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Kirish
5 5 2 0 6 0 0 - “Mashinasozlik texnologiyasi, jihozlari va 

mashinasozlik ishlab chiqarishlarini avtomatlashtirish” yo’nalishi 
bo’yicha tahsil olayotgan bakalavrlarni yetuk mutaxassis qilib 
tayyorlashda asosiy fan hisoblanuvchi “Mashinasozlik texnologiyasi”ni 
har tomonlama mukammal o ’rganish, talabaning olgan nazariy 
bilimlarini amaliy mustahkamlash eng asosiy vazifalardan biri 
hisoblanadi.

Hozirgi zamon texnikasini va texnologiyalarini Davlat tilida 
o ’rganish uchun, o ’quv qo’llanmalar, adabiyotlar va boshqa 
m a’lumotnomalar yetarli emas, shuning uchun fanni chuqur va 
mukammal o ’rgatishda katta qiyinchilik va muammolar tug’ulmoqda. 
Mazkur to ’plamning asosiy maqsadi ham, shu muammolardan birining 
yechimiga qaratilgan.

T o’plamda mashinasozlik texnologiyasining asosi bo’ lgan 
“Texnologik amallami (operatsiyalam i)” loyihalash masalasi bosh 
o ’rinda turadi. Shuning uchun quyidagi zarur vazifa va masalalar 
yechimlarini batafsilroq yoritishga ko’prog e ’tibor berildi:

1. Texnologik amalning nomi va mazmunini aniq ifoda qilish;
2. Ishlab chiqarish turini o ’matish;
3. Detalga qo’yilgan texnik talablami hisobga olgan holda 

texnologik bazani tanlash bo’yicha masalalar yechish;
4 . M exanik ishlov berishda texnologik o ’ lchamlami hisoblash;
5. Q o’shimlami va chegaraviy o ’ lchamlami hisoblash;
6. Kesish tartiblarini (rejimlarini) hisoblash va o ’matish;
7. Texnologik amallarni loyihalash;
8. Metallkesuvchi dastgohlar ba’zi birlarining paspo’rtida 

berilganlarni keltirish.
Har bir masalani yoritishda bitta-ikkitadan misol yechib 

ko’rsatildi va shu misollarga oid masalalaming 10 tadan variantlari, 
rasmlari va jadvallarda masalalarning berilganlari keltirildi. Bu esa, 
talabalarga mustaqil ishlash vazifalarini berish uchun xizmat qiladi. 
Mazkur manbadan bakalavriat talabalari “Mashinasozlik 
texnologiyasi” fanidan kurs ishi, loyihasi va bitiruv-malakaviy ishlarini 
bajarishda foydalanishlari mumkin.
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I BOB. T EX N O LO G IK  A M A LLARN I LO YIH A LA SH  
ASOSLARI

Texnologik jarayon strukturasining asosini texnologik amallar 
(operatsiyalar) tashkil qiladi. Texnologik jarayon bitta amaldan yoki 
birnechta (n-ta) amallar yig’ indisidan ham tashkil topgan bo'lishi 
mumkin. Texnologik jarayonning nechta amaldan tashkil etilishi ko’p 
hollarda ishlab chiqarish turiga ham bog’ liq. Ishlab chiqarish turi esa 
amallami ish joylariga biriktirib qo’yilganligi bilan belgilangan, ya'ni 
amallar bog’ lanish koeffitsienti (кь) bilan. Texnologik amal, ish joyi 
bir-biriga uzviy bog’ langan tushunchalar, ulami biz mashinasozlik 
texnologiyasi asoslarining nazariy qismda o ’rganganmiz.

Bu yerda asosiy maqsadimiz texnologik amalning strukturasini 
amalda chuqurroq o ’rganishdir. Buning uchun texnologik amalning 
nomi va mazmunini aniq ifodalash, tuzilishini o'm atish va uning 
mazmunini texnologik hujjatga yozish, ishlab chiqarish turini o'rnatish  
vazifalari qo’yilgan.

1.1 Texnologik amalning nomi va mazmunini 
aniq ifoda qilish 

Texnologik jarayonlam i loyihalash, ulami amalga oshirish va 
texnologik hujjatlami rasmiylashtirish kabi ishlarni bajarishda muhimi 
texnologik jarayon strukturasini tuzishni bilish va uning elementlari 
nomi hamda mazmunini to 'g ’ri ifoda etish talab qilinadi. Bu ishlarni 
bajarishda GOST 3 .1104-81  va 3 .1 7 0 2 -7 9  talablariga rioya qilinadi.

1.1-misol. Detalni (vtulka) seriyali ishlab chiqarish sharoitida, 
donalab alohida kesilgan tanavor qaynoq jo'valangan prokatdan 
tayyorlanadi. Hamma sirtlariga bir martadan ishiov beriladi. Tokarlik 
amal ikki o'rnatuvli eskiz bo'yicha bajariladi (1.1-rasm ) [4].

v 7?
/9 )

Ж
0 ‘matuv A 

^o'fcham ma'lumot uchun

I.I-ra sm . Tokariik ikki o ’rnatuvli amal eskizi
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T a l a b  e t i l a d i :  amal eskizi va boshqa berilganlarni tahlil 
qilish; amal mazmunini o ’matish va uning nomi va mazmunini aniq 
ifoda qilish; mazkur amalda tanavorga (zagotovkaga) ishlov berish 
ketma-ketligini o ’matish; o ’tuvlar bo’yicha amal mazmunini tasvirlash 
(yozish). Hamma sirtlar g ’adir-budurligi Ra = 2 0  mkm.

Yechish. 1. Dastlabki berilganlarni tahlil qilib, o ’rnatamiz, 
ko’rilayotgan ikki o ’matuvli amalda, tanavoming o ’nbitta sirtiga 
ishlov berish zarur bo’ ladi, buning uchun ketma-ket o ’nbitta texnologik 
o'tuvlarni bajarish talab qilinadi.

2. Amalni bajarish uchun tokarlik yoki tokarlik-vintkesar 
dastgohi qo’llaniladi va amalning nomi “Tokarlik” yoki “Tokarlik- 
vintkesar” bo’ ladi (G O ST 3 .1 7 0 2 -7 9 ). O ’sha amal bo’yicha amalning 
guruh raqami (1 4 ) va amal raqami (6 3 ) ni aniqlaymiz.

Amal eskizlari mavjud bo’ lgan holda amal mazmunini yozish 
uchun qisqacha yozuv shaklini qo’llash mumkin: “Uch yon sirt kesib 
tushirilsin”, “Ikki silindrik sirt yo ’nilsin”, “Teshik parmalansin va 
yo’nilsin”, “B ir ichki va ikki tashqi faskalar yo ’nilsin” .

3. Operatsion eskizlardan foydalanib, o ’rnatuvlar bo’yicha 
texnologik o ’tuvlar bajarilishining ratsional ketma-ketligini o ’matamiz 
Birinchi (A ) o ’rnatuvda yon sirt 4  kesib tushirilishi, sirt 2ni yo ’nish 1 
yon sirtni hosil qilish bilan birga, faska 3ni y o ’nish, teshik 6ni 
parmalash va faska 5ni y o ’nish zarur. Ikkinchi (B ) o ’matuvda yon sirt 
9ni kesib tushirish, sirt 7 va faska 8ni yo ’nish, ichki sirt lOni yo’nish va 
yon sirt 1 Ini hosil qilish kerak.

4 . Am allar mazmuni texnologik hujjatlarga o ’tuvlar bo’yicha 
yoziladi: texnologik o ’tuv (T ex.O ’) va yordamchi o ’tuv (Y o r.O ’). 
O’tuvlar mazmunini aniq ifoda qilishda GO ST 3 .1 7 0 2 -7 9  bo’yicha 
qisqartirilgan yozuvdan foydalaniladi. 1.1-jadvalda ko’rilayotgan misol 
yozuvi keltirilgan.

1.1-m asala. Tokarlik amalining eskizi ishlab chiqilgan bajariluvchi 
o ’ lchamlari dopusklari bilan va ishlanuvchi sirtlaming g ’adir-budurligi 
bo’yicha qo’yiluvchi texnik talablar berilgan (1 .2-rasm ). Har bir sirtga 
bir marotaba ishlov berilsin. Variant raqamlari rasmda rim raqamlarda 
ko’rsatilgan [4].
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1.1 -jadval
O ’tuv O ’tuvning O ’tuvlam ing mazmuni

raqami ko’rinishi
1 Y o r .O ’ Tanavor o ’m atilsin v a  mahkamlansin
2 T ex .O ’ 4  yon sirt kesib tushirilsin
3 T ex .O ’ 2  sirt y o ’nilsin 1 yon sirtni hosil qilish bilan birga 

(2  sirt y o ’nishda 2  ishchi yurish am alga oshiriladi)
4 T e x .O ’ 3 faska y o ’nilsin
5 T e x .O ’ 6 teshik parm alansin
6 T e x .O ’ 5 ichki faska y o ’nilsin
7 Y o r .O ’ Tanavor qayta o ’m atilsin
8 T ex .O ’ 9  yon sirt kesib tushirilsin
9 T ex .O ’ 7 sirt y o ’ nilsin
10 T ex .O ’ 8 faska y o ’nilsin
11 T ex .O ’ 10 ichki sirt y o ’nilsin
12 T e x .O ’ 11 yon sirt kesib tushirilsin
13 Y o r.O ’ Detal o ’ lcham lari nazorat qilinsin
14 Y o r .O ’ Detal tushirilsin va idishga taxlansin

T a l a b  e t i l a d i :  dastgoh turkumini ko’rsatish; tanavoming 
shakl va o ’ lchamlarini aniqlash; bazalash sxemasini o ’matish; eskizda 
barcha ishlanuvchi sirtlami nomerlab chiqish; texnologik hujjatlarga 
yozish uchun amallar nomlarini va mazmunlarini aniq ifoda qilish; 
hamma o ’tuvlaming mazmunlarini to ’ la va qisqartirilgan shakllarda 
texnologik ketma-ketlikda yozib chiqish.

1.2-rasm . 1.1 -m asala uchun am allar cskizlari
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1.2. Amal nomining tuzilishini o ’rnatish va uning 
mazmunini texnologik hujjatga yozish

1.2-misol. Seriyali ishlab chiqarish sharoitida ishlab chiqarilishi 
zarur bo’ lgan detaining konstruktiv elementi ajratilgan detal ishchi 
chizmasining ko’rinishi keltirilgan (1.3-rasm ).

T a l a b  e t i l a d i :  birlamchi berilganlami tahlil qilish; 
konstruktiv elementga ishlab chiqarish turini hisobga olgan ishlov 
berish usulini tanlash; metallkesuvchi dastgoh tipini tanlash; amal 
nomini o ’matish; to ’ la shaklda amal mazmunini yozish; amal mazmuni 
yozuvini texnologik o ’tuvlari bo’yicha aniq ifoda qilish.

Yechish. 1. Korpus chambaragiga юо+о,?
(flanesga) D = 2 0 0  mm.li aylana bo’ylab 
teng holatda joylashgan oltita teshik /

=t;
4400

ishlanishi kerakligini o ’rnatamiz. <777<
2. Y axlit materialda teshiklami ___

parmalab tayyor qilinadi.
3. Ishlov berish uchun radial- 1.3-rasm  

parmalash dastgohini tanlaymiz.
4 . Amalning nomi (qo’llaniluvchi dastgoh tipiga mos 

ravishda) -  “Radial-parmalash” .
5. Amal mazmunini to ’ la shaklda yozish shunday: “D =  

(2 0 0 ± 0 ,2 ) mm va g ’adir-budurlik Ra =  2 0  mkm ushlangan holda, d =
18H12 oltita teshiklar ketma-ket parmalansin” .

6. Texnologik o ’tuvlaming mazmunini to ’ la shaklda yozish 
quyidagicha:

1 - o ’tuv (yordam chi). Tanavor konduktorga o ’rnatilsin va 
mahkamlansin.

o ’tuvlar (texnologik). D = (2 0 0 ± 0 ,2 ) mm va g ’adir- 
budurlik Ra = 20  mkm ushlangan holda, d =  18H 12 oltita teshiklar 
konduktor bo’yicha ketma-ket parmalansin.

8 - o ’tuv (yordam chi). O ’ lchamlari nazorat qilinsin.
9 - o ’tuv (yordam chi). Tanavor tushirilsin va idishga (taraga) 

solinsin.
1.2-m asala. Seriyali ishlab chiqarish sharoitida detallarning 

konstruktiv elementlariga ishlov berish bo’yicha amallaming nomi va
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strukturasi o ’rnatilsin (1.4-rasm ). Variantlaming nomerlari rasmda rim 
raqamlarida ko’rsatilgan [3].

VI о
-trо
-A. V к

III,IV

, P

*40+1^ -  20 ,

1.4-rasm . 1,2-m asala uchun am allar eskizlari

1.3. Ishlab chiqarish turini o ’rnatish
Texnologik jarayon ishlab chiqishning muhim bosqichlaridan 

biri bo’lib, ishlab chiqarish turini aniqlash hisoblanadi [4]. Bunda, 
asosiy mezon bo’ lib, amallar bog’ lanish koeffitsienti xizm at qiladi.

Kb.k -  A /I, (1 .1 )

bunda: A  -  amallar soni (bir oy muddat ichida bajariluvchi);
I - ishchi joylar soni (shu muddat ichida).

Mashinasozlik ishlab chiqarish turlari quyidagi amallar 
bog’ lanish koeffitsientlari bilan tavsiflanadi: Кы< < 1- ommaviy ishlab 
chiqarish; 1< Кь.к < Ю -yirik  seriyali ishlab chiqarish; 10 < Кы- < 20  -  
o ’rta seriyali ishlab chiqarish; 20  <  Kb.k < 40  -  mayda seriyali ishlab 
chiqarish; yakka ishlab chiqarish uchun Kbk reglamentga ega emas 
(GOST 1 4 .0 0 4 -8 3 ). A gar yillik dastur va buyumlaming hajmiy 
kattaliklari berilgan bo’ lsa, 1,3-jadvaldan (pastroqqa qarang) 
foydalanib ishlab chiqarish turini tayinlash mumkin.

1.3-misol. Mexanika sexining uchastkasida 18 ish joyi bor. Bir 
oy ichida ularda 154 turli texnologik amallar bajariladi.
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T a l a b  e t i l a d i :  uchastkadagi amallaming yuklama 
koeffitsientini o ’matish; ishlab chiqarish turini aniqlash; uning ta ’ rifini 
GOST 14 .004-83  bo’yicha bayon etish.

Yechish. B og ’lanish koeffitsientini (1 .1 ) formula bo’yicha 
aniqlaymiz: Кь.к = 154/18  =  8 ,56 . Bizning holatda bu shuni bildiradiki, 
uchastkada har bir ishchi joyga o ’rtacha hisobda 8 ,56  amal to ’g ’ri 
keladi.

2 . Ishlab chiqarish turi GOST 3 .1 1 0 8 -7 4  va 14 .004-83  ga qarab 
olinadi. Hisoblangan bog’ lanish koeffitsienti 8 ,56  chiqdi, demak u 1< 
Kb k< 10 oralig’ ida ekan, ishlab chiqarish turi -y ir ik  seriyali bo’ ladi.

3. Seriyali ishlab chiqarish cheklangan nomli buyumlari bilan 
tavsiflanadi. nisbatan ularning ko’p hajmda chiqarilishi bilan 
birgalikda; tayyorlash esa davriy qaytalanuvchi partiya bilan olib 
boriladi.

Yirik seriyali ishlab chiqarish, seriyali ishlab chiqarishning 
turlaridan biri hisoblanadi va u o ’zining texnik, tashkiliy va iqtisodiy 
ko’rsatkichlari bo’yicha ommaviy ishlab chiqarishga yaqin turadi.

1,2-jadval (1 .3-masalaning jerilganlari)
V ariant № I 1Г III IV V VI VII VIII IX X

I-ishchi 
jo y lar soni 32 21 3 0 16 2 6 35 8 17 4 4 8
A -am allar

soni 1200 2 0 4 5 1 7 801 2 4 3 3 9 25 7 182 8 2 2

1.3-m asala. Uchastkadagi ishchi joylar (I) va ularda bir oy 
ichida bajariluvchi texnologik amallar soni (A ) m a’ lum. Variantlar 1.2- 
jadvalda keltirilgan.

T a l a b  e t i l a d i :  ishlab chiqarish turini aniqlash.

1.4-m isoi. O ’rtacha o ’ lchamdagi val detalini bir yillik ishlab 
chiqarish dasturi 3 5 0 0  dona.

T a l a b  e t i l a d i :  1.3-jadvaldan foydalanib ishlab chiqarish 
turini o ’matish.

Yechish. 1.3-jadvalning «O 'rtacha o ’lchamdagi buyumlar» 
grafasidagi sonlar bilan berilgan dasturni (3 5 0 0  dona) solishtirib, yirik 
seriyali ishlab chiqarish turini o ’rnatamiz.
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1.5-misol. Mayda buyumlarga mansub boltlarni bir yillik ishlab 
chiqarish dasturi 4 2 0  dona.

T a l a b  e t i l a d i :  1.3-jadvaldan foydalanib ishlab chiqarish 
turini aniqlash.

Yechish. 1.3-jadvalning «M ayda buyumlar» grafasidagi sonlar 
bilan berilgan dastumi (4 2 0  dona) solishtirib, mayda seriyali ishlab 
chiqarish turini o ’matam iz va h.k.

1.3-jadval. Turli ishlab chiqarishlar uchun bir yilda tayyorlanuvchi

Ishlab chiqarish 
turi

O g ’ir mashina - 
sozlikning yirik  

buyumiari

O ’rtach a
o ’ lcham dagi

buyum lar

M ayda buyumlar

Y akka < 5 <  10 <  100

M ayda seriyali - 100 1 0 -  2 0 0 100- 500

O ’rta seriyali - 3 0 0 2 0 0  -  5 0 0 5 0 0  - 5 0 0 0

Y irik  seriyali -1 0 0 0 5 0 0 -  5 0 0 0 5 0 0 0 -  5 0 0 0 0
O ’mm aviy

(yalpi)
ioo o ’ 5 0 0 0 5 0 0 0 0

1.4-m asala. 1.4-jadvalda turli ishlab chiqarishlar uchun 
buyumlaming hajmlari bo’yicha yillik dasturlari variantlari berilgan. 

T a l a b  e t i l a d i :  ichlab chiqarish turlarini o ’rnatish.

1 .4 - j a d v a ( 1 .4 -m a s a l a n i n g  b e rilt» a n la ri)

Variantlar

O g ’ir m ashina - 
sozlikning yirik  

buyumiari

O ’rtach a
o ’ lcham dagi

b uyum lar

M ayda buyum lar

I, II, II, 2 4 0 0 70

IV, V, V I,V II 6 0 0 3 2 0 ,2 8 0 0 6 0 0 0 0

VIII, IX , X 80 4 8 0 3 5 0 0
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II B O B . B A Z A L A S H  A S O S L A R I

Tanavorni dastgohga o ’rnatib ishlov berish uchun avval baza 
tanlab, uni dastgoh moslamasiga o ’rnatib mahkamlash kerak.

Baza deb, bazalashda q o ’ llaniladigan tanavorga yoki-. 
buyumga tegishli tekislik, chiziq, nuqtalarga aytiladi.

Bazalash dcganda tanavorga ishlov berishda dastgohda unga 
koordinat o'qlariga yoki keskich asbobga nisbatan talab etilgan holat 
berishga tushuniladi. Ishlov berishning aniqligi tanavorni to 'g 'ri 
bazalashga bog'liq. Amalning bazalash sxemasini ishlab chigishda 
tayanch nuqtalarni tanlash va ularni moslama yoki dastgohda to 'g ’ri 
joylashtirish masalasi yechiladi.

Ishlab chiqarish sharoitida doimo ishlov berish xatoligi o'ringa 
cga. Bu tanavorni dastgohda talab etilgan holatda o ’rnatish xatoligiga 
( £ 0 ) bog'liq, ya'ni bazalash (£ ь ) ,  mahkamlash ( r. m) va tanavorning 
moslamadagi holat (£'|пч) xatoliklariga. O ’rnatish xatoligi guyidagi 
formula bilan ifodalanadi

Bu xatoliklarni kamaytirish uchun bazalash qoidalari: «olti 
nuqta qoidasi», «bazalar birligi» va «bazalar doimiyligi» tamoyillariga 
rioya gi I ish kerak.

2.1 . Detalga q o’vilgan texnik talab larn i hisobga olgan holda 
texnologik bazani tanlash bo’yicha m asalalar yechish
2.1-m isol. Korpusli detalni tayyorlash texnologik jarayonida 1) 

diametrli teshikni yo'nish amali ko'zda tutilgan (2.1-rasm). Teshikni 
bajarishda a  o 'lcham va detalni boshqa sirtlariga nisbatan teshikning 
o'zaro joylashuvi to'g 'riligiga tegishli bo'lgan texnik talablarga rioya 
qilinishi zarur [4].

T a l a b  e t i l a d i :  ko'rilayotgan amal uchun texnologik baza 
tanlash va bazalash sxemasini ishlab chiqish.

Yechish. 1. I 'anavor asosining A tekisligi konstruktiv 
bazalardan biri bo'lib hisoblanadi. Shu tekislikni texnologik o'rnatuv 
baza qilib qabul qilish va shu tanavor tagida uchta 1. 2 va 3 tayanch 
nuqtalar barpo etish kerak (2 . 1-rasm).



2 .1-rasm
Texnologik yo'naltirgich baza qilib, ikkita tayanch 4 va 5 nuqtalari 
bilan В tekislikni qabul qilish lozim. Bu baza teshikni shu tekislikka 
perpendikulyar qilib ishlov berish imkonini beradi. Teshik tashqi 
konturiga nisbatan simmetrik joylashishini ta'minlash uchun 
texnologik baza sifatida V  tekislikni ishlatish mumkin, ammo 
konstruktiv jihatdan buning uchun yarimsilindr G sirtdan foydalanish 
mumkin va bu maqsad uchun harakatlanuvchi prizmali moslama 
qo'llash lozim.

2.1 -  jadval (2 . 1-masalaning berilganlari)
Variant A m aln ing  nomi A m aln ing  mazm uni

I Vertikal-parmalash Sharda teshik 
parm alansin

1 1 Tokarlik Y uqoridaq idek
1 I I -  " - Sirt uzil-kesil v o ’nilsin

IV. V Doiraviy ji lvirlash K o'rsati lgan sirtlar uzil-kcsil 
j i lvirlansin

VI, VII Gorizontal-frezalash Paz  (ariqeha) fre/alansin
VIII . Vertikal-frezalash Yuqoridaqidek
ix Vertikal-parmalash 2 teshik parmalansin

Y upqa  y o ’nish 2 teshikning iehi yo 'n ils in

Rayon etilganlarga binoan texnologik baza qilib uchta: Д. В va G 
tekisliklarni qabul qilamiz (2.1 - rasm).

2. Tanavorning bazalarida tayanch nuqtalari joylashtirilgan 
bazalash sxemasi 2 . 1-rasmda ko'rsatilgan.
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2 .2 -ra sm .

2.1-m asala. Detalni ko’ rsatilgan sirtlarini ishlov berish 
bo’yicha stanokli amallar uchun texnologik baza tanlash va bazalash 
sxemasini tuzish talab etiladi.

Variantlar 2 .2  -  rasm va 2.1 -jadvalda keltirilgan.

2.2.TexnoIogik bazani aniqlash va tanavorni bazalash sxemasini 
tuzishga oid m asalalar yechish

2.2-m isoi. Talab etiladi: mavjud moslamaning o'rnatuvchi 
tayanch elementlarini (2 .3-rasm ) ko’rib chiqishni va tanavorni 
moslamaga mahkamlangandagi texnologik bazani tashkil etuvchilarini 
o'rnatish; tanavorni bazalash sxemasini ishlab chiqish va olti nuqta 
qoidasiga rioya qilinganlik to ’g ’risida xulosa chiqarish [4].
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п .

1 !v 1 I
A  ^  J

/ Ф - - ф -

0

2.3-rasm 2.4-rasm

Yechish. 1. Rasmda ko’rsatilgan moslamaning o ’rnatuv 
tayanch elementlarini aniqlaymiz: korpusni 2 tekisligini, o ’matiluvchi 
silindrik barmoq 1-ni va o ’matiluvchi kesilgan barmoq 3-ni. (2 .3 -  
rasm). Tanavorni quyidagi sirtlari texnologik baza hisoblanadi: 
tanavomi pastki A tekisligi va diagonali bo’yicha joylashgan ikkita 
aniq teshigi (2 .3  va 2.4-rasm lar).

2. Aniqlangan texnologik baza va ishlatilgan o ’rnatiluvchi 
tayanch elementlarga mos ravishda bazalash sxemasini ishlab chiqamiz 
(2 .4-rasm ); A tekislik bo’yicha bazalash uchun (o ’matuv baza) uchta;
1, 2 , 3 tayanch nuqta tashkil etilgan; birinchi teshik bo’yicha bazalash 
uchun (silindrik barmoq 1 yordamida) yana ikkita; 4 , 5 tayanch 
nuqtalar hosil qilingan, ikkinchi teshik bo’yicha bazalash uchun esa, 
bazalashning 6-nuqtasini hosil qiluvchi kesilgan barmoq 3 qo'llaniladi.

2.2-m asala. 2.5-rasm d a stanokda ishlov berish uchun tanavor 
o ’matilgan moslamalar tasvirlangan. Rasmdan foydalanib tanavorni 
bazalash uchun qabul qilingan texnologik bazani aniqlash kerak va 
tanavorni bazalash sxemasi tuzilsin; tayanch nuqtalari soni va ulaming 
joylashtirilishi bo'yicha to ’g ’riligi to ’g ’risida xulosa chiqarilsin. 
Variant nomeri 2.5-rasm da rim raqamlari bilan ko’rsatilgan.
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r j

t = E
Ы - А

3=i
A -A

2.3. B azalar va bazalash tamoyillari
Detalni tayyorlash texnologik jarayonini loyihalashda 

bajariluvchi o ’rnatuv bazalami (qora va toza) tanlash m as’uliyatli va 
eng muhim ish hisoblanadi. U qoidalarga mos ravishda va ishlov 
herishning konkret sharoitini hisobga olgan holda amalga oshiriladi.

Texnologik hujjatlaming am allar eskizlarida baza yuzalar 
shartli belgilar bilan belgilanadi. 2.6-rasm da tokarlik dastgohida valni 
bazalashning bir necha misoli ko’rsatilgan: val markazlarda (2 .6- 
rasm ,a), val cho'kuvchi old markaz qo’llash bilan markazlarda (2 .6 -  
rasm, b), val orqasidan tirab turuvchi markaz bilan o ’zi markazlovchi 
uch quloqli patronda (2.6-rasm , d) va val o ’ng uchidan ushlab turuvchi 
siljimas lyunet bilan o ’zi markazlovchi patronda (2.6-rasm , e).

*)
4s ~—

+O'
£

>.6-rasm. Valni tokarlik dastgohida o ’rnatishning har xil sxem alari
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eor o ’rnatish xatoligi miqdorini [I, 2] manbadan aniqlash 
mumkin.

Alohida hollarda o ’rnatish xatoligi quyidagi formulalar 
bo’yicha hisoblanadi:

aylanuvchi sirtlami ishlashda

l:o 'r v£f, +  + S,hx ’ (l)
yassi sirtlami ishlashda
£ o  ’/• ~  E b  . ( 2)

Bunda Sh -  bazalash xatoligi;
em - mahkamlash xatoligi;
Ehx -  holat xatoligi.

Bazalash xatoligining miqdori bazalash sxemasiga binoan 
hisoblanadi [17].

Konstruktorlik baza bilan o ’matuv baza bitta sirtda yotmagan 
hollarda (2.7-rasm .) chizma o ’ lchamlarini qaytadan texnologik  
hisoblashga to ’g ’ri keladi. Bu qayta hisoblash texnologik o ’ lcham 
zanjirini Yechishga olib keladi. Bu zanjir berkituvchi zvenosi o ’ lchami 
(h=A0), nominal o ’ Ichamlar tenglamasidan aniqlanadi

/ V

-ti A
\ I

CD3

В
2.7-rasm

h=H- G yoki Ao=Ai-A2 . (3)
Bunda: А/ = H  - konstruktorlik va o'rnatuv bazalarni bog’ lovchi 
o ’ lcham; A2 = G - o ’rnatuv bazadan ishlanuvchi sirtgacha bo’ lgan 
texnologik o ’ lcham. Zanjir berkituvchi zvenosining xatoligi quyidagi 
formula bo’yicha aniqlanadi

£/; = Tn+ TG,z h = TAI+TA2, (4 )
Bunda TA, = T/ / - chizma bo’yicha # o ’ lcham qo’yimi;
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Та2 = Тс ishlov berish usuliga bog’ liq holda o ’ lchamlari o ’ rtacha 
iqtisodiy aniqligi m e’yorlari (normativlari) bo’yicha o ’matiluvchi, 
texnologik o ’ lcham G = A2 qo’shimi.

Detallami ishlashda quyidagi shartlar bajarilishi zarur, y a ’ni 
Th>Eh yoki TAA> sh, (5 )
bunda Taa~ Th -  chizma bo’yicha berkituvchi zveno o ’ lchami 

q o’yimi.
2.3-m isol. Tokarlik -  ko’pkeskichli dastgohda pog’onali valga 

ishlov berish eskizida o ’matuv bazalar tanlansin, bu bazalar asoslansin 
va belgilansin (2.6-rasm , b).

Yechish. Valni yo ’nish uchun tokarlik-ko’pkeskichli dastgohda 
o'rnatishda, uning o ’qiga nisbatan tanavorga to ’g ’ri holat berishdan 
tashqari tanavorni o ’q yo ’nalishida to ’g ’ri orientatsiya berish kerakki, 
y a’ni ishlov berish vaqtida support keskichlari bilan rostlanganligi, 
tanavor ishlanuvchi sirtlari bilan aniq mos tushishi zarur. Bu maqsad 
uchun ch o’kuvchi old markaz qo’ llaniladi, qaysi o ’matuv baza sifatida 
markaziy teshiklarni qo’ llash, balki tanavorni chap sirtini ham tayanch 
baza sifatida ishlatish imkonini beradi.

Agar konstruktorlik baza va o ’rnatuv baza ustma-ust tushsa, bu 
holat detallarga ishlov berish aniqligini oshirish imkonini beradi va 
to ’g ’ri tanlangan deb hisoblanadi.

2 .3-m asala . Detalni ko’rsatilgan ishlov berish (2.2-jadval va 
2.8-rasm .) eskizida o ’matuv bazalar tanlansin va belgilansin.

2.8-rasm
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2.2-jadval (2.3-m asalaning berilganlari)
Variant Ishlov berish amali Rasm

1 2 2 .8

1 Valning shponkali ariqchasini frezalash 2 .8 , a

2 Valning uchta bir xilda joylashgan shponkali 
ariqchalarini frezalash (b o ’ luvchi kallak  
q o’ llaniladi)

2 .8 , b

3 K o’ ndalang teshikni parmalash 2 .8 , d

4 Tokarlik-vintkesar dastgohida valni y o ’nish. -

5 Teng joylashgan to ’rtta teshikni b o ’ luvchi 
m oslam a q o’ llab parmalash

2 .8 , e

6 Porshen yubkasini ichki y o ’nish va yon  
sirtini kesib tushirish (porshen tanavori aniq- 
kokilli quyma)

2 .8 , f

7 P o g ’onali valni ishlash tokarlik dastgohida 
bajariladi, gidronusxalovchi support 
q o’ llaniladi.

8 Porshen yubkasini ichki y o ’nish va yon  
sirtini kesib tushirish (tanavorni yerga  
quyish-noaniq)

2 .8 , f

9 Y assi detalda teshik parmalash 2 .8 , g

10 Vtulka teshigini jilvirlash dastgohida 
jilvirlash

”

2.4-m isol. Markazlovchi bikir 
opravkada gayka bilan qotirilgan tanavorni 
tokarlik ishlov berishda (2.9-rasm ) 
bazalash xatoligi aniqlansin. Opravka 

o ’tqaziluvchi joyining diametri 75Iq ^  >

bazalanuvchi teshik diametri 75H 
(+0,030). 2.9-rasm

Yechish. Ishlanuvchi tashqi 
sirt joylashuvi aniqligiga ta’ sir qiluvchi, radial yo ’nalishdagi bazalash 
xatoligi, bazalanuvchi teshik va opravka oralig’ idagi eng katta tirqishga 
(Smax) teng. Berilgan holat uchun bazalash xatoligi

&D S max D tesh .m ax ' D opr.m in  >

eD=75,030-74,978= 0,052 mm.
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Opravkani bikir old markazga o ’matishda o ’q yo ’nalishidagi 
bazalash xatoligi (ea) a o ’ lchamga ta ’sir ko’rsatadi, markazni o ’tqazish 
qiymati AS(0,11+0,25) bilan markaziy teshik o ’lchamlariga bogMiq 
holda shartlanadi d=10  mm da As=0,18 mm demak ea= As=0,18 mm.

2 .4 -m a sa la . Tanavorni bazalashni qabul qilingan sharoiti bilan 
sirtlarga ishlov berishda, berilgan o ’ lchamni bajarish uchun bazalash 
xatoligi aniqlansin (2.10-rasm  va 2.3-jadval).

2 .1 0 -ra sm
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2.3-jad v al (2 .4-m asalan in g berilganlari)
Variant Tanavorni bazalash uslubi va ishlov 

berishning k o ’rinishi
Berilgan
o ’ lcham

Rasm

Tekislikda tashqi sirt b o ’yicha
1. Pazni frezalashda; D = 1 0 0 f9 h 2 .1 0 ,a
2. Tekislikni frezalashda; D = 40f8 H 2 .1 0 , b
3. Teshikni parm alashda (detal o ’qiga parallel 

qilib); D = 60 N 8
m 2 .1 0 , d

Prizm ada tashqi sirt b o ’yich a (a = 9 0 ° )
4. Pazni frezalashda: D = 100= e8 h 2 .1 0 ,e
5. Tekislik frezalash d a; D==70f9 H 2 .1 0 ,f
6 Detal o ’qiga parallel teshik parm alashda; 

D = 150H 7
m 2 .1 0 , g

Teshik b o ’yicha
7 B o ’luvchi kallak m arkazlariga o ’m atilgan  

ichidan siquvchi opravkada, qiya tekislikni 
(liskani) frezalashda; D = 4 0 e 9 , C =100 mkm

b 2 .1 0 J

8 7-punktning o ’zi h 2 .1 0 J
9 Bikir opravkada taranglik bilan ariqchani 

frezalashda; D = 130h 8 , С = 4 0  mkm b 2 .1 0 ,к

10 _ 9-punktning o ’zi h 2 .1 0 ,к

Izoh: e-teshik va tashqi sirt o ’qlarining ekssentrikligi;
D-tashqi sirt diametri.
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I l l  BOB. TEXNOLOGIK O ’LCHAMLARNI HISOBLASH

3.1. Texnologik o’ lcham larni hisoblashning muhimligi
Texnologik o'lcham lar zanjiri ishlov berish yoki yig’ ish 

amallarini bajarishda, jihozlam i sozlashda yoki amallararo 
o ’ lchamlami va qo’shimlami hisoblashda yuzalar, chiziqlar, detallar 
yoki buyumlar nuqtalari oralig’ idagi masofani aniqlash imkonini 
beradi.

Bu yerda eng muhim yechim o ’ lchamlar zanjirlarini berkituvchi 
zvenolarini aniqlash hisoblanadi. Berkituvchi zveno texnologik 
qo’shim, sifatida ham berilishi mumkin, u, konstruktor belgilagan 
qo’shim bilan taqqoslanadi. Taqqoslash natijasida, tayyorlangan 
detallar yoki yig’ ilgan mashinalar sifati to ’g ’risida aniq bir fikr aytish 
mumkin bo’ ladi. Texnologik qo’shim kichik yoki hech bo’ lmaganda 
konstruktomikiga teng bo’ lishi kerak. Agar bu shartlarga rioya 
qilinmayotgan bo’ lsa, detallami tayyorlash texnologik jarayonini 
o ’zgartirish (yoki davom ettirish) zarur.

O ’ lchamlar zanjirlari yordami bilan hisoblashlarda ba’zi bir 
qoidalarni qo’ llash zarur. O ’ lchamlar zanjiri tashkil etuvchi zvenosini 
uzaytirilishi natijasida berkituvchi zveno uzaysa, bu zveno 
kattalashtiruvchi zveno deb ataladi va aT bilan belgilanadi. O ’ lchamlar 
zanjiri tashkil etuvchi zvenosini uzaytirish bilan berkituvchi zveno 
kichiklashsa, bu zveno kichiklashtiruvchi zveno deb yuritiladi va a, 
bilan belgilanadi. Tayyorlanuvchi detal yoki yig’ iluvchi mashina uchun 
kattalashtiruvchi yoki kichiklashtiruvchi zvenolar ko’rinishidagi 
bo’ laklami tasvirlovchi tegishli zanjirli sxem alar tuziladi.

O ’ lchamlar zanjirlari yordamida, qoida bo’yicha ikkita masala 
yechiladi. Birinchidan, berkituvchi zvenoning berilgan parametrlari 
bo’yicha tashkil etuvchi zvenolaming parametrlari aniqlanadi (to ’g'ri 
m asala yechiladi). Ikkinchidan, tashkil etuvchi zvenolaming berilgan 
parametrlari bo’yicha berkituvchi zvenoning parametrlari aniqlanadi 
(teskari masala yechiladi), ya’ni “M aksimum-minimum” usulidr- 
tekshiruv hisobi bajariladi.

Zvenolar o’lchamlarining og’ishlari ikki usulda hisoblanadi:
Birinchisi “M aksimum-minimum” usuli deb ataladi. Bunda. 

hisoblashlarda og ’ ishlaming maksimal yoki minimal qiymatlari
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hisobga olinadi, ular doimo ishchi chizmalarda yoki texnik talablarda 
ko’rsatilgan bo’ ladi. Bu usul hisoblashlami sezilarli soddalashtiradi, 
biroq uning aniqligi bu holda nisbatan past bo’ Iishi mumkin, chunki 
nominal miqdordan faktik og’ ishlar emas, balki chegaraviylari hisobga 
olinadi [3 ,4].

