бирикма (меъерли ва 
зич) белгиланган. Уларнинг жоигчик майдонлари призматик шпон
ка жоизлик майдонлари каби; шпонка кенглиги (Ь9), вал уйиги 
(меъёрли - N 9 , зич-Р9) втулка уйири (меъёрий -  189, втулка уйиги
— Р9) белгиланади. Сегментли шпонканинг диаметри dhi2 жоиз
лик майдони билан бажарилади. Вал уйин диаметрининг чекли ориш- 
лари Н14—Н15 жоизлик майдонига ф р и  келади. Шундай килиб, 
шпонка улчамлари юкорида келтирилган стандартлар буйича вал 
диаметрига 1̂ раб олинади. Туташувчи юзаларнинг «в» буйича жоиз
лик майдони бирикиш хилига караб юкорида келтирилган жадвал- 
лардан олинади. Автотрактор ва кишлок хУжалиги корхоналарида 
Шпонкали бирикма деталларини чекли калибрлар ёрдамида назорат 
№инади. 47-расмда асосий Улчамлари курсатилган шлицли бирик
малар шпонкали бирикмаларга нисбатан куйидаги афзаллиоарга 
Эга: ЭКГ яхши марказлаштириш ва валда утирган деталларни йунал- 
тириш; юкори мустахкамлик ва пухталикка эга бУлгани учун бир 
^ил габаритларда хам катта айлантирувчи момент узата олиши ва 
■^Шникг баландлиги буйича юкланишни бир текиеда таксимлани-



Ш И. Цилиндрик шлицли бирикма
лар ТИШ  профилининг шаклига 
кдраб; т$ ^и  ёнли, эвольвентали ва 
учбурчакли б>^лади. Тишлар сонц 
жуфт булган т> г̂ри ёнли шлицли 
бирикмалар кенг кулланштади. Фой
даланиш белгиси б5^йича Т5̂ и  ёнля 
шлицли бирикмалар учта гуру^га 
б^'линади: енгил, урта ва орир. Ен- 
гил сериядаги бирикмалар энг ки
чик балан1шикка ва тишлар сонига 
эга булиб, кузралмас ва кичик юк- 
ланишда ишлайдиган бирикмалар 
учун тавсия этилади. Урта серияда-

47-раем. Турри ёнли профилли гилар енгил сериадагига нисбат<ш 
шлицли бирикманинг асосий катгарок; баландликка ва тишлар 

улчамлари. сонига эга б^либ, урта юкланиш-
ларда ишлайдиган бирикмалар учун тавсия этилади. серияда- 
гилар энг катга баландликка ва тишлар сонига эга б$^либ, орир 
шароитда ишлайдиган бирикмаларда ишлатилади. Шлицли бирик
малар кузралувчан (автомобиль, трактор комбайн ва бошк.аларнинг 
узатиш кугисининг тишли рилдираклари) ва кузралмас бирикма
ларга булинади. Звольвента профилдаги шлицли бирикмалар моду
ли 1 дан 40 мм гача ва тишлар сони 11 дан 50 гача к;илиб тайёрла- 
нади. Эвольвента профилли шлицли бирикмалар т5 ^и  ёнлига нис
батан куйидаги афзалликларга эга; бирикманинг узок, муддат ишла
шини, кучланишни бир текисда так,симланишини таъминлайди ва 
втулкани валга марказлаштиришга яхши шароит яратади. Учбурчак 
профилли шлицли бирикмалар стандартлаштирилмаган ва улар ки
чик юкланишда, унча катта б^^лмаган айлантирувчи момент уза- 
тиища фойдаланилаои.

Конструктив ва технологик талабларга борлик, холда вал билан 
втулканинг укдошлигига боРЛИк булган аникдикка куйидаги мар- 
казлаштириш усулларидан бирини к^ллаб эришиш мумкин. Т^гри 
ёнли шлицли бирикмаларда уч хил усулда марказлаштириш амалга 
оширилади (48-расм).

Ташк;и диаметр D  6j1iiPia марказлаштириш втулкага иссик^и!^ 
(термик) билан ишлов берилмаганда ва унинг материали сидириш 
операциясини бажаришга ва ички шлиц 5'лчамларини аник; хосил 
кллишга имкон берганда тавсия этилади. Вал бунда таш^и диаметри 
буйича силлик^панадн. Бу усул анча содда ва тежамли, уни автотрак- 
тор ва цишлок хужалиги машинасозлигида кенг кулланилади. Та' 

диаметр буйича жоизлик майдонлари ГТ7, IT8 квалитетларда,
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кенглиги буйича IT8, IT9 ва ички диаметр буйича IT11, 111 2 
^ралитетларда хосил килинади.

1̂ чки диаметр «d» б)^ича марказлаштириш втулка материали 
юкори к.атги1у1икка эга булганда ва втулка ички диаметри буйича 
дникулчамни ички томондаги силликлаш орк;али амалга оширил- 
ганда фойдаланиш мацсадга мувофикдир. Вал ички диаметрининг 
шлицяи силлик^таш дастгохида силлик^аб аник, улчамга эришиш 
мумкин. Ушбу усул юкори ани1у1икда марказлаштиришни таъмин
лайди, лекин тайёрлаш таннархи анча юк,ори.

Бунда ички диаметрга жоизлик майдонлари IT7, ITS, ён томон
га i t s ,  IT9 ва ташки диаметрга IT11, IT12 квалитетларда хосил 
{^инади.

Шлиц тишларининг ён томони «в» буйича марказлаштириш аник 
марказлаштиришни таъминламайди, лекин тишлар орасида кучлар- 
ни бир текисда таксимланишини таъминлайди. Ушбу усулни катта 
айлантирувчи момент узатишда ёки ишоралари узгариб турадиган 
юкланишларда (реверс харакатларда) ва качонки тиш ён томонлари 
билан уйик ён томони орасида энг кичик тиркиш булиши талаб 
килинганда (масалан, трактор ва автомобиль кардан валларидаги 
кузкалувчан шлицли бирикмаларда) куллаш тавсия этилади. Тиш 
ён томони буйича жоизлик майдонлари IT7, ITS квалитетларда хосил 
кдлинади.

Тажрибада шундай холат буладики, юкори кинематик аникпик- 
дан ташкари ишоралари узгарувчан юкланишларга юкори карши- 
ликни, айланиш йуналиши узгарганда шовкинни камайишини таъ- 
минлаши лозим булган узатмалар талаб килинади. Бундай холат- 
ларда ён томон ва диаметрлар буйича марказлаштиришни куллаш 
мумкин.

Эвольвента профилли шлиили бирикмаларда марказлаштириш 
шлиц тишларининг ён томони ёки ташки диаметр юзалари буйича 
амалга оширилади. Учбурчакли шлицли бирикмаларда марказлашти
риш асосан тиш ён томонлари буйича амалга оширилади.

Шлицли бирикмаларда утк^ишлар тешик тизимида амалга оши
рилади. Шлицли бирикма элементлари диаметрлари учун жоизлик

раем. Шлищш би- 
Рикмаларни марказ- 
лащтириш усуллари: 

ташки диаметр бу- 
иича; б) ички диаметр 
«Уйича; в) ён томон 
бУйича.
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майдонлари худай силлик цилиндрик бирикма диаметрларига ух- 

“ и енли шлицли бирикмалар чизмаларда КУЙидагича белп -

'" ‘" и  Ички диаметр буйича марказлаштириш 
¿ - 8 х 3 2 ^ х 3 6 ^ х 6 §

5у ерда -  марказлаштириш
— ИЧКИ диаметр; 0 - 3 6  — ташки с х з2Я 7х 36Я 12х 62)̂ );

2) »  диаметр буйича марказлаштириш
0 - 8 x 3 2 x 3 6  . ^ х б - И

3) Тиш кенглиги буйича марказлаштириш

( , - 8 x 3 2 x 3 6 ^ x 6 ^

Эвольвентали шлицяи момеьг
ларга нисбатан валнинг ушади ^  марказлаштириш, шу-
узата олиши, урната олиши, яхши техно-
нингдек юк остида „одулли шлицлар битга чер-
логиклиги (хар афзалликларга зга. Бирок, эвол!.- 
вякли фреза билан к и р в д ш ^  ̂ ^ ^ а р »  анча юк,ори. Эволь-
вентали шлицли элементлари 49-расмда кел-
ГирГан“ Ж З  шлицли эвольвентали бирикмалар ■

^ урта айлаяа

В‘̂

Урта чизи!^
Булувчи, айлана

а)
49 раем Эволвентлишлиш,и бирикмалар тишларининг шакли
4У -раил. »̂04̂  ясосий параметрлари.

.)  дастлабки кон “ р; 6) вал ва втулка хишларининг шакл«.



номинал улчамларини Улчаш №*33-80 (СТ
2^ича ва умумий ™Р“ “ 5 ^ 7 с С Э В  2 ^ -7 6  СТ СЭВ 517-77) да ®^Г959-76, с т  СЭВ 268-76, СТ ССЭВ д а  /о ^  ^

„ган. Шу стандартлар билан ^гцазишлари аник-
модули - х и ш л а ^ о н ^ , » г г а -

“Ч к к и  хил жоизлик белгиланган: “ С ^ Г ^ и г Т )
элемент буйича назорат комплекс калибрларяа

г — “.’"  —  5— ™»"»«"

Вал ва втулка шлицли р. Модули т ;  марказлаигги-

бУйича марказлаштйрилади, ен томон оуиич

80 вал учун: 50x2^98 ГОСТ биоикма Ж  буйича марказлаш-

„ р Х ' а —

^^Ш у би^рйкма шулкасининг белгиланиши;
5 0 ХЯ7х2 ГОСТ 6033-80

валнинг белгиланиши: ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ д ^ ^ д и г и н и  таъминлаш учун вал 
Шлицли бирикмаларнинг и ^рментлари бл^ича назорат кдлиш 

ва тулкаларни комплекс хамда элементлари оуи
лозим.
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2.12. РЕЗЬБАЛИ БИРИКМА ДЕТАЛЛАРИДА 
Уз а р о а л м а ш и н у в ч а н л и к . Ул ч а ш  у с у л л а р и  

ВА ВОСИТАЛАРИ

Машинасозликнинг барча со^аларида резьбали бирикмалар кеиг 
к^/лланилади. Трактор, автомобиль ва бошк^а к,ишло1̂  х>Ькалиги ма- 
шиналарининг куплаб бирикмаларида деталларни Узаро бирикти
риш учун ма^камлаш резьбалари кулланилади. Фойдаланиш вазифа
сига кура резьбалар умумий кУлланиладиган ва махсус турларга 
булинади. Биринчи гуру^га куйидагилар киради.

1) Ма^^камлаш (метрик, дюймли) — машина деталларини азс- 
ратиладиган бирикмаларида ишлатилиб, уларга куииладиган асоскй 
талаб узок муддат ишлаш жараёнида бирикманинг мустахкамлигк- 
ни ва туташмани зичлигини (очилмаслигини) таъминлашдан ибораг.

2) Кинематик (трапециал ва тугри бурчакли) — дастгол юри- 
тувчи винтларида, суппорт винтларида, улчаш асбобларининг стор- 
ларида фойдаланилиб, уларга куииладиган асосий талаб энг кам 
ишк,алаНи1Щ1а аник; силжишни таъминлаьщхан иборат. Бундан таш1̂  - 
ри, домкрат, прессларда айланма харакатни турри чизи1у1и хар^ - 
катга айлантирувчи таянч резьбалари \а м  ишлатилади. Улар айла- 
нишнинг равонлигини таъминлаб, юкори юкланишни кабул кила 
олиши керак.

3) Трубали ва арматурали (трубали цилиндрсимон, конусси- 
мон, метрик конуссимон) узатувчи кувурлар ва хар хил вазифада- 
ги арматуралар учун ишлатилади, уларга кУйиладиган асосий талаб, 
бирикманинг зич туташишини таъминлашдан иборат.

Метрик резьбалар икки гурухга бУлинади; йирик кадамли ва 
майда кадамли. Майда кадамли резьбанинг хар бир диаметрига хар 
хил кэдам стандарт буйича белгиланиши мумкин. Майда кадам/^и 
резьба йирик кадам;ш резьбага нисбатан уз-узидан б^уалиб кетадк- 
ган бирикмалар учун пухта хисобланади. Шунинг учун йи^жк кэддмл1й 
резьбаларни узгармас юкланишларда, зарбасиз ва тебранишсиз иш- 
лайдиган бирикмаларда фойдаланиш тавсия этилади. Майда кадам- 
ли резьбалардан (тебранишлар шароитида) узгарувчан юкланиш
ларда ишлайдиган, буралиш узунлиги к?1ска булган деталлар учун, 
юпк^ деворли деталларда, турли созловчи мосламаларда кУтааниладя.

Махсус вазифаларга мулжалланган резьбалар алохида махсулот- 
ларда ишлатилади, масалан доиравий — электр лампаларнинг цо- 
кол ва патронлари учун, окуляр-оптик асбоблар учун, микроскоп, 
противогаз объективининг резьбалари на бошкалар. Резьбали би- 
рикмаларнинг вазифасига к£1рэ-б, улардан фойдаланиш талаблари 
аникланади. Хамма резьбалар учун умумий талаб уларнинг пухтали-
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V3 0 K. муддат ишлаши ва бирикманинг фойдаланиш сифатларини 
^ а г ^ н  холда резьбани кдидай усуддатайёрлзнишидан к.агьии iia- 
^ й ш л о в  бермасдан буралишидир.

Метрик резьбанинг асосий элементлари

Метрик резьбанинг асосий улчамлари ГОСТ 24705-81 б^йи’̂ а 
а н и к л а н и б ,  Г О С Т  9150-81 резьба профилига, ГОС Г 8724-Ы ( w  
ГЯВ 182-75) диаметрлари ва 1̂ ам и гй  тегишлидир. Метрик резьо. 
поофили (ГОСТ 9150-Bi) >^б>-рчак шаюшда б5^либ, 
й^чаги а=60” га тенг. 4 >^кк,илари, чукз^рликлари текис кесилгаь 
б^либ, бу резьбани тайёрлаш технологиясини яхшилаиди ьа бол;
мустахкамлигини оширади.

Резьба номинал улчами ташки (болт, шпилька, винт ва о.) ва 
ички (гайка, резьбали тешик ва б.) резьбалар учун таш^и диаметр
хисобланади (50-расм).

Цилиндрик резьбанинг (ГОСТ 11708-82) асссйй параметрлари
куйидагилар (50-расм):

— ташки резьбанинг ч>^1̂ си га  еки ички резьбанинг чу •
курлигига уринма килиб -^казилган тасаввур килинадиган цилиндр
диаметфи: г-

_  гайка ва болтнинг ички диаметри — бу ташки резьоэ'
нинг чуд^рлигига ёки ички резьбани чук?^1сига уринма ̂ -шиб ^ к э  ■ 
зилган TacaiiByp килинадиган цилиндр диаметри (у р^зьба^ги бирик
манинг мустахкамлигини таъминлашда асосий роль 5?йнаиди чунки 
болтнинг хавфли кссимини аник^айди);

D i d )  — гайка ва болтнинг урта диаметри — резьба билан укдош 
булган тасаввур килинган цилиндр диаметри булиб, унинг noMHHaji 
кадами ярмисига тенг булган нук’галарда 
кесиб утади, (бу диаметр резьбали бирик
манинг йигувчанлигини белгилайди ва резь
банинг узароалмашинувчанлигини гаъмин- 
лайди);

Р — резьба кадами, резьба ук^^га парал- 
лел булган йуналишда улчангак ва бу укдан 
Урта диаметр ярмисига тенг булган масофа- 
даги профилнинг кушни бир номдаги то- 
монлари орасидаги масофа;

а  — резьба профили бурчаги, укбуйича 
кесим юзасидаги ёндош ён томонлар ораси
даги бурчак. Метрик резьба бурчак профи
лининг симметрияси ахамиятли бУлиб, шу
нинг учун ён томон профилининг ОРИШ бур-
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чаги яъни бурчак профилининг ярми а / 2  улчанади;
Баландлик Я  — профил ён томонларини уларни кесишгунча 

давом этгиришда \ о с ш  булган дастлабки учб>фчак баландлиги;
Профилнинг иш баландлиги — резьба укига перпендикуляр 

йуналишда таш^и ва ички томон профилларини тугашиш балакд.
лиги.

Резьбанинг кутарилиш бурчаги \1/ — резьба урта диаметрида ет- 
ган нук^-адаги винт чизигига уринма ва резьба Укд1га перпендику
ляр булган текислик орасидаги бурчак. Кутарилиш бурчаги

(2-60)

Качонки, \|/ бурчаги келтирилган ишкаланиш коэффициентидан 
кичик булса, унда резьба — Уз-узидан тормозланувчи хисобланагш 

Метрик резьба статик юкланишларда уз-Узидан тормозланиш учун 
кагга захирага эга булиши, гебранишларда эса махсус тухтатиш
курилмаси булиши керак. « ,

Буралиш узунлиги (гайка баландлиги) / — Ук йуналишида таш
ки ва ички резьбаларнинг Узаро копланиш узунлиги.

Резьба юриши 5* -  битга тУлик айланишдаги болтни (гайкани) 
Ук буйича силжишининг нисбий катгалиги. Резьба юриши кадамни 
киримлар сони (и)га купайтмасига тенг.

