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SO6Z BOSHI

Mashinasozl ik xal g xo006jaligining
sanoatni Br c h a boshgqga tarmoql ar i, gi shl
] uml a dyianachilik, yengil hamda paxta sanoa@ hokazolarni rivojlanish
darajasi va suratini belgilab beradi.

Barpo etilayotganklaster tizimiga kiruvchit o 6 q i m gaxtaazdlashk
hamda yengil sanoatorxonalarni hozirgi zamon talablariga javob beruvchi,
yuqgori unumdorlikka ega, kompiyuter texnologiyalari yuqori darajada tadbiq
etilgan tarmoq texnologik mashinalari va jihozlar bilan jihozlanishi zarurligini
gat oi vy tadkidl ab oO6ti sh ma qpadddzglash mu
hamda yengil sanoatohasidagi yugori malakali muhandismutaxassislar hal
etishl ari . Ber ayko odmiaibhlamithdavom ettirish magsadida
NOO0zbekiston Respublikasini yanada r i

todbdgor i si dRaMMirByoyew fartaningabul §ilingan va uni uchinchi

yooénal i shi Il gti sodiyotnshgavgpbaatir
k o 6 r a-20212ydlakdd umumiy giymati 40 milliard AQ&dollari migdoridagi
649 t a i nvestitsiya | oyi hasi ni naza

chigarish rejalashtiriimoqgda. Natijada keyingi 5 yilda sanoat mahsulistitéab
chigarish 1,5 baravar, uning yalpi ichki mahsulotdagi ulushi 33,6 foizdan 36
foizgacha, gayta i1ishlash tarmogoi ul
i nvestitsiyalarni S a pamtaogalashva yehgil sahaatn i
yanada rivdpntirishga Respublikamizda yetishtirilayotgan paxta tolasini asosan
o0zimizda tayyor mahsul otgacha qgayt a
Yuqoridagi vazifalarni hal enishda mashinasozlikni roli juda Kkatta,
mashinasozlik ishlab chigarishni tezkor rivojlanishini mashinalar tayyorlash bilan
bogol iq masal al ar ni i miy hal eti sh
gool | ani | adi g a n-metalgirquechi dagtgokldtesuychiiasbablara r
va dastgoh mosmal ar i ni hi sobl ash vV a l oyi h
bodéli shiga olib keldi. Mialsi mashiaasoalikda i k
keng qo ¢l netlgirquvehddasigahmakesuvchi asboblar turlari, ularga
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gooyi |l adi gan t auktia blémentlari, dethllarganshlov lberishdat r
gool |l anil adigan mosl|l amal ar turl ari,
todgorisidagi fandir.

Materiallarga kesish orqali ishlov berish tarixi gadim zamonlardan

boshlangan: eng sodda moslamalarday y or | a man i ayl ani sh
kKremni vyl i keskich yordamida bajarilg
birinchi tokarl: va parmal ash dastgol
asosan hozirda qgqoodl lianiMaasyha tngaasnolzad riikgde
texnol ogi k vositalar masal al ar i bod
chiqgarishini rivojlanishini boshl ani

chigarish tajribalari umumlashtiriigan. 1804 vyil V.M. Severgin Yyarsdar
todgor i si damchalarrda shaldlanyrdi. XIX sasrdagi xorijiy olimi

texnologl ardan K. Kar mer ni alohida Kk
mexani k o0qi shga kirisheé, ¢cMexani k t«
booyichat madhe mkabi ki tobl arni nashr
1900 vyi l chop et gan ¢cMetallga 1ishlo

mexanik ishlov berishni asosiy xususiyatlarini aniglagan.

Mashinasozlik éxnologik vositalani hisoblash va loyihalass f an bo
shakl | ani s hi-yllaoda ttegkom rivogaadi, buBgd olimidan B.S.
Balakshin, V.M. Kovan G. Micheletti, YO Pekl eni n, T. Sat
hi ssal ari ni gooshdil ar .

Fanni oO6qgi tilsrackcahn nmaqghdk k oadigan n a |
texnologi k vositalarni hi sobl awsdulayv a
texnol ogi k vosital ar ni labh doibah atgnightirish.r i \
Metallgirquvchi dastgoh, texnologik moslama va kesuvchi asboblarni ishlov berish
sharot | ar i ga bi noan toogor.i tanl ash,
vositalarning tuzilishi,ta r mo ¢ kor xonal ari da gool |
dastgohlar, turli usullar va jarayonlar turlari, tuzilishi, texnologiyasi, ishlatish
k o 6 | lisoblash asoali va ularni muayyan sharoitlarga mos holda tanlash

usull ari bodéyicha yodonalish profilige
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Fanning vazifasii t al abani ushbu fan booyic
bilimlarini 0 6 qi s h jkars layiasinva ldirav ishlarini bajarish bilan real
shar oi t gshlabchigarsh shardilarini hisobga olgan holdagh 6 ni k ma
hosil qilishdir.

cMashinasozli k texnologik vosital al
talaba

-mashina detallarini tayyorlashda ishlatiladigan metallgirquvchi dastgohlarni
asosiy turlari; ularni asosiy qismlari va kinematikasi; mashina detallarini
tayyorlashda ishlatiladigan dastgomoslamalarini asosiy turlari;mashina
detallarini tayyorlashda isaliladigan kesuvchi asboblarni asosiy turlari hagida
tasavvurga ega bodlishi;

-mashina detallarini tayyorlashda ishlatiladigan metatfirquvchi
dastgohlarni mugqobilini tanlashni; mashina detallarini tayyorlashda ishlatiladigan
dastgoh moskaalarini mugobihi tanlashni; mashina detallarini tayyorlashda
ishlatiladigan kesuvchi asboblarni mugqgobilini tanlashni bilishi va ulardan
foydalana olishi;

-mashina detallarini tayyorlashda zamonaviy sonli dasturli boshqariladigan
metallgirquvchi dastgohlardan foydaldmisiastgoh moslamalari, uni elementlarini
hisoblash va loyihalashni zamonaviy usullaridan foydalanish; kesuvchi asboblarni,
uni elementlarini hisoblash va loyihalashni zamonaviy usullaridan foydalanish
kodni k magglaa rbiogpgd i shi ker ak.

Tal abal arimasoalig texpdibgils Vositalagif a ni n i 00zl a
uchun o0qitishning ilgdbébor va zamonavi )
pedagogik texnologiyalarni tadbiq qilish muhim ahamiyatga egadir. Fanni
0 0 z | a s hushburdargilkdath targatma materiallar, elektron materiallar, virtual
stendlar hamda ishchi holatdagi mashinalarning ishlab chigarishdagi namunalari ve
maketlaridan foydalaniladDar sl i kda mashinasozl ik te
asosiy yangiliklar, yutuglar va zamarv i y texnol ogi k vosi:
madél umotl ar kel tirilgan.

Darsl i kdan nafaqgat tal abal ar , bal ki

muhandist e x ni k xodi ml ar, o0qituvchilar han
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KIRISH

Hozirda Respublikada mashsazlikni rivojlantirishga, bu yetakchi tarmoq

uchun muhandisi t ex ni k vV a I I miy kadr |l ar ni
garatil mogda. Yaqi n kel aj akda xal q
mashinasozli kga yetakchi oo6rinlar ajr

Mashinasolikdagi texnik taraggiyot nafagat mashinalar konstruksiyasini
yaxshilash bilan, balki ularni ishlab chigarish texnologiyasini tinimsiz
takomillashtirish bilan ham tasniflanadi. Hozirgi vaqtda, zamonaviy yuqori
unumdorli dastgohlar, asboblar, texnologik oglar, mexanizasiyalash va
avtomatl ashtirish vositalarini go ol
Qabul gilingan ishlab chigarish texnologiyasi bevosita chigarilayotgan
mashinalarni ishlash muddatlari va puxtaligi haratzani ekspluatasiya qilishda

aynigsa uni asosiy tashkil etuvchilaii texnologik vositalar metalgirquvchi

dastgohlar, kesuvchi asboblar veostamalarnit e j amkor | i gi ga b
Mashinasozl ik texnol ogiyasini t ak omi
mashinalarni ishlalc hi gari sh ehtiyojini ani gl ay

texnologiyalarni rivoji nisbatan mukammal mashinalarni loyihalashga, ularni
sarfini kamaytirishga olib keladi.

Mashina konstruksiyasini ragobatbardoshljlighi texnikanng zamonaviy
darajasi@ mosligi, ekspluatasiyadagi tejamkorligi hamda berilgan ishlab chigarish
hajmi va ishlab chigarish sharoitlariga nisbatan eng tejamkor va unumdor
texnol ogi k usul l arni go o1l | asdani hilank o n
tasniflanadi. Bu talablarni bajarishuchun mashina ishlab chigarishda
g o 6 I | amtexhoglkivasitalametallgirquvchi dastgohlar, kesuvchi asboblar
va dastgohl ar mosl amal ari dan toobgdt@r i,
ahamiyatga egaMashinasozlikda aniglikni oshirish vex nol ogi k t a
masalasi juda dolzarb hisoblanadi. Mashinasozlikdagi aniglik mashinalarni
ekspluatasiyasini sifatlarini oshirish va ularni ishlab chigarish texnologiyasi uchun
muhim ahamiyatga ega. Aniglik masalalari keng doirada hal etilishi k¥tadori

sifatl:i mahsul ot ol i shni yechi mi an



chuqur tadqgiq eti sh hamda yangi Il
gobl |l ashga asosl ani shi ker ak, bun-dan
konstruktorm muhim vazifasidir. Aniglik mashina ishlash tejamkorligini tahlili
asosida, uni tayyorlash va keyinchalik ekspluatasiyasi tejamkorligini hisobga olgan
holda tayinlanishi kerak.

Bu Kkur sni otdlabdlad s htl iarbi schhdiagar i s hda

metallgirquvchi dastgohlak e s u v ¢ h i asboblar turl ari
ul ar ni konstruktiv el ementl ari, de
mosl|l amal ar turl ari, gool |l anilishi vV a

bilimlarni oladilar. Texnologik vositalarni hisoblash va loyihalagtsoslarini
00 z | as Mmazariy vasamaliya fanlardan foydalaniladi, ularni gomaidalari
umumiy va konkret texnologik masalalarni hal yechishda sintezlanadi.
Mashinasozlik texnologik vositalari kursidaashinalar ishlab chigarishni
oxirgi bosgichlarida tayyorlamalarga mexanik ishlov berish va buning uchun
keskich va moslamalarnmetallgirquvchi dastgohlarmoyihalash, detallarni sifatli

talab darajasida tayyorl|l ashsibedlddun b ocgc

O6bguv fani sifatida texnologik vos
muassasal arida o6qgitiladigan boshga
ajralib turadi:

-mashinasozli k texnol ogi k jamwiganal &

sanoat ehtiyojlaridan kelib chiggan;

-amaliy fan bodol gani bil an texnolo
texnologik jihoz va vositalar xatoliklai mashina detallarini ekspluatatsion
Xususi yat |l akeasuychi asbabl@amii igaomstsi, moslamalarni
standartlashtirisha zar i yasi va boshga nazariy

- mashinasozlik texnologik vositalari majmuaviy muhandislik va ilmiy fan

hi sobl ani b, texni k oliy taodélim muass
blan bogdéliqg va ul arni I shl anmal ari dar
Mashinasozli k texnol ogi k Mashigasdzlk| a

texnologiyasb , ARnO6zaroal mashuvchanl i k, t exn

8



kabi bir gator fanlar bilan alogasi judaulkandir. Texnologik vositalarni bu
fanl ardan foydal anmasdan kodori b chigqi

Mashinasozlik texnologik vositalari ishlov berish tartiblari va jarayonlarini
mugobillash, ishlab chigaristurlari va texnologik jarayonlarni boshqarishni
avitomatlashtirish, tayyorlanayotgan mahsulotlarni ekspluatatsion xususiyatlarini
oshirishni texnol ogiblboshigal y@adinmai i glol
bajari shda muhi m ahamiyatga e getarli Z e
darajada matematik fanlar, lektron hisoblash va boshqgaruv texnikalari,
kibernetika, robototexnika, metallfizikasi va boshga zamonaviy nazariy va texnik
fanlar yutuglariga tayanadi.

fiMashinasozlik texnologik vositald@rieng yosh fanlardan hisoblanib, yangi
t exni ka paydamat ishdab chigarishni rivejlanishi bilan birga tezkor
rivojl anmogda, uni maz muni yangi ma

tinimsizt o idilinabda va boyitiimoqda.



|-BOB
KESUVCHI ASBOBLARNI HISOBLASH VA LOYIHALASH

Ushbu bobdagima 6 | umot | ar ni tal abal arga
obgquvchiga kesuvchi asbobl ar ni hi sot
turl ari, kesuvchi asbobl arni tuzilis

tushunchalar berishdan iborat.