Ikkinchisi “Ehtim ollik” usuli deb ataladi. U chegaraviylami emas, 
balki o ’ lchamlami taqsimlanish qonunlari asosida ko’proq ehtimol 
o g ’ ishlarni hisobga oladi. Bu usul ancha sermehnat bo’ lishiga qaramay, 
ko’proq aniq usul hisoblanadi.

O ’ lchamlar zanjirlari nazariyasining asosiy tenglamasi quyidagicha

л - Х д  <3I)
1=1

Kattalashtiruvchi va kichiklashtiruvchi zvenolami hisobga olib,
(3 .1 )  formulani quyidagicha ifodalaymiz

л  = Х Д - Е Д ’ (3 -2)
i=! w+1

bunda: n- kattalashtiruvchi zvenolar soni; m- zanjir 
zvenolarining umumiy soni, berkituvchi zveno bilan birgalikda.

Berkituvchi zvenoning eng katta va eng kichik chegaraviy 
o ’ lchamlari quyidagi formulalardan topiladi
д .п а х  =  ( ^ , a x  +  ^ n a x  +  _ _ _+  ̂ n - x )  _ ( ^ n  +  , £ » " + . . . +  Д ™ | ' )

а г  = (а г + 4 ш'+-+4Гп) - (4 ™  + 4 Г + - + 4 П )
U holda berkituvchi zveno qo’shimi

(7 7 )4 , = 4 ,  —4> У°к* (1T)A„ = ^(IT)A, (3-3)
/=1

Berkituvchi zvenoning quyi va yuqori chegaraviy o ’ lchamlari 
quyidagi formulalardan topiladi:

n m- 1
ESAa = £  ESA, -  X  EIAa (3 .4 )

/=1 я+1
n m-1

EIA0 = X  E l  A, -  X  ESA, (3 .5 )
i =  1 Я  +  1

Dopusk maydoni o ’rtasining koordinatasini aniqlaymiz. 
i-zveno qo’shim maydoni o ’rtasining E sAj koordinatasi deb, uning 
nominal qiymatidan shu zveno o ’ lchami qo'shim maydoni o ’rtasida 
turuvchi m asofaga aytiladi (8-rasm ).
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£  , _  ( ESA ,  + E l  А , )

J с  / 2

chegaraviy og ’ ishlar 
E SAi = EcA i + (IT)Ai /  2 ; EIA c =  EcA i - (IT)Ai, shu kabi 
ESA o = E cA o +  (IT)A o /  2  ; EIA o = E cA o - (IT)A o /  2 (3 .6 )

Berkituvchi zveno o ’ lchami qo'shim maydoni o ’rtasining EcA o  
koordinatasini quyidagi formula bo’yicha topamiz

<3 -7 )
/=1 n+I

A i  ( Г Г ) А 1
t—

E c A i ( Г П А . >

. Q o ’shim m aydoni o ’rtasining koordinatasini aniqlas i sxem asi

v40-berkituvchi zveno nominal o ’ lchamini, uning (IT) Ao qo’shimini, 
ESAo va EIA o chegaraviy og ’ ishlarini va EcA o qo’shim maydoni 
o ’rtasining koordinatasini aniqlash uchun “Maksimum-minimum” 
usulidan foydalanamiz.

O ’ lchamlar zanjirini hisoblash tartibi bilan tanishish uchun
(3 .2 ) va (3 .3 ) masalalar yechimlari bilan tanishib chiqamiz.

3 .2 . M exanik  ishlov berishda texnologik o ’lcham larni hisoblash
3.2-m isol. A tekislikni silindrik frezalashda o ’matuv baza 

sifatida В  tekislik qabul qilingan. O ’lchamlarni chizmada 
qo’yilishining tahlili bo’yicha (3.2-rasm ), konstruktorlik baza qilib В  
tekisligi qabul qilingan. Chizma bo’yicha h o ’ lcham dopuski Th 
ushlanadi-mm, uni aniqlang va chizma talabini qondiruvchi tadbimi 
ko’rsating.

Yechish. Texnologik o ’ lcham zanjirida A tekisligiga ishlov 
berishda berkituvchi zveno bo’ lib, o'lcham  h(A0)  hisoblanadi va bu 
o ’ lcham miqdorining o ’zgarishi (e*) xatolik quyidagi o ’ lcham zanjiri 
tenglamasidan A0 = Ar A2 (h-H-G) berkituvchi zveno qo’shimi 
to ’g ’risidagi qoidaga mos ravishda 4-form ula bo’yicha aniqlanadi.

G o ’ lchamni 7 /-  qo’shimi sifatida G  o ’lchamga rioya qiluvchi 
iqtisodiy aniqligi normativini olish maqsadga muvofiq tekislikni 
ko’rsatilgan usul bilan ishlov berishda, bizning misolimizda 0,1 mm ni
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tashkil etadi. Bu holda h o ’ lcham xatoligi shunday aniqlanadi:
0,28+ 0,1 = 0,38. Bu chizma qo’shimidan (7), = 0,2 mm) katta, bunday 
bo’ lishiga mutlaqo yo’ l qo’yish mumkin emas. 
еи<Ти shartiga erishish uchun quyidagi 

tadbirlami qo’ llashni taklif etish mumkin:
1. Konstruktoming oldiga h 

o ’ lcham aniqligini pasaytirish mumkinligi 
to ’g’risidagi savolini qo’yish, ya’ni h 

o ’lcham qo’shimini chizmada Th = 0,38 mm ^  ' i  
gacha kengaytirish. 3.2-rasm  
Bu chizmada h o'lcham ni h = 10+038mm
o ’lchamga o ’zgarishi bilan ifodalanadi.

2. Agar A tekisligini frezalash jarayonini saqlab qolsak va 
texnologik nuqtai nazardan f i v a V tekisliklarini oldingi ishlov berish 
hisobiga, / / o ’ lcham dopuski 0,1 mm-dan oshmasligiga rioya qilsak, 
unda £ь= Ти + TG £и~ 0,1 + 0,1 = 0,2 mm.ga teng.

Demak, # o ’ lcham aniqligi h9  kvalitet bo’yicha H^25 И9 
(-0,084) yoki H =25.n,i o ’ lchamga rioya qilgan holda aniqlanadi.

3. A gar ruxsat etilsa, A tekisligi frezalashdan keyin yassi 
jilvirlash dastgohida uzl-kesil jilvirlansa, unda bu jarayon iqtisodiy 
aniqligi yuqori va 0,03 mm.ni tashkil etadi. Я  o ’ lcham aniqligi esa 0,17 
mm.gacha ruxsat etilishi mumkin, bu esa 10 kvalitet H = 25 H10(-
0,140) aniqlikka mos (yaqin) keladi.

4. Ishlab chiqarish dasturi yyetarlicha bo'lmaganda, ya’ni 
yakka va mayda seriyali ishlab chiqarishlarda, dastgohlarni sozlashni 
to ’xtatib, ishlov berish o ’ lchamlarini individual olish usuliga o ’tish 
mumkin, masalan, «Aniqlikka erishguncha ishlov berish va o ’ lchash» 
usuliga. V tekisligidan o ’ lchanuvchi har bir detalni, alohida h o ’ lchami 
aniqligiga rioya qilgan holda ishlov berish zarur.

3.1-m asala. 3.3-rasm  va 3.1-jadvalda berilganlar bo’yicha 
texnologik o ’ lchamlami hisoblang. Chizmalar talabini qondiruvchi 
tadbirlarlami ko’rsating [4].
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3.1 -  jadval (3.1-m asalanin g berilgan ari)
Vari
ant

K o’rsatilgan sirtga ishlov berish usuli Rasm N, L 
yoki 

D , mm

h yoki t, 
mm

1. Y o n  sirtli freza bilan vertikal 
frezalash dastgohida frezalash

3 .2 , a 80h 8 3 0
h 9 (A *z a )

2 . 1-punktning o ’zi fl 100  h8 4 0 + 0 ,1
3 . Tokarlik dastgohida burchakka  

o ’m atish bilan ichki y o ’nish 3 .2 , b 100  f9 4 5 + 0 ,0 5
4 . 3-punktning o ’zi »* 9 0 +° 1 5 0 ± 0 ,0 3
5. D oiraviy jilvirlash dastgohida  

b o’g ’ in yon sirtini jilvirlash 3 .2 , d 1 2 0 ± 0 ,5 6 5 -0 ,3
6 . 5-punktning o ’zi 7 0  V 9 3 0  h9
7. Tokarlik dastgohida chiqiq  

yon sirtini kesib tushirish
3 .2 , e 170  h9 8 0 ± 0 ,2

8. 7-punktning o ’zi 120  h9 6 5 ± 0 ,0 3
9. Urib tushiruvchi dastgohida 

maydonchani urib tushirish
3 .2 , f 7 0  h9 4 0 ± 0 ,2

10. 9-punktning o ’zi tt 105 h9 5 0 ± 0 ,2

_ _ Г П —..

^ 9

j  ...........

>
I  ,

L

3 .2-m asala . O ’ lchamlar zanjiri 3.4-rasm da ko’rsatilgan [3]. 
Tashkil etuvchi zvenolaming qiymatlari,mm da:

A , =  3 5 +0J6; A2 = 6 0 A3; A 3 =  2 0 40-13; A 4 =  4 0 40'16.
Nominal o ’ lchamni (3 .2 )  formula bo’yicha aniqlaymiz 

Ao = (6 0 + 2 0 ) - (3 5 + 4 0 ) =  5 mm.
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Berkituvchi zveno qo’shimini (3 .3 )  ifodaga binoan topamiz, 
(IT)Ao = 0 ,16  +0,3  +  0 ,13  + 0 ,1 6  =  0 ,75  mm ga teng 
Berilgan sharoit uchun tashkil etuvchi o ’ lchamlarning 

chegaraviy og ’ ishlari mm - da quyidagi qiymatlarga ega bo’ ladi: 
E S 35= + 0,16 ; E S 60= 0; E S 2 0 = + 0 ,1 3 ; E S 40= + 0,16 ,
E I35= 0; E I60= -0 ,3 ; E I20= 0 ; E140=0.
(3 .4 ) va (3 .5 ) formulalar bo’yicha quyidagilarni olamiz 

E S A o = (E S 60+ E S 20)-(E 135+ E I40)= (0+ 0 ,13 )-(0 + 0 )=  + 0,13 mm, 
E IA o = (E I6 0 + E I2 0 )-(E S 3 5 + E S 4 0 )= (-0 ,3 + 0 )-(0 ,16+0,16 )= -0 ,62 mm.

A  2 A 3  
---------------t ..............—-

A l  A O  A 4
--------ИГ - \-ЯС.-----------

А  г A3

/ / / / /
/

/  / /  /  /  /

\ \ \ \

/ /  / s
A l Ao A 4

a
3.4 -rasm. a-detal eskizi va b-o’ lchamlarning zanjir sxemasi

Shunday qilib, berkituvchi zveno o ’ lchami

A ) =  5 !о 'б 2 mm ’ (3 -6)
formula bo’yicha hisoblangan, qo’shim maydoni o ’rtasining 
koordinatasi esa

ECA0 = ESA0 -  = 0,13 -  = -0,245 mm

Amaliy maqsadlar uchun berkituvchi zveno o ’ lchamini qo’shim 
qiymati bo’yicha tashkil etuvchi zvenolar qo’shimlarini hisoblash juda 
ham muhim. Bunday hisoblashlar ko’pincha sinash maqsadida 
bajariladi. O ’ lchamlar zanjirini hamma tashkil etuvchi zvenolariga 
shunday qo’shimlar tayinlanadiki, ulami ushlash texnologik 
qiyinchiliklarni vujudga keltirmaydi. Bundan keyin (3 .3 ) va (3 .7 )  
formulalar bo’yicha berkituvchi zveno o ’ lchamini qo’shim maydoni va 
shu maydon o ’rtasining koordinatasi aniqlanadi. Olingan qiymatlar 
berkituvchi zveno o ’ lchami va uning qo’shim maydoni o ’rtasi 
koordinatasini talab etilgan konstruktorlik qo’shimlar bilan
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taqqoslanadi. Agar berkituvchi zvenoning olingan parametrlari 
konstruktorlik qo’shimdan ortsa, unda bitta yoki bir nechta tashkil 
etuvchi zvenolar o ’ lchamlarining qo’shimlari kamaytirilib 
qat’ iylashtiriladi. Bundan keyin esa o ’ lchamlar zanjiri qayta 
hisoblanadi. Shunday qilib, ketma-ket yaqinlashish usuli bilan izlangan 
qo’shimlar o ’rnatiladi.

Bayon etilgan uslub, yana ham takomillashtirilishi mumkin. Bu 
yerda bitta zvenodan tashqari, hamma zvenolar uchun qo’shimlar bir 
qancha qat’ iylashtiriladi. Oxirgini rostlovchi zveno deb yuritiiadi 
Rostlovchi zvenoning (IT )A r qo’shimini quyidagi formula bo’yicha 
aniqlanadi

m -2

(1Т)АГ = (1Т )А 0 - ^ ( 1 Т ) А ,  (3 .8 )
n=1

kattalashtiruvchi rostlovchi zveno qo’shim maydoni o ’rtasining 
koordinatasi

n m -2

£ , Д  =  4 Л - Е £ Д  +  Е £ Д  (3 .9 )
i= \  И + !

Kichiklashtiruvchi rostlovchi zveno qo’shim maydoni o ’rtasining 
koordinatasi.

n m - 2

E A  =  Z  Ec4  +  Z Е Л  -  Е Л  ( 3 . i о)
7 = 1 n + 1

Rostlovchi sifatida o ’ lchamlar zanjirining har qanday tashkH 
etuvchi zvenosi q o’ llangan bo’ lishi mumkin, biroq ko’pincha u 
shunday tanlanadiki, unda berilgan ishlab chiqarish sharoitida ko’proq 
qat’ iy qo’shimni ushlash va o ’ lchash oson bo'ladi. A gar o ’ lchamlar 
zanjirida zvenolar ko’p bo’ lsa, unda tashkil etuvchi zvenolarga ko’proq 
qat’ iy qo’shimlami birlamchi tayinlashni yengillashtirish uchia. 

hisobning boshidayoq IT  o ’rtacha qo’shimni quyidagi formula 
bo’yicha aniqlanadi

7 г = (1 Т )А 0 / ( т - 1 )  (3 .1 1 )
Bundan keyin esa, ishlab chiqarish sharoitini hisobga olgan holda 

o ’rtacha qo’shim u yoki bu tomonga o ’zgartiriladi (korrektirovka 
qilinadi). O ’rnatilgan qo’shimlar va chegaraviy o g ’ ishlarni yakuniy 
tekshirish (3 .3 ) va (3 .7 )  formulalar bo’yicha olib boriladi.

27



Taklif etilgan uslubni, amaliy qo’ llash to ’g ’risidagi savolni 
(masala 3.3 da) ko’rib chiqamiz (3.5-rasm ).

3.3 . O ’lcham lar zanjirlarini hisoblash tartibi
1. Qismning berilgan chizmasi bo’yicha uning berkituvchi 

zvenosini aniqlash.
2 . Tashkil etuvchi zvenolami aniqlash.
3. Zanjir eskizi va sxemasini tuzish.
4 . Berkituvchi zveno qo’shimini belgilash.
5. Texnologik amallami va zanjimi tashkil etuvchi zvenolaming 

qo’shimlarini belgilash.
6. Uzatm a nisbatini aniqlash.
7. Zanjir tenglamasini tuzish.
8. Berkituvchi zveno o ’ lchamining nominal qiymatini aniqlash.
9. Zanjir tashkil etuvchi zvenolar qo’shimlari maydonlari 

o ’rtasining koordinatalari E c Aj ni aniqlash.
10. Berkituvchi zveno o ’lchamining taqsimlanish maydoni 

o ’rtasining koordinatasi E c Ao ni aniqlash.
11. Berkituvchi zveno o ’lchami taqsimlanish maydonining yarmi Д 

ni aniqlash.
12. Aniqlikka erishish usulini topish.
13. Kompensatsiyalash miqdori va usulini aniqlash.
14. Kompensatsiyalash jarayonida berkituvchi zveno og’ ish 

maydoni o ’rtasining koordinatasi Ak ni aniqlash.
15. Kompensator o ’ lchamlarining YuChk va QuChk og’ ishlarini 

aniqlash.
16. Zanjir tashkil etuvchi zvenolar o ’ lchamlari va ruxsat etilgan 

og’ ish chegaralarini belgilash [2]-da batafsil bayon etilgan.
3.3-m asala. 3.5-rasm , a da tishli uzatma ajraluvchi korpusning 

qismi keltirilgan [2]. Detallar chiziqli o ’lchamlarining qo’shimlari va 
chegaraviy og ’ ishlarini o ’matish zarur bo’lsin, A o tirqishni 1 ,0 ...1 ,75  
mm oralig’ida ta ’minlash sharti bilan. Chiziqli o ’ lchamlar quyidagicha: 
A )= 140  mm, A 2=5 m m , Аз=101 mm, A j= 50 mm. O ’lchamlar zanjirini 
berkituvchi zvenosi bo’ lib, A o = l+ 0 ,7 5  mm tirqish hisoblanadi (3 .5 -  
rasm, b), uning uchun qo’shim (IT )A o=0,75 mm, ESA o=+0,75 mm, 
EIA o=0, E sA o = + 0,375  mm.
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3.5-rasm . a-tishli uzatma korpusining o ’lchamlik qismi va 
b-o’ lchamlarning zanjirli sxemasi.

Yechish: Q o’shimning o ’rtacha miqdori (3 .1 1 ) formula 
bo’yicha

3.5-rasm , a da keltirilgan detallar uchun o ’rtacha qo’shimning 
shunday qiymati 11-kvalitet aniqlikdagi qo’shimlarga mos keladi. Bu  
yerda detallami tayyorlashda hech qanday texnologik qiyinchiliklar 
kelib chiqmaydi. Shunga bog’ liq holda detallami hamma o ’ lchamlariga 
11-kvalitet aniqlikdagi qo’shimlar tayinlash mumkin. Unda quyidagi 
qiymatlami mm.da olam iz: A ]=140.025, A2=5_oo75, Аз=Ю 1+0’22, 
A4= 50+°’16, A5=5^) 075.

(3 ,3 ) formula bo’yicha tekshirish ko’rsatadiki o ’ lchamlar 
o ’zgarishi Ao=0,2 5 + 0 ,0 7 5 + 0 ,2 2 + 0 ,1 6 + 0 ,0 7 5 = 0 ,7 8  mm ga teng, y a ’ni 
qo’shim qiymatidan katta va uzatma ishlamaydigan bo’lib qoladi.

Bunday holda, zanjirdagi zvenolam ing birortasiga olgan 
aniqlik, hamma zvenolariga qabul qilingan 11 kvalitet dopusklaridan 
ham aniqroq bo’ lgan ishlov berish yangi qo’shimni tayinlash zarur. 
Bunday zveno sifatida A i= 1 4 0  mm o ’ lchamni tanlab olamiz. Bu 
o ’ lchamni bajarish va o ’ lchash ham qiyinchilik tug’dirmaydi. Bu 
o ’ lcham qo’shimi ham, boshqa zvenolar qo’shimlariga qaraganda eng 
kattasi ekan, uni biroz kichraytirish texnologik jarayonini prinsipial 
o ’zgartirmaydi. Unda zveno A| rostlovchi bo’ lib qoladi. Uning yangi 
qo’shimini (3 .8 ) formula bo’yicha aniqlaymiz.

( I I )  =  0 ,7 5 / 6 - 1  = 0 ,1 5  mm,

(1T )A ,= 0 ,75-(0 ,0 7 5 + 0 ,2 2 + 0 ,1 6 + 0 ,0 7 5 )= 0 ,2 2  mm
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A] zveno kichiklashtiruvchi hisoblanadi. (3 .1 0 ) ifodaga binoan 
uning qo’shim maydoni o ’rtasi

E sA i= (0 , 11+ 0,0 8 )-(-0 ,0 3 7 5 -0 ,0 3 7 5 )= -0 ,l  1 mm 

Ai rostlovchi zvenoning chegaraviy qiymatlari

0 22 0 22 
E S A ,= -0 ,1 1 + —— = 0; E IA ,= -0 ,1 1 - ——  = - 0 ,2 2  mm  

2 2

Shunday qilib, rostlovchi zveno o ’ lchami A|=140.0,22 mm  
xatolikka yo’ l qo’ymaslik uchun hisoblami (3 .2 ) formula bo’yicha 
tekshiramiz.
Anmax = ( A 3ax+ A 4ax)-( A ,mm+ A 2min+ A 5min) = (1 0 1 ,2 2 + 5 0 ,1 6)-

- (1 3 9 ,7 8 + 4 ,9 2 5 + 4 ,9 2 5 )=  1,75 mm;
A0min =  ( A 3min+  A 4min)-( A ,max+ A 2max+ A 5max) = (1 0 1 + 5 0 )-  
(140+ 5+ 5)=  1,0 mm, demak, hisoblashlar to ’g ’ri bajarilgan.

Keltirilgan hisoblash “maksimum-minumim” usuli bo’yicha 
olib borildi. Bu usulning jiddiy kamchiligi tashkil etuvchi zvenolar 
dopusklarini ulami soniga proporsional ravishda qat’iylashtirish 
zarurligi hisoblanadi. Shuning uchun zvenolar soni ko’p bo’ lganda 
ulaming qo’shimlari ham juda qat’iylashgan bo’ ladi va ularga rioya 
qilish katta texnologik qiyinchiliklarni chaqiradi. Bu usulni zanjirda 
ikkita, uchta tashkil etuvchi zvenolar qatnashganda qo’ llash maqsadga 
rnuvofiqdir. K o’p zvenoli zanjirlami hisoblashda bu usul yo’llanma 
beruvchi taxminiy texnologik hisoblashlar uchun yaroqli deb qarash 
lozim bo’ ladi.
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IV  BO B. M EXA N IK  ISH LO V  B ER ISH  UCHUN Q O ’SH IM LA R

4.1. Umumiy holat
Dastlabki tanavorni to ’g ’ri tanlash detalni tayyorlash 

texnologik jarayonini texnik-iqtisodiy ko’rsatkichlariga sezilarli ta ’sir 
ko’rsatadi. Dastlabki tanavorni loyihalashga jiddiy etibor berish kerak, 
y a’ni uning shakli, o ’lchamlarini ruxsat etilgan og ’ ishlari bilan, 
m exanik ishlov berish qo’shimlari, materialining qattiqligi uning texnik 
talablariga javob berishi zarur.

4.1-rasm .
Dastlabki tanavorning o ’lchamlarini o ’rnatish shundan iboratki, 

detaining tashqi sirtlari o ’lchamlariga mexanik ishlov berishning 
umumiy qo’shimlari qo’shiladi, ichki sirtlari o ’ lchamlaridan esa 
ayriladi. O ’lchamlari dd: Dd va Ld (4 .1-rasm ) vtulka uchun dastlabki 
tanavor o ’ lchamlari shunday aniqlanadi:

du = dD + 2Zumd, (4 .1 )
D ,r Dd - 2ZtimD; (4 .2 )
Lu — Ld + Zumu+Zumu, (4 .3 )
bu yerda Zumd, Zumiо va Zumi  -  tanavorga mexanik ishlov 

berishning umumiy qo’shimlari (tomonlarini): tashqi, ichki va yon 
sirtlarini. Tanavorning har bir sirtiga ishlov berishda u o ’ lchamlarining 
talab etilgan aniqliklariga qarab ishlov berish usullariga ajratiladi: qora, 
yarim toza, toza va pardozlov. Bularga ishlov berish ketma-ket bir 
nechta texnologik o ’tuvlarda (yakka va mayda seriyali ishlsb 
chiqarishda) yoki har birini alohida amallarda (seriyali, yirik seriyali va 
ommaviy ishlab chiqarishlarda) amalga oshiriladi. Shunga qarab 
aniglanuvchi qo’shimlar ham o ’tuvlararo yoki amallararo qo’shimlarga 
ajratiladi. Bularninig yig’indisi umumiy qo’shim hisoblanadi.

O ’tuvlararo qo’shimlar ikki usulda o ’matilishi mumkin:
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1) tajribaviy-statistik usul, qo’shim m e’yoriy hujjatlar va 
m a’lumotnomalar jadvallaridan foydalanib aniqlanadi;

2 ) hisoblash-analitik (prof. V .M . Kovan) usuli ko’p omillami 
hisobga olish bilan.

Turli sirtlarga ishlov berish uchun qo’shimlami hisoblashda 
quyidagi formulalardan foydalaniladi:
aylanuvch sirtlarga markazlarga o ’matilmay ishlov berish holatlari 
uchun:

2Z„omi - 2 (RZi-i+hnuqi.l+ + £ ,2 ) +Ti-i; (4-4) 

aylanuvch sirtlarga markazlarga o ’matib ishlov berish holatlari uchun:
2Znomi =2(RZj-i+hnuqi.i+ Aj-i) +T, , ; (4 .5 )

yassi sirtlar uchun:
Z„omi -Rzi-l+h„uqi-l+hi-l+ £  , +Г,-/ J (4 .6 )

Ikkita yassi sirtlarga bir vaqtda parallel ishlov berish uchun:
2Z„omi =2(Rzi-i+hnuqi.i+Aj.i+s i )+Tj.i, (4 .7 )
bu yerda -  oldingi o ’tuvdan keyin hosil bo’lgan g’adir- 

budurliklarning o ’rtacha balandligi [1 1 ]; hnuqi.i -  oldingi o ’tuvdan 
keyin olingan nuqsonli qatlam qalinligi (chuqurligi), masalan 
quymaning qattiq jildi, uglerodsizlangan yoki zirxlangan qatlam (bu 
qatlam ch o’yan detallar uchun ikkinchi o ’tuvdan keyin hisobga 
qo’shilmaydi va po’ lat detallar uchun termik ishlovdan keyin [11 ]); A;-/
-  oldingi o ’tuvdan keyin hosil bo’ lgan o ’zaro bog’ langan sirtlaming 
to ’g ’ri shaklidan fazoviy og’ ishlarining (bukchayishi, ekssentrikligi va 
boshq.) yig’ indi qiymati (fazoviy og ’ ishning qiymati har bir o ’tuvdan 
keyin kamayib boradi: A i=0,06A u; А2= 0,05Д ь A3=0,04A 2. Tanavor 
bikir emas mahkamlansa yoki asbob suzuvchi moslamada bo’ Isa A,. 
/= 0 ); Si -  bajarilayotgan mazkur o ’tuvdagi o ’matish xatoligi. Bu 
xatolikning formulasi yuqorida keltirilgan.

O ’tuvlar aro qo’shim va qo’yimlarning joylashish sxemalari 
pastda 4.2-rasm da keltirilgan.

4.2. Q o’shimlarni va chegaraviy o’lcham larni hisoblash tartibi 
Texnologik o ’tuvlar bo’yicha ishlov berish va chegaraviy o ’ lcham ­

lar uchun oraliq qo’shimlarni hisoblash tartibi quyidagicha [1 6 ,1 9 ]: 
Tashqi va ichki yuzalar uchun (Izoh-belgisiz raqamlar ikkala holat 
uchun, *-shu belgi qo’yilgan raqam faqat ichki yuzalar uchun tegishli).
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1. Ishlanuvchi tanavor uchun o'rnatuv bazalar va ishlov berish 
texnologik marshruti belgilansin.

2 . hisoblash xaritaga, ishlanuvchi elementar yuzalar va har bir 
elementar yuzalar b o ’yicha ishlov berish tartibi yozilsin.

3. Rj-i, hj-|, Aj-i, £j, qiymatlari yozilsin.
4. Hamma texnologik o ’tuvlar bo’yicha ishlov berish uchun Z imjn 

q o ’shimlarni hisoblash miqdorlari aniqlansin.
5. Oxirgi o ’tuv uchun «hisoblanuvchi o ’ lcham» grafasiga, chizma 

bo’yicha detaining eng kichik chegaraviy o ’lchami yozilsin.
5 * .  Oxirgi o'tuv uchun «hisoblanuvchi o ’ lcham» grafasiga, chizma 

bo’yicha detaining eng katta chegaraviy o ’ lchami yozilsin.
6 . Oxiridan avvalgi o ’tuv uchun, hisoblanuvchi Z{mm qo'shim 

chizma b o ’yicha eng kichik chegaraviy o ’ lchamga q o ’shish yo’ li bilan 
hisoblash o ’ lchami aniqlansin.

6 *. Oxirgidan avvalgi, o ’tuv uchun, hisoblanuvchi Zjmm q o’shim 
chizma bo’yicha eng katta chegaraviy o ’ lchamidan ayirish yo’ li bilan 
hisoblash o ’ lchami aniqlansin.

7. Har bir avvalgi o'tuv uchun hisoblanuvchi o ’ lchamga qo'shish 
y o ’ li bilan undan keyin keluvchi oraliq o ’tuvini hisoblash Znmn 
q o’shimni hisoblash o ’ lchamlari ketma-ket aniqlansin.

7 * .  Har bir avvalgi o ’tuv uchun hisoblanuvchi o ’ lchamdan ayirish 
y o ’li bilan undan keyin keluvchi aralash o ’tuvni hisoblash Zjmm 
qo ’shimni hisoblash o ’ lchamlari ketma-ket aniqlansin.

8 . Hamma texnologik o ’tuvlar bo'yicha kichik chegaraviy 
o ’lchamlari yozilsin, hisoblash o ’ lchamlarini oshirish y o ’li bilan ularni 
yaxlitlab, har bir o ’tuv uchun o ’ lcham q o ’shimi qanday berilgan bo’ lsa, 
o ’nli kasrini o ’sha qiymatgacha yaxlitlansin.

8 *. Hamma texnologik o ’tuvlar bo’yicha katta chegaraviy 
o ’lchamlar yozilsin, hisoblash o'lchamlarini kamaytirish yo’ li bilan 
ularni yaxlitlab, har bir o ’tuv uchun o ’ lcham q o ’shimi qanday berilgan 
bo’ lsa, o 'nli kasr o ’ sha qiymatigacha yaxlitlansin.

9. Yaxlitlangan kichik chegaraviy o 'lcham ga dopuskni qo'shish 
y o ’ li bilan katta chegaraviy o'lchamlar aniqlansin.

9 * .  Yaxlitlangan katta chegaraviy o'lchamdan q o ’shimni ayirish 
yo’ li bilan kichik chegaraviy o ’ lchamlar aniqlansin.
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10. Qo'shimlarning chegaraviy qiymatlari Z im;lx eng katta chegaraviy 
o'lchamlarning ayirmasi kabi va Znmn avvalgi va bajariluvchi 
o'tuvlarning eng kichik chegaraviy o ’ lchamlarining ayirmasi kabi 
yozilsin.

10*. Qo'shimning chegaraviy qiymatlari Z imax eng kichik chegaraviy 
o ’ lchamlarining ayirmasi kabi va Z,mm avvalgi va bajariluvchi o ’tuvlar 
eng katta chegaraviy o'lchamlari ayirmasi kabi yozilsin.

11. Oraliq qo'shimni qo'shib, Z Limax va Z umm umumiy q o ’shimlar 
aniqlansin.

12. Q o’shimlar Zjmax -  Z,min va q o ’yimlar Та -  Tv ayirmalarini 
taqqoslash y o ’ li bilan olib borilgan hisoblashlar to 'g ’riligi tekshirilsin. 
bu yerda oraliq q o ’shimlarning ayirmasi oraliq o 'lchamlar 
q o ’shimlarining ayirmasiga teng bo'lishi kerak, umumiy 
qo'shimlarning ayirmasi tanavor va tayyor detal o ’lchamlari 
qo ’shimlarining ayirmasiga teng bo’ ladi.

Izoh: Hisoblashlarda tashqi yuzalarni alohida va ichki yuzalarni 
alohida guruhlashtirish maqsadga muvofiqdir.

4.1-m isol. Texnologik o'tuvlar bo'yicha qo'shimlarni va 
chegaraviy o ’ lchamlarni hisoblash xaritasiga; 1-detal. diametri 0 5 0  
oo5 mm.li valni (materiali po’lat 40) q o ’shimini hisoblash uchun, 
valning bo’yni 05O ^)O5 mm li diametr o ’lchami elementar sirt b o ’ lsin. 
Bu sirt bo ’yicha elementar o ’tuvlarni quyidagi 4 .1 -qo’shim hisoblash 
xaritasining yuqori qismiga rasmiylashtirildi [ 11].

4.2-m isoI. 4.2-rasmda k o ’rsatilgan korpusni diametri 
05O H 9 (rt)062) mm li teshigiga ishlov berish uchun o ’tuvlar aro 
qo'shilmalarni va chegaraviy o ’ lchamlarini hisoblang. Qolgan (2 .3 .4) 
ishlanuvchi sirtlarga q o ’shim va q o ’yimlarni G O S T  1855-95 bo'yicha 
tayinlang.

Tanavori l -s in f  aniqligidagi quyma tanavor, massasi 3,5 kg.li 
05O H 9 ( u 062) nun teshikka ishlov berish texnologik marshruti ikki 
amaldan iborat: qora va toza ichki yo'nish, detalni bir o'rnatishda 
bajariladi. Tanavor uchun baza xizmatiini asosining yassi sirti va 
ОЮН7 mm.li ikkita teshik bajaradi. Ishlov bcrishdagi o ’ rnatish 
sxemasi 3.6-rasmda ko'rsatilgan. 05OH9 mm.li detal teshigiga
ishlov berish qo’shilmalarining hisobi 4.1-jadvalda qo'shim hisoblash 
xaritasining pastki qismida keltiriIgan.
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Yechish. Quyma detallar sirtlari sifatini tavsiflovchi Rz va T 
laming yig’ indi qiymati 600  mkm. Birinchi texnologik o ’tuvdan keyin 
T  ning qiymati quyma ch o ’yan uchun hisoblashda inobatga olinmaydi, 
shuning uchun qora va toza ichki y o ’nish uchun 4.5 - jadvaldan 
topamiz [19], ya ’ni faqat Rz qiymati (tegishlicha 50 va 20  mkm), ularni 
hisoblash xaritasiga yozib q o ’yamiz. Mazkur turkumdagi tanavor 
uchun fazoviy o g ’ ishlarning y ig ’ indi qiymati quyidagi formula 
bo’yicha aniqlanadi

I 1 *p z - Л р  buk +  p  sil  ’

Teshik bukchayishi uning diametral hamda o ’q kesimi bo’yicha 
hisobga olinishi lozim, shuning uchun

pbuk  = J ( A W ) 2 + ( A W ) 2 =  ^ ( 0 , 7 * 5 0 ) 2 + ( 0 ,7 * 1 0 0 ) 2 =  7 g mkm.

Quymaning bukchayish ulushini 4,8-jadvaldan topamiz (d va 1
-  ishlanuvchi teshik diametri va uzunligi) [7,19]. Berilgan mazkur 
holatda psil ni aniqlashda, mazkur o ’rnatuv sxemada qo’ llaniluvchi va 

oldingi amallarda olingan, mazkur o'rnatishda ishlanuvchi sirtga 
nisbatan, bazaviy sirtlarning joylashish aniqligini inobatga olish lozim.

Y a 'n i,  agar 2 asos tekisligiga ishlov berishda (B )  47_o.2s 
o ’ lchamni olish uchun baza teshik bo'fsa, unda keyingi 2 sirtga 
nisbatan teshikning joylashish xatoligi T  uchun yuqorida keltirilgan 
formula bo’yicha aniqlangan b o ’ lar edi.

1-sinf quyma uchun 47  mm li o ’ lcham dopuski T = 4 0 0  mkm 
(2.4-jad.).
Bir marta frezalashda 11 kvalitet olish mumkin 0 ,16 mm q o ’shim bilan, 

binobarin, T=(0,4+0,16)/2=0,28 mm.
Agar 2 sirtga ishlov berishda baza bo’ lib qandaydir tashqi sirt 

xizmat qilgan b o ’ lsa, sterjenning siljishini hisobga olish lozim, u tashqi 
sirtga nisbatan teshikni shakllantiradi. Bu siljish quymadagi nominal 
o'lchamdan chetga chiqishi kabi aniqlanishi qabul qilingan, tegishli 
sinf aniqlikdagi o ’ lcham q o ’shimi sifatida aniqlanuvchi.

Shu fikrni gorizontal tekislikdagi (G) o ’ lcham xatoligini 
aniqlashda ham inobatga olish lozim, ya’ni shuningdek, tanavor teshigi 
holatini tashqi sirtga nisbatan chetga chiqishini. Chunki 0 Ю Н 7  
teshikni parmalash va razvertkalashda baza sifatida quymaning yon
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Dz nom tanavor nominal olchami 53,00 rnm
Dz max tanavor m aksimal olchami 54,00 mm

Dz min tanavor minimal olchami 52.00 mm

Tz tanavor qo'shim i 2000 mkm

dl max qora yo’nish olchami 50,90 mm

d1 min qora yo'nish olchami 50,40 mm

T1 qora yo'nish dopuski 500 mkm  ^
<J2 max toza yo'nish olchami 50,25 mm

d2 min toza yo'nish olchami 50,10 mm

T2 toza yo'nish dopuski 150 mkm

d3 max shilish olchami 50,10 mm 

d3 min shilisy olchami 50,00 mm
->

T3 shilish  dopuski 100 mkm
d4 max detal max olchami §0,00
d4rnin detal min olchami 49,95

T4 detal dopuski 50 mkm

! * 4
2Zch min toza illviriash 50 mkm

2Zch max toza jilvirlash 100 mkm

2Zch min shilib jilvirlash 100 mkm

2Zch max shilib jilvirlash 150 mkm
2Zch min toza yo'nish 300 mkm

2Zch max toza yo'nish 650 mkm

2Zch min qora yo'nish 1600 mkm

2Zch max qora yo'nish 3100 mkm

a)
dt max toza ichki yo'nish olchami 50,06 rnm

dl min toza ichki yo'nish olchami 50,00 mm

Tt toza ichki yo'nish dopuski 62 mkm

drnax qora ichki yo'nish olchami 49,93 mm

dmin qora ichki yo'nish olchami 49,77 mm

Tq qora ichki yo'nish dopuski 160 mkm

Dz max lanavor maksimal olchami 43,10 mm

Dz nom tansvor nominal olchami 47,30 mm

Pz mm tanavor olchami 47,70 mm 

Tz tanavor qo'yimi 400 mkm

,
/ / /  
/ /  /
/ /

/  /

s ’ /  
/ /

у I

2Zch max qora ichki yo'nish uchun 2080 mkm

2Zch min qora ichki yo'nish uchun 1840 mkm

2Zch max toza ichki yo'nish uchun 230 -mkm

2Zch min toza ichki yo'nish uchun 130 mkm

b)
4.2-rasm. 0 5 0  . 0.05 mm.li val b o ’yni va diametri 0 5 O H 9  (+H-062) m m  

korpusli detal teshigiga ishlov berishda q o ’shim  va q o ’shimlar 
joy lash ish in ing  grafikaviy sxemasi: a)-valniki: b )-korpus teshiginiki
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А  - А

4.3-rasm. Korpus 0 5 O H 9  teshigini ishlashda 
o ’rnatuv sxem asi va chizmasi

sirti q o ’ llanilgan, mazkur o ’rnatuvda ishlanuvchi 050119 teshikni 
01O H7 bazaviy teshiklarga nisbatan joylashish xatoligini aniqlash 
uchun quyma (G ) o ’lchamining q o ’yimi bilan aniqlanuvchi sterjen 
siljishini quymaning tashqi sirtiga nisbatan qabul qilish lozim.