3  = Р п ,  (2-61)

Резьбали деталларни тайёрлашда резьба профили ва унинг Улчам- 
ларининг хатолиги, винтли ва цилиндрик юзаларнинг ноконцент- 
рик бУлиши, винт ва гайка про< ил бурчакларининг бир хил булмас
лиги ва бошка хатоликлар, бирикма деталларининг буралишига йул

^^*^Б^км а деталларининг буралишига резьбанинг камма элемент
лари таъсир килади. Булардан айникса, Урт& диаметри, рез^^а кад- '̂ 
ми ва профил бурчаги булиб, улар резьбали бирикма тугашиш ха- 
ракгерини, унинг мустаккамлигини, илгарилама каракат аниклиги- 
ни ва бошка фойдаланиш сифатларини 6 ел1 илайди.

Резьба ташкн диаметрининг буралншга таъсири

Агар болтнинг ташки диаметри £/, гайка ташки Диаметридан Д̂  
га катта булса, яъни {^d■^d)>D ва ¿/¡-Л, ва булганда бо.
профилида ортикча металл катлами косил оулади ва у бурали!^ 
йУл бермайди. Болтнинг гайкага буралиши учун ё< В  булиши шарт_ 

Агар болтнинг ички диаметри гайка ички диаме’ф и ДаП 
ДА, га катга бУлса, яъни (Д(/,+(/,)>/), булса, болт ¡гайкага буралмаи-
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51-раем. Резба параметрлари хатолиганинг буралишга таъсири.

ди чунки болт профилида орти^ча металл катлами хосил булади ва 
у буралишга й^л бермайди. Болт гайкага буралиши учун d^<D^ були
ши лозим.  ̂ Г4

Агар болтнинг урта диаметри d^, гайка урта диам етри ^  данд02 
га катга булса, у хрлда болт гайкага буралмайди, чунки бунда болт 
кодами гайка кддамидан катга булади. Бу хатоликни к.адам хатолиги 
сингари 51 -расмдан куришимиз мумкин.

Р е з ь б а  кадамининг четга чикиши A i ’ деб, берилган еки буралиш 
узунлиги оралиридаги ук йуналишдаги бир но!^и  икки ен томон 
профилининг урта нукгалари орасидаги хакикий ва номинал масо-
фалар фаркига айтилади. „

Кадам хатолигининг буралишга таъсирини резьба урта диамет
рига келтиршши, чунки резьбанинг урта диаметрини улчаш осон. 
1 ^ а м  хатолиги натижасида (51-раем) резьба профили Уртаси буйича 
а нуктадан Ь нукгага сурилади. Бу хатоликни тулдириш ва оур^иш - 
ни таъминлаш учун Урта диаметрни^^ га камайтириш лозим, бунда 
ташки резьба профили урта диаметр буйича С нукгага силжииди ва
буралиш таъминланади.

Расмдан кУринадики, метрик резьба учун кадам хатолигини урта 
диаметр буйича тУлдириш куиидагича ифодаланади:

/р = ctg f  X ДР = 1,732ДР„ (2-62)

/р ~  кадам хатолигини урта диаметр буйича тулдириш коэффици- 
етм.

Кадам хатолигини диаметрал тулдириш кийматини мусбат еки 
Манфий булиши мумкин булган энг катта оришнинг ДР„ абсолют
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Хар хил аниклик даражаларининг жоизликлари ма^ражи 1,25 га 
тенг булган геометрик прогрессияни ташкил к,илади. Резьбали би
рикмалар буралиш узунлигига к^ра учта гурух;га булинади;

5  _  кичик узунликдаги буралиш; N  — меъёрли; Ь — катта.
Фойдаланиш талабларига боглик холда резьбали бирикмаларни 

Кузралувчанлик даражасига к.араб стандарт буйича тиркишли, ора
лик; ва таранг уткдзишлар \осил килувчи жоизлик майдонлари бе;г- 
гиланган.

куп мамлакатлар тажрибаларига мувофик жоизлик майдонлари 
учта ани!у1ик классларига ажратилган: аник, Урта ва дагал. Аникди к 
класси туррисидаги тушунча шартли (чизмаларда ва калибрларда 
асосан жоизлик майдонлари курсатилади) булиб, ундан резьба аник
лигини таккослаб ба\олаш учунгина фойдаланилади. Аниклик клас
си мухим юкланишда булган резьба;ш бирикмалар учун талаб к?1ли}—
ганда тавсия этилади:

урта класс — умумий фойдаланиладиган резьбалар учун вадз- 
Рал _  иссиклайин жуваланган хомашёларда ва чукур ёпик тешик- 
ларда резьба очилганда тавсия этилади.

Тиркишли утказишлар. Резьбали бирикмаларда тиркишли Утка
зиш хосил килиш учун ташки резьбалар учун тУртга, ички резьба
лар учун бешта асосий огишлар назарда тутилган. Бу огишлар d{d^, 
ф  ва Д /) ,,  d^) учун бир хил.

Асосий оришларни кУшганда минимал тирк^нди нолга тенг оулган 
тир1̂ ш ли  утказиш хосил булади. Тешикнинг асосий ориши Hl i я g ,  
/,  е, d, шунингдек О, Е, Е  ларни  Н, g, / ,  е, d  лар билан кушганда 
кафолатли тиркиши булган тиркишли утказишлар хосил бУлади. 
Бундай утказишлар деталларнинг узаро буралишини енгиллаштира - 
ди ва зангламайдиган коплама юритишга имкон беради.

Юкори даражада кафолатлаиган тиркишли резьбали бирикма
лар, бирикма юкори хароратда ишлаганда, харорат деформацияси - 
ни тУддириш учун; унга ифлосланмаган ва озгина шикастланган 
резьбаларни осон буралиши учун; резьбали бирикмаларга юкори 
даврий мустахкамлик талаб килинганда хамда резьбали бирикма 
ларга зангламайдиган коплама юритилгандагина кулланилади.

Резьба жоизлик майдони аниклик даражасини кУрсатувчи сон 
дан ва асосий оришни бслгиловчи харфдан иборатдир. Резьба аник 
лиги урта диаметр DЛd.J) жоизлик майдонини ташки резьба учур. 
ташки диаметр d  билан, ички резьба учун ички диаметр О, билан
кушилмасидан иборатдир.

Стандарт 10-жадвалда курсатилган жоизлик майдонларини хох 
лаган комбинациясидан угказиш хосил килишни тавсия этади 
Кулланишга тавсия этилган жоизлик майдонлари рамкага олинган

102



10 - жа дв а л

Хвр1У1И1ли резьбали бирикмаларга тавсия этилган жоизлик майдонлари

ДНИКЛИК Хар хил буралиш узунлигидаги жоизлик майдонлари

класси N 1 N ь

Болт учун Гайка учун

аник ЗЛ{4А) 4А[4 ]̂ (5Л, 4Л) АН 4Н5Н 6 //
5Я

урта 5/1бА е и т (7Л6Л) 5Я(50) {^т , 6С

дагал в/,ве,вс1 7е6е —

— (8/1), (9£Й )̂ — 1Н,1<3

Резьба жоизлик майдони уни белгиланиши ва улчамидан с^нг 
1|^илади . Масалан, болт М12—8§; гайка М12-7Я, болт М12>  ̂1,5
8 ,̂ гайка М12х1,5—7Я

Резьбали бирикмалардаги утказишлар такрим билан курсатилиб, 
суратда гайка жоизлик майдони, ма}фажда болт жоизлик майдони 
курсатилади, масалан:

М ! 2 - ^ ;  М 1 2 Х 1 . 5 - ^ ;

Агарда резьбанинг буралиш узунлиги меъёридан фарк. к,илса, 
уни жоизлик майдонидан сУнг сон киймати курсатилади, масалан

М12—7^6^—30,
М 12-6Я6С-30,

бу ерда 30 — буралиш узунлиги.
Агарда резьба чап булса (1 Я  

гайка — М 12х1/,Я—6Я.
Оралик утказишлар. ГОСТ 24834-81 (СТСЭВ 305-76) буйича ора

лик Утказишли резьбали бирикмалар иш жараёнида бирикманинг 
КУзгалмаслигини таъминлаш лозим булганда, лекин катта таранг
лик хосил килиш бирикманинг бузилишига (тебранишда ишлайди- 
*'ан, юпка деворли резьбали бирикмалар) олиб келмайдиган хол“
ларда кУлланилади.

Оралик угказишларда кичик таранглик, айрим холатларда тир- 
Киш булишини хисобга олсак, улар деталларни буралиб кетишидан 
сакпаб кололмайди, шунинг учун резьбали бирикма конструкиия-
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сила кушимча кадалиш элементини назарда тутиш лозим. Конст- 
пуктив жихатдан улар резьбанинг конуссимон чик.иши. резьбад.аь 

т еГ с  ™  ёки шпилька охирида резьбадан олдин цилинд,

О р ^ ^ ? “ ар п |л " Г а и  ташки рсзьбани. пулат-
д а н  чГяндаГалюминий ва магний
ми1̂ и пр^кбалао билан бирикмасида кулланилади. Ьошка материал 
1 р д а Г т а №  д е т ^ а р д а о р а л и к ^ ш  кулланил-
г аада уларни кушимча текшириш лозим. Стандарт буиича та щ  
резьбаларга г^ртга жоизлик майдони (^пильк^ар) 4л  4;;^
2т ва ички резьбалар учун учта жоизлик маидони ЗЯ, 4,й ,

" Т д а д а ш л и  резьбали бирикмаларни буралиш уч^нлиги 
ички резьбали деталь материалига мувофик; пУлат учун 1 • 1,25 й, 
чуян учун Г 25-^1,5^. алюминий ва магний котишмалари учун

Таш кГвГички^^^ ха^ и Т ^ ^ Г дам етр и н и  энг катта
ва энг кичик кийматлари фарки билан
четга чикишлари >рта диаметр жоизлигининг 25%и дан ошмасли.и 

К,у 1 мча кГалиш  злементларисиз

ш ^ ёр Т а н ™  н а д  ре1 &  бирикмалари учун тавсия этилган. С №  
дарт буйича ташки резьба Урта диаметрига
(шпилькалар) Зи, Ър, Зг ва битта жоизлик маидони 2Я  ички резь
б а  у ч у н  тавсия этилган.  ̂ л,, пр-чь-

Ташки резьбанинг таш>^ диаметри ^  Г-У« ^  м  ™  Р ^ ,,. 

д Г л а ^ и ™ « н ^ ^ у л и !  урта диам;трда таранглик, ташки 
диаметр буйича тиркиш хосил килади.

Пластмасса деталлармнг метрик резьбалари уч)1. жоизлик
ГОСТ И709-81 гам у в о ф и к у ш б у р е зьб ^ ар н и 1 -Ш м м ^

нял поосЬили диаметрлари ва кадами, ГОСТ 8724 »1, г о г Т
81 ГОСТ 9150-81 буйича резьбанинг асосий улчамлари,



Й1 (^^йича ЖОИЗЛИК ТИЗИМИНИНГ асосий холатлари, буралиш

1?18 кя 36 ММ дан юк,ориларига мос равишда 0,5, 0,/!> »

^ ^ ^ я л ао и  учун шунингдек, металлдан таиерланган деталларни 3

белгиланган йирик кддамларни (О,К, 1 , м ; »чу 

® ТлТстм асса дегшхь резьбалари ^ у н  а н и ^ и к  д а р ^ д б у и и - . а

б * л г Х ^ ’'г о с т ”учун 6 - 8  ‘ а  я  асосий огишлар тавсия этилган

<*" “ ; г С ”1тгям (о пй утказиш учта ани>у1ик классида. урта у у тиркишли (5 ва 0-) утк,а>}иш у о . „я 7/7 1 0 ' жуда дагал учун — 
6А 6г ва 6Я, Ь0\ дакал учун -  8/г, ва Ш , / и-, жудд д ^
10А, 8^ ва 9Я8Я ни тавсия этилган_

„ . ш - у - . » ) ,  д .™

аник;1ик класси учун -  Ш к ,  Ш  ва 7Я, 7С, дагал -  Ш П , Уг»? 

^"ш астм асса деталь резьбаларини
Д а р а ж а л а р и га  ва

№ & Т Х д а ш л а р  (урта аниклик классдаги) юк.ори 
аникдикдаги резьбали деталларда, бирикувчи детапларнинг укдошли

1Л«:



ги ва зичлигига (махсус зичлаш пастасидан фойдаланиб) талаб
куйилганда фойдаланилади.

7Я/8Л ва lH¡%g (дагал аниклик классдаги) утказишлар, юклаи- 
ган резьбали бирикмаларда кулланилиб, бунда м^рт эгилувчан пла
стик материалли деталлар билан бирикманинг муста?д<амлигани (5— 
10 баравар) бирданига камайиб кетишини \исобга олиб бирикма
деталлар и туташтирилмайди.

8 9 ва 10 (жуда дагал класс) аникдик даражасидаги утказишлар
ни пластмасса деталли ва биггаси металл деталли кичик юкланиш- 
даги бирикмаларда кулланилади. Металл-пластмасса хилидаги би
рикмалар, пластмасса-пластмасса хилидаги бирикмаларга нисбатгц
юкори мустахкамликка эга.

Резьба аниклигини хар бир параметрини алохида ва комплекс
усулларда назорат килиш мумкин.

Комплекс усулда резьба назорати чекли калибрлар еки чекли 
когаурли проектор ва шаблонлар ёрдамида бажарилади. Бу усул ишлаб 
чикариш шароитида энг унумли ва тежамли хисобланади.

Резьба злементларини алохида элемеш-лари буйича назорат килиш 
резьбани хар бир параметрига жоизлик курсатилганда кулланилади. 
Бунда алохида урта диаметрни, кадамни ва бурчак профили ярми- 
сини текшириб, хар бир параметрни ишга яроклилиги тугрисида 
хулоса чикарилади. Ушбу усул мураккаб ва сермехнат булгани учун 
аник резьбаларни текширишда (калибр-пробка ва бошкаларни) ва 
урта диаметр жоизлиги — йигинди жоизлик булганда фоидаланило- 
ди резьбали махсулотнинг ишга яроклилиги алохида параметрлар- 
ни улчаш натижалари буйича хисобланган келтирилган урта диа
метр буйича аникланади. ^

Таъмирлаш корхоналарида резьбали бирикма улчамларини хар 
хиллигини хисобга олиб, купинча резьбани буралишга янги бири
кувчи деталь ёрдамида: болт ёки шпилька резьбасини -  янги гайка 
билан: тешик резьбасини — янги болт ёки шпилька билан (керакли 
гупламдаги калибрлар хар ДОИ м  булмаганлиги учун) текширилади.

2.13. БУРЧАК ЖОИЗЛИКЛАРИ. КОНУССИМОН 
БИРИКМАЛАРДА ̂ ЗАРОАЛМАШУВЧАНЛИК

Конусли бирикмалар катор афзалликларга эга: улар икки дета;: -- 
нинг узаро холатини нафакат радиал, балки ук и?налишида хам 
кайд килиб, бунда керакли тиркиш ёки тарангликни таъминлайди, 
фойдаланиш жараёнида деталларнинг кузгалувчанлик даражасини 
бошкаришга имкон беради. Кузгалувчан конусли бирикм^ардаги 
деталларни кичик аниклигида хам бирикмадаги тиркиш кииматин 
узгартириш осон, бу ишлаб чикариш нуктаи назаридан хам ва таг-
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«ппаш нуктаи назаридан \ам  энг а\амиятли хисобланади. Кузга- 
^ ичан конусли бирикмаларни й и р и ш  жараёнида уз-узини марказ- 
'^^ттириш ва икки детални тезда махкамлаш хамда ажратиш таъ- 
^ мнланади. Конусли бирикмалар ёрдамвда конструкгорлар хар кан- 

.й айлантирувчи момент узатишга шароит яратадилар. Мисол тари- 
ясида парма, развертка ва зенкерлар учун инструментал конуслар, 

!^нусли фрикцион муфтапар, конусли шрифт к?ринишид<и и мах- 
^ямлаб кайд килувчи конуслар ва бошкаларни келтириш мумкин.

Зич конусли бирикмаларда газ ва сув утказмасликни амалга оши- 
пиш учун зич ёпилишга осон эришиш мумкин. Шулардан курина- 
дики, конусли бирикмалар машинасозликда кенг к^'лланилиши мум
кин.Конусли бирикмаларнинг асосий геометрик параметрларига куи-
йдагилар киради (53-расм).

О риш  бурчаги (а ) ясовчи ва конус ук,и орасидаги бурчак.
Конус бурчаги (2а) — ук кесимидаги конус ясовчилари ораси

даги бурчак.
Конуссимонлик К  куйидаги формуладан аникланади

(2-68)

Асосий текислик — конуснинг номинал диаметри курсатилган 
кУндаланг кесим юзаси. База гекислиги — асосий текисликни ук 
буйича жойлашишини аникловчи текисликдир. Конус б а ^  о^^иги
— асосий ва база текисликлари орасидаги Ук буйича масофа. Узаро
алмашинувчанликка эришиш учун нормал к о н у с с и ^ ^ ш  каторла- 
ри (СТСЭВ 512-77) ва нормал бурчак каторлари (С1СЭВ п  
белгиланган.

Нормал бурчакларни факат богликсиз бурчак улчамларга, яъни 
конструкцияси буйича чизикди ёки бош- 
ка бурчак улчамлари билан борланмаган 
Улчамларга кулланилади. Куп махсулотлар- 
да бурчак Улчамлари бошка бурчак ёки 
чизикли параметрлар билан борланган, ма
салан, червякли фреза спиралини кута- 
рилиш бурчаги фреза диаметрига ва спи
рал кэдамига борликшф- Сгащщзт СЭВ 178- 
75 б ^и ч а  бурчаклар учун 17 аникпик да- 
раисаси белгиланган ва улар куйидагича. 
белгиланади ATI, АТ2....АТ17.

