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 Ushbu darslik talabalarga ñMashinasozlik texnologik vositalariò fani 

boôyicha nazariy hamda amaliy bilimlarni oôzlashtirishga yordam beradi. 

 Maôlumki, detallarda ishlov berishda detalning shakliga, ishlov berish 

usuliga va detalga qoôyilgan texnik talablarga binoan turli texnologik vositalar, 

metallqirquvchi dastgohlar, kesuvchi asboblar va moslamalar qoôllaniladi.  

Darslik ikki qismdan iborat boôlib, birinchi qism kesuvchi asboblarni turlari, 

tuzilishi, vazifasi, qoôllanilishi, ularni hisoblash va loyihalash usullariga 

bagôishlangan boôlib, ikkinchi qismda metallqirquvchi dastgohlar va dastgoh 

moslamalari, ularni vazifasi, tuzilishi, hisoblash hamda loyihalash toôgôrisida 

maôlumotlar keltirilgan. 
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Annotatsiya 

 Mazkur darslik çTexnologik mashinalar va jihozlar (toôqimachilik, engil va 

paxta sanoat)è taôlim yoónalishini Oôzbekiston ʂespublikasi OOóMTV tomonidan 

tasdiqlangan çMashinasozlik texnologik vositalariè fani  dasturi asosida 

tayyorlangan. Unda mashinasozlikda qoóllaniladigan texnologik vositalar ï 

metallqirquvchi dastgohlar, kesuvchi asboblar va dastgoh moslamalari turlari va 

ularni hisoblash hamda loyihalash toógórisida maôlumotlar keltirilgan. Amaliyotda 

keng qoóllaniladigan metallqirquvchi dastgohlar, kesuvchi asboblar turlari, ularga 

qoóyiladigan talablar, ularni konstruktiv elementlari, detallarga ishlov berishda 

qoóllaniladigan moslamalar turlari, tuzilishi yoritilgan. Kitobda texnologik 

vositalar va ularni hisoblash boóyicha asosiy yangiliklar,  yutuqlar va zamonaviy 

texnologik vositalar toógórisida ham maôlumotlar keltirilgan.                  

ɸʥʥoʪʘʮʠʷ 

 ʅʘʩʪʦʷ ʠɦʡ ʫʯʝʙʥʠʢ ʧʦ ʥʘʧʨʘʚʣʝʥʠʶ ʦʙʨaʟoʚʘʥʠʷ çʊʝʭʥʦʣʦʛʠʯʝʩʢʠʭ 

ʤʘʰʠʥʳ ʠ ʦʙʦʨʫʜʦʚʘʥʠʷè (ʪʝʢʩʪʠʣʴʥʘʷ, ʣʝʛʢʘʷ ʠ ʭʣʦʧʢʦʚʘʷ ʧʨʦʤʳʰʣʝʥʥʦʩʪʴ) 

ʧʦʜʛʦʪʦʚʣʝʥ ʚ ʩʦʦʪʚʝʪʩʪʚʠʠ ʩ ʧʨʦʛʨʘʤʤʦʡ ʜʠʩʮʠʧʣʠʥʳ çʊʝʭʥʦʣʦʛʠʯʝʩʢʠe 

ʦʩʥʘʩʪʢʠ ʤʘʰʠʥʦʩʪʨʦʝʥʠè̫, ʫʪʚʝʨʞʜʝʥʥʦʡ ʄɺʉʉʆ ʈʝʩʧʫʙʣʠʢʠ ʋʟʙʝʢʠʩʪʘʥ. ɺ 

ʥʝʤ ʧʨʠʚʝʜʝʥʳ ʩʚʝʜʝʥʠʷ ʦ ʨʘʟʣʠʯʥʦʡ ʪʝʭʥʦʣʦʛʠʯʝʩʢʦʡ ʦʩʥʘʩʪʢʝ ï 

ʤʝʪʘʣʣʦʨʝʞʫʱʠʭ ʩʪʘʥʢʘʭ, ʨʝʞʫʱʠʭ ʠʥʩʪʨʫʤʝʥʪʘʭ ʠ ʩʪʘʥʦʯʥʳʭ 

ʧʨʠʩʧʦʩʦʙʣʝʥʠʷʭ, ʠʭ ʚʠʜʦʚ, ʤʝʪʦʜʦʚ ʠʭ ʨʘʩʯʝʪʘ ʠ ʧʨʦʝʢʪʠʨʦʚʘʥʠʷ. ʊʘʢʞʝ 

ʧʨʠʚʝʜʝʥʳ ʤʘʪʝʨʠʘʣʳ ʦ ʧʦʩʣʝʜʥʭr ʥʦʚʰʝʩʪʚ ʚ ʦʙʣʘʩʪʠ ʨʘʩʯʝʪʘ ʠ 

ʧʨʦʝʢʪʠʨʦʚʘʥʠʷ ʨʝʞʫʱʠʭ ʠʥʩʪʨʫʤʝʥʪʦʚ ʠ ʩʪʘʥʦʯʥʳʭ ʧʨʠʩʧʦʩʦʙʣʝʥʠʡ.   

Annotation 

This textbook towards obrozavaniya çTechnological machinery and equipmentè 

(light industry) have been prepared in accordance with the approved program discipline 

MHMSE çTechnological machinery engineeringè.  

It provides information about the different tooling - cutting tools and machine tool 

accessories, their types, methods of calculation and design. 

Also presented materials about the latest innovations in the field of calculation and design 

of cutting tools and machine tool accessories. 
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SOóZ BOSHI 

Mashinasozlik xalq xoójaligining eng asosiy tarmoqlaridan hisoblanib, 

sanoatni barcha boshqa tarmoqlari, qishloq xoójaligi, energetika, transport, 

jumladan toôqimachilik, yengil hamda paxta sanoati va hokazolarni rivojlanish 

darajasi  va suratini belgilab beradi. 

Barpo etilayotgan klaster tizimiga kiruvchi toóqimachilik, paxtatozalash  

hamda yengil sanoat korxonalarini hozirgi zamon talablariga javob beruvchi, 

yuqori unumdorlikka ega, kompiyuter texnologiyalari yuqori darajada tadbiq 

etilgan tarmoq texnologik mashinalari va jihozlar bilan jihozlanishi zarurligini 

qatôiy taôkidlab oótish maqsadga muvofiq. Bunday vazifalarni paxtatozalash  

hamda yengil sanoat sohasidagi yuqori malakali muhandis - mutaxassislar hal 

etishlari kerak boóladi. Bu yoónalishdagi ishlarni davom ettirish maqsadida 

ñOózbekiston Respublikasini yanada rivojlantirish boóyicha Harakatlar strategiyasi 

toógórisidaò Prezident Sh.M.Mirziyoyev farmoni qabul qilingan va uni uchinchi 

yoónalishi iqtisodiyotni rivojlantirish va liberallashtirishga yoónaltirilgan. Unga 

koóra  2017-2021 yillarda umumiy qiymati 40 milliard AQSh dollari miqdoridagi 

649 ta investitsiya loyihasini nazarda tutuvchi tarmoq dasturlarini roóyobga 

chiqarish rejalashtirilmoqda. Natijada keyingi 5 yilda sanoat mahsulotini ishlab 

chiqarish 1,5 baravar, uning yalpi ichki mahsulotdagi ulushi 33,6 foizdan 36 

foizgacha, qayta ishlash tarmogói ulushi 80 foizdan 85 foizgacha oshadi. Bu 

investitsiyalarni salmoqli ulushini toóqimachilik, paxtatozalash va yengil sanoatni 

yanada rivojlantirishga Respublikamizda yetishtirilayotgan paxta tolasini asosan 

oózimizda tayyor mahsulotgacha qayta ishlash mashinalariga toógóri keladi [1].  

Yuqoridagi vazifalarni hal enishda mashinasozlikni roli juda katta, 

mashinasozlik ishlab chiqarishni tezkor rivojlanishini mashinalar tayyorlash bilan 

bogóliq masalalarni ilmiy hal etishni taqozo etdi, bu esa mashinasozlikda 

qoóllaniladigan texnologik vositalar - metallqirquvchi dastgohlar kesuvchi asboblar 

va dastgoh moslamalarini hisoblash va loyihalash toógórisidagi fan paydo 

boólishiga olib keldi. Mashinasozlik texnologik vositalari ï bu mashinasozlikda 

keng qoóllaniladigan metallqirquvchi dastgohlar, kesuvchi asboblar turlari, ularga 
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qoóyiladigan talablar, ularni konstruktiv elementlari, detallarga ishlov berishda 

qoóllaniladigan moslamalar turlari, qoóllanilishi va ularni hisoblash  masalalari  

toógórisidagi fandir.   

Materiallarga kesish orqali ishlov berish tarixi qadim zamonlardan 

boshlangan: eng sodda moslamalarda tayyorlamani aylanishi qoólda,  ishlov berish 

kremniyli keskich yordamida bajarilgan. XII asrda esa qoólda harakatlanadigan 

birinchi tokarli va parmalash dastgohlari paydo boóldi va ularni ishlash tamoyillari 

asosan hozirda qoóllanilayotganlariga mos keladi. Mashinasozlikda qoóllaniladigan 

texnologik vositalar masalalari boóyicha ilmiy ishlar mashinasozlik ishlab 

chiqarishini rivojlanishini boshlanishi bilan paydo boóldi, bu ishlarda ishlab 

chiqarish tajribalari umumlashtirilgan. 1804 yil V.M. Severgin jarayonlar 

toógórisidagi asosiy tushunchalarni shakllantirdi. XIX asrdagi xorijiy olim ï 

texnologlardan K. Karmerni alohida koórsatib oótish mumkin. U çTexnologiyani 

mexanik oóqishga kirishè, çMexanik texnologiya asoslariè, çMexanik texnologiya 

boóyicha maôlumotnomaè kabi kitoblarni nashr ettirgan. Amerikalik F. Teylor 

1900 yil chop etgan çMetallga ishlov berish sanôatiè kitobida kesish orqali 

mexanik ishlov berishni asosiy xususiyatlarini aniqlagan. 

 Mashinasozlik texnologik vositalarini hisoblash va loyihalash fan boólib 

shakllanishi oótgan asr 30-yillarida tezkor rivojlandi, bunga olimlardan B.S. 

Balakshin, V.M. Kovan, G. Micheletti, Yʘ. Peklenin, T. Sata va boshqalar oóz 

hissalarini qoóshdilar. 

Fanni oóqitishdan maqsad ï mashinasozlik korxonalarida qoóllaniladigan 

texnologik vositalarni hisoblash va loyihalash uchun qoóllaniladigan turli usullar, 

texnologik vositalarni boólajak rivojlanish yoónalishlari bilan tanishtirish. 

Metallqirquvchi dastgoh, texnologik moslama va kesuvchi asboblarni ishlov berish 

sharoitlariga binoan toógóri tanlash, hisoblash va loyihalashni oórgatish, 

vositalarning tuzilishi, tarmoq korxonalarida qoóllaniladigan metallqirquvchi 

dastgohlar, turli usullar va jarayonlar turlari, tuzilishi, texnologiyasi, ishlatish 

koólami, hisoblash asoslari va ularni muayyan sharoitlarga  mos holda tanlash 

usullari boóyicha yoónalish profiliga mos bilimlar darajasi bilan taôminlashdir.  
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Fanning vazifasi ï talabani ushbu fan boóyicha olgan nazariy va amaliy 

bilimlarini oôqish jarayonida kurs loyixasi va bitiruv ishlarini bajarish bilan real 

sharoitga qoóllash ishlab chiqarish sharoitlarini hisobga olgan holdagi koónikmalar 

hosil qilishdir.  

çMashinasozlik texnologik vositalariè oóquv fanini oózlashtirish jarayonida 

talaba:  

-mashina detallarini tayyorlashda ishlatiladigan metallqirquvchi dastgohlarni 

asosiy turlari; ularni asosiy qismlari va kinematikasi; mashina detallarini 

tayyorlashda ishlatiladigan dastgoh moslamalarini asosiy turlari; mashina 

detallarini tayyorlashda ishlatiladigan kesuvchi asboblarni asosiy turlari haqida 

tasavvurga ega boólishi; 

-mashina detallarini tayyorlashda ishlatiladigan metall qirquvchi 

dastgohlarni muqobilini tanlashni; mashina detallarini tayyorlashda ishlatiladigan 

dastgoh moslamalarini muqobilini tanlashni; mashina detallarini tayyorlashda 

ishlatiladigan kesuvchi asboblarni muqobilini tanlashni bilishi va ulardan 

foydalana olishi; 

-mashina detallarini tayyorlashda zamonaviy sonli dasturli boshqariladigan 

metallqirquvchi dastgohlardan foydalanish; dastgoh moslamalari, uni elementlarini 

hisoblash va loyihalashni zamonaviy usullaridan foydalanish; kesuvchi asboblarni, 

uni elementlarini hisoblash va loyihalashni zamonaviy usullaridan foydalanish 

koónikmalariga ega boólishi kerak. 

Talabalarning çMashinasozlik texnologik vositalariè fanini oózlashtirishlari 

uchun oóqitishning ilgóor va zamonaviy usullaridan foydalanish, yangi informatsion-

pedagogik texnologiyalarni tadbiq qilish muhim ahamiyatga egadir. Fanni 

oózlashtirishda ushbu darslikdan tarqatma materiallar, elektron materiallar, virtual 

stendlar hamda ishchi holatdagi mashinalarning ishlab chiqarishdagi namunalari va 

maketlaridan foydalaniladi. Darslikda mashinasozlik texnologik vositalari boóyicha 

asosiy yangiliklar,  yutuqlar va zamonaviy texnologik vositalar toógórisida ham 

maôlumotlar keltirilgan. 

Darslikdan nafaqat talabalar, balki texnologik jarayonlar bilan shugóullanuvchi 

muhandis-texnik xodimlar, oóqituvchilar ham foydalanishlari mumkin.      
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KIRISH  

 Hozirda Respublikada mashinasozlikni rivojlantirishga, bu yetakchi tarmoq 

uchun muhandis ï texnik va ilmiy kadrlarni tayyorlashga alohida eôtibor 

qaratilmoqda. Yaqin kelajakda xalq xoôjaligini istiqbolli rivojlantirishda 

mashinasozlikga yetakchi oôrinlar ajratilmoqda [1]. 

 Mashinasozlikdagi texnik taraqqiyot nafaqat mashinalar konstruksiyasini 

yaxshilash bilan, balki ularni ishlab chiqarish texnologiyasini tinimsiz 

takomillashtirish bilan ham tasniflanadi. Hozirgi vaqtda, zamonaviy yuqori 

unumdorli dastgohlar, asboblar, texnologik jihozlar, mexanizasiyalash va 

avtomatlashtirish  vositalarini qoôllagan holda mahsulot tayyorlash muhimdir. 

Qabul qilingan ishlab chiqarish texnologiyasi bevosita chiqarilayotgan 

mashinalarni ishlash muddatlari va puxtaligi hamda ularni ekspluatasiya qilishdagi, 

ayniqsa uni asosiy tashkil etuvchilari ï texnologik vositalar- metallqirquvchi 

dastgohlar, kesuvchi asboblar va moslamalarni tejamkorligiga bogôliq boôladi. 

Mashinasozlik texnologiyasini takomillashtirish jamiyat uchun zarur boôlgan 

mashinalarni ishlab chiqarish ehtiyojini aniqlaydi. Shu bilan birga yangi ilgôor 

texnologiyalarni rivoji nisbatan mukammal mashinalarni loyihalashga, ularni 

sarfini kamaytirishga olib keladi. 