1.1.Kesuvai asboblarni hisoblashvaloynal ash t odégdri si d
tushuncha
Kesuvchi asboblarning tustumanligini  turli xil materiallar, ishlov
beril adigan d e t a lcHaralarini i har «ilhiga kmethtigrquvchi v a
dastgohlarni har xilligi hamda i&b chigarishtasnif (individual, seriyali yoki

ommaviy)lari bilan izohlash mumkin [2].

Ol i ml ar I shl ari va i1 shlab chiqgaris
asbobni todgor.i I shl ati sh mehnat unu
yarat d i . Shuni ngdek, yangi , I I gbor S
asboblari wva dastgohl arni gool | ash he

Har ganday kesuvchi asbob detal ni

etilayotgan ishlov beridigan yuani sifatini oshishini hamda kerakli
mustahkaml i k, bi krl i k va Harmanday kekuachii n
asbob (razvyortka, frezdortgich, keskich,parma va hokazolar) tayyorlamadan
ma 0 | galimikdagi materialgatlamini olib tashlashi kerakesiladigan gatlam
kattaligi h a r X i | b o &Khtia dokarli dastgamiéajiruvchi keskich 25
mmdan ortiq gatlamni kesadi, olmosli keskicl®,05 - 2 mm, razvyortka kichik
teshikni razvyortkalagand®,1 - 0, 15 mm qatl am kesadi
ishlov berilayotgan detal u z a s i fbudurlggiGualickii bro 6 | i s hi mu mk
yordamidateshik ochilganda aniglik va yuza sifati boshtatgich bilan ishlov
beril ganda ;bocihrquuv cbhoid |l kels ki ch bi |l an |

juda | gobbopbd adi , ,donogl a wkeskliam bil al
10



beril ganda vy uloudurligi past (SEE3D,L6i mkm) guzaaotinadi [4].
Keltiril gan mi sol |l ardan kodorinadik

ul ar ni i sh natijalariga talablar har

1.2.Kesuvchi asboblarning turlari

Kesuvchi asboblarni, birinchi navbatdastgd kesuvchi asboblarinularni

i sh kinemati kasi va konstruksiyasiga
Egovlar

Tur |l i x i shakl dagi va kesimdagi

metal | ni kichik qgatlamlarini ol i shga

a mmo daaylanuvchan egovlar (borfrezalar) ham ishlatiladi.

Ha r X i | e g ov )] duyumlagno @dovlashda |ganday egov
go l@anilishiga garab, egovlash anigligi 606, 0 1 mm c hegar(lalsi d:
rasm)

Egover ni ng &kl assifi kasiyasi. Egov pr
tobl angan pool at brusokdan (parchal

ishlaydigan yuziga tishlar kertilgan. Egov metall gatlamini shu tishlari bilan qgirqgib,
girindiga (@ipigga ) ot khgydwraadi.

Maxsus egovlargapichogsimon, rom shaklidagi, oval shaklidagi oval
govurgoal i Yasepaikiradigov | ar va

Egov tishlarining turlari. E ghlorimil ar
kesi b o6tadigan i kkyvodowndhiashdhdeekter
bronza, j ez, babbit, allyuminiy kabi
pookak, charm va shunga o6xshashl a
yomal i shda kertilgan tishl a80 & gakhasié n g
giladi (1.1-rasm)

I K ki yobnalishda kertilgan egovl ar
pastki tish (kertik) deb, ikkinchisiga esa ustki tish (kertik) deb ataladi.

Ustki tishlarning soni pastki tishlar soniga gqaraganda &atinsetr joyda 12

t i s h qdiroTGsplarmng bikb i r i ni kesishib o0o0tgan

11



parall el bodl may un g ahiuhua shantag gilindan. r o z

- a
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Iy1Cha > . . ) _ 2 E
. v, g bo'yicha
O o e e -

S N i L i

1.1-rasm. Egovlar:d o0 mt oq u-olltiki & g wikenilish e go
burchaklari: Ab i r yodnal i shdoha-bkerhil gasi sgohb

yobnalishda kertil gan ego"

1.2-rasm. Egovlaming tishlari.

Egovning kertilishi: 3t o 6 g-Gor o § gdbvlarnijng tishlari: 1)yirik;
2)mayda; 3)judamaydglibk er t i | gan bodol adi
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Egov tishlarining turlicha kertilishi: -yirik tishli egov; 2mayda tishli egov;
3juda mayda tishli e gov. sannetljaydan58th g
gacha ti(ls2rashm)odo !l adi

Egovliarni ng o0 c Bhakiigaaar garglay kertitgangagarabr |
quyid a g i noml ar bil an yuritil ad20Omm?2)to
o0t kir uchl i, m &@0chm 3) tkvadrath shaklli gagas egga250e g o
mm va hokazo. Egovning o I[6hami kertilgan gismining uzunigiga garab
belgilanadi.

Juda ham mayda tishli egovlar mayin egov deb ataladi va detallarning juda
tozaqilib egovlab pardozlashda dlaniladi.

Juda ham yirik tishli egovng i r gdeyiladih Bu xil egov galin metall
gavatiniolish-qirishv aqgt i da @@&-@énm)ani | adi

J
{

T — 3

o

4

.

A

s
W
';}o
IREAL
'o,’o,«
e

!

(/
()

i
i
W

00%&

4

\/
g
‘:o
0
‘,

Y
Py
‘o

fy

4

!
Y
Wu
XAR

944404409

o

&%
e

(X

¢
4o
o
!

A AAS
7
)

X

“:'
0
.
4

(XAX0

2

soort)
T
ol
As)
\AAA/
W
W
AR

(X0
i)
it

/
'O
\
)
X
)
"
J

i
()
X
W
(X XK XA

)
A

f

%
!
¢
X

4
(i
g

n
\

3

\/
;
)

v
(X
%0
()
()
4

!

R 2

13-rasm.Qi r g @godahn. | i

Egovlarning tishlari arrkertish dastgohlarida maxsus kertgich yordami bilan
va frezal ash hamda jJilvirlash yoodol.i

tishning ooO0lzadlaadio.s prof il

Shaber
Shaberto 6 gori | ash chitagérlkashobiQo dlu nk gqo B i

shaber juda ingichka qirindini giradi. Ishni osonlashtirish uchun uni girralari katta
13



radi us bodyi cha baj ar i Iraughi gawaagsimeah u |
k o 6 r ibno 6sl haddai . Badzi shaberl ar pnevmat
(1.4-rasm.(a))

Keskich
Eng kobp targalgan tigdbli asbob va
goobl |l anil adi. Keskichlar hamé4asndv)y, |
Parma
Yaxlit materialda ikki harakata s b o b n i o6qg atrofida
il gari |l anma harakat hisobd4mgsmé)eshi k c
Zenker
Asosan teshik diametrini k armgaaant i |
farqgl i o060l aroqg ravishda zenker yaxl|l i1

00qgi yoodnalishi flidrasnggdg 6r i | as hi mu mk i r

Razvyortka
Kodop tigoli asbob va teshiklarga
far gl i ravi shda razvyortka juda kich

olmaydi, amno teshik shaklini tuzatadi @-rasm(z))

Frezalar
Kooép tigoli, a ydagakatta gurupndag kesukclo asbablari s
Ul arda tishlar aylanma jismni sirtid

yoonalishi doimo freza 4aasm(i))ga per penc
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Shever

Ti shl i goi Il dirakl ar tyiecthli amigda nmold
asbob. Shever yon tomonida kesuvchi girralarkiash et uv c hi arig
(1.4-rasm )

Chervyakli (c h i _g Qfrezalarg | i

Obkatka usulida ishlovchi kesuvchi asbob. Ular turli xil tighiidiraklar

tayyor |l as lidlaragno(.l | ani | a

Protyajka

Kodop tigoli kesuvchi asbob. Uni b
girindi yechiladi, chunki har bir keyingi tish oldigisidan kichik kattalikka katta
b o 6 (1&d-chsm(m)).

Arralar

Materialni kesishgano 61 j al | angan asbob. Ul ar
valokazo kodri ndrasm@a bodl adi (1.

Abraziv asboblar

Mayda abraziv donachalar (karbid, kremniy, kwtwa hokazolar) kesuvchi

girralar sifatida ishlatiladi1.4-rasm f)).

Metchiklar

Il chki rezbal ar ni gi rqi shga moo6l j al
girralarni tashkil etuvchi vintsimon ariqchalargaega nt ko oO0r i n é4-s hi

rasm (r)).
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Plashkalar

Tashaqgi rezbal arni gi rqgi shga keswadhil j a
girralarni ashk | etuvchi girral ar. bor yaxl.i
(1.4-rasm (s))

1.4-rasm. Asosiy kesuvchi asboblar

Kertgich

Tish kertish dast gohl ari da reykal ar , si |

hokazol arni qgirqgishga mMeadrm@ual | angan k

16



1.4-rasm(davomi) Asosiy kesuvchi asboblar

Kombinasiyalashgan asboblar

Ishlov berishini osonlashtirish uchun ikki yoki undan ortiq turli xil yoki bir
xilkesuvchias bobl ar yigb6indi si (biri kmasi)
Kesuvchi asbobl arni kodpincha, shunir
k o 0 r ainflaradn

- turli xil tashqi yuzalarga ishlov beruvchi asbobl@massi yuzalar, aylanma
tashqi sirtlar, arigchalar va hokazolai)larga keskichlar, frezalar, egovlar,
jilvirtoshlar va hokazol ar misol boodl

- teshiklarga ishlov beruvchi asboblaparma,zenker, razvyortkay o 6 ni b
kengaytiruvchkeskich,tortgich, jilvirtoshlar va hokazolar.

- rezba qirquvchi asboblarrezbali keskichlar, rezbali frezalar, metchik,

plashka, rezba girquvchi kallaklgoyaroliklari va hokazolar.

17



- materiallarni kesibt as hl as hga mo O |-giskali lareakarg a n
pichoglar, lentali yoki zanjirli arralar, ingichka abraziv va olmosli toshlar, kesuvchi
keskichlar va hokazolar.

- tishli yuzalarga ishlov beruvchi asboblardiskali modulli va barmoqli

modulli frezalar,chervyakli tish girquvchi frezalakertgich shever va hokazolar

[9].
1.3. Kesuvchi asboblarni asosiy gismlari
Har bir kesuvchi asboblarkeskich, parma, razvyortkaprtgich, egov yoki

freza, ul ar ni tur |l i X il shadkilsharsihg a i

ega. Bu kesuvchi asboblar har biri ishchi gismga ega va unda bitta yoki bir nechtz

kesuvchi gi rralar bodol adi , keskichda
kodbpl ab kesuvchi girralar b o 6 | geswchini . I
i kkiga bodlish mumki n:

- kesuvchi,bu gisnga qgirindinigirgi sh bodyi cha asosiy
keladi;

- kalibrlovchi, u ishlov berilgan yuzani tozalash va ish davomida kesuvchi
asboblar yobnaltirishga modoljall angar
Ishchi gism va kalidovchi gism parma, zenker, razvyortkmrtgicHarda
bodél adi , keskich yoki frezada bunday

Asbobni I shchi gi s mi asosiy bodlib
b ogo!l idigchunko ugitindi kesadi.

Har ganday kesuvchiasboblarni ikkinchi gismi- g o 6 s h i lilgvehi) (
gismidir. Uni vazifasi dastgohdan kelayotgan kuchni kesuvchi asboblar kesuvchi
tigbiga yetkazishdir. K & sdig ik o hdhsigoh g o
keskichushl agi chi gnker yoki razyartkadd dumh igismidip, a r
ob6rnat i | adshgoakali afigcha,z @ dyardamida kesuvchi asboblar
opravkaga joylashtiriladi. Bir xil kesuvchi asboblar, masalan, parma dumi konusli

yoki silindrik bod | i s hi mmonk iqm,0slai | adi gan qi s
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b dighi magsadga muvofigdir. Kesuvchi asboblarni, shuningdelarda
godb6l |l ani | adi g a muyidagithébroidd li Inaardgd aka o6r a
-pob6l atli, qirralari gattig qgotishm
-p o 0 ] qaraldri mineralokeramikadan.
Konstruksiyasi ga khshdblaranaviudiy i dagi kK e s
- yaxlit (bitta tayyorlamadan tayyorlangan);
- yi gbma ke s u\buntai unirg sjibno val eementlari ajratilishi
mumKin;
- tashkiliy kesuvchi asboblar, unda uning gism va elementlarini ajratib
bodl maydi ;
-pl astinal ar. mexani k qotirilgan K
asboblar)
- plastinkasi kavsharlangan;
- kleylangan;
-qotiril.gan tigol:i
Nazorat savollari:
. Kesuvchi asboblarning vazifasi
. Kesuvchi asbob turlari
. Kesuvchi asboblaruzilishi
. Loyihalash vazifalari.
. Tayyorlamaga ishlov berishda keskichlar nimaga garab tarffanadi
. Keskichlarmng umumiy tuzilishi?
. Kombinatsiyalashgan asboblar nima

. Chilangarlik asboblarini tasniflang

© 00 N O 0o A W DN P

. Chilangarlik asboblari ganday markglio 6 | at | ardan tayyor
10. Frezani izohlang.
11. Parmani izohlang.
12. Zenkernizohlang.

