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СУЗ БОШИ

К П СС Х Х У П  съезди тасди 1̂ лаган СССРни иктисодий ва со- 
циал ривожлантиришнинг 1 9 8 6 -1 9 9 0  йилларга хамда 2000 йил- 
1ача булган даврга мулжалланган А сосий йуналишларида сонли 
программа билан боин^ариладиган металл кееувчи станоклар- 
пи ж адал ишлаб чи1̂ ариш, автоматлаштирилгаи ва роботлаш - 
тирилган комплекс г^амда линиялар, таркибига микропроцессор 
техникаси воситалари киритилган мослаш увчан ишлаб чикариш 
системалари, машина ва 1̂ урилмалар ишлаб чикаришни купай- 
тириш кузда тутилган.

 ̂ СП Б станоклардан самарали фойдаланиш учун унга хизмат 
курсатувчи кишилар (созловчилар, операторлар) техникадан 
чу 1̂ ур билимга эга булишлари ва мураккаб ишлаб чиг^ариш 
вазифаларини ижодий з^ал 1̂ ила олишлари зарур. Бундай Ю1̂ о- 
ри малакали кадрларни з^унар-техника билим юртлари тайёр- 
лайди. ^

П рограмма билан бош 1̂ арилувчи станоклар оператори узй 
ишлайдиган станокларнинг ишлаш принципини, уларни бош - 
1̂ ариш {^оидаларини, СПБ 1̂ урилмалар (С П Б К ) нинг вазифа- 
си, тузилиши ва ишлаш принципини, ж уда кенг тарр^алган мос- 
ламалар, кееувчи, ёрдамчи ва текшириш-улчаш аебобларининг 
вазифаеи, тузилиши хамда 1̂ улланилиш шарт-шароитларини, 
у 1̂ увчи [^урилмага перфолентани урнатиш 1^оидаларини ва прог­
рамма элтувчини биринчи кадрга к;айтариш усулларини, иш­
лов бериш программаеи тузишни ва з^оказоларни билиши керак.

М азкур китобда баён ¡^илинган материал программа билан 
бош 1̂ арилувчи станоклар операторининг иши билан боглик 
маеалаларга дойр зарур маълумотларни уз ичига олади.

Муаллиф



К И РИ Ш

Хозирги вактда мамлакатимиз хал 1̂  хужалигини узлуксиз 
ривожлантиришнинг бош  йуналиши фан-техника таравдиетини 
тезлаштириш, экономикани ривожлантиришнинг ж адал иуна- 
лишига утказиш, мез^нат унумдорлйгини ошириш, 
фатини ^ ш и л а ^ д а н  иборат. Бунинг бош  омили ю 1̂ ори унум- 
Ли янги техника ва технологйяни кенг жории к^ляшАнр.

И ш лаб чикаришнинг техник савияСини ва сифат курсаткич- 
ларини оширишда хал 1̂  хужалиги барча соз^аларининг асоси 
хисобла«ган  машинасозлик ж уда му>^им, ^сосии а^амият^^^ 
эга  Машинасозликни ривожлантиришнинг асосии иуналишлари- 
пан би рГ техн ол оги к  караёнларни автоматлаштирншдир. П рог- 
^ а м м Г б и л а н  6ош п ар и л ?в ,„ ускуналар
энг самарали воситаларидан бири булиб, улар ишлов бериш 
жараёнини автоматлаштиришни, жиз^озни созлаш  ^
К -.П Т И Р И Ш Н И  куп станокларда ишлаш имкониятини, маз^сулот 
Й ф а т ш Г » Ч н а т  уиумдорлиги ва ншлаб чицариш мадаяиятин»
оширишни таъмиилайди. dv^Лттor. Ли

Хозирги ва 1̂ тда микропроцессорлар ва кичик Э ^М лар б 
лан жиз^озлангаи автоматлаштириш воситалари, 
лашувчап ишлаб чи1̂ ариш системалари ишлаб чицаришни анча 
™ Г ш  вазифаси ^уйилган. П рограм ма билан бош^^арилувчи 
станоклар машинасозликнинг деярли барча соз^аларида бую м 
ларни битталаб, кичик сериялаб ва сериялаб ишлаб чи1̂ аришда 
кенг 1̂ улланилмо1̂ да. М икропроцессорлар билан 
ускуналар, СПБ станоклар, куп вазифали станоклар ва бош^а 
лар сони ортиб б о р м о д а . СПБ станокларни саноат роботлари 
(С Р ) билан бирлаштириш асосида одамсиз  ̂ /рут^ч
да ишловчи ро^тлаш тирилган  технологик ^омплекслар (Р Т К ) 
яратилмокда. Автоматик омборлари булган РТКнинг ривож  
ПЯИИ1ПИ (транспорт системалари ёрдамида) ЭХ.М дан бош1^ари 
т у в Г  ва яиТГбую ^^ утиш да ускунани тезда 1̂ аита
сш лаш  имконини яратувчи мослаш увчан автоматлаштирилган 
Гш лаб чикаришлар (М А И Ч ) яратишга имкон беради.

К итобда СПБ станоклар ва куп вазифали станокларга ало- 
х и д Г эъ т и б о р  берилган. Уларни яратиш ва жорий г^илиш ма_ 
¿ш н а сом и к  ишл5б ,ипариш и«и автоматлаш тариш иш г асосии 
йуналишидир.



1- Б о  Б. М ЕТАЛ Л  КЕСУВЧИ С ТА Н О К Л А РН И Н Г 
К Л А С СИ Ф И К А Ц И Я С И

1.1. КЛАССИФИКАЦИЯ ВА ШАРТЛИ БЕЛГИЛАШЛАР

М аълум шаклдаги заготовкага деталнинг иши чизмаси та- 
лабларш а мос )^олда ишлов бериш учун
билан) хизмат 1̂ илувчи машина м е т а л л  к е с у в ч и  с т а н о к

^^'^™хтисослашув дараж асига кура станоклар 
номенклатурадаги заготовкаларга ишлов бериш 
лаштирилган (шакли ухшаш, лекин улчамлари булган
бир хил заготовкаларга ишлов бериш учун) ва ^ и р  х
тнп-улчамли заготовкаларга ишлов бериш учун) станокларга 
аж рХ илади  Универсал станоклар, одатда, битталаб ва маида 
се р м л а б  ишлаб чи1̂ аришда, ихтисослаштирилган ва м ахсус 
станоклар эса  йирик сериялаб ва куплаб ишлаб чи1̂ аришда -

' ’ "Т н и к л и к  даражасига кура нормал (Н  к л асс), ю ^ и  (П  
к л асс)Т л и й ^ (В ^ кл асс) ва ута олий (А  класс) а н ^ ш ^  
иоклар, шунингдек ж уда ани1̂  еки мастер-станоклар (

^'^'^Массасига кура станоклар енгил (1 т гача), уртача (1 0 ^  
гачаТ Г а  0Р„р Д ?  т дан ОРНр) ста»окларга  а ж р - «  о™  
станоклар УЗ навбатида, йирик (10— 30 т ) ,  огир (.¿и хии 1/ 
ва ута  орир (100 т дан огир) станокларга булинади.

Гяж ара^иган иши ва 1̂ улла«адиган кесиш асбобларига кура 
с ,а "оТ л ?р П Т ц “ з \ р у н „ ^  5 ?™

“ и а р и и ш “ У а н о к  м оТ лининг белгиси уч-турт рацамдан ибо-
рат; зарур булганда бу  ра 1̂ амларга >^арф ^̂ ам

П ? р ” ика1 " I - ¿ Г с . “ а11;к“ „|латда „а р ^ а л а -

белгисига Ф >^арфи ва ра 1̂ ам 1̂ ушиб езилади, масалан. Ф1 (ра
Гамли и н д и д а ^  ва дастлабки с т а и ^
гян станоклар) Ф2 (позицион ва туртбурчак СПВКли станок 
?яп^ ф Г ^ т о н ^ р л и  СПБКли станоклар), Ф4 (позицион-кон- 
™ и  СБПКли станоклар). М асалан, 6Р13ФЗ моделдаги станок 
™ и  т и н ^ ч а м л и  стол^ва контурли С П Б К  билан таъминлан- 
ган консолли вертикал-фрезалаш станогидир. Циклли програм 
ма ^ л а Г б ^ ^ а р и л у в ч Г  станоклар моделларининг белгисига 
Ц  з^арфи, оператив СПБКли станокникига эса  Т з^арфи кирити- 
лада Б у н д а н  таш 1̂ ари, зарур булганда Ф )^арфида« олдин Р



О) 1.1. Станоклар классификацияси

Н о м и
Г р у п -

п а си

Т и п и

1 2 1 3 1 4 5 1 6 7 8 9

Токарлик станок- 
лари

1 Автомат ва яримав- 
томатлар

Револьвер
станоклар

Пармалаш- 
кесиб т у ­
шириш 
станок­
лари

Карусель
станоклар

Лобавий-
токарлик
станок­
лари

Куп кес-
кичли
станоклар

И хтисос-  
лаштирил- 
ган ста­
нокларбир шпин-

делли
куп шпин- 
делли

Пармалаш ва й^- 
ниб кенгайтириш 
станоклари

2 Вертикал- 
пармалаш 
станок-2 
лари 1

т

Яримавтоматлар Кордина- 
тали-йу- 
ниб кен­
гайтириш 
станок­
лари

Радиал-
пармалаш
станок­
лари

Йуниб 
кенгайтн- 
риш ста­
ноклари

Олмосли- 
йуниб кен­
гайтириш 
станок­
лари

Горизон-
тал-пар-
малаш
станок­
лари

бир шпин-
делли

куп шпин- 
делли

Жилвирлаш, сай- 
1̂ ал бериш, улча- 
мига етказиш ста­
ноклари

3 Думало!^ 
жилвир­
лаш ста­
ноклари

Ички жил­
вирлаш 
станок­
лари

Ш илиш- 
жилвир- 
лаш ста ­
ноклари

Ихтисос-  
лашти- 
рилган 
жилвир­
лаш ста­
ноклари

Нархлаш
станок­
лари

Я С С И -Ж И Л “
вирлаш
станок­
лари

Иш1<;алаб 
жойига 
мослаш ва 
сай^ал бе- 
риш ста­
ноклари

У ш бу 
группа- 
даги х,а 
хил ста­
ноклар

Комбинациялан- 
ган станоклар

4 Универса.,л
станоклар

Яримавто­
матлар

А в т о м а т - , 
лар

— — — -

Тиш ва резьба 
ишлаш станок­
лари

5 Цилиндр-
симон
гилдирак-
ларда
Т И Ш  й у -
ниш ста­
ноклари

Конус-
симон
рилдирак-
ларда
Т И Ш  1^И р-
циш ста ­
ноклари

Цилиндр-
СИМОН Р И Л -
дираклар- 
да ва 
шлицли 
валиклар- 
да ТИШ 
фрезалаш 
станок­
лари

; Червякли 
узатма- 
ларда 
резьба 
1^иркиш 
станок­
лари

Тишлар
торецини
ишлаш
станок­
лари

Резьба
фрезалаш
станок­
лари

Тишга 
ишхов бе 
риш ста ­
ноклари

Тишни ва 
резьбани 
жилвир­
лаш ста­
ноклари

Фрезалаш ста­
ноклари

6 Вертикал-
фрезалаш
станок ­
лари

Узлуксиз 
ишлайди­
ган ста­
ноклар

Нусхалаш 
ва грави­
ровка ки- 
лиш ста ­
ноклари

Консолсиз
вертикал
станоклар

Буйлама
станоклар

Кенг уни­
версал 
станок­
лари

Консолли 
горизон­
тал ста­
ноклар

Рандалаш, тешик 
Уйиш ва чузиш 
станоклари

7 Буйлама станоклар Кунда-
ланг-ран-
далаш
станок­
лари

Тешик 
уйиш ста­
ноклари

Г оризон- 
тал чузиш 
станок­
лари

Вертикал
чузиш
станок­
ларибир стой- 

кали
икки
стойкали

Кесищ станокла­
ри

8 Кесиб булиш станоклари Тугри- 
лаш-ке- 
сиш ста ­
ноклари

_.

Арралар

токарлик 
кескичи . 
билан иш- 
лайдиган- 
лари

абразив 
дойра  б и ­
лан иш- 
лайдиган- 
лари

фрикци­
он диск- 
лар билан 
ишлайди- 
ганлари

лентали дискли дастар-
рахар

Дар хил станок­
лар

9 Муфта ва 
труба иш ­
лаш ста ­
ноклари

Арра ти- 
шини иш­
лаш ста­
ноклари’

Туррилаш 
ва мар- 
казсйз 
шилиш 
станок­
лари

А сбоблар-  
ни синаш 
станок­
лари

Булувчи
машина-
лар

Мувоза-
натловчи
станоклар



з^арфи ёки М  г;арфи т^уйилади. Р з^арфи станокнинг асбоби  ре­
вольвер головка бурилганда автоматик алмашинишини, М  з^ар- 
фи эса  —  магазиндан автоматик алмашинишини билдиради. 
М асалан, РФ 2 белги станок иозицион СПБ1^ ва револьвер ас­
боб  голо’вкаси билан тамъинланганини, М Ф 4 белги эса  станок 
позицион-контурли СПЫ ^ ва асбоблар магазини билан таъмин- 
ланганини англатади.

1.2. СПБ СТАНОКЛАРДАГИ АСОСИИ ВА ВРДАМЧИ )^АРАКАТЛАР

Ишлов бериладиган заготовкада деталь чизмасида берил­
ган параметрли сирт з^осил булиши учун асбоб билан заготов- 
канинг ■ з^аракати узаро м ос булиши керак. СПБ станокларда 
(оддий металл кесувчи станоклардаги каби) ишлов учун 1̂ ол- 

дирилган 1̂ уйимни олиш (р^иринди куринишида) асбобнинг за- 
готовкага нисбатан силжиши билан, заготовкаяинг асбобга  нис­
батан силжиши билан, асбоб  билан заготовканинг бир вак;тда 
з^аракатланиши билан амалга ошади. П рограмма билан бош 1̂ а- 
рилувчи станок бу икки асосий (иш) з^аракат: а с о с и  й ва 
с у р и ш  з^аракатларини амалга оширувчи механизмга эга  (1.1- 
р асм ).

Кесиш тезлиги V ни белгиловчи з^аракат асосий з^аракат де­
йилади, тезлиги узатиш  катталигини белгиловчи з^аракат су ­
риш з^аракати 5  дейилади. Асосий з^аракат айланма (масалан, 
токарлик, фрезалаш, йуниб кенгайтириш, пармалаш станокла- 
ларида) ва г^айтма-илгарилама (масалан, рандалаш, тешик

1.1-раем. СПБ станоклардаги асосий з^аракатлар:
о  —  асосий з^аракат; 3, — буйлама узатиш; — кУндаланЕ узатиш} 
5 »^ в е р ти к а л  узатиш5 5 «^д ои рави й  узатиш



уГшш станокларида) булиши мумкин. А сосий з^аракат ё заго­
товкага (1 .1 -раем, а ) ,  ёки асбобга  (1 .1 -раем, б — ж)  узатила­
ди. Суриш }^аракати ё аебобга (1 .1 -раем, а, д ) ,  ёхуд заготовка- 
|'а (1 .1 -раем, б, в, г, е  ва ж)  узатилади. Асосий }^аракатнинг 
тезлиги V м/мин билан ёки м /с билан (жилвирлаш станоклари­
д а ), суриш S эса  мм/айл (яъни шпиндель ёки асбобнинг ÿ 3H 1 
марта айланганда асбобнинг еилжиш и), м/мин (фрезалаш да) 
иа м/мин (жилвирлаш да) билан ифодаланади.

}^ар бир станокда ё р д а м ч и  } ^ а р а к а т л а р :  заготовкани 
келтириш ва ма)^камлаш, асбобни я!^инлаштириш з^амда узо 1̂ - 
лаштириш, кесиш ва узатиш тезликлари 1ч;ийматини ÿ3rapTH- 
риш ва бош 1̂ а з^аракатлар з^ам бажарилади. Агар программа 
билан бош 1̂ арилувчи станокларда асосий ^аракатлар автомат­
лаштирилган бÿлca, ёрдамчи ^аракатлар }^ам автоматик тарзда, 
}^ам I^ÿлдa амалга оширилиши мумкин.

Баъзан станокларда деталь сиртининг керакли шаклини г^осил 
1̂ илиш учун асосий з^аракатлар билан кинематик равишда бог- 
ланган ёрдамчи з^аракатлардан (масалан, тиш ишлаш станок- 
ларидаги еилли1̂ лаш ва бÿлиш з^аракатлари) фойдаланилади.

Т е к ш и р и ш  у ч у н  с а в о л л а р
1. Металл кесувчи станок деб 1̂ андай станокни айтилади?
2. СПБ станокларда ^^аракатнинг 1̂ андай турлари мавжуд?

2 - Б О Б. С ТА Н О К Л А РН И  П РО ГРА М М А  БИ Л АН
Б О Ш К А РИ Ш  }«,АКИДА А СО СИ Й  ТУ Ш У Н Ч АЛ А Р

2.1. СТАНОКЛАРНИ ПРаГРАММА БИЛАН БОШКАРИШ
СИСТЕМАЛАРИНИНГ ТИПЛАРИ

Заготовкага металл кесувчи станокда ишлов бериш да заго­
товка ва асбоб бир-бирига нисбатан силжийди. >^ар бир детал­
ни ишлашда такрорланадиган силжишлар мажмуи и ш л о в  
б е р и ш  ц и к л и  дейилади. }^ар бир цикл силжишлари катта- 
лиги (ÿлчaмлapгa дойр ёки геометрик ахборот) ва уларнинг кет­
ма-кетлиги (командаси) билан характерланади.

Технологик ускунани бош 1̂ арувчи з^амма системалар ÿл- 
чамларга дойр ахборотнинг берилиш усулига K ÿpa сонли бу-л- 
маган ва сонли системаларга ажратилади. Сонли бу-лмаган сис- 
темаларга ишлаб чи1̂ аришни тайёрлаш жараёнида программа 
элтувчига киритилган дастлабки ахборотни ÿ 3rapTHpyB4H ана­
логли бош5^ариш системалари киради (2 .1 -раем ). Программа 
элтувчи сифатида копир (андаза)дан, станокда маълум тарзда 
жойлаштирилган тираклардан, кулачоклар ва -та1^симлаш вал- 
ларидан фойдаланилади. Д астлабки ахборот силжишлар прог- 
раммаси модели (аналоги) сифатида пфодаланган, станокнинг 
ижрочи органлари эса  берилган ншлов бериш программасини 
шу модель 6ÿflH4a баж аради. Аналогли бош 1̂ ариш системала­
рида станокнинг иш цикли, одатда, бош 1̂ ариш системасининг



2 1 -раем. Станокни программа билан бош.^ариш апмлоглп . и о с

масининг структура ' з _  станок; 4 -д етал ь
1 _чизм а; 2 -программа элтувчи,

«птпяб чикариш жараёнида 

автомат систем аларш инг; епш(, очщ, т т

куйидагича узатилади: „ „к л а о  6 чекловчи переклю-

^ „ т Г а Г ^ - ^ Т з а р о ”

2 3 ^ 5

V777P.

2 .2-раем. Епи1  ̂ типдаги бош^ариш 
аналогли системалари.
« _ « л  бУйича; б -в а п т  буйича; е 
циклпи
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ли ¿  =  бунда: / —  чекловчи переключателлар орасидаги
масоф а; / —  тираклар 6 оралири.

В а 1̂ т б у й и ч а  б о ш 1̂ а р и ш  с и с т е м а л а р и д а  (2.2- 
расм, б ) ижрочи орган 1 командоаппарат ёрдамида бош 1̂ ари- 
лади; командоаппарат алоз^ида юритмага эга булиб, унда кула­
чоклар урнатиладиган йулакчалари булган барабан бор. Кула­
чоклар переключателлар блокига тегиб туради. Циклдаги^з^ар 
бир юришни переключателлар К В Н  (циклни бош лаш га буйру!^ 
беради) ва К В К  (циклни тугатишга буйру!^ беради) бонп^ара- 
ди. Ва 1̂ т буйича бопп^ариш системаларида )^ар бир юриш боши 
билан охири орасидаги йул эмас, балки ва 1̂ т программаланади; 
командоаппаратнинг бир марта айланиши^циклнингдавом этиш 
ва 1̂ тига мос келади; ижрочи органнинг йули а'Уур, Г/ЗЬО, 
бунда: Т —  командоаппаратнинг бир марта айланиш ва 1̂ ти; » — 
кулачокни урнатиш бурчаги; Оурт —  ижрочи органнинг уртача
тезлиги. ,ттт-тт-ч /о

Циклли программа билан бош 1̂ ариш (Ц П Б ) системаси {¿.2,-
пасм в)  йул ва ва 1̂ т буйича бошЕ;ариш системаларининг 1̂ у- 
шилмасидан иборат: станокнинг ижрочи органи иулини чек- 
ловчи переключателлар белгилайди (йул буиича бош 1̂ ариш 
системаларидаги сингари), командаларни эса  командоаппарат 
беради (йул буйича бош 1̂ ариш системаларидагига у х ш а ш ). К о­
мандоаппарат сифатида купинча 1̂ адамли излагичдан фоида­
ланилади. ,.

Очи»^ типдаги бош!^ариш системаларига юритмали (кулачок- 
дан, копирдап, храповикли механизмдан ва бош 1̂ алардан }^ара- 
кат оладиган) системалар (улар станокнинг ижрочи органи ани1  ̂
маълум катталикда силжишини таъм иилайди), шунингдек туг- 
ридан-турри (яъни 1̂ увват кучайтиргичисиз) ишловчи нусхалаш
системалари киради.

Кулачокдан з<;аракат олувчи бош 1̂ ариш системасида (2.3- 
расм ) кулачок 1 нинг шакли (иш сирти) итаргич 2 ор 1̂ али иж ­
рочи орган 3 нинг силжишини ва унинг дастлабки вазиятига

2.3- раем. Кулачокли 
юритмаеи бор бош 1̂ ариш 
еистемаеи

' 2 . 4 - раем. Турридан-турри ишловчи нус- 
халайдиган бош 1̂ ариш системаси
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1̂ айтиши«и таъминлайди. К улачокити  ш.и ........ у п :1|)тириб,
ижрочи органнинг }^аракат йули ва ччмлшп \ о , ...................г иста­
ган 1̂ онунини таъминлаш мумкин.

Тугридан-тугри ишловчи нусхалаш гт'тсм.чсп lll,l l̂l пжрочи' 
органларни —  умумий юритмадан X  ва 2  к1)()|1./1||п,11,1 у|^лари 
буйича з^аракатланувчи буйлама 1 ва кундаланг ('.ч.п.-кжалар- 
ни бони^аради (2 .4 -раем ). Ю ритма 3 дан оли11а,/ип';т, Z  у 1̂ и 
буйича буладиган з^аракат етакчи з^аракат з^нсоблаиадн. X  у 1̂ и 
буйича буладиган }^аракат та 1̂ лидий }^аракат дениллдп, чунки 
у шчуп 7 нинг копир 6 буйича еилжиши натижаеида юзага ке­
лади; бу з^аракатни заготовка 2 га ишлов берувчи кескич 5 ни 
тутиб турувчи кундаланг еалазкалар 4 олади.

Станокларда тескари богланишга (механик ёки электр) эга 
булган тацлидий юритмали (гидравлик, электр электр-гидрав- 
лик) нусхаловчи бошцариш системалари 1̂ улланилади.

Тескари механик богланишга эга булган гидравлик та 1̂ ли- 
дий юритмали нусхаловчи бош 1̂ ариш системасидан (2 .5 -раем) 
токарлик станогида заготовка 5 дан копир 5 буйича шаклдор 
деталь 4  тайёрлаш учун фойдаланилади. Система ишлаётганда 
гидронасос суппортпи 2  у 1̂ и буйлаб буйлама йуналишда сил- 
житувчи гидроцилиндр 1 нинг а бушлигига мой берадй, унинг 
б  бушлиги эса  тукиш трубопроводига туташгани учун штокли 
поршень 5̂ аракатга келади. Поршень штоги станокнинг буйла­
ма йуналтирувчисида з^аракатланувчи та 1̂ лидий гидроюритма 
штоги 2 га бикр 1̂ илиб маз^камланган. Дросселловчи гидрота!^- 
симлагич 6 босим трубопроводи ва тукиш трубопроводи 
р  га туташтирилган. Буйлама }^аракат гидроцилиндр 1 што-
гидан шчуп 9 ли гидрота 1̂ симлагич 7 га узатилади (гидроюрит- 
1 ИАСШ шчу штоги ва поршени

ор 1̂ али), чунки улар та 1̂ -
лидий юритманинг битта
корпусида жойлашган.
Шчуп 9 нинг копир 8 да
б р л а м а  харакати (2  уг^и
буйлаб) гидрота5^симлагич
7 нинг узи жойлашган кор-
пусга нисбатан силжишига
олиб келади. Ш чуп 9 ко-
пирнинг иш сиртидан аж-
ралмаслиги учун гидрота!^-
симлагич пружина 6 билан
жиз^озланган.

Гидрота 1̂ симлагич та 1̂ -
лидий гидроюритма 2 кор-
пусига нисбатан силжиган-
да, корпус билан гидрота!^-

2.5 -раем. Тескари механик.борланиш- симлагич орасидаги дрос-
га эга булган гидравлик та1̂ лидии селяанувчи тиокишлао очи- юритмали нусхаловчи бош 1̂ ариш сис- селланувчи тир 1̂ ишлар
темаси лади :?^амда гидроцилиндр-
12
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и/ч(/пдан келадиган сигнал

щ
, I МанФий тескари ,
I____ оагланиш_____ ^

2.6- раем. Таь^лйДий тйдроюрит- 
манинг структура схемаси:
ДГТ — дросселловчи гидротачсим- 
лагич; ГЦ—гидроцилиндр; ТГЮ— 
механик тескари борланишли та«- 
лидий гидроюритма; Р — реле; 
X  — кундаланг силжиш

цпв нинг тузилиши 
ЩШт/Р' Штом(Р,thp̂ гpaм-\

5?
341

\т ,Фооц 1

| | И -

Г

м 2  ^

Станок
Г а>нрочи 
I /̂ урилма

2.7- раем. ЦПБ сйстемасининг функ­
ционал схемаеи

нинг А ва Б  бушли 1̂ лари м ос 5;олда босим ва тукиш трубопро- 
водлари билан туташади. Та 1̂ лидий гидроюрМт-ма 2 поршенида 
босим узгарганда юритма корпуси дросселловчи гидрота 1̂ сим- 
лагйч 7 кетидан силжийди, яъни шчупнинг Копир буйича сил­
жишига та 1̂ лид 1̂ илиш кузатилади. Гидроюритма 2 корпусининг 
силжиши корпус билан бикр богланган кескич 3 га уза ­
тилади. Ш ундай 1̂ илиб, кескич гидроцилиндр 1 таъсирида к^н- 
даланг йуналишда (2  у 1̂ и буйлаб) силжийди, унинг буйлама 
йуналишда (2  у 1̂ и буйлаб) силжиши дса шчуп 9 нинг копир
8 буйича з^аракатланишнга та 1̂ лид 1̂ илиш (гидроюритма 2 
корпуси воситасида) натижасида ю зага келади. Т а 1̂ лидий гид- 
роюритманинг структура схемаси 2.6- расмда келтирилган.

Н у с х р а ш  системалари деталга бир, икки ва учта коорди­
ната буйича ишлов беришни бопи^аришда кенг »;улланилади. 
П рограмма элтувчи (копир)ни тез алмаштириш мумкинлиги 
бу системалардан буюмларни куплаб ишлаб чи1̂ ариш шарои- 
тида фойдаланишга имкон беради.

Аналогли бош!^ариш системалари механик ишлов бериш 
унумдорлигини оширишга имкон беради, биро 1̂  уларни бош 1̂ а 
турдаги буюмлар ишлашга созлаш  анча 1̂ ийин, шу сабабли ус- 
кунани 1̂ айта созлаш  1̂ имматга тушади. Ш унинг учун улардан 
сериялаб, йирик сериялаб ва куплаб ишлаб чи1̂ аришда фой­
даланиш ма1\садга мувофи 1̂ дир.

2.2. СТАНОКЛАРНИ ЦИКЛЛИ ПРОГРАММА БИЛАН Б0Ш»;АРИШ

Циклли программа билан бош 1̂ ариш (Ц П Б ) системаси ста ­
нокнинг иш циклини, ишлов бериш режимини ва асбобни ал- 
маштиришни 1̂ исман ёки тула-тукис протраммалашга, шунинг­
дек, станок ижрочи органларининг силжиш катталигини бел- 
гилаб 1̂ уйишга (олдиндан созланадиган тираклар ёрдамида) 
имкон беради. У ёпи{^ типдаги аналогли бош 1̂ ариш системаси 
булиб (2 .2 -раем, в га 1̂ ара«г), мослашувчанлик дараж аси анча 
ю 1̂ ори, яъни цикл элементларинн бошг^арувчи аппаратурани 
(электр, гидравлик, пневматик ва з^оказо) ишга тушириш кет-
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ма-кетлигини осон узгартириш га имкон бсрадп. И ,!!!’  система­
сининг афзалликларнга конструкциясинииг содда,/тги  па хизмат 
курсатишиинг осонлиги, шунингдек узинииг арзоилш'И, камчи- 
ликларига эса  тираклар ва кулачокларни улчамга созлашнинг 
1̂ ийинлиги киради.

Циклли программа билан бош 1̂ ариладиган (Ц П Б ) станок­
лар оддий геометрик шаклдаги деталларни сериялаб, йирик 
сериялаб ва куплаб ишлаб чи1̂ аришда 1̂ улланилади. Ц П Б сис­
темалари билан токарлик-револьвер, токарлик-нусхалаш , вер- 
тикал-фрезалаш, нусхалаш-фрезалаш , вертикал-пармалаш ста ­
ноклари, агрегат станоклар, саноат роботлари (С Р ) ва бош 1̂ а- 
лар жизуозлаиган.

Ц П Б системасига (2.7- раем) цикллар программаловчиси, 
автоматика схемаси, ижрочи к;урилма ва тескари ало 1̂ а 1̂ урил- 
маси киради. ЦПБ 1̂ урилмасининг узи эса  цикллар программа­
ловчиси ва автоматика схемасидан иборат.

Цикллар программаловчисида программани бериш блоки 
1 ва уни б о с 1̂ ичма-бос1̂ ич киритиш блоки 2 бор (программа 
б о с 1̂ ичи деб, -бош 1̂ ариш системасига бир ва 1̂ тда киритилувчи 
программа 1̂ исмига айтилади). А хбор от  блок 1 дан автоматика 
схемасига туш ади; бу схема станокнинг иш циклини бош 1̂ ариш 
блоки 3 ва текширув сигналларини алмаштириш блоки 4 дан 
иборат. Автоматика схемаси (у одатда электромагнит релелар 
асосида тайёрланади) цикллар программаловчиси ишини ста ­
нокнинг ижрочи органлари ва тескари алоЕ;а датчиги билан 
мослайди; командаларни купайтиради Ва кучайтйради; 1̂ атор 
логик функцияларни баж ара олади (масалан, стандарт цикл- 
ларнинг бажарилишини таъмиилайди).

Сигнал блок 3 дан ижрочи 1̂ урилмага келади, бу 1̂ урилма 
программада берилган командаларнинг бажарилишини таъмии­
лайди. У ижрочи элемеитлар 5  ни (станокнинг ижрочи орган­
лари юритмалари, электромагнитлар, муфталар ва з^оказо) з^ам- 
да станокнинг ижрочи оргаилари 6 ни (суппортлар, револьвер 
головкалар, столлар ва доказо) уз ичига олади. Иж рочи орган- 
лар 6 программа бои^ичини баж аради. Датчик 7 ишлов бериш 
тугашини назорат к;илади ва блок 4 ор 1̂ али блок 2 га програм- 
манииг кейинги бос 1̂ ичини улашга команда беради. П рограмма 
б о с 1̂ ичининг тугашини назорат килиш учун купинча йул пере­
ключателлари ёки ва 1̂ т релеларидан фойдаланилади.

М исол тари 1̂ асида 2.8- расмда станокни ЦПБ системаси кел­
тирилган. Станокнинг ижрочи органлари —  буйлама 1 ва кун­
даланг 2 салазкалар мос з^олда электр двигателлар 4 ва 5 
(2 .8 -раем, а) ёрдамида ишга туширилади. }^ар бир ижрочи ор ­
ган тираклар ёрдамида иккита 1<;узгалмас йул переключатели 
билан узаро таъсирлашади. Салазкалар 1 нинг з^аракатини пе­
реключателлар КВ1В  ва КВ1Н,  салазкалар 2 нинг з^аракатини 
эса  переключателлар КВ2В  ва К В 2Н  чеклаб туради. Салазка- 
ларнинг силжиш катталиги тираклар билаи урнатилади.

Командаларни программалаштириш  учун механик, электр
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2.8- раем. ЦПБ сиетемаеи:

а — кинематик схемаси; б — ишланаётган цикл; «, г — электр 
схемаси

ва бош 1̂ а турдаги программаловчилардан фойдаланилади. Энг 
куп тар 1̂ алган электр программаловчи штекерлар панели бу ­
либ, у цадамли излагич билан бирга командоанпаратни ташкил 
этади (2 .8 -раем, в).  Кадамли излагич контакт майдони ва ро- 
тордан иборат; контакт майдони айлана буйлаб жойлаш тирил­
ган ва бир-биридан изоляцияланган кузгалмас контакт илас- 
тиналари тупламидан тузилган; ротор электромагнитли ю рит­
мали чутка куринишида ясалган; электромагнитли юритма 
электромагнит ва храновикли механизмдан ташкил топган. 
Электромагнит киришига импульс сигнали келганда ротор бир 
1̂ адамга бурилади ва контакт майдонининг навбатдаги нласти- 
насини коммутациялайди.

Ш текерлар нанелида бир 1̂ атор горизонтал 2 ва вертикал 
4 шиналар булиб, улар мос }^олда 1̂ адамли излагич иластинала- 
рига ва реле чулгамаларига уланган. Горизонтал шиналар сони 
циклдаги юришлар сонига, вертикал шиналар сони эса  команда­
лар сонига тенг. Горизонтал ва вертикал шиналар кесишган
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ж ойларда штекер уялари 3 жойлашган. Бу уялар иккита ярим- 
?^ал1̂ ада1н иборат булиб, улардан бири горизонтал шинага, ик- 
кинчиси вертикал шинага уланган. Агар уяга штекер (металл 
стерж ень) киритилса, у  >^олда тегишли шиналар уланади ва 
реле ишга тушади. Ш текер киритилмаса, шиналар уланмайдн 
ва реле ишга тушмайди. М асалан, салазкалар 1 ва 2 нинг турт­
та кетма-кет юришини уз ичига олган {1В ва 1Н —  мос з^олда 
салазка 1 нинг олдинга ва opilara юриши, 2 3  ва 2Н —  мое долда 
салазка 2 нинг олдинга ва opilara юриши; 2.8- раем, б)  цикл­
ни программалаштириш учун (2.8- раем, а га i^apanr) штекер 
панелидаги уяларга штекерлар 5, 6, 7 8 ни киритиш керак 
(2 .8 -раем, в га 1̂ аранг).

Станок ишга туширилганда кучланиш 1̂ адамли излагичдан ’ 
штекерлар панелидаги Ю1^ориги горизонтал шинага узатилади: 
реле 2В ишга тушади (2.8- раем, г) ва кундаланг суриш ю рит­
маси учун «О лдинга» («В п ер ёд ») командаси берилади; кун­
даланг салазкалар переключатель КВ2В  ишга тушгунча олдин­
га з^аракатланади; бу переключатель контактлари уланади, 
натижада 1̂ адамли излагич электромагнити ишга туш ади; из- 
лагич ротори бир 1^адамга бурилади ва Ю1^ориги шина, демак, 
реле 2В з^ам токсизланади ва з^аракат тухтайди. Кейин куч­
ланиш иккинчи горизонтал шинага узатилади: реле 1В ишга 
туш ади; буйлама суриш юритмаси учун «О лдинга» командаси 
берилади; буйлама салазкалар переключатель КВ1В  ва демак, 
1̂ адамли излагич улангунча унгдан чапга силжийди; сигнал 
2Н  берилади (кундаланг салазкалар дастлабки вазиятига су ­
рилади); 1̂ адамли излагич ротори 1^ушимча юришда дастл аб­
ки вазиятига цаштат, шундан сунг цикл такрорланади.

Ш текерларни панелдаги тешикларга киргизишни оператор 
бевосита станокда амалга оширади. Программалаш тириш да 
хатога йул 1̂ уймаслик ва уни тезлатиш учун штекерлар пане- 
лига 1̂ ороз андазалар 1̂ рил ади ; андазада программага мос 
з^олда тешиклар очилган булиб, улар ор 1̂ али штекерлар панел- 
даги уяларга киритилади.

Циклда ижрочи органлардан куп марта фойдаланиш учун 
чекловчи переключателлар сони к^пайтирилиши керак. Бу з^ол- 
да }^ар бир координата yi^n буйича з^аракатни бошг^ариш учун 
кулачокли панель г^улланилади (2 .9 -раем ). Бу панель Т -си -

мон пазлар 3 ли плита 1 дан 
иборат булиб, бу пазларга йул 
переключателлари блоки 4 би­
лан узаро таъсирлашувчи кула­
чоклар 2 урнатилади. К улачок­
лар бевосита станокда з^ам, ста- 
нокдан ташр^арида дам созлана- 
веради; кейинги з^олда панель 
олиб ¡^уйилади.

Командаларни бериги учун 
тузилиши турлича папсллар мав-

---------------г  4.1------------— 1 _ _ и ------------------

---------------- 1--------и —

--------j +1------
---------------- 1 -̂ 1—

---------------------1------- т -- Г

--------------- 1— Г!— ---------1

----------Г" +1------------------

----------------1__ I P —

— 1____ 11------------------ -----------------------L .

2 .9 -раем. Кулачокли панель
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2.10-раем. Куп позицияли переключателлари (а) ва штекер 
панели (б) бj^лгaн ЦПБ системаларинииг электр схемалари

ж уд. Панелда 2 .1 0 -раем, а)  1̂ адамли излагич 1 нинг контакт 
иластиналарига уланган куп позицияли переключатель 2 бор 
(}^ар бир переключателнинг позициялари сони командалар со ­
нига тенг). Циклнинг кетма-кетлигини программалаш  пере­
ключатель чуткаларини тегишли :з^олатга »;уйиш билан амалга 
оширилади (2. 10- раем, а, да 2. 8- раем, б  да келтирилган 
цикл программалаш тирилган),

Схемаси 2 .1 0 -раем, б  да курсатилган штекерлар панели 
энг ихчам 5^исобланади. Ш текер уяларининг бир 1̂ атори 1̂ адам- 
ли излагич 1 иластиналарига, иккинчиси реле 2 га уланган. 
П рограммалаш  тегишли уяларни учларида штекери булган сим- 
лар билан ж уф т-ж уф т 1̂ илиб улаш ор 1̂ али амалга оширилади 
(2 .1 0 -раем, б  да 2 .8 -раем, б  да берилган цикл программалаш ­

тирилган).
2 .1 1 -расмда командоаппаратларнинг тузилиши келтирилган.
Кадамли излагич (2 .1 1 -раем, а)  нластиналарнинг туртта

ёки саккизта бир хил 1^аторидан иборат (з^ар бир 1̂ аторда 12; 
18; 25 ёки 50 та пластина бор ) булган контакт майдонга эга. 
Тугри таъсир 1̂ илувчи излагичларда ротор 1 нинг еилжиши 
электромагнит 2 ишлаганда р р  беради, тескари таъсир ци- . 
лувчи излагичларда эса  —  электромагнит узилганда пружина 
таъсирида р р  беради.

2 .1 1 -раем, б  да кулачокли командоаппарат (программа кине­
матик тарзда бериладиган механик типдаги программаловчи) 
курсатилган. У дискрет юритма 2 ли барабан 1 (редуктор ур ­
натилган электр двигатель) куринишида ясалган. Барабан дав- 
рий равишда маълум бурчакка буридагб^-Яаълум. долатни эгал- 
лайди. Барабаннинг панель вазифйсини баж^рувчи цилиндрси-
2 - 7 17



2.11-раем. Командоаппаратларнинг тузилиши:
а — вддамли излагич; б — барабанли типдагиси; в — дискли типдаги- 
си; г — перфорация цилинган алмашма дискли

МОН сиртида уялар 3 бор, уларга штекерлар (шарчалар ёки 
ш тифтлар) урнатилади. Барабан айланаси буйлаб жойлашган 
уялар сони программа бос 1̂ ичлари сонига тенг, барабаннинг 
ташкил этувчиси буйича жойлашган уялар сони эса  программа- 
ланувчи параметрлар сонига тенг. Ахборотни йул переключател- 
лари блоки 4 у 1̂ ийди; уяга штекер ти 1̂ илганда переключатель 
ишга тушади ва команда беради.

Кулачокли командоаппарат дискли 1<;илиб ишланиши мум­
кин (2 .1 1 -раем, в) .  Д искрет юритмаси 2 булган диск /  торедида 
уялар ь^илинган. Ахборотни йул переключателлари блоки 3 
у 1̂ ийди.

2 .1 1 -раем, г да алмашинувчан алюминий диск 3 ли коман­
доаппарат курсатилган; талаб 1̂ илинаётган ахборот ана шу 
диекка ёзилади (маълум ж ойларида т е ш и к л а р т е ш и ш  йули би- 
л м ) ,  ёзилган ахборот фотоэлектр усулда у 1̂ илади. Дискдан 
куп марта фойдаланиш мумкин. Командоаппаратнинг дискрет 
юритмаси электромагнит 1 ва храповикли механизм 2 дан и б о ­
рат.

А хборот  з^ажми катта булганда программа элтувчи сифати­
да куп марта фойдаланиладиган перфоленталар ишлатилувчи 
программаловчилар 1̂ улланилади. А хбор от  электр-механик ёки 
фотоэлектр усулда у 1̂ илади.
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I
2.12-раем. Программа- 
ловчи командоаппарат­
нинг етруктура схемаеи

Программаловчи командоаппарат- 
лар (П К ) микроэлектроника асосида 
яратилган универсал ЦПБ система­
лари з^исобланади, улар кетма-кет 
ишлайдиган бопп^арувчи логик маши- 
налардан иборат. П К  (2 .1 2 -раем) 
марказий процессор (бонн^арувчи ;^у- 
рилма) 1, доимий хотира 1̂ урилмаси 
2 дан, сканатор (импульслар генера- 
тори) 4 нинг кириш 3 вачн1^иш5 1̂ у- 
рилмаларидан тузилган. П К  га про­
грамма панели 6 ни (программа юк- 
ловчини) улаш мумкин, у"нда логик 
элементлар белгиси туширилган кла- 
вишлар ва декадали переключател-

^ ёзилади ва уша ерда саг^ла-
в Г ? '  ни н я п б? режимида процессор 1 га 1^урилмалар 3
ва 5 ни навбати билан улаиди. П роцессор 1 да программага

манти 1̂ ий амаллар бажарилади, натижада 
киришлар з^олати чиг^ишлар з^олатига узгаради. П К  нинг габа-
^ н ™ б ^ Г л и  ^ ?рограмман\ т ^  узгар™ риш га пм-
кон беради. Уларга дисплеилар, магнит кассеталарда тупла- 
гнчлар, ишлов бериш жараёни билан бирга кечувчи турли па- 
раметрларни 1̂ аид этувчи ёзиш 1^урилмалари уланиши мумкин.

ВА с " “ си “ ™ а р и " ™  " - о ™ * ’ “  150ШКДРИШ

Кибернетика, электроника, з^исоблаш техникаси ва асбобсоз- 
ликдаги юту}^лар асосида программа билан бошкаришнинг 
принципиал янги системалари -  станоксозликда кенг 1̂ уллани- 
ладиган СПБ системаси ишлаб чи1̂ илди. Бу системаларнинг 
сонли системалар деиилишига са баб  шукн, уларда станок иж­
рочи органининг ?^ар бир юриши катталиги сон ёрдамида бе ­
рилади. Ахборотнннг }^ар 1̂ айси бирлигига ижрочи органнинг 
маълум катталикка дискрет силжиши мос келади, бу катталик 
СПБ системасининг йул 1̂ уядиган имконияти ёки импульс кий- 
мати деиилади. М аълум чегараларда ижрочи органни йул куя- 
дигаг! имкониятига каррали исталган катталикка суриш мумкин 
Талаб 1̂ илинаетга« I  силжишни амалга ош и р и ш \ ч ун  юрит-’ 
манинг киришига бериладиган импульслар сопи Ы =  11а фоо- 
муладан ани^^ланади, бунда д ~  импульс 1̂ иймати. А хборот 
г г л т ( п е р ф о л е н т а ,  магнитли лента ва бош{^аларда) м ^ -  

лум  кодлаш системасида ёзилган Ж сони улчовли^ ахборот 
катталигини ани1̂ ловчи программа булади '

Станокни сонли программа билан бош 1̂ ариш деганда ста ­
нокнинг ижрочи органлари з^аракатини, уларнинг с у р ™  
л и гш и. „ш л ов бериш цикли кеш а-ке ’тлигини, кесиш ™ ж ™ „
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ва турли ёрдамчи ишларни алфавит-ра 1̂ амли кодда берилган 
программа 6ÿîÎH4a бопл^ариш тушунилади.

СПБ системаси —  бу станокларни сонли программа билан 
оош1^аришни амалга ошириш учун зарур булган махсус 1̂ урил- 
ма, усул ва воситалар мажмуидир.

СПБ 1̂ урилмаси (С П Б К )— СП Б системасинйнг бир 1̂ исми 
булиб, станокнинг ижрочи органларига бош(^арув нрограммаси- 
га (Б П ) мос з^олда бош 1̂ арув таъсирларини бериш учун мул­
жалланган.

СПБ системасининг структура схемаси 2 .1 3 -раем, а да 
келтирилган. Сонли программа билан бон11̂ арилувчи етанокда 
ишланадиган деталнинг чизмаси ( Д Ч )  программани тайёрлаш 
системасига ( П Т С )  ва технологик тайёрлаш системаси (TT C)  
га бир вак;тда келади. Технологик тайёрлаш системаси П Т С  ни 
ишлаб чи1̂ илаётган технологик ж араён, кесиш режими ва шу ка- 
билар з^а{^идаги маълумотлар билан таъминлайди Бу маълу- 
мотлар асосида бош 1̂ арувчи программа (Б П )  ишлаб чикилади. 
Созловчилар станокка TTC  да ишлаб чи1̂ илган хуж ж атлар 
асосида мосламалар, кееувчи асбобларни Урнатадилар Заготов- 
кани урнатиш ва тайёр детални олиш ишларини оператор ёки 
автоматик юклагич баж аради. У 1̂ увчи 1^урилма ( ^ К )  програм­
ма элтувчидаги ахборотни щ и й т .  А хбор от  СП БКга келади 
^ командаларни станокнинг М31^садли механизм­
лари ( М М )  га беради, бу механизм ÿs навбатида, ишлов бериш 
циклининг асосии ва ёрдамчи з^аракатларини амалга о ш и р ^  
Тескари ало^а датчиклари ( Т А Д )  ахборот (ижрочи узел^лар- 
нинг }^а1̂ и1̂ ии вазияти ва з^аракат тезлиги, ишланаётган сирт-

ffn
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нинг з̂ а1̂ и1̂ ий улчами, технологик системанинг исси 1̂ лик з^амда 
куч параметрлари ва бони^алар) асосида М М  нинг силжиш 
катталигини назорат ^илади. Станокда бир неча М М  булиб, 
уларнинг }^ар бири ¡^уйидагиларнн уз ичига олади (2 .1 3 -раем,’ 
0J .  энергия манбаи з^исобланган двигатель ( Д В ) ;  энергияни 
узгарти'|)иб, уни двигателдан ижрочи орган ( И О )  га узатув- 
чи узатма ( У ) ;  циклнинг координаталар б р и ч а  силжишлари- 
ни амалга оширувчи ижрочи органнинг узи (стол, еалазкалар 
суппорт, шпиндель ва :;^оказо).

П рограмма элтувчининг турига, БП да ахборотнинг кодла- 
унинг СПБ системасига узатилиш усулига ка- 

раб СПБ системасининг турини узгартириш мумкин. С П БК  ста ­
нок енида (битта ёки иккита ш кафда) ёки станокнинг узида 
(осма ёки стационар бош 1̂ ариш пультларида) жойлаштирилади. 
М ахсус тузилишга эга  ва ани1̂  СПБ1^ билан ишловчи сонли 
программа билан бош 1̂ ариладиган станокларнинг узатмалари- 
ни юргизувчи двигателлар СПБ системасининг таркибий кис- 
мидир.  ̂ ^

С П Б К  станокда заготовкага ишлов бериш учун заруп баоча 
маълумотларни БП дан олади. Унда икки хил: геометрик ва 
технологик ахборот булади. Геометрик ахборотда асбоб хаоа- 
кат траекториясининг таянч ну1̂ талари 
координаталари берилади, технологик 
ахборотда эса кесувчи асбобнинг тез­
лиги, узатилиши, номери ва шу каби- 
лар ^а!^идаги маълумотлар булади.
БП программа элтувчига ёзиб 1̂ уйи- 
лади. СПБ оператив системаларида 
программа бевосита станокнинг узи­
да киритилиши (клавишлар ёрдами­
да) мумкин.