 Mashina konstruksiyasini raqobatbardoshliligi, uni texnikaning zamonaviy 

darajasiga mosligi, ekspluatasiyadagi tejamkorligi hamda berilgan ishlab chiqarish 

hajmi va ishlab chiqarish sharoitlariga nisbatan eng tejamkor va unumdor 

texnologik usullarni qoôllash imkoni qay darajada hisobga olingani bilan 

tasniflanadi. Bu talablarni bajarish uchun mashina ishlab chiqarishda 

qoôllaniladigan texnologik vositalar- metallqirquvchi dastgohlar, kesuvchi asboblar 

va dastgohlar moslamalaridan toôgôri, oôz oôrnida muqobil tarzda foydalanish katta 

ahamiyatga ega. Mashinasozlikda aniqlikni oshirish va texnologik taôminlash 

masalasi juda dolzarb hisoblanadi. Mashinasozlikdagi aniqlik mashinalarni   

ekspluatasiyasini sifatlarini oshirish va ularni ishlab chiqarish texnologiyasi uchun 

muhim ahamiyatga ega. Aniqlik masalalari keng doirada hal etilishi kerak. Yuqori 

sifatli mahsulot olishni yechimi aniqlikka taôsir etuvchi texnologik omillarni 
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chuqur tadqiq etish hamda yangi ilgôor texnologik usullar va jarayonlarni 

qoôllashga asoslanishi kerak, bundan kelib chiqadiki, kerakli aniqlikni belgilash- 

konstruktorni muhim vazifasidir. Aniqlik mashina ishlash tejamkorligini tahlili 

asosida, uni tayyorlash va keyinchalik ekspluatasiyasi tejamkorligini hisobga olgan 

holda tayinlanishi kerak. 

 Bu kursni oôzlashtirishda talabalar ishlab chiqarishda keng qoóllaniladigan 

metallqirquvchi dastgohlar, kesuvchi asboblar turlari, ularga qoóyiladigan talablar, 

ularni konstruktiv elementlari, detallarga ishlov berishda qoóllaniladigan 

moslamalar turlari, qoóllanilishi va ularni hisoblash  masalalari  uchun zarur 

bilimlarni oladilar. Texnologik vositalarni hisoblash va loyihalash asoslarini 

oôzlashtirishda nazariy va amaliy fanlardan foydalaniladi, ularni qonun-qoidalari 

umumiy va konkret texnologik masalalarni hal yechishda sintezlanadi. 

Mashinasozlik texnologik vositalari kursida mashinalar ishlab chiqarishni 

oxirgi bosqichlarida tayyorlamalarga mexanik ishlov berish va buning uchun 

keskich va moslamalarni, metallqirquvchi dastgohlarni loyihalash, detallarni sifatli 

talab darajasida tayyorlash uchun bogóliq  boôlgan bilimlar majmuasi beriladi.  

Oôquv fani sifatida texnologik vositalarni hisoblash va loyihalash, oliy taôlim 

muassasalarida oôqitiladigan boshqa maxsus fanlardan, bir qator xususiyatlari bilan 

ajralib turadi:  

- mashinasozlik texnologik vositalari amaliy fan boôlib, rivojlanayotgan 

sanoat ehtiyojlaridan kelib chiqqan; 

- amaliy fan boôlgani bilan texnologik vositalarni hisoblash va loyihalash, 

texnologik jihoz va vositalar xatoliklarini mashina detallarini ekspluatatsion 

xususiyatlariga taôsiri, kesuvchi asboblarni geometriyasi, moslamalarni 

standartlashtirish nazariyasi va boshqa nazariy bilimlarni oôz ichiga oladi; 

- mashinasozlik texnologik vositalari majmuaviy muhandislik va ilmiy fan 

hisoblanib, texnik oliy taôlim muassasalarida oôrganiladigan koôplab oôquv fanlari 

bilan bogôliq va ularni ishlanmalaridan keng foydalaniladi.  

Mashinasozlik texnologik vositalari ñKesish nazariyasiò, ñMashinasozlik 

texnologiyasiò, ñOôzaroalmashuvchanlik, texnik oôlchovlarò, ñMaterialshunoslikò 
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kabi bir qator fanlar bilan aloqasi juda ulkandir. Texnologik vositalarni bu 

fanlardan foydalanmasdan koôrib chiqish mutlaqo mumkin emas. 

Mashinasozlik texnologik vositalari ishlov berish tartiblari va jarayonlarini 

muqobillash, ishlab chiqarish turlari va texnologik jarayonlarni boshqarishni 

avtomatlashtirish, tayyorlanayotgan mahsulotlarni ekspluatatsion xususiyatlarini 

oshirishni texnologik usullarini qoôllash va boshqa yoônalishlardagi ishlarni 

bajarishda muhim ahamiyatga ega. Zamonaviy yoônalishlar boôyicha etarli 

darajada matematik fanlar, elektron hisoblash va boshqaruv texnikalari, 

kibernetika, robototexnika, metallfizikasi va boshqa zamonaviy nazariy va texnik 

fanlar yutuqlariga tayanadi.  

ñMashinasozlik texnologik vositalariò eng yosh fanlardan hisoblanib, yangi 

texnika paydo boôlishi va sanoat ishlab chiqarishni rivojlanishi bilan birga tezkor 

rivojlanmoqda, uni mazmuni yangi maôlumotlar va nazariy ishlanmalar bilan 

tinimsiz toôldirilmoqda va boyitilmoqda. 
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I -BOB 

KESUVCHI ASBOBLARNI HISOBLASH VA LOYIHALASH  

Ushbu bobdagi maôlumotlarni talabalarga etkazishdan asosiy maqsad ï 

oôquvchiga kesuvchi asboblarni hisoblash va loyihalash, kesuvchi asboblarni 

turlari, kesuvchi asboblarni tuzilishi, ularning asosiy qismlari toôgôrisida umumiy 

tushunchalar berishdan iborat. 

 

1.1. Kesuvchi asboblarni hisoblash va loyihalash toôgôrisida umumiy 

tushuncha  

Kesuvchi asboblarning turli-tumanligini turli xil materiallar, ishlov 

beriladigan detallarni shakllari va oôlchamlarini har xilligi, metallqirquvchi 

dastgohlarni har xilligi hamda ishlab chiqarish tasnif (individual, seriyali yoki 

ommaviy)lari bilan izohlash mumkin [2]. 

Olimlar ishlari va ishlab chiqarish ilgôorlarini tajribalari shuni koôrsatadiki, 

asbobni toôgôri ishlatish mehnat unumdorligini oshirishda juda katta imkoniyatlar 

yaratadi. Shuningdek, yangi, ilgôor ishlov berish usullarini, yangi kesuvchi 

asboblari va dastgohlarni qoôllash ham shunday imkoniyatlar yaratadi [3]. 

Har qanday kesuvchi asbob detalni kerakli oôlchamlari va shakllarini, talab 

etilayotgan ishlov beriladigan yuzani sifatini oshishini hamda kerakli 

mustahkamlik, bikrlik va hokazolarini taôminlashlari kerak. Har qanday kesuvchi 

asbob (razvyortka, freza, tortgich, keskich, parma va hokazolar) tayyorlamadan 

maôlum qalinlikdagi material qatlamini olib tashlashi kerak. Kesiladigan qatlam 

kattaligi har xil boôlishi mumkin. Katta tokarli dastgohida qiruvchi keskich 25 

mmdan ortiq qatlamni kesadi, olmosli keskich 0,05 - 2 mm, razvyortka kichik 

teshikni razvyortkalaganda 0,1 - 0,15 mm qatlam kesadi. Oôlcham aniqligi va 

ishlov berilayotgan detal yuzasini gôadir-budurligi turli xil boôlishi mumkin: parma 

yordamida teshik ochilganda aniqlik va yuza sifati boshqa, tortgich bilan ishlov 

berilganda boshqa boôladi; qiruvchi keskich bilan ishlov berilgandan soông yuza 

juda qoôpol boôladi, soôngra masalan, olmosli keskich bilan oôsha yuzaga ishlov 
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berilganda yuqori sifatli, gôadir-budurligi past (S=0,32-0,16 mkm) yuza olinadi [4]. 

Keltirilgan misollardan koôrinadiki kesuvchi asbob ishlash sharoitlari va 

ularni ish natijalariga talablar har xil boôladi.  

 

1.2. Kesuvchi asboblarning turlari 

Kesuvchi asboblarni, birinchi navbatda dastgoh kesuvchi asboblarini, ularni 

ish kinematikasi va konstruksiyasiga koôra turlarga boôlish qabul qilingan. 

Egovlar 

Turli xil shakldagi va kesimdagi koôp tigôli metall qirruvchi asbob. U 

metallni kichik qatlamlarini olishga moôljallangan. Egovlar asosan qoôl asbobidir, 

ammo baôzida aylanuvchan egovlar (borfrezalar) ham ishlatiladi.  

 Har xil egovlar qoôllaniladi, buyumlarni egovlashda qanday egov 

qoôllanilishiga qarab, egovlash aniqligi 0,5-0,01mm chegarasida boôladi (1.1-

rasm).  

Egovlarning klassifikasiyasi. Egov profili va uzunligi turlicha boôlgan va 

toblangan poôlat brusokdan (parchalardan) yasalgan kesuvchi asbob boôlib, 

ishlaydigan yuziga tishlar kertilgan. Egov metall qatlamini shu tishlari bilan qirqib, 

qirindiga (qipiqqa) oôxshatib chiqaradi.  

Maxsus egovlarga pichoqsimon, rom shaklidagi, oval shaklidagi oval 

qovurgôali yassi egovlar va boshqalar kiradi.  

Egov tishlarining turlari. Egovlarning tishlari bir yoônalishda  va bir-birini 

kesib oôtadigan ikki yoônalishda kertiladi. Bir yoônalishda kertilgan egovlar mis, 

bronza, jez, babbit, allyuminiy kabi yumshoq metallarni, shuningdek yogôoch, 

poôkak, charm va shunga oôxshashlarni egovlash uchun qoôllaniladi. Bir 

yoônalishda kertilgan tishlar egovning qovurgôasiga nisbatan 70-80Ü burchak hosil 

qiladi (1.1-rasm). 

Ikki yoônalishda kertilgan egovlarning birinchi kertilgan tishlari asosiy yoki 

pastki tish (kertik) deb, ikkinchisiga esa ustki tish (kertik) deb ataladi.  

Ustki tishlarning soni pastki tishlar soniga qaraganda har santimetr joyda 1-2 

tish koôproqdir. Tishlarning bir-birini kesishib oôtgan chizigôi egovning oôqiga 
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parallel boôlmay unga nisbatan biroz qiya joylashi.shi uchun shunday qilingan.   

 

 

1.1-rasm. Egovlar: 1-toômtoq uchli egov; 2- oôtkir uchli egov; 3-kertilish 

burchaklari: A-bir yoônalishda kertilgan egov; B-bir-birini kesishib oôtadigan ikki 

yoônalishda kertilgan egov.  

 

 

 

1.2-rasm. Egovlarning tishlari. 

Egovning kertilishi: 1-toôgôri; 2-notoôgôri; Egovlarning tishlari: 1)yirik; 

2)mayda; 3)juda mayda qilib kertilgan boôladi. 
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Egov tishlarining turlicha kertilishi: 1-yirik tishli egov; 2-mayda tishli egov; 

3-juda mayda tishli egov. Egovnining uzunligi boôyicha har santimetr joyda 5-80 

gacha tish boôladi (1.2-rasm).  

Egovlarning oôlchamlariga, tishlarining shakliga va  qanday kertilganiga qarab 

quyidagi nomlar bilan yuritiladi: 1)toômtoq uchli yassi dagôal egov -250mm; 2) 

oôtkir uchli, mayda tishli yassi egov -200mm; 3) kvadrat shaklli dagal egov -250 

mm va hokazo. Egovning oôlchami kertilgan qismining uzunligiga qarab 

belgilanadi.  

Juda ham mayda tishli egovlar mayin egov deb ataladi va detallarning juda 

toza qilib egovlab pardozlashda qoôllaniladi. 

Juda ham yirik tishli egovni qirgôich deyiladi. Bu xil egov qalin metall 

qavatini olish - qirish vaqtida qoôllaniladi (1.3-rasm). 

 

 

1.3-rasm. Qirgôichli egovlar. 

 

Egovlarning tishlari arra-kertish dastgohlarida maxsus kertgich yordami bilan 

va frezalash hamda jilvirlash yoôli bilan kertiladi: har qaysi usulda kertilgan 

tishning oôziga xos profili boôladi.  

 

Shaber 

Shaber - toôgôrilash  ishlari uchun qoôl chilangarlik asbobi. Qoôl kuchi ostida 

shaber juda ingichka qirindini qiradi. Ishni osonlashtirish uchun uni qirralari katta 
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radius boôyicha bajariladi va shuning uchun ular uchi qavariqsimon 

koôrinishdaboôladi. Baôzi shaberlar pnevmatika yoki elektr yordamida ishlatiladi. 

(1.4-rasm.(a)). 

Keskich  

 

 Eng koôp tarqalgan tigôli asbob va tokarli, randalash va hokazo dastgohlarda 

qoôllaniladi. Keskichlar ham oddiy, ham shakldor boôlishi mumkin (1.4-rasm ( v)). 

 

Parma 

 

Yaxlit materialda ikki harakat - asbobni oôq atrofida aylanma va oôq boôylab 

ilgarilanma harakat hisobiga teshik ochishga moôljallangan (1.4-rasm (e)) 

 

Zenker 

 

Asosan teshik diametrini kengaytirishga moôljallangan asbob. Parmadan 

farqli oôlaroq ravishda zenker yaxlit materialda teshik ocha olmaydi, ammo teshik 

oôqi yoônalishini toôgôrilashi mumkin (1.4-rasm (g)) 

 

Razvyortka 

 

 Koôp tigôli asbob va teshiklarga ishlov berishga moôljallangan. Zenkerdan 

farqli ravishda razvyortka juda kichik qatlamni oladi, u oôq yoônalishini tuzata 

olmaydi, ammo teshik shaklini tuzatadi (1.4-rasm (z)) 

 

Frezalar 

 

Koôp tigôli, aylanma jism koôrinishidagi katta guruhdagi kesuvchi asboblar. 

Ularda tishlar aylanma jismni sirtida yoki yon tomonida boôladi. Surish harakati 

yoônalishi doimo freza oôqiga perpendikulyar boôladi (1.4-rasm (i)). 
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Shever 

 

Tishli gôildiraklar tishlaridan kichik qatlamlarni yechishga moôljallangan 

asbob. Shever yon tomonida kesuvchi qirralar tashkil etuvchi ariqchalar boôladi. 

(1.4-rasm (y)) 

Chervyakli (chigôiriqli) frezalar 

 

Obkatka usulida ishlovchi kesuvchi asbob. Ular turli xil tishli gôildiraklar 

tayyorlashda qoôllaniladi (1.4-rasm (l)). 

 

Protyajka  

 

  Koôp tigôli kesuvchi asbob. Uni boôylama harakatida tishlar oldinma ketin 

qirindi yechiladi, chunki har bir keyingi tish oldigisidan kichik kattalikka katta 

boôladi (1.4-rasm (m)).  

 

Arralar  

 

Materialni kesishga moôljallangan asbob. Ular koôp tishli disk, lenta, zanjir 

va hokazo koôrinishda boôladi (1.4-rasm (o)). 

 

Abraziv asboblar 

Mayda abraziv donachalar (karbid, kremniy, korund va hokazolar) kesuvchi 

qirralar sifatida ishlatiladi (1.4-rasm (p)). 

 

Metchiklar  

 

Ichki rezbalarni qirqishga moôljallangan kesuvchi asboblar. Ular kesuvchi 

qirralarni tashkil etuvchi vintsimon ariqchalarga ega vint koôrinishida boôladi (1.4-

rasm ( r)). 
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Plashkalar 

 

Tashqi rezbalarni qirqishga moôljallangan kesuvchi asboblar. Ular kesuvchi 

qirralarni tashkil etuvchi qirralari bor yaxlit yoki kesilgan gayka koôrinishiga ega 

(1.4-rasm (s))  

 

 

1.4-rasm. Asosiy kesuvchi asboblar 

Kertgich 

 

Tish kertish dastgohlarida reykalar, silindrsimon tishli gôildirak va 

hokazolarni qirqishga moôljallangan kesuvchi asbob. (1.4-rasm (u)). 
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1.4-rasm.(davomi) Asosiy kesuvchi asboblar 

 

Kombinasiyalashgan_asboblar 

Ishlov berishini osonlashtirish uchun ikki yoki undan ortiq turli xil yoki bir 

xil kesuvchi asboblar yigôindisi (birikmasi) ham ishlatiladi. 