Quymada, uning tashqi sirtiga nisbatan teshikning yig'indi 
siljishini hisobga olib, ikki o'zaro perpendikulyar tekislikdagi 
geometrik yig'indi deb qarab, quyidagini olamiz

p s i l  = + ( 7f  J  = ^ 00 2 + 200 ' = 284 m k m ’

bunda Tb va Tg -  mazkur quyma aniqligi sinfiga tegishli 
b o ’ lgan (2.4-jad. qar.) (B )  va (G) o 'lchamlar qo’shimlari.

Shunday qilib, tanavor fazoviy chetga chiqishining yig’ indi
qiymati
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Г 2
pz = д| - 8 4  + 78 = 2 9 4  mkm.

Qora ichki yo'nishdan keyingi qoldiq fazoviy chctga chiqish
p\ =0,05 /73 =0,05 *2 9 4 = 1 5  mkm.
Qora ichki yo’nishdagi o ’rnatuv xatoligi

j  ~

/;! =  i £ h + £,,, •
Mazkur holatda bazalash xatoligi tanavorni moslama 

barmoqlariga o'rnatishda uning gorizontal tekisligida qiyshavishi 
hisobiga sodir bo'ladi. Qiyshayish bu holda, o ’rnatiluvchi teshiklar 
diametri katta chegaraviy o ’Ichamidan barmoq tayanchlar diametri 
kichik chegaraviy o'ichamlarini ayirimasidan hosil bo'lgan tirqish 
hisobiga vujudga keladi.

Teshiklar va barmoqlar orasidagi katta tirqish 
Sinax “  T,\ ’ Гв+Smm,
Bunda Тд teshikning qo'shimi: T A = 15 mkm = 0,015 mm; 1Ц

-  barmoq diamctrining qo’shimi: I B = 15 mkm = 0,015 mm; S mm -  
teshik va barmoq diametrlari orasidagi minimal tirqish: Smm = 13 mkm 
= 0,013 mm.
2zch mm: = 50,06 - 49 ,93 = 0 , 1 3 mm =. 130 mkm;
2/cii ma\2 = 50.00 49 .77  = 0.23 mm = 230 mkm;
Qora ichki yo'nish uchun
2zCh mmi = 49,93 -  48 ,09  = 1,84 mm = 1840 mkm

Bu holda barmoqlardagi tanavorning buri 1 ish burchagi quyidagi 
ifodadan topilishi mumkin

0 ,015  + 0 ,015  + 0 .013  a a a a  1щ а  = -------- — = = = = = ----------  0 ,0 0 0 4  .
V 7 0 2 + 8 0 2

Ishlov bcriluvchi L uzunlikdagi teshikning bazalash xatoligi
eb L*tga = l 0 0 *0 ,0 0 0 4  = 0 ,04 mm = 40  mkm.
Tanavorni mahkamlash xatoligi (4.13-jad.ga qar.) em = 120 

mkm deb qabul qilamiz. Unda qora ichki yo'nishdagi mahkamlash 
xatoligi

г,; = V 40■ i 120" = 1 2 7  mkm.
To/a ichki yo'nishda qoldiq o'rnatish xatoligi

“  0.05 ;;i ■ c,n-x ~ 6 mkm.



Binobarin, qora va toza ichki y o ’nish bir o ’rnatuvda bajarilgani
uchun etox = 0 bo’ ladi.
4.1-jadval q o ’shilma hisoblash xaritasiga yozilgan 

berilganlarga asoslanib, asosiy formuladan foydalanib amallararo 
q o ’shimlari minimal qiymatlarini hisoblaymiz

2zmm= 2(R 2j.|+Tj., + 7 p ,2-i + £ i  )•

Ichki yo’nish uchun minimal qo’shim :
qora

2zminl =  2 (6 0 0  + V 2 9 4 2 + 1 2 7 2 ) =  2 *  920  =  1840 mkm;
toza

2zmm2 = 2 (5 0  + V l 5 2 + 6 2 ) =  2 * 6 6  = 132 mkm.
4.1-jadval qo'shilma hisoblash xaritasiga “Hisobli minimal 

o ’ lcham” (dh) grafasi oxirgi (mazkur holatda chizmadagi) o ’lchamidan 
har bir texnologik o ’tuv uchun hisoblangan minimal q o ’shimni ketma- 
ket ayirish bilan to ’ ldiriladi.

Shunday qilib, oxirgi o ’tuvdan keyin (mazkur holda toza ichki 
y o ’nishdagi 50 ,062  o ’ lcham) hisobli (chizmaniki) o ’ lchamga ega 
bo'lgan holda. qolgan o ’tuvlar uchun quyidagilarni olamiz: 
qora ichki yo’nish uchun di,1= 50 ,062- ,  132=49,93 mm; 
tanavor uchun dh3=49,93-1 ,84= 48 ,09  mm.

Har bir texnologik o'tuv dopuskining qiymati, jadvallar 
bo’yicha u yoki boshqa k o ’rinishdagi ishlov berish aniqligi kvalitetiga 
mos ravishda qabul qilinadi.

Shunday qilib, toza ichki y o ’nish uchun q o ’shim qiymati T t=62 
mkm (chizma o'lcham i); qora ichki yo’nish uchun qo’shim qiymati 
Tq= 160 mkm; 1-sinf aniqligidagi quyma teshik uchun G O ST  1855-55 
bo’yicha T z= 400  mkm.

“Qabul qilingan o ’tuvlar o ’ lchamlari (yuzlar xonasigacha 
yaxlitlangan)” grafasida katta miqdor (dm;ix) hisobli o ’ lchamlar 
bo’yicha tegishli o ’tuv q o ’shimi aniqligigacha olinadi. Kichik 
chegaraviy o 'lcham  (dmm) tegishli o'tuvlar qo'shimlarini katta 
chegaraviy o'lchamlaridan ayirish orqali aniqlanadi.

Shunday qilib, ichki toza yo'nish uchun katta chegaraviy 
o 'lcham -50,062  mm, kichik chegaraviy-50,06 2 -0 .0 6 2 = 5 0 ,0 0  trim; qora 
ichki yo'nish uchun katta chegaraviy o ’ lcham-49,93 mm, kichk
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chegaraviysi-49,9 3 -0 ,1 6 = 49 ,77  mm; tanavor uchun katta chegaraviy 
o ’ lcham-48,09 mm, kichik chegaraviysi-48 ,09 -0 ,4= 47 ,69  mm.

Q o ’shimlarning minimal chegaraviy qiymatlari Zchmm 
bajarilayotgan va oldin bajarilgan o ’tuvlar katta chegaraviy 
o ’ lchamlarining ayirimasiga teng, maksimal qiymatlari esa zchmax -  mos 
ravishda kichik chegaraviy o'lcham lar ayirimasiga teng.
Bu holda toza ichki yo'nish uchun

2zc], maxi = 49 ,77  -  47 ,69  = 2 ,08  mm = 2080  mkm.
Hisoblashlarning barcha natijalari 4.1-jadval, q o ’shilma 

hisoblash xaritasiga kiritilgan.
Jadval va analitik hisoblashlar natijalari bo’yicha 0 5 0  _o,os mm 

li val bo'yniga va 05O H 9 teshikka ishlov berish bo’yicha q o ’shilmalar 
va q o ’shimlar joylashish grafikaviy sxemalarini quramiz (3.5-rasm).

Umumiy Z„min va Zumax q o ’shimlarni o ’tuvlararo 
qo'shimlarni qo'shish bilan aniqlaymiz va ularning miqdorlarini 
hisoblash xaritasining tegishli grafalariga yozamiz:

2Z„ min = 130 + 1840 = 1970 mkm;
2Z U max = 230  + 2 0 8 0  = 23 1 0  mkm.
Umumiy nominal q o ’shilma
Zu nom ~ 2Z umin + T 2 -  T d = 1970 + 200  - 0  = 21 1 0  mkm;
d3 nom djmin ~ ZUnom 50 2,1 47 ,90  mm.

Bajarilgan hisoblashlarning to 'g ’riligini tekshiramiz:
Zch ma^-ZCh m,n2=230-130=100 mkm; T|-T2= l 60-60= 100  mkm;
Zch maxi-Zch m in i  = 2 0 8 0 -1 8 4 0 = 2 4 0  mkm; T z-T, = 400-1 6 0 = 2 4 0

mkm.
Korpusning qolgan ishlanuvchi sirtlarining q o ’shilma va 

qo'shimlarini (G O S T  1855-55) jadvallaridan tanlab olib, ularning 
miqdorlarini quyidagi 4.2-jadvalga yozamiz.

4 .2- jadval
Ishlanuvchi O ’lcham Q o ’shim Q o ’shim

sirt jadvalniki hisobli
i 0 5 0 2 .2 .0 2 ,1 ,06 ±0,2

2 0 7 9 2,0 ±0,3
3,4 0 1 0 0 2,0 ±0,3
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V BO B . K ESISH  T A R T IB L A R IN I O ’ RN A TISH

5.1. Umumiy m a ’ lum ot
Kesish tartiblarining elementlarini tayinlashda ishlov berish 

xarakteri, asbobning tipi va o ’ lchamlari, uning kesuvchi qism materiali, 
tanavorning materiali va holati, dastgohning tipi va holati hisobga 
olinadi.

Kesish tartibining elementlari odatda pastda ko'rsatilgan 
ketma-ketlikda o'matiladi.

Kesish chuqirligi (I). Qora (dastlabki) ishlov berishda t m 
imkon qadar maksimal, qo'shimga teng yoki unung kattaroq qismiga 
teng qilib tayinlanadi; t o z a  (yakuniy) ishlov berishda - o ’ lchamlar 
aniqligi va ishlangan sirtlarning g'adir-budurligi talablariga bog'liq 
holda tayinlanadi.

Surish ( s ) .  Qora (dastlabki) ishlov berishda DM AD tizim 
bikirligi va mustahkamligi, dastgoh uzatmasinung quvvati, qattiq 
qotishmali plastinkaning mustahkamligi va boshqa cheklovchi 
omillardan kelib chiqqan holda (s) imkon qadar maksimal tanlanadi: t 
о 7, a (yakuniy) ishlov berishda - aniqligi va ishlangan sirtlarning 
g ’adir-budurligi talab etuvchi darajasiga bog'liq holda tayinlanadi.

Kesish tezligi ( v ) .  Har b i r  i s h l o v  b e r i s h n i n g  k o ’r i n i s h i g a  bog'liq 
b o ’ lg an  empirik formulalar b o ' y i c h a  (v) h i s o b l a n a d i .  Ishlov berish 
Lisullari t e z l i g i n i n g  u m u m i y  formulasi

=  ;Д - ;г  г  • ( 5 - 0

C v koeffitsient qiymati va bu formulalar o 'z  ichiga olgan daraja 
ko'rsatkichlar, shuningdek mazkur ishlov berish uchun qo'llaniluvchi 
asbob turg'uniik davri T, har bir ishlov berishning ko'rinishlari uchun 
jadvallarda keltirilgan [ I I ] .  Jadvallarda berilgan kesish chuqurligi t . 
surish ,v va asbob turg'unligi T lar bilan hisoblangan tezlik (г,л/) ham 
ma'lum ishlov berish sharoiti uchun jadvaliy tezlik hisoblanadi. 
Shuning uchun barcha omillarni hisobga olgan haqiqiy te/.likni 
o ’rnatish uclnin jadvalli tezlikni tuzatuvchi koeffitsient kiritilgan.
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Vxatj Vjad'Kv, (5.2)
bu yerda KY -  qator koeffitsientlar k o ’paytmasining umumiysi. 
Turli ishlov berish uchun ularning umumiy va ahamiyatlilari: 
K,m, -ishlanuvchi material sifatini hisobga oluvchi koeffitsieot 

([11] -4-jad.);
A^v-tanavor sirtlari holatini tasvirlovchi koef'fitsient ([11] 5-

jad.);
A^v-asb o b  materiali sifatini hisobga oluvchi koeffitsient ( [ i i j

6 -jad.);
Asbobning tu rg ’unligi ( J ). Tanavorga ishlov berishua 

asbobning turg’unlik davrini hisobga olish katta ahamiyatga ega. 
K o ’pchilik asboblarning turg’unligi bir asbobli ishlov berish uchiu: 
keltirilgan. K o 'p  asbobli ishlov berish uchun asboblarning turg’unlik 
davrini oshirish sarur. Turg’unlikni oshirish uchun har xil sharoitlarni 
hisobga oluvchi tuzatish koeffitsientlari kiritilgan [ 11]. Masalan: 

ko'pkeskichli ishlov berish uchun 
Tka =T  Tka , (5 .3 ) .
ko’p dastgohli ishlov berish uchun 
r kd=TKTd, (5.4)
bu yerda T-lim itga ega asbobning turg’unligi; KTa 

ko'pkeskichli ishlov berishda asbob turg’unlik davrining o ’zgarisb 
koeffitsienti (7-jad.); K Td- ko ’p dastgohli ishlov berishda asbob 
turg'unlik davrining o ’zgarish koeffitsienti (8-jad.).

Yo’nishda kesish kuchi (P). Qabul qilingan kesish kuchi 
dastgoh koordinata o ’qlari bo’yicha y o ’naltirilgan ( P:  tangensial. Г, 
radial va Px o ’q bo’ylab). B o ’ylama va ko’ndalang tashqi y o ’nishd.i. 
ichki yo'nib kengaytirishda, kesib tushirishda, ariqchalar ochishda v ; 
shakldor-fasonli ishlov berishda bu tashkil etuvchilar quyidagi formu:a 
bo'yicha hisoblanadi

г  ;л ■ 10Cp txs 1 v" Kp. (5.5)
Kesib tushirish. ariqcha ochish va fasonli yo ’nishlarda t -  

keskich tig'ining uzunligi.
Cp doimiy koeffitsient va x, y, n daraja ko'rsatkichlar ma'lum 

(hisoblash) sharoit uchun kesish kuchining har bir tashkil etuvchisi 2 2 -  

jadvalda keltirilgan [1 1].
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Kp tuzatish koeffitsienti kesishning faktik sharoitini hisobga 
oluvchi bir nechta koeffitsientlar k o ’paytmasidan iborat (Kf, = 
KmpK(ppKvl)KApKrp). Bu koeffitsientlarning son qiymatlari 9-, 10- va 
23- jadvallarda berilgan [11].

Kesish quvvati (N). Kesish quvvati, kVt, quyidagi formula 
bo'yicha hisoblanadi

N -  Py . (5.6)
1020.60

Bir nechta asboblarning bir vaqtda ishlashidagi samarali 
quvvati alohida asboblarning yig’indi quvvati kabi aniqlanadi [ 11].

Asosiy vaqt (7„). Y o ’nishdagi asosiy vaqt

Ta = Ll min. (5.7)
n.s

Bu yerda Z-keskichning bir o'tishda bosib o'tgan yo'li 
L  =  I + у  +  A m m ;
I- tanavorning ishlanuvchi sirti uzunligi (chizma 

bo'yicha olinadi); y-  keskichning tanavorga kirish masofasi mm; Л- 
keskichning tanavordan chiqib to ’xtash masofasi mm; /- o'tuvlar soni: 
n- dastgoh shpindelining bir daqiqada haqiyqiy aylanishlar chastotasi 
min/ау/. (dastgoh pasportidan olinadi); s- keskich yoki stol surilish 
qiymati mm/min.

Ma'lum ishlov berish sharoitlari uchun kesish tartiblarini 
hisoblash va o'rnatishlarni yuqorida ba'yon etilgan tartibga rioya qilib 
bajarish, quyidagi misol va mashg’ulotlarni yechishda keltirilgan. Har 
bir misolning yeshimida foydalaniluvchi manbaning tartib raqami 
berilgan.

5.2 . Kesish tartib larin in g elem entlarini aniqlash
5.1-m isol. Tokarlik dastgohida d = 55 mm.li teshikni D = 60 

mm-gacha yo'nib kengaytirishda kesish chuqurligi t ni aniqlang.
Yechish. Bir yurishli yo'nishda kesish chuqurligi
, D - d  6 0 - 5 5
t = = = 2 ,5  mm.

2 2
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5.2-misoI. Tokarlik dastgohida D  = 150 mm.li tanavorni ikki 
o'tuvli yo'nishda kesish chuqurligi t ni aniqlang.

Dastlabki o ’tuvda tanavor Dj = 142 mm.gacha, ikkinchi 
o ’tuvda esa d =  140mm-gacha ishlov beriladi.

Yechish. Dastlabki yo 'nishda kesish chuqurligi 
D - D d  _ 150-142

2 2
Yakuniy yo’nishda 

D d - d  142-140
2 ' 2

5.1-masala. Tokarlik dastgohida D (mm.li) tanavorni ikki 
o'tuvli yo’nishda kesish chuqurligi t ni aniqlang.

Dastlabki o 'tuvda tanavor Д /  (mm.gacha), ikkinchi o'tuvda 
esa d  (mm.gacha) ishlov beriladi (5.1-jadval).

t

= 4 mm.

mm.

5 .1-jadva (5.1-masala uchun berilganlar)
Variant D D„ d Variant D Dd d

1 188 182 180 6 87 81,5 80
2 67 61,5 60 7 216 208 205
3 56 51 50 8 50 43,5 42
4 120 1 14 1 12 9 140 132 130
5 95 88,5 87 10 73 66,5 65

5.3-misol. Tokarlik dastgohi shpindelning aylanishlar soni n = 
1000 ayl/min bilan tanavorni yo'nishida sm minutli surilishi aniqlansin; 
shpindelning bir aylanishdagi keskichning surilishi s  = 0,26 mm/ayl.

Yechish. Keskichning minutli surilishi 
s s . n  = 0,26-1000 = 260 mm/ayl.

5.2-masala. Tokarlik dastgohi shpindelning aylanishlar soni n 
(ayl/min) bilan tanavorni yo'nishida sm minutli surilishi aniqlansin; 
shpindelning bir aylanishdagi keskichning surilishi 
л ( mm/ayl) 5.2-jadvalda keltirilgan.
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5.2-jadval (5. 2-masala uchun beri ganlar)
Variant n,

ayl/min
s,

mm/ayl
Variant n,

ayl/min
,v,

mm/ayl
1 1 400 0,61 6 1600 0,17
*7 630 0,43 7 860 0,3

, з ^ 200 0,37 8 160 0,95
4 315 0,7 9 1250 i 0,23
5 250 0,78 10 500 0,52

5.4-misol. Diametri D =120 mm.li tanavorga shpindelining 
■ivianishlar soni n = 500 ayl/min bo’lgan tokarlik dastgohida ishlov 
berish tezligi aniqlansin.

Yechish. Y o’nishdagi kesish tezligi
лОп 3,14.120.500 ^

-  = 189m/ min(~ j . 2m/  s)
1000 1000

5.3-masala. Diametri D  (mm) li tanavorga shpindelining
aylanishlar soni n (ayl/min) bo'lgan tokarlik dastgohida ishlov berish
le/ligi aniqlansin (5.3-jadval).

5.3-jadval. (5.3-masalaning berilgan lari)
[ Variant D,

mm
n,

ayl/min
Variant D. ! 

mm :

..... .
n,

ayl/min
1 80 860 6 180 315
2 150 315 7 30 ; 2000
у 45 1600 8 95 : 630
4 70 1250 9 110 [ 400 :

5
220 250 10 60 ; 1000 ;

5.5-inisol. Tokarlik dastgohida diametri D = 80 mm tanavorni 
v -- 215 m/min (-3 ,6  m/s) tezlik bilan yo'nishida shpindelning 
a y l a n i s h l a r  soni topilsin,

Yechish. Tokarlik dastgohi shpindelining aylanishlar soni
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= 860 .ayl / min
1000.1' _ 1000.215 

n.D  3.14.80
5.4-masaIa. Tokarlik daslgoliida diametri D (mm) tanavorni v 

(rn/min) tezlik bilan yo'nishida shpindelning aylanishlar soni n 
(ayl/min) topilsin (5.4-jadval).

5.4-jadval (5.4-masalaning berilgan I a n )
Variant D,

m m

V Variant D,
m m

V

m / m  in m / s m / m i n m / s

1 140 8 8 1.47 6 64 2 0 0 3.33

2 37 233 3,80 7 160 80 1.33
3 90 177 2.95 8 54 170 2,84

4 120 119 1.98 9 43 216 3.6 ^

5 72 208 4.67' 1 0 2 1 0 133 2.22

5.6-misol. Valning D -  70 mm.li bo’ynini d  = 64 mm.gacha / 
= 200 mm butun uzunligi bo'yicha bo'ylama yo'nishda sarflanuvchi 
asosiy vaqt aniqlansin.

Dastgoh shpindeli aylanishlari soni n = 600 ayl/min; surish .v
0.4 mm/ayl. Bir o'tuvda ishlov beriladi. Keskich o ’tuvchi plandagi 
asosiy burchagi <p = 45°.

Yechish. Yo'nishdagi asosiy vaqt 
L.i
n.s

Shart bo'yicha formulaga kiruvchi hamina qiymatlar ma'lum.
keskichning o'tuv uzunligi L / i v ! A dan tashqari, bunda
keskichning kesib kirish masofasi v = Ictg <p; keskichning chiqib
to'xtash masofasi A = 1 ...3 mm.

O ’tuvlar soni i Ida kesish chuqurligi
D -  d  70 -  64 ,

- = j m m ;
2 2

bu holda v ‘ ; 3.ctg45" = 3.1 ; 3 mm.
Keskich chiqib to'xtash masofasini A ~ 2 mm qabul qilamiz. 

Shunday qilib.

I
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L = 200 + 3 + 2 = 205 mm. 
Ta = 205-1 = 0,85 min.

600.0,4

5.6-masala. Valning D (mm-li) bo’ynini d  (mm-gacha) / (mm) 
butun uzunligi bo’yicha bo'ylama yo’nishda sarflanuvchi asosiy vaqt 
Ta aniqlansin. Dastgoh shpindeli aylanishlar soni n (ayl/min); surish s 
(mm/ayl). Bir o ’tuvda ishlov beriladi. Keskich o ’tuvchi plandagi asosiy 
burchagi <p (5.5-jadval).

5.5-jadval (5.6-masala uchun berilganlar)
Variant D d 1 n,

ayl/min
■v,

mm/ayl
Ф°

mm
1 54 50 200 1000 0,32 45
2 118 110 350 315 0,52 60
3 80 75 130 800 0,43 90
4 72 71 60 1250 0,21 30
5 90 82 150 630 0,57 60
6 43 40 55 1600 0,26 45
7 64 60 89 1000 0,34 90
8 37 35 45 2000 0,17 45
9 158 150 480 250 0,61 60
10 142 140 75 500 0.28 30

5.3. Tashqi va ichki yo ’nish uchun kesish 
tartiblarini o ’rnatish

5.7-misol. 16K20 tokarlik-vintkesar dastgohida bo'yni D = 68 
mm.li vaini butun uzunligi bo’yicha qora yo’nib d -  6 lh \2 ^ )M) mm. ga 
keltirilmoqda. Ishlanuvchi sirtning uzunligi / = 280 mm; valning 
uzunligi // = 430 mm. Tanavorning - mustahkamlik chegarasi g v = 
700MPa (~70kgk/mm2) bo'lgan 40X po'latli pokovka. Tanavorni 
mahkamlash usuli- markazlarda va yetaklovchi patronda. Dastgoh- 
asbob-tanavor tizimi yetarli bikir emas. Sirtning g ’adir-budurlik 
parametri Rz=80 mkm. Ishlov berish eskizi 5.1-rasmda berilgan. 
Aniqlanishi zarur: Keskich asbobni tanlab olish; kesish tartiblarihi 
tayinlash (m e’yorlash jadvallarini qo’llash bilan); asosiy vaqtni 
aniqlash.
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5.1-rasm. Tashqi ishlov berish eskizi

Yechish. ([13] me'yor bo'yicha). 1.Keskich tanlab olamiz va 
uning geometrik parametrlarini o ’rnatamiz. Plastinka materiali-T15K10 
markali qattiq qotishma (I-ilova, 352-b.); ushlagich materiali-po'lat 45. 
Qotishma plastina ushlagich kesimi В * H  = 16 x 25 mm. 16K20 
dastgohining keskich tutqichidagi keskichning tayanch sirtidan 
markazlar chi/ig 'igacha bo’lgan masofa 25 mm. Shuning uchun 
keskichni stanokni markazi bo'yicha o ’rnatish uchun keskich 
balandligi / /  25 mm.ga teng bo’lishi kerak. O ’tuvchi keskich uzunligi
100...250 mm oralig'ida tanlab olinadi, u asosan dastgoh keskich 
tutqichining o'lchamlariga bog'liq.

Keskichning geometrik parametrlarini 2-ilova (355-356 b.) 
bo’yicha tanlaymiz; old sirtining shakli radiusli faskasi bilan: <p = 60°; 
■yf = -5°; /  =0.6 mm; R = 6 mm; В -  2.5 mm; h = 0,15 mm (o’yiq 
chuqurligi).

[13]-me‘yorda berilganlar yetarli emasligi tufayli keskichning 
qolgan parametrlarini [16]-ma'lumotnomadan qabul qilamiz: 
у = 1 5°; a = 1 2°; Я = 0 (30-jad. 188-b.); (p, = 15° (31 -jad. 190-b.); r = 1 
mm (32-jad. 190-b. va 4-jad. 420-b. izoh 3).

II. Kesish tartiblarini tayinlaymiz ([13]-me'yor bo'yicha).
1. Kesish chuqurligini o ’rnatamiz. Ishlov berish uchun berilgan 

qo’shimni bir o'tuvda olib tashlaymiz.

2. Surishni tayinlaymiz (1-xarita bo'yicha, 36-b.). Kesimi 16 x 
2.5 mm keskich bilan diametri 100 mm.gacha bo'lgan konstruksion 
po’latli tanavorga ishlov berish uchun, kesish chuqurligi 3 mm.gacha

D d  6 8 - 6 2 3 mm.
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bo'lsa л - 0,6...0,9 mm/ayl. Tavsiya etilgan surishni limitlashgan 
omillar bo’yichi tekshiramiz.

Sirt g'adir-budurligining berilgan parametrlari uchun ruxsat 
etilgan (3-xarita bo'yicha, 39-b.), surishning maksimal qiymatini 
topamiz. Me'yorda berilganlar bo’yicha R: = 80 mkm olish uchun 
po'Iat va cho’yanni ishlashda tavsiya etiladi, burchak <pi : 15° va 
radiusi r -  1,5 mm.gacha, v = 0,7...0,9 mm/ayl.

Keskich ushlagich mustahkamligi ruxsat beruvchi maksimal 
surishni topamiz (9-ilova, 385- b.): a v= 60...92 kgk/mm2 po’Iat uchun. 
t =3,5 mm-gacha va keskich ushlagich kesimi 16 x 25 mm . S ' , = 2 
mm/ayl. Keskich keskich tutqichga normal uzunlik I = 1,511 bilan 
o ’rnatilgan deb qabul qilamiz (H-keskich ushlagich balandligi). Bu 
holda surishni tuzatuvchi koeffitsient ks = 1 (o’sha joyda).

Qattiq qotishmali plastinka mustahkamligi ruxsat etuvchi 
chegarada, maksimal surishni topamiz (10-ilova bo'yicha, 387-b.).

Bu surish, bir qator omillarga bog'liq, jumladan qattiq 
qotishmali plastinka qalinligiga ham. Kesimi 16 x 25 mm.li keskich 
uchun С  = 4...5  mm.li qalinlikdagi plastinkalar qo'llaniladi: ( = 4  
mm.ni qabul qilamiz. g v=  65...87 kgk/mnr.li po'Iat uchun. burchak 
<p = 60". / = 4 mm.gacha va С = 4 mm. .sy,„ = 1,1 mm/ayl.

Tanavor bikirligi ruxsat etuvchi chegarada, maksimal surishni 
topamiz (12-ilova bo'yicha, 392-b.). a, 69...82 kgk/mm".li po'Iat 
uchun. qo'yim maydonini h 12 kvalitet aniqlik bo'yicha. / = 3.8 
mm.gacha va tanavor diametri D  = 60 mm ,v(„v = 2.6 mm/ayl. 
koeffltsientlarni hisobga olib.

Tanavor uzunligining ishlov berilgan sirti diametriga bo’lgan 
nisbatida

/1 = 4 3 0 =7 * ,= 4 .9 .
d  62

<p = 60° da kv = 1, 41. Berilgan ishlov berish sharoili uchun 
surishning qolgan koeftltsientlari (sirpanuvchi o ’tqazish va tanavor 
markazlarga o'tqazilgan) birga teng. Mu holda snn = 2.6.А/v k0S =
2,6-4,9-1,41 = 17.9 mm/ayl. Bundan ma'ium bo'ldiki. surish zaxirasi 
yetarli ekan.

Shunday qilib, berilgan ishlov berish sharoili uchun surish 
ishlangan sirt g ’adir-budurligi Rz =- 80 mkm bilan limitlashtirilgan.
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ya'ni Sn,v = 0,7...0,9 mm/ayl. Hamma ruxsat etilgan surishlarning 
ichida eng kichigi bo’Iib chiqdi.

Olingan surishni uzl-kesil kesishning o'q kuchi bo'yicha (surish 
kuch iga) stanokni surish mexanizmi mustahkamligini ruxsat etgan 
chcgarada Pxn,x tekshiramiz. 16K20 dastgohining Pxna 600 kgk. 
Berilgan ishlov berish sharoiti va sntx = 0,7...0,9 mm/ayl (7-ilova, 382. 
383-b.) a v= 68...81 kgk/mm2.li po’lat uchun. 65-155 m/min kesisii 
tezligi oralig'ida t = 3,4 mm.gacha, л = 1,8 mm/ayl. gacha, burchak ф 
60° (yani T 5K I0 qotishmali keskichlar bilan konstruksion po'latni 
dastlbki yo'nish uchun qo ’llaniluvchi diapazonda) surish kuchi 205- 
145 kgk.ni tashkil etadi. Berilgan ishlov berish sharoiti uchun (-/
+ 12°, /. = 0) surish kuchini tuzatish koeffitsientlari birga teng (o’sha 
yerda). Binobarin Px < Pxna (205 < 600). unda surish 0,7...0,9 mm/ayl 
dastgoh surish mexanizmi mustahkamligi bilan limitlashmaydi. 
Shunday qilib, berilgan ishlov berish sharoiti uchun qabul etilgai'
0,7...0,9 mm/ayl. Ii surish maksimal texnologik ruxsat etilgan 
hisoblanadi. O 'llacha qiymat v = 0,8 mm/ayl.ni qabul qilamiz.

Surishni dastgohning pasportida berilganlari bo’yicha tuzatisli 
kiritamiz: s = 0.8 mm/ayl.

3. Keskichning turg’unlik davrini tayinlaymiz T ~  60 min (3! 
b jadvalga qar., unda T -  60 min uchun kesish tezligini tu/aUsn 
koeffitsienti birga teng). Qattiq qotishmali keskich orqa tomoninmg 
ruxsat etilgan yevilishi (3-ilova, 370-b.) uglerodli va legirlangan 
po'latlarni qora ishlov berish uchun h„ = 1... 1.4 mm.

4. Keskich imkon beruvchi kesish tezligini aniqlayrniz (6-xarit: 
bo'yicha. 44.45-b.). av = 63...70  kgk/mnr.li po'lat uchun / 
mm.gacha, ,v 0,97 mm/ayl.gacha va burchak (p -  60° tashqi bo'ylaina 
yo'nishda v/ai/ “73 m/min. Xaritada kesish tezligini ishlov berish 
sharoiti uchun keltirilgan tuzatish koeffitsienti birga teng. Pcmak. r 
\'jaj— 73 m/min (~ 1,21 m/s).

5.1'opilgan kesish tezligiga mos keluvchi shpindel aylanishlar 
sonini aniqlayrniz:



Shpindelning aylanishlar sonini dastgohning pasportida 
berilganlari bo'yicha tuzatish kiritamiz va haqiqiysini o'rnatamiz: nh = 
315 ayl/min.

6 . Haqiqiy kesish tezligini aniqlaymiz:
nDnh 3 ,14.68.315 Vh = - -  = 6 7  m /m m  (~  1,12 m/s). 
1000 1000

7. Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz (7-xaritadan, 
48,49-b.). ctv= 59...97 kgk/mm2.li po’Iat uchun t = 3,4 mm.gacha, s =
0,96 mm/ayl.gacha va v =67 m/min.da NJac/ = 4,9 kVt. Berilgan ishlov 
berish sharoiti uchun xaritada quvvat uchun keltiriIgan tuzatuvchi 
koeffitsient kN= l . Demak, Nkes < Njad = 4,9 kVt.

8. Dastgoh uzatmasining quvvati yetarli ekanligini 
tekshiramiz. Nkes <  Nshp bo’lishi zarur. Dastgoh shpindelining quvvati 
uzatmasi bo'yicha Ns/,p = Nx. rj. 16K20 dastgohini Л\ :; 10 kVt; rj =0,75; 
Nshp= 10.0,75 = 7,5 kVt.
Yani, Ntes < Ns/,p (4,9 < 7,5), demak ishlov berish mumkin.

III. Asosiy vaqtni aniqlaymiz

n.s
bunda i -  ishchi yurishlar soni.
Keskichning ishchi yurish uzunligi L = / + у +Д mm. 

Keskichning tanavorga kirishi у  = t.clgq> = 3. ctg 60° =3.0,58 ~ 1,7, 
keskichning tanavordan chiqib to ’xtashi A = 1...3 mm; /1 = 2 mm.ni 
qabul qilamiz. U holda L = 280 +1,7 +2 = 283,7 mm; i = 1;

T L i  283,7.1 .
l a  = = = 1,1 j  min.

n.s 315.0,8
5.7-masala. 16K20 tokarlik-vintkesar dastgohida D mm.li 

tanavor valni yo’nib d mm.ga keltirilmoqda. Ishlanuvchi sirtning 
uzunligi /, valning uzunligi // (5.6-jadvalga qarang). Aniqlanishi zarur: 
Keskich asbobni tanlab olish; kesish tartiblarihi tayinlash (me'yorlash 
jadvallarini qo ’llash bilan); asosiy vaqtni aniqlash [7].
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5.8-misol. 1K62 tokarlik-vintkesar dastgohida diametri d  — 53 
mm.li ochiq teshikni I) = 55H 9(+0074) mm.ga kengaytirib I = 85 mm 
uzunlikda yo'nilmoqda. Ishlangan sirt g'adir-budurligi Ra = 2mkm. 
Tanavor materiali - po'Iat 35 mustahkamligi ay = 560 MPa (~ 56 
kgk/mm2). Tanavor - shtamplangan va teshigi sirtiga dastlabki ishlov 
berilgan. Texnologik tizim (stanok-asbob- tanavor) uncha bikir emas. 
Ishlov berish eskizi 5.2-rasmda berilgan. Zarur: keskich asbobni 
tanlash; kesish tartiblarini tayinlash (kesish uchun sarflanuvchi ruxsat 
etilgan kesish tezligi v„ va quvvati Nkex, formulalar bo'yicha 
hisoblansin); asosiy vaqt aniqlansin [7].

• , ■ . . .

V O-J
J::

\  T
\  J  

__
P ,  ■' - V

A  1 ! -  8 5 ! У

j

5.2-rasm. Ichki ishlov berish eskizi

Yechish. ([16] ma'lumotnoma bo'yicha).
I. Keskich va uning geometrik parametrlarini tanlab olamiz. 

Ochiq teshiklarga ishlov berish uchun tokarlik ichki yo'nish keskichini 
qabul qilamiz. Plastinkasining materiali-T30K4 markali qattiq 
qotishma (6-jad., 139-b.); ushlagich materiali-po'lat 45; ushlagich 
kesimi 25x25 mm; keskich uzunligi 200 mm. Geometrik parametrlari 
quyidagicha: old sirt shakli - radiusli faska bilan; B ~ 2  mm: R 4 mm: 
h =- 0,1 mm (29-jad.. 1 87-b.): у = 15°; yv = -5°: a = 12°: A = 0 (30- 
jad., 188 b.); <p = 60°, <p, = 20° (31-jad„ 190-b. va 4-jad.. 420-b.).

II. Kesish tartiblarini tayinlaymiz.
1. Bir ishchi yurishdagi kesish chuqurligi

D - d  5 5 - 5 3  ,
/ -  = =1 mm.

2 2
2. Surishni tayinlaymiz (420 b 4-jad. bo'yicha). lla = 2 mkm.lik 

sirt g'adir-budurlik parametr uchun po'latga uchining radiusi r = I mm 
keskich bilan ishlov berishda, ,v = 0.11...0.16 mm/ayl. Oralig'ida 
olinadi. 5.8-misolni surishning tuzatish koeffitsientini hisobga olamiz,
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ishlov berish eskizi ks ~ 1,25, binobarin qattiq qotishmali keskich bilan 
toza yo'nishda kesish tezligi v > 50 m/min (o'sha yerda. eslatma); s = 
(0,11...0,16) 1.25 = 0.14...0.2 mm/ayl. Dastgoh pasportida berilgani 
bo’yicha surishning mosini tanlab olamiz: s/, = 0,195 mm/ayl.