АТ харфи энг катга ва энг кичик чек
ли бурчаклар айирмаси булиб, бурчак 
жоизлигини билдиради. Бурчак жоизли-
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ги АТ бир даражадан “ ^ и н ч и м г  бирликларида
буйича узгаради. ^аР  бир д а р ^
(микрорадианларда) (градусларда минуглард ^
(чизмада бурчак
секундларяа) ™ ”™ ^ б ^ ^ к к а  шу бурчак ч^кхисидан I  масофг - 
(СТСЭВ 178-75), 2 ) А П перпендикуляркесмаби-
д а  кдрама-карши турган бур (54-расм, а)  (амалии жи-
лан ифодаланган бурчак бурчакии радиус
хатдан бу кесма жуда ^  «ш га тенг)* 3) берилган Ь масофа
билан тортиб турувчи ей кешмдаги диаметрлар фар-
орали™даш к о ^ «  ЛГ„ (конус Уки, .
Кй билан ифодаланган кону^.
перпендикуляр б р н ч а  ^»'*’̂ ,^^^^^-^^,оиаликларнинг конуссимон-

боглик равишда белгиланади.
<2 ЬУ)

бу ерда -  мкм “ ^рт^^булмаган конуслар учун

ЛТ --  со8а /2 ’

бу ердаа -  конус н °“ ™ “  ва ЛТ„ кийматлар i  ёки

, з у « а 1.—

5 ^ - /?АСЛ. Бурчак 
улчамлар жоизлиги 

ва уларнинг 
белгиланиши.



лозим. номинал бурчакка нисбатан плюс (+ /1 Т)

™  »  « . . .
1) бирикмадаги иккала юзан X тугашишини;

Конуслар нотекис иккинчи холатлардадетал-
ишлайди. Бундан ^  д бирикмага салбий таъсир келади.
лаоУзаро к?1йшаииши мумкин, оу ^ л м л а н  туташган булса, бу аи- 
Айникса, агар Юзаларни керакли туташишини
никса бирикма учун эришилади. Ишкалаш ердамида
конусларни узаро м ^ р и ^ ш  мумкин, аммо бу узароал-

^ ¿ Х :а Г и Г ш ? р ? и ”н^™ —
Г н Т е“ а " ш ™ .  коэффиииентига ва УК буиича

йуналган богликдир. кузгалмас бирикмаларда ке-

( Х * А Т

5 5 - ,ас.. Бурчак жоиз»ик майдонларининг жойлашиш зариан^лари.
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бирикмаларда оищ
Гурч1 Г и — ^ ш  б;;чагидан кичик булиши лозим, куз.ал,в- 

метри 500 мм
силликконусларддтаркдлган. У гг деталларни ■
ва база оралиги билан билан аник^.а-
Йиришгача булган ички ва ^ ^ е ^ р л а ш  белгиланган.
нади. Конус жоизтакларни биргаликда конус диа-

1 у с у л -  кесим у ч ^  мсьёрлаш. Бундай нолатда

= и Ж о и Т —  ва кон°/^ ясовчисининг

^ Т о ^ н ^ Ж — ^

Г л = л : р " и ^ ? й ^ ч а ( б а ™

л а н ? а ; Я и р Г Ж ™ ^  —Ги т а р а н ™ ^ и к > к а з и ш л а р  ,осил килиш мумкин).

56- раем
. Конус жоизлик майдонларининг жойлашиши. 

ПО



КУЙиладиган белгиланган 
^  (таранглик № ш  .осил килиш

П Т х и л  утказишлар хосил килиш у .у п  конусларга^^йи^
ги асосий ОРИшлар: е , / ,  5, ^  '

к ^ 'с л а р  учун H,Js ва N лар б^гиланган.^^^ усуш пж
Туташувчи конусларнинг у р асосий огишлар 4 -

хисобга олиб, ж Х л ^  майдонлари хосил кила-
12 квалитетлар билан кузралувчан; hJs,k,m -  зич,
ди. В ал н и н г í i - g  ж о и зл и к  К он структи в

-  кузгалмас туташ увчи  ко н у слар н и  б р а
элементлари буйича ^  буйлаб олинган масофа буии-
текисликлариорасш 1а г и б ^ ™ а н г а  ^  б^^лмаган квали тет-
ча жоизлик м ай д он лари  9 кв^итетд ^^шки конуслар
ларда, ички конуслар учун билан ^к.азишлар \осил
учун юкорида келтирилганларни д а  силжитиш буйича к^ид
КШ1Инади. Туташувчи ̂ ® > ^ ^ Р « ^ ™ с л а ш  б р и ч а  8 -1 2  квалитет- 
кдгаиш ёки белгиланган конуслар учун Я  {афзал, /5 еки
ларда жоизлик маидонлари ички огишлар билан

^ " а р " к и —  О«™**
изликбирхилквалитетдабелгила^^ ейилишни тулдириш ва

Кузгалувчан конусли 
кузгалмас конусли ошириш учун ташки ко-
Г у с Х и Х Г р  Г с м и  ичкГконусга кирнтилмайди. яъни еии- 

лишга ёки тортилишга аникдиги куп холат-Конуслидегаллар ва уларни бири.™аси^^^^^^  ̂ бир детални
ларда бирикманинг база ор— и ^  ^
иккинчисига нисбатан жоизлиги Т  (база оралигини узга-Амалиётда тез-тез база о р ^ и г и  ж о и ^  б ери лади  ва

ришини назорат килиш ни бурцаги жоизлигини куйидаги
vнгя нисбатан диаметр еки конус uyp'ial
икки усуллардан бири келиб ч и к ^ н  холда

1, Конусли бирикманинг берилади
ва уни узунлигини паоажаси уни чекли огишлари билан
ва конус бурчагини аниклик даражаси уни
стандарт б^ и ч а ва талаб килинган аникли-

2. Конусли бирикманинг П Т 6 - 1 Т 8  мулим бирикма- 
гини хисобга олиб диаметрлар



ларга ва паст квшштетлар мучим
конус бурчаги огишлари танланади. Г жоизлик киймати б р  и- 
б а з а  оралигининг жоизлиги, ояатда ^  “ Г ^ )  жои:^ик к^шмати иу̂ л̂
ча база оралиги жоизлиги хисобланади, яъни

бслшланган иш шароитларш:«

гичларлан кенг фойдаланилади.

2.14. УЛЧАМ ЗАНЖИРИ ХИСОБИ 

Асосий тушунчалар

аниклаш анча ВД^*^*^^^’ ‘̂ ^й^^„„^иватекисликларни Узаро жой- 
тахлилидан фоидалаыилади. Р мукобил жоизлигини белгк-

= Е Е т = = - е З Н Н =ипиям тахлилидан фойдаланиш, аини^са, ук. ва текиытк ;1 1

„ Л г Г б ,1 Я " 1 “ х .  . * . »  ~ ж « з . ' = ' :

16320-80 да «$^лчам занжирлари. 1 екис занжирларии л»



.уносабатини аниклашУ л ч а м т а ̂  л и л и деб аталади. Улчам

п " ; т а г С = = ж ^ ^
б и р  н е ч т а  деталларнинг укларини ва текисликлари-

-  С а Г а р н Ж ™ ^ ^

Г а ^ и | : 3 р а у ^ ~

: ™ ^ Р л а £  Уз^ буттничаишлаш ани.у.игини

хар хил деталь юзаларини ва ук^арини . --------- л
Узаро жойлашишини аникдовчи редуктор 
узелининг улчамлари улчам занжирини 
ташкил этади. 57-расмдаш Г^ДУ^Р 5^лчш 
занжири конструкторли булиб, Унда
— червякли рилдирак билан таянч втул- 
каси орасидаги тирк?1Ш, беркитувчи з ^ -  
но булиб, У Б„ В„ В,, Б , У л н а ^ а м м а  
деталларни тайёрлагандан ва ииггандан
сУнг хосил булади.

5^лчам занжирини тузиш беркитувчи 
звенони аниклашдан бошланади, чунки 
унга куйилган талаблар машина, меха
низм ёки узелни нормал ишлашини таъ
минлайди. Бундай улчамларга масалан, 
янчувчи курилмадаги барабан савогичи 
билан барабан остлиги орасидаги тарк- 
иш, газ такримлагич механизми шайини 
билан клапан стержени орасидаги тирК" 
иш мисол булиши мумкин.

и з

5 7 -раем. Йирув улчам 
занжири.



58-раем. Чирир барабанини ма^камлащ 
узели (юк.орида улчам занжири схемаси),

58-расмда барабан чиририни ма\- 
камлаш узел чизмаси келтирилган. 
Узелнинг нормал ишлаши учун бара
бан ён томони билан корпус ички ён 
девори орасида тиркиш булиши лозим, 
бу тиркиш узелни йигиш охирида 
хосил булиб, беркитувчи звено хисоб
ланади. Узелдаги тирк?1шнинг ан и ^ о >  
чи улчам занжирини тузиш учун узга- 
риши тиркишнинг узгаришига сабаб ' 
булувчи ташкил этувчи звеноларни 
аникдаш лозим. Узелдаги деталлар- | 
нинг холати, уларни бир-бирига те- 
гиб турувчи юзалари йигиш базалари-

лар боглик^игини куйидагича езиш мумкин. 
тиркиш — барабан 
барабан — втулка 
втулка — ички девор

В=В^+В,+В,

умумий холда эса
л-1

IЯ*1
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A , = t л r - t ^ r  (2-74)
т+1

бу ерда -  беркитувчи звенонинг номинал улчами,
I; Д*^‘ — купайтирувчи звеноларнинг йириндиси;
/=1

д “ “ _  камайтирувчи звеноларнинг йигиндиси;
«+-1
т  — Купайтирувчи звенолар сони,
^ + 1) дан (/1- 1) "  камайтирувчи звенолар сони.
„ -  умумий звенонинг улчами ташкил этувчи

Б и з г а  маълумки, беркитувчи 3 беркитувчи звенонинг
звено 5?лчамларига боглик, а н и ™ ,  орц;1.и  эри-
ани1у1игига ташкил конструклиялаш даврида улчам
^ ^ р и н и ' ^ ^ л а ^  ва тескари масалани ечишга т^?гри

келади. -,п<.нпнинг жоизлик циймати ва
^ а ^ р н и ' н г  улчамлари буйича ташкил этувчи
звеноларнинг жоизлик^киймэтад жоизлик

Тбскари масала у^таш зз^яонинг
' ^ ‘*“ "™ Х ч ш и н Г в а ж о и м и к  ¿.йматини анимашдир. Коидага номинал Улчамини ва жои:«1 ^  „ звеноларга жоизлик кий- 
кура, буни тугри “ ^салада таш кш  ^  д^р щ  „^ки масала.
м а т л а р и  тугри белгилангамиган аииклигини таъминлаш),
(беркитувчи звенонинг лозим б у л ^ "
т у л и к  узароалмашинувчанлик, ^  келтириш ва з\тимолт!'*к 
г^УчУзароалмашинувчанлиги; созлаш, келтириш
усуллари. билан ечилади.

З^ЛЧАМ ЗАНЖИРЛАРИНИ МАКСЙМУМ- 
МИНЙМУМГА ХИСОБЛАШ УСУЛИ

ТуликУзаро^маш ^^^^^

улчам занжирини беокитувчи звенонингланган. Юкоридаги мисол учун (58-расм) б е р ^ ^ в ч и  
максимал ва минимал кийматларини аник;1аимиз.

-  (Д + ^  = С ' | .  -  «  + ^  >“   ̂ ■
И5



умумий холда:
т п-1 * ^

Л™, = х д г .  -  Е 4'S,. Д»пь = ЕДГ„ -1AZ,  (2-76)
/=1 ж+1 '-1 «+1

max дан min ни айирсак куйидагини хосил 1д1ламиз
fft Л“1 J!L

Л ™  - л *  = Е 4 Г  + 1 A ' Z  =i=l да+1 /=1 "Н-1

= Х ( Д ^  -  A t . )  + Е  (Д™  -  4-SL) = 1 Т А ^  +%  т л ^ .  =
,=1 т+1 '=1 »n+l

= "|;гд- ёки ГЛ = Х 7 Д  (2-77)
/*1 »'=1

ЯЪНИ беркитувчи звенонинг жоизлик киймати ташкил этувчи зве- 
ноларнинг жоизлик кийматларининг йигиндисига тенг.

Бу шундай хам тушунарлики, беркитувчи звено ^лчам занжири- 
нинг охирида аникланади ва хамма ташкил этувчи звеноларнинг 
огишлари унга таъсир килади. Шунинг учун унинг жоизлик кий
мати ташкил этувчи звеноларнинг жоизлик киймати йигиндиси- 
дан кичик булмайди, лекин тенг булиши лозим.

Беркитувчи звенонинг чекли огишларини аникдаш учун чекли 
улчамларни номинал улчам ва чекли огиш йигиндиси шаклида 
ёзамиз.

гп tfl Л—i
л  + ЩА)  = 1 4 “̂  + X ESA"̂  - S  4 ”" -  I  EJA"̂  бундан

/,1 ;=t m+t

£•5(4) = 1 а^ - t  4 “" -4 , + - t  Щ ““ =
/=| m * l '=1 /n+l

m n-\
= S  ESAf" -  X £ /4 “ " (2-78)

1=1 »+1
чунки

шунинг учун

Х 4 * - Е 4 ““ - Л  =
я-1
Ет+1

rt-1
£5'(4,) = X£SH'«” - X £ / 4 “ " (2-79)

»=1 и+1
худди шунга ^ ш аш  беркитувчи звенонинг пастки огиш киймати
ни аниклаймиз

ЩА) = £  ̂ А'̂ ' -  I  ESAT“ (2-!<s) т*1
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5Р- раем. Жоизлик майдонининг 
урта координатасини аниклаш 

схемаси.
Ушбу Лормулаларни чикаришда жоизлик майдонининг урта ко- 

ордината^^в^оизли майдонининг ярмисидан Ф ой даланиш  анча 
кулайдир. Хар кдндай ташкил этувчи звено учун жоизлик майдон 
урта координатасини аникдаш схемаси 59-расмда курсатилган.

= Е А  +
(2-81)

бу ерда Е ,Е 2  — чекли огишларнингхисобли юк.ори ва пастки к.и 
мати (СТ'СЭВ да ЕЗ, Е1, лар стандарт огишлар хисобланади). 

Шунга ^Ьсшаш
ТАс. ,

(2-82)

Юкоридаги сингари беркитувчи звенонинг энг катта У̂‘’̂ амини 
номинал улчам ва юкориги огиш киймати иигиндисининг энг ки 
чи к^л^м и н и  номинал ?лчам ва пастки огиш киимати иигинди-

^ Х 0л д Л 2̂ -8̂ ^̂  (2-82)ларни юкоридаги айтклганларга куйиб 
Куйидагиларни хосил киламиз

^ (2-83)

(2-84)
тч-1
П-̂1

л  = -ЕД = £ ( 4  + е,а,Г" -  Ъ (А + )Я**!
(2-83) ва (2 -8 4 ) дан (2-79 ) ни айириб беркитувчи звенонинг 
Юкориги ва пастки огиш цийматларини аниклаймиз.

1=1 Я+1

(») т+1
И7

( 2- 

(2-86)



п

(2-85) ва (2-86) га чекли огишларнинг жоизлик майдонини 
координатасини куйиб куйидагиларни хосил киламиз

= 1  (Е сА, + -  Е  (Е сА  -  (2-87>

Е сА , - Щ ^  = 1 ( Е сА  -  Ц - Г '  -  ! ;  (ЕсЛ  + (2-88)

Охирги тенгламаларни хадлари буйича к^^шиб иккига булсак, бер
китувчи звено жоизлик майдони урта координатаси ифодасин:, 
хосил киламиз.

ЕсА, = I  - Е  (2-89)
/=1

Т^рри масалани ечиш учун керакли булган хамма формулалар
ни хосил килдик.  ̂ .

Бу масала машинанинг Уз функционал вазифасини бажаришид. 
мухим булиб, беркит>'вчи звенонинг берилган жоиалик киймати 
да ташкил этувчи звеноларнинг жоизлик кийматини аниклашда? 
иборатдир. Турри масалани т у л и к  Узароалмашинувчанлик шарои
тида максимум-минимумга ечиш масаласини кУрамиз. Ушбу маса
ла икки усул билан ечилади.

Биринчи усул — Улчам занжирининг хамма звеноларига бир ХШ' 
жоизлик киймати белгилаш, бу усулни ташкил этувчи звено Улчам
лари бир тартибда ёки диаметрларининг бирор оралигига туш!ан- 
да кулланилади. Усул шартига кура

та,=та=...=7М ,., (2-90)
у холда (2-77) дан 

бундан

Т Л ,Н п -\)-Т А ,

ТА -/ А  -  д - 1
(2-91)

Хисобланган жоизликнинг уртача кийматини ташкил этувда 
звеноларнинг каггаликларига караб, уларни конструктив талаб- 
ларига ва тайёрланиш мураккаблигига кура тулдириш мумкин,
лекин Т'Д» > шарт бажарилиши лозим. Бунда албатта, стан

дарт жоизлик кийматларидан фойдаланиш максадга мувофикдир. 
Бу усул анча оддий, лекин ташкил этувчи звено жоизлик к^ймат-
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Бир квалитетдаги жоизликлар усули.
«и звено улчамларини бир хил квалитетда тайерлаш мумкин, ле
^ и н  ж о и С к  КИЙ уларнинг н ом и н ^  Г й м ати
ликдир. Хар кайси ташкил этувчи звенонинг жоизлик киимати
куйидагига тенг, яъни

г л ,=  « , - / ,  (2-92)

бу ерда 1 -  жоизлик бирлиги. 1 дан 500 мм гача булган улчамлар 
учун Т= 0,453^ .  0,0011). бу ерда О -  СТСЭВ145-75 буиича диа-
метрлар оралигининг й>та геометрик киймати булиб, унга кури
лаётган чизикли $^лчамлар тегишлидир.

