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ANNOTATSIYA
Darslik 5A320316c To 6 qi machi | i k vV a yengi | S i
mut axassisligini ATar mogq mashinasozlig
tayyorlangan. Darslikda mashinasozlik texnoyagini asosiy tushunchalari, asoslash
masal al ar i , i shl ov berish va yigodish a
i shl ov berish va yigodéishni texnologik |

Maxsus masalalarni yoritishda tutliu ma gimathdikb mashinalarini ishlab

chiqgarishni kodrib chiqgish vazi fasi (
maz muni detall arini tuzilish Xxususiyat|
bil an begilanadi . Yuqor.i umqarishdano, rtirikataj y i g
mashinal arini tasnifli detallarini tayy

Bunda texnologi k masal alar maj muaviy
jarayonl ari, mexani k I shl ov beri sh, t

nazorat.
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ABSTRACT

The Textbook is prepared on base of the scholastic program of discipline
"Technology of textile machine building”, which bes included in discipline of the
professions 5A320-" Machine andlevices textile and light industry".In textbooks
are stated main notions and positions to technologies of machine building, lit
guestions of the basing, accuracy of the processing and assemblies, quality to
surfaces, as well as organized principles desgthe technological processes of the
mechanical processing the details and assemblies of the machines.

At interpretation of the special questions was not put task of consideration of
the whole variety production textile machines, since contents of thaedegical
processes is bound not as much with design variety of the details as with volume
production output. Considered technology of the fabrication of the typical details of
the large powered machines spinning and weaver's production, knitted machines.

The Technological questions are considered complex, including processes,

mechanical processing, termal processing, assembly and technical checking.



Kirish
Mamlakatimiz mustaillik yillarida igtisodiyotda mémuriy buyrugbozlikka
asoslangan boshgartizimidan mutlaqo voz kechilib, bozor islohotlarini bosgichma
bosqgich amalga oshirilgani makroiqtisodiy bargarorlikni, igtisodiyotning yuqori
surodatlar bilan o006si shini tadminlash v
imkoniyatlar va qulay shaitlar yaratilishiga xizmat qildi.
Barpo etilayotgan todéqimachilik kor

beruvchi, yuqori unumdorlikka ega, kompiyuter texnologiyalari yugori darajada

tadbig etilgan todqi machi l i kan jiheztanishil o g i
zarurligini gat 6i vy tadkidl ab o0ti sh
todgimachili k mashinasozl| i gimutsxadsislas had a g i
etishl ari ker ak bodl adi Bu yoonal i sh
ARO6zdhtedkn Respubli kasini yanada rivojl a

tobdgorisidao Prezident SH. M. Mi rzaeyv f

yoobnali shdagi i gtisodiyotni rivojl anti
k o 0 r a-20222ylladdd umumiy giymati 40 millard AQSH dollari miqdoridagi 649
ta investitsiya | oyixasini nazarda tut

rejalashtiriimoqda. Natijada keyingi 5 yilda sanoat mahsulotini ishlab chigarish 1,5

baravar, uning yalpi ichkmahsulotdagi ulushi 33,6 foizdan 36 foizgacha, gayta

i shl ash tarmogdi ul us hi 80 foizdan 85
ul ushini todqgi machil ik sanoatini yar
etishtiril ayot ganimipdaayyar maxsulotgagha gayta iashtashs a |
mashinal ariga todogori kel adi [ 1] .

Todéqgi machil ik mashi nal ar i vV a j 1 X0z

ekspluatatsion vV a texni k tasni fl ari,
xususiyatlarini hisobga olgan xoldagshonchligi, igtisodiy jihatdan magsadga
muvofiqligi hamda samarador !l igini t ac
mutaxassisna g i st r zamonaviy toodqi machil ik
konstruktorli va texnologik tayyorlanish borasida chuqur texnkldgimlarga ega
boolishi kerak.



Darslikda mashinasozlik texnologiyasini asosiy tushunchalari keltirilgan,
asoslash, ishlov berish anigligi mahsulotlar konstruksiyalarini texnologiyaviyligi,
yuza sifati hagidagi asosiy masalalar, detallarga mexanik isbkrshni va
mashinal arni yigoish texnologi k jarayor

Tarmoqg mashinasozlik texnologiyasini umumiy masalalari gisgacha yoritilgan

vV a tar mogq (todqgi machil i k) mashi nasozl
t o6l diMaixlsguash. savol |l arni yoritishda t o
chigarishdagi barcha ttliumanl!l i kni gamrab ol ish va:

texnologik jarayonlarni mazmuni nafaqat detallarni konstruktiv -turihanligiga,

balki maxsulotni ishlab chigaih haj mi ga bogol i q. Yuqor.i
yigiruv, todquyv va trikotaj I shl ab c |
detall arini tayyorl ash texnol ogi yasi

majmuaviy tarzda, tayyorlov jarayonlari, mexarshlov berish, termik ishlov berish,
yi goi sh va texnik nazor at kabil arni C
mashinasozligini et akchi korxonal ari d
jarayonl ar olingan, t ur | an,shuningdekagaohadhet | ot
el i shl ab chigarish korxonal ar. ma ol umc
Darslik bilim sohasini 500006 1 s hl ab chiqgari sh t exr
320000iil shl ab chiqgarish texnol @dJgioyas imachi
va engil sanda i mashinal ar hamda apparatl ar
ol ayotgan talabalar uchun mool jall anga
o6rta maxsus t aoiyl I8iywmdag 436d agliini hgy r20d &
tasdigl angan AoTzalringoiq tneaxsnhoilnoagsi yasi O f

mazmuniga mos ravishda yozilgan.



1-BOOLITMDO QI MACHI LI K MASHI NASOZLI GI TEX

ASOSLARI
1-BOB. TO6 QI MACHI LI K MASHI NALARI NI | SHL
1.1. Toogi machili k mashinasoxloidgianii sthil vaa
Toogi machil ik mashinal ari ni I shl ab
rivojlantirishni, toogi machili k mashine
avtomatl ashtirish dar aj asi ni kodtari st
gooyidagy weodénalishlar asosida amal ga o
-k predmetli va detallar boodoyicha i xt

-texnologik umumiylikka ega detallarni tayyorlash uchun guruxli texnologik
jarayonlarni rivojlantirish (bu moslanuvchaavtomatlashtiriigan ishlab chiqgarish
tizimlarini tashkiliy asosi bool i b xizr

-namunaviy texnol ogi k jarayonl arni |
sozl anuvchi (UYM) mosl|l amal ar ni gool | ast

-mexanik ishlovberiladigan tayyorlamalarni anig shtamplash va presslash,

sovuq va issig holda tayyorl ash, bosi |
met al |l urgiyasi, qobiqgli shakl |l arga, er.
usul |l arini yoyolrll agdan Bwul dadzt mavbatida,

uni ishlatish koeffitsentini oshiradi va mexanik ishlov berishdagi mehnat sarfini

kamaytiradi;

-i shl ov beri shni anbanaviy usul |l ari
mahsulot sifatini oshiruvchi g6 or texnol ogi k j arayo
kengaytirish.

| shl ov Dberi shni i1l gbdor texnol ogi k |
mumkin: ssilindrik goildirak tishlarini

girgish (ommaviy va katta seali ishlab chigarishlarda); elibordan tayyorlangan
doiralar yordamida jiloli jilvirlash; toshlar olmosli gayrovchi roliklarga ega
dastgohlarda, murakkab shaklga ega doiraviy toshlar yordamida bir vaqgtda bir nechta
yuzalarni jilvirlash; aylanuvchan jismradigan detallarni yzalarini sifatini yaxshilash

uchun ol mos| i silliglash wusulini gool |
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aniq teshiklarga ol mosl i xon bilan ish
elektrofizikaviy, elektrokimyow , ulitratovushl i, | azer |
yangi mat eral |l ardan tayyorl angan kesuv

nitrit kubini (elborR), sintetik yarim kristalli olmoslar qgiyin ishlov beriladigan va

tobl angan poéatlaltllar ,qgataingHmalmar i va uzi
detal arga i shlov beri shda ol mosl i asbi
asbobni etkazish; faol nazorat Vvositale

Ommaviy va katta seriyali ishlab chigarish sharoittarghlab chigarish
jarayonlarni majmuaviy mexanizatsiyalashgan va avtomatlashtirish uchun majmuaviy
mexanizatsiyalashgan va avtomatlashtiriiganssexlar; avtomatik va moslanuvchan
avtomatlashtiriigan chiziglarni  (MACH); maxsus va agregatli dasgoxlarni;
avtomatlashtirilgan transpoito mbor xona ti zi ml ari ni gool

Seriyali, mayda seriyali ishlab chigarishga ega mexanikssexlar uchun
texnologik umumiylikka ega detallar guruxi va mayda seriyali ishlab chigarishga ega
mexanikssexlar uchun texmgjik umumiylikka ega detallar guruhi va qgismlarini
tayyorlash booyicha sozlanuvchan texnol
tizimlarini (sex, uchastka, maslanuvchan modullar); robotlashtiriigan texnologik
majmualar ; SDB li dastgohlarni, ishlab ghrish robotlari va manipulyatorlarni;
texnologik jarayonini avtomatik loyihalash tizimlari (TJ ALT); avtomatlashtirilgan
omborxonalar; detallarni operatsiyalararo siljishini mexanizatsiyalash;dastgohdan
tashqgarida asbobni tayyorlash va sozlash kabilarmdd | ash nazarda tu

1.2. Todéqgimachili k mashinal ar.

Birlamchi tolali materiallarni turltumanligi va ularni gayta ishlashni

texnologik jarayonlarini differensialligi, tolani birlamchi ishlov berishdan boshlab

mat ol ar ni quiamabcohsihlgiak tnoabh sul ot | ar i ni i s h
koop sondagi twurli xil mooljaldagi va t
Tooqgi machili k mashinal arini asosiy ko
1. Kar kasl i asosga yigoil adigan, gay!

seksiyald] mashinal ar . Ul ar ga pil talas



mashinalar kiradi. Bu guruhdagi mashinalarni konstruktiv xususiyati oxirli ramalar,
oraliq ustunlar va um bruslar, balkalardan iborat karkasli asosidir.

2.Baraban turidagi mashinalar, ularni ishchi gismlari goziqli, arrachali va kardli
garnitura kodérinishida tayyorl angan, 0
barabanl ar va i s hidahoylashad. Bonday méshinalarga pgxiaz a

uchun kardli tarash mashinalari, barabanli savash mashinalari kiradi. Bu guruxdagi

mashinal ar ni konstruktiv xususiyatlari
ramal arga yigoéilishi sekin aylasuvahihbarabaplardam!| a
joylashuvi va boshga kodérinishlarini K i

3.llgarlanmagaytma ishchi gismlarga ega mashinalarni konstruktiv
Xususiyatlariga mexanizmlarni yi goéma,
bogdl angan onatasosiga aga ekantiginii kioitish mumkin.,

4.Kamerali mashinalar va ochyppiq turdagi barakli mashinalar. Ularga
mat ol ar ni booyashni tur |l i mashi nal ar i
XxXususiyatlariga tol a, k a | aizmdarnivravjudiigini o n i
kodrsati sh mumki n.

Toogi machili k sanoatida keng qodl |l an
oot ami z.

1. Titish, tozalash va aralashtirish mashinalari

Yigirilgan ip ishlatilishiga qaaab 1
maol um darajada choozilishga chidaml il |
SHularni inobatga olib, loyihalanayotgan korxonalarning ishini muqobillash talab
etiladi. Buning uchun zamonaviy Yyigirish texnologiyasi va uskunalarining
mugobillarini e n |l a b, keyin texnologik jarayon
maqsadga muvofigdir.

Respublikamiz todéqgimachilik korxonal
Italiya, Yaponiya va Xitoy davlatlari etakchi firmalarining yigirish uskunalari
samarali ishlatlmoqda.

Yigirish rejasining birinchi bosgichida toylangan tolalardan titish, tozalash va

aralashtirish jarayonlari orqgali tarash mashinalari uchun bir tekis gatlam shaklidagi
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mahsulot tayyorlanadi. Bu vazifa bir texnologik tizimga biriktirilgan mashidalar
(TTA) 1 titish-tozalash agregatlarida amalga oshiriladi. ttishalash agregatlarining
tarkibi ishlatilayotgan tolaning ifloslik darajasiga, tola uzunligiga, yigirilayotgan ip
assortimentiga qarab tanlanadi (loyihalanadi yoki gabul gilinadi).

Dunyo maml akatl arining todgi machil ik k
klassifikatsiyasi xilmax i | bodl i b, ul ar nniversalitb ozalmshh t i |
agregati (UTTA) deb atash mumkin(1.1. va-ia8m).

UTTAda quyidagi jarayonlar amalga oshiriladi:

- dastlabki tozalash;

- aralashtirish;

- asosiy tozalash;

- aerodinamik tozalash.

Ushbu agregatda tozalash jarayoni uch bosgichda amalga oshirilishi
natijasida tolali mahsulotning shikastlanishi va uzun tolalarning nuqgsonlarga
goo6éshilib chigib ketishi sezilarli dar e

Agregatning tarkibi, garnitura turlari ishchrganlar soni tolali mahsulotning
ifloslanganlik darajasiga, turiga va Yyigirilayotgan ip assortimentiga qarab
oo6zgartirilishi mu mKk i n quvudag trukatara ordamidas h i r
o0zaro birikuureresgany Paeymodamdcligaxolba
tizi mdagi mashi nani texnol ogi k jarayonc

Asosiy tozal ashdan soobdng aerodi nami
nafagat shikastlanishi balki chigallanishini ham kamaytiradi.

UTTA mashinalariningk o otkichlai kompiyuter yordamida boshqariladi va
sodanadi. Agregat odatda chigindilarni ajratib oluvchi va changsizlantiruvchi tizim

bilan birgalikda ishlatiladi.

10



1.2-rasm.Truetzschlefirmasining wiversal titishtozalash agregati
1-avto toy titgich BOA2; 2k o 0 p f unk s i y aMF 3-dastabka | a g

tozalagich CEP4; 4aralashtiruvchi mashina MX va CLENOMAT CL-C3

tozalagichi; 5aerodinamik tozalagich SIP
Ushbu agregatlarquyidai o 6zi ga xos ji hatl arga e
Kodép funksiyald. mosl ama (detektorl a
boshga rangdagi tol al arni anigqglab ajrat
rish vazifalarini k

hamda o6chi
11
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Alohida yoki k o mbi nat si yada I shl atil uvchi
tutilgan.

- ikki barabanli tozalagich GP;

- uzun tolali paxta uchun bir barabanli tozalagich CLEANOMAT-CL,

- uch barabanli universal tozalagich CLEANOMAT13;

-t o6rt bar iaghhkChEANOMATGLL4 | a ¢

Uch usulda aralashtirish.

- turli tozalagichlar bilan agregatlashtirishga moslashtiriigan aralashtirgich
MX1;

- Bunker usulda ishlaydigan aralashtirgich NRX

Tozalangan masulotni tarash mashinalariga uzluksiz uzatuvchi CONTIFEED
tizimli mavjud.

Paxta tolasi yigirish korxonalariga massasi-206 0 kg bo o6l gan
keltiriladi (uzoq horijda toy massasi 300 kg qilib toylanadi).

Ip yigirishda texnologik jarayonlar titishdan boshlanadi.Titish usullarining
ikkalasi ham zarbiy, ham chimdish bilb i r i d an ajral magan
mashinal arda qod6ll anil adi. SHuning wucht
0 0 x s h ardah bilam sigi goplangan barabanli titgichlar, chimdib titishda esa sirti
igna, arra tishlar bilan goplangan aylanuvchi yoki tekis ilgarilanma harakat giladigan
organli mashinal ar gool l anil adi . Ul ar
goobkbdangra kamera ichidagi i gnal i panj e

Avtotitgichlarda tituvchi organlar yugoridagidek pichoglar, shakldor tishlar bilan
gopl anganl ari gool l anil i b, ul ar yord
olinadi.Avvalgi paytlarda oddiy a 6 mi nl agi chl ar odatda t ¢
ga guruhlanib titishozalash agregati (TTA) tarkibiga kiritilardi va uni TTA operatori
boshgarardi.

Hozirgi paytda yigirish Kko-ravtotigeHlaar i d.
keng joriygilingam . Ul ar paxta boodl akl ar i Aoiridam r a't

farq qgiladi (ustidan, pastdan, yonidan).

12



l

Paxtani qozigli, pichoqgli baraban vositasida yoki arra tishli disk yordamida,

huni ngdek, i gna sirtl. qur i |

Avt ot i tkichlar ol diga qooyi l

ma yor dami

gan stavk

180200 tagacha boodol i shi mu mki n.

Xorijiy firmalarning texnol

uskunalari joylashtiriladi.

ogi k Iini,

Avtotitkichlar toy paxtagaishlovibei sh xususiyatiga koor
to6gori c hvailgarilgnmagaytma iharaked qiluvchi (Uniflo().3-1.4-

rasm)

UNIfloc A11

l3rasm.©o0gori va qgiya c h-gagtmagharakat@ijpvcle ha i |

(Blendomat);

l4rasm. A | ana o¢laryldsadl i e tar

zida har a

Avtotitkichlarning tuzilishi oO0xshas

dasturlari bilan jihozlangarShuninguchun ular bkb i r i nii
gilinishi mumkin{2].
Yigirish korxonalarida asosan Mty tozalash, chimdib

aerodinami k tozal ash wusul i da

13
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Zarbiy tozalash turli pichoglar va qoziglar bilan qoplangan bir barabanli, ikki
barabanli va olti barabanli tozalagichlarda amalga oshiriladi. Zatbmalash

mashinalari ishchi organlari pichoglar bilan jihozlanganda pichoglar disklarga

mahkaml ani b, pichoqning prof il todgo
t omonl ama, Ik ki t o mBunidhchimaanlaroi pithogs aiabamu m|
deb atalib,t i t gi ch va tozal agichlarda qod6l | al
mi gdor i tozal ash samaradorl i gi meodyor i
pichoglar bilan baraban va kolosniklar orasidagiligk at t al i gi t adsir

Bir bambanl i, Ik ki barabanl. tozal agi c

firmasining uskunalar tizimida keng qod¢
TRUTZSCHLER firmasi tizimida SiP universal ikki barabanli qozigli

tozal agi ch g oShuningaleki | TRWOTZICHLER firmasining

SLEANOMAT tizimidagi tozalagichlarida ignali va arra tishli organlar birga

gool l anilgan bodl i b, tozalash tizi mi i
ishlov berishligi bilan ajralib turadi. TRUETZSCHLER firmasi turli holatlar uchun
todrt hil t 0 z a étadis Wlarning umumiyliga shundlaki,vBsendpmat

toytitgichidan s o6 n-MF dagtldbkitozajagichk MAXELO- t 0 z &

MFC keyin SXL rusumli tozalagich ishlatiladi. Bu mashina asosiy tozalovchi

mashina bodlib, Sl eanoimatkalutra gwawa maadrstu
uchun gqgooll anil adi. Uz un -@4arusumh §leacom&t a t
tozal agi chi Il shl atiladi. O6érta va uzun

SL-C3vaundankeyinSC4 t oz al agi c h iyaetiladin i gool | ash
Paxta tolalari va kimyoviy tolalar uchunesa-6l4 t oz al agi chi qo
Aerodinami k tozalagichl ar bunker|li v

firmasining ERM rusumidagi, TRUTZSCHLER firmasining Dustex DX;ISRSR

FP rusumidagi tagagichlari shular jumlasidandir.

TRUTZSCHLER firmasi havo yoonal i sh
aerodinamik tozalagichlar taklif etgan. Ular SEKUROMAT, CEPORAMAT, LT,

LTV va ASTA rusumlilaridir.

14



Trutschler firmasi ni ng indtanda ptilgdn dotalara | i

shaxtal ar ga todél dirilib, tadminl ovecl
aralashtiriladi. Tuzilishiga kodéra bu
shaxtalar tool dirilishi v a kidamfanq giladi. e r 1

Mazkur aralashtirgichlar tozal ash mash
aral ashma hosil gi lishda samar al i ekan]|
bir tekisligi (ravonligi) bilan ajralib turadi. Bulardan tashqariatar perfolistlar
gool l anil ganligi tufayl gooshi mcha r a
aralashtirgichlarning tuzilishi va ishlashidiri r i ga o6 xshashdi r .

| pning sifatiga yuqori tal abl ar g
aralashtirigichlardarkkitasi ketmak et (t andem usulida) qo060
Kodp karral. aralashtirgichlar tozal a
tadominl ashda va sifatld] aral ashma hosi |
tozalash, aralashtitisjarayonlari har xil ketm& et | i kda y ok bir
y o Ki bu koorinishda titish tozal ash agi
amalga oshiriladi.

Turli firmalarning titish, tozalash, aralashtirish uskunalari tarash mashinasi
bil an agr egat | an g a nketligi oymitiladigan ipning achiaigii n g
zichligi va xom aSHunyngdeki u r titigha tozlalask, darashq d i
mashinalari piltalash mashinalari bilan tutdastb agregatlanmoqgda. Bunda tarash
mashinas pi |l ta taxlagichidan ol din |IDFtiz
pil tal ash mashinasining tadminlash ma h
RIETER firmasi galpoqgchali tarash mashinalarining enini bir yarim marta
kattalashtirdi.

Tarash mashems i dan unuml i foydal ani sh ma
galpogcha polotnosi, pilta shakllantiruvchidoiralar yaxlit qilinganligi tufayli
mashinadan foydalanish samaradorligi oshirilgan. Buning evaziga, uskunalar
tadmirl ashga todxt atmalsrhd yndail.ar Nat ngad a ¢

t admi nl ani bhnatamsirhdorigekeskiraoshiskeiga erishilgan.
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Tarash mashinalari. Duny o toogi machil ik kor xo
galpogchalitarash mashinalari xilma i | bool i b-903 ITAOB,dT&06, DK
TC-07, TS11 (TRUTZSCHLER firmasi), S 60, S 70 (RIETER firmasi) va®, S
701 (MARZOLI firmasi) rusumdagilari bir qator afzalliklarga ega. Bililara 6 mi n | a ¢
bunkerining kodop qismliligi, tadminl as
t a 6 ashsailindrining pastdajuqoriga bosilib turishi, gabul barabanining uchtaligi,
asosiy tarashdoiras i ni ng uzaytirilganligi, gqooz
gool Il anilishi, avtlosrhogsania,gi cdéth o mli argnitr
konstrukiv hamda texnologik xususiyatlardir. Ushbu afzalliklar tarash mashinasining
yugor i unumdor |l i kda I shl ashi vV a tar al

t admi (l.bragmil i

Tritzschler card TC 03

15rasm. Tarash dastgohining kodnd

Qalpoqgchalit ar a s h mashinal ari da katt a 00l
piltal ash ooti mi da texnol ogi k todxt as
koeffitsenti va mashina unumdorligi oshirilgah

Qayta tarash mashinalari. Qayta tarash mashinalarining davriy usulda
i shl aydiganl ar i paxtani yigirish texno
t a0 mi nl ov cxolstchataradors, udmontar soni, chigaruvchi organlar soni,

I shchi or ganl ar ni angargtpoadi.zQaybaadragshvneashimalalti birg i

16



tomonl ama va i kki tomonl ama bodlishi, )
ta, 8 ta, ikki tomonlamasida esa 12 ta, chigaruvchi organlar soni konstruksiyasiga
garab bitta yoki ikkita, ishchi organlagisqgichlar ajratuvchi mexanizmning
goobzgodbaluvchan va qgooOzgrasmm). masl| i gi bil ar

Qayta tarashda ajratiladigan tarandi miqdori asosan yigiriladigan ipning chizigli

zichligiga, i shl atilishiga gardbaxta 6r t ;
uchun 30% gacha -tasmdQaytas tarash wlarim kyiginsh yctaun,
odatda paxta tolasining 1; 1la; 1b; 2 ;

zichlikdagi qayta taralgan iplarni tayyorlashda 4, 5 tiplarga mansub birinchi navli
o6rta tolal:i paxta ham ishlatiladi. B

paxtaga qooshib ishlatib gayta tarash i

16rasm. Tarash dastgohi Koor i
Qayta tarash texnika va texnologiyasining takomillashu nat i j asi da
paxtaning o6zidan tannar xi past, Xxari

ortmoqda.
Mahsulot gayta tarashga qanchalik sifatli tayyorlansa, gayta tarash jarayoni
shunchali k yaxshi o006t adi npiltanang niqdariiortali.,a m
Dunyo todéqgimachili k korxonal ari da Mart
Uayting (AQSH), Trychler (Germaniya), Riter (SHveysariya) firmalarining
piltabirlashtiruvchi mashinalari xolstcha shakllantirishda samarali ishizqjdia.
Ul arda 24, 32 ta gac-B8&kgxolstdhd adinadi.o 6 s hi | i
Paxta tolasini gayta tarashda asosan davriy ishlovchi bir tomonli mashinalar

ishlatiimogda. Qisqgichlari uzluksiz harakatlanuvchi mashinat@6EE66, E75, E
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80 ¢ RiShvweysarigy TO1 ¢ TRUETZSCHLERe ( @B+ mani

500N¢ Mar zol i é (ltaliya); c¢Hovae (YAponi

Tarandi mi gdor i ni tanl ashda kodbdpi ncl
edti borga ol inadi . Agar i p mashina t
taworl ashga ishlatiladigan bood6l sa, tar a
tol al i paxtadan i p tayyorlansa, tarandi

Qayta tarash mashinasida rusumiga qgat
xolstchaga ishlovberilib, ulardan bitta yoki ikkita pilta shakllantirildi. Tarab
ajratilgan kalta tolalar va yumshoq nugsonlar tozalovchi valik yordamida ajratilib
perfobaraban sirtiga sodérilib yigoiladi
Qayta taralgan tolata c ho6zi sh asbobida choozil ik
taxlagich yordamida tosga joylanadi. Ingichka tolali paxta ishlatilganda 25 foizgacha
gayta tarash tarandi si ajratiladi-10 O6r
foizgacha kamayadi.

Piltalash mashinalari. Piltalash mashinalarining asosiy ishchi orgarth 0 6 z i s F

asboblariga keyingi yill arda keskin o060
paxta vVva Ki myoviy tol al arni chod6zi shd
ishlati gan bool s a, Xozir uni ver sal Yangio 6 zi
avlod piltalash mashinalarida 80000 m/min. pilta chigarish tezligiga
erishilgan.

Zamonaviy piltalash mashinalarida takomillashtiriigan konstruksiyali 4/3 va 5/4
turidagi chodzi sh asbobl ari gool | ani | |
tegishlicha 4 va 5 ta valiklar yuk bilan bosilibturadi. Ularning umumiyligi shundaki,
chooxzhiszqhi gdbéi da eqgr i maydonl ar qgqoodl |l ani |l
joylashtirilganligidan tashqgar. chi gayc
lotokli zichlagichga kiritiladi. Ustki valiklarga pnevmatik usulda yuk beriladi. Havo
bosim qguril mada doimiyligi tadminl anganl
SHuning uchun bu usul soonggi paytda

zamonaviy piltalash mashinal arida qodl |

18



Ust ki val i kl ari pnevmat i kda ylk avtomatika d i ¢
tarzda olinadi. Har bir valikdagi yuk alohida nazorat qilinib rostlanadi.

Chad zi s h asbobiningssilindrlari par al
Chad zuvchi juftliklar gi sqi chl ari or asi
shablontalab gilinmaydi.

Tezyurar piltalash mashinalari ragamli boshqariladigan alohida servouzatma
bilan jihozlangan. Oddiy wvalikl: ool c
firmasining maxsus o061l chagichi pilta he

TD-02, TD-03 rusumli piltalash mashinalarida muqgobil rostlashni aniglash juda
oddi vy. MaXx s us dastur bil an taodominl an
avtomatl ashtirish mumkin. Bu holda | abc
talab gilinmaydi {.7-rasm).

Zamonaviy piltalash mashinalarida foydalanish koeffitsientining yqoriligi va tez
oo0zgar a ol i shi mashi naning samar ador |
kengaytirilgan. Birinchi oo0tim odatda,
esa rostlagichli qilib ishlab chigariimogda. @ Mashinadagi hamma uzatmalar

chodzil gan piltani 1000 m/ min gacha chi

Draw Frame TD 03

BT

|

1.7r a s m. Piltalash dastgohining u

Energiyakam sarflanganligi uchun piltalash mashinasiantkprdir.
Reduktordan voz kechib bevosita reduktorsiz uzatmalardan foydalanish tufayli
piltalash mashinasida el ektr energiyas

kilogopamm pilta tayyorlashda energiya sarfi 048635 kvt. soatni tashkil etadi.
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Pnemomexani k 1 p yigirishda bitta o06tim
tavsiyalari ham mavjud.

Piliklash mashinalari. Pi | i kIl ash mashinal ar.| bir,
i shl atilishi mu mk i n. Ul arda tayybkal anc
piliklar deb yritiladi., Ak s ar i yat hol atl arda bi t(8 o001

rasm)

-
| 1.1
ly

|

18rasm. Pili klash dastgohl arinin

Yi girish mashinal ari da katt a choodzi

asboblarining ishlatilishi natijasi da
past chiziql.] zichli kdagi I pl ar ni Ik Ki
yaratildi.

Zamonaviy pil ikl ash mashinal arining
fotoel ementl ar od6érnatilgan. Buyurtma (
ham tadminlanish imkoniyatiga ega.

Halgali yigirish mashinalari. Halgali yigirish mashinalanishlash usuliga garab
davriy va wuzluksiz yigirish mashinalar
selfaktorlar deb ataladi va buyrtma (opsiya) asosida chiqarilib juda kam targalgan.
Ul arning afzal li g5, 0oottek si)n gii i kakdhiligig 18d &3
unumdorligi pastligida. Halqgali uzluksiz ishlaydigan vyigirish mashinalari keng
gool l anili b, chiziqgld.i zichligi T=5,0 t
Bundan tashqari yigirish mashinal&algali (urchugli) va halgasiz (urchugsiayga
bodél i nmasn). (1.9
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19r asm. Yigirish dastgohining u

Chiziqgld. zichligi kichik bodlgan i pl
mashinal arda i shlab chiqgaril sa, chizigq
urchuglar or asi dagi masof a kattarogq bodl ga
chigariladi.

Keyingi yillarda zamonaviy yigirish mashinalari mamlakatimiz ~ korxonalarida
samar al i i shl atil mogda. Bu mashinal ar
detallarni tayydr ash ani gl i gining yqoriligi bil
chigarib olish va boodosh naychal arni u
moslamalarning mavjudligi va aniq ishlashi bilan farq qiladi. Urchuglarning

katta tezlikda (25000 mil) aylantirish uchun tegishlicha halga va urchuglarning
nisbatan kichiklariga almashtirilsda, avtoechish mavjudligi uchun samaradorlik
kamaymaydi. Ushbu mashinalarning asostyyi&atkichlari kompiyuter tizimi bilan
boshqarilishi, ularda barcha talablajgaob beruvchi yuqori sifatli iplar tayyorlash
kafol ati ni tadmi nl aydi

Pnevmomexanik yigirish mashinalari. Yigirish tezligini va unumdorligini
oshirishning istiqgboli fagat pi shitish

organlar orgali amalga oshirish, ip shakllanishi jarayonining taraqgiyotini asosiy
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sharti bool i b hi sobl an pndvmomex&8nik udnlokermd a
targal gan bodl i b, me hn&at mamat anaehh inrai lug

massasi % kilogrammga etkazilganligi bilan ajralib turadi.

Tol al arning si kl ik gooshilishi I pnin
notekisligin 3004 0 f oi zga kamaytirib, pnevmome X
oshiradi.

Pnevmomexanik yigirish mashinalari ishlatilishi va xom ashyo turiga garab uch

xii -kamer al i, rotorl i va kondersor |l pnNe
Kamerali yigirih mas hi nal ar i keng kool aml i I p
tayyorl ashda qodél |l anil adi . Rotor |l i yi g
chiqindi tolalardan katta chizigli zict

Aksariyat hola | arda chi zi ql i z-50 ctekdgaclga), ayond r t &

hollarda katta chizigli zichlikdagi (T=250 teksgacha) iplar turlicha tezliklarda
yigirimogda. RU14, R20, R40, VT 905, VTF923, BT924 rusumli
pnevmomexanik yigirish mashinalarida yigirishnkerasining aylanish chastotasi
50000 dan 150000 mingacha, BB330, BD-340, BD:350, BD-380 mashinalarining
yigirish kameralari aylanish chastotasi esa 31000 dan 12000Qaciadir. Ayrim
pnevmomexanik yigirish mashinalarining texnik tavsiflari-fadvalda keltirilgan.

Zamonaviy pnevmomexanik yi girish ma

mi gdor i mashinaga o6rnatil gan boshgar.i
Mahsul ot si fat koorsatkichl ari ni nazor
hammaviub o 61 i b, ajratilgan bob4lnal ar maxs:!

Yangi vyigirish usullari: friksion, aerodinamik (aeromexanik), elimlab,
chirmoviagli, gooshal oq, yuzaki pi shiti
Buyurtma (opsiya) asosida maxsus ip yigirishidtisno sifatida davriy ishlovchi

halgali yigirish mashinasi (selfaktor) ham xorijiy davlatlarda ishlatiimoqda.

Tri kot aj mashi nal ar i Xo0zirgi kundagqga
ishlatiimoqgda (1.10 va 1.1dasm).
Trikotaj mashinalari trikotaj mMfas ul ot | ar i ni i shl ab chi

bodéli b todquv dastgohiga nisbatan yuqgor
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mashi nal ar i oxiragi vaqtl arda keng tarc
ishlaydi.

Trikotaj mashinasini asosiy konstk t i v kodrsatkichl ari g
sinf, ignali gadam, igna ilgagi qalinligi,ssilindr diametri va hakozalar. Bu
kodérsatkichlar tri kot aj mashinasini t ex

Trikotaj mashinasi sinfi deyilganda uni ignadonni uzunligi birligigeo 6 g 6 r |
kel uvcechi I ganl ar soni tushunil adi Sin
I shl anadigan kalava shunchali k ingichke

1.1-jadval
Pnevmomexanik yigirish mashinalarining texnik tasniflari
Thr Texnik BD- BD- VT 905 R-40 | BD-330 | BD-340
koor sat k| 200ES | 224ES
1 Ishlatiladigan tola 60,0 60,0 60,0 gacha| 60,0 15-60,0 60,0
uzunligi mm gacha gacha
2. Tadominlarn 522 5-2,2 7-3 7-2 7-3 52,5
mahsulotning
chizigiy zichligi,
kteks
3. Ipning chizigiy 14,5150 | 17-150 14,5250 10-200 | 10-250 20-150
zichligi, teks
4, Diskretlovchi 5000 5000 | 500010000 | 6000 5000 5000
barabanchaning 9000 9000 10000 | 10000 10000

aylanish tlezligi, min

5. Yigirish 40000 31000 31000 150000 31000 31000
kamerasining 80000 75000 100000 100000 90000

aylanish tlezligi, min
6. Ip chigishi tezligi, 130,0 100,0 170 255 150170 150

m/min.
7. CHoG6zi sh 32-220 38,5 12-300 35300 | 11-350 -
220
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8. Pishitilganlik 2501600 | 250 200-1700 - - -
miqgdori 1600

9. | Bobi na o0 6| 250x150| 250x90 | 300x150 | 300x15| 300x150 | 300x150
mm. 0

10. Mashinadagi 140200 | 224160 | 192-320 320 304 304

kameralar soni, don:

11. | EL energiya kuvvati, 35 32 3874 106 106

kVt. seksiyaga
garab

1.10rasm.Yassi ignadonli trikotaj mashinasistoll (Germaniya)
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1.12-rasm. IKki ignadonli jakkard trikotaj mashinasi

Mayer & Cil (Germaniya)

25



Todquyv dasogohmaa xoBodqgiaual i Sdhaz !l amasa
dastgohida i1 kKki sistema iplarning o00za
uzunl i gi bodéyl ab joylashgan i plarni t a

eni bodyl ab | oyyolkda&adogipglan deyilpdi (&.X2@msm). ar q o Q

1.12rasm. Picanol OMNlus 800 dastgoxi

Todéquv dastgohi quyidagi mexani zml ar

Todéqgima hosil qgilishda gatnashuvchi

1. Tanda iplarini vertikal tekisligida hdtaat ga kel t i ri b, k 00
tushiril gan i phomuzahwosil glavchidneexabizm) s h| i g

2. Hosi | bool gan homuzaga mo K i y 0 k
mexanizm:;

3. Tashlangan argoq i pini t i gigsigpor da
g 0 6 y u-\batam megxanizmi;

4 . Hosi | bod6l gan t od6gi manmatarasttagichip o |

5. Tanda i pini todgi ma hosil bool i st
tanda tormozlari yoki tanda rostlagichlari.

Todquawr ayoni dagi todgi malarda nuqgson
avtomatik moslamalar:

1. Tanda kuzatuvcti o 6quv dastgohida vyakka tan
ravi shda tooxtatib, todgi mada Atanda

oladi.
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2. Argoq nazoratchilat o 6 q u v dastgohi da arqoq

todgi mada fAnargoq etishmasli ko nuqgsoni ni
3. Mo K i y oki ar qoq tashl agichl ar
todxtatuvchi quril mal ar.

Tooquyv dast goimaexanzm ya dmsmlarimelektr yuritmadan
harakatga keladi.

Dastgoh toodgquv jarayoni ni todgodr i b o
vali tez harakatga kelishi lozim. Buning uchun, harakat elektromotordan dastgoh
bosh vali tez harakatga kelishi lozim. &Hnagsadda harakat elektromotordan

dastgoh bosh valiga maxsus friksion uzatmalar yordamida beriladi.

Todéquv dastgohi todxtaganda wuning bo
ker ak, buni tadominlash wuchun dastgoh
bodl adi

Avtomat i k ravi shda y o Ki todquvechi

keltirish uchuntpopdasuagoalhhgqgompraaahizm bi
|l p ooO0r ash &wu 6o grdhyild® Bhet el firmalarida bir necha

turdagi gavyttoamad draash yar atil gan boodol i b,
avfzall ikl ari va kamchil i kl ari mavj ud.
oO0r amani oo0rashga sarf bodél adigan vagqt.

2-3 marta kamayishigalib keladi. SHuning bilan birga avtomatlar ishchining mehnat

sharoitini ham ancha yaxshilaydi. Qayt a
turiga garab, bobina o6rovchi avtomat]|l &
Bobina o06r ovikténiosaivitao mag | a@dér ovcechi- qgi s
gayta taxlovchi stansiyadan tuzilgan.
juda kodép turl ari yaratil gan. Ul @gaytad a |
taxlovchi stansiyalarning muloqotigaga@d i ngan shart 4 gur uh
O6r ovchi mexani zml ar goozgodbal uvchan
gayta taxl ovchi stansiya qo6zgdbéal mas. |
mexani zmlarga ishlaydi. Qo 0 z gkatnuvclas 0 6

tugun bogo6l ovchi gaytma taxlovchi stans
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Bitta stansiya o6rovchi mexani zml ar
kel gan madélumotga qgqarab kerakl: i (tugun
bajaradi. Bunday avtomatni AQSHda Barber Kolnan firmasi ishlab chiggan. Bir
nechta (668 0 ) oO0rovchi -4nex agiunmlbageytpadtarld@ahih i

harakatdagi stansiyal.i avtomatl ar . B U
(Germaniya), fASavi ooOApdniya) fanhalaryshlgb chigfdila h a k c
Har bir oO0rovchi me X a n i-zgayta taxtlavchn i t

stansiyasiga ega bodélgan avtomatl ar. |
(AQSH), Murata Yaponiyg, Shlafhorst (Germaniya) (1.4asm).

Mur atagayta o0r O6rash mashi
1.13rasm.
Tandalash. Jarayon magsadi va mohiyatiPiltalab tandalashda birin ketin

I kkita ish bajariladi, yaoni piltalarn]
I pl ar i t o6 quv g 0 hdtijada ghashirening anyrhdarligioggruhkalh a d
tandal ashga ni sb-easmg.n kam bool adi (1.14
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14-rasm.Tandalash dastgoxi

1.3. Maxsulot va uni elementlari.

Maxsulotbuk or x onada tayyorl ani shi ker ak |
yoki predmetlart o 6 pl ami di r . Quyi dagi turdagi r
yigoma biri kmal ar, maj mual ar i . Maodl um

hol da maxsul ot nafaqgat tayyorl angan ma

elementlari va alohidadetl | ar b o 6[b]li s hi mu mk i n
Mahsul ot , unda tashkil etuvchi si gi s
Ik ki guruxga ajraladi: noi xtisosl ashgar

ixtisoslashganlar ikki va undan ortig tashkiliy gismlardanr ikt (yi go6ma
maj mual ari tool ami) .
Detat b u bir X i | mat eri al dan, yi goi s

tayyorlangan mahsulotdir.

Yi gbédma bibrul irka h(suuzleolt)n i tashkiliy qgis
va keyichalik boshqga tashkiliy qgismlab i | a n yi goi sh oper at
birlashtiriladi. Yi g6 ma birlikni t as hk
yi goéi sh operatsiyalari orqgal.i birl asht
mahsul otka kiruvchi yagomgi omai ki ari bl

Birinchi tartibdagi yi go6 ma birlikl a
detall ar, masal an qotiruvchi yi goma bi

deyiladi (1.Xrasm).
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Majmuat ayyor |l ovchi k o rsxioynaal daar ny i gbdaijsahr i @

ammo obébzaro bogoliqg fuksiyalarni bajar:i
TooOpltaanyyor |l ovchi korxonada yigoi sh
yordamchi tasnifga ega umuamsy Koot Il an

ikki va undan ortig mahsulotlar kiradi.
1.4. Buyum va detal konstruksiyasini texnologiyaviyligini taxlili va tayyorlama
olish usulini tanlash.

Buyum va uni tegishli detallarni texnologiyaviyligi texnologik jarayon
tasnifigasezilart adésir kodér sat adi

Konstruksiyani texnologiyaviyliagi
loyihalashda nafaqat ekspluatatsion talablarini, balki buyumni mugobil va tejamkor
tayyorlash talablarini ham gondirish kerak. Buyumni tayyorlashdagi mehnat sarfi va
tamar x qanchali k kichik bodl sa, u shuncl

Buyum yoki detallarni texnologiyaviyligi konstruksiyasi quyidagilarni nazarda
tutadi:

-ma ksi mal keng uni fi katsiyal ashgan )
medyor |l ashgan eementdldridaafoydalamaish;d et al | ar

-mur akkab, o0ziga x0s konstruksiyada:(
nomdag.i detall arni koop 1 shlati sh;

-butun buyumni tayyorlash va detallarga mexanik ishlov berishda mehnat sarfi
va tannarxni pasaytirish uchun ishlog b i | i s hi gul ay bodl gan
detallarni yaratish;

-detall arda asoslash uchun qul ay yuza

-detallar uchun tayyorlamalarni olishni eng muqobil usulini tanlash;

-0o6zaroal mashuvchan detall ar haayyo
chilangarikgayt a sozl ash i shlarini todliq bar
-yigoéish jarayonini soddal ashtirish.,

1.2-jadvalda konstruksiyalarrtexnologiyaviyligi tahlil etish misol tarigasida

keltirilgan. Konstruksiyalar va texnologik talablar:
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Tayyorlamani olish usulinitanlash.K onst r ukt or mavj ud st
tayyorlamaning materiali, uning markasini, shuningdek kerakli termik ishlov berishni

tayinlaydi. Detallarni mashinada ishlash sharoitini hisobga olib, konstruktor dastlabki

tayyorlama al s h n i maqbul usul i ni (quy ma oo0r
bol gdbdal ash) kodbérsatishi mu mk i n, bu maaédl
aniq bir wusulini tanlaydi. Usul tanl ast

-tayyorlama materialini texnologik a s ni f i , yaodni uni ng
va bosim ostida ishlov berishda pl ast.i
natijasida olinadigan tayyorl ama mater

tolalarni joylashishi, quymada donalarni ledityi va boshqalar);
-tayyor |l aman konsruktiv shakli va 06
-tayyor |l ama tayyorl ashda talab gilir

budurligi, ishlab chigarish dasturi va u dasturni bajarilishi uchun berilgan muddat.
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5.1-jadval

Konstriksiyalar va texnologik talablar

- | Asosiy Konstruksiya Texnologiyabop
texnologik Notexnologiyaviy | Texnologiyaviyligi | konstruksiya
talablar -ligi afzalligi

1 |ishlov 1. ishlov berish
beriladigan 22/ 115; vaqgti va asbob
yuzalarni sarfini kamayadi
yaxlit qilish - 2. ishlov berish
tavsiya anigligi va
etilmaydi tozaligi oshadi

2 |ishlov 1. unumdor
beriladigan ishlov berish
yuzalarni  bir usul i ni
Xil mumki n b
balandlikda 2. nazoratn
joylashtirish soddalashtiradi
kerak

3 |pogodban 1. ishlov berishni
teshiklarda mehnat sarfini
nisbatan aniq kamayadi
pogo6an:; 1. ishlo
ochig qilish v berishni va
tavsiya etiladi asbob

konstruksiyasi
soddalashadi

4 | kesuvchi . asbobni
asbobni erkin sinishdan
kirishi va saglanadi
et 2 urmaor

ortadi
Tayyorl ama tayyorl ash usul i ni

gooyidagil ar

tadsir qgil adi

t anl ¢

-texnologik vositani tayyorlash vaqti (shtamplarni, modellarni, press qoliplarni

va boshqgalarni tayylash);
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-tegishli  texnologik jixozni mavjudligi va jarayonni xoxlagan darajada

avtomatlashtirish.