3. Keskichning turg'unlik davrini tayinlaymiz. Bir asbobli 
ishlov berishda T = 60 min tavsiya qilinadi ([ 16].415-b.).

4. Kcskichni ruxsat beruvch kesish xususiyatiga qarab kesish 
tezligini (m/min) aniqlaymiz:

v -  C ' k .rJ~' П1 ^  Л',. ^  V,, 1

S-jadvaldan (422-b.) formula koeffitsienti va daraja 
ko'rsatkichlarining qiymatlarini yozib olamiz: T15K6 qattiq qotishmali 
plastinkali keskich bilan s = 0,3 mm/ayl. tashqi bo’ylama yo'nishda 
(keyinchalik T30K4 qattiq qotishmalik marka bilan yo'nishni va 
tuzatish koeffitsientlarni hisobga olib) topamiz; Cv = 420: 
xr = 0,15; v'v = 0.2; ni = 0 .2 .

Kesish tezligining tuzatish koeffitsientlarini hisobga olamiz: 
binobarin misol sharti bo'yicha tanavor yo’nilmoqda, ishlov berishning 
ko'rinishida к -- 0,9 koeffitsientni kiritamiz (o’sha yerda, eslatma 1, 

423-b.): ov = 56 kgk/mm2.li ishlanuvchi po’Iat uchun

km = Ъ  = I 5 = l,34(([16].9-jad„ 424-b.);
fX ,  36

T30K4 qattiq qotishmali po’Iat uchun ka = 1,4 ([ 16]. 15-jad., 426 b.); cp

= 60° uchun k0 ~ 0,9 (([ 16]. 16-jad., 427-b.). Qolgan tuzatish

koeffitsientlar kesish tezligiga (mazkur ishlov berish sharoitida) ta'sir 
etmaydi.

Topilgan. koeffitsientlarni hisobga olib

V =  k v к  к  к . =
11 ’Y 'nf Xv , ■

4^0
, " . o ,9 .1,34.1.4.0.9 =

60” 1 , ь 0,195° ’
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= 420 0,9.1,34.1,4/0,9 = 3 9 0 m/min (~-6,5 m/s).
2,27.1.0,72

5. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi shpindelning 
aylanishlar soni,

lOOOi' 1000.390 w .
n =  = = 2260 ayl/min.

nD 3,14.55
Dastgoh pasportida berilganlari bo’yicha shpindelning 

aylanishlar sonini korreksiyalab nx = 2000 ayl/min.ni tanlaymiz.
6 . Haqiqiy tezlikni hisoblab qo ’yamiz,

nD и 3,14.55.2000 ,
vv — = = j 45 m/min (-5,75 m/s).

1000 1000
7. Kesish uchun sarflanuvchi quvvat (kVt),

Pv
N kes ~  ,  ".'  • Kesish kuchi (kgk).

60.102

P. =  C p J x': s )% v"1’2 k p (427-b.)

Berilgan ishlov berish sharoiti uchun, 20-jadvaldan (429-b.) 
formulaning koeffitsienti va daraja ko’rsatkichlarni yozib olamiz:

Cp_ = 300; xp: -  1; y p .  = 0,75 ; np: = -0,15 .
Kesish kuchini tuzatish koeffitsientlarini hisobga olamiz:
t  ^

(21-jad., 439 b.); Tjp =  0 ,7 5  (22-jad.. 430-b.):кц
<TV
75

/  у 1-75
k xlp = ’ =  0 ,7 5 ° 7:> = 0,81; kcpp = 0,94, chunki

V 7 5 )
Ф = 60° (24-jad., 431-b.).

Boshqa tuzatish koeffitsientlar, mazkur ishlov berish sharoitida 
kesish kuchiga ta'sir ko’rsatmaydi.

SI birligida

P. 9.8 l C , , /  s v' A-,, A ,.  =9,81x300*1- 

0,195° 75.345 0 I5.0,81.0,94 =
= 9.81 -300-1-0,20- (1/2,4) -0,81-0,94=270 H (-27  kgk);
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27 345
N. = = l,55kVt.

60.102
SI birligida N it.s = P v h = 270.5,75 = 1550 Vt = 155 kVt.
8. Dastgoh uzatma qiivvati yetarli ckanligini tekshiramiz, shart 

bo'yicha
N kcs < N фр. 1K62 dastgoh shpindelining quvvati

^  = N hT} = 10.0,75 = 7,5 kVt;

A ^ . < A V ( 1 , 5 5  < 7,5), demak ishlov berish mumkin.

III. Asosiy vaqt Ta = Li Ins, bunda / = 1.
Keskichning ishchi yurishi uzunligi L = / + у  + A mm. 

Keskichni tanavorga kirishi у = /ctg 9̂ = lctg60° = 1.0,58 = 0,6 mm. 
Chiqib to'xtashi A = 2 mm.ni qabul qilamiz; L - 85+0,6+2 = 87,6 mm;

87,6Л .
T , = = 0,22 min.

2000.0,195

5.8-masala. 1K62 tokarlik-vintkesar dastgohida tanavordagi 
diametri d  teshikni D ga kengaytirib yo’nilmoqda. Teshigi uzunligi /, 
tanavor uzunligi //. Tanavor patronda mahkamlanadi (5.7-jad. qar.) 
Zarur: keskich asbobni tanlash; kesish tartiblarini tayinlash; asosiy 
vaqtni aniqlash.

5.7 va 5.8-masalalarni yechishda [ 13J-me'yorlar va [16]- 
ma’lumotnomadan tashqari [ 10, I 2]-ma'lumotnomalardan ham 
foydalanish mumkin.
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5.4. Parmalash, zenkerlash va razvertkalasli uchun kesish 
tartiblarini o ’rnatish

5.9-misol. Parmalash. 211125 vertikal-parmalash dastgohida 
diametri D= 20H 12( 211 teshik / := 80 mm chuqurlik'da teshib chigishga 
parmalanmoqda. 'I anavor materiali-poTat 40 rr, 640 MPa ( -64 
kgk/mm") mustahkamligi bilan. tanavor -  issiqjo’valangan prokat. 
Sovitilishi- emulsiya bilan. Parmalash eskizi 5.3-rasmda ko'rsatilgan. 
Topilishi kerak: keskich asbobni tanlash; kesish tartiblarini tayinlash
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(parmani ruxsat beruvshi kesish tezligi va; kesishga qarshilik kuchidan 
hosil bo'luvchi burovchi moment M va o ’q yo’nalishidagi P0 kuchlarni 
empirik formulalar bo'yicha hisoblansin); Asosiy vaqt aniqlansin.

Yechish ([16] ma’lumotnoma bo’yicha).
Parma tanlaymiz va uning geometr 

o ’lchamlari miqdorlarini 
o ’rnatamiz. Parmaning diametri D = 20 mm 
kesuvchi qismi tezkesar P I 8 markani 
po’latdan (5-jadvaldan 148-b.qabul qilingan; 
mustahkamligi erv= 85...90 kgk/mm2.gacha 
bo’lgan konstruksion po'lat). Shuningdek 
P6M5 markali parmani ham ishlatish 
mumkin, u mazkur jadvalda berilmagan.
Geometrik o ’lchamlari: Charxlash shakli 
(43-jad., 201-b.) -  ikkilangan ko'ndalang 
eskizi
qirrasini charxlab turish bilan va lentoch- 
kasi ДПЛ; parmaning burchaklari 2cp = 118°; 2cp0 = 70°; ц/ = 40...60°; 
standartli charxlashda у/ = 55°; a — 11°; 44-jadval bo’yicha 203-b.dan 
burchak со =  24...32° qabul qilamiz; standart parmalamiki D >  10mm 
konstruksion p o ’latni ishlash uchun со = 30° [16].

II. Kesish tartibini tayinlaymiz.
1. Surish (27-jad., 433-b.) av < 80 kgk/mm2 va parma diametri

15...20 mm-gacha bo’lgan po’latni parmalash uchun s = 0,34...0.43 
mm/ayl. 1-eslatmada surishni berilgan ishlash sharoiti uchun keltirilgan 
tuzatish koeffitsienti birga teng, chunki qo ’yim maydoni //12  kvalitet 
aniqlikdagi teshikni parmalash amalga oshirilmoqda bikir tanavorda f 
< 5D parmalash chuqurligida (80<5X20, ya’ni 800<100). Surishni 
dastgoh pasporti bo’yicha tuzatish kiritamiz: s = 0,4 mm/ayl.
Qabul qilingan surishni, dastgoh surish mexanizmi chiday oladigan o ’q 
kuchiga tekshiramiz. Bulling uchun o ’q yo’nalishidagi kuchni 
aniqlayrniz:

P„- - C pD 4rs y,‘kp. (435-b.).
31-jadvaldan (436-b.) konstruksion po’latni <7V = 75 .kgk/mm2 li 

tezkesar po’latli asbob bilan parmalash uchun formulaning koeffitsienti 
va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz: C p = 6 8 ; q -1  ;

У У

5.3-rasm. Parmalash
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у = 0,7.31 -jadval eslatmasida ko'rsatilgan. chunki bu berilganlar

qayralgan kashakli panna uchun, ya'ni yuqorida qabul qilingan 
parmani charxlash shakli uchun.

Kesish kuchini tuzatuvchi koeffitsientlarini hisobga olamiz 
k p = kUp (21,22-jad. bo'yicha, 430-b.): nr = 0 ,7 5 ;

yv •

75
, ° ’4 ,* „  =  I I =  0 .8 5 5  =  0 ,8 8  .

75
SI birligida Pa = 9,81 -68-20-0,4o'7-0,88=9,81 x 
x68-20-0,53-0,88 = 6250 N (-625 kgk).
2H125 dastgohning surish mexanizmi Pmax =900 kgk o ’q 

kuchiga chiday oladi (dastgoh pasportida berilganlarga qarang), ya’ni 
Po- < Pmax (625 kgk < 900kgk).
Demak, tayinlangan s = 0,4 mm/ayl.li surish yetarlidir.

2. Parma turg’unligini tayinlaymiz (435-b.. 29-jad. bo'yicha) 
[16]. Diametri D = 20 mm.li parma uchun tezkesar po'latli parma bilan 
konstruksion po'latga ishlov berishda turg’unlikni T = 45 min olish 
tavsiya etiladi. Parmaning ruxsat beriluvchi yeyilishi (9-jad., 153-b.): 
h(U = 0 ,4 . . .0 ,8 mm (tezkesar po’latli parma bilan po ’latga ishlov berish
uchun, D < 20 mm).

3. Parmaning kesish xususiyati ruxsati bo'yicha kesish tezligi,

C D 4" , 
v = ’ kY (435-b.).Ч 'Г'П + Х,, V, ' v 'I t S

28-jadvaldan (434-b.) <jy = 75 kgk.li konstruksion uglerodli po'latga 
PI 8 tezkesar po'lat parma bilan ishlov berish uchun s > 0,2 mm/ayl.da 
formulaning koeffitsient va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz: Cv = 
9,8; qv = 0,4; xv = 0; y v = 0,5; m -  0,2.

Kesish tezligini tuzatuvchi koeffitsientini hisobga olamiz:
( ^

к X1 424-b, 9,10-jad. bo’yicha: k M = C y/ \

C\, = 1 ;  nr = 0,9; ku = { 1 1 }  = 1,17°4 = 1,15;
V 64 J
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к а (426-Ь.. 15-jad. bo’yicha); к а = 1, chunki formulaning

koeffitsienti va daraja ko’rsatkichlarning qiymatlari P I 8 tezkesar 
po’iatli parma uchun 28-jadvaldan yozib olindi, ya'ni misolda

qo'llaniluvchi asbobsozlik material uchun; k lv (436-b., 30-jad.

bo'yicha) [16]; k h = 0,85, chunki / = 80= ф
D  20

v = 9’8;20° \  1.15.1.0,85= 9'83’31 1,15.1.0,85 =
45"-.0,4'”  2,14.0,63

— 24,1.1.15.1.0,85 = 23,6 m/min (-0 ,39 m/s).
4. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi dastgoh

shpindelining aylanishlar soni,
1 OOOv 1000.23,6 . 

n~  = = 376 ayl/min. 
nl) 3,14.20

Topilgan shpindelning aylanishlar sonini dastgohning pasportida 
berilganlari bilan tuzatish kiritamiz va haqiqiy aylanishlar sonini 
o'rnatamiz: nh = 355 ayl/min.

5. Haqiqiy kesish tezligi
nDnh 3,14.20.355 . __ _ , . , A , . v, - h = =22 ,3  m/min (-0 ,37 m/s).
1000 1000

6 . Parmalash jarayonida kesish kuchiga qarshilik ko'rsatuvchi 
burovchi momentni aniqlayrniz,

M = e A/ /)•■ s' (435-b.).
31-jadvaldan (436-b.) av = 75 kgk.li konstruksion po’latga 

ishlov berish uchun formulaning koeffitsient va daraja ko'rsatkichlarini 
yozib olamiz: C„ =0,0345; qs, =2 ; vA/ =0,8.

Tuzatish koeffitsienti kk ni hisobga olamiz (430-b, 21,22-jad. 
bo'yicha): bu koeffitsient kesishning o 'q kuchini hisoblashda yuqorida 
1-da aniqlangan edi:

к  t =  к u  = 0 , 8 8 .

SI birligida M  - 9,81-0,0345-202-0,40’8-0,88 =
= 9 .8 1 0,0345-400-0,48-0,88 = 57N .m  (-5 ,7  kgk.m).
7. Kesish uchun sarflanuvchi quvvat,
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N (437-b.);
t o  9 7 5

Aff a  =  5 ’7 -3 5 5  = 2 , 0 7 k V t .  
t o  9 7 5

8. Dastgoh uzatmasi quvvatining yetarliligini tekshiramiz.
Agar N kcs < N sh bo’lsa, ishlov berish mumkin. Dastgoh shpindelidagi

quvvat (kVt), N shp = N hrj . 2H125 dastgohining haqiqiy quvvati

N h = 2,8 kVt, T) = 0,8; N shp = 2,8 .0,8 ~  2,2 kVt. Demak ishlov berish

mumkin, chunki 2,07 < 2,2.
III. Asosiy vaqt j  _ A  

m
Parmani ikkilangan charxlashda, parmaning tanavorga kirishi 

(mm) у  =  0,4Z); у  = 0,4.20 =  8 mm. Parmaning tanavordan chiqib 
to'xtashi A = 1.. .3 mm; A = 2 mm.ni qabul qilamiz. 
tjnda Z, = 80 + 8 + 2 = 90 mm;

T  = 90 =0,63 m i n - 
“ 355.0,4

5.8-jadval (5.9-masalaning berilganlari)
f Vari 
1 ant

T anavor m ateriali D / T eshik Ishlov berish Dastgoh 
model i

; i P o ’Iat 3 , (7,.“ -/60 M Pa 
( '4 6  kgk /m m 2)

15//1 2 60 Berk Sovitish
bilan

2H 125

j 2 
!

K ulrang ch o ’yan Sell 10, 
HB 160

16Я12 65 O chiq Sovitishsiz 2H 135

3 P o 'Ia t 40 , (7, = 660  M Pa 
( -6 6  kgk /m m 2)

18Я12 70 Berk Sovitish
bilan

2H125

! 4 K ulrang  cho ’van 
Sell 15, HB 180

20Я 12 45 !

1 5 K ulrang  c h o ’yan 
Sch 20, HB 170

22H12 30
O chiq Sovitishsiz

I
i

6 B ronza Br. AJH 11 -6-6, 
HB 200

24Я 12 40

7 K ulrang  cho ' yan Sch 25. 
HB 210

2 5//12. 90

8 P o 'Ia t 40X H , <7, =7Я0М Ра 
(~ 7 8 k g k /m n r)

26Я 12 50 Berk 2H135

9 P o 'Ia t 12X 18H 9T berilgan 
holatida. Н В И З

28 //1 2 35 Sovitish
bilan

10 Latim  Л М [ Ц 52-4-1, HB 
100

30Я 12 40 O chiq j Sovitishsiz |
|

62



5.9-masala. Parmalash. Vertikal-parmalash dastgohida 
diametri D va chuqurligi / bo'lgan teshik parmalanadi (5.8-jad.).

Г a I a b e t i I a d i: kcskich asbobni tanlash; kesish tartibini tayinlash: 
asosiy vaqtni aniqlash. Masaiani yechishda [ 13|-me'yorlar va [16]- 
m a‘lumotnomadan tashqari [ 10, 12]-ma'lumotnomalardan ham 
foydalansa bo'ladi.

5.10-misol. Zenkcrlash. 2Ы135 vertikal-parmalash dastgohida 
diametri d  -  37 mm.li ochiq teshikni zenkerlab f ~ 50 mm chuqurlikda 
D - 40H 1 1( H) l6)ga kengaytirilmoqda. Ishlanuvchi material- 
mustahkamligi rrv =620MPa. (~ 62 kgk/mm")li po'lat 35; tanavor -  
qaynoqjo'valangan prokat; sovitilishi emulsiya bilan. Ishlov berish 
eskizi 5.4-rasmda keltirilgan.

T a I a b e t i l a d i :  keskich asbobni 
tanlash: m e '\o n y  jadvallar yordamida kesish 
tartibini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Yechish (j 13] me'yorlari bo'yicha).
1. D 40 mm.li PI 8 (yoki P6M5) 

tezkesar po’latdan tayyorlangan o'tqaziluvchi
zenkerni tanlaymiz, tishlar soni z= 4  (2-ilova. 5.4-rasm. Zenkcrlash
361-b.). Bu me'yorda zenkerning geometrik sxemasi
parametrlari berilmaganligi uchun ulami [16]- ma'lumotnoma bo'yicha 
o'rnatamiz (54-jad.. 21 1-b.) po’latni ishlash uchun. ay 62 kgk/mm' .

2. (■--//Я 1 70): }- -  15°: « = 8°: у  - 60"; <p„ -  30°: to ' 25°.
II. Kesish tartibini o'rnatamiz [13].
1. Kesish chuqurligi
l = (D-dJ/2 -  (40-37)/2 = 1.5 mm.
2. Surishni tayinlaymiz (58-\arita. 122-b.). D ~ 40 mm uchun II 

guruh surish bo'yicha л 0,7...0,8 m m /avl. Surishni dastgoh pasporti 
bo'yicha tuzatish kiritamiz: л = 0,8 mm/ayl.

3. Zenkerning turg'unlik davrini tayinlaymiz (2-jad.. 98-b.).
D 40 mm.li zenker uchun T = 50 min.li turg'unlik davr tavsiya 
qilinadi. Zenker orqa sirt in i ng ruxsat etilgan yeyilishi // i .2... 1,5 mm 
(3-ilova. 3 7 1 -b.).

V/ , у / ’ _ -j- _

, -.'.’г * ■ t 
"T" 1  i



4. Zenkerning kesish xususiyatiga binoan kesish tezligini 
aniqlaymiz (59-xarita, 123-b.). D  = 40 mm uchun, / = 1 , 5  mm va s = 1 
mm/ayl.gacha Vjad = 13 m/min.

Jadvalga qilingan eslatmaga muvofiq po'Iat guruhi va mexanik 
tavsifiga bog’liq holda tuzatish koeffitsientini hisobga olamiz (42- 
xarita bo'yicha, 104,105-b.): a, = 62 kgk/mm2.li (rr, = 51...75 
kgk/mm2) po'Iat 35 uchun k M = 1,3. U holda 

v„ = v)ach,kUr = 13.1,3 = 16,9 m/min (~ 0,28 m/ s).

5. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi shpindelning 
aylanishlar soni,

» =  l°00v, L000.16,9_134ayl/min
ttD  3,14.40

Dastgoh pasportida berilganlar bo’yicha korreksiyalab 
shpindelning haqiqiy aylanishlar sonini o ’rnatamiz, nh = 125 ayl/min.

6. Haqiqiy kesish tezligi
nDn. 3,14.40.125 ,

v, = = = 15,7 m/min (~ 0,26 m/s).
1000 1000

Tezkesar po'latlardan yasalgan zenkerlar bilan ishlashda, kesish 
uchun sarflanuvchi quvvat (parmalashdagiga qaraganda) juda kam. 
Bunday hollarda, odatga ko’ra dastgoh uzatmasining quvvati yetarli 
ekanligi tekshirilmaydi.

III. Asosiy vaqt

L , ' - ,  '
ns

L :: f  + у  +■ A; у  = tctg9 = 1,5ctg60° = 1,5-0,58 : - 0,9 mm.
/I 1 ...3 mm; A = 2 mm.ni qabul qilamiz. U holda /. = 50 -f- 0,9 + 2 = 
52,9 mm;

52 9
T = " ’ =0,53 min.

125.0,8
5.10-masala. Zenkerlash. 211135 vertikal-parmalash 

dastgohida diametri d ochiq teshikni dastlabki zenkerlab f  chuqurlikda 
D  ga kengaytirilmoqda (5.9-jad. qar.). T a l a b  e t i l a d i :  keskich 
asbobni tanlash; kesish tartibini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.
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Masalani ycchishda [ 13]-me'yorlar va [ l 6]-ma"lumotnomadan 
tashqari [ 10. 12]-ma'lumotnomalardan ham foydalanish maqsadga 
muvofiqdir.

___________ 5.9-jadval (5.10-masalaning berilganlari)
V arian t T a n a v o r

m ate r ia l i
D ( I / T e s h ik Ish lo v  b e r ish

i I'ci la l 3 8 Х М Ю Л , 
a, 750 M P a  
(~ 7 5 k g k /m m 2)

20 H11 18 30
B erk

S o v it is h
b ila n

2 K u lra n g  c h o 'v a n  
S c h l0 ,7 №  160

25H\ 1 22.6 40
O c h iq

S o v it is h s iz

3 P o 'la t 6 5 Г , av Л'.Ю  
M P a  ( -85  k g k /m m 2)

30Я 1 1 27.6 15 S o v it is h
b ila n

4 K u lra n g  c h o ’ yan 
S c h l 5 ,7 /Я  180

3 5 / / 1 1 32.5 50 B erk

5 B ro n z a  B r A M u  9 - 
2 .H H  100

4 5 / / 1 1 42 45 O c h iq S o v it is h s iz

6 S ilu m in  A J I4 , M B  50 1 9 ,8 / /1 1 18 70 B e rk

^  7 P o 'la t 35, nv 5,чо M P a  
( - 5 8  k g k /m n r )

2 4 .8 / /1 1 T> 55
O c h iq

S o v it is h
b ila n

8 K u lra n g  c h o ’ yan 
S c h 3 0 ,/ //V  220

2 9 :8 / / l  1 28 35 S o v it is h s iz

9 P o 'la t  5, n, 600  M P a 
( -  60  k g k /m n r  )

3 4 ,7 /У 1 1 33 60 B erk S o v it is h
b ila n

SO L.atun J lK  8 0 -3 , 
H B  110

4 4 ,7 /7 1 1 43 25 O c h iq S o v it is h s iz

I z  о  h. 6 -1 0  v a r ia n tla rd a  k e y in g ! is h lo v n i b it la  ra z v c r tk a  b ila n  b a ja r is h n i h iso bg a  o l ib  zcn ke rlas h  k o ’ z langan .

5,11-misol. Razvertkalash (buramalash). 2H125 vertikal- 
parmalash dastgohida diametri d  = 24,8 mm-li berk teshikni 
razvertkalab f = 55 mm chuqurlikda D = 25H9(+0(b2,ga 
kengaytirilmoqda. Ishlangan ichki sirt g ’adir-budurlik parametri Ra = 
2,0 mkm. Ishlanuvchi material-mustahkamligi ny =700 MPa. (~ 70 
kgk/mnr)li va 40XH markali po'lat; tanavori -  qaynoqjo’valangan 
prokat; sovitilishi emulsiya bilan.T a 1 a b e t i l a d i :  keskich asbobni 
tanlash; me'yoriy jadvallar yordamida kesish tartibini tayinlash; asosiy 
vaqtni aniqlash.

Yechish ([13] me'yorlari bo'yicha). I.Razvertkani tanlaymiz va 
geometrik parametrlarini o ’rnatamiz (2-ilova, 363-b.): diametri D = 25 
mm.li P I 8 (yoki P6M5) markali tezkesar po'latli mashina yaxlit 
razvertkasini qabul qilamiz. Berk teshiklar uchun <p = 60°. Bu me'yorda 
razvertkaning qolgan geometrik parametrlari berilmaganligi uchun 
ularni [ 16]-ma'lumotnoma bo'yicha qabul qilamiz (58-jad., 2 16-b.): у - 
о; a 8°: (jadval eslatmasida toza razvertkalar uchun a 6 ... 12" 
tavsiya etilgan).
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II. Kesish tartiblarini tayinlaymiz (| 13 1 me’yor bo'yicha).
1. K esish  ch u q u rlig i

D - d  25-24,8 Л1 / - - = = 0.1 mm.
2 2

2. Surishni tayinlaymiz (62-xarita, 125-b.). D == 25 mm uchun
II guruh surish ,v = 0,9 mm/ayl. Biroq. xaritaning eslatrnasiga ko'ra 
berk teshiklarni razvertkalash uchun surish .v = 0.2 ...0,5 mm/ayl 
tavsiya qilingan.

3. Razvertkaning turg’unlik davrini tayinlaymiz (2-jad., 98-b.). 
[) = 25 mm razvertka uchun turg'unlik davri 7 = 80 min tavsiya etiladi. 
Razvertka devorli konusi orqa sirtining ruxsat berilgan yeyilishi
h0-  0,6...0,8 mm (3-ilova, 371-b.).

4. Razvertkani ruxsat etuvchi kesish xususiyatiga binoan kesish 
tezligini aniqlaymiz (63-xarita, 126-b.). Ishlov berilgan sirt g'adir- 
budurligi Ra - ■ 2,0 mkm uchun vjad. = 4...5 m/min.

Yakuniy razvcrtkalashda kesish tezligini tuzatish koeffitsicnli 
xaritada ko'zda tutilmagan; va ^ 5 m/min (-0.08 m/s).

5. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi, shpindelning
aylanishlar soni.

1000)' 1000.5 w ■w -  = =64-ayl/min.
л-D 3,14.25

Dastgoh pasportida berilganlar bo'yicha shpindelning 
aylanishlar soniga tuzatish kiritamiz: shpindelning haqiqiy aylanishlar 
soni iii,  ̂ 63 ayl/min.

6. Haqiqiy kesish tezligi
tzDhh 3,14.25.63 / • , n no / >V), -  h = = 4 9 m/m in (-0,08 m/s).
1000 1000

Razvertkalashdagi sarflanuvchi quvvat unclui katta emas. 
Shuning uchun razvertkalashda quvvatning yetarli ekanligi 
tekshirilmaydi.

III. Asosiy vaqt 
/ . : I . / i t .s ;

L I * v : I: v tctg <p -  0. Ictg 60" -  0.1.0.58 •- 0.058 inm; berk 
teshiklarni ishlashda A = 0. shunday qilib, /. -■ 55 mm.

Tu -  55/63.0.4 = 2 ,1 8 min. ’
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5.11-masala. Razvertkalash. 2H135 vertikal-parmalash 
dastgohida diametri d  teshikni razvertkalab /  chuqurlikda D  ga 
kengaytirilmoqda. G'adir- budurlik parametri Ra=2,0 mkm (5.10-jaa. 
qar.). T a l a b  e t i l a d i :  keskich asbobni tanlash; kesish tartibini 
tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Masalani yechishda [13]-me’yorlar va [16]-ma'lumotnomadan 
tashqari [ 10, 12]-ma’lumotnomalardan ham foydalanilsa bo’ladi.

5.1 0-jad va l 5.1 l-m a sa la n in g  b erilgan lari)
Variant Tanavor materiali D d / Teshik Ishlov

berish
I P o 'la t 45. <r,.=700MPa 

(~ 7 0 k g k /m n r)
2 0  H9 19,8 30

Berk
Sovitish
bilan

2 K ulrang  ch o 'v a n  Sell 10, 
HB 170

22H9 21,8 60
O chiq

S ovitishsiz  j

3 A lyum in iv  qo tishm a AK2, 
<7, = 420  M P a ( -4 2  
k g k /m n r)

24H9 23.8 25 Sovitish
bilan

4 K ulrang  c h o ’yan  S c h l5 . 
HB 190

25 H9 24.8 75 Berk S ovitishsiz

............... _ J
5 Po’lat 40.XH, <t, =700 M Pa 

( - 7 0  kgk /m m 2)
28 H9 27.8 50 O chiq Sovitish

bilan
6 K ulrang  ch o 'y a n  Sch 25, 

HB 210
30 H9 29,8 65 Berk

Sovitishsiz
7 B ronza Br. О Ц  4-3, 

HB 70
35 H9 34.7 40

O chiq
8 P o 'la t 30X H 3A . a, -8 0 0  

M Pa
( - 8 0  kgk /m m 3)

4 0  H9 39,7 45 S ovitish
bilan

I
9 K ulrang  c h o ’yan Sch35. 

HB  230
45 H9 44,7 70 Berk .

Sovitishsiz
10 Latun JIM uO C  5 8 -2 -2 -2 , 

HB  90
50 H9 49.7 55 O chiq

5.5. Frezalash uchun kesish tartiblarini o ’rnatish
5.12-misoI. 6P13 vertikal-frezalash dastgohida eni В = 70 mm 

va uzunligi / = 600 mm.li yassi sirt yon sirtli frezalanmoqda; ishlov 
berish uchun qo’shim h=3,7 mm. Ishlanuvchi material -  po'lat 45, 
mustahkamlik chegarasi oy=670 MPa (~67 kgk/mm2); tanavori- 
pokovka. Ishlov berish dastlabki; g ’adir-budurlik parametri R- = 80 
mkm. Ishlov berish eskizi 5.5-rasmda keltirilgan.
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T a l a b  e t i l a d i :  keskich asbobni tanlash; m e’yoriy hujjatlar 
jadvallaridan foydalanib kesish tartibini tayinlash; asosiy (texnologik) 
vaqtni aniqlash.

Yechish ([13] m e’yorlari bo’yicha). I. Frezani tanlaymiz va 
uning geometrik parametrlarini o'rnatamiz.

1. T15K6 qattiq qotishma plastinka bilan ta ’minlangan 
o'rnatiluvchi prizmatik tishli yon sirtli frezani qabul qilamiz ( 1-ilova, 
354-b.).Yon sirtli freza diametri D frezalanuvchi sirt eniga bog'liq 
holda tanlanadi; taxminan D — 1,6B mm. Demak, D = 1,6*70 = 1 1 2  
mm. 109 xarita bo'yicha (210-211-b.) diametri D -  110 mm tishlar 
soni z = 4 standart freza qabul qilamiz.

(Ту
r i | ------*_!&-----

, шо

5.5-rasm. Yon sirtli freza bilan ishlov 
berish opera ts ion  eskizi

2. Frezaning geometrik parametrlarini aniqlaymiz (2-ilova,366- 
b.): cp = 45...90°; (p = 60° ni qabul qilamiz. Qolgan parametrlarni [16] 
ma'lumotnomadan (81-jad., 250-b.) qabul qilamiz: a  =12° (yon sirtli 
frezalashda kesish qalinligi a > 0,08 mm hisoblagan holda); у = - 5"; Л 
= +5 (jadvalni 3-izohga binoan nosimmetrik yon sirtli freza lash uchun 
qabul qilingan: nosimmetrik yoki “siljigan" frezalash usuli pastda 2- 
punkt, frezaning har bir tishiga surishni tayinlashda qabul qilingan); (p„ 
= 20° ; <p, = 5

II. Kesish tartibini tayinlaymiz ([13) me'yorlar bo'yicha).
1. Kesish chuqurligini o ’rnatamiz. Qo'shimni b iro 'tuvda 

kesib tashlaymiz; demak, I =  h  =3,7 mm.
2. Freza tishiga surishni tayinlaymiz (108-xarita, 209-b.). 

T15K6 qotishmali po'Iat uchun, 6М13П dastgoh quvvati N/, = 10 kVt,
II sxema bo'yicha frezalashda (frezalash siljigan holatida) лх -■
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0 ,18...022 mm/tish. s7 = 0,2 mm/tishni qabul qilamiz. "Siljigan" 
holatida frezalash freza tishlari tanavorga urilib kirishi uchun qulay 
sharoit yaratadi, ular simmetrik frezalashga qaraganda .v. surish 
miqdorini taxminan ikki barobar oshirish imkonini beradi. Ishlov 
berish eskizida frezaning siljigan (nosimmetrik) o'rnatuvi ko’rsatilgan.

Surishni tuzatish koeffitsienti (21 1-b., 4-punkt) = 1, chunki

burchak ip 1 60". Shunday qilib, qabul qilingan surish miqdori л = 0,2 
mm/tish o'zgarmaydi.

3. Frezaning turg'unligini tayinlaymiz (2-jad.. 203-204-b.). 
Diametri D =110 mm.li qattiq qotishmali yon sirtli freza uchun 
turg’unlik davrini T =  180 min olish tavsiya qilinadi. Freza tishlarining 
orqa tomonidan ruxsat etiluvchi yeyilishi hor = 1,2 mm (3-ilova. 372- 
b.).

4. Frezani ruxsat etilgan kesish xususiyatidan kelib chiquvchi, 
kesish tezligini aniqlayrniz (109-xarita bo’yicha, 210-21 1-b.): D = 110 
mm uchun kesish tezligining jadvalli qiymatini topamiz, z. = 4, t = 5 
mm.gacha va sy = 0,24 mm/tish.gacha: v|ad 5^-194 m/min. Kesish 
tezligini tuzatish koeffitsientini hisobga olamiz. av =61 kgk/mm2.li 
po'lat uchun k{ = 1,12. Pokovkaga qora ishlov berish vaziyati uchun

к  ̂ --- 0,9. Berilgan ishlov berish sharoiti uchun, barcha qolgan tuzatish 

koeffitsientlar birga teng. Koeffltsientlarni hisobga olsak,

v- 4  = v jud^M k, = 194-1.12 0,9 = 195,5 m/min (-3,26 m/s).

5. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi shpindelning 
aylanishlar soni,

n _  moor, _  1000.195 ,5  = 5 6 6 a y l / m i n .
7rl) 3 ,14.110

Shpindelning aylanishlar sonini dastgoh pasportida berilganlar 
bilan tuzatish kiritib, haqiqiy aylanishlar soni /7/, 500 ayl/min.ni 
o'rnatamiz.

6 . Haqiqiy kesish tezligi
ttDv 3.14.1 10.500  ̂ / • / т oo / ^v - = = 172 7 m/mm (-2 ,88 m/s).
1000  1000

7. Minutli surish (bo'ylama) s„, = = 0,2-4-500 400 
mm/min. Surishni dastgohni berilganlari bo'yicha qabul qilib
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o’rnatamiz: sm -  400mm/'min (hisobli va dastgohning minutli surishi 
bir-biriga mos keldi).

8 . Kesish uchun sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz (111-xarita 
bo’yicha, 214-215-b.): Njad = 6,3 kVt. Bu quvvat N/ad = 6,6 kVt.ni 
interpolyatsiyalab (sm -  429 mm/min uchun) va Njad -  5,5 kVt (s,„ = 
320 mm/min uchun) aniqlangan, chunki Njad qiymati dastgoh bo'yicha 
v Tnatilgan minutli surish s„, = 400 mm/min uchun ko'rsatilgan xaritada 
berilmagan. Quvvatning tuzatish koeffitsientini hisobga olamiz: кфЫ =

i . chunki freza burchagi cp =  60°; kvN =  0,95, chunki freza burchagi у =
- 5° (bu koeffitsient interpolyatsiyalab aniqlangan) qabul qilingan;

Afc.v = Njad kvN =6,3 • 0,95 = 6,0 kVt.
9. Dastgoh uzatmasi quvvatining yetarli ekanligini tekshiramiz. 

Nkes S N Shp shart bajarilishi zarur. Dastgoh shpindelining quvvati Ns/,p = 
Nh rj. 6P13 dastgohi quvvati TV/, = 10 kVt, rj = 0,8; Ns/,p = 10-0.8 = 8,0 
kVt. Demakki, ishlov berish mumkin (6,0 < 8,0).

III. Asosiy vaqt

“Siljigan” frezalashda frezaning tanavorga kirishiу  = 0.3D mm; 
у  = 0,3-110 = 33 mm. Chiqishi A — 1 ...5 mm; A = 3 mm qabul qilamiz.
L =600+33+3 =636 mm;

Ta = 636/400= 1,59 min.
5.13-misol. 6P13 vertikal-frezalash dastgohida eni B =  100 mm 

va uzunligi / = 320 mm.li yassi sirtning yon sirti frezalanmoqda; ishlov 
berish uchun qo’shim h=4 mm. Ishlanuvchi tanavor materiali — kulrang 
cho’yan Kch 25, qattiqligi HB 210. Ishlov berish - qora jild bo'yicha. 
ishlov berish eskizi 5.5-rasmga o ’xshash.

T a l a b  e t i l a d i :  keskich asbobni tanlash; kesish tartibini 
tayinlash (freza ruxsat etuvchi kesish tezligi va va aylanma kesish kuchi 
P-ni  empirik formulalar yordamida hisoblang). Asosiy (texnologik) 
vaqtni  aniqlash.

Yechish ([16] ma'lumotnoma bo’yicha). I. Frezani tanlaymiz 
va u n in g  geometrik parametrlarini o ’rnatamiz. Qattiq qotishma 
plas t inka  bilan ta’minlangan, o ’rnatiluvchi pichoqli yon sirtli frezani 
qabul qilamiz (76-jad., 245-b.). Frezaning diametri D =  1,6B = 1,6100
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1 160 mm. D ~ 160 mm.li, г -  16 standart freza qabul qilamiz. Freza 
kesuvchi qismining materiali -  BK8 markali qattiq qotishma (6-jad., 
I 50-b.).

Frezaning geometrik parametrlarini topamiz (86-lad.. 250-b.): a 
= 12° (qora frezalashda kesish qalinligi a > 0.08 mm deb hisoblab); у = 
0: Я = t-20° (HB 210 cho'yan uchun); ip = 45°, <p0 = 20°: <pi = 5°.

