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L’slibu o‘(]uv qo‘lIanma oliy o‘qnv yurtlariniiig «Qishloq xo‘jaligini mexani- 
zalsiyahish», Kasb ta’liiui (qishloq xo‘jaIigini mexanizafsiyalash), «Transport 

vositalaridan foydalanish», «Texnologik mashiiia va jihozlar» kabi texuika yo‘«a- 

lishidagi mutaxassisliklar, texnika va agrosanoat yo‘nalishidagi kasb-hiinar kollej- 

lari talabalari iicliun mo‘ljallaiigan bo‘lib, «M elrologiya, standartlashtirish va 

o‘zaroalniashiuuvchaalik-> faiiiuiug yangi o‘quv dasturi asosida tiizilgan. Mazkur 

o‘qiiv qo'llauinada fan va texuikaiiiiig ilg'or yutuqlari hamda tajribalari umuin- 
lashtirilgan bo‘lib, unda hozirgi kunda ishlab chiqaiilayotgan texnikalar sifatini 

yaxshilasli bo‘yicha amaliy va tajriba mashg'ulotlarini o‘tkazish usullarl keug 

yoritilgan. ■
0 ‘quv qo‘llanma ikki qisindaii iborat bo‘lib, biriiichi qisiii o‘zaroahiiashiniiv- 

chanlik bo‘yieha lalabalar olgaii bilimlarini iiiiistahkanilash uchun asosiy tu- 

shunchalar va amaliy inaslig'ulotlardau taslikil topgaii. Ikkinchi qisin esa mef- 
rologiyadan tarixiy nia’luniollar, asosiy fiishunchalar, texnik o'lchash usullari, 

texnik o ‘lchash vositalari va universal o‘lcliash asboblarining tnzilishi hamda 
ulaixlan foydalanishni o‘rganish bo'yicha tajriba niashg‘ulotlariga bag'ishlangan.

O'quv (lo'llaiinianing ilova qismida amaliy va tajriba niaslig'ulotlarini o'tkazish 

uchun kerakli nia’himotnoiaa jadvallai'i kcltirilgan.
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KIRIS H

M asliiiialaming sifati, puxtaligi, uzoq muddat ishlay olishi va saiiiara- 

ilipi liftiiii oshirish texnik rivojlanishniiig asosi hisoblaiiadi. Ushbu yo‘nali.shda 

rivojlanishiga tiirlari kamaytirilgaii va standartlashtirilgaii de- 

Inl. I)li'ikiiia va mexaiiizmlardan foydalanish, hainda ulamiiig o ‘zaroahuashi- 

iiiivi liaiiligiiii ta’iuiiilash orqaligina erishish mumkin.

/.niuouaviy mashiiia va mexaiiiziiilar ishlab fhiqarish hamda ulardaii 

lnydHlaiiishiii Iialqaro standartiashtirish va o‘zaroalmasliiiiuvchaiiliksiz tasav- 

\ III' (|ilih bo‘lmaydi. Ishlab chiqarilayotgan mahsulotiling sifati va sainara- 

ildiligiiii oshirish m a’lum darajada detallanii tayyorlash aniqligini to‘g‘ri 

hi'Igilashga bog‘liq bo'ladi.

Kiiguiigi kunda luashiua ishlab chiqaiish, undau foydalanish va ta’mir- 

hi>̂h ishlari o ‘zaroalinashiiiuvchaulik tamoyillariui qo'llashga asoslanadi. 

rn’iiiirlash ishlarini o ‘zaroalmashiuuvclii detal, birikma va agregatlardaii 

liiyilalaniuasdau amalga oshirib bo‘lmaydi.

/ainouaviy ishlab-chiqarish texnikasi doimiy ravishda mahsulotuiug 

•iltiitiiii oshirish bo‘yicha talablar asosida rivojlaiiib boradi. Shu sababli, 

/(iiiionaviy texnikalar yaratishga hamda ulardan ishlab chiqarishda foy- 

ilnlaiiishga tayyorlanayotgaa yosh mutaxassislar mashinalaniing tuzilishi 

Ml iilanii tayyorlash texnologiyasi to‘g‘risida chuqur bilimga ega bo‘lishlari 

m i l  him ahainiyatga ega.

Zamonaviy iiiashiiia va mexaiiizmlaming .sifat ko‘rsatkichlari (aniqli- 

gi, ishonchliligi, chidamliligi va boshq.) detallanii bir-biri bilan birikish 

viisiisiyatlariga, o ‘lchamlar aiiiqligiga, yuzalarining shakli va bir-biriga nis- 

bdlaii joylashuviga ko‘p jihatdan bog‘liqdir. Talabalar amaliy niashg'ulotiar 

chog'ida liar xil birikuialarni optimal (inaqbul) o'tqazishlarini taiilash, 

iiia’lumotnoma adabiyotlaridan foydalana olish kabilarni o Vgaiiadilar va 

Imi iiiasalalar bo'yicha malakalarini o.shiradilar.

«M etrologiya, standartiashtirish va o ‘zaroalmashinuvthanlik» fanidan 

(i'(|uv qo'llaninada bajarilishi ko‘zda tutilgaii amaliy mashg‘ulotlar oliy

i)‘(|iiv yurtlariniiig «Qishloq xo‘jaligini mexanizatsiyalash>>, Kasb ta’liini 

(qishloq xo'jaligini mexanizatsiyalash), «Transport vositalaridan foydala- 

iiish», «Texnologik mashina va jihozlai» kabi texnika yo'nalishidagi niu- 

liixassisliklari, texuika va agrosanoat yo‘ualishidagi kasb-hunar kollejlari 

liilabalari tomoHidan bajariladi. Ushbu o ‘quv qo‘llanmada amaliy mashg‘u- 

hilhmii bajarish lartibi, ishni bajarishdan ko‘zda tutiigan maqsad, kerakli 

iia/ariy va qo‘sliinieha m a’liuiiotlar keltirilgaii.



Fanning maqsadi: bo‘lajak muhandislarga zajiiouaviy lexiiikalarni isli- 

lal) cliiqarisli, ulardaii foydalanish va ta’niirlashda umunitexnik slan- 

dai tlarniug keug qainrovli tiziuiidan foydalanish va uning talablariga auial 

<lilish, aiiiqlik hisoblarini bajarish va metrologik ta’minlash kabi biliiu va 

amaliy uialakalanii o‘rgatishdan iborat.

M uhandis-uiexaniklar ushbu faani o'rganish natijasida va niu(axH.ssis- 

lik xususiyatidau kelib chiqib quyidagilanii bilishi kerak:

— staudarHashtirishning asosiy vazifalari, tushuiicha va la’rifini;

— davlat standartiashtirish tiziuiiiiing ilmiy-texnik rivojlanish jaruyoniui 

tezlashtirishdagi, ishlab chiqarishni jadaJ rivojlautirishdagi, qishlo(| xo'jalik 

texnikalari sifatini oshirishdagi va undau foydalanishuiug iqtisodiy sanin- 

radorligini oshirishdagi oVnini;

~ o ‘zaroahiiashiiuivchanlik va texnik o ‘lchash nazariyasiuing asosiy 

vazifalarini;

— konstruktorlik va texnologik hujjatlarda aniqlik ine’yorlariui belgi- 

lash qoidalariiii;

— uiashina detallariuiug ko‘p uchraydigan standart posadkalarini lii.sob- 

lash va taulash uslublarini;

— o'lcham zanjirini hisoblashni;

— chiziqii va burchak kattaliklarini o'lchash vositalariiiing tuzilisliiui, 

ulanii sozlashni, ulardan foydalanish qoidalariui va taulash uslublarini.

iM uhaudis-uiexanik inahsulot sifatini boshqarishning keug qamrovli 

tizimi haqida tushunehaga ega bo‘lishi, shu bilan birga dopusk va posad- 

kalaniing yagona tizinii (D PYaT) jadvallaridau aniqlik koVsatkii’blarini 

auialda tanlashni bilishi kerak.

Fan orqali oliugan bilimlar inutaxassislik fanlariui o ‘rganishda nnis- 

tahkainlanadi, chunki mash in alar ishlab ehiqarilishini tashkil etish, ular­

daii foydalanish va ta’mirlash standartlashtirishga, o'zaroalmashiiiuvcliaii- 

likka va ishonchli o ‘lchash vositalariui ishlatishga asoslanadi.

Fan bo‘yicha qabul qilingan asosiy tushunchalar

Standart — bu ko'pchilik maufaatdor toinoular kelishuvi a.sosida ish­

lab ehiqilgan va ina’liun sohalarda eug maqbul darajali tarlil)l«sliliiisliga 

yo‘iiallirilgau hamda faoliyatning har xil turlarigayoki ualijalariga legislili 

bo‘lgau umuuriy va takror qo'llaniladigan qoidalar, uiuuniiy (p)iiiiii (|oi- 

daliir, tavsiflar, talablar, usullar belgilaugan va tan oliugan idora loitioiii- 

daii tasdiqlaugan me’yoriy hujjatdir.

Standartlar fail, texnika va tajribalaniing uiuumlashtirilgaii ualijalariga 

asoslangaii va jainiyat uchun yuqori darajadagi foydaga crisliishga yo'iial- 

tirilgan bo'ladi.



Staiiflarllar darajasiga qarab, halqaro, mintaqaviy, davlallararo, uiilliy 

va koi-xoiia iiiiqyosida faoliyat ko'rsatadi.

Davlat standartlari mahsulotni ishlab ehiqish va uni ishlab chiqarish- 

ga qo ‘yish bosqiohida yangi mahsulotlarning yuqori sifatli turlariui yara- 

tish va o ‘zlashtirishui lezlashlirishga, ishlab chiqaruvchi, tayyorlovchi va 

isle’molchi o ‘rtalaridagi munosabatlanii yaxshilashg'a yo'nallirilgau bo‘ladi.

Standartiashtirishuiavjud yoki bo‘lajak masalalarga nisbalan uuiumiy 

va ko‘p marta tatbiq etiladigau talablarni belgilash orqali n ia’Ium sohada 

eug maqbul darajada tartiblashlirishga yo‘ualtirilgau iluiiy-texnikaviy i'aoliyal- 

dir. Bu faoliyat staudartlarni va texnikaviy talablarni ishlab ohiqishda, 

iiashr etishda va tatbiq qilishda uamoyon bo‘ladi. Standartlashtirishniiig 

muhini natijalari, odatda, mahsulo t, jaiayon va xizniatlaruiug b(;lgilaugau 

vazifaga nios kelishi, savdodagi g'ovlarui bartaraf qilish hamda ilmiy 

texnikaviy hamkorlikka ko'maklashishda nauioyou bo'ladi.

Metrologiya — o'khovlar, ulaming yagona birlikda bo'lishini ta’niinlasli 

usullari va vositalari hamda talab qilinadigau aniqlikka erishish yo‘llari 

haqidagi fan. Metrologiya o'lchash haqidagi fandir.

0 ‘lchash — bu texnik vosita yordamida fizik kattalik qiymatiui aniq- 

lashdir. Texuik vo.sitadan foydalauilgauligi uchun o ‘lchasli texnik o'lchash 

deb nomlanadi. Texnik o ‘lchash ikki xilda — bevosita fizik kattalik qiy- 

inatini auiqlash va o'lchash to‘g‘ri yoki uoto‘g‘ri bajarilgauligiui tekshirish 

iua<(sadida bajariladi.

0 ‘zaroalimshinuvchanlik; — bu detallar, qismlaj- va agregatlarnini jig'ishda, 

alar hech qanday qo'shimcha ishlovsiz mashiuadagi o ‘z o ‘rnini egallab, 

o'zining vazifalariai texnik talabga mos ravishda bajara olish xususiyati,

Mashina — insou mehuati yoki faoliyatini yengillashtirishga m o ‘ljal- 

laugan texnik qurilma.

Birikma deb, detallarniag mashiaalarda bir-biriga aisbalan ma’Iuui 

vaziyatda joylashishiga aytiladi. ¡VI ashinalarning texuik talablar asosida 

aormal ishlashi uchun uadagi detallar bir-biriga aisbatau qo‘zg‘aliivclii 

yoki qo‘zg‘ahnas qilib biriktiriladi. Sha bilaa birga, birikaiada bir delal 

ikkiachi delal bilaa ichki yoki tashqi yazasi bilaa birikadi.

Otverstiya — teshik yoki ikkiachi detalga ichki yuzasi bilaa birikavchi 

detal.

Val — o ‘q yoki tashqi yuzasi bilan birikuvchi detal.

Nominal o'lcliam— konstraktorlar tomoaidaa aiustahkauilik sharllari 

asosida hisoblab topilgan va standartlashtirilgan sonlar qatoriga aioslab 

((abul qiliagan birikmaning oichanri. Mashiaada amuuriy birikuvchi yu- 

zaga ega bo‘lgan otverstiya va valniag nomiaal o ‘lchaari bir-biriga teng 

boMadi, va’ai D  == </ .



H aq iq iy  o ‘lch a m  — ishga yaroqii detalui nixsat etilgaii aiiiqlikdagi 

o ‘leh o v asbobi bilan t o ‘g ‘rid a ii-to ‘g ‘ri 0 ‘lchash natijasida olingan o 'lch a-  

inidir.

Chegaraviy 0 ‘lchamlar deb, shimday o ‘lchanilarga aytiladiki, haqiqiy 

o‘lchanii ular oralig‘ida bo‘lgan detal ishga yaroqii bo‘ladi. Detal ishlab 

chiqarishda hannna sharoiti bir xil bo‘lgan bir xil 0 ‘lchanili detallaniing 

haqiqiy o ‘lchamlari har doini har xil bo‘ladi. Chuiiki ularga oldindan 

hisobga olib bo‘luiaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi. О ‘Ichanilaming 

bimday sochilishidan qutilib bo‘lmaydi, shiuiing uchun o ‘lchainlaming 

sochilish oralig‘i eug katla va eng kichik chegaraviy 0 ‘lcliauibir orqali 

cheklab qo'yiladi.

Dopusk — joizlik deb, chegaraviy o'lchanilar farqiga aytiladi. Dopusk 

bu — interval bo‘Iib, uning oralig‘ida ishga yaroqii detallaniing haqiqiy 

o'Ichanilari yotadi. U doimo uiusbat kattalik bo'ladi.

Chegara\dy chetlanislilar chegaraviy va nominal 0 ‘lcliamlaming algeb- 

raik ayimiasiga teiig bo‘ladi. Ular _ун</ол̂ 'vapasifej chegaraviy clii'llmiislilai'ga 

farqlaiiadi.

Yuqorigi chetlanish— eng katta chegaraviy va nominal oMclinnilamiug 

algebraik ayirmasiga teng.

Pastki chetlanish — eng kichik chegaraviy va nominal o'lchiiinlnriiiug 

algebraik ayinnasiga teng.

Posadka — o‘tqazish deb, ikki detaining bir-biri bilan birilu.sh xiisiisi- 

yatiga aytiladi. Ikki detal bir-biri bilan qo‘zg‘aluvclii yoki (|<i‘/.g‘alinas 

holda birikishi mumkin. Shuning uchun otveretiya va val oMcliiiniliirining 

bir-biriga nisbatan katta-kichikligiga qarab posadkalar /azoiii yolii nalyag- 

И posadkalarga bo'liuadi.

Zazorli (tirqislili) posadka. Qo'zg'aluvchi birikmalardit olvcrsliya 

o ‘ichami val o ‘lchamidan m a’lum darajada katta bo'bidi. Itund/iy posadka 

zazorli posadka deyiladi, ya’ui otverstiya o ‘lchaiiiidan val ii'li hainiiiiiig 

ayiriuasi musbat qiymatga ega bo‘ladi.

Natyagli (tarang) posadka. Q o ‘zg‘almas birikinalarda \nl (I'Icliami 

otverstiya o ‘lchaniidau ma’luni darajada katta bo'ladi, itnnday posadka 

natyagli posadka deyiladi, ya’ui val o ‘lchauridaii olvcrsliya (I'Iclianiiiiiiig 

ayirniasi musbat qiymatga ega boiadi.

Posadka dopuski — posadkaning eug katta va спц UiclilU chegaraviy 

qiyin atlarining ayirin asidir.

Dopusk maydoni — dopuskniiig grafik holdagi iCodasl.



Qabul qilingan belgilasMar

Belgilar Belginiug nomlanishi

dn A. = dn Birikniailing nominal o'lchami

D ^max> 
Oh, />o‘rt

Otverstiya o'lcliatni (nouiinal, eng kalla 
(niaksimal), eng kichik (luiniraal), haqiqiy, 

o‘rtacha)

d fL’ (¡max’ d,ai„, (k, 

do'rt

Val o‘lclianii (nominal, eng katta (maksi- 

mal), eng kichik (minimal), liaqiqiy. 
o‘rtaclia)

L ^̂ ii> ¿max) 

¿In i'o'rt

0 ‘lcliain uziiuligi (nominal, eng katta 

(niaksimal), eng kichik (minimal), haqiqiy, 

o'rtacha)

E ES, El, E],, fi’o-f, Otverstiya o‘lchamiuing (chegaraviy) chet- 
lanishlari (yuqorigi, pastki, liacjiqiy, o'rta- 
cha)

e es, ei, ei,. Val oMclianiining (chegaraviy) chetlaiiLsh- 

lari (yuqorigi, pastki, haqiqiy, o'rtacha)

A AS, A/, A|„ A„.,, 0 ‘lchaniiiing cheflanishlari (yuqorigi, past­

ki, haqiqiy, oVlacha)

S

^%‘rt

Zazor (eng katta (niaksimal), eng kicliik 

(minimal), haqiqiy, o‘rtacha)

N ^̂ mux’ ^miin ‘̂ h’

Ao‘r.

N atyag (eng katta (niaksimal), eng kichik 

(niinunal), haqiqiy, o'rtacha)

T To, Tj, Ts, Tv, n 0 ‘lcliam dopuski (otverstiya, val, zazor, 

natyag, uznnlik)

IT ITL 1T2, IT3 va 

boshqalar

O'lchamning ma’lnm kvalitetga mos do­

puski



I QISM

0 ‘ZAR0ALMAS HINUVCHANLIK TUS HUNCHAS I, 
TURLARIVAUMNGXALQ XO‘JALIGIDAGI AHAMIYATI

Mashina va asbob-uskuiialanii aniq va sifatli tayyorlash, iilanii iiuis- 

lahkaiu va uzoq muddat buzilmasdan ishlashini ta’miiilash hozirgi zamou 

texnika taraqqiyolining asosiy yo'ualishlaridan biiidir. Bu yo'nalishda tex- 

nikani rivojlautirish ularni tayyorlashda zamonaviy usullanii, o ‘zaroahna- 

shinuvchanlik nazariyasini va o ‘lchash-nazorat qilish qurollariui qo'llash 

yo‘U bilan amalga oshiriladi. 0 ‘zaroahnashiunvchanlik faqat detal yoki 

birikma tayyorlashga qo'yilgan texnik talab bo'lniasdan, u mashinalar 

konstjuksiyasini yaratish, ishlab chiqaiish, ulardan foydalanish va ta’mirlash 

hamdir. Demak, zamonaviy mashinalar ishlab chiqarish, ulardan foy­

dalanish va ta’mirlash detallaniing, yig‘ma birikiualaming va agregatlar- 

ning o'zaroahnashinuvchanlik tamoyillariga asoslanadi.

D etallar, qisnilar va agregatlai-ni yig‘ishda, ular hech qanday qo‘shinicha 

ishlovsiz niashinadagi o‘z o ‘inini egallab, o'ziuing vazifalarini texnik talabga 

asosau bajara olish xususiyatiga o‘zaroalmashinuvchanlik deyiladi.

Ynqoridagidan bu detallar qaudaydir qoidalarga, talablarga mos ravish­

da layyorlangan yoki, boshqacha qilib aytganda, standartlashtirilgan bo‘lishi 

kerakligi kelib chiqadi. Shuning uchun o ‘zaroahnashinuvchanUk staudarl- 

lashtirishga asoslanadi va ishlab chiqarishni rivojlantirishning muhiin qoi- 

dalaridan biri hisoblanadi.

0 ‘zaroalmashinuvchanlik hozirgi zanion mashinasozligida ishlab chiqa­

rish madaniyatini oshirishniug asosiy vosifasidir. Yig‘ish sexidagi konveyer- 

ning oxirida tayyor mashinaning yurib chiqib ketishi faqat o ‘zaioalmashi- 

nuvchanlik qoidalariga amal qilinganligi uchungina mumkin bo'ldi. Sun­

day mutanosiblikka yig'ishda detallarga har qanday qo‘shimcha ishlov 

berish ishlariga chek qo'yib, ya’ni yig‘ishda to‘la o'zaroalmashinuvchi 

detal, birikma va agregatlar qo‘llanilib erishiladi.

() ‘zaroalmashinuvchanlik mashiualardan foydalanishni soddalashtira- 

di. Mashinalanii ta’miriashda ko'pincha singan yoki yeyilgan detallar 

boshqa o'zaroalmashinuvchi detalga alniashtiriladi. Bularniug barchasi ishlar- 

ni soddalashtiradi, ish unnurini oshiradi va oqibatda yuqori iqtisodiy sa­

mara beradi.

0 ‘zaroalmashinuvchanlikning bir necha turlari mavjud: to‘la, to ‘la 

bo‘lmagan, tashqi, ichki va funksional.

To‘la o‘zaroalmashinuvchanlikda ishtirok etuvchi detallarning 

o‘lchamlari aniq bajarilgan bo‘lib, ular qo‘shimcha ishlovsiz, tanlovsiz



yoki sozlaiiuiasdaii o ‘z o ‘niiiii egallaydi. K o ‘plab ishlab chiqaruvchi za- 

vodhir va Itorxouaiar to‘la o'zaroalmashiuuvchaulik asosida ishlaydi.

To‘la bo‘lmagan o‘zaroalmashinuvchanlikda yig‘ilayotgau detallar av- 

vid guruh usulida taulaiiadi, yoki sozlauadi, yoki turli qo'shiuicha to‘ldi- 

iiivchi kouipensatorlar (qistirma, poua, shaybalar)dan foydalanihidi.

Tashqi o'zaroalmashinuvchaDlilc birikuvchi yuzalaming o ‘lchauriari va 
sliiiktini hauida undau foydalauishning asosiy ко‘rsatkiclilari (niasalan, 

cicklrodvigatel uchun vahiing quwati va aylanish chastotasi)ui xarakterlaydi.

Ichki o'zaroaknashinuvchanlik birikma, agregat yoki buyumga kiruv- 

rhi detalliirning o ‘lchanriarini xarakterlaydi. M asalan, porsheu bannog'i 

bilan shatunning yuqorigi kallagi vtulkasi, gidrotaqsimlagich korpusi bilau 

Aiilotnigi ichki gunihii o'zaroalniashinuvchi qilib tayyoriauadi.

Funksional o‘zaroalmashinuvchanlikda yig‘iiayotgan yoki almashtiri- 

liiyolgan detallar niashinadagi o ‘z o‘niini egallabgina qohnasdan, iqtisodiy 

opliuial ishlash vazifalarini hain ta’minlashi talab etiladi. M asalan, mashina 

Hidroliziraiuing nasosi biriktirilayotgan o‘lchainIarining aniqligidan tashqaii, 

lalab etilgan ish unumi, belgilaugan шоу bosimi va kerakh texnik nuistaii- 

kaiiilikni ta’niinlashi kerak.

To‘la o'zaroalniashinuvchanlik birinchi marta XV III asrda o ‘q otish 

(pirollarini ishlab chiqarishda qo'IIanilgan. Bu yerda ishlab chiqarishuing 

boshqa tarinoqlariga nisbatan awalroq ko‘plab ishlab chiqarish vositalari 

lashkil etilgan. Buning asosiy sababi — urush holatida texnikadan foy­

dalanish va ulam i ta’iuirlashda o ‘zaroalmashinuvchanlik tanioyillariiii 

mil alga oshirishniug ayniqsa qattiq talab etilganligi.

X IX  asr oxiri va XX  asr boshlarida o'zaroalmashinnvchaulik taiuoyil 

lari uiiunniy luashinasozlikda dastgohlar va tikuv luashinalari ishlab 

chiqarishda keng qo'llanila boshlaudi. Keyinchalik, xalq xo‘jaligida texni- 

kaning keskin rivojianishi o ‘zaroalmashinuvchanlik sohasida nazariy va 

ainahy tadqiqotlai- olib borilishiga sabab bo‘ldi. Olib borilgan ilmiy tad- 

(|iqotlar va mashinasozlik zavodlarida to ‘plangan tajribalar natijasida do 

piisk va posadkalaniing tartibli tizimiui ishlab chiqishga erishildi.

1932-yildan boshlab bai’cha davlatlar o ‘zaroahnashinuvchaiilik sohiisidagi 

slandartlar va qo'shinichalami «Xalqaro standartiashtirish tashkiloti» (ISO ) 

lavsiyalarini hisobga olib tuza boshladilar. Xalqaro texnik-iqtisodiy alo- 

(pdaniing keskin rivojianishi ISO dopusk va posadkalar tizimiga o ‘tilishniiig 

asosiy sababi bo‘ldi.

O’z DSt 1.7 da 0 ‘zbekistonda halqaro standartlarui to‘g‘ridan-to‘g‘ri 

(|o‘IIanilishibelgiIab qo‘yiIgau. Uiiga asosaii qabul qilingan «O’z DSt 635-95 
0 ‘zaroalmashinuvchanlikning asosiy me’yorlari. Dopusk va posadkalarning 
yagona tizimi» to ‘g‘risidagi davlat staudarti ISOning shu sohadagi staii- 

dartlariga to‘la mos keladi.
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0 ‘zaroalmashiiiuvchaiilik tamoyillariui (¡o‘llash islilab chiciarlsh kor- 

xoualariui keng niiqyosda ixtisoslashtirish va koopeniLsiyalasli iinkoniyatini 

beradi va nalijada juda katta mehnat va niablag‘ lejaladi. linnga yuqori ish 

uuumiga ega bo‘lgau maxsus dastgohlardau foydalanish, ishlab chiqarish 

jarayonlarini konipleks mexanizatsiyalash va avlomallashlirish natijasida 

erishiladi.

Zamonaviy traktor yoki avtomobil tayyorla.shni zavodlaniing kooperat- 

siyalashuvisiz tasa\T̂ ir qilib bo'lmaydi. Har qanday Iraklor yoki avtomobil 

ishlab chiqaruvchi zavod kooperatsiyalashuv orqali boshipi o ‘nlal) maxsus 

zavodlardan o'zaroalmashinuvchi detallar, birikma va agrcgaliarni oladi. 

Bunga misol qilib, respublikauiizdagi A.saka avtomobil zavodi, Toshkent 

traktor ishlab chiqarish birlashmasi kabilarni misol kcllirish mumkin. 

Ular nafaqat respublikauiizdagi ishlab chiqarish korxonalaridan, balki bir 

nccha o ‘nlab chet eldagi zavodlardan ham butlovchi qisnilar oladi.

Qishloq xo'jalik ishlab chiqarishida ishlatilayotgan yoki ta’mirlana- 

yotgau mashinalar uchun o'zaroalmashinuvchi detal, birikma va agregat- 

larni ixtisoslashtirilgan ta’mirlash korxonalaridan yoki zavodlaridaii ehtl- 

yot qisnilar tarzida olish mashinalarni tezda ishga tusliirib yuborish ini- 

konini beradi va katta iqtisodiy samara beradi.

Qishloq xo‘jalik texuikasidaii foydalanish va ularni ta’mirlashda 

o ‘zaroalniashinuvchanlik juda muhim ahamiyat kasb etadi. Dalada ish- 

layotgan traktor, avtomobil va qishloq xo'jalik mashiualariniug biror-bir 

detalining ishdan chiqishi hutuii agregatning bekor turib qolishiga olib 

keladi. Ta’mirlash uslaxonasidan tashqarida bimday nozoslikni bartaraf 

elishga faqat o'zaroalniashinuvchi eliKyot qisuilardan foydalanibgiiia erishish 

mumkin. 0 ‘zaroalmashimivchaiilik tanioyilini bnzi.sh yoki shn joyniug 

o'zida detahii «sozlash>ga majbur bo'lish mashinaning uzoq muddat bekor 

turib qolishiga, oqibatda esa dala ishlariiiing cho‘zilib ketishiga va katta 

iqtisodiy zararko‘rilishiga olib keladi. Shuning ucluiii ham dala sharoitida 

o'zanialmashinnvchi detal, birikma va agregatlarsiz mashina-traktor parkidan 

uiuimli foydalanib bo'hiiaydi.

Qishloq xo‘jalik texnikasini ta’niirlash ham faqat ixtisoslashgan zavod- 

larda yoki uiarkazlashgan holda tayyorlangan o‘zaroahiiashinuvchi ehtiyot 

qisnilanlan foydalangandagina iqtisodiy jihatdan samarali bo'kidi. Ta’niirlash 

korxonalarining ixtisoslashnvi va yeyilgan detallanii markazlashgan holda 

qayta tiklashni tashkil etish o'zaroalmashiuuvchanlikning afzalliklaridan 

yana ham ko'proq foydalanish imkonini beradi.

Traktor, avtomobil va qishloq xo‘jalik niashiiialari ayrini birikmalarini 

tayyorlash aniqligini oshirish bilan bir qatorda ularning konslruksiyasini 

vanada takomillashtirish, puxtaligi va ishlash ninddalini oshirish (¡ishloq 

xo jalik texnikalaridan foydalanishda o ‘zaroahuashiniivchaiilikning ahami- 

yatini yaiiada orttiradi.
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1- inashg‘ulot 

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

Mashina va niexanizmlar bir qator detallardan lashkil topadiki, ular 

ishlash jarayonida bir-biriga nisbatan harakatda yoki tinch holatda bo‘Iadi, 

Ko‘p hollarda mashina delallari tekis, silindrsimon, konussimon va shu 

kabi oddiy yuzalar bilan chegaralangan geometrik shakllardan iborat bo'ladi. 

lîuning asosiy sababi oddiy shakldagi yuzalami hosil qilish kineniatik va 

texnologik nuqtayi nazardan qulay bo'ladi. Detal hosil qiluvchi oddiy 

geometrik shakllar uning elementlari deb ataladi.

O ’z DSt 2.306-96 ga asosau konstniktorlik hujjatlarini rasmiylashti- 

rishda quyidagi tushunchalardan foydalanish tavsiya etilgan.

M a’lumki, xalq xo'jaligi ishlab chiqarishiuing barcha sohasiui niashi- 

na va mexanizmlareiz tasavvur qilib bo‘lraaydi. Bu mashina va niexanizmlar 

hirnechtadan tortib to o ‘n vayuz niinglab turli shakl va o ‘lchamlarga ega 

bo'lgan detallardan tashkil topgan bo‘ladi. Ushbu mashinalardagi detallar 

bir-biriga nisbatan m a’lum vaziyatda joylashib birikma hosil qiladi.

Bunday detallar birikuvchi detallar, ularning birikuvchi elenienllari- 

iiing yuzalari esa birikuvchi yuzalar deb ataladi. Detallaniing boshqa de­

tallar eleinenllari bilan birikmaydigan elementlarining yuzalarini birik- 

maydiganyuzalar deb ataladi. Birikmalar birikuvchi yuzalarining geometrik 

shakli bo'yicha silindrik, tekis (yoki silliq), konussimon kabi tnrlarga 

bo‘Huadi.

Shuuday qilib, birikma deb, detallaniing niashiualarda bir-biriga nis­

batan ina’luin vaziyatda joylashishiga aytiladi. Mashinalaniing texnik ta­

lablar asosida nonnal ishlashi uchun undagi detallar bir-biriga nisbatan 

qo‘zg‘aluvchi yoki qo‘zg‘almas qilib biriktiriladi. Shu bilau birga detal- 

laniing ba’zilari ikkinchi detal bilan ichki yoki tashqi yuzasi bilau birikadi.

Ikkinchi detalga ichki yuzasi bilan birikuvchi detal otverstiya, tashqi 

yuza.si bilan birikuvchi detal val deb ataladi.

Otverstiya va val tushunchalari shartli bo‘lib, u faqatgina tekis silindrik 

birikmalar uchun tegishli emas. Masalan, shponkaniiig val bilan birik- 

masida shpouka val bo‘Iadi, valdagi shponka uyasi esa otverstiya bo‘ladi 

(1-rasm).

Birikma hosil qiluvchi detallai-o‘lchamlari bUan xarakterianadi. O lcham  — 

chiziqii kattalik (diaiuetr, uzunlik, balandlik va h.k.)ning qabul qilingan 

birlikdagi sou qiyinatidir. M asliinasozlikda o'lchanilanii nrillimetrlarda 

belgilash qabul qilingan.

Otverstiyaga tegishli o ‘lchanilar lotin alifbosining bosh harflari bilan, 

valga tegishli o ‘lchamlar esa kichik harflari bilan belgilanadi.
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l-rasm. Ichki va tashqi yuzasi 

bilan birikuvchi detallarga niisollar.

Birikuiacla otverstiya oMchauii D, 

val o ‘Ic]iauii esa f/bilau belgilanadi.

Koustruktorlar toniouidan nius- 

lahkamlik sharllari asosida hisoblab 

topilgan va standartlashtirilgan sonlar 

qatoriga moslab qabul qilingan birik­

maning o ‘lchami nominal o'lcloam 
dj, deb ataladi. Mashinada umumiy 

birikuvchi yuzaga ega bo'lgan otvei-sti- 

ya va valuing nominal o ‘lehanri bir- 

biriga teng bo'ladi, ya’ui =  f/̂ .

Haqiqiy o'lcham Dĵ , d,̂  ishga ya­

roqii detaining ruxsat etilgan aniqlik- 

dagi o'lchov asbobi bilan to‘g‘ridau-to‘g‘ri 0 ‘lchash natijasida olingan o ‘l- 

chauiidir. Detallar ishlab chiqarishda barcha sharoiti bir xil bo‘lgau bir xil 

o ‘lchamh detallarning haqiqiy o ‘lcham lari har doim har xil bo‘ladi. C hunki 

ularga oldindan hisobga olib bo‘lniaydigan bir qator xatoliklar ta’sir etadi.

0 ‘lchamlarniug bunday sochilishidan qutilib bo'luiaydi, shuning uchun 

delallarni tayyorlashda ma’lum xatolikka yo‘l qo'yishga majbur bo‘linadi. 

Bunda detaining n ia’lum vaqt davomida mashinada buzilmay ishlashi 

kal'olatlauadi. Shulardan kelib chiqib, delal o‘lchanilarining sochilish orahg‘hii 

eug katta va eng kichik cliegaraviy o‘lchan)Iar orqali cheklab qo'yiladi.

Chegaraviy o‘lchamlar deb, shuuday o ‘lchamIarga

aytiladiki, haqiqiy o ‘lchami shu o ‘lchamlar oralig'ida bo‘lgan detal ishga 

yaroqii bo‘ladi.

Chegaraviy o'lchanilar farqiga dopUsk (joizlik) Tdeyiladi:

Dopusk — bu interval bo‘lib, uning oralig‘ida ishga yaroqii detallarning 

haqiqiy o ‘lchaiulari yotadi. U doimo musbat kattalik bo‘Iadi.

Chizn\alarda chegaraviy o ‘lchamlar nominal o'lchamga nisbatan che­
garaviy chetlanishlar ko‘rinishida ifodalanadi. Chegaraviy chetlanishlar 

chegaraviy va nominal o'lchamlaming algebraik ayirmasiga teng bo'ladi. 

Ular yuqorigi va pastki chegaraviy chetlanishlarga farqlauadi.

Yuqorigi chetlanish £5, es — eug katta chegaraviy va nominal o ‘lcham- 

laruiug algebraik ayirmasiga teng:

“  A,; es = -  i/„.

Pastki chetlanish EI, ei — eng kichik chegaraviy va uourinal o ‘lcham- 

larning algebraik ayirmasiga teng;

E I  =  A„i„ “  D. ; e/ =  d„,,, -  i/„.
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Yuqoridagilardan dopusk yuqorigi va pastki cliegaraviy chetlaiiislilar- 

uiug algebraik ayinuasiiiiug absolut qiyiuatiga teng ekanligi kelib chiqadi:

= ES -  El-, T̂ i =  es — ei.

Chegaraviy o'lchanilar yoki cliegaraviy chellanishlar onjali o ‘rtaclia 

o'lchani yoki o ‘rtacha chetlauishlarni aniqlash mumkin:

Q — Î max ~*~Mbíh .

I _  ^max 
“o‘.i 2

_  ES+El

2

e.s+ej
e , — ---

2 ■

M a’lumki, birikinalarda detallar bir-biriga nisbalan qo‘zg‘alnvchi yoki 

([«‘zg'almas bo‘ladi. Ularning bunday birikishi posadka degan tushuncha 

orqali ifodalanadi.

Posadka(o‘tqazish) deb, ikki detaining birikish xususiyatiga aytiladi. 

Otverstiya va val o‘lchamlarining bir-biriga nisbatan katta-kichikligiga'ko‘ra, 

|K)sadka zazorli (tirqishli) yoki natyagli (tarang) posadkalarga bo'linadi.

Qo‘zg‘aluvchi biriknialarda otveretiya o ‘lchanii val o‘lchainidan nia’him 

darajada katla bo‘ladi. Bunday posadkani zazorli posadka deyiladi, ya’ni 

otverstiya o ‘lchami bilan val o ‘lchamining musbat ayirmasiga zazor S deb 

nlaladi:

S =  D  -  <J.

Qo‘zg‘ahnas biriknialarda esa val o'lchami otverstiya o ‘lchamidan 

Mia’luni darajada katta bo‘ladi. Bunday posadka natyagli posadka deyiladi, 

ya’ui val o'lchaini bilan otverstiya o ‘lchaniining musbat ayinnasiga 

natyag Ndeh ataladi:

N = d ~ D.

Zazorva natyaglarning yuqoridagi ifodalaridan quyidagilar kelib chiqadi;

N =  -S  yoki S =  -N.