Kesuvchi asboblarni koôpincha, shuningdek ishlov beriladigan yuzalar turlariga 

koôra ham sinflanadi: 

- turli xil tashqi yuzalarga ishlov beruvchi asboblar (yassi yuzalar, aylanma 

tashqi sirtlar, ariqchalar va hokazolar). Ularga keskichlar, frezalar, egovlar, 

jilvirtoshlar va hokazolar misol boôla olishi mumkin. 

- teshiklarga ishlov beruvchi asboblar: parma, zenker, razvyortka, yoônib 

kengaytiruvchi keskich, tortgich, jilvirtoshlar va hokazolar. 

- rezba qirquvchi asboblar- rezbali keskichlar, rezbali frezalar, metchik, 

plashka, rezba qirquvchi kallaklar, jova roliklari va hokazolar. 
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- materiallarni kesib tashlashga moôljallangan asboblar-diskali arralar, 

pichoqlar, lentali yoki zanjirli arralar, ingichka abraziv va olmosli toshlar, kesuvchi 

keskichlar va hokazolar. 

- tishli yuzalarga ishlov beruvchi asboblar - diskali modulli va barmoqli 

modulli frezalar, chervyakli tish qirquvchi frezalar, kertgich, shever va hokazolar 

[9]. 

 

1.3. Kesuvchi asboblarni asosiy qismlari 

 

Har bir kesuvchi asboblar - keskich, parma, razvyortka, tortgich, egov yoki 

freza, ularni turli xil shakllariga qaramasdan, moôljaliga koôra oôxshash qismlarga 

ega. Bu kesuvchi asboblar har biri ishchi qismga ega va unda bitta yoki bir nechta 

kesuvchi qirralar boôladi, keskichda bitta, parmada ikkita, razvyortka yoki frezada 

koôplab kesuvchi qirralar boôladi. Koôpchilik kesuvchi asboblar ishchi qismini 

ikkiga boôlish mumkin: 

-  kesuvchi, bu qismga qirindini qirqish boôyicha asosiy ishni bajarish toôgôri 

keladi; 

-   kalibrlovchi, u ishlov berilgan yuzani tozalash va ish davomida kesuvchi 

asboblar yoônaltirishga moôljallangan. 

Ishchi qism va kalibrlovchi qism parma, zenker, razvyortka, tortgichlarda 

boôladi, keskich yoki frezada bunday boôlinish boôlmaydi. 

Asbobni ishchi qismi asosiy boôlib hisoblanadi, chunki kesish jarayoni unga 

bogôliq boôladi, chunki u qirindi kesadi. 

Har qanday kesuvchi asboblarni ikkinchi qismi - qoôshilgan (qisiluvchi) 

qismidir. Uni vazifasi dastgohdan kelayotgan kuchni kesuvchi asboblar kesuvchi 

tigôiga yetkazishdir. Keskichda qoôshilgan qismi oôzakdir, u dastgoh 

keskichushlagichiga oôrnatiladi, parma, zenker yoki razvyortkada dum qismidir, 

oôrnatiladigan frezada-shponkali ariqcha, u yordamida kesuvchi asboblar 

opravkaga joylashtiriladi. Bir xil kesuvchi asboblar, masalan, parma dumi konusli 

yoki silindrik boôlishi mumkin, ammo qoôshiladigan qismni shakllari har xil 
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boôlishi maqsadga muvofiqdir. Kesuvchi asboblarni, shuningdek, ularda 

qoôllaniladigan materiallarga koôra quyidagicha boôlinadilar: 

- poôlatli, qirralari qattiq qotishmadan; 

- poôlatli, qirralari mineralokeramikadan.  

Konstruksiyasiga koôra quyidagi kesuvchi asboblar mavjud: 

- yaxlit (bitta tayyorlamadan tayyorlangan); 

-  yigôma kesuvchi asboblar, bunda uning qism va elementlari ajratilishi 

mumkin; 

- tashkiliy kesuvchi asboblar, unda uning qism va elementlarini ajratib 

boôlmaydi; 

- plastinalari mexanik qotirilgan kesuvchi asboblar (yigôma tigôli kesuvchi 

asboblar); 

- plastinkasi kavsharlangan; 

- kleylangan; 

- qotirilgan tigôli . 

Nazorat savollari: 

1. Kesuvchi asboblarning vazifasi 

2. Kesuvchi asbob turlari 

3. Kesuvchi asboblarni tuzilishi 

4. Loyihalash vazifalari. 

5. Tayyorlamaga ishlov berishda keskichlar nimaga qarab tanlanadi? 

6. Keskichlarning umumiy tuzilishi? 

7. Kombinatsiyalashgan asboblar nima? 

8. Chilangarlik asboblarini tasniflang 

9. Chilangarlik asboblari qanday markali poólatlardan tayyorlanadi? 

10. Frezani izohlang.  

11. Parmani izohlang.  

12. Zenkerni izohlang. 

13. Razvyortkani izohlang. 
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II BOB  

ASBOBSOZLIK MATERIALLARI VA ULARGA QOóYILADIGAN 

ASOSIY TALABLAR  

 

Kesuvchi asboblarni toógóri, oóz joyida ishlatishga uni tayyorlash uchun 

ishlatiladigan asbobsozlik materiallari, ularni fizik-  mexanik xossalari, kimyoviy 

tarkibi muxim ahamiyatga ega. Shundan kelib chiqqan holda mazkur bobda 

kesuvchi asboblar materiallari turlari toógórisidagi maôlumotlarni oóquvchiga 

etkazish maqsad qilib qoóyilgan. 

 

2.1. Kesuvchi asbob materiallariga boôlgan asosiy talablar 

Kesuvchi asboblarni materiallariga boôlgan ikkita bir-biriga qarshi boôlgan 

talab mavjud. Bular qattiqlik va zarbiy qovushqoqlik. 

Material qanchalik qattiq boôlsa uni zarbiy qovushqoqligi kamroq boôladi va 

aksincha. Kesuvchi asboblarga ishlatiladigan eng qattiq material - olmosdir. Uni 

zarbiy qovushqoqligi eng kam, aksincha bronzani qattiqligi eng kam, lekin uni 

zarbiy qovushqoqligi eng katta. 

Kesuvchi asboblar materiallariga qoôyiladigan asosiy talablar quyidagilar: 

1. Issiqlikka chidamlilik, yaôni ish jarayonida qiziganda asbobni kesuvchi 

qirralari qattiqligini saqlab qolish qobiliyati. Yuqori issiqqa chidamlilik unumli 

ishni taôminlaydi. Karbonli va legirlangan asbob poôlatlari eng yuqori qattiqlikka 

200-250ÁS haroratlarga ega, harorat bundan oshib ketsa kesuvchi qirralar yumshab 

ketadi va tezda yeyilib ketadi. Tezkesar poôlatlar kesish jarayonida 550-600ÁS 

gacha qirqishi mumkin, harorat bundan oshib ketsa qattiqlikni yoôqotishga olib 

keladi. Qattiq. qotishma va olmoslarni 900-1000ÁS gacha qizishi mumkin. 

2. Yeyilishga chidamlilik, yaôni kesuvchi qirralarni chaqa boôlishga qarshilik 

koôrsatish qobiliyati. Tadqiqotlar shuni koôrsatadiki, har xil poôlatlarni yeyilishga 

chidamliligi eng kami karbonli asbob poôlatlaridir. Eng chidamlilari esa qattiq 

qotishmalar, mineral keramika, olmos va elbor. 

3. Termik ishlov berishda oôlcham va shaklini oôzgartirmasligi. Bu qobiliyat 

faqat tishlari profilli jilvirlanmaydigan asboblar uchun ahamiyatga ega (yumaloq 
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plashkalar, qoôl metchiklari). Asbobni massasi qanchalik katta boôlsa, deformasiya 

ham shunchalik katta boôladi. Shaklini eng yaxshi saqlab qoladigan poôlatlar XVG, 

XVSG. Termik ishlov berishda shaklini xromli poôlatlar eng yaxshi saqlab qoladi, 

eng yomon esa karbonli poôlatlar. Tezkesar poôlatlar ham termik ishlov jarayonida 

oôz shaklini biroz yoôqotadi, lekin ularni odatda, keyin jilvirlanadi. 

4. Poôlatni toblanish chuqurligi. Toblash natijasida poôlatlarni hammasi ham 

kesimi boôyicha toôliq toblanmaydi, bu poôlatni nafaqat kimyoviy tarkibiga emas, 

balki poôlatni doiralarini kattaligiga ham bogôliqdir. Kimyoviy tarkibi bir xil, lekin 

doiralari har xil boôlgan karbonli poôlat har xil toblanish chuqurligiga ega. 

Asboblarni ayrim turlari (parmalar)  uchun kesimi boôyicha toôliq toblash zarur. 

Boshqa asboblar(metchik, razvyortka)  uchun ustki qatlamlari qattiq toblangan, 

ichki qatlamlar esa yumshoq toblangan boôlgani maôqul, xromli va tezkesar 

poôlatlar kesimlari boôyicha toôliq toblanadi. 

5. Yuza qatlamlarini uglerodini yoôqotishga moyilligi. Uglerodli poôlatlarni 

bunday moyilligi kam boôlib, ular tezkesar va baôzi legirlangan poôlatlarda 

kuchliroq boôladi. 

6. Mexanik xossalar - mustahkamlik chegarasi, egilishga qarshilik va 

hokazolar. Ular materialga baho berish va tanlashda kam ishlatiladi. 

7. Ishlanuvchanlik - asbobsozlik materiallarini muhim xususiyatidir. Hamma 

poôlatlarga ham bir xilda ishlov berib boôlmaydi. Uglerodli poôlatlar kesish bilan 

yaxshi ishlanadi, ammo shaklini jilvirlash va charxlashda qiyinchiliklarga duch 

kelinadi. Xromli legirlangan poôlatlar kesishda yomonroq, jilvirlashda esa 

yaxshiroq ishlanadi. Tezkesar poôlat xromli poôlatga qaraganda ham  yaxshi 

kesiladi va yaxshi jilvirlanadi. Qattiq qotishmalarga kesish usuli bilan ishlov 

berilmaydi, faqat olmos doiralar bilan yaxshi jilvirlanadi [5]. 

 

2.2. Asbobsozlik materiallari turlari  

Kesuvchi asboblar tayyorlash uchun quyidagi asbobsozlik materiallari 

ishlatiladi: 

A) Uglerodli asbobsozlik poôlatlari. 
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Ular oôtgan asr boshlarida ham  kesuvchi asbob tayyorlash uchun asosiy 

material boôlib xizmat qilar edi. Poôlatdagi uglerod miqdori, unga esa poôlatning 

xossalariga bevosita bogôliq, 0,06-1,4%ni tashkil qiladi. Asbobsozlik uglerodli 

poôlatlarni markalari va ularni kimyoviy tarkibi standartlarda keltirilgan. Tegishli 

termik ishlov berishdan soông bu poôlatlar kerakli qattiqlikka ega boôlishi kerak. 

Ammo uglerodli poôlatlardan tayyorlangan asbob kesishda 200ÁS gacha qizishga 

chidaydi, keyin esa asbob qattiqligi keskin pasayadi. Baôzi bir metallqirquvchi, 

yogôochga ishlov beruvchi asboblar tayyorlashda (qoôl metchiklari, egovlar va 

hokazolar) U10A, U12A, U13, U13A kabi uglerodli asbobsozlik poôlatlari 

ishlatiladi. 

B) Legirlagan asbobsozlik poôlatlar. 

Asbobsozlik uglerodli poôlatlarga legirlangan elementar: xrom, kremniy, 

volfram, vanadiy, molibden va hokazolarni qoôshish orqali ularni yeyilishga 

chidamliligini va kesish qobiliyatini oshirish mumkin. Bunday qoôshimchalarga 

ega poôlatlar legirlangan poôlatlar deyiladi. Tegishli termik ishlov berishdan soông 

bu poôlatlar kesish jarayonida yuqoriroq temperaturagacha qizishga- 250-300ÁSga 

chidaydi. Bu esa legirlangan poôlatlardan tayyorlangan asbobda uglerodli 

poôlatlardan tayyorlangan asboblarga qaraganda 1,1-1,4 marta kattaroq tezliklarda 

va kam yeyilishda ishlash imkoniyatini yaratadi. Legirlangan poôlatlarni kimyoviy 

tarkibi ularni guruhlari va markalari standartlashtirilgan. Kesuvchi asbob 

tayyorlash uchun 9XS, X12F1, XVSG, XVG, V2F va hokazo poôlatlar keng 

qoôllaniladi. 

V) Oôtgan asr boshlarida olingan tezkesar poôlat tarkibida 0,7% uglerod, 14% 

volfram, 4% xrom boôlgan edi. R harfi barcha tezkesar poôlatlar markalari oldiga 

qoôyiladi, masalan, R18. R harfi inglizcha "rapid"- tez soôzidan olingan. 

Bunday poôlatdan tayyorlangan asbob kesish jarayonida 600ÁS gacha qizishga 

chidaydi. Tegishli ishlov berilgandan soông tezkesar poôlatdan tayyorlangan 

asbobni qattiqligi HRC 62-65 va hatto 67 boôladi va uglerodli yoki legirlangan 

poôlatlardan tayyorlangan asboblarga qaraganda 2-3 barobar yuqori kesish 

tezliklarda ishlash mumkin. Tezkesar poôlatlarni qattiqligi, otashbardorligi va 



23 

 

demak, yeyilishga chidamliligini eng samarador usuli poôlatdagi vanadiy miqdorini 

oshirishdir. Tezkesar poôlatlarda marganes, kremniy va nikelni miqdori 0,5%dan, 

oltingugurtniki 0,03% ni, fosforniki 0,35%dan ortiq boôlishi kerak emas. Agarda 

poôlat tarkibida 0,5,%dan ortiq miqdorda molibden boôlsa u holda qoôshimcha M 

harfi bilan belgilanadi. Kesuvchi   asboblar  tayyorlashda  quyidagi   markadagi   

asbobsozlik poôlatlardan foydalaniladi. R18, R18M, R12, R9, R6N5, R6N5K5, 

R9K5, R9M4K8, R9K10, R10K5F5, R14F4 va hokazolar. 

G) qattiq qotishmalar. 

Qattiq qotishmalar ï bu kukunli metallurgiya usulida olingan qotishmalardir, 

ular nisbatan yuqori qattiqligini 800-900
0
S qizishda ham saqlab qoladilar. Qattiq 

qotishmali plastinkalar bilan jihozlangan asbob nisbatan boshqa asbobsozlik 

poôlatlaridan tayyorlangan asboblarga nisbatan yeyilishga chidamli boôlib, yuqori 

kesish tezliklarida ishlov berishga, yaôni unumdorlikni oshirishga imkon beradi. 

Qattiq qotishma bilan jihozlangan asbobni tegishli geometrik koôrsatkichlarida 

kesish tezligi alyuminiydan tayyorlangan tayyorlamaga ishlov berishda 2700 

m/min va poôlat 45dan tayyorlangan tayyorlamaga ishlov berishda 500 m/min.ga 

yetadi. Bundan tashqari qattiq qotishmali asboblar bilan toblangan (HRC 62 gacha) 

tayyorlamalar va qiyin ishlov beriladigan poôlatlarni ishlash mumkin. Eng koôp 

tarqalgan asboblar (keskich va yonli frezalar uchun oxirgi paytda esa zenker, 

razvyortka, parma va boshqalar) uchun qattiq qotishma asosiy material boôlib 

qolmoqda. Qattiq qotishmalar yuqori zichlikka (9,5-15,1 g/sm
3
), qattiqlikka (HRB 

86,5-91) va yuqori temperaturada yeyilishga chidamlikka ega. Volframli guruhdagi 

qotishmalarda raqam kobaltni foizli miqdorini koôrsatadi. Masalan, VK6 

qotishmasida 6% kobalt va 94% karbamid volfram bor. Titan volframli guruh 

qotishmalarida K harfida keyingi son kobaltni, T ï harfidan keyingisi esa karbamid 

titanning foizli miqdorini koôrsatadi. Masalan, T15K6 qotishmasida 6% kobalt, 

15% titan karbidi va 79% volfram kapbidi mavjud. Agarda ketma-ket ikkita T harfi 

koôrsatilgan boôlsa (masalan, TT7K12), qotishmada titandan tashqari tantal ham 

mavjud boôladi. Qotishmalarni qattiqligi karbidlarning qattiqligi bilan belgilanadi. 