Tanl angan usul det al ni tayyorl ashda
yaodni materi al ga, tayyorl ama taywyor |l
sarfl angan xaraj at yukl ama xarajat

Tayyorlamani tayyorlash  anigligini oshishi va uning shaklini tayyor detal

konfiguratsiyasiga yaginlashishi bilan mexanik ishlov berishni solishtirma
sal mogodi adli.eLskin itayyorlpnaasobsk uchun vositaga ketgan xarajat
Il gti sodiy qoplamasligi sababl:i hamma U

1.5. Mashinasozlikda ishlab chigarish va texnologik jarayonlar

Materiall ar va yari m xfasigeansos kelavdhatayyoo 6 z |
mashina (buym) olish uchun amal ga oshi
ishlab chigarish jarayoni deyiladi.

Mashinasozlik korxonalarida amalga oshiriladigan ishlab chigarish jarayoni,
tabiat buymlarini mashinagaylantiruvchi hamma ishlab chigarish jarayonlarining bir
gismi hisoblanadi.

Tayyor mashinaga aylantirigunga gadar xomashyo va yarim xomashyolarni
bosi b o6tgan barcha bosgichlarning Vyi
jarayoni deb ataladi.

Ugoyi dagi | ar ni 00z i chiga ol adi

-i shl ab chigarish vositalarini tayyor
gilish;

- materialvayarimxomashyolarnigabulgilishvasaglash;

- mashina detallarining tayyorlashning barcha bosgichlari;

-buymvauzellarny i g 6i s h;

- tayyor buyum va detallarni tashish;

- texnik nazorat;

-yigéilgan buymni bool akl arga ajratis|

- tayyor mahsulotni gadoglash va boshqgalar.
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Berilgan texnik talablarga mos keladigan detal yokyum olish magsadida
material yoki yarim xomashyors ha k| i ni , oO0l chamini-, X 0
ketli kda o6zgartirish texnologik jarayoc

Mashinalarga mexanik ishlov berish texnologik jarayoni butun mashinani
tayorlash umumiy texnologik jarayonini gismi hisoblanadi. Mashinalarni ishlab
chigarid n i kodépaytirish ishlab chigarishni
yool i bil an e mas, bal ki birinchi navl
(intensifikatsiya) hi s obi g a tadminl ani shi ker ak,
texnologiyasini asogi vazifasii yuqgori unumdorli texnologik jarayon qurishdan
iboratdir.

Tayyorl amal ar ni tayyorlash, termik 1is
kabi texnologik jarayonlarni ajratadilar. Tayyorlov tasnifidagi texnologik
jarayonl ardaeboahihnandeirech gmat o6l chaml a
detall ar tayyorl amasiga ayl ani shi goo
prokatni kesish hamda kombinatsiyalashgan usullarida amalga oshiriladi. Termik
ishlov berish jarayonida detal matea | i n i xossalarini 00z
o6zgarishlar sodir boodol adi

Mexanik ishlov berish texnologik jarayoni deyilganda tayyor detali olguncha
tayyorl amani hol ati ni (uni geometrik
ketmak e t 0 O higtwsmuniladr. ishldv ferish uchun tayyorlama dastgohga
oornatil adi vV a mahkaml anadi . | shl ov b
echil adi, bu xarakatl ar tayyorl ama hol

i shl ov berish bil aexbholgodgiakhgpakayomudanm

Yi goi sh texnologik jarayoni b e vketlkdat a b
gi smlarga (qismni yi goi sh), gi sml ar vV a
yi goi sh) bil an bogdl i q, hir ngator elemehtlg@a 0 S
birlashtirish Jjarayoni bilan wuzviy bocg

zarur bodl adi
Texnologik jarayonni bajarish uchun ish joyini tashqgil gilish va jihozlash zarur
bool adi . Bir yoki I s h a belgilarzgan, detal wacasoboblari s I
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saglash joyi, moslamalar, texnologik dastgoh joylashganssex maydonining bir gismi
Ish joyi deb ataladi.

Texnol ogi k jarayon operatsiyal arga bc¢
bir ish joyida bajaradigan texnologikarayonni tugallagan gismiga texnologik
operatsiya deyiladi.

Operatsiyalar mazmunini bajarish ketktligini belgilash texnologik jarayon
loyixalash vazifasiga kiradi.

Bu ishlab chigarish uchun katta ahamiyatga ega, chunki texnologik jarayonni
unumdor g i nazorat.i vV a rejalashtirish 0
Tashqiliy nugtainazardan operatsiya texnologik jarayonni asosiy va ajralmas gismi
hisoblanadi. Operatsiyalarga asosan jarayonni mehnat hajmi, talab etilgan ishlab
chigarish ishchilariva uni materiat e x ni k tadminoti (dasH

asboblar) aniglanadi.

Operatsiya bir yoki bir necha oo6rnat.

O6rnati sh deb tayyor |l ama y o ki yi g
o0zgartirmasdan baj argadytlatii gan oper atsiy

Masal an: cdet al ayl anma sirtiga I st
o0rnatishga ega -thsmp | i s hi mumkin (1. 15

1-0 0 r niapatrorsda bir tomondan ishlov berish (a);

2-0 0 r niapatrorsda boshga tomondan ishlov berish (b).

L 9
T

a) b)

1.15-r a s m. Det al ni patronga o0rn
Ishlov beriladigan detal moslamada turib, buruvchi qurilma yordamida,
dastgoxning ishchi elementiga (masalan kesuvchi asbob) aigsbat o0 6 z h ol

o6zgartirishi wva har xil hol atni egall
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Mahk a ml angan detal ni gob6zgdbdbat masdan o0«
joylashuvininghar biri holat deb atalajdi].

Masalan vertikal parmalash dastgaateshikka ishlov berish (1L6-rasm)

1.16-rasm. Vertikal parmalash dastgogida ishlov berish
I- holati tayyor detalni olib, tayyorlamani maxkamlash;
II- holati parmalash;
lIl - holati zenkerlash;

IV - holati razvertkalash.

O6rnati sh vV a hol at or acsad rdragtii sthamqg
mosl amaga nisbatan hol ati o6bzgar sa, h ¢
ni sbatan 06z holatini obzgartirmaydi

Operatsiya bir yoki bir necha oo6tishd

Bir yuzaga bir y 0K i bir vaqtda tads
beri shni 060z ichiga olgan operatsiyani |
u ishlov berilayotgan yuza, ishchi asbob va ishlash tartibini doimiyligi bilan
tasniflanadi.

O6tish bir yoki bir necha ishchi yur.i
Yurisho 6t i sh qgi s mi bool i b, agar yurishl :
kesiladi, ulardan dastgoh ish tartibini
Tayyorlamaga nisbatan asbobni karra siljishdan tashqil topgan, tayyorlama
X0ssasi y o Ki yuza sifatini, shaklini, (

oo0tishni twugallagan qismiga ishchi yri s
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Masal an; val i knissilindri k yuazva ®zan i )

yooni sh, har x i | kesi sh tartibiga e g é
oo0tishlari bool adi

Agar qgqora yoo6nishda qodyi mni hammasi
martada olishga too6gor.i k el s ai,olisloblang ar n
bogdéliq qismi ishchi yurish bodl adi
Jilvirlashda juda kodp yurib o0ti sh
bodol i nadi

| shchini I s h bajari sh j arayoni da vV a

bajaril adigan al ohusldbadeyhadir ak at | ar ni yi g¢

Masal an: Val i kni gora yoonishdagi 00
det al ni patronga oo60rnatish, det al ni m.
dast gox harakati ni gooyi sh, kesuvchi a
dastgox harakatini todxtatish va xakoze

| shchi usl ub wva uslub el ementl ari ga
yangi texnol ogi k jarayonl ar ni i shl ab

medyorl ash uchun f oyda éallarmshldb ehdjiiadg.an t ur | i
1.6.Mashinasozlik ishlab chigarish turlari va ularni texnologik jarayonlarini
tasnifi.

Ishlab chigarish dasturi hajmi, mahsulot tasnifi hamda ishlab chigarishni amalga

oshirishni texnik vV a I gt i s oiduman iskldbar o i
chiqgarishlar shartl: ravishda uch turg
ommauviy.

Ishlab chigarishning bu xar xil turlarida ishlab chigarish va texnologik jarayonlar

o6ziga X0S XxXxususiyatlarga ega va ul arn

shakli tegishli bodl adi

Shuni tadokidl ash | ozi mki , bozxdmaanis |
chiqgarishni tur |l i turl ar bodl i shi mu mKk
y o ki sexdan tur | i texnol ogi k tamoyi | |

detallarni tayyorlash texnologiyasini donalab, boshqgalari, masalan omnséay i
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chigarishga mos keladi yoki ayrimlawsmmaviyga, boshgalari esriyaliga oid va

hokazo. Masal an I shl ab chigarishni s e
mashinasozligida kodp migdorda tal ab e
chigarist amoyi |l i ga kodéra tayyorl anadi

Shunday qilib, butun korxona yoki sexni ishlab chiqgarishini tasniflash ishlab
chigarish va texnologik jarayonlarni ustunli tasnif belgisi asosida bajariladi.

Tayyorlanadigan buyum umuman takrorlanmaydigan yoki noanig vegh bi g 6 i c

takrorl anadigan bodl sa, bunday 1 shl ab
Bir ish joyida davriy takrorlanishl ar g:e
gool I anil adigan jixozlarning uakvegasxlo

belgisi hisoblanadi.

Ishlab chigarishni bu turida detallarni tayyorlash texnologik jarayoni zichlangan
tasnifga ega: bitta dastgohda bir nech
konstruksiya va turli materiallardan tayyorlanadigan dletalr ga t ool i g 1 s
Turl i xil i shl arni bir dastgohda bajari
sarfl anadi . Donal ab ishlab chiqgqarishda
uni versal twurlari, asiladsan standartga mc

Donalab ishlab chigarishda ishlab chiqgariladigan mahsulotlarni tannarxi nisbatan
yuqgor i bool adi

Bunday ishlab chigarish turiga buyumning tajribaviy namunasini tayyorlaydigan
eksperimental sexlar, yirik gidrotrubinalar, juda katta metall kirkuvastgbxlar,
prokatlash dastgoxlari, kemasozlik va boshga shu kabi maxsulotlar ishlab
chigaradigan ogo6ir mashinasozli k korxor

Maodl um vagqt oraligdéida doimo takror/
detallarni partiyalab tayyorlashni amalgdimadigan ishlab chigarish seriyalab ishlab
chigarish deb ataladi. Ish joyida bir nechta davriy takrorlanadigan operatsiyalarning
bajarilishi, detallar partiyasining kattaligi seriyalab ishlab chigarishning asosiy belgisi
hisoblanadi.
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cPartiyaedeutshtachaoini ga, cseriyae t
chigarishga tushiriladigan mashinalar soniga tegishlirtiyadagi detallar soni va
seriyadagi mashinal ar soni turlicha bot¢

Seriyali ishlab chigarishda seriyadagi mahsulotlar ,solairni tasnifi va mehnat

sarfi, yil davomi da seriyada qgqaytal ani s
va yirik serivyal:]| i shl ab chigarishl arn
turli tarmoglari uchun shartlidir: seriyadagi mashina r n i soni bir b o
tur |l i o6l chaml i, i shl ab chiqgarishni mu

chigarishlarga kiritish mumkin. (1-jadval)

1.1-jadval
Seriyaga kood6éra mashinal ar sonin
Ishlab chigarish Seriyadagma s hi nal ar soni (K
turi Yirik oo0rtac Kichik
Kichik seriyali 2-5 6-25 10-50
O6rta s 6-25 26-150 51-300
Yirik seriyali 25dan ortiq 150dan ortiq 30dan ortiq

Seriyaliishlab chigarishdaexnologik jarayonasosardifferensiyallashganyami
alohida dastgohlargabiriktirilgan, alohida bodingan ko&inishda amalgaoshiriladi
Bunda dastgohlarni xar xillari ishlatiladi: universal, ixtisoslashtiriigan, maxsus,
avtomatlashtirilgan va hokazolar, aynigsa sonli dasturli boshgariladigan zagnona

dastgohlardan keng foydalaniladi. Dastgohlar shunday tanlanishi kerakki, bunda bir

seriyadagi mashinal ar ni i shl ab chiqgar.i

farqg qgqil adigan boshga mashinal ar seriye
Ixtisosls ht i ri |l gan va maxsus mosl amal ar ,

gool |l ani shi, detall arni tayyorl ash tex

hisobiga, ularga ketgan xarajatlarni qoplaydi. U yoki bu turdagi dastgoh, moslama
k e s uv c hhov asleoblaoind fardash tegishli birlamchi igtisodiy hiddtioblar
asosida bajarilishi ker$f.
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Seriyali ishlab chigarish donalabga garaganda iqtisodiy rogtardan afzal,
chunki bunda dastgohlardan va ishcxilardan foydalanishni samaraligi, mehnat
unumdorligini yuqoriligi mahsulot tannarxini kamaytirishga olib keladi.

Bunday ishlab chigarish turiga, odatdagi metall qirquvchi dastgoxlar,
goobzgodal mas i chki yonuyv dvigatell ari,
shuni ngdek, mashkhnaspilignéehdab icHigarikhlari va boshqgalar kiradi.
Katta miqdordagi bir xil mahsulotlarni tayyorlanishi bitta ishchi joyida bir xil doimiy
gaytalanuvchi operatsiyalarni tinimsiz bajarilishi orgali amalga oshiriladigan ishlab
chigarish ommaviy deyilad . Ommaviy ishlab chiqgari sh

-ogimli  ommaviy ishlab chigarish, bunda detallarni texnologik jarayondagi
operatsiyal ar tartibi da joyl ashtiril ge
oraligdéida uzluksiz harakati amalga osfF

Mahsul ot chigarishga ketadigan vaqgt o

60Fg* m

T= . min

Bu erda:Fg i bir smenali ishda dastgohni yillik ish vaqti;
m-smenalar soni;
N-bir yilda ishlov beriladigan bir xil nomdagi detallar soni.

-o mma v i y ogimi &glgab chigarish. Bunda ham texnologik operatsiyalar
ketmaketligida joylashtirilgan ishchi joylarida detalga ishlov beriladi, ammo ayrim
operatsiyalarni bajari shga ket gan vag:!
dastgohl ar ol dii ba godtaalil avra tdedrad | ar x a
Katta sondagi maxsulotlar chigarish ommaviy ishlab chigarishni tashqil etishga

ketgan xarajatlarni oglaydi va maxsulot tannarxi seriyali ishlab chigarishga nisbatan

kam bodol adi . K dotlarna chiganshddgr mitisodiymsamaradorlikni
gooydagicha aniqglash mumki n:
n2 =]
S, - Sy
bu erda: r maxsulotlar birligi soni;
S-seriyalidan ommaviy ishlab chiqgari st

SJ maxsulotni seriyali ishlab chigarishddagnnarxi;
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Sn- maxsulotni ommawviy ishlab chigarishdagi tannarxi:

Partiyadagi detallar soniga va operatsiyani biriktirish koeffitsienti giymatiga
bogdéliq holda ishlab chiqgarishni u yoki

Operatsiyalarni biriktirish koeffgienti:

.-

bu erdac - bi r oy i chida bajari |l ishi ker
operatsiyalar sonip - har xil operatsiyalar bajariladigan ish joylarining soni. Turli
turdagi ishlab chigarishlar uchun operatsiyalarni biriktirish koeffitsienti har xil
giymatlarga ega:

Ke, 10 - ommaviy;

1<K, <10 - yirik seriyali;

10<K,,<20-006rta seriyalii;

20< K, <40 - mayda seriyali;

K, .<40 - donalab.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Tar moq mashinasozligini rivojl ani shn
.Toogi machili k sanoati ni asosiy texno
. Buyum va mahsulotushunchalari

. Texnologiyaviylik tahlili

2
3
4
5. Tayyorlamani olish usulini tanlash
6.iOperatsiyado tushunchasini i zohl ang
7.106ti sho tushunchasi ni i zohl ang
8.AYurisho tushunchasini i zohl ang
9. Ish joyini izohlang

10 Hol at 6 tushunchasini Il zohl ang
11.Donalab ishlab chigaridhususiyatlari

12 Seriyali ishlab chigarish hususiyatlari

13.Operatsiyani biriktirish keffitsienti orgali ishlab chigarish turlarini aniglash
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14 Ommauviy ishlab chigarish hususiyatlari

15.Qanday belgilarga garab ishlab chigarish turlari ajratiladi

16.Ishlab chigarish ur | ar i nechiga bodlinadi?
17.0Ommaviy ishlab chigarish turlari

18.Seriyali ishlab chiqgarish turlari

19 Detallar partiyasiga ishlov berishni tushuntiring

20 Takt o tushunchasini i zohl ang
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Il - BOB.
MASHINASOZLIKDA ANIQ LIK .
2.1 Aniglik ahamiyati

Ma s hi nas oz likimkhsulotlaknio aimigligi bilarri sifatini muhim belgisi
hi sobl anadi . Zamonaviy yuqgori guvyvatl
texnol ogi k mashinal ari ni tayyorl ashda

olmaydilar, chunki aniglikni kamligi mashinata bir tekis ishlashiga xalaqit

beruvchi va ul arni buzilishiga olib k¢
titrashl arni paydo bod6lishiga olib kel e
Detal l arni tayyorlash wva qgismlarni

mexanizmlarni ishlash uddatlarini va ekspluatatsiya gilishdagi puxtaligini oshiradi,
shuning uchun mashinalar va detall ar t
oshib bormoqda. Agar yagin vaqtgacha tarmoq mashinasozligida millimetrni bir
necha yzli ulushlardagi joizlik alrasida tayyorlangan detallar aniq hisoblansa,
hozirgi vaqtda esa baodzi aniq buyuml ar
mi Kr ometr ni oonl i ul us hi ga Sharikogodshipnix| g a
detallarini anigligi oshganda va unidishi 20mkm dan 10 mkm gacha kamayganda
ishlash muddati 740 dan 1200 soatgacha oshadi.

Aniglikni oshishi buyumlar ishlab chiqgarish jarayoni uchun ham muhim
ahamiyatga ega. Tayyorlamalarni anigligini ortishi mexanik ishlov berishdagi mehnat
sarfinitk amaytiradi|, detall arga i1 shlov beri
va metalni igtisod etishga olib keladi.

Me xani k I shl ov beri sh anigligini 0
I shl arini yodbdbgot adi , det al tamosilini amadgenl ar
oshirish imkonini beradi[7].

Mashinasozlikda aniglik muammosini hal etish uchun texnolog quyidagilarni

tadminl ashi ker ak: konstruktor talab €
yigoish aniqgligini; b i unumdodiky vadieggamkiorbkiay o r |
erishish orqgald] amal dagi I shl ov Dberi sh
ker akl i vositalarni; texnol ogi k oper
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boshl angdi ch tayyorl amal ar 0 O likcjawayonl ar i
booyicha bajarilishini. Bundan tashqgar.
aniqligini tadbig etish wva 1shlov ber

sabablarini tahlil etishi kerak.

Detalni anigligi deyilganda chizma talablary o k i namunasi ga
geometri k shakli, ishlov beriladigan vy
goaludurl i k kodrsatkichlari bodyi cha

2.2. Mashinasozlikda aniglikka erishish usullari.

Tayyorlam@a ishlov berishdagi berilgan aniglikka ikkita 4piridan tamoyilli

farqg qiladigan wusull ar orqgal.i erishish
sozl angan dastgohl arda o060l chaml ar ni avt
Sinovl i yrishl ar vha goda hovirarat iulsga

ishlov beriladigan yuzasiga kesuvchi asbob keltiriladi va tayyorlama yzasini gisga
gi smidan sinov qgirindisi gi rqgil adi . S
sinovl i o060l chanadi , uni anddii va mastgdh dimbn 0 ¢
yordamida asbob holatiga tuzatish kiritiladi.

Soongra yana tayyorlama qisqga qismic¢
olingan o0l cham yana o006l chanadi va ker
kiritiladi. Shundayqilib, si nov | i yurishl ar va o060l cho
o0l chamni olish uchun asbobni tayyor|l e
Bul ar dan sobdng tayyorl amani but un uzu
tayyorlamaga ishlov berishda asbobni sirloi yrish va o6l chov
jarayoni yana gaytariladi.

Sinovl i yrish va o0l chovl ar usul i da
birl amchi tayyor |l ama yuzasiga ma X S U ¢
shtangenreysmus Vv at abloskaomtl uarri), bloadd lag jadk
hol atini yoki ooyigchalar konturl arini
berish jarayonida i shchi asbob Kkesuvch
bodyi cha amal ga olgdgitalab stilganyuza shdklini chiggslying o r
taominl aydi
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Sinov!li yrish va o0l chovlar wusuli qa

-noaniq dastgohda ham yqori aniglikka erishish mumkin;

-mayda tayyorlamalar partiyasiga ishlov berishda kesuvchi asbobni eyilishini
oinadi gan o6l cham anigligiga taobésiri Yyoc

-noaniq tayyorlamada quyi mni to6gori
oladi;

-ishchini murakkab, gimmat turuvchi turli moslamalarni tayyorlashdan ozod
giladi.

Shu bil an bi r ga pvlasusul longatar jiddiyrkanchiliklarga o0 6
ham ega:

-ishlov berishni erishiladigan anigligini olinadigan qirindini minimal
galinligiga bogdéliqliagi,;

-i shchi aybi bil an brak paydo boolish

-ishlov berishni past unumdorligi;

-detalga ishdv berish tannarxini yuqoriligi.

Bu kamchil ikl arni l nobatga ol gan hol
donal ab va mayda serivyald!i I shl ab chiqgar

Sozl angan dastgohl arda o6l chamni ol i
00l chuswllardagi kamchiliklar bodl maydi

Tayyorl amal arga o060l chamlar ni avtomat

birlamchi shunday sozlanadiki, bunda tayyorlamani talab etilayotgan anigligiga,
I shchini mal akasi va eOt i boaviorgatk taizday a r |

erishiladi.
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2.1-r as m. O6l chaml ar ni avtomati k ol i sh wu

Tayyorlama 2 ndao va fAbo o6l chaml ar ¢

bal andl i gi booyicha birl @amslyi cehanday ¢

siquvchi el ement ni tayanch yuzasi frez
orqgada gol adi . SHuningdek freza 3 ni y
gi sqi chni goodzgobal mas el e mentaglashtiriladie r t i
(2.1 a-rasm).

Dastgohni bunday birl amchi sozl ashn
bajaril adi . Bunday sozl ashdan sobdng t

o0l chovl arsi z (bundan tanl ama nazmor at

kodéndal ang va vertikal vyoonalishl arda ¢
berish jarayonida AKO va fABO o6l chaml a
tayyorl amani ARado va ANAbo o6l chamlari an

berilayotgan barcha tayyorlamalar uchun bir xilligi saglanib golinadi.

Shunga o6xshash tayyorlama 2 yon yuz
001l c hami keskich 3 siljishini cheklovect
yoni gacha boohgmdafnCayamaclhfd yuzasi dan
bool gan nAbo masof a -rasm)l Castgohairbirlagncha sodadhda ( 2
oo0rnatil adigan bu o060l chamlarning doi mi

ARafool chami od6zgarmay tur ad:i
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Demak, sozlang n dastgohl ar da o060l chaml ar ni
gool | ashda tal ab etilayotgan aniqglikn
birlamchi sozlaydigan sozlovchiga, maxsus moslama tayyorlovchi asbobsozga hamda
texnol ogi k asosl ar rviani t abyeylogrillaonvac ho ¢ | c
mahkamlash usulini, moslamani kerakli konstruksiyasini aniglovchi texnologga
o0t adi

O6l chamlarni avtomati k olish usulini

-ishlov berish anigligini oshish va brakni kamayishi;

-ishlov berish unumdorligini oshishi;

-ishchilar malakasidan ratsional foydalanish;

-ishlab chigarish samaradorligini oshishi.

SozI|l angan dastgohl ar da o6l chaml ar |

afzalliklari uni zamonaviy seriyali va ommaviy ishlab chigh sharoitlarida keng

gool |l ani shini bel gilab beriladil ar.
2. 3. | shl ov berish aniqgligiga ta
| shl ov berish natijasiami lolldarmganb adgd!
va qooyidagilar bilan anigl anad:i
-detal yokiayrime ement | ar ni geometri k shakl dée
-hagiqgiy o6l chamlar ni nomi nalidan o0gbé
-detalyuza va o06qgl ari ni o6zaro aniqgqg joyl
perpendi kulyarli kdan ogdéi shl ar) .

Ishlov berishni mehnat hajmi va tannarxi bevosita taldayetigan aniglikka
bogoéliq bodéladilar va obdbzgarmas boshqga

tannarxi ham kattalashadi (2c&sm).
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rdsodz x sfufgag ¢ d
2.2-rasm. Detall joizligi va tannarxni orasiddgio g 6 | i gl i k
| shl ab chiqgari sh sharoitlari da I s h
bogoliqligi sababl i, dastgohl arda i shl

aniglik bilan olib boriladi.

Me xani k I shl ov beri shdagi bichidaiiss odi
sharoitlarida, kerakli moslamalar va asboblarni dastgohlarda ishlatish, vaqtni
meodoyor | i ket kazi sh, etarlicha mal akada
tannarxda ishlov berish natijasida amalga oshiriladi.

Erishiladigan aniglikka isho b er i s h tannar xi ni hi :
xarajat, yqor.i mal akal i i shchilardan fc

Metallgirquvchi dastgohlarda ishlov berish anigligiga quyidagi asosiy omillar
tadsir koorsatadi

1. Dastgohlarni geometriknoaniqgligi. Ular dastgohni asosiy detallari,
gi smlar i ni not oogor i tayyor | asyuzalavna y i
eyilishi, ooqgl ar ni o0zaro per pendi k
y o6 nal t iyurishwintlan Ja dashqgalarni noanigli yoki nosozligi ogibatida
kelib chigadi.

2. Kesuvchi asbobni tayyorlash darajasi va uni ish jarayonida eyilishi.

3. OO0l chamga asbobni oo6rnatish va da

4 . |l shl ov beril ayotgan tayyor mani mo
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5.Ishlovber i sh jarayonidagi k -eneslamaadihab Kk u c
det al ( DMAD) texnologik tizimini etarl i
moslama, asbob va detalni gayishgoqli defosyalanishi.

6. Ishlov berish jarayonidagi ishlov blagotgan detal, dastgoh detallari va
kesuvchi asbobni issiglik deformasiyalanishi. Detal materialini ichki kuchlanishlari
tadbsirida paydo bodél adigan defor mat si ya

7. O6l chov asbobini noaniqligi, und:e
t a 6 s i hamdagi xatobklarc

8. Ish bajaruvchini xatoliklari.

2.4 Texnologi k t i zi woayshgokliedsfarnsatsyalanushidamn t a ¢
paydo bood6l adigan xatoli kl ar .

Kesish jarayonida dastgox, moslama, kesuvchi asbobi va tayyorlama birgalikda
gayishqgoqglitizimni tashqil giladi, bundan tyon ularni gisga qgilio DMAD texnologik
tizimi deb atgmi z . Detall arni kesi b i shlashda
tizimning gismlari gayishgoqli deformayalanadi. Uning giymati kesish kuchiga va
shu gismlarning bikri gi g a, yaobdni ularning tadsir
gobiliyatiga bogoliqdir.

Kesishjarayonidakesishkuchiningmiqdorio 6 z gtaradi Uningo 6z gar i s
kesishchuqurliginingo 6 z g a rparsyadagiagtyorlamalar
o0 0 | ¢ h aomd zng aisgbigghtayyorlamamaterialininggattigligigabog lidir.

Kesish kuchining va tizim gismlar. b
DMAD gismlarining xar xil deformatsiyalanishiga olib keladi, bu esa detalning shakli
xamda o001 c h a nrgiad.iSKHuhdaygjilibgdatalningadiggigi texnologik
tizim DMADnNing bikrligiga boglig ekan

Qayishgoq tizimning bikrligi deb, shu tizimning uni deformatsiyalovchi
kuchga garshilik gilish gobiliyatiga aytiladi.

DMAD tizimida bikrlik kuchni deformatsiyagaisbati bilan aniglanadi.

Kesish nazariyasi bodoyicha kesish ku

guyidagicha aniglanadi (2i3rasm).
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— 2 2 2
P= P +P +F

bu erdaR-umumiy kesish kuchi, n

Pz-tangensial kesuvchi kuch, n

v P

by

2.37 rasm. Kesuvchkuch tashqil etuvchilari
P,-radial kuch, n

Pk-o6gq kuchi, n

Ishlov berilayotganyuzaning bikrligiga asosayuz aga nor mal radi
yooénal gan radi al kuch taodosir qil adi
DMAD gayishgoqlik tizimining bikrligi deb kesuvchi kuchni radial tashqil

etuvchini shyy aalishdagi deformatsiyalanishiga (y) nisbatiga aytiladi.

jz? , n/mm

Texnologik tizimning gayishgoqlik xususiyatini yana uning beriluvchanligi
bil an xam baxol ash mu mk i n. Beriluvcha
deformatsiyalanishini radial kuchiga nisbati bilan ifodalanadi:

W= l =X mm/n
] R

Texnologik tizimning bikrligini tajriba usuli bilan topiladi. Oddshakldagi

tayyorlama va kesuvchi asboblarining bikrliklarini esa xisoblash usuli bilan topish

mumkin[8].
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Masal an, tokarl i k dastgoxida mar kazl

tayanchdaetgan balkaning egilish formulasi yordamida.4 i rasm, a) aniglash

mumkin

2.4rasm
Patronga maxkamlangan tayyorlama yoki keskichning bikrligini bir uchi bilan

maxkamlangan konsol balkaning egilish formulasi yordamidai(&gm, b) aniglash
mumkin.

3EJ

Formulada:? - tayyorlama yoki keskichning uzunligi, mm;

, Mm.

RT elastik moduli, n/mr

_BH?
Ji inersiya momenti, mra(J = 1 to6gori

toé6rtburchakW :%;? @OBdhh - doia hairgim uchun).

YAngi dastgoxlarning bikrligi 2000040000 n/mm, eski dastgoxlar uchun esa
10000 n/ mm dan kam bool adi

Texnologik tizimning bikrligi oshishi ishlanayotgan detalning anigligini
oshishiga va i s¥Yishigarolibketadir | i gi ni koopa

DMAD tizimining bikrligini go adggicha oshirish mumkin:

-tizimni tashqil etuvchi detallarning bikrligini oshirish;

-birikmalarning tirgishini kamaytirish;

-texnologik tizimni tashqil etuvchi gismlarini kamaytirish;
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-ishlov berilayotgan tayyorlamanirgkrligini oshirish va yordamchi tayanch
ishlatish.

Kesib ishlash paytida detal v a asbobning kesi sh

def ormatsiyal ani shi dastgoxning dastl a
25 rasmda kooérsatil gan.

Kesishdan oldin asboberilgan kesish chuqurligigan{) oornatil adi
paytida kesish kuchi tadbsirida det al
natijada xaqiqgiy kesish chuqurligid) kamayadi , yaodni

2

:w." ,’_*
3 th‘“‘ T—tqnl
¥ ™

1

2.5rasm

y1+y2:tber'txak

buerda yvay,iT det al ning va kesuvchi asbobni
R R
Vi =50 Y, =
g Ja

jg T detal -moslamadastgox tizimining bikrligi; § T asbobmoslamadastgox
tizimining bikrligi.

Kesuvchi kuchning radial tashqil etuvchisini miqdorikesish nazariyasi
formulasi yordamida aniglanadi.

R, =10C.tX S'HB" ,

xak
buerda x,yanidaraja koorsatkichlari;
Cri kesib ishlash sharoitini xisobga oluvchidkitt sient; § surish; HBi detal
materialning gattigligi.
Partiya chuqurg i (t) odzgarishi pBuUHBKIinn, oséhzugnairn
ARAO delymael gil a
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Undaformula B =Ali g koo6rinishida bodl adi

Y1, Y2 va R, Tlarning miqdorlariniyug or i dagi f o r aonidagaiigpdani g o0 0
olamiz:

ap AQ.
&_+-_g20‘+:t34tst"o
éﬁg Ja+

ther - txak = tqor deb belgilaymiz va qoldiq kesish chuqurligini topamiz.

a1 10

Y, 0.9

Agar det al va asbobning siljishini
quI:txak
a1 10
Unda: ¢J£j——8
¢lo Jaz

Qavs ichidagi ifodalar texnologik tizimning beriluvchanligini bildiradi.

Partiyadagi tayyorlamalarning joizlik maydonini bilgan xolggalqova kichi qol

Xi sobl ab topilsa bodl adi

Agar kesi sh Kkuchi tadbsirida DMAD 1t
X0si | bodl ab:idepabalgilasak,t undBd =Ktgkdgol - tkichik qo. DEMAK,
gol di g kesish chuqurligining oo6zgari sh
gilar &kan.

Deformatsiyalanadigan texnologik tizimda detallarni kesib ishlashda

tayyorl amada mavjud bod6l gan xatolikl ar
bodl maydi . Texnologik tizimning bikrl:i
i shl ov beribshawo@ol diqg xatoli kl ar ni k
mumkin[8].

Deformatsiyalanuvchi tizimda kesib ishlash davomida tayyorlamadagi mavjud
xatoli klar detalga kichiklashgan xol da
yuzalarining fazoviy oyl as hi shi da xato bool sa kesi

xatoli klar detalga koochiriladi, | ekin
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Masal an, konus shaklidagi tayyor |l am:

shaklidagi det al qida lkedish éhequriaikty, dalv @@ ni st
gacha oo6zgaradi, y a DrFiaati@y Y or l amani ng X

Kesish payitida kesish chuqurliginin
erda xar xil egi |l adi va nlaadij adgadrei ad
xatoligi:

Dy = tattagol~ tichik qol
Bu xol shakl xatoligining kamayish koeffitsienti deyiladi.
K = Ddet /Dtay
YUzalar joylashishidagi xatolik xam kesib ishlash jarayonida kichiklashgan
xolda det al ga kodchiriladi. Bunga mi s ol

bod6l magan yon yuzani kesi b i shlashni K G

D: = tatta- tkichik, Do = tattagol~ kichik qol

Xatolikning kamayish koeffitsienti: K= Dy / D,

Xatolikning kamayish koeffiteinti doimo birdan kam va bir yuzaga ishlov
berish sonining oshishi bilan bu koef fi
tayyorlamaning xatoligi detalning xatoligiga yaginlashib boradi, yoki boshqgacha
aytganda, xatoli k yodqgola boradi

Shundayilib, avvaldan sozlangan dastgoxda tayyorlamalarga ishlov berishda

partiyadagi detallarning aniqligini oshirish uchun:

texnologi k tizimning %lujk%nilkamgyitirishkerakshi ri
GQ Ja+

-tayyorlamaning  anigligini o s hi r i s h kate €tlich) kamaytaighn i
kerak;
tayyorl ama materialning mexani k xossal
y a 0 Naka- Alickx)Ni kamaytirish kerak.

Kesib ishlanayotgan detal ning shakl va fazoviy xatoliklabmb s h gac ha
bilan xam kamaytirish mumkin. Buning uchun butun ish davomida radial kuchning

migdorini bir xil saglash kerak. Bunga esa ishlov davomida surishning migdorini
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obzgartirish xisobiga eri shICit‘adB".bu Ma o |
kucmi ng migdorining odbdzgari shi tayyorl art
gari shiga bogéliq. Agar kesi sh j-mngayon
mi gdor i k ayda yotoizrgialrana yud B b a Qpudlbmifitxi l b
Surishnip i sh davomida maélum qonun bodyi c
yoki boshqga qurilmalar yordamida amalga oshirish mumkin.

Aniglik va ish unumdorligini texnologik tizimni boshqgaruvchi qurilmalar
ishlatish xisobiga xam oshirish mumkin. Quym yoki tayyoerda materialining
gattiqgligi o6zgarganda bu quril mal ar awv
tartibni odzgartiradi

2.5 Kesuvchi asbobining noanigligi va eyilishidan kelib chigadigan xatoliklar.

Kesi b ishlash | ar ay o yuzalaauchum tayydnlangah i k
kesuvchi asboblarining noaniqg ishlanishi natijasida ishlov berilayotgan detalda
xatoli k paydo bool i shi mu mk i n.

Bu asboblarga quyidagilar kiradi: ar
uchun disk va shponka frezalari, pelar, zenkerlar, razvertkalar, protyajkalar,
shakldor keskich va frezalar, rezba, tishkesuvchi asboblari va boshqgalar. Ular bilan
I shl aganda i shl ov beril gan yuzaning S
o0l chami [la bogoliqdir

Kesish paytida asbbni ng shakl i va o001l chami t
| shl ov berilayotgan yzaning aniqgligi a
bogol i q. Kodop qgirralik kesuvchi asbobl ¢
teshik diametrining anigligg asbob o6l chamining joizl:
xam taobdsir gi I adi . Bul ar ga asbobning
o6gdoshmasligi, kesuv qgirralarining no
yoonal gan kesi sh k u clbosheaiam Igradi xva silarl teshtk o 6 |
diametrining yanada kattalashishiga olib kelddishikka ishlov berishda konduktor
vtulkalaridan foydalanish uning anigligini oshishiga yordam beradi.

Par mal ash payitida konduktor ningt ul k
anigligini 50 foizga oshiradi.
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Metallarni kesib ishlash jarayonida kesuvchi asboblarseta eyiladi, bu esa
I shl anayotgan detalning anigligiga s al
berishda o006l cham katt al iahdaheaakamayadi.c hk i vy L
Kesuvechi asbobning eyilishiga quyida

-tayyorlamaning va kesuvchi asbobining materiallari: kesuvchi asbobining

o0l chaml ar | va burchaklari, kesish tar
boshqalar.

Keski chning ishlash sharoitiga qgarab
eyil i shi mu mk i n. Kesil ayotgan qgatl am (q:
va pardozl i kesish) keskichning ketingi

2.617 rasm. Kesuvchiasbaby i | i shi ni aniqgli kka
Detalning aniqligiga i1shlov berilayo
ikeskichning ketingi yuzasining eyilist
girindi va asbob bilan i $gladvanbseshGilbayd
rasm), bu esa asbobning ish davomida t

eyilish miqdorini eyilgan yuzaning balandligini orga burchakning tangensiga
koopaytirib topish mumkin.
E = hQga
Agar asbobning eyilish miqdoriand6 | um boo6l sa eyil i s

chigadigan xatolikniye) Xi sobl ash mumkin bodl adi

a) yuzaga simmetrik ishlov berganda
parmalashpg = 2E

b) yuzaga nosimmetrik ishlov berganda (randalash, yuzani frezalash, jilvirlash)

Dve =E
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Eyilish jarayonini ganday borishini
yasab aniglish mumkir2(7i rasm).

S
-
e * 111
[ I II
Ji b fs:j
2.7-r as m. Eyil i shni egri chi zi
Eyilish egris d a g i | davr boshlangich eyilis
Il chida asbob tez eyi tbaddrliklariebdirdadida yuzal ar
Asbobning yuzal ar| ganchali k sillig
bodl adi
Il-davr asosiy eyilisha@v r i di r . Bu davrda eyi-ish

sekin orta boradi. Eyilish biror giymatga etganda yuzalarning edirilish sharoiti
006z gar adiixatarh eyilish davridbasklanadi, bu davrda eyilish tezlashadi va
0z vaqtdan s oishmigralas shoanlchigadn g k e s

II-davrda eyilish jadalliginib-burchagining tangensi bilan aniglash mumekin.

Eyilish jadalligini nisbiy eyilishi deyiladi (k)
(. =t9b=i—2 . mkm/m
"2

bu erda; E va |, - asosiy eyilish davridagi eyilish mikdori va asbobning bosib
ootgan yool i
Boshlangich eyilish (B¢ va nisbiy eyilish () mi gdor i maol um

~

ALO yool ni bosi b o0 0¢btydagrclhamgglashenymkin:ii s h  mi o

_ [, Q
= +21 -

Bir tayyorlamani yoonishda asbobning bogc
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L=~
1000¢s ' ™M

D va | - tayyorlamaning diametri va uzunligi, mm.

ST surish, mm/ayl.

Nisbiy eyilishga tayyorlama va kesuvchi asbobning materkagish tartibi va
kesi b 1 shlash usul. tabdbsir qiladi. Tay
kodpaytiradi, texnologik tizim bikrligl
kamayishiga olib keladi. Asbobning ketingi burchagining kantayissbiy eyilishini
kodpayi shiga, asbob maunidamayshigaoliglkeladi[4.q | i c

Katta o6l chamlik tayyorl amani kesi sh

shakl anigqgligiga taosir qgil adihlanayptgamr Kk :

bool s a, keskichning eyilishi tadsiride
o0l chamlik tayyorl amal arning shakliga &€
bool maydi . SHu partiyadagi detall arnin

astasekin kattalashilboradi (2.8 rasm).

s : L
- i—r\l.__ru_ﬂ.___ﬂ:]:l,
= > u/
—d
28rasmUz un detaliga iIshlov berishda k¢

Tayyorlamalarni oldindan sozlangan dastgoxlarda ishlaganda asbobning

eyilishini tayyor detal ni o0l chash yool
eyilganas b o bni o6zgartirish va dastgoxni 0
berilayotganyuz a ani gl i gi ga tadsirini kamaytir

Kesuvchi asbobni eyilishini i shl ov

avtomatik tarzda gayta sozlovchi gquriimaland@ydalanish orqali ham kamaytirish

mumKin.
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Eyilishning kodpayi shi vV a asbobn
koopayi shi ga sabab bool adi |, b u kuch 1
kodpayi shiga va natijada i s tkdmayshkhigaolig a n
keladi.

2.6 Texnol ogi k t i z deformatsiyglaniskedanhgsil i k t a ¢

bodél adigan xatol ikl ar.

Detallarni kesib ishlash jarayonida uning anigligiga tayyorlamaning, kesuvchi
asbobning va dast gox detfalrimartisniymd aingd ssi

Kesi b ishlash chogdéida kesish doiras
girindining keskich ol dingi y Uuzyzmmsigga Vv
I shgal ani shi nat i j as i dashgari dastgog detallarningdis i |

biriga ishgalanishi va tashgqi I ssi gl i
giziydi.

Dastgohlarning issiglik deformatsiyalanishi. Dastgohni ishlashi jarayonida
shpindel babkalarini gizishini va ularni vertikal vargo z ont a | yoonal i
kuzatiladi.

Temperatura giymati 3860°C atrof i da bodol adi . Das

manbai shpindel va vallardir. Eng katta issiglik val yoki shpindelning podshipnik

bil an tutashgan j oyi da x tusibbshgd gpyadrga d i

garaganda 3@ 0% orti g bodl adi , bu xolda shpi
i shl anayotgan det al ning aniqgligiga sal
| ssi gl ik tadsiridan shpinedlning |
bodl adi g a) goydagiohh aniglash muymkin:
Di=al (to i tg)

bu erdaa - shpindel materialning issiglikdan kengayistefisienti;

L i shpindelning uzunligigtva &1 boshlangich va oxirgi temperatura.

SHpindelning Il ssi gl i k ddstgoxlardarishldganda s i
nisbatan katta xatolarga olib kelishi mumkin.

Shpindelo 6 q i n i siljishiga s ab ab5soatadaom v c h
etadi va sodébng bu jarayon turgdéunl ashac
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Dastgohni issiglik deformatsiyalanishi sababli kelib chigadigdahov berish
xatoli kl arini yo0qgot i s hyurishda2d soat dizadisiladg o h n
to6oxtashlar kamaytiril adi

Tayyorlamaning issiglik deformatsiyalanishi. Detalning anigligiga
tayyorlamaningissiglikdan deformatsiyalanishixam t a 6 gladir Kesib ishlash
vaqti da tayyorl amaga issiqlikning mal L

Tokarlik dastgoxida ishlaganda issiglikning- B0 foizi girindiga, 1040 foiz
issiglik keskichga, 39 foiz issiglik tayyorlamaga va 1 foiz chamasi issiqlik nurlanish
y 0 O lan atrdf muxitga targaladi.

Parmalashda esa issiglikning 28 foizi girindi bilan ketadi, 14 foiz issiglik parmaga

ootadi, 55 foiz issiqglik t anuxtgartdrgalaia d a c

Tayyorl amani o0rtacha kesimidag issiglikrd amp e r a

i ssiglik sigdéimiga nisbatd.i orqgal i ani ql
t=Q/CrV

Agar tayyor |l amanidnum otoer nhpaecrhaat uirsaigsah it
shu issiglik tadsiridabD=aLzayiodhiadidef or
Buerda: Tt ayyorl amaga oo6tgan issiqglik,

Stayyorlama materialining solishtirma issiglik sigimi, kkal/kg*grad; 1
tayyorlama materiahing zichligi, kg/sml ; V - tayyorlamaning xajmi, st a -
tayyorlama materlaing issiglikdan kengayish leffitsienti.