13. Razvyortkanizohlang.
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Il BOB
ASBOBSOZLI K MATERI ALLARI VA ULARGA
ASOSIY TALABLAR

Kesuvchi asbobl arni t o 6 yyarlash uclour
ishlatiladigan asbobsozlik materiallari, ularni fiziknexanik xossalari, kimyovi
tarkibi muxim ahamiyatga ega. Shundan kelib chiggan holda mazkur |
kesuvchi asbobl ar materi all ar. t 1
etkeze h magsad qilib qooyilgan.

2. 1. Kesuvchi asbob eyadlablari al | ar i

Kesuvechi asbobl arni materi glal arair gan
talab mavjud. Bular gattiglik va zarbiy govushqoqlik.

Mat eri al ganchalairkigatqtoivyusihagdlgd a gu
aksincha. Kesuvchi asboblarga ishlatiladigan eng gattig mateoiahosdir. Uni
zarbiy qovushgoqligi eng kam, aksincha bronzani qattigligi eng kam, lekin uni
zarbiy govushqogligi eng katta.

Kesuvchi asboblar materiallr i ga qooyi | adi gan asos.i

1. Issiglikka chidarl i k |, yaodni i sh jarayoni da
girralari qattigligini saglab qolish gobiliyati. Yuqori issiqga chidamlilik unumli
I shni tadminl aydi . Kaoboakti ava E&Bgiy
2002 50 AS h ar ¢ mararatbundag @shibekgtsa kesuvchi girralar yumshab
ketadi va tezda yeyilitketadi. Tekesar p 0 6 | kesigh garayonida 556 0 0 A S
gacha qirgishmumkin, harorat bundan oshib ketsa qattigliknio 6 got i s hg
keladi. Qattig. qotishma va olmoslarni9000 0 0 AS g amumkin. qi zi s h

2 . Yeyilishga chidamlil ik, yaodni k-
kodrsatish qobiliyati,halradxqiilgogd @alra tsl
chidamliligi eng kami kar bonl i asbot

gotishmalar, mineral keramika, olmos va elbor.
3. Termik ishlov berishda o6l cham

faqgat tishlari profii jilvilanmaydigan asboblar uchun ahamiyatga ega (yumaloq
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plastkk al ar , go ol metchi kl ari ). Asbobni |
ham shunchali k katta bodl adi. Shaklir
XVSG. Termik ishlov berishdahsklini xromlip o 6 | emg yaxashsaglab goladi,
engyonon esa kar bokessrpopbat bat ahamTeer mi
06z shaklini biroz yodgotadi, | ekin
4 . Podl at ni tobl ani shpeadlugtulrdi gii . h;
kesi mi bodyi chagbut q®Ibilgattno b Inaadf magyadi ki
bal ki doimd laati mii kattaligiga ham , lelng 6|
doiral ar i har X i | bodl gan k a rqbrigigd éga. p o
Asboblarni ayrim turlarijparmalar) uc hun ke s i mi bodyi cha

Boshga asboblémetchik, razvyortka) uchun ustki gatlamlari gattiq toblangan

ichki gatlamlar esa yumshoq tobtaa n bodl gani maXesqu |
podol atl ar kesimlar i bodyicha todliq t

5. Yuza qgatlamlarini ugl erodi ni y 00 (
bunday moyil ligi kam bodol i b, ul ar t
kuchlirog bodl adi

6. Mexanik »ossdar - mustahkamlik chegarasi, egilishga qarshilik va
hokazolar. Ular materialga baho berish va tanlashda kam ishlatiladi.

7. Ishlanuvchanlik asbobsozlik materiallarini muhim xususiyatidir. Hamma
po6l at |l @nga xhdmda i shlov berib bolal ma:
yaxshi ishlanadi, ammo shaklini jilvirlash va charxlashda giyinchiliklarga duch
kel inadi. Xr oml i | egirl angan pobl at
yaxshiroq I shl anadi . Tezkesar podl at
kesiladi va yaxshi jiirlanadi. Qattig gotishmalarga kesish usuli bilan ishlov

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

2.2. Asbobsozlik materiallari turlari
Kesuvchi asboblar tayyorlash uchun quyidagi asbobsozlik materiallari
ishlatiladi:

A)Uglerodias bobsozl i k poodol atl ar.
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Ularo 6t gan adarhamb &esuvdhiaasbiob tayyorlash uchun asosiy

mat er i al bodl i b xi zmat gi |l amngdi esRo
xossdarigabevosi t a Hd%0thshki giladD Adbdbsozlik uglerodli
podol atl ar ni mar kal ar i va ul arni Ki my

termi k 1 shlov berikerBkdiangastotbingl ibkuk ap o0&
Ammo ugl erodl i pod6l atl ardan tayyorl a

chidayd,k eyi n esa asbob qgattiqgligi keski

yogbochga i1 shlov beruvchi asbobl ar t
hokazol ar) UlO0A, Ulz2A, Ul 3, Ul13A K i
ishlatiladi.

B) Legirlaganasbobsozkp o 61 at | ar .

Asbobsozl ik ugl erodl i podl atl ar ga
vol fram, vanadi vy, mol i bden va hokaz
chidamliligini va kesish qgqobiliyatin
ega pdegl at hagadepobhdtl|l alfegi shl.i t er i

bu podl atlar kesish jarayoni- 2583 0yYuADgs
chidaydi. Bu esalegirlangan po 6l at | ar dan tayyorl an
podl atl ar dan t gayguragandaliflg emarta lkkatabog tedlikéarda
va kam yeyilishda ishlash imkonivyat:i.|
tarkibi ularni guruhlari va markalari standartlashtiriigan. Kesuvchi asbob
tayyorlash uchun 9XS, X12F1, XVSG, XVG, V2F va hoka po o6l at |

gool l ani |l adi

V)OOt gabnosahslrari da ol i ngan tezkesar ¢
vol fram, 4% xrom bodl gan edi . R hartf
gobyil adi, masal an, +R18. skliGgaa.rdfain ion gl

Bunday podl atdan tayyor | anggchaygizishgab ot
chidaydi . Tegi shli I shl ov beril gand
asbobni gattigligHRC 626 5 va hatto 67 boodl adi Vo
podol atl ar dan t ayyor | an-§ darobara guboo bkesesh g ¢

tezli kl ar da i shl ash mumki n. Tezkesar
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demak, yeyilishga chidamliligini eng samarados u | | podl atdagi
oshirishdir. Tezkesar poo6l atl arda ma
ol tingugurtniki 0,03% ni , fosforni ki
pod6l at tarkibida 0,5, %danobtdtai qodsbd
harfi bilan belgilanadi. Kesuvchi asboblar tayyorlashda quyidagi markadagi
asbobsozlik podl atl ardan foydal anil a
R9K5, ROM4K8, R9K10, R10K5F5, R14F4 va hokazolar.

G) qattig qotishmalar.

Qattiq gptishmalari bu kukunli metallurgiya usulida olingan gotishmalardir,
ular nisbatan yuqori qgattigligini 8680F°S qgizishda ham saglab goladilar. Qattiq
gotishmali plastinkalar bilan jihozlangan asbob nisbatan boshga asbobsozlik
podbl atl ari dabhohlagwygpal anghat ars yeyi | i s
kesish tezliklarida i1ishlov berishga,
Qattig gotishma bilan jihdangan asbobni tegishli geometrik o 6 r slaidak i ¢
kesish tezligi alyuminiydan tayyorlanganyyarlamaga ishlov berishda 2700
m/ min va pool at 45dan tayyorl angan t
yetadi. Bundan tashqari gattiq gotishmali asboblar bilan toblangan (HRC 62 gacha
tayyorl amal ar va qiyin i1shlbkbvnbeEnga
targalgan asboblar (keskich va yonli frezalar uchun oxirgi paytda esa zenker,
razvyortka, parma va boshqgal ar) uchu
golmogda. Qattiq gotishmalar yuqori zichlikka (45,1 g/sm), gattiglikka (HRB
86,591) va yuqori temperaturada yeyilishga chidamlikka ega. Volframli guruhdagi
goti shmal ar da ragam kobal tni foizli
gotishmasida 6% kobalt va 94% karbamid volfram bor. Titan volframli guruh
gotishmalarida K harfida keyingi sd&obaltni, Ti harfidan keyingisi esa karbamid
titanning foizl]i mi gdorini kodrsat ad
15% titan karbidi va 79% volfram kapbidi mavjud. Agarda kekmtikkita T harfi
kodrsatilgan bodl sa ( nitasdanltasimgari tantdl haml 2
mavj ud Dbool adi . Qoti shmal ar ni gattiql

A~

Qoti shmada karbidlar ganchali k koop
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bodl adi . Ammo, gattiqgl i kni nogligi&esnhyads, h i
u modébrtroq bodlib goladi, egilishga
Volframli qgotishmalar titarvolframli qotishmalarga nisbatan qovushqoqligi
yuqoriroq vV a moortligi kamr oq. Shu
tayyorlamalaga ishlov berishda sochilib ketadigan girindi chigganda va kesuvchi
gi rra yaqinida zarbiy pul sl anadi gan
gotishmalari ishlatiladi. Ular shuningdekangli va yengil metall va ularning
gotishmalaridan tayyorlangan tayyarlalar hamda nometall materiallarga ishlov
beri shda g dranili botishmalaranrdhikalari WKE,| VK4, VK6M, VK8,
VK6, VKV va hokazolar. Mmayda donachali, ¥irik donachali tuzilmali
gotishmalar.

Ti tan vol framli got i s h manhda rotashbardors t |

podl at va qgotishmal ardan tayyorl ange

o0t kazuvchanli tayyorl amal arga i shlo
T15K12, T15K6, T5K12, T5K10 va hokazolar.

Sodnggi yillarda ké&dirbdidivalhnfr &mbald
gobl |l ashga harakat gi Il i nmoqgda. Bunda
shuningdek ni kel mol i bden va nitrit

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

D) mineralokeramikmateriallar.

Qattig qotishmalar Kkesish jarayoni
kamyob va gimmatdir, chunki uning tarkibiga nodir elementlanifram, titan,
tant al va kobalt kiradi. Arzon, yuqgol
materialar t opi l gan bodl i b, ul ar plastink
plastinalar AJOs - alyuminiy oksididan presslanib va termik ishlov berib olinadi.
Ularni qattigligi HRV 8995), ot ashbardoshl i gi (12CcC
chidamlil i gimetginigoy g droiol kési sh tezli
berishda 3700 m/min) ishlov berish imkoniyatini beradi. Ularni asosiy kamchiligi
yuqor i moortligidir, shuning uchun

beri shda qoo6ll ash tavsiya etil adi
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Markalari- oq keramika VClc ho6yanga yaxshi I shl o

V3-pod6l at va yuqgor.i mustahkam chobdyang

E) olmoslar.

Olmoslar- mat er i al | ar i chi da %, kimyowyant i g
faol, past ishqalanish koeffisentiga vabbe h adgezi yaga, y ugq
(850AS), wvyugori vyeyilishga c¢hi-duaimgl i |
moortligi va i mmatligidir. Met al l ar

ishlatiladi. Olmosli keskichlar asosan rangdor metallarjshota va nometall
materiall arga toza (pardozlovchi) I S
aylantirilib olmosabraziv asboblar tayyorlashda ishlatiladi.

J) elbor.

Elbor-y angi yuqor i gattig sint etzotkha ma
bor atanlaridan iborat va kubik panjaraga ega modda asosida yaratilgan. U yuqori
gattiglik (9400 kgs/mr) , yugor i otashbard
nisbatan yuqorirognustahkamlika, yuqori yeyilishga chidamlilikka ega.

