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metal kesuvchi asbob chigaruvchi korxona mutaxassislari ham foystalamumkin.
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In this book questions design of metaltting tools, design and geometrical data,
assignment and a scope are considered. Taking into account a current trend of development
the metalcutting tool ikhny constructions are given. The drawings provided in &ebbok,
schemes and tables, help the student to master better this subject, the Textbook is intended f
students of students higher educational an institution in direction 5320208chnology of
mechanical engineering, automation and the equipmentachimebuilding productons” and
specialties 5A320201 fiTechnology of mechanical engineering and the equipin&A320207
- i Mtakcutting machines and the equipment”, and life can it is useful the specialist in the field
of making the metatutting tool.



KIRISH.

Hozirgi kunda O&bekistan Respublikasi Oliy va urta maxstisa 6 | i r
vazit i gi ni asida ®aviatralib ®avalgotgan islotlari, mamlakatnijtimoiy
i igtisodiy rivojlantirishning ustuvory o 6 nal i shl ari ga muvo
o dGtigh v tarbiyalash,mustayil fikrlashga godir b dgan, hozirgi zamon bozor
sharoitlarida ishi izchil tashkil eta oladigan, yugori malakali ragobatbardosh
kadrlar tayorlashgay mailtiriigan yagona davlat siyosatini amalga oshirish
borasdaisharamalga oshirilmqda.

Metal qirquvchi asboblar sifati ularning konstruksiyasiga, maligaa
tayyor |l ash t e hkdiroAsloobsoziikashlabgchiarishrng istikbolli
texn o | o g makshlayiga,0maxsus prokat profilidan, bimetal zagotovkalaridan,
plastik deformssiyalash usullaridan, kukunli metalurgiya i lardan foydalanib,
zagotovka shaklini detalhakliga yakinlashtirishdir.tsningde k sunoéi y o
abraziv méeeriallarni, yangidaryangi termik va termaimik usullarn, emirilishiga
chidamli cpplanmalam i el ektrofizik vV a dldnisk t r ©
miqyosini kergaytirish ham maspdga muvfiglir, shu bilan birgalikda metal
girquvchi asboblarni islalb chikarish texnologiyasi faninimgmatbaxova noyob
asbobsozl ik midanilshi,i vl k @amii ni k atkiolklgank k a
zagotovkalarga ishlov berish, murakkab yuzalasidov berish shu bilan birga
anigkni,ge omet r i k s hak | radirbudidigigia erishestk Udnik. kabiu z a
alohida xususiyatlari bor.

Tez kesar pulatlatarkibida volfran, vannadiy, molibden, kobalt kabi
g mmat baxo va n olgangattikegbtishmalardalaanr maksional
igtisod gilishni talab qgiladi. B4 macaddatarkibiyd y a oGigmchi gismi tezkesar
podol at dan ptishknadanly @ 6 It gugriy @smi esa kostruksion
p o 6| ayasdigam asboblarnishlab chicrish keng yulga quyilgan. Xar-xil
b o 6 1 gtariallardaa birikma xosililish, payvandlash, kavsharlasklimlash

kabixar-xil usullar bilanamalgaoshiriladi



Korpusga charxlanmaydigan kesuvchi gdtinkam mexanik usulda
maxkamlab ishlab chagiladigana s b o b | ar ni osmaxsusi dexrslogka r
usullari bor. Asboblarni ishlab chigrishda issiq va sovuq xolatda plastik
deformatsiyalash (shtampke, presslash, redutsirovanie, prokatka) kabi
asbobsozliknateriallarkni tejab Koivchi usullar keng joriy djnmokda.

Ishlab chigarishni ixtisoslashtirish. Asboldarni ishlab chigrismi
takomill ashtirishdéb askwidans uniffikaigalash nva |l i
standartlashtirish va umayyorlashni ixtisoslastirish hisoblaradi.

Asboblarni ishlab chigrishni ixtisoslashtirish, maxsuslashtirilgarozlarni
g dlash samaradorligini ostadi shuningdek maxsus hpzlar va ogmli
f slstsYydzra t o mat i kllashimkoniry laera@d BIMAI (Bujun dtifoq
ilmiy tadgiqotlash asbobsozlik institutdorx onasi ni ng maol uma
mayda i shl ab di&niladigammasusstanoklar sodbe6% gtrofidla,
ommaviy ishlabchigarish turida es&85-40%ni, hamma ishlathdigan stanoklar
orasida, tashkilketadi. Har-x i | rinikhda@iasbdl a r mtacha @rhaxi mayda
seriyali ishlab chigrishda, ommaviy ishlabhigarishgagaraganda 2;8-marotaba
kogodir. Asboblarni ishlab chigashni avtomatlashtirish ganu texnik migdorini
oshirishikki y adlshlda olibboriladi: a) universal stanoklarmivtomatlashtirish
darajasini oshirishb) ularni maxsusnoslamalar kmplektibilan jihozlashva ular
asosida ixtisoslashgamaxsus stanoklagvtomatikliniyalar tashkil etish.

Ragamlidasturb i | an I shl ovchi. Asbbbaozlikikhlala r n i
chiqgarishida avtomatl asht i buirakdmidasty a
bilan i shl aydi gan llashda nRagnliadastur bilam shdaydigan
macsadgamuvdiq g dlash natijasida mexnat xarajatlari2,5-80% gacha iktisod
kilinadi. Bi r dona RDBS stanogi 3 tadan
boshqgaril adigan universal stanokl arni
mexnat unumdrligi 50% gacha ortadiHozirgi paytda ragamli dastur bilan
boshqariladigon stanoklar tokarlik ishlov berishda (masalan: dumaloq protyajka va

proshivkalarga, sheverlarga, dolbyak, chervyakli frezalarga ishlov berishda)



protyajkalarni tashqi diametorlarinjilvirlashda va ularni charxlashda, rezba

jilvirlashda, shakildor jilvirlashda via.k. ishlarda keng gdlanilmoqgda.

Darsli k oliy taolimning magistrat:
ooquv yurt. tal abal ari ga moim@anjyartlama n ¢
bergan assistentla.T. Mardonov, J.N. Bigbutayev, Sh.0. Ozodoarga va
tagrizchilart . f . d. prof. D. E. Al i kul ov, t . f.

nomidan mittatdorchilik bildiradi.



1. ASBOBSOZLIK ISHLAB CHIQARISHLARI
TEXNOLOGIYASINING A SOSIY MASALALARI, PRINSIPLARI VA
ALOHIDA TARAFLARI.

Metallargaishlov berishningfizik va mexanikusullarini (elektrokimyoviy;
anodlimexanik elektroerozion ultratovushlj lazer bilan ishlov berish va h.k.)
jadallik bilan o 6 $oribhigagaramasdamashnasozlikdametallargakesibishlov
berishhajmi toboraortib bormogda Hozrgi paytdaavtomatlashtiriigarEHM va
mikroprotsessorliexnika bazasidametallargaishlov berish sharoitlaridabunday
gimmatbahova murakkabjinozlarniq o 6 | | asosiyinhasglérdanbiri b o 61 i b
stanoklar va avtomatlashtirilgan tizimning puxtaligini, mahsulot sifatini,
unumdorlikni va ishlov berish tannarxinit a 6 mi nashbwhsazlikjihozlari va
uskunalarinishlabchigarishb o 6Hisoblanadi

Asbobsozlik jihozlarining ahamiya shunchalik yugortki, ular metall
girquvchistanoklarkonstruksiyalarsxemasinigurishva uni boshqgarishizimlarini
(asbobsozlik magazinlari asboblarni almashtirish uchun manipulyatorlay
yemirilishlarni hisobgaoluvchi tizimlar va h.k.) boshqgarishnaniglab beradi Bu
esa zamonaviy mashinasozlikda detallarni tayyorlashning yangi texnologik
jarayonlari paydo b o ¢ | bila; hsboblarniishlab chigarishningalohidaliklarini
(kesuvchi asboblarni konstruktiv elementlarini o 6 z g a r) t talab i ggadi.n i
Zanonaviy asbobsozlikishlab chigarish texnologiyasidagiumumiy prinsiplar
b o 6duyidagilarhisoblanadi

Kukunli metallurgiyausullarinig o 6 I: | a s h

1) tayyorlov ishlab chigarishlaridaplastik deformatsiyalashusullari (issiq
ekstruziya profilli prokatlashk o 6 n d nili gomolaat radial sigishva h.k.) dan
foydalarish

2) mexanik operatsiyalardaabraziv asboblarva s u n @ i0 ygadtiq y a 6 n i
uglerodli va bor nitrididan tashkil topgan (elbor, geksani} kabi materiallardan
foydalanishlozim. Bunday materiallani g o 0 | dsa@sigdyuza g 0 almlidurligi
pasayib(R,= 0 , 8 tmkKimddn R,=0,1 mkmgacha ishlov berilayotganyuzaning



fizik-mexanikxususiyatlariyaxshilanadiBu esakesuvchiasboblarnicharxlashva
me 0 y cetkazigh@ovodkg operatsiyalarinbirlashtiishimkonini beradi

3) maxsusabrazivtoshlarbilan ( g = InG)chuqurijilvirlash usuliniqg o 6 | | a ¢
asosidaliametri20 mmgacha o ¢ lyaxlda gqattiqqotishmalardayirindi chiquvchi
arigchalarni ochish bilan yaxlit asbob olish mumkin b o 6 (masdlan rezba
girquvchi);

4) unumdorlikniva aniqglikni oshiruvchiragamlidasturbilan ishlovchivak o 6 p

koordinataliishlov beruvchimarkazlardaroydalanish

Asbobsozlikishlab chigarishlari texnologiyasining

alohida taraflari .

Kesuvchi asbob i ishlab chigarishningjuda zarur b o 6 | agosiyishlab
chigarish quroli bo 6 | w shakllantiruvchi asbob hisoblanadi Shékllantirish
jarayonlariva asbolo fanidanma 6 | phargandaydetalniqirindi olib tayyorlash
uchunuchxil o 6 zla o @ ® lo i6 dgignalanzarurb o 0 Ist@roblkkesishjarayont
metallkesuvchiasbob

Ishlab chigarishdagiyutuglar shu tashkil etuvchilardant o 6 tpydalanish
asosidb ool adi

Metallarga kesib ishlov berishni tarixdagi rivojlanish davomidakesuvchi
asboblay metall girgish stanoklarinj konstruksiyalariniva texnologikjarayonlarni
gaytagaytak o Oahigighdaasosiyva zarurahamiyatgagab o & Makalanyangi
konstruksion materiallarni g o 6 |, lyangi lasbobsozlik materiallarini paydo
b o 6| iokblkeldg @gibatdakesishtezliklarini birdanigaortib ketishi natijasida
stanoklarnyangitexnik xarakteristikalarintalabgila boshladi

Metallarga kimyoviy, elektrokimyoviy ishlov berish usulllarini, anodli
mexanik elektroerozion elektronuchqunliva boshqausullarnirivojlanib ketishi,
metall kesuvchiasboblaro 6 r rmasaoimadi o 6 rravbdida boshgadetallarga

ishlov berishusullarihamshakllantiruvchiasboblabilan tenglashalmadt



1. Murakkab shakldor yuzalar bilan chegaralangarhar hil k o 6 r i ni st
detallarnitayyorlash

2. Yuqgori darajadagiholatgakirishish (manevrennogtkesuvchiasbolming
universalligi

3. Yugori aniglikkaerishish

4. Kesuvchiasbobninguisbatararzonling

5. Ishlov berilayotgammaterialninganigligi.

Klassifikatsiya 7 bu umumiy texnologik belgilari b o 6 | aglaoblarni
klasslargab o 6 | iKdahksthriord z i tashgikgo 6 r ivamd Glhd h b mb g c h
bir i biriga yaqgin b o 0 | agbablarnitiplargab o 6 | i nTipsviyiasbobtarni
tayyorlashbir nomli jihozlarda bir xil tipdagimoslamalarng o 0 tayyarlanadi

Metal kesuvchiasboblarni texnologik klassifikatsiyasi. Hammakesuchi
asboblarntexnologikbelgilarib o 6 y 4 kiadsgeb 0 6 munit

171 klassi dumalogsterjenli(= @ smis&®Bs dzy J; 0 " J

21 klassi 0 6t g a z (d2OdNdil galsz dz9);0 dzd ¢

371 klassi diskali;

471 klassi yassi

Dumaloq sterjenli asboblarning xarakteri belgilari b o 6 I(parmalay
zenkerlar frezalar metchiklar protyajkalar dolbyaklar va h.k.) ishchi yuzalari
shaklidumalogsterjenk o 6 r i wmasintrik ybla konusliquyrugcgpegab o 61 a d i

Dumaloq sterjenli asboblar i yaxlit, payvandlangany i g ¢aokiagattiq
gotishmali plastinka payvandlanganyaxlit gattiq gotishmalj maxsus turlarga
boodl.i nadi

O0t qa zi (hadgdli) apleoblargasilindrik yoki konusliteshigib o 6 | g a
asboblao 6 t g a z ezehkarthrazyertkalarfrezalar metchiklarva h.k.) kiradi.

OO0t g a z iashedarhgna yaxlit, y i g 0 payandlanganbir butun gattiq
gotishmalivamaxsugurlargab o 6 | .i na d i

Diskali asboblargauzunligi diametrniyarmidankamb o 6 | sgiradnik yoki
konusli teshigib o ¢ | (diskat, pazli va burchakli frezalar, diskali dolbyaklar
diskali sheverlay yonlama (Is ts tc y ) #ehkgrlay dumalog keskichlar va h.k.)



kiradi. Diskli asboblaryaxlit, payvandlangany i g ,0yandit gattiq gotishmali
bodl alkd @lr.igraa d i

Yassi ashoblarga 1 sterjenli va prizmatik keskichlar y i g Gasbablar
pichoglari tish girquvchi va rezka kesuvchigrebenkalgrichki y o 6 nbloldah,
nakatkagqiluvchi plashkalay yassiprotyajkalarva boshkalarkiradi. Bu klassdagi
asboblarningxarakteli belgilari i bu ularni keng va tor tekisliklark o 6 r i ni s
tayyorlashdir. Yassi asboblarham yaxlit, payvandlangan maxsusva y i g 6 ma
holatdab 0 6 | a d i

Asboblarning texnologik klassifikatsiyasi texnologik tayyorlash
sistemasiningilmiy jihatdan takomillashtiriigan asosib o 6 kiazmht gilishi va
asbobsozlikishlab chigarishini tashkillashtirish mehnat unumdaligini ortishiga
ishlab chigarish hajmini ortishigg asbobni tayyorlash sifatini oshirib uning
tannarxini pasaytirishgaolib kelishi kerak Shu asnoda quyidagi masalalar
yechilishilozim:

1. Fanva texnikaningoxirgi yutuglaridanfoydalanilh asboblarnitayyorlash
texnologikjarayonlarinitiplashtirish(unifikatsiya);

2. Asboblarni tayyorlashni texnologik jarayonlarini avtomatlashtirilgan
sistemalarnyaratish

3.Bir klassdagi va guruthdag asboblar partiyasini Kk 0 6 p a yntayda i b
seriyalivayirik seriyaliishlabchigarishuchunhamva shuasosdashlabchiqarish
jarayonlarinimexanizatsiyalash

4. Asbobsozlik ishlab chigarishida ishlatish uchun maxsus stanoklarni
loyihalashvatayyorlash

5.Amaldagi jihozlarni  avtomatlashtiish va maqgsadga garab
modernizatsiyalash;

6. Texrologik jihozlarnitiplashtirish

7. Asbobsozlik ishlab chigarishni asbobsozlik zavodlari tarmoglarini
kengaytirish sexlartashkilgilish hisobigamaxsuslashtirish

8. Ishlab chiqgarish strukturasini uchastkalgr sexlar zavodlarni optimal

variantlarinitanlash



9. Yagonanormativvarejak o 6 r s at yaratsih | ar i ni

1.1.Asosiyshallantiruvchi , mexanik ishlov berish va plastik

deformatsiyalashoperatsiyalari.

Bu etapdazagotovkadagao 6 y ingrasdsiygismi olinib, asbobgaoxirgi
k oor i niyagihragg ajilib shakl beriladi  Asosiy shaklantiruvchi
operatsiyalarningmehnat hajm, asbobnitayyorlashgaketgan umumiy mehnat
hajmning 25-50% ni tashkil giladi. Bu etapgatokarlik shakllantirishlarifdumaloq
tayoqchalj xalgadiskali o 6 t q a z iasbabth)i yasshasbdlar tekisliklariga
ishlov berish qirindi chigadigan ariglarni frezerlash y i g ¢ aslaoblarda
pichoglarnio 6 r n a t pazafar vg gattiq qotishmali plastinkalar uchun uyalar
frezalash kabilar kiradi. Shuningdek shu etapga plastik deformatsiyalab
shakllantiristhar (presslashrotatsionb o | g ¢vantli sasdktorliprokal kiradi.

Asosiy termik ishlov berish. Bu siklning mehnathajm, umumiy mehnat
hajmning 10%dan oshmaydi Bunga garamasdantermik ishlov berish
asboblarningsifatigat a 6ksoi 6rr s azérwr eperdtdiyab o G uning natijasida
asboblarningqattigligi, mustdkamligi, issigga chidamliligi kabi hususiyatlari
shakllanadi Shuningdek jilvirlash-charxlash operatsiyalariningbajarilishi ham
termikishlovberishgédb o g b loio 4 a d |

Toza ishlov berish. Jilvirlash T charxlash operatsiyalarini
umummashinasozlibperatsiyalariga xXshash(dumaloq ichki va yassijilvirlash)
jilvirlash operatsiyalarigab o 6 | mumbkin Shuningdek asbobsozlik ishlab
chigarishgaxosb o ¢ | nguesusjilvirlash operatsiyalarijilvirlash zagotovkalash
tishjilvirlash va h.k.) va charxlashoperatsiyalarmavjud

Asbobningyemirilishga chidamliligini oshirishuchuntexnologik jarayonga
go 6 s h i meanikaishlov berish (kesish xususiyatlarini kimyoviy-termik
yaxshilash va yemirilishiga chidamlilikni oshiruvchi (TiN, TiC, SgO va
boshgalargoplamalarsurishkiritiladi. Ayrim paytlardasikllar mazmuniva ketma

ketlik k 0 6 r i noi 6szhgl aanumldgnh Masalan maxsus prokat yoki kukunli
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metallurgiyausulida zagotovkaolishda tayyorlov etapiningk o 6 r iomizghair |
mumkin  Arigchani jilvirlash usulini go 6 | | sikkaimi bajarish tartibini
0 0 z g a.rShuisababtidunday paytlari termik ishlov berish ariqchagaishlov
berishdaroldin o tkaziladi

Yaxlit gattiq gotishmali asbobgaishlov berishdapishirilgan zagatovkadan
shakllantirish etapi olib tashlanadi Asosiy etaplargaasosantexnologik jarayon
qurilib, sex va uchastkalarstrukturasianiglanadi lkkinchi darajadatexnologik
jarayonningmarshruit loyihalanih bu yerda operatsiyalarmg tarkibi va ketma
ketligi aniglanadi shuningdekhar gaysi operatsiyanibajarish uchun bazalarni
tanlashva jihozlarguruhihamaniglanadi Uchinchidarajadaexnologikoperatsiya
loyihalanadi Texnologik jarayon oydinlashtirilib operatsiyatarkibi va undagi
o0 0t i ketm#kaetligi, kesuvchj yordamchivao 6 | casboblaritanlanih kesish
rejimlari va vaqt medyori hisoblanadi T o 6 r t damajarbgamli dastur bilan
boshgariladiganstanoklardabajariladigan operatsiyalargaxos bo 6 | keduvchi
asbobningglementarxarakattrayektoriyalarianiglanadi

Quyidakesuvchiasbobntayyorlashninggmumiyketmaketligi keltirilgan:

1. Tayyorlov operatsiyalari- girgib olish, b o | g ¢ aqulish sgdliplash
payvandlasioperatsiyalarinjamlaly zagatovkaolish.

2. Issiqishlov berishdarkeyingikuydirish

3. Texnologikbazalargashlov berish

4. Asbobzagatovkasigaxirgi k o 6 r i yagirgdgghakldaishlov berish
0 0t k a z vamah#tamp\echielementlajoylarigaishlov berish

5. Qirindi chiquvchi arigchalarga ishlov berish plasinka uchun
payvandlanadiganyoki kavsharlanadigamasboblar pichoglari va plastinkalari
uchunjoylargaishlov berish

6. Orga tarafga (L Ols 1) dshl@ berish (ayrim hollarda uni qirindi
ariqchalarigashlov berishbilan birlashtirilad)).

7. Sovituvchisuyudiklar uchunteshiklargashlov berish

8. Termikishlov berish

9. Texnologikbazalarnt o 6 g Oyoki ulargasshlov berish
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10.Yigash (yigdnaasboblauchur).

11.Y i g @asbabuchuno 6 t k a z joylamidekshiashvat o dlapld

12.0Oldingi yuzanicharxash

13. Profilni jilvirlash (vao 6 t k @ytaring.h

14.Orgayuzanijilvirlash.

15.Qirindib o 6 | wagidndiio 6 r oarigchmiargashlov berish.

16. Oldingi va orgayuzalarnimedyorigayetkazish

17.Asbobningyuza gatlamini yaxlitlash (sianirovkaqilish, elektr uchqunli
mustahkandsh yemirilishgachidamligoplamalasurishva h.k.).

Kesuvchi asboblarni tayyorlashnng texnologik jarayoni yugorida
k o 0 r s a opefatgyalarmg hammasini yoki tayyorlanadigan asbob
konstruksiyasigajaraly gabul gilingan ishlov berishturi yoki jihozlargaqgarabbir
gismini gamrabolad..

Bir qgirali prizmatikasbob(keskichlary i g ésmabpichoglar) uchunayrim
operatsiyalar chigarib tashlanih texnologk jarayon quyidagi ketmaketlikda
quriladi. 1- tayyorlov operatsiyalari 2- profilga ishlov berish 3- oldingi va orga
yuzalarga ishlov berish 4- plastinka uchun joylarga ishlov berish (gattiq
gotishmaliplastinkali asboblaruchun; 5- termik ishlov berish (gattiq gotishmali
plastinkali asbobuchun payvandlashva pripoydantozalasl; 6- profilga oxirgi
ishlov berish 7- oldingi va orgayuzalarnicharxlashva meyorigayetkazish

Tipaviy texnologiya umumiytexnologikjarayon uning sikllari yoki alohida
operatsiyalari uchun ishlab chiqgilishi mumkin Masalan payvandlangan
zagatovkalargguyidagitipaviy sxemadashlov beriladt

1- tezkesarp o O disaini girgib olish; 2- uglerodli p o0 6 djisaini girqgib
olish; 3- torets gismini va ishchi yoki quyrig gismidagibo oy i n¢ hal
payvandlashva undankeyin bir xil diametrolish uchuny o 6 n4- ®zalash 5
tutashtiriiganpayvandlash6- kuydirishy 7- payvandlangachokniy o 6 n8va
ishchi va quyrig gismlariniy o 6 nli0-smarkazlash11- zagatovkanit o Olagsld
12- ishchiva quyriq gismlariniy o 6 nli3-gyuyrig gismini jilvirlash; 14- panjani

frezala®; 15 qirindi chiguvchiarigchanifrezalash 16- termik ishlov berish 17-
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markazlovchteshiklarnit o 6 g ¢ X8-itashaigubanijilvirlash; 19- charxlash 20
yuzagatlaminiyaxshilash

O6t k a z i(halgali)i agbahgatokarlik ishlov berish quyidagi tipaviy
sxemada 0t kazil adi

1. Patrondatokarlik ishlov berish toretsnikesish markazlashparmalash
parmalab kengaytirish ichki y o 6 n teshikni razvertkalash kulachoklargacha
y 0 0 n Zagatovkaaylantirib go 0 y i | gsamdyalgan tashqgi yuza gismini
kulachoklargchy o 6 rvaikkimchi toretsniy o 6 ni s h

Ishlab chiqarish xarakterigaqarab operatsiyalartokarlik yoki revolverlik
stanoklarida yoki t o d&a diti shpindelli yarimavtomatlardabajariladi Maxsus
stanoklardanfoydalanilganday o 6 n i teshikmii parmalab kengaytirish bilan
birlashtirishmumkin Razvertkalaslesasidirishbilan almashtirilishimumkin

2. Opravkadatozatokarlik y o 0 nva terétsnikesish Disksimonasbobga
ishlov berishdaikkinchi torets (yon yuzg ni yon yuzagabazalab yassi jilvirlash
stanogida jilvirlash mumkin Tashgiyuzaniy o 6 rburtd dpravkadabajarilib, bir
nechtazagatovkagabirgalikda ishlov berilishi mumkin Yaxlit gattiq gotishmali
asbobgashlov berishquyidagitipaviy sxemadamalgaoshiriladt

1- zagatovkan presslabpishirish yoki plastifikatsiyalangarzagatovkani
pishiribishlov berish

2- bazalaslyuzalariniolmoslijilvirlash;

3-asbobningashqgiyuzasiniolmoslijilvirlash;

4-ariqchalarniolmoslijilvirlash;

5-charxlash

1.2.Asboblarning asosiygismlari, konstruktiv elementlari va geometrik
parametrlari

Kesuvchi asboblarning xilmailligiga garamasdan tayinlanishi va
konstruksiyasi booyicha wul arda qgator

mahkamlanadigan gismlar.

13



Ishchi gismning asosiy funksiahvazifasii kesishdir, uning shakli asbob
turi bilan aniqglanadi, gabarit o0l che
Mahkamlanadigan gisrm mahkamlanadigan tana gismi derjavka va h.k.
asbobni stanokda i shchi hol atda vt e:

mahkamlash uchun xizmat giladi.
Odatda umumiy tayinlani shi bodyi ch
holatda tayyorlanadi.

Ishchi va tana gismlarini biriktirishning asosiy usullari:

-Tezkesar pool at dan tayyorl angan
payvandash;
- Qattig gotishmal:i met al |l oker ami k

kavsharlash yoki elimlash;
- 06 QMni presslash va chekankal ash;
- Mexanik mahkamlash.

Kesuvchi asbobni ishchi gismidagi uchastkalar:

- Qooyi mni oli b tashlash uchun kesu

-Ishh ov beril gan yuzani yakuniy sha
tashlash uchun kalibrlovchi tigd qisr

- 0O6tuvchi va silliglovchi qgirra qi

Tanl angan kesi sh sxemasi ga bogol

yaratiladi. Masalan, asbobning aylanma hardRata, u tishlari chekkada yoki yon

yuzada joylashgan aylanuvchan jJism s
harakat. D da kesuvchi asbob tishlar
1.1).

Surish harakati D ham kesuvchi asbob konstruksiyasiga ¢ i r Koor
Kodédp hol atlarda D dastgoh Kkinemati ka
koop tishli (yoki kooptigoli) asbobl
boodl i b, u kerakl: tigoni asbobning b

bilan amalga oshiriladi.
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1.1-rasm.Umumiy konstruktiv elementlar.

Ti sh yoki asbobning kesuvchi ponas
A1 1 kesuvchi asbobning oldingi yuzasi;

A, 1 kesuvchi asbobning orga yuzasi;

KT asosiy kesuvchi qirra;

K1 T yordamchi kesuvchi qirra;

lTnuqt asi kesuvchi asbob tishining
Bular hamma kesu¥g asboblarni konstruktiv elementlari uchun umumiydir,
kodop tishli asbobl ar uchun qgirindi (
hi sobl anib, kesib ishlov berish yool:i
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Konstruktiv elementlarni olish usullari .

Valiklar, disklar, vtulkala sinfidagi asboblar, asosan, tokarlik, tokar
revolverlik avtomatlarida, plastinalar sinfidagi kesuvchi asboblar esa frezalash
dastgohlarida ishlov beriladi.

Qirindi chiquvchi arigchalar frezalab yoki toblangandan keyin chuqur
jilvirlab olinadi. Oxirgisi xnologik jarayonni gisqartirib yuza tozaligini oshiradi.

Tishlari keltirilgan frezalar tokarlik kertish dastgohlarida keskich bilan
toblashgacha yoki jilvirlash kertish dastgohlarida toblangandan keyig olinadi.

Tish kesuvchi asboblar tishlarii dolbek, sleverlar tish frezalash
dastgohlarida olinadi.

Rezbalari ser i yal i i shl ab chiqgarishda
frezalar bilan frezalanadi, ommaviy ishlab chigarishda esa dumalatib olinadi.

Mahkamlash bazalari:

1. Tekislik (keskichlar, yonlama frezalarc hun odér nat i | adi ¢
burchak yoki kvadrat shaklida bodl i st

Yassi yuzal.i bazal ar sifat jihatdan

- Jilvirlanmagan (girtishlovchi tokarlik keskichlari);

- Jilvirlangan (toza keskichlar, avtomat va revolderkeskichlari, freza
tishalri).

2.Silindrik baza.D<8 mm dan yuqgor.i bodl gan

parmalar, meichiklar, zenkerlar, razvertkalar, frezalar hammasi silindrik bazaga

ega. Asosiy talablarga kesuvchi ashgs b ol
uchun asbobning geometri k o006qi ni b a z
silindrik bazalar, albatta, jilvirlar
yaxshi tadminlash va i shchilx45f di dakka n i
bodl i shi ker ak. Amal da silindrik baz
foydal anil adi , D>50 mm katta boodl ganr
uzatishni taodominlay ol maydi
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Tip o6l chamlar va dopuskl ar oanal i
standartl ar orgali odé6rnatil adi

3.Konusli bazalar Ko nu s | i bazaning geometri Kk
tebranishlarnga va asbobni sirpanib ketishiga va ogibatda sinishiga olib keladi.
Konusl i bazani aniq qilib bayslbazagrh |
loyihalanmaydi, aksincha, standartlardan tanlab olinadi. Odatda, D<100 mmgach:
(Rasm 6.2.) Morze Konusi gool |l anil i b,
foydalaniladi.