Tayyor |l amani bir teki s gi zi shi da 0
mahalliy, badzi joylarini gi zi shi c hook

Ishlov beriladigan tayyorlama gizishi kesishar t i bl ari ga bogo
tokarli ishlov berishda kesish tezligi va mlnini oshishi temperaturani kamaytiradi,

kesish chuqurligi ortishida temperatura ham ortadi.

Katta o6l chamlik tayyorl amal arni kK es
oz bodl adi . Det al koondal ang kesi mini
Il ssiqli k taodsiridan hosil bodl adi gan
aniglikka teshikka ishlov berishda i ssi
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Asbobniissiglik deformasiyalanishi. Kesib ishlash jarayonida kesish doirasida
katta issiqglik xosCighoétadi. vhssi dlaidk

06z ayadi va natijada koodoproqg qirindi ¢

I

» 1

2.9rasm. Keskiching issiglik deformatsiyalanishi

Keskich temperaturasi avyval tez koo
kodtarilish surodat. sekinlashadi va ma
Keskichning vagqt o0ti shi ke 2.%in rasmdas i q |

kodr sf@ad.i I gan

Tokarlik keskichini uzayishiga uni dastgoh keskich ushlagichidan chiqib turish
kattaligi tadsir gi I adi , masal an uni
uzayishi 28 dan 18 mkm. gacha kamayadi.

Kesish jarayonida keskich &D mkmga gadar uzayishi mumkin. Issiqglik va
uning taodsiridan wuzayish kesish tezligi
bilan ortib boradi. Keskichning uzayiseF aL (tpitg) bodél sa, uning
chigadigan xatolik D).

D =2e
bu erda, 471 oxirgi temperaturats T bos hl ang o6i c hi keskichmngr at
uzunligi.

Kesuvchi asbobning issiqglik taodésirid
katta o6l chamdagi dethlodlaadiia. shakl xatc

SHunday qilib, issiglikning dastgetayyorlamakesuvchi asbobi texnologik

birligiga tadsiridan, avvaldan sozl ang:
X0si l bodél ar ekan va tayyorlama o006l chal
ekan.

2.7 Dastgoxni sozlashda paydo bo
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Dastgoxni sozl ashda keraklik o0l char
berilayotgan yuzaga nisbatan maodl um bi
jarayonida kesuvchi asbobining eyilistam dastgoxni gayta sozlashga olib keladi.

Sozlash va gayta sozlashdan maegsadiyadagi barcha detallarning

o6l chamlarini joizlik maydoni i chida ol
Kesuvchi asbobni har Dbir almashtiris
uishlovber i | ayotgan detall ar partiyal ar:. u

orasidagi masofa yoki uni holatlarini eyilishini dastgohni sozlash xatoligi deyiladi.

SozI|l ash xatoligi kattaligi dastgohni S
maksina | mi ni mal sozl anadigan o0l chaml ar
xatoligi kattaligi sozl ovechi mal akasi
andozal arni ani gl i gi bil an ani gl anadi

sozlash xatoligi ushb usul ga xos bool gan hi sobl a
bool adi va sozlash anigligiga ishlov b
Odatda olingan o6l chamlarni oorta ari-f
detall ar p a r hamharai smarkazi débugabul ayjiéadilar. Sozlovchini
vazifastmu mk i n gadar bu guruhl ash mar kazi |
kel adi gan nugt a bil an mo s kel tirishdi
hi sobl angan oo0rta ar i f mmguilsagu holdaospdloachiu v c
asbob holatini limb yoki boshqga qurilma yordamida rostlaydi.

Umumiy holda sozlash xatoligini quyidagicha aniglash mumkin:

Du =25 Y P0lch + DProst + DPhis
buerdaboich-namuna detall ari ni o0l chash xa
D rost-kesuvchi asbob holatini rostlash xatoligi;

D his-kesuvchi asbobni siljishini hisoblash usulini xatoligi;

K=1-120 0l chash va rostlash xatolikl ari
0go6i shi

CHekka va medgoodolli agkaanl i holl da namuna
dastgohni sozl ash ni sbat an kam i shl at

migdordagi namuna detallarni talab etadi[9].
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Kesuvchi asbobni andoza bodoyi cha 0
dastgohlarni sozlashdago 6|l | ani | adi . SHup yor dami

mahkamlangan andoza tekisligi va freza tishi orasidagi masofani tekshiradilar. SHup

bodédyicha od6rnatish aniqgligi i shchi ma |
hamda andoza va shupni tayyorlastgahii gi va eyi |l i sh daraj a
Andoza bodéyicha sozlash dastgohni S
andoza o0l chamlarini tayyorlashda hi sot
Andoza booyicha sozlash xatoligi quy

Du = s |/ DPantay + Fasho'r

Andozalarni tayyorlash xatoligi 38 0 mk m, asbobni oO0rna
2025 mk m. atrofida bodl adé60 nuk mho lbdoad | sadl

hollarda kesuvchi asbobni ishlov berilayotgan tayyorlamadan olib ketish va yana

avval gi heslhatkgga akodw 6l adi , bu qgattiqg VY«
bajaril adi . Oddiy sharoitlar uchu®B qgat
mkm.ni tashqil etadi, malakali ishchi uni-PO mkm.gacha kamaytirishi mumkin.

Xulosa qilganda, namuna Wea |l | ar booyi cha sozl a:
tadminlanadi , a mmo kodp me hnat sar fl :

20%gacha), namuna detallarni bir gismi brakka chigari@Hiuning uchun bu usul
ni sbatan oddiy sozlanadigan dastgohl ar
Ando z a bodyi cha sozl ashda ni sbat an
munt azam chiqgishini tadminlaydi, yuqgqor.i
2.8 Dastgoxning geometrik noanigligi va eyilishidan kelib chigadigan xatoliklar.
Dastgoxning geometrik anigligideb ishlamay turgan (yklanmagan)
dastgoxning anigligi tushuniladi. Dastgoxning geometrik xatoligi uning asosiy
detallarining noaniq ishlanishidan, da
xatoliklardan va detallarning eyilishidan kelib chigadi.
Xarbir met al |l gi rquvchi dastgoxl ar Dbi
gismlar ishlanayotgan tayyorlama bilan, boshqalari esa kesuvchi asbob bilan
bogdél angan bool adi . Dastgoxni yigobd sh

biriga nisbatan jods hi sh xatol i gi unda i shl anayc
63



giladi. Dastgoxning geometrik xatoligi ishlov berilayotgan detal sirtlarining
joylashishiga (fazoviy aniglik) va shak
Dastgohl arni t atohklarrdhstgshlarnigeomejrik anigligisi h X

tekshirish joi zl i kl ar. vV a usull arini,
meoyorl ar bilan chekl anadi
Quyi da o6rtacha o6l chamdagi umumi vy

geometrik anigliklari (mm.da)snifi keltirilgan:

-tokarli va frezerli dastgohlar shpindelini radial tepishD1-0,015

-shpindeldagi konussimon teshik tepishi:

-tokarli va frezerli dastgoh (opravka uzunligi 300d8r()2

-vertikalparmalash dastgohi (opravka uzunli@0-300mm}0,03-0,05

shpindell arni -00&G0PR i (odbdqli) tepishi

tokarli Vveabmhoadlyadamadastgohl ari yodna
va paralelligi:

-1000mm uzunlikda0,02

-butun uzund0,054008 bodyi cha

Keltiril gan mréd G@hiqlikeremit (H aguruhi ndesbgghtari) -9
kvalitet o0l cham anigligida oo0rtacha
dastgohlarga tegishli. Nisbatan yuqori aniglikdagi dastgohlarni geometrik xatoligi
k am, ul ar ni tayyorl ashdaag meealymatl i s arr

dastgohl arga nisbat awpi lagrdaabbokobéadsat

Dastgohlar xatolik mehnat sarfi
-medyorlianiglikdagi(H guruhi) 100 100
-yaxshilangananiglikdadP guruxi) 60 140
-yuqgori aniqglikdagi(V guruhi) 40 200
-0o6ta yugqori aniqgl:] 25 280
-0o6ta anig dastgoh 16 450
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Dastgoh geometrik noanigligidan kelib chigadigan xatoliklarni quyida
keltiriladigan misollar bilan izohlash mumekin:
a) dastgoh shpindelini tepishi mavjudligiumga r nat i | gan t ayyo

ishlov berishda ham yuza tepishini keltirib chigaradi (2d4€m, a)

o |

ai rasm
b) Det al ni mar kazl ar ga gooyi b I s h

oogdoshmagtragm) (8silDbndr o00r ni ghmarddio nus s

_ J

=

bi rasm
vV) Agar shpindel o0060qi bil an bodylRIHvina VYo

rasm) u xolda konussimon detal kelib chigadi.

2.10rasm. Dastgoh geometrik noanigligiga misollar

Booyl ama yoonal tir uvc ésaldaaningt dameridir i
o6zgarishiga ealaisim)k e lPadil.am@az.hl 0 awt goxi

satxiga perpendi kulyar boodl maF]ligi test
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Dastgoxda eyi | i sh natijasi da ishklewt t a
berilayotgan detalning anigligini kamaytiraddastgoh ishchi yuzalarini, masalan

yooénaltiruvchilarini eyi |l i shi not eki s
joyl ashuvi ni buzilishiga va oqi batda,
xatol ikl arni bodélishiga olib kel adi
Dastgohl arni not odgor i mont aj gi | i s
chooki shi dastgohni ayrim qismlari, r
deformatsiyalanishiga va ogibatda yana tayyorlamaga ishlov barighd gooshi

xatoliklarni keltirib chigaradi.

2.9 Tayyorl amani mosl amaga o00r na
Tayyorl amal ar ni avval dan sozl angan d
beri shda oo6rnatish xatoligi sodir boodl &
O6rnati shk) xatedl ingoisl @maga odérnatil ga

talab gilingan xolatdan farq gilishiga aytiladi.
O6rnatish xat ol ie} igisibansaxkanilaahsxatoligieg tvao | 1 g |

moslamaning xatoligidarey) t as hqgi | topadi, yaodoni

6’0.=\/92+6'§+6'§3_

Tayyorl amal ar ni asosl ash xatoligini
va asoslar mavzusiga tood6oxtalib od6tamiz

Asoslash va asoslarDetallarni kesib ishlashda ular dastgoxda kesuv asbobiga

ni sbatan shu 1 shni baj ar tilishikerakc hun ker ak

O6rnatishda i kki masal ani echi sh k e
kerakl ik xol at ga kel tirish vV a ma x k a ml
erishi sh. Bu Ik ki masal a siljishi mu

t ay an c hl eartayygramanii skuhtayanchlarga gisib maxkamlash yordamida
echiladi.
Detal tayyorlash jarayonida tayyorlamaning keraklik xolati uni asoslash

yordamida amalga oshiriladi.
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Asoslashbu tayyorlama yoki maxsulotni tanlangan koordinata tizimiga
nisbatan tala gilingan xolatga keltirishdir.

Asoslash uchun tayyorlamaning asos yzalari (gisgacha aytganda asoslari)
xizmat qgiladi.

Asosbu tayyorlama yoki maxsulotni asoslashda ishlatiladigan va ularga
tegishlii bodl gan yza (a)mayomkiiass hy ava z i
va nugqtal arasim)yr (bodé6) (2.11

7N

7
==o

/
T
| N

2.11- rasm. Asos turlari
Bu erda: lasoslar, 2tayyorlama qisHari

Asosl ash maxsul otl ari ni yarati shni n
loyixalashda, kesibi s hl as hda, o0l chashda Xx amda r
SHuning uchun bajariladigan ishiga garab mashinasozlikda quyidagi uch xil asos
gool |l anil adi: | oyixa asos, texnologi k ¢

Loyixa asosbu detal yoki gismning mashinadagi xolatini ighaydigan

asosdir.

Loyi xa asosl ar asosiy (a) va yordam
asosi bu detal y o ki gi smning yuzaliayoki gdgmmidgl i b,
mashinadagi xolatini aniglaydi. YOrdamchi loyixa agobu detal yoki gismning
yauzal ar i boodl i b, ular shu det al y o ki (

detallarning xolatini aniglaydi.
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Texnologik asodhu tayyorlamaga ishlov berish uchun uning dastgoxdagi

xolatini aniglaydigan asosdir.
Texnol ogi k a s o s telisoyazalarib taskge vaaithkissilindn g
shaklidagiyuzalar va boshqalar xizmat qiladi.,e x nol ogi k asosl ar

bodl i shi mumki n.

a)

|
= N
\H

—_—
=

/.

2.13rasm. Texnologik asoslar.
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1-tayyorlama, 2Zmoslama
Asosiy texnologik asos delmlet al ni ng Il shl ov beri s
ishlatiladigan yuzalariga aytiladi va bu yuzalar mashinada uning boshqga detallari
bilan tutashgan bood6l adi [ 8].
Sunodiy texnol ogi k asos deb det al ni

gilingan yzalarga aytiladi. Séni v asosl ar tayyorl ama ( d:¢

qgul ay, I shonchl i va o00zgar mas ravi shde
gool Il anadi . Sunodi vy as os | &asil giirmdj aa ulad et a
mashinada uning boshqga detallari bilan tuteshmd i . Sunobiy asos
teshi kl ar, turbina kurakl ari da sunodi vy
boshqgalar kiradi.

O6l chamuasayyor|l ama yoki detal ning n
ishlatiladigan asosdir. Masalan,lZir a s md a gkaond rdseattailln i freza
Ano od6l chamlarini o0l chash ker ak bodl
AAO0O yuza, fAino o6l chami uchun esa fABO0O yL

I3
. u

h

214r asm OO0l cham asosl| ar.

Detallarni asoslash. Tayyorlamalarga kesib ishlov tgh uchun ularni
moslamaga yoki dastgox stoliga asoslamoqg kerak. Asoslangan tayyorlama kesuvchi
asbobiga nisbatan kerakli k xolatda o06r
taominl aydi

Nazariy mexani kadan maodl umklita erkixl&ar q a
darajasiga ega; ucht asi koordinata o000¢
uchtasi shu oo6ql ar atrofida ayl anma xar
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Detali (tayyorlama)ning xar bir erkinlik darajasini cheklash uchun uni
mosl amaning maodlum gekkgaabmamaxkawmbhash
De mak, detalning oltita erkinlik daraj
tayanchga asoslamoq kerak. Buning uchun mashinasozlikda olti nuqta qoidasi
ishlatiladi.

Olti nugta qoidasb o 6yi cha xant abigomdédgtaimas pui

asoslanishi va gisish kuchi yordamida shu nugtalarga tagab maxkamlanishi kerak.
SHundagina detalning fazodagi oltita erkinlik darajasi cheklangan va detal
asoslangan (od6rnatilgan) bool adi
Mashinasozli kdal goidl hgnadiakdn <dilt adod
booli shiga qaramay ul ar oddiy prizma, s
yigoindisidan tashkil topadi. Agar pri :
oorganil sa, mashi naxloadark ddae tqaolon il aansaads Ic

Prizma shaklli detallarni asoslash.Pr i zma shakl i dagi det

—

azoda maodolum xolatda jJoylashtirish u

nugt asi ni koordinatani ng X@¥m).tUada krizsal i g i
shakl i dagi det al uchta erkinlik dar aj
va z o0606qi booyl ab il garilanma harakat)
ARZO o006qi atrofida ayl anmaa rvak aitX oy ooddqqoit i
uning ABO yon tomonining ikkita nuqta:
ol tinchi erkinlik darajasini bartaraf

tekisligi bilan boglab AYO0 o argnuqtalaroi 6y i «
mosl|l amaning tayanchl ar| bilan al mashtir

kelib chigadi.
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2.15 rasm. Prizmatik detallarni asoslash
Silindr detallarni asoslash (I>d) S3 | i ndr shakl | i det al

ma 0 | u m joyladhtaighduahun uning tsilindr yzasini koordinataning XOY va

X0Z tekisliklari bil an bogdl ash ker ak
Agarssilindrsi mon detal ning mar k az

kesishgan oyl deb qgabul gi | sak likla uni

bil an bogo6lasak, bu det al toortta erk

aylanish va shu oo6ql ar booyl ab il garl ar

Detalning/on tomonini XOZ tekisligi bilan boglab uning yana bir erkinlik

dargjasini iy o oobgma bbgwprcl anma xarakatini yo
ariqchasining en tomoni yordamida det al
atrofida ayl anmadm)yodqotil adi (2.16

2.16-rasmssilindr detallarni asoslash
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Disk detallarni asoslash (d<l).Disk s ha k | | i detall arni

fazodagi holatini aniglovchi tekis yuzasi XOtekisligiga uchta nuqgta bilan

bogdél anadi va uchta erkinlik darajasini
vV a o006qi booyl ab i I gar i | an ma teKslklarmikgat ) .
kesi shidan xosi l bodél gan o06qg <chi zigboi
boéyl ab yodénalishi) yoo6qg gqiladi. SHponik
erkinlik darajasini (u oMresm). atrofi da ay
L]
z p . <]~
(/,,A\\\'
,1 l:‘-t_),/j 2
a2 s
g
V.o X N
I‘l 15
aY.

2.177 rasm. Disk detallarni asoslash.

b-rasmda nugtal ar oo6rniga mosl amal arr
sxemasi keltirilgan.
Yugoridagayd etilganlarga asosan detallarning erkinlik darajasini cheklanishi
booyi cha t exmodlyo gialgi a veslharkodéri ni shga |
1. OO6r nat i-myyorlama gokii maxsulotning uchta erkinlik darajasini
cheklaydi. (2.15 asm fAAO0 yuza)

2.Yoonal ti rtayyoddma yold snaxsulotning ikkita erkinlik darajasini
cheklaydi (2.15%« asm ABO yuza).

3. Tayanch asodi tayyorlama yoki maxsulotning bitta erkinlik darajasini cheklaydi
(215r asm ACO yuza)

4. Qushalog yunaltiruvchi asdésay yor | ama y o ki maxsul ot

darajasini cheklaydi (2.26 asm, o0o6q yoki AAO0O yuza).
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5. Qushalog tayanch astesyyorlama yoki maxsulotning ikkita erkinlik darajasini

cheklaydi (2.1 asm, o00qgq yoki ABoO yuza).
Ortigqgcha tayanch nugtal ar gooyil i shi
turgounligini (doi miyligini) buzadi
Namoyon bodl i sh t assnisf ibgoad |lgaadriab yyas
Koorinuvechi

Yashirin asosbu tayyorlama yoki maxsulotning xayoliy (tasavvur gilingan)
yuzalari, oo6qglari va nuqtalari kooOrini s

Ko 6 r i n u3buetayyorlaana @ snaxsulotning aniq yzalari, belgilash chiziglari

vak esi shuvchi chiziqlarining nuqgtalari |
Tayyorl amal ar ni asosl| ash, ul ar ni mo s |
misol tarigasida, quyidagi 2 jadvalda keltirilgan.
Jadval 2.1
Tayyorlamalarni asoslash misollari
) O06 r shat tasnifi yoki| Nazariy Asoslas| Asoslash texnologik
operatsiya mazmuni asoslash hdagi | shemasini eskizlarda
cxemasi umumi | konstruktiv | tavsiya
y amalga etiladigan
cheklan| oshirish shartli
adigan | misoli ifodalash
erkinlik
darajala
ri soni
2 3 4 5 6
Valni etaklovchi patronli . - 5
goo6zgobal mas 'EE'E‘
markazga va harakatchi 7
lynetli aylanuvchan  orq;i
mar kazga o006rn
Valni uzun qulochli ikki val [ =— 4
uchqul ochl i
markazlanuvchi patronlarg
yonboshga tiramasdg
o6rnati sh
Valni uch qulochli| = ~z 5 4 ‘ 3
oézimarkazlan-gm R/ » ;jé'
yonboshga tiragan hold ‘ft T.H'-
mexanik sigish Ve '
goodzgdbdal mas
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aylanuvchan
o6rnati sh

markazg

Sillig  valikli  markazsiz

jilvirlash

L
|

Diskni ikki yoki uch qulochli
patronga yonboshb o 6 y
asosl agan hol

o

Qisga vtulkadiskni ochilib
siquvchi (sangali) opravkag
(@ yoki uch qulochli
patronda (b) yonbos
bodyi cha aso
o6rnati sh

Qisga vtulkadiskni  sillig
silindrik opravkaga yonbos
bodyi cha aso
o6rnati sh

Uzun vtulkani ochilib
siquvchi (sangali) opravkag
yonboshga tiragan hold;
ayl anuvchi y
konsentrasiyaviyligini
tadominl agan
berish

|

e et

Vtulkani gidroplastli siquvchi
silindrik opravkaga riflyali
yzali yonboshga tiragan v
ayl anuvchan
konsentrasiyaviyligini

taominl ash

aylanuvchan markaz bila
go6éshi mcha S
ishlov berish

10

Richag kallaklaridag
teshi kl arni

kengaytirish uchun, ularr
Ssimmetriya o0¢(
teshiklar va A kallagi tashc
konturini

konsentrasiyaviyligini VE
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teshi kl ar 0 ¢ I S o 7 R
yonboshiga @ RE 0,
perpendikulyarligini 6 A
tadbminlagan h
11 |Ri chag t eshi
kengaytirish uchun, ularr
o6ql arini k ¢ =2 L Nl
yzalariga nisbatan simmetr| “;=€f}
holati va kallaklar teshiklarin =
yonboshlarga 6
perpendikulyarligini
tadminlagan h
12 |Ri chag t eshi ]
kengaytirish ~ uchun, A ‘f&={;'}
teshikni kallak konturi
bodyi cha 6
konsentrasiyaviyligini,
teshi kl ar 00
tashqi yzalariga nisbatg
simmetrik holati va ularn
kallaklar yonboshlarig:
perpendikulyarligini
tadébmi nl ag atish h
13 |Teshigini y 0 ¢
uchun tayyorlamani, i _
o6l chamni , 0 ( s
asosga nisbata T 6
perpendikulyarligini va teshil
o6qgi ni t ash m Tt
dumaloglashtirish T RERElE
simmetriyasi tekisligide e
joyl ashuvini
hol da odérnat.
14 | Diskda d teshikni, teshi
o0060qQgi ni di sk
perpendikulyarligini va un
markazdan G  masofaq 5
pnevmatik siquvch
o6zimarkazl an
gubkalarda mahkamlash
tadominl agan h
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15

A tekislikka perpendikulyal
todrtt a t esl|
barmoqga markazlash, uch
gob6zgdal mas t
A tekislikka) tirash va sferik
I shchi yzal al
elektrik  ikkitali  siquvchi
gool |l ash bil a

G

16

Qattig konik opravkadagi
(ishgalanish opravkasi) uzu
silindrik vtulkaga
aylanuvchan yzalarr]
konsentrasiyad
tadminl agan
berish

e

AN

17

Gaykali silindrik opravkadag
uzun vtulkaga, aylanuvchg
yzal ar eksse
goodygan hol da

[

18

Uzun teshikni protyajkalash

19

Qisga teshikni protyajkalash

20

Magnit stolida A tekislika,
AvaVteki sl ikl

parallelik va  masofani
ushlagan holda, ishlov berisl|

21

avaboo6l chaml ar
holda yzani frezalash

w2 ¥
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22 | Tashgi konturga ishlov beris
uchun shatunni yonboshl
tekisliklariga va kallaklai
teshiklarib o 6 y i ¢ h a

23 |Val ni pri zmag
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2.10 Tayyorl amani mosl amaga odérnati s

Asoslash xatoligi,Tayyor | amani mosl amaga o0od6rna
texnologik asosning bibi ri ga todgodr i, mos kel mas| i
Xxo0sil Dbool adi

Asosl ash xatoligi deb tayyorl amani ncg
o6rnatil gan ak egsaudvacrh i b oaéslbgpabng eng katta
ayirmasiga aytiladi[7].

Asosl ash xatoligi gandaydir muj mal ,
uchun qodl | asxd mhagsaing aa sloesd Galsihg r avi shda
sxe masi ooO0agaodlsbhamming asosl ash xatold]

Mosl|l amada bir partiyadagi tayyor |l am;
uchun asoslash xatoligi nolga terg £0 vae, & 0 ) chunki bu o0l
o0l cham va texmioldiogga kt @&l madk eh a mi uch

xatoligi C 0061 c hasdmiThc), chgnki bu xoldazelxnolggik g a

asos o060l cham asosiga toogori kel maydi

A1

1

i)
C+

2.18 rasm. Detallni asoslash sxemasi

Partiyadagi tayyor | amal a roialik maydorida)o 6 | ¢
o0l cham asosining vaziyatini shu j-0i zI
rasm).

219%rasmdas si | i ndr si mon tayyorl amani pri
kodérsatil gan. | kkita aylana bil aengpart

ki chi k o6l chaml ar.i beril gan.
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r A
= [
i": -
< 4 C'TA" q
; . R o ey
vOONy T s
K” 1L
' A0
(e 4

i ‘/////////A]’//////////,?

219r asm. Silindrsimon tayyorl amani
Bunday o06r natéil sdthedaan bahwrhaodl cham va

bir-bi ri ga t 06,gho ol ckhed fMmanyidi ol i shdadél a&adha@aanl

asosidan (AvaA’Y oérnatil gan asbob¢ra)topird.ar bod
€= OA - OA™

a 9)
. « e nn D,., & 1 0
OA =0C+CA = +CA —MAX e — _+10
Sln— 2 ini g
0
2 ¢ -

0

0

SHunga o@Ax- @—s—h+18
0

%m—
Lo
TD 1
Demak San = 7? +18
2 InN— 9

Bu erda, TD tayyorlama diametring joizligi
a - prizmaning burchagi.

SHu tarigahvahho 61 chaml ari ni ng xam asosl ash

a Q
2 0 D .. 1
o T DE 10, €y 2% 2
2 &5in? 9 Sin®
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Madél umot nomal arda xar X ladoslash Islaekndladi a g i
uchun asoslash xatoliklarini xisoblash formulalari berilgan.

Asosl ash xatoliggi o6l chamlarning ani
aniqgligiga taodsir gi |l i b, ul arning shak
y 00( gchush o6l cham va t-bknbbagitko6g®6DE
texnologi k asos bodélib xizmat qil adigar

Maxkamlash xatoligi tayyorlamalarni moslamada maxkamlashda qgisish kuchi
tadsirida ul ar numkig (suxilisHi, burilishi, ezdishily dayyorkamai m
xol atining oO0zgari shi esa shu mo s | ama
o6zgarishiga olib kel adi

Maxkamlash xatoligi &) deb qgisish tadsirida o060
asbobiga gadafralbamligatnaymeas | amaning si
aytiladi

Maxkamlash xatoligi giymati moslama gisish mexanizmining tuzilishi va
xol atiga, qisish kuchining yoodonalishige

220r asmda kood6r sadgiidmgakhucshkiem@@)a tqadsir

maxkamlash xatoligi nolga teng emag ( 0 ) , vaxol anki e«kE00061 c
chunki E ni ng o0l cham asosi Kuch tadsirid
O6l cham asos asosan, mo aldamanidrmag kdietho rt

tomonga siljiydi.

N : %
So

2.20° rasm. Tayyorlamani mahkamlash xatoligi
Tayyorlamdmo s | a ma tayanchi o0rtasidagi

mumkin.
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U=Ccd@

buerda, St ayyor | ama mat eudurlginiixisobgaotuvcim g g ¢

koeffitsient.
Qigi sish kuchi (tayanchga taodsir etu
nidaraja koorsatkichi (birdan kichi k

Ishlov berish jarayonida qisish kuchiy@dan Q.ga odézgaradi,
max kaml ash xatoligi t abdsil rcihaani mpiar toidy a
(eyilishiga) olib keladi.

Maxkamlash xatoligini xavo va guqglik yordamida gisuvchi moslamalar
gool I ash, gi sish kuchi yoonal i shini t
Qisish kuchi tayyorlamaning as@sizasini moslamaning taychlariga bosib turishi
ker ak. Agar gi si sh notodgor.i bool sa yc
bool s a, unda tayyorlama qgisish kuchi t

Bunday maxkamlangan tayyorlama ishlov berish natijasydaalar paalelligi yoki

noperpendikulyarligi  kelib chigadi. Fazovy x at ol i gi bodl gan

mosl|l amaga oéxamaalidibma kmda shodrsatilgan. C(
tayyorlama O nugtasi atrofida buriladi va natijada apos a s | (1) oot a
berilayotganyuza pastkiuz aga ni sbatan noparal el b o

//

)

221irasmSi quv c hi kuch tadsirida t ay

Moslama xatoligi. Tayyor | amani mosl|l amaga 00r n

mosl|l amaning eyilishi va yigodish xat ol
ni sbatan notodgori turi b qolishi mu mKk
not odgor i oo0rnatil iishiburdatrinji angi dtaa 6xad gi
xatolikni moslamaning xatoligi deyiladi vabgadagicha aniglanadi
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g =& +€& +€

Mosl ama tayanchl ar i ni a)dkelincbiqadigamxatolk o0 0
mosl|l amani ng o0&+ @0iia0dd gna ni qshqil gilbdi.

Moslama tayanchlarining eyilishidan kelib chigadigan xatolile-yX
tayyorl amaning xol atini kesuvchi asbol
eyi |l ishi tayyorl amaning tuzilishi va
yuzanng xol atiga bogdélig bodl addg=0,0E5mm i s h
dan oshmaydi va uni kamaytirish uchun tayanchlarga termik ishlov beriladi[9].

Dast gox st od kaplg mnmostamanadastgexhstolida siljishi
y o Ki gi yshhiiqg noaétrinjaatsiildias hosi | bool a
yoonaltiruvchshakl (shpogkg)vashlati sh
tanl ash vyodl ie=0j01nanmgacbhakamagiristorhumkim i
2.11 Mexanik ishlov berish anigliginiboshgarish.

Texnologik tizimni avtomatik harakat giluvchi deb garash mexanik ishlov

beri shdagi aniglikni boshgari shni mu mKk i
ki rish koorsatkichl ari booyi cha bosh
tashqgi qgqodzgdbéaluvchan tadsirlar boody
-chigshk o 6r sat ki chl ari booyicha boshqgari

Kirish koorsatkichlagiidalgo 0 ytiacdhbai rbb @s
nazarda toodotadi

-tayyorlamalar anigligini oshirish;

-mugobil kesish tartiblarida ishlash;

-dastgoh bikrligini oshirish;

-dastgoh anigligini shirish;

-sozlash anigligini oshirish.

Anbdanaviy yool bodél gan bunday rost|l
madél um darajada bu wusul ni i mkoniyatl a
aniqgligi, bi krligi, t i t r a eshimsla imkoniyatigrd u n |
cheklangan.
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Boshgari sh uchun tashagqgi goo6zgdbal uvece
foydalanuvchi aniglikni rostlashni avtomatik tizimi gaytarma aloqali tizimdir.
Qanday goodzgdbdal uvchan t adsir limarninturi bar
konstrulsiyalari mavjud.

Qoobzgdbal uvchan tabdsir sifatida koo
gayishqgoqli deformatsiyalanishini rostlash uchun ishlatiladi. Masalan, adaptiv tizimda

bunday defor matsi yal ani s hawrikesuvehihklconR, be

: : S ., PR
radial tashqil etuvchisini turgJGHj—yn/zhash

bikrlikni bir xil deb gabul gilgan holda, gayishqoqli deformatsiyani doimiyligini

tadminlash uchun r adnlasthkerkkuchni doi mi yl i
[,=10%u B * SV K (N)
Bu turdagi kodpchil ik tizimlarda k

gi ymati ni oO0zgartir i srasmdabinday twimni gamabiyaj ar

sxemasikeltirilgan.

B &

[PU

2.22r as m. Kesuvchi kuchni doi miyligirt
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ZU-berish qurilmasi

PU-dasturlash qurilmasi

UU-kuchaytirish qurilmasi

Tizim quyidagicha ishlaydi.Py n i joriy gi ymat.i t 00C
supportga oomentdagafctOdgnhnamol i shtiri sh
v, =f(P Jsignal bilan solishtiriladi. @,-u,)=pu) ko o6rini shidagi
guril masiga (RQ) tushadi va u surish qi

Bundayt i zi ml ar ni gool |l ash qgayi shqoql i d
xatoliklarni 25 martagacha kamaytirish imkoniyatini beradi, shuningdek dastgoh va
asboblarni ortigcha yklanishni va sinishi ham kamayadi.

CHi gi sh koorsatgichsh( mhealyyaaoahaoahrthl
goo6l | ash eng I jobivy natijal arga eris
tadminl anadi gan 0 B3irasida shunday tizimlardan aidhi . 2

tuzilmaviy sxemasikeltirilgan.

LU =U - U,=f(ad)

223r asm. CHi gi pbékoohaatkighi k taminl
Ti zim qguyidagicha ishlaydi. Kesish |
di ametr al o6l chami |, bajaril adi . Nat i

o0l chami ga pr a&pf@dysgnaloicheg r abdoid.l glaond6ngr a de
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joriy giymatini talab etilgani bilan solishtirladivBd o0 g 6i shga prapor
boshgaruv signali ishlab chigiladi.

Bunday sxema qoo6l Il ani shi texnol ogi k
gayishqgoqli va issiglik deformatsiyalanishidan, kesuvchi asbob eyilishi, dastgoh
geometrik noaniqgligi va hokazolardan kelib chigadigan xatoliklar kamaytirish
imkonini beradi.

2.12 Xatolik turlari vais hl ov beri sh yigdéma xatol i
Xatolik turlari . Berilgan anglikka erishish doimo tizimli va tasodifiy
sababl arga ega bodélgan ishlov berish x
sababl ar nat i j as i atodklar xtimimlii Ya tabodifty| taridrgag a n

bodlinadil ar.

Tizimli  xatoliklar 7 b u xatol ikl ar kooril ayot
tayyorlamalar uchun doimiy qoladi yoki bir tayyorlamadan boshqgasiga ishlov
berishga oo6tilganda qgqonuniy ravishda of¢

Birinchi xoldagi xatolikni doimiy tizimli xatolik deb, ikkinchi xoldagisini e$a

o6zgaruvchan tizi mli xatoli k deb atal ac
Tayyorl amal arga i shlov berishdagi d
xatol ikl arni paydo bodl i sh sallam | ar i

noaniqligi, eyilishi va deformatsiyalanishi, ishlov beriladigan tayyorlamalarni

deformatsiyalanishi, DMAD tizimidagi issikliqg xodisalari va xakozalar xisoblanadi.
Tasodifiy xatolik 7 b u xatol ikl ar kodril ayotg

tayyorlamalarucun turl i xil qgiymatga ega boodl a

xech ganday bir qgqonuniyatga booysunmayd

Tasodi fiy xatolikIlarni paydo bodl i
berilgan tayyorl amal ar 0 0 | cyhydishil tasadifiy ey i
tasni fdagi va birl amchi maol um bir ani
paytda va bibi ri dan mustaqi l ravi shda Kkoor sa

kodrinishda kel adi
Bunday sabablarga ishlov berilayotgan material qattigligini va olinayotgan

guyim kattaligini ooynashi, tayyor | ama
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max kaml ashdagi xatoli kl arga bogdl iq X

oO0zgari shi, laris ishtoV besighni tenaperaidrali kartibini  uynashi va
DMAD ti zi mini el ementl arini kesuvchi
def ormatsiyal ani shi va xakozal ar misol

Metallgirgish dastgohlarida mashina detallarini tayyorlashdagi i&niq|
bel gilovchi xatoliklarni badzida yana L

tayyorl amal arni-E®o6;rnatish xatolikl ar

-dastgohni sozlash xatoliklatDc;

-bevosita ishlov berish jarayoni keltirib chigaradigan xatoliklar va ularga
qguyidagilar kiradi;

a)kesue hi asbobni o6l chamli eyiDei shi dan

b) kesuvchi kuch tadsirida t ex
deformatsiyalanishidan kelib chigadigan xatolikiar;

v) dastgoh geometrik xatoligidan kelib chigadigan xatolik2g;

g) texnologk tizimni issiglik deformatsiyalanishidan kelib chigadigan
xatoliklar-Dx;

Sonl i dasturl i boshgariladigan dastg
elementlarini holatlarini va boshqgaruv dasturlarini ishlatish hatoliklari kelib chigadi.

Aniglikni hisobi asosan-@1-k val i t et | ar bodyi cha ba
berish operatsiyal ar.i uchun zarur bodl ¢

Sozl angan dastgohlarda tayyorl amal at
guyidagi tenglamalar orqali tasniflanadi:

-di ametr al o6l chaml ar uchun:

D, = 2,/FC + Dfip+ (1,73D6)? + (1.73S B)? +(1.73S D)?

-chi ziqgli o6l chamlar uchun:

D, = /D’ lz+ DS + DPfig (1,73D6)? +(1.73S B) +(1.73S D)?

Yigoma xatoli kIl ar aniglangandan S00
tekshiriladi:

D ¢ U ¢
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Buerdascoperatsion o6l cham joizligi
Bu shartbaj ar i | magan holda yigoma xat ol
tadbirlar taklif etilishi kerak.
2.13 Aniglikni tekshirishni statistika usullari.

Sozl angan dastgoxda partiya detall arg
xatoliklar tufayli xar birtay or I a mani xagigiy o6l chami
maodél um oralig chegarasida xoxlagan qi yr

Bir xil sharoitlarda ishlov berilgan
o6l chaml ar ni gaytal aniisyhi od&Gloonmhamkabr BE
yigomasiga tayyorlama o6l chamlarini tac

Tayyorl ama o6l chamlarini taqsi mlani sh

mu mki n. Masal an hagi0g i3y mand | cohraanmliagroii dZa0

tayyorlamanio 61 chaml ar i niij adgqal mkaarshi sBi &a

2.2-jadval
Tayyorlamao 6 | c¢ h atagbkiralanishn i
Oraligq, mm CHastota, m Qaytarilish, m/n
Qaytalanish
20,0020,05 2 0,02
20,0520,10 11 0,11
20,1020,15 19 0,19
20,2020,25 28 0,28
20,2020,30 22 0,22
20,2520,30 15 0,15
20,3020,35 3 0,03
Jami: n=xm=100 xm/n=1
Absissa o00qi booyicha | adwalrgda nkhbar a

booyicha esa ularga momgeéVadadan Hagtt
pogo6anali chiziqg 1 hosil bodl adi va u
har bir orali g oo0rt asi dketghirlashtirdsa sirkgeegriu v c

chizigq hosi | bodl adi vV a u tagsi ml ani
tayyorlamalan i o0l chashda va o0l chaml ar or al
emperi k egri chiziq tekis egri chiziaq

deyiladi.
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Taqsimlani sh gistogrammasi ni guri sh wu
oraligga rbaokdé |lvianibsuhnid ak ekami da 50 ta tayy

m m/n
30 039

2610261
229,22
181078
141014
10 +0,10
b (006}
2 tﬂ,e’]?
20,0020,05201020,152020202520302035L ,mM
224r asm. Tayyorl|l amani o0l chaml ar i nj

-1

.

8 §

i

r

Tayyorl amal arga turl. X i | sharoitl ard
yovyil i shi tur i X i | ma t e maMashikasozlig o n u 1
texnologiyasida quyidagi qonunlar katta axamiyatga ega:

- medyorli tagsimlanish gonuni (Gauss gonuni);

- teng tomonli uchburchak gonuni (Simpson gonuni);
- ekstsentrisitet qonuni (Rele qonuni);

- tengehtimollar gonuni;

- yugoridagiqgonunlar kompozdyalari.

Meb/ or | i taqgsimlani sh qgonuni (Gauss
kodérsatadi ki, s ashlbva begilgan tayyalatalgrio x >xGd@qgiy
o0l chamlar i ni taqsimlani shi juda kodpc

Gauss gqonuniga booysunadi

Bu extimoll ar nazariyasini maol um q
oO0za+wwo rbhigra b oggadon ikgatbtoadlstbandagi tasodi fi
yigoéindisini tagsi ml ani shi (ul arni X a

umumiy yigdéindiga tabdsirida va x&ofli qil

tagsi mlani sh gonuniga boodoysunad
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| shl ov beri sh natijaviy xatoligi 0 (
xatoli kl ar koorinishidagi dastgoh, mo s
kodpl ab xatoliklarni bir v, audatnid rerg kirini t a 0 ¢
natjaviy xat ol i kka taodsir.i bir tartibda, s |
xatoligi, d e mak i shl ov berilaytgan t a

tagsi mlani sh gqonuniga bodysunadi

Medy or | i taqsi mlani shmiyi e@@riishgkkegaz ii quo i
1 _(Li'l—u[)2
U — I 252

sv20°

buerda:s-o0ktvadr at i k ogéish va u gquyidagic

s—Ja(L- L) \/a(L L, )%m

Litj oriy xaqiqgiy oolcham,

Lodberil gan partiyadagi tayyorl amal ar x a
ni partiyadagaletallar soni;
miool chaml ar ni gaytal ani shi

L, sQiymatini quyidagi ifodadan aniglash mumkin:

. 1..
= L,m:_ .
aL-—=-aLm
Medyorli tagsimlanishini differerdal gonuni ifoddovchi egri chiziq 25
rasmda keltirilgan.},0 61 chaml ar i ni guruxl anish mar |
Y
Ymaf% 4 __\B 1 0,24 nAL
__/f \\_ Yy 220nL
L] ]
2t Li
L!-"P
-3 | 33

2.25rasm. Méyorli tagsimlanish egrisi
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Medyor | i taqsimlanish egrisi tengl am

ni sbhatan simmetri k bodl adi

X va i X qyiymatlargaU ordinatani bir xil kat a | i g i t 0 G=gooorri K
bodédl ganda eqgr. maksi mumga ega bodl adi ,
1 ,04
U pax = T
sV2p s
°s masofada egri chiziq ikki buralish nugtasiga (AvaB) egan&agtalarniordinatasi
0,24
U o =0, 0 T

s ortishi bilan ordinatanU,,,,giymati kamayadi,a yoyilish maydoniw ortadi;

buningnatijasidaegri chizig nisbatarnyassirogvapastrogo o 6 | aedaio 6| o h a ml a |

katta e y i | i s h iamqiikni pagta&kantigini ifodalaydi. Bu o 6 r isneyilesh
meyori yoki anigikme 6o 6 Isaadi .medyor | i tagsi mlani s
tadsiriir a2 mda koorsatil gan. Tayyor | ama

maydoni:w=6s
Agarda i shlov berishda faqat tasodif

egri chizigdéi simmetrik shakl ga ega bodc

,Li

2.261 rasm.s ni tagsimlanishi egrisi shakliga tasiri
Doimiy tasnifdagi tizi ml.i xatoli k yo
ammo eqgr i chizigni xol ati absissa 00qi

Agarda partiyadagi detallarni bir xil sozlangan dagtta ishlov berilgandagi

o0l chaml ari ni yoyilish egr.i chizigdi (
partiyasi xuddi o0sha dastgoxda, faqgat
o0l chaml ar ni yoyilish egri chirigaznisigatan ch
abtsissa o006qi yoonalishida siljidd@n eg
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dastgoxni sozlash xatoligini ifodalaydi va uni Kkattaligi birinchi va ikkinchi

sozl ashdagi o6l chamga od6rnatbbghadia(sd.o
rasm).
. ] AC
g
J_.-' :_1-;" "
.'"I / l"'ullt II.‘".II.
f
f/ NN
S AN

2.27- rasm. Dastgohni sozlash xatoligini tagsimlanishiga tasiri

Ishlab chigarish jarayonini kuzatish asosida qurilgan eyilish egri chiziglarini
tax!| il tasodi fiy wva tizimli xatol ikl a
egr.i chizigdini tasnifini faqgat kodp |
asosida aniglash mumkin. Yoyilish egri chiziglari detalga ishlov berish anigligini
tasniflaydi[12].

Gauss gonuni, asosan, 89 vakld al i t et | ar va uetlaamr dar
aniqligida tayyorl amal ar ga mexani k [
Mashinasozl i kda ani gl i kni statistik u

gonunlarning gisgacha mazmuni quydagilardan iborat:

Teng tomonli uchburchak (Simpson) gonuni.va 8 k val i t et aniq
xollarda esa 6/ kvalitet o6l cham aniqligi bood)
o6l chamlarni taqsimlanishi, kodpchilik
grafi k i fodasi teng tomonl iraamghbur chak

061 chaml ar ydoni: wewb®48sh ma
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2.28 rasm. Teng tomonli uchburchak gonuni
Bu holda ham 0 01 ¢ h anmdyagorida keltoilgant a |

formula yordamida aniglanadi.