Энг куп тар 1̂ алган программа эл- 
тувчилар эни 25,4 мм булган саккиз 
йулчали перфоленталардир (2.14- 

1 дан тузилган та- 
шиш йулчаси лентанинг у 1̂ увчи \̂ у- 
рилмада еилжиши учун (барабан  ёр­
дамида) хизмат 1̂ илади. Ахборотни 
элтувчи иш тешиклари 2 перфоратор 
деб аталувчи м ахсус 1^урилмада теши- 
лади. Перфолентага ахборот кадрлар 
тарзида туширилади. Уларнинг з а̂р би­
ри камида битта командани уз ичига 
олган БП нинг таркибий 1̂ исми >^исоб- 
ланади. Кадрда фа 1̂ ат шундай коман­
далар тупламини ёзиш мумкинки, бун- 2 14ПЯРМ -• 
да станокнинг)^ар бир ижрочи органи- ч а л и Д о л и т а

команда юборил- 1-та ш и ш  ЙУлчасининг те- 
маиди. (М асалан, битта кадрда ижро-  ̂ гешик-
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чи органга ^ р  ва 1̂ тда з^ам унгга, з^ам чапга з^арака:тни бериб 
оулмаиди.) Перфоленталар 1̂ ороздан, металл, пластмасса ёки 
уларнинг аралашмасидан тайёрланади. У 1̂ увчи 1̂ урилмадан бир 
неча минг марта утказишга дош  берувчи пластмасса лентадан 
ф У^Д^У^^Д^'галларга ишлов бериш программасини ёзиш учун

Магнитли лента пластмасса асосдан ва кукунсимон ферро­
магнит материалдан 1̂ илинган иш 1^атламидан тузилган икки 
1̂ атламли композициядан иборат. Магнитли лентага ахборот 
магнит штрихлар куринишида ёзилади, штрихлар лента буйлаб 
туширилиб, БП кадрида ижрочи органнинг берилган з^аракат 
тю лигига мос келувчи маълум 1̂ адам билан жойлаштирилади. 
ЬП  у 1̂ илганда магнит штрихлар бош 1̂ арувчи импульсларга ай- 
ланади. }^ар бир штрихга битта импульс м ос келади. Суриш 
юритмаси двигателига келаётган импульсларни ижрочи орган 
баж аради. }^ар бир импульсга ижрочи органнинг маълум (дис­
крет) силжиши мос келади; бу силжишнинг узунлиги магнитли 
лента кадридаги импульслар сонига богли!^. Ижрочи органнинг 
силжишига дойр командаларнинг бундай ёзуви декодланган 
езув _ дейилади. Езувнинг бу тури г^атъий з^исобланади, чунки 

езилганидан сунг магнитли лента кадридаги штрихлар со ­
нини узгартириш, яъни БП __га тузатиш  киритиш мумкин эмас.

Д екодлаш  интерполятор ёрдамида амалга оширилади; интер­
полятор унга киритилган (перфолентада ёки Э}^М дан) ишла- 
наетган деталнинг контури з з̂1̂ идаги кодланган геометрик 
ахборотни ижрочи органнинг элементар силжишига мос келади­
ган бош 1̂ арувчи импульслар кетма-кетлигига узгартиради. Д е ­
кодланган программа магнитли лентага м ахсус пультда ёзила­
ди; пультга 1̂ уйидагилар киради: ёзиш учун мулжалланган 
чи1̂ ишли интерполяцияловчи 1̂ урилма; учириш, ёзиш ва 1̂ айта 
э^шиттириш учун магнит головкали лента тортувчи механизм. 
БП декодланган >^олда бериладиган СПБ системалари (2.15- 
расм, а )  тузилиши жиз^атидан ж уда содда, бироь^ техник им- 
кониятларни чекланган булади.

}^амма замонавий СПБ системаларида БП перфолентада 
кодланган з^олда берилади (2 .1 5 -раем, б } ,  яъни геометрик ва 
технологик ахборот сонлар ва з^арфлар куринишида ёзилади. 
Дамма технологик группалардаги Ю1̂ ори дараж ада автомат- 
лаштирилган станокларни бош 1̂ ариш учун фойдаланиладиган 
бундай системалар ¡^уйидаги афзалликларга эга: программа эл- 
тувчининг (перфолентанинг) з^ажми кичик ва уни саклаш  ку- 
лаи; технологик командаларнинг мазмуни ва сонига дойр чек- 
лашлар йу1̂ ; программанинг узунлиги деталга ишлов бериш- 
нинг узо 1̂ лигига эм ас, балки шаклининг мураккаблигига ва 
аебобнинг траекторияси характерига таъсир килувчи бош ка 
омилларга богли!^; БП га СПБ!^ пультидан тузатиш  киритиш 
мумкин.

Дозирги ва 1̂ тда СПБ станокларни ёки станоклар группаси-
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2.15-раем. СПБ структура системалари:

б -  БП кодланган куринишда

НИ бонн^ариш учун кичик ЭДМ  лар борган сари куирок кулла- 
нилмовда (2 .1 5 -раем, в ).

СПБ системасига кирувчи интерполятор ¡^уйидаги вазифалар- 
ни баж аради: ишлов берилаётган контур участкасининг БП 
берган сонли параметрлари (тугри чизи!^нинг бошлангич ва 
охирги ну^талари координаталари, ёй радиусининг катталиги 
ва з^оказо) асосида контур ш у 1̂ исмининг орали!^ ну1̂ талари 
координаталарини маълум дискретлик билан :?^исоблайди; бош - 
1̂ арувчи электр импульслар ишлаб чи1̂ аради, бу  имнульсларнннг 
кетма-кетлиги ижрочи органнинг шу ну1̂ талар ор 1̂ али утувчи 
траектория б р и ч а , талаб 1̂ илинган тезликда силжишига мос 
келади. СПБ системаларида асосан чизи 1̂ ли ва чизи 1̂ ли-доира- 
вии интерноляторлар 1^улланилади; улардан биринчиси а сб об ­
нинг 1̂ ушни таянч ну 1̂ талар орасида истаган бурчак остида 
жойлаш ган тугри чизи 1̂ лар б р и ч а , иккинчиси эса  ;^ам тугри
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ЧИЗИ1̂  буйича, .дам айланалар ёйлари буйича силжишини таъ- 
минлаиди.
„ „ системасининг мудим техник характеристикаси унинг 

\иул 1̂ уювчи имконияти ёки дискретлиги дисобланади; дискрет- 
лик деганда станок ижрочи органининг битта бош карувчи 
й|ипульсга мос келувчи силжишининг (чизи 1̂ ли ва бурчакли) мум­
кин булган минимал катталиги, яъни бош 1̂ ариш жараёнида на­
зорат 1^илинадиган катталиги тушунилади. Замонавий СПБ сис- 
темаларидан кунчилигининг дискретлиги 0.01 мм/имнульсни 
ташкил этади. И ш лаб чи1^аришда дискретлиги 0,001 м м /им­
пульс булган системалар узлаштирилмок;да.

2.4. СОНЛИ ПРОГРАММА БИЛАН Б0Ш1^АРИШ
СИСТЕМАЛАРИНИНГ КЛАССИФИКАЦИЯСИ

СПБ системалари 1̂ уйидаги белгилари буйича классифика- 
цияланади: 1) техник имкониятлари дараж аси буйича; 2) тех­
нологик вазифаси буйича; 3) ахборот 01̂ имлари сони буйича 
(очи 1̂ , епи!^, узи мосланувчи ёки адаптив систем алар); 4) прог­
рамманинг берилиш принципи буйича (декодланган куриниш­
да, кодланган куринишда, яъни абсолю т координаталарда ёки 
орттирмаларда, Э}^М д а н ); 5) юритмасининг типи бтаича 
(б о с 1̂ ичли; ростланувчи, та 1̂ лидий; 1̂ адамли); 6) бир вактда 
бош 1̂ арилувчи координаталари сони б р и ч а .

Халг^аро ^ассиф икациянинг техник имкониятлари дараж а- 
сига кура СПБ системалари ¡^уйидаги классларга булинади: 

заготовкага ишлов бериш  цикли давомида пер- 
фолентага кадрлар буиича у 1̂ иладиган системалар; ЗЫС —  бир 

партиясига ишлов беришдан олди« бутун пер­
фолента бир марта у 1̂ иладиган системалар; СМС —  кичик ЭХМ  
(компьютер, микропроцессор) урнатилган системалар; В М С —  

битта с^^^Мдан станоклар группасини сонлар билан бевосита 
бош 1̂ ариш системалари; НМС -  программа бош кариш  пульти­
да 1̂ улда териладиган оператив системалар.

СП Б системалари технологик вазифаси буйича турт туога 
туртбурчак шакл досил 1̂ илии1ини тяъ- 

и, турри чизи 1̂ ли шакл досил цилишни таъмин- 
ловчи; эгри чизи1̂ ли шакл досил г^илишни таъминловчи систе- 
мнлзр,

П о з и ц и о н  С П Б  с и с т е м а л а р и  станокнинг ижрочи
программада берилган позицияга 

Ю1̂ ори ани1̂ ликда кучишини (координата буйича урнашишипи) 
таъминлаиди. }^ар бир координата у 1̂ и буйича фа 1̂ ат кучиш 

программаланади, к^^чиш траекториясиэса  ихтиёрий 
булиши мумкин. Иж рочи органнинг бир позициядан бош касига 
кучиши энг катта тезлик билан, унинг берилган позицияга я й н !  
лашуви эса  энг кичик тезлик билан («им иллаб») амалга ош а- 
д . Цозициялаш анш^лиги ижрочи органнинг берилган пози-
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цияга доим бир томондан (масалан, чапдан унгга) Я1^инлашиши 
натижасида ортади. Позицион СПБ системалари билан парма­
лаш ва коордииатали-йуниб кенгайтириш станоклари ж ихоз- 
ланади.

Т у р т б у р ч а к  ш а к л  з ^ о с и л  1 ^ и и л и ш н и  т а ъ м и н л о в -  
ч и  С П Б  с и с т е м а л а р и ,  позицион системалардан фар 1̂ ли 
равишда, станок ижрочи органларининг силжишини ишлов бе­
риш жараёнида бош1^аришга имкон беради. Ш акл з^осил 1̂ илиш 
ж араёнида станокнинг ижрочи органи координата у 1̂ лари бу ­
йича навбати билан силжийди, шунинг учун асбобнинг тра­
екторияси погонасимон куринишга эга, бу траекториянинг >̂ ар 
бир элементи эса  координата у 1̂ ларига параллел булади. И ж ­
рочи органнинг бир позициядан иккинчисига кучиш ваь^тини 
1̂ ис1̂ артириш учун куиинча бир ваг^тда икки координата буйича 
з^аракатлантнришдан фойдаланилади. Ноани!^ позициялашда 
ижрочи органнинг берилган нозицияга (вазиятга) келиши тур­
ли томондан амалга оширилади, ани1̂  позициялашда эса фа 1̂ ат 
бир томондан амалга оширилади. Бундай системаларда бошг^а- 
рилувчи координаталар сони 5 тага, бир ва1^тда бош 1̂ арилувчи 
координаталар сони эса 4 тага етади. Айтиб утилган система­
лар билан токарлик, фрезалаш, йуниб кенгайтириш станоклари 
жи:?^озланади. ^

Т у р р и  ч и з и 1̂ л и  (станокнинг координата у 1̂ ларига нис­
батан истаган бурчак остида) ш а к л  з ^ о с и л 1̂ и л и ш н и  в а  
н о з и ц и я л а ш н и  т а ъ м и н л о в ч и  С П Б  с и с т е м а л а р и  
кесиш да асбобнинг бир йула икки координата у 1̂ и (X  ва У) б f -  
йича з^аракатини амалга оширади. Уш бу системаларда икки 
координатали интернолятордан фойдаланилади, у  бош 1̂ арувчи 
импульсларни бирданига икки суриш юритмасига беради. Бун­
дай системаларда бош 1̂ арилувчи координаталарнинг умумий 
сони 2— 5 та. М азкур системалар бундан олдинги системалар- 
га нисбатан ^катта технологик имкониятларга эга ва токарлик, 
фрезалаш, йуниб кенгайтириш ва бош ка станокларда куллани- 
лади.

Э г р и  ч и з и 1̂ л и  ш а к л  з ^ о с и л  1̂ и л и ш н и  т а ъ м и н ­
л о в ч и  С П Б  с и с т е м а л а р и  мураккаб эгри чизш^ли контур- 
га эга  булган ясси ва з^ажмдор деталлар ишлашни бош кариш - 
га имкон беради.

Т^^ртбурчак, тугри чизи 1̂ ли ва эгри чизи 1̂ ли шакл хосил 
1̂ илишни таъминловчи СПБ системалари контурли (узлуксиз) 
системаларга тегишли, чунки улар детални контури буйича 
иш лаш га имкон беради. Улар одатда 1̂ адамли двигатель би­
лан жиз^озланади.

Куп вазифали (пармалаш -фрезалаш -йуниб кенгайтириш) 
станоклар технологик имкониятларини кенгайтириш ма 1̂ сади- 
да контурли позицион СПБ системалари билан жиз^озланади.

А хбор от  01̂ имлари сонига кура СПБ системалари ёпик очик 
ва адаптив системаларга булинади. ’
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станок ижрочи органининг хакик^а /а о  ^  ’ “ ^У««нг учун дам 
Е п и С П Б с Г с  ^ Р 5  «о б о р о т  Йу1̂ .

ги билан фар 1̂ килади- у л а о ^ н  1ип иккитали-
кинчиси — йул б ^ и ч а  тескап^г я ^  У^У'^™ 1^Урилмадан, ик- 
системаларда ижрочи о о га н я “  Датчигидан келади. Бу
^^и^ий к а т т а л и к л а р Г о р Е д а г н
туфайли бартараф г^илинади. тескари ало 1̂ а борлиги

булади: 1) у^увчи Т О и л м ^ « -^  2)^ Мл'^бу^^^ ахборот 01̂ имн 
Датчигидан; 3) станокка урнатклган вя 
нини кесувчи асбобнинг ейилиши ^ с ш г /  Г  P''^“  
ларининг узгариш и ишлов брпипо^ ияп^аланиш куч-
1̂ атти1̂ лигинйнг дамда ишловга Г ол л и Г  материали
риши ва шу каби иараметрлап б 4 и ч ^  1^уиимнинг узга-
лардан. Бундай системалар к е с Ь и н г ^ п ^ я Р '" ’ ' Датчик-
собга олган долда ишлов бериш поогпя!^ шароитларини ди- 
киритишга имкон беради. программасига тузатишлар

Т е к ш и р и ш  у ч у н  с а в о л л а р

2. Станокларни°''пр2грамш!'^билан^ Деганда нимани тушунасиз’  
типларши биласиз?  ̂  ̂ ^  бошг^ариш системаларининг ¿ндай

8. С Ш  с . ™ . м , „ ш г  ™ с с и ф и к „ „ с „  „ „  н н „ л . р „  б н л .с .р

3- Б О Б. СПБ СТАНОКЛАР КЛАССИФИКАЦИЯСИ

3.1. СПБ СТДНОКЛАРНИНГ КОНСТРУКТИВ ХУСУСИЯТЛДРИ

1^урилма си ф а ти д а  куляяниггягт^ ^ У'^Ун бу  д в и га т е л ь  бер у вчи



лов бериш турларининг биргаликда бажарилишини, деталларии 
1\уйиш ва олйшни автоматлаштиришни, асбобни алхмаштириш- 
ни автоматик тарзда ёки масофадан бошЕ;аришни, умумий ав­
томатик бош 1̂ ариш системаси ичига урнатиш имкониятини таъ- 
минлаши лозим. Ишлов бериш ани1̂ лигининг ю 1̂ ори булиши 
станокнинг тайёрланиш ани1̂ лиги ва бикрлигига богли}^. СПБ 
станокларнинг конструкциясида щпща кинематик занжирлардан 
фойдаланилади, бу эса  станокларнинг статик ва динамик бикр- 
лигини оширади. }^амма ижрочи органлар учун механик узатма- 
лар сони мумкин к;адар кам булган м устз 1̂ ил (автоном) юрит­
ма 1̂ улланилади. Бу юритмалар ж уда тезкор булиши керак. 
СПБ станокларнинг анир^лиги ошиши учун юритмаларнинг 
суриш механизмларидаги зазорлар йук;отилиши, йуналтирувчи 
ва механизмларда иш 1̂ аланишга буладиган исрофлар камай- 
тирилиши, титрашга чидамлилиги оширилиши, иссик^ликдан де- 
формадияланиши камайтирилиши зарур.

3.2. СПБ СТАНОКЛАРНИНГ КЛАССИФИКАЦИЯСИ

Технологик белгилари на имкониятларига кура СПБ станок­
лар (3.1-расм) амалда универсал станоклар каби классифика- 
цияланади (1 .1 -жадвалга 1̂ аранг), чунки уларнинг кунчилиги 
универсал станоклар асосида тайёрланади.

С П Б  т о к а р л и к  с т а н о к л а р и  айланиш жисмлари 
типидаги деталларнинг таш 1̂ и ва ички сиртларига ишлов бе ­
риш, шунингдек таш 1̂ и з^амда ички резьба киркиш учун мул­
жалланган.

>^ажмдор корпус деталлар ишлашга мулжалланган 
С П Б  ф р е з а л а ш  с т а н о к л а р и  1̂ уйидаги операцияларни 
баж аради: бир 1̂ анча томондан ва турли бурчак остида ясси 
погонасимон ва контур фрезалаш ; пармалаш ; йуниб кенгайти-’ 
риш; разверткалаш ; резьба 1̂ ир1̂ иш ва з^оказо.

Деталларда^^ тешикларга ишлашга мулжалланган С П Б  
п а р м а л а ш-й у н и б  к е н г а й т и р и ш  станоклари пармалаш, 
пармалаб кенгайтириш, зенкерлаш, йуниб кенгайтириш, раз­
верткалаш, торецлар йуниш, фрезалаш, резьба киркиш каби 
ишларни бажаради.

С П Б  ж и л в и р л а ш  с т а н о к л а р и  тугри чизи 1̂ ли ва 
эгри чизи1̂ ли деталларнинг ташк;и, ички ва торец сиртларини 
жилвирлаш учун ишлатилади.

 ̂ Бир урнатишда деталларга комплекс ишлов бериш учун 
мулжалланган С П Б к ^ п  в а з и ф а л и  с т а н о к л а р  (иш ­
лов бериш марказлари) кесиб ишлов беришнинг деярли хамма 
операцияларини баж аради.

С П Б  э л е к т р - э р о з и о н  с т а н о к л а р  ток /̂’тказувчи 
материаллардан мураккаб шаклли деталларни электр эрозия 
усули билан кесиб олиш учун мулжалланган, чунки бундай 
деталларни бош 1̂ а усуллар билан ишлаш г^ийин ёки мумкии
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3.1-раем. СПб  етаноклар:

консолли-фреза5аш’ стан7гГ?“ ™2ти™Г с?^ногаГ'У11Тертикмустунли буйлама-фрезалаш ’ станоги- Т г г™™? стаиоги; ю  — икки
станоги; -  бирТстунли був^ра^дТл^^Тт^^^^^^^^ ФрезалТш

шилган коррозияга 1̂ арши моддалар 1̂ у-
Г л е к т р о д -л а т у н  узлуксиз ^аракатла1увчи
лТйт  ’ вольфрам сим кесиб тайёр-

те м а Г п и '^ и '' станоклар турли СПБ сис-
л и ) ^ : м а Т а Г б Г а н  (иозициои-контур-
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ларда СП БКдан бош 1̂ арилувчи ижрочи органларнинг силжиши- 
гина программалаштирилади. Б у станокларда С П Б ^дан  иж ро­
чи органларга берилувчи технологик командалар сони кам 
булади. Бу командалар С П Б ^ да  кодланган з^олда саг^ланади, 
1̂ айта ишланмайди ва ижрочи органларга бевосита ёки станок- 
даги электроавтоматика 1̂ урнлмасининг куч релелари ор 1̂ али 
узатилади.

Уртача дараж ада автоматлаштирилгаи станокларда кун 
ми 1̂ дорда технологик командалардан фойдаланилади. Бу коман­
далар 1̂ айта ишлашни талаб 1̂ илади. Уларни одатда махсус 
шкафга жойлаштирилган ва релели ёки электрон схемалардан 
иборат электроавтоматика 1̂ урилмаси цайта ишлайди. Коман- 
даларни м й т а  ишлаш уларни дешифровка 1̂ илишдан иборат, 
бунда С П Б К  дан келаётган команда коди станокнинг ижрочи 
органларини бош 1̂ арувчи сигналларга айлантирилади. Электро­
автоматика »;урилм^си деш ифровкадан таш 1̂ ари, турли автома­
тик циклларни (асбобларни алмаштириш, пармалаш ва з^оказо) 
бош 1̂ аради.

Ю 1̂ ори дараж ада автоматлаштирилгаи станокларда техно- 
логик командаларни С П Б К  !^айта ишлайди.

^Асбобининг алмаштирилиш усулига кура СП Б станоклар 
цуйидаги^турларга булинади: асбоби  1̂ улда алмаштирилади- 
ган ва 1̂ улда маз^камланадиган станоклар; а сбоби  1̂ улда ал- 
маштириладиган ва механизмлар ёрдамида маз^камланадиган 
станоклар; асбоби револьвер головкада автоматик алмаштири- 
ладиган станоклар; асбоблар магазинида са 1̂ ланувчи асбоби 
манипулятор ёрдамида авто^матик алмаштириладиган станоклар.

СПБ станокларга хос курсаткичлар ¡^уйидагилар:
Ани 1̂ лик класси: Н; П; В; А ; С.
СПБ системасининг тури: Ф1; Ф2; ФЗ; Ф4.
Бажариладиган технологик операциялар.
Асосий параметрлари: станина тепасига урнатиладиган 

буюмнинг энг катта диаметри; станина тепасига урнатиб иш- 
ланган буюмнинг энг катта диаметри (патронли станоклар 
уч ун ); суппорт тепасига урнатиб ишланган буюмнинг энг кат­
та диаметри (марказли ва патронли станоклар учун ); ишлов 
берилаётган чиви1̂ нинг энг катта диаметри (чиви 1̂  станоклари 
учун ); стол иш сиртининг эни ёки унинг диаметри; тешикнинг 
энг катта шартли диаметри; шпинделнинг диаметри ва :^оказо.

Станок ижрочи органларининг силжиш катталиги: суппорт- 
нинг икки координата буйича сурилиш катталиги; шпиндел­
нинг чи1̂ иш катталиги; столнинг икки координата буйича сил­
жиш катталиги ва з^оказо.

СПБ системасининг дискретлиги.
Бош 1̂ арилувчи координаталар буйича позициялашнинг аник- 

лиги ва такрорланувчанлиги.
Бош юритма: тури ва модели; 1̂ уввати; айланиш частотаси 

ва унинг ростланиш (бои^ичли ёки бос 1̂ ичсиз); иш тезликлари 
сони ва автоматик узгартириладиган тезликлар сони ва з^оказо.
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Суриш юритмаси: тури ва модели; к;уввати; иш суришлари 
чегараси ва сони; тез силжиш тезлиги ва доказо.

Кескич туткичдаги, револьвер головкадаги ёки асбоблар ма- 
газинидаги асбоблар сони.

Алмаштириш усули.
Бош1^арилувчи координаталар сони ва бир вар^тда бош 1̂ ари- 

лувчи координаталар сони.
Ижрочи органларнинг даракатланиш координата ух^лари- 

нинг ва даракат йуналишларининг белгиланиши.
С П Б К  типи ва модели.
Интерполяция тури: чизи1̂ ли, чизи1^ли-доиравий ва доказо.
Программа элтувчининг тури ва программалаш  коди.
Станокнинг габарити ва массаси.

3.3. СПБ СТАНОКЛАР ИЖРОЧИ ОРГАНЛАРИНИНГ )^АРАКАТ 
ЙУНАЛИШЛАРИ ВА КООРДИНАТАЛАР СИСТЕМАСИ

СПБ етанокларнинг иши ва ишлов бериш жараёнини прог­
раммалаштириш координаталар системалари билан богли!^. 
СПБ станоклар учун силжиш йуналишлари ва уларнинг сим- 
воликаси стандартлаштирилган Координата у 1̂ лари станокнинг 
йуналтирувчиларига параллел жойлашган. СПБ етанокларнинг 
даммаси учун унг система ягона координаталар системаси 
дисобланади (3 .2 -раем ), унда X, У ва Z  координата у 1̂ ларй 
(туташ  чизи 1̂ лар) станокнинг 1̂ узралмас ¡^исмларига нисбатан 

асбобнинг силжиш йуналишларини курсатади. X, У ва г  коор ­
дината у 1̂ ларига 1̂ арама-1̂ арши йуиалган X ', У' ва Е' ур;лари 
(пунктир чизи1̂ лар) станокнинг 1̂ узгалмас »;исмларига нисба­
тан заготовканинг мусбат силжиш йуналишларини курсатади. X  
уц доим горизонтал жойлашади, 2  ук; эса асбобнинг айланиш 
У1̂ н билан (токарлик станокларида шпипдельнинг айланиш у{^и 
билан) устм а-уст туширилади. А сбоб  билан заготовка узаро 
узо 1̂ лашадиган каби даракатлар доим мусбат даракатлар б у ­
лади. А сбобнинг доиравий даракатлари (масалан, фрезалаш

станоги шпинделининг бурилиши) 
А  дарфи билан (X  у{  ̂ атроф ида), В  
билан {У  у 1̂  атрофида) ва С дарфи 
билан (Z  у 1̂  атрофида) белгилана­
ди. Заготовканинг доиравий дара- 
катлари (масалан, йуниб кенгайти­
риш станогида столнинг программа 
билан бошцариладиган бурилиши) 
мос долда А ', В ', С' билан белги­
ланади.

Ишлов беришни программалаш ­
тириш учун станокнинг дар бир иж ­
рочи органи даракат йуналиши 
маълум дарф билан белгиланиши.

3.2- раем. СПБ станокларда 
стандарт координаталар еис­
темаеи
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б у  з^арф БП да 1̂ айси ижрочи органни ишга тушириш керакли- 
гини курсатиши зарур. П ерфоратор клавиатурасида^^ штрихли 
з^арфлар йу 1̂ , шу сабабли ахборотни нерфолеитага ёзиш учун, 
иккита ижрочи органнинг бир т р р и  чизи1̂  буйлаб сурилиш йу- 
налишини белгилашда уш бу иккиламчи у 1̂ лардан фойдалани­
лади: и  {X  р н и г а ) ,  V (Y  р н и г а ) ,  W  {Z  урнига). Учта ижрочи 

. орган бир й р а л и ш д а  з^аракатланадиган булса, учламчи у 1̂ лар 
Р, Q ва R дан фойдаланилади. Турли СПБ станокларда коорди­
ната у 1̂ ларининг жойлашуви ва 1̂ андай з^арфлар билан белги- 
лаииши 3 .1 -расмда келтирилган.

3.4. КООРДИНАТАЛАРНИ )(,ИСОБЛАШ УСУЛЛАРИ ВА САНОК
БОШИ

СП Б станокни созлаш да унинг з а̂р бир ижрочи органи 
маълум дастлабки вазиятга урнатилади, заготовкага ишлов бе­
риш да у бу  вазиятдан маълум ани1̂  масофага сурилади. Шу^ту- 
файли асбоб траекториянинг берилган таянч ну1̂ таларидан ута- 
ди Ижрочи органнинг бир вазиятга силжиш катталиклари ва 
йуналишлари БП да берилади ва станокнинг тузилиши з^амда 
С П Б  системасига богли!^ з^олда станокда турлича бажарилиши 
мумкин. Замонавий СПБ станокларда __силжишларни з^исоблаш- 
нинг икки усули: абсолю т ва нисбий (орттирмаларда) усул ­
лари 1̂ улланилади.

Биринчи з^олда координаталар бошининг вазияти заготов­
кага ишлов беришнинг бутун нрограммаси учун белгиланган 
(кузгалм асдир). П рограмма тузиш да координаталар бошидан 
бош лаб берилган, кетма-кет жойлашган ну1̂ талар координата- 
ларининг абсолю т 1̂ ийматлари ёзилади. П рограммани баж ариш ­
да координаталар з^ар гал шу бошлангич 1̂ ийматдан бош лаб 
з^исобланади, бу :^ол программани ишлаш жараёнида силжиш­
лар хатолигининг йигилиб 1̂ олишини мустасно 1̂ илади.

СПБ станокларни программалаш  ва созлаш  о с о н  ^булиши 
учун координаталар боши баъзи 3(;олларда истаган ж ойда, иж ­
рочи органларнинг йули чегарасида танлаб олиниши мумкин. 
Бундай координата боши «силж увчи ноль» дейилади ва aco­
can СПБ позицион системалари билан жиз^озланган пармалаш 
ва й р и б  кенгайтириш станокларида фойдаланилади.

Координаталарни з^исоблашнинг нисбий усулида з а̂р гал 
ноль ,з^олат учун ижрочи органнинг шундай з^олати олинадики, 
бу з^олатни у кейинги таянч ну 1̂ тага сурила бош лаш  олдидан 
эгаллайди. Бу з^олда программага асбобнинг ну1̂ тадан ну1̂ тага 
кетма-кет к р и ш и  учун координаталар орттирмалари^ ёзилади. 
у^исоблашнинг бу усули СПБ контур системаларида Е;улланила- 
ди. Ижрочи органнинг мазкур таянч ну1̂ тада вазиятни эгалл'аш 
(позициялаш) анн1̂ лиги дастлабки ну1̂ тадан бош лаб з^амма 

таянч ну1\талар координаталарини ишлаш аник;лигн билан бел- 
тиланади, бу эса программани ишлаш жараёнида силжиш ха- 
толикларининг йигилиб 1̂ олишига олиб келади.
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Программаланувчи координаталари (>^аракатлари) сонига 
р^араб СПБ станоклар икки координатали (пармалаш, токарлик 
станоклари), уч координатали (пармалаш, фрезалаш, йуниб 
кенгайтириш станоклари), турт координатали (асбоб  ёки заго- 
товканинг 1̂ ушимча з^аракати булган икки суннортли токарлик, 
фрезалаш  станоклари), беш координатали (асосан фрезалаш ста ­
ноклари) ва кун координатали (ихтисослаштирилган станок­
лар) булади. СПБ позицион системалар учун бош 1̂ арилувчи 
координаталар сони тули 1̂  характеристика :г^исобланади. СПБ 
контур__ системалари фа 1̂ ат бош 1̂ арилувчи координаталарнинг 
умумий сони билан эмас, балки чизи 1̂ ли ва доиравий интерпо- 
ляцияда бир ва1<;тда бош 1̂ арилувчи координаталар сони билан 
з^ам ажралиб туради. М асалан, П55-1 моделдаги СПБ беш 
координатали системаси чизи 1̂ ли интерполяцияда бир ва 1̂ тда 
бешта координатани, доиравий интерполяцияда эса фа 1̂ ат учта 
координатани бошг^аради.

Т е к ш и р и ш  у ч у н  с а в о л л а р

}.■ станокларнинг классификацияси :^авда нимани биласиз?
2. СПБ станокларда координата у 1̂ лари ва г^аракат й^гналишлари хаки- 

да нималарни биласиз?

3.5. ПРОГРАММАЛАНУВЧИ КООРДИНАТАЛАР СОНИ

4 - Б О Б. СПБ С ТА Н О К Л А Р УЧУН БО Ш К АРУВЧ И  
П РО ГРА М М А Л А Р ТА Й ЁРЛ А Ш

4.1. БОШКАРУВЧИ ПРОГРАММАЛАР УЧУН АХБОРОТ ТАЙЁРЛАШ

СПБ станокларнинг самарадорлигини белгиловчи муз^им тех­
ник тадбирлардан бири етанокда деталь ишлаш учун БП тайёр- 
лашдир. Бу тайёргарлик икки б о с 1̂ ичдан иборат. Биринчи 
б ос 1̂ ичда геометрик ва технологик ахборот йирилади. Деталь 
чизмасидан аниг^ланадиган геометрик ахборотга 1̂ уйидагилар ки­
ради: тешиклар марказларининг координаталари; контур айла- 
налари ёйларининг радиуси; шу айланалар марказларининг 
координаталари; таянч ну 1̂ таларнинг координаталари; траек­
тория элементлари ва бош 1̂ алар. Деталнинг вазифаеи ва уни 
тайёрлашга дойр техник шартлар билан, шунингдек, справоч­
ник ва каталоглардан ани1̂ ланувчи технологик ахборотга 1̂ уйи- 
дагилар киради: операцион технологик карта; кееувчи ва ёр­
дамчи асбоб з^амда жиз^озлар з̂ а1̂ ида маълумотлар; 1̂ ир1̂ иш ре­
жими; технологик командаларни бериш ва бош 1̂ алар.

Иккинчи б о с 1̂ ичда, олинган ахборот машина тилига уткази» 
лади, уни эса СПБ системаси 1̂ абул 1̂ илади. БПнн кодлашдан 
ва программа элтувчига ёзишдан олдин энг кам ва}^т ичида 
талаб 1̂ илингандек сифатли деталь тайёрлаш маг^садида а хбо­
рот а и щ  тузатилиши керак. СПБ станокларнинг иш самара-
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дорлигини ошириш учун БПни тайёрлаш ваг^тини 1̂ ис1̂ артириш 
ва унинг нархини арзоилаштириш зарур.

4.2. Б0Ш1^АРУВЧИ ПРОГРАММАЛАРНИ ТАЙЁРЛАШ УСУЛЛАРИ

Б ош 1̂ арувчи программалар (Б П ) цулда ёки автоматлаш ­
тирилган усулда тайёрланиши мумкин.

Содда шаклдаги деталлар тайёрлаш учун БП ни 1̂ улда 
тайёрлаш меднати дастлабки маълумотларни Э5^Мда тайёрлаш- 
меднати билан бир хил булганда БП цулда тайёрланади. К улда 
программалаш программа бевосита СПБ!^ пультида терилади­
ган НЫС классидаги СПБ системалари учун ¡^улланилади. 
Кулда программалашни баж ариш  учун 1̂ уйидагилар зарур: де- 
тални тайёрлашга дойр техник талаблар курсатилган деталь 
чизмаси; СПБ станокни ишлатишга оид 1̂ улланма; мазкур. 
станокнинг СПБ1^ учун программалашга дойр инструкция; ке­
сувчи асбобнинг созланадиган улчамлари курсатилган каталог;, 
кесиш режимлари нормативлари. Кулда программалаш  нати- 
жаси БП кадрларининг текст ёки жадвал куринишидаги ёзуви- 
дир. Улар кейин перфоратор ёрдамида тешикларнипг тегишли 
комбинацияси куринишида перфолентага туширилади ёкн 
С П Б К  пультида терилади.

БПни 1̂ улда тайёрлаш (4 .1 -раем) 1̂ уйидаги бо«^ичлардан 
иборат: 1) технолог дастлабки заготовкага ишлов беришда' 
олинадиган дириндининг энг кичик 1̂ алинлигини дисобга олган 
холда геометрик ахборот олиш ва техник шартлар ишлаб чи- 
киш ма 1̂ садида деталнинг чизмасини урганади; 2) ишлов бе-
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чизмаси Технолог

Маршрутли
технологи/̂

ж араёи

Мосламаларга
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/^р/<;увчи ва ёр - 
дам чиасбодга 
твхнт топ шири к,

э _
Лрограммали 
ишлобга т ех- 
т к топширик,

£ .

Технолог-
программачц

Х,ужжатлар
>Ко̂ озлар буйча Жи>̂ озларга оид маьлумотяар(х,{1Жжатлар)

Перфолента­
да маьлумот ■*.

Лентада
маьлумотлар-
нитйврлаш
х;урилмаш
операт ора

бПнинг
дланнвга
ёзилиши

Ас5о5- 
^ нинг  

кот
схемаси

СПБ станокда 
деталь ишлаш 
опврацион 
технологии 
жараёни

С/Т5 станок 
оператора

Сонли програм ма 
дилан 5ошк;арии1 

^¡ЧРилмаси

СПБ
станок Деталь

1

4 -1 -раем. БП ни 1̂ 5̂ лда тайёрлашнинг структура схемаси
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фишнинг марш рут технологияси ишлаб чицилади, яъни кесувчи 
ва ёрдамчи асбоблар, станок мосламалари, ишларни бажариш  
кетма-кетлиги танланади; 3) ирограммачи-технолог онерацион 
технологик жараённи ишлаб чи 1̂ иб, заготовкани маз^камлаш 

•схемасини ани1̂ лайди, кесиш режимларини з^исоблаб тонади 
•(ёки танлайди), кесувчи асбобларнинг г;аракат траекториясини 
ясайди, асбобнинг кириш ва чи1̂ иш жойини з^амда асбобни ал- 
'маштириш учун станокнинг ижрочи органи нозициясини курса- 
'тади; 4) кесувчи асбобларнинг з^аракат траекторияси таянч 
ну1̂ талари координаталари з^исоблаб ани1̂ ланади; 5) з^исоблаш- 
технология картаси тузилади; 6) станокни созлаш  картаси иш­
лаб чи1̂ илади; 7) ахборот кодланади (БП  кадрлари з^осил 1̂ и- 
линиб, улар текст ёки жадвал к р и н и ш и да  ёзилади); 8) ахбо­
р о т  программа элтувчига утказилади; 9) БП текширилади ва 
тузатилади.

П рограмма элтувчига, м асала«, перфолентага ахборотни 
БП ни ёзиш }^урилмасига хизмат курсатувчи оператор утказади. 
Перфолента СПБ станок онераторига берилади. Тегишли м ос­
ламалар, 1̂ ир1̂ увчи, ёрдамчи ва р ч а ш  асбоблари билан жиз^оз- 
ланган станокда заготовкага ишлов берилади. Ишлов берилган- 
дан сунг деталнинг г̂ ак̂ иг̂ ий р ч а м л а р и  текширилади. Улчамла­
ри аул 1̂ рилган  1<;ийматлардан ош иб кетса, БП ва перфолентага 
зарур тузатиш лар киритилади.

Э}^Мдан фойдаланиб БП ни автоматик равишда тайёрлаш 
БП нархини арзонлаштиради ва уларни тайёрлашни тезлаш- 
тиради.

4.3. ОПЕРАЦИОН ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЕНЛАР

Т е ^ х н о л о г и к  ж а р а ё н  деб, мез^нат предметининг з^ола- 
тини узгартириш  ва (ёки) ани1̂ лашга г^аратилган ишлаб чи1̂ а- 
риш жараёнининг бир р^исмига айтилади. Технологик ж араён­
ларни бажариш  натижаеида материалларнинг физик-химиявий 
хоссалари, деталь элементларининг геометрик шакли, улчам­
лари, вазияти, сиртининг сифати ва з^оказолар узгаради. 
Технологик жараён иш уринларида бажарилади.

И ш  у РАН  —  цехнинг тегишли технологик ускуналар ж ой­
лаш тирилган бир 1̂ исмн. Технологик жараён технологик ва 
ёрдамчи операциялардан иборат.

Кир 1̂ иб ишлов беришдаги т е х н о л о г и к  о п е р а ц и я  деб, 
заготовкага битта иш урнида ишлов бериш технологик ж араё- 
«ининг тугалланган бир 1̂ исмига айтилади. Технологик опера­
циялар технологик ва ёрдамчи утиш ларга, шунингдек иш ва 
-ёрдамчи юриш ларга булинади.

Т е х н о  л о г и к  у т и ш  —  технологик жараённинг тугаллан­
ган 1̂ исми булиб, у доимий технологик режим ва {^урилмада 
айнан бир хил технологик жиз^озлар билан бажарилади. ^ и р - 
'1̂ иб ишлов беришда технологик утиш —  бу битта асбоб билан
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ЯНГИ сирт ёки сиртлар тупламини з^осил цилиш ж араёнидир. 
Иш лов бериш бир утиш да (масалан, тешик пармалаш ) ёки 
бир неча утиш да (масалан, тешикни пармалаш, зенкерлаш  
ва развёрткалаш ) амалга оширилади.

Е р д а м ч н  у т и ш  —  технологик операциянинг тугалланган. 
1̂ исми булиб, у ускуна ва (ёки) инсоннинг з^аракатларндам 
иборат; бу з^аракатлар мез^нат предметларининг хоссаларини* 
узгартирмайди, биро!^ технологик утиш учун зарурдир; маса­
лан, ишлов бериладиган заготовкани урнатиш, уни маз^камлаш,.' 
кееувчи асбобни алмаштириш. Утишлар деталнинг бир 1<;анча 
сиртини (масалан, торец ва тешикни) бир нечта кесиш асбоб- 
ларида бир в э 1̂ тда ишлаш йули билан 1̂ ушиб олиб борилиши 
мумкин. Утишлар кетма-кет, параллел (масалан, агрегат ёки, 
куп кескичли станокларда бир ваг^тда бир 1̂ анча сирт ишлаш), 
ва параллел-кетма-кет бажарилиши мумкин.

СПБ етанокда ишлашда э л е м е н т а р  у т и ш д а н з ^ а м  фой­
даланилади, бунда сиртиинг айрим 1̂ исми (зонаси) битта ке- 
сувчи асбоб билан ишланади.

^ И ш  ю р и ш и  —  технологик утишнинг тугалланган ь^исмн 
булиб, бунда асбобни заготовкага нисбатан бир марта силжи- 
тишда заготовка сиртининг шакли, улчамлари, сифати ёки за- 
готовканинг хоссалари узгартирилади.

Е р д а ^ м ч и  ю р и ш  иш юришидан заготовканинг айтиб« 
утилган узгаришлари булмаслиги билан фар{^ 1̂ илади. Кесиб 
ишлов беришда >̂ ар бир иш юришида сиртдан ёки сиртлар 
тупламидан материалнинг бир 1̂ атлами олинади. Заготовкага 
ишлов бериш учун уни мосламага ёки станок столига талаб 
1̂ илинган анн1̂ ликда урнатиш керак.

У р н а т и ш  —  технологик операциянинг 1̂ исми булиб, у  за ­
готовканинг маз^камланишини узгартирмасдан бажарилади. 
Операция заготовкани бир ёки бир неча урнатиш да бажарилн^» 
ши мумкин. М асалан, токарлик станогида вал ёки втулка иш­
лашда одатда заготовкани икки марта 5фнатиш зарур була­
ди. И ш лаб чи1̂ ариш объектининг ускуна ёки асбобга  нисбатан 
вазияти буриш ¡отил м ал ари  ёки бош 1̂ а р^урилмалар ёрдамида 
узгартирилади. Бу з^олда у бир неча позицняни эгаллайди.

Операциянинг маълум 1̂ исми (бир ёки бир иеча утиш ) ба - 
жарилаётганда г^узгалмас 1̂ илиб маз^камлаб, ишлов берилаёт­
ган заготовканинг асбобга  ёки 1<;урилманинг цузгалмас 1̂ исмига 
нисбатан асбоб билан биргаликда эгаллаган 1̂ узралмас вазия» 
ти п о з и ц и я  дейилади.

Операцион технологик жараённи лойиз^алашга куйидагилар- 
киради: заготовкани, станок мосламаларини, кееувчи ва ёрдам­
чи асбобларни танлаш ; урнатишлар сонини, утишлар ва иш 
юришлари сонини з^амда уларни бажариш  кетма-кетлигини 
ани1̂ лаш; кесиш режимини з^исоблаб чи1̂ иш (ёки ж адваллар- 
дан танлаш ). Лойиз^алаш ишлов беришнинг талаб г^илинган 
сифати ва энг Ю1̂ ори иш унумини таъминлашни з^исобга олган 
>;олда амалга оширилиши керак. СПБ станокларда механик
О-.}«
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I  2 3  5- ИШЛОВ беришдаги операциялар 1̂ р д а
бошцариладиган станокларда баж арила- 
диган шунга ухшаш  операциялардан асо ­
сан фар 1̂  1̂ илмайди.

Иш лов бериш операцияларини лойи- 
з^алашда заготовкани тугри танлаш му- 
}^имдир. М асалан, айланиш жисмлари 
типидаги погонали деталларни СПБ т о ­
карлик станокларида тайёрлаш учун 
прокатдан ¡^илинган заготовкалардан 
фойдаланиш к р  з^олларда самарасиз бу ­
лади, чунки бу з^олда ишлов беришга 
куп мез^нат сарфланади ва металлнинг 
кун дисм и  1^ириндига чи1̂ иб кетади. К р  
номенклатурали ишлаб чи1̂ аришда шак­
ли ва улчамлари буйича тайёр деталга 
Я1^инлаштирилган, штампланган ком- 

готов1Г‘ плекс заготовкалардан (4.2- раем) фойда-
■ ланиш самаралидир, бирок бунда шун-

«омп^с^деталь^вднтури: з^исоб билан лойиз^алаш керакки,
заготовкадан з а̂р хил тип-улчам- 

лари ЛИ бир 1̂ анча деталь тайёрлаш  мумкин
б р с и н . Мез^нат сарфини ва метериалнинг 

чи1̂ индига чи1̂ ишини камайтириш учун баъзан заготовкаларга 
дастлабки (хомаки) ишловни одатдаги ускунада, узил-кесил 
ншловни эса СПБ станокларда бериш лозим.

4.4. СПБ СТАНОКЛАР УЧУН КЕСИШ РЕЖИМИНИ ТАНЛАШ

Техник жиз^атдан асосланган 1̂ ир1̂ иш режимининг 1̂ уллани* 
лиши станокларнинг ишончли ва юг^ори унум билан ишлашини 
таъминлайди, кесувчи асбоб сарфини камайтиради ва унинг 
синишининг олдини олади. Кесиш чу 1̂ урлиги t, суриш 5  ва ке­
сиш тезлиги V кесиш режими параметрларидир. Бу нараметр- 
лар заготовка сиртидан ва1<;т бирлиги ичида олинадиган ме­
талл з^ажми : V — íSv  ни (мм®/мин), олинаётган к;ириндининг 
кесими юзи b =  tS га богли!^ булган кесиш кучи ни, кесиш

1̂ уввати iVк =  ни (кВ т) ани1̂ лайди.

Кесиш 1̂ увватига 1̂ араб станок асосий юритмасининг 1̂ увва- 
ти ва станок —  мослама —• асбоб —  деталь (С М А Д ) системаси­
нинг мустаз^камлиги з^исоблаб топилади. Кесиш режими кесувчи 
асбобнинг ейилиш тезлигини, яъни унинг нархини (чархлаш - 
лар орасидаги ишлаш даврини) з^ам белгилайди.

СПБ станоклар учун кесиш режими 1̂ уйидаги усулларда: 
ж адваллардан (нормативлардан фойдаланган з^олда), график- 
лардан  (номограммалар ёрдам ида), з^исоблаб (ЭДМ  ёрдамида) 
танланади.
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4.5. КЕСУВЧИ АСБОБЛАРНИНГ W A K A T  ТРАЕКТОРИЯСИНИ 
ИШЛАБ ЧИКИШ

Ишлов беришни программалаштириш учун ста1нок ижрочи 
органларининг дамма даракатлари кетма-кетлиги, йуналиши ва 
характерини ани 1̂ лаш керак, бунинг учун кесувчи асбоблар 
характеристик ну 1̂ таларининг заготовкага нисбатан даракат 
схемаси тузилиб, унда ишлов беришда !^атнашувчи дамма ас- 
бобларнинг даракат траекторияси берилади. Бу схема траек- 
торияларнинг таянч ну 1̂ талари координаталарини дисоблаб 
чи 1̂ иш учун зарур булиб, унда станокни созлаш  картасини иш­
лаб чи1̂ ишда фойдаланиладиган маълумотлар бор. А сбобнинг 
траекториясини ифодаловчи график материални у 1̂ ишни осон- 
лаштириш учун 4 .1 -ж адвалда .келтирилган шартли белгилаш- 
лардан фойдаланиш мумкин.

4.1. Бош1̂ ариш пультларида 1̂ улланиладиган символларнинг график тасвири 
ва уларнинг маъноси (ГОСТ 24505—80 буйича)

Символ

h a ñ -f í

Символнинг маъноси Символ

программа элтувчини 
олдинга к;айта ураш-

Программа элтувчини 
opilara 1̂ айта ураш

Бони^арувчи програм­
мани yî Hiu

Автоматик ишлаш

Бошкарувчи програм­
мани жадал ишлаш

Кадрлар буйича кири­
тиш

Бош 1̂ арувчи програм­
мани кадрлар буйича 
ишлаш

Символнинг^маъиоси.,

ГГ' i "Г'ГТ-[

■.jkiuri
± i

Кадрни 5̂ тказиб юбо- 
риш

Маълумотларни х^улда 
киритиш (РВД)

Кулда бошк;ариш

Программа элтувчи ол­
динга )(аракатланганда 
аник; маълумотларни из- 
лаш

Программа элтувчи op­
ilara ^^аракатланганда 
аник маълумотларни из- 
лаш

Программа элтувчи­
нинг харакат йуналиши­
ни автоматик танлаб^ 
бошкарувчи программа 
кадрини излаш

Программа элтувчи ол­
динга з^аракатланганда 
кадрни излаш

37



4. 1- жадвалнинг давоми

В
Программа элтувчи op­

ilara }^аракатланганда 
кадрни излаш

Программа элтувчи- 
нинг харакат йуналиши­
ни автоматик танлаб, 
бош кадрни излаш

Программа элтувчи ол- 
динга }^аракатланганда 
асосий кадрни излаш

Программа элтувчи op­
ilara }^аракатланганда 
асосий кадрни излаш

Бош 1̂ арувчи 
манинг боши

програм-

Программа элтувчи op­
ilara }^аракатланганда 
программа бошини из­
лаш

Бош?;арувчи 
манинг охири

програм-

Бош1?арувчи програм­
манинг тугаши ва про­
грамма бошлангунча 
программа элтувчининг 
к;айта уралиши 

Бошкарувчи програм­
манинг тугаши ва про­
грамма бошлангунга 1̂ а- 
дар программа элтувчи­
нинг кайта уралиши дам 
да бош1?арувчи програм­
мани ишлашнинг тикла- 
ниши

Бош 1̂ арувчи 
мани тухтатиш

програм-

Таъкидлаб тухтатиш

rár̂ D'ém

í-M u j IfAMLWMm

« ■ - .г . .