Elbor jilvirtosh va boshga br azi v asbobl ar tayyor
ishlatilsa, elbolR  (yar i mkri stall i k) esa ustunc

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

Nazorat savollari:
Asbobsozlik materiallaga qo 6y i | adi gan tal abl ar
Uglerodliasbobsozlik materiallani izohlang.
Legirlangan abobsozlik materiallami izohlang.
Tezkesasbobsozlik materiallani izohlang.
Qattiq gotishmkarni izohlang.
Issiklikka chidamlilik talabinizohlang.
Eyilishgachidamlilik talabiniizohlang.
Ishlanuvchanlikkalabiniizohlang.
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Toblanish chuqurligini izohlang.

10.Mineralokeramik gotishmalarizohlang.
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Il BOB.
KESKICHLARNI HISOBLASH VA LOYIHALASH

Mashinasozli kda metall ar ni kesi b i
asbob bodl i b keskichl ar hi sobl ashadi
geometrik kodsatkich a r i bevosita i1shlov beril s

bodl aedki.chk ar ni hi sobl ash va | oyi hal
kompyuterdast ur | ari bilan oo6qguvchini t an
belgilangan.
3.1.Keskichlarva ul arga qodéyil adigan

Keskichlar bilan metallarga ishlov berish keng targalgan. Keskiakdar
asosiy guruhga bool i kedisthi | ar: tokarl i,

Tokarli kesichlari tokarli dastgohlarida silindrsimon, konusli, shakldor, yonli
yuzalarga keskichni siljishi va tayyorlamaaylanma harakati hisobiga ishlov
beri shga modl jall angan. Barcha met al
tokarli dastgohlari tashkil etadi, shuning uchun tokarli keskichlari eng oddiy va
koodp i shl ati |l adigan kesuvchi i sahsibgoab

keskichlar o6ng3%rasmchap turli bodbl adi

! .

3.lrasmSuri shni yodnalishiga koor a
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O6ng keskgiachhharkeski chni ustiga o060

barnmbo g 6i mi z uchi ga Yadmelqt itrarlasfa dwaa klec

keskich od6ng keskich deyiladi. Bunda
chapga, yabdni orga babkadan shpindel

Chap keskichlarul ar ga chap qool i mizni (kaf
bosh barmog yodnal i shi bil an mos kel ¢

Kal | agi ni o6zagiga ni sbaitteaon gjéayl, a <
gi yshaytirilgan va surilgan kall akl:
todgor i bodol adi . Egi |l gan tawra&fgakagilgdn] ar
gi yshaytirilgan keskichlarda esa kes

Surilgan kallakli keskichlarda esa keskich tanasi surila@iasm).

Chap Chap

. : )
Jurama Burama '

3.2-rasm. Tokarlik keskichlari sinflanishi.

Kallak balandligiH deb keskich uchun va tayanch yuza orasidagi, tayanch
yuzaga nisbatan perpendikulyar masofaga aytiladi. Agarda kallak balandligi

tayanch yuzadan yuqor.i bob6l sa musbat,
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hisoblanadi. Kallak uzunligr keskich uchidancharxlash yuzasini oxirigacha,

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

3.2 Keskichlarni mustahkamlik va bikrlikka hisoblash.

Keskich tanasini kodondal ang kesi mi
va dumaloq kesimlik e s ki chl ar bodl adi . Tobgor.i
ni sbatan kodproq Il shl atil adi, c hui
mustahkamli kni pasayi shi k a Ay enga & o 06 |
ni sbatini tur i X i | ld/B=y mia,t 2 BE 1 0 &i40h | na
bodl ganda) . T o0 zlav berishlaryuehunH/B¥1,6 misbadi tavsigah

etiladi, qora ishlov berishddd/B=1, 2 5 bodol i shi Kvadps a d
shaklidagi kesimli keskichlay o 6 ni b  k ,eantgratyevolvar keskichlarda
ishlatiladi. Dumaloqg kesimli keskichlarry o 6 ni bk evan ggzbglitturlarii s

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

Keskichni kodondal ang kesi mini mi n
mustahkaml i k shartidan keli b chiggar
keskich tanasi koot ara ol adi gan33mak s
rasm).

pp
XX

0

33rasm. Tokar |l i glayktgas Kuchlarrsxemasi. t a 0 s
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Meg~R*I=Un*w (kgs*mm)

bu yerdal- keskichni chiqishi, mm

U- keskich tanasi materialini ruxsat etilgan egilishga kuchlanishi

0=20kgs/mmrt obl anmagan ugl erodl,tolbgmstr uk
burchakli kesimdagi tanani garshilik momenti:

B*H?
W=
6

bu yerdaB va H- mos holdakeskich tanasini xavfli kesidagi eni va balandligi.

Yugoridagilarni inobatga olgan holda]:

* g2
PZ*I:B Hows
bu yerdan
grpyzo PrI*6
S
Tobgor i burchakl i kesi ml i keskichl ar c

* | * * | *
H =16*B- B*(H*B)? =2 "0p- [R7176
S, 2,56* s |

Kvadratkesinii keskichlarda eni balandligiga t eng bodél ganl i g

* | * . P*l*
BB =2 16 yoki Bzaf 27176
5 S Shn

Dumaloqg kesimli keskichlar uchun egilishga garshilik momenti:

w, =2 shuning uchurp =2 | bu yerdad =3/
32 32 Vo s

Keskichlarni mustahkamlikkébunday hi s ob |l as h yetar |

chunki bu yerda fagat kesuvchi kucHpy tashkil etuvchihisobga olinadiu ham

bodél sa faqgat egilishga hisobl anadj. |
va P kuchl ar i ham tadsir kodrsatadi,
buralishga va ezilishga ishlaydi, y €

murakkab qarshilikdagi kuchlanishlar fag® ni hisobga olishga qgaraganda
taxmi nan 2 ma rkuchlanishokattpligiga oefatlagi dourghagi va

keskich kallagi konstruksiyasi taosir
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Baodzi holl arda keskich Dbikrligi b o

bodol adi . Keskich bikrligi koot ara ol &
b - 3fE!

X |3 !

bu yerdaf - eqilishni ruxsat etilgan chegarasi (birlamc$hlov beristda’i f = 0,1
mm; tozada- f=0,05 mm); E - keskich tanasi materialini elastiklik moduli
(uglerodikonstruksionp 0 6 -neEEE2000622000 kgs/mr); | -keskich korpusini

inersiyando me nt i (t odgorchun |b:i1"2L3cdmradk)dji kesim wclsun m

-n - 1=0,03d"; d - diametr).

Berilgan dastgoh uchun keskich loyixalashda keskich olingan balandligini
o6l chamlar i ni dastgoh markazl ari c hi
bodl gan masofa Dbil an mosl ashtirish I

kitoblar keskichni eng xaufl girgimi uchidan keskich chigishi () kattaligi

masofasida bodl adi deb-15)adx mi Koqpi nal
amal i yotda xavfli girgi mi ( k &klsaaikasilganb o ¢
] oy bodl adi . Shuni n dirish lcisohlanni keskishhi &gk a

xavfli girgimi uchun bajarish magsadga muvofiqdir.

Randalash keskichini mustahkamlikka hisobi tokarni keskidhsoblash
b o 6 y yugohda keltirilgan formulalar yordamida olib boriladi, ammo bu yerda
davr iy k eisuchur randataghl kgsigimisbatan ancha katta dinamik
yuklanishlarga uchraydi, shuning uchun bu yerda ruxsat etilgan kuchlanishlar
chegarasini pastdan olish kerak.

Kertish keskichi juda katta chigishda () ishlaydi, chunki bu yerda |
tayyorlamani ishlobber i | ayot gan yuza uzumlvaRi da
kuchl ar. xavfli kesi mda yassi va bod
paydo qgiladi. Kritik kuchi Eyler formulasi orgali topiladi:

— szlmin
p 4|2

P,

P - kritik kuch; E - qgisqgich materialini elastiklik moduli;.|, - keskich kesishni

minimal inersiya momenti; 4 keskichni chiqgishi.
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Keskichni bodyl ama egi | i s Rhisolllamgah ma
P kuchi dan katt a b o6l ida halbattak kegkiehk ancleam a

murakkab garshiliklarga uchraydi va ayrim hollarda tajriba nusxasidagi keskichlar

i shlatib koodrilib, keskichga baho be
keskichl ar Uumuman i shl ati |l maydikam t e
ishlatiladi,shuning uchun qattiq qotishm&lie s ki chl ar juda koo

3.3. Qattiq qotishmalar bilan jihozlangan tokarlik keskichlar.
Tuzilishiga koodor a, gattig qoti shms
turga bodlinadi
1) Monolit gattiq gotishmali (odatda mayda keskichlar);
2) Bevosita keskich korpusiga kavsharlangan gattiq gotishmali.

Asosan standart turlari mavjud. Bu yerda kavsharlash texnologiy&sinmu
ahamiyat kasb etadi. Odatda keskichlar gaz pechlari yoki YuTChoilytok
chastotalarida) ishlovchi qurilmalarda gizdiriladi (YuTCh afzqlro sifatli va
unumdor). Kavsharyopishtiruvchielektrolitik gizil mis (pechda gizitiiganda) va
gotishma - latun (markasi L68), 5% nikel va 5% ferromarganes (YuTCh
ishlatilganda).Kavsharg at | a mi yupga (0,1 mm) bood
ketishi kesuvchi keskichlarda 10% va oddiy keskichlarda 20% umumiy gatlam
uzunligidan oshmasl i gi ker ak. Pl ast i
ochigyopi g va od6yiqg turl ar:i bor .

Kavaharlangan keskichni nmu m el ement i bodol i b
burchagio hi sobl anadi . Pl astinka shunday
charxlashda minimal gatlam olinsin. Odatda standart keskichexda 2 A . Bun
0061 c hami ¥ € B dkeskichm muastahaonliklarajasi tegishli talablarga
javob beradi (odatda h>2/3 N). Keskich uchi odatda keskich korpusi yuqori
tekisligi bil an bir xil -Bbwmarhypqgoddan didid a
joylashtiriladi[7].

Qattiq gotishmalar bilanijh ozl angan tokarl.i 00t

keskichlari 3.4 rasmda keltirilgan.
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34rasm. Tokarl. gattiqg qgotishmal: p |

va podrezkalash keskichlari (g).
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3.5- rasm. Tokarli gattiq gotishmali plastina bilan jihoangan yodni b
keskichlari: & ochiqg va 6yopiq teshiklarga ishloterish uchun .

Plastinalar galinligiS asosan plastinalar mustahkamligi va old tekisligi
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bodyi cha modl jhdlalransgeami gah alrkd Galsi g bo
yeyilish gancha katta boodl sa, S ham
kavsharlangan keskichlarda2-12 mm va S=(0,18,20)H nisbati saglanadi.

Kesib tashlovchitokarli keskichlada qattiq gotishmalarni ishlatilishi esa,

3.61 rasmda keltirildi.
Vo We il
N =
U HHEIL i /

— "v‘)':;;,-—(\\si .l”"o ' S
=6

Ix4s°

‘
T Py =
S

RIZS 22

3.6. - rasm Kesibtashlovchikeskichlar

3.4. Plastinalari mexanik tarzda qotirilgan keskichlar.

Qattig, gotishmali plastinani korpusg@vushtirii s h i kodbpi ncha
darzketi shiga sabab bodl adi . Dar z ,ket
plastina va korpus materiallarni har xil chizigli kengayishi tufayli kelib chigadigan
goodshimcha kuchlanishl ar t unf tanmypératurali o 6
chizigli kengaish koeffisiyenti u gl er od | i konstruksd on
marta katta, bu esa plastinalarda darz ketishga, tezkor yemirilishga va ist
davomi da buzilishga ©olib kel adi . Bu
plastinalarni gatlargatlam ajralishgas a b a b bodl i b, asbob

hamda chigayotgan girindini sindirish uchun maxsus konstruksiyalar yoki
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pl astinasi ol di ngi yuzasida maxsus o0
Shuningdek keskich korpusi uchun ketayotgan material xarbpnm Kkatta.
Hozirgi paytda sanoatda qattig gotishmali plastinalari mexanik tarzda qotirilgan
keskichl ar keng qodéll anil mogda. Pool
besh va olti girrali gattiq gotishmali plastinalar (GOST 19G32G0ST 19084 3)
ishlab chigilgan.