У \олда _ л-5\
TA¡ = ai • ( 0 , 4 5 ^ +  т т

а -  берилган / 5̂ лчам жоизлигида б$?лган, жоизлик бирлигининг 
сони (куйидаги жадвалга каранг),

1 1 - ж а д в а л
Квалитетга борли!  ̂булган

л ари н и  туррилаш  и хтиёри й  булган ли ги  учун етарли  д ар аж ада  а н и к

Жоизлик
бирлиги 10 16 25 40 64 100 160 250 400 640 1000 1600

ИСО
квалйтети

6 7 8 9 10 И 12 13 14 15 16 17
-1

Юкоридаги (2-77) тенгламага асосан

масалани ечиш шартига кура
а1 = а2 =  ... = а^, = 0,,

у холда
а

ТАо
о "■ и-1

X'/»I
ТА — беркитувчи звено жоизлик киймати, мкм да;
О — ташкил этувчи звено улчами, мм да;
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500 мм гача булган улчамлар учун жоизлик бирлиги киймати 
ни куйидаги жадвалдан олиш мумкин.

12-жадвал
Номинал ;^лчамга боглиц булган 

жоизлик бирлигнннкг сон киймати

Улчам 
интервали, 

мм да
3 гача 3 -6 6-10 Ш-18 18-30 30-50 50-80 80-120 120-180 180-250

Жоизлик
бирлиги
)^ймати

0,55 0,73 0,90 1,08 1,31 1,56 1,86 2,17 2,52 2,90

250-315
3,23

315-400
3,54

400-500

а нинг киймати буйича юкоридаги жадвалдан якин келган ква- 
л ^ е т  олинади. Хисоблангана^ киймати жадвалдаги сонларга аник 
келмаса, у холда уларга якин келгани б>^ича квалитет олинади, 
СТСЭВ 145-75 дан аникданган квалитет буйича хар бир ташкил 
этувчи звенонинг номинал ^'лчамига караб жоизлик киймати оли
нади. Ташкил этувчи звеноларнинг жоизлик кийматл^ини йишн- 
диси беркитувчи звено жоизлик кийматига тенг булиши лозим. Агар 
тенглик бузилса, у холда т^^лдирувчи звено танланади.

Танланган т^лдирувчи звено к^аю вчи булса, унинг чекли ориш 
кийматлари куйидаги ифодалардан аникланади;

+ 5; Щ ““ -  1 (2-97)

п - \ m-JП— * _к

т

Агар танланган тулдирувчи звено камайтирувчи звено брлса, 
унинг чекли ориш кийматлари (2—97) каби (2—79) ва (2—80) 
ифодалардан аникланади.

К.олган ташкил этувчи звеноларнинг аникчанган жоизлик кии- 
матлари б$^йича чекли ориш кийматлари белгиланади. Бунда хар 
бир ташкил этувчи звенонинг узел чизмасидаги холати буйича кам- 
ровчи ёки камралувчи эканлиги аникланади. Агар ташкил этувчи 
звено камровчи булса, у холда унга тешик тизимида чекли огиш 
кийматлари, яъни Я/ =  О, ТА: белгиланади. Агар ташкил этувчи 
звено камралувчи б;^лса, у холда унга вал тизимида чекли ориш 
к̂ 1йматлари, яъни £"5= 0 , Е1 =  -Т А : белгиланади. Агар ташкил этувчи
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звенонинг камровчи ёки камралувчи эканлигини аникдаш мум
кин булмаса у холда симметрик чекли огиш кийматлари, яъни

£$ = + ̂ , В  = белгиланади.
Улчам занжирига купчилик холатларда жоизлик киймати м ^ -  

V лум булган улчамлар киради. Бундай улчамларга болт, гайка, шайба,
' подшипник халкаси ва бошкалар киради. Курсатилган деталь улчам- 

I  лари хам беркитувчи звено 5?лчамига таъсир килганлиги учун уларни
« хам хисобга олиш лозим.

Ташкил этувчи звеноларнинг жоизлик кииматини хисоолапща 
жоизлиги маълум булган звенони хам хисобга олиш лозим. ^ и  
улчам занжири аниклиги коэффициенти а ни хисоблашда хисобга 
олинади, яъни

ТАл-УТАд
, д -  ^  м _  (2-98)4 *̂ 0 л-й-1
I 1

/= 1

бу ерда ^  ТАд — маълум булган звено жоизлик кийматлари йи- 
/=1

риндиси.  ̂ -
Жоизлик бирлиги кийматларининг й и ри н д и си н и  хисоолашда 

маълум звенонинг жоизлик бирлиги хисобга олинмайди.
е,г.

60-раем. Вентилятор узелининг улчам занжирлари (богланган улчам 
занжирларига мисол).
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Айрим холатларда узел ёки механизмдаги битта деталь $?лчамк 
бир нечта улчам занжирида иштирок этиши мумкин (60-расм). 
Масалан, узел вентиляторининг иккита улчам занжирига 
Б /^ ,  £ /5  ва Б / ^  звенолар киради. Бундай улчам занжирлари у з а - 
ро  б о р л а н г а н  дейилади. Параллел, кетма-кет боРланган ва му
раккаб борланган занжирлар булиши мумкин. Битта улчам занжи
рини хисоблагандан сунг, ташкил этувчи звено жоизликлари, ик- 
кинчи звенода кдтнашган б^лса, уни хисоблашда бу звенонинг 
жоизлик к̂ 1Ймати маълум деб хисобланади. Бундай холатларда бер
китувчи звено ани1̂ игига ю^ори талаб куйилган ;^лчам занжири 
биринчи навбатда хисобланади. ^^лчам занжирини тулик узароал
машинувчанлик усулида хисоблашнинг афзаллиги шундаки, унда 
ЙИРИШ жараёни соддалашади ва уни аник; меъёрлаш имконияти 
пайдо булади.

Бу усулнинг анча чекланганлиги, технологик жихатдан бажа
рилиши кийин булган жоизликларни хосил б^'лиши ва аникииги 
юк,ори б5̂ лган занжирларни хисоблаш имконияти й^^кдиги камчи- 
лиги хисобланади. Ана шуларга кура тулик; узароалмашинувчан
лик усули билан улчам занжири масалалари ечишни: жоизлик- 
ларнинг дастлабки хисобини бажаришда; кичик серияда ва якка 
ишлаб чикаришда жоизликлар хисобини бажариш хамда аникди- 
ги юкори булмаган занжирларда куллаш тавсия этилади.

ЭХТИМОЛЛИК УСУЛИ БИЛАН 5^ЛЧАМ ЗАНЖИРИНИ
ХИСОБЛАШ

Улчам занжирини максимум-минимум усули билан хисоблаш- 
да ишлов бериш ёки йириш жараёнида бир вактнинг ^зида энт 
катта к)^айтирувчи ва энг кичик камайтирувчи звено улчамлари ва 
тескариси учраши мумкин, деб тахмин килинади.

Агар беркитувчи звено чекли кийматларини шартга риоя кил- 
маслигининг жуда кичик эхгимолига (масалан, 0,27%) йул К3|^йсак, 
у холда ташкил этувчи звеноларнинг жоизлик к?|йматини етарли- 
ча ошириш мумкин, натижада детални тайёрлаш таннархи анча 
арзонлашади.

Биринчи масала. Ташкил этувчи ва беркитуви звено )?лчам ха
толиклари нормал таксимланиш конунига б^йсунади, уларнинг 
эхтимоллик сочилиши (6а) жоизлик майдони чегараларига туша- 
ди деб хисоблаб, куйидагиларни кабул киламиз

ГД = 6а^/; ёки шунга^хшаш (2-99)
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ГД, = 6о ^ ;  ёки Бунда 0,27%, беркитувчи звено

улчамлари жоизлик майдонидан ташк,арига чик?1ши мумкин.
а., ва кийматларни (2-77) ифодага куйиб, одций узгартиш- 

ларни бажарсак, беркитувчи звенони аниклаш ифодасини хосил 
1̂ ламиз

л-1 .
Х Х4/ (2-100)

/=1

^^лчам занжири жоизликларини хисоблашда эхтимоллик наза- 
риясини кз'ллаш самарадорлигини куйидаги мисолда куриш мум-' 
кин. "^лчам занжири т>?ртга ташкил этувчи звенолардан ташкил
топган, деб тахмин киламиз:

щ  «  щ  =  ТА^ = ТА^ формула буйича беркитувчи звено жоиз
лик киймати

ТА, = ' ¡ 4 Т ^  = 2ТА1. бундан ТА, = { Т А ^ ,

Максимум-минимум буйича ушбу масалани ечсак,
ТЛ  ̂+ ТЛ^ + ТА^ ^  ТА^ ^4Т А 1

бундан Т^( ~ \Т А ц .

Келтирилган мксолдан куриниб турибдики, эхтимоллик наза- 
риясини к?ллаб, ушбу масала ечилганда (беркитувчи звено жоиз
лик киймати икки усул учун хам бир хил булганда) ташкил этув
чи звеноларнинг жоизликлари 2 мар1‘а ошаяпти ва бунда берки
тувчи звенода 0,27% улчамларининг чекли кийматлари сакдан- 
майди, аммо ташкил этувчи звеноларнинг улчамларининг аник
лиги 2 баробар камайди, натижада тайёрланиш таннархи хам ар- 
зонлашди.

ТАЪМИРЛАШ ЖАРАЁНИДА УЛЧАМ ЗАНЖИРЙИИ
ТШШАШ

Машинадан фойдаланиш жараёнида туташувчи деталларинг 
Улчамлари ейилиши сабабли узининг бошлангич кийматини узгар- 
тиради. Бу деталь укдарининг ва текисликларининг узаро жойла- 
Шишининг бузилишига, машина ва унинг алохида узеллари си
фатининг ва икгисодий курсаткичларининг пасайишига олиб ке
лади. Шунинг учун машиналарни таъмирлашда цилиндрик бирикма 
Утказишларини шунингдек, машинанинг иш сифатини, пухтали- 
гини ва чидамлилигини аниклювчи Улчам занжирларининг берки-
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тувчи звеноларининг аник^игини кбайта тиклаш мухим ахамиятга 
эгадир. Бу борада текширишлар бир неча й)^алишларда олиб борил- 
мокда. 5^лчам занжирларини кайта тиклаш мумкин: а) улчам зан
жирини ташкил этувчи звеноларига таъмир §^лчамларини киритиш 
билан; б) беркитувчи звено ейилишини ту^лдирувчи улчам занжи
рига кушимча звено киритиш билан; в) ташкил этувчи звенолар 
ейилиши натижасида беркитувчи звено ^гариш ини звеноларнинг 
улчамларини узгартиш билак.

Хозирги вавда улчам занжирларини кдйта тиклаш ташкил этувчи 
звеноларнинг номинал улчамигача кайта тиклашга келтирилаяпти. 
Албагга, бундай холатда, занжирдаги алохида звеноларни бир-би
рига нисбатан холатини мувофиклаштириш талаб килинмаса, бун
дай узелни иш кобилияти таъминланади. Лекин машиналарда шут-ь 
дай звенолар учрайдики, улардаги алохида ташкил этувчи звено
ларнинг холати узаро богланган булади. Бундай холатда занжир зве- 
ноларини тасаввур килувчи бирикмани оддий кайта тиклаш керак
ли натижага олиб келмайди. Масалан, кривошип-шатун механизми 
хамма деталларини номинал улчамли деталларга алмаштириш мум
кин, лекин блок цилиндрларининг уклараро масофаси кайта тик- 
ланмаса ва у улчамлар тирсакли вал холати билан богланмаса, у 
холда бу механизм деталлари ейилишининг вакт буйича Узгариши, 
янги двигателдагига нисбатан 50% жадал утади. Бу мисолдан кУри
надики, улчам занжирини кайта тиклашни хар доим ?дчсобга олиш 
лозим.

Улчам занжирини битга ёки бир нечта занжирдаги звеноларини 
таъмирлаш йули билан кайта тивслаш. Бундай кайта тиклаш коидага 
кура бошка звенолар билан мувофиклаштирилган бир тармокдаги 
звенолари булмаган занжирлардагина амалга оширилиши мумкин.
61-расмда блокни база текислигига нисбатан шатун елкаси уртаси-

нинг холатини аникдовчи Улчам 
занжири курсатилган. Ейилиш 
натижасида ва улчамлар 
Узгаради. Бундан ташкари, вал
ни силликчашда кам ёки 1̂ прок 
микдорда елкали вал ён томони 
юзаларвдан металл 1̂ тлами оли
нади, бу елка узунлигини ноте- 
кис ошишига ва Улчамнинг бу
зилишига олиб келади. Берки
тувчи звенонинг бошлангич 
кийматини амалиётда кайта тик
лаш мумкин, факат биргина 
звенони бешинчи асос под-

Г

[у о
/<0

Нх

61- раем. Тирсакли валнинг Ук 
йуналишдаги >^олатиии 

аникловчи улчам занжири.
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щипниги таянч айланаси к;алинлигининг Улчамини узгартиш билан 
(;дйта тиклаш мумкин.

Т5лдирувчилар ёрдамида улчам занжирини цайта тиклаш. Таш
кил этувчи звеноларнинг ейилиши натижасида беркитувчи звено 
улчами кУпайиш ёки камайиш томонига узгариши мумкин, тулди- 
риш куйидаги ифода буйича аникданади:

=  (2- 1« »
дЛ — тулдирувчи звено; — беркитувчи звенонинг бошлангич 
киймати. беркитувчи звенонинг ташкил этувчи звенолари
ейилгандан кейинги хосил булган кийматп.

Агар кУпайтирувчи ташкил этувчи звеноларнинг ейилиш жа- 
даллиги, камайтирувчиларникига нисбатан юкори булса, у холда 
беркитувчи звено киймати камаяди, шунинг учун тулдирувчини 

|кУпайтирувчи звенолар занжирига киритиш ва аксинча, агарда 
рсамайтирувчи звеноларнинг ейилиши кУпайтувчи звеноларники- 
га нисбатан жадалрок булса, беркитувчи звено улчами катгалаша- 
ди, шунинг учун тулдирувчини камайтирувчи звенолар занжири
га киритиш лозим. Кдчонки беркитувчи звено тиркиш ёки таран
гликни ифодаласа ва бунда тулдирувчининг огиши±0,5 чегара
сида бУлса, бу хол Уринли булади.

Ташкш! этувчи звено занжирларндаги таъмирлаш улчамлари ёр- 
дамида улчам занжирини кайта тиклаш. Улчам занжирини ташкил 

^этувчи звенолар занжири кисмида таъмирлаш улчамларини яра- 
тиш йули билан кайта тиклаш мумкин. Звеноларни таъмирлаш 
жараёнида беркитувчи звенонинг ейилишига боглик равишда зан- 
жирга беретггувчи звенонинг ейилишини тулдирадиган ташкил 

^этувчи звено Улчами киритилади. Таъмирчи-мухандиснинг асосий 
вазифаси — механизмда юкори малака асосида улчам тахлили утка- 
зиб, Улчамини узгартириш билан беркитувчи звенонинг бошлан
рич аниклигига эришиш мумкин бУлган осон ва тез к^йта тикла- 

|надиган звенони аник^шшдир.

2.15. ТИШ ЛИ УЗАТМАЛАРДА 
; УЗАРОАЛМАШИНУВЧАНЛИК, НАЗОРАТ УСУЛЛАРИ

ВА ВОСИТАЛАРИ

Тишли узатмалардаи фойдаланиш талаблари

Тишли узатмалар машинасозликда етакчи уринни Э1аллайди. 
Купчилик машиналарда улар ишдаги сифат ва пухталикни таъ
минлайди. Тишли узатмалар хозирги замон механизмларида, ас
бобларида ва машиналарида харакатни узатиш учун, валларни
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айлакйгалгр сони орасидаги мупосабатни таъминлаш, кучни, а; - 
лантирувчи моментни бир валдан иккинчисига узатиш учун кенг 
к5?лланилади,

Риллйракнинг шаклига ва улар у^кларининг Узаро жойлаш\ - 
шига к,араб тишли узатмалар; циливдрсимон (^клари параллел  ̂
конуссимон (ук^ари кесишади), винтли, гипоидли ва червякл i 
(уклари айкаш) булиши мумкин. Тишли узатмаларнинг аникдиг;! 
иишаш кобилиятига юкори даражада таъсир курсатади, чунки улаг - 
ни тайёрлаш хатолиги 1̂ ш имча динамик юкланишлар, шовки , 
тебранишлар ва айланишларнинг нотекислигини келтириб чикс- 
ради. Тишли узатмаларнинг жоизликлар тизими узатманинг ишла: ■ 
шароитини ва асосий фойдаланиш курсаткичларини хисобга олиб. 
бу хатоликларни чеклайди. Фойдаланиш вазифасига кура тишли 
узатмалар куйидаги асосий rypyjyiapra булинади: \исобли, тезкор, 
кучли ва умумий вазифадагилар.