Бошкарувчи програм­
мани саг^лаш

Кичик программа

Кичик программани 
саклаш

Бошкарувчи програм­
мани ташци курилмадан 
(ЭХМдан бош 1̂ а) ки­
ритиш

Бошкарувчи програм­
мани ишламасдан ЭДМ- 
дан киритиш

Бошкарувчи програм­
мани ишлаб Э)^Мдан 
бош^ариш

Программа элтувчи­
нинг камчилиги

Бошкарувчи програм- 
мадаги хато

Бошкарувчи програм­
мани укишдаги хато

Станокнинг ишламай 
колиши

Хотира КУРилмаси- 
нинг хатоси

Маълумотларни 
рага киритиш

хоти-
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4. 1- жадвалнинг давомт

C h m b o Vi

_U
Символнинг маъноси Символ Символнинг маъноси

1=

Маълумотларни хоти­
радан у 1̂ иш

Хотиранинг тулиб ке­
тиши

Хотиранинг тулиб кет- 
ганлиги туррисида ого:^- 
лантириш

Буферли хотира к;урил- 
маси

Хотирада маълумот­
ларни та)^рнр 1̂ илиш

Бош 1̂ арувчи п£ограм- 
мани та}^рир р^илиш

Бош^арувчи програм­
ма кадрини тщрт̂ р 1̂ и-

оошкарувчи програм­
ма кадрини учириш

Бопн^арувчи програм­
мага кадрни киритиш

Бош 1̂ арувчи програм­
ма кадрини алмаштириш

Бошкарувчи програм­
мани нормал ишлаш

ш

II

Р - ■1 1UZF'и
SIп *̂ лт\
U - пгт:■

■
:

■■П 1Ш- :
1г< ’ätjmISJH1,Ш

Бошкарувчи програм­
мани кузгусимон ишлаш.

Дастлабки nyi^Ta

Дастлабки Hyi^rara ур­
натиш

Станок ноли 

Санет  ̂ нолини суриыг 

Абсолют улчамлар' 

Орттирилган улчамлар»

Тур ну[^таси 

Позицияга

Ани1̂  позициялаш-

Нормал позициялаш-

Ноани!? позициялаш
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4. 1- жадвалнинг др,воми

Символ Символнинг маъноси Символ Символнинг ма/^носи

т н т а
■РЧ1Р1
±Ш:

Такрор позициялаш

Программалаштирилув 
чи позиция

Какщий позиция 

Позициялашдаги хато

Асбоб :!^олатини турри- 
лаш

Асбоб узунлигини т^р- 
рилаш

Асбоб радиусини тур- 
рилаш

А сбоб диаметрини тур- 
рилаш

Асбоб учининг радиу- 
синн туррилаш

Суриш тезлигини т ^ р- 
рилаш

Учириш

Хотирани ^чириш

Юритмани |учириш

Бекор 1̂ илиш

Хотирадаги маълумот­
ларни ^чириш

Технологик . команда­
ларни бекор 1̂ илиш

Улаш

Узиш

Айни бир кнопкани 
улаш ва узиш

Батарея 

Ишга тушириш 

Тухтатиш

Суришни ишга туши­
риш

Суришни тухтатиш

СПБКнинг доимий 
цикллари
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4.1- жадвалнинг давоми

Символ Символнинг маъноси Символ Символнинг маъноси

■

_

Станокнинг иш орган­
ларини силжишларни ба­
жариш дискретлиги бир- 
лиги катталигида силжи­
тиш

Зазории компенсация- 
лаш

Станок кузгалувчан 
органларининг йулни чек- 
лагич устига чи^иб кети- 
ши

Пауза

Кизиб кетиш

Асбобни алмаштириш

Доим босиб улаш

Суриш (саноат робот- 
лари учун— «секин» сил­
жиш)

■

Тез силжиш

Укитиш

Автоматик ишлаш 
бир цикл

Маълумотлар ташув- 
чини белгилаш

Зонани излаш

К^исиш

Бушатиш

Характеристик 1ну 1̂ таларнинг з^аракат схемасида туташ  чи- 
зи!^лар билан асбобларнинг иш силжишлари траекторияси, 
пунктир чизи1̂ лар билан асбобнинг ёрдамчи силжишлари траек­
торияси белгиланган. Ш артли равишда ф з 1̂ ат асбоб сурилади, 
заготовка эса  з^аракатланмайди, деб з^исобланади. М ураккаб­
лигига 1̂ араб схема ё эскизлар картасида тасвирланади (бу  
карта }^исоблаш-технологик картага г^ушиб берилади), ёки кат­
та масш табда алоз^ида чизилади.

Кескичлар з^аракати ёки токарлик ишлови траекториясини 
ишлаб чи1̂ иш заготовка контурини чизишдан ва кескич учи \а- 
ракатининг дастлабки иуь^тасини танлашдан ёки унинг кееувчи 
1̂ иррасининг четки нуг^тасини танлашдан бошланади. Д астлабки 
ну1̂ танинг вазияти шундай танлаиадики, бунда тайёр детални 
олиш да, янги заготовкани урнатишда з е̂ч 1̂ андай хавф булмай- 
диган, кескич туткич асбоблар билан бирга бемалол бурила 
оладиган булсин ва з^оказо. Станокни созлаш да кескич дастлаб

41



( ш п и н п Р п н и Г У р н а т а л а д и ,  бу вазият координаталар Хо 
(шпинделнинг аиланиш ук;игача булган орали!^) ва Zq (пат- 
р н учигача булган орали.1̂ ) билан берилади Сунгра СПБ сис- 
л а Г б е п и ? ” ^ ' “  созланадики, бунда б Ъ  дан тег^иш^и команда- 
n n L  л -  кескич дастлабки вазиятига аввал бир коор- 
? я й т Г  иккинчи координата буйича автоматик
^аитади. Аввалги заготовкага ишлов беришда юз берган ва

борувчи силжишларини иш- 
лаш билан богли!^ хатоликларнинг олдини олиш учун,* кесчич-
нинг дастлабки nyi^Tara келиши абсолю т координаталар си с­темасида назарда тутилади. иирдинаталар сис

асбобларнинг даракат схемасида фреза учи 
марказининг траекторияси тасвирлаиади; ф р еза н и н г T a c т л a L и  
ну^таси купинча урнатиладиган мослама ёрдамида текшири-

динаталари дисоблаб топилади. А сбоблар  даракати траекторий

^ а д Г л Т а  — " Г р " ;

Операцион техяологик жараёндан, кесувчи асбобларнинг 
характеристик нут 1̂ алари даракати схемасидан ва таянч нук-

жадвалидан олинган маълумотлар alo-
гиГкяптя булган дисоблаш -техноло-
гик карта (д Т К ) дамда мазкур заготовкага ишлов бериш учун 
станокни созлаш  картаси тузилади. У У

ДТК нинг икки тури бор: 1) бошг^арилувчи координаталар 
сони купи билан 6 та 6 jw a n  станоклар учун (токарлик ста 
нокларидан бошг^а дамма станоклар учун ); 2) бош1^арилувчи

билан 4 та булган станоклар учун 
(асосан токарлик станоклари учун ). В Д д а  1̂ уйидаги маълу-

нпмРпР ®^™^даган графалар бор:, таянч ну1^таларнинг тартиб 
номери ва координаталари (ёкикоординаталарнингорттирм аси) • 
узатма; шпинделнинг айланиш частотаси; СПБК пультидаги 
корректор номери; технолорик командалар. ДТК ахбороти код- 
ланади ва программа элтувчига ;утказилади.
^ Заготовкага ишлов бериш учун станок созлаш  картасига

т а к и ? а м Т Й Б Т я ’„ “ ' '^ ' “ '  бирга ишлабчи^илади, СПБ станок оператори еки созловчиси учун мул­
жалланган бу картада 1̂ уйидаги маълумотлар бор: СПБ сис-
я гп гЛ  номери; станок мосламасининг шифри ва
асосии характеристикалари; асбобларнинг шифри хамда асосий 
характеристикалари (блоклар ёки револьвер головка позиция-



ларининг номерлари ва асбобни станокдан таии^арида созлаш - 
га дойр маълумотлар з^ам курсатилади); асбобларнинг бош лан­
гич ну1̂ талари координаталари ёки станок ижрочи органлари­
нинг бошлангич з^олатлари координаталари; ишлов бериш цик- 
лини бажариш да асбобларнинг ишлаш кетма-кетлиги

Ш акли буйича ухшаш  ва р ч а м л а р и га  кура Я1̂ ин деталлар 
груннасини ишлашга дойр типавий созлаш  картаси хам ишлаб 
чи1̂ илиши мумкин; бунда з^ар бир конкрет деталь учун карта­
га маълумотларнинг уз сон 1^ийматлари ёзилади.

Айрим з^олларда фрезалаш  ва йуниш станокларида чеклан- 
ган ми 1̂ дордаги асбоблар тр л а м и д а н  фойдаланиб деталлао 
ишлашда созлаш  картаси тузилмайди, зарур маълумотлар 
эса  БП текстида келтирилади ва у СПБ станок оператор ига
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4.3- раем. Бошр^арувчи програм­
ма кадри

4.7. АХБОРОТНИ КОДЛАШ ВА 
ПРОГРАММА ЭЛТУВЧИГА УТКАЗИШ

А хборот перфолентага сон, 
з^арф ва бош 1̂ а символлардан 
иборат а л о в д а  кадрлар тарзи­
да ёзилади. БП кадрлари з^арф- 
paj^aM шаклида кодлаш  йули би* 
лан маълум тартибда ёзилади. 
К о д л а ш  деганда программа 
текстини шундай шаклда ёзиш 
тушуниладики, у  кейин айнан ш у 
шаклда перфолентага тегишли 
тешиклар тешиш йули билан 
казилади. П р о г р а м м а  к а д -  
р и  (жумла, ган )— бир техноло­
гик иш операцияси з̂ а1̂ ида ахбо- 
ротдан ^иборат маълум тартиб- 
даги сузлар кетма-кетлигидир 
(4 .3 -раем ). П р о г р а м м а  с у -  
3 и маълум тарзда богланиб 
бир бутунни ташкил этувчи 
символлар кетма-кетлиги. П р о -'' 
г р а м м а  б о б и  —  зарур кет- 
ма-кетликда берилган кадрлар­
нинг муайян ми 1̂ дори булиб, 
уларнинг биринчиси б о ш к а д р  
з^исобланади. Бош кадр унинг ке- 
тидан келадиган программа 1̂ ис- 
мининг бошлангич аз^волини бел­
гилайди. Бош кадрда тайёрлов 
функциялари, улчамга дойр ах­
борот (г;амма координаталар бу ­
йича), узатма, шпинделнинг ай-
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ланиш частотаси, асбоб ва ёрдамчи функциялар программала- 
нади. Ф о р м а т  —  БП кадри структурасининг имкони борича 
энг катта ^^ажмдаги атборот берилган шартли ёзувидир. Ф ормат 
1̂ улланилаётган сузларнинг туплами ва жойлашиш тартибини,, 
?^ар бир суздаги ахборот )^ажмини белгилайди.

БПни тузиш, уни ёзиш ва СПБ системасида ёрдамида у 1̂ иил 
учун ра 1̂ амлар, сонлар, }^арфларни 1̂ андай белгилаш керакли- 
гини шартлашиш, яъни к о д  ишлаб чи 1̂ иш зарур. К од 1̂ ис!^а 
ёзилиши, осон у 1̂ илиши, автоматик у 1̂ илганда хато утиб кетиш 
э)^тимоли ж уда кам булиши керак. «Р  а а м » (О, 1, 2, 3 , 8 ,  
9) ва « с о н »  тушунчалари бор. Сон —  р31^амларнииг хоналари- 
ни }^исобга олган }^олдаги кетма-кетлиги. Сонларни 1̂ абул 1̂ и- 
лиш, номлаш ва белгилаш (ёзиш) усуллари мажмуи с а н о 
дейилади. Сано 1̂  системасини ясаш учун асос сифатида иста- 
ган В > 1  бутун сондаи фойдаланиш мумкин. У }^олда истаган 
СОННИ 1^уйидагича ёзиш мумкин.

+  Л „ 5 « - ^  +  . . .  +  ,
бунда: Лг, — рн 1̂ амлар.; В > 1  —  сано 1̂  асоси;
п —  сон хонаси.

Унли. саноц системаси (асоси —  В =  10). 659,45 сонини бу 
системада 6 - Ю Н  9 - 1С® +4-1 0 - 'Х 5 - 10-^ куринишда 
ёзиш мумкин.

Ш ундай 1̂ илиб, унли сано 1̂  системасида сон раг^амлар (О, 
1, 2, . . . ,  9) билан шу соннинг хонаси билан ани1̂ ланувчи 10 
нинг дараж аси купайтмаси йириндисига тенг. Ёзувнинг бундай 
шакли сонларни 1̂ орозда ёзишда яхши явдолликка эга була- 
ди. Бир01̂  уни :!^исоблаш техникасида амалга оширишда 1̂ атор 
1<;ийинчиликлар мавжуд. У 1̂ ийдиган 1̂ урилма бир сатрдаги мав- 
ж уд  унта ра 1̂ амни фарк; 1̂ ила олмайди. Ш у сабабли соннинг }^ар 
бир хонасида О дан 9 гача ажратилган унта сатр булиши ке­
рак.

4.2. Унли ра1̂ амларни иккили сано1̂  системасига узгартириш жадвали

$'нли
рацамлар

В--= 2
Соннинг х;осил булиши

2» / 1 2̂ 1 -  1 2"

0 0 0 0 0 0 - 8 + 0 - 4  +  0 -2  +  0 - 1 = 0
1 0 0 0 1 0 - 8 + 0 - 4  +  0 -2  +  Ы  =  1
2 0 0 1 0 0-8  +  0 - 4 + 1 - 2  +  0 - 1 = 2
3 0 0 1 1 0-8  +  0 - 4 + 1 - 2 + М = 3
4 0 1 0 0 0 - 8 + Ь 4 + 0 - 2  +  0 - 1 = 4
5 0 1 0 1 0 '8 + 1 - 4  +  0 - 2 + Ы = 5
6 0 1 1 0 0 - 8 + 1 - 4 + 1 - 2  +  0 - 1 = 6
7 0 1 1 1 0 - 8 + 1 - 4 + 1 - 2 + Ы = 7
8 1 0 0 0 1-8 +  0 - 4 + 0 - 2  +  0 - 1 = 8
9 1 0 0 1 1-8 +  0 ’ 4 +  0 - 2 + Ы  =  9

Иккили саноц системаси (асоси  В =  2 ). Бу системада О дан 
9 гача булган ра 1̂ амлар турт хонали иккили сонлар билан ёзи-
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лади (4.2- ж адвал) ва ёзиш учун унли сано 1̂  системасидагидек 
10 та эм ас, балки туртта йулак дерак булади. Бир01^^бир нечта 
унли хонаси булган сонларни ёзиш ва yi^nui ж уда 1̂ ийин, чунки
булишни баж ариш  керак булади. М асалан, 86346,0387 сони 
иккили кодда ¡¡^уйидаги куринишда булади; 86346,0837=1000...

О

0 1 10...0011...0100...0110...0000...0011...1000...0111.
6 3  4 6 0 3  8 7^
Бу система }^исоблаш техникасида фойдаланилади, чунки 

унда истаган сонни тасвирлаш да фа^ат иккита pai^aM: О ва 1 
дан фойдаланилади. Ш ундай 1̂ илиб, з^исоблаш техникаси 
блокларини ясаш да, икки туррун }^олатга эга булган (занжир- 
да кучланиш бор ёкн йу1̂  ва >^оказо) элементлардаи фоидала- 
ниш мумкин. Бу эса Э)̂ М. да иккили сано 1̂  системасндан фой-
даланишга сабаб  булди.

Иккили-унли система. Тасвирланган сонларнинг явдол ва 
уг^ишга осон  булишини таъминлаш учун комбинацияланган 
иккили-унли системд ишлаб чи1̂ илган эдн, у  техникада кенг 
р^;^лланилмо1̂ да. А соси В =  2 булган бу  система унли сонларни 
иккили сон билан, яъни икки ра 1̂ амдан (1 ва 0) иборат сон 
билан ифодалашга имкон беради. М асалан, 7 ра 1̂ ами бундай 
куринишда ифодаланиши мумкин; 0 -2^ + 1  • 2^+1 • 2 ' + 1  • 2°. Агар 
бу  ифодада фаг^ат биринчи ра 1̂ амларнн 1̂ олднрсак, 0111 ни з^осил 
1̂ иламиз. Перфолентада бир рат^ами тешик билан тасвирлаиади. 
Агар нерфолентанинг мазкур йулчаси билан (4.3- расмга i^a- 
ранг) кундаланг йулчаси кесишган ж ойда тешик очилмаган 
булса, бу )^ол СПБ системасида О сони сифатида тасаввур щя- 
линади. 4 .3-ж адвалда унли canoi^ системасидаги ра 1̂ амларнинг 
иккили кодда ёзилиши ва уларнинг перфолентада тасвирлани- 
ши келтирилган. О дан 9 гача булган истаган унли сонни ва 
10 дан 15 гача булган истаган унли сонларни ёзиш учун иер- 
фолентанинг дастлабки туртта (I— IV) йулчаси етарли. Бундай 
ёзув иккили-унли аралашмаган код 8421 дейилади. Соннинг 
5̂ ар бир pai^aMH хонанинг 1̂ ийматини (ёки огирлигини) ва мое 
з^олда нерфолентанинг >̂ ар туртта йулчасидан биттасидаги битта 
тешикни белгилайди. Агар, масалан, I, II, III йулчаларда уч- 
та тешик тешилган булса, у )^олда сатрда 7 рак;ами ( 4 + 2 + 1  =  
=  7) ёзилган булади. Бу кодда О дан 9 гача булган ра 1̂ амлар- 
дан командаларнинг сон 1̂ ийматларини ёзиш учун фойдалани­
лади. 10 дан 15 'гача булган сонлардан (уларнинг .̂ ар бири 
битта кундаланг сатрда ёзилиши мумкин) сонли булмаган ах- 
боротни (>^арф ва турли символларни) ёзишда фойдаланилади.

Икки ва ундан орти!^ ра 1̂ амдан иборат унли сонни ёзиш учун 
шу соннинг }^ар бир хонасига бир сатр ажратилади. М асалан, 
битта сатр 10  ̂ хонага мос келади, ундан настдаги сатр 10' хона- 
га, ундан настдаги сатр эса  10° хонага мос келади. М азкур 
унли соннинг ра 1̂ амларини иккили кодда белгилаб унинг ёзуви 
з^осил 1̂ илинади. М асалан, 957 сони нерфолентанинг учта сат- 
рида бундай куринишда ёзилади: 1001—-10^ хона; 0101— 10' хо-
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5421, 6 22 1^ 4 42 ^ 63  коэффициентлари (2421,
кодлар бор.  ̂ тупламлари билан ёзилган куплаб

ларни и ф о д ™ ш н ^ Г /м у 2 ^ ^ ^ ^
К од  ра1^амлар, харфлап ва бпипД ^  кодидир.
перфолентада теш ик1ап кпме^иЗ билан уларнинг
ораснда мослик ^рнатади. СПБ с ? ^ л а 7 л '’а"“ и “ “ “ !!

з Т ^ Г С а Т Г к ^ Г р Л Е ”
лармга ж а .о 6  берувчи ИСО-7 
_3 . Р щ .« л .р т „ г  „ „ „ ■  . .
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IV

10
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13
14
15

0000
0001
0010
ООП
0-100
0101
ОНО
0111
1000
1001

1010
1011
1100
1101
1110
1111

н о м е р и

П(
2̂ =4 2‘= 2

о
о

о
о
о
о

I

2”= 1

о
о
о
о
о

о
о
о
о
о
о

о
о
о
о

о
о
о

перфолен.
берилган. гишли код комбинациялари билан

Т И Т ?Й ^ л ч^ и й  к Я л а н ^ й т а л а ^ б и ^ я ” ^""™ '^ Дастлабки ет-
1^аранг), шунинг учун бу код етти хоняя' (4 .3 -расм га
кизинчи йулча контрол йулч? М ^ а н я ^ и -  Сак-
Даги тешиклар сонини жусЬт ^  ^^тр-
1^ийматли йулчалар (мос холда 842П йулчалар 
лар орасида" тра н сш рт й у «  бор ^
волнинг белгисини б е л г и л ^  у ч у н  х Ь л ! ’ ’  йулчалар сим-
сида мазкур кундаланг са трш н г д а с т л а ^ Г ^ “ ’
езилган ра 1̂ ам (ёки 10 дай 1 "̂  ^ туртта иулчасида
н о ,  систг„5сида' 1 - 1 У » “ а л а р л Г б е ^ ' ’ >
УНЛ., сонлар V ва VI 4 ,а л а ^ р 1 ,а '? е Г » ? Г ^ ™ ь ? Г  « Г .™
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ларга) эга. Лотин алфавитининг А  дан О гача булган харф- 
ларининг белгиси УП йулчадаги тешик булади, Р  дан Z  гача 
булган ^арфларники эса V  ва V II йулчалардаги тешиклар 6 f-  
лади Коднинг ёрдамчи символлари :;̂ ам тегишли белгиларга 
эга. М асалан, агар V ва VI йулчаларда тешиклар булса IV — I 
иулчалардаги 1001 код 1̂ иймати (IV  ва I йулчалардаги тешик­
лар) 9 унли сонига, агар V II йулчада тешиклар булса —  Y 
:^арфига, __VII ва V  йулчаларда тешиклар булса —  У харфига
агар VI йулчада тешиклар б у л с а — « ) »  символига м ос келади 
в э  ^ о к я зо .

Р а 1<;амли булмагаи код символлари икки групнага ажра- 
тилади. 1) БП учун символлар; 2) ёзувчи ва перфорацияловчи 
1^урилмаларии бошг^ариш уч^ун символлар. Иккинчи группа 
символлари уларнинг вазифаси тавсифида 1̂ авс ичида П С харф- 
лари билан белгиланган (4 .4 -ж адвалга ¡^аранг). Ракамли б у ­
м ага« символлар асосан )^арфлардир. П рограммалаш да улар- 
дан ижрочи органларнинг координата у 1̂ лари адресини техно­
логик командалар адресини (шпиндель, узатм а), СПБ кон­
тур системаларида доиравий интерполяция параметрларини ( /  
I  к  ^арфлари), ш унгагдек G ва М  функцияларий белгилаш

ишоралари; % ; LP  (кадр
о х и р и ), GR (кареткани 1̂ аитариш) белгиларидан )^ам фойдала- 
нилэди. .

^^Программа билан бошк;ариш системаларида G функция 
таиерлов функцияси дейилади; у  СПБ системасининг узидаги 

Узгарншлари (чизи 1̂ ли интерполяция, доиравий 
интерполяция, резьба 1̂ ир1̂ иш блокини ишга тушириш ва хо- 
казо) >^ак;идаги маълумотга эга ахборотни адреслайдн. Кодда 
l l Z l  I ?  таиерлов командалари булиб улар G символдан 
G99) билан кодланади (G00; G01; G02; . .  .;

М  функция ёрдамчи функция дейилади. У станок механизм- 
ларининг иш ш ароитлари( программа охири, револьвер голов- 
Кпп М )^оказо) ахборотни адреслайдн.
?и б  буиича турли мазмундаги командаларга эга б ^

^ Т к а з “ “ "
к о т и ш ^ ? о ^ Г л # Г  в а у и д а  ани1̂ ланга.н хатони й ^
™ а п  6oi^ йулчада т 1
у л а п « ?  г Ж ‘ П®РФ0Рат0рда программаларни такрорлаш да ва 
уларни СПБ станокда баж ариш да бундай символли сатрлар
б?л ш и ш и  Утилади. Кадрларнинг узаро яхширо^
оулиниши учун iVf/L символи еки сатрни ^тказиб юбориш  сим 
воли 1^улланилади. М азкур символни беришда кадр Г и ри Г а  
(L F  дан, сунг) яна икки-учта буш  сатр таш лаб | й л а д и  S

баъзи символларнинг маъ- 
ши мумкин "  маънолардан фар^  ̂ р^или-
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Символнинг тавсия этиладиган маъноси

Ноль, буш, сатрни утказиб юбориш

Бир 1̂ адам ор 1̂ ага 1^айтиш (ПС)

Горизонтал табуляция (ПС)

Кадрнинг охири (ПС)

Кареткани ¡^айтариш (ПС)

Кареткани бир 1̂ адам суриш (ПС) 

Бош 1̂ ариш узилган (ПС)

Бош 1̂ ариш уланган (ПС)

Программанинг бошланиши

Дастлабки ну1̂ тага ;урнатиш

Кадрни утказиб юбориш

«П люс» ншораси

«Минус» ишорасн

4.4- жадвалнинг давоми

<о

Йулча номери, перфорация

Символ Символнинг тавсия этиладиган маъносиVIII VII VI V
IV

т III II I
в 4 2 1

О о 0 0 рз1^ами

О о о о 1 1 рак;ами

О о о 0 2 2 ра1^ами

/ о о ■ о- о 3 3 раками

О о о о 4 4 раками

о о о о 5 5 разами

о о о о 6 6 разами

о о ' о о о о 7 7 раками

о о о о 8 8 раками

о о о о у 9 раками

О о А X  УК атрофида доиравий з^аракат

о о . В У 5?к атрофида доиравий з^аракат

о о о о С 2  УК атрофида доиравий }^аракат

0 • о о Учинчи суриш
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4.4-жадвалнинг давоми

Символнинг тавсия этиладиган маъноси

Иккинчи суриш

Суриш тезлиги (биринчи суриш)

Тайёрлов функцияси

Кушимча функция

X  буйича интерполяция параметри

У УК буйича интерполяция параметри

^  У1̂  буйича интерполяция параметри

Корректор адреси

Ердамчи функция

Кадр номери

Фойдаланилмайди

X УК буйлаб учинчи силжиш

У УК буйлаб учинчи силжиш

К УК буйлаб учинчи силжиш

4.4-жадвалнинг давоми

йулча номери, перфорация

Символ Символнинг тавсия этиладиган маъноси
У1 П VI I VI V

I V
т

III II I

8 4 2 I

О О о о 5 Шпинделнинг айланиш частотаси

О О О О т Асбоб ва корректор номери

О О о о и X УК буйлаб иккинчи силжиш

О О о о V У УК буйлаб иккинчи силжиш

О О О о о о W УК буйлаб иккинчи силжиш

О о о О X X УК буйлаб силжиш

о о о о г У УК буйлаб силжиш

о о о о г Z УК буйлаб силжиш

О о О о о о о о ОЕЬ Учириш

Э с л а т м а .  Т — ташиш й^лчаси.
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№  004Z+000000L/=’
№  m bG 2Q L F  
№  006G10X— ooeoooLi^
№  007X— 014000/='10080LF 
№  0 0 8 Z + 000500/^ 10600LF 
№  009X + 009500n0000L /^
№ 010X +  002000Z— 001000/^1 OOOLF

№ .................................M m i F

БП кадрлари мазкур СПБ1^ учун белгиланган форматга 
мос )^олда ёзилади. Бу формат шартли равишда бундай ёзила- 
ди: №  3; G2; Х ± 6  (5 ,4 ); Z ± 6  (5 ,4 ); / + 6  (5 ,4 ); К + Ь  (5 ,4 );
5 3 ; ГЗ; Ш ;  L2; D +  6 (5 ,4 ); L/^.

5^арфлардан кейинги р з 1̂ амлар мазкур сузнинг сонли 1̂ ис- 
ми хоналари сонини курсатади, X, Z, I, К  адреслар 1̂ авслари 
ичида СПБ1^ нинг турли иш режимларида геометрик ахборотни 
ифодаловчи сонларнинг мумкин булган хоналари курсатилган. 
Бу ахборот импульслар сони куринишида ёзилади (ижрочи 
орган силжиш миллиметрларииинг сони уларга ишлов бериш 
дискретлиги катталигига булинади).

БП да биринчи булиб, % белги ёзилган булиб, у  нрограм- 
манинг бошланганини англатади (4 .4 -ж адвалга i^apanr). Би­
ринчи кадрда (11001) г^уйидаги ахборот булади: G27— кес- 
кичнинг ИТ га —  «ноль»га  чи1̂ иши учун абсолю т координаталар 
системасида координаталарни ишлаш командаси; F 70000—  
координаталар буйича ж адал силжиш; 5124— шпиндель айла­
ниш частотаси (280 мин“ ')  нинг кодда белгиланиши; ТЮЗ—  
шартли белгиси 3 булган кескични иш з^олатига утказиш  ко­
мандаси; A il04— шнинделни соат стрелкасининг }^аракат йуна- 
лишига тескари айлантириш командаси. №  002 кадр нолни сил- 
житиш командасини англатувчи битта суздан (G 58) иборат. 
Кескичнинг ноль ну 1̂ тага силжиши СПБ системаси №  003 (X 
yî H буйича) ва №  004 кадрларни (Z  у 1<;и буйича) у 1̂ игандан 
сунг содир булади. №  005 кадрда битта суз (G 26) булиб, у 
орттирмаларда ишлаш командасини англатади. 11006 кадр 
1̂ уйидаги ахборотни элтади: G10— чизи1̂ ли интерполяция 
(силжишнинг тугри чизи 1̂ ли.траекторияси); X  — 006000—  X  коор­
дината буйича «минус»га силжитиш, яъни шпинделнинг айланиш 
у 1̂ ига томон 6000 импульсга (30 мм га) силжитиш. № 007 кадр­
да кескични X  буйича уша йуналишда, 80 мм/мин ли (i'10080) 
иш узатмасида 14000 импульс (70 мм) га силжитиш командаси 
берилган. }^ар бир кадрдаги (LF)  унинг тамом булганини бил- 
диради. Охирги кадрда М102 команда —  программанинг туга- 
ганини билдирувчи команда бор. БП нинг 1̂ араб чи 1̂ илган 1̂ ис- 
ми ж адвал куринишида ифодаланиши мумкин (4.5- ж а д в а л ).

)^озирги ва 1̂ тда 1̂ улда ирограммалашиинг умумий ва груп- 
павий усулларидан кенг'^ойдаланилади, улар, нрограммалаш -
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4.5. Программалаш картаси

№

001 27 
____
002 58

003

004

+ 000000

005

+ 000000

26

006 10 -  006000

007 - 0 1 4 0 0 0

008

009

+000500

+  00Э500

010 + 002000 -0 0 1 0 0 0

К

70000

10060

10600

70000

10100

124 103

м

104

' I 102



лардан фойдаланилади. М азкур ^^олда кесувчи асбобларнинг 
^^аракат^схемасини ишлаб чи1̂ иш ва РТС ни тулдириш зару- 
рияти йу 1̂ . П рограммачига айрим сонлар (таянч нукталарнинг 
координаталари ва 5^оказо) таш лаб утилган БП текстииинг 
езилган 1̂ исми берилади. Программачининг вазифаси факат 
шу сонларни езиш кадрларига киритишдаи иборат булади. 
Ухшашлиги анча кам булган деталлар груииалари учун хам 
шунга ухшаш кодлаш усулидан фойдаланилади. Бу холда етиш- 
маган сонларни ёзиш зарурлигидан таш 1̂ ари, БП  нинг айрим 
кадрларини олиб ташлаш ёки 1̂ ушиш керак.

БП нинг типавий текстларидан таш 1̂ ари, тинавий созлаш  
фойдаланилади. Б у карталарда дастлабки 

ну 1̂ таларнинг координаталаридан бош 1̂ а станокни созлаш  
учун ;^амма зарур маълумотлар булади. Бу ^олда ирограмма-

координаталар 1̂ ийматларини ^^исоблаш ва 
картага езишдаи иборат булади.

Кодлашнинг ва перфолентага ёзишнинг адрес усулида код- 
ларнинг узунлиги узгарувчан булади. БП нинг хар бир кадри- 
га станокнинг ишлаши :;̂ а1̂ идаги янги ахборот ёзилади, холос 
Узгармас ахборот (масалан, суриш ) кадрда 1̂ айд килинмайди 
ва^у аввалги кадрларнинг бирида 1̂ андай берилган булса шун- 
даилигича са 1̂ ланиб 1̂ олади. Ш унинг учун кодлашнинг ’ уш бу 
усулида ^^амма кадрларнинг узунлиги (кодлардаги сузлар со ­
ни) ĵ ap хил булади. j  f

Кодлашнинг адрес усулидан таш 1̂ ари, ахборотни нерфолен- 
тада узгарувчан узунликдаги кадрлар билан у за ти ш —  табуля­
ция усули >̂ ам бор. А дрес усулида кадр ичида сузларнинг ж ой­
лашиш кетма-кетлигига нисбатан ани1̂  талаблар ¡^^илмайди. 
кяпяб^!^я^ усулида эса  кадрда ^амма сузлар унииг форматига 
Хямм ^ ж ойлаш ади ва адресларсиз^ ё ^ л а д а .
™ я и  г Г Г Р  табуляция б е л г и с и - Я Г  символи билан ажрг'  
тилади (4 .4 -жадвалга i^apanr). Агар мазкур кадрда форматда 
кузда тутнлган бирор суз булмаса, унинг урнига }^ушимча НТ
6 e Z "  у ч ?н "ж Т - бел р си д а н  ш ундай""командани

фридаланиладики, у 1̂ увчи 1^урилманинг чикиши 
бу команда буиича станокнинг кейинги ижрочи органига ёки 
хотира 1^)филмасининг бош 1̂ а ячейкасига уланади М асалан

Усулкда^уйяда™ “ ?:

HT^LF 70000ЯГ 124ЯГ Ю ЗЯГ 104 Н Т

Табуляция усулида тузилган БП кадрлари перфолентага 
езилаетганда сузлар программалаш  картаси графаларига ав­
томатик тарзда жойлаш ади (4 .5 -жадвалга ¡^аранг). Ахборотни 
езишнинг 1̂ араб^ чи1̂ илаетган усули фойдаланишга 1̂ улайлиги 
^ороз сарфига кура адрес усулидан кейинда туради. Ш у сабаб- 

камро!^ 1^улла«илади. Ю 1̂ орида i^apa6 чи- 
1̂ илган икки усулнинг бирлаш ^асидан иборат адрес-табуляция 
усули анча чулавдир. Мазкур усулда, табуляция ^ е л З ? ^
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№  001 Н Т 0 2 Г н Р н т  н г  ^ ^ г % ^ ^  ^^^ади:
Ю ЗН ТМ  104ЯГ Н Т Ь Р . -^70000 Я Г 5  12АНТТ

“ " " "  « ? % р “ бироч команда-
усулдагидек булади. г^уиилади, яъни адрес

КУРИЛМАЛАРИ*** ПРОГРАММАЛАРНИ ТАИЕРЛАШ

билан^БП Ги^ 1̂ л д Т т а ^ ^ а ш  перфорация 1̂ илиш
фоидаланилади. Энг куп таокалгяни аппаратлардан
(4 .4 -р а см ). У 1^ уйи да£арн и  Т з " 3  «Б рест-1Т » моделидир
ва манба блоки жойлашган
моделдаги электрлаштирилгян ë^vR «К онсул-254»
боблар столи; П Л -80 моделдаги Урнатилган ас-
билан биргаликда ишлаши м у м к и ?  ^  ^УР^^ма Э ^ М
^олда 1^урилма 1<;уйидаги операцияяяп^ /^  режимига борли!^
раг^амли ахборотни перфолентага
шинкаси клавиатураси ёрдамида Р тарзида ёзув ма-
лумотни бланкага бооягги У^^'иради ва езилаётган маъ-
2) ” =РФолен„“дуб?.“ " ^ “ ?“ | ™ ^ ^  тайёрлаш реж и^^;
3) перфолентадаги ахборотаи ёзув S т ш i  реж им и); 
терилаетган ахборот билаи так к о^ аГ ^ я чп п ^ ''^  клавиатурасида 
тура билан та 1̂ 1̂ ослаш режими) 4 ^ и к к ™  (клавиа^ 
чи перфолентани реперфорация к и я и /^ ^  перфолентани учин-
лентадаги ахборотни перфо-
перфолентани учинчисини реперфопа ш а  Реж ими); 6) иккита 
перфолентада« бланкага ёзиш йули бип ахборотни
иули билан т а в д о с л а ш р е ж а д ) .^  билан т а д а л а й д и  (ёзиш

ишлашнинг зд Г ю ^ о р ??е Г л и гТ г™  ахборотни гбайта
кнл этади. Т г щ о ^ ^ ,  ;Т е Л о 7 ^ Г /  с™ в о л н и \ а ш
1̂ илиш билая та 1̂ 1̂ ослаш р е ж и £ л а п ^ ?  «  реперфорация 
лашпинг энг юр^о^и тезлиги^ с?к у в д Г а ^ 5"о  с ^ т Г ™ ^

Программаларни тайёрлаш /я  сатрни ташкил этади.
ган А П С П  1200 моделдаги комплексяя л  ̂ 1̂ илишга мулжаллан- 
затиш „а,садвда >'"™ ">'■

В Л т Ж ш “ ” * " '> » ™ « А Л Л Р „ „  „ДЗОРЛ, „

1;уйидаги уч группага^б^инал^^ келиш манбанга к^ра
ри; 2) перфораторда ишлаётган ппрп ” Р°^Р^“ ^^ чининг хатола- 
Фораториинг"^^^™^ари Шрфора?^^^^ 3) нер-
тарзда ани,ланади. П е р ф о р а ^  ва^^хида ^ п ^ р^ .^ " е ? з Г Г о л - 
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ган хато дар:?^ол перфолентани тескари йуналишда бир 1̂ адам 
1̂ айтариш, ^хато сатрда D EL  символини (забой) тешиб туш и- 
риш ва кейинги сатрга тугри ахборотни ёзиш билан тузатнла- 
ди. Агар хатони оператор сезмаса, у :?^олда хатолик кадрлар- 
нинг 1̂ огоздаги ёзувини программачи ёзган БП даги текст би ­
лан та 1̂ 1̂ ослаб ани1̂ ланади. Хатони перфолентада тузатиш учун 
хато сатрдаги тешиклар елимлаб беркитилади ва турли кон- 
струкциядаги дастаки 1̂ урилмалар билан янги символ теши- 
лади. Д астаки 1̂ урилмалар сатрда тешикларнинг истаган ком- 
бинациясини з^осил ¡^илишга имкон беради. Х ато шунингдек БП  
ни тайёрлаш ва назорат 1̂ илиш комплексидан фойдаланиб ту- 
затилган лентани реперфорация 1̂ илиш йули билан тузатили- 
ши мумкии. Программачннинг хатосини ва бош 1̂ а яширин ха- 
толарни анщ лаш  учун, заготовкалар партнясига ишлов бериш - 
дан олдин БП ли перфолента }^ушимча равишда текширилади,

Позицион системали СПБ станокларда БП хатоси контур 
системали станоклардагига 1̂ араганда ocoHpoi^ топилади чунки 
перфолентани урнатиб, станокнинг з^амма ижрочи органлари 
з^аракатини текшириш, з̂ ар бир силжишдагн позициялаш аник- 
лигини улчаш йули билан ёки ра{^амли индикация буйича на­
зорат 1̂ илиш мумкин. Контур системали СПБ станокларда эса 
:!^олатларни текшириш учун, белгиланган назорат ну 1̂ таларида 
станокни албатта т^хтатиш талаб 1̂ илинади. Ш у сабабли ас- 
бобнинг з^аракат траекториясини 1̂ огозга (ясси контурлар) чи- 
знш иули билан текшириш мумкин. Бунинг учун автоматик 
чизма_^1̂ урилмалари, перфолентадан ишловчи координатограф- 
лар, кушимча мосламали станок ¡^улланилади.

Юк;орида куриб чи1̂ илган усуллар билан ?^амма хатолар 
ани1̂ лангандан ва тузатилгандан сунг синов тарии;асида деталь 
ишлаб курилади ва шу иш натижаларига кура БП узил-кесил 
созланади. Ижрочи органларнинг силжишига СПБК; пульти- 
дан тузатишлар киритиш БП кадрларига L адрес буйича 
сонли ахборот ёзиш билан амалга оширилади. Бу адрес пульт- 
да тузатма турини ва корректор номерини беради. Кадрда L 
адр^ес буйича ахборот булмаса, кадрга тузатиш киритиб бул- 
майди. БП ни созлаш да асбобнинг ¡^улочига з^ам тузатиш лар 
киритилади. Бу тузатишлар станокни созлаш да ва биринчи детал- 
нк ишлашда С М АД  системасидаги куч з^амда иссик;лик дефор- 
мациялари туфайли вужудга келадиган хатоларни йукотиш- 
га имкон беради.

Замонавий СПБ системалари булган фрезалаш станокла- 
рида С П Б К  пультидан фреза радиусига тузатиш киритиш мум­
кин.

4.10. Б0Ш1^АРУВЧИ ПРОГРАММАЛАРНИ ТАИЕРЛАШНИ
АВТОМАТЛАШТИРИШ

М ураккаб деталлар ишлаш учун БП  ни 1̂ улда тайёрлашда 
^ар бир бос»;ичда таянч ну1̂ талар, кесиш режими ва з^оказолар 
}^исоблаб чи1̂ илади. Бу иш анча огир булиб, хатолар ^^тиб
5'8



кетиши мумкин. Э5^Мдан фойдаланиш бу жараённи енгиллаш- 
тиради, СПБ станоклар учун БП тайёрлашга кетадиган ва 1̂ т 
ва харажатларни камайтиради. Кейинги ва 1̂ тларда БП  тайёр- 
лаш  учун турли хил автоматик программалаш  системалари 
(А П С ) ишлаб чи1̂ илган булиб, улар дастлабки маълумотлар 
(деталь чизмасидан олинадиган) булганда БП ни Э)^М  ёрда­
мида чи1̂ аришни таъминловчи }^исоблаш программалари ва 
техник воситалар мажмуидан иборат. ЭДМга фа 1̂ ат геометрик 
}^исоблар эм ас, балки технологик лойи?^алашнинг 1̂ уйидаги ай­
рим б о с 1̂ ичлари >̂ ам юкланади: асбоблар з^аракатининг оптимал 
траекторияларини ясаш ; операциялар кетма-кетлигини ,ани 1̂ - 
лаш ; асбобларии танлаш ва 5^оказо. Н атижада А П С  технологик 
жараёнларни автоматик лойи)^алаш системаси (Т Ж  А Л С ) га. 
айланади. Одатда, замонавий А П С  ларнинг }̂ ар бири маълум 
группадаги станоклар учун (токарлик, фрезалаш, йуниш, пар- 
малаш) мулжаллангаи.

АП С  !^уйидаги группаларга булинади: 1) универсал АП С 
лар, улар контурлари оддий, энг куп тар{^алган сиртлар билан 
чегараланган кенг номенклатурадаги деталлар (текислик, ци­
линдр, конус, сфера ва з^оказо) ишлашни ирограммалашга 
имкон беради; 2) махсус АП Слар, улар маълум типдаги му- 
раккаб сиртлар ишлашни программалаш  учун мулжаллангаи.

Умумий )^олда замонавий А П С  структураси (4.5- раем) ва 
БП да бошлангич маълумотларни 1̂ айта ишлаш жараёни 1̂ у- 
йидагича булади. Бошлангич маълумотларни тайёрлаш шун-

4.5- раем. Автоматлаштирилган программалаш сис* 
темасининг структура схемаси
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r : z . . т ¡ z z % ^ ^

ланади б^Гартш  уч^н^^р '^ас^фрГГ^ни талаб этмайди ■ расшифровка 1̂ илиш-

л у в ? ?  „ ~ " Г й л Г  ? 2 ; а Г а д Г - ' Й “ '’чиг^аетган з^исоблаш натижяги » Процессордан
иши з^авдаги з^амма ахборотн! | з  и^га^Гл^^алГ 
текшириш учун ёзишга чикарилад? б !. пп. ^  натижа
кадрларига кайта ишлаш ^  орали!^ натижаии БП
си едлиб ^»соблавуиГпосЗоц^^^^^^^ программа-
АПСда ,а « и ш а  б.ф  н e ,т Г „ o c т Z м c ш n ‘̂ fi•“ “ ™ ““ " Р « » -  
нниг,:а|р бири перфолентани ф а ,а т  „а°куо СПК 
шакллантириши мумкин ПрпЛпгти-гп СПБ станок учун
сор унннг |зувнни,'^“ ” „ н ^ Г ? „ "  ^
да 1̂ улланиладиган асбоб ва к о р р е к т о п я я п ^ ^ ^  ^  пульти- 
нологик жараённинг сифати хамяя курсатилади), тех-
УЧУН зарур характеристикаларш ¿ м  тайёрлХ ^!"™ ™  '

Т е к ш и р и ш  у ч у н  с а в о л л а р

учун ,Х 6 ,Р „ , „ К р л а „  , а „ .

I ?5б >:Ч"" 6«*.с»>
4. Х н со в ™ ““ ^ ; ; '  Г . ”  . Г с т '■

тузилади? ™  СПБ станокни созлаш картаси 1̂ андай

^а^^5. Программа элтувчига ахборотни ^ к а зи ш  ва кодлаш ,а ,и д а  нима би-

ласиз? программаларни тайёрлайдиган ^андай аппаратларни би-

ринг!^’ программаларни автоматлаштириш ;^ а ед а  с^злаб бе-

М  Э Л ^ МЕ Н ? п 1^2и *'у л Ю Р И Т М А Л А Р И  ЬА с?ЛЬМЕНТЛАРИ ДАМДА СПБ Г^УРИЛМАЛАРИ

5.1. СПБ СТАНОКЛАРНИНГ АСОСИЙ УЗЕЛЛАРИ 
ВА МЕХАНИЗМЛАРИ

СПБ станокларнинг таркибига кирувчи узеллар куйидаги 
асосии группаларга булинади: 1) бош1̂ а узелларнинг узаоо 
жоилашувини белгиловчи база узеллар (стшина^ар с т й к а -  
лар колонналар, ендорлар); 2 ) заготовка урнатиладиган ва

■у."““''“ "“ " характерини белгилов­
чи узеллар (стол, олд ва кетинги бабкалар, ползун); 3) асбоб-



ни тутиб турувчи ва унинг заготовкага нисбатан долатини бел- 
гиловчи узеллар (суппорт, револьвер головка, асбоб урнатила- 
диган шпинделнинг бабкаси); 4) юритмалар ва СПБ система­
лари.

Дозирги замой стаиокларининг коиструкцияларида уларни 
тайёрлаш, ишлатиш ва ремонт 1̂ илиш нархини арзонлаштириш 
имконини берадиган уиификацияланган 1̂ уйидаги узеллар ишла- 
тилади: автоматик тезликлар 1̂ утиси; асинхрон электр двига­
тели ва узгармас ток электр двигателлари булган электр юрит­
малар комплектлари; механик вариаторлар; электромагнитли 
ва тормоз муфталари; зазорсиз редукторлар; думалаш винти — 
гайкасидан иборат узатма; гидростатик узатмалар; гидропа- 
неллар; асбоб урнатиладиган головкалар ва блоклар; кескич 
туткичлар; револьвер головкалар; МСС ни узатиш системалари;' 
СП БК ва }^оказо.

СПБ станокларнинг бош1̂ ариш органлари электр кнопка- 
лари, переключателлар, тумблёрлар куринишида ясалади. 
Одатда СПБ станок иккита ёки учта бош{^ариш пульти билан 
жи}^озланади: улардан биттаси СП Б 1̂  да жойлаштирилади; 
иккиичиси — станокнинг ижрочи органлари Я1̂ инида урнатила- 
ди; станокни ва унинг асосий системаларини ишга тушириш учун 
мулжаллангаи учинчи бош1̂ ариш пульти станокдан узо1̂ да 
жойлаштирилиши мумкин.

СПБ станокларнинг суриш юритмалари таркибида зазор- 
ларни автоматик йусиида йу1̂ отадигаи тиш-рейкали, тиш-чер- 
вякли ва шарик-винтли узатмалар булади.

5.2. БАЗА ДЕТАЛЛАР ВА ЙУНАЛТИРУВЧИЛАР

СПБ Станокларнинг база деталларига нисбатан ¡^уйидаги 
асосий талаблар 1̂ уйилади. Улар узларига монтаж 1̂ илинган 
ижрочи органларнинг узо1̂ муддат узаро тугри жойлашуви 
ва ?^аракатланишини таъминлаши лозим. Станина 'станокнинг 
база 1̂ исми булиб, унга узеллар, механизмлар ва деталлар 
монтаж 1̂ илинади. Станиналарнинг горизонтал, вертикал ва 
1̂ ия хиллари булади. Станиналарнинг мустахкамлигини оши- 
риш ма}^садида улар мустаг^кам 1̂ илувчи 1̂ овургалари булган 
1̂ утисимон шаклда ясалади. Станина титрашга чидамли були­
ши }^амда 1̂ иринди ва МСС ларнинг чи1̂ иб кетишини яхши таъ­
минлаши керак. Суппорт, стол, салазкаларнинг муста^^камлиги- 
га } а̂м шундай талаблар 1̂ уйилади. База деталлар кулранг 
чуяндан к;уйиб ёки пулатдан пайвандлаб тайёрланади. Пай- 
вандлаб ясалган конструкциялар 1̂ уймаларидан енгил булса 
5̂ ам муста}^камлиги ва титрашга чидамлилиги пастро!^ булади.