II. Kesish tartiblarini tayinlaymiz.
1. Kesish chuqurligini o'rnatamiz. Qo’shimni bir yurishda 

kesib tushuramiz; bu holda / =  h  4 mm.
2. Freza tishiga surish tayinlaymiz (32-jad, 438-b.).

Cho'yanni qora frezalash, BK8 qattiq qotishma, 6P13 dastgoh
quvvati N/, 7= 10 kVt uchun, ,v; = 0,20...0.29 mm/tish.

Ishlov berish DMAD (dastgoh-moslama-asbob-detal) 
tizimining bikii sharoitida olib boriladi deb hisoblab, berilgan 
surishning eng kattasi ,sr = 0,29 mm/tishni qabul qilamiz.

3. Frezaning turg'unligini tayinlaymiz (38-jad„ 444-b.). Diametri 
D = 160 mm.li qattiq qotishmali yon sirtli freza uchun turg'unlik 
davrini T = 240 min olish tavsiya qilinadi. Freza tishlarining orqa 
tomonidan ruxsat etiluvchi yeyilishi h,„ = 1,5 mm (10-jad., 154-b.).

4. Frezaning ruxsat etilgan kesish xususiyatidan kelib chiquvchi. 
kesish tezligini (m/min) aniqlayrniz:

v Г  , У  к (444-b.).
" 7 "/ л 1Г - ' '

37-jadvaldan koeffitsientlarni va formulaning daraja 
ko'rsatkichlarini FIB 210-kulrang cho'yan uchun yozib olamiz, yon 
sirtli freza va kesuvchi qism materiali qotishma BK6 (tuzatish 
koeffitsientlarini keyinchalik hisobga olish bilan): (\.= 445; qv = 0,2: xY 
-0.15; v, -0.35: uy = 0.2; I \  = 0; m = 0.32.

Kesish tezligining tuzatish koeffitsientini hisobga olamiz:
k u  (9-jad. bo'yicha, 424-b.):

f  19 0  V
A.; "  : =  0 .9 0 5  =■ 0.89:

v ПВ j
k, ( 15-jad. bo'yicha. 426-b.): freza pichog'i kesuvchi qismi - qattiq 

q('tishma BK8 uchun ka 0.83.
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Undan tashqari, 37-jad. eslatmasiga muvofiq (443-b.) piandagi 

burchagi ф = 45° da kesish tezligini tuzatuvchi koeffitsienti к  =1,1 

kiritiladi.
CVD4' 445 j6qo.2

va =  л' v V k v= -n„ n -  „,.0,89.0,8.0,83.1,1 =T  t vs ; vВ  vz 1" 240 .4 .0,29 .100

= 445.2,76 о 89 0 8 0 83 11 = 106 0,89 0,8 0,83-1,1 = 69 m/min
5,79.1,23.0,65.2,51

(..1.15 m/s).
5. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi shpindelning 

aylanishlar soni,
n -  1000vu = 1000.69 _ 137ayl/min 

nD 3,14.160
Shpindelning aylanishlar sonini dastgoh pasportida berilganlar 

bilan tuzatish kiritib, haqiqiy aylanishlar soni n/, = 125 ayl/minni 
o ’rnatamiz.

6 . Haqiqiy kesish tezligi
v = nDv“ = J ’14-l60-125 = 63m/min (-1,05 m/'s).

1000 1000
7. Minutli surish sm = s-zn/, = 0,29-16-125 = 581 mm/min. 

Surishning dastgohning berilganlari bo'yicha tuzatish kiritamiz va 
haqiqiy surishni o'rnatamiz: ,v„, = 500mm/min.

Freza har bir tishining haqiqiy surishi

s = S'H = = 0,25 mm/tish.
: znh 16.125

8. Kesishning aylanish kuchini aniqlaymiz

С t , s  ' r B"’’ ~
P. = v z к (444-b.).

D'l',n ’p '
39-jadvaldan (445-b.) HB 190 li kulrang cho’yan va qattiq qotishmali 
plastinkali yon sirtli frezalar uchun formulaning koeffitsienti va daraja 
ko'rsatkichlarini yozib olamiz: Cp = 54,5; xp = 0.9; yp = 0,74; up = 1; 
cop = 0; qp = 1.
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Tuzatish koeffitsienti (21 va 22-jad., 430-b.) hisobga 

olamiz:

190 j
Hp = 1. (cho'yanni qattiq qotishmali freza bilan ishlash uchun): HB 210 
(shart bo’yicha).

К  = 2 ,0  = u , ;
" 190

С l ' 1' s '/  B"' z _ 54,5.4°°.0,25u'74.l 00.16, ,
P. = “ AT -  1,1 =

' 160
= 54,5.3,48.0,36.100.16, 1 = ? S 8 k k

160
SI birligida />- = 9,81-758 = 7436 N.
9. Kesish<>;a sarfianuvchi quvvatni aniqlayrniz.

N , „ -  ,Г>‘ = 758 63 -  7.8 k V t
60.102 60.102

SI birligida Nkci = Pzvh = 7436-1,05 -  7800 Vt = 7,8 kVt.
10. Dastgoh uzatmasining quvvati yetarli ekanligini 

tckshiramiz. Nkc.s < Ns/4, shart bajarilishi zarur. Dastgoh shpindelining 
quvvati Nsi,p = /V/, //. 6PI3 dastgohining haqiqiy quvvati Nh = 10 kVt, //

0,8: Nsi,p = 10-0,8 = 8,0 kVt. 7,8 < 8.0 demak, ishlov berish mumkin. 
Ilf. Asosiy vaqtni aniqlayrniz:
T„ = L/s,„ min;

L = I ■ v 1 A mm. Qora yon sirtli frezalashda tanavorga kirish (mm) у

-  0,5 (D -  ГУ -  В 2 ): у -  0,5 x( 160 - 1602 — 10 0 2 ) = 0,5(160 -

15600 ) =0,5(160 -125)=0,5-35=17,5 mm. Chiqishni A - 3mm 
olamiz. U holda

L = 320 -  1 7.5 + 3 = 340,5 mm:
Ta = 340.5/ 500 = 0.68 min.
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5.12-masaIa. 6PI3 vertikal-frezalash dastgohida cni В va 
uzunligi I yassi sirt yon sirtli frezalanmoqda: ishlov berish uchun 
qo'shim h (5.1 l-jad.).

Г a I a b с t i I a d i: keskich asbobni taniasli: kesish tartibini 
tayinlash: asosiy (texnologik) vaqtni aniqlash.
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Masalani yechishda [13]-me'yorlar va [16]-ma‘lumotnomaJan 
tashqari [ 10. 12]-ma'kimotnomalardan ham foydalanish mumkin.

5.14-misol. 6P82G gorizontal-frezalash dastgohida cni В -7> 
mm va uzunligi / ==300 mm yassi sirt silindrik frezalanmoqda; ishlov 
berish uchun qo’shim /7 = 3 mm. Ishlanuvchi tanavor materiali -  po'Iat 
40X mustahkamligi av=680 MPa (—68 kgk/mm2); tanavor — pokovka. 
Ishlash eskizi 5.6-rasmda keltirilgan. T a l a b  e t i l a d i ;  keskich 
asbobni tanlash; m e’yoriy hujjatlar jadvallaridan foydalanib kesish 
tartibini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Yechish ([13] me'yorlari bo ’yicha). I. Frezani tanlaymiz w  
uning geometrik parametrlarini o ’rnatamiz. P6M5 tezkesar p o ' la td a n  
yasalgan o ’matiluvchi pichoqli silindrik freza qabul qilamiz 
Q o’llaniluvchi m e’yorlarda P6M5 po'Iat uchun berilganlar yo'q. ' ig i  
sababli va P I 8 markali po'Iat xususiyatlari unga o ’xshash bo'lganligi 
uchun, kesish tartiblarini shu po'latga oid hisoblaymiz. kc-.lv 
chuqurligi 5 mm.gacha ishlashda asosan diametri 60...90 mm ?! 
silindrik frezalar qo’llaniladi ([16] 269-b.). Mazkur holatda q o ’sh imi i i  
bir yurishda olish uchun diametri D = 90 mm.li, tishlar soni z •- 8 
standart freza qo'llamoq maqsadga muvofiq (133-xarita, 248-249-b.}. 
Frezaning geometrik parametrlarini 2-ilova (369-b.) bo’yicha qabu!  

qilamiz: у = 1 5°; a = 12°.
II. kesish tartiblarini tayinlaymiz.
1. kesish chuqurligini o'rnatamiz. Q o’shimni bir ishchi 

yurishda olib tashlaymiz; ya’ni, t - h = 3 mm.
2. Freza tishiga surish tayinlaymiz (132-xarita, 247-b.).

A У300

5.6-rasm. Silindrik freza bilan ishlov 
berish amalining eskizi
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Po'latga ishlov berishda qo'yiluvchi pichoqli freza uchun. dastgohning 
quvvati 7 kVt, dastgoh-moslama-detal tizimi bikirligi o'rtacha .v- =
0, 12. . .0.2 mm/tish; sz = 0,2 mm/tish.ni qabul qilamiz.

3. Frezaning turg'unligini tayinlaymiz (2-jad.. 204-b.). Diametri 
D ~ 90 mmli PI 8 po’latdan yasalgan o ’rnatiluvchi pichoqli silindrik 
freza uchun turg'unlik davrini T = 1 80 min olishni tavsiya qilinadi. 
Freza tishlarining orqa tomonidan ruxsat etiluvchi yeyilishi hm = 0.6 
mm (3-ilova, 372-b.).

4. Frezani ruxsat etilgan kesish xususiyatidan kelib chiquvchi. 
kesish tezligini aniqlayrniz (133-xarita, 248-249-b.). D = 90 mm, В =
41... 130 mm, / = 3 mm, s: =0,24 mm/tish.gacha vJUC/ = 37 m/min. 
Kesish tezligini tuzatish koeffitsientini hisobga olamiz (o 'sha joyda):

k t - 0,85, negaki ar= 68 kgk/mm2 bikir po ’lat pokovka jildi bo'yicha

ishlanadi; boshqa xaritada keltirilgan tusatish koeffitsienti (dastlabki 
ishlov berish uchun) birga teng. Xarita eslatmasiga binoan yana 
po’latning guruhi va mexanik tavsifiga bog’liq bo'lgan tuzatish

koeffitsienti k u ni hisobga olish zarur (120-xarita bo'yicha, 230-231- 

b.): xromli po'lat 40X uchun, rr,.=68 kgk/mm2 kM = 0,9.

Va ^ viaii k t k M  ̂= 37-0,85-0,9 = 28,4 m/min (-0,47 m/s).

5. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi shpindelning
aylanishlar soni,

lOOOr, 1000.28,4 lrt, ,, ■,7= " = - =101 ayl/min.
kD 3,14.90

Shpindelning aylanishlar sonini dastgoh pasportida berilganlar 
bilan tuzatish kiritib, haqiqiy aylanishlar soni nh = 100 ayl/min.ni 
o'rnatamiz.

6 . Haqiqiy kesish tezligi
TtDv 3,14.90.100 , • , n , .v, --- " -  = 28 3 m/min (-0.46 m/s).
-1000 1000

7. Minutli surish sm -  szzn/, = 0,2-8-100 = 160 mm/min. Bu 
surish dastgoh pasportida berilganlar bilan to'la mos tushdi, ya'ni лш = 
160 mm/min. Ko'rinib turibdiki, freza har bir tishining haqiqiy surishi 
ham o'zgarmadi; shunday qilib, ,v_ =s_  = 0.2 mm/tish.

76



5.12-jadval (5 .13-masalaning berilgan lari)

Variant T anav o r  material i Tanavor
Ishlov 
berish 

va g ’adir-
В / h

budurlik
parametri,

m km

mm

1 P o ’Iat 5, av=6U0 M P a  
(~60  k g k /m m 2)

Pokovka Dastlabki
sovitishli

65 100 3

2 K ulrang c h o ’yan  
Sch 10,"
HB 150

Q uym a Yakuniy , 
Ra - 2

40 120 1,5

3 P o ’Iat 35, <r, =600 M P a 
( - 6 0  k g k /m m 2)

Prokat Dastlabki
sovitishli

80 150 4

4 A lyum in iy  qo t ish m a  
AJ15, HB 65

Yakuniy , 
R: = 20

50 200 1,5

5 B ronza Br. А Ж 9-4 ,  
HB 120

Q uym a Dastlabki 
j i Id
b o ’y icha

75 320 4

6 P o ’Iat 45X , <T,.=7J0 
M P a  ( - 7 5  k g k /m m 2)

Pokovka Yakuniy , 
sovitishli 
R- = 20

90 250 1.5

7 K ulrang c h o ’yan  Sch 
20,
HB 200

Q uym a Dastlabki
jild
b o ’yicha

60 300 4,5

8 P o ’Iat 4 0 X H M  A, 
cr,.= 55 0  M P a  ( - 8 5  
kgk/m m ")

Shtamp
langan

Yakuniy, 
sovitishli 
R: = 20

85 400 1,5

9 Latun J1K 80-3, HB 110 Yakuniy, 
Ra =  2

45 130 1

10 K ulrang c h o ’yan  Sch 
30, HB 220 I

1

Q uym a Dastlabki
ji ld
b o ’y icha

70 350

1

5

8. Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz (135-
xarita, 252-253-b.). s . = 0 ,1 8 . . . 0,32 mm/tish uchun, В = 84 mm.gacha. 
/ = 3,5 gacha va.Уд/= 172 mm/min.gachada NJC,j = 3,1 kVt.
Berilgan ishlov berish sharoiti uchun xaritada keltirilgan tu/ati •' 
koeffitsienti k N = I . U holda Nkes = N/Uli = 3.1 kVt.
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9. Dastgoh uzatmasi quvvatining yetarli ekanini tekshiramiz. 
6Р82Г dastgoh shpindelining quvvati Nihp = Nh // = 7.5-0.8 = 6 kVt. 
haqiqiy quvvati Nh = 7,5 kVt, >] = 0,8: Л*„< Nshp (3,1 < 6), ya'ni ishlov 
berish mumkin.

111. Asosiy vaqtni aniqlayrniz:
Ta = L/s„, min; L = / + у  + A.
Silindrik frezalashda tanavorga frezaning kirishi у  = t ( D - l )  =

3 ( 9 0 - 3 ) =  261 « \6mm. Chiqishi A~-' 1 ...5 mm; A~-= 3mm olamiz.
U holda L=300+l 6+3 = =319 mm; Ta = 319/160= 1,98 min.

5.13-masala. 6P82G gorizontal-frezalash dastgohida eni В va 
uzunligi / mm yassi sirt silindrik frezalanmoqda; ishlov berish uchun 
qo'shim h (5.12-jadval). T a l a b  e t i l a d i :  keskich asbobni tanlash; 
kesish tartibini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Masalani yechishda [13]-me’yorlar va [ 16]-ma’lumotnomadan 
rashqari [10,12]-ma'lumotnomalardan ham foydalanish mumkin.

5.15-misol. 6P82G gorizontal-frezalash dastgohida eni В =32 
mm. chuqurligi h = 15mm va uzunligi / =250 mm ariqeha (paz) 
disksimon freza bilan qora frezalanmoqda. Ishlanuvchi tanavor 
material -  po'lat 40X mustahkamligi n\ "(И) MPa (-70  kgk/mm2); 
tanavor -  yassi sirtiga dastlabki ishlov berilgan pokovka.

Г a 1 a b e t i l a d i :  keskich asbobni tanlash; me'yoriy hujjatlar 
jadvallaridan foydalanib kesish tartibini tayinlash; asosiy vaqtni 
aniqlash.

Yechish ([13] m e’yoriari bo'yicha). I. Frezani tanlaymiz va 
uning geometrik parametrlarini o'rnatamiz. P6M5 (PI 8) tezkesar 
no'latdan yasalgan o ’rnatiluvchi pichoqli uch tomonli freza qabul 
qilamiz. В = 32 mm ariqeha frezalash uchun diametri D = 150 mm 
tishlar soni z = 16 (185-xarita,326-b.) frezani qabul qilish maqsadga 
muvofiqdir. Frezaning geometrik parametrlarini 2-ilova, 365-b. 
bo'yicha qabul qilamiz: у =15°; a  =16°.

II. Kesish tartiblarini tayinlaymiz.
1. Kesish chuqurligini o'rnatamiz. Qo'shimni bir ishchi 

yurishda olib tashlaymiz; ya'ni, / /7 = 12 mm.
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2. Freza tishiga surish tayinlaymiz (184-xarita, 325-b.). D
150 mm., /=15 mm.gacha va po'latni ishlash uchun ,v, = 0,10...0,05 
mm/tish; s: = 0.08 mm/tish.ni qabul qilamiz.

3. Frezaning turg'unligini tayinlaymiz (2-jad., 204 b.). 
Diametri D = 150 mm.li P I 8 po'latdan yasalgan o'rnatiluvchi pichoqli 
disksimon freza uchun turg'unlik davrini T = 150 min olishni tavsiya 
qilinadi. Freza tishlarining orqa toinonidan ruxsat etiluvchi yeyilishi /?„, 
= 0,6 mm (3-ilova, 372-b.).

4. Frezaning ruxsat etilgan kesish xususiyatidan kelib 
chiquvchi, kesish tezligini aniqlaymiz (185-xarita, 326-b.). D = 150 
mm, z = 16, В ~ 12 ...34  mm, / = 18 mm.gacha va ,v_- =0.1 
mm/tish.gachada v/of/ = 41 m/min. Xarita eslatmasiga binoan yana 
po'latning guruhi va mexanik tavsifiga bog'liq bo’lgan tuzatish

koeffitsienti k S! ni hisobga olish zarur (120-xarita bo'yicha, 230-231-

b.): kM = 0,9 (xromli po'Iat 40X uchun, ov-60...  76 kgk/mm2);

va = vjud к .уj 1 41 -0,9 = 37 m/min (-0.62 m/s).

5. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi, shpindelning 
aylanishlar soni.

n =  1 000v„-_  1000.37 _ 7 g a y l /m in >  • 
ttD 3 ,1 4 .1 50

Shpindelning aylanishlar sonini dastgoh pasportida berilganlar 
bilan tuzatish kiritib. haqiqiy aylanishlar soni ri/, = 80 ayl/min. (m, ning 
yaqin kattaroq qiymati qabul qilindi, ammo n ni hisoblisidan ortiqligi 
5% ga ham bormaydi).

6 . Haqiqiy kesish tezligi

v = nDv'‘ - 3’14Л30-80 = 37 6 m/min (-0,63 m/s).
1000 1000

7. Minutli surish sw = szzn/7 -  0.0816-80 = 102 mm/min. Surish 
dastgoh pasportida berilganlar bilan tuzatish kiritamiz va haqiqiysini 
o ’rnatamiz .v,„ = 100 mm/min.

8. Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz (1 86-xarita. 327- 
b.). ,v_ = 0,1 mm/tish, В - 35 mm.gacha. / = 16 mm. gacha va s \ / =  1 10 
mm/min uchun = 4.6 kVt.

Berilgan ishlov berish sharoiti uchun tuzatish koeffitsienti

79



к у = I , ya'ni Nkcs = Njad 4.6 kVt.
9. Dastgoh uzatmasi quvvatining yetarli ekanini tekshiramiz. 

6Р82Г dastgoh shpindeiining quvvati Nshp = IV/, n = 7,5-0.8 = 6 kVt. 
haqiqiy quvvati Nt, = 7,5 kVt. a; = 0,8; М „ <  (4,6 < 6 ), ya'ni ishlov 
berish mumkin.

III. Asosiy vaqtni aniqlayrniz: Ta = L/sm min; L = I + у  -t A.
Disksimon freza bilan frezalashda tanavorga frezani kirishi

y =  / ( £ ) - / ) = = ' 1 5 (1 5 0 -1 5 )=  2020 = 45mm. Chiqish
A -- 1 ...5 mm; 1 4 mm olamiz. U holda 1=250+45+4 = 299 mm;

Ta = 299/100 = 2.99 min.

5.14-masala. 6P82G gorizontal-frezalash dastgohida eni B, 
chuqurligi h va uzunligi / ariqeha (paz) disksimon freza bilan dastlabki 
frezalanmoqda (5.13-jadval). Tanavor -  yassi sirtiga dastlabki ishlov 
berilgan. T a l a b  e t i l a d i :  keskich asbobni tanlash; kesish tartibini 
tayinlash: asosiy vaqtni aniqlash.

5.16-misol. 6P12 vertikal-frezalash dastgohida oxirgi freza 
bilan eni b = 32 mm, chuqurligi h = 15 mm va uzunligi / =; 300 mm.li 
ariqeha uzinasiga frezalanmoqda. Ishlanuvchi tanavor materiali - po'lat 
45. гг,.=650 MPa (-65 kgk/mm"). Ishlov berish usuli yarimtoza, sirt 
g'adir-budurligi R.=  16 mkm. Sovitish emulsiya bilan. T a l a b  e t i 1 a 
d i: keskich asbobni tanlash; me'yoriy hujjatlar jadvallaridan 
foydalanib kesish tartibini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Yechish ([16] ma'lumotnoma bo'yicha).
I. Frezani tanlaymiz va uning geometrik parametrlarini 

o'rnatamiz. Normal tishli P6M5 (P I8) tezkesar po'latdan tayyorlangan 
oxirgi frezani qabul qilamiz. Frezaning diametrini ariqeha eniga teng 
qilib qabul qilamiz. ya'ni D = b = 32 mm; tishlar soni r  = 6 (161 -xarita, 
293-b.).

Frezaning geometrik parametrlari (2-ilova.. 369-b.): у ~ 15": a.
1 А О. тО— 14 . cp | -  .■> .
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5.13-jadval (5.14-masalaning berilganlari)

Variant ; Tanavor materiali T anavor
Jsh lov  
berish 

va g ’adir- 
budurlik 

parametri.  
mkm

r“

/? / ! h 1

m m

: > P o ’lat 20X. ay^5S0  
M Pa ( - 5 8  k g k /m n r )

Prokat Sovitishii 18 150 8

2 Kulrang c h o ’yan
Sch 10 .7 //?  160

Q u ym a Sovitish
siz

20 400 10

3 P o ’lat 50, с;. ”.'0 
M Pa ( - 7 5  k g k /m n r )

Prokat Sovitishii 22 380 12

4 Kulrang c h o ’yan
Schl 5,7 //?  180 Q uy m a Sovitish

siz

24 120 12

5

(Г

R ro n /a  Br. А Ж Н  10- 
4 ,HB 170

^ 1 6 280 10

Po 'la t  30X M . (jv—780 
MPa ( ' 7 8  k g k /m m ’)

Pokovka sovitishii 36 170 15

7 Kulrang c h o 'y a n  Sch 
20, HB 200 Q uvm a

Sovitish
siz

30 350 15

8 Latun Л М ц Ж  52-4-1, 
HB 100

20 100 8

9 P o 'la t  30X H 3A , 
a, SOO M P a ( 80 

; k g k /m n r )

Shtam p
lanaan

sovitishii 28
!

420 10
I

10 K ulrang ch o 'y a n  Sch 
; 30, HB 220

Q u ym a Sovitish 40
1 siz

520 18 I
j

II. Kesish tartiblarini tayinlaymiz.
1. Kesish chuqurligini o ’rnatamiz. Oxirgi freza bilan 

frezalashda kesish chuqurligi bo ’lib ariqeha eni hisoblanadi. Mazkur 
holda t - b = 32 mm. Bir yurishda frezalashda ariqeha chuqurligi 
frezalash eni В (mm) bilan teng. Bu misolda В :: h 15 mm.

2. f rezaning tishiga surish tayinlaymiz ( 161 -xarita. 293-b.). 
Po’latni frezalash uchun, I) -  32 mm, z = 6 va h - 15 mm .v- ■-

( l .O ') . . . 0 . 0 6  m m / t i s h .  DMAD t i z i m i n i  b i k i r  d e b  h i s o b l a b .  ,v- -  0 , 0 9  

m m / t i s h  q a b u l  q i l a m i z .
v f rezaning turg’unligini tayinlaymiz (2-jad., 204-b.). Diametri
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D = 32 mm.li tezkesar po'Iat P18 tayyorlangan oxirgi freza uchun 
turg unlik davri 1 = 90*min. Freza tishlarining orqa tomonidan ruxsat 
etilgan yeyilishi hor = 0,5 mm (3-ilova, 372-b.).

4. Frezani ruxsat etilgan kesish xususiyatidan kelib chiquvchi, 
kesish tezligini aniqlaymiz (162-xarita, 294-b.). Normal tishli freza 
uchun, D=32 mm, z = 6, ariqcha eni 32 mm, ariqcha chuqurligi 30 
mm.gacha va sz = 0,09 mm/tish.gachada ^ /  = 19,5 m/min. Xaritaning 
1-eslatmasida ko'rsatilganki, ular keltiriIgan kesish tartiblari Rz -  16 
mkm sirt g'adir-budurligini ta’minlaydi, chunki bu ishlov berish 
shartiga mos keladi. 2-eslatmaga binoan po’latning guruhi va

mexanikaviy tavsifiga bog'liq tuzatish koeffitsienti k xi ni hisobga

olish zarur (120-xarita bo’yicha, 230-b.): kM =1,2 (po'Iat 45 va ar 56

...75 kgk/mm2)).
Shuning uchun vu = viad kM = 19,5-1.2=23,4 m/min ( 0 , 3 9  m/s).

5. Topilgan kesish tezligiga mos keluvchi. shpindelning 
aylanishlar soni,

lOOOv 1000.23,4 ,, ■n = " = ’ =232 ayl/min.
kD 3,14.32

• Shpindelning aylanishlar sonini dastgoh pasportida berilganlar 
bilan tuzatish kiritib, haqiqiy aylanishlar soni «/, -  200 ayl/minni 
o'rnatamiz.

6 . Haqiqiy kesish tezligi
7i.Dv, 3,14.32.200 _  , , . , лv, -- = = 20,1 m/mm (-0.34 m/s).
1000 1000

7. Minutli surish s,„ = s:zn/, = 0.09-6-200 = 108 mm/min. Bu 
surish dastgoh pasportida berilganlar bilan tuzatish kiritamiz va .v„, ~
100 mm/min olamiz.

8. Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz (163-xarita, 295- 
b.). .v_ =0 .05 ...0 ,09  mm/tish uchun, ariqcha eni В = 32 mm. ariqcha 
chuqurligi I 15 mm.gacha va s,u= I 12 mm/min.gachada AM/=  3 kVt.

Berilgan ishlov berish sharoiti uchun xaritada keltirilgan 
tuzatish koeffitsienti к N = 1. U holda = Njaj  = 3 k Vt.

9. Dastgoh uzatmasi quvvatining yetarli ekanini tekshiramiz. 
6PI2 dastgoh shpindelining quvvati r Л/, // 7.5-0.8 6 kVt,
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haqiqiy quvvati Nb = 7,5 kVt, tj ~ 0.8; < Ns/4, (3 < 6 ), ya'ni ishlov 
berish mumkin.

III. Asosiy vaqtni aniqlayrniz:
Ta = L/s„, min; L = / ь v +- A.
Oxirgi freza bilan ariqchani frezalashda tanavorga frezaппц 

kirishi у = D/2 = = 32/2 = 16 mm.
Stolning inersion to'xtashi .1 1...5 mm; J -  3mm.ni qabul 

qilamiz. U holda L=300+16+3 = 319 mm:
7;, = 319/100 = 3,19 min.

5 .14-jadval. (5.1 5-masalaning berilganlari)

'a
ri

an
t

I a n a v o r m ateriali Tanavor

Ishlov berish
b , h

m m
j P o 'la t 20X H , <7, 600 M Pa 

( -6 0  k g k /m m 2)
Prokat Sovitish ii 30 300 5

2 K ulrang ch o 'y an  SchjO , 
HB 22 0

Q uym a Sovitish
six

16 200 I0

i j
L

P o 'la t 40X . <7, 7.50 M Pa (-7 5  
kgk /m m 2)

Pokovka Sovitishii 18 SO ! 0 ~|

! 4 K ulrang c h o ’yan Sch 10. 
HB 160

Q uym a Sovitish
s . /

20 I 60

1 s P o 'la t 40X H . n, - 7(H) M Pa 
( 70 k g k /m n r)

Shtam p
langan

Sovitish ii 28- 3X5 i

6 l iro n /a  Br. О Ц 4 -3 .
HB 70

Pokovka
Sovitish

25 IX II 10 :

7 K ulrang c h o ’yan Sch 10, 
I IB 170

Q uym a siz 35 500 , ,  :

8 P o ’lat 5, a, ' 600 M Pa ( 60 
k g k /m n f)

l 'o k o \ ka Sovitish ii 22 1 350 i " 1

9 K ulrang ch o 'y an  Sch 15, 
HB id ) Q uym a Sovitish

2S 250 i 5 ;

10 l.alim  J1KC 80-3 .3 , HB 90 siz 14 50 !

5.15-masala. 6P12 vertikal-frezalash dastgohida oxirgi fie/.' 
bilan eni b, chuqurligi h va uzunligi / li ariqeha u/unav_! • 
frezalanmoqda. Ishlov berish - varimtoza, ishlanuvchi sirt g'adi:- 
budurligi R- = 16 mkm (5.14-jadval).

T a l a b  e t i l a d i :  keskich asbobni tanlash: me'vori-. 
hujjatlar jadvallaridan foydalanib kesish tartibini tayinlash: asos:\ 
vaqtni aniqlash.
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Masalani yechishda [13] me'yorlardan tashqari [ 10,12] 
ma'lumotnomalardan foydalanilsa ham bo’ladi.

5.6. Jilvirlash uchun kesish tartiblarini o ’rnatish

5.17-misol. M arkaslarda tashqi aylanma jilvirlash. 3M13! 
aylanma jilvirlash dastgohida bo'ylama surish usuli bilan diametri D -  
M)h6W )\b) mm va uzunligi / = 210 mm valning qismi yurib o ’tishga 
ji 1 virlanadi; val uzunligi // = 260 mm. ishlangan sirt g ’adir-budurligi R„ 
= I mkm. Har tomonning qo’shim h = 0,2 mm. Tanavor materiali -  
HRC52 qattiglik bilan toblangan po’Iat 40X. Tanavorni mahkamlash 
uslubi-markazlarda. Ishlov berish eskizi 5.7-rasmda keltirilszan.О

T a l a b  e t i l a d i :  aylanma jilvir toshni tanlash; kesish 
tartibini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

П— 1,0., 4
: ,'T

Vit
У

4
1
“T ¥ * v г
J.

.
•4—J v

V 210
2a0_  .

5.7-rasm. Sil indrik aylanm a tosh 
bilan j i lv ir lash  am alin ing eskizi

Yechish ([16] ma'lumotnoma bo'yicha). I. Jilvirlash toshini 
tanlaymiz. Aylanma tosh tavsifini o ’rnatamiz (176-jad., 346-b.). 
Bo'ylama surish bilan aylanma tashqi jilvirlash uchun, sirt g'adir- 
budurligi parametri Ra = 1 mkm, HRC > 50 li konstruksion toblangan 
po'latga quyidagi tavsif tavsiya etiladi: Э,ЭБ40СМ2К.

Abraziv zarralari materialini qabul qilamiz -  oq elektrkorundi 
(ЭБ). qaysining Э9А markasini 167-jad (332-b.) bo'yicha o ’rnatamiz. 
Bu oq elektrkorund markasini tanlash, tanavorning jilvirlanuvchi sirtini 
yuqori qattiqligi va ishlov berishning aniqligiga va ishlangan sirt 
sifatiga qo'yiluvchi talablar bilan shartlangan. Tavsifida qabul qilindi: 
zarradorlik 40, qattiqlik СМ2 bog'lovchi keramikali (K).
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Qo'liayotgan ma'lumotnomamizda jilvir toshlarning mayjud 
standartlarda ko'zda tutilgan qator tavsiflari yetishmaganligi sababli 
to'la tavsiflangan markali ПВД24А40НСМ25К8 35 m/s yangi jilvii 
toshni qabul qilamiz.

Yangi jilvir loshning o ’lchamlari: diametri D = 600mm. tosh 
eni (yoki balandligi) B„ = 63 mm.

11. Kesish tartiblarini tayinlaymiz.
Kesish tartiblari bo’yicha tavsiyalar | ! 6 | 

ma'lumotnomanomaning 69-jad. (465-b.) keltirilgan
1. jilvir tosh tezligi v,, =30...35 m/s;

3M131 dastgohi pasportida berilgan bo'yicha yangi tosh A  
=600 mm; nlt = \ 1 I2ayl/min. U holda

oralig'ida.
1. Tanavorning aylanma tezligi v - -  15...55 m/min. O'rtacha 

qiymati vr = 35 m/min (-0,58 m/s)ni qabul qilamiz.
2. Qabul qilingan aylanishlar tezligiga mos keluvchi 

ay lanishlar sonini aniqlayrniz:

Topilgan qiymat n- = 280 ayl/min.ni. 40...400 ayl/mm 
oralig'ida tanavor aylanishi takrorlanishini pog’onasiz rostlashga cua 
bo'lgan 3MI31 dastgohida o'rnatish mumkin.

4. Jilvirlash chuqurligi (toshni ko'ndalang surish). Stolni / 
0 .005 .. .0 .015 inm/yur: ishlov berish aniqligiga (qo’yim maydoni h6 
bo'yicha) va sirt g'adir-budurligi Ra = I mkm qo'yilgan talabni hisobga 
olib, / -  0,005 mm/yur.ni qabul qilamiz. Chunki 3M131 dastgohida 
ko'ndalang surishlar 0 ,002 . . .0.1 mm/yur oralig'ida pog'onasi/. 
rostlanadi, xullas I = 0.005 mm/yur.ni qabul qilamiz.

5. Detaining bir aylanishidagi bo'ylama surishni aniqlayrniz: > 
Ma’lumotnomada bo'ylama surish jilvir tosh enining ulushi

v -  K° " U" 
" 1000.60

3.14.600.1 1 12 
1000.60

= 35 m/s, ya'ni tavsiya etilgan diapazon

П-
lOOOv

nd.
: n- =

3.14.40
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sifatida tavsiya etiladi s<t ~ 0 ,2...04; qabul qilamiz sd = 0.3. u holda s = 
0.3-63 = 18,9 mm/ayl.

Stolning bo'ylama yurish tezligini aniqlaymiz:
Vv л nd/  1000 = 18,9-280 /  1000=5,3 m/min ('-0,09 m /s/

Qo'llayotgan dastgohimizda stol bo'ylama yurishi tezligini 
и 05...0,5 m/min oralig'ida pog'onasiz rostlash ko'zda tutilgan, 
shuning uchun v?, =0, 5 m/min.ni qabul qilamiz (ya’ni maksimalini).

7. Kesishga sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz:

Nkes = CNv rdt xs Yd 4 (469-b.).
Ma'lumotnomani 70-jad.dan (486 b.) formulaning koeffitsienti 

va daraja ko'rsatkichlarini yozib olamiz: stolni har bir yurishini 
ko'ndalang surish bilan tashqi aylanma jilvirlash uchun, po'latni 
ishlashni, tosh zarradorligi 40, qattiqligi СМ2 (CM I-Cl diapazonida 
joylashgan) CN = 2,65; r = 0,5; x =0,5; у  = 0,55; q = 0. U holda Nies = 
?.,65-35" "-0,005°5-18,9°'5 = 2,65-5,92-0,07-5,05 = 5,5 kVt.

8. Jilvirlash babkasi dvigatelining quvvati yetarli ekanligini 
lekshiramiz.

3M131 dastgohining Nsi,p = N/,t] = 7,5 • 0,8 = 6 kVt, N^s < Nshp 
(5.5 < 6,0). ya’ni ishlov berish mumkin (agar hisoblashda dastgoh 
yuklamasi quvvat bo'yicha ortib ketsa, quvvat NkL., tanavor aylanma 
tezligini ma'lumotnomada tavsiya qilingan diapazon oralig'ida 
o'zgailirish yo'li bilan pasaytirish mumkin).

III. Asosiy vaqt
7' = Lh1« K,

n.s I
bunda L- stol yurishi uzunligi; jilvir toshning har qaysi tarafga

0.5H,, ga teng yugurib o'tishida, L = / = 210 mm; h -  har tomon 
qo'shimi. shart bo'yicha h 0.2 mm; nr. s va / lar misolni yechish 
mobaynida aniqlangan: К -  ko'ndalang surishsi/ jilvirlashda “oxiriga 
vctqazish” vaqtini hisobga oluvchi aniqlik koeflitsicnti. ya'ni (talab 
etilgan ishlov berish aniqiigiga va ishlangan sirt g'adir-budurligiga 
yetishish uchun amalning yakuniy bosqichida amalga oshiriladi); 
dastlabki jilvirlashda К -  1.2. toza jilvirlashda esa К -  1,4; К = 1,4 ni 
qabul qilamiz. U holda
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ти = ~ !()' 0.2 1̂ 4 —1,59-1,4 — 2,22 mill.
280 18,9 0.005

5.15-jadval (5.16-masalaning berilganlari)1
V

ar
ia

nt
 

1

t a n a v o r
m a te r ia li

p o 'I a l

I s h lo v
b e r is h
va  s ir t
g ’a d ir -
b iid u r lig i
mkm

d* / /■/ h J ilv ir la s h

i Y 7 A  to b lan ,n an  
H RC  6 0

Y a k u n iy . 
Ra  1 ’

6 0 3 5 0 4 1 0 0.22 Y u r ib  o 't i s h g a  
b o 'y l a m a  s u ris h

2 4 0 X  lo b la n g a n . 

HRC  52

Y a k u n iy . 
Ra  ~ 0.5

55 20 140 0 .1 5 R a d ia l  s u r is h  
b ila n

3 P o 'l  5 to b la n  
m a  uan

D a s tla b k i 
Ra = 2

9 0 4 0 0 6 0 0 0 .2 5 Y u r ib  o ’t is h g a  
b o ’v la m a  s u r is h

4 45.X lo b la n g a n . 
H RC  45 Y a k u n iy .