N kuchiRskuchi taodsirida birikuvchi kc
ishgalanish kuchi hosil giladi. Konus ragamj @qali aniglanadi: konus ragami

gancha kagsthanwdha@lls&k BRatta bodl adi

7

4502-1776

O

4. Silindrik teshiklar.Bazaviy silindrik teshiklar kesuvchi asbobni opravkaga

1.2.-rasm.Morze konusi

mahkamlash uchun (frezaJar t i sh kesuvchi dol byakl a
asosiy talablar diametr bodyicha o060t
asbobni har ikkali yon tarafi ham jilvirlanadi. Agar freza uzunligi 12 mmdan katta
bodl sa, il vih luwcshwmn odérotnd agihsg mir | B+ 2

Agarda talablarga rioya gilinmasa, opravka egilishi mumkin va natijada frezani

ishlash jarayonida depsinishlarga olib keladi.
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Kesuvchiasboblarni metall girgish stanoklarida

mahkamlashusullari

Hammakes uv c h i asbobl arni texnol ogi k
mahkamlash usullai 0 6 y4 cklaa s s qamkib.o 61 i s h

1-klassi dumalogsterjenli

2-klassio 6t gazi |l adi gan;

3-klassi diskal,

4-klassi yass]

Barmogli asboblar silindrik va konushjuyrug 6hilan tayyorlanadi ular
stanok shpendeteshig ga bevosita od6érnatil i bvayok
patrongamahkamlanadi.

Silindr quyruglarning yaxshitaraflari shundan iborat: yuqormniqglikda
tayyorl ashni g ¢ yasbahidgachid tgrishjnirostianyvchanligi.
Kamchil i gi esa: zazorli o0t gazi shda

booll3sabm .

1.3- rasm Kesuvchasbobarni silindrik quyruglariningturlari.

Aylantiruvchi momentniuzatish uchun ayn quyrug turlada kvadrat
koorinishida, godrisit uchun kemtiklar quinadi.tKichikinal a

diametrdagi asboblarnkulachokli, ginchali patronga mahkamlash uchun sillq

silindrik quyrugl ardamwoxzdaoiydtad @xntibadh
Mor ze turlari (- O0...6) yoki 2thex0d&) |
go o6l Il anil adi
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Bu konusl arning yaxshi tarafi Sshun:
fagat ishqgalanuvhi kuch ta'sirida quyrugninglashish yuzasi va uya bilan
aylanuvchimomentni uzatib beradi. 4-rasmda panjali konusl{1.4. a) vauyasi
orgali bolt bilan tortiladigan(14. b) g u y r u q ilgark &lduni snazarda tutish
ker&kki, panja burovchi momentnizatmadi, u asbobni shpindelidan (uyasidan)

pona bilan chigariblshuchunmo 61 j al | a n4gva n (rasm 1.

Kman

W TS IPITHESS {

| AAA SIS SIS I S
6)

1.4-rasm Konusli Morze quyruglari a, b turlari; v konusli quyrugni stanok

shpindelidan pona bilan chigarish sxemasi
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|l shgal ani sh kuchini kodpaytiri sl
tashga | ter mi k i shl ov beril maydi
olish payti ezilmasligi uchun unga termik ishlov beriladi.

Konusli uzatishdaburovchi momentni quyidagi hisoblaskemaglan topish
mumkin (1.3rasm). Bu yerda konus yuzdagi urinma tarkibga kiruvchi

ishgalanistkuchi

T = uN = Fo
- K _'ﬂsinrx (1_1)
bu yerdai Poi t ar ki bga kiruvechi 0 ¢

N 7 tarkibga kiruvchi normal ishgalanish kuchi;

% 1 konusning giyalik burchagi;

Hi ishgalanish koeffitsienti.

OO r t ametrdadii tarkibga kiruvchi urinma ishgalanish kuchining

aylanuvchi momenti:
Trd,, uPy D+d
= 2 sina 4 (1.2)

bu yerda%r ~ 2

15-rasm (2U  3)<konusli quyrug bilan uziayotgan aylanis

momentinianiglash sxemasi.
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Quyrugni tayyorlashdaM*P i aylanuvch momentni kamaytiruvchi®®

bur chak xatoligi bool i shi mu mk i n.

giladi. Shuni hisobga olib aniglashtirilgan aylanuvchi momegtlmw giymati

guyi dagi cha bodl adi

_ wPy D+d
e T e 5 (110.04%) (13

bu yeda, 2¢ = 10 yed qodjilgan xatoliknhg giymati.
B =0.091i shgal ani sh oafl faittgsai)ent i

Berilgan qiymatdaMHP/ R a nNi sbati ni tajriba
diametrini aniglash mumkin.

(1.1) formuladan konusning D, d diamni aniglash mumkin, shunga
asosan GOST 25557 2 yaqgin b g Otdrtdp aragaminig togish u g
mumekin.

Tez almashinuvchan asboblar uchun qgiyaligi 7:24 (2 6=35) bdigan
quyrughr keng yoyilmogda (Rasm 6). Ular asbobniyaxshi markazlaydi,
|l eki ro6zoadtz todxtat maydi . Shuning
uchun quyruqgni kodndal ang gi smi d
Shpindelda mahkamlasésa qiyaligi 7:2d o 0 Iqgyaugintervallar vamaxsus
tayyorl angan silindr. 0 xamidai datilib r

mahkamlanadi.

-
-
J—— — - N C— S

1.6-rasm
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Oldinlari bu quyruglar fezani mahkamlash uchun, frezalash stanoklarida
gool Il anil ar edi |, oXi rgi ashda,lybrdgamadhia

asbobl ar si fati da RDB stanokl ar i de

1.3. Texnologik jarayonlarni loyihalashni umumiy prinsiplari

Kesuvchiva odchov asboblarinitayyorlashng texnologikjarayoniniishlab
chigishquyidagietaplarnio ichigaoladi:

1. Yillik ishlabchigarishhajmigagarah ishlabchiqarishturi, maxsulotturi
(masalan parmg, malsulot tiplari (masalan silindrik quyrugli parma konus
quyrugliparmavah.k.) vaodchovtiplari (parmadiametrlar), asoslanadi

2. Mahsulotnng ishchi ¢ hi z mas i vV a unga bodl
oorganil adi ;

3. Ishlab chigarish ketmketligi tuzilib, ishlov berish usuli va jihozlar
tanlanadi;

4. Mahs ul ot n i ungadhlav betish bchun baza tanlash;

5. Operatsion o6l cham va dopuskl|l ar
zagotovka kodérinishi va o0l chamini te&

6. Marshrutli yoki operatsion texnologik kartalarni loyihalash;

7. Ji hozl ar ni oxirgi tanl ash; kesuv:
tanlash;

8. Texnik normallash;

9. Normal va maxssiasboblar va moslamalar uchun vedomostlar tuzish;

10.Maxsus kesuvchi vV a 06l chov asb
loyihalash;

11. Texnik nazorat jarayonini loyihalash.

Ishlov berish rejasining shaklitlf adval da koor satil ga
nomeri, ishlov lrish rejasimg ma z muni , ji hozlar, -eri
budirligi, operatsion o6l chamlarga bc

Ishlov berish rejasi
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1.1-jadval.

Operatsiyalar| Operatsiya | Erishiladigan| Operatsion | Jihozlar (nomi,

nomer i mazmuni yuza -g| o0l c ha modelitexnik
budirligi dopuski tavsiflari)
1 2 3 4 5

Texnologik jarayonni ishlab chigarishdan oldin ishlab chiqgarish turini

asoslash lozim, chunki u keyhalik texnologik jarayon strukturasini aniglaydi.

Keyinchali k texnolog mahsul ot chi zma
chizmasini oorgani sh, o0l chaml ar i-ni
yooéqgligi, 006l chaml ar gaar d b g b-budyhéiar dodro p u
yooqgligini tekshirishdan boshl anadi
gooshimchada keltirilgan texnik tal a

hagida, markirovka ishioyi va uning mazmuni haqida, rset etilgano 6 | ¢ h a ml
ogoi shik. vadhagida ma'l umotl ar bool i sh
jarayonidagi hamma kamchiliklar va savollarini texnolog, mahsulotni konstruktori
bil an masl ahatl ashi b, ker akl i o0zgal
kelishishi kerak. Fagat undan keyingina ishlov berish rejasini tuzishga kiritiladi.
Ishlov berish rejasi keyinchalik marshrutli yoki operatsiyalagnitexnologik
kartasini i© |l ab chiqgish u dzimat ngilada Shasbilarb birgd 1 b
operatsiyalar ketméetligini bir necha variantlari belgilanishi mumkin. Keyin

i shlov beriladigan zagotovkani stano
tanlanadi. Keyinchalik ishlov berish ketrkae t | | g i ani gl ani b,
texnologik jarayon ishlab chiqgiladi. Ishlowehsh rejasi tuzib chigilgandan keyin,

operatsion gooéyim va dopuskl ar va |

oornatil i b, soO6rov adabiyotlarida be
olingan zagotovka o001l chaml auning masktasia me
aniglanadi.

Kesuvchi va o006l chov asbobl ari, ma >
eskizlarini texnolog tuzib, keyincha
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yoki konstruktorga berishi mumkin. Undan keyin texnik normallash amalga
oshiriladi. Kesish rejimlari kesuvchi asbobni ishlab chigarish korxonalarida
to6plangan kodép yillik tajriba asosi
seriyali va ommaviy ishlab chigarish turlarida texnik nazorat loyihalanadi.
Jihozlarni tanlash, kesuvchi asbobni tayyorlasimg texnologik jarayonini
i shl ab chiqgi sh, i shl ab chiqgarish xar
jilhozlar  umumiy  vazifadagi  stanoklarga, yuqori unumdorlikdagi,
I Xtisoslashtiril gan, agr egiafl]. Wramiyma X
vazifadagi stanoklarga, tokarlik, tokarikntgirquvchi, revolverlik, frezalash,
parmalash, jilvirlash stanoklari kiradi. Bu stanoklar asosan donabay va mayda
seriyal. i shl ab chigarishda qodl |l anil

Yuqgori unumdorlikdagi stanoklar asosaseriyali va ommaviy ishlab

chiqgarishda qodé6ll anil adi ; ul ar y uqo.|
keskichl.i tokarli k stanokl ari, tokar
avtomatl ar , koondal ang wuzat ishhnarkagsizl i
jilvirlash stanokl ari, booyl ama fr ez

hamda raqamli dastur bilan $fgjariladigan stanoklar kiradi.

Ixtisoslashtiriigan stanoklar deb shunday stanoklarga aytiladiki, maxsus
qurilmalar yoki stanokning hiar r biri kmasiga konstrukt
orgali berilgan operatsiyani bajarish uchun moslashtiriladi. Ular asosan yirik
seriyali va ommaviy ishlab chigari shec

Agregat stanoklar, agregatkallaklari bilan jilo z | a n g a,rkonkred 6 | |
zagotovkalarda ma'lum bir opreratsiyalarni bajarishhuun  mo 61 j al | &
bilan hari xil joylashgan bir necha yuzalarga birgalikda ishlov berish mumkin.

Bu stanoklarning afzalliklari shundakboshga modeldagi mahlotlarni
i shl ab ¢ hi ogudar ulasnh yargi nwdiulotiishlgbachigarishga yengil
moslashtirish mumkin.

Agregat stanoklar, asosan kesuvchi asboblarni vyirik seriyali ishlab
chigari shda gool Il anil adi . Masal an,
teshi shda, t o6 redgatstanaklgridan fpypdalanikadi.l | ak | i ¢
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Asbobsozlik ishlab chigarishida, kesuvchiballarni ishlab chiqgarishda,
mals ul ot ni umumi y vazi fadagi stanokl &
taqgdirda,maxsus stanoklardankeng foydalaniladi.

Kesuvchi asboblarniishlabhi gari shda qgodl |l ani | ac
quyidagilarni kiritish mumkin i dumaloq plashkalarni charxlash, dumaloq
pl ashkal ar ni devor gi smi ni jilvirlas
dumaloq plashkalarni markirovkalash, metchik va rakeedriqchadrini jilvirlash
stanoklari va k.

Donabay va mayda seriyali ishlab chigarishda ishlov berish usuliga mos
kel uvchi, zagotovka oO0l chaml ar i vV a
tanl anadi. Stanok o006l chaml chegargsiulaimng v a t
0 0 z g ar i BHarhnaasistamakmng texnik tavsiflatushunchasiga kiradi.

Umumiy vazifadagi stanoklarning quyidagi texnik tavsiflari gabul gilingan:

1) tokarlik va tokarlik vint girquvchi stanoklar uchuin markazlar
balandligi yoki support ustidagi eng katta diametr, markazlar orasidagi masofa,
masalan 1K62 stanogi uchurlK62i 200 X 1000 mm yoki 400 X 1000 mm;

2) konsol tipidagi frezalash (gorizontal, vertikal va universal ) stanoklari
uchun stolning ishchi maydoni, masalan, 6M82 nsta uchun 6M82
32071 1250mm:

3) revolverlik stanoklari uchun stanok shpindelining teshigi diametri, misol
uchun 1V340 stanogida 1V342mm;

4) vertikal parmalash stanoglari uchteshik teshishning eng katta
diametri 2A135 stanogi uchun, 2A1-35mm;

5) dumaloq jilvirlash stanoklaridai eng katta diametr va jilvirlash
uzunligi, masalan 3B152P 0 01 7 0 0 mm.

Hozirgi paytda, stanokning texnologik vazifasiggosan zamonaviy metall
gi rqgish stanoklari yetarl: bi krl ik v
gilib ishlab chigarilmoqda.

Ishchi kesuvchi asbobnitanlaskk o 6 p hol | arda gabul

usul i va sSstanok tipi bilan anigl ana
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silindrik frezani revolverli k sta@aamogi
oladi (1.7-rasn): 1-teshikni markazlash;-gshikni teshish; on yuza (torets) ni
kesish; 4 es hi kni y 0 0 n i-tbshikda efasigaa gchish;r-téshikni; €

razvyortkalash;

(2

1.7-rasm Tipaviy ishlov berish sxemasi.

Kodpchili k sanabl aod toidlzgianni nggo onmai zsniu

asbob tanlashni aniglaydi. Ammoe s hi kni y 0 60 n iakxil tipdagi g a y

kesuvchi asbob tanlash mumkin. Teshil
oshirilishi mu mk i n: revolppeotd i kgast @ad
i chki yooénuvechi keskich bil an; revol
o6rnatilgan zenker bil an;

Yuqorida kodoamamabiob odzihgag kfzall
ega. Koondal ang s upp o bilardteshikka ishlovhbksida y o
tekshirib qgirindi olishga va oikédskichast
konstruksiyasining oddiyligidir. | ch
afzalroq, sababi uning diametri teshik diametrini aniglay@inkerda uch yoki
todrtta kesuvchi it hu esaabker bilarsishlov b&rishslak i
keskich bilan ishlov berishga garaganda kattaroq uzatish (podacha) bilan ishlov
berish imkonini beradi. Xulosa qilib aytish mumkinteshiklarga ishlowerishda,
shunday ishdh asbobl ar ,quardrngbasbha&amkrakk] te
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aniglasin. Bunday asboblarga: parmalar, zenkerlar, razvyortkalar, protyajkalar,
metchiklar, plashkalar va hokazolar kiradi.

Ishchi asboblarning materiali quyidagnulohazalardan kelib chiqgib
tanlanadi. Qattiq gotishmali asboblar, gattig va toblangan zagatovkalarga ishlov
berishda, yuqori aniqglikdagi yuza tozaligiga erishishda katta tezlik bilan ishlov
berishda qodéll anil adi. T e z k sas &azalarpio 0 |
zail ovkal ashda, pool at zagatovkal arda
chiquvchi arigchalarni frezalashda, rezba girgishda, tish frezalashda, ichki
yuzal ar ni sidirishda va qattig qgqotis

ishlarda@ 61 | ani | adi

Tayyorlash operatsiyalari.

Texnologik jarayonni tayyorlov operatsiyalariga prutok va simlarni
t 0 6 g Q rzagdtozkalarnigirgib olish, b o | g ¢ gdlipdashh zagatovkalarni
presslastva reduksiyalashpayvandlashgéayyorlash zagotovkalarnpayvandlash
va kavsharlashzagotovkalarnkuydirishva hakozolarkiradi.

Prokatni t o 6 g ¢, kardkliaosohl ¢ h azapbtavganikesib olish bilan
birga b o 6 ayrinb paytlari unit o 6 g 6kerakibaosdl Taodd g 6 natijasidas h
zagotovkadankeyingi mexarnk ishlov berishgaqoldiriigan q o 6 ykanmayad;
kesuvchi va revolverlik stanoklari va avtomatlarining matkamlovchi
mexanizmlarj hamda patronlarinng sinishi kamayadi Prutoklart o 6 g 0ir i | &
kalibrlash stanoklarida (t o 6 g 6 ramigligh sO/5-0,9 mnVym), o @mlarda
keltiriladiganprutokvasimlart o 6 g & tkasishstandklaridgt o 6 g danidlidi a s h
0,7-0,7 mm/m), uzunligi 2-metrgacha o 0 | pgutwkva zagotovkalampresslarda
uzunligi 200 mm gachab o ¢ | ygnaaloq zagotovkalar dumalatishstanoklarida
yassiplashkalat o 6 g Ganiglidi ®0&®1lmnm/m)bilant o 6 gor i | anadi

Zagotovkalarni qirgish, uzatmaliarralashstanoklaridafrezalashi kesish

stanoklariva yarimavtomatlardatokarlik-kesish tasmaliarralashva abrazivkesish
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stanoklarida shuningdekpresslardagirqish va tayyorlov gqaychilaridabajarilishi
mumkin

Arralash stanogi (872A-model) kichik unumdorlikka egg ular asosan
donabayishlab chigarishdaqg o 6 | | .a8R66 haa84641 modeldagifrezerlash
girgish yarimavtomatlaridadiametri 240 mm gacha b o 6 | zpgotovkalarni
segmentshaklidagitezkesaip o 6Hilam fihozlangandiskali arrayordamidaqirgib
olishmumkin Arra kengligi 6,5mm.

Keng arra bilan kesib olish, metalnng k o &s@f b o 6 | i ofibhkeligha
sababli bu stanoklardayirik kesimdagi konstruksion uglerodli konstruksion
legirlanganp o 6 | akesishegsadganuvofigb o 61 a d i

Tokarlik girgish stanoklari bir yoki ikkita keskich bilan ishlaydi Ular
arralashstanoklariganisbatanyuqgori unumdorlikkaega

Bu stanoklard&attadiametrdagizagotovkalarnkesibolish tavsiyagilinadi.
Vertikal tipdagi tokarlik i kesish avtomatlari diametri 4050 mm b o 61 g a
zagotovkalarnikesib olishdg seriyali ishlab chigarishdag o 6 | | .aAbraziva d i
kesishstanoklarj yupga(2-3 mm) vulkanit yoki bakelit boglamidagijilvirtoshlar
yordamida zagotovkalarni kesib olishga mo 6 | j a.l Oyaal gnaatodan
tayyorlangarbundayjilvirtoshlar 80 m/s, kesishtezligida ishlayoladi.

Zagotovkani markazlash va uning yon yuzasiga(toretsga) ishlov berish.
Donabay ishlab chigarishda toretslarga tokarlik stanoklarida ishlov berilib,
zagotovkalarnmarkazlastesavertikal yoki gorizontalparmalashyoki markazlash
stanoklaridabajariladi Seriyali ishlab chigarishdali50 m dan yuqori zagotovka
toretslarigava markazlarigaishlov berish ikki yoki k o d@qzitsionli frezerlashi
markazlash stanoklarida bajariladi Bunday paytlari toretslar bir pozitsiyada

markazlaslesaikkinchi pozitsiyadebajariladi(1.8-rasn).
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1.8-rasm toretsni(yonyuzan) kesishva markazlash

a) ketmaketlik bilan; b,vi kombinatsiyalab

B ol g 0wabosptash.

Tezkesarp o 6 | abtodda pokavkalar. Tezkesap o 6 | #ayydrlangan
zagotovkalarnib o | g 0 abirjmslihlbna 6 | m &agbal ntarkibini  yaxshilash
shuningdekmexanikishlov berishgagoldiriigang o 6 y kamaytirishmaqgsadida
amalga oshiriladi Odatdab o | g 0 adiametrh5) anm dan yuqori b o 6| g a
prokatlarolib kelinadi

Zagotovka gancha k o 6deformatsiyalansa karbidli, birjinsli emaslk
shunchak o oypo 60 q 0dhunitig uchun zagotovkalarnib o | g ¢ a@nhash&alh
c ho o kvac m o Gysa dEldn amalgaoshiriladi

Tish qgirquvchi va rezbakesuvchiasboblarstrukturasiniyaxshilashuchun
zagotovkanik o dmartalabc h o 6 k vaionaliq € h asbb & h o 6 koéfitsianti
Rs= 6 0 dar ®ajariladi bu esa p o ¢ takibini yaxshilaly kesuvchi asbob
t ur g 0 uoshiradidBion ig 6 azZagotevkathigqizdirish temperaturasunchalik
yugori b o 6 | mdogim, i sghabi temperaturajuda yuqori b o 6, | ogigcha
oksidlanishlapaydob o 6 | a d i

RI9K5 va R9K10 markali tezkesarp o 6 | al d lag ha tagosovkana
gizdirishning yugori chegarasil14011800C, prokatnib o | g éyakunidaphstki
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gizdirish temperaturas®00-920°C b o 6 |tavsiyaetiladi, R6M5 markali tezkesar
p o 6 | uehury gizdirishning yugori chegarasi080112CF°C, pastkisi870-90F°C.

Qoliplash. Asboblarniseriyali va ommaviy ishlab chigarishda zagotovka
shaklini detal shakligayaginlashtirishmagsadidaasbobzagotovkasinigoliplash
tavsiya etilad. Hozirgi paytda issiq qoliplash keskichlarniva o 6t qazi | a
asboblar(dolbyak frezala) da sovuq goliplash disksimon kesuvchi arralarda
polosadan yasalgan kesish keskichlari va keskich tutgichlarini egishda
go ol | anQoliplashmjodaad |, metddlihg ishlatilish koefitsienti 25-50% ga
oshirib, metalni karbidli birjinsli emasligini kamaytiradj asbobni mexanik
xususiyatlari yaxshilanadiva g o 6 y i rkamiaymsigi hisobiga mexanik ishlov
berishuchunmehnathajmi pasayadi

Qoliplash uchun zagotovkéar plazmali pechlardayoki yuqori chastotali
gurilmalardaqgizdiriladi. Tezkesarp o 0 | a tgoliplab dlagan zagotovkalarda
fiyorigd larb o 6 | muackuhmagsusdishlargasolinib, 500-60FC temperaturada

keyin zagotovkalaizotermik kuyidiriladi.

Quyib olinadigan zagotovkalar.

Quyib olingan zagotovkalarniq olésh asbobsozlikmateriallarini igtisod
gilishda zarur omillardan biridir. Prokatyoki pokovkalardanasbobtayyorlashda
zagotovkamassasitayyor asbobmassasigaisbatanl,57 2 martak o 60 waloiorr t a
hisobda50% metal girindiga chigb ketadi Masalan tayyor chervyakli frezani
massask,5kg b o 6 pokogkak o 6 r i n ragatovkdnamgpasilO,5 kg, quyma
koor i nmastdasid lkeggmassasD,66kg b o 0 Idgllgyak pokovkaxolatida
2,34kg, quymaholatidaesal,86kg massag&ga

Quymazagotovkadarayyorlangarasbobniissigbardoshligva yemirilishga
chidamliligi, b o | g @lmdarazhgotovkadarayyorlanganasbobissigbardoshligi
va yemirilishgachidamliligigateng va undanyuqoriroq hamdir Quymatezkesar

p o Oybpeshgogligib o | g oliagarmdmisbatarpastdir Quymazagotovkalardan
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yugori mustalkamlikni talab giladigan va zarbaviy yuklari bilan ishlaydigan
kesuvchiasboblatayyorlashmaqgsadganuvofig emas

Asbobzagotovkalarinblishdaquyidagi quyishturlaridanfoydalaniladi

1. Eritiladigan modellari murakkal) maydava diametri 80 mm gacha
boodlogdamm az asboblduchyira n

Kum smola qorishmasidan tayyorlanadigan gobigli shaklga quyish
Quyishningbu turi barmogliasboblarnguyishda magsadganuvofiqdir.

Quymaningmaksimalmassask0 kg.

Hammatezkesamp o 6 | auyid alingan zagotovkalarstandartrejimlarda
kuydiriladi.

Quyib olingan asboblargatermik ishlov berish prokatdan tayyorlangan
asboblargaermikishlov berishbilano 6 x &.h a s

Fargi shundaki quyib olingan asboblargatermik ishlov berishda toblash
uchungizdirishvaqti 30-50%gaoshiriladi

Payvandlash

Tutashtirib payvandlash Asbobsozlik ishlab chigarishda quyrugli va
ctayoqch@ |i asboblarni tayyorlashda tutashtirib elektrpayvandalsh keng
g o 6 | | ., isHaldddishchi gism 1 tezkesamp o 6 | ,ashdhiajism emas 2-
konstruksionyoki uglerodli asbobsozlikp o 6 | atoddd eglmbni tutashtirib
payvandlastk o 6r s.at i | gan

Bosim bilan tutashtirib kontaktli payvandlashbu, metallarni elastik va
plastik deformatsiyabirligida ulashjarayonib o ¢ ulantadiganyuzalaroraligida
metal b o g 6 | hosi gilihaidi.

Payvandlashningushbu turi qarshilik bilan payvandlashgava eritib
payvandlashgh o 6 | .i na d i

Eritib payvandlashikki k o 6 r i mdasthogbax t ewitib spayrandlash
T o 6 x t enitib payvandlashusulidapayvandlanadigamagotovkalapayvandlash
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transformatorining ikkinchi o 0 r a nketmeket ulangan b o ¢ | bir-biriga
yaginlashtiriladi

Zagotovkalarniyon yuzalari(toretg o r a | i gydim nugtatagdailashish
yuzalarikichik b o 6 | gsabablj yugorigarshilikdagielektrkontaktihosilb o ¢ | i b
ilashish yuzalari tez eriy boshlaydi Zagotovkaningyuzalari yanadayaqinroq
yaginlashtirilgandau hodisaq o 6 snhgtalardahamtakrorlanih yonyuzat o 6 | i «
erimagunchalavometadi

Bu usulningkamchiligi erishpaytimetalningk o éapfb o 6 1 i. s hi di r

Kontaktli payvandlashdagizdirish asosanpayvandlanadigazagotovkalar
orasidano 0 t a didk ghatijasida paydo b o 6 | a @sidik ahisobiga amalga
oshiriladi
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1.9-rasm Tutashtiribpayvandlash
Payvandlasipayti ajraladiganssiglik migdori,
Q=024 ¥Rwt, (1.4)
Buerdai Y i payvandlashoki, A;
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t - tokning o 6 t vadti,lsek R., - gisuvchilablar oraliidagi payvamllash

zanjirining aktiv garshiligi Om;

Tezkesarp o0 0 | ayasadlgamplastinkalarni

payvandlashva kavsharlash

Konstruksionp o 60 | #ayydrlanganutgichlargapayvandlashporoshoklari
yordamida tezkesarp o 60 | abt oddal ngastimkalar payvandlanadi Bu erda
payvandlashtemperaturasitezkesarp o 6 | tablashitemperaturasigayaqinra
b o 61 Ravandlash poroshoklari (kukunlar) tashkil etuvchilari sifatida
ferromargenets(70%) va gayta eritiigan bura (30% ga yaginray) ishlatiladi
shuningdelkgismanferrasilitsiy, p o 6Ma mis girindisiq o 6 s hTiutgiehdagiva
plastinkadagi ulangan joyga mexanik ishlov beriladi Ulangan joylardagi
notekisliklar0,2 mm chegarasidd o 0 | ,irusshtetikadi.