СПБ станоклар база деталларининг йуналтирувчилари ста­
нок ижрочи органларининг белгиланган )^аракатини таъмин- 
лайди; кесиш кучини г^абул Е;илади; ейилишга чидамлилиги 
Ю1̂ орилиги з^амда иш1̂ аланиш кучи- кичиклиги билан ажралиб 
туради. Даракат турига кура йуиалтирувчиларнинг тугри чизи1̂ -
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ли хамда аиланма з^аракат учу« мулжалланган хиллари була­
ди. Иш 1̂ аланиш турига кура сирпаниш, думалаш йуналтирувчи- 
лари, комбинацияланган (сирпаниш — думалаш ), гидростатик 
аэростатик иуналтирувчилар бор. Турри чизик^ли харакат йу- 
налтирувчилари одатда призма, туртбурчак ёки цилиндр 
шаклидаги таянчлар куринишида ишланади. йуналтирувчилар- 
нинг куч билан туташтириладиган (5.1-раем, а) ва куч ишлат- 
масдан туташтириладиган (5.1-раем, б) хиллари булади 
Сурилиш тезлиги кичик булганида !^амралувчи йуналтирувчи- 
лардан (5.1-раем, а, б, в, ж, з, и) фойдаланилади. Бундай йу- 
налтирувчиларни тайерлаш осон, уларда 1̂ иринди ушланиб 
1̂ олмаиди, лекин улар мойлаш материалини яхши у ш м б  тур-

булганида 1̂ амровчи йуналти- 
ру чилардан (о .Ьрасм , г, д, е) фойдаланилади; улар мойлаш

^етяпк ^Ф'^^^-^^нишдан з^имоялаш керак булади. 1̂ амралувчи 
деталь з^ам, ^ м р о в ч и  деталь ^ам з^аракатланиши мумкин
эта ('б и  Л е м  и  «У«^-"™рувчилар жуда содда куринишга 

’  ̂• И^рочи орган 3 станина 6 йуналтирувчилари- 
нинг сиртлари 1 ва 2 буйлаб сурилади. И^рочи ^ г а н н и н г  
вертикал иуналишда сурилишини планкалар 5 ва 7 чеклаб ту- 
ради Горизонтал текисликдаги зазорни ростлаш учун иона 4 
дан фоидаланилади. Ясси йуналтирувчилар агрегат огио то- 
карлнк ва буилама-фрезлаш станокларининг станиналарила

стойкалар, ёндорликларда иш лaтиL ди ' 
^5 1 пасм б  Э т и “"* комбинацияланган йуналтирувчилардан (¡ .̂1 раем, б. в) фоидаланилади. Уларда битта й^налтирувчи

;

турдарТ’
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ясси, иккинчиси призма куринишида ясалади. Торорасимон ёки 
1̂ авари1̂  йуналтирувчилар (5.1-раем, г, д) зазорсиз ишлайди 
ва буйлама-рандалаш ва жилвирлаш стаиокларининг столла- 
рини^ суриш учун 1̂ ^лланиладн. «1̂ алдиргоч думи» куринишида- 
ги йуналтирувчилар (5.1-раем, е) узининг ихчамлиги ва пона 
1 ёрдамида осонгина ростланиши билан бош1̂ аларидан фарц 
1̂ илади; улар суппортларнинг кареткаларини, столларни ва бош-

ижрочи органларни суриш учун ишлатилади. Думало!^ йунал­
тирувчилар (5.1-раем, ж) пармалаш ва фрезалаш станоклари« 
нинг шпиндель гильзаларини, токарлик автоматларининг суп- 
портларини вертикал йуналишда суриш учун, шунингдек, саноат 
роботларн ва автоонераторлар конструкциясида ишлатилади. 
Кун ё1̂ ли туташ йуналтирувчилар (5Л-расм, з, и) кундаланг 
кесими юзи уича катта булмаган ползунларни унча катта бул- 
маган масофага суришда 1̂ улланилади.

Куигина СПБ станокларда думалаш йуналтирувчилари ком- 
бинациялангаи (думалаш — еирпаниш) ва гидростатик (огир 
станокларда) йуналтирувчилар ишлатилади.

Д у м а л а ш  й у н а л т и р у в ч и л а р и  узо1̂ 1̂ а чидамлилиги 
ва иш1<;аланиши катта эмаслиги билан ажралиб туради; улар­
нинг иш 1̂ аланиш коэффициенти амалда ижрочи органнинг су- 
рилиш тезлигига богли!^ эмас. Думалаш йуналтирувчилари 
5.2- расмда тасвирланган. Думаловчи жисм сифатида шарик ва 
роликлар ишлатилади; ростловчи 1̂ урилма ёрдамида дастлабки

5.2- раем. Думалаш  йуналтирувчилари:

а — очиц; б — ёпщ ; в — роликли; 1  — таянч: 2 — ЙУ- 
налтирувчи; з — станокнинг ижрочи органи: 4 _ро­
ликлар; & — сепаратор
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таранглаш йуналтирувчилар- 
нинг мустаз^камлигини 2—3 
марта оширади. Думалаш йу- 
налтирвчилари очи1̂ (5.2- раем.
а) ва ёпи1̂ (5.2-раем, б) 
ринишда булишн мумкин. И ж ­
рочи орган 10 м/мин гача тез- 
лик билан анчагина йулга бо- 
риб-келадиган тугри чизикли 
^^аракат йуиалтирувчилари 
учун роликли думалаш таянч- 
лари 1̂ улланади (5.2-раем, в) 

Асосан орир станокларда 
ишлатиладиган г и д р о с т а -  

бутун тегиш сирти буйлаб мой ^ У н а л ти р у в ч и л а р
учун уларда з^аракатга ¡^аршилик Тйилиш^'^ ^^илади. Шунинг

босим остида (бундай босимни мой узгармас 
Ди) узгармас ш1,лнкли “  сселГ
ГИ камера-чунтак 5 га у з а т и К т  иуналтирувчида-
1̂ али си1̂ илиб чикади Ижпочи ппг5  ^  ^ ОР'
ни таъминлаш учун нагрузка учр^ пг” *^™  ̂ ^аракатланиши-
линлиги н и с б а т ^  | з г а 7 мас б /яш п ^^а™амининг ^а- 
лая, з^ар бир камера а д а  д С ^ е ^ ь " '? “
рувчилар юкори даражала г р п Е ^  УРнатилади ва йуналти- 

СПБ й у н и Г в а  к у Г ^ з Г Г ^ и ^  ани1̂ ликда тайёрланади). 
потокли регулятори булган 1̂ ушало1̂  куп
тирувчилар кулланилали Блтп ™ туташ гидростатик йунал- 
ма с .о л л а ;д ^ .а

5.3. АСОСИИ }^АРАКАТ ЮРИТМАСИ

двигатель, автоматик тезликлар к у т и р и

маси шпинделини/г а й л а 1 ,,Т ,а с ^ т а "  » “ Р” -
ростланиши мумкин. Погонали ростлашГа АТК
тезликли ростланмайдиган злектГппиг.^^^ « ^  ^У"
1̂ улланади. АТ1^да (5 4- раем! Г  -  биргаликда
РИШ), тормозлаш^ ревер^Гаш’ тезл и ,™  Г л * ’™
н ™ „  „ у ф „ л а р  .р д а м /д а  а в ^ ^ Г х ^ р — л г Г З р Г

казувчя ;(алча™ ли корпу? ^
( - ш , а  7 ва „ ,к „  « ,а л ,а л „ )  ,а м д ? % Г з? в " т“ /а  1  
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5 .4 - раем. Автоматик тезликлар кутисининг кинематик схемаси (о) 
ва шпиндель айланиш частотасининг графиги (б)

5.5- раем. ЭТМ еерияеидаги электромагнитли муфта
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кил топган. Ички дисклар 5 корпус 1 га ма^камланган; ташк;и 
дискларнинг чи!^и1̂ лари булиб, гардиш 6 пазларига кириб ту­
ради. Ралтак 2 га кучлаииш берилганда фрикцион диск иш маг­
нит 01̂ имини корпус буйлаб туташтиради. Шунда якорь ва 
дисклар туплами корпус 1 га тортилади ва си!^илган дисклар 
орасида фрикцион илашиш юзага келади. Буровчи момент кор­
п у с — ички дисклар — таш 1̂и дисклар — гардишдан иборат зан- 
жир ор1̂ али узатилади, Ралтакдан кучланиш олинганда диск­
ларнинг фрикцион туплами бир-биридан ажралади ва буровчи 
момент узатилиши тухтайди.

Айланиш частотасини погоиасиз ростлаш тиристор ёрдамида 
6 ош1(;ариладиган узгармас ток электр двигателлари билан амал­
га оширилади; электр двигателнинг айланиш частотаси элек­
трон бош1̂ ариш блоки билан погоиасиз узгартирилади. Бун­
дай двигателлар СПБ станокларда икки-уч погонали тезлик­
лар !^утиси билан биргаликда энг куп тар 1̂ алган. Бундай 
юритманинг афзаллиги конструкциясининг соддалиги ва бош- 
1̂ арилишининг осонлигидаднр.

СПБ станокларнинг ш п и н д е л л а р и  ани1̂  ва муста^^кам, 
^т 1̂ азиш ва база сиртларининг ейилишга чидамлилиги Ю1̂ ори 
булади. Шиинделларнинг учлари стандартлаштирилган. СПБ 
куп вазифали ва фрезалаш станокларида 7/24 конусли асбоб- 
ни урнатиш учун тешик, пармалаш стаиокларининг шпиндел- 
ла|рида эса Морзе конусли асбобни урнатиш учун тешиклар 
бор. П ва П класс стаиокларининг шпинделлари 40Х, 45, 50 
маркали пулатдан ясалади; шиинделларнинг еирти HRCs 48 — 
56 1̂ атти1̂ ликкача тобланади. Мураккаб шаклли шпинделлар 
40ХГР, 50Х маркали нулатдан ясалади ва HRCs 56—-60 i^ar- 
ти!^ликкача :;^ажмий тобланади. Сую!^ликда иш1̂ аланувчи иод- 
шипникларда ишловчи шпинделлар одатда 38ХВФЮА иулати- 
дан ясалади ва HRCa 63—68 к;атти1̂ ликкача тобланади.

Шпинделлар таянчи сифатида купинча думалаш нодшии- 
никлари ишлатилади. Таянчнинг муста}^камлигини ошириш 
учун одатда подшинниклар бошлангич тигизлик билан урнати- 
лади. Цилиндрсимон роликли подшипникларда (5.6- раем, а) 
бошлангич тигизлик подшипиикнииг ички }^алк;аси 1 ни шиин- 
делнинг конуссимон буйни 2 га кийдиришда уни деформациялаш 
йули билан )^осил г^илинади.
Радиал шарикли подшип­
никларда тигизлик ички }^ал- 
!^аларни yi  ̂ буйлаб таш 1̂и 
2̂ ал1̂ аларга нисбатан г^ис- 
тирмалар ёрдамида силжи- 
тиб таъминланади (5.6- 
расм, б ) .

Сирнаниш подшинникла- 
ри шпинделлар таянчлари- 
да камдан-кам — yi  ̂ ва ра ­
диал йуналишларда зазор 
66

5.6- раем. Бошлангич тиризликни з^осил 
1̂ илиш усуллари



5 .7 -раем. Сирпаниш подшипниклари

катталигини ростловчи г^урилма булгандагина 1̂ улланади. Сир­
паниш подшипникларида (5.7- раем, а) зазор вкладиш 2 ни су­
риш билан ростланади, бунинг учун гайка 1 бушатилади ва 
гайка 3 ни бураб вкладиш 1̂ исиб 1̂ уйилади.

Гидростатик подшипникларда вал айланганида вкладиш ва 
цапфа сиртига мой илашиши натижасида улар орасига мой су- 
рилнб, кутариб турувчи мой г^атлами }^осил булади. Бу подшип- 
никлар шпинделнинг з^олати Ю1̂ ори даражада ани1̂ ва бар 1̂ арор 
булишини таъмиилайди. Понасимон зазор вкладишларнинг 
иш сиртини шаклдор г^илиб йуниш, втулкаларни эластик де- 
формациялаш йули билан ёки шпиндель айланганида вкладиш- 
нинг уз-узндан урнашншн з^нсобига з^осил 1̂ илинадн. Куп попа­
ли гидродинамик подшипиикнинг ту{^тта вкладиши /  (5.7-раем,
б) айланиш йуналиши буйича ва шпиндель 2 нинг у 1̂ текиели- 
гида уз-узидан урнашиши мумкин.

Прецизион етанокларнинг таянчларида г и д р о с т а т и к  
п о д ш и п н и к л а р  1̂ улланади, улар исталган сирпаниш тез- 
лигида сую1̂ ликда иш 1̂ алаииш режими з^осил булиши з^иеоби- 
га шпинделнинг жуда Ю1̂ ори аниг^ликда айланишини таъмин- 
лайди. Насосдан чи1̂ 1̂ ан мой катта босим остида дросселловчи 
1̂ урилма орг^али бир нечта чунтаклар 1 га келади (5.7- раем,
в) ва улардан (шпиндель 2 буйни билан подшипник 3 орасида-
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рукциялар’̂ учун^турт^ч^нт^ чит^ади. Купчилик конст-

П р е и ,^ о „ " \Х « л а р Г а  1  Гр"„ё?а®Г„

;̂ ;̂ а ^
шипникнияг ейилиши ва кизиГи кам/яли““ ““
анп15 айланвшн таъмияланади. "®»ДИ. шпинделнинг ута

ЮРИТМАС™""'''"'''’" " " ' '  п о зи ц и я л д ш

н # г!1 Р ^ м
лиши, у КИЧИК тезлик'тяпдГ^^'^^'^’ '^У^’̂ ^^кайлиги Ю1̂ ори бу-
ёрдамчи сурилишларнинг каттаТ^Ти^к^я^л“ булишини ва
широв олиш ва тор ™ з л я ^ п Г ^ я ^ б у л и ш и н и  таъминлаши, 
кучи катта булм асли^  у ™ г  э л \ 1 я “  «ян^аланиш
лаш диапазоии кенг б^л^ши лозим “  1̂ изиши, рост-
гидростатик винтли узатмалап я™'я ^алаблар шарнкли ва 
гидростатик йуналтирувчиляп иуиалтирувчилари ва
зорсиз р е д у к т о р л а Л а  хок^я^п^-п™ ^^^ эанжирли за- 

Суриш юритмаси с ? п у к т у п ^  ердамида таъминланади. 
ва ёпи!^ (5.8- раем в) ш л А п г .  Л  (5.8-расм, а. б)
двигатель, редуктор, винт — гайка юритмаси
Датчиги кабилардан ташкил т о п г ^  ало1̂ а
тида аиланма ва илгарилама хапякя'г Двигателлари сифа- 
рогидравлик двигател^ар, к а д ^ и  ^^адамли элект-
доимии магнитлари булган ва типиг-'гп л Двигателлари,

“ а гГ а д “ ” " ”  Д « ™  

с у р т " ^ х ш и з м а ^ Г ч ^ Т '^ ^ ^ ^ ^ ^ ^  “  Чаранг)
ЧИ 1̂ адамли электрогидрявлик ^аракат 1̂ илув-
структура схемалари 5.9-расмда конструктив ва
трогидравлик двигателлап^  Р ^адам ли элек- 
Дан фойдаланилади (5.10 р а с м ^  Статоо^^^^^^
рамли {1ф; Пф; ц щ  жуфт кутбляп 9 Фазали чул-

Рг кучлар таъсир этиб роторни унинг Й и



СПБП̂

0 —0

СПбК.

675/С

И

/1лгарилама
харапат

доигатели Станокнинг И О 

S)
Аиланмах,арат т
двигатели

п Г7Г-.------- i t t ' t
и Редуктор 

1------------ 1 ^

5 .8 - раем. Очив; (а, б) ва ёпи1̂ (в) бош 1̂ ариш системаси булган 
суриш юритмасининг структура схемаси

СП6/<, т узотма гм

Л/вханик теспаои I

5)

5 .9 -раем. 1^адамли электрогидравлик двигателнинг конструктив (а) структу­
ра (б) схемалари:
1 — 1^9Д\ 2 — дросселловчи гидротацсимлагич (ДГТ); 3 — винт—гайкадан ибора» 

тескари борланиш; 4 — гидромотор (ГМ); 5 — момент гидрокучайтиргичи 
(M IЯ); ва — мое равишда босим ва тукиш трубалари
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Д^^'чапга. Соат стрелтсининг 
йуналишида айланиш

'' ДГТ-уиага. Соат трвлтсининг хара- 
- кот и уналишиеа тескари аОлании̂ —

электрогидравлик двигателнинг ишлаш схе-

щ1 а̂лишида” |йл1^™ ® б^“ ; ? г т Т  <=̂ Релкасининг з а̂ракат
Z  Д^ТНИНГ :^аракат о л и ш и ;---------- --- --- гм  ряптт и̂ ттохтг! ^

тескари борланишдан ДГТ нинг ^арак™ о т о  механик
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/ 2

и к 'дв и Т ател ы " '’“ ' ' ’" ^«Ракатланувчи р^адамли электрогидрав-

^ - д а Т ; ~ 1 - г в д р о ц ^ ^ в д  г-ста н о к н и н г ижрочи оргаяи;

-2 2 0 /3 8 0 8

5 .1 3 -раем. Ю М ЭД ли суриш юритмасининг структура схемаси:
I — тезлик буйича ТАД; 2 — совитувчи электр двигатель; 3 — ЮМЭД; & — эл№- 
¡ГРомеханик тормоз; 5 — }^олат буйича ТАД .

\

1 4 -раем. Зазорсиз редукторлар

5 .1 5 -раем. Винт —  гайка узатм асв



рилганда эса, соат стрелкасининг з^аракат йуналишига тескари 
аиланади. ^

1̂ адамли электрогидравлик двигатель таркибига (унинг иш 
схемаси 5.11-расмда курсатилган) момент гидрокучайтиргичи 
з^ам киради; гидрокучайтиргич г^ия ■ дискли аксиал-поршенли 
гидромотор (ГМ) дан, дросселловчи гидрота11;симлагич (ДГТ) 
ва механик тескари ало 1̂ а 1̂ урилмасидан ташкил тоиган. Итар- 
гичлар остига сую1̂ лик берилиши ва уларнинг 1̂ ия диск билан 
узаро таъсирлашуви натижасида уринма кучлар пайдо була- 
ди, улар эса уз навбатида валда буровчи момент хосил ки- 
лади. ‘ '

Илгарилама з^аракат ¡^илувчи г^адамли электрогидравлик 
двигателнинг ишлаш иринциии (5.12-раем) Ю1̂ оридагига ух- 
шаш; Бу двигателлар СПБнинг очик; системаларида Е;улла«а- 
ди. Винт — гайкадан иборат куч узатмасининг йу1̂ лиги, ста­
нокнинг ижрочи органини суриш учун истаган кучни з^осил к̂ я- 
лиш мумкинлиги уларнинг афзаллиги з^исобланади.

Ю 1̂ ори моментли электр двигателлар (ЮМЭД) доимий маг- 
нитлардан уйготиладиган, нисбатан секин юрадиган узгармас 
ток двигателларидир. Бу двигателлар СПБ нинг ёиик система­
ларида 1̂ улланади. ЮМЭД ли суриш юритмасининг структура 
схемаси 5.13-расмда курсатилган.

СПБ бош1̂ ариладиган станокларнинг суриш юритмасида 
з а з о р с и з  р е д у к т о р л а р  ¡^улланади. Улар двигателдан 
юрищ винтига айланма з^аракат узатади. Редукторда (5.14- 
расм, а) двигатель 1 ни утг^азиш тешиги эксцентрик 1̂ илиб 
ясалган. Фланец 2 бурилиши билан корпус 3 даги тишли гил- 
дираклар 4 ва 5 у 1̂ лари орасидаги масофа узгаради; улар ора- 
сидаги зазор ростланади. Редуктордаги зазор (5.14-раем, б) 
тишларининг о р и ш  бурчаги 1̂ арама-1̂ арши томонга булган кия 
тишли рилдираклар 1 ва 2 ни у1̂ йуналишида пружина 3 билан 
суриб иу1̂ отилади. Пружина пневматик ёки гидравЛик курил- 
малар билан алмаштирилиши мумкин.

Суриш^ юритмасининг ижрочи механизмлари з^исобланган 
винт — гайка ва червяк — рейка узатмалари СПБ станокларда 
кенг ми1̂ есда г^улланади. Винт — гайка узатмасида зазор йуко- 

унинг У1̂ буйича бикрлиги Ю!^ори, фойдали иш 
коэффициенти (0,9—0,95) ю1̂ оридир; у узатманинг Ю1̂ ори дара- 
жада сезгирлигини ва кичик тезликларда з^ам ижрочи орган­
ларнинг равон сурилишини таъминлайди. Узатма (5.15- раем) 
винт 1, гайкалар 3  ва 5, шариклар 4 дан ташкил топган. Шарик- 
ларнинг 1̂ айтиш капали 6 гайканинг биринчи ва охирги урам- 
ларини туташтирувчи найча ёки вкладишлар куринишида 
ясалиши мумкин. Вкладишлар гайка дарчасига бир-бирига нис- 
0 атан 120 бурчак остида 1̂ рилади , улардаги каналлар резьба- 
нинг ^ушни иккита урамини туташтиради. Шариклар резьба- 
нинг бир ботиридан бошг^асига винт резьбасининг чш^ири оркали 
думалаб тушади. Узатмада тиризлик з^осил р^илиш ва зазор- 
ни йуг^отиш ишлари турли усуллар билан амалга оширилади.
72



5 .1 6 -раем. Винт — гайкадан иборат гидростатик узатма

Резьбанинг шакли ярим дойра куринишида булганида узатма- 
нинг тиризлиги гайка 3 ни гайка 5 га нисбатан буриб ростлана- 
ди, бунинг учун бу гайкалар уг^дош булиши керак. Бу гайкалар 
тишларииинг сони биттага фар 1̂  ¡^илувчи таш 1̂ и тишли гардиш- 
ларга эга. Корпус 2 да ички илашмали гардиш 1̂ илинган.

Сую1̂ ликда ишк;аланиб ишлайдиган винт — гайкадан иборат 
гидростатик узатма (5.16-раем) ейилиш ва зазорнинг йу1̂ лиги, 
ани1̂ лигинииг ва ФИК ю1̂ орилиги (0,99) билан ажралиб тура­
ди. Мой 1̂ атлами борлиги туфайли винт 10 ва гайка 6 дан 
ташкил топган мазкур узатманинг винт — гайкадан иборат ду­
малаш узатмасига }^араганда бикрлиги ва юк кутариш имко- 
нияти камро!^. Мой насос 1 дан фильтр 3, узгармас босим дрос- 
селлари 4 ва 5 (узгармас босим 1̂ айта 1̂ уйиш гидроклаиа- 
ни 2 ни созлаш йули билан ани1̂ ланади), тешиклар 10 ва 
8  ор1̂ али чунтаклар 11 ва 9 га тушади. Мой резьбадаги за- 
зорлар ва тешик 7 ор1̂ али 1̂ уйилади. Чунтаклар 11 ва 9 даги 
босимларнинг фар 1̂ и нагрузканинг yt  ̂ буйлаб мой 1̂ атламига 
тушишини таъминлайди.

Винт — гайка узатмаларй суриш юритмаларида ижрочи ор- 
гаиларни 3 м гача суриш учун 1̂ ;улланади. Катта масофаларга 
суришда зазорларни автоматик тарзда й^ 1̂ отувчи тиш-рейкали 
узатмалардан, шунингдек сурилишнинг ани1̂ ва равон булиши- 
ни таъминловчи червяк-рейкали узатмалардан фойдаланилади.

5.5. СПБ СТАНОКЛАРНИНГ САКЛАШ КУРИЛМАЛАРИ
СИСТЕМАЛАРИ

СПБ станокларда 1̂ уйидаги са!^лаш к;урилмалари: блокиров- 
калаш 1̂ урилмаларидан, йул' чеклагичларидаи, ^та юкланишдан 
са 1̂ ловчи 1̂ урилмалардан фойдаланилади.

Б л о к и р о в к а л а ш  1̂ у р и л м а л а р и  (механик, электр, 
гидравлик 1̂ урилмалар ва уларнинг комбинациялари) биргалик­
да ишлашига йул 1̂ ^?йиб булмайдиган бир неча механизмлар-
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5 .1 7 -раем. Блокировкалаш ме- 
ханизми 5 .1 8 -раем. Ток релеси булган электо 

схемаеи ^

^Я^гп ^  тушишига имкон бермайди. Блокиров-
Масала5 т  конструкцнялари жуда хилма-хилдир.
Масалан, тишли рилдираклар блокининг кайта уланишини

механизм« (5.17-расм) а л м а ^ а б  у л "аГ “ а 
v,fп г^улфлаб 1̂ уядн. Валлар /  ва II  орасида

турт хил тезлик олиш учун тишли туртта рилдирак на тишли 
Рнлдиракларнинр иккита блоки бор, улар вал / /^ д а  вилкалар
i  д и с к л а Т Г Г „ я ? „  у-"™  Д аси л ар н  / в а- билан жи^озланган, бу дисклар йуналтирувчилао- 
да жойлашган фиксатор 2 билан борлангаш МасаГан^ З т а

И | л ™ ^ к Г а 7 и ч ? а Т и ^ ' '  Уни'улаш мумкин б^лмайди. 
к и н  Р ^ улчамли булиши мум­
кин. Чекли чеклагичлар шундай урнатиладики с т а н о к н и н г  и ж

з Г  Г Г „ "  ='■“^ " "■ '0  3 - 5  1 Г е  ™ и г „  "зим, шунинг учун уларнинг ани1̂ лиги ± ( 0,5- 1) мм ни таш­
кил этади. Улчамли чеклагичларнинг аниклиги янада ю кппи  
^ л а д и ; „ш ланадига, деталм н г а„,чли™  а \а  шу 
нинг ишига борливдир. )^аракатдаги ижрочи органлапни чекяи

=  | л 2  = ; ™ = % ^ Г - а = '  “ Г " ¡ 5 Г з '
‘ ™Р«ибига трансформатор Г, д и ^ Г к у п р и к

Занжир' тар ?”б„да“ э “ “р“  ис“ Г ' ’Й ""к Р“ " " °Р "  “"Рм и.
тиристор / 5  бу™ади Электр “ “Д“ “ ™Р ва диодли
трансформатор Г нинг икки ^м чи  номинал токида
20 В булиши керак К онденсатоГг Т яг  кучланиш 1 8 -
кетм а-^ т  улан?ан ' тиристов кучланиш реле /С2 дан

=аг=Ш 1̂ 1 ^
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5 .1 9 -раем. Сар^лагич муфталар:
а — кулачокли; б т— шарикли

лади. Бу тиристор реле К2  чулрами ор 1̂ али конденсатор С ни 
зарядсизлайди. Бу реле К2.1 контакти билан электр двигател- 
нииг магнитли ишга туширгичи занжириии узади ва схема 
уланади. Ута юкланиш бартараф этилгач, «Юргизиб юбориш» 
(«Пуск») кнонкаси П1 босилади. Ишга тушириш кучи резистор 

билан кенг диаиазонда ростланади. Система кнопка П2  би­
лан ишга туширилади.

Станокларнинг юритмаларида механик сат^лагич 1̂ урилма- 
лар сифатида 1̂ ир1̂ илма штифтлар ва шионкалар, са 1̂ лагич 
муфталар (фрикЦион, кулачокли, шарикли), тушиб кетувчи 
червяклар ва ^оказолардан фойдаланилади.

Кулачокли са 1̂ лагич муфта (5.19-расм, а) 1̂ уйидагича иш- 
лайди. Вал 5 дан кулачокли муфта 5 ор1̂ али тишли гилдирак
4 га узатиладиган чекли буровчи момент гайка 1 ёрдамида 
пружина 2 ни си1̂ иш йули билан ростланади. Ута юклаиишда 
яриммуфталарнинг кулачоклари бир-бирига нисбатан сакраб 
2/тади.

Шарикли са1̂ лагич муфта (5.19-расм, б) вал 1 дан втулка 
о, }^ал1̂ алар 2 ва 3, пружина 4  ва шариклар 6  оркали буровчи 
момент узатади. Тишли гилдирак 7 втулка 8 га эркин ;ут1̂ азил* 
гаи. Ута юкланиш булганда яриммуфта 5 чапга сурилиб пру­
жина 4 ни си1̂ ади. Шунда вал 1 ва тишли рилдирак 7 бир-би­
ридан ажралади, яъни улар бир-бирига нисбатан эркин бури- 
лиш имконига эга булади.

тес Ж ? А " лТ а̂ ™ стд? Г ‘‘* ’' си^ ^ ^ дриддги

ТАД тескари алор^а р^урилмаси сифатида (у станок ижрочи 
органининг >̂ а! и̂1̂ ий сурилиш 1̂ иймати, 5̂ олати ва тезлиги }̂ а- 
1̂ ида маълумот бериб туради) улчаш схемаси ва чи1̂ иш сигнали 
}^осил буладиган схемага уланган йул-йулакай иазорат систе­
масига кнради. Бу схемалар ТАД ни СПБК асосий узеллари 
билан мословчи 1̂ урилмалар з^исобланади. ТАД абсолют ва цик-
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и  чин.

( « Г т а д Т а и г а !  ^ '- Р » ™ - С П Б  „ а в о п .р д .  «льс.нлар
й>л.д'аг’и ™ а л  С  . » Г ™  с х ш .й -  ТАД нн ? р „ ™ г
гариши; / — станок ижрочи ор-
ганининг силжиши о винт—гайкадан иборат куч узатмаси:

2 станокнинг ижрочи органи: 5 _ТАПз
Узатмаси: 6 - ^ 1

(5.20-раем). Мамлакатимизда чиг^ари- 
^ ш д "  я п ™ г ? „ " Т " ‘’^ ‘‘ сифагида сельсш лар
г а р ^ л ^ Г и ш л а Т н л а д .™ ” ' ' "  ?л ,айд„ган ?з-

лип'^ “«ланувчи трансформатор-
Грп'крингтя п аиланганида кучлаииш 1̂ иймати узгаради

роторнивг статорга нисбатан айланншн натижасида 
^ ь ™ Г Г  ™ “ .’  кучланишнинг фаааларн силжийд*

ия „  асосидаги узгарткичлар бурилиш бурчаги буйи-
тескари ало 1̂ а датчиклари булгани учун улар бевосита ста 

ноклар суриш юритмаларининг айланувчи элементларига ула 
надн еки т ,ш л н  рейка-ш естер„я> у за т м а с н " р Т а л ™ с т а н т ^  

лгарилама з^аракатланувчи ижрочи органларига уланади ТАД
р а с м д Т ^ ^ т а ^ ? ' ^ Т А ° п ' ’^”  туташтириш схемаси 5.21-

чавдигаи #згарт^ниГ ?хеГ аГ и"5.2Т р\\ад :"^^^^^^^^^ ' р Й :
í¡яíf ошириш ма 1̂ садида узгарткич кулачок 11 би­
лан таъминланган, у сельсин ротори 5 билан статори ,§ н и н г  

узгартириш (коррекциялаш) учун х^змат ки- 
лади. Кулачок шестерня 2 га з^амда статор ^5 ни бурувчи нру- 
жиналанган ричаг 12 га кинематик борланган.

статорининг бурилншини таъминлаш максадида

а узатилади. Статор 8 чулрамига кучланиш берилганида
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5 .2 2 -раем. Чизи1̂ ли силжиш- 5 .2 3 -раем. «Индуктоеин» типидаги ТАД
ларни улчаидиган, сельсинлар нинг ишлаш схемаси:
асосида тайёрланган узгарткич т о
схемаси ’ ^— чулгамлар; 5— ползунча; 4— шкала

сельсин ротори 6 чулгамидан улчаш сурилишинииг функцияси 
булмиш дастлабки улчаш сигнали олинади. Бу сигнал электрон 
блок 7 га келиб, керакли ани1̂ ликдаги ва дискретликдаги ра- 
^амга аиланади. Рилдирак 2 айлаииши билан бирга у билан 
бикр боглаиган кулачок 11 ?^ам бурилади. Статор 8 корпуси 
билан бикр борланган ролик 10 ва ричаг 12 сельсиннинг ста- 
тори 8 ни мз1злум Да бурчакка буради. Коррекция бурчаги 
+  Да ) узгарувчан катталик булиб, Рилдирак 2 нинГ бурилиш 
бурчагига ва кулачок 11 иш профилининг эгрилигига борлик- 
дир. Ролик 10 пружина 13 ёрдамида кулачок 11 га доим 1̂ иси- 
лио турганидан ва статор 8 корпуси подшинниклар 9 га ут- 
казилганидан статор 8 ротор 6 га нисбатан бурила олади. 
Шундай 1̂ илиб сельсин иккита айланма ?^аракат 1̂ илади; улар­
дан бири асосий булиб, а бурчак билан ани1̂ ланадиган ротор- 
ршнг улчанувчн айлацишидир; иккинчиси зса ёрдамчи булиб, 
Да бурчак билан ани1̂ ланадига« статорнинг узгартирилувчи 
айланишидир.

«Индуктоеин» типидаги чизик;ли ва бурчакли ТАД лардан 
фойдаланилганда дискретлик 1̂ иймати энг кичик булади. Бу 
ТАД лар амплитуда режимида ишлайди ва циклик аналогли 
датчиклар >^исобланади. Мамлакатимизда чи}^ариладиган СПБ 
станокларда «Индуктоеин» типидаги чизи!^ли ТАД лар 1̂ улла- 
нади (5.23-раем), унинг таркибига улчанадиган катталикдан 
бирмунча узун булган, узунлиги 250 мм гача булган ало5̂ ида 
шкалалардан йирилган чизрич ва чизричга нисбатан сурилади- 
ган ползунча киради.

СПБ станокларда доиравий ва чизи1̂ ли фотоэлектр ТАД 
лар (5.24-раем) кенг тар 1̂ алган. Доиравий ТАД р и 1̂ лар 3 ци- 
линган диск 2 дан иборат булиб, у одатда станокнинг суриш 
юритмаси юриш винти 6 нинг охирига урнатилади. Дискнинг
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5.24- раем. Доиравий фотоэлектр ТАД схемаси

7  8 9

1

15 /

5.25- раем. Доиравий оптик фотоэлектр Т А Д схемаси

бир томонида ^урлик^ манбаи 5, иккинчи томонида фотодиод 
урнатиладй. Диск айланиб, уйири фотодиод олдига келгани- 

у п р и п н у р л а н а д и  ва электр заижирида дискрет импульс 
^осил 1̂ илади. Импульслар сони станок ижрочи органи 1 нинг 
з^а1̂ и1̂ ии сурилиш 1̂ ийматини ифодалайди.

.25-расмда доиравий ТАД нинг бошг^ача конструкцияси 
тасвирланган. Унинг оптик схемаси курйб утилганникига у х -

1̂ илувчи объектив 7, иккита призма 8, объектив 3 (у ёвурлик 
о^имини фотосезгир элемент 4 га йуналтириб беради^ киради. 
У Н Л Я  2  нинг А сиртига хира кумуш 1̂ атлами суртилиб,

^  чизи1̂ ча 1̂ илинган. Металл диск 5 нинг диа-
метрал 1̂ арама-1̂ арши томопларида иккита шиша пластина 9 
урнатилган булиб уларнинг Б сиртига ^ам кумуш катлами 
суртилган Диск 5 да 5̂ ам белги чизиг^чалар булиб уларнинг 
оралю и (чадами) суриш юритмаси винти / н и / г  о х и Е  ?р- 
натилган диск 2 дагига тенг.

Чизи1̂ ли фотоэлектр импульсли ТАД нинг схемаси 5.26- 
расмда курсатилган. Датчикнинг шиша чизричи 1 (5 26- раем
а) стол (еки суппорт) иуналтирувчилари буйлаб станок стани- 
насига ма^камланган. Чизрнчда СПБ снстемасининг дискрет- 
лик 1̂ инматига тенг гладам билан хира чизи1̂ лар чизилган.
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5.26- раем. Чизи1̂ ли фотоэлектр импульсли ТАД схемаси

Станокнинг столига движок 3, фотодиодлар 4, 6 ва ёрурлик 
манбаи 2 билан каретка урнатилган. Движок 3 чизиклари кия 
жоилашган калта чизрич куринишида ясалган. Стол чизрич 

га «исбатаи движок билан бирга сурилганида движок ва чиз- 
рнчнииг ерурлнк тушадиган г^исмида товланадига« энли хира 
иуллар паидо.булади (5.26-раем, б),  улар вертикал йуналишда 
з^аракатланиб фотодиодларга боради. Иулларнинг хар бири 
чизрич ;  чизщларининг ¡^адамига тенг булган бир импульсга 
мос келади. 1^аитаргич 5 ор1̂ али ёритиладигаи диодлар 4 ва 6 
дан сигналлар турли вак;тларда келади. Сигналлар фазалари- 
даги бундай силжишдан столнинг сурилиш йуналишини аник- 
лашда фойдаланилади.

СПБ станокларда кодли ТАД лардан (5.27-раем) з^ам фой- 
даланилади. Улар шкалали кодли чизричлар ёрдамида ижро- 
чи органларнинг коорд^1наталарини иккили коддаги ракамлар- 
га мос келувчи сигналларга айлантириб беради. Бу чизрич ста- 
нокда ижрочи органнинг з^аракат йуналишига иараллел килиб 
жоилаштирилади. Чизричлардан сигналларни станокнинг ха- 
ракатлаиувчи ижрочи органига урнатилган электр чуткалар 
олади. Кодли шкала металл ва нометалл (изоляцияловчи) 
1̂ исмлардан (штрихланган ва штрихланмаган квадратлардан) 
ташкил топган. Уларнинг биринчиси датчик чуткалари билан 
электр__ контакт з^осил }^илса, иккинчиси бундай контакт хосил 
1̂ илмаиди. Ижрочи орган з^аракатланганда чуткалар кетма- 
кет 1̂ исмлардан утиб чнзричдан турли комбинацияларни хисоб- 
лаиди. Агар чутка шкаланинг металл 1̂ исми билан контактда 
булса, тескари алог^а линияси буйлаб мослаш схемасига ке- 
ракли сигнал берилади. ТАДдан чиг^аётган сигналлар комби- 
нацияси ЬП да берилган сигналлар комбинациясига мос кел- 
ганда, мослаш схемаси суришии тухтатишга команда беради 
Система шундай созланадики, ижрочи орган белгиланган по-
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5 .2 7 -раем. Кодли ТАД

Ижппци 1̂ адар унинг ^^аракати секинлаша боради.
Ижрочи органни кичик тезликда белгиланган координа- 
тага узел-кесвл ч и ^ а р т  бош^а янада сезгир д а т ч и Т  на- 
зорати остида амалга оширилади. Бу билаи инерция нагруз-

ц S л a Г a V и ш и “ aди.“ ” ' ' ” '’“ “ ”  “  "»зи-

5.7, СПБ1^ НИНГ АСОСИЙ БЛОКЛАРИ ВА УЗЕЛЛАРИ

ггтл таркибига 1̂ уйидаги асосий блоклар: тонширик бло-
и, }^исоблаш блоки, командалар блоки, узгартириш блоки так-

р^ослаш блоки киради. Тонширир^ блоки у ^ у Х  кум лм ад ан
орали!^ (буферли) хотирадан, дешифрловчи ва текширувчи ку- 
рилмалардан иборат булади текширувчи 1̂ у

? « в ч „  элемвнтларга „ к .  
Оатан кадрма-кадр еки узлуксиз утишини, шунингдек ирограм- 
«а эуувч ига кодланган ,о л д а  ёзилган ахборогаи к а й Г т и "  

V ™  авлачтириб бериш „\ таъ «™
™ усуллаТГчУл™ “и г а ” '’"  “ РФ“ “ ’' « “” П « ш ш в г  чуйида-

>-~Х)

£Н
Аорокат

иуналиши

А 1
5.28- раем. Ахборотни Укишнинг 
контактли электромеханик усули  
схемаси

5.29- раем. Ахборотни ^1^ишнинг 
фотоэлектр усули схемаси
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Контактли электромеханик усул (5.28- раем) металл чутка- 
лар 2 л|ан фойдаланишга асосланган. Перфолента 1 нинг тешиги
3 чутка тагидан ^тганида электр занжирининг контактлари 4 
уланади. Бу усулда программа элтувчи тез ейилганидан у 
СПБ нинг ЯНГИ системаларида ¡^улланилмайди.

У1̂ ишнинг фотоэлектр усули (5.29- раем) фотоэлементлар 
(фотодиодлар) 1 га нур тушганида уларнинг утказувчанлиги 

узгаришига асосланган; нур ёриткич 5 дан фокусловчи линза
4 ор1̂ али перфолента' 2 даги тешик 3 ор1̂ али тушади. Фото­
электр ^ 1̂ увчи 1̂ урилмалар секундига 300 дан 1500 гача ва 
ундан куп сатрни у 1̂ иши мумкин. Перфолента асинхрон двига- 
телдан айланадиган фрикцион валиклар ёрдамида сурилади. 
У1̂ ишнинг бу усулида синхрон-йулчадаги тешиклар перфолен- 
танинг айрим сатрларининг утишини белгиловчи синхронлай- 
диган сигналлар :;^осил 1̂ илиш учун ишлатилади. У1̂ ишнинг 
фотоэлектр усули СП БК нинг НЗЗ-2М (2М улчамли) ва Н22- 
1М моделида 1̂ улланилади.

Магнитли лентадаги кодланган ахборотни чулгам 2 ли маг­
нит утказгич 1 дан иборат магнит головка у 1̂ ийди (5.30-раем). 
Магнитли лента 4 }^ал1̂ асимон узакнинг зазори 3 га нисбатан 
з^аракатланганида тасма элементар магнит зарралари магнит 
ог^имининг бир 1̂ исми узакда уланади ва чулгам 2 да ЭЮК 
з^осил к;илади. У1̂ увчи магнит головкага нисбатан магнитли лен- 
танинг з^аракати лентани тортувчи механизм билан амалга 
оширилади; бу механизмнинг конструкцияси фотоэлектр усу­
лида 1̂ улланиладиган механизмникига ^хшаш.

Магнитли лента ёки перфолентадан ахборотни у 1̂ ишда бу- 
тун кадрни тартиб билан кетма-кет у 1̂ увчи У1̂  дан фойдалани­
лади. Лентани тортувчи механизм старт-стоп (юргизиш-тухта- 
тиш) режимида ишлайди. Ахборотни киритиш, яъни лептанинг 
з^аракатланнши ва ундаги маълумотларни у 1̂ иш «Кадр тугадн» 
(«Конец кадра») адресц келишига 1̂ адар амалга оширилади; 
бунда , лентанинг з^аракати тухтайди ва СПБ станок кирнтилган 
ахборотни ишлай бошлайди.

Орали!^ (буферли) хотира — СПБК утган кадрга ишлов 
бераётган вак;тда тартиб буйича кейинги кадр у1<;илганда ах­
боротни эслаб 1̂ оладиган 1̂ урил- 
ма. Кадрлар тез алмашиб ту- 
радиган ва контур четлашгани- 
да кесувчи асбобнинг тухта- 
ши булмаган з^олларда бундай 
блокка зарурият тугилади. Бу­
ферли хотира 1̂ урилмаси маши- 
нада ишлов бериш ва 1̂ тини 1̂ ис- 
1̂ артиради.

Дешифрловчи 1̂ урилмалар 
программа элтувчидаги бош1̂ а- 
рувчи кодланган ахборотни 
СПБК нинг манти1̂ ий блокла-
6 - 7  81

5.30- раем. Магнит головка



сигаал\% ’'г ^ ? й ™ и р ,™ % и ш “у , у Г ^ з т ^

диган ярим утказгичли члрир ишончли ва тез ишлай-

Дисоблаш блоки ГХб / г ПКК 
булиб, турри ва эгри чизикли узелларидан
учун мулжаллангян ^  ^ коитурларни з^исоблашЕшщщтт

Вз да — саккиз, да ун олти марта кам импульслар пайлп 
булади. Шундай 1̂ илиб, булрич 1б" та импульГбилан М л я б  
кетиш импульслари з^ам шу з^исобда) батамом тулганида Вл 
нинг^чи1̂ иш иулида бор-й^и  битта импульс, Вэ да иккита 1
да туртта, £1 да саккизта импульс пайдо булади В ,_Вл вен-
тиллардан 1̂ ай бири очи1̂ булишига цараб, х ва у  координата- 

рнинг чи1̂ иш иулига керакли ми1̂ дордаги импульслар туша-
— .—. ди. В 1—В4 вентиллар ва

регистрларни бошг^аради, ре- 
гистрларга эса координаталар- 
нинг орттирмасига мос келув-
итл- r•/-\ттrror̂  ТТ__

■ @ н ~

л
<В,

Чи>̂иш
/Г

]—*• \ Б
чи сонлар киради. Иккили хо- 
наларнинг сони булгич В да 
мазкур системада битта кадр- 
дан ишлаш мумкин булган энг 

Чишш катта улчамни билдиради.
—̂  Командалар блоки циклик 

автоматиканинг турли коман-
— даларини программа элтувчи-

5 .3 1 -раем. Иккили купайтнргичлар- Дан олади ва системага узата- 
даги интерполятор схемаеи ди. Уларга асбобни алмашти-
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ришга, шпинделни айланишга улаш ва узишга, суришни улаш- 
га дойр ва бош1̂ а командалар киради, бу командалар М адрес 
билан кодланади. Барча бу ахборотлар тоишири1̂ блокидаи, 

ни четлаб утиб, бевосита командалар блокига келади.
Узгартириш блоки битта куринишда берилган ахборотни, 

бош1̂ асига узгартиради. С П Б 1̂  да барча ахборотлар ра 1̂ амли 
(дискрет) ёки аналог, (узлуксиз) куринишда берилиши мум­
кин. С П Б 1̂  да , ахборот ра 1̂ амли сигналлар билан >^ам, аналог 
сигналлар билан :?̂ ам ишланади..

Та 1̂ цослаш блоки берилган катталикни акс эттирувчи, тои- 
шири!^ блокидан келувчи сигнални ТАД дан келувчи ва ’̂ ^аки- 
1̂ ий катталикни ифодаловчи сигнал билан так;1̂ ослайди Так- 
1̂ ослаб булгач, блок абсолют 1̂ иймати Ю1̂ оридаги сигналларнинг 
алгебраик йигиндисига тенг булган натижаловчи сигнал­
ни ишлаб чи1̂ аради.

5.8. СПБ СТАНОКЛАРНИНГ ЁРДАМЧИ МЕХАНИЗМЛАРИ

Уларга асбобни алмаштириш, 1̂ ириндини йириштириб олиш, 
моилаш механизмлари, 1̂ исиш мосламалари, юклаш ¡^урилма- 
лари ва бош1̂ алар киради. К^ириндини йириштириб олиш учун 
винтсимон конвейерлар, магнитли сепараторлар ва бошка ме- 
ханизмлардан фойдаланилади. Юклашга кетадиган ва 1̂ тни 
1̂ ис1̂ артириш мак^садида бир ва 1̂ тнинг узида заготовкани урна­
тиш ва тайёр детални олиш имконини берадиган мосламалар 
(иккита иш нозицияси булган столлар, маятникли столлар ва 

}^оказо)дан фойдаланилади. Асбобни автоматик алмаштириш 
1̂ урилмаларига магазинлар, автоонераторлар, револьвер го­
ловкалар киради.

Т е к ш и р и ш  у ч у н  с а в о л л а р

о станокларнинг р^андай'асосий узеллари ва механизмлари бор?
2. Иуналтирувчиларнинг. г^андай хилларини биласиз?
3. СПБ станокларнинг 1̂ андай юритмалари булади?
4. Т^адамли электрогидравлик юритманинг ишлаш принципи хакида га- 

пириб беринг.
5. Тиристор билан бош 1̂ ариладиган ю1̂ ори моментли электр двигател­

нинг ишлаш принципи з^ак;ида гапириб беринг.
6. Винт — гайкадан иборат шарикли узатманинг ишлаш принципи >̂ а!̂ и- 

да гапириб беринг.
7. Саг^лагич 1̂ урилмаларнинг 1̂ андай системаларини биласиз?
8. Тескари алор^а датчикларининг 1̂ андай хиллари бор?
9. СПБК; нинг 1̂ андай асосий блок ва узелларини биласиз?
10. СПБ нинг ^1̂ увчи ¡^урилмалари у^щяла сизга нималар маълум?
11. СПБ станокларнинг 1̂ андай ёрдамчи механизмлари бор?

6 - Б О Б. СПБ ТОКАРЛИК СТАНОКЛАРИ

6.1. СТАНОКЛАРНИНГ ТИПЛАРИ ВА КОНСТРУКЦИЯЛАРИ

СПБ токарлик станоклари мураккаб эгри чизи1̂ ли сирт ва 
контурга эга булган цилиндр куринишидаги заготовкаларга 
ишлов бериш учун ишлатилади. Бундай станокларнинг техно-
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Ишоб 0Ёриладаган чибикнинг âumempu/ôSaSOMu 
дулецн, чавакли-рвеоу,ьёер а»тонатлар

6 Зрнатишдигон диюмнинг диаметр и ЮОО— 
П50ММ булган^^еий-токаолик ярт  айтпмг,тппш_

(Мпорт ycmudtfi/mmJ Зеаи11ГШ]0мёпт7^^
Ä7 валикли-

диамвтри ^250- 
OWÜ Мм дул ган токармик-кааусель спаноклар

6 .2 -раем. СПБ токарлик станоклари
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логик имкониятлари аеосан уларнинг конструкцияси, ани1̂ лик 
класси, СПБ системасининг технологик характеристикаси би­
лан белгиланади. Токарлик станоклари йуналтирувчиси гори­
зонтал жойлашган универсал :;^амда йуналтирувчиси вертикал 
(6.1- раем) ёки 1̂ ия жойлашган ихтисослаштирилган станок- 
ларга булинади. СПБ токарлик станокларинннг асбоб цулда 
алмаштириладиган, револьвер головка ёки кескич туткич авто­
матик буриладиган, асбоб асбоблар магазинидаги асбоб билан 
автоматик тарзда алмаштириладиган хиллари булади. Техно­
логик вазифасига кура СПБ токарлик станоклари саккиз груп- 
нага булинади (6 .2- раем).

СПБ токарлик станоклари револьвер головкалар ёки ас­
боблар магазини билан жи>^озланган. Головкаларнинг турт, 
олти ва ун икки позицияли хиллари булади. }^ар бир иозиция- 
да заготовкага таш 1̂ и ва ички томонидан ишлов берувчи икки- 
тадан асбоб урнатиш мумкин. Головканинг айланиш у1̂ и шнин- 
делнинг у 1̂ ига нараллел, перпендикуляр (6.1-расмга ¡^аранг) 
ва 1̂ ия 1̂ илиб урнатилиши мумкин. Агар станокда иккита ре­
вольвер головка булса, уларнинг бирига ( 1) таш 1̂ и томондан 
ишлов берувчи асбоблар, иккинчисига (2)  эса ички томондан 
ишлов берувчи асбоблар урнатилади. Головкалар увдош к;и- 
либ ёки уг^лари турлича 1̂ илиб жойлаштирилиши мумкин. Ре­
вольвер головкаларнинг паз (ари 1̂ ча)ларига узаро алмашина- 
диган асбоблар блоки урнатилади; улар керакли улчамга ста­
нокдан, таш 1̂ арида махсус асбобларда созлаиади.