Ra ---■ 1 ’

75 50 3 5 0 0 .1 8 R a d ia l s u r is h  
b ila n

5 4 5  lo b la n g a n . 
H RC  35  "

too 3 8 0 7 0 0
0 .2 5

Y u rib  o 't i s h g a  
b o 'y l a m a  s u r is h

6 P o ’ l 35  to b la n  
m a  g a n

D a s tla b k i
Ra -  2

8 0 3 0 0 5 5 0

7 45X 11 to b la n  
g a n . HRC ' 42

Y a k u n iy . 
Ra =  0 .5

50 35 2 85 0 ,1 5 R a d ia l  s u ris h  
b ila n

8
4 0  3 5  to b la n  
m a g a n

Y a k u n iy . 
Ra - Г

45 2 7 0  ! 3 2 0

j

0.2

9 D a s tla b k i 
Ra = 2

120 5 0 0  1 7 5 0

___ ! .....
0 .2 5 Y u rib  o ’t is h g a  

b o ’y la m a  s u r is h

10 45X 1 IM A  lo b  ; Y a k u n iy . 
la n g a n  H RC  55  [_ Ra - -  0 .5

65 2 4 0  | 3 0 0
[ _

0.2

5.16-masala. 3M131 aylanrna jilvirlash dastgohida diametri d 
va uzunligi / valning bo'yni jilvirlanadi; val uzunligi //. bir tomonning 
qo’shimi h (5.15-jad.). T a l a b  e t i l a d i :  aylanrna jilvir toshni 
tanlash; kesish tartibini tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Masalani yechishda [16] ma'lumotnomadan tashqari [10.14.15] 
adabiyotlardan i'oydalanish mumkin

5.18-inisol. Yassi sirlni jilvirtosh doira sirti bilan jilvirlash.
311722 to 'g ’ri to ’rtburchak stolli yassi-ji 1 virlash dastgohida eni 

В -  110 mm va uzunligi I = 280 mm.li plankani yassi sirti 
jilviiianmoqda: tomonlarining qo’shimlari h 0,35 mm. Sirt g’adir-



budurligi paramctri Ra : 1,25 mkm. Tanavor materiali po'Iat 45X11 
toblangan. qattiqligi HRC 50. Dastgoh magnitli stoliga oltita tanavor 
ikki qator o'rnatiladi. Ishlov berish eskizi 5.8-rasmda keltirilgan.

T a l a b  e t i l a d i :  jilvir toshini tanlash; kesish tartiblarini
tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.

Yechish. ([14] me’yorlar 
bo’yicha). 1. Jil virtoshni tanlaymiz. 
Jil virtosh tavsifini o ’rnatamiz (18- 
xarita, 190-b.). Jilvirtoshni doira sirti 
bilan jilvirlash uchun, g'adir-budurlik 
parametri Ra = 1,25 mkm, po'Iat 
qattiqligi HRC 50 ga I4A25CM26-7K 
tavsif tavsiya etiladi: qabul qilamiz 
4A25CM27K. Tavsifida qabul qilindi: 
Abraziv zarrachalari - normal 
elektrkorund 14A; zarradorligi 25; 
qattiqligi СМ2; strukturasi №7 va 
bog’lovchisi keramikaviy.

Oo'llaniluvchi m e’yorlarda jilvirtoshlarning ba'zi bir 
harakatdagi standartlarda ko'zda tutilgan tavsiflari keltirilmagan. 
Shuning uchun N. A. Nefyodov “Kesish tartiblarini hisoblash” misol- 
masalalar to'plamidan foydalanamiz. Г1 zarradorlik indeksini qabul 
qilamiz (asosiy fraksiya mazmuni 25 ...55%  li /arradorlikda). Qabul 
qilingan keramikaviy bog'lovchi -  K1 o ’rnatamiz (elektrkorundli jilvir- 
toshlar uchun). J i 1 virtosh turkumini o'rnatamiz. Y assi-j i 1 v irlash 
dastgohlarida, ji 1 virtoshlar doira sirti bilan ishlashlarida, odatdagidek 
ПП turkumli jilvirtosh qo'llaniladi (yassi to 'g 'ri  profilli). Ji 1 virtosh 
sinfi-A ni qabul qilamiz. Jilvirtosh ruxsat etuvchi aylanma tezligini 
k.o'rsatamiz-35 m/s (odatdagi jilvirlash uchun).

Jilvirtoshning to'la tavsifini markirovkalash - fill  
14А25ПСМ27К1А 35 m/s.

ЗП722/ dastgohi yangi jilvirtosh diametri Djt = 450 mm: eni 
(balandligi) Bk -  80 mm (dastgohning pasporti bo'yicha).

II. Kesish tartiblarini tayinlaymiz.
I. Qabul qilingan jilvirtosh tezligi v/f = 35 m/s ga mos keluvchi 

jilvirtosh aylanishlar sonini aniqlaymiz:

5.8-rasm. 5 .18-misolining 
ishlov berish eskizi
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1 ООО • 60v _ 1000 (>0-35 ,, •
"  • и -  -  -  j 4 8 6  a y l / m i n .

TtD „ 3 ,1 4 - 4 5 0
к;,^о.л Ч//3Г1722 dastgohi pasportida berilganlarga binoan n,, = 1500 

ayl/min qabul qilamiz.
2. Tanavorning harakat tezligini aniqlayrniz (stolning bo'ylama 
siljish tezligi)

19-xarita bo'yicha, 3-varaq (194-195-b.). Konstruksion po'lat uchun 
gattiqligi HRC 56 gacha vh = 16 m/min (-0.27 m/s).

3. Jilvirtoshni ko'ndalang surish in i aniqlayrniz (19-xarita, 3- 
varaq. 194-b.). Sirt g ’adir-budurligi parametri Ra =1.25 mkm va jilvir 
tosh eni Bj, = 80 mm uchun .v* = 32 mm/stol yurishi.

4. Har bir yurib o'tish uchun chuqurlikka surishni aniqlayrniz 
(19-xarita, 3 varaq, 194-195-b.). Har bir yurib o'tish uchun chuqurlikka 
surishni, yoki jilvirtoshni, vertikal surish ko'ndalang surish harakati 
(reversi) jaravonida amalga oshiriladi. Qattiqligi HRC 50 konstruksion 
po'lat, ishlash qo’shimi 0.35 mm va ko'ndalang surish s j  = 38mm/yur

uchun St -  0,014 mm (jilvirlovchi babkaning reversi uchun).

Bu surish uchun tuzatish koeffitsientini hisobga olamiz (19- 
xarita. 4 - varaq. 196-197-b.).

Ishlanuvchi material va 45X11 xrom va nikel bilan legirlangan 
konstruksion po'latga ishlov berish aniqligiga bog'liq bo'lganligidan. 
material II guruh ishlanuvchanligiga kiradi. Bu guruh 
ishlanuvchanlikdagi material uchun. ishlov berish aniqligi 0,05 mm 
(shart bo'yicha) va g ’adir-budurligi parametri R„ =1.25 mkm uchun

tuzatish koeffitsienti к -  1.5.л/1
Jilvirtosh o'lchamiga va stol to'lishi ya'ni nisbatga

H I . .

bog'liq, bunda у /- - yig'indi jilvirlash maydoni. mm"; BzL-_ -

tegishlicha dastgoh stolida jiIvirlanuvchi tanavor joylashishi, gabarit 
eni va uzunligi. Stolda oltita tanavor o ’rnatilgan ( ishlo\ berish eskiziga 
qar.). Demak. />’ 1 10-2_ 220 mm; L = 280-3 840 mm; ^ 220-840

- - - , . 2 2 0 - 8 4 0  , I3
mm",  o l m g a n  q m n a t l a r m  n i sb a tg a  q o  v ib  o l a m i z  1. Ini

2 2 0 - 8 4 0
uisbat j i 1 v irlashn i ng yig'indi maydoni dastgoh stolida j i I virlanu vc hi
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tanavor gabarit  maydom dan  kichik bo'Isa, masalan teshik I i halqa. 
vtulka. plankalar,  plitalar va h.k. tipidagi tanavorlarda, birdan kain 
bo'ladi.  Birga teng nisbat uchun, va jilvirtosh diametri D,, -  450 mm

(xaritada 410. . .500 diapazonda) tuzatish koeffitsienti к s =0.71.

Ishlov berish aniqligi va dastgoh bikirligiga bog' l iq holda (2- 
xarita, 1 10-b.) ЗП722 modelli  yassi-ji 1 virlash dastgohi uchun (xaritani 
grafasiga qar., qayerda 3720 mod. keltirilgan) 10 yil uzluksiz ishlagan 
bo' lsa.  tuzatuvchi koeffitsient kb - 1.

Jilvirtosh qattiqligiga bog 'l iq holda (18-xarita,  I-eslatma, 190- 
b.) qabul qilingan СМ2 qattiqlik uchun tuzatish koeffitsienti kq 1.

Tuzatish koeffitsientlarni hisobga olib

S , =  0,014 k Sil k s kb kg = 0,014-1.5 0,71 1-1 = 0.015 mm

(jiivirlovchi babkani reverslash uchun).
5. Kesish uchun sarflanuvchi quvvatni aniqlaymiz (20-xarita, 1 - 

varaq, 198-199-b.).
11 guruh ishlanuvchi material uchun. r  - 20 m/min.gacha,  

k o ’ndalang surish sk = 35mm/yur .gacha va chuqurligi bo 'yicha yurib

o' t ishga surish = 0,01 5 mm uchun = 8.4 kVt.

Quvvatni tuzatish koeffitsientini hisobga olamiz (20-xarita, 2- 
varaq. 200-b.). Tosh qattiqligi СМ2 va eni B,, 7 80 mm tusatish 
koeffitsienti, ks  = 1.05 (A,v = 1 Bn = 63 mm uchun interpolyatsiyalanib 
topilgan va A;V ”-1.12 Bj =100 mm uchun). U holda

Nus = N,ad kK = 8.4-1,05 = 8,65 к Vt.
6. Jilvirlash shpindeli uzatmasining quvvati yetarli ekanligini 

lekshiramiz. 3 11722 dastgohi shpindelining quvvati  ;V.v/v, AV/
/5  0.85 12,75 kVt; Nkes < Ns/,f, (8.65 < 12.75). ya 'n i  ishlov berish 
mumkin.

7. Kuydirmasdan jilvirlash sharti bajarilayotganini lekshiramiz.
Jilvirlash quvvat ining ulushini hisoblaymiz:
/V,(/ Nkt,yBj, = 8,65/80 0,105 kVt/mm.
20-xarita, 2-varaq (200-b.) b o ’yicha quvvat A-'H/ning chegaraviy 

qivmatini aniqlaymiz,  unda toblangan po ’latni kuydirmasdan jilvirlash 
ta'minlanadi.  losh  qattiqligi СМ2 va tanavor harakat tezligi t’- ^  20
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m/min.gacha uchun chegaraviy q iymat  Nut =0,11 kVt/mm. Chunki 
0,105 < 0,11, ya 'n i  kuydirmasdan j ilvirlash sharti bajarildi.

III. Asosiy vaqtni aniqlayrniz
T  =  HLh

1000v:sttslxq
bu yerda Я -jilvirtoshni ko ’ndalang surish y o ’nalishidagi 

siljishi, mm; H  = Bz + Bjt +5 -  stolda o ’rnati lgan tanavorlar 
ji lvirlanuvchi sirtlari y ig ’indisi; Bjt -  tosh eni; yechilayotgan misolda 
Bp =  80 mm, unda
H  = 2 110 + 80, +5 = 305 mm; L -  stolning b o ’ylama yurish uzunligi, 

mm; L = Lz + (10 . . .  15) mm ;  L- -  stolga o ’rnatilgan tanavorlarning 
yig’indisi uzunligi mazkur  misolda L- =  3-280 +  15 = 855 mm; h -  
tomonlarining q o ’shimi (shart bo ’yicha h =  0,35 mm);  vz -  tanavor 
(stol) harakatining tezligi,  m/min;  sk -  toshni k o ’ndalang surish, stolni

mm/yur;  - yurib o ' t i shga  chuqur likka surish (vertikal surish), mm

(vz, Sk va St qiymat lar misolni yechish mobaynida  aniqlangan);  q  -

dastgoh stoliga bi rvarakayiga o ’rnatiluvchi tanavorlar soni (shart 
b o ’yicha q =  6).

Keltirilgan -formulada aniqlik koeffitsienti  к berilmagan, 
chuqurligini “surishsiz j i lvi rlash” , vaqtini hisobga oluvchi,  ya 'ni  
vertikal surish, chunki  ishlatilayotpan m e ’yorlarda bu surishning

Stf o ’rtacha qiymati  keltirilgan, j i lvirlash va “surishsiz j i lvi rlasl f 'ning

to ’la sikli vaqtini hisobga olinganligini inobatga olib ([14], 107 b.)
T 305-855 0,35 , no .Ta = = 1,98 min.

1 0 0 0 1 6 - 3 2  0 ,015-6
5.17-masa la .  ЗП722 t o ' g ’ri t o ’r tburchak stolli yassi-jilvirlash

dastgohida eni В va uzunligi I li t o ' g ’ri to ’rtburchak shaklli tanavorning
y a s s i  sirti j i lv i r la n m o q d a ;  d e ta l  b a la n d l ig i  /7 / .T o m o n la r i  q o ’sh i in i  h.
Dastgoh magnitli  stoliga q . sonli tanavor o ’rnatilgan (5.16-jadvalga

qar.). Ishlov berish eskizi 5.8-rasmdagiga o ’xshash.
T a l a b  e t i l a d i ;  j i lvir  toshini tanlash; kesish tartiblarini

tayinlash; asosiy vaqtni aniqlash.
Masalani yechishda [15] m e ’yorlardan tashgari [10,13,16]

m a ’Iumotnomalardan foydalanish mumkin.
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VI BOB. TEXNOLOGIK AMALLARNI LOYIHALASH

6.1. Texnologik jarayon va amallarni ishlab chiqish tartibi
Detalni tayyorlash texnologik jarayonini  ishlab chiqish bii - 

biriga bog 'langan kompleks  ishlarni o 'z  ichiga oladi. Bularga: detal 
chi /masini  o ’rganish va texnologiyabopl ikka tekshirish: ishlab 
chigarish turini aniqlash; dastlabki tanavorni tanlash; bir xil tipdagi 
Icxnologik jarayonlarni  tanlab olish; texnologik amal larning ketma- 
kcllik tartibini va mazmunini aniqlash; texnologik bazalarni tanlash: 
texnologik jihozlash vositalarini,  mexanizatsiyalash va 
avtomatlashtirish vositalsrini aniqlash va tanlash hamda ularga 
buyurtmalar tuzish; ishlov berish tartiblarini tayinlash va hisoblash; 
amal lar  va jarayonni  me'yor lash;  ishchilar kasbini va malakasini 
aniqlash; ishlab chiqarish uchastkalarini tashkil qilish, sex ichi 
transport vositalarini tanlash; buyumlar  va chiqindilarni 
harakatlantirish amallarini ishlab chiqish bilan birgalikda ishlab 
chiqarish uchastkalarini rejalash; texnologik  jarayonning hamma 
texnologik hujjatlarini rasmiylashtirishlar kiradi.

Texnologik jarayonning har bir amalini  to 'g ' r i  loyihalash katta 
ahamiyatga ega. Detaining bitta sirtiga bir nechta variantlarda ishlov 
berish mumkin.  Hatto bir xil usul bilan ishlov berish turii ishlab 
chiqarish sharoitida turli variantlarda amalga oshiriladi. Hatto bir ishlab 
chiqarish turining o ' z ida  ham bu amal bir nechta variantlarda 
bajari 1 ishi mumkin.

Ishlab chiqilgan har bir amal va texnologik jarayon texnik- 
iqtisodiy hisoblashlar natijalari bilan tahlil qilinadi va yuqori unumdor.  
detal tannarxini kamaytiruvchi va eng rentabelli  varianti tanlab olinadi.

Pog’onali valga qora ishlov berish amali variantlarini tur i 
ishlab chiqarish sharoiti uchun loyihalab k o ’ramiz.

6.2. Tanavori qaynoqjo’valangan prokatdan kesib olingan 
pog’onali valga qora ishlov berish amalini loyihalash

6.1-misol. Pog'onal i  val (6 .1-rasmga qar.) mayda seriyali 
ishlab chiqarish sharoitida tokarlik das tgohida qora ishlov beriladi. 
Valning dastlabki tanavori donali normal aniqlikdagi
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+0 .6  
■ 1.7 kesilgandan keyinqaynoqjo 'valangan prokatdan,  diametri  D = 100

von sirtlari kesib tushirilib, markazlar  ochilgan.  Tanavor massasi nihr = 
29,6 kg. Materiali = po'Iat 45 (av=700 MPa).  Ishlov berilgandan 
kcyingi detal holati 6.2-rasmda tasvirlangan [4].

6.1-rasm

Г a I a b e t i l a d i :  ishlov berish texnologik amalni loyihalash.
Yechish. I. Sharti bo 'y icha o' rnatamiz,  chunki lovihalanuvchi 

amalda beshta tashqi silindrik sirt va to' rt ta yon sirt -  hammasi  bo 'lib 
to 'qqizta sirt bor. O ' lcham lar  aniqligi yuqori etnas 12 kvalitet 
bo'yicha,  sirt g'adir-budurligi  yetarli yuqori ( /?-80 mkm.).

I

. . l i  I • o

122.4.*}) 2
’ ! -  242.4 ft 2

i 362.4 hi2 _
4CQ'_____
6.2-rasm

Bunday aniqlikni va g 'adir -budurl ikni  olish uchun bir marotaba 
tokarlik ishlov berish yetarlidir. Bunda katta kesish chuqurligi va 
surishni olish ruxsat etiladi. Valni chetki pog'onasidan.  katta umumiy 
qo 'shim olinishiga e' tiborni qaratish zarur. Bu kattalik 100 - 61.65 
38.35 mm.ga teng. Bunday qo 'shimlar  birnecha ishchi yurishlarda olib 
tashlanadi. Binobarin. hamma tashqi sirtlar ishlanishi kerak (tashqi yon 
sirtlardan tashqari) ekan, amal ikki o 'rnatuvda bajariladi.

Chiziqli o' Ichamlarni  qo'yil ish xarakteri o 'ziga e ' t ibor berishni 
talab etadi: ularning hammasi pog ’onalar orasidagi yon sjrtdan hoshlab
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berilgan 81.7 va 91 ,2 mm diamctrlari  bilan. Bu vaziyat, yon sirtlarga 
ishlov berish tartibiga t a ’sir ko'rsatadi.  Yon sirtlardan birinchi 
navbatda bazaviy yon sirtga ishlov berish zarur va tanavorni boshqa 
pog’onalarini ishlashda shu baza sirtdan boshlab chiziqli o ’lchamlari 
hisobini olib borish va nazorat  qilish kerak.

2. Yuqoridagi keltirilgan mulohazalardan kelib chiqqan holda 
texnologik amal ikki o 'rnatuv (6.3-rasm) va 6 . 1-jadvalda qayd etilgan 
to'qqizta texnologik o ' tuvlardan tashkil topadi.

3. Maycla seriyali ishlab chiqarish universal texnologik 
jihozlarni qo' l lashni taq o /o  etadi.

4. Ko'r i layotgan holat uchun, ishlab chiqarish turini hisobga 
olgan holda universal tokarlik va tokarlik-vintkesar dastgohlarni 
qo' l lash mumkin.  Bunday dastgohlarga 1K62, 16K20, 1П611, 1Б616 
va boshq. kiradi Supportidan yuqorisiga diametri 100 mm va undan 
kaltaroq, marka/ lari  orasiga 500 va undan uzunroq tanavorni o ’rnatib 
ishlash imkonini beradi.

Masalan 16K20 tokarlik-vintkesar dastgohini qo' l lashimiz 
mumkin (support yuqorisiga eng katta tashqi diametri 220 mm va 
markazlararo masofasi 710 mm.li  tanavor sig'adi).  Bu dastgohning 
texnik tavsiflari dunyodagi  eng yaxshi standartlarga mos keladi.

5. Mazkur  amalning texnologik j ihozlari quyidagilar:
a) yetaklovchi tokarlik patroni GOST 2572-72 bo 'y icha  

diametri 400 mm (kodi 39.61 10. XXXX):

Ч2.4М.

6.3-rasm
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b) yetaklovchi b o ’yinturuq (xomutik) G O ST  2578-70 bo'yicha 
diametri 0100  va 62 mm.l i- tanavorm mahkamlash uchun (ikki 
o ' rnatuv uchun);

d) tayanch markaz  Morza 6 G O ST 2575-79 bo'yicha dastgoh 
shpindeliga o ' rnat ish uchun (kodi 39.2844.XXXX):

e) aylanuvchi markaz  Morza 5 G O ST  8742-75 ketingi babka 
penoliga o ’rnatish uchun (kodi 39.2842.XXXX).

Keskich asboblarni tanlash texnologik m a ’lumotnomalar,  
GOSTlar  va boshqa manbalar  b o ’yicha amalga oshiri ladi. Shunday, 
birinchi texnologik o ’tuvda sirtlarni y o ’nish uchun T15K6 qattiq 
qotishmali  plastinka o ’rnanilgan o ’tuvchi egri keskich q o ’llaniladi, 
plandagi burchagi G O S T  18877-73 b o ’yicha <p = 45°, yon sirt hosil 
qilib bo ’yinlarini y o ’nish uchun esa -  xuddi shunday plastinkali 
tokarlik tayanch keskichi G O S T  18879-73 bo'yicha <p = 90° (kodi 
39.2131.XXXX).  Keskichlarning o' ichamlari  - dastgohning 
keskichtutqichining o ' lchami  bo 'y icha  (dastgoh pasporti bo ’yicha)- 
16 <20x150 mm [15].

Qattiq qotishmali  plastinkaiar ycyilishga chidamli,  vakuumda 
surtilgan “ Bulat” tipidagi qoplama ko 'zda  tutilsa foydali bo'ladi.  Bu 
asboblarning turg ’unligini sezilarli orttiradi. demakki.  ularning sarfini 
qisqartirb, jarayon unumdorl igi  va iqtisodiy tejamkorligini oshiradi.

O ’lchamlar nazorati  shtangensirkul,  changaklar (skoba) va 
andozalar bilan amalga oshiriladi.

Ishlangan sirt g ’adir-budurligini nazorat qilish uchun, tashqi 
aylanuvchi sirt va yassi sirt uchun G O ST 9378-75 bo'yicha 
tayyorlangan g 'adi r-budurl ik namunasi  Ra20 q o ’llaniladi.

6 . Tanlangan das tgohimizga binoan amalning nomi "Tokarlik- 
vintkesar” deb nomlanadi (GO ST 3 . 1702-79, 2-ilova).

Amalning o'rnatuvlari  va o ’tuvlari bo ’yicha mazmuni  6.1- 
jadvalda keltirilgan.

O ’tuvlarni birlashtirish va val p o g ’onalarining burchagi (p -- 90° 
li tiraluvchi keskich qo ' l lash  natijasida texnologik o ’tuvlar sonini 2 
punktda o ’rnatilgan 9 tadan 6 tagacha kamaytirish mumkin.

7. 1’ndi qora ishlov berish uchun ratsional qo'shimlarni  
hisoblash kerak.
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2-o' tuvni  bajarishda (6 .1 -jadvalga qar.) I-sirt yo 'n i lmoq da  (6.3- 
rasmga qar.),  diametr qo'shimi  2Z  va kesish chuqurligi t 2 bu o ' tuvda 
shunday aniqlanadi (6.3-rasmga qar.): 2Z  = 100 -91,2 = 8,8 mm; ь  = 
2Z/2 = 8.8/2 = 4,4 mm.

3-o ' tuvni  bajarishda quyidagini olamiz 2Z = 91,2 -  81,7 = 9,5 
mm; /_? -  4.75 mm.

5-o' ti sh uchun 2Z  = 100-86.8 = 13,2 mm; /5 = 3,3 mm (/=2 da).
7-o' t i sh uchun 2Z = 81.7 -  61,65 = 20,05 mm; t7 = 5 mm (/=2

da).
8 . Kesish tartiblarini o'rnat ish [15] adabiyot bo 'y icha  amalga 

oshiriladi, har bir i-nchi texnologik o ’tuv uchun kesish chuqurligi /, 
bo'y icha  surish s,mn„ tanlanadi,  dastgoh pasportida berilganlari b o ’yicha 
snon„ga yaqin b o ’lgan si,inf surish o'rnatiladi;  so 'ngra  kesish tezligi v„orm 
tanlanadi,  u bo 'y icha  shpindelning aylanishlar soni hisoblanadi,  
ayl/min: nhjs =1000  v , n d  ); berilgan dastgoh pasporti  bo 'y icha  ni,aq 
haqiqiy qiymati  topiladi va haqiqiy kesish tezligi aniqlanadi,  m/min:

'7...,«, nd nhcJ  1000.
6 . 1-jadval (6.1 -misol texnologik xaritasi)

O 'tu v l a r  atamasi

_ ............................. .

O lc h a m la r
hisobi

Kesish  lartiblari

ta,
min

1

Ту.  j 
min  '

dia | u /u n  
mctr : Iigi 
mm  : nun

t.
mm

i | S . . 
: mm
! /ayl

n,
ayl/
min

V.

m/
min

I
A -o r n a tu v  

Tanavor  o  rnati ls in va 
m ahkam lans in

;

1 1 sirt dastlabki  >o iiilsm 100 | 1-68 
i

4.4 1 | 0,7 250 78.5 0,9b 0.57

3 2 sirt yo 'n i ls in  3 yon sirt 
hosil qilinsin

91.2 ! 43

j

4 75 1 . 0,7 250 71.6 0.86 0.5 7

4
B -o ‘rnatuv 

Tanavor qayta  o rnatilsin |
: Г 1,7

' 4  sirt yo 'n i ls in  9 yon sirt i 100 362 
hosil qilinsin

3.3 2 : 0.7 250 78,5 4.1 1.0 !

i
6 5 sirt yo 'n i ls in  8 yon sirt 86 8 i 242 ; 2 55 

hosil qilinsin
2 0.7 815 85.4 1.1 0.57

7 1 6 sirt y o ’nilsin 7 yon sirl j S I . 7 \ 122 j 5.0 
I hosil qilinsin ' 1

o
'

- j 315 ! 80,9
1

1,1 0.04  ;

8 j Ianavor  tushiri ls in
.  .. 1 ____. : ........ 1

0.55 I

9 ! Ishni nazorat qilish

J a m i . . .  , ! i j 8 :
! 1

8.12 8.0 1
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2-o’tuvni batafsil ko 'r ib  chiqamiz: kesish chuqurligi Ь  - 4,4 
mm (7 p.ga qar.); surishni tanlaymiz s - 0 ,5 . . .0 .7 mm/ayl; 
o ' rnatamiz  s/,ug = 0.7 mm/ayl;  kesish tezligini tanlaymiz v„orm = 117 
m/min (1.95 m/s): tuzatish koeffitsienti Kt, - K, = 1; shpindelning 
hisobli aylanishlar sonini aniqlayrniz r\ius =1000-1 1 7 / (3 .14 -100) = 372 
ay 1/ min: dastgoh pasporti bo 'y icha  aylanishlar soni п>кщ = 315 ayl/min: 
haqiqiy kesish tezligini hisoblaymiz V),liq = 3,14-100-3 15 = 99 m/min.

Endi. tanlangan kesish tezligini dastgoh quvvati  bo 'yicha 
tekshirish kerak. Kesish uchun talab etilgan quvvat 8,3 kVt. tuzatish 
koeffitsienti K \  = 1. Shpindel quvvati  Ns),p = 7 ,6 . . .8  kVt. Kinematik 
zanjir kuchsiz svenosi bo'y icha  shpindel quvvati Ns/Ip = 7,6. . .8,5 kVt. 
Bundan kelib chiqadiki,  qabul qilingan kesish tartibini bajarish qiyin, 
chunki talab etilgan quvvat  yechimga qaraganda katta (8,3 >7,8).

Bu vaziyatdan chiqish mumkin,  yaqinroq bo 'lgan kichikroq 
shpindel aylanishlar soni п/Ш11 = 250 ayl/min.ga o t i b ;  bu yerda vhl,4 = 
3 ,14100-250 = 78,5 m/min.

Bu kesish tartibida talab etilgan quvvat  7 kVt.ga teng. Kesish 
jarayonini  bajarish mumkin,  chunki Nla/ < N s/ip shart bajarilmoqda.

Ko' ramizki,  kesish tezligini m e ’yorga qarama-qarshi majburiy 
kamaytirish asbob turg'unligini  oshiradi, bu esa keskich asbobni tejash 
imkonini beradi.

9. Amalni  texnik me'yor lash [ 141 adabiyot bo'yicha bajariladi. 
va uning natijasi 6.1-jadvalda keltirilgan: amalning asosiy texnologik 
vaqti = 8.12 min; operativ vaqt tnp ~ 8.12 + 8 = 16,12 min; ishchi

joyni tashkillashtirish vaqti 0,04 lup miqdorda qabul qilingan [14]:
tmsh ~ 0,04-16,12 = 0,65 min;
tanaffus va ehtiyoj uchun sarflanuvchi vaqt - o,o4 top 1

0.04-16,12 = 0,65 min; amal donabay vaqti (сц, = /„ -t /lor + i tex, ; 
8,12 + 8 + 0,65 + 0,65 = 17,42 min: partiya detallar uchun 
tayvorlovchi-yakunlovchi vaqt | 14] bo 'yicha lmi = 16 M — 23 min; 
partiyadagi ///, = 30 dona donabay-kalkulyatsiya vaqt: tjhk = 17,42 
+23/30 = 18.19 min;

Sutka ichidagi ishlab chiqarish m e ’yori //„■/,„, (480-23)/l  7.42 
= 26 dona.

Biz ko' ravotgan misolda scriyalilik tavsifiga bog' lab 
yordamchi  vaqtni qayta hisoblashning hojati vo'q.  chunki partiya
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detalga ishlov berishning davomiyl igi  yig' indisi  1,2 smenani tashkil 
etadi.

10. Texnologik amalni loyihalash bo 'y icha  hamma ishlar 
yakunlangandan keyin natijalarni tahlil qilib ko' r ish va ularni iqtisodi\ 
tejamkorligi nnqtayi nazardan baholash zarur, bu jarayonni  
intensifikatsiyalash y o ’lini topish uchun kerak bo'ladi.

Amalning asosiy texnologik  vaqti sezilarli kattaligi diqqatni 
o ’ziga qaratadi.  Buni shu bilan tushuntirish mumkinki ,  tanavor sifatida 
tanlab olingan prokat qo' l lani lganl igi  sababli metallni (35%) qirindiga 
chiqarib, kesib tashlashga t o ’g ’ri keladi. Vaziyatdan chiqish y o ’ ii 
ko 'proq ratsionalroq, perspekt ivroq tanavorlar  turlarini qo' l lash: 
shtamplangan pokovkalar  va ayniqsa rotatsion siqish bilan olinuvchi 
pokovkalar ,  qaysinda tanavor tashqi qiyofasi va o ’lchamlari bo 'y icha 
tayyor detalga yaqin qilib olinadi.  Bu usulda q immatbaho va murakkab 
shtamplar qo' l lanilmaydi va uni har qanday hajmdagi detallami 
chiqarishda qo' l lash mumkin.

Hatto tanavor sifatida prokatni qo ' l laganda ham. mctall sarfini 
bi rmuncha kamaytirish mumkin.  Bu prokatni tegishli dastgohlaida 
to 'g ' r i lash  yo'li  bilan amalga oshiriladi (presslarda. to 'g ' r i iab- 
rixtovkalovchi dastgohlar va boshq.).  Donali  tanavorlarni to 'g ' r i lashda 
va qo'shimlarni  hisoblash-analit ik usulida hisoblashda tanavor diametri 
100 mm o 'rn iga 95 mm olinishi kerak. Bu tanavor massasini 2,9 kg 
(9,8%) kamaytirish va qora tokarlik ishlov berish sermehnatligim 
pasaytirish imkonini beradi. Bunda 2-i va 5-texnologik o ' tuvlarning 
kesish tartibiari o 'zgaradi (6.2-jadval).

Bu ikki o ' tuvning operativ vaqti 6,63 min.dan 3.3 min.gacha 
ya 'ni  3,33 rriin.ga kamayadi ,  bu top operativ vaqtni 20 .6%ga 
yaqinrog’ini tashkil etadi.

6.2-jadval

< ) ' tuvlar  atamasi

OMchamlar
hisobi

Kesish tartibiari

|
ta 1 \ 

min j mi,,
diam

etr
m m

uzun
Iigi
m m

t. i 
nun  1

s.
m m
/avl

n,
avl/
mill

\ -
ni/
mm

2 1 s in  dastlabki yo 'n i ls in 95 168 1,9 1 0,8 400 i 19 0,53 : 0 .> /  

ТбЗ Го 5”5 4 sirt yo 'n i ls in  9 yon sirt 
hosil qilinsin

95 362 j ! ; i
i

0-7 3 i 5 j  44
!

99



Bu yerda tegishlicha keskich asboblarining,  elcktr energiyasi 
sarHari, dastgohchi ishchilarning ish haqiga, dastgoh amortizatsiyasi 
uchun sarflanuvchi xarajatlar va boshqalar  sezilarli kamayadi.

Tokarlik-gidronusxalovchi  dastgohlar qo' l lashlik sezilarli 
iqtisodiy tejamkorlikni beradi. Xususan 16K20M dastgohi.

Agar tokarlik-vintkesar das tgohida bajarilgan amalning 
sermehnatligini  (Ijhk = 18,19 min) gidronusxalovchi  qurilmali tokarlik- 
vintkesar dastgohida bajarilgan amal sermehnatligi (/,/** = 13,5 min) 
bilan taqqoslasak,  unda amal uchun sarflanuvchi vaqt qisqarishi (I 1.9) 
formula bo'y icha  olinadi

cyn, =  18,19 “ 13’5 • 100 %  =  25 ,8%  ■
18,19

Mehnat  unumdorl igining o ’shishi formula (11.10) bo 'y icha
P,„y = 100-25,8(100 -  25,8) = 34,8%.
Bu, gidronusxalovchi  qurilmali dastgoh qo' l lab  yo'nish 

usulining iqtisodiy tejamkor ekanligining isbotidir.
Ko 'r i layotgan ishlab chiqarish turida raqamli dastur bilan 

boshqariluvchi (RDB) dastgohlarni qo' l lash yanada yuqori iqtisodiy 
tejamkorlikni beradi, masalan 16К20ФЗ modelli  dastgoh o'zini  har 
tomonlama yaxshi ko'rsatdi.  Bu yerda, kesish tartiblari eskicha qolib 
o 'zgarmasa  ham, dastgoh avtomat ik ravishda boshqari 1 ishi va 
>ordamchi vaqtni sezilarli miqdorda kamayishi kuzatiladi. Ayniqsa 
yuqori mehnat  unumdorligiga,  RDB dastgohlardan tashkil topgan va 
ko'pdastgohl i xizmat ko'rsat ish usulini qo' l lash tatbiq etilganda 
erishiladi.

Keltirilgan mulohazalar shuni ko'rsatadiki,  detallarga mexanik 
ishlov berishda ishlov berish jarayonini intensifikatsiyalash uchun, 
samaradorligini oshirishning ju da  katta rezervlari bor. Muhimi.  ulami 
topib ochish va ishlab chiqarishga aktiv ravishda tatbiq etishdir.

6.1-masala Pog'onal i  val (6.4-rasmga qar.) mayda seriyali 
ishlab chiqarish sharoitida tokarlik dastgohida qora ishlov beriladi. 
Valning dastlabki tanavori sifatida normal aniqlikdagi 
qaynoqjo'valangan doira shaklidagi prokat qabul qilingan. Tanavor 
materiali- donali d„ diametrli.  massasi mnm. Tokarlik ishlov berishdan 
avval ushlangan holda ikki yon sirtlari kesib tushirilgan va
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markazlar  ochiigan. Detal materiali  -  po'Iat 45X G O S T 4 5 4 3 - /4  
(cTr - 7 IK) MPa). Variant lar  6.4-rasm bo 'y icha berilganlar 6.3-jadvalda 
keltirilgan. Ishlanuvchi o ' lchamla r  qo'yimlari  h l2  bo'yicha 
tayyorianadi.

T a l a b  e t i l a d i :  k o ’rsatilgan ishlov berish uchun tokarlik- 
vintkesar amalini loyihalash.

20/

J±. L3

Ы.
6.4-rasm

Vari i Tanavor 1 letallarnnig о Ichamlari

j O 'lchamlar .  
j mm

Massa,
kg d, d: d> d4 1; L; /.,■ I 4

~ s , ; Y
i *■ I... l>h,m

I j 80 430 17 51.3 76,2 46.5 3 1.3 346.2 317.2 1 17,4

If ! 45i 460 25.6 61.6 86,4 56.7 51.4 381.2 342.4 132,4 78. S

III j 70 320 ■ 4 7 41,5 66 36,5 ■31.2 246.2 177.2 47,4 74

IV 145 450 30.5 71,4 45,8 66,5 56,3 ! 361,2
i

317.4 137.4 88.X

V i 65 325 8.4 36,3 61.2 31 4 26.3 241.2 h 217.4 77.4 S-i

VI j 110 425 31,8 81.6 106 76.5 66.5 316.2 292.4 127.4 lox .s

VII j 75
.. 1__

400 13.4 46.3 71.6 41.5 36.3 326,2 247.4 107.4 73.X 

48 XVIII I 110
I

420 31.4 76.4 101 71.5 61.4 321,2 282.4 132,4

IX j 40 450 22.5 66.4 81 51.4 46.4 371.2 332.4 127.4 78,8 

6 "X I 60
- i

300 6.7 31.3 ! 56,2
1

26.4 : 21.2 1
. L

2 202.4
i

82 4 I

6.3. Tanavori shtamplangan pokovkali pog’onali val uchun 
tokarlik-vintkesar dastgohida qora ishlov berish 

tokarlik amalini loyihalash
6.2-misol. Pog’onali val (6. l -rasmga qar.) seriyali ishlai' 

chiqarish sharoitida tokarlik dastgohida qora ishlov beriladi. Vali;ii:l- 
dastlabki tanavori - orttirilgan aniqlikdagi (I sini) shtamplangan 
pokovka- termik ishlangan.  to 'g ' r i langan.  tozalangan.  yon sirtlariga
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ishlov berilgan va markazlari ochilgan.  Natijada tanavorning chetki 
yon sirtlari uzil-kesil ishlangan va ularda markaziy teshiklar hosil 
qilingan (navbatdagi ishlov berish uchun texnologik baza 
layyorlangan).  Tanavor massasi  m/,- = 22,4 kg. Materiali = po' iat  45 
( iOST 1050-74 bo'y icha  (av=700  MPa).  Termik ishlangandan keyin 
(yaxshilangan) HRC30 . . .3 5  qattiqlik olingan. Ishlov berilgandan 
keyingi detal holati 6.2-rasmda tasvirlangan va shtamplangan 
pokovkasi o ’lchamlari bilan 6.5-rasmda keltirilgan.

l a l a b  e t i l a d i :  qora ishlov berish texnologik amalini 
loyihalash [4j.