Olti girrali plastinali keskich korpus 1 va unga presslangan shtiftdan (4)
iborat. Shtift yugori gimmida boc hkasi mon shakl ga -va
budirlikga ega, bu esa plastinani gotirish ishonchligini oshiradi va korpusda
tayyorlanadgan shtift uchun teshik anigligiga talablarni pasaytiradi: 2
almashuvchanagosti(gattig gotishmadan);-k o 6 pqi r r al-pongb-a st
vint (3.7-rasm) [19].

3.7-rasmOlti girrali plastinali keskich sxemasi

Teshiklarga ishlov berishda &r a s md a koorsatil ga
foydalaniladi. Bu keskichlar yuzalarga ishlov beruvchi keskichlarga garaganda
ancha murakkab sharoitlarda ishlay@i dar opravkaga yoki dastgoh supportiga

oo6rnatil adi
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3.8rasm. Sterjenli teshiklarga ishlteruvchi keskich.

Kodpchilik kodopqgirral:@ pl astinal a
bodérttirmal arga ega, bu kesishda ol d
va girindini aylantirish va chigarish osonlashadi.

Yangi plastinalar fagat faskalaro 6 yi cha (kesuvchi qi |
yon tomon bodylab) charxl anadi

Ketmak e t barcha kesuvchi girralar o0
boshga charxlanmaydi, qayta ishlashga qaytariladi, korpusga yangi plasting
o0 0 r n a Bunday tlizilishdgi keskichlar oddiyligi, ixchamligi, ishonchliligi,
qulayligi, uzoq ishlashi va boshga bir gator ijobiy sifatlari uchun hozirda keng
ishlatiimoqgda.

Kodp gi rrald. pl asti nkal arasniflanagih a k |
shuningdek kesuvchi girralarnijaglagi asosiy va yordamchi burchaklarigava
d)bogdl i qg:

_ 360
J+/,

Agar da, f ornmymat kadrliccidigsa, enhbatun songacha
yaxlitlanadi va qgabul qgilingan @iy ma

giymatigatuzatishqilinadi:
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. 360-nj
! n

Shuningdek kesishda hosil b o 6 | a d i g a yordakidac pldstmalari
gotiriladigan keskichlar, kattdS=5mm/ayl) surishlarda ishlaydigava hokazo
keskichlar ishlatiladi.

Tuzi | i s h gnaneralloke@mila keskichlardagi plastinalar gattiq
gotishmé | pl astinalarga juda oo0xshaydi,
keskichl arxgtaa lail bo ha &tai It nmadg a n .

3.9-rasmda esa kesuvchi plastinalar mexanik tarzda qotiriladiganlari misol

tarigasida keltiriimoqgda.

i

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

Kesish joyi uchburchak shaklga ega bo'lgan uchi kertilgan keskichlar
(teshikka ishlov berishda bo'lgani kabi), tuyhukka ishlov berishni amalga oshiradi.

Ushbuturdaga s bobni ng i shchi qgi s mi buki b qgo

3.50Imosli va elborli keskichlar.

Olmosli keskichlar. Ol mo s | i keskichl ar , -6kvalyyjor |
va yugori yuza sifati (Ra=0,02, 01 mk m) ol i shni t ab
tokarlashda, rangdor vanometall materiallarga ishlov berishda keng
gool l anil moqgda.

Ol mos| i I shl ov beri shga mool jall

aniglikka, yuqori tezligda ishlash imkoniyatiga (1000 0 0 m/ mi n) e g ¢
kerak.

Olmosli keskichlarda olmos kavsharlangam Kk i mexani k usu
bool i sh IJhurask)i[A ( 3.

37



Olmos Belgilash joyi EQ Belgilash joyi
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3.11-rasm. Olmosli keskich i g ma s xemasi

Elborli keskichlar. Elborni kesuvchanlik xossalari qattiq qotishma,

mineralokeramika yoki sintetik olmosdan yuqori. Elbor kesayotganda, odatdagi

holl arga qgqaraganda, kesuvchi kuch 10
i shl ov beril adigan goti shma vV a pool
tezkesar , korroziyaga, o6tga <chi daml
berishda qodl |l anil adi
Elborni R markali yarim kristali 12mm gaclmo 6 1| i b kor pusg
(3.12-rasm).
A-A
. gezs A4 |
4 "." _
3
4 'c':‘q:ﬁ/
5
-._H_.‘I-i—.-" .
'__r 760 e
st'-o
R e
AT e AT FA ) <
57
3.12-r as m. El bor I i keskich yigor
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3.6.Randalash keskichlari
Randal ash keskichl ari ni hnaloptpstinkali, ¢

toza kurak, aylanuvchan va hokazo turlari mavjud.

O6t uvechi va podrezkal ovchi randal a
giyalik burchagil kes ki ch wuchini saqlash va z:
hamda keskichni tayyorlamaga nisbatan tekis kirishicvh i qi s hi ni t
magsadi da, doi mo musbat gi ymatga (+2

=1-2 mm; kesuvchi randalash keskichida r =R,5 mm 8.13-rasm).

Katt a randal ash dastgohl ari da ma X
kesish chuqurligi t 30 mm gacha, surisB=2-2,5 mmikki yurish, unumdorlik 26
30% ga ortadi.

Toza ishlw berishda ishlatiladigan kurkk randalash keskichlarida
dumal ogl ashtirish radiusi va Kkesuvch

ayrim hollarda jilvirlashdan hamayshi [7].

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,
aynigsa shakldor keskichlarni loyihalash ketrkatligini muqgobillash, sezilarli
o0zgartirish va s oddushba sdsadlan8D ilogifalashnmk o
g o O | orgaligopish mumkinKonkretALT nomi tamoyilli axamiyatga ega emas
(Kompas3D, SolidWorks, Aitodesk Inventor, CATIA/a b).

Shakldor keskichlarniloyihalash uslubiyotnikompas3D AL T n i go ol
mi solida koo6ri b chigami z.

Shakldor keskichlarniavtomatik loyihalash uslubiyoti loyixalashni klassik
algoritmga mos keladia quyidagiasosiy bosqichlaah iborat
1. Kompas3D ALT ni kompyuterni operativ xotirasiga yuklaymiz va
¢ Fr a g tmedagi yangi hujjat yaratamiz
2.Loyi hal ash topshirigodiga mo s hol d

beriladigan detal chizmasini bajaranf&12-rasn).

R
-/
8
S [
N
. S
& N
S &
= S
S 45° s
N
DHI 0 18) LHT? 012/
17177"07
40N, 1y

3.14-rasm Ishlov beriladigan detalning chizmasi

40



Eslatma Chi zma yar atilish jarayonida ¢
kuzatilishi zarur , I kkita c(biri ehiziq | i

ikkinchisiningustdda Bundan tashqgar. g u Vi i dgaogdiyci hl ar

(3.15-rasm:

a)Chiziglari kesishishi ~ b)Chiziglar tutashmaydi

3.15-rasm. Qiizma yaratishdagi xatoliklar
3. I'shl ov beril adi gan det al chi zmasi
quramiz:

3.1. Chizmani3D modelini qurishga tayyorlaymiB.16-rasn):

-Chi zmadan o6l chaml ar ni vaabelgiaaighlarhi alib ma |
tashlaymiz
-ALTnicegr i I i kni bi re kpimamidmnaisi y oy®@q adtains Hd

ayl anganda komp' yxatolikka cod | bo &kreil glsihk wma
chizig gismlarini olib tashlaymiz.

Olingankontumi gorizontalo 6 g atrofi da ayl antiri sh
detalni3Dmodel hosi |l bool adi

ALTni Kompas3Dd a A D wridagl bujjat yaramiz, xalagan tekislikni
tanlaymiz va ¢ E s kyaratamiz Misol uchun XY tekisligini tanlaymiz Eskiz
yaratishtartb da gori zont al o6gqga chizig, o060

tayyorl angan konturni goodoyami z.
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3.16-rasm. Chizmani gayta ishlashga misol

32. ¢cEskize tartibidan chigamiz va
Natijada ishlov berilayotgan detalnB D model i ni ol ami
operatsiyasini bajarish jJarayonida X
xatolikni bartaraf etishga gaytish kerak (@abdya garang). Agarda xatoliklar
b o 6 | ,iia ekranda detalni qurilgeBD model n i  k ¢3d#-rasmi z

4. Rezecdastur i b o 6 ygSwhiidar keshich khisa@onri
belgilaymiz, keskicloldingi va orga burchagini keskigirofili nuqtasidagi oldingi
va orqa burchaklari, ishlov berilayotgan degsosiy nuqtasi belgilanadi

Bizning holda;r ) pg J

3.17-rasm Ishlov berilayotgan detalningD modeli

42



5. Detalni 3D modella ALTda ZX tekisligi va tashgi yuzasi
kesi shishidagi chizigqg or g aX tekisligidatrd d i
burchagi ostida joylashadli3.18-rasn).

5.1.1.ZX tekisliginit anl aymi z va eskiz yarati s

3.18-rasm. DetalngXt e ki sl i gi dagi koorin
51.2A ¢ Geometri yae asbobsozl ik j oy
funksiyasini tanlaymiz va sichgonchani chap bosgichi bilan detalni yonbosh
govur goal arQlingan 1a2 nucgataraongaligks ma o0 6 {( B.®-z a m
rasm).
513Yonbosh govurgoal ar ni ajratami
redaktor/ yooqotish/yodéqotish menyusi
(AYodbqotisho bosqgichi).

yon tomoni

7 7

N I\?
yon tomoni

3.19-rasm. Olinganl,2nuqgt al ar or qgal i kesma
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514AEskiz yarati sh(@20raam.t i bi dan chi c

320rasmbDet al tashqgi yuzasiga tegi

5.1.5. Oldingi (kesuvchi)ék i s i kni qurami z. ¢ Y
panelidan c¢Boshga tekislikka burchak
Tekislikni gur i | grdurchdgicostidad ZXistanddnt itekisligiga o |
ni sbat an ®2-trakn@.zami z. (

3.21-rasm Tekislik qurish natijasi
6Qur il gan tekislik booY3iZrdsm) det al
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3.22-rasm Detalni tekislik bilan girgimi
1. Qurish komandal aridan ATekisl ik
va fiModel dan yangi chi(3wmen). komandas

B9 modaldan yansi chizma
modsldan vansi chizma tuzish

< >
[ yoz=2 bilan kesishishi:1
i  (Jchiquvchi ob'ektlar
Jolinuvvchi ob'ektlar

3.23-rasm Mbldel dan yangi chizmae koma

Natijada ikkita farglanuvchi profil 1 va 2 ga ega qirgim chizmasini olamiz.

Asosiysi Dbooli bB382ragmjofi |l hisobl anadi
Profil2 Profil 1

:-_{

3.24-rasm Shakldor keskich kesuvchi girrasi profiliqurish
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8.¢ D e ttuidlagi yangi hujjat yaratamiXY tekisligini tanlaymiz
o0t kazami z,

komandasini bajarami©6 q chi zi gni
profil ni o6t kazami z,

es ki

Zni

¢ Eski

goos

hisobga olgan holda vaAylanishe komandasini, shakldor keskich8D

modelini qurish uchun bajaram(3.25-rasn).

3.25-rasm Shakldor keskichnBD modehi konstruksiyasini ishlash

9. Keskichni konstruktiv tarzda gayta ishlaymizA burchagiga rioya gilgan
hol da ko or s kesibdagiza bunda ioldingiiymza, kesuvchi girra

va texnologik giyalikhosil gilamiz(3.26-rasn).

FTrY i e oy
=

E [ 1.1758 -

Vindoprauus 2 x

Paccroamme 1 yron

L1 = 4.000000 1o
PacoToAmMe To ocAd

OBBERTH DepaLne s

OBEERTH HEPECERNOTES
A1 = 135° (135.000000°)

PN

3.26-rasm Shakldor keskichnBD modelni konstruksiyasini ishlash
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10. Shakldor keskichni yakunigD modeini olamiz (3.27-rasn).

3.27-rasm Shakldor keskichnBD model
11.Uch o061 chaml. mo d e | diangi ¢ @izmeezhajjatini o | i

yaratamiz v ar a( formati ni keskich .00l

Menywa<Qo 0 sKe b r i ni s hr/<Standatkiart> thrdaymiz va

standart kodérinishlar yaratami z.

Nazorat savollari:

1. Keskichlarning turlari

2. Keskichlarni mustahkamlikka hisoblash

3. Keskichlarni bikrlikka hisoblash

4. Tokarli keskich turlari

5. Tokarliko 0 t ukeskidhlarnizohlang.

6. Tokariky o 6 ni b k e kegkehlatnizahlang.c h i

7. Kesb tashlarchi keskichlarniizohlang.

8. Olmoslikeskichlarniizohlang.

9. Elborli keskichlarnizohlang.

10 Kesuvchi asboblarni loyihalashda kompyuter dasturlaridan foydalanish

11 Kesuvchi asbobning geometplaramertlarini aniglashda ganday tekisliklar
va yuzalardan foydalaniladi?

12.Kes ki chda ganday burchakl ar bodl
belgilanadi?