Plastinka o 6 r n at ijodyga duyagag 1 mm qalinlikda payvandhsh
poroshogisepilib, keyin tezkesamp o 6 | & o @ &ptpstinkao 6 r n,aatrofdégi b
tirgishlar payvandlashporoshogibilan t o 6 | d iOlouli Ipectikaningbirinchi
oynasidakeskichdastlab850-900°C gachagizdiriladi, keyin esapechningkkinchi
oynasda keskichpayvandlashporoshoginingerish temperaturasigachaizdiriladi
(11801199C). Plastinkaq o @ressi yordamidatezlik bilan tutgichga siqilib,
pripoy (kavsha)y gotgunchaushlab turiladi. Plastinka payvandlangankeskich
yumshatilib toblanadiva tezkesarp o 0 | tabtashrejimi boédy bobah.at i
Ayrim paytlari payvandlastuchungizdirishtutashtiribpayvandlasimashinalarida
yoki yuqori chastotaltok bilan ishlaydiganqurilmalardabajariladi

Qattig gotishmali plastinkalarni payvandlash
Asbob kerak payti yuqori darajadagibikrlikni t a 6 mi utHumva &yrim
paytlari konstruktiv jihatdan mexanik usuldamatkamlanadigargattiq gotishmali

asbobniq o 6 | diyiackilik t u g 0, gpaywarsdiangamattiq qotishmaliplastinkali
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asbobdanfoydalaniladi Qattig qotishmali plastinkani payvandlashmg alohida
belgisi shundaki butunlay boshga (ximiyaviy tarkibi bilan ham fizik-mexanik
xususiyatlaribilanham) b o ¢ likgi ailnmaterialpayvandlanadi

P o 6 | achimigli rkengayshikoefitsienti qattiq gotishmaga nisbatan 2
martak o Gbp esasovitish paytidaplastinkaniva tutgichni deformatsiyalanishiga
olib kelib, katta kuchlanishlarhosil giladi, natijadaqattiq gotishmadava chokda
asbobtutgichida fiyoriqo lar paydo b o ¢ | Raigby bilan payvandlangargatiq
gotishmava p o 6 doabtpripoy orgali 0 6 z w@nanglashadva sovigandarkeyin
umumiy uzunlikkaegab o 6 | slauthiian birgalikda gattig gotishmasiqilib,p o 6 | a't
essachodzil adi

Payvandlashexnologiyasj gattiq qotishmaliplastinkanikorpusbilan yetarli
darajada mustalkam ulanishini t a 6 mi nva askldtish bunda tayyorlash
jarayonidagattiqqotishmaliplastinkaning yaxlitligini saglashikerak

Payvandlangabirikmalardagigoldigli kuchlanishlarnkamaytirishva gattiq
gotishmadagiiyorigo lar hosilb o 6 | kasnaytirishigaguyidagichaerishiladi

a) korpus galinligini kattalashtiribyoki plastinka galinligi kichiklashtirib
(ularningnisbatiH/h>3);

b) payvandlangarbirikmalardaqoldigli kuchlanishlarmg pasayishigaolib
keluvchip o o(masdlan35XGSA vaboshqgalarkorpuslarniqg o 6 I; | a s h

v) payvandlangarbirikmaning sovitish temperaturasinsekin pasayishini
t a 6 mi npasttengparaturaliplastik pripoylarni g o 6 Ivd @ayvand chokini
deformatsiyalanisimkoniyatini oshirib;

g) asbobningp o 6 kogptisini payvandlangandarkeyin, uni sovutish
jarayonida toblash bunday paytda korpus hajm kattalashibh payvandlangan
birikmadaichki kuchlanishlakamayadi

d) relaksatsiorb 0 6 s h ajtoié 4(8 smabdankamb o 6 | Mma2gHC
temperaturada bunday paytlari pripoyning surilishi kattalashibp ichki
kuchlanishlakamayadi

Payvandlashdpasttemperaturalpripoylar sifatidaquyidagilarishlatiladt

PSr40-tipidagitarkibidakumushb o ¢ |pgpayn
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TMSr 47M 1 tipidagi mis folgadantuzilgan uch gatlamli tarkibidakumush
bor pripoylar, shuningdekyuqori plastiklikka egapripoylar, masalarPrMNMS 08
141 2.

Qattig gotishmaliplastinkaostidagipazlar(1.10-rasm a). Ochiq (keskichlar
y i g Gasbab pichaglari) yarim yopiq (keskichlar zenker frezala) va yopiq
(parmala) tayyorlanadi

Paz yuzalari odatda R,=4 0 onikh g 6 ahldirligida frezalab ishlov
beriladi Qattiq gotishmaliplastinkalardaiyoriqo lar, darzketishlarb o 6 | mwaas | i

tirnalishlar0,05mm danoshmasligzarur.

1.10-rasm Qattig gotishmaliplastinkanipayvandlash
ai plastinaostidagipazlarshakl; b i plastinkanidastlabkimatkamlash
17 kernerlah 21 texnologikdevorlarbilan; 37 asbestliarqon bilan bog lab;
47 texnologikshtiftbilan;5 - gattiq qotishmali
plastinkanipayvandlashuchun sirtmogliinduktorlar.

Tirnalganplastinkalay yassijilvirlash stanoklaridaolmosli jilvirtoshlar bilan
jilvirlanadi yoki ularga elektroximik ishlov beriladi Plastinkalarni pazlarga
0 0 r n a, tpaz vehpliastinka orasidagitirgish 0,050,15 dan ortmadigi kerak
Payvandalshusullari asbobnigizdirishusuligab o g ddldatgnlabolinadi. Qattiq
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gotishmali plastinka va tutgichnng ajralmas birikmasini payvandlashdarham

foydalaniladi

Kesuvchiasboblarni yelimlash.

Yelimlanganbirikmalar asbobniishlatilish xususiyatlarini materiallarnipast
temperaturadgelimlashpayti, dastlabkifizik -mexanikxususiyatlarinisaglanishini
tadmi.nl aydi

Aynigsa qiyin payvandlanadiganva payvandlanmaydigamasbobsozlik
materiallarini yelimlashda (masalarvolframsiz gatiq gotishmalay keramik va
s u n Ooi 6yt gattiq materiallaj yaxshi samara beradi Yelimlashni past
temperaturadashlaydigan(protyajka ravyortka va boshqa asboblardag o 6 | | a
samaralb o 61 adi

Kley markasiishlash sharoitidankelib chigib tayinlanadi Kley sifatida
masalan epoksidfenol smolalarj epoksidkremniyorganik Kley
shuningdekssigbardoshligi25°C b o 6 | Tila-7b, TKS-75 va issigbardoshligi
300°C va undanyuqori b oganl T-73, T-30 kleylari yoki VK9, VK 28 kleylaridan
foydalaniladi

Bir kamponatli Alnstrumentad kleyi hamyaxshisamaraberadi Asboblarni
yelimlashuchuntermoplastikkleylar yaramaydi

Amaldadeyarlihammaturdagiasboblarnkleylabtayyorlashmumkin1.11-rasm
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1.11-rasm Ydimlab biriktirilgan asbobturlari: a-ichkiy o 6 niurezlualk
b-o 6t k a z diskali fitezagvayanlama(torsevaya freza g-metchik d-barmoqli

frezg e- protyajka j-razvyortka

Yelimlangan chokning galinligi hamma turdagi yelimlangan birikmalar
uchun 0,050,15 mm chegaradab o 6 | russétietigan Yelimlanadigan
yuzalarningg 6 ahdirigi mexanik ishlov berilgandankeyin R= 4 0 62kt
b o 6 llozim.h i

Yelimlashdan oldin yuzalar tozalanih y o gztantiriladi Yuazalarning
kleylash oldidan tozalashningqulay usuli, yirik seriyali ishlab chigarishda bu
06 lar sochmasibilan ishlov berish va ultratovushli vannalardasuv asosida

yuvuvchiqgorishmalarilanyog fizlantiriladi

1.4.Zamonaviyas bobsozl i k materiall ari

Kesuvchi asbob samaradorligi asosan ma'lumddatdagi chidamlikni
sadagan o | d a, i shl ash qobiliyatini yooqgo
mat eri alga bogdélig boodl adi

Amaldagi ishlab chigarish sharoitlarida u yoki bu asbobsozlik materiallarini

goo6l l ash kodépincha stanok yoki tidabsuv
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gi Il i ngan I shl ov beri sh jarayoninin
koor satkichl ar i v a | sshuhimgdek zagotovkd rgagemali y |
va uning koorinishi bil an shartl anadi

Ishlov beriladigan zagotovkalar materialining xikxidligi, ularning fizik va

mexani k xususiyatlari, aniqli kka va
asbobsozlik ishlab chigarishidaahx i | Xususiyatga ega
asbobsozlik materiallarini qodéll ashni

Hozirgi davrda kesvch asbobning ishchi gismi uchurahxil asbobsozlik
pool atl ari dan foydal ani |l adi . Ul ar ga
gotishmalar,mineralc e r a mi k a, o6taqattig mater.i

va bor nitridi asosidagi kompozitlarpwabraziv materiallar kiradi.

Umuman asbobsozl ik mat eani a lalakdarni g a
mujassamlashtiribjarniuchgrunga b o6l i sh mumki n:
Il shl atilish talabl ar i : irdishgachidamlikpo s h

yetarli mustakamlilik (jumladan toligish mustakamliligi), yaxshi issiqlik
o0t kazish kabil ar;

Texnologik talablar: yaxshi ishlov beriluvchan (ayniggkvirlanuvchan),
plastik deformatsiyalanuvchanlikususiyati, termik ishlov berish ususiyatlari
(yaxshi toblanuvchanlik).

Asbobsozliik maer i al i tejamkorl i bodl i shi

kamxarijlilikka erishish) kerak.

Asbobsozlik materiallarining fizik va mexanik xususiyatlari.

Kesuvchi asboblarni ishlatils h tajribasi sstlav n i
beriladigan materiallarni mustahikligi va alolda xususiyatlari sababli yangi
asbobsozlik materiallamg q dlanilishi chegaralangandir. Vakanki, 0 6 z i ni r
gattigligi va gator fizik va mexanikususiyatlari bilan ular ishlab chigarishda keng

targal gan bool i shi ker ak.
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Quyidagi 12-jadvdda ayrim asbobsozlik materiallarining fizik va mexanik

xususiyatlari  keltirilgan. 12-rasmda esa asbsozlik materiallarining

mustakk aml i | i gi va qattigligi H.G2éapn) c h a Kk
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1.12-rasm Aslobsozlik materiallarining muahkamligi va gattigligi

booyicha klassifikatsiyas

Zamonaviy texnologiya esaohida xususiyatli materiallarga mexanik ishlov
berishni tagazo etadi. Yuqori mustala ml i k k a ega bool g
kompozitsion materiallar, sintetik tolali yangi konstrigks materiallarga ishlov
berishning texnologik jarayoniga va asbobsozlik materialinimgugiyatlariga
maxsus talablar qgooyadi . [ 13]

1.13-rasm da har xil guruhdan materiallar uchun kesish rejimlarining

opti mal c h e g a r 1a13-rasn)ji kodérsatilgan. (
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1.13-rasm Har-xil asbobsozk materiallarining solishtirma

kesish rejimlari.

Ayrim asbobsozlik materiallarining fizik va mexanik xususiyatlari

1.2-jadval
Materiallar Tezkesar Qattiq - Mineralo Silinit Kubli Olmoslar
Xususiyati podl a|qotishmala| keramika bor
r nitridi
Zichlik, g./sn¥ 8-9 8,0-:15 3,64,0 3,4-8 3,5 3,5
Qattiglik, HB 700-800 850-1400 | 14002000 | 900-300 |80009000| 900010000
Sigilishga bulgan 25004000 | 35005900 | 13003000 3000 |15002000| 20006000
mustaxkamlik N/mrh
Egilishga bulgan 20006000 | 10003400 | 250600 300-700 300 300400
mustaxkamlik N/mm?
Issikbardoshlik, grad.| 600-700 800-1000 1200 - 14001500 700900
Buylama kengayish 9-12 375 25-9 2,75-3 - 1,57 1,9
koeffitsenti W, grad
Yung moduli, N/mm 2530 42-65 30-45 - - 90-100

Asbobsozlik materiallarining turlari.

Ugl erodli asbobgbetodl poashobaorl i
asrning70y i | | ari gacha kesuvchi asbobl ar t
kel di Podl atni ng t aldiniashkibg uningi gl er o c
xususiyatlarini aniglab beradi [6].

Ugl erodl i asbobsozlik pool atl arini
standartl arda beril gan. Tegi shli ter
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ma'l um qgattiglikka egalibopoolkail &kred at
kesuvchi asboblar kesish payti 200 ayrim paytlarda esdC2§8cha issiglikka
bardosh bera oladi. Yuqori temperaturadagi issiglikda kesuvchi asbobning

gattigligi keskin kamayib ketadil(14-rasm 8-egri chiziq) va u tez ishdachigadi
[2].

HV,KrcIMM2
1
2000 By
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1600
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400 ~ ~
0 10 11
20 400 600 -

1.14-rasm. Asbobsozlik va ishlov berilayotgan materiallar gattigligini
temperaturaga ni sbatan o06zg
17 mineralokeramikd SM-332; 21 VK2; 37 T30K4; 4i T15K6; 51 VKS;
61 T5K10; 71 R18; 81 U10; 97 R9; 101 40XNMA; 117 18XGT.

Shu sababli ayrim metay i r g u v ¢ hbchgavshalov yeruyahi asboblar
(U10A, UuizA, uils3, Ul3A) mar kal i u
tayyorl anadi . (gool met chi kIl &k)i , reztk

Legirl angan asbobg ezloidd i p@a&glbatblsarz
kesish gobiliyatini va yemilishga chidamliligini unig tarkibiga xrom, kremniy,
volfram, molibden, vanadiy kabi legirlovchi elementlarni Kiritib oshirish mumkin.
Bunday qodshi mchal ar bi | aatlardeyiladh gan pc

Tegi shli termi k i shlov berilgandan
birmuncha i ssj2®adfChgaschlai bboodd lgialn t e mg
oladi va ishlash paytida kam yemi | i b, ugl erodl i as

tayyorlangankesuvchi asboblarga nisbatan -1,4 marta kdaa kesish tezligida

i shl ashi mu mk i n. Legirl angan poo6l at |
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ushbu markalari (9XS, X12F1, XVSG, XVG, V2F, X6VF, X12F1) keng
gool |l anil adi

Uglerodli va legirlangan asbobsoziko 6 1| at | ari ni ng asos
xususiyatlaril.2i jadval, texnologik msusiyatlari esd.3i jadvalda keltirilgan [7].

Tezkesar as b o blkesishkususiyapadga Vaitnilyaaiy i
tarkibiga qgarab tezkesar |noodatdagivear ni
yuqori issigbardoshli.

Birinchi: guruhga R18, R9, R6 M5 ,

i ssigbardoshl i t-a2@& basosatda, HRO &8 aattiqligini 6
t anidlash kerak.

Bir mar ot abal i tobl ash v sssighardoghdi h a 1
podl atl arni ngedmat tkiagnh i lgo 6 I6nMaHsR G g i ( R
63HRGC dan kam emas) kerak.

Tobl angan holatda bunday pod6l atl al
bodéli b, egilishga bodl gan mulstady [bk a ml i

Tezkesar pool atlar murakkab | egir]l
volfram, vannadiy, xrom, kobalt, molibden, marganets, nikel, oltingugurt, fosfor,
kremniy kabi ximiyaviy elementlar kiradi. Asosiy legirlovchi elementlarga
volfram, xom va vannadiylar kiradi.

R18 podl at i goniqgar|l i mustahkaml ik
mootadil toblanish haroratiga ega boc

Undan deyarli hamma kesuvchi asboblarni tayyorlab, oddiy konstruksion
p o 6 | a shlowabergsla mumkin. Ammo uning tarkibidagi volfram migdorining
k odpl i-18%) va disbatan gimmatligi sababli hozirgi paytda u gisman
goodél l anil mogda.

Odatdagi i ssigbardoshl i tezkesar p
pool ati dir.

Uning tarkibida uglerod 0,8 0,88% volfram 5,5%,5%, xrom 3,8 4,4%,
vanadiy 1,7 2,1%, molibden %,5% ni tashkil kiladi.
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Bu pool at 00zining kepaod&lhatxugsau sy a1
lekin gizdirish payti unda yuqori darajadagi uglerodsizlanish xustuisiga U R18
pod6l atiga qgqaraganda ancha arzon bool
berishda kesuvchi asbob sifatida keng foydalaniladi.

Il Kki nchi guruhga yuqori dar aj ada
kiritilgan bodélibaltul gokingkodpr kmibgid
aksincha i kkal asi ham bodl i shi mu mk i
R12 F3, R9K5, R9K10, R10K5F5, R6M5K5, ROM4K8 va hakazo.

Bu podl at | ar d-84PC |i aeotatdd 68l HIRE da® Babn
bodol masbigigabbiahamchi tobl ash MRC. bo:
n i tashkil eti shi kerak. Yugor.i dar aj
esa6%67HRC.ga teng bodlishi mu mk i n.

Bunday pool atl ar tar ki bi da kesishnad
xususiyatlarini yaxshilashi bilan birga uning jilvirlanuvchanligini kamaytiradi.

Kobalt, wvannadiy kabi Il ssigbardosh

uni moortli kka va uglerodsi z|l ani shga

Koop targal gan ugalne raosdbloib svoaz ilke gpiordll aar

asosiy fizik va mexanik xisusiyatlari

1.3-jadval.
Pool 7, HB | Kuydirishda| Tabl as h v a b|Karbidli|lssigbar| Qo 61 | a
markas| g/sm n keyin so6ng faza dos’hlik sohasi
i 3 i protsent AC
HB a, du, Zarbali | HRC
MPa MPa yop|§hq E
oglik
A,
Dj/m?
u7; 7,83 02 8| O1 8 630 | 2000- 3,8 62- | 100- 200- Zubila,
U7A 2100 (41-51 64 12,0 220 stameska,
HRC:) kuvalda,
arralar,
otvyortka,
kernerlar
us; 7,83 | <302 | 018 750 |ds o} 62- | 110- 200- Qaychi,
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USA

<2100

64

13,0

220

arralar,
yumalovchi
roliklar,
matritsalar,
yogaéo
girquvchi
asboblar

u10;
U10A

7,81

<321

019

650

02®8 02

63
65

140-
16,0

200-
250

Kichik
o006l ch
kesuvchi
asboblar,

zubila

Ul11;
U1l1lA

7,81

<341

020

650

2900

63
65

15,5
17,0

200-
250

Pool a-t
kabi

ui1z;
U12A

7,81

<341

020

645

dg<172
0

0,2

63
66

18,5
20,0

200-
250

Kesuvchi
asboblar

uls;
U13A

7,81

<341

021

<2300

63
66

18,5
20,0

200-
250

Egovlar,
shoberlar,
zubila,
keskichlar

11;
11XF

7,82

<341

021

<2700

1,6

63
66

15,5
17,0

200-
250

30mm gachg
bodél ga
muxitda
sowtilib
toblanadigan
metchik va
boshga
kesuvchi
asboblar

ShX15

7,83

<388

022

730

<2300

0,5

63
66

14,5
16,5

240-
250

Zubila,
kalibr va
xalgalar,

tokarlik va
o6yuv
randalash
keskichlar

9XS

7,83

<415

024

700

<2200

0,25

63
66

12,5
14,0

240-
250

Kesuwchi
asbob,
kleymalar

XVSG

7,83

<388

025

<3200

64

140-
15,5

220

Dumaloqg
plashkalar,
razvyortkala
rva x.k

XVG

7,83

<514

025

<3400

63
66

140-
15,5

200-
220

Rezbali,
kalibrlar,
uzaytirilgan
asboblar,
sovug
chigaruvchi
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matritsalar
va
puansalar
X6VF o) <578 | 025 & <3040 2,95 63 15,0 490-
0 65 17,0 510
X12M | & <578 | 025 9 5 3 63 3 490- Sovuq
0 65 510 shtamplar,
dumalovchi
plashkalar,
matritsa va
puansonlar
Yuqori daraj adagi I ssigbardoshli

ol ov bar dat ¥ah doiishmalaoga |mexanik ishlov berish uchun kesuvchi
asbobl ar tayyorl ani shi magsadga mu v
pool atl ardan mayda o6l chamli kesuvch
bool maydi

Ikkala guruld a g i tezkebnang kodkgal &ondring
biri podl at tarkibidagi karbidlarni
emasliginipasaytirish khoaziao@za mawl atai diae z k e
metallurgiya usullari bilan olinmogda.

Bunday paytlardau | a r goo6shi mcha ,lyaénl @ukdnla ni
material). Misol uchun R6M5Kb KM.

S h u nadadhoshga metallar bilan mudtamlangan glerodsizlangan
gotishmalaralohda o6rin tutadi. (di spersi on
tarkibida yugorimi gdor dagi vol fram, mol i bden
6870 HRCc.ga teng boolib,Cgachabgedasthl.i
gotishmalar, qattigligi va issigbardoshligi bilan tezkesar va gattig qotishmalar
oo0rtasidagi taydia Birooggattog @otishmalairga misipadalarning
yopishqogligi va mustdha ml i g i yuqgoridir. Bunday
yaxshi jilvirlanadj lekin past darajadagi kesib ishlanuvchanlikka egadir.

Bu gotishmaladan olovbardosh va yuqori muskamlikk a ega bo
giyin ishlov beriluvchan (aynigsatitanli zagatovkalar) materiallarga ishlov
berishda kesuvchi asboblar tayyorlanishi mumkin.
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Qattiq qotishmalar. Kesi b i1 shl ov berishda qa
oO0rtacha ol gan ddamaragashisatdi. Shuaizgl uchgn kesuvch?
asboblarmg ishchi gismini gattiq gotishmali yoki gattiq gotishmali element bilan
jihozl ash magsadga muvofiq bodl adi

Asbobsozlik ishlab chigarishida volframli, titan volframli va
titantantalvolframli (GOST 3882 74) qatti g goti shmal ar
gotishmalar volfram karbidi, titan, tamtaa kobaltni (birikma) yuqori &roratda
(15002000C) pressl ab pshirish (gqovushtiri

Volframli gotishmalari (VK6-OM, VK10-OM lardan tashqarisi) bir
karbidli, titanvolframliligi T ikkikarbidli, titantantalvolframliligi esa uch
karbidlidir.

Qattiq goti shmal ar asbobsozl ik [
o0t kazuvchanl i kka vy odayish koéfitsentigap ega. tUlarc h
har oratningi «$lkeisgan odédzgaruvchan kuchl
sezuvchan bodl adi

Volframli qattiq gotishmalarHRC91 gacha qotishmalikk e g a bo
egilishdagi mustatamlik chegarasi 1700 MPa, issigbardoshligi esa-880C ni
tashkil etadi. Bu gurua gattig gishmalarning quyidagi markalari kiradi.

VK3, VK3-M, VK4-V, VK6, VK6-OM, VK8, VK10-M, VK10-OM va
hakozolar.

K T harfidan keyingi solar kobaltning % miqgdorini, @a r f i esa 00
donachali struktura ekanligini, Marbidlarning mayda donachaligini, V yirik
donachali struktura (karbid kukuniningsphi ri shgacha o)l ga
ekanligini bildiradi. Qotishmaning mayda donali strukturasi uning yemirlishga
chidamliligini odhirishi bilan birga uning must&amligini kamaytiradi, yirik
donali struktwa esaaksincha.

Shunday qilip misol uchun, VK60OM qotishmasida 6% kobalt, 2% tantal
karbidi va #@2%abodt aumaVYydahga ega bool

Vol framl i gattig goti shmal ar pool

adgeziyaga (yopishqal)) ega, bu esa kesuvchi asbobning oldingi yuzasida tezlik
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bil an c huqur c ha (oldimg syuzasi, dthigaydtgars tmndirgng
ishgalanishi natijasida) olib kelib, oqgibatda kesuvchi asbobni kesish gobiliyati
yooqoladi. Shu o006t ndgdh hko-biviKk&@\, YK8K & i
VK10-OM Kk abi gattig qotishmal ar, zangl
tar ki bi da titan bodl gad emap matesidilardan a r
tayyorlanadigan detallarga ishlov berishda yaxshi camara beradi.

Titanwolframli qattiq gotishmalarga quyidagi markalar kiradi. T30K4,
T15K6, T14K8, T5K10, T5K12. Bunday gattiq gotishmalar tarkibida, titan,
vol fram, kobalul &rardd addraa i bibro ébii i k me
T5K12 markali gotishma tarkibida 12%ebalt, 5% titan karbidi va 83% volfram
kar bi di bodl adi

Titanvolframli gattiq gotishmalar 85900°C issigbardoshlikk ega b o
egilishdagi mustadktamlik chegarasi 11700 MPa, siqilishidagi mustkmlik
chegarasi esa 4200 MPa va qattighigrC 87-92 ni tashkil etadi.

Volframli gotishmalarga nisbatan bunday qattiq gotishmalar, kam issiklik
o0t kazuvchanli k koefitsentiga ega bo
zagotovkalarga ishlov bershida foydalaniladi.

Titantantalvolframli gattig qotishmat uch karbidli hisoblanadi. Bunday
gotishmalar tarkibida titan va volfram karkadidan tashqari tantal karbidiam
bodl adi

Bunday qotishmalarning quyidagi markalari bor: TT7K12, TT8K®,
TT10K8-B, TT20K9. ularning issigbardoshligi 78D, egilishdagi mustakamlik
chegarasi 1352700 MPa, qgattigligi esé87-90 NRA ga teng. Masalan, TT7K12
gotishmasi tarkibida 4% titan karbidi, 3% tantal karbidi, 12% kobalt va 81%
vol fram karbi di bor . Titantantal vol f 1
beriladigagnz agot ovkal arga qgqora va yarim t
TT7K127i qoti shmasi dan esa pool at pokovk
gora ishlov berishda, shuningdek randalash va frezerlash operatsiyalaride
foydalanish mumkin. Ma'lumkimuayyan ishdv berish uchun qgattiq gotishmaning

ma'qul markasini tanlashda shuni e'tiborga olish kerakki, gotishma tarkibidagi
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kobalt migdorinng ortishi, uning egilishdagi must&amlik chegarasing ortishiga

olib kelsadalekin gotishmaning kesish xususiyatlari karadi [1].

Tar ki

i shl ov

bi da

kobal't
beri,mhdaadgal mambf s g

mi gdor i

kam bodl g

bodl adi

Keyingi yillarda asbobsozlik ishlab chigarishida volframni tejash maqgsadida,

tarkib

i da

olib borilmocd a .

bodl gan
foydalanilmogda (VQQ).

v ol f r a m mhteridllarim aopishustida igzldnishtas o z

O6t gan

bir

zagotovkal arga

Bnday qotishmalar quyidagi

necha yil |l ar
I shl ov be
gurandan iboat

ri s

murakkab titan va niobiy karbidlari asosidagi TM1 va TM3 qgotishmalari; titan
karbidlii TN-20; karbonitrid titanli KNT-16;

Bu

goti shmal ar da

molibdendan foydalaniladi.

bi

ri ktoi

ri sh

V OS

Volframsiz qattiq gotishmalar amaviy qattiq qtishmalarga nisbatan

musthk a ml i gi

I S Si

ql i k

o0t kazuvchanligi

tursada, lekin ularning olovbardoshligi yuqoriligi va ishlov beriladigan material

bilan adgezion birikishi pastlik xislatlari bilagralib turadi.

Quyida 14-jadvalda volframsiz qattig qotishmalarning tarkibi va fizik

mexanik xossalarining tavsiyalari keltirilgan.

Jadvail 4
Qotishma Tarkibi % 12,2/smt | } 1, mkq
Titan Titan nikel molibden .sm
karbidi karbonitridi
KNT 16 - 74 19,5 6,5 5,56,0* 4555
TN 20 79 15 6,0 5,56,0* 60-110
TN 50 53 34,0 13 6,06,4
Qotishma | Vm/(v.k) UACE K d 16, MPa, kam HRA, E, GPa
emas kam emas
KNT 16 12,621,0 8,590 1200* 89* 421,4431,2
TN 20 8,414,7 8,590 1050* 90* 411,6431,2
TN 50 - - 1400 86,5 -
1 DSt26530385 ga muvofig.
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Titan karbonitridining fizikmexanik xossalarini uning tarkibiga sirkoniy
goo6shib |l egirlash asosida amal ga oshi
TN20 va KNT 16 gotiemalariga nisbatan yuqori muskamlik k a ega bo 6
20 gotishmasi ishlab chigilgan [8].

Vol framsi z gattiq goti shmal ar (\
goti shmal ar ga ni s b at azruvchantikc xsasiyaiga mmga i s
bodlish bilan birga, yuqortientighegadirj a d a

Bu esa ularni payvandlashdagi alohida maxsus -sharoitlarini aniglab
beradi.

Qattiqgligi bodoyicha VQQ tar ki bii da
gatorda tursada, ammo mudtamlik xususiyatlari va aynigsaelastiklik moduli,
boéWwia ul ardan orgada turadi, VQQ g
temperaturada 293 107 3 K oraligdida tar ki bi d;
gotishmasi gattigligiga nisbatan birmuncha pasttit5-rasn).

Temperatura ortishi bilan ularning egilishdagi muokgarligi ancha
murakkab xususiyatga ega, lekin maksimal temperaturadagi (1073K) KNT16,
TN20va T15K6 gotishmalarining mustiedamligi deyarli bir xildir (L.16-rasm).

Kesuvchi asboblar chidamliligini oshirish uchun qattiq gotishmali
plastinkalarni ishchi yuzalaga hmoya qoplamalari suriladi (titan karbidi yoki
nitridi). 5-7 (mkm) galinlikdagi qatlamlar kesuvchi asbatoixizmat qilish

muddatini 34 martagacha ortiradi.

49



HY, Mz

\ ' ) Suge, M
| e000 Q‘ﬂ ; ' '_"-""\
“u r
& : 1400
12680 ooy — . 7 \/3
- e
\‘\ ; 1i>¢:"

oo

reeee

\ A ?
- . \( w050 <\ !,
\4_\ F;
£000 \f - N /
4000 ™ i N
%73 RIT BIF 0¥ K 47T 877 81 Iy LK
1.15-rasmQotishmalarningyuqori 1.16-rasm.Qotishmalarning
temperaturadaggattiqligi: egilishidagi mustahkamlik chegaras
1i TN20; 2KNT-16;3-T15K6; 1-TN20; 2T15K6;3KNT16;

Yemil i shga c¢hi da ml imoyd godadmglarirkesuvechinadbaby
elementlariga asosan ikki usul bilan suriladi:

KIBThi moya qopl amasi ni b aalldi sohlilbomipalash (v
usul i bilan chooktirish.

Bu usulda asbobsozlik materiallariga, jumladan gattiq gotishmali va tezkesar
asbobsozl ik podl atl ari dan tayyorl an
plyonkaliy emi r i | i shga anoyad@lerhalarpaydo @ilingdaBu h
usul da qgopl Buata sPaskodusilimdladdan féydalaniladi.