Teng extimollar qgonuni. Agar da o0l chaml ar ni ey
o6zgaruvchan xatoli kIl ar ga, masal an kes
xol da ishlov berilgan partiyadagi tayyoc
teng extimoll ar qonuniga bodoysunadi

Masalan kesuvchi asbobni bir mar omdagi
davomi dagi kamayi shi todgor i chiziqgld]

berilayotgan tayyorlamalar diametrini, vallarga ishlov berganda oshiradi, teshiklarga

ishlov berganda esa kamaytirad

Tabiyki, I shl ov beri | aygpitTgdawda2ltdyyor
a kattalikka o6zgari shi bu xolda xam
Tayyorl amal ar o6l chaml ari ni taqsi mlani
gonuniclha@aogsosi 21 va balandl i gi (ordir

orgali ifodalanadi (2.29 rasm).

a) &)

ml -

121

2.2971 rasm. Tengehtimollar gonuni
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Toogori toortburchak burchak yuzasi
o6l chaminibd®l0Oi%s piayelot i mol ini bildiradi

O6l chamni o6rta arifmetik qiymat.
Ly = (a+b)/2.
O6rta kvadratik chekl ani sh:
9-0_ 1
= = °© 0571

"B 3

Teng extimollar gqonuni yuqori aniglikdagi-@kvalitet va yuqori) tayyorlama

o6l chamlari ni si rboew ido toilsi hs hudsau Igioddd |iasnh |
Ekssentrisitet (Reley) qonuni. Ekssentrisitet, tepish, xail devorlik,

noparallellik, noperpendikurlyarlik, ovallik, konuslik va xakozalar kabi fagat musbat
gi ymatl ar i bil an, yaodni ul arni I shor al
bilan tasniflanuvchi giymatlar tagsimlahini ekstsentrisitet (Reley) qonuniga
booysunadi

Rel ey gonuni bodoyicha tagsi mlani shi
o0l chaml i Gauss|l iT vteakgtsorml lkama rsihrdias hriaddai u:
I kki tasodi fiy X va kdsislaklidaagddaldnddiar ni g e c

R=\R+E
Ul arni xar biri Gauss qonuniga quyid

LN\Cr = LU a = LRo’r ZO;SN\ :su :‘90

Rel ey taqsimlanish qgonuni bir kodr s
chizigoi tenglamasi quyi dagi koorinishog

2

U = Ee- R?/(258)

2

So
buerda sp7T X va U koordinata gqgiymatl arini
. Rel ey gonuni bebyi mlma at agsiemlrdn chi zi
chizigni keskin kootarilishi ivramnkgs bat
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chizigni uchi méy or | i tagsi ml ani shnioddrgg iva chi
oO0zgarR vikatatnal i gi niano &rotoa dh an ag iayf mat ibd s h

=R

'R
2.307 rasm. Reley gonuni.

O6zgaruvchan tasodifiy kKatwumal iokdlrarani
cheklanishisrva o06rt a kvsy dadiastiiviekbogr slR o06zar c
nisbatlar bilan bg langanlar:

So=sSr/0,65; RoOOr = 1sg91L 253s,

R radiusi vekt or ni o0zgaruvchan gi ymat |

(ekssentrisitetni, noparallellik va boshgalar) quyidagi ifodalardan topiladi:

w=5,252s

w = 3,44s,

av) funksiyasi. Sozlash dastgohlarida tayyorlamalarga mexanik ishlov
beri shdagi koopchilik holl arda ol inadi
bodyi cha yadaqgiimdawa moist aqi |, o0l chaml ar 1

bodoyi cha bor itasbdifiynsabalae va desuvahivasbobni bir maromda

eyilishi natijasida kelib chigadigan tagsimlashni teng ehtimollar gonuni yoki

boshqgal ar i (masal an, darajali) bodyi ch
xatoli klar tadésir kood6rsatadilar[ 13].

Bu hdlarda tekshirilayotganM, k at t al i gi ni oo0zgarish
funksiyani o06zi umumiy koorinishda vagqt

Xt:§Ui+Ci

i=1

Buerda:Ugnust aqgi |l yoki kuchsi:zz bogoliq

St vaqtni Dbiror holatiga mos kel uvchi
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Gauss va teng ehtimollar qonunlari kompozitsiyasi tashqil etuvchi har bir
gonunl arni yakuniy taqsi mot ga tadsir
shakldagitagsimlanish egrilarini yaratadi.

apf unksi yasi i shl ov bevail,gh ktouwdrris ada rkii g
ega Gauss gonuni va yoyilish maydoni kattaligiga jarayon tezligi va davomliligi
tadsir koora)atavicmmor yat Ri=d bl i kesuvchi
yoyilish va kesish davomliligi bilan aniglanadi, ehtimollar qonubilan
shakllantiriladi. SHunday qilib,gnyf unksi yasi ni s o@nt & hkv aa
chodqgqgi sini vaqt i1 chida teng ehti moll ar
maromda siljishi natijasi deb garashmkin.

2.3krasmagry egri si kel tirilgan va u t vadgq

bilan ifodalanadi:

Q) = jFa-urizs)

sV2p

|

.
-

Lmin a0, 1

Limay

w=(3,56 +47%)6a

2.32rasm. a(t) funkiyasi egrisi
Bu erda: aufunksiyasini shakllantiruvchi Gausslt agsi ml ani sh

kvadrati k ogoi shi
Qboshlangéich vaqt paytidagi o006l cha

apf unksi yasini 0 §yquyidagidhavamiglanadit | K o0 g O0i s

50:51/1+1/20
3

at) funksiyasini egrisi shaklihiGa u s s n i o0r t asdawisbdtir at i

bilan aniglanuvchick 0 6r sat ki chi ga bogéliq bodl adi
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lo=1Is

O61 c hamynksn iy a s i bodyi cha t agswml an
yoyilish maydoni/, k 0 6r sat gi chi ga quyi dagicha bog

leééé. . 3 4

wééeéee. . &, 74 4,14, 3,765, 3,565,

Nugtali diagrammalarni tuzishni nazarda tutadigan usul bu kamchilikka ega
emas, bunda ishlov baxily ot g an det al ni o0l chaml ar i
berish ketmeketligiga mos xolda, grafik tarzda ifodalanilpdilshlov berishni

taxminiy anigligini bir xil sharoitlarda ishlov berilgan detallar partiyasi uchun eyilish

egr.i c hi zi gndéxoldaa aniglasho ishloa magishni ketrkatligini aks
ettirmaydi.

Bunday diagrammani gurish wuchun ab:
ketli kda 1 shl ov beril ayotgan det al | al

booyicha esa ishliomadbha@rains lo 6 & thiajjmass)ir d & e d

O'lchamni yugori cheklanishi

liozat | LT
4] bk Sozlash darajasi

O'lchamni quyi cheklanishi

2.3271 rasm. Nugtali diagramma.
Partiyadagi detall ar soni koop boo

kamaytirish uchun partiyani ketmi@t ishlov beriladigan detallar guruxlariga

bodol i nadiabsBus stao |odbaq i bodoyicha det al t
ragami gooyi |l adi , bir guruhdagi det al |
vertikalda joylashadi.

Ammo b u hol da o0l chaml ar ni oO0zgar.i
bool maydi , Baonnggvekhaniga bir necha
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detall arini oo0rtacha oo6l chamlarini ang
bilan tutushtiriladi.

Agar da, detalga i1ishlov berishda ol
t 06 g or i yagmida jpylaghga, bu keyingi ishlov berishlarda brak chigishi
mumkinligini angl atadi, shuning uchun

sozlash yoki asbobni almashtirish | ozir
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NAZORAT SAVOLLARI

1. DMAD texnologik tizimi xaqgida tushuncha.

2.Bi kr Il i kni aniglikka tabdsiri

3. Turli xil ishlov berishsxe ma |l ar i da bi kr |l i kni ani gl ik

4. Bikrlikni oshirish usulri.

5. Kesuvchi asbobni tayyorlash aniqgligi darajasi ishlov berispgan day t a6
koorsatadi ?

6. Kesuvchi asbobni eyilishimi ma wuchun o6l chaml i eyi | |

7.Qanday omill ar kesuvchi asbobni eyi | i

8. Kesuvchi asbobni eyilish grafigini izoxlang?

9. Dastgoxni geometri k noaniqgligi ani gl i

10.Dastgox elementlari eyilishini aniglikkaa 6 s i r i
11.Doimiy xatolik va uni turlari.

12 Tasodifiyxatolikl ar.

13.Umumiy xatolikni tashqil etuvchiri.

14Asosl ash xatoliggi gachon paydo bool a
15Mosl ama xatoligi gachon paydo bool ad
l1l6Maxkaml ash xatoligi gachon paydo bod

17Xat ol i kl arga gankKagremt htda?P tads
18Tayyor | amani mosl amaga ooO0rnatish xato
19.0lti nugta qoidasini izoxlang.

20.Asos turlari.

21 Turli xil konfiguratsiyadagi detallarni asoslash.

22 Aniglikni taminlash usullarini izohlang

23 Xatolik turlari

24 Mexanik ishlov berishdagimumiy xatolik

25.Simpon gonunini ioxlang.

26.Teng etimollar gonunini ioxlang.

27 Reley gonunini iaxlang.

28Qonunl ar ni asosiy koodrsatkichlarini K
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3- BOB. MEXANIK ISHLOV BERIL GAN YUZA SIFATI
3. Yuza-bugdaadimgini me O ytimil ash va L
Standartga binoary u z a n i n gbudwgligiaid yuraning, masalan, asos
uzunlik 2 yordami da ajratib koorsatilgan ni
majmui.
Asos uzunlik 27 y u z a n i n-gududjginatdsniftovchi notekisliklarni

ajratish uchun foydalaniladigan asos chiziq uzunligi.

Asos chiziq (yuza)i ber i | gan geometri k shakl nirt
prof il (yuza)ga ni sbatan maodél um tart.
kodr sat kihoohlaarhi nu c hbuan x 1 zbudarlik detpi Yuaadii
gatlamlarining qgirindisi hosi | bool i sh

kesuvchi qgirralarning notekisliklari detal yuzasida aks etishi ishgalanishi, yuzadan
material parchalari yulim | i ni s hi va boshga sababl ar
budurl i kning sonl i gi ymatl ar i yagona
chizigdéidan odél chanadi

Profil ning Tion6ornmianadhipzriogail shakl i ga e
shundayl gatntkkgziasos wuzunli k chegarasi dz¢
kvadrati k eng -bkuadurbdadd&lnadipr o@adadiirng o
sanashnahiozéirggt asanoq ti zi mi deb atashadi

bel gi |l anadinbudAgarn kgioaadidol ¢ ha szunligige tengn  y

bool gan qgi s mi t a n?daanng aonr thiogo | bscad | ggaand amua t
todl ginsimonlik) hisobga ol i nmaekisliklar Pr i
tuzilishi bir X i | b o o-bududileni ishgnichti ibaholashs o b
uchun o6l chashni yuzaning har X1 | ] oy
natijasi sifatida bir necht abududikeoihga s h
oo0rtacha arifmetik qgiymatini qgabul qil/

Baholash uzunligi i gdéaludur |l i k koor sat ki chl
baholanadigan uzunlik. Uning tarkibida bir yoki bir nechta asos uzunlik 0 6 1 i s h

mumkin. Asos uzunlik? ning giymatlari quyidagi gatordan tanlanadi 0,01; 0,03;
0,08; 0,25; 0,80; 2,5; 8; 25 mm.
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O6zbekiston Respubl i k &@85)ibino&ntbayardlaning i g a
ganday ashyodan va wusulda tayyorl angan
budurl i gini mi gdoriy ravishda bitta yo
mumkin:

-profining oo6rtackag ari fmetigi

-prof il notekisliklarining o6&t a nuqt

- profil notekisliklarining eng katta balandligRyax

-prof il notekislik$arining odértacha (¢

-prof il mahal | i y c damiqS, grofiming nsbiyntayancho r t
uzunligi |, (3.1 rasm).

R.kodr sat ki chi af z al hi sobl anadi

Standart tuk Dbilan gorejagan va shun
Standartga, shuningdek, materiall aki dagi

tasodi fiy paydo bodélgan shikastl ar (ti
uchun ham amal gilinmaydi.

R.kodr sat ki chi hamma profil,knoreht ki
eng baland profil not eki gxlkioldolr asrait rkii cdh i o ¢
eng katta balandl i gpqgnaid atma okroiofrlsaaytdkii.c h$ n
ajralib turadigan nugtalarning shakli va joylashishini hisobga olish uchun kiritilgan.
Bu koorsatkichl ar profil nwiangulsapgenktrmed

imkonini beradi.

i Smg 57 Chigiglarc hi zi qéi

IO AR TR SHF

f
&

Uy Chuqurchalac hi zi q 6 d \ g
Yy i‘?sjt E ’ W
=~ ~ EZE]

UyEypuamap wminra
rA

e s vt

e yﬂi} ot

L,

3lrasm. Yuzaning probuldogt akmasfig s 050§
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Notekisliklar bal andl i kl-budurliklarningi | a n
koorsatkichlari [ 8].
Profilning o006rtachad asay uzdnlik@)t chdgarasidpad i s

prof il ogo6i shl ar i mutl aq o6l chamlarinir

Ra:?iﬁy(x)‘d X yoki

n

Ra=}é yi‘,

Nz

bu erda 2 T asos uzunlik; n i asos uzunlik chegarasida tanlangan profil
nugtalarining soni; yi prof il ning tanlangan nuqtasi

masofaning mutlaq giymati.

Prof il noteki sl arining o06ntadlgirRuigt asi
asosuzunlik(?) chegarasida profilning eng kat
chuqurchasi chuqurligi oortacha mut | &

_1le2 2 @
2= gedly,|ralyu

bu erda ¥ -profilning eng kattac h o 6 g qi ni n g, - prbfimihgaengkétta ig i ;
chugurchasining chuqurligi.

Profil notekisliklarining eng katta balandligi R naxi asos uzunlik? chegarasida

profil chiqgiqglar:i bil an c h@Bdqriasmg.hal ar i r
Prof il c hi gi qi asosiuaunlikrrgchegdnasidaipm@fining eng yuqori
nuqt asi orgal.i o0t adi gan kodstant goylashishi z i g g

tegishli nugtalari bir xil masofada joylashgan yuzzkiychiziglardir (ekvidistant
joylashishning xususiy hollari par al | el todgodr i chiziqgl

markazli aylana yoki sferalar va hokazo).

Profil uzunl i gi yoonalishidagi not e
goadudur | i ksatkich@ari. Rooft i | notekislilg] ari:
i asosuzunlik?c hegarasida profil notekisliklar

Sw= ~3 Smi,
i=1
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bu erda ni asos uzunlik ? chegarasida gadamlarning soni, Si profilning

notekisligi joylashgan, uni uchta yondosh nuqtada kesuvchi va ikkita chekka nuqtalar

bilan chekl angan oo-rtasm). chi zi gni ng kesme
Mahall iy prof il chiqgi gl iaasosnuzuniik 2 o 6 r t
chegarasida joylashgan mahalliy profil
-l4s
Nz

bu erda i gadamlar soni; Si profilning mahalliy yondosh chiqiglaridagi ikkita eng
yuqgor i nuqt al ar praeksigalaroobasidagi kesnfa (2238 rgsthh g |

Ra Ry Rnaxs SnV a Ssbgdadi r k ko ¢r -satlarikstarcdrttaa r i r
keltirligan. R, koo6r sat ki chining af zal gi ymatl a
chunki y doudarligingng gigosiyy namunalari ning shu giymatlari bilan
chiqariladi.

Prof il notekisli kl ar-budhakl k kbobasab

Profil tayanch uzunligi hp'l' asos uzunlik 2 chegarasida profilning

mat erialida berilgan p s atchizijebilarokesilgam ¢ h
kesmal ar uzunli klarining yigoindisi
h=4anb
Profilning nisbiy tayanch uzunligi t, 7 profil tayanch uzunligining asos
uzunligiga bodl gan ni sbat.
h
t,[,:l—p

Profilning tayanch uzunlig}’?p profil kesimining p sathida aniglanadi.

Profil kesimining sathi p7 pr of i | chiqgiqlarining
oonga ekvidistant kesi b oo6tgan chizigq
giymatlari quyidagi gatordan tanlab olinadi;,Rdan 10; 20; 25; 30; 40; 50; 60; 70;

80; 90 %.
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Profilning nisbiy tayanch uzunlighguyi dagi | arga teng bo
15; 20; 25; 30; 40; 50; 60; 70; 80; 90 %.

3.2 Chwdurl i k kodrsatkichl ar.i va uni

Detallar yuzeh r i ni n-Qudwraldiigi ga bool gan t al a
tadminlash uchun yuza vazifasiga qgarab
bodél mas a, y ulzuachu rilgi gig 6 arda zzor at gi | i nmé
kodrsatkichlar imaywmzomal drr u«h U-bududilgadrd la & n ¢

bel gilash imkonini tugddiradi
Masal an, maodésuliyat]l.] det al L(gokiRj), ng i
RnaxVatni ng joiz qiymatl ar.i hamda notekis

ma 0 s u detaljaming yuzalari uchun,R, S, S va boshgalar tayinlanadi, Yoki
R,kodrsatkichl ari ni tanl as hld@o rsshautnki-i ckha ¢
budurl i kni todl aroq bahol aydi, chunki
nugtalaridanunip o 6rta chi zigdédigacha bodl gan m:
kodrsat ki chini aniglash uchun esa not el
orasidagi masofa o6l chanadi xol os][ 7].

Rakoodrsat ki chi booyi cha det adtekisliklag f o
shaklining taodsiri bool maydi , KRh oimgk i n
gi ymat i bir xil boolIriasmdamkmlbirsat Magah
xil shaklga ega, lekin Rning giymatlari bir xil. G 6 a-dudurlik xususgyatlarini
yaxshiroqg baholash wuchun uning baniand!]I
bilish lozim.

Press o6tqizmal arning eyilishga chid

biriktirilgan detallar yuzalarining boshga foydalanish xususiyatlamtddining

haqgi giy maydoni ga bogdliq. | shchi y uKk
maydonini aniglash uchun profil nisbiy tayanch uzunligining egri chiziglari

koorinadi . Buning uchun c¢chiqgiglar va cl
tegih | i gi ymatl ar i bodéyicha bir nechta |
kesim uchuntgi y mat i aniglanadi va tayanch u:

kooriladi p,@3ymMmatriasim) taml ashda shuni k
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kattala® i s h i bil an I shl ov beri sh borgan
jarayonl ar qo@*l|l 25ati bomasal amkat stan
t=40% Dbodl sa xonl ashanxingsh zchadbmionammga
bilan ishlov beish, doiralar ham aylanadi ham clatigaga harakat giladi) zarur.
Madsuliyatsiz y-buduwalik gexnikavyc dstetika, kprooaiahi r
chidamlik va ishlash texnologiyasiga garab belgilanafliza g 6 allidurligiga
bool gan t al abl(kitta yoki ®idonechtasing sowlifgiynmaii (erg katta,
eng kichi k, va nominal gi ymatl ar or al i

uzunl i gini kodrsati sh biZnmgqiymaiiRiR, vaqi | i

Riaxk 060r sat kichlarining joiz giymatl ar. k
Ra Rmax R; vaasosuzunligizo or t asi dag.i bogol an|
3.1-jadval
Ra mkm. R;=Rmax | 2, mm| Ry mkm Rz = Rmax ?,
Mkm mkm mm
0,025 gacha| 0,10gacha | 0,08 3,2 dan 12,5 dan 2,5
0,025 danortiq 0,10 dan ortiq ortiq ortiq
0,4 gacha 1,6 gacha 0,25 12,5 gacha 50 gacha
0,4 danortiq | 1,6 danortiq 12,danortiq 50 dan
3,2 gacha 12, gacha 0,8 100 gacha ortiq 8
400 gacha

Agar R, R, va Ry ko O0r s at3l jadvhldala 0 6 r s adsoslzgndikda
aniglanishi zarur b o 6, | gséaatmidurlikka b o 60 | @labtarda uning giymati

k odr s atKiolomayad ik momihalggymatarign @ altudurikk o 6 r sat ki c
0 O rgtyraatlarining nominal giymatidan joiz o g 6 i s%h hisabidak o 6 r sat i |
lozim, masalan 10, 20,yoki 40 %.0 g 6 i kirtdmantamayoki simmetrikb 0o 6 1 i s h

mumkin[8].
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3.2-rasm. Har xil shaklli,lekinRni ng bir qgi ymati ga ega bc
profillarining sxemasi

Kodérsatkichlarning nomi Rhauld ugil y km&@ai b

tal abl ar faqgat maosul iyatl. detal |-Far ga
budurligigatalablaf or i y qi |l i nmagan boodl sa yuza ne

Notekisliklar yoodonalishiga bodl gan t
sifatini tadminlovchi yagona ustkétligibool ¢
kodrsatil adi . E n fiisiektiiva ithgalanuvcki Hetpainiagneyilsh k¢
harakat. vV a not ek i-Birlga knbsa kelmagamdan andsalam,h | a
superfinishlash yoki xonl ash Jjarayoni d
yoodnalishida tadéminlanadi

Yuzalar g 0 a-dudurliklarini chizmalarda belgilash. Standarga binoan
chizmal ar da detall arning s hu chi zma b
usul l aridan qgat oi y n-budalikshartannsagan yukakrday a |
tashqgari, bar c h-auduy w2 a |l bmae Ing inlga ngbaldurtigi rY U z
belgisining tuzilishi 3.3 a s md a koorsatil gan. Kons:
bel gi | amag aludugiginm@ belgisida 8.3ar as mda koodr sati
gool |l anadi ; bu bel gi a f zlasH, chasalan, chdlbsh,r i a
frezerl ash, jilvirlash, jil ol ash, kabi
y uzal ar nbududiginong leeldisi 8.3//r as mda kodérsatil gan.
olib tashlanmaydigan usullar, masalan, quyish, bolgalasmiyxahtamplash, prokat,
chodzish va boshqgal ar b-buduligining betgisida 38 i | i |
gorasmda koorsatilgan bel gi gool | anadi

yuzal ar uchun ham shu belgi qgqood6ll anadi
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Gadir-budurlik YUuzaga ishlov berish usuli

parametri va (voki) boshqa go'shimecha
Belgi - ko'rsatmalar
g —>

" Belgining toqchasi

Asos uzunlik

[~ Notekisliklar _
vunalishining
i . o A
YL AR 2 ” g s
shartli belgisi b
a v g

3.3rasm.Yuzag 0 ahdurligini belgilash strukturasi.

Bu belgi bilan belgilangan yuzaning holati materialning tasnifi uchun tegishli
standart yoki texnikaviy shartlarda joriy gilingan talablarga javob berishi kgrak

Go a-budurlik R, kodér sat ki chi ni ng sidai tynsossiz i u
koorsatil adi , masal an, 0, 5; gol gan koc
kodr sati |l ady,63; a68,68] 8 M,32; R32; t 5x/0. Bu erda
koorsatkichlarning eng katta jJoiz qgiym
joiz giymati chegaralanmaydi. & 70 belgilash misolida profilning kesish sathi
t=50% dagi profilning nisbiy tayanch uzunligFrt7 0 % k o 0 r s-hudurlik g a n .
koor sat ki chi gi ymatining oraligo6ini (e

k o étkick giymatlarining chegaralari ikki gator yozilib keltiriladi, masalan,

1,00 R, 0,80 Rimax0,80 t5070

0,63 0,32 0,32 70 va hokazo.

Yugori gi gat orbdiad uk d ti tkekrao ¢ eq@aG askii rl i k o
gi ymat i y 0 z i |-badliligi K oYourzsaa t k6 a&achiimi ng nomi

bool s a, bel gida ham shu qgiymat c®Re&ka
; R, 801006 S 0,637%% 55 70° 40% va hokazo.
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Yuza H9addritigining ikkita yoki kodproq
ham ularning giymatlari tepadan pastga quyidagi tartibda yoziladi;

profil not eki sl i kl ar iy0j1migm daradrtig erdals,iagps kK
uzunligi| ning giymati 3.3 adval da koorsatil ganga mos
noteki sl ikl ari gadami ni ng kG063Fnakin kldnc h i

0,040 mkm gacha); profilning nisbiy tayanch uzunligi (asos uzunlik 0,25 mm da
t5080° 10%) (236ar a s m) . Agar berilgan yuza wuchu
ham kodrsati srAasm) mumkin (3. 4Db

Yuzal atbugaadigi ni soddal ashtirib koo

rasm) talablar texnikaviy shartlarda tushuntiriladi.

0,32 Jilolansin

a 0 25 oos
M
061 Jilolansin
mO 2040 0,8 0,025 0 63
80"' IO% 0, 25 ™M 40
V t40 60/0,25
o 2 5

3.4rasm. Yua g ébaddriigini belgilash misollari.

Det al t asvi r i dludurliginiygulelgilara kontug &lagaristr

chiziglarida (il oji boricha o0l cham ch
joylashtiriladi. -Bogurlilmimag glaeldagi, | aroi
yokiular ni ng davomida hamda chigarish chi z
(3.5a rasm).

Buyum wuzilish bi | an -hududik belgisi dasvgrang b o
faqgat bir tomoni da, o0l cham koo6rsati/l

k od6r s &i5h rasany i
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Vs 1,25
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m
a
35rasmGadirbudur |l i kni o6l cham yoki chiqgar.

tasvirlangan detallarda belgilash misollari.

Detalning barcha ywadalrdr ikd ak odirrs ax i I
belgisi chizmaning yuqoridia g i oong burchagiga joyl a:
koorsati |l-rmsmw.di (3. 6a

Agar det al yuzal arining-bmadid luimk gk @ édn
chizmaning yugor i si da g-ibudarlik betpisi pylashtirhadik d a
hamdayonida 3.4br asmda kodérsatil gan bel gi goo
tasvirdmudgoadigt koorsatil magan y 0K i
guyi |l magan hamma yuzal ar chizma burcha

budurl i kka egn Bundad/lzalasnmd hir gismida berilgan chizma

booyi cha I shl ov beri |l masa, cht rasmada i n g
kodérsatilgan bel gi quyi |l adi . A gbadurlikb i r
har X1 | bodl s a, b u qghizig milara ajratiladz wal tegikhs i z

001l ¢ haml a rbuduriklarabalgilayi guyikhdi (3.6grasm).
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a 0

I R,32
3v2/—
0.8
s\lﬂ {EE—-—B

¢
q&&}/?’ eI v W) RZO’%S 2,\5/

Z

‘%M 3 eJL

Ry SR :
36rasm. Goéadir budurlikni o0o06ziga Xo0Ss
Detall ar yuzal ar iToion g1 t-wiodosg chigglarmo n |
yoki chuqurchalar orasidagi masofa asos uzunlikd a n ortigq boodl
gaytariluvchi noteki sl ikl ar malududiklar T o
oo0rtasidagi j oyni egall aydi . SlHggant | a g &i

chegaralarini notekisliklar gadamj, 8i balandligiw bo 61l gan ni sbati |
booyicha joriy qgiW)i shdmumbdhsaAgagoi $Sh
budurligiga, 000 (§W,) 40 bool sa t @\W,) gil 66 Dshakimitigl kK & a
m ga mansubrastimpo 61 adi (3.7

Wz=W+W+W+W +W)/5

| W2 Wmar £y 3 £y
\\./ = 3 = A3 — /Iﬂw
T O F X \
- lwi 1 Lwe - lws bws N lws
Ly | o
w L.
a
Lw
Swi_| _ Swr_ i Swn-1]_ Swa
P m
NG -V W
b}
37rasm. Yuza toodélginsimogligi toodol ginin
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Tool gi nsi monilbi eks hbtaaldaannd [kiagmhn b o6l magan
gadaml ariga teng bqgdlagamigbdlacolgash (2Wnl
arifmetik giymatidir (3.7,arasm).

o0l chash wuzkati kbglrashkmbagan bodl i shi

W, ning sonli chekka giymatlari quyidagi gatordan tanlanishi
lozim; 0,1;0,2; 0,4; 0,8; 1,6; 3,2; 6,3; 12,5; 25; 50; 100 200 mkm.

Tool ginsi monl i kni ni n,guzurdidinmdr il/8 aga teng | c h
b o 6 Il \[ggssmida bajariladi.

Tool ginsi monlikningmwélmigr kao dlaqibmd @a nd

chegarasi dagi o0l changan profilning en
masofa.

Tool gi si monl i kni ngt codlrqgiancshiamognal di akmi p rS
gi sml ar i bilan kesishgan nuqtal ar:i or g

uzunligSyni ng oortacha aritrdsmeti k qgi ymatidir
Se=-4s,

oo0rt a @ Mmiinigg jmoyl alshdshlii kKnGaadyi rodr t e
joyl ashi shi singar. aniqglanadi . Tool ¢
sababl ari gmai mmolgad timadh kKKiokdb si nusoi dal tav
kuchlari bir tekis emasligi, muvozanatlanmagan massalar mavjudligi, uzatmalar
xatoliklari tufayli dastgohmoslamaasbobdetal (DMAD) tizimining tebranishi
natijasida hosi l bool adi [ 9] .

Toobgmanl i kni chizmal arda bel gil ash
belgilar joriy gilinmagani uchun ularni meyyorlashda texnikaviy talablarda tegishli
kodr sat mal ar beril adi

3.3 Yuza gatlamini fizik -mexanik xossalari.
Mashina detallari yuza gatlamini fizikexanik xossalari ishlov berish jarayonida
kuch va issiqglik omillarini yigoma ¢t abd
i shl ov berishda nisbatan kuch omill ari

metll tuzilishi buziladi, kristallar buriladi va siljiydi xamda yuza gatlamida
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mi kroqgattiqglikni 00si shi va qgqovushqgogql
bool adi

Naklyorejaish chuqurligi va qoldig kuchlanish ishlov berilayotgan material

sifattvamkani k i shlov berish sharoitlariga
yuza gatlamlarini mahalliy qgizishi katt
Yuza gatlamda i shlov berish tartibl e

gol di g kuchl ani s hl lamalargaanexadmk ishlovdériahda yuza T a
gatl amda qol dig kuchlanisxilarni paydo

-i shl ov berilayotgan materi al yuzasi
yuza gatlamida plastik deformatsiya boradivaumetaldiba bi r f i zi k X
garishiga va metallni mustaxkamlanishiga olib keladi.

Plastik deformatsiyalangan metalini yuza gqatlamida zichligini kamayishi
tufayl i Xaj mi ni oshishiga u bilan bogc«
gat | aml alik igiladi dunisgy natijasida tashgi gatlamda siquvchi, quyi
gatlamlardaesac hoo6zi Il uvchi qol diq kuchl ani shl

-k esi sh joyida xosil bool ayotgan 1 ssi
zumda yugori temperaturalargacha gizitadna#ijada uni nisbiy xajmi ortadi.

Kesuvchi asbobni tadsir.i todxtatilg
soviydi va u yuzani siqgilishiga olib keladi, bunga sovuq xolda golgan quyi gatlamlar
todosqginlik qgiladi. Buni ng cnhaotéizjial suivdcah am
kuchlanishlar, a quyi gatlamlarda ega ularni muvozanatlovchi sigiluvchan

kuchlanishlari rivojlanadi.

Kesi sh tartiblarini va i shlov beri s
temperaturalarini ortishiga, issiglik omillarini oshh i g a v ai swmihsb goliq | i s |
kuchl ani shl ari ni o6si shiga sabab bool
o0t masl ashib qgol i shi uni orga yuzasini

bu esa nisbatan katta c haogoldig kuchkakishlari ar g

shakllanishiga olib keladi.
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Qoldig kuchlanishlarini shakllanishi uchun metallarni kimyaviy tarkibi, uni
mustaxkamligi, i ssiqootkazuvchanligi %
axamiyatga egadir.

3.4 Yuziabudybiagdiigpa t adsir etuvchi o

Mexani k i shl ov Dbiebruidugralni gyiugzaa ntia 6gséiard i
iftuman omil |l arni uch asosiy guruxga bobd
-kesish jJjarayoni geometriyasi bil an

- ishlov berilgan materialmplastik va elastik deformatsiyalanishi;

- ishlov berilayotgan yuzaga nisbatan kesuvchi asbobni titrashini paydo
bodl i shi

Geometrik sabablarganot eki sl i kl ar ni paydo b c
shakli va xarakat traektoriyasini ishlov berilayotganuzgga tushirilishi bilan
izoxlanadi. Geometrik nuqtem a z ar dan noteki sl i kl arni
joylashuvi kesuvchi girralarni shakli va xolati va kesish tartiblarini kesuvchi tigini
ishlov berilayotgan yuzaga nisbatan xarakat traektoriyasthe o gar i s hi g e
koorsatuvchi el ementl ari bil an ani gl ane

Tayyorlamani bir aylanishida keskich surish kattaligiga siljiydi (mm/ayl) va 1
xolatdan 2s i g a oo0t adi (a). bunda i shl ov b
tashl anmagan maodél umvmetqallldi gqi :nmit e o s & d
Kodérinib turibdiKki, yuza not evaikesdvehik | ar
asbob shakli bilan aniglanadi (3.8asm).
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&)

38irasmGoa-dudur !l i k hosi | bodl i shini

Masalan, surish giymatini,Sacha kamaytirilganda notekislik balandligi R

kamayadi (b). Rejadagi burchaklprvaj ; n i oo0zgari shi nof aqga
yuza shakliga xam taodsirtr koor sat adi (v
gool I ash yuza notekisligini kamayut i

katt al as hbudurikibalandligj &ra kdmayuiradi.

Tokar | asthudduwrolaidkd mi h ogeonletniko 6 hugtanazardan
yugoridagidek R notekisliklarni surish qgiymati ¥ kesgich uchidagi
dumal ogl ashtirish radiusi rrrga bogodlig

R =S?/8r

Kesuvchi abobni tayyorlashda va a tnaslashib golganda asbobni kesuvchi
girrasida notekisliklar va odéyiqgchalar
y uz a -lgududigini oshiradi. Asbob tigini notekisligini ishlov berilgan yuza
gOaludur |l iigniga aymidogs a ki chiKk surishl ar

notekisligiRk at t al i gi bil an yaqgin teng bool ga
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Kesuvechi asbob oo6tmasl ashi b qol ganda
i shl ov ber i |igbadurligytakarlashdg ®éaD%,rfrezerlashda 30-
115%, parmalashda30-40% va razvertkalashda20-30% ortadi.

| shl ov beri l-bguachuryyuzga ng 6 eoksihri shi ga, S

dumal ogl ashtirish radi usi ni oshi shi h
defomasi yal ani shini 0 s hi r a-dudurligivham mréadi.i j a ©
YUqgori dagi sal biy sabablarini yodbdbqgoti s

charxlanishi kerak.
Metall yuza gatlamini plastik va elastik deformatsiyalanishi.Metallarga kesish

bilan ishlov berilganda metall yuza qgatlami plastik deformatsiyalanadi va natijada

I shl ov berilgan yuza notekisliklar:i s h
b unda -bgdarkkartadi.

MooOTr t met al |l ar ga I shl ov b e r tolggishd a m
kuzatil adi va bu ham notekisliklar bal

Kesish tezligi tokarli ishlov berishda plastik deformatsiyalanishni rivojlanishiga eng

sezilarli tadsir koowasmdt uvchi omill arde

Famkm

20-25 ¥, m'min

3.9rasmKesi sh t ezl tbguidruir | vi gz ag ag & aadisri |
Kesish tezligi kattaligini 40m/min gacha oshirishda mikronotekisliklar
bal andl i gi eng yuqor.i gi ymatga ega bo
chigishi natijasida, chigayotgan qirindi kesgich orga aldingi yuzasiga bosuvchi
kuchl ar tadsirida oldingi yuzaga pl ast
yanada oshirishda o70m/mbian.motée ztlliaksdhaand i s

y uza -pulaldlarimbalandligi kamayadi.
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Turli xil i shl ov beri sh usul | aruidduar | sgr gah
turlicha boél adi .°b®éjgdagist andahtagi o0
chodqgqgi sini ki chi k radius bilan dumal o
bool egriichizglKeng kesuvchi girrald@ keskict
budurl i kka deyar |l-egrichiagd(8.1masmk o 6r sat mayd.i

Teshiklarni parmalash va zenkerlashda, yonli va silindrik frezalashda va
boshga ishlov berish usullarida surish kattaligini za goddr ri gi ga

ni sbatan past bool adi

Fa
1

P

3

3.10r as m. Suri sshmduyiuzgi gdadadsi

Kesish chuqurihbwduwril iyguizgpga gtéaads irr i x a |

Mikronotekisliklar, shuningdek, asbobni orga yuzasini ishlov berilayotgan
y u z a ichHa esligglanishidan xam kelib chigadi va u kesuvchi asbobni eyilishi bilan
ortadi.

Yuza @lududigiga tayyorlama materialini mexanik xossalari, kimyoviy
tarkibi va tuzilishi tadsir koorsatadi

Ishlov berilayotgan material qattigligini ortishida zya g-lududigi r
bal andl i gi kamayadi, govushqgoqligi y uqc
ortadi.

Ishlov berish jarayonida moyulovchis o v ut uv c hi suyuql ik
g 6 aidobuduorligini, ularni ishlatmagan xolga gqaraganda4BS6 ga kamaytiradi.
DMAD texnol ogi k ti ziinmdiudourkliirg ildgdgav béegghdzsai r
nati jasi da ol i n buddrligiganDMADutexaologik &izind ibikrligi
katta tadsir kodrsatadi . Tayyor | axinani
kesiml ardagi bi kr |l i Kirbiuddiail mikynib axéalmmaosolzi
bool adi . | shl ov beril ayotgan I \bdurligii k o

115



valni erkin gismida ortadi. (3.1r as m) . Val ni mar kazl dar g a

v al uzunligini uni di a meé budurligg 811hnassnb at i
kodérsatilgandek od6zgaradi
Yuza Haddritigi, DMAD texnol ogi k ,f-i zi m
2 sinf oraligdéida odb6bzgaradi
I_‘-Li' : i . 1 , e i I
__._v(;]___d: =  — - ] ] 1=54
S b L .

a

Famin

7—"" Ram Ramin B2 pnax

I=15d

N R — S )

e
D
3.12ir as m., DMAD t-baduwmii Inigiggpa dti &a 6 s i
Texnologik tizim elementlarini titr
beril ayotgan yuzaga nisbatan davriy r
yaratadi. Titrash jarayoniga tizim bikrligy, n i bob6gdéinl ari dagi t
gi sml ar ni nomuvozanatligi, yuritmalar r
3.5. Yuza sifatini mashina detallarini ekspluatatsion
Xususiyatlariga taodsir.i
Mashinani tal ab et i | g aboshlasgich adaiinnuzogt a 6
muddat saqgl ash asosan ul ar ni detall a

Mashinalarni ishdan chigishiga asosiy sabab (80%gatha)etallar yuzalarini

eyilishidir.
Detal yuzalarini eyilishiga makr onot eki sl i k| aa , t
mi kronotekisliklar taodsir koorsatadil ar

Makronotekisliklar va tulginsimonlikda yuzalarni eyilishi notekis boradi. Oldin

yuzani chigib turgan gismlari eyiladi. Mikronotekisliklarda xam birinchi navbatda
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chodoqgqgil ar def or mat s i ly gatlaannyazedda nisbigu besmi | a
maodol um qgqi ymatdan oshib ket maguncha ush|

chiqib turuvechi gi sml ar i bil an kont ak:i
suyuqli k sizib chiqgariladi wva quruq i st
|l shgal anuvchi yuzal arni eyi | i shii ma ¢

rasm)| gismbirlamchi eyilish davrill gismi meyorli, ekspluatatsion eyilish davri.
U i shni to6gori oli b borishda va moyl a

davom etadilll gismi halokatli eyilish davri.

III

RN 111 —/y

/f<’2’

Yevilish

—,

Taclt

T

r

3.131 rasm.
liegr i chibBudugbiadiryuqgqori b egdi thizig Ny
esa (ghadiurl i gi ki chi k bodl gan yuza eyi

ikkinchi xolda birlamchi eyilish kiialigi va vaqti kamayadi, ekpluatatsion meyorli

eyilish davri esa ob6bzgarmay gol adi
Birlamchieyi I i shga mi kronotekisliklarni !
Oot kir gi rrald] mi kronotkekisliklIlar y @
Birlkmadagicet al | ar yukzwadwnrliingi gadsaadsan eyilis
tadsir koorsatadi . Medyor |l i ekspluuat as

mexanik xossalari va ishgalanayotgan juftlikni ishlash tartiblari (sirpanish tezligi,
yuklama, moylas t asni f i) bilan aniqlanadi. Ke
naklyop yuza eyilishini 1;2 martaga kamaytiradi. Eyilishni kamaytirishga yuza
gatl amini qattiqligi, tuzilishi wva ki my
Birlamchi eyilishni kamaytirish orqali imjalanayotgan detallarni eyilishiga
bardoshligini oshirish u ¢ h u-budurlikkahog g a n
yuzalar yaratish kerak. Qatl amda siqi l

birmuncha kamaytiradi
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Qoobzgal mas birilkkikal adential i f agadzgod al

biri kmasi ni ol ibssiluukchknsigoefdi et arl i che
mi kronotekisliklar I mkoni bori cha K i
mi kronoteksl ikl ar chodqgqi |l aameterzii | a@a

Presslash kuchi va taranglik xisolk i t obl arga garaganda ki

X1 sobl ar mi kronotekisliklar chodoqgqgil al
bajaril gan. Bi rl ashay ot daduarliklati enistathnpastr n |
bodél ganda birikmal ar sifati wva puxtalic

Presslash gaytarilganda taranglik kamayadi, notekisliklar silliglashib goladi va
birikma kuchsiz chigadi.

Detallar mustaxkamligi. Yuza sifati detallarni mustaxkamligiga, ayunigsa
o6zgarwwklhamal ar da, katta taodsir kodr sa

kuchlanishlar kontsetratsiyasi uni yuzasini notekisligi natijasida kelib chigadi. Yuza

gatl ami da nakl yop vV a siqilish kuchl al
ressorlar) musth k aml i gi ni bir necha marta oshi
bool i shi e s a k a nbadyrigi, shanihgdek, bYfiknmalarni ghaylasth,i r
i shgal ani sh, i ssiqli k oo6tkazuvchanl ik

gaytarish va yutish apilyatiga, trubalarda gaz va suyuqgliklarni oqgish qarsxiligiga,
gidravlik mashinalarni kavitasion buzilishiga va yuzalar va tutashmalarni boshga
tasniflariga tabdsir koodrsatadi

Mashi na detall arini toliqgishiga mu
gatlamidagi goldiq kuchlanishlarni kattaligi, ishorasi va targalishi chuqurligi bilan
belgilanadi. Nafis ishlov berish usullari bilan olingan yugori yuza tozaligi toligishiga
mustaxkamli kni keskin oshiradi, chunki
metallnitoligishidan yuzasida darz ketish extimollari kamayadi.

Korroziyaga qarshilik. Metall detallarni yuzalarini korrozilanishini gazlar,
suyuqli klar atmosfera tabsiri kbadurtigi r i b
gancha katta borod msiaya skhwanlclhial bk 6 lkad i

korroziyaga chadamlilikni keskin oshiradi.
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Qo 6 pol T pudun guzatarda korroziyani keltirib chigaruvchi moddalar
chuqurcha va odéyigchalarda oo6tirib qol
ochibkorroziyani kuchayutiradi. Y2 martdga n al
tezlashtiradi, chunki bunday yuzada mi k

Mashinasozlikda, shunigdek, mashina detallarini chidamliligi va eyilishga
turgounligiga t e gi $mh Bhamiyat Kkasbo etaslia Masalanh | a
naklyorejagan detallarni charxlashga chidamliligi®8® % g a , eyi |l ish,
esa 23 marta ortadi va bunda naklyop tasnifi va yuza tozaligi kerakli darajada
bodélishi kerak[ 10].

Mashina detallarini ishlash mudattlari va puxtaligiga metall yuza gatlamini

roliklar bilan obkatkalash, maxsus naklyop, termik va kimyawgrmik ishlov berish

kabi ji 1l ovlovchi vV a mustahkaml ovchi
kodérsatadi kai shMexaberish wusull ar:i vV a
tasniflarini o0zgartiradi vV a bu es a,
Xususiyatlarini o6zgartiradi. SHuni ng.

detallarni tayyorlash va ularni gy tiklashda metall yuza gatlamini sifatini, uni
berilgan ish sharoitlarida detal va but

olinishi talab etiladi.
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4 BOB. MEXANIK ISHLOV BERISH UCHUN QUYUM.
4.1 Mexanik ishlov berish uchun quyum

Quyum turlari. Tayyorlama olishning deyarli xamma usullari mashina

detall arining k e r abudurlidini téimnilay dimaydi. Yugoa y u |
sifatli detallarga mexanik ishlov berish usuli bilan erisxiladi. SHunday ekan, mexanik

i shl ov berilishi koedrlackh a mh o & lagyayro r t adyeyt aarl
gilishi kerak

Shungamuvofiq tayyorlamaningtashgiyuzao 6 | c¢ h kattdlashtiriganva
ichkio 6 | c h kiamklashtinlganb o 6 |kerak IMexanikishlov berishjarayonida
berilgananiglik va yuzag 6 alldurigini olish magsadid&esib olinadiganmetall
gatlamiquyumdeb ataladi Demak tayyorlamavadetal o 6 | ¢ h a mdyiamasi ni n (
guyumnitashqiletadi.

Quyumlaroralig va umumiy quyumlargab o 0 | .iMaxanikishlov berishning
berilganoperatsiyasin{o 0 t i) bafaiishdeolib tashlanadigametall gatlamioraliq
quyum (Z;) debataladi Bu quyumoldingi va bajarilayotgarmoperatsiyalaorasidagi
tayyorlama o 6 | c¢ h afandi abilan aniglinadi Oraligq quyumni Kk o 6 pi nc h
operasiyalararoguyumdebxamyuritiladi.