Otverstiya va vallar haqiqiy o ‘Ichanilariiiing dopusk oralig‘ida sochili- 

shi zazor va natyaglarning ham qiymatlarini m a’lum chegaralar oralig‘ida 

sochilishiga olib keladi. Birikma xusnsiyatini tahlil qilish uchun zazorva 

iiatyaglaniing bu chegara qiymatlarini bilish kerak bo‘ladi. Zazor va natyag- 

laniing chegara qiymatlarini quyidagicha aniqlash mumkin;
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“  ^min ~ ^max ~ ~ ^'^•

Posadka dopuski 7^ eng katta va eng kichik zazor yoki natyaglarning 

ayirinasi orqali ifodalanadi:

T =  S "“ S'
A JUftX lu in ’

T =  N — W
■*A -^^luax ^ ^ lu in *

Bundan

T, = -  5„,„ = -  (/„,„) -  (D„,„ -  d,„,J =

= ;

~ -̂ max ^luin “  (®̂iiiax ^mlii) ^max)

“  ^max ^miu l̂uax ‘ îiiin ~

ekanligi kelib chiqadi.

Bulardan posadka dopuski otverstiya va val dopusklari yig‘indisiga tengligi 

kelib chiqadi:

1'h ~ 'I'd ^  'I'd-

Konstniktorlar posadkalanii hisoblash hamda tanlashda zazorva natyag- 

larniug chegaraviy qiymatlarinigina emas, balki ulaming o'rtaeha qiymat­

larini ham hisoblab topishlari kerak bo‘ladi;

=  A.n„ ~ <„„x =  E l -  es;

c =
c . c
•^inax .

2

^0 ‘r, “

N +N ■max mill

2

^o'n ■

Birikma detallarini grafik usulda ifodalash otvei-stiya va valuing chega­

raviy o'lchamlari nisbatini oson o'rgauish imkonini berib, dopusk, zazor 

yoki natyaglarning barcha qiymatlarini hisoblashni ancha soddalashtiradi 

(2-rasm). 2-a rasmdagi eng katta va eng kichik chegaraviy o ‘lchamlar 

orasidagi shtrixlangan qisra dopusk maydoili deb ataladi. Uning balandligi 

esa dopusk qiymatiga teng. 2-a rasmdagi sxema sodda boiishiga qaraniay, 

nominal va chegaraviy o'lehamlar bilan dopusk qiymatlari orasidagi farq 

juda kattaligi uchun uni ma’lum niasshtab bilan chizib bo'buaydi. Shu­

ning uchun amalda ancha sodda bo'lgan dopusk maydonlari .sxemasidan 

foydalaniladi (2-h rasui). Bu sxemada hisob boshi sifatida nominal o‘lchamga
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2-rasm. Birikma detallariiiing grafik usulda ifodalauislii: 
a — birikma delallariiiiiig sxemasi; h — birikma detallan dopusk 

maydoiilariiiiiig joylashish sxemasi.

iiios keluvchi iiol chiziqdaii foydalniiish qabul qilingan. Nol chiziqdan 

(|Hbul qilingan masshtab bo'yicha chegaraviy chetlanishlar qo‘yiladi. Che­

garaviy chetlanishlaniing qiymatlari musbat bo‘Isa nol chiziqdan yuqori- 

gii, manfiy bo'lsa nol chiziqdan pastga qo'yiladi. Bunday sxeniada val va 

(ilver.stiyalarning chegaraviy o'lchanriari, dopusklari, zazorva nalyaglar 

Dson aniqlanadi.

3-/Í rasmda zazorli posadkaga ega bo‘lgau birikma dopusk maydoni- 

iihig joylashish sxemasi nrisol lariqasida keltirilgan. Unda dopusk niaydon- 

hn-i chekkalarida chegaraviy chelanishlarning millimetrlardagi qiyuiallari 

yozilgan. Ushbu birikma uchuu sxeniadan quyidagilarni aniqlash mumkin:

An.v =  50,025 inn i; = 25 m km ;max

D . =  50,000 m n i;nuil ’ ’

=  49,975 mm; 

= 49,950 mm;

= 25 nriun; 

75 mkm; 

5.... = 25 mkm.

3-h rasmda yuqoridagi kabi natyagli posadkaga ega bo‘lgan birikma 

dopusk maydonining joylashi.sh sxemasi keltirilgan , nuda:

50,039 mm; 

D,„.„= 50,000 mm; 

(/ =  50,109 mm; 

=  50,070 mm;

Tp = 39 mkm;

=  39 mkm;

=  109 mkm; 

»“ km.

Chegaraviy chetlauishlarni chizmalarda belgilash qoidasi O ’z DSt 

(135-95 da belgilaugan. Unga ko‘ra chegaraviy chetlanishlar uonrinal
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3-rasm. Dopusk niayclonlariniug joylashish sxemasi: 

a — zazorli posadka; h — natyagli posadka.

w en*0,03a  50.0  0,
H H

iOOiOj 06O'.§-—■ooso_

4-rasm. Yig‘ma chizmalarda chegaraviy chetlanishlaniing 
belgilaiiishi.

o'lchanidan keyin uning yoniga daraja ko‘rsatkichi va indeks belgisi kabi 

yoziladi (4-ra.sui).

Yig‘ina ehiznialarda detal o ‘lchanilarining chegaraviy chetlanishiari kasr 

ko‘rinishida yo/iladi. Unda nominal o ‘Ichaindan so ‘ng kasr chizig'i chiziladi 

va uning suratiga otverstiyaning chegaraviy chetlanishiari, niaxrajiga esa 

valuing chegaraviy chetlanishiari yoziladi.

16



2- imshg‘ulot 

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

M ashiiia detallarini loyihalashda ulaming geometrik ko‘rsatkiclilari ele- 

IIIcnllariuing o ‘lchamlari, yuzalariuing shakli va ulaming o'zaro joyla­

shish o ‘riii bilau beriladi. U lam i tayyorlashda tayyorlangan real detal 

hilan loyihadagi ideal detal geometrik ko‘rsatkichlarinhig qiviiiatlari o ‘rtasida 

chetga chiqishlar kuzatiladi. Bu kabi chetga chiqishlar xatoüklar deb ata­

ladi. Xatoliklar tashqi iiiuhit ta’sirida, material stmkturasidagi ichki 

o‘zgarishlar, yeyilish va boshqalar natijasida, niashinalami saqlash va ulardan 

i'oydalanish jarayonida ham paydo bo‘lishi mumkin.

Detallarning haqiqiy o ‘lchamlarini ideal o'lchamlariga yaqin kelish 

darajasi aniqük deb ataladi. Aniqlik va xatolik tushunchalari o ‘zaro bog‘liq 

bo'ladi. Detal qaiicha auiq tayyorlangau bo‘Isa, xatolik shuncha kichik 

bo‘ladi, va aksiucha, detal qaucha noaiiiq tayyorlangan bo‘Isa, xatolik 

shuncha katta bo‘ladi. Detallaniing geometrik ko‘rsatkichlari bo‘yicha aui(j- 

iigi keng ma’noli tushuncha bo‘lib, ular quyidagi belgilari bilan iarqlanadi:

1) elenieiitlar o ‘Ichanilari;

2) element yuzalariniiig shakli;

3) yuzalamiug g'adir-budurligi;

4) elementlarning o ‘zaro joylashish o ‘m i bilan.

Koustruktorlar xatoliklaming kelib chiqishi muqarrar bo‘lgaiiligi uchun 

xatoliklaniing m a’lum oralig‘ida detalui yasashda mashinalarni yig‘ish va 

foydalanish talablariga javob berishi mumkin ekanligidan kelib chiqadilar. 

Chunki real tayyorlash va o ‘lchash sharoitida absolut aniqlikdagi ideal 

detal tayyorlab bo‘lmaydi. Konstruktor xatolikka yo‘l qo‘yishga ruxsat 

berishda detahii boshidan ishga yaroqsiz holga kelib qolniasligi uchnn 

xatolikui chegaralab qo‘yishi kerak bo‘ladi. Ushbu chegaralar detaining 

ishga yaroqlilik ko‘rsatkichi bo‘ladi. Detaining yaroqlilik chegarasiga ikki 

qarama-qarshi ko‘rsatkich — aniqlik va iqtisodiy ko‘rsatkichlar ta’sir etadi. 

Biri chegaralarniiig qisqarishini talab etsa, ikkiuchisi kattalasliini talab 

etadi. Shuning uchuu ulaming eug maqbul qiymatlarini aniqlash niasa- 

lasiui hal qilish kerak bo‘Iadi.

Xatoliklar bir qator sabablarga ko‘ra yuzaga kelib, ular quyidagilarga 

bo‘linadi: doimiy tizimiy xatoliklar, o ‘zgaruvchi tizimiy xatoliklar va tasodi- 

fiy xatoliklar. Ushbu xatoliklar matematik statisiika va ehtimollar nazariyasi 

qoidalariga asosau o'rgauiladi va detallarga dopusklar belgilashda hisobga 

olinadi.
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1. Birikmalar va uning turlari.
Tekis silindrik birikmalar vazifasiga ko‘ra uchga bo‘liiiadi:

a) qo‘zg‘aluvchi birikmalar;

b) qo‘zg‘ahiias birikmalar;

d) o ‘zgaruvchaii (oraliq yoki o ‘tuvchi) birikmalar.

Qo‘zg‘aluvchi birikmalarda birikuvchi detallar bir-biriga nisbatan er- 

kiii harakatlanishi ta’miulaiigan bo‘ladi. Biiuday birikmalar garautiya- 

langan zazorga ega bo'ladi.

Q o ‘zg‘almas birikmalarda detallar bir-biriga nisbatan mustahkam 

birikkan bo‘lib, bu muslahkamlik garautiyalaugaii natyag va qo‘shinicha 

biriktiravchi detallar qo‘lIab ta’miulaiiadi.

0 ‘zgaruvchan (oraliq yoki o‘tuvchi) birikmalarda birikuvchi detallanii 

niiukazlashlirish juda kichik zazor yoki natyag miqdori bilan ta’minlanadi.

2. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi. Detallanii ishlatish talab- 

lariga javob bemvchi eng kam miqdordagi posadkalar sonini ta’minlash 

maqsadida dopusk va posadkalar tizimi ishlab chiqilgau.

Dopusk va posadkalaniing yagona tizimi tarkibiga ataina va tushuncha- 

lar, nominal o ‘lchamlaniing iiitervallari, dopusk va chetlanishlaniing for­

mula va son qiymatlari, dopusk maydoni va posadkidarni hosil qilish 

qoidalari va shartli belgilari kiradi.

D opusk va posadkalar yagona tizimi deb standartlar ko'rinishida ras- 

miylashtirilgau va m a’hiin qonuniyat asosida ishlab chiqilgau dopusk va 

posadkalar niajinuyiga aytiladi. Standart dopusk va posadkalardan foy­

dalanish o'zaroabnashiuishui ta’miulab, katta iqtisodiy samara olish im ­

konini beradi. Hozirgi kuiidagi standai-tlai-Xalqaro standartlashlirish qo‘mitasi 

(ISO ) tavsiyasiga asosau muvofiqlashtirilgan. M ashinasozlikda dopusk va 

posadkalarning standart tizimi 3150 mm o ‘lcham uchun ishlab chiqilgau. 

Ammo traktor va avtomobillanjiiig asosiy birikuvchi detallariuiug o ‘lchamlari 

500 muidau ortmasligi sababli, bu tizim 500 mm gacha va undau ortiq 

o‘lchamlar uchun ikkiga bo‘lib tayyorlangan. Dopusk va posadkalarning 

yagoua tizinii quyidagi ko‘rsatkichlar bilan ifodalanadi.

3. Dopusk va posadkalar yagona tizimining asosi — otverstiya va val 
tizimlari. Stardartda ikkita teng huquqli posadka tizimlari belgilaugan; 

otverstiya va val tizimlari.

Otversliya tizimida otverstiya asosiy detal hisoblanib, turli xil birikma­

lar valuing o ‘lchamlariui o'zgartirish yo‘li bilau olinadi. Otverstiya tiziiirida 

otverstiyaning pastki chegaraviy chetlanishi nolga teng bo‘ladi {EI = 0 ).

Val tizimida val asosiy detal hisoblanib, turli xil birikmalar otverstiya 

o'lchamlariui o ‘zgartirish yo‘li bilan olinadi. Val tizimida valuing yuqori­

gi chegaraviy chetlanishi nolga teng bo‘ladi (es =  0).
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Hirikmalar isliiga dopusk va posadkalanii qaysi tiziuida oliuishi ta’sir 

I'liiiaydi. U yoki bu tizimiii taulash detallanii tayyorlash va ulanii yig'ish 

|iii'ny()niiiiiig murakkabligi hamda berilgaii qismiii tayyorlash tamiarxi orqaii 

/ini(|lanadi.

4. Doprek birligi. Tajribalaniing ko‘i-satishicha, detal diauietriuhig ortishi 

hilau ishlov berish xatoligi ham ortib boradi (kontakt yuzasi katta bo‘lgauligi 

sid)abli diametri katta detallar uzoqroq ishlaydi).

()‘tkazilgan tajribalar asosida xatolikniiig diauietrga bog'liqhk egri oliizig'i 

(I (> 111111 i y a ti au iqlaiigaii:

V = c4d

1)11 yerda: x =  2,5...3,5; c — 0,45.

Shuuga asosau dopuskuiug diauietrga bog‘liqlik qouuuiyati auiqlaiigau:

i = 0 , 4 5 ^  + 0,001d„<.

bu yerda: = 7'^mux ' '̂ min ~ m a’luni iiitervaldagi o'rtacha diauietr;

/ “■ dopusk birligi.

Dopusk birligi detal tayyorlash murakkabligiuiug diauietrga bog'liqligiui 

ko'rsatib, uni dopusk niasshtabi deb atash uiumkiu.

5. Diametr intervallari. Dopusk miqdorining diauietrga bog'liqlik qonu- 

iiiyati bo‘yicha, diauietr ortishi bilau kichik va katta diametrlaniiug bir xil 

inten^aliga har xil dopusklar to‘g‘ri keladi va, aksiucha. Qoiiiiiiiyatga asosau 

I dau 500 mm gacha bo‘lgaii diametr 13 ta intervalga bo‘liuib, ularda 

dopusk iiiiqdoriuiiig doiuiiyligi ta’ininlauadi.

hitei-vallariiiug ortib borishi geometrik progressiya tarzida bo‘lib, maxiaji 

1,5 ga teng;

1...3 , , 6 ...10 , 10...18 , 18...30 , 30...50 , 50...80 , 80...120.

120...150 , 180...250 , 250...315 , 315...400 , 400...500.

N ouiinal o ‘lchamlaruing asosiy iutervallaridan tashqari oraliq intemil- 

lari ham mavjud. 500 mm gacha va undau ortiq nominal o ‘lchamlar uchun 

asosiy va oraliq iiitei-vallar 1-jadvalda keltirilgan.

Asosiy iuter\'allar nominal o ‘lchauiga bog‘liq holda bir tekis o ‘zgaruvchi 

tizinining barcha dopusklari va chegaraviy chetlanishiari uchuu qo‘llaiiiladi. 

Oraliq intei-vallar 10 mm dau ortiq nominal o'Ichamlar uchuu kiritilgan 

bo‘lib, ular asosiy iutervalni ikki yoki uchta oraliq iutervalga bo‘ladi. 

Oraliq iiitervallar nominal o'lcham bilan aiicha keskin bog‘lauishga ega 

bo'lgan chegaraviy chetlanishlanii auiqlash uchun qo‘llaniladi. Bularga 

a dau erf gacha va / dan zc gacha asosiy chetlanishlarga ega bo‘lgan vallar, 

hainda A dau CD  gacha va R  dan ZC gacha asosiy chetlanishlarga ega 

bo‘lgau otverstiyalar kiradi.
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1-jad val,

500 mm gacha va uiidan ortiq nominal o'lchamlar uchun asosiy va 
oraliq intervallar

500 ram gacha bo'lgan nominal 
o ‘lohamlaming intervallari

500 dan tOOOO mm gacha bo‘lgan 
nominal o'lcham laming intei-vallari

Asosiy

inlervallar

Oraliq

intervallar

Asosiy

intervallar

Oraliq

intervallar

clan gacha clan gacha dan gacha dan gacha

3 500 630 500

560

560

630

3 6 630 800 630

710

710

800

6 10 800 1 ООО 800

900

900

1000

10 18 10

14

14

18

1000 1250 1000

1120

1120

1250

18 30 18

24

24

30

1250 1600 1250

1400

1400

1600

30 50 30

40

40

50

1600 2000 1600

1800

1800

2000

50 80 50

65

65

80

2000 2500 2000

2240

2240

2500

80 120 80

100

100

120

2500 3150 2500

2800

2800

3150

120 180

120

140

160

140

160

180

3150 4000 3150

3550

3550

4000

180 250

180

200

225

200

225

250

4000 5000 4000

4500

4500

5000

250 315 250

280

280

315

5000 6300 5000

5600

5600

6300

315 400 315

355

355

400

6300 8000 6300

7100

7100

8000

400 500 400

450

450

500

8000 10 ООО 8000

9000

9000 

10 ООО
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liar bir iioniinal o ‘Icham intervali uc'huii dopusk va chegaraviy chel- 

laiiishlanii hisoblash lining chegaraviy qiymatlariuiug o ‘rta geoiuetrigi 

bo‘yieha bajariladi:

D = > .„ i„  • .

3 nun gacha bo‘lgan birinchi interval uchun D  = a/s deb qabul qilin- 

gan. Har bir nominal o ‘lchamning chegara intervallaridan faqat yuqori- 

gisigiua ushbu intervalga kiradi. Pastki o'lcham esa oldingi iutervalga te- 

gishli bo‘ladi. Misol uchun, 6 mm dan 10 mm gacha intervalda pastki 

(! mm li o ‘lcham ushbu iutervalga kirmaydi, 10 mm li o ‘lehain esa ushbu 

uiteiTalga kiradi.

6. Aniqlik klasslari (dopusMar qatori). DPYT ga ko‘ra 19 ta aniqlik 

kia.ssi mavjud bo‘lib, ular kvalitet deb ataladi. Bu so‘z fransuzcha bo'Iib, 

«sifat» degau m a’uoni anglatadi.

Kvalitet bu dopusklar majmuyi bo‘lib, u nominal o ‘lchamga qarab 

o ‘zgarib boradi. Aniqlik darajasi barcha nomiual o ‘lchaniIar uchun bir xil 

ho‘ladi.

Kvalitet dianietrdaii qat’iy nazar o'lcham olish murakkabligiui xarak- 

lerlaydi. U 19 ta bo‘lib, 01; 0; I; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; I I ;  12; 13; 14; 

15; 16; 17 kabi tartib raqamlari bilan belgilanadi. M a’luui kvalitetdagi 

dopusk /Tkabi lotin harflari bilan va kvalitet iiomeri bilan belgilanadi, 

masalau, /TZyozuvi 7-kvaIitet bo‘yicha dopuskni bildiradi. Shuning uchun 

aniqlik klasslari bo'yicha dopusklar IT O l; ITO; IT  1 ...IT  17kah\ belgila­

nadi.

Dopu.sk miqdori aniqlik koeffitsiyenli deb atahivchi dopusk birligi soui 

a har bir kvalitet nehun o ‘zgarmas son orqali ifodalanadi:

IT  =  a- i.

a soni bir kvalitetdan ikkiuchisiga o ‘tishda inaxj-aji 1,6 ga teng bo'lgaii 

geometrik progressiya tarzida ortib boradi.

Kvalitetlar quyidagi qo‘llanish sohasiga ega: 

tekis parallel yuzali o'lchovlarda ~ ITO l, ITO, IT l

kalibrlar va juda aniq detallarda — IT2 .... ITS

mashina va mexaiiizm birikmalarida ~ IT6 ... IT12 

birikmaydigan detallarda — IT13 ... IT l 7

Berilgan kvalitet va nomiual o'lchamlar intervali uchun barcha tnrdagi 

elementlar (val, otverstiya, qo‘yini va boshq.) o ‘lchanilari uchun dopnsk 

miqdori o ‘zgannas bo‘ladi. Dopusklaruiug yana bir o ‘ziga xos tomoiii 

shundaki, 5-kvaIitetdan boshlab keyiugisiga o ‘tishda dopusk miqdori 60% ga 

oi-tadi. Har besh kvalitetda dopusk miqdori 10 niarta ortadi. Bu qoida 

uiavjud kvalitetlardaii ham noaiiiqroq kvalitetlar uchun dopusk belgilash 

imkonini beradi. Masalau: IT18 =  10 • IT13.
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7. Asosiy chetlanishlar qatori. Dopusk va posadkalaniing yagona tizi- 

inida dopusk iiiaydonining nouiinal o'lchamiii ko‘rsatuvchi uol chizig'iga 

nisbatan yaqiu turgaii chegaraviy chetlanishi asosiy chetlanish deb qabul 

qilingan. N ol chiziqdan pastda joylashgaii barcha dopusk maydonlari uchun 

yuqorigi chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish bo'ladi va, aksincha, nol 

chiziqdan yuqorida joylashgan barcha dopusk maydonlari uchun paslki 

chegaraviy chetlanish asosiy chetlanish bo‘ladi. Dopusk va posadkalar soiiini 

chegaralash maqsadida otverstiya va vallar uchun 28 tadan asosiy chetla­

nishlar belgilaugan bo‘lib, ular bir yoki ikkita lotiu harflari orqali ifodala­

nadi (5-rasm). Agar dopusk iiiaydoniuiug nol chiziqqa nisbatan joylashish 

o ‘m i asosiy chetlanish orqali ifodalausa, u holda:

1) asosiy chetlanish ynqorigi chegaraviy chetlanish bo‘lsa, pastki che­

garaviy chetlanish quyidagicha topiladi;

otversliya uchun: E l =  ES ~ IT, 

val uchun: ei =  es — IT ;

2) agar asosiy chetlanish pastki chetlanish bo‘lsa, yuqorigi chegaraviy 

chetlanish quyidagicha topiladi:

otverstiya uchun: ES =  E l + IT ,

val uchun es =  ei + IT  (6-a, Arasni).

Shu bilan birga otverstiya tizimida asosiy otverstiyaning pastki chega­

raviy chetlanishi E l = O bo‘lgauligi uchun asosiy otverstiyaning chetlaui- 

shi I I  harfi bilan belgilanuvchi chetlanishga inos tushadi va, aksincha, val 

tizimida asosiy valuing chetlanishi h harfi bilíin belgilanuvchi chetlanish­

ga iiios tushadi, ya’ni:

a) asosiy otverstiyaning chetlanishi:

O-
H

Es
E i=  O

b) asosiy valuing chetlanishi:

- I -

0
es = O 
ei

A dan / í  gacha bo‘lgau chetlanishlar qo‘zg‘aluvchi birikmalar, ,/dan N  

gacha — o ‘zgaruvchi posadkalar, P dan ZC gacha bo‘lgau chetlanishlar 

qo‘zg‘alnias birikmalar olishga m o‘ljallangan. Is va is dopusk maydonlari 

nol chiziqqa nisbatan simmetrik joylashgan.

Birikinalarda posadkalar soniiii va turini kaniaytirish maqsadida aso.siy 

va yordamchi posadkalar turidan foydalanish tavsiya etiladi.
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Oivejsf/ya dopusk uiitydoul» riiiiiig joylashislii 
(asosiy chellanishlari)

fi|
CD ^

fFB
KMN

IT vT
ILZA.ZB

Val dopusk nmydonlaiining pylasliislii 
(asosiy chetlanishiari)

cd
m n p

zzi

5-rastn. Otverstiya va val dopusk iiiaydonlariiiiiig asosiy clietlanishlar qatori. 

Otvei-stiya dopusk maydonlari
Val dopusk maydonlari

. Asosiy cbelluuish
Asosiy chetlanish .

to
K. Uj

Asosiy chetlanish
/

Asosir chetlanish

6-rasm. Otversliya va valiiiiig asosiy chetlanishiari ifodalangau sxeinalar.
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8. Dopusk va posadkalarning yagona tizimi asosida posadkalar, kvali­
tetlar va chegaraviy chetlanishlarning chizmalarda belgilanishi.

D opusk va posadkalarning yagona tizimida posadkalar, kvalitetlar va che­

garaviy chetlanishlanii chizmalarda quyidagicha belgilash qabul qilingan.

1. Otverstiya uchuu ^ __ ?1 2 íí£ ....gsj

2. Val uchun

04Op7

04OH7/p6 
^ ->

3. Otverstiya va val birikniasi uchun

4. Shu birikinani belgilashning 

boshqacha koVinishi

5. Shu birikinani belgilashning 04OH7-p6 ^  

yaiia bir ko‘riiiishi

Chegaraviy chetlanishlaniing son qiyiuatiiii chizmalarda koVsatish yoki 

ko‘rsatuiaslik orqali ulanii uch xil ko‘riiiishda ifodalash mumkin:

a) 018H 7,012e8

- 0,059
- 0,032 ,

d) 0 I8 H 7  012(ZZU )

3- mashg‘ulot 

Tekis silindrik birüanalarning o'zaroalmashitiuvchanlik 
ko‘rsatkichlarini aniqlash

Ishning maqsadi. 1. O ‘zaroahnashinuvchanlikniiig asosiy tushuncha- 

larini o'rganish va dopusk maydonining asosiy va chegaraviy chetlanish- 

lariui, o'lchain dopuski, o ‘lchain kvaUteti, birikmaning chegaraviy zazori 

yoki natyagi, posadka dopnskini to‘g‘ri aniqlashni oVganish.

2. Yig'nia va detal chizmalarida o'lchamuing posadkasi hainda chega­

raviy chetlaiiishlarini to‘g‘ri belgilashni oVganish.

Mashg‘ulotda quyidagilarni topshiriqlarnd bajarish talab etiladi:
1. Berilgan posadkaga ko‘ra uning qaysi dopusklar tizimida berilgan- 

ligini aniqlash.
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2. Val va otvei-stiyaga tegishli asosiy va chegaraviy chetlanishlariiiiiig 

«liviiiati haiiida ishoralariiii ina’lumotnoma jadvallaridau aniqlash.

3. Val va otverstiyaning chegaraviy o ‘lcharalari va dopnskini auiqla.sh.

4. Birikmaning chegaraviy zazori yoki natyagi, posadka dopuski va 

posadka gnruhini aniqlash.
3. Berilgan birikmaning dopusk maydoni grafigi sxeniasini ixtiyoriy 

niasshtabda chizish.

C. Birikmaning dopuski va chetlanishiari ko'rsatilgan yig'ma chizma 

va detallar eskizini chizish.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
M ashg‘ulotni bajarish uchuu talabalarga topshiriq taiiqasida birikmalar 

.shartli belgilanishi bo‘yi<‘ha xil (otverstiya tizimida, va! tizimida hamda 

aralash) berilishi mumkin. Birinchi navbatda, birikmaning nominal 

(»‘Ichaini, qaysi tizimda berilganligi, otverstiya va valuing asosiy chetlani­

shi hamda aniqlik klassi (kvaliteti) ta’riflanadi. M asalan:

variant bo‘yicha: a) 0 7 5 — ; b) 0 2 0 ^ ;  d) 0 4 0 - ^  birikmalar
s7 «4 g /

l)erilgan.

1-variantdagi birikma bo'yicha topshiriqlarni birin-ketin bajaranuz;

t í s
1. 0 7 5--  bii’iknianing nominal o'lchanii 75 mni bo'lib, otverstiya

si

lizimida berilgan, otverstiya asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlani­

shi «//>> bo‘lib, aniqlik klassi 8-kvalitet, valuing asosiy chetlanishi «.s>> 

bo'lib, uning aniqlik klassi 7-kvalitet.

2. M a’lumotiiom a jadvallaridau (1- va 2- ilo valar) val va otverstiyalar- 

ning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz:

otverstiya uchun: 075// );

val uchuu: 0 7 5s7 ) .

3. Chegaraviy o'lchamlarni aniqlaymiz:

otverstiya uchun: + ES =  75 + 0,04() =  75,046 nim,

+ £ /  =  75 + O = 75,0 mm;

val uchuu: =  cí̂  + es =  75+ 0,089 = 75,089 mni,

^1, + =  75 + 0,059 = 75,059 mm.

4. Otverstiya va valuing dopusklarini aniqlaymiz:

To = D .... -  D ... =  75.046 -  75,0 =  0,046 mm;

Td =  “  ‘ M̂in = 75,089 -  75,059 =  0,030 mm.
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5. Posadkaning cliegaraviy qiymatlarini aniqlaymiz. Berilgan birikma 

qo‘zg‘ahivchi (otverstiyaning o ‘lchaini val o ‘lchaniidan katta) bo‘Isa, za- 

zorniug chegaraviy qiymatlarini aniqlaymiz, qo‘zg‘almas (otverstiyaning 

o'lchami val o'lchauiidan kichik) bo‘lsa, natyagning chegaraviy qiymat­

larini aniqlaymiz. Biziiing inisolimizda qo ‘zg‘ahnas birikma berilgan.

= 75,089 -  75,0 = 0,089 mm;

K i .  =  -  D .... = 75,059 -  75,046 = 0,013 mm.

6. Posadka dopnskini aniqlaymiz:

T, =  =  0,089 -  0,013 =  0,076 mm;

+ "Trf =  0.046 + 0,030 =  0,076 m m .

7. Posadkaning dopu.sk maydoni grafigini chizamiz.

8, 11-formatli chizmachilik qog'ozining yuqori qismiga posadkaning 

dopusk maydoni grafigini, pastki qismiga esa birikmaning yig'ma va detai- 

lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanishiari ko'rsatiladi.

9. Ba’zi ta’lim yo‘nalishlarida kurs ishini bajarishda berilgan birikma 

detallari uchun tegishli o ‘lchov asbobini tanlash ham lalab etiladi. Shu­

ning uchun biz ham berilgan posadkaga mos o ‘lchov asbobi tanlashni 

ko‘rib chiqamiz.

0 ‘lchov asbobini tanlash metrologik, koustniktiv va iqtisodiy omillanii 

hisobga oigan holda amalga oshiriladi. Standartlarda o ‘lchamning do- 

puskiga ko‘ra uni o'lchashda yo‘l qo'yiladigan ruxsat etilgan xatolik qiy- 

inatlari ±6 qilib belgilaugan.

l^archa o ‘lcliov asboblari detal o'lcham ini o ‘lcha.shda ma’lum xatolikka 

yo'l qo'yadi. 0 ‘lchov asbobini tanlashda uning xatoligi asosiy ko‘rsatkich 

bo‘lib, u detaining o ‘lchanayo tgan o'lchamining aniqlik darajasiga bog‘Iiq 

bo‘ladi.
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() ‘Ichov asbobiiiiiig chegaraviy xatohgi haqiqiy o ‘Ichaimii o ‘Ichashda 

oMchov asbobi yo‘I qo'yishi imimkiii bo‘lgaii eug katta qiyuiat hisoblaua- 

ill. Ushbu chegaraviy xatolik o ‘Ichov asbobiuing pasporti va shahodatiio- 

iiuisida qat’iy tarada ko‘rsatib o ‘tiladi.

Yuqoridagilarui bilgau holda, o ‘lchov asbobini tanlashda ulaming che- 

({(iraviy xatoligi o ‘lchashning ruxsat etilgan xatolik qiymatiga teng yoki 

iiiidau kichik bo ‘lishi, o'lchov asbobiuing metrologik ko‘rsatkichi quyida- 

Hi shartni qauoatlantirishi kerak:

O ‘Ichov asbobini tanlashda detaining o‘lchauayotgan yuzasiuingnouiiuai 

(iMchami va dopusk qiymatiga ko‘ra m a’lumotuoma jadvallaridau (12- vü

I .‘(-ilovalar) o'lchamuing mxsat etilgau xatolik qiymati ±S topiladi. 0 ‘lchiuu- 

iiiug ruxsat etilgan xatolik qiymati ±5 ni bilgau holda, uia’lumotnomauing 

¡(ígishli jadvalidan o'lchamga mos o ‘lchov asbobi tanlauadi. 0 ‘lchov asbo- 

hiui tanlashda aniqlangan m a’lumotlar 2-jadval ko'riuishida yoziladi.

2-jad Vil ¡
Berilgan o'lcham asosida o‘lchov asbobi tanlash

JVb 0 ‘k’hain ning xususiyatlari 0 ‘Ichov asbobiuing xususiyatlari

N omi -3
g
o
a,

5
B

3Í/3
o.
o

§

*
= "o 
Si -S

X

N omi

•c
cS
U
SS

CJ j-
-C “

s

b

a s 

-3 3

c

is 2
^  - 

td -l-i 

1 '3
tí O

s

1 Otverstiya- 
iiing diaiiietri

015N8 46 ±12,0
Indikalor

nutromer

0,002-

0,01
0,002 ±6,3

2 Valuing
diametri

01 ’Ss7 30 ±9,0
Richagli
mikrometr

0,002-
0,01

0,002 ±5

10. Birikma detallariuiug tutashuvchi yuzalariga g‘adir-budurlik qiy- 

matlariui belgilash. Buuing uchuu awalo aniqlik va xatolik bo‘yicha nazariy 

uia’lumotlar qaytadau o ‘rganib chiqiladi. So‘ugra M yagkovuiug dopusk va 

po.sadkalar bo‘yicha m a’lumotuoma kitobiuing 2.07-jadvalidau birikma 

detallariuiug tutashuvchi yuzalariga g‘adir-budurlik qiymatlari tanlauadi.

Bizuiug urisoliniizdagi yuzalarga g‘adir-budurlikning quyidagi qiymat­

lari to‘g‘ri keladi:

27



a) otverstiyaning 0 7 5 / í ) o ‘k liau ii uchnn =  3,2 nikin;

b) valuing 075s7(^Q'y?g) o 'kham i uchun R^ = 1,6 nikiu/

Bunda detal shaklining dopuski o‘lchani dopuskiga nisbatan 60% olin- 

gan deb qabul qiliiiadi. Aniqlangan qiymatlar detallar eskizidagi tutashuv­

chi yuzalariga qabul qilingan qoida bo‘yicha qo‘yiladi (1-a chizma).

// 8
075-;;- posadkaning grafigi va birikmaning eskizi s7

891---

s7

4(i

H8

075
H8

075//8(;“'"“ )

— >

1

1
CO

1

0 7 5 .S 7 Œ ) 

^

1-a chizma.

Endi 2-varían t bo‘yicha berilgan 0 2 0 ^  birikuiani ko‘rib chi(iamiz.

1. Birikma 20 mm nominal o'lcham bilan val tizimida Uiyyorlangau 

bo‘Iih, unda val asosiy detal hisoblanib, uning a.sosiy chetlanishi <<h», 

aniqlik klassi esa 4-kvalitetda, otverstiyaning asosiy chetlanishi «G», aniq­

lik klassi esa 5-kvalitetda.

2. M a ’lumotnoma jadvallaridau (1- va 2- ilovalar) val va otverstiya- 

larning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz.
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olverstivíi uchuu: 02ОС5(;|;ц’д’®);

V íil uchuu; 02О М (% об ).

;{. Chegaraviy o ‘lchauilanii auiqlaymiz:

otverstiya uchuu: + ES =  20 + 0,016 =  20,016 mui,

D = D + E l ^  20 + 0,007 = 20,007 uiui;111 m 11 ’

val uchuu: = d  ̂+ es =  20 + O = 20,0 m iu,

^min ~ *̂ ii = 20 — 0,006 = 19,994 uini.

4. Otverstiya va valuing dopusklariui auiqlaymiz:

Tu =  A...X -  M„¡„ =  20,016 -  20,007 =  0,009 mm,

T, =  =  20,0 -  19,994 =  0,006 mm.

5. Posadkaning chegaraviy qiymatlarini aniqlaymiz.

Berilgan birikma qo‘zg‘akivchi (otverstiyauiug o ‘lchauii val o'lchamidau 

kalta) bo'lsa, zazoruiug chegaraviy qiymatlarini, qo‘zg‘almas (otverstiyau- 

Mig o ‘lchami val o ‘lchamidau kichik) bo‘lsa, uafyagning chegaraviy qiy~ 

iiiatlarini aniqlaymiz. Bizning misoliniizda qo‘zg‘aluvchi birikma berilgan.

= 20,016 -  19,994 = 0,022 mu,,

...= Д,.,„ -  = 20,007- 20,0 =  0,007 mm.

6. Posadka dopuskini aniqlaymiz:

-  5,.., =  0,022 -  0,007 =  0,015 mm,

=  0,009 + 0,006 =  0,015 mm.

7. Posadkaning dopusk maydoni grafigini chizamiz.

16

05 CSI

M

8. 11-formatli chizmachilik qog'ozining yuqori qismiga posadkaning 

dopusk maydoni grafigini, paslki qisnriga esa birikmaning yig'uia va detal­

lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uning chetlanishiari ko'iísatiladi.
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0 2 0 ^ ^  posadkaning grafigi va biríkniauiug eskizi
A4

16

7

G5

020 G5

M

s
o
II
,sa

<M
s

M

02OM(!:„,ooc)
02OG5(X?)

" 1 -1I 11 1
1-í) chizma.

P6
3-viiriant bo'yicha berilgan birikmaiii ko‘rib chiqamiz.

1. Birikma 40 inin nominal o ‘lcham bilan aralash tizimda tayyorlangau, 

unda otverstiya val tizimida, val esa otverstiya tizimida bo'ladi, otverstiya- 

niug asosiy chetlanishi «P», aniqlik klassi 6-kvalitetda, valuing asosiy 

chetlanishi esa auiqlik klassi 7- kvalitetda.

2. M a ’lumotuoma jadvallaridau (1- va 2-ilovalar) val va otverstiyalar- 

uing chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz.

otverstiya uchun: 04OP6(”°’°̂ 2 );

val uchuu: 04O,»7C«;«««).
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;t, (lliegaraviy o ‘lchamlami auiqlaymiz:

oivcrstiya uchun; =  D, + ES = 40 — 0,026 =  39,974 nim,

4,in = + E I = 40 -  0,042 =  39,958 lum;

viil uchuu: + es =  40 -  0,009 =  39,991 m u i,

(Lin = «  = 40 -  0,034 = 39,966 Tura.