REPireaktiv elektr nurli pl azmal i C

Shuningdek kesuvchi asboblargaihmoy a qopl amal ar i ni
termodiffuzion usullardan foydalaniladi.

VQQil arning qodéll ash samaradorl i gi
kesish rejimlarini va ishlash sharoit

Qattig qotishmalar &r x i | shakl dagi pl astinkal
kesuvchi asbob tanasiga paydan a ni s hi y oki mexanink vy
koopqgirrald@ kamlansshi i mukkinl BRlasfinkalan gpayvandlangan
kesuvchi asboblarning kesish gobilyati, yemirilgandan keyin gayta charxlanadi,
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kodpqgirrald. pl asti nkal ng isolatbnadan kesudchi e
girrasi bor tarafga buriladi.

Al mashinuvchan koo6pqgi rr alDSt1ap42t80,i g
DSt242578 0) ga asosan quyidagi turkuml ar

1. Tayinlanishib@ y i ¢ h a: k e s u wiedisindijruvchi.aTayaahn c h |
plastinkalari, kesuvchi asbob tanasmixizmat qilish muddatini uzaytirishga
xizmat qiladi. Qr i ndi si ndi rgichl ar uch yoki t
jihozl angan keskichlar uchun moodl jall

2. Shakl i j i hat dan: ucihngisrhriadlaig,i kvvaa c
eng kichik burchakli 3% 82, 84, 8% bo 61 gan par hallf-readmoay r a |
dumaloq, beslirrali, olti girrali (1.17-rasm v) ko or i ni shl ar da

3. Konstruksiyasi jihatidan: teshikli va teshiksiz 17-rasm e,b).

4. Oldingiyuza shakl i b o argflantahyaki ikkiyazafiasna ,
girindisindiruvchi ariqchalari bilanl(17-rasm j).

5. Orga burchakl ar °glilythair-tasnyz). bodyi c

6. Kesi sh qirrasi chodqqi si hil7rasmg)y y o
va faskali qilib .17-rasmi).

7. O6l chaml ar i bodyi cha: di aMeasnrdy a
6,35; 9,525; 12,7; 15,875; 19,050 mm
galinligidagi.

8. Chegaraviy o0go6ishlar b o 6 yopashlaxi: A

Koorsatilgan dopuskl ar uc hun, di amet
aniqgligi NO,013 (F) dan N 0,250 mm (
dan N 0,13 mm gacha, va yopishgan

or al @i masofadnaN0,005 darN0,38 mm gacha.
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1.17-rasm Alma s hi nuv c han kqgotiShmaliglastinkaat. i gat

Yuqgor i anigli kdagi dopuskka ega bo
va plastinkalari sozlanmasdan almashtiriladigan (ragamli dagam ishlaydigan
stanoklarda va egiluvchanshlab chigarish sistemalaridaainda avtomatik
liniyalarda ishlatiladigan kesuvchi asboblar) asboblarda ishlatiladi.

Mineralokeramik materiallar. Hozirgi davrda Rossiya federatsiyasa v
gator chet el mamlakatida har xil markali keramik materiallardan tayyorlangan
al mashinuvchan kodépqgirrald. pl astinkal
ustida ishlar olib borilmoqgda.

Keramik materiallardan foydalatning afzalliklari shundaki, dr bir
mamlakatda bor d 0 | g a ashyx bamasi zaxiralarining cheksizligi va ular
narxining bagarorligi ishlab chigarishning @amda ishlov berish sifatining
ortishidir.

Oksidli keramik plastinkalar sovugolatda preslanipk ey i n  pi s hi t
bilan olinadi. Plastinka olish jayao n i tej aml bodl i b, un
oksidli i keramika tarkibiga noyob materiallar kirmaydi. Oksidli kermik
plastinkalarning asosiy karmiigi ularning, nisbatan must@am emasligidir.
Masalan: SM 332materialining egilishdagi mustkamlik chegarasi 350
markasi esa 750 MPa gachadir.
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Ul ar ni asbobsozli k mat er i affamnitgjash at

masalasini biroz & | gi l ganday bool adi . Ker mi
tayyorlanadi: oksidli (SM 332) va oksidii karbidli (VOK -60, V-3). Ikkinchi
kodorinishdagi kerakl i materi all ar t e

kiradi. Bunday asbobsozlik materiallarining asosiy afzalliklariga uning yuqori
issigbardoshligidir (1000.20¢°C).

1.18-rasm. Keramikadan 1.19-rasm. Kvadrat shaklidagi
tayyorlanganrombsimon plastinka, keramik plastinka mexanik usuld:
mexanik usulda mahkamlangan mahkamlangan yonlama freza.
keskich; ldasta; 2tayanch plastina; 1-vint (ushlovchi pona)2- korpus;
3-kesuvchi plastina; 4jirindi 3-tayanch plastina; 4 sharik; 51
sindirgich; 5vint; vint; 6-gayka; #shayba; 8kesuvchi
plastinka.
Kerami k materiallar toblangan pool
yarim toza I shl ov beri shda gool |l ani

rombsimon va dumdoq plastinkalar shaklida tayyorlanitasbobning ishah
gismiga mexanik usul bilan mehmlanadi. {.18-,1.19-rasn).

Hozirgi paytda keramikadan tayyorlangan asbobsozlik materiallari GOST
2663085 ga asosan ishlab chigarilmogda [10]
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O6ta qgattiq materiallar
Ushbu guruga olmoslar va bor nitridi asosidagi materiallar kiradi. Olmos

tabiatda uchraydigan metal va minerallar ichida eng yuqori qattiglikka egadir.
Uning qattigligi, gattig qotishnga nisbatan 5 marta, tezkesatgpkarga nisbatan
esa 14 marta yuqalr. Shuningdekuning elastiklik moduli gattig gotishmaga
ni sbatan 2 marta katta boodlib, l ekin
Ol mosning issiqlik oo6tkazuvchanligi C
bodl i b, yuqgqor ia eglshidagt miskamiik cleegasasi gattiq
gotishmaga nisbatan 3%marotaba kamdir.

Kodr sati b o éususiyatipaga asbsenbasto keyingi yillarda

sanoatning hax i | rdaoda gabzamonaviy texnikada ham asbobsozlikaia h
konstruksion materal si fatida keng qoodol |l anil mo
Ol mosl ar yuqgor.i Xi miyaviy korrozio

tabiy olmoslarning issigbardoshligi 70®®C, ni tashkil giladi.

Kodrsatil gaar oorraatldagdafg mosh xi mi yav
metarllarh | an bogol ani sshsyalariyambontaghadkueesaiularm X
bunday metallar bilan ishlashida yaxshi samara bermaydi.

Asboblarni jihozlashda texnik jihatdan tabily va sun'iy olmoslardan
foydalaniladi. Sun'iy polikristall olmoslar (SPO), ASB, RK,

ARS; lar fizik va mexanik xususiyatlari bilan tabiiy olmoslarga yaqin turadi.

Ul arning o0l chaml ar i di ametr bodyi che
0,9 g yoki (0,41 4,5) karatga teng.
Amalda olmoslar gattig metal emansateriallarga (oyna,aitiq keramikaga,

gimatbalo toshlarga va x.k.), rangli metata ularning gqotishmalariga ishlov

berishda qodél |l anil adi

Qora metallarga ishlov berishda es
bor ni tridi asosidagi ma t éearadia Bunday n i
materiall ar gattiqgligi jihatidan ol m

1,5-1,7 marta yugoridir (1362400C).
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Qatiq qotishmalarga nisbatan ulaahm ol mos Kk abi yuqo

bodl i b, rgaesdzgiraa églishdag miaskamlik chegarasi pastdir. Bor

nitridi asosidagi o60ta qgattiq maQler i
Komi ozit 02) sintez gqgilish yooliio5 bi l
kompozi't 05 i) | egirl ovclyio6ofgod sbhil mon
mumkin.

Quyidal5-f adval da bor nitridi asosidag

ularning qodéll anil i shi beril gan.
1.5-jadval.
Materiali Silindr shaklidagi Vazifasi
pol i kristal
mm
Kompozit 01 | 4-45 Qattigligi 6070 HRG
(elborR) N= 4e5 bool gan t ¢
Kompoazt 02 pool atl arg
Ismit-1 berish va oglangan
chodyanl ar
ishlov berish
Kompozit 05, 05l I 7710 Qattigligi 31-:57 HRG
N= 4e7 bool gan tob
tobl angan
zagabvkalarga va
chodyanl ar g
va toza ishlov berish
Kompozit 10 | 5716 Qattigligi 31-57 HRG
(geksaniR) = 4,5é5,, bool gan tob
Kompozit 09 (PTNB) tobl angan
Ismit-2 zagatovkalarga va
chodyanl ar
ishlov berish
Bornit r i di a s o s imdterigllar silindr shaklidaaamda uchgjirrali,
kvadrat, romb koo6rinishlarida ishlab
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1.6-jadval.

[T axms BEKHEIH Acocmil §TIEanMIapE
[l =397 793 mn
A [ =688 13,75 wm
A 5 5=3,18..4,76 mn
Yuruppam: £ a=0% 7% 11°
J@-‘k o "
N L
u 4
g d=1318..9,52 mn
q?f‘ r 53 S=318._476 mu
Keanpar L a=0° 7% 11*
i L
\{ _/J o Lg
bk
4 A
o s s Ugkapmary Syprars 50 m
: d= 333;3551? MM
T==4103.. 9606 MM
PomSermaon v A S5=3,18.4,76 mn
o 10 p=0% 7" 11°
e
i 1 .
5 3 d=13,6..80 MM
= S=3,18..3,97 mn
e Od, [
b u --|
o B
u z

Plastinkalaryaxlit yoki ikki gatlamli bodib, tag gismida(volframsiz qattiq
gotishma va kompozitdan tashkil topadi. Ikki qatlamli plastinkalar katta
mustalk a ml i kka ega boodl i b, Kkompozitni I
beradi.

O6ta gattig materiall ardan tayyor/l
frezalardas huni ngdek razvertkal ail adi ze@®bkt
materiallardan tayyorlangan kesuvchi elementlar kesuvchi asbob korpusiga
(tanasiga) yoki tishlariga payvandlanadi yoki mexanik ugahlmatkamlanadi.

Hozirgi davrda polikristalli sintetik olmoslar, alyuminiy va uning
gotishmalariga, dtun, mis, bronza, galay, magniy, keramika, kompozitsion
materiallarga, titan gotishmalariga, gattiq gotishmalarga, plastmassa va kauchukk
,shuningdek gnmatbale metallarga dastlabki ishlov berishda keng
go ol | anQuyidaplg8dadvalda polikristil stetik olmoslar bilan samarali

i shl ov berl i shi mumkin bodl gan mater.i
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1.7-jadval.

Materiallar Ishlov berish turi
gora toza Finshili

Alyuminiy va uning gotishmalari + + +
Magniy va uning gotishmalari + + +
Tar ki bida kremniy ab +
mis, latun, bronza + +

Volframli gattiq gotishmalar + +

Keramika + +
Plastmassa va rezina + + +
Steklovolokno + + +
Ol tin, kumush, plat + + +
materiallar + +

Tably toshlar + + +
Koopkompozitsionli

Kurt Eberle (GFP) firmasi ma'lumotlariga garaganda polikristall sintetik
olmosli keskichlar bilan alyuminiy Ae, marganets Mn, kremniy Si kabi
materiallarga ishlov berishda 99,5% operatsiyada ishlatigan (umumiy
operatsiyalar soni ichida). Rangli metallaiglalov berishda esa bunday gotishmali
keskichlar chidamliligi, gattiq gotishmali keskichlar chidamliligiga nisbatan 100
martaga ortib, zagotovkani ayl ani shl
kesish tezligi, o006ziningh4 opti mal katt

Polikristall sintetik olmoslar kamchiliklariga gattiq gotishmalamisbatan
gimmatligivamustahkam emas!l i gidir, koorsatil ga

materiallarnis anoat da ke n galagjtbaadil ani | i shi ga X
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1.41.Abraziv por oshokHamlarini s hakl

Abraziv materiallarni donadorligi.

Ruda konlaridan topilgan yoki elektr pechlarida olingan abraziv materiallar
saralanib, keyin maxsus mashinalarda maydalanadi. Xomaki materm@jlarn
tarkibi hamda donador mahlotlarning tarkibi va xossalarigagarab ular hakil
usullar bilan boyitilib keyin termik ishlov beriladi va donalar maydgirikligiga
garab klassifikatsiyalanadi.

Donadorlik. Donador |l i k deganda abraziv m
donal arning o6l chami tningsva ijilvirliagh garashogi J i
zarralarining oolchamlari wva ul arning
kodzl arining chizigld.@ o0l chaml ar i b i
ulushlarida o060l chanadi

Abraziv materiallar donadorligi GOST 3641 ga asosan ragamlar bilan
belgilanadi(1.6, 1.7-jadvallar).

Materiallarning donadorlik guruh

1.8-jadval.
Donadorlik guruh Donadorlik Klassifikatsiya
usuli
Jilvirdona 200, 160, 125, 10080, Elash
63, 50, 40, 32, 25, 20, 1€
Jilvirporoshoklar 12,10, 8,6, 5, 4, 3. e
Mikropoproshoklar | M63, M50, M40, M28 Gidroklassifikatsiya
M20, M14.
Yupga M10, M7, M5, M3, M2, e
mikroporoshoklar | M1.
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1.09jadval.

Ehtimollik | Donalarning| Yacheylaning | Donalarning | Donalarning
nomeri asosiy yorugo asosiy asosiy
( 06 nl| fraksiyasi tushuvchi fraksiyasi fraksiyasi

MKMda ) o0t uv tomonini ushlanib o6t uvecl

setka nomer nominal koladigan nomeri

061 ¢ ham| setka nomeri

200 2,5 2500 2 2000
160 2 2000 1,6 1600
125 1,6 1600 1,25 1250
100 1,25 1250 1 1000
69 1 1000 0,8 800
63 0,8 800 0,63 630
50 0,63 630 0,5 500
40 05 500 0,4 400
32 0,4 400 0,315 315
25 0,315 315 0,25 250
20 0,25 250 0,2 200
16 0,2 200 0,16 160
12 0,16 160 0,125 125
10 0,125 125 0,1 100
8 0,1 100 0,08 80
6 0,08 80 0,063 68
5 0,063 68 0,05 50
4 0,05 50 0,04 40
3 0,04 40 - 28

GOST 364771 ga asosan donadorlikning uchta gruppasi bor:

1) Nomer | ar i

o6rtacha

200

2) Nomer | ar i

donal i,

16, 20

n @anha gigk donali jilvirdona;

3,4, 5

mayda donali jilvir poroshoklar;

3) Nomerlari M1, M2, M3, M5, M7, M10, M14, M20, M28, M40, M50,

M6 3,

bool gan

yupaga
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bool gan
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mayda
6 3, 80,

mayi n
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1.10- jadval.

Donadorlik Elakdagi Asosiy Donadbrlik Donalar Asosiy
nomerlari donalar fraksiya Nomerlari o0t a fraksiya
GOST | Dyuym | © 6t a | donasining[ GOST Dyuym teshikning | donasining
3647 sistema| teshikningl 0 61 ¢ h| 3647 | sistemasi| Nominal o6l ch
59ga | sidafne nominal mm 59ga | damesh | © 6l ch mm
ko6rl sh |00l ch koo mm
(0,0Imm) mm (0,0Im
m)
3 320 40 28-40 32 54 400 315400
4 280 50 40-50 40 46 500 400500
5 220 63 50-63 50 36 630 500630
6 180 80 63-80 63 30 800 630-800
8 150 100 80-100 80 24 1000 800-1000
10 120 125 100125 100 20 1250 10001250
12 100 160 125160 125 16 1600 12501600
16 80 200 160200 160 12 2000 16002000
20 70 250 200-250 200 10 2500 20002500
25 60 315 250315
Donadorli k donal ar od6ta ol adigan e
t o 0 kgladigan teshiklar soni bilanam aniglanishi mumkin. Son (nomer) asosiy
fraksiya abraziv don adsig fraksiya abdazivhdanalarin i

hamma donalar umumiy tarkibining, odatda,-3 protsentini tashkil etadi,
gol ganl ar i egaa fraksyamiag nyaydd va girikndonalaridan iborat

b o6l gatlvalda d@nadorlikning metrik va dyuym sistemalaridagi nomerlari

keltirilgan.

Mi kroporshokl ar donal arining oo0rt
yor dami da 0 01 c h a nisobida ifodahnadi. mil.t04advalda h
mikroporoshoklar donalarni ng o061l chaml ar i kel tiril
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Mikroporoshoklar (GOST 3647-71 ga asosan)

1.11-jadval.
Donadorlik Asosiy fraksiya donasining
nomerlari o0l chaml ar ni
mm
M5 3-5
M7 S5-7
M10 7-10
M14 10-14
M20 14-20
M28 20-28
M40 28-40
M50 40-50
M63 50-63

Yirik donali abraziv materialdan tayyorlangan jilvirlash asbobidan xomaki
jilvirlashda, foydal anil adi ; oo0rtach
jilvirlash uchun, mayda donali jilvirlash asbobidan esaal@z jilvirlash uchun
foydalaniladi.Mikroporoshoklar pritirlash (ishgalab moslash), me'yoriga yetkazish
(dovodkalash) va rezba jilvirlashda ishlatiladt. o g 6 1 o v ¢ h-jilvirlasha t e

asbobiga zarur shakl berish uchun abraziv donalarnrbibga sementlachi

modda.
Sanoatda eng kodop ishlatiladigan b
1) Anorganik moddalark er ami k, si |l i kat va magn
2) Organik moddalari vul kani t vV a bakel it b

bogdél ovchilar (buldr) K Bagdli ovdHhiami nb
o0t ga chidaml i gi |, kvar s, dal a S h
komponentlar abraziv donalar bilan qorishtirilib, bosim ostida presslanadi,
quritiladi va 13001400°C temperaturada pishiriladi.

Ker ami k hib oggitasida v tayyorlangan jilvirlash toshlarining
goovakbrgi bagqdél ovchisining qgattiqli
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bod6l adi . Abraziv donalar yeyila borg

natijada navbatdagi donalar ochilib gola , shu tufayl. i
kesish xossalarini yodbédqgot mayd:i

Ker ami k bogdél ovechild jirlvirlash
mooél jall angan toshlardan boshqgal ari)
i shl aydi , maxsus$!|l aebbhartashbar meédhj &

tezliklarda fam ishlay oladi.

Kerami k bogo6l ovchild@ jilvirlash t
ul ar elastik bodél maydi , ul arning moo
chidamaydivaulardannozk t os hl ar yasab bodl maydi

Silikatibog 6l ovchi (S bilan belgilanadi

Uning tarkibi quyidagicha; chagmogtosh kukuni, suyuq shisha va gil. Silikat

bogodl ovchi yordami da tayyorlangan | i
bool adidal oBruc hb otgahdap mustahkaagn b o o6l adi | amm
notekis yeyil adi va o006z shaklini y O

sovutuwchi suyugliksiz ishlaydi, ularilan jilvirlangan yuzalar toza chigadi, lekin

bu toshlarning ish unumi katta emas. Ular asas#is jilvirlash uchun iishlatiladi.

Magnezi al bogol ovchi ( M) magnezit
i borat. Bu bogol ovchn jilvilash dtashiaridiray t
mustalk a ml i g i uncha katta bodl maydi ova L
shakl ini yodbdbgotadi . Silikat va magne
ti shlashadi va nam ta'sirida puxtal.]l

tayyorlangan jilvirlash toshlaridan sovutish suyuqgligi ishlatmay jilvirlashda
foydalaniladi.

Vul kanit bogol ovchi (V) sintetik k
tayyorlanadi. Hosil gilingan massa qorishtiriladi va unga abraziv material
aralashtiriladi. Qorishtirilgan massa tegishli qalinlikka kelguncha yoyiladi
(jobébval anadib etigaa diametrd doiralart (eoghlar) kesib olinadi.
Vul kani t bogol ovcechi yordami da tayyor

el astikligi yugor.i bodl adi . Bogdl ovec
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di ametri 150 mm  blariéthygodashgaj imKorv berati.aBuh
jilvirlash toshlari katta (75 m/sek gacha) aylanma tezlildaishlaydi, yonbosh
zarbalarga &mda namga chidaydi. Ular qirgib tushirish ishlarida, nozik
jilvirlashda va jilolashda ishlatiladi.

Vul kani t b o g dnida tagybrianganr jilviriash r tdshlarining
kamchiligi shundan i boratki, ul ar da
golishga olib boradi, bundan tashqgar
bardosh bera olmaydi: 15D0°Ct e mp er at ur aydmshagdovgq dbraniw c h
donal ar bogdél ovchiga botib kiradi, k
talab etadi.

Bakel it 1b(B)Jg &drbohkisldta bilan formalindan sun'iy smdla
bakelit tarzida tayyor | an dadyetarli dasjlada,l i t
el asti k bodl adi

Bu bogd6l ovchi yor dami da t agmamishlara n g
uchun, shuningdek qirgib tushirishda va shakldor yuzalar jilvirlashda isHiatila
Ular sovutish suyugligisiz d@m, sovutish suyugligi ishldd ham jilvirlashda 75
m/sek gacha tezlikda ishlashga imkon beradi.

Bakelit bogolovchild. jilvirlas® to
dan yuqori temperaturagacha giziganda ularning puxtaligi pasayadi, ishqoriy
(konsentratsiyasi 1,5% dan ortigdod gan er i t mal ar tar zi
ularni yemiradi.

Jilvirlash asbobining qgqattiqgligi b
ostida abraziv donalarning uvalanib ketishidan saqglab tura olish xususiyati bilan
xarakterlanadi. Jilvirlash asbb i ni n g nor mal I shl ashi
abraziwv donal ari o0t masl ana bor gan
gavatlarning ochilishiga garshilik gilmasligi kerak.

Jilvirlash toshining bundayooyadg!
charxlanuvchangji deb ataladi.

Bogol ovcechi yabmrasvdooalpr doroajrdlits ketadi va jilvirlash
asbobi, notekis yeyilish saba-tetqayrabo 0:
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turi sh kerak bodl adi . Bogol ovehi ga
donal ar koochi b tushmaydi, jil viarr | as
maydalangan material varoidi bilan berkiladi, buning oqibatida jilvirlash asbobi
silliqglanib qoladi, bu esa issiqglik I
yuzan ng quyi shiga sabab bodl adi

123 i jadvalda abraziv materialning qattiglik shkalasi keltiriigan. Bu

jadvalda shartl. bel gi |l ardagi (xar fl
gattigli kning or@i2padvellor i shi ni kodrsat
1.12- jadval.

Qattiglikning belgilanishi | Qat t i gl i kni

va kategoriyasi

M- yumshoq M1, M2, M3
eééee. ... SM1, M2
SM- yumshogoétacha S1,S2

e ée. ST1, ST2, ST3
Soortacha T1, T2
ééeéeeeéeéece VT1, VT2
ST- gattiqligi ChT1, ChT2

o0rtachaéécéeée
eééeeeéeée
VT-juda qatt.i
ChT- nihoyaida

Abraziv asbobning gattigligi shar botirish, qum purkash va chuqurcha
par mal ash yool i bil an aniql anadi

Qanday gqgattiqglikdagi jilvirlash to
jumladan d et a | Ithamiga, detalning materialiga, jilvirlash usuliga, kesish
rejimiga, jJilvirlash asbobining xar ak
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Shu sababl i ganday qgattigli kdagi ]

berish ancha murakkab kechadi. Ammo gugigi | ar ni tavsiya
beriladigan materialng gattid i g i ganchal ik yuqor i
boshqgal ar) bodl sa, jilvirlash toshi

materiallar uchun esa ochiq strukturali gattiqgroq toshlatata olinishi kerak.
Xomaki jilvirlashda yirik donali toshlar ishlatiladi, chunki bunday toshlarning ish
unumi katta bodl adi, tozalab jilvirl
foydalaniladi.

Olmosili jilvirlash toshlari mis yoki alyuminiy korpusa tayyorlanib, uning
ustiga 1,53 mm (ayrim paytlarda, yuqgoriyugori aniglik talab etiladigan ishlarda
10-20 mm gacha) qalinlikda qilib olmos gavati goplanadi. Olmos gavati olmos
donalari (255 0% va wundan ortiaq), b o g éetamikac h i
va boshgal ar) xamda tool dirgichlar (
gattig minerallar) dan i borat bool adi

Olmosili jilvirlash toshlari ishlov berilga yuzaning juda aniq va tez (Ra
0,16; 0,125; 0,08; R0,8; 0,63; 0,5; 0,4 dan ¥=0,025;0,04; 0,032; 0,02 va
Ya,~=0,2; 0,16; 0,125; 0,1 gacha) chiqgishini ta'minlaydi. Olmosli jilvirlash kesuvchi
asbobl arni, o0l chash asbobl arini, S
kayrashda, gimmatbaxo toshlarni jilvirlash va jilolashda ishlatilg@imosli
jilvirlash toshlari har xil shakldai yassi, kosa nusxa, tarelkasimon va boshga

shakllarda tayyorlanadi.

Jilvirlash asbobining strukturasi.

Jilvirlash asbobining strukturasi
goovakl arning mu &dgi.ySirukturan turkadnimg uch dgrupmadi i r
mavjud bodolib ular 12 nomerdan iborat

-,1,2,3,4 abraziv donalarnindnajm 54-62% ni tashkil etadigan yopiq
yoki zich strukturalar;
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- 5, @ abfazi8donalarninfpajm 465 2 % n i tashkil e
zichlikdagi strukturalar;

-9, 1 07, abrazjv tidhalarningpajm 38-44% ni tashkil etadigan ochiq
strukturalar. Amalda yumshoq va govushqoqg materiallarni (latun, alyuminiy, mis,
i ssigbardosh padligt |jairl vv a | b eribjiivglasigad o
toshlarii 13 dan 18 gacha nomerli toshlar ishlatiladi, ularda mayda va vyirik
g 0 o v ahajmajitvirlash toshi hajmning 70 protsentli tashkil etadi va

goovakl arning koondal ang o6 IL20masnni 0, 2

Popaxmap Ioma Bormopd I'opakmap

Popaxmnap Bormopu 8)

) d}

1.20-rasmAbraziv asbobnig strukturasi: a zich; b ochiqg; v yuqori
goovakl.

Abraziwv donal arning joylashish ti
asbobi tayyorlashda qgolipga tushadi ge
Jilvirlash t oshl arichidra o s g k o v emkch ar
gipigar i dan foydal@asilshqgiyloiohnadib,i | am too
massasini pishirishda quyi b ketadi ve

G ovoa k toshl arni mg ndbdovwakr atr o @lashdg i,
asbobining ishlashiagtidalm s i | bo 6l adi gan uohrgkndizid a n
goovakl ardan chigari b yuboradi

Jilvirlash toshining chetlari bilan doiraviy jilvirlash, ichki jilvirlash va yassi
jilvirlash ishlarida 56 nomerli strukturalarni, jilvirlash toshining toretslan yassi
jilvirlashda 7,8 va 9 nomerli, shakldor yuzalar jilvirlashda 3 va 4 nomerli
strukturald] toshl ardan foydal ani sh

berishda zichligi o6rtacha bool gan
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G 6 o v aykdoriidl® va undan katta nomerli jilvirlash toshlari jadal jilvirlashda,
shuningdek yumshoq va govushqog materiallarni jilvirlashda ishlatiladi.
Jilvirlash toshlarining shakli.
1.13i jadvalda jilvirlash toshlarining asosiy shakllari keltirilgan.

1.13-jadval.
Jilvirlash Jilvirlash Jilvirlash Jilvirlash toshining
toshining | toshning nomi toshining ishlatilish sohasi
shakli shaklining shartli
belgisi
1 2 3 4
Todogor | Sirtki va ichki
yassi doiraviy jirvirlash.
PP Sirtki va ichki
markazsiz jirirlash
(toshning cheti bilan
keskichlarni
charxlash)
e T IkKki yoklama Shesternyalar
- konussimoi 2P tishlarini jirvirlash
‘ profilli yassi
. Konussimon Kesuvchi asboblarni
- profilining 4P charxlah,
burchagi kichik shesternyalar
(koopi 9k tishlarini charxlash
bodl gan
L Ikki yoglama PVD Doiravi va yassi
=== ooyi gl jirvirlash
| Ikki yoglama Ishlov beriladigan
Ers—=—=rm|  konussimon detalning toretsini
| ooyi ql.i PVDK kesish bilan doiraviy
jirvirlash
Silindrik Jirvirlash toshining
kosachalar SK toretsi bilan yassi
jirvirlash
0 Konussimon ChK Kesuvchi asboblarni
M kosachalar charxlash va qayras|
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Tarelkasimon 1T Kesuvchi asboblarni
charxlash va qayras|

CHarxtoshi Kosilkalar(o 6 r i s
i I K mashinalai)
= S . L
G pichoklarini
' charxlash

Texnologik hujjatlar, har ganday mahsulotni tayyorlasgntexnologik
jarayonini izohlaydi. 1 iyul 1973 yildan boshlab, texnologik hujjatlagyagona
sistemasi (TXYaS), ya'ni (rus tilidagr eSTD) yedinaya sistema texnologicke

dokumentatsiy) kiritlgan. Texnologik hujjatlarning yagona sisterbasidavlat

standartlarining (GOST.3 10011 ) maj muas. bodol i b,
korhonal arida ishlab chiqgiladigan i s
rasmiylashtirishni t exnol ogi k hwujjatl arni k omp

Bu sistema belgilashlarni standartlashtirishni, tashkilotlararo texnologik hujjatlar

bil an qayta rasmiylashtirmasdan o06zal
korhonalarda hisoblaslketx ni k a s | vositalaridan f oy«
tutilgan.