Qotishmada karbidlar qanchalik koôp boôlsa, uning qattiqligi shunchalik yuqori 
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boôladi. Ammo, qattiqlikning oshishi bilan qotishmaning qovushqoqligi kamayadi, 

u moôrtroq boôlib qoladi, egilishga va kesilishga yuklanishlarni yomon koôtaradi. 

Volframli qotishmalar titan-volframli qotishmalarga nisbatan qovushqoqligi 

yuqoriroq va moôrtligi kamroq. Shuning uchun choôyandan tayyorlangan 

tayyorlamalarga ishlov berishda sochilib ketadigan qirindi chiqqanda va kesuvchi 

qirra yaqinida zarbiy pulslanadigan yuklanish boôlganda volframli guruh 

qotishmalari ishlatiladi. Ular shuningdek, rangli va yengil metall va ularning 

qotishmalaridan tayyorlangan tayyorlamalar hamda nometall materiallarga ishlov 

berishda qoôllaniladi. Volframli qotishmalar markalari VK3M, VK4, VK6M, VK8, 

VK6, VKV va hokazolar. M-mayda donachali, V-yirik donachali tuzilmali 

qotishmalar. 

Titan volframli qotishmalar konstruksion poôlatlarga hamda otashbardor 

poôlat va qotishmalardan tayyorlangan va yuqori qovushqoqlik va past issiq 

oôtkazuvchanli tayyorlamalarga ishlov berishda qoôllaniladi. Markalari T15K10, 

T15K12, T15K6, T5K12, T5K10 va hokazolar. 

Soônggi yillarda karbid volfram oôrniga karbid titan, kobalt oôrniga nikel 

qoôllashga harakat qilinmoqda. Bunday qotishmalar markalari TNM20, TNM25, 

shuningdek nikel molibden va nitrit titan asosidagi qotishmalar ham  maôlum 

(KNT16- 84% titan nitriti va 16% molibden nikel). 

D) mineralokeramik materiallar. 

Qattiq qotishmalar kesish jarayonini yuqori unumdorligini taôminlasa ham , 

kamyob va qimmatdir, chunki uning tarkibiga nodir elementlar: volfram, titan, 

tantal va kobalt kiradi. Arzon, yuqori unumdorlikni taôminlovchi mineralokeramik 

materiallar topilgan boôlib, ular plastinka koôrinishida chiqariladi. Bunda keramik 

plastinalar Al2O3 - alyuminiy oksididan presslanib va termik ishlov berib olinadi. 

Ularni qattiqligi (HRV 89-95), otashbardoshligi (1200ÁS) va yeyilishga 

chidamliligi yuqori boôlib, metallni yuqori kesish tezliklarida (choôyanga ishlov 

berishda 3700 m/min) ishlov berish imkoniyatini beradi. Ularni asosiy kamchiligi 

yuqori moôrtligidir, shuning uchun keramik materiallarni asosan toza ishlov 

berishda qoôllash tavsiya etiladi. 
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Markalari - oq keramika VCh-choôyanga yaxshi ishlov beradi, qora keramika 

V3- poôlat va yuqori mustahkam choôyanga yaxshi ishlov beradi. 

E) olmoslar. 

Olmoslar - materiallar ichida eng qattigôi (10000 kgs/mm
2
), kimyoviy kam 

faol, past ishqalanish koeffisentiga va boôsh adgeziyaga, yuqori otashbardoshlik 

(850ÁS), yuqori yeyilishga chidamlilikka ega; olmosni asosiy kamchiligi- uning 

moôrtligi va qimmatligidir. Metallarni kesib ishlashda asosan sunôiy olmoslar 

ishlatiladi. Olmosli keskichlar asosan rangdor metallar, qotishma va nometall 

materiallarga toza (pardozlovchi) ishlov berishda qoôllaniladi. Olmos kukunga 

aylantirilib olmos-abraziv asboblar tayyorlashda ishlatiladi. 

J) elbor. 

Elbor - yangi yuqori qattiq sintetik material boôlib, nitridborni kubi - azot va 

bor atomlaridan iborat va kubik panjaraga ega modda asosida yaratilgan. U yuqori 

qattiqlik (9400 kgs/mm
2
),    yuqori    otashbardorlik    (1400ÁS),    olmosga    

nisbatan yuqoriroq mustahkamlikka, yuqori yeyilishga chidamlilikka ega. 

Elbor jilvirtosh va boshqa abraziv asboblar tayyorlashda kukun koôrinishida 

ishlatilsa, elbor-R (yarimkristallik) esa ustunchalar koôrinishida keskichlar, yonli 

frezalar va boshqa keskichlar [5] kesuvchi asboblar tayyorlashda ishlatiladi. 

 

Nazorat savollari: 

1. Asbobsozlik materiallariga qoóyiladigan talablar. 

2. Uglerodli asbobsozlik materiallarini izohlang. 

3. Legirlangan asbobsozlik materiallarini izohlang. 

4. Tezkesar sbobsozlik materiallarini izohlang. 

5. Qattiq qotishmalarni izohlang. 

6. Issiklikka chidamlilik talabini izohlang. 

7. Eyilishga chidamlilik talabini izohlang. 

8. Ishlanuvchanlik talabini izohlang. 

9. Toblanish chuqurligini izohlang. 

10. Mineralokeramik qotishmalarni izohlang. 
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III BOB.  

KESKICHLARNI HISOBLASH VA LOYIHALASH  

  

Mashinasozlikda metallarni kesib ishlashda eng koóp ishlatiladigan kesuvchi 

asbob boólib keskichlar hisoblashadi, ularni konstruktiv  oólchamlari, tuzilishi, 

geometrik  koôrsatkichlari bevosita ishlov berilayotgan detal materialiga bogóliq 

boóladi. Keskichlarni hisoblash va loyihalash uslubiyoti, bunda qoóllaniladigan 

kompyuter dasturlari bilan oóquvchini tanishtirish mazkur bobni maqsadi etib 

belgilangan. 

3.1. Keskichlar va ularga qoóyiladigan talablar 

Keskichlar bilan metallarga ishlov berish keng tarqalgan. Keskichlar uch 

asosiy guruhga boôlinadilar: tokarli, randalash va kertish. 

Tokarli kesichlari tokarli dastgohlarida silindrsimon, konusli, shakldor, yonli 

yuzalarga keskichni siljishi va tayyorlamani aylanma harakati hisobiga ishlov 

berishga moôljallangan. Barcha metallqirquvchi dastgohlarni taxminan 1/3 ini 

tokarli dastgohlari tashkil etadi, shuning uchun tokarli keskichlari eng oddiy va 

koôp ishlatiladigan kesuvchi asbob hisoblanadi. Surishni yoônalishiga koôra 

keskichlar oông va chap turli boôladi (3.1-rasm). 

 

 

3.1-rasm. Surishni yoônalishiga koôra oông va chap keskichlar  
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Oông keskichlar agarda keskichni ustiga oông qoôlimizni qoôysak, toôrtta 

barmogôimiz uchiga yoônaltirilsa va bosh barmoq tarafida kesuvchi tigô boôlsa, 

keskich oông keskich deyiladi. Bunday keskichlar tokarli dastgohlarida oôngdan 

chapga, yaôni orqa babkadan shpindel tomon harakatlanadilar.  

Chap keskichlar, ularga chap qoôlimizni (kaftimizni) qoôysak, kesuvchi tigô 

bosh barmoq yoônalishi bilan mos keladi. 

Kallagini oôzagiga nisbatan joylashuviga koôra keskichlarni toôgôri, egilgan, 

qiyshaytirilgan va surilgan kallakli turlari mavjud. Toôgôri keskichlarning oôqi 

toôgôri boôladi. Egilgan keskichlarda kallagi rejada yon tarafga egilgan; 

qiyshaytirilgan keskichlarda esa keskich oôqi yon proyeksiyada qiyshaytirilgan. 

Surilgan kallakli keskichlarda esa keskich tanasi suriladi (3.2-rasm). 

 

 

3.2-rasm. Tokarlik keskichlari sinflanishi.  

 

Kallak balandligi H deb keskich uchun va tayanch yuza orasidagi, tayanch 

yuzaga nisbatan perpendikulyar masofaga aytiladi. Agarda kallak balandligi 

tayanch yuzadan yuqori boôlsa musbat, agarda tayanch yuzadan past boôlsa manfiy 
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hisoblanadi. Kallak uzunligi - keskich uchidan charxlash yuzasini oxirigacha, 

keskich tanasini yon tomoniga parellel ulangan masofaga aytiladi [6]. 

 

3.2. Keskichlarni mustahkamlik va bikrlikka hisoblash. 

Keskich tanasini koôndalang kesimi shakliga koôra toôgôri burchakli, kvadrat 

va dumaloq kesimli keskichlar boôladi. Toôgôri burchakli kesimdagi keskichlar 

nisbatan koôproq ishlatiladi, chunki ularda plastinalarga qaraganda, 

mustahkamlikni pasayishi kamroq boôladi. Keskich balandligini (H) eniga (B) 

nisbatini turli xil qiymatlari ishlatiladi, koôproq H/B= 1,25õ1,6 (B=10õ40 mm 

boôlganda). Toza va yarim toza ishlov berishlar uchun H/B=1,6 nisbati tavsiya 

etiladi, qora ishlov berishda H/B=1,25 boôlishi maqsadga muvofiq. Kvadrat 

shaklidagi kesimli keskichlar yoônib kengaytirish, avtomat-revolver keskichlarda 

ishlatiladi. Dumaloq kesimli keskichlarni yoônib kengaytirish va rezbali turlari 

mavjud, u keskichlarni keskichushlagichda aylantirish imkonini beradi [7]. 

Keskichni koôndalang kesimini minimal oôlchamlarini aniqlash uchun 

mustahkamlik  shartidan kelib chiqqan holda  taôsir qilayotgan eguvchi momentni 

keskich tanasi koôtara oladigan maksimal momentga tenglashtirish kerak (3.3-

rasm). 

 

 

3.3-rasm. Tokarlik keskichiga taôsir qilayotgan kuchlar sxemasi. 
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Meg=Rz*l=ůn*w (kgs*mm) 

bu yerda, l- keskichni chiqishi, mm; 

ů- keskich tanasi materialini ruxsat etilgan egilishga kuchlanishi  

ů =20 kgs/mm
2
- toblanmagan uglerodli konstruksion poôlat uchun, toôgôri 

burchakli kesimdagi tanani qarshilik momenti: 

6

* 2HB
w=  

bu yerda B va H- mos holda  keskich tanasini xavfli kesimdagi eni va balandligi. 

Yuqoridagilarni inobatga olgan holda  [8]: 

s*
6

*
*

2HB
lPz =  

bu yerdan 

s

6**
* 2 lP

HB z=  

Toôgôri burchakli kesimli keskichlarda: 

n

z

n

z lP
B

lP
BHBBH

ss *56,2

6**6**
)*(**6,1 2 ==-=  

Kvadrat kesimli keskichlarda eni balandligi H ga teng boôlganligi uchun: 

n

z lP
BB

ss

6**2 =   yoki 3
6**

n

z lP
B

s
=  

Dumaloq kesimli keskichlar uchun egilishga qarshilik momenti: 

32

3d
wk

p
= , shuning uchun 

32

3d
lPz

p
= , bu yerda 3

n

zlP
d

ps
=  

Keskichlarni mustahkamlikka bunday hisoblash  yetarlicha boôlmaydi, 

chunki bu yerda faqat kesuvchi kuchni Pz tashkil etuvchi hisobga olinadi, u ham  

boôlsa faqat egilishga hisoblanadi. Kesish jarayonida esa keskichga shuningdek Pu 

va Px kuchlari ham  taôsir koôrsatadi, buning natijasida keskich egilishga, 

buralishga va ezilishga ishlaydi, yaôni murakkab qarshilikka uchraydi. Bunday 

murakkab qarshilikdagi kuchlanishlar faqat Pz ni hisobga olishga qaraganda 

taxminan 2 marta koôp boôladi, kuchlanish kattaligiga rejadagi ű burchagi va 

keskich kallagi konstruksiyasi taôsir koôrsatadi. 
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Baôzi hollarda keskich bikrligi boôyicha tekshiruv hisoblarini bajarish kerak 

boôladi. Keskich bikrligi koôtara oladigan maksimal yuklanish: 

3

3

l

fEI
Px = ,  

bu yerda -f - egilishni ruxsat etilgan chegarasi (birlamchi ishlov berishda ï f = 0,1 

mm; tozada - f=0,05 mm); E - keskich tanasi materialini elastiklik moduli 

(uglerodi konstruksion poôlat u-n E=20000-22000 kgs/mm
2
); I -keskich korpusini 

inersiya momenti (toôgôri burchakli kesim uchun 
12

3BÍ
I = ; dumoloqli kesim uchun 

-n - I=0,03d
4
; d - diametr). 

Berilgan dastgoh uchun keskich loyixalashda keskich olingan balandligini 

oôlchamlarini dastgoh markazlari chiziqdan keskich ushlagich tayanch yuzasiga 

boôlgan masofa bilan moslashtirish kerak boôladi. Yuqorida keltirilgan hisob-

kitoblar keskichni eng xavfli qirqimi uchidan keskich chiqishi (l) kattaligi 

masofasida boôladi deb taxmin qilinadi (odatda l=(1-1,5) H). Koôpincha esa, 

amaliyotda xavfli qirqimi (kesim) boôlib plastina oôrnatish uchun kallakka kesilgan 

joyi boôladi. Shuning uchun mustahkamlikka tekshirish hisoblarini keskichni eng 

xavfli qirqimi uchun bajarish maqsadga muvofiqdir. 

Randalash keskichini mustahkamlikka hisobi tokarni keskichni hisoblash 

boôyicha yuqorida keltirilgan formulalar yordamida olib boriladi, ammo bu yerda 

davriy kesish boôlgani uchun randalash keskichi nisbatan ancha katta dinamik 

yuklanishlarga uchraydi, shuning uchun bu yerda ruxsat etilgan kuchlanishlar 

chegarasini pastdan olish kerak. 

Kertish keskichi juda katta chiqishda (l) ishlaydi, chunki bu yerda l 

tayyorlamani ishlov berilayotgan yuza uzunligidan katta boôlishi kerak. Pz va Pu 

kuchlari xavfli kesimda yassi va boôylama egilishni murakkab siqilish qarshiligini 

paydo qiladi. Kritik kuchi Eyler formulasi orqali topiladi: 

2

min

2

4l

EI
P p

p
=>  

P - kritik kuch; E - qisqich materialini elastiklik moduli; Imin - keskich kesishni 

minimal inersiya momenti; I - keskichni chiqishi. 
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Keskichni boôylama egilishi boôlmasligi uchun kesuvchi kuch Pz hisoblangan 

Pkr kuchidan katta boôlishi kerak emas. Amaliyotda albatta keskich ancha 

murakkab qarshiliklarga uchraydi va ayrim hollarda tajriba nusxasidagi keskichlar 

ishlatib koôrilib, keskichga baho beriladi. Hozirda uglerodli poôlatdan qilingan 

keskichlar umuman ishlatilmaydi, tezkesar poôlatdan keskichlar juda kam 

ishlatiladi, shuning uchun qattiq qotishmali keskichlar juda koôp ishlatiladi. 

         

3.3. Qattiq qotishmalar bilan jihozlangan tokarlik keskichlar. 

Tuzilishiga koôra, qattiq qotishmalar bilan jihozlangan keskichlar quyidagi 

turga boôlinadi: 

1) Monolit qattiq qotishmali (odatda mayda keskichlar); 

2) Bevosita keskich korpusiga kavsharlangan qattiq qotishmali. 