Хисобли узатмалар юкори кинематик аник^шкни, ёки аникуза 
тиш муносабатини таъминлаши лозим (етакловчи ва ета1̂ анувч.> 
ршщиракларни бурчак бурилишининг мосланганлиги). Бу гуру:: 
узатмаларга газ таксимлаш тишли гилдираклари, дизель иссик^1и 
насосининг шестерняси ва рейкаси, бУлиш каллаги занжири, coa 
куринишидаги индикаторнинг тишли узатмалари ва бошкалар 
киради. Узатмалар кичик модули, кичик юкларни узатиши ва ки 
чик айланиш тезликлари билан характерланади.

Тезлик узатмалари равон ишлашни таъминлаши ва шовкинси: 
ва тебранишсиз ишлашлари лозим. Тишли рилдиракларнинг айла_ 
ниш тезлиги ошиб бориши билан равон ишлашларига талаб ошиб 
боради. Бу узатмаларнинг мухим хусусиятларидан бири булиб 
тишларни тулик туташиши тишларни туташмайдиган профили 
орасида кафолатланган ён тиркишнинг булишидир. Тезлик узат- 
маларига автомобиль ва тракторларнинг узатиш кутилари, турбо- 
компрессорлар узатмаси, редуктор узеллари, металл киркиш дас- 
тгох;даоининг тезлик кутилари ва бошкалар киради. Узатмалар урт& 
модуль ва тишнинг анчагина узунлиги билан характерланади. Бу 
узатмалар учун техник шартларга шовкин ва тебраниш даражаси 
муносабатларига куйилган талаблар киритилади.

Кучли узатмалар тишларнинг тулик туташишини таъминлаши 
лозим (узунлиги ва баландлиги буйича), чунки улар катта юкла- 
нишларда ва кичик тезликларда ишлайди.

Бу гурух узатмаларга кагга юкланишларда лекин кичик тез
ликларда ишлайдиган трактор борт узатмаси, юк кутариш маши- 
наларининг ва бошка машиналарнинг редукторлари киради.

Кучли механизмлар тишнинг кагга модули ва узунлиги, кичик 
тезликлари ва катта айлантирувчи момент узатишлари билан ха- 
рактерланааи.
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» гост 1643-81 (СТСЭВ641-77) га мувофик. >шбу 
*ялаблаоига к^ра тишли узатмаларнинг хамма параметрлари учта 
^ у х г а  булинган: анюу1икни таъминловчи параметрлар; 

| ^ ? т 1 миш10вчи параметрлар; тмиитарнинг туташишини таъмин-

^ Ти2 ” ^ р н и н г  анй1у1нк парам^рлари ва уларни назорат

^^иш ли^з™ аларни11г анякдак г^араметрлари...:
^ у л л а ^ д а н  узилган холда куриш мумкин эмас, чунки параметр- 

а № ^  уларни бирор усуллар билан улчашга борлиадир- 
^ и к д и к  параметрларини барча турдаги тишли 
'й^ягян пипинпосимонт^шиТИШЛИ узатма аниклик пяряме , лари 
мисолида к^пиб чикиш етарлидир. Кинематик узатма аникдигм куи- 

.:^“ ;™ Т б и л а н " х а ™ к ? е р л а „ а ^ ^
;хатолиги Г  — узатма етакланувчи тишли

номина^"ёурмиш бурчаклари орасвдаги фарк, булиб, булиш аи-
;ланасининг ёйи билан ифодаланади (62-расм).

(2 - 102)

бу еола ф — хакикий бурилиш бурчаги; ф,„ — номинал бурилиш 
бточаги- г ~  етакланувчи гилдирак булиш аиланасининг 

 ̂ Узатманинг энг катта кинематик хатолиги -  тишли !-илди-
>т^папнинг тулик циклда нисбий холатини узгаришадаги узатма 
5̂ инематик хатолиги кийматларининг энг катга алгебраик аиирмаси. 

Т у 4 т ^ ™ Г р и л д а р а г и  кинематик хатоликларининг иигинди- 
^ Г а  ™нг. жоиз^шкаан
гЬяпкляш \^1УН асосий белгига «г» индекси куи>^ади.

; Тишли гилдиракнинг кинематик хатолиги /кпп  -  ®
• ̂ лчов рилдиоагининг у1ди билан нараллелмаслик ш1 ашшнувчи у ^ ар
> ? и н г к Г ш а ^ и б ^ ^ ^ ^ ^  

д а и й  ва номинал бурилишлари айирмасига тенг бул1.б, у булув-
чи айлана ей узунлиги билан ифодаланади.

62-раем. Узатманинг 
кинематик хатолигини 

аниклаш.
1. етакловчи гилдирак;
2. етакланувчи рилдирак.
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Тишли рилдиракнинг энг катта кинематик хатолиги — тишли 
рилдиракнинг битга тулик, айланиш чегарасидаги кинематик хате - 
ликларининг энг катта алгебраик айирмасидан иборатдир. Тишли 
рилдиракнинг кинематик аникдиги шундай хатоликларга борлик- 
ки, уларни биргаликцаги таъсири рилдиракнинг битга айланишш;а 
топилади. Уларга чиниктириш хатолиги, кадамнинг йирилган хате- 
лиги, тиш гардишининг радиал уриши, умумий нормал узунлип 
ва рилдиракнинг битга айланишидаги Улчов укдари орасидаги масс-
фанинг тебраниши киради.

к  ад ам н и н г  йиринди хатолиги / |)к г  — А: та т^лик номинал бурча-с 
кадамига буралгандаги тишли рилдиракнинг кинематик хатолиги 
{ к  ~ 1 . .  Л  — бутун сон) булиб, куйидаги ифодадан ани1̂ анади

Fpkr = (2-103)

бу ерда ф - к  бурчак кдцамига мувофик. булган гилдаракнинг :
бурилиш^бурчаги; ^ — тишлар сони; г — булиш айланасининг ради- 
уси; {2 п 1 ^к— рилдиракнинг номинал бурилиш бурчаги.

Тишли рилдирак буйича йи ринди  бурчак хатолиги Fpi 2 flat. 
zJl гача чегарадаги хамма к  к̂ 1йматлар учун топилган йиринди хато
ликлар кийматининг энг катга алгебраик айирмасидир (63-расм).

Тиш гардишининг радиал тепиши / ’гг — тишли рилдирак про- 
филларига шартли устама ёки унинг ишчи укидан якка тишнинт 
ёки ботикдикнинг дастлабки нормал элементиаан булиш турри чи- 
зиригача булган масофалар айирмасининг тишли рилдирак чегара
сидаги энг катга кдйматидир (64-расм, а). Тиш гардишининг радиа/* 
тепиши улчагичда назорат килинади (64-расм, б) унда улчовчи меъ- 
ёрли конус 7 дастлабки контур элементи ролини бажаради, тепиши 
эса индикатор 2  курсатишларининг фарк.и сифатида аникланади;

Frr= R - R  (2-104)max mm

Умумий нормал узунлигининг тебраниши унинг узунлиги билан 
аникланади. Умумий нормал узунлиги асосий айланага уринма 
хисобланган умумий нормал буйича улчанган хар хил номдаги икки 
тиш профиллари орасидаги масофа (65-расм):

W  CD ^ А В

Умумий нормал узунлиги тебраниши — битга рилдиракнин! 
узидаги W  ва орасидаги айирмага тенг.

max
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64-раем. Тиш гардишининг радиа. ^пиши (а) ва тепишни улчагич 
^ схемаси (б).

у  - Ж'wr тах пип
(2-105)

Умумий нормая узунлиги махсус тиш у л ч о в ч и  микрометрларда ш 
М нлик^рли нормал улчагичлардан фойдаланиб назорат '
к Х  ан и ^и к  дГражасидаги гаддиракнинг назората

^  нуксонларни ани.^ашд ̂ н и м и ™  0,05 мм 
иггангенциркуллардан фойдаланиш мумкин.

^ К -8 5 6 6

гача



5 ^

^syiap орасидаги масофанинг тебрг.- 
ниши. Номинал ^ ig iapapo  масофаним 
тебраниши дастлабки контури энг ки
чик кушимча силжишга эга булган тек
ширилаётган ва улчовчи рилдирак ̂ lyiapH 
орасидаги ?^собли масофага тенг.

Бунда гилдиракларни туташган тиш- 
лари зич икки профилли тишлашиш;:д 
булади. Тирк?Ш1сиз икки профилли таш- 
лашишда ук^араро масофани Улчаш 
Уклараро улчагичдан фойдаланиб назо
рат килинади (66-расм). Унинг ишлаш 
принципи куйидагича: кУзгалувчи ка
ретка 3  га урнатилган оправка J  га, 
Улчовчи шлдирак / f  Урнатилган. КУзга?- 
мас суппорг урнатилган 1 оправкага тек- 

„шоилаётган рилдирак Яурнатилади. 3  карепса пружиш 4 таъсирвда 
Улчовчи гилдиракни текширилаётган гилдиракка жипслаштирад^., 
Г а т ш к а д а  икк^профилли тиркишсиз тугашиш досил булади. Тек
ширилаётган рилдирак бурилганда укдараро “ “ офанинуебран^^^ 
ШИ индикатор 5  курсатиши оркали хисобланади еки узиезар асОоо 
^ ^ " т а с м ^ ш  ёзилади. Рилдиракнинг тулик " ш в д а т  

ооасидаги Улчаш масофасининг тебраниши Fir еки би-па 
™ д а г и  У ^  орасидаги улчаш масофасининг тебраниши f ir  
С о Т ч и  тишли рилдирак билан текширилаётган гилдиракни. г 
тиркишсиз икки профилли илашишидаги энг катта ва энг кичик 
хагакий уклараро масофалар орасидаги фаркда тенг булади (охир 
" н г " Г а й л а н 1 .ига ёки битга бурчак вдам ига бурили-

“ “ т и Х ’Й ^и ракн и н г кинематик аниклигини гилдиракнинг ра-

65- раем. Умумий нормал 
узунлигини аниклаш.

66-расм. ^^клар оралигини улчагич. 
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диал уришини камайтириб ва уни юкори аникликдаги дастго^ухарда
ишлов бериш билан ошириш мумкин. тнтли  рилди-

Рякон юоншн Тишли узатмаиинг равон юриши тишли ^иади

м и ? " а м Т у р ч а ш г а  бурилишидаги кинематак хатолигидир,
(2-106)

/Р"- = ( ф г - т
Илашиш кэдамининг хатолиги^йг -  вд и ки й  ва номинал ила-

3 = Б = к = Ь = | = ? г

сидаги масофага тенг (67 ра<ш). пягм'^_игасита якин номи-

нинг тулик айланишнда даврий равишда
™ ^ н и н г  уришига, юритмада буралма тебранишларга, валнинг

2̂ а1дщий профкл:

61- раем. Туташиш каааминикг
ОРИ Ш И .

68- раем. Тиш профилининг 
хатолиги.

I  в& 2 — номинал ва каки?чий ён 
томон профили: 3 — асосий аИ' 
лака; 4 — тиш фаол профили
нинг чегараларй.
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кундаланг тебранишларига ва агрегатнинг титрашига олиб келадь, 
^тижапа шовкмн даражаси ошади ва чидамлилиги камаяди. Узатма-

ишлов берувчи дастго^ларнингбулиш
Рилдираги тишлари сонини ошириш, шу галдирак билан туташади- 
™  ч е п в ^  а ™ ^  ошириш билан эришилади. Бунинг учуй 
силликлаш ва гилдирак тиши ён томонини жилвирлаш билан зри-

“ “ С л “арнш,г тугашиши. Тишларнинг ™ “ .;
пипигини аниклайди, чунки тишларни тулик^мас ва бир текисдл 
туташмаслиги натижасида юзаларнинг к^аариш кобилияти р м а -  
X ^ í S n i r m a r a  зурикишлар кУпаяди, мойланиш шароити емон- 
Z ¿ M  до™ трташишнинг „ я ш п и
характерловчи комплекс параметр булиб кисми

'^т™ и ш и и н г йнш вди дош -  бу гилдирак тиш 
нинг ён томони юзаси булиб, у иккала гидцирак ™шларинин 
узлуксиз туташишини таъминловчи йигилган узатма айлангандаи 
1 ^ 1 ^ ^ Т г о р м о з я а ш д а  жуфт гилдиракнинг илашишидаги изла-

Жуфт д а р а Г т и ш л а р и г а  олдиндан мой к.атлами сурилади. 
Туташиш доглари фоизларда нисбий Улчамда аникпанади (69-Ра<:^' 

Тиш УЗУНЛИГИ буйича — миллиметрдаги модул к?1иматидан ор 
тик булган энг чекка утириш излари S
лиишар айирмаси .с» ни тиш Узунлиги д  ^  «
100/«' турри тишли гилдирак учун -  (а с) ШО/в, тиш ош ш даш  
пх/иичя Tvramnm излари ^ тач а  (тишнинг хамма узунлига б>^йича) 

Z  н Г ф ^  ён томон юзасига мувофик булган тиш.
^ а Х и ш  hp га нисбати: (hm /h j,/100). Туташиш Д«™"«»'' 
лари узатмани тайёрлаш ва монтаж килиш хатоликларига боглик 
лип Тишларни тулик, тугашишга таъсир к,илувчи асосии ^™ лик 
лар тиГйУнал,ш 1И хатолиги, Укларининг нопараллелиги ва аик-

тишни иккита бир-бирит я^-н  
Тишнинг иуиалнш хатоли „оминал булиш чизиклари opa-

сидаги нормал буйича олинган масофа 
булиб, улар орасида гардишнинг ишчи 
кенглигига мое келган тиш нинг 
Хак,ик.ий булиш узунлиги ётади. (70- 
раем). Тишнинг хдкдай б>̂ лиш ЧИЗИП! 
деганда гилдирак тиши хакик^1й ен 
томони юзасининг уки ишчи 
тугри келувчи б^лиш цилиндри би
лан кесишиш чизиги тушунилади. 

Узатмадаги тишли 1 ялдиракларнииг 
туташиш хиллари

132

: Узатмадаги тишли гилдиракларнинг тугашиш тиши эволм®нт 
Ьпофилли тишли узатманинг нормал ишлашига таъсир 
ка*олатланган ён тиркишнинг мавжудлиги билан аникланади.

Ен тирщ ш  ;•« -  ашсий айланага уринма булган текисли^а
гиш йуналишига перпевддкуляр кесимда _
гилдиракларнинг ишламайдиган тиш профиллари орасидаги р

’̂ й1™ лган“очик; узатмадаги ён тиркишни тишнинг фаол ён юза- 
гипаги »лчаш таёкласига урнатилган индикатор ердамида назорат 

-^шхув™  Рилдирш^^ туиатиб туриш лозим. Рил-
& Т т и р ^ а П ^ к к а  силжитиш б - а н  и в д ™  ^  
шинннг энг катга к^^рсатишлари фаркига тенг булган ен тиркиш 
^нланади . Ё п и к  узатмаларда ён гиркишни тишнинг ишчи юзшш- 
ПИ ооасига кургошин симни тикиш о р к ^ и  аникланади. Ен тирк 

I иш тишларни мойлашга керакли шароит яратиш, гилдиракни таи- 
узашани й и ги ш  хатолигани узатмадаги харорат дефор- 

 ̂ма'ииясини т^лдириш учун мулжалланган. Узатма канчалик куп кй- 
Л г а н  б ^ ^ Х ё н  т ^ к и ш ^ ч а  куп булиши ^озим. Тиркиш
нинг етишмаслиги узатмани кадалиб колишига олиб келади. Бош 

¡ка томондан ён тиркишнинг ошиши узатмани реверслаганда зар- 
|баларнингхавфлилигини оширади. Шундай 
^^аш фойдаланиш талабларидан келиб чикади.

юкори булмаган, уклараро масофа катта булмаган ва ишлаи! ша 
'i поитига кура эркин юриш зарур булмаган узатмаларда ен тиркиш 
"3 ̂ л г а  тенг булиши мумкин. Бундай илашиш икки

илади. Трактор, автомобиль ва бошка киш ю к ^ ^ о п а т
л а ^ а  аник к ^ л а тл а н га н  ён тиркиш булиши лозим. Харорат

6 9 -раем. Туташиш доги.

70- раем. Тишнинг йуналиш хатолиги. 
1 — тиш нинг хакикий булиш чизиги;
2— тиш нинг номинал б5?лиш чизиги;
3— гардиш кенглиги; 4— тишли гил- 
диракнинг ишчи Уки.
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деформациясини т^лдириш ва мойни жойлашиши учун керакл  ̂
булган кафолатланган ён тирк^1Ш катгалиги

Л тт = ^  • А/; -  «2 ■ ■ 2 ■ Sin а
ñv еппа V  -  тишлар орасидаги мой катлами калинлиги; 
Í ' S > a p o  масофа; S„ ршширак ва корпус 
нинг Ч И З И 1 ^ 1 И  кенгайиш коэффициенти; Д/>, Д/, -  Рилдирак ва 
корпус даоратларининг Ю Х  дан четга чикиши; а  -  дастлабки

'‘“ "ЁТтир^ш^’к ^ а й н и  ™  киркувчи асбобниет
турини номинал х,олатидан гилдиракка нисбатан радиал силж
ТИШ ЙУЛИ билан таъминланади. ^„.ттл шлк

Пястлабки контурни з^зининг номинал колатидан ташли рш.
диоакка кУшимча силжитиш узатмада кафолатланган 
Г т " « у н  керак. Бу силжишнинг энг кичик к«имати Л

билан меъёрланади. vimirani 9Ут — тишли гилдира/,
б у й и Т * ™ У ^ ” ^ м ^ а р н и н г  барча цак?11чИй узунликларининг 
Уртача арифметик к?1йматига тенг.