•I. Otverstiya va valuiug dopusklarini aniqlaymiz:

To =  Д,..х -  =  39,974 -  39,958 = 0,016 nnn,

T, =  =  39,991 -  39,966 =  0,025 mm.

5. Posadkaning chegaraviy qiymatlarini aniqlaymiz. 

lierilgau birikma qo‘zg‘aluvehi (otverstiyaning o'lchami vid o'lchamidan 

Kiilla) bo‘lsa, zazoraing chegaraviy qiymatlarini aniqlaymiz, qo‘zg‘alm¡is 

(cilverstiyaiiing o ‘lchami val oMchamidan kichik) bo‘lsa, uatyaguiug chc~ 

Himiviy qiymatlarini aniqlaymiz. Bizning misolimizda o'zgaruvchi posad 

ludí birikma berilgau.

= <ax -  Д..П, = 39,991 -  39,958 =  0,033 mm,

=  39,966- 39,974 = -0,008 mm 

y>l<i ‘-‘’.„„V = - N .  =  0,008 mni.

A . . _ + 5 _ =  0,033 + 0,008 = 0,041 mm,

6. Posadka dopuskiui aniqlaymiz:

T ,=  \̂

Ta =  Гд + = 0,016 + 0,025 =  0,041 mm,

7. Posadkaning dopusk maydoni grafigini chizamiz;

8. 11-fonnalIi chizmachilik qog'ozining yuqori qismiga posadkaning 

dopusk maydoni grafigini, pastki qismiga esa birikmaning yig‘ma va detal­

lari eskizini chizamiz. Eskizda posadka va uniug chetlanishiari ko‘rsatiladi.
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P6
¡¿>40—— posadkaning grafigi va birikmaning eskizi
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P(i

1-c/chizma.
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4- mashg‘ulot 

Guruhlar usulida o'zaroalmashinuvchanlik 
(Selektiv yig‘ish)

Ishning maqsadi. 1. Birikmalarda gnrnhlararo o'zaroahnashinuvchan- 

likning mohiyatini o'rganish.

2. Birikma detallarining har bir gnrnhga kirnvchi chegaraviy o ‘l- 

chamlarini, gnrnhlararo o ‘lchani dopusklarini, hamda gnrnhlararo chega­

raviy zazor yoki natyaglarini auiqlashui o'rganish.
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:t. Birikma detallarini selektiv yig‘ishda saralovchi xaiitaui tuzislini 

n’igniiish.

Ncizariy ma’lumotlar.

I . Guruhlar usulida o‘zaroalmashinuvchanlikning mazmuni va ahami- 

y.il i. M ashiiialar puxtaligi va uzoq muddat ishlashiga qo'yiladigau talablar 

lioiislruktorlami ruxsat etilgau zazor va uatyaglanii juda qattiq talablar 

ii'Hisida chegaralashga majbur qiladi. Bu esa detalga mexauik ishlov berish 

iirhiiu shu qadar kichik miqdorda qo‘yim belgilashga olib keladiki, uali- 

jiidii mavjud jihozlar yordauiida bunday detahii tayyorlash mumkin 

liii'huaydi yoki iqtisodiy samarasiz bo‘lib qoladi. Masalau, youilg'i ua- 

iiosiiiing pluiijer juftiuiug ishonchli va uzoq muddat ishlashi uchun plunjer 

h(u iiiog‘i bilan gilzasi orasidagi zazor 1 dan 3 nikui gacha bo‘lishi kerak. 

I'osadka dopuskini topish formulasi

=  T , + T, = 3 -  1 =  1 + 1

(Inn pluujer barniog‘i va gilzasiga mexanik ishlov berish uchun qo'yiwi

I uikm ga teng bo‘lishi kelib chiqadi. Birikma nominal diametri 8,5 muj

i kaiiligini hisobga olsak, dopusk birligi soni

T 1 
a = — = - = 1

i 1

ga tengligi kelib chiqadi.

Bundan shu narsa kelib chiqadiki, plunjer barmog'i va gilzasiga ishlov 

herish aniqligi 6-kvalitetga nisbatan 10 marta yuqori bo‘lishi kerak ekan. 

ISuguugi kunda qo'llanilib keliuayotgan texnologik jarayonlaming birorta- 

si ham ishlov berishuing bunday aniqligini ta’minlay olmaydi.

Shuuday hollarda guruhlararo o ‘zaroalmashinuvchanlik usulidan foy­

dalaniladi. Usuhiing mazmuni tayyorlangan detallanii ulaniiug haqiqiy 

o ‘lchamlari bo‘yicha guruhlarga ajratib, bir xil nomdagi o'lcham gunihiga 

kiruvchi otverstiya va vallarui birikmaga yig‘ishdaii iborat. Bunday yig‘ish 

guruhli o'zaroalmashinuvclianlik usulida yig'ish yoki selektiv yig‘ish deb 

ataladi.

Selektiv yig‘ishda (zazor yoki natyag bilau biriktirishda) eng katta za­

zor va natyaglar kamaytirilib, eng kiehiklari oshiriladi, bunda guruhlar 

bo‘yicha navlash (sortlash) soni o.shirilib, zazor va natyagning o ‘rtacha 

qiymatiga yaqinlashadi, bu esa birikinani o ‘zgarmas va uzoq muddat ish­

lashini ta’minlaydi.

Biz Tp = Tj va guruhlar soni n ta bo‘lgan holni ko‘rauiiz. Bu hoi 

uchuu bir guruhdau boshqa guruhga o ‘tganda ham gunihh zazor va natyag 

doimiy bo‘lib qolishi xarakterlidir (7-rasin).
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i
“ 7T—j — w

7-rasm. Guruhlar bo'yioha o'zaroahnashinuvchanlik.

2. Guruhlar usulida o‘zaroalmashinuvchanlikni hisoblash. 
G uriihlfir soni «  quyidagi fonniiladan hisoblab topiladi.

Tn+T,
berilganda Cgr _  cSi- , 

“̂raax ■̂niin

l>erilganda 

G unihli dopusk berilgauda

^  gr _ jY S''

'■p- 
n

Tu+T,

leng bo'ladi, buiidan

7’J ‘-
ii =

T&'
‘ d

Tp> bo'lganda guruhli zazor (yoki natyag) bir gunihdan ikkin- 

ehisiga o'tganda doimiy bo‘lib qoluiaydi, binobariu posadkaning bir xilligi 

ta’minlanmaydi, shuning uchun ham selektiv yig‘ishni faqat T ^=  

bo‘lganda qo‘llash niaqsadga muvofiqdir.

Amalda 4...5 bo‘lib, podshipniklar ishlab chiqarish sanoatida

dunifdash jismlarini sortlashda u > 10 deb olinadi.
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Scli-kliv yig‘ishui ko‘plab va yirik seriyali ishlab chiqarishlarda detal- 

liiiiii yiit|uri aiiiqhkda biriktirish uchun qo'llash maqsadga muvofiq bo‘lib, 

ili'lidliinii guruhlar bo‘yicha sortlash (navlash), uiarkazlash, yig‘ish va 

iiii|l/isliga ketadigan qo‘shhnchaxarajatlarbuyunmuig yuqori sifatlilig'i hiso- 

lilf̂ M (|0|)lanadi.

MaslTg‘ulotda quyidagilarni aniqlash talab etiladi:
1. Herilgan posadkaga asosan uniug qaysi dopusklar tizimida (tizimida) 

lirrilganligini auiqlash.

2. Val va otverstiyaga tegishli asosiy va cliegaraviy chetlanislilariniug 

i|lymnti hamda ishoralarini nia’lumotnoma jadvallaridau aniqlash.

;t. Val va otverstiyaning chegaraviy o ‘lchanilari va dopuskini auiqlash.

4. Hirikma zazor yoki uatyagiuing chegaraviy qiymatlarini auiqlash.

T). Val va otverstiyauiug gumhlariga tegishli dopusklarini aniqlash.

(». Berilgan birikma otverstiya va valiuing dopusk maydoni grafigi sxe- 

iiuisiui sarala.sh uchun berilgan guruhlar soniga bo‘lib chizish.

7. Birikmaning gunihlarai’o chegaraviy zazor yoki natyaglarini aniqlash .

8. Saralovchi xaritani tuzish.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
Mashg‘ulotui bajarish uchun talabalarga topshiriq tariqasida birikma 

dclallarining uouiinal o'lchami, asosiy chetlanishiari, aniqlik klasslari va

0 8
saralash uchuu guruhlar soui beriladi. M asalan, variant bo‘yicha 0100 —

hS

birikma va saralash uchun guruhlar soui « = 3 berilgan.

Topshiriquiug biriuchi to‘rlta baudiui bajarish tartibi 3-uiashg‘ulotdagi 

kabi bajariladi.

1. Birikmaning nomiual o ‘lchami 100 nun bo‘lib, val tizimida beril­

gan, val asosiy detal hisoblanib, uning asosiy chetlanishi otverstiya­

ning asosiy chetlanishi esa «G>> bo ‘lib, ikkalasining ham auiqlik klassi 

8-kvalitet.

2. M a’lumotnoma jadvallaridau (1- va 2- ilovalar) val va otverstiya- 

laruing chegaraviy chetlanishlarini auiqlaymiz.

otverstiya uchun: 01OOG8(^¡] .

\̂al uchun: 01OO7i8(i!o,o54) •

3. Chegaraviy o ‘lchanilarni auiqlaymiz;

otverstiya uchuu: + ES =  100 -I- 0,066 = 100,066 mm,

Auin = + E I = 100 + 0,012 = 100,012 mm;

val uchuu; =  f/,, + es =  100 -I- 0 = 100,0 mm,

«  = 100 -  0,054 = 99,946 mm.
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4. Otverstiya va valnivig dopusklarini aniqlaymiz:

Td = ~ = 100.066 -  100,012 = 0,054 uun, 

T, = -  d, =  100,0 -  99,946 =  0,054 mm.

5. Posadkaning cliegaraviy qiyniatlariíii aniqlaymiz.

Berilgau birikma qo‘zg‘aluvchi (otverstiyauiug o‘lchami val o'lchamidan 

katta) bo‘lsa, zazoriiing chegaraviy qiymatlarini aniqlaymiz, qo‘zg‘alinas 

(otverstiyaning o ‘lchami val o ‘lchainidan kichik) bo‘lsa, natyagning che­

garaviy qiyniatlarini auiqlaymiz. Bizning misoliniizda qo‘zg‘aluvchi birik­

ma berilgan.

-  'i.,.,. =  100,066 -  99,946 = 0,120 mm,

=  100,012- 100,0 =  0,012 mm.

6. Otverstiya va valuing gumhlariga tegishli dopusklarini aniqlash uchuu 

detal dopuskini guruhlar soniga bo‘lauiiz.

0,054rp»- _  £ d_
3

= 0,018 mni ,

= 0,018 mm ,

ya’ui otverstiya va valning har bir o'lcham guruhiga tegishli dopusklari 

o'zaro bir-biriga teug bo'ladi.

Grafik qismi.
1. Posadkaning dopusk maydoni grafigini qurib guruhlarga bo'laiiiiz, 

unga chegaraviy chetlanishlar va o'lchamlarni qo'yamiz (2-chizma).

66

48

30

12

C 9

3

2

1
/í8

O
18
36
54

2-chizma.
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'2. I?<;rilgau posadka bo‘yicha tayyo rlangau otversliya va vallami o ‘lchab 

Himixlarga ajratishui amalga oshirish uchun saralovchi xaritasini tuzaniiz.

< ricliam 
Kiiriiliiari 

liiiiihi

Detal o‘lchamlari

O tverstiva Val

I
100,012

100.030

dau

gacha

99,946

99,964

dan

Sacha

100,030

100.048

100,048

100,066

dau

gacha

dan

gacha

99,964

99,982

99,982

100,0

dan

gacha

dan

gacha

5-mashg‘ulot 

Duimlash podshipnikli birikimlarning o‘zaroalmashinuvchanlik 
ko‘rsatkichlaritii aniqlash

Islining maqsadi. Duiualash podshipuikli birikmalar uchuu posadka 

liirini to‘g‘ri tanlashni o ‘rganish.

Nazariy ma’lumotlar.
1. Dumalash podshipniklarining vazifasi va turlari. Dumalash pod- 

sliipniklaridan xalq xo'jaligining barcha sohalarida foydalaniladigaii mashina, 

inexanizm va turli jihozlarda keng qo'llaniladi. D umalash podshipniklari 

mashina va mexanizmlaming bir-biriga nisbatan qo‘zg‘aluvchi detallari 

orasidagi ishqalanish koeffitsiyentini keskin kamaytirish uchnn xizniat 

(|iladi. Bu bilau ishqalanish oqibatida detallarning tez yeyihb ishdan chi- 

(|ishi bartaraf qilinadi. Dumalash podshipniklarining aksariyat ko'pi ichki 

va tashqi halqali bo‘lib, ularning lashqi halqasi korjnis bilan, ichki halqasi 

esa val bilan birikma hosil qiladi.

D umalash podshipniklariga alohida vazifa yuklanganligi sababli, ular- 

uing 1000 dan ortiq standartlashtirilgan o ‘lchamlarga ega bo‘lgan turlari 

mavjud. Ularning ichki dianietrlari 0,6 mm dan 1600 mm gacha bo‘ladi. 

Dumalash podshipniklarining turlari, o'lcham lari va boshcja ko‘rsalkichlari 

bo‘yicha m a’lumotlar mashina detallari fanida o ‘rgatiladi.

Dumalash podshipniklarida yuzalariuing shakli, o ‘zaro joylashish!, 

o'rnatiladigan o'lchamlarining aniqligi va halqalarining aniq aylanishini 

ifodalovchi beshta aniqlik klassi belgilaugan. Auiqlik klasslari ortib borish 

tartibida quyidagicha belgilaugan: 0; 6; 5; 4; 2. M a ’luni birikma uchun 

tegishli podshipnikning aniqlik klassi mashina va mexaniznilaming ay-



laiüsh aiiiqligiga va ishlasli sharoitiga qo'yilgaii talablai- asosida tanlauadi.I 

0-klass aniqlikdagi podsliipniklardaii avtotraktor va boshqa qishloq xo‘jalikl 

mashinasozligida foydalaniladi. 6; 5; 4; 2-aniqlik klassiaridagi podship-j 

niklardan ynqori auiqlik talab etiladigau asboblar tayyorlashda va sta- 

noksozlikda foydalaniladi. 0-klassdagi podshipniklaniiug dopusk qiy-' 

mati 5- va 6-kvalitellarda (/7'5 va /T6), yuzalarining uotekisligi esaj 

fí = l,25...2,5nikm  bo'ladi.

Podshipnik tashqi halqasining dopusk maydoni asosiy val kabi — detal 

jismiga, ichki halqaning dopusk maydoni asosiy otverstiya kabi emas, 

balki u ko‘proq asosiy chetlanishi «K» bo‘lgani kabi — detal tashqarisiga 

belgilanadi. Bundan kelib chiqadiki, ichki halqa diametri {d)ga dopusk 

maydoui nominal o'lchamiga nisbatan manfiy qisnida joylashgan. Tekis 

silindrik birikmalaida asosiy otverstiyaning dopusk maydoui niusbat qismda 

joylashgan bo‘ladi. Shu bois, oraliq posadka uchuu layyorlangan vallarda 

natyagü posadka hosil bo‘ladi.

2. Dumalash podshipniklarining yig‘ishdagi aniqligi. Podshipuiklar- 

niiig buzihuasdau uzoq muddat ishlay olish ko‘rsatkichi ularning birik- 

inada qancha aylauishlar soniga bardosh bera olishi orqaU baholanadi. 

Podshipnik bardosh bera oladigan aylauishlar soiii uniug koustrnksiyasi- 

ga, turiga, biriktirish sharoitiga va yuklanish turiga bog'liq bo‘ladi. Pod­

shipnik halqalarining bir-biriga nisbatan qo‘zg‘aluvchanligini ta’minlash 

maqsadida halqalarining ichki yuzalari bilau uuiug dumalash elementi 

(sharik yoki rolik kabilar) orasiga ichki zazor belgilanadi. Bu zazor radial 

va o‘q bo‘yicha bo‘ladi. Radial zazor podshipuikiiiiig aylanish o ‘qiga nis- 

batau perpendikulär tekishkda, o ‘q bo‘yicha zazor esa aylanish o‘qi bo‘yicha 

aniqlanadi.

ichki zazor, o ‘z navbatida, boshlaug'ich, o ‘niatishdagi va ishchi zazor- 

larga ajratiladi. Ishlab chiqarish korxonasida podshipnik boshlaug'ich za­

zor bilan ishlab chiqariladi. Ichki va tashqi halqalarniug detallar bilau 

biriktirilishida deformatsiyalanishi natijasida podshipuikuing o'rnatishdagi 

ichki zazori ko'piucha boshlang‘ich zazordan kichikroq bo'Iadi. Podship- 

iiikuiiig ichki ishchi zazori birikuvchi yuzalardagi g‘adir-budurliklaniing 

czilishi hisobiga o'rnatishdagi zazordan biroz kattaroq bo'ladi. Podsliipuik- 

iiing uzoq uiuddat ishlashi, asosan, ichki ishchi zazor qiymatiga bog‘liq 

bo'ladi. 0 ‘q bo‘yicha zazor podshipnik dumalash elementlarini foydala- 

uish davrida o ‘q bo'ylab qisilib qolishdan saqlaydi.

3. Duiualashpodshipniklarining yuklanishi. Podshipuikuing uzoq muddat 

ishlashini ifodalovchi ichki ishchi zazor qiymati unga ta’sir etayotgan 

kuch jadaUigiga va halqalarining yuklanish turiga bog'liq holda belgilauadi.

Podshipnik halqalarí asosan uch xil yuklauishda bo‘ladi: mahalliy, 

aylaunia va tebranuia.
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8-rasm Podshipnik halqalarining yuklanisli turlari:

a) tashqi halqa aylanma, ichki halqa uiahalliy yuklangau;

b) tashqi halqa mahalliy, ichki halqa aylanma yuklaugan;

d) tebranma yuklanish sxemasi.

iVI iihalliy yuklanishdagi halqa qo‘zg‘ahuas holalda bo'ladi. U uga la’sii 

I'layolgan kuch bir xil yo'ualishda bo'lgauligi sababli u yukiri hah¡aniug 

MlII’him bir qismida qabul qiladi.

Aylauuia (sirkulatsioii ) yuklanganda halqa biriktirilayotgan delal bilau 

birga aylanadi. Uiiga ta’sir etayotgau kuch bir xil yo'ualishda bo'lganligi 

s/diahli halqa yukui butuu aylauasi bo'ylab ketuia-ket navbal bilau qabul 

qiladi.

Tebranma yuklaiiishda halqaga ta’sir etayotgau bir xil yo'ualishdagi 

(h)imiy kuch miqdor jihatdan undau kichikroq bo‘lgaii aylauma radial 

liiich bilau qo'shilib ta’sir etadi. Buiida teug ta’sir etuvchi kuch halqauiug 

iiia’lum bir qismida xuddi tebrauayolgauday o'zgarib turadi (8-ra.sm).

Mahalliy yuklangau halqa detal bilau kichik miqdordagi zazor bilau 

biriktiriladi. Radial yo‘ualgan kuch ta’sirida podshipuikuing n ia’hiui bir 

((isuiida uniug dumalash elementlari halqalar orasidan qisilib o ‘tadi va 

niitijada dumalash eleineutlariniiig har biri mahalliy yuklangau halqani 

liirtib o ‘ladi. Mahalliy yuklangau halqa bilan detal orasidagi kichik mi(i- 

dordagi zazor halqaga ta’sir etayotgan kuchning turtishi ta’sirida uni juda 

sckinlik bilan o ‘z o ‘qi atrolida aylani.shini ta’uiinlaydi. Bu esa halqauiug 

bntun aylanasi bo'ylab bir tekis yeyilishiga olib keladi. Yoki bo'hnasa, 

(p)‘zg‘aliuas halqauiug kichik bir qisminiug yeyilishini halqauiug butun 

aylauasi bo‘yIab bir tekis taqsiuilah yuboradi.

Aylanma yuklangau halqa delal bilau qo‘zg‘alnias posadka bilan biriktiri- 

hidi. Bu qo‘zg‘aluias posadka halqa tomonlariuiug bntuu aylanasi bo‘ylab 

teng va bir tekis yeyilishini ta’miulaydi.
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4. EXimalash podshipnikli birikmalarning dopusk va posadkalari.
0-auiqlik klassiclagi radial podshipniklar bilan birikuvchi val va otver- ' 

stiyalarga 3-jadvalda keltirilgan dopusk maydonlari tavsiya etiladi.

3-jadvaI

Halqauiug Valning Otverstiyaning

yuklauish turi dopusk maydoni dopusk maydoui

Avianma is6; k6; iu6; ii6 K7; M7; N7; P7

M ahalUv f6; g6; li6; is6 Is7; H7; H8; Hi); G7

Tebranma is6 Is7

Posadkaui aiiiqroq taulash uchuu quyidagi ifodadan foydalaniladi:

Ph = F F ,

bu yerda: R — radial kuch, N ; B — podshipnik halqasining eni, mm; 

/Í,, F, F^ — podshipnikning turli ko'rsatkichlarini hisobga oluvchi koeffit- 

siyentlar.

Yuqoridagi ifoda orqali hisoblab topilgan yuklajiish jadalligining qiy­

mati asosida 4-ilovadan dopusk maydoui belgilanadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. Berilgan birikmaning ishlash xususiyatiga qarab podjshipnik halqalari- 

uing yuklanish turi aniqlanadi.

2. Podshipnikning asosiy o ‘lchamlari aniqlanadi.

3. Aylanma (sirkulatsion) yuklangau halqa bilan birikkan detaining 

ishchi yuzasidagi radial yuk jadalligi hisoblanadi.

Bu hisoblash quyidagi ifoda orqali amalga oshiriladi:

Pn =
R

F F ^ , kN /m ,
(B-2r)10"

bu yerda: R — podshipnik halqasiga ta’sir etuvchi radial reaksiya kuchi, 

kN ; B — podshipnik halqasining eni, mm; r — podshipnik halqasi qina- 

sining egrilik radiusi, m m ; Kp — dinamik koeffitsiyent bo‘lib, u podship­

nik halqasining yuklanish xarakteriga bog'liq bo‘ladi (masalau, agar hara- 

kat bir tekis tebranishlarsiz va yuklanuvchauligi 150% gacha bo‘Isa, 

Kp= l,O bo ‘ladi; agar harakat siltanish va tebranishlar bilan, yuklanuv- 

chanligi 300% gacha bo‘lsa, Kp =  1,8 bo‘ladi); F — val konstruksiyasini 

hisobga oluvchi koeffitsiyent (agar val ichi to ‘la va bo‘shliqlarsiz bo‘Isa, 

F =  1,0 bo'ladi); F\ — detal o ‘qi bo‘ylab yo‘nalgan yuklanishni hisobga 

oluvchi koeffitsiyent (agar o ‘q bo‘ylab yo‘nalgan kuch bo‘lmasa, F^ =  1,0 

bo'ladi).
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4. Aylauuia yuklangau halqa va detal uchun radial yuklanish jadaUigiga 

(pirah posadka tanlauadi.

.5. M ahailiy yuklangau halqa va detal uchuu ISO ning dopusk va 

po.sadkalaruiug yagona tizimi tavsiyalariga asosau posadka tanlauadi.

0. Dumalash podshipuikli birikmaning birikish dianietrlari uchuu che­

garaviy chetlanishlar aniqlanadi.

7. Birikmaning ikkala diametri uchun dopusk maydoni grafigi chiziladi.

8. Birikmaning va podshipnik halqalari bilan birikuvchi ikkala detai­

ning eskizi chiziladi va unga o ‘Ichanilar bilan birga chegaraviy chetla­

nishlar qo‘yiladi.

Mashg‘ulotni bajarish uchun uslubiy ko‘rsatmalar.
Mashg‘ulotui bajarish uchuu talabalarga topshiriq tariqasida variant 

bo‘yicha №1 birikma chizma.sidagi №206 podshipnik va uuga ta’sir etuv­

chi R — 4500 N ga teng radial reaksiya kuchi beriladi.

1. Birikma detallarining vazifasiga ko'ra podshipnik halqalarining yuk­

lanish turini belgilaymiz. Bizuiug misohniizda podshipnikning ichki hah[asi 

aylanma yuklauishda, tashqi halqasi esa mahalliy yuklanishda bo‘ladi.

2. Ushbu qo‘llaumaniug 3-ilovasidan podshipnikning asosiy o ‘lcham- 

lariui aniqlaymiz;

podshipnikning ichki diametri — d — 30 mm.

podshipuikuing tashqi diametri — D =  62 nnn.

podshipnik halqasining eni — i? =  16 nnn.

podshipnik halqasi qirrasiiiiiig egrilik radiusi — r =  1,5 mm.

3. Aylanma (sirkulatsion) yuklangau halqa bilan birikkan detaining 

ishchi yuzasidagi radial yuk jadaUigini hisoblaymiz:

p  = ----H---K„ F F^=: -- ---— -- 3- 1 1 1  =
^ {B~2r)i0-^ (16-21,5)10-'*

N kN
= 346000 = 346 — ,

4. Aylanma yuklangau ichki halqaga biriktirilayotgan val yuzasidagi 

radial yuk jadalligi (P^,=346kN /ui )ga qarab o ‘quv qo'llauinaning 4-ilo- 

vasidan posadka tanlaymiz:

val diametri uchuu — d =  30A:6

5. M ahailiy yuklangau tashqi halqaga biriktirilayotgan otveretiya uchuu 

DPYS tavsiyasiga binoan posadka tanlaymiz (3-jadval):

otverstiya diametri uchun — D =  62H7.

6. Dumalash podshipnigi uchun birikish diametrlarining chegaraviy 

chetlanishlarini tanlaymiz:
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a) ichki halqa va val posadkasi uchun: 

ichki halqa 0 3 O_qqj2 (5-ilova),

val 0 3 O¿G(;¡;q̂|3¿2 (l" va2- ilovalar);

b) tashqi halqa va korpus otverstiyasi posadkasi uchun: 

tashqi halqa 062_qqj3 (5-ilova)

korpus otverstiyasi ) (1- va 2- ilovalar).

Grafik qismi. Biriktirilayotgan dianietrlar uchun dopusk maydoui grafigi 

va birikma chizmasi hamda detallarini alohida chizib, chegaraviy chetlan- 

ishlar va o'lchamlariui qo'yamiz (3-chizma).

3-chizma. Podshipnikning biriktiriladigau o‘lclianiiari uchuu dopusk 

maydoni grafiklari va birikiiiauiiig eskizi.
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6- mashg‘ulot 

Shponkali birikmalarning o‘zaroalmashinuvclianlili 
ko‘rsatkichlarini aniqlasli

Ishning maqsadi. Shponkali bmkiiialar uchun posadkalanii to‘g‘ri tan 

hishiii o'rganish.

Nazariy ma’lumotlar. Shponkali va shlitsali birikmalar tishli g‘ildi- 

riikhinii, muftalanii, shkivlanii, yulduzchalanii va boshqa detallanii val 

hihiu biriktirish uchun xizmat qiladi. U laming asosiy vazifasi birikuvchi 

ih lallarni aniq markazlashtiiish va aylantiruvchi momentni uzatishdir.

I,(ikiii shponkali biriknialardagi qiyshayish, val va teshikli detallaniing 

(i‘yiqlari natijasida mustahkamliginiiig kamayishi aniq markazlashtirishiii 

VII katta aylantimvchi momentni nzatishni ta’minlay olmaydi. Shu bois 

hmiday maqsadlarda shlitsali birikmalardan foydalaniladi. Shlitsali birik- 

IIIalarda yuklanish val va shlitsali vtulkada bir tekis taqsimlanadi, shuning 

uchun ular ancha muslahkam, puxta va katta aylantimvchi momentui 

ii/atishni taminiaydi.

Avtotraktor va qishloq xo'jaligi luashiiialarida turli konstruksiyadagi 

shponkalardan eng ko‘p prizmasimon va segmeiitli shponkalar qo‘llaniladi.

Prizmasimon shponkali birikmalar standart bo‘yicha belgilanadigaii 

oMchanilarga ega. Shponkali birikmalarda yagona tutashuvchi o'lcham ~ 

hu shponka, valdagi shponka uyasining va vtulkadagi shponka uyasining 

(̂ ni <<!» dir. Ana shu o'lchamga cheklaiigan dopusk va posadkalar belgila­

nadi (4-jadval). Qolgan o'lchamlar tutashiiiaydigan hisoblanadi va ularga 

<|uyidagi dopusklar belgilanga (9-rasm): 

h — shponka balandhgi — A ll;

/ — shpouka uzunligi — ¿14;

— valdagi shponka uyasiniug uzunligi — //15;

/̂ ,¡ — vtulkadagi shponka uyasining uzuiihgi — //15; 

ij — valdagi shponka uyasining chuqurligi — A12; 

t, — vtulkadagi shpouka uyasining chuqurligi — h\2.

Standart bo‘yicha prizmasimon shponkalamiug valdagi va vtulkadagi 

shponka uyalari bilan uch xilda birikishi belgilaugan: erkin (yo'naltimvchi 

shponkalar uchuu); me’yorli (ko'plab ishlab chiqarishga) va zich (donalab 

ishlab chiqarishga). Shponkalar kengligi faqat/i9 joizlik maydoui bo'yicha 

tayyoriauadi.

Shponka—val (vtulka)dagi shponka uyasi birikmalari uchuu tavsiya 

etilgan dopusk maydonlari 4-jadvalda keltirilgan.

Erkin birikmada asosan zazorli posadka hosil bo‘Hb, u vtulkaniug valda 

siljishini ta’minlaydi; me’yorli birikma asosan oraliq posadka hosil qiladi;
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а)

9-rasm. Prizmasimon (a) va segmeutli (b) shponkali birikmalarning

belgilanishi.

zieh birikuia ham oraliq posadka hosil qiladi va u каш ajratiiadigan birik­

malarda foydalaniladi.

Segmeutli shponkah birikmalar aylantimvchi moment uzatish va detal 

elementlarini qaydlash uchun qo‘llaniladi. Standarlda segmeutli shponka­

lar uchun ikki xil (me’yorli va zieh) birikma belgilaugan. Ularning do­

pusk maydonlari prizniatik shponka dopusk maydonlari kabi; shponka 

kengligi {h 9), valdagi shponka uyasi (me’yorli — N9,  zieh — R 9), vUdkadagi 

shpouka uya.si (me’yoriy — Is9, vtulkadagi shponka uyasi — R9) belgila­

nadi. Segmeutli shpoukaning diametri d uchuu A12 dopusk maydoni 

belgilaugan. Valdagi shponka uyasiuiug diametri uchun HI 4 va //15 do­

pusk maydonlari to‘g‘ri keladi. Shunday qilib, shponka o'lchanilari yu­

qorida keltirilgan standartlar bo‘yicha val diame triga qarab olinadi. Tu ta- 

shuvchi yuzalarining «bo bo‘yicha dopusk maydoni birikish turiga qarab 

yuqorida keltirilgan jadvallardan olinadi. Avtotraktor va qishloq xo'jaligi 

korxonalarida shponkali birikma detallari chekli kalibrlar yordamida na- 

zorat qilinadi.

Mashg‘ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. Berilgan val dianietriga ko‘ra shponkali birikmaning asosiy o ‘lcham- 

lariui tanlash.

2. Shponka euiniug valdagi shponka uyasi eni birikmasi uchun va shponka 

euining vtulkadagi shponka uyasi eui birikma.si uchuu ISO ning «Dopusk 

va posadkalarning yagoua tizimi«- uchun ishlab chiqilgau tavsiyauomalari- 

ga asosan posadka tanlash.

3. Tanlaugau posadkalar uchun jadvallardan chegaraviy chetlanishlar 

aniqlash.
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4-jad val

Shponka—val (vtulka)dagi shponka uyasining birikmalari uchun tavsiya 

etilgan dopusk maydonlari

Birikish turi va ishlab 

chiqarisli xususiyali

Tavsiya etilgan dopusk maydonlari

Shpoukaning 

eni uchun

Valdagi 

shponka 

uyasiniiig 

eui uchun

Vtulkadagi 

shponka 

uyasining 

eni uchun

A u iq ni arkazlashtirishdagi 

/.ich birikmalar (donalab 
ishlab chiqarishda)

m P9 /•>!)

Me’yorli birikmalar (ko‘plali 

ishlab chiqarishda)
/i9 m /s9

ilrkiu birikma (yo'naltiruvchi 

shponkalar)
/j9 7/9 m

4. Posadkalarning chegaraviy qiymatlarini (1 - topshiriq kabi) hisoblasli.

5. Shponkali birikmaning posadka qilinmaydigan oTchamlari uchuu 

asosiy chetlanishlanii belgilash va ulaniiiig chegaraviy che,tlaiiishlariiii 

nniqlash.

6. Shpoukaning eni uchun ii bilan birikuvchi detallarning dopusk niay- 

(h)ui grafigini quiish.

7. Birikmaning yig'ma chizuiasi eskizini va detallarini alohida chizish 

hamda ularga o ‘ichamlar va chegaraviy chetlanishlanii qo‘yish.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.
Variant bo'yicha diametri 40 mm bo'lgan val va donalali ishlab chiqarish- 

dagi birikma uchuu prizma shaklidagi shponka konstruksiyasi berilgau.

1. Variant bo'yicha berilgau diametri d =  40 uiiii bo'lgaii val va prizma 

shaklidagi shponka koiistruksiyasiga asosan (i-ilovadau shponkah birikma- 

niug asosiy o'lchamlariui auiqlaymiz.

Shponka eni b =  12 mm; shpoukauhig balandligi A = 8 mm; shponka- 

niug uzunhgi 7= 80 mm; valdagi shponka uyasining chuqurligi i, =  5,0 m m ; 

vtulkadagi shponka uyasiuiug chuqurligi /“2= 3,3 mm.

2. Shponka enining valdagi shpouka uyasi eni liirikmasi uchun va 

shponka euining vtulkadagi shponka uyasi eni birikmasi uchun ISO ning 

«Dopusk va posadkalaniiug yagona tizimi» uchun ishlab chiqilgau tavsiya- 

iiomalariga asosau 4-jadvaldan posadka tanlaymiz.

a) shponka eui bilan valdagi shponka uyasiuiug eni birikmasi uchuu:

h = 12— ;
/i9
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1)) shpouka eni bilau vtulkadagi shponka uyasining eni birikmasi uchiiii;

h = l 2 ^ .  
b9

3. Tanlaugan posadkalar uchun jadvallardan (1- va 2- ilovalar) chegaiaviv 

chetlanishlanii aniqlaymiz:

shponka eniga: b = 12A9(Iio 043) ’ mu'-

valdagi shponka uyasiuiug eniga: h = 12P9(2y¡]¿j), mm.

vtulkadagi shponka uyasiuiug eniga: b = 12P9(“JJ’®¿j), m n i.

4.Po<5adkalaniiug chegaraviy qiymatlariui hisoblaymiz (1-topshiriq kabi): 

shponka uchuu: + es = 12 + 0 =  12,0 mm,

r̂aio = + ei =  12 -  0,043 = 11,957 mm,

Ta =  = 12,0 -  11,957 = 0,043 mm;

valdagi shpouka uyasiniug eniga;

Anax =  <  + ES = 12 -  0,018 = 11,982 mm,

£*m¡„ =  <  + EI=^\2 -  0,061 = 11,939 mm,

Td =  Mua. -  A,.u, =  11.982 -  11,939 =  0,043 m m ; 

vtulkadagi shponka uyasining eniga:

+ E5 = 12 -  0,018 =  11,982 mm,

T>nún = <  + £■/= 12 -  0,061 = 11,939 mm,

Td =  A..ax -  =  11.982 -  11,939 =  0,043 mm. 

Posadkauiug chegaraviy qiymatlarini hisoblaymiz.

a) shponka eui bilau valdagi shpouka uyasining eni birikmasi uchu«:

=  12,0 -  11,939 = 0,061 m m ,

= 11.957 -  11,982 = -0,025 mm 

yoki ■̂’„..x = = 0,025 mm;

b) shpouka eni bilan vtulkadagi shpouka uyasniing eni birikmasi uchun:

^;,ax = ^„..x -  =  12,0 -  11,939 = 0,061 m m ,

= (Lin -  -»„.ax =  11.957 -  11,982 = -0,025 mm 

yoki = 0,025 mm.

5. Shponkali birikmaning posadka qilinmaydigan o ‘lchauilaii uchun asosiy 

chetlauishlarni belgilab, ularning chegaraviy chetlanishlarini aniqlaymiz:

shpoukaning balaudligi: h = 87il 1 (iio.oso). «»'n;

valdagi shponka uyasiniug chuqurligi: /j = 5, 0//12(q*'’'̂ ® ), m m ;
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vliilkiidagi shponka uyasmmg chuqurligi;

>.li|M>iikauing uzuutigi;

Mildiigi shponka uyasining uzunligi;

(1. Sliponkaning eni uchun u bilan birikuvchi detallaniing dopusk niay- 

Imii grafigini chizamiz.

7 = 80M4{\74o), mm; 

=80H15(;’’"“ ) ,m m .

- ,

I / i 9
.to .lO

CM
P 9 P 9

s 1
«1

Shponkali birikmaning dopusk maydoni grafigi

127̂ 9(1“;;:«)

Shponkali birikmaning eskizi 

4-chizma.
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7- mashg'ulot 

Shlitsali birikmalarning o'zaroaknashinuvchanlik ko'rsatkichlarini 
aniqlash

Ishning maqsadi. Shlitsali birikmalarning shartli belgilariui o ‘qishni 
jadvallardan chegaraviy chetlanishlanii topish va ishchi chizmalarda o'lcham 
va posadkalanii to 'g 'ri belgilashni o'rgaiiishdaii iboral.