Asosan standart turlari mavjud. Bu yerda kavsharlash texnologiyasi muhim 

ahamiyat kasb etadi. Odatda keskichlar gaz pechlari yoki YuTCh (yuqori tok 

chastotalarida) ishlovchi qurilmalarda qizdiriladi (YuTCh afzalroq - sifatli va 

unumdor). Kavshar-yopishtiruvchi-elektrolitik qizil mis (pechda qizitilganda) va 

qotishma - latun (markasi L68), 5% nikel va 5% ferromarganes (YuTCh 

ishlatilganda). Kavshar qatlami yupqa (0,1 mm) boôlish kerak. Qatlamini ajratib 

ketishi kesuvchi keskichlarda 10% va oddiy keskichlarda 20% umumiy qatlam 

uzunligidan oshmasligi kerak. Plastinka oôrnatish uchun chegaralarni ochiq, yarim 

ochiq, yopiq va oôyiq turlari bor. 

Kavsharlangan keskichni muhim elementi boôlib plastinani oôrnatish 

burchagi ɔ hisoblanadi. Plastinka shunday oôrnatilishi kerakli, qachonki ularni 

charxlashda minimal qatlam olinsin. Odatda standart keskichlarda ɔ =12Á. Bunda h 

oôlchami yetarlicha boôladi va keskichni mustahkamlik darajasi tegishli talablarga 

javob beradi (odatda h>2/3 N). Keskich uchi odatda keskich korpusi yuqori 

tekisligi bilan bir xil balandlikda, baôzi hollarda undan 1 - 2 mm yuqoridan qilib 

joylashtiriladi [7]. 

Qattiq qotishmalar bilan jihozlangan tokarli oôtuvchi va podrezkalash 

keskichlari 3.4- rasmda keltirilgan. 
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3.4- rasm. Tokarli qattiq qotishmali plastinalar bilan jihozlangan oôtuvchi (a,b,v) 

va podrezkalash keskichlari (g). 

 

 

 

3.5 - rasm. Tokarli qattiq qotishmali plastina bilan jihozlangan yoônib kengaytirish 

keskichlari: a - ochiq va 6-yopiq teshiklarga ishlov berish uchun . 

 

Plastinalar qalinligi S asosan plastinalar mustahkamligi va old tekisligi 
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boôyicha moôljallangan charxlashlar soniga bogôliq boôladi. Kesish kuchi va 

yeyilish qancha katta boôlsa, S ham  shunchalik katta boôladi. Odatda standart 

kavsharlangan keskichlarda S-2,5-12 mm va S=(0,16-0,20) H nisbati saqlanadi. 

Kesib tashlovchi tokarli keskichlarda qattiq qotishmalarni ishlatilishi esa,    

3.6ï rasmda keltirildi. 

 

 

3.6. - rasm. Kesib tashlovchi keskichlar. 

 

3.4. Plastinalari mexanik tarzda qotirilgan keskichlar. 

Qattiq, qotishmali plastinani korpusga qovushtirilishi koôpincha plastinalarni 

darz ketishiga sabab boôladi. Darz ketishlar plastinalarni notekis sovutilishi, 

plastina va korpus materiallarni har xil chiziqli kengayishi tufayli kelib chiqadigan 

qoôshimcha kuchlanishlar tufayli roôy beradi. Qattiq qotishmalarni temperaturali 

chiziqli kengayish koeffisiyenti  uglerodli konstruksion poôlatlarga nisbatan  2 

marta katta, bu esa plastinalarda darz ketishga, tezkor yemirilishga va ish 

davomida buzilishga olib keladi. Bundan tashqari qoôshimcha kuchlanishlar 

plastinalarni qatlam-qatlam ajralishga sabab boôlib, asbob sifatini pasaytiradi 

hamda chiqayotgan qirindini sindirish uchun maxsus konstruksiyalar yoki 



34 

 

plastinasi oldingi yuzasida maxsus oôyiqchalar va ariqchalar qolishi kerak boôladi. 

Shuningdek keskich korpusi uchun ketayotgan material xarajati ham  katta. 

Hozirgi paytda sanoatda qattiq qotishmali plastinalari mexanik tarzda qotirilgan 

keskichlar keng qoôllanilmoqda. Poôlat va choôyanga ishlov beruvchi uch, toôrt, 

besh va olti qirrali qattiq qotishmali plastinalar (GOST 19042-73 GOST 19086-73) 

ishlab chiqilgan. 

Olti qirrali plastinali keskich korpus 1 va unga presslangan shtiftdan (4) 

iborat. Shtift yuqori qismida bochkasimon shaklga va quyi qismida gôadir-

budirlikga ega, bu esa plastinani qotirish ishonchligini oshiradi va korpusda 

tayyorlanadigan shtift uchun teshik aniqligiga talablarni pasaytiradi: 2- 

almashuvchan tagosti (qattiq qotishmadan); 3- koôpqirrali plastina; 5 - pona; 6 - 

vint (3.7-rasm) [19]. 

 

 

3.7-rasm Olti qirrali plastinali keskich sxemasi 

Teshiklarga ishlov berishda 3.8-rasmda koórsatilgan keskichlardan 

foydalaniladi. Bu keskichlar yuzalarga ishlov beruvchi keskichlarga qaraganda 

ancha murakkab sharoitlarda ishlaydi va ular opravkaga yoki dastgoh supportiga 

oórnatiladi.  
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3.8-rasm. Sterjenli teshiklarga ishlov beruvchi keskich. 

 

Koôpchilik koôpqirrali plastinalar barcha kesuvchi qirralari boôylab 

boôrttirmalarga ega, bu kesishda oldingi burchakni musbat qiymatini taôminlaydi 

va qirindini aylantirish va chiqarish osonlashadi. 

Yangi plastinalar faqat faskalar boôyicha (kesuvchi qirralar boôylab, yuqorigi 

yon tomon boôylab) charxlanadi. 

Ketma-ket barcha kesuvchi qirralar oôtmaslashib qolgandan soông, plastina 

boshqa charxlanmaydi, qayta ishlashga qaytariladi, korpusga yangi plastina 

oôrnatiladi. Bunday tuzilishdagi keskichlar oddiyligi, ixchamligi, ishonchliligi, 

qulayligi, uzoq ishlashi va boshqa bir qator ijobiy sifatlari uchun hozirda keng 

ishlatilmoqda.  

Koôp qirrali plastinkalarni shakli qirralar soni n bilan tasniflanadi, u 

shuningdek kesuvchi qirralarni rejadagi asosiy va yordamchi burchaklariga (ű va 

ű1) bogôliq: 

1

360

jj+
=n  

Agarda, formula boôyicha n qiymati kasrli chiqsa, uni butun songacha 

yaxlitlanadi va qabul qilingan qiymati boôyicha rejadagi yordamchi burchak ű1  

qiymatiga tuzatish qilinadi: 
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n

nj
j

-
=

360
1

 

Shuningdek, kesishda hosil boôladigan kuchlar yordamida plastinalari 

qotiriladigan keskichlar, katta (S=5mm/ayl) surishlarda ishlaydigan va hokazo 

keskichlar ishlatiladi.  

Tuzilishga koôra minerallokeramik keskichlardagi plastinalar qattiq 

qotishmali plastinalarga juda oôxshaydi, shuning uchun darslikda ushbu turdagi 

keskichlarga alohida toôxtalib oôtilmagan. 

3.9-rasmda esa kesuvchi plastinalar mexanik tarzda qotiriladiganlari misol 

tariqasida keltirilmoqda. 

  

 

3.9-rasm Mexanik tarzda qotiriladigan plastinalar. 
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3.10-rasm. Uchi kertilgan keskichlar. 

 Kesish joyi uchburchak shaklga ega bo'lgan uchi kertilgan keskichlar 

(teshikka ishlov berishda bo'lgani kabi), tuyhukka ishlov berishni amalga oshiradi. 

Ushbu turdagi asbobning ishchi qismi bukib qoôyilgan. 

 

 

3.5 Olmosli va elborli keskichlar. 

Olmosli keskichlar. Olmosli keskichlar, yuqori oôlcham aniqligi (5-6 kval.) 

va yuqori yuza sifati (Ra=0,02-0,01 mkm) olishni taôminlash uchun nafis 

tokarlashda, rangdor va nometall materiallarga ishlov berishda keng 

qoôllanilmoqda. 

Olmosli ishlov berishga moôljallangan dastgohlar yuqori bikrlik va 

aniqlikka, yuqori tezliqda ishlash imkoniyatiga (100-1000 m/min) ega boôlishlari 

kerak. 

Olmosli keskichlarda olmos kavsharlangan yoki mexanik usulda oôrnatilgan 

boôlish mumkin (3.11 - rasm) [7]. 
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3.11-rasm. Olmosli keskich yigóma sxemasi 

 

Elborli keskichlar.  Elborni kesuvchanlik xossalari qattiq qotishma, 

mineralokeramika yoki sintetik olmosdan yuqori. Elbor kesayotganda, odatdagi 

hollarga qaraganda, kesuvchi kuch 10 marta  kam boôladi, shuning uchun u qiyin 

ishlov beriladigan qotishma va poôlatlarga (yuqori qattiqlikkacha toblangan 

tezkesar, korroziyaga, oôtga chidamlikni va hokazo) ham da choôyanga   ishlov 

berishda qoôllaniladi. 

Elborni R markali yarim kristali 12mm gacha boôlib korpusga oôrnatiladi 

(3.12-rasm). 

 

3.12-rasm. Elborli keskich yigóma sxemasi. 
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 3.6. Randalash keskichlari 

Randalash keskichlarini toôgôri, qiyshaytirilgan, qattiq qotishmali plastinkali, 

toza kurakli, aylanuvchan va hokazo  turlari mavjud. 

Oôtuvchi va podrezkalovchi randalash keskichlarida asosiy kesuvchi qirrani 

qiyalik burchagi Ű, keskich uchini saqlash va zarbani buzuvchi taôsirini kamaytirish 

hamda keskichni tayyorlamaga nisbatan tekis kirishi va chiqishini taôminlashi 

maqsadida, doimo musbat qiymatga (+20Á gacha) ega boôladi. Uchdagi radius r 

=1-2 mm; kesuvchi randalash keskichida r =0,5-2,5 mm (3.13-rasm). 

Katta randalash dastgohlarida maxsus yigôma keskichlari ishlatilganda 

kesish chuqurligi t =30 mm gacha, surish S=2-2,5 mm ikki yurish, unumdorlik 20-

30% ga ortadi. 

Toza ishlov berishda ishlatiladigan kurakli randalash keskichlarida 

dumaloqlashtirish radiusi va kesuvchi qirra uzunligi (40 mm) katta boôladi va u 

ayrim hollarda jilvirlashdan ham  yaxshi [7]. 

 

 

   A)       B) 

3.13-rasm. Randalash keskichi sxemasi. 
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3.7. Kesuvchi asboblarni loyihalashda zamonaviy EHM 

dasturlaridan foydalanish 

 

Avtomatik loyihalash tizimlarini (ALT) kesuvchi asboblarni loyihalashda, 

ayniqsa shakldor keskichlarni loyihalash ketma-ketligini muqobillash, sezilarli 

oózgartirish va soddalashtirish imkonini beradi. Ushbu masalani 3D loyihalashni 

qoóllash orqali topish mumkin. Konkret ALT nomi tamoyilli axamiyatga ega emas 

(Kompas-3D, SolidWorks, Autodesk Inventor, CATIA va b.).  

Shakldor keskichlarni loyihalash uslubiyotni Kompas-3D ALTni qoóllash 

misolida koórib chiqamiz. 

Shakldor keskichlarni avtomatik loyihalash uslubiyoti loyixalashni klassik 

algoritmga mos keladi va quyidagi asosiy bosqichlardan iborat: 

1. Kompas-3D ALT ni kompyuterni operativ xotirasiga yuklaymiz va 

çFragmentè turidagi yangi hujjat yaratamiz. 

2. Loyihalash topshirigóiga mos holda berilgan oólchamlar bilan ishlov 

beriladigan detal chizmasini bajaramiz (3.12-rasm). 

 

 

3.14-rasm. Ishlov beriladigan detalning chizmasi 
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Eslatma: Chizma yaratilish jarayonida chizma ishlarini toógóri bajarilishi 

kuzatilishi zarur, ikkita chiziqli qismlarga yoól qoóyilmaydi (bir chiziq 

ikkinchisining ustida). Bundan tashqari quyidagicha xatoliklarga yoól qoóyilmaydi 

(3.15-rasm): 

 

3.15-rasm. Chizma yaratishdagi xatoliklar 

3. Ishlov beriladigan detal chizmasiga koóra uni uch oólchamli modelini 

quramiz: 

3.1. Chizmani 3D modelini qurishga tayyorlaymiz (3.16-rasm): 

- Chizmadan oólchamlarni va barcha matnli yozuvlar va belgilanishlarni olib 

tashlaymiz; 

- ALTni  çegrilikni bir qismini yoóqotishè komandasi yordamida oóqi boóylab 

aylanganda kompʴyuterda noaniqlik va xatolikka  olib kelishi mumkin boólgan 

chiziq qismlarini olib tashlaymiz. 

Olingan konturni gorizontal oóq atrofida aylantirish natijasida ishlov berilayotgan 

detalni  3D modeli hosil boóladi. 

ALTni Kompas-3Dda ñDetalò turidagi hujjat yaratamiz, xohlagan tekislikni 

tanlaymiz va  çEskizè yaratamiz. Misol uchun XY tekisligini tanlaymiz. Eskiz 

yaratish tartibida gorizontal oóqqa chiziq  oótkazamiz va almashtirish buferi orqali, 

tayyorlangan konturni qoóyamiz.  
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3.16-rasm. Chizmani qayta ishlashga misol  

 

3.2. çEskizè tartibidan chiqamiz va ñAylanishò operatsiyasini bajaramiz. 

Natijada ishlov berilayotgan  detalni 3D modelini olamiz. ñAylanishò 

operatsiyasini bajarish jarayonida xatolik paydo boólsa va 3D modeli qurilmasa, 

xatolikni bartaraf etishga qaytish kerak (3.1bandga qarang). Agarda xatoliklar 

boólmasa, biz ekranda detalni qurilgan 3D modelini koóramiz (3.17-rasm). 

4. Rezec dasturi boóyicha shakldor çShakldor keskich hisobièni 

belgilaymiz, keskich oldingi va orqa burchagini keskich profili nuqtasidagi oldingi 

va  orqa burchaklari, ishlov berilayotgan detal  asosiy nuqtasi belgilanadi.  

Bizning holda: ‎ ψЈ, ‌ ρςЈ. 

 

 

3.17-rasm. Ishlov berilayotgan detalning 3D modeli 
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5. Detalni 3D modelida ALTda  ZX tekisligi va tashqi yuzasi 

kesishishidagi chiziq orqali oótadigan tekislik quramiz, u ZX tekisligida ɾЈ 

burchagi ostida joylashadi ( 3.18-rasm). 

5.1.1. ZX tekisligini tanlaymiz va eskiz yaratish tartibiga oótamiz. 

 

3.18-rasm. Detalni ZX tekisligidagi koórinishi 

5.1.2. ñçGeometriyaè asbobsozlik joyidaò obôektni proeksiyalash 

funksiyasini tanlaymiz va sichqonchani chap bosqichi bilan detalni yonbosh 

qovurgóalarini ajratamiz. Olingan 1, 2 nuqtalar orqali kesma oótkazamiz ( 3.19-

rasm).   

5.1.3. Yonbosh qovurgóalarni ajratamiz (Ctrl+LeftButton) va ularni 

redaktor/yoóqotish/yoóqotish menyusi yordamida ajratilgan obôektlarni yoóqotamiz 

(ñYoóqotishò bosqichi).  

 

3.19-rasm.  Olingan 1,2 nuqtalar orqali kesma oótkazish 
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5.1.4. ñEskiz yaratishò tartibidan chiqamiz (3.20-rasm).  

 

3.20-rasm. Detal tashqi yuzasiga tegishli toógóri chiziq 

 

5.1.5. Oldingi (kesuvchi) tekislikni quramiz. çYordamchi geometriyaè 

panelidan çBoshqa tekislikka burchak ostidagi tekislikè komandasini tanlaymiz. 

Tekislikni qurilgan toógóri chiziq orqali, ɾ burchagi ostida, ZX standart tekisligiga 

nisbatan oótkazamiz. (3.21- rasm). 