6.2. 16К20ФЗ МОДЕЛЛИ ТОКАРЛИК СТАНОГИ

Бу станок СПБ токарлик станоклари ичида энг куп тар- 
1̂ алган булиб, погонали ва турли мураккабликдаги эгри чи- 
зи 1̂ ли профилга эга булган таш 1̂ и цилиндрсимон сиртлар иш­
лаш учун :!^амда битталаб, кам сериялаб, сериялаб ишлаб чи- 
1<;ариш шароитида резьба }^ир1̂ иш учун, мулжаллангаи. БП 
стандарт кодлардан бирида перфолентага ёзиб олинади. Ста­
нок П класс ани1̂ лигида. Станокнинг СПБ1^ супнортнинг икки­
та координата б р л а б  сурилишини, шпиндель тезлигининг 
автоматик алмашлаб уланишини, асбоблар головкасининг олтн- 
та нознциядан истаган бирида индексацияланишини, шунинг­
дек ёрдамчи командаларнинг бажарилишини таъминлайди.

16-К20ФЗ моделли станокнинг техник характе­
ристикаси
Ишланадиган буюмнинг энг катта диаметри, мм:

станина тепасига урнатилганда .......................  400
суппорт тепасига урнатилганда .......................  220

Ишланадиган буюмнинг энг катта узунлиги, мм 1000
Суппортнинг энг катта сурилиши, мм:

б у й л а м а ...................................................... .....  900
кундаланг ........................................................................  250

Кескич туткичдаги асбоблар сони .............................  6
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Шпиндель айланиш частотаси погоиаларининг 

умумий . . . .
пр огр ам м ал ан ади ган ....................................................  22

■ « » »  : ■ и я Л т
буйлама . i . . .
кундаланг . .......................................................... 3 — 1200

К о о р д т а т а  ^ |̂^лари 'буйлаб ^и¿oблaш дискретли-' 

буйлама . . .
кундаланг ' ' ..............................................  0,01

Тез сурилиш тезлиги, мм /м ин"........................................
буйлама . . .
кундаланг ................................................................ * 4800

ол-1 0

й г ™ . i S S " S  ^  ™  х’ , ; • ' ' 3360Х17°0Х.750
■ ..............................................  400

асос Й  У«-”-"арига
«, вурилма к е с к т  т у ™ ,  7  ва

лнплар ,утиси х о й л а ^ " п а т р 0 ? / “ « р ^ л а Г

рилган бурилма кескич rvru u J Z  суппортга жоилашти-
каси монтаж “ илинг^н олинадиган асбоблар голов-
та кескич-1̂ уйма 4 и  учта a S  ^Ула олти-
Кескич туткич с т ^ к  п у ^ т ?  /7  ''Г '® ™  УРнатиш мумкин. 
ёки команда буГича бУоила/ти с  ^ериладиган программа 
кич .улда"бу;иГд\\'^^^^^^^^^^^^ - - ^ ш д а  кескич тут-

Д и га ,Т ;„ ,? /" /а Г а Т „ еГ ;„ Г ,Т р Г „ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^

чайтартичи б ^ а н  ^ д Г м л 7 ^̂ ^̂  ̂ юритмалари момент гидроку- 
ДУКторларни, винтларп <, ва ^
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шарикли"узатмаларни уз ичига олади. Тескари алока датчик- 
ларини урнатиш нмконияти назарда тутилган.

Станок_^ кузгалувчан ва 1̂ узгалмас тусиклар билан жихоз-
ган экран билан жи^озлан-

' I I  ’ ^ отилиб чи1̂ аётган 1̂ ириндидан асрай-
' жараеиини кузатнш имконини беради.

Узун заготовкаларга ишлов беришда люнет 11 дан фойда- 
нилади. Кесиш зонасига мойлаш-совитиш суюклиги СПБК 

пультидан бериладиган команда б ^ и ч а  
^урилма 10 ор1̂ али келади. Ноль >^олатга созлаш узел 5 д ^  
нул переключатели 3 дан фойдаланиб бажарилади

Станокнинг гидроюритмаси гидростанция / / каоетканинг 
Йнпяля моментларини гидрокучайтиргич, сумортнинг
кундаланг юриш моментларини гидрокучайтиргичдан ва гидрав-
т7 уба"л1 г д а \^ Г о р Г ^ '^ ™ ^ Р ™  туташтирувчи магнст'рал

СПБК алощ ла  шкаф 18 га монтаж 1̂ илинган.

6.3. 16К20Т1 МОДЕЛЛИ ТОКАРЛИК СТАНОГИ

ка 16К20ФЗ моделли станок-
координатали контурли опеоатнв 

«Электроника НЦ-31» моделли СП БК билан ж и У з л а н г Г б у
ппгянп интерполяцияни таъминлайди. Ижрочи
органларнинг сурилиши }^ам абсолют, }^ам нисбий координата-

«Электроника НЦ-31» модели БП ни киритиш 
ш у н и н ^  б К ^ ' п п р ^  клавиатураси ёрдамида та^^рир 1̂ илиш, 

м^г.гг оператив хотирада сацлаш ва ташки хотира-

О хотираси олтита зонага булинади ва
О дан 5 гача булган раг^амлар билан номерланади Хар бип чп
ни б У п 'й ? “ ''"  ^^^Р^ булган ф а^а?  бнтта^БП
гтя Л и п  киритиш мумкин. Шундай 1̂ илиб, оператив хотиоа-

СПБК н '^ ^ о 1 Р '
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г ^ - я ^ ^ Ь ж
™ ^ Г = г а Т ^ „ 7 ^ Д 7 Ж Г \ ™ И  ^ '’" " ™  ™р-
координаталар системасига улчамга борлаш

ларини X ва I  адреслари буйича система хотипяс 
клавишлар 5 ва § дан Л ойм  ляии^Г Г, ^отирасига киритиш 
жадвал). фоидаланиб амалга оширилади (6 .1-

м^ъноси'”’'  ̂ станокнинг оператор пультидаги баьзи символларнинг

^^Уйидаги а д р ес-

Символ
(клавиш)

номеои

Символ и г 
к л а в и ш д а г и  

т а с - И р и СИМБОЛКИЛГ

+45 -45

о 1 ^ 1 Л и ^ Т ^  берилган
ГПКК бериладиган командага муво- 

фи1̂ СПБ1^ нинг бир хил режимдаги кадюлао 
группасига кадрнинг кириш белгисини бериш

45° 1^иялнкда фаска олиш белгисини бериш

г^ Л .

системасини

Тез суриш белгисини бериш
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6.1- жадвалнинг давоми
С им вол
(кл ави ш )

ном ери

С им гол. ИНГ 
кл ав и ш д а 1и 

тасьири С им волнинг м аъноси

Асбобни ^лчамга борлаш режимини улаш  
^бшиланрич ну1̂ талар координаталарини бе-

БП кадрларини киритиш (эслаб колиш) ре­
жимини бериш

Хотирага янги ахборот киритишга рухсат  
бериш (хотирани деблокировкалаш)

СПБ1^ хотирасига БП кадрларини киритиш

Шунда« кейин оператор пультида (6.4-расмга 1̂ аранг) тех- 
нолог-программачи томонидан махсус бланкада тузилган прог­
рамма терилади. Программани киритиш режими клавиш 6 ни 
(6.1-жадвалга 1̂ аранг) босиш билан белгиланади. Сунгра хо­
тирани деблокировкалаш клавиши 7 босилади ва программа 
кадрлари терилади. }^ар бир кадр териб булипгач, клавиш 8 
босилади, натижада кадрлар олдинма-кетин СПБЕ^ хотирасига 
киритилади. Энг охирида «Программа тугади» маъпони билди- 
рувчи УИЗО командали кйдр киритилади.

 ̂ Пороналн валик ишлаш учун БП тузиш схемаси 6.5- расмда 
курсатилган. Ишлов беришнипг технологик жараёни куйида- 
ги утишлардан ташкил топади:
1) 75 мм диаметрли сиртни 100 мм 
узунликда^ йуниш { t = 2 ,5. мм; 5  =
=  0,3 мм/айл; га =  500 айл/мип; шпин­
дель турри айланади); 2 ) 70 мм 
диаметрли сиртни 50 мм узунлик- 
да ^йуннш (^ =  2,5 мм; 5  =  0,3 
мм/айл; п =  500 айл/мип; шпиндель 
турри айланади).

Нолннчн ну1̂ танинг координата- 
лари: г = 5  мм; х =  0. Асбоб даст­
лабки ну1̂ тасннинг нолинчи ну1̂ та- 
га нисбатан координаталари: Хо=
150 мм; го= 120 мм.

г ч

в. г

'

1 у

в.

_  50 ,
. -Лт

2;0=720

6.5- раем. 16К20Т1 моделли 
станокни поронали валик иш- 
лашга созлаш схемаси
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Валик ишлаш учун БП 1̂ уйидаги кадрларни териш билан 
берилади:

№ ООО М3 — 
№ 001 М39 —

№ 002 55 —

№ 003 7^30 — 
№ 004 П  —

№ 005 2 1 0 1 0 0 -  —

шпинделнинг тугри айлаииши берилган; 
шпинделнинг уртача айланиш частотаси бе­
рилган.;
шпиндель айланиш частотасининг 5 - номери 
берилган (и =  500 айл/мин);
0,3 мм/айл ли иш суриши берилган; 
асбоб (хомаки йуниш учун кескич) номери 
берилган;
кескични катта тезликда узунлик буйича 
101 мм ну1̂ тага келтириш, яъни деталга 1 мм 
1^оладиган дараж ада Я1̂ инлаштириш. Бу мил­
лиметр кескич X  у щ  буйлаб катта тезликда 
Я1^инлашганда заготовкага тегиб кетмаслиги 
учун 1̂ олдирилади;

- кескични катта тезликда 75 мм улчамли нук- 
тага келтириш;

-кескични иш суришда у 1̂ буйлаб суриш; иш­
ланадиган сиртнинг улчами 0  75 мм га тенг; 
иш суришда кескични вал заготовкасидан X  
У1̂ и буйлаб 0  81 мм улчамгача чи1̂ ариш; 

■кескични катта тезликда у{̂  буйлаб ишлов 
бериш бошланадиган жойгача чекинтириш ва 
уии 2  у 1̂ и буйлаб вал заготовкасидан 1 мм 
масофада тухтатиш;
кескични катта тезликда 0 7 0  мм улчамли 
нуь;тагача (валнинг навбатдаги погонаси) кел­
тириш;
кескични иш суришда уг̂  буйлаб нолинчи 
ну1̂ тадан 50 мм узунликда суриш; ишланади­
ган сиртнинг улчами 0 7 0  мм га тенг;

- кескични иш суришда X  у 1̂ и буйлаб вал за ­
готовкасидан 0  71 мм улчамгача чиг^ариш;

- кескични катта тезликда X  уг^и буйлаб бош- 
ланрич ну1̂ тага 1̂ айтариш;

- кескични катта тезликда 2  уч̂ и . буйлаб бош­
лангич ну1̂ тага 1̂ айтариш;

- шпинделнинг айлаиишдан автоматик тухта- 
ши;

- программанинг охири (цикл тугади); бу ко­
манда }^ар бир команданинг охирида албатта 
берилади;

Баъзи деталларни ишлашда 1̂ уйим шу даражада катта 
буладики, уни бир неча иш юришларида олишга тугри кела- 
ди. Бу БП >^ажмининг анча катталашишига олиб келади. Прог- 
раммалашни осонлаштириш ма1̂ садида мазкур системада мос
92

№ 006 Х7500 -  

№ 007 20  -  

№ 08 Х8100 — 

№ 009 210100-----

№ 010 Х7000-~ —

№ 011 25000 —

№ 0 1 2X 7100  — 

№ 013 Л  5000 

№ 014 212000 

№ 015 МЪ

№ 016 м т



равишда буйлама ва кундаланг куп утимли ишлов бериш функ- 
циялари G77 ва G78 мавжуд. Иш юришига 1̂ олдирилган 1̂ уйим 
булинган буйлама суриш цикли туртта кадрдан иборат була­
ди: 1) G77; 2) X  адреси (тула 1̂ уйим ёки валикнинг узил-кесил 
диаметри); 3) Z адреси (ишлов бериш узуилиги); 4) Р  адре­
си (кесиш чу1̂ урлиги).

Бу кадрларни бажаришда система иш йулларининг сонини 
автоматик равишда ани1;^лайди.

Куп утимли буйлама ишлов беришиинг G77 функциясидан 
фойдаланганда вал ишлаш программаси (6 .6- раем) 1̂ уйидаги 
кадрлардан ташкил топади:

№ ООО М3 
№ 001 S5 
№ 002 F35 
№ 003 ZIOIOO- 
№ 004 XIOIOO-- 
№ 005 G77 
№ 006 J 2000 *

№ 007 Z7000 *
№ 008 PlOO *
№ 009 Х15000-~ЯГ 
№ 010 215000--Я7' 
№ 011 М5 
№ 012 МЗО

Бу вални ишлаш учун ^^аммаси булиб БП нинг 12 та кадри 
керак булди.

Куп утимли цнклли программа тузишда к;упидагиларни эс- 
да  са 1̂ лаш лозим.

1. }^ар 1̂ аидай функцияга тегишли }̂ ар бир кадр * (юлдуз- 
ча) символи билан тугайди, уни териш учун системанинг пуль­
тида керакли клавиш бор. Масалан, G77 функция юлдузча би­
лан тугайдиган учта кадрга'эга.

2 . Исталган G функцияга тегишли кадрлар 1̂ атъий бернл- 
ган тартибда ёзилиши керак; уларнинг уринларини алмашти- 
риш та 1̂ и1̂ ланади.

3. Айланиш жисмларининг заготовкаларига куп утимли иш­
лов бернлиб булгандан сунг асбоб куп утимли ишлов бериш 
бошлангап nyi^Tara G77 ва G78 функциялар ёрдамида 1̂ айтади.

6.6- раем. Куп утимли буйлама иш­
лов беришиинг G 77. функцияеидан 
фойдаланишга мисол

6 .7 -раем. Куп утимли к^^идаланг иш­
лов беришиинг G78 функциясидан 
фойдаланишга мисол
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Куп__утимли кундаланг ишлов беришнинг 078  функцияси- 
дан фоидаланилганда вал ишлаш программаси (6.7- раем) ку- 
иидаги кадрлардан иборат булади: .

№ ООО м г  
№ 001 55 
№ 002 Р2Ъ 
№ 003 2 5 100 -  
№ 004 Л  0000 
№ 005 078 
№ 006 Л  900

№ 007 2300 *
№ 008 РЗОО 
№ 009 X 1 2 0 0 ^  ИТ  
№ 010 210000 ИТ 
№ 011 М5 
№ 012 МЗО

6.4. 16К20ФЗС5 МОДЕЛЛИ ТОКАРЛИК СТАНОГИ

СПБК нинг Н22-1М модели билан жиз^озланган бу станок 
^озирги ваг^тда кенг тар^^алган. Станокни унда жойлашган

" У -™ Д > -% а м

Сигнал лампаси 10 нинг ёниши (6.8 - расмга каоанг) станок 
пультида кучланиш борлигинн билдиради. Гидроюритма «Аг- 
регатни ишга тушириш» («Пуск агрегата») кнопкаси 22 би 
лай ишга туширнлади ва «Гидроагрегатни  ̂ тухтат™ ? (.Стоп 
гидроагрегата») кнопкаси 21 билан тухтатилади Мойляш 

насоси станок ишга туширилиши билан автома­
тик тарзда ишга тушади, бунда «Мойла£ни текш имш » (< Х н  
троль смазки») сигнал лампаси 1 ёнади. Зарур б Г с а  < Й й  
з^аидаш» («Толчок смазки») кнопкаси 23 ни боснб к’̂ шнмча 
мои бериш мумкин; кнопка »¡анча ва 1̂ т босиб турилса шунча 
ват^т давомида мой келади;, орти\ча м У ^ Е м и ш в д а н

буниэсда  тутиш ^ а к .  <<Мойни Е Х и ш »
Лодогрев масла») сигнал лампаси 5 ва Т м о Г Г з и д и »  

(«Масло разогрето») лампаси 2 нинг ёниб туриши систе- 
манинг нормал ишлаётганлигини билдиради
™ станокнинг иш режими переключате-
пипг- яьт ^^олатлардан бирига 1̂ уйилади: кулда бошка-

Р е» и м „"^н /л д аТ о ш . 
>;олат..да станок пультида жой- 

переключателлар ёрдамида станокни бош-

 ̂ 2 J ^  б У Ь 9  10 11
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1̂ ариш мумкин. Масалан, «Кескич туткични бурилишга улаш» 
{«Включение поворота резцедержателя») кнопкаси 20 ни улаш 
мумкин, шундан сунг переключатель 4 ёрдамида асбоблар 
головкасини керакли }^олатга урнатса булади. Шпинделни 
тугри айланишга улаш кнопка 19 билан, тескари томонга ай­
ланишга улаш эса кнопка П  билан амалга оширилади. Шпин­
дель «Шпинделни тухтатиш» («Стоп шпинделя») кнопкаси 18 
билан айланишдан тухтатилади. Суришни улаш кнопкалар 7,
8 , 16 ва 15 билан бажарилади. }^аракат йуналишини кнопкалар 
ёнидаги стрелкалар курсатади. Суриш режими переключатели 
J4 билан асбобни суриш бажарилади. «Суришни тухтатиш» 
(«Стоп подачи») переключатели 12 билан суриш тухтатилади. 
Шпинделнинг керакли айланиш частотаси переключатель 6 ва 
«Шпинделни \айя&ш» («Толчок шпинделя») кнопкаси 5 би­
лан танланади. «Аварияда тухтатиш» («Аварийный стоп») 
кнопкаси 11 билан станокнинг барча системаси }^аракатдан 
тухтатилади. Агар переключатель 9 «Автоматик режим цикли» 
(«Режим автоматического цикла») :?^олатида булса, БП буйича 

ишлаш мумкин. Бунда «Программани ишга тушириш» («Пуск 
программы») кнопкаси 13 ни босиш зарур. Совиткич переклю­
чатель 24 билан ишга туширилади.

Станокнинг иш режими СП БК пультидаги переключатель 
16 билан белгиланади (6.9-расмга 1̂ аранг). Переключатель 
1̂ уйидаги 5̂ олатларга урнатилиши мум­кин: «Автомат» (иерфо- 
дентадан БП буйича автоматик ишлаш); «Кадрни 1̂ идириш» 
(«Поиск кадра») (БП да керакли кадр автоматик равишда 1̂ и- 
дирилади); «Тез бажариш» («Ускоренная отработка») (макси- 
мал иш суришда БП бажарилади); «Лентани текшириш» («Про­
верка ленты») (БП ни станокда ишламасдан СП БК ¡^абул 1̂ и- 
лади ва сатрнииг ани1̂ лиги ва кадрлар структураси буйича тек- 
ш ирилади); «Кулда киритиш» («Ручной ввод») (битта кадр 
}<;ажмидаги информация цулда киритилади); «Кулда бошца- 
риш» («Ручное управление») (исталган йуналишда белгилан­
ган координата буйлаб суриш баж арилади); «Волга 1̂ айта- 
риш» («Возврат в О») (станокнинг ижрочи органларини катта 
тезликда нолинчи ну1̂ тага келтиришнииг 1̂ улда бош1̂ ариш ре­
жими); «Учириш» («Сброс») (СПБК ни бошлангич }^олатга ур­
натиш режими).

СПБК ни таъминлаш системаси «Тармо!^» («Сеть») кнопка­
си билан уланади (узилади), шундан кейин переключатель 16 
керакли )<;олатга 1̂ уйилади. Таъминлаш системаси улангаида 
С П Б К  бошлангич ?^олатга автоматик равишда урнашадн. Бош- 
»;а }^олларда СП БК нинг манти1̂ ий схемалари дастлабки }^олат- 
га «Учириш» («Сброс») режимида урнатилади. Бунинг учун 
переключатель 16 керакли з^олатга 1̂ уйилади ва «Маити!^» 
(«Логика») кнопкаси 17 босилади. Кадамли юритмани бош}^а- 
риш 1̂ урилмасидаги манти1̂ ий занжирлар «Юритма» («При­
вод») кнопкаси 20 ни босиб учирилади. Шундан кейингина 
бошк;а режимларда ишлаш мумкин.
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«К^/лда бош1̂ ариш» («Ручное управление») режимида ста­
нокнинг ижрочи органларини суриш станокнинг бош 1̂ ариш пуль- 
тидан, шунингдек СПБ!^ пультидан буладигаи командаларга 
мувофи!^ амалга оширилади. Бу режимда станок ижрочи ор- 
ганларининг сурилиш йуналиши тумблёрлар 22 ва 21 нинг }̂ о- 
латига богли!^; сурилиш Е;иймати тумблёр 14 да берилган су­
риш 1̂ ийматига ва тумблёрлар 22 ва 21 нинг чёкка }^олатда ту- 
риш ва 5̂ тига богли!^. «Тез юриш» («Быстрый ход») кнонкаси 
19 ни босиб ижрочи органнинг мумкин булган энг катта тез- 
ликда сурилишига эришиш мумкин. Бунда аввал тумблёрлар
21 ва 22 ёрдамида кнопка 19 танлаб олинади, сунгра уни боси­
лади. Тухтатишда аввал «Тез юриш» кнопкаси 1̂ уйиб юбори- 
лади, сунгра тумблёрлар 21 ва 22 бушатилади. «Суришни тух- 
татиш» («Стоп подачи») кнопкаси 13 уланган }^олатдалигида 
«Кадам» («Шаг») кнопкаси 18 билан ижрочи органни дис- 
кретлик бирлигига суриш мумкин.

СПБК перфолентадан фойдаланмасдан станок пультидан 
ёки С П Б 1̂  пультидан станокни бошг^ариш учун программа ах- 
боротинп кадрма-кадр киритиш имконинп беради. Бунинг учун 
С П Б 1̂  пультидаги режимлар переключатели «Кулда киритиш» 
^^олатига 1̂ уйплади. Станок пультидаги «Адрес» переключате- 
лида танлангап адрес (масалан, С) кнопкаси босилади ва де- 
кадали «Кулда киритиш» переключателида керакли ахборот 
терилади. Сунгра «Киритиш» («Ввод») кнопкаси босилади ва 
бош1̂ а адреслар буйича ахборотни териш давом эттирилади. 
Станок пультида барча кадр териб булингач, СП БК пультида­
ги «Ишга тушириш» («Пуск») кнопкаси 15 босилади ва ста- 
нокда кадр ишланади. Навбатдаги кадрни киритиш ва уни иш­
лаш учун барча >^аракатларни 1̂ айтариш лозим. «Кулда кири­
тиш» («Ручной ввод») режимида программанинг биттадан 
кадри киритилади ва СП БК интерполяторининг буферли хотира 
режимида ёзилади. Кирнтилган ахборот «Ишга тушириш» 
кнопкасини босиш билан бажарила бошлайди.

Кулда бош 1̂ ариш режимида «О» ^^олатга !^айтариш г^уйида- 
га тартибда амалга оширилади: а) станок пультида «Киритиш» 
(«Ввод») кнопкасини босиб 0 2 7  функция киритилади, сунгра 
оператор пультидаги «Ишга тушириш» кнопкаси босилади;
б) кейин 058 функция киритилади, бунда «Ох  ни суриш» («Сме­
шение О х  ») ва «О г  ни суриш» («Смещение О г  ») переключател- 
ларида урнатилган сурилиш катталиклари регистр-туплагичлар 
10 ва 9 га киритилганига оператор пультидаги раг^амли инди­
катор 1 буйича ишонч з^осил 1̂ илиш лозим; в) X ва 2  адреслар 
буйича «Кулда киритиш» переключателида -Ь ООО ООО сонини те­
риш билан полни суришлар ва Р  адрес буйича сурилиш тезли­
ги (масалан, 10600) киритилади. Оператор пультида «Ишга 
тушириш» кнопкасини босгач, сурилган нолни ишлаш бошла- 
нади.

Перфолентадаги БП автоматик бажарилиши учун переклю­
чатель 16 ни «Автомат» з^олатига 1̂ уйиш керак. Бунда система
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иккита кичик режимда ишлаши мумкин: 1) перфолентанинг 
барча кадрларини узлуксиз автоматик у 1̂ иш ва уларни перфо- 
лентадаги «Программа тугади» командасигача ишлаш режими; 
2 ) автоматик тарзда кадрма-кадр у 1̂ иш ва ахборотни кадрма- 
кадр ишлаш режими. Система биринчи кичик режимда ишла­
ши учун ФСУ-2 1̂ урилмасининг тумблёрини ишга тушириш ва 
программа ёзилган перфолентани программа бошига урнатиш 
лозим. Кейин оператор пультидан 1̂ урилмани учириш керак. 
«Учириш» 5̂ олатидан кейин переключатель 16 «Автомат>> ^ола- 
тига 1̂ уйилади. Созлаш картасида нолни суришга ва коррекция 
пультининг керакли декадали переключателларида ™
суриш»—«Ог ни суриш»; коррекция) тузатиш киритишга кур
сатма булса, тегишли ахборот терилади. рпяя-

СП БК «Суриш, %» («Подача, %») ^ з о н д а
мида программада берилган суришларга
тузатиш киритиш (узгартириш) имконини бераДи. Бу У У 
переключатель керакли 5̂ олатга 1̂ уиилади ва БП нинг^бажари 
71ИШ жараёнида барча суришлар керакли катталикка узгарад .

пулТтида'̂ и Ж ш г а  ?ушириш»
Б П  автоматик тарзда у 1̂ илади ва бажарилади Технологик ^ 
баблар туфайли БП «и тухтатиш зарур булганда, «Техноло 
гик т1\татиш» («Технологический останов») кнонкаси 3 «и 

» ш Г я и а  давом эттириш учун - а  .И ш га  тушир«ш^ 
кнопкасини босиш керак. Агар иш давомида Б П  да ажратилган 
кадрларни утказиб юбориш зарур булса, «Кадрни утказио 
юбориш» («Пропуск кадра») кнопкаси 2 ни босиш

Кадр тугади» кнопкаси 4 ни босганда ахборот кадрма 
кадр автоматик тарзда у^^илади ва и ш л а н а д и .  Кеиинги кадрлар 
оператор пультидаги «Ишга тушириш» кнопкасини г^улда босиб

™ Б п Т „ " С а р и ш  жараёнида баъзи .олларда . .андайдир
кадрни топиш керак булиб 1̂ олади. Бунинг учун оператор пул 
тидаги режимлар переключатели « К а д р н и  1̂ идирии»Лолатига 
к1йилади Шундан кейин БП ёзилган перфолента СП БК нинг 
З г р а м м а н Т к Т р ^  1̂ урилмасига кадрлар бошига еки истал- 
гГ Г к ад р л ар  оралигига (агар лента )^ал1̂ а куринишида елим- 
ланган булса) ¡^уйилади. Узгартириш пультининг Декадали 
ж Т л д а  киритинг» переключателида керакли кадрнинг номери 
т е р и л а д и  м  оператор пультидаги «Ишга тушириш» кнопкасини 
Ж а в д а н  сунг фотбуг^увчи 1̂ урилма перфолентани автоматик 
т а р з м  к^ра^ли ^ д р г а ч а  у,иб. уни индикатор^ар
1 да ёритади. Бу режимда станокка технологик ахборот 
М Т берилади, лекин суришлар бажарилмаиди.

' ТайТрлан'̂ ган БП нинг тугрилигини олдипдан текшириш учун 
оператор пультидаги переключатель 16 ни « Т е з  бажариш» 
( « У ^ о р м н а я  отработка») }^олатига 1̂ уйиш керак. Бу режимда 
Й ™ и н г  барча ижрочи органлари максимал иш сурилишида 
силжийди. Бу режимда станокнинг ишини текширишда унга 
заготовка 1̂ уйилмайди.



Агар «Автомат» ёки «Тез бажариш» режимида ишлаганда 
«КК бузилган» («Сбой УВ») (киритиш 1̂ урилмаси 6) сигнал- 
лари пайдо булса, лентаии текшириш зарур. Переключатель 
/б «Лентани текшириш» («Проверка ленты») з^олатига 1̂ уии- 
лади ва «Ишга тушириш» кнопкаси босилади; програ^ммада 
нуксон булса, программани киритиш 1̂ урилмаси тухтайди ва 
«СПБ бузилган» («Сбой ЧПУ» (адрес структурасида бузилиш 
булганида) ёки «Киритиш бузилган» («Сбой ввода») ва «СПЬ 
бузилган» таблоси 7 ёнади. Станок бузилганида «Станок бу­
зилган» («Сбой станка») таблоси 8 ёнади.

Станокнинг ПО ни нолинчи ну1̂ тага ¡^айтариш учун пере­
ключатель. 16 «О» га 1̂ айтариш» з^олатига ¡^уйилади. Шундан 
сунг X  буйича йуналтириш тумблёри «-(-X» з^олатига г^уйилади 
ва суриш уланади. X  у{^и буйича «О» га чи1̂ илганда пультда 
Ох лампа ёнади ва сурилиш тухтайди. Z у щ  буйича з^ам худди 
шундай 1̂ илиш керак. Оператор пультидан ишлаганда станок 
пультидаги режимлар переключатели (6 .8- расмга ¡^аранг) 
«Программа» з^олатида булиши керак. Станок^ пультидаги пе­
реключатель «Кулда бошр^ариш» }«;олатига 1̂ уйилганда опера­
тор пультидаги барча режимлар («Учириш» режимидан таш- 
к;ари) блокировкаланади. Шпинделнинг айланиш частотаси ва 
ёрдамчи функцияларнинг кодлари кнопкалар 11 ва 12 билан
текширилади. - *4

Кадамли юритмаларни бош1̂ ариш 1̂ урилмаси интерполятор- 
дан келувчи сигналларни шакллантириш ва кучайтириш ?^ам- 
да уларни 1̂ адамли двигателларнинг фазали чулгамлари токи- 
ни боШ1̂ ариш сигналларига айлантириш учун хизмат дилади.

Кадамли юритмани бошк;ариш 1̂ урилмасининг текшириш 
п у л ь т и  ( 6 .1 0 - раем) бу 1̂ урилмани «Текшириш» («Проверка») 
режимида бош1̂ ариш х;амда 1̂ адамли двигателлар фазаларнинг 
5̂ олатини индикациялаш учун хизмат 1̂ илади. СП БК текшириш 
пультидаги «Вкл.» кнопкасини босиб ишга туширилади.^ Бунда 
«Тармо!^» («Сеть») ламиочкаси ёнади. Шундан кейин 1̂ уйилган 
ма 1̂ садга 1̂ араб режим тумблёри «Иш» («Работа») ёки «Тек­
шириш» }^олатига 1̂ уйилади. «Иш» режимида БП бевосита ета­
нокда бажарилади, бунда кадамли двигателлар фазаларининг 
}^олати индикация ёрдамида текширилади (фаза уланган булса.

\Гтшириш\ 2 %  7 0  0
К,ЮБК,йузйлган /  Y

J 0  « 0  J 0

пип  <г 40 2000 Гез К одам  Адто но м  
"  ^ ю ри ш  учир ии!

Тармок^

е
вкл. 

вик/s:

6 .1 0 -раем. К^адамли юритмаларни бош 1̂ ариш 1̂ урилмаеининг текши­
риш пункти
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лампочка ёнадн). «Текшириш» режимида + Х ,  ~ Х ,  « +  » «—» 
переключателлари юритманинг }^ар бир координата’ буйича су­
рилиш йуналишини (турри ёки тескари) танлаш учун хизмат 
1̂ илади. Бунда «Суриш тезлиги» («Скорость подачи»), «Айрим» 
(«Одиночный»), «5», «50», «500», «1000», «2000», «Тез юрги- 

зиш» ва «Кладам» кнопкалари ёрдамида автоном генераторнинг 
частотаси дискрет тарзда узгартирилади. «Автоном учириш» 
(«Сброс автономный») кнопкасини босиш билан автоном режим- 

занжирлар учирилади. Бузилиш булганида 
«1^ЮБК бузилган» («Сбой УУШП») сигнал лампочкаси ёна- 
ди. 1\урилма «Викл.» кнопкасини босиб тухтатилади.

Программани фотокиритиш 1̂ урилмасига (6 .11- раем) пер­
фолента уч хил куринишда, чунончи; 1) ;^ал1̂ а куринишида 
елимланмаган :?^олда; 2 ) >^ал1̂ а куринишида елимланган холда; 
о) бобинага уралган з^олда жойланади.

Биринчи з^олда перфолента 2 бункер 5 га жойланади, ролик 
ор 1̂ али ф о т о д а ч и  1̂ урилма (ФУК.)га уралади, тахминан 70 см 
узунликда чи1̂ арилиб, ролик 8 атрофидан айлантириб уткази- 
лади ва 1̂ ис1̂ ич 7 га маз^камланади. Нерфолентанинг маълум 
1̂ исми иш режимида ФУК дан утказиб булингач, у 1̂ ис1̂ ичдаи 
олинади ва барча >^аракатлар такрорланади.

Лентани доим жойлайвермаслик ва уни ифлос к;илиб 1̂ уй- 
маслик учун жойлаш жараёнида у ^алца. куринишида елимлаб 
уланади. Бунда лента биринчи з^олдаги каби жойланади, лекин 
лента 1̂ ис1̂ ичда ма>^камланмайди.

Агар перфолента ралтак (бобина) 9 га уралган булса, 
уни жойлашдан олдин йуналтирувчи ролик 6 остндан утказиш 
зарур; ролик лентани уз-узидан чуваланишдан сак;лайдиган тор- 
мозловчи 1̂ урилма билан борланга«. Кейинги )^аракатлар юк;о- 
рида айтилганларидан фар 1̂ {^илмайди.

ФУК саккиз йулли перфолентадан ахборотни у!^иш учун
хизмат 1̂ илади. Лентадаги

6 .1 1 -раем. Программани фотокири­
тиш 1̂ урилмаси
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тешиклар у{^увчи головка 4 
нинг фотодиодлари устида 
жойлашганда (лентани тор- 
тиш жараёнида) ФУК да 
сигналлар пайдо булади. 
Лампа 3 шундай фокусла- 
надики, натижада ёрурлик 
дастаси кадрлар у 1̂ илади- 
ган майдонни озгина запас 
билан беркитади ва бунда 
ёрурлик градацияси буйича 
ани1̂ фар 1̂ сезилмайди.

Тумблёр 1 «Вкл.» ?^ола- 
тига 1̂ уйилгач, перфолента 
зарядланади. Лентани ФУК 
нинг уйирига киритиш учун 
«Зарядлаш» («Зарядка»)
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6 .1 2 -раем. Кееувчи аебобнинг дол^тини Узгартириш 1̂ урилмаси

клавишини босиш керак. Лента унинг етакчи (ташувчи) йулчаси 
олд панелга Я1̂ ин турадиган 1̂ илиб жойланади. Зарядлаб бул- 
гач, «Ишга тушириш» клавишини боеиш лозим.

Кееувчи аебобнинг' з^олати зарур пультдан ;узгартирилади 
(•6 .12-раем). Бу эеа заготовкага ишлов бериш жараёнида юза- 
га келадиган хатоликларни тузатиш з^амда аебобнинг белги­
ланган з^олати билан амалдаги з^олатини мослаш имконини бе­
ради. БП ни созлашда кадрма-кадр режимида етанокда заго­
товкага синов тари 1̂ асида ишлов берилади, е^нгра деталь ул- 
чанади. Берилган улчамлардан четлашишлар универсал улчаш 
аебоблари (штангенциркуль, нутромер, микрометр ва з^оказо) 
билан улчаб аниг^ланади. СП БК га юбориладиган импульслар 
сонини ани1̂ лаш учун тузатма катталигини Zyi^n буйича 0,01 мм, 
X  yi^H буйича 0,005 мм га тенг дискретлнк ¡^ийматига булиш 
лозим. Масалан, узунлик буйича четлашиш —0,40 мм га, диа­
метр буйича эеа +0,22 мм га тенг, дейлик. У з^олда чизш^ли 
^^лчам учун тузатма имиульсларининг сони «ц =0,40:0,01 =  
=  40 га, диаметрал улчам учун / д =0,22 : 2 : 0,005 =  22 га тенг 
булади. Диаметр буйича четлашиш 1̂ иймати иккига булинади. 
Z  yi^H буйича координатага тузатиш киритилади. Чизи 1̂ ли ул­
чам учун олинган «—» ишорали сон ва диаметр учун олинган 
« +  » ишорали сон коррекция пультининг декадали нереключа- 
теллари грунпасида терилади, бунда X  ёки Z  буйича йуналиш 
ва корректор номери з<;исобга олинади. Пультдаги барча пере­
ключателлар иккита группага (X ва Z  буйича) булинган булиб, 
з^ар бир группада тувдизта номер бор. Тузатма катталиги кенг 
доирада: —9999 дан +9999 гача узгариши мумкин. КУрилмада 
битта yi  ̂ буйича ёки бир йула икки yi  ̂ буйича тузатиш кири­
тиш мумкин. Тузатиш киритиш учун БП L адрес билан ифода- 
ланадиган командага эга булиши л о зи м .!  нинг кичик хонаеида
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тузатма номери (1—9), ю 1̂ ори хонасида эса 1, 2 ёки 3 pai^aM- 
лари билан кодланадиган тузатма типи курсатилади (1 ра 1̂ ами 
X  ÿi^H 6ÿiÎH4a якка тузатмага, 2 ра 1̂ ами Z 6ÿflH4 a якка ту- 
затмага, 3 р а 1̂ ами зса X ва Z  ÿI^лapи 6ÿÜH4 a жуфт тузатмага 
мос келади). Масалан, программада L15, L28, L39 командала­
ри ёзилган бÿлca, улар 1̂ уйидагиларни билдиради: L15—X  ÿi^H 
6ÿËH4a тузатма, корректор номери —5; L28—Z ÿi^H 6ÿ in 4a ту­
затма, корректор номери —8 ; L39 — жуфт тузатма, корректор 
номери 9. У ёки бу корректорнинг переключателида терилган 
катталиклар тузатиш киритишга командаси бÿлгaн кадрда K ÿp- 
сатилган координаталарнинг орттирмалари ёки охирги 1̂ иймат- 
лари билан 1̂ Ушилади. Н22-1М типидаги С П Б ^  да G01, G10, 
G 11 функциялари билан кÿpcaтилaдигaн чизи1̂ ли интерполяция 
режими тузатиш киритишнинг зарур шарти ?^исобланади. Тай­
ёр лов функцияси G40 тузатиш киритишни бекор 1̂ ил'иш учун 
ёрдамчи команда }^исобланади. Кадрда G40 функцияси ва терил­
ган тузатмага мос келувчи L адрес мавжуд бу-лганида орттир- 
малар билан ишлаганда тузатма пультдагига 1̂ араганда теска­
ри ишоралар билан киритилади ёки абсолют системада ишла­
ганда блокировка 1̂ илинади.

Тузатма 1̂ уйидаги тартибда киритилади. 1. Оператор пуль­
тидаги режимлар переключатели «Кулда киритиш» ^^олатига 
урнатилади. 2 . Кайси ÿi  ̂ ôÿflnqa тузатиш киритилишига ï^apa6 
коррекция пультининг «Адрес» переключателларида керакли 
X  ёки Z клавиши босилади. 3. Декадали переключателларнинг 
тегишли группасида керакли пшорали тузатманинг талаб к;и- 
лииган !^иймати терилади. 4. Коррекция пультидаги «Киритиш» 
}^амда оператор пультидаги «Ишга тушириш» клавишлари боси­
лади. Корректор ишга туширилганда декадали переключател­
лар группасида жойлашган лампочкалар ёнади.

6.5. КЕСУВЧИ АСБОБ ВА МОСЛАМАЛАР

СПБ токарлик станокларида заготовкаларга таш 1̂ и ва ич­
ки ишлов бериш учун кесувчи асбобдан фойдаланилади. Ташк;и 
ишлов бериш учун у^тиш, контур, резьба 1̂ ир1̂ иш, ари1̂ ча очиш 
кескичлари ва бош1̂ алар, ички ишлов бериш учун эса йуниб 
кенгайтирадиган кескичлар, пармалар, зенкерлар,развёрткалар 
ишлатилади.

Кесувчи асбоб станокнинг суппортида кескичлар блоки ва 
оправкалар каби ёрдамчи асбоблар ёрдамида маз^камланади. 
Кескичлар блоки (6.13-раем) нормаллаштирилган кесувчи ас­
бобни ÿpнaтиш учун 1̂ улланади; кесувчи асбобни керакли ул­
чамга созлаш учун унинг блокдаги з^олати узгартирилади.

Олдиндан керакли улчамга созланган кескич I^ÿймaлapи- 
ни ÿpHaTHm учун оправкалардан фойдаланилади^ (6.14-раем ). 
Блок ва оправкаларнинг иш сиртлари тоблаиган булади._

Асбоб револьвер головкага бевосита (6.15- раем, а) ёки кес-
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о—кетинги учи цилиндроимон блок; 
б — кетинги учи туртбурчак кесим- 
ли блок

6 .1 4 -раем. Кескич 1̂ рм алари

кичлар блоки ёрдамида (6.13-расмга г^аранг) маз^камлана- 
ди. Асбоблар магазини булган станокларда кесувчи асбобни 
ма)^камлаш учун станокда базалашга хизмат 1̂ илувчи иккита 
У-симон ,пази булган асбоблар блокидан фойдаланилади (6.15- 
расм, б).

СПБ токарлик станокларида 1̂ атти1̂ 1̂ отишмадан ясалган 
куп ё 1̂ ли 1̂ айта чархланмайдиган пластинаси механик усулда 
маз^камланадиган йигма кескичлардан фойдаланилади (6.16- 
расм).Улар <¿1 диаметрли марказий тешик буйича штифт билан 
базаланади.

Бундай пластиналарнинг 1̂ уйидаги хиллари энг куп тар 1̂ ал- 
ган: киринди синдирувчи ари 1̂ чалари йу1̂ (6.16-раем, а) ^амда 
бир томонида 1̂ иринди синдирувчи ари1̂ чалари бор (6.16-раем, б) 
олти ё 1̂ ли (80° бурчакли) пластиналар; бир томонида 1̂ иринди 
синдирувчи ари 1̂ чалари бор уч ёкли пластиналар (6.16-раем, в ) ;  
бир томонида 1̂ иринди синдирувчи ари1̂ чалари булган ромбсимон 
(80° бурчакли) пластиналар (6.16-раем, г ) ; 1̂ иринди синдирувчи 
ари 1̂ чалари йу1̂  (6.16-раем, д) ва бир томонида {^иринди син- 
дирувчи арик;чалари бор (6.16-раем, е) беш ё1̂ ли пластиналар; 
1̂ иринди синдирувчи ари 1̂ чалари йу1̂ (6.16-раем, ж) ва бир то­
монида 1̂ иринди синдирувчи ари 1̂ чалари бор (6.16-раем, з) олти 
ё 1̂ ли пластиналар; {^иринди синдирувчи ари 1̂ чалари йу1̂ (6.16- 
расм, ы) ва бир томонида ¡^иринди синдирувчи ари 1̂ чалари бор 
(6.16-раем, к) квадрат пластиналар. Пластиналар ясалган ма- 
териали билан (ВКЗМ; КВ4; ВК6, КВ8, ТТ10К8Б, Т5К12В, 
Т17КЮ, Т5К10, Т14К8, Т15К6, Т30К4 маркали 1̂ атти1̂ 1̂ отиш-
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малардан ясалади) ва ички 
айланасининг диаметри й 
билан бир-биридан фар 1̂ ла- 
нади. '

1̂ аттиг^ 1̂ отишмадан ясалт 
ган пластиналари механик 

с— I иусинда маз^камланган йи/-
\_3 СУ ма кескичлар 6.17-расм1а 

курсатилган. у
6.15-раем. Асбобни ма^^камлаш: р. улчамга С03Л|кш.
а — бевосита револьвер головкапа- í ) _ v  ^^ДИНДан СОЗЛанган асбоб- 
газинда”®®™ ®сбоблар блоки ёрдамида ма- фойдаланиш СТанокни

р^айта созлашга кетадиган 
асбобни алмаштиришга сарфланалигяГ^“^ '̂ '̂ '̂^ в з 1̂ тини з^амда 
1̂ ис^артириш имконини бе?ади Ж р л и Г стТ н ок .я ®  
ни улчамга созлашда БВ-гОю / БВ-20П в Г  

купро!^ Фойдаланилада
1 ^ л ^ а Т Г г я  К ! ™ " ''"  (6.18-раем) асбоблар блоки
5 ёрдамида стол 5 га и^нпя^й'?^'̂ *^’ плитани эталон блок
копи 4  б Т л ^ Г  УРнатиш керакки, визирли микрос-

р а с ^ \ Т р “ ™ г Г ‘ “ “"  бу «нднкатор 6.18.
моделли г^урилма (6.19-раем) кескични юкори аник- 

ликда созлаш ва унинг учининг думало 1̂ ланиш радиусини к |з  
билан кузатиш имконини беради. Бу 1^урилмада асбоб и т а  
горизонтал координаталардаги берилган улчамлар буйича ас­
боблар блокида созланади. Асбоб кесиш 1̂ иррасининг вертикал 
)^олати алоз^ида устун 2 га урнатилган индикатор / к л а н  тек 
ширилади. Асбоб кееувчи ¡^иррасининг проектор экранидаги 

Пппр^ координата тури билан устма-уст тушириб созлана­
ди. Проектор берилган координаталарга сниралсимон хисоб- 
лаш микроскоплари 5 била« чизи1̂ ли ш к а л а ^ р  буйича урна- 
тилади. Проекторни ташувчи кареткалар нризматик йуналти- 
рувчиларда сурилади.

Технологик ускуналар. СПБ токарлик станокларида одатда 
универсал мосламалардан фойдаланилади. Уларнинг конструк- 
цияси содда булиб, тайёрланиш ани1̂ лиги юкорилиги билан 
ажралиб туради. Заготовкаларга ишлов беришда улар марказ- 
ларга, yзJ■yзидaн марказланадиган патронларга ёки планшай- 
баларга урнатилади.

Попали тез 1̂ айта созланадиган патроннинг конструкцияси 
20-расмда курсатилган. Кулачоклар 6 ни тез алмаштириш ёки
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6 .1 7 -раем. (Давоми):

0 -  а -  тешикларни йуниб кенгайтириш учун

1П7



-----   ̂ -̂гуп. мидслли
1̂ урилма

улчамга созлаш учун (асос 3 га нисбатан) винт 5 ни 90° га бу- 
риб, шу ^олатда шарик 4 билан 1̂ отириб 1̂ уйилади. Кулачок- 
ларни алмаштиришда мулжал олиш учун патрон корпуси 2 нинг 
торецида концентрик айланалар 1̂ илинган.

Заготовками тез 1̂ исиб 1̂ уйиш учун пона 1 ни станок шпин- 
делнда жойлашган механизациялашган юритма билан корпус
2 да суриш лозим. Кулачоклар бир-биридан муста1̂ ил равишда 
навбатма-навбат 1,5—2 мин ичида 1̂ айта созланади.

Программа билан бош}^ариладиган патронлар (6.21-раем) 
}^ам ишлатилади. Улар кулачокларнинг программа буйича ке­
ракли улчамга автоматик тарзда 1̂ айта созланишини таъмин- 
лайди. Бош 1̂ ариш системасининг командаларига мувофи!^ гид- 
роюритма патрон рейкаларини суриб уларнинг тишларини ку­
лачок 1 тишлари билан илашишдан чи1̂ аради. Шундан кейин 
командага мувофи!^ станок шпинделнинг уртача айланишла- 
рига У^^адн. Марказдан 1̂ очирма куч таъсирида кулачоклар ра- 
диал йуналишда патрон корпуеи 2 нинг чети томон охиригача
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сурилади. Кичик айланиш- 
лар уланганда патрон ичи- 
даги ролик унинг маркази 
томон сурилади ва кулачок- 
ларга таъсир этиб уларни 
керакли катталикда суради.

Чиви!^ заготовкаларни 
1̂ исиб 1̂ уйиш учун алмашма 
цангалар 2 га таъсир этув- 
чи уст1̂ уйма цангали кула­
чоклари 1 булган уч кула­
чокли патронлардан (6.22- 
расм) фойдаланилади.

«Вал» типидаги детал­
ларни тозалаб йунишда иш- 
латиладиган поводокли мар- ^  
каз 6.23-расмда курсатил- 
ган. Эркин урнатилган пру- 
жиналанувчи марказ 6 де- 
талнинг чап торецнни мар- 
казлашни таъминлайди. По- 
водоклар комплекти билан 
диаметри 15— 120 мм бул­
ган валлар ишлаш мумкин. 
Заготовкалар торецлари- 
нинг нерпендикулярликдан 
огиши ишлов бериш ани1̂- 
лигига таъсир ¡^илмайди, 
чунки поводок 1 иккита те- 
кисликда думалаб, ишлов 
берилаётган заготовканинг 
торецида уз-узидан урнаша-

А кцриниши

6 .1 9 -раем. Аебобни ^^лчамга созлаш  
учун БВ-2010 моделли 1̂ урилма

с т а н о Г 5 ^ к ^ ' ' я ' 1 Т ^ ДУмалайди, бу роликлар 
, ажава 4 ва водило 2  пазларида жойлашган.

ган с7 яно?крт!!!!„!''^  электромехамк пиноль билан жи^озлан- 
б е о т л а ё т г^  аиланувчи марказлари ишлов
мунтазяГ . м Л /  торецини поводокнинг тишли сиртига

^  ТУР̂ 'ДИ̂  Аиланувчи марказ (6.24-раем) 2000 
л . ™  айланиш частотасида за го то ^ а га  узок
^ ш и д " а Т „ " я '^ Р " “^^^
л т е Г Т  шяпи^ бера олади. У конуссимон ро-
М ойяп^Ч Тс ™ Р/^ нинали 5 подшипникларга эга.
Улама / моилаб туриш учун хизмат 1̂ илади.
О'лама 1 нинг олд 1̂ исми иккита конуси бор чузик купинишла
Г з о "  ™" У-УН « 5 л ж а 1 а /г а „ 'б е т к о н ? с
чи асбобнГ,^^^'' Бундай конструкциядаги улама кесув-
И Л  ^зрказга  мумкин 1̂ адар Я1̂ инр01̂  келтириш ва энг
беради булган заготовкаларни йуниш имконини
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J  4- 6 .2 0 -раем. Понали тез цайта 
созланадиган патрон

6 .2 1 -раем. Программа билан 
бош!^ариладиган патрон

Кесиш режими. СПБ токарлик 
станокларида буюм ишлашда ке­
сиш реж'ими умуммаши'насозлик 
нормативларига мувофи1<; белги- 
ланади. Таш 1̂ и ва торец сиртлар- 
ни хомакИ йунишда, шунингдек 
ички сиртларни йуниб кенгайти- 
ришда кесиш режими (у, 1, 8 ) 
станок ва асбобнинг имконият- 
ларидан мумкин {^адар тула фой- 
далаиишни таъминлаши лозим.