Nazariy ma’lumotlar.
Qishloq xo'jaligi texnikalarida qo'llaniladigan shlitsali birikmalar shpon­

kali birikmalarga nisbatan quyidagi afzalliklarga ega: eng yaxshi markaz- 
lashtirish va val bilan birikkan detallanii yo'naltirish; yuqori mustahkam- 
lik va puxtalikka ega bo'lgani uchun bir xil gabaritlarda ham katta aylan- 
timvchi momentni uzata olishi va tishining balandligi bo'yicha yuklanish- 
ning bir tekisda taqsinilanishi. Silindrik shlitsali birikmalar tish profili- 
iiing shakliga ko'ra; to 'g 'ri yonli, evolveutali va uchburchakli bo'ladi. 
Ishlab chiqarishda tishlar soni juft bo'lgan to 'g 'ri yonli shlitsali birikmalar 
keng qo'IIaniladi (lO-rasm).

b

h

d

10-rasm. To'g'ri yonli stditsali birikma hamda uniug vtiilka va valiniug 
ko‘ndalang ke.simlari.
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I'(tydalanish sharoiti bo'yicha to ‘g ‘ ri yonli shlitsali birikmalar uchta 
HMiiiliga bo'linadi: yeugil, o ‘rta va og ‘ ir. Yengil seriyadagi birikmalar eug

lilk balaudlikka va eng kam tishlar soniga ega bo‘ lib, q o ‘zg ‘almas va
I lrhik yuklauishda ishlaydigau birikmalar uchun tavsiya etiladi, 0 ‘rla 
■I I lyiidagilar yengil seriyadagiga nisbatan kattaroq balaudlikka va ko'proq
II .Idiir soniga ega bo'lib, o ‘rta yuklanishlarda ishlaydigau birikmalar uchun 
iMVtlya etiladi. O g‘ir seriyadagilar eng katta balaudlikka va eng ko ‘p tishlar 
iiidga ega bo‘lib, og'irsharoitda ishlaydigau birikmalarda ishlatiiadi. Shlitsali 

lili lldiialar q o ‘zg ‘aluvchi (avtomobil, traktor, konibayn va boshqalarniug 
(i//ili.sh qutisining tishli g'ildiraklari) va qo ‘zg ‘almas birikmalarga bo'linadi.

Konstruktiv va texnologik talablarga bog‘ liq holda val bilan vtulkauing
II qdoshligiga bog'liq bo‘ lgaii aniqlikka quyidagi markazlashtirisb usullari- 
iliin biriui q o ‘ llab erishish mumkin. T o ‘g ‘ri yonli shlitsali birikmalarda
III h xil usulda markazlashtirisb amalga oshiriladi.

Tashqi diametr « D »  bo'yicha markazlashtirish vtulkaga issiqlik bilan 
(li iiiiik) ishlov berilmaganda va uning materiali sidirish operatsiyasini 
liiijiirishga hamda shlitsaning ichki o ‘lchamlarini auiq hosil qilisbga im- 
liiiii berganda tavsiya etiladi. Val bunda tashqi diametri bo'yicha silliqla- 
iiiidi. Bu usul ancha sodda va tejamli bo‘lib, avtotraktor va qishloq xo'jaligi 
iiuishinasozligida keng qo'IIaniladi. Tashqi diametr bo'yicha dopusk may 
ildiilari /77, ITS  kvalitellarda, tishining eni bo'yicha /T8, /T9 va ichki 
iliiuiietri bo'yicha / T i l ,  IT12 kvalitellarda hosil qilinadi (11-a rasm ).

Ichki diametr «d »  bo'yicha markazlashtirish vtulka materiali yuqori 
qattiqlikka ega bo'lganda va vtulka ichki diametri bo'yicha auiq o'lchamni 
iriiki lomondagi silliqlash orqali amalga oshirilganda foydalanish maqsadga
mLMDfiqdir. Vd ichki diannetrining shlitsali alliqlash daetgohida silliqiab 
aniqo'Ichamigaerishidi mumkin. Ushbu usul yuqori aniqlikdamarkaz- 
lashtirishni taiminlsydi, lekin bunda tayyorlash tannand ancha yuqori 
bo'ladi (11-/)rasm).

Bunda ichki diauietrga dopusk maydonlari /77, /T8, yon tomonga 
/7’8, IVd  va tashqi diauietrga / T il va /T12 kvalitellarda hosil qilinadi.

ShMtsa tishlarining yontomoni ö bo'yicha markazlashtirish aniq mar- 
kazlaslitirishui ta’minlamaydi, lekin tishlar orasida kuchlaruing bir tekis­
da taqsiiu lau ishini ta’minlaydi. Ushbu usului katta aylantimvchi moment 
iizatishda yoki ishoralari o'zgarib turadigau yuklanishlarda (reveis hara- 
katlarda) va tish yon tomonlari bilan o 'yiq yon tomoni orasida eug kichik 
tirqish bo'lishi talab qilinganda (masalan, traktor va avtomobil karclaii 
vallaridagi qo'zg'ahivchan shlitsali birikmalarda) qo'llash tavsiya etiladi. 
Tishining yon tomoni bo'yicha dopusk maydonlari /77 va /T8 kvalitet- 
larda hosil qilinadi (11-i/ rasm).
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li) h ) d )

11-rasm. Shlitsali biríkmalaniing lashqi (a ), ichki (h) va tishining yon 
tomoni ((/) bo'yicha niarkazlashtirishni ifodalovchi s.xenialari.

I'ajribada sliuiiday holat bo'ladiki, yuqori kineniatik aniqlikdan tashqari 
islioralari o ‘zgaiiivchan yuklaiiishlai^ayuqori qai-shilikni, aylanish yo'nalishi 
o'zgargaiida shovqiiining kaiiiayishiui ta’niinlashi lozini bo'lgan uzatnia- 
lar talab qilinadi. Bunday holatlarda yon toniou va dianietrlar bo'yicha 
Hiarkazlashtirishui qo'llash inuinkin .

Shlitsali biriknialarda posadkalar otverstiya tizimida amalga oshiriladi. 
Shlitsali birikma elementlari dianietrlari uchuu dopusk maydonlari xuddi 
silliq silindrik birikma diametrlariga o'xshash bo'ladi.

T o 'g 'r i yonli shlitsali birikmalar chizmalarda quyidagicha belgilauadi: 
1 ) ichki diametr bo'yicha markazlashtirish:

r f - 8 x 3 2 ^ x 3 6 ^ x 6 : ^ ^ ,  
n  a l l  /i9

bu yerda: cl — markazlashtirish diametri; z  =  8 — tishlar soui; rf =  32 — 
ichki diametr; I )  =  36 — tashqi diametr; /> =  6 — tishining eui.

Ushbu birikma vtulkasiuiug belgilanishi: f/“ 8x32//7x36//12x6D9; 
valuing belgilanishi: r/-8x32/7x36allx6A9;
2) tashqi diametr bo'yicha markazlashtirish:

D -  8x32x36 — x 6 - i^ ;
/7 /8

3) tishiiiiiig eni bo'yicha markazlashtirish:

h -  8x32x36------x6 —  .
a ll /8

Shlitsali birikmalarning yig'iluvchauligiui ta’iiiinlash uchun val va vtulka- 
lami konipleks hamda elementlari bo'yicha nazorat qilish lozin i. 

Mashg'ulotda quyidagilarni bajarish talab etiladi:
1. ShlitsaU birikmalarniug shartli belgilariui o 'q iy  olish.
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'•!. I’osadkalarga chegaraviy chetlanishlanii taulash. 
il. Avval markazlashtiriladigan 0 ‘ lchamlar uchun, keyin luarkazlash- 

llilhiuiydigan o ‘ lchamiar uchun posadkalarning chegaraviy qiymatlarini 
lili*olilash ( 1 -topshiriq kabi bajariladi).

■I. Shlatsali birikmaning markazlashtiriladigan o'Icliamlari uchun do- 
|iiisk maydoni grafigini quri.sh.

Uirikmaning yig'iua chizmasi eskizini va detallarini alohida chizish 
liiinida ularga o ‘ lchanilar va chegaraviy chetlanishlanii qo'yish. 

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.
Variant bo'yicha quyidagi to 'g 'r i tomonli shlitsali birikma berilgan:

r f-6 x 2 6 — x32x6— .
e8 f8

1. Berilgan shlitsali birikma ichki diametri d bo'yicha (d =  0 2 6 -^ ^  ) va

DQ
ilililsa tishining eni ¿bo'yicha {h  =  6 ----) markazlashtirilgan. Shlitsa li.sh-

/8

liM'liiing soni 6 ta. Shlitsa valiuing ichki diametri d =  2ti nun, otverstiya 
ll/.iinida tayyorlangan, otverstiyaning asosiy chetlanishi H  7-kvalitetda, 
vnhiing asosiy chetlanishi e 8-kvalitetda. Shlitsa tishining eni b =  6 lum, 
iMidash tizimda tayyorlangan, otverstiya val tizimida, val esa otverstiyji 
ll/iiiiida, otverstiyaning asosiy chetlanishi D  9-kvalitetda, valning asosiy 
clicllanishi /esa 8-kvalitetda kelgan.

Shlitsa valiniug tashqi diametri makazlashtirihnaydigan o'lcham bo'lib, 
lining diametri D  — 32 nun. Markazlashtirilmaydigan tashqi diaiuetr

H 12
iii'liun quyidagi posadka belgilaugan: D  =  0 3 2 ——  .

Hi I
Izoh: agar in arkazlashtirilmaydigan o'lcham ichki diametr cfbo'lsa, u 

liidda uning otverstiyasi uchun //1 1 , vali uchun esa </, olinadi (8 -ilova). 
Itiiiida valning yuqorigi chegaraviy chetlanishi 0 ga, pastki chegaraviy 
I'iicllaiiishi esa d — d̂  ayinuaniug natijasiga teng qilib olinadi (d  ̂ ning 
i|iyiiiati 7- ilovadaii olinadi).

2. Posadkalarga chegaraviy chetlanishlar tanlaymiz:

ichki diauietrga: otvei-stiya uchuu d =  ) ,

val uchun d =  0 2 6 e8 (I¡]|[j73 ) !

shlitsa tishining eniga: otverstiya uchun b = 6/J9 ( p̂’°3Q ),  

val uchuu ¿ = 6 /’8 Cjj’®2g ) ;
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in arkazlashtiriliii aydigan diam etrga: 

otverstiya uchun D =  032Я12(^ '’ ’ “̂° ) ,

val uchun D  =  032al 1 ) .

3. Avval markazlashtiriladigan 0 ‘ lchamlar uchuu, so'ugra uiarkazlash- 
tirilmaydigan o ‘ lchamlar uchuu posadkalaniing chegaraviy qiymatlarini ! 
hisoblaymiz (1-topshiriq kabi):

a) ichki diauietr uchuu;

vtulkaga: -b ES =  2(5 -b 0,021 =  26,021 mm,

D„.„ =  +  £/ =  26 +  0 =  26,0 inm,

Tj, =  =  26,021 -  26,0 =  0,021 mm;

valga: -b es =  26 — 0,040 =  25,960 mm,

f/„i„ =  4- ei =  26 -  0,073 =  25,927 mm,

T„ =  -  d ,̂„ =  25,960 -  25,927 =  0,033 mm;

b) shlitsa tishiuiug eni uchun:

vtulkaga: + £ 5 =  6 +  0,060 =  6,060 mm,

Dmin =  l\  +  E I  =  6 +  0,030 =  6,030 mm,

Tu =  =  6,060 -  6,030 =  0,030 luiu;

valga: =  d̂  ̂ +  es =  6 — 0,010 =  5,990 mm,

duun =  n̂ +  ei =  6 -  0,028 =  5,972 mm,

T, =  f/,,... -  =  3,990 -  5,972 =  0,018 mm;

d ) uiarkazlashtirilmaydigaii tashqi diametr uchun: 

vtulkaga: =  1\ +  ES  =  32 +  0,250 =  32,250 nun,

Дшп =  +  E I =  32 +  0 =  32,0 mm.

To -  Д.,.. -  =  32,250 -  32,0 =  0,250 mm; 

valga: =  d̂  ̂ +  es =  32 — 0,310 =  31,690 mm,

d„un =  «  =  32 -  0,470 =  31,530 mm,

T,, =  =  31,690 -  31,530 =  0,160 mm.(/ ill ЛХ lillXI

Posadkaning chegaraviy qiymatlarini hisoblaymiz: 

a) ichki diametr uchuu:

•ь;... =  Ц..„. -  =  26,021 -  25,927 =  0,094 mm,

-  (L . .  =  26,0 -  25,960 =  0,040 mm;
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1 shlitsa tishining eni uchun;

S =  D  -  d =  G,0(!0 -  5,972 =  0,088 nini,max mox min > » » »

C =  />11) In  ' 111 in =  6,030 -  5,990 =  0,040 miu;

(I) markazlashtirihuaydigan tashqi diametr uchuu;

=  A,... -  =  32,250 -  31,530 =  0,720 mm.

A l l  in =  32,0 -  31,690 =  0,310 mm.

4. Markazlashtiriladigan o ‘ lchamIar uchuu dopusk maydoni grafik- 
liiriiii quramiz;

H  7
a ) d =  0 2 (5 —g- posadkaiihig dopu.sk maydoni grafigi.

D Q
h) d — 6 ^ -  posadkaning dopusk maydoni grafigi, 

/’8
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rf-6x26— x32x6^ '̂*

h = 6/>9(̂ o;o3o

026//7

5- chizma.

8- mashg‘ulot

0 ‘ lcham zanjiriga kiruvchi o‘ lchamlar uchun dopusklar hisobi

Ishning maqsadi. 0 ‘lcham zaujiri sxemasiiii tuzishni va to ‘la o ‘zaro- 
almashinuvchanlik usulida o'lcham zanjirini tashkil etuvchi bo ‘laklarning 
dopusklarini hisoblab topishni o'rganish.

Nazariy ma’lumotlar. M ashiua, mexanizm, agregat yoki birikma yara- 
tishda, awalo, ularning shakli va ko'rinishiga (dizayniga) alohida e ’tibor 
beriladi. Belgilaugan shakl yoki ko'riuishga erishish uchun esa tashkil 
etuvchi detallaniing o'lchamlariui unga inoslash kerak bo'ladi. Buning 
uchuu o ‘ lchamlar tahlil qilinadi. Mashinalarni tashkil etuvchi detallar-
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iillifí ()‘zaro bog‘ laugaii chekli chiziqii o ‘ lchauilarining muiiosabatini aiiiq- 
liisligii o'lchamtahlili deyiladi. 0 ‘ lcham tahlilini o'tkazish uchuu o ‘lchaui 
/iiiijii'i luziladi.

0 ‘ lchamzanjiri deb, shuuday o ‘ Ichamlar to'plamiga aytiladiki, buuda 
iiliir detal, inexanizm yoki butuu niashinaiii tashkil etishda qatiiashuvchi 
(p‘(|lar va yuzalamiug o'zaro joylashish o 'm in i aniqiashda ishtirok etadi va 
ii'lcliainlaming yopiq zaujiñui hosil qiladi.

O'lcham zanjirini tashkil etgan o'lchamlarga bo'laklar deyiladi. Detal 
liiyyorlashda yoki ularai yig'ishda mexanizmuing texnik talab asosida 
iiiirinal ishlashini ta’miiilovchi va o'lcham zaujirida asosiy bo'lgan o'lchainga 
Víikunlovchi bo'lak deyiladi. O'lcham zaujiriga kiruvchi boshqa barcha 
lio'laklar tashkil etuvchi bo'laklar deyiladi.

Tashkil etuvchi bo'laklaruing yakuulovchi bo'lakka ta’sir etish xususi- 
yiiliga qarab ular orttiruvchi yoki kamaytimvchi bo'laklarga bo'linadi. Agar 
lio'rilayotgaii bo'lak o'lchamiuiug ortishi bilan yakuulovchi bo'lakniiig 
ii'lchami ham ortsa, bu bo'lak yakuulovchi bo'lakka nisbatan orttiruvchi 
bo'lak deyiladi. Agar ko'rilayotgau bo'lak o'lchaniiuiug ortishi bilan yakun- 
lovchi bo'lakuing o'lchanii kamaysa, bu bo'lak yakuulovchi bo'lakka nis- 
liatan kamaytirirvcM bo'lak deyiladi.

O'lcham zaiijirlari bir qator turlarga bo'linadi.
Qo'llanilish sohasiga ko'ra konstruktorlik, texnologik va o'lchashdagi 

(i'icham zaiijirlari bo'ladi. Buyumdagi o'm iga qarab detaldagi va yig'ishdagi 
o'lcham zanjirlari bo'ladi.

A.,



13-rasm. Yig'ishdagi o'lcham  zaiijirlari:
a) birikmalarning o ‘zida if'odalangaii o'lcham zanjirlari; b ) birikinadan 

alohida sxema shaklida ifodalangan o 'lcham  zanjirlari.

14-rasm. 0 ‘zarobog‘langan 
o'lcham zanjirlari (A va 6  o'lcham  

zanjirlaridagi A.̂  va bo'laklar 
bitia o 'lcham ni ifodalaydi).

15-rasm. Konstruktorlik o 'lcham  
zanjirini tuzishga misol.
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16-rasm. Tarkibida 5 ta yakuulovchi b o ‘lagi bo 'lgan me.xanizmning
chizmasi.

Bo'laklaiiiilng bir-biriga nisbatan joylashishiga ko‘ra chiziqii, burchaMi, 
tekislikdagi va fazoviy o'lcham zanjirlari bo'ladi. Shuuga o'xshash bo‘laklar- 
uiiig xususiyatiga va o ‘zaro bog‘laugauhgiga ko'ra yaua boshqa Uirlarga bo'linadi.

O'lcham zanjirini tuzishda, awalo, aniq texuik talab qo'yilgan o'lcham — 
yakuulovchi bo'lak ajratib olinadi. Chunki bu bo'lak berilgau mexanizm 
yoki mashinaning sifatli ishlashini ta’minlaydi.

So'ngra qolgan bo'laklar ichidan yakuulovchi bo'lakka bog'liq bo'Igau va 
o'lcham zanjirini tashkil etuvchi o'lchamlar aniqlanadi. Chunki bu bo'laklar 
o'lchamlariniug o'zgari.shi yakuulovchi bo'lak o'lchamlarining o'zgarishiga 
olib keladi. Masalan, 15-rasmda ifodalaugan reduktorda chervyak g'ildiragi 
bilau ehervyak o 'q i tayanch vtulkasi orasidagi zazor yakunlovchi
bo'lak, Z?g, B  ̂o'lchamlar esa tashkil etuvchi bo'laklar bo'ladi.
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Bitta mexanizm yoki mashinada bunday yakunlovchi bo ‘ laklardan bii 
nechta bo'lishi mumkin. Masalau, 14-rasmda 2 ta, 16- rasmda esa 5 la 
yakuulovchi bo'lak mavjud.

Aniqlangan o'lchamlar orttimvchi va kamaytimvchi bo'laklarga ajratiladi.
O'lcham zaujiñuñig sxemasini tnz- 

 ̂ i.sh uchun uning yuqori qismiga hani-
ma orttiruvchi bo'laklaming o'lcham- 
lari, pastki qismiga esa hauima ka- 
maytiruvchi bo'laklar va yakunlovchi

n  , . . . .  bo'lak o'lchamlari qo'viladi. 15-rasmda17-rasm. О Icham zanjm iung
sxemasi uodalangan konshuktorlik о Icham z íu i-

jirining sxemasi quyidagi ko'rinishda
bo'ladi (17-rasm).

Izoh: chizma, sxema va hisoblashlarda yakunlovchi bo'laklar ko 'pincha 
A yoki E indekslar bilau ifodalangan bo'ladi.

O'lcham zanjiri berk kontur bo'lganligi uchun quyidagi ifodani qanoat- 
lantirishi kerak:

n lit
^  jY Р'р -  ^  iV = 0
/=1 '  j = \

Yakunlovchi bo'lakniug o'lchanii har bir tashkil etuvchi bo'laklar 
o'lchamlariga bog'liq. Shuning uchun yakunlovchi bo'lak aniqligi har 
qaysi lashkil etuvchi bo'laklaming aniqligini topish bilan ta’niinlanadi.

O'lcham zanjirini hisoblashda to'g'ri va teskari masala yechishga to'g'ri 
keladi.

To'g'ri masalada yakunlovchi bo'lakniug nia’ luni dopuski va chegara­
viy chetlanishidan tashkil etuvchi bo'laklaming dopusklari va chegaraviy 
chetlanishiari aniqlanadi.

Teskari masalada tashkil etuvchi bo'laklaming ma’ lum dopusklari va 
chegaraviy chetlanishlaridan yakunlovchi bo'lakniug dopuski va chegara­
viy chetlanishiari aniqlanadi.

Te.skari masaladan, ko'pincha, to 'g 'ri niasala bo'yicha ishlanib topil- 
gau tashkil etuvchi bo'laklar dopusklari va chegaraviy chetlauishlariuing 
to'g'ri tayinlanganligiui tekshiri.sh uchun foydalaniladi. Ikkala niasalauing 
ham asosiy maqsadi yakunlovchi bo'lakni kerakli aniqlikka yetkazishdir. 
Bunga turli usullar bilau erishish mumkin: to 'la  o'zaroalmashish, to'Ia 
bo'Imagan o'zaroalmashish, guruhlararo o'zaroalmashish, sozlash va 
qo'shimcha islilov berish.

To 'la  o'zaroalmashish la ’miulanishi kerak bo'lgan o'lcham zanjirlarida 
dopusklar niaksimum-minimum u.snlida hisoblanadi. Bu usulda hisobla- 
gauda o'lcham zanjirining faqat cheraviy ehetlanishlarigiua hisobga olinadi.
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0 ‘lfham zaujirida yakuulovchi bo'lakniug dopusk miqdori haninia 
liishkil etuvchi bo'laklaruing dopusklari yig'indisiga teug bo'lishi kerak. 
Uuuga ikki xil usul bilau erishish mumkin: teng dopusklar va dopusklarni 
bir xil kvalitetda tayinlash ustillari.

Teng dopusklar usulida tashkil etuvchi bo'laklaming dopusklari yakuii- 
lovchi bo'lakning dopuskini hanima tashkil etuvchi bo'laklar soniga bo'lish 
bilan topiladi, ya ’ui:

T  = ( « - 1 )T , .  yoki T , . = ^ .

Dopusklarni bir xil kvalitetda tayinlash usnli quyida keltirilgan. 
Mashg'ulotda berilgan topshiriq quyidagi tartibda bajariladi.
1. Detallar birikniasidan iborat yig 'm a chizniadaii foydalanib yakun­

lovchi bo'lakka ta ’sir etuvchi tashkil etuvchi bo'laklami aniqlab o'lchaiii 
zaujiri tuziladi.

2. Tuzilgan o'lcham zaujiridagi lashkil etuvchi bo'laklar ichidan ort- 
liruvchi va kamaytimvchi bo'laklar aniqlanadi hamda

J)/ H

/=l y=«i+l

ifoda orqali o'lcham zanjiri to'g'ri tuzilganligi tekshiriladi.
3. O'lcham zanjirini tashkil etuvchi har bir bo'lak o ‘ Ichamiga ko'ra 

ularning dopusk birliklari aniqlauadi.
4. O'lcham zanjirini tashkil etuvchi bo'laklar ichidagi slandarl deial- 

larning oldindan berilgan dopusklarini hisobga olgau holda, o ‘ Icham zan- 
jiriuing auiqlik koeffitsiyeiiti a quyidagi ifoda orqali aniqlanadi:

r,, Y

a ---------

aiiiq

a n  i q  ___

V/

o'lcham zanjirini tashkil etuvchi bo'laklar ichidagi chegaraviy chetlanishiari

.v=)

bu yerda: — yakunlovchi bo'lakning dopuski, mkm; X
i=i ■ ‘

avvaldan aniq berilgan detallaming dopusklari y ig ‘indisi, mkm
,v=i

tashkil etuvchi bo'laklaming dopusk birliklari yig'indisi ( i z o h :  chegara­
viy chetlanishiari awaldaii auiq berilgau detallarning dopusk birliklari 
aniqlanniaydi va ushbu yig'indiga kiritiluiaydi); q — dopuski aniqlauayot- 
gan bo'laklar soni.
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5. Hisoblab topilgan auiqlik koeffitsiyeutiga binoan tashkil etuvclil 
bo'laklaming aniqlik klassi (kvaliteti) belgilanadi.

G. Belgilaugan kvalitetga binoan tashkil etuvchi bo'laklaming chegn 
raviy chetlanishiari ani([Ianadi. Bunda orttimvchi bo'laklar asosiy otverstiya 
kabi olinib, uning pastki chegaraviy chetlanishi «0>> ga teng qilil) olinadi, 
kamaytimvchi bo'laklar esa asosiy val kabi olinib, uuiug yuqorigi chega­
raviy chetlani.shi «0 » ga teng qilib oHnadi. Tashkil etuvchi bo'laklaming 
ikkinchi chegaraviy chetlanishiari esa uning o'lchanii va yuqorida belgi- 
langan kvalitetga binoan aniqlangan dopusk miqdoiiga teng bo'ladi.

7. Dopusklaming to 'g 'ri belgilanganligi quyidagi shart bo'yicha tek­
shiriladi:

П + Ш

i=\
n+w

bu yerda: ^  T¡ “  tashkil etuvchi barcha bo'laklar dopusklarming yigUiulisi;
i=\

— yakunlovchi bo'lakning dopuski.

8. .4gar yuqoridagi tenglik bajarilmasa, u holda tashkil etuvchi bo'laklanlan 
biri teiiglashtiruvchi bo'lak sifatida tanlanadi. Tanlaugan tenglashtiruvchi 
bo'lakning chegaraviy chetlanishiari quyidagicha hisoblab topiladi:

a ) agar tenglashtiruvchi bo'lak orttimvchi bo'lak bo'Isa, uning chega­
raviy chetlanishiari quyidagi ifoda orqali topiladi:

Ш  Л - 1

Ei^ »rort — ^  C/»fkaiH “b Í íS y ’ . E S  \rort i
•''teng- / - 'Д  ■'/j=n+] i=l

Ш  Л - 1

= Z  + «Л-Д -  Z  ;
7 = « + l  •' 1=1

b) agar tenglashtiruvchi bo'lak kamaytimvchi bo'lsa, uniug chegaraviy 
chetlanishiari quyidagi ifoda orqali topiladi:

n  Ш -1

eSwkam El.ropt — (íÍm — es.,kmii ,"teiig Д ■'J
1=1 J=n+1 ■'
a III-}

í=I ' y=íH-l ^

Izoh. Yuqoridagi ifodalar orqali tenglashtiruvchi bo'lakning chegaraviy 
chetlanishlarini aniqlashda uning awal aniqlangan chegaraviy chetlanish- 
lari hisobga olinuiaydi.
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!l. 'I'eiiglashtii-uvchi bo'lakning dopusk maydoni grafigi qnriladi.
10. O'lcham zanjirini tashkil etuvchi barcha bo'laklaming nomina! 

ii'li'liainlari, asosiy chetlanishlaii, aniqhk darajasi va chegai-aviy chetlanishiari 
iHilvalga kiritiladi.

I 1. Grafik qisnida berilgan birikmaning chizmasi va unga bog'liq hol­
lín o'lcham zanjirining sxemasi chiziladi.

Mashg'ulotni bajarish uchun uslubiy ko'rsatmalar.
I . Variant bo'yicha detallar birikni asidan iborat 1-sonli yig 'm a chiz-

iii/i (I I- ilo va ) va yakunlovchi bo'lak =4^08 m'n

Uerilgan yakunlovchi bo'lakka ta’sir etuvchi tashkil etnvchi bo'laklami 
Miii(|lab, o'lcham zanjirini tuzaniiz.

G,j - 15_q(qo C-g = 33 G2 = 5 Cj — 33

o'lchamlar oralig'idagi delallaming nomlariui birinchi bo'lakdan boshlab 
Nlrclka yo'naUshi bo'yicha yozainiz: 

shayba — yulduzcha stupitsasi; 
yulduzcha stupitsasi — himoya halqasi; 
hinioya halqasi — baraban stupitsasi; 
baraban stupitsasi “  podshipnik; 
podshipnik — val stupitsasi; 
val stupitsasi — zazor (yakunlovchi bo'lak); 
zazor — shayba.
2. Tuzilgan o'lcham zaujiridagi tashkil etuvchi bo'laldar ichidan orili- 

ruvchi va kamaytimvchi bo'laklami aniqlaymiz: o'lcham zanjirining yu- 
i|ori qismida joylashgan G,, G^, G^, bo'laklar orttiruvchi bo'laklar. 
o'lchiun zanjirining pastki qi.sniida yakuulovchi bo'lak bilan bir qatorda 
joyla.shgan G¡ bo'lak esa kamaytimvchi bo'lak bo'ladi.

O'lcham zanjirini tashkil etuvchi bo'laklaming nominal o'lchamlari 
to'g'ri olinganligini quyidagi ifoda orqali tekshiraniiz:

III II
t  n Y " ' - n  ̂ = o ,

i=l

{ G , +  G , +  G , +  G , ) - G , - G , =  0,

(33 +  5 +  33 +  15) -  82 -  4 =  0.
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3. 0 ‘ lcliani zaajiriui tashkil etuvchi har bir bo ‘lak o'lchamiga binouii 
9-ilovadaii ularning dopusk birliklarini aniqlaymiz:

G, =  33 mm =  1,71

Gj =  5 nim =  0,83

Gj =  33 mm =1 ,7 1

Ĝ  =  15_o ,,j(, mm; dopuski berilgan standart detal;

Gj =  82 nun; =  nun =  2,20

¿  L  =  6,45
A '= l

4. O'lcham zaiijiiini tashkil etuvchi bo'laklar ichidagi standart detallai-ning 
avvaldan berilgau dopusklarini hisobga oigan holda o'lcham zanjirining 
aniqlik koelfitsiyenti a ni quyidagi ifoda orqali aniqlaymiz:

T,*Va
_ y  r̂ aniq 
¿  _  2000-100

a = -------^ = 295 dopusk birligi soni,

I  ÍA ’ ^
A = 1

bu yerda; { !j'|oo ) =  2000 mkm;

S  =  (- 0,100 ) =  100 mkm.

5. Hisoblab topilgan auiqlik koeffitsiyeutiga binoan 10-ilovadan o'lcham 
zanjirini tashkil etuvchi bo'laklaming aniqlik darajasi bo'lgan 13-kvalitet- 
ni tanlaymiz.

6. Belgilangan 13-kvalitetga ko'ra tashkil etuvchi bo'laklaming chega­
raviy chetlanishlarini aniqlaymiz.

Bunda orttiruvchi bo'laklami asosiy otverstiya kabi olib, uning pastki 
chegaraviy chetlanishi EI  =  0 deb olamiz, kamaytimvchi bo'laklami esa 
asosiy val kabi olib, uniug yuqorigi chegaraviy chetlanishi es =  0 deb 
olamiz. Tashkil etuvchi bo'laklaming ikkinchi chegaraviy chetlanishiari 
ES  va ei lar esa uning o'lchanii va yuqorida belgilangan kvalitetga ko'ra 
aniqlangan dopusk niiqdoriga teng bo'ladi.

G ,  = 3 3 « m m ;

yo £“+0,180
mm;

qq+0,390Lr̂  = oOq m m ;
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=15 ''-0,100

=8 2 “o„540 » » « '•

Z  ^6 =  1,6 Ш 111 =  1600 m km
I-1 '

7. D o p iisk la ra iu g  to ‘g ‘ri be lg ila iigan lig iu i quy idag i shart b o 'y ic h a  tek- 
lilr/imiz:

/=1
1600 ^  2000.

K, 'Peiigiik bajarilmadi. Shuuiiig uchuii tashkil etuvchi bo'liUilardan 
liiri l)o‘lgaii Gj =  33 ШШ bo‘lakni tenglashtiruvchi bo'lak sifatida tanlab 
idiimiz. Tenglik uchun yetishmayotgan 400 mkm ni unhig dopuskigst 
.|i(‘,shib qo ‘yaniiz;

T,. =  390 +  400 =  790 шкш.<'l
Tauhuigan tenglashtiruvchi bo'lakning chegaraviy chetlanishlarini hisob 

lid) lopanriz.
Tenglashtii-uvchi bo'lak orttiruvchi bo‘lak bo'lganligi uchun uning clie- 

Umaviy chetlanishlarini quyidagi ifoda orqali hisoblab topamiz:
HI n - 1

”  j = n + \  ^ i = ]

i n  - IJ-1

У=л+1

=  -540  +  1200 -  (180 +  390) =  90 inkni,

ESgj =  0 +  (-8 0 0 ) -  (-1 0 0 ) =  -700  шкш.

.Shunday qilib, G, =33;!;“’®“  bo'ladi, ya’ni =  790 шкш.

9. Tenglashtinivchi bo'lakniug dopusk maydoni grafigini quramiz.

90

T

700
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10. 0 ‘ lchaiu zaiijii-ini tashkil etuvchi barcha boMaklariiiiig iioiniiii 
o ‘lchaiulari, asosiy chetlanishiari, aniqlik darajasi va chegaraviy chella 
nishlarini jadvalga kiritaniiz.

S-jadn

G , G i G 3 G 4 G s G a  ■

o q + 0 .0 9 0
'* '* -0 ,7 0 0

r +0,180  

-^0
u o + 0 ,3 9 0
J .^ 0 ^ " * -0 ,1 0 0

4 + 1 . 2 0 0

-0 ,8 0 0

11. G rafik qisnida berilgan birikmaning chizmasi va unga bog'liq hoi ■ 
da o'lcliam zanjirining sxemasini chizamiz (6-chizina).

G,-33 - c , = 3 3 /; _ 4+1.2 
“  -̂0,8

6-chizma.
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M E T R O L O G IY A  V A  T E X N IK  0 ‘L C H A S H

Tarixiy ma’lumotlar. luson kundalik faoliyati davomida turli maso- 
lidiimi chamalashiga, oMchashiga to'g'ri keladi.

Masofa — bu ikki uuqta orasidagi eng qisqa 
\ii‘ l iio'lib, u nuqtalar orasiga o'tkazilgan to'g'ri 
I hi/iqda yotadi (18-rasm). Masofa uzunligi bi- 
liiii fai'qlanadi. Masalan, atonming yadrosi bi- 
lim elektroui orasidagi masofa, chizg'ich shka- 
l/isiiiing ikki yonnia-yon chiziqchalari orasid- 18-chizma. Masolani 
Mf(i masofa, qalaznuing uchlari orasidagi maso- o ‘lcha.sh sxemasi.
Ill, xonaning ikki burchagi orasidagi masofa,
slinliarlar orasidagi masofa, Yer sharining shimoliy va janubiy qutblari 
iirasidagi masofa, Yer bilan Oy orasidagi masofa, Quyoshgacha bo'lgan 
iiiusofa, yulduzlar orasidagi masofalar uzunliklari bilan farqlauadi.

Biror-bir kattalikni o'lchashning har qanday jarayoni o'lchanayotgaii 
lutllalikni uning о 'Ichov birligi bilau taqqosIa.shdan iborat. Uznnhkui o'lchash 
Mcliun birlik ixtiyoriy tanlanishi mumkin. Tanlaugan birlik etalonini o ‘l 
liiauayotgan buyumga qo'yamiz va uning buyumda ketuia-ket necha marta 
yotishini aniqlaymiz. OUngan son buyumning uzunligi boTadi.

Agar eslasangiz, bir multfilmda bir to 'ti katla ilouning uzunligini qan­
day o'lchash mumkiuligini amalga oshiradi. Unda ilonning uzunligi 35 
lo'liga, 5 maymunga, 1,5 Ш bolasiga to 'g 'r i keladi. Ushbu multfilmda 
uzunlik birligi sifatida har qanday narsa oliuishi mumkinligi ko'rsatilgan.

Yuqorida keltirilgan misollardagi masofalarning nzunliklarini o'lchash 
iichun angstrem, millimetr, santimetr, metr, kilometr, ming kilometr, 
yorug'lik yili kabi maxsus о 'Ichov birliklari qo'IIaniladi

O'lchash odamzodniug tabiiy ehtiyoji sifatida u bilan birga paydo
l)o'lgau. Bunga sabab, odamlar o'zlariga qurol yasashda, uy qurishda, ki- 
yim tikishda, masofani belgilashda o'lchash bilan shug'ullauishga to 'g 'ri 
kelishgan. U lar o'lchashni maxsus asbob bilan emas, balki o 'z  tanalari- 
ning a’ zolari yordamida o'lchashni amalga oshirganlar (masalan, qarich, 
quloch, qadani). Ammo bunda o 'lchov vositasi sifatida xizmat qilgan bir 
odamning tana a’zolari boshqa odamnikidan farq qilgan. Bu esa о 'Ichashda 
turli kelishmovchiliklarga olib kelgan.

Keyinchalik o'zaro muuosabatlarning rivojianishi natijasida yagona 
o'lchov vositalari paydo bo‘la boshlagan. Qadimgi Misr ehromlariui qurishda 
yog'ochdan bo'lgan o 'lchov vositalari qo'llanilganligi tarixdan m a’luin.

I I  Q IS M
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Hozirda q o ‘llaniladigaii o'lchov birliklari iiisoii tana a’zolarining o'lcham- 
laridaii oliugaii. Masalau, yard birligi sifatida Augliya qiroli buniiuing 
uchidan yon tonionga cho'zilgan va kaftini niusht holida ushlab tui'gau 
qo'lin ing barmog'idagi nzuk ko'zigacha bo'lgan niasofa olingan, ful esa 
tovondan oyoq panjasining uchigacha bo'lgan niasofaga teugdir. Ingliz- 
larda yana milya, dnym kal)i uzunlik birliklari inavjud bo'lgan. 1 niilya 
1852 m ga teng bo'lib, u taxminan Yer nieridianining 1 miuutiga teng, 
] dnyin esa 2,54 sni ga teng bo'lib, u o'rta yoshdagi odain bosh bannog'ining 
keiigligiga teng.