13. Tokarlik keskichlaiming ganday turlari mavjud va ularning vazifalari?

14. Keskich kallagi elenwtlari?



|V BOB
TESHIKLARGA ISHLOV BERUVCHI| ASBOBLAR

Ishlov beriladigan detalni ichkssilindrik yuzalariga ishlov berishda turli
kodérinishdagi, tuzilishdagi kesuvchi
turlari keng ishlatiladi. Bundan kelib chiggdmlda bu erda yuqorida keltirilgan
kesuvchi asboblarni asosiy turlari, ularni hisoblash va loyihalash asoslar
todgorisidagi ma 6 | u mo t lushbu babdakoaiynmagsadq u \
sifatida ed6tirof etil gan.

4.1. Parma va ularni turlari. Asosiy konstruktiv elementlari

Parma yaxlit material ni kesish yoo
par mal ab kengaytirish uchun xizmat q
mavjud parmal ar quyi dagi guruhl arga L
1) parrakli, yaxlit, vaulanma;

2) tobgodri, arigchali, silindrik va Kk
3) spiral, silindrik, sovituvchi suyuqglik uchun teshikli;

4) chuqur teshiklarni parmalash uchun;

5) kur ama, mar kaz ochuvchi va pogbone

Eng kobp targspiraan par ma turi

Spiral parmalaryordamidatayyor teshik hosilgilish mumkin, zenkerlash
uchun - parmadan keyin zenker bilan ishlov beriladazvyortkalash uchun
zenkedan keyin razvyortka bi | anortgiceyoki o v

J il virdoir a . Baor@ahi igusdagl asosiy gigmilarga ajratiladi (4.1

rasm)

-1 shchi gi s mi , u kesuvchi va yoobn
gi s mi deb par mani kesuvchi gi rral ari
shuningdek vintli arigchalar bodl adi ;

- dumli - parmani qatish va shpindeldan burovchi momentini uzatish
uchun;

-bodyi-ngma@ahi qgismi va dumini bogodl a
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- kaftcha

2
5 4 = /3 N
Foutae P 5
i 2%— i r S 2
g 5 - { -
8

4.1-rasm Spiral parma sxemasi
1-ishchigism; 2kesish gismi; do yincha; 4dum; 5 kaftchg
6-tish; 7-ariqgcha; 8 o0 6 n d a | &-petpkloyahir r a ;

Parmaning diametrvazifasiga va texnikaviy shartlariga qaratandartdan

tanlanadi. Tes hi kni di ametri par ma di ametr |
teshi k parma tebrani shi natijasi da ke

Kesuvchi gismi burchagi (c h o 6llughagi). Par mani tobgbd
uchunZibur chagi ahamiyat. juda katt a. U
elementlam i o6zgarishiga olib keladi. Chc

orqga parma burchakl ari ga ishlawilayotgdno 6 r
materi al xususdwpatdlaabiu taldssAgeak et tledndgiA

Spiral si mon par madan tashqar.i ma v
par mal ar ni kodri b chigami z:

Perosimon parma,u eng oddiy par ma, ammo e
kam, asosan qattiqgq materiall ar va she
burchagi 90 Ad a moldiog burchak- 1 ®bbA1 gyaocrioan,) or g a
gqovushqgoq Vvamodrmts hwa ®DtAt i q-rasma)t er i al |
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4.2- rasm. Parsimon parma sxemasi

markazlovchi parma - detallarda markaziy te&kni parmalashda
ishlatiladi (43-rasm).

NN N
fﬂ*ﬁf‘ 3

I

[ g T an

/1’

= T

7 izaﬂ\ !

e |
603 wh
B
4.3rasm. Markazlovchi parma
Qattig gotishma bilan jihozlanganparma.U h a m moort, h a

materiallarga yuqori kesish tartiblarida ishlbove r i sh uchun mool |
dumli parmalar (diametri 26 0 mm) f aqgat moort va nol
berishda ishlatiladi (44asm).Qattiqgq ot i s hmal i pl astinani
GOST 22099 dan olinadi.
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Lo

Dp=0—(0,03 +0,05)

118°

4.4-rasm. Qattiq gotishma laih jihozanganparma sxemasi

Char x|l anmaydi gan koodop gi rrald] g a
jlhozlanganparmas o 6 nyggil apaa kodbpl.ab qgqodl |l ani
Chuqur parmalash uchun parmalargackb p qi rr al i , parmalae k |
mi s ol bodl i shi mu mk i n.

Koopgirral i -rasey asaesly afzatligi nigbatan Sunumdorlikni
yuqor i bodolishi, ammo aniqgligi past.

kS
IS
N

)

b

e - ]
£ - - .y
-5 . =
4 N = J
A—A r
. B
o

45rasm Kodépqirrald. par ma sxen
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parmaga zambarakli va qurolli parmalarni misol keltirish

Birgirrali
mumkin
Zambarakli parmada(6rasmk e si sh burchagi-108A, orc
=1
v ! E‘\

T r= . T

Ty :] \ "',-""-"'."-" h

III|"||III'||I||.';I|'.II||_lII \ | |||!| ﬁ:% . |I |:|I|-'|I}

y

¥
%
X

[

a5-0.8

s [
VL

4.617 rasmZambarakli parma sxemasi

Qurolli parma (4.#fasm)anig,t o 6 g 6 r i ol
L
z = 2 =
NS ko ey J s s S g g ———— P—————
e e == =
Hfi‘__é? ?-l ?l Buld B =
.raz”' ;51-/ ' 21 E;

—— <
G345 73%+1°

I

WS e
504 20 ¢ i III “1 +1 =
| i 1 | = grteiz |
A A T @8 A
\\/SU * 259 2° ['az“" lpnasorie ") s
. : (I) — ) 50 mm nzunlikda
Ruuppa W 4 48,2

VLY . —

4.7 - rasm. Qurolli parma sxemasi.

Halgali parmalashda parma bilan katta diametrdagi1(BD mm) teshik

ol inadi, bunda hal gal i bodbshliqg kesi
par mal ash asbobida korpusiga keskich
ular tashgi, i1 chki va yon -rasmpfol.nl ar bc
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VINT

4.8rasm.Halqgali parmava uningsxemasi

4.2. Parmalarni mustahkamlikka tekshiruv hisobi.
Bu hisobni o0t kazish wuchun parvmaga

par mani o06qi bodyicha yodnalgan R kuc

Mg=Sy*S*"*D?  R=Sr*S*’>D
Shnva§-i shl ov beril ayotgan materi al ga
S- surish giymati
D - parma diametri.
Parmani sindiradigan burovchi moment
M =Wq*tk.c.
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Wo-par mani kodndal

ang

tw.c. - burashga mustahkamlik chegarasi

Parma kesishini garshilik momenti

B

W, =0,003¢ D3*10" 0 Drcosy

d-parma todliqg qismini

B-parma todliq

Standart par mani

d B
_ :0’1 J —_
D 3

Qattig gotishmadatayyorlangan parma uchun

d B
D

= 1600618 0%-tddgsarp mtl atl ar
t.s<= 8506 95 2kqgtsqg/qotishmalar uchyn
m=0,058*D*t,.must ahkaml ik

M*k=M

Eng katta msunski n

D2
2
IO

P., = 2000

kgs

Ph*k:PKZ
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4.3. Zenkerlarning turlari va konstruktiv elementlari.

Zenkerlar silindrik, konuslyoki chekka yuzalarga ishlov beruvchi asbobdir.

O6rnatish wusuli bodoyigghkal aegingam!| 10 Ok
Zenkerl ar yaxlit, payvandl angan yoki
Teshi k diametrini kattal ashtiruvch
| eki n 2 ti shili zenkerl ar ham go ol
todbgorilaydi va teshik yuzasi sifatir

Zenker par madan kodondal ang gi rras
uchun kesish sharoitl ar.i arreagek aigbatark e <
qulayroq.

Zenkerni konstruktiv elementlar ©-rasm):

D-diametr; LLumumiy uzunlik; §- ishchi gismini uzunligi;z-parraklar soni;

|-kesuvchi gismni uzunligi; @ kesuvchi gismini burchagiy- girralar giyaligi

burchagi;
N-N
G-
A é%é
—)-I ¥ fa
N =
g =
S B
L ﬁ (==
il L
49-rasm Zenker ni umumi 'y koorin

Ui kesuvchi gismini orga burchagi i kesuvchi gismini oldi burchagio-i
kesuvchi girrani giyalik burchagii 1 kalibrlik gismdagi tasmaning enij;-orga

konus burchagi.

Asosiy konstruktiv elementlarni tanlash
Diametrz enker ni Il shl ash sharoitlari ga

razvyortkadan oldin birlamchi ishlov beradigan zenkearoinerli, teshikka oxirgi

fo o)



ishlov beradigan zenker-2 o mer | i bodl adi va ul arn
jadvallarda keltiriladi.

Arigchalar soni odatda zenker -3 ari gchaga Arigchatar b o

profilining s haldrasm)t duri i parma arigchabi ch@akligad i
o6xshab qgilinadi va spiral si monturiBla y o
arigcha profili egri cle i g | | bodl adi va dgirindini
tayyorlash giyin. & ur dagi arigchalar profilini
bilan cheklangan. Bunday profijattiqcp t i s hmal i o6t kazil ad
targalgan.

4.10-rasm Zenker ariqchalarining tuzilishi

Zenkerk e s u v ¢ hniggebmefgilkdkiondir slart. ki c h

Kesuvchi gismi burchagi®z e nk er ni muhi m el ement
ishlov berishdai=6 0 A, chodyangiadbskbkiv BOA| sh
i=90A, qgattig qdtb668Amali zenkerl ar da

Vintli arigchalarni qiyaligi ¥. Agar zenkerda vint
¥=100625A.

Oldingiova orgaUburchaklarl s hl ov beri |l ayot gam m

-alyuminiyda2 5 6°3 0po 6l at da 61 2adha chodyanda O
Zenkerni orga burchagi-k esuvchi girrasida 8610
566A boodol adi
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Turli yuzalarga ishlov beruvchi zenkerlar
Spiralsimon ariqchali dumli zenkerlar teshiklarni kengaytirish uchun

mool j alUl anganyax]| igbtishmaliitugad boaq,11-rgsem} t i q

4.11 -rasm. Spiralsimon ariqchali dumli zenkerningmu mi y ko o6r i n

O6t kazil adigan todrt tishli zenkert
gattig gotishmali plastinalar bilan jihdenganlar keng tarqgalgan. Qiyalik burchagi
¥=1006 2 @Aasnf).4 . 1

4.12-rasm Tishlari o@natilganzenkerlar
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Teshiklarni kattalashtiruvchi zenkerlardan tashqari vintlarni kallaklari uchun
silindrik chuqurcha hosil qiluvchi zenkerlar ham keng targalgan. Bu tur
zenker |l ar ni uchida teshik b o6 yS$iliadnla vy
chuqurcha o6rniga konué&l3@dmilqur cha bodc

@=00°
A

4.13-rasm Chuqurcha hosil giluvchi zenkerlar

Bir o6t i s hda viht &altagi tuehsnhchukurchaahasil giluvchi

zenkerlarhank e ng qo ol | ani | adi

©0=90° ,
4.14-rasm. Yonli zenkeva uningsxemasi
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Konus teshiklarga konus zenker yoki zenkovkalar orgali ishlov beriladi.
Detall arni dodbngl i yuzal ari ga S

gool | anil adi, bu zdhikkasm)l arni tishl ar:i

4.4. Razvyortkalarning turlari va konstruktiv elementlari

Razvyortkani parma va zenkerdan farqgi shundaki, razvyortka fagat teshik

shakl ini todbgorilaydi, a mohunki judaiyupgad q |
gatlam metalini kesib oladi va aniq, toza teshikni hosil giladi. Odatda razvyortka
tishlarini soni zenker tishlar:i son|
goral ar ga bodl inadi. Qor a razvyoirt k

tayyorlab beradi. Razvyortkalar yordami bilan anigligb &valitetli teshiklar
ol i nad tbudirligg®a0B2 mkmd an kattaroq bodol adi

razvyortkalariga bodl inadil arqgoditnans:t
bodl i shiunmamkitrm,shqgari yaxl it yoki yi
ob6zgari shi bodyicha doimiy (006l chami
o6zgaruvchan o0l ahamlcihi(lyaidg @ma, tqigotl il

Razvyortkani diametri uni  muxim konstrukti elementidir, chunki
razvyortkani vazifasi anigumaloq teshikni hosil qilish. Razvyortkani diametrini
tanlashda teshikni diametrini kattalashishini hisobga olish kerak. Undan tashgar

ish jarayonida u yeyiladi, buni ham  hisobga olish kerak 5asmn).