СПБ токарлик станокларини 
созлаш. Созлаш икки бо«^ичдан 
иборат; 1) СП Б 1̂  ни созлаш;
2 ) кесувчи асбобларни керакли 
з^олатда 1̂ отириб г^уювчи меха- 
низмларни созлаш; мосламани 
урнатиш; 1̂ улда бош1̂ ариш дас- 
таларини керакли }^олатда урна­
тиш; асбобларни бошланрич 5̂ о- 
латга урнатиш.

Асбобларни дастлабки ^^олатга урнатиш энг сермез^нат 
жараён булиб, уч усулда амалга оширилади; 1) синов иш 
■юришларини бажариб; 2 ) эталон валик буйича; 3 ) андаза 
буйича. Синов иш юришлари усули 1̂ уйидагидан иборат; ва- 
ликнинг (намуна деталнинг) битта буйни ва битта тореци 
ишланади; бундан кейинги ишловлар учун катта !^^йим 1̂0Л“ 
дирилади. Кейин асбобни четлаштирмасдан туриб, ишланган
ПО

6 .2 2 -раем. Уст1̂ ^йма цангали ку- 
пачоклари булган патрон



6 .2 3 -раем. Поводокли марказ

6.24- раем. Айланувчи марказ

f 2 5 ^

J « J- ^

150
1мм ли шчуп

—

■ч
/

1
■ S

Q.

S - J ....  ' '

59^0,07 Г
у

6.25- раем. Эталон валик

.. + - У

буйин диаметри^ва ишланган торецдан заготовка торецигача 
булган масофа улчанади. Ана шу улчаш натижалари асосида, 
синов детали ишлангандан кейин асбоб ^^олатининг координата- 
лари ани1̂ ланади. Шундан сунг асбоб белгиланган бошланрич 
нуцтага 1̂ улда суриб келтирилади. Асбобни суриш керак булган 
масофа бошланрич Hyi^xa координаталари билан синов детали
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к е и т г и  асбоб ^олатининг координаталари 
э'^алон валик буйича ур- 

нисбатан камро!^ ме}^нат сарф 1̂ илинади (6.25-

S m  „™ ш н “ ““ ■“ "
револьвер головкада созлаш мураккаброк. Хар 

п Л Л и  V иуналишда _(yî  ва кундаланг йуналишда) соз- 
л“г ‘ головка ё1̂ ларининг текисликлари ук. буйи-

вазифасини ^ а й д и .  А ?бобкр-  
н Г ^ я ^ я ш  VUV нисбатан ^олатини белгиловчи улчамлар-
ни улчаш учун головкада чи1̂ и1̂ лар, тешиклар ва хоказолап 
куринишида махсус базалар ^осил 1̂ илинади. Бунда асбоблар 
ни махсус андазалар буиича созлаш осон. Асбобларни созлаб 

головка синов иш йуллари ёки эталон де­
таль буиича бошланрич ну1̂ тага урнатилади

1̂ уйидаги тартибда созланади; созлаш 
картасига мувофи!^ кесувчи асбоб танланади- кесувчи а г б п б  
ни м а ,к а „ л .ш  учун блоклар, туткичлар ва б о щ ?  ускуналар 
танланади; кесувчи асбоб станокдан таш 1̂ арида созланади^ 

картасига мувофи!^ асбоблар блоки револьвер головк?га 
ур атилади, станокда асбоб 1̂ ушимча созланади; патрон урна-
^ и " б о т Л ^ ^ , 5 Р н а т „ л . д „ ' в а  м ^ к а и а -нади, бош1̂ ариш пультида 1̂ улда бош1̂ ариш режими уонатила
ÜH6 I S Z  дастл'абки У л Т тга  2у-
риб дуиилади, у 1̂ увчи 1̂ урилмага программа элтувчи урнатила- 
ди созлаш картасига мувофи!^ корректорлар урнатилади- бош 
чариш пультм а автоматик 6ош,(ариц, режв^и'̂  /р н а т и л а д ^ м  
заготовкага ишлов берилади; намува деталга ишлов бепиш 

куриладн, тузатма ¡^ийматлари ^^исобланади 
корректорларда терилади; автоматик режимда заго- 

к и р е т и л а д ™  берилади, зарур булса, 1̂ ушимча тузатиш

Заготовкалар партиясига ишлов бериш давомида, ишлов бе- 
^^^Р^^Рнинг улчамлари чизма ёки созлаш картасида 

курсатилган допускларга мос келиши улчаб ани1̂ ланади Четга 
ани1̂ ланса, корректорларни ¡^айта урнатиш йули би- 

лан БП га тузатишлар киритилади.
Т е к ш и р и ш  у ч у н  с а в о л л а р  
9 станокларининг 1̂ андай типларини биласиз?

жалмнган? операцияларни бажариш учун м^л-

3. I6K20T1 моделли токарлик станоги ;^ар^ида нималар биласиз?
4. Б у станоклар 1^андаи ишга туширилади ва ишлайди?

л а р и д а?Т ой ™ ал Г и л ади ?“°'''’'^ ^
6. Асбобни созлаш  учун 1̂ андай мосламалар 1̂ ^лланади? 

риб б е ^ е т  станокларида 1̂ ^лланадиган мосламалар :^ацида гапи-

8. СПБ токарлик станокларида ишлов бериш учун кесиш режимлаои  
1̂ андай танланади?

9. СПБ токарлик станоклари 1̂ андап созланади?
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7- Б о  Б. СПБ ФРЕЗАЛАШ  СТАНОКЛАРИ

ВАЗИФАСИ. ТИПЛАРИ ВА КОНСТРУКТИВ

оддий шаклли планкалар, ри-
ни к у л а ^  янп?с,’ кронштейнларнинг сиртлари-
п^п зндаза каби мураккаб шаклли контурларни кор­
пус деталларнинг сиртларини фрезалаш учун м^лжалл^нган

т«„о !;„ги „  „ „ ^ " “яглГр* " т а н о к
нинг конструкцияси, компоновкаси, ани1̂ лик класси ва СПБ 
системасининг техник характеристикаси^ билан белги^иади  
Фрезалаш станокларида цилиндрсимон, учли ва шаклдор фреза- 
лар билан фрезалаш, кескичлар билан йуниб кеТайтиоиш  
пармалаш, зенкерлаш ва развёрткалаш мумкин

Компоновкасига кура станоклар коисолли-фрезалаш консол- 
сиз, буилама-фрезалаш станокларига булинади (3 оасмга
5 ашган вертикал ва горизонтал жой-

п. “ автоматик йусинда алмаштирилади-
шиинделли; уч ва ундан к^и координаталари 

бон^ариладиган хиллари ишлаб чи1̂ арилади.
Консолли-фрезалаш станокларининг узига хос томони шун­

дан иборатки, эни 200, 250, 320 ва 400 мм булган столи ™  
координата у1̂ лари (Д", У, 2) буйлаб сурилади; бу станоклар
? а н г а ? ^ б ? л и Г ^ ' ' ^ ™ п  ^ '" ''^ ''^ '' деталлар ишлашга мулжал ланган булиб, Н ва П ани1̂ лик классларида ишлаб чиг^ари-

Консолсиз станокларнинг эни 250, 400 ва 630 мм булган 
столи горизонтал текисликда, фрезалаш головкаси эса верти­
кал текнсликда сурилади.

Столининг эни 400-5000  мм булган буйлама-фрезалаш ста- 
нокларннингзузралмас ёки 1̂ узгалувчан ёндорда суриладиган 
горизонтал еки вертикал нолзунчали бабкаси булган био ус- 
тунли ва 1̂ узгалувчан ёки 1̂ узралмас ёндори булган иккн ус- 
тунли хиллари ишлаб чи1̂ арилади.

Дозирги замон фрезалаш станоклари чизикли-доиравий ин-
берадиган контурли СПБК. билан 

Ш 6-2М., Н55-1 ва бош1̂ а моделлари) жи^^озланадн.

7.2. СПБ КОНСОЛЛИ ВЕРТИКАЛ-ФРЕЗАЛАШ СТАНОГИНИНГ 
6Р13ФЗ МОДЕЛИ

6Р13ФЗ моделли станокнинг асосий узелларига (7.1-раем) 
станина, тезликлар 1̂ утиси, шпиндель головкаси, консоль, салаз- 
кали стол, редуктор киради.

Бикр конструкцияли станина 7 да вертикал йуналтирувчи- 
лар булиб, улар буйлаб консоль 2 сурилади. Станинанинг чап 
томонидаги токчасига шпиндел-нинг айланиш частотасини уз- 
гартириш имконнни берадиган 1̂ урилмали тезликлар 1̂ утиси
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Ж а р ™ ^ 7 .тТ л,о™ “ ‘'^ м с и н и
иш^яб т 1 п г  ^олатга 1̂ айтарилади. Станок
ишлаб турганда шпинделнинг айланиш частотасини узгаоти 
рвшга рухсат этим айди . Даста ча*д ^ ш m гa T ^ “Z J a  Z Í

““ г"™“ “ тезл и и ар  чутиси ишлаши мумквя Ста-
Нина ичида мои резервуари бор. Тезликлар кутисининг п о д м п  
никлари ва шестернялари унинг ичида жойлашган плунжепяи 
насосдан мойланади. Мой насоси ва тезликлар 1̂ утисига кул-ни 
олиб бориш учун станинада дарча 1̂ илинган.

Шпиндель головкаси 5 таркибига салазкалар, педуктоо 
кирТди.'̂ ^ ползун, ползунни ^аракатлантирувчи юритма

^ ч™ буйлама йуналишда ва салазка 3 ни 
кундаланг йуналишда ^аракатлантирув- 

Г и ^ ^ г а н ^  гидростанция /  ва С П Б 1̂  билан

Станокни бошцариш органлари. Станокни унинг узидаги 
пультдан ^ам, СПЫ^ пультидан з^ам боии^ариш мумкин. Станок
™  (7.2-раем) гидроюритмани
ишга тушириш «Гидроагрегатни юргизиш» («Пуск гидооаг-

^ тухтатиш эса «Гидроагрегатни
п и т и п ™  ^  гидроагрегата») кнонкаси 19 билан амалга 
оширилади. Консолни керакли ^^олатга урнатиш учун настга 
силжитиш «Консоль иастга» («Консоль вниз») киопкаси 1 «и 
ючорига силжитиш эса «Консоль ю ч ор .га , (4 о " с „ л ь  “ верх ")' 

босиб бажарилади. Переключатель 8 ни юкори 
еки пастки ^олатга келтириб дастаки ёки атоматик иш режими 
белгиланади. Бунда СПБК, пультидаги иш режими переключа­
тели -¡{аи аииан шундаи :?^олатда булиши лозим.

Автоматик режимда ишлаганда БП станок пультидаги кноп­
ка й ердамида ишга туширилади. Станокни тухтатиш учун 
(контрол улчашлар, 1̂ ириндини йигиштириб олиш, станокни 
совитиш ростлаш ва бошг^а маг^садларда) «Технологик тухта­
тиш» ^{«Технологическая остоновка») тумблёри 6 ни улаш ло­
зим. Шпиндель «Шпинделйи юргизиб юбориш» («Пуск шпин­
деля») кнопкаси 20 ни босиб айлантирилади ва «Шиинделни 
тухтатиш» («Стоп шпинделя») кнопкаси 18 ни босиб тухтати- 
лади. Стаиокнинг куч шкафида жойлашган переключатель ёр- 
дамида шпинделнинг керакли йуналишда айланишига зриши-
ЛЙДИ.

Электр двигатель асбобни 1̂ исиш механизми билан блоки­
ровка 1̂ илинган. Асбобни 1̂ исиш ва бушатиш тумблёо 9 би­
лан амалга оширилади. Агар асбоб 1̂ исилмаган булса, шпиндель 
ишга тушмаиди. Асбоб 1̂ исиб 1̂ уйилгандан кейингина гидро-
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7 .1 -раем. 6Р13Ф З моделли фрезалаш станогининг умумий KÿpHHHmn

20 79

7 .2 -раем. 6Р13Ф З, моделям станокнинг бош 1̂ ариш пульта
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'шлаш 
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-  оошк,ариш

в  7  6

7 .3 -раем. Н З З -Ш  моделли СПБК^ пульти

юритма юргизилиши керак, акс г^олда асбоб ва заготовка си- 
ниши мумкин.

МСС «Совитиш» («Охлаждение») тумблёри билан ишга ту- 
ширилади; МСС сарфи жумрак билан ростланади.

Станокда асбобнинг станок столидаги тешик марказига мос 
келувчи ноль ?^олатга чи1̂ иши назарда тутилган. Бу эса ишлов 
беришни бошламасдан олдин махсус 1̂ урилмалардан фойда- 
ланмасдан кесувчи асбобни созлаш имконини беради. Ноль ну1̂- 
тага чи1̂ иш тумблёр 10 улангандан^ кейин амалга ошади. 1̂ ул 
билан бош1̂ ариш режимида кесувчи асбобни хомаки суришлар 
тумблёрлар 13, 14, 15 билан бажарилади. Столни буйлама су­
риш тумблёри 14 ва кундаланг суриш тумблёри 15 билан }̂ а- 
ракат иуналиши танланади (стрелкалар билан курсатилган), 
тумблёр 13 билан эса иолзуннинг ^^аракати танланади. Суриш 
катталиги асбобни суриш режими переключатели 11 билан бел- 
гиланади. Кнопка 17 билан узелларни координаталардан бири 
буйлаб битта импульсга суриш, кнопка 16 билан эса жадал 
суриш мумкин. «Суришйи тухтатиш — юргизиб юбориш» 
(«Стоп — пуск подач») тумблёри 12 уланган )^олдагина истал- 

ган координата у1̂ лари буйлаб исталган суриш билан )^аракат- 
ланиш булиши мумкин. Станок пультида «Аварияда тухтатиш» 
(«Аварийный стоп») кнопкаси 3 булиб, уни босилганда ста-нок- 
нинг барча системаси тухтайди.

Станокнинг иш режимлари. Асосий иш режимлари СПБК^ 
пультидаги переключатель 8 ^^олатини узгартириш билан бел- 
гиланади (7.3-раем). Переключателпинг 1̂ уйидаги :?^олатлари 
мавжуд: «Кулда киритиш» (битта кадр }^ажмидаги ахборотни 
1̂ улда киритиш); «Учириш» (¡^урилмани бошлангич ^^олатига 
келтириш режими); «Технологияни бажариш» («Отработка 
технологии») (бунда С П Б 1̂  ишлайди ва кадрлар автоматик 
тарзда алмашинган :?^олда БП бажарилади); «Кадрни 1̂ иди-
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7.4- раем. 1^адамли юритмани бош 1̂ аривд 1̂ урилмасини текшириш 
пульти

риш» (БП нинг маълум номерли кадрини автоматик тарзда 1̂ и- 
дириш); «Кадрма-кадр ишлов бериш» (бунда >̂ ам СПБ1^ иш- 
лайди, аммо оператор таъсиридан кейингина БП кадри ба- 
жарилади); «Станокдан бош1̂ ариш» («Управление от станка») 
(бунда з^ам СПБ1^ ишлайди, лекин оператор станокни берил- 
ган ра 1̂ амли маълумотлардан фойдаланмасдан бошк;аради).

СПБК, 1̂ адамли юритмани бош 1̂ ариш ¡^урилмасини текши­
риш пультида жойлашган «TapMOj^» кнопкаси ёрдамида ишга 
туширилади ва тухтатилади (7.4-раем). Бунда назорат лам- 
почкаси ёниши зарур. Таъминлаш системаси уланганида СПБК^ 
автоматик тарзда бошланрич ^^олатни эгаллайди; оператор 
пультидаги режимлар переключатели керакли >^олатга урнати­
лади. 1^олган барча з^олларда мантикий схемаларни бошланрич 
г^олатга урнатиш «Учириш» режимида бажарилади. Бунинг учун 
переключатель 8 (7.3- расмга i^apanr) тегишли з^олатга ¡^уйила- 
ди. Кнопка 3 (СПБ) билан манти 1̂ ий р^урилмаларнинг }^амма- 
си учирилади; «Юритма» кнопкаси 2 ни босиб 1̂ адамли юрит- 
маларни бош1̂ ариш 1̂ урилмасининг устунидаги манти1̂ ий зан- 
жирлар учирилади. Шундан кейингина бош1̂ а режимларда 
ищлаш мумкин.

«Станокдан бош1̂ ариш» режимида станокнинг 1̂ узралувчан 
ижрочи органлари станок пультпдан )^аракатлантирилади.

Ахборот турридан-турри СПБ}^ пультидан киритилиши мум- 
кин. Бунинг учун переключатель 8 «1^улда киритиш» ?^олатига 
1̂ уйилади. «Адрес» переключателлари 7 да керакли адрес кноп­
каси босилади, декадали переключатель 5 да эса зарур сонли 
ахборот терилади. Шундан кейин янги адрес кнопкаси босила­
ди ва декадали переключателда керакли сонлар терилади. Бу- 
тун кадр терйб булингач, «Иш» («Работа») кнопкаси 4 босилади 
ва станокда кадр бажарилади. Кейинги кадрни киритиш учун 
барча }^аракатлар 1̂ айтарилади.

Перфолентадан келадиган БП автоматик тарзда бажарили- 
ши учун переключатель 8 «Технологияни бажариш» ?^олатига
1̂ уйилади ва «Иш» кнопкаси босилади. Бунда станок пультида­
ги 1̂ улда ва автоматик режимда ишлаш тумблёри ю1̂ ориги ад-
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латда булиши лозим, БП ни технологик тухтатиш учун «Тех-
кнопкаси 1 ни, ишни яна давом эттириш 

учун «Иш» кнопкаси 4 ни босиш керак. ■
5 бирма-бир бажариш учун переключатель

«Кадрма-кадр бажариш» }^олатига 1̂ р и ш  ва «Иш» кноп-
4  бажарилиб булгач, «Иш"'кнопкаси 4 ни босиш лозим. ^  ш

Агар БП ни бажариш жараёнида 1̂ андайдир кадрни топиш 
лозим булса, переключатель 8 ни «Кадрни 1̂ идириш»- ^олатига
ниет"^бош/Л' перфолента фотоуй;увчи механизмга кадр-
нинг бошига еки исталган иккита кадр оралигига (агар лента 
:?̂ ал!̂ а куринишида елимлаб уланган булса) кМилади Лекя/тя

"  ■“ ■’“Г "  ““ Ршунда фотоу1̂ увчи 1̂ урилма перфолентани 
берилган кадргача автоматик тарзда уг^иб чи1̂ ади ва уни ракам- 
иш еритиб курсатади. Программалаштирилган

СПБК;пультида «Тезликни узгар- 
тириш, /о» («Коррекция скорости, %») переключатели бор.
суоиш «60 %» }^олатига урнатилганда у,щя}<^ий
суриш ЬП га езилган суришнинг 60% ига тенг булади. Бу 
эса операторга ишлов бериш шароити узгарганида кесиш ре- 
жимига узгартириш киритиш имконини берадй.

Кадамли двигателларни бош1̂ ариш 1̂ урилмаси СП БК тар- 
интерполяторлардан келувчи сигналларни 

^адамли двигателларнинг фазалари чулгамлари токини бошка- 
риш Си1налларига аилантириб бериш учун хизмат 1̂ илади 

«Иш» режимида БП бевосита станокда бажарилади, бунда 
двигателлар фазаларинииг-аз^воли индикация 

ердамида те к ш р и б  турилади (агар фаза уланган булса лам ­
почка енади). Ижрочи орган битта импульсга сурилганида нав 
батдаги лампочка ёнад„ ва ,оказо. С П Б ^ Л „ к 1 Г к „ „ ^ „  би - 
лан учирилади (7.4-расмга ь^аранг).

мм

6Р13ФЗ моделли ст нокнинг техник характеристикаси 

Стол юзасининг иш ^лчамлари (узунлиги X эни)

Столнинг энг к^п сурилиши, мм:
буйлама .............................
к ^ ? н д а л а н г ......................|
Координата у1̂ лари буйича ^исоблаш дискрет 

лиги, м м ........................................................................... .....
Шпиндель бабкасининг вертикал йули, мм 
Шпинделнинг айланиш частотаси (боскичла

сони 18 та), а й л / м и н ...................... .....
Суриш, м м /м и н ......................................! ! ! !
Тез сурилиш тезлиги, мм/мин . . . ! ! !
Бош юритманинг 1̂ уввати, к В т ...........................
Габарити (узунлиги X эни X  баландлиги)’ .' 
Стаиокнинг массаси (тиркама курилмалари би­

лан бирга), кг . . . . . . . . . . . . . . .

П8

1600X400

1000
400

0,01
380

4 0 -2 0 0 0  
5— 12000 

2400 .
7, 5

3015X4150X2580

5700
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7 .5 -раем. Н З З -Ш  модалли СПБ1^ нинг Узгартириш пульти

7.3 КЕСУВЧИ АСБОБНИНГ )^ОЛАТИНИ УЗГАРТИРИШ

 ̂  ̂ Дозирги замон фрезалаш станокларининг СПБ нультларида 
иунишда асбобнинг параметрларнда (диаметри, узунлигида) 
рун берган узгаришларни, шунингдек асбобнинг эластик де- 
формацияланиши ва ейилишини компенсациялаш учун 
^  у 1̂ лари б р и ч а  тегишлича тузатиш (узгартириш) киритиш 
имконияти назарда тутилган.
 ̂ БП да тузатма битта асбоб билан бажариладиган барча 

ишланадиган айрим сиртлар учун белгила-
д . пультидаги узгартириш киритувчи переключател-

лар сони созлаш асбоблари ва ишланадиган сиртлар сонидан 
нам булиши мумкин. Шунинг учун узгартириш киритувчи пе- 
реключателлар биринчи навбатда ани1̂ берилган сиртрларни 
ишлаидиган асбоблар учун тайинланади. Узгартириш киритув­
чи переключателлар 1̂ уйидаги асбоблар учун ^^ам зарур- хо­
маки ишлов берувчи торецли фрезалар учун (агар улар узун- 
лиги буиича созланмаса); торецга ярим тоза ва тозалаб иш­
лов берувчи фрезалар учун; ярим тозалаб ва тозалаб ишлов 
берувчи учли фрезалар учун.

Керакли тузатма 1̂ иймати СПБ1^ пультида жойлашган кор- 
ректорлар переключателларида терилади (7.5-раем); СПБК- 
нинг НЗЗ-1М моделида 18 та корректор бор.

7.4. КЕСУВЧИ АСБОБ

СПБ фрезалаш станокларида 1̂ улда бош1^ариладиган ста- 
нокларда ишлатиладиган кесувчи асбоблардан фойдаланила- 
ди. Одатда стандарт кесувчи асбоб Купро!^ 1̂ улланилади, ле- 
кин баъзи ^^олларда т х с у с  асбобдан )^ам фойдаланилади.
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“  "“ - Р " »  «  г  Г з ” лаб

Учли фрезалар (уларнинг кесувчи кисми тезкеояг. п̂ ття-,. 

1 £ £ = = = ” ^

д Е ш л а д “" ““ "“ “ Р м  чицичлар ишлашда фон-

я“ Е Г в а Т Г 9 " “

(7  £  расм7-^ фрезалардан фойдалаииладиI .о раем), кетинги учи цилиндрсимон ва конуссимон б^лгян
Г а ш  ясалган учли цилиндрсимон фрезалар (7.6-

^  цилиндрсимон ва конуссимон булган,
пмцп^ 1̂ отишма пластиналар билан таъминланган учли пи-
линдрсимон фрезалар (7 .6 -раем, в); кетинги учи цилшдр2и-
МОН ва конуссимон булган, тезкесар пулатдан ясалган учли
шионка фрезалари (7 .6 -раем, г ) ; Т .?„м о„ „ ¿ л а р  „ш лайди™
У и фрезалар (7.6- раем, д ) ; тезкесар пулатдан ясалган уч то 
монли дисксимон фрезалар (7.6- раем, е ) . ^^^алган уч то-

7.5. КЕСИШ РЕЖИМЛАРИ

р и а ! т Т = и  е^иТаГочГиГ“ ^̂ ^̂ ^^^^^^

^ Г и л ^ н а ^ Г “ ™  “ “
1̂ атти 1̂  1^отишмадан ясалган торецли фрезалар била« фре- 

залашда кесиш 1̂ уввати 1̂ уйидаги формуладан ани1̂ ланади:
А' -  ё ^ ь
 ̂ к ~  1000

э н и Т г я '  ^  нинг фрезалашнинг максимал
эни в  га нисбатига богли!^ булган катталик; V — кесиш тезлиги,



ю с А ш ь

sex
>=5с

яsк
Cu■та

OíОнe

<D
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м/мин; t — кесиш чу1̂ урлиги, мм; г  — фреза тишларииинг сони; 
к ишлов бериладиган материалга борли!^ булган тузатма 
коэффициенти.

7.6. СПБ ФРЕЗАЛАШ  СТАНОКЛАРИ УЧУН МОСЛАМАЛАР

СПБ фрезалаш станокларида, одатда, конструкцияси содда 
мосламалардан фойдаланилади. Лекин уларнинг ани1̂ лиги ва 
бикрлигига нисбатан катта талаблар 1̂ уйилади.

СПБ фрезалаш станоклари заготовкани мосламага бир м^р- 
та урнатиб ва бир марта созлаганнинг узида турли сиртлар иш- 
лаш учун кун утишлар 1̂ илиш имконини беради. Бунинг учун 
мосламанинг урнатиш элементлари ва 1̂ исиш к;урилмалари иш- 
ланаётган сиртга кесувчи асбобнинг келишига хала 1̂ ит бер- 
маслиги керак. Заготовканинг сиртлари унинг ани 1̂ базалани- 
ши ва пухта ма)^камланишини таъминлаши лозим. Агар ишонч- 
ли урнатиш базалари ва ма^^камлаш жойлари булмаса, улар­
нинг урнига технологик нлатиклар, бобишкалар, тешиклар 
кузда тутилиши лoíзим.

СПБ станокларда асбоб ва заготовканинг бир-бирига нис­
батан сурилиши белгиланган координаталар системасида, бе­
рилган программа буйича содир булади, шунинг учун мослама 
заготовкани координаталар системаси бошига нисбатан йунал- 
тириши лозим (7.7-раем). Бунинг учун мосламанинг узи маъ- 
лум тарзда координаталар бошига нисбатан йуналган булиши 
зарур. Ишлов берилган база сиртлари булган ясси ва корпус 
деталларни базалаш учта текислик (координата бурчаги); те- 
кислик ва иккита тешик; текислик ва тешик буйича бажари­
лади.

Заготовкани станок столига ёки мосламага ^рнатишга кета- 
диган ва 1̂ тни 1̂ ис1̂ артириш учун улар «координата бурчагига»

таянчлар 1 ва 2 ёрдамида 
базаланади (7.8-раем, а ) ,  
Заготовкани станок столида* 
мос равишда йуналтирувчи 
ва^таянч база текисликлар 
буйича базаловчи бу таянч­
лар станок столининг Т-си- 
мон пазларига урнатилиб, 
ма^^камланади (7.8-раем, б). 
Станокнинг столи энг чекка 
кундаланг :?^олатга суриб 
келтирилади, бу г;олатда }̂ и- 
соблаш системасининг ин-

7 7 о дикатори 3 У укида нолни7 .7 -раем. Заготовкани станокнинг ^ «
ноль ну 1̂ таеига ниебатан базалаш : курсатади. Сунгра станок

шнинделига назорат оправ- 
каси 4 урнатилиб, у билан

1 — стол; 2 — заготовка; 3 — цамрагич; 
4 — тирак
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7.8- раем. Фрезалаш станоги столида заготовкани базалаш  схемаси:
“ заготовкани «координата бурчаги»га ^^рнатиш; б — базаловчи элементлар- 
ни урнатиш; в — оправкадан йуналтирувчи базагача бУлган масофани Улчаша 
г — оправкадан таянч базагача бУлган масофани Улчаш

таянч 1 нинг урнатиш текислигигача булган масофа ^^лчанади. 
Ьу масофа у —(112 га тенг, бу ерда й — онравканинг диаметри 
(7.8-раем, в ) .  Шундан кейин стол энг чекка буйлама }^олатга, 
индикатор 3 нолни курсатгунга 1̂ адар {X  у 1̂ ида) суриб келти- 
рилади ва оправкадан таянч 2 нинг урнатиш текислигигача 
булган масофа улчанади. Бу масофа у —¿/2 га тенг (7.8-раем, г ) . 
У ва X у!^ларида улчанган масофалар СПБ системасининг ^̂ и- 
соб бошланадиган нолини белгилайди.

СПБ фрезалаш станокларининг столларида кундаланг паз- 
лар  ёки марказий тешиклар бор. Кундаланг паз'ли столларда 
мосламалар учта призмасимон ёки думало!^ шпонкалар ёрда- 
мида, тешикли столларда эса иккита штирь ёки штирь ва шпон­
ка ёрдамида базаланади. Ю{^орида айтилган база элементлари 
булмаган станокларнинг столларига стаиокнинг координаталар 
системаси билан ани!^ борланган пазлари ёки тешикларнинг 
координатали тури булган махсус утиш плиталари урнатилади 
ва  к;узралмайдиган 1̂ илиб маз^камланади (7.9-раем).

СПБ станокларнинг столларида заготовкаларни ма^^камлаш 
учун к;уйидаги стандарт 1̂ исиш элементларидан, чунончи, 1̂ ам- 
рагичлар учун поронали таянчлар (7.10-раем, а ) ;  винтли тир- 
говичлар (7.10-раем, б); бурчакликлар (7.10-раем, в); винт­
ли кашаклар (7.10-раем, г); вилкаеимон кучма ¡^амрагичлар
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7 .9 -раем. Базалаш  учун универеал 1̂ иеиш 1̂ урилмалари б^^лган 1^тиш плн- 
таеи:
1 — плита; 2 — 1̂ амрагич; 5 — заготовка

й

7.10-раем. Универсал 1̂ исиш р^урилмалари
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7 .11-раем. Тез 1̂ айта созланади-
ган 1̂ исиш к;урилмаси

(7.10-раем, (5); эгилган универсал 
1^амрагичлар (7.10-раем, е ) ; Куч­
ма поронали 1̂ амрагичлар (7.10- 
p:íCM, ж) ; торорасимон 1̂ амрагич- 
лар (7.10-раем, з ) ; тирак плита- 
лардан (7.10-раем, и, к) фойда­
ланилади.

Заготовкаларга ишлов бериш 
учун машина тискиларидан }^ам- 
да  заготовкаларни бир ва куп 
жойидан ма^^камлашга имкон бе­
радиган бурилма столлардан
(гидравлик ёки диафрагмали пневматик юритмали) фойдала­
нилади.

СПБ станокларда мосламаларни 1̂ айта созлаш куп вз 1̂ тни 
олади, ишланадиган деталлар партияси эса катта эмас. Шу­
нинг учун }^ам 1̂ исиш ¡^урилмаларини 1̂ айта созлашга кетадиган 
в а 1̂ тни 1̂ иск;артириш бу станоклардан фойдаланнш самарадор- 
лигини анча оширади.

Поронали таглиги булган тез 1̂ айта созланувчи 1̂ исиш 1̂ у- 
рилмаси (7.11-раем) ¡^амрагич 5, болт 3 ва гайка ^ д ан таш ки л  
топган. К,амрагич ролик 2 орг^али поРОнали таглик 1 га таяна- 
ди. 1^амрагичнинг баландлигини роликни тагликнинг поРОнали 
жойлашган ярим цилиндрсимон пазларида суриб ростлаш мум­
кин.

СПБ станокларда универсал йирма мосламалардан кенг 
фойдаланилади. СПБ станокларда бир тиндаги деталлар иш- 
лаш учун 1̂ айта созланадиган махсус мосламалардан фойдала­
нилади.

7Л 2-расм . Торецли фрезаларни Урнатиш:
а — оправкада; б — утиш фланецида; в — вкладишдав фойдаланиб; г — бевосита 
шпинделга
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7 .13-раем. Кетинги учи конусси- 
мон (а) ва цилиндреимон (б) уч­
ли фрезаларни урнатиш

СПБ фрезалаш станоклари­
нинг технологик ускуналарига ои- 
равкалар ва иатронлар киради; 
улар кесувчи асбобни урнатиш ва 
ма}^камлаш учун ишлатилади. То- 
редли утг^азма фрезалар оирав- 
каларда ёки бевосита станок 
шнинделига урнатилади. Цилин- 
дрсимон ут 1̂ азиш тешиги бор фре- 
зани урнатишда фреза /  оправка 5 
га шпонка <? ва винт 2 билан (7.12- 
расм, а) ёки утиш флаиеци 8 ва 
винт 2 билан (7.12-раем, б) маз^- 
камланади. Конусеимон утг^азиш 
тешиги бор фрезани урнатишда 
(7.12-раем, в) фреза оиравкага 
вкладиш 9 ва винт 2 билан, ои- 
равканингузиэса шпиндель 6 га 
сумба 7 билан ма>^камланади. То- 
рецли фрезани бевосита шпиндел- 
га урнатиш 7.12-раем, г да кур- 

сатилган: фреза цилиндреимон белбоги билан шпиндель 6 га 
кийдирилади ва винтлар 10 билан 1̂ отириб 1̂ уйилади; шпин- 
делдан фрезага буровчи момент торецли шпонка 4 билан уза- 
тилади.

Кетинги учи 4 конусеимон учли фрезалар стаиокнинг шпин­
дели 5 га (7.13-раем, а) утиш втулкалари 2 дан фойдаланиб 
урнатилади; бу втулкаларнинг ички конуеи асбоб 1 кетинги 
учининг конусига, таш 1̂ и конуеи эса шпиндель конуеига мос 
келади. Фреза шпинделда сумба 6 билан маз^камланади. То­
рецли шпонка 3 шпинделдан буровчи моментни утиш втулка- 
еига, ундан эса фрезага узатади. Кетинги учи цилиндреимон 
учли фрезалар патронга маз^камланади (7.13-раем, б): фреза 
цанга 7 га урнатилади ва патрон 9 корпуеида гайка 8 билан 
маз^камланади.

Станокларнинг янги моделларида оправкани шпинделда 1̂ и- 
сиб 1̂ уйищ механизациялаштирилган.

7.7. ИШ ЛОВ БЕРИШ  СИФАТИНИ ТАЪМ ИНЛАШ  УСУЛЛАРИ

Ишлов бериш жараёнида заготовка ^олатининг узгариши 
(сурилиши) 1̂ уйидаги усуллар билан бартараф этилади: детал- 
ни 1̂ ир1̂ иш кучи оширилади (агар бу унинг з^аддан зиёд дефор- 
мацияланиши ёки синишига олиш келмаса); заготовканинг су- 
рилишига тус1̂ инлик 1̂ илувчи 1̂ ушимча тирак ёки 1̂ ис1̂ ичлар 
урнатилади; асбобнинг сурилиш траекториясини узгартириш 
йули билан кесиш кучининг 1^иймати ва йуналиши узгартири- 
лади з^амда унинг геометрик параметрлари ёки ишлов бериш 
режими узгартирилади.
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Тнтраш кесиш чу1̂ урлиги ва энини кичрайтириш }^амда су- 
ришни тезлаштириш 'йули билан камайтирилади. Агар шунда 
^^ам титраш камаймаса, торецли фреза билан хомаки фреза- 
лашда 1̂ уйидаги усулларнинг биридан фойдалаиилади: асбоб- 
лииг айланиш частотаси узгартирилади; тишлари сони кам, 
лландаги бурчаги ва мусбат олд бурчаги катта булган, кичик- 
ро 1̂  диаметрли фрезалар ишлатилади; ишланаётган сиртга нис­
батан фреза марказининг адлати узгартирилади; фрезалаш 
лотекислиги камайтирилади; асбобнинг 1̂ улочи калталаштири- 
лади ёки у 1̂ аттик;ро1̂  маг;камлаиади; ёрдамчи асбоб алмаш- 
тирилади; агар мумкин булса, фрезанинг сурилиш траектория- 
си узгартирилади.

Учли фреза билан хомаки ишлов беришда титраш интенсив- 
лиги 1̂ уйидагича камайтирилади: катта диаметрли, тишлари- 
нинг сони кам, кесувчи 1̂ ирраларининг тепиши кичик булган 
фрезалардан фойдалаиилади; )^аракат траекторияси ёки й^на- 
лиши узгартирилади (1̂ арама-1̂ арши йуналишда ёки бир хил 
йуналишда фрезалаш 1̂ улланилади); фрезанинг айланиш час­
тотаси камайтирилади; 1̂ атти1̂ 1̂ отишмадан ясалган асбоб тез­
кесар пулатдан ясалган асбобга алмаштирилади. Тозалаб фре- 
залашда титраш айланиш частотасини узгартириб, суришни 
рухсат этиладиган чегараларда ошириб, кесишда 1̂ атнашадиган 
тишлар сонини камайтириб ва айни пайтда тишнинг сурилиши- 
ни ошириб йу1̂ отилади.

Торецли фреза билан ишланадиган сирт шаклининг ани1̂- 
лигиии ошириш учун: 1) асбобнинг бир марта утишида сирт- 
нинг ишлаиишини таъминлаш учун каттаро!^ диаметрли ас- 
бобда^^н фойдаланиш керак; 2) эришиладиган ани1̂ ликка шпин­
дель у 1̂ ининг перпендикулярликдан огиши кам таъсир 1̂ илиши- 
ни таъминлайдиган йуналишда асбобни г;аракатлантириш зарур; 
3) асбобнинг бутун ^^аракат йули давомида кесиш кучидан 
буладиган эластик деформацияларни стабиллаштириш лозим.

Учли фреза билан ишланадиган сирт шаклининг ани1̂ лиги 
асбоб диаметрини катталаштириш (агар мумкин булса), кесиш 
кучини камайтириш, кесувчи асбобнинг }^аракат траекторияси- 
ни узгартириш (1̂ арама-1̂ арши йуналишда ёки бир хил йуиа- 
лишда фрезалаш), бир утишда ишлов беришни куп утишда 
ишлов бериш билан алмаштириш, фрезани иш суриши йунали- 
шидан фарь^ [^иладиган йуналишда уйиб киритиш йули билан 
амалга оширилади.

7.8. СПБ ФРЕЗАЛАШ СТАНОКЛАРИГА ХИЗМАТ КУРСАТИШ
ВА УЛАРНИ СОЗЛАШ КОИДАЛАРИ

Станокни юргизиб юборишдан олдин уни куздан кечириб 
йуналтирувчиларининг а)^волини, поналарнинг тугри ростланган- 
лигини, кузгалувчан ижрочи органлар 1̂ ис1̂ ичларининг а^^волини 
текшириш лозим. Бош 1̂ ариш пультида ва бош1̂ а узелларда ши-

127



»¡узралмайдиган ижрочи органлар йуналтирувчиларда махсус 
1̂ ис1̂ ичлар билан )^ам 1̂ отириб 1̂ уйилади. СПБ йуниб кенгайти- 
риш станокларининг ани 1̂ лиги П ва В классларга турри келади. 
Бош (асосий) з^аракат юритмаси сифатида асосан тезлик­
лар 1̂ утиси ва ростланадиган узгармас ток двигатели, камдан- 
кам >^олларда эса механик вариатор ёки куп поронали тезлик­
лар 1̂ утиси билан асинхрон двигатель 1̂ улланилади. _ Суриш 
юритмаси ростланадиган узгармас ток двигателидан ёки Ю1̂ о- 
ри моментли Электр двигателдан иборатдир.

йуниб кенгайтириш станокларининг СПБ системалари иш 
ва ёрдамчн )^аракатларни турри бурчакли цикл буйича з^ам, 
координата у 1̂ ларига нисбатан 45° бурчак остида )^ам ирограм- 
малаштириш имконини беради. СПБ1^ ёрдамчн суришларни 
Ю1̂ ори тезликда (5 м/мин гача) бажаришни таъминлайди; бош- 
1̂ ариш панелидан асбобнинг }^олатини узгартириш, суришга ту­
затиш киритиш, берилган 1̂ ийматларни 1̂ улда киритиш режи­
мида бош1̂ ариш имконини беради. Ижрочи органнинг керакли 
з^олатга чиг^ишида суриш юритмасининг поронали ёки равон 
тормозланиши ижрочи органнинг ±0,01 мм ани 1̂ ликда позиция- 
ланишини таъминлайди. Станок ишинн текшириш осон булиши 
учун СПБК, пультида 1̂ уйидаги параметрлар индикацияланади: 
ижрочи органнинг )^ар ондаги з^олатининг координаталари; кадр 
иомери; ишлаётган асбобнинг номери. Иуниб кенгайтириш 
станокларининг шпиндели горизонтал жойлашган 2611Ф2, 
2А622Ф2, 2А620Ф2-1 моделлари куп тар 1̂ алган.

2450АФ2, 2Е450АФ1, 2Д450АФ2 ва бош1̂ а моделдаги коор- 
динатали-йуниб кенгайтириш станокларининг шиинделлари вер­
тикал жойлашган; бу станоклар ижрочи органларни 0,001 мм 
ани 1̂ ликда позициялашни таъминлайди.

8.2. 2Р118Ф2 ВА 2Р135Ф2 МОДЕЛЛИ ПАРМАЛАШ СТАНОКЛАРИ

Бу станокларнинг жойлашуви (8.1-раем) бир хил булиб, 
корпус деталлар, шунингдек «фланец», «i^oni^oi^», «плита», «ри- 
чаг», «кронштейн» тииидаги деталлар ишлаш учун мулжаллан- 
ган. Бу станокларда пармалаш, йуниб кенгайтириш, зенкерлаш, 
зенковкалаш, цековкалаш, резьба !^ир1̂ иш каби операциялар- 
ни бажариш мумкин. Станокларда ишланган тешикларнинг yi -̂ 
лари орасидаги масофа 0,10—0,15 мм анш^ликда булади. Улар 
автоматик циклда ишлаши мумкин; бу режимда тешиклари 
сони куп булган деталларга куп оиерацияли ишлов берилади.

Станокларда йуналтирувчилари телескопик }^имояланган 
хочсимон стол 1 бор. Станинанинг вертикал йуналтирувчилари- 
да олти шпинделли револьвер головка 4 монтаж 1̂ илинган 
шпиндель бабкаси 3 сурилади. Револьвер головка БП буйича 
асбобнинг автоматик алмаштирилишини таъминлайди. Револь­
вер головкада асбобни 1̂ улда алмаштиришни тезлатиш учун 
махсус пресслаб чи1̂ ариш 1̂ урилмаси назарда тутилган. Ста- 
нокда иккита бош1̂ ариш пульти (2 ва 5) бор. Столнинг сури- 
лишини (X ва У координаталари) перфолеитага ёзилган БП
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8 .1 -раем. 2Р135Ф2 моделли пармалаш етаногининг 
умумий куриниши

дан бош 1̂ ариш учун станоклар турли СПБ1^ билан жиз^озлан- 
ган («Координата С-70» моделли СП БК куп тар 1̂ алгаи). Z 
координата буйича суриш циклли бош1̂ ариш режимида амалга 
оширилади. Столпи координаталар буйича суриш учун маълу- 
мотларни СПБК га 1̂ улда киритишдан }^ам фойдаланиш мум­
кин. Р а 1̂ амли индикация стол }^олатини визуал кузатиш, шу­
нингдек иерфолентадаги ёзувнинг тугрилигини текшириш им­
конини беради.

Станокларда перфолентадан бош1^ариладиган :5̂ ар иккита 
сурилишдан бирида ижрочи органларнинг )^олати буйича тес- 
кари алог^а назарда тутилган. ТАД сифатида доиравий электр 
контактли кодли узгарткичлардан фойдаланилади.

Техник характеристикаси

Станок модели . . 
Пармалашнинг энг кат 

та шартли диаметри, мм 
Ш пинделлар сони . 
Шпинделнинг айланиш 

чаетотаси. айл/мин . .
Стол иш е,иртининг 

чамлапи, мм:
э н и ..............................
узунлиги . . . .  
Шпиндель торецидан 

стол сиртигача булган энг 
катта масофа, мм . . .

Бошк;ариладиган коор 
динаталар сони . . .

Бир ва 1̂ тда бош 1̂ ари 
ладиган координаталар со 
ни ,

Столнинг энг катта су 
рилиши, мм:

2Р118Ф2

18
6

4 5 -2 0 0 0

280
450

500

3

2

2Р135Ф2

35
6

3 1 ,5 -1400

400
£30

600

3
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б^йламасига . . . .  
кундалангига . . . .  
Шпиндель бабкасинннг 

вертикалига энг катта еу-
рилиши, м м .........................

Суриш, мм/мин . . . 
Тез сурилиш тезлиги,

м м /м и н ....................................
Координата ^цлари б^- 

йича }^исоблаш дискретли-
ги, м м ....................................

Бош юритма Электр дви- 
гателининг цуввати, кВт .

Габарити (узунлиги X 
X эни X баландлиги), мм 

Станок массасн, кг . .

560
360

500
1 0 -5 0 0

3800

0,05

2,2

2350x1800x2500
2500

560
330

560
1 0 -5 0 0

3800

0,05

4

2500X1800X2700
3500

Станокни бош1̂ ариш органлари. Станок СПБК; пультидан 
ёки станок пультидан бош1<;арилади (8.2-раем).

Станок двигателлари ва СПБЕ^ кнопка 21 билан ишга ту­
ширилади. Бунда контрол лампочка 8 ёнади. Станок ва иш ре-

8
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жимининг переключатели 3 нйнг икки ?^олати: 1̂ улда боии^ариш 
ва СПБ1^ дан бопи^ариш ?^олатлари бор. «1^улда бопи^ариш» 
(«Ручное управление») :?^олатида станокни унинг пультидаги 
кнопка ва переключателлар ёрдамида боин^ариш мумкин. Бун­
да СПБ1^ даги переключатель 3 «Созлаш» («Наладка») :?^ола- 
тида (1̂ улда бош1̂ ариш) туриши керак.

Шпиндель кнопка 10 билан айлантирилади ва кнопка 7 би­
лан тухтатилади. Револьвер головка керакли позицияга пере­
ключатель 6 ёрдамида буриб 1̂ уйилади: бунда переключатель 
5 да шу позициянинг номери урнатилади. Револьвер головкани 
суипортнинг ф а 1̂ ат Ю1̂ ори бошлангич з^олатида буриш мумкин. 
Кесувчи асбобни чи1̂ ариб олиш учун кнопка 4 билан ?^аракат- 
га келтириладиган механик суриб чи1̂ аргич бор. Асбобнинг иш1 
режимини асосий ростлаш даста 1 билан бажарилади.

Ижрочи органнинг сурилиши (мос равишда X, У ъг I  ^ 1̂ - 
лари буйича) тумблёр 11 билан танланади. Ижрочи органни 
секин ёки тез сурилишга улаш, шунингдек уни сурилиш йуна- 
лишини танлаш тумблёрлар 12 ва 13 билан амалга оширилади. 
Шпинделнинг зарур айланиш частотаси ва суриш катталиги 
станок пультидан берилади. Бунинг учун переключателлар 5 
(2 -позиция) ва Р (15-позиция)да шпиндель айланиш частота- 
синннг ва суришнинг керакли кодлари урнатилади. Переклю- 
чателлардан унг томонда жойлашган табличкаларда танлана- 
диган параметрлар ва уларга мос келувчи кодлар курсатил­
ган. Терилган ахборот кнопка 20 билан киритилади. Кулда 
бош 1̂ ариладиган режимда станок резьба к.ир1̂ ади. Бунинг учун 
керакли асбоб урнатилади ва тумблёр 1 4 '-¡т улаб резьба 1̂ ир- 
к;нлади. МСС тумблёр 9 билан берилади.

Переключатель 3 «СБПК дан бош1̂ ариш» («Управление от 
УЧПУ) .'^олатига урнатилганда «Юргизиб юбориш» кнопкаси 
19 ни улаш СП БК пультидаги «БП ни юргизиб юбориш» 
(«Пуск УП») кнопкасини улаш билан баробардир. «Тухтатиш» 

кнопкаси 18 билан станокни исталган ваг^тда тухтатиш мум­
кин. БП нинг ?^ар бир кадри бажарилиб булгач, «Дастлабки 
тухтатиш» («Предварительный стоп») тумблёри 16 билан ста­
нок тухтатилади. «Аварияда тухтатиш» кнопкаси 17 билан ста­
нокнинг таъминлаш системаси узиб 1̂ уйилади.

Станокнинг иш режими. «Координата С-70» моделли СПБК 
пультидаги переключатель 3 з^олатиии узгартириб режим бел- 
гиланади (8.3-раем). Переключатель «Автомат», «Яримавто« 
мат» («Полуавтомат»), «Кулда киритиш», «Созлаш» }^олатла- 
ридан бирига урнатилиши мумкин.