 

3.21-rasm. Tekislik qurish natijasi 

6. Qurilgan tekislik boóyicha detal qirqimini bajaramiz.(3.22-rasm). 
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3.22-rasm. Detalni tekislik bilan qirqimi 

1. Qurish komandalaridan ñTekislik bilan qirqishò bosqichini ajratamiz 

va ñModeldan yangi chizmaò komandasini bajaramiz (3.23-rasm). 

 

3.23-rasm. çN Modeldan yangi chizmaè komandasini bajarilishi 

 

Natijada ikkita farqlanuvchi profil 1 va 2 ga ega qirqim chizmasini olamiz. 

Asosiysi boólib 1 profil hisoblanadi (3.24-rasm). 

 

 

3.24-rasm. Shakldor keskich kesuvchi qirrasi profilini qurish 
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8. çDetalè turidagi yangi hujjat yaratamiz, XY tekisligini tanlaymiz, çEskizè 

komandasini bajaramiz. Oóq chiziqni oótkazamiz, alamashtirish buferi orqali 

profilni oótkazamiz, eskizni qoóshimcha ishlaymiz, tanlangan diametrni 

hisobga olgan holda va çAylanishè komandasini, shakldor keskichni 3D 

modelini qurish uchun bajaramiz (3.25-rasm). 

 

3.25-rasm. Shakldor keskichni 3D modelni konstruksiyasini ishlash 

 

9. Keskichni konstruktiv tarzda qayta ishlaymiz. ɔÁ burchagiga rioya qilgan 

holda koórsatilgan qismini kesib olamiz, bunda oldingi yuza, kesuvchi qirra 

va texnologik qiyalik hosil qilamiz (3.26-rasm). 

 

3.26-rasm. Shakldor keskichni 3D modelini konstruksiyasini ishlash 

 



47 

 

10.  Shakldor keskichni yakuniy 3D modelini olamiz (3.27-rasm). 

 

3.27-rasm. Shakldor keskichni 3D modeli 

11.  Uch oólchamli modeldan chizma olish uchun yangi çChizmaè hujjatini 

yaratamiz, varaq formatini keskich oólchamlariga qarab aniqlaymiz. 

Menyuda <Qoóshish>/<Koórinish, modeldan>/<Standartliklar> tanlaymiz va 

standart koórinishlar yaratamiz.  

Nazorat savollari: 

1. Keskichlarning turlari 

2. Keskichlarni mustahkamlikka hisoblash 

3. Keskichlarni bikrlikka hisoblash 

4. Tokarli keskich turlari 

5. Tokarlik oôtuvchi keskichlarni izohlang. 

6. Tokarlik yoônib kengaytiruvchi keskichlarni izohlang. 

7. Kesib tashlovchi keskichlarni izohlang. 

8. Olmosli keskichlarni izohlang. 

9.  Elborli keskichlarni izohlang. 

10. Kesuvchi asboblarni loyihalashda kompyuter dasturlaridan foydalanish 

11. Kesuvchi asbobning geometrik paramertlarini aniqlashda qanday tekisliklar 

va yuzalardan foydalaniladi? 

12.  Keskichda qanday burchaklar boóladi va ular qanday harflar bilan 

belgilanadi? 

13.  Tokarlik keskichlarining qanday turlari mavjud va ularning vazifalari? 

14.  Keskich kallagi elementlari? 
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IV BOB  

 TESHIKLARGA ISHLOV BERUVCHI ASBOBLAR  

  

Ishlov beriladigan detalni ichki ssilindrik yuzalariga ishlov berishda turli 

koórinishdagi, tuzilishdagi kesuvchi asboblar parma, zenker, razvyortka va ularni 

turlari keng ishlatiladi. Bundan kelib chiqqan holda bu erda yuqorida keltirilgan 

kesuvchi asboblarni asosiy turlari, ularni hisoblash va loyihalash asoslari 

toógórisidagi maôlumotlar bilan oóquvchini tanishtirish ushbu bobda asosiy maqsad 

sifatida eôtirof etilgan. 

4.1. Parma va ularni turlari. Asosiy konstruktiv elementlari  

Parma yaxlit materialni kesish yoôli bilan teshik hosil qiluvchi yoki teshikni 

parmalab kengaytirish uchun xizmat qiluvchi asbobdir. Konstruksiyalari boôyicha 

mavjud parmalar quyidagi guruhlarga boôlinadi: 

1) parrakli, yaxlit, va ulanma; 

2) toôgôri, ariqchali, silindrik va konus dumli; 

3) spiral, silindrik, sovituvchi suyuqlik uchun teshikli; 

4) chuqur teshiklarni parmalash uchun;  

5) kurama, markaz ochuvchi va pogôonali. 

Eng koôp tarqalgan parma turi - spiral. 

Spiral parmalar yordamida tayyor teshik hosil qilish mumkin, zenkerlash 

uchun - parmadan keyin zenker bilan ishlov beriladi, razvyortkalash uchun - 

zenkerdan keyin razvyortka bilan ishlov beriladi, razvyortka oôrniga tortgich yoki 

jilvirdoira boôlishi mumkin. Parmani quyidagi asosiy qismlarga ajratiladi (4.1-

rasm):  

-  ishchi qismi, u kesuvchi va yoônaltiruvchi qismlardan iborat. Kesuvchi 

qismi deb parmani kesuvchi qirralari boôlgan qismga aytiladi. Ishchi qismida 

shuningdek vintli ariqchalar boôladi; 

- dumli - parmani qotirish va shpindeldan burovchi momentini uzatish 

uchun; 

- boôyincha - ishchi qismi va dumini bogôlaydi; 
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- kaftcha. 

 

 

 

4.1-rasm. Spiral parma sxemasi 

1-ishchi qism; 2-kesish qismi; 3-boôyincha; 4-dum; 5- kaftcha; 

6-tish; 7-ariqcha; 8-koôndalang qirra; 9-yetaklovchi. 

 

Parmaning diametri vazifasiga va texnikaviy shartlariga qarab standartdan 

tanlanadi. Teshikni diametri parma diametridan doim kattaroq boôladi, chunki 

teshik parma tebranishi natijasida kattaroq boôladi. 

 

Kesuvchi qismi burchagi (choôqqi burchagi). Parmani toôgôri ishlashi 

uchun 2ű burchagi ahamiyati juda katta. Uni oôzgarishi parmani asosiy kesuvchi 

elementlarini oôzgarishiga olib keladi. Choôqqidagi burchakni qiymati oldingi va 

orqa parma burchaklariga taôsir koôrsatadi. Uni kattaligiga ishlov berilayotgan 

material xususiyatlari taôsir etadi, odatda bu burchak 116Á-118Ága teng. 

Spiralsimon parmadan tashqari mavjud boôlgan boshqa konstruksiyadagi 

parmalarni koôrib chiqamiz: 

Perosimon parma, u eng oddiy parma, ammo eng takomillashgani boôlib, 

kam, asosan qattiq materiallar va shakldor yoônib kengaytirishda ishlatiladi. Kesish 

burchagi 90Ádan ortiq (bu yomon), oldingi burchak - 10Á gacha, orqa burchak 10Á 

qovushqoq va yumshoq 20Á- moôrt va qattiq materiallar uchun (4.2-rasm). 
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4.2- rasm. Perosimon parma sxemasi 

 

markazlovchi parma - detallarda markaziy teshikni parmalashda 

ishlatiladi (4.3-rasm). 

 

4.3-rasm. Markazlovchi parma 

Qattiq  qotishma bilan jihozlangan parma. U ham  moôrt, ham  qovushqoq 

materiallarga yuqori kesish tartiblarida ishlov berish uchun moôljallangan. Konus 

dumli parmalar (diametri 10-30 mm) faqat moôrt va nometall materiallarga ishlov 

berishda ishlatiladi (4.4-rasm). Qattiq qotishmali plastinani shakli va oôlchamini 

GOST 2209-69 dan olinadi. 
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4.4-rasm. Qattiq qotishma bilan jihozlangan parma sxemasi 

Charxlanmaydigan koôp qirrali qattiq qotishmali plastina bilan 

jihozlangan parma soônggi paytlarda koôplab qoôllanilmoqda.  

Chuqur parmalash uchun parmalarga koôp qirrali, shnekli va hokazo parmalar 

misol boôlishi mumkin. 

Koôpqirrali parmalarni (4.5-rasm) asosiy afzalligi nisbatan unumdorlikni 

yuqori boôlishi, ammo aniqligi past. 

 

4.5-rasm. Koópqirrali parma sxemasi 
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Birqirrali  parmaga zambarakli va qurolli parmalarni misol keltirish 

mumkin. 

Zambarakli parmada (4.6-rasm) kesish burchagi 90Á, orqa burchagi 8-10Á. 

 

4.6 ï rasm Zambarakli parma sxemasi. 

 

Qurolli parma (4.7-rasm) aniq, toôgôri oôqli teshik olish uchun moôljallangan. 

 

4.7 - rasm. Qurolli parma sxemasi. 

 

Halqali parmalashda parma bilan katta diametrdagi (30-100 mm) teshik 

olinadi, bunda halqali boôshliq kesiladi va oôrtasida esa oôzagi qoladi. Halqali 

parmalash asbobida korpusiga keskichlarni kesuvchi qirralari oôrnatilgan boôlib, 

ular tashqi, ichki va yon tomonlar boôyicha chiqib turadilar (4.8-rasm) [7]. 
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4.8-rasm. Halqali parma va uning sxemasi 

 

4.2. Parmalarni mustahkamlikka tekshiruv hisobi. 

Bu hisobni oôtkazish uchun parmaga taôsir etuvchi burovchi moment Mr va 

parmani oôqi boôyicha yoônalgan R kuch qiymatlarini bilish kerak. 

 

MR=Sm*S
0,75

*D
2
         Rr=Sr*S

0,75
*D 

Sm va Sr - ishlov berilayotgan materialga bogôliq koeffisientlar 

S - surish qiymati 

D - parma diametri. 

Parmani sindiradigan burovchi moment 

Mk=Wo*t k.c. 
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Wo - parmani koôndalang kesimini qarshilik qutb momenti.  

tk.c. - burashga mustahkamlik  chegarasi 

Parma kesishini qarshilik momenti 

w*cos
*4,1

10*3*003,0 D

B

D

d

o DW
+

=  

d - parma toôliq qismini diametri  

B - parma toôliq qismini eni. 

 

Standart parmani olsak tez kesuvchi poôlat uchun: 

o

D

B

D

d
27;65,0;15,0 === w  

Qattiq qotishmadan tayyorlangan parma uchun 

3*0588,036;63,0;35,0 DW
D

B

D

d
o

o ==== w  

 

tk.s.=160õ180 kgs/mm
2
- tezkesar poôlatlar uchun;  

tk.s.=85õ95 kgs/mm
2
- qattiq qotishmalar uchun;  

mk=0,058*D
3
* tk.s mustahkamlik  garovi koeffisientini hisobga olib k=3õ4; 

Mr*k=M k 

Eng katta mumkin boôlgan surish; 

75,0

1
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÷
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æ
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Sindiruvchi surish; 
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Parma oôqi boôyicha taôsir qiluvchi kuch;  

2

2

2 *2000
o

Ê
l

D
P = kgs 

2* Kh PkP =  
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4.3. Zenkerlarning turlari va konstruktiv elementlari.  

  

Zenkerlar silindrik, konusli yoki chekka yuzalarga ishlov beruvchi asbobdir. 

Oôrnatish usuli boôyicha zenkerlar dumli yoki oôtqaziladigan boôlishi mumkin. 

Zenkerlar yaxlit, payvandlangan yoki yigôma boôladi. 

Teshik diametrini kattalashtiruvchi zenkerlar odatda 3 yoki 4 tishli boôladi, 

lekin 2 tishli zenkerlar ham  qoôllaniladi. Zenkerlar mavjud teshik oôqini 

toôgôrilaydi va teshik yuzasi sifatini oshiradilar. 

Zenker parmadan koôndalang qirrasi yoôqligi bilan farqlanadi, shuning 

uchun kesish sharoitlari zenker kesish qirralar boôyicha parmaga nisbatan 

qulayroq. 

Zenkerni konstruktiv elementlari (4.9-rasm): 

D-diametr; L-umumiy uzunlik; l0- ishchi qismini uzunligi; z-parraklar soni; 

l-kesuvchi qismni uzunligi; 2ű- kesuvchi qismini burchagi; ɤ- qirralar qiyaligi 

burchagi; 

 

4.9-rasm. Zenkerni umumiy koórinishi.  

 

Ŭ ï kesuvchi qismini orqa burchagi; ɔ ï kesuvchi qismini oldi burchagi; ɚ ï 

kesuvchi qirrani qiyalik burchagi; ű ï kalibrlik qismdagi tasmaning eni; ű1-orqa 

konus burchagi. 

 

Asosiy konstruktiv elementlarni tanlash 

 Diametr zenkerni ishlash sharoitlariga qarab tanlanadi. Parmadan soông, 

razvyortkadan oldin birlamchi ishlov beradigan zenker 1-nomerli, teshikka oxirgi 
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ishlov beradigan zenker 2-nomerli boôladi va ularni diametrlarining ogôishlari 

jadvallarda keltiriladi. 

 Ariqchalar soni, odatda zenker 3-4 ariqchaga ega boôladi. Ariqchalar 

profilining shakli turli xil boôladi (4.10-rasm). 1-turi ï parma ariqchasi shakliga 

oôxshab qilinadi va spiralsimon 3 yoki 4 tishli dumli zenkerlarda boôladi. 2-turida 

ariqcha profili egri chiziqli boôladi va qirindini chiqarishi yaxshilanadi, ammo  

tayyorlash qiyin. 3-turdagi ariqchalar profilini shakli chekkasidan toôgôri chiziqlar 

bilan cheklangan. Bunday profil qattiq qotishmali oôtkaziladigan zenkerlarda keng 

tarqalgan. 

 

 

4.10-rasm. Zenker ariqchalarining tuzilishi 

 

 

Zenker kesuvchi tigôining geometrik koôrsatkichlari.  

 

Kesuvchi qismi burchagi 2ű zenkerni muhim elementi hisoblanadi: poôlatga 

ishlov berishda ű=60Á, choôyanga ishlov berishda ű=45 yoki 60Á, podrezkalashda 

ű=90Á, qattiq qotishmali zenkerlarda ű=60Á. 

Vintli ariqchalarni qiyaligi ɤ. Agar zenkerda vintli ariqchalar boôlsa, 

ɤ=10õ25Á. 

Oldingi ɔ va orqa Ŭ burchaklar. Ishlov berilayotgan materiallar turiga koôra ɔ 

-alyuminiyda- 25õ30
0
, poôlatda õ12Á, choôyanda 0õ8Ágacha. 

Zenkerni orqa burchagi Ŭ - kesuvchi qirrasida 8õ10Á va kalibrlovchi qismida 

5õ6Á boôladi. 
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Turli yuzalarga ishlov beruvchi zenkerlar 

Spiralsimon ariqchali dumli zenkerlar teshiklarni kengaytirish uchun 

moôljallangan. Ularni yaxlit, yigôma, qattiq qotishmali turlari bor (4.11-rasm) 

 

 

4.11 -rasm.  Spiralsimon ariqchali dumli zenkerning umumiy koórinishi 

 

Oôtkaziladigan toôrt tishli zenkerlarni yaxlit qilib tezkesar poôlatdan yoki 

qattiq qotishmali plastinalar bilan jihozlanganlari keng tarqalgan. Qiyalik burchagi 

ɤ=10õ20Á (4.12-rasm). 

 

4.12-rasm. Tishlari oôrnatilgan zenkerlar  



58 

 

Teshiklarni kattalashtiruvchi zenkerlardan tashqari vintlarni kallaklari uchun 

silindrik chuqurcha hosil qiluvchi zenkerlar ham  keng tarqalgan. Bu tur 

zenkerlarni uchida teshik boôyicha yoônaltirish uchun sapfasi bor. Silindrik 

chuqurcha oôrniga konus chuqurcha boôlishi mumkin (4.13-rasm). 

 

4.13-rasm. Chuqurcha hosil qiluvchi zenkerlar 

 

Bir oôtishda ham teshik ham vint kallagi uchun chuqurcha hosil qiluvchi 

zenkerlar ham keng qoôllaniladi. 