ж,̂ -Ж2 ■̂...■ьЖг (1-108)
= 7

бу  ерда. Z  ^И1Ш р нормалнинг хак?1кий узунли^ари.
Ум^’мкй’н Й м а л У ^ а  узу^«™ вивг о»ш » -  бу умумил

нормал ?рта чизитнинг номинавдан огшии булиб, куйидаги фор -
муладан аникланади (2-109)

^WmT Н m’
у^ятмяпа ка(Ьолатланган ён тиркишни таъминлаш учун уму 

мий нормалнинг jípra4 a узунлигининг энг кичик огиши меъерл. -

" ‘“ тшп калинлигавинг оетнви £ «  Узгармас хорда буйича >4aiW  ■ 
ва номинал тиш калинликларининг орасидаги ФаРВДир. М о д а  
т> Г м м  ташли р тои рак  учун стандарт тиш «.алинлигининг эн,- 
^ и Г о р Г ш Т д а а с ^ о Л й и ч а  -  ^ н л и г и  ж е

№ ^ " o p S r ”  и т д а г и  да^лаб  ̂
ьгн кошуони нормал кесимдаги тишнинг иккала профшшга те

сишган нукгасидан ?гк^илган нормал билан аник^анад .



72-раем. 1^згармас хорда буйича 
тиш к^линлиги.

73-раем. Штанген тиш^лчагич.

Узгармас хоРДа —  Г Г —

у ^ а ^ 'а з - р а с м ) .
¿уляр яхлит иккита Тиш кх'шн-
кадан ва микрометрли узатиш ' билан улчанади.
лиги узгармас хорда буиича бажариш учун, тирак- 
^^лчашни узгармас " И  вер
ни улчаш *акларидан Лу- 0  Улчашда штангентишулча- 

™ Т и р а™  б и л ^  о Р - и -  булмаслигига 
а л о д а а  эътибор бериш лозим.

Цилиндрик тишлн узатмаларга жоизлнк тизими 

эвольвентли цилиндрик гардиш кенглиги ёки ярим

" и к  т а р т и б л а и и р и г а н ^ и ^
" л Т и л а н а ^ и .  Тишли гилдирак ва узатмани 
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фойдаланиш талабларига мувофик \ар  бир ^
нормалар белгиланган: кинематик аниклик, равон 
л а ^ и н г  туташиши. Тишли рилдирак ва узатма учун хар ’
лик паоажалари буйича кинематик аниклик, равон юриши ва тиш - 
л а р н и н Г ^ и и ш  белгилашш йул куйилади, чунки уларда 
гЬлйпяпяниш талаблари бир хил булмаслиги мумкин.

Тишли рилдирак ва узатмани аниклик даражаси боглик булма
ган Х а  ё Г а д ш  ^ й м а т и  буйича узатмадаги тишли гилди-
ракларга олти хил тугашиш (74- раем) «
жоизлик (унинг усиб бориши тартибида/1, d, с, Ь, а, 1, у,
” н туп ёки ^ м п л е г г  узатмаларга махсус талаб булмаганда Я  
ва Е  тугашишларнинг ён тиркишига А жоизлиги, Д  С, В тута
титппапга — ^ с Ь, ва а жоизлик хиллари мос келади.

Ён ти р к и ш  нормасини ва узатмадаги тишли 
туташиш ХИЛИ ва ён тиркишга жоизлик хилининг мувофик^1ИГин

'■ ' й' — « —
ши тавсия этилган тугашиш хиллари келтиршган. ^  ^  ^

Туташиш хили ^
Узатма кинематик аниклиги

= р и Г т и ^ л ™ и р  к 
ги ?н“ Г д У Г а с и  билан': ён тиркишга т ^ а б  эса ей ™ -  
ноомаси буйича тугашиш хили билан берилади. ^ у н г а  асосан, 
стандарт б?йича тишли рилдирак ва узатма учун шартли белгила 
н и Г к о С с Г ^ Й ^  этилган. Агарда учала норма буйича 
лик даражаси белгиланган булиб,
жоизлиги узаро мувофик б^лса, куйидагича. 7-0(3 Г0С1 1Ь43 жоизлши 3 белгиланади бунда 7 —
Ён тирк;иш жоизликлари

Кафолатланган ён тир 1̂ ш яар Jnmtл
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кинематик аниклик даража
си; 7 _  равон юриш даража
си’ 7 — тйшларнинг тута- 
шиш даражаси, О — тута
шиш хили, а  -  ён тиркиш 
учун жоизлик.

Хар хил аниклик даража
лари нормаланганда ён тир
кишга жоизлик хамда тута- 
шиш хилининг мувофикли-

74- раем. Тишли рилдираклар- 
нинг тугашиш хиллари.



ги узгарганда тишли рилдирак ва узатманинг
кет кУрсаткичлар буймча аник;1ик даражалари, тугашиш хили
хамда ён тиркишга жоизлик билан белгиланади.

М я ^ а н  ^ 7 -7  Ва ГОСТ 1643-81 белгиланишида: 8 -  кинема

ш окиш  киймати ва унга жоизлик к>ípcaтилaди, масалан, у 
ГОСТ 1643-81 бунда 7 — кинематик аникпикни; юришни

даражасини; ^00  “ , ^ Ф ™ н г а н
ён тиокиш" У — ён тиркишга жоизликни билдиради.

М  ф ронта а н К и к  нормасига аникдик даражаси белш- 
ланмаса, унинг $фнига ^Vxapфи езилади, масалан,

1-7-6 Ва ГОСТ 1643-81

Аниклик даражасига, ташли гилдиракнинг диаметрларига, ^

^ н г  сон клймаги ушбу !^амма кУрсаткичлар буйича берилган.

Иилнндрик тишли узатмаларнинг аниклик даражаларнни ва 
комшгекс назорат к^^адачлариии танлаш

га, гилдиракнинг айланиш тед аи га ,^ ^^ ^  аникяа-
ликцир. Керакли аниклик даражаси

X ^ Г ^ ш а н и н г  хатолигини ва бурчакнинг йул ке-

тик аяш91ик дараж^ини топ ВД х,исоблаш асосида
сини, ш т р а ш а д и м  " з Х „ " ^ с и н и  танлаш мумкин. 
равон юриш нормаси учун ш и ^ и к  д мустахкамликка ва



комбшшциясидан фойдаланиб
.гл^пгйтягтики тоакгор, аетомобиль ва редукгорларда аксарият \ojidi

а н и о т а  равон юриш нормаси а н ш ^ .-

™ ^ к п и к д а р ^ а м ^ н и  тахминан танлашда куйидаги жадвалда i 
фойдаланиш мумкин.

13- ж адваи

Хар хил а н я ^ к  даражасвдаги тишли 
сохаси ва шартн

Цилиндрик
тишли

рилдиракнинг
аниклик
даражаси

1У>лланиш со)^аси
турри
тишли

(тугримас)
рилдиракла
рнинг айла- 
кши тезли- 
ги, а/с

5-аниклик Юкори аникликдаги механизмларни ёки 
юкори тезликдаги (турбинали) тилдираклар, 
8- ва 9- аниклик даражаснааги тишли 
рилдиракларнинг улчаш рилдираклари учун

30 дан 
(50 дан)

6-(юк;ори-
аниклик)

Булиш механизмларйнинг, тезлик редуктор- 
ларининг, автомобилсозлик, станоксозлик- 
нинг жуда мухим рилдираклари.

15 гача 
(30 гача)

7-(аник) Редукторлар нормал каторларининг 
рилдираклари, автомобилсозликнинг тишли 
рилдираклари.

10 гача 
(15 гача)

8-(ÿpra
аник^икдаги)

Б5^лйш занжирига кирмайдиган станок 
рилдираклари, автомобиль ва тракторсозлик- 
нинг мухим булмаган рилдираклари.
Юк кутариш механизмларининг рилдираклари, 
*̂ 1ШЛ0К хужалик машиналарининг мухим 
рилдираклари. -------

6 гача 
(10 гача)

9-(пасайтир- 
илган аник- 
лнк)

Хисоблаш натижаларига нисбатан конструктив 
фикрлашларга Kÿpa катта, деб бажарилган 
юкланган узатмалар

2 гача 
(4 гача)

Тишли Рилдиракларни назорат к и л и ^ а н  ^
зим булган комплекс параметрларни белгилаб олиш л о з и ^  ьу 
параметрлар комплекс тишли узатма туррисида тулик. б а \о ^ р и  
ши лозим. Куйидаги жадвалда тишли рилдиракларни назорат к?«ли 
комплекс курсаткичлари келтирилган.



1 4 - ж а д в а л

Турри тишли ва энсиз к;ийшиц тишли рилдираклар учун 
норма 191ймати

Нормалар Улчовчи, булувчи, 
хисобловчи

авиация,
автомобиль,

станокпар

Тракгорл^, 
кранлар, ккшлок 

)фкалик 
машиналари

Аник;пик
даражалари 3...5 4.,.6 6...8 6...9 9...П

Кинематик
вникдиги

1. F/
2. Fp ва Ррк

1. F" Fi ва Vw
2. Fp ва Fpk

1. F- ва Vw Fr
2.Fr ва Vw

Равон юриши 1. й
2. fpt ва f.

фЬ ва fj. fi 1. fi
2. fpt ft>t

Тишларнинг 
тугашиши 
Ён тиркиш

Fp
Fhs ва Тн

йиринди тугашиш 
дога Fb 
Ehs ва Тн
1. Eas ва Eai
2. Ewn^ ва Twm

ЙИШНДИ тугашиш 
доги
1. Ea"s ва Ea' î
2. Ewms ва Twm

Танланган назорат элементлари учун улчаш воситасини ва усу- 
линй танлашда уларнинг чекли хатоликларини хисобга олиш ло
зим Чунки улар текширилаётган элемент жоизлигига солиштири- 
латти. Улчаш хатолиги жоизлик кийматидан кичик булиши лозим. 

i S i m H H r  чекли ха-п>лига текширилаётган элемент жоианиш- 
нинг 20% и дан ошмаса, тихыли рилдираклар учун белгиланган
«лчаш восигаси ва усулини к$^ллаш мумшн.

Модули 1 мм дан 56 мм гача ва дастлабки контури ГОС. 1 958 /- 
8 i болтан конусли гипоидлн тишли узатмалар учун аниклик нор- 
M a S n S  1758-81 да 1^тяблаш тирш 1га^^ тишли узат-
маларнйнг жоизлик тизими (СТСЭВ 186-75) цилиндрик узатма 
лар учун курилган принципга ухшашдир.

J -  б 9л м м , м е т р о л о г и я ,  т е х н и к  1^ л ч а ш  а с о с л а р н

?лчашлар, уларнинг усуллари ва бирлили г^и  ^^ьмишовчн 
Боскталар хамда кераюш аникликка эришиш йулл^и  
фан м е т р о л о г и я деб аталади. Бу 

&  бири ц о н у н л а ш т и р у в ч и  м е т р о л о г и я  Деб ^
Унинг таокибида узаро богланган умумии коидалар, т^аблар w

бирлилигини ва улчаш во-
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ситаларининг бир хиллигини таъминлашга кдратилган давлат то 
монидан назорат кгилиниши ва регламентланиши (чекланиши) ке 
рак бУлгж бош1̂ а масалалар хам киради. Мамлакатимизда метро 
логия хизмати деб аталадиган давлат ва маъмурий органлар тузил 
ган. Уларнинг фаолияти Улчашларнинг бирлилигини ва мамлака 
тимизда улчаш воситаларининг бир хиллигини таъминлашга в д а
тилган. „

Улчашларнинг бирлилигини таъминлаш техник улчашларг£
кл^иладиган асосий талаблардан бири хисобланади. Улчашлар бир 
лилиги деганда улчаш натижалари к;онунлаштирилган бирликлар 
да ифодаланадиган ва улчаш хатоликлари маълум булган Улчаш 
лар холатй тушунилади. Бу шартлар турли асбоблар билан турлк 
жойларда ва хар хил вак:гда бажарилган улчаш натижаларини так;- 
к;ослаш имконини беради. ^^лчашлар бирлилиги ва Улчаш восита
ларининг бир хиллиги турли шароитларда битга чизма буиича тай
ёрланган деталларнинг Узаро алмашувини таъминлаш имконин» 
беради. Улчаш воситаларининг бир хиллиги деганда к,онунлашти- 
рилган бирликларда даражаланган ва уларнинг метрологик хосса- 
лари нормаларга мос келадиган холати тушунилади.

3.1. АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР

«Метрология. Терминлар ва таърифлар» деб аталадиган УзРСТ 
8 .F10-93  га мувофик улчаш деганда махсус техника воситаси ерда
мида физик катгалик к?1йматини тажриба йули билан топишга 
айтилади. Машинасозликда купинча деталь ва буюмларнинг чи- 
зинли ва бурчак улчамлари, гадир-будурлиги ва тУлк.инсимонли- 
ги, сиртларининг шакли ва жойлашишидан четга чи101шлар Улча- 
нади. Бу улчов турлари умумий холда чизикли ва бурчак улчовлар 
деб аталади. Улчашлар бевосита ва билвосита бажарилиши мум
кин. Бевосита улчашда кидирилаётган катгалик киймати бевосита 
тажриба натижаларидан ани1у1анади. Масалан, узунлик, чизикли 
улчовлар, штангенциркуль ёки микрометр ёрдамида улчанади. 
Билвосита улчашда кидирилаётган катгалик киймати бевосита 
улчанадиган катгалик киймати билан мазкур 1̂ й м ат  орасидаги 
маълум борланиш оркали топилади. Масалан, конус бурчагини 
иккита нормал кесимда, конус диаметрини ва улар орасидаги 
масофани улчаш оркали топиш ёки бурчак кийматини синус чиз- 
ричи ёрдамида аниклаш ва хоказо. холларда билвосита улчаш 
аниклиги бевосита улчашдагига Караганда юкори булаяи.

Хар бир муайян холатда Улчаш аниклигини ошириш учун би
рор улчаш усулидан фойдаланилади. Улчаш усули деганда фойда- 
ланилган принципларнинг усуллари ва Улчаш воситалари Йиринди-
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р . С Г в  б^ ^ ™ ^ Г " сол " и '2^ .р и ш  усули 
& и  маьлум^лчовга а д о с л а ш га  асосланган, к^пинча бу усул

”" ^ С . Т а ^ а ’̂ : ; а ~ л ™ г  м и ^ р и й  х а „ ^

!т1ыХя жййоб беоишини аник;лаш тушунилади. Назорат натижа 

■ ^^Д е^Г рн Т н азорат  килиш жараёнида дифференциал

= г г = = р ^ ~ =

лаога эга булган техник воситалар )?лчаш

? » . Т 5 е т 5 д а £ = и „
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^лчоалар 'фшамвдан фо1едаланилади. Масалан, ясси параллел - 
лик Улчови, бурчак $глчови туплами ва з^оказо. Вазифасига к5>рд 
намуна ва иш \?лчовлари булади. Биринчиси Улчов бирлигини

с а Г а С е к ш и р и ^  учун ёки улчов ва асбобларни дараж. 
лаш учун хизмат килади. Иккинчиси билан амалий 5'лчашлар бэ -

*  ^лчаш  асбоблари 5?лчанадиган ахборот какида ку^тувчи, бевс 
сита кабул кдлаоладиган даражада сигналлар ишлаб чи1̂ ш  учу I 
хизмат киладиган улчаш воситаларидир. Улар аналогик ракдмл! , 
к ^ с д а Г к Д й д  килувчи, узиёзар ва интефалловчи ва )40к а з ,

даражасига в д а б  асбоблар гУРЛи буюмларнинг 
бир номдаги катгаликларини улчаш учун хизмат киладиган уни 
версал на бир турдаги буюмлар ёки параметрларни ( т н р - б у  
луолигини сирт шаклининг четга чикишини ва ко1̂ зо ) yлчaL. 
? í y ™ a V  д аад и ган  махсус асбобларга булинади Тузилишиг 
к^оа чизикли 5?лчамларни улчайдиган штрихли асбоблар. штрих 
ли (нониусли асбоблар), микрометрик винтжуфтли (микромет 

асб о ^ ар ), ричагли (миниметрлар), тишли (соатга 
индикаторлар), пружинали (микаторлар ва ^
чаг-пружинали (миникаторлар), оптик-механик ( о п т и ^ т ^  
оптикаторлар, микроскоплар ва ?^оказо),
лар), электроконтактли, индуктив, индукцион ва бошка хил 
ларга б5?линади.