СП БК ни таъминотга улаш «Уланган» («Вкл.») кнопкаси
6 билан, учириш эса «Учирилган» («Откл.») кнопкаси 4 билан 
бажарилади. Кейин переключатель 3 керакли з^олатга !^уйила- 
ди; таъминлаш системаси уланганда 1̂ урилма автоматик тарз­
да бошлангич }^олатни эгаллайди. Бош 1̂ а барча з^олларда «Учи­
риш» кнопкаси 2 билан СПБ хотирасидаги аввал киритилган 
барча ахборот учирилади.
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8 .3 -раем. «Координата С-70» моделли СПБК; пульти:

л е „ ™ ^ “иГла?ди”" Б " „ Г г Т ч у ™ С 1 ? 1 к : ^  
оТ \а°о1Г л ™  ДР““™-”““ - Декадами n ep eS H a^ Y fp ™ ;

(8.3-расмга i^apanr) барча координаталар учун 
5а^елла^  нолининг силжиши белгиланади. Декадали nepeLro- 
чателлар 1—9 да керакли тузатмаларнинг г^иймати киритила-

м о с ^ к п я Г и Л . ? “^''™ параметрлар: берилган координатанинг, 
мосликдан четга чи1̂ иш ¡^ииматининг, ТАД холатининг own 
жувчи нодиинг,^ тузатма 1^ийматининг, оператор танлаган ^к- 
лардан бири буиича тезликни иасайтириш установкаларинииг 
?ер \Т лю ча™ еГ "^Г ""^"  ««дика'цияии у л а Г у ч у н
Л р д а ы и Г а  а  У 7  . 'Г р  ^ Урнатилади. Клавиш^лар
L l   ̂ ^  ^  иидекслар билан) керакли уклаолан
бири буиича индикация танланади. К^урилма кадр н о ^ ^ р и ^ н г  
асбоб номери Т нинг, шпиндель тезлиги 5  нинг c y p Z  /  нинг 
ердамчи функция М  нинг, тайёрлов функцияси G нин“  ва one-’ 
ратор ганлаган тузатма номери L нинг ракамли индикаииясигя

Г б о Х Г з Г ' ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ “ У ч у н ^ т е ^ г и ш л и Г а Г ш ™ й

<? «Автомат» ^олатига ? р ? а т Т л а д ™  « Ю р ^ и б  ю б о ^ Л ш п -  
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■каси 5 босилади. Бунда перфс)лентанинг битта кадри у 1̂ илади 
;ва станокда бажарилади. Шундан кейин навбатдаги кадр авто­
матик у 1̂ илади ва у 1̂ илган кадр станокда бажарилади. Авто­
матик цикл «Тухтатиш» кнопкаси 1 билан тухтатилади. Ишни 
яна давом эттириш учун яна «Юргизиб юбориш» кнопкасини 
босиш керак. Станокни ярим автоматик режимда ишлатиш 
учун переключатель 3 «Яримавтомат» адлатига {^уйиладн ва 
«Юргизиб юбориш» кнопкаси босилади. Шунда перфолента- 
иинг битта кадри у 1̂ илади ва у станокда бажарилади. Шундан 
кейин станок тухтайди ва у ишни давом эттириши учун яна 
«Юргизиб юбориш» кнопкасини босиш лозим.

«1^улда киритиш» режими БП ни териш ва бевосита СПБРу 
пультидан киритиш учун мулжалланган. Бунинг учун переклю­
чатель 3 «К^улда киритиш» адлатига 1̂ уйилади. Шундан кейин 
1̂ улда киритиш переключатели 7 ва декадали переключател- 
лар XR, YZ, Т, S, F, G, М ва L билан маълум тартибда (прог- 
раммалаштиришдаги каби) БП нинг керакли кадри терилади. 
Кейин «Киритиш» («Ввод») кнопкаси 8 ни босилади. Киритил- 
ган ахборот «Юргизиб юбориш» кнопкаси босилгаидан кейин 
бажарилади. Кейинги кадр ^ам олдингисига ухшаш киритила­
ди ва бажарилади.

«Созлаш» режимида станок пультидаги переключатель 3  
«Кулда бош1̂ ариш» ^^олатига, СПБК пультидагиси эса «Соз­
лаш» адлатига 1̂ уйил,ади. Иш станок пультидаги кнопкалар 
ва переключателлар ёрдамида бош1̂ арилади (8.2- расмга i<;aj- 
ранг). Бу режимда СП БК пультида ижрочи органнииг жорий 
координатаси индикация блокида кузга куринадиган 1̂ илинган.

СП БК да берилган координатадан ( +  0,03 мм) рухсат этил- 
ган четлашиш зоиасида ижрочи органнииг тухташини текши­
риш ^амда позициялашда X  ва Y координаталари буйича чет- 
лашишнинг рухсат этилгаи зонасидан таш 1̂ арида ижрочи орган 
тухтаганида (буни сигнал лампочкаларининг ёнишидан би- 
лиш мумкин) станокнинг ишлашини та 1̂ И1̂ лаш иазарда тутил- 
ган. СП БК пультида БП ни у 1̂ иш бузилганлиги, асбобнинг ал- 
маштирилганлиги, БП нинг тугаганлиги, тегишли у 1̂ лар буйича 
сурилиш }̂ а1̂ ида сигнал берувчи лампочкалар бор.

Курилмада цикл доимийси буйича станок ишини програм- 
малаштириш назарда тутилган. Бунинг учун программада ёки 
1̂ улда киритишда маълум ёрдамчи функция G дан фойдалани- 
лади; бундай функциянинг кадрда булиши ^^аракатлар цикли 
бажаоилишини билдиради.

«Координата С-70-3» моделли СП БК да {^уйидаги узгармас 
цикллар (8.4- раем) 1̂ улланади (тезлаштирилган сурилишлар 
циклограммада туташ чизи1̂ лар билан, иш сурилишлари эса 
пунктир чизи1̂ лар билан белгиланади); G81— тез олдинга — 
олдинга суриш — тез opilara, суриш бошланишига дайтиш; 
G82 — тез олдинга — олдинга суриш — бир оз туриш — тез op­
ilara, суриш бошланишига 1̂ айтиш; G84— тез олдинга — олдин­
га суриш — шнинделнинг реверсланиши — тез opilara, суриш
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8.4- раем. Пармалашнинг Узгармас цикллари

бошланишига 1̂ айтиш; 086— тез олдинга — олдинга суриш —
орг^ага, суриш бошланишига .^ай- 

тиш, 091 т р  олдинга — олдинга суриш — тез оркага сил- 
жувчи ноль у 1̂ ларининг кесишиш текислигига кайтиш- С92— 
тез о л д и н г а -о л д и н г а  суриш -  бир оз туриш -  тез ’оркага 
силжувчи ноль уь^ларининг кесишиш текислигига кайтиш- 094— 

~  олдинга суриш — шпинделнинг ревереланиши — 
ор 1̂ ага, суриш бошланишига суриш —  тез оркага с и л ж у в ч и  
ноль у}^ларининг кесишиш текислигига ¡^айтиш; 096 — тез ол­
динга олдинга суриш — шпинделнинг тухташи — тез оркага
силжувчи ноль у1̂ ларининг кесишиш текислигига кайтиш

Ьунда битта кадрда О функция билан бир каторда асбоб 
тез ^аракатланиб етиб борадиган К координатанинг ¿ й ^ а т и

тезлигида сурилиб етиб борадиган 2  координата- 
нинг р^иимати }^ам берилади.

Станок узелларини X ва ¥  у1^ларида ноль ?^олатга урнатиш
Станок столига мослама урнатилгач, станок пультидаги нере- 
ключaJeль 5 8.2-расмга 1̂ аранг) «К^улда бош^^арииГ» ^ол1т1 
га 1̂ уиилади. Мосламанинг ноль (бошланрич) нуктаси СБП ла 
барча улчам ва координаталар шу нуг^тадан бошлаб хисобла- 
нади) марказ в д и р ги ч  ва конуссимон марказ ёки оправка ёр­
дамида револьвер головка шпиндели у1^йяинг рупарасига кел­
тирилади. СПБК пультидаги индикация переключатели 10 (8 3- 
расмга 1̂ аранг) «Датчик» ?^олатига 1^уйилади. Сунгра навбати
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билан X ва У кнопкалар босилади. Индикация 1̂ урилмасининг 
таблосида куринган сонлар нолнинг силжиш катталигини бил­
диради. Бу сонлар мос равишда ОХ  ва 0 7  переключателларда 
терилади.

Нолни I  у 1̂ ида урнатиш. Асбоблар револьвер головкага ста­
нокни созлаш схемасига мувофи!^ урнатилади. Суппорт юкори 
бошланрич :?^олатининг кулачоги баландлиги б р и ч а  йуналти- 
рувчи столдан шундай масофада ма:?^камланиши керакки, ре­
вольвер головка ва унга урнатилган асбоб 360° га бемалол бу­
рила оладиган булсин. СПБК, пультидаги переключатель 10 
«Датчик» ^^олатига урнатилади ва 2  ёки R кнопка босилади. 
Индикация {^урилмасининг таблосида куринадиган сонлар нол- 
нинг силжиш катталигини курсатади. Бу сонлар О г  переклю­
чателда терилади. Нолнинг силжиш катталиги камида .20 мм 
булиши керак; бу масофа револьвер головка Ю1^ориги дастлабки 
г^олатга чивданида датчик нолини кесиб утиш булмаслиги учун 
зарур. Нолни 2  ур̂ и буйича созлашда револьвер головка юко- 
риги бошланрич ^^олатда ц у^ш адд.

Тузатиш (узгартиш) киритиш. БП ни тузишда хар бир ас­
бобнинг узунлигини ани1̂  билиш {^ийин. Шунинг учун БП ни ту­
зишда барча асбобларнинг 1̂ улочи (чи1̂ иб туриш узунлиги) 
шартли равишда бир хил 1̂ илиб олинади. Шунга кура БП да 
-К нинг 1̂ иймати барча асбоблар учун бир хил олинади.

Станокни созлашда СПБ1^ пультидаги корректорлар 1—9 
ёрдамида )^ар бир асбобнинг 1̂ улочига тегишлича узгартишлар 
киритилади. Бунинг учун станокни унинг пультидан бош}^ариб, 
асбоб заготовка сиртига келтирилади (созлаш схемасида R нинг 
1̂ иймати заготовканинг ана шу сиртига нисбатан берилган бу- 
лади). СПБ1^ пультидаги индикация переключатели «Иш» ад- 
латига __1̂ уйилади ва 2  кнопка босилади; бунда таблода маълум 
сон пайдо булади. Бу сондан созлаш схемасида берилган [^ +

(2 3)] мм га тенг катталикни олиш ва бу сонларнинг айир- 
масини мазкур асбобга мос келувчи корректорда териш лозим 
Агар индикация таблосида абсолют 1^иймати (2—3)] мм 
дан кичик сон пайдо булса, корректорда «—» ишорали сон 
агар катта сон пайдо булса, « + »  ишорали сон терилади.

8.3. 2А622Ф2-1 М О Д ЕЛ Л И  ГОРИ ЗОН ТАЛ-ЙУНИ Б КЕНГАИТИРИШ
СТАНОГИ

Бу станокда (8.5- раем) массаси 4000 кг гача булган йирик 
корпус деталда пармалаш, йуниб, кенгайтириш, зенкерлаш ва 
развёрткалаш, фрезалаш :;^амда резьба 1̂ ир1̂ иш ишларини 
бажариш мумкин. Тешикнинг энг катта диаметри 320 мм.

^^Станокда 1̂ узралмас олд устун ва шпиндель у 1̂ ига нисбатан 
буйлама ва кундаланг йуналишларда суриладиган туртбурчак 
бурилма стол бор. Станокда кетинги устун- йу1̂ , шунинг учун 
унда заготовкага турт томондан ишлов бериш мумкин. Шу
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2А622Ф 2-1 моделли стаиокнинг техник характеристикаси

Шпиндель диаметри, мм . . . .
Стол иш сиртининг улчамлари, мм 
с)нг катта сурилиш, мм;

шпиндель бабкаси (вертикал) 
шпиндель (буйлама) . . . .  
стол (кундаланг) , . . . ! ’ 
стол (буйлама) , .

Шпинделнинг айланиш частотаси, айл/ми 
Суриш, мм/мин:

шпиндель бабкаси ва стол
ш п и н д е л ь ...................................

Тез сурилиш тезлиги, мм/ми'н: ’
ш п и н д е л ь .......................................
шпиндель бабкаси ва стол 

1̂ ир1̂ иладиган резьбанинг 1̂ адами:
метрик резьба, м м .............................
дюйм резьба, \"  га турри келадиган
лар сони .............................................

Бош юритманинг 1̂ уввати, кВт ! ! 
Стаиокнинг габарити (узунлиги X эни

ландлиги), м м ...................................................
Станок массаси, к г .................................

Р

ба

ЕО
1120x1250

1000 
7 О 

1250 
1000 

10-!еоо

1,25-1250
2-2000

, 4000 
5000

1 -1 0

4 - 2 0  .
10

5ЭЕ0Х3850ХЗЮЭ
17500

М31^садда стол бурилиш бурчагини :?^исоблайдиган (90° ора- 
латиб) автоматик 1̂ урилма ва бурилиш бурчагини }^исоблайди- 
ган (90 чегарасида) оптик 1̂ урилма билан жи^^озлангаи. Ю 1̂ о- 
ри ани1̂ ликдаги думалаш подшипникларида монтаж 1̂ илинган 
шпинделли узел стаиокнинг ани1̂ лиги узо 1̂  муддат са 1̂ ланиши- 
ни, бикрлиги ва титрашга тургунлиги Ю1̂ ори даражада були- 
шиии таъминлаиди. 1^узгалувчан ижрочи органлар шариги бор 
винтли жуфтликлар ёрдамида сурилади. Иуналтирувчилариинг 
антифрикцион уст{^уймалари 1̂ узралувчан ижрочи органларнинг 
равон сурилишини таъминлайди ва йуналтирувчиларии тирна- 
лишдан са 1̂ лайди. Станок ю1̂ ори ани 1̂ ликдаги тоблангая ён 
думалаш йуналтирувчилари ва зазорни йу1̂ отувчи курилма 
билан таъминланган. Стаиокнинг ижрочи органлари йуналти- 
рувчиларда автоматик тарзда 1̂ исилади (узгармас куч билан 
таъсир этувчи гидромеханик 1^урилма ёрдамида). Йуналтирув- 
чнлар марказлашган усулда автоматик йусинда мойланади. 
Станинаиинг ва стол чаналарининг йуналтирувчилари телеско- 
пик :!^имоя 1^урилмаларига эга. Ижрочи органлар координата 
у 1̂ ларида бир ва 1̂ тда сурилиши учун станок алоз^ида электр 
юритмалар билан жиз^озлангаи. Кенг диапазонли узгармас 
токда ишлайдиган тиристорли суриш юритмалари ишлов бе­
риш жараенида суриш 1̂ нйматини узгартириш имконини бера­
ди, асбоб 1̂ улда алмаштирилиб, механизациялаштирилган усул­
да 1̂ исиб 1̂ уйилади. ^

Станок пульти 1̂ узгалувчан булиб, у иш зоиасининг истал­
ган жойига сурилиши мумкин. Станок конструкцияси уни 
координаталарии олдиндан теришнинг ва ра 1̂ амли индикация- 
нинг турли системалари билан, }^ар хил СПБ системалари би-
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моделли горизонтал-йуниб кенгайтириш 
станогининг умумии к^риниши

n i )  беради. Купинча станок СПБК, нииг
io2 ва 1132-ЗМ моделлари билан жиз^азланади

нок Г Г Г “  Станокни С П Б К  пультидан ^ам, ста-
бош1^ариш мумкин (8.6-раем). Мойлаш 

ишгя насоси станокнинг куч шкафидаги кнопка билан
HV ирилади. Агар станок узо 1̂  муддат ишламаган бул-

>^айдаш керак. Бунинг учун «Мой 
ivfimri п смазки») тумблёри 6 «и керакли долатга
Y n n a - r r n - иш режими переключатели 3 икки 
вя бош1̂ ариш )^олатига (символи «Рука»—«Кул»)

СПБ1^ дан бош 1̂ ариш з^олатига (символи NC) эга. «Кулда 
^олатида станокни унинг пультидаги кнопка ва 

бош 1̂ ариш мумкин. Бунда С П Б ^  пуль- 
nJilr^r.  ̂ / расмга 1̂ араиг) иш режими переключатели 9 «Ин­
дикация» (1̂ улда бош1̂ ариш) з^олатига 1^уйилиши керак Шпин-

кнопка 22 билан (8.6- 
J^apanr) аилантирилади. Шпинделни у ёки бу томонга 

уртиш кнопкалар 21 ва 23 билан амалга оширилади. Шпин­
делнинг аиланиш муддати кнопкани босиб туриш ва 1̂ тига бог-

бурчаги (0; 90; 180; 270°) переключа- 
Столнинг айланиш йуналишини тан- 

S tuL I ™  кнопкалар 16 ва 17 билан бажарилади.
S h  берилади^^ ё1̂ илади. МСС эса тумблёр 5 би-

станокнинг ижрочи органларини суриш
S o S a S f  ё н я я ^ * ^ ’ органлар сурилганда сигнал лам-

ердамида стол буйлама сурилади. 
ляли кнопка 9 воситасида шпиндель суриб чи1̂ ари-
лади (Z координата), кнопка 10 билан планшайбанинг радиал
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8 .6- раем. 2А622Ф2-1 моделли стаиокнинг 6ош1̂ ариш пульти:
1, 2, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 16, 17, 18, 19, 21, 22, 23, 24, 27, 28 —  КНОПКалар; 3, 14, 
15 — переключателлар; 5, 6 — тумблёрлар; 20, 29 — сигнал лампочкалариэ 
25, 26 клавишлар

суппорти )^аракатлантирилади (станок автоматик режимда иш- 
даганида бу суриш ирограммаланмайди). Кнопка 11 билан стол 
бурилади. Кнопка 12 ёрдамида стол кундаланг йуналишда су­
рилади {X координата), кнопка 13 воситасида эса шпиндель 
бабкаси вертикал сурилади {У координата).

Заготовка контурига хомаки ишлов беришни ярим автома­
тик режимда бажариш мумкин. Бунинг учун бир ва 1̂ тда кноп- 
калар 12 ва 13 ни босиш (X ва У координаталар), переключа­
тель 14 ни эса керакли }^аракат йуналишига мос з^олатга 1̂ уйиш 
лозим. Переключателдаги стрелканинг йуналиши асбобнинг }̂ а- 
ракат йуналишини курсатади. Асбоб «Юргизиб юбориш» кноп­
каси 19 ни босиб сурилади; асбобнинг сурилишга уланганини 
сигнал лампочкаси 20 нинг ёнишидан билиш мумкин. Ижрочи 
органларнинг биргаликда сурилиш тезликлари (кнопкалар 8 
ва 9 билан берилган) вариатор 7 даги кнопкалар билан рост- 

ланади. Олдинга суриш кнопка 28 билан, кетинга суриш эса 
кнопка 27 билан бажарилади. Станок ижрочи органининг ис­
талган сурилишида сигнал лампочкаси 29 ёнади. Суриш клавиш 
26  ни, )^аракат эса клавиш 25 ни босиб тухтатилади. Станок 
пультида «Аварияда тухтатиш» кнопкаси 18 булиб, унинг ёр­
дамида станок ускуналарининг таъминоти узиб 1̂ уйилади. Пере­
ключатель 3 «КС» :!^олатига ¡^уйилганда станок ф а 1̂ ат СП БК 

дан бош}^арилади. Бунда кнопка 2 ни улаганда С П БК  пульти­
даги «Юргизиб юбориш» кнопкаси уланади, кнопка 1 ни ула­
ганда эса технологик тухтатишдан кейинги юргизиб юбориш 
:кнопкаси уланади.
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8.7- раем. П32-3 моделли СПБ1^ пульти

Станокнинг иш режими. Режим П32-3 моделли СПБ1^ пуль­
тидаги переключатель 9 ^^олатини узгартириш билан берилади 
(8.7-раем). У «Индикация» (1̂ улда бош1̂ ариш), «Автоматик ре­
жим» («Автоматический режим), «Ярим автоматик режим», 
(«Полуавтоматический режим»), «К^улда киритиш», «Тиклаш» 
(«Восстановление»), «Кадрни 1̂ идириш» адлатларига ¡^уйилиши 

мумкин.
СПБК^ нинг таъминотини улаш ва узиб 1̂ уйиш кнопкалар 18 

ва 17 билан бажарилади. Кучланиш борлиги сигнал лампочка- 
си 16 билан текширилади. Таъминлаш системаси уланиши би­
лан СПБ1^ бошланрич }^олатни автоматик тарзда эгаллайди. 
Долган барча адлларда «Учириш» кнопкасини босиш билан 
СПБ1^ хотирасидаги аввал киритилган барча ахборот учири­
лади.

«Индикация» режимида станок унинг пультидан бош1̂ арила- 
ди (8.6- расмга 1̂ аранг). Бунинг учун станок тумблёри «1^ул» 
(«Рука») адлатига, СПБ1^ пультидаги режимлар переключате­
ли «Индикация» )^олатига. 1̂ уйилади. Ушбу режимда СПБ1^ 
узелларнинг жорий координаталарини табло 4 да индикация- 
лайди. Индикациялаш учун клавишлар /5  дан бириии босила­
ди. Индикация переключатели «Иш» адлатига 5^рнатилади. Таб­
лода танланган ижрочи органнииг берилган нолга нисбатан
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Холати индикацияланади. Бу режимда СПБ!^ пультидаги «Тух­
татиш» кнопкаси 10 ишламайди.

Автоматик ва ярим автоматик режимлар станокнинг пер­
фолентадан ишлаши учун мулжалланган. Бунинг учун перфо­
лента СПБ1^ нинг у1̂ увчи 1̂ урилмасига урнатилади. Сунгра де­
кадали переключателлар 1 билан (агар зарур булса) барча 
координаталар учун ^^исоблаш нолини суриш бажарилади, 
СПБ1^ нинг ён томонида жойлашган переключателлар билан 
эса тузатмаларнинг 1̂ ийматлари ва ишоралари киритилади.

Станок автоматик режимда ишлаши учун переключатель
9 «Автомат» адлатига утказилади. Индикация переключател­
лари 5, 6 вг. 7 ни }^ам шу }^олатга урнатиш керак. Станок «Юр­
гизиб юбориш» кнопкаси И  ни босиш билано!^ ишлай бошлай- 
ди. Перфолентадаги битта кадр у 1̂ илади ва у станокда баж а­
рилади. Бу кадр бажарилиб булгач, автоматик тарзда кейин­
ги кадр у!^илади ва у }^ам станокда бажарилади. Бу жараён 
перфолентадаги тИОО, М01, Л106 командалари у 1̂ илгунга 1̂ адар 
ёки «Тухтатиш» кнопкаси 10 босилгунга 1̂ адар давом этади. 
Бу командалар буйича автоматик цикл тухтайди. Уни 1̂ айтадан 
ишга тушириш учун «Юргизиб юбориш» кнопкасини ёки «Цикл- 
ни {^айтариш» («Повторение цикла») кнопкаси 15 ни босиш 
(агар «Тухтатиш» кнопкаси суришларни бажариш жараёнида 
босилган булса) лозим. Автоматик циклни «Технологик тухта­
тиш» кнопкаси 14 ни босиш билан )^ам тухтатиш мумкин.

Ярим автоматик иш режими переключатель 9 «Яримавто­
мат» }^олатига }^уйилиб, «Юргизиб юбориш» кнопкаси босилга- 
нида амалга ошади. БП нинг битта кадри у 1̂ илади ва у ста­
нокда бажарилади. Сунгра станок тухтайди. У ишни яна давом 
эттириши учун яна «Юргизиб юбориш» кнопкасини босиш зарур.

«К^улда киритиш» режимида станок фа 1̂ ат СПБ1^ да бош- 
1̂ арилади.

X, Y, Z у 1̂ ларида буладиган }^аракатлар тугридан-тугри 
СПБ1^ пультида программалаштирилади. «1^улда киритиш» ре- 
жимидан деталларни тула-тукис ишлашда, деталларни 1̂ исман 
ишлашда }^амда «Автомат» ва «Яримавтомат» режимларида 
турли командаларни киритишда фойдаланиш мумкин. «^улда 
киритиш» режими станок пультидаги тумблёр билан {NC  :?̂ о- 
лат) ва СПБК^ пультидаги режимлар переключатели билан 
(«Р^улда киритиш» адлати) берилади. Кнопкалар 2 ёрдамида 
1̂ уйидаги ахборот: силжувчи нолни координатанинг X, У, Z 
у 1̂ ларида силжитишга дойр, суриш тезлигига дойр, позиция- 
лаш шартларига дойр, тузатмага дойр, автоматик (узгармас) 
циклларга дойр, шпинделни ишга тушириш ёки тухтатишга 
дойр, асбобни совитишга дойр ва бош 1̂ а ахборот киритилиши 
ва айни чорда индикацияланиши мумкин. Терилган ахборот ки­
ритиш переключатели билан («Кадр» адлати) ва «Киритиш» 
кнопкаси билан СПБ1\ хотирасига киритилади.

Берилган ахборотни бажариш учун СПБК пультидаги «Юрги­
зиб юбориш» кнопкаси босилади. Киритилган ахборотни текши-
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риш учун СПБ1^ пультидаги табло 4 ва переключателлар 5 ,6  ва. 7 
дан фойдаланилади. «Тиклаш» режими СПЫ^ хотираеида йу- 
1̂ олиб 1̂ олган ахборотни тиклаш учун 1̂ улланилади. Ахборотни 
тиклаш учун переключатель 9 «Тиклаш» ?^олатига 1̂ уйилади. 
Переключатель 8 (№) билан станокда бажарилиши керак 
булган кадр номеридаи олдииги кадр номери урнатилади. У1̂ ув- 
чи к;урилмадаги перфолента программа бошланишига 1̂ уйила- 
ди ва «Юргизиб юбориш» кнопкаси босилади. Перфолента бел- 
гиланган кадргача автоматик тарзда у 1̂ илади. Бунда барча 
ердамчи командалар СПБ1^ хотираеида ва станок схемаеида 1̂ о- 
дади, суришлар эса булмайди. Перфолента г^аракатдан тухта- 
гач, киритилган ахборот деталь ишлаш технологик жараёнига 
тугрн келиши текширилади. Переключатель 9 ни «Автомат» 
з^олатига утказиб ва «Юргизиб юбориш» клавишини босиб ав­
томатик режимга утилади.

«Кадрни 1̂ идириш» режимидан керакли кадрни тез топиш 
учун фойдаланилади. Бунинг учун переключатель 9 «Кадрни 
х^идириш» долатига 1̂ рилади . Сунгра перфолента программа 
бошланишига к;уйилади ва переключатель 8 билан керакли кадр 
номери урнатилади. «Юргизиб юбориш» клавишини босилади, 
шунда лента керакли кадргача тез утади ва тухтайди. Бу ре­
жимда СПБК, хотирасига илгари киритилган интерполяция са 1̂ - 
ланиб 1̂ олади. Керакли кадр индикация буйича текширилади.

СПБК, пульти текшириш лампочкалари 2 билан жиз^озлан- 
ган булиб, улар киритишнинг, хотиранинг бузилганлиги, пер­
фолентадан у 1̂ илаётган ахборотиинг бузилганлиги з^а1̂ ида, ас­
бобнинг алмашиши, система иши, сурилишлар, кадр топилган- 
лиги ёки бажарилганлиги, зонани текшириш, тухташ 5^а1^ида 
сигнал беради. Шунинг учун пайдо булган ноеозликни тезда 
ани 1̂ лаш мумкин.

8.4. СПБ ПАРМАЛАШ ВА ЙУНИБ-КЕНГАЙТИРИШ СТАНОКЛАРИ
УЧУН КЕСУВЧИ АСБОБ

Бу станокларда турли кесувчи асбоблардан,чунончи, парма- 
дар, зенкерлар, развёрткалар, метчиклар, йунувчи кеекичлар 
ва бош1̂ алардан фойдаланилади. Кесувчи 1̂ исмининг материа- 
лига кура бу асбоблар тезкееар ва 1̂ атти1̂ 1̂ отишмали хиллар- 
га, конструкциясига кура яхлит з^амда йигма хилларга, бажара- 

диган операциясига кура оддий ва комбинацияланган хилларга 
булинади.

Спиралсимон тезкееар пармаларнинг кетинги учи цилиндр- 
симон ёки конусеимон булади. Кетинги учи цилиндреимон пар­
маларнинг калта, уртача, узун, поводоксиз ва поводокли хил- 
лари булади. Кетинги учи конусеимон тезкееар пармалар ута 
калта ва узун 1̂ илиб тайёрланади. Кетинги учи цилиндреимон 
пармалар 1—20 мм диаметрли тешиклар, конуссимонлари эса 
диаметри 5 мм дан катта булган тешиклар очишда ишлати­
лади.
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8.8- раем. Пармаларнинг типлари:
а — перосимон йирма парма- б в _

'^пиралсимЬн ’пого-

Перосимон йиРма парма- 
лар диаметри 30 мм дан кат­
та тешикларни пармалашда 
самарали ^исобланади. Бун- 
дай парма (8.8-раем, а) 
пластинасимон кесувчи т и р  
1, даста 3, ма:?^камлаш вин­
ти 2 дан ташкил топган. 
Йирма пармаларда :; а̂р хил 
тирлардан фойдаланилади; 
пармалаш учун, йуниб кен­
гайтириш учун, цековкалаш, 
учун, марказлаш ва фаска 
олиш уч^н мулжалланган 
тирлар булади. Парма ке- 
тинги 1^исмини«г конструк­
цияси турлича булади: МСС 
ички каналлар ор1̂ али бери-

ростланадиган пармалар; " у / г Г к о н у с ^ Г ™

спиралсимон поронали пармалар (8.8- 
расм, 6, в)̂  резьба 1^ир1^иладиган тешиклар ишлаш учун кулла-

станокларда бундай пармалардан фой- 
пармалаб кенгайтириш билан бирга ба-

опеоаиияги^? эса тешикларни олдиндан марказлаш
операциясини чи1̂ ариб ташлаш имконини беради. Натижала
? о Г и \ З г т т и п ° Р " " “ "Р“ ™" сурилиш^ларига в Г а Сооони алмаштиришга кетадиган ва 1̂ т 1̂ ис1̂ аради.

материалда тешикларни олдиндан марказлаш учун 
ишлатиладиган марказловчи пармаларнинг комбинацияланган 
(8.У-расм, а) ва перосимон (8.9-раем, б) хиллари ишлаб чи- 
1̂ арилади.

Тешиклар тезкесар пулатдан ёки 1̂ атти1̂ 1^отишмадан ясал- 
ган яхлит ва ут 1̂ азма зенкерлар билан зенкерланади

Маз^камлаш винтларининг каллаклари учун мулжалланган
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a ЯХЛИТ. 6 Утцазма a — яхлит; 6 — ростланадиган

тезкесар пулатдан ясалган цилиндр-
б^лган 1^отишмадан ясалган пластинасиоулган зенковкалар ишлатилади.

Тешикларга. узил-кесил ишлов бериш учун яхлит ва утказма 
разверткалардан фойдалаиилади. Тезкесар пулатдан ясалган 
разверткалар 5—7 - квалитетли тешикларни развёрткалаш учун 
ишлатилади. Яхлит развёрткалар (8.10-раем, а) диаметри 10— 

мм булган тешикларга, утк;азма развёрткалар эса (8.10- 
расм, о) диаметри 25—50 мм булган тешикларга ишлов бериш 
учун мулжалланган. Ь^атти!^ к;отишмадан ясалган развёртка- 
ларнинг 10—32 мм диаметрли яхлит (8.11-расм, а ) ,  10—40 мм 
диаметрли ростланадиган (8.11-расм, б) хиллари ишлаб чика- 
рилади.__Ьир томони берк тешикларда резьба киркиш учун тез- 
кесар пулатдан ясалган, винтсимон ари1^чалари булган метчик- 
лардан, икки томони очиг  ̂ тешикларда резьба 1̂ иркиш учун 

турри ари 1̂ чали метчиклардан фойдалаиилади. Тешикларга иш­
лов бериш учун йуниб кенгайтирувчи кескичлар 1̂ улланилади 

Нармалаш-иуниб кенгайтириш станоклари учун кесиш режи­
ми нормативлар асосида белгиланади. СПБ станоклар асбоб­
нинг тешикка кириши ва ундан чиг^ишида кесиш режимини уз- 
гартиришни, шунингдек пармани ва 1̂ т-ва1̂ ти билан тухтатиш 
?^амда тешикдан чи1̂ ариш«и таъминлайди.

8.5. ЁРДАМ ЧИ АСБОБ

пармалаш станокларида кесувчи асбоб ёрдамчи асбоб 
ердамида ма^^камланади. Ердамчи асбобларга утиш втулкала- 

ри, утиш патронлари ва оправкалар киради. Конуссимон утиш 
втулкалари (8.12-раем, а) кетинги учи конуссимон асбобларни

а инки 1/0, 2/1, 3/1; 4/2; 4/3; 5/3; 5/4 Морзе конусли, саккиз 
тип-улчамли ^тиш втулкалари киради. Кетинги учи цилиндр­
симон, 2 28 мм диаметрли асбоблар цангали патронларга
10—7



(8.12-раем, б) урнатилади ва 
ма:!^камланади. Оправкалар ут- 
{^азиш конуеи 1 :30  б^^лган 
зенкер ва развёрткаларни ^̂ р- 
натиш ва ма^^камлаш учун 
ишлатилади (8.12-раем, в). 
Тез алмашинадиган на'тронлар 
метчиклар, пармалар ва бош- 
1̂ а аебобларии урнатиш ва 
маз^камлаш учун мулжаллан- 
ган.

СПБ йуниб кенгайтириш 
станокларида кесувчи асбоб 
одатда оправкалар (8.13-расм) 
ёрдамида маз^камланади. Йу­
ниб кенгайтирувчи кескичнинг 
(^улочи микроростланадиган 
оправкалар ишлатилади (8.13- 
расм, а ). Оправка конструк­

цияси кескични 0,02 мм ани 1̂ ликда 9 мм гача суриш имконини 
беради. Кетинги учи цилиндреимон асбоблар (пармалар, зен­
керлар, фрезалар) цанга 1̂ ис1̂ ичли оправкаларда (8.13-расм, б), 
кетинги учи конусеимон асбоблар эса ут»;азиш тешиги конусеи­
мон оправкаларда (8.13-расм, в) бевосита конусеимон утиш 
втулкалари ор}^али маз^камланади. Кесувчи асбобни оправка- 
ларда  маз^камлашнинг бошг^а турларидан ?^ам фойдаланилади 
(8.13- раем, г — е).

8 .12-раем. Ердамчи асбоб;
а — Утиш В1улкаси; б — цангали 
патрон; в — оправка

8.6. А СБО БЛА РНИ  УЛЧАМГА СОЗЛАШ

Асбобни автоматик тарзда алмаштирадиган 1̂ урилма билан 
жиз^озлаиган станокларда асбоб турли 1̂ урилма ва мосламалар- 
дан фойдаланиб керакли улчамга созланади. Пармалаш, йуниб 
кенгайтириш ва фрезалаш группаларидаги станокларда асбоб 
БВ-2013 моделли 1̂ урилмадан (8.14-раем) фойдаланиб ;^лчам- 
га созланади. У шпиндель 4 ли 1̂ уйма асос 1 га эга. Асбобни ма­
ховик 2, билан ма?^камлаганда фиксатор 3 шпиндель 4 нинг ай- 
лаииб кетишига имкон бермайди. Асосда вертикал каретка ¡3 
ли устун 11 жойлашган; дагал суриш механизми маховиги 14 
ёки ани1̂ суриш механизми маховиги 15 айланганда юриш вин­
ти кареткани устуннинг йуналтирувчиларида ^^аракатлантн- 
ради. Каретка керакли )^олатда стопор 5 билан 1̂ отириб 1̂ ^̂ йи- 
лади.

Каретка 13 нинг йуналтирувчиларида горизонтал каретка
10 жойлашган. Унга созлагич 6, призма 7, микрометрик голов­
ка 9 урнатилган; созлагич 6 да иидикаторлар булиб, улар еоз- 
ланадиган асбобнинг з^олатини унинг диаметри б^-йича з^ам, 
1̂ улочи б р и ч а  }^ам белгиланган улчамда 1̂ айд 1̂ илиш учун хиз­
мат 1̂ илади; призма 7 25 мм га каррали булган урнатиш улчов-
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8.13-раем. СПБ йуниб кенгайтириш етанокларида 
ишлатиладиган асбоб

ларини ^ма)^камлаш учун мулжалланган; микрометрик головка 
9 нинг ^лчаш чегаралари 25 мм гача ва булинмасининг кийма- 
ти 0,01 мм га тенг.

Маховик /2  ва гайка айланганида каретка 10 юриш винти 
воситасида сурилади; гайка пружина таъсирида микрометрик 
головка 9 нинг винтини 1̂ |'ЗРалмас тирак 8 гача кутаради. Бунда 
гайка торецлари билан йуналтирувчи орасида у1̂  йуналишида- 
ги зазор пайдо j5yлиши керак. Бу зазорнинг борлиги гайкага 
ма:?^камланган курсаткични йуналтирувчилардаги штрих тугри- 
сига келтириб ани 1̂ ланади. бурилма берилган координаталар-
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улчамга созлаш учун БВ-2013 моделли

^ - « ’Г вкс"7 и р "аГ Т ^1 '’=
“веТтивд^л"гар™тк^^^  ̂ горизонтал каретка; i i  -  устун; ’ м  _

га ИККИ усул билан: 1) асбобнинг г^улочига 1^араб; 2) асбобнинг 
диаметрига 1̂ араб урнатилади.

Биринчи усулда вертикал каретканинг стопори бушатилади; 
чизгич шкаласи ва нониусдан фойдаланиб каретка /5  маховик
14 ёрдамида керакли улчамга сурилади; нониус буйича махо­
вик 15 билан керакли улчам урнатилади.

Иккинчи усулда маховик 12 ёрдамида каретка 10 берилга- 
нидан каттаро!^ 1̂ ийматга унг томонга сурилади (>^исоблаш чиз- 
гич буйича 1̂ илинади); призма 7 га керакли 1̂ р м а  ёки узунлик 
улчови урнатилади; микрометрик головканинг винти билан ке­
ракли з;-лчам узил-кесил урнатилади; курсаткич штрих зоиасига 
киргунча каретка 10 силжитилади.

БВ-2014, БВ-2015 ва БВ-2016 моделли 1̂ урилмалар хам шун- 
га ухшаш ишлайди.
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8.7. СПБ М  ЙУНИБ КЕНГАИТИРИШ  СТАНОКЛАРИ
УЧУН Д Ю С Л А Щ Д Д Р

Бу станркларда турДи морламалар 1̂ уллэнади, улар детал­
ларни учта узаро перпендикуляр текислик'буйича, текислик ва 
тешик буцича, текислик ва иккита,тешик буйича базалаш ивд- 
ррнини берада. Мосламалар жуда ани1̂  ва бикр булиши керак. 
¿-«иверсал-йирма, 1̂ айта созланадиган ва махсус мосламалар 
булади. '

СПБ пармалащ станокларида айланувчи жисм типидаги де­
талларни ма?^камлаш учун станокнинг хочсимои столига урна- 
тиладиган уч кулачокли патронлардан фойдалаиилади. Станок 
столида ясси деталларни ма^^камлаш учун универсал ^исувчи 
курилмалар ишлатилади (7.10-расмга каранг). Унча катта б^л- 
маган деталлар станок столига тискида урнатилади ва маз^кам- 
ланади.

Д.еталларни бевосита пармалаш станогининг столида база­
лаш учун (8.15-раем) турли тирак ва планкалардан фойдала- 
нилади. Масалан, деталь 1 стол 4 сиртида (урнатиш базасида) 
ма^^камланган иккита планка 2 буйича базаланади; бу планка- 
лар йуралтирувчи ва таянч базаларни мужассамлаштиради. 
Шундзц к^илиб, базалаш «координата бурчаги»да амалга ощи- 
рилади. Станок шпинделига О  диаметрли текшириш оправкаси 
3 урнатилади. Унга нисбатан созлашда столнинг 5̂ олати планка
2 б р и ч а  турриланади. Топилган шпиндель у 1̂ инйнг }^олати (О,

1 —  деталь; г  — планка; з — оправка, 4, ~  етол
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Hyi^wa) бошланрич ^^олат сифатида 1̂ абул щ линади. Дисоблаш  
системаси ёрдамида бу ну1̂ танинг Хо, уо координаталарини ста- 
нокнинг абсолют нолидаы бошлаб ани 1̂ лаш мумкин. БП ни ба- 
ж ара бошлашдан олдин бош 1̂ ариш пультининр декадали пере­
ключателлар ид а ц и с о б  бошланадиган нолнинг еилжиш ¡^иймат- 
лари {Хо, Уо координаталар) терилади (з^ар бир координата 
буйича ало:г^ида); бу р^ийматлар ноль силжишининг тайёрлов 
функцияси ^^ ¡̂^илаётганда БП га автоматик тарзда киритилади 
Натнжада станок ншлаганида щ соб  боши О; ну1̂ тага сурилади* 
Деталдари барча тешикларнинг )^олати одатда база текислик- 
лардан }^нсобланган улчамлари билан берилади (бошланрич О  
ну1^та). Амалда эса бошланрич нуг^та сифатида Oj нук^та 1̂ абул 
г^илииган, шунинг учун ишланадиган биринчи тешик ^клари- 
нннг Xi , у /  координаталарн берилган Х;, yi j/лчамлардан б =
~  2 ^ 1^ийматга кичик булади, бу ерда: D  — текшириш оп-
равкасининг диаметри, А — созлашда ишлатиладиган шчуп- 
нинг 1̂ алинлиги. БП б5^йича ишланадиган биринчи тешикнинг 
координаталаридаги бу фар1̂ ни з^исобга олиб, керакли Ук;лар 
буйича б катталиюка тузатиш киритиш зарур. Кейинги тешик- 
ларни ишлашда з^исоб бошланадиган нолнинг сурилишининг 
таъсири еезилмайди, чунки стол координаталар б̂ '̂йнча ортгар- 
маларда сурилади.

Пармалаш ва йуниб кенгайтириш станокларида мураккаб 
шаклли деталлар ишлашда уннфикацияланган элементлардан 
йигиладига« универсал-1̂ айта созланадиган мосламалардан фой­
даланиш тавсия этилади.

8.8. СПБ ПАРМАЛАШ ВА ИУНИБ КЕНГАИТИРИШ
СТАНОКЛАРИДА ИШЛАШ УСУЛЛАРИ

Диаметри унча катта б;^лмаган пармалар билан ишлашда 
парма геометриясининг белгиланган геометрияга мос эмаслиги, 
парманинг патронга нот;урри урнатилиши, тез суришда парма- 
нинг заготовкада ти1̂ илиб 1̂ олиши (иш суриши бошланадига« 
«yi^Ta силжиган), кесиш тезлиги ортиб кетиши, иш суриши ошиб 
кетишн, марказий тешик билан спиралсимон парма у 1̂ ининг 
бир-бирига мос келмаслиги, марказий тешик ^лчами ва шакли- 
даги хатоликлар, тешикни олдиндан марказламасдан туриб 
пармалаш, парма тешикдан чи1̂ аётганда деталнинг бош 1̂ а сирт- 
лари билан кесишишн туфайли асбоб синиши мумкин.

Катта диаметрли пармалар синмаслиги учуй парма тешик­
дан чи1̂ 1̂ унига 1̂ адар унинг уз yi^nra нисбатан нопараллел сил- 
жишига, тез айланаётган парманинг заготовкага ботирилишига, 
станок иш органларининг кесиш кучи таъсирида уз-узидан бу- 
рилиши ва силжишига барз^ам бериш ма 1̂ садида БП ни текши­
риш керак.
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Метчиклар учун патроннинг ишга яро 1̂ лилиги, шунингдек 
лади^ частотаси иш суришларига мослиги текшири-

Тешикнинг улчами ва нисбатан жойлашуви берилган ани1̂ - 
ликда^чик;ишига эришиш учун пармалашда барча параметрла- 
ри буйича чизма ва стандарт талабларини }^аноатлантирувчи 
пармалар ишлатиш, парма ва марказловчи тешик уг-^ларининг 
бир-бирига мос келмаслигига йул ¡^уймаслик, рухсат этилган 
узунлиги мумкин 1*;адар кичик булган пармалардан фойдала- 
ниш, асбобни заготовкага ботиришдаги суришларни ва иш сури- 

шини турри белгилаш зарур. Агар булар курсатилган аниклик- 
ни таъминламаса,  ̂ишлов бериш схемасини узгартириш, маса- 

лан, битта парма урнига диаметрлари турлича булган иккита 
пармадан кетма-кет фойдаланнш лозим.

Тешиклар ишлаётганда заготовка метали ёрилнши, синиши 
мумкин. Бунга йул 1̂ уймаслик учун тешик битта асбоб’ (парма) 
урнига иккита асбоб (иккита парма ёки парма ва зенкер) билан 
ишланади.

Зенкерлангандан кейин тешик улчами ва шаклидаги хато- 
ликлар тайёрланган тешик ва асбоб, у1̂ ларининг бир-бирига мос 
эмаслиги ёки асбоб кесувчи 1^ирраларининг тепиб ишлаши ту- 
файли юзага келади. Бу сабабларни йук;отиш зарур. Развёртка 
билан ишлов беришда }^ам шундай нуЕ;сонлар учраши мумкин; 
Развертка билан ишлов берилган тешиклар улчамларининг ва 
сиртининг радир-будирлнги бир хил булишига уткир чархланган 
асбоблардан ва МСС дан фойдаланиб ишлов берилганда эри- 
шилади. , ^
 ̂ Тешикларни йуниб кенгайтиришда уларнинг улчамлари ва 

узаро жойлашуви ани!^ б;улишига эришиш учун заготовка ва 
асбобни __турри базалаш, асбобнинг шпинделдаги-вазияти узун­
лиги буиича, з^ам, 1̂ иялиги буйича з^ам узгармас булишини таъ- 
минловчи 1^урилмалардаи фойдаланиш, асбобни ^^ар сафар ^р- 
натишдаи олдин шпиндель ва оправканинг утр^азиш сиртларини 
^улда ёки автоматик йусинда тозалаш, асбобни 1̂ исувчи кучни 
бар1^арорлаштириш керак. Тешик шаклидаги хатоликларни (ду- 
мало1<;маслик, конуссимон эмаслик ва ^^оказо) тешикни й^ниб 
кенгаитиришда ишлов бериш ани1̂ лигини ошириш, кесиш кучи- 
ни камайтириш, кесувчи асбоб геометриясини ва ишлов бериш 
реждмини узгартириш йули билан камайтириш мумкин.

йуниб кенгайтиришда пайдо буладиган вибрация ишлов бе­
риш аии1̂ лигини камайтиради. У кесиш режимини узгартириш, 
оправканинг узунлигини, 1̂ улочини 1̂ ис}^артириш ва унинг диа- 
метрини катталаштириш, 1̂ атти!^ 1̂ отишмадан ясалган пластина- 
ли кескичларни ута ¡^атти!^ материаллардан (эльбордан) ясал­
ган кескичларга алмаштириш, кескич геометриясини узгарти­
риш, вибросундиргичлардан фойдаланиш ва бош1̂ а усуллар 
билан йу1̂ отилади.

Ишлов бераётганда ички зурш^иш ёки 1̂ исиш кучларининг 
|^айта та 1̂ симланиши туфайли заготовканинг деформациялаии-
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ШИ натижасида пайдо буладиган хатоликларни йу1̂ отиш ёки 
камайтиришга операция сунгида, агар мумкин булса, заготов- 
кани 1̂ айтадан ма^^камлагандан сунг тозалаш утишларини б аж а­
риш; тозалаш утишларини бажаришдан олдин ¡^исиш кучининг 
Куйилиш ну 1̂ тасини узгартириш билан эришиш мумкин. Заго­
товканинг иссиклик таъсирида деформацияланиши к;ириндини 
;уз ва^тида чи^ариб ташлаш йули билан камайтирилади, шун­
да заготовканинг ички бушли^ларида ь^иринди тупланмайди. 
Станок автоматик циклда ишлаганида куп 1̂ иринди ^^осил була­
диган утишлар бажарилгандан сунг ёки тозалаш утишларидан 
олдин 1̂ ириндини чи1̂ ариб ташлаш ва заготовкани совитиш учун 
станокни технологик тухтатишлар назарда тутилиши лозим.

Т е к ш и р и ш  у ч у н  с а в о л л а р
1. е П Б  пармалаш ва й^ниб кенгайтириш станокларининг конструкция- 

си, вазифаси }^амда типлари :^ар^ида нималарни биласиз?
2. 2Р135Ф2 моделли станок }^а[^ида гапириб беринг.
3. 2Р135Ф2 моделли станокни бошь^арйш тартиби 1̂ андай?

* 4. 2А620Ф2-1 моделли станок }^а!^ида гапириб беринг.
5. 2А620Ф2-1 моделли станокни бошцариш тартиби 1̂ андай?
6. СПБ пармалаш  ва йуниб кенгайтириш станокларида 1̂ андай кесувчи 

асбоблардан фойдалаиилади?
7. Кесувчи асбоб улчамга 1̂ андай созланади?
8. СПБ пармалаш  ва й^ниб кенгайтириш станокларида 1̂ андай мосла- 

малардан фойдалаиилади?
9. Бу станокларда пармалаш ва йуниб кенгайтириш операцияларини ба- 

ж ариш да ишлов беришнинг 1̂ андай усуллари нулланади?

9- Б О Б. КУП ВАЗИФАЛИ СТАНОКЛАР
9.1. СТАНОКЛАРНИНГ ВАЗИФАСИ, ТУРЛАРИ

Куп вазифали станоклар (КВС) СП БК ва асбобларни ав­
томатик тарзда алмаштирадиган 1̂ урилма билан жи>^озланган 
з^амда бир урнатишда корпус деталлар >^амда айланма жисм- 
лар типидаги деталларга комплекс ишлов бериш учун мулжал­
ланган. КВС ларнинг ушбу хиллари ишлаб чикарилади: 1) бир 
шпйнделли ва куп позицияли асбоблар магазини (12— 120 та 
асбоб сигадиган) булган станоклар, шнинделда асбоб 5—6 с 
ичида автоматик (программа буйича) алмашади; 2) асбоб 2—
3 с вакт йчида револьвер головкани айлантириб алмаштирилади- 
ган револьвер головкали станоклар (асбоблар сони 5—8 та б /̂- 
лади); 3) кесиш жараёнида револьвер головканинг ишламай- 
диган шпинделларида асбобларни алмаштириш имконини бе- 
радиган револьвер головкаси ва асбоблар магазини булган 
станоклар.