Berilganyuzagamexanikishlov berishdagixammaoperatsiyalarnibajarishda
(qoratayyorlamadarto tayyor detal olgungachsolib tashlanadigametall gatlami

umumiy quyum (Z,) deb ataladi Umumiy quyum migdori tayyorlamava detalning

ishjarayonidagio 0 | c¢ hfarqnbilaan aniglanadi
U yoki bu yuzagamexanikishlov berishdagiumumiy quyummiqdori xamma

operatsiygo 0 t)lardadioraligquyumlary i g 61 teigb e b a di

o
Zy = a Z
=1
bu erda: ni texnologik operatsiy@ o 6t i sh) |l ar soni
Quyuml ar simmetri k va nosimmetrik b
tashqgi aylanuvchi yuzalarda xamda garaqasshi joyulashgan yuzalarga paralell

ravi shda bir paytda ishlov beriladigan
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Tashqi aylanuvchi yuzalar uchu2Z, = d,1 d,

Ichki aylanuvchi yuzalar uchun 22 dy 7 d,

Qaramagarshi yuzalarga paralell ishlov bergandg 24,71 |,

Nosimmetrik quyumlar detallarning tomonlariga aloxida ishlov berilganda
bodl adigmaiybadni : Z

Buerda,avabmosr avi shda tayyorlama va tayy

Quyumlar migdori texnologik jarayonni ishlab chigishda muxim texnika
igtisodiy axamiyatga ega. Oshirib yuborilgan quyum detal tayyorlashga sarflanuvchi
materi al xaj mini kuaudngoaligini kamaytiriln, detald sifatinig o x
yomonlashishiga olib keladi. CHunki, kesish chuqurligini oshib borishi ish tartibini
kamayutirishga, ootishl ar sonini osh
kamayishiga olib kelab].

Quyum kamayuib ketsa ishlowelr i shda kerakl i k o6l ch
silliqgligini oli b bodol maydi, bu esa nu
uchun mugobil quyum tayinlashga xarakat qilish kerak .

Quyumning migdoriga asosan quyi dagi

-tayyorlamam g s hak | i va o6l chamlari . SHak|
o0l chamlarining kattaligi quyumning osf

-tayyorlamaning turi va uni olish usuli. Tayyorlamalar ularni tayyorlash turiga
(prokatlash, quyma bolgalash vakrzo) garab xaxilani gl i kda bool adi

-tayyor det al dan talab gilinaetgan
budurligi, bu talablar gancha yuqgor.i b ¢
, Cchunki bu talabl arni bajari sh awc hun ¢
Quyumlarni xisoblash. Mashinasozlikda quyumni ikki xil usulda aniglash mumkin:

1. Taribava statistika usuli.

2. Xisoblash va taxlil gilish usuli.

Tajriba va statistika usulida umumiy va oralig quyumlar jadvaldan olinadi.
Jadvall ar e s aajribalarigi umumlashtaily vaditinalashtirib tuzilgan

bool adi . Bu usul ning kamcxi |l igi Shun
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jarayoning qgqanday tuzilishidan qatoéiyu
aniglangan quyum miqgdori noaniq, oshirilgaroblo a d i

Xi sobl ash va taxl il gi |l ish usul i da
o6rganish va xisoblash yoo6li bilan topi
Quyum miqgdor.i shunday boo6l i shi ker ak

operatsiyadan gol gan n u g s ormatishda ,va Kesaby y o |
I shl ash payitida hosi | bool adi gan xal
aniglash etarlicha anig, chunki bunda texnologik jarayoning ganday sharoitda
bajarilayotgani va boshga omillar xisobga olinadi.
Quyumni hisoblashdaasca n quyi dagi omi | Il ar tadsi
1. Ishlov berilayotgan yuzaning mikronotekislik balandlidgR; i1 (411

rasm). Joriy operatsiyadan oldingisida hosil gilingan yuza mikronotekisligi xisobga

olinadi, shuning uchun mikronotekislik balandligi belgisigai) i ndeksi q
Mi kronotekislik balandligi mi gdor i I sh
bod6él i b jadvaldan gabul qilinadi
2. Avval gi operatsiyada xosi l bool gar
Tt
;;"

hig

8

4.1-rasm. Quyimga tasir etuvchmillar
Tayyorlama olishning gariyb xamma usulida xam uning yuzasida gattiq pusti,
gasmogqgl ar , dar z vV a s hu kabil ar Koor il
Tayyorl ama olishning bir usulining o00zi
xar xadi .boGhooyandan tayyorlangan quyn

gatlamil- 2 mkm bod6l sa, poo63amkmalhgodlrddima7 uc
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Legirlangan uglerodsizlashtirilgan pulat shtampovkalar uchun gatlam qalinligi
0,5 mm gacha, ugl erlo,dd imnm obdd Gltd dair. uc hur

Kesi b I shl ash jarayoni da xam met al
gatl aml ar i Xxosi l b xam keginlgi operatsiyani hajagsbda olib i (
tashlanishi kerak .

3. Ishlov berilayotgan yuzaning asos qilib ishlatilaetgan yuzaga nisbatan
fazovi yu - Bag ¢,1 Fdroviy @ ishlarga bir nechta teshiklarning
o6gdoshmasligi, tsilindmisdalkkloiochadail a d ¢
perpendikulyarmasligi, ishlanayotgan va asos yuzalarining paralellmasligi, yuzaning
gayishishi, ustki yuzalarning teshikka nisbatan ekstsentrikligi va boshqgalar kiradi.
Fazoviy o0go6ishlar tayyor | benshmayitida axgsiy o r |

bodl adi
4. Oo6rnat i s+hf. bua katoliki bajarilayotgan operatsiyalarda
(oo6ti shda) paydo bodol adi . - &) dhaxkanlashs h

davrida paydo - & vadroslacha xataliklarining te,0Vigindisiga

teng
g=Je&+&+e,

Asosl ash xatoligi tayyorl amani mos | a
asoslari birlashmaganda (bir z/wa n i tashqgil gi | malWneq d a)
mi gdor i maodél um bir o6l cham uchun tayyoc
aniglanadi.

Partiya detallariga avvaldan sozlangan dastgoxda ishlov berishda ishlov
berilayotgan yuza kesuvchi asbobiga nisbatanxiavaziyatni egallashi (siljishi)

mumkin. Siljish tayyorlamani maxkamlash payitida uning asos yuzalarining

noaniqligi, mosl amaning oo60rnatish qi s ml
bool adi
Taosir gi l uvcehi omi | | anmg minimali ndgddsiig a 0

aniglovchi quyidagi formulalarni tuzish mumkin:
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-garamagarshi yuzalarga aloxida ishlov berishda yoki aloxida bir yuzaga
ishlov berishda (bir tomonlama quyim):
Zimin =(R, +h)_,+Da, _, +¢
garamagarshi yuzalargaaralell ishlov berganda (ikki tomonlama quyim):
2z, =2(R, +h).,+(Da.,+e)]

tashqi va ichki aylanuvchi yuzalar uchun

27, =2|(R +h),,+ /Da?,+&]

Shu formulalar asosida aloxida xollar uchun quyumning formularini olish
mumkin, bunda bajarilayotgan ishga garab umufoiymula tarkibidan u yoki bu

tuzuvchisi chigarib tashlanadi.

Masal an: Teshi kni tortishda yoki 00
o06gining sirilishi va toyib (ji11ib) K
bodél maydi . SHuni rﬁgvapéihluushiribqotdirﬂadit adan

2, =2R, +h),

Tobl angan yuzaga jilvirlash yooli b i

yuzani saglash kerak. SHuning uchyni formuladan tushirib goldiriladi:

22, =2(R, +\Dal +e)

Markazsiz jilvirlash dastgoxida jilvilanganda tayyorlama moslamaga

oornatil maydi, shuning uwchun odédrnati sh
2z :2[(Rz +h),, +Da, ,

Superfinishlash va pol-bududigi kambaytritadi,d a f

bundkaguyum formul asi quyidagicha bodl adi

2z, =2R,

va xokazo. (yuqoridagi formulalar aylanuvchi yuzalar uchun berilgan).
Quyumni X1 sobl ash formul al ari dan ma

bajarilayotgan operatsiyalardagi xatoliklammyng g 6i ndi si dan t ashgqi
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Quyumga tadsir gi l uvcehi omi I | ar

maodél umot nomal ar da beril gan vV a ul arnin
o6l chami ga, materi ali ga, tayyorl amani
bogol iq

Hisoblangan minimal quyimlar asosida maksimal quyim quyidagi formulalar
orgali hisoblanadi:
-tashqi yuzalarga ishlov berishda
Zimax= Zimint TDi.1-TD;
-ichki yuzalarga ishlov berishda
2 Zimax= 2 Zimint TD;1-TD;

Bu erda TR, va TD; T oldingi va bajaridyotgan operat y al ar dagi 0
joizligi.

Tayyorl amaning orali.g o0l chaml
Operatsiyal araro guyi mlar ni hi sobi a
tayyorl amagacha bar cha ootishl ar booy
aniglanadi.

4.2-rasmda tayyorlama tanasidagi val turidagi va teshikka ishlov berishdagi
operatsiyalar aro quyimlar va joizliklarni joylashuv sxemasi keltirilgan.

Tashqi yuzalarga ishlov berishda minimal quyim:

Zivin = 8in = B
Maksimal quyim:

Zin = 8in = B
Ichki yuzalarga ishlov berishda minimal quyim:

Z ... =bmin- amax;

Maksimal quyim:

Z,, =bmax- amin;

bu erda: @« va awn 701 di ngi oO60ti shda ol ingan
o0l chaml ggva bymnmp;ajlar i | ayotgan od6tish uct
mi ni mal o6l chaml ar , mm;
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4.2-rasm. Ishlab berish va joizliklarga operatsiyalararo quyimni joylashuv
sxemasi: aval uchun; kteshik uchun
Nomi nal 00t unuahZgor @8y deng £, yaoni ma k
ootuvchi quyimlar farqiga teng:
A, =Z = Zoin = Zegm dy) - (Zeg- o)
yoKi
d,=d,+d,
bu e f=awamn U U =DbmaxDmin
Detallarga mexanik ishlov berish uchun quyimlar va operasion joizliklarni

toogori hi sobl ash va tzshddgiaasdsiy taafalandan o g
hisoblanadi, chunki unga detalni tannarxifast i vV a i shl ati sh
booBladi

Ortigcha oshirib belgilangan quyimlar metall sarfini, dastgohlar narxini va uni
joylashtirish uchun ishlab chigarish maydonlarini hamda elektr energiyasi va
metallgirquvchi asboblarni xarajatlarini oshishiga olib keladi.

Keragidan ortig kamaytirilgan quyimlar metalni nosoz yuzalar gatlamlarini

olib tashlash imkonini bermaydilar, talabt i | gan a n tbodurikki ollv a g
bodél maydi va brak chiqgishiga olib keli s

O6rnatilgan qui mlar bodyicha detalg
oO0tishl arda ol inadigan ogoi shl arni qu
oO0r natiizllgan ajro oraligdéida boolishini ta
o6rnatil gandan sodéng mooljallangan das

tartiblarini toogdéri tanlanganligi teks
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quyimlari ishlov berilgan yuza sifati, materialni eng kam sarfida detallar shakllarini
o0l chaml ari ni aniql i gi va det al |l tanna
ker ak. Bunday quyi mlar muqgobi | hi sobl at
muhum texik igtisodiy masala hisoblanadi. Zamonaviy seriyali va ommaviy ishlab
chigarishlarda imkon darajasida ishlov berish quyimini maksimal kamaytirish va
mexanik ishlov berishni kam yoki umuman talab etmaydigan tayyorlamalar olishga
harakat gilinadi.Yuqgorida keltiriigan quyumni xisoblash va tayyorlamaning oraliq
o6l chamlari ni anigqglash wusulii asosan ka
gool Il anadi . Donal ab va kichik seriyal al
gul l agan ma 0 q @gimigdoumegoay jagivaliandan olinadli.
NAZORAT SAVOLLARI

.Quyumni todgor i bel gilash axamiyat.

. Quyum turhri.

. Quyumnixisoblash usuléri.

.Quyum kattaligiga taodsir etuvchi omi | |

1
2
3
4
5. 1shl ov chigarish turlicha kodéra quyi m
6. Tayyorlamalarnor al i g ooO0l chaml ari ni aniql ash
7.Mi ni mal qguyi mni hi sobl ash hususiy koo
8. Qaramagarshi yuzalarga ishlov berishdagi minimal quyim

9. Ichki va tashqgi aylanuvchan yuzalar uchun minimal quyim

10.Qaramagarshi yuzalarga ishlov berishdagi maksimal quyim
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5 BOB.

MEXANIK ISHLOV BERIS H TEXNOLOGIK JARAYO NLARINI
LOYIXALASH

5.1 Texnologik jarayonni loyihalash uchun dastlabki malumotlar va loyihalash

ketma-ketligi
Texnol ogi k jarayonlarning ishlab ¢
texnik va iqgtisodiy.Texni k tamoyil ga kodéra | oyi xa

berilgan buyumni tayyorlashda ishchi chizmani barcha talablarini va texnik
shartl arini bajarilishini tod6l a t admi

l gtisodiy tamoyilga kodéra tegimalhl i
mexnat sarfi va ishlab chigarishga foydasi bilan amalga oshirilishi kerak . Mexanik
ishlov berishda texnologik jarayonlarni loyixaladétal tayyorlash jarayonini
kerakli texniki qt i sodi vy hi sobl ar bi |l anlingaro 61 a
variantni asoslash maqgsadiga ega. Texnologik xujjatlarni tuzish natijasida korxona
muxandistexnik xodimlari va ijrochi ishcxilari loyixalangan texnologik jarayonni
amal ga oshirish uchun zarur bodl ga
oo adil ar . Texnologi k ishla nma buyum
chigarish vositalarini, mexnat xajmini va buyum tayyorlash tannarxini keltirib
chigarish imkonini beradi.

Texnol ogi k Jjarayonl ar i ndi vi dadiar |, n
l ndi vidual texnologi k jarayonl ar o00zi ge¢
meyorlashtiriigan va standartlashtiriigan detallar uchun guruhlisi konstruktiv va
texnol ogi k o0xshash detall ar uchun t

tuzilishini birinchi bosgichida mashina detallarini sinflashtirish bajariladi, bunda

detall ar ul ar ni tayyorl ashda hosi |l bod
guyi dagi sinflarga boo6linishlari mu mk i
tishigoi | di rakl ar va hokazol ar .

Keyingi bosgichda operatsiyalar namunaviy kekedigi va mazmuni,

namunaviy asoslash sxemalari va jihozlarni namunaviy konstruksiyalarini belgilash
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asosida tamoyilli umumiy texnologik jarayon ishlab chigish amalga oshiriladi.
Texnol ogi k jarayonl arni namunal ashtiri ¢
etishga, ishlab chiqgarishni tayyorlash muddatlari va harajatlarini kamaytirishga,
mexani zatsiyalash va avtomatl ashtiri sh
tezpyta sozlanadigan namunaviy vositalar

Ogimli-o mmaviy i shlab chigari sh, oqi mli
garaganda texnilgtisodiy yutuglarga ega. Ogimli ishlab chigarishda eng yuqori ish
unumdorligiga va buyumningng kichik tannarxiga erisxiladi, ishlab chigarish davri
gisqgaradi va ishlab chigarish maydonidan foydalanish ortadi.

Seriyalab ishlab chigarishda xar bir ish joyida bir gancha operatsiyalar
bajari | adi va bir oper atodilywadan siokk iarsdl
turishlaringi keltirib chigaradi. Ammo tegishli texnologik jarayonlarni qurib va
ker akl i tadbirl arni o0t kazish orqgalii
ishlab chiqgarish tamoyillarini amalga oshirish mumkin. Buggeuxli ogim tizimida
bajaril adigan gur uxli texnologi k Jjarayc

Guruxli ogim tizimida jixozlar, tizimga biriktirilgan konstruktsiyasi va
001!l c hami bodyicha yaqin bodl gan bir |
yoonal i &a joylashtoilady iTizimga biriktirilgan barcha detallar davriy
o0tkazil adigan partiyalarda i shlov ber
uzluksizogimdagidek ishlaydi. Bir detalga ishlov berishdan boshgasiga tizimda
sozl ashl ar si z shgaxXollardahgismam sokzlashlar amabga oshiriladi.
Guruxdagi eng murakkab va mexnat xaj mi
deyi |l adi . | shl ov beri sh texnol ogi k y
joylashtiriladi. Guruxdagi boshqga detallargh axi da oo0ti shl ar y
o6tkazib yuborish bilan i1ishlov berish
sozl anuvchi xamda avtomati k bodl i shi
dastgoxlardan foydalanishda, detallarni tanlash va vositamnstruktsiyalash
masalalari soddalashadi, dastgoxni gqayta sozlash vaqti minimumga keltiriladi. Agar
detall ar guruxini tayyorl ashda al oxi da
bir turdagi sozl ashda baj ar iudikldastgox& i n L
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talab qgilsa va guruxli texnologi k jar a

umumiy operatsiyalarga guruxli sozl ashr
Me xani k I shl ov beri sh j arayoni ni

bool i b detalni ishchi c¢chizmasi va ishl a

det al ni tasni fl ovchi bar cha koor sat m

joizliklari, i s h |-budirlikldi,e maketialy mnarkasiy umatetia g 0 a

gattigligi va termik ishlov berish usuli, bitta buyumdagi detallar soni, detalni

X1 zmat vazi fasi tal abl ar i kabi Koor se
Etarl i darajada todla ishlanmagan i s

brak detallar foizini oshishini keltirib chigarishi mumkin. SHuning uchun

texnol ogi k jarayonni | oyi xal ashdan ol
tahl il eti sh va agar Kkerak bool sa b
Kiritish uchun konstruktor bil an kel i sh
amalga oshirish kerak bool adi

Ishlab chigarish dasturi, odatda vaqt birligida (yil, chorak, oy) talab gilingan

mashinal ar soni koor i ni s hngdununyechizmblarid i ,
bodédyicha beril gan sexda vagt birligi
boshga nomdagi detallar sonini aniglash mumkin. B u maol umot
samaradorlirog texnologik jarayonlarni, jixozlar turlarini, asboblar, texnologik

tadmi not xaj mini, mexani zattsiyalashtir
uchun talab qgilinadi. Masal an: agar

bodl mas a, uni ver sal dastgoxl ardanh foy
darj asi ki chik bodél adi. Agarda detal l ¢
maXx s us mosl|l amal ar ga extiyo] bo

mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish uchun katta imkoniyat ocxiladi.
Berilgan mashinauchun talab qilingan detallar sonidn tashqari, xar bir detal
bodyi cha ker akl i extiyot gi sml ar f
foizini bilsh zarur.

U xol da ssexdan chigadigan xar Dbir
guyidagicha hisoblanishi mumkin:
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. & b & . bho
W =W 4+ 1 + 1
| Oﬂ? 100-% 1002

Bu erda: Wil rssexning bir yildagi ishlab chigarish dasturi:
Wibir yilda zavod bodyi cha buyum
m; T bitta buyumdagi berilgan detallar soni

bpiiberil gan detall ar bodyi cha extiyc

itTberil gan detallar bodoyicha brakl ar

Shuningdek, tayyorl ama va j i xozl ar
ahamiyatga ega.

Texnologik jarayonni loyixakh uchun, asosan ommaviy ishlab chigarishda
det al ni I shchi chizmasi dan tashqgar.
tayyorl ama oornatiladigan va maxkaml a
hisoblash uchun zarur.

Faqgat tayyorlamas h a k | i boodoyi cha oddiy bodl g
ishlab chiqgarish jarayonlarini loyixalashda berilgan tayyorlama uchun quyim
o0l chaml ar i toogorisidagi kodr sat-mal al
guy ma, bol goalsaisnh, ucphruonk ag o ovyai mbar n i um

cheklaniladi va tayyorlamani chizmasi berilmaydi.

Toogor.i i shl ab chiqgil gan texnol oo
tasnifl ovchi maol umotl|l arga ham bogol i
beri |l adi . Masal an, tokarlik dastgoxini

markazlar balandligi, markazlar orasidagi masofa, shpindelning aynalishlar
chastotasi, motor quvvati, uzatishlar kattaliklari, shpindelnigng ruxsat etilgan

burovch momenti va boshqgalar.

Tayyorl amani tashqi o0l chamlar i ni b
orasidagi masofa bodyi cha, berilgan de
tanl ash mumki n. Mavj ud k or x ojixazlardars h 1 a
foydal ani sh, yaodni texnol ogi k j ar a\
kor xonada mavj ud bodl gan jixozl ar ga r
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Ammo yangi ishlab chiqgarishni loyihalashda shuningdek aloxida shartlar
bodl i shi mu ngirilishi naviatmir ksobm @lan texnologik jarayonning

loyixalashni olib borish mumkin.

Yuqorida sanab od6tilgan asosiy dast.|
jarayonni to6gori | oyi xal ash uchun,
kesi sh tarti bi bodyi cha medyoriy koor
koorsatkichlariga ega boolish ker ak, |
mashi nani tod6la oo6rgani sh va Xi zmat v

Loyi xal ash jarayoni 0 0 z-ketlikoda bhjaripddgan g
bosqgichlardan tashkil topadi. Ul arga gc
-ishlab chigarish turi va ish usullarini aniglash;

-texnologik jarayon tuziladigan detalni texnologiyabopligini tahlilsiiti
tayyorl amani olish usulini va wunga g

-texnologik asoslarni tanlash;

-aloxida yuzalarga ishlov berishda ket#ae t bajaril adigan u:t
tanlash;
-detalga toola ishlov berish yoonalishi

-dastldoki operatsiyalarni belgilash;
oraligq qodoyi mlarni hi sobl ash;

texnologi k od6tishlar bodyicha tayyorl e

o0l chamlar i ni bel gi |l ash;
operatsiyal ar tarki biga va texnogaogi k
aniqlik kiritish;

-jixoz, asbob va moslama tanlash

-sozl anuvchi opl chaml ar ni ani gl ash
-moslamani konstruktsiyalashda texnik vazifanlabtchigish uchuntayyorlamani
oo0rnati sh va mahkaml ash sxemasiga ani
-ishchilarnimalalasiniva vaqt medoyorini bel gil ash
-texnik xujjatlarni rasmiylashtirish

5.2 Dastgohli operatsiyalarni tuzish
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Mashinasozlik ishlab chigarishida texnologik jarayonni ikkita tamoyil
asosida loyixalash mumkin:
- operatsiyalarni kontsentratsiyalash tamoyili;
- operatsiyalarni differentsiyalash tamoyili.

Kont sentratsiyal ash tamoyi |l i dastgo

detallarni bir nechta yuzalariga bir yoki bir nechta asbob bilan ishlov berish

booyicha oo6tishlarni ish bilanttaaniflanpde r at s i y ac
Masal an: bitta dastgoxda bir vaqtning
rasm).

5.2-rasm.Birvgt ni o060zida bir gancha yuzal

Shunday qilib bu tamoyilni asosiy maqgsadiperatsiyalarni bioperatsiyaga
birlashtirish va vagqtlarini biriktirish hisobiga  operatsiyaning umumiy sonini

kamaytirishga qgaratilgan.

Operatsivyalarni kontsentratsiyal ash
maxsus vazifal.@ dast go x| aranyuzasiga bir yagtd n i
o6zida ishlov berish uchun maxsus tayi

Differentsiallash tamoyili bitta yuzaga bir yoki bir gancha asboblar va ishchi
yurishda ishlov beradigan dastgoxli operatsiyalarni qurish biEmftanadi.

Differentsiatsiyalash tamoyilga misol 2srasm).
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5.2-rasm. Yuzalarga navbatrmavbat ishlov berish

Bu tamoyi l bodéyicha quril gan t exna
birgina ishlov berishdan  tashqil topgan oddiy operatsiyalardan tuziladi,
gool Il anil adigan jixozlar oddiy

Bu tamoyillarni yutuq va kamchiliklari:
-kontsentratsiyalash tamadyin i n g a s -odetal yayygrlashda gsld ¢hi vaqt
sarfini kamaytirishdan iborat. SHuning uchun xam ommaviy ishlab chigarish
zavodl|l arida hamma vaqt operatsiyal arni
texnologik jarayonlarni qurishga inths ko o6r i nadi ;

-Operatsivyalarni di ferentsiatsiyal as
zavod i shl ari ni i shl ab chiqgari shni
imkoniyatidan iborat. Chunki nisbatan oddiy dastgoxlarni gayta sozlash murakkab
dastgok ar ga ni sbat an oson va tez kechadi
foydalaniladigan dastgoxlardan foydalanish va kam maxoratli ishcxilarni jalb qgilish
I mkoni bodl adi

Operatsiyalarni diferentsiyalash tamoyili mayda va oddiy detallarni judm gis
vaqtda ishlov berish bilan tayyorl ashc
chiqgarish zavodlarida keng foydal anil a
bunday zavodl arda operatsiyalarni di f
Texnologik pr ayonl ar ni guri shda I kkal a t al
oorinli va kodép asbobli operatsiya S X €

| shl ov beril adigan yuzalar va ul arg
bodl gan t k sozlash saemalaairs fartlastkerak:

-bir oo6rinlii bir asbobl i
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Bir o'rinli bir keskichli sozlash /:
A
|

Ko'p o'rinli bir keskichli sozlash
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5.4-rasm. Detallarni turli sozlash sxemalari

Keltirilgan sinflashtirish asosi da
bilan texnikiqtisodiy taxlil asosida dastgoxli operatsiyani qurish sxemasi tanlab
olinadi. Mezonb o 6| ganl i gi uchun, birinchi nav

amalga oshiriladi va unumdorlik koeffitsenti quyidagicha aniglanadi:

~—+

92
ton

h=

S0 s0

~

BuerdaRvaP,TAia0 va fdbo sxemaning unumdor
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tyaVa typ T bu sxemalarning donaviy vaqti

Texnologik jarayonni loyihalashda operatsiyani bajarish uchun kerak
bodl atdeaxgnaonl ogi k vositalar sifatida dast
asbobl arini tanl ash ker ak buomningashishigaUl a i
va ishlanayotgan yuza sifatining yaxsxilanishiga olib keladi.

Dastgoh tanlash.Da st go hni tayyorl amaning o060l
o0l cham aniqgligi va yuza silliqgligiga,
va pardozlov opmtsiyalari uchun dastgoh tanlanganda uning bikirligi, anigligi va
tezkorligi inobatga olinadi.

Dastgoh tanl ash I shl ab chiqgarishni:
chigarishda universal dastgohlar, seriyalab ishlab chigarishda esa universal dastgohlar
bilan bir gatorda yarimavtomatik va dastur yordamida boshqariladigan dastgohlar
gool |l anil adi. Ommaviy i shl ab chigari st
dastgohl ar qodéll anadi . Dastgohni to0d6goi
dastgphdan foydalanish koyffisentidir.

Moslama tanlash. Texnologik jarayonni bajarish uchun ganday moslamani

tanlash asosan ishlab chigarish turiga
chigarishda uni ver sal mo s | ama lkalagi vd i s k
boshqgal ar) gool l anil adi . Ssozlanuvchil (ANG) i1 s h
va universaly i g ma (USP) mosl|l amal ar , K ¢
chigarishda es a asosan I gtisodiy j 1 ha
g o anllabi.

Kesuvchi asbobni tanlash. Dastgoh tanlash bilanbirga kesuvchi

asboblari ham tayinlanadi. Tanlangan asbob ish unumdorligini oshishini, keraklik

aniqdi k va yuza silliqgligini tadminl am
asboblardan, juda kerak boodl ganda esa
muvofiq.

Kesuvchi asbobning material i, tuzi
mat eri al i ga, operatsiyaning turiga, t a

Kesuvchig bobl ar kesuvchi tigoida asosan ka
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kerami k materiallar va sintetik odéta q

ishlatiladi.

O6l chov asb®bil cihovvawloassh al ar i i shl ab
tuiga va kerakli k odélcham aniqgligiga gqgar
asosan uni ver sal 00l chov asbobl ari dan

asboblar va boshqgalar) foydalaniladi. Seriyalab va ommauviy ishlab chigarishda kalibr

va shablonla , yuzal arning o6zaro joylanishi

avtomati k odél chov vositalari qodél |l anadi
5.3 Mexanik ishlov berish ketmaketligi va texnologik vositalarni tanlash

Mexanik ishlov berish usullari va ularni ketrkatligi  detalni konstrktiv

shakl i va o006l chamlaridan aniqgl anadi . D¢
xaddan tashgar. kodp bodl ganligi uchut
ket !l igi xam shunchali k koopgqgirradiai b>0 &
X1 | Il shl ab chigarish sharoitida turl:]
mumkin. Ishlov berish ketm et | i gi ni tanl ashda birinec

yuzaga axamiyat berish kerak, chunki detalga mexanik ishlov berishughdan
boshl anadi . Masal an: tokarl i k dast gox

patronga yoki markazga qisib boshlash mumkin-(&$m).

| m— ”

o E—— — = —

5.5rasm. 5.5rasm. Ishlov berish uchunssilindrik valikni tokarlik dastgoxiga

maxkamlash usullari

T odrnatish yuzalari bodélib tashqgi s
giladi[13].

Hfiodédrnati sh yuzal ar bodlib, i1 kkita I

Birinchi xolatda kesish operatsiyasi texnologik jarayonni oxirida oshiriladigan

b ool s aixolatda lesabashianishidd.n d a n tashqgar. 00T
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goo6shi mcha operatsiya Kkirtishni tal a
mar k az teshi klar detal ni tayyorl ab k
Umuman mexanik idbv berish ketmeketiligni tanlashda quyidagi asosiy
yondoshuvlarga amal gilish kerak;

- pardozlash operatsiyalarini texnologik jarayonni oxiriga joylashtirish kerak;

-tayyorl ashda brak paydo boodl shi m
borichatae nol ogi k j arayonni boshl ani shi ga k

- teshiklarni parmalash hamma vaqt mexanik ishlov berishni oxirigi
kodéchiriladi, asosviy yuza vazifasini c

-ishl ov ber i s hjoyldashgan sexardja masalgni fredalash sexi,
tokarl i k sexi va boshgal ar) detall arni
uchun ishlov berish turl ari bodyi cha
operatsiya, frezalash operatsiyasbeshqalar).

5.4 Mashinasozli kdagi texnik medyol
meodoyo.r | ar.i

Al ohi da operatsiyalarning vaqgqgt medyor

Quyi dagi medyorl ar ni bel gil ash majbur

-ish  unumdorligini uzluksiz oshirib borishva ishlab chigarishni barcha
vositalaridan samaraliroq foydalanish talabi;

-ishl ab chigari shni rejalashtirish u

tadminlash zarur at. i

Beril gan i1 shlab <c¢chiqgar i s h -taxrckhshanoitde n g
texnolog k operatsiyani bajari sh wuchun b
ataladi.

Texni kani zamonaviy yutuqgl ariga tay
tajribalariga asosl ani b, I sh usl ubl ari
ishlab chigarishv osi t al ar i ni i shl atil i sh I mk oni

kodr sat adi

Vagt medyorini teskari giymati texnik
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0 :% dona vaqt birligida.

Madl um vaqgqt oraligdéida i shrdda.b qgqooyi sh

_Tois
t
Medyorl ashni uchta usul i mavj ud:
-tajribaviy1 statistik;
-hisoblash analitik;
-y i g O itengthshtirish:
Tajribaviy-st at i sti k usul da medoyor |l ashda,

uning el ememilsabil abmédagdaha wunga oo60xsha:

haqiqiy vaqtni oO0rtacha sar fi toogor
belgilanadi.
Bu usulni kamcxiligi shundan iboratki, oldingi ish unumdorliklarda erisxilgan

yutugl arga asadaslhangagnr ivwal ialrgdédramda t

ettirmaydi.

Hisoblashanal i ti k wusulida medyorl ashda,
unuml i foydal ani shda, operatsiya el emer
vaqt meodoyori ani gl anadi

Yi goiinckingl ashtirish usul i bil an me 0y
yi goindi vagqt medyor i, meodoyorl ashtiri]

o6xshash operatisainypdlidn dc&a,ushiil s adal &oxh gi |

bool gan |dharsldgiqtayyortamalarning ishlov berish operatsiyalari bilan

taqggosl ash yool i bil an bel gi |l anadi

chegaral ani shi mumkin bool gan holl arda,

Vaqt me Oy or Operatsiyd @l &kn b iv.a q t domaeiyd wa ovaqt

guyidagi formula orqali ifodalanishi mumkin:

Ty e ol T 1

tsn O op tan +Th.k.

Bu erda:
T,, - Operativ vaqt;
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T, - tanaffus vaqti;

T.-hi zmat Kkodorsatish vaqt:.

Operativ vagtT, asosiy (texnologik) bilaf, y or d a mc h i vaqgtl ar
teng:

Top=To+ T,

U har bir detalga ishlov berishda takrorlanishi bilan tasniflanadi.

Asosiy (texnologik) vaqt tayyorlama vd et al ni o6l chamini .
gatlamining xususiyatini, materialini tuzilishini yoki boshqga fiolexanik xossasini
o0zgarishiga yoki yigéish jarayonida ul

Dastgoxda ishlov berishda asosiy vaqt quyidagi forroutaé y i cha ani ql

el
S

Bu erda:L, - hi sobdagi I shl ov beri sh uzunl
tayyorl ama yoki a -ssbrishbgiymati (gusish kekligi), mmrimind a ;

Berilgan formuladan foydalanib, har ganday ishlov berish usuli udhuni
aniqlash mumkin. Masal an: yoonish wchur

rasm)

+(l, + .
TA:—L (ll.. ) min
nCs

Lp = L+(Il+|2);
n&s =S mm/min

f L i

. 5

5.6-rasm. Tokarli ishlov berishda asosiy vaqtni hisoblash sxemasi

h 4
Y
&
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L -ishlov berilayotgan yuza uzunligi, mm:

l-asbobni detalga nisbatan harakatl an
bodl gan qo6s hi mwlbgik tizimaislefornaatsiyalamshi ackinematik
zanjirdagi oraliqg, o6l chaml ar ni tebrani

|, - asbobni chigishi uchun harakatlanish masofasi, mm.

Asosiy vaqt mashinal.i va dqool | i bool i sh
Xususiyatidagi o6zgarishl ari I nson I s f

asosiy vaqgt mashinali deb ataladi.

Agar barcha ishlar jixozl ar sadiZ]. qodl da
Yor damchi vaqt detall arning oo0tocbagmt i
bogoéliq bodél magan har xil turdagi usl ul
max kaml as h, I shl ov beri b boolingaomdan ¢
yuritish va tooxtatish, o0l chovni amal

hokazo ishlar kiradi.

Yordamchi vagt asosiy mashinali vaqtni qoplaydigan va goplamaydigan

vaqtl arga bodélinadi. Operativ Vshgvagya i

sar fi goo6sxil maydi, bundan kelib c¢chig

vaqgtni qoplaydigan yordamchi wvaqgt qgoc

Hi z mat koodms atsioslanv a ktkii g ishs joyglaa texhiko 6 | i

hi zmat hk ovGarqstat ivsa i sh joyida tashgqgiliy
Thk = Tiexk + Tiash

Bu vagtda har gaysi detalga ishlov berish takrorlanmaydi.

Texni k hizmat k o Oir rsoaldmiais dsbobi aletdl tizimidia st g
sozl ashga, 00t mas | aatmaghtaishga, kasbe®hdancdirindilarais b ¢
olishga va hokazolarga sarflanadi.

|l sh joyiga tashgiliy hizmat koor sat i
dastgoxdan qirindilarni olishga, ish joyini tartibga keltirishga va hokazolarga

sarflanadi.
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Dam olish uchn tanaffus vaqti fagat belgilangan ish sharoitini, masalan jadal

me hnat talab gqgiladigan yoki katta |Jisn
ol adi . Medyoriy i1ish sharoitlari da, aso
tabily zaruratlar uchunndey or | asht i ri | adi
T = st &r +Tog,
Kls Is.ts

Bu erdat, . - har sozlashda sarflanadigan vaqt.

Ky - asbob almashtiriigunga gadar, uni ishlash vaqtidagi sozlashlar soni;

t,-asbobni har bir tadmirlanishdagi s a
Ki-asbobni al mashtirgunga qgqadar, uni i
Tone OO0t masl ashgan asbobni al mashtirgun
Kisls - Belgilangan asbobni almashtirigunga gadar ishlov Dberilgan

tayyorlamalar soni.

Berilgan tayyorlama partiyasiga ishlov berishda tayyoiloyakuniy vaqtT, .

sarflari amalga oshiriladi. Tayyorleyakuniy vaqt, taygrlama partiyasiga ishlov
berish uchun chizmalar va ishlar bilan tanishish, jixoz, moslama va asboblarni
tayyorlash va sozl ash, berilgan partiy
echish va topshirish hamda ishni topshirish uchun sarflanadi.

Tayyorlov i yakuniy vaqgt, ish bajaradigan jixozlar, ish tasnifga, sozlashni
mur akkabl i k darajasiga bogolig bodlib,
uchun ham partiyalab 1 sh bajarishda, be
quyidagicha ifodalaadi:

Ty 06T Tsw T Ty On

Bu erda:T,, -tayyorlory akuni'y vaqt medyori;
T,-donabay vaqt meodyori,;
n - partiyadagi tayyorlamalar soni.

U hol da kal kul at si yal a dahabay vagqqyidagittead y o
aniglanadi:
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T

T =T +
k g n

Texni k vaqt meodyor i doi mo bir X i
jarayonining takomillashtirish, ishchi xodimlarni texnik madani yat i ni
mi gdorida, texnik vaqgt medyor.i kamayad:i

5.5 Texnologik jarayonni igtisodliroq variantini tanlash.

Texnol ogi k jarayonl ar ni gurishda od
tajribalaridan foydal ani | adi vV a mavj u
texnologik jarayonlarni samaradorliroq varianti tanlanadi.

Bunda taggosl anadigan wvariantl arni
topish juda zarur. Texnologik jarayon variantlarini baxolovchi bir gancha
koorsatkichl ari mavj ud.

Asosiy vagt koeffitsientih, asosiy vaqtni (fdonaviy vagtga (J) nisbatibilan

aniglanadi:

Yugori h,operatsiyaning mugobil qurilganligini tasnifi, chunki vaqtnaspsiy
gi s mi bevosita det al ni shakl i va o001l c
Ammo texnologik jarayon variantlarini fagat muqobil leksitartibidagina
taggoslash mumkin, chunki kamaytirilgan kesish tartibi asosiy texnologik vaqtni
koopaytiradi va 00z navbatida asosiy v
Asosiy vaqtni kichik koeffitsenti yordamchi uslublarga, sozlashga va asbob
almashh i r i shga sarf bodél adigan vagtni ko

fh 0 fagat mosl| ama k ons-keat bdatilishibyaagsma farg 0 0

gi Il adi gan o0xshash operatsiyal arni gur
tasni fi jpo 6 li ish  xniumka n . Bu kodédrsat ki cl
baxol ash wuchun goodél l ab boodol maydi

Seriyalab ishlab chigarishga tayyorigakuniy vaqt koeffitsentini texnologik

jarayonning taqqoslanadigan variantlarini gandaydir darajada tasniflaydi.




Bu erda rmpartiyadagi tayyorlamalar soni
Bu koeffitsent partiy#®. 2950cbhbgmrgdabbg
00611 c hami gancthaakgt ymat iboki ehi k boo6l ad

operatsiyalarni baholashda foydalanish mumkin.

Mat eri al dan foydgalga%ish koeffitsent. f
Buerda:git ayyor det al ogoirligi
Gitayyorl ama ogoirligi

Bulardan tashqari bu koeffitsent, tayyorlama tayyorlastidayaxlit detalni
payvandlangan konstruktsiya bilan, quymahtamplash uchun G@®95; ayrim

xol |l arda 0.35 oraliqglarda boodl adi

Beril gan dasturni bajari sh uchun Z

hisoblangan soni mquyidagi nisbatdan aniglanadi:

m=a 2
Bu erda Tgioperatsiyani bajarishda donaviy vagt ish muddati
Hisoblangan m qiyimatni eng yagin butun sonni kattasiga, yexlitlab

dastgoxni yuklanish koeffitsenti aniglanadi.

-
m,
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6-BOB. MASHI NALARNI YI Gol SH TEXNOLC
6.1. Yigodéish jarayonlarini t

Mashi nani tayyorlash |jar.a&aya@miidcgd VYiag
mashinani tayyorlashdagi yakuniy bosgich hisoblanadi va u mashinani asosiy
ekspluatatsion sifatlarini katta darajada aniglab beradi. YUqori ekspluatatsion
sifatlariga erishish shartlari uni muqobil konstruksiyasi yaratish yoki uni detallarni
tayyorl ash uchun yuqgor i si fatli mat er
sifatlarin tutashgan yoki ishchi yuzalarini yuza qatlamlarini muqobil holati
tadminl angan yuqor.i aniqgqglikda tayyorl ar

Mashinani tayyorlash jarayoni uni barcha talab etilgan ekspluatatsion
koor sat ki chl ari ga dagi mhbchliik nva uzog istdaphinidfagdt a t <
mashi nani yi goi shni barcha bosgichl ar|

yigoish va sozlash va tayyorlanayotgan

sifatda od6tkaziliadhi shartl arida kafole

Bu shu bilan bogodligki, etarlicha si
sababl arga koodr a, yigoil ayotgan mahsul
pasaytiradigan, detall ar ni o6zaro joyl
Bunday xatoliklarini paydo boolishi saba

1.Yi gbébil adigan detall arni beril gan hc
tomoni dan yool gooyil adigan xatoli klar
orasida ying @duwuwc heit atrdma ha zich yigodil ma
va valni chiqgishl ar:i orasida tirgishla

ifloslik yoki girrindilarni tushib golishi; vintli buramalarni gotirish ketrk&tligini
buzilishi, tortsh kuchini doimiy emasligi va hakozolar.

2.Yi go6i shda gool |l anil adigan kalibrl a

xatoligi; yi goéi shda erishilgan detal ni
sozl ash va etkazi shdagi alairang xatoliklari ar ; x an
3. Tal ab etilgan xolatga odérnatish va

detallarni nisbiy siljishlari.

4. Det all arni tutashuvchi yuzalarida (¢
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5. Tutashuvchi detall arni oO0r natii sh
deformatsiyalar va tutashmalar yuzalarini, ularni anigligini buzuvchi plastik
defarmatsiyalar va birikmalar zichligi.

Boltni birlashma tortish kuchini javobgar boltli birikmani ishlash muddatiga

tadsiri quyidagi 6.1 jJjadvalda misol tar
6.1-jadval
Tortish kuchini bol t i biri kma
Boltni birlamchi Ishchiyuklamani [Bol t ni 06
tortuvchi kuchi, N | o6 zgar i s h| muddatissikllarda
6320 5960
26300 35900
32100 0-41000 214500
37500 5000000
Jadvald&k el t i ri |l gan maodol umotl ar tahlil:
detallarni turli yigdbish shartlarida yi
Tayyor mashina ishlab chiqgarishga ket

ishlari taskil giladi. Ishlab chigarish turlariga garab, ular foizda quyidagilarni tashkil
etadi:

- Ommaviy va katta seriyali ishlab chigarish@8-30 %

- Seriyali ishlab chigarishda -25-35 %
- Donalab va kichik seriyali ishlab chigarishdd5-40 %
Mashinasozl i kni turl i X i | tarmoqgl ari da

umumiy mexnat sarfidagi ulushi turlicha;
- Ogo6ir mashinasozl i k®®&35%

- Dastgohsozlikda -25-30 %
- Avtomobilsozlikda -18-29 %
- Asbobsozlikda -40-45 %

Qayd etish joizki, chilangarliky i g 6i sh i shl ar i-85%)kattas 0 s i
jismonyméhnat va yuqor.i mal akal i I shchi t
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Chilangarli k yigoishni katta mehnat S

mehnat sarfini oshirishga, bal ki yi goi ¢
sabablikorxoa i gti sodiy koo6rsatkichlarini pas
Yugori da kel tirilgan sababl ar yi goi s

muammosini zamonaviy mashinasozlikni texnik taraqqiy etishini birinchi navbatdagi
va muhim vazifalarga aylantiradi.
Yi goi sh t sifikatsiyasi.i Yi gloa s h b u tayyor |l ama

tashkiliy gismlarini ajratiladigan va ajratiimaydigan birikmalarni hosil qilishdir.

Yi goi sh oddi vy biri ktirish, ul arni pr e
parchinlash va hakozolar orgali amalgas hi r i | adi . 06 z h a ]
boolinadi: umuimi gbdelgtdi shhga@l i b yaxI|l it n
yi go-ushgaboekt. bodél i b mahsul ot ni t ash

gism hisoblanadi.