Texnologik jarayonning asosiy texnologik hujjatlariga quyidagilar kiradi:
marshrutli karta, texnologik dokumentlar spetsifikatsiyasi, uskunalar vedomostlari.
Marshrutli karta (GOST 3. 1102 0 ) booyicha tajriba
namunasi ga, oo0rnatiladigan seriyaga
ishlab chigarishga ishlab chigiladi. Texnologtokumentlar spetsifikatsiyasi
(huj jatl arni boshqga kor yamaga ao toka z ios
seriyali yoki ommaviy ishlab chigarish uchun zaruriydir. Uskunalar vedomosti
(gaydnomasi ) oO0r nat i lisghlabnchigaresh uckua karuriyy o
hujjat bool i bsulttni sapybrliash nshadbitiga qakéh marghr
kartalardan tashqari (GOST 3.14041 ) ga asosan operats
bodl uvcechi, k esii sdhb | raesjhi mi amr ma | eparatsibn k
kartalar ham tuziladi.
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Texnologik hujjatlar, satrli, yaxlit satrli (instruksiyalar, yozuvlar ¥ek.) va
grafik (marshrutli, operatsion va boshgapboa k | ar ga b o ¢ lishigaa d i
garab, marshrutli va operatsion kartalariga (GOST 3.4/ll)5ga asosan eskiz
kartalari va semalari tuziladi. Kartalarda mahblotni tayyorlashmg
texnologiyasinigrafik tasvirlari keltiriladi.

AOper at si yao arabaragdimida ttexrolbgik ajarayonga mos

ravishda, ktmak et | i k bi |l an nomef b & blax dchun esRizOp e
va sxemalar, mahul ot ni nazor at gi l i sh wvadirsin
budirligi, bazal ar, texnik talabl ar)

Eski z vV a sxemal ar ni tool diruvechi

joylashtiriladi. GOST3.1107#73 ga asosan texnologikulj j at | ar da qo.
tayanchlar, gisqichlar, bazalash bedgi i va zagotovkal arn
uchun yagona, shartli grafik belgilashlar gabul gilingan.

Ishlov berish eskizlarida gisgichlarni shartli belgilashlardan tashqari, shartli
bel gi |l ashl ar daxsuklashtinlgarabelgilhshiaain shiatibai. 1.13-
jadvalda asboblarni ishlab chigarishda #t#z uchrab turadigan ayrim

operatsiyalarga ishlov berish eskizlari keltirilgan.

@100.4,55 e b
[
:._-_’-t-._‘_-_m—tHA WA Fle====t
S 4T
1 ® N,

P . / r—__

¢700..023 ) v5 ’
AR L
she | %*“ Z@Z}———r
7)
l2lrasmyooni b i shl ov berishdagi eskizl a

a) 1 konusga va markazga; b)markazarga; v)1 oldingi babka konusiga va orga
babka pinoli konusiga; d) markazlarga zagotovkadagi ishlov berilgan yuzalar

23) S galinligida yaxlit chizi
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Bu yerda Si GOST230368 ga assan yaxlit chizig qalinligi. Masulot
konturi S qal nl i gi dagi chiziq bil an oor al
S/ 2qgalinligidagi c¢chizig bilan o06ral ac

Seriyali ishlab chiqgarishda, ichki yuzalarga ishlov berishning tasviri
kesuvchi asbob bilan berilib, odatda ishlov berish tugallanayotgan payti
kodér sBuindagi paytl arda i shchi asbob S
esa ichki yuzani aniq farglash imkoniyatini beradi. Kesuvchi asbobni shartli

ravishda tasvirlash ishlov berish usulini yaxshi namoyish giladi.

1.5.Kesuvchi asboblarni takomillashtirishning asosiyy o 6 nal i s h|

Mashinasozlik ishlab chigarishimp ay d o bodol gandan
asbobni takomillashtirish ishlari butun jahonda yuqori saviyada olib
borilmogda Minglab patentlar, yangi asbob konstruksiyalari, xalgaro milliy
koorgazmal ar da gooyi |l gan eksponat |
il miy tadgi got i nstitutl ar. vV a I
firmalar va konstruktorlik buyruglari doimiy ishlab kelmogda. Kesuvchi
asboblani takomillashtirishdagi ishlar, stanoksozlik rivojlanishi bilan yaqin
al ogada bool i b, yangi asbob konst

Bu I shl arning asosiy maqsad:i
oshirish; tayyorlanaytgan detal anigligi va sifatini oshirish; yangi asbob
konstruksiyasini igtisodiy samaradtigini oshirish kiradi. 1.26asmda shu
magsadga eri shish uchun asosiy y
gilib, yuqgori unumdorlikkae r i s hi s h uchun, I shl al

yangi va takomillashtiriigan asbob materialiga e'tmbor garatish kerak. Oxirgi

paytda ayrim sohal arda gool |l ani |
yooénalishlaridasrml|l obiriberin®boti gdeb

met al | gattiqgligi o] 47NRC bodl gar
beri sh bil an al mashtiriladi. AQat

iboratki, keramikadan yoki (KMB) Wokubi nitritidan maxsus tayyorlangan
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asbob geometriyasi va kesish rejimlari hisobiga ishlov berilayotgan material

gi zi ydi vV a uni ng gattiqgligi (ot
pasayadi . Qi ri ndi kaarateralli tgzasowviydi,nqattiggo 6 r
esa 2 HRC gacha kamayadi . NnQatt
aniqligi bodyi cha undan k am e mas.

Yuqori da kel tiril gan yoonal i shg:
koorsatkical laasmi hamti maksi mal I gt

Avtomatik ishlab chigarishda (RDB ragamli dastur bilan boshgariladigan
stanokl ar, avtomatl ashtirilgan I i ni
katta ahamiyat kasb etadiuning mohiyati shundaki, kesuvchi asbob
detalnng ani gl i gi ni yoodqot masdan ganch
kesuvchi  material  xususiyatlariga,  asbobning  kesuvchi  girrasining

geometriyasiga va tanlanayotgan kesish rejimlarigad hog q bool adi
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Kesuvchi asbobng takomillashtirishning asosiy
yo nalishlariasosiy yo nalishlari

Ishlab chigarish
unumdorligini oshirish

Yuza anigligini va sifatini
oshirish

Ko prog takomillashtirishga
yaqin bo’lgan materiallarni
go’llash

Bajaruvchi o’Ichamlarni
anigligini oshirish

Geometrik ko rsatkichlarini
optimallash

Faol ishlayotgan kesuvchi
tig ni uzurugini uzaytirish

Ishlov berishda yangi
kombinasiyalashen usullarni
o’rganish

Sovutish va moylash
vositalarini samaradorligini
oshirish

Yuzalarni shakllantirish
jarayonini takomillashtirish

Bikrlikni va tebranishga
chidamlilikni oshirish

Zagatovkaga nisbatan asbobni
bazalash xatoligini kamaytirish

Almashtiriladigan
plastinalarni qo’llash

Ishlab

gatnashayotgankesuvchi girraning uzunligini oshirish. B u

xarajat

chigarish unumdorligini

talab qgilmaydi

1.27 rasm Kesuvchsa s b o b |

va yordamchi

hisobiga yuqori tejamkorlikni beradi.

Bu

siritgichlar,

yodénal i shga

kombinatsilaa s h g a n

kallaklari va boshgalar.
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Yangi kesuvchi asboblarni
go llaganda igtisodiy
samaradorligini oshirish

Asbobsozlik materiallarini
tejamkorlik bilan ishalatish

ar ni

yanada oshirishga faol

Kesuvchi materiallarga va
sovitishkmjylash vositalariga
sotib olish ketgan sarfini
kamaytirish

Kesuvchi asboblarni ishlab
chigarishda ko proq
takomillashgan
texnalogiyalarni qo’llash

Kesuvchi asboblarni
ishlatishda mehnat sarfini
kamaytirish

operatsiyalarni

t aleo mi | | as't

(aktiv)

guyidagil ar TK i

asbobl ar , k o

yooénal i

birlashtirish



Kesuvchi asbob turgounligini 0
( SMV) kiradi. SMV ni gool | ash
chigishini yaxshilash Bbbiga ishlov berilgan yuzani sifatini yaxshilaydi.
Sovituvchi moylash vositalariga har xil suyuqliklar, aerozollar, sigilgan havo
vV a boshqgal ar gool l anil adi . Tajri
pasaytirish samaradorliginbshirish sovituvchimoylovchi suyugliklarni kesish
(zonasi) joyiga yetkazib berish muhim omil hisoblanadi (har xil suyuqliklar,
aerozollar, tuman bilan sovutish va boshqgalar).

Bundan tashgari, kesuvchi asboblagibikrligini va tebranishlarga
chidamliligini oshirish, ul ar ni
shuningdek, kesish jarayonini unumdorligini oshirishga yordam beradi.
| stigbol | kesuvchi materiall arni
gattig materiallar) kesuvchi asbob puxtaligini, jadallik bilan kesish rejimlarini
tanlashni, kesuvchi qirra yemirilishida asbobni tez almashinuvchanligini
ta'minlaydi. Kesuvchi asbobni takomillashtirishgi oxirgi nuqtasi kesuvchi
asboblarni ishlab chigarishga ketgan xarajatlarni, yangi istigbolli asboblarni
joriy etish, asbob tan narxini ishlatishga ketgan xarajatlarni kamaytirish bilan

aniglanadi.

| shl ab chigarish unumdor |l i giamni os!|

tayyorl ash texnologiyasini rivojl

Mehnat unumdorligini oshirish asosan mashina va yordamchi vagtni

gi sqgartirish, shuningdek tashkiliy

Mashina vaqtini quyidagilarasosidai sgar t i ri sh mumki n: t
gattig qgqotishmal.i plastinka bilan it
asboblar uchun wvolframmolibdenl:i pool

tezkesar podl at | ar laghtiribg lmirérhoklaanada bio etha s |
zagotovkaga birgalikda ishlov berib.
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Yordamchi vaqtni quyidagilar asosida kamaytirisimumkin: a)
tezharakatlanuvchan qisgichli moslamalarni, ekssentrikli, pnevmatik, gidravlik va

x.k. larni loyihalab;

b) tezalmashinuvchap at r onl ar ni gool |l ash nat
o6rnatish va yechib olishga ketgan ve
v) bodosh (salt) yurishlarni tezl at

g) avtomati k ravishda o6l cham ol uv
plashkavadh . k. ) asbobl arni qod6l |l ab;

d) yordamchi vaqtni yopish bilan;

ye) todbdbxtovsiz ishlov berish prins
koopshpindell. avtomat va yarimavtonmn
h.k.) qooll ab;

) kesuvchi asboblarnyirik seriyali va seriyali ishlab chigarishda umumiy
vazifadagi va yuqori unumdorlikdagi stanoklarni magazin va bunkerlarini
zagotovka bilan avtomatik ravishda yuklab;

z) kesuvchi asbobl arni i shl ab chig

Kesuvchi asbdlarni tayyorlash texnologiyasini rivojlantirishni ng asosiy
yoonalishl ar/
Kesuvchi asboblarni tayyorlash texnologiyasini rivojlantirisighiasosiy

yooénalishl ari nil.Zgasnedd&ka®h & arna 42 gmuami.
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Kesuvchi asboblarng texnologiyasini

rivojl ani shini aso:¢

Kesuvchi asbolarni tayyorlasl

Kesuvchi asbolarni ) ..
texnologiyasini

tayyorlash jarayonlarini o
mexanizatsiyalash va

takomillashtirish N
avtomatlashtirish

| \
| | \ |

Tayyorlash
operatsiyalari o Kesuvchi
_ _ _ Jilvirlash va _
(bimetal Mexanik Termik asboblarni
_ _ _ charxlash - _
kesuvchi operatsiyal| | operatsiyal _ sifatini yaxshilash
operatsiyala ]
asbolar ar ar _ va o00rahb
ri
tayyorlasini solish operatsiyas
gooOs hi

1.23-rasm Kesuvchi asbobni ishlab chigarish texnologiyasini rivojlantirish

yodbénal i shl ar.

Tayyorlov operatsiyalari ( bi met al | kesuvchi asbo
Bu operatsiyal arni takomiilshagkht ivimi ©1
bodyicha tayyor detal s h adlashdg.8unaf@adai n |
gimmatbalo va noyob asbobsozlik materialini tejaydi, balk@hnatunumdorligini
oshirib, mustak a ml i gi ni v aishit hisobga® kesuVchi kshab sifatinit
yaxshilaydi.

Masal an, par mal ar ni | svimtsimdm prokatdan a r
foydalanladi. Diametri458 0 mm bo o6l gan pa+#3almawr bwa |
barmogqli frezalarni olishda issiq preslashning tadbiqg etish natijasida 50% gacha

tezkesar poodl at tejab gqgolinadi. | ssi
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yuborish uchun teshigb o 61 g an par mal ar ni tayyor |
Tezk esar podl atni tejashni samar al i y o
tayyorlash texnologik jJjarayonl arini
galaylash operatsiyalarini yanada takkashtirishni davom etdirish kerak.

Aniq payvandlangan zagotovkalar olish  (shuningdekliffuzion
payvandlash)ga erishish; kesuvchi gismi yelimlangan (revyortkalar, zenkerlar,
maydamodulli gaty gotishmali plastinka bilan jdzlangan chervyakli frezalar va
h . k. ) asbob konstruksiyal ar iKeguvchi s h|
asboblarni olmos va elbor charxtoshlar bilan charxlash.Qattig gotishmali

asbobni elektrolmos, olmos bilan charxlash, unumdorlikiliO8marta orttirib,

shuningdek yuza sifatiyya x shi | ab, kesuvchi asbob t
asbobni j il virl ash v a-budrhgmir(R3082 bldhga p a
erishildi. Ol mos va el bordan tayyor/|l ¢

jilvirlashda mehnatunumdorligi ortadi. Masalan, markazsiz jilvirlashda va rezba
jilvirlashda 1520%, abraziv bilan kesishda 304 5 %, t ez kesar
yasalgan parmalarni charxlashda es&3martagacha ortadi, tezkor va Chuquirli
jilvirlash migiyosini kengaytirish uchun, sovitiseuyuqgliklari va uarni kesish
zonasiga uzatish sahida, jilvirtoshlarni va stanoklarni sifatini oshirish borasidagi

ilmiy izlanishlarni yanada rivojlantirish kerak.

Y emirilishga jidamli goplamalarni surish va ximiyaviy - termik ishlov

berish.

Kesuvchi aboblarni tayyorlashda ximiyawitermik ishlov berishnindpar xil
usul l ari qgodll anil adi

Azotlash matsulot yuzasini (0,20,8 mm) qalinlikda ammiak yoki karbolit
tuzlari asosidagi eritmada (suyuqlikda azotlash) -68(°C temperaturada
di f fuzi oud. Arzotlasty datijasidd a@attiglik, yemirilishga chidamlilik,
zanglashga garshilik va toligishga garshilik ortadi.
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Borlashqattiglikni (1400 HB gacha), issigbardoshlikni, yemirilishga
chidamlilikni va zanglashga gaisiH i k n i os hi r i sulot yuzaskga n
bor singdiriladi.

Alyuminlash (alitirovannie) - issigbardoshlikni (krastnostoykost) oshirish

uchun mahsulotning yuza gismiga 002 2 mm chodqurl ik
singdiriladi.

Sulfatashy emi ri I i shga <c¢chidamlil i knlar va
yuzasi oltin gugurtga tooéydiriladi

Fosfatlash zanglashga qarshi, mahsulot yuzasida ximiyaviy jarayon
natijasida yupga qatlamda fas (fosfat kislotasi tuzlari) ¢sil gilinadi.

Qoplama suishning elektrofizik usullari.

Kesuvchi asbob yuzalari, qaitl i g i yugor i bodol gan 1
yoki nitridi, molibden karbidi va h. k.) plyonkasi bilan qoplanadi. Oxirgi yillar
yemirilishga chidamli goplamalarni ionlab surish usuli; elekronplazmali reaktiv,
kotodli eritish ionli bombardirovkalab kondsstsyalash usullari keng targaldi.
Hozirgi paytda, ionli bombardiriovkalab kondensatsialash usulini yanada
takomillashtirish ustida ilmiy izlanishlar olib borilmogda. Yani vaqtlarda, tezkesar
asbobl arni turgounl i gini ( j wmimtakibidan |,
vol fr ami bool gan asbolarga vyaqinlash

gatlamli goplamalarni surish natijasida43 marotabaga oshirish masalalarini

yechi sh ker ak, shunga od6xshash mas a
asosidagi imtetik 00t a gattigqg materi all ar ami | ¢
ta'luglidir.
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2. KESKICHLAR.

21.Keskichlarning qoéllanilishi, tipla
Xususiyatlari.

2.11. Keskichning kesuvchi gismimg geometrik parametrlari.

Tokailik keskichlari kesuvchi asboblar ichida oddiyroq bodib, uning
misolida murakkabrog bodgan kesuvchi asboblar geometriyasi odganiladi
Keskichning kesuvchi XxXususiyatlari da
gismini mukammal shaklga keltirish keralkeskichning kesuvchi gisming
asosiy elementlarini koori b c Rlagaini z:
2 va yordamchB, ketingi yuzalar, asos# va yordamchb, kesuvchi girralar va

choeéeqqgioyl ashgan bodl adi

2.1-rasm Keskichning ishiai gismi yuzalari

Keskichning ishchi yuzasi va kesuvchi girralarining fazoviy joylashishini
aniglovchi burchaklar, uning geometrik parametrlari yoki geometriyasi deb
yuritiladi.

Passiv blatda (statik burchaklar, charxlash burchaklari) va aktiv holatda
(kinematik burchaklar, ishchi burchaklajeskichni geometrik parametrlari
haqgi dagi tushunchal ar mavjuddir . Bur
ishlov berish turlari statik vkinematik burchaklar kattaligi buyicha farglanishi

mumkin.
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Keskichnng statik burchaklaridan uni tayyorlashda va charxlashda
foydal ani |l adi . Kinemati k burchakl ar k

Keskichning burchaklarini aniglash uchun ikkita koordinata (I va Il) ikkita
kesuvchi ( Il va 1V) ekisliklardan foydalaniladiZ2-rasn). Koordinata tekisligi
(1') body! aama k(0Spdalsawnmrgi s(chSl arga par al

tekislikni asosiy tekislik deb yuritiladi. Koordnata tekisligi (II) asosiy kesuvchi

gi rradan oo6tib, asosiy tekislikka per

Kesish yuzasi vintli y uz anikestuvahs h k
gi rraga urniani dsosdtyadtieki sl i kka per p¢
Kesuvchi girraning barcha nugtalarida kesishites | i g i 006zi nading |

Bu holat kesuvchigral arning od6ézaro joylashi shi
shu bilan bir gatorda homakining ayl

munosabatidan I bor at bodl adi

2.2-rasm Keskichningroordinata tekisliklari va burchaklari.

Asosiy Il va yordamchi IV kesuvchitekisliklar, asosiyva yordamchi

kesuvchigirralar proeksiyalariggerpendikulyaravishdaodkaziladi
Asosiy tekislikda pl(hﬂadoai)gﬁl-yordamdwi,c@\akl
c h oidagi dpurchak. Plandagi asosiy va yordamchi baktar, asosiy tekislikdagi

kesuvchi gi rralar proeksiyal ar. vV a
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Chodqqi si dagi bur chak esa asosiy te

orasida ool chanadi .

Koordinata tekisligida (1) asosiy kesuvchi girraningalik burchagia- -

o6l chanadi |, bu kesuvchi girra vV a k
tekislikka parallel tekislik orasidagi burchakdi2.?-rasm). Burchak musbat,
manfiy va nol ga t2&nagn). Asosiylkessvbhi tekislikdenk i r
ol di ngi b ur c l{2a88kasn).o BU &eskictmia dldingi yuzasi va

keskichning c slikiagayalles tekislik. Bosk keym bUr(ehkkD
- asosiy key n g i yuza va || koordinata tek
burchagi b-oldingi va keyngi yuzalar orasidagi bubak, kesish burchagﬁ:l-

oldingi yuza va Il koordinata tekisligi orasidagi burchak.

ab &l a
2.3rasm Asosiy kesuvclgjirraning qgiyalik burchaklari.
a) 1 manfiy; b)inol; v)T musbat.
Asosiy burchaklar deb ataluvchi bu burchaklar quyidagi munosabatlar orqali

bir-bi r i bilan bogdl angan:

U+ b+ Oq% (2.1)

u q Y2- Jq U+ b (2.2

Ol di ngi bur chak musbat V&rasmalvf iy
tekisligida yordamchi kewgi burchakl] o 61 chanadi . VKislikkar c I
perpendi kul yar bodwami vai ranotekidid migrahli i
yordamchi keingi yuza orasidagi burchakdir.
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2.4rasm

Ol dingi burchakni o006l c|

Ayrim holl arda bodyl ama V kiardak o 0
00l changan ioglbdrchakgar kattaliklank e ybi | i sh shart
(2.5rasn) . || tekislikka parall el va aso
oot kazami z.

2.5-rasm Keskich burchaklarining sxemasi.

A, S, Gonuqtalarlll, V, VI, tekisliklar bilan VII tekislikning kesib oduvchi

chiziggdayotadi V, D, K nugtalaresakeskichnng oldingi yuzasidayotadi
OSD uchburchagidan:

tgg:ﬂ
Sl (2.3)
sDPurrtuzil gandan

s ouo{ ABYOADb 99 (4BOr d a
uchburchagidan), [ §r 9/ =ACtW/ =OAg 19/ (BDr va AuO uchburbagidan)

va ¢ Y (AaO uchburchagidan) quyidadenglikni olishimizmumekin:

t9g, =tggcoy - tg/ siry
O 1M uchburchagidan:

2.4
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g =M _ FK+KM
9% FO FO

G 6 K q A V9§ M/OuchburchagidaikMq VK9 q A &6 qOACY 19/
OA
. BKM va AFQuchburchagidanOwq sin/
S h u n d a nquyidagimi dosibqgilang;
tgg, =tggsin/ +tg/ coy (2.5
Keyingi burchaklar orasidagi bogliglikni aniglash uchuryigagi usuldan
foydalanamiz. Keygi yuza fagat burchak kattaligi orgali oldingi yuzadan ajralib

turadi.

99% %pbur chakl-ar, ga(0%0eA turdhaklamuvofig
b o 6 |/ava’i burchaklar oldingi katfayida goladi. Shuning uchur2 )

tengliklaridan quyidagilarni olamiz:

ctga, =ctga /- tg/ siny 2.6)
ctga, =ctgasin/ +tg/ cogy (2.7)
ya'ni, asosiy burchal ar ni boéoyl ama va kodéndal

burchaklar funksiyasi sifatida tasavvur etjléa5) i (2.7) tengliklarni g valjlarga
muvofiq yechish mumkin:
burchaklar funksiyasi sifatida tasavvur etléab) - (2.7) tengliklarni g valj

larga muvdiq yechish mumkin:

tgg =tggs coy’ +tgg, siny 2.9
tg/ =tg/, coy - tgg, sin/ 2.8)
ctga =ctga, coy +19a, sin/ 2.9
tg/ =ctga, coy - ctga,sin/ .10

Keskichning bur chak o0l chamlar i ni
tanlash uchunhar qgaysi burchHaning vazifasini aniglab olish dmda kesish
jarayoniga uning ta'sir etshini tushunib olish kerak. Shu bilan birga keskich va

xomaki materiléini va ishlov berish sharoitiniisobga olish shart.
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Har akat yoonalishiga nisbatan kestk
girindi hosi | mitunchi fa'sirretadiCGldingiybarohialg atistn a |
bilan kesish kuchi va girindiningeformatsiyalanish darajasi kamayadi hamda
ajralib chigayotgan issiglik miqgdori
ta'sir qiladi. Ammo,biolladni nogdt kbiurrlcihka kbr
bu bilan keskichning kesuvchi tiglarini mustahkamligi va kesuvchi girradan

issiglikni olib chiqib ketish imkoniyati pasayadi.

Amal i yotda qodéll aniladigan keskich
X i | b 26&d31g. ékeskichiing oldingi yuzalarini charxlash, kesuvchi
asbobning kesuvchi qgirrasiaminaydi r munc

3 4

2.6-rasm Keskich.lar oldingi yuzalarining shakllari:

1- yassi musbat oldingi burchakli; askali va yassi manfiy burchakB-

faskali radiusli; 4 yassi manfiy oldingi burchakli.

Plandagi oldingi burchak tezkesar keskichlar uc®an YO . . . 5 A,

gotishmadarntayyorlangan keskichlar uchu@ g y-5°...1@ qilib gabul gilnadi.
Silindr bodyi cha (R radiusl i) ol di
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kattalashadi, natijada qirindini kesib tashlash yengillashadi. Bunda keskichning
kes i mi kodzga kodrinarl. dar aj ada kame
1,2va3s hakl |l ar bodyi cha, gatti g qoti sht
poodl atga i shl ovyhallrliasrhdao yshiRe bheashdalclh o ¢
s h a k lichalzla&lgnadi.

Tezkesar kesuvchi asbob yor dami da

burchak giymati quyidagi jadvalga binoan gabul gilinadi.

2.1-jadval
Pool at | Choozi |l i s kathlikg| Oldingi burchak9,
gattiglik gurdhi chegarasPla kgk/mn? grad.
Yumshoq 50 25
O déa qgatiglikda 50-80 18
Qattiq 80-120 12

Tezkesar poodlatdan tayyorl angu2#.3® o6t u
bodol adi . Qattigq qotishmal: va miner al c

tezkesar kekichlamingoldingi burchagiga garagandar@®an 5ga ki chi k b o ¢

podl ated 8rkgsenm fshlov berish uchun gattiq gotishmali va mineralokeramik

plastinkali keskichlarning oldingi burchagi manfiy giymatda charxlanadi:

a) 6)

2 7-rasmQirindi  sindiruvechi pogoonal ar :
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22-jadval

Mustatkamlik chegarasi,ly Burchak¥, gard
kgk/mn?
<110 -2
>110 -10

Chooyanga ishlov berishda qattiqg q

keskichlarning oldingi burchagininggy mat | ari quyi dagi cha

23jadval
Chodoyan qgatt Oldingi burchak,9, grad
<220 12
>220 8

Pool at !l ar nrii nydoionnii sshidnad igrii sh uchun r
etiladi. Oldingi yuzada qirindini sindivchi eni kesim qalinligigabogliq
b ool ad iommlarrchamplasigga(/-rasma) yoki maxsus moslamalar, ekranlar
oO0rnat i shelgda@. Arasmby. 6 r |

Bosh keyngi burchak- [1 kesim yzasiga nisbatan keskichning kayi
yuzasini erkin siljitishni ta'minlashi kerak. Kesuvchi asbobning va ishlov
berilayotgan b uy umni ng t o 6 g ringisylzadagakyah @igpmati va k e
keskicming yeyilish jadalligi bosh keggi burchak-2 o 6hlacmi ga bogol i

Bosh keyngi burchak-2k e suv c hi gi rraning yumal o
keskichning odé6tkirlik burchagiga bev
malum darajadakayngi yuzadagi todqgna.sh shar

Qora ishlov berishda bosh kagi burchak6 A. . . 8 A chegar ad

va toza ishlov berishda 4Q 12c hegar ada b o 61 iagl burchakfé o r d
a asosiy key n g i burchakka teng bodl adill Qi
q1A2b.0.6.l22d i

Qora ishlov berish sharoitida keygi burchakning kichrayishi keskichning

kesuvchi gismi tanasini mustahkam qilib tayyorlash zarurligini tagazo etadi. Toza
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i shl ov berishda esa kesish kuchfidgar i
bur chakni 15A gachm kattalashtirish m
Keskichl arni charxl ash elektrokor
karbididan tayyorlangan toshlar (ggttigotishimalar va mineralokeramika)
yordamida bajariladi. Oldingi va ke&yi yuzalarning kesuvchi qiar|l a r i bo

¢ GOpastasi (tezkesar keskidhr) "bor karbidi pastasi" (gatt gotshmali

keskichl ar) surtiIga?ﬁ_e?i%dloyaaagigacdai(ﬁilkla
boriladi (3.6-rasm

,f

v

I

28rasmKes ki chning ol dingi va orqangi

Keskichlarni olmos toshlar yordamida toza charxlash va kerakli sifatga
yetkazish(davodka) eng yaxshi natijalarperadi.
Plandagi asosiy burchakqg3(....9¢ chegaralarda tanlab olinadi. Plandagi

asosiy bur chak oO0zgari s hi uzunliginiagrgimk e s

galinligiga bod6lgan ta'sir. o6zgar ad
gi rraning i shchi uzunl i gi shuncha k.
bodl adi

Bunda keskich turgoéunl i gi etd egiishiasil as
va titrashini losil giluvchi radial kesish kuchlari ortadi. Burchakning kichik
gi ymatl ar i uncha &huougar lbiogil maglhan keges
gabul gilinadi. Pognali yuzalarga ishlov berilayotgandaurchak 90 gilib gabul
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gilinadi. Shuningdek kichik quvvatdagi dastgbhar da bi kr bodl r
(uzun, kichik diametrli valiklar, yupga dewr | i detall ar am yo
/ burchak 90qi | i b qgabul olgidal g 45 Ai t eKgbégeh q
ma' qul roq boodl adi

Plandagi yordamchi burchaK ; yordamchi kesuvchi girraning qulay
sharoitda ishlashini ta'minlaydi v&.5 1®dan 30. . . 45A gacha <c¢h
gilinadi.