 

 

4.14-rasm. Yonli zenker va uning sxemasi  
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Konus teshiklarga konus zenker yoki zenkovkalar orqali ishlov beriladi. 

Detallarni doôngli yuzalariga ishlov beruvchi yonli zenkerlar keng 

qoôllaniladi, bu zenkerlarni tishlari soni 4õ9 (4.14-rasm). 

 

4.4. Razvyortkalarning turlari va konstruktiv elementlari  

Razvyortkani parma va zenkerdan farqi shundaki, razvyortka faqat teshik 

shaklini toôgôrilaydi, ammo uni oôqini toôgôrilay olmaydi, chunki juda yupqa 

qatlam metallni kesib oladi va aniq, toza teshikni hosil    qiladi. Odatda razvyortka 

tishlarini soni zenker tishlari sonidan koôproq boôladi. Razvyortkalar toza va 

qoralarga boôlinadi. Qora razvyortkalar toza razvyortkalash uchun teshikni 

tayyorlab beradi. Razvyortkalar yordami bilan aniqligi 6-9 kvalitetli teshiklar 

olinadi. Gôadir-budirligi Ra=0,32 mkm.dan kattaroq boôladi. Ular qoôl va mashina 

razvyortkalariga boôlinadilar, konstruksiyalari boôyicha dumli va qoôndirma 

boôlishi mumkin, undan tashqari yaxlit yoki yigôma boôlishi mumkin, oôlchamlari 

oôzgarishi boôyicha doimiy (oôlchami doimiy, bir xil, oôzgarmas) va har turli 

oôzgaruvchan oôlchamli (yigôma, qistirma, ochiladigan tigôli va hokazo). 

Razvyortkani diametri uni muxim konstruktiv elementidir, chunki 

razvyortkani vazifasi aniq dumaloq teshikni hosil    qilish. Razvyortkani diametrini 

tanlashda teshikni diametrini kattalashishini hisobga olish kerak. Undan tashqari 

ish jarayonida u yeyiladi, buni ham  hisobga olish kerak (4.15-rasm).

 

4.15-rasm Razvyortkaning tuzilish sxemasi 
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Razvyortka diametri joizlik  maydonlari quyidagiday joylashgan (4.16-rasm). 

 

4.16 -rasm. Razvyortka diametri joizlik maydonlari 

 

A- ishlov beriladigan teshikni ijozat maydoni. 

SD - razvyortka diametrini yuqori ogôishi, teshikni yuqori ogôishdan Rmax 

qiymatiga pastroq joylashgan. 

Rmax- teshikni diametri razvyortkalash paytida eng katta kattalashishi. 

UO- razvyortkani pastki ogôishi, teshikni pastki ogôishishidan Rmin qiymatiga 

pastroq joylashgan. 

Rmin- teshikni diametri razvyortkalash paytida eng kichik kattalashishi. 

Shunday qilib SD va UO oôrtasida razvyortkani joizlik maydoni joylashgan. 

Tishlar soni. Razvyortka kam qatlam kesishi tufayli tishlar soni oz boôlsa 

ham boôladi, ammo toza va aniq geometrik shakldagi yuza olish uchun tishlar soni 

katta olinadi. Razvyortka diametriga qarab tishlar sonini tavsiya qiluvchi jadvallar 

mavjud. 

Qovushqoq metallarga ishlov berishda 2*5,1 += >Z ; moôrt metallarga 

ishlov berishda esa 4*5,1 += >Z . 

Kesuvchi qismini burchagi 2ű razvyortkani moôljallashiga bogôliqdir. 

Mashinali razvyortkalar uchun 2ű =10Á boôlganda, moôrt materiallarga ishlov 
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berishda, qovushqoq metallarga ishlov berishda 2ű=30Á, qoôl razvyortkalari uchun 

2ű=1õ3Á. 

Razvyortkani oldingi va orqa burchaklari.  Razvyortka toza ishlov 

beruvchi asbob boôlganligi tufayli uni oldingi burchagi 0ga yaqin olinadi. Qora 

razvyortkalashda ɔ=5õ10Á. Baôzi qattiq qotishmali plastinalar bilan jihozlangan 

yigôma razvyortkalarda ɔ=3õ5
0
 

Razvyortka diametriga qarab orqa burchak Ŭ=8õ12Á boôladi.  

Silindr boôyicha lentani eni iloji boricha ensizroq qilinadi, aks holda  

ishqalanish ortadi va razvyortka qiyin ishlaydi. 

Aylana boôyicha tishlarini notekis joylashtirish razvyortkalar yordamida toza 

teshik olish uchun kerak, bunda davriy qaytalanadigan yuklanishlarni oôsishini oldi 

olinadi. 

Qoôl silindrik razvyortkasi  eng oddiy va keng tarqalgan turi boôlib, odatda 

9XS markali legirlangan poôlatdan tayyorlanadi. (4.17(a)-rasm). 

 

 

4.17-rasm. Qoól razvyortkasi (a), hamda diametri oôzgaruvchan 

razvyortkalar (b,v).   

 

Diametrini oôzgartirish mumkin boôlgan kengayuvchi razvyortkalar 

(4.17(b,v)-rasm)  ichida teshik(1) boôlib, unda joylashtirilgan sharik sozlovchi vint 
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2 yordamida siljitiladi va natijada diametrga bogôliq holda 0,15õ0,50 mm.gacha 

razvyortka diametri kengaytirilishi mumkin. 

Konusli teshiklar uchun razvyortkalar konusli teshiklarga ishlov berishda 

ishlatiladi. Ularni shiluvchi, oraliq va toza turlari mavjud (4.18-rasm). 

 

4.18-rasm. Konus teshiklarga ishlov beruvchi razvyortkalar sxemalari 

 

Mashinali silindrik razvyortkalar  standartlashtirilgan 25-30 mm.dan 

katta diametrli razvyortkalar dumli emas, balki oôtkaziladigan qilib tayyorlanadi. 

(4.19-rasm). 

 

4.19- rasm. Mashinali silindrik razvyortkalar. 

 

4.5. Sonli dasturli dastgohlarda qoóllaniladigan teshiklarga ishlov 

 beruvchi asboblar. 

Hozirgi kunda metallarga ishlov berishda butun dunyoda zamonaviy sonli 

dasturli boshqariladigan dastgohlardan keng qoóllanilib kelinmoqda. Ushbu SDB 

dastgohlarida qoóllaniladigan ayrim parmalarni koórib oótamiz [17].   
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1. Yaxlit profilli parmalar (4.19-rasm). 

Moóljallanishi: 

ÅKichik diametrdagi teshiklarga ishlov berish uchun (3é20 mm). 

ÅSovituvchi suyuqlik tizimiga ega (SST).  

ÅTeshik chuqurligi (2é5)D. 

 

 

 

 

 

 

4.19-rasm. Yaxlit profilli parmalar 

Ushbu turdagi parma kallagiga almashuvchan elementli qattiq qotishma 

qoóndirilgan boólib diametri  7é30 mm gacha boólgan teshiklarga ishlov beradi. 

Quyida ularning rasmlari keltirilgan (4.20 va 4.21- rasmlar):  

 

4.20-rasm. Qattiq qotishma bilan jihozlangan spiral parma. 

 

 

 

 

 

 

4.21-rasm. Almashuvchi qattiqqotishmali qoóndirma sxemasi 
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 Bu turdagi almashuvchan qattiq qotishmani almashtirish uchun kam vaqt 

sarflanadi. Uni oórnatish uchun maxsus kalitdan foytalaniladi. Eyilgan qoplamani 

olib tashlash uchun kalitni yarim aylanaga burash kifoyadir (4.22-rasm).   

 

 

 

 

A) 

 

 

 

 

 

     B) 

4.22-rasm. Qattiq qotishmali plastinka bilan jihozlangan parmalar. 

Maxsus sovutuvchi suyuqlik tizimiga (SST) ega boólgan spiral parmalar 

 Teshiklarga ishlov berishda toóxtovsiz sovitib turish orqali kesish tezligini 

tezkesar parma bilan 40% gacha oshirish mumkin. Ushbu rusumdagi parmalar 

sonli dasturli boshqariladigan dastgohlarda qoóllaniladi. Parmani ichki qismida 

maxsus teshik boólib u orqali sovutuvchi suyuqlik bosim bilan haydaladi, bunda 

parma ham  ishlov berish jarayonida qizib ketmaydi, ishlov berilayotgan detal 

yuzasi doimiy tozalanib qirindi yuzadan tez ajratiladi va tayyorlama qizimaydi 

(4.23-rasm)[20]. 

 

 

 

4.23-rasm. Maxsus sovutuvchi suyuqlik tizimiga (SST) ega boólgan spiral parmalar 
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 Parmalar yordamida ishlov berish aniqligi 9-11 kvalitetgacha aniqlikdagi, 

yuza góadir-budirligi Ra = 2,5é0,63 mkm boôlgan teshiklarga ishlov berish 

mumkin. 

4.6 Yoónuvchi kallaklar. 

Yoónuvchi kallaklar boshqa yoónuvchi asboblarga qaraganda ishlov 

berishda yuqori samaradorlikka egadir. Bunday rusumdagi asboblarni 

avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish turiga ega boólgan korxonalarda va bundan 

tashqari SDB dastgohlarida qoóllash mumkin[18].  

Zamonaviy asbob koóp tigóli rostlanuvchan yoónuvchi yigóma kallakli, 

almashinuvchan koópqirrali qattiq qotishmali plastinkalardan iborat (4.24-rasm). 

               

 

 

 

 

 

 

 

 

4.24-rasm. Yoónuvchi kallakli keskich 

 

Teshiklarga yanada tezroq va samaraliroq yuqori aniqlikda ishlov berishda 

kallak oóqini holati ratsional ravishda  kesuvchi tishlarga nisbatan joylashadi. 

Bunda surish bir tishli kallakka nisbatan ikki hissaga ortadi (4.25-rasm).  

Yoónuvchi kallakda uch qirrali plastina qoóllaniladi. Qotishma markasi 

yoónish vaqtida tanlanib u eyilishga chidamli qoplama bilan qoplangan. Bunda 

mexanik tarzda qotirilgan yoónuvchi kallak kesish tartiblari 30-50% ga payvandlab 

qotirilgan  qattiq qotishmali keskichga nisbatan oshiriladi [19]. 
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4.25-rasm. Yoónuvchi kallakli keskich 

 

Teshiklarga ishlov beruvchi kombinatsiyalashtirilgan asboblar 

Kombinatsiyalashtirilgan asboblar teshiklarga ishlov berishda bir necha 

operatsiyani (oótishlar) qoóshib bajarishda qoóllaniladi. Kombinatsiyalashtirilgan 

asbobni texnologik jarayonda afzalliklari quyidagilardan iborat [17]:  

- mashina vaqtini qisqartiradi; 

- tezlik va surishni oózgarishi bilan asbobni oórnatilishiga ketadigan yordamchi 

vaqtni tejalishi; 

- ishlov berilayotgan yuzadan ogóishini kamayishi; 

- ishlov berilayotgan yuqori aniqlikda olinishini taôminlash. 

Kombinatsiyalashtirilgan asboblar qoóyidagicha boóladi. 

-bir necha yuzalarnga bir paytda ishlov beruvchi, oólchamlari bilan farq 

qiluvchi bir rusumli asboblar (4.26-rasm); 

-turli ishlov berish jarayonida (parmalashda va zenkerlashda, yoónish va 

razvyortkalashda va boshqalar) 

-yaxlit va yigóma (4.27-rasm); 

Kombinatsiyalashtirilgan asboblar koóp hollarda maxsus hisoblanib belgilangan 

detallar uchun qoóllaniladi (4.28-rasm). Ular katta seriyali va ommaviy ishlab 

chiqarish turlarida qoóllaniladi. Kombinatsiyalashtirilgan asboblarda mexanik 
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ishlov berishda qirindi chiqishini puxta taôminlash zarur. Bunda qirindi chiqishini 

quyidagicha taôminlash mumkin: 

- qirindi ariqchasini hajmini kengaytirish;  

- tishlar sonini kamaytirish; 

- qirindi ariqchasini qiyalik burchagini oshirish; 

- qirindilarni maydalash; 

- sovutuvchi moylovchi suyuqlik bilan qirindini  chiqarish; 

 

        

 

                       a)                                                                         b) 

 

4.26-rasm 1.Teshiklarga ishlov beruvchi kombinatsiyalashtirilgan asboblar 

a-umumiy koôrinishi; b-qismlari/ 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.27-rasm. Kombinatsiyalashgan parma 
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Tayyorlamaga ishlov berishda echuvchi halqani oórnatib bir paytda 

parmalash bilan faska ochish imkoniyatini beradi. Halqani turli oólchamga rostlash 

imkoni mavjud.  

 

 

4.28-rasm. SDB dastgohlari uchun sezgir datchikli kombinatsiyalashgan 

teshiklarga ishlov beruvchi asboblar 
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Nazorat savollari: 

1. Parma, zenker va razvyortka qachon ishlatiladi? 

2. Parmani asosiy konstruktiv elementlari. 

3. Zenkerni asosiy konstruktiv elementlari. 

4. Razvyortkani asosiy konstruktiv elementlari. 

5. Teshikka ishlov beruvchi asboblarning geometrik koôrsatkich lari. 

6. Kombinatsiyalashgan asboblar. 

7. Teshiklarga ishlov berishda olinadigan oôlcham kvaliteti. 

8. Teshiklarga ishlov berishda olinadigan yuza gôadir- budirligi. 

9. Yoônib kengaytirish kallaklari 

10.  SDB dastgohlarida ishlatiladigan asboblar 
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V BOB   

FREZALAR  

  

Mazkur bobda keltirilgan maôlumotlar bilan oóquvchini tanishtirishdagi 

asosiy maqsad ï mashinasozlikda juda keng foydalanadigan turli tuman frezalar 

ularning konstruksiyalari tuzilishi, foydalanish joylari va asosiysi , ularni hisoblash 

va loyihalash toógórisidagi maôlumotlarni berishdir. 

 

5.1. Frezalar turlari va vazifalari  

Frezalar silindrli (tishlari silindrik yuzada joylashgan), yonli (tishlari 

yonboshiga joylashgan), diskli  ikki va uch tomonli (tishlari ikki yoki uch tomonida 

joylashgan), burchakli (tishlari konus yuzada joylashgan), shakldor (tishlari 

shakldor aylanish yuzasida joylashgan) va hokazo turlari boôladi. 

Konstruksiyasi boôyicha frezalar yaxlit, quyma va yigôma boôlishi mumkin. 

Ishlov beriladigan yuzalariga qarab frezalar tekisliklarga ishlov beruvchi 

(yonbosh va silindrik), oôyiq va shlislarga ishlov beruvchi (oôyiqlar va shlis, diskli 

yoki burchakli frezalar) boôlishi mumkin, aylanma jismlarga ishlov beruvchi 

(rotasion frezerlash)ga boôlinadi. 

Frezalar oông kesuvchi va chap kesuvchilarga boôlinadi. Undan tashqari 

hamma frezalar uchi oôtkir va ensalashtirilgan tishli boôlishi mumkin. 

Albatta bu tushuncha shartli, chunki hamma frezalarni tishlari oôtkir. Farqi 

shundaki uchi oôtkir tishli frezalarni tishini orqa yuzasi boôyicha charxlanadi (oldi 

yuzasi boôyicha ham  charxlash mumkin), ensalashtirilgan frezalar esa faqat tishni 

oldi yuzasi boôyicha charxlanadi, bunda tish profili saqlanadi. Albatta tishni orqa 

yuzasi boôyicha charxlash ham  mumkin, lekin bu qimmatga tushadi. 

Frezani geometrik koôrsatkich laridan eng asosiylari orqa burchak Ŭ, oldi 

burchak ű, vint ariqchasini qiyalik burchagi ɤ. 

Orqa burchakni qiymati freza tishi kesuvchi qirrasini yeyilishi tavsifiga 

bogôliq. Orqa burchak qancha kattaroq boôlsa, shuncha ishqalanish kamroq boôladi 
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va yeyilish ham oz boôladi, lekin tishni mustahkamligi kamayadi. Shuning uchun 

orqa burchaklar katta qilinmaydi. 