Donalab va kichik seriyalissh| ab chi garish turl arid
gi s mi umumiy Vyigoishda bajaril adi va o
oshiriladi. | shl ab chiqgarishni serivyal

al ohi da vyi gd maivaommbavykadmdarkatta semdyalirshlab ichigaridh

turl ariga ega qgi smli yi goéi sh haj mi u m
bodél adi, bupadygaebdgbandagamb6ka@ddri sh mumkir
Bi r I a mc hkeyinghalilgsodhikdigan yaxlit mahsulot, tashkitjismlar
y 0 Ki tayyorl amani yi goi sh. Masal an, g ¢
magsadida qi smli bi r | -&eyicchalik biygaligdé iiskldv. Or
berish wuchun tayyorl amal ar ni yi goi sh.

keyindh al i k podshipni kl ar uchun teshi kka
gopqogaoi bilan birl amchi, tirsakl.i val

berish uchun, yigoish[T7].
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6.2-jadval

Yi goish turlarini I shl ab chigar

Yi ghoi Ishlab chiqarish turi
ishlari turi | Donalab Seriyali Ommaviy

Kichik |Oo6rt a Katta
seriyali seriyali
Chilangarlik | 25-30 20-25 1520 10-15

ishlari

Qismli 5-10 10-15 20-30 30-40 45-60

yi goi
Umumiy 60-70 60-70 50-65 45-60 40-55

yi goéi

Payvandl ash uchun yi goi s h, yaodni
tayyorl amal ar ni yi goi sh. Detall arni pa:
holl arda yigdéish bool adi va bevosita (
mumkin. Payvandlaslgo 61 | ani | gan katt a haj mda vyi
transport mashinalari ustki gismini tayyorlashda bajariladi.

Yakuniy yigodish, yaodni mahsul ot yoki
mumki nki badzi mahsul ot | ang denwiaj kelishy a k u
mu mk i n, uni tar ki biga, mahsul ot ni o0r a:
sochish ishlari kiradi.

Biri kmal ar ni hosi | bodol i shi usul i ga

Chilangarl: yi goi sh, y a 6 arini chteandadiku | o t
yi goi sh operatsiyalari yordamida yigoi s

Mont aj , yaoni mahsul ot y o ki uni t a

o6rnati s h;

El ektromontaj,

gismlari montaji;

yaodni

t

Payvandlash, kesharlash, parchinlash, kleylash.
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Yi goO0i shni t as MWl ishlalp chigahish kturldridar va . ishlab

chigarishni tur |l i sharoitlarida yigodis
Yigoil ayotgan mahsul otl arni statsioha)ivwhi g
harakatchan turl arga, I s h | -adogime¢ guruldiavat i s h
ogimli turlarga bodélinadi

Noogqim turgdbun yi gobéi sh (yi gbéma bi |
holatda:stendda, dastgohda, ishchi joyida, bajarilishi bt@sniflanadi. Barcha
detall ar, yi go6ma birl ikl ar vV a butl ovec
Yi goO6i shni bu turi yigoish ishlarini b
oxirigacha ishchilaly i gouvchi | Or b r i gkatdaasilidi murokmo ni d
Bu holda bir necha murakkab operatsiya
texnologi k jarayoni gool |l anil adi

Bu usulni afzalliklariga quyidagilar kiradi:

-asosiy asos det al ni o0zgar mas hol at
mahsulotni yuqori anigligiga erishishga hizmat giladi;

-uni ver sal texnologi k vositalarni ( mc
chigarishni davomiyligini va narxini gisqartiradi.

Bu usulni kamchiligi quyidagilardan iborat:

-ketmaket bajarilayotgaly i g 6i s hni umumi yssi kl ini L

-har qgqanday yigoish operatsiyasini b
ehtiyo] bool i shi;

-katta yigodish stendlari va baland yi

Turgdéun goo6zgdal mas yi gkichiksseriyali shiab i a
chiqgarishlarda (ogoéir mashinasozli k, er

Yi go6i sh ishlari bodél akl ashtiriladiga
va umumiy Vyigoéishga differ ensibylikldrw@as hni

umumi 'y Yyigoi sh bir vaqtda turl bri ga
bajaril adi . Yi goil ayotgan mashinal ar b
etilishida yigoéish jarayoni vagqt:i kesKki

Bu usulni afzalliklari quyidgilardan iborat:
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-yi goi shni umumiy ssi klini davomiyligi |
_ayrim yigdish operatsiyalariga ketadi
joylarini ixtisoslashuvi, ishchy i géduvchil ar ni | Xti sosl as

tashkil gilinish sbabli kamayishi.

-yuqor i mal akaga ega bodél gan tangi ¢
pasayishi;

-bi nolar va yigoish jihozlarini ni sba

-yigdéish tannarXxi ni pasayi shi

Ushbu yigdish usul.i Il gt i s o wshlagiladii i hat d

Noogim harakatchan yigdéish yigdbilayo
ketmak et | i kda si |l ji shi bilan tasnifl anad:i
boshgasiga siljishi erkin yoki ma jkb ur i
jarayoni bir yoki bir nechta ishchilar

Yi goi |l ayotgan obedoktni erkin siljis
I shchi mexanizatsiya vositasi yoki g o
siljitadi.

Yigoil ayotgan obedktni maj buriy S i
konveyerl|l ar yordamida siljitiladi. Yigc¢
i shl ari ni bool akl ash asosida bajaril adi

Noogqim harakatchan vyi go6i sshlabcdhgarshga vy n

o0tishda qgqod6ll ash i1iqtisodiy samara ber ¢
Oqgi ml i yigoish texnologik jarayonini

vaqt oraligoi yoki unga karral. mo s

tasniflanadi.Texnologik operatsiyatai bir hi l davomiyligi

sinxronlash deyiladi.

Oqi ml i yi goish erkin va majburiy mal
hol da i shchi yigoil ayotgan mahsul ot ni
so6éng wuzatadi , shchinkmahsulbtni keyingilopeeatsiyagaauzatishi

signal yoki harakatdagi konveyer tezligi bilan aniglanadi.
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Oqgi ml i yi goi s hni=T*oymauneidyg;, Tyu zgwdn Isihgii v aTg t

yi goish va operatsiyalar:i soni gi.aOgimlio g 6 | |
yi goi sh I shl ab chigarishssi klini davo
detall arni toopl ani b gol i shini kamayt

operatsiyalarini mehanizatsiyalash va avtomatlashtirish imkoniyatlarini oshiradi,
bul arning barchasi yi5@% gakdmdytirgdi.. mahnat s

Oqgi ml i yi goi shni t -aosghi kml i eytiigsohi nsih gaas ol
detallar va yigoiladigan qgismlarni 00z
ishlarini bajarish mdgy u r bodlinganda, ul ar ogi m t

operatsiyalarida amalga oshiriladi. Bunda etkazilgan detallar va gismlar oqimli

chizigga todégdérilangan va nazor at gi | i
etishdagi muhim va murakkab masalp er at si yal ar dag.i yi goi
va bunda aniglangan nuksonlarni yigoi st

Ogi mda yigo6iladigan mahsul ot ni konst
tekshiriladi.

Ogi ml i yi goéi sthahgugoil adngangoopl ab
rentabellikka erishadi.

Ogi ml i turgoun yigoish tashkil et il
yi goi sh shakl | ari dan biri hi sobl anadi
obbektl ar but un omda ghchi bohltda goladday. ésimchilar gokiv
ul ar ni bri gadasi signal orqal i, t akt ga
boshgasiga od6tadil ar.

Har bir I shchi y o Ki i shchil ar birig
biriktirilgan bir xil ope r at si yani bajaradi . Ushbu vy
o6rnatil gan t akt bil an i shl ashdir, |
chigarilishi, yi go6i shni qi s q°amaydondani |,
mahsul ot ni yuqor i e ic hSeriyali @shlab s dhigarishdat a 0 !
(samolyotsozli k, ogdéir dastgohl ar va me
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Oqgi ml i harakatchan yigdéish mashinal
chigarish keskin oshganda iqtisodiy ma
todxsi z yoki davriy siljiydigan yigo6il a

Oqgi ml i har akat c hishlarni talabgetlgars thktda bajarilishiaa | i
obbéektl arni yigdbishga ketadigan vakt:i k
T birini goplashidir.

6.2. Yigdédma oo6l chamli zanjirlar

Mashina detallarini yi goi sh jarayoni
berilgan anigli k darajasi da bodol i shi t

Yi goi sh aniqligi deyil ganda ma h s u
koor sat ki chl ari gi ymatl ari ni konstruktc
xususiyati tushuniladi(Gost 238879 ) . Yi goi sh natijasi d.
birliklarni shunday o0zaro jJoylashuvi
(funksional)y z al ar i y o ki bu vyzal ar todpl ami
yi goish jarayonida bal ki mashi nani eks
Maol umki |, detall arga ishlov beri shni
joizliklarinianiglah o0 61 ¢ haml i zanjirlarni hi sobi

OO0l chaml i zanjirlarni hi sobl ashda t L
guyidagicha:

1. Tooliq o6zaroal mashuvchanl i k usul i

Usulni mohiyatib u n d a o0l chaml i zanjirni b ¢
et il ayotgan aniqgligiga bar cha oboekt | a
ajratmasdan yoki ularni qgiymatl arin o002z
Qool | aunsiuli stvdl c haml i zanjirlar zvenol
mi gdorda agi gnaihlsadiog | ar bool gan sharoit
beradi.

2. Notodliqg oo6zaroal ashuvchanlik

Usulni mohiyattb unda o061 chaml i zanjirni ber ki

anigligiga oldindan belgilangan obbekt
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tanl ovsi z, ajratmasdan y o ki ul arni qi

erishiladi.

Qolarilishi- ko6 pzvenol o6l chaml i zanjirl
tashkil etuvchilar joizligi ol di ngi u s
birliklarni olish iqtisodiy samarador |
ohirgizvenoxatolig | oi zIl i kdan chi gi shi mumki n, vy,
holi bor.

3. Guruhli o6zaroal mashuvchanl ik
Usulni mohiyatitbunda o061 chaml i zanjirni ber kit
aniqligiaga maodol um Dbir guruxaga ajor athialr
zanjirlarga qooshish orgald.i erishil adi

Qo ol | &mim i ms\nenol i o0l chaml i zanjirla
yuqgor i aniqgligiga eri shishda gool | ani

belgilashni, saglashni va tashishni talab etadi.

4.Etkazish

Qool | &aknodp svonl i zvenol arga ega mah:
detallar iqgtisodiy joizliklar bilan t a)
uchun qodédshi mcha xarajatlar talab etadi

Usulning mohiyatb u n d a 0 0 | cn darkituvchi zwenmogini rtalab
etilayotgananiqgligiga todl diruvchi zZve
o0l chamni o0zgartirish orqgal.i eri shil ac

5.Sozlash usuli

Usulning mohiyati- bunda o6l chaml i zanjirni b
etlayotganaj | i gi ga t ool di ruvchi zvenodan mat
o6zgartirsh orqali erishiladi

Qool | amtikamsihsh wusuliga o6xshash, amm
ol i b tashlanmasl i gi hi sobiga kattw af z

mashinani ekspluatatsiya gilishda davriy ravishda uni tiklash imkonini beradi.

6. Todl di ruvchi materiallar bilan yig
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Usulning mohiyatiib u n d a 00l chaml i zanjir b el
etilayotgan anigligiga degahdbdannisobtale
tutashuvchi yzal ari orasidagi tirqishge

Qool | areikliisdhikl ar bodyi cha asosl anuyv
gool I ash magsadga muvofiqgdir,; tishidghmi r | 2
gobilyatini qayta tiklash, jihozlar tayyorlashda, ishlatiladi.

Gur uhl i o0zaroal mashuvchan. iGuruhli us ul
o6zaroal mashuvchanl ik wusul. bodyi cha ai
eti |l ayotgan aniqgilliga,ga biogll @mamil i oalamh
detall arni guruhiga tegishl:i bodl gan

oshiriladi. Bu holda detallarga kengaytiriigan hamda igtisodiy erishiladigan ishlab

chigarishni joi zl ikl ar hadadiogdiyyi c b &l cihsahnhlc
guruhl arga konstruktor bel gil agan berk
ajratiladi, shuningdek, yigoéma biri kmal
Gur uhl i o0zaro al mashuvchahki i kodarstutta =a
I bor at kamsonl i zvenol ar o0l chaml i Z i

birikmalar uchun ishlatiladi[14].

Gur uhl i o0zaroal mashuvchanl ik usul i
deyi |l adi . Sel ektiwv y taltaii tutashmalaagh, a lpakit s s
konussi mon, prizmati k va rezibald.i biri
koop zvenol i o0l chaml i zanjirlarda b i
guruhl arga ajratilishga usahdaydir ttasHuwch a ml
ikkita detallargina emas, balki ketrkae t bir nechta detall ar
mumkin.

Gur uhlii joi zl ikl arni hi sobi tut as ht
guruhl ar soni N, gur uhl i j oilazladadgdiashl| e

aniglashdan iborat. Birikmani berkituvchi zveno joizligi @akm), tashkil etuvchi
TA; + TA, zvenolarni keng iqtisodiy erishiladigan joizliklarida, quyidagicha
aniglanadi:

To=Cnax | nin= TA1L + TA,
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Bu erda:qnax Va ganin 1 birikmani eng katta va eng kichik tirgishlari,

A . )
3
— L] .
E . -':\]J-Cq
2
= A
5 =
o = T]
B LA
S
. =
S/
Zz
¥ 7 ¥
Y
=
-

6.1-rasm Guruhli joizliklarni aniglash sxemasi.

TA; va TA, tashkil etuvchizvenolarni igtisodiy erishiladigan joizliklarini
kamaytirmasdan birikmani anigligini oshirish uchun, bunda joizliklar mayddsin
gi sml arga HoudTA’gaduhl TAjoizlikIlar hosi
TA;va TA j oi zI|l i kIl ari booyicha tayyorl anga
gur uhl i joizliklar doirasida ajratilad
kelib tushadilar. Bunda bir guruhdagi vallar va teshiklarni biriktirish xech ganday
goo6shimcha tanlovsi z, yaobdni todligqg 00
Agarda ekspluatatsiya talablariga Kkobor
hakozo birkmani eng kattagax tirgishopnax ®" kattaligicha kamaytirish lozim
bodél adi , u KHGdizihiai zagun kattaliyil quyidagidha aniglanadi.
TA " =hax” "= Onin= TAL
Bu erda:q@mn-ma hsul ot chi zmasi da kodbrsabbdl ga
aniglanadigan birikmani eng kichik tirgishi.
Kerakli N guruhlar soni quyidagi formuladan aniglanadi:
N=TA,/ TA
Turli guruhl ardagi biri kmal;aTAavabholdda e k i
TA2 = TAS
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Sel ektiv yi goida letallarsgedmetnki shakl ocatdliklaa sah
t ut as huvc hi-bugudigi kattsaahamiyabiga dga va shuning uchun guruhli

o6zaroal mashuvchanli k usulini gool | ashc
yuqgor i joizliklari ga asdag,a geommairid | istaki | ar
hatoli klarijoizliklarni k a ma y tbudurligiai h Y

pasaytirsh kerak bodl adi

Gur uhl i obzaro al mashuvchanl ik usul i

anigligiga talabl arni sezilarli oshirn
I mkoni ni beradi . Baobdzi holl ar da y ug
o0zaroal mashuvchanli k usuli amaliy jihe
Yi goO6i shni medyorida yoki bir mar o md
detall ar bil an munt azam tadomi nl ash

almashuvchanlik usuli faqat katta seriyali ishlab chigarishda amalga oshiriladi. Bunda

bir  hil  guruhda bir hil sndagi val | ar vV a t e
mumki ndir. Bungayigoil adi gan detall arni
simmetriya Vyoki assimetriyaga ega bobodl

detall ar toérgsmani b qol adi (6. 2

Ne2
4 iy
Nel
Ai}jm
Amm
« Nol No2 [ Ne3|Ned | Ne5 | Ne6
Nel|Ne2 | No3|Ned|Ne5 | Neb T teshik
Toa
B Aipux
6.2-rasm. Tutashuvchidetalar o6l chaml ari ni t aggarshi ml as
assimetriyali bodlgan birikmal arn
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6.2r asmdan k@damriumadi Kiododl ashda vallar
teshi kl ar soni dan doi-gurulkda valirio ortigthaligiiva v a
teshi kl arni etishmasl i gini kodri sh mu n
bormasligiga olib keladi.Shunga qgaramay ommaviy va Kkatta seriyali ishlab
chigarishda guruhl i o6zaroal mashuvig hanl
o6zaroal mashuvchanl ik usul i da, amal ga
yigoi shda katta samara ber mogda.

Etkazish va sozlash usuliEt kazi sh usul i ni 061 ¢chaml

berkituvchi zveno talab etilgan anigligi kompensatsiyalovchi enoni

kompensatoridan maodolum qgatl amni ol i b t
(6.3 rasm).

Sozl ash usul i ni hi sobga ol gan hol d
o0l chamini y o Ki hol ati ni ber ki tuvch
kompensatsiyalav h i zvenoni kompensatori dan
tashl asadaodzgartdqasm)sh bilan erishil adi

6.3r as m. Etkazish bilan yigoish (shaybe:
gal inligi bodédyicha jilvirlanadi
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O

6.4rasmHar akatchan kompensat ¢akbnpensaipo 61| |
tortgich bgayd et uvchi v i n-pdnali quoilia; ggagima leomuslih a | ¢
vtulka; d-elastik material;

Etkazish yoki sozlash wusullarini goo
det al i kompensator Kkiritiladi, uni 001 c
y 0o Ki olib tashlanuvchi yuzalar hol atini

|l kkal a usul ni goo6l | ashda yigoil adi

erishiladiganisld b chi gqari sh joizligi booyi cha t
etkazish va sozlash ishlariga qgqoo6shi mc
ishlari bajariladi va kompensatsiya zvenosini etkazish darajasi aniglanadi, mehnat

sarfi ortadi, yuqgori ralakali ishchi talab etiladi. Etkazish usuli donalab va kichik

seriyald] i shl ab chigarishda qod6ll anil a
hojat bod6l maydi, mehnat sarfi ni sbhat an
Ogi ml i yi goi shni amal ga o0 sxsusmdetalan i m

kompensatorlarni yaratilishi mahsulot konstruksiyasini murakkablashtiradi. Sozlash

usuli mayda va seriyali 1 shlab chiqgari s
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6.3. Yigodéish texnologik jarayonl
Yigbébi sh texnologik jar.daygnoi shukezshmabp
jarayonini tayyorlash texnologik jarayonlarini ishlab chigarish, mahsus nostandart
vositalarni loyihalash va tayyorlash, kerakli hisoblarni bajarish, rejalashtirish va
boshqga ishlardan iborat.

Yi go6i sh i shl ab kdayyorashmi asesly na engtmaubkim gisimio g i

bodéli b yigoish texnologik jarayonini | c
Yi go6i sh texnologik jarayonini I shl a
hisoblanib, detali va gismlarni ketrkkae t y i gdoi s h, 00z atshal ma
bevosita belgilangan talablarni qoniqgt:.
Yi g6i sh texnologik jarayoni tarkibig

turli tuman ishlar kiradi.

Yi g6i sh texnol ogi k o p e raabirli& yok birsraktdad e b
yigoiladigan birliklar wustida bir yoki
aytiladi. Y i ¢gayyorkama yokp enahaulo®ii tashlgliy qismlarini
oo0rnatish texnologik operatsiyasidir.

Yi goi s h | achiasplartuilag guyidagichay v

1.Tayyorlov ishlari;

Qisgacha tasnHfid et al | ar va sotib olinadiga
etadigan hol at ga kel tirish; dekonser
ajratish, taxlash va xakozolar.

Yi goO6i s hnme humautmi syar f i da g i-57%okichiksdriyali r ma
ishlab chigarishda va-80 %- ommaviy ishlab chigarishda.

2.Etkazish ishlari;

Qisgachatasnb i r i kmal ar ni yigbébuvchanligi u
bilan bogoliqg B&8h!l prar meeasbh, jtbral hac
umumi vy me x nat sar fi da gdir% -smaydai seriydli iishlaba S
chigarishda va #35% ommaviy ishlab chigarishda.

4.Sozlash ishlari;
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Qisgacha tasndy i g 6 ma birl ikl ar vV a ma |
ooOrzaal mashuvchanl ik tal ab etil gan ani
jarayoni va u tugagandan sodéng bajarile

Yi goO6i shni umumi y mehnat D®sefyalidshlapi S (
chigarishda va-@%-ommaviy ishlab chigarishda.

5.Nazaat ishlari.

Qisgacha tasndt hi z ma vV a yi goi shga texni
kodérsatkichl arga yi g6 ma birlikIlar vV a
magsadida yigodéish jarayonida yoki u tug

Yi goO6i shni usmamif y danghnaol i g204 ni, kichik s al
seriyali ishlab chigarishda va ommaviy ishlab chigarishd@® ni tashkil giladi.

6.Demontaj ishlari st ed mol chi ga etkazi sh, oo0r
mahsulotni gisman sochish ishlari.

Yi go6i shiny onenln ma t sar fi dagi8% srokichiks ht i
seriyali ishlab chigarishda va ommaviy ishlab chigarishd&a3tashkil giladi.

Yi go6i sh jayiag@ma oiornii lsmani maol um qi
o6zgarmasligi da, bir rnxiil qa&glblobgana x m
operatsiyasini tugallagan gismidir.

Yi goi sh texnol ogi k j ar ayon-mohiyap er a
konstruksiyasi, detalga mexanik ishlov berish téxmog i y a s i mu k a mma |
ishlab chiqgarish tashkiligexnik sharoitlari va vyillik dasturi orgali belgilanadi.

Yi goi sh texnol ogi k j arayoni I s htuai b C
differensialash darajasini tanlash

Yi gbéi shni k 0 msjagayadnirtagribas doypadab &as disgman mayda
seriyal ab chiqgarishga tegishlidir. Bu
operatsiyalari juda kam, hatto bitta ishchi joyida bajariladi.

Usulning asosiy  kamchiliklari  navbatamaa v b a t yi goi sh
taqvimiyssklini uzogligi, yugori malakali ishchilar kerakligi, mexanizatsiya va

avtomati zatsiyani deyarli yodéqligi
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Yi goO6i shni texnologi k jJarayonlarini

hamda seriyal.] va ommaviy 1 shl alyrine hi qz¢
operatsiyalarga bodél akl anadi va ul arni
mal akal i i shchilarga ehtiyo] bodl maydi ,
yqgor i bodél adi , us ul n-R0%gadkamayishi snandken. Ammm® h n a
diff er ensi yal |l ash usul ini gool | ashda uni
omi |l I arni koori b chigish magsadga muvof

Yi go6i sh texnologik jarayonini I shl ab

boo6l i b qodoyidagilar hiobl anadi

-mahsulot ishlab chigesh dasturi va texnologik jarayonini amalga oshirish

sharoitlari;

-mahsul ot ga kiruvchi kat ol ogi vV a S
chizmalari;

-yigoish va sinash i1ishlarining texnik

-mahsulotga kiruvchi detallar ishchi chizmasi;

-nooperatsiya hajmi;

-yigoéish jihozlari va texnologik vosi
-Yi gOoi |l ayotgan mahsul ot namunasi (ser
-mahsul ot yigoiladigan i1ishlab chiqgar.i

Yi gbi sh teagohogidkoodyada g-ketlikttae ishiab r i |
chigariladi.

1. Dasturiy topshirigga asosan yighbo
belgilanadi, uni takti va maromi belgilanadi.

2. Yi go6ma chizmal ar vV a detall ar S

texnolgiyaviyligi nugtatnazardan texnologik tahlil gilinadi.

3. Tegishli o6l chaml: hi sobl ar asosi d
o0l chamli tahlil:i bajari | adi
4 . Beril gan I shl ab chigari sh sharo

jarayonini difierensiyalash darajasi aniglanadi.
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5. Mahsul otning barcha vyi gomaketllgi r | i
bel gil anadi va mahsul ot ni umumiy va (gi S

6 . Mahsul ot ni tashkil etuvchi irshar c he
joylashuvlarini tekshirish va gayd etishni eng unumdor va samarali, va texnik
magsadga muvofiqg wusull ar:i aniql anadi
tuziladi va mahsulotni nazorat va yakuniy sinash usullari bajariladi.

7. Texnologik jarayoimi bajarish uchun zarur texnologik vositalar ishlab

chigiladi.

8 . Yi goish ishlarini texni k medyor | :
i gtisodiy kooratkichlari aniqglanad:i

9. Yigdbébish jarayonini texnik hujjatl a

Y i g Ooopesdisiyalarini ketma-k et | i g i va mazmuni bel
sxemalarini tuzish. But un mashi nani hamda uni al
birliklarini konstruksiyasi ni va 1 shl a
ul ar ni tayyor |l as m texnk talghlamio ang highlab chigisb | g &
sharoitlarini bil gan hol dagi tahl il i ga
boshl aydil ar . Bu i shni bajarishda qoody
muvofiq:

-yigoma birl ik yi geyingsthshish aa montajngisrdida h &

bodl akl ani shi kerak emas,;
-yigoma biri kmal ar ni gabarit o6l chaml
zaruriyatidan keli b c¢chiggan hol da oper

alohida ishchi joylarida, hatto ewmanikssexlarda dastgoxlarida bajariladigan

tayyorlov va etkazish ishlari bajarilishi kerak;

-yigoma birliklar kodéplab detall ar va
s hu bil an birga mashinani keragidan o
chunkibu Vyi gdéi sh jarayonini mur akkabl asht
gooshimcha qiyinchiliklar tugodédiradi;
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Mashina detall arini koopl ab detall ar
bunda bevosita yigoi s hgakamayait asds dethilagva n ¢
badzi qotirish detall ari bundan mustasr

Mahsul ot ni shunday bool akl ash ker a
sharoitlar eng kodép sdamrmrdagami bywiggpd ma kiordl
mashinani eksplutatsiya tartibinb u z ma s d a n mahsul otl ar ni
osonlashtiradi. Kodpchilik yigoma birl:i
boodolishi kerak.

Yi go6i sketligh asbsaramahsulot konstruksiyasi, detallarni joylashtirish

va talab etilayotgan aniglikk& r i s hi s h usul | ar bil an
mahsul ot va qgismlarini joylashtirish t
sxemas.i kKodrinishi kel tirilishi mu mk i n.
Yi goi sh sxemal ar i but un texnol ogi k
operd si yal ari ni m ekétlikni atdkshiash girmkonini kberadm aBu
sxemal arda mahsul ot ni har bir el ement i
tashkiliy qgism nomlanishi un-r ag m)d.eXisg o

boshlanadigan detali asdetali deyiladi.
Yi gbébish jarayoni sxemadagi gori zont

ifodalanadi. Gorizontal chizigdan yuqorida ketrkatlik tartibida shartli ravishda

detal ni i fodal ovchi toodgor.i b irlildamia k | a1
| fodal ovchi todgodr.i burchakl ar kodrsat. i

Yi go6i sh texnologi k sxemasi yigoish t
bodl adi . Yi gO6i sh sxemas:i tuzilgandan s
tayyorlov va nazorat ishlari tarkib b el gi | anad:i va texnol o

mazmuni aniglanadi.

Donal ab ishlab chiqgqarish sharoitida
va i shda asosan yigoish texnologik sxen
Yi goi sh yuqor i manidank @ajariladi, iukarhi cnmhsulat r
chizmasiga qarab oo6zari yigoéish ishlari
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/ iyl I T ] l 1 [ hizhsulot
a Az »
~ | I Ch.ac.Nel
o) / Al {1-dan zachs
- ' A
’I" Co.ac el
B) © \ Al I ] 1 l l {1-dan zachs
A6 Al7 ik
r) | ChHacNed
A (2-dan gacha
6.5r as m. Mahsul ot (a) va nisbatan yug
texnologik sxemasi.
Seriyald] I s hl ab -opdnatsiQravaexnslbgik garitglas iShhala | 1 s
chiqgiladi, kerak bodélib gol sa, texnol c

boshqga xujjatlar chigariladi.
Yi gbébish jarayoni umumiy VYyigoish va

operatsiyalar va sohbltabs hghi, g &raitsthad as eea s ay

notooliq o6ézaroal mashuvchanli k wusull ar
gisqaradi.

Texnologik operatsiyani shakillantirishda uni tarkibiga imkoniyat darajasida
oo0xshash i shl ar k ilarni ixtisdslastuvini uldsnu mebnsita i
unumdor |l i gini oshiradi. Oqi ml i yi goi
operatsivyal arni sinxronlash magsadi da

alohida elementlarini mehnat sarfini hisobga olgan hbklgilanadi.
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Agarda operatsiyani me hnat sar fi t ak

bodél akl anadi, ayrim odétishlari mumkin c
Et kazish i shlari, sinash va nazorat
Bunda tayyorlov va etkazish ishlarini I

imkoniyatlarini tahlil etish va magsadga muvofiglashtirish aniglashga alohida etibor

garatiladi.
Yigbébish ishlarida qool me h n gadvaldan ul
koorish mumki n.
6.1-jadval
Yi g6ish ishlarida qo6ol me hnat
Mashi nasoz Mehanizatsiyalangan Qo ol I shil
ishlar%
Ogdéir mas't 15-20 80-85
Dastgohsozlik 22-25 7578
Avtamobilsozlik 50-55 4550
Qi shl oqg x 40-55 50-60
mashinasozligi
Elektromashinasozlik 25-30 70-75
Yi goi sh operatsiyal ari Yagodi smhe 6y ex h
jarayoni ni i shl ab chiqgari shwyiigomuwuhthi m sg
medyorl ash hisobl anadi
Operatsiyaga donaviy vagme 6 y or i ni hi sobi uc hun

ishlatiladi.
To=Ton (1+Adam+ A /100)*k;
bu erda: - operatsiya operativ vaqilo=Ta+Tyo;
T,asosiy texnologik, \agt, T, yordamchi vaqt.
Awi sh joyiga xi zmaanfdizierdar sati sh vaqt
Aganrdamolish va shaxsiy ehtiyojlar vaqti,Jdan foizlarda;
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K-oper ati v vaaqt g-lalikylyagioa vagt aniganadi.onavi y
Tak =Tg+Tex /n;
bu erda: Ty-detallar partiyasiga tayyorlexotima vaqti.

Donaviy yoki donaviykalkulyasion vaqt asosida mahsmiat but un vy

me hnat sar fi, i shchi joyl ari y o Ki bi
aniglanadi.
Mashinalarni sinash. Tex nol ogi k j arayonni am

sifati uni turli xil bosqichlarida tekshiriladi. Mashinalarni sinash ularni talgashdagi
yakuniy operatsiya hisoblanadi. Mahsulotni sinash deyilganda ishlatish yoki
ekspluatatsiya gi l i shni o0xshatish ] a
mahsul ot ga maol um tadsir koorasitish
kattalashtirishtajribaviy aniglash tushuniladi (Gost 16584).

Nazorat vamaxsus (tadgigot) sinashlarini ajratiladi. Nazoratli sinbash
mahsulot sifatini nazorat gilish magsadidagi sinashdir.

Nazoratli sinashlarni turlaridan bigabul gilishtopshirish sinashladiir,
bunda tayyorl ovchi tomoni dan mahsul otn
gabul gilish uchun tayyor mahsulotni nazoratli sinash tushuniladi. Bunday sinashlar
oldindan belgilangan dastur asosida o060t

1.Mahsulotni statik holda tekshirish. Bunda quyidagilar tekshiriladi:

-t egi shl i j 1 hoz uchun standartga bi
geometrik anigligini  mos kelishi; harakatchan qismlarini tekis siljitish;
el ektrojihozlarnilarryi goi sh si fati va hak

2.Mahsulotni salt yurishda tekshirish. Bunda mahsulot mehanizmlari va
tuzil mal ari ni todgori I shl ashi ; salt vy
asosan ootkazil adi

3.Mahsulotni yuklama ostida tekshirish. Bunda quyidagilar tekstiritng
katta quvvat yoki burovchi moment bilan mahsulotni yklashdagi barcha mexanizm va
tizimlarni raddiyasiz ishlashi; ishlab chigarish sharoitlarida ishlash sifatini,

ekspluatatsion tasniflarni.
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4.Maxsus yoki tadgiqotli sinashru  ma h s u | dhlarinikva sifats a t k

koorsatkichlarini oo6rganish maqgsadi da c
Sinashni bu wusull ari maxsus dastur
yarogqliligini od6rganish zarurligida o060t

Yi go6i sh jar&aponsnat kasbkFagidnishhi saolaiy c
kodr sat ki c hil qatrii sovda yt e@xamsinki f | ar i hi sobl
ifodalanadi. CHiqarishtakil avr iy tarzda mahsul ot <chiq

Nominal takt (min/dona) quyidagicha aniglanadi:

T,=60F/N,

Bu erda: Fyillik ish vaqti fondi, bir smenalikd2070s, ikki smenalikda
F=4140coat

Ny-yillik ishlab chigarish dasturi.

Xaqiqiy takt (min/dona) quyidagicha aniglanadi:

Th=60DS* (Tsm* ¢ Tuk-Taam)/ Ny

D-yillik ish kunlar soni;

S-smenalar soni;

Tswd SMEna davomiyligi;

d-j i hozni tadmirlashga ketadigan vag

Tw-i shchi joyiga xizmat kodérsatishga

T4anr dam olishga ketadigan vaqt;

Chigarish marombir nomdagi vaqt birligida ishlab dmriladigan mahsulot
soni

R=1/T

Yi goi sh ishchi j oy i-wvaqt buligida nstchirjolyidag i [
yigdéil adigan mahsul otl ar soni

Q=tB/Tyq

Bu erda: tunumdorlik keltirilgan ishchi vaqti;

Bn-mazkur ishchi joyida operatsiyalar bajarayotgan ishckiai;

Teyi goma birlikni bajarishni donaviy

Yuklash koeffitsentunumdor ish bilan yklash darajasi:
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Ishchi joyini
K= Ty /Tp*By,;

1

Yi goO6i shni oqni:Ith:nanhizig(’)ini K

Yi goi sh jarayonini sifat. koeffitse
Kys=(Ty+ Tt Tsnd/ Ty

Tdet al |l ar ni oddi vy bool agi ni tal ab

sigoi mi ;
Tst ut ashmal arni sozlash boodoyicha ope
Tseshti fl ash bilan boradigan operats

Tyb-umumiy yigoish mehnat sigoi mi,;

Sifat k oef fitsent. ganchal ik yugor i b
shunchali k yqor. bool adi

Yi goi sh jarayonini bodél akl ash koeff

Kp= Tyn/Tuy

Buerda: J,-yi géma bodl aklarni yigodishni vy

Krganchali k katta dobohchlal iyk gpugdbdr i a
Etkazish ishlarini ahamiyatligi koeffitsenti

K= T Tuy

Buerda: T-et kazi sh i shl ar. mehnat sigodi.i

Keganchal i k kichik bhlsa, yigdbish | a

CHilanganrliky i g6i sh i shl ar itsemiehnat sigdi m
TmS:Tch-y/Tmy
Teny-chilangarliky i g6i sh i shl ari mehnat si goi

Tywushbu mahsul ot bodyi cha mexanik

si go6i mi
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6.4. Yigdébish ishlarini avtomat

Mashi na tayyorl ashni umumi y loskiminat
kattaligi va Vyigodish umumi yssi klini u
muammol ar ni dol zarbligini kodrsatadi . E

sifatini oshirishga uni ishlab chigarish samaradorligiga erishiladi, balki muhim

jjtimoiy vazifay i g 6i s h | ar a y80 maclaar borddaggan fclmictatadigat O

jismoniy qgqool mehnatini kamaytirish, be

| shl ab chigarish tajribalar:i shuni k
yi goi shni avwstho mait g Zias@sSi M ad « i kia madyyt i r ad
avtomati zatsiyalash iqtisodiy jihatdan

ozod qilingan ishchilar oyligini iqgtisod qilish hisobiga bir yarim yilda qoplasa
oglaydf'.

Yi go6i shni avtomati zatsiyal ash bir C
sanoatdagi ulushi talab darajasida emas, buning asosiy sabablaridan biri
mashinasozlikni umumiy mahsulotini -B®% seriyali va mayda seriyali ishlab

chigarishlarda chigariladi va burglenahsulotlar turitex ez o6z gari b tur

Tajribalar shuni koorsatadi ki, yigo
I shl ab chiqgarishni etarlicha katta- haj
jadval dan ham kodérish mumki n. Kodépchildi
vatexom|l ogi k mohiyatiga kodéra koopchil ik i
SHunga gar amay, yi goi sh j arayonl a
giyinchiliklarga duch kel inadi, bu de

mool jallash Vvargayd ®&obidsh ybablami da yi g

konstruksiyal ar i koop holll arda yigoi st
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6.3jadval

Avtomati k yigdish sharoitida mahsul

Detalni eng kichik Siklni maksimal Ishlab chiqgarish dasturi,
o6l chami |, lavomiyligi, s ming.donalyil
100 gacha 7 800
100 gacha 8 320
300 gacha 30 200
Yi goO6i shni avtomati zatsiyal ashni ma s

| oyi xal ash bosqgichl ardan boshl ab nazeé

avtomati zatsiyal ashni kam detalli yigbo
det al bodl i s hsadgamuvofigb mi nl as h magq

Qoo6l yordamida yigoiladigan mahsul ot
o0t kazishda bir gator gqooshimcha ishl ar
det al i yaxshi tanl angan bodl i adtiladi, ikke r a k
y o Ki undan ortiqg detal.i o6zaro gqooshil

va hakozolar).
Avtomati k yigoéish todéliqg oo6zaroal ma
gul ay (gisqa zvenol: 0 0 | ¢ hamaidaioshimnechij i r

jihoz konstruksiyasini oddiyligini, yugori unumdorlik va ishonchliligini taiminlaydi.

Not ool iq o0zaroal mashuvchanl ik us ul
zvenol i o6l chaml i zanjirl ar uchuaydonoqu
bodl i shi mumki n. Bu wusul o0l chamli zanj

Gur uhl i o0zaroal mashuvchanl ik usul i
detall ar ni yuqgori aniqgligi, masal an, g G

Avtomat i ksoyzilgadsihs hudsaul i chekl angan qo

jinozlar, sozlash va nazorat qurilmalarini Kkiritilishi hisobiga, murakkablashadi.

Et kazish usulini avtomati k yigoishda qc
Avtomati k yigoi sh t ebxchigshdgitl mpar By gn

texnol ogi k jJarayoni ni -ketlkdalanalpa ashiriladj:i s h g c
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-mahsul ot sifati todgdérisidagi madl un
-amal gilayotgan mavjud detalni tayyorlash texnologiyasi va uni nazoratini

o6rgani s h;

-yigoéil ayotgan mahsul ot sifatiga eng
aniglash;

-bi ri kmal ar turl ari va yigoish tarti

-yigoéish joyiga el ementl arni yoonalt.]

-igtisodiy baholash;

-mahsul ot ni muqobi l bodl akl ash dar aj

uchun uni konstruksiyasini texnologiyaviyligini aniglash;

sbiri kmal ar ni avtomati k yigoéish usul.i

-yi go6i shni texnol ogi k s x emal alarda vV a
operatsiyalarni konsentratsiyalash va differensiyalash imkoniyatlari va magsadga
muvogql i gi hamda detall arni asosl ash
maodol umot bool adi ;

-yukl ovchi vV a yoonaltiruvechi qgurilr
hakozdarni variantlarini eng maqgbuli tanalanadi.

-mahsul ot ni avtomati k yi goi shni namt
I borat boodl adi ;

-tutashuvchi detallarni bunkerli yklash yoki tashish qurilmalardagi yklash,

bunda yigoi sh | oyi ghegiruvchimr argalihuthani binamght a | &

yobénaltirish amalga oshiriladi;
-yi go6i sh j oyi da tutashuvchi detall ar
aniqlikda fazoda yodénaltirish;
tutashgan detallar yoki yigoéma birl:
-tuts hgan detall ar y o ki yigoma birl ik

holatini nazorati;

tayyor yigoma birlikni bodshatish va
Avtomati k yi goi shni texnol ogi k j ar a
sxemas.i bil an b aj arolodkissemasidakifedalangan hail birg ¢ i
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operatsiya Jihoz 1 shchi J oyi ni aniql ay
bil an kel tirilgan texnol ogi k sxema av
bodél adi . Yi gér abmp x g nigedti ddlaldarg avea yi g 6 ma

burchaklar, operatsiyalar esa ketket belgilanagan doiralarda ifodalangan.

D2 D3 D4 D5

Dl

6.6rasm. Avtomati k qgismli yigdishn

Yi goi sh guril masini j oyi ni aniql ovec
belgilangan: Ud et al ni u z at rnazbrat;vishlovdérishn @qatiiisis; N-; N
yi goi |l gan qi smosotgismlarni ghaarishs h ; CH

Har bir operatsiyani davomiyligi birikma konstruksiyasi, tutashma tasnifi,
yigdéish quril masi clh hgrakatlan tracktariyasa vaztazligiair i n
hisobga olgan holda aniglanadi.

Avtomati k yigoéish texnologik jarayon
ishlab chigiladi. Bunda har bir operatsiya uchun ijrochi mexanizm turi va har bir
operatsiyani davai y | i gi ani gl anadi . Soongra av
kamaytirish magsadi da operatsiyal arni
chiqgiladi.

Operatsiyal arni konsentratsiyal ast
murakkablashuviga, uni ishlash ishongimi pasayishiga hamda sozlash va
ekspluatatsiya ishlarini qgiyinlashtiris

Namunali texnologik jarayonlarni mavjudligi bitta avtomatda minimal gayta

sozl ash hisobiga boshaqa, ammo tamowyi ||
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Bu holda yigoiladigan yigoéma birl ikl ar.i
sozl anuvchi mosl|l amal arga oo0rnatil adi
NAZORAT SAVOLLARI

1.Yigish tehnologik jarayon ahamiyati

2. Yigishdagi hatoliklar sababi

3.Ishlab chigarish urlariga qarab yigigislari turlari
4.Yigish turlari klassifikasiyasi

5.Birlamchi yigishni izohlang

6.0raliq yigishni izohlang

7.Yakuniy yigishni izohlang

8. Yigishni tashkiliy shakillari

9.Nooqimli yigishni izohlang

10.0qgimli yigishni izohlang

11. Yigma o0l kidsamli zanjirlar

12. Tob6li g ob6zarousul i

13. Notoodlig o6zaroal mashuvchanl ik
14. Guruhl i o6zaroal mashuvchanl ik

15.Etkazish usuli
16.Sozlash usuli
17. Todl diruvchi materiallar bilan yigi

18.Yigish tehnologik jarayonini loyihalash
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2-BO &IM. T O 6 QACHILIK MASHINALARI  DETALLARINI
TAYYORLASH TEXNOLOGIYASI
7-BOB. TARASH MASHINALARI DETALLARINI TAYYORLASH
TEXNOLOGIK JARAYONLARI
7.1. Tarash mashinalari barabanlarini tayyorlash texnologik jarayonlari

Tar ash mashinal ar i barabanl ar. mo
xususiyatlari.Bosh baraban tarash mashinasini asosiy gismlaridan xisoblanadi va u
baraban oxirlarida joylashgan ikkita xochlar 4 yordamida val 9 da qotirilgan, galinligi

101 2 mm. bodédl gan ingichka devo+qrdsmssilind

1830, 5

915 s
/10268 123 120*
\ \ \

32
/32

H10
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g * (07
§ _l‘_ [ d“—}ﬂ
;\/52‘
NH [T
|
/32 ?5[“7/ \ewer J
7.-rasm. Tarasma s hi nasi ni pool atdan tayyo
Qobiq (silindr)?2 P3 dan bool gan var
kul rang chodyandan tayyorl anadi . Qobi

mavj ud. Xochl ar gobi gga Nlal/ d &6 sohditngcahzan
bilan gotiriladi. Xochlar baraban vali bilan girgma vtulkalar 8, gaykalar va shaybalar
7 yordamida biriktirilgan.

Qirgma vtulkalarni tashqi yuzalarini konussimon bajarilishi baraban gismini
yigoilishni osonl ahs tva idetalarini, valdanagotkilshz | a s
taiminlanadi. Oraliq xochlar val 3 ga N o6t qazmasi da shpon
yordamida qotiriladi. Tola va momigni tushib golishini oldini olish magsadida
barabanl ar yonboshidan t o0 siiclpklaini ordiqg 10
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xochlar bilan qotirish uchun 32 ta MIAN teshiklari, 16ta teshik chokni xar
tomonidan bir tekisda t/2 gadamida shaxmat tartibida teshiladi.

Bosh barabannissilindrik yuzasini yaxlit metali arrachali yoki elastik ignali
tasma bilan tari b odér ab <chiqgil adi . | gnal i t ast
yogoéoch tiqginlar uchun teshi kl ar t es hi
baraban yuzasida ariqgchal ar gi rqgil adi
bunda tasmanitishibaaban yodnali shiga qgaratil gan

Tarash mashinalari ishchi gismlar orasida kichik tirgishlarda ishlaydi. Bu
tirgishlarni vaqgt ichida doimiyligini taiminlash uchun barabanni aniq geometrik
shaklini, uni yuzal ar i nni konsentratsiyaviyligini, i s |
dinamik muvozanatini, aniglikni doimiyligi va hakozolarni taiminlash talab etiladi.