Tezkesar keskichlar uchun; g5°%€ . 2, @attiq qotishmalardan charxlangan
keskichlar uchur/ ; g1%.. 30 A, egilgan /keski.chdAr
tashlovchi keskichlar uchuh;q1°é 2°(2.8-rasn) chegar ada bool a

Asosiy va yordamchi kesuvchi girralar kesishadi, yoki-lir bilan
uchrashadi ri chBiglil agr it odlgiozi gl i bsbaél). i s |
Keskich chodqqi sidagi®°Oybsmal 8glmami sdho
uzunligi f O 2 mm, o060t uhyqgh5..20gdhegaraa a g
bool i shi mu mk i n. Kesi sal ajrarmrayld uisda e

hosil gilinadi.

Pra .‘h

2.9rasm Kesib tashlovchi keskichning plandagi burchaklari.

Asosiy kesuvchi girraning giyalik burchagi /, keskichning harakat

yo(alishiga nisbatanjoylashishigatasir qilishi bilan birga, kesuvchigirraning
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ishchiuzunligini kesilayotgangatlamaqdinligiga bodgan munosabatigham tasir

giladi.

Ay

O

&
18-maen. Kecymuy Kuppanap
a} PR MHINKTH, 6) THEPH HHSHKAH

2.10rasm Kesuvchi girralar:a)egrc hi zi gl i ; b) t o0 g«

Qiyalik burchak[ ning giymati metallarni kesishda keskichning xomakini
oo0yi b kesish sharoitiga katltniag naafiy si |
giymatida keskichning buyum bilan uchrashish joyiengmaifqt a bo 61 i |
c h o 6 qspblagadi.] burchaginingmusbt gi ymati da t odqgna
nugt asi keskich chooqgqisidan siljiydi

1 burchagi grindining tushish yunalishigaahl gi luvchi 3&a’'s
rasm). Qopa ishlov berishdal burchagini muvofiglashtiribgirindini goniqarli
maydalanishiga erishismu mk i n . Bunda qirinradigakerhal
Toza ishlov berishda ishlov berilgan yuzaga ziyon yetkazmaslik magsadial@i qiri
i shl ov ber i | amwmhitirgadi.n Burghaknireg g§eB-rasm,0 ® manfiy
giymatidan musbatigy mat i ga o0t i s hi dakaklaadk unmdn ¢
turgounl i gi jshurblanbuga adiahkesisls Kucham ortadi.

Asosiy kesuvchi girraning giyaliburchagi-2 0 A dan +30A ge
chegar ada o hzgudjadvdba munofigtanlanadi.
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2.11-rasm Kesuvchi girra giyalik burchagining

girindi chigishyodiga ta'siri a)[1<0; b) [1q0; v) [1>0.

2 4-jadval
Kesuvchi girraning
Keskichnng materiali| Ishlov berish sharoiti| qiyalik burchagi(7,
grad.
Qora +5
Tezkesar .Toza - >
Bi kr boodl 20
detallar
: : Bir teki g 000 +5
Qattiq gotishma va B 7T ek s
mineralokeramika . | +(1000307)
gooyi m, |
2.2.Keskichning ishchi burchaklari.
Yuqorida keskich burchaklari geome
keskich choodgqisi xomakining ayl ani st

ushl agkomakibqgodqi ga p,dulprehak@ninikguyimatiarir b C
o6zgar mamshja .( 2Agla2r da t ashqgi yooni shda
xomakining ayluaaori stia o0 gy doadidng burclak 6 | s
kattalashadi, keyingi burchak kichiklashadil2zrasm b ) . Agar ik esk
X 0 ma k ia no @aisd da | o ydlda sidingi durchalk kichikdshami, u
keyingi burchak esa kattalasha@i12rasm v). Haqigiy burchaklar quyidagicha
aniglanadi:

9 Yo+ U PO+ (bu yerday arcsin (2h/R)
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%

B)

2.12rasm Ke s ki ¢ h ngoldingbva argangi bsirbhakiankattaligiga

ta'siri: a) markaz bodéyicha; b) mai

Agarda keskich tanasiniy markaziy odji detalning aylanish odjiga
perpendikulyarbolmasa u holda plandagiburchakgiymatlari [J va [1; o&gaadi
(2.13i rasmb,v). Plandagi hqiqiy burchaklar quyidagicha topiladi.

Gxql+ 0o Guy s+ b

21-mraka. Keckmiar ypHaTHINMMHE LAAHAAFR OYPYAKSAD KATTAJIKIHIA TALCHDH

2.131 rasm Keskichniognatishningplandagiburchaklarkattaligigata'siri.

Kesuvchi ashboblarning oldingi va k&g yuzalardagi kontakt hodisa keskich
burchakl arini ngbontilkaddoir.i g&t abtoigkd |l ¢ lgar x |
jarayaida kinematik burchaklar yoki anakatdagi burchaklar deb yuritiladi.
Bodyl ama va kodndal ang yooni shda K i
soddalashtirilgantengliklarni keltiramiz. Plandagi burchak q 9 0 anb o 6
keskich bilan bo y | a mmeshdg &ildi rasma) va kesib tashlovchi keskichlar
(2137 rasm, b bilan ishlashda keggi [1 burchak va oldnngi! burchak kesish
tezligi vektori i va xomakining chizigli aylanish tezligi f orasidagi [
burchak o0l chamida odzgar adi
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8)

22-marn. [rapgaru Gypaary @=90" 6yaran KeCKRY GHIaH RUWIOB Hep
KHHEMATHE CYpYaRaap .

2.147 rasm Plandagi burchagiiea9®®’b o 61 gan keski ch bi

berishda kinematik burchaklar.

S x e maichk:o 6
Uin Y U-¢ va Kin YO +E (2.10)
¢ burch& giymati (211) tenglik asosidaikoblanadi.

e Y arcg (Vyun/Vay) Y arctg (S/ D) (2.12)
bu yerda: Sbo 6yl ama s ur4xerhaki diametd, yrim, Qirdib
tashlashda keskichning xomaki markaziga yagqinlashishi bilan  kinematik
burchaklat bur chak o0l chamida uzluksiz o060z
Ko 6 glardh burchdemin g o6z gar shinami hoBuhdag a . c

g ymat i juda kichik bodl adi , l ekin yi

tishini t [l lguhalacpymati alaklla ahanyat kasb etadi va kinematik

keyingi burchak 2 . . . 3 Ab d & h mk gaadh charklanadi.
Keskichl ar bir necha bel gil ar b o

yoonalishi booyi cha; knaslgd niskatas jbykdhishi va v ¢
h. k. Uzatish yoonal i shi booyi cthao |kiensal
(2.15i rasm

Teng keskichlarda uzat i &imstanplniagnoegh i s
babkasidan oldingisiga garab, chap keskichlarda esa oldingi babkadan orgasidagic
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gar ab yodbébnal gan bool adi . Kal | ak s ha
joyl ashi shiga qgar albi rase s)kgaydldah R2l151:rasmb)6 g o0
egilgan@.151rasm Vv ) va c¢ hodlsirdsgg@an kal |l akl i (

N,

@) 6) 6) 2)
2151 rasmKe s ki ¢ h katoor 6 dgn@agiilgdna-regilgan;g-
chodézil gan kall akl i
Todigokeskichlarda plandagi o0Qg Va
keskichlarda esa keskich kall agi pl
keskichl arda esa, pl andagi keskich

chodzil gan k al ksa kdna qiskie lkallakka hisbatan dkangroq
bodl adi . [ 11]

2.3.Keskichning soddalashtirilgan hisobi

Kesish kuchlarining tarkibiga kiruvchi fagat vertikal kuchni hisobga

olsak, ko pincha hisoblashni quyidagicha bajarish yetarli bo’ladi.
F. = pf, (2.13)

Bu yerda Pi kesishning solishtirma kuchi, 1 mm° girindini  kesish
uchun kerak bo’lgan kuch.

Po | at 45 materi al i ni yo nishda

f T qirgilayotgan qirindinng yuzasi;

f = ab (a girindining galinligi, bi girindining kengligi).

Shunday qilib, egilishdagi moment
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Mo =EL (214
Bu yerda I keskichnng tutgichdan chiqgib turishi, shu asosda tutgichga

egiluvchi moment ham ta'sir ko rsatadi.
Mg =Wy (2.15)

Bu yerda W qarshilik ko'rsatish moméin mmﬂ;

“s - egilishga bo’lgan ruxsat etilgan kuchlanish, so'rov adabiyotlaridan

olinadi.

Po’lat 40x(45) uchui®s= 200é250 MPa

Keskichni mahkamlashbiriktirish gismini ng o’lchamlari (keskichni

mustahkamlikka 1 hisoblash natijasidan olinadi).

To'g'ri burchakli tutgichlarda W:H2/6;
Kvadrat tutgichlarda W B°/6;

Doiraviy tutgichlarda esa W = 0%
Shunday gi |l i b, hi sobl ash for mul

burchakli tutgichlarda H®=61pl/%; \yadrat B =V P/%, doiraviych esa

d = V 1lilfpl/’aﬂg.

Us hbu soddal ashtiril gan hi sob Kk

Anig hisoblash uchut® B = (03..04) B; B, = (04.-05) F,

tadsirida h o skuchlanishiard dstida, aubgichlagg hplatini
hi sobga ol i sh dar kor . Ke dilleri odnib a r
boradi, shuni ngdek, aniq hi sobl ast

2.4. Shakldor keskichlarning asosiy turlari, keskichnhg geometriyasini

tanlash
Shakldor keskichlar, sirtqi va ichki yuzasih a k | dr bodl ga
jismlarga i shl ov beri sh uchun mool jall
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beri sh odat da stanok avtomatl!l ari d
y o ki ommaviy i shl ab chiqgarishng t
zagotovkasi, |oatrodbap khad li br | angan pro
foydalaniladi.

Keskichlarning boshga turlariga nisbatan shakldor keskichlar quyidagi
afzalliklarga ega:

1) detalshaklinng b i r xi I 1igini vV a lishigldm c h i
gat oi vy nazar ani gl i kni tadmi nl aydi

2) kesuvchigirra qismini aktiv uzunligi hisobiga yugori unumdorlikka
ega;

3) gayta charxlash uchlatta zaxiraga ega;

4) oldingi girra yuzasini kengligi sababli eng sodda qayta chardashg
yetarl;

5) stanokni sozlashga va moslaskgta xarajat vaaq talabgilmaydi.

Shakldor keskichlarning kamchiliklariga quyidagilarni kiritish  mumkin:

1) tayyorlash qiyinligi va narxi balandligi;

2) keskichlaii maxsus, chunki berilgan déteng profilini tayyorlash uchun
kerakb o 61 adi ;

3) radia uzatishi bilan ishlayotgan keskichlar tebranishlarni, bikir emas
zagotovkalarga ishlov berishda qayishqoglik deformatsiyalarini  keltirib
chigaradi, bu esa oqibatda uzatishni p@mssh evaziga ishlab chigarish
unumdorligini pasaytiradi;

4) sh&ldor keskichlarning kinematiloldingi va orga burchaklari kesish
j arayoni da kesuvchi girra uzunlig
lekin eng qulay giymatth keskin farq giladi.

Shakldor keskichlarning asosiy turlari quyidagilar: ustuncha (sterjnevie)
(2.16i rasm,a), dumaloq 4.161 rasm,b), radialprizmatik @.16i rasm,g).

Radial uzatish bilan ishlovchi dumaloqg va shakldor keskicheéng

kodp tarqgal gan. AUstunchali ko (st
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obxshagan, | ekin char x|l ash uc hun
kertishda, rezba girgishda keng foydalaniladi.
Bu keskichlarni stanok suppdida mahkamlash jarayoni, tokarlik

keskichl ari ga o6xshash.

=8

2.161 rasmShakldor keskichlarnng namunalari a) ustunchalik b) dumaloq

V) prizmatikradial; g) prizmatiktangensial

Shakldor keskichlarning geometriyasinitanlash.

Orgaburch a k-keskichnio 6 rish abilan yaraladi 217 rasn). Dumaloq

keskich zagotovka markaziga nisbakhr Rsin= gasiljiydi.

Buyerda R 1 profilning uzoglashgamugtasidagikeskichning radiusi

Shu nugtadagi profilningU-giymati 1 2 é5Iga teng, golga nugtalar
uchun U ning gi ymat.i mar kazga

(detalning markazidan qolgaari).
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2.1Frasm

Normal kesimdagi orga burchak, profiining har qaysi nugtasida

egrilikka ni 2U&masmdank o®d 2 ma ba d* = /bj pd
bool ga®ida Ut gyiand n%ytg® ™Y bu yerda® i normal
kesimdagi profilning har gaysi nuqtasidagi orga burchakning qiyr*atij
obng nuqt adagi radi al kesi mdagi C
y i ko'rilayotgan nugtadagi profilning urinma va radial kesib o'tadigan
yuzasi orasidagi burchak.
y 1 ni kichrayishi bilan® ham kamayadi%=( = 0 @, = 0)

Ruxsat etilgan minimal burche®*»=1.5% 2 -
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2.18i rasm

a nol qiymatiga yaqinlashganda eskich profilida ichki 1 . 2é-
chuqurlashtiriladi yoki 0.5mm ga chiqgib turadigan lentochka qilina@il@i
rasnj

Wsdesue Wydenue
\
A\
Z% 7
it . 1
NP 1 N \Z

4

2"

219 rasm
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y T oldingi burchak o'zgaruvchan. DRletagi markaz o'qidan
uzoglashgan sari kichrayib boradia'gi profildagi tashgi yuzasidagi nugtadan
ichki profilga o'tish payti.

Oldingi burchak ishlov beriladigan materialga bog bg’ladi. Tashqi
yuza profili uchuny i ning quyidagi giymatlari tafsiya gilinadi:

y= 2 5% /8, alyuminiy;

y =5..20°- po’latlar;

y = 0..10°- cho'yanlar,

y = 0...5° - latun, bronza

Shakldor keskichlarni profillash

Shakldor keskichlarning profil balandligi ishlov berilayotgan detal
profiidan har @dim kichikroq bo'ladi, bunga saba® va y burdaklari
borligidir 220'rasm,adan ko'rinib turibdiki, keskich profilining h balandligi
to'g'ri burchakli uchburchakning kateti, tayyor bo’layotgan detal profilining
gepotenuzasbo’lib hisoblanadi. H: h =ldosa. Oldingi burchak bo’lganda h
= C,cos(a +7y), bu yerda- C, - keskichning oldingi yuzasi bo'ylab profil
balandligi.

Shunday qilip keskich profillarining har bir nugtasidagi badiik
o'lchamlari, detal profilining har bir nugtasidagi o’Ichamlariga mos kelmaydi,
detal profilini bilgan holda kest profilini tanlangana va y burchaklarini
hisobga olib hisoblaymiz.

Shu yerda detal o'gqi boylab profihg har bir tanlangan nuqtasidagi
va keskich profilining nuqtasi ularni hosil giluvchisi butunlay mos keladi:

Lies = Ligetalr Loges = Lgeter V@ h.K 2207 rasm,b).

Keskich profilinng hisoblash tartibi.
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-Keskich profili .
-Detal profili

220" rasm.
1. Detal profilini elementar gmlarga bo’lamiz va berilgan nol nuqgtadan

boshlab tutashmada nazorat nugtalarini 1, 2, 3 va h.k belgilag2@ fasm,
b).
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2.Tog'r chizigli gismi uchun nazorat nuqtalari chegarada (gismning
oxirgi nugtasi) olamiz. Egri chiZigqgismida uchtadan kanbo’Imagan nuqgta
tanl anadi . Ani gl i tadamn nuqta tanlash reulofigladic h u n

3. Detal profilini har bir nazorat gilinadigan nuqtasida, berilgan
chizmadagi detalng radiusini r {3, 1, 1 va h.k) aniglaymiz.

4. Rezets perofiining har bir nazorat gilinadigan profilida oldingi

burchak giymatlarini keskich profilini uzoglashgan nuqtasidggi bilgan
holda aniglaymiz ¢, y,, ¥z va h.k).

Tg min

siny, = siny

5. Keskichning oldingi yuzasi lioy | a b har bir nu
balandligini aniglaymiz:

T Siﬂ{:’]—’ —Vx
siny

X

6. Dumalog keskich uchun tashqgi diametrni aniglayn20f rasm,b)
Dy = 2R,

2.21-rasm
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bu yerda R=15H+ KSF, bu yerda H detal profilining balandligi;

di keskichning biriktirish teshigining diametri; Kk o 6 ndal ang y u

(8¢é 15 mm) , konstruktiv i dr ok gi I i
7. Dumaloq keskichlar uchun oraliq parametrla@pi aniglay mi z, y a

keskich burchagini orasidagi keskich giming har bir nuqtaslagi, detalning

ichkiprofiibi | an bogd6l ang a nyuzasia yotuvohi kedkichning g

harqgaysi X nuqtasidagi parametrlg.22i rasnj:

C,sin(a +y)
R—C, cos(a+y)

tgh, =

8. Keskich profilinng har bir mugtasidagi orga burchagini aniglaymiz

8.1 Prizmatik keskich uchun

{Ix:(I—F}’-F}’x

8.2 Dumaloq keskich uchun

a,=a+y— ¥+ 05,

9. Keskich profilimng har bir nugtasi uchun radiusni aniglaymiz (fagat
dumalog keskich uchun);
_ Cesin(a+vy)

sin f3,,

10. Keskich profilinng balandlik o’lchamlarini aniglaymiz.

X
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2.22-rasm

10.1 Prizmatik keskich uchun

H,=C,cos(a+7vy)

10.2 Dumaloq keskich uchun

H.=R—R,

11. Keskich profilining giyalik burchagi y minimum bo’lgan nugqtalar
uchun normal kesimdag, orga burchakni aniglaymiz.

tga, =tga, siny

12. Bezal ovchi yon yuzadan (tores ¢
keskich profilini quramiz va profilning nazorat gilinadigan har bir nugtasidan
boshl ab hisobl angmigobgbeandli k o6l char

13.Det al profilini o060qi dan ng g oi
gi sml ar i ni aniglaymi z, yaodni pr c
o0t masl| asht.l9,bdgaagarang). (r asm 2

14. Kes ki ch prof i |l i gan dopuskid gilib,hba nmbralir g &
d et al chanfarini kerddan dopuskri/3 gabul gilamiz.

15. Andoza va nazorat giluvchi andoza quranf@urishni hisoblangan
nugtaorqgali quramiz. Andozaga dopuskni, keskidbpuskini 1/3 gilib olamiz.

Nazorat giluvchi andozaga esa, andozani 1/3 dopuskini olamiz.
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3. TESHIKLARGA ISHLOV BERISH UCHUN ASBOBLAR,
QOO6LLANI SHI MI QYOS .

3.1. Burama parmalar va ularning asosiy turlari.

Mayda serivyal.i Il shl ab chigari sihda
berish, umumiy vazifadagi tokarlik stanoklaridaevolvelik GAZ 40, 1P365 va
boshga, kb pshpi ndel | i yar i mawWtvalA200MA bajarildch. 1
Yuzalar shakli nisbatan murakkab &b g a n detall arga r e\
ishlov beriladi.317 rasmb O6t gazi | adi gan r a zamogidar t k
ishlov berish sxemasikor sat i | gan.

\ /A /

\ /
N
\.
\ S|
l\_li&
3lirasm Oo6tqaziladigan razvyortkag:

tokarlik ishlov berish.

Yirik seriyali ishlab chigarishda, bir shpindellik tokarlik revolverlik
1B125, 1B136 avtomatlaridan foydalaniladi. Diametri 160 mm va undan yuqori
bodl gan, yigoma vyonlama va diskal.]
dolyabklarga seriyali va ommaviy ishlab chigarishda kekethk bilan
harakatlanuvchi vertikal yarimavtomatlarni 1K282 (diametri 250 mm gacha)

ishlatish magsadga muvofigdd &@iirasm sakkizshpindellik yarimavtomatda
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cheryavklimodulli frezaga ishlov berish sxemasi&o s at i | gan. To
beri shda quyi dalga oshiil@d: ttizagbtavkani & r n atmas h
uzunasiga teshikni teshish va shu uidd birgalikda tashqi yuzaniyon i s h; 3
3b i ketmaketlik bilan yon yuza (torets)ni va burtni gon i sZagotovkani
aylantirib, teshikmg oxirgacha teshish bilan birgalikde@ashgi yzani golgan

gi smi ni yoonmirshkat { B.masvaBdal)ikkinchi yon yuzani va
ikkinchi burtni ketmek et | i k bi | & rteshikno @hkii y@Mm;i s B ;
vitochkani ichki ya@ n i g teshikr8 razvyortkalash.

orb

\ b
Sf-
i

2
N

3.27 rasm Frezalarga ishlov erish uchun, sakkighpindelli

yarimavtomatni sozlash.

Prutoklardan tayyorlangan asbob zagotovkalari uchun, seriyali ishlab
chigarishda umumiy vazifadagi bghpindelli \va kad shpindelli avtomatlardan
foydalaniladi. Barmogli asboblarga tokarlik ishloertshda, mayda seriyali ishlab
chigarishda umumiy vazifadagi tokarlik markazlash, seriyali ishlab chiqaredala
diametri 35 mm dan yuqori ol gan zagotovkal arga |
vazifadagi gidrokopiroval KT60, KT61 va K&1M va 1708 stanoklaridan
foydalanish tavsiya etiladi. Kichik diametrdagi zagotaekga ishlov berishda
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gabarit 00l chaml grin knaxIsiulsr ogi dbb @ k 0 p

foydalanish mumkin.

PN

e : . 306..

'y

-
M
i

~ |

—r—_.—l

Toza wabaon

<
H '% Kopa wabnon g

r anc

a) 5)

3.3-rasm konusli qiyruqqga tokarlik ishlov berish sxemasi:

a-umumiy vazifadagi steokda;b-andozalash stanogida ikkitabat i s h b i |

Panjali, konus quyruglarga mayda seriyali ishlab chigarishda tokarlik
stanoklarida andazalovchi lineyka yordamida ishlov berila@asm). Seriyali va
yirik seriyali ishlab chigarishda konus quglar andozalovchi qurilmasi ol g a n
maxsus tokarli k yarimavtomatl ari da I
guyrugqgl ar KT60 model dagi V KT61; KTabYM 0 m«
modeldag avtomat!l ar da, uymglarizea MRID5 modeldagi5
tokarlik avtomatlarida ishlov beriladi.

Mayda seriyali ishlab chigarishda, maxsus (dolbyakla, sheverlar, protyajka,
yi g6 ma as b)asboblamirtagyorkdhda, rali dastur bilan ishlaydigan
stanokl ar ni tokarl i k i shlarida qool | e

Panja va kvadratlarga ishlov berish.

Parmalarning, razvyortkalarning, zenker va boshga asboblarning konus

guyruqgql ari dagi ¢ p drazpriash yoki avertikalj drezerlash n t ¢
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stanoklarida frezerlanadi. Gorizontdlezerlash stanoklarida frezerlash unhbir
y o ki Ik ki j oyl i mosl|l amal ardagi prizm
ishlab chiqgarishda teharakatlanuvchi pnevmatik yoki gidravlik gisgichlardan
foydalaniladi.

Yooni sh qgattiqg qot i-l12hmman, Kesisk tezigideac h |

0,2 mm/ob uzatish bilan olib boriladi va u ikki usul bilan bajarilishi mumkin: a)

faggat cpanj aé ni ng silindrik yuzas
yoonil adi ; b) c¢panjaaingngosubsli ndyiuk:
Morze ~ 4 va ;5 parma konusl ar.i uc hun
konusliquyruglarMRL 05 model I'i t okar ll2-skhaklavt o ma f

Ilat6aon_
.

2-¢ Huwinn opuin

- - yva—

! l 7-a_ Huuu ropuue

3.3-rasm.Konusli quyrugga va asbobning ishchi gismiga tokarlik avtiaa

ishlov berish sxemasi.

34-rasmpar ma, zenker, razvyorkal arni
j oyl i mo s | a ma sxemas.i koorsatil gan.
kuchaytirgichli i richagli va ponali mexanizmlarga ega. Moslamani ishlash

prinsip uning sxemasidan tushunarlidir.
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34rasm Konus quyruqlardagi c¢pan
moslamasining sxemaskzhgotovka; Zichagli kuchaytirgich mexanizmi;

3-ponali kuchaytirgich mexanizmi-gnevmodvigatel.

Metchiklarda, razvertkalarda va boshga &slboa r d a g | kvadr at

moslamalarida ikkita freza komplekti bilan ikki tarafdan birgalikda frezalanadi.

Kvadratl ar quyi dagi kesish rejimlaric
35145 m/ min va S = 00,0610, 08Va0iz2%
m/ min va S = 0,04 10,06 mm/zub.

Shu bilan birgalikda bir shpindelli av  k clipimdelli sanga bilan
malkk aml anadi gan mosl amal ar ham qodl | a
chigarishda esa tebharakatlanuvchan pnevmatik yoki gidravlik gisdiclva
avtomatik ravi shda boodol akl ash mosl| ar

chigarishda metchikvadratlarini tayyorlashda sovuiga d i a | gol i pl as

Qirindi chiquvchi vintsimon arigchalar frezalash.

Vintsimon arigchalar universdtezalashs t ano k|l ari da bool
foydalanib frezalanadi. Zagatovkada vintsimon arigcha hosil qilish uchun
zagat ovkaga bir vaqt niianyg aondmrai dhaa riakkkait >
surish harakati beriladi, bunda bu harakatlatstbir r i g a ltirikady. Brazalask e
stanogining stoli zagatovka bil aama bi
surish vinti 1 dan oladi3(5-rasn).
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a; ¢;
b d (3
Bodylsaummai sh vint. al mashtiriladiga
golovkasining shpindeli bilanulanadi, buning natijasida zagotovka aylanma
harakatga keladi.
Frezal ash stanogi ni va boodlish gol
sozlash quyidagidan iborat:
1) almashtiriladigan shesternyalar hisoblab chigiladi va tanlab olinadi;
2) stolni gancha butakka burish aniglanadi;
3y dast ani zagatovkani bool i shda |
kerakligi aniglanadi.

3aeomobra

gk

!L"f )' I -
v
Qacma

35rasm Vi nt arigcha qgirqgqishga sozl an

Almashtiriladigan shesternyalarning uzatish nisbagin shu tarzd
hisoblanadiki, bunda stolning vint chizig gadamigSa t eng or al i gni
zagatovka bod6lish golovkasining shpi
bool si n.

Hisoblash tenglamasjuyidagicha:

_ LIy I Iz %, 4 by
Si=laylshtC - -7 T 7 s 52
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Yoki

40 1
SH:—l-llllll.lt.l:
| amua (3.2)
Bi nobarin, gitarani sozlash tengl al
Ianmzé_'o'rc
(3.3)

bu yerda $71 vint chizigning gadamimmhisobida; ¢7 st anok boé
surish vintining gadamimmbhisobida.

Modulli disk freza yordamida vintsimon ariqcha frezalashda frezalash
stanogining stollni  fr ezahaldlg) f(n&zal anadi gan
vint chi zi gni n gigkteng buechak Hosil giladiganuarzdahbarigh

ker ak. Kodtadgai senhpumodgian vintsi|
stanokningstoli nol vaziyatdan vint chizigning giyalik burchaf@i adpr burish
zarur:
b =% (B @3.4)
Vint chizigning qiyali k burchagini
p @D

Tgh S (35)

bu yerda O frezalanadigan zagatovkaning diamettimhisobida.
08 depurémean sazomoBra Jiu

3.6-rasm Vint arigcha frezalashda stolni burish.
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Agar bu ish modulli barmoq freza yoki buriladigan freza golovkasi bilan
bajaril adigan bodl sa, bu gol ©bukchallka n
burish mumkin. Bunday hollarda frezalash stanogintol Burilmaydi. Vintsimon

shesternyal ar frezal ashda zagatovka c

Parmalash stanoklarida teshik parmalash

Yaxlit materialda ochiq va yopiq silindrik teshiklar hosil gilish uchun parma
deb ataladigan kesuvchi asbobdan fdgdiladi. Parma yordamida teshik hosil
gilish texnologik jarayoninparmalash deb ataladiMavjud teshikning diametrini
parma yordamida kattalashtirish jarayoni parmalab kengaytirish deyiladi, zenker
yordamida kattalashtirish zenkerlash deb, razvyoythdamida kattalashtirish esa
razvyortkalash deb ataladi.

Par mal ash jarayoni birga sodir bobd

1) asosiy harakat par mani ng yoki metal l ning
aylanma harakat;

2) surish harakatii par mani ng 00z capnepi hardkati 6 y
natijasida amalga oshadi;

Zagotovka parnlaa s h stanoginilnngasstaqooilliigha o
bool s a, kesish jarayonini amal ga osh
harakatiga keltiril adi v arevaveérctanokfadda,n a |
avtomatlarida va boshqa stanoklarda zagotovkalarda teshiklar ochishda zagotovk
ayl anma harakat ga kel itiriladi, par

harakatlantiriladi.