3 2 1^ЛЯАШ ВОСЙТАЯАРИНИНГ МЕТРОЛОГИК 
К^РСАТК1№1АРИ

^лчаш асбоблари з^лчаш ^згартгичи, улчаш механизми ва улча- 
надигав катгаликнинг кииматини
хисоб курилмасидан ташкил топади.УзРСТ 8.010-93 га м у в ^ и к  
бирламчи, оралик уза1увчи ва масштаб улчаш з^згартгичлари булад!^ 

занжирида биринчи Уринни эгаллаган в а ^ г а  У лчанадим 
катталик узатиладиган ^згартгич б и р л а м ч и ^ з г а р !  г и ч  део 
а!'алади. Ундан кейин оралик ̂ згарггич туради. Узатувчи у з г а ^ ^  
^лчанадиган ахборотни (маълумотни) маълум масофага узати!^- 
т о Г ж м а т  ¿ л а ^ .  Масштаб >^гарггичлар, бир физик катгалик- 
ни узгартирмасдан 5?лчанадиган катталик )^ д а а ги  
рур марта ^гаргириш  учун хизмат кр ад и .
:^соб курилмаси шкаяа ва стрелка еки еруглик 
даги к>^аткичш  эга б)?лаЦЕ. Хозирги вакгда ра^м ли  
к)финишидаги з^соб кУРИЛмаси кенгтаркэлгаа. Шкала ^^лчанади- 
ган катгаликлар к^торига мос келувчи ракамлар еки бошка сим-
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1 ол куйилган б е л ^ ^ й и д а с в д а н

Ьи“ Ж " д а р ^ ^
' W m  асбобининг асосии г ^ а р к р и  билдирувчи
;ланинг иккита к5>шни ° ^ ^ н г  энг s jic io  белгилари
I шкала даражасинмг цизик буйлаб
«ртасидан утувчи фараз д а ш а и  орасидаги масофани о м
шкаланинг “ ^ и н г  узунлиги; 1Ш!алада|лчанадаган№-
дирувчи шкала кийматларини билдирувчи шка
таликнинг энг катга ва М атлари; шкаяанинг охирги »а
д а н н г  бошланшч ва шкала кийматларининг
бошлангич оралига; Улчаш воситаларининг
оралигини билдирувчи В Д с а т и ш о р ^ ^  улчанадиган катгалик-
рухсат этилган е ^ а ш  оралиш; Улчаш воситала
лар кийматларини б и л д а ^  У ^ ^ р л а н г а н  улчанадиган кат- 
рининг рухсат ^ ™ ^ ^ „ ^ ? ^ и р у в ч и  Улчаш оралиги; Улчаш opa-т и к л а р  кз?ймагларйнй ^ ^ ^ ^ ^ й м а т л а р и н и  билдирувчи улчаш 
лигининг энг сигнал у зга р и ш и н и н г  уни
чегараси; Улчаш асбоби *̂ УР‘̂ ‘̂ ^ '^^-_„„^,йзгариш ига нисбатини
келтирибчикарувчиулчанадиган^ чизикли Улчашлар учун
билдирувчи узаташ бошк^ асбоблар учун
мулжалланган асбоблар термини ишлатилади) каби
эса «Улчаш асбобининг сезгир ^  яаоажа узунлигини шка-^ ; ^ ч л а р  к и р а д и , Уза™ ш1шсба^^^^^

ла даражасининг «„„ов чизига б р и ч а  таъсир эта-
билан контакгда а б с о л ю т

диган асбоб дасил улчанадиган катгалик-
х а т о л и г и  даб а с ^  (катталикнинг
нинг даи ки й  Ч 1имати урнигаамалдагикий-
дакик,ий к?1ймати нома-мум ;.|^бининг к е л т и р и л г а н
матидан (¿.„„куг хатолигининг меъерланган кд*й-
х а т о л и г и  деб, асбоб ® ^ ® |^ ” ™ ^рланган  киймат сифатида
м а т и г а  булган нисбатига айттади^_^^^^ оралиги, курсатии^Р
улчашларнинг асосий хатолик-нормал ш а ^ -
Оралиги ва бошкэлар ^ ^ ^ .^ ,5 2 4  72 Па еки симоб устунининг 
итдаСаО^Стемиерттурда, намликда)
мм га тенг атмосфера босимида Улчаш воситаларининг
ган улчаш тляпининг умумлашган тавсифи булиб,аниклик Ю1асси улчаш «осш ^арин№  ^ ^ ^ ^ ^ р н и н г  чегаралари
оухсат этилган асосии за „г аникликка таъсир килув-
билан, шунингдек улчаш ^  аникдик

булади.
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3 .3 .1^ЛЧАШ ХАТОЛИКЛАРИ ВА УЛАРГА БА)^0 БЕРИШ

5^лчаш хатолиги, шунингдек, ишлов бериш хатолиги турли са- 
баблар туфайли юзага келадиган злементар хатоликлар йиринд^^ 
сидан паШю б^^лаци. Асбоб хосил !^ а д и ган  Улчаш хатолиги иш
латиладиган $^лчаш воситаларидаги мавжуд хатоликларга борл)гц 
б>^лади. Бу хил хатоликлар пайдо б^лишига асбобнинг принцитз- 
ал схемаси ёки механизми номукаммаллиги туфайли уни тайёк‘- 
лаш ва созлащца й̂ л̂ 1̂ йилган хатоликлар сабаб б5?лади. 9кищ 
хатолиги улчаш воситалари кУрсатувини ноаник укиш туфай. и 
юзага келади. Параллаксдан бУладиган хатолик шкала сиртидг.н 
кузатиш шароити Узгариши туфайли пайдо булади. Параллакс ха
толиги шкаладан кУрсаткичгача булган масофага ва куз нурининг 
шкала сиртига туширилган нормалдан четга огишига пропорцио
нал булади. 75-расмда кабул кщ инган белгилашларга мувофик 
параллакс хатолиги Ай-Мзф булади. K^ilйшaйиuI туфайли булад> - 
ган хатолик Аббе принципи бузилганда пайдо булади. Аббе приь» 
ципи шундан иборатки, улчаш воситаларини яратишда уларникг 
шкалаларини улчанадиган Улчамлар билан бир чизикда ётишин а 
эришиш лозим, яъни Улчов чизиги гуё шкала чизигининг давомн 
булиши керак. 76- расмда рамкаси ¡^йшайган штангенциркуль тас- 
вирланган. Бундай штангенциркуль жаглари орасидаги масофа бир 
хил эмас. Штангенциркуль «а» Улчамга Урнатилганда рамканиь г 
к,ийшайиши туфайли унинг жарлари орасидаги Улчамлар «в* ва 
«с» булади. Кдй томонга к?1йшайишига караб бу улчамлар «а» дан 
катга ёки кичик бУлиши мумкин. Бунда пайдо буладиган хатолик 
Д а= с-а= / 'ф формула буйича х;исобланади. Аббе принципи 
рилганда /=0 , )^м нолга тенг булади.

75> раем. Хисоблаш^ 
параллакс ходисаси.

76- раем. Аббе принципи бузилганида 
хатоликларнинг пайдо булиши.
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Нормал улчаш шароитидан четга чик.иш сабабли х.осил булган 
каггалик таъсиридан Улчаш асбобининг курсатиши узгаради. Ма- 

температура нормал киймати 20“С дан четга огганда улчаш 
вГиталари детХ ариЙ инг ва текширилаётган буюмнинг узу^^и^ 
ги узгаради. Бунда Улчаш воситаси Д е т а л и н и н г  матери1Ш1̂ и л а н  
буюм материалининг чизикди кенгайиш коэффициенти турлич 
булганлиги учун бу узгаришлар )(.ар хил булади. Температура таъ-. 
сиридан пайдо буладиган хатолик

I Д ,- Д й,( / -2 0 )-А2(^2“ 20)1

формула асосида хисобланади; бу ерда Д, -  температура 
ридан пайдо буладиган улчаш хатолиги; I  — улчанадиган Улчам, 
д., й, -  мос равишда Улчаш воситаси детали билан 
алларининг чизикпи кенгайиш коэффициентлари. Г;, /2 улчаш 
воситаси ва буюмнинг 1'емпературалари.

Температура таъсирида!! пайдо буладиган  хатоликни, н о р м х  
температураяа улчаш, текширилаётган буюм билан асбоб темпе- 

авдасини тенглаштириш, ^лчаш натижшшрига температура таъ- 
при дан  пайдо буладиган хатоликка тенг тузатиш киритиш бнлан 
камайтириш мумкин. >^лчаш воситаси (улчов учлиги)нинг б>юм 
сиртларига тегадиган жойларидаги контакт 
деворли деталлар деформацияси, устун еки штативнинг эл.стик 
деформацияси туфайли улчаш кучи таъ си р и д ан  хатолик г^'^идо 
булади. Агар юпка деворли ва осон
улчашда асбоб узунликнинг тугал улчовлари буиича “ злаьса, 
улчаш кучи таъсирвдан пайдо буладиган хатолик 
МУМКИН Уни камайтириш учун улчаш натижаларига тузатиш ш  
™  л о з и !  вТ^^затиш тажри^^ йуди билан аии^анади еки 
асбоб намуна деталь буйича ростланади. Бунда асбобни созлгшдха 
ги ва кейинги улчашдаги деформациялар бир хил булади ва тулди-

*'**^Шъект хатолиги текширилаетган сиртнинг тУ-гри геометрик 
шаклдан четга чикиши, сиртнинг гадир-будурлиги, материалнинг 
“скиД ш и деталь шаклининг ва улчамларининг узгариши туфаи- 
л Г ^ г а  келади Улчаш усулининг хатолиги танланган улчаш усу- 
л ^ш н г мТкаммал эмаслигвдан пайдо булади, Бу хатолик деярли.

^**А с^н и н г Й1смю т хатолиги улчамлари аввавдан маълум бУлган 
х а т о л и о ™  инобатга олинмайдиган объектни (намуна дет^ни 
а Х з ^  улчаш билан ани*^1анади. Асбоб кгосатишлари бм аи  
объект улчамлари орасидаги фарк асбобнинг абсолют хатоли 
билдиради.



Улчашларда (шунингдек, тайёрлашда) мунтазам пайдо • 
диган хатоликлар аникданиши ва керакли тузатишлар кириткб 
ёки асбобни ростлаб й>^котилиши мумкин.

Тасодифий хатоликларни ба\олаш учун уларнинг пайдо були,11 
конуниятини билиш керак. Тасодифий хатоликларни деталларни 
тайёрлаш ?^амда улчашда уларнинг пайдо булиши экгимоли б1шан 
борловчи конунлар мавжуд. У л а р  тасодифии кииматларнинг 
с и м л а н и ш  к о н у н л а р и  д е б  аталади. Машинасозликда тасс̂ -̂ 
дифий хатоликларнинг пайдо булиши ва таксимланиши нормал 
таксимланиш конуни б ^ и ч а  ёки Гаусс конуни буиича содир 
Пайдо булиши жУДа к ^  сабабларга ^оглю!, булган (л е ^ н  буса- 
бабларнинг биронтаси килувчи ахамиятга эга булмайд )
тасодифий катгаликлар бу конунга б^йсунади.

3.4. УЗУНЛИКНИНГ ЯССИ ПАРАЛЛЕЛ ТУГАЛ 1^ЛЧОВЛАР> \

Узунликнинг текис параллел тугая улчовлари битга узунлК'С 
кийматини кайд кдпиш учун хизмат килади. Вазифасига кур л  улар 
^ м у н а  ва иш з^Хвларига булинади. Намуна ?лчовлар узунлик 
эталонидан буюмга улчамни к§̂ 1ириш учун хизмат килади. Улар- 
дан ^^лчовларни, 5>лчаш асбобларини текшириш ^  
иш ва назорат калибрларнинг улчамларига ба^о бериш учу. 
фойдаланилади. Иш улчовлари асбоблар, мослама ва штампларн-л
тайёрлаш жараёнида улчаш, шунингдек ута
рида дастго)у1арни йириш ва созлаш каби И1ш арда ишлатилада^

Узунликнинг тугал улчовлари 0,1 мм дан 1000 мм гача булган 
номинал улчамли килиб тайёрланади ва махсус егоч гилофларда 
туплам к5финишида етказиб берилади.

Машинасозликда ишлатиладиган тугал §^лчовлар к$^инча пула, 
параллелепипед ёки цилиндрик стерженлар куринишида чикари 
лади, улар $>заро параллел иккита 5?лчаш иш сиртларига эга бу-

"^^Хугал ?лчов узунлиги сифатида (исталган нуктадаги) 5?лчаа^
сиртидаги мазкур нукгадан карама-карши томондаги
тига 1уширилган перпендикуляр узунлиги ̂ у н и л а д и . Ту1̂  ишч^^
улчовидаги хатоликни топиш учун у лар бир ^ а ж а с и н и н . ^
мати 0,001 мм дан катга б5̂ лмаган асбобда б®*"
лари буйлаб ва ^ртасида) улчанади. Олинган бешта кийматнин
энг катгаси ганланиб улар орасидаги ва ^лчамнинг
мати орасидаги фаркузунлик 5̂ лчовининг хатолиги сифатида
килинади (номинал киймат 5̂ лчамнинг орка томонига езилгар
булади). Шундан кейин катгаликни 5?лчашдан олинган бешта кик
матдан катга фарккилган иккитаси танлаб олинади. Бу максима



фарк-.угал улчов
Ш ИШ И сифатида 1фул г м т ^ и Л а т л и  килиб ишлов бе-
юкрри сифатли п5̂ латдан еки и „ ^  су  юзалар шу даражада 
р и л ^н  кагш к — у ^ Г ^ й Г г а ' н д а  бир-

ГоГар?™—
саноатимиз улчовларни т^ртга, ’ » иккита 4  ва 5 класс-
чикэради. к^акГтупламдаги т н т ^ с  Улчов

ха^лиги  ва иш сиргининг “ Р—

ёрдамида буюмни чегаравии УЛ ««лган икки томонлама чега- А в ч и  хамда ^майдиган томонлари б5̂ лгм икки томо
калибр сифатида фойдаланиш мумкин.
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Узунликнинг текис параллел тугал ^лчовига мулжалланган 
жи?^озлар ул^шш ишларида кенг кулланилади. Улардан турли Улчащ 
асбобларини (масалан, индикаторли ва микрометрик нутромер- 
ларни) текширихп ва $^лчамга созлашда фойдаланилади.

3.5. ШТАНГЕНАСБОБЛАР

Чизикли улчамларни бевосита бахолаш усули билан з?лчашда 
ва детапларни режалашда, ^'лчамларии тиклаш учун штангенцир
куль штангенчукурлик улчагичлар, штангенрейсмаслар, штан- 
гентиш улчагич каби к>^гина ^лчаш восш’алари киради. Уларда 
)^исоб курилмаси сифатида д а  бир даражасининг киймати 1 мм 
булган штанга шкаласидан (улчаш чизгичидан) фойдаланилади, 
миллиметрнинг улушлари кузгалувчан ёрдамчи шкала куриниши- 
даги нониус ёрдамида кисобланади.

Штанга шкаласига нисбатан нониуснинг даражалари сони (1и - 
20 марта) камрок- Нониуснинг биринчи ноль штрихи стрелка ро
лини уйнайди ва асосий шкала буйича миллиметрларда улчамни 
аниклаш имконини беради. Агар ноль штрих асосий шкаланиш- 
кандайдир штрихи устига тушса, улчанадиган катталикнинг кии 
мати асосий шкала б^^йича ?^исобланади. Ах'ар ноль штрих штанга 
асосий шкаласининг биронта штрихи устига тушмаса, унда куии- 
дагича хисобланади. Ноль штрих босиб утган миллиметрлар сони 
саналади, улчамнинг каср кисми нониус буйича унинг кайси бел
гиси асосий шкаланинг биронта штрихи устига тушишига караб
аникданади (78-расм).

Штангенасбобларнинг конструкцияси хилма-хил булиЬ, улар
нинг вазифасига боглик Штангенасбобнинг энг к$>п таркалган 
хили штангенциркулдир. ГОСТ 166-80 га мувофик штангенцир- 
кулларнинг бир неча хиллари мавжуд. Ички ва ташки улчамлар
ни улчаш учун жаглари икки томонда жойлашган хдмда чукур- 
ликларни Улчаш учун чизгичи бор (нониуси 0,1  мм Улчаш чега
раси О дан 125 мм гача) штангенциркуль, ШЦ-1 миллиметр 
шкаласи штанга (чизгич) 4  га эга. Штанганинг икки томонида 
иш сиртлари унга перпендикуляр булган кузгалмас улчаш жаг
лари жойлашган (78- раем). _

Жагларнинг иккинчи жуфти жойлашган рамка 3 чизгич буилаО 
сурилади; рамкада уни керакли холатда котириб куйиш >^ун хиз
мат киладиган махкамлаш винти 2 бор. Рамкага нониус 9  шкала
си туширилган. Ташки Улчамлар ясси иш сиртларининг энг ки
чик булган пастки жаглар билан улчанади. Юкори жаглардан ички
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78- раем. Ш т a н гe н Ш ijp ^ J^ д a p  
а )  о д д и й ; б )  м y к aм м a л л ^ Jд ^ J^ p J^ J -aн .

улчамларни улчашда фойдалани 
лади. Чизрич-чукурлик Улчагич 5 
чик?1к;1арнинг баландлигини, бир 
томони берк тешикларнинг чу- 
курлигини улчаш учун хизмат 
килади.

Штангенчукурлик улчагичлар 
(79- раем) тешик ва уйикларнинг 
чукурлигини, чикикларнинг ба
ландлигини улчаш учун мулжал
ланган. ГОСТ 162-80 га мувофик 
нониусининг \ар  бир -^зражаси 
О 05 мм, улчаш чегаралари 0 - 1Ъи, 
0-250, 0-315, 0-400 мм бУлган 
штангенчукурлик улчагичлар иш
лаб чикарилади. Конструкциясига
кУра штангенчукурлик улчагичлар 
штангенциркуллардан штангасида

7 9 -раем. Ш т а н г е н ч у к у р л и к  у л ч а ги ч .
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80-pacM. Штангенрейсмус.