Г *
V  Я’ - • S ' F -

----•. •ёь
О . & . ® j

------ \

.3 6,4 _ 126,6*grf

460

6.5-rasm

Yechish. Loyihalanuvchi  amalda 9 sirtga ishlov beriladi -  5 
tashqi silindrik sirtga. va 4 pog’onalar  yon sirtlariga. Hamma sirtlarning 
aniqligi uncha yuqori emas (12 kvalitet),  sirtlar g'adir-budurligi  katta 
(Ra=20 yoki R . = 80 mkm).

Shtamplangan pokovkada shunday parametrlarni olish uchun. 
bir marotabali y o ’nish yetarlidir.

Mexanik ishlov berish uchun hamma sirtlarning qo'shimlari  
nisbatan katta emas va taxminan bir xilda (diametrlarniki - 4,4 dan 5,1 
mm.gacha.  uzunliginiki - 2 , 4  dan 4,8 mm.gacha).

Muhim diqqatni chiziqli o ’lchamlarni q o ’yish tizimiga qaratish. 
Iilarning hammasi  baza hisoblanuvchi bir pog 'ona  yon sirtdan boshlab 
qo'yi lgan.  Shuning uchun uni amalning boshida ishlov berish kerak, 
keyinchalik undan boshlab barch qolgan chiziqli o' lchamlarni  o ’lchash 
uchun.

2. Amal  strukturasi va tashkil etuvchilari bazaviy yon sirtga 
hirinchi navbatda ishlov berish zarurligidan kelib chiqqan holda 
o'rnatiladi.  shuning uchun amal ikki o ' rnatuvda bajariladi (6.6-rasm). 
Texnologik o ’tuvlarning soni ishlanuvchi sirtlar soni bo'yicha -  9 ta
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(6.4-jadval),  ammo texnologik va yordamchi  o ' tuviarni o'rinlashtirish 
hisobiga ularning sonini qisqartirish mumkin.

I Г26+1.0 .ЙЛ* *-=5------- ---- :

3. Ishlab chiqarish turi seriyali ekanligini hisobga olib, 
qo' l lani luvchi  texnologik j ihoziar universal va qisman 
maxsuslasht iri lgan bo' lishi mumkin.

4. Dastgohni tanlash 6.1-misoldagi kabi olib boriladi.
6.4-jadval (6.2 - m is о In mg texnologik xaritasi)

( ) T u \  lar alainasi

O 'i chan i la r  | Kesish  tartiblari
hisohi

ta,
min

H

Ту, 
min i

1
;

diam i u /u  ; I 
ctr | nlijii I mm 

mm  ; mm

i S.
m

m/a
vl

n .

ayl/
min

V,

in/
min

I
A-o 'rna tyv .  Tanavor 

n 'rnat i ls in  va 
m ahkam lans in

”  ..... ]

2,1 j
;

2 2 sirt yo 'n i ls in  _> chiqiq 
yon sirti hosil qilinsin

86 8 1 4 > ! 2 л 5 1 0.8 160 4.'.6 0.34 ^ 0 .6 3  1

Sirt yo 'n i ls in % . 2  127 I 2 л
1

1 0.8 160 48.4 1.0 0,63 1

4
H -o 'm aluv .  Tanavor 
qavta o 'rnat il s in

1,7 i

5
4 sirt yo 'n i ls in  5 chiqiq 
von sirti hosil qilinsin

66.8 83 [ 2 л 1 0.8 r  250 52.5 0.42 0.63 :

6  sirt yo 'n i ls in  7 chiqiq 
yon sirti hosil qilinsin

86.X 135 ; 2 / ' 5 1 0,8 160 43,6 0,98 0,63

7 8 sirt yo 'n i ls in  9 chiqiq j 91.2 125 : 2:2 
\ o n  sirti hosil qilinsin j

1 0 8 160 45.8  0.08 0.67

S : Ishni na /o ra i  qilish 0 66

i Tanavor  tusmrilsin j

J i l  t i l l . . .  j : j 5 ' 3.72 , 7.61 !
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5. Texnologik j ihozlarga ham tegishli,  ammo quyidagi farqlari  
bor: tanavorni chetki pog’onalariga o ’rnatiluvchi bo ’yinturuqlar 67  va 
82 mm.li  diametrlarda bo ’lishi zarur; hamma ishlov berishlar burchagi  
q> = 90° T15K.10 qattiq qotishmali  plastinka bilan j ihozlangan tokar l ik 
tayanch egri keskich bilan bajarish mumkin bo' ladi;  o ' l chamlarni  
nazorat qilish uchun faqat changak (skoba) va andoza q o ’llaniladi.

6. Amalning nomi  va mazmuni .
Amalning nomi  -  Tokarlik-vintkesar.  Amalning mazmuni ,  

o ' rnatuvlar  va o ' tuvlar  bo'yicha 6.4-jadvalga qarang.
7. Ishlov berish uchun amal lar  qo'shimlarini  o ’rnatish 6.1- 

misolda bayon etilgan usul bo'y icha  o ’rnatiladi.
8. Kesish tartiblarini o ' rnatishni misol tariqasida 2-o’tuv uchun 

olib boramiz:
Kesish chuqurligi /_? = 2,55 mm (6.4-jadvalga qar.), surishni 

m e ’yor b o ’yicha (8,1 qism) tanlaymiz,  dastgoh pasporti b o ’yicha 
tuzatish kiritamiz; SfL,kt = 0,8 mm/ayl;  kesish tezligini m e ’yor bo ’yicha 
tanlaymiz; vnwv = 51 m/min.  tanavor sirtining holatini tuzatish 
koeffitsienti Kt — 1; shpindelning hisobli aylanishlar sonini aniqlaymiz:

«/„,== 1000-51/(3,14-86,8) = 187 ayl/min; 
unga dastgoh pasporti  bo 'y icha  tuzatish kiritamiz: /?/„<, = 160 ayl/min;

faktik kesish tezligi teng bo' ladi
Vfakt- 0,001-3,14-86,8-160 = 43,6 m/min:
kerakli quvvatni aniqlaymiz va pasportda berilganlar bilan 

qiyoslaymiz:
jVjs„  = 2,9 kVt, dastgoh pasporti bo ’yicha shpindeldagi quvvat

esa;
Nshp = 7kVt, y a ’ni Nkes < Nsf4>: demak o'rnatilgan kesish 

tartibida ishlov berish mumkin.
Hamma texnologik o ’tuvlar bo'yicha kesish tartibiari shu kabi 

o'rnatilib,  amal lar xaritasiga (OX) kiritiladi.
9. Amalni texnik m e ’yorlashni [14] b o ’yicha bajaramiz: 

asosiy texnologik vaqt ta =3,72 min:
yordamchi  vaqt = 7,61 min;
operativ vaqt iop = 3.72 + 7.61 = 1 1,33 min;
ishchi joyni tashki 1 lashtirish vaqti -  0 .04х 11,33 = 0,45 min;
ehtiyoj uchun sarflanuvchi vaqt -= 0 , 04x 1 1,33 = 0,45 min:
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donabay vaqt tdh =3.72 -  7.61 -- 0,45 t- 0,45 = 12,23 min: 
tayyorlovchi-yakunlovchi vaqt = 23 min; 
donali-kalkulatsiyalash vaqti nj  = 50 donada: 
ldk = 12,23 + 23/50 = 12.69 min:
smena ishlab chiqarish me'yor i  M„h -=(480 - 23 ) /12,23 = 37 dona.

10. Loyihalangan tokarlik-vintkesar amalini tahlillashdan kelib 
chiqadigan xulosa va takliflar quyidagilar:

1) shtamplangan tanavorni qora ishlov berish sermehnatligini 
(Ijk = 12,69 min) qaynoqjo 'valangan prokatdan tayyorlangan o ' sha  
valning sermehnatligi bilan = 18,19 min) solishtirib, diqqatimizni 
sermehnatlik 5.3 min.ga qisqarganligiga qaratamiz,  va'ni  bu 30% 
tashkil qiladi. Undan tashqari,  metallni sezilarli tejab qolamiz. Bu 
omillar dastlabki tanavorni.  shakli va o ' lchamlarini  tayyor detal shakl 
va o ' lchamlar iga yaqin qilib tayyorlash,  ya 'ni  shtamplangan yoki 
quyma tanavorlarni qo ' l lash maqsadga muvofiq ekanligini tasdiqlaydi;

2) ko'r ilayotgan misolimizda operativ vaqt tup = 11,33 min. 
yordamchi  vaqt = 7.61 min, qaysi 67 %  ni tashkil etadi, ya 'ni  
amalning uchdan ikki qism vaqti qo ' lda  bajariladi va faqatgina uchdan 
bir qism vaqt ichida dastgoh ishlaydi. Ko' r in ib  turibdiki, amallarni 
mexanizatsiyalash yo'IIarini qidirish kerak. Uslublardan biri avvalgi 
dastgoh va moslamalarning o'zini  qoldirib,  gidronusxalovchi support  
qo' l lash hisoblanadi.

Shu detalni o 'z iga  gidrosupportli  dastgohda ishlov berish. 
o'rnat ishlar soni bo'yicha ikki amalda bajariladi. Bu amallar mazmuni  
va texnikaviy m e ’vorlash 6.5-jadvakla keltirilgan.

Ikki tokarlik-nusxalash amal larning donali-kalkulatsivalash 
vaqti tjk = 11.26 min (odatdagi tokarlik ishlov berishda Im = 12,69 
min). Yordamchi vaqt IUII = 5.2 min. Donali-kalkulatsiyalash vaqtining
1,43 min.ga umumiy qisqartiri 1 ishi mehnat  unumdorligining 12,7% 
o ’sishini beradi.
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6 .2 - m a s a la .  Pog'onal i  val (6.1-rasmga qar.) seriyali ishlab 
chiqarish sharoitida tokarlik dastgohida qora ishlov beriladi. Valning 
dastlabki tanavori - orttirilgan aniqlikdagi (I s in0  shtamplangan 
pokovka--termik ishlangan, to'g ' r i langan.  tozalangan. yon sirtiariga
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ishlov berilgan va markazlari  ochilgan. Natijada tanavorning 
chetki yon sirtlari uzl-kesil ishlangan va ularda markaziy teshiklar hosil 
qilingan (navbatdagi ishlov berish uchun texnologik baza). Materiali -  
po'Iat  45X (GO ST 4543-74) bo 'y icha  . Termik ishlangandan keyin 
(vaxshilangan) HRC30. . .3 5  qattiqlik olingan. Tanavor o' lchamlari ,  
ko ’riluvchi amaldan oldin ham va keyin ham 6.6a-rasmdagi 
belgilanishlar bo'yicha 6.6-jadvalda ko'rsatilgan.

Ta 1 a b e t i l a d i :  1 . . .7 sirtlarga gidrosupport  qo ' l lamasdan 
(I.Ill ,V.VII,IX variantlar) va uni qo ' l lab  (juft variantlar) qora ishlov 
berish tokarlik-vintkesar

Ф  ©  ф  Ф  ^7 / .------ ^ - /  tt /------^--- /

о
Oj* —  —

\'

. (гС L 2,
_rg> \5j

2
Li

6.6a-rasm
amalni loyihalash. Bajarilgan ishlarning natijalariga qarab mehnat  

unumdorligi  ko'rsatkichlari bo 'y icha  taqqoslash o' tkazilsin.

6.4. Tanavori shtamplangan pokovkali pog’onali valga tokarlik 
yarimavtomatda ishlov berish amalini loyihalash

6.3-misol. Pog'onal i  val ( 6 .1-rasmga qar.) virikseriya 1 i ishlab 
chiqarish sharoitida tokarlik dastgohida qora ishlov beri lad i. Valning 
tanavori - 1 s inf  aniqlikdagi shtamplangan pokovka- termik ishlangan. 
to 'g ' r i langan.  tozalangan,  chetki yon sirtlariga uzil-kesil ishlov 
berilgan, markazlari ochilib teshiklar hosil qilingan. yani navbatdagi 
ishlov berish uchun sifatli texnologik baza tayyorlangan (6.5-rasmga 
qar.). Tanavor massasi mhz = 22.4 kg. Materiali 7 po'Iat 45 GOST 
1050-74 bo 'y icha  (rr,. 700 MPa).  Termik ishlangandan keyin 
(yaxshilangan) HRC30 . . . 35  qattiqlik olingan. Tanaxorning ishlov 
berilgandan oldingi va keyingi o ' lchamlari  6.5. 6.7 va 6.8-rasmlarda 
keltiri Igau.

Ta l a b  e t i l a d i :  yar imavtomatda ishlov berish texnologik 
amalini loyihalash 14).
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Yechish. 1. Loyihalanuvchi  amalda 9 sirtga ishlov beriladi 5 
tashqi silindrik sirt va 4 ch ig ’anoqlarning yon sirtlariga. Hamma 
sirtlarning aniqligi yuqori emas  (12 kvalitet),  sirtlar g ’adir-budurliklari 
Rz=80 mkm. Shtamplangan pokovkaning sirtlarida, shunday 
parametrlar olish uchun tanavor ishlanuvchi sirtlarini bir marotaba qora 
yo 'nish  kifoyadir. Mexanik ishlov berish uchun olinuvchi q o ’shimlar,  
hamma sirtlarda uncha katta bo’lmay, taxminan bir xildadir.

Tanavorning hamma chiziqli o ’lchamlari baza hisoblanuvchi 
bitta yon sirtdan berilgan. Keyinchal ik hamma chiziqli o' Ichamlarni  
shu sirtdan boshlab ushlash uchun unga amal larning eng boshida ishlov 
berish zarur.

П
■--v CM1 N-. J

____

6
0 -c= 8 ,

■:M6 ±1.0 '88,8/112
4 4 1.2/11 V

4 8 0 '

6
Oidinda turgan katta kesish kuchi kuzatilishi bilan bog' l iq 

bo ' lgan ko'pkeskichli  ishlov berishda valning bikirligini tekshirish 
zarur. .Vallar bikirligining mezoni  bo' l ib,  ularning .umumiy uzunligi 
Lumni o ' r tacha  diametri rga b o ’lgan nisbati hisoblanadi.  Agar Lw,,.dr , 
<10. . .  12 bo' lsa.  valning bikirligi yetarli hisoblanadi.  Bu yerda d„-t 
(d / l i+ d d j1 ■■■dnln)/Iwn, bunda d„; /„ -  legishlicha val p og’onasining 
diametri  va uzunligidir. Bizning misol imizda dur 
(81,7-38,8+91,2-122,4+85,8-120+81,7-120+61,65-78,8)/480 = 82. i I 
mm,  f.w„d„ r = 480/82,1 1 = 5.85 esa valning bikirligi yetarli ekanligi va 
unga ko'pkeskichli  ishlov berish mumkinl igini  ko'rsatadi.

( i) ©  <4) R zS 0t

161.2Я12,

I22. Ml2

~! f)

242.4 ft 12* ̂

ж :
i: о-мет

"ST I—̂
- ф - —
t)

401,2 ill 2

j  t-2.4/112.

109



2. Tanavorning chetki pog 'onasi  yetaklovchi patronga 
o'rnatiladi.  Binobarin,  rostlanib ishlayolgan dastgoh bo 'yicha hamma 
sirtlarga bir amalda ishlov berib bo' lmaydi.  Shuning uchun amal ikkita 
bo' lishi zarur. Mar bir ko'pkeskichl i  amal bir vaqtda ishlovchi 
supportlar bilan (bo 'y lama suriluvchi support  silindrik sirtlarni yo'tiadi,  
ko 'ndalang suriluvchi support  esa yon sirtlar, ariqchalar va boshqa 
sirtlarni yo 'nadi)  bajariluvchi,  tanavorning o ’matilishi va 
mahkamlanishi ,  tushiri 1 ishi, nazorati va idishga taxlanishi bo'y icha  
b>tta o 'rnatuvdan.  ikkita texnologik o ' tuvdan va birnechta yordamchi
о iuvlardan tashkil topgan.

Pastda amal lardan birining (6.7-rasm) loyihalanish tartibi 
batafsil, ikkinchisiniki (6.8-rasm) qisqacha bayon etilgan.

3. Ishlanuvchi tanavor val sinfiga mansub va tokarlik amal larda 
texnologik baza b o ’lib, frezalash-markazlash amal ida bajarilgan ikki 
chetki yon sirtlaridagi markaziy teshiklar hisoblanadi,

Bu ikki sirtdan tashqari texnologik bazaga kiruvchi, sozlangan 
ko ’pkeskichli yar imavtomatda tanavorni o 'q  yo'nalishida to 'g ' r i  
joylashtirishga imkon beruvchi sirt kerak bo' ladi.  Bunday sirt qilib, 
tanavor diametri 66.8 mm.li  chetki po g’onasi sirtini qabul qilish lozim. 
Shu maqsadda cho 'kuvchi  old markaz ishlatiladigan yetaklovchi patron 
konstruksiyasida k o ’zda tutilgan. Tanavorni bazalash sxemasi 6.7- 
rasmda keltirilgan.

4. Keskichlarni “ ishlov berish uzunligini bo' l ish" usuli 
bo 'yicha joylashtiramiz. Bunda har bir keskich, taxminan bir xil 
yuklamaga ega bo' ladi ,  ishchi yurish uzunligi minimal  bo'ladi,  jarayon 
unumdorligi esa - maksimal.

1 va 2 pog 'ona lar  uzunliklari (6.7-ras. qar.) tegishlicha 120 va 
40 mm.ga yaqin va shuning uchun 2 pog 'onaga bitta keskich ishlov 
betadi. 1 pog 'onaga esa- bir vaqtning o ’zida uchta keskich. Ko 'ndalang 
support ishchi yurishi uzunligini tanavorga kirish, undan chiqish va 
egri kesib kirishlari uzunliklarini hisobga olgan holda 50 mm qabul 
qilish mumkin.  Ko 'ndalang supportga. yon sirtlarni kesib tushirish 
uchun, hammasi  bo ' l ib bitta keskich o'rnatiladi.

5. Ko'pkeskichl i  ishlov berish uchun avvallari IA720, 1A730 
\ a  boshq. modelli ko'pkeskichli  yarimavtomat lar qo' llanilgan edi.



Keyinchalik ularning o ’rniga ko'pkeskichli -nusxalovchi  yarimavto 
mat lar barpo etildi. ular ko'pkeskichli  va nusxalovchi yarim 
avtomat larning model lari 1708, 1718. 1H713. 1719 va boshq. 
texnologik imkoniyatlarini birlashtirdi [4]. O ’zimizning tanlovimizni,  
1H713 modelli  yar imavtomatda to'xtatamiz.  Bu yar imavtomat  
sinovlarda yaxshi tavsiyalar olgan. Bu dastgohlar bazasida 1713Ц. 
1713ТФЗ modelli  RDB dastgohlari yaratilgan. Berilgan detalga ishlov 
berish uchun tanlagan dastgohimizning to'g' r i l igi ,  uning texnik 
tafsilotlarini tanavorning o ' lchamlari  bilan taqqoslash orqali 
tasdiqlanadi.

6. Yetaklovchi vosita sifatida avtomat ik siquvchi cho'kuvchi  
markazli ikki quloqii yetaklovchi patron qo'Ilaymiz.  [4]. Bunday 
patron tanavorni ikki sirti bo 'y icha  bazalashni ta 'minlaydi : tanavorning 
markazlovchi  teshigi va yon sirti bo'yicha.  O 'n g  tomonidagi 
markazlovchi  teshik bo'y icha  markazlash uchun dastgohning ketingi 
babkasiga o' rnati luvchi aylanuvchi markaz q o ’llaniladi.

Yordamchi asboblar sifatida ikkita keskichtutqich qo'  1 laniladi: 
bo 'y lama support maydonchasiga keskichlar komplektini  o'rnat ish 
uchun maxsus  blokli keskichtutqich va kesib tushiruvchi keskich 
o 'rnat ish uchun ko 'ndalang supportga o ’rnatiluvchi keskich 
tutqich. Dastgohni sozlash yoki qayta sozlash vaqtini qisqartirish 
uchun keskichtutqichdagi keskichlarni dastgohdan tashqarida andoza 
bo'y icha o'rnat ish lozim. Bu mehnat  unumdorligini  oshirib. vaqt 
bo'y icha dastgohning yaxshi qol lani I ish in i t a ’minlaydi.

1 sirtni y o ’nish uchun (6.7-ras. qar.) T15K.10 qattiq qotishmali 
plastinkali 2102-0029 uchta tokarlik o ’tuvchi keskich, 2 sirtni y o ’nish 
uchun-2103-0023 tayanch ( to 'g ' r i )  egilgan keskich va 3 yon sirtni 
kesib tushirish uchun-21 12-0015 tokarlik kesib tushiruvchi egilgan 
keskichlar q o ' 1 lani lad i.

Diametral o ' lchamlarni  nazorat  qilish uchun 81 .7Ы2 va 
9 l , 2 h l 2  o ' lchamiik  changaklar,  chiziqli o ' lchamlarni  nazorati uchun- 
/ / -=441,2h 10 va /  ' 4 6 . :  I maxsus  andozalar  ishlatiladi. ishlangan 
sirtlar g 'adir -budurl igining nazorati uchun esa g'adir-budurligi  Л„--20 
mkm.li namunalar  qo'llaniladi.



7. Amalning nomi -  avtomatlik tokarlik (kodi 41 12). O' tuvlar ,  
kesish tartibiari va texnik me 'yor lash  natijalari bo 'yicha amalning 
mazmuni  6.7-jadvalda keltiriIgan.

8. Qora ishlov berish uchun qo 'shimlarni  dastlabki tanavor 
o ' lchamlarini  tegishli sirtlar o ' lchamlar i  bilan ishlovdan keyin 
taqqoslab aniqlanadi.  Qo 'shimlar  qiymatlariga qarab, kesish chuqurligi 
t tayinlanadi (6.7-jad.).

1 sirtga ishlov beruvchi uchta keskich uchun ishchi yurish 
uzunligi I ,  v/ = Loi/3+li + / / +lnr ga teng, bunda Lot -  tanavor 1 sirti 
uzunligi; // va / / -  kirish va chiqish [15]; /,„• -  ishchi yurishdan avvalgi 
keskich va tanavor o ' r a l ig ’idagi xavfsizlik tirqishi, va h.

Ljy, = 126,8/3 + 9 + 2,7 = 54 mm,
2 sirtga ishlov beruvchi keskich uchun, ishchi yurishnirig 

hisobli uzunligi yuqoridagiga o 'xshash aniqlanadi:
L iy 2 = 38,8 + 2,5 + 2,7 = 44 mm,

Ko'ndalang support  uchun L, , = 54 mm. qabul qilamiz. Ko 'ndalang 
support  yurish uzunligi, 3 yon sirtni kesib tushiruvchi keskichning 
yurish uzunligi bo'yicha aniqlanadi:

Ljy3 = 0.5(d0 -  d2) + /j + / j + l„r, 
bu yerda dn - dastlabki tanavor yon sirti diametri;  d2 -  2 sirtning 

ishlovdan keyingi diametri,  lj va 13 -  tegishlicha kesib tushiruvchi 
keskich uchun [15] kesib kirish va chiqish uzunligi. Bundan

U y3 = 0,5(96,2 -  81.7) + 4 + 2,75 -  14 mm.
Bo'ylama supportda o'rnatilgan,  keskichlar uchun, kesish 

tartiblarini m e ’yorlari bo ’yicha bo 'y l ama  surish ,v* =  0 ,6. . .0,9 mm/ayl 
[15]. Qabul qilamiz Sb - 0.8 mm/ayl.  Bu surish keskichushlagich 
mustahkamligi  va qattiq qotishmali  plastinka mustahkamligi  bo'yicha 
ruxsat etiladi.

Ko 'ndalang supportdagi keskich uchun surish ko'ndalang 
support  bilan ishlash muddatini  birxildalik sharoitidan kelib chiqishi 
talabi bo'y icha  o'rnatiladi,  y a ’ni I n .j.J„f,./.v, - Ln.i.xup/sk ,

Lj у  s v p S l ^  L/ y.h .sup .

Bizning holatda л* = 14-0,8/54 = 0,21 mm/ayl.
Asboblarning ko'pasbobli  rostlanishlarda turg’unlik muddati.  

rostlamasdan ishlaganga qaraganda katta bo’ lishi zarur, Bu 
rostlanuvchi dastgohlar ishini k o ’proq iqtisodli va tejamli qiladi.
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Г,,, turg'unl ik muddati  [15] m a ’lumotnoma bo'yicha aniqlanadi.  
Ko' r i layotgan rostlashni 2 guruhga kiritamiz. vaholanki hamma 
kcskichlar taxminan bir xil vaqtda ishlashar ekan, turg’unlik muddatini  
'/’„,.■-150 min qabul qilamiz.

Kesish tezligi ham shuningdek [15] m a ’lumotnoma bo'yicha 
aniqlanadi.  keyin esa shpindel aylanishlar soni hisoblanib. berilgan 
modelli dastgoh pasporti bo 'yicha tuzatish kiritiladi.

Qabul qilingan kesish tartiblari 6.7-jadvalning tegishli 
grafalariga yozib qo'yiladi .

9. Texnikaviy me 'yor lash [14] mc 'yor lar  bo'y icha  bajariladi va 
olingan qiymat lar  6.7-jadvalga kiritiladi. 6.7-jadvalda 
ko'rsat ilganlardan tashqari boshqa ko' rsa tkichlar quyidagi ahamiyatga 
ega:

I “ 0.56 + 1 .% = 2,52 min; tlasl, = 0.65 -2.52 = 0,16 min;
tL,i„ = 0,04-2.52 = 0.1 min; /,/./, = 2,78 min;

19 t 4 i 10 = 33 min;
!,п,ы = 2,78 + 33/160 = 2,99 min;

/■/„,,, (480 - 3 3 )/2,78 -  161 dona.

10. CiOSTlarga 1TIBT muvofiq hisoblashlardan keyin amal 
xaritasi rasmi) lashtiriladi va eskizlar xaritasida amal lar eskizlari 
bajariladi (u 6.7-rasmga to'g ' r i  keladi) .



6.7-jadval (6.3-misolning 1- texnologik amal xaritasi)
O ’lchamlar Kesish tartiblari

2; hisobi
O 'tuv lar  atamasi Dia LIZU t. i s, n. V. la. Tu,

Z metr. n m m mm / avl/ m/ min ШШ

u
mm ligi,

m m
ayl min mm

i Tanavor o 'rnat il s in  va 1,7
mahkam  Ians in

2 1 va 2 sirtlar dastlabki
birvaqtda yo 'n i ls in 96,2 54 2,55 1 100 125 37.8 0.54

-> 3 p o g 'a n a  yon sirt 
kesib  tushirilsin 96.2 14 2.4 I 25 125 37.8 0,56

4 Tanavor  tushirilsin 0.26
5
6

ish nazorat qilinsin 
Tanavor idishga 
tax Ians in

J a m  i.. l_0,56 1,96

11. Ikkinchi qora ko'pkeskichli  amal to 'g ' r is ida  qisqacha 
ma ' lumotnoma.  Ikkinchi ko'pkeskichli  amalda 1, 2, 3 silindrik sirtlarga 
va 4. 5, 6 (6.8-rasmga qar.) yon sirtlarga ishlov beriladi. Sozlash 
sxemasi 6.9-rasmda keltirilgan, hisoblashlar natijalari esa - 6.8- 
jadvalda berilgan.

6.8-jadva 1 (6 .3-misolning 2-texnо logik am aj_xaritasi)
! . . i 

J

~  1 O ’t u v l a r  a t a m a s i

O ’l c h a m l a r
h i s o b i

K e s i s h  t a r t i b l a r i  1

T u ,
m i n

D i a
m e t r .

m m

1 . l / i i  
n l i g i .  
m m

t.
111111

i S.  1 п.  v,  ; ta.  

m i n  ; a \  1/ : : n /  j m i n  

/ a v l  | m i n  ; m i n  j

I 1 T a n a v o r  o ' r n a t i l s i n  v a 1.7

m a h k a m l a n s i n ; i

2 | 1. 2 v a  3 s i r t l a r 1 1 !

1 b i r \  a q t d a  v o i i i l s i n 9 6 . 2 1 3 0 2 , 6 1 10 0  ! 125  ’ 3 5 . 8  . 1,3

3  ! 4  5 v a  6  y o n  s i r t l a r \ I i
b i r v a q t d a  k e s i b 9 6 . 2 2 0 2 , 4 1 2 5  ! 12 5  1 ? 5 .8  : 0,K*

; t u s h i r i l s i n 1 ! ;
4  ■ T a n a v o r  t u s h i r i l s i n ; 0  5 5 *

5 I sh  n a z o r a t  q i l i n s i n

6  | T a n a v o r  id u sh g a
! ! i -1

la .x la n s in ! 1 ! !

J a  i n  i L ■ ; : ■ i . 7

12. Bir tipdagi tanavorga ishlov berish uchun qora yo'nishning 
ikki usuli q o ’llangan. 6.2 va 6.3-misoliar bo'yicha texnikaviy
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me'yorlash natijalarini qiyoslab (partiyalar soniga ta'sirini yo 'qot ish  
uchun, donabay vaqt bo 'y icha )  olamiz: 1^ы =  12,23 min; td.b2 = 2,78 + 
3,32 = 6,1 minga teng. Vaqt  me 'yor in ing  pasayishi (11.9) formula 
b o ’yicha C,.ch.mey = (12,23-6,1)-100/12,23 = 50,1%. Mehnat  
unumdorl igining ortishi (11.10) formula bo'yicha:

U0 =  100-50,1 / (1 00- 5 0 , 1 )  =100,4%,  
ya 'ni  unumdorl ik 2 marotabadan ham k o ’proq o ’sadi.

Ikkinchi k o ’pkeskichli  amalda keskichlarni joylashtirish 
hisobiga mehnat  unumdorl igini  yanada oshirish mumkin.  Masalan,  
agar 1,2,3, uchastkalarda (6.8-rasmga qar.) bittadan keskich emas,  
ikkitadan o ’rnatilsa, unda b o ’ylama support  ishchi yurish uzunligi 
deyarli ikki barobar kichrayadi:  / . ■ /,Slip = 120/2 +7 +3 = 70 m m  va 
tegishlicha asosiy (texnologik) vaqt qisqaradi:

Ta = 70/(0,8-125) =  0,7 min.
Yanayam yuqori  unumdorl ikka erishish mumkin,  agar 1 va 2 

sirtlarni y o ’nish uchun uchtadan keskich o 'mat i lsa.
6 .1-mashq .  6.3-misolning 1 1-punktida bayon etilganlar 

bo'yicha,  6.9-jadvalda berilgan variantlar uchun, dastgoh-avtomatdn 
tokarlik amali batafsil loyihalansin. Mashq 6.3-misol hajmida 
bajarilsin.

___________  _______ 6.9-jadval ( 6 . 1 -mashqning berilganlari)
Variantlar № P  I, II, III IV, V, VI, VII VIII, IX, X

1 va 2 sirtlami 
y o ’nish uchun 
keskichlar soni

Bittadan keskich Ikkitadan keskich Uchtadan
keskich

!

6.5. Tokarlik-nusxalovchi yarimavtomatda bajariluvchi 
amalni loyihalash

6.4-misol. Po’Iat 45 (qattiqligi HB 282.  . .321;  av=1020... 1 160 
MPa) dan tayyorlangan p o g ’anali val tanavori frezalash-markazlash 
amalidan va qora tokarlik ishlov berishdan keyin 6.2-rasmda keltirilgan 
shakl va o ' lchamlarga  ega boldi. Tanavorning massasi  m t~20 kg. Ishlab 
chiqarish turi yirikseriyali.

T a l a b  e t i l a d i  6.10-rasmdagi eskizi bo'yicha tokarlik 
amalini loyihalash.

Yechish. 1. Tanavor  p o g ’onali shakli diametrlarining asta-asta 
kichiklashib borishi, osongina nusxalash usuli bilan ishlov berish
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imkonini beradi. Bu valning tcxnologiyabopligini  tasdiqlaydi. Valning 
bikirligi yetarli (L/dor=6) bo'lganl igi  ko'pkeskichli  ishlov berish 
imkonini beradi. Ariqchalarning shakli ulami ariqeha keskichida 
ko 'ndalang kesib kirish bilan ishlov berish imkonini beradi. Bu o' tuvni  
yon sirllarini toza kesib tushirish bilan o ' r indoshlash imkoniyati bor.
O lchamlarning 10-kvalitet aniqlikka va g 'adir -budurl igining Ra5 
bo'y icha  bo'l ishi ,  ikkilamchi tokarlik ishlov berilgandan keyingina 
erishiladi [4].
2. K o ’rilayotgan amal  uchun tokarlik-nusxalovchi ishlov berishni 
qo' l lash ratsional variant hisoblanadi.  Silindrsimon sirtlar nusxa 
boyicha ketma-ket  bitta keskich bilan yo'niladi.  Yon sirtlar, ariqchalar 
va f'aska ko 'nda lang supportga o 'rnat ilgan bir nechta keskichlar bilan 
bir vaqtda ishlanadi. Amal ;  bir o ' rnatuvdan, ikki texnologik o ' tuvdan 
va to'rt ta yordamchi  o ' tuvlardan tashkil topadi. Texnologik o ' tuvlar  
vaqtlari bo 'y icha  o ' r indoshlash mumkin,  ular mehnat  unumdorligini  
oshirish imkonini beradi.

3. Tanavorni  bazalash sxemasi 6.3-misoldagi kabi. Binobarin 
konstruktorlik va texnologik bazalar bitta sirtda emasligidan.  
konstruktorlik chiziqli o ' lchamlar  qayta hisoblanib texnologik 
o ' l chamga aylantirilgan. Qabul qilingan texnologik bazalar va chiziqli 
texnologik o ' lchamla r  6 . 10-rasmda k o ’rsatilgan.

4. Keskichlar.  nusxalovchi supportga o' rnatilgan keskich- 
tutqichga shunday joylashtirilganki,  ya'ni  hamma silindrsimon sirtlarni 
ishlash ketma-ket  bitta keskich bilan olib boriladi. yon sirtlarni va 
ariqchalarni bir vaqtda to'rt ta ariqeha yo'nuvchi  keskichlar bilan 
bajariladi. 2 X45° faskani esa -  <p~~ 45° burchakli f'aska I i keskich bilan.



5. Yirikseriyali  ishiab chiqarish turini h isobga olib, dastgoii 
sifatida zamonaviy  dastgohlardan biri bo' lgan 1H7I3 modeili  tokarlik 
k o ’pkeskichl i-nusxalovchi  yar imavtomatni  tanlaymiz (4].

6. Texnologik j ihozlar  tanlovi 6.3-misolda batafsil yoritilgan. 
Quyida,  berilgan ishlov berish uchun jihozlarni tanlashning o'ziga 
xosligini bayoni keltirilgan.

Yordamchi  asboblar sifatida keskichlar komplekt ini  o ’rnatish 
uchun maxsus  blokli keskichtutqich ko 'ndalang supportga o ’rnatiluvchi 
va o ' tuvchi  keskichni o ’rnatish uchun keskichtutqich bo 'y lama 
supportga o ’rnatiluvchi.

Dastgohni sozlash vaqtini qisqartish uchun, keskichlarni 
das tgohdan tashqarida. andoza bo 'y icha  o ’rnatish lozim. Bu mehnat  
unumdorl igini  oshirishga va dastgohni yaxshi ishlatishga yordam 
beradi.

Keskich asboblardan,  si l indrsimon sirtlami yo 'n i sh  uchun 
qattiq qotishmali  T I 5 K 6  plastinkali tokarlik keskichi ishlatiladi |15J. 
yon sirt lami kesib tushirish va ariqchalarni o 'y ish  uchun -  ariq 
ochuvchi  keskichlar,  faskani y o ’nish uchun - ^ = 4 5 °  burchakli faska 
ochuvchi  keskich.

Diametral  o ' lchamlarni  nazorat  qilish uchun beshta changai ... 
chiziqli o ’lchamlari uchun andozalar,  ariqchalarni hamda faskani 
nazorati  uchun andozalar,  va shuningdek g ’adi r-budurl ik namunasi  K.n 
kerak bo' ladi.

7. Amalning  nomi  avtomat ik tokarlik-nusxalovchi;  amalning 
mazmuni  6.10-jadvalda keltirilgan. S h u jo y d a  ishlov berish tartibiari va 
texnikaviy m e ’yorlash natijalari keltirilgan.

8. Nusxalovchi  supportga o' rnat ilgan keskichning bosih 
o ' tuvchi  y o ’ li, ishlanuvchi p og’onalari,  pog 'o nan ing  kichik 
diametridan katta d iametrigacha balandlikka keskichning ko'tarilislii.  
va shuningdek kesib kirish va chiqish uzunliklarining umumiv 
yig’indisiga teng, y a ’ni

I... = (480-40)+0,5(90-60,54)+5,27 -  460 mm.
K o ’ndalang supportning bosib o ' tuvchi  yo' l  uzunligi katta cho 'kishya 
ega bo ' lgan pog 'onala r  diametrlari  ayi rmalarining yarmi  bilan



aniqlanadi,  ar iqchalar chuqurligini,  kirishi va chiqishini hisobga olgan 
holda: Lko-n sup.iy = 0,5(81,7 - 59) +3.65 = 15 mm.

9. B o ’ylama va ko 'ndalang surish [ 15] ma ' lum otnom a bo'yicha 
o ’rnatilgan: Sko'„ = 0,5 mm/ayl;  S/,„y = 0,16 mm/ayl.