Parmalarning tiplari, elementlari va ularning
geometrik parametrlari
Parma teshik ochi sh I shl ari da as:¢
konstruksiyasi jihatidan spiral parmalarga, pat parmalarga, zagotovka toretslarigs

markaz teshiklari ochish uchun xizmat giladigan markaz parmalariga, chuqur
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teshiklar ochish uam ishlatiladigan parmalarga, gattig gotishma plastinkalari
bil an ta'"minlangan peremichkasiz va L
Spiral parmaning gismlari, elementlari va geometrik parametrlari.
Spiral parma zarur asosiy kesish burchaklari hosil giluvchtakkintsimon
(spiral) arigchasi bodl gan silindrik
3.7-rasnmda konussimon quyrugli va silindrik quyrugli spiral parmaning
konstruksiyalari tasvirlangan. Spiral parma quyidagi gismlardan iborat:
1. Ish gismi. Parmaning bu gismi kesuvclam, slindrik gism va vintsimon
ikkita arigchadan iborat.
2. Kesuvchi gismi. Parmaning bu gismi-birga ma'lum burchak hosil gilib
j oyl ashgan i kkita asosiy kesuvchi qgi r
3. Silindrik gismi. Parmaning bu gismi kesishvagda par mani
va teshi kni zarur o0l chamga keltiradi
4. Quyrug gismi. Parmaning bu gismi parmani stanok shpindeliga yoki

patronga oo0rnatish va mahkamlash wucht

5. Par mani ng booyni . Bu gi s mi p a
birlashtiradi.
6 . Panja (panja konussimon quyruq

gismi shpindel teshigidan parmani urib chigarish uchun xizmat qgiladi.

Hw gucmu
- yppary
5 Yoaru Yuaungpun Ondunry w3acy ACEYEY0 ST
50 Kemuwru Kucmy N
w0300 :
i —— ' R A
__Lymeﬂmaw KyapyFue byiny }{by&w KUCMU
lanxacy Tuw gpxacy  Slewmacy
Kemurnau 13acy

I._J
Sosodon ——E " )

3.7-rasm Spiral parmaning gismlari
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7. Povodok. Parmaning bu qismi silindrik quyrugli parmaning pakso

buralib ketishiga yoo6l qgodédymaydi
2y

Ayndarone
fTepemuyn Kuppacy
4 cy Kecysyu
i

3.8rasm Spiral parmaning elementlari.

Spiral parmaning elementlari:

a) ol di ngi yuza, bu yuza vintsi mor
teshikdan chigarish uchun xizmat giladi;

b) asosiy kesuvchi girralaparmada bunday qalar ikkita, ular oldingi va
key ngi yuzalarning o6ézaro kesishuvida

V) keyingi yuzai kesish yuzasiga garagan yuza;

g) #atargg ngirra, bu qirra ikala keyn g i yuzal arning
natijasida hosil bodl adi ;

d) vintsimon lentalai parmaning silindrik yuzasidagi vintsimon ensiz ikkita
yool ; bu yooél Il ar kesish jarayoni da
Lentalarning eni 0,2 2,6 mm, balandligi 0/ , 2 mm bodél adi ;

par mani ng di agaashimunkin. gar ab o060
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Parmaning uchidagi burchagi/2 - ikkita asosiy kesuvchi girra orasida
hosi | bodl g3&8masn)b Barncah ackidagi( burchagining giymati
parmalanadigan materialning xarakteriga garab olinadjgd+al).

Kodndal ang gi lurchagh/i , by burchaly asbsiy kkesuwchi
gi rralarning vai nkgppopdamangodqi ga t ik

proeksiyalari orasidagi burchakdir; u-58° orasida gilib olinadi,

2/ burchakning tanlab olinishi

3.1-jadval.
Parmalanadigan Burchak, Parmalanadigan Burchak,
material grad material grad
Konstruksi 116120 Latun, yumshoq bronza 130

choodyan, ¢ Alyuminiy, alyuminiy
Issigabardosh va 125135 gotishmalari, elektron, 130-140
zangl amas 90-120 babbit Ebonitselluloid,
titan qotishmalari mar mar va b 80-90
materiallar

T
L7/
y/
|
: g
| S
Y
x ' §
W N2
x
| A/ §
' £
| S
L/
e
D1
39rasm Vi nt si mon ariqgchalarni o0go0i ¢
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Vintsimon ariqchaning qiyalik burchag, bu burchak par me
vintsimon chizigqga parmaning sirtgi diametod kazi | gan ur i nma

3.9%rasnd a n koorinib turibdi ki, vints
parmaning chetida eng katta gqiymatga erishadi, parmaning markaziga
yaginlashigan sari bu burchakning giymati kamaya boradi. Vintsimon arigcha
giyalik burchagining giymati quyidagi formuladan topiladi:

W=—’UGD

tg H (3.6)

bu yerda Bparmaning diametri, mm hisobida; iINvintsimon arigchaning
gadami, mm hisobida.

Vintsimon arigchalar qiyalik burchagining qgiymati -B8° ga teng qilib
olinadi. W burchakni oshish bilan parmaning puxtaligi pasayishi hisobga olinib,
katta diametrli parmalarde’ burchakni katta qilib, kichik diametrli parmalarda esa
vintsimon ariqchalar giyalik burchagini kichik gilib olish tavsiya etiladi.

Parmalar kesuwg qirralarining burchalari (3.1Grasm) parma statik
vaziyatda turganda NN va OO tekislikl

Oldingi burchak9N, bu burchak asosiy kesuvchi tekislikda yotgan, oldingi

yuzaga kesuvchi gi rraning koor ichizigo 6t
bil an kesuvchi gi rraning parma o006qi
nor mal bool gan chiziq orasidagi bur

girraning ol dingi #®kesimhagi manfiy boc
Keyingi burchak @N-bu burchak asosiy dsuxchi tekislikda yotadi va

keyi n g i yuzaga kesuvchi gi rraning a

kesuvchi gi rraning parma o00qi atrofi

urinma bodl gan chizig orasida bod6l adi
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3.10rasm Parma kesish gismining behraklari

Keyingi burchak®p ar mani ng od6qgiga parall el
silindrik yuzaga ur i nma Haalio NNy amormal O O
tekislikdagi keyngi burchak@N: quyidagi tagribiy formuladan topiladi:

tgaN,:tgaoC'sinj (3.7)

Asosiy kesuvchitekislikning asosiy kesuvchi girrada gaysi nugtalardan
oO0ti shiga qgar ab ,hng sapkeyngaldurchpkéamn iraxihdiamegrli o |
par mal ar uchun har xi |l gi ymatga ega

asosiy kesuvchi giodagi dlamo yd haebt,i gma rtnoe
olidingi burchak 9N orta boradi, keyngi burchak@N: ki chrayadi ,

burchagi? esa, taxminan, oo6zgarmas bodlib
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ﬂapmum w0
Necvw esaoy

7 NN
3.11-rasmParmalash vaqgtidatn s i | bool adi gan yu
Agar parmaning burchaklari kesish gay oni d a ol i Db gar

parmaning aylanma va ilgarilanma harakatlari natijasida kesish yuzasi vintsimon

yuzadan i b (3rlarasn). Natigadlaapdrima burchaklarining: oldingi
burchagiaN’ ni ng haqgi giy gi ymatl ar i pba r m
chigilgandagiga qaraganda bi r %N kattah a
keyingi burchak®» e sa ki chi k3.12caén.i b qgol adi (

‘ Cypue dmanvuy

7
liranu
oy dpmasnss

3.12-rasmParmaningesish vaqtidagi oldingi va keygi burchaklari
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bu yerda’” - kesish traektoriyasining (vintsimashizigning) ayni nugtadagi
giyalik burchagi.
M purchakning giymatini quyidagi formuladan topish mumkin:

S
tgM=pD (3.8)

bu yerda S parmaning surilish giymati, mm/ayl hisobida;-Dparmaning

kesuvchi girra ayni nugtasidagi diametri, mm hisobida.

(97) fomul adan kodérinib turibdiki, sur
kesuvchi gi rradagi koori b odétilayotg
b o 6 |"sshunchalik katta bl a d i . Shu s a biagbbuichagmia r m

par ma cheti dan ikjioadtonwradrtd bagadidae Gilib @ngldash
zarur. Odatda, parma kegi burchak chekkada-82° ga teng boo
markazga yaginlashgan sari-26° ga yetadigan qilib charxlanadi.

3.2. APatli o (peroli) par

Konstruksiyasi jihatdan eng soddayni paytda noanig parmalarga

Apabdl par mal &8wasm) ki r @&agiat!l (8. L par mal ar
ayl ana vV a kvadr at ustunl ardan bo
mu mk i n. APatl i o p a ram aattig rmateribllarga ishlgvo 6
beri shda y oki shakl dor I c hki

payvandl angan vV a tar ki bl i, oxiragi

gilinib, tutgich ariqchasi (paz)ga quyiladi. Burama npar kabi patli
par mal ar ni ham chodgqi sida 2Y b u
singari tanlanadi.

APatl i 0 par mal ar chodqqi si gul e
9" d an kodp. Yaxshi i s hlnaddmngi qigah ar
charxlanishi kerak, lekin charxlash natijasida oldi* .~ yuz ada A k
hosi | bodél i b, par mani z ¢ dan loshmasligir a c
kerak. Orga burchak) p aft | i 0 par mada uni ver sal
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charxlanib 1@2C° qilib tanlanadi, U bur chagi ni gi ymat
govushqgoqgl i gi vV a y ums hoq mat er i al
materiallarga ishlov berishdg o 61 | ani | adi . Shuningd

girra burchagi ¥=>" qilib olinadi. Yaxshi ishlashi uchun kesuvchi qirra

gi rindi bodl akl ash ariqchasi bi |l ai
bodl i shi keraklkiobdozianlar goaVyhahgag d a
kengl i gi (par ma 0 0 {4c rhilammeirnd @ashkil ekadi.l i &
Hozirgi payt da payvandl angan tar |

pamalar keng yoyildi (33-rasm b) shud ay plastinkal ar,

shakl dor y 0o Ki pogoonal.i katt a 0
mool jall angan.

Yogdboch mat eri all ar ni t eshi sh u
par mal ar @3dBdrasim an i3113arakim d da Kkoor s a
konstruksiyasi yogoochni mar kazl a:
gool |l anil adi
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3.13-rasm fipatlio (perov €) parmalar. ai konuslashgamuyrugbilan;
bi silindr quyrugli; vi tarkibli; gi markazlovchiyonyuzasinigirgishp i ¢ h o g ¢

bilan; di vintsimony o 6 n apichoglimarkazlovchi
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3.3.Qattiq gotishmali ko oqgorrali charxlanmaydigan plastinali
(KQCHP) parmalarda teshik teshish

Ko 6 mirrali charxlanmaydigan plastinali (KQCHP) parmalardan
foydalanganimizda tezkesar burama parmalarga nisbatan ishlab chigarish
unumdorligini o 6 r t S6c rhagagachaoshirish mumkinAdabiyotlar taHili va
ishlabchiqgarishtajribasidan kelib chiqib, shuniaytishmumkinki, gattiqgotishmali
plastinkasimexanik matkamlanadigary i g @anrmalarnidastlabkitizimlari va
tavsiyalariy o .blshlab chigarishdaesayuqorida aytilganlar etishmaydi Ishlab
chigarish amaliyotida esa (KQCHP) parma bilan teshik teshishni harakatdagi
(dinamikas) y o .dashkent davlat texnika universitetinng mashinasozlik
fakultetida 10-15 yil ichida mualif prof. Umarov T.U. rahbarligiday i g 6 ma
parmalarningbir nechakonstruksiyasitayyorlanadiva ishlab chigarishgajoriy
etiladi.
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314r asm. Koodpqgirrali charxl anmaydi gan

chigailgan parmalarni konstruksiyasi berilgan:

akoopqgirrali c¢har x|(KQChPxmedaniggotmddigah a s t i
parma konstruksiyasi; b) Relslarda teshik ochuvchi (KQChP)li parma,;

c) mebel sanoatida ishlatiladigan (KQChP)li parma; d) (KQChP)Ii zenkir.
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3.15rasm. Toshkent asbobsozlik zavodida ishlab chigarilgan, relslarda teshadigan

gattiqgotishnali parma: avabfi Texnol ogo | ChBda t ay)
konstruksiyasi.
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llmiy tadgigotlarningumumlashtirilgannatijasishunik o 6 r s atdvayd i k i
etiigany i g @anmalarningkonstruksiyasidakesish jarayoni uning markazida
0 g iort. Budzionadaparmalah jarayonidagikelib chigadigankesishkuchini
b o 60 y Ivaaradal tashkil etuvchilarniva oxir ogibatdaasbobningyemirilishini
aniglaydi Shu nugtatnazardarkelib chigib garasakoldingi va orgaburchaklarga
k 0o 6 n d kebkuachigirrani anchayuqori t airbefishini parmalashjarayonidagi
dinamikasiy o 6 g laingai 6mkéi vatlgperol) parmadatopish giyin kechadi
Shu asosd&esuvchiplastinkasialmashtiriladigarparmalarkonstruksiyasi gattiq
gotishmaliparmalarnikesishsharoitinit a 6 mi nblrlamchakionstruktiv turidir.
(KQCHP) parmalar ikki kesuvchit i g dadhkiltopgan asbobsifatidai ikki
gurulga b o o | .iBiriacli igurulga 7 kesish kengligini b o 6 | a prinsgpdan
ishlaydigan ikkinchisi esai uzatishnib o 6 | aptinsigdaishlaydiganasboblar
Ikkala guruh konstruksiyasadabiyotlardékeng yoritilgan. Birinchi konstruksiyali
parmalarda bir plastinka markazda joylashgan ikkinchisi esa parmaning
chekkasidgoylashgarb o ¢ ishlot berildaiganteshiknihammadiametrinikesish
uchun mo kallangan Ikkinchi konstruksiyadaesa hamma plastinkalar parma
0 0 g inigbatan simmetrik joylashgan Berilgan kesuvchi girraning shakliga
garamasdarburchakholati va uning uzinligi quyidagichahisoblanadi kesuvkuchi
parallel va o 6 z aearpendikulyary o 6 n a |tiasobsaddridatijada (KQCHP)

parmalaruchun shu munosabatsaglanishikerak A4, P, =A4,F,. Amalda esabu

munasabatsaglanmaydi Bunga quyidagilar sababb o ¢ | Biridahidan kesish
jarayoni kesuvchigirraninguzunasigdar xil tezlik bilan olib borilad..

Kesishjarayonimexanikasid&ichik va yuqori tezliklar alohda garaladj bu
esahammazonalardagtezlikningo 0 z g a ramomdi(inayaridanchetgachiqish
hodisasinikeltirib chigaradi

Issiglik T tezlik faktorining natijasib o @ [aittig qotishmali parmalarning
birgalikdagi o 6 s i venhaa xil ishqalanishzonasi borligidir. O 6 t u zondda
jarayonnoborqgarorkechadj ulardaamalda ikkala kesuvchigirradateng giymatli
ishlash sharoitini t a 6 mi o b akedhad] bundan kelib chigib kuchlarni

muvozanatlashtirisitham Yana o 6 s ihastl la o 6 ljaragohi barqgarorb 0 6 | i s
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bilan birga, 0 6 s i myto @ n ic h sanuhirggishaklivagto 6 t bilanhoido z g ar |
boradi Shungaasosanfaktli oldingi burchakhamo 6 z ghlmnadi Buning sabi
b o ¢ Iqgirifdi kirishuvi parametrlari keng qulochda yoyilishi, ishgalanishi
koeffitsenti va faktli oldingi burchaknio ¢ z ghbonishinbk o 6 r snarkin KR
R;; ¥ = f(v) zonadagikichik va katta tezlikdagi egri chiziglariningb o g 6 |1 i q

sxemas3.16-rasmk o 6r s.at i | gan
P P20
30Ha BO3pacTaHus L 30Ha YMEHbILIEHUS Ll ‘
: T
e . 30Ha {" HEPoCTa gl
|
-2 25-30 45-50 V, M/MHH

3.16-rasm Kesishtezligining kesishkuchigavagirinda kirishuvgat a 6 s i r

sxemasi
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V= 2 M/MHUH

V=5 M/MHUH

V=100 M/MHUH

3.17-rasm P o 040 har xil tezlikbilany ai8hdagiqirindi kesimildizini
mikrofotografiyas{g=10; S= 0.285 mniob).

Shunday qilib, (KQChP) parmadakichik tezlikdagi (V= 1,,,2 m/min)
0 0 s ihasitbao 6 konasih 0 .0

Ikkinchidan Kesuvchi girraning alohda gismlarining yemirilishi har xil
bodl g dnihari, ibig fjinsli emas materiallarga ishlov berishda kesuvchi
plastinkaarni o 6 r n a t, shsningdakgparma korpusini tayyorlashdagigochib
b o 6| ratokklar, kuchlarni gayta b o 6 | itagidza etadi va kuchlarnng
muvozanatlashuvinbuzadi Parmalarburovchi momentdanva o 6 q dkachdan
tashgariboshqgaegiluvchi momentniham gabul giladi. Natijadaesa parmaning

uzatishnib o 6 lusulkdagiparmalashdebir kesuvchigirrasiasbobgda a Gtanich

hammakuchnigabulgiladi.
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Chuqur teshik uchun mo 6 | | a Iblraana gaamalardab o 6 | gadin i
(KQChP) parmalarday o 6 n a | elemaw ¥ d,0 spuning uchun muvozanat
buzilishidan kelib chigadigan kuchni, parma korpusini bikrligi gabul giladi.
Natijadg tebranishlattizimi hosil b o 0 lvegpdrimalashdagarayonuzlukli kesish
sharoitiga o 6 x $ htebtanishlar bilan davom etadi (KQChP) pama
konstruksiyasining kesuvchi qismi statik tizimli koordinatasida kesish
burchaklarningloimiyligi aniglaydi Koordinatalarnkinematiktizimida esa faktik
burchakuzatishganisbatarkesuvchigirrab o 6 yoléaly.ar a d i

y, =Y, (3.9)

K= arctg% (3.10

Bu erda

¢ — plandagi burchak;

S0 — uzatish;iilll;

d — parma diametri.

(3.9 va (3.10 formuladank o ¢ r turibdikibkinematik burchakstatikadagi
burchakdarhammapayti yugorirog Lekin (KQChP) parmaningo 6 z g dYdans h i
kamroq Agar parma plastinkasimng oldingi burchagi musbat b o 6,1 bs a
0 0 z g a hisolsghatmasaham b o ¢ | Teshikkaishlov berishda solishtirma
energiyasarflanishiqizigrog Bitta teshikni teshishuchun kesishishi quyidagi

formuladaaniglanadi
2mn h
A=9238 EME* (3.1
Bu erda

M- kesishmomentaNm;

h — teshik uzunligi, mm;
S — uzatish, mm /ayl.

Teshiknng hajm:
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wd?

W= ——L (3.12
Bundansolishtirmakesishishi quyidagicha
A aM
Asolish. = ; = 2.5 ( 313)

3.18rasmda p oab 45 va 12x18N10T materialini buramava (KQCHP)
parmalar bilan ishlov berishda maksimal energiya sarflanishi diagrammasi
kodrsatil gan

Diagrammadark o O rturibdikip12x18N10T materialiga(KQCHP) parma
bilan ishlov berilgandasolishtirma energiyaxaji buramaparmaganisbatan5,0
martg p o 645 anaterialini parmalashd@-martak o 6 p r. (KQE@HP) rparmani
ishlatishda materialniishlov berishxusiyatinhg pasayishibilan uning sanmarador

ligi bir nechabarobaroshadi

40 J] Ay s/
!
30 -
|
l
e
=)
il
20 { =
]
e ]
= s Q
= 2 -
e & =
10 4F ; C) g
| = L &
2 2
| £ £ |
L 1® © | _
: L
CnupaibHee ! Czepiro ¢ MHIT ‘I

3.18-rasm Buramava (KQCHP) parmabilan ishlovberishdagisolishtirmakesish

ishining diagrammasi
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(KQCHP) parmaning ishlashigab o g 0 | jarayanlarimio 6 t | wakesisha
kuchininghosil bolishidayugori darajade&k o 6 n d kesuechigyray o 6 gbilan g i
aniglandi. Parmalashd#&osil b o 6 | afdstugchaga katta uzunlikka etmasan
parchaland{sinad) .Ustiinchamgo sinishitoligish kuchlanishiostidar o Beyadi
va uning sxemasi quyidagichab o 6 | &KQGHP) parma ikkita simmetrik
joylashganii G dirigish hosil giluvchi plastinadartashkil topgan Usfiunchamgo
diametri i (0 6rqish giymatidan aniglanadi Korpusgao 6 r n a plastikajaann
kesuvchiqirralari k giymatiga chigib turadi korpusnng o 6 2sg o O t dirnalr
parmaga 0 X $ k a ® n d aakbaln b g wispadarassimetriljoylashgan(3.19-
rasm).

Parmali jarayonidahodl b o 6 | afiistugchanteshikni parmalashddi k 0
chuqurligida silindrik shaklgaegab o 0 | Parchalashdasiklik tashkil etuvchiga
egab o 6 | mangaburovchi momentt a 6qggdadi.rParmalashdavom etganida
fustunchamgo ¢ h o 0,gagsimstiikjoylashgankorpusnng k o 6 n d agirrasin g
bilan o 6 z harakatlanadiva ungat a 6etuvchi kuch fustunchard egadj agar

asbobnng aylanishinihisobgaolsak u rotatsionxaraktergaegab o 6 1 a d i

3.19-rasm Ustunchamgo markazdagpxirgi balandligini hisoblash
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Rotatsion egiluvchi kuchining aylanish chastotasi asbobni aylanish
chastotasigaeng Usliunchagat a 6 s i rsiklhsanmi guykdagichaaniglasa
bodl adi

N=""2n (3.14

5
Bu yerda

I — ustunchani umumiy balandligi;

R — plastinalarni chiqishi;

S — minutli uzatish;

n — shpindelni aylanishlar chastotasi.

Shunday qilib, markazdahosil b o 6 | a fdlustupchaga t a 6gsladigan
egiluvchikuchlarsiklini quyidagiadabiyotdarhisoblashmumkin

3.4.Sidirgichlar. Sidirgichlarning asosiy turlari va vazifalari.

Sidirgichlar 7 k 0 60 p tnsmd md o/rulgiok k a ega
bool i b seriyal.] vV a ommaviy Ularhl a
konstruktiv uzatish bilan ishlaydigan asboblar turkumiga kirib, unda sidirish
payti uzatish harakati berilmagan.

Sidr gi chda tishlar or as i mgagandliging uy
oshirish hisobiga yoki har bir tishlarni oldingisiga nisbatan enini oshirish
bilan tagsimlanadi. Tishlanmg balandligini oshirish kesib chigarilayotgan
gatlam qalinligi == ani ql ay di vV a Akoot ari sho
atal adi . Quyuml ar ni eni ga bool i sh

amalga oshiriladi va sidirgich bilan gruppali kesish sxemasida ishlatiladi.

Har xil shaktl a g i teshi kl ar ga i shl ov
sidirgichlar Al chki sidirgichlaro
uchun, ya' ni ochiqg konturl i yuzal
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Kesish jarayonini amalga oshirahi sidirgic hni n g asosiy F
holl arda todgori chiziqli, iaylapraayakil a m
vintli sidirgichlarkamgq o 6 1 | ani | ad|

Sidirish jarayoni, maxsus gorizontal va vertikal sidirish stanoklarida

bajariladi.3.20-rasmda by nechta sidirish sxemaldberilgan:

v

———

DA

s A\ I \\\Y
) 2
3.20-rasm Sidirish sxemalari: a teshiklarni; b1 yuzalarni; v tashqi
yuzani t 0 6 x ti yass vaz dumadoq didirgiahlar hbilan silondr

yuzalariga ishlov berish; d proshivka bilan teshikka ishlov berish.

1 teshikkaishlov berish (3.20-rasm a) va tashqiyuzalarga(3.20-rasm b)
gozglmaszagotovkadagarilamaqaytmasbobharakati bilanishlov berish

1 go&g@almasidirgichganisbatarharakatlanadiggrzagotovkalarnyuklash
va yuk tushirishavtomatikmexanizmiyordamidatashgiyuzalarniuzluksizsidirish
(3.20-rasmv);
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1 aylanuvchi jismlarni yassi yoki dumaloq sidirgichlar bilan ishlov
berishda asosiy harakat toaqai chizigli yoki aylanma bodadi (shu yerda
sidirgich bir aylanmaharakatgiladi) (3.20-rasm g);

1 proshivka bilan teshik teshishda(3.20-rasm d) kuch asbobtoretsiga
(yon yuzasiga shunday godyilganki, proshivga siqgilishiga ishlaydi Bo 6 y | a m
turgounl i knhun proshivkamig rutualigi hl5 tadiametrén yuqori
bodl mas | Kogsirktiv jinatdan sidirgichlarga 6 x s ha s h .

Sidirish jarayonining quyidagi afzalliklari bor:

1) yugoriunumdorlik, ya'ni kesisharayonida quyim birdaniglir necha
tishlar bilan olinadi. Sidirishda unumdorlik boshigalov berishga nisbatan-R2
martak o0 0 p ;

2)sidirishda gor a, t oza o6ti shl
yuqor i ani gl i gini -bududligini &'timlaydi. vV a p &

Sidirgich bilan sidirish, frezalash, randalashenkerlash, razvertkalash
ayrim hollarda jilvirlash operatsiyalarini bajarishga hojat golmaydi.

3) Bir necha minglab detallarga ishlov berishda asbobning yugori
turgoéunligi, b u harodlariai tanl&sle sa aharxlashgamkattab |
zaxira borligidan erishiladi;

4) stanok konstruksiyasining soddaligi ya'ni sidirishda uzatish harakatining
yooqgl isigiiisdamnokl arida wuzatish Kkorobka
uchun asosiy harak&uchli gidrotsilindrlar yordamida amalgsshiriladi.

Sidirgichni kamchiliklariga esguyidagilar kiradi:

l)asbob konstruksiyasini tayyorl s
vV a tayyorl ashga bool gan aniql ik t

2)sidigi chl ar ma X S us asbob boodl i b,
beri sh uchun mool jall angan;

3) tayyorlash qiyinligi uchun, charxlash uchun xarajattegrk o 6 p | i g i

Sidirgichlarni godél |l ash, ommaviy

igtisodiy samaradorlikriveradi.
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Sidirgichlarni loyihalash payti, uning ishlasimgi  alohida
Xususiyatlariga e'tibor berish kerak.

1) sidirgichlar j uda katt a cl
shuning uchun ichki sidirgichlarni alita eng nozik kesimlarini
mustahkamlikka tekshiriladi;

2) sidirishda kesayotgan tishl
or al i grédlayalgan qirind jsidirgich ariqchasida erkin joylashishi kerak
va kesish jarayoni tugagandano 6 n ¢ girindi er ki n

3) sidirgichning uzunligi, stanokning ishchi yurishiga mos kelishi
kerak, shuningdek, jihozlarning termik va mexanik ishlov berishi uchun
i mkoniyatl ari b ool i stdyyorlash kva rishlatish pay8 i d
yetarl. i bi kirlikka ega bodl i shi
moslamalardan foydalaniladi.

Sidirgichlarning konstruktiv elementlari
Sidirgichlar quyidagi asosiy qismland tashkil topadi: quyruaa,

bodyi n (sheyka) dan, ol di ngi vV a
kalibrlovchi gismdan, orga quyrugdan tashkil topgan.

Quyruaq sidirgichni stanok patr
Quyrugning asosiamlari (GOT 1444117 0) va bo dy
standartlashgan. Shunga asosan, quyrug diametri teshikni sidirish uchun 1...
mm g a kichik bodl i shi ker ak.

1 2 3 . 5 &
Y \ Y ¥

- | |

-

3.21-rasm Teshik teshish uchwidirgichning konstruktiv elementlari:
17 quyrug;27 b o 0 y ieyka);3i(ofdingiy o 6 n a |l t ii kesuvchilgism; 4
571 kalibrlovchi gism; 6 or q a y 0 0 nieotga quyrugqy ¢ hi ;
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Bodyi ncha vV a keyingi o0t uvchi
Ularning uzunligi sidirish  boshlanguncha qadar sidirgi  patronga
bogdél ani sh I mkoniyatini ta' minlani
teshi kda ol di nga yoonaltiruvchinin
(sheyka) diametrini quyrug diametridan 0.3... 1.0 mm da kichik qilib
tayyordanadi.

Ol di nga yoonaltiruvechi chizigcheée
sidirgich o00Qgi ga ni sbatan mar kazl

giyshayishidan va sidirgichning sinib ketishidan, ishlov berilgan yuzani

buzilh d a n saql aydi . Ol di nga yoontal ti
teng bool i b, kat ttledamzuhhimkdadpiédim
Odi nga yodbébnaltirgichni shakl i, Z &
ker ak, diamétriga beglgan dopusk ye8 qilib olinadi.

Or g a yoonal tiruvechi chizigcha

ishlov berilgan teshikdan chiqgish payti, kalibrlovchi qismini qgiyshayib

ketishidan s a gl ay dlurgichdanUldrunacha lgaiobar lain d |

bodl i b, uni ng di ametr.i aniqgrogq f
Or ga yoonaltirgichning shakl i h
Sidirgichni kesuvchi qilishi quyimni olib tashlash uchun xizmat qiladi

va sidirilgan teshik yuzasining shaklini beradi. U qora va toza ishlov

beri shga bodl i nadi vV a g-konuslih yuzada k
j oyl ashgan o0t uvechi t i sibm azoundga tishlar t a
sonni xoshlashvaini ng gadami ga t éadigan teshikhing

anig i k tal ablbwawdumglai, kkagoawda r ol i nayot

bogdl iq bodl adi

Tishlar diametrini hisoblashmg gabul qgilingan kesish sxemasi adas
bajariladi.

Kalibrlovchi qgismi bir xil diametrdagi 4...10 tishlardan tashkil topgan,
oxirgi t ozal oviib, undans teshigna kalibtlashn gichun b
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foydal ani |l adi , u o0l chaml ar i nlashgay o )
zaxira bool i b X1 zmat gi | adi

Sidirgich  kesuvchi qgisming konstruksiyasi qabul gilingan kesish
sxemas.i bil an aniglanadi, ya' nt C
ketligi tushuniladi.