Ишлов бериш циклида ёрдамчи ва^тни кескин камайтириб, 
шу циклда машина вактини 60—75% гача ошириш мумкин бул- 
ганлигидан КВС ларнинг иш унуми универсал станокларники- 
дан 4— 10 марта орти 1̂ . Бу станокларда асбобларнинг автоматик 
алмашиши; ёрдамчи юришларда ижрочи органларнинг сурилиш 
тезлиги катталиги (20 м/мин гача); асбобнинг станокдан таш- 
Нарида улчамга созланиши; текшириш операцияларининг йук-
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лиги ва шу кабилар з^исобиГа ердамчи ва 1̂ т к;ис1̂ арган. )(озйр- 
ги замон КВС да асбоблари олдиндан керакли ^/лчамга созлан- 
ган алмашинувчан асбоблар магазинидан фойдаланилади, бу 
эса станокни 1̂ айта созлашга сарфланадиган ва!^тни 1̂ ис1̂ ар- 
тиради.

КВС да пармалаш, пармалаб кенгайтириш, зенкерлаш, раз- 
вёрткалаш, резьба 1̂ ир1̂ иш, йуниб кенгайтириш, фрезалаш ва 
бош1̂ а ишларни бажариш мумкин. Одатда КВС да деталларга 
узил-кесил ишлов берилади. КВС ларнинг ани 1̂ лик 1̂ атори коор- 
динатали-йуниб кенгайтириш станокларининг ани 1̂ лигига турри 
келади: йуниб кенгайтирилгандан кейин тешикларнинг анир^ли- 
ги 6 - 7 -  квалитетга, ишлов берилган сиртнинг гадир-будирлиги 
Я а = \ ^ 2  мкм га тенг. КВС лар автоматик режимда бир урна­
тишда мураккаб корцус деталларнинг барча томонларига (за­
готовкани маз^камлаш учу« фойдаланиладиган база сиртидан 
бош 1̂ а) ишлов бериш имконини беради. Бунинг. учун КВС вер­
тикал ва горизонтал текисликда бурила оладиган стол билан 
жиз^озланади. Шпиндель у 1̂ ини ирограммага мувофи!^ станок 
столи юзасига нисбатан горизонтал, вертикал ёки исталган 1̂ ия- 
ликда урнатиш мумкин булган КВС ларнинг конструкциялари 
мавжуд. КВС лар заготовкани урнатиш ва маз^камлаш учун 
йулдош-мосламалар (ИМ), шунингдек ИМ ларни автоматик 
алмаштирадиган {^урилмалар билан жиз^озланиши мумкин. 
КВС ларнинг вертикал ва горизонтал компоновкали хиллари 
ишлаб чи1̂ арилади. Вертикал компоновкали КВС заготовканинг 
бир томонига ишлов бериш учун, куп нозицияли ва бурилма 
мосламалар булганида эса бир неча томонига ишлов бериш 
учун мулжалланган. ‘
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Куп вазифали вертикал станокнинг 225ВМФ4 модели (9.1- 
расм) станок ёнидаги ало:?^ида устунда жойлашган асбоблар 
магазини 3 (30 та асбоб сигади) билан жиз^озланган. Асбобни 
автооператор 2 алмаштиради. Шпиндель 4 урнатилган бабка
5 вертикалига {2 у 1̂ и буйлаб), хочсимон стол 1 эса горизонтал 
текисликда { X  ва У у 1̂ лари буйлаб) сурилади, Бош .^ара.тат 
ва суриш юритмаси сифатида айланиш частотаси кенг диапа- 
зонда ростланадиган узгармас ток электр двигателлари ишла- 
тилади. Станокнинг ижрочи органлари думалаш винти ва гай- 
каси (винт — гайка) дан иборат узатма ёрдамида роликли й^- 
налтирувчиларда сурилади; улар 0,012 мм ани1̂ ликда позиция- 
ланади.

Горизонтал КВС лар заготовкаларга турт, баъзан беш то- 
монидан ишлов бериш учун мулжалланган. Беш томондан иш­
лов берадиган станоклар шпиндель головкалари вертикал ва 
горизонтал у 1̂ лар атрофида бурила олади. Хочсимон бурилма 
столи ва вертикал йуналишда суриладиган шпиндель бабкаси 
булган горизонтал компоновкали КВС лар купро!^ тарг^алган.

Токарлик-пармалаш ва токарлик-пармалаш-фрезалаш КВС 
лари айланма жисм тииидаги деталларга комплекс ишлов бе­
риш (йуниш, фрезалаш, пармалаш, пармалаб кенгайтириш, йу­
ниб кенгайтириш ва з^оказо) учун мулжалланган.

Куп вазифали токарлик станогининг 16А90МФ4 модели (9.2- 
расм) диаметри 800 мм гача, узунлиги 250 мм гача, массаси 
600 кг гача булган корпус деталлар ишлашга мулжалланган. 
Заготовка салазкалар 1 га А^рнатилган шпиндель бабкаси 2 да 
жойлашган шпиндель айлантирадиган патрон 3 га урнатилади. 
Шпиндель айланма )^аракатдан таш 1̂ ари, заготовка билан бир­
га доиравий сурилиши г;ам мумкин; бундай з^аракат, масалан, 
эгри чизи1̂ ли назлар ишлашда зарур булади. Асбоб ;урнатилади-

9.2- раем. Куп вазифали токарлик станогининг
16А90МФ4 модели:
I, 5 — салазкалар; 2, в — шпиндель бабкадари; Я - 

рои; 4 — устун; Г — асбоб 5^рнатнладиган шпиндель
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ган шпиндель 7 шпиндель бабкаси 6 корпусига монтаж цилин- 
ган. Бу шпинделга 32 позицияли магазиндан автоматик йусин- 
да асбоблар узатилиб туради. Шпиндель бабкаси 6 салазка 5 
билан бирга устун 4 (У у1^и) буйлаб Ю1^орига-пастгэ сурила- 
ди, горизонтал текисликда устун (2 у 1̂ и) билан бирга ва 1̂ у- 
шимча равишда салазкалар у 1̂ и) да сурилади. Станокда 
асбоб урнатиладиган яна бир шпиндель 6 бор. Шпинделлар 6 
ва 7 асбобнинг 10—2000 айл/мин частота билан, заготовка 
шпиндели эса заготовканинг 6,3—3800 айл/мин частота билан 
айланишини таъминлайди. Ана шу шпинделлар КВС да барча, 
токарлик ишларини (шу жумладан, резьба накатлаш ишлари­
ни), шунингдек пармалаш, йуниб кенгайтириш, фрезалаш иш­
ларини бажариш имконини бердди.

Маълум тип-улчамли заготовкаларга ишлов бериш учун 
мулжалланган махсус КВС лар ^^ам ишлаб чи1̂ арилади. КВС 
ни лойи}^алашда агрегатлаш принципидан кенг фойдаланила- 
ди. КВС лар П ва В ани 1̂ лик классларида ишлаб чи1̂ арилади.

КВС 1̂ уйидаги хусусиятларга эга булган СПБ системалари 
билан жи}^озланади: БП нинг :;^ажми катта; бош1̂ ариладиган 
координаталар сони куп (7—8 тагача); станокнинг ижрочи ор- 
ганларини ю1̂ ори аии1̂ ликда (0,005—0,01 мм) позициялаш им- 
кони бор; шпинделнинг айланиш частотасини ва суриш тезли- 
гини кенг диапазонда ростлаш мумкин; ишдаги ишончлилиги 
Ю1^ори; автоматик режимда ?^ам, ю1^ори даражадаги Э)^М билан 
бош 1̂ ариш режимида ишлай олади. КВС лар СМС типидаги 
позицион, контурли ва купиеча позицион-контурли СП БК би­
лан жи}^озланади, улар эса одатда ТАД билан богланган бу­
лади.

9.2. КУП ВАЗИФАЛИ СТАНОКЛАРНИНГ КОНСТРУКТИВ
ХУСУСИЯТЛАРИ

КВС нинг бош з^аракат юритмалари максимал айланиш час­
тотаси 3000—4000 айл/мин булганда шпинделнинг айланиш 
частотасини кенг диапазонда ростлаш имконини беради. Бу 
юритмаларда тиристор билан бош 1̂ ариладиган узгармас ток дви- 
гателларидан фойдалаиилади. Кичик ва уртача КВС да асин- 
хрон двигатели }^амда тезликлар цутиси булган юритмалар иш­
латилади. Кичик габаритли гидродвигателлардаи кам фойдала- 
нилади.

КВС нинг шпинделли узелларининг конструкцияси мурак- 
каб. Шпинделнинг ички тешигида г^исувчи 1̂ урилмалар жойлаш­
ган булиб, улар асбоб оправкаларини 1̂ исиш ва бушатиш учун 
хизмат Iy^лaди. Оправкаларни цангали, байонетли 1̂ урилмалар 
ёки радиал йуналишда г^аракатланувчи элементли 1̂ урилмалар 
ёрдамида 1̂ исиш купинча тарелкали пружиналар пакети билан 
амалга оширилади, бушатиш эса гидроцилиндр билан бажари­
лади. Шпинделнинг бикрлигини ошириш учун купгина КВС да 
шпинделнинг у 1̂  буйлаб сурилиши йукотилган.

КВС нинг суриш юритмаси бои^ичсиз ростланадиган юк;ори



9 .3 -раем. Шпиндель 
ларининг магазинлари

гилъза-

моментли узгармас ток электр дви- 
гателидан иборат. Электр двига­
тель редуктор ор1̂ али думалаш вин­
ти — гайкаси жуфтлигига борлан­
ган. Иирик станокларда редуктор 
урнига электромагнит муфтслари 
булган икки поронали тезликлар 
1̂ утисидан фойдаланилади. Суриш 
гидроюритмалари з^ам 1̂ уллани- 
лади.

Асбобни автоматик алмаштирув- 
чи 1̂ урилмалар (ААА1^) асбобни 
туррун, ани1̂ , бикр ва ишончли ) о̂- 
латда маз^камлайди з^амда уни жу- 
да 1̂ ис1̂ а ва!^тда алмаштиради. 
Конструкцияси ва ко'мпоновкасига 
кура АААК ларнинг уч хили була­
ди; 1) шпинделли !^урилмаси (ре­

вольвер шпиндель головкалари, шпиндель гильзаларининг ма­
газинлари) ни яхлит алмаштирадиган АААК; 2) битта шпин- 
делдаги асбоб (асбоблар магазини)ни алмаштирадиган АААК^; 
3) комбинацияланган АААК, (револьвер головкали магазинлар; 
алмаштириш автоматик ва 1̂ ;улда булади).

Одатда КВС нинг шпиндель бабкасида жойлашган револь­
вер шпиндель головкасининг конструкцияси содда ва ихчамдир.

Шпиндель гильзаларининг магазинлари (9.3- раем) бара- 
банли ёки турри чизи1̂ ли типда ясалади. Гильзалар 1 навбат- 
ма-навбат иш з^олати 4 ни эгаллайди; бунда шпиндель 2 бош з а̂- 
ракат юритмасига, шпиндель гильзаси эса суриш юритмасига 

уланади. Магазинда 15—20 та гильза булиб, уларга турли иш­
лов беришларда 1̂ улланадиган шпинделларни урнатиш мумкин. 
Бош юритма асбоблар 3 ни керакли частотада айланишини таъ­
минлайди. Бундай ААА1^ конструкциясининг 1̂ уполлиги унинг 
камчилиги б;^лса, шпинделли узелининг Ю1̂ ори даражада бикр­
лиги ва ишончли маз^камланиши унинг афзаллигидир.

Битта шпинделдаги асбобни алмаштирадиган ААА1^ куп 
тар 1̂ алган булиб, у асбоблар магазинидан, асбобни магазиндан 
шпинделгк ва аксинча утказувчи автооператор з^амда магазин­
дан олинган асбобни автооператорга ташувчи ¡^урилмадан таш- 
кил топган. Магазинлар шпиндель бабкасида, колоннада ва 
станокдан таш 1̂ арида алоз^ида устунда жойлаштирилиши мум­
кин. Купинча магазинлар станок колоннасида, шпиндель бабка­
сида ёки станокдан таш 1̂ арида жойлаштирилади. Масалан, 
И Р —500МФ4, И Р—800МФ4 моделли горизонтал шпниделли 
КВС да асбоблар магазини станок устунида жойлашган. 
225ВМФ4 моделли станокда эса (9.1-расмга г^аранг) у алоз^ида 
устунда жойлашган. КВС ларнинг магазинига уртача 12— 120 
та асбоб жойлаш мумкин. КВС магазинининг сирими деталлар 
ишлаш технологйк жараёни ва асбобларнииг улчамлари билан
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9.4- раем. Асбоблар магазинлари:
а, б — дискли; в — барабанли; г — занжирли; 9 — планетар; ! •  
магазин; г  — асбоб

9 .5 -раем. Асбоб оправкасини кодлаш:
1 —  оправка; г  — керувчи 3 йоД адяцйЬй; < •

охйргй переключатёяь
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белгиланади. 30 та асбобга мулжалланган магазин снгими энг 
ма 1̂ бул з^исобланади. Асбоблар магазннининг дискли (9.4- раем, 
а ва б) ,  барабанли (9.4-раем, в), занжирли (9.4-раем, г) ,  
планетар (9.4- раем, д)  хиллари булади. Магазинда асбоб унинг 
айланиш ^ 1̂ ига нисбатан параллел ёки щ я , шунингдек радиал 
йуналишда жойлашиши мумкин.

Асбоблар сони т 8 тагача булганида ва ишлов берйш аящ - 
лиги унча ю1<;ори булмаганида AAAI^ сифатида револьвер го- 
ловкадан, ишлов бериш ани1̂ лиги Ю1̂ ори булганида револьвер 
магазиндан, m =  30-f-40 булганида дискли ёки барабанли ма- 
газинлардан, т = 1 0 0  ва ундан куп булганида занжирли мага­
зиндан фойдаланиш ма 1̂ садга мувофи1̂ дир. Баъзан КВС лар 
алмашинувчан асбоблар магазини билан, магазиндаги асбоб- 

ларни кассета билан алмаштирадиган ¡^урилмалар ва станок- 
дан таш 1̂ арида жойлашган асбоблар стеллажи билан жиз^оз- 
ланади; бунда асбоб портал робот ёрдамида алмаштирилади.

Асбобларни кодлаш. Деталь ишлаш учун кун асбоб керак 
булмаса ва уларнинг з^ар бири бир мартагина ишлатнлса, асбоб 
туткичлар магазинда ёки револьвер головкада ишлов бериш 
тартиби буйича жойлаштирилади. }^ар сафар асбоб алмашти- 
рилганида магазин битта 1̂ адамга сурилади. 1^олган }^олларда 
асбобни ёки магазин уясини кодлашдан фойдаланилади.

Оправка 1 да асбобни кодлаш (9.5-раем) алмашинувчан код 
хал 1̂ алари 3 ни маълум комбинацияда урнатишдан иборат; ма­
газин }^аракатланганда код з^ал1̂ алари йул переключателлари
4 им босади; белгиланган комбинациядаги сигналлар пайдо 
булганда магазин керакли з^олатда тухтайди. Бу усулда асбоб 
магазиннинг исталган уясида жойлашиши мумкин, асбоб уз 
уясига бехато тушади. Лекин магазиннинг массаси ортиб ке- 
тади, оправкаларнинг конструкцияси мураккаблашади, асбоб­
ни 5^идиришга куп ва 1̂ т кетади.

Магазин уялари кодланганда уларни к;идириш магазин­
нинг таянч вали билан кинематик богланган турли конструк- 
циядаги датчиклар (сельсинлар; микропереключателлар билан 
биргаликда кодли дисклар) билан амалга оширилади. Бу усул 
асбобни энг цис1̂ а йул билан 1̂ идиришга, содда конструкцияда- 
ги оправкалардан фойдаланишга, уяларни утказиб юборишга, 
катта диаметрли асбоблар урнатишга имкон беради. Асбоб ма­

газиндаги фаг^ат уз уясига 
жойлаштирилиши лозим.

Магазин уяси калит би­
лан кодланганда (9.6- раем) 
з^ар бир асбоб уз калитига 
эга булиб, у магазиннинг ис­
талган уясига асбоб рупара­
сига 1̂ уйилади, бу билан уя 
кодланади. Бу система асбоб-

9.6-раем. Магазин уяларини калии ™  магазинга 1̂ уйгунга х^адар 
билан кодлаш кодлашни таъминлайди.
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AAAI^ нинг автооператорлари бир 1̂ амровли ва икки 1̂ ам- 
ровли булади. Бир 1̂ амровли автооператор асбобни »^амраб ола- 
ди, уни шпинделдан тортиб чи1̂ аради, айлантиради ва асбоблар 
магазинининг буш ячейкасига 1̂ уяди. Магазин айланиб навбат- 

даги асбобни ¡^амров зонасига келтиради. Сунгра автооператор 
з^аракати тескари тартибда кечади.

Икки 1̂ амровли автооператордан фойдаланилганда (9.7- 
расм, а) асбобни алмаштиришга кетадиган sai^T анча цис1̂ ара- 
ди, чунки бир ва 1̂ тнинг узида магазиндаги ва шпинделдаги ас­
боблар к;амраб олинади. Бундай автооператорнинг иккита иш 
схемаси мавжуд. 1- с х е м  а. Асбобларни алмаштиришда авто­
оператор 1 (9.7- раем, б) пастдан ю1̂ орига сурилади, магазин
2 уясидаги оправкани асбоб билан бирга 1̂ амраб олади, оправ­
кани унинг yi^H йуналншида . чиь^ариб олади; шпиндель 3 даги 
оправка автооператор кареткаси пастга сурилганида керакли 
i^aMpoB билан 1̂ улфланади; сунгра автооператор шпиндель yi^H 
буйлаб сурилиб, ишлаб булган асбобни оправка билан бирга 
чи}^ариб олади, уз yi^H атрофида 180° бурчакка бурилади ва 
шпиндель 3 га бош1̂ а асбобни келтиради; автооператор шпин- 
делга асбобни 1̂ уяди ва асбоб шпинделда автоматик тарзда маз^- 
камланади; автооператор ишлаб булган асбобни магазиига олиб 
бориш учун ю1̂ орига сурилади.

2 - с X е м а буйича ишлаганида автооператор вертикал йуна­
лишда сурилмайди (9.7-раем, в ) . У асбобларни алмаштиришда 

горизонтал yj  ̂ атрофида бурилиб, бир ва 1̂ тда ;^ам шпинделдаги, 
дам магазиндаги асбобларни ¡^амраб олади; сунгра асбоблар

О
- л

> 1

а)

Ф -Ф < х >

S)

\ К У

9.7- раем. Икки 1̂ амрбвли автооператорнинг ишлаш схемаси



^ 1̂ лари буйлаб сурилиб уларни чи1̂ ариб олади; 180° бурчакка 
бурилиб асбобларнинг урнини алмаштиради ва уларни шпин­
дель ^амда магазинга 1̂ уяди. Алмаштириш цикли автооператор 
бурилиб горизонтал :?^олатни эгаллаши билан тугайди; бу 5̂ о- 
латда у магазиннинг айланишига на шпиндель бабкаси 4 нинг 
вертикал йуналишда сурилишига халэ 1̂ ит бермайди.

2- схема содда булганлиги билан 1̂ уйидаги камчилих'и бор: 
#автооператор бурилаётганида магазиннинг 1̂ ушни уяларида 

жойлашган асбобларга тегиб кетиши мумкин. Бунинг олдини 
олиш учун уялар орасидагй масофа катталаштирилади, шунинг 
учун 2- схема буйича ишлайдиган магазиннинг сигими (асбоб­
ларнинг диаметрлари бир хил булгани о^олда) 1 -схемадагига 
1̂ араганда кичикро!^ булади.

Автооператорлар, юритмаси сифатида механик ва гидравлик 
1̂ урилмалардан фойдалаиилади.

Алмашинувчан шпиндель головкаларидан фойдаланиш йули 
билан КВС нинг технйк имкониятлари анча кенгайтирилади. 
Шундай головкалар билан жи}^озланган махсус КВС (асосан 
агрегатли станоклар асосида яратилади) куп сериялаб ишлаб 
чи1̂ аришда ¡^улланади; бунда ишланадиган деталларнинг белги- 
ланган номенклатураси са?;лангани з^олда ишлов бериш унум- 
дорлиги ортади. Куп шпинделли головкалар 2 магазин 1̂ урил- 
маси 1 га (9.8-раем, а) ёки бурилма стол 1 га (9.8-раем, б) 
урнатилади; заготовкалар 3 га навбати билан ишлов берилади. 
Мазкур КВС лар шпиндель головкаларини автоматик а л м а ш - . 
тирадиган ¡^урилма билан жи}^озланади.

Заготовкаларни 1̂ уйиш ва тайёр деталларни олишга кета- 
диган Bai^THH 1̂ ис1̂ артириш учун КВС да ИМ ларни автоматик 
алмаштирадиган 1̂ урилмалар, маятниксимон з^аракатланувчи 
столлар, бир ва 1̂ тда ишлайдиган бир неча бурилма столлар 
1̂ улланилади.

9.9- раем, а да 1̂ уш бурилма столлар 1 ъа 2 билан жи}^озлан- 
ган КВС курсатилган. Стол 1 ни юклаш — бушатиш ишлари

9.8- раем. Куп шпинделли головкалари авто- 
. матик алмаштириладиган куп вазифали ста- 
ноклар схемаси
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стол 2 даги заготовкага асбоб
3 билан ишлов берилаётган 
ва 1̂ тда бажарилади. Баъзан 
столлардан бири махсус ме­
ханизм билан жи:^озланади, у 
маълум ва 1̂ тда заготовкани 
буриб, навбати билан бир не- 
ча томонига ишлов берилиши- 
ни таъминлайди; бунда ик­
кинчи стол цилиндрсимон ва 
мураккаб эгри чизи{^ли сирт­
лар ишланиши учун узлуксиз 
айланиб туриши мумкин. ’ 

ИМ да жойлашган заго­
товкаларни алмаштириш схе- 
маси 9.9- раем, б  да курсатил­
ган. Заготовка ма^^камланган 
ИМ 2- нозицияда турганида 
иккинчи ИМ га 1-позицияда 
ЯНГИ заготовка р^уйилади. З а ­
готовкага ишлов бериб булин- 
гандан кейин гидроцилиндр 4 
ИМ ни 2- позициядан 3- б^^ша-

\

-»Л
9 .9 -раем. Ишлов бериладиган заго­
товкаларни алмаштириш схемаси

ТИШ позициясига суриб келтиради. 2 - позицияга эса 1-позиция- 
даги ИМ келади. Шундан кейин ИМ нинг маятниксимон г^ара- 
кати такрорланади.

Исси1̂ ликдан буладиган деформацияларнинг ишлов бериш 
ани1̂ лигига таъсирини камайтириш ма 1̂ садида КВС лар мой­
лаш материали (мой) нинг температурасинн бирдек тутиб ту- 
рувчи система билан жи)^озланади.

9.3. КУП ВАЗИФАЛИ СТАНОКНИНГ 2623ПМФЗ М ОДЕЛИ
Горизонтал-йуниб кенгайтириш станоги базасида яратилган 

П ани»;лик классидаги бу станок (9.10-раем) массаси 4000 кг 
гача булган корпус деталлар ишлашга мулжалланган. Масса­
си 2000 кг гача булган заготовкалар ИМ да ма?^камланади.

Шпиндель 10 вертикал устун 7 да суриладиган шпиндель 
бабкаси 8 нинг сурилма пинолига монтаж 1̂ илинган. Вертикал 

устун шпиндель у 1̂ ига параллел булган горизонтал текисликда 
сурилиши мумкин. КВС нинг столи икки 1̂ исмдан: шпиндель у 1̂ и- 
га нисбатан перпендикуляр равишда суриладиган пасткн 1̂ исм
15 ва Ю1̂ о р и ги  бурилма 1̂ исм 14 дан ташкил топган. Станок 
занжирли асбоб магазини 4 ва икки 1̂ амровли автооператор 5 
билан жи5^озла«ган.

Заготовка олдиндан ИМ га урнатилади ва ма^^камланадн. 
ИМ 2 га ма)^камланган заготовка 3 ни ишлов бериш позиция­
сига узатиш учун пастки стол 15 чекка чап г^олатга сурилади 
(ИМ станина 1 га урнатилган 1̂ ушимча стол 16 нинг йуналти-
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9.10-раем. Куп вазифали станокнинг 2623ПМФЗ модели

рувчиларига жойлаштирилган). Бунда ИМ стол 14 нинг йунал- 
тирувчиларига сурилади ва уша ерда ма^^камланиб 1̂ олади. Ке­
йин стол 15 ^нг томонга — шпинделга утади ва заготовкага 
навбати билан )^амма томонидан ишлов берилади. ЙМ заготов­
ка билан бирга Ю1^ориги стол 14 ёрдамида бурилади; двигатель 
13 бу столнинг юритмасидир. Бу ва 1̂ тда станина 12 да жойлаш­
ган иккинчи ИМ 11 га янги заготовка 1̂ уйилади. Биринчи заго­
товкага ишлов берилиб булгач, у ЙМ 2 билан бирга станина 
1 га сурилади (бу ерда тайёр деталь чи1̂ ариб олиниб, унинг 

урнига навбатдаги заготовка урнатилади), ишлов бериш пози- 
циясига эса ИМ И  га маз^камланган заготовка келади.

Станок «Размер-4» моделли (ёки 2С42 моделли) контурли- 
позицион СПБ1^ билан жи^^озланган; БП перфолентага ИСО-7 
бит кодида ёзилган. Столнинг кундаланг ва доиравий :?^аракат- 
лари, шпиндель бабкасинннг вертикал ;;^аракати, устун ва 
йуниб кенгайтирувчи шпинделнинг буйлама :?^аракатлари прог­

раммалаштирилади. Асосий ^аракат ва суриш юритмалари си­
фатида Электр двигателлар 9 ва 6 дан фойдалаиилади. Станок­
да фрезалаш, пармалаш, зенкерлаш, й^ниб кенгайтириш ва раз­
вёрткалаш, метчик ва кескичлар билан резьба 1̂ ир1̂ иш ишлари 

бажарилади. Станокнинг ижрочи органлари столнинг кунда­
ланг ва шпиндель бабкасинннг вертикал :?^аракатида, столнинг 
кундаланг ва устуннинг шпиндель у 1̂ и буйлаб }^аракатида, шпин­
дель бабкасинннг вертикал ва устуннинг шпиндель у 1̂ и буйлаб 
з^аракатида иккита координата буйича контур фрезалаши :?̂ ам 
мумкин.

Прецизион думалаш подшипникларида монтаж цилинган
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фрезалаш ва йуниб кенгайтириш шпинделлари булган шпиидел- 
ли узел конструкцияси стаиокнинг ани1̂ лиги, ю1'^ори даражада 
бикрлиги ва титрашга чидамлилиги узо 1̂  муддат са{^ланишини 
таъминлайди. Станокда устун буйламасига сурнладиган, стол 
кундалангига сурнладиган ю1̂ ори даражада ани!^ гидростатик 
йуналтирувчилар ва шпиндель бабкаси вертикалига сурилувчи 
тобланган комбинацияланган йуналтирувчилар (думалаш блок- 
лари бор) булиб, улар ани1̂  позициялашни ва ана шу аник;лик- 
нинг иш жараёнида узоц муддат са 1̂ ланишини таъминлайди. 
Ижрочи органлар жуда кенг диапазонда тиристорлар билан 
бош1̂ ариладиган алоз^ида электр юритмалардан з^аракат олади, 
бу эса кесиш жараёнида суриш тезлигини узгартириш имконини 
беради. Шпинделнинг айланиш частотасини кесиш жараёнида 
иккита ёрдамчи диапазондан бирида з^ам узгартириш мумкин. 
Резьба 1̂ ир1̂ адиган электрон 1̂ урилма резьба ¡^адамини тез соз­
лаш ва резьбани автоматик циклда 1̂ ир1̂ иш имконини беради.

2623ПМФ4 моделли ст нокнинг техник характеристикаси

Сурилма шпинделнинг диаметри, мм . . . 
Бурилма столнинг ^^лчамлари (узунлиги X эни]

м м ............................................................................................
Энг катта сурилиш, мм:

шпиндель б а б к а с и ...................................... ....
шпиндель (буйлама) , . . . . . . .
устун (б^^йлама) . . ................................
стол (кундаланг) ............................................

Стол бурила оладиган энг катта бурчак, град 
Шпинделнинг айланиш частотаси (пороналар со

ни 25), а й л / м и н ...................................................... ..... .
Шпинделни, шпиндель бабкаси, устунии, стол 

ни (кундалангига) суриш (погонасиз ростлаш)
м м / м и н ..................................................................................

Шпинделнинг, шпиндель бабкаси, устуннинг те
сурилиш тезлиги, м / м и н .................................................

Асбоблар магазинининг тури ............................
Магазиндаги асбоблар с о н и .................................
Бош юритманинг к;уввати, к В т ..................... .....
Электр ускуналар билан бирга стаиокнинг га 

барити (узунлиги X эни X баландлиги), мм . 
Станок массаси (электр ускуналарсиз), т .

ПО

1120X1250

12Я0
■■=00
1000
1600
360

5-1250

2-1600

8000 
. занжирли 

50 
15

8300X7500X4500
31

Ичи буш шпиндель ичига жойланган сурилма шпинделнинг 
мавжудлиги стаиокнинг узига хос хусусиятидир. Бу шпиндел­
нинг айланма з^аракати йуниб кенгайтириш шпинделига шпонка 
ор 1̂ али узатилади. У1̂  йуналишида суриш учун алоз^ида юритма 
бор. Йуниб кенгайтириш шпиндели 3 нинг кетинги учида крон- 
штейнли ползун 7 жойлашган булиб (9.11-раем), унда шарик- 
ли гайка 15 нинг корпуси маз^камланган. Шарикли винт 18 дви­
гатель М  ёрдамида айлантирилганида ползун 7 йуниб кенгай­
тириш шпиндели 3 билан бирга у 1̂ йуналишида сурилади; бун­
да шпиндель 3 ползунда тирак подшипниклар 6' ва 8 да айла- 
нади. Шарикли винт нинали иккита подшипник 20  ̂ тирак под­
шипниклар 19, 21 ва радиал подшипник 14 дан иборат думалаш
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9 .11-раем. 2623ПМФЗ моделдаги вазифали станокнинг шпиндели:
 ̂— оправка; 2 — оправканинг кетинги учи; я — шпиндель; 4, — тортки; 5, 1$ —  

пружиналар; 6, 8, 19, 21 — тирак подшипниклар; 7 ■—ползун; 9 — шток; ЛО —гид­
роцилиндр; 11 — микропереключатель: 12 — муфта; 13 — тормозлаш муфтас-и; И —  
радиал подшипник; 15 — гайка; 17 — ричаг; 13 — винт; 20 —  нинали подшипник

таянчларига эга. Барча тирак подшипниклар ва «юриш винти — 
гайка» дан иборат шарикли жуфтлик бошлангич тиризлик би­
лан йирилган. Вал двигателга муфта 12 орк;али борланган. Тор- 
мозлаш муфтаси 13 шпинделни увда эгаллЗган вазиятида аии1̂  
тухтатиш учун хизмат 1̂ илади.

Иуниб кенгайтириш шпинделининг ичига асбоблар оправка- 
ларини ма^^камлаш механизми монтаж ¡^илинган (9.11-расмда 
у си1̂ илган }^олда курсатилган). Торт 1̂ и 4 тарелкали пружина­
лар 5 таъсирида энг чекка унг >^олатда булиб^ асбоб оправкаси 
1 ни кетинги учи 2 дан шпинделнинг ут 1̂ азиш уясида ричаглар 
17 ёрдамида ма^^кам ушлаб туради. Бир томонлама ^^аракат 
1\иладиган гидроцилиндр 10 оправкани бушатиш учун хизмат 
килади. Гидроцилиндрнинг унг томондаги бушлйрига мой берил­
ганда унинг штоги 9 тирак подшипник орЦали №рт1̂ и 4 га таъ- 
сир этиб уни чапга суради ва тарелкали пружиналар комплек- 
тпни си1̂ ади. Ричаглар 17 шпинделнинг уйирига туШиб оправ- 
канииг кетинги учи 2 ни бушатади, ^^аракат давомида торт1̂ и 
оправканинг кетинги учига тиралади ва асбоб билан бирга оп­
равкани шпинделдан тахминан 6 мм суриб чи1̂ аради. Автоопе­
ратор БП га мувофиц оправкани бош1̂ аси билан алмаштиради.

Ричаглар 17 оправкани пухта цамраб олиши учун, торт1̂ и 
унгга :!^аракатлана бошлаганда ричагларнинг чап учини оправ­
канинг кетинги учига ь^исиб турувчи пружиналар 16 бор. Торт- 
1̂ и }^аракатланишда давом этганда тарелкали пружиналар таъ­
сирида ричаглар шпиндель тешигининг торайган 1̂ исмига туша­
ди ва уша ерда 1̂ исилган ?^олатда туради. Асбоб оправкаси 1̂ и- 
силмаган ^^олатдалигида шпиндель уланиб 1̂ олишининг олдини 
олиш учун микропереключатель 11 урнатилган б^либ, унга гид­
роцилиндр 10 штоги 9 нинг узайтирилган ^^нг учи таъсир 1̂ и- 
лади.



9.12-раем. 2623ПМФЗ моделдаги куп вазифали станок­
нинг автооператори

Автооператор (9.12-раем) магазин ва шпинделдан асбоблар 
оправкаларини магазиннинг ва ут1̂ азиш тешигининг у 1̂ лари 
буйлаб эмас, балки айлана ёйи буйлаб алмаштиради. Автоопе- 
раторнинг 1^амрагичлари 1 ва 9 дастлабки (нейтрал) >^олатда 
магазин 13 ва шпиндель 8 дан унча катта булмаган масофада 
туради. Асбобларни алмаштирншга команда булганда иккала 
камрагич гидроцилиндрлар 2 ва 10 билан бир ва1<;тда асбоб­
лар оправкаларига келади ва уларни к;исиб 1̂ уядн (:?̂ ар бир 
камрагичда ричаг-лукндон бор). Кейин ричаглар гидроцилиндр­
лар 2 ва 10 билан биргаликда гидроцилиндр 12 ёрдамида вер­
тикал у 1̂ лар 3 ва И  атрофнда автооператор корпуси маркази 
томон бурилади ва оправкаларни асбоблар билан бирга мага­
зин )^амда шпинделдан чи1̂ ариб олади.

Асбобларни алмаштириш учун автооператор корпуси 4 тиш- 
ли гилдирак 6 ва рейка-гидроцилиндрлар 5 ва 7 ёрдамида 180° 
бурчакка бурилади: Щундац кейин гцдроцилиндрлар 2 ва 10 
нинг рцчаглари уз у15ларида бурилиб, ишлаб булган асбобни 
магазинга киритади, бу асбобнинг урнига келган асбобни эса 
шпинделга киритади.
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Н ани1̂ лик классидаги куп вазифали пармаяаш-фрезалаш- 
йуниб кенгайтириш етаногининг ИР500МФ4 модели (9.13-раем) 
бурилма столга урнатилган корпус деталларга ишлов бериш 
учун мулжалланган. Станокда пармалаш, зенкерлаш, развёрт- 
калаш, фрезалаш, метчиклар билан резьба !^ир1̂ иш ишлари ба­
жарилади.

Станок узеллари умумий бикр станинага монтаж 1̂ илинган. 
Консолсиз шпиндель бабкаси 2 портал устун 3 ичида жойлаш­
ган. Бурилма стол 1 алоз^ида станинада сурилади. Шпиндель 
бабкаси 2, устун ва столни суриш юритмаларида бошланрич 
тиризлик билан йирилган шарикли винтли прецизион жуфтлик­
лар 1̂ улланилган. Комбинацияланган прецизион роликли ва ра- 
диал-тирак подшипниклар шарикли винтларнинг таянчи вази- 
фасини утайди. Стаиокнинг ижрочи органлари Ю1̂ ори моментли 
узгармас ток электр двигателларидан з^аракатга келтирилади. 
Комбинацияланган йуналтирувчилар бошланрич т и р и з л и к  билан 
урнатилган юк^ори аницликдаги роликли таянчлар ва уст1̂ уй- 
малардан ташкил топган; устр^уймалар нш1̂ аланиш коэффи- 
циенти кичик, демпферловчи хусусняти ю1̂ ори булган антифрнк- 
цион полимер материалдан ясалган.

Стаиокнинг горизонтал шпиндели 4 ало}<;ида корпусга икки­
та прецизион подшиппикда (улардан бири цилиндреимон ро­
ликли, иккинчиси эса тирак-радиал подшипникдир) монтаж 1̂ и- 
линган. Асбоб шпинделда гидромеханик усулда 1̂ исилиб туради. 
Шпиндель узгармас ток электр двигателидан икки поронали тез-

9.4. КУП ВАЗИФАЛИ СТАИОКНИНГ ИР500МФ4 МОДЕЛИ

9.13-раем. КУп вазифали стаиокнинг ИР500М Ф4 модели:
1 — бурилма стол; 2 — жилвирлаш бабкаси; Я — устун; 4 «- горизов- 
®ал шпиндель; £ асбоблар магавияи; в — автооператор; 7 — буриш

ПУРилмаси
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ликлар 1̂ утиси ор1̂ али ?^аракатга келтирилади. Шпинделнинг 
автоматик индексациясн (СПБ1^ дан бопи^ариладиган) кескич- 
нн иш снртидан ани1̂  белгиланган нозицняга четлатиш имкони­
ни беради.

Станокнинг узига урнатилган бурилма булиш столп авто-, 
матик режимда позицияланади. Стол сиртига детални Урнати! 
ва ма^^камлаш учун резьбали тешикларнинг координатали тур 
назарда тутилган. ИМ ни автоматик алмаштирадиган, ало^^ид 
жойлашган гидромеханик буриш (180° бурчакка) ¡^урилмаси / 
технологик циклдан детални урнатиш ва олишга кетадиган ва 1̂ 'т- 
ни чи1̂ ариб ташлаш имконини беради. Иш зонасидан таш 1̂ ариДа 
жойлашган, асбобни алмаштирадиган 1̂ урилма барабанли тйп- 
даги асбоблар магазини 5 (уялари кодланган) ва автооператор
6 дан ташкил топган. Асбоб исталган кетма-кетликда танлани- 
ши мумкин.

Станокнинг гидравлик 1̂ урилмаларини мой сарфи автоматик 
тарзда ростланадиган, иш унуми узгарувчан аксиал-поршенли 
насос мой билан таъминлайди. Станокнинг гидросистемасида 
эластик 1̂ оили гидроаккумулятор булиб, у шпиндель бабкаси- 
ни мувозанатлайди. Станокнинг барча иш 1̂ аланувчи деталлари 
ва шпиндель подшипниклари марказлашган автоматик дозалов- 
чи 1̂ урилма ёрдамида мойланади; тишли рнлдираклар ва бош 
юритманинг подшипниклари циркуляцион тарзда узлуксиз мой­
ланади. МСС кесиш зонаснга СПЫ^ дан бош1̂ ариладиган на­
сос установкаси ёрдамида берилади.

Станок уч координатали контурли-нозицион С П Б ^  билан 
жи)^озланган булиб, у чизи1̂ ли ва доиравий интерполяцияга эга 
(бир ва 1̂ тда бош1<;ариладиган координаталарнинг сони иккита). 
Бош 1̂ арувчи программа СПБ!^ га перфолентада ёки 1̂ улда 
(иультдаги }^арф-ра1̂ амли клавиатура ёрдамида), шунингдек 
программали т^плагич, телетайп ёки марказий ЭДМ ёрдамида 
киритилади. Улчамларнинг берилиш дискретлилиги 0,002 мм.

ИР500МФ4 моделли станокнинг техник характеристикаси
Ишланадиган буюмнинг энг катта массасн, кг 700 
Стол иш снртининг 5глчамлари (узунлиги X

Х эн и ), мм ..............................................................................  £00x500
Столнинг индексацияланадиган позициялари со­

ни ............................................. ..... ...............................................  72
Шпинделнинг айланиш частотаси (пороналар

сони 89), айл/мин . . ........................... .......................... 21,2—3000
Шпинделдаги энг катта буровчи момент, Н • м 700
Бош юритма 1̂ уввати, к В т ..................................... ............................. 14
Энг катта сурилиш, мм:

стол (X у 1̂ и буйлаб кундаланг) . . . .  800
шпиндель бабкаси (У буйлаб вертикал) 500
устун (Z буйлаб б у й л а м а ) .....................  500

X, У, Z  ;̂ 1̂ лари б р л а б  позицияла,ш ани1̂ лиги, мм 0,025 
Столнинг, шпиндель бабкасининг, устуннинг су­

рилиши, м м / м и н ......................................................................  1— 2000
Энг катта суриш кучи, кН . ................................  10
Тез суриш тезлиги, м / м и н .....................................  10
М агазиндаги асбоблар с о н и ........................... .....  . 30
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Асбобнинг энг катта диаметри, мм:
уяни утказиб юбормасдан магазинки юк
л а ш д а ...................................................................

\  битта уяни ^тказиб юбориб магазинни юк
\ л а ш д а ...................................................................
\ Асбобнинг шпиндель торецидан чи1̂ иб туриш
(Кулочи) узунлиги, м м ....................... ..........................
I Асбоб билан оправкакинг биргаликдаги энг кат

та массаси, к г .......................................................
\ Асбобни алмаштиришга кетадиган вар^т, с !
\ Стаиокнинг габарити (узунлиги X эни Х ба

л а1|длиги), м м ....................................... ..........................
Стаиокнинг массаси (электр шкаф, СПБ1^, гид 

ростаиция ва бошца жиз^озларсиз), кг . . .  .

125

300

15
6

6000x3700x3100

12500

110

9.5. КУП ВАЗИФАЛИ СТАНОКЛАРДА ИШЛАШ

КВС нархининг 1̂ имматлиги операциялар сони ва заготовка­
ни 1̂ айта урнатишлар сонини мумкин 1̂ адар камайтирган з^олда 
буюмни иложи борича битта стаиокнинг узида тайёрлашии та- 
лаб 1̂ илади. Агар заготовкани битта урнатишда ва битта опе- 
рацияда унга тула ишлов бериш мумкин булса, ишлов берил- 
майдиган сирти база сирт г^илиб олинади. Агар база сиртларга 
з^ам ишлов бериш зарур булса, бу операция оддий станокларда 
бажарилади. КВС да мураккаб заготовкаларга ишлов бериш цу- 
йидагича бажарилади: аввал база сиртлар з^амда заготовканинг 
шу маз^камланишида ишлов бериш мумкин булган сиртлари, 
сунгра 1̂ олган сиртлари ишланади.

КВС да ишлов бериш анш^лиги асбобларнииг, стаиокнинг 
ани1̂ лиги з^амда СПБ1^ командаларининг бажарилиш ани1̂ лиги 
билан белгиланади.

Вир неча параллел деворларда битта у 1̂ да ётувчи тешиклар 
икки томондан йунилади, бунинг учун заготовка урнатилган 
стол 180° бурчакка бурилади. Оддий пармалар билан парма- 
лашдан олдин тешикнинг маркази i^nci^a пармалар билан бел- 
гилаб олинади.

Уртача диаметрли 1̂ уйма тешикларга йуниб кенгайтириш 
асбоби бйлан, катта диаметрли 1̂ уйма тешикларга эса учли 
фрезалар билан (тешик контури буйича) дастлабки (хомаки) 
ишлов берилади. Хомаки йуниб кенгайтириш ва контур буйича 
фрезалаш тешик диаметри з^амда шаклининг ю1̂ ори ант^ликда 
чш^ишини таъминламаса з^ам, тешикларни ани1̂  жойлаштириш- 
га имкон беради. Бундай ишловдан кейин тешикни зенкерлаш, 
сунгра развёрткалаш мумкин. К^уйма тешикларга зенкер билан 
ишлов бериш (фрезаламасдан) самарасиздир, чунки бунда те­
шик у 1̂ и албатта ноани!^ чт^ади.

Корпус деталнинг з^ар бир текислигида бир хил тешиклар­
нинг бир неча группаси жойлашган бз^лиши мумкин; бир хил 
группадаги тешиклар деталнинг турли дёворларида з^ам були­
ши мумкин. Бундай тешикларга асбобларнииг ишлаш тартиби
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ва^ операцияларнинг осо«-1̂ ийиилигига 1̂ араб турли схемалар 
оуиича ишлов берилиши мумкин.

Текисликлар мураккаб корпус деталлар ишлашнинг бошида 
Фрезалаб олиниши лозим. Деталларни хомаки фрезалашни ки­
чик диаметрли торецли фрезаларни ншланаётган текислик буй­
лаб кетма-кет юргизиб бажариш ма 1̂ садга мувофи1̂ дир; шунда 
кесиш кучи кичик ва столнинг титраши кам булиб, ишлов бериш 
анщ^лиги ортади. КВС да катта диаметрли фрезалардан фойда­
ланиш мас 1̂ адга мувофщ^ эмас, чунки бундай фрезалар асбоб­
лар магазинииииг 1̂ ушни ячейкасини беркитиб 1̂ уяди, яъни унинг 
сиримини кичрайтиради. Бундан таш 1̂ ари, катта улчамли асбоб- 
ларни автооператорлар билан алмаштиришда 1̂ ийинчиликлар 
пайдо булади. Яхлит булмаган текисликларии кичик диаметр- 
^ИрФрезалар билан контури б р и ч а  ишлаш ма 1̂ садга мувофи!^-

КВС операторинииг иши СПБ йуниб кенгайтириш ва фреза­
лаш стаиокларидагига нисбатан мураккабро!^, чунки АААК 
билан жи^озланган КВС ларнинг конструкцияси анча мурак- 
кабдир. Шунинг учун КВС да ишлайдиган оператор сонлн прог­
рамма билан бош1̂ ариладиган бош1̂ а станокларда хам ишлай 

оладиган булиши керак.
КВС ни тузатиш ва созлаш ишларига !^уйидагилар киради:

) урнатнш-1̂ исиш мосламаларини ишга тайёрлаш; 2) кесув­
чи ва ёрдамчи асбоблар тупламини ишга тайёрлаш ва улчамга 
созлаш; 3) заготовкани урнатиш; 4) БП ни киритиш; 5) заго­
товкага ишлов бериш.

Т е к ш и р и ш  у ч у н  с а в о л л а р

о вазифаси ва типлари }{а1̂ ида гапириб беринг.
%■ хусусиятлари т$>ррисида гапириб беринг.

ларни би лам з? нинг конструкцияси ва иши з^а^ида нима-

4. ИР500МФ4 моделли КВС нинг конструкцияси ва иши ;{акида сизга 
нималар маълум? ^ '

5. КВС ларда ишлаш 1̂ оидалари з^ар^ида гапириб беринг.

10- Б О Б .  МОСЛАШУВЧАН И Щ Щ Е  ЧИ^АРИШ
СИСТЕМАЛАРИ ?^АКИДА ЛСОС^Й МАЪЛУМОТЛАР

Механик ишлов беришни комплекс автоматлаштириш ме̂ -̂ 
нат унумдорлигини кескин оширади, ма}^сулот сифатини яхши- 
лаш билан бирга унинг таннархини камайтиради, ме}^нат шарои- 
тини яхшнлайди ва купгина ишчи 1̂ улларни бош 1̂ а ишга утка- 
зиш имконини беради. }^озирги ва 1̂ тда машинасозлик корхона- 
ларининг тахминан туртдан уч 1̂ исми ма:?^сулотни уртача серия- 
лаб, кам сериялаб ва якка тартибда ишлаб чи1̂ армо1̂ да. Бу 
хил ишлаб чнцаришни куплаб ишлаб чи1̂ аришда 1̂ улланадиган 
усуллар ва во^:италардан фойдаланиб автоматлаштириш кам 
самаралидир. Уртача ва кам сериялаб, шунингдек якка тартиб­
да ишлаб чи1̂ ариш корхоналарини комплекс автоматлаштириш
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ХОТИМА

Китобда баён этилган материал турли типдаги СПБ ста- 
нокларнинг конструкцияси ва уларни ишлатищ }^амда улар асо- 

тузилган мррлашувчан ишлаб чи{^ариш системалари билан 
борли!^ булган масалаларни 1̂ амраб олган. '

Илмий-техник революция даврида фан ва техника юту1̂ лари 
асосида СПБ ускуналарнинг конструкцияси )^амда технологик 
имкониятлари такомиллаштира борилади, шунингдек улардан 
фойдаланиш самарадорлиги оширилади.

СПБ станокларнинг иш цикли, шу жумладан, заготовкалар­
ни 1̂ уйиш ва тайёр деталларни олиш, асбобни суриш, ишлов бе­
ришнинг 01^ил0на режимини танлаш тула автоматлаштирилади. 
Диагностика системаларининг кенг жорий 1̂ илиниши ^^исобига 
СПБ станокларнинг ишончли ишлаши ортади. Кесувчи асбоб­
нинг а^^волини текшириш ва ишлов беришни адантив бош1̂ ариш 
системалари ривожлана боради.

Саноатда мослашувчан ишлаб чи1̂ ариш системалари кенг 
жорий 1̂ илинаётнр. Уларнинг таркибига яратилаётган ва са­
ноатда жорий 1̂ илинаётган СПБ жилвирлаш^ тиш ишлаш ста­
ноклари ва бош1̂ а станоклар киритилади. Деталлар тайёрлаш 
технологик циклини тула 1̂ амраб олган технологик туташ меха­
ник ишлов берувчи автоматлаштирнлган корхоналар яратила­
ди. Металлга ишлов берувчи янги ускуналар (алмашинувчан 
агрегатли СПБ станоклар, шпиндель головкаси алмашинувчан 
СПБ куп вазифали станоклар, станок модуллари) яратиш асо­
сида куп сериялаб ва куплаб ишлаб чи1̂ аришда фойдаланиш 
учун мослашувчан автоматлаштирнлган линиялар куринишида- 
ги мослашувчан ишлаб чи1<;ариш системалари ишлаб чи1̂ илади.
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