Garnituralarni zich yotishi uchun barabanni tashqissilindrik yuzasini ishlov
berish aniqligi 8k v al i t et g a c {uyrligi YRulz, a2 58 dlkand gar mos
bodl i shi ker ak.

Baraban yaxshi muvozanatl angan bodl
gotirilishi mustaxkam bodl i shi ker ak.
simi katta egilish va manfiy tirgishni oldini olish magsadida etaglichbi kr b o 0
kerak.

Bosh baraban tarash mashinasini ma s
detaldir, shuning uchun uni statik va dinamik muvozanatlash talab etiladi. Statik
muvozanatlashni, odatda prizmalarda (pichoglarda) amalga oshiradilar. Bunda
muvazanatlovchi yukni xochlarga barabanni ikkila tomonidan boltlarda gotiradilar.

Di nami k muvozanatal ash mashinal arid
tekisli kda amalga oshiril adi. Bar aban
etilgan disbalans 0,36rgm.

Detall arni bi krl i gi ki chi k H»mnl)gand
i shl ov beriladigan yuzalar aniqligi vV a
jarayonga nafagat operatsiyalarni ketkedligida va mazmuni, balki texnologik
aso$ ar ni tanlash bodéyicha ham bir gator

birl amchi i shl ovida ul arnissilindrik [
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oxiragi I shl ov beri shni yigdéma hol da va

oshiradilar.
Texniktalablar. Bar abanl ar ni bu talablariga qgo
1.Goovak ssilindrl arga xochl ar I kkal

presslanadi va boltlar bilan qotiriladi.
2. Konussimon vtulkalarni presslashda oldin xochlardagt s hi k|l ar i k ki

razvertkalar bilan razvertkalanishi kerak.

3. Baraban yonboshli tepishi joizligi 0.25mm. gacha.

4. Val uchlarini radial joizligi 0.07 mm. gacha.

5.Val ni bodédyi nchal arga nisbatan baraba

6. 10-16 mm. uzulikda baraban tashqgi yuzasini ruxsat etilgan konussimonligi 0.1
mm. gacha.

7.Butun uzunl ik yaratuvechi booyicha b
etilgan ogoishi 0.1 mm. gacha.

Barabanlarni tayyorlash texnologik jarayoni. Y Uq or i d a o 6k a 4 rgsaati i

baraban tayyorlashda materi al sifatide
mar kal i kul rang chooyandan foydal anil ac
Barabanni varaql i pod6él atdan tayyorl a:

tayyorlash texnol ogd&n jadayloaliadsah gopdrl
oo0tishga bodélish mumkin (7.1 jadval).

Boshl ani shida orqgqa yonbosh gdéodél acha
g6odél acha tayanchga ol dingi gi rrani c hi
yonbosh g ®@o 6 lhaoclhaatlia yonbosh g6odl achal

yordamida qirralarda bir xil radiusni taiminlash uchun tuzatiladi. YUqgori va quyi

goool achal arni i shchi bosi mi 5 MP a . g
tushiriladi va tayyorlamani oldi giar s i quyi good6l acha mar ka
o0tishda ol dingi yonbosh go6od6l acha koo
bodoyicha birlamchi egil adi

Toortinchi o0tishda ol dingi yonbosh g

orkagr rasi quyi go6od6l acha markaziga todgo
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girrasini todgoril ashda uzatiladi . Ol
tayyorl amani orga qgirrasini todgodoril ast

Navbatdagi 00ti shidacld di mghadionba stho @:¢

qguyi go6od6l acha mar kazi bil an mosl|l asht
kodétaril adi, I kki nchi girra tayyorl ama
hol atda oo6rnatil adi, tayylr ¢ @mal ac hda | aam
uchunqirralarbib i ri ga yaqi nl ashguncha (tirqgi s

Navbatdagi operatsiypayvandlash (ushlab qolish). Bu operatsiyani ishchi

bosi mni kamaytirmasdan amal ga o dduch adi |
todrt joylarida todélig eritish bilan
20x4 mm, bundan sood6ng tayyorlama gdbéool

yuzalari tozalanadi, faskalar ochiladi. Maxsus moslamaga payvandlash simi (1,6mm)
ovnatil adi . Opravkani gobigga oo60rnatad

dastgoxda uglekislotali gaz muhitida (kuchaytiriimagan chok) payvandlanadi.

Chok todrtta yuri shda gooyil adi : u
ichkarisidan.Payvandlangandam 6 n g gobiq takroriy gooo
gobig gdbéodl alariga odérnatil adi va o001l
bajaradilar.

Podl at bar ab an Mexanikishlov beash iexnoldgila jardyoni ikki
bosgi chdan i b o rsdindr.gob@gadiviaankhi ishlovpberidh(7easm) s
va uni yigoil gan koorinishiga vyakuniy

jarayonni 7.3jadvalda keltirilgan.
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7.2-rasm. Pulatdan kilingan bosh barabandagi obechayka.

Qobiqgga birlamchi ishlov beristexnologik jarayoni bir nechta chilangarlik va

bitta mexanikd o 6 ngt ok ar | i operatsiyalardan 1 bo
oo0rnatil adi va uni opravkaga qotiril a
diametrini radial tepishi joizligi tekshirilad. (u 1mm. gacha bodl
opravka bilan dastgoxga ooO0rnatilgandar

tekshiriladi, bunda opravka valiga nisbatan qobiq ichki diametrini radial tepishi

joizligi 0.9mm. dan oshmasligi kerak.

Ishlov berish m x s us doongtokarl. i dastgoxi da
yonboshiga i1shlov beriladi (925mm. 00l
tokarl anadi , teshi k S150N10 o006l chamga

(824 uzunlikda). Boshga tomonidanayna yonboshiga 918 mr
teshi kka S150N10 odél chamda i shlov beri.l
chiqgarilib olinadi, gobigda olingan o
konservatsiya qilinadi, bunda maxsus vannada moylovtitatiBb qobigni ishlov

berilgan yuzalari qoplanadi. SHu bilan gobigga ishlov berish tugaydi.
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Qobi gni maxsus oprvakaga oo6rnati shdan
Opravka mailum holatda gayd etiluvchi va valda siljuvchi maxsus muftalarga

oOtmagan siljuvchi Ashamol ar ga ega. Ha
sakkiztadan sham bodl i b, ul ar yor dami d
gotiriladi. Gbébovakssilindrni birl amchi

amalga oshirilmagh.
Silindr mai l um daraj ada def or mat si

mahsulotni ichki yuzasiga tegadi, yakuniy qgisish kuchlarini gayta tagsimlaydilar va

bunda deformatsiyal ani shi va todgori g
xochlar uchuntozg o 6ni b kengaytiril ganda shaml ail
Bunday usul yuzani buzil magan shakl ini

tutilgan joizlikni olish imkonini beradi.

Barabanlarga bikr garnituralar uchun ishlov berilganda va geomsttiakl
aniqligi joizligi 0. 03 mm. bool i shi t
magsadida teshiklarni yooni b kengaytir
muvofiq. Bu holdassilindrga ishlov berishdagi qgisish kuchidan kelib chigadigan

deformatsya keskin kamayadi.
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7.1-jadval.
Tarash mashinasi barabanlari qobiglarini tayyorlash texnologik jarayoni

1. Or gqga yonbosh 5.0l dingi yonbosh
kootaril sin. Tay Quyi g 6 0 6 | hilanloaya ginra
uzatilsin. moslashtirilsin.
- B

1. orga yonbosh g¢6. Orga vy g
Tashaqgi gi rr a quylkklnchlqlrraegllsm

bilan moslashtirish. !

|
BR

3. Ol di ngi yon(7. Or gqa yonbosh g
koot ar i | s bittaqirragilsinl. '
4. Ol di ngi goooOl a({8Varagdi ametr booyi ¢
g6odl acha mar kazi
moslashtirib  tayyorlama  uzatilsis
Tayyorlama tayanchga uzatilsin.

Qobigga 1ishlov beri b bool i ngandan s
yigébishga wuzatiladi. Boshl ani shda qobi
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o0rtasidagi X 0ch oornatil i b, bitlamechid a n

todgoril angan boolishi, egil i shi 0O.05m
uni 225 mm, o006l chami bel gil anadi . Val n
vtul ka tarang oo6tkazil adi. SHayba va

gotiril adi. Xochli I Kkinchi gobigni V a
val ga shayba va gaykani kirgizib) va o0:¢

operatsiyasida ol dingiga o0xshash faq:
buyichadt i shl ar qgaytal anadi

Barabanni birl amchi yigoil gandan S
tekshirish kerak, chunki bajariladigan mexanik operatsiyalar barabanni valni
booyi nchal ariga asosl ash orqgal. baj ar i
0.03 mm. gacha. Agarda joizlik belgilandan oshib ketsa xochlar hisobiga val
booyi nchal ar i todgoril anadi . Val booy
gotiruvechi detall ariga i1shlov beril adi
tartibida har bir tomondan, 16 ta M1UN reziba uchun teshik parmalanadi, xuddi
shunday teshi kl ar, S h u ng d&/¥ qadamda cteshaladih  t
faskal ar o c hi-7Naedibalar qisgtadi.n gr a M10

Teshi kl arga shpil kal ar bur agka bdtabang i z |

ustunl arga qooyil adi va val booyi nchal :
0.05 mm. gacha bodlishi ker ak. YUK 1|
Yigoil gan barabanda gooyi dagi merlka ni k
baraban yonboshini 913 mm. yugor i gi smida $25mm.

bodoyi cha va bos haggaootlocnnoanml yaorbi ogsah it 01k8a3rOl a
Doiraviy jilvirlash baraban yuqgor.
bunda barabanni yuqori gismida teg i 0. 2mm. gacha, val bo

gacha. Tepishga tekshirish barabanni dastgoxdan echmasdan bajariladi.
Parmalastbunda agregatli dastgoh $6, 7mm
va baraban aylantirib turib, bunday ish 62 marta qaytariddbu ndan s odng

teshiklarda M87N rezibasi qgirgiladi.
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Mexani k i shlov berilgandan sod6ng bar
va konservatsiya ishlari bajariladi. Arrachali garnituraga ega barabanlar uchun
jilvirlash operat si ybaosoildgaam saord ngoec henid oZ
gi rqil adi . Boshida tasmani bir wuchi t a
butun diametr booyicha tarang oo6tgazil e
Shundan sodédng u bar a braladig Buning aichsnutasmalhra s t
oO0r amni maxsus gobéaltaklarga oo6rnatil adi

rostlanadi, bundan tashgari tasmani tortilishi ham rostlanadi.

Barabanni go ol yordami da aylantiri.tk
tararglikni doimiy saglagan holda tasmani ikkic ht a cho 61 g 6 a mi 0
gurilma ishga tushiril adi va barabanni
Tasma oo6rab bodélingandan sod6ng uni N

yangi oatlislida gatinfigi 0.20.3 mm. li latunli plastina ishlatiladi. Tasmani
tortilishi va chool gdéaml ar orasidagi
tasmani tishlarini oxirlari barabanda turli balandlikka ega, shuning uchun doiraviy
jilvirlash dasg o xi da ti shl ar jilvirlanadi ( 0,

tishlarini ogodi shi 0,1 mm. gacha. SHunc
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7.2-jadval
Tarash mashinalarini elastik ignali va arrachali piltali bosh barabanlariga

mexanik ishlovberiska yi go6éi sh texnologi k jarayoni

Operatsiya

lDoongtokarli: y 0 2.Presslash:Xochni gobigga k
tokarlash, teshik 3ni ikki tomonidg tomondan presslash.
yooénib kengaytiri -

ushlagan xolda . N —
18 .. JI'I'_T-l—'l:| __‘_;:5{"

r avg. [N =)

e R | |
il |-

Il | [

AR =l i S

v =AM 2

3. Pr e s s | x»oehhi: gobiqyé 4 . Pressl ash: Ik

boshga tomondan presslash. xoch bilan boshga tomond;
] presslash.
1
T T — ]
S TEST o
Rt = e
B { L] I':,_ 'r—"'l_i“I
f | ey e
E:.' |. "Ir'_'l-: i-.| -
peTT | Ty 'I_ I|| |
] 1= FETI =
Y e
- P F Y | |
|
= =)

5.Radial parmalash: diametri 8,5mm.| 6.Muvozanatlash: baraban stq
ta teshikni p a r ma| muvozanatlansin.

faskalarni ochish, 3 reziba
L6 — _
——gfm O N NI7aN
— =l 1
NN ~ =&
girgish
7. Doongtokarli: 8.Doiraviy jilvirlash:  barabanni
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o6l chamga 3 yzarnmnoél chamga jilvirl
o6l chamga yodéni sh
@ 3 @ 0

Ny <O L

\JJ -

(2 = —

_H =7 o o
1 sl
9. Dodngt akgeha | lavdh .21 0. Yi gb6i s h. arr a
o6l chamlarda qgirgbutun uzunli gi b u

<
I s =
N /%_:z; H:EZ\HJEr

11.Doiraviy jilvirlash. Arrachali piltala|] 12.Muvozanatlash: baraban dinan

ti shl ari 1, 2 o061 c|muvazanatlansin.
ﬁ;I:HZI}
| —1
-\_.fZ : E = I‘~—-‘

7.2. Barabanlarni statik va dinamik muvozantlash.
Aylanayotgan detallarni nomuvozanatligi mashinalar fundamentlarini titrashini
va birikmalarni safdan chigishini asosiy sabablaridan biridir. Nomuvozanatlik

podshi pni kil arygklamalgrouasdemak aularai muddatidan oldingi

eyilishini keltirib chigaradi. Tool iq
mar kazi ayl ani sh 00qQgi da bodl i shi ker
perpendi kul yar , aylani sihhoslbgagaopleapegs:
mar kazdan qgochma iIineratsiyalar nol ga t e

Tooqgi machi l ik mashinasozl i gi kor xorl
muvozanatl ashni tur |l i u-s aylanuvechran detgllardi | | a

muvozanatlash uchummayoqli ramaga ega muvozanatlash dastgoxlari keng
gool |l anil adi . Ogoir detall arni masal an,

uchun harakatchan tayanchli muvozanatlash dastgoxlardan foydalanadi. Bu
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dastgoxlarda muvozalanayotgan baraban xardwiéyn al t i ruvchi |l ar b«
tekislikda kichik tebranishga ega ikkita xarakatni tayanchga muvozanatlash
dastgoxlardan foydalaniladi.

Bu dastgoxl arda muvozanal ayotgan bar
gorizontal tekislikda kichik tebranidrga ega ikkita harakatchan tayanchga
o6rnatiladi. Xar bir tayanch i kkala ton

Muvozanatl| ashda bitta tayanch gotir

nomuvozanatl i gi taisirida tebranadi, k
ni sbat an, xuddi sharnirda bool gani dek
turlicha bodlishi mumk i n. Xususan val
mumkin.

Qotirilgan podshipnikni tebranishini kuzatish rezonans vaktda amalga
oshiriladi. Binda muvozanatlanayotgan baraban aylanishlari soni kritik giymatidan
ortiqgrogq, dvigatel. es a oochirilgan |
elektrodvigateli orasida joylashtiriigan mufta yordamida amalga oshiriladi.

Tayanchni t e br a Richsybki vibrometr lordamidk qagd s a |
gilinadi. Nomuvozanatlik giymati va keltirilgan tekislikda muvozanatlovchi yuk
gotiriladigan radial yoonalish yuk bil
boor | i bel gilar yordamida aniqlaydil ar.

Bir tekishlkdkamuvozanatl ash amalga oshiril ga
nomuvozanatlikni aniglaydilar. Har bir keltirilgan tekislikdagi baraban yonboshlarida
nomuvozanatl!l i kni yobdbgotish bol't yordan
amalga oshiriladi.

Majburiy aylantiriladigan muvozanatlanayotgan barabanni muvozanatlamagan
massalar taisirida tebranadigan harakatchan tayanchlarga ega dastgoxda, tayanchlal
tebranishlari amplitudasi va fazasi nomuvozanatlikka va ularni detalda tagsimlanishi
tasni fi ga ibbagadchlarmgng mexanik debranishlari, asosan induktiv
turdagi datchiklari (od6ézgartirgichlar)

Tayanch tebranishlar ikkala keltirilgan tekislik nomuvozanatligiga va u yoki bu
tekislikni n o mlighkgo salziliahad bir dekigilkda tayanghga eng
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yaqin bodélgan keltirilgan tekislik nom
tebranishlarni aniglaydigan maxsus qurilmalardan foydalaniladi. Nomuvozanatlikni
burchakli koordinatasi (fazani) aniglasbhwn majburlovchi kuchlar va ular keltirib
chigaradigan tebranishlar fazalari orasidagi alogaga asoslangan turli qurilmalardan
foydalaniladi.

Aylanuvchan maxsulotlarni dinamik muvozanatlashda muvozanatlanayotgan
baraban od6rnatilgamrbhanag&ht ampnhi tydasi
nomuvozanatli kaedm)chadMadoadiul 07T. ayl ani sh
met al | olib tashlash uchun qul ay-3blool g
4) tanlab olinishi kerak.Tebranishlar amplitgda n i yana ayl an
perpendi kul yar bool gan, a mmo mahsul ot
boshqga ikki tekislik (41,22)-0 61| chash teki sl i gida o006l chea

13 4 2
]
1 3 4 2

7.3rasm. Dinamik rostlash sxemasi

Tuzatish tekisliklarini o0l chash t ek
olish uchun, maksimal yaqinida tanlaydilar, dastgoxni yaxshiroq sozlash sharoitlarini
olish va bir tuzatish tekisligini boshgachasiga taisirini kamaytirish uchun mumkin
gadaruzogroq bodélish kerak. Lyul kal ar ni
tizi mini Xususiy tebranishl ar.i chastot
harakatchan lyulkalar tebranishlari amplitudasi mahsulot nomuvozanatligiga
prapor si ollal bool adi |
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7.3. Qalpogchalarni tayyorlash texnologik jarayoni

/
7
Modl jall ani shi vV a k o Qadpogcha ktdvili vkesimliu s u ¢
uzunl i gi bodédyicha el astik ignal.| pil t a
kodrinishida bool adi . Tavrni gooyi qi
oxirlari da govurgoda uzil adi, quyi

galpogchalarjoylashtiriladi.

Qalpoqgchalarni tayyorlash tarash mashinasini ishlab chigarishni eng muhim
masalalaridan hisoblanadi. Qalpoqchalarni konstruksiyasi juda notexnologiyaviy va
guyi sh bil an tayyorl ashda mur ak k agb . K
o0l chaml ardan va qgalpogchal ar oxirl ar.i
taiminlani shi mutl aq zarurligidan tashc
asosni tekislikligini joizligi hisoblanadi.

Qalpogchali tarash mashinasida tarashyani asosiy baraban garniturasi va
galpoqchalar garniturasi orasida boradi. Mashinada qalpogchalarga cheksiz yopiq
galpoqchali bosh baraban yzasi tepasida xarakatlanuvchi polotno
birlashtirilgan.Tarash mashinasini ishlashi ishonchliligi uni aloxidahslgcsmlari
orasidagi odérnatish kood6rsatkichlarini \
gatiiy talab etadi. Masalan,bosh baraban garnituralari va galpoqchalari yuzalari
orasidagi masof ani (tirgish) 0 bugdayN 0 , O
gismlar detallarini yuqgori aniglikda tayyorlashni talab etadi.

Texniktalablar. Bunday tal abl ar sifatida qgqooyi

1.1 gnal i pilta odérnatishdagi gal poqgch
boéyicha 0,4 mm. gacha.

2. Qalpoqcha r e ni (33mm. ) bodyicha nominal
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3.Qal pogqchal ar yonbosh qgirralarini t oo
booyicha 0, 4mm.
4. Toortta tayanch yuzalar bir tekislid@l
0,02mm.
5. Klipsalar uchun yuzachalar galinligi har bir aloxida galpogchada 0,5mm. dan
oshmasligi kerak.
6. Zanjirlar uchun shpindeli teshiklari yonbosh qirralar tekisligidan bir xil
masofada jJ oyl ashi shi ker ak. Si mmetri
dan oshmdgyi kerak.
7. Tekislkposhna poliefir asosidagi gopl am
ruxsat etilgan galinligi 0,5mm.
Tayyorlama materiali va turi. Qalpoqchalar perlit tuzilmaga ega kulrang
chodéyandan quyiladi. Ferritni mi gdor i 1

CHo6yanni gat-229. i Qi y&NIVILB7 booyi cha rt
tekislik -odymmhai RkB yonbosh qgqovurgoa
chekl ovliardan yugori qgiymatl arga ega (qc¢

Todbdgorilangan qgallpiolgacrhial mam htaanhi ime 6y ®

ichki kuchlanishlarni echishga duchor gilinadi. Kolosniklar asosiga polimer goplama
orqgal. kol osni klarini todogorilash usuli

Qalpogchalar kolosniklarini tayyorlash. Kolosniklamga ishlov berish texnologik

jarayoni 7.3 jadvalda keltirilgan. Kolosniklarni katta va kichik avtomatik chiziglarda
mexani k ishlov berishdan oldin godyi da

chizigligini tekshirish, gorizontal tortish dastgoxlardeolosniklarini yonbosh

yzal arga birlamchi i shl émm.b e roiéd tt,h a miui
bobi shkal ar simmetri kligini tekshirish
ri xtovkal ash, soongra poshnani Hnasiaig or i
pol uefir Moy i bil an todgoril ash, kol o

dastgoxida yakuniy 33NO,1mm. o006l chamga

poshnani tekisliklardan ogoéishini (0, O0E
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YUqorida keltirilgan operatsiyaa r bajaril gandan sooOn
avtomatik chizigga uzatiladi, unda galpoqcha kolosniklari oxirlariga 20 ta juftlashgan
dastgoxl arda ishlov beriladi. 14 ta ag
parmalanadi va ikkitasida reziba gliagi.

Ki chi k avtomati k chizigda todértta ag
jadval dagi o6l chamlari ni ol i nishi t a
kodérsatkichlarini avtomati k nazorat et

Qurilma  qgilinuvchi  yuzalarni tekstadigan maxsus jixozlar bilan

jihozl angan. O6l chash natijal ar. boshgqga
o6l cham joizli k maydonidan tashgariga
va gqaysi agregatda gqayta sozlash kerakl
Qapogchal arda mexani k ishlov berish t

bil an yi goi sh vV a birl amchi c ha
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7.3 jadval.

Kolosnikka ishlov berish texnologik jarayoni

Operatsiya
1.Gorizontal tortish: 1 2.Rixtovkalash: galpoqchan 3.Poliefir moy bilan
o0l chamga qgqagposhnasi b o 6 yqalpoqgcha poshnasini
yonboshyuzalarini rixtovkalash. tekislash. 1gatlam
i | A (poliefir),2
JH M ﬂ\Tff_/W galpogcha.
- ~ oy
4.Gorizontal tortish: 1 5.Qilovini tushirish: 6.Agregatli.
00l chamga q gqgalpogchgoshnasini artish | 6.1. 1 radiusli
yonboshlarini t eki sl i kdan (bobishkanissilindrik
gacha. yzasini
o frezalash.
‘;_, *H‘ \J‘ o4 PACEY
) @p!
tortish. - :’;F/j}_\?ﬁ +
6.2. 1,2,3 d6.3.Quyi vVyzal6.4 045burchakni
galpogchalarni yonbosh [y uqgor i y z ani |ushlagan holda 1
yuzalarini frezalash o0l chamga ¢
frezalash. frezalash.

13,45
L e
-]

R 1 PR 5,F
=y ol

TTH

<

[ - -

| 4 A

6.5. Arigchani 1,2
o6l chaml ar ga

6.6. Tgalpogchani quyi
yuzasini frezalash.

6.7. 1 galpogchani
yugori yuzasini
frezalash.
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6.8. Bobishkadagi teshikn
markazlash.

L] s
\ ~— 1
\ {
o <5
0 -

E”'"" 1R

6.9. 2 chuqurlikdagi teshikn
parmalash.

6.10. 2 chuqurlikka
reziba 1 ni girqish.

6.11. 1 va 2
teshiklari joylashuvini
avtomatik nazorati
chizigga o060r
gurilmalar yordamida
bajariladi.

7.Agregatli (kichik chiziq).
7. 1. 1 o6l ch
holda toza frezalash.

7. 2. 10061l ch
ushlagan holda toza

frezalash.

e

Z i

3.
faol nazorat priborlar
yordamida 1,4%0%% 19925

7. CHi

qq

0%45N2 R60 06l

avtomatik nazorati.

8.Qalpoqgchalarni garnitura
bilan

9.CHarxlash. Garniturg
charxlansin.
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NAZORAT SAVOLLARI
1.Tarash mashinasi barabanini tuzilishi
2.Tarash mashinasi barabapbig iGganday materialadan tayyorlanadi
3.Baraban tashqi yuzasiga ishlov beasigligi
4. Baraban tashgi yuzasi-drligi shl ov beri st
5.Baraban devorlagalinligi
6. Barabanga qooyil adigan texnik talabl e
7.Barabanni yonboshli tepish joizligi
8. Barabanni val bodoyi nchal ariga nisbate
9.Val oxirlarini radial tepish joizligi
10.Tarash mashinasi gobiglarini tayyorlash texnologik jarayon ketetkgi
11. Tarash mashinasi bosh barabaniga mexanik ishlov berish texnologik jarayon
ketmaketligi
12.Barabanlarni statik muvozanatlash
13.Barabanlarni dinamik mmozanatlash
14.Tarash mashinasi gobiglarini tayyorlashda ishlatiladigan texnologik vositalar
15.Tarash mashinasi bosh barabaniga mexanik ishlov berishda ishlatiladigan
texnologik vositalar
16.Qalpogchalarni konstruktiv tuzilishi
17. Qalpogcha materiali
18. Qal pogchaga qoodoyil adigan texni k tal g
19.Bosh baraban garniturasi yuzasi va galpoqchalar orasidagi tirgish kattaligi

20.Qalpogchalarni tayyorlash texnologik jarayonini kekadigi
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8-BOB. YIGIRUV ISHLAB CHIQARISH MASHINALARI DETALLARINI
TAYYORLASH TEXNOLOGIK JARAYONLARI
8.1. Urchuglarni konstruktiv va texnologik xususiyatlari
Urchugqgl ari ni mo O | jUehublar kalagahiiburaghava tini r |
goaltakka oo6rash uchun modéljall angan. l
ishchi gismi hisoblaadi. Asosiy urchug konstruksiyalari standartlar bilan
belgilangan. Bunday standartlar asosan tabily va kimyoviy tolalardan ip ishlab
chigaruvchi halgali yigiruv va burama mashinalar urchuglariga tegishlidir. VN

turidagi urchuglar eng keng tarqalgandir.

i I RN .
— f :
| B WA i
;1‘; 4 """r
: ) j
| M
1A ) i
-l ! [\
| | 9] P it
| g <z | . o
| ~ - | :
|, &35 | Je= |
| v | 1 : e | b1 B i
4o ! = ey
! &, ' (B 2 :L_ ——
= i | i g
7. 2

8.1-rasm. VN rusumidagi turli urchuglar konstruksiyalari.

Bu turdagi urchuql arni -reaedmy i dalgiaddbatrg
yugorida gayd etuvchi bilan a) 2 oxirli element va yqori va quyida gayd etuvchi bilan,
b) 3 oxirli element va ykorida gdyetuvchi bilan, v) 4 oxirli element, burama kallak
va yugorida gayd etuvechi bool adi [ 15] .

Dumal ogcha gqodéngdéirogoéidan quyida |
kesilgan konus, kichik tovonoldi konus va konusli tovondan iborat. Urchuq
shpindelini durh i gi s mi dumal ogchasi ni goovak

vtulkada joylashgan. SHpindelni dumli gismini asosiy vazifasi urchugni ishlashida
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yugorigi rolikli podshipnikka (2) moy uzatishdir. Urchug bu gismini konusligini
dumli gism uzunligi, urchug dianw va aylanishlar sonini, moylovchi material turiga
bogdéliq holda oo6rnatadil ar. Eyilishni
tovoni burchagi odatda 680°.

Konusl i tovon chodqgqgi sini ozgina (09
bilan vertikal yklamani gabul gilish uchun gandaydir tayanch yuza vyaratiladi.
Urchuq vtul kasi shpindel tayanchini (y!
joylashishiga xizmat qgiladi.

YUgqorigi radial tayanch sifatida rolikli podshipnik, quyi tayanch sifatida
sirpmmuvechi I shgal ani sh koeffitsient:i i sh
chayqgal i shi mu mk i n, bu shpindel ni I s hl
ishlash muddatini oshiradi.

Texnik talablar. Bu talablarga quyidagilarni kiritish mumkin.

1.Urchuqg shpindellari (8:2 a s m) Xxr oml i SHX9 vyoki
tayyorlanishi kerak.

f P SR B & S
. 1 I N — ! |t I
L o I | i | | ! —[ I — _]_JJ’,.:-
'l . | !

8.2-rasm. Urchuqg shpindeli
2.SHpindellarga termik ishlov berish kerak. Tovon, tovonoldi konusli va rolikli
podshipnik uchunssilindr gismi gattigligi kamida HRC 68]ggan joylarida kamida
HRC52.

196



3.Tovon, tovonoldi konusli va rolikli podshipnik uchunssilindr gismi yzalari
g 0 alldurligi Ra<0,63mkm.

4. Shpindelda darzl ar va metall nNugsao
i zIl ar shpindel ni Batkkn zuadahi @irt bg 6 Yio
Rol i kl ar tebranadigan oxirl. el ement '
konusida tood6gorilash izlari bodlishiga

5. Vtul ka konusini trubachasini P10

6. Rolikli podshipnikli vtulkalar uchun tovonosti ichki diametri 9mm. gacha
bodl gani SHX9 mar kal:i podél atdan tayyor
65. Rolikli podshipnikli vtulkalar uchun tovonosti ichki diametri 9mm. dan katta
bool ganda yyoraoishizkerakan t a

7. Tovonostini t o v ochudirligi Re<®,630kenl i yuzasi

8. Vtul kani uya flanetsi tayanch yuz
tepishi joizligi 0,08mm.gacha.

9. Urchuqgni todosinga qotirish nghatgrk as i
perpendi kulyarli kdan o0god6i shi 0,2 mm. ga

8.2.Shpindelni tayyorlash texnologik jarayonlari

Texnik talablar. SHpindel ni o0ziga XO0S XUuUsuUs
budurlik va anigligiga, jumladan yuzalarni konsentratsiyaviyligiga yutgbabdir.

Roliklarni tebranishi joyidagissilindrik buyinchani diametri anigligi- 7
kvalitetga mos kel i shi ker ak. Bunda he
xatoligi 0.0040.005mm. dan oshmasligi kerak. SHakl xatoligiga bunday talablarni
guyilishini sababishpindelni podshipnikdagi joylashuv gismini bikrligi bitta aylanish

davomida o6zgari b turishidir. Bunday o¢
biri bodyi nchani dumal ogli kdan o0go6i shi
muvozanatlangarur c huql ar d a, agarda booyinchan
etil gandan oshsa, bodl i shi mu mk i n. {

deformatsiya kelib chigmasligi uchun ishlov berish natijasidagi ichki kuchlanishlar
mi ni mal bodl i shi ker ak.
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Shpindelni tag n ¢ h y u z a |l-baiduilign iRa=0g68ne&rm.i SHpindelni
tayyorlash texnologik jarayonni ishlab chigish va amalga oshirishda ishlov berish va
todgoril ashdagi mi ni mal i chki kuchl an
konsentratsiyalangan detallariniolishx nol ogi k vazi fasi payd
xal etilishi shpindelni kichik bikrligi sababli murakkablashadi.

Shpindellar uchun tayyorlamalar.Urchuglarni ishlab chigarishda shpindellar
uchun issiqg holda bosim ostida tayyorlanuvchi shakldor yuzalar kamglgan,

bunda tayyorl amal ar bir y-magm). i Kki donald.i

@ 10,5

12| 28

8.3rasm. VN turidagi urchuglar uchun profilli tayyorlamalar
a) ikki donali; b) bir donali

Shu bilan birga, baizi turdagi shpindellar uchun issigaylantiriigan va

sovuqtorti gan poo6l atdan tayyorl amal ar i shl a
olingan tayyorl amalar ani gl i gi godmmnvat ur |
uzunl i gi 4500 mm. bodl gan chiviriaqgldi t

y 0 6 n a | temsh joidigi 0,02 mm. gacha. Davriy prokatlash yordamida olingan
tayyorl amani beril gan yodnalishidagi t e

orgal.i olingan tayyorl amal ar xatoli kIl ar
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Davriy prokatlash sxemasi. Issig aylantiriganp o 61 at d an t ay)
birdonali yoki ikki donali, yuqori chastotali tok bilan induktorda 9BRPS
temperaturagacha  gizdirilgan tayyorlama itaruvchi bilan uchta aylanuvchan
konussimon go6od6l achal ar orasi dagibilaih e s hi
bogdl anrgasim)( 8gid4s qi chni xarakatchan korp
bilan gisib olinadi.

Tayyor |l amani gi si b ol i sh Kkonussi mon

kodédndal ang siljishni bosuvchi kupatudchia v | i

tizimga ega nusxaol uvchi chizgdich ber e
olinadigan tayyorl amasi profiliga mos L
B
\\f_, 1 2
Q —J/_L
—
2 Ixrw-——\—_‘\_]
| /,

8.4rasm. SHpindellar uchun tayyorlamalarni davriy prokatlash sxemasi

1-k oni k g o6w®4 iamahrak patdbnad8-nusxa olishichig o0 i

Nusxaol uvchi chizgdéich tortuvchi qu
bil an sinxron siljishga ega. Prokat |l c

tayyorlanganligi sababli tayyorlama gisqa gismida metallni jddalf or mat si y a

beradi |, bunda koondal ang raskatka va
olinadi.

Ayl anayotgan tayyorl amani chodzi sh
bal ki aloxida yuzal ar o06ql ar ialini sifatigal j i s

bogo6liqg holda gé6oB830achaladi gdyldanio®hzigmir t
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Shpindellarni chivirigdan tayyorlash. Bu usul ga kodéra sh
200mm. gacha qisqartiriigan urchuglar tayyorlashda shpindel profiliga ishlov
berishdeavt omat operatsiyani qodéll ash i mkon

Bunday texnologik jarayon davriy prokatlash yoki reduksiyalash usulida
olingan donaviy tayyorlama uchun qool |
imkoni yaratildi. SHpindelga ishlov berish texnologilkargyoni 8.3}jadvalda
keltirilgan.

Profilli tayyorlamalardan tayyorlangan shpindellarga ishlov berish texnologik
jarayoni ga o0l aroq ravi shda, bu t
konsentratsiyalashuvi asosida qurilgan. Birinchi operatsiyada diametri 9,5mm

uzunligi 4500mm. li tayyorlama chiviriglarni (tayyorlama 20 ta detali uchun

moodél jall angan) toogoril ovchi dastgohd
tayyorl amani 4500 mm. uzunligida tepish
tozalash operatsiyasidn oot adi . Birl amchi tayyo
operatsiyaga tushadi. Buning uchun go

profilini tokarlash, tayyorlamani girgish va chivirigni mailum uzunlikka yangitdan
ishlov berish uchun uzatiladi. Avtomatep at si ya tugagandan
nazorat gilinadi.

Nazor at operatsiyasida detal ni t as hc
g 0 alidurligini, yuzalarni tepish joizliklari tekshiriladi. Tekshiruv nazorat rejasi
asosi da o060t k d@Oidéta Kelib.tushddi, mlardamtekghauv uchun 10 va
20 tadan tanlab olinadi.

Mailumotlarga mos kelmaganda partiya brakka chigariladi va qaytariladi.
Berilgan yodénalish uchun barcha yuzal a

yaroqli detallar ternk ishlov berishga uzatiladi.
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8.1-jadval.
Chivirigdan tayyorlangan shpindellarga mexanik ishlov berish texnologik

jarayoni.
Operatsiya
1.Avtomatli: 2. Nazor at : T|3.Markazsiz Jilvirlash
Birinchi  holatl o ¢ chigilgan 313 | shpindeli  butun  profil
tovonoldi konusinfio 6|l chaml arnibodyi cha
yooni sh, tekshiril si-|birlamchi 212 0 (
budurligi tekshirilsin ;

| 2t

’j{ : ) it STt ) Aﬂj—ﬁ*j_\*gtj:zb

Ikkinchi holatl , 2 (
vtulkali konusniy 0 0 n i

4.Dumaloq jilvirlash: | 5. Dumaloq jilvirlash;
konus 1 o06.|konus 1 o06.
v va tovoncha
[— E_ — T dumaloglashtirilsin.

Uchinchi holatl o O |
Konusni yobo

6. Dumalog jilvirlash] 7. Markazsiz jilvirlash:
H == konus 1 0 (¢ shpindeli butun profili
) : jilvirlansin. boodyi-lzh ao 0l. u
T 00T tinkhd q yakuniya jilvirlansin.
o0t kazuvcha

yoodni sh

M—r— —_—
' =
= S =

Beshinchi  holatetalni| 8. Dumaloq jilvirlash: 1,2 9. Dumaloq jilvirlash:

kesish. o06. u. h tovolod. u. hssil.
- yakuniy jilvirlansin. _‘

T —m - S, P
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Tobl angan shpindell ar jilvirlanadi,
markazsiz jilvirlash dastgoxida birlamchi profilli jilvir tosh bilan jilvirlanadi.
Dumaloq jilvirlash dastgoxida quyi konus va tovoncha dumaloglashtiriladi. Bundan
soong s hparnidieadnnadt o dvga but un prof il |
Keyinchalik yuqgori markaz, tovonoldi konusi dumaloq jilvirlash dastgohida
jilvirlanadi va detali qgaytadang78%ipgori
mm. o0l chamga ngt kdaziall g antdoadénl i o 6i s hl ov

yakuniy nazoratga uzatiladi.

Rol i kl arni tebrani shi j oyida shpinde
0O, 004 mm., gacha, bu joydagi ovalli k 0, Of
0,02mm. shpind | o00qgi ni todgor i chiziqglikdan
kodrsatkichl ar i det al i chi zmal arga mos
det al i artilib, i ndustri al moy tool di
ortigcha moyni quyityuborishuchun3 mi nut wushl ab turil adi

Shpindelni profillini tayyorlamadan tayyorlash. SHpindelni  profilli
k o 6 n d-antlia prakatda olingan tayyorlamadan tayyorlash texnologik jarayoni
operatsiyalarni differensiyalash tamoyili agfa tuzilgan. Issiqaylantiriigan yoki
sovug choozilgan pool at chiviriglarni

girgiladi, bunda birdonali issigaylantiriigan tayyorlama uchun uni uzunligi;226.,

i kki donal i sovuqg c¢ hooéhan dsgy @B3BOmnp. aitbl oiinadi. t a
Tayyorl amal ar girqilgandan so0ng maxsus

Tayyor |l ama uzunl i gi bodoyi cha ruxsat
tayyorl ama koondal ang vintli prokatl a

yaginlashtirigan profili chiqariladi, bunda tayyorlamani birdonali yoki ikki
donaligiga garab uskuna maxsus sozlanadi.

Yugori gi texnol ogi k uchi gi rqgil ganda
uni 60 burchak ostida markazlashtirilgan °@urchak ostida bajarith. Jilvirlashdan
ol din tovonol di max s us tokarl dastgo

podshipni k ootkaziladiganssilindr qgi s mi
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Toblangan shpindellarni jilvirlash alohida joyda bajariladi. Boshlanishida
shpindeli butun munl i gi bodyi cha mar kazsi z ]
jilvirlanadi . Soongra dumaloqg jilvirle
jilvirlanadi va tovoncha dumaloglashtiriladi. Yakuniy mexanik ishlov berish
operatsi yasi vy a kundaishpindelibutuniprofiliga shiov edadail i b ,

Shpindel | ar Shpindellardi tagyorlashda gayyorlamani texnologik
jarayon bodéyicha oo6tishida toogoril ashry
gool yordamida todgdérilanadi. Sovuqg hec
hol atida boodl iovhibgea iwda ylaararyioni shilyi godi
bool adi

Sovuq holatida toogoril ashni Ik ki u
nakl epga todégdéril ash. Egilishga todgdr
berguncha ishlov berilgan simgiellar ustida bajariladi. Zarbalar tayyoralamani
boortib chigib turgan tomoniga beril adi

Tobl angan shpindell arni nakl epga to

gattig qgqotishmadan tayyorlangan o6t Kkir

zarba kuchiet ar | i bodl s a, tayyorl amani yugor
bool gan kuchl anishlar 1 shoralariga tessk

Siqgilish kuchlanish odé6rniga bukil gai
har akat gi | addahl acnhssthazuwwc hadérkni ga esa t
siqilish kuchlanishl ar har akat gi |l adi
tobdgoril ashdagi met al | i chki kKuchl ani s
ancha kam. Bu usulni asosiy kamahiii o6t ki r zar bchidan qo
Nakl epga toodgoérilashda tovon va tovon
boo6l ganssilindrik bodyi nchaga, hamda ¢

berish qatiiy tagiglanadi.
Profilli tayyorlamadantayyorlanadigan shpindellarga mexanik ishlov berish

texnologik jarayoni 8.2adval keltirilgan.
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8.2-jadval.

Profilli tayyorlamadan tayyorlanadigan shpindellarga mexanik ishlov berish

texnologik jarayoni

Operatsiya

1. Tayyor tagyerlamalargao 6

chiviriq 1 diametrda

girqilsin.

PELES
01| 8

L {

10,5
AN
2

2. Todbdbgdérilash: 1
tayyorl ama butun
todgoril ash.
7
3 (@, 71020
YUl Q A4S 444

5., | 7 - .
0
3.Tayyorlov: profilni ushlagan hold 4. Tayyorlov: 1 va yuqori texnologik
tayyorlamani aylantirish. gismini kesib
tashlash.
Banor (Jwm ) lydru (3wm)
735
=
I P b o s &
LA )
5Tokarltkk esi b tashl ash6. Tokarli 1, 2 o
texnologik gismni kesili gismini tokarlash.
tashlash.
150,5._
@ ’ R
g || " o~
60 ' @
7Tokarlrv i nt gi rqgar : 8.Tokarlrvintgirgar:ssilindrni katta

tovonooldi konusn

tokirlash.

konusga 1

tokarlash.

diametrgact
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® 3

L9
o e | TE oL

00075 A ] 15059 \ez
®_—_/ 17 @

9.Markazsizjilvirlash: butun profiif1 0. Doi raviy ji v
bodoyi cha s hpi nd|markazni birlamch
jilvirlash. jilvirlash.

| s 8
5 28 9
3y &8 8
':'k"L_rL: - _'E
AN rmaren
L8] |
} f;’ﬁﬁas._)_j
11. Doiraviy il vir|l2.Doiraviy jilvirlash: konusni yakuniy
konusni yakuniy jilvirlash va tovonchani
jilvirlash. dumaloglashtirish.
©
\_V,) N R=a6+ﬂ,r
> 00187
L AN
- I AU 8 E— e
o L
S
i )
s
[
(S
13. Markazsiz jilyv detal ni bu

26,02920,17 —

i
147 min

012

-~

S\ 2775
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8.3. Dumalogchalarni tayyorlash texnologik jarayoni

Texnik talablar. Dumaloqchalarni tashgi va ichki  yuzalarni
konsentratsiyaviyligiga yugor i tal abl @
dumal ogchani radial tepishi joyizligi t
goovakl ari teshi kIl ar iiydniooshiitepish jaizligi@1mt.8 mm.

Dumalogchani tekshirishda opravkani radial tepishi joizligi 0,005mm. gacha.

Yuzal arni o6gdoshligidan o0go6ishiga bur
urchuglarni katta aylanishlarida iloji boricha kam disbalan$ ba s h i ker ak
kelib chigadi.

Ootgazma konusni prof il | tayyorl am
radial tepishi joizligi 0,02mm. va 0,015mm. chivirigli tayyorlamadan tayyorlangani
uchun. Shuningdek gi yal ik b u r abibicgiligy i a |
joizligiga va koondal ang qirqgimlarini S

Dumalogcha uchun material va tayyorlama. Dumalogchalar kulrang
chodéyandan tayyorl anad#t asmmassasi 0, 56 k

.5 hlé |
K
. 8h 15 25:0.5 2"
(3.721)%45° 18" . Lo .
i R3 ISmax+45
=2
\ \Z
€ L
\ /
:;’ ) ~ 0,02 ‘-‘-"‘._g’ = 0027 =
Sl a ) | sle
s N 10 > =g
a vﬂ a
v (
/M 2
\ R20,5% -
” 29205 5 0,03520,026
59 (acocnap opacuaarn Macoda) T‘:! b % —

8.5rasm. Urchuqg dumalogchasi
Dumaloqgchalarni donali tayyorlamalardan tayyorlash. Urchuglarni

dumaloqgchalarini tayyorlash texnologik jarayoni-ge&ivalda keltirilgan.
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Chodoyan tayyorl amal arga birl amchi t e
gaz pechkasida 20800°S. gachagq i zdi ri | adi va havoda so
soong ul arga tokarl: I shl ov beril adi

gorizontal tokarli avtomatlarda bajariladi.