Kesish sxemasi quyidagicha fagadi:

aquyi mni eni ga vV a gal inligiga

b) ishlovberilgan yuzamg shakllantirid usulii profillash, generatdash
va kombinatsiyalashgan. Dumaloqg teshikka ishbmrish misolida ikkita usulni
k o 6ahigamiz.

Bittalab kesish sxemasining xarakterli tarafi shundaki, sidirgichning har

gaysiishlovber i | ayogan teshi kni hamma l
gooyi mni kesadi , shuning hi sobi ga
diametridan #= ga katta, bu yerd@= b i r ti shga mo s S

(3= = 3:). Silindrik sidirgichlar bilan ishlov berishd@= qgalinlik giymati
taxminan quyidagicha:

Poo6l at 3= 002004 mm;

Choodéyahn?a=003.. 10 mg

Alyuminiylarda i 3 = 0.02..0,05

Bronza a latunlardai 3 = 0.05..0,12 mm.

Katta qalinlikdagi ajraladigan qirindi, uning bikirligiga halagit beradi
vV a tishl ar orasidagi chuqurl i kka

ayrim hollarda sidirgichning sinib golishi yuz beradi.
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3-# 3y6 cexmn  1-# 3y6 cexuuu

(kpyrsi 2-1 3y6 cexumn I-H3y6 2-i3y6 3-#3y6

CCKUHH CEeKUHH CEeKUUH

B2

6)

3.2-rasm Sidirishda qodél | dbiitalalz Wi igwpEpali; k e s

vi profilli; g i generatorli; di kombinatsiyalashgan.

Arigcha tubida orga burchak hosil gilish magsadida sidirgich orga

markazini (2 ... ©) ki chi kI ijkidagh toskio bilana rgirinkli
bool adi gan arigchasi gi rqgil adi C
bil an kesi shgan A KO nugt asi da K
tishlarning bu gismida yemirilish jadallashadi vad sir gi ¢ h t u
kamayadi.

Gruppali kesish sxemasi3(22rasm b) yugori yozilgandan fargshuki,

2.5 ta tishlardan iborat, hamma kesuvchi tishlar gruppalarga yoki

seksiyal arga bool i nadi vV a bol adti
Qal inli kdagi gooyi m esa gruppa t
tartibi da beril gan keng ARayl anal ¢
bodlinadi. Bitta tish guyumningaq

joyini oladi.

Gruppalab kesish sxemasining bittalab kesish sxemasiga nisbatar

kamchiliklari shundaki, sidirgichni tayyorlashda yuqori mehnattalabligi.
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Kesuvchi gismning geometriyasi

Ishlov beriladigan material

PO O 1752t v, ©
60 KGS/M™" gaCha ... 15
60/ 100 kgs/™” gacha ........ccoccevveeevveennne. -18
100 KGS/M™ YUQOHT v, -1®

Cho 6 WN¥.n,

RSTO IR/ (o o] ¢ P o B |
AlYUMINIY oo -1B

Bronza .....coooviiiiiiiieeeieieeeeieeenen. 20

QIzZIl MIS oo 25

Latun:

Moor t e e e e e ————— 2 e e e e e

0 14153 T T P 6

Tashgi va ichki sidirgichlarning tavsiya qilinganrga burchaklari
giymati 3.2jadvalda keltirilgan.

Sidirgich orga yuzasining gymatlari

3.2-jadval.
Sidirgich Orga burchakU
Kesuvchi tishlar Kalibrlovchi
tishlar
Ichki sidirishda 2°-3730 - 30-4
Tashqi sidirishda 10 1C°

Ti shl ar u ¢ h Tishlar kiahun kadtarilish @ deh . (3.23rasn)
sidirgichni ikki godshni tishlari balandligi (ajralib chigadigan gatlam qdinligi)
bilan sidirgichni har bir ketmaketlikda kelayotgantishlari orasidagifarq deb
tushuniladi Ti shl ar uc hun gik(lmshtjaaha i aytgasdh, bir a

tishga mos siljish®= ishlov beriladigan materiat ar ki b i gkao 6 |biobg,
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detal bikrligiga va hokazo ibigancla omi | | ar ga 33 ladvgldal i q

sidirgichlarni konstruksiyalashdatavsiya etilgan tishlar uchun kodarilish a

giymatlari berilgan

Sidiririshda (tomonlargg, ruxsat berilgan

tishlarni kodarilish a giymatlari mmda berilgan

3.3jadval
Kesish sxmasi
Sidirgich Bittalab yoki profilli, Gruppaviy
generatorli (istigbolli)
Dumaloq 0,021 0,03 0,17 0,2
Shlitsal:] y 0 Kk 0,047 0,08 0,157 0,3
Shponkali 0,021 0,06 0,071 0,15
Tashqi 0,087 0,15 0,107 0,3
L
7 /i/// 7
t:{ /] ‘
o ) Opex & xaputp
7 2 2

L 2 = ¥ rex ¥ kanutp

3.23-rasm Sidirgichni kesib ishlov berish sxemasi (1 va 2) va
kalibrlovchi tishlar (3).

Ti sh prof il vV a arigchasi. Si
jihatdan qirid i | ar ni joylashtirishga yopiq
vV a arigcha o0l chaml ari ni tanl ashd
yetarl i bodl i shi ker ak. Sidirishd
bogdédbibql i b, unda tut ash gi rindil
materiall ar da) vV a sinigq gi rindi (
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Qi rindi hosi | bodl i sh j arayonir
joylashgan holatin o6rgani sh, bi zga asosl an
va hajmini beradi.

Amalda, chuqurchaning hajmi va olinayotgan metall hajmining quyidagi

Vv

. . . — =k . . 3 .
nisbati aniglangan® ~? bu yerda Vi chuqurchaning hajmi, *°; *2 i

olinayotgan retall hajmi, n*’; k i girindining hajmiy koeffitsienti.

Boshga jihatdan esé&: “ bu yerda Fi chuqurcha yuzasi, ™°; F
iFqirindining koéneral ang kesi mi Yy Uz
Siniq qirindi hosil giladigan materiallarning tutash qirindigabatan k
gi ymati kam. Tut ash gi rindi chuq

oladi.
Sidirgichlarni konstruksiyalashda bir necha xil chuqurchalar lislaak
foydalaniladi 8.24rasn).

l f A
” % / Lz Z///‘//
f 1

%&/( AU

2, /////7///
7 7 /-a.._'ﬂrf J -;._JA‘

3.24-rasmSidirgichlarda tishlar orasidagi lnuqurlik va tishlar shakili.

3.24-rasm (a , b) da kodrsatil gan tishl
sidirgichlar keng yoyilganTishning orgasini*>*bur chak osti da
chuqurcha galinligi 08,4 gadamga teng, chuqurcha tulgnradiusi r qurish
orgali aniglanadi.
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34)j adval da

gadami ga

tavsiya

gi Il i ngan ti

bogd38 qda hok a@ar s ataisimg an

berilgan.
Sidirgichning tish vV a chuql
3.4jadval.

Chuqurlik Sidirgich Chuqurlik Orga qirra
kesimining | gadami t, mm galnligi h, uzunligi f, Radius r, mm
yuzasi, n° mm mm

3,0 6 2,0 2,5 1,0

5,8 7 2,3 3,0 1,25

7,0 8 2,7 3,5 1,5

12,5 10 3,6 4,0 2,0

19,3 12 4,5 4,5 2,5

27,9 14 54 50 3,0

38,0 16 6,3 55 3,5

49,6 18 7,2 6,0 4,0

62,7 20 8,1 6,5 4,5

Shu jadvaldan foydalanish juda sodda. Sidirgichning bitta tishi bilan

ol inadigan girindining koondal ang
F, = La,
bu yerda LT sidirish uzunligi: ai t i shga bool gan k
gi ymati ni gooyi b (j adval 17) S
bodl gan chuqurlikning kesi mi Yy Uzas
F =kF,
16j adval dan gadam gi ymati ni vV a

sidirgichni olingan qiymati F uchun, chuqurlikni aniglaymiz. Tish profillari
chuqurligi alohida elementlari uchun, tish profili va chuqurlik qalinligi h
orasidagi nisbati aniglangan: sidirgichni kesadigan tishlari orasidagmqgada
= 2,75 h; yuzas:i

ti shning or gqa
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kengligi t7 f = 1,5 h; chuqurlik ishchi yuzasining radi r = 0,5 h;

y u zRi=075h; g@hyqurlik r galthligiu s |
aLk

chuqurlik @ 6 s hi mc h a

tutash girindi beruvchi govushqoq materiallar uchun, h = ‘f,,,, siniq
girindi beruvchi, ‘"amért materi al | e
Kesi sh sxemas.i har X i | bagp!| ga
girindi bi | an tool i sh Kk koef f
3.5jadval
Ishlov beriladigan material
Po 6 153 kgs, n* Ch o 6y Mis, latun,
Tishgabo 61 ¢ bronza, | alyuminiy,
koot ar i | i40gachg 407 70 | 70dan| g 0 6 r g| babbit
yuqori | nli latun
0,03 gacha 3,5 3,0 3,0 2,5 2,5
0,037 0,07 dan 3,0 2,0 2,5
yugori 2,5 2,5
0,077 0,011 dan 3,0 2,0 2,5
yugori 2,5 3,5
0,117 0,16 dan 3,0 2,0 3,0
yugori 3 3,5
0,167 0,25 dan 3,5 2,5 3,0
yuqori 3,01 40| 3,04,0
0,257 0,3 dan 4,51 55| 4750 |4,0i16,0| 2,57 3,0 3135
yugori
Tishlar gadami sidirgichnng i s h|l as hi uchun 00t
el ement bodl i b, kesuvchi vV a kal i
soni , shuni ngdek, sidirgichning u
Shu sababdan gadamnii B o bl as h o0t a muhi m b
tekshirish ham kerak. Amalda kesuvchi tishlagni gadami, ishlov
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beril ayotgan det al uzunl i gi L ga

mazkur formula orgali tekshirilishi mumkin:

1,25y —
- ()

1,5
Ayrim holl arda koeffitsient qgi )

Koeffitsientni tanlashda shuni nazarda tutish kerakki, sidirgichning birgalikda

i shl ovchi tishl ar.i odat da 3 tadan
QirindiTbodél akl as h arigch
Sidirgichning kesuvchi gi smidag

arigchasiga ega, ularning vazifasi keng qirindilarni torga aylantirib beradi.
Ular sidirgichning shkalasini yengillashtirib, tishning arigchada qirindi
joylashishni yaxshi ta'minlaydi. Dumaloq sidirgichlar uchun arigchalar sonini

guyidagi brilganlar orgali olamiz:

Sidirgichlar diametri, mm Arigchalar soni, dona
10dan 13 gacha ......cccoooiiiiiiiiiiii e, 6

A3 B s 8

A6 20 s 10

P20 B I 12

Sidirgichlarda tishlar soni

Sidirgichlardakesuvchi tishlar soni

;o AT A
o 2a + 1
bu yerda, AT i k ki taraf |l amai qirimdio gajinlign,
(tishl arga bool gan tarafl ama Koot @

sonini €x, 3-8 tagacha qilib tanlanadi, aniq ishlov betitmn teshiklar uchun

kodprog gi lib ol i nadi

Aylana teshiklarni sidirish uchun sidirgichlarni hisoblash
Sidirgichlarnng  konstruktiv  elementlarini  hisoblashni, zagotovkani
ishlov beriluvchanligi gruppgsidan boshlaymiz va ishlov banlg/uzani sifat

gruppasiga mos kelishini aniglaymiz, chunki yuqorida gayd etilganlar
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sidirgichlarni geometrik o0l chaml
Hisoblashni quyidagi tartibda boshlaymiz:

1. Zagotovka materialining ishlov ebiluvchanligi gaysi gruppaga as
kelishini aniglaymiz (32, jadvd.1).

2. Ishlov berilgan yuzsifatining gruppasini aniglaymiz (32, jadvial2).

3. Kesuvchi gismningnateriallarini tanlash (32, jadval, P.3).

4. Quyrug materialini tanlds (payvandlangan quyrug uchun po 61 a't
45X, 40X). Quyrug turi stanok patroniga nisbatan tanlanadi. Standartlashgar
guyrugql ar uc hun 440441610 c (B2a rjadvalr P.4h G OB IT c h

olinadi, shundan keyin quyruq mustahkamlnggoblanadi:
P:rb = [‘ﬂfp 'F;-ni'

buyerda["ﬂﬂ'l'ruxsat etil gan chodéeniil is
guyrugning xavfli kesimdagi yuzasi,”zl

5. Oldingi va orga kesish burchagini tanlash (32, jadval P.6).

6. Ishlab chigarish turiga stanok tafsifigaagotovka materialining
ishlov beriluvchaniligiga mos ravishda kesish tezligini tanlash.

7. AToorwtashdhgr o6rtacha i shl a

tishlarni uzatish 5z0) giymatini aniglaymiz (32jadval P.7i P.16). Tuzatish
koeffitsientini aniglashda (32. jadval, P.17).

8. Zagotovkadan ajralib chiquvchi, girindi joylashadigan arigchaning
gal inligi Ahoni aniqgqglaymi z:

—

h= AJKL,S,,

bu yerdalsi si diril adi gan yuza 1 isownl i
beriluvchanlik grup asi g a bogoliqlik koeffits
uchun, A = 0,8917 siniq qirindi uchun (32, P.19).

9. Kesuvchi gismining gadami (qora tishlfe)uchun jadval 19 (32).

10. Sidirgichning kesish kuchlarini yoki mustahiigini, quyrugning
xavfli kesimida yoki birinchi tishning arigchasida aniglash:

P, = (08..09)aq,
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bu yerda® i stanokning pasportida berilgan tortish kuchi.

Pwv | Kattaligini quyidagi formuladan aniglaymiz:
P:-rb = [SJ-pPonf P = ['5]?_-; Egnr

on

bu yerdaZer = 0,785 Do — 21 Sjdirgich matgalii XBri po 61 at |

uchun 19> = 250 MP a kattaligiga[‘ﬂﬂztéé)(mg;
... 500 MPa,¥15 mm gacha, undan yuqorisi elf: = 350 .. 400 MPa

kattaligiga teng.

11. Gruppadagi tishlar sonini quyidagi formuladaniglaymiz:

7Dy Z oKy Koy 0K Ko

Ly =
Prex

bu yerda dy jadval P.20 (32) tanlanadi, tuzatish koeffitsienti esa

KooBpxKor i jadval P.21 (32) dan olinadi.

12. Sidirish kuchini quyidagi formuladan topamiz:
P = HDEDE?’K?”“K'F-DK?J-KKP-?:
z

c

r

bu yerda?ri birgalikda ishlovchi tishlar soni: Z lmas /to+1

13. Qor a, o6t uvchan vV a t oza
guyimini aniglaymiz:

A=D_—D

gora tishlar uchun quyim® = (A= + 44 pu yerda A jadval P.27%
esa jadval P.23 (32) tanlanadi.
14. Kesuvchi tishlarning gruppalar sonini aniglaymiz:

, AI}
LD = 25 "

Zp

15. Kesuvchi gismda tishlar sonini aniglaymiz:

zl} = I’choi

bu yerda’e i gabul gilingan gruppadagi tishlar soni, tigsimotdan keyin
gruppada bitta ti shga Todgodri ooke

kalibrlovchi tishlar sonini jadvaP.22 va P.23 (32) tanlanadi.
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16. Sidirgich uzunligini tanlaymiz:
Ly=lat L+ L+ L=t (Z,+Z)+ 5 +2,

bu yerda®- *#* *%it oz a VvV a kalibrlovechi ti

yi g(’)i"*ﬂfl,w by Ly

j sidirgichning gor a, 00t
gismlar uzunligi.

17. Kalibrlovchi tishlar diametrini va oxirgi toza tish diametrini
D. = D.« nisbatidan kelib chigib aniglaymiz. Sidirgich tishini tayyorlash
uchun dopuskni GOST 212676 dan olamiz.

18. Tishlardagi kesuvchi sektorlar yoki faylanachalay sonin quyidagi

formula bilan aniglanadi

D
BZ

C

1

bu yerda B kesuvchi sektorning kengligi; B = (1,0 ... 1,‘"’,—?

sidirgichning diametri sidirgichning diametri 100 mm gacha va B = 10 ... 12

sidirgich di ametr.i l100naocomaldamo kb
ushbu formuladan topiladi:
wD(Z,—1)
U_”—zc.
19. O6t uvchi vV a t oza ti shlarda

topiladi:
N, = 1,45VD;
tishning Aayl anachal ar o kengl i gi
a, = a; — (2..3).
20. Ol di ngi y 0 6 n &d tudumligind cahiglaymiz g
Diametrni zagotovkadagi eng kichik diametrga teng qilib did,dopuskini

l

olamiz. "= uzunl i gi teshi kning uzunl i gi

holda tanlanadi:
/D 1,51 =075l I/D <151 = I

21 . Sidirgich  uaudligiujadvdl i P.28 K32)ndars n |

aniglanadi.

146



2 2. Sidirgichning ol di ngi toret
aniglash quyidagi formula bilan topiladi:

Ly =1, +1,+ I;+ 1+25

bu yerda !+~ sidirgichning patroniga mahkamlanadigan quyrugning
uzunligi; 27 sidirgichning oldingi toretsid plita yuzasiga tayanadigan masofa;
31 planshayba tayanch yuzasining kengliyii teshik uzunligi.

2 3. Or ga yoonaltiruvechi di amet 1
teshik diametrini minimal ke gar avi y o © F7¢c dayamm hofjaada  t
f9 qilib tenglanadi, jadval P.29 (32).

24. Sidirgichning  umumiy  uzunligini  quyidagi formula bilan
aniglaymiz:
L= L+ L+ Lay+ Ly,

bu yerdaliisi dirgi ch ol di ngi toretsi
masofa;

Lz i kesuvchi gismning uzunligi;

Lawi or ga yoonal tiruvchining uzunl

L

s | orqadagi quyrugning uzunligi.

3.5 Silindrik zenkerlar

Zenkerlari teshiklarga oraliq va oxirgshlovb e r i s h utcihqulni ka
kesuvchi a s b ki eshik de§hibi dlingahdagalash,bilan olingan
zagatovkalarda ularni aniglii n i oshi ri s h JTh@ackaavd istdod ,

berilgan yuzamg gadurbudirligini Rz40..10 gacha kamaytirish uchun xizmat

giladi.

Qirindi chigadigan ariqchalamg chugqirlign i k am Hsobigh,i s h
parmaga nisbatan ulamig bi ki r I i gi yugor i, kolginda
sababli ishlov berishni ancha yuqori

Zenkerlar quydagi belgilari klassifikatsiyalanadi.

147



a)i shl ov ber i sshatarkdémrikrzenkerlas fheshdra diameini
kodopaytirish (BR%rasm,a)lxenkoVvkhlar fsilindrik odvd konsli
o O Yainigpolt,vint kallagining ostidashuningdek faska olish uchun3(25rasm,
b,v), babishkamg torets gismini va korpulisdetallarda yondosh sirtlarni kesish
uchun mo6335@msm, gg.ngan (

3.25rasm Zenkerlarnng turlari
a- silindrik zenker; by,g-zenkovkalar;
b)zenker | ar ni yicragukraghidiliadekhva Kormgi quyriglar
(d=140énmm, z=3)] dwa3z0mhrzedagt ma (
vViIzenker konst rhrbkuunliyya sgié nbao & ygiocdhya | a d i
bilan, d=40..120mm) va diometr buyicha sozlanadigan;

gkesuvchi mat er altezhkesalva gatig getishmalib o 6 y i

Metallarga ishlov berish silindrik e n k er | ar ko 6aqrbugrigli i s
bodl i shB26msmek)i na o(8.26maam,kbn ddnkerlarning asosiy
elementlariga quydagilar kiradi:kesuvchi qistkalbirlovchi gismi,ariqchalar soni

(tishlar uchun)arigchalar shaklimahkamloehi giam.

Gyometirik parametirlarga qugagl a r kiradi: Cha,oqq
oldingi~ vaorqaUubur chakl ar , ar i q cyhva dsaesty Resivclo g 0
girralaria
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Pexymas PaGouas wacts
wacTh ¢ Kann6pyiowas wacts XBOCTOBHK

=
]

3.26-rasm Silindrik zenkerlar: aquyrugli;b-o 6 r n.at ma

Zenkerning kesuvchi gmsi gooyi mni majdlangah. Uningh u r
uzunligi (5.3rasn).

li=(t+a)ctge=( 1, 5é2¢ 0)t <ctg

bu yerda t-kesish chuqurligiazenkerni teshikka®on ki r i s hi |
o0l chamOta=(0, 5

«- plandagi asosiy burchagkc ho 6 gqi dagi .Pbdalaghishlov y a
berishda« burchake= 6 0 €

Zenkernik turgounl igini oshirish
gilinadi,;=30e. Chooyanl ar g burchals ¢gcl6dwe tyerkii s h4d!
olinadi.

Zenkernng kal i brl ovchi gan s inie s tkaailgliging 61
beradi va zenkerni teshika I shl ov b e r nalirdd wa gay@ o g «
charxlashga zaxirab o 6 | isdblanadi.Unda silindrik eni =0,8...2,0mm
l entochkal ar d=1®y¥I8dsnmgamchbheaekt oprhik an
0.04...0.06mMm klkodép bool masligi ke

A-A B-B

15..20° 15...20°

0,03..0,05 t 0,8..2,0 76
06...1,5 a=8..10°  06..1.5 a=8...10

6)
3.27-rasm Zenkerningkesuvchgismi

a- kesuvchi gisining elementlarib- Zenker tishlarini charxlash shééri .
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Qatiq qotishmalizenkerlarddentochkalarmg kengligini oshirish magsadga
muvofig emas,chunki mayda girindilarg yopishib golishi ogibatida zenker
t ur g 0 g Ipasaytirishga olib keladi.Qaytma qiyalikni oshirishi esa
tebranishlarga olib keladivae n n k er 0 6 b s h matak,egibdtdg gayta a
c har x| agmlchigarady o 6

Arigchalar soni: Zenkerlar odatda uch (quyrugism ) y o ki
( 0 6 r nragchateai pilan tayorlanadi.Shuningdekyir i k o0 6 | ¢ Ihnmdamid a ¢
(d>58mm)ajratik uc hun ol tita vV a ulgdaan oYyuaqa
zenkerl ar ham dadlalnedmigli a dgq u Kiamlt ar na 6
mashinaaz | i kda 1 kKKki rnatisachgbn zenkeplar @enkaditikppamo 6
q dlaniladi.

3.28rasm IKkki tishli zenker ulitka

Ular gisga bo'lib va katta haji arigchaga ega300mm diametag
teshiklarni ishlov berishga n@llangan.Ariqchalar ventsimorb o' | i b, t
chizigli ham bdishi mumkin. Misol uchun gattiggqoi s h ma |l i zenker
vagattigligi choggrainl ho @k g dawiladi. 8.20rasndar i s
ha xil asbobsozlik korxonalarida chigigan, ayrim ariqchalar shakli keatilgan.
Egri chizigli arigchalar shakli 329rasm a éd) zenkerni tayorlashni,
soddalashtirishni va operatsiyalar sonini gisqartirishni beradi, lekin makslga
ega bdygan frezalarni talab giladi.Arigchamys h a k | i chizigb (®.§radsmie)

gattiq gotishmali plastitnkasi bo'lgarrmatma zenkerlarda foydalaniladi.
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3.29rasm Zenkerlarnng arigchalarini asosiy shdlari.

Oldingi burchak = asosiy kesuvchi qirrani gisqa uzunligi va radial
joylashishi sababli, quydagi (4.2), 99b formuladantama para kesuvchi girrani
nugtadagi rai s 0 0 z g asobgas dlmardian ahiglash mumkin,uolda
tg=n=tg=np/sine=t g ¥d si n

U holda berilgan qgiymat -y gi r i ndi arigchal arn
tgy = t\gpind. Yai zenkerlarni loyhallashda quydagi wahaklar giymati tavsiya
etiladi: Pdatlarga ishlov berishday= 8 € 1 éheyanlar uchureny= 6 € 1 famgl
metallarga ~n= 2 5 € 3 Qadtig po'latlarga va chgnlar uchun=-y=0¢é 5 ¢ .
Kavsharlangan qattig qotishmalar plastinkali zenkerlarda kesuvchi gmgmini
mustalkamligini oshirish uchun asosiy kesuvchi qgirmagnio g 6i s h b er ch
(3.30rasnj qilib olinadi.

3.30rasm Zenker kesuvchi girrasinga s 0 s i yburohggd i s h

Shusababligrndi chi qgi shi quyrug yoomnali

o0qgl iuzadan yugqor i bodsimd/r, sines hu

151



Zenkerlarnng orga burchagUb ur ama par maga o006xsVaash
vintsimon yuzalar charxlashdobigayaratiladi.

Charxl angandan y oki o6l chamga yot
nazorat qilish uchun orga yuzada, kesuvchi qirra yaqinida, kengligi
0.03...0,05mmli igichka lenta qoldiriladi 3.27rasm a) ga garang, shu asosda
kesuvchi girramg urilish giymati 0,05.0,06 mm gacha oshmaslik keraki g 6 ma
zenkerl ar asbobsozl ik materiall ari ni
p o dardant tayyorlangan korpusga nkaimlanadi, odatda pichoglar teshigi bor
galinligi 1:30 oprafkga va toretsli shlanke lih matkamlanad (3.31-rasm a, b).
Zenke | ar ni kesuvchi pichoql ar. tezke
kavshar!| angan,gptligagatishmain rkaskélari BKBpTA3 Kb aa.k.

tayyorlanadi.

3.3krasmy i g 6 malarrzng pidhaglarini makamlashturlari:
a-p onos i mo nborgpiehoag lBponali, y@ssi pichoglar.
47rasmjada gatti g got i sharlamgdnikichik diametrliu g
zenker koorsati lmpngagli y aBlui kykear dkao 60z earr k d
markaza=7 Her chakl i ispblsmadi boodl i b h
Tishlar soni z=3, ariqchalar sHak va ti shl a$hunt aytslg 6 r
kerakki, yaxlit gattig gotishmali zenkkarning narxi baland. Qattiq gotishmalarni
standart pl astinkamuudad bzanr shQdaboibos hl
asbobmg (3.32rasm, a ) pi choql i y 0 kmg karpdisiga gakima |

zenkelarning quyrugiga kavsharlash mumki8.82rasm,b,v).
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B

Ny BB A4
A = . s® 0..5°
EE=—h > %
i

> 7

a)

2) 0)
3.32rasm Qattiq qotishmali zenkéar:
a-yaxlit; b-qattiq qotishmali plastinkasi kavsharlangg o 6 r -quygrugina ; v
gattiq gotishmali plastinkasi kavsharlanganpgttiq qotshmali plastinkasi,

mexanik makamlangan ichki sovitish bilan;-kombinatsiyalangazenkefparma.
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3.6. Zenkovkalar.

Zenkovkalarni odatdagi zenkerlardanfargi shundaki katta galinlikdagi
girindi ajratadj ular radid yotalishda@i kesishpayti kam turgainlik holatigaesa

bu holat kesuvchi girralarni asbob odjiga perpendikulyarligidakuzatiladi Bu

jarayon alohidad| | arda tebranishl ar 0 O tiraldri
o6gal ani sh yuz beradi . Shuning uchu
ooyiqglar bodl adi y o ki toretsl arni q
tutil gan bool adi . Sapfal ar dastl abki

teshikka ishlovberish jarayonidailana boshlanadiSapfalar yemirilishi bilan ular
almasht r i | adi . Zenkovkal ar t e z k ellardar esap 0 ¢
kavsharlangan qattiq ¢ishmalar plastinkalar bilan jdzlanadi.3.33rasma da
sapfasi almashtiadigan, vintsimon qgiindi chigadigan ariqchali (z=42enkovka

k o 0r s a tAsosiyg &asuvchi qirralar torets gismida,yordamchilagsa
silindirl ar ilaiarga yuzalardkgi lyugzai rkkildmoho orga burchak
U= 8 &5 3 Ooddingi burchak-=¥ =1TS5e.h | ar i o 6 tYkrdamchic h a
kesuvchi girralarda lenta kengligi f=0.3mm va ikkilamchi orga burcbiak 8 e

U=30e char x|l anadi
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3.33rasm Zenkovkalara-slindrik ogyigchaliuchun b-konusliodyiqcha

uchun v-toretslarniqirgish usuli.

Konusl i 0 0 y lganczbnkowkalar 333 rasm b uchun asosiy
kesuvchi girralar konusli yuzada joylashgan, yassi oldingi yuzalarO e d a
joylashgan. Diametlariga nisbatan (dE2 € 6 0 mm) tishl ar ¢
chogqgidagi u r ¢ h adchalalar ghiakliga tanlanadi, ko'pllarda 2-6 0 e , 7 5 e,
va torishdagi diametrlar ¢ ( 0O, 15€ 0, 18) d,tishlar 0
d = 9 0 .Torisllvybzalarini girqaligan zenkovkalar uchuf.9-rasmv, kesadigan
girralar torets gismidaoylashgan béadi. Zenkovkal ar di amet

Ogoir i sh s hakalaritishlar somigufilik hdib,2.e4dgh teng.
3.7. Zenkerlarni loy ihalash

Zenkerlarnng shakli va o'lchamlari juda xilmail, bo'lib, ishlov beadigan
teshik shakli dan aniglanadi.$indirik,konusli va boshga shakldagi yuzalarga
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