Rossiyada Pyotr 1 zíunonida bir qancha uznnlik birliklari niavjud bo'lgan: 
chig'anoq — Pyotr 1 ning qo 'l chig'anog'idan qo'lidagi nzuk ko'zigacha 
bo'lgan niasofa; sajen — quloch, ya’ni ikki yon tomonga cho'zilgan qo'llar 
uchlarigacha bo'lgan niasofa; kiya sajen — chap oyoq uchidan yuqoriga 
cho'zilgan o 'ng qo 'l uchigacha bo'lgan masofa. Arshin, vershoklar yu­
qoridagi uzunlik birliklaridan hosil qilingan hosila uznnlik o'lchoviari 
bo'lib xizmat qilgan.

X V —X V I asrlarda buyuk ajdodiniiz Zahiriddin Muhammad Boburza- 
nionida yurtdoshlarimiz uzunlikni o'lchashda «yig'och» deb ataluvchi o'lchov 
asbobidan foydalangaular. O'rta Osiyoda, shnningdek, qarich, qadam, tir- 
sak, quloch, chaqirim kabi uzunlik o'lchovlaridan ham keug foydalanilgan.

Pransuzlarda uzunlik o'lchov birligi bo'lib «tuaz» xizmat qilgan. Tuaz — 
juft qadam orasidagi masofaga teng. Yuqoridagilardan ko'rinib turibdiki, 
uzunlik o 'lchov birligi turli jamiyat, shahar, qishloq, o'lka va davlatíarda 
har xil bo'lgan. -lamiyatning rivojianishi, sanoat va texnika taraqqiyoti, 
janioalararo, shaharlararo, o 'lka va davlallararo aloqalarning rivojianishi 
o 'lchov birligi va uning aniqligiga bo'lgan talabning rivojlanishiga olib 
keldi. Yagona o 'lchov birligi joriy qilishga ehtiyoj tng'ila boshladi. Avvali- 
ga bir o'lchov birligidan ikkinchisiga o ‘tish jad vallan tuzildi (misol uchun, 
1 sajen =  3 arshin =  7 fut =  84 duyni kabi).

O'lchashda amal qilib kelinayotgan qoidaui o'zgartirish bo'yicha birinchi 
revolutsion o'zgarishni fransuzlar amalga oshirdilar. Bunda ular o 'lchov 
birligini inson tana a ’zolariniug uzunligidan emas, balki tabiatdan olishni 
íaklif etdilar. 1790-yilda o'tkazilgan Pransiya m illiy majlisi komissiya 
luzdi va unda o'zlarining milliy o'lchov birligini tuzish haqida qaror qabul 
qiliudi. Bu komissiya Parij nieridianiui o'lchashni amalga oshirdi. Bunda 
tuaz o 'lchov birligidan foydalanildi. 1799-yili uzunlik birligi qilib Parij

nieridiaiii uzunligining - qismi olinib, n metr deb ataldi.

M etn ii hosil qilishda 1795-yilda Konvent lonionidan taklif qilingan 
o'nlik sanoq sisteniasidan foydalanildi. Mikrometr, millimetr, santin»etr, 
delsimetr, kilometr kabilar metniing o'nga kairali bo'laklaridan hosil qilindi.
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Bir vaqtning o‘zida og'irlik birligi qilib 1 sm̂  distillangan suvning og‘irligi 
olindi va u gramm deb ataldi.

XV III va X IX  asrlarda butun dunyoda va, ayniqsa, Yevropada sanoat 
jadal rivojlandi. Bu davr savdo sohasidagi xalqaro aloqalarda keskin buril- 
ishlar davri boidi. Buning natijasida yagona o'lchov birligiga o ‘tishga 
bo'lgan ehtiyoj vujudga keldi va metrning boshqa o'lchovlardan afzalligi 
o'z isbotini topdi.

1870-yilda bir qancha davlatlar ishtirokida xalqaro konferensiya o'tkazildi. 
Unda yagona uzunlik o'lchov birligi sifatida metr qabul qilindi. Metmi 
barcha davlatlarda joriy qilish bo'yicha vazifalar belgilandi va tashkiliy 
komissiya tuzildi.

1875-yilda xalqaro «metrik» konvensiya o'tkazildi. Unda xalqaro va 
bir davlat uchun metr prototipi joriy qilindi. Ishtirokchi davlatlar soniga 
qarab asosiy etalon metrga mos ravishda qator birlamchi va guvoh etalon- 
lar tayyorlandi. Qur’a tashlash yo'li bilan ular qatnashchi davlatlarning 
vakillariga tarqatildi. Masalan, bu konvensiyada Rossiyadan vakil bo'lib 
buyuk rus olim D.I. Mendeleyev qatnashib, o'z yurtiga 28-sonli birlamchi 
va 11 -sonli guvoh etalonlarini olib kelgan.

Birlamchi etalon davlatning uzunlik birligini ta’minlovchi va saqlovchi 
vosita hisoblanadi. Guvoh etalon esa birlamchi etalonni to'gri saqlanayct- 
ganligini tekshirib turish uchun va u ishdan chiqqan yoki yo'qolgan taqdirda 
o'rniga qoladigan nusxasi hisoblanadi.

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

Shundan so'ng ko'pgina davlatlar o'z 
milliy o'lchov birliklari bilan bir qatori- 
da metrdan ham foydalana boshladilar.
Keyinchalik ma’lum bo'lib qoldiki, Yer 
shari ham odam tanasi kabi doimiy o'z- 
garishda bo'lar ekan. Shuning uchun 
Parij meridianining keyingi o'lchashlar 
har xil natija berdi va Parij meridiani 
uzunligining bo'lagi metr uchun o'zgar- 
mas birlik bo'la olmasligi aniqlandi. Shu­
ning uchun uzunlik birligini saqlovchi 
yangi o'zgarmas ko'rsatkich topish zaru- 
rati tug'ildi.

19-rasm. 1-sonli metr etaloni- 
ning sxemasi.
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1956-yili kriptoH-86 izotopiiiiug vakuumdagi 1650763,73 la lo'lqiii 
uzunligi 1 njetr birligi qilib olindi. Zamonaviy ta’rifga ko‘ra, melr — bu

yorug'likning bo'shliqda sekundning ulnshida o ‘tgan masofa-

sidir.
1960-yilda o'tkazilgan Xalqaro o 'lchov birliklari II konferensiyasida 

«Xalqaro birliklar lizim i» qabul qilindi. Butun dunyo bo'yicha yagona 
metr birligi qabul qilinib, har bir davlat bu tizimga o ‘tish uchun ma’ luni 
muddat oigan, masalau, Angliya 5 yil, AQSH 10 yil va h.k. 1975-yilga 
kelib ko‘p davlatlar bu tizimga o'tib bo'ldilar.

Bu davr ichida metrdan farqli oMchov birligi asosida tayyorlangau 
butun adabiyotlar, m a’lumotnoma jadvallari kabilardan tortib ishlab 
chi([arishda foydalaniladigan jihozlar, qurilmalar, asbob-nskunalar yangi- 
landi.

Hozirgi zanionda neft barrellarda, olmos karatlarda, tezlik quniqlikda 
kni/soatda, dengizda esa uzellarda o'lchansada, birliklarning katta qismi 
universal bo ‘lib qoldi.

Xalqaio birliklar tizinii (S I) barcha fizik kattaliklar uchun yagona niassh- 
tab beradi. Fan va texnikaning turli sohalarida hainda turli inamlakatlarda 
qabul qilingan har qanday maxsus o 'lchov birliklarini shu masshtabga 
keltirish 111 uni kin.

SI sistemasida asosiy birliklar qilib quyidagi uchta ko'rsatkich qabul 
qiUngan;

1) uzunlik birligi — meti-;
2) vaqt birligi — sekund,
3) niassa birligi — kilogranini.
Uzunlikning hosila birliklari 1 metrning o'uga karrali qisiulari orqali 

ifodalanadi:
1 angstrem =  10“ '® in,
1 m ik ro m e tr =  1 (Г® n i,
1 niillimetr =  lO^’ in,
1 santimetr =  10~-m,
1 desinietr =  10“ ' in,
1 kilometr =  1000 in,
1 dengiz milyasi =  1852 ni,
1 yoruglik yiii =  30000000000 • 365 • 24 ■ 60 • 60 «  946,08 ■ 10'^ m. 
Masofaning uzunligi uning o'lchamiga qo'yilgan aniqlik darajasiga 

qarab tayyorlanadigan, maxsus o 'lchov asboblari yordamida o'lchanadi. 
Atonilarning o'lchamlari elektron niikroskop yordamida, detaliarning yu­
qori aniqlikdagi mikrometrik o'lchamlari optinietr va minimetr kabilarda, 
detallarning jilvirlangan yuzalarining o'lchamlari shtangeiisirkul vaniikro-
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20-rasm. Uzunlik o'lchov 
asbob laridan mletka va 

dala sirkuli.

Mictr kabilarda, chizmachilikda chizg'ichlarda, 
matolarning uzunligi metrli chizg'ichlarda, 
ycrni o'lchash o'lchov tasmasi (ruletka) va 
xnkka (dala sirkuli) kabilarda (20-rasm), shaha-
I hr orasidagi masofa spidometrlarda, fazoviy 
masofalar binokllar va teleskoplarda o'lcha- 
iiadi.

Demak, metr o'lchov birligi bugungi kun- 
dn butun dunyo xalqlari uchun masofa va 
ii/unlikning yagona o'lchov birligi bo'lib xiz- 
inat qilmoqda.

Metrologiya bo‘yicha asosiy tushunchalar.
Metrologiya. O'lchashlar, ulaming usullari 

va birliligini ta’minlovchi vositalar hamda 
kerakli aniqlikka erishish yo'llari haqidagi fan 
metrologiya deb ataladi. Demak, metrologiya 
o'lchash haqidagi fan ekan.

Oichash — bu texnik vosita yordamida 
lizik kattalik qiymatini aniqlashdir. Texnik 
vositadan foydalanilganlik uchun o'lchash 
texnik o'lchash deb nomlanadi. Texnik o 'l­
chash ikki xil maqsadda bajariladi: bevosita fizik kattalik qiymatini ani- 
qiash hmda o'lchash to'g'ri yoki noto'g'ri bajarilganligini tekshirish.

Texnik o‘lchash vositalarining turlari. Ishlab chiqarishni yo'lga qo'yishda 
o'lchashning qabul qilingan yagona tizimi va o'lchash aniqligi katta ahami- 
yatga ega.

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

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

2. Nammaviy o ‘Ichovlar — laboratoriya va zavod ishlatiladigan o'lchash 
asboblarini tayyorlash, ularning birligini ta’minlash va tekshirish uchun 
xizmat qiladi. Namunaviy o'lchovlar uch xil razryadda bo'ladi. Ularga 
tekis parallel o'lchash jihozlari kiradi.

3. Sex o ‘lchov asboblari — buyumlarni o'lchash, tekshirish va ularni 
ishga yaroqligini aniqlash uchun xizmat qiladi. Hamma o'lchov asboblari 
o'zidan yuqori darajadagi va aniqlikdagi o'lchov asboblari yordamida tek­
shiriladi va sozlanadi.

O'lchashni bevosita amalga oshirish uchun quyidagi o'lchash vosita­
laridan foydalaniladi:
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a) oUchovIar, ularga tekis parallel uzuiilikiii 0 ‘ lchash jihozlari, biirchali 
o ‘ lchash jihozlari, kalibrlar kiradi;

h) o ‘Ichash nshoblaii va prihorlari, ular bilau uzunlik birhgiga uisbalini 
0 ‘ lchash amalga oshiriladi yoki o ‘ lchab uni uzunlik birligidan qauchagii 
kalta yoki kichikligi solishtiriladi;

d ) aniveisal o ‘Ichash asboblari, ular turli o ‘ lchanilami o ‘ lchash uchuu 
xizniat qiladi;

e ) maxsus o ‘lclmsh vositalari, ular tekislik, profil, rezba, qadam  vii 
boshqalanii o ‘ lchashga Hio‘ljallangan b o ‘ladi;

f ) o ‘lchash qurilmalari, ular o'lchashni amalga oshirish va uniug qiy 
inalini auiqlashui osoulashtirishga m o ‘ljallangau o 'lchov asboblari va 
qo ‘shim cha jihozlardan tashkil topgan bo ‘ladi.

f )  o ‘Ichash sisteinalari, ular o ‘ lchash qurilnialariga nisbatau takomil- 
lashgan bo‘lib, olingan uatijalanii avtomatik qayta ishlash, uzoq masofaga 
uzatish va avtomatik ravishda boshqarish kabi q o ‘shinicha qurilnialardaii 
lashkil lopgan bo'ladi.

O'lchov asboblarining asosiy metrologik ko'rsatkichlari. O'lchashni 
bajarish uchun o 'lchov asboblarini tanlashda quyidagi metrologik ko'rsat- 
kichlar katla ahaniiyatga ega.

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

2. 0 ‘lchasli chegarasi — o 'lchov asbobiuing ruxsat berilgan o'lchash 
chegarasi.

3. Shkala ho ‘lagimng uzunligi — o 'lchov asbobi shkalasining ikkita 
yoiiina-yon shtrix chizig'i orasidagi masofa.

4. Shkala b o ‘lagiuing qiymati — o'lchanayotgaii kattalikning o 'lchov 
asbobi shkalasining bir bo'lagi ko'rsatgan qiymati yoki o 'lchov asl)obi 
shkalasi bir bo'lagining uiilliinetrlardagi qiymati (salniog'i).

5. 0 ‘lchash aniqligi — o'lchash natijasida o 'lchov asbobi ta’miulay 
oladigan aniqlik qiymati.

6. Sezgirlik — o'lchash asbobiuing ko'rsatkichini o'zgartira oladigan 
o'lchash yuzasiniug eug kichik siljishi.

7. Uzatish soui — bu shkala bo‘ Iagiuing uzunligi bilau uuiug qiymati 
orasidagi qiymat.

8. 0 ‘lchash asbobiuing xatoligi — o'lchash asbobining ko'rsatkichi bi­
lan haqiqiy o'lchash orasidagi farq.

9. 0 ‘lchash xato// '̂ —xatolikni keltirib chiqaruvchi barcha ko'rsatkichlar 
(ko'z xatoligi, o'lchash asbobiuing xatoligi, o'matishdagi xatolik, o'lchash­
dagi xatolik, temperatura ta’sirida hosil bo'luvchi xatolik va boshqalar)ning 
yig'indi xatoligi.
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0 ‘lchash usullari. 0 ‘lchash qoidalariga amal qilgan holda oMcha.sh 
|lli()zlaridan foydalanishga o'lchash usullari deyiladi. O'lchash usullariga 
ijiiyidagilar kiradi:

1. Absolut usul — bunda o'lchauayolgan uiiqdomiug qiymati o'lcha.sh 
(isliol)iuing shkalasidaii to'g'ridau-to'g'ri aniqlanadi.

2. Nishiy muí — hmidíL o'lchov asbobi o'lchauayolgan niiqdomi nia’hiui 
liii' o'lchamdan qanchaga farq qilishini ko'i'sutadi. Haqiqiy o'lcham ma’lum 
ii'lchamga o 'lchov asbobi shkalasining ko'rsatkichi qiymatiui algebraik 
qo'shish natija.sida aniqlanadi.

8. To‘g ‘rídan-to‘g ‘vi aniqlash usuli — buuda detaining har bir o'lchaini 
uni o 'lchov asbobi yordamida lo 'g'ridan-to 'g'ri o'lchash yordamida aniq- 
liMuidi.

4. Chetdüu aniqlash usuli — bunda detaining biror-bir o'lchanii uning 
lioshqa o'lchamlarini aniqlab, so'ng maleniatik hisoblash yo 'li hilan topi- 
liidi. Masalau, detal aylaiia uzuuligi uning diametrini o'lchab, bu dia- 
iiictrni / =  n D  ifodadagi D  ning o 'm iga  qo'yib hisoblab topiladi.

5. KontakÜi usul — bunda detaluig o'lchanadigaii yuzasi bilan o 'lchov 
iisliobining o'lchash yuzasi bir-biriga tegib tiirishi natijasida o'lchash ba­
ja riladi.

G. Konlaktsiz usul ~  bunda o'lchash o 'lchov asbobini o'lchash yuzasi- 
Ha tekkazinasdan bajariladi.

7. Dií'fereusial (elementlari b o ‘yicha o ‘lchash) usuh — bunda detaining 
liar bir elementi alohida o'lchauib, u haqida umunüy xulosa qihnadi.

8. Konipleks ii.sn/ — bunda detalniug bir necha asosiy o'lchamlari maxsus 
o 'lchov asboblari bilau jihoziangan qurilnia orqali bir vaqtniug o 'zida 
o'lchauib, u haqida darhol umumiy xulosa qilinadi.

9- mashg'ulot 

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari

Ishdan maqsad. Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblarining 
turlari, aniqligi, vazifasi va ulardau foydalanishni o'rganishdan iborat.

Nazariy ma’lumotlar. Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari 
silindrik sterjen yoki to'g'ri burchakli parallelepiped plita shaklida bo'ladi. 
Un o 'lchov asboblarining kalta auiqlikda layyorlangan ikki parallel tekis 
yuzalari ora.sidagi masofa ishchi o'lchanii hi.soblanadi.

Silindrik sterjenlar kamdaii-kam hollarda qo'IIaniladi. Ulardan, asosan, 
aniq o'lchamni belgilashda foydalaniladi (niasalan, ni¡kromelrlar uchun ). 
Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari toblangan po'latdan tay- 
yorlanadi va jilvirlanadi, so'ngra jilolanib aniq o'lchamga keltiriladi. N ali­
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21-rasm. Tekis parallel tugal 
uzunlikni oTchash plitalarining 

o'lchash yuzalari.

jada katta aniqlikdagi parallel va minimal 
g‘adir-budurlikdagi yuza hosil qilinadi | 
Shuning uchun bu plitalarning biri ik ■ 
kinchisiga yopishish xususiyatiga ega bo*-' 
ladi. Ularning bir-biriga yopishishiiii 
molekular tortishish va yuzaning toza beib 
zin bilan yuvib, mato bilan artilganda ham 
saqlanib qoluvchi yupqa moy qatlami 
(0,002) hisobiga yuz berishi bilan tushu- 
intirish mumkin. Shunday qilib, kerakli 
aniq o'lchamni pHtalaming bir nechtasi- 
ni bir-biriga yopishtirib hosil qiUsh mum­
kin (21-rasm).

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari mashinasozhkda o'lchov 
birligini saqlovchi qurol hisoblanib, ularning yordamida boshqa pribor va 
o'lchov asboblari tekshiriladi hamda xatoliklari tuzatiladi. Buning uchun 
namunali plitalardan foydalaniladi. Detallarni o'lchash uchun esa ishchi 
plitalar qo'IIaniladi.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari beshta aniqlik sinfi 
bo'yicha tayyorlanadi, bular; 00; 0; 1; 2; 3. Bu asboblar awal ishlatilib, 
keyin foydalanishdan chiqarilgandan so'ng, ulardan yana boshqa maqsad­
larda qo'shimcha ravishda foydalanish uchun qo'sliimcha ikkita — 4 va 5 
sinflar ham belgilangan. O'lchash aniqligini orttirish maqsadida namu­
naviy plitalar uchun beshta (1; 2; 3; 4; 5) razryadlar belgilangan.

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

I

Il 40

22-rasm. Uzunlikning tekis parallel tugal oichovlariga namunalar.
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I ckis parallel tugal uzunlikni o ‘lchash asboblarining to'plamlaridan 
lilii S3 ta plitadan iborat bo‘lib, quyidagi oichamlardan tashkil topgan, 
liiiii hirda; 1,005 — 1 dona, 1,01+1,49 (har 0,01 mm da) — 49 dona, 
I ( i : 1,9 — 4 dona, 0,5+9,5 (har 0,5 mm da) — 19 dona, 10+100 (har 
10 mm da) — 10 dona.

Kerakli o'lchamni hosil qilish uchun yopishtirib hosil qilinadigan to‘p- 
liiiiida eng kam sondagi plitalar bo'hshi uchun o'lchamning o'ng tomo- 
iiiiliigi bir yoki ikki xonali sonni yo'qotishdan boshlash kerak.

Masalan, 73,45 mm o'lchamli to'plam tuzish quyidagicha amalga oshi- 
illacli (23-rasm):

, 73,45 mm 
1,45 mm

72.00 mm
3.00 mm

69.00 mm
9.00 mm

60.00 mm
20.00 mm

40.00 mm
40.00 mm

1-plita

2-plita

3-piita

4-plita

5-plita

23-rasm. Beshta phtadan iborat tekis 
parallel tugal o'lchovlar to'plami.

Shunday qilib, to'plam (1,45+3,00+9,00+20,00+40,00 =  73,45 mm) 
heshta plitadan iborat bo'ladi.

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

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblarining qo'llanish soha- 
sini orttirish uchun bir necha xil moslamalardan foydalaniladi. Ular yor­
damida ichki va tashqi diametrlami o'lchash, chizg'ich tayyorlash va boshqa 
ishlami bajarish mumkin.

Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblaridan biri bo'lib shchup- 
lar hisoblanadi. Shchuplaming aniqligi ancha past bo'ladi, ularning № 1, 
№2, №3, №4 h to'plamlari mavjud bo'lib, uzunhgi 50, 100, 200 mm va 
qalinligi 0,02 mmdan 1 mmgacha bo'ladi. Shchuplardan porshen va silindr, 
klapan bilan koromislo yoki tokni uzib ulovchi taqsimlagich kontakti 
orasidagi va boshqa zazorlarni o'lchashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Tekis tugal uzunhkni o'lchash asboblari (83 plitali to'plam).
2. Har xil turdagi shchuplar.

73



Ishni bajarish tartibi.
1. Tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblarining turlari va tu/i 

lishi o'rganiladi.
2. Plitalarning ishchi yuzalari tozalanib, ularni bir-biriga yopishtirisli 

mashq qilinadi.
3. Har bir talabaga topshiriq bo'yicha berilgan o'lchamni hosil qilisli 

uchun kerakli phtalar hisoblab topiladi va ulardan to'plam yig'iladi.
4. Bajarilgan ishlar yuzasidan hisobot yoziladi.

10-m ashg‘ulot 
Detallarni shtangenasboblar bilan oichash

Ishdan maqsad. Shtangen o'lchash asboblarning turlari, tuzilishi, isli- 
latilish sohalari va ulardan foydalanishni o'rganish.

Nazariy ma’lumotlar. Shtangen o'lchash asboblariga, asosan, shtan- 
gensirkul, shtangenglubinomer (chuqurlik o'lchagich), shtangenreysmus, 
shtangenzubomerlar kiradi.

Shtangen o'lchash asboblarning aniqligi / =  0,1; 0,05; 0,02 mm bo'lishi 
mumkin. Bu aniqlikni olish uchun shtangen o'lchash asboblar asosiy 
shkaladan tashqari qo'shimcha nonius shkalasi bilan jihozlangan bo'ladi.

Nonius shkalasi. Nonius shkalasi yordamida asosiy shkala bir bo'lagining 
ma’lum kichik bir miqdoriga teng qismlari aniqlanadi.

Nonius shkalasining bo'laklari intervali В asosiy shkala bo'laklari inter­
vali С dan i qiymatga kichik bo'ladi. Bunda nonius moduli у =  1 bo'ladi. 
Agar nonius moduli у =  2 bo'lsa, nonius shkalasi bo'laklarining intervali 
b asosiy shkala bo'laklari intervalining ikkitasidan / qiymatga kichik bo'ladi.

24-rasm. Nonius shkalasini o'rganish uchun sxemalar. 
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Nol holatda asosiy va iioiiuis shkalalariiiiiig nol shtrixlari bir-biriga 
mos keladi, bunda nonius shkalasining oxirgi shtrixi asosiy shkalaning
I iiiasofadagi shtrixiga mos keladi. L  masofa uouius shkalasining nzunligi 
ilryiladi.

Detahii o'lchash vaqtida nonius shkalasi asosiy shkalaga nisbatau siljiydi 
\ii nonius shkalasi nol shtrixining vaziyatiga qarab asosiy shkalaning detal 
ii'lchaniini ko'rsatuvchi qiymati N  olinadi.

Agar nonius shkalasining nol shtrixi asosiy shkalaning shtrixlari ora- 
ilda joylashib qolsa, u holda nonius shkalasining keyingi shtrixlari ham
ii.sosiy shkalaning shtrixlari orasida joylashadi. Lekin ulaming har biri 
ii'zidan oldingisiga qaragauda asosiy shkalaning shtrixiga yaqinroq joy- 
liishadi va ulardan ina’ luiu bitta K  shtrix asosiy shkalaning shtrixlaridau 
liiriga mos keladi yoki eng yaqin keladi. N onius shkalasining hu K shtrixi 
iisosiy shkala bo'laklari Intervalining m a’ lnm qisniini ko'rsatadi.

Shuuday qilib, shtaiigenasboblari hilau o'lchanayotgau A qiymal quyi- 
iliigicha topiladi:

.4 =  N  +  Ki.

-4sosiy va nonius shkalalari quyidagi ko'rsatkichlarga ega:
C — asosiy shkala bo'laklari intervali, inin;
B — nonius shkalasi bo'laklari intei-vali, mm;
i — o'lchash aniqligi, luni;
n — nonius shkalasining bo'laklari soui;
L — nonius shkalasining uzunligi, nmi;
y — nonius shkalasining moduli (niasshtabi).
Bu qiymatlar quyidagi ifodalar orqali o'zaro boglangan:
a) o'lchash aniqligi: i =  C/u;
b) nonius shkalasi bo'laklari iiitei'vali: B  =  C ■ y — i;
d ) nonius shkalasinuig uzunligi: L =  B  ■ n yoki L == C{yn — 1), bi; 

yerda y = l ;  2; 3; 4; 5 bo'lishi nuinikin.
M isol. Shtangen asbob asosiy shkala bo'laklari C =  1 nun, o'lchash 

aniqligi i =  0,02 inni va nonius shkalasining moduli y =  2 bo'lsa, nonius 
shkalasining ko'rsatkichlari topilsin.

Yechish: a) nonius shkalasi bo'laklari intei-vali B  :

B =  C • Y -  / =  12 -  0,2 =  1,98 mm;

b) iionius shkalasining bo'laklari soni n:

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

d ) nonius shkalasining uzunligi L:

L =  Bn =  1,98 ■ 50 =  99 niiii yoki 

L  =  C{yn -  1) =  1 (2 • 50 -  1) =  99 mm.
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Shtangen asboblarining tuzilishi va ishlatilish sohalari.
A ) Slibingeiisii-kiilhiro‘lcb&sh qisqichlariiiing shakli bo'yicha uch liiinii 

bo ‘hnadi; LU, n ,  H- l .
11- turdagi shtaugeusirkullarda (25-rasm) o'lchash qisqichlari ikki lo 

nionlauia joylashgan bo'lib, pastki qisqichlar jul'ti ichki yuzlarini o'lchaslinii 
xizmat qilsa, yuqorigi qisqichlar juí'ti esa tashqi yuzlarni o'lchashga va 
razmetka ishlariui hajarishga mo'ljallangan.

Shtangensirkullar uch xil auiqlikda ishlab chiqariladi: i =  0,1 mni;
0,05 mm va 0,02 mm. Turiga qarab o'lchash uzunligi O dau 125 mm gaclia 
hamda 125 dan 250 mm gacha boradi. Ammo shtaugeusirkullaruing shuii 
day turlari mavjudki, boshlaug'ich uuqtasi uoldau farq qilgan holda o'lchash 
uzunligi bir aecha nietrgacha borishi mumkin. Shtangensirkullar mo 
slashtirilganligiga qarab tashqi va ichki o'lchanilarui, shu bilan birga chu 
qurlikni ham o'lchashga moslashgan bo'lishi mumkin.

25-rasm. Shlaugensirkul: 
¡ — qo'zg'ahnas tovou;
2 —  qo'zg'aluvchi lovon;
5  —  ram lea;

4, 5 — .stopor viiitlari;
6 — xoiuul;
7 — slitauga;
8 ~  luiki'ovint;
9 — mikrovinl gaykasi:
10 — noiiiu.s plastinkasi;
11 — lineyka.
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I!) Slitíiugeiiliihiuonierlaryordamida. balandlik va clniqurliklar o'lchanadi 
i 'll ruMH ). M ikroinetrik uzatish viiitilling bir uchi ramkaga inahkanilaii- 
iniii bo'ladi. Ranikauiiig yon tomoiiida joylashgan bo ‘shliqning hirqisnii- 
Hii nonius shkalasi chizilgan plastinka mahkaiulanadi. Shtangenglubiiio- 
iiM'r bilau o'lchashda uinug asosi o'lchaiiayotgan detaining yuzasiga kuch 
lillnii bosib o'raatiladi va uchi chnqurlikning ostiga tekkuncha shtanga 
'lljililadi.

I ) ) ShtangenreysniusIaryordtimidsL razinetka plitasi ustida detallarning 
liiilaiidligiHi o'lchash va raznietka ishlari bajariladi (27-rasin). Asosnhig 
ii'̂ lki yuzasi bilan belgilash uchun qo'yilgan oyoqcha uchigacha bo'igau 
iiiiisol'a asosiy va nonius shkalasi orqali aniqlanadi. Shtangenreysmuslar- 
iiliig o'lchash aniqligi / =  0,01; 0,05 va 0,02 nini va o'lchash chegarasi
II 250, 40—400, 60—630 va 100—1000 mm bo'lgan turlari ishlab chiqa- 
iiliidi.

Kerakli jilioz va materiallar.
1. Shtangenasboblar.
2. O'lchash uchun detallar.
3. Razmetka stoli va unga iiioshiinalar.

26- rasm. S h fan genglubhio ni er:
I — raiuka; 2, 3 — stopor vintlari; 
4 — xoinut; .5—shtanga; 6 — mikro- 
vinl; 7 — sozlasli gaykasi; 8 ~  nonius 

plastinkasi; 9 — asos.

27-rasm. Slitangenreysmus:
/ — qo'zg'ahivchi tovon: 2 — rani ka; 
3 — uiikroviut gaykiusi; 4 — slitanga; 
.5 —xoiiiut; 6’ —asos; 7—qo'slihiicha 
xomut; 8 — almashiniivclii oyoqclia.
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Islini bajarish tartibi.
1. Shtaiigenasboblaniiiig turlari va tuzilishi o'rgauiladi.
2. Nonius shkalasining tuzilishi va ishlatilishi o'rgauilib, berilgan top 

shiriqqka asosan nonius shkalasining hisobi bajariladi.
3. Berilgan shtaiigeiisirkului ishlatish o'rgauiladi va berilgau pog'onall 

vahiing barcha o'lchamlari uch martadau o'lchauib, natijalar 6-jadval .shakli 
dagi jadvalga kiritiladi.

4. Shtaugeiiglubiuoinerni ishlatish o'rgauiladi va berilgau silindrik dc 
talniug chuqurlashtirilgan ichki qismi pog'onalaridan har biriuiug chuqurligi 
uch niartadan o'lchanadi va natijalar 7-jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

5. Shtangeureysmusni ishlatish o'rganiladi va berilgan shatun bo'yiiichasi 
uiarkaziuiiig val o 'qiga nisbatau aylauLsh radiusi hi.soblab topilib, natijalar 
8-jadval shaklidagi jadvalga kiritiladi.

7. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

6-judva!

Shtangensirkulning ko'rsatkichlari va o'lchash natijalari
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8-jad va I

Shtangenreysmusning ko'rsatkichlari va oichash natijalari
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11-mashg‘ulot 

Mikrometrilí 0 ‘ lchash asboblari

íshdanmaqsad. Mikrometrik o'lchash asboblariiring turlari, tuzilishi, 
ishlíitish sohalari va ulardan foydalanishni o'rganish.

Umumiy ma’ lumotlar. Mikrouielrík o'lchash asboblariga, asosan, quyi 
cIdSilar kiradi: mikronietrlar, mikrometrik glubinonierlar, mikrometrik 
niilromerlar.

M ikrometrik o'lchash asboblarining ikkita o'lchash shkalasi bo'ladi. 
Itiiinchi o'lchash shkalasi stebelida bo'lib, bo'lagining qiymati 0,5 mm ga 
Iriig. Uning ko'rsaluvchisi bo'lib barabanning ([irrasi xizmat qiladi (2í)-nusm ).

Ikkinchi o'lchash shkalasi barabanning konussimon aylanasi bo'yhib 
joylashgan bo'lib, uni ko'rsaluvchisi bo'lib stebeldagl birinchi o'lchash 
shkalasi o'rtasiga chizilgan bo'ylama chiziq xizmat qiladi.

Baraban slebel ichida joylashgan nrikrometrik vinlga biriktirilgan, uning 
ijudami 0,5 mm. Shu sababli mikrometrik vintning lo 'la  bir marta aylani- 
shiga baraban qimisining stebelda joylashgan birinchi o'lchash shkalasi 
ho'yicha bir bo'lakka siljishi to'g'ri keladi. Barabanning konussimon ayla- 
iiasi bo'yicha joylashgan ikkinchi shkala 50 ta leng bo'lakka bo'lingan. 
-Shu sababli barabanning ikkinchi shkala bo'yicha bir bo'lakka burilishi 
mikrometrik vintning

0,5
50

= 0,01 mm

(liymatga bo'ylama siljishiga teng bo'ladi.
Deniak, mikrometrning o'lchash aniqligi / =  0,01 inni ga teng. 
Mikrometrik o'lchash asboblari yordamida o'lchashda, o'lcham qiy­

mati ikkala shkala bo'yicha ohnib, so'ng ular jamlanadi.
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28- rasm. Mikrometrda o'lchamni olish sxemasi.

Mikrometrda o'lchamni aniqlash 28-rasinda ko'i-satilgan.
Rasnidan ko'rinib tnrganidek, birinchi shaklda birinchi shkala bo'yicha 

o'lcham N  =  58,5 mni, ikkinchi shkala bo'yicha esa K =  13. M ikrometr 
bilan o'lchanayotgan o'lcham qiymati quyidagicha topiladi:

A =  N  +  K - i =  58,5 +  13 • 0,01 =  58,63 mm.

Ikkinchi shaklda birinchi shkala bo'yicha o'lcham A'^=34 mm, ikkin­
chi shkala bo'yicha A"=47. M ikrometr bilau o'lchanayotgan o'lcham qiy­
mati yuqoridagidek topiladi:

A =  N +  K - i==34r +  47-  0,01=34,47 mm.

Mikrometrik vintning xatoligi ortib ketmasligi uchun uuiug i.shchi 
uzunligi 25 mm ga teng qilib tayyorlangan. Shuning uchun ham urikro- 
metrik o'lchash asboblari shkalasining o'lchash uzunligi 25 mm ga teng.

Mikrometr. Mikrometrlar tashqi o'lchamlarni o'lchashga mo'ljallanib, 
o'lchash intervallari har xil bo'lib, ular skobaning o'lchanriga, o'lchash 
sterjenining uzunligiga, uzaytirgichning o'lchamiga bog'liq bo'ladi. M ikro- 
metrlaniing o'lcha.sh iutervallari: 0...25 mm, 25...50 mm, 50...75 nim, ...,
275...300 mm, shu bilan birga mikrometrlarning 300 dau 600 nun gacha 
bo'lgan o'lchash intervallarini olishga qo'zg'ahnas tovonni ahnashtirish 
yoki ularni siljitish bilau amalga oshiriladi.

Har o'lchashdan awal uiikronietr tekshiriladi. Buning uchun mikrometr 
komplekliga kiruvchi kalibr o'lchanib, to'g'ri hisoblanayotgani aniqlanadi.

Masalan, 50 mm li kalibr o'lchanganda baraban qirrasi 50 mm ni 
ko'rsatuvchi shtrixga, barabanning nol chizig'i esa stebelning bo'ylama 
chizig'i ustiga kelishi kerak. Agar ko'rsatilgaudek joylashniasa, mikronnetr 
sozlauadi. Buning uchnn o'lchash sirtlari orasiga qo'yilgan kalibr treshet- 
ka yordauiida (3—5 marta burab) asta siqiladi. Kalibrni chiqariuay turib, 
mikrometrik vint aylanib ketmasligi uchun stopor vint yordamida qotiri- 
ladi. So'ngra barabanui aylanib ketmashgi uchun chap qo'l bilan ushlab.
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29-rasm. Mikrometr:
/ — skoba; 2 — q o ‘zg‘almas tovon; 3 — stopor; 4 — stebel; 5 — mikrometrik 
viiitga iilanadigan q o ‘zg ‘aluvchi tovoii; Q — gayka; 7 ~  mikrometrik vint;

8 ~  kolpaehok; ÍÍ — treshetka; ¡0  ~  baraban.

()‘ug qo ‘l bilau kolpaehok bo'shatiladi. Baraban inikroviiitdaii ajralfiaiulaii 
keyin uni kerakli joyga, ya’ni barabanning nol .shtrixi stebeldagi millimetr 
slikalasidagi bo'ylama chiziqqa aylantirib to ‘g ‘rilanadi.

Barabanni shu holatda chap qo ‘ l bilau ushlab turib, o ‘ng q o i  bilau 
kolpaehok asta burab niahkamlanadi. Baraban va mikrometrik vint kolpii ■ 
cbok yordamida mahkamlangaudan keyin, qaytadau mikrometrda kalibr 
o'lchab tekshiriladi. 0 ‘lchash chegara.si Q—25 mm bo'lgan mikronietrlar- 
IIi tekshirish uchuu o'lchash .sirtlarini bir-biriga tekkunga qadar treshetka- 
iii burab, to ‘g ‘ ri hisoblayotgani aniqlanadi.

Mikrometrik glubinomer. Asosining ostki qismi va o ‘ lchash sterjeni- 
iiing oxiri bu asbobning o ‘ lehash sirtlari hisoblanadi. O'lchash oralig‘ ÍJii 
orttirish uchun glubinonierlar almashinuvchi o'lchash sterjenlari bilan ta’- 
luinlaugaii. Gliibiuoiuerlaruiug o'lchash oraliqlari 0~100 va 0—150 mni ga 
leng bo'ladi (30-ra.sin).