кузралмас жаш  йуклиги билан унинг урнига рамка 7 да нониус 4 
ли траверса 5  борлиги билан фарк, кзиади; траверса ч и л и к н и  
улчашда таянч вазифасини утайди. Штанга I  ен томони билан тра- 
терса (асоси) бир сатада турганда штангенчуюфлик улчагич ноль
^лчамни курсатали. ___ _ .

Штангенрейсмус режалашда ишлатилади, ундан плитага урна
тилган деталлар баландлигини улчашда \ ш  фойдаланиш мумкин 
(80- оасм). ГОСТ 164-80 га мувофик. штангенрейсмуслар нониуси- 
нинг хар бир даражасининг киймати 0,1 ва 0,05 мм хамда Улчаш 
чегараси 2500 мм гача булади. Плитада урнатиш учун улар вазмин 
асос 5 га эга. Миллиметр шкалали штанга /  асосга перпендикуляр 
жойлашган. Нониус J  ли кузгалувчан рамкада бдаста булиб, унга 
баландликни улчайдиган махсус оёкни урнатиш мумкин.

Хозирги ва1̂ гда чет эл фирмалари улчанадиган катгаликни ра 
камларда курсатадиган электроиндуктив штангенреисмуслар иш
лаб чик.армокда.
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Соат хилидаги ^ жойла-
рилган геометрик Соат хилидаги индикатор
шишини текшириш учун чунки улчаш учлиги-

' куп марта а ^ ан и б  ч ивди .
нинг тУла йулида униет стрелгаси оир не „щд^б чик.а-
ГОСТ 577-68 га мувофик «ВД™“ ™ Р ^Х ел  суриладиган
рилади: улчаш “ ^ р и  з^аша Улчаш стержени шкалага
соат хилидаги ИЧ „„дикатори. ИТиндика-
перпендикуляр равишда учун
тори конотрукциясида улчаш №

И Ч ^  ИЧ-5^^ва ИЧ-10

™ о " “ »  » “  * " " "
н и л да . (81- раем). пейкаси булган улчаш стержени I5^ртасида д ак и л ган  тишли реикасиоуж силжиши-
гильза 6  ичида юк.орига ва па „ V навбатида 2 марказий
да 3  тишли гилдиракни (бир Укда жойлаш-
Рилдиракни стрелка -Р^~
ган). Амалда ти1̂ и  индикатор схемасида рилдирак 8
сида ён тиркиш /киритилган. Бу пружина тишли^ г а  урнатилган спираль "Р У ^н^ 7 ^ р е т
рилдирак ва рейка фа 1̂ т  бир томони билан
да ^ам, тескари Ьн тир-
тегиб туришини таъминлаиди. у ««^отиш имконини бера- 
^ и ш н и ^  улчаш аникдигига та^ирини
ди. Соат хилидаги индикатор улчаш учлиги
Индикатор устунга ёки ^ем ентанинг
остига улчами ц .д .„„  блоки жойлаштирилади,
„оминая улчамига
устун буилаб индикатор 5̂ Л ^  ,  булсин учун таранг-
тегиб тургунча б и т а  а ^  Килиб
лик одатда индикаторни шу лолатда котириб
яъни 1 мм стрелка р У ^
гардиш ердамида каллус воситасида бир неча марта

текширилади, Стрелканинг

3.6. ИНДИКАТОРЛАР ВА ИНДИКАТОРЛИ АСБОБЛАР
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8 ]-раем.
Соат туридаги 

индикатор.

ноль холатдан четга чик^нии к,айта созлаш.чи талаб кдпади. 
жараёнида кичик шкала 4 буйича миллиметрлар, 
ча миллиметрнинг ун ва юзлик улушлари олинади (81-

Кичик габаритли деталларни таш1̂  улчамларини аник;1ашда 
индикаторлар юмалок. (деталь улчами 80 мм 
(деталь улчами 125 мм гача) столли устунларга урнатилади (82

^ ^ Т т и к  диаме-фларини улчамларини аник^аища ин
дикаторли нутромер (ичулчагич)лардан кенг фойдаланилади. Бу 
асбоблар билан Улчаш улчов билан солиштириш усулида амалг. 
оширилади бунда улчамнинг номинал к.ииматига мос келувчи 
ноль холатидан бошлаб хисоблаш курилмасинкнг 
т а д Г н  Д  конс-фукшшси Улчаш чегараларига боРлик. б у ^ и  
(83- оасм) Ростланадиган учлик 11, втулкага бураб киритилади в 
к ч а ^ а  созланган гайка била11 котириб куйилади. Втулканинг ик- 
Гинчи т о м о н ^  стержени 1 урнатилади, унинг сурилиши 
золдир 75 лар, прессланган бурчаклик ричаг <?ва ^
^  индикатор 1 га узатилади. Учлик товони ва стерженниш у №  
^ ^ и ган  тешик юзи билан пухта контактда
чи улчаш кучи пружина 2  ва индикатор 1 оркали хосил килинади.
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82- раем. 
Доиравий (а) 
ва квадрат (б) 

стояли устунлар.

84- раем.
Индикаторли нутрюмер.

Индикаторли нутромер У^чамп! 
га мшусамланган ёндорли ^
^ллпки б ^ й ч а  озланади-Созлашд 

83- раем. лаоажада чикиб туриши керакки, > лчаш
Индикаторли нутромер ^ ^ „ „ д а г и  белги втулка ён томонига

" г г ;  .  в « » "  I«“ '
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Бу ричаг ^ елкасини, стерженлар 14 ва 7f\Qлтл перпендикуляр 
булишини таъминлайди ва улчаш хатолигини камайтиради. Ас- 
бобни нолга созлаш учун ростланадиган учликни 1 мм га бураб 
чи1̂ риб, дастлабки тарангликни таъминлаш лозим, с^нгра нут- 
ромерни улчаш стержени билан ростланадиган учлик у^и ёки юза
ларга перпендикуляр холатини эгаллайдиган вазиятга урнатилад11, 
Бу вазият нутромерни вертикал текисликда тебратиб куриб топи
лади ва у индикаторнинг энг кичик кУрсатишига мос келади.

Тешик диаметрини Улчаш учун йУналтирувчи куприк билан бирга 
нутромер корпуси тешикка киритилади, диаметр чизиги бУйича 
Урнатйлади ва улчамга созлашдаги каби вертикал текисликда нут
ромер тебратйлади. Индикаторнинг энг кичик кУрсатиши диаметр 
нинг тугал улчовлар блоки улчамидан фар1̂  кдладиган ми1̂ оргя 
мос келади. Индикаторли нутромер двигатель цилиндрини, унинг 
узак подшипниклари диаметрини, шатун каллагининг юкориги ва 
пастки тешикларини улчашда бебаходир (84- раем).

3.7. ЧИЗИКДИ КАТТАЛИКЛАРНИ УЛЧАШ ВОСИТАЛАРИ-
НИ ТАНЛАШ

Маълум улчаш воситасини танлаш кУп омилларга: ишлаб чи- 
Кариш масштабига, к,абул кддинган техник-ташкилий назорат 
шаклига, деталь конструкциясига ва материалига, тайёрланик:
аниклигига богликдир.

Технологик жараёни мукаммаллашган назорат операци51лари- 
ни уз ичига олган куплаб ишлаб чикаришда юкрри унумли меха- 
низациялаштирилган ва автоматлаштирилган Улчаш ва назорат 
килиш воситаларидан фойдаланилади. Универсал улчаш восита- 
ларидан асосан дастгох^арни созлашда фойдаланилади. Сериялаб 
ишлаб чикарадиган машинасозлик корхоналарида, шунингдек, 
таъмирлаш заводларида ва махсус катта таъмирлаш корхоналари
да деталларни ишга ярокдилигини назорат к^лиш учун созлан- 
майдиган калибрлар, шаблонлар, махсус назорат мосламалари-
дан фойдаланилади.

Доналаб ва кичик сериядаги ишлаб чикаришларда, таъмирлаш 
участкаларида асосий улчаш воситаси универсал Улчаш асбобла- 
ридир, чунки махсус назорат мосламаларини, созланмайдиган 
чекли калибрларни куллаш иктисодий жихатдан фойдасиздир. 
Мукобил технологик жараёнли кУплаб ва сери ^аб  ишлаб ч и ^ -  
ришда статистик усулли танлов назоратидан фойдаланилади. До
налаб ва кичик сериядаги ишлаб чикаришда кУлланиладиган ялпи 
назорат, таъмирлаш корхоналари учун хам жоиздир. Бундан таш
кари Улчаш воситасини танлашда деталнинг улчамларини, мас-
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синингадир-будщ )лигигаборлида^10^^^^ воситала-
га олингандан с^нг ™  хатолиги детални тай-
ридан шундайини танлаш У ™ ; ^ 1син™ восита-
;рлаш ёки >^айтати101аш ани^^^^ хайёрлашдаги талаб 5̂ и н г а н  
сини турри танлаш «лчаш жараёнини тез-
аник^икни таъминлаб иактини камайтиради, нати-

% ^ : б ч Т ^ р и и ш а у л « б ^
даги метрологиккурсат.шчлар а с ^ б н ш
нинг улчаш чегараси. а ^ о б  а асосийси улчаш
ликлар>д1с о б г а № а д и _ ^ ^ 1д а  курсатиш
хатолигидир. Бу Iívципaн келиб чикдциган хато-
хатолиги, У ^™ \“ ™ ""™ ^оли клар  улчаш жараёнида бир вактда
л и к л а р  киради. Букамма хатош меъёрий так,-
пайдо булади ва тасодифш характерга У тасодифий

“ Т и Г и и Т ч Г и ^  К ^ Т и ф “  квадратик огиш

бу шуни
кУ ^^Г ад Г ки ^Г сб Г и ^кУ р сатГ ^
ликни х ав д и й  улчамига деталлар ту-
улчамлари яооксизликни ташкил килади.

& к ; — . = 4 “ = « “  ’“ "  “ ■ситасини тавсия этган шахе улчамларни

Улч̂ Г нТ ф̂ рГ ^ 1 -

килиб, дакик?»й улчамнинг сочилиш майдони

ш = Т ;+ 2 -С (3-2)

бу ерда Г, -  О Т
™ ^ 0н ™ а с и д м  йул кУйилшн четга чикиш киймати.



3.8. ДЕТАЛЛАРНИ ЕЙИЛИШ  ХАРАКТЕРИНИ АНИ1У1АШ 
МАКСАДИДА^^ЛЧАШ УСУЛЛАРИ (МИКРОМЕТРАЖ)

Деталларни ейилиш характерини урганиш уларни технологи» 
жараёнига, конструкциясига маълум узгартишлар киритишга им 
кон беради. Деталларни ейилишини ?^р бир детални Улчаш билак 
аниклаш материал сифатини, тир1̂ ш н и  вак? буйича узгариш ха
рактерини, бирикма кинематик богликдигининг Узгаришини, 
бузилишни оддини олиш тадбирларини, детални ишлаш мудда 
тини ва таъмирлаш улчамлари сонини аникдашга ёрдам беради.

Мнкрометраж туррисвда умумий холат. Коидага кура янги ма 
шина деталларини ейилиш характерини вакз' буйича узгариш ин~ 
тенсивлигини одциддан aHHigia6  булмайди. Бунинг учун, ейилган 
деталнинг реал шаклини ани1д1аш учун, уни бир неча кесимлардг 
яъни деталь укдцан Утувчи горизонтал ва вертикал текисликлардг 
Улчаш лозим. Бундай текисликларни белгилаш усули факдт ейилиц 
характерини аниклабгина 1;олмасдан, уни шакл буйича четга чи- 
Кишларинк аниклашга ёрдам беради. Бундай четга чи^ишларга би
ринчи навбатда овалсимонлик ва конуссимонлик киради. Бунинг 
учун текширилаётган деталь узунлиги б>^ича маълум ораликдарг'^ 
булинади (85, 86- раем): а-а, б~б, в-в, г-г, д-д. Агарда биз а~а кесим - 
нинг иккита узаро перпендикуляр текисликлари А-А  ва Б -Б  да де
тални хакик?1й Улчамини улчасак, у холда унинг шу кесимдаги овал- 
симонлиги туррисида маълумотга эга буламиз. Агарда биз а-а  ва д-д 
кесимлардаги деталь хакикий Улчамларини таккосласак, у холда Л- 
А  ва Б -В  текисликлардаги конуссимонликни хосил кдламиз.

85- раем. Ейилиш характерини ани1д!аш ма^садида улчаш лозим булган 
текислик кесимлари.
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о  80 120 Í6020Q 240280мям г

пасм Пилиндр гильзасини микрометрлашдаги текислик 
ва кecf^I4pншíí”  Ий ,ола™ (а) ва гильза ейилиши характерини 

ифодаловчи эгри чизик;лар (б).

Кундаланг кесимлар ораснпдги масофа
ни ихтиёрий белгилаш мумкин, лекин у 
кднчаяик бир-бирига як?1Н б^лса, натю ^ 
шунча аник олинади. Айрим холатларда оу 
масофалар детал узунлиги буйича та-мир 
килаётган кучнинг характерига караб оел- 
гиланааи. Масалан, шатун юкориги к ^ а г и  
етулкасининг поршень бармокчаси билан 
бирикмасида шатун цилиндр блокининг 
бУйлама Укя текислигида чайкалиши нати
жасида, втулка чеккаларига таъсир 
ишкдланиш кучи Урта кисмига нисбатан 
катга булааи. Шунинг учун втулка е й ^ п ш  
характерини аниклаш у ч у н ,^  Уст  булма- 
ганда учта кесимда: а-а, 6-6, в’в (57- расм;- 
ларда улчаш лозим. Таъсир келувчи куч 
рактерига кУра а-а ва в-в- кесишарда еии- 
лиш б-б га нисбатан анча катга булади.
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87- раем. Шатун 
юкори каллаги 

втулкасининг ейилиш 
характери.



5^заро перпендикуляр буйлама текисликлар: А -А  ва Б~Б  ни энг 
катта конуслик ёки овалсимонликни аниклаш нук^аи назарида!1 
асослаб олиш лозим. Масалан, двигатель блоки цилиндрини улчаи 
да битга текислик шатун чайкалиши текислигида, иккинчиси эса 
унга перпендикуляр текисликда булиши лозим.

Бу икки узаро перпендикуляр текислик ейилиш динамикасд 
нукгаи назаридан асосий хисобланади, чунки шатунни чайк^иг  ̂
текислигида нормал кучлар таъсир килади, бунга перпендикуляр 
булган текисликда к^п бирикмаларнинг геометрик хатоликлари 
дан келиб чикадиган: поршенни цилиндрга ва поршень барлюкча- 
сига нисбатан кийшиклигидан, бармок Укини втулка Уки билан 
укдошмаслигидан, шатун куйи каллаги Укининг вал Уки билан 
УК2.0 шмаслигадан келиб чикэдиган кучлар таъсир 1̂ 1лади. Агарда 
юкорида баён килинган текисликлардан бошкз оралик текислик
лар олинса, у холда улчаш натижаларини ишлаетган узел кинема- 
тикаси ва динамикаси билан боглаш. анча мураккаб б^ларди. Шу
нингдек, ейилиш характери тугрисида аник маълумот олиш ва 
ейилиш сабабларини аниклаш кийин буларди.

Берилган кесимларда ейилишнинг ошиш суръатини анивуттг 
лозим булса, у холда кайта Улчашларяи бажариш учун шу кесим- 
ни (кернер, зубила ёрдамида ёки буёк билан) белгалаб куииш 
лозим, энг яхшиси шу текисликни деталь эскизида курсатиш мак- 
садга мувофикдир. Бу эскизда текисликларнинг бир-бирига нис
батан узаро жойлашишини, база текислигига нисбатан масс^аси 
курсатилади. Деталларни йириш жараёнида бир-бирига нисбатаь^ 
холати бошланрич холатдан узгармаслиги учун уларни ажратиш 
даги холатлари белгилаб куйилади.

Деталларни микрометраж килиш усулларини аирим деталла!
мисолида куриб чикамиз. ___ _

Пндиядп гильзасннинг микрометражи. Улчашни бошлашдан ол 
дин кернер билан гильзанинг блокдаги холатини белгилаб олиш 
лозим. Текисликлардан бири, масалан, Б -Б  шатун чайкалиши те- 
кислиги билан устма-уст тушиши лозим, иккинчиси/4-Л ̂ г а  пер
пендикуляр були1ии керак (86- раем). Гильзани блокка кайта жои- 
лаштиришда олдинги холатини олиши учун блокда хам оелги 
килиш лозим. Агарда гильзанинг ейилиш характери тушунарсиг 
булса, у холда етарли кундаланг кесимлар олиб, уларни гильзе 
киркимига нисбатан холатини курсатиш лозим (с-о, 6-6, в-е). 
Улчашдан олдин бу кесимлар рангли к а л ^  еки бур билан оелги- 
ланади. Умуман олганда гильзалар учун кундаланг кесим холатла- 
ои‘ халка юриши, поршень бармогн холати ва поршеннинг юкори 
ва куйи нукгалардаги холати буйича асослаб олиниши -лозим. Еи~ 
илиш аниклангандан сунг ейилиш эгри чизири курилади (86- раем) 
ва ундан энг куп ейиладиган участкалар ва уларни келтирио чика- 
рувчи сабаблар аникланади.
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