Qool Il anil adi gan dastgohda I kkita |
bodl adhi holida ichini parmalash bilan bir vaqtda dumaloqgchani shkivli
gi smissilindri bodédyicha tokarl anadi, h
|l Kki nchi hol at da dumal ogchani shki vl

zenkerlanadi va teshigi markasghtiriladi. Uchinchi holatdashkivli gismiga shakldor
keskich bilan ishlov beril adi va 00t ga
xolatda konusli teshiklarga konusli razvertkalar bilan ishlov beriladi.

Shkiv qgi s mi gi rral ardiyi ghcehmcsa qodkmngdia
hol atda konus| . teshikl ar va yonboshl a

ishlov berishda ham olti shpindelli yarim avtomat ishlatiladi.

Tayyorl amassangal.i opravkaga odénnat.i
katta pogoonasi X1 zmat gi |l adi . Boshi d:e
soéngra bu ish qgaytal anadi hamda yonb
goongoiroqchassilindri yakuniy tokar |l @

beriladi. Beshinch hol at da od6yigcha zenkerl| anad:i

echiladi va yangi tayyorlama odédrnatil ac

Avtomat | i operatsiyadan soobdng ma X s
opravkaga oo6rnatil adi, bunda dastngmohga
gacha, dumal ogcha profilini o0t gazma k
soongra boshqga maxsus tokar |l i dast gox

(razvertka yordamida).
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Texnol ogi k jarayondagi oxirgi clme r at
maxsus tokarli dastgoxida polirovkalash xisoblanadi.

Nazorat operatsiyasida tashaqgi koodori k
emas. Dumalogchani yuzasida oldingi mexanik ishlov berishladan ozgina qoralik
bodl i shiga r ux s a tir-bueldrligi| yurhiar. tepidhu zaa dliegan g 6
o6l chamlarni <chizmadagil arga mos kel i skt

Dumal ogcha yuzal arini o6étqgazma konus

tanlangan sxemasiga, tashqi profiliga toza ishlov berishdagi asoslash sxemaasiga v

bevosita ushbu profilini tokarl ash jar
I c hki yuzani katta pogdéonasini bir wvag
foydalaniladi.

Teshi k katta pogdéonasi ni tashqgiu pro
hol da etarlicha bi kr bool gan eyiluvch

berilayotgan detalni dastgoxga nisbatan anig joylashuvini taiminlash magsadida

i shl atish mumkin bodl adi . Ammo katta p
fagat bu pg 6 onani oo0tgazma konus =etarlicha
Dumal ogchal arga mexani Kk I shl ov beri sh
gondiradi.

Dumalogchalarni nazorat etish. Barcha nazorat operatsiyalarni ichida eng
muhi ml ar i go0bdkiadmgi lkeornus o061l chaml ar i ni
oogqgdoshligini tekshirish va tashaqi pr

konusuni majmuaviy tekshirishda konussimon kalibrlardan foydalaniladi.
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8.3jadval.

Urchug dumalogchalariga mexanghlov berish texnologik jarayoni.

Operatsiya

1.Avtomatlitokarli: 2.Avtomatli tokarli:

- birinchi xolat3 yuzani tokarlash; -birinchi holat6 06 . u. hs si
teshikni parmalash, 4 faskani ochish| tokarlash.

yonboshini 1, 2,7

=

O\ AL

REEEGy 1 A
i R
| ) —1?

TR R A

\
| [ (,.4". »
(1 =D 2 =

-ikkinchi holat3ssilindrik yzani
tokarlash.

-ikkinchi holat3 quyi turtkini tokarlash| Y

5 teshikni zinkerlash, 10teshikni ﬁa I
mar kazl ashtirish, P

il -uchinchi holat3 konik yzani 5 va 7
A —18 0o6.u.h tokarl ash.

-uchinchi  holatl 0 teshik
parmalash, teshikni 12 tokarlas | IS
106. 006. h e

-t 0 60r t holat8 hkonik yzani, §
yonboshini tokarlash.

-t o06rti ndhva 10 okbnad
teshiklarni . "84 peshinchiholat2 va 4 06
turtkichi, goongd

zenkerlash.
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8 , f aska 2tolbrlash.0, 1

-beshinchi holab,10 konusli teshiklarn

-oltinchi holatishlov berilgan detalni
razvertkalash, 9 yonboshini va 3 faska

¢éechish va yangi t
6,7,9 06.u.h toka

-oltinchi holat: ishlov berilgan detalni

echib olish va yangi tayyorlamani
oo0rnati sh.

3.Maxsus tokarli:i7 o0 6. u.
dumal ogchani b u

h
t
tokirlash.

u

-ettinchi holat: ishlo\berilgan detalni 4. Maxsus tokarl

echib olish va yangi tayyorlama teshikni kalibrlash.
oo0rnati sh.

~—

— %
b _ |
' |

S B 5. Maxsus tokar/l

i
g dumaloqgchani polirovkalash.
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Dumal ogchal ar yuzal ar.i o6gdoshligini
ni sbatan bir vaqtda tashaqi va 1 chini
indikatorli priboridanf oy dal ani | adi . Tashqi profil ir
umumiy uzunligi chekkali skobalar bilan tekshiriladi. Dumalogchani tashqi
o0l chaml ari ni tekshirish uchun KkichiKk
yugori unumdorlikda, birvagtdma k ki zt agacha o6l chamni t

8. 4. Urchugqglarni yigodéish texnol

Rolikli podshipnikli urchug majmuasi uchta asosiy gismdan: shpindel, rolikli
podshipnikli vtulka va uyadan iborat. Uya va rolikli podshipnikli vtulka gismlari,
detal ar i b u gi sml ar ni 00zi ur chugq n

o6zaroal mashuvchandir.

Shpindeld] gi smi ni gur uhl i oO6zaroal ma
uch asosiy gi s mi mustaqi l tarzda al ox
mumkin. AmaldaB pi ndel i gi s mi va (i sman uya (I
yigoéadilar va fagat rol i ki1 podshipniKk
Umumiy Vyigoishni k onv ey e jadvddda misal tarigasitiai d a
urchuqgni ysikgltivilgas.h s x e ma

Shpindel] gi s mi shpindel i, dumal oqgc
etuvchidan i borat. Avval, yi goéi shdan o
olingan o6l chamlar tekshiriladi. Part i)
Dast goh har uch soat I shl agandan soo
tekshiriladi, chunki unga o060t kazma kon
uchun dumal ogchal ar berilgan o0o6ql i t al
belgilanadi. SHundag s oong detall ar presslash or

Press shunday sozlanishi kerakki, gachonki bunda dumalogcha tayanch yzasidan

tovon konusi chodqqi sigacha bodol gan mas
Dumalogchani presslash natijasida shpindel qgqi yshayi s hi bo
Sshuning uchun zarur holl arda shpindel (

ishlari bajariladi. Odatda yigirmata shpindeldan ikkitasi tekshiriladi.

211



Shpindel ga pressl ashdan ol di kerakmet a

Pressl ashda dumal ogcha va oo0tkazma yont

dumal ogcha esa o0o6ql i siljimasligi ker a
tekshiriladi.

Shpindelga o006t gazma presl angandan S
etuvchilar uchun razvertkalash va qgayc
Navbatdagi nazor at opedatilsi giasi badl gha
teshiriladi.

Shpindelm dumal ogcha vV a met al | o0t gazr
o6tqazmasida bajariladi. Bunda dumal
Ik ki di ametridan katta qilib tanlanadi

esa 810 diametriga teng.

Konusl i o0t gqazmani gool |l anilishi t u
kamaytirish imkonini beradi . Tal ab eti
tarangl i Kk bil an mei yorlashtiriladi, y a
nisbatan presslashat i j asi dagi ooql i siljishi b i
I shl ab chigarishda amal ga oshirilishi,

tutashuvchi detallarni presslashdagi, qiyshayishi sababli katta qgiyinchiliklar
tugodiradi . Qi y suthlanyshlan i tytashuv odoiedidia stutaskuvchi
yuzal arni ooql i va koodondal ang kesi mida
paydo bool i shi bilan izoxl anadi . Met al
kamaytirish magsadga muvofiq, bunda tutaBhuzunligini kamayishi shpindelni

yi go6i sh mustaxkamligini pasaytirmayd:i
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8.4-jadval.

Urchuql arni yigoéish texnologi |
Operatsiya
1. Tokarl i vint qil|Z2.Belglash: Dumalogchada tovar
yuzasini2z6 o06. u. h t (belgisnigooyi s h.
7 e
4 g @ &

. R
@ = 222507 ™, R15203
®
3.Presslash: dumalogchani shpinde4 . Pr es s | as h: 1
presslash. presslash, 5 0 6| chaml ar
® D@
i
Ef-:‘ 3 E.“..
Oy g ¥
! |
= e
ﬁ 1] =@
Moz
tekshirish. == &)
5.Maxsus frezali: uchta teshik 6.Vertikatparmalash : navbatmi
frezalash. navbat 126 ga burchak xolda uch
teshikni razvertkalash.
A-A

(8

213



7.Yigobi sh: o0t ka8. Nazor at : o6l ch
gayd etuvchilarn| budirligini mosligini
gooyi sh. tekshirish.
® @0
) 3_?] ::."
HH } ss\mwz.u |
=] _ m202 ||
/7?) C 75:03 |
1732 e ‘E
9. Tobgéa idda.sth.:h 1/10. Yi gdéiyshg:oi syhami
todgoril ash. gaykani odérnati st
i | gak/12.Nazoratti®6 06 . u. x Vy i
toodoligligini teks:s
= L]
13.Nazorat: 33 o6l chaml ar i ni mo s |
— D
\\j I I (?11
=
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Shpindelni giyshayishini bartaraf etish uchun shpindeimalogqcha va

o6tqazma bilan yigoma holida todgdril e
maXx s us mosl amaga oO6rnatil adi va u er d
tekshiriladi, soongra shpindel to6gor.i
kuchsi z izl ar shpindelni, rol i kl arni
vtul kal i gi smida boo6lishiga ruxsat ber
bodl i shi mumki n emas.

Shundan sodéng uyani yigoadi |l ababilanBi r i

yigoéadil ar , bunda gaykani uyani tashaqi
Soongra il gak mont aj gilinadi. Rol i k
gi smi ni tanl ash, urchuqgni max s us qur i
ohiradil ar, bunda shpindelni va dumal
yuviladi.

Shpindel ni I shl ati b kooril adigan mé
mashi nasi kodrinishida bodl adi . Birl am
titrashi unisakr ab keti shi va tayanchl arni ey

darajasi tekshiriladi.
Tekshiruvlar yuklamasiz bajariladi. Maksimal kafolatlangan aylanishlar sonida
urchuqgni yugori uchini tebranishi amplitudasi, yuklamalarsiz, 0,1 mm. gacha.
Urchughrni titrashi va tayanch yuzalarni eyilishi konstruktiv va texnologik

sabablar ogibatida kelib chiggan urchugni muvozanatlanmagan aylanuvchi gismlarini

etarlicha ekssentrisitet:i borl igini bil
shpindeligay a t o6gdéril ani shi va boshga vtul k

Yuqgor i titrashga ega bodl gan shpind:
ekssentrisitetdi tekshirilishi ker ak

bunday shpindel gismlarini boshga wuh | ar bi |l an yigdil adi

kooril adi . |l shl atilib koorilgandan so0
bodol sa ular todgorilanadi va qayta test

Urchuqgni yakuniy sozl ab bodl ggéimsbian s
ker ak: shpindel] gi smi ni uyaga oO0rnat.
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erkin ootkazish ker ak, shpindel gi s mir
shpindel. chodqgqgi sini uya fl aneuchug t a°
ustunidan 200mm. masofada 1 mm. gacha. Urchugni barcha mexanizmlari
sozl angandan sodng uni barcha yigdma bi

boshqga kooé6rsatkichlarini tekshirish u C

8.5. Yigirish va burama mashinalari halgalarini tayyorlash texnologik jarayoni

Hal gal ar ni mo O | j a IYigisin ivas buramav raashinalan | ar
halgalari bu mashinalar burama qurilmalarini asosiy detallaridan biri hisoblanadi.
Halgayugurdak bilan juftlikda ishlagandaal&ava yoki ipga burama qurilmasida
kerakli buramalar beradi.

Yigirish vV a bur ama mashi nal ar | h al
gooyidagil ar: gorizontal gqgavariqli, ver

Halgalarni baizi turlari va ularni asosy o001 ¢ hraaxd mda k8a &r s :
Yugurdak va halqga orasidagi Il shgal ani s
korroziyasi, uni yuzasini eyilishini asosiy omillaridan hisoblanadi.

Halgayugurdak juftligini eyilish jarayoni ishgalanish joylarida temperaturani
keskin oshishi bilan boradi. Halga va yugurdak kontakt nugtalaridagi yuqori
temperaturalar yzani tezkor eyilishini keltirib chigaradi. Halgalarni eyilishi
shuningdek, qaytaishinay ot gan t ol a turiga ham bog«
ipak va junni yigirishda kuzatiladi[10].

Hal gal ar ni I s h-dddurligi yni eydishgarchidamliggga &adta r
taisir koorsatadi . Hal gal ar | sybgurdak y z

juftligini korroziyaga chidamligini oshiradi va ishlanish vaqgtini kamaytiradi.
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8.6-rasmYigiruv va burama mashinalarini turli xil halgalari

Hal gal ar I shchi yuzal arni muqobi l m
yugurdakni ravon bir tekis i&mishi taiminlaydi, bu esa mashinalardagi iplarni
uzilishlarini kamaytiradi. Halgalarni eyilishga chidamligini oshirish uchun halgani
I shchi yuzalarini gattiqgligi bir xil b c

Halgpay ugur dak jJuftligini yaxshi i shl ash
koorsatdi

Texniktalablar. Bu t al abl arga qgqodyi dagilarni Kk

1. Halgalar materiali ishlov berilayotgan material turiga garab tanlanishi kerak.

2. Metall yugurdakbilan ishlaganda halgalar gattigligi 15XM, 40, 45 va SHX15

mar kal i podl at 6, INOKU B MPWROI| & B, ar l
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kukunli materialdan tayyorlangan halgalar uchun NV -8000. Poliamid
yugurdak bilan ishlovchi barcha xalgalar uchun NRG3%3 Bita halgada
gattiqlikni oé6ynashi’” NRC3 dan oshmas

3. Halga yuzasi, ularni turiga garab, uglerod va azotga mailum chuqurlikkacha

(odatda 0,0, 5mm. , bai zi xoll arda butun <ch
4. Hal gal ar ni I shchi yuzal BFi dhart,ur mbc
korroziya izl ari vV a boshqgal ar) bool
tayyorl angan hal ga I shchi yuzasi dac
0,25mm. gacha, halqgal arni I shchi bobd
5, Poo6l at haswsalogarnaytmarxi | gan yzal ar.i b
6.Hal ga i shchi chi zmasida chekka o0go0i ¢
vall arda h1l3, qol ganlarida NJT14/ 2.

7.1 chki di ametri booyicha halqgal arni

0gO0i s hO,25 Am. lyéGnbds!| ar n i tekisli kdan 0go

bogoliq -3dmMmda 0, 15

Halgalar uchun tayyorlamalar. Po 61 a't hal gal ar uchu
chivirigdan, trubadan va kalibrlangan profilli piltadan oladilar.

Chiviriglardan tayyorlamalar . Chivirigdan tayyorlara olish texnologiyasi
goodéyi dagi dan i borat. Chivirigni uzunl i
tayyorl amal arda qirgil adi . Chivirig di
qirgib olingan tayyorlamani 1100500’S temperaturagacha gizdiriladia o0 6t k a z
bir vaqtda teshik ochiladi.

Teshilgan tayyorlamalarni yuqori chastotali tok bilan gizdiriladi va rolikka ega
bodol gan guril mada mailum diametrgacha
aniqgligi yuqor.i bool maydi .

Trubalardan tayyorlamalar. Tayyorlama qirqgib olishda truba qgirgimini berilgan

xal gani nomi nal o6l chamlari va mexanik

Trubalarni girquvchi yoki anodli mexanik dastgoxlarida girgiladilar. Bunda ham

tayyorl amani ol i sh ani gl i gi trubani u
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oO0ynashi sababl i, yuqor i bodol maydi , na
olishdadg yi nchili k tugoil adi

Bundan tashqgari talab etilgan truba diametri truba sortamentida doimo
uchramaydi , shuning uchun maxsus oper a
mohiyatrdonaviy tayyorlamani balandligi va ichki diametrini kamaytirish birlamch
gi zdirilgan hol da, press y oki bol géa
tayyorlamalarni katta diametrdagi, asosan burama mashinalar halgalarni tayyorlashda
ishlatish magsadga muvofiqg.

Profilli kalibrlangan piltadan tayyorlamalar. Tayyorlama sifatida dualoq
i ssiqg aylantirilgan poodl atdan sovug
Boshida dumal oqg chivirigni talab etilgg
nechta yurishda shakl dor chodézish va
yigiruv halgasi tayyorlamasi profilini bevosita profilli kalibrlangan piltadan kesib
ishlashsiz olinishini nazarda tutadi.

Kukunli metallurgiya usulida olinadigan tayyorlamalar. Kukunli materialdan
tayyorl angan hal gal ar da I shgabhnaetchasn
muntazam tomchisi mon moyl ash (006zi mo vy |

Halga ushlagichlar va halgalar vintli,ssangali yoki konusli gotirmaga ega va ularni
si fati hal gal ar va ygurdakl!|l arni I shonc
materi aldan tayyorlanagan halgal ar-ni p
30%ga kamayadi, turli turdagi halgalarni eyilishiga chidamligigi4l fmarta ortadi,
yigirish tezligi 45% ga oshadi, kalavada chiqgindilarni kamayishi, ishlanish vaqtini
keskin kamayi shi, xizmat koodérsatishni s

Tayyorlamalar PJV1 yoki PJV2 markali kukunlardan olinadi. Halgalar uchun
tayyorl amal ar ol i shdan ol din kukunni
Kuydirishdan sod6ng ekakdanmavydalandadi y
001 ¢c hami hal gal ar wuchun 0, 16 mm. va pod
soong kukunni rux, ol tingugurt stearat

presslanadi.
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Olingan tayyorlamalarni 1188 temperatuda, himoya atmosfera muhitda
pishiraladi, buning natijasida metall
beradi, rux stearati yonib ketadi va tayyorlamada keyinchalik moy uchun doimiy joy
bodél i b xizmat qgil adigan gdéovakl ar va Kk

Halgalarni tayyorlash. Halgalarga ishlov berish jarayonini uch bosgichga
bodl i shi mu mk i n: hal gal arga birl amchi r
jilolash operatsiyalari. 8:fadvalida, misol tarigasida burama halgalarga mexanik
ishlov berish tew ol ogi k | arayoni kel tirilgan. P
ishlov berish maxsus tokarli dastgoxlar va yarimavtomatlarda ichki va tashqi
yuzalarni ketmget ishlov berishni nazarda tutadi. Bunday ishlov berish natijasida
tayyor |l ama t hamkardagi erofililhglgaga ayadddidvexanik ishlov

berish operatsiyalarida detallarni asoslash yonboshga tiralgan holda ichki va tashqi

di ametr bodyicha amalga oshiriladi. Det
8.5jadval.
Burama halqgalariga mexanik ishlov berish texnologik jarayoni.
Operatsiya
1.Tayyorlov: 1 2.Belgilash: 1,2,3 3.Tokarli 4. Tokarli
diametrdagi 00. u. x t ayyvintgirgar: 1 vintgirgar: ichki
chivirigli 2 bol gbédal ashodé. u. x t|diametrni?2
o6l chamgi{ . diametrni o0l chamg
7| 2l v W birlamchi kengaytirish.
» ol 0 w1, tokirlash. p
¥ : 2
< §
5. Tokarli 6. Tokarli vintgirgar: | 7. Tokarli 8. Tokarli
vintqgqgirgi¢lod.u.h ikvintgirgqglvintagirgqg
yonboshni yonboshini birlamchi | ovalikniy o 6 g q yonboshini
birlamchi tokarlash. uchun tashqi tokirl as
tokarlash. Ely diametrni teshikni toza
tokarlash. yooénib
kengaytirish.
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¥ ‘
L ’é’ < -'!
B v 1 a
9. Tokarli 10. Tokarli vintgirgar:| 11. Tokarli 12. Tokarli
vintgirgar: 1va2 |1 va 2 o006 .vintgirgar:1va2|vi nt gi r g
006 . u. h b (profilini tashqi 00 . u. h y]|tashqgi diametrini

bel bogédcl
tashqi diametrini
yooéni sh;
bogol ovecl
bel bogédcl
tashqi arigchani 3
va 4 o00. |
yooni sh.

Lyt

240
(» f Y
p825 o0,

&8,

diametrini birlamchi
yooni sh.

Y

.

diametrini
yooni
[ 06. U.
i yonbosini
yooni

profilini tashqi

s h;
h 'y

s h.

< st
| 3
2600

birlamchi
yooni sh.

13. Tokarli

14. Tokarli vintgirgar:| 15.Vertikal 16. Vertikal
vintgirgar: 1va2 (1, 2, 3 o 0 .| frezerli: 1,2,3 frezerl.
00. u. h g (b otdnmani 00.u.h i|bel bogoc
profilini tashqi yooéni sh. ariqchani ooyiqcha
di ametri. frezalash. 00. u. h
3 va 4 o0« [ () frezalash.
yonboshini ]
yooni sh. { f

'\4! / N\
Mos | ama sifatida pnevmogili zani

pnev

Boshqga turdagi halgalarda mexanik ishlov berish texnologik jarayoni yuqorisidagi

oo0xshaydi

fagat

bunda
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Halgalarga termik ishlov berish. Korxonalada termik ishlov berishni
nitrotsementatsiya usulii gool l anil adi,
todyintirilib, sod6éngra moyda tobl anadi

halgalarni eyilishga chidamliligini -4 martaga, jun yigishda esa 1,5 martaga

oshiradi.

P40 vyoki P45 mar kal i podél atdan tayyc
jarayoni al oxi da nitrotsementatsiyal as
iborat[11].

Nitrotsementatsiyalashni 30 min davomida birlamchi gdirilgan pechda
850f10t emperaturada bajaradi | ®0 gato®chio ng
kodrinishida uzaat | adiofviad& ushl ab turi
ventilyator yordamida sovitiladi va tri etalonni uzatishni minutigatémchigacha
kamaytiriladi. Sovitish tezligi minutiga 105°S.

Hal gal ar ni PSodadha bitamchi Billgsrl @da bajaradilar.
Tobl ashdan soo6nd tat bagpni agattigign (NRC665),
nitrotsementatsiya gatlami, chuqurligi (0;85mm)tekshiriladi.

Booshatish qodoyidagicha amalga oshir

gilish uchun opravkaga yigoéiladi. Opr a
oo0rnatil-@adD waatl, Bavomida ushl ab tur i
180 Niso Sooéngra pechi oé6chiriladi, oprav
opravkadan hal gal ar ol i nadi v ab halgam or at
gattiqgligi tekshiril adi, dumal ogl i kdan

0 g 0 baschai halgalarda tekshiriladi. Talabga mos kelmaydigan halgalar boshgatdan

termorixtovkaga uzatiladi.

Termi k i shlov berishni bunday Kkodp
I chki di ametr bodédyi cha dumal oql i kghan v
gattiqg talablar qodéyilishidir. Oddi y t
buning natijasida odatda, wularni tayyor

Ishlov berishni jilolash usullarii Hal gani ng yzal at+i ga
budurlikni berlishi halgaygurdak juftligini birgalikdagi ishlashini yaxshilashdagi

222



muhim omil hi sobl anadi . Jil ol ash oper e
hal gal ar ni jil olash qoollaniladi. Ushb

oladi: bevositgilolash, yaltiratish, quritish, tozalash va halga tashqi va ichki profilini

jilolash.

Hal gal ar ni siljigan odé6qli barabanda
vena aral ashmasi (71), hal gal ar va ul a
Barabanga solinadigan hal qgal ar soni ul |
mu mk i n. B u n d a n-3 marta sugda yudlddigva bamalvandan chigariladi.
Hal gal ar ni yaltillash ham barabanl arda
tarkibi boshgach b o 6l adi : f o s-L2onm. gramulyasiyasi simglan t n i

(100I), azotli natriy (1,5kg), suyq sovun (400g), vena aralashmasi (71), halgalar va
ulardan 1001 5 0 mm. kootarilib turadigan S
todl dirigichlOarbdasoaatj rcdaavdmidda vmogooch
todél dirilgan barabanda quritiladi, quri

Agarda hal ga i s-buduHigi texmik @mlabialga mos kebnéasa d i
halga tashqgi va ichki profilini maxsus jilolastallagi yordamida jilolanadi. Asbob
bodli b sezalld. yoki kapronli yzasiga t
xizmat qgiladi.

Bai zi da hal gal ar ga, barabanda i shl o

gool I anil adi va U uchnboblhisgbcsdgiaclhdq aRa

y za eaadirrl i gi ol inadi . Det al ni max s us
sifatida abraziv gogdbéoz ishlatiladi

Hal gani I chki yuzal arni j i1 ol ashda
ishlatiladi. Ikkinchib o s qi chda Ra=0, 32 mk-lbudurlid olidadi.g a n
Bunda avval presslangan kigiz va 5 son

kigiz va 3 sonli elektrokorundan foydalaniladi.
Uchinchi bosgichda ishchi profilni titan karbidi kukunidan ibcabtaziv pasta

va presslangan kigiz yordamida yakuniy jilolanadi. Bunday ishlov berish natijasida

I shchi probulduytagi &Raasdi,l16mkm. bodl adi
Kukunli materiallardan tayyorlangan halgalarga ishlov berish.
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Bunday halgalarga ishlov berish texnglo k j arayoni t o
mashinasozl i gi korxonal ari da asosan ko
dastgoxl arini gool |l agan hol da, operatsi
Kukunli materiallardan tayyorlangan halgalarga mexanilossblerish tashqi va ichki
yzalarga bir gator ketralket ishlov berishdan iborat. Tayyorlamalarni asoslash tashqi
vV a il chkissilindrik yzal ar vV a yonbosh
pnevmopatronlar va yoyiluvchan opravkalar ishlatiladi. Asbob sifakidauvchi
gismi gattig gotishmali keskichlar, frezerli operatsiyasida esa oxirli frezalardan
foydalaniladi.

Termik ishlov berish. Kukunli materiallardan tayyorlangan halgalarga termik
ishlov berishda nitrotsementatsiya usulidan foydalaniladi. Bu jarayanlpat d a n
tayyorl angan hal gal ar ni nitrotsement a
gattigligi HV>803.

Ishlov berishni jilolash usullari. Ul ar yuqgqorida podl atl i

beri sh usull ari ga o06xshash. J r Inazdrat I S
gilingandan sodéng kukunl i mat eri al |l ar dze
Hal gal ar 0 6 x s h’dadls tespemtkrhgactiaa gizdirilg@h vannaga
solinadi, bu erda 1 soat wushlab turil a
sd inadi, oxirida halqgal ar belgilanadi v
8. 6. Yigirish va burama mashinal ari C

texnologik jarayonlari
Choo6zuvscihlii ndr | ar ni mooChadamv c i )

piltalash, piliklash, yigirish, buraa mashinalarini asosiy ishchi gismi hisoblanadigan

chodzuvchi guril mal ari ni muhi m i shchi |
(pil ik yoki piltani) talab etilgan kodc
xizmat qgiladilar.

Qooyidagi chadziashagi |l i ndr-bugdama riflyag y y o r
RV-r ombi si mon gavariqli. Koop sondagi

chodbzuvchissilindr chizigodi al ohi da b
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mashinal ari ) . CHo Oz uigi®006 & ®§ mimi ndbroobgéagab
pool at valchalar koorinishida bodl adi

8-7-r as mda j un uchun yigirish mas hi n

kodérsatil gan.

Bu valchal arni ssilindrik yuzasida, s
6-8 tumbochkah o s i | gi l uvcechi bodédgdi nchal-ar b
50mm. atrofida. Tumbochkalarni riflyali yuzalari tolanissilindrlar va yuqorigi
val chal ar orasidan oo60tishdagissilindr]

gadami odatada doi miy bool

53420875 @
NI $35% 0,085 o
N 100,18 R 90777 ] Rl
12%45° 552037 [40- A 75 81X
ST s lr‘“,zj gﬁ—-»fa,m‘ﬁ
SNV G Y/ gl 11
A | R = 2.5
gi HiiS SyE _— AR
~ Fx75=375
/g 5 -
s ; : ;
iz foroms|s
£2,570° N
—\ }m":/“x§/
ey -
5674 _-?;5*0’5 30,27 g3
87r asm. Yigiruv mashinasining chooz
Ur chuqgl ar ni orasidagi masofaga bogbol
o6rtacha 1,6 m. bool adi . SHuning uchun
tayyorlanadi va kerakli uzul i kka chi zi gl i yigoil adi
chodzuvchi qguril masi ni todgori I shl ash
todgori chiziglikdan ogdéishi qgatiiy ko
alohida bodégibknyadmal sisi bvahli | i rezi bal
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Silindrni  ekspluatatsiya qilishdagi asosiy talab tolani kerakli kuch bilan
gisishini taiminlash va kerakli ishgalanish kuchlarini yaratish. SHuning uchun riflyali
tumbochkalarssilindrni eng mum gismi hisoblanadi.

Texnologik jarayon va valchani yuklatishda riflyalarni profili va holati katta
taisir qgilishi aniqlangan. ssilindr va
eniga bogoliqg boodl adi; t as ma bundawvaichagagi ni
kerakli yuklanish ortadi.

Keragidan ortigcha enini kamligi elastik goplamani tez eyilishiga va hatto
t ol ani shi kastlanishiga olib kel adi
o0 0 | ¢ h a arhsandaikelti@lgas.
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88r asm. v@hddzu | indrl arni bajari |l i s

Paxtani yigirish mashinal ar i uchun
tayyorl anadi . Zigoir yi giruvechi ma s |
konstruksiyaga egalar. Baizi hollarda diametrlari&kattb o 61| gani s ababl
alohida tayyorlanibssilindrga pressl an
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korroziyaga chidamli materialdan tayyorlanishi vassilindr antikorrozion qoplamaga
ega boodl i shi kerak. Agar atun kovozientchidarslis i | i

podél atdan tayyorl anadi

Sirpani sh podshipniklariga oo6rnatilg
mashinal ar i choodzuvchissilindrl-rasmda bi
kel tirilgan o0l chaml aragag o6rqaitli diarda ghla n |
rasmda keltirilgan o6l chamlarga mos kel

3%
A
\‘11*_% L T
N T . T~ 20
1 - | e TR NS 1——’1 ® |
7 ) B T
57 5% e lr—“%m’i /Q )
\vevsrrrsv)| 1
40" A/,ig%, i

8.9rasm. Sirpanish podshipniklariga
810r asm. GOi |l dir ac

oo0rnat i | g asilindcdr o

oO0rnat i | g asilindcdn o «

o6l chaml ar i
006l c hami

Texniktalablar. Choozsschindr |l arga qodyi dagi t
1.Chodbzuvchissilindrlar P15 mar kal.i p O
22 Ri flyali tumbalar va oraliqg bodgdinc
55, tayanch va Yy ooOniaesa i kamidac HRC 450 6 g
Toblangan gatlam qalinligi diametrini-& %. Rezi ba, yoonal t
yoonaltiruvchi kamera tomonidan yonb
B.Ri fl yal:i tumbal ar va yoonaltiruvechi

sirpanish podshipniklariuchn t ayanch bodyinchal ari

BR va RV turlaridagissilindrlar uchun mos ravishda, 0,03 va 0,02mm. gacha.
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4. Ri fl yali tumbal ar ni goéil dirash podst
yoonaltiruvechi kamer ag aRVnuridagissilindriar r a ¢
uchun mos ravishda, 0,02 va 0,03mm.

5. A va B yuzalarni yigirish, yigirish burama va pilik mashinalari riflyali
tumbalarga nisbatan yonboshli tepishi joizligi 0,006mm. gacha. Piltalash

mashinalarissilindrlariga nisbatan esa 0,01mm.

6.Sili ndr | arni tashaqi yuzal ar. xroml an
yoonaltiruvchi bodyinchal ar kamer al a
7.Si lindrl arni o r abudirkgigsdbRa<0y63 mkm.h a | ar i g o
8.Silindrlarda od6tkir ogooriashir , kdaakl a
9.Rezi ba toza bood6lishi wvassilindrl arni
10Tegi shli joizliklar bil an c¢chekI|l anma
bodl i shi ker ak.
Choozuvchissilindrl a€CHa&kzwwmc hti ssysy d ri Ine
tayyorl amal ar i ssigayl antiradigan ugl e

chiviriglarini tayyorlovssexida aloxida tayyorlamalarga mos dastgoxlarda kesadilar.
Tayyorlama diametriga quyim 106 mm. uzunlikda 1;2,0mm. ni tashkil etadi.

Chiviriaqgld:i tayyorl ama kesil gandan
tayyorlama 716720°S. gacha 2 soat davomida gizdiriladi, bu temperaturada 4 soat
ushlab turiladi va keyinchalik 588 temperaturagacha sovutiladi.

Kuydi ri s hdtigligi sNVH/78-197 gpeha. tayyorlamani aylanasi
booyicha qgattiqligini oO6ynashi HV15 ga
kerak emas.Uchlaridagi ezilish 7 mm. gacha. Termikssexdan mexanik ishlov berishga
kel i b tushayotgan t yclyay geyshhyshin & ,A5mm. wachan | i
Agarda tayyorlama bu talablarga javob L

Chodbdzuvchissil i nGQhddadzrunvc htiasysyiolrilnadsrhl.ar
berish texnologik jarayoni asosan oper
dastgoxlardan foydalangan holda differensiatsiya tamoyili negizida tuzilgan. Maxsus
dastgoxlar riflyalarga ishlov berish yuqori chdsta | i tok bilan tob
operatsiyalarida qodll anil adi-20 di@hetgaz u v ¢
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teng, shuning uchun unga ishlov berishni kichik bikrlikdagi vallarga ishlov berishga
kiritish  mumkin. Bu ishlov berishda lynetlardémydalanishni, tayyorlamani kichik
bikrligini hisobga olgan holda kesish tartiblarini tanlash va ishlov berish
operatsivyal ar:i gatoriga todgdérilani shni

86j advalida yigiruyv mashi nasi chodzt
jarayoni kel tirilgan. Chodbzuvchissild.i
jarayonigacha gator tokarl:] vintqgirqgar
frezerl i operatsiyalaridan oo60tadi. Fre
tashqar |, boshga operatsiyalarda texnologi |
yuzalari xizmat qiladi, shuning uchun ularni tayyorlash anigligi muhim omil
hisoblanadi.

Rixtovkalash operatsiyalari maxsus rixtovkalash presslarda, misdan
tayyorlangan zarbdashlatgan holda, amalga oshiriladi. Ruxsat etilgan radial tepish
joizligi indikator bilan nazorat qgilinadi.

Tokar |l operatsiyal ari uchun univers
Tokarli operatsiyalari tayyorlamanissilindrik yuzalarini ketkety o 6 ni shdan i
bunda tayyorl amada reizba qirqgqgish uchui
bool adi vV a y 0 6 n adatshi r tomenfa ggavariq g ajisna ma
yoonil adi . Tayyorl|l amada katt a bi krl ik
g o 6z g 0 a ktlarasklatilady. u n

Jilvirlash operatsiyalari markazsiz jilvirlash va doiraviy jilvirlash dastgoxlarida
bajaril adi.Bu operatsiyalarda tayyorl art

xil gavariglar riflyali tumbochkalar ketmket jilvirlanadi.
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8.6-Jadval.

Chodbzuvissilindrlarga mexani k
Operatsiya
1. Tayyor |2. Todbdgobr i|3.Maxsus 4 Markazsiz
h 2 diametrli tayyorlamani butun | frezerli:bir jilvirla
chivirigni 3 uzunl i gi vagtda 40ta tayyorlamani
o0l chamg|t odgor i | altayyorlama jilvirlash.
kesish. o o6rnat. PG 1
) yonboshini 1 @
e ' 06. u. h
T J frezalash.
5. Markazsiz 6. Markazsiz 7.Maxsus 8.Maxsus tokarli
jirlvirlajljilvirl as|tokarlii detallnif1-7 o6 . u. h
tayyorlamani yakuniy bir tomondanbooyi c ha
jilvirlash. tayyorlamani 1,2, 3, yooéni sh.
. |Jilvirlash. markazlash ‘ 2@
.+ | detalni boshgi = ¢
@“@ A " tomonidan 1,2,1 | D}
@@ 00. u. h DI @]
markazlash. T
SEEC=1
9.Tokarli 10. Tokarli 11.Dumaloq 12.Juvalash:
vintgirgar:4-9 vintgirgar: Boshqga | jilvirlash. I shchi f
00. u. h ajtomondan1 Detalni 1 booyi nch
yooni s h. |diametrgacha diametrgach juval ash
D @, G 200. u. h jilvirlash. riflyalarni
CT]E?DD yooéni sh. _:D juvalash.
T mE L
2 _L_:[[DEH
13. Tokarli 14.Avtomatli 15. Tokarli 16.Tokarli
vintgirgar: kamerajt ok ar | i vintgirgar: vintgirgar:
tomonidan teshik parmalash, |1 0 6. u. h |kamerani 1 va
yonboshni 2 vV a 1 o0.|teshiknjod. u. h
diametrgacha 1 | parmalash. kengaytirish. kengaytirish; 2
00.u. h vy faskani
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,yoénish.

17.Dumaloq
jilvirlash: detalni 1
o006l c hamg
jilvirlash.

18.Dumaloq
jilvirlash: reziba
girgish uchun
detalni 1

o0l chamga

19. Dumaloq
jilvirlash:
detalni boshga
tomondant
diametrgacha

20. Tokarll
vintqirgar:
kamerani 1
diametrga
razvertkalash.

8 jilvirlash. jilvirlash. _
RS [ RS jir==1t
21.Reziba qirgish| 22.Rezibajuvalash: | 23.Dumadoq 24. Dumaloq
l1r ezi ban/|rezibani jilvirlash: jilvirla

girqish.

juvalash.

(1)

Yoonal't
booyi nc
diametrigacha
jilvirlash.

(1T

yonbosh yuzani
jilvirlash.

& 4054
b o
1
i

25. Dumaloqg
jilvirlash:
ldiametrga
jiIvirIash

[HII[[HUZD'
EEI-

26.Dumaloq
jilvirlash: kamera
tomonidan
yonboshni 1 va 2
00. u. h
jilvirlash.

¥ g2 8

- t -7

27.CHilangarlik
. 1 yonboshni
tozalash

o

28. Dumaloqg
jilvirlash:kamera
tomonidan
yonboshni 1 va 2
00. u. h |
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Jilvirlashda yuzalarnik e r a k | 4bududikdaa daiminlanadi, uni alohida

o6l chaml ar i, det al i o60qgl ariga nisbata
chizigga todgodri yi go6i sh uchun katta a
jilvirlash, teshik vassilindy o 6 nal t i ruvchil arga 1 shlov «L

garatilishi kerak.

Oraligq bodyinchal arni hosi | gi |l ish
konstruktiv kodrinishiga kodr a mar kaz
dastgohda ishchi organlasifatida ikkita sillig rolik hisoblanib, ulardan biri
xarakatchan, i kki nchi si esa Qqob6zgoal me
juval anayotgan chodbdzuvchissilindrlar d
kuchi gidravlik qurilma yordamida hosillqadi.

Maxsulot 8.1&r asmda kel tiril gan mos| amaga
asoslash reziba qirgish uchun tayyorl al
bunda yonboshga va garama garshi tomondagi markaziy teshikka tiraladi. Oraliq
bodyi micjuvaldslzda VK8 markali gattiq gotishmadan tayyorlangan silliq

roliklar ishlatiladi.

% 25 22 21 200 N7 ES
!”“ i / /
25
}
1
81lkr asm. Chood6ézuvchissilindrlar oraligq
Bu mosl ama universal bodlib, pilikla
chad&zhissilindrlarini tur |l i X i | oral i
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Moslama korpus 1 bilan vint 2 orgali biriktirilgan plastina 5 asos 6 ga ikki bolt 3
bilan gotirilgan.

Asos 6 da yoo6naltiruvechi pl astildaal ar
o6rnatil gan. Korpus orqgal i al mashuvchal

va almashuvchan maxsus tirgak 24 yordamida ikkita ustun 14 va ikkita almashuvchan

oo6rindiglar 25 turl:i chod6zishssilindr]l
13ssilindrni oralig booyinchalar va tt
i shl ov berilayotgan detali 06z o0069gi boc¢

Ishlov berilayotgan detali aylanma xarakatni juvalovchi roliklar va detal
orasida xosi l b o 6| aidabigaaoaiadi. i Reliklayra laydanishi k u
yooénal i shi det al ni aghaahsh Boodgdédl hsha
urchugli moy ishlatiladi[9].

| shchi bodogoinc-hatmddakoof sgnal hgal.

hosil gilinadi. Bu moslamada ethlni asoslash yqgorida keltirilgandek amalga

oshiriladi. Mosl| ama i s hl as lasnda kebinjgan i \
mosl amaga oo0xshash, far qi riflyalar mo
ishlatilishidadir.

Ushbu moslama universalokd | i b pil ikl ash, yi giri
mashinalarini turli chodzuvchissilindrl

Chodbdzuvchissilindrl argR45t emani kaliishp
chodbdbzuvchissilindrlar t ay y orr thaswotalid Bk t er
yordamida maxsus dastggarimavtomatlarda uzluksiz ketnk@t usulda amalga
oshiriladi. Bu dastgoxl!l ar goo6zgdbal mas
bunda u siljish va 00z o06qi atrofida ay

Ichki diametri 2 9 mm. bodl gsapnr ey edu khtaorrak at si z

t emper at urPS snaxsu® aubdlat @rgali keltiriladigan suv yordamida
sovutish bajariladi.

Ri flyal.| tumbal ar ni gattiqgligi HR
gurilmasi yordamida ek s hi ri | adi . Tobl ash chuqurli
bodélishi va h=0,581,0 mm. boodlishi kere
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Nazor at davriyligi ha3 tbassisloantdri.s ht

kameraga oo60rnatilganssi |l i ndr nametri2@rbm. a s h
bodél gan-spndykeor i shlatiladi, chodbzuvch
oornatiladi, bunda detali aylanadi

Toblash tartiblar:i yuqgorida kel tiri/l
soong hosi l bodl adiypam oitd ki ulkcthamlsasnil 9
100 ta toblanganssilindr Dbirl amchi qi z
Pechi yoqi Padip er=2t00rNaljpacha bodéshatil a
ushl ab turil adi, s ol hayadasswitilati.iQattiglikIHRG55 p e c
bodol i shi ker ak. Bunda partiyadagi 5% de

Choozuvchissilindrl &£hmwidé z wvhd teii sgsgial | ynd
beril gan bodgdinl ar.i yigoi shga kelib
biri ktiriladi. Quril mada max s us ustunl
bodogoinl ar | I shchkiet b ooddri macthiall aathiilarigakBea om
rezibalari orgali biriktiriladi va talab etilayotgan chiziq yasaladi, bunda maxsus
kalitdan foydah ni | adi . | ¢chki bodogoi ni ni birl a
oshmasligi kerak[13].

Ker akl i uzunl i kdagi chodbzuvchissili:i
soéng uni maxsus uzatma yordamida ayl .

gacha, agardassilindrl ar al oxida zvenc
gi ymatidan oshib ket sa, ul ar ni yigoilg
t obdgor i | & repighijoizligi Rrexdus auchga ega indikator orgali nazoart
gilinadi.

Silindrlar bodgdinl ari chizigga yighé
zichligini nazoratidan sodng bel gi |l ance
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8 . 7. Ch qublmanissidindrli ustunini tayyorlash texnologik jarayoni
Silindrl:i ustunl arni sanoléilgpdarlllianushu

gurilmani asosiy detali xisoblanadi. Ustunlarni asosiy vazidakio 6 z uv c hi s si |

koop tayanchl bturisthi zi gl ar i ni ushl a
Silindr ustunl ari ni uyal ari ga b
chodzuvchissilindrlar bosh ramada od6rn
kel tiriladi. SHunday gilib,ssilindrl]
koorinishida bodl adi
Ust un konstruksiyasini unga oO6rnat
oraliqglarni o6zgarishi yoki o0zgar mas|l i

boshga kodérsatkichl ari ga -rbacsgrdlai q chhod &dyas
8.14rasmdaalyuminiydan tayyorlanganssilindr ustunlari keltirilgan.

Silindrl.i ustunl ar o0zaro qguyi dagi
ol dingissilindr booyi nchasini mar kazi
bodyi nchasi uchun uya 048B; G578 nad,ssiliqdrlay a | i
booyi nchal ar i uyal ari eni va soni

Texnik talablar. Konstruksi yal arida fargq bool
geometrik aniglikka talabl ar oO6zgar ma s
markazlari orasidagi masofani aniq wsltd h , ul ar ni ooqgl ari ni
hamda asosini tekisligi.

Silindrli ustunl arni tayyorlashga qoo0

1.Yuqori tekislikni gi yaligini beril ga
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