O'lchash sterjeni 0“ 25 miu ga teng bo'igau glubinomeiiarni nolga 
sozlash uchun ularni tekshirish plitasiga o'matiladi. Buning uchuu as- 
bobuing asosi plitaga qisiladi, keyin ikkinchi o'lchash sirti plitaga tekkun­
ga qadar mikrometrik vint treshetka yordauiida aylantiriladi. O'lchash 
sterjeuiui stopor vintidau niahkam lab, asbob nolga o ‘rnatiladi. Qolgan 
o'lchash sterjenlari ishlatilganda glubinomer nolga sozlash o'lchoviari yor­
damida iiolga o ‘riiatiladi.

Mikrometrik nutromer. M ikroinetrik nutromer mikrometr golovkasi- 
dan va uzaytirgichlar to‘plain idan iborat (31-rasm). Mikrometr golovka.sini
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30-rasm. Mikrometrik glul)inomer;
I — stopor; 2 — baraban; 3 — treshetka; 4 ~  stebel; asos; 6 ~  almasliiiiuvclii 

o ichash  steijenlari; 7 — nolga sozlash oiehovlari.

hisoblash nioslaniasi xuddi mikronietrlarnikidek bo iad i. Mikrometrik 
vin tuiug H2 (H ) oxiri va asbob korpusiga burab qo'yiladigan uzaytirgic h 
sterjenining oxiri nutromerning oichash sirtlari hisoblanadi. Nvitromer- 
larda oichash kuchini chegaralovchi moslaniu yo ‘q. O ichanayolgan 
otversliyaga oichash sirtlari taxminan siqiladi, shuning uchun hisoblash 
aniqligi bir xil — 0,01 mm boiishidan qat’ iy nazai', nutromerlardagi 
oichash xaloligi mikronietrlarda oichashdagiga nisbatau birmuncha katta 
boiadi.

N ulromcrlar skoba shaklida tayyorlangan bo iib , ichki oichash sirtlari 
oraliqlari aniq masofani o ‘rnatish oichagichida tekshiriladi. Agar nul- 
romer ko'rsatkichi aniq masofaga teng boimasa, u uolga oiiiatlladi. Buning 
uchnn nutronierni o'rnatish oichagichldan chiqarmasdan nrikrometrik 
vintul stopor vinti bllon qotiriladl. Keyin barabanni ushlab turib nukrovlntnl 
barabandan ajratlsh uchuu kolpaehok burab bo'shatlladi. Barabanni ke­
rakli holatga qo'yib, uni mikroviut bilan biriktirish uchun kolpaehok 
burab qotiriladl. N utromemiug to'g'ri sozlanganligi o'rnatish o'lchagichldan 
foydalanib qayta tekshiriladi.

Uzaytirgich sterjen va sterjenni uutronierga biriktirish uchun m o'l- 
jallangau trubkadan tnzilgan. Trubkada uzaytirgich sterjenining uzunligi 
ko'rsatlladl. Uzaytirgich nutromerga burab qo'yilgauda prujlua sterjenni 
nulronierning oichash sirtiga zich qisadl.
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31-rasm. Mikrometrik nutromer;
I — uzaytirgich ucliligi; 2 — korpus; 3 ~  stopor viuii; 4 — mikrometrik vint; 
5 — qopqoq; в — baraban; 7 — uzaytirgich sterjeni; 8 — prujina; 0 ~  truba.

Mikrometrik luitromerlaraing o'lchash intervallari: 75...175, 75...fiOO,
150...1260 va 600...2500 mm bo'ladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Har xil uzimliklarui o'lchashga mo'ljallangan mikrometrik o'lchash 

asboblari.
2. O'lchash uchini tirsakli val, stakaii shaklidagi detallar, gilzalar.
3. Mikrometrik o'lchash asboblarini .sozlash uchun kalibrlar va tekis 

parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari.
Islmi bajarish tartibi.
1. Mikrometrik o'lchash asboblarining turlari va tuzilishi o'rgauiladi.
2. Tekis mikrometr yordamida berilgan detal (tirsakli val) o'lchanib, 

jadvallar to'ldiriladi va shu detalniug bo'ylama hamda ko'ndalang kesiui- 
laridagi yeyilishiuiug geometrik .shakli sxema tarzida ko'rsatiladi.

3. Bajarilgan i.sh yuzasidan hisobot yoziladi.
Izoh. Yuqorida to'ldiri.sh talab etilgan jadvallar 9, 10-jadvallar ko'rinishda 

bo'ladi. Jadvallar tepasida o'lchanayotgan detal eskizi beriladi.
Oliugan natijalar asosida detal o'lchamiuiug to 'g 'r i geometrik shakli- 

dau chetlanish grafiklari chiziladi.
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12-mashg'ulot 

Burchak o'lchash asboblari

Ishdaninaqsad. Burchak o'lchash asboblarining turlari, tuzilishi, ish­
latish sohalari va ulardaii foydalanishni o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Kontakt usulida ishlaydigau burchak o'lchash 
asboblarining ikki xili bo'lib, ular ti-ansportir shaklidagi va universal bur­
chak o'lchash asboblariga bo'Hnadi.

1. Transportir shaklidagi burchak o'lchash asbobi Kvisliuikov konstruk­
siyasi asosida tayyorlangau bo'lib, u qiymati 0...180.? oralig'ida bo'lgan 
tashqi burchaklarni o'lchashga ino'ljallangan (32-rasm).

Asosiy shkalaning bo'laklari l.i ga, uouius shkalasining bo'laklari esa 2' 
va 5' ga teng. Bu burchak o'lchash asbobiuing asosi yarimdoira shaklidagi 
disk bo'lib, uiiga aylanasi bo'ylab 120s li asosiy shkala chizilgan. Diskka 
lineyka mahkamlaugan. Siljuvchi lineyka nonius shkalasi bilau birga A  
o ‘q ahofida aylanadi. N onius sektori uiikroviut bilau mahkaiulanadi. Siljuv­
chi liiieykaga xomut yordamida 90.« li ugolnik mahkamlanadi va buuda
0 dan 90s bo'lgan burchaklar o'lchanadi. 32-rasmda berilgan asbobning 
ko'rsatkichi lineyka bilan ugolnik orasidagi a  burchakka mos keladi. 90s dau 
katta bo'lgan burchaklarni o'lcha,sh uchuu ugolnik olib tashlauadi. Buuda 
burchakui o'lchashda asbobning ko'rsatkichiga 90s qo'shib (90” +  a )

84



32 -rasm. Transportir shaklidagi hurchak o'lchash asbobi;
I — lineyka; 2 — asos seklori; 3 — mikrovint stopori; 4 — uiikroviut; 5 — nonius 
sektori; 6 — stopor; 7 — siljuvchi lineyka; 8 — xouiut; 9 — burchagi 90.t bo'lgan

ugohiik.

Ü

\ m ° . . J . .. 2 0 °  1
. . 1 . 1 * •

e = Z ‘ ' " i V ' l  ----  1
Notiiiifs ithkttlHsi 0

liisoblaiiadi. Nonius shkalasi bo'yicha 
ko'i-satklchni o'qish shlangenasbob- 
lar uouius shkalasiui o'qish bilau bir 
xil auialga oshiriladi. Farqi shundaki, 
iioirius shkalasining ko'rsatkichi 
uzunlik birligida eiuas, balki burchak 
l)irligida o'qiladi. M asalan, agar bur­
chak o'lchash asbobiuing ko'rsatkichi
33-rasmda tasvirlangandek bo‘ Isa, u 
holda shkalaning ko'rsatkichi quy­
idagi fodadan hisoblab topiladi:

A =  /1 +  H • e,

bu yerda: A — o'lchauayolgan burchakning haqiqiy qiymati; A — asosiy 
shkalaning ko'rsatkichi (bizuiug urisolinrizda A =  15s); u — nonius shka-

33-rasm. O'lchanayotgaxi burchak 
qiymatini auiqlash sxemasi.
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lasiiiiiig O dan 0 -0  vertikal chiziqqacha bo'lgan bo'laklari soni (0—0 
vertikal chiziq asosiy va nonius shkalalarining bir to 'g 'ri chiziqda yotgan, 
ya’ui ustnia-ust tushgan bo'laklaridan o'tkaziladi, bizning^ misoliniizda 
n =  8); e — noiiius shkalasi bo'laklarining qiymati (bizuiug misolimizda 
e = 2 ' ) .

Demak, ko'rilayotgan misolim izdagi burchak o'lchaniining qiymati 
quyidagiga teng:

A =  A +  /1 ■ e =  15* +  8 ■ 2' =  15>16'.

2. Semenov konstiiiksiyasidagi universal burchak o'lchash asbobi ichki 
va tashqi burchaklarni o'lchashga mo'ljallangan. Ushbu burchiik o'lchash 
asl)obi turli shakldagi qo'shimcha detallari yordamida 0 dan 320s gacha 
burchaklarni o'lchash imkonini beradi, buuda tashqi burchaklarni o'lchash
0 dan 180s oraliqda, ichki burchaklarni o'lchash esa 40 dau 180s oraliqda 
amalga oshiriladi. Asosiy shkala bir bo'linniasiniug qiymati 1 i ga, nonius 
shkalasi bir bo'liuniasining qiymati esa 2' ga teng.

LI shbu burchak o'lchash iisbobi asosiy gradus shkalasi tasvirlangan asos 
sektori öva nonius shkalasi joylashgan nonius sektori 9dan iborat. Asosiy 
sektor 6 da bir shkala uoldan o'ugda, boshqasi esa chapda joylashgan. 
O'lchanayotgan burchakka qarab natijani u yoki bu shkala yordamida 
olish mumkin. Asosiy sektor bilan lineyka 7 niahkam qotirilgan. Asosiy 
sektorui uouius shkalasi atrofida osongina o'rnatish va mahkamlagich 8 
yordamida qotirish mumkin. N onius sektori ,9plastinkasiga xoinut 4 yor­
damida ugolnik 3 birlashtiriladi. Juda tor joylanii o'lchashda asbobni 
o'niatish qulay bo'lishi uchun almashinuvchi lineyka 2niug bir uchi qiya 
qirqilgan.

N onius sektori tíiiiug ishchi qirrasiui asos lineykasining ishchi yuzasi­
ga nisbatan auiq o'niatish uchun orqa touionda joylashgan mikrometrik 
gaykadan foydalaniladi.

LI uiversal burchak o'lchash asbobi tashqi burchaklanii o'lchash uchun 
uch xil ko'riuishga keltiriladi:

a) 0 dan 50.igacha bo'lgan burchaklarni o'lchash uchun asbob to'la 
yig'iladi, burchakning bir tonioniga asos liiieykasi qo'yiladi, ikkinchi to- 
moniga almashinuvchi lineyka 2 qo'yiladi. Burchakning qiymati o 'lig  
shkaladan o'qiladi;

b ) 50.“ dan 140ü gacha bo'lgan burchaklanii o'lchash uchun ugolnik 
olib tashlanib, almashinuvchi lineyka xomut 4 ga niahkamlanadi. N atijada 
o'lchanayotgaii burchak 90.i ga ortib qoladi. Shuning uchun 50s dan 
90s gacha bo'igau burchaklanii o'lchashda chap shkaladan foydalaniladi, 
90s dau 140*gacha bo'lgan burchaklarni o'lchashda esa o 'ng shkaladan 
foydalaniladi;
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34-rasm. Universal burchak o'lchash asbobi;
I va 4 — lineyka va iigolniklarni niahkaniiash uchun xoniutlar; 2 — almashinuvchi

lineyka; 3 — ugolnik; 5 ~  nonius shkalasi; 6 — a.sos sektori; 7 — lineyka;
8 — mahkamlagich; 9 — nonius sektori.

d ) 14().i dan ISOsgaeha bo'igau burchaklarni o ‘ lcha.sh uchun lineyka 
xomut 7 bilan birgalikda ugolnikdan ajratib olinadi. N atijada o'lchash 
burchagi yana 90s ga ortadi. Burchakuing qiymati esa chap shkaladan 
o'qiladi.

Universal burchak o'lchash asbobi ichki burchaklarni o'lchash uchun 
ikki xil ko'riuishga keltiriladi;

a) 180s dau 130# gacha bo'lgan ichki burchaklarni o'lchash uchun 
burchak o'lchash asbobining yiu[orida keltirilgan dholatdau foydalaniladi. 
Ikinda burchakning qiymati o 'ng shkaladan o'qiladi;

b) 130* dan 40sgacha bo'igau burchaklarni o'lchashda xoniutlar 7 va 
4 ga mahkamlaugan ugolnik va almashinuvchi lineyka olib tashlauadi. 
Bunda o'lchash qirralari sifatida lineyka 7 va uouius sektori plastiukasi- 
iiing qirrasidan foydalaniladi. Buning natijasida ular orasidagi tashqi burchak 
90« ga, ya’ni uning qiymati 230s dan 320s oralig'ida bo'ladi, bu esa ichki 
burchakuing 130s dan 40s gacha bo'lgan oraliqdagi qiymatiga mos keladi.
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Kerakli jihoz va materiallar.
1. Burchak oichash asboblari.
2. 0 ‘lchash uchuii detallar.
Ishni bajarish tartibi.
1. Universal burchak o ‘lchash asbobiuing turbiri, tuzilishi va ishlash 

tarlibi o'rgauiladi.
2. 0 ‘lchash uchuu berilgau detaining eskizi chiziladi.
3. Burchak o'lchash asbobiniug quyidagi metrologik ko ‘rsatkichlar! 

aniqlanadi:
a) o ‘lchash chegaralari;
b) asosiy va yordamchi shkalalarning bir bo ‘linmasi qiymati;
d) nonius shkalasining bir bo'linmasi qiymati;
e ) nonius shkalasining o'lchash aniqligi.
4. Berilgan detallaniing ichki va tashqi burchaklari o'lchanadi.
5. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot yoziladi.

13-imshg‘ulot 
Soat turidagi indikatorü o‘lchash asboblari

Ishdan maqsad. Tishli uzatma asboblarining turlari, tuzilishi, ishlati- 
lish sohalari va ulardan foydalanishni o ‘rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Tishli uzatma asboblariga, asosau, soat turidagi 
Indikator bilan ta’niinlangan o'lchash asboblari — cluiqurlik, qalinlik 
o'lchagichlar, stanok shpindelining radial urishini (tepishiiii) tekshiradi- 
gan qurilmalar, indikatorü skobalar, indikatorü iiutroinerlar kiradi.

Soat turidagi indikatorlar tishli jnftlardan iborat bo‘lgaii mexanizmü 
asbob hisoblanadi.

0 ‘ lchash sterjeni o ‘rta qismidagi qirqilgan reyka orqaü tishli g'ildirak 
bilan tishlanadi. 0 ‘lchash sterjenining siljishi tishü g ‘ildirak orqali as­
bobning strelkasiga uzatiladi. Tishli g ‘ ildiraklardagi luft tolasimon spiral 
pi-ujina va tishü g ‘ ildirak yordamida yo ‘qotiladi. Prajuianing ikkinchi uchi 
asbob korpusiga mahkamlaugan bo ‘ ladi. Asbobda ikkita shkala mavjud 
bo'lib, ulardan kattasi bo'yicha m illimetniing bo'laklari, kichigi bo'yicha 
esa butun qiymatlar hisoblanadi. O'lchash sterjeni 1 mm ga siljiganda 
katta shkaladagi strelka bir marta aylanadi. Agar shkala 100 ta bo'lininaga 
bo'lingan bo'lsa, n holda katta shkala bo'linmalaiining qiymati 0,01 mm ga 
teiig bo'ladi.

Soat luridagi indikatorlar quyidagi 4 xil turda ishlab chiqariladi:
1. G ardishining diainetii 68 niin va o'lchash chegarasi 0...6 mm ham­

da 0...10 mm bo'lgan normal o ‘lchamü indikatorlar.
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3 5 -rasm. Soat turidagi iudikator va uuiug sxeiuasi;
/ — o'lchash sterjeni; 2 — Iribka; 3 — juft tishli g'ildirak; 4 — kichik slrelka; 

— tashqi qopqoq; 6 — gilza; 7 — tolasinion spiral pnijina; 8 ~  tishli g ‘ildirak,

2. Gardishiiiiiig diametri 42 mm va oichash chegarasi 0...2 mm boigaii 
kichik gabaritli indikatorlar.

3. G ardishining diametri 42 mm va oichash chegarasi 0...2 n iuiboigan 
loreslanii oichaydigau indikatorlar.

4. G aixlishining diametii 90 nun va oichash chegaiasi 0...5 mm (boiinma- 
hirining qiymati 0,01 m m ) hamda oichash chegarasi 0...10 mm (bo iinma- 
larining qiymati 0,1 m m ) boigan kattalashtirilgan shkalali indikatorlar.

Bnndan tashqari, oichash chegarasi 25.,.50 mm boigan  indikatorlar 
liani ishlab chiqariladi,

Indikatorlarda faqat bitta oichash nchi boiad i, xolos. Shuning uchnn 
ulardan foydalanishda turli xil moslamalaiTlan foydalaniladi, M asalan, detal- 
laraing tashqi oicham larini oichashda indikator skobadan foydalaniladi,

SI turidagi indikalorli skobalai' 0 dan 1000 mm gacha boigan turli oichash 
chegaralarida (0..,50, 50...100, so'ng har 100 mm dan keyin, bundan 
lashqari, 600 mm dan keyin almashinnvchi tovonli bo 'lad i) tashqi 
o'lcham lam i o'lchash uchun ishlab chiqariladi (36-rasni). Skobalar
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37-rasm. Doiraviy (a ) va kvadrat (b )  stolga 
o ‘niatiIgan indikatorlar.

bo'liiiiiuilariniitg qiymati 0,01 mm dau bo‘lgaii va o'lchash chegarasi 0...5 
yoki 0...10 mm bo'lgan soat turidagi indikatorlar bilan jihozlanadi.

Kichik o'lchamli detallarni o'lchashda doiraviy stolli stoykaga (o'lchanii 
80 mm gacha bo'lgan detallar uchun) o'rnatilgan va kvadrat stolli stoykaga 
(o'lchanii 125 mm gacha bo'lgan detallar uchuu) o'rnatilgan indikator- 
lardan foydalaniladi (37-rasm).

Stoykaga o'rnatilgan indikatorlar va indikator skobalar tekis parallel 
lugal o'lchash asboblari yordamida nolga o'rnatiladi.
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38 -rasm. Staiiokka o ‘niatilgan indikatorlar.

39-rasm. Detallam ing radial iirisliini aniqlashga 
nioslangan indikator.

Bundaii hishqari, soat turidagi iudikalorlardan kengroq foydalanish tichuii 
liii indikatorlar uchun qo'shimcha qurilmalar va har xil tekshirish ish- 
Ifirini bajarish uchun tegishli moslani alar ishlab chiqariladi. Bu nioslania- 
liirga maxsus burchakli va to 'g 'ri richagli qisish qurilmalari, bnriladigan 
lutqichli muftalarva boshqalar kiradi. Bu qurilmalar stanoklaming to'g'ri 
ishlashini lekshirishga, detallar tashqi va ichki yuzalarining shakldau chetga 
chiqishini, radial urishini aniqlashga, o'lchash qiyin bo'ladigan turli joy- 
larini o'lchashga imkon beradi (38, 39-rasmlar).
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Indikatorü glubinonierlar (ci и и i' • 
o‘ lchagiclilar) b o ' l i n u i a l a r i n i i i n  .|i 

y m a t i  0 ,0 1  Ш Ш  b o ' l i b ,  p a z i a r ,  ol\. i 

s t i y a l a m i n g  c h u q i i r l i g i n i ,  b a la i id l iV

i i i ,  c h i q i q l a r  v a  b o s h q a l a m i  о ‘ leim- li 

g a  n i o ' l j a l l a u g a u .  B i i  a s b o b l a n i i i i f i  u  l 

e h a s h  c h e g a r a s i  0  d a n  1 0 0  i n i i i  к » ' 

b o ' l a d i  (4 0 - r a s i u ) .

Indikatorli qalijnlik o'lchagiclilm 
va devor o'lchagiclilar ikki turda ishlnl 
chiqariladi. Biriiicbisi .stolga o ‘ rini 
tiladigau bo'lib, uiiing bo'linnuilmi 
qiymati 0,01 шш va o'lchash clir 
garasi 0...10 шш bo'ladi. Ikkinclil'.i 
dastaki bo'lib, bo'liumalariuing (|iv 
mati 0,1 mm va o'lchash cheganiMi
0...25 Ш Ш  hamda 0...50 mm bo'ladi 

Qalinlik o'lchagichlar buyurlinii 
bo'yicha turli (yumshoq, qattiq) nui 
teriallarning qalinligini tekshirish 
uchun turli o'lcham va shakllardagi 
qattiq qotishmali nchliklar bilan ji 

hozlanadi. Bo'iinmalarining-qiymati 0,01 mm bo'lgan qaüiilik o'lchagichlardn 
yo'l qo'yiladigan xatolik ±0,02 mm bo'ladi.

D evor o'lchagichlar trubalar, kolbalarva turli materiallardan yasalgan 
boshqa detallarning devorlari qalinligini o'lchash uchun i.shlatiladi. С -2 
va С - lOA modelli devor o'lchagichlar bo'linmalarining qiymati 0,01 mm ga, 
С-10Б, C-25, C -50CM T-60, G M T -90 modelli devor o'lchagichlar bo'hn- 
malarining qiymati 0,1 nun ga teng. Modellarning nomlanishidagi hart 
belgilari yonidagi raqamlar eng katta o'lchash chegarasini ko'rsatadi.

Indikatorli nutromerlar. Detallarning ichki dianietrlari 6 mm dan 
1000 mm gacha bo'lgan o'lchanilari indikator nutromerlarda o'lchanadi. 
Amaliyotda bo'linmalarining qiymati 0,01 mm bo'lgan indikatorli nutro­
merlar keng tarqalgan.

Indikatorli nutromerda o'lchash sterjenining siljishi teng yelkali richag 
va sterjen orqali indikatorga uzatiladi. Otveretiyalaming diametrini o'lchashda 
markazlashtirish ko'prikchasi kuchli prujinalarda o'rnatilganligi sababli 
o'lchash sterjeni detal diametiiga markazlashishga moslashgan. Almashinuv- 
chi sterjen yordamida nutromer kerakli o'lchamga qo'yiladi. Buning uchun 
tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asbobidan foydalaniladi.

40 -rasra  Indikatorli glubinomer: 

l ~  o ‘lcha.sh sterjeni; 2 ~  asos; 
3 — indikator; 4 — stopor.
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41-rasm. Indikalorli nulronier:
I -  o'lchash sterjeni; 2 ~  mai'kazlashtirgich; 3 ~  teng yelkali richag; 

4 — sterjen; 5 — indikator; 6 — stopor viuti.

42-rasm, Indikatorli niitromenii kerakli o 'lcham ga o'niatish moslamasi: 
]  — tekis yiizali devorlar; 2 — o 'lchash sterjeni; .9 — sozlash gaykasi;

4 — tekis parallel tugal o 'lchash plitalari bloki.

]  l-jadval

Indikator nutromerlar haqida ma’lumotlar

0  ‘Ichash 
(diegaralari, nun

Eng katta 
0 ‘Ichash 

chuqurligi, mm

O'lchash  

sterjenining siljish 

kattaligi, +  mm

Xatoligi, 
m ni

(>-10 50 0,6 0,015

10 -18 130 0,8 0,015
1 8 -50 150 1,5 0,015

50-1 00 200 4 0,02

100-160 300 4 0,02

160-250 400 4 0,02

250-450 500 6 0,025

4;>0-700 8 0,025
700-1000 8 ,W„ 0ifl25
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Kerakli jihoz va materiallar.
1. Turli nioslamalarga o'riiatilgaii soat turidagi indikatorlar.
2. Tekis parallel tugal o'lchash asboblari.
3. Oichash uchuu detallar.
Ishni bajarish tartibi.
1. Tishli uzatma (soat turidagi indikator) asboblarining turlari va tuzili 

shi o'rganiladi.
2. Ichki yuzalarni o'lchovchi indikator (nutromer)ni ishlatish o'rganilaili 

va detal o'lchamlari o'lchanib, jadval shaklida to'ldiriladi.
3. Berilgau detallarning o'lchamlariui o'lchash o'rganiladi.

14-mashg'ulot 

Aniq o'lchah asboblari

Ishdan maqsad. Aniq o'lchah asboli 
larining turlari, tuzilishi va ishlash priii 
sipi bilau tauishish, ular yordamida tash 
qi va ichki chiziqh o'lchamlarni auiqlashui 
o'rganish.

Umumiy ma’lumotlar. Auiq o'lchasli 
asboblariga uisbiy o'lchashga mo'ljallaugaii 
mikrokator, mikator, richagli skoba, rieh 
agli mikrometr, gorizoutal optimetr va 
boshqa bir qator o 'lchov asboblari kiradi. 
U lar tuzilishi bo 'yicha ancha sodda va ish­
latishga qulay bo'lib, o'lchash aniqligi 0,001 
mm gacha bo'ladi.

Mikrokator va mikator. Bu ikkala 
o'lchash asbobuiug ishlash priusipi bir xil 
bo'lib, ular bir-biridau og 'ir yoki yengil 
stoykaga o'rnatilishi bilan farq qiladi.

M ikrokatorning o'lchash .sterjeni pru- 
jinasimon diskka va gorizoutal joylashgan 
prujiuasiuion ugolnikka o'rnatilgan bo'ladi. 
Sterjenning yuqoriga yoki pastga harakati 
natijasida sezgir prujina harakatlanib, strel- 
kani u yoki bu youga buradi (43-rasm).

4 3 -rasm. Mikrokator:
I — mikroviut; 2, 3 — stopor viutlari; 4 — 
kron.shteyn; 5 — mikrokator; 6 — o 'lchash  

sfoykasi; 7 — o'lchash stoli.
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A.shobning barcha harakallaiiuvchi qisiulari bir-biri bilau zich bog‘ - 
liinjiau bo iib , ular orasida zazor yo ‘q. Shuuiug uchuu asbobuiug sezgirligi 
{mill yuqoridir. M ikrokatorlar asosiy shkalasi boiiuuialariuiug qiyuiallari
II I; 0,2; 0,5; 1; 2; 5; 10 mkm oicham da b o iib , oichash chegarasi ±30 
iHi'liiiiuadau iborat boiadi.

iVI ikrokalorlar o g ir  stoykalarga o 'niatilib, birikish oichanri 28/i7 ga, 
iiilkiilor esa yeugil stoykaga o ‘matilib, birikish oichanri 8Ä7 ga teng boiadi, 

IVI ikrokatorlar tekis parallel tugal uzuulikui oichash asboblari yordauiida 
ii'liiianiga nioslanadi.

Richagli skoba. U lar 6 xil turda ishlab chiqariladi. Richagli skobalar 
(I ,,25, 25...50, 50...75, 75...100, 100...125, 125...150 uiiu oichash che- 
Hiiralarida va .shkala boiinuiasiniug qiymati 0,002 lunt ga leng qilib lay- 
V'tianadi.

Richagli skobaning siljuvchi tovoni harakatui richag orqali tishsiuiou 
nrklorga uzalib, slrelkani o ‘z o ‘qi atrofida aylantiradi. Oichanayolgan de- 
liiliii asbobuiug oichash tovoulari orasiga kiritishni o sou lashtirish uchuu 
loii(|idan foydalaniladi. Tortqi bosilganda siljuvchi tovon orqaga qaytib 
liivonlar orasini keiigaytiradi. Richagli skoba har bir yangi oicha.shdau 
iililiii tekis parallel tugal uzuulikui oichash asboblari yordiuirida oichainga 
iiio.'ilauadi.

44-rasm. Richagli skoba;
1 ~  siljuvchi tovoii; 2 — richag; 3 — lorlqi; 4 — slrelka va iiuiiig asosi; 

.5 — stopor vinti; 6 — himoya q o p q o g i; 7 — mikrometrik vint.
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45-rasm. Richagli mikrometr:
/ — richag mexaiiizmiga ulaiigaii strelka; 2 — (io ‘zg‘ahiia.s tovoii; 3 — qo ‘zg‘ahivc lil 
lovoii; 4 — stopor vinti; 5 ~  haraban; (i — liinioya qopqog‘i; 7 — stebel; 8 — sozlii'.li 
joyining qopqog'i; 9 — dopusk maydoni chegaralariiii ko'rsatuvchi strelkalai

R ichagli m ikrom etr. R ichagli m ikrom etn ih ig asosiy ishchi qismi od 
diy m ikrom etr kabi ishlaydi.

Barabaiidagi asosiy shkala ko'rsatkichiga richag m exaiiizm iga iilaiigan 
qo'shim cha strelkaning ko'rsatkichi o 'z  ishorasi bilan qo 'shiladi. Dopusk 
maydoni chegaralariiii ko'rsatuvchi strelkalar iiazoratchiiiiug ishini yengil 
lash tirad I.

Gorizontai optimetr. G orizon ta l op tim etr ichki va tashqi ch iziq ii o 'l- 
chaiiilan ii kontaktli va nisbiy o'lchash iisuli bilan, 4—5 razi-yadli (to ifa li) 
tekis parallel tugal uzunlikni o'lchash asboblari, kalibrlar va namunaviy 
o'lchovlai- orqali solishtirish y o 'li bilan aniqlashga m o'ljallangan.

Gorizontal optiinetrning o'lchash moslainasiga optik-mexauik o'lchash 
kallagi o 'rnatilgan bo 'lad i. O ptik -mexanik o'lchash kallagi, odatda, opli- 
/ueft-deb ataladi. O ptim etr F-siinon shakldagi trubka bo 'lib , uning bir 
tonionida okular, ikkinchi toinonida esa o'lchash sterjeni joylashgan bo'ladi. 
Sterjenning ichki uchiga toblaiigan po'latdan tayyorlangan sharcha o'rna- 
tilgan bo 'lib , unga yorug'Ukni qaytaruvchi oynak tayauadi. Oynakniug bir 
tom oni sharnirga mahkamlaugan bo 'lib , prujina yordam ida doim o shar- 
chaga tiralib turadi. Sterjen siljiganda oynak iiu iium  burchakka buriladi.

You  yog'idan tiishayotgaii yorug'lik yordamida yoritilgan o'lchash shka- 
lasiiiing aksi optik prizm a va linzalar orqali o'lchash sterjeniga tayangan 
oynakka borib qaytadi va asosiy shkala yonida parallel ravi.shda ko'rinadi. 
O 'lchash sterjenining biroz siljishi qaytaruvchi oynakni n ia ’ luin burchak­
ka buradi va natijada okulardau ko'rinadigan shkala aksining siljishiga ohb
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46-rasm. Gorizontal optimetr:
I — optiinetrning asosi; 2 — yo'naltiruvchi; 3 — harakatlaniivchi kronshleyu; 
I — mikroviut; 5 ~  pinol; 6 — almashinuvchi uchlik; 7 — stol; 8 — truhka;

9 — optik moslania.

keladi. 0 ‘khash sterjenining siljishi asosiy shkala aksining siljish daraja­
siga n ia ’ luni uisbatda m os keladi.

O ptim etr shkalasi 100 bo'linniadan iborat b o ‘li,b o ich ash  an iqlig i
0,001 mm ga teug.

O ptim etr o ‘ zi o 'rnatiladigan moslaraaga k o ‘ ra vertikal, gorizon ta l va 
boshqa qo 'sh im cha nom lar bilan birgalikda nom lanadi. U larn ing ichida 
gorizontal optim etr universal hisoblanadi (46-rasm). Gorizontal optimetr- 
uing asosiga harakatlanuvchi kronshteyn o'rnatilgan yo'naltimvchi niahkani- 
langan. Chap kronshteynga o'rnatilgan p inolning b ir lom on ida  uiikroviut 
bo 'lib , uning yordam ida ikkinchi lom on iga o'rnatilgan almashinuvchi 
o'lcha.sh uchligi harakatga keltiriladi. O 'n g  kronshteynga optim etr o 'n ia - 
tilgan bo 'lad i. O 'Ichanadigan detal stolga o'rnatilad i. Ichki o 'lcham larn i 
o'lchash uchuu gorizoutal optim etrga o 'lchash yoylari bo'lgan maxsus 
richagli moslania o'rnatiladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. A n iq  o 'lchash asboblaridan m ikrokator, m ikator, richagli skoba, 

richagli m ikrom etr, gorizontal optimetr.
2. Tekis parallel tugal uzunlikni o 'lchash asboblari.
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3. 0 ‘ lcliash uchun kahbr va boshqa detallar.
4. Q o 'y in i va chegaraviy o g ‘ ishlar bo 'y icha ina’hunotlar.
Ishni bajarish tartibi.
1. M ikrokator, nilkator, richagli skoba, richagli m ikrom etr va gori/uii 

tal op lin ietrlan iing tuzilishi, m etrologik  ko'rsatkichlari va ishlash priiisi|i 
lari o'rganiladi.

2. K a lib r probka va boshqa o'lchanadigan detallarning qo 'y im la r ,sm ' 
uiasi tuziladi.

3. Berilgau detal yoki kalibr probkaning o 'lcham i aniqlanadi.
4. Berilgan detal yoki kalibr probkaning ishga yaroqliligi lo'g'risi(bi 

xulosa qilinadi.

15- mashg'ulot 

O'lchash asboblarini tanlash va tekshirish

Ishdan maqsad. Berilgan detaining barcha o 'lcham lari uchun tegishli 
o'lchash asboblarini tanlashni o'rganish.

Umumiy maiumotlar. M ashinasozlikda detaining ixtiyoriy bir o 'lc iiii 
nujii o'lchash uchun duch kelgan birinchi o 'lch ov  asbobidan foydalanish 
iiimnkin emas. An iq  bir o 'lchov asbobnii tanlash ishlab chiqaiish ko'Iamiga, 
uazorat qilishning qabul qilingan tashkiliy-texnik shakhga, detaining ком 
stniksiyasi va materialiga, aniqlik darajasiga bog 'liq  bo'ladi.

M ashinasozlikda ishlab chiqarish ko'lannga ko'ra ko'plab, seriyalab va 
donalab (yakka) ishkab chiqarish turlariga bo'linadi.

K o 'p lab  ishlab chiqarishda yo 'lga  qo 'y ilgan  texnologik jarayonga na­
zorat ishlari ham kirib, u yuqori ish unumiga ega bo'lgan mexanizatsiya- 
lashgan va avtoniatlashtirilgan o 'lchash hamda nazorat qilish qurollariui 
o 'z  ichiga oladi. Bu yerda univei-sal o 'lchov asboblaridan kam foydalaniladi,

Seriyalab ishlab chiqarish yo 'lga  qo 'y ilgan  mashina.sozlik zavodlarida, 
ta’nrirlash zavodlarida va yirik nuitaxassislashtirilgan ta’mirlash koraona- 
larida detallarning ishga yaroqlilig in i nazorat qilishda chegaraviy kalibr- 
lardan, ,shablonlardan, maxsus nazorat moslamalaridan foydalaniladi. Bu 
yerda sharoitga qarab universal o 'lch o v  asboblaridan ham foydalanish 
ni luii k in .

Yakka tartibda ishlab chiqarish yo 'lga  qo 'y ilgan ta’nrirlash ustaxonalari 
kabi kichik korxonalarda universal o 'lch ov  asboblaridan foydalaniladi.

O'lchash asboblarini tanlashda detaining o'lchamlariui, massasini, shak- 
liui va tanlangan o 'lchash asbobi bilan ushbu o 'lcham ni o'lchash muni- 
kiii yoki niunikiii cmasligi kabi faktorlan ii hisobga olish kerak bo 'lad i. 
I ) ( ‘ talning materiali, bikriigi, yuzasiniug g'adir-budurligiga qarab o'lchash 
kuchi belgilanadi va uning asosida o 'lch ov  asboblarining turi aniqlanadi.
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\ ii(|oiidagi barcha faktorlar belgilauib ohiigaiidau so‘ng, Uinlash iiium- 
klM |p(i‘ lgaii o 'lch ov  asboblari turlarining ichidan shunday biri tanlaiiadiki, 
Miiliiff o 'lchash xa lo lig i detaining belgilangan aniqlik darajasini ta’niinlay 
•ill'ilii kerak.

Amalda o ic h o v  asbobiuing rnxsat etilgan xatoligi detal o ich a n iin i 
m'Ii liushda ruxsat etilgan xatolikdan ina ’ luni darajada kichik bo isag ina  
ii'lrliov asbobi to 'g 'r i tanlangan b o ia d i, ya ’ni;

III! yerda: — o ic h o v  asbobining mxsat etilgan xatoligi; 8 — delal 
n'lclianiini o 'lchashda rux.sat etilgan xatolik.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Turli xil va sinfga oid o ich ash  asboblari va usknnalari to 'p lan ii.
2. 0 'ichanadigan detallar va u lam ing chiznialari.
8. O 'Icham lar uchuu chegaraviy chetlanishlarning jadvallari.
4. O 'lch ov  asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari jadvallari.
3. O 'lchashda ruxsat etilgan xatoliklar (5 ) jadvallari (ilovaga qarang). 
Quyida m isol tariqasida detaining ba’z i o 'lcham lari uchun o ic h o v  as-

liidii tanlashga m isol keltirilgan.