. Kalibrlowchi qgism
Kesuvchi gism

=y ==

¥

= .
e bo'yincha | quyrug_______|
A [ _ : —=
=] 2 = — —— 1
kalibrlowchi gism POW g =
iShC aism " _ kalibrlovchi gism
F ~
= :
-
7= NSNS

4.15-rasmRazvyortkaning tuzilish sxemasi
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Razvyortka diametri jalik maydonlari quyidagiday joylashga#.{6-rasm).

\\

r4
KRN/
sttt 77
R

)

\‘Illl 'I.;h.l a“ o,

4.16 -rasm.Razvyortka diametri joizlik maydonlari

A- ishlov beriladigan teshikni ijozat maydoni.

SD - razvyortka diametriny u q o r i ogoi shi, t esxhi kK
giymatiga pastroq joylashgan.

Rmax teshikni diametri razvyortkalash paytida eng katta kattalashishi.

UO-razvyortkani past ki 0g9gO0Iingdiymatigat e s
pastroq joylashgan.

Rmin- teshikni diametri razvyortkalash paytida eng kichik kattalashishi.

Shunday qili b SD v a joizlR maydonijodashgaha r
Tishlar_soni. Razvyortka kam gatlam kesishi tyfd i tishlar s
hambo 61 adi , ammo t o zakldag wzaalsh whugtshhanseri r |

katta olinadi. Razvyortka diametriga garab tishlar sonini tavsiya qiluvchi jadvallar
mavjud.

Qovushgoq metallarga ishlov berishda=15*>+2; moor t me t
ishlov berishdasaz =15* /> +4.

Kesuvchi_gismini_burchagi 20 r azvyort kani mool j a

Mashinali razvyortkalar uchuni2=10A bo o6l ganda, moor t
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berishda, govushgoq metallarga ishlov berishita 2 0 A | go 6| razvy
20= 133\ .

Razvyortkani_oldingi _va orga burchaklari. Razvyortka toza ishlov

beruvchi asbob bodlganligi t uf a@dra u
razvyortkalashdeo= 5 6 1 0 A . Baodzi gatti g qdangars hm
yigoma razwm@d8b6tkal arda
Razvyortka diametriggarab orqa burchdik= 8 6 D2 A | a d |
Silindr b o 6 v iilagihbarichd ensizraa ngilinade ks holda

ishgalanish ortadi va razvyortka qgiyin ishlaydi.

Ayl ana bodyi c hijaylashtirishirdz\eyartkalariyordamidagoza s
teshik olishuchunkerabunda davriy qaytal anadi gan
olinadi.

Qo Gilindrik razvyortkasi eng oddiy va keng targq
9XS mar kal:i | egi r | adn@l&(@rapn.0 1 at dan t ay

.~

. V%
7 g‘%‘” 7
o " 7

ettt s i et

%

6)
417r as m.raz@yortkadi( a) , hamda di ametri
razvyortkaar (b,v).
Di ametrini obzgartirish mu mk i n b

(4.17(b,v}rasm)i chi da teshi k(1) bodélib, wunda
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2 yordamida siljitiladi va /pb@&mngachad a
razvyortka diametri kengaytirilishi mumkin.

Konusli teshiklar uchunazvyortkalar konusli teshiklarga ishltrerishda

ishlatiladi.Ularni shiluvchi, oralig va toza turlari mavjud.{8-rasm).

4.18-rasm Konus teshiklarga ishlov beruvatasizvyortkdar sxemalari

Mashinali _silindrik _razvyortkalar _ standartlashtirigan 230 mm.dan

katta diametrli razvyortkaladumli emas, balkb 6t kazi | adi gan Qi
(4.19-rasm).

4.19 rasm. Mashinalsilindrik razvyortkalar.

45. Sonl i dasturl i da seshiklardgalishlavd a g o ¢
beruvchi asboblar.

Hozirgi kunda metallarga ishlov berishda butun dunyoda zamonaviy sonli

dasturli boshgaril adigan dastgohl ard.

dastgohlaridago 6 I | ani | adi gan ayrim par mal ar ni
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1. Yaxlit profilli parmalar(4.19rasm).
Mool jall ani shi
Aichik diametrdagi teshiklarga ishlov berish ucu3 ¢ 2 0 mm) .
ASovituvchi suyuglik tizimiga ega (SST)
Areshik chuqurlig{ 2 ¢é5) D.

4.19rasm.Yaxlit profilli parmalar

Ushbu turdagi parma kallagiga almashuvchan elementli qgguiishma
gooéndirilgan bodélib diametr. 7630 m

Quyida ularning rasmlari keltirilgaf#.20 va 4.241rasmlar)

< l_] »< L2 >
. -
@D+0.05@ - == Odre Dd1
Y v ¢

4.20-rasm. Qattiq gotishma bilan jihlemganspiral parma.

>

o

4.21-rasm. Almashuvchg at t i qqoti shmal i qgodn
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Bu turdagi almashuvchan gigtqotishmani almashtirish uchun kam vaqt
sarflanadi. Uni od6rnatish uchun maxs:¢.

olib tashlash uchun kalitni yarim aylanaga burash kifoy@d#2-rasm).

<« (332 — >

<« (25 s >

B)
4.22-rasm. Qattiq gotishmali plastinka bilan jihazaganparmalar.

Maxsus sovutuvchi suyuqlik tizimig

Teshi kl arga i shl ov beradrgalifkesish tdzlmigix t c
tezkesar parma bilan 40% gacha oshirish mumkin. Ushbu rusumdagi parmala
sonl i dasturl.i boshgariladigan dastgdg
maxsus teshik boolib u orgali ,dumdaut u
parmaham ishlov berish jarayonida gizib ketmaydi, ishlov berilayotgan detal
yuzasi doimiy tozalanib qirindi yuzadan tez ajratiladi va tayyorlama gizimaydi
(4.23rasm])20].

< - L2
L1

L o TN Gorcdes e o ST PR | TS

A = = s S B ~-=----==°"° S==a)

4.23r as m. Maxsus sovutuvchi suyugql i k tizir

64



Parmalar yordamida ishlov berish anigligild kvalitetgachaaniglikdagi,
yuzagoaludi rl i gi Ra = o d ) tgséildargé 3shlowm kenish

mumkin.

46YooO6nuvecehi kall akl ar .

Yooénuvchi kall akl ar boshgqga yodnu
berishda yuqori samaradorlikka egadir. Bunday rusumdagi asboblarni
avtomatlashtirilgan 1 shlab <chiqgari sh
tashgari SDB dastgoHhl arida qooll ash r

Zamonaviy asbob kood6p tigoli rostl

al mashinuvchan kod6pqgirrald.| @424rasmyy qo't

Coolant Nozzle

'< | J 11

424-rasmYooO6nuvchi kal |l akl i k esk

Teshiklarga yanada tezroq samaraliroq yugori aniglikda ishlov berishda

kall ak od6qi ni hol at i ratsi onal ravi ¢

Bunda surish bir tishli kalldda nisbatan ikkhissaga ortadi4.25-rasn).
Yoonuvchi kal |l akda uch Qogshmar naatkasi p |

yooni sh vaqtida tanlanib u eyilishga

mexani k tarzda gqgotiril gan -50%gapayvardlab I
gotirilgan gattiq qotishmali keskichga nisbatan oshiriladi [19].
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BHF MB 50

0
==

425rasmYoonuvechi kall akl i k es

Teshiklarga ishlov beruvchi kombinatsiyalashtiriigan asboblar
Kombinatsiyalashtiriigan asboblar teshiklarga ishlov berishda bir necha
operatsiyani (ootishl ar) gooshi b baj
asbobni texalogik jarayonda afzalliklari quyidagilardan iborat [17]

- mashina vaqtini gisgartiradi

-tezIl i k va surishni oo6zgari shi bil an
vagtni tejalishj

-ishl ov beril ayoinigamayishuzadan o0go6i sh

- ishlovberilayotgan yuqori aniglikda olinishinidainlash
Kombinatsiyalashtirilgan asbobl ar g
-bir necha yuzalarnga ©bir paytda [
giluvchi bir rusumli asboblai@.26-rasm);

-turli ishlov berish jarayonida( par mal ashda va zenke
razvyortkalashda va boshqalar)

-yadi t v a (4yZh-rasim;ma
Kombinatsiyalashtirilgan asbobl ar Kk

detall ar u ¢ HAi2&rasw).oldar katanseriyai d’za ommaviy hfab
chiqgari sh t ur | Komhbindtsiyalashtirifydn| asboblarda dnexanik
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ishlov berishda qirindi chigishini puxtaduainlash zarur. Bunda girindi chigishini
guyidagicha téminlash mumkin:

- girindi arigchasinhajmini kengaytirish

- tishlar soninikamaytirish

- girindi arigchasini giyalik burchagini oshirish

- girindilarni maydalash

- sovutuvchi moylovchi suyuglik bilan girindini chigarish

b)

4.26-rasml.Teshiklarga ishlov beruvchi kombinatsiyalashtirilgan asboblar

aumumi y Kkbd@smiahi shi ;

4.27-rasm.Kombinatsiyalashgan parma
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Tayyorl amaga i shl ov beri shda ec h
par mal ash bilan faska ochish I mkoniysze

imkoni mavjud.

4.28rasm.SDB dastgohlari uchun sezgir datchikli kombinatsiyalashgan

teshiklargashlov beruvchi asboblar

68



© © N o g bk w0 DR

Nazorat savollart:
Parma, zenker va razvyortka gachon ishlatiladi?
Parmani asosiy konstruktiv elementlari
Zenkerni asosiy konstruktiv elementlari
Razvyortkani asosiy konstruktiv elementlari
Teshikka ishlov beruvchi asboblarning geomeltrik 6 r slarit k i ¢ h
Kombinatsiyalashgaasboblar
Teshi klarga i shlov berishda olinad
Teshi kl arga i shlov bebudifighda ol i nad

Yobni b kengaytirish kallakl ar/|

10. SDB daggohlarida ishlatiladigan asboblar
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V BOB
FREZALAR

Mazkur bobda kel tiril gan maol umot
asosiy maqgsad mashinasozlikda juda keng foydalanadigan turli tuman frezalar
ularning konstruksiyalari tuzilishi, foydalanigbylari va asosiysi , ularni hisoblash

va |l oyihalash todégdérisidagi madl umot |

5.1. Frezalar turlari va vazifalari
Frezalar silindrli (tishlari silindrik yuzada joylashganyonli (tishlari
yonboshiggoylashgan), dislk ikki va uch tomonli ishlari ikki yoki uch tomonida
joylashgan), burchakli (tishlari konus yuzada joylashgan), shakldor (tishlari
shakldor aylanish yuzasida joylashgaa)hokazo turlalb o 6 | a d i
Konstruksiyasi bodyicha frezal ar vy

Ishlov beriladigan yuzalariga garab frezalar tekisliklarga ishlov beruvchi

(yonboshva silindri k), oo0yiq va shlislar:
yoki burchaklif r ezal ar ) bodl i shi mu mk i n, ay
(rotasion frezerlash)ga bodolinadi

Frezal ar o6ng kesuvchi Undantadngap ke s

hamma frezalar wuchi o6tkir va ensal as

Albatta bu tushunha shartl i, chunki h amma
shundaki uchi o0t kir tishl:i frezal ar
yuzasi bobyicha ham charxl ash mumki
ol di y uz as i anady bunda cidh profitc saglanadil Albatta tishni orga
yuzas:.i bodyicha charxl ash ham mu mk i r

Frezani geometrikk o 6 r s kartd&nienghasosiylari orga burchék oldi
burchakd, vint arigchasini giyalik burchags.

Orga burchakni giymati freza tishi kesuvchi qirrasini yeyilishi tavsifiga
bogdlig. Orqga burchak gancha kattar oc
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vayeyilishhamoz bod6l adi , |l ekin tishni mu st
orga burchaklar kattgilinmaydi.
Orga burchakni gi ymat i guyi dagi fo

: C
sina, = —
z

C=0,chodbéyan uchun;
C-013podb6l at wuchun;
C, - frezani bir tishiga uzatish.