K o ’proq yuklangan keskich turg’unligi 7’„, = 100 min qabul 
qilinadi [15]; kesish tezligini tuzatish koeffitsienti K, = 0.9.

[15] m a ' lumotnoma bo'yicha aniqlangan bu keskishning kesish 
te/Iigi,  г  norm = 92 m/min: tuzatish koeffitsientlarini hisobga olsak.

v  his = v  no,ni К  К K  = 92 0,9-1,0-0,86 = 70,38 m/min.
Tv n s

Bu yerda n/lls =245,6 ayl/min; n/ak, = 250 ayl/min va unda 
г  /l/<7 =71,6 m/min.ga teng bo'ladi.

Qabul qilingan tartibni quvvat bo 'y icha tekshirish hisobi 
tasdiqladi,  ya 'ni  bu tartib bajari 1 ishi mumkin.  chunki talabga rioya 
qilingan. Nkes = 1 1,2 kVt < das, = 16,32 kVt.

10. Asosiy (texnologik) vaqt teng bo' ladi
ta I l - ' i u i s s n p  IV / ( i / M fa k t )  460/125 J>, 68 ПИП,

t;,2 bko'n sup i y /( Sko n(/ Mfuki) 15/40 0,.)75 min.
Ko 'ndalang supportning ishlash vaqti nusxalovchi supportning 

ish vaqti bilan berkitiladi va amalni hisoblash vaqtiga qo 'shi lma)di  
( 6 .10-jadval qavsiga kiritiIgan). Binobarin. /„ = 3.68 min qolmoqda.  
Amalning yordamchi  vaqti [ 14j  me'yorlari  bo'_\icha tu„ = 1,7 min.ga 
teng. Ishning nazoratiga sarllanuvchi yordamchi  vaqt asosiy vaqt bilan 
qoplanadi va yig' indi  natijaga kiritilmaydi.

Qolgan vaqt me'yor ining elementlari [14] me 'yo r  bo'yicha 
aniqlanadi:

= 5.38 min: = 0.35 min: /IV/ -  0.22 min: /,//, = 5.95 min: 
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/, n, 48 min.
Partiyadagi detallar soni nd -- 160 dona bo'Isa: /,« — 6,22 min; 
Nj,. 73 donaga teng.

6.1 0 -jad va l (6.4-mi solning texnologik am a 1 xari tasT)
O 'lcham la r Kesish tartibiari

hisobi
O ' tuv lar  a tamasi Dia Uzu t i S, n. V. ta. Tu.

о mctr.
mm

nligi
mm

m m m m /
ayl

ayl/
min

m/
min

min min

T ~ " Tanavor о rnatilsin va 1.7
mahkamlansin

2 8, 6. 3 va 1 sirtlar
nusxa bo 'y icha  ketma- 91.2 460 0,6 1 125 250 71.() 3.6X
ket yo 'n i ls in 5

3 7. 4 va 2 yon sirtlar 10. 
1 1 va 12 ariq chalarni
hosil qilish bilan birga. 
9 laskani  b in  aqtila 91.2 l-s 1 40 250 71.6 0.38
yo'n i ls in 1,2
Tanavor tushirilsin

4 Ish na/.orat qilinsin 0.42
5 l anavor idishga

и taxlansin ___
_ !

J a m i. .
1

! 3.68 1 7

I I. Amal  uchun 6 . 1O-jadvalga o 'xshash mexanik ishlov berish 
amal xaritasi.  eskizlar xaritasida amal eskizi (6.10-ras. qar.) va 
dastgohni rostlash sxemasi (6.1 l-ras. qar.) rasmiylashtiri 1 ishi kerak.

12. Texhikaviy me'yor lashning natijalaridan k o ’rinib turibdiki, 
donabay vaqtning 68% ini mashina vaqti (3,68 min). yordamchi (qo' l  
ishi) vaqti 2 6 %  ini (1,7 min) tashkil etadi. Bu ko 'p  dastgohli ish tashkil 
qilish imkonini beradi. Bi/.ning sharoit imizda ishchi (operator) ikkita 
dastgohga x i /m a t  ko'rsatishi mumkin.  ya 'ni  mehnat  unumdorligi ikki 
marta oshadi.  Ko'pdastgohli  ishlarni me'yorlashning o 'z iga  xos 
xususivati  bor, ularni ko'pdastgohli  amallarni loyihalashda hisobga 
olish kerak [ 14].

1H713 nusxalovchi yar imavtomat  bir nechta keskich bilan 
ishlashi mumkin.  Shu maqsadda bo 'y l ama  supportni ishga shunday 
sozlash kerakki.  masalan, to'rtta keskich bilan shunday 1, 3. 8. 5 va 6 
sirtlarning har  biri o 'zining keskichi bilan bir vaqtda ishlov bersin. IJ
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holda bo 'y lama supportning yurishi Lb0-yi sup.i у -"120 + 5 = 125 mm va 
asosiy vaqt teng bo' ladi

tu ~ Lbo \!sup I v / )  125/125 I mm.
Bu yerda ko'ndalang supportning sozlanganligi o 'zgarmasdan

qoladi.
Operativ vaqt ham ikki barobar kamayadi:  topi,r = 1  + 1.7 = 2.7

miri.
Mehnat  unumdorligini  oshirishning yana bir zaxirasi bor. Bu 

ham bo'Isa yordamchi  vaqtni mexanizatsiyalash hisobiga 
kamaytirishdan iboratdir, masalan sanoat robotlarini qo' l lash hisobiga 
yuklash-tushirish ishlarini avtomatlashtirish.

6.2-mashq. Yuqorida keltirilgan 6.4-misolning berilganlari 
bo 'y icha  ko'pkeskichli  ishlov berilishi k o ’zlangan tokarlik-nusxalovchi 
amal  loyihasi ishlab chiqilsin.

6.3-masala. 6.11- jadvalning berilganlari bo 'y icha detal 
yuzalari tahlil qilinsin, ularga mexanik ishlov berish hajmi baholansin, 
dastgoh modeli tanlansin, unda detalga ishlov berishning o 'z iga xosligi 
ko'rilsin,  sozlash sxemasini takomillashtirish bo 'y icha  taklif berilsin. 
shuningdek. KUBT va T H B T  standartlar talablariga rioya qilingan 
amal eskizi bajarilsin.

6.1 1-jadval (6.3-masalaning berilg anlar i)
Variant

№
Dastgoh Adabivotlai

1 Birshpindellik revolverl ik avtomat 120. 1. 1 330-b Ю-i asm |
2 6 shpiiidellik lokarlik avtomat [20, Т. 1. 330-b 12-rasm|
3 X - shpiiidellik tokarlik yarim avtomat |11. T. 1 2W -b 127-iasm]
4 Birshpindellik revolverlik avtomat [ 1 1 1  1, 2X5-b 9X-rasm|
5 6 shpiiidellik tokarlik yarimavtomat [11, Г. 1. 297 -b .. 124-rasm | 1
(> Birshpindellik bo 'y lam a  y o ’nuvchi avtomat (20. T, 1 323-b  . X-rasm| 1
7 X - shpiiidellik tokailik yarimavtomat [ I I ,  1, 1 299-b.. 12X-rasm | ------- 1
X Biishpindell ik revolverlik avtomat | l l .  T 1 2X5-b 99-rasm |

4 (> shpiiidellik tokarlik avtomat 120. Г. 1. 340-b . 13-rasm|
10 X - shpiiidellik tokarlik yarimavtomat [71. I' 1 29X-b 125-rasm | i

6.6. RDB tokarlik dastgohida bajariluvchi amalni loyihalash

6.5-misol. Mayda seriyali ishlab chiqarish sharoiti uchun ishlab 
chiqilgan mexanik ishlov berish texnologik jarayon rejasi bo'yicha. 
pog'onali  val tanavoriga (6.1 -ras.qar. ) toza ishlov berish, raqam bilan 
boshqariluvchi (RDB) tokarkik dastgohida bajari 1 ishi ko 'z langan edi.



T a l a b  e t i l a d i  boshqaruvchi dastur tuzish uchun dastlabki 
berilganlarni tayyorlash maqsadida shu amal ishlab chiqilsin.

6.1 2-jadval (Texno logik amalni bajarish xaritasi)
Holat O'tish O'tishlarning nomlari

nomen nomeri

i L _ _ L _  . Tanovar o ’rnatilsin va mahkamlansin
9.8,7,6,5,4,3,2,1 sirtlar dastur bo'yicha ketma-ket

... 3
vo ’nilsin

3 1 1,12,13 ariqchalar dastur bo’yicha ketma-ket
o ’yilsin

-}J 4 10 faska dastur bo'yicha yo ’nilsin
5 Tanovar tushirilsin va idishga taxlansin

Yechish.
1. Amalning nomlanishi  -  RDB tokarlik (kodi 0838) [4].
2. 6.10-rasmda tasvirlangan, amalning eskizi bo 'y icha 

o ’rnatamiz, ya 'ni  ishlov berish ikki amalda bajariladi: birinchi amalni 
bajarish vaqtida 1,3.5.6.8 silindrik sirtlar y o ’nilsin, 2.4.7 yon sirtlar 
kesib tushirilsin, 10.11.12 ariqchalar o'yilsin va 9 faska yo'nilsin,  
qolgan sirtlar 40 m m  uzunlikdagi silindrik sirt va 9 0 Ы 0  diametrdan 
80.4 mm diametrgacha bo ' lgan yon sirti ikkinchi amalni bajarish 
vaqtida ishlov berilishi mumkin.

3. Ko 'r i layotgan birinchi amal lo' rnatuv.  3 texnologik o ’tuv.
2 yordamchi  o ' t i sh,  revolver kallagini uch holatini qo' l lash 

bilan birga.
4. Amalning o ' tuv lar  bo'y icha  mazmuni  6.12-jadval va 6.12- 

rasmda keltirilgan.
5. Keng qo' l lani luvchi  RDB dastgohlaridan biri bo' lgan 

16К20ФЗ modelli tokarlik patronli-markazlovchi dastgohini tanlaymiz.  
li  9-tezlikli avtomat ik tezliklar qutisiga, asboblar uchun 6- yoki 8- 
holatli revolver kallagiga ega va konturli tizimli RDB H22-1M quri lma 
bilan ishlaydi. Bu dasturda geometrik axborot.  texnologik buyruqlar,  
dastgohning avtomatikasini  boshqaruvchi va i sh lash tartibiari 
to'g' r isidagi  m a ' lumotnomalar  joylashtirilgan.
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6.12-rasm
Dasturtashuvchisi  bo' l ib 8-yo' lakli  cni 25.4 mm.li perfotasma 

hisoblanadi.  Kodlashni lSO-7bit  tizimi b o ’yicha olib boriladi (GO ST 
13052-74).

Amal larni  bajarish uchun texnologik j ihozlar  sifatida 
yetaklovchi patron (dastgohning o ’zida). bo'yinturuq,  G O ST  13214-79 
bo ’yicha tayanchli  markaz (belgilanishi 7032-0043) yoki ularning 
o ’rniga- G O S T  18257-72 b o ’yicha yetaklovchi markaz va aylanuvchi 
markaz olamiz.

Quyidagi keskich asboblarni q o ’llaymiz: o ’tuvchi tayanchli.  
qattiq qotishmali  plastinkali ariqchalar o ’yuvchi va faska ochuvchi 
keskichlar.

6. Ishlanuvchi tanovar profili nuqtasining koordinatini aniqlash 
uchun das tgohga va buyumga xOz  to ’g ’ri to ’rtburchakli koordinat 
tizimini shunday b og’laymizki,  z o 'qi  detaining aylanish o ’qi bo ’yicha 
o' tadi .  boshlang’ich nuqta О esa chap yon sirtga joylashadi.  Shu tizim 
asosida koordinatalar ort t irmalarining (Ax va Az) va har bir si ij ish 
uchun impulslar soni aniqlanadi.  Bunda siljishning qadami  x o ’qi 
bo ’yicha 0,005 mm, z o ’qi bo'yicha z-0.01mm.ga tengligi hisobga 
olinadi. 6 .13-jadvalda birinchi o ' t i sh uchun bu miqdorlarning hisobi 
keltirilgan.
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Amalning eskizi 6.12-rasm, a-da 1 (b) o ’tuvchi keskichning 
harakatlanish trayektoriyasi ko'rsatilgan.  2 (d)ariqcha o ’yish keskichi 
va 3 (e) faska ochuvchi keskichniki.

6.13-jadval
Tanavor tayanch 

nuqtalarining 
koordinatalari

Koord inatal arning 
orttirmalari Impulslar soni

6.1 I- 
rasm, a 
nuqtalar 
nomeri

Xtan,
mm

Zum,
mm

Ax, mm A*
mm

x o ’qi 
bo’yicha

z o ’qi 
bo'yicha

1 30,2 400 0 - 80 0 8000 j
2 30,2 400 + 9,95 0 1990 ■ 0 1
->J 40,15 400 0 -6 0 0 6000 :
4 40,15 340 + 0,11 0 22 Г  о j
5 40,26 340 0 - 60 0 6000
6 40,26 280 | + 2,52 0 504 0
7 42,78 280 0 - 2 0 0 12000 !
8 42,78 160 +2,22 0 444 0
9 45 160 0 - 120 0 12000
10 45 40 ! _ j

7. Kesish tartibiari o ’rnati lgandan keyin boshqaruvchi  dasti 
ishlab chiqiladi va uni perfolentaga yozib q o ’yiladi.

To"la dastur axborotlar kadrlarining to 'p lamidan iborat, kadriai 
so'z lardan tashkil etilgan, so ’zlar esa harflar bilan belgilanuvchi 
adresga ega va raqamli qismi raqamdan iborat.

6.3-masaIa .  6 . 1-misolning dastlabki berilganlari bo 'y icha  RDB 
dastgohi uchun amal loyihasi ishlab chiqilsin. Masala 6.4-misol 
hajmida bajarilsin.



7.1. Asosiy iqtisodiy ko’rsatkichlar
Iqtisodiy tejamkorl ikning muhim k o ’rsatkichi bo 'l ib detalni 

tayyorlashning texnologik tannarxi hisoblanadi.  Texnologik jarayon 
yoki amalning iqtisodiy tejamkor variantini tanlash ishlab chiqilgan 

ariantlari texnologik tannarxlarini solishtirish orqali amalga oshiriladi.
Texnologik  tannarx CK detalni tayyorlashdagi (amalni 

bajarishdagi) barcha ishlab chiqarish xarajatlarini q o ’shish orqali 
quyidagi formula bo 'y icha  aniqlanadi

C tx — C m +  Zjsh.to’l.i.x Kjih qar.xar ~*”Sxar, (7.1)
Bu yerda C m =  Ca - SChiqm Chjq -chiqindi larning narxi ayrilgan 

bitta detalga tegishli  asosiy materiali yoki yar immahsulot ining 
(birlamchi tanavor) narxi (agar qiyoslanuvchi birlamchi tanavor bir xil 
b o ’lsa, texnologik tannarxni hisoblashda hisobga kiritilmaydi).
Zish.to’i.i.x - b i r  detalga (amalga) kiritilgan, sug’urtaga g o ’shimcha va 
chetlantirishlari bilan hisoblangan asosiy ishlab chiqaruvchi 
ishchilarning maoshi:

Zjsh .to’l.i.x  ̂9 54Cmjn.tartdb, (7.2) Zjsh to’l.i.x 1 j54Cmjn tartdb.k (7.2a) 
Kdas.ush t.xar -  bir detalga (amalga) qaratilgan va dastgohni ushlab turish 
uchun asosiy b o ’lmagan xarajatlar. Bu xarajatlarning o ’lchovi 
zavodlarning berilganlari bo ’yicha ishlab chiqarishning asosiy 
ishchilari maoshini foyizida olinishi mumkin:

Kdas.ush.t.xar — 0 ,0 1  'Zgs.jsti.m osh ^d .ush  txar (7.3)
(/ d̂.ush.t.xar = 1 0 0 . . . 2 0 0 %  qo' l lani luvchi  dastgohning murakkabl igiga 
qarab olinadi).

Dastgohlarni ushlab turish va ekspluatatsiyasi uchun qilinuvchi 
asosiy bo ' lmagan xarajatlar xuddi shunday xarajatlar bandlari b o ’yicha 
hisoblanishi mumkin:

^d .ush . t .xa r  A das^T das . tL i  in^  ^'kiich.cl en  ̂A 1-no s 6 ' Sa / _̂  Pkcs  .asb- (7.4)
Bu formulada A das -  dastgohni amortizatsiyasi (kapital 

ta ’mirlash va to ' la  tiklash):
Adas — Cdas^ba|Aamtdb/(Fh60kyu), (7.5)

Pdas.ta’m -  dastgohni joriy ta 'mirlash,  k o ’rikdan va tekshiruvdan 
o' tkazish xarajatiari: PdaS.tam^CdasA'baibta mtdb/(Fi160A'yi,); (7.6)
Ckuch eien -  kuchlanishli  elektr energiyasining narxi:

VII BOB. AMALLARNI IQTISODIY ASOSLASH
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Ckuch.ei.en ^отп /CqUV ( ta/'60)Sk Vt sA'yo g;
Pkes.asb -  keskich asboblar uchun sarflar:

(7.7)

P kcs  asb 1 3 0 У  ( C k e s - a s i t a i V t T ^ n c h a r x -*- 1 ) ] ’ (7.8)

A mos -  Maxsus moslamalar  uchun amort izatsion ajratma va ulami 
t a ’mirlash uchun xarajatlar:

Co'ich-ash -  maxsus oMchagich asboblar  va moslamalar  uchun sarfl u 
(keskich asboblarning sarf-xarajatlari  kabi aniqlanadi);  Sxar -  s o  
xarajatlari,  asosiy ishlab chiqarish ishchilaridan tashqari hamn?<- 
ishchchilar maoshiga q o ’shimcha va sug’urta uchun aj ratmalarga 
sarflanuvchi xarajatlar. Sex binosini yoritish, isitish, binoning 
amortizatsiyasi  sarflari, hayot faoliyati xavfsizligi bo'yicha 
o ’tkaziluvchi tadbirlar va ratsionalizatsiya va ixtirochilik uchun 
qilinuvchi xarajatlar:

bunda Kses K3, -  50. . .  100%.
(7.1) -  (7.11) formulalarda quyidagi shartli belgilar gabu! 

qilindi: Ca- birlamchi tanavor narxi, so ’m; SC|1K1 -  preyskurant bo ’yicl.a 
chiqindilar narxi, so 'm/kg;  m ch,q -  chiqindi lar  massasi.  kg; Cllim(a, 
minutli  tarifi, so 'm;  tdb va tdb.k -  donabay yoki donabay-kalkulyatsiy;  
vaqti, min; Cuas -  das tgohning narxi,  ml .so 'm;  Ki,ai = 1,1- dastgoii •; 
transportlash va montaj gilish sarflarini hisobga oluvchi koeffitsien: 
Aam = 0 ,12. . .0,15 -  das tgohning amort izatsiyasining me'yor i ;  Fh - 
das tgohlarning haqiqiy yillik vaqt fondi,  soat (ikki smenali  ish kur.ida 
F|, = 4015 s.): Kyu -  vaqt bo ’yicha j ihozning yuklama koeffitsienti; b ,
= 0,05 -  t a ’mirlash uchun ajratilgan me'yor ;  N om -  dastgoi: 
elekt ryuritmalarining o ’rnatilgan quvvati,  kVt; /sfquv -  quvvati bo 'y iu i  - 
yuri tmalarning yuklama koeffitsienti; ta -  asosiy texnologik vaqt, mi:.: 
Skvi -  kuchii elektrenergiyasining lkVt  soatning narxi, so'm.:  A'.,, ,, 
elektr setlarida va yuri tmalarda yo'qotishlarni  hisobga oluvcr.i 
koeffitsient: C kes.as, -keskich asbobning narxi,  so 'm:  T -  keskich asbcb 
turg’unligi, min; nC|iaiN -  xizmat  davomida keskich asbobni qayt.i 
charxlashlar  soni; C maxs.mos -  maxsus  moslamaning narxi, so 'm; e va f  - 
moslama amortizatsiyasining m e ’yori va ulami  ta'miriash uchun

(7.10)

(7.9)

S.'sex xar 0 , 0 1  Z as ish.mosh k s (7.1 I)
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• ;ii liar: Cso/.mm.tai -  soziovchining minutli  tari f stavkasi, so 'm; tso/ -  
so/ lash vaqti. min.

7.2. Qabul qilingan texnologik amal variantini iqtisodiy asoslash
(batafsil hisobi)

7.1-misol. Dastlabki tanavori qaynoqjo'valangan po' latdan 
tavvorlangan p o g ’onali valni qora ishlov beriluvchi texnologik 
amal ining ikki varianti ishlab chiqilgan (6.1-ras.,  6.5-ras. gar,).

7.1-jadval
Dastlabki berilganlar I variant 11 variant

D astgohning  modeli 16K20 111713
D astgohning  bahosi. m in ,so ’m 5,1 6,45 ” |
D astgohlarn ing  soni 1 1
D onabay vaqt llth, min - 6,1
D onabay-kalkulyats iya  vaqti tjh.k, min 12,69 !
Asosiy  texnologik  vaqt l,„ min 3,72 1.86
D astgohchin ing  razryadi 4 3 !
E lektryuritm alarning o ’rnatilgan quvvati N o v, kVt 10 17
D etaining massasi m,h kg 19,4 1 19,4 |
Dastlabki tanavorn ing  m assasi  nih kg 23 23
C h iq ind ila rm assas i  m,h, kg 3.6 3,6 i
Dastlabki tanavor bahosi C u, so 'm 625 625 !
1 kg chiqindilar (qirindilar) bahosi Sih s o ’m 330 330
1 tanavor chiqindis in ing bahosi. so 'm  ! 12
A sosiy  material bahosi C,„. s o ’m 613 ... | бГз ■
M axsus m oslam alarn ing  bahosi. s o ’m 40
Sozlash vaqti ts0„  min : 7000
Soziovchin ing  razryadi : 5 :
Partiyaning soni. dona 160 160

Birinchi variant bo'y icha  ishlov berish tokarlik-vintkesar 
dastgohida olib boriladi (6.2-misolga qar.), ikkinchi variant bo’yicha 
esa yo'nish ikki '  amal  bo 'y icha ko'pkeskichli-nusxalovchi 
yar imavtomatda bajariladi (6.4-misolga qar.). Zarur bo 'lgan dastlabki 
berilganlar ko ’rsatilgan misollardan ol ini b 7.1-jadvalda 
keltirilgan.Yillik chiqarish hajmi Dyil = 5000 la detallar uchun 
iqtisodiy tejamkor variantini aniqlash talab etiladi. ko'proq
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kapitalhajmliroq variant va detallarni chiqarish kritik yillik hajmining 
soni ucluin qoplash muddat i o'rnatilsin.

Yechish. Iqtisodiy foydaliroq variantni aniqlash. qiyoslanuvchi 
amallarni texnologik tannarxlarini  taqqoslash orqali bajariladi (7.2- 
jad.).

II variant bo 'y icha  bitta detalni tayyorlashda 1482 so 'm  tejab 
qolinadi.

7.2-jadval
T exn o log ik  tannarxn ing  elementlari I vari 

ant
II vari 

ant
Ishlab ch iqarishdagi asos iy  ishchilarn ing to ’la ish haqi, 
bunga asosiy va q o 'sh im c h a  ish haqi kirit ilgan. va sotsial 
su g ’urta qo 'sh i lg an  (7.2 va 7.2a formulalar) 2082 949
Dastgohning am ortiza ts iyasi  uchun ajratilgan (7.5 formula) 556 338
Dastgohni kundalik  t a ’mirlash, k o ’rish va tekshirish uchun 
sarf-xarajatlar (7 .6  formula) 174 106
Klektrenergiyasi kuchlar i uchun sarflar (7.7 formula) 78 93
Kcskich asbob la r  uchun sarflar (7.8 formula) 160 430
Maxsus m o slam alar  uchun amortizatsion ajratma va ulami 
ta 'm irkish  uchun sarflar (7 .9  formula) 56
Dastgohni sozlash narxi (7 .10 formula) - 85
Bitta detal ucluin k o ’zda  tu tilmagan jami sarflar 968 1 108
Q o ’shilgan sex sarflari (7.1 1 formula) 949 460
Texnologik tannarx 3999 2517 1

2. II variantning o ' / in i  qoplash muddati.  у iIda. quyidagi 
formula bo 'y icha aniqlanadi

[ ^  =  I0 0 (К , , -  К , ) 100(6450 + 40 -  5 100) ] q 

(C,vl -  , )Dul “  ( 3 9 9 9 -  25 17 ) -5 0 0 0

3. Detallarni villik kritik hajmda chiqarish:

/» . ,0(^  A Ы..  15 0 1.

Binobarin. chiqarishning yillik hajmi 1,5 mingdan ko 'proq 
bo' lsa unumdorligi  bo'yicha va iqtisodiy tejamliligi bo 'y icha ham II 
variant rentabe 11i deb topildi.

7 .1-masala.  6.2-misol va 6.3 misol yechimlarining natijalari 
bo'yicha,  o lingairqiymatlami solishtirib. pog'onali  valga iqtisodiy 
tejamkor ishlov bensh varianti aniqlansin.
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1-i 1 о v a
M ETALLKESUVCHl DASTGOHLARNING PASPORTIDA

BERILGANLAR

1K62 tokarlik-vintkesar dastgohi
Markazlar baiandligi 200 mm. Markaziar oralig' i  masofasi 

1400 mm.gacha.  Yuritgich quvvati -  10 kVt: dastgoh FIK r| = 0.75. 
Shpindelning aylanishlar soni ayl/min: 12,5; 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 
63: 80: 100; 125: 160; 200: 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 
1600; 2000.

Bo 'y lama surish, mm/ayl:  0,07; 0.074; 0.084: 0.097; 0.1 1;
0,12; 0,13; 0,14; 0,15; 0,17; 0,195; 0,21; 0.23; 0,26; 0,28; 0.3; 0,34; 
0.39; 0,43; 0.47; 0.52; 0,57; 0,61; 0,7; 0.78: 0.87: 0.95; 1,04; 1,14; 
1.21; 1,4; 1.56; 1,74; 1,9; 2,08; 2,28; 2,42; 2,8; 3,12; 3.48: 3,8; 4,16.

Ko 'ndalang surish, mm/ayl:  0,097; 0.11; 0.12; 0.13; 0,14; 0,15: 
0.17; 0.195: 0.21; 0.23; 0,26; 0,28; 0,30; 0.34: 0,39: 0,43; 0,47; 0,52; 
0.57; 0,6; 0,7: 0,78; 0.87; 0,95; 1,04; 1.14; 1,21; 1.4: 1,56; 1,74; 1.9; 
2,08. Surish mexanizmining ruxsat etuvchi umumiy kesish kuchining 
o 'q  yo'nalishidagi  tashkil etuvchisi Px — 360 kgk ~  3600 N.

16K20 tokarlik-vintkesar dastgohi
Ishlanuvchi tanavor ( tanavor)ning eng katta diametri.  mm: 

sinninu ustidan -  400: support ustidan 220. Ishlanuvchi buvumning 
maksimal uzunligi -2000 mm. Keskichtutqichga o rnatiluvch keskich 
baiandligi, 25 mm. Yuritgich quvvati  -  10 kVt: dastgoh FIK ц = 0,75. 
Shpindelning aylanishlar soni ayl/min: 12.5: 16: 20: 25; 31.5: 40; 50; 
63: 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315: 400; 500: 630: 800; 1000:1250: 
1600. Bo 'y lama surish, mm/ayl: 0.05; 0.06; 0.075: 0.09; 0.1; 0.125: 
0.15; 0.175: 0.2; 0,25; 0.3: 0,35: 0,1; 0.5; 0.6: 0.7: 0.8; 0,9; 1; 1.2; 1,4: 
1.6: 2: 2.4: 2,8. K o ’ndalang surish, mm/ayl: 0.025; 0.03; 0.0375: 0.045: 
0,05; 0.0625; 0.075: 0.0875; 0,1; 0,125: 0.15: 0 . 1 7 5 ;  0.2; 0.25; 0,3: 
0.35: 0.4: 0,5; 0,6; 0.7: 0,8; 1: 1,2; 1,4. Surish mexanizmining ruxsat 
etuvchi umumiy kesish kuchining o 'q  yo'nalishidagi tashkil etuvchisi 
i \  600 kgk 6000 N.
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16Б16П tokarlik-vintkesar dastgohi
Ishlanuvchi tanavorning eng katta diametri,  mm: stanina 

ustidan 320: support  ustidan -- 180. Ishlanuvchi buyumning maksimal 
uzunligi -1000 mm. Keskichtutqichga o ' rnat iluvch keskich balandligi. 
25 mm. Yuritgich quvvati  - 6..3 kVt; dastgoh FIK r| = 0.7. 
Shpindelning aylanishlar soni ayl/min: 20: 25; 31.5; 40: 50: 63; 80: 
100; 125: 160; 200: 250: 315; 400: 500; 630; 800; 1000:1250; 1600; 
2000. Bo 'y lama surish, mm/ayl:  0.05; 0,06; 0,07; 0,08; 0,1; 0,12; 0,15: 
0,17; 0.2; 0.25; 0,3: 0,35; 0,4; 0,5; 0.6; 0.7; 0.8; 1.0; 1,2; 1.4: 1.6; 2,0; 
2.4; 2.8. Ko 'nda lang surish. mm/avl:  0,025; 0,05; 0,06; 0,07: 0.08; 0.1: 
0,12: 0.15; 0,17; 0.2; 0.25; 0.3; 0,35; 0,4; 0,5; 0,6; 0.7: 0,8; 1.0; 1,2;
1,4. Surish mexanizmining ruxsat etuvchi umumiy kesish kuchining 
o 'q  yo'nalishidagi  tashkil etuvchisi Px = 600 kgk ~ 6000 N.

1H713 tokarlik ko’pkeskichli yarimavtomat 
Markazlarining balandligi -  250 mm. Markazlararo masofasi -  

1400 mm. Supportlarining soni -2. Yuritgich quvvati Nu,r =18.5 kVt: 
dastgoh FIK r| = 0,8. Shpindelning aylanishlar soni ayl/min: 63; 80; 
100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250. 
Supportlarining bo 'y lama va k o ’ndalang surishlari.  mm/min:  25: 31,5; 
40; 50: 63; ^80; 100; 125: 160; 200; 250: 315; 400. Surish 
mexanizmining ruxsat etuvchi umumiy kesish kuchining o 'q  
yo 'nalishidagi  tashkil etuvchisi / \  = 1630 kgk ~ 16000 N.

2H125 vertikal-parmalash dastgohi 
Ishlanuvchi po'Iat  tanavor teshigining eng katta diametri 25 

mm. Yuritgich quvvati ,V)m ; 2.5 kVt; dastgoh FIK r) = 0.8. 
Shpindelning aylanishlar soni ayl/min: 45; 63; 90; 125: 180: 250; 355: 
500; 710; 1000: 1400: 2000. Surish. mm/ayl:  0,1: 0,14: 0.2; 0.28; 0,4; 
0,56: 0.8: 1.12; 1,6. Surish mexanizmining ruxsat etuvchi umumiy 
kesish kuchining o 'q  y o ’nalishidagi tashkil etuvchisi Pmuy = 900 kgk ~  
9000 N.

2H135 vertikal-parmalash dastgohi
Ishlanuvchi po'Iat tanavor teshigining eng katta diametri -  35 

mm. Yuritgich quvvati Nun 4,5 kVt; dastgoh FIK rj = 0,8. 
Shpindelning aylanishlar soni ayl/min: 3 1.5; 45; 63: 90; 125; 180:250:  
355: 500: 7H):” 1000: 1400. Surish. mm/ayl: 0,1; 0,14: 0.2; 0.28: 0,4: 
0,56: 0.8: 1.12: 1.6. Surish mexanizmining ruxsat etuvchi umumiy

1 29



kesish kuchining o 'q  y o ’nalishidagi tashkil etuvchisi Pmax = 1500 kgk ~ 
15000 N.

6T12 vertikal-frezalash dastgohi
ishchi stoli yuzasining maydoni 3 20x 1250 mm. Yuritgich 

quvvati Nyw = 7,5 kVt; dastgoh FIK i] = 0,8. Shpindelning aylanishlar 
soni ayl/min: 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63: 80; 100: 125; 160; 200; 250; 
315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600. Stolni bo 'y lama va 
k o ’ndalang harakatlantiruvchi surish tezligi, mm/min:  12,5; 16,0; 20,0; 
25,0; 31,5; 40,0; 50,0; 63,0; 80,0; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 
500; 630; 800; 1000; 1250. Stolni vertikal harakatlantiruvchi surish 
tezligi, mm/min:  4,1; 5,3; 6,6; 8,0; 10,5; 13,3; 21,0; 26,6; 33,3; 41,6; 
53,3; 66,6; 83,3; 105; 133,3; 166,6; 210; 266,6; 333,3; 400. 
Harakatlantiruvchi surish mexanizmining ruxsat etuvchi,  maksimal  
kesish kuchi, N: bo ’ylama- 15000, ko 'ndalang -  12000, vertikal- 5000 

6T13 vertikal-frezalash dastgohi 
Ishchi stoli yuzasining maydoni  400x1600 mm. Yuritgich 

quvvati Nvur = 1 I kVt; dastgoh FIK i] = 0.8. Shpindelning aylanishlar 
soni ayl/min: 16; 20; 25; 31,5; 40: 50; 63: 80; 100: 125; 160; 200; 250; 
315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250: 1600. Stolni bo 'y l ama  va 
ko ’ndalang harakatlantiruvchi surish tezligi, mm/min:  12,5: 16; 20; 25; 
31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500: 630; 800; 
1000; 1250. Stolni vertikal harakatlantiruvchi surish tezligi. mm/min:  
4,1: 5.3; 6,6: 8,0: 10,5; 13,3; 16.6: 21,0; 26,6; 33,3; 41.6? 53.5: 66,6; 
83,3; 105; 133,3; 166,6; 210; 266,6; 333,3; 400. Harakatlantiruvchi 
surish mexanizmining ruxsat etuvchi maksimal  kesish kuchi,
N: bo ’ylama- 20000,  ko 'ndalang -  12000, vertikal- 8000 

6Р82Г gorizontal- frezalash dastgohi 
Ishchi stoli yuzasining maydoni  320x1250 mm. Yuritgich 

quvvati Ny„r = 7,5 kVt; dastgoh FIK r| = 0.8. Shpindelning aylanishlar 
soni ayl/min: 16; 20; 25; 31.5: 40: 50; 63; 80: 100; 125; 160: 200; 250; 
315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600. Stolni bo 'y lama va 
ko 'ndalang harakatlantiruvchi surish tezligi, mm/min:  12.5; 16.0; 20,0; 
25,0; 31,5: 40.0: 50,0; 63,0; 80,0: 100; 125; 160: 200; 250; 315: 400: 
500: 630; 800; 1000; 1250. Stolni vertikal harakatlantiruvchi surish 
tezligi, mm/min:  4.1; 5,3; 6,6; 8.0; 10,5; 13,3; 21,0; 26,6; 33,3; 41.6; 
53,3; 66,6; 83.3; 105; 133.3: 166,6; 210; 266,6; 333.3: 400.
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Harakatlantiruvchi surish mexanizmining ruxsat etuvchi maksimal  
kesish kuchi,  N: bo 'y lama-  15000, ko 'nda lang -  12000, vertikal- 5000

53A50 tishfrezalash dastgohi
Tishi ochiluvchi g ’ildirakning eng katta diametri -  500 mm. 

Kesi luvchi  g ' i ldi rakning eng katta moduli  -  8 mm. Yuritgich quvvati 
Ли,- = 7,5 kVt; dastgoh FIK r| =  0,8. Shpindelning aylanishlar soni 
ayl/min: 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 240; 315; 405. 
Tanavorning bir aylanishida supportning (frezaning) vertikal surilishi, 
mm/ayl:  0,75; 0.92; 1,1; 1,4; 1,7; 2,0; 2,2; 2,5; 2,8; 3,1; 3,4; 3,7; 4,0; 
5,1; 6,2; 7,5. Radial surish, mm/ayl :  0,22; 0,27; 0,33; 0,4; 0,48; 0,55; 
0,66; 0,75; 0,84; 1,0; 1,2; 1,53; 1,8; 2,25.

3M131 aylanmajilvirlash dastgohi
Jilvirlanuvchi sirtning eng katta diametri  -  280 mm, uzunligi -  

700 mm. Jilvirlovchi babka yuri tqichining quvvati  Nyur = 7,5 kVt; 
dastgoh FIK // =  0,8. Ji lvir toshning aylanishlar soni, ayl/min: 1112 va 
1285. Ishlanuvchi tanavorning aylanishlar soni 40 -  400 ayl/min 
( po g’onasiz rostlanadi).

Stolining bo ’ylama harakatlanish tezligi 50 -  5000 mm/min 
( po g’onasiz rostlanadi). Jilvir tosh stolini davriy k o ’ndalang surish 
0,002 -  0,1 mm/yur  (pog 'onas iz  rostlanadi).  Kesib kiruvchi j i lvirlash 
uchun uzluksiz surish 0.1 -  4,5 mm/min.  Jilvirtosh o ’lchamlari 
(yangisiniki):  diametri Djt-  600 mm; eni Bj, = 63 mm.

3K228B ichkijilvirlash dastgohi
Jilvirlanuvchi teshikning eng katta diametri -  200 mm; 

j i lvirlanuvchi teshikning eng katta uzunligi -  200 mm. Jilvirlovchi 
shpindel yuritkichining quvvati  Nyw- =  5,5 kVt; dastgoh FIK rj = 0,85. 
Jilvirtoshning aylanishlar soni, ayl/min: 4500; 6000; 9000; 13000. 
Ishlanuvchi tanavorning aylanishlar soni 100 -  600 ayl/min 
(pog 'onas iz  rostlanadi):

Jilvirlovchi babkaning bo 'y lama harakatlanish tezligi I - 7 
m/min (pog 'onas iz rostlanadi). Jilvirtoshni ko 'ndalang surish. mm/yur :
0,001; 0,002; 0,003; 0.004; 0,005; 0,006. Jilvirtoshning eng katta 
o ' lchamlari :  diametri Dj, = 175 mm; eni Bj, = 63 mm.
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