/ ‘/OAfSftQS)

, s o / 7/ s f iü ? )

"J N

II -N

47-rasm. O 'lchov asbobi tanlash uchun berilgan detaining chizmasi.
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12-¡111 hit

Berilgan 0‘lcham asosida tanlangan o'lchov asboblari

0 ‘ lcliamning xususiyatlari O 'lchov asbobining xususiyallini

№
N omi

1

Seft
O

o
Ä

s £ 
^  =
Ü to

i  I
Qi «

N omi

i

i l
C -5̂V

3

1a -
-c;

b

a  ■

«3
i ä  
a; i

y

1 Valning
uzunligi 140/il5 1600 ±160

Sh laugen- 
sirkul

0-200 0,05 ±101)

2 Slipoaka
pazining
uzunligi

40A15 1000 ±100
Shtaiigeii-

sirkul
0-200 0,05 ±100

3 O'lcham
diameh-i

407212 250 ±25 M ikroni etr 25-50 0,01 ±10

4 O'lcham
uzunligi 15*15 700 ±140

Shtangen-
sirkul

0-200 0,05 ±100

5 O'lcham 
d iaiii eh-i

20A-6 13 ±4
Richagli 

ui ikrometr
0-25 0,002 ±3

Ishiii bajarish tartibi.
1. O 'lchash asbobnii tanlash la inoyillari o 'rganiladi.
2. O 'lch ov  asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari jadvallaridau 

foydalanish o igan ilad i.
3. O 'lchashda ruxsat etilgan xatolik lar (8 ) jadvallaridan foydalanish 

o'rganiladi.
4. Berilgan detaining xususiyatlari, tuzilishi va shakli o'rganiladi.
3. Berilgan detaining chizmasi chiziladi va uning o 'lcham lari chega­

raviy chetlanishiari aniqlanadi.
6. Topshiriq  bo 'y icha berilgan o 'lcham lar uchun kerakli o 'lch ov  as­

boblari tanlauadi.
7. Bajarilgan ish yuzasidan xnlosa yoziladi.
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r 16-mashg‘ulot 

M etrik rezba o ‘ lchamlariiii differensial usulda 0‘ lchash va 
rezba turini aniqlash

Ishdan maqsad. Rezbauing turlari, tuzilishi va asosiy eleuieutlariu i 
(rrgauish.

Umumiy maiumotlar. Rezbali birikm alar mashinasozlikuing barcha 
Miliaiarida keug q o ‘llauiiadi. Vazifasiga ko ‘ra rezbalar umumiy q o ‘llaniladigau 
VII maxsus turiarga bo ‘ linadi.

Umumiy q o ‘ llan ilad iganrezbalarga quyidagilar kiradi:
1. Mahkamlash (metrik, duym li) rezbalar.
2. K inem atik  (trapetsial va to ‘g ‘ri burchakli) rezbalar.
3. Trubali va armaturali (trubali siliudrsimou, konussimon va metrik 

k(iiiussimou) rezbalar.
Metrik rezbalar ikki gunihga bo 'linad i: m ayda qadamli va yirik (|a- 

(luiuli. M ayda qadam li rezbauing har bir diam etriga har x il qadam to ‘g ‘ri 
kelishi mumkin. M ayda qadam li rezbalar o ‘z - o ‘ zidan buralib ketmasligi 
lii’m iulauadigan birikmalarda q o ‘ llauiladi. Y irik  qadam li rezbalarui esa 
ii‘zgarmas yuklanishlaixla, zarbsiz va tebranishlarsiz ishlaydigan biriknia- 
liuda qo'llash tavsiya etiladi.

Maxsus vazifalarga mo'ljallangan rezbalar alohida vazifalanii bajarishga 
iiio'ljallaugan birikmalarda ishlatiiadi, niasalan, doiraviy rezbalar — eleklr 
lauipalarining sokollari va patronlarida, okular rezbalar — op lik  asbob 
larda, mikroskoplarda, protivogaz obyektivida va boshqalarda. Rezbali birik- 
iiialarning vazifasiga qarab ulardan foydalanish talablari aniqlanadi. H am ­
nia rezbalar uchnn umumiy talab — n lam ing puxtaligi, uzoq muddai 
ishlashi va birikm aning foydalanish sifallariui saqlagau holda, rezbaning 
(jauday usulda tayyorlanishidan qat’ iy nazar, ishlov benuasdau buralishidir.

Metrik rezbaning asosiy elementlari. M ashinasozlikda metrik rezbalar 
keng qo'IIan ilad i. Shuning uchun metrik rezbalarning asosiy elem entlari 
bilau tanishib chiqam iz.

M etrik  rezbaning asosiy elem entlariga profil shakli va burchagi, dia- 
metrlari, qadam i kabilar kiradi. Silindrsimon metrik rezbaning asosiy 

clem entlaii quyidagilardasu iborat:
D  (d ) — bolt rezliasining tashqi diam etri (gayka lezbasining ichki 

diam etii);
D| (i/,) — bolt rezbasiiiiug ichki diam etri (gayka rezbasining tashqi 

diametri);
(d. )̂ — bolt va gayka rezbasining o 'rta  diametri, u rezba kanalchasi 

kengligi qadaniiuing yanniga teng bo'lgan imqtalardan o'tadi. Rezbaning
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o ‘ rta diam etri birikm aning y ig ‘ iluv- 
chanligini va o ‘zaroaimashiuuvchan- 
ligin i ta ’m iulaydi;

H  — rezbauing balaudligi, ii rezba 
profilidagi to ‘ ldirilgau uchbiirchakning 
balan dligidir;

//, — rezba pro filiiiin g  ishchi bal- 
aiid ligi, u rezba profilidagi qirqilgan 
uchburchakuing balandligidir;

P  — rezba qadanu, u rezba pro- 
filin ing bir xil nom dagi tom onlarin- 
ing rezba o 'q iga  parallel yo 'iia lishda 
o'lchangan nziniligidir;

a  — rezba profilin ing burchagi, u 
rezba profili tom onlari orasidagi bur- 
chakdir;

a/2 — rezba profilin ing yariui burchagi, profiln ing bir tom on i bilan 
lining o'rtasidan o'tkazilgan perjiendikular orasidagi burchak.

y  — rezbaning ko'tariUsh burchagi, n rezbauing o 'rta  diam etri orqali 
o'igan vhitsimon chiziqqa o'tkazilgan uriuma bilan rezba o 'q iga  peipendiku- 
lar tekislik orasidagi burchak. Bu burchak rezbaning tonnozlanishini belgi­
lab, uni o 'z-o 'z idan  bo'shab ketniasligini ta’nrinlaydi. Rezbaning ko'tarilish 
burchagi quyidagicha aniqlanadi:

48-rasm. Metrik rezbaning profili 
va asosiy elementlari.

tg v  = It-dn

Rezba ishlab chiqarishda ikki xil o 'lch ov  asboblaridan keng qo'IIaniladi. 
Yuqori aniqlik talab qilinm aydigan hollarda odd iy rezba inikrom etridan 
foydalaniladi. Yuqori aniqlik talab qilinadigau hollarda esa uch sim usuli­
da o 'lchashga moslashtirilgan m ikrom etrdan foydalaniladi. Boshqa h o l­
larda rezbalar kalibrlar, shablonlar va rezba indikatorlari bilan o 'lchab 
tekshiriladi (49—53-rasmlar).

U ch  sim usuli rezbaning o 'rta  d iam etrin i aniqroq o 'lchash im kon in i 
beradi (34-rasm). O 'lchash sim ining diam etri shunday tanlauadiki, sim- 
ning rezba j)ro filiga tegib turgan nuqtasi rezbaning o 's iq  va o 'y iq  qismlari 
kengliklarining b ir xil bo 'lish in i ta ’m inlashi kerak. M ikrom etr yordam ida 
o'lchangan tashqi M  diam etr orqali rezbaning o 'rta  diametri quyidagicha 
aniqlauadi:

M  -  3d +  0,866P,

t)u yerda: d.̂  — rezbauing o 'rta  diam etri; M  — o 'lchangan tashqi diam etr; 
d — siinning diam etri; P  — rezba qadam i.
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49-rasm. Rezba mikrometri:
/ — mikrometr; 2 — mikrometmi nolga keltirish uchun maxsus uchlik;

— mikrometrniug qo‘zg‘almas tovouiga o ‘rnatiladigan maxsus prizmashuon 
almashiuuvchi moslama; 4 — mikrometrniug qo ‘zg‘atuvchi lovoniga 

o ‘rnatiladigau maxsus konussimon almashinuvchi moslama.

50-rasm. Rezba kalibri.

51-rasra Rezba shablonlari.

52-rasm. Uch sim usulida o'lchashga 
moslashtirilgan mikrometr:

/ — mikrometmi ushlab turish mosla­
masi; 2 — niikromelr; 3 ~  sim; 4 — sim- 
ni ilish uchun moslama; 5 — plita 

6'— bir-biriga bog'langau simlar.
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53-rasm. Indikatorli rezba o'lchash asbobi;
J — almashiuuvchi rezbali probka; 2 ~  gaykii, 
3 —turlkich; •Í — ilgak; 5 —steijeii; o'lehiisli 
knopkasi; 7—prujina; indikalor; uisdi 
kamlash gaykasi; 10— korpus; I I  — o ‘Ichash 

uchliklari.

54-rasm. Rezbaning o'rta 
diametrini uch sim usulida 

aniqlash sxemasi.

Indikatorli rezba o'lchash asbobi ichki rezbalanii o'l-ta diaiiielri bo'yicha 
o 'lchab tekshirish uchun xizm at qiladi. ludikatorli rezba o'lchash asbobi­
dan diam etri 16 mm gacha bo'lgan ochiq va yop iq  ichki rezbalarui 
o'lchashda foydalaniladi.

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Rezba shabioui, rezba m ikrom etri, uch sim usulida o'lchashga m o- 

slashtirilgau m ikrom etr o 'lch ov  asboblari.
2. M ikrom etn ii mahkamlash uchuu stoyka.
3. M ikrom etn iiug almashinuvchi uchlik lari.
4. Uch sim usulida o'lchash uchun simlar.
5. B ikr qadam li odd iy metrik rezbali boltlar.
6. Shatun boltlari.
7. Rezbali detallarga oid dopusk va posadkalai-jadvallari.
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Ishni bajarish tartibi.
1. Rezban ing turlari, tuzilishi va asosiy elem entlari oVganiladi.
2. Rezba o'lchash asboblari o 'rganiladi.
3. Oddiy metrik rezbali boltlar rezba m ikrometri yordam ida o'lchanadi.
4. Shatun boltlari uch sim usuhda o'lchashga moslashtirilgan m ikrometr 

yiirdamida o'lchanadi.
5. Bajarilgan ish yuzasidan hisobot tayyoriauadi.

17-mashg'ulot 

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

Ishdan maqsad. D etallaming yeyilish xarakterini aniqlash uchun o'lchash 
ii.sullarini o'rganish.

Umumiy m a’lumotlar. Detallarning yeyilish xarakterini o'rganish ular- 
niiig texnologik jarayoniga, konstruksiyasiga m a ’lum o'zgartishlar kiritish- 
f;u im kon beradi. Shu bilan birga detallarning yeyilish darajasini vaqt va 
kesimlar bo 'y icha taqsinilanishi aniqlanib, detaining ishlash muddati, uia- 
Icrial sifati kabi ko'rsatkichlariga baho beriladi.

Detallarn ing yeyilish xarakterini ani(|lashda kesim lar usulidan keug 
Coydalaniladi. Bu usulda detal ishqalanish yuzasi o 'q iga  ko'ndalang va 
bo'ylam a yo'ualishlarda kesiinlarga bo 'linad i (55-rasm ).

Detain ing belgilaugan kesinilardagi o 'lcham lari tegishli o 'lch ov  asbob­
lari yordamida aniqlanadi. Kesim lar bo'yicha aniqlangan o'lcham lar asosida 
detaining yeyilish xarakteri aniqlanadi.

55-rasm. Detalui o'qiga ko'ndalang va bo'ylama yo'nalishlarda kesnntarga
bo'lish sxemasi.
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0 40 80 120 fSB200 2^0280 mkm

56-rasm. Silindr gilzasini niikronietraj qilish s.'ceniasi; 
it) silindr gilzasini kesimlarga ajratish sxemasi; A) gilzaning yeyilish xarakteri 

ifodalangan egri chiziqlar.

I »
N

57-rasm. Shalnn ynqori kallagi vtulkasining yeyilish xarakteri.
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Kesim lar orasidagi masofa ix tiyoriy  belgilanadi, lekin ular qanchalik 
liii hiiiga yaqiu bo'lsa, natija shuncha auiq bo 'lad i. Ayrim  hollarda bu 
HMiMiraliir detal uzunhgi va kengligi bo 'y icha ta’sir qilayotgau kuchlaruing 
tiii(dil(M'iga qarab belgilanadi.

13-jadval

Ichki yuzalarni o'lchovchi indikatorli nutromerning ko'rsatkichlari

I ' / V . Asbobuing 
no mi

Aniqlik
klassi

O'lchash 
chegarasi, 

ni m

H isoblash 
aniqligi, 

mm

Zavod 
no m eri

Zavod 
m arkasi

Detal eskizi va o'lchanayotgan o'lcham lari. 

Silindr gilzasiniug nom inal o 'lch am i ... m m .

O'lchash natijalari

]  4-jadval

K esiin lar Kesinilardagi haqiqiy o'lchamlar Ilova

1-1 2-2 3-3 4-4 5-5

A-A
B-B

Silindr gilzasiniug bo'ylam a hamda ko'ndalang kesiuilaridagi yeyilishn- 
iiig geom etrik shakli sxema tarzida ko'rsatiladi.

B o 'y lam a kesim:

A-A B-B

Ko'nda lang kesim :

1-1 2-2 3-3 4-4 5-5

Kerakli jihoz va materiallar.
1. Indikatorli nutromer, bo lg 'a , kerner.
2. Yangi va ishlatilgan silindr gilzalari.
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Ishni bajarish tartibi.
1. D ela llarn i in ikroinelraj qilisli iisuliari o 'rgauiladi.
2. O 'lchashni boshla.shdaii oldiu kerner yordauiida gilzauiug blokihi^l 

holati belgilab oliuadi.
3. Blokdau chiqarib oliugau gilza shatunuiug chayqalish tekisligi \n 

uuga perpeudikular teicislik bo'ylab kesimlarga ajratiladi.
4. Belgilaugau kesimlainiug o'lchauilari iudikatorh nulromer yordauiidii 

o'lchanadi.
5. Auiqlaugau o 'lcham lar bo 'y icha gitzauiug yeyilish egri ch iz ig 'i clii 

ziladi va uudau eng ko 'p  yeyiladigan uchastkalar hauida ulariii kellirili 
chiqaruvchi sabablar aniqlanadi.

6. Bajarilgau ish yuzasidan hisobot tayvorlauadi.
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ILO V A LA R

1 dan 500 mmgacha o'lchamlar uchun dopusk qiymatlari

J-iloví!

0  ‘ Icham 
intervallari, mm

Kvahtetlardagi dopusk qiymatlari, mkm larda

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

3 gaclia 3 4 6 10 14 25 40 60 too 140 250 400 600 1000

3 dan 6 gacha 4 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300 480 750 1200

G dan 10 gacha 4 6 9 15 22 36 58 90 150 220 360 580 900 1500

10 dan 1 8 gacha 5 8 11 18 27 43 70 110 180 270 430 700 1100 1800

18 dan 30 gacha 6 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520 840 1300 2100

30 dan 50 gacha 7 11 16 25 39 62 100 160 250 390 620 1000 1600 2500

50 dan 80 gacha 8 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740 1200 1900 3000

80 dan 120 gacha 10 15 22 35 54 87 140 220 350 540 870 1400 2200 3500

120 dan 180 gacha 12 18 25 40 63 100 160 250 400 660 1000 1600 2500 4000

180 dan 250 gaclia 14 20 29 46 72 115 185 290 460 720 1150 1850 2900 4600

250 dau 31 5 gacha 16 23 32 52 81 130 210 320 520 810 1300 2100 3200 5200

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

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

0  ‘ Icham 
intervallari, mm

Dopnskning nol chiziqqa yaqin turgan asosiy 
clietlanishining qiymatlari, mkm larda

+A +B +C +D +E +F +G +H
— a - b — c - d - e - f - g - b -  ÍS

3 gaclia +270 ±140 ±60 ±20 ±14 ±6 ±2 0

3 dan 6 gacha ±270 ±140 ±70 ±30 ±20 ±10 ±4 0

6 dan 10 gacha ±280 ±150 ±80 +40 ±25 + 13 ±5 0 +1

10 dan 18 gacha ±290 ±150 ±95 +50 ±32 ±16 ±6 0 'Si
§.

18 dan 30 gacha ±300 ±160 ±110 ±65 ±40 ±20 ±7 0 'Í
30 dan 40 gacha ±310 ±170 +120 ±80 ±50 ±25 +9 0

JS
_s

40 dan 50 gacha ±320 ±180 +130 ±80 ±50 ±25 +9 0 .2,

50 dan 65 gacha ±340 ±190 +140 ±100 ±60 ±30 +10 0 r
4)

05 dan 80 gacha ±360 ±200 ±150 ±100 ±60 ±30 ±10 0

80 dan 100 gacha ±380 +220 ±170 ±120 ±72 ±36 +12 0
c/5

too dan 120 gacha ±410 +240 +180 ±120 ±72 ±36 ±12 0 'n

120 dan 140 gacha +460 ±260 ±200 +145 ±85 +43 ±14 0
JSo

140 dan ICO gacha ±520 ±280 ±210 ±145 ±85 ±43 ±14 0
oa
Sh

160 dan 180 gacha ±580 +310 ±230 ±145 ±85 ±43 ±14 0 cc
180 dan 200 gacha ±660 ±340 ±240 ±170 ±100 ±50 ±15 0

200 dan 225 gacha ±740 ±380 +260 ±170 ±100 ±50 ±15 0
%
Zml

225 dan 250 gacha ±820 ±420 ±280 ±170 ±100 ±50 ±15 0 >
ñn230 dau 280 gacha ±920 ±480 ±300 ±190 ±110 ±56 +17 0

280 dan 315 gacha ±1050 ±540 ±330 ±190 ±110 ±56 ±17 0

315 dan 355 gacha ±1200 ±600 ±360 +210 ±125 ±62 ±18 0 "a
*2

355 dan 400 gacha ±1350 ±680 ±400 ±210 +125 ±62 ±18 0 H
400 dan 450 gaciia ±1500 +760 ±440 +230 ±135 +68 ±20 0

cS
22

450 dan 500 gacha ±1650 +840 ±480 ±230 ±135 +68 ±20 0
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2-ilovaning dnvoini

O ‘Icham

Dopnskning nol chiziqqa yaqin lurgan asosiy 
chetlauishiuing qiymatlari, mkm larda

intervallari, mm +k +in +n
-K -M N

3 gacha 0 0 0 +2 ±2 +4 +4

3 daii 6 gacha
+ 1

-1+A

0

-1+A

0 +4

-4+A

+4

-4

+8

-8+A

+ 8 

0

() dan 10 gacha
+ 1

-1+A

0

-1+A

0 +6

-6+A

+ 6 

-6

+  10 

-10+A

+ 10 

0

10 dan I 8 gacha
+ 1

-1+A

0

-1+A

0 +7

-7+A

+ 7 

-7

+  12 

-12+A

+ 12 

0

18 dan 30 gacha
+ 2 

-2+A
0

-2+A

0 +8
-8+A

+ 8 
-8

+ 15 
-15+A

+ 15 
0

30 dan 50 gacha
+2

-2+A
0

-2+A

0 +9
-9+A

+9

-9

+ 17 

-17+A

+ 17 

0

50 dan 80 gacha
+2

-2+A

0

-2+A

0 +  11 
-11+A

+ 11 

-11

+20
-20+A

+ 20 

0

80 dan 120 gacha
+ 3 

-3+A

0

-3+A

0 +  13 

-13+A

+ 13 

-13

+23

-23+A

+  23 

0

120 dau 180 gacha
+3

-3+A

0

-3+A

0 +  15 

-15+A

+ 15 

-15

+27

-27+A

+  27 

0

180 dan 250 gacha
+  4 

-4+A

0

-4+A

0 +  17 

-17+A

+ 17 
-17

+  31 
-31+A

+ 31 

0

250 dan 315 gacha
+4

-4+A

0

-4+A

0 + 20 

-20+A

+20

-20

+34

-34+A

+ 34 

0

315 dan 400 gacha
+4

-4+A

0

-4+A

0 +21
-21+A

+21
-21

+37

-37+A

+ 37 

0

'100 dan 500 gacha
+5 

-5 + A
0

-5+A
0 +23 

-23+A

+23
-23

+  40 
-40+A

+ 40 
0

Kvalitetlar
4 d an 

7 gacha

8 8
dau
katta

8 gacha 8 dan 
katta

8 gacha 8 dan 
katta

n i



2-ilovaiiiiig (//I iiiMii

0 ‘khaiii

Dopuskuiug nol chiziqqa yaqin turgan asosiy 
clietlanishining qiymatlari, mkm larda

intervallari, nnn +P
-P

-hr
-R

+s

-S
-ht
-T

-hit
- U

-hv
- V

-hx
-X

+y
- Y

/ >

/

3 gacha ±6 ±10 ±14 - ±18 - ±20 - 1 '.'II

3 dau 6 gacha ±12 ±15 ±19 - ±23 - +28 - 1.11

6 dan 10 gacha ±15 ±19 ±23 - ±28 - ±34 - 1 \)
10 dan 14 gacha ±18 +23 ±28 - ±33 - , ±40 - 1 lili

14 dan 18 gacha ±18 ±23 ±28 - ±33 ±39 +45 - 1 nil

18 dan 24 gacha ±22 ±28 ±35 - ±41 ±47 +54 ±63 1 7 a

24 dan 30 gacha ±22 ±28 ±35 ±41 ±48 ±55 ±04 ±75 .1 HH

30 dan 40 gacha ±26 ±34 ±43 ±48 ±60 ±68 +80 +94 ±IIV

40 dan 50 gacha ±26 ±34 ±43 ±54 ±70 ±81 ±97 ±114 ±i;iii

50 dan 65 gacha +32 +41 ±53 +66 +87 ±102 ±122 ±144 ±I7:>

65 dan 80 gacha +32 +43 +59 ±75 + 102 + 120 ±146 ±174 ±21(1

80 dan 100 gacha ±37 ±51 +71 ±91 ±124 ±146 ±178 ±214 ±25H

100 dan 120 gacha ±37 ±54 +79 ±104 +144 ±172 ±210 ±254 +310

120 dan 140 gacha ±43 +63 ±92 ±122 ±170 ±202 ±248 ±300 ±3(i.'.

140 dan 160 gacha +43 +65 ±100 +134 + 199 ±228 ±280 ±340 ±4ir.

160 dan 180 gacha +43 ±68 + 108 ±146 ±210 ±252 ±310 ±380 ±465

180 dan 200 gacha ±50 ±77 ±122 ±166 +236 ±284 ±350 ±425 ±530

200 dau 225 gacha ±50 ±80 ±130 ±180 ±258 ±310 ±385 +470 ±575

225 dan 250 gacha ±50 ±84 ±140 ±196 ±284 ±340 +425 ±520 ±640

250 dan 280 gacha ±56 ±94 ±158 ±218 ±315 ±385 ±475 ±580 ±710

280 dan 315 gacha ±56 ±98 ± 1 7 0 ±240 ±350 ±425 +525 ±650 ±790

315 dan 355 gacha +62 ±108 ±190 ±268 +390 ±475 ±590 ±730 ±900

355 dan 400 gacha ±62 ± 1 1 4 ±208 ±294 ±430 ±530 ±660 ±820 ± 1 0 0 0

400 dan 450 gacha ±68 ±126 ±232 ±330 +490 +595 ±740 ±920 ±1100

450 dan 500 gacha +68 + 132 ±252 +360 ±540 ±660 ±820 ±1000 ±1250

KvaUtetlar
7-kvaUtetgacha P  dan Z  gacha otverstiya chetlanishiari 

+A ga orttirib ohnadi
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2- ilovHiiing da vcur

0 ‘lcham
Kvalitetlardagi A ning qiymatlari, mkm larda

Kvalitetlar

3 4 5 6 7 8

3 gacha - - - - - -

3 dau 6 gacha 1 1 1 3 4 6

0 dau 10 gacha 1 1,5 2 3 6 7

10 dan 18 gacha 1 2 3 3 7 9

18 dau 30 gacha 1,5 2 3 4 8 12

30 dan 50 gacha 1,5 3 4 5 9 14

50 dau 80 gacha 2 3 5 6 11 1(5

80 dan 120 gacha 2 4 5 7 13 19

120 dau 180 gacha 3 4 6 7 15 23

180 dau 250 gacha 3 4 6 9 17 2(5

250 dau 315 gacha 4 4 7 9 20 29

315 dan 400 gacha 4 5 7 11 21 32

400 dan 500 gacha 5 5 7 13 23 34
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Radial sharikli podsliipniklarning asosiy o'lchamlari

Radial sharikli 
podshipniklaruiiig 

sliarlli belgisi

Ichki 
dianieü-i, 

m m

Tashqi
diametri,

m Ш

Halqaning 
kengligi, 

m ni

Halqa qirrasiniiin 
egrilik radiusi, 

m m

1 2 3 4 5

Yengil seriyaUlar

200 10 30 9 1

201 12 32 10 1

202 15 35 11 1

203 17 40 12 1,5

204 20 47 14 1,5

205 25 52 15 1,5

206 30 02 16 1,5

207 35 72 17 2

208 40 80 18 2

209 45 85 19 2

210 50 90 20 2

211 55 100 21 2,5

212 00 110 22 2,5

213 65 120 23 2,5

214 70 125 24 2,5

215 75 130 25 2,5

216 80 140 26 3

217 85 150 28 3

218 90 100 30 3

219 95 170 32 3,5

220 100 180 34 3,5

O 'rta seriyalihir

300 10 35 11 1

301 12 37 12 1,5

302 15 42 13 1,5

303 17 47 14 1,5

304 20 52 15 2
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3-iIovii ning da vomi

1 2 3 4 5

312 60 130 31 3,5

313 65 140 33 3,5

314 70 150 35 3,5

315 75 160 37 3,5

310 80 170 39 3,5

317 85 180 41 4

318 90 190 43 4

319 95 200 45 4

320 loo 215 47 4

Og‘ir seriyalilar

405 25 80 21 2,5

400 30 90 23 2,5

407 35 100 25 2,5

408 40 110 27 3

409 45 120 29 3

410 50 130 31 3,5

411 55 140 33 3,5

412 60 150 35 3,0

413 65 160 37 3,5

414 70 180 42 4

415 75 190 45 4

416 80 200 48 4

417 85 210 52 5

418 90 225 54 5
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■I illll»
PodsMpnik halqalarining yuklanish jadaUigiga binoan ular bilan 

birikuvchi val va korpus detallari uchun dopusklar

Podshipnik ichki 
halqasining 

diametri, шш larda

Ruxsat etilgan yuklauish jadidUgi, kN /ш

Vallar uchun tavsiya etilgan dopusklar

dau gacha ¿s6 m iiid л6
18 80 300 gacha 300... 1400 1400... 1600 1600...30011
80 180 600 gacha 6СЮ...2000 2000...2500 2500...40011
180 360 700 gacha 700... 3000 3000...3500 3500... 60011
360 630 900 gacha 900... 3400 3400...4500 4500...800(1

Podshipnik tasliqi 
halqasining 

diametri, mm larda

Ruxsat etilgan yuklanisli jadalligi, kN /ш

Korpus uchun tavsiya etilgau dopusklar

dan gacha Kl M l N7 P7
50 180 800 gacha 800... 1000 1000...1300 1300...2500
180 360 1000 gacha 1000... 1500 1500...2000 2000...3300
360 630 1200 gacha 1200... 2000 2000...2600 2600...4000
630 1600 1600 gacha 1600... 2500 2500...3500 3500...5500

Podshipnik halqalarining chetlanishiari

5-Jlovii

N omiual 
dianietrlar, 

in m

Podshipnik ichki 
halqasining 

chellanishlari, 
m km

N omiual 
dianietrlar, 

mm

Podshipnik tashqi 
halqasining 

chetlanishiari, m kni

dau gacha yuqorigi pastki dan gacha ynqorigi pastki
10 18 0 -8 - 18 0 - 8
18 30 0 -10 18 30 0 - 9
30 50 0 -12 30 50 0 -11
50 80 0 -15 50 80 0 -13
80 120 0 -20 80 120 0 -15
120 180 0 -25 120 150 0 -18
180 250 0 -30 150 180 0 -25
250 315 0 -35 180 250 0 -30

250 315 0 -35

315 400 0 -40
1 400 500 0 -45
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6-ilova
Prizmasimon shponkali birikmalarning 

asosiy o'lchamlari, mm larda

Val diametri, d
O'lcham­

lari, 

hS h

U zunUk 

intervallari, ¡
Shponka uyasining 

chuqurligi

dan gacha
valdagi, íj vtulkadagi,

h
12 dan 17 gacha 5S5 10 56 3,0 2.3

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

22 dan 30 gacha 8S7 18 90 4,0 3,3

30 dan 38 gacha IOS 8 22 110 5,0 3,3

38 dan 44 gacha 12S8 28 140 5,0 3,3

44 dan 50 gacha 148 9 36 160 5,5 3,8

50 dan 58 gacha 16S 10 45 180 6,0 4,3

58 dan 65 gacha 18S 11 50 200 7,0 4,4

65 dau 75 gacha 20S 12 56 220 7,5 4,9

75 dau 85 gacha 22S14 63 250 9,0 5,4

85 dau 95 gacha 25S14 70 280 9,0 5,4

95 dan 110 gacha 28S16 80 320 10,0 6,4

Segmentsimon shponkah birikmalarning 
asosiy o'lchamlari, mm larda

6a-ilova

Val diametri, d
O'lchamlari, Shponka uyasiniug chuqurUgi

¿S//Srf valdagi, t¡ vtulkadagi,

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

18 dan 20 gacha 5S7,5S 19 5,5 2,3

20 dan 22 gacha 5S 9S 22 7,0 2,3

22 dan 25 gacha 6S 9S 22 6,5 2,8

25 dan 28 gacha 6S IOS 25 7,0 3,3

28 dan 32 gacha 8S l i s  28 8,0 3,3

32 dan 38 gacha 10S13S32 10,0 3,3
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Shlitsaning ichki diametri markazlashtirilmaganda 
d̂  ning o'lchamlari

7. il,nu

zS fis D zS dS D

Yengil seriyada
8S 32S 38 29,4

8S 36S 42 33,5

6S 23S 26 22,1 8S 42S 48 39,5

6S 26S 30 24,6 8S 46S 54 42,7

6S 28S 32 26,7 8S 52S 60 48,7

8S32S 36 30,4 8S 56S 65 52,2

8S 36S 40 34,5 8S 62S 72 57,8

8S 42S 46 40,4 10S72S82 67,4

8S 46S 50 44,6 10S82S92 77,1

8S 52S 58 49,7 10S92S102 87,3

8S 56S 62 53,6 10S102S112 9

8S 62S 68 59,8 Og'ir seriyada

10S72S78 69,6 10S16S20 14,1

10S82S88 79,3 10S18S23 15,6

10S92S98 89,4 10S21S26 18,5

lOS 102S 108 99,9 lOS 23S 29 20,3

lOS 112S 120 108,8 lOS 26S 32 23,0

O'rta seriyada lOS 28S 35 24,4

6S11S 14 9,9 10S32S40 28,0

6S13S 16 12,0 lOS 36S 45 31,3

6S16S 20 14,5 10S42S52 .36,9

6S18S 22 16,7 10S46S56 40,9

6S21S25 19,5 16S52S60 47,0

6S 23S 28 21,3 16S56S65 50,6

6S 26S 32 23,4 16S62S72 56,1

6S 28S 34 25,9 I6S72S82 65,9
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8 -ilova

Shlitsali birikmalarda markazlashtirilmagan o'lchamlar uchun 
tavsiya etilgan dopusk maydonlari

M arkazlaslitirihiiagaii 
o'lcham

M arkazlashlirish 
turi

Dopusk maydoui

valga vtulkaga

d Dvn b rf] niiig qiymati 
7-iIovadaii 

ohnadi

/Л1

D d va h a l l Я12

9-ilova
Turli o'lcham intervallari uchun 

dopusk birligining qiymatlari

10-ilova

5 dan 17 gacha kvahtetlar uchun 
dopusk birligi sonining qiymatlari

0  'Icham intervallari, 
m m

Dopusk 
birUgi, mkm

3 gacha 0,63

3 dan 6 gacha 0,83

6 dan 10 gacha 1,00

10 dan 18 gacha 1,21

18 dan 30 gacha 1,44

30 dan 50 gacha 1,71

50 dan 80 gacha 1,90

80 dan 1 20 gacha 2,20

120 dan 180 gaclia 2,50

180 dan 250 gacha 2,90

250 dan 315 gacha 3,38

315 dan 400 gacha 3,60

400 dan 500 gacha 4,00

Kvalitetlar
Dopusk 

birligi soni

5 7

6 10

7 16

8 25

9 40

10 64

11 100

12 160

13 250

14 400

15 640

16 1000

17 1600
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11-iIovii
0 ‘lcham zanjirini hisoblash uchun chizmalar

1-chizma.

120



11 - ilovaning da vomi

2- chizma.