Orqa burchakni qiymati quyidagi formula boôyicha topiladi: 

3,0
sin

z

n
S

c
=a  

C=0,1- choôyan uchun; 

C-0,13- poôlat uchun; 

Cz - frezani bir tishiga uzatish. 

Oldi burchak ɔ qirrindi kichrayishi (usadki), frezani turi va ishlov beriladigan 

material xususiyatlariga bogôliq. 

Vint ariqchani qiyalik burchagi katta ahamiyatga ega, uni oôzgarishi bilan u 

burchagi ham  oôzgaradi. 

Vint ariqcha qiyaligini burchagi ɤ frezerlash tekisligini taôminlaydi. 

 

5.2. Uchi oôtkir tishli frezalar va ularni hisoblash 

 

Uchi oôtkir tishli frezalar - eng katta frezalar guruhi. Uchi oôtkir tishlarni 

afzalligi - ularni yuqori chidamligi. Ensalashtirilgan tishga qaraganda ularni 

chidamligi 1,5-3 barobar yuqori, tayyorlash osonligi va ishlov berilgan yuzalarni 

tozaligi (5.1-rasm), afzalliklaridir. 

 

5.1-rasm. Freza tishlari profili. 
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Tishni bu shaklidan umumiy frezalarda keng qoôllaniladi. 

Trapesiya shaklli tishni yasash oson, lekin tish, ayniqsa yangi frezani biroz 

kuchsizlantiradi. Charxlash natijasida tishni mustahkamligi oshib boradi. Orqa 

tomoni tishni egishga mustahkamligi hamma keskichlari boôyicha bir xil. Bu 

shaklli tishlarni yasash qiyinroq va uni faqat zarur boôlgan hollarda qoôllaniladi 

(uch frezalar uchun). 

Eng koôp tarqalgan tish shakli - ikki orqa tish. Bu tish 2 karra frezerlash 

usuli bilan shakllanadi, maqsad parabola shakliga yaqinlashtirish. 

Toôgôri tishli silindrik frezalar hozirgi kunda metallarga ishlov berish uchun 

qoôllanilmaydi. Sababi shuki, toôgôri tish ishga birdaniga butun uzunligi boôyicha 

tushadi, shuning bilan kesish kuchi birdaniga oshib ketadi, natijada DMAD 

(texnologik) tizimining tebranishi kuchayib ketadi [10]. 

Burama tish esa ishga bir chekkadan tushadi, kesish kuchi asta-sekin oshib 

boradi va freza silliq va ravon ishlaydi va yuzani sifati yaxshiroq boôladi. Qiyalik 

burchagi katta boôlganda podshipniklarni yuklanishi katta boôladi (5.2-rasm). 

 

5.2- rasm. Slindrsimon freza 

 

Freza diametri D - muhim konstruktiv elementidir. Freza diametri issiqlikni 

oshib ketishi, qirindi qalinligi, tishlar soni, shakli va teshigini diametriga bogôliq. 

Freza diametri kattaroq boôlishi afzalroq, chunki bikrroq opravka qoôllash, tishlarni 

qulayroq joylashtirish, issiqlikni oshib ketishini yaxshilash, minutli uzatishni 
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oshirish mumkin. 

Bunda frezalarga metall sarflanishi va frezalashga kerak boôlgan quvvat 

oshadi, lekin ish unumdorligini oshirish uchun shu yoôl qoôllaniladi. 

Agar freza teshigini "d" asosni qalinligini "m" va tish balandligini "N" 

harflari bilan belgilasak frezani diametri  D=d+2*m+2*N ga teng boôladi. 

Freza teshigini diametri, yaôni opravka diametrini taôsir qiluvchi momentlar 

orqali topish mumkin. 

Shunday qilib silindrik frezalarni diametri opravka diametridan taxminan 

2,5+3 marta kattaroq boôladi. Bitta uzun opravkaga bir nechta freza oôrnatilsa 

opravka diametrini iloji boricha kattaroq olish kerak. 

Diametri 60+100 mm frezalar kesish chuqurligi 5 mm.gacha, 110 mm.gacha 

frezalar kesish chuqurligi 8 mmgacha va diametri 110-200 mmli frezalar kesish 

chuqurligi 12 mm.gacha boôlganda qoôllaniladi. 

Frezalar katta va mayda tishlilarga boôlinadi. Katta tishli frezalar yumshoq 

poôlatlar, yengil qotishmalar va yogôochga ishlov berilganda qoôllaniladi. Mayda 

tishli frezalar esa toza ishlov berishda qoôllaniladi. Qoôshaloq juft frezalarni 

tishlarining vint ariqchalari ikki tomonga yoônalgan (oông va chap). 

Qimmat tezkesar poôlatni tejash uchun katta diametrli frezalarni yigôma 

qilinadi. Bunda frezani korpusi asbob poôlatdan yasaladi, qistirma tishlarni esa 

tezkesar poôlatdan yasaladi. Bunday frezalarni tishlari qattiq qotishmalardan ham  

yasaladi. 

 Uchi oôtkir tishli yonli frezalar. 

Hozirgi vaqtda yassi yuzalarga ishlov berishda yonli frezerlardan 

foydalanilmoqda. Qattiq qotishmali plastinaga ega boôlgan bunday frezerlarni 

ishlatishda kesish tezligini tezkesar poôlatga qaraganda 1-6 marta oshirish imkoni 

tugôilmoqda (5.3rasm). 

Shu bilan bir qatorda yarimtoza va toza ishlov berishda tezkesar poôlatdan 

tayyorlangan yaxlit frezalar (mayda tishli) ishlatilmoqda. Bunday frezalarni tishlar 

soni DZ= , D - freza diametri. 
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5.3-rasm. Yonli freza sxemasi  

 

Choôyan va poôlatga ishlov berishda quyidagi geometrik koôrsatkich lar 

tavsiya etiladi: - oldingi burchak ɔ=15Á, orqa burchak - silindrli frezalar uchun 16Á, 

frezalanganda 8Á. Qora, qoôpol ishlarda katta tishli frezalar ishlatiladi va DZ 2.1=

, faqat orqa burchak 12Á boôladi. 

Katta diametrdagi frezalarni yigôma qilgan maqsadga muvofiq. Bunda katta 

samaraga erishiladi. 

Oxirgi vaqtlarda qattiq qotishmali koôp qirrali plastinalarga ega boôlgan 

frezalar koôp ishlatilmoqda. 

 

Uchi oôtkir tishli diskali frezalar. 

Diskali frezalar turli xil ariqcha va chuqurchalarni frezerlash uchun 

ishlatiladi. 

Diskali ariqchali frezalar ensiz silindrli frezalarga oôxshaydi, ularda 

markaziy qismi chekka qismiga qaraganda torroq qilinadi (ishqalanishini 

kamaytirish uchun). Bunday frezalarni eni 5-16 mm, nisbatan ingichka frezalar 

shlisli deyiladi va standart boôyicha tanlanadi. (5.4-rasm) 

Diskali ikki - va uch tomonli frezalarda tishlar faqat silindr qismga chiqmay, 

balki yon tomonini bir yoki ikkala tomoniga chiqadi. Diskali frezalar ham mayda, 
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ham yirik tishli boôlishi mumkin. Birinchisi chuqurmas va toza ishlarga ikkinchisi 

esa - chuqurroq oôyiqchalarni frezalashda ishlatiladi. 

 

5.4-rasm. Diskali freza sxemasi 

 

Tishlari har tomonga yoônalgan diskali frezalarni unumdorligi ortiq. 

Katta diametrdagi diskali frezalarni yigôma holda  qoôllash maqsadga 

muvofiq. Bunday frezalarga qattiq qotishmali plastinkalarni oôrnatishni turli 

usullari qoôllaniladi. Bu holda  oldingi burchak 5-15Á(5.5-rasm). 

Burchakli frezalar asboblarni ariqchalari va turli xil boshqa ariqchalarni 

frezerlashda ishlatiladi. Bunday frezalar odatda kichik diametrda, yaxlit qilib 

tayyorlanadi. Loyixalashda freza diametri frezerlash chuqurligi va opravka 

diametri inobatga olinadi va tegishli standartlardan tanlanadi. 

 

5.5-rasm. Diskali yaxlit frezalar sxemasi 
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5.3. Uchi oôtkir tishli oxirli va shakldor frezalar. 

 

Oxirli frezalar silindrli, yonli va diskali frezalardan farqli oôlaroq konusli 

yoki silindrik dumga ega. Silindrli qismidagi tishlari - yonli frezadek hisoblanadi. 

Yirik tishli oxirli frezalarda tishlar soni kichik, ɤ burchagi esa katta (45Á) 

boôladi. Aylanma qadam bunday frezalarda oôzgaruvchan boôladi. Bunday frezalar   

oôlchamlari standartlarda keltirilgan. Mayda tishli frezalarda tishlari koôp boôlib, 

toza ishlov berishda ishlatiladi . 

16mm dan katta diametrli frezalarga qattiq qotishmali qobiq oôrnatish 

mumkin. 25mm dan katta frezalarda qattiq qotishmali plastinkalar ishlatilishi 

mumkin (5.6-rasm). 

 

5.6- rasm. Oxirli  frezalar. 

Hozirda oxirli  frezalarda koôpqirrali charxlanmaydigan plastinkalar ham 

ishlatilmoqda. 

Oxirli  frezalarni turli koôrinishlarda bajarilishi, ularni kesuvchi qirralarini 

har xillari  misol tariqasida 5.7-rasmda keltirilmoqda. 
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5.7-rasm. Turli xil koôrinishdagi oxirli frezalar. 

 

Nazorat savollari: 

 

1. Frezalar turlari. 

2. Uchi oôtkir tishlar freza  turlari. 

3. Uchi oôtkir tishli frezalarni konstruktiv xususiyatlari. 

4. Frezani tishlar soni qanday aniqlanadi? 

5. Frezalarni tavsiya etiladigan geometrik koôrsatkich lari. 

6. Yonli frezalarni izohlang. 

7. Diskli frezalarni izohlang. 

8. Oxirli frezalarni izohlang. 

9.  Frezerli SDB dastgohida ishlatiladigan frezalarni izohlang. 

10. Tish qirqadigan frezalarni izohlang. 
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VI BOB 

 REZBA QIRQUVCHI ASBOBLAR   

   

Zamonaviy texnologik mashinalarni rezbali birikmalarsiz tasavvur qilib 

boólmaydi va ushbu bobda turli xil rezbalarni olishda ishlatiladigan rezbali 

keskichlar, metchiklar, rezbali kallaklar kabi kesuvchi asboblarni konstruktiv 

tuzilishi, ishlash tamoyillari toógórisidagi bilimlarni oóquvchiga berish maqsad qilib 

qoóyilgan. 

Rezbani tezkesar poôlatlar yoki qattiq qotishmalardan tayyorlangan asboblar 

yordamida kesish yoôli bilan olinadi. Ularga quyidagilar kiradi: rezbali keskichlar 

va taroqlar; metchiklar, rezba qirquvchi plashkalar, rezba qirquvchi oôziochilar 

kallaklar, rezbali frezerlar va obkatkalash keskichlari, yoki koôp rezba jilvirlovchi 

mayda jilvirtoshlar bilan jilvirlash, juvalash (plastik deformasiyalash usullari).  

Turli xil asboblar bilan rezba olishda ishlov berishni qora va toza ishlov 

berishga ajratadilar. Qora ishlov berishda, yaôni katta qatlam kesilishda 

tayyorlamani tezkor qizishi kuzatiladi, shuning uchun rezbani aniq qadami va 

shaklini olish uchun toza ishlov berish kichik qatlamni kesish bilan boradi, bu 

ayniqsa uzun rezbalarni (masalan yurish vintini) ochishda muhimdir. 

Oxirgi yillarda tezkesar poôlatdan tayyorlangan keskichlar urniga qattiq 

qotishmali keskichlarni ishlatilishi kesish tezligini 5-8 m/min dan 120-150 m/min 

ga oshirish imkoniyatini berdi. 

 

 6.1 Rezbali keskichlar va taroqlar . 

 

Rezbali keskichlar tashqi va ichki rezbalarni qirqish uchun xizmat qiladilar. 

Ularni quyidagi turlari bor (6.1-rasm): oôzakli bir qirqimli va taroqli rezbali 

keskichlar, va ular doimo takomillashmoqda. 

Trapesiyasimon rezbani qirqish uchun moôljallangan qora keskich shaklini 

umumiy burchagi 50Á va uni burchaklari qiyalashtirilgan, oldingi burchak ɔ=0, 

orqa burchak Ŭ = 2-3
o
 (keskich mustahkamligini oshirish uchun). 
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6.1 - rasm. Rezbaqirquvchi keskichlar.  

Toza keskich shakli olinadigan rezba shakliga mos keladi (40Á). T15K6 

markali qattiq qotishmalar bilan jihoz, bunday keskichlar bilan poôlatga ishlov 

berish ayrim detallar boôyicha ishlov berish vaqtini 3 soatdan 3 minutgacha 

kamaytiradi (6.2-rasm). 

 

6.2- rasm. Trapesiyasimon keskichlar. 

 

Prizmatik  rezbali keskichlar. 

Prizmatik rezbali keskichlar koôpincha prujinali boôlgan maxsus ushlagichga 

oôrnatiladi. Orqa burchak keskichni ushlagichda qiya qilish orqali hosil    qilinadi. 

Oldingi burchak koôpincha ɔ = 0. Prizmatik keskichlar odatda rezbani koôtarilishi 
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kichik boôlganda qoôllaniladi (6.3-rasm). 

 Koôpincha dumaloq rezbali keskichlar ishlatiladi. 

 

6.3-rasm. Prizmatik keskichlar. 

Dumaloq keskichlar tayyorlash prizmatiklarini tayyorlashdan oson. Uni 

kesuvchi shakli rezba jilvirlovchi dastgohda jilvirlanishi mumkin. Keskich 

ushlagichda oôrnatiladi.  

Ŭ = 10-12Á, ɔ = 0. 

Koôpkesimli keskichlar taroqli deb ataladi. 

Ular yassi, prizmatik yoki dumaloq turlarga boôlinadilar. 

 

6.2. Rezbalarni metchik bilan qirqish. 

Metchik bilan ichki rezba qirqiladi, u vint koôrinishiga ega boôlib, kesuvchi 

qirralar tashkil etuvchi toôgôri yoki vintli ariqchalari boôladi. Metchik bir paytda 

amalga oshiriladigan ikki harakat hisobiga ishlaydi: aylanma (metchik yoki 

tayyorlamani) va metchik oôqi boôylab ilgarlanma harakat. Metchiklar quyidagi 

turlarga boôlinadi (6.4-rasm): 

 

6.4-rasm. Metchikning tuzilishi. 
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Å qoôl; 

Å gaykali; 

Å mashinali; 

Å kalibrlovchi; 

Å sozlanuvchi; 

Å oôziochuvchi; 

Å ariqchasiz (rezbani raskatkalash uchun). 

Metchikni ishchi qismi kalibrlovchi va qirquvchi qismlarga boôlinadi. 

Kesuvchi qismda rezbaga qora ishlov beriladi. Kalibrlovchi qism rezbani tozalaydi. 

Metchikni dumli qismi patronga oôrnatilib ishlatiladi. 

Ishlov beriladigan materialga qarab ɔ=5-30
o
, oôrta qattiqlikdagi poôlat uchun  

ɔ = 10
o
; choôyan uchun ɔ = 5

o
,. jilvirlanmagan qoôl metchiklari uchun Ŭ = 4 ï 8

o
, 

gaykali metchik uchun (jilvirlangani) Ŭ = 8-12
o
. 

Ishqalanishni kamaytirish uchun metchikni rezbali qismi 100 mm ga 0,05-

0,10 mm kattalikda qayta konuslik qilinadi. 

Eng koôp tarqalgan ariqchalar profillari quyidagilar (6.5 -rasm): 

 

6.5 - rasm. Metchiklar ariqchalari profili . 

 

Oôta qovushqoq va mustahkam materiallar ishlov berishda (oôtga chidamli, 

korroziyaga chidamli, kam uglerodli poôlat) qayta konuslik 0,2 mm gacha 

kamaytiriladi. 

Rezbani qoôlda ochishda barcha ishni komplekt tashkil qiluvchi ikkita yoki 