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

mat eri al xususiyatlariga bogbligqg.
Vint arigchani gi yal ik burchagi kat
burchagi ham oO0zgar adi

Vint arigcha giyaligini burchagr frezerlashtekisyi ni t ad mi nl ay di

5.2.Uchiodt ki r ti1 shil i frezal ar va

Uc hi o0t ki r-etnigs hklait tfar efzraelzaarl ar gur
afzalligi - ularni yuqori chidamligi. Bsaashtiriigan tishga qaraganda ularni
chidamligi 1,53 barobaryugori, tayyorlash osonligi va ishlov berilgan yuzalarni

tozaligi (6.1-rasm) afzalliklaridir.

5.1-rasm. Freza tishlari profili
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Tishni bu shaklanumumiy frezalad a keng qodél | ani | ad
Trapesiya shaklli tishni yasash oson, lekin tish, aynigqsa yeexani biroz
kuchsizlantiradi. Charxlash natijasida tishni mustahkamligi oshib boradi. Orga

t omoni ti shni egi shga mustahkamligi
shakl | i tishlarni yasash qgiyinrogqg vVva
(uchfrezalar uchun).

Eng kodp t ar g-akkigoagan tisht. Bustish 2skarra krézerlash
usuli bilan shakllanadi, magsad parabola shakliggniashtirish.

Tobgori ti shl. silindrik frezal ar
goob6l |l anabmaydishubBi , todgor.i tish ish
tushadi, shuning bilan kesish kuchi birdaniga oshib ketadi, natijada DMAD
(texnologik tizimining tebranishi kuchayib ketadi [10].

Burama tish esa ishga bir chekkadan tushadi, kesish kstasekin oshib
boradi va freza silliqg va r avoQiyalks hl

burchagi katta bodl ganda podl2gdasm)pni kI ¢
_ I _
. g
S I 1
- e S
{ fw’iﬂxy [
}%

Z

5.2- rasm.Slindrsimon freza

Freza diametri B muhim konstruktiv elementidir. Freza diametri issiqglikni
oshib ketishi, girindi galinligi, ti
Freza di ametr. kattaroq bodlishi af z e

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

Bunda frezalarga met all sarfl ani s
oshadi, |l ekin ish unumdorligini oshir
Agar freza teshigini'd" aso®i qalinligini "m" va tish balandligini "N"
harflari bilan beldasak frezani diametrD=d+2*m+2*Nga t eng bo 61l a

Freza teshigini di ametri, yaodni op
orgali topish mumkin.

Shunday qilib silindrik frezalarni diametri opravka mhetridan taxminan
2,5+3 marta kattaroq bodél adi . Bitta
opravka diametrini iloji boricha kattaroq olish kerak.

Diametri 60+100 mm frezalar kesish chuqurligi 5 matha, 110 mrgacha

frezalar kesish chuqurligi 8 mmgaa va diametri 12200 mmli frezalar kesish

chugurligil2mmyacha bodl ganda qod6l Il anil adi
Frezal ar katta va mayda tishlil arc
podol atl ar , yengi | goti shmal ar va yog
tishli f rezal ar esa toza 1ishlov beri shde
tishlarining vint ariqgchal ar:i I kki toc
Qimmat tekesarpo 6| at ni tejash wuchun katt
gilinadi. Bunda frezani korpusi asbob®b at dan vyasal adi , q
tekearpo 6l atdan yasal adi . Bunday frezal
yasaladi.
Uchiodt kir tishli yonli frez

Hozirgi vaqtda yassi yuzalarga ishlov berishda yonli frezerlardan
foydalaniimogda.Qat t i g qoti shmal.i pl astinaga
i shl atishda kesi sh t ezl t6gnartaioshitisa umkoais a |
t ugoi I(58rasnil a

Shu bilan Dbir gatorda yarimtoza vz
tayyorlangan yaslit frezalar (mayda tishli) ishlatimoqgda. Bunday frezalarni tishlar

soni z =D, D - freza diametri.
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B)

5.3rasm. Yonli freza sxemasi

Chobyan va poodlatga i shl koorbsti ksih
tavsiya etiladi- oldingi burchalo= 1 5 A , or gsai |biunrdcrhlaik f r ez
frezal anganda 8A. Qora, qodpolz=i2¢édhl ar
, fagat orqga burchak 12A bodol adi

Katta diametrdagi frezalaryi i g @ilgean magsadga muvofig. Bunda katta

samaraga erishiladi.

Oxirgi vaqtlardagattiggot i s hmal i kobp qirral:@i
frezal ar kodop ishlatil mogda.
Uchiodt ki r tishli di skali fre

Diskali frezalar turli xil arigcha vachuqurchalarni frezerlash uchun
ishlatiladi.

Di skal i arigchald] frezal ar ensi z
markaziy qismi chekka qismiga qaraganda torrog qilinadi (ishgalanishini
kamaytirish uchun). Bunday frezalarni enil6 mm, nisbatan ingiclak frezalar
shlisli deyiladi vabarasagndart bodyi che

Diskali ikki - va uch tomonli frezalarda tishlar fagat silindr gismga chigmay,

balki yon tomonini bir yoki ikkala tomonigehigadi. Diskali frezalar haimmayda,
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hamy i r i k t i mumkin. Birmchi@ilchuguhmas va toza ishlarga ikkinchisi

es=chuqurroq oo0yigchalarni frezal ashdze

|
N

r

f.

4

5.4-rasm. Diskali freza sxemasi

Ti shl ar i har tomonga yoob6bnal gan di s
Katta diametrdagi diskali frezalarny i g 6 ma hol da goo
muvofiqg. Bunday frezal ar ga gattiq q

usullari goéllanil adl555@em)hol da ol di

Burchakli frezalar asboblarni arigchalari va turli xil boshqga arigchalarni
frezerlashda ishlatiladi. Bunday frezalar odatda kichik diametrda, yaxlit qilib
tayyorlanadi. Loyixalashda freza diametri frezerlash chuqurligi va opravka

diametri inobatga olinadi va tegishli standartlardan tanlanadi.

N7
%,

~

5.5rasm.Diskali yaxlit frezalar gemasi
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5.3.Uchio 6 t k i oxirltva shdkldar frezalar.

Oxi r i frezalar silindrli, yonl i ‘

yoki silindrik dumga ega. Silindrli gismidagi tishlaryonli frezadek hisoblanadi.

Yirik tishli oxirli frezalarda tishlar soni kichiky bur c hagi esa
bod6l adi . Ayl anma gadam bunday frezal:
o0l chaml ar i standartl arda keltiril ga

toza ishlovberishda ishlatiladi .
16mm dan katta diametrli frezalarga qattig qotishngobiq o 6 r nat i

mumkin. 25mm dan katta frezalarda qattiq gotishmali plastinkalar ishlatilishi
mumkin 6.6-rasm).

% " Konye Map3se

A 8)
Kenyc Mopse

5.6- rasm Oxirli frezalar

Hozirda oxirli frezalardako@qirrali charxlanmaydiganplastinkalar ham
ishlatiimogda

Oxirli frezalarniturli koGinishlardabajarilishi ularni kesuvchigirralarini

harxillari misoltarigasideb.7-rasmdakeltiriimoqgda
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57r as m. Turl i X i | kodrini shd
Nazorat savollari:

1. Frezalar turlari

2. Uchi drézatrdamn. t i shl ar

3. Uchi oo0tkir tishli frezalarni kon
4. Frezani tishlar soni ganday aniglarfadi

5. Frezalarni tavsiya etiladigan geometkilo 6 r slarit k i ¢ h

6. Yonlifrezalarni izohlang.

7. Diskli frezalarni izohlang.

8. Oxirli frezalarni izohlang.

9. FrezerliSDB dastgohida ishlatiladigdrezalarni izohlang.

10. Tish girgadigan frezalarni izohlang.
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VI BOB
REZBA QIRQUVCHI ASBOBLAR

Zamonaviy texnologikmashinalarni rezbali birikmalarsiz tasavvur qilib
bodol maydi vV a us hbu bobda turl:i X1 |
keskichlar, metchiklar, rezbali kallaklar kabi kesuvchi asboblarni konstruktiv
tuzilishi, i shl asHmltarnmiyiddamuvchiogpa ol
gooyil gan.

Rezbani tezkesar pood6l atlar vyoki ga
yor dami da kesish yool.i bilan olinadi
va taroglar; metchiklar, rezba girquvchil as hkal ar , rezba ¢
kallaklar, rezbali frezerlar va obkatkalash keskichharp K i kodop rezb
mayda jilvirtoshlar bilan jilvirlashjuvalash (plastik deformasiyalash usullari)

Turli xil asboblar bilan rezba olishda ishlderishni qora va toza ishlov
berishga ajratadilar. Qora ishlov berishda y akatta i gatlam kesilishda
tayyorlamanitezkor gizishi kuzatiladi, shuning uchun rezbani anig gadami va
shaklini olish uchun toza ishlov berish kichik gatlamni kesish bilan bohadi
aynigsa uzun rezbalarni (masalan yurish vintini) ochishda muhimdir.

Oxirgi yillarda tezkesar p o 6datagt d a
gotishmali keskichlarni ishlatilishi kesish tezligini&m/min dan 1250 m/min

ga oshirish imkoniyatini berd

6.1 Rezbalikeskichlar va taroglar.

Rezbali keskichlar tashqi va ichki rezbalarni girgish uchun xizmat qgiladilar.
Ularni quyidagi turlari bor (6-tasm).00 z a k | i bir gi rqgi ml |
keskichlar va ulardoimo takomillashmoqda.

Trapesiygimonr e z b an i gi rgi sh uchun moodl j
umumiy burchagi 50A va uni bur cohOa k | &
orga burchak)= 2-3° (keskich mustahkamligini oshirish uchun).
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6.1 - rasm.Rezbagirquvchi keskichlar.

Tozakes ki ch shakl.i olinadigan rezba
markali gattiq gotishmalar bilan jjhpbunday keski chl ar b i
berish ayrim detallar bodoyicha i shl

kamaytiradi 6.2-rasm).

iE ' keskich

keskich ! ! l

6.2- rasm Trapesiyasimotkeskichlar.

Prizmatik rezbali keskichlar.
Prizmati k rezbal. keskichlar koobpi
o6rnatil adi. Orga burchak keskichni [
Ol di ngi bur ohak. k@opemahak keskichl a
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kichik bob6l g&8rdsm).gool | anil adi (

Kodpincha dumal oq rezbali keskichl

ushlagich

6.3-rasm.Prizmatik keskichlar.
Dumaloq keskichlar tayyorlash prizmatiklarini tayyorlashdan oson. Uni

kesuvchi shakli rezba jilvirlovchi dastgohda jilvirlahi mumkin. Keskich

ushlagichdo 6 r nat i | adi
U=101 2 #=0.
Koopkesi mli keskichlar taroqli deb
Ul ar yassi, prizmati k yoki dumal oq

6.2. Rezbalarni metchik bilangirgish.

Metchik bilan ichki rezba girgilagiuv i nt kodr i ni shi ga
girralar tashkil etuvchi todgori y 0k
amalga oshiriladigan ikki harakat hisobiga ishlaydi: aylanma (metchik yoki
tayyorl amani) va met chi k. Metthikiar qyiolagly | a
turl arga 4daend:l i nadi (6. 4

s

]

6.4-rasm Metchikning tuzilishi.
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gool ;

gaykal i ;
mashinal i ;
kali brl ovchi,;
sozlanuvchi ;

o6ziochuvchi ;

o To Do Io Do Do Do

ariqchasiz (rezbani raskatkal ash uc
Met chi kni I shchi gi s mi kalibrl ovec
Kesuvchi gismda rezbagmra ishlov beriladi. Kalibrlovchi gism rezbani tozalaydi.
Met chi kni dumli qi s mi patronga o0rnat
Ishlov beriladigan materialga garas5-30°, o6brta qattiaqgldi
0=1F; choodyam5°.gchuwmr |l anmag auochugw=04li 8me t
gaykali metchik uchun (jilvirlanganl)= 8-12°.
Ishgalanishni kamaytirish uchun metchikni rezbali gismi 100 mm ga 0,05
0,10 mm kattalikda@ayta konuslik gilinadi.
Eng kobp tarqalgan ar 69@smxl|l ar prof

6.5 - rasm.Metchikar arigchalariprofili .

O6ta qovushqgqog va mustahkam mater.
korroziyaga chi daml i, kam wuglerodl: i
kamaytiriladi.

Rezbani gool da oc hi s h kihglulbcairnkkith yoki i s h