121



11 - ilovaniiiíí )hi 11 mi Í

3- cMzn».
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12-ilova
Chiziqii o'lcharrmi o'lchashda ruxsat etiiadigan xatoliklar

0 ‘ Icham lar, 
mm

1...500 mm oraliqdagi o'lchamlami o'lchashda o'lcham 
dopuski IT va o'lchashda ruxsat etilgan xatolik 5, mkm

IT 8 IT S IT 5 IT 5 IT 5 IT 8

3 gaclia 1,2 0.4 2 0,8 3 1 4 1,4 6 1,8 10 3

3...6 1,5 0,6 2,5 1 4 1,4 5 1,6 8 2 12 3

6..,10 1,5 0,6 2,5 1 4 1,4 6 2 9 2 15 4

10...18 2 0,8 3 1,2 5 1,6 8 2,8 11 3 18 5

18...30 2,5 1 4 1,4 6 2 9 3 13 4 21 6

30...50 2,5 1 4 1,4 7 2,4 11 4 16 5 25 7

50...80 3 1,2 5 1.8 8 2,8 13 4 19 5 30 9

80...120 4 1,6 6 2 10 3 15 5 22 6 35 10

120...180 5 2 8 2.8 12 4 18 6 25 7 40 12

180... 250 7 2,8 10 4 14 5 20 7 29 8 46 12

250...315 8 3 12 4 16 5 23 8 32 10 52 14

315...400 9 3 13 5 18 6 25 9 36 10 57 16

400...500 10 4 15 5 20 6 27 9 40 12 63 18

Kvalitetlar 2 3 4 5 6 7
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/ 2- ilo vuning da voiii I

O'lcliam lar. 
lit 111

1...500 mm oraliqdagi o'lchamlarni o'lchashda o'lcham 
dopuski IT va o'lchashda ruxsat etilgan xatolik 5, mkm

IT S IT 6 IT 5 IT 8 IT S IT 8

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

3...6 18 4 30 8 48 10 75 16 120 30 180 40

6...10 22 5 36 9 58 12 90 18 150 30 220 50

10...18 27 7 43 10 70 14 110 30 180 40 270 60

18...30 33 8 52 12 84 18 130 30 210 50 330 70

30...50 39 10 62 16 100 20 160 40 250 50 390 80

50...80 46 12 74 18 120 30 190 40 300 60 460 100

80...120 54 12 87 20 140 30 220 50 350 70 540 120

120...180 63 16 100 30 160 40 250 50 400 80 630 140

180...250 72 18 115 30 185 40 290 60 460 100 720 160

250...315 81 20 130 30 210 50 320 70 520 120 810 180

315,,,400 89 24 140 40 230 50 360 80 570 120 890 180

400...500 97 26 155 40 250 50 400 80 630 140 970 200

Kvalitetlar 8 9 10 11 12 13

I

124



12- Uovaning da vomi

O'lchamlar, 
m ra

1...500 mm oraliqdagi o'lchamlami o'lchashda o'lcham 
dopuski IT va o'lchaslida ruxsat etilgau xatolik 8, mkm

IT 5 IT 5 IT 8 IT 5

3 gacha 250 50 400 80 600 120 1000 200

3...6 300 60 480 100 750 160 1200 240

6...10 360 80 580 120 900 200 1500 300

10...18 430 90 700 140 1100 240 1800 380

18...30 520 120 840 180 1300 280 2100 440

30...50 620 140 1000 200 1600 320 2500 500

50... 80 740 160 1200 240 1900 400 3000 600

80...120 870 180 1400 280 2200 440 3500 700

120...180 1000 200 1600 320 2500 500 4000 800

180... 250 1150 240 1850 380 2900 600 4600 1000

250... 315 1300 260 2100 440 3200 700 5200 1100

315... 400 1400 280 2300 460 3600 800 5700 1200

400... 500 1550 320 2500 500 4000 800 6300 1400

Kvalitetlar 14 15 16 17
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O 'lchov asboblarining ruxsat etilgan xatoliklari
13-iIova

O'lchov asbobining 
nomi

Detallarning turli o'lcham intervallarini (mm) o'lchashda universal o‘ lchov asboblarining ruxsat etilgan
xatolik chegaralari ±Дцт, mkm

0...25 25...50 50...75 75...100 100..,125 125...150 150...175 175... 200 200...250 250...300
1. Shtahgensirkul, o'lchash 
aniqligi 0,05 mm; 
vallarni o‘ Ichashda 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
otverstiyalami o'lchashda 150 150 200 200 200 200 200 200 200 250
2. Shtahgcrsirkul, o‘ lchash 
aniqligi 0,1 mm (ШЦ-1 va 
ШЦ-11 turlari); 
vallami o'lchashda 150 150 200 200 200 200 200 200 200 250
otverstiyalami o'lchashda 200 200 250 250 250 300 300 300 300 300
3. Shtangenglubinomer, 
o‘ lchash aniqligi 0,05 mm 100 100 150 150 150 150 150 150 150 150

4. Shtangenglubinomer, 
o ‘lchash aniqligi 0,1 mm 200 250 300 300 300 300 300 300 300 300

5. Shtangengreysmus, 
o‘lchash aniqligi 0,05 mm 150 150 150 150 150 150 150 150 150 150

6. Shtangengreysmus, 
o‘lchash aniqligi 0,1 mm 250 .300 350 350 350 350 350 350 350 400

7. Mikrometr, o‘ lchash 
aniqligi 0,01 mm (MKva 
M il turlari); 
qo'lda o'lchashda 5 10 10 15 15 15 20 20 ■>> 50
stoykada o'lchashda 5 5 10 10 10 10 !•:■ ’ i5 is

us
0 2

0 ‘ lchov asbobining 
nomi

8. Richagli mikrometr, 
0 ‘lchash aniqligi 0,002 mm 
(MP va МРИ turlari); 
qo‘lda o'lchashda

stoykada o'lchashda

___________________ _______:-------
Detallaming turli o'lcham mtcrva ‘‘ ^ l i k

0...25

2-klassdagi tekis tugal 
o‘ lchov asbobida sozlangan

to•̂1

9. Mikrometrik nutromer, 
o'lchash aniqligi 0,002 mm

10. Mikrometrik 
glubinomer; 
iibsolut o‘ lchashda

tekis tugal o'lchov 
asbobida sozlanga^

maxsus o'lehovda 
sozlanganda

25...50 50...75

20

75...100

10

15

20

10

10

15

20

10

100... 125

15

10

20

125...150

15

10

20

150...175

20

10

20

20

10

25 30

10 10

20 20 20



13-ilovaning (la vomi

Oichov asbobining 
nomi

Stoyka
turi

Sozlashda 
tekis parallel 
tugal o'lchov 
asbobining 

klassi

De tallaming turli 0 ‘ lcham intervallarini (mm) o‘ lchashda universal o‘ lchov 
asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari ±Д„„, mkm

1...3 3...6 6...10 10...18 18...30 30...50 50...80 80... 120 120...180

11. Indiicator, ИЧ vaHT 
turlari, 0 ‘ lchash aniqligi 
0,01 mm; 
yengil stoykada

C-III
va

C-IV 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7
shtativda Ш 3 6 6 6 7 10 10 10 10 10
Strelkaning bir marta 
aylanishida;
yengil stoykada

C-III
va

C-IV 3 6 6 6 6 7 7 7 7 7
shtativda HI 3 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Strelkaning ikka va undan 
ortiq aylanishida; 
yengil stoykada

C-lIl
C-IV

4
5

10
11

10
11

10
11

10
12

10
1.3

11
14

11
14

12
17

13
20

shtativda Ш 5 20 20 20 20 20 20 20 20 25
12. Indikator, МИГ turi; 
o'lchash aniqligi 0,01 mm

C-II 3 3 3 3 3,5 4 4 4 4,5 4,5

o‘lchash intervali ±1 mm С-1П 2 1,5 1,5 1,5 1,5 1.5 1,5 2 2 2
o'lchash aniqligi 0,02 mm C-II 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5
o‘ lchash intervali ±2 mm C-III 3 4 4 4 4 4 4 5 5 5

I3~ilovanni^ dax>mi

Is5О

O'lchov asbobining 
nomi

Stoyka
turi

Sozlashda 
tekis parallel

Detallaming turii o‘ lcham intervallarini (mm) o'lchashda universal o'lchov 
asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari ±Ацт, mkm

tugal o'lchov 
asbobining 

klassi
1...3 3...6 6...10 10...18 18...30 30...50 50...80 80... 120 120...180

13. Mikator, ИПМ turi, 
o'lchash aniqligi 0,01 mm; 
o'lchash intervali +0,05 mm

C-II va
c - m 1 1,2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 _

o'lchash intervali +0,05 mm III 2 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2

14. Mikromer, ИГ turi; 
o‘lchash aniqligi 0,001 mra

C-Il va 
C-III 1 , 1 1 1 1 1 1 1 1 1

o‘lchash intervali ±0,05 mm 111 2 2 2 2 2,5 2,5 2,5 2,5 3 3,5

o'lchash aniqligi. 0,002 mm C-Il va 
C -llI

2 1 1 1 2 2 2 2 2 2

o'lchash intervali ±0,1 mm Ш 3 4 4 4 4 4 4 4 5 6

15. Mikrokator, ИГП turi; 
o'lchash aniqligi 0,001 mm, 
o'lchash intervali ±0,03 mm C-II 1 0,5, 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

o'lchash aniqligi 0,002 mm, 
0 ‘lchash intervali ±0,06 mm

C-lII ..... 0 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1,0 1.0

o'lchash aniqligi 0,005 mm, 
o‘lchash intervali ±0,15 mm

С-П
C-llI

4
3

5
3

5
3

5
3

6
3

6
. 3

6
3

7
. 3

9
5

9
5

o'lchash aniqligi 0,01 mm, 
o'lchash intervali ±0,03 mm

C-II 4 6 6 6 7 7 7 ' 8 10 10



13-iIovanhig davomi

OMchov asbobining 
nomi

Stoyka
turi

Sozlashda 
tekis parallel

Detallaming turli oicham intervallarini (mm) oichashda univereal oichov 
asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari ±A]im, mkm

asbobining
klassi

1...3 3...6 6...10 10...18 18,..30 30,..50 50...80 80,,. 120 120,„180

16. Optimetr, oichash 
intervali ±0,1 mm va 
optikator, oichash 
intervali ±0,125 mm va 
±0,25 mm, oichash 
aniqligi 0,001 mm C-II

0
1
2
3

0,5
0,6
0,7
1,0

0,5
0,6
0,7
1,0

0,5
0,6
0,7
1,0

0,7
0,8
1.0
1,5

0,7
0,8
1,0
1,5

0,8
1,0
1.4
1.5

0,8
1,0
1,4
2,0

0,9
1,2
1,8
2,5

1,0
1,4
2,0
3,0

oichash aniqligi 0,002 mm, 
oichash intervali ±0,025 mm C-I 2-razryad 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 0,4 0,4 0,5 0,5

17. Indikatorli nutromer, 
oichash aniqligi 0,01 mm: 
butun shkala bo‘ylab

HH-4 yoki 
mikrometr 15 15 15 20 20 25 25 25

shkalaning 0,1 mm qismida - 10 10 10 10 10 15 15 15
18. Indikatorli nutromer, 
oichash aniqligi 0,01 mm 
yoki 0,02 mm: 
shkalaning 0,1 mm qismida

HH-1 yoki 
kolso 4,5 4,5 4,5 5,5 5,5 6,5 6,5 7,5

shkalaning 0,1 mm qismida - 2,8 2,8 2,8 3,5 3,5 4,5 4,5 6,5
19. Indikatorli skoba, 
oichash aniqligi 0,01 mm

Qoida 5 15 15 15 15 15 15 20 20 20
Stoyka­

da 3 10 10 10 10 10
___

10 10 10 10

CO
o

Ui-ilovaiiing davomi

Oichov asbobining 

nomi

Stoyka
turi

Sozlashda 
tekis parallel

Detallaming turli oicham intervallarini (mm) oichashda universal oichov 
asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari ±Aiim, mkm

tugal oichov 
asbobining 

klassi
1...3 3,.,6 6.,,10 10..,18 18,,,30 30,.,50 50...80 80.., 120 120,,. 180

20. Indikatorii glubinomer, 
oichash aniqligi 0,01 mm

TH
0 ‘rnatish
o'chovi - 20 20 20 20 20 20 20 -

m 3 5 5 5 5 5 5 5 5 -

ra 4 5 5 5 5 5 10 10 10 -

21. Indikatorli nutromer, 
oichash aniqligi 0,001 mm

HH 2 2 1,5 1,5 1,5 1,5 2 2 2 -

22. Richagli skoba, 
oichash aniqligi 0,002 mm, 
oichash intervali ±0,14 mm

Qoida

CP

3

3

4
4

4

4

4

4

4

4

4

4

5

4

10

5

10

5

20

10

tekis va chiziqii kontaktda CP 3
2

3

3

3
3

3

3

3

3

3

3
3,5
3

3.5

3.5 3,5

nuqtaviy kontaktda CP 4

3

4

2,5

4

2,5

4

2,5

4

2,5

4

2,5

4

2,5

5

3

5

4

8

6,5

23. Optimetr, oichash 
aniqligi 0,001 mm, 
oichash intervali ±0,1 mm: 

chiziqii kontaktda

Vertikal 0
1

2
3

0,3
0,4

0,4

0,4

0,3

0,4

0,5

0,7

0,4

0,5

0,5

0,7

0,5
0,6

0,7

1,0

0,5

0,6

0,8

1,0

0,6

0,6

0,8
1,0

0,6
0,8

1,0

1,3

0,7

1,0

1,3
1,6

0,7

1,2

1,6

1,8

nuqtaviy kontaktda 0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1.0 1,0



13-Ho vanhiM da vomi

O'lchov asbobining 
nomi

Stoyka
turi

Sozlashda 
tekis parallel 
tugal o'lchov 
asbobining 

klassi

Detallarning turli o'lcham intervallarini (mm) o'lchashda universal 
asboblarining ruxsat etilgan xatolik chegaralari ±Aiin„ mkm

o'lchov

1...3 3...6 6...10 10...18 18...30 30...50 50...80 80... 120 120...180

24. Optimetr, o'lchash Gori­ 0 0,4 0,4 0,4 0,4 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6
aniqligi 0,001 mm, 
o'lchash intervali ±0,1 mm:

zontal 1
2

0,4
0,5

0,4
0,5

0,4
0,5

0,5
0,6

0,6
0,7

0,6
0,8

0,8
1,0

1,0
1,3

1,2
1,6
1,8

sferik va chiziqii kontaktda 3 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 1,0 1,3 1,6
nuqtaviy kontaktda 3 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7

25. Optimetr, o'lchash Gori­ 0 _ - _ 0,9 0,9 0,9 1,1 1,3 1,4
aniqligi 0,001 mm, 
o'lchash interval! ±0,06 mm.

zontal 1 - - - 1,0 1,0 1,0 1,3 1,6 1,8

otverstiyalami o'lchashda 2
3 - - -

1.4
1.5

1.4
1.5

1.4
1.5

1,8
2,2

2,0
2,5

2,2
5,0

26. MMl asbobsozlik 
mikroskopi, chiziqii - 5 5 5 5 5 5 10 10 -

o'lcham 2 2,5 2,5 3,5 3,5 3.5 4,0 4,0 - -

Kurs ishini bajarish uchun topshdiiqlar
14-ilova

1-topshiriq 2-topshiriq 3-topshiriq 4-topshiriq 5-topshiriq 6-topshiriq
Tekis silindrik 

birikmalar Selektiv yig'ish Podshipnikli
birikma Shponkali birikma Shlitsali birikma O'lcham zanjiri

Dopusk Dopusk

Iss

1

maydoni maydoni

1
1
■s 1

1o
‘C
I

ja
•c «1A •cs

si
s

s
r  'ä

> ■o

.g I 1

rro

.g 1

Ms
1

s

’aA
2

§ 3 1

13

a

1 " !
s
*c

™ %  

¥

i
a

I ISo
Z 1

Eo
Z

*
a

V}

1 s 1
e n 3 s I I>H o

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

1. 112 H Il dlO 120 H9 P9 3 205 1 2500 36 Segment Me’yorli D 6x23x26 x6 
f l 1 Aa=48±0,6

2. 30 D8 h7 70 P7 h7 3 206 1 3000 45 Prizma Erkin . .  r,, H I  m i  , D9 d -  6x26 —-  x 3 0 x 6 -—  
e8 a\ 1 kl

1 A a=48±0,8

3. 54 H8 s7 24 H9 k9 4 207 1 3500 25 Segment Zich />-6x28x32 4^x7 41
J l  J °

1 A;^=48±l,0

4. 18 N7 h6 40 PIO hlO 4 208 1 3800 80 Prizma Me’yorli ,  ̂ H I  .. D9 
rf-8x32 —  x36 ——  x6 —  

ei o l1 kl
1 A a=48±1,2

5. 160 E9 hS 50 H8 d8 3 209 1 4500 45 Segment Me’yorli 1 Aa=48±0,7

6. 10 H8 r7 75 HIO slO 4 210 1 5000 90 Prizma Erkin
, „ . - .H I  m 2  ,,, D9<-/ -  8x42 x46----- xl0 —

g(t al 1 /8 1 Ba=20±0,5

ccCc



y 4-ilo va ning ilii vowi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

7. 180 FIO h9 30 MIO hlO 3 211 1 5400 20 Segment Zieh D 8x46x50 x9
h6 J l 1 Ba=20±0,7

8. 8 H i l dlO 120 H8 k8 3 212 1 5600 48 Prizma M e ’yorli
, „ H I ,^ H \1  ,„/ 1 0d -  8x52-----x56 —  xlO------

eS al 1 S I
1 Ba=20±1,2

9. 65 D l l h i l 18 H8 d8 3 213 1 6000 30 Segment Erkin 0 -8x5 6x6 2 - ^ x l O ^ l f  «6  h9
1 Ba=20+1,8

10. 36 H8 17 60 D l l h i l 5 214 1 6500 110 Prizma Zich
, „ H I H12 flO  

./-8x62 x68 xl2 1 G a=4±1,4

I). 130 N7 h6 40 HlO dlO 5 215 2 7000 40 Segment M e ’yorli D 10x72x78 xl2 f  ̂  
eS hH

1 G a=4±0,8

12. 28 H7 r6 126 E9 h9 4 216 3 8900 26 Prizma Erkin d -  10x82 —-  x88 — —  xl 2 —  
g5 al 1 /¡8

1 G a=4±1,0

13. 75 E9 h8 24 H8 e8 3 217 1 6700 26 Segment Zich D 10x92x98 xl4
«8

1 G a=4+1,6

14. 100 H8 is7 52 D l l h i l 5 218 2 9000 80 Prizma M e ’yorli r f - 10x102^7-’‘ 108x16
eü hö

1 G a=4±1,2

15. 105 P7 h6 36 H8 d8 3 219 3 9100 24 Segment Erkin
[JO fyi

D 10x112x120" x l8 ,  
hi Ä8

1 Da=10±1,2

16. 16 H8 f7 140 BIO hlO 4 220 3 10000 58 Prizma Zich
, ,  , , //7 , ,H 1 2  ,  flO  

d - 6 x l l - — x l4 — — x3-—  
g6 a \1 kl 1 Da=10±1,4

17. 140 H7 0 24 F9 h9 4 308 1 12000 84 Prizma M e ’yorli
 ̂ i  „  HX2 . D9 

k^
1 Ea=4±1,0

18. 48 £9 hlO 90 H8 c8 3 309 2 15000 50 Segment Erkin h 10x21x26 ^ ' f x 3 f ^  
a l l  k l

1 Ea=4±1,5

cc

14- ilovanins (in vowi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

19. 78 F6 h9 140 H9 P9 4 311 1 4500 44 Segment M e’yorii /,-10x23x29 ^ ‘ 2 x 4 ^ * 0  
al 1 /8 1 Ea=4±2,5

20. 120 H12 d l l 60 P8 h8 2 312 2 18000 68 Prizma Erkin
„  H I ,  FIO 
/)-6x21x25 x5 1 J4=7+0,6

21. 20 R7 h6 95 H l l b l l 5 313 3 19000 19 Segment Zich h 10x28x35 x4
o il d9 1 Ja=7±1,0

22. 52 H l l dlO 110 D9 h9 3 314 I 18500 120 Prizma Erkin
n £ -n -10 H I , F& Ö -  6 x 2 3 x 2 8 x6

A6 /7
1 Ja=7±1,3

23. 33 N6 h6 180 HlO elO 4 315 2 19500 46 Segment Zich
„  ,  H i  ̂ 09 D -  6x26x32 —— x6

e l Ä8
1 Ja=7±1,8

24. 6 H6 r6 84 H9 h9 3 316 3 8000 36 Prizma M e’yorii
, , ,,/712 -Z)9 

rf-6x28— x34 -— x 7 - -  
«6 a ll fö 1 Ia=17±0,45

25. 105 K7 h6 36 HIO mlO 4 317 1 18000 24 Segment Erkin n O -50 t ^9fl-8x32x38 — X 6 - 1 1a=  17+0,6

26. 180 H7 k6 24 B U h l l 5 318 2 15000 72 Prizma M e’yorii 6-16x52x60 ^> ^ 5 ^ ,*^  
a ll /8 1 1a=I7+0,9

27. 150 H i l dlO 8 S7 h7 3 407 1 13500 100 Prizma Erkin D -  8x36x42 —— x l —  
«6  /8

1 )a=17±1,4

28. 15 DIO h l l 75 HIO dlO 4 408 2 9000 22 Segment M e ’yorli ./ -8 x 4 2 ^ ^ 4 8  ^ ‘ 2 ^ 8 ^ »  
e8 al 1 hi

1 Ia=17±1,5

29. 120 H7 s6 40 D l l h l l 5 409 3 17500 60 Prizma Zich D -  8x46x.54 —— x9 —  
h6 i-8

2 A a=43+0,8

30. 40 K8 h7 100 HIO elO 2 410 1 16000 36 Segment Erkin i -10x72x78 2^12.
«1 1 eH

2 A a=43±0,3

cc-
c?i



14 -ilovaning (la vomi

CO
ca

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

31. 16 H7 f6 140 F8 h8 3 411 2 14000 100 Prizma M e ’yorli Ä - 10x82x92-^^x14-^  
a l l  /8

2 A a=43+0,5

32. 125 N7 h5 25 H9 19 4 412 3 12000 44 Segment Zich 0 -8 x 5 2 x 6 0 ^ x 1 0
«6 h9

2 A a=43±1,0

33. 14 H8 f7 96 F l l h l l 5 413 1 19000 46 Prizma Erkin
1 O  ,^i/12 ,„£»10d -8x56——x65— r-r-xlO—— 

g6 a l l  d9
2 A a=43±1,2

34. 100 A l l hlO 69 H7 u7 3 414 2 17500 30 Segment M e ’yorli h -  10x92x102 x l4 ^ ° -  
a l l  i/8

2 Va=2+0,8

35. 8 H12 b l l 120 F8 hS 3 417 3 17000 90 Prizma M e ’yorli
, ,  , ,  //6 H \2  , F% 

(/ -  6x26 —-  x30 ——  x6-—  
gS a l l  /8

2 V a=2±0,9

36. 170 N8 h7 16 H l l a l l 5 412 1 16000 20 Segment Zich «-6 ,2 8 x 3 2  ' " < 7 « 2 V a=2±1,2

37. 145 H5 s6 30 K9 h9 2 411 2 12000 40 Prizma Erkin h -16x72x82 ——  x7 — — 
a l l  h9

2 V a=2±1,5

38. 14 G9 h8 125 H8 g8 3 410 3 15000 33 Segment M e ’yorli
, „ „  H I H U  .  D9 

rf-8x32 ^^x36^^^, x6^^ 2 V^=2±2,0

39. 28 H6 h7 84 C l l h l l 4 409 1 12500 45 Prizma Zich D 8x36x40 x7 ™  
g6 h9

2 G^=4±0,6

40. 48 B ll hlO 100 HIO plO 5 408 2 11000 48 Segment Erkin
, .F IO  b -  15x62x72—~ - x 6 - —  

a l l  /8
2 G i= 4 ± l,0

41. 66 H7 t6 160 F9 h9 2 407 3 8000 85 Prizma M e ’yorli ,6  a l l  /8
2 G i= 4 ± l,3

42. 90 T7 h6 24 H8 e8 3 406 1 10500 30 Segment Zich 0 8x46x50 x9
n6 hH

2 G a=4±2,0

14-ilovaning da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

43. 128 H l l dlO 36 K6 h6 4 318 2 15000 106 Prizma Erkin
, , ,  „  , ,  H U   ̂ D9h -  16x56x65 ——  x5----

ol 1 /8 2 Gi=4±2,4

44. 160 K6 h5 60 HIO clO 5 317 3 18000 46 Segment M e ’yorli d 8x52 x58 ^ '^ x lO
«6 f l l1 d9 2 Da=3+0,25

45. 120 H9 x8 20 DIO hlO 2 316 1 19000 64 Prizma Zich D 8x56x62 ^ ^ x 1 0 ^ * °  
hi /7

2 Da=3±0,4

46. 42 N7 h5 10 H9 k9 3 315 2 14000 22 Segment Erkin
. , ,  „  „  H U  ,  F\0
A -  16x52x60------ x5------

fll 1 /8 2 D a=3±0,8

47. 114 H7 g6 82 H9 r9 3 314 3 15000 42 Segment Erkin Z ) _ 8 x 6 2 x 6 8 ^ x l 2 ^ 2 D a=3±1,0

48. 28 N7 h6 65 S7 h7 3 313 2 14000 98 Prizma Zich
^ - 1 0 x l 2 « J x 7 8 ^ ‘ 2^12^5

i,'5 a l l  kl 2 Da=3±1,3

49. 56 H8 f7 20 H9 m9 4 312 1 11500 38 Segment M e ’yorli h 10x46x56
a ll  e8

2 Ea=8±0,6

50. 20 D U h ll 48 RIO hlO 4 310 3 12500 27 Prizma Erkin D 10x78x88 xl2
g6 /¡8

2 Ea=8±1,0

51. 140 H l l dlO 32 H8 m8 3 309 1 11000 25 Segment Zich d 10x92 x98 xl4
e8 a l1 e8

2 Ea=8±1,2

52. 12 F l l h9 72 HIO slO 2 308 2 9500 88 Prizma M e ’yorli
1, in /1-) c-i H12 , 09*-10x42x52------ x 6 -----

al 1 / 8 2 Ea=8±1,5

53. 170 H8 r7 24 MIO hlO 3 307 1 8600 34 Segment Erkin 0 -1 0 x1 0 2 x1 0 8 -^ x1 6 -^ 2 Ea=8±1,8

54. 7 F9 h8 110 H8 k8 3 306 3 9000 72 Prizma
L ______

Zich h 10x36x45 x5
al 1 e8

2 Ea=8±2,0



/ 4-iJo vailing (in vowi

CO
00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

55. 68 N7 h6 15 H8 f8 3 305 2 8000 50 Segment Me’yorli D 10x112x120xl8
«6 e8

55. 68

56. 38 H8 s7 68 B ll h ll 5 219 1 9100 33 Prizma Erkin
, . //7 H12 . m

56. 38

57. 144 D8 h7 42 HIO rlO 5 218 3 8300 33 Segment Zich h 10x32x40 x5
all a9 57. 144

58. 26 H ll dlO 140 V9 h9 4 217 2 7000 102 Prizma Me’yorli D 6 x 2 3 x 2 8 x6
hi e9 58. 26

59. 12 N5 h6 72 HIO islO 3 216 3 7000 40 Segment Zich h 10x28x35 x4
all eH 3 Ai=2+1,5

60. 26 H6 s5 94 R12 hl2 5 215 1 9000 66 Prizma Erkin D 6x26x32 x6 3 B.=2±0,25

61. 34 F9 h8 156 H12 xl2 4 208 2 5000 27 Segment Me’yorli
, „  H12 . FS Ä-I0x26x32 ^ jjx 4 ^ ^ 3 Ba=2±0,4

62. 55 HIO h9 16 Bll h ll 5 214 3 10000 87 Prizma Zich ^ -6 x 2 8 ^ ^ 3 4 ^ ‘ ^ 7 ^ / 0  
g5 al 1 kl 3 Ba=2+0,7

61. 82 ls7 h6 148 HIO klO 4 213 1 8500 38 Segment Erkin D 8x32x38 x6
«6 /7

3 B^=2±I,0

62. 96 H ll klO 22 X8 h8 3 212 2 7800 90 Prizma Me’yorli
, H\2 , 09¿-10x23x29----- x A ~

all e9 3 Ba=2±1,5

63. 128 S7 h6 13 HIO elO 2 211 3 8300 50 Segment Me’yorli 0 8x36x42 x7
n6 e8

3 Va=2±0,2

14-ilovaning da vomi

cc
CO

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

64. 164 H12 c ll 52 U7 h7 3 210 1 7200 44 Prizma Zich O 8 x 4 2 x 4 8  ̂
e8 es

3 V a=2±0,4

65. 9 U9 h8 88 H ll d ll 4 209 2 9000 44 Segment Erkin
.J o AC H I H\2 „ 09 d-8x46— -x54--—-x9—— 

«6 all kl
3 V a=2±0,6

66. 6 H12 b l! 105 GIG hlO 5 207 3 4500 102 Prizma Mc’yorli ¿ -1 0 x 2 1 x 2 6 -^ x 3 -^  
al 1 d9

3 Va=2+1,0

67. 15 K7 h5 54 H9 f9 2 206 1 6800 28 Segment Zich D 8x46x54 x9
hi e8

3 V a=2±0,8

68. 7 H5 js6 110 F9 h9 3 205 2 4000 84 Prizma Zich h 10x23x29 x4
oil eS

3 G a=4±0,35

69. 27 Z7 h6 65 HIO dlO 4 206 3 5000 36 Segment Erkin 0  8x52x60 XlO
j l  ho

3 G a=4±0,45

70. 17 H9 m8 48 T7 h7 5 207 1 6000 48 Prizma Me’yorli
 ̂ //6 Ä12 F9

3 G a=4±0,6

71. 39 K6 h5 150 H9 k9 2 208 2 4500 24 Segment Zich A - 10x26x32- i ^ x 4 ^  
al 1 /8 3 G a=4±0,8

72. 58 HIO d9 18 N8 h8 3 209 3 8300 72 Prizma Me’yorli 0 -  8x62x72- ^ x l  2
g6 e8 3 G a=4±1 ,0

73. 78 U8 h7 9 H9 d9 4 210
1

1 9800 20 Segment Me’yorli D 10x72x82 xl 2-^1 
«6 /8

3 G a=4±1 ,3



/ 4-ilovaning da vowi

o

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

74. 86 H12 b ll 24 Bll h ll 5 211 2 12000 112 Prizma Erkin b 10x32x40 x5
al 1 äS 3 Da=4±0,4

75. 135 E9 h9 32 HIO flO 2 212 3 6800 18 Segment Zich h 6x23x38 x6
all /8 3 Da=4±0,6

76. 5 H8 k6 75 CIO hlO 3 213 1 9000 95 Prizma Zich D 10x82x92 xl2
eS eS 3 Da=4±0,9

77. 64 P7 h6 140 H9 d9 4 214 2 11500 30 Segment Me’yorli ¿-10x36x45 ^ *2 x 5 ^ '«  
a ll kl 3 Da=4±1,2

78. 180 H ll dlO 6 D il h ll 5 215 3 10000 100 Prizma Erkin D 10x102x112 ^^^xl6 ^^ 
hl f l 3 D.,=4±1,5

79. 16 R7 h6 90 H8 k8 2 216 1 5600 30 Segment Zich ¿-8x32 "^^38 ^ ‘ 2 x 6 ™  
g5 al 1 /9 3 Ea=1±0,2

80, 8 HIO 19 75 G8 h8 2 217 2 7800 64 Prizma Erkin D 8x52x58 xlO
«6 h9 3 Ea=1±0,4

81. 33 D7 h8 95 H9 19 3 305 3 11000 22 Segment Me’yorli U ,n cn H U  , 09h -  10x52x60----- x5 —-
all eS 3 Ea=1±0,5

83. 46 ElO h9 88 H8 d8 3 307 2 5800 50 Segment Zich d 8x36 ^Jx42 ^*2x7^^ 
e8 all /8 3 Ea=1±0,3

84. 11 H7 r6 82 CIO hlO 5 308 3 4500 56 Prizma Me’yorli b 10x42x52 x6
all /8 2 V a=2±0,6

7 4-ilovaning da vonii

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

85. 76 FIO h8 130 H9 p9 4 309 1 9000 42 Segment Erkin 0  10x12x78 xl2
i?8 e8

2 V a= 2±0 ,8

86. 118 H ll dlO 56 P8 h8 2 310 2 8200 68 Prizma Zich
, „  HV2 , 09b -  10x42x52----- x6

all kl
2 Va=2±0,9

87. 20 S7 h6 90 H ll b ll 5 311 3 12000 19 Segment Erkin
„  „ _  _  i/8 . F8 D -  8x46x54 -—  x9 -— 

hl e9 2 G a=4+0 ,7

88. 54 H ll d9 105 D9 h9 3 312 1 11000 120 Prizma Zich 0-6x16x20-^x441 f l  ,/8
2 G a= 4±0 ,8

89. 35 N6 h5 160 HIO flO 4 313 2 10000 44 Segment Mc’yorli
, 0'12 „ FlO b -  16x72x82 ——-  x7 ——  

öl 1 f/9
1 Ea=4+0,8

90. 100 H8 r7 84 R9 h9 3 405 3 12000 25 Segment Erkin 0 8x62x68 xl2
A6 e8

1 Ea=4±1,2

91. 26 N7 h6 64 11 h7 3 406 1 18600 36 Prizma Zich .-8 x 3 6 ^ ^ 4 0 ^ ; fx 7 ^ ^  
e% al1 /8 1 G a=4+0 ,7

92. 36 H8 s7 68 GH h ll 5 407 2 16200 44 Segment Me’yorli
H\2 , DlO h -  16x52x60 — — x5 ——  
all dH

1 Da=1(W),25

93. 35 D8 h9 100 H9 f9 3 307 3 9500 22 Segment Zich />-6x13x16 ^Jx3,5 ™  
«6 f l 1 Ea =4+1,0

94. 10 H ll f9 80 G8 h8 2 306 2 7500 64 Prizma Erkin h 10x18x23 x3
ol 1 /8 1 D a=10+1,0



96. 12 H6 r6

97. 66

26

N7

N7

85

h6

99.

100.

16

38

R7

H8

h6

CIO hlO

18

150

h6

s7

H8

H7

d8

10

310

m7

90

68

H8

B ll

k8

173

11
/ 4-iIovanmg da vomi

12 13

I I 000

406

h l l

216

4080

56

12000

219

5600

n o

Prizma

14

Zich

50

9100

30

Prizma

Segment

15

0 - 6x18x22 — x5 —
eH ' d9

Zich

Zich

33

Segment

Prizma

0-8x32x28- ^ x 6 - i l
/»6 /7

Zich

Ä - 16x56x65 ̂ x 5 ^ ^  
o il e8

O - 8x52x58 ~ x l 0  —  
Ä6 h9

Erkin D - 10x112x120.:^ xl8 
__-  I Ä6

16 17

Ea=4+2,0

Da=J0±0,5

1a=17±1,2

Ea=I±0,4

Aij—2+0,6

4=̂
CO

4̂ CO - o 00 05 Co ts: - - V a r ia n t  t a r t ib  r a q a m i

k:
o

Zi\
Cil

to
Cii

-4
CJt o?

tc
00 Cn O

to
U«

00
CiT

-J
o

Co
N5

05
C5i

to
Qt

05 B ir ik m a n in g  n o m in a l  

o ‘lc h a m i

S
-J

K
o -<l

X .
-vj

i-r- l>Ц Hr<
00 .

-r*HH
05 -J

'X
00

'X
00

S
o  .

UJ O tv e r s t iy a n in g  a s o s iy  

c h e t la n ish i
cu

s
C7t Ol oo

Cfsi
0 3 03

5̂ ‘
05 CD 3S 05 05 *-4 a

vTJ
00

a. ;
CD ; 4:;. V a ln in g  a s o s iy  

c h e t la n ish i

00
C?T

Ci
Cil Cl ^ 03

o:
Ol

CO
Cit

Olor :
0 5
tc

CO
o

05
O tc

05
C5i

ZD
O

CO
Ol

05
C:t Ui B ir ik m a n in g  n o m in a l  

o l c h a m i

c
00

CTj
-J

2
ot 00

w
o

W
;D 00 00 oc cn

<1 00
;:ö
•vi -J ON O tv e r s t iy a n in g  a s o s iy  

c h e t la n ish i
cr

sr
05 oc 00 So Cl Zi Cl 03 05 Cj 05 05 -O V a ln in g  a s o s iy  

c h e t la n ish i

-q
o

lo
Ol

ZD
C7t

Ot
Ol

CD
O

oo
cn

CO
C7« to

CJt
O
O CO

o
Cn
sJi

•-.J
O oo B ir ik m a n in g  n o m in a l  

o ‘ lc h a m i

O
-v] -S.J

*T5
CC 00 00

i?N
-4

"C
00

H
-J -J

C/2
00

o “Tj
00 -J \o O tv e r s t iy a n in g  a s o s iy  

c h e t la n ish i
C5

Ti («
C5

O!
00 00 o: Cî
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15-Но va ning (la vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

IG 90 H 8 (19 70 IS8 h 7 35 T7 г7

17 65 H 7 is6 82 Т7 h6 20 E6 d7

18 85 118 17 45 Р6 h 5 60 S8 r8

19 40 И 7 т 6 100 и  7 h 6 75 F8 gv

20 n o Н8 118 75 М8 Ь7 45 118 s7

21 70 Н8 is7 40 R8 h7 1)0 D U c l l

22 105 Н9 е9 65 1Î7 li6 40 K7 g8

23 60 Н8 ш7 45 F 7 h5 140 P9 17

24 12 Н6 ш5 100 Т7 li6 25 F7 16

25 130 НЮ d io 40 N 6 h5 65 N8 p8

26 35 Н7 к6 25 G 6 li5 95 U9 r8

27 75 Н8 u7 95 N7 h6 35 D7 eO

28 150 1111 Ы1 ПО К8 h 7 25 M6 116

29 65 118 к7 35 F 6 h 5 85 H9 Ii9

30 100 Н И d l l 125 N8 h 7 20 P6 s6

31 55 Н8 и 7 45 С 8 li6 100 T7 u9

32 70 Н7 17 40 М б h5 125 S 9 r9

33 90 Н8 е8 60 Р7 hO 150 H 10 hlO

144



15-ilovaning davomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

34 90 H8 cl9 70 IS8 h 7 35 T7 1-7

35 65 H7 is6 82 T7 h 6 20 E6 d7

36 85 H8 Í7 45 P6 h5 60 S8 1-8

37 40 H7 iu6 100 U7 h 6 75 F8 g7

38 110 H8 cl8 75 M8 Ii7 45 R8 s7

39 70 H8 is7 40 R8 h 7 110 D U c l l

40 105 H9 e9 65 R7 h 6 40 K7 g-8

41 60 H8 ш7 45 F 7 h 5 140 P9 17

42 12 H6 iu5 100 T7 Il 6 25 F 7 16

43 130 HIO dlO 40 N6 h5 65 N8 p8

44 35 H7 k6 25 G 6 h 5 95 U9 1-8

45 75 H8 u7 95 N7 li6 35 D7 e6

46 150 H l l b l l 110 К8 h7 25 M6 u6

47 65 H8 k7 35 F 6 li5 85 H9 li9

48 100 H l l d l l 125 N8 h 7 20 P6 s6

49 55 H8 ii7 45 С 8 h 6 100 T7 u9

50 70 H7 f7 40 М б h 5 125 S 9 1-9

51 90 H8 e8 60 Р7 h 6 150 HlO h 10

145



13-Uovaniug (la vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

52 40 H7 is6 20 F 6 li5 60 T7 г7

53 60 H8 17 25 N6 h 5 45 S 8 1-8

54 45 H7 ш6 70 R7 li6 95 F8 g7

55 75 H8 d8 40 K8 li7 100 R8 s7

56 55 H8 ls7 15 F6 ho 40 P9 17

57 110 H9 è9 75 N8 h7 25 P8 s7

58 65 H8 in 7 45 C8 h 6 110 N8 j)8

59 12 H6 11)5 20 S6 Il 5 55 D U c l l

60 140 HIO d io 35 P7 h 6 65 K7 g8

61 35 И 7 s 6 55 1S7 h6 90 F7 t'6

62 70 H8 Il 7 40 D8 h6 105 M8 Й-7

63 200 Н И Ы1 12 K6 h 5 75 U9 rS

64 60 H 8 k7 85 E8 h 6 35 R7 s6

65 160 Н И d l l 45 K7 h 6 70 M6 116

66 65 H 9 19 25 F 6 h 5 95 H 9 U9

67 45 Н8 f6 65 N8 h7 100 P6 s6

68 90 НЮ SlO 40 C,8 h6 60 G 8 ii9

146



15-ilovatiing davomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

69 55 H6 Í8 20 S 6 h 5 85 HlO h 10

70 35 H7 116 55 P7 li6 110 D9 e8

71 55 H7 e8 35 IS7 li6 90 R8 17

72 25 H7 f6 12 K6 h 5 75 N7 P7

73 15 H6 k5 45 T7 h 6 90 F 8

74 40 H7 g6 20 K6 h 5 65 P7 kO
!-------J

75 20 H6 ii5 85 U8 li7 150 DIO
1

c 9

76 85 H8 d9 70 K8 h7 40 MO Il 6

77 75 H7 is6 40 S 6 Il 5 25 E6 (17

78 125 H8 il 90 N8 1)7 35 R7 s6

79 95 H7 iu6 150 R8 h 6 20 N7 iiiG

80 160 И 8 d8 15 1S7 h 6 85 T7 p8

81 70 118 is7 55 P7 Il 6 150 DlO olO

82 200 Н9 e9 75 T7 h 7 45 1S7 k6

83 45 H 8 iii7 65 D8 h 6 95 P8 k7

84 25 H 6 iu5 110 U7 Il 7 55 G ? 16

85 100 И 10 dlO 25 K7 h 6 65 N7 u8
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15- ilovuiiing da vomi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

86 35 H7 k6 95 E8 li6 60 U7 P7

87 55 H8 u7 45 N8 h7 100 F9 g8

88 150 H l l Ы1 20 M6 li5 75 R7 16

89 85 H8 k7 70 S7 h6 Í25 С 9 blO

90 65 H l l d l l 35 IS6 h5 85 S8 ii9

91 110 H8 u7 65 A8 li7 40 T7 s6

92 60 H7 Í7 15 K6 h5 110 U8 P7

93 90 H8 e8 60 T7 li8 35 M7 gCi

94 140 H9 d9 40 M7 Ii6 70 N8 r7

95 40 H7 u6 25 F 6 h5 130 P8 iu8

96 70 H l l a l l 40 N6 li6 55 R7 17

97 45 H7 г6 55 G8 h7 90 IS9 k8

98 95 H9 19 45 K7 h6 60 S7 u8

99 110 H l l (11 20 M6 li5 45 T7 s6

100 75 H8 ni7 85 U7 h7 150 F8 e